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หัวข้อย่อยท่ี 1.1 
1.1 ความหมายของระบบ SCADA 

 ระบบ SCADA ซึ่งเป็นคําย่อมาจาก Supervisory Control And Data Acquisition เป็นเทคโนโลยีที่ใช้เพ่ือ
รวบรวมและรับข้อมูลจากสถานีการผลิตอัตโนมัติหน่ึงแห่งหรือหลายแห่งซึ่งอยู่ห่างไกลกัน โดยจะส่งข้อมูลที่รับมาจากแต่
ละแหล่งสถานกีารผลิตไปยังศูนย์ควบคุมกลาง แล้วนําเอาข้อมูลดังกล่าวมาจัดการและประมวลผลขอ้มูล เพ่ือท่ีจะแสดงผล
ของข้อมูลในรปูแบบต่างๆและส่งผลลัพธ์จากการประมวลผล เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ต่างๆในสถานกีารผลิตอัตโนมัติ
ตามแต่วัตถุประสงค์ของการออกแบบระบบนั้นๆ 
1.1.1 การควบคุมกระบวนการผลิตด้วยระบบ SCADA ผ่านระบบเครือข่าย 
 สิ่งที่เป็นความจําเป็นพ้ืนฐานของระบบ SCADA เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมสมัยใหม่ คือ การ
สื่อสารข้อมูล เพ่ือเช่ือมต่อสถานีการผลิตอัตโนมัติหลายแหง่ซึ่งอยู่ห่างไกลกันเข้าด้วยกันกับศูนย์ควบคุมกลาง ซึ่งอาจจะ
ต้องใช้สายสัญญาณข้อมูลในการเช่ือมต่อถึงกัน ต้ังแต่ระดับไม่กี่เมตร จนถึงระดับหลายพันกิโลเมตร ดังนั้นเพ่ือความ
สะดวกในการติดต้ังระบบสื่อสารข้อมูล ระบบ SCADA ในปัจจุบันนี้นิยมที่จะสื่อสารขอ้มูลผ่านระบบเครือข่าย Ethernet 
 การสื่อสารข้อมูลผ่านระบบเครือข่าย Ethernet ในปัจจุบันมีการเช่ือมต่อกันเป็นระบบอินเตอร์เน็ต ซึ่งทําให้
สามารถส่ือสารข้อมูลผ่านอุปกรณ์ต่างๆได้หลากหลาย ต้ังแต่เครื่องคอมพิวเตอร์ โทรศัพท์มือถือ เครือ่งมือวัด อุปกรณ์
ไฟฟ้าต่างๆ เป็นต้น ด้วยเหตุผลดังกล่าวทําให้ปัจจุบันระบบ SCADA เป็นเทคโนโลยีทีถู่กนํามาประยุกต์ใช้งานอย่าง
กว้างขวางในการออกแบบเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติ เพราะทําให้ผู้ใช้งานหรือผู้ควบคุมสามารถเข้าถึงข้อมูลของสถานี
ระบบอัตโนมัติในหลายแห่งได้โดยสะดวก ไม่ว่าผู้ใช้งานหรือผู้ควบคุมจะอยู่ที่ใดก็ได้ เพียงแต่ให้สถานทีน่ั้นมีการเช่ือมต่อ
สื่อสารข้อมูลผา่นระบบอินเตอร์เน็ตบนโทรศัพท์มือถือ  
 ตัวอย่างของการนําเอาระบบ SCADA มาประยุกต์ใช้งานได้แก่ ระบบควบคุมการส่งจ่ายก๊าซผ่านท่อ ระบบ
ควบคุมการส่งจ่ายน้ําประปา ระบบขนส่งต่างๆ ระบบควบคุมการใช้พลงังานและแสงสว่างภายในอาคาร ระบบอัตโนมัติ
ต่างๆในสนามบิน ระบบอัตโนมัติในเหมือง ระบบควบคุมการทํางานในโรงไฟฟ้า และที่สําคัญทีสุ่ดในปัจจุบันคือ การ
นํามาใช้ในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเพ่ือลดต้นทุนจากค่าแรงงานที่สูงขึ้น 
1.1.2 หลักการของระบบ SCADA 
 จากคําจํากัดความของระบบ SCADA จะเป็นระบบที่ต้องมีการควบคุมและแสดงผลข้อมูลในสถานีการผลิต
อัตโนมัติจากศูนย์ควบคุมกลาง โดยศูนย์ควบคุมกลางอาจจะควบคุมและแสดงผลข้อมูลในระดับสถานีการผลิตเพียงแห่ง
เดียวจนถึงระดับประเทศท่ีมีสถานีการผลิตหลายๆแห่งซึ่งต้ังอยู่แยกจากกันคนละท่ีก็ได้ โดยหน่วย RTU (Remote 
Terminal Units) หรือหน่วย PLC (programmable logic controllers) จะรับข้อมูลที่สั่งการควบคุมจากศูนย์ควบคุม
กลางซึ่งติดตั้งโปรแกรมระบบ SCADA อยู่ เพ่ือนําคําสั่งของการควบคุมดังกล่าวไปปฏิบัติการควบคุมอุปกรณ์ท่ีเช่ือมต่ออยู่
กับหน่วย RTU หรือหน่วย PLC ต่อไป ดังน้ันคําสั่งของการควบคุมที่มาจากศูนย์ควบคุมกลางจะเป็นคําสั่งในระดับสูงของ
การบริหารระบบ (supervisory level) ส่วนหน่วย RTU หรือหน่วย PLC จะออกคําสั่งในระดับล่างกับอุปกรณ์ท่ีเช่ือมต่อ
อยู่อีกต่อหน่ึง ซึ่งเป็นรูปแบบการสั่งงานเป็นลําดับช้ันนั่นเอง 
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หัวข้อย่อยท่ี 1.2 
1.2 โครงสร้างองค์ประกอบของระบบ SCADA 

1.2.1 โครงสร้างด้าน SCADA Hardware 
 โครงสร้างของ SCADA Hardware จะใช้สถาปัตยกรรมแบบไคลเอนต์/เซิร์ฟเวอร์ จึงแบ่งออกได้เป็นสองระดับ
ตามการออกแบบเพ่ือแยกหน้าที่การประมวลผล ระดับแรกเรียกว่า เครื่องลูกข่ายหรือไคลเอนต์ (Display Client) และอีก
ระดับเรียกว่าเคร่ืองแม่ข่ายหรือเซิร์ฟเวอร์ (Server) ซึ่งโปรแกรมที่ทํางานอยู่บนเซิร์ฟเวอร์ประกอบด้วย เซิร์ฟเวอร์
ประเภทต่างๆ ได้แก่ ไอโอเซิรฟ์เวอร์ (I/O Server) เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ (Trend Server) เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความผิดพลาด
ของระบบ (Alarm Server) เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้สําหรับการออกรายงานผล (Report Server) โดยการติดต่อสื่อสารระหว่าง
ไคลเอนต์และเซิร์ฟเวอร์ในปัจจุบันนิยมสื่อสารผ่านระบบเครือข่ายแบบ Ethernet 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.1 แสดงเครื่องลูกข่าย (Display Client) กับเคร่ืองแม่ข่าย (Server) ประเภทต่างๆ ใน SCADA Hardware 
 โดยหลักการสาํหรับการควบคุมอุปกรณ์ต่างๆในระบบ SCADA เมื่อไคลเอนต์ต้องการสั่งงานหรือควบคุมอุปกรณ์ที่
เช่ือมต่ออยู่กับ PLC ก็จะส่งคาํสั่งในการร้องขอไปยังไอโอเซิร์ฟเวอร์ ไอโอเซิร์ฟเวอร์จะทําหน้าที่ส่งสญัญาณการควบคุมไป
ยัง PLC อีกทอดหน่ึง หลักการน้ีเป็นเช่นเดียวกับในกรณีที่ไคลเอนต์ต้องการแสดงผลข้อมูลที่มาจากอุปกรณ์ที่เช่ือมต่ออยู่
กับ PLC ก็จะส่งคําสั่งในการร้องขอไปยังไอโอเซิร์ฟเวอร์ ไอโอเซิร์ฟเวอร์จะตอบสนองโดยรับสัญญาณที่มาจาก PLC แล้ว
ดึงเฉพาะข้อมูลที่ไคลเอนต์ต้องการเท่าน้ัน จากนั้นจึงส่งไปยังไคลเอนต์เพ่ือแสดงผลต่อไป 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.2 แสดงการควบคุมอุปกรณ์ต่างๆในระบบ SCADA 
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หัวข้อย่อยท่ี 1.2 
1.2.2 โครงสร้างด้านการสื่อสาร (Communications) 
 รูปแบบการสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) สามารถติดต้ังได้สองรูปแบบ
ประกอบด้วย 

• การเชื่อมต่อสือ่สารโดยตรงระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) การสื่อสารในรูปแบบ
นี้เหมาะสําหรับในกรณีที่โปรแกรมระบบ SCADA มี Driver สําหรับเช่ือมต่อสื่อสารกับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
ของแต่ละผู้ผลติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.3 แสดงรูปแบบการเชื่อมต่อสื่อสารโดยตรงระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
• การเชื่อมต่อสือ่สารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณพ์ีแอลซี (PLC) โดยผ่าน OPC การส่ือสารใน

รูปแบบนี้เหมาะสําหรับในกรณีที่โปรแกรมระบบ SCADA ต้องการสื่อสารกับอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ไม่ม ีDriver สําหรับ
เช่ือมต่อสื่อสาร โดยสามารถใช้ OPC เป็นเสมือนล่ามตัวกลางเพ่ือติดต่อสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA 
กับอุปกรณ์น้ันๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1.2.4 แสดงรูปแบบการเชื่อมต่อสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยผ่าน OPC 
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1.2.3 โครงสร้างด้าน SCADA Software 
 โครงสร้างด้าน SCADA Software ประกอบด้วยส่วนต่างๆดังต่อไปนี้ 

• โปรแกรมเซิร์ฟเวอร์ เป็นโปรแกรมที่ทําหน้าที่เพ่ือให้บริการกับเคร่ืองลูกข่าย ตัวอย่างของโปรแกรมเซิร์ฟเวอร์ 
ได้แก่ ไอโอเซิรฟ์เวอร์ (I/O Server) เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ (Trend Server) เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนข้อผิดพลาดของ
ระบบ (Alarm Server) เซิรฟ์เวอร์ที่ใช้สําหรับการออกรายงานผล (Report Server)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.5 แสดงโปรแกรมเซริ์ฟเวอร์และโปรแกรมไคลเอนต์ในโครงสร้างด้าน SCADA Software 
• โปรแกรมไคลเอนต์ เป็นโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime ทีท่ําหน้าที่เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานดูแลโปรแกรมระบบ 

SCADA สามารถที่จะควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA สามารถแบ่งได้เป็น การ
ใช้งานบนระบบปฏิบัติการ Windows กับบนระบบอินเตอร์เน็ต (Internet Display Client) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.6 แสดงหน้าต่าง Runtime 
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• โปรแกรมที่ใชส้ําหรบัการพฒันาโปรแกรมระบบ SCADA เป็นโปรแกรมเพ่ือให้ผู้พัฒนาโปรแกรม 

(Programmer) ใช้ในการเขยีนโปรแกรมแบบวิชวล (Visual Programming) สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ 
SCADA ที่ใช้โปรแกรม Vijeo Citect เป็นเครื่องมือในการพัฒนา จะใช้หน้าต่างโปรแกรมที่ช่ือว่า Citect 
Graphics Builder สําหรับการเขียนโปรแกรมแบบวิชวล ซึ่งมีหลักการโดยให้ออกแบบหน้าต่างที่ต้องติดต่อกับ
ผู้ใช้ระบบก่อน (User Interface) โดยวางวัตถุที่ถูกวาดด้วยเครื่องมือสร้างวัตถุชนิดต่างๆ ในกล่องเคร่ืองมือ 
หลังจากนั้นจึงมากําหนดการทํางานให้กับวัตถุแต่ละชนิดทีหลัง สําหรับเคร่ืองมือสร้างวัตถุในหน้าต่างโปรแกรม 
Citect Graphics Builder ประกอบด้วย การแสดงผลในรปูแบบข้อความ การแสดงผลในรูปแบบภาพเคล่ือนไหว 
การแสดงผลแบบมิเตอร์ การแสดงผลประเภทระดับนํ้า การแสดงผลประเภทการไล่ระดับสี เป็นต้น รวมถึงยัง
สามารถสร้างปุ่มคําสั่งสําหรบัให้ผู้ใช้ได้สั่งงานอุปกรณ์ต่างๆได้ นอกจากน้ียังมีหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
และหน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor สําหรับการจัดการ Project และ การต้ังค่าให้กับระบบ SCADA 
ตามลําดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.7 แสดงหน้าต่าง Citect Graphics Builder ที่ใช้สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA 
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1.2.4 หน้าที่การทํางานของ SCADA Software 

• Graphical User interfaces คือความสามารถของโปรแกรมเพื่อท่ีจะแสดงผลหรือควบคุมอุปกรณ์ต่างๆใน
รูปแบบภาพเคลื่อนไหว สีสัน สัญลักษณ์ เป็นต้น ทําให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA มีความ
ง่ายในการแปลผลข้อมูลเพ่ือใช้ในการตัดสินใจได้อย่างรวดเร็ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.8 แสดง Graphical User interfaces 
• ระบบแสดงผลข้อมูลในรปูแบบของกราฟ (Trend) คือความสามารถของโปรแกรมเพื่อท่ีจะแสดงผลข้อมูลใน

รูปแบบของกราฟต่อเน่ือง เพ่ือเป็นการเก็บประวัติข้อมูลของอุปกรณ์ท่ีเป็นแบบสัญญาณต่อเน่ืองโดยเทียบกับ
ตําแหน่งของค่าเวลา ทําให้ผูป้ฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA มีความง่ายในการแปลผลข้อมลูเพ่ือ
ใช้ในการวิเคราะห์ตัดสินใจได้อย่างรวดเร็ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.9 แสดงระบบแสดงผลข้อมูลในรูปแบบของกราฟ 
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• ระบบการแสดงผลเตือนข้อผดิพลาดที่เกิดขึ้น (Alarm) คือความสามารถของโปรแกรมเพื่อท่ีจะแสดงผลเตือน

ให้กับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ทราบถึงข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.10 แสดงระบบแสดงผลเตือนข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น 
1.2.5 ความสามารถในการขยายระบบเพิม่ (Scalability) 
 ความสามารถในการขยายระบบเพิ่ม (Scalability) เป็นองค์ประกอบสําคัญของระบบ SCADA สําหรับการรองรับ
การขยายตัวของระบบในอนาคต เช่น สามารถเพ่ิมจํานวนการเชื่อมต่อกับ PLC ได้มากขึ้น หรือการเพิ่มจํานวนเครื่อง
เซิร์ฟเวอร์และเครื่องไคลเอนต์ได้มากขึ้น โดยระบบต้องมีความยืดหยุ่นเพ่ือให้ไม่มีผลกระทบกับระบบเดิมที่ได้ติดต้ังอยู่ก่อน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.11 แสดงความสามารถในการขยายระบบเพิ่ม 
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1.2.6 ความสามารถในการสํารองระบบ (Redundancy) 
 ความสามารถในการทําสํารองให้ระบบ (Redundancy) ตัวอย่างเช่น การทําสํารองให้ระบบกับเซิร์ฟเวอร์ต่างๆ 
(Server Redundancy) ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในกรณีที่เซิรฟ์เวอร์หลักเกิดขัดข้องไม่สามารถทํางานข้ึนมาได้ ถ้าระบบมีการ
ทําสํารองไว้ เซิร์ฟเวอร์ที่ทําหน้าที่เป็นเครื่องสํารองก็จะทํางานแทน ทําให้ระบบ SCADA โดยรวมสามารถทํางานได้อย่าง
ต่อเน่ือง ประโยชน์อีกอย่างสําหรับการทําเคร่ืองเซิร์ฟเวอร์ไว้หลายๆเครือ่งก็คือ จะเป็นการกระจายงานให้ไม่เป็นภาระ
หนักกับเคร่ืองเซิร์ฟเวอร์ใดเครื่องเซิร์ฟเวอร์หน่ึงโดยเฉพาะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2.12 แสดงความสามารถในการสํารองระบบ 
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1.3 ความรูพ้ืน้ฐานและองคป์ระกอบของ PLC 

ปัจจุบันเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติได้เข้ามามีบทบาทในแทบทุกวงการ ต้ังแต่ในอุตสาหกรรมการผลติ ระบบ
เทคโนโลยีการขนส่ง ระบบเทคโนโลยีการส่งจ่ายตลอดจนถึงเทคโนโลยีที่ใช้กันในบ้านและครัวเรือน หัวใจสําคัญของ
เทคโนโลยีระบบอัตโนมัติคือระบบประมวลผลข้อมูล ซึ่งสําหรับงานในภาคอุตสาหกรรมกล่าวได้ว่าตัวประมวลผลข้อมูลที่
นิยมใช้กันคือ พีแอลซ ี(PLC: Programmable Logic Controller) 

ในยุคเริ่มต้นของการพัฒนาเทคโนโลยีตัวประมวลผลข้อมูลที่ใช้ในงานอุตสาหกรรม พีแอลซีเป็นอุปกรณ์ที่ทํางาน
ด้วยการประมวลผลข้อมลูแบบตรรกะ (Logic) โดยลําดับการประมวลผลข้อมูลสามารถที่จะเขียนโปรแกรมเป็นคําสัง่เชิง
ลําดับของการทํางาน เพ่ือสั่งให้พีแอลซีทํางานให้เป็นแบบอัตโนมัติตามลําดับของการทํางานที่ได้ออกแบบไว้ เพราะในยุค
แรกของการคิดค้นพัฒนาอุปกรณ์พีแอลซี ได้เน้นวัตถุประสงค์เพ่ือควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรแทนวงจรรีเลย์ซ่ึงเป็น
อุปกรณ์ที่ใช้ในงานควบคุมแบบด้ังเดิม เน่ืองจากวงจรรีเลย์มีข้อเสียที่ไมส่ามารถเขียนโปรแกรมได้ เมื่อเกิดมีความจําเป็นที่
จะต้องเปลี่ยนแปลงรูปแบบการทํางานของระบบควบคุมอัตโนมัติใหม่ จะต้องเดินสายวงจรไฟฟ้าใหม่ทุกครั้ง ทําให้การใช้
งานวงจรรีเลย์มีความไม่สะดวก ยุ่งยากและเสียเวลาในการพัฒนาระบบควบคุมอัตโนมัติมากกว่าการใช้งานในการเขียน
โปรแกรมด้วยอุปกรณ์พีแอลซ ี

ความก้าวหน้าของการพัฒนาอุปกรณ์พีแอลซีในปัจจุบันนี ้ทําให้ความสามารถในการเขียนโปรแกรมเพื่อ
ประมวลผลข้อมูลได้มีพัฒนาการมากกว่าการประมวลผลข้อมูลแบบตรรกะที่ใช้ในงานควบคุมแบบด้ังเดิม ปัจจุบันการ
เขียนโปรแกรมด้วยพีแอลซสีามารถเขียนโปรแกรมบนเครื่องคอมพิวเตอร์ หลังจากที่ได้เขียนโปรแกรมและทดสอบการ
ทํางานของโปรแกรมเสรจ็เรียบร้อยแล้ว ก็สามารถที่จะถ่ายโอนโปรแกรมท่ีได้พัฒนาขึ้นไปยังอุปกรณ์พีแอลซผี่าน
สายสัญญาณขอ้มูลตามมาตรฐานการส่ือสารรูปแบบต่างๆ เช่น RS-232 หรือ USB เป็นต้น ชุดคําสั่งของพีแอลซีในปจัจุบัน
นี้ได้มีการพัฒนาจนความสามารถใกล้เคียงกับภาษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์สมัยใหม่ กล่าวคือนอกเหนือจากการใช้งานเพ่ือ
การประมวลผลข้อมูลแบบตรรกะแล้ว ยังประกอบด้วยชุดคําสั่งการคํานวณด้านคณิตศาสตร์ ชุดคําสั่งการเคลื่อนย้ายข้อมูล 
ชุดคําสั่งการประมวลผลสัญญาณแบบต่อเน่ือง ชุดคําสั่งการสื่อสารกับอุปกรณ์อ่ืนในรูปแบบใหม่ๆ  เป็นต้น 
1.3.1 ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมพแีอลซี 
 ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้กําหนดภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมพีแอลซีไว้ 5 ภาษา ได้แก่ 

• ภาษา Instruction List เป็นภาษาที่มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly ในภาษาคอมพิวเตอร์ นิยมใช้
สําหรับอุปกรณ์พีแอลซทีี่ไมม่ีโปรแกรมสําหรับพัฒนาภาษา PLC โดยเฉพาะ เน่ืองจากภาษาดังกล่าวนี้สามารถ
ป้อนเข้าเคร่ืองพีแอลซผี่านการกดปุ่มคําสั่งบนหน้าปัดของเครื่อง แต่ภาษาน้ีมีความยุ่งยากในการตรวจแก้ภายหลัง 

• ภาษา Ladder Diagram เป็นภาษาที่มีหลกัการเขียนเหมือนกับวงจรไฟฟ้าที่มีรีเลย์ควบคุมการทํางาน ทําให้มี
ความง่ายสําหรับผู้ที่ทํางานด้านไฟฟ้าในการอ่านวงจรควบคุม ภาษาน้ีจึงเป็นที่นิยมจนเป็นภาษาพ้ืนฐานสําหรับ 
การเขียนโปรแกรมพีแอลซีในปัจจุบัน แต่ภาษาน้ีไม่เหมาะสมสําหรับโปรแกรมทีม่ีความซับซ้อนมากเกนิไป 
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• ภาษา Function Block Diagram เป็นภาษาที่มีหลักการเขียนเหมือนกับบล็อกในวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยเร่ิม

จากบล็อกแรกจะรับข้อมูลจากอุปกรณ์รับสญัญาณข้อมูลเข้า แล้วส่งต่อให้แต่ละบล็อกซึ่งจะทําการประมวลผล
ข้อมูล แล้วส่งไปยังบล็อกถัดไป จนถึงอุปกรณ์เอาต์พุต (Output Device) ได้แก่ มอเตอร์ หลอดไฟ เป็นต้น 

• ภาษา Structured Text เป็นภาษาที่มีหลกัการเขียนเหมือนกับการเขียนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ระดับสูง จึง
สามารถที่จะเขียนโปรแกรมที่มีความซับซอ้นได้ เช่น คําสั่งเง่ือนไข และวนลูป เป็นต้น 

• ภาษา Sequential Function Chart เป็นภาษาที่มีหลักการเขียนเหมือนกับลําดับการทํางานของเคร่ืองจักร 
ประกอบด้วยขั้นตอนและเง่ือนไข โดยขั้นตอนและเง่ือนไขสามารถใช้ภาษาอ่ืนๆในการเขียนร่วมได้ ภาษาน้ีจึงมี
ความง่ายต่อการแก้ปัญหาทีใ่ช้ในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร 

1.3.2 โครงสร้างและองค์ประกอบของพีแอลซี 
โดยหลักการพ้ืนฐานของพีแอลซี จะมีพ้ืนฐานขององค์ประกอบและหลักการทํางานเช่นเดียวกับเคร่ือง

คอมพิวเตอร์ เพียงแต่พีแอลซีถูกออกแบบมาในลักษณะพิเศษเพ่ือใช้ในงานอุตสาหกรรมด้านเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติซึ่ง
ในปัจจุบันนี้มกีารใช้งานอย่างแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ โดยลักษณะพิเศษดังกล่าวของพีแอลซีตัวอย่างเช่น มี
ความแข็งแรงทนทานและมีเสถียรภาพที่ดี สามารถนําไปติดต้ังและใช้งานได้ง่ายกว่าการนําเคร่ืองคอมพิวเตอร์มาใช้ในงาน
ควบคุมอุปกรณ์ด้านอุตสาหกรรมการผลิต องค์ประกอบของพีแอลซี จะประกอบด้วย 5 หน่วยองค์ประกอบดังนี้ 

• หน่วยรับสัญญาณข้อมูลหรือหน่วยอินพตุ ทําหน้าที่รับสัญญาณข้อมูลจากอุปกรณ์จาํพวกอินพุต เช่น สวิตช์ 
เซนเซอร์ชนิดต่างๆ (Sensor) เป็นต้น เมื่อรับสัญญาณข้อมูลเข้ามาแล้ว ก็จะส่งข้อมูลไปยังหน่วยประมวลผลกลาง
ต่อไป เพ่ือนําข้อมูลอินพุตไปประมวลผลข้อมูลตามชุดคําสั่งที่ได้เขียนโปรแกรมไว้แล้ว 

• หน่วยประมวลผลกลาง ทําหน้าที่ประมวลผลข้อมูลที่รับมาจากหน่วยอินพุตตามชุดคําสั่งที่ได้เขียนโปรแกรมไว้ 
โดยชุดคําสั่งประกอบด้วยชุดคําสั่งการคํานวณด้านคณิตศาสตร์ ชุดคําสั่งตัวหน่วงเวลา (Timer) ชุดคําสั่งตัวนับ 
(Counter) ชุดคําสั่งการเคลื่อนย้ายข้อมูล ชุดคําสั่งการประมวลผลสญัญาณแบบต่อเน่ือง ชุดคําสั่งการสื่อสาร 
เป็นต้น 

• หน่วยความจํา ทําหน้าที่จัดเก็บข้อมูลและโปรแกรมทีใ่ช้ในการทํางาน โดยหน่วยความจํายังสามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 ชนิด คอื หน่วยความจําช่ัวคราว (RAM) ซึ่งเป็นหน่วยความจําที่ต้องอาศัยไฟเลี้ยงไว้ตลอดเวลา ถ้า
ปราศจากไฟเลี้ยงแล้ว ข้อมูลในหน่วยความจําจะไม่สามารถจัดเก็บข้อมูลได้ สําหรับหน่วยความจําอีกชนิดที่เหลือ
คือ หน่วยความจําถาวร (ROM) ซึ่งเป็นหน่วยความจําที่ไม่ต้องอาศัยไฟเลี้ยง โดยข้อมูลในหน่วยความจําชนิดน้ี
สามารถคงอยู่ได้ถาวร การเขียนหรือลบข้อมูลในหน่วยความจําถาวรน้ีต้องอาศัยเครื่องมือพิเศษ 

• หน่วยเอาต์พตุ ทําหน้าที่ขับ (Drive) สัญญาณข้อมูลที่ผ่านการประมวลผลเรียบร้อยแล้วไปยังอุปกรณ์จําพวก
เอาต์พุต ได้แก่ มอเตอร์ กระบอกสูบ วาล์ว หลอดไฟ อุปกรณ์ท่ีใช้สําหรับส่งเสียงเตือน เป็นต้น 

• หน่วยจ่ายกําลังไฟฟ้า ทําหน้าที่จ่ายกําลังไฟฟ้ากระแสตรงเลี้ยงให้กับสว่นประกอบต่างๆของพีแอลซ ี
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หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.3 Zelio Smart Relay 

สําหรับเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติขนาดเล็กโดยทั่วๆไปท่ีต้องการนําอุปกรณ์พีแอลซีไปใช้ในงานควบคุม โดยเป็น
ระบบที่ไม่ต้องการการเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุต (I/O Device) จํานวนมากนัก ชุดพีแอลซีขนาดเล็กรุ่น 
Zelio Smart Relay ของบริษัทชไนเดอร์ เป็นชุดพีแอลซีที่มีความเหมาะสมกับงานขนาดเล็กที่ต้องการใช้งบประมาณไม่
มาก เพราะพีแอลซีชุดน้ีมีราคาต่ํากว่ารุ่นอ่ืนๆ รวมถึงมลีักษณะการเขียนโปรแกรมท่ีง่ายเหมาะสมสําหรับผู้เร่ิมต้นทีใ่ช้งาน
อุปกรณ์พีแอลซีเป็นครั้งแรก  

พีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay มีความสามารถในการประยุกต์ใช้งานที่หลากหลายต้ังแต่การควบคุมแบบ
ดิจิตอลที่มีลักษณะสัญญาณอินพุตและเอาท์พุตเป็นแบบเปิด/ปิด หรือแม้แต่การเช่ือมกับต่อสัญญาณอินพุตและเอาท์พุต
แบบต่อเน่ือง (Analog Input/Output) รวมถึงมีฟังก์ชันที่ใช้ในการสื่อสารกับอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆผ่านระบบเครือข่าย 
Ethernet ด้วย Module พิเศษที่สามารถต่อขยายเพ่ิมขึ้นได้ตามความต้องของงาน ทําให้ง่ายต่อการติดต้ังและใช้งานเพ่ือ
สื่อสารผ่านระบบเครือข่ายอินเตอร์เน็ต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.3.1 แสดงพีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay และ Ethernet communication Module ตามลําดับ 
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หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.4 ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมพแีอลซีรุ่น Zelio Smart Relay 
 เน่ืองจากพีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay เป็นชุดพีแอลซีรุ่นขนาดเล็กซึง่เหมาะสมกับงานขนาดเล็ก ภาษาที่ใช้ใน
การเขียนโปรแกรมพีแอลซีรุ่นน้ีจึงมีไม่ครบ 5 ภาษาตามมาตรฐานที่กําหนดไว้ โดยภาษาท่ีใช้ในการเขยีนโปรแกรมพีแอลซี
รุ่นนี้เมื่อใช้กับโปรแกรม Zelio Soft มีทั้งหมด 3 ภาษา ประกอบด้วย ภาษา Ladder (LD) ภาษา Function Block 
Diagram (FBD) และ ภาษา Sequential Function Chart (SFC) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.2 แสดงตัวอย่างภาษา Ladder (LD) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.3 แสดงตัวอย่างภาษา Function Block Diagram (FBD) 
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รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.4 แสดงตัวอย่างภาษา Sequential Function Chart (SFC) 
1.3.5 ขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay 

1.ติดต้ังอุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุต (I/O Device) เข้ากับพีแอลซีรุน่ Zelio Smart Relay  
2.ออกแบบและเขียนโปรแกรมพีแอลซี สามารถทําได้ 2 วิธีคือ การเขียนโปรแกรมพีแอลซีด้วยการกดปุ่มคําสั่ง

บนหน้าปัด LCD ของ Zelio Smart Relay โดยตรง แต่วิธีนี้มีความลําบากยุ่งยากและเสียเวลามากในการพัฒนาโปรแกรม 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้าโปรแกรมท่ีกําลังพัฒนาขึ้นมีขนาดใหญ่และซับซ้อนมาก เพ่ือแก้ปัญหาดังกล่าว เราสามารถใช้วิธีการ
เขียนโปรแกรมพีแอลซีด้วยโปรแกรม Zelio Soft บนเครื่องคอมพิวเตอร์ซึ่งมีความง่ายในการเขียนโปรแกรม และมคีวาม
สะดวกในการจัดเก็บโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นด้วยการบันทึกในรูปแบบไฟลค์อมพิวเตอร์ 

3.ทดสอบและแก้ไขข้อผิดพลาดของโปรแกรมพีแอลซี ซึง่การทดสอบโปรแกรมสามารถกระทําได้โดยวิธีจําลอง
ผล (Simulation) ผ่านโปรแกรม Zelio Soft หรือใช้วิธีการถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์ Zelio Smart Relay แล้ว
แสดงผลลัพธ์การทํางานผ่านโปรแกรม Zelio Soft ซึ่งเรียกว่า Monitoring หรือทดสอบโปรแกรมโดยตรงกับอุปกรณ์ 
Zelio Smart Relay 

4.ถ่ายโอนโปรแกรมที่ได้พัฒนาขึน้ไปยังอปุกรณ ์Zelio Smart Relay หลังจากที่ได้ทดสอบโปรแกรมจนแน่ใจ
แล้วว่าไม่มีข้อผิดพลาด ขั้นตอนต่อไปจะนําโปรแกรมที่ได้พัฒนาขึ้นบนเคร่ืองคอมพิวเตอร ์ถ่ายโอนไปยังอุปกรณ์ Zelio 
Smart Relay ผ่านสายสัญญาณข้อมูลตามมาตรฐานการสื่อสารแบบ USB แต่สําหรับกรณีที่เขียนโปรแกรมพีแอลซด้ีวย
การกดปุ่มคําสั่งบนหน้าปัด LCD ของ Zelio Smart Relay โดยตรง ก็ไม่จําเป็นต้องดําเนินการขั้นตอนน้ี 
 5.ทดสอบและใช้งานอุปกรณ์จริง เป็นขั้นตอนสุดท้ายโดยทดสอบกับอุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุตจริง ที่ได้
เช่ือมต่อเข้ากับพีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay ถ้าผลการทํางานถูกต้องไม่มีข้อผิดพลาด ก็สามารถนําระบบพีแอลซี
ดังกล่าว ไปติดต้ังใช้งานในสถานท่ีจริง 
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ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.6 ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมด้วย Zelio Soft 
 สําหรับการเขียนโปรแกรมด้วย Zelio Soft โดยมีการเชื่อมต่อสื่อสารกับอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆผ่านระบบเครือข่าย 
Ethernet นั้น จะต้องเขียนโปรแกรมด้วยภาษา Function Block Diagram (FBD) เทา่น้ัน ซึ่งสามารถสังเกตได้จากเมื่อมี
การเลือก Module พิเศษ เพ่ือเช่ือมต่อสื่อสารแบบ Ethernet แล้ว โปรแกรม Zelio Soft จะเข้าสู่หน้าต่างการเขียน
โปรแกรมด้วยภาษา Function Block Diagram (FBD) ให้โดยอัตโนมัติ 
 โดยขั้นตอนการเขียนโปรแกรมด้วย Zelio Soft ให้เริ่มต้นจากการดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน 
ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลอืกที่หัวข้อ Create 
new program ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.5 แสดงกรอบโต้ตอบ Welcome 
 หัวข้อรายการในกรอบโต้ตอบ Welcome ประกอบด้วย 

• Create new program เป็นตัวเลือกสําหรับการสร้างไฟล์โปรแกรมเพ่ือเขียนโปรแกรมภาษา PLC ใหม่ 
• Open an existing program เป็นตัวเลือกสําหรับการเปิดไฟล์โปรแกรมภาษา PLC 
• Open a recently used program เป็นตัวเลือกสําหรับการเปิดไฟล์โปรแกรมภาษา PLC ที่ได้ถกูเปิดไฟล์เพ่ือ

ใช้งานเม่ือไม่นานมาแล้ว 
• Download a program from a module เป็นตัวเลือกสําหรับการถา่ยโอนโปรแกรมจาก PLC  
• Monitoring mode เป็นตัวเลือกสําหรับการตรวจสอบการทํางานของ PLC โดยใช้โปรแกรมบนเครื่อง

คอมพิวเตอร์เพ่ือแสดงผลการทํางาน 
• Exit เป็นตัวเลือกสําหรับการจบการทํางานของโปรแกรม Zelio Soft 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
 กรณีที่เลือกหัวข้อ Create new program จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือให้คลิกเลือกรุ่นของ 
Zelio Smart Relay 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.6 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 กรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ที่ต้องการประกอบเสริมเพิ่มเติมกับตัว Zelio Smart Relay เช่น SR3NET01 
เป็น Ethernet communication Module ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.7 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
 เมื่อเลือกรุ่นต่างๆของ PLC จนเสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้ว โปรแกรมจะเข้าสู่หน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมภาษา 
Function Block Diagram (FBD) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.8 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (FBD) 
 ส่วนประกอบต่างๆในหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมประกอบด้วย บริเวณด้านบนเป็นแถบเมนูคําสั่ง และปุ่ม
เครื่องมือ ตามลําดับ ส่วนบริเวณด้านล่างเป็นปุ่มที่จัดเก็บกลุ่มของบล็อกคําสั่งที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function 
Block Diagram (FBD) ประกอบด้วย                บล็อกคําสั่งเช่ือมต่อกับอุปกรณ์รับข้อมูลเข้า 
             บล็อกคําสั่งของภาษา FBD                          บล็อกคําสั่งของภาษา SFC 
              บล็อกคําสั่งด้านประมวลผลเชิงตรรกะ                         บล็อกคําสั่งเช่ือมต่อกับอุปกรณ์ส่งข้อมูลออก 
 
 เมื่อได้วางบล็อกคําสั่งตามการออกแบบทั้งหมดแล้ว สามารถที่จะเช่ือมเส้นสัญญาณเพ่ือเช่ือมต่อแต่ละบล็อกคําสั่ง
โดยใช้ตัวช้ีเมาส์ลากเส้นจากบล็อกด้านซ้ายไปยังบล็อกเป้าหมายด้านขวา ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 

รูปที่ 1.3.9 แสดงการลากเส้นจากบล็อกด้านซ้ายไปยังบล็อกเป้าหมายด้านขวา 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.7 ส่วนประกอบต่างๆในการเขียนโปรแกรมด้วย Zelio เปรียบเทียบกับอุปกรณจ์ริง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.10 แสดงส่วนประกอบต่างๆในการเขียนโปรแกรมด้วย ZelioSoft 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.11 แสดงช่องที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตเอาต์พุตและช่องที่ใช้สื่อสารในตัวอุปกรณ์จริง 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.8 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 การบันทึกไฟล์โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ที่เขยีนขึ้นสามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิก
เลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์
ที่จะบันทึกไฟล์โปรแกรมไว้ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.12 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
1.3.9 การเปิดไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึน้ 
 การเปิดไฟล์โปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ที่เขียนข้ึนสามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก File แล้วคลิก
เลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Open จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Open ขึ้นมา ให้เลือกโฟลเดอร์ที่จะเปิดไฟล์โปรแกรมไว้ และเลือก
ช่ือโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.13 แสดงกรอบโต้ตอบ Open 
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หัวข้อย่อยท่ี 1.3 
1.3.10 การตั้งค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ ์Zelio Smart Relay 
 หลังจากที่ได้พัฒนาโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และได้ทดสอบด้วยการจําลอง (Simulation) ในเครื่องคอมพิวเตอร์
ว่ามีความถูกต้องตรงกับวัตถุประสงค์ของการออกแบบระบบอัตโนมัติแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการถ่ายโอนโปรแกรมท่ีได้
เขียนขึ้นไปยังอุปกรณ์ Zelio Smart Relay เพ่ือจะได้ทดสอบกับอุปกรณ์ที่เช่ือมต่อกับพีแอลซ ี(PLC) โดยการถ่ายโอน
โปรแกรมสามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกทีเ่มนูหลัก Transfer แล้วเลือกเมนูรายการย่อย COMMUNICATION 
configuration จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Configure ขึ้นมา ซึ่งเป็นกรอบโต้ตอบเพ่ือการต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอน
โปรแกรม ประกอบด้วยการถ่ายโอนโปรแกรมด้วยการสื่อสารผ่าน Modem หรือ ผ่าน Com Port ดังรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.14 แสดงกรอบโต้ตอบ Configure 
 เมื่อเสร็จสิ้นขัน้ตอนสําหรับการตั้งค่าการสื่อสารสําหรับถา่ยโอนโปรแกรมแล้ว ขัน้ตอนต่อไปคือการถ่ายโอน
โปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ซึ่งสามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เมนูหลัก Transfer แล้วเลือกเมนูรายการย่อย 
Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module ซึ่งบางคร้ังอาจเกิดกรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรม
จะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้ตอบตกลงไปแล้วจะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา จากนั้น
โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมที่มีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่าต้องการจะ
ดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes หลังจากนี้จะมาถึงส่วนขั้นตอนสุดท้าย โดยจะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะ
ความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3.15 แสดงหน้าต่างแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรม 
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1.4 ระบบการสื่อสารคอมพวิเตอร ์

1.4.1 การสื่อสารข้อมูล (Data Communication) 
การสื่อสารข้อมูลคือ การถ่ายโอนข้อมูลระหว่างเครื่องคอมพิวเตอร์ 2 เครื่อง หรือมากกว่าน้ัน รูปแบบพื้นฐานของ

การสื่อสารข้อมูล ประกอบด้วย 
• เคร่ืองคอมพิวเตอร์ต้นทาง (Source Computer) ซึ่งจัดเก็บข้อมูลทีต้่องการจะแบ่งปันหรือถ่ายโอน 
• เคร่ืองคอมพิวเตอร์ปลายทาง (Destination Computer) คือเครื่องคอมพิวเตอร์ที่เป็นเป้าหมายท่ีจะนําเอาข้อมูล

จากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ต้นทาง  มาจัดเก็บไว้เพ่ือนําข้อมูลไปประมวลผลต่อไป 
• อุปกรณ์ที่ใช้ในการสื่อสาร (Communications Device) คืออุปกรณท์ี่ทําหน้าที่แปลงข้อมูลจากเครื่อง

คอมพิวเตอร์ให้อยู่ในรูปแบบท่ีเหมาะสมสําหรับการสื่อสารผ่านสื่อกลาง (Transmission  Medium) หรือรับข้อมูล
จากสื่อกลางแปลงกลับในรูปแบบท่ีจัดเก็บในเคร่ืองคอมพิวเตอร์  ตัวอย่างของอุปกรณ์ที่ใช้ในการสื่อสารเช่น เน็ตเวิร์ค
อินเตอร์เฟซการ์ด (Network Interface Card: NIC) ซึ่งประกอบด้วย แลนการ์ด (LAN Card) และโมเด็ม (Modem) 
เป็นต้น 

• สื่อกลาง (Transmission Medium) คือตัวกลางที่เป็นสื่อคอยนําข้อมูลจากต้นทางไปยังปลายทาง ตัวอย่างเช่น 
เน็ตเวิร์คเคเบิล เป็นสายเคเบิลที่ใช้เช่ือมต่อคอมพิวเตอร์ทั้งหลายเข้าด้วยกัน โดยเสียบสายเคเบิลเข้ากับแลนการ์ด ซึ่ง
อยู่ด้านหลังของเครื่องคอมพิวเตอร์ 

จะเห็นได้ว่า การที่เครื่องคอมพิวเตอร์ 2 เครื่องหรือมากกว่าน้ัน เมื่อได้ถูกเช่ือมต่อกันเพ่ือถ่ายโอนข้อมูลระหว่าง
กัน จะถูกเรียกว่าเครือข่ายคอมพิวเตอร์ (Computer Network) กรณีที่เป็นเครือข่ายขนาดเล็ก เพ่ือเช่ือมต่อภายใน
หน่วยงาน จะถูกเรียกว่า แลน (LAN: Local Area Network)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4.1 แสดงการถ่ายโอนข้อมูลระหว่างเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 2 เครื่อง 
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1.4.2 ประโยชน์ของการสรา้งเครือขา่ยคอมพิวเตอร์ (Computer Network) 
1) เพ่ือการแบ่งปันไฟล์ (File Sharing) 
2) เพ่ือการแบ่งปันทรัพยากรต่าง ๆ เช่น เครื่องพิมพ์  สแกนเนอร์  ดิสก์ไดร์ฟ 
3) เพ่ือการแบ่งปันโปรแกรม คอืแทนที่จะติดตั้งโปรแกรมลงไว้เครื่องคอมพิวเตอร์ทั้งหมด  ก็อาจติดต้ังไว้ที่เครื่อง

คอมพิวเตอร์แม่ข่ายเพ่ือให้เครื่องลูกข่ายอ่ืน ๆ สําเนาโปรแกรมไปใช้ 
4)  เพ่ือช่วยในการประมวลผลข้อมูล เน่ืองด้วยการที่ติดต้ังคอมพิวเตอร์เป็นระบบเครือข่ายจะก่อให้เกิดการแบ่งหน้าที่

ของเครื่องคอมพิวเตอร์แต่ละตัวในการประมวลผลข้อมูลภายในองค์กร 
1.4.3 ระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต 
 ปัจจุบันระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต (Ethernet Network) ได้เข้ามามีบทบาทในระบบควบคุมกระบวนการ
ผลิตแบบอัตโนมัติในวงการอุตสาหกรรม เน่ืองจากเป็นระบบที่ยืดหยุ่นและมีประสิทธิภาพสูงสําหรับการเชื่อมต่อสื่อสารกับ
อุปกรณ์ต่างๆท่ีต้องเช่ือมต่อกันเป็นจํานวนมาก ระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ตเป็นระบบที่มี MAC Address ในแต่ละ
อุปกรณ์ที่ใช้ในการสื่อสาร (Communications Device) ซึ่งจะเป็นการควบคุมและรับประกันว่าอุปกรณ์ที่ใช้ในการสื่อสาร
ทั้งหมด จะมีคา่หมายเลขท่ีอยู่ (Address) ที่แตกต่างกัน สําหรับในหลักสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบ
เครือข่าย จะอธิบายถึงความรู้ที่จําเป็นสําหรับการใช้งานเพ่ือติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซใีห้เช่ือมต่อกับระบบเครือข่ายเพ่ือส่ง
และรับข้อมูลโดยสื่อสารกับระบบ SCADA ซึ่งใช้เครื่องคอมพิวเตอร์ทําหน้าที่เป็น SCADA Server และ Client โดยวิธีการ
ในการต้ังค่า IP Address ของระบบ SCADA ในระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต ประกอบด้วย  

• ขั้นตอนการตั้งค่า IP Address ของ PLC  
• ขั้นตอนการตั้งค่า IP Address ของเครื่องคอมพิวเตอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4.2 แสดงการเช่ือมต่อเครื่องคอมพิวเตอร์กับ PLC ผ่านระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต (Ethernet Network) 
 
 

 



23

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

23

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.4 
1.4.4 ขั้นตอนการต้ังคา่ IP Address ของ PLC 
 อุปกรณ์ต่างๆท่ีใช้ในการประกอบเป็นเทคโนโลยีอัตโนมัติ เช่น เครื่องคอมพิวเตอร์ หรืออุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
เมื่อต้องการสื่อสารเชื่อมโยงเพ่ือส่งถ่ายข้อมูลระหว่างกัน จําเป็นต้องมีการต้ังค่าหมายเลขที่อยู่ (IP Address) ในกรณีที่ใช้
การสื่อสารในระบบเครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต (Ethernet Network) เพ่ือเป็นการระบุตําแหน่งที่อยู่ที่ชัดเจนสําหรับ
จุดหมายปลายทางในการส่งข้อมูลออกไปเช่นเดียวกับในกรณีที่รับข้อมูลเข้ามา 
 สําหรับขั้นตอนการตั้งค่า IP Address ของ PLC ตระกูล Zelio สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก 
Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration หลังจากนั้นจะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program 
configuration ให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดย
ให้คลิกเลือกทีห่ัวข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขท่ีอยู่ลงไป ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4.3 แสดงการต้ังค่า IP Address ของ PLC 
1.4.5 ขั้นตอนการต้ังคา่ IP Address ของเครื่องคอมพวิเตอร ์
 สําหรับขั้นตอนการตั้งค่า IP Address ของเครื่องคอมพิวเตอร์ สามารถกระทําได้โดยตามลําดับขั้นตอนได้ดังน้ี 

• เปิดหน้าต่าง Control Panel 
• ดับเบ้ิลคลิก ที่ไอคอน Network Connections 
• ให้คลิกเลือกที่ Local Area Connection 
• คลิกเมาส์ปุ่มขวาเพ่ือเปิดรายการเมนูคําสั่ง Properties 
• คลิกเลือกที่หัวข้อ Internet Protocol (TCP/IP) 
• คลิกเลือกที่ปุ่ม Properties 
• แล้วให้กรอกคา่ตัวเลข IP address 

 ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านข้าง 
 
 

รูปที่ 1.4.4 แสดงการต้ังค่า IP Address ของเครื่องคอมพิวเตอร์ 
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1.4.6 Ethernet communication Module 
 อุปกรณ์เสริมทีช่่วยให้พีแอลซรีุ่น Zelio สามารถที่จะสื่อสารเช่ือมต่อเพ่ือถ่ายโอนข้อมูลในระบบเครือข่ายแบบ
อีเทอร์เน็ต (Ethernet Network) คือ Ethernet communication Module รุ่น SR3NET01BD ซึ่งรุ่น Module 
ดังกล่าวสามารถที่จะต่อเป็นอุปกรณ์เสริมเพ่ิมเติมเข้ากับรุ่นของ Zelio ดังต่อไปนี้ SR3B261BD, SR3B262BD, 
SR3B101BD และ SR3B102BD  
 หลังจากที่ได้ประกอบติดตั้ง Ethernet communication Module รุ่น SR3NET01BD เสริมเพ่ิมเติมเข้ากับ 
Zelio แล้ว จะทําให้พีแอลซีสามารถที่จะส่งหรือรับข้อมูลจากอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น เครื่องคอมพิวเตอร์ที่ต่ออยู่ในระบบ
เครือข่ายแบบอีเทอร์เน็ต โดยอุปกรณ์จะอาศัยค่าหมายเลขที่อยู่ (IP Address) ในการระบุตําแหน่งที่อยู่ที่ชัดเจนสําหรับ
จุดหมายปลายทางในการส่งหรือรับข้อมูล สาํหรับการเขียนโปรแกรมเพ่ือส่งข้อมูลน้ันสามารถกระทําได้โดยการเขียน
โปรแกรมด้วยภาษา FBD ซึ่งสังเกตได้จากช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อกับสัญญาณภายนอกของพีแอลซี จะปรากฏช่องรหัส J1 
ถึง J4 ซึ่งเป็นช่องที่ใช้สําหรับการรับข้อมูลจากอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆในระบบเครือข่ายเพ่ือให้เข้ามายังภายในตัวพีแอลซซีึง่จะนํา
ข้อมูลดังกล่าวไปประมวลผลด้วยบล็อกในภาษา FBD ต่อไป สําหรับช่องรหัส O1 ถึง O4 จะใช้สําหรับการส่งข้อมูลภายใน
ตัวพีแอลซีไปยังอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆในระบบเครือข่ายต่อไป โดยช่องสัญญาณแต่ละช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อสื่อสารจะมีขนาด
ข้อมูลเท่ากับ 16 บิต 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4.5 แสดง Ethernet communication Module 
Ethernet Inputs Ethernet Outputs 

ช่องสัญญาณรหัส Address ช่องสัญญาณรหัส Address 
J1 16 O1 20 
J2 17 O2 21 
J3 18 O3 22 
J4 19 O4 23 

ตารางที่ 1.4.6.1 แสดงค่าหมายเลขท่ีอยู่ (Address) ของช่องสัญญาณรหสัต่างๆ 
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1.5 องค์ประกอบของระบบซอฟท์แวร์ SCADA 

1.5.1 องค์ประกอบพื้นฐานของระบบซอฟท์แวร์ Vijeo Citect 
 Vijeo Citect เป็นระบบซอฟท์แวร์ SCADA ที่นิยมใช้กันทัว่โลก เน่ืองจากเป็นระบบเปิดที่สามารถเช่ือมต่อการ
สื่อสารกับอุปกรณ์ PLC จากผู้ผลิตที่หลากหลาย อีกทั้งยงัมีความสามารถของระบบซอฟท์แวร์เพ่ือใช้ในการแสดงผลข้อมลู
และการควบคุมอุปกรณ์ในระดับสูง โดยมีความยืดหยุ่นในเช่ือมต่อเป็นระบบ SCADA ขนาดใหญ่ได้ดี ทําให้การต้ังคา่เพ่ือ
ติดต้ังระบบมีความง่ายและเหมาะสมกับการประยุกต์ใช้ในวงการอุตสาหกรรมต่างๆ ดังนั้นการเลือกที่จะพัฒนาระบบ 
SCADA ด้วยซอฟท์แวร์ Vijeo Citect จะทาํให้การออกแบบระบบ SCADA เหมาะสมตรงกับความต้องการเพ่ือใช้สําหรับ
การแก้ปัญหาของอุตสาหกรรม 
 Vijeo Citect สามารถใช้ในการออกแบบและพัฒนาระบบท้ังที่มีขนาดเลก็และขนาดใหญ่ เพราะสามารถต่อขยาย
ระบบเพ่ิมขึ้นได้ง่ายในกรณีที่ความต้องการของระบบมีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น นอกจากน้ีแล้ว Vijeo Citect ยังมีความ
ง่ายในการเรียนรู้และใช้งาน คุณสมบัติของความสามารถต่างๆในซอฟท์แวร์ Vijeo Citect จะช่วยลดเวลาในการพัฒนา
และการต้ังค่าเพ่ือติดต้ังระบบ เพราะมีความง่ายในการต้ังค่าและมีความสามารถของซอฟท์แวร์ท่ีจะช่วยต้ังค่าของระบบ
เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 โดยความสามารถต่างๆในซอฟท์แวร์ Vijeo Citect ประกอบด้วยรายละเอียดดังน้ี 

• มีความสามารถในการเชื่อมต่อสื่อสารโดยตรงระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
• มีความสามารถในการเชื่อมต่อสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) โดยผ่าน OPC 
• มีความสามารถในการเขียนโปรแกรมแบบวิชวล (Visual Programming) โดยใช้หน้าต่างโปรแกรมท่ีช่ือว่า Citect 

Graphics Builder ในการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือที่จะแสดงผลหรือควบคมุอุปกรณ์ต่างๆในรูปแบบภาพเคล่ือนไหว 
สีสัน สัญลักษณ์ เป็นต้น 

• มีความสามารถในการแสดงผลข้อมลูในรูปแบบของกราฟ (Trend) 
• มีความสามารถในการแสดงผลข้อมลูในรูปแบบเชิงวิเคราะห์การควบคุมทางสถิติ (Statistics Process Control) 
• มีความสามารถในการแสดงผลเตือนข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น (Alarm) 
• มีความสามารถในการออกรายงานผล (Report) 
• มีความสามารถในการขยายระบบเพ่ิม (Scalability) 
• มีความสามารถในการทําสํารองให้ระบบ (Redundancy) 
• มีความสามารถในการเขียนโปรแกรม SCADA โดยซอฟท์แวร์ Vijeo Citect สามารถใช้ภาษา Cicode และ VBA 

ในการพัฒนาโปรแกรม 
• มีความสามารถในการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ เพ่ือการนําองค์ประกอบของโปรแกรมกลบัมาใช้ใหม่ได้ 
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1.5.2 ความต้องการขั้นต่าํในการติดต้ังระบบ SCADA ด้วยซอฟท์แวร์ Vijeo Citect 
 ก่อนที่จะติดต้ังระบบ SCADA ด้วยซอฟท์แวร์ Vijeo Citect ต้องพิจารณาว่าเคร่ืองคอมพิวเตอร์ที่จะใช้ในการ
ติดต้ังระบบ SCADA จะต้องทําหน้าที่เป็นเครื่องแม่ข่าย (Server) ฉะนัน้การติดต้ังระบบ SCADA ต้องตรวจสอบถึงความ
ต้องการขั้นตํ่าของฮาร์ดแวร์และซอฟทแ์วรเ์สมอ 
ความต้องการขั้นต่ําของฮารด์แวร์ 
 เครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีจะใช้ในการติดต้ังซอฟท์แวร์ Vijeo Citect Version 7.20 ต้องมีคุณสมบัติขั้นตํ่าของ
ฮาร์ดแวร์ดังนี้ 

• ตัวประมวลผล (Processor) ควรมีรุ่นขั้นตํ่า Intel Pentium3 โดยมีความเร็วขั้นตํ่าขนาด 1GHz 
• หน่วยความจําชั่วคราว (RAM) ควรมีขนาดขั้นตํ่า 500MB หรือ 1GB กรณีที่ติดต้ัง Windows Server2003 

และ Web Server เพ่ือใช้งานทั้งคู่ควรมี RAM ขนาดขั้นตํ่าเป็น 2GB 
• ฮาร์ดดิสก์ (Hard disk) ควรมีความจุข้อมลูขั้นตํ่าขนาด 80GB กรณีที่ใช้งานเป็น Web Server ควรมีความจุ

ข้อมูลขั้นตํ่าขนาด 160GB 
• Graphics Adapter ควรมขีนาดความละเอียดของจอภาพขั้นตํ่าเป็น 1024x768 Pixel กรณีที่ใช้งาน Process 

Analyst เพ่ือแสดงผลข้อมูลในลักษณะกราฟ ควรม ีVRAM ขนาด 64MB ด้วย 
เพ่ือให้ผลในการทํางานของระบบ SCADA มเีสถียรภาพมากที่สุด ทางผู้ผลิตซอฟท์แวร์ Vijeo Citect Version 

7.20 ได้แนะนํามาตรฐานเครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีจะใช้ในการติดต้ัง ควรมีคณุสมบัติของฮาร์ดแวร์ดังนี้หรือจะใช้สูงกว่าก็ได้  
• ตัวประมวลผล (Processor) ควรมีรุ่น Intel Pentium4 โดยมีความเร็วขั้นตํ่าขนาด 3.2GHz 
• หน่วยความจําชั่วคราว (RAM) ควรมีขนาด 2GB กรณีที่ติดต้ัง Web Server เพ่ือใช้งานควรมี RAM ขนาดเป็น 

3GB 
• ฮาร์ดดิสก์ (Hard disk) ควรมีความจุข้อมลูขนาด 160GB กรณีที่ใช้งานเป็น Web Server ควรมีความจุข้อมูล

ขนาด 256GB 
• Graphics Adapter ควรมขีนาดความละเอียดของจอภาพขั้นตํ่าเป็น 1024x768 Pixel กรณีที่ใช้งาน Process 

Analyst เพ่ือแสดงผลข้อมูลในลักษณะกราฟ ควรม ีVRAM ขนาด 128MB ด้วย 
ความต้องการขั้นตํ่าของซอฟท์แวร์ระบบท่ีใช้ร่วมกับ Vijeo Citect 7.20 

• Windows XP Professional Service Pack 2 และ Service Pack 3 (สาํหรับ 32 Bit และ 64 Bit)  
• หรือ Windows Server 2003 Standard Edition Service Pack 1 
• หรือ Windows Server 2008 Standard Edition Service Pack 2 
• หรือ Windows Vista Service Pack 2 หรอื Windows 7 
• และ Microsoft .NET Framework 3.5 Service Pack 1 
• และ Internet Explorer Version 7.0 
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1.5.3 สภาวะแวดล้อมของระบบซอฟท์แวร์ Vijeo Citect 
 สภาวะแวดล้อมของระบบซอฟท์แวร์ Vijeo Citect ประกอบด้วย 4 หน้าต่างโปรแกรม ที่เหมาะสมสําหรับการใช้
งานที่แตกต่างกัน ซึ่งได้แก่  
 1.หน้าตา่งโปรแกรม Citect Explorer เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการจัดการต้ังค่า
ภาพรวมทั้งหมดของ Project 
 2.หน้าตา่งโปรแกรม Citect Project Editor เป็นหน้าต่างโปรแกรมท่ีเหมาะสมสําหรับการใช้งานในการจัดการ
ต้ังค่าส่วนประกอบต่างๆของ Project 
 3.หน้าตา่งโปรแกรม Citect Graphics Builder เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสาํหรับการใช้งานในการ
ออกแบบส่วนที่จะติดต่อกับผู้ใช้ในรูปแบบกราฟิก (Graphical User Interface) 
 4.หน้าตา่งโปรแกรม Cicode Editor เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการเขียนโปรแกรม
เพ่ือพัฒนาระบบ SCADA ในระดับสูง โดยสามารถใช้ในการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ได้ถึง 2 ภาษา ได้แก่ ภาษา
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Cicode กับภาษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ CitectVBA 
1.5.4 หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer  
 เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการสร้างและจัดการส่วนประกอบภาพรวมทั้งหมดของ 
Vijeo Citect Project นอกจากน้ีแล้วหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ยังสามารถควบคุมการตั้งค่า Application ที่
ผู้พัฒนาโปรแกรมสร้างขึ้น 
 วิธีการเปิดหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer เพ่ือใช้งาน ซึ่งถือเป็นการเปิดโปรแกรม Vijeo Citect ด้วย เพราะ
หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer เป็นหน้าต่างหลักของหน้าต่างโปรแกรม Vijeo Citect ทั้งหมด การเปิดหรือปิด
หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer จะทําให้ทุกหน้าต่างโปรแกรมถูกเปิดหรือปิดตามหน้าต่างโปรแกรมหลักน้ี โดยวิธีการ
เปิดหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ให้เริ่มต้นที ่Desktop ของระบบปฏิบัติการ หลังจากที่ได้เปิดเคร่ืองคอมพิวเตอร์
เพ่ือโหลดระบบปฏิบัติการ MS-Windows เรียบร้อยแล้ว สามารถดําเนินตามขั้นตอนดังนี้ 

• Start >> Programs >> Schneider Electric >> SoCollaborative >> Vijeo Citect >> Vijeo Citect 
Explorer 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.1 แสดงวิธีการเปิดหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 

 
 



28

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

28

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.2 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 เมื่อหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ได้ถูกเปิดขึ้นแล้ว จะปรากฏหน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
และหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder ขึ้นพร้อมกันด้วยทุกครั้ง และหลังจากที่หน้าต่างโปรแกรม Citect 
Explorer ได้ถูกปิดลงแล้ว หน้าต่างโปรแกรมที่เหลืออีก 2 โปรแกรมก็จะถูกปิดลงโดยอัตโนมัติ ฉะนั้นถ้าต้องการปิด
หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor หรือหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder จะต้องปิดจากหน้าต่าง
โปรแกรม Citect Explorer ซึ่งถือเป็นหน้าต่างโปรแกรมหลักของ Vijeo Citect เท่าน้ัน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.3 แสดงเมนูเพ่ือเปิดหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer และหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.5 
1.5.5 หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor  

เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการจัดการต้ังค่าส่วนประกอบต่างๆของ Project เช่น การ
สร้างคลัสเตอร์ (Cluster) การสร้างเซิร์ฟเวอร์ประเภทต่างๆ ได้แก่ ไอโอเซิร์ฟเวอร์ (I/O Server) เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ 
(Trend Server) เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความผิดพลาดของระบบ (Alarm Server) เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้สําหรับการออกรายงานผล 
(Report Server) การกําหนดค่าให้กับรูปแบบการสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) การ
กําหนดสิทธ์ิการใช้งานระบบให้กับผู้ใช้เป็นรายบุคคล เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.4 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
1.5.6 หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder  

เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการออกแบบส่วนที่จะติดต่อกับผู้ใช้ในรูปแบบกราฟิก 
(Graphical User Interface) เพ่ือพัฒนาโปรแกรมที่จะแสดงผลหรือควบคุมอุปกรณ์ต่างๆในรูปแบบภาพการเคลื่อนไหว 
สีสัน สัญลักษณ์ เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.5 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1.5 
1.5.7 หน้าต่างโปรแกรม Cicode Editor  

เป็นหน้าต่างโปรแกรมที่เหมาะสมสําหรับการใช้งานในการเขียนโปรแกรมเพ่ือพัฒนาระบบ SCADA ในระดับสูง 
โดยสามารถใช้ในการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ได้ถึง 2 ภาษา ได้แก่ ภาษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ Cicode กับภาษา
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ CitectVBA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5.6 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Cicode Editor 
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ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. SCADA เป็นคําย่อมาจากอะไร 
 ก. Super Control And Data Acknowledge 
 ข. Supervisory Custer And Data Alarm 
 ค. Supervisory Control And Data Acquisition 
2. ระบบ SCADA ควบคุมอุปกรณ์ที่เช่ือมต่ออยู่กับ PLC อย่างไร 
 ก. ส่งคําสั่งในการร้องขอไปยังไอโอเซิร์ฟเวอร์ ให้ไอโอเซิรฟ์เวอร์ทําหน้าที่ควบคุมไปยัง PLC อีกทอดหน่ึง 
 ข. ส่งคําสั่งในการร้องขอไปยังเทรนด์เซิร์ฟเวอร์ ให้เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ ทําหน้าที่ควบคุมไปยัง PLC อีกทอดหน่ึง 
 ค. ส่งคําสั่งในการร้องขอไปยังเว็บเซิร์ฟเวอร์ ให้เว็บเซิรฟ์เวอร์ทําหน้าที่ควบคุมไปยัง PLC อีกทอดหน่ึง 
3. ข้อใดคือความหมายของ Report Server 
 ก. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้สําหรับการออกรายงานผล 
 ข. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้เตือนความผิดพลาดของระบบ 
 ค. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้ในงานควบคุมอุปกรณ ์
4. ระบบเครือข่ายอินเตอร์เน็ตใช้การสื่อสารใดเป็นมาตรฐาน  
 ก. RS-232 
 ข. Ethernet-TCP/IP 
 ค. CAN Open 
5. การออกแบบโครงสร้างด้าน SCADA Hardware ใช้สถาปัตยกรรมรูปแบบอะไร 
 ก. File Server 
 ข. SQL Server 
 ค. Client/Server 
6. ข้อใดคือภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรม PLC 
 ก. Java 
 ข. Cicode 
 ค. Structured Text 
7. ข้อใดคือภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมใน Vijeo Citect 
 ก. Java 
 ข. Cicode 
 ค. Structured Text 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบ SCADA 
 

รหัสวิชา : 0921520811  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 1 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 1 

โครงสร้างพื้นฐานของระบบSCADA 
ข้อ1. ค  ข้อ2. ก  ข้อ3. ก  ข้อ4. ข  ข้อ5. ค  ข้อ6. ค  ข้อ7. ข 
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ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 2 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสร้างและการลบ Project ใหม ่
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการกําหนดการสื่อสาร 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายหลักการต้ังตัวแปร Tag 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสร้างและจัดการ Page 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสํารอง และการเรียกคืน Project 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. การสร้างและการลบ Project ใหม ่
2. การกําหนดการสื่อสาร 
3. การต้ังตัวแปร Tag 
4. การสร้างและจัดการ Page 
5. การสํารอง การเรียกคืน Project 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
2.1 การสร้างและการลบ Project ใหม่ 

2.1.1 การสร้าง Project ใหม่ (Creating Project) 
 ในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA สําหรับระบบงานหน่ึงๆ จําเป็นต้องสร้างโครงงานหรือ Project สําหรับ
ระบบงานนั้นๆเสียก่อน โดยโปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA นั้น สามารถทีจ่ะสร้าง
โครงงานหรือ Project ได้มากกว่าหน่ึง Project ทําให้มีความสะดวกในกรณีที่ศูนย์ควบคุมกลางต้องการปรับเปล่ียนระบบ
ในการควบคุมและแสดงผลข้อมูลของอุปกรณ์ต่างๆในสถานีการผลิตอัตโนมัติใหม ่
 สําหรับขั้นตอนในการสร้าง Project ใหม่น้ัน ให้คลิกเลือกการทํางานท่ีหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ก่อน 
จากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกทีเ่มนูย่อยหัวข้อ New Project จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New 
Project สําหรับกรอกรายละเอียดต่างๆ เพ่ือกําหนดค่าคุณสมบัติของ Project ใหม่ ซึง่ประกอบด้วยคุณสมบัติทีส่ําคัญ
ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.1 แสดงกรอบโต้ตอบ New Project 
• Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือ Project โดยช่ือที่ต้ังขึ้นห้ามมีจํานวนเกิน 64 ตัวอักษร 
• Description เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเขียนคําอธิบายใดๆ ลงไปเพ่ือใหเ้กิดความเข้าใจยิ่งขึ้น สําหรับช่องนี้จะไม่

พิมพ์อะไรลงไปก็ได้ 
• Location เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดตําแหน่งที่อยู่ของไฟล์ข้อมูลของ Project ในฮาร์ดดิสก์ (Hard disk) 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
2.1.2 หลักการต้ังชื่อ Project 

• ช่ือที่ต้ังนั้นสามารถใช้ตัวอักษรหรือตัวเลขประกอบการตั้งช่ือได้  
• ห้ามใช้ตัวสัญลกัษณ์พิเศษต่างๆประกอบในการตั้งช่ือ Project เช่น * , “ , | , \ , [ , ] , : , < , > , ? , / , ; , ‘ 

 
2.1.3 การเลือก Page Default ของ Project 
 ผู้พัฒนาโปรแกรมสามารถกาํหนดหน้าต่าง (Page) ให้มีคา่คุณสมบัติเร่ิมต้น (Default) ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.2 แสดงกรอบโต้ตอบ New Project และการกําหนด Page Default 
• Template style เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดแม่แบบ (Template) ของ Page 
• Template resolution เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดขนาดความละเอียดของแม่แบบ (Template) ของ 

Page 
 
 
 

รูปที่ 2.1.3 แสดงการกําหนดขนาดความละเอียดของแม่แบบ (Template) 
• Background color เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดสีสําหรับ Page Default 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
2.1.4 การลบ Project (Deleting Project) 
 สําหรับขั้นตอนในการลบ Project นั้น ให้คลิกเลือกการทาํงานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer แล้วให้คลิก
เลือกที่ Projects ที่ต้องการลบทิ้ง ตรงรายการหัวข้อ Project List หลังจากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก File แล้วคลิก
เลือกที่เมนูย่อยหัวข้อคําสั่ง Delete Project หรือจะใช้วิธีคลิกเมาส์ปุ่มขวาเพ่ือให้เกิดรายการหัวข้อข้ึน แล้วเลือกหัวข้อ
คําสั่ง Delete Project ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่างก็ได้ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.4 แสดงข้ันตอนในการลบ Project 
 
 เมื่อได้คลิกเลือกหัวข้อคําสั่ง Delete Project เป็นที่เรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Delete Project เพ่ือ
เตือนว่าถ้าลบ Project แล้วขอ้มูลใน Project นั้นจะสญูหายและไม่สามารถกู้กลับคืนมาได้ ถ้าแน่ใจว่าต้องการลบ 
Project ทิ้งจริง ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Yes กรณีที่เปลี่ยนใจไม่ต้องการลบ Project ทิ้ง ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม No แทน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.5 แสดงกรอบโต้ตอบ Delete Project 
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(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
2.1.5 การแปล (Compile) Project ที่สร้างขึ้นใหเ้ป็นภาษาเคร่ืองคอมพิวเตอร์  
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือคลิกปุ่ม        บนแถบเคร่ืองมือ 
 หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.6 แสดงการเลือกเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 ในกรณีที ่Project ได้ถูกแปล (Compile) มาแล้ว และ Project ไม่ได้เปลี่ยนแปลงแก้ไขเพ่ิมเติม จะปรากฏกรอบ
โต้ตอบ Citect Compiler เพ่ือเตือนว่าต้องการ Compile ซ้ําอีกหรือไม่ ถ้าใช่ให้คลิกเลอืกที่ปุ่ม Yes กรณีที่ไม่ต้องการให้
คลิกเลือกที่ปุ่ม No แทน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.7 แสดงกรอบโต้ตอบ Citect Compiler 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.8 แสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.9 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
2.1.6 การให้ Project ทํางาน (Run Project) 
 หลังจากที่ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ได้เขียนโปรแกรมเสร็จสิ้นแล้ว จะนําเอาโปรแกรมระบบ SCADA ที่ได้
พัฒนาขึ้นไปติดต้ังระบบที่ศูนย์ควบคุมกลาง เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานได้ใช้สําหรับควบคุมดูแลอุปกรณ์ต่างๆในสถานีการผลิต
อัตโนมัติตามแต่วัตถุประสงค์ของการออกแบบระบบนั้นๆ โดยในส่วนน้ีผูป้ฏิบัติงานจะทํางานในหน้าต่าง Runtime ซึ่ง
หน้าต่างนี้ จะไม่สามารถแก้ไขหรือพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ได้  
2.1.7 ขั้นตอนการให้ Project ทํางาน 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือคลิกที่ปุ่ม   บนแถบเคร่ืองมือ 
 หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.10 แสดงการเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.11 แสดงกรอบโต้ตอบ Runtime Manager 
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ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.1 
 4. ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.12 แสดงกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.13 แสดงหน้าต่าง Runtime 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2 การกําหนดการสื่อสาร 

 การกําหนดการสื่อสารเป็นขัน้ตอนหน่ึงที่เป็นส่วนสําคัญในการกําหนดรูปแบบการเชื่อมต่อระหว่างศูนย์ควบคุม
กลางกับสถานีการผลิตอัตโนมัติ โดยศูนย์ควบคุมกลางจะติดต้ังโปรแกรม Vijeo Citect เพ่ือใช้ควบคุมและแสดงผลข้อมูล
ในภาพรวมทั้งหมด ส่วนสถานีการผลิตอัตโนมัติจะใช้พีแอลซี (PLC) สําหรับเช่ือมต่อและควบคุมอุปกรณ์รับหรือส่ง
สัญญาณ (I/O) ที่ใช้ระบบการผลิตอัตโนมัติ 
 หลังจากที่ได้สร้างโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) และได้สร้างโครงงาน (Project) ของ SCADA โดยใช้โปรแกรม Vijeo 
Citect เรียบร้อยแล้ว จะมาถึงขั้นตอนที่สําคัญในการกําหนดการส่ือสารระหว่างโปรแกรม Vijeo Citect กับอุปกรณ์พีแอล
ซี (PLC) ซึ่งประกอบด้วยการสร้างและกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์ (Cluster) การสร้างและต้ังค่าให้กับไอโอเซิร์ฟเวอร์ (I/O 
Server) และการเช่ือมต่อการสื่อสารด้วย Express Communication Wizard ตามลําดับ 
 วิธีการที่จะเข้าถึงการกําหนดการสื่อสารระหว่างโปรแกรม Vijeo Citect กับอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) สามารถต้ังค่า
ได้จากโปรแกรม Citect Explorer หรือ โปรแกรม Citect Project Editor ก็ได้ จากรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่างเป็นการต้ังค่า
ส่วนประกอบต่างๆ ของการกําหนดการสื่อสาร (Communication) ด้วยโปรแกรม Citect Explorer ซึ่งส่วนประกอบ
ต่างๆ ดังกล่าวได้แก่ Express I/O Device Setup (หรือ Express Communication Wizard) การกําหนดค่าให้กับคลัส
เตอร์ (Cluster) การกําหนดค่าให้กับไอโอเซิร์ฟเวอร์ (I/O Servers) การกําหนดค่าให้กับเซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความ
ผิดพลาดหรือสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ (Alarm Server) การกําหนดค่าให้กับเทรนด์เซิร์ฟเวอร์ (Trend Server) การ
กําหนดค่าหมายเลขท่ีอยู่ของเครือข่ายคอมพิวเตอร์ (Network Addresses) เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.1 แสดงถึงส่วน Communication ในโปรแกรม Citect Explorer 
 

 
 



41

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

41

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.1 ความหมายของคลัสเตอร์ (Cluster)  
 คลัสเตอร ์คือ การต้ังช่ือกลุ่มใดๆข้ึนมา โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดกลุ่มอย่างเป็นอิสระของชุดเซิร์ฟเวอร์ (Server) 
ต่างๆใน Vijeo Citect ภายใต้โครงงาน (Project) เดียวกัน กล่าวคือเมื่อมีการกําหนดค่าให้กับเซิร์ฟเวอร์ใดๆท่ีได้สร้าง
ขึ้นมาใหม ่จําเป็นต้องกําหนดด้วยว่าเซิร์ฟเวอร์ที่ได้สร้างขึ้นมาใหม่นั้นถูกต้ังค่าให้อยู่ที่คลัสเตอร์ใด ดังนั้นการสร้างโครงงาน 
(Project) ใดๆขึ้นมา จําเป็นต้องมีการสร้างเพ่ือกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์ทุกครั้ง มฉิะนั้นแล้วผลการแปล (Compile) 
โปรแกรมเป็นภาษาเคร่ืองเพ่ือนําไปใช้งานจะมีข้อผิดพลาดเกิดขึ้น 
 รูปแบบซึ่งเป็นตัวอย่างหน่ึงในการออกแบบคลัสเตอร์อย่างง่ายๆ เพ่ือสําหรับใช้ในการจัดฝึกอบรมของหลักสูตร
การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย จะประกอบด้วยการจัดกลุ่มของชุดเซิร์ฟเวอร์ (Server) ที่จําเป็นในการ
พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ดังต่อไปนี้ ได้แก่ ไอโอเซิรฟ์เวอร์ (I/O Server) เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ (Trend Server) 
เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความผิดพลาด (Alarm Server) และเซิร์ฟเวอร์ที่ใช้สาํหรับการออกรายงานผล (Report Server) ให้
ทํางานอยู่ในคลัสเตอร์กลุ่มเดียวกัน ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.2 แสดงถึงรูปแบบซึ่งเป็นตัวอย่างหนึ่งในการออกแบบคลัสเตอร์อย่างง่ายๆ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.2 การกําหนดคา่ให้กับคลสัเตอร์ (Cluster) 
 วิธีการที่สะดวกสําหรับกําหนดค่าให้กับคลัสเตอร์ สามารถตั้งค่าได้จากโปรแกรม Citect Project Editor โดยการ
คลิกเลือกที่เมนู Servers แลว้เลือกคําสั่งเมนูย่อย Clusters ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.3 แสดงวิธีเลือกเมนูคําสั่งสําหรับการกําหนดค่าให้กับคลัสเตอร ์
 เมื่อเลือกคําสั่งเมนูย่อย Clusters แล้วจะปรากฏกรอบโต้ตอบ Cluster ขึ้นมา ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.4 แสดงกรอบโต้ตอบ Cluster 
 สําหรับการกําหนดค่าให้กับคลัสเตอร์ในกรอบโต้ตอบน้ี ประกอบด้วย 

• ช่อง Cluster Name คือ ช่ือของคลัสเตอร์ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามรูปแบบที่ได้ออกแบบไว้ โดยช่ือที่ได้
ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม ซึง่หลักการต้ังช่ือดังกล่าวประกอบด้วย ช่ือที่ต้ังขึ้นมา
ห้ามมีการเว้นช่องว่างระหว่างช่ือ ถ้าจําเป็นต้องมีการเว้นช่องว่างสามารถใช้เครื่องหมาย _(Underscore) แทน
ช่องว่าง เป็นต้น 

• ช่อง Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมาย
ของช่ือคลัสเตอร์ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกข้อความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่
บังคับ 

• ปุ่ม Add เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรบัเพ่ิมช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้ต้ังขึ้น โดยจะเพ่ิมลงไปในฐานขอ้มูลของระบบ สําหรับ
การคลิกปุ่ม Add จะกระทําหลังจากที่ได้พิมพ์ต้ังช่ือให้กับคลัสเตอร์ใหมทุ่กครั้ง 

• ปุ่ม Replace เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับบันทึกแทนที่โดยทับช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ 
• ปุ่ม Delete เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบชื่อของคลัสเตอร์ที่ได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.3 ความหมายของเซริ์ฟเวอร์ (Server) 
 การกําหนดให้เครื่องคอมพิวเตอร์ใดมีหน้าที่เป็นเซิร์ฟเวอร์ จะทําให้เครื่องคอมพิวเตอร์นั้นมีความสามารถที่จะ
ให้บริการใดๆ กับเคร่ืองลูกข่าย (Client) ได้ตามวัตถุประสงค์ของเซิร์ฟเวอร์นั้นๆ เช่น เว็บเซิร์ฟเวอร์ (Web Server) ก็จะ
ให้บริการด้านเว็บ ส่วนเมล์เซริ์ฟเวอร์ (Mail Server) ก็จะให้บริการด้านจดหมายอิเล็กทรอนิกส ์(E-Mail) เป็นต้น 

ระบบเครือข่ายในปัจจุบันน้ีนิยมใช้สถาปัตยกรรมแบบไคลเอนต์/เซิร์ฟเวอร์ ซึ่งจะออกแบบการประมวลผลแบบ
กระจายเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเรียกว่า ส่วนเครื่องลูกข่ายหรือไคลเอนต์ (Client) ซึ่งโปรแกรมในส่วนไคลเอนต์  เรียกว่า 
ฟรอนต์เอ็นต์ (Front–End) และอีกส่วนเรยีกว่าส่วนเครื่องแม่ข่ายหรือเซิร์ฟเวอร์ (Server) ซึ่งโปรแกรมที่ทํางานอยู่บน
เซิร์ฟเวอร์ เรียกว่า แบ็คเอ็นต์ (Back–End) โปรแกรมฟรอนต์เอ็นต์เมื่อต้องการข้อมูลใดๆจากเซิร์ฟเวอร์ ก็จะสั่งคําสั่งใน
การร้องขอไปยังโปรแกรมแบ็คเอ็นต์ โปรแกรมแบ็คเอ็นต์จะตอบสนองโดยประมวลผลข้อมูลแล้วดึงเฉพาะผลลัพธ์ของ
ข้อมูลที่โปรแกรมฟรอนต์เอ็นต์ต้องการเท่านั้น จากนั้นจึงส่งเฉพาะผลลพัธ์ข้อมูลไปยังโปรแกรมฟรอนต์เอ็นต์ ทําให้จํานวน
ข้อมูลที่ถูกส่งไปยังช่องทางการสื่อสารข้อมูลมีจํานวนน้อยกว่าสถาปัตยกรรมอ่ืนๆ 
ชนิดของเซิรฟ์เวอร์ (Server) ใน Vijeo Citect 
 ในโปรแกรม Vijeo Citect สามารถที่จะสรา้งเซิร์ฟเวอร์เพ่ือให้บริการกับเคร่ืองลูกข่าย (Client) ได้ทั้งหมด 4 
ชนิดของเซิร์ฟเวอร์ ประกอบด้วย 

• ไอโอเซิร์ฟเวอร์ (I/O Server) เป็นการกําหนดขึ้นมา เพ่ือใช้สําหรับการให้บริการข้อมูลที่เช่ือมต่อกับอุปกรณ์รับ
หรือส่งสัญญาณ (I/O) ดังน้ันการสร้าง Project ใดๆข้ึนมา จําเป็นต้องมีการสร้างเพ่ือกําหนดค่าให้กับไอโอ
เซิร์ฟเวอร์ทุกครั้ง มิฉะนั้นแลว้ผลการแปลโปรแกรมเป็นภาษาเคร่ืองเพ่ือนําไปใช้งานจะเกิดมีข้อผิดพลาดขึ้น 
เน่ืองจากระบบ SCADA จําเป็นต้องมีการเชื่อมต่อกับอุปกรณ์รับหรือส่งสัญญาณ (I/O) เสมอทุกคร้ัง 

• เทรนด์เซิรฟ์เวอร์ (Trend Server) เป็นการกําหนดขึ้นมา เพ่ือใช้สําหรับการให้บริการข้อมูลเกี่ยวกับกราฟ เพ่ือ
ใช้ในการวิเคราะห์แนวโน้มของข้อมูลที่วัดจากอุปกรณ์รับสัญญาณต่างๆ ในระบบ SCADA ดังนั้นการสร้าง 
Project ใดๆข้ึนมา แล้วมีการออกแบบหน้าต่างส่วนแสดงผลข้อมูลในรปูแบบของกราฟ จําเป็นต้องมีการสร้าง
เพ่ือกําหนดค่าให้กับเทรนด์เซริ์ฟเวอร์ทุกครั้ง กรณีที่ไม่มีการออกแบบส่วนแสดงผลข้อมูลในรูปแบบของกราฟ ก็
ไม่จําเป็นต้องสร้างเทรนด์เซิร์ฟเวอร์ก็ได้ 

• เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้เตือนความผดิพลาด (Alarm Server) เป็นการกําหนดขึ้นมา เพ่ือใช้สาํหรับการให้บริการข้อมูล
เกี่ยวกับการเตือนความผิดพลาดหรือแสดงสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ตามเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ ดังนั้นการ
สร้าง Project ใดๆข้ึนมา แลว้มีการออกแบบหน้าต่างส่วนแสดงผลการเตอืนความผิดพลาดของระบบ จําเป็นต้อง
มีการสร้างเพ่ือกําหนดค่าให้กับ Alarm Server ทุกครั้ง กรณีที่ไม่มีการออกแบบส่วนแสดงผลการเตือนความ
ผิดพลาดของระบบ ก็ไม่จําเป็นต้องสร้าง Alarm Server ก็ได้ 

• เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้สําหรับการออกรายงานผล (Report Server) เป็นการกําหนดขึ้นมา เพ่ือใช้สําหรับการ
ให้บริการข้อมูลเกี่ยวกับการออกรายงานผล ซึ่งสามารถกําหนดรูปแบบของรายงานได้ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.4 การตั้งค่าให้ I/O Server 
 วิธีการที่สะดวกสําหรับกําหนดค่าให้กับ I/O Server สามารถตั้งค่าได้จากโปรแกรม Citect Project Editor ด้วย
การคลิกเลือกที่เมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกคําสั่งเมนูย่อยหัวข้อ I/O Servers ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.5 แสดงวิธีเลือกเมนูคําสั่งสําหรับการกําหนดค่าให้กับ I/O Server 
 
 จะปรากฏกรอบโต้ตอบ I/O Server ให้กรอกรายละเอียดตามที่ได้อธิบายไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add 
ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.6 แสดงกรอบโต้ตอบ I/O Server 
 สําหรับการกําหนดค่าให้กับ I/O Server ในกรอบโต้ตอบน้ี ประกอบด้วย 

• ช่อง Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์มาก่อน
หน้า โดยให้เลอืกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 

• ช่อง Server Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ I/O Server ซึง่สามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดย
ช่ือที่ได้ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 

• ช่อง Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเขา้ใจ
ความหมายของชื่อ I/O Server ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกข้อความอะไรลงไปก็ได้ 
โปรแกรมจะไม่บังคับ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.5 การเชื่อมต่อการสื่อสารด้วย Express Communication Wizard 
 การเชื่อมต่อการสื่อสารเป็นส่วนสําคัญในการกําหนดรูปแบบการเชื่อมต่อระหว่างศูนย์ควบคุมกลางกับสถานีการ
ผลิตอัตโนมัติ วิธีการที่ง่ายสําหรับผู้เริ่มต้นในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA คือการใช้ตัวช่วย (Wizard) ที่โปรแกรม 
Vijeo Citect มีให้มา เพ่ือใช้ในการกําหนดค่าการเชื่อมต่อการสื่อสารโดยไม่จําเป็นต้องกระทําหลายขัน้ตอนที่ซับซ้อน 
เพียงแต่ให้คลกิเลือกความต้องการในแต่ละหน้าของกรอบโต้ตอบที่ถามมาเท่าน้ัน วิธีการเชื่อมต่อการสื่อสารนี้จึงมีความ
ง่ายและรวดเร็ว เหมาะสมกับผู้ที่ต้องการกําหนดการเชื่อมต่อการสื่อสารของโปรแกรมระบบ SCADA ต้ังแต่นักพัฒนา
โปรแกรมระดับเริ่มต้นจนถึงระดับผู้เช่ียวชาญ 
 วิธีการที่สะดวกสําหรับกําหนดการเชื่อมต่อการสื่อสาร สามารถต้ังค่าได้จากโปรแกรม Citect Project Editor 
ด้วยการคลิกเลือกที่เมนูหลัก Communication แล้วคลิกเลือกคําสั่งเมนูย่อยหัวข้อ Express Wizard หรือดับเบ้ิลคลิกที่
ไอคอน Express I/O Device Setup ในโปรแกรม Citect Explorer ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.7 แสดงไอคอน Express I/O Device Setup และวิธีเลือกเมนูคาํสั่ง 
 หลังจากที่ได้คลิกเลือกคําสั่งเป็นที่เรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Express Communications Wizard 
ซึ่งในแต่ละหนา้ของกรอบโต้ตอบจะเป็นการถามเพื่อกําหนดค่าต่างๆ ดังต่อไปนี้  

• การเลือก I/O Server กรณทีี่ได้สร้าง I/O Server มาก่อนแล้ว ให้เลือกหัวข้อ Use an existing I/O Server 
• การสรา้ง I/O Device กรณทีี่ยังไม่ได้สร้าง I/O Device ให้เลือกหัวข้อ Create a new I/O Device 
• การเลือกชนิดของ I/O Device เช่น External I/O Device 
• การเลือกชนิดของ Driver ซึง่เป็น Driver ของบริษัทผู้ผลติต่างๆสําหรับการเชื่อมต่อกับอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC)  
• การกําหนดค่าให้ IP Address และหมายเลข Port ซึ่งเป็น IP Address ของอุปกรณ์ PLC หรืออุปกรณ์

ปลายทางซึ่งเป็นเป้าหมายที่ต้องการเช่ือมต่อ เพ่ือควบคุมและแสดงผลอุปกรณ์ I/O  
• การเชื่อมต่อกบั External tag database 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.8 แสดงกรอบโต้ตอบ Express Communications Wizard 
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ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
2.2.6 Computer Setup Wizard 
 วิธีการที่สะดวกสําหรับกําหนด Computer Setup Wizard สามารถคลกิเลือกที่แถบเมนูหลัก Tools แล้วคลิก
เลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Computer Setup Wizard ดังแสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.9 แสดงวิธีเลือกเมนูคําสั่ง Computer Setup Wizard 
 หลังจากที่ได้คลิกเลือกคําสั่งเป็นที่เรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup Wizard เพ่ือ
เลือกรูปแบบการกําหนดค่า (Setup) ให้คลกิเลือกที่หัวข้อ Express Setup ซึ่งในแต่ละหน้าของกรอบโต้ตอบจะเป็นการ
ถามเพ่ือกําหนดค่าต่างๆดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.10 แสดงกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup Wizard 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.2 
• การเลือก Project Setup เป็นกรอบโต้ตอบเพื่อให้เลือกช่ือ Project ที่ต้องการต้ังค่า 
• การเลือก Computer Role Setup เป็นกรอบโต้ตอบเพื่อกําหนดบทบาทของเครื่องคอมพิวเตอร์ เช่นให้เครื่อง

คอมพิวเตอร์มีหน้าที่เป็น Server and Control Client เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.11 แสดงกรอบโต้ตอบ Computer Role Setup 
• การเลือก Network Setup เป็นกรอบโต้ตอบเพื่อกําหนดบทบาทโครงสร้างเครือข่ายของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

เช่นให้เครื่องคอมพิวเตอร์มีโครงสร้างเป็นแบบ No networking หรือ TCP/IP เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.12 แสดงกรอบโต้ตอบ Network Setup 
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หัวข้อวิชา 
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รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
2.3 การตั้งตัวแปร Tag  

 ตัวแปรท่ีใช้งานในการพัฒนาระบบ SCADA ด้วยโปรแกรม Vijeo Citect มีหลักการเดียวกันกับตัวแปรในภาษา
โปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยทั่วๆไป กล่าวคือ เป็นการตั้งช่ือตําแหน่งของหน่วยความจําในคอมพิวเตอร์ และเป็นการจอง
พ้ืนที่ของหน่วยความจําผ่านการกําหนดจากชนิดข้อมูลต่างๆ โดยมีวัตถุประสงค์สําหรับใช้จัดเก็บข้อมูลเพ่ือนําไป
ประมวลผลข้อมูลในรูปแบบต่างๆต่อไป 
 ตัวแปรท่ีใช้งานในโปรแกรม Vijeo Citect สามารถจําแนกได้เป็น 4 ชนิด ได้แก่ ตัวแปร Tag (Variable Tag) ตัว
แปรภายใน (Local Variable) ตัวแปรท่ีใช้สําหรับจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบกราฟ (Trend Tag) และตัวแปรท่ีใช้สําหรับ
จัดเก็บข้อมูลในรูปแบบการควบคุมและประมวลผลเชิงสถติิ (SPC Tag) 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.1 แสดงวิธีเลือกเมนูคําสั่ง Variable Tags 
2.3.1 ชนิดข้อมูลที่สาํคญัของตัวแปร 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.2 แสดงชนิดข้อมูลที่สําคัญของตัวแปร 
• ชนิดข้อมูลแบบ BCD (Binary- Coded Decimal) มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 2 ไบต์ (byte) 

โดยค่าของข้อมูลที่สามารถจดัเก็บซึ่งเป็นไปได้จะมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 9,999 
• ชนิดข้อมูลแบบ Byte มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 1 ไบต์ โดยค่าของข้อมูลที่สามารถจัดเก็บซึ่ง

เป็นไปได้จะมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 255 
• ชนิดข้อมูลแบบ Digital มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 1 บิต (bit) หรือ 1 ไบต์ (byte) โดยค่าของ

ข้อมูลทีส่ามารถจัดเก็บซึ่งเป็นไปได้จะมีค่าเป็น 0 หรือ 1 เท่าน้ัน 
• ชนิดข้อมูลแบบ INT (Integer) มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 2 ไบต์ โดยค่าของข้อมูลที่สามารถ

จัดเก็บซึ่งเป็นไปได้จะมีค่าต้ังแต่ -32,768 ถึง 32,767 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ชนิดข้อมูลแบบ UINT (Unsigned Integer) มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 2 ไบต์ เน่ืองจากชนิด

ข้อมูลชนิดน้ีจะไม่มีค่าข้อมูลติดลบ ดังน้ันค่าของข้อมูลที่สามารถจัดเก็บซึ่งเป็นไปได้จึงมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 65,535 
• ชนิดข้อมูลแบบ LONG (Long Integer) มีขนาดพ้ืนที่ของหน่วยความจําเป็นจํานวน 4 ไบต์ โดยค่าของข้อมูลที่

สามารถจัดเก็บซึ่งเป็นไปได้จะมีค่าต้ังแต่ -2,147,483,648 ถึง 2,147,483,647 
• ชนิดข้อมูลแบบ ULONG (Unsigned Long Integer) มีขนาดพ้ืนทีข่องหน่วยความจําเป็นจํานวน 4 ไบต์ 

เน่ืองจากชนิดข้อมูลชนิดน้ีจะไม่มีค่าข้อมูลติดลบ ดังนั้นค่าของข้อมูลที่สามารถจัดเก็บซึ่งเป็นไปได้จึงมีค่าต้ังแต่ 0 
ถึง 4,294,967,295 

2.3.2 หลักการต้ังชื่อตัวแปร  
• ช่ือตัวแปรท่ีต้ังน้ันสามารถใช้ตัวอักษรหรือตัวเลขประกอบการตั้งช่ือได้  
• ช่ือตัวแปรท่ีต้ังน้ันต้องขึ้นต้นด้วยตัวอักษรห้ามขึ้นต้นด้วยตัวเลข 
• ห้ามใช้ตัวสัญลกัษณ์พิเศษต่างๆประกอบในการตั้งช่ือตัวแปร เช่น * , “ , | , \ , [ , ] , : , < , > , ? , / , ; , ‘ 
• ห้ามมีการเว้นช่องว่างระหว่างช่ือตัวแปร ถ้าจําเป็นต้องมีการเว้นช่องว่างสามารถใช้เครือ่งหมาย _ (Underscore) 

แทนช่องว่าง 
2.3.3 การตั้งค่าตัวแปร Tag (Variable Tag) 
 ตัวแปร Tag คือตัวแปรข้อมูลซึ่งถูกใช้สําหรบัถ่ายโอนระหว่าง I/O Device กับ Vijeo Citect I/O Server โดยตัว
แปร Tag จะถกูเช่ือมต่อกับตัวแปรท่ีอยู่ในอปุกรณ์ระยะไกล เช่น ตัวแปร PLC เพ่ือใช้ในการควบคุมหรือแสดงผลข้อมูล
จากอุปกรณ์ I/O ต่างๆ ซึ่งวิธีการเชื่อมต่อกับตัวแปรท่ีอยู่ในอุปกรณ์ระยะไกลน้ัน จะอ้างอิงจากที่อยู่ (Address) ของตัว
แปรนั้นๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.3 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ช่อง Variable Tag Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของตัวแปร Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตาม

ต้องการ โดยช่ือที่ได้ต้ังขึ้นมาน้ันต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของตัวแปร 
• ช่อง Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์มาก่อน

หน้า โดยให้เลอืกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• ช่อง I/O Device Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของ I/O Device ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับ I/O 

Device มาก่อนหน้า โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของชื่อ I/O Device ที่มีอยู่ 
• ช่อง Address หมายเลขที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีอยู่ในอุปกรณ์ระยะไกล เช่น ตัวแปร PLC 
• ช่อง Data Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดข้อมูลของตัวแปร 
• ช่อง Raw Zero Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O 

Device เพ่ือนํามาประมวลผลในโปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรม
จะกําหนดค่าให้ Raw Zero Scale เท่ากับค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถกูส่งมาจาก I/O Device ตามความ
เป็นจริง เช่น ค่าข้อมูลตัวเลขดิบจริงที่ถูกสง่มาจาก I/O Device มีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 32000 ถ้าไม่กรอกข้อมูลลงไป
ในช่องนี ้โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Raw Zero Scale เท่ากับ 0 และ Raw Full Scale เท่ากับ 32000 เป็นต้น 

• ช่อง Raw Full Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O 
Device เพ่ือนํามาประมวลผลในโปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรม
จะกําหนดค่าให้ Raw Full Scale เท่ากับค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ตามความ
เป็นจริง เช่น ค่าข้อมูลตัวเลขดิบจริงที่ถูกสง่มาจาก I/O Device มีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 32000 ถ้าไม่กรอกข้อมูลลงไป
ในช่องนี ้โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Raw Zero Scale เท่ากับ 0 และ Raw Full Scale เท่ากับ 32000 เป็นต้น 

• ช่อง Eng Zero Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขเพื่อใช้ในการแสดงผลของตัว
แปรนี้ในโปรแกรมระบบ SCADA ทําให้การแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA สามารถกระทํามาตราส่วนเพ่ือ
แปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ให้อยู่ในรูปแบบค่าขอ้มูลตัวเลขท่ีมหีน่วยทางวิศวกรรมได้ ใน
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Eng Zero Scale มีค่าเทา่กับ Raw Zero 
Scale หรือกล่าวอย่างง่ายๆ ได้ว่าข้อมูลตัวเลขเพื่อใช้ในการแสดงผลของตัวแปรน้ีในโปรแกรมระบบ SCADA มี
ค่าตรงกันกับค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device 

• ช่อง Eng Full Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขเพ่ือใช้ในการแสดงผลของตัว
แปรนี้ในโปรแกรมระบบ SCADA ทําให้การแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA สามารถกระทํามาตราส่วนเพ่ือ
แปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ให้อยู่ในรูปแบบค่าขอ้มูลตัวเลขท่ีมหีน่วยทางวิศวกรรมได้ ใน
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Eng Full Scale มีค่าเทา่กับ Raw Full Scale 
หรือกล่าวอย่างง่ายๆ ได้ว่าข้อมูลตัวเลขเพื่อใช้ในการแสดงผลใน SCADA มีค่าตรงกันกับค่าข้อมูลตัวเลขดิบ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ช่อง Eng Units เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกหน่วยทางวิศวกรรม ซึ่งจะกําหนดเมื่อการแสดงผลใน

โปรแกรมระบบ SCADA มีการกระทํามาตราส่วนเพ่ือแปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device กรณีที่
ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี ้โปรแกรมจะไม่มีการใช้ Eng Units ในการแสดงผล 

• ช่อง Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกรูปแบบตัวเลขเพื่อการแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA 
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้มีรูปแบบตัวเลขเป็น ####.# 

• ช่อง Deadband เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าร้อยละของการเปลี่ยนแปลงเพ่ือทําให้ค่าข้อมูลเป็นปัจจุบัน 
(Update) ในช่วงข้อมูลของการแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA ตัวอย่างเช่น ค่าช่วงข้อมูลของการแสดงผล 
ถูกกําหนดให้มคี่า 0 ถึง 10000 และกําหนดค่าร้อยละในช่อง Deadband เป็น 1 โดยที่ค่าข้อมูลทีก่ําลังแสดงผล
เป็น 5600 ค่าตัวเลขที่กําลังแสดงผลอยู่น้ีจะเกิดการเปลี่ยนแปลงค่าให้คา่ข้อมูลเป็นปัจจุบัน (Update) ก็ต่อเมื่อ
ค่าตัวแปร Tag ใน PLC มีการเปลี่ยนแปลงสูงกว่าค่า 5700 หรือตํ่ากว่าค่า 5500 กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปใน
ช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าใหช้่อง Deadband เปน็ 0 ซึ่งหมายถึงทําให้ค่าข้อมูลเป็นปัจจุบันตลอดเวลา 

• ช่อง Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเขา้ใจ
ความหมายของชื่อตัวแปรแทก็ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ 
โปรแกรมจะไม่บังคับ 

• ปุ่ม Add                เป็นปุม่ที่มีไว้สําหรับเพ่ิมช่ือของตัวแปรที่ได้ต้ังขึ้น โดยจะเพ่ิมลงไปในฐานข้อมลูของระบบ 
สําหรับการคลกิปุ่ม Add จะกระทําหลังจากที่ได้พิมพ์ต้ังช่ือให้กับตัวแปรใหม่ทุกคร้ัง 

• ปุ่ม Replace                 เป็นปุ่มที่มีไว้สาํหรับบันทึกแทนที่โดยทับช่ือของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ 
• ปุ่ม Delete                เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบชื่อของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 

2.3.4 การตั้งค่าตัวแปรภายใน (Local Variable) 
 ตัวแปรภายใน (Local Variable) คือตัวแปรข้อมูลซึ่งถูกใช้สําหรับการดําเนินงานภายในโปรแกรม Vijeo Citect 
โดยตัวแปรชนิดน้ีจะไม่ถูกนําไปใช้สําหรับถา่ยโอนระหว่าง I/O Device เหมือนตัวแปรแท็ก 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.4 แสดงกรอบโต้ตอบ Local Variables 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ช่อง Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของตัวแปรภายใน ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดยช่ือที่ได้

ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของตัวแปร 
• ช่อง Data Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดข้อมูลของตัวแปรภายใน 
• ช่อง Zero Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลข ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปใน

ช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Zero Scale เท่ากับค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขตามชนิดข้อมูลที่ถูกกําหนดไว้ 
• ช่อง Full Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลข ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปใน

ช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให ้Full Scale เท่ากับค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขตามชนิดข้อมูลที่ถูกกําหนดไว้ 
• ช่อง Eng Units เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกหน่วยทางวิศวกรรม 
• ช่อง Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกรูปแบบตัวเลขเพื่อการแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA 

กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้มีรูปแบบตัวเลขเป็น ####.# 
• ช่อง Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเขา้ใจ

ความหมายของชื่อตัวแปรภายในที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกข้อความอะไรลงไปก็ได้ 
โปรแกรมจะไม่บังคับ 

• ปุ่ม Add                เป็นปุม่ที่มีไว้สําหรับเพ่ิมช่ือของตัวแปรที่ได้ต้ังขึ้น โดยจะเพ่ิมลงไปในฐานข้อมลูของระบบ 
สําหรับการคลกิปุ่ม Add จะกระทําหลังจากที่ได้พิมพ์ต้ังช่ือให้กับตัวแปรใหม่ทุกคร้ัง 

• ปุ่ม Replace                 เป็นปุ่มที่มีไว้สาํหรับบันทึกแทนที่โดยทับช่ือของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ 
• ปุ่ม Delete                เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบชื่อของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 

 
2.3.5 การกระชับช่องว่างของ Record ที่ได้ลบไปแล้ว (Pack) 
 เมื่อมีการบันทกึเพื่อเพ่ิมหรือลบ Record ในฐานข้อมูลของระบบ ถ้าต้องการให้ Record ในฐานข้อมลูมีความ
กระชับเพ่ือสะดวกในการอ่านและแสดงผล สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เมนู File แล้วเลือกคําสั่งเมนูย่อย Pack ดัง
แสดงตามรูปด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.5 แสดงวิธีเลือกเมนูคําสั่ง Pack 
 

 



53

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

53

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
2.3.6 การออกแบบตัวแปร Tag เพ่ือเชื่อมโยงกับ PLC 
 สําหรับในหลักสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย จะอธิบายถึงความรู้ที่จําเป็นสําหรับการใช้
งานเพ่ือติดต้ังอุปกรณ์ PLC ให้เช่ือมต่อกับระบบเครือข่ายเพ่ือส่งและรับข้อมูลโดยสื่อสารกับระบบ SCADA ซึ่งจะใช้
Ethernet communication Module รุ่น SR3NET01BD เสริมเพ่ิมเติมเข้ากับ PLC (Zelio) เพ่ือทําให ้PLC สามารถที่
จะส่งหรือรับข้อมูลจากอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น เครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีมีโปรแกรมระบบ SCADA โดยเช่ือมต่ออยู่ในระบบเครือข่าย
แบบอีเทอร์เน็ตได้ โดยอุปกรณ์จะอาศัยค่าหมายเลขที่อยู่ (IP Address) ในการระบุตําแหน่งที่อยู่ที่ชัดเจนสําหรับจุดหมาย
ปลายทางในการส่งหรือรับข้อมูล สําหรับการเขียนโปรแกรมเพ่ือส่งข้อมูลน้ันสามารถกระทําได้โดยการเขียนโปรแกรมด้วย
ภาษา FBD ซึ่งสังเกตได้จากช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อกับสัญญาณภายนอกของ PLC จะปรากฏช่องรหัส J1 ถึง J4 ซึ่งเป็น
ช่องที่ใช้สําหรับการรับข้อมูลจากอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆในระบบเครือข่ายเพ่ือให้เข้ามายังภายในตัว PLC ซึ่งจะนําข้อมูลดังกล่าว
ไปประมวลผลด้วยบล็อกในภาษา FBD ต่อไป สําหรับช่องรหัส O1 ถึง O4 จะใช้สําหรับการส่งข้อมูลภายในตัว PLC ไปยัง
อุปกรณ์ตัวอ่ืนๆในระบบเครอืข่ายต่อไป โดยช่องสัญญาณแต่ละช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อสื่อสารจะมีขนาดข้อมูลเท่ากับ 16 
บิต โดยแต่ละช่องที่ใช้สําหรับการรับหรือส่งข้อมูลจากอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆในระบบเครือข่ายเพ่ือให้เข้ามายังภายในตัว PLC 
ประกอบด้วยค่าหมายเลขท่ีอยู่ (Address) ของตัวแปร ตามตารางที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 

ช่องสัญญาณรหัส Address ตัวอย่างการอ้างที่อยู่ของตัวแปรในช่อง Address และความหมาย 
J1 16 %mw16.0 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 16 ใช้งาน 1 บิตที่บิตหมายเลข 0  
J2 17 %mw17.4 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 17 ใช้งาน 1 บิตที่บิตหมายเลข 4 
J3 18 %mw18 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 18 ใช้งานทั้ง 16 บิต 
J4 19 %mw19 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 19 ใช้งานทั้ง 16 บิต 
O1 20 %mw20.0 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 20 ใช้งาน 1 บิตที่บิตหมายเลข 0 
O2 21 %mw21.9 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 21 ใช้งาน 1 บิตที่บิตหมายเลข 9 
O3 22 %mw22 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 22 ใช้งานทั้ง 16 บิต 
O4 23 %mw23 คือตัวแปรท่ีอยู่หมายเลข 23 ใช้งานทั้ง 16 บิต 

ตารางที่ 2.3.1 แสดงตัวอย่างการอ้างที่อยู่ของตัวแปรในช่อง Address 
หมายเหตุ การอ้างที่อยู่ของตัวแปรสามารถศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติมได้จากเอกสาร PLC ตามรุ่นนั้นๆ 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.4 
2.4 การสร้างและจัดการ Page 

2.4.1 การออกแบบหน้าตา่งกราฟิกที่ใช้สาํหรับให้ผูป้ฏิบัติงานไดค้วบคุมดูแล 
 การพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ขั้นตอนการออกแบบที่สําคัญขั้นตอนหน่ึงก็คือ การออกแบบหน้าต่างกราฟิก
ที่ใช้สําหรับใหผู้้ปฏิบัติงานได้ควบคุมดูแล เพราะในโปรแกรมระบบ SCADA จะประกอบด้วยหน้าต่างกราฟิกจํานวนมากท่ี
ใช้สําหรับการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของอุปกรณ์จํานวนมากของระบบกระบวนการผลิตในสถานีการผลิต
หน่ึงๆ หรือหลายๆสถานีการผลิตจากที่ต้ังในสถานที่ที่ต่างกัน ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA จําเป็นต้องเร่ิมออกแบบ
ต้ังแต่หน้าต่างแรกที่จะใช้เมือ่ผู้ปฏิบัติงานได้เข้าสู่ระบบ SCADA เป็นครั้งแรก เมื่อได้ออกแบบหน้าต่างแรกหรือหน้าต่าง
หลักแล้ว หลังจากนั้นจึงออกแบบหน้าต่างกราฟิกหน้าอ่ืนๆที่จะถูกเช่ือมโยงจากหน้าต่างหลัก เพ่ือเข้าถึงการควบคุมการ
ทํางานของอุปกรณ์ในแต่ละหน้าต่างกราฟิกของระบบกระบวนการผลิตที่ต่างกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.1 แสดงการออกแบบหน้าต่างกราฟิก 
 
2.4.2 การจัดการเก่ียวกับหน้าต่างที่ใชใ้นการออกแบบ 
 การจัดการเกี่ยวกับหน้าต่างที่ใช้ในการออกแบบ ประกอบด้วย 

• การสร้างหน้าต่าง Page ใหม่ 
• การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
• การเปิดหน้าต่าง Page 
• การปิดหน้าต่าง Page 
• การสลับการทาํงานระหว่างหน้าต่าง Page  
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2.4.3 การสร้างหน้าตา่ง Page ใหม่ 
 การสร้างหน้าต่าง Page ใหม่น้ัน สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกการทํางานท่ีหน้าต่างโปรแกรม Citect 
Graphics Builder ก่อน ต่อจากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกทีเ่มนูย่อยหัวข้อ New…หรือกดปุ่ม 
Ctrl+N บนแป้นพิมพ์ จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New ให้คลกิเลือกปุ่ม Page เพ่ือสร้างหน้าต่าง Page ใหม่  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.2 แสดงกรอบโต้ตอบ New 
 จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Use Template ใหค้ลิกเลือกแม่แบบของหน้าต่าง Page ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูป
ที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลกิเลือกที่ปุ่ม OK แล้วหน้าต่าง Page ใหม่จะถูกสร้างขึ้นมา ในโปรแกรม Citect Graphics 
Builder 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.3 แสดงกรอบโต้ตอบ Use Template 
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2.4.4 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 โดยขั้นตอนสําหรับการบันทึก (Save) หน้าต่าง Page ใหม่น้ัน สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก 
File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save หรือกดปุ่ม Ctrl+S บนแป้นพิมพ์ สําหรับหน้าต่าง Page ใหม่ที่ยังไม่เคยถกูต้ัง
ช่ือ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ให้พิมพ์ช่ือ Page ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้ว
คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.4 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
2.4.5 การเปิด (Open) หนา้ต่าง Page 
 โดยขั้นตอนสําหรับการเปิด (Open) หน้าต่าง Page ใหมน่ั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก 
File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Open หรือกดปุ่ม Ctrl+O บนแป้นพิมพ์ จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Open ให้เลือกช่ือ 
Page ที่ต้องการ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.5 แสดงกรอบโต้ตอบ Open 
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2.4.6 การสลบัการทํางานระหว่างหน้าตา่ง Page 
 ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA สามารถเปิดหน้าต่าง Page ได้หลายๆหน้าต่างพร้อมกันในช่วงที่กําลังพัฒนา
โปรแกรม เมื่อผู้พัฒนาโปรแกรมต้องการใช้หน้าต่างใดในการพัฒนาโปรแกรมกส็ามารถสลับการทํางานระหว่างหน้าต่าง 
Page ได้ โดยขั้นตอนสําหรับการสลับการทํางานระหว่างหน้าต่าง Page นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกทีแ่ถบเมนู
หลัก Window แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อช่ือ Page ที่ต้องการ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.6 แสดงแถบเมนูหลกั Window 
2.4.7 การปิดหน้าตา่ง Page 
 ให้คลิกเลือกทีปุ่่ม Close            ของหน้าต่างนั้นๆ เพ่ือปิดหน้าต่างดังกล่าว 
 

2.4.8 หน้าต่างที่ใช้ออกแบบกับหนา้ต่างที่ใช้แสดงผลการทํางาน 
 หน้าต่างที่ใช้ในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA แบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด ได้แก่ หน้าต่างที่ใช้ออกแบบ 
(Window in Design Mode) ซึ่งเป็นหน้าต่างที่ให้ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ใช้ในการทํางาน และหน้าต่างที่ใช้
แสดงผลการทาํงาน (Window in Runtime Mode) ซึ่งเป็นหน้าต่างที่ให้ผู้ปฏิบัติงานได้ควบคุมดูแลระบบ SCADA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.7 แสดง Design Mode และ Runtime Mode 
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2.4.9 หน้าต่างหลักเมนู Runtime 
 กรณีที่ไม่ได้เปิดหน้าต่างออกแบบที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ไว้ก่อน เมื่อหน้าต่าง Runtime ปรากฏขึ้นมา จะเปิด
หน้าต่างเมนูหลักที่โปรแกรม Runtime สรา้งขึ้นมาให้โดยอัตโนมัติ เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA สามารถที่จะเลือกหน้าต่างที่ต้องการเข้าไปควบคุมดูแลได้ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.8 แสดงหน้าต่างหลักเมนู Runtime 
2.4.10 การเลอืกเปิดหนา้ต่าง Runtime อ่ืนๆ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการเลือกเปิดหน้าต่าง Runtime หน้าอ่ืนๆน้ัน สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกแถบเมนู 
Pages ซึ่งอยู่บริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime เมื่อคลิกเลือกแล้วจะปรากฏรายการชื่อหน้าต่างที่สามารถเปิดข้ึนมา
ทํางานได้ให้ผู้ปฏิบัติงานได้เลือก ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.9 แสดงแถบเมนู Pages และรายการช่ือหน้าต่าง 
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2.4.11 การปดิหน้าตา่ง Runtime 
 โดยขั้นตอนสําหรับการปิดหน้าต่าง Runtime นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Login/Logout ที่อยู่
บริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime แล้วคลิกเลือกรายการคําสั่ง Login จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Login Form ใหพิ้มพ์
ช่ือผู้ใช้ที่ได้ถูกกําหนดสิทธ์ิไว้แล้ว และรหัสผ่าน ตามรูปทีไ่ด้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วใหค้ลกิเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.10 แสดงกรอบโต้ตอบ Login Form 
 
 สังเกตบริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime จะปรากฏช่ือผู้ใช้ ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Close              ของหน้าต่าง 
Runtime เพ่ือปิดหน้าต่าง Runtime 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.11 แสดงบริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime 
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2.5 การสาํรอง การเรียกคืน Project 

2.5.1 การทําข้อมูลสาํรอง (Backup) ของ Project  
 การทําข้อมูลสาํรอง (Backup) ของ Project น้ัน มีวัตถุประสงค์เพ่ือการเก็บรักษาข้อมูลของ Project โดยการทํา
สํารองไว้ เพ่ือการนํามาใช้งานในภายหลัง เช่น ในกรณีทีข่อ้มูลของ Project ภายในเครื่องคอมพิวเตอร์เกิดสูญหาย 
นอกจากน้ีการทําข้อมูลสํารองยังมีประโยชน์ท่ีช่วยลดขนาดพ้ืนที่ในการจัดเก็บ เพราะจะบีบขนาดไฟล์ที่มีอยู่จํานวนมากใน 
Project ให้เหลือเพียงหน่ึงไฟล์ ซึ่งจะมีความสะดวกในกรณีที่ต้องการย้ายไฟล์ Project ไปยังเครื่องคอมพิวเตอร์เครื่องอื่น 
 โดยขั้นตอนสําหรับการทําข้อมูลสํารอง (Backup) ของ Project นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลอืกการ
ทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ก่อน จากนั้นให้คลิกเลือกทีช่ื่อ Project ที่ต้องการทําสํารองข้อมูลไว้ ต่อด้วย
การคลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก Tools แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Backup จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Backup Project 
ขึ้นมา ให้กําหนดค่ารายละเอียดต่างๆ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK จะปรากฏหน้าต่างแจ้งว่าได้ทํา
สํารองข้อมูลของ Project เสร็จสมบูรณแ์ลว้ 
2.5.2 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Backup Project 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป2.5.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Backup Project 
• Project Name: ให้เลือกช่ือไฟล์ Project ที่ต้องการทําข้อมูลสํารองไว้ 
• Backup to Backup file: ให้ต้ังช่ือไฟล์ที่ต้องการทําสํารองไว้ 
• Use compression กรณทีี่ต้องการบีบอัดข้อมูลเพ่ือทําให้ไฟล์ที่ทําสํารองไว้มีขนาดเล็ก 
• Save sub-directories ใหบั้นทึก sub-directories ด้วย 
• Use encryption กรณีที่ต้องการเข้ารหัสข้อมูล เพ่ือเก็บรักษาความลับของข้อมูล โดยจะมีการถามรหัสผ่านก่อน 
• Save configuration files ให้บันทึกไฟลท์ี่ใช้ในการเซตต้ังค่าของระบบด้วย 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2.5 
2.5.3 การเรียกคืนข้อมูล Project ที่ทําสาํรองไว้ (Restore) 
 การเรียกคืนข้อมูล Project ที่ได้ทําสํารองไว้ จะกระทําเมื่อได้ทําข้อมูลสาํรอง (Backup) ของ Project ไว้แล้ว 
เมื่อต้องการจะใช้งาน Project ซึ่งถูกบีบอัดให้เหลืออยู่เพียงหน่ึงไฟล์ จึงจําเป็นต้องเรียกคืนข้อมูล Project ออกมา 
 โดยขั้นตอนสําหรับการเรียกคืนข้อมูล Project ที่ได้ทําสํารองไว้นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกการทํางาน
ที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer ก่อน จากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก Tools แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ 
Restore จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Restore Project ขึ้นมา ให้กําหนดคา่รายละเอียดต่างๆ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป2.5.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Restore Project 
• Restore from Backup file: ให้ระบุช่ือไฟล์ Project ทีไ่ด้ทําข้อมูลสํารองไว้ 
• To ประกอบด้วยตัวเลือก Current project คือ โครงงานปัจจุบัน และ New project คือ โครงงานใหม่ 
• Name: กรณีเลือก New project ต้องต้ังช่ือ Project ใหม่ด้วย 
• Location: คือ ตําแหน่งที่อยู่ที่จะให้ไฟล์ Project บันทึกไว้ใน Hard disk 
• Configuration files คือ ให้เรียกคืนข้อมลู รวมไฟล์ที่ใช้ในการเซตต้ังค่าของระบบด้วย 
• All sub-directories คือ ให้เรียกคืนข้อมลู รวมทุกๆ sub-directories ด้วย 

 กรณีที่ยังไม่ได้สร้าง Directory เพ่ือจัดเก็บข้อมูลต่างๆของ Project โปรแกรมจะสอบถามเพื่อให้สร้าง Directory 
ใหม่ขึ้น ให้คลกิปุ่ม Yes เพ่ือตอบตกลง จากนั้นจะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการคืนข้อมูล Project ที่
ทําสํารองไว้ เมื่อเสร็จสิ้นจะปรากฏหน้าต่างแจ้งว่าได้ทําการคืนข้อมูล Project ที่ทําสํารองไว้เสร็จสมบูรณ์แล้ว 
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ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. เมนูคําสั่งใดที่ใช้ในการสร้าง Project ใน SCADA 
 ก. เลือกเมนูหลัก File ตามด้วย เมนูย่อยหัวข้อ New Project 
 ข. เลือกเมนูหลัก Tools ตามด้วย เมนูย่อยหัวข้อ New Project 
 ค. เลือกเมนูหลัก File ตามด้วย เมนูย่อยหัวข้อ Create Project 
2. ทําไมต้องมกีารใช้คําสั่ง Compile ทุกครั้งเมื่อมีการแกไ้ข Project 
 ก. เพ่ือแปล Project ที่สร้างขึน้ให้เป็นภาษา SCADA 
 ข. เพ่ือแปล Project ที่สร้างขึน้ให้เป็นภาษา PLC 
 ค. เพ่ือแปล Project ที่สร้างขึน้ให้เป็นภาษาเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ข้อใดต้องสร้างทุกครั้งเมื่อมีการสร้าง Project ใหม ่
 ก. Alarm Server 
 ข. Report Server 
 ค. I/O Server 
4. ข้อใดคือความหมายของคลัสเตอร์ (Cluster) 
 ก. เป็นการจัดกลุ่มของ Tag 
 ข. เป็นการจัดกลุ่มของ Server 
 ค. เป็นการเพ่ิมความเร็วให ้Server 
5. ชนิดข้อมูลแบบ Integer มีขนาดเป็นกี่ไบต์ 
 ก. 1 ไบต ์
 ข. 2 ไบต ์
 ค. 3 ไบต ์
6. ชนิดตัวแปลที่ใช้งานใน Vijeo Citect แบ่งได้เป็นกี่ชนิด 
 ก. 2 ชนิด 
 ข. 3 ชนิด 
 ค. 4 ชนิด 
7. ผู้ปฏิบัติในการควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA จะเกี่ยวข้องใช้งานกับหน้าต่างโปรแกรมอะไร 
 ก. หน้าต่างโปรแกรม Runtime 
 ข. หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 ค. หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 2 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 2 

การสรา้ง Project ใหม่ และกําหนด Tag 
ข้อ1. ก  ข้อ2. ค  ข้อ3. ค  ข้อ4. ข  ข้อ5. ข  ข้อ6. ค  ข้อ7. ก 
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ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานท่ี 2 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้าง Project ใหม่ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถกําหนดการสื่อสารได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถตั้งตัวแปร Tag ได้อย่างถูกต้อง 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้างและจัดการ Page ได้อย่างถูกต้อง 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสํารอง และเรียกคืน Project ได้อย่างถูกต้อง 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
งานย่อยที่ 2.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

2.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป1 แสดงไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop 
 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Welcome 
 
 

 
 



66

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

66

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป5 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01 ไปควบคุมอุปกรณ์ที่ด้านสัญญาณออก Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output  
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
2.1.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป6 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address สําหรับค่าหมายเลขของ IP Address ที่
กําหนดขึ้นเป็นค่าหมายเลขของ Private Address ใน Class C จะมีคา่หมายเลขต้ังแต่ 192.168.0.0 ถึง 
192.168.255.255 ซึ่งถูกสงวนไว้ใช้สําหรับระบบเครือข่ายท้องถิ่น (LAN) ภายในองค์กร โดยค่า IP Address เหล่าน้ีไม่
สามารถที่จะเชื่อมต่อเข้ากับระบบอินเตอร์เน็ต (Internet) ได้ สําหรับผูท้ี่สนใจสามารถศึกษาเพิ่มเติมได้ในหัวข้อ 2.2.1 
ขั้นตอนการกําหนดค่า IP Address ให้เครื่องคอมพิวเตอร์ที่ติดต้ังโปรแกรม SCADA สําหรับตัวอย่างที่กําหนดมา ให้พิมพ์
ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ Program configuration 
• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address ไม่ต้องกรอกเพ่ิม เพราะจะมีค่าตัวเลขปรากฏขึ้นเองโดยโปรแกรม ซึ่งเป็นค่าเดียวกับค่า IP 

 แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
2.1.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป8 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป9 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
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งานย่อยท่ี 2.1 
2.1.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป10 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป11 แสดงการเลือกที่หัวข้อ Com Port สําหรับถา่ยโอนโปรแกรม 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป12 แสดงเมนูย่อย Transfer Program 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป13 แสดงหน้าต่างสําหรับการสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.1 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป14 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป15 แสดงหน้าต่างสําหรับการเตือนว่าโปรแกรมท่ีมีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป16 แสดงหน้าต่างแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรม 
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งานย่อยท่ี 2.1 
2.1.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป17 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Exit 
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งานย่อยท่ี 2.1 
2.1.6 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆหรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1.ป18 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
Q1 เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0 เป็นต้น 
J1_0 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw16.0 เป็นต้น 
ตารางที่ 2.1.6.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
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งานย่อยท่ี 2.2 
งานย่อยที่ 2.2 ขั้นตอนการสร้าง SCADA Project ใหม่ 

 สําหรับการจัดฝึกอบรมในหลกัสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย ซึ่งการเช่ือมต่อระหว่าง
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) กับโปรแกรมระบบ SCADA ผ่านระบบเครือข่าย Ethernet จะใช้การกําหนดค่าให้ IP Address 
ด้วยหมายเลขของ Private Address ใน Class C โดย Private Address จะใช้สําหรับระบบเครือข่ายท้องถิ่น (LAN) 
ภายในองค์กร โดยค่าหมายเลข IP Address เหล่าน้ีไม่สามารถที่จะเช่ือมต่อเข้ากับระบบอินเตอร์เน็ต (Internet) ได้ 
สําหรับกรณีทีต้่องการค่าหมายเลข IP Address ที่สามารถเชื่อมต่อเข้ากับระบบอินเตอร์เน็ตได้ ให้ติดต่อกับบริษัทผู้
ให้บริการอินเตอร์เน็ต (Internet Service Provider) 
 สําหรับค่าหมายเลขของ Private Address ใน Class C ทีถู่กสงวนไว้ใช้งานจะมีค่าหมายเลขต้ังแต่ 
192.168.0.0 ถึง 192.168.255.255 โดยค่าหมายเลขใน 3 กลุ่มแรกทางซ้ายมือจะเป็นค่าหมายเลขของเครือข่าย 
(Network Address) ส่วนกลุ่มสุดท้ายด้านขวามือจะเป็นค่าหมายเลขของเคร่ืองลูกข่าย (Host Address) ดังนั้นเครือข่าย
ใน Class C จะมีเครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 254 โฮสต์ต่อหน่ึงเครือข่าย 
 ส่วนค่าตัวเลข Subnet mask เป็นการระบุเพ่ือวัตถุประสงค์ในกรณีที่ต้องการย่อยเครือข่ายใน Class C ซึ่งมี
เครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 254 โฮสต์ต่อหน่ึงเครอืข่าย ให้สามารถใช้งานค่าหมายเลขของเครื่องลูกข่าย (Host Address) ได้
อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือลดปัญหาค่าหมายเลข IP Address ที่ไม่ได้ถูกใช้งานเป็นจํานวนมาก ซึ่งปัญหาดังกล่าวจะเกิดขึ้น
ในกรณีที่เครือข่ายนั้นๆ มีจํานวนเครื่องลูกข่ายไม่ถึง 254 โฮสต์ สาํหรับกรณีที่ไม่ต้องการทํา Subnet ในช่อง Subnet 
mask ให้ระบเุป็น 255.255.255.0 เพ่ือใช้สําหรับซับเน็ตที่มีเครื่องลูกขา่ยได้ไม่เกิน 254 โฮสต์ต่อหนึ่งเครือข่าย 
 กรณีที่มีการทาํ Subnet สามารถสรุปค่าตัวเลข Subnet mask เป็นตัวอย่างได้ดังนี้ 

• ค่าตัวเลข Subnet mask เป็น 255.255.255.192 สามารถมีเครือข่ายย่อยได้ 2 เครอืข่าย แต่ละเครือข่ายย่อยมี
เครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 62 โฮสต์ 

• ค่าตัวเลข Subnet mask เป็น 255.255.255.224 สามารถมเีครือข่ายย่อยได้ 6 เครอืข่าย แต่ละเครือข่ายย่อยมี
เครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 30 โฮสต์ 

• ค่าตัวเลข Subnet mask เป็น 255.255.255.240 สามารถมีเครือข่ายย่อยได้ 14 เครือข่าย แต่ละเครือข่ายย่อยมี
เครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 14 โฮสต์ 

• ค่าตัวเลข Subnet mask เป็น 255.255.255.248 สามารถมีเครือข่ายย่อยได้ 30 เครือข่าย แต่ละเครือข่ายย่อยมี
เครื่องลูกข่ายได้ไม่เกิน 6 โฮสต์ เป็นต้น 

 ส่วนค่า Port เป็นการกําหนดช่องทางในการส่ือสารใน TCP ซึ่งเป็นค่าที่ถกูกําหนดไว้ร่วมกันระหว่างผู้ส่งกับผู้รับ
สําหรับการใช้งานในแต่ละ Protocol เช่น Port 23 คือ Telnet Protocol, Port 80 คือ HTTP Protocol ส่วน Port 
502 ใชส้ําหรับ Modbus TCP Protocol ซึ่งเป็นมาตรฐานใน Industry Standard Protocol เป็นต้น 
 สําหรับผู้ที่สนใจสามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จากเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม หรือศึกษาเพ่ิมเติมในเนื้อหาวิชาด้าน 
Computer Network หรือ CitectSCADA Networking and Architecture 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.2 
2.2.1 ขั้นตอนการกําหนดค่า IP Address ให้เครื่องคอมพิวเตอร์ที่ติดต้ังโปรแกรม SCADA 
 1. เปิดหน้าต่าง Control Panel แล้วดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน Network Connections 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป1 แสดงหน้าต่าง Control Panel 
 2. หลังจากที่หน้าต่าง Network Connections ได้เปิดขึ้นมาแล้ว ให้คลกิเลือกที่ Local Area Connection 
 3. คลิกเมาส์ปุ่มขวาที่หัวข้อ Local Area Connection เพ่ือเปิดรายการเมนูคําสั่ง หลงัจากนั้นให้คลกิเลือกคําสั่ง 
Properties 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป2 แสดงหน้าต่าง Network Connections เพ่ือเปิดรายการเมนูคําสั่ง 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.2 
 4. จะปรากฏหน้าต่าง Local Area Connection Properties ให้คลิกเลอืกที่หัวข้อ Internet Protocol(TCP/IP) 
 5. หลังจากนั้นให้คลิกเลือกทีปุ่่ม Properties 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป3 แสดงหน้าต่าง Local Area Connection Properties 
 6. จะปรากฏหน้าต่าง Internet Protocol (TCP/IP) Properties ให้คลิกเลือกที่หัวข้อ Use the following IP 
Address แล้วให้กรอกค่าตัวเลข IP address เป็น 192.168.1.201 และค่าตัวเลข Subnet mask เป็น 255.255.255.0
จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป4 แสดงหน้าต่าง Internet Protocol (TCP/IP) Properties 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.2 
2.2.2 ขั้นตอนการสรา้ง SCADA Project ใหม่ 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน Citect 7.2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 
 

รูปที่ 2.2.ป5 แสดงไอคอน Citect 7.2 บน Desktop 
 2. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer  
 3. ให้คลิกเลือกที่ My Projects ตรงรายการหัวข้อ Project List 
 4. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ New Project… 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป6 แสดงการเลือกที่ My Projects และเมนูย่อยหัวข้อ New Project 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New Project ให้กรอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นใหค้ลิกที่ปุ่ม 
OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ New Project 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.2 
 6. ให้สังเกตที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer จะปรากฏโครงสร้างของ Project ที่ได้สร้างไว้ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป8 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 โครงสร้างของ Project จะประกอบด้วย การแสดงข้อมูลและการกําหนดค่าของทรัพยากรที่มีอยู่ใน Project นั้นๆ 
ตัวอย่างเช่น 

• ทรัพยากรดา้น Graphics จะเป็นส่วนประกอบต่างๆท่ีใช้ในการออกแบบหน้าต่าง Graphics 
• ทรัพยากรดา้น Tags จะแสดงข้อมูลของ Tag ที่มีอยู่ใน Project น้ันๆ 
• ทรัพยากรดา้น Alarms จะแสดงข้อมูลการกําหนดค่าการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาด (Alarm) 
• ทรัพยากรดา้น  System จะแสดงข้อมูลการกําหนดค่าต่างๆของระบบในโปรแกรม SCADA 
• ทรัพยากรดา้น  Communications จะแสดงข้อมูลการกําหนดค่าต่างๆของการส่ือสาร 
• ทรัพยากรดา้น  Cicode Files จะแสดงไฟล์ข้อมูลการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา Cicode ที่มีอยู่ใน 

Project นั้นๆ 
• ทรัพยากรดา้น  CitectVBA Files จะแสดงไฟล์ข้อมูลการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา VBA ที่มีอยู่ใน 

Project นั้นๆ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.2 
2.2.3 ขั้นตอนการสรา้งและการกําหนดค่าให้กับ Cluster 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Clusters 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป9 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Clusters 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Cluster ให้กรอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add 
ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป10 แสดงกรอบโต้ตอบ Cluster 
2.2.4 ขั้นตอนการสรา้งและการกําหนดค่าให้กับ IO Server 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ I/O Servers 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป11 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ I/O Servers 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ I/O Server ใหก้รอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม 
Add ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2.ป12 แสดงกรอบโต้ตอบ I/O Server 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.3 
งานย่อยที่ 2.3 การกําหนดการสื่อสาร 

2.3.1 การเชื่อมต่อการสื่อสารด้วย Express Communication Wizard 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Communication แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Express Wizard 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Express Wizard 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Express Communications Wizard ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Express Communications Wizard 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือก I/O Server ให้เลือกในหัวข้อ Use an existing I/O Server แล้วให้คลิก
เลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Express Communications Wizard เพ่ือให้เลือก I/O Server 
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ใบข้อมูล 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.3 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้สร้าง I/O Device ให้พิมพ์ช่ือในช่อง Create a new I/O Device แล้วให้คลิก
เลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้สร้าง I/O Device 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกชนิดของ I/O Device ให้เลือกหัวข้อ External I/O Device แล้วให้คลิก
เลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกชนิดของ I/O Device 
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การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.3 
 7. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกชนิดของ Driver ให้เลือกหัวข้อ Modbus/TCP (Ethernet) ของบริษัท 
Schneider-Electric รุ่น M340 แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกชนิดของ Driver 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ เมื่อถึง
ขั้นตอนในกรอบโต้ตอบเพ่ือให้เลือกชนิดของ Driver นี้ ใหเ้ลือก Driver ให้ตรงกับรุ่นของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ที่มอียู่ 
โดยสําหรับหลักสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย จะกล่าวถึงการเช่ือมต่อระหว่างอุปกรณ์พีแอลซี 
(PLC) กับโปรแกรมระบบ SCADA ผ่านระบบเครือข่าย Ethernet เท่าน้ัน โดยสามารถสรุป Driver (Ethernet) ที่
โปรแกรม Vijeo Citect 7.2 สนับสนุนซึ่งไม่ต้องจัดหาเพ่ิมเติมมาติดต้ัง โดยแสดงเป็นตัวอย่างสําหรับบางบริษัทผู้ผลิตดังน้ี 

บริษัทผู้ผลิต / เครื่องหมายการค้า รุ่นของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) Driver ที่ใช้ในการเช่ือมต่อสื่อสาร 
Schneider-Electric, 

Telemecanique, Modicon 
M340, Premium, Quantum, 

Twido, Micro, Zelio 
Modbus/TCP (Ethernet) 

Seimens Simatic TI 525, TI 535, TI 545, 
TI 555, TI 560 

Ethernet (TCP/IP) 

Omron C Series PLCs, 
CV/CVM1 Series PLCs 

CP/CJ/CS/NSJ Series PLCs 

Ethernet 

Allen-Bradley PLC-2 Series, PLC-3 Series 
PLC-5 Series, PLC-5/250 Series 

Ethernet (TCP/IP) 

ตารางที่ 2.3.1.ป1 แสดงการสรุปDriver (Ethernet) ที่โปรแกรม Vijeo Citect 7.2 สนับสนุนโดยแสดงเป็นตัวอย่าง 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.3 
 สําหรับการจัดฝึกอบรมในหลกัสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย ซึ่งการเช่ือมต่อระหว่าง
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) กับโปรแกรมระบบ SCADA ผ่านระบบเครือข่าย Ethernet จะใช้การกําหนดค่าให้ IP Address 
ด้วยหมายเลขของ Private Address ใน Class C โดย Private Address จะใช้สําหรับระบบเครือข่ายท้องถิ่น (LAN) 
ภายในองค์กร โดยค่า IP Address เหล่าน้ีไม่สามารถที่จะเช่ือมต่อเข้ากับระบบอินเตอร์เน็ต (Internet) ได้ 
 โดยค่าหมายเลขของ Private Address ใน Class C จะมีค่าหมายเลขตั้งแต่ 192.168.0.0 ถึง 
192.168.255.255 ส่วนค่า Port เป็นการกําหนดช่องทางในการส่ือสารใน TCP ซึ่งเป็นค่าที่ถูกกําหนดไว้ร่วมกันระหว่างผู้
ส่งกับผู้รับสําหรับการใช้งานในแต่ละ Protocol เช่น Port 23 เป็น Telnet Protocol, Port 80 เป็น HTTP Protocol 
สําหรับ Port 502 เปน็ Modbus TCP Protocol ซึ่งเป็นมาตรฐานใน Industry Standard Protocol เป็นต้น 
 สําหรับผู้ที่สนใจสามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้ในหัวข้อ 2.2.1 (ขั้นตอนการกําหนดค่า IP Address ให้เครื่อง
คอมพิวเตอร์ที่ติดต้ังโปรแกรม SCADA) และเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม หรือในเนื้อหาวิชาด้าน Computer Network 
หรือ CitectSCADA Networking and Architecture 
 สรุปค่าหมายเลข IP Address ที่ใช้เป็นตัวอย่าง โดยค่า IP Address ของคอมพิวเตอร์มีค่า 192.168.1.200 และ
ค่า IP Address ของอุปกรณ์ PLC มีค่า 192.168.1.201 (ข้อสังเกตห้ามต้ังค่า IP Address ของอุปกรณ์ต่างๆซ้ํากัน) 
 8. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือกําหนดค่าให้ IP Address ของอุปกรณ์ PLC ซึ่งเป็นเป้าหมายที่ต้องการเช่ือมต่อ
เพ่ือควบคุม โดยให ้IP address มีค่าเท่ากับ 192.168.1.200 และ Port มีค่าเท่ากับ 502 แล้วให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ เพ่ือกําหนดค่าให้ IP Address ของอุปกรณ์ PLC 
หมายเหตุ กรณีที่ใช้อุปกรณพี์แอลซ ี(PLC) ของผู้ผลิตรายอื่นๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ เมื่อถึงขั้นตอนในกรอบโต้ตอบเพ่ือกําหนดค่า
ให้ IP Address ของอุปกรณ์ PLC จะมีกรอบโต้ตอบที่ปรากฏรูปแบบการกําหนดค่าให้ IP Address ท่ีเหมือนกัน 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.3 
 9. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกการเชื่อมต่อกับ External tag database ให้คลกิเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ เพ่ือให้เลือกการเชื่อมต่อกับ External tag database 
 10. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพื่อสรุปรายงานผลข้อมูล ใหค้ลิกเลือกที่ปุ่ม Finish เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป9 แสดงกรอบโต้ตอบเพ่ือสรุปรายงานผลข้อมูล 
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งานย่อยท่ี 2.3 
2.3.2 การกําหนดสทิธิการใช้งานให้กับผู้ใช้ระบบ SCADA (User Privileges) 

• การกําหนดบทบาทหน้าที ่(Role) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Roles 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป10 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Roles 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Roles เพ่ือกําหนดช่ือบทบาทหน้าที่ ให้พิมพ์ช่ือเป็น Admin และกําหนดให้ Global 
Privilege มีค่าเท่ากับ 8 แล้วให้คลิกเลือกทีปุ่่ม Add และคลิกเลือกที่ปุ่ม Close ตามลําดับ สําหรับตัวเลข Global 
Privilege สามารถกําหนดค่าได้ต้ังแต่ 1 ถึง 8 ซึ่งจะเป็นการกําหนดสิทธิการใช้งานให้กับผู้ใช้ระบบ SCADA กับวัตถุต่างๆ
ที่ถูกกําหนดสทิธิการใช้งานไว้ในช่วงการออกแบบด้วยค่า Privilege ที่มคี่าตัวเลขตรงกัน เพ่ือเป็นการป้องกันผู้ที่ไม่มสีิทธิ
ใช้งานวัตถุดังกล่าว 
 สําหรับรายละเอียดเน้ือหาการกําหนดสิทธิการใช้งานต่างๆ มีเน้ือหาเป็นจํานวนมาก ผู้ทีส่นใจสามารถศึกษา
เพ่ิมเติมได้จากเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม หรือศึกษาเพ่ิมเติมในเนื้อหาวิชาด้าน Securing SCADA Systems 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป11 แสดงกรอบโต้ตอบ Roles 
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งานย่อยท่ี 2.3 
• การกําหนดผู้ใช้งานระบบ SCADA (User) 

 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Users 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป12 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Users 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Users เพ่ือกําหนดช่ือผู้ใช้งานระบบ SCADA รวมถึงบทบาทหน้าที่และสทิธิการใช้งาน 
(Roles) ให้พิมพ์ช่ือ User Name ช่ือRoles และรหัสผ่าน (Password) แล้วให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Add และคลิกเลือกทีปุ่่ม 
Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป13 แสดงกรอบโต้ตอบ Users 
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งานย่อยท่ี 2.3 
2.3.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือปุ่ม   บนแถบเคร่ืองมือ 
หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป14 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป15 แสดงหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป16 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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งานย่อยท่ี 2.3 
2.3.4 การกําหนดคา่ให้กับ Computer Setup Wizard 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tools แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Computer Setup Wizard 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป17 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Computer Setup Wizard 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup Wizard เพ่ือเลือกรูปแบบการกําหนดค่า (Setup) ให้คลิก
เลือกที่หัวข้อ Express Setup เพ่ือกําหนดค่าแบบรวดเร็ว แล้วให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป18 แสดงกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup Wizard 
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งานย่อยท่ี 2.3 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Project Setup เพ่ือเลือกช่ือProject ให้คลิกเลือกที่ช่ือ Zelio2Scada แลว้ให้คลิก
เลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป19 แสดงกรอบโต้ตอบ Project Setup 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Computer Role Setup เพ่ือกําหนดบทบาทของเครื่องคอมพิวเตอร์ ให้คลิกเลือกที่
หัวข้อ Server and Control Client หมายถึงกําหนดบทบาทของเครื่องคอมพิวเตอร์ให้เป็น Server และ Control 
Client แล้วใหค้ลิกเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป20 แสดงกรอบโต้ตอบ Computer Role Setup 
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งานย่อยท่ี 2.3 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Network Setup เพ่ือกําหนดบทบาทโครงสร้างเครือข่ายของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ ให้
คลิกเลือกที่หัวข้อ No networking แล้วใหค้ลิกเลือกที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป21 แสดงกรอบโต้ตอบ Network Setup 
 
 สําหรับการจัดฝึกอบรมในหลกัสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย จะกําหนดบทบาทโครงสร้าง
เครือข่ายของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ให้เป็นรูปแบบ Stand-Alone Server ด้วยการเลือกที่หัวข้อ No networking ซึ่ง
หมายถึง โปรแกรมระบบ SCADA จะใช้เครื่องคอมพิวเตอร์เพียงหน่ึงเคร่ืองทําหน้าที่เป็นทั้ง Server และ Client  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป22 แสดงการกําหนดบทบาทโครงสร้างเครือข่ายของเครื่องคอมพิวเตอร์ในแบบ Stand-Alone Server 
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งานย่อยท่ี 2.3 
 สําหรับการกําหนดบทบาทโครงสร้างเครือข่ายของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ให้เป็นรูปแบบ TCP/IP ซึ่งหมายถึง 
โปรแกรมระบบ SCADA จะใช้เครื่องคอมพิวเตอร์มากกว่าหนึ่งเครื่องในการติดต้ังเพ่ือทําหน้าที่ช่วยกันประมวลผลใน
รูปแบบระบบเครือข่ายโดยสื่อสารข้อมูลผ่าน TCP/IP Protocol ซึ่งประกอบด้วยรูปแบบต่างๆ เช่น Distributed I/O 
System, Client Server System, Redundant Server System, Clustered Control System, Redundant and 
Distributed Control System, Load Sharing System เป็นต้น 
 สําหรับผู้ที่สนใจสามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จากเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม หรือศึกษาเพ่ิมเติมในเนื้อหาวิชาด้าน 
CitectSCADA Networking and Architecture 
 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup เพ่ือรายงานผลสําเร็จ ใหค้ลิกเลือกที่ปุ่ม Finish เพ่ือจบ
การทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3.ป23 แสดงกรอบโต้ตอบ Citect Computer Setup 
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งานย่อยท่ี 2.4 
งานย่อยที่ 2.4 การตั้งตัวแปร Tag 

2.4.1 การตั้งตัวแปร Tag  
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tags แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Variable Tags 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Variable Tags 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Variable Tags พิมพ์ช่ือตัวแปร Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ช่ือคลัสเตอร์ 
(Cluster Name) ช่ือ I/O Device ชนิดข้อมูลของตัวแปร Tag และAddress ของตัวแปร เป็นต้น จากน้ันให้คลิกเลือกที่
ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Tag ไปยังฐานข้อมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
 

หมายเหตุ สําหรับการกําหนดค่าข้อมูลลงในช่องต่างๆ ไม่จําเป็นต้องกรอกลงทุกช่องก็ได้ ให้กรอกตามความจําเป็นของ
วัตถุประสงค์การออกแบบโปรแกรมระบบ SCADA สําหรับรายละเอียดให้ศึกษาในหัวขอ้ที่ 2.3.3 (การต้ังค่าตัวแปร Tag) 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.4 
 4. ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Tag ตัวต่อไป ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add 
และปุ่ม Close ตามลําดับ ซึ่งโดยท่ัวไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ Digital จะกําหนดวัตถุประสงค์ของการออกแบบ
โปรแกรมโดยเน้นผลการทํางานแบบ ON-OFF (ตัวแปรมีค่า 0 หรือ 1 เท่านัน้) จึงไม่จําเปน็ต้องกรอกข้อมูลในบาง
ช่องลงไป เน่ืองจากโปรแกรมได้กําหนดค่าให้อัตโนมัติแล้ว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
 โดยความหมายของการกําหนดค่าข้อมูลลงในช่องต่างๆ สามารถสรุปมาจากหัวข้อที่ 2.3.3 (การต้ังค่าตัวแปร 
Tag) ได้ดังนี้ 

• ช่อง Variable Tag Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของตัวแปร Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตาม
ต้องการ สําหรบัในตัวอยา่งนี ้ให้ตั้งชื่อของตัวแปรเปน็ J1_0 และ J1_1 ตามลําดบั 

• ช่อง Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์มาก่อน
หน้า โดยให้เลอืกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ สําหรับในตัวอย่างนี้ให้เลอืกหัวข้อคลสัเตอร์ชื่อ 
Cluster 

• ช่อง I/O Device Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของ I/O Device ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับ I/O 
Device มาก่อนหน้า โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของชื่อ I/O Device ที่มีอยู่ สําหรบัในตัวอย่างนีใ้ห้เลือกจาก
หัวข้อรายการที่ชื่อ IODev 

• ช่อง Address หมายเลขที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีอยู่ในอุปกรณ์ระยะไกล เช่น ตัวแปร PLC สําหรับใน
ตัวอย่างนี้ให้ระบุหมายเลขท่ีอยู่เป็น %mw16.0 และ %mw16.1 ตามลําดบั 

• ช่อง Data Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดข้อมูลของตัวแปร สําหรับในตัวอย่างนีช้นิดข้อมูลของตัว
แปรเปน็ชนิดข้อมูลแบบ Digital ซึ่งเนน้ผลการทาํงานแบบ ON-OFF (ตัวแปรมีค่า 0 หรือ 1 เท่านั้น) 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ช่อง Raw Zero Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O 

Device เพ่ือนํามาประมวลผลในโปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรม
จะกําหนดค่าให้ Raw Zero Scale เท่ากับค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ตามความ
เป็นจริง สําหรับในตัวอย่างนี้ ค่าข้อมูลตัวเลขดิบจริงที่ถูกสง่มาจาก I/O Device มีค่าเป็น 0 หรือ 1 เพราะเป็น
ชนิดข้อมูลแบบ Digital ถ้าไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี ้โปรแกรมจะกําหนดคา่ให้ Raw Zero Scale เท่ากับ 
0 และ Raw Full Scale เท่ากับ 1 ซึ่งโดยทั่วไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ Digital จะกําหนดวัตถุประสงค์ของ
การออกแบบโปรแกรมโดยเน้นผลการทํางานแบบ ON-OFF จึงไม่จําเป็นต้องกรอกข้อมูลในช่องนี้ลงไปให้
เสียเวลา 

• ช่อง Raw Full Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O 
Device เพ่ือนํามาประมวลผลในโปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป ในกรณทีี่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรม
จะกําหนดค่าให้ Raw Full Scale เท่ากับค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ตามความ
เป็นจริง สําหรับในตัวอย่างนี้ ค่าข้อมูลตัวเลขดิบจริงที่ถูกสง่มาจาก I/O Device มีค่าเป็น 0 หรือ 1 เพราะเป็น
ชนิดข้อมูลแบบ Digital ถ้าไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี ้โปรแกรมจะกําหนดคา่ให้ Raw Zero Scale เท่ากับ 
0 และ Raw Full Scale เท่ากับ 1 ซึ่งโดยท่ัวไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ Digital จะกําหนดวัตถุประสงค์ของการ
ออกแบบโปรแกรมโดยเน้นผลการทํางานแบบ ON-OFF จึงไม่จําเปน็ตอ้งกรอกข้อมูลในช่องนีล้งไปให้เสียเวลา 

• ช่อง Eng Zero Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตํ่าสุดของค่าข้อมูลตัวเลขเพื่อใช้ในการแสดงผลของตัว
แปรนี้ในโปรแกรมระบบ SCADA ทําให้การแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA สามารถกระทํามาตราส่วนเพ่ือ
แปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ให้อยู่ในรูปแบบค่าขอ้มูลตัวเลขท่ีมหีน่วยทางวิศวกรรมได้ ใน
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Eng Zero Scale มีค่าเทา่กับ Raw Zero 
Scale หรือกล่าวอย่างง่ายๆ ได้ว่าข้อมูลตัวเลขเพื่อใช้ในการแสดงผลของตัวแปรน้ีในโปรแกรมระบบ SCADA มี
ค่าตรงกันกับค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device สําหรับในตัวอย่างนี้ คา่ขอ้มูลในช่อง Eng Zero 
Scale จะเท่ากับ 0 ซึ่งโดยทั่วไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ Digital จะกําหนดวัตถุประสงค์ของการออกแบบ
โปรแกรมโดยเน้นผลการทํางานแบบ ON-OFF จึงไม่จําเป็นต้องกรอกข้อมูลในช่องนี้ลงไปให้เสียเวลา 

• ช่อง Eng Full Scale เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าสูงสุดของค่าข้อมูลตัวเลขเพ่ือใช้ในการแสดงผลของตัว
แปรนี้ในโปรแกรมระบบ SCADA ทําให้การแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA สามารถกระทํามาตราส่วนเพ่ือ
แปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device ให้อยู่ในรูปแบบค่าขอ้มูลตัวเลขท่ีมหีน่วยทางวิศวกรรมได้ ใน
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้ Eng Full Scale มีค่าเทา่กับ Raw Full Scale 
สําหรับในตัวอย่างนี้ คา่ข้อมูลในช่อง Eng Full Scale จะเท่ากับ 1 ซึ่งโดยทั่วไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ 
Digital จะกําหนดวัตถุประสงคข์องการออกแบบโปรแกรมโดยเน้นผลการทาํงานแบบ ON-OFF จึงไม่
จําเปน็ต้องกรอกข้อมูลในชอ่งนี้ลงไปใหเ้สียเวลา 
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หัวข้อย่อยท่ี 2.3 
• ช่อง Eng Units เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกหน่วยทางวิศวกรรม ซึ่งจะกําหนดเมื่อการแสดงผลใน

โปรแกรมระบบ SCADA มีการกระทํามาตราส่วนเพ่ือแปลงค่าข้อมูลตัวเลขดิบที่ถูกส่งมาจาก I/O Device กรณีที่
ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี ้โปรแกรมจะไม่มีการใช้ Eng Units ในการแสดงผล 

• ช่อง Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเลือกรูปแบบตัวเลขเพื่อการแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA 
กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปในช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าให้มีรูปแบบตัวเลขเป็น ####.# 

• ช่อง Deadband เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าร้อยละของการเปลี่ยนแปลงเพ่ือทําให้ค่าข้อมูลเป็นปัจจุบัน 
(Update) ในช่วงข้อมูลของการแสดงผลในโปรแกรมระบบ SCADA ตัวอย่างเช่น ค่าช่วงข้อมูลของการแสดงผล 
ถูกกําหนดให้มคี่า 0 ถึง 10000 และกําหนดค่าร้อยละในช่อง Deadband เป็น 1 โดยที่ค่าข้อมูลทีก่ําลังแสดงผล
เป็น 5600 ค่าตัวเลขที่กําลังแสดงผลอยู่น้ีจะเกิดการเปลี่ยนแปลงค่าให้คา่ข้อมูลเป็นปัจจุบัน (Update) ก็ต่อเมื่อ
ค่าตัวแปร Tag ใน PLC มีการเปลี่ยนแปลงสูงกว่าค่า 5700 หรือตํ่ากว่าค่า 5500 กรณีที่ไม่กรอกข้อมูลลงไปใน
ช่องนี้ โปรแกรมจะกําหนดค่าใหช้่อง Deadband เปน็ 0 ซึ่งหมายถึงทําให้ค่าข้อมูลเป็นปัจจุบันตลอดเวลา ซึ่ง
โดยทั่วไปสําหรับชนิดข้อมูลแบบ Digital จะกําหนดวัตถุประสงค์ของการออกแบบโปรแกรมโดยเน้นผลการ
ทํางานแบบ ON-OFF จึงไม่จําเปน็ต้องกรอกข้อมูลในช่องนีล้งไปใหเ้สียเวลา 

• ช่อง Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอยีดต่างๆ เพ่ือความเขา้ใจ
ความหมายของชื่อตัวแปรแทก็ที่ได้ต้ังขึ้นมา 

2.4.2 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือปุ่ม    บนแถบเคร่ืองมือ 
 หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 

รูปที่ 2.4.ป4 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4.ป5 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
งานย่อยที่ 2.5 การสรา้งและจัดการ Page 

2.5.1 การสร้างหน้าตา่ง Page ใหม่ 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ New…หรือกดปุ่ม Ctrl+N บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ New 
 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New ให้คลิกเลอืกปุ่ม Page เพ่ือสร้างหน้าต่าง Page ใหม ่
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ New 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
 หน้าต่าง Page คือหน้าต่างกราฟิกท่ีใช้สําหรับให้ผู้ปฏิบัติงานได้ควบคุมดูแล ซึ่งโปรแกรม Vijeo Ciect ได้
จัดเตรียมรูปแบบต่างๆของหน้าต่าง Page :ซึ่งเรียกว่า Template หรือกล่าวอย่างง่ายๆ ว่าเป็นแม่แบบของหน้าต่าง Page 
นั่นเอง เพ่ือให้ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอา Template มาเพ่ิมเติมองค์ประกอบของวัตถุต่างๆตาม
วัตถุประสงค์เฉพาะตัวของการออกแบบตามระบบงานนั้นๆ ซึ่งหลักการของ Template ในโปรแกรม Vijeo Ciect มี
หลักการเช่นเดียวกับหลักการของ Template ในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ต่างๆ เช่น Microsoft Word, Microsoft 
PowerPoint เป็นต้น 
 สําหรับ Style คือ รูปแบบ Template ที่มลีักษณะคล้ายๆกัน จึงนํามาจัดกลุ่มให้อยู่ใน Style เดียวกัน โดย 
Style ที่เป็นทีน่ิยมในการออกแบบได้แก่ tab_style_1 ซึ่งหมายถึง กลุ่มของ Template ที่มี Tab เป็นองค์ประกอบ
หลักในหนา้ตา่ง Page นอกจากที่กล่าวมายังมี Style อ่ืนๆ อีก เช่น bottom, standard, top เป็นต้น สําหรับความ
เข้าใจที่ดีขึ้นว่าแต่ละ Style มีความแตกต่างอย่างไรกับ Style อ่ืนๆ ใหใ้ช้วิธีการคลิกเลือกไปที่ช่ือ Style นั้นๆ จะปรากฏ 
Template ซึ่งเป็นสมาชิกของ Style นั้นๆ ในช่องด้านซ้ายมือ 
 สําหรับตัวอย่างของ Template ใน tab_style_1 ซึ่งเป็น Style รูปแบบหน่ึงที่เป็นที่นิยมในการออกแบบได้แก ่
 
   Normal เป็น Template รูปแบบพื้นฐานที่เหมาะสมสําหรับใช้ในการออกแบบในงานทั่วๆ ไป 
 
 
 
   blank เป็น Template รูปแบบพื้นฐานทีสุ่ดที่ไม่มีองค์ประกอบของวัตถุใดๆ ในหน้าต่าง Page 
   เปรียบเทียบได้กับกระดาษเปล่าในโปรแกรม Microsoft Word  
   Template นี้เหมาะสมสําหรบัใช้ในการออกแบบในงานทั่วๆ ไปที่ไม่ต้องการองค์ประกอบใดๆ 
 
 
   alarm เป็น Template รูปแบบที่เหมาะสมสําหรับใช้ในการออกแบบในงานสร้างหน้าต่าง 
   สําหรับแสดงผลสภาวะการทํางานของเคร่ืองจักรที่ผิดพลาด 
 
 
 โดยตัวอย่างที่ได้กล่าวมาน้ี ใช้สําหรับประกอบเพ่ือความเข้าใจในหลักการของ Template และ Style ซึ่งผู้เรียน
ไม่จําเป็นต้องรู้ทุกตัวหรือจําได้ทุกตัว ควรเน้นการเลือกใช้ตามลักษณะงาน เช่นเดียวกับ Template ในโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ต่างๆ เช่น Microsoft Word เป็นต้น 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Use Template ให้คลิกเลือกแม่แบบของหน้าต่าง Page ในช่อง Style เป็น 
tab_style_1 และในช่อง Template เป็น normal ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Use Template 
 5. หน้าต่าง Page ใหม่จะถูกสร้างขึ้นมา ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป4 แสดงหน้าต่าง Page ใหม่ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
2.5.2 การสร้างปุ่มเพื่อทดสอบการเช่ือมต่อระหว่างอุปกรณ์ PLC กับโปรแกรม SCADA 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป5 แสดงปุ่ม (Button) และกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้พิมพ์ช่ือที่ช่อง Text เป็น Q1 ON ตาม
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน 
 
 

รูปที่ 2.5.ป7 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Pulse(J1_0) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป9 แสดงผลลพัธ์การสร้างปุ่ม (Button) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
2.5.3 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save หรือกดปุ่ม Ctrl+S บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป10 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Save 
 
 2. สําหรับหน้าต่าง Page ใหม่ที่ยังไม่เคยถกูต้ังช่ือ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ให้พิมพ์ช่ือ Page ดัง
รายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป11 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
2.5.4 การทดสอบการเชื่อมต่อระหว่างอุปกรณ์ PLC กับโปรแกรม SCADA 

• การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile  
หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป12 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป13 แสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป14 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
• การให้ Project ทํางาน (Running the Project) 

 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือคลิกที่ปุ่ม   บนแถบเคร่ืองมือ 
 หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป15 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Run 
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หัวข้อวิชา 
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ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป16 แสดงกรอบโต้ตอบ Runtime Manager 
 4. ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป17 แสดงกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป18 แสดงหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
 6. ทดสอบการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA โดยคลกิที่ปุ่ม Q1 ON สังเกตผลทีอุ่ปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
หลอดไฟที่ต่อตรงช่องสัญญาณออก Q1 จะสว่างขึ้น 
2.5.5 หน้าต่างหลักเมนู Runtime 
 กรณีที่ไม่ได้เปิดหน้าต่างออกแบบที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ไว้ก่อน เมื่อหน้าต่าง Runtime ปรากฏขึ้นมา จะเปิด
หน้าต่างเมนูหลักที่โปรแกรม Runtime สรา้งขึ้นมาให้โดยอัตโนมัติ เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA สามารถที่จะเลือกหน้าต่างที่ต้องการเข้าไปควบคุมดูแลได้ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป19 แสดงหน้าต่างเมนูหลักที่โปรแกรม Runtime สร้างขึ้นมาให้โดยอัตโนมัติ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.5 
2.5.6 การปิดหน้าตา่ง Runtime 
 1. คลิกเลือกทีปุ่่ม Login/Logout           บริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 2. คลิกเลือกรายการคําสั่ง Login 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป20 แสดงรายการคําส่ัง Login 
 3. พิมพ์ช่ือผู้ใช้ที่ได้ถูกกําหนดสิทธ์ิไว้แล้ว และรหัสผ่าน ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป21 แสดงหน้าต่าง Login Form 
 4. สังเกตบริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime จะปรากฏช่ือผู้ใช้  
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.5.ป22 แสดงบริเวณด้านบนของหน้าต่าง Runtime 
 5. ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Close              ของหน้าต่าง Runtime เพ่ือปิดหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.6 
งานย่อยที่ 2.6 การสํารอง การเรียกคืน Project 

2.6.1 การสํารอง (Backup) Project 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 2. คลิกเลือกที ่Project ที่ต้องการทําสํารองข้อมูลไว้ 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป1 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tools แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Backup… 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป2 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Backup 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Backup Project ขึ้นมา ให้กาํหนดค่ารายละเอียดต่างๆ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Backup Project 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.6 
 5. จะปรากฏหน้าต่างแจ้งว่าได้ทําสํารองข้อมูลของ Project เสร็จสมบูรณ์แล้ว 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป4 แสดงหน้าต่างแจ้งว่าได้ทําสํารองข้อมูลของ Project เสร็จสมบูรณ์แล้ว 
2.6.2 การเรียกคืนข้อมูล Project ที่ทําสาํรองไว้ (Restore) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tools แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Restore… 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Restore 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Restore Project ขึ้นมา ให้กาํหนดค่ารายละเอียดต่างๆ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Restore Project 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2.6 
• กรณีที่ยังไม่ได้สร้าง Directory เพ่ือจัดเก็บข้อมูลต่างๆของ Project โปรแกรมจะสอบถามเพื่อให้สร้าง Directory 

ใหม่ขึ้น ให้คลกิปุ่ม Yes เพ่ือตอบตกลง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป7 แสดงหน้าต่างเพ่ือโปรแกรมจะสอบถามให้สร้าง Directory ใหมข่ึ้น 
 
 4. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการคืนข้อมูล Project ที่ทําสํารองไว้ (Restore) 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป8 แสดงหน้าต่างแถบสถานะความก้าวหน้าการคืนข้อมูล Project ที่ทําสํารองไว้ 
 
 5. จะปรากฏหน้าต่างแจ้งว่าได้ทําการคืนข้อมูล Project ที่ทําสํารองไว้ (Restore) เสร็จสมบูรณ์แล้ว 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6.ป9 แสดงหน้าต่างแจ้งว่าได้ทําการคืนข้อมูล Project ที่ทําสํารองไว้ (Restore) เสร็จสมบูรณแ์ล้ว 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.2 ขั้นตอนการสร้าง SCADA Project ใหม่ 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.3 การกําหนดการสื่อสาร 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.4 การต้ังตัวแปร Tag 
8. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.5 การสร้างและจัดการ Page 
9. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 2.6 การสํารอง การเรียกคืน Project 
10. ทดลองสรา้งโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 2) และบันทกึผลการทดลอง 
11. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
12. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
13. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา  

การสรา้ง Project ใหม่ 
และกําหนด Tag 

รหัสวิชา : 0921520812  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 2 
1. ให้ตั้งตัวแปร Tag ตามรายละเอียดข้อมูลในตาราง ดังต่อไปนี ้
Variable Tag Name Address Data Type Cluster Name I/O Device Name 

J1_2 %mw16.2 Digital Cluster IODev 
J1_3 %mw16.3 Digital Cluster IODev 
J1_4 %mw16.4 Digital Cluster IODev 
J1_5 %mw16.5 Digital Cluster IODev 
O1_0 %mw20.0 Digital Cluster IODev 
O2 %mw21 INT Cluster IODev 
O3 %mw22 INT Cluster IODev 

ตารางที่ 2.ป1 แสดงข้อมูลการต้ังตัวแปร Tag ที่กําหนดให้มา 
 หลังจากที่ได้เพ่ิมตัวแปร Tag เสร็จเรียบร้อย ให้ทําการ Compile โปรแกรมด้วย 
2. ให้สรา้งชื่อ Page ดังต่อไปนี ้เพื่อเตรียมใช้สําหรับการออกแบบโปรแกรมในบทอืน่ๆ 
 โดยทุกหน้าต่าง Page ที่จะสร้าง ให้กําหนดค่า Template เป็นชนิด normal และกําหนดค่า Style เป็นชนิด 
tab_style_1 แล้วบันทึก (Save) ช่ือ Page ตามรายละเอียดข้อมูลในตาราง ดังต่อไปน้ี 

ชื่อ Page หมายเหตุ จะใช้สาํหรับการออกแบบโปรแกรมในบท 
ControlPage 3. การใช้งาน Object การสั่งงาน 
MonitorPage 4. การใช้งาน Object การแสดงผล 
GraphPage 5. การอ่านค่าและการแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

NumberPage 6. การป้อนค่าและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
ตารางที่ 2.ป2 แสดงข้อมูลการต้ังช่ือ Page ที่กําหนดให้มา 

 ผลลัพธ์หลังจากการสร้าง Page สามารถดูได้ที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.ป1 แสดงผลลัพธ์ที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer หลังจากการสร้าง Page ที่กําหนดให้มา 

 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 3 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบาย Object การสั่งงานประเภทต่างๆ 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถระบุถึงคําสั่งและฟังก์ช่ันที่ใช้สั่งงานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-OFF 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายหลักการสั่งงานผ่านทางเมาส์ 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายหลักการสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีการเลือกใช้ Object 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. ความรู้เกี่ยวกับ Object การส่ังงานประเภทต่างๆ 
2. คําสั่งและฟังก์ช่ันที่ใช้สั่งงานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-OFF 
3. หลักการสั่งงานผ่านทางเมาส์ 
4. หลักการสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ 
5. วิธีการเลือกใช้ Object 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
3.1 ความรูเ้ก่ียวกับ Object การสั่งงานประเภทต่างๆ 

 วัตถุ (Object) คือสิ่งที่เป็นองค์ประกอบซึ่งสามารถมองเห็นได้ เพ่ือใช้ในการออกแบบส่วนประกอบต่างๆใน
หน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานในการควบคุมโปรแกรมระบบ SCADA สามารถที่
จะควบคุมอุปกรณ์หรือแสดงผลข้อมลูต่างๆ ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะทํางานผ่านวัตถุต่างๆน่ันเอง 
 การสร้างวัตถุต่างๆ เพ่ือสร้างโปรแกรมท่ีใช้สาํหรับติดต่อกับผู้ปฏิบัติงานซึ่งถูกแสดงบนหน้าต่างกราฟิก สามารถ
กระทําได้โดยการวาดวัตถุลงไปยังบริเวณพ้ืนที่ในหน้าต่างกราฟิก ด้วยการใช้เครื่องมือต่างๆในกล่องเครือ่งมือสร้างวัตถุ 
(Toolbox) โดยขั้นตอนการทํางานท้ังหมดสําหรับการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) จะกระทํา
ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 วัตถุต่างๆท่ีได้ดําเนินการสร้างเสร็จเรียบร้อยแล้ว ยังสามารถที่จะเคล่ือนย้าย ปรับขนาดและรูปร่าง รวมถึงการทํา
สําเนาไว้ในกรณีที่ต้องการปรับปรุงการออกแบบส่วนประกอบต่างๆในหน้าต่างกราฟิกใหม่ นอกจากน้ีแล้วยังสามารถ
กําหนดคุณสมบัติของวัตถุด้วยการดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ตัวของวัตถุนั้นได้โดยตรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.1 แสดงวัตถุต่างๆท่ีได้ออกแบบไว้ในหน้าต่างกราฟิกของโปรแกรม Citect Graphics Builder 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
3.1.1ชนิดของวัตถุและเครือ่งมือสร้างวัตถุ (Object Types and Toolbox) 
 ชนิดของวัตถุต่างๆและเครื่องมือสร้างวัตถุในกล่องเคร่ืองมือ (Toolbox) ประกอบด้วย 

• Free Hand Line         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.2 แสดงวัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ 
• Straight Line         เป็นเครื่องมือที่ใช้สาํหรับสร้างวัตถุประเภทรูปเส้นตรง 

 
 

รูปที่ 3.1.3 แสดงวัตถุประเภทเส้นตรง 
• Rectangle         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรบัสร้างวัตถุประเภทรูปสี่เหลีย่มผืนผ้าหรือสีเ่หลี่ยมจัตุรัส 

 
 
 

รูปที่ 3.1.4 แสดงวัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผนืผ้าหรือสี่เหลีย่มจัตุรัส 
• Ellipse         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสรา้งวัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1.5 แสดงวัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม 
• Polygon         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1.6 แสดงวัตถุประเภทรูปหลายเหลีย่ม 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
• Pipe         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปท่อ 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.7 แสดงวัตถุประเภทรูปท่อ 
• Text         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบตัวอักษรหรือข้อความ 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1.8 แสดงวัตถุรูปแบบตัวอักษรหรือข้อความ 
• Number          เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข หรือใช้สําหรับกรอกขอ้มูลตัวเลข

เพ่ือเขียนไปยังตัวแปรเป้าหมาย 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.9 แสดงวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข 
• Button         เป็นเครื่องมอืที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทปุ่มคําสั่ง ซึ่งปุ่มดังกล่าวมีหน้าที่เพ่ือสั่งงานตามคําสั่งที่

ได้เขียนโปรแกรมไว้ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.10 แสดงวัตถุประเภทปุ่มคําสั่ง 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
• Symbol Set         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหวในรูปแบบต่างๆ 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.11 แสดงวัตถุประเภทการสร้างภาพเคล่ือนไหว 
• Trend และ Process Analyst         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลของตัวแปรต่างๆ

ในรูปแบบกราฟ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.12 แสดงวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลของตัวแปรต่างๆในรูปแบบกราฟ 
• Cicode Object          เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Cicode 

 
 

รูปที่ 3.1.13 แสดงวัตถุที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Cicode 
• Pasted Symbol           เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทสัญลักษณแ์ละรปูภาพต่างๆ 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1.14 แสดงวัตถุประเภทสัญลกัษณแ์ละรูปภาพต่างๆ 
 

 



116

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

116

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
• Pasted Genie           เป็นเคร่ืองมือที่ใช้สาํหรับวางวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ สําหรับใช้เสริม

เพ่ิมเติมเข้าไปในหน้าต่างออกแบบโปรแกรม โดยวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปได้ถูกออกแบบและสร้างไว้
ก่อน หลักการนี้เป็นส่วนช่วยเพิ่มความรวดเร็วสําหรับการออกแบบโปรแกรมขนาดใหญ่ เพราะเป็นการนําเอาวัตถุ
ที่ได้ออกแบบไว้แล้ว เพ่ือนํากลับมาใช้ใหม ่

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.15 แสดงวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
• ActiveX           เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุประเภท Active X Control ซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูป

ต่างๆ สําหรับใช้เสริมเพิ่มเติมเข้าไปในหน้าต่างออกแบบโปรแกรม โดยวัตถุ Active X Control ได้ถูกออกแบบ
และสร้างไว้จากโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ระบบปฏิบัติการของบริษัท Microsoft เช่น Visual Basic หรือ 
Visual C++ เป็นต้น สําหรับตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่างเป็นวัตถุมิเตอร์ ซึ่งเป็น Active X Control ที่ได้
ถูกออกแบบโดยบริษัท Citect และวัตถุ Window Media Player ซึ่งเป็น Active X Control ที่ได้ถกูออกแบบ
มาจากบริษัท Microsoft  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.16 แสดงวัตถุประเภท Active X Control 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
• Database Exchange Control         เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ เพ่ือ

นําข้อมูลดังกล่าวมาคัดกรอง แก้ไข หรือแสดงค่าของข้อมูลผ่านทางหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.17 แสดงวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ 
 

• Vijeo Web Gate Control         เป็นเคร่ืองมือที่ใช้สาํหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI ที่มี
เทคโนโลยี Vijeo Web Gate ติดต้ังอยู่ โดยมีวัตถุประสงค์สําหรับการอ่านและเขียนขอ้มูลของอุปกรณ์ประเภท 
HMI ด้วยเครื่องคอมพิวเตอร์ระยะไกลในระบบ SCADA ซึง่มีโปรแกรม Vijeo Citect ติดต้ังอยู่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.18 แสดงวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI 
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หัวข้อย่อยท่ี 3.1 
3.1.2 การใช้งานวัตถุ (Using Objects) 
 วัตถุถือเป็นหน่วยพ้ืนฐานขององค์ประกอบในหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) ที่ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ 
SCADA สามารถที่จะวาดวัตถุลงไปยังบริเวณพื้นที่ในหน้าต่างกราฟิกได้ด้วยการใช้เครื่องมือสร้างวัตถุต่างๆท่ีมีอยู่ในกล่อง
เครื่องมือ (Toolbox) หลังจากที่ผู้พัฒนาได้วาดวัตถุลงไปแล้ว หากเมือ่ต้องการปรับเปลี่ยนแก้ไขคณุสมบัติต่างๆของตัว
วัตถุ ก็สามารถที่จะกระทําได้ในภายหลัง โดยการใช้งานวัตถุจะกระทําที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder ซึ่ง
การใช้งานวัตถุมีดังนี้ 

• การจัดกลุ่มวัตถุ (Using groups) เป็นการรวมวัตถุหลายๆตัวให้เป็นวัตถุตัวเดียวกัน ซึ่งมีประโยชน์ในการ
จัดการเมื่อมีการเคลื่อนย้าย การเปลี่ยนแปลงขนาดและรปูร่างของวัตถุ การลบวัตถุ รวมถึงการปรับเปลี่ยน
คุณสมบัติพ้ืนฐานที่มีอยู่ร่วมกันของวัตถุต่างๆ ให้มีความสะดวกในการจัดการย่ิงขึ้น การจัดกลุ่มวัตถุสามารถ
กระทําได้โดยให้เลือกวัตถุต้ังแต่สองตัวขึ้นไป จากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก Arrange แล้วคลิกเลือกที่เมนู
ย่อยหัวข้อ Group Objects วัตถุท้ังหมดทีไ่ด้เลือกไว้จะถูกจัดกลุ่มรวมเป็นวัตถุตัวเดียวกัน ส่วนการยกเลิกการจัด
กลุ่มวัตถุ (Ungroup Objects) สามารถกระทําได้โดยให้เลือกวัตถุที่ถูกจดักลุ่ม จากนั้นให้คลิกเลือกทีแ่ถบเมนู
หลัก Arrange แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Ungroup Objects วัตถุที่ได้เลือกไว้จะถูกแยกเป็นวัตถุย่อย 

• การเปลี่ยนแปลงขนาดและรูปร่างของวัตถุ (Reshaping Objects) วัตถุหลายชนิด เช่น วัตถุประเภทรูปท่อ 
วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม รูปวงกลม วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ เป็นต้น สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงขนาด
และรูปร่างของวัตถุได้ ด้วยการเลือกวัตถุนั้นก่อน จากนั้นให้นําตัวช้ีเมาส์ไปบริเวณ Handle ของวัตถุที่ได้เลือก 
และกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลาก Handle เพ่ือเปลี่ยนแปลงขนาดและรูปร่างของวัตถุตามต้องการ 

• คุณสมบัติพืน้ฐานที่มีอยู่ร่วมกันของวัตถุต่างๆ (Object Properties) วัตถุต่างๆที่สร้างจากเคร่ืองมือสร้างวัตถุ
ต่างๆท่ีมีอยู่ในกล่องเครื่องมือ (Toolbox) จะมีคุณสมบัติพ้ืนฐานที่มีอยู่ร่วมกัน ประกอบด้วย คุณสมบัติของ
รูปร่างลักษณะที่ปรากฏ (Appearance) คุณสมบัติของการเคลื่อนที่ (Movement) คุณสมบัติของการย่อขยาย
ขนาด (Scaling) คุณสมบัติการแสดงผลของสีเน้ือ (Fill) คุณสมบัติที่สามารถป้อนชุดคําสั่งโดยบันทึกไว้ในตัววัตถุ
(Input) คุณสมบัติของการเป็นตัวเลื่อน (Slider) และคุณสมบัติของการเข้าถึงวัตถุตามสิทธ์ิของผู้ใช้งาน (Access) 

• การจัดการวัตถุ (Manipulating Object) ประกอบด้วย การเลือกวัตถุ (Selecting objects) การเคลื่อนย้าย
วัตถุ การลบวัตถุ การทําสําเนาและวางวัตถุ การจัดเรียงวัตถุหลายๆตัวตามรูปแบบที่กําหนดไว้ การหมุนวัตถุ เป็น
ต้น 

 
 
 
 

รูปที่ 3.1.19 แสดงการเลือกวัตถุหลายๆตัว 
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หัวข้อย่อยท่ี 3.2 
3.2 คําสั่งและฟังก์ชั่นที่ใชส้ัง่งานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-OFF 

3.2.1 คําสั่งหรือข้อความสั่ง (Statement) 
 คําสั่งหรือข้อความสั่ง คือรหัสของคําหรือข้อความท่ีเขียนขึ้นเพ่ือสั่งให้เครื่องคอมพิวเตอร์ทํางานตามท่ีนักเขียน
โปรแกรมได้ออกแบบไว้ เพ่ือความสะดวกจะเรียกทั้งคําสั่งหรือข้อความสั่งโดยรวมว่าเป็นคําสั่งโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ 
โดยปกติคําสั่งหน่ึงๆจะมีใจความที่สมบูรณ์เพ่ือให้เครื่องคอมพิวเตอร์รู้ว่าต้องทําอะไรเมื่อสิ้นสุดการทาํงานในการอ่านคําสั่ง
นั้นๆ 

กรณีที่มีการเขยีนโปรแกรมมากกว่าหน่ึงคําสั่ง สําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา Cicode จําเป็นต้องลงท้าย
การเขียนคําสั่งด้วยเครื่องหมายอัฒภาค หรือ Semicolon (;) เพ่ือเป็นการแยกแต่ละคําสั่งให้ตัวแปลภาษาคอมพิวเตอร์
รับรู้แต่ยกเว้นบรรทัดสุดท้ายของคําสั่ง รวมถึงในกรณีที่โปรแกรมน้ันมีเพียงคําสั่งเดียวก็ไม่จําเป็นต้องลงท้ายการเขียนคําสั่ง
ด้วยเครื่องหมายอัฒภาคก็ได้ 
 ชนิดของคําสั่งที่ใช้ในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ประกอบด้วยคําสั่งที่ใช้สําหรบัการกําหนดค่าให้กบัตัว
แปรต่างๆ คําสัง่ที่มีนิพจน์ที่ใช้สําหรับการคํานวณทางคณิตศาสตร์ รวมถึงคําสั่งการเรียกฟังก์ช่ันสําเร็จรูปมาใช้งาน (Build 
in Functions) สําหรับในกรณีที่การเขียนโปรแกรมมคีวามซับซ้อนจะมกีารใช้คําสั่งเง่ือนไข (Condition Statement) 
และคําสั่งวนรอบการทํางานของโปรแกรม (Loop Statement) ร่วมด้วย 
 

3.2.2 ภาษาคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในโปรแกรม Vijeo Citect 
 การพัฒนาระบบ SCADA ด้วยโปรแกรม Vijeo Citect สามารถที่จะเขยีนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ได้ถึงสอง
ภาษา ประกอบด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา Cicode กับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา Visual Basic ซึ่งทั้งสองภาษาน้ี
เป็นส่วนประกอบอยู่ในโปรแกรม Vijeo Citect โดยผู้พัฒนาไม่จําเป็นต้องติดต้ังโปรแกรมอ่ืนๆเสรมิเพ่ิมเติมลงไป 
 สําหรับเน้ือหาทั้งหมดของหลักสูตรการควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่ายเล่มน้ี จะใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ภาษา Cicode เป็นหลักในการเรียนรู้ เพราะภาษา Cicode ถือเป็นภาษาที่มีฟังก์ช่ันสําเร็จรูปมากกว่า 600
ฟังก์ช่ันเพ่ือใช้สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ได้อย่างสมบูรณ์ครบถ้วน และเป็นภาษาที่คิดค้นและออกแบบ
โดยบริษัท Citect โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือใช้ในโปรแกรม Vijeo Citect สาํหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA 
โดยเฉพาะ 
 ฟังก์ช่ันสําเร็จรูปที่มีอยู่ในภาษา Cicode นั้น เป็นส่วนช่วยเสริมใหท้ําลายข้อจํากัดของการพัฒนาโปรแกรมทีใ่ช้
เพียงการกําหนดค่าคุณสมบัติจากกรอบโต้ตอบและเมนูคาํสั่งเพียงอย่างเดียว ทําให้นักพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ที่ใช้
ภาษา Cicode ร่วมอยู่ในโปรแกรม สามารถที่จะแก้ปัญหาของการควบคุมกระบวนการผลิตสมัยใหม่ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและตรงกับความต้องการของงานในอุตสาหกรรม นอกจากฟังก์ช่ันสําเร็จรูปที่มีอยู่ในภาษา Cicode แล้ว 
นักพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ยังสามารถที่จะเขียนฟังก์ช่ันขึ้นมาใช้เอง เพ่ือให้ตรงกับความต้องการของนักพัฒนา
โปรแกรม โดยฟังก์ช่ันที่เขียนขึ้นมาใช้เอง อาจประกอบจากภาษา Cicode เพียงอย่างเดียวหรือมีฟังก์ช่ันสําเร็จรูปร่วมอยู่
ด้วยก็ได้ 
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หัวข้อย่อยท่ี 3.2 
3.2.3 ตัวดําเนินการทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Operators) 
 ตัวดําเนินการทางคณิตศาสตร์ คือเครื่องหมายที่ใช้ในการคํานวณทางคณิตศาสตร์สําหรับค่าคงที่ที่เป็นตัวเลขหรือ
ตัวแปรท่ีมีชนิดข้อมูลเชิงตัวเลข เช่น ชนิดขอ้มูลแบบจํานวนเต็ม (Integer) หรือชนิดข้อมูลแบบตัวเลขทศนิยม (floating 
point numbers) เป็นต้น ตัวดําเนินการทางคณิตศาสตร์ที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ภาษา Cicode 
ประกอบด้วย 

• ตัวดําเนนิการบวก (Addition) ใช้เครื่องหมาย + ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่บวกจํานวนสองจํานวนเข้าด้วยกัน 
• ตัวดําเนนิการลบ (Subtraction) ใช้เครื่องหมาย - ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่ลบจํานวนสองจํานวน 
• ตัวดําเนนิการคูณ (Multiplication) ใช้เครื่องหมาย * ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่คูณจํานวนสองจํานวน 
• ตัวดําเนนิการหาร (Division) ใช้เครื่องหมาย / ตัวดําเนินการนี้มีหน้าทีห่ารจํานวนสองจํานวน 
• ตัวดําเนนิการส่วนคงเหลือ (remainder) ใช้เครื่องหมาย MOD ซึ่งย่อมาจากคําว่า Modulus ตัวดําเนินการนี้มี

หน้าที่หาส่วนคงเหลือเมื่อหารจํานวนหน่ึงด้วยอีกจํานวนหน่ึง 
 
3.2.4 นิพจน์ในภาษา Cicode (Cicode Expression) 
 นิพจน์ในภาษา Cicode หมายถึง การนําเอาตัวแปรต่างๆ ในระบบ SCADA กับค่าคงที่ และตัวดําเนินการทาง
คณิตศาสตร์มาเขียนประกอบกัน โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ตัวแปรภาษา Cicode สามารถคํานวณหาผลลัพธ์ได้ตามที่
นักพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ได้ออกแบบไว้ 
 
 
3.2.5 การกําหนดคา่ให้กับตัวแปรประเภท ON-OFF  
 รูปแบบคําสั่งทีใ่ช้สําหรับการกําหนดค่าให้กับตัวแปรประเภท ON-OFF 

• VariableName = 1 เป็นการกําหนดค่าให้กับตัวแปรมีค่าเป็น 1 หรือ ON ตัวอย่างเช่น J_3 = 1 หมายถึง ตัว
แปรที่ช่ือว่า J_3 จะมีค่าเป็น 1 หรือ ON 

• VariableName = 0 เป็นการกําหนดค่าให้กับตัวแปรมีค่าเป็น 0 หรือ OFF ตัวอย่างเช่น J_3 = 0 หมายถึง ตัว
แปรที่ช่ือว่า J_3 จะมีค่าเป็น 0 หรือ OFF 
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หัวข้อย่อยท่ี 3.2 
3.2.6 ฟังก์ชั่น (Function) 
 ฟังก์ช่ันคือ การนําเอาคําสั่งหลายๆคําสั่งมาเขียนรวมกันให้เป็นหน่วยเดียวกัน โดยคําสั่งหลายๆคําสั่งจะทํางาน
ร่วมกันเพ่ือวัตถุประสงค์และหน้าที่ตามการออกแบบของฟังก์ช่ันนั้นๆ ซึง่ประโยชน์ของฟังก์ช่ันเมื่อนํามาใช้ในการเขียน
โปรแกรมก็คือ จะช่วยลดความซ้ําซ้อนของโปรแกรมหลัก เพราะการเขียนชุดคําสั่งที่ต้องมีการเรียกใช้ซ้ําบ่อยๆ ให้เป็น
รูปแบบของฟังก์ช่ันซึ่งมีลักษณะการเขียนแบบโปรแกรมย่อย หลังจากนั้นเมื่อโปรแกรมหลักต้องการเรียกใช้ชุดคําสั่ง
ดังกล่าว ก็เพียงแต่เรียกใช้โดยอ้างช่ือของฟังก์ช่ันซึ่งเป็นโปรแกรมย่อย โดยไม่จําเป็นต้องเขียนชุดคําสั่งนั้นซ้ําอีก การเขียน
โปรแกรมในลักษณะน้ีจะทําให้โปรแกรมหลักมีการเขียนโปรแกรมแบบเชิงโครงสร้าง ทําให้ช่วยประหยัดขนาดพ้ืนที่ของ
หน่วยความจําในเครื่องคอมพิวเตอร์ 
 ส่วนประกอบในการอ้างช่ือของฟังก์ช่ัน จะประกอบด้วยช่ือของฟังก์ช่ันและช่ือของอาร์กิวเมนต์ (Argument) ซึ่ง
ตัวของอาร์กิวเมนต์จะเป็นข้อมูลทีใ่ช้สําหรับการนําเข้าไปให้ชุดคําสั่งภายในตัวของฟังก์ช่ันสามารถประมวลผลเพ่ือ
ก่อให้เกิดผลลพัธ์ตามวัตถุประสงค์และหน้าที่ของฟังก์ช่ันนั้นๆ 
3.2.7 ตัวอย่างฟังก์ชัน่ที่ใชส้ั่งงานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-OFF 

Toggle(sTag) 
 มีหน้าที่เปลี่ยนสถานะของตัวแปร Digital Tag ให้เป็นอีกสถานะที่ตรงกันข้าม เช่น ถ้าตัวแปร Digital Tag มี
สถานะ ON อยู่ ก็จะถูกปรับเปลี่ยนสถานะให้เป็น OFF หรือถ้าตัวแปร Digital Tag มสีถานะ OFF อยู่ ก็จะถูกปรบัเปลี่ยน
สถานะให้เป็น ON โดยประกอบด้วยอาร์กิวเมนต์ดังต่อไปน้ี 

• sTag คือ ช่ือของตัวแปร Digital Tag 
Pulse(sTag) 

 มีหน้าที่ส่งสญัญาณ ON เป็นเวลาประมาณ 2 วินาที ไปยังตัวแปร Digital Tag เป้าหมายที่ระบุไว้ โดย
ประกอบด้วยอาร์กิวเมนต์ดังต่อไปนี้ 

• sTag คือ ช่ือของตัวแปร Digital Tag 
3.2.8 ตัวอย่างฟังก์ชัน่ที่ใชส้ั่งงานภายในโปรแกรมระบบ SCADA 

Shutdown() 
 มีหน้าที่ปิดการทํางานของหน้าต่าง Runtime ในโปรแกรมระบบ SCADA ฟังก์ช่ันนี้ประกอบด้วยอาร์กิวเมนต์
หลายตัว แต่สาํหรับการใช้งานพ้ืนฐานโดยทั่วไปไม่จําเป็นต้องระบุไว้ก็ได้ 

PageDisplay(Page,ClusterName) 
 มีหน้าที่แสดงหน้าต่างของโปรแกรมตามทีร่ะบุไว้ โดยประกอบด้วยอาร์กวิเมนต์ดังต่อไปนี้ 

• Page คือ ช่ือหน้าต่างที่ต้องการให้เปิดแสดงข้ึนมา 
• ClusterName คือ ช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ อาร์กิวเมนต์นี้ไม่จําเป็นต้องระบุไว้ก็ได้ 
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3.3 หลักการสัง่งานผ่านทางเมาส ์ 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก จะมี
วัตถุที่สามารถใช้คําสั่งผ่านทางเมาส์ (Input-Touch Command) อยู่หลายชนิดประกอบด้วย วัตถุประเภทรูปลายเส้น
อิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผนืผ้าหรือสี่เหลีย่มจัตุรัส วัตถปุระเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม วัตถุ
ประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถปุระเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบตัวอักษรหรือข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผล
ข้อมูลตัวเลข วัตถุประเภทปุ่มคําสั่ง วัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว วัตถุประเภทสัญลักษณ ์โดยทุกๆวัตถุที่กล่าวมา
นั้น ผู้ใช้งานระบบ SCADA สามารถที่จะสั่งงานอุปกรณ์และตัวแปรระบบต่างๆผ่านทางปุ่มเมาส์ด้วยการคลิกที่รูปวัตถุนั้นๆ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือสั่งงานผ่านทางเมาส์นั้น ต้องสร้างวัตถุที่สามารถใช้คําสั่งผ่านทางเมาส์ดังที่ได้
กล่าวมาแล้วก่อน และเมื่อได้สร้างวัตถุดังกล่าวเรียบร้อยแล้ว ให้ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ตัวของวัตถุนั้นได้โดยตรง
เพ่ือกําหนดคุณสมบัติของวัตถุให้สามารถสั่งงานอุปกรณ์ต่างๆผ่านทางเมาส์ โดยหลังจากดับเบ้ิลคลิกจะเกิดกรอบโต้ตอบ
สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของวัตถุนั้น ซึ่งคุณสมบัติที่ใช้สําหรบักําหนดให้วัตถุเพ่ือสั่งงานผ่านทางเมาส์นั้น จะ
อยู่ที่ด้านบนตรงแถบหัวข้อหลัก Input และที่แถบหัวข้อย่อย Touch 
3.3.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Input-Touch 

• Action เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดรูปแบบว่าคําสั่งที่ได้พิมพ์ลงไปจะทํางาน (Action) เมื่อได้กดปุ่มเมาส์ลง 
หรือหลังจากปล่อยปุ่มเมาส์ขึน้ ถ้าไม่คลิกเลอืกใดๆค่าปกติจะกําหนดไว้ที่ช่อง Up อยู่แล้ว 

• Up command เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําสั่งที่ต้องการจะให้เครื่องคอมพิวเตอร์ทํางานหลังจากการคลิก
วัตถุเสร็จสิ้นแล้ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Input-Touch 
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3.4 หลักการสัง่งานผ่านทางแป้นพิมพ ์

 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ถือเป็นอีกหน่ึงวิธีการที่จะสั่งงานอุปกรณ์ต่างๆ หรือกําหนดค่าให้กับตัวแปรในระบบ 
SCADA โดยการสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์เหมาะสมในการใช้สําหรับการสั่งงานในคําสั่งที่มีความสําคญั เน่ืองจากข้อ
ได้เปรียบของการส่ังงานผ่านทางแป้นพิมพ์ที่เหนือกว่าการสั่งงานผ่านทางเมาส์ก็คือ การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์สามารถ
กระทําโดยสั่งงานได้ในทุกหน้าต่างกราฟิก เพราะคําสั่งที่ได้ออกแบบไว้บนปุ่มในแป้นพิมพ์จะไม่ขึ้นกับหน้าต่างกราฟิกใด
หน้าต่างหน่ึง แต่จะขึ้นอยู่กับโปรแกรมระบบโดยรวม ส่วนการสั่งงานผ่านทางเมาส์จะต้องเลือกหน้าต่างกราฟิกท่ีมีปุ่มคําสั่ง
นั้นอยู่เท่าน้ัน นอกจากน้ีแล้วการออกแบบสําหรับคําสั่งที่มคีวามสําคัญของระบบ SCADA ควรให้มีการสั่งงานผ่านทาง
แป้นพิมพ์ร่วมกับการสั่งงานผ่านทางเมาส์ เพ่ือเป็นอีกหน่ึงทางเลือกในกรณีท่ีการสั่งงานผ่านทางเมาส์เกิดมีปัญหาและ
ข้อผิดพลาดของโปรแกรมที่ทาํให้ไม่สามารถสั่งงานผ่านทางเมาส์ได้ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพื่อสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์นั้น จะต้องทําการกําหนดค่าคุณสมบัติที่สําคัญ
ต่างๆ ในกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys และ กรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands โดยกรอบโต้ตอบ 
Keyboard Keys จะใช้สําหรบัการเลือกปุ่มบนแป้นพิมพ์ทีต้่องการจะใช้งาน หลังจากนั้นถึงจะมากําหนดคําสั่งที่จะให้ปุ่ม
นั้นทํางานหลังจากผู้ใช้ได้กดปุ่มที่แป้นพิมพ์ โดยจะกําหนดคําสั่งดังกล่าวที่กรอบโต้ตอบ System Keyboard 
Commands 
 สําหรับวิธีที่จะเปิดกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys นั้น จะกระทําได้โดยการคลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก System 
แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys ส่วนการเปิดกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands จะกระทํา
ได้โดยการคลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลอืกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
3.4.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
• Key Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดช่ือให้กับปุ่มบนแป้นพิมพ์ทีต้่องการจะใช้งาน โดยช่ือดังกล่าวน้ีจะใช้

ถูกอ้างอิงสําหรับการกําหนดค่าในกรอบโต้ตอบอ่ืนๆต่อไป 
• Key Code เป็นช่องสําหรับกําหนดปุ่มบนแป้นพิมพ์ที่ต้องการจะใช้งาน ซึ่งสามารถเลือกได้จากรายการที่มีอยู่ 
• Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเขียนคําอธิบายใดๆ ลงไปเพ่ือให้เกิดความเข้าใจยิ่งขึ้น สําหรับช่องนี้จะไม่

พิมพ์อะไรลงไปก็ได้ 
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3.4.2 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.2 แสดงกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands 
 

• Key Sequence เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือ Key Name ที่ได้กําหนดมาก่อนหน้า 
• Command เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําสั่งหรือฟังก์ช่ัน เพ่ือสั่งงานเคร่ืองคอมพิวเตอร์ให้กระทําหลังจากที่ได้

กดปุ่มบนแป้นพิมพ์ 
• Privilege เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ตัวเลขระดับสิทธิของผู้ใช้งาน 
• Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเขียนคําอธิบายใดๆ ลงไปเพ่ือให้เกิดความเข้าใจยิ่งขึ้น สําหรับช่องนี้จะไม่

พิมพ์อะไรลงไปก็ได้ 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3.5 
3.5 วิธีการเลอืกใช้ Object 

 เมื่อได้ศึกษาชนิดของวัตถุต่างๆและเครื่องมอืสร้างวัตถุในกล่องเคร่ืองมือ (Toolbox) แล้ว โดยหลักการทั่วไป
วิธีการเลือกใช้ Object สามารถพิจารณาจากคุณสมบัติของชนิดวัตถุต่างๆ เปรียบเทียบกับวัตถุประสงค์หรือเป้าหมาย
ผลลัพธ์ของโปรแกรมระบบ SCADA แล้วเลือกใช้คุณสมบัติของชนิดวัตถุต่างๆ ให้ตรงกับวัตถุประสงค์ของงานการ
ออกแบบโปรแกรมระบบ SCADA โดยสามารถสรุปหลักการพิจารณาวิธีการเลือกใช้ Object เพ่ือเป็นแนวทางในเบ้ืองต้น
ได้ดังนี้ 

• Free Hand Line เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ 
• Straight Line เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปเส้นตรง 
• Rectangle เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจัตุรัส 
• Ellipse เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม 
• Polygon เลือกใช้สําหรับสรา้งวัตถุประเภทรูปหลายเหลีย่ม 
• Pipe เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทรูปท่อ 
• Text เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบตัวอักษรหรือข้อความ 
• Number เลือกใช้สําหรับสรา้งวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข หรือใช้สําหรับกรอกข้อมลูตัวเลขเพื่อเขียนไปยังตัว

แปรเป้าหมาย 
• Button เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทปุ่มคําสั่ง ซึ่งปุ่มดังกล่าวมีหน้าที่เพ่ือสั่งงานตามคําสั่งที่ได้เขียน

โปรแกรมไว้ 
• Symbol Set เลือกใช้สําหรบัสร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคล่ือนไหวในรูปแบบต่างๆ 
• Trend และ Process Analyst เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลของตัวแปรต่างๆในรปูแบบกราฟ 
• Cicode Object เลือกใช้สาํหรับสร้างวัตถุที่ใช้ในการเขยีนโปรแกรมภาษา Cicode 
• Pasted Symbol เลือกใช้สาํหรับสร้างวัตถุประเภทสัญลกัษณ์และรูปภาพต่างๆ 
• Pasted Genie เลือกใช้สําหรับการนําเอาวัตถุที่ได้ออกแบบไว้แล้ว เพ่ือนํากลับมาใช้ใหม่ 
• ActiveX เลือกใช้สําหรับวางวัตถุประเภท Active X Control  
• Database Exchange Control เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ เพ่ือนําข้อมูลดังกล่าว

มาคัดกรอง แก้ไข หรือแสดงค่าของข้อมูลผา่นทางหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) 
• Vijeo Web Gate Control เลือกใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI ที่มีเทคโนโลยี 

Vijeo Web Gate ติดต้ังอยู่ โดยมีวัตถุประสงค์สําหรับการอ่านและเขียนข้อมูลของอุปกรณป์ระเภท HMI ด้วย
เครื่องคอมพิวเตอร์ระยะไกลในระบบ SCADA ซึ่งมีโปรแกรม Vijeo Citect ติดต้ังอยู่ 
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ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Symbol Set 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทสัญลักษณแ์ละรูปภาพต่างๆ 
2. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Pasted Symbol 
 ก. เป็นเครื่องมอืที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทสัญลักษณแ์ละรูปภาพต่างๆ 
3. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Pasted Genie 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุประเภทสัญลักษณแ์ละรูปภาพต่างๆ 
4. สําหรับภาษา Cicode การเขียนโปรแกรมมากกว่าหน่ึงคําสั่ง จําเป็นต้องลงท้ายการเขียนคําสั่งด้วยเครื่องหมายอะไร 
 ก. Semicolon (;) 
 ข. Full Stop (.) 
 ค. Question Mark (?) 
5. ข้อใดคือความหมายของตัวดําเนินการทางคณิตศาสตร์ MOD 
 ก. ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่หารจํานวนสองจํานวน 
 ข. ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่คณูจํานวนสองจํานวน 
 ค. ตัวดําเนินการนี้มีหน้าที่หาส่วนคงเหลือเมื่อหารจํานวนหน่ึงด้วยอีกจํานวนหนึ่ง 
6. ภาษาคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในโปรแกรม Vijeo Citect มีภาษาอะไรบ้าง 
 ก. Cicode, Visual Basic 
 ข. Pascal, Visual Basic 
 ค. Cicode, PLC 
7. ข้อใดคือความหมายของฟังก์ช่ัน Pulse(sTag) 
 ก. เปลี่ยนสถานะของตัวแปร Digital Tag ให้เป็นอีกสถานะที่ตรงกันข้าม 
 ข. ส่งสัญญาณ ON เป็นเวลาประมาณ 2 วินาที ไปยังตัวแปร Digital Tag เป้าหมายที่ระบุไว้ 
 ค. ส่งสัญญาณ OFF เป็นเวลาประมาณ 2 วินาที ไปยังตัวแปร Digital Tag เป้าหมายที่ระบุไว้ 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 3 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 3 
การใช้งาน Object การสั่งงาน 

ข้อ1. ก  ข้อ2. ค  ข้อ3. ข  ข้อ4. ก  ข้อ5. ค  ข้อ6. ก  ข้อ7. ข 
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ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานท่ี 3 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้าง Object การสั่งงานประเภทต่างๆ ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสั่งงานผ่านทางเมาส์ด้วยคําสั่งและฟังก์ช่ันที่ใช้สั่งงานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-OFF 
ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคําสั่งและฟังก์ช่ันที่ใช้สั่งงานกับอุปกรณ์ภายนอกประเภท ON-
OFF ได้อย่างถูกต้อง 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.1 
งานย่อยที่ 3.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

3.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไป OR กับบิตที่03 เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output  
 ส่วนบิตที่04 ทีม่าจากช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็นการควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก Q2 ซึ่งเช่ือมต่อกัน
โดยตรง ซึ่งตรงกันข้ามกับบิตที่05 จะนําไป AND กับบิตที่06 ก่อนที่จะนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก Q3 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 เช่นเดียวกับบิตที่01และ 02 ที่มาจากช่องสัญญาณเขา้ J1XT1 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.1 
3.1.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

3.1.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
3.1.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกทีปุ่่ม OK 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
3.1.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
3.1.6 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่าง
ขึ้น 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
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SCADA On Ethernet Network 
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งานย่อยท่ี 3.1 
3.1.7 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1.ป4 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.1 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
I1 
I2 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท ON-OFF เช่น สวิตช์ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %I0.2.0, %I0.2.1 เป็นต้น 

Q1 
Q2 
Q3 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0, %Q0.3.1 เป็นต้น 

J1_0 
J1_1 
J1_2 
J1_3 
J1_4 
J1_5 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA  
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw16.0, %mw16.1 เป็นต้น 

ตารางที่ 3.1.7.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 
• สําหรับการอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรให้เป็นไปตามรูปแบบของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ตามรุ่นนัน้ๆ 

หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
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งานย่อยท่ี 3.2 
งานย่อยที่ 3.2 การสรา้ง Object การสั่งงานประเภทตา่งๆ 

3.2.1 การสร้างเสน้ตรง (Straight Line) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างเส้นตรง (Straight Line)          ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือกําหนดจุดเริ่มต้นของเส้น จากนั้นให้ลากเมาส์โดยกดปุ่มค้างไว้แล้วปล่อยการกดปุ่ม
เมาส์ที่ตําแหน่งของจุดสิ้นสุดของเส้น ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป1 แสดงตัวอย่างการสร้างเส้นตรง และกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Straight Line Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ 
ของวัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Straight Line Properties (Appearance) 
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งานย่อยท่ี 3.2 
3.2.2 การสร้างเสน้อิสระ (Free Hand Line) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างเส้นอิสระ (Free Hand Line)          ในกลอ่งเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือวาดเส้นอิสระ เมื่อปล่อยการกดปุ่มเมาส์จะเป็นการจบการทํางานของการวาดเส้น ตาม
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป3 แสดงตัวอย่างการสร้างเส้นอิสระ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Free Hand Line Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรบัเปลี่ยนค่าคุณสมบัติ
ต่างๆ ของวัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกทีปุ่่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Free Hand Line Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.2 
3.2.3 การสร้างรูปสีเ่หลี่ยม (Rectangle) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือกําหนดจุดมุมเริ่มต้นของรูปสี่เหลี่ยม จากน้ันให้ลากเมาส์โดยกดปุ่มค้างไว้ไปในแนว
ทแยงมุมแล้วปล่อยการกดปุ่มเมาส์ที่ตําแหน่งของจุดมุมสิ้นสุดของรูปสี่เหลี่ยม ตามรูปทีไ่ด้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป5 แสดงตัวอย่างการสร้างรูปสี่เหลี่ยมและกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรับเปลีย่นค่าคุณสมบัติต่างๆ ของ
วัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลกิที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.2 
3.2.4 การสร้างรูปวงรีหรือวงกลม (Ellipse) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปวงรี (Ellipse) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือกําหนดจุดเริ่มต้นของรูปวงรี จากนั้นให้ลากเมาส์โดยกดปุ่มค้างไว้ไปในแนวทแยงมุมแล้ว
ปล่อยการกดปุ่มเมาส์ที่ตําแหน่งของจุดสิ้นสุดของรูปวงรี ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป7 แสดงตัวอย่างการสร้างรูปวงกลมและกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Ellipse Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุ
ตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกทีปุ่่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ Ellipse Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.2 
3.2.5 การสร้างรูปหลายเหล่ียม (Polygon) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปหลายเหลี่ยม (Polygon) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือกําหนดจุดเริ่มต้นของเส้น จากนั้นให้ลากเมาส์โดยกดปุ่มค้างไว้แล้วปล่อยการกดปุ่ม
เมาส์ที่ตําแหน่งของจุดมุมที่สองของรูปหลายเหลี่ยม แล้วเลื่อนเมาส์ไปคลิกที่จุดมุมต่อไปเรื่อยๆ กรณทีี่ดับเบ้ิลคลิกจะเป็น
การปิดมุมของรูปหลายเหลี่ยมเพ่ือจบการวาดรูป ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป9 แสดงตัวอย่างการสร้างรูปหลายเหลี่ยมและกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Polygon Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของ
วัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลกิที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป10 แสดงกรอบโต้ตอบ Polygon Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.2 
3.2.6 การสร้างเสน้ท่อ (Pipe) 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง ControlPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างเส้นท่อ (Pipe) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page 
แล้วกดปุ่มเมาส์ด้านซ้ายค้างไว้เพ่ือกําหนดจุดเริ่มต้นของท่อ จากนั้นให้ลากเมาส์โดยกดปุ่มค้างไว้แล้วปล่อยการกดปุ่มเมาส์
ที่ตําแหน่งของจุดมุมที่สองของท่อ แล้วเลื่อนเมาส์ไปคลิกทีจุ่ดมุมต่อไปเร่ือยๆ กรณทีี่ดับเบ้ิลคลิกจะเป็นการจบการทํางาน 
ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป11 แสดงตัวอย่างการสร้างเส้นท่อและกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Pipe Properties (Appearance) ขึ้นมา ใหป้รับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุ
ตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกทีปุ่่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2.ป12 แสดงกรอบโต้ตอบ Pipe Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
งานย่อยที่ 3.3 การสั่งงานผ่านทางเมาสด์้วยคําสั่งและฟังก์ชั่น 

3.3.1 การสร้างปุ่มคําสั่งเพื่อเปิดอุปกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยฟังก์ชัน่ Pulse 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานท่ีหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page แล้วกดปุ่มเมาส์
ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป1 แสดงตัวอย่างการสร้างปุ่มคําสั่ง 
 4. เมื่อวาดปุ่มคําสั่งเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
พิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 ON ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน  
 
 

รูปที่ 3.3.ป3 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Pulse(J1_0) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป5 แสดงผลลพัธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
3.3.2 การสร้างปุ่มคําสั่งเพื่อปิดอุปกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยฟังก์ชัน่ Pulse 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page แล้วกดปุ่มเมาส์
ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป6 แสดงตัวอย่างการสร้างปุ่มคําสั่ง 
 4. เมื่อวาดปุ่มคําสั่งเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
พิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 OFF ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน  
 
 

รูปที่ 3.3.ป8 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Pulse(J1_1) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป9 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป10 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
3.3.3 การสร้างปุ่มคําสั่งเพื่อเปิดอุปกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร Digital 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page แล้วกดปุ่มเมาส์
ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป11 แสดงตัวอย่างการสร้างปุ่มคําสั่ง 
 4. เมื่อวาดปุ่มคําสั่งเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
พิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 =1 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป12 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน  
 
 

รูปที่ 3.3.ป13 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น J1_2 = 
1 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป14 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป15 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
3.3.4 การสร้างปุ่มคําสั่งเพื่อปิดอุปกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยการกําหนดคา่ให้กับตัวแปร Digital 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page แล้วกดปุ่มเมาส์
ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป16 แสดงตัวอย่างการสร้างปุ่มคําสั่ง 
 4. เมื่อวาดปุ่มคําสั่งเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
พิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 =0 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป17 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน  
 
 

รูปที่ 3.3.ป18 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น J1_2 = 
0 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป19 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป20 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
3.3.5 การสร้างปุ่มคําสั่งเพื่อเปิดและปิดอปุกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยฟังก์ชั่น Toggle 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างปุ่ม (Button) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณพ้ืนที่ของ Page แล้วกดปุ่มเมาส์
ด้านซ้ายค้างไว้แล้วลากเพ่ือวาดตามขนาดของปุ่มที่ต้องการ ดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป21 แสดงตัวอย่างการสร้างปุ่มคําสั่ง 
 4. เมื่อวาดปุ่มคําสั่งเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
พิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Toggle Q1 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป22 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.3 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน  
 
 

รูปที่ 3.3.ป23 แสดงแทบ (Tab) Input 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Toggle(J1_2) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป24 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน จะปรากฏผลลัพธ์ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3.ป25 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.4 
งานย่อยที่ 3.4 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคาํสัง่และฟงัก์ชั่น 

3.4.1 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคาํสั่งเพื่อเปิดอปุกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยฟังก์ชั่น Pulse 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys ให้พิมพ์ช่ือ Q1_ON ท่ีช่อง Key Name และเลือกปุ่มบนแป้นพิมพ์ที่
ต้องการสั่งงานที่ช่อง Key Code หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยังฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของ
ตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลกิปุ่ม Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
 4. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป3 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.4 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands ให้เลือกช่ือ Q1_ON ซึ่งเป็นช่ือ Key Name ท่ีช่อง 
Key Sequence และพิมพ์คาํสั่ง Pulse(J1_0) ที่ช่อง Command หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยัง
ฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลิกปุ่ม 
Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands 
3.4.2 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคาํสั่งเพื่อปิดอุปกรณ์ประเภท ON-OFF ด้วยฟังก์ชั่น Pulse 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys ให้พิมพ์ช่ือ Q1_OFF ที่ช่อง Key Name และเลือกปุ่มบนแป้นพิมพ์
ที่ต้องการสั่งงานที่ช่อง Key Code หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยังฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของ
ตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลกิปุ่ม Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.4 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป7 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands ให้เลือกช่ือ Q1_OFF ที่ช่อง Key Sequenceและ
พิมพ์คําสั่ง Pulse(J1_1) ที่ช่อง Command หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยังฐานข้อมูล ดัง
รายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลิกปุ่ม Close เพ่ือจบ
การทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands 
3.4.3 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคาํสั่งเพื่อปิดหน้าต่าง Project Runtime ด้วยฟังก์ชั่น Shutdown 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป9 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.4 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys ให้พิมพ์ช่ือ CloseProject ที่ช่อง Key Name และเลือกปุ่มบน
แป้นพิมพ์ที่ต้องการสั่งงานท่ีช่อง Key Code หลังจากน้ันให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยังฐานข้อมูล ดัง
รายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลิกปุ่ม Close เพ่ือจบ
การทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป10 แสดงกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป11 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands ให้เลือกช่ือ CloseProject ที่ช่อง Key 
Sequenceและพิมพ์คําสั่ง Shutdown ที่ช่อง Command หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยัง
ฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลิกปุ่ม 
Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4.ป12 แสดงกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3.4 
3.4.4 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
3.4.5 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
3.4.6 การทดสอบโปรแกรม 

• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Q1 ON จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่างขึ้น 
• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Q1 OFF จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Q1=1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่างขึ้น 
• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Q1=0 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Toggle Q1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่างขึ้น 
• คลิกที่ปุ่มคําสั่ง Toggle Q1 อีกครั้ง จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• กดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่างขึ้น 
• กดปุ่ม F6 บนแป้นพิมพ์ จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• กดปุ่ม End บนแป้นพิมพ์ จะสังเกตเห็นหน้าต่าง Project Runtime ถูกปิดลง 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 3.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 3.2 การสร้าง Object การสั่งงานประเภทต่างๆ 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 3.3 การสั่งงานผ่านทางเมาส์ด้วยคําสั่งและฟังก์ช่ัน 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 3.4 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์ด้วยคําสั่งและฟังก์ช่ัน 
8. ทดลองสร้างโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 3) และบันทึกผลการทดลอง 
9. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
10. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
11. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3 
1. ให้สรา้งปุ่มคําสั่งเพื่อเปิดและปิดอุปกรณ์ที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q2 ตามเงื่อนไขดังนี ้

• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยฟังก์ช่ัน Pulse 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยฟังก์ช่ัน Toggle 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร Digital เพ่ือเปิดอุปกรณ์ที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q2 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร Digital เพ่ือปิดอุปกรณ์ท่ีต่อกับช่องสัญญาณออก Q2 

ดังรูปที่ได้แสดงเป็นตัวอย่างด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.ป1 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
• เมื่อสร้างโปรแกรมตามที่กําหนดเสร็จเรียบร้อยแล้ว ใหท้ดลองตามตารางด้านล่าง 

ขั้นตอนการทดลอง บันทึกผลการทดลองของสถานะหลอดไฟ Q2 
คลิกที่ปุ่ม Pulse Q2 with J1_3  
คลิกที่ปุ่ม Toggle Q2 with J1_3  

คลิกที่ปุ่ม Toggle Q2 with J1_3 อีกครั้ง  
คลิกที่ปุ่ม Q2 ON  
คลิกที่ปุ่ม Q2 OFF  

ตารางที่ 3.ป1 แสดงขั้นตอนการทดลองและผลการทดลอง 

 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การสั่งงาน 
 

รหัสวิชา : 0921520813  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 3 
2. ให้สรา้งปุ่มคําสั่งเพื่อเปิดและปิดอุปกรณ์ที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q3 ตามเงื่อนไขดังนี ้

• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร J1_4 เพ่ือเปิดอุปกรณ์ท่ีต่อกับช่องสัญญาณออก Q3 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร J1_4 เพ่ือปิดอุปกรณ์ท่ีต่อกับช่องสัญญาณออก Q3 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร J1_5 เพ่ือเปิดอุปกรณ์ท่ีต่อกับช่องสัญญาณออก Q3 
• สร้างปุ่มคําสั่งด้วยการกําหนดค่าให้กับตัวแปร J1_5 เพ่ือปิดอุปกรณ์ท่ีต่อกับช่องสัญญาณออก Q3 

ดังรูปที่ได้แสดงเป็นตัวอย่างด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.ป2 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
• เมื่อสร้างโปรแกรมตามที่กําหนดเสร็จเรียบร้อยแล้ว ใหท้ดลองตามตารางด้านล่าง 

ขั้นตอนการทดลอง บันทึกผลการทดลองของสถานะหลอดไฟ Q3 
คลิกที่ปุ่ม J1_4 ON และปุ่ม J1_5 OFF  
คลิกที่ปุ่ม J1_4 ON และปุ่ม J1_5 ON  
คลิกที่ปุ่ม J1_4 OFF และปุม่ J1_5 ON  
คลิกที่ปุ่ม J1_4 OFF และปุม่ J1_5 OFF  

ตารางที่ 3.ป2 แสดงขั้นตอนการทดลองและผลการทดลอง 
3. ให้สรา้งคําสั่งสัง่งานผา่นทางแป้นพิมพด์้วยคําสั่งและฟังก์ชั่นเพื่อควบคุมช่องสัญญาณออก Q2 ตามเงื่อนไขดงันี ้
 

ปุ่มบนแปน้พมิพ์ คําสั่งหรือฟังก์ชั่น 
F9 J1_3=1 
F10 J1_3=0 
F11 Pulse(J1_3) 
F12 Toggle(J1_3) 

ตารางที่ 3.ป3 แสดงเงื่อนไขการทดลอง 
 

 

ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 



158

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

158

 
ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 4 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งานการแสดงผลแบบข้อความ 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหว (Animation) 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งานการแสดงผลแบบมิเตอร์ 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท Array 
6. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับนํ้าและการไล่ระดับสี 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. วิธีใช้งานการแสดงผลแบบข้อความ (Text) 
2. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 
3. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหว (Animation) 
4. วิธีใช้งานการแสดงผลแบบมิเตอร์ 
5. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท Array 
6. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับนํ้า (Level) 
7. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทการไล่ระดับสี (Gradient) 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.1 
4.1 วิธีใชง้านการแสดงผลแบบข้อความ (Text) 

 เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสรา้งวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบตัวอักษรหรือข้อความบนบริเวณพ้ืนที่ในหน้าต่าง
กราฟิก (Graphics Page) โดยวัตถุที่เป็นตัวอักษรหรือข้อความท่ีสร้างขึ้นจากเครื่องมือดังกล่าวสามารถที่จะเคล่ือนยา้ย 
เปลี่ยนแปลงขนาดและรูปร่าง รวมถึงคุณสมบัติอ่ืนๆซึ่งเป็นคุณสมบัติร่วมกันของวัตถุทุกชนิด 
4.1.1 ขั้นตอนการใชเ้ครื่องมือเพื่อสร้างวัตถุที่เป็นข้อความ 
 1. ใหค้ลิกเลือกการทํางานท่ีโปรแกรม Citect Graphics Builder  
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างตัวอักษร (Text tool) ในกลอ่งเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
ตัวช้ีเมาส์จะปรากฏเป็นสัญลกัษณ์ตามรูป 
 

รูปที่ 4.1.1 แสดงสัญลักษณ์ตัวช้ีเมาส์ 
 3. พิมพ์ข้อความท่ีต้องการโดยใช้แป้นพิมพ์ จะปรากฏข้อความท่ีได้พิมพ์ที่ตัวช้ีเมาส์ ซึ่งตัวอย่างที่ได้แสดงในรูปได้
พิมพ์ข้อความว่า SCADA ส่วนในกรณีท่ีจะขึ้นบรรทัดใหม่ให้กดปุ่ม Enter 
 
 

รูปที่ 4.1.2 แสดงตัวอย่างสัญลักษณ์ตัวช้ีเมาส์ที่ได้พิมพ์ข้อความว่า SCADA 
 4. เลื่อนตัวช้ีเมาส์ไปยังตําแหน่งที่ต้องการวางข้อความบนบริเวณพ้ืนที่ในหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) แล้ว
คลิกที่บริเวณตําแหน่งน้ันโดยกดที่เมาส์ปุ่มซา้ยมือ 
 หลังจากที่คลิกเพ่ือวางตําแหน่งแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพื่อกําหนดค่าให้กับคุณสมบัติของวัตถุที่เป็นข้อความ 
4.1.2 การกําหนดคา่ให้กับคุณสมบัติพืน้ฐานของวัตถุที่เปน็ข้อความในกรอบโต้ตอบ Appearance (General) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.3 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance - General) 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.1 
คุณสมบัติของวัตถุที่เป็นข้อความในแทบหลกั Appearance และแทบย่อย General ประกอบด้วย 

(หมายเหตุ แทบหลักจะเป็นแทบที่อยู่ด้านบนของกรอบโต้ตอบ ส่วนแทบย่อยจะเป็นแทบที่อยู่ด้านข้างของกรอบโต้ตอบ) 
• ช่อง Font 

 ช่อง Font มีไว้ใช้สําหรับเลือกชนิดของฟอนต์ให้กับข้อความ  
 
 
 
 รูปที่ 4.1.4 แสดงตัวอย่างชนิดของฟอนต์ต่างๆ    รูปที่ 4.1.5 แสดงช่อง Font 

• ช่อง Style 
 ช่อง Style มีไว้ใช้สําหรับเลือกรูปแบบของข้อความ ซึ่งประกอบด้วย ตัวอักษรปกติ (Regular) ตัวอักษรท่ีมีความ
หนา (Bold) ตัวอักษรที่มีความหนาและเอียง (Bold Italic) ตัวอักษรที่มีความเอียง (Italic) 
 
 
 
 
 รูปที่ 4.1.6 แสดงช่อง Style   รูปที่ 4.1.7 แสดงตัวอย่าง Style ของฟอนต์ต่างๆ 

• ช่อง Size 
 ช่อง Size มีไว้ใช้สําหรับกําหนดขนาดของตัวอักษร 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.8 แสดงช่อง Size 
• หมวด Alignment 

 หมวด Alignment มีไว้ใช้สําหรับเลือกรูปแบบการจัดวางข้อความให้ชิดด้านซ้าย (Left) ชิดด้านขวา (Right) หรือ
จัดวางข้อความให้อยู่ตรงกลาง (Center) ของกล่องข้อความ 
 
 
 

รูปที่ 4.1.9 แสดงหมวด Alignment 
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(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.1 
• หมวด Effect  

 หมวด Effect มีไว้ใช้สําหรับเลือกรูปแบบใหม้ีเส้นใต้ข้อความ (Underline) หรือรูปแบบให้มีเส้นขีดตรงกลาง
ข้อความ (Strikeout)  
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.10 แสดงหมวด Effect และตัวอย่างรูปแบบข้อความ 
• ช่อง Text 

 ช่อง Text มีไว้ใช้สําหรับพิมพ์หรือแก้ไขข้อความท่ีได้สร้างไว้ในหน้าต่างกราฟิก (Graphics Page) เมื่อคลิกปุ่ม 
Apply จะทําให้ข้อความท่ีได้สร้างไว้ในหน้าต่างกราฟิกเกิดการเปลี่ยนแปลงตามท่ีได้กําหนดค่าใหม ่
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.11 แสดงช่อง Text 
 

• หมวด Foreground 
 หมวด Foreground มีไว้ใช้สาํหรับเลือกสีของตัวอักษร 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.12 แสดงหมวด Foreground 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
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หัวข้อย่อยท่ี 4.2 
4.2 วิธีใชง้าน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ใน
โปรแกรม Citect Graphics Builder จะมีวัตถุที่สามารถใช้งานเพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF อยู่หลายชนิดด้วยกัน
ประกอบด้วย วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจตุัรัส 
วัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถุประเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบ
ตัวอักษรหรือข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมลูตัวเลข วัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว โดยวัตถุประสงค์ของการ
แสดงผลประเภท ON-OFF ก็เพ่ือที่จะแสดงผลข้อมูลในรปูแบบการเปิดหรือปิดการทํางานของอุปกรณ์ต่างๆ สําหรบัให้
ผู้ปฏิบัติงานสามารถที่จะควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ได้ง่ายและสะดวกย่ิงขึ้นในการแปลผลข้อมูล ซึ่งจะแสดงใน
รูปแบบของรูปภาพอุปกรณ์ในสองสถานะคือ ON กับ OFF  
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF นั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่
เครื่องมือสร้างวัตถุหลายชนิดดังที่ได้กล่าวมาแล้วในตอนต้น เช่น เครื่องมือสร้างภาพเคลื่อนไหว (Symbol Set) ในกล่อง
เครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดลงไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏ
กรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) ขึ้นมา เพ่ือใช้สาํหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของวัตถุเพ่ือ
การแสดงผลประเภท ON-OFF โดยหัวใจของหลักการสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF นั้นจะอยู่ที่
ช่อง Type ใหเ้ลือกหัวข้อรายการเป็น On / off และมีค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญอ่ืนๆในกรอบโต้ตอบ Symbol Set 
Properties ดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.2 
• ช่อง OFF symbol เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนรูปภาพอุปกรณ์ที่ใช้แสดงสถานะ OFF 
• ช่อง ON symbol เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนรูปภาพอุปกรณ์ที่ใช้แสดงสถานะ ON 
• ช่อง ON symbol when เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําสั่งเง่ือนไขสําหรับการปรับเปลี่ยนเป็นรูปภาพอุปกรณ์

ที่ใช้แสดงสถานะ ON ว่าจะเกิดขึ้นเมื่อใด ตามรูปที่ได้แสดงตัวอย่างคําสั่งไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.2 แสดงกรอบช่อง ON symbol when 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.3 แสดงตัวอย่างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.3 
4.3 วิธีใชง้าน Object การแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหว (Animation) 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหวในกล่องเคร่ืองมือน้ัน ผู้พัฒนาสามารถนํามาสร้างวัตถุใน
บริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ในโปรแกรม Citect Graphics Builder โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือท่ีจะแสดงผลข้อมลูใน
รูปแบบการเปิดหรือปิดการทํางานของอุปกรณ์ต่างๆ สําหรับให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถที่จะควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA ได้ง่ายและสะดวกยิ่งข้ึนในการแปลผลข้อมลู ซึ่งจะแสดงในรูปแบบสถานะ ON ด้วยรูปภาพอุปกรณ์ท่ีกําลงั
เคลื่อนไหว และแสดงในรูปแบบสถานะ OFF ด้วยรูปภาพอุปกรณ์ท่ีหยุดน่ิง 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหวนั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที ่
เครื่องมือสร้างภาพเคลื่อนไหว (Symbol Set) ในกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นใหใ้ช้เครื่องมือดังกล่าว
วาดลงไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) ขึ้นมา 
เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของวัตถุ โดยหัวใจของหลักการสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท
ภาพเคลื่อนไหวนั้นจะอยู่ที่ช่อง Type ให้เลือกหัวข้อรายการเป็น Animated และมีค่าคุณสมบัติทีส่าํคัญอ่ืนๆในกรอบ
โต้ตอบ Symbol Set Properties ดังน้ี 
 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.3 
• ช่อง Animation frames เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนสถานะของภาพเคลื่อนไหว โดยแบ่งย่อยเป็น

เฟรม (Frame) ของภาพ เช่น เริ่มต้นด้วยเฟรมสถานะ Off และตามด้วยเฟรม1 ของสถานะ ON ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Select Symbol เพ่ือใช้เลือกเฟรม (Frame) ของภาพเคลื่อนไหว 
• ช่อง Animate when เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําสั่งเง่ือนไขสําหรับการปรับเปลี่ยนเป็นรูปภาพเคลื่อนไหวที่

ใช้แสดงสถานะ ON ของอุปกรณ์ว่าจะเกิดข้ึนเมื่อใด ตามรูปที่ได้แสดงตัวอย่างคําสั่งไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.3.3 แสดงกรอบช่อง Animate when 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.4 แสดงตัวอย่างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหว 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.4 
4.4 วิธีใชง้านการแสดงผลแบบมิเตอร ์

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุประเภทการแสดงผลแบบมิเตอร์ในกล่องเคร่ืองมือน้ัน ผู้พัฒนาโปรแกรมสามารถนํา
เครื่องมือที่ใช้สาํหรับวางวัตถุประเภท Active X Control มาสร้างวัตถุเพ่ือให้แสดงผลแบบมิเตอร์ได้ ด้วยการวางวัตถุนี้ใน
บริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ในโปรแกรม Citect Graphics Builder โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือท่ีจะแสดงผลข้อมลูค่า
ตัวเลขด้วยการอ่านจากเข็มที่ช้ีบนหน้าปัดมิเตอร์ เป็นผลให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถที่จะควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA 
ได้ง่ายและสะดวกย่ิงขึ้นในการแปลผลข้อมูลค่าตัวเลข 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลแบบมิเตอร์นั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เคร่ืองมือที่ใช้
สําหรับวางวัตถุประเภท Active X Control ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นจะปรากฏกรอบโต้ตอบ 
Insert Active X Control โดยให้เลือกรายการหัวข้อ CiMeterX.TechMeter สําหรับเพ่ือใช้แสดงผลแบบมิเตอร์ เมื่อคลิก
ปุ่ม Insert เพ่ือเลือกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ CiMeterX.TechMeter Properties (Appearance) ขึ้นมา เพ่ือใช้
สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของมิเตอร์ โดยมีค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญดังนี้ 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.1 แสดงวัตถุประเภทการแสดงผลแบบมิเตอร์ 
4.4.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ CiMeterX Properties (Appearance-General) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.2 แสดงกรอบโต้ตอบ CiMeterX Properties (Appearance-General) 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.4 
• ช่อง Caption เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนช่ือฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Caption Alignment เป็นช่องที่ใช้สําหรับกําหนดตําแหน่งการวางชิดขวา วางชิดซ้าย หรือวางตรงกลาง

ของช่ือฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Engineering Unit Label เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนช่ือฉลากของหน่วยทางวิศวกรรม 
• ช่อง Tool Tip Text เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนข้อความท่ีต้องการแสดงให้ผู้ปฏิบัติงานได้เห็นเมื่อมีตัว

ช้ีเมาส์มาวางบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Position เป็นช่องที่ใช้สําหรับกําหนดตําแหน่งการวางของชื่อฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Border Style เป็นช่องที่ใช้สําหรับกําหนดรูปแบบกรอบของชื่อฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Caption Border เป็นช่องที่ใช้สําหรับเปิดการทํางานเพื่อแสดงกรอบของชื่อฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Caption Visible เป็นช่องที่ใช้สําหรับเปิดการทํางานเพื่อแสดงช่ือฉลากที่ใช้แสดงบนตัวมิเตอร์ 

4.4.2 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Appearance-Configure 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.3 แสดงกรอบโต้ตอบ CiMeterX Properties (Appearance- Configure) 
• ช่อง Start Degree เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนมุมเริ่มต้นของหน้าปัดบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง End Degree เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนมมุสิ้นสุดของหน้าปัดบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Rotation Direction เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนการหมุนของเข็มมิเตอร์ เช่น หมุนตามเข็ม

นาฬิกา หรอืหมุนทวนเข็มนาฬิกา เป็นต้น 
• ช่อง Rotation Center เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนตําแหน่งจุดศูนย์กลางการหมุนของหน้าปัดบนตัว

มิเตอร์ 
• ช่อง Min Value เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขตํ่าสุดที่แสดงบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.4 
• ช่อง Current Value เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขเริ่มต้นของค่าที่เป็นปัจจุบัน 
• ช่อง Max Value เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขสูงสุดที่แสดงบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Value Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนรูปแบบการแสดงค่าตัวเลขบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Label Offset เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขซึ่งเป็นระยะห่างระหว่างฉลากตัวเลขกับเส้น

แบ่งหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Minor Dev. เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าจํานวนขีดของเส้นแบ่งย่อยในหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Major Dev. เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าจํานวนขีดของเส้นแบ่งหลักในหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Outside Label เป็นช่องที่ใช้สําหรับเปิดการทํางานเพ่ือแสดงฉลากตัวเลขให้ปรากฏอยู่ที่ตําแหน่งด้านนอก

ของหน้าปัดของตัวมิเตอร์ กรณีที่ไม่ได้เลือกเปิดการทํางานของช่องนี้ จะทําให้ฉลากตัวเลขปรากฏอยู่ที่ตําแหน่ง
ด้านในของหน้าปัดของตัวมิเตอร์ 

• ช่อง Manual Adjust เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกในกรณีท่ีผู้ออกแบบโปรแกรมต้องการปรับเปล่ียนค่าในช่อง 
Needle Length ช่อง Center X และช่อง Center Y ใหม้ีค่าตัวเลขตามที่ผู้ออกแบบโปรแกรมต้องการ โดยไม่
ต้องการค่าตัวเลขเริ่มต้นที่โปรแกรมกําหนดให้มา 

• ช่อง Needle Width เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตัวเลขขนาดความหนาของเข็มมิเตอร์ 
• ช่อง Needle Length เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตัวเลขขนาดความยาวของเข็มมิเตอร์ 
• ช่อง Center X เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตัวเลขตําแหน่งจุดศูนย์กลางในแกน X หรือแนวนอนของ

หน้าปัดบนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Center Y เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าตัวเลขตําแหน่งจุดศูนย์กลางในแกน Y หรือแนวตั้งของหน้าปัด

บนตัวมิเตอร์ 
• ช่อง Enable Alarm Flashing เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเปิดการทํางานเพ่ือให้มิเตอร์เตือนผู้ใช้งานโปรแกรม

ระบบ SCADA ด้วยการกระพริบเป็นจังหวะโดยเปลี่ยนสีพ้ืนหลังของช่ือฉลากทีใ่ช้แสดงบนตัวมิเตอร์ ซึ่งจะเกิดขึ้น
ในกรณีที่ค่าของข้อมูลตัวเลขมีค่าอยู่ระหว่างค่า Alarm Lower Boundary และค่า Alarm Upper Boundary 
สําหรับในหลักสูตรน้ี วัตถุประสงค์ของการใช้งานการแสดงผลแบบมิเตอร์จะมขีอบเขตเพ่ือการแสดงค่าของข้อมูล
เป็นตัวเลขบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์เท่าน้ัน ดังนั้นการเลือก Enable Alarm Flashing ในช่องนี้จึงไม่มีความ
จําเป็นต้องเลือก สําหรับผูท้ี่สนใจในเนื้อหาการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุบนตัวมิเตอร์ ซึ่งจะใช้การเขียนโปรแกรม
ภาษา CitectVBA เพ่ือใช้ในการกําหนดค่าคุณสมบัติของ Alarm Lower Boundary และค่าคุณสมบัติของ 
Alarm Upper Boundary สามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จากเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม 
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4.4.3 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Tag Association 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.4 แสดงกรอบโต้ตอบ CiMeterX Properties (Appearance- Tag Association) 
• ช่อง Properties เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดของคุณสมบัติของตัวมิเตอร์ซึ่งมีอยู่จํานวนมาก สําหรับใน

หลักสูตรน้ี วัตถุประสงค์ของการใช้งานการแสดงผลแบบมิเตอร์จะมีขอบเขตเพ่ือการแสดงค่าของข้อมูลเป็นตัวเลข
บนหน้าปัดของตัวมิเตอร์เท่านั้น ดังน้ันการเลือกชนิดของคุณสมบัติในช่องนี้ จะเลือกชนิดของคุณสมบัติที่ช่ือว่า 
Value เท่าน้ัน สําหรับผู้ทีส่นใจการกําหนดค่าคุณสมบัติอ่ืนๆ ของตัวมิเตอร์สามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จาก
เอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม หรือศึกษาเพ่ิมเติมในเนื้อหาการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุในหัวข้อด้าน CiMeter 
Programming ซึ่งสามารถเขียนโปรแกรมด้วยภาษาคอมพิวเตอร์ที่หลากหลาย เช่น ภาษา Cicode ภาษา 
CitectVBA และภาษา Visual Basic เป็นต้น 

• ช่อง Associate property ‘Value’ with tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดค่าให้กับคุณสมบัติที่ได้เลือกไว้
แล้วในช่อง Properties 

• ช่อง Update Association on Event เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเหตุการณ์ (Event) เช่น เหตุการณ์ท่ี
เกิดจากการกระทําของผูใ้ช้งานหรือเหตุการณ์ท่ีเกิดจากระบบ สําหรับในหลักสูตรน้ี วัตถุประสงค์ของการใช้งาน
การแสดงผลแบบมิเตอร์จะมีขอบเขตเพ่ือการแสดงค่าของข้อมูลเป็นตัวเลขบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์เท่าน้ัน ดังน้ัน
การเลือกชนิดของเหตุการณ์ในช่องนี้ จึงไม่มีความจําเป็นต้องเลือกหัวข้อการกําหนดเหตุการณ์ใดๆและจะไม่ส่งผล
ต่อการแสดงค่าของข้อมูลเป็นตัวเลขบนหน้าปัดของตัวมิเตอร์ด้วย สําหรับผู้ที่สนใจในเน้ือหาการเขียนโปรแกรม
เชิงวัตถุบนตัวมิเตอร์ สามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จากเอกสารอ้างอิงในบรรณานุกรม 

• ช่อง Property เป็นช่องที่ใช้สําหรับแสดงความหมายสั้นๆของคุณสมบัติที่ได้เลือกไว้ในช่อง Properties 
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4.5 วิธีใชง้าน Object การแสดงผลประเภท Array 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ใน
โปรแกรม Citect Graphics Builder จะมีวัตถุที่สามารถใช้งานเพ่ือการแสดงผลประเภท Array อยู่หลายชนิดด้วยกัน
ประกอบด้วย วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจตุัรัส 
วัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถุประเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบ
ตัวอักษรหรือข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมลูตัวเลข วัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว โดยวัตถุประสงค์ของการ
แสดงผลประเภท Array ก็เพ่ือที่จะเปลี่ยนรูปแบบจากการแสดงผลตัวเลข ซึ่งยากต่อการแปลความหมายของข้อมูลสาํหรับ
ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ให้อยู่ในรูปแบบการแสดงผลแบบสี โดยสามารถแทนสถานะของสีอยู่
ระหว่างค่าตัวเลข 0-255 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท Array นั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เครื่องมือ
สร้างวัตถุหลายชนิดดังที่ได้กล่าวมาแล้วในตอนต้น เช่น เครื่องมือสร้างวัตถุรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือ
สร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นให้ใช้เครือ่งมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏ
กรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกที่ช่อง Filled และเลือกสทีี่ต้องการ รวมถึง
ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆที่ต้องการ จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Fill ด้านบน จะเกิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties (Fill-Color) สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท Array โดยหัวใจของ
หลักการสําหรบัการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท Array นั้นจะอยู่ที่ช่อง Type ให้เลือกหัวข้อรายการเป็น Array 
และมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญอ่ืนๆในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) ดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) 
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• ช่อง Array colors เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนสีแสดงสถานะแทนค่าของตัวเลข โดยเริ่มต้ังแต่ค่าตัวเลข

ศูนย์ ซึ่งชุดค่าตัวเลขที่สามารถแทนสถานะของสีอยู่ระหว่าง 0-255 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.2 แสดงกรอบ Array Colors 
 

• ช่อง Array expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag รวมอยู่ด้วย ตามรูปที่
ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.3 แสดงช่อง Array Expression 
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4.6 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับน้าํ (Level) 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ใน
โปรแกรม Citect Graphics Builder จะมีวัตถุที่สามารถใช้งานเพ่ือการแสดงผลประเภทระดับนํ้าอยู่หลายชนิดด้วยกัน
ประกอบด้วย วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจตุัรัส 
วัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถุประเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบ
ตัวอักษรหรือข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมลูตัวเลข วัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว วัตถุประเภทสัญลักษณ ์โดย
วัตถุประสงค์ของการแสดงผลประเภทระดับนํ้า ก็เพ่ือท่ีจะเปลี่ยนรูปแบบจากการแสดงผลตัวเลข ซึ่งยากต่อการแปล
ความหมายของข้อมูลสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ให้อยู่ในรูปแบบการแสดงผลแบบระดับนํ้า 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทระดับนํ้าน้ัน สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เครื่องมือ
สร้างวัตถุหลายชนิดดังที่ได้กล่าวมาแล้วในตอนต้น เช่น เครื่องมือสร้างวัตถุรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือ
สร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นให้ใช้เครือ่งมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏ
กรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกที่ช่อง Filled และเลือกสทีี่ต้องการ รวมถึง
ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆที่ต้องการ จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Fill ด้านบน แล้วให้คลิกเลอืกที่แทบ (Tab) 
Level ด้านข้างตามลําดับ จะเกิดกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Level) สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติ
ต่างๆของวัตถุเพ่ือการแสดงผลแบบระดับนํ้า โดยมีคุณสมบัติที่สําคัญดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Level) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Level) 

 
 



173

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

173

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.6 
• ช่อง Level expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag รวมอยู่ด้วย ตามรูปที่

ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.6.2 แสดงช่อง Level expression 
• ช่อง Specify range เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขสูงสุดที่ช่อง Maximum และค่าตัวเลขตํ่าสุด

ที่ช่อง Minimum เพ่ือเป็นการเจาะจงขอบเขตของค่าตัวแปร Tag ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 

รูปที่ 4.6.3 แสดงช่อง Specify range 
• กรอบ Level เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าร้อยละของระดับนํ้าที่สามารถจะลงตํ่าสุดโดยกรอกท่ีช่อง At 

minimum และระดับนํ้าที่สามารถจะขึ้นสงูสุดโดยกรอกท่ีช่อง At maximum ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.4 แสดงกรอบ Level 
• กรอบ Fill เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนทิศทางการขึ้นลงของระดับนํ้า 
• ช่อง Background color เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเปลี่ยนสีพ้ืนหลังของระดับนํ้า ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 4.6.5 แสดงตัวอย่างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทระดับนํ้า และกรอบ Fill กับช่อง Background color 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.7 
4.7 วิธีใชง้าน Object การแสดงผลประเภทการไล่ระดับสี (Gradient) 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ใน
โปรแกรม Citect Graphics Builder จะมีวัตถุที่สามารถใช้งานเพ่ือการแสดงผลประเภทการไล่ระดับสีอยู่หลายชนิด
ด้วยกันประกอบด้วย วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยม
จัตุรัส วัตถุประเภทรูปวงรีหรือรูปวงกลม วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถุประเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลใน
รูปแบบตัวอักษรหรือข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข โดยวัตถุประสงค์ของการแสดงผลประเภทการไล่ระดับสี ก็
เพ่ือที่จะเปลี่ยนรูปแบบจากการแสดงผลตัวเลข ซึ่งยากต่อการแปลความหมายของข้อมูลสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแล
โปรแกรมระบบ SCADA ใหอ้ยู่ในรูปแบบการแสดงผลแบบการไล่ระดับสีจากสีหน่ึงซึ่งจะแทนค่าตัวเลขท่ีมีค่าน้อย แล้วไล่
ระดับไปสู่อีกสีหน่ึงซึ่งจะแทนค่าตัวเลขที่มีคา่มาก 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทการไล่ระดับสีนั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่
เครื่องมือสร้างวัตถุหลายชนิดดังที่ได้กล่าวมาแล้วในตอนต้น เช่น เครื่องมือสร้างวัตถุรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่อง
เครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะ
ปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้คลิกเลือกที่ช่อง Filled และเลือกสีที่ต้องการ 
รวมถึงปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆที่ต้องการ จากนั้นใหค้ลิกเลือกทีแ่ทบ (Tab) Fill ด้านบน จะเกิดกรอบโต้ตอบ 
Rectangle Properties (Fill-Color) สําหรบัการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทการไล่
ระดับสี โดยหัวใจของหลักการสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทการไล่ระดับสีนั้นจะอยู่ที่ช่อง Type ให้เลือก
หัวข้อรายการเป็น Gradient และมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญอ่ืนๆในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) ดังน้ี  
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Fill-Color) 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4.7 
• ช่อง Color expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag รวมอยู่ด้วย ตามรูปที่

ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.2 แสดงช่อง Color expression 
• ช่อง Specify range เป็นช่องที่ใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขสูงสุดที่ช่อง Maximum และค่าตัวเลขตํ่าสุด

ที่ช่อง Minimum เพ่ือเป็นการเจาะจงขอบเขตของค่าตัวแปร Tag ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.7.3 แสดงช่อง Specify range 
• กรอบกําหนดค่าสี เป็นกรอบท่ีใช้สําหรับการปรับเปลี่ยนสีของการไล่ระดับได้ โดยสีด้านซ้ายมือเป็นระดับของตัว

เลขที่มีค่าน้อย ซึ่งตรงกับค่าของตัวเลขท่ีช่อง Minimum ในกรอบ Specify range และสีด้านขวามือเป็นระดับ
ของตัวเลขท่ีมีค่ามากซึ่งตรงกับค่าของตัวเลขท่ีช่อง Maximum ในกรอบ Specify range ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง 

 
 
 
 

รูปที่ 4.7.4 แสดงกรอบกําหนดค่าสีเพ่ือใช้ในการไล่ระดับของสี 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.5 แสดงตัวอย่างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทการไล่ระดับของสี 
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ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลประเภท ON-OFF ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Button 
 ข. Symbol Set 
 ค. Pasted Genie 
2. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลแบบมิเตอร์ ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Active X 
 ข. Symbol Set 
 ค. Pasted Genie 
3. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลประเภทภาพเคลื่อนไหว ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Active X 
 ข. Symbol Set 
 ค. Rectangle 
4. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลประเภท Array ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Active X 
 ข. Button 
 ค. Rectangle 
5. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลประเภทระดับนํ้า ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Active X 
 ข. Button 
 ค. Rectangle 
6. ถ้าต้องการให้วัตถุมีการแสดงผลประเภทการไล่ระดับสี ต้องใช้เครื่องมืออะไรในการสร้าง 
 ก. Active X 
 ข. Button 
 ค. Rectangle 
7. เครื่องมืออะไรที่ไม่สามารถใช้ในการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทระดับนํ้า 
 ก. Button 
 ข. Text 
 ค. Number 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 4 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 4 
การใช้งาน Object การแสดงผล 

ข้อ1. ข  ข้อ2. ก  ข้อ3. ข  ข้อ4. ค  ข้อ5. ค  ข้อ6. ค  ข้อ7.ก  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



178

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

178

 
ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานท่ี 4 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งานการแสดงผลแบบข้อความได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object เพ่ือแสดงผลภาพเคลื่อนไหวได้อย่างถูกต้อง 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลแบบมิเตอร์ได้อย่างถูกต้อง 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลประเภท Array ได้อย่างถูกต้อง 
6. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับนํ้าได้อย่างถูกต้อง 
7. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลแบบไล่ระดับสีได้อย่างถูกต้อง 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล(ปฏิบัติ)และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล(ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
 

 



179

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

179

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.1 
งานย่อยที่ 4.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

4.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสญัญาณออก Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output และ
สัญญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไป
ที่ช่องสัญญาณออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 เช่นเดียวกับบิตที่01และ 02 ที่มาจากช่องสัญญาณเขา้ J1XT1 
 ช่องสัญญาณเข้า ID (Analog Input 0..10V) จะถูกเช่ือมต่อกับช่องสัญญาณออก O2XT1 เพ่ือนําข้อมูลไป
แสดงผลที่โปรแกรม SCADA ต่อไป และสญัญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า TEXT เพ่ือนําข้อมูลไปแสดงผล
ที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC)  
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.1 
4.1.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

4.1.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
4.1.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.1 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
4.1.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Exit 
4.1.6 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่าง
ขึ้น 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• ปรับโวลุ่ม (Volume) หรือตัวต้านทานชนิดปรับค่าได้ ซึ่งต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID (Analog Input 0..10V) จะ

สังเกตเห็นว่าที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะแสดงค่าตัวเลขสญัญาณ Analog ซึ่งเปลีย่นแปลงตาม
การปรับโวลุ่ม 
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งานย่อยท่ี 4.1 
4.1.7 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1.ป6 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
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งานย่อยท่ี 4.1 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
I1 
I2 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท ON-OFF เช่น สวิตช์ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %I0.2.0, %I0.2.1 เป็นต้น 

ID เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท Analog (ค่าตัวเลข) 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %IW0.5.0 เป็นต้น 

Q1 เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0 เป็นต้น 

J1_0 
J1_1 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory 

เช่น %mw16.0, %mw16.1 เป็นต้น 
O1_0 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภท ON-OFF ไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw20.0 เป็นต้น 
O2 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภทตัวเลขไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw21 เป็นต้น 
ตารางที่ 4.1.7.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

• สําหรับการอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรให้เป็นไปตามรูปแบบของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ตามรุ่นนัน้ๆ 
หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.2 
งานย่อยที่ 4.2 วิธีใช้งานการแสดงผลแบบข้อความ 

4.2.1 การสร้าง Object เพือ่แสดงผลแบบข้อความ 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างข้อความ (Text) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page ที่ต้องการ
วางข้อความ แล้วให้พิมพ์ข้อความท่ีต้องการลงไปซ่ึงข้อความดังกล่าวจะปรากฏที่ตัวช้ีเมาส์ จากนั้นใหค้ลิกที่ตําแหน่งที่
ต้องการวางข้อความ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.ป1 แสดงสัญลักษณข์องตัวช้ีเมาส์ที่เปลี่ยนไป 
 4. หลังจากการคลิกที่ตําแหน่งที่ต้องการวางข้อความแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties 
(Appearance) ขึ้นมา ให้ปรบัเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุตามท่ีต้องการ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance) 
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 
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งานย่อยท่ี 4.2 
4.2.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.2.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.2.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 

 
 



187

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

187

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.3 
งานย่อยที่ 4.3 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 

4.3.1 การสร้าง Object เพือ่การแสดงผลประเภท ON-OFF 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างภาพเคลื่อนไหว (Symbol Set) ในกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page ที่ต้องการ
วางวัตถุ จากนั้นให้คลิกที่ตําแหน่งน้ัน จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังน้ี 
 4. ที่ช่อง Type ให้คลิกเลือกรูปแบบ On/off 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป1 แสดงช่อง Type 
 5. จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Set             ของช่องแสดงสถานะ OFF ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) 
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งานย่อยท่ี 4.3 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Select Symbol ขึ้นมา ให้ปรบัเปลี่ยนรูปภาพแสดงสถานะ OFF ของวัตถุ โดยเลือกที่
กลุ่มของรูปภาพได้จากช่อง Library เช่น lights_round_large จะเป็นรูปภาพหลอดไฟขนาดใหญ่ ให้เลือกหลอดไฟสีเทา
เพ่ือแสดงสถานะ OFF ของหลอดไฟที่ดับ จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Select Symbol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Select Symbol เพ่ือแสดงสถานะ OFF 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม Set             ของช่องแสดงสถานะ ON จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Select Symbol ขึ้นมา ให้
ปรับเปลี่ยนรูปภาพแสดงสถานะ ON ของวัตถุ โดยเลือกที่กลุ่มของรูปภาพได้จากช่อง Library เช่น lights_round_large 
ให้เลือกหลอดไฟสีเขียว เพ่ือแสดงสถานะ ON ของหลอดไฟที่สว่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Select 
Symbol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Select Symbol เพ่ือแสดงสถานะ ON 
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งานย่อยท่ี 4.3 
 8. จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม          ตรงบริเณด้านข้างของช่อง ON symbol when  
แล้วเลือกหัวขอ้รายการ Insert Tag….ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป5 แสดงหัวข้อรายการ Insert Tag 
 9. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Insert Tag ขึ้นมา ให้เลือก Tag ท่ีช่ือ O1_0 จากนั้นให้คลิกทีปุ่่ม OK เพ่ือปิดกรอบ
โต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Insert Tag 
 10. ที่ช่อง ON symbol when จะปรากฏ ช่ือTag ที่ได้เลือกมา ให้พิมพ์คําสั่งเพ่ิมเป็น O1_0=1 ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป7 แสดงช่อง ON symbol when 
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งานย่อยท่ี 4.3 
 11. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Symbol 
Set Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้าง Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
 12. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอการออกแบบ โดย
ผู้พัฒนาโปรแกรมสามารถเพิ่มข้อความ Q1 Lamp ใต้วัตถุรูปหลอดไฟได้ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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งานย่อยท่ี 4.3 
4.3.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.3.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.3.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการโยกสวิตช์ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 ของ PLC หลอดไฟจะติดและดับ 
ตามลําดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3.ป10 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.4 
งานย่อยที่ 4.4 การใช้งาน Object เพื่อแสดงผลภาพเคลื่อนไหว 

4.4.1 การสร้าง Object เพือ่แสดงผลภาพเคล่ือนไหว 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างภาพเคลื่อนไหว (Symbol Set) ในกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page ที่ต้องการ
วางวัตถุ จากนั้นให้คลิกที่ตําแหน่งน้ัน จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้
ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังน้ี  
 4. ที่ช่อง Type ให้คลิกเลือกรูปแบบ Animated 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป1 แสดงช่อง Type 
 5. จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Set             ของช่องแสดงสถานะ Off ของ Animation frames ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.4 
 6. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Select Symbol ขึ้นมา ให้ปรบัเปลี่ยนรูปภาพแสดงสถานะ Animation frames ของ
วัตถุ โดยเลือกที่กลุ่มของรูปภาพได้จากช่อง Library เช่น agitator_30 จะเป็นรูปภาพใบพัดหมุน ให้เลือกใบพัดหมนุสีเทา
เพ่ือแสดงสถานะ OFF ของใบพัดหยุดหมุน จากนั้นให้คลกิที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Select Symbol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Select Symbol 
 7. ให้คลิกที่ปุ่ม Set             ของช่องแสดงสถานะ Frame1 ของ Animation frames และให้ปรับเปลี่ยน
รูปภาพแสดงสถานะ Animation frames ตามข้ันตอนที่ได้อธิบายในข้อท่ี 6 โดยให้ทําซ้าํจนครบถึง Frame 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.4 
 8. ที่ช่อง Animate when ให้พิมพ์คําสั่งเพ่ิมเป็น O1_0=1 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป5 แสดงช่อง Animate when 
 9. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Symbol Set 
Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้าง Object การแสดงผลภาพเคลื่อนไหว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties 
 10. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูป
ที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป7 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.4 
4.4.2 การสร้าง Object เพือ่แสดงสัญลักษณ์ต่างๆ 
 1. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างสัญลักษณ์ (Paste Symbol) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 2. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Paste Symbol ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุ 
โดยเลือกที่กลุม่ของรูปภาพได้จากช่อง Library เช่น tanks_cyl_conb_30 จะเป็นรูปภาพถังบรรจุของเหลว ให้เลอืก
รูปภาพท่ีต้องการในช่อง Symbol จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Paste Symbol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป8 แสดงกรอบโต้ตอบ Paste Symbol 
 3. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูปที่
ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.4 
4.4.3 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.4.4 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.4.5 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการโยกสวิตช์ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 ของ PLC ใบพัดจะหมุนและหยุด
ตามลําดับ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4.ป10 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.5 
งานย่อยที่ 4.5 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลแบบมเิตอร ์

4.5.1 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลแบบมิเตอร ์
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือที่ใช้สาํหรับวางวัตถุประเภท Active X Control ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Insert ActiveX Control ขึ้นมา ในช่อง ActiveX Control ให้
เลือกหัวข้อช่ือ CiMeterX.TechMeter จากนั้นให้คลิกทีปุ่่ม Insert เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Insert ActiveX Control 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.5 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ CiMeterX.TechMeter Properties (Appearance-General) ขึ้นมา ให้ปรบัเปลี่ยน
ค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุตามท่ีต้องการ ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ CiMeterX.TechMeter Properties (Appearance-General) 
 5. คลิกที่แทบ Configure บริเวณด้านข้างของกรอบ จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Appearance-Configure ขึ้นมา 
ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุตามท่ีต้องการ ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Appearance-Configure 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.5 
 6. คลิกที่แทบ Tag Association บริเวณด้านข้างของกรอบ จะปรากฏกรอบโต้ตอบขึ้นมา ให้เลือกหัวข้อ Value 
ที่ช่อง Properties จากนั้นใหพิ้มพ์ Q2 ที่ช่อง Associate property ‘Value’ with tag… ดังรายละเอียดของตัวอย่างตาม
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อทําเสร็จสิ้นแล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบแทบ CiMeterX.TechMeter Properties (Appearance - Tag Association) 
 7. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูปที่
ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป5 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.5 
4.5.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.5.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.5.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC ค่าตัวเลขท่ีแสดงบนมิเตอร์
จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5.ป6 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.6 
งานย่อยที่ 4.6 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท Array 

4.6.1 การสร้าง Object การแสดงผลประเภท Array 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. ให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties (Appearance) ขึ้นมา ใหค้ลิกเลือกที่ช่อง Filled และเลือกสีที่ต้องการ รวมถึงปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆ 
ที่ต้องการ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) 
 4. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Fill ด้านบน 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป2 แสดงแทบ (Tab) Fill 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.6 
 5. ที่ช่อง Type ให้เลือกหัวข้อรายการเป็น Array 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป3 แสดงช่อง Type 
 6. ให้ปรับเปลี่ยนสีแสดงสถานะแทนค่าของตัวเลขที่ช่อง Array colors โดยเริ่มต้ังแต่ค่าตัวเลขศูนย์ และให้ทําซ้ํา
จนถึงค่าของตัวเลขที่ต้องการ ซึ่งค่าตัวเลขทีส่ามารถแทนสถานะของสีอยู่ระหว่าง 0-255 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป4 แสดงช่อง Array colors 
 
 7. ที่ช่อง Array expression ให้พิมพ์ตัวแปร Tag เป็น O2 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป5 แสดงช่อง Array expression 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.6 
 8. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้าง Object การแสดงผลประเภท Array 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties 
 9. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูปที่
ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป7 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.6 
4.6.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.6.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.6.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC สีที่แสดงบนหน้าจอจะ
แปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 

 
 



205

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

205

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 
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งานย่อยท่ี 4.7 
งานย่อยที่ 4.7 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับน้ํา 

4.7.1 การสร้าง Object การแสดงผลประเภทระดับน้ํา 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. ให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties (Appearance) ขึ้นมา ใหค้ลิกเลือกที่ช่อง Filled และเลือกสีที่ต้องการ รวมถึงปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆ 
ที่ต้องการ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) และช่อง Filled 
 4. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Fill ด้านบน  
 5. เมื่อคลิกเลอืกที่แทบ (Tab) Fill แล้ว ให้คลิกเลือกทีแ่ทบ (Tab) Level ด้านข้าง 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป2 แสดงแทบ (Tab) Fill และแทบ (Tab) Level 
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งานย่อยท่ี 4.7 
 6. ที่ช่อง Level expression ให้พิมพ์ตัวแปร Tag เป็น O2 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป3 แสดงช่อง Level expression 
 7. ให้คลิกเลือกหัวข้อ Specify range และปรับเปลี่ยนค่าของตัวเลขท่ีช่อง Maximum เป็น 255 ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป4 แสดงช่องหัวข้อ Specify range 
 8. ที่ช่อง Level สามารถปรับค่าร้อยละของระดับนํ้าได้ที่ At minimum และ At maximum ตามรูปที่ได้แสดง
ไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป5 แสดงช่อง Level 
 9. ที่ช่อง Fill สามารถปรับเปลี่ยนทิศทางการข้ึนลงของระดับนํ้าได้ และเปลี่ยนสีพ้ืนหลังของระดับนํ้าได้ที่ช่อง 
Background color ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป6 แสดงช่อง Fill 
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งานย่อยท่ี 4.7 
 10. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้าง Object การแสดงผลประเภทระดับน้ํา ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties 
 
 11. ให้คลิกเลอืกที่เครื่องมือสร้างสัญลักษณ์ (Paste Symbol)           
จากนั้นให้เปลีย่นสัญลักษณ์เป็นรูปภาพถังบรรจุของเหลว แล้วให้วางรูประดับนํ้าไว้ข้างบนของภาพถัง 
 12. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูป
ที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.7 
4.7.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.7.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.7.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC ระดับนํ้าที่แสดงบนหน้าจอ
จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.8 
งานย่อยที่ 4.8 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลแบบไล่ระดับส ี

4.8.1 การสร้าง Object การแสดงผลแบบไล่ระดับส ี
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง MonitorPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. ให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties (Appearance) ขึ้นมา ใหค้ลิกเลือกที่ช่อง Filled และเลือกสีที่ต้องการ รวมถึงปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆ 
ที่ต้องการ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) และช่อง Filled 
 4. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Fill ด้านบน ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป2 แสดงแทบ (Tab) Fill 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.8 
 5. ที่ช่อง Type ให้คลิกเลือกรูปแบบ Gradient ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป3 แสดงช่อง Type 
 6. ที่ช่อง Color expression ให้พิมพ์ตัวแปร Tag เป็น O2 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป4 แสดงช่อง Color expression 
 7. ให้คลิกเลือกหัวข้อ Specify range และปรับเปลี่ยนค่าของตัวเลขที่ช่อง Maximum เป็น 255 ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป5 แสดงหัวข้อ Specify range 
 8. สามารถปรับเปลี่ยนสีของการไล่ระดับได้ โดยสีด้านซ้ายเป็นระดับค่าตัวเลขตํ่าซึ่งตรงกับค่าของตัวเลขท่ีช่อง 
Minimum และสีด้านขวาเป็นระดับค่าตัวเลขสูงซึ่งตรงกับค่าของตัวเลขที่ช่อง Maximum ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป6 แสดงตัวปุ่มเลือกการปรับเปลี่ยนสีของการไล่ระดับ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.8 
 9. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้าง Object การแสดงผลแบบไล่ระดับสี ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties 
 10. ที่หน้าต่าง MonitorPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูป
ที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4.8 
4.8.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
4.8.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
4.8.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC การไล่ระดับสีทีแ่สดงบน
หน้าจอจะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูก (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.2 วิธีใช้งานการแสดงผลแบบข้อความ 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.3 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท ON-OFF 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.4 การใช้งาน Object เพ่ือแสดงผลภาพเคล่ือนไหว 
8. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.5 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลแบบมิเตอร์ 
9. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.6 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภท Array 
10. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.7 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทระดับนํ้า 
11. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 4.8 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลแบบไล่ระดับสี 
12. ทดลองสรา้งโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 4) และบันทกึผลการทดลอง 
13. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
14. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
15. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การใช้งาน Object การแสดงผล 
 

รหัสวิชา : 0921520814  
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 4 
1. ให้สรา้ง Object การแสดงผลประเภท ON-OFF เพือ่แสดงสถานะของหลอดไฟที่ต่อกับช่องสญัญาณออก Q1 ดัง
รูปต่อไปนี้ โดยมีรายละเอียดข้อมูลในตารางด้านลา่ง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.ป1 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
 

Library ช่องสัญญานออก (PLC) สีของสถานะ OFF สีของสถานะ ON 
pumps_side_large Q1 เทา เขียว 
agitator_motors Q1 เทา แดง 

compressor Q1 เทา เหลือง 
ตารางที่ 4.ป1 แสดงรายละเอียดข้อมูลการสร้าง Object การแสดงผลประเภท ON-OFF ที่โจทย์กําหนดให้มา 

2. ให้สรา้ง Object เพื่อแสดงผลภาพเคลือ่นไหว เพื่อแสดงสถานะของหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดังรูป
ต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.ป2 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
 

Library ช่องสัญญานออก (PLC) สีของสถานะ OFF สีของสถานะ ON 
Conveyors_screw_xlarge Q1 เทา เขียว 

 

ตารางที่ 4.ป2 แสดงรายละเอียดข้อมูลการสร้าง Object เพ่ือแสดงผลภาพเคลื่อนไหวท่ีโจทย์กําหนดให้มา 
 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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งานย่อยท่ี 4 
3. ให้สรา้ง Object เพื่อแสดงผลประเภท Array เพื่อแสดงคา่ของข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID ดังรูปต่อไปนี ้
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
• โดยข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID แสดงสีตามค่าของตัวเลขดังต่อไปนี้ 

ค่าตัวเลข 0 1 2 3 4 5 6 7 8 
สี ขาว เหลือง เขียว ฟ้า น้ําเงิน ส้ม แดง ม่วง ดํา 

ตารางที่ 4.ป3 แสดงรายละเอียดข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID เพ่ือแสดงสตีามค่าของตัวเลขตามที่โจทยก์ําหนดให้มา 
4. ให้สรา้ง Object เพื่อแสดงผลแบบไล่ระดับส ีเพื่อแสดงค่าของข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID ดังรปูต่อไปนี ้
 
 
 
 

รูปที่ 4.ป4 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
• กําหนดให้ค่าของข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID มีค่าเป็น 0 จะแสดงสีเหลอืง และเมื่อค่าของข้อมูลที่ช่องสัญญาณ

เขา้ ID มีค่าเป็น 255 จะแสดงสีแดง 
5. ให้สรา้ง Object เพื่อแสดงผลแบบระดับน้ํา เพื่อแสดงค่าของข้อมูลที่ช่องสัญญาณเข้า ID ดังรปูต่อไปนี ้

• โดยให้ใช้เครื่องมือ Paste Symbol กําหนด Library เป็น bottle 
 
 
 
 
 
ช่องสัญญาณเข้า ID มีค่าเป็น 0   ID มีค่าเป็น 120   ID มีค่าเป็น 255 

รูปที่ 4.ป5 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 5 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการกําหนดและต้ังค่าให้กับ Trend Server  
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการกําหนดและต้ังค่าให้กับตัวแปร Trend Tag 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Process Analyst สําหรบัการแสดงผลประเภทกราฟ 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูล 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. การกําหนดและตั้งค่าให้กบั Trend Server และ ตัวแปร Trend Tag 
2. วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 
3. การแสดงผลประเภทกราฟโดยการใช้ Process Analyst 
4. การบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูล 
 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.1 
5.1 การกําหนดและตั้งคา่ใหกั้บ Trend Server และ ตัวแปร Trend Tag 

 เทรนด์เซิรฟ์เวอร์ (Trend Server) เป็นการกําหนดขึ้นมา เพ่ือใช้สําหรับการให้บริการข้อมูลเกี่ยวกับกราฟ เพ่ือ
ใช้ในการบันทกึเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นของตัวแปรข้อมูลที่วัดจากอุปกรณ์รับสัญญาณต่างๆ ในระบบ SCADA โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือการวิเคราะห์แนวโน้มของสภาวะการทํางานของระบบ SCADA และยังเป็นประโยชน์ในการสืบค้นประวัติ
ข้อมูลย้อนหลังของการทํางานของระบบ SCADA ได้ ดังนั้นการสร้าง Project ใดๆขึ้นมา แล้วมีการออกแบบหน้าต่างส่วน
แสดงผลข้อมลูในรูปแบบของกราฟ จึงจําเป็นต้องมีการสร้างเพ่ือกําหนดค่าให้กับเทรนด์เซิร์ฟเวอร์ทุกครั้ง 
5.1.1 การตั้งค่าให้กับเทรนด์เซิร์ฟเวอร ์(Trend Server) 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับเทรนด์เซริ์ฟเวอร์นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลอืกการทํางานที่หน้าต่าง
โปรแกรม Citect Project Editor ก่อน ต่อจากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ 
Trend Servers จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Trend Servers เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของเทรนด์
เซิร์ฟเวอร์ โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังน้ี 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Trend Servers 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Trend Servers 
• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการให้เทรนด์เซริ์ฟเวอร์ร่วมกลุ่มอยู่ด้วย 

โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• Server Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของเทรนด์เซิร์ฟเวอร์ ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดย

ช่ือที่ได้ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 
• Network Addresses เป็นช่องที่ใช้สําหรับการระบุหมายเลขที่อยู่ในระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ 
• Port เป็นช่องที่ใช้สําหรับการระบุหมายเลขของช่องสื่อสารในระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.1 
5.1.2 การตั้งค่าให้กับตัวแปร Trend Tag 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับตัวแปร Trend Tag นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก 
Tags แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Trend Tags จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Trend Tags เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่า
คุณสมบัติต่างๆของตัวแปร Trend Tag โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Trend Tags 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Trend Tags 
 ในกรณีที่กรอบโต้ตอบ Trend Tags มีขนาดย่อสําหรับการกรอกรายละเอียด ให้กดปุ่ม F2 บนแป้นพิมพ์ เพ่ือ
ขยายข้อมูลสําหรับการกรอกรายละเอียดเพ่ิมขึ้น ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน 

• Trend Tag Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Trend Tag ซึง่สามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดย
ช่ือที่ได้ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 

• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของ
ช่ือคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.1 
• Expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag รวมอยู่ด้วย 
• Sample Period เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ค่าของคาบเวลาที่ใช้ในการสุ่มตัวอย่างข้อมูลขึ้นมา 
• Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดรูปแบบการเริ่มต้นของการบันทึกของ Trend เช่น บันทึกแบบรายคาบ 

(Periodic) หรือบันทึกแบบเมื่อถูกกระตุ้น (Trigger) 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
• File Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือไฟล์และตําแหน่งที่อยู่ เพ่ือการบันทึกข้อมูลของ Trend Tag ลงไป 
• Storage Method เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกวิธีการบันทึก ซึ่งมีผลต่อขนาดของไฟล์ตามความละเอียดของ

จํานวนบิตที่ใช้แทนค่าของข้อมูล 
• Eng Units เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกหน่วยทางวิศวกรรม 
• Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกรูปแบบการแสดงข้อมูล 
• No. Files เป็นช่องที่ใช้สําหรบัการพิมพ์ค่าของจํานวนไฟล์ที่ใช้บันทึกขอ้มูลของ Trend Tag ลงไป 
• Time เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกเวลาจุดเร่ิมต้นเพ่ือทําให้สอดคล้องกัน 
• Period เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกคาบเวลาเพ่ือการบันทึกข้อมูล 
• ปุ่ม Add เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรบัเพ่ิมช่ือที่ได้ต้ังขึ้น โดยจะเพ่ิมลงไปในฐานข้อมูลของระบบ สําหรับการคลิกปุ่ม Add 

จะกระทําหลังจากที่ได้พิมพ์ต้ังช่ือใหม่ทุกครัง้ 
• ปุ่ม Replace เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับบันทึกแทนที่โดยทับช่ือที่ได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 
• ปุ่ม Delete เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบชื่อที่ได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.2 
5.2 วิธีใชง้าน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 

 ในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA เมื่อผูป้ฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ต้องการทราบถึง
ข้อมูลสถานะในการทํางานของอุปกรณ์ตรวจวัดที่มีอยู่ในระบบด้วยค่าที่เที่ยงตรงและแม่นยํา จึงจําเป็นอย่างยิ่งที่
ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ต้องออกแบบส่วนที่มีการแสดงผลประเภทตัวเลขประกอบร่วมอยู่ด้วยกับส่วนที่มีการ
แสดงผลประเภทอ่ืนๆ เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอาค่าข้อมูลตัวเลขไปใช้
ประกอบในการคํานวณต่างๆ เพ่ือการวิเคราะห์และตัดสินใจในการควบคุมระบบและกระบวนการที่แมน่ยําต่อไป 
 โดยขั้นตอนสําหรับการใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลขนั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกที่
เครื่องมือสร้างการแสดงผลประเภทตัวเลข (Number) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) เมื่อคลิกเลือกแล้ว 
สัญลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page ที่ต้องการวางวัตถุ จากนั้นให้คลิกที่
ตําแหน่งนั้น จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่า
คุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังน้ี 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) 
• ช่อง Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดรูปแบบ ใหค้ลิกเลือกรูปแบบเป็น Numeric 
• ช่อง Numeric expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag รวมอยู่ด้วย 
• ช่อง Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกรูปแบบการแสดงข้อมูล เช่น มีจํานวนกี่หลกั และรูปแบบทศนิยม 

เป็นต้น 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.3 
5.3 การแสดงผลประเภทกราฟโดยการใช้ Process Analyst 

5.3.1 หลักการสรา้ง Process Analyst 
 Vijeo Citect Process Analyst เป็นวัตถุประเภท ActiveX Control โดยได้ถูกออกแบบมาเพื่อใช้สําหรับให้
ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA สามารถเห็นแนวโน้มของข้อมูลในรูปแบบการแสดงผลประเภทกราฟจาก
เทรนด์เซิร์ฟเวอร์ และสามารถรับรู้การเตือนความผิดพลาดหรือแสดงสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ต่างๆที่มีอยู่ในระบบ
จากเซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความผิดพลาด (Alarm Server) ก็ได้ นอกจากน้ี Process Analyst ยังสามารถช่วยในวิเคราะห์
และเปรียบเทยีบแนวโน้มของข้อมูลที่แสดงผลในรูปแบบกราฟได้เป็นอย่างดี 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้าง Process Analyst นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่าง
โปรแกรม Citect Graphics Builder ก่อน จากนั้นให้คลกิเลือกที่เครื่องมือสร้าง Process Analyst ในกล่องเคร่ืองมือ
สร้างวัตถุ (Toolbox) เมื่อคลิกเลือกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Citect Process Analyst Control Properties 
(Appearance) ขึ้นมา กรอบโต้ตอบน้ีสามารถปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุได้ หลังจากได้ปรับเปลี่ยนค่าต่างๆ 
แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Citect Process Analyst Control Properties เท่ากับว่าได้สิ้นสุดขั้นตอน
สําหรับการสร้าง Process Analyst แล้ว สว่นต่อไปจะเป็นส่วนสําหรับการใช้งาน Process Analyst ซึ่งจะกระทําใน
หน้าต่างโปรแกรม Runtime  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.1 แสดงหน้าต่าง Process Analyst ในช่วง Runtime 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.3 
5.3.2 การเพิม่การแสดงผลเส้นกราฟ 
 หลังจากที่ได้สร้าง Process Analyst เป็นที่เรียบร้อยแลว้ เมื่อเข้าสู่การทํางานของหน้าต่างโปรแกรม Runtime 
ถ้าต้องการให้แสดงผลข้อมูลประเภทกราฟจาก Trend Tag ตัวใด ก็สามารถกระทําได้โดยการเพ่ิมการแสดงผลเส้นกราฟ
ในหน้าต่าง Process Analyst ซึ่งมีวิธีการโดยให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Add Pens ของ Process Analyst เมื่อคลิกเลือกแล้ว จะ
ปรากฏกรอบโต้ตอบ Add New Pen(s) ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกที่ปุ่ม Search เพ่ือค้นหา Trend Tag ที่มีการกําหนดค่าไว้
แล้วของโปรแกรมระบบ SCADA เมื่อคลิกเลือกแล้ว จะปรากฏ Trend Tag ที่มีการกําหนดค่าไว้แล้วของโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยปรากฏผลลัพธ์ทีช่่อง Search ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Add New Pen(s) 
 ต่อจากน้ันให้คลิกเลือก Trend Tag ที่ต้องการให้แสดงผลบนหน้าจอของหน้าต่าง Runtime แล้วใหค้ลิกเลือกที่
ปุ่ม Add Trend Tag ที่ได้คลกิที่ปุ่ม Add แล้ว จะปรากฏผลลัพธ์ของการได้ถูกเลือกทีช่่อง Selected ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง เมื่อเลือก Trend Tag ตามท่ีต้องการครบหมดแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.3 แสดงการเลือก Trend Tag เพ่ือให้แสดงผลบนหน้าจอของหน้าต่าง Runtime 
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5.3.3 การใช้งาน Process Analyst ในหน้าต่าง Runtime 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.4 แสดง Process Analyst ในหน้าต่าง Runtime 
 
 

รูปที่ 5.3.5 แสดงปุ่มคําสั่งของ Process Analyst บนแถบเคร่ืองมือ 
 ปุ่มคําสั่งที่สําคญัของ Process Analyst บนแถบเคร่ืองมือ ประกอบด้วย 

• Load View เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับเปิดไฟล์ที่บันทึกสภาวะแวดล้อมการทํางานและคุณสมบัติที่เฉพาะเจาะจง
สําหรับการแสดงผลข้อมูลในรูปแบบของกราฟ เช่น รายการชื่อของเส้นกราฟที่ได้กําหนดไว้มาก่อน เป็นต้น โดย
ไฟล์ที่บันทึกจะมีนามสกุลเป็น pav (Process Analyst View) 

• Save View เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับบันทึกสภาวะแวดล้อมการทํางานและคุณสมบัติที่เฉพาะเจาะจงสําหรับการ
แสดงผลข้อมลูในรูปแบบของกราฟ ที่ผู้ใช้งานได้กําหนดไว้ โดยจะบันทึกเก็บเป็นไฟล์ที่มนีามสกุลเป็น pav 
(Process Analyst View)  

• Print เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับพิมพ์การแสดงผลข้อมูลในรูปแบบของกราฟออกทางเคร่ืองพิมพ์ 
• Copy to Clipboard เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สาํหรับสําเนาข้อมูลที่แสดงผลในรูปแบบของกราฟ บันทึกลงคลิปบอร์ด

ของเครื่องคอมพิวเตอร์ 
• Copy to File เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับสาํเนาข้อมูลที่แสดงผลในรูปแบบของกราฟ บันทึกลงไฟล์ขอ้มูล 
• Add Pens เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับการเพ่ิมการแสดงผลเส้นกราฟ 
• Remove Pen เป็นปุ่มคําสั่งที่ใช้สําหรับการลบเส้นกราฟที่ได้แสดงผลออกไป 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.3 
5.3.4 การปรบัเปลี่ยนค่าสเกลแนวต้ังของกราฟ 
 ที่หน้าต่าง Runtime ใหค้ลิกที่ปุ่ม >> เพ่ือเลือกรายการหัวข้อ Edit Vertical Scale จะปรากฏกรอบโต้ตอบ 
Edit Vertical Scale ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติของช่อง Limits โดยให้ค่า Min เป็นค่าต่ําสุดของสเกลแนวตั้งของ
กราฟ และค่า Max เป็นค่าสงูสุดของสเกลแนวตั้งของกราฟ หลังจากได้ปรับเปลี่ยนค่าต่างๆ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิด
กรอบโต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.6 แสดงกรอบโต้ตอบ Edit Vertical Scale 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.7 แสดงจํานวนเส้นกราฟที่มีอยู่และค่าสเกลแนวตั้งของกราฟ 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.4 
5.4 การบนัทกึค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟลข์้อมูล 

 การบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ที่กําลังแสดงผลการทาํงานใน Process Analyst ไปยัง
ไฟล์ข้อมูล มีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอาข้อมูลดังกล่าวที่ถูกบันทึก
เป็นค่าตัวเลขในไฟล์ข้อมูลไปใช้ประกอบในการคํานวณต่างๆ ในโปรแกรมอื่นๆที่มคีวามสามารถการคํานวณทาง
คณิตศาสตร์และสถิติช้ันสูง เพ่ือการวิเคราะห์แนวโน้มที่จะเกิดขึ้นและนําผลข้อมลูที่ได้มาตัดสินใจในการควบคุมระบบและ
กระบวนการที่แม่นยําต่อไป 
 โดยขั้นตอนสําหรับการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) นั้น สามารถกระทําได้ที่หน้าต่าง Runtime 
โดยให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Copy to File ของ Process Analyst เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save as ขึ้นมา 
ให้เลือก Directory ที่ต้องการจัดเก็บไฟล์และพิมพ์ช่ือไฟล์ รวมถึงสามารถกําหนดชนิดของไฟล์ที่จะบันทึกได้สองชนิด 
ได้แก่ ไฟล์โปรแกรม Excel และ ไฟลแ์บบ Text โดยให้คลิกเลือกที่ช่อง Save as type แล้วคลิกเลือกที่ปุ่ม Save เพ่ือจบ
การทํางาน 
 สําหรับการเปิดไฟล์ข้อมูลชนิด Excel ที่ได้บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) นั้น กรณีที่เครื่อง
คอมพิวเตอร์ได้ติดต้ังโปรแกรม Microsoft Excel เรียบร้อยแล้ว การเปิดไฟล์ข้อมูลชนิด Excel ที่ได้บันทึกค่าตัวแปร
ประเภทกราฟ สามารถกระทําโดยดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไฟล์ขอ้มูลชนิด Excel นั้น เพ่ือเปิดไฟล์ข้อมูลของ
โปรแกรม Excel ขึ้นมา โดยเมื่อเปิดโปรแกรมแล้วจะปรากฏข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.1 แสดงตัวอย่างไฟล์ข้อมูลของโปรแกรม Excel ที่บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ 
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หัวข้อย่อยท่ี 5.4 
 สําหรับการเปิดไฟล์ข้อมูลชนิด Text ที่ได้บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) นั้น สามารถกระทําโดย
ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไฟล์ข้อมูลชนิด Text นั้น เพ่ือเปิดโปรแกรม Notepad ขึ้นมา โดยเมื่อเปิดโปรแกรมแล้ว
จะปรากฏข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.2 แสดงตัวอย่างไฟล์ข้อมูลชนิด Text ของโปรแกรม Notepad ที่บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ 
 
 นอกจากวิธีการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูลชนิดต่างๆ ดังที่ได้กล่าวมาในตอนต้น
แล้ว ยังสามารถใช้วิธีการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังคลิปบอร์ดของเครื่องคอมพิวเตอร์ได้อีกด้วย 
ซึ่งคลิปบอร์ดจะเป็นพื้นที่หน่วยความจํากลางที่โปรแกรมต่างๆสามารถที่จะแลกเปล่ียนข้อมูลระหว่างกันได้ ด้วยคําสั่ง 
Copy และ Paste ซึ่งเป็นคําสั่งพ้ืนฐานท่ีมีอยู่ในโปรแกรมต่างๆเหล่าน้ัน ทําให้การนําเอาข้อมูลที่บันทกึค่าตัวแปรประเภท
กราฟ (Trend Tag) ไปใช้งานในโปรแกรมอ่ืนๆ มีความสะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น 
 โดยขั้นตอนสําหรับการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ) ไปยังคลิปบอร์ดของเครื่องคอมพิวเตอร์นั้น 
สามารถกระทําได้ที่หน้าต่าง Runtime โดยให้คลิกเลือกทีปุ่่ม Copy to Clipboard ของ Process Analyst เมื่อคลิกเลือก
แล้ว ข้อมลูของค่าตัวแปรประเภทกราฟจะถูกบันทึกลงไปยังคลิปบอร์ดของเครื่องคอมพิวเตอร์ ถ้าต้องการนําข้อมูลไปเปิด
แสดงยังโปรแกรมใด ให้คลิกเลือกที่คําสั่ง Paste ของเมนูรายการหลัก Edit ที่โปรแกรมนั้นๆ 
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ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 5 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. เมื่อต้องสร้างส่วนแสดงผลข้อมูลในรูปแบบของกราฟ จําเป็นต้องมีการกําหนดอะไรก่อน 
 ก. Trend Server 
 ข. Trend Tag 
 ค. Trend Server, Trend Tag 
2. วัตถุประเภทใดใช้สําหรับดูข้อมูลในรูปแบบการแสดงผลประเภทกราฟ 
 ก. Process Control 
 ข. Process Analyst 
 ค. Process Display 
3. ปุ่มคําสั่งใดใช้สําหรับการเพ่ิมการแสดงผลเส้นกราฟ 
 ก. ปุ่ม Add Pens 
 ข. ปุ่ม Copy to Clipboard 
 ค. ปุ่ม Remove Pen 
4. ปุ่มคําสั่งใดใช้สําหรับบันทึกคุณสมบัติที่เฉพาะเจาะจงสําหรับการแสดงผลข้อมูลในรปูแบบของกราฟ 
 ก. ปุ่ม Load View 
 ข. ปุ่ม Save View 
 ค. ปุ่ม Copy to Clipboard 
5. ปุ่มคําสั่งใดใช้สําหรับการลบการแสดงผลเส้นกราฟ 
 ก. ปุ่ม Remove Graph 
 ข. ปุ่ม Remove Line 
 ค. ปุ่ม Remove Pen 
6. ปุ่มคําสั่งใดใช้สําหรับการสําเนาข้อมูลที่แสดงผลในรูปแบบของกราฟ บันทึกลงไฟล์ขอ้มูล 
 ก. ปุ่ม Save to File 
 ข. ปุ่ม Copy to File 
 ค. ปุ่ม Copy to Clipboard 
7. Vijeo Citect Process Analyst เป็นวัตถุประเภทใด 
 ก. Web Gate Control 
 ข. Cicode Control 
 ค. ActiveX Control 
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หัวข้อย่อยท่ี 5 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 5 

การอ่านค่าและการแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 
ข้อ1. ค  ข้อ2. ข  ข้อ3. ก  ข้อ4. ข  ข้อ5. ค  ข้อ6. ข  ข้อ7. ค 
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ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  
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งานท่ี 5 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถตั้งค่าให้กับ Trend Server ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถตั้งค่าให้กับตัวแปร Trend Tag ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลขได้อย่างถูกต้อง 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Process Analyst สําหรับการแสดงผลประเภทกราฟได้อย่างถูกต้อง 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูลได้อย่างถูกต้อง 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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งานย่อยท่ี 5.1 
งานย่อยที่ 5.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

5.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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งานย่อยท่ี 5.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสญัญาณออก Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output และ
สัญญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไป
ที่ช่องสัญญาณออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 เช่นเดียวกับบิตที่01และ 02 ที่มาจากช่องสัญญาณเขา้ J1XT1 
 ช่องสัญญาณเข้า ID และ IE (Analog Input 0..10V) จะถูกเช่ือมต่อกับช่องสัญญาณออก O2XT1 และ O3XT1
ตามลําดับ เพ่ือนําข้อมูลไปแสดงผลที่โปรแกรม SCADA ต่อไป และสัญญาณอีกส่วนหนึ่งจะนําไปเข้าที่ Block ที่ช่ือว่า 
TEXT เพ่ือนําข้อมูลไปแสดงผลที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC)  
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งานย่อยท่ี 5.1 
5.1.2 การกําหนดคา่ให้กับ TEXT 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที ่Block ที่ช่ือว่า TEXT   จะปรากฏกรอบโต้ตอบ FBD TEXT 
(Text) ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ FBD TEXT (Text) 
 2. .ให้พิมพ์ข้อความ “ID-Analog=” และ “IE-Analog=” ที่บริเวณพ้ืนที่จําลองหน้าจอ LCD ดังรูปที่แสดงไว้
ด้านบน 
 3. ให้คลิกที่รายการ 04 B45 INPUT ANA กดปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลากมายังบริเวณพ้ืนที่จําลองหน้าจอ 
LCD ณ.ตําแหน่งด้านหลังของข้อความ “IE-Analog=” ดังรูปที่แสดงไว้ด้านบน 
 4. ให้คลิกที่รายการ 05 B03 INPUT ANA กดปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลากมายังบริเวณพ้ืนที่จําลองหน้าจอ 
LCD ณ.ตําแหน่งด้านหลังของข้อความ “ID-Analog=” ดังรูปที่แสดงไว้ด้านบน 
 5. คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
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5.1.3 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

5.1.4 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
5.1.5 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
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 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
5.1.6 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป6 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Exit 
5.1.7 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่าง
ขึ้น 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• ปรับโวลุ่ม (Volume) หรือตัวต้านทานชนิดปรับค่าได้ ซึ่งต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID (Analog Input 0..10V) จะ

สังเกตเห็นว่าที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะแสดงค่าตัวเลขสญัญาณ Analog ซึ่งเปลีย่นแปลงตาม
การปรับโวลุ่ม ID 

• ปรับโวลุ่ม (Volume) ซึ่งต่อกับช่องสัญญาณเข้า IE (Analog Input 0..10V) จะสังเกตเห็นว่าที่หน้าจอ LCD ของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) จะแสดงค่าตัวเลขสัญญาณ Analog ซึ่งเปลี่ยนแปลงตามการปรับโวลุ่ม IE 
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5.1.8 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1.ป7 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
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งานย่อยท่ี 5.1 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
I1 
I2 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท ON-OFF เช่น สวิตช์ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %I0.2.0, %I0.2.1 เป็นต้น 

ID 
IE 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท Analog (ค่าตัวเลข) เช่น โวลุ่ม เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %IW0.5.0 เป็นต้น 

Q1 เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0 เป็นต้น 

J1_0 
J1_1 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw16.0, %mw16.1 เป็นต้น 
O1_0 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภท ON-OFF ไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw20.0 เป็นต้น 
O2 
O3 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภทตัวเลขไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw21, %mw22 เป็นต้น 
ตารางที่ 5.1.8.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

• สําหรับการอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรให้เป็นไปตามรูปแบบของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ตามรุ่นนัน้ๆ 
หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.2 
งานย่อยท่ี 5.2 การตั้งค่าให้กับ Trend Server และตัวแปร Trend Tag 

5.2.1 การตั้งค่าให้กับ Trend Server 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Trend Servers 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Trend Servers 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Trend Servers ให้กรอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม 
Add ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Trend Servers 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.2 
5.2.2 การตั้งค่าให้กับตัวแปร Trend Tag 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tags แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Trend Tags 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป3 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Trend Tags 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Trend Tags ใหพิ้มพ์ช่ือตัวแปร Trend Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ช่ือคลัสเตอร์ 
(Cluster Name) ช่ือตัวแปร Tag ในช่อง Expression เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Trend Tag ไปยังฐานข้อมูล และคลิกที่ปุ่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Trend Tags 
• ในกรณีที่กรอบโต้ตอบ Trend Tags มีขนาดย่อสําหรับการกรอกรายละเอียด ให้กดปุ่ม F2 บนแป้นพิมพ์ เพ่ือ

ขยายข้อมูลสําหรับการกรอกรายละเอียดเพ่ิมข้ึน ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.2 
5.2.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือปุ่ม    บนแถบเคร่ืองมือ 
หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป6 แสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2.ป7 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.3 
งานย่อยที่ 5.3 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 

5.3.1 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Explorer และดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ 
GraphPage ทีช่่อง Contents of Pages เพ่ือเปิดหน้าต่าง GraphPage ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป1 แสดงช่อง Contents of Pages เพ่ือเปิดหน้าต่าง GraphPage 
 
 2. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 3. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างการแสดงผลประเภทตัวเลข (Number)          ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
(Toolbox) 
 4. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป              ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page 
ที่ต้องการวางวัตถุ จากนั้นใหค้ลิกที่ตําแหน่งน้ัน จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display 
Value) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังนี้ 
 5. โดยที่ช่อง Type ให้คลิกเลอืกรูปแบบ Numeric 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป2 แสดงช่อง Type 
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งานย่อยท่ี 5.3 
 6. ที่ช่อง Numeric expression ให้พิมพ์ช่ือTag เป็น O2 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป3 แสดงช่อง Numeric expression 
 7. ที่ช่อง Format ให้เลือกรปูแบบ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 

รูปที่ 5.3.ป4 แสดงช่อง Format 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) 
 8. ให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) General ด้านข้าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป6 แสดงแทบ (Tab) General ด้านข้าง 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.3 
 9. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-General) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ 
ของวัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-General) 
 10. ที่หน้าต่าง GraphPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูปที่
ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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งานย่อยท่ี 5.3 
5.3.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
5.3.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
5.3.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC ค่าตัวเลขท่ีแสดงบนหน้าจอ
จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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งานย่อยท่ี 5.4 
งานย่อยที่ 5.4 วิธีใช้งาน Process Analyst สําหรับการแสดงผลประเภทกราฟ 

5.4.1 การสร้าง Process Analyst 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง GraphPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้าง Process Analyst ในกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Citect Process Analyst Control Properties (Appearance) 
ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป1 แสดง Process Analyst ที่วางบนหน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 4. กรอบโต้ตอบนี้สามารถปรับเปล่ียนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุได้ หลังจากได้ปรับเปล่ียนค่าต่างๆ แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Citect Process Analyst Control Properties 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Citect Process Analyst Control Properties 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.4 
 5. ที่หน้าต่าง GraphPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
5.4.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
5.4.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
5.4.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว ้
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.4 
 6. ที่หน้าต่าง Runtime ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Add Pens ของ Process Analyst ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป4 แสดงปุ่ม Add Pens ของ Process Analyst 
 7. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Add New Pen(s) ขึ้นมา ให้คลิกเลือกทีปุ่่ม Search 
เพ่ือค้นหา Trend Tag ที่มีการกําหนดค่าไว้แล้วของโปรแกรมระบบ SCADA ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Add New Pen(s) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.4 
 8. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏ Trend Tag ที่มีการกําหนดค่าไว้แล้วของโปรแกรมระบบ SCADA โดยปรากฏ
ผลลัพธ์ที่ช่อง Search ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป6 แสดงผลลัพธ์ที่ช่อง Search 
 9. ให้คลิกเลือก Trend Tag ที่ต้องการให้แสดงผลบนหน้าจอของหน้าต่าง Runtime แล้วให้คลิกเลอืกที่ปุ่ม Add 
 10. Trend Tag ที่ได้คลิกที่ปุ่ม Add แล้ว จะปรากฏผลลัพธ์ของการได้ถูกเลือกที่ช่อง Selected ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป7 แสดงผลลัพธ์ของการได้ถูกเลือกที่ช่อง Selected 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.4 
 11. ที่หน้าต่าง Runtime จะปรากฏเส้นกราฟของ Trend Tag (Pen1) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป8 แสดงหน้าต่าง Runtime จะปรากฏเส้นกราฟของ Trend Tag (Pen1) 
 12. ให้คลิกที่ปุ่ม >> เพ่ือเลือกรายการหัวข้อ Edit Vertical Scale 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป9 แสดงรายการหัวข้อ Edit Vertical Scale 
 13. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Edit Vertical Scale ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติของช่อง Limits โดยให้ค่า 
Min เป็น 0 และค่า Max เป็น 260 หลังจากได้ปรับเปลี่ยนค่าต่างๆ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป10 แสดงกรอบโต้ตอบ Edit Vertical Scale 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 
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 14. จะปรากฏค่า Scale ที่ได้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติแล้ว ที่บริเวณด้านล่างของ Process Analyst 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป11 แสดงค่า Scale ที่ได้ปรับเปล่ียนค่าคุณสมบัติแล้ว ที่บริเวณด้านล่างของ Process Analyst 
 15. ให้ทดสอบการแสดงผลของกราฟด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC เส้นของกราฟ
ที่แสดงบนหน้าจอจะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4.ป12 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.5 
งานย่อยที่ 5.5 วิธีการบนัทกึค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟลข์้อมูล 

5.5.1 วิธีการบันทึกคา่ตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูล 
 1. ที่หน้าต่าง Runtime ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Copy to File          ของ Process Analyst ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป1 แสดงปุ่ม Copy to File 
 2. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้เลือก Directory ที่ต้องการจัดเก็บไฟล์และพิมพ์
ช่ือไฟล์ รวมถึงสามารถกําหนดชนิดของไฟล์ที่จะบันทึกได้สองชนิด ได้แก่ ไฟล์โปรแกรม Excel และ ไฟล์แบบ Text โดย
คลิกเลือกที่ช่อง Save as type ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกทีปุ่่ม Save เพ่ือจบการ
ทํางาน 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป2 แสดงช่อง Save as type 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.5 
5.5.2 การเปิดไฟล์ข้อมูลชนดิ Excel ที่ได้บันทึกคา่ตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) 
 1. กรณีที่เครื่องคอมพิวเตอร์ได้ติดต้ังโปรแกรม Microsoft Excel เรียบร้อยแล้ว การเปิดไฟล์ข้อมูลชนิด Excel ที่
ได้บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ สามารถกระทําโดยดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไฟล์ข้อมูลชนิด Excel นั้น เพ่ือเปิด
โปรแกรม Excel ขึ้นมา โดยเมื่อเปิดโปรแกรมแล้วจะปรากฏข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟขึ้นมา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป4 แสดงโปรแกรม Microsoft Excel จะปรากฏข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟ 
 2. ถ้าค่าตัวเลขของเวลาที่ปรากฏผิดรูปแบบไป ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน ให้คลิกเมาส์ปุ่มด้านขวาที่คอลัมน์ A 
เพ่ือเปิดเมนูรายการแล้วคลิกเลือกหัวข้อ จดัรูปแบบเซลล…์. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป5 แสดงเมนูรายการหัวข้อ จัดรูปแบบเซลล ์
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ใบข้อมูล 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.5 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบการจัดรูปแบบเซลล์ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ โดยเลือกประเภทเป็น
แบบเวลา และชนิดรูปแบบตามท่ีต้องการ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วให้คลิกที่ปุ่มตกลง เพ่ือ
จบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบการจัดรูปแบบเซลล ์
 4. จะปรากฏข้อมูลของค่าตัวเลขของเวลาที่ถูกต้อง ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป7 แสดงข้อมูลของค่าตัวเลขของเวลาท่ีถูกต้อง 
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การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5.5 
5.5.3 การเปิดไฟล์ข้อมูลชนดิ Text ที่ได้บันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) 
 สามารถกระทําโดยดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไฟล์ขอ้มูลชนิด Text นั้น เพ่ือเปิดโปรแกรม Notepad ขึ้นมา 
โดยเมื่อเปิดโปรแกรมแล้วจะปรากฏข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟขึ้นมา  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป8 แสดงโปรแกรม Notepad แสดงข้อมูลของค่าตัวแปรประเภทกราฟ 
5.5.4 วิธีการบันทึกคา่ตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังคลปิบอร์ด 
 1. ที่หน้าต่าง Runtime ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม Copy to Clipboard          ของ Process Analyst ตามรูปที่ได้
แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.5.ป9 แสดงปุ่ม Copy to Clipboard 
 2. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว ข้อมลูของค่าตัวแปรประเภทกราฟจะถูกบันทึกลงไปยังคลิปบอร์ดของเครื่องคอมพิวเตอร์ 
ถ้าต้องการนําข้อมูลไปเปิดแสดงยังโปรแกรมใด ให้คลิกเลอืกที่คําสั่ง Paste ของเมนูรายการหลัก Edit ที่โปรแกรมน้ันๆ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 5.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 5.2 การต้ังค่าให้กับ Trend Server และตวัแปร Trend Tag 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 5.3 วิธีใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลข 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 5.4 วิธีใช้งาน Process Analyst สําหรับการแสดงผลประเภทกราฟ 
8. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 5.5 วิธีการบันทึกค่าตัวแปรประเภทกราฟ (Trend Tag) ไปยังไฟล์ข้อมูล 
9. ทดลองสร้างโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 5) และบันทึกผลการทดลอง 
10. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
11. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
12. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การอ่านค่าและ 
การแสดงผลในรูปแบบต่างๆ 

รหัสวิชา : 0921520815  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 5 
1. ให้สรา้ง Object การแสดงผลประเภทตัวเลขจากตัวแปร Tag O2 และ O3 ดังรูปที่แสดงไว้ด้านลา่ง  
2. ให้สรา้ง Process Analyst เพื่อแสดงผลข้อมูลประเภทกราฟ (Trend) จากตัวแปร Tag O2 และ O3 ดังรปูที่
แสดงไว้ด้านลา่ง 

• ให้ปรับค่า Vertical Scale ของกราฟทั้งตัวแปร Tag O2 และ O3 มีค่า Min= 0 และMax= 230 
• ทดสอบโปรแกรมระบบ SCADA ด้วยการปรับโวลุ่มที่ช่องสัญญาณเข้า ID และ IE ของ PLC ซึ่งมีข้อมลูเข้าเป็น

แบบ Analog 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.ป1 แสดงตัวอย่างหน้าต่าง Runtime ของใบงานนี้ 
 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 6 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งาน Object ประเภทตัวเลข เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พี
แอลซ ี(PLC) 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีใช้งานตัวเลื่อน (Slider) เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. การกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
2. วิธีใช้งาน Object ประเภทตัวเลข เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
3. วิธีใช้งานตัวเลื่อน (Slider) เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งขอ้มูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
 
 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 6.1 
6.1 การกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 

 การกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC นั้น ตัวแปร Tag จะถูกเช่ือมต่อเพ่ือสื่อสารกับตัวแปรท่ี
อยู่ใน PLC เพ่ือใช้ในการควบคุมอุปกรณ์ต่างๆท่ีต่อร่วมกับ PLC อีกต่อหนึ่ง สําหรับ PLC รุ่นที่ใช้อุปกรณ์เสริม Ethernet 
communication Module เพ่ือช่วยติดต่อสื่อสารในระบบเครือข่ายนั้น เมื่อมีการเขียนโปรแกรมด้วยภาษา FBD จะ
สังเกตในโปรแกรมได้ว่า มีช่องที่ใช้สําหรับการเชื่อมต่อสื่อสารกับสัญญาณภายนอกของตัว PLC โดยจะปรากฏช่องรหัส J1 
ถึง J4 ซึ่งเป็นช่องที่ใช้สําหรับการรับข้อมูลจากอุปกรณ์ตัวอ่ืนๆ เช่น เคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีติดต้ังโปรแกรมระบบ SCADA ซึ่ง
เช่ือมต่ออยู่ในระบบเครือข่าย เพ่ือส่งข้อมูลให้เข้ามายังภายในตัว PLC ซึ่ง PLC จะนําข้อมูลดังกล่าวไปประมวลผลด้วย
บล็อกในภาษา FBD ต่อไป โดยช่องสัญญาณแต่ละช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อสื่อสารจะมีขนาดข้อมูลเท่ากับ 16 บิต สําหรับ
วิธีการเชื่อมต่อกับช่องที่ใช้สําหรับการเชื่อมต่อสื่อสารท่ีอยู่ในตัว PLC นัน้ จะอ้างอิงจากที่อยู่ (Address) ของตัวแปรใน 
PLC นั้นๆ เช่น ที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีใช้ในการส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC นั้น ประกอบด้วย ค่าหมายเลขต้ังแต่ 
16 ถึง 19 ตามตารางที่แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.1 แสดง Ethernet communication Module และช่องรหัส J1 ถึง J4 
 

Ethernet Inputs Ethernet Outputs 
ช่องสัญญาณรหัส Address ช่องสัญญาณรหัส Address 

J1 16 O1 20 
J2 17 O2 21 
J3 18 O3 22 
J4 19 O4 23 

ตารางที่ 6.1.1 แสดงท่ีอยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีใช้ในการรับและส่งขอ้มูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
 โดยขั้นตอนสําหรับการกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC น้ัน สามารถกระทําได้โดยให้คลิก
เลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor ก่อน ต่อจากน้ันให้คลิกเลอืกที่แถบเมนูหลัก Tags แล้วคลิก
เลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Variable Tags จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Variable Tags เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติ
ต่างๆ โดยมีค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญดังน้ี 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 6.1 
6.1.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
• ช่อง Variable Tag Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของตัวแปร Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตาม

ต้องการ โดยช่ือที่ได้ต้ังขึ้นมาน้ันต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของตัวแปร 
• ช่อง Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับคลสัเตอร์มาก่อน

หน้า โดยใหเ้ลอืกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• ช่อง I/O Device Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของ I/O Device ที่ได้มีการกําหนดค่าให้กับ I/O 

Device มาก่อนหน้า โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของชื่อ I/O Device ที่มีอยู่ 
• ช่อง Address หมายเลขที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีอยู่ในอุปกรณ์ระยะไกล เช่น ตัวแปร PLC 
• ช่อง Data Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดข้อมูลของตัวแปร 
• ช่อง Comment เป็นช่องที่ใช้สําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเขา้ใจ

ความหมายของชื่อตัวแปรแทก็ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ 
โปรแกรมจะไม่บังคับ 

• ปุ่ม Add                เป็นปุม่ที่มีไว้สําหรับเพ่ิมช่ือของตัวแปรที่ได้ต้ังขึ้น โดยจะเพ่ิมลงไปในฐานข้อมลูของระบบ 
สําหรับการคลกิปุ่ม Add จะกระทําหลังจากที่ได้พิมพ์ต้ังช่ือให้กับตัวแปรใหม่ทุกคร้ัง 

• ปุ่ม Replace                 เป็นปุ่มที่มีไว้สาํหรับบันทึกแทนที่โดยทับช่ือของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ 
• ปุ่ม Delete                เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบชื่อของตัวแปรท่ีได้ต้ังขึ้นไว้ซึ่งปรากฏช่ืออยู่ในกรอบโต้ตอบ 
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หัวข้อย่อยท่ี 6.2 
6.2 วิธีใชง้าน Object ประเภทตัวเลข เพือ่ป้อนคา่ตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 

 ในการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA เมื่อผูป้ฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ต้องการป้อนค่า
ตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC จึงจําเป็นอย่างยิ่งที่ผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ต้องออกแบบส่วนที่มกีารป้อน
ค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC ประกอบร่วมอยู่ด้วยในโปรแกรมระบบ SCADA เพ่ือให้ผูป้ฏิบัติงานควบคุมดูแล
โปรแกรมระบบ SCADA สามารถส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC เพ่ือใช้ในการควบคุมอุปกรณ์ในระบบและกระบวนการต่อไป 
 โดยขั้นตอนสําหรับการใช้งาน Object การแสดงผลประเภทตัวเลขเพื่อป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ 
PLC นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกที่เครื่องมือสร้างการแสดงผลประเภทตัวเลข (Number) ในกล่องเคร่ืองมือ
สร้างวัตถุ (Toolbox) เมื่อคลิกเลือกแล้ว สญัลักษณข์องตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page 
ที่ต้องการวางวัตถุ จากนั้นใหค้ลิกที่ตําแหน่งน้ัน จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display 
Value) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังนี้ 
6.2.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) 
• ช่อง Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกชนิดรูปแบบ ใหค้ลิกเลือกรูปแบบเป็น Numeric 
• ช่อง Numeric expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์ซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag ร่วมอยู่ด้วย 
• ช่อง Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกรูปแบบการแสดงข้อมูล เช่น มีจํานวนกี่หลกั และรูปแบบทศนิยม 

เป็นต้น 
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หัวข้อย่อยท่ี 6.2 
6.2.2 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Text Properties (Input-Keyboard Commands) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Input-Keyboard Commands) 
• ช่อง Key sequence ให้คลิกที่ปุ่ม Add แล้วเลือกปุ่ม ENTER โดยพิมพ์ #### ไว้ข้างหน้าคําว่า ENTER  
• ช่อง ‘####ENTER’ command ให้พิมพ์คําสั่งรูปแบบ ตัวแปรTag=arg1 ตัวอย่างเช่น J2=arg1 

 
 
 

รูปที่ 6.2.3 แสดงตัวอย่างการพิมพ์คําสั่งเพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
• ปุ่ม Add เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรบัเพ่ิม Key sequence ใหมข่ึ้นมาในรายการ 
• ปุ่ม Delete เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรับลบ Key sequence ที่มอียู่ในรายการ 
• ปุ่ม Edit เป็นปุ่มที่มีไว้สําหรบัแก้ไข Key sequence ท่ีมอียู่ในรายการ 

 
 
 
 

รูปที่ 6.2.4 แสดงตัวอย่างการออกแบบ Object ประเภทตัวเลขเพื่อป้อนค่าและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
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6.3 วิธีใชง้านตัวเลื่อน (Slider) เพื่อป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยงัอุปกรณ์ PLC 

 เครื่องมือที่ใช้สร้างวัตถุต่างๆในกล่องเครื่องมือน้ัน เมื่อนํามาสร้างวัตถุในบริเวณพ้ืนที่ของหน้าต่างกราฟิก ใน
โปรแกรม Citect Graphics Builder จะมีวัตถุที่สามารถใช้งานเป็นตัวเลื่อน (Slider) อยู่หลายชนิดด้วยกันประกอบด้วย 
วัตถุประเภทรูปลายเส้นอิสระ วัตถุประเภทรูปเส้นตรง วัตถุประเภทรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าหรือสี่เหลี่ยมจตุัรัส วัตถุประเภทรูป
วงรีหรือรูปวงกลม วัตถุประเภทรูปหลายเหลี่ยม วัตถุประเภทรูปท่อ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลในรูปแบบตัวอักษรหรือ
ข้อความ วัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข วัตถุประเภทการสร้างภาพเคลื่อนไหว วัตถุประเภทสัญลักษณ์ โดยวัตถุประสงค์
ของการใช้งานตัวเลื่อน (Slider) ก็เพ่ือใช้ในการป้อนค่าตัวเลขด้วยการปรับเลื่อนวัตถุด้วยการลากเมาส์และส่งข้อมูลทีเ่กิด
จากการปรับเลื่อนค่าตัวเลขไปยังอุปกรณ์ PLC 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างวัตถุเพ่ือใช้งานเป็นตัวเลื่อน (Slider) นั้น สามารถกระทําได้โดยคลิกเลือกที่เครื่องมือ
สร้างวัตถุหลายชนิดดังที่ได้กล่าวมาแล้วในตอนต้น เช่น เครื่องมือสร้างวัตถุรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือ
สร้างวัตถุ (Toolbox) หลังจากนั้นให้ใช้เครือ่งมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page จะปรากฏ
กรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกที่ช่อง Filled และเลือกสทีี่ต้องการ รวมถึง
ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆที่ต้องการ จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Slider ด้านบน จะเกิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties (Slider-Horizontal) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังน้ี 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Slider-Horizontal) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Slider-Horizontal) 
 
 

 



262

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

262

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 6.3 
• ช่อง Tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ตัวแปร Tag ท่ีต้องการส่งข้อมูลที่เกิดจากการปรับเลื่อนค่าตัวเลขไปยัง

อุปกรณ์ PLC 
• ช่อง Continuous update of tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าตัวเลขท่ีเกิดจากการปรับ

เลื่อนให้ทันกับความเป็นจริงในปัจจุบันตลอดเวลา (Update) 
• ช่อง Offset เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ค่า At minimum และ At maximum ซึง่เป็นระยะความยาวช่วงของ

การปรับเลื่อนวัตถุในแนวนอนด้วยการลากเมาส์ มีหน่วยเป็นพิกเซล (Pixels) 
 นอกจากวิธีการใช้งานตัวเลื่อน (Slider) ให้ปรับเลื่อนในแนวนอนแล้ว (Horizontal) ยังสามารถกําหนดค่า
คุณสมบัติวิธีการใช้งานตัวเลื่อนเพ่ือให้ปรับเลื่อนในแนวตั้ง (Vertical) และในแนวหมุน (Rotational) ได้อีกด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.2 แสดงตัวอย่างวัตถุที่สามารถใช้งานเป็นตัวเลื่อน (Slider) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



263

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

263

 
ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 6 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. อุปกรณ์เสรมิใดที่ช่วยให้ Zelio Smart Relay สามารถสื่อสารในระบบเครือข่ายได้ 
 ก. Ethernet Card 
 ข. Modbus communication Module 
 ค. Ethernet communication Module 
2. การเขียนโปรแกรมใน Zileo เพ่ือการสื่อสารในระบบเครือข่าย ต้องใช้ภาษา PLC อะไรเท่าน้ันในการเขียน 
 ก. Function Block Diagram 
 ข. Ladder Diagram 
 ค. Instruction List 
3. ที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีใช้ในการส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC ต้องใช้หมายเลขอะไร 
 ก. 14 
 ข. 15 
 ค. 16 
4. ที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีใช้ในการรบัข้อมูลจากอุปกรณ์ PLC ต้องใช้หมายเลขอะไร 
 ก. 23 
 ข. 24 
 ค. 25 
5. Data Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับอะไร 
 ก. การเลือกหมายเลขที่อยู่ (Address) ของตัวแปร 
 ข. การเลือกชนิดข้อมูลของตัวแปร 
 ค. การเลือกช่ือของตัวแปร 
6. รูปแบบคําสัง่ใดใช้เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
 ก. arg1=ตัวแปรTag 
 ข. ตัวแปรTag=arg1 
 ค. ตัวแปรTag=arg2 
7. วัตถุคุณสมบัติใดที่สามารถใช้ส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
 ก. ตัวเลื่อน (Slider) 
 ข. ระดับนํ้า (Level) 
 ค. การไล่ระดับสี (Gradient) 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 6 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 6 

การป้อนค่าและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
ข้อ1. ค  ข้อ2. ก  ข้อ3. ค  ข้อ4. ก  ข้อ5.ข   ข้อ6.ข  ข้อ7. ก 
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ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานท่ี 6 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งาน Object ประเภทตัวเลข เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถใช้งานตัวเลื่อน (Slider) เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) ได้
อย่างถูกต้อง 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
งานย่อยที่ 6.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

6.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสญัญาณออก Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output และ
สัญญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไป
ที่ช่องสัญญาณออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 เช่นเดียวกับบิตท่ี01และ 02 ที่มาจากช่องสัญญาณเขา้ J1XT1 
 ช่องสัญญาณเข้า J2XT1 จะถูกนําไปเข้าที่ Block ที่ช่ือว่า Comparison of 2 Values เพ่ือเปรียบเทียบค่ากับ 
Numerical Constant ซึ่งมคี่าเท่ากับ 1000 ถ้าข้อมูลเข้าจาก J2XT1 มคี่ามากกว่าหรือเท่ากับ 1000 จะทําให ้Q1= ON 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
6.1.2 การกําหนดคา่ให้กับ Comparison of 2 Values  
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที ่Block ที่ช่ือว่า Comparison of 2 Values  จะปรากฏกรอบโต้ตอบ
COMPARE (Comparison of 2 values) ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป4 แสดง Block ทีช่ื่อว่า Comparison of 2 Values 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ COMPARE (Comparison of 2 values) 
 2. คลิกเลือกทีปุ่่มเครื่องหมายมากกว่าหรือเท่ากับ  
 3. คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
6.1.3 การกําหนดคา่ให้กับ Numerical Constant 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที ่Block ที่ช่ือว่า Numerical Constant  จะปรากฏกรอบโต้ตอบ
NUM (Numerical constant) ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ NUM (Numerical constant) 
 2. กําหนดค่าที่ช่อง Value of the constant โดยให้พิมพ์ค่าเท่ากับ 1000 
 3. คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 
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สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
6.1.4 การกําหนดคา่ให้กับ TEXT 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที ่Block ที่ช่ือว่า TEXT   จะปรากฏกรอบโต้ตอบ FBD TEXT 
(Text) ขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป7 แสดงกรอบโต้ตอบ FBD TEXT (Text) 
 
 2. .ให้พิมพ์ข้อความ AnalogIn1= ที่บริเวณพ้ืนที่จําลองหน้าจอ LCD ดังรูปที่แสดงไว้ด้านบน 
 3. ให้คลิกที่รายการ 04 B49 Value input กดปุ่มซ้ายของเมาส์ค้างไว้แล้วลากมายังบริเวณพ้ืนที่จําลองหน้าจอ 
LCD ณ.ตําแหน่งด้านหลังของข้อความ “AnalogIn1=” ดังรูปที่แสดงไว้ด้านบน 
 4. คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
6.1.5 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

6.1.6 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
6.1.7 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกทีปุ่่ม OK 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
6.1.8 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
6.1.9 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่าง
ขึ้น 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
6.1.10 การเขยีนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1.ป8 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.1 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
I1 
I2 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท ON-OFF เช่น สวิตช์ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %I0.2.0, %I0.2.1 เป็นต้น 

Q1 เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0 เป็นต้น 

J1_0 
J1_1 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw16.0, %mw16.1 เป็นต้น 
J2 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภทตัวเลขมาจากโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw17 เป็นต้น 
O1_0 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภท ON-OFF ไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw20.0 เป็นต้น 
ตารางที่ 6.1.10.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

• สําหรับการอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรให้เป็นไปตามรูปแบบของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ตามรุ่นนัน้ๆ 
หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.2 
งานย่อยที่ 6.2 ขั้นตอนการกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอปุกรณ์พีแอลซี (PLC) 

6.2.1 การตั้งตัวแปร Tag  
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tags แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Variable Tags 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Variable Tags 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Variable Tags พิมพ์ช่ือตัวแปร Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ช่ือคลัสเตอร์ 
(Cluster Name) ช่ือ I/O Device ชนิดข้อมูลของตัวแปร Tag และAddressของตัวแปร เป็นต้น จากนั้นให้คลิกเลอืกที่ปุ่ม 
Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Tag ไปยังฐานข้อมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.2 
 4. ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Tag ตัวต่อไป ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add 
และปุ่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Variable Tags 
6.2.2 การตั้งตัวแปรภายใน (Local Variable) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Tags แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Local Variables  
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Local Variables พิมพ์ช่ือตัวแปร และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ชนิดข้อมูล ดัง
รายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นใหค้ลิกที่ปุ่ม Add และปุ่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Local Variables 
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.2 
6.2.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile  
 หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Compile 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป6 แสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2.ป7 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
งานย่อยที่ 6.3 วิธีใช้งาน Object ตัวเลข เพื่อป้อนคา่ตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 

6.3.1 วิธีใช้งาน Object ตัวเลข เพื่อป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
และเปิดหน้าต่าง NumberPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างการแสดงผลประเภทตัวเลข (Number)          ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ 
(Toolbox) 
 3. เมื่อคลิกเลอืกแล้ว สญัลักษณ์ของตัวช้ีเมาส์จะเปลี่ยนไป                 ให้นําไปในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ 
Page ที่ต้องการวางวัตถุ จากน้ันให้คลิกที่ตําแหน่งนั้น จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display 
Value) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังนี้ 
 4. โดยที่ช่อง Type ให้คลิกเลอืกรูปแบบ Numeric 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป1 แสดงช่อง Type 
 5. ที่ช่อง Format ให้เลือกรปูแบบ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-Display Value) และช่อง Format 
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SCADA On Ethernet Network 
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งานย่อยท่ี 6.3 
 6. ที่ช่อง Numeric expression ให้พิมพ์ช่ือTag เป็น J2 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป3 แสดงช่อง Numeric expression 
 7. ให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) General ด้านข้าง 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป4 แสดงแทบ (Tab) General ด้านข้าง 
 
 8. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-General) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ 
ของวัตถุตามที่ต้องการ แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Text Properties (Appearance-General) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
 9. ให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Input ด้านบน แล้วตามด้วยแทบ (Tab) Keyboard Commands ด้านข้าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป6 แสดงแทบ (Tab) Keyboard Commands 
 10. ที่ช่อง Key sequence ให้คลิกที่ปุ่ม Add แล้วเลือกปุ่ม ENTER โดยพิมพ์ #### ไว้ข้างหน้าคําว่า ENTER 
ส่วนที่ช่อง ‘####ENTER’ command ให้พิมพ์คําสั่ง J2=arg1 ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบ
การทํางาน 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป7 แสดงช่อง Key sequence และช่อง ‘####ENTER’ command 
 11. ที่หน้าต่าง NumberPage ของโปรแกรม Citect Graphics Builder จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ ตามรูป
ที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง โดยสามารถออกแบบเพิ่มวัตถุอ่ืนๆ เพ่ือประกอบให้ดูสวยงาม เช่น กรอบสี่เหลี่ยมและข้อความ 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
6.3.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
6.3.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
6.3.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา  

• ให้ทดสอบโดยเลื่อนตัวช้ีเมาส์ไปยังบริเวณตัวเลข จะปรากฏกรอบล้อมรอบตัวเลขดังกล่าว ให้พิมพ์ค่าตัวเลขจาก
แป้นพิมพ์ แล้วกดปุ่ม Enter ค่าตัวเลขดังกล่าวจะถูกส่งไปยัง PLC ที่ช่องสัญญาณเขา้ J2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
6.3.5 การสั่งงานผ่านทางแป้นพิมพ์เพื่อปอ้นค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป10 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Keys 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys ให้พิมพ์ช่ือ SetJ2_100 ที่ช่อง Key Name และเลือกปุ่มบน
แป้นพิมพ์ที่ต้องการสั่งงานเช่น ปุ่ม KEY_F1 ที่ช่อง Key Code หลังจากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือจัดเก็บข้อมูลไปยัง
ฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้คลิกปุ่ม 
Close เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป11 แสดงกรอบโต้ตอบ Keyboard Keys 
 
 4. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป12 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Keyboard Commands 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands ให้เลือกช่ือ SetJ2_100 ซึ่งเป็นช่ือ Key Name 
โดยเลือกที่ช่อง Key Sequence และพิมพ์คําสั่ง J2=100 ที่ช่อง Command หลังจากนั้นให้คลิกทีปุ่่ม Add เพ่ือจัดเก็บ
ข้อมูลไปยังฐานข้อมูล ดังรายละเอียดของตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อเสร็จสิ้นการกรอกข้อมูลทั้งหมดแล้ว ให้
คลิกปุ่ม Close เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป13 แสดงกรอบโต้ตอบ System Keyboard Commands 
6.3.6 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือแสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป14 แสดงสถานะความก้าวหน้าการ Compile โปรแกรม 
 3. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป15 แสดงหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.3 
6.3.7 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• กดปุ่ม F1 บนแป้นพิมพ์ จะสังเกตเห็นว่าค่า J2 ที่หน้าจอจะมีค่าเท่ากับ 100 ตามที่ได้กําหนดไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3.ป16 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.4 
งานย่อยที่ 6.4 วิธีใช้งานตัวเลื่อน เพื่อปอ้นค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 

6.4.1 การสร้างตัวเลื่อน (Slider) เพื่อป้อนค่าตัวเลข 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder และเปิดหน้าต่าง NumberPage 
 2. คลิกเลือกทีเ่ครื่องมือสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ในกล่องเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox)  
 3. ให้ใช้เครื่องมือดังกล่าววาดรูปสี่เหลี่ยมในบริเวณตําแหน่งพ้ืนที่ของ Page  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป1 แสดงการสร้างรูปสี่เหลี่ยม (Rectangle) ที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้คลิกเลือกที่ช่อง Filled และเลือกสี
ที่ต้องการ รวมถึงปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติอ่ืนๆ ที่ต้องการ ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.4 
 5. จากนั้นให้คลิกเลือกที่แทบ (Tab) Slider ด้านบน 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป3 แสดงแทบ (Tab) Slider ด้านบน 
 6. ที่ช่อง Tag ให้พิมพ์ตัวแปรเป็น J2 และคลิกเลือกที่ช่อง Continuous update of tag ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป4 แสดงช่อง Tag และช่อง Continuous update of tag 
 7. ที่ช่อง Offset ให้พิมพ์ค่า At minimum เท่ากับ 0 และ At maximum เท่ากับ 255 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป5 แสดงช่อง Offset 
 8. เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสร็จส้ินแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิดกรอบโต้ตอบ Rectangle 
Properties ซึ่งเป็นการจบการทํางานในการสร้างตัวเลื่อน (Slider) เพ่ือป้อนค่าตัวเลข ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป6 แสดงกรอบโต้ตอบ Rectangle Properties 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.4 
 9. ให้สร้างเส้นตรงเพ่ือวางแนวให้กับตัวเลื่อน (Slider) ที่หน้าต่าง NumberPage จะปรากฏหน้าจอที่ได้ออกแบบ 
ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป7 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
6.4.2 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 
6.4.3 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
6.4.4 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6.4 
• ให้ทดสอบการใช้งานตัวเลื่อน เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งขอ้มูลไปยัง PLC โดยใช้เมาส์เลื่อนปุ่มรูปสี่เหลี่ยมที่ได้

สร้างขึ้นไปทางขวามือ แล้วใหส้ังเกตที่หน้าจอ LCD ของ PLC จะมีค่าตัวแปรท่ีช่อง J2 แปรเปลี่ยนตามการเลื่อน
ปุ่มของเมาส์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4.ป9 แสดงตัวอย่างหน้าจอ LCD ของ PLC 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 6.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 6.2 ขั้นตอนการกําหนดตัวแปร Tag เพ่ือส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 6.3 วิธีใช้งาน Object ตัวเลข เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 6.4 วิธีใช้งานตัวเลื่อน เพ่ือป้อนค่าตัวเลขและส่งข้อมูลไปยัง PLC 
8. ทดลองสร้างโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 6) และบันทึกผลการทดลอง 
9. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
10. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
11. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การป้อนค่าและส่งข้อมูล 
ไปยังอุปกรณ์ PLC 

รหัสวิชา : 0921520816  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 6 
1. ให้ปรบัเปลีย่นโปรแกรม FBD ในงานยอ่ยที่ 6.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณพ์ีแอลซี (PLC) โดยเพิ่ม
ช่องสัญญาณ J3 เพื่อใหส้ามารถสื่อสารข้อมูลจากระบบเครือข่ายผา่นทางช่องนี้ แลว้นําไปแสดงในหนา้จอ LCD ของ 
Zelio Smart Relay ดังรูปที่แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.ป1 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
2. ให้สรา้ง Object ตัวเลข เพื่อป้อนค่าตวัเลขจากโปรแกรม SCADA และบนัทึกข้อมูลไว้ที่ตัวแปร Tag และส่งข้อมูล
ไปยัง PLC ที่ช่องสัญญาณ J3 และเม่ือกดปุ่ม F3 บนแปน้พิมพ์ ให้ช่องสัญญาณ J3 ของ PLC มีค่าเทา่กับ 200 
 
 
 
 
 
รูปที่ 6.ป2 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
 
 
 
 
 
รูปที่ 6.ป3 แสดงหน้าต่าง Runtime เมื่อป้อนตัวเลข  รูปที่ 6.ป4 แสดงผลลัพธ์บนหน้าจอ LCD ของ Zelio (PLC) 
 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 7 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีการกําหนด Alarm Server และการสร้างหน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางาน
ของเครื่องจักรที่ผิดพลาด 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Digital 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Analog 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการสร้างการแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายขั้นตอนการบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. การกําหนด Alarm Server และการสรา้งหน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานของเคร่ืองจักรที่ผิดพลาด 
2. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital 
3. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog 
4. การแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
5. การบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 7.1 
7.1 การกําหนด Alarm Server และการสร้างหน้าต่างเพื่อแสดงผลสภาวะการทํางานของเครื่องจักรที่ผิดพลาด 
7.1.1 การกําหนด Alarm Server 
 เซิร์ฟเวอร์ที่ใช้เตือนความผิดพลาด (Alarm Server) เป็นการกําหนดข้ึนมา เพ่ือใช้สําหรับการให้บริการข้อมูล
เกี่ยวกับการเตือนความผิดพลาดหรือแสดงสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ตามเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ ดังนั้นการสร้าง 
Project ใดๆข้ึนมา แล้วมีการออกแบบหน้าต่างส่วนแสดงผลการเตือนความผิดพลาดของระบบ จําเป็นต้องมีการสร้างเพ่ือ
กําหนดค่าให้กับ Alarm Server ทุกครั้ง กรณีที่ไม่มีการออกแบบส่วนแสดงผลการเตือนความผิดพลาดของระบบ ก็ไม่
จําเป็นต้องสร้าง Alarm Server ก็ได้ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับ Alarm Server นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลอืกการทํางานที่หน้าต่าง
โปรแกรม Citect Project Editor ก่อน ต่อจากนั้นให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ 
Alarm Servers จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Alarm Servers เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆของ Alarm Server 
โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังน้ี 
 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Alarm Servers 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Alarm Servers 
• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการให้ Alarm Server ร่วมกลุ่มอยู่ด้วย 

โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของชื่อคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• Server Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm Server ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดยช่ือ

ที่ได้ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 
• Network Addresses เป็นช่องที่ใช้สําหรับการระบุหมายเลขที่อยู่ในระบบเครือข่ายคอมพิวเตอร์ 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
 
 

 



292

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

292

 
ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
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การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 7.1 
7.1.2 การสร้างหน้าตา่งเพื่อแสดงผลสภาวะการทํางานของเคร่ืองจักรที่ผิดพลาด 
 โดยขั้นตอนสําหรับการสร้างหน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานของเครื่องจักรที่ผิดพลาดนั้น สามารถกระทํา
ได้โดยให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder ก่อน ต่อจากน้ันให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลัก 
File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ New…หรือกดปุ่ม Ctrl+N บนแป้นพิมพ์ จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New ให้คลิกเลือก
ปุ่ม Page เพ่ือสร้างหน้าต่าง Page ใหม ่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.2 แสดงกรอบโต้ตอบ New 
 จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Use Template ใหค้ลิกเลือกแม่แบบของหน้าต่าง Page ในช่อง Style เป็น 
tab_style_1 และในช่อง Template เป็น alarm ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลอืกที่ปุ่ม 
OK หน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดจะถูกสร้างขึ้นมาในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.3 แสดงกรอบโต้ตอบ Use Template 
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SCADA On Ethernet Network 
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หัวข้อย่อยท่ี 7.1 
 หน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดจะถูกสร้างขึ้นมา ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.4 แสดงหน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดใน Design Mode 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.5 แสดงหน้าต่างเพ่ือแสดงผลสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดใน Runtime Mode 
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7.2 การแสดงผลเตือนกรณสีภาวะการทํางานทีผ่ิดพลาดแบบ Digital 

 สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA นั้น การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital 
จะถูกนํามาใช้สําหรับการเตือนความผิดพลาดที่มาจากการทํางานของอุปกรณ์ประเภท ON-OFF เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงาน
ควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ได้ทราบถึงข้อความเตือนจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้นที่ถูกส่งมาจากอุปกรณ์ตรวจวัด
ที่มีอยู่ในระบบหรือมาจากข้อมูลสถานะในการทํางานของอุปกรณ์ประเภท ON-OFF เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแล
โปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอาข้อมูลดังกล่าวไปใช้ประกอบในการพิจารณาตัดสินใจในการควบคุมระบบ SCADA 
ที่ทันต่อสถานการณ์ที่เกิดขึ้นโดยไม่ก่อให้เกิดความเสียที่ร้ายแรงต่อระบบ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับการแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital นั้น สามารถ
กระทําได้โดยให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor ก่อน ต่อจากน้ันให้คลิกเลือกที่แถบเมนู
หลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Digital Alarms จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Digital Alarms เพ่ือใช้สําหรับการ
กําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆ โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Digital Alarms 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.2.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Digital Alarms 
• Alarm Tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดยช่ือที่ได้

ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 
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หัวข้อย่อยท่ี 7.2 
• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของ

ช่ือคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• Alarm Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการและช่ือของ 

Alarm ดังกล่าวจะปรากฏเป็นข้อความเตือนเมื่อเกิดกรณีสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Digital ขึ้น 
• Alarm Desc เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําอธิบายของ Alarm ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการและ

คําอธิบายของ Alarm ดังกล่าวจะปรากฏเป็นข้อความเตือนเมื่อเกิดกรณีสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ 
Digital ขึ้น 

• Variable Tag A เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือตัวแปร Tag แบบ Digital ตัวที่หน่ึง 
• Variable Tag B เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือตัวแปร Tag แบบ Digital ตัวที่สอง 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
 
 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางาน
เท่ากับ ON ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 7.2.2 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางานเท่ากับ ON 
 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางาน
เท่ากับ OFF ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
รูปที่ 7.2.3 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางานเท่ากับ OFF 
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7.3 การแสดงผลเตือนกรณสีภาวะการทํางานทีผ่ิดพลาดแบบ Analog 

 สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA นั้น การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog 
จะถูกนํามาใช้สําหรับการเตือนความผิดพลาดที่มาจากการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงาน
ควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ได้ทราบถึงข้อความเตือนจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้นที่ถูกส่งมาจากอุปกรณ์ตรวจวัด
ที่มีอยู่ในระบบหรือมาจากข้อมูลสถานะในการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแล
โปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอาข้อมูลดังกล่าวไปใช้ประกอบในการพิจารณาตัดสินใจในการควบคุมระบบ SCADA 
ที่ทันต่อสถานการณ์ที่เกิดขึ้นโดยไม่ก่อให้เกิดความเสียที่ร้ายแรงต่อระบบ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับการแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog นัน้ สามารถ
กระทําได้โดยให้คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Analog Alarms จะปรากฏกรอบ
โต้ตอบ Analog Alarms เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆ โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังนี้ 
การกําหนดค่าคุณสมบัติทีส่ําคัญในกรอบโต้ตอบ Analog Alarms 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Analog Alarms 
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หัวข้อย่อยท่ี 7.3 
• Alarm Tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดยช่ือที่ได้

ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 
• Custer Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลอืกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของ

ช่ือคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• Alarm Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการและช่ือของ 

Alarm ดังกล่าวจะปรากฏเป็นข้อความเตือนเมื่อเกิดกรณีสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Analog ขึ้น 
• Variable Tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลอืกช่ือตัวแปร Tag แบบ Analog 
• High High เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเง่ือนไขที่ใช้เตือนเมื่อค่าตัวเลขของสภาวะการทํางานแบบ Analog มี

ระดับสูงมาก 
• High เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเง่ือนไขที่ใช้เตือนเมื่อค่าตัวเลขของสภาวะการทํางานแบบ Analog มี

ระดับสูง 
• Low เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเง่ือนไขที่ใช้เตือนเมื่อค่าตัวเลขของสภาวะการทํางานแบบ Analog มีระดับ

ตํ่า 
• Low Low เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดเง่ือนไขที่ใช้เตือนเมื่อค่าตัวเลขของสภาวะการทํางานแบบ Analog มี

ระดับตํ่ามาก 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานอยู่ในระดับ Low Low ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 

รูปที่ 7.3.2 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนว่ามีสภาวะการทํางานอยู่ในระดับ Low Low 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานอยู่ในระดับ Low ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 

รูปที่ 7.3.3 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนว่ามีสภาวะการทํางานอยู่ในระดับ Low  
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 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานอยู่ในระดับ HIGH ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 7.3.4 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนว่ามีสภาวะการทํางานอยู่ในระดับ HIGH 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานอยู่ในระดับ HIGH HIGH ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 7.3.5 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนว่ามีสภาวะการทํางานอยู่ในระดับ HIGH HIGH 
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7.4 การแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 

 สําหรับการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA นั้น การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ 
Advanced Alarm จะถูกนํามาใช้สําหรับการเตือนความผิดพลาดที่มาจากการทํางานของอุปกรณ์ซึ่งถูกกําหนดเง่ือนไขที่
จะให้เกิดการเตือนขึ้น เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA ได้ทราบถึงข้อความเตือนจากความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้นที่ถูกส่งมาจากอุปกรณ์ตรวจวัดที่มีอยู่ในระบบหรือมาจากข้อมูลสถานะในการทํางานของอุปกรณ์ต่างๆ 
เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ SCADA สามารถนําเอาข้อมูลดังกล่าวไปใช้ประกอบในการพิจารณา
ตัดสินใจในการควบคุมระบบ SCADA ที่ทันต่อสถานการณ์ท่ีเกิดขึ้นโดยไม่ก่อให้เกิดความเสียที่ร้ายแรงต่อระบบ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการตั้งค่าให้กับการแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
นั้น สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor ก่อน ต่อจากน้ันให้คลิก
เลือกที่แถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Advanced Alarms จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Advanced 
Alarms เพ่ือใช้สําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติต่างๆ โดยมีค่าคุณสมบัติที่สําคัญดังนี ้
การกําหนดค่าคุณสมบตัท่ีิสําคัญในกรอบโต้ตอบ Advanced Alarms 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.4.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Advanced Alarms 
• Alarm Tag เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm Tag ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการ โดยช่ือที่ได้

ต้ังขึ้นมานั้นต้องเป็นไปตามหลักการต้ังช่ือของโปรแกรม 
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• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการของ

ช่ือคลัสเตอร์ที่มีอยู่ 
• Alarm Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Alarm ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการและช่ือของ 

Alarm ดังกล่าวจะปรากฏเป็นข้อความเตือนเมื่อเกิดกรณีสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
ขึ้น 

• Alarm Desc เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์คําอธิบายของ Alarm ซึ่งสามารถกําหนดขึ้นเองตามต้องการและ
คําอธิบายของ Alarm ดังกล่าวจะปรากฏเป็นข้อความเตือนเมื่อเกิดกรณีสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ 
Advanced Alarm ขึ้น 

• Expression เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์นิพจน์เง่ือนไขซึ่งประกอบด้วยตัวแปร Tag ร่วมอยู่ด้วย เพ่ือใช้เตือน
สภาวะการทํางานท่ีผิดพลาด 

• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ
ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 

 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานท่ียังไม่ตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ ขอ้ความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน (ID Port= Overheat) จะ
ยังไม่สว่างขึ้น ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.4.2 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน (ID Port= Overheat) ที่ยังไม่สว่างขึ้น 
 รายละเอียดตัวอย่างของข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของอุปกรณ์ประเภท Analog ว่ามีสภาวะ
การทํางานท่ีตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ (คือมากกว่าหรือเท่ากับ 230) ข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน 
(ID Port= Overheat) จะสว่างขึ้น ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 

รูปที่ 7.4.3 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน (ID Port= Overheat) ที่สว่างขึ้น 
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7.5 การบนัทกึสภาวะการทาํงานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ขอ้มูล 

 การบันทึกสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล มีวัตถุประสงค์เพ่ือบันทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นของสภาวะ
การทํางานท่ีผิดพลาดของระบบ SCADA ซึง่จะเป็นประโยชน์ในการสืบหาประวัติย้อนหลังเพ่ือนํามาวิเคราะห์สาเหตุของ
การทํางานท่ีผิดพลาดของระบบ SCADA ได้ 
 โดยขั้นตอนสําหรับการบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูลน้ัน สามารถกระทําได้โดยให้คลิกเลือก
ที่แถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Devices จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Devices ให้ปรับเปลี่ยนค่า
คุณสมบัติต่างๆ ของวัตถุดังน้ี 
7.5.1 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Devices 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.1 แสดงกรอบโต้ตอบ Devices 
• Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือของ Devices 
• Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์รูปแบบการจัดวางรายงานสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาด 
• File Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือไฟล์และตาํแหน่งที่อยู่ เพ่ือการบันทึกข้อมูลลงไป 
• Type เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดชนิดของไฟล์ทีจ่ะบันทึกข้อมูลลงไป 
• No. Files เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ค่าของจํานวนไฟล์ที่ใช้บันทึกขอ้มูลลงไป 
• Cluster Name เป็นช่องที่ใช้สําหรับการเลือกช่ือของคลัสเตอร์ที่ต้องการ โดยให้เลือกจากหัวข้อรายการที่มีอยู่ 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
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หัวข้อย่อยท่ี 7.5 
7.5.2 การกําหนดคา่คณุสมบัติที่สาํคัญในกรอบโต้ตอบ Alarm Categories 
 โดยขั้นตอนสําหรับการกําหนดค่าคุณสมบัติที่สําคัญในกรอบโต้ตอบ Alarm Categories นั้น สามารถกระทําได้
โดยให้คลิกเลือกที่แถบเมนูหลกั Alarms แลว้คลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Alarm Categories จะปรากฏกรอบโต้ตอบ 
Alarm Categories ให้กําหนดรายละเอียดต่างๆ ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.2 แสดงกรอบโต้ตอบ Alarm Categories 
• Category Number เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์ค่าหมายเลขของ Category 
• Alarm Off Font เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดรูปแบบฟอนต์ในสภาวะ Alarm Off ซึ่งต้องกําหนดทั้งรูปแบบ

ฟอนต์ในสภาวะ Unacknowledged และสภาวะ Acknowledged 
• Alarm On Font เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดรูปแบบฟอนต์ในสภาวะ Alarm On ซึ่งต้องกําหนดทั้งรูปแบบ

ฟอนต์ในสภาวะ Unacknowledged และสภาวะ Acknowledged 
• Disabled Font เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดรูปแบบฟอนต์ในสภาวะ Disabled 
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หัวข้อย่อยท่ี 7.5 
• ON Action เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดคําสั่งการทํางานเมื่อ Alarm เกิดสภาวะ ON  
• OFF Action เป็นช่องที่ใช้สําหรับการกําหนดคําสั่งการทํางานเม่ือ Alarm เกิดสภาวะ OFF  
• Alarm Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์รูปแบบการจัดวางรายงานสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดในหน้าต่าง 

Alarm 
• Summary Format เป็นช่องที่ใช้สําหรับการพิมพ์รูปแบบการจัดวางรายงานสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดใน

หน้าต่าง Summary 
• Log Device เป็นช่องที่ใช้สําหรับการตั้งช่ือไฟล์ เพื่อการบันทึกข้อมูลรายงานสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดลงไป 
• Comment เป็นช่องสําหรับการบันทึกข้อความเพ่ืออธิบายรายละเอียดต่างๆ เพ่ือความเข้าใจความหมายของชื่อ

ที่ได้ต้ังขึ้นมา สําหรับการกําหนดค่าในช่องนี้จะไม่บันทึกขอ้ความอะไรลงไปก็ได้ โปรแกรมจะไม่บังคับ 
 
7.5.3 การเปิดดูข้อมูลในไฟล์ที่บนัทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาด 
 การเปิดดูข้อมูลในไฟล์ที่บันทกึสภาวะการทํางานที่ผิดพลาด เน่ืองจากไฟล์ข้อมูลที่บันทกึเป็นชนิด ASCII จึง
สามารถเปดิไฟล์ข้อมูลด้วยโปรแกรม Notepad ที่มีติดต้ังอยู่ในเครื่องคอมพิวเตอร์โดยปกติ ซึ่งไฟล์ขอ้มูลจะถูกบันทึกที่ 
C:\ProgramData\Schneider Electric\Vijeo Citect 7.20\Data ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.3 แสดงข้อมูลในไฟล์ที่บันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาด 
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หัวข้อย่อยท่ี 7 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. เมื่อต้องสร้างส่วนแสดงผลสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาด จําเป็นต้องมีการกําหนดอะไรก่อน 
 ก. Trend Server 
 ข. Alarm Server 
 ค. Report Server 
2. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital ใช้กับอุปกรณ์ประเภทอะไร 
 ก. อุปกรณ์ประเภท ON-OFF 
 ข. อุปกรณ์ประเภทเชิงตัวเลข 
 ค. อุปกรณ์ประเภท Analog 
3. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog ใช้กับอุปกรณ์ประเภทอะไร 
 ก. อุปกรณ์ประเภท ON-OFF 
 ข. อุปกรณ์ประเภทเชิงตัวเลข 
 ค. อุปกรณ์ประเภท Analog 
4. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Advanced Alarm ใช้กับสถานการณ์ใด 
 ก. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบช้ันสูง 
 ข. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบผสม 
 ค. การแสดงผลเตือนกรณีสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบมีเง่ือนไข 
5. ขั้นตอนใดไม่ได้เป็นส่วนหน่ึงของการบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล 
 ก. การกําหนดค่าคุณสมบัติใน Keyboard Keys 
 ข. การกําหนดค่าคุณสมบัติใน Devices 
 ค. การกําหนดค่าคุณสมบัติใน Alarm Categories 
6. ข้อใดไมใ่ช่สว่นหน่ึงของการกําหนดค่าคุณสมบัติในกรอบโต้ตอบ Analog Alarms 
 ก. High  
 ข. High High 
 ค. High High High 
7. ข้อใดไมใ่ช่สว่นหน่ึงของการกําหนดค่าคุณสมบัติในกรอบโต้ตอบ Analog Alarms 
 ก. Low  
 ข. Low Low 
 ค. Low Low Low 
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หัวข้อย่อยท่ี 7 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 7 

การบันทึกและการแสดงผลสภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 
ข้อ1. ข  ข้อ2. ก  ข้อ3. ค  ข้อ4. ค  ข้อ5. ก  ข้อ6. ค  ข้อ7. ค 
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งานท่ี 7 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถกําหนด Alarm Server ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Digital ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Analog ได้อย่างถูกต้อง 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถสร้างการแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm ได้อย่างถูกต้อง 
5. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูลได้อย่างถูกต้อง 
 
 
 
 

 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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งานย่อยท่ี 7.1 
งานย่อยที่ 7.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

7.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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งานย่อยท่ี 7.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสญัญาณออก Q1 ซึ่งเป็น Discrete Output และ
สัญญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไป
ที่ช่องสัญญาณออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 และ I2 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสัญญาณออก 
Q1 เช่นเดียวกับบิตที่01และ 02 ที่มาจากช่องสัญญาณเขา้ J1XT1 
 ช่องสัญญาณเข้า ID และ IE (Analog Input 0..10V) จะถูกเช่ือมต่อกับช่องสัญญาณออก O2XT1 และ O3XT1
ตามลําดับ เพ่ือนําข้อมูลไปแสดงผลที่โปรแกรม SCADA ต่อไป และสัญญาณอีกส่วนหนึ่งจะนําไปเข้าที่ Block ที่ช่ือว่า 
TEXT เพ่ือนําข้อมูลไปแสดงผลที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC)  
 

 
 



309

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

309

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.1 
7.1.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

7.1.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
7.1.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
 
 

 



310

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

310

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.1 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
7.1.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป5 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Exit 
7.1.6 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ติดสว่าง
ขึ้น 

• โยกสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 จะสังเกตเห็นว่าหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณออก Q1 ดับลง 
• ปรับโวลุ่ม (Volume) หรือตัวต้านทานชนิดปรับค่าได้ ซึ่งต่อกับช่องสัญญาณเข้า ID (Analog Input 0..10V) จะ

สังเกตเห็นว่าที่หน้าจอ LCD ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะแสดงค่าตัวเลขสญัญาณ Analog ซึ่งเปลีย่นแปลงตาม
การปรับโวลุ่ม ID 

• ปรับโวลุ่ม (Volume) ซึ่งต่อกับช่องสัญญาณเข้า IE (Analog Input 0..10V) จะสังเกตเห็นว่าที่หน้าจอ LCD ของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) จะแสดงค่าตัวเลขสัญญาณ Analog ซึ่งเปลี่ยนแปลงตามการปรับโวลุ่ม IE 
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งานย่อยท่ี 7.1 
7.1.7 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 
 สําหรับผู้พัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ของผู้ผลิตรายอ่ืนๆ หรือรุ่นอ่ืนๆ สามารถ
ศึกษาการพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA โดยมีหลักการและขั้นตอนการทํางานที่เหมือนกันทุกประการกับการเขียน
โปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 ซึ่งสามารถสรปุขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ที่
เขียนตามมาตรฐาน IEC61131-3 ได้ดังน้ี 
 1. เปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ขึ้นมา 
 2. สร้างไฟล์ใหม่สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) 
 3. กําหนด I/O Module และ Communication Module (Ethernet) ที่ใช้ประกอบร่วมกับอุปกรณ์พีแอลซ ี
(PLC) ตามที่มีอุปกรณ์ดังกล่าวอยู่จริง 
 4. กําหนด IP Address ให้กบัอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) เพ่ือใช้สื่อสารกับโปรแกรมระบบ SCADA 
 5. กําหนดตัวแปรและเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามวงจรดัง
รูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1.ป6 แสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
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งานย่อยท่ี 7.1 
• สรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

ช่ือตัวแปร วัตถุประสงค์ของการใช้งานตัวแปร 
I1 
I2 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท ON-OFF เช่น สวิตช์ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %I0.2.0, %I0.2.1 เป็นต้น 

ID 
IE 

เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อินพุตประเภท Analog (ค่าตัวเลข) เช่น โวลุ่ม เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %IW0.5.0 เป็นต้น 

Q1 เพ่ือใช้สําหรับเช่ือมต่อกับอุปกรณ์เอาต์พุตประเภท ON-OFF เช่น หลอดไฟ เป็นต้น 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปร เช่น %Q0.3.0 เป็นต้น 

J1_0 
J1_1 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยรับข้อมูลประเภท ON-OFF มาจากโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw16.0, %mw16.1 เป็นต้น 
O1_0 เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภท ON-OFF ไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 

ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory เช่น %mw20.0 เป็นต้น 
O2 
O3 

เพ่ือใช้สําหรับสื่อสารโดยส่งข้อมูลประเภทตัวเลขไปยังโปรแกรมระบบ SCADA 
ตัวอย่างสําหรับอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรประเภท Memory  

เช่น %mw21, %mw22 เป็นต้น 
ตารางที่ 7.1.7.ป1 แสดงการสรุปตัวแปรท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram 

• สําหรับการอ้างอิงตําแหน่งที่อยู่ของตัวแปรให้เป็นไปตามรูปแบบของอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) ตามรุ่นนัน้ๆ 
หมายเหตุ โปรแกรม FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงไว้ด้านบน มีหลักการทํางานเช่นเดียวกับ
การเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 6. บันทึกไฟล์โปรแกรมที่เขียนขึ้น 
 7. แปลโปรแกรม (Compile) ที่เขียนขึ้นเป็นภาษาเคร่ือง PLC 
 8. ถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
 9. ปิดโปรแกรมท่ีใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมพีแอลซี (PLC) 
 
 
 
 
 
 
 

 



313

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

313

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.2 
งานย่อยที่ 7.2 ขั้นตอนวิธีการกําหนด Alarm Server 

 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 
 

รูปที่ 7.2.ป1 แสดงหน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Servers แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Alarm Servers 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.2.ป2 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Alarm Servers 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Alarm Servers ให้กรอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม 
Add ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.2.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Alarm Servers 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
งานย่อยที่ 7.3 การสรา้งการแสดงผลเตือนสภาวะการทาํงานที่ผิดพลาดแบบ Digital 

7.3.1 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Digital Alarms 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Digital Alarms 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Digital Alarms ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Alarm Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ช่ือคลัส
เตอร์ (Cluster Name) ช่ือตัวแปร Tag ในช่อง Variable Tag A เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Alarm Tag ไปยังฐานข้อมูลของระบบ SCADA และคลิกที่ปุ่ม Close 
ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Digital Alarms 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
7.3.2 การสร้างหน้าตา่ง Page ใหม่ เพื่อใช้ทดสอบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานทีผ่ิดพลาด 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานที่หน้าต่างโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ New…หรือกดปุ่ม Ctrl+N บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป3 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ New 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ New ให้คลิกเลอืกปุ่ม Page เพ่ือสร้างหน้าต่าง Page ใหม ่
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ New 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Use Template ให้คลิกเลือกแม่แบบของหน้าต่าง Page ในช่อง Style เป็น 
tab_style_1 และในช่อง Template เป็น normal ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Use Template 
 5. หน้าต่าง Page ใหม่จะถูกสร้างขึ้นมา ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป6 แสดงหน้าต่าง Page ใหม ่
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
 6. หน้าจอภาพรวมทั้งหมดของหน้าต่าง AlarmTestPage ในโปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป7 แสดงหน้าจอภาพรวมท้ังหมดของหน้าต่าง AlarmTestPage 
 7. ให้สร้างหลอดไฟ เพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF โดยใช้เครื่องมือสร้างภาพเคล่ือนไหว (Symbol Set) ใน
กล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 
 

รูปที่ 7.3.ป8 แสดงหลอดไฟ เพ่ือการแสดงผลประเภท ON-OFF 
 8. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) ขึ้นมา ให้ปรับเปลี่ยนค่าคุณสมบัติต่างๆ 
ของวัตถุตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง เมื่อได้กรอกข้อมูลเพ่ือปรับเปลี่ยนค่าทั้งหมดเสรจ็สิ้นแล้ว ให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือปิด
กรอบโต้ตอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป9 แสดงกรอบโต้ตอบ Symbol Set Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
 9. ให้คลิกเลือกที่เครื่องมือสร้างปุ่มคําสั่ง (Q1 ON) ในกลอ่งเคร่ืองมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 

รูปที่ 7.3.ป10 แสดงปุ่มคําสั่ง (Q1 ON) 
 10. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Pulse(J1_0) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป11 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 11. ให้คลิกที่แถบ Appearance แล้วพิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 ON ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป12 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.3 
 12. ให้คลิกเลอืกที่เครื่องมือสร้างปุ่มคําสั่ง (Q1 OFF) ในกล่องเครื่องมือสร้างวัตถุ (Toolbox) 
 

รูปที่ 7.3.ป13 แสดงปุ่มคําสั่ง (Q1 OFF) 
 13. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) ขึ้นมา ให้พิมพ์คําสั่งที่ช่อง Up command เป็น 
Pulse(J1_1) ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป14 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Input) 
 14. ให้คลิกที่แถบ Appearance แล้วพิมพ์ช่ือฉลากของปุ่มคําสั่งที่ช่อง Text เป็น Q1 OFF ตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป15 แสดงกรอบโต้ตอบ Button Properties (Appearance) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  
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งานย่อยท่ี 7.3 
7.3.3 การบันทึก (Save) หน้าต่าง Page 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save หรือกดปุ่ม Ctrl+S บนแป้นพิมพ์ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป16 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. สําหรับหน้าต่าง Page ใหม่ที่ยังไม่เคยถกูต้ังช่ือ Page จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ให้พิมพ์ช่ือ Page เป็น
AlarmTestPage ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง แล้วคลิกเลือกทีปุ่่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป17 แสดงกรอบโต้ตอบ Save As 
 
 
 

 
 



321

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

321

 
ใบข้อมูล 
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งานย่อยท่ี 7.3 
7.3.4 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
7.3.5 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป18 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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• ให้ทดสอบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Digital ด้วยการคลิกที่ปุ่ม Q1 ON หรือโยกสวิตช์

ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I1 ของ PLC เป็นผลใหห้ลอดไฟ Q1 ติดสว่างขึ้น และที่ด้านลา่งของหน้าต่าง Runtime 
จะปรากฏข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางานเท่ากับ ON ดัง
รายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป19 แสดงปุ่ม Q1 ON และปุ่ม Q1 OFF 
 
 
 
 
รูปที่ 7.3.ป20 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 ว่ามีสภาวะการทํางานเท่ากับ ON 

 
• ให้ทดสอบด้วยการคลิกที่ปุ่ม Q1 OFF หรือโยกสวิตช์ที่ต่อกับช่องสัญญาณเข้า I2 ของ PLC เป็นผลใหห้ลอดไฟ 

Q1 ดับลง และที่ด้านล่างของหน้าต่าง Runtime จะไม่ปรากฏข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของ
หลอดไฟ Q1 ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
 
 
 

รูปที่ 7.3.ป21 แสดง Runtime จะไม่ปรากฏข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของหลอดไฟ Q1 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.4 
งานย่อยที่ 7.4 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทาํงานที่ผิดพลาดแบบ Analog 

7.4.1 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Analog Alarms 
 
 
 

รูปที่ 7.4.ป1 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Analog Alarms 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Analog Alarms ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Alarm Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น ช่ือตัวแปร 
Tag ในช่อง Variable Tag ช่ือคลัสเตอร์ (Cluster Name) เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Alarm Tag ไปยังฐานข้อมูลของระบบ SCADA และคลกิที่ปุ่ม Close 
ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.4.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Analog Alarms 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.4 
7.4.2 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
7.4.3 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.4.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.4 
• ให้ทดสอบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Analog ด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับ

ช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC ที่ด้านล่างของหน้าต่าง Runtime จะปรากฏข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะ
การทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ว่ามีสภาวะการทํางานเท่ากับระดับใด เช่น Low Low ดังรายละเอียดตัวอย่าง
ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
 

รูปที่ 7.4.ป4 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID 
 

• ระดับของสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม เช่นตามรูปที่ได้แสดงไว้
ด้านล่างเป็นระดับ Low Low 

 
 

รูปที่ 7.4.ป5 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า IDเป็นระดับ Low Low 
• ระดับของสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม เช่นตามรูปที่ได้แสดงไว้

ด้านล่างเป็นระดับ Low  
 
 

รูปที่ 7.4.ป6 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า IDเป็นระดับ Low 
• ระดับของสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม เช่นตามรูปที่ได้แสดงไว้

ด้านล่างเป็นระดับ HIGH 
 
 

รูปที่ 7.4.ป7 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า IDเป็นระดับ HIGH 
• ระดับของสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID จะแปรเปลี่ยนตามการปรับโวลุ่ม เช่นตามรูปที่ได้แสดงไว้

ด้านล่างเป็นระดบั HIGH HIGH 
 
 
 

รูปที่ 7.4.ป8 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า IDเป็นระดับ HIGH HIGH 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.5 
งานย่อยที่ 7.5 การสรา้งการแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 

7.5.1 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Advanced Alarms 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.ป1 แสดงย่อยหัวข้อ Advanced Alarms 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Advanced Alarms ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Alarm Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น 
เง่ือนไขของตัวแปร Tag เพ่ือใช้เตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดในช่อง Expression และช่ือคลัสเตอร์ (Cluster Name) 
เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Alarm Tag ไปยัง
ฐานข้อมูลของระบบ SCADA และคลิกที่ปุ่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Advanced Alarms 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.5 
7.5.2 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
7.5.3 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมในหน้าต่าง Runtime 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.5 
• ให้ทดสอบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Advanced Alarm ด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อ

กับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC โดยที่ด้านล่างของหน้าต่าง Runtime จะปรากฏข้อความรายงานผลการเตือน
สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ว่ามีสภาวะตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้แล้วหรือยัง ดังรายละเอียด
ตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

 
• กรณีที่สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ยังไม่ตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ (มากกว่าหรือเท่ากับ 230)

ข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Port= Overheat จะยังไม่สว่างขึ้น 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.ป4 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Port= Overheat ที่ยังไม่สว่างขึ้น 
• กรณีที่สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ยังตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ (มากกว่าหรือเท่ากับ 230)

ข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Port= Overheat จะสว่างขึ้น 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.5.ป5 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Port= Overheat ที่สว่างขึ้น 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.6 
งานย่อยที่ 7.6 การบันทึกสภาวะการทํางานทีผ่ิดพลาดไปยังไฟลข์้อมูล 

7.6.1 ขั้นตอนการบันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล 
 1. ให้คลิกเลือกการทํางานท่ีหน้าต่างโปรแกรม Citect Project Editor 
 
 

รูปที่ 7.6.ป1 แสดงโปรแกรม Citect Project Editor 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก System แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Devices 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป2 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Devices 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Devices ให้กรอกรายละเอียดตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add 
ตามด้วยปุ่ม Close 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Devices 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.6 
 4. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Alarm Categories 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป4 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Alarm Categories 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Alarm Categories ให้กําหนดรายละเอียดต่างๆ เช่น รูปแบบฟอนต์ รูปแบบการจัด
วางรายงาน เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิม Category ไป
ยังฐานข้อมูลของระบบ SCADA และคลิกทีปุ่่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป5 แสดงกรอบโต้ตอบ Alarm Categories 
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SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.6 
 6. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Alarms แล้วคลิกเลือกที่เมนยู่อยหัวข้อ Advanced Alarms 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป6 แสดงเมนูย่อยหัวข้อ Advanced Alarms 
 7. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Advanced Alarms ให้พิมพ์ช่ือตัวแปร Alarm Tag และรายละเอียดอ่ืนๆ เช่น 
เง่ือนไขของตัวแปร Tag เพ่ือใช้เตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดในช่อง Expression และช่ือคลัสเตอร์ (Cluster Name) 
เป็นต้น ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง จากนั้นให้คลิกที่ปุ่ม Add เพ่ือเพ่ิมตัวแปร Alarm Tag ไปยัง
ฐานข้อมูลของระบบ SCADA และคลิกที่ปุ่ม Close ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป7 แสดงโต้ตอบ Advanced Alarms 
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7.6.2 การ Compile โปรแกรม 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Compile หรือกดปุ่ม Alt+F10 บนแป้นพิมพ์ 
 2. จะปรากฏหน้าต่างเพ่ือรายงานผลการ Compile โปรแกรม แล้วให้คลกิเลือกที่ปุ่ม OK เพ่ือจบการทํางาน 
7.6.3 การให้ Project ทํางาน (Run) 
 1. ในกรณีที่ยังไม่ได้เลือก Project ต้องคลิกเลือก Project ที่ต้องการให้ทํางาน (Run) ก่อน 
 2. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Run หรือกดปุ่ม F5 บนแป้นพิมพ์ 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Runtime Manager เพ่ือเตรียมเข้าสู่หน้าต่าง Runtime 
 4 ในกรณีที่โปรแกรม Vijeo Citect ที่ใช้อยู่ยังไม่ได้ซื้อลิขสิทธ์ิ โปรแกรมจะปรากฏกรอบโต้ตอบเตือนว่าจะเข้าสู่
หน้าต่าง Runtime ในโหมดการทดลองใช้งาน (Demo Mode) ซึ่งจํากัดเวลาในการทดลองใช้งาน ให้คลิกเลือกที่ปุ่ม OK 
 5. หน้าต่าง Runtime จะปรากฏขึ้นมา หน้าต่างนี้มีไว้ใช้งานสําหรับผู้ปฏิบัติงานควบคุมดูแลโปรแกรมระบบ 
SCADA โดยสามารถที่จะทดสอบการควบคุมและแสดงผลข้อมูลการทํางานของโปรแกรมระบบ SCADA ทีผู่้พัฒนาได้
ออกแบบไว้ 

• ให้ทดสอบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Advanced Alarm ด้วยการหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อ
กับช่องสัญญาณเข้า ID ของ PLC โดยที่ด้านลา่งของหน้าต่าง Runtime จะปรากฏข้อความรายงานผลการเตือน
สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ว่ามีสภาวะตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้แล้วหรือยัง ดังรายละเอียด
ตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 

• กรณีที่สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ยังไม่ตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ (มากกว่า 100) ขอ้ความ
รายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Sensor Over 100 จะยังไม่ปรากฏหรือสว่างขึ้น 

 
 
 

รูปที่ 7.6.ป8 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Sensor Over 100 ที่ไม่สว่างขึน้ 
• กรณีที่สภาวะการทํางานของค่าสัญญาณเข้า ID ยังตรงกับเง่ือนไขที่ได้กําหนดไว้ (มากกว่า 100) ข้อความรายงาน

ผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Sensor Over 100 จะปรากฏสว่างขึ้น 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป9 แสดงข้อความรายงานผลการเตือนสภาวะการทํางาน ID Sensor Over 100 ที่สว่างขึ้น 
 
 

 



333

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

333

 
ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
สภาวะการทํางานของเคร่ืองจักร 

รหัสวิชา : 0921520817  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 7.6 
7.6.4 การเปิดไฟล์ข้อมูลที่บนัทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาด 
 เน่ืองจากไฟล์ข้อมูลที่บันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดเป็นชนิด ASCII จึงสามารถเปิดไฟล์ข้อมูลด้วยโปรแกรม 
Notepad ที่มติีดต้ังอยู่ในเครื่องคอมพิวเตอร์โดยปกติ ซึ่งไฟล์ข้อมูลจะถกูบันทึกที่ C:\ProgramData\Schneider 
Electric\Vijeo Citect 7.20\Data ดังรายละเอียดตัวอย่างตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.6.ป10 แสดงการเปิดไฟล์ข้อมูลที่บันทึกสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดด้วยโปรแกรม Notepad 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.1 การพัฒนาโปรแกรมบนอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.2 ขั้นตอนวิธีการกําหนด Alarm Server 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.3 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Digital 
7. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.4 การสร้างการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog 
8. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.5 การสร้างการแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
9. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 7.6 การบันทกึสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดไปยังไฟล์ข้อมูล 
10. ทดลองสรา้งโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 7) และบันทกึผลการทดลอง 
11. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
12. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
13. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 

 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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ใบงาน 

 
หัวข้อวิชา 

การบันทึกและการแสดงผล 
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SCADA On Ethernet Network 
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งานย่อยท่ี 7 
1. ให้สรา้งการแสดงผลสภาวะการทํางานของตัวแปรทีม่าจากช่องสญัญาณ O3 ของ PLC ซึ่งสามารถทดสอบด้วย
การหมุนปรับโวลุ่มที่ต่อกับชอ่งสัญญาณเข้า IE ของ PLC โดยมีรายละเอียดตามเงื่อนไขดังนี ้

• การแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานท่ีผิดพลาดแบบ Analog 
• เมื่อตัวแปรท่ีมาจากช่องสัญญาณ O3 มีค่ามากกว่า 200 ให้แสดงผลสภาวะ High High 
• เมื่อตัวแปรท่ีมาจากช่องสัญญาณ O3 มีค่ามากกว่า 180 ให้แสดงผลสภาวะ High  
• เมื่อตัวแปรท่ีมาจากช่องสัญญาณ O3 มีค่าน้อยกว่า 80 ให้แสดงผลสภาวะ Low 
• เมื่อตัวแปรท่ีมาจากช่องสัญญาณ O3 มีค่าน้อยกว่า 30 ให้แสดงผลสภาวะ Low Low 

 ดังรูปที่แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.ป1 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Analog 
• การแสดงผลเตือนความผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 

• เมื่อตัวแปรท่ีมาจากช่องสัญญาณ O3 มีค่าน้อยกว่า 100 ให้แสดงผลสภาวะข้อความเตือนว่า IE Port = 
Low Speed 

 ดังรูปที่แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 

รูปที่ 7.ป2 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบการแสดงผลเตือนสภาวะการทํางานที่ผิดพลาดแบบ Advanced Alarm 
 
 
 

 
ครุภัณฑ์/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ์  
ให้ศึกษารายละเอียดทั้งหมดได้จากใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ใบเตรียมการสอน 

(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อที่ 8 เวลา 1 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีการควบคุมการทํางานของมอเตอร์และแสดงผลผ่านพีแอลซี (PLC) 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายหลักการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายหลักการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
4. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถอธิบายวิธีการควบคุมมอเตอร์โดยแสดงผลการทํางานผ่านระบบ SCADA 
 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. บรรยายภาคทฤษฎีและสรุปหลักการภาคทฤษฎีจากใบข้อมูล 
 
หัวข้อสําคัญ : 
1. ความรู้เกี่ยวกับวิธีการควบคุมมอเตอร์และแสดงผลการทํางานผ่านพีแอลซี (PLC) 
2. การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
3. การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
4. การควบคุมมอเตอร์โดยแสดงผลการทํางานผ่านระบบ SCADA 
 
 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ทําใบทดสอบเพ่ือประเมินผลหลังการศึกษาภาคทฤษฎี 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบทดสอบภาคทฤษฎี 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect User Guide V7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8.1 
8.1 ความรูเ้ก่ียวกับวิธีการควบคุมมอเตอรแ์ละแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

8.1.1 ความรู้เบื้องต้นเก่ียวกับวิธีการควบคุมมอเตอร ์
 ในปัจุบันนี้เป็นที่ยอมรับกันว่ามอเตอร์ไฟฟ้าได้เข้ามามีบทบาทในวงการของระบบเทคโนโลยีการผลิตอัตโนมัติที่ใช้
ในอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย เพราะมอเตอร์ไฟฟ้าเป็นส่วนประกอบที่สําคัญส่วนหนึ่งของระบบเคร่ืองจักรที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตสมัยใหม่ มอเตอร์ไฟฟ้าถูกใช้เป็นเครื่องต้นกําลังที่มีหน้าที่แปลงพลังงานทางไฟฟ้าเป็นพลังงานทางกลใน
รูปของแรงบิดและความเร็ว การประยุกต์ใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้าจะถูกควบคุมการทํางานในรูปแบบของความเร็ว 
ตําแหน่งและทศิทาง ความรู้เกี่ยวกับวิธีการควบคุมมอเตอร์จึงเป็นสิ่งสําคัญเพ่ือการใช้งานที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 
 วิธีการควบคุมมอเตอร์ประกอบด้วย การเริ่มเดินมอเตอร์ (Starting) การลดกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ในขณะเริ่ม
ทํางาน การหยุดเดินมอเตอร์ (Stopping) การกลับทิศทางหมุนของมอเตอร์ (Reversing) การควบคุมความเร็วของ
มอเตอร์ (Speed Control) การควบคุมการทํางานของมอเตอร์ (Running) เป็นต้น 
 ประเภทของการควบคุมมอเตอร์นั้น แบ่งออกเป็น การควบคุมด้วยมือ โดยผู้ปฏิบัติงานจะควบคุมผ่านอุปกรณ์
ควบคุมต่างๆ การควบคุมแบบกึ่งอัตโนมัติ ซึ่งเป็นแบบผสมระหว่างการอาศัยอุปกรณ์ตรวจจับและอาศัยผู้ปฏิบัติงาน ส่วน
ประเภทสุดท้ายคือการควบคุมแบบอัตโนมัติ ซึ่งจะอาศัยอุปกรณ์ตรวจจับเพ่ือการทํางานเป็นไปอัตโนมัติโดยผู้ปฏิบัติงาน
ทําหน้าที่กดปุ่มเริ่มต้นการทาํงานในครั้งแรกเท่าน้ัน 
 สําหรับวิธีการต่อวงจรสําหรับการควบคุมมอเตอร์นั้น แบ่งออกเป็น 2 วงจร ประกอบด้วย วงจรกําลัง และวงจรที่
ใช้ในการควบคมุการทํางานของมอเตอร์ซึ่งปัจจุบันสามารถใช้การเขียนโปรแกรมด้วย PLC ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.1 แสดงวงจรกําลังและวงจรที่ใช้ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร์ 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8.1 
8.1.2 อุปกรณ์สําคัญที่ใช้ในการควบคุมมอเตอร์ 

• สวิตช์ปุ่มกด (Push button) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดและต่อวงจร มีชนิดที่เป็นรูปแบบ หน้าสัมผสัปกติปิด 
และหน้าสัมผัสปกติเปิด 

 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.2 แสดงสวิตช์ปุ่มกด 
• โอเวอร์โหลดรเีลย์ (Overload Relay) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในการป้องกันการทํางานที่เกินกําลังพิกัดของมอเตอร์ 

เช่นในขณะที่มอเตอร์ใช้กระแสไฟฟ้าท่ีสูงเกินพิกัดเน่ืองจากการต้องการเอาชนะโหลด มอเตอร์จะดึงกระแส
เพ่ิมขึ้นเพ่ือเอาชนะแรงบิดของโหลด ทําให้ขดลวดของมอเตอร์เกิดความร้อนขึ้น ทําใหม้อเตอร์เกิดความเสียหาย
หรือขดลวดไหม้ได้ 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.3 แสดงโอเวอร์โหลดรีเลย์ 
• คอนแทกเตอร ์(Contactor) เป็นอุปกรณ์ประเภทสวิตช์แม่เหล็กที่ใช้ในการตัดและต่อวงจรในวงจรกําลัง มี

หลักการทํางานเหมือนรีเลย์ (Relay) 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.4 แสดงคอนแทกเตอร์ 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8.1 
• ฟิวส์ (Fuses) เป็นอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการตัดกระแสเม่ือเกิดการลัดวงจรข้ึน เพ่ือป้องกันอันตรายที่จะเกิดขึ้นตามมา 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.5 แสดงฟิวส์ 
8.1.3 การแสดงผลการทํางานของวงจรควบคุมมอเตอรผ์่าน PLC 
 ในยุคเริ่มต้นวงจรที่ใช้ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร์จะใช้วงจรที่ประกอบด้วยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการควบคุม 
เช่น คอนแทกเตอร์ โอเวอร์โหลดรีเลย์ เป็นต้น แต่ในปัจจบัุนตู้ควบคุมที่ประกอบไปด้วยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการควบคุมแบบ
ด้ังเดิมน้ันได้ถูกแทนที่ด้วยการควบคุมที่ใช้อุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) เน่ืองจากวงจรคอนแทกเตอร์มีข้อเสียที่ไม่สามารถเขียน
โปรแกรมได้ เมื่อเกิดมีความจําเป็นที่จะต้องเปลี่ยนแปลงรูปแบบการทํางานของระบบควบคุมอัตโนมัติใหม่ จะต้องเดินสาย
วงจรไฟฟ้าใหม่ทุกครั้ง ทําให้การใช้งานวงจรคอนแทกเตอร์มีความไม่สะดวก ยุ่งยากและเสียเวลาในการพัฒนาระบบ
ควบคุมอัตโนมัติมากกว่าการใช้งานในการเขียนโปรแกรมด้วยอุปกรณ์พีแอลซีทีส่ามารถปรับเปลี่ยนวงจรควบคุมการ
ทํางานของมอเตอร์ด้วยการเขียนโปรแกรมโดยไม่จําเป็นต้องปรับการเดินสายวงจรไฟฟ้า นอกจากน้ีแล้วข้อมูลต่างๆใน
วงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์สามารถที่จะแสดงผลการทํางานผ่าน PLC เพ่ือแสดงผลบนหน้าจอ LCD ของ PLC 
เอง หรือสื่อสารผ่านมาตรฐานการสื่อสารรปูแบบต่างๆได้ เช่น Modbus, RS-232, RS-485, Ethernet เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.6 แสดงตัวอย่างการต่อวงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์ด้วย PLC (Zelio) 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.7 แสดงตัวอย่างวงจรที่ใช้ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร์และการเขียนโปรแกรมใน PLC (Zelio) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.8 แสดงตัวอย่างการต่อวงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์ด้วย PLC (Zelio) ร่วมกับอินเวอร์เตอร์ 
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ใบข้อมูล 
(ทฤษฎี) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8.2 
8.2 การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 

8.2.1 การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
 การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start เป็นการเริ่มเดินมอเตอร์โดยจ่ายไฟเข้าโดยตรง (Direct on line starter) 
ด้วยวิธีการต่อสายแรงดันไฟฟ้าเข้ากับตัวมอเตอร์เพ่ือรับแรงดันเต็มตามพิกัดโดยไม่มีการลดกระแสหรือแรงดันไฟฟ้า 
วิธีการน้ีเหมาะสําหรับการใช้งานกับมอเตอร์ขนาดเล็ก เน่ืองจากพฤติกรรมของมอเตอร์เมื่อเร่ิมเดินเครื่องจะต้องใช้
กระแสไฟฟ้าท่ีสูงเพ่ือเอาชนะแรงเฉ่ือยในขณะเริ่มต้นที่มอเตอร์หยุดน่ิงอยู่ ซึ่งอาจใช้กระแสไฟฟ้าท่ีสงูถึง 6-7 เท่าของ
กระแสพิกัดของมอเตอร์ 

• วงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct on line starter 
 วงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct on line starter จะต่อสายแรงดันไฟฟ้าแบบสามเฟส (L1,L2,L3) 
โดยผ่านฟิวส์ (F1) เข้าสู่คอนแทคเตอร ์(K1) และผ่านโอเวอร์โหลดรีเลย์ (F3) แล้วต่อไปยังตัวมอเตอร์สามเฟสตามลาํดับ 
ตามรูปที่ได้แสดงไว้ด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.1 แสดงวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
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8.2.2 วงจรควบคุมของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
 วงจรที่ใช้ในการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct on line starter นี้ มสีถานะการทํางานของ 3 สถานะคอื การเริ่ม
เดินมอเตอร์ การหยุดเดินมอเตอร์ และกรณทีี่มอเตอร์ทํางานเกินกําลัง  

• การเริ่มเดินมอเตอร ์เมื่อกดสวิตช์ S2 กระแสไฟจาก L1 จะผ่านมาโดยตรงถึงขวดลวดสนามแม่เหลก็ K1 แล้วทํา
ให้คอนแทคเตอร์ K1 หน้าสัมผัสปกติเปิด K1 จะทํางานปิดลง ทําให้ต่อวงจรให้มอเตอร์ทํางานได้แม้สวิตช์ S2 จะ
ไม่ถูกกดก็ตาม 

• การหยุดเดินมอเตอร ์เมื่อกดสวิตช์ S1 จะเป็นการตัดกระแสไฟจาก L1 ทําให้มอเตอร์หยุดการทํางาน 
• มอเตอร์ทํางานเกินกําลัง เมื่อเกิดการใช้กระแสไฟฟ้าท่ีเกินกําลัง จะทําให้โอเวอร์โหลดรีเลย์ (F3) ทํางานโดยเปิด

วงจร ทําให้มอเตอร์หยุดการทํางานได้โดยอัตโนมัติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.2 แสดงวงจรควบคุมของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
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8.3 การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 

8.3.1 การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
 ปัญหาของการควบคุมมอเตอร์ขนาดใหญ่ก็คอืการเริ่มเดินมอเตอร์ เพราะช่วงเร่ิมต้นการทํางานมอเตอร์จะต้องใช้
กระแสไฟฟ้าสูงมาก ทําให้เกดิผลข้างเคียงต่อแรงดันไฟฟ้าในระบบ เช่น การเกิดโอเวอร์โหลดขึ้น วิธีการแก้ปัญหาดังกล่าว
จึงจําเป็นต้องลดกระแสในช่วงเร่ิมต้นของมอเตอร์ด้วยการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 

• วงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
หลักการของการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta ก็คือ ช่วงแรกจะต่อขดลวดของมอเตอร์แบบ Star ทําให้
แรงดันที่ขดลวดประมาณ 58 % ของแรงดันในระบบ หลงัจากผ่านช่วงเร่ิมต้นไปแล้วขดลวดของมอเตอร์จะถูกต่อ
แบบ Delta ทําให้แรงดันที่ขดลวดจะเท่ากับแรงดันในระบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.3.1 แสดงวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
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8.3.2 วงจรควบคุมของการต่อวงจรแบบ Star Delta 

• ลําดับการทํางานแบบ Star คือเมื่อกดสวิตช์ S2 กระแสไฟจาก L1 จะผ่านมาโดยตรงถึงขวดลวดสนามแม่เหล็ก 
K2 (Star) และ Timer K4T ทํางาน โดยคอนแทคเตอร์ K2 หน้าสัมผัสปกติปิด จะทํางานตัดวงจร K3 (Delta) 
และคอนแทคเตอร์ K2 หน้าสัมผัสปกติเปิด จะต่อวงจรให้คอนแทคเตอร์หลัก K1 ทําให้มอเตอร์ทํางานช่วงต่อ
แบบ Star 

• ลําดับการทํางานแบบ Delta หลังจากครบกําหนดเวลาท่ีต้ังไว้ใน Timer K4T หน้าสมัผัสปกติปิด K4T จะ
ทํางานตัดวงจร K2 (Star) ทาํให้คอนแทคเตอร์ K2 หน้าสัมผัสปกติปิด จะต่อวงจร K3 (Delta) ใหท้ํางาน และ
คอนแทคเตอร์ K3 หน้าสัมผสัปกติปิด จะทํางานตัดวงจร K2 (Star) ทําให้มอเตอร์ทํางานช่วงต่อแบบ Delta 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.3.2 แสดงวงจรควบคุมของการต่อวงจรแบบ Star Delta 
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• การหยุดเดินมอเตอร ์เมื่อกดสวิตช์ S1 จะเป็นการตัดกระแสไฟจาก L1 ทําให้มอเตอร์หยุดการทํางาน 
• มอเตอร์ทํางานเกินกําลัง เมื่อเกิดการใช้กระแสไฟฟ้าท่ีเกินกําลัง จะทําให้โอเวอร์โหลดรีเลย์ (F3) ทํางานโดยเปิด

วงจร ทําให้มอเตอร์หยุดการทํางานได้โดยอัตโนมัติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.3.3 แสดง Timing Diagram ของการต่อวงจรแบบ Star Delta 
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8.4 การควบคุมมอเตอร์โดยแสดงผลการทํางานผา่นระบบ SCADA 

 วงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์ที่ใช้การเขียนโปรแกรมบนอุปกรณ์ PLC จะสามารถแสดงผลการทํางานผ่าน 
ระบบ SCADA ด้วยการสื่อสารผ่านระบบเครือข่าย Ethernet หรือช่องทางการส่ือสารมาตรฐานอ่ืนๆ สําหรับการสื่อสาร
ผ่านระบบเครือข่าย Ethernet นั้น PLC รุน่ Zelio Smart Relay จะใช้อุปกรณ์เสริม Ethernet communication 
Module เพ่ือช่วยติดต่อสื่อสารในระบบเครือข่าย เมื่อมีการเขียนโปรแกรมวงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์ด้วยภาษา 
FBD จะสังเกตในโปรแกรมได้ว่า มีช่องที่ใช้สําหรับการเชื่อมต่อสื่อสารกับสัญญาณภายนอกของตัว PLC โดยจะปรากฏช่อง
รหัส J1 ถึง J4 ซึ่งเป็นช่องที่ใช้สําหรับการรับข้อมูลจากเครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีติดต้ังโปรแกรมระบบ SCADA ซึ่งเช่ือมต่ออยู่
ในระบบเครือข่าย เพ่ือส่งข้อมูลให้เข้ามายังภายในตัว PLC ซึ่ง PLC จะนําข้อมูลดังกล่าวไปประมวลผลด้วยบล็อก Word 
Bit Conversion ในภาษา FBD เพ่ือทําการแยกข้อมูลเป็นบิตย่อยเพ่ือใช้ในวงจรควบคุมการทํางานของมอเตอร์ต่อไป 
เหตุผลที่ต้องมีการแยกข้อมูลเป็นบิตย่อยก่อน ก็เพราะว่าช่องสัญญาณแต่ละช่องที่ใช้ในการเช่ือมต่อสื่อสารจะมีขนาด
ข้อมูลเท่ากับ 16 บิต  
 ส่วนวิธีการที่เครื่องคอมพิวเตอร์ท่ีติดต้ังโปรแกรมระบบ SCADA จะส่งข้อมูลไปยังตัว PLC นั้น จะอ้างอิงจากที่อยู่ 
(Address) ของตัวแปรใน PLC นั้นๆ เช่น ที่อยู่ (Address) ของตัวแปรท่ีใช้ในการส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC นั้น 
ประกอบด้วย ค่าหมายเลขต้ังแต่ 16 ถึง 19 ซึ่งอ้างอิงกับช่องรหัส J1 ถึง J4 ตามลําดับ 
 สําหรับวิธีการที่โปรแกรมระบบ SCADA จะรับข้อมูลจากตัว PLC นั้น จะอ้างอิงจากที่อยู่ (Address) ค่าหมายเลข
ต้ังแต่ 20 ถึง 23 ซึ่งอ้างอิงกับช่องรหัส O1 ถึง O4 ตามลําดับ โดยที่ข้อมูลที่เป็นบิตย่อยที่ใช้ในวงจรควบคุมการทํางานของ
มอเตอร์นั้น ก่อนที่จะทําการส่งไปยังโปรแกรมระบบ SCADA ต้องทําการรวมข้อมูลเป็นขนาด 16 บติก่อน แล้วจึงส่งออก
ทางช่องรหัส O1 ถึง O4 โดยวิธีการรวมข้อมูลเป็นขนาด 16 บิตจะใช้บล็อก Bit Word Conversion ในภาษา FBD 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.4.1 แสดงการเช่ือมต่อบล็อก Word Bit Conversion และบล็อก Bit Word Conversion ตามลําดับ 
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รูปที่ 8.4.2 แสดงการเช่ือมต่อบล็อก Word Bit Conversion เพ่ือใช้ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร์ 
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หัวข้อย่อยท่ี 8 
จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. ข้อใดไมใ่ช่วิธีการควบคุมมอเตอร์ 
 ก. การลดกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ในขณะเริ่มทํางาน 
 ข. การทําความสะอาดมอเตอร์ 
 ค. การกลับทิศทางหมุนของมอเตอร์ 
2. ประเภทของการควบคุมมอเตอร์มีกี่ชนิด 
 ก. 1 
 ข. 2 
 ค. 3 
3. วิธีการต่อวงจรกําลังสําหรับมอเตอร์คืออะไร 
 ก. วิธีการต่อสายแรงดันไฟฟ้าเข้ากับตัวมอเตอร์ 
 ข. วิธีการเพ่ิมกําลังให้กับตัวมอเตอร์ 
 ค. วิธีการต่อวงจรควบคุมให้กับตัวมอเตอร์ 
4. ปัจจุบันการควบคุมแบบวงจรคอนแทกเตอร์นั้นได้ถูกแทนที่ด้วยการควบคุมด้วยอุปกรณ์อะไร 
 ก. PCL 
 ข. PLC 
 ค. รีเลย ์
5. โอเวอร์โหลดรีเลย์มีหน้าทีอ่ะไร 
 ก. เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดและต่อวงจร 
 ข. เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดกระแส 
 ค. ป้องกันการทํางานที่เกินกําลังพิกัดของมอเตอร์ 
6. ฟิวส์มีหน้าที่อะไร 
 ก. เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดและต่อวงจร 
 ข. เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดกระแส 
 ค. ป้องกันการทํางานที่เกินกําลังพิกัดของมอเตอร์ 
7. เหตุผลที่ใช้การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta คืออะไร 
 ก. ลดกระแสในช่วงเริ่มต้นของมอเตอร์ 
 ข. ลดกระแสในช่วงสุดท้ายของมอเตอร์ 
 ค. เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานให้กับมอเตอร์ 
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ใบเฉลยทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 8 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 8 

การทดลองควบคุมมอเตอร์และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 
ข้อ1. ข  ข้อ2. ค  ข้อ3. ก  ข้อ4. ข  ข้อ5. ค  ข้อ6. ข  ข้อ7. ก 
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ใบเตรียมการสอน 

(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานท่ี 8 เวลา 2 ชม. 
วัตถุประสงค ์ : 
1. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start ได้อย่างถูกต้อง 
2. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta ได้อย่างถูกต้อง 
3. เพ่ือให้ผู้รับการฝึก สามารถประยุกต์ใช้ความรู้การออกแบบโปรแกรมระบบ SCADA ที่เรียนมาทั้งหมด เพ่ือนํามาใช้
ควบคุมมอเตอร์โดยแสดงผลการทํางานผ่านระบบ SCADA ได้อย่างถูกต้อง 
 
 
 
วิธีการสอน  : 
1. อธิบายภาคปฏิบัติจากใบข้อมูล (ปฏิบัติ) และใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ทําตัวอย่างโดยแสดงการทําแบบเป็นขั้นเป็นตอน (Step by Step) ให้ดู 
 
อุปกรณ์ช่วยฝกึ : 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
 
การมอบหมายงาน  : 
1. ศึกษาใบข้อมูล (ปฏิบัติ) 
2. ปฏิบัติงานตามใบงานที่ได้มอบหมายงานให้ 
 
การวัดและประเมินผล  : 
1. ประเมินผลจากใบงาน 
 
หนังสืออ้างอิง  : 
1. Vijeo Citect Configuration Training Manual Version 7.20, Schneider Electric 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 8.1 
งานย่อยที่ 8.1 การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.ป1 แสดงวงจรควบคุมของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
 
8.1.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 8.1 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.ป2 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูลแบบสญัญาณเข้าขนาด 1เวิร์ด (16 บิต) ที่ถูกส่ง
เข้ามาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสัญญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของ
อุปกรณ์พีแอลซี (PLC) แล้ว ถ้าต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด 
(Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน โดยใช้ Function Block ที่ช่ือว่า WORD BIT Conversion เมื่อแยกแล้วก็จะนําบิตที่
01และ 02 ไปควบคุม RS switching เพ่ือนําไปควบคุมอุปกรณ์ท่ีด้านสญัญาณออก Q1 ซึ่งต่อกับคอนแทกเตอร์ K1 และ
สัญญาณอีกส่วนหน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไป
ที่ช่องสัญญาณออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 ซึ่งต่อกับสวิตช์ S2 และ I2 ซึ่งต่อกับสวิตช์ S1 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการ
ร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ที่ด้านสัญญาณออก Q1 ซึ่งต่อกับคอนแทกเตอร์ K1 เช่นเดียวกับบิตที่ 01และ 02 ที่มาจาก
ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 
 สําหรับช่องสัญญาณ Q2 จะถูกนําไปต่อกับหลอดไฟ เพ่ือแสดงผลการทํางานการเดินของมอเตอร์ 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
และแสดงผลการทํางานผ่าน PLC 

รหัสวิชา : 0921520818  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 8.1 
8.1.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

8.1.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
8.1.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.ป3 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบตัิ) 
หัวข้อวิชา 

การทดลองควบคุมมอเตอร ์
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 8.1 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
8.1.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
8.1.6 การต่อวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.1.ป4 แสดงวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
 
8.1.7 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• กดสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเขา้ I1 จะสังเกตเห็นว่ามอเตอร์ทํางานและหลอดไฟที่ต่อกับช่องสัญญาณ
ออก Q2 สว่างขึ้น 

• กดสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเขา้ I2 จะสังเกตเห็นว่ามอเตอร์หยุดทํางานและหลอดไฟที่ต่อกับ
ช่องสัญญาณออก Q2 ดับลง 
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งานย่อยท่ี 8.2 
งานย่อยที่ 8.2 การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 

8.2.1 การเขียนโปรแกรมพแีอลซี (PLC) ด้วย ZelioSoft2 
 1. ดับเบ้ิลคลิก (Double Click) ที่ไอคอน ZelioSoft2 บน Desktop เพ่ือเปิดโปรแกรมขึ้นมา 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Welcome ให้คลิกเลือกที่หัวขอ้ Create new program 
 3. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Module selection ให้คลิกเลอืกรุ่น SR3B101BD แล้วคลกิที่ปุ่ม Next 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป1 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection 
 4. จะปรากฏกรอบโต้ตอบเพ่ือเลือก Extension ให้คลิกเลือกรุ่น SR3NET01 แล้วคลกิที่ปุ่ม Add  
 5. คลิกที่ปุ่ม Next เพ่ือเข้าสู่หน้าต่างการเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) แบบภาษา Function Block Diagram 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป2 แสดงกรอบโต้ตอบ Module selection เพ่ือเลือก Extension 
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งานย่อยท่ี 8.2 
 6. ให้เขียนโปรแกรมภาษา Function Block Diagram ตามวงจรดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป3 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ใหม้า 
หลักการทํางานของโปรแกรมโดยสังเขป 
 ที่ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 จะเป็น Input Integer ซึ่งเป็นข้อมูล ที่ถูกส่งเขา้มาจากโปรแกรม SCADA (Vijeo 
Citect) ผ่านสายสัญญาณสื่อสาร เมื่อนําสญัญาณข้อมูลเข้ามายังตัวประมวลผลของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) แล้ว ถา้
ต้องการนําสัญญาณข้อมูลไปควบคุมอุปกรณ์ประเภท ON-OFF จําเป็นต้องแยกเวิร์ด (Word) ให้เป็นบิต (BIT) เสียก่อน 
เมื่อแยกแล้วกจ็ะนําบิตที่ 01 ไปควบคุมอุปกรณ์ที่ด้านสัญญาณออก Q1 ซึ่งต่อกับคอนแทกเตอร์ K1 และสญัญาณอกีส่วน
หน่ึงจะนําไปเข้าที่ Block ทีช่ื่อว่า BIT WORD Conversion เพ่ือรวมบิตเป็นเวิร์ด แล้วส่งสัญญาณออกไปที่ช่องสัญญาณ
ออก O1XT1 ซึ่งจะนําข้อมูลไปแสดงผลท่ีโปรแกรม SCADA ต่อไป 
 ช่องสัญญาณเข้า I1 ซึ่งต่อกับสวิตช์ S2 และ I2 ซึ่งต่อกับสวิตช์ S1 จะไปควบคุม RS switching เพ่ือเป็นการ
ร่วมกันควบคุมอุปกรณ์ที่ด้านสัญญาณออก Q1 ซึ่งต่อกับคอนแทกเตอร์ K1 เช่นเดียวกับบิตที่ 01และ 02 ที่มาจาก
ช่องสัญญาณเข้า J1XT1 
 เมื่อกดสวิตช์ S2 ที่ต่อเข้าช่องสัญญาณเข้า I1 จะทําให้มอเตอร์ทํางานในช่วงต่อแบบ Star โดย Q1 กับ Q2 จะ 
ON หลังจากครบกําหนดเวลาที่ต้ังไว้ใน Timer ที่ต่อกับ Q2 จะทําให้ Q2 จะ OFF โดย Timer ที่ต่อกับ Q3 จะครบ
กําหนดเวลาที่ต้ังไว้หลัง Timer ที่ต่อกับ Q2 ประมาณ 0.2 วินาทีและจะทําให้ Q3 ทํางาน ทําให้มอเตอร์ทํางานช่วงต่อ
แบบ Delta 
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งานย่อยท่ี 8.2 
8.2.2 การกําหนด IP Address ให้กับอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Edit แล้วคลกิเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Program configuration 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Program configuration ให้คลิกที่แทบ (Tab) Ethernet extension เพ่ือต้ังค่า IP 
Address ของอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) โดยให้คลิกเลือกที่หวัข้อ Static address แล้วพิมพ์ค่าตัวเลขดังต่อไปนี้ 

• IP Address มคี่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200 
• Sub-network mask มีค่าตัวเลขเป็น 255.255.255.0 
• Gateway Address มีค่าตัวเลขเป็น 192.168.1.200  แล้วให้คลิกที่ปุ่ม OK 

8.2.3 การบันทึกไฟล์โปรแกรมท่ีเขียนขึน้ 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Save 
 2. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Save As ขึ้นมา ให้ต้ังช่ือโปรแกรมพีแอลซี (PLC) และเลือกโฟลเดอร์ที่จะบันทึกไฟล์
โปรแกรมไว้ 
8.2.4 การถ่ายโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ COMMUNICATION configuration 
 2. ให้ต้ังค่าการสื่อสารสําหรับถ่ายโอนโปรแกรม โดยคลิกเลือกที่หัวข้อ Com Port และเลือกที่รายการ COM5 
(USB) แล้วใหค้ลิกที่ปุ่ม OK 
 3. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก Transfer แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อย Transfer Program หัวข้อย่อย PC > Module 
 4. กรณีที่อุปกรณ์พีแอลซียังอยู่ในโหมด RUN โปรแกรมจะสอบถามว่าต้องการหยุดการ RUN หรือไม่ ให้คลิกที่
ปุ่ม Yes 
 5. จะปรากฏกรอบโต้ตอบ Write option ขึ้นมา ให้คลิกเลอืกตามรายการดังรูปที่ได้แสดงด้านล่าง แล้วให้คลิกที่
ปุ่ม OK 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป4 แสดงกรอบโต้ตอบ Write option 
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งานย่อยท่ี 8.2 
 6. โปรแกรมจะปรากฏหน้าต่างเตือนว่าโปรแกรมทีม่ีอยู่เดิมในตัวอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) จะถูกลบ โดยสอบถามว่า
ต้องการจะดําเนินการต่อหรือไม่ ใหค้ลิกที่ปุ่ม Yes 
 7. จะปรากฏหน้าต่างแสดงแถบสถานะความก้าวหน้าในการโอนโปรแกรมไปยังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
8.2.5 การปิดโปรแกรม ZelioSoft2 
 1. คลิกเลือกทีแ่ถบเมนูหลัก File แล้วคลิกเลือกที่เมนูย่อยหัวข้อ Exit หรือคลิกที่ปุ่ม  
8.2.6 การต่อวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป5 แสดงวงจรกําลังของการควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
8.2.7 การทดสอบโปรแกรมในอุปกรณ์พีแอลซี (PLC) 

• กดสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเขา้ I1 จะสังเกตเห็นว่ามอเตอร์ทํางาน 
• กดสวิตช์ (Switch) ที่ต่อกับช่องสัญญาณเขา้ I2 จะสังเกตเห็นว่ามอเตอร์หยุดทํางาน 
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งานย่อยท่ี 8.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.2.ป6 แสดง Timing Diagram ของการต่อวงจรแบบ Star Delta 
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งานย่อยท่ี 8 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  : 
1. เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลองและติดต้ังอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) และเครื่องคอมพิวเตอร์ให้พร้อมสําหรับใช้งาน 
2. เช่ือมต่อสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) เพ่ือเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 8.1 การควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
4. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
5. ทดลองสร้างโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 8) ข้อ 1 เพ่ือควบคุมมอเตอร์แบบ Direct Start 
6. ทดลองตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) งานย่อยที่ 8.2 การควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
7. ตรวจสอบความถูกต้องของการต่ออุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) กับอุปกรณอ่ื์นๆ ก่อนการทดลอง 
8. ทดลองสร้างโปรแกรม SCADA ตามใบงาน (งานย่อยที่ 8) ข้อ 2 เพ่ือควบคุมมอเตอร์แบบ Star Delta 
9. ปิดโปรแกรมและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ รวมถึงอุปกรณ์พีแอลซ ี(PLC) 
10. ถอดสายสัญญาณสื่อสาร (LAN) และถอดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทดลอง 
11. ทําความสะอาดและจัดเก็บอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือ: 
1. คอมพิวเตอร์ที่ได้ติดต้ังระบบปฏิบัติการ MS-Windows XP หรือสูงกว่า 
2. โปรแกรม Vijeo Citect V7.20 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
3. โปรแกรม Zelio Soft2 ที่ได้ติดต้ังในคอมพิวเตอร์เรียบร้อยแล้ว 
4. ชุดฝึก PLC Zelio รุ่น SR3B101BD พร้อม Power Supply และอุปกรณ์เช่ือมต่อการสื่อสารแบบ Ethernet 
5. สาย Download โปรแกรม PLC แบบ USB 
6. สายเช่ือมต่อการสื่อสารเครือข่ายคอมพิวเตอร์แบบ Ethernet 
7. อินดักช่ันมอเตอร์แบบ 3 เฟส พร้อมอุปกรณ์ทางไฟฟ้าท่ีใช้ในการควบคุมมอเตอร์ 
 
วัสดุ  : 
1. สายไฟสําหรับเช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ 
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งานย่อยท่ี 8 
1. ให้สรา้งโปรแกรม SCADA เพื่อสั่งงานและแสดงผลข้อมูลโปรแกรม PLC ทีใชค้วบคุมมอเตอรแ์บบ Direct Start  
ตามเงื่อนไขดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.ป1 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมควบคมุมอเตอร์แบบ Direct Start 
• สร้างปุ่มคําสั่ง Run เพ่ือทําใหม้อเตอร์ทํางาน 
• สร้างปุ่มคําสั่ง Stop เพ่ือทําให้มอเตอร์หยุดทํางาน 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบ ON-OFF เป็นรูปมอเตอร์ โดยถ้ามอเตอร์ทํางานแสดงสีเขียว ให้ค่าเร่ิมต้นเป็นสีเทา 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบ ON-OFF เป็นรูปมอเตอร์ โดยถ้ามอเตอร์หยุดทํางานแสดงสีแดง ให้ค่าเร่ิมต้นเป็นสีเทา 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบภาพเคล่ือนไหว โดยถ้ามอเตอร์ทํางานให้ภาพเคลื่อนไหว แต่ถ้ามอเตอร์หยุดทํางานให้ภาพ

หยุดเคลื่อนไหว 
• สร้าง Digital Alarm แสดงข้อความเตือน โดยถ้ามอเตอร์ทํางานให้แสดงข้อความ Motor = Run 
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2. ให้สรา้งโปรแกรม SCADA เพื่อสั่งงานและแสดงผลข้อมูลโปรแกรม PLC ทีใชค้วบคุมมอเตอรแ์บบ Star Delta  
ตามเงื่อนไขดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8.ป2 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมควบคมุมอเตอร์แบบ Star Delta 
• สร้างปุ่มคําสั่ง Run เพ่ือทําใหม้อเตอร์ทํางาน 
• สร้างปุ่มคําสั่ง Stop เพ่ือทําให้มอเตอร์หยุดทํางาน 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบ ON-OFF เป็นรูปมอเตอร์ โดยถ้ามอเตอร์ทํางานแบบ Star ให้แสดงสีเขียว ให้ค่าปกติ

เริ่มต้นเป็นสีเทา 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบ ON-OFF เป็นรูปมอเตอร์ โดยถ้ามอเตอร์ทํางานแบบ Delta ให้แสดงสีเขียว ให้ค่าปกติ

เริ่มต้นเป็นสีเทา 
• สร้างส่วนแสดงผลแบบภาพเคล่ือนไหว โดยถ้ามอเตอร์ทํางานให้ภาพเคลื่อนไหว แต่ถ้ามอเตอร์หยุดทํางานให้ภาพ

หยุดเคลื่อนไหว 
• สร้าง Digital Alarm แสดงข้อความเตือน โดยถ้ามอเตอร์ทํางานแบบ Star ให้แสดงข้อความ Motor = Star 
• สร้าง Digital Alarm แสดงข้อความเตือน โดยถ้ามอเตอร์ทํางานแบบ Delta ให้แสดงข้อความ Motor = Delta 
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จงเขียนเคร่ืองหมายวงกลมรอบหัวข้อที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียวจากข้อคําตอบที่กําหนดให้มา 
1. RTU เป็นคําย่อมาจากอะไร 
 ก. Remote Terminal Units 
 ข. Real Time Units 
 ค. Real Terminal Units 
2. ข้อใดคือความหมายของ Alarm Server 
 ก. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้สําหรับการออกรายงานผล 
 ข. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้เตือนความผิดพลาดของระบบ 
 ค. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้ในงานควบคุมอุปกรณ์ที่เช่ือมต่อกับ RTU 
3. PLC เป็นคําย่อมาจากอะไร 
 ก. Programming Local Computer 
 ข. Programmable Logic Controller 
 ค. Professional Logic Control 
4. ข้อใดคือความหมายของ I/O Server 
 ก. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้สําหรับการออกรายงานผล 
 ข. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้เตือนความผิดพลาดของระบบ 
 ค. เซิร์ฟเวอร์ทีใ่ช้ในงานควบคุมอุปกรณ์ที่เช่ือมต่อกับ RTU 
5. ข้อใดไมใ่ช่ตัวอย่างของการนําเอาระบบ SCADA มาประยุกต์ใช้งาน 
 ก. ระบบควบคุมการใช้พลังงานและแสงสว่างภายในอาคาร 
 ข. ระบบควบคุมการส่งจ่ายน้ําประปา 
 ค. ระบบควบคุมการปัดนํ้าฝนในรถยนต์ 
6. ข้อใดคือความหมายของ OPC 
 ก. เป็นเสมือนลา่มตัวกลางเพื่อติดต่อสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์อ่ืนๆ 
 ข. เป็นเสมือนตัวเพ่ิมความเร็วในการส่งข้อมูลให้กับโปรแกรมระบบ SCADA 
 ค. เป็นเสมือนตัวตัดต่อการสื่อสารระหว่างโปรแกรมระบบ SCADA กับอุปกรณ์อ่ืนๆ 
7. ขอ้ใดไมใ่ช่ตัวอย่างของโปรแกรมไคลเอนต์ในระบบ SCADA 
 ก. โปรแกรมหน้าต่าง Runtime 
 ข. โปรแกรม Web Browser 
 ค. โปรแกรม Citect Graphics Builder 
 
 

 



364

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

364

 
ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

ทดสอบและประเมินผลการฝึก 
 

รหัสวิชา : 0921520199  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 9 
8. ข้อใดไมใ่ช่ตัวอย่างของโปรแกรมเซิร์ฟเวอร์ในระบบ SCADA 
 ก. File Server 
 ข. Trend Server 
 ค. Report Server 
9. โปรแกรม Citect Graphics Builder มีหน้าที่ทําอะไร 
 ก. ใช้สําหรับการจัดการ Project 
 ข. ใช้สําหรับการเขียนโปรแกรมแบบวิชวล โดยให้ออกแบบหน้าต่างที่ต้องติดต่อกับผู้ใช้ 
 ค. ใช้สําหรับการตั้งค่าให้กับระบบ SCADA 
10. ข้อใดคือความสามารถในการขยายระบบเพิ่ม 
 ก. Scalability 
 ข. Redundancy 
 ค. Graphical User interfaces 
11. ข้อใดคือความสามารถในการทําสํารองให้ระบบ 
 ก. Scalability 
 ข. Redundancy 
 ค. Graphical User interfaces 
12. ข้อใดคือความสามารถเพ่ือที่จะแสดงผลหรือควบคุมอุปกรณ์ต่างๆในรูปแบบภาพการเคลื่อนไหว 
 ก. Scalability 
 ข. Redundancy 
 ค. Graphical User interfaces 
13. ข้อใดคือรปูแบบการเขียนภาษา Instruction List 
 ก. มีหลักการเขียนเหมือนกับวงจรไฟฟ้าที่มีรีเลย์ควบคุมการทํางาน 
 ข. มีหลักการเขียนเหมือนกับบล็อกในวงจรอิเล็กทรอนิกส ์
 ค. มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly 
14. ข้อใดคือรปูแบบการเขียนภาษา Ladder Diagram 
 ก. มีหลักการเขียนเหมือนกับวงจรไฟฟ้าที่มีรีเลย์ควบคุมการทํางาน 
 ข. มีหลักการเขียนเหมือนกับบล็อกในวงจรอิเล็กทรอนิกส ์
 ค. มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly 
 
 
 

 



365

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา การควบคุมกระบวนการผลิตผ่านระบบเครือข่าย

 

365

 
ใบทดสอบ 

 
หัวข้อวิชา 

ทดสอบและประเมินผลการฝึก 
 

รหัสวิชา : 0921520199  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 9 
15. ข้อใดคือรปูแบบการเขียนภาษา Function Block Diagram 
 ก. มีหลักการเขียนเหมือนกับวงจรไฟฟ้าที่มีรีเลย์ควบคุมการทํางาน 
 ข. มีหลักการเขียนเหมือนกับบล็อกในวงจรอิเล็กทรอนิกส ์
 ค. มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly 
16. ข้อใดคือรปูแบบการเขียนภาษา Structured Text 
 ก. มีหลักการเขียนเหมือนกับลําดับการทํางานของเคร่ืองจักร 
 ข. มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly 
 ค. มีหลักการเขียนเหมือนกับการเขียนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ระดับสูง 
17. ข้อใดคือรปูแบบการเขียนภาษา Sequential Function Chart 
 ก. มีหลักการเขียนเหมือนกับลําดับการทํางานของเคร่ืองจักร 
 ข. มีหลักการเขียนเหมือนกับภาษา Assembly 
 ค. มีหลักการเขียนเหมือนกับการเขียนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอร์ระดับสูง 
18. ข้อใดไม่ใช่โครงสร้างและองค์ประกอบของพีแอลซ ี
 ก. หน่วยจ่ายกําลังไฟฟ้า 
 ข. หน่วยประมวลผลกลาง 
 ค. หน่วยทดกําลังไฟฟ้า 
19. ภาษา PLC ที่ใช้ในการเขียนโปรแกรม Zelio Smart Relay มีทั้งหมดกี่ภาษา 
 ก. 3 ภาษา 
 ข. 4 ภาษา 
 ค. 5 ภาษา 
20. ข้อใดไม่ใช่ขั้นตอนการพัฒนาโปรแกรมพีแอลซีรุ่น Zelio Smart Relay 
 ก. การออกแบบและเขียนโปรแกรมพีแอลซ ี
 ข. การบํารุงรักษาทําความสะอาดอุปกรณ์พีแอลซ ี
 ค. การทดสอบและแก้ไขข้อผดิพลาดของโปรแกรมพีแอลซ ี
21. การเขียนโปรแกรมในZelio โดยมีการเชื่อมต่อส่ือสารผ่าน Ethernet จะต้องเขียนโปรแกรมด้วยภาษาอะไร 
 ก. Instruction List 
 ข. Ladder Diagram 
 ค. Function Block Diagram 
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22. ข้อใดเป็นรหัสช่องที่ใช้สาํหรับการรับข้อมูลจากอุปกรณ์อ่ืนๆในระบบเครือข่ายมายังภายในตัวพีแอลซ ี
 ก. รหัสช่อง O1-O4 
 ข. รหัสช่อง J1-J4 
 ค. รหัสช่อง Q1-Q4 
23. ข้อใดเป็นรหัสช่องที่ใช้สาํหรับการส่งข้อมูลจากตัวพีแอลซีไปยังอุปกรณ์อ่ืนๆในระบบเครือข่าย 
 ก. รหัสช่อง O1-O4 
 ข. รหัสช่อง J1-J4 
 ค. รหัสช่อง Q1-Q4 
24. ข้อใดเป็นรหัสช่องที่ใช้สาํหรับการต่ออุปกรณ์ประเภทเอาต์พุต 
 ก. รหัสช่อง O1-O4 
 ข. รหัสช่อง J1-J4 
 ค. รหัสช่อง Q1-Q4 
25. ข้อใดไม่ใช่รหัสช่องที่ใช้สาํหรับการต่ออุปกรณ์ประเภท Analog 
 ก. รหัสช่อง I1 
 ข. รหัสช่อง ID 
 ค. รหัสช่อง IE 
26. วิธีการใดที่จะเข้าถึงการเช่ือมต่อสื่อสารระหว่างโปรแกรม Vijeo Citect กับพีแอลซี (PLC) 
 ก. Computer Setup Wizard 
 ข. Express Communication Wizard 
 ค. Computer Role Setup 
27. ข้อใดคือความหมายของ Local Variable 
 ก. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการเชื่อมต่อกับตัวแปรท่ีอยู่ใน PLC 
 ข. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบกราฟ 
 ค. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการดําเนินงานภายในโปรแกรม Vijeo Citect 
28. ข้อใดคือความหมายของ Variable Tag 
 ก. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการเชื่อมต่อกับตัวแปรท่ีอยู่ใน PLC 
 ข. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบกราฟ 
 ค. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการดําเนินงานภายในโปรแกรม Vijeo Citect 
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29. ข้อใดคือความหมายของ Trend Tag 
 ก. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการเชื่อมต่อกับตัวแปรท่ีอยู่ใน PLC 
 ข. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบกราฟ 
 ค. ตัวแปรข้อมลูซึ่งถูกใช้สําหรับการดําเนินงานภายในโปรแกรม Vijeo Citect 
30. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ ActiveX 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุประเภท Control ซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
31. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Database Exchange Control 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุประเภท Control ซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
32. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Vijeo Web Gate Control 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับอุปกรณ์ประเภท HMI 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้เช่ือมต่อกับฐานข้อมูลต่างๆ 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับวางวัตถุประเภท Control ซึ่งเป็นส่วนประกอบสําเร็จรูปต่างๆ 
33. ข้อใดคือความหมายของเครื่องมือ Number 
 ก. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้คํานวณตัวเลข 
 ข. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้จัดลําดับตัวเลข 
 ค. เป็นเครื่องมือที่ใช้สําหรับสร้างวัตถุที่ใช้แสดงผลข้อมูลตัวเลข 
34. ข้อใดคือความหมายของฟังก์ช่ัน Toggle(sTag) 
 ก. เปลี่ยนสถานะของตัวแปร Digital Tag ให้เป็นอีกสถานะที่ตรงกันข้าม 
 ข. ส่งสัญญาณ ON เป็นเวลาประมาณ 2 วินาที ไปยังตัวแปร Digital Tag เป้าหมายที่ระบุไว้ 
 ค. ส่งสัญญาณ OFF เป็นเวลาประมาณ 2 วินาที ไปยังตัวแปร Digital Tag เป้าหมายที่ระบุไว้ 
35. ข้อใดคือความหมายของฟังก์ช่ัน Shutdown() 
 ก. มีหน้าที่ปิดการทํางานของเครื่องคอมพิวเตอร์ ในระบบ SCADA 
 ข. มีหน้าที่ปิดการทํางานของหน้าต่าง Citect Explorer ในโปรแกรมระบบ SCADA 
 ค. มีหน้าที่ปิดการทํางานของหน้าต่าง Runtime ในโปรแกรมระบบ SCADA 
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36. ถ้าต้องการสั่งงานระบบผ่านทางเมาส์ ต้องเลือกแถบอะไรเพื่อกําหนดคุณสมบัติให้วัตถุ 
 ก. Appearance 
 ข. Fill 
 ค. Input 
37. ถ้าต้องการเลือกชนิดของฟอนต์ให้กับข้อความ ต้องเลือกแถบอะไรเพื่อกําหนดคุณสมบัติให้วัตถ ุ
 ก. Appearance 
 ข. Fill 
 ค. Input 
38. ถ้าต้องการสร้างวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภทระดับนํ้า ต้องเลือกแถบอะไรเพื่อกําหนดคุณสมบัติให้วัตถุ 
 ก. Appearance 
 ข. Fill 
 ค. Input 
39. เครื่องมืออะไรที่ไม่สามารถใช้ในการสรา้งวัตถุเพ่ือการแสดงผลประเภท Array 
 ก. Button 
 ข. Text 
 ค. Number 
40. วัตถุหรือคุณสมบัติใดที่ไม่สามารถใช้ส่งข้อมูลไปยังอุปกรณ์ PLC 
 ก. Slider 
 ข. Button 
 ค. Pasted Genie 
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9. การทดสอบและประเมนิผลการฝึกภาคปฏิบัติ 

จงออกแบบและพัฒนาโปรแกรมระบบ SCADA เพี่อควบคุมและแสดงผลโปรแกรมพีแอลซี (PLC) ตามเงื่อนไข
ดังต่อไปนี ้
9.1 โครงสร้างของโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) สําหรับผูใ้ช้ PLC รุ่น Zelio 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9.ป1 แสดงหน้าต่างสําหรับเขียนโปรแกรมตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
• ช่องสัญญาณเข้า ประกอบด้วย I1 I2 IB และ IC ซึ่งต่อกับอุปกรณ์ชนิด ON-OFF และ ID IE ซึ่งต่อกับอุปกรณ์

ชนิด Analog 
• ช่องสัญญาณออกท่ีใช้งาน ประกอบด้วย Q1 และ Q2 ซึ่งต่อกับอุปกรณ์ชนิด ON-OFF 
• ช่องสื่อสารสัญญาณเข้าที่ถูกส่งมาจากโปรแกรมระบบ SCADA ประกอบด้วย J1 ซึ่งนําไปใช้ควบคุมอุปกรณ์ชนิด 

ON-OFF และ J2 เป็นข้อมูล 16 บิต 
• ช่องสื่อสารสัญญาณออก ประกอบด้วย O1 O2 O3 O4 ซึง่นําไปแสดงผลที่โปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป 
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9.2 โครงสร้างของโปรแกรมพีแอลซ ี(PLC) ด้วยภาษา FBD ตามมาตรฐาน IEC61131-3 สําหรับผู้ใช้ PLC รุ่นอ่ืนๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป2 แสดงแสดงโปรแกรมภาษา Function Block Diagram (มาตรฐาน IEC61131-3) ตามตัวอย่างวงจรที่ให้มา 
• ช่องสัญญาณเข้า ประกอบด้วย I1 I2 IB และ IC ซึ่งต่อกับอุปกรณ์ชนิด ON-OFF และ ID IE ซึ่งต่อกับอุปกรณ์

ชนิด Analog 
• ช่องสัญญาณออกท่ีใช้งาน ประกอบด้วย Q1 และ Q2 ซึ่งต่อกับอุปกรณ์ชนิด ON-OFF 
• ช่องสื่อสารสัญญาณเข้าที่ถูกส่งมาจากโปรแกรมระบบ SCADA ประกอบด้วย J1 ซึ่งนําไปใช้ควบคุมอุปกรณ์ชนิด 

ON-OFF และ J2 เป็นข้อมูล 16 บิต 
• ช่องสื่อสารสัญญาณออก ประกอบด้วย O1 O2 O3 O4 ซึง่นําไปแสดงผลที่โปรแกรมระบบ SCADA ต่อไป 
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9.3 หน้าจอภาพรวมทั้งหมดของหน้าต่างกราฟิกในโปรแกรมระบบ SCADA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9.ป3 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
9.4 เง่ือนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้ควบคุมและแสดงผลอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง Q1 
 

• ควบคุมให ้Q1=1 โดยใช้ปุ่ม Q1=ON 
• ควบคุมให ้Q1=0 โดยใช้ปุ่ม Q1=OFF 
• แสดงผลสถานะ ON-OFF ของ Q1 โดยใช้รูปมอเตอร์สีเทาและสี

เขียว ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป4 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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9.5 เง่ือนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้ควบคุมและแสดงผลอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง Q2 
 

• ควบคุมให ้Q2=1 โดยใช้ปุ่ม Q2=ON 
• ควบคุมให ้Q2=0 โดยใช้ปุ่ม Q2=OFF 
• แสดงผลสถานะ ON-OFF ของ Q2 โดยใช้การเคลื่อนไหวและหยุดน่ิง

ของใบพัด ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป5 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
9.6 เง่ือนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้สื่อสารผ่านช่อง J2 และแสดงผลจากช่อง O4 
 

• ป้อนค่าตัวเลขส่งไปยัง PLC ผ่านช่อง J2  
• แสดงผลข้อมูลตัวเลขของ O4 (J2 ที่ผ่าน  ฺ Gain Block ใน PLC) ด้วย

มิเตอร์ที่มีช่วงแสดงผลข้อมูลต้ังแต่ 0 ถึง 255 
• โดยถ้าป้อนข้อมูลให ้J2 เป็น 0 มิเตอร์จะแสดงผลข้อมูลเป็น 0 
• โดยถ้าป้อนข้อมูลให ้J2 เป็น 32000 มิเตอร์จะแสดงผลข้อมูลเป็น 

255 
• ช่วงข้อมูลของ J2 อยู่ระหว่าง 0-32000 
• ช่วงข้อมูลของ O4 อยู่ระหว่าง 0-255 

 
 
รูปที่ 9.ป6 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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รูปที่ 9.ป7 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
9.7 เง่ือนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ทีใ่ช้แสดงผลข้อมูลจากอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง IE และ ID 
 
 

• แสดงผลข้อมูลของอุปกรณ์ท่ีต่อกับ PLC ช่อง IE และ ID โดยใช้ระดับนํ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรมโดยใช้ระดับนํ้า 
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ทดสอบและประเมินผลการฝึก 
 

รหัสวิชา : 0921520199  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

หัวข้อย่อยท่ี 9 
การประเมินผลทดสอบ 

 ประกอบด้วยการประเมินผลภาคทฤษฏี และภาคปฏิบัติ 
• การประเมินผลทดสอบมีจํานวน 40 ข้อ โดยแต่ละข้อมีคะแนนข้อละ 1 คะแนน รวมเป็น 40 คะแนน 
• การประเมินผลการปฏิบัติงาน มีจํานวน 4 ข้อย่อย รวมเป็น 60 คะแนน  
• การวัดผลสามารถเลือกรูปแบบอ้างอิงจากเกณฑ์ท่ีกําหนดขึ้นหรืออ้างอิงจากกลุ่มตามระดับความรู้ของผู้เรียน ให้

ขึ้นอยู่กับการพิจารณาของอาจารย์ผู้สอนประจําวิชา 
ตัวอย่างกรณทีี่อ้างอิงจากเกณฑ์ที่กําหนดข้ึนจากคะแนนเต็ม 100 คะแนน 

• ระดับคะแนนมากกว่าหรือเท่ากับ 80 คะแนน ได้ เกรด A 
• ระดับคะแนน 70-79 คะแนน ได้ เกรด  ฺB 
• ระดับคะแนน 60-69 คะแนน ได้ เกรด  ฺC 
• ระดับคะแนน 50-59 คะแนน ได้ เกรด  ฺD 
• ระดับคะแนนตํ่ากว่า 50 คะแนน ให้ไม่ผ่านการทดสอบ (เกรด  ฺF) 

 
เฉลยการทดสอบหัวข้อวิชาที่ 9 
ทดสอบและประเมินผลการฝึก 

ข้อ1. ก  ข้อ2. ข  ข้อ3. ข  ข้อ4. ค  ข้อ5. ค 
ข้อ6. ก  ข้อ7. ค  ข้อ8. ก  ข้อ9. ข  ข้อ10. ก 
ข้อ11. ข ข้อ12. ค ข้อ13. ค ข้อ14. ก ข้อ15. ข 
ข้อ16. ค ข้อ17. ก ข้อ18. ค ข้อ19. ก ข้อ20. ข 
ข้อ21. ค ข้อ22. ข ข้อ23. ก ข้อ24. ค ข้อ25. ก 
ข้อ26. ข ข้อ27. ค ข้อ28. ก ข้อ29. ข ข้อ30. ค 
ข้อ31. ข ข้อ32. ก ข้อ33. ค ข้อ34. ก ข้อ35. ค 
ข้อ36. ค ข้อ37. ก ข้อ38. ข ข้อ39. ก ข้อ40. ค 
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รหัสวิชา : 0921520199  

 
หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 

สาขา การควบคุมกระบวนการผลิต 
ผ่านระบบเครือข่าย 
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รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 9 
การประเมินผลการปฏิบัตงิาน คะแนนเต็ม 60 คะแนน 

1. เงื่อนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ที่ใช้ควบคุมและแสดงผลอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง Q1 (15 คะแนน) 
 ให้ตรวจสอบจากผลการทํางานของโปรแกรมตามเงื่อนไข 

• ควบคุมให ้Q1=1 โดยใช้ปุ่ม Q1=ON (5 คะแนน) 
• ควบคุมให ้Q1=0 โดยใช้ปุ่ม Q1=OFF (5 คะแนน) 
• แสดงผลสถานะ ON-OFF ของ Q1 โดยใช้รูปมอเตอร์สีเทาและสี

เขียว ตามลําดับ (5 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป8 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
2. เงื่อนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ที่ใช้ควบคุมและแสดงผลอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง Q2 (15 คะแนน) 
 

• ควบคุมให ้Q2=1 โดยใช้ปุ่ม Q2=ON (5 คะแนน) 
• ควบคุมให ้Q2=0 โดยใช้ปุ่ม Q2=OFF (5 คะแนน) 
• แสดงผลสถานะ ON-OFF ของ Q2 โดยใช้การเคลื่อนไหวและหยุดน่ิง

ของใบพัด ตามลําดับ (5 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป9 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
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หลักสูตรการฝึกยกระดบัฝีมือ 
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ผ่านระบบเครือข่าย 

SCADA On Ethernet Network 
รหัสหลักสูตร 0920084150102 

งานย่อยท่ี 9 
3. เงื่อนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ที่ใช้สื่อสารผา่นช่อง J2 และแสดงผลจากช่อง O4 (15 คะแนน) 
 

• ป้อนค่าตัวเลขส่งไปยัง PLC ผ่านช่อง J2 (5 คะแนน) 
• แสดงผลข้อมูลตัวเลขของ O4 (J2 ที่ผ่าน  ฺ Gain Block ใน PLC) ด้วย

มิเตอร์ที่มีช่วงแสดงผลข้อมูลต้ังแต่ 0 ถึง 255 (5 คะแนน) 
• ถ้าสามารถแสดงผลข้อมูลถูกต้องตามเง่ือนไขด้านล่าง (5 คะแนน) 

o โดยถ้าป้อนข้อมูลให ้J2 เป็น 0 มิเตอร์จะแสดงผลข้อมูลเป็น 
0 

o โดยถ้าป้อนข้อมูลให ้J2 เป็น 32000 มิเตอร์จะแสดงผล
ข้อมูลเป็น 255 

 
 
 
รูปที่ 9.ป10 แสดงผลลัพธ์จากการออกแบบโปรแกรม 
4. เงื่อนไขของโปรแกรมระบบ SCADA ที่ใช้แสดงผลข้อมูลจากอุปกรณ์ที่ต่อกับ PLC ช่อง IE และ ID (15 คะแนน) 
 
 

• แสดงผลข้อมูลของอุปกรณ์ท่ีต่อกับ PLC ช่อง IE และ ID โดยใช้ระดับนํ้าได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9.ป11 แสดงผลลพัธ์จากการออกแบบโปรแกรมโดยใช้ระดับนํ้า 
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