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การออกแบบวงจรควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์ร่วมกับพีแอลซี 
Design of 3 Phases Motor Control Circuit by Magnetic Contactor and 
PLC (Programmable Logic Controller) 
 
 
 
 
 
บทคัดย่อ 
 บทความนี้น าเสนอการออกแบบวงจรควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์ร่วมกับพีแอลซี 
ประกอบไปด้วย 6 วงจร คือ 1. วงจรสตาร์ทตรง 2. วงจรกลับทางหมุนหลังจากหยุด 3. วงจรท างานตามล าดับ 4. วงจร
สตาร์ทตามล าดับ 5. วงจรสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า และ 6. วงจรสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมุน ในแต่ละวงจร
ประกอบไปด้วย วงจรก าลัง วงจรควบคุมโดยแม็กเนติกคอนแทคเตอร์ วงจรควบคุมโดยพีแอลซีและโปรแกรมแลดเดอร์
ไดอะแกรม การทดลองเพ่ือหาผลการออกแบบวงจรใช้ชุดทดลองพีแอลซ ีรุ่น ซีพี1 แอล บริษัทออมรอน ร่วมกับโปรแกรม
ซีเอ็กซ์โปรแกรมเมอร์ โดยผลการทดสอบเป็นไปตามหลักการที่ได้น าเสนอ 
 
ค าส าคัญ: การออกแบบวงจรควบคุมมอเตอร์ 3 เฟส แม็กเนติกคอนแทคเตอร์ พีแอลซี 
 
ABSTRACT 
 This article presents the design of 3 phases motor control circuit by magnetic contactor and 
PLC (Programmable Logic Controller). The system composes of 6 circuits ( 1. direct start circuit, 2. 
reversing after stop circuit, 3. sequence run circuit, 4. sequence start circuit, 5. start star-run delta 
circuit and 6. start star-run delta/ reversing circuit). Each circuit composes of power circuit, control 
circuit by magnetic contactor, control circuit by PLC and ladder diagram program. The experiment 
for result of the circuit design uses the Omron PLC experiment set version CP1L with CX-Programmer. 
Test results of the system are according to the proposed principle. 
 
KEYWORDS: Design of 3 Phases Motor Control Circuit, Magnetic Contactor, PLC 
 
บทน า 
 ปัจจุบันเทคโนโลยีการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม  
มีการพัฒนาไปอย่างรวดเร็วและมีความต้องการที่จะลด
ต้นทุนและเพ่ิมผลผลิต ดังนั้นจึงได้มีการน า PLC 
(Programmable Logic Controller) มาใช้ในการควบคุม
การผลิต เพ่ือที่จะท าให้ขบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพ
สูงสุดและให้ได้งานที่มีคุณภาพเป็นการประหยัดต้นทุน
และค่าใช้จ่ายต่างๆ PLC ได้ เข้ามามีบทบาทในง าน
อุตสาหกรรม  ไม่ว่าอุตสาหกรรมรถยนต์ อุตสาหกรรม

อาหาร อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ และอุตสาหกรรมต่างๆ 
ได้น า PLC มาใช้ส าหรับควบคุมเครื่องจักร (พิพัฒน์ และ
อาคม, 2548) เช่น การควบคุมมอเตอร์  การควบคุม
สายพานล าเลียง หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ในงานอุตสาหกรรม 
การน า PLC มาใช้ในงานอุตสาหกรรมสามารถลดงานของ
คนงาน ท าให้ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการผลิตได้  เนื่องจาก
ปัจจุบันการควบคุมการท างานของเครื่องจักร หรือ สาย 
การผลิตที่เป็นล าดับข้ันตอน โดยมีการท างานเป็นวัฏจักร
หรือวนซ้ าไปมาเหมือนเดิมอย่างแม่นย า มีความต้องการ
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เป็นอย่างมากทั้งในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กจนถึง
โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ถ้าจะใช้แรงงานของคนจะ
ไม่ค่อยเหมาะสมเท่าไรเพราะคนมีความเมื่อยล้าจึงส่งผลถึง
ความแม่นย าในแต่ละรอบจึงไม่เท่ากันหรือความแม่นย าใน
การท างานอาจจะลดลงเมื่อความเม่ือยล้าเพ่ิมข้ึน ดังนั้น
โรงงานอุตสาหกรรมจึงใช้ PLC เป็นตัวควบคุมแบบอัตโนมัติ
แทนการควบคุมแบบใช้คน (Manual) ซึ่งใช้แม็กเนติก
คอนแทคเตอร์ ร่วมกับรีเลย์เท่านั้น (อ านาจ และวิทยา, 
2542) ดังนั้นความรู้และทักษะเกี่ยวกับ PLC จึงเป็นส่วน
หนึ่งที่ทางสถานประกอบการเช่นโรงงานอุตสาหกรรมจะ
พิจารณารับพนักงานเข้าไปท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การท างาน ด้วยเหตุผลความส าคัญของ PLC ดังกล่าว
ข้างต้น จึงเกิดแนวความคิดในการออกแบบวงจรควบคุม
มอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้ Magnetic Contactor ร่วมกับ PLC 
ซึ่งจะเป็นประโยชน์อย่างมากส าหรับวิศวกรที่สนใจใน
ระบบควบคุมโดย PLC 
 

วัตถุประสงค์ 
  1. เพ่ือออกแบบวงจรควบคุมมอเตอร์ 3 เฟส
โดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์ร่วมกับพีแอลซี 
  2. เพ่ือน าเสนอหลักการออกแบบวงจรควบคุม
มอเตอร์ 3 เฟส โดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์ร่วมกับ 
พีแอลซี 
 

ประโยชน์ที่ได้รบั 
 1. ได้รับทักษะและความรู้ในการออกแบบวงจร
ควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์
ร่วมกับพีแอลซี 
 2. เป็นต้นแบบเพ่ือพัฒนาต่อยอดในเรื่องระบบ
ควบคุมอัตโนมัติโดยพีแอลซี 
 3. เรียนรู้หลักการออกแบบวงจรควบคุมอัตโนมัติ
โดยพีแอลซีทั้งฮาร์ดแวร์และซอฟแวร์ 
 

การออกแบบวงจร 
 บทความวิชาการนี้น าเสนอการออกแบบวงจร
ควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้แม็กเนติกคอนแทคเตอร์
ร่วมกับพีแอลซี โดยเป็นวงจรที่นิยมใช้ในงานอตุสาหกรรม 
ประกอบไปด้วย 6 วงจร คือ 1. วงจรสตาร์ทตรง (Direct 
Start) 2. วงจรกลับทางหมุนหลังจากหยุด (Reversing 
after Stop) 3. วงจรท างานตามล าดับ (Sequence Run) 
4. วงจรสตาร์ทตามล าดับ (Sequence Start) 5. วงจร

สตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า (Start Star-Run Delta) และ 6. 
วงจรสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมุน (Start Star-
Run Delta/ Reversing) (สุเมธ , 2554) ในแต่ละวงจร
ประกอบไปด้วย วงจรก าลัง วงจรควบคุมโดยแม็กเนติก
คอนแทคเตอร์ วงจรควบคุมโดยพีแอลซีและโปรแกรม
แลดเดอร์ไดอะแกรม 
 
1. วงจรสตาร์ทตรง (Direct Start) 
 ก าร ออกแบบวงจรควบคุ ม ใ ช้  Magnetic 
Contactor 1 ตัว Push Button Switch 2 ตัว (Start & 
Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร์ 3 เฟส 1 ตัว ดังรูป
ที่ 1-4 
 
วงจรก าลัง 

K1

MOTOR
3 O

F1

L1 L2 L3

F3

U   V   W
Z   X   Y

 
 

รูปที่ 1 วงจรก าลังการสตาร์ทตรง 
 
วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 

L

F2

N

F3

K1

K1

Stop

Start

 
 

รูปที่ 2 วงจรควบคุมการสตาร์ทตรง 
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วงจรควบคุมโดย PLC 

K1

L1

Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND GND

Push Button
Start

Input PLC
0.00

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.01

F2

 

รูปที่ 3 วงจรควบคุมการสตาร์ทตรงโดย PLC 
 

Ladder Diagram Program 

Motor

Start Stop

Motor

I: 0.00 I: 0.01

Q: 100.00

Q: 100.00

รูปที่ 4 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรมการสตาร์ทตรง 
 
ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 

CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 5 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Start มอเตอร์จะท างานไปเรื่อยๆ จนกว่า
จะกดสวิตช์ Stop มอเตอร์จะหยุดการท างาน ซึ่งเป็นไป
ตามเงื่อนไขการควบคุมทุกประการ 
 

 
รูปที่ 5 การทดลองโปรแกรมสตาร์ทตรง 

2. วงจรกลับทางหมุนหลังจากหยุด (Reversing 
after Stop) 
 ก าร ออกแบบวงจรควบคุ ม ใ ช้  Magnetic 
Contactor 2 ตัว Push Button Switch 3 ตัว (Forward, 
Reverse & Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร ์3 เฟส 
1 ตัว ดังรูปที่ 6-9 
 
วงจรก าลัง 

K1

MOTOR
3 O

WVU
YXZ

F1

L1 L2 L3

F3

K2

  
รูปที่ 6 วงจรก าลังการกลับทางหมุนหลังจากหยุด 

 
วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 

L

F2

N

F3

K1

K1

Stop

Forward

K2

K2

K2Reverse

K1

รูปที่ 7 วงจรควบคุมการกลับทางหมุนหลังจากหยุด 
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วงจรควบคุมโดย PLC 
L1

GND

Push Button
Forward

Input PLC
0.00

GND

Push Button
Reverse

Input PLC
0.01

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.02

K1Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND

F2

K2Output PLC
100.01

Relay 24 V

+ 24 V

NGND

 
รูปที่ 8 วงจรควบคุมการกลับทางหมุน 

หลังจากหยุดโดย PLC 
 
Ladder Diagram Program 

Motor Run Forward

Motor Run Reverse

Forward

Motor Run Forward

I: 0.00 Q: 100.01

Q: 100.00

Q: 100.00I: 0.02

StopMotor Run Reverse

Reverse

Motor Run Reverse

I: 0.01 Q: 100.00

Q: 100.01

Q: 100.01I: 0.02

StopMotor Run Forward

รูปที่ 9 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 
การกลับทางหมุนหลังจากหยุด 

 
 

ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 
CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 10 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Forward มอเตอร์จะหมุนตามเข็มนาฬิกา
ท างานเช่นนี้ไปเรื่อยๆ เมื่อต้องการกลับทางหมุนเป็น
ทวนเข็มนาฬิกาต้องกดสวิต ช์ Stop ก่อนแล้วจึงกด
สวิตช์ Reverse มอเตอร์จะหมุนทวนเข็มนาฬิกา ซึ่ง
เป็นไปตามเงื่อนไขการควบคุมทุกประการ 
 

 
รูปที่ 10 การทดลองโปรแกรมกลับทางหมุน 

หลังจากหยุด 
 

3. วงจรท างานตามล าดับ (Sequence Run) 
 การออกแบบวงจรควบคุม ใช้ Magnetic 
Contactor 3 ตัว Push Button Switch 2 ตัว (Start & 
Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร์ 3 เฟส 3 ตัว ดัง
รูปที่ 11-14 
 

วงจรก าลัง 

K1

Motor 1
3 O

WVU
YXZ

F1

L1 L2 L3

F3

K2

Motor 2
3 O

WVU
YXZ

F4

K3

Motor 3
3 O

WVU
YXZ

F5

 
 

รูปที่ 11 วงจรก าลังการท างานตามล าดับ 
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วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 
L

F2

N

F3

K1

Stop

Start

K4T

K6T K1

K4T

K4T

F4

K2

K5T

K2

K5T

K5T

F5

K3

K6T

K3

K6T

รูปที่ 12 วงจรควบคุมการท างานตามล าดับ 
 
วงจรควบคุมโดย PLC 

GND

Push Button
Start

Input PLC
0.00

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.01

K1

L1

Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND

F2

K2

L1

Output PLC
100.01

Relay 24 V

+ 24 V

F4

NGND

F2

K3

L1

Output PLC
100.02

Relay 24 
V

+ 24 
V

F5

NGND

F2

รูปที่ 13 วงจรควบคุมการท างานตามล าดับโดย PLC 

Ladder Diagram Program 

Motor 1

Timer 1

Motor 2

Timer 2

Motor 3

Timer 3

Start

Motor 1

I: 0.00 T0000

Q: 100.00

Q: 100.00I: 0.01

StopTimer 1

T0002

Timer 3

Q: 100.00

Motor 1
TIM

0000

#150
T0000 T0001 Q: 100.01I: 0.01

Timer 1

Motor 2

Q: 100.01
StopTimer 2

Q: 100.01

Motor 2
TIM

0001

#300

Timer 2

Motor 3

Q: 100.02

StopTimer 3

Q: 100.02

Motor 3
TIM

0002

#450

Q: 100.02I: 0.01T0002T0001

 

รูปที่ 14 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 
การท างานตามล าดับ 

 
ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 
CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
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เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 15 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Start มอเตอร์ตัวที่ 1 จะท างาน 15 วินาที
แล้วหยุด มอเตอร์ตัวที่ 2 จะท างานต่ออีก 30 วินาทีแล้ว
หยุด มอเตอร์ตัวที่ 3 จะท างานต่ออีก 45 วินาทีแล้ว
หยุด ย้อนกลับไปที่มอเตอร์ตัวที่ 1 จะท างาน 15 วินาที
แล้วหยุด วนซ้ าเช่นนี้ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะกดสวิตช์ Stop 
มอเตอร์ทุกตัวจะหยุดการท างาน ซึ่งเป็นไปตามเงื่อนไข
การควบคุมทุกประการ 
 

 
 

รูปที่ 15 การทดลองโปรแกรมท างานตามล าดับ 
 
4. วงจรสตาร์ทตามล าดับ (Sequence Start) 
 การออกแบบวงจรควบคุม ใช้ Magnetic 
Contactor 3 ตัว Push Button Switch 2 ตัว (Start & 
Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร์ 3 เฟส 3 ตัว ดัง
รูปที่ 16-19 
วงจรก าลัง 

K1

Motor 1
3 O

WVU
YXZ

F1

L1 L2 L3

F3

K2

Motor 2
3 O

WVU
YXZ

F4

K3

Motor 3
3 O

WVU
YXZ

F5

รูปที่ 16 วงจรก าลังการสตาร์ทตามล าดับ 

วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 
L

F2

N

F3

K1

Stop

Start K1

K4T

K4T

F4

K2

K2

K5T

K5T

F5

K3

K3

K2 K3

 
รูปที่ 17 วงจรควบคุมการสตาร์ทตามล าดับ 

 

วงจรควบคุมโดย PLC 

GND

Push Button
Start

Input PLC
0.00

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.01

K1

L1

Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND

F2

K2

L1

Output PLC
100.01

Relay 24 V

+ 24 V

F4

NGND

F2

K3

L1

Output PLC
100.02

Relay 24 
V

+ 24 
V

F5

NGND

F2

รูปที่ 18 วงจรควบคุมการสตาร์ทตามล าดับโดย PLC 
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Ladder Diagram Program 
I: 0.00 Q: 100.00I: 0.01

Start
Q: 100.00

Stop

Motor 1

Motor 1

Delay 5 s
Q: 100.00

TIM
0000

#50
Motor 1

Delay 5 s
Q: 100.01

Motor 2

Motor 2

T0000 I: 0.01

Stop

Q: 100.01

Delay 5 s

Q: 100.01

TIM
0001

#50
Motor 2

Delay 5 s
Q: 100.02

Motor 3

Motor 3

T0001 I: 0.01

Stop

Q: 100.02

Q: 100.01

Motor 2

Q: 100.02

Motor 3

 
รูปที่ 19 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 

การสตาร์ทตามล าดับ 
 
ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 
CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 20 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Start มอเตอร์ตัวที่ 1 จะท างาน หลังจาก
นั้นอีก 5 วินาที มอเตอร์ตัวที่ 2 จะท างานตามมอเตอร์
ตัวที่ 1 หลังจากมอเตอร์ตัวที่ 2 ท างานไปได้ 5 วินาที 
มอเตอร์ตัวที่ 3 จะท างานตาม สรุปเมื่อเวลาผ่านไป 10 

วินาที หลังจากกดสวิตช์ Start มอเตอร์ทุกตัวจะท างาน
พร้อมกันจนกว่าจะกดสวิตช์ Stop มอเตอร์ทุกตัวจะ
หยุดการท างาน ซึ่งเป็นไปตามเงื่อนไขการควบคุมทุก
ประการ 
 

  

 
 

รูปที่ 20 การทดลองโปรแกรมสตาร์ทตามล าดับ 
 
5. วงจรสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า (Start Star-Run 
Delta) 
 การออกแบบวงจรควบคุม ใช้ Magnetic 
Contactor 3 ตัว Push Button Switch 2 ตัว (Start & 
Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร์ 3 เฟส 1 ตัว ดัง
รูปที่ 21-24 
 
วงจรก าลัง 

K1

L1

MOTOR
3 O

W
V
U

Y
X
Z

K2 K3

  

F1

L1 L2 L3

F3

START  STAR

RUN  DELTA

L3L2 STAR

X,Y,Z

U

V W

L3

L1

L2

DELTA

U,Z

V,X W,Y

K1 & K2 ON, K3 OFF

K1 & K3 ON, K2 OFF

 

รูปที่ 21 วงจรก าลังการสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า 
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วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 
L

F2

N

F3

K2

K1

Stop

Start

K4T

K2

K4T K1 K3

K2

K3

รูปที่ 22 วงจรควบคุมการสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า 
 

วงจรควบคุมโดย PLC 

GND

Push Button
Start

Input PLC
0.00

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.01

K1

L1

Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND

F2

K2Output PLC
100.01

Relay 24 V

+ 24 V

NGND

K3Output PLC
100.02

Relay 24 V

+ 24 V

NGND

รูปที่ 23 วงจรควบคุมการสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า 
โดย PLC 

Ladder Diagram Program 

Delay 3 s
Q: 100.00

K1
TIM

0000

#30

Q: 100.00

K1 K3

Q: 100.02 T0000

Delay 3 s

Q: 100.01

I: 0.00 Q: 100.00I: 0.01

Start

K1

Q: 100.00
Stop

T0000

Delay 3 s

Q: 100.00

K1

I: 0.01

Stop

Q: 100.02

K1

K2

K3

K3

Q: 100.02

Q: 100.01

K2
Q: 100.02

K3

รูปที่ 24 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 
การสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า 

 

ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 
CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 25 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Start K1 จะท างานพร้อมกับ K2 ส่วน K3 
ไม่ท างาน ท าให้มอเตอร์สตาร์ทด้วยวงจรสตาร์ซึ่งจะท า
ให้กระแสขณะสตาร์ทลดลงประมาณ 1.732 เท่าของ
การสตาร์ทตรง หลังจากสตาร์ทได้ 3 วินาที K1 จะ
ท างานพร้อมกับ K3 ส่วน K2 ไม่ท างาน ท าให้มอเตอร์
รันด้วยวงจรเดลต้า ท างานไปเรื่อยๆ จนกว่าจะกดสวิตช์ 
Stop มอเตอร์จะหยุดการท างาน ซึ่งเป็นไปตามเงื่อนไข
การควบคุมทุกประการ 
 

 
 
 

  

รูปที่ 25 การทดลองโปรแกรมสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า 
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6. วงจรสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมนุ (Start 
Star-Run Delta/ Reversing) 
 การออกแบบวงจรควบคุม ใช้ Magnetic 
Contactor 4 ตัว Push Button Switch 2 ตัว (Start & 
Stop) ควบคุมการท างานของมอเตอร์ 3 เฟส 1 ตัว ดัง
รูปที่ 26-29 
 
วงจรก าลัง 

K1

MOTOR
3 O

W
V
U

Y
X
Z

K2 K3

  

F1

L1 L2 L3

F3

START  STAR (REVERSE)
RUN  DELTA (REVERSE)

K4 & K2 ON, K3 OFF
K4 & K3 ON, K2 OFF

START  STAR (FORWARD)
RUN  DELTA (FORWARD)

K1 & K2 ON, K3 OFF
K1 & K3 ON, K2 OFF

K4

 
รูปที่ 26 วงจรก าลังการสตาร์ทสตาร์- 

รันเดลต้า/กลับทางหมุน 
 
วงจรควบคุมโดย Magnetic Contactor 

L

F2

N

K1

Stop

Forward

K4

K1 K4

K5T

K2

K3 K4

K4

F3

K3

K2

K3 K5T

K5T

K3 K1

Reverse

 
รูปที่ 27 วงจรควบคุมการสตาร์ทสตาร์- 

รันเดลต้า/กลับทางหมุน 

วงจรควบคุมโดย PLC 

GND

Push Button
Reverse

Input PLC
0.01

GND

Push Button
Stop

Input PLC
0.02

K1

L1

Output PLC
100.00

Relay 24 V

+ 24 V

F3

NGND

F2

K2Output PLC
100.01

Relay 24 V

+ 24 V

NGND

K3Output PLC
100.02

Relay 24 V

+ 24 V

NGND

K4Output PLC
100.03

Relay 24 V

+ 24 V

NGNDGND

Push Button
Forward

Input PLC
0.00

 

รูปที่ 28 วงจรควบคุมการสตาร์ทสตาร์- 
รันเดลต้า/กลับทางหมุนโดย PLC 

 
Ladder Diagram Program 

Delay 3 s
Q: 100.00

K1
TIM

0000

#30

Q: 100.00

K1 K3

Q: 100.02 T0000

Delay 3 s

Q: 100.01

I: 0.00 Q: 100.00I: 0.02

Forward

K1

Q: 100.00
Stop

K1

K2

K3

Q: 100.02

K4

Q: 100.03

K4

Q: 100.03

K4

Q: 100.03

รูปที ่29 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 
การสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมุน 
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Q: 100.00

K1

T0000

Delay 3 s

I: 0.02

Stop

Q: 100.02
K3

Q: 100.01

K2
Q: 100.03

K4
I: 0.01 Q: 100.03I: 0.02

Reverse

K4

Q: 100.03
Stop

K4

K1

Q: 100.00

Q: 100.02

K3

 

รูปที่ 29 โปรแกรมแลดเดอร์ไดอะแกรม 
การสตาร์ทสตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมุน (ต่อ) 

 
ผลการท างานอองโปรแกรม 
 เมื่อเขียน Ladder Diagram Program ลงใน 
CX-Programmer แล้ว Down Load Program ลง PLC 
เพ่ือทดสอบการท างาน ดังรูปที่ 30 ได้ผลการท างานดังนี้ 
เมื่อกดสวิตช์ Forward K1 จะท างานพร้อมกับ K2 ส่วน 
K3 และ K4 ไม่ท างาน ท าให้มอเตอร์สตาร์ทด้วยวงจร
สตาร์ หลังจากสตาร์ทได้ 3 วินาที K1 จะท างานพร้อม
กับ K3 ส่วน K2 และ K4 ไม่ท างาน ท าให้มอเตอร์รัน
ด้วยวงจรเดลต้าหมุนตามเข็มนาฬิกา เมื่อต้องการกลับ
ทางหมุนให้กดสวิตช์ Stop ก่อน เมื่อกดสวิตช์ Reverse 
K4 จะท างานพร้อมกับ K2 ส่วน K3 และ K1 ไม่ท างาน 
ท าให้มอเตอร์สตาร์ทด้วยวงจรสตาร์ หลังจากสตาร์ทได้ 
3 วินาที K4 จะท างานพร้อมกับ K3 ส่วน K2 และ K1 
ไม่ท างาน ท าให้มอเตอร์รันด้วยวงจรเดลต้าหมุนทวน
เข็มนาฬิกา ซึ่ ง เป็นไปตามเงื่อนไขการควบคุมทุก
ประการ 

 
 

รูปที่ 30 การทดลองโปรแกรมสตาร์ทสตาร์- 
รันเดลต้า/กลับทางหมุน 

สรุปผล 
 จากการทดลองเพ่ือดูผลการออกแบบวงจร
ควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสด้วยโปรแกรม CX-Programmer 
ร่วมกับชุดทดลอง PLC รุ่น CP1L บริษัทออมรอน ทั้ง 6 
วงจร ได้แก่ 1. วงจรสตาร์ทตรง (Direct Start) 2. วงจร
กลับทางหมุนหลังจากหยุด (Reversing after Stop) 3. 
วงจรท างานตามล าดับ (Sequence Run) 4. วงจรสตารท์ 
ตามล าดับ (Sequence Start) 5. วงจรสตาร์ทสตาร์-รัน
เดลต้า (Start Star-Run Delta) และ 6. วงจรสตาร์ท
สตาร์-รันเดลต้า/กลับทางหมุน (Start Star-Run Delta/ 
Reversing) โดยทั้ง 6 วงจรได้ผลการทดลองเป็นไปตาม
หลักการที่น าเสนอทุกประการ  จึงสรุปว่า วงจรที่
ออกแบบทั้งหมดนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้เพ่ือการ
ควบคุมมอเตอร์ในงานอุตสาหกรรมได้ นอกจากนี้ยัง
สามารถใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาต่อยอดการ
ออกแบบระบบควบคุมอัตโนมัติโดยพีแอลซีได้ 
 
อ้อเสนอแนะ 
  1. น าหลักการออกแบบวงจรที่น าเสนอไปสร้าง
ชุดทดลองการควบคุมมอเตอร์ 3 เฟสโดยใช้แม็ก เนติก
คอนแทคเตอร์ร่วมกับพีแอลซี เพ่ือใช้เป็นส่ือการสอน 
  2. ออกแบบและสร้างระบบควบคุมอตัโนมัตโิดย
พีแอลซี 
  3. ออกแบบโปรแกรมการควบคุมระยะไกล 
(Scada) โดยใช้พีแอลซีร่วมกับระบบอินเตอร์เน็ต 
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