
FA に関連する用語740 語以上について収録しております。

文章構成や状況により、文章や単語の翻訳が異なる可能性があります。本用語集に収録してい

る文章や単語は参考用とし、ご活用の際はご注意ください。

注意事項

FA用語解説集

タイ語
ภาษาไทย

เรามีคำมากกวา 740 คำที่เกี่ยวกับ โรงงานอัตโนมัติ

ขอควรระวัง

ประโยคหรือคำแปลของศัพทอาจแตกตางไปตามโครงสรางประโยคหรือสถานการณ
กรุณาใชอยางระมัดระวัง 
โดยถือวาประโยคหรือคำในประมวลศัพทนี้เปนเพียงเอกสารอางอิง

ประมวลคำอธิบายศัพทโรงงานอัตโนมัติ



คําศัพท คําอธิบาย
แสดงสิทธิ์หรือรหัสที่จําเปนตอการเขาใชโมดูล MES อินเตอรเฟซหรือคอมพิวเตอรสําหรับเซิรฟเวอร MES

หนวยในการประมวลผล 1 งานของโมดูลอินเตอรเฟซ MES ประกอบดวย "การทําการสื่อสาร" 
สําหรับการสื่อสารกับฐานขอมูลและ "การทําการคํานวณ" สําหรับคํานวณคาขององคประกอบของแท็ก
"การทําการสื่อสาร" เปนหนวยการประมวลผลที่สงคําสั่ง SQL ขอความหนึ่ง (เลือก ปรับปรุง แทรก เลือกหลายตัว 
ลบ)
สวน "การทําการคํานวณ" นั้นเปนหนวยการประมวลผลที่ดําเนินการคํานวณแบบทวินามไดมากสุดถึง 20 หนวย

เทคโนโลยีการสื่อสารขอมูลความเร็วสูงที่ใชบนสายโทรศัพทที่เปนสายทองแดง

●รีเลยภายในที่มีประโยชนตอการใชโปรแกรมในการตรวจสอบความผิดปกติและความลมเหลว
●หมายเลขความลมเหลวใน MELSEC แสดงโดยรีเลย F
●จุดที่แตกตางจากรีเลยอ่ืนๆ คือ เม่ือรีเลย F อยูในสถานะ ON หมายเลขนี้จะถูกเก็บไวในรีจิสเตอรพิเศษ 
นอกจากนี้ การรีเซ็ตจะดําเนินการตามคําสั่งรีเซ็ต RST

ผูประกอบการคาที่ใหบริการแอพพลิเคชันบนอินเทอรเน็ตสําหรับใชโดยลูกขาย

●BASIC (Beginner's All-purpose Symbolic Instruction Code – 
รหัสคําสั่งเชิงสัญลักษณอเนกประสงคสําหรับผูเร่ิมตน) 
●ภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สรางข้ึนในสหรัฐอเมริกา
●มีคุณสมบัติเดนคือ เขาใจงาย ซึ่งเห็นไดจากมีการใชงานอยางกวางขวางบนคอมพิวเตอร 
และทําใหสามารถแทรกแซงการปฏิบัติการของเคร่ืองคอมพิวเตอรได
●ดวยเหตุผลเพียงเทานี้ ก็ทําใหภาษานี้ขยายตัวอยางมาก และมีหลายแบบ (〇-BASIC เปนภาษาถิ่น)

หมายถึง รายการช้ินสวน รายการสวนประกอบของช้ินสวน หรือรายการสวนขยายของช้ินสวน BOM 
ชวยในการจัดการช้ินสวนทั้งหมด (ซึ่งจะเขาใจงายข้ึนถารวมถึงผลิตภัณฑดวย) 
ที่ใชภายในบริษัทใหอยูในฐานขอมูลเดียว และไมไดอยูในขอบเขตของระบบการจัดการการผลิต

BASIC

BOM (Bill Of Materials - บัญชีรายการวัสดุ)

Account (บัญชี)

ADSL (Asymmetric Digital sub Scriber Line -
 สายผูเชาดิจิตอลแบบ อสมมาตร)

Action (การทํางาน)

Annunciator (ปายแจงเลขหมาย)

ASP (Application Service Provider - 
ผูใหบริการแอพพลิเคชัน)

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ

A
|
C

(FA用語解説集)

การตั้งคาเปาหมาย (ยอดขาย การไดกําไร เปนตน) ที่เก่ียวของกับกิจกรรมขององคกร 
รวมทั้งการวิเคราะหและการทําใหมีประสิทธิภาพที่สุดทั้งในดานเนื้อหาทางธุรกิจ แผนผังทางธุรกิจ 
และโครงสรางขององคกร เพ่ือใหบรรลุเปาหมายเหลานั้น

หนวยของอัตราการถายโอนขอมูลบนสายสื่อสาร เปนตน 1 bps คือ 1 บิทตอวินาที หมายถึง 
สามารถถายโอนขอมูลได 1 บิทในเวลา 1 วินาที

หมายถึงวิธีการผลิตช้ินงานตามคําสั่งซื้อที่ไดรับระบบของการประกอบ การผลิต 
และการขายที่ข้ึนกับการสั่งซื้อจากลูกคา ระบบของการผลิตและการขายคอมพิวเตอรสวนบุคคล
"การผลิตตามคําสั่งซื้อ (Built To Order)" นั้นหมายถึง "การผลิต (Built - การสราง) หลังจากไดรับคําสั่งซื้อ 
(Order)"

●CAD (Computer Aided Design – คอมพิวเตอรชวยออกแบบ) 
เปนระบบที่ชวยในการออกแบบโดยใชคอมพิวเตอร
●CAM (Computer Aided Manufacturing – คอมพิวเตอรชวยการผลิต) 
เปนระบบชวยในการผลิตโดยใชคอมพิวเตอร และอาจมองวาเปนสวนขยายของ CAD ก็ได กลาวคือ ในระบบ 
CAM ขอมูลรูปรางที่สรางบนระบบ CAD จะใชเปนขอมูลเขาและขอมูลเตรียมการผลิตโดยรวม อยางเชน 
การสรางโปรแกรมบนคอมพิวเตอรสําหรับ CNC เพ่ืองานกัด (Machining)
●คอมพิวเตอรที่ใชในระบบ CAM 
มีตั้งแตเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคลธรรมดาไปจนถึงเวิรคสเตชันสําหรับงานวิศวกรรม
●ขอมูลใน CAD: นอกจากภาพเขียนแบบการผลิต รายการช้ินสวนตางๆ การประเมินราคา 
และภาพเขียนแบบที่ไดรับการอนุมัติ เปนตน แลวยังสามารถสรางโปรแกรมควบคุมลําดับการทํางานไดอีกดวย
●ขอมูลใน CAM: นอกจากขอมูลใน CAD แลวยังมีการทําใบสั่งซื้อช้ินสวน กําหนดการของกระบวนการผลิต 
ใบสั่งงาน ขอมูลจําเพาะสําหรับการทดสอบ แบบฟอรมการจัดซื้อบรรจุภัณฑ และแบบฟอรมการจัดสง เปนตน

ระบบคอมพิวเตอรสําหรับชวยในกระบวนการออกแบบ/พัฒนาผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ในความเปนจริง 
คํานี้รวมถึงระบบชวยในการออกแบบผลิตภัณฑ 
ระบบวิเคราะหที่นําโมเดลผลิตภัณฑที่ออกแบบแลวมาใชคํานวณคุณสมบัติตางๆ เชน 
ความแข็งแรงและการทนความรอน 
รวมทั้งระบบจําลองสําหรับตรวจสอบฟงกชันการทํางานและประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ

การหมุนในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาในมอเตอร ใหดูจากดานปลายของเพลา ใหดูคําอธิบาย “CW” ดวย

BTO (Built To Order - การผลิตตามคําสั่งซ้ือ)

CAD/CAM

bps (Bits Per Second - บิทตอวินาที)

BPR (Business Process Reengineering - 
การรื้อปรับระบบกระบวนการธุรกิจ)

CAE (Computer Aided Engineering – 
คอมพิวเตอรชวยงานวิศวกรรม)

CCW (Counter Clock Wise - ทวนเข็มนาฬิกา)
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ระบบนี้ใชเครือขายคอมพิวเตอรและฐานขอมูลในการควบคุมและบริหารจัดการขอมูลที่เก่ียวกับการผลิตทั้งหมด
ในลักษณะเบ็ดเสร็จ เพ่ือใหกิจกรรมตางๆ ในการผลิตมีประสิทธิภาพที่สุด

●Complementary Metal Oxide Semiconductor transistor (ทรานซิสเตอรซีมอส) (CMOS)
●องคประกอบดิจิตอลลอจิก
●องคประกอบเหลานี้จะเช่ือมตอกันบนตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดเชนเดียวกับองคประกอบ TTL
●คุณสมบัติเดนคือ มีขนาดเล็ก ใชพลังงานต่ํา ชวงแรงดันไฟฟาทํางานกวาง และชวงอุณหภูมิทํางานกวาง
●มีขอควรระวังในการจับเชนเดียวกับ TTL

ตัวยอของ COMPUTER MV โหมดการควบคุมโหมดหนึ่ง ที่สามารถเปล่ียนแปลง MV จากคอมพิวเตอรที่เปนโฮสต

หมายถึงการใชระบบ อยางเชน ERP, SCM และ CRM 
ในความรวมมือที่มุงเนนไปที่การพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท และการรักษาโครงสรางพ้ืนฐานของ e-commerce 
ระดับบริษัทสําหรับบริษัทที่ใชอินเทอรเน็ตทั้งนี้เพ่ือทําลายอุปสรรคระหวางองคกรธุรกิจกับระบบธุรกิจ 
และเพ่ือใหเกิดสภาพแวดลอมซึ่งคูคาที่สําคัญ ซัพพลายเออร ลูกคา และฝายที่ดูแลการผลิตภายในบริษัท 
สามารถทํางานในกระบวนการธุรกิจพ้ืนฐานไดตลอดทุกข้ันตอนของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ

●Control Program for Microprocessors (โปรแกรมควบคุมสําหรับไมโครโปรเซสเซอร) หรือ Control 
Program and Monitor (โปรแกรมควบคุมและตรวจสอบ) (CPM 86)
●ระบบปฏิบตัิการ (OS) ที่ใชสั่งงานไมโครโปรเซสเซอร 16 บิท รุน 8086
●ลิขสิทธิ์เปนของบริษัท Digital Research (สหรัฐอเมริกา)
●เปน OS แบบงานเดียว และไมรองรับระบบไดเร็กทอรีหลายระดับ

●Cyclic Redundancy Check (ระบบการเขารหัสแบบวน หรือ การตรวจสอบดวยสวนซ้ําซอนแบบวน)
●วิธีการตรวจหาขอผิดพลาดในเวลาที่สงขอมูลวิธีหนึ่ง ในวิธีการนี้จะมีการเพ่ิมกระบวนการพิเศษใหกับขอมูล 
เพ่ือสรางขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาด 
แลวจึงสงขอมูลที่ไดเพ่ิมขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาดนี้แลวออกไป
●ทางฝายรับก็จะมีการดําเนินการกระบวนการพิเศษแบบเดียวกับฝายสง 
เพ่ือตรวจหาขอผิดพลาดโดยตรวจดูวาไดรับขอมูลเดียวกันหรือไม
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CMV (COMPUTER MV)

CPC (Collaborative Product Commerce - 
การพาณิชยผลิตภัณฑเชิงความรวมมือ)

CRC

CMOS

CIM (Computer Integrated Manufacturing - 
การผลิตแบบผสมผสานดวยคอมพิวเตอร )

CP-M/86
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●ระบบการตรวจสอบดวยวิธีนี้ไมไดเพ่ิมขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาดใหกับอักขระแตละตัว 
และเนื่องจากการตรวจหาขอผิดพลาดกระทําในหนวยของขอมูล ปริมาณขอมูลจึงนอยลง 
ซึ่งสงผลใหประสิทธิภาพการตรวจหาขอผิดพลาดสูงข้ึน

เคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการขายและการรักษาลูกคาไวได 
โดยการจัดการขอมูลที่เก่ียวกับลูกคาทั้งหมดจากสวนกลาง 
และสรางกลยุทธการตลาดที่ดีที่สุดโดยอัตโนมัติสําหรับลูกคาแตละกลุม

เปนการวางแผนกําลังการผลิตระยะสั้นกอนที่จะเขาสูการผลิต 
ใชสําหรับการสืบหาและจัดหาใหไดตามความตองการกําลังการผลิตที่จําเปนจริงๆ 
สําหรับการดําเนินการตามลําดับความสําคัญของรายการตางๆ ที่ไดวางแผนไว 
การสั่งผลิตเทาที่จําเปนไดจากการวางแผนความตองการวัสดุ จะวางซอนกันอยูในศูนยการทํางานแตละศูนย 
แลวประเมินวาสามารถทําการผลิตไดหรือไม จากนั้นจัดใหมตามผลการประเมินนี้ 
เสร็จแลวจึงออกคําสั่งการผลิตข้ันสุดทาย

ยอมาจาก Comma Separated Values (คาที่คั่นดวยเครื่องหมายจุลภาค)
ตัวยอสําหรับแฟมขอความที่อยูในรูปแบบที่ขอมูลถูกจัดเรียงและแยกจากกันดวยเครื่องหมายจุลภาคและ
เคร่ืองหมายคําพูด

ตัวยอสําหรับ COMPUTER SV โหมดการควบคุมโหมดหนึ่ง ที่สามารถเปล่ียนแปลง SV 
จากคอมพิวเตอรที่เปนโฮสต

การประกอบผลิตภัณฑหลังจากที่คําสั่งซื้อจากลูกคาเสร็จสมบูรณ

การหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา การหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกาเม่ือดูจากดานปลายของเพลามอเตอร

●เดซิเบล
●หนวยที่แสดงถึงการลดทอนของพลังงานdBm เปนหนวยสําหรับแสดงปริมาณของพลังงานแสง
●โปรดดู "การสูญเสียในการสงผาน" dBm/กม. แสดงถึงการลดทอนของเคเบิลใยแกวนําแสง ตอ 1 กิโลเมตร

แหลงเก็บขอมูลที่ใชรวมกันระหวางโปรแกรมการใชงานหลายโปรแกรมหรือผูใชหลายคน 
คํานิยามนี้ยังอาจรวมถึงระบบการจัดการขอมูลดวย

CTO (Configure to Order - 
กําหนดคาตามคําสั่งซ้ือ)

CW (Clock Wise - ตามเข็มนาฬิกา)

dB

DB (database - ฐานขอมูล)

CRM (Customer Relationship Management - 
การบริหารลูกคาสัมพันธ)

CRP (Capacity Requirements Planning - 
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต)

CSV (Comma Separated Values - 
คาท่ีค่ันดวยเครื่องหมายจุลภาค)

CSV (Computer Set Value - 
คาท่ีตั้งของคอมพิวเตอร)
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ซอฟตแวร DBMS เปนระบบการจัดการฐานขอมูล จะทําหนาที่จัดการฐานขอมูลในลักษณะเปนขอมูลที่ใชรวมกัน 
และตอบสนองตอคําขอเขาถึงขอมูล รูปแบบขอมูลและข้ันตอนการใชไดรับการกําหนดใหเปนมาตรฐานเพ่ือให
ขอมูลเปนอิสระไมผูกกับโปรแกรมการใชงานโปรแกรมใดโปรแกรมหนึ่ง นอกจากนี้ ผลิตภาพและสมรรถนะของ
โปรแกรมการใชงานรวมทั้งประสิทธิภาพของการใชทรัพยากรยังสามารถปรับปรุงใหดีข้ึนไดดวยการปลอยให
หนาที่การจัดการขอมูลข้ึนกับซอฟตแวรเฉพาะ DBMS 
สามารถแบงไดเปนหลายประเภทตามระบบที่ใชแสดงขอมูลที่จัดการแลว (โมเดลขอมูล) 
ประเภทที่ไดรับความนิยมที่สุดในปจจุบันนี้คือ ระบบความสัมพันธ (RDBMS) ของ Oracle 
ที่พัฒนาโดยบริษัท Oracle และ Access ที่พัฒนาโดยบริษัท Microsoft ซึ่งใชบนระบบขนาดใหญและขนาดเล็ก 
ตามลําดับ และแตละบริษัทก็ครอบคลุมตลาดของตนมากกวาคร่ึง

วิธีการที่ใชในการวางแผนกําหนดการผลิตเม่ือนํา TOC มาใชในการจัดตารางเวลาของโรงงานที่ทําหนาที่ผลิต
การควบคุมการผลิตดวยวิธีนี้จะทําใหทราบจุดที่สรางปญหาคอขวดในระบบการผลิต 
สามารถปอนวัตถุดิบใหสอดคลองกับกําลังผลิต ณ จุดที่มีปญหาคอขวดได 
และสินคาที่อยูระหวางการผลิตที่สามารถดูดซับองคประกอบที่ทําใหเกิดการผันผวน (เคร่ืองจักรขัดของ 
การหยุดทํางานช่ัวขณะ เปนตน) ที่เกิดข้ึนที่ดานการผลิตจะไดรับการจัดวางตําแหนงตามหลักกลยุทธผลที่ไดคือ 
สินคาคงคลังจะลดลงอยางมาก กําหนดเสนตายจะสั้นลง ผลตอบแทนจากการลงทุนจะดีข้ึน 
และไดกําหนดการผลิตที่เช่ือถือได

ระบบควบคุมดิจิตอลแบบกระจายโดยใชไมโครคอมพิวเตอร

การควบคุมที่มีตัวควบคุมการแสดงผลแบบดิจิตอล

ค าทีตั้งโดยประกอบไวลวงหนา ใชงานเม่ือผูใชไมควบคุมหรือตั้งคาอะไรเกือบจะมีความหมายเดียวกับ 
"การเร่ิมตน" หรือ "ตั้งคาเร่ิมตน" เปนตน

หมายถึงการสรางแบบจาํลองดวยระบบดิจิตอลซอฟตแวรสรางแบบจําลองเพ่ือการเปรียบเทียบและดูลักษณะ
รูปรางภายนอก การกําหนดโครงสรางภายใน เปนตน ของผลิตภัณฑโดยใชโปรแกรม CAD 
หรือโมเดลสามมิติที่สรางข้ึนโดยใชซอฟตแวรประเภทนี้

DMU (Digital Mock-Up - แบบจําลองดิจิตอล)

DBR (ระบบควบคุมการผลิตแบบ Drum Buffer 
Rope)

DCS (Distributed Control System - 
ระบบการควบคุมแบบกระจาย)

DDC (digital display controller - 
ตัวควบคุมการแสดงผลแบบดิจิตอล)

Default

DBMS (DataBase Management System - 
ระบบการจัดการฐานขอมูล)D

|
E

หรอโมเดลสามมตทสรางขนโดยใชซอฟตแวรประเภทน

DNS เปนตัวยอของ Domain Name System (ระบบการตั้งช่ือโดเมน)
ระบบนี้จะแปลง IP แอดเดรสเปนช่ือโดเมนที่ผูใชสามารถจดจําและจัดการไดงาย

●Dynamic Random Access Memory (หนวยความจําเขาถึงโดยสุมแบบพลวัต) (DRAM)
●หนวยความจํา RAM ประเภทหนึ่ง ราคาถูก มีขนาดเล็ก แตมีกระแสยึด (holding current) มาก 
ตรงขามกับ SRAM

ความคลาดเคล่ือนเปนผลตางระหวางคาที่ตั้งไว (SV) กับตัวแปรของกระบวนการ (PV)

ระบบที่จะวิเคราะหความสัมพันธระหวางแตละรายการจากบรรดาขอมูลทางธุรกิจจํานวนมากที่สะสมตามเวลา
กอนหลังระบบคลังขอมูลนี้ระบุความสัมพันธระหวางแตละองคประกอบที่ไมสามารถบอกไดอยางชัดเจนในระบบ
การรวบรวมอยางงายโดยทั่วไป

รูปแบบไฟลที่ใชในซอฟตแวร CAD "AutoCAD" ซึ่งพัฒนาโดยบรษัิท Autodesk รูปแบบไฟลนี้กลายเปนรูปแบบ
ไฟลมาตรฐานอุตสาหกรรมโดยพฤตินัยสําหรับการเก็บขอมูลเวกเตอรสองมิติและสามมิติ

●Extended Binary Coded Decimal Interchange Code (EBCDIC)
●รหัสสับเปล่ียนเลขฐานสิบเขารหัสฐานสองแบบขยาย
●รูปแบบการเขารหัสรูปแบบหนึ่งสําหรับคอมพิวเตอรเพ่ือแสดงตัวเลข ตัวอักษร อักขระพิเศษ และขอมูลอ่ืนๆ 
ดวย 8 บิท
●ในรหัส BCD แตละหลักของเลขฐานสิบจะแสดงดวย 4 บิท สวนในรหัส EBCDIC จะมีการเพ่ิมเขาไปอีก 
4 บิทเปน 8 บิท ซึ่งจะทําใหสามารถแทนอักขระที่แตกตางกันได 256 ตัว

หมายถึง การพาณิชยอิเล็กทรอนิกสรูปแบบการทําธุรกรรมที่มีการใชเครือขาย อยางเชนอินเทอรเนต็ 
ในการดําเนินการตางๆ เชน การทําขอตกลง และการชําระเงิน

หมายถึงการแลกเปล่ียนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกสการทําธุรกรรมระหวางบริษัททางอิเล็กทรอนิกส อยางเชน 
ขอมูลการสั่งซื้อ 

DXF (Data eXchange Format - 
รูปแบบการแลกเปล่ียนขอมูล)

EBCDIC

EC (Electronic Commerce - 
การพาณิชยอิเล็กทรอนิกส)

DV (Deviation - ความคลาดเคล่ือน)

DWH (Data WareHouse - คลังขอมูล)

DRAM

DNS (Domain Name System - 
ระบบการตั้งช่ือโดเมน)

EDI (Electric Data Interchange - 
การแลกเปล่ียนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส)
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●Electrically Erasable Programmable Read Only Memory 
(หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดโปรแกรมและลบไดดวยกระแสไฟฟา) (EEP-ROM, E2ROM)
●หนวยความจําแบบอานอยางเดียวชนิดหนึ่ง
●สามารถเขียนขอมูลไดโดยการใสแรงดันไฟฟา
●แมในกรณีไฟดับ หนวยความจําจะไมสูญหาย
●รูปรางภายนอกนั้นเหมือนกับ IC-RAM

●Electroluminescence - อิเล็กโทรลูมิเนสเซนซ
●อุปกรณแสดงผลอยางหนึ่ง
●มีความสวางนอยเหมือนกับจอแอลซีดี (LCD) ทําใหสายตาลานอยกวา

●Electromagnetic Compatibility
●ความเขากันไดในทางแมเหล็กไฟฟา
●เทคโนโลยีสําหรับลดความไวของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตอสัญญาณรบกวนใหเหลือนอยที่สุด

●Electromagnetic Interference
●การรบกวนทางแมเหล็กไฟฟา
●สัญญาณรบกวนที่เกิดจากอุปกรณอิเล็กทรอนิกสที่ไปรบกวนอุปกรณอ่ืน 
ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดมักไดรับผลกระทบจากสัญญาณรบกวน และบางคร้ังก็ปลอยสัญญาณรบกวนดวย
●ในประเทศญ่ีปุนมีคณะกรรมการรางกฎระเบียบเพ่ือควบคุมสัญญาณรบกวนโดยสมัครใจ ช่ือวา 
คณะกรรมการควบคุมโดยสมัครใจเพ่ือควบคุมสัญญาณรบกวนจากอุปกรณเทคโนโลยีสารสนเทศ (Voluntary 
Control Council for Interference by Information Technology Equipment - VCCI)
●ผลิตภัณฑที่มีเคร่ืองหมาย VCCI เปนผลิตภัณฑที่ปฏิบัติตามกฎระเบียบโดยสมัครใจนี้
●ประเภทที่ 1 สําหรับพ้ืนที่สําหรับการพาณิชยและอุตสาหกรรม ประเภทที่ 2 สําหรับพ้ืนที่สําหรับที่อยูอาศัย

●Erasable Programmable Read Only Memory (หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดโปรแกรมและลบได) 
(EP-ROM)
●หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดหนึ่ง
●การเขียนขอมูลลงในหนวยความจําจะกระทําในการดําเนินการคราวเดียว
●หนวยความจําชนิดนี้สามารถเขียนขอมลลงไปไดอีกหลังจากที่ไดลบเนื้อหาทั้งหมดโดยการฉายรังสี UV แลว

EMI

EL

EP-ROM

EEP-ROM

EMC

E
|
F

●หนวยความจาชนดนสามารถเขยนขอมูลลงไปไดอกหลงจากทไดลบเนอหาทงหมดโดยการฉายรงส UV แลว
(สามารถนํากลับมาใชใหมได)
●ที่พ้ืนผิวดานบนมีชองสําหรับใหรังสี UV ฉายลงมาได และตองปดเทปบนชองนี้ไวเสมอเพ่ือปองกันการถูกลบ
●ขอมูลในหนวยความจําจะไมสูญหายแมในกรณีที่ไฟดับ

หมายถึงการวางแผนทรัพยากรองคกร/การวางแผนการจัดการทรัพยากรแนวคิดและวิธีการในการจัดการองคกร
ทั้งองคกรในลักษณะบูรณาการโดยมีจุดยืนคือ 
การใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของธุรกิจใหดีข้ึน

●คร่ึงแรก
●แสดงผล ON/OFF 32 จุดแรก บนจอ LED ของโมดูล I/O ที่มี 64 จุด

●Forward Loop (ลูปที่สงขอมูลไปขางหนา)
●ลูปที่สงขอมูลไปขางหนาใน data link

การทําใหเปนอัตโนมัติในโรงงานโดยใชเทคโนโลยีการควบคุมดวยคอมพิวเตอรและรวมถึงเคร่ืองมือและอุปกรณ
ที่ใชสําหรับการทําใหเปนอัตโนมัติดวย ในบางประเทศเรียกวา IA (Industrial Automation - 
ระบบอุตสาหกรรมอัตโนมัติ)

FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ข้ันสูงที่มี 2 ระดับของความเปนอิสระ (M_2PIDH_)  เปน FB 
แท็กข้ันสูงที่ไดจากการเพ่ิมฟงกชัน อยางเชน การชดเชย MV, การชดเชย PV, การแกไขอุณหภูมิ/ความดัน, 
การหยุดแท็ก, การติดตาม PV, การตั้งคา MV ลวงหนา, ตัวจํากัดอัตราการเปล่ียนแปลงของ MV และตอตรงกับ 
FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ที่มี 2 ระดับของความเปนอิสระ 
(M_2PID) FB  แท็กนี้สามารถใชในการควบคุมไดหลากหลาย ตั้งแตการควบคุมแบบงายจนถึงการควบคุมข้ันสูง 
เชน การควบคุมแบบ PID ที่มีอัตราการขยายที่แปรผันได การดําเนินการชดเชย การดําเนินการแกไข 
และการควบคุมแบบปอนไปขางหนา (feedforward)

●Frame Ground (ข้ัวตอสายดิน)
●ข้ัวตอสายดินของตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได
●ข้ัวตอสายดินที่มีตัวกรองสัญญาณรบกวน 5V และ 24V สําหรับ CPU โมดูล I/O หรือโมดูลอ่ืนๆ
●มีการเช่ือมตอกับลายวงจรชีลด (shield pattern) บนแผนวงจรพิมพดวย

F.ROOP

F.H、F-HALF

FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ขั้นสูงท่ีมี 2 
ระดับของความเปนอิสระ

FG

FA (Factory Automation - 
ระบบโรงงานอัตโนมัติ)

ERP (Enterprise Resource Planning - 
การวางแผนทรัพยากรองคกร)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

วิธีที่ใชในการจัดเก็บขอมูลและดึงขอมูลจากตําแหนงที่เก็บวิธีหนึ่ง 
วิธีนี้จะทําใหสามารถดึงขอมูลออกมาในลําดับเดียวกับที่เก็บขอมูลนั้น 
ขอมูลที่ถูกเก็บหลังสุดจะถูกดึงออกมาเปนลําดับสุดทาย โครงสรางขอมูลที่เรียกวา "คิว" 
จะจัดการขอมูลดวยวิธีนี้

●Flexible Manufacturing System (ระบบการผลิตแบบยืดหยุน)
●ระบบที่สนับสนุนการผลิตสินคาหลายชนิด แตในปริมาณนอย
●ระบบโดยรวมจะบริหารจัดการดวยคอมพิวเตอร 
และมีการนําหุนยนตอุตสาหกรรมและเคร่ืองมืออุตสาหกรรมอ่ืนมาใช 
เพ่ือใหการตอบสนองที่ยืดหยุนตอผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตที่มีความผันผวนไมแนนอน 
โดยไมตองทําการเปล่ียนแปลงที่สําคัญตอสายการผลิต

โปรโตคอลที่ใชในการถายโอนไฟลบนเครือขาย TCP/IP เชน อินเทอรเน็ตหรืออินทราเน็ต

โมเมนตความเฉื่อย ผลคูณระหวางผลรวมของมวล (dm) ของพ้ืนที่เล็กๆ แตละพ้ืนที่ที่ประกอบกันเปนวัตถุ 
กับกําลังสองของระยะทาง (r) ของแตละพ้ืนที่เหลานั้น ซึ่งวัดจากเสนตรงที่กําหนดใหจากความสัมพันธ 
I＝∫r2dm GD2 ไดผลเปน 4gI โดยที่ g คือความหนาแนน

●Graded index ใยแกวนําแสงประเภทหนึ่ง
●ดัชนีหักเหของแกนใยแกวมีการเปล่ียนแปลงอยางชา ๆ ภายในภาคตัดขวาง การผิดเพ้ียนของขอมูลเนื่องจาก
มุมตกกระทบของแสงจึงมีนอย

●General Purpose Interface Bus (อินเทอรเฟซบัสอเนกประสงค)
●อินเทอรเฟซที่ใชในการทํารายการขอมูลระหวางคอมพิวเตอรกับเคร่ืองมือและอุปกรณวัดตางๆ 
เรียกอีกอยางหนึ่งวา บัส IEEE-488
●สามารถเช่ือมตออุปกรณไดถึง 15 ตัว
●การถายโอนขอมูลเปนแบบสองทิศทาง การสื่อสารสองทางแบบครึ่งอัตรา (half-duplex) สงแบบขนาน 8 บิท 
มีความยาวสูงสุดได 20 ม.

FIFO (First In First Out - เขากอนออกกอน)

GI

GP-IB

FMS

FTP (File Transfer Protocol - 
โปรโตคอลการถายโอนไฟล)

GD2

F
|
I

●Hexadecimal (เลขฐานสิบหก)
●แสดงระบบจํานวนโดยใชเลขฐาน 16

ภาษามารกอัปภาษาหนึ่งที่ใชสําหรับการบรรยายเว็บเพจ HTML 
ใชสําหรับการบรรยายเอกสารที่มีโครงสรางเชิงตรรกะ และวิธีที่เอกสารนั้นจะปรากฏบนเว็บ เปนตน  
ภาษานี้ยังสามารถนํารูปภาพ เสียง วิดีโอ ไฮเปอรลิงคที่เช่ือมโยงไปเอกสารอ่ืน และออบเจ็กตอ่ืนๆ 
มาฝงไวในเอกสารอีกดวยตามปกติจะใชเว็บเบราเซอรในการดูเอกสารที่บรรยายดวย HTML อยางไรก็ตาม 
เนื่องจากตัวเอกสาร HTML เองเปนเอกสารประเภทขอความ จึงสามารถเปดในโปรแกรมแกไขขอความ 
และอานเปนเอกสารพรอมดวยแท็กได

โปรโตคอลที่เว็บเซิรฟเวอรและไคลเอ็นต (เชน เว็บเบราเซอร) ใชในการสงและรับขอมูลสามารถสงและรับเอกสาร 
HTML พรอมดวยรูปภาพ เสียง วิดีโอ และไฟลอ่ืนๆ ที่เช่ือมโยงไปยังเอกสาร ตลอดจนรูปแบบการนําเสนอ 
และขอมูลอ่ืนๆ ได

●Integrated Circuit - วงจรรวม
●วงจรที่ประกอบดวยทรานซิสเตอร ไดโอด ตัวตานทาน ตัวเก็บประจุ และองคประกอบอ่ืนๆ เพ่ือทําหนาที่ตางๆ 

●IC ที่ใชในลอจิกการเปดและปด
●เชน CMOS และ IC อ่ืนๆที่ใชใน PLC

●International Electrotechnical Commission
●คณะกรรมาธิการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานทางไฟฟา
●หนวยงานอิสระระหวางประเทศเปนผูกําหนดมาตรฐานสากลในสาขาการไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส
●อยูในรูปแบบการแบงความรับผิดชอบดานไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสของ ISO
●มาตรฐานที่มีจุดมุงหมายในการสงเสริมความเขาใจระหวางประเทศและการสงเสริมความรวมมือระหวางประเทศ
ที่เก่ียวของกับปญหาและการประเมินตามมาตรฐานทั้งหมดของมาตรฐานในสาขาทางเทคนิคดานไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส
●IEC ไมมีอํานาจตามกฎหมาย แตทุกประเทศพยายามที่จะปฏิบัติตามมาตรฐานนี้

HTML (HyperText Markup Language - 
ภาษามารกอัปขอความหลายมิติ)

HTTP (HyperText Transfer Protocol - 
เกณฑวิธีขนสงขอความหลายมิติ)

IC

IC ดิจิตอล

IEC

H、HEX
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Industrial Real Time BASIC (ภาษาเบสิกแบบเรียลไทมสําหรับงานอุตสาหกรรม)
●ภาษาเบสิกสําหรับภาคอุตสาหกรรม
●ขยายภาษาเบสิกสําหรับการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือใหมีความเหมาะสมสําหรับงานอุตสาหกรรม 
เพ่ือวัตถุประสงคในการทําใหเวลาประมวลผลสั้นลง
●นอกจากนี้ยังมี M-IRTB สําหรับ Mitsubishi Electric Line Master อีกดวย

●International Organization for Standardization
●องคกรระหวางประเทศวาดวยการกําหนดมาตรฐาน
●เปนองคกรหนึ่งของสหประชาชาติที่มุงทําใหมาตรฐานทั่วโลกเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
เพ่ือเนนการขยายตัวของการคาระหวางประเทศ การปรับปรุงคุณภาพ และราคาที่ต่ําลง เปนตน
●ถึงแมวา ISO จะไมมีอํานาจบังคับใชตามกฎหมาย แต JIS ของญ่ีปุนก็พยายามปฏิบัติตามมาตรฐานนี้
●IEC ดูแลสาขาไฟฟาควบคูไปกับสาขาอิเล็กทรอนิกส

●Japanese Industrial Standards (JIS).
●มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน
●ฮารดแวรเก่ียวกับการไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสนั้นจัดอยูในหมวดหมูมาตรฐาน JIS C 
สวนสารสนเทศและซอฟตแวรจัดอยูในหมวดหมูมาตรฐาน JIS X

●การทํางานที่ยายช้ินงานไปยังตําแหนงใดๆ ขณะที่ไดรับสัญญาณสั่งมาจากภายนอก
●การทํางานแบบ JOG 
ในโมดูลการกําหนดตําแหนงนั้นทําไดโดยการเขียนพารามิเตอรและการเขียนความเร็วของ JOG 
อยางไรก็ตามถาสั่ง JOG เปนเวลานานจนเกินระยะชวงความยาว (ขีดจํากัดสูงสุด/ขีดจํากัดต่ําสุด) เคร่ืองจะหยุด

●Kilo-pulse per second (กิโลพัลสตอวินาที)
●จํานวนของพัลสตอ 1 วินาที
●80 Kpps หมายถึง 80,000 พัลสตอ 1 วินาที

●Later Half (ครึ่งหลัง)
●แสดงผล ON/OFF 32 จุดหลัง บนจอ LED ของโมดูล I/O ที่มี 64 จุด

L.H, L-HALF

IRTB

ISO

JIS

JOG

KPPS

I
|
M

●Local Area Network (ขายงานบริเวณเฉพาะที่)
●เครือขายขอมูลในอาคารสําหรับการเช่ือมตอเคร่ืองคอมพิวเตอรหรืออุปกรณดวยสายสงความเร็วสูงในพ้ืนที่แคบๆ 
เชน ในอาคารหลังหนึ่งหรือในสถานที่แหงหนึ่ง
●สื่อในการสงนั้น สามารถใชสายเคเบิลใยแกวนําแสง สายแกนรวม หรือสายคูเกลียว เปนตน
●รูปแบบของการเช่ือมตอนั้น มีทั้งแบบบัสที่ตอแตละอุปกรณเขากับบัสเดียว 
แบบสตารที่ใชตัวรวมชองสัญญาณเปนจุดศูนยกลางแลวตออุปกรณโดยรอบ 
และแบบวงแหวนที่ตอสายสงเปนวงกลม

●Light Emitting Diode
●ไดโอดเปลงแสง อธิบายงายๆ วา หลอดไฟประเภทสารกึ่งตัวนํา
●นอกจากนี้ ยังสามารถนํามาเรียงกันหลายๆ ตัวเพ่ือสรางอุปกรณแสดงผลขอความไดอีกดวย

วิธีการหนึ่งในการเก็บขอมูลและการดึงขอมูลออกมาจากที่ที่เก็บไว วิธีการที่จะดึงขอมูลที่เก็บไว 
โดยดึงขอมูลที่ใหมที่สุดออกมากอนตามลําดับขอมูลที่เกาที่สุดที่ถูกเก็บไวจะถูกเรียกออกมาเปนลําดับสุดทาย 
โครงสรางขอมูลที่เรียกวาสแต็กใชระบบนี้ในการจัดการกับขอมูล

●Least Significant  Bit (บิทต่ําสุด)
●ตําแหนงต่ําสุดของบิท
●ตําแหนงสูงสุดของบิทเรียกวา MSB

ฟงกชันเสริมที่เช่ือมโยงกับการกําหนดตําแหนง ยกตัวอยางเชน การเปล่ียนดอกสวาน การขันหรือการคลายขอรัด 
การเพ่ิมและลดข้ัวไฟฟาในการเช่ือม และการแสดงผลแบบตางๆ เปนตน จังหวะที่รหัส M อยูในสถานะ ON มีอยู 
2 โหมดคือ โหมด WITH หรือโหมด AFTER เมื่อรหัส M อยูในสถานะ ON 
จะไมมีการเคล่ือนที่ไปตําแหนงตอไปสวนการยกเลิกรหัส M ตองใชโปรแกรม สําหรับผูใช 
จะมีการจัดสรรหมายเลขรหัสจาก 1 ถึง 65535 (1: รัด 2: คลาย เปนตน) ใหใชไดในรหัส M 
หลังจากหมายเลข 50 เปนตนไป ที่สามารถใสช่ือ (Comment) ได เราสามารถตรวจสอบรหัส M 
ไดใน GX Works2 หรือใชจอแสดงผลภายนอกดูเพ่ิมเติมที่หนา “โหมด AFTER” และ “โหมด WITH”

●มิลลิวินาที
●1/1,000 วินาที
●μs หมายถึง ไมโครวินาที (1/1,000,000 วินาที）

LED

LAN

M CODE – รหัส M (Machine Code – 
รหัสเครื่องจักร)

m sec

LIFO (Last In First Out - เขาหลังออกกอน)

LSB
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Manufacturing Automation Protocol (โปรโตคอลการผลิตอัตโนมัติ) (MAP)
●ขอตกลงและเง่ือนไขการดําเนินการเก่ียวกับการใช LAN ในโรงงานอัตโนมัติ นําเสนอโดยบริษัท GM 
ในสหรัฐอเมริกา
●มาตรฐานที่กําหนดวิธีการเช่ือมตอและวิธีการสงและรับอยางหนึ่ง 
เพ่ือใหสามารถแลกเปล่ียนขอมูลระหวางคอมพิวเตอรและ PLC เปนตน ที่มีผูผลิตและภาษาคําสั่งที่แตกตางกัน 
เพ่ือใหการทํางานของสายการผลิตที่ใชเคร่ืองจักรกลมากมายนั้นเปนไปไดอยางราบร่ืน
●เนื่องจากถาหากวาผูผลิตแตละรายใชภาษาคําสั่งตามที่ตนตองการ ก็จะไมสามารถติดตอสื่อสารและเขาใจ
ซึ่งกันและกันได จึงมีการสรางมาตรฐานข้ึนมาแลวเผยแพร 
เพ่ือใหผูผลิตแตละบริษัทไดผลิตฮารดแวรและซอฟตแวรสําหรับ MAP 
โดยมีความเขาใจตรงกันวัตถุประสงคคือการเช่ือมโยงเคร่ืองจักรกลของโรงงานโดยการถายทอดโครงการ MAP 
ที่ถูกสรางข้ึนตามหลักการนี้
●เปนรูปแบบหนึ่งของ LAN ในโรงงาน แตเปนระบบที่มีความเร็วสูง 
และมีความแข็งแกรงในการทนตอสัญญาณรบกวนเปนพิเศษ

●Mega-Bit per second (เมกะบิทตอวินาที)
●หมายถึงจํานวนของ 1,000,000 บิทตอ 1 วินาที
●10 Mbps หมายถึง 10,000,000 บิทตอ 1 วินาที

หมายถึงระบบดําเนินการผลิตเปนระบบบูรณาการขอมูลการผลิตที่จัดการกับกระบวนการผลิตMES 
ประกอบดวยฟงกชันที่ดําเนินการสนับสนุนและจัดการการผลิตที่หลากหลาย เชน การควบคุมกระบวนการ 
การจัดการเงินสด การควบคุมคุณภาพ คําสั่งผลิต การจัดการใหเปนไปตามหมายกําหนดการ 
การจัดการโลจิสติกสในโรงงาน การควบคุมอุปกรณการผลิต การควบคุมการบํารุงรักษา เปนตน 
ที่ทํางานรวมกับฟงกชันการจัดการขอมูลเวลาผลิต (POP: Point of Production (จุดของการผลิต))

หมายถึง การวางแผนความตองการวัตถุดิบวิธีการ หรือกลไก/
ระบบในการคํานวณจํานวนของช้ินสวนโดยรวมที่จําเปนตอการตอบสนองคําสั่งซื้อของลูกคา 
โดยดําเนินการพัฒนาช้ินสวนที่เก่ียวของกับผลิตภัณฑที่มีการวาง
แผนการผลิตเพ่ือคํานวณปริมาณโดยรวมของช้ินสวนที่จําเปนตอการผลิต 
แลวลบออกดวยปริมาณของสินคา คงคลังและสวนที่ไดสั่งซื้อไปแลว

Mbps

MES (Manufacturing Execution System - 
ระบบบริหารการผลิต)

MRP (Material Requirements Planning - 
การวางแผนความตองการวัตถุดิบ)

MAP

M

หมายถึง การวางแผนความตองการวัตถุดิบการวางแผนและการจัดการโดยการรวมองคประกอบทั้งหมดที่
เก่ียวของกับการผลิต เชน บุคลากร อุปกรณและกองทุน เขาไปในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ MRP อักษร 
M ใน MRP นั้นหมายถึง Material (วัสดุ) แตในที่นี้ยอมาจาก Manufacturing (การผลิต) ดังนั้น 
เพ่ือใหเห็นความแตกตางกับ MRP ที่กลาวถึงกอนหนานี้ การวางแผนทรัพยากรการผลิตนี้จึงเรียกวา MRP II 
นอกจากนี้ ยังมี ERP ซึ่งยึดแนวคิดของ MRP II นี้เปนพ้ืนฐานอีกดวย

●Most Significant Bit (บิทในตําแหนงสูงสุด)
●บิทในตําแหนงสูงสุด
●บิทในตําแหนงต่ําสุดเรียกวา LSB

ผูประกอบธุรกิจที่สัญญาจะดําเนินการ ตรวจสอบ และบํารุงรักษาเซิรฟเวอรและเครือขายที่บริษัทมี เปนตน 
ตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอวา ระบบอยูในสถานะที่สามารถใหบริการไดอยางเหมาะสมหรือไม 
และหากคนพบขอบกพรองก็ใหดําเนินการแกไข นอกจากนี้ยังมี MSP 
ซึ่งรวมการใหบริการสังเกตและติดตามโหลดของระบบ แลวแจงใหลูกคาทราบ 
เพ่ือใชเปนขอมูลอางอิงประกอบการพิจารณาในการลงทุนเพ่ิมเติม

●Mean Time Between Failures (เวลาเฉล่ียระหวางความลมเหลว)
●ตัวช้ีวัดความนาเช่ือถือของระบบอยางหนึ่ง
●แสดงถึงเวลาเฉล่ียระหวางความลมเหลวที่เกิดข้ึนแลวคร้ังหนึ่งกับความลมเหลวที่จะเกิดข้ึนในคร้ังตอไปนั่นคือ
ระยะเวลาเฉล่ียที่ระบบหรืออุปกรณทาํงานไดโดยไมเกิดความลมเหลว ยิ่งคานี้สูง ก็จะยิ่งมีความนาเช่ือถือมาก
●ตัวอยางเชน สําหรับโรงงานที่ใชอุปกรณ 15 เคร่ือง แตละเคร่ืองมี MTBF 3 ป  
มีความเปนไปไดที่อุปกรณจะลมเหลว 5 เคร่ืองใน 1 ป

MTO คือ 
การจัดซื้อจัดจางและการประกอบช้ินสวนหลังจากไดรับคําสั่งซื้อโดยไมตองมีสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ 
หรือช้ินสวนสินคาคงคลังโดยพ้ืนฐานแลว 
จะไมมีภาระสินคาคงคลังเลยการจัดซื้อจัดจางช้ินสวนและการประกอบเปนสิ่งจําเปนสําหรับการสงมอบ 
การจัดซื้อจัดจางและระบบการจัดการระดับสูงจึงเปนสิ่งจําเปน

MTS เปนระบบที่จะคาดการณความตองการของลูกคาแลวผลิตตามนั้นแมวาระดับความยากในการจัดการการ
ผลิตจะลดลง แตภาระตอสินคาคงคลังจะมีมาก นอกจากนี้ ยังมีความเสี่ยงที่สินคาจะขายไดไมหมดอีกดวย

Manipulated variable – คาปริมาณควบคุม

MTO (Make to Order - การผลิตตามคําสั่งซ้ือ)

MV

MTBF

MTS (Make to Stock - การผลิตเพ่ือเก็บเขาคลัง)

MRP II (Manufacturing Resource Planning - 
การวางแผนทรัพยากรการผลิต)

MSB

MSP (Management Services Provider - 
ผูใหบริการการจัดการ)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

1. Optical Character Reader (เคร่ืองอานอักขระดวยแสง)
・อุปกรณที่อานตัวอักษรและสัญลักษณ เปนตน แลวแปลงเปนรหัส
・สามารถอานรหัสไปรษณีย หรือเคร่ืองอานบารโคด เปนตน
2. Over Current Relay (รีเลยกระแสเกิน)
・ทํางานโดยการแจงเตือนเม่ือมีกระแสไฟฟาไหลผานในปริมาณมาก

ยอมาจาก Open Database Connectivity (การเช่ือมตอฐานขอมูลแบบเปด)
ขอกําหนดมาตรฐานสําหรับการเขาถึงฐานขอมูล

OPC เปนมาตรฐานแบบครบวงจรของอินเตอรเฟซการสื่อสารระหวางโปรแกรมประยุกตตามมาตรฐานสากล
ซึ่งไดรับการพัฒนาโดย OPC Foundation ในสหรัฐอเมริกา เม่ือใช OPC 
การเช่ือมตออุปกรณโรงงานอัตโนมัติของโปรแกรมประยุกตในไคลเอ็นตตางๆ กับ PLC เปนตน 
ก็จะสามารถเปนไปไดอยางงายดาย แมในกรณีที่ผูผลิต PLC ที่ใชสําหรับแตละอุปกรณจะแตกตางกัน 
ถามีการสรางโปรแกรมประยุกตไคลเอ็นตเอาไวบนอินเตอรเฟซที่สอดคลองและถูกตองตามขอกําหนดของ OPC 
แลว ก็จะสามารถนํามาใชใหมไดโดยแทบไมตองมีการดัดแปลงใดๆ

ผูผลิตซอฟตแวรฐานขอมูลรายใหญที่สุดในโลก นอกจากนี้ ยังเปนช่ือของระบบการจัดการฐานขอมูลเชิงสัมพันธ
ซึ่งเปนผลิตภัณฑหลักของบริษัทอีกดวยมีสัดสวนในตลาดทั่วโลกสูงมาก ใชกับระบบปฏิบัติการตางๆ ของ UNIX 
และ Windows

●Open System Interconnection (การเช่ือมตอระหวางระบบเปด)
●แนวคิดในการรวมใชภาษาคําสั่งตามความตองการของผูผลิตแตละบริษัทใหเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
โดยการเลือกขอกําหนดการสื่อสารทั่วไปที่จะเช่ือมตอคอมพิวเตอร PLC และหุนยนต เปนตน
●MAP เปนวิธีการหนึ่งตามแนวคิดนี้

หมายถึง การจัดการขอมูลผลิตภัณฑระบบสารสนเทศที่จัดการขอมูลที่ซับซอนและมีขนาดใหญแบบรวมศูนย 
ตั้งแตการวางแผนการผลิต การพัฒนาและการออกแบบ การผลิต การขาย ไปจนถึงการบํารุงรักษา โดยมุงเปา
ไปที่การพยายามเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการและยนระยะเวลา

เทคนิคในการจัดการที่ครอบคลม "กระบวนการทั้งหมดในชวงชีวิตผลิตภัณฑ"

OCR

ODBC (การเช่ือมตอฐานขอมูลแบบเปด)

OPC (OLE for Process Control - OLE 
สําหรับการควบคุมกระบวนการ)

Oracle

OSI

PDM (Product Data Management - 
การจัดการขอมูลผลิตภัณฑ)

PLM (Product Lifecycle Management -

O
|
R

เทคนคในการจดการทครอบคลุม กระบวนการทงหมดในชวงชวตผลตภณฑ  
ตั้งแตข้ันตอนการวางแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ การออกแบบ การจัดซื้อจัดจาง การผลิต การขาย 
การบริการลูกคา ไปจนถึงการกําจัด เม่ือเทียบกับ PDM จุดที่ PLM เนนนั้นคือแนวคิดที่วา 
ขอมูลของผลิตภัณฑและช้ินสวนตลอดชวงชีวิตของผลิตภัณฑตองไดรับการเก็บรักษาเอาไว  PDM และ PLM 
นั้นเหมือนกันแทบทุกอยาง เพียงแตจะไมมีการออกนอกขอบเขตของการโฆษณาผลิตภัณฑ

●Point of Production – จุดของการผลิต (การจัดการขอมูลเวลาในการผลิต）
●วิธีการในการทําความเขาใจขอมูลการผลิตในเวลาที่เหมาะสม ในจุดเวลาในกระบวนการผลิตโดยการใชแผน 
ID หรือเคร่ืองอานบารโคด เปนตน เพ่ือประสานการไหลของวัตถุกับขอมูล
●ขอมูลที่ไดรับจะถูกนํามาใชในจุดตางๆ เชน ความคืบหนาของกระบวนการของการจัดการการผลิต 
และการจัดการสินคาคงคลัง เปนตน

เปนรูปแบบหนึ่งของการตรวจสอบที่ระบุ เม่ือสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส
เปนวิธีการขออนุญาตใชเซิรฟเวอร SMTP โดยการเขาถึงเซิรฟเวอร POP3 ที่กําหนดไวลวงหนา
กอนที่จะทําการสง

●Pulse Per Second (พัลสตอวินาที จํานวนของพัลสตอ 1 วินาที)
●kpps เทากับ 1,000 พัลส/วินาที (พัน pps)
●Mpps เทากับ 1,000,000 พัลส/วินาที (ลาน pps)

●Point To Point Control (การควบคุมแบบจุดตอจุด)
●การควบคุมตาํแหน งที่ระบุจุดไวหลายจุดบนเสนทางของการกําหนดตําแหน ง

Process variable – คาที่วัดได

แพ็คเกจ ERP ของบริษัท SAP ประเทศเยอรมันผลิตภัณฑระดับบุกเบิกในสายงานนี้ ใชในบริษัทใหญกวา 
10,000 บริษัททั่วโลก และภาคภูมิใจกับสวนแบงตลาดที่ใหญที่สุดในโลกโครงสรางของ R/3 
นั้นเปนระบบไคลเอนตเซิรฟเวอรสามช้ัน ประกอบดวยฐานขอมูล โปรแกรมประยุกต การนําเสนอ (ไคลเอนต) 
แตละช้ันจะมีคุณสมบัติเปด ไมข้ึนอยูกับฮารดแวรหรือระบบปฏิบัติการ นอกจากนี้ 
ยังประกอบดวยอินเตอรเฟซการเขียนโปรแกรมที่เรียกวา BAPI (API ธุรกิจ) 
ซึ่งทําใหสามารถเพ่ิมฟงกชันสวนขยายไดอยางมีความยืดหยุน

PTP

PV

R/3

PLM (Product Lifecycle Management  
การจัดการวงจรผลิตภัณฑ)

POP

POP กอน SMTP

PPS
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
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●Random Access Memory – หนวยความจําที่เขาถึงโดยสุม
●หนวยความจําที่สามารถอานและเขียนไดตลอดเวลา
●แยกไดเปน DRAM หรือ SRAM เปนตน

เปนหน วยความจําที่ถูกสรางข้ึนในหนวย CPU
เปนหนวยความจําสําหรับการจัดเก็บไฟลรีจิสเตอรของไฟล อุปกรณในระบบ ไฟล การติดตามกลุมตัวอย าง 
และประวัติความผิดพลาด

ยอมาจาก Reliability (ความเช่ือถือได) Availability (รองรับการทํางานไดอยางตอเนื่อง) และ Serviceability 
(ใหบริการไดตลอดเวลา)
เปนการแสดงถึงความพรอมใชงานของระบบอัตโนมัติ

หมายถึง เอกสารเชิญชวนยื่นขอเสนอ 
เอกสารที่อธิบายภาพรวมและเง่ือนไขการจัดซื้อจัดจางของระบบที่จะนํามาใช 
ที่ผูใชยื่นตอผูขายที่ประสงคจะสงมอบสินคาในการติดตั้งระบบสารสนเทศ

●ข้ัวสัญญาณสีสําหรับจอ CRT
●สัญญาณแมสีสามสี ไดแก R สีแดง (Red) G สีเขียว (Green) และ B สีน้ําเงิน (Blue) สีตางๆ 
จะถูกสังเคราะหโดยใชแมสีสามสีเหลานี้

●รูปแบบสัญญาณวิดีโอแบบหนึ่งที่แสดงโดยการเปด/ปดสัญญาณแม 3 สีคือ สีแดง (R) สีเขียว (G) และสีน้ําเงิน (B)
●ในแบบดิจิตอล สามารถแสดงสัญญาณในแบบ L(ow) และ H(igh) จึงแสดงโดยสังเคราะหได 8 สีจากแมสี 3 สีนั้น
●สีเพ่ิมข้ึนกวานี้โดยใชเทคนิคที่เรียกวาการเรียงเม็ดสี

●ระบบสัญญาณวิดีโอชนิดหนึ่ง ซึ่งแสดงการเปด/ปดของสัญญาณแมมีสามสีหลัก ไดแก สัญญาณสีแดง (R) 
สีเขียว (G) และสีน้ําเงิน (B) ในรูปแบบของขอมูลความสวาง
●เนื่องจากชนิดอะนาล็อกนั้นสามารถแสดงความสวางของสีบนพ้ืนฐานของแมสีสามสีหลัก 
จึงสามารถแสดงผลหลายสีไดมากกวา 16 สี

●Read Only Memory (หนวยความจําอานอยางเดียว) (ROM)

RAS

RFP (Request For Proposal - 
เอกสารเชิญชวนยื่นขอเสนอ)

RGB

RGB ดิจิตอล

ROM

RGB อะนาล็อก

RAM

RAM มาตรฐาน

R
|
S

●Read Only Memory (หนวยความจาอานอยางเดยว) (ROM)
●หนวยความจําอานอยางเดียวแยกไดเปน EP-ROM หรือ EEP-ROM เปนตน

เปนหน วยความจําที่ถูกสรางข้ึนในหนวย CPU
เปนหนวยความจําสําหรับการจัดเก็บหมายเหตุของอุปกรณหรือขอมูลผูใชเคร่ืองคอมพิวเตอร เปนตน

●มาตรฐานอินเตอรเฟซของการสงขอมูลแบบซีเรียลอยางหนึ่ง
●สามารถเช่ือมตอไดรเวอรและรีซีฟเวอรไดมากที่สุดถึง 32 ตัว
●ระยะการสงสูงสุดอยูที่ 1200 ม. แตจะเปล่ียนแปลงตามความเร็วในการสง (10 Mbps:12 ม., 1 Mbps:120 ม., 
100 Kbps:1200 ม.)
●มีความตานทานสัญญาณรบกวนสูงและสามารถสงไดดวยความเร็วสูงกวา เม่ือเทียบกับ RS-232C

ผูผลิตซอฟตแวรซึ่งเปนผูนําตลาด ERP และยังหมายถึงผูจําหนายโปรแกรมประยุกตที่ใหบริการที่หลากหลาย 
โดยมีซอฟตแวรของบริษัทเปนศูนยกลางแพ็คเกจ ERP "R/3" ของบริษัทนี้ไดรับการติดตั้งในบริษัทใหญมากกวา 
10,000 บริษัททั่วโลก

ซอฟตแวร SCADA เปนการสรางระบบการควบคุมและตรวจสอบขอมูลการวัดบนคอมพิวเตอร  เดิมระบบการ
ตรวจสอบและการควบคุมนั้นเปนการประสานฮารดแวรที่มีราคาแพงและยังยุงยากในการบํารุงรักษา 
เพ่ือแกปญหานี้ หากใชซอฟตแวร SCADA 
ก็จะสามารถเลือกรายการควบคุมและรายการขอมูลการตรวจสอบไดตามความตองการ 
สามารถออกแบบหนาจอไดอยางอิสระ นอกจากนี้ อีกจุดหนึ่งที่นาสนใจคือ ผูใชสามารถปรับแก
ไดเองโดยไมตองอาศัยผูเช่ียวชาญจากบริษัทอ่ืน

แนวคิดการจัดการเพ่ือวัตถุประสงคในการกําจัดสิ่งที่ไมจําเปนและการลดคาใชจาย 
โดยการจัดการหวงโซทางธุรกิจ (Supply Chain) แบบบูรณาการ ตั้งแตผูผลิตช้ินสวนและวัตถุดิบ 
ผูผลิตสินคาขายสง ไปจนถึงผูคาปลีก เมื่อมองจากมุมมองของผูคาปลีก บางคร้ังก็เรียก SCM นั้นวา DCM 
(Demand Chain Management (การจัดการหวงโซอุปสงค)) สวนในแงของเนื้อหาจะเหมือนกัน

การวางแผนการดําเนินงานจากมุมมองของการผลิตและการกระจายสินคาบนพ้ืนฐานของการคาดคะเนและ
ความเปนจริงเก่ียวกับความตองการของตลาด

การใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร เชน คอมพิวเตอร หรืออินเตอรเน็ตอยางเต็มรูปแบบ 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกฝายขายของบริษัท  หรือระบบสารสนเทศที่มุงตามเปาหมายนี้

SCADA (Supervisory Control and Data 
Acquisition – ระบบการควบคุมและตรวจสอบ
ขอมูลแบบศูนยรวม)

SCM (Supply Chain Management - 
การจัดการหวงโซอุปทาน)

SCP (Supply Chain Planning - 
การวางแผนหวงโซอุปทาน)

SFA (Sales Force Automation - 
แรงขายอัตโนมัติ)

RS-485

SAP

ROM มาตรฐาน

ROM
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วิธีการเขียนโปรแกรมที่มีโครงสรางที่เหมาะสมที่สุดในการดําเนินการควบคุมเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติตามคําสั่ง
ของ PLC

เปนภาษามารกอัปที่เปนอภิภาษาเพ่ือใชกับวัตถุประสงคทั่วไปถาคิดอยางงายๆ วา XML 
เปนภาษาที่ไดจากการลบฟงกชันที่ใชไมบอยออกจาก SGML แลวปรับแตงเสียใหมใหจัดการไดงายข้ึน 
ก็จะงายตอการเขาใจ นอกจากนี้ HTML ก็เปนภาษาหนึ่งที่ถูกสรางข้ึนโดย SGMLในแงของฟงกชันนั้น 
ฟงกชันที่ไมมีบน SGML แตถูกกําหนดบน XML ก็มีอยูมาก ดังนั้น ถาจะใหถูกตอง ควรมองวา XML 
คือภาษารุนใหมที่จะมาแทนที่ SGML และก็เปนที่คาดการณวา SGML จะถูกแทนที่โดย XML ทีละนอย 
จนหายไปในที่สุด

●Step Index Fiber (ใยแกวชนิดดัชนีหักเหเปนสเต็ป)
●ใยแกวนําแสงชนิดหนึ่ง ที่ดัชนีหักเหของแสงมีรูปรางเปนข้ันบันได
●ดัชนีหักเหของแกนใยแกวเปนแบบสมํ่าเสมอ ทําใหความเพ้ียนของสัญญาณที่เกิดจากมุมตกกระทบของแสงมีมาก
●ใชกับ MELSECNET

ผูประกอบการที่วิเคราะหเนื้อหาทางธุรกิจของลูกคา แลวรับจางใหบริการในการดําเนินการวางแผน สราง 
และดําเนินงานเปนแพ็คเกจเพ่ือแกปญหาของลูกคา ดําเนินการแบบบูรณาการในการวางแผนระบบ 
ตั้งแตการวางแผน การพัฒนาโปรแกรม การเลือกฮารดแวรและซอฟตแวรที่จําเปนตอการติดตั้ง 
ไปจนถึงการบํารุงรักษาและการจัดการระบบที่เสร็จสิ้นสมบูรณแลว

โปรโตคอลหนึ่งที่ปรับเวลาของเคร่ืองคอมพิวเตอรใหตรงกัน ผานเครือขาย TCP/IP ซึ่งเปนรุนแบบงายของ NTP 
เปนโปรโตคอลที่ปรับเวลาใหตรงกันโดยการกําหนดคาเซิรฟเวอรขอมูลเวลาตามลําดับช้ัน แลวแลกเปล่ียนขอมูล 
SNTP ลบคุณสมบัติสวนที่ซับซอนของ NTP ออกไป 
แลวประยุกตใชงานโดยทําหนาที่เฉพาะถามเวลาที่ถูกตองจากเซิรฟเวอรแลวบอกกับลูกคาเทานั้น

วิธีการแปลสถาปตยกรรมที่มุงเนนการบริการบนระบบหลากหลาย เชน สําหรับธรุกิจ 
โดยการบูรณาการเช่ือมโยงโปรแกรมประยุกตแตละตัวเขาดวยกัน เพ่ือสรางระบบขนาดใหญ

เปนเทคนิคการจัดการของกระบวนการผลิต โดยกลาวถึงการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ/การควบคุมคุณภาพ
เชิงสถิติ โดยการประมวลผลเพ่ือวิเคราะหโดยใชเทคนิคทางสถิติ เชนแผนภมิควบคม กับขอมลจํานวนมหาศาลที่

SNTP (Simple Network Time Protocol – 
โปรโตคอลเวลาขายงานแบบงาย)

SOA (Service Oriented Architecture - 
สถาปตยกรรมเชิงบริการ) ใหม!

SPC/SQC (Statistical Process (Quality) 
Control การควบคมกระบวนการ (คณภาพ)

SFC (Sequential Function Chart - 
แผนผังฟงกชันลําดับการทํางาน)

SGML (Standard Generalized Markup 
Language - าษามารกอัปมาตรฐานสําหรับการ
ใชงานท่ัวไป)

SI

SI (System Integrator - ผูรวมระบบ)

S
|
U

เชงสถต โดยการประมวลผลเพอวเคราะหโดยใชเทคนคทางสถต เชนแผนภูมควบคุม กบขอมูลจานวนมหาศาลท
เก่ียวของกับการผลิตและคุณภาพที่เก็บรวบรวมจากจุดตรวจสอบแตละจุดในกระบวนการผลิต 
เพ่ือสรางผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงอยางม่ันคง

ภาษาสําหรับการดําเนินงานฐานขอมูลที่พัฒนาโดยบริษัท IBM 
เปนมาตรฐานระดับโลกที่กําหนดโดยสถาบันมาตรฐานแหงชาติของสหรัฐอเมริกา (ANSI) และโดย JIS

●Static Random Access Memory (หนวยความจําเขาถึงโดยสุมแบบสแตติก) (SRAM)
●หนวยความจํา RAM ประเภทหนึ่ง ตองการกําลังไฟฟานอย (แบตเตอร่ีสํารอง) ดังนั้น จึงถูกใชอยางแพรหลาย
ใน PLC
●SRAM ยังถูกใชเปนหนวยความจําของผูใชของ MELSEC อีกดวย

●Solid State Relay (โซลิดสเตตรีเลย)
●สวิตชไมสัมผัส ใชไตรแอกเปนหลักในการเปด/ปดกระแสไฟฟา
●เนื่องจากไมมีช้ินสวนที่สึกหรอได จึงมีอายุการใชงานที่ยาวนาน
●เอาทพุทไรหนาสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสสลับ

ไลบรารีแมแบบมาตรฐานในภาษา C++ มักจะใชในการดําเนินการเขียนโปรแกรมในภาษา C++ 
โดยการรวบรวมโครงสรางขอมูลที่มีวัตถุประสงคทั่วไป 
กับอัลกอริทึมในรูปแบบที่งายตอการใชงานสามารถพูดไดวา STL มีความเปนอิสระสูง 
ทั้งยังมีประสิทธิภาพการดําเนินการที่ดีอีกดวยเนื่องจากการนํามาใชเปนมาตรฐาน 
ทําใหมีใชหลาย ๆ ระบบประมวลผล และยังสะดวกในการยายไปใชในระบบอ่ืน

คาที่ตั้งไว, คาเปาหมาย

คาใชจายทั้งหมดในการติดตั้ง การบํารุงรักษาและการบริหารจัดการ เชน ระบบคอมพิวเตอร เปนตน

หมายถึง ทฤษฎีของขอจํากัดในการจัดการการผลิตซึ่งถูกคิดข้ึนโดยโกลดแรตตชาวอิสราเอล 
การวางแผนโดยใหความสําคัญกับกระบวนการที่เปนคอขวดเปนอันดับแรก

ยอมาจาก Uniform Resource Locator (โปรแกรมช้ีแหลงทรัพยากรสากล)
วิธีการอธิบายที่แสดงสถานที่ของแหลงขอมูลที่มีอยูบนอินเตอรเน็ต

URL (Uniform Resource Locator - 
โปรแกรมชี้แหลงทรัพยากรสากล)

Control - การควบคุมกระบวนการ (คุณภาพ) 
เชิงสถิติ)

SQL (Structured Query Language - 
ภาษาสอบถามเชิงโครงสราง)

SRAM

SSR

TCO (Total Cost of Ownership – 
ตนทุนรวมของเจาของ)

TOC (Theory Of Constraints - 
ทฤษฎีของขอจํากัด)

STL (Standard Template Library - 
ไลบรารีแมแบบมาตรฐาน)

SV
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Video RAM - หนวยความจําสําหรับวิดีโอ
●หนวยความจําชนิด RAM ที่แสดงตัวอักษร กราฟก และสิ่งอ่ืนๆ ในจอ CRT หรือ LCD (จอแสดงผลผลึกเหลว) 
เปนตน

เปนภาษาโปรแกรมที่ใชในการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางโปรแกรมบนอินเตอรเน็ต 
มีการใสรหัสประจําตัวที่เรียกวาแท็กในตําแหนงของขอมูล ทําใหทุกฝายสามารถเขาใจขอมูลได

การโอนโหลดที่สะสมในอุปกรณการผลิตตางๆ ไปยังชวงเวลาที่ยังมีโหลดนอย (เพ่ือการปรับปริมาณงาน
ใหเทากันตามขีดความสามารถของโหลดในกระบวนการตางๆ)

มีความหมายตรงตัวคือ "การไหลของเงิน" ซึ่งก็คือการไหลของเงินที่เหลืออยูในมือ หลังจากไดหักจํานวนเงินที่
จายออกไปจากรายไดที่ไดรับอยางแทจริงเนื่องจากกิจกรรมทางธุรกิจการไหลออกของเงินทุนเรียกวา Cash 
outflow การไหลเขาของเงินทุนเรียกวา Cash inflow จึงเรียกทั้งสองคํารวมกันวา Cash flow

●กระแสไฟฟาที่ไหลปริมาณเล็กนอยที่หนาสัมผัสปด ไธริสเตอร เปนตน
●บางทีมีตัวลดแรงดันไฟฟาเกิน ซึ่งกระแสไฟฟาจํานวนนอยจะไหลอยูเสมอเม่ืออยูในสภาพปด รีเลยขนาดเล็ก
อาจไมปด หรือหลอดไฟนีออนอาจสวางก็ได

●คาต่ําสุดของกระแสไฟฟาที่ตองปลอยใหไหลในอัตราคงที่หรือสูงกวา เพ่ือใหไตรแอกทํางาน
●นอกจากนั้น หน าสัมผัสมีขอกําหนดเก่ียวกับกระแสไฟฟาจํานวนนอยที่สุดของหน าสมัผัสที่บกพรอง

●กระแสเกินประมาณ 5-6 เทาของกระแสไฟฟาที่กําหนด ซึ่งจะไหลเมื่อจายกําลังไฟฟาเขาในมอเตอร
●เปนกระแสที่ไหลมากเพ่ือการชารจประจุไฟฟาเขาในคอนเดนเซอรเพ่ือสรางความราบเรียบเม่ือจายกําลังไฟฟา
เขาในอินเวอร เตอรหรือเซอรโว

อุปกรณที่ใชเม่ือใชโหลดเซลลหลายชุด
สงเอาทพุทของโหลดเซลลหลายชุดเปนสัญญาณหนึ่งตัวดวยการเช่ือมตอแบบขนาน

●ในตัวควบคุมของ MELSECNET/10, H, และ CC-Link IE สถานีหลายสถานีใน 1 เครือขาย (1 ถึง 9 สถานี) 
 ่ ่

กลองบวก

กลุมท่ีกําหนด

กระแสไฟฟาโหลดต่ําสุด

กระแสรัช

VRAM

XML (eXtensible Markup Language – 
ภาษามารกอัปท่ีเติบโตไดในอนาคต)

กระจายงาน (Work leveling)

กระแสเงินสด (Cash flow)

กระแสไฟฟารั่ว

V
|

ก

จะถูกแบงออกเปนกลุม และจะมีฟงกชันสําหรับการเขียนขอมูลในเวลาเดียวกันเพ่ือการสงผานช่ัวคราวของสถานี
หลายสถานีที่รวมเปนกลุมเดียวกัน
●เรียกการกําหนดคาสําหรับการจัดกลุมนี้วา กลุมที่กําหนด ซึ่งดําเนินการโดยสวิตชการตั้งคาของโมดูลเครือขาย

C
วิธีการสงโดยการเขารหัสสัญญาณขอมูลชองทางเดียวบนสายสง แลวใสลงบนคล่ืนพาหะ (ใสขอมูลแลวสง
คล่ืนไซนหรือสงสัญญาณพัลสเปนระยะ)

●สัดสวนที่จะสรางคล่ืนในแรงดันไฟฟากระแสตรงคาที่เหมาะสมคือ 0
●ถามีการกระเพ่ือมมาก จะเปนสาเหตุของการทํางานผิดพลาดได

ชวงผันผวนของแรงบิด

●วิธีการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนหนึ่งในสามวิธีในการควบคุมการกําหนดตําแหนง
●วิธีการใชตําแหนงของสัญญาณซีโรพอยทแรกเปนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตน โดยเร่ิมจากการลดความเร็ว
โดยเปดสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกันในระหวางการดําเนินการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน หลังจากการยายสวน 
"ปริมาณการเคล่ือนที่ที่ไดกําหนดไวหลังจากการเปดสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกัน" ดวยความเร็วการเคล่ือนที่

●การเคล่ือนยายจากจุดหนึ่งไปยังจุดที่กําหนดไวอีกจุดหนึ่ง
●มอเตอรเซอรโวและสเต็ปมอเตอรถูกใชเปนโมดูลในการกําหนดตําแหนง, สงคําสั่งตําแหนง 
และพลังงานในการเคล่ือนที่

การเฉล่ียปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑตางๆตัวอยางเชน ถาปริมาณสั่งซื้อเปล่ียนแปร ทําใหปริมาณผลิต
เปล่ียนแปร แมชวงการเปล่ียนแปรจะอยูในขีดความสามารถการผลิต 
ก็ควรเฉล่ียปริมาณผลิตหรือทําการเกล่ียเม่ือทําการเกล่ีย 
การจัดหาช้ินสวนและการใชสายการผลิตจะเปนไปอยางราบร่ืน

ใชเม่ือปริมาณทางกายภาพของเปาหมายไมสอดคลองกับสัดสวนโดยตรงของคาอินพุทที่วัดไดจากเซ็นเซอร 
แกไขโดยการประมาณความสัมพันธของเสนโคงใหเปนเสนประ
คือ P_FG ของกระบวนการ FB

กลุมพาหะ

การกระเพ่ือม

การกําหนดตําแหนง

การเกล่ีย ( ฺBalancing)

การแกไขเสนประ

การกระเพ่ือมของแรงบิด

การกลับสูตําแหนงเริ่มตนแบบการนับ
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
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หากเงื่อนไข (อุณหภูมิและความดัน) ของของเหลวที่ไดรับการวัดความแตกตางของความดันโดยการใช
กลไกบีบอัด เชน ชองเปดลดแรงดัน แตกตางกับเง่ือนไขการออกแบบ การแกไขก็กลายเปนสิ่งจําเปน
ดําเนินการแกไขโดยการคูณคาที่วัดไดดวยคาสัมประสิทธิ์ของการแกไขอุณหภูมิและความดันนี้
หากใชกลไกการบีบอัด เชน ชองเปดลดแรงดัน เนื่องจากคาที่ไดจากการแกไขนั้นเปนกําลัง 2 
ของปริมาณการไหล จึงตองใชการคํานวณถอดรากที่ 2 ประกอบ

มีความหมายของคําตอบหรือการแกไขใชในการแกปญหาทางการบริหารธุรกิจของกิจการ โดยใชการ
ประมวลผลขอมูลและเทคโนโลยีการสื่อสารมักใชในบริษัทพัฒนาซอฟตแวรที่ไดรับการสั่งซื้อระบบตางๆ 
เชน ระบบการควบคุมลูกคา พาณิชยอิเล็กทรอนิกส ระบบการจัดการหวงโซอุปทาน เปนตน

●การวินิจฉัยความลมเหลวของอุปกรณควบคุมภายนอกโดยการเปรียบเทียบกับขอมูลเง่ือนไขที่ไดตั้งคาไวลวงหนา 
ใหสอดคลองกับสัญญาณอินพุทและเอาทพุท หรือการทํางานของอุปกรณตรวจจับ เชน รีเลยภายใน เปนตน
●ใน MELSEC มีโมดูลและแพ็คเกจซอฟตแวรสําหรับการแกไขปญหาภายนอกที่สามารถดําเนินการตรวจสอบ 
6 ชนิด เชน การตรวจสอบเวลาการสั่ง การตรวจสอบจํานวนครั้ง การตรวจสอบรูปแบบปกติ 
การตรวจสอบรูปแบบที่ผิดปกติ การตรวจสอบขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลาง และการตรวจสอบการทํางานไปกลับ

●สถานีลูกที่สามารถเช่ือมตอฟงกชันลิงคมัลติดรอปของโมดูลลิงคมัลติดรอปได
●สามารถเช่ือมตอไดสูงสุด 8 สถานี และยังสามารถตั้งคาจัดอันดับการสงผานไดอีกดวย

ถาพูดวา การเขารหัส 16 → 4 บิท หมายความวา ตําแหนงของบิทตัวบนสุดที่เปดอยูของขอมูลที่ขยายตัวถึง 
16 บิทจะถูกแสดงโดยตัวเลข 4 บิทถูกนํามาใชในการแลกเปล่ียนขอมูลระหวาง PLC กับคอมพิวเตอร เปนตน

คือการแปลงสายอักขระใหกลายเปนตัวอักษรที่ใชไดใน URL
แสดงรอยละของการเขารหัสที่กําหนดไวใน RFC3986

ฟงกชันที่เปล่ียนแปลงสวนหนึ่งของโปรแกรมในระหวางการทํางานโดยไมตองหยุดระบบ

ความแตกตางระหวางคาที่วัดได PV กับคาเปาหมาย SV

โ ื่ โ ึ่

การเขาถึงสถานีลูก

การเขารหัส

การเขารหัส URL

การเขียนระหวางท่ีเครื่องทํางานอยู

การคลาดเคล่ือน

การควบคม DC1/DC3

การแกไขอุณหภูมิและความดัน

การแกปญหา (Solution)

การแก ไขปญหาภายนอก

ก

●โหมดควบคุมการสือสารโหมดหนึง
●เม่ือบัฟเฟอรฝายรับไมมีพ้ืนที่วาง และฝายรับไมสามารถรับขอมูลไดอีกตอไป จะมีการสงสัญญาณ DC3 
ไปยังอุปกรณอีกฝายหนึ่ง เพ่ือขอยกเลิกการสงขอมูลจากนั้น 
เม่ือบัฟเฟอรฝายรับมีพ้ืนที่วางเนื่องจากมีการประมวลผลขอมูลที่ไดรับมา และฝายรับสามารถรับขอมูลไดอีกคร้ัง 
จะมีการสงสัญญาณ DC1 ไปยังอุปกรณอีกฝายหนึ่ง เพ่ือขอใหทําการสงขอมูลตอ
●ฝายสงจะถือวาสัญญาณ DC1 และ DC3 ที่ไดรับจากอุปกรณอีกฝายหนึ่งเปนรหัสควบคุม เม่ือไดรับ DC1 แลว 
การสงขอมูลจะเร่ิมข้ึน และเม่ือไดรับ DC3 การสงขอมูลจะถูกยกเลิก

●โหมดควบคุมการสื่อสารโหมดหนึ่ง
●ในโหมดการควบคุมนี้ รหัส DC2 และ DC4 ที่ไดรับจากอุปกรณอีกฝายหนึ่งจะถือวาเปนรหัสควบคุม 
และรหัสที่แทรกระหวาง DC2 กับ DC4 จะถือเปนขอมูล

●เม่ือมีการแลกเปล่ียนขอมูลกับอุปกรณภายนอก (คอมพิวเตอร เคร่ืองพิมพ เปนตน) ผานทางพอรต RS-232C 
การสงหรือรับขอมูลจะสามารถกระทําไดหรือไมนั้นจะควบคุมดวยสัญญาณ DSR (Data Set Ready) และ DTR 
(Data Terminal Ready)
●เหมือนกับการควบคุม ED/DR

●โหมดควบคุมการสื่อสารโหมดหนึ่ง
●สัญญาณ ER จะควบคุมการรับ สวนสัญญาณ DR จะควบคุมการสง
●เม่ือบัฟเฟอรฝายรับไมมีพ้ืนที่วาง และฝายรับไมสามารถรับขอมูลไดอีกตอไป สัญญาณ ER จะถูกตั้งคาใหเปนปด
 (OFF) และสัญญาณ DR ของฝายสงที่สัมพันธกันจะถูกตั้งคาใหเปนปด (OFF) เพ่ือยกเลิกการสง
●จากนั้น เม่ือบัฟเฟอรฝายรับมีพ้ืนที่วางเนื่องจากมีการประมวลผลขอมูลที่ไดรับมา 
และฝายรับสามารถรับขอมูลไดอีกคร้ัง สัญญาณ ER จะถูกตั้งคาเปนเปด (ON) และสัญญาณ DR 
ของฝายสงที่สัมพันธกันจะถูกตั้งคาใหเปนเปด (ON) เพ่ือเร่ิมตนการสงขอมูล
●เหมือนกับการควบคุม DTR/DSR

วิธีการที่ใชการควบคุม PID อยางตอเนื่องกับกระบวนการที่มีเวลาสูญเปลามาก มีการเปล่ียนแปลง MV ตอไป
โดยไมไดตรวจสอบผลของ MV ของคาปริมาณควบคุม
ทําการควบคุม PI เฉพาะในเวลาควบคุมในแตละรอบที่ควบคุม จากนั้นจึงรักษาเอาทพุทใหคงที่

การควบคุม ER/DR

การควบคุม PI ของตัวอยาง

การควบคุม DC1/DC3

การควบคุม DC2/DC4

การควบคุม DTR/DSR
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●ระบบควบคุมที่สามารถดําเนินงานได 3 แบบ ไดแก การทํางานแบบแปรผัน (Proportional) 
การทํางานแบบอินทิเกรต (Integral) และการทํางานแบบอนุพันธ (Derivative) ที่ใชในการควบคุมเคร่ืองมือวัดคุม
●ถูกนํามาใชในการควบคุมอุณหภูมิ อัตราการไหล ความเร็ว และการผสม เปนตน
●ใน PLC จะมีโมดูลเฉพาะ และยังมีโปรแกรมสําหรับการควบคุม PID โดยเฉพาะอีกดวย

การควบคุม PID ประเภทตําแหนงเปนวิธีการคํานวณเพ่ือหาคาปริมาณควบคุม (MV) จากคาความแตกตาง 
(ความคลาดเคล่ือน) ระหวางคาที่ตั้งไว (SV) กับคาที่วัดได (PV) โดยวิธีการคํานวณของ PID สวนการควบคุม 
PID ประเภทความเร็วเปนวิธีการคํานวณเพ่ือหาการเปล่ียนแปลงของคาปริมาณควบคุม (ΔMV) จากความ
คลาดเคล่ือน

●เปนการควบคุมโดยใชตําแหนง หรือขนาด (เชน อัตราการปอนสัญญาณพัลส, การกําหนดตําแหนง, 
การควบคุมเชิงตัวเลข เปนตน) ควบคุมดวยการปอนสัญญาณพัลสอยางสมํ่าเสมอ

เปล่ียนแปลงอัตราสวนเปด/ปดของเอาทพุทที่แปรผันตามผลการคํานวณ PID เพ่ือทําการควบคุมเคร่ืองทํา
ความรอน เปนตน

ควบคุมการเคล่ือนที่แบบตอเนื่องเปนวิธีการควบคุมใหเคล่ือนที่ตรงไปที่ปลายทางโดยไมมีการขัดจังหวะ 
อยางเชนในการควบคุมความเร็วแบบคงที่ 

การควบคุมแบบ PID ที่มี 2 ระดับของความเปนความอิสระ เปนวิธีการควบคุมที่สามารถปรับคาคงที่ของ PID 
ใหมีความเหมาะสมที่สุดทั้งสําหรับการตอบสนองสัญญาณรบกวนและการติดตามเปาหมาย 
การควบคุมแบบนี้มีการใชพารามิเตอรอิสระ 2 ตัว α และ β (ในกรณีที่ α และ β = 0 
การควบคุมนี้จะเหมือนกับการควบคุมแบบ PID แบบเดิม)
※ในการควบคุมแบบ PID แบบเดิม คาคงที่ของ PID ที่เหมาะสมที่สุดที่สอดคลองกับการเปล่ียนแปลง SV 
สําหรับการติดตามเปาหมายกับสําหรับการตอบสนองสัญญาณรบกวนจะมีคาตางกัน 
ซึ่งจะทําใหเกิดการขัดกันเอง ตัวอยางเชน ถาตั้งคาใหเหมาะสมสําหรับพารามิเตอรตัวหนึ่ง 
อาจไมเหมาะสมสําหรับพารามิเตอรอีกตัวหนึ่ง

การควบคุมแบบตอเรียงประกอบดวยวงรอบ 2 ชนิด ไดแก วงรอบหลัก และวงรอบข้ันที่ 2 
วิธีการควบคมที่ปรับปรงประสิทธิภาพการควบคมโดยรวมและขจัดผลกระทบตอกระบวนการ

การควบคุมแบบตอเรียง

การควบคุม PID

การควบคุม PID ประเภทตําแหนง

การควบคุมตําแหนง

การควบคุมท่ีแปรผันตามเวลา

การควบคุมแบบ CP (Continuous Path Control 
– ควบคุมการเคล่ือนท่ีแบบตอเน่ือง)

การควบคุมแบบ PID ท่ีมี 2 
ระดับของความเปนอิสระ

ก

วธการควบคุมทปรบปรุงประสทธภาพการควบคุมโดยรวมและขจดผลกระทบตอกระบวนการ 
โดยการตรวจสอบสัญญาณรบกวนที่เขาไปในวงรอบข้ันที่ 2 อยางทันทีทันใด แลวดูดซับเอาไวในวงรอบ
ข้ันที่ 2 โดยทั่วไปแลว การตอบสนองของวงรอบ ข้ันที่ 2 ควรจะรวดเร็วกวาวงรอบหลัก 3 เทา

วิธีนี้จะควบคุมดวยการสงสัญญาณตัวแปรที่ควบคุมได (manipulated variable - MV) แบบ 2 ข้ัน 
เพ่ือควบคุมความคลาดเคล่ือนของระบบ

วิธีนี้จะควบคุมดวยการสงสัญญาณตัวแปรที่ควบคุมได (manipulated variable - MV) แบบ 3 ข้ัน 
เพ่ือควบคุมความคลาดเคล่ือนของระบบ

●แหลงจายไฟที่มีความเสถียร โดยเปล่ียนกระแสสลับเปนกระแสตรง
●การทําไฟฟากระสลับ 50Hz หรือ 60Hz ใหเปนความถ่ีสูงกอน (การสวิตช) กรองกระแสแลวเปล่ียนเปนกระแสตรง
●มีจุดเดนคือ มีประสิทธิภาพสูง มีขนาดเล็ก ทนตอแรงดันตกทางดานไฟฟากระแสสลับ 
มักใชเปนแหลงจายไฟในวงจรอิเล็กทรอนิกส
●กระแสรัชสูงมากเม่ือเปดอินพุททางดานกระแสสลับ

การควบคุมตําแหนงโดยใชการเขารหัสที่ตรวจหาตําแหนงด านที่รับโหลดใชเม่ือตองการการกําหนดตําแหนง
ที่ตองการความถูกตองสูง

ฟงกชันการคํานวณ √ (ถอดราก)
ใชในการกลับความสัมพันธเชิงเสนจากสัญญาณจากเซ็นเซอรที่มีลักษณะเปนกําลังสอง 
เม่ือวัดอัตราการไหลโดยการใชความแตกตางของความดันของชองเปดลดแรงดันหรือทอเวนจูรีคือ 
"P_SQR" ของกระบวนการ FB

ขอมูลดิจิตอลประเภทเสียง ขอความ ภาพหรือสิ่งอ่ืนๆ 
ที่เคล่ือนที่ในเครือขายในบางคร้ังอาจหมายถึงปริมาณของขอมูลที่เดินทางผานทางเครือขาย

งานจัดสรรโมดูลขาเข า PLC โมดูลขาออก PLC และโมดูลฟ ังกชันพิเศษไปยังสล็อตของโมดูลหลัก

เม่ือการขบของเฟองเปล่ียนจากการหมุนปกติไปเปนการหมุนยอนกลับ จะเกิดการคลอนของเฟอง (การสึกหรอ
ของเฟอง) สกรูก็เชนกัน เม่ือหมุนไปทางขวาเพ่ือกําหนดตําแหนง 1 ม. 
หากกลับตําแหนงเดิมโดยหมุนไปทางซาย 1 ม. ระยะทางจะยังไมเพียงพอหากไมสงไปชดเชยระยะคลอน 
ก็จะไมไดตําแหนงเดิมของฟนเฟองวิธีนี้เรียกวาการชดเชยฟนเฟอง

การชดเชยการสึกหรอของเฟอง

การควบคุมแบบเปด/ปด 3 ตําแหนง

การควบคุมไฟแบบสวิตช่ิง

การควบคุมแบบเปด/ปด 2 ตําแหนง

การควบคุมระบบปดแบบเต็มรูปแบบ

การคํานวณถอดรากที่สอง

การจราจร (Traffic)

การจัดสรร
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●มักใชสัญญาณพัลสเม่ือเปนคําสั่งจากโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC ไปยังวงจรขยายเซอรโว แตในปจจุบันนี้ 
ยังมีแบบตอสายบัสของ CPU ของโมดูลกําหนดตําแหนงจนถึงวงจรขยายเซอรโว การใชดิจิตอลในอุปกรณตางๆ 
ทําใหสามารถประกอบระบบช้ันสูงที่มีความละเอียดสูงข้ึนได
●AD70D หรือ A73CPU จาก MELSEC เปนโมดูลที่ใชการเช่ือมตอบัสดิจิตอลเชนนี้

กระบวนการทํางานเช่ือมโยงขอมูลอีกคร้ังเม่ือสถานีที่ผิดพลาดไดกลับมาเปนปกติ

●คือการแกไขความผิดปกติดวยการควบคุมของผูใช เปนวิธีกลับไปยังสถานะเช่ือมตอดวยการแกไขความผิดปกติ 
เม่ือสถานีในระบบหรือสถานี I/O ระยะไกลเกิดความผิดปกติในการเช่ือมต อขอมูลจนยกเลิกการเช่ือมตอ
●ใน MELSECNET นั้นตอง "รีเซ็ต" โมดูลเช่ือมตอหรือ CPU ของแตละสถานี 
จึงตองหยุดระบบการเช่ือมโยงขอมูลช่ัวขณะอยางแทจริง

คือการแกไขความผิดปกติจนกลับไปยังสถานะปกติแลวกลับไปทํางานไดโดยอัตโนมัติ 
เม่ือสถานีในระบบหรือสถานี I/O ระยะไกลเกิดความผิดปกติในการเช่ือมตอขอมูล

การดจัดเก็บขอมูลที่ออกโดย Compact Flash Association ตามมาตรฐานของ "CF+ and Compact Flash 
Specification"

●การดที่มีหนวยความจํา IC ในตัว
●คําแนะนําในการผลิตและขอมูลอ่ืนๆ ในหนวยความจําสามารถเขียนหรืออานไดดวยเครื่องอานการด
●การดนี้มีความจุของหนวยความจํามากกวาการดแมเหล็กที่ 1, 000 ถึง 6, 000 ตัวอักษร 
หนวยความจําที่ใชมักเปน EP-ROM หรือ EEP-ROM
●เม่ือใช IC-RAM สามารถผนวกแบตเตอร่ีสํารองลงในการดได
●ราคาแพงเม่ือเทียบกับการดแมเหล็ก
●นอกจากหนวยความจําแลว บางการดยังมีไมโครโปรเซสเซอรในตัวดวย

การสับสัญญาณเอาทพุทของเคร่ืองแปลงไปที่ขีดจํากัดตํ่าสุดหรือขีดจํากัดสูงสุดเม่ือเคร่ืองแปลงไมมีอินพุทเพราะ
สายเซ็นเซอรขาด เปนตน
ตัวอยางเชน หากเปนหัววัดอุณหภูมิ 
ใ   ื่ ป ั ั ิ ี  ื่ ี ั ื้ ิ ื่ ป ั ไ ใ   ั

การเช่ือมตอบัสดิจิตอล

การด IC

การดับเพราะเชื้อเพลิงหมด

การเช่ือมตอใหมอีกครั้ง

การเช่ือมตอใหมอีกครั้งดวยตัวเอง

การเช่ือมตอใหมอีกครั้งโดยอัตโนมัติ

การด CF

ก

ใหเอาทพุทของเครืองแปลงของหัววัดอุณหภูมิมีคาสูงสุดเมือมีการดับเพราะเชือเพลิงหมด เพือปองกันไมใหรอนจัด

เคร่ืองมือการตั้งโปรแกรมจะเรียกใช/หยุดช่ัวขณะ/หยุด CPU ของ PLC จากระยะไกล

การดําเนินการอนุพันธ 
การดําเนินการที่กําหนดใหกับตัวแปรที่ควบคุมไดที่เปนสัดสวนกับอัตราการเปล่ียนแปลง 
(ผลตางระหวางคาปจจุบันกับคาสุดทาย) ของความคลาดเคล่ือน "DV" 
(ผลตางระหวางคาที่ตั้งไวกับตัวแปรของกระบวนการ)
ชวงเวลาตั้งแตขณะที่ความคลาดเคล่ือนเกิดข้ึนจนกระทั่งตัวแปรที่ควบคุมไดที่กําหนดโดยการดําเนินการอนุพันธ
เทากับตัวแปรที่ควบคุมไดที่กําหนดโดยการดําเนินการควบคุมแบบสัดสวน จะเรียกชวงเวลานี้วา เวลาอนุพันธ "Td"

หมายถึงการดําเนินการเพ่ิมคาปริมาณควบคุม MV ใหสอดคลองกับการลดลงของตัวแปรของกระบวนการ PV 
ในการควบคุม PID (ตัวอยาง: เคร่ืองทําความรอน)

เร่ิมดําเนินการจับเวลาเม่ือสัญญาณอินพุทเปด แลวสงออกสัญญาณเอาทพุทหลังจากเวลาที่กําหนดผานพนไป

หลักการของการเดินสายไฟไปยัง PLC มีดังนี้
1. แยกโดยไมใหเดินสายขนานกับสายไฟตนกําลังเม่ือเดินสายขนานกัน ใหหางกันไมนอยกวา 100 มม.
2. เดินสายไฟ PLC ขนาด 100V, 200V, DC 24V ดวยระยะทางที่สั้นและบิดสายและใชสายขนาดใหญ
ซึ่งมีความจุมากเปนพิเศษ
3. แยกการเดินสายไฟอินพุทออกจากการเดินสายไฟเอาทพุทไมนอยกวา 100 มม.แยกสายไฟกระแสตรงออก
จากสายไฟกระแสสลับ
4. หากอุปกรณอินพุท/เอาท พุทเกิดแรงดันไฟฟาเกินไดงาย ใหติดตั้งตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินไวที่แหลงกําเนิด

คําศัพทของหนวยผลิตปญหาช่ัวคราว ปญหาที่ไมคอยชัดเจน 
ที่อุปกรณหรือการผลิตหยุดหรือทํางานโดยไรโหลดอาจเปนเวลาสั้นๆ แตมีผลกระทบอยางมากตอการผลิต 
การลดการเดินๆ หยุดๆ ช่ัวขณะนั้นเปนปญหาที่สําคัญ

การไปตรวจดูอุปกรณหรือโปรแกรมเปนประจําอาจใชเพ่ือหมายถึงการตรวจสอบคิวเม่ืออุปกรณหลายอยาง
ทํางานดวยกันในอุปกรณและเคร่ืองมือสื่อสารก็ไดเปนเทคนิคที่มีการใชบอย 
เม่ือใชชองทางเดียวกับอุปกรณหลายอยาง

การเดินสายไฟ

การเดินๆ หยุดๆ ช่ัวขณะ

การตรวจ (Polling)

การดําเนินการยอนกลับ

การดําเนินการหนวงการเปด

การดําเนินการระยะไกล

การดําเนินการ D
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

เปนรูปแบบหนึ่งของการตรวจสอบที่ใชในการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส
เปนวิธีการดําเนินการตรวจสอบบัญชีผูใชและรหัสผานระหวางผูใชและเซิรฟเวอร SMTP 
วิธีนี้จะอนุญาตใหมีการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกสเฉพาะในกรณีที่ไดรับการตรวจสอบแลวเทานั้น

การตรวจสอบการอานเนื้อหาของเง่ือนไขในการดําเนินงานและอุปกรณ CPU ของ PLC ที่กําลังทํางาน เปนตน 
โดยการเช่ือมตอ CPU ของ PLC เขากับอุปกรณตอพวง

เปนฟงกชันอยางหนึ่งของ MRP เปนการจัดสรรช้ินสวนหรือวัสดุไปตามยอดสั่งซื้อผลิตภัณฑ 
(ผลิตภัณฑชวงกลาง) 
และกําหนดคําสั่งผลิตสินคาจากคําสั่งผลิตช้ินสวนและยอดสั่งซื้อประกอบดวยการตรึงจุดเดียวโดยเฉพาะ 
ที่แสดงคําสั่งแมโดยตรงของช้ินสวนนั้น กับการตรึงครบถวนที่เช่ือมโยงตั้งแตช้ินสวน ผลิตภัณฑชวงกลาง 
จนถึงคําสั่งของสินคาข้ันสุดทาย 
ที่มีอยูหลายข้ันใชเพ่ือหาผลกระทบในการผลิตสินคาชนิดใดๆ ในกรณีของการสงมอบช้ินสวนลาชา

คือการติดตามสัญญาณเพ่ือใหตรงกันกับสัญญาณอ่ืน

มีวิธีการดําเนินงานเตรียมการโดยไมตองปดสายการผลิตขณะที่เปล่ียนสายการผลิตนั้นตองตัดไฟ แตถาหากวา
มีการเตรียมการกับช้ินสวนที่แยกจากการทํางานของสายการผลิตก็จะสามารถลดการเสียเวลาไดเรียกวา 
การเตรียมการภายนอกในทางตรงกันขาม 
การเตรียมการที่ตองมีการปดสายการผลิตกอนที่จะดําเนินการนั้นเรียกวา การเตรียมการภายใน

●การทดสอบคุณภาพของโมดูลการเช่ือมตอและสายเคเบิลระหวาง 2 สถานีใน MELSECNET
●ใหตรวจสอบหมายเลขสถานีที่ตัวเลขนอยกวาเปนสถานีมาสเตอร สวนอีกสถานีนั้นใหตรวจสอบเปนสถานีรอง

ฟงกชันที่การประมวลผลการทํางานของ PLC จะใชความเร็วสูง 
แตดําเนินงานขณะตรวจสอบเนื้อหาในแตละอุปกรณและสถานะการทํางานของโปรแกรม

●การทําใหอินพุทที่ไมเปนเชิงเสนใหเปนเชิงเสน
●การทําเอาทพุทเชิงเสนจากอินพุทที่ไมเปนเชิงเสน (อินพุทนอกเชิงเสน) ของหัววัดอุณหภูมิ 

ั  ี่ ป ี่ ป ิ ป 

การตรวจสอบออนไลน

การตรึง (Pegging)

การทดสอบระหวางสถานี

การตรวจสอบแบบ SMTP

การทํางานทีละสเต็ป

การทําให เปนเชิงเสน

การติดตาม (การควบคุมกระบวนการ)

การเตรียมการภายในและการเตรียมการภายนอก

ก

ตัวต านทานทีเปลียนแปลงตามอุณหภูมิ เปนตน

การทํางานอินทิเกรต (ปริพันธ) 
การทํางานที่ทําใหเปล่ียนแปลงปริมาณควบคุมอยางตอเนื่องเพ่ือกําจัดความคลาดเคล่ือน DV 
(ความแตกตางระหวางคาที่วัดไดกับคาที่ตั้งไว) 
สามารถชดเชดความแตกตางที่เกิดข้ึนไดโดยการทํางานแบบแปรผัน 
เวลาที่ใชหลังจากที่มีความคลาดเคล่ือนเกิดข้ึน 
จนกระทั่งการทํางานแบบอินทิเกรตทําใหปริมาณควบคุมเทากับปริมาณควบคุมที่ทํางานแบบแปรผันจะเรียกวา 
เวลาอินทิเกรต (Ti)

การทํางานแบบแปรผันการทํางานที่แปรผันตามความคลาดเคล่ือน DV (ความแตกตางระหวางคาที่วัดไดกับ
คาที่ตั้งไว)

ระบบควบคุมที่คํานวณและแสดงผลอยางรวดเร็วและแนนอนตอคาปริมาณควบคุม MV ที่ทําใหคาที่วัดได PV 
เทากับคาที่ตั้งไว SV โดยการพิจารณาการทํางาน P, I และ D รวมกัน
นอกจากนี้ ในกรณีของระบบควบคุมที่ไมมีการทํางานทั้ง 3 ของ PID จะถูกเรียกวา ระบบควบคุม P 
หรือระบบควบคุม PI แลวแตวามีการทํางานใดรวมอยูบาง
ใชการทํางาน PI ในการควบคุมอัตราการไหล การควบคุมความดัน และการควบคุมอุณหภูมิเปนหลัก 
สวนการทํางาน PID นั้น ใชในการควบคุมอุณหภูมิเปนหลัก

หมายถึงสถานะการทํางานเม่ือเก็บคาเปาหมาย (SV) เปนคาคงที่

คือการทํางานเพ่ิมปริมาณควบคุม MV ตามคาวัดที่เพ่ิมข้ึน PV ในการควบคุม PID (ตัวอยาง: การทําความเย็น)

หมายถึงสถานะการทํางานเม่ือมีการเปล่ียนแปลงคาเปาหมาย (SV) 

ฟงกชันที่เร่ิมตนการบันทึกอัตโนมัติ โดยการติดตั้งการด CF ที่เขียนคาการบันทึกอัตโนมัติที่ตั้งไวลวงหนาเขาไป
ในโมดูลตัวบันทึกขอมูลความเร็วสูงในระหวางการดําเนินการ

ฟงกชันที่จะเก็บขอความ SQL ไวช่ัวคราวในกรณีที่ไมสามารถสงขอความ SQL นั้นไดเนื่องจากขอผิดพลาด
ในการสื่อสาร และจะสงขอความอีกคร้ังเม่ือการสื่อสารไดรับการกูคืน

การทํางาน P

การทํางานเปล่ียนแปร

การบันทึกอัตโนมัติ

การบัฟเฟอรฐานขอมูล

การทํางาน PID

การทํางาน I

การทํางานคาคงที่

การทํางานทางตรง
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การแสดงตัวเลขการเปล่ียนแปลงใดๆ สายอักขระ รูปทรงและสิ่งอ่ืนๆ 
โดยการระบุโปรแกรมหรือขอมูลของอุปกรณของ PLC

ตองหยุดการหมุนของมอเตอรที่กําลังทํางาน

แปลงค าอินพุทอะนาล็อกดวยตัวแปลง A/D ตามลําดับ สงค าเอาทพุทดิจิตอลในแตละคร้ัง 
และจัดเก็บไวในหนวยความจําบัฟเฟอร

การประมวลผลเซ็ตยอยมีขอจํากัดกับอุปกรณที่ใชกับคําสั่งพ้ืนฐาน และคําสั่งประยุกต ทําใหประมวลผลได
รวดเร็วข้ึน

เปนการประมวลผลการสื่อสารกับเคร่ืองมือการตั้งโปรแกรมและอุปกรณภายนอก

●ในการกําหนดตําแหนง เม่ือใชงานมอเตอร 2 ตัวเพ่ือการปอนแนวนอนและการปอนแนวตั้งในเวลาเดียวกัน CPU
 จะคํานวณและทํางานโดยอัตโนมัติเพ่ือวาดวงกลม
●โดยปกติแลว มักจะใชหนวยเปน 90 องศา
●สามารถสรางวงกลม หรือสามารถหลีกเล่ียงอุปสรรคในระหวางการทํางานได

การเปล่ียนแปลงโดยการปรับการตั้งคาและการออกแบบซอฟตแวรเพ่ือใหสอดคลองกับความชอบของผูใช 
ยกตัวอยางเชน ฟงกช่ันองคประกอบสามารถแยกไดหลายอยาง โดยข้ึนอยูกับซอฟแวรและเวลาที่ติดตั้ง 
(นําเขามาใช) ผูใชสามารถเลือกไดวา จะติดตั้งฟงกชันใดบางเรียกไดวา เปนการปรับแตงเฉพาะในเวลาที่ติดตั้ง

การปรับแตงดัชนีเปนการระบุแอดเดรสทางออมโดยการใชการลงทะเบียนดัชนี
หากใชการลงทะเบียนดัชนี หมายเลขอุปกรณก็คือ (หมายเลขอุปกรณที่ระบุไวโดยตรง) + 
(เนื้อหาของรีจิสเตอรของดัชนี) 

●สเต็ปมอเตอรหมุนโดยแปรผันกับจํานวนพัลส (ความถ่ี) แตถาโหลดของมอเตอรมากเกินไป 
การหมุนจะเบี่ยงเบนไปนี่คือการปรับที่ผิดพลาด ตองทําใหแรงบิดมอเตอรสูงข้ึน
●ถามีการปรับที่ผิดพลาด การกําหนดตําแหนงขอบเขตความผิดพลาดจะมากข้ึน

การเบรค

การประมวลผลการสุ มตัวอยาง

การประมวลผลเซ็ตยอย

การประมวลผลบริการ

การประมาณคาชวงวงกลม

การปรับแตงเฉพาะ (Customize)

การปรับแตงดัชนี

การปรับท่ีผิดพลาด

การบงช้ีสไปรท

ก

วิธีการตรวจสอบคุณลักษณะไดนามิค โดยการยายระบบแลวหาผลลัพธตามเกนแปรผัน (Kp) 
เวลาอินติเกรตหรือปริพันธ (Ti) และเวลาอนุพันธ (Td) ของ PID สําหรับ QnPHCPU, QnPRHCPU 
การปรับอัตโนมัติสามาถทําไดโดยการทํางานแบบตอบสนองสัญญาณแบบสเต็ป

●ฟงกชันของเซอรโวในการตั้งคาเกนที่เหมาะสมใหสอดคลองกับคานั้นโดยอัตโนมัติ 
โดยการประเมินลักษณะเฉพาะของเครื่องจักร (โมเมนตความเฉื่อยของโหลด) ตามเวลาจริง

●ฟงกชันเพ่ือปองกันไมใหเปล่ียนเนื้อหาของหนวยความจํา RAM
●ตามปกติ เม่ือเปดไว จะไมสามารถเปล่ียนแปลงเนื้อหาของหนวยความจําได

สามารถดําเนินการเปล่ียนโมดูลไดโดยไมตองมีการหยุดระบบ

พารามิเตอรของโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ (การตั้งคาเร่ิมตน/การตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติ) จะถูกแปลงเปน FB 
โดยอัตโนมัติ

การแปลงอุณหภูมิเปนคาดิจิตอล

การทํางานในพ้ืนที่คอนขางแคบโดยออกแบบตําแหนงเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตกลุมช้ินสวนชุดหนึ่งทํางาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงลดสินคาคงคลังลง

●สําหรับการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดตั้งแต 2 ตัวข้ึนไป 
เอาทพุทของอุปกรณหนึ่งจะเช่ือมตอกับอินพุทของอุปกรณอีกตัวหนึ่ง เพ่ือสงสถานะ ON/OFF
●จะตองมีจํานวนสายไฟตามจํานวนของจุด I/O ที่จะสงสถานะเหลานี้

●ใชงานโดยใหแรงดันพิกัดหรือกระแสของช้ินสวนเผ่ือไวมากพอ
●ตัวอยางเชน เม่ือเอาเอาทพุทที่กําหนด AC 24OV 2A มาใชกับโหลด AC 2OOV O.5A จะลดอัตราการล มเหลว
 คาดวาอายุใชงานจะยาวนานข้ึน
●โดยเฉพาะอยางยิ่ง ใชงานกับโหลดเหนี่ยวนําที่กระแสรัชสูง หรือใชงานที่อุณหภูมิสูง

การยกเลิก

การผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing)

การผาน I/O

การป องกันหน วยความจํา

การเปล่ียนแปลงโมดูลออนไลน

การแปลง FB

การแปลง T/D

การปรับอัตโนมัติ (การควบคุมกระบวนการ)

การปรับอัตโนมัติ (เซอรโว)
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●ใชเรียกการเคล่ือนที่ไปดานบนและดานลางของแผนภาพลักษณะอินพุท - เอาทพุท โดยโมดูลตัวแปลง
ระหวางอะนาล็อก-ดิจิตอล (การแปลงดิจิตอลเปนอะนาล็อก)
●สามารถเปล่ียนแปลงและปรับคาอะนาล็อกไดเม่ือคาดิจิตอลอยูที่ 0
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง A/D เม่ือคาเอาทพุทดิจิตอลกลายเปน 0
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง D/A เม่ือคาอินพุทดิจิตอลอยูที่ 0

คือการคนหาพารามิเตอรกระบวนการ (คาคงที่ PID) ดวยวิธีการทํางานแบบตอบสนองสัญญาณแบบสเต็ป

การเรงความเร็วและการลดความเร็วจะเปนเสนโคงไซน และจะกลายเปนการเคล่ือนไหวแบบเรียบ
อัตราสวนของรูปทรง S สามารถตั้งคาไดตั้งแต 1 ถึง 100%

●ระบุหมายเลขเร่ิมตนการกําหนดตําแหนงที่เปนคาเปาหมาย แลวเร่ิมตนการกําหนดตําแหนง

เม่ือรีสตารทหลังจากไฟอุปกรณควบคุมดับ ระบบนี้จะไมใชคากอนหนา แตจะเร่ิมตนการสงออกจากคาที่เพ่ิงรีเซ็ต
ในทางกลับกัน ระบบที่เร่ิมตนสงออกจากคากอนหนา เรียกวา เร่ิมต นเคร่ืองใหม

สัญญาณที่โมดูลกําหนดตําแหนงที่ไดเร่ิมตนนั้นอยูในสถานะที่เร่ิมการกําหนดตําแหนงไดตามปกติ

การวิเคราะหแบบ ABC หรือที่เรียกอีกอยางวา "การวิเคราะหความสําคัญ" 
เปนวิธีหนึ่งในการดําเนินการแบงประเภทสินคาหรือรายการตางๆ ในสถานที่เก็บ 
วัตถุประสงคของการวิเคราะหแบบนี้คือ เพ่ือแบงประเภทสินคาหรือรายการตางๆ 
ในสถานที่เก็บออกเปนสามกลุมตามลําดับยอดขายที่มากที่สุด คือ รายการควบคุมกลุม A (รายการที่มีความสําคัญ) 
รายการควบคุมกลุม B (รายการทั่วไป) และรายการควบคุมกลุม C (รายการที่มีความสําคัญต่ํา) 
เพ่ือใหสามารถจัดการตามลําดับความสําคัญไดอยางมีประสิทธิภาพ เหตุผลที่นําการวิเคราะหแบบ 
ABC มาใชมักไดแก สามารถคาดหวังผลกระทบของการวิเคราะหแบบนี้ไดอยางรวดเร็ว ใครๆ 
ก็สามารถใชการวิเคราะหแบบนี้ไดงาย สามารถนําไปใชไดในหลายสาขา 
และสามารถแสดงผลลัพธในรูปแบบกราฟไดงาย

●ฟงกชันที่ CPU ของ PLC ตรวจพบความผิดปกติของ CPU ของตัวเอง
ไ   สั ื  ิ  ํ ั ั ็ ็ ั ี่ ิ ป ิ ป 

การวินิจฉัยดวยตัวเอง

การเยื้อง

การเริ่มตนการกําหนดตําแหนง

การเริ่มตนระบบใหมท้ังหมด

การเริ่มตนเสร็จสิ้น

การวิเคราะห ABC (ABC analysis)

การระบุ

การเรงความเร็ว/ลดความเร็วเปนรูปทรง S 
(S-pattern acceleration/deceleration)

ก

●ไดแก สัญญาณเตือนขอผิดพลาดของหนวยความจํา ตัวจับเวลาว็อชด็อก แรงดันแบตเตอรีผิดปกติ เปนตน

ฟงกชันที่สื่อสารขอมูลอยางสมํ่าเสมอในการเช่ือมโยงขอมูลระหวางสถานีตางๆ ภายในเครือขายเดียวกัน

●โดยทั่วไปแลว เม่ือเคล่ือนเครื่องจักรดวยมอเตอร วงจรขยายจะใหพลังงานกับมอเตอร 
ในขณะที่เม่ือตองลดความเร็วการทํางานของเครื่องลง เชน 
หากมีการชะลอตัวของมอเตอรหรือการดําเนินการลดภาระ 
พลังงานการหมุนที่มีอยูในมอเตอรและเคร่ืองจักรจะถูกปลอยไปยังฝงวงจรขยาย (เผาผลาญ) 
ทําใหไดรับแรงเบรคเรียกกระบวนการนี้วา 
การสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรคพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหมที่ยินยอมแสดงพลังงาน
สูงสุดที่สามารถเผาผลาญจากการสรางพลังงานข้ึนใหมเนื่องจากการเบรค
●ตัวอยางเชน ในวงจรขยายเซอรโว MR-J3 
พลังงานที่สรางข้ึนใหมถูกเผาผลาญโดยตัวเก็บประจุและความตานทาน 
เพ่ือรับแรงบิดจากการสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรค
●เม่ือมีความจําเปนที่จะตองเผาผลาญพลังงานที่สรางข้ึนใหมในปริมาณมาก วงจรความตานทาน 
(ความตานทานการสรางพลังงานข้ึนใหมภายนอก) จะถูกใหไวเพ่ือการเผาผลาญที่ดานนอกของวงจรขยายเซอรโว

การสรางสายการผลิตหมายถึงการนําเอาอุปกรณการผลิตมาเรียงตามลําดับกระบวนการในการผลิต

●การทําใหนําหรือไมนําไฟฟาที่คล่ืนไซนมีคาใกลกระแส 0 ในไธริสเตอรสําหรับปดเปดไฟฟากระแสสลับ
●วัตถุประสงคคือ การควบคุมการไหลของกระแสรัช
●นอกจากนี้ ไตรแอกจะทํางานไดงายเนื่องจากคุณสมบัติที่ไมนาํไฟฟาที่กระแส 0 เชนนี้

●คือการที่คนใหเคร่ืองจักรจดจําขอมูลที่จําเปนของงานที่กําหนด
●มักเปนการสอนตําแหนงทํางาน กับการตั้งโปรแกรมสอนลําดับการทํางาน
●คําพองความหมาย: การสั่ง

คงขอมูลการผลิตไวเพ่ือใหสามารถติดตามตนเหตุที่ผลิตภัณฑมีของเสีย เปนตน

การสงขอมูลของพารามิเตอรลิงคไปยังสถานีลูกหนึ่งคร้ังเม่ือสถานีมาสเตอรของการเช่ือมตอขอมูลเปดอยู หรือ
เม่ือเปล่ียน CPU จากหยุดเปนทํางาน

การสงขอมูลแบบวนรอบ

การสรางพลังงานขึ้นใหมจากการเบรค

การสรางสายการผลิต

การสอบกลับ (Traceability)

การสื่อสารเริ่มตน

การสวิตชแบบซีโรครอส

การสอน

17



คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

เปนการสูญเสียพลังงานที่กลางทางเม่ือทําการสงสัญญาณ

●โหมดการสงขอมูลคาฐานสอง (0,1) ที่แตละสายจะสงขอมูลทีละบิทตามลําดับ (แบบอนุกรม)

ฟงกชันการสื่อสารกับสถานีอ่ืนตามคําสั่งเฉพาะหรือเคร่ืองมือวิศวกรรม

การแสดงรูปเปนตําแหนงที่เคล่ือนที่ไป แลวทําซ้ําในตําแหนงใหมที่ระบุไว จนเห็นเปนรูปวากําลังเคล่ือนที่

●คือการเปล่ียนคาอัตราสวน เม่ือคา 2 คามีความสัมพันธแบบแปรผัน
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง A/D เม่ือคาเอาทพุทดิจิตอลกลายเปน 1000
●ถาชวงการปอนกระแสไฟฟาอยูที่ 4mA ถึง 20mA ตามคุณลักษณะแลว การเยื้องจะอยูที่ 4mA และคาเกนอยูที่ 
20mA
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลงคา D/A เม่ือคาอินพุทดิจิตอลอยูที่ 1000
●เปนตัวเลขที่ระบุวาติดตามคําสั่งไดมากเทาไรในเซอรโวถามีการเพ่ิมเกน การตอบสนองยอมเพ่ิมข้ึน 
แตก็จะเกิดการสายไดงายข้ึน

การเปล่ียนแปลงของคาเกนที่เกิดจากอุณหภูมิ

●ฟงกชันเพ่ือใหจํานวนพัลสของคําสั่งอินพุทกับระยะที่เคร่ืองจักรเคล่ือนที่จริงมีความสัมพันธที่ไมซับซอน 
ใชในการกําหนดตําแหนง
●แรงบิดของมอเตอรจะไมเปล่ียนแปลงแมวาจะตั้งอัตราการลดความเร็วไวสูง ซึ่งแตกตางจากเกียรเชิงกล

สามารถแกไขขอผิดพลาดของโปรแกรม ทําใหการเขียนโปรแกรมมีความถูกตอง

●ใยแกวนําแสงของสายเคเบิลใยแกวนําแสงนั้น ทําจากแกนและวัสดุที่ใชหุม
●แกนนั้นเปนใจกลางของแสงที่ถูกสง และมีดัชนีหักเหสูงความหนาประมาณเทาเสนผม
●วัสดุที่ใชหุมนั้นเปนสวนที่ครอบคลุมดานนอกของแกน ทําหนาที่ในการเก็บแสง และมีดัชนีหักเหต่ํา
●แกนและวัสดุที่ใชหุมนั้นแตกตางกันในแงของดัชนีหักเห ซึ่งแบงออกเปน SI (ดัชนีสเต็ป) และ GI (ดัชนีเกรด) 
สวนวัสดุที่ใชนั้นทํามาจากควอตซ แกวผสม และพลาสติก

เกียรไฟฟา

แกจุดบกพรอง

แกน และวัสดุท่ีใชหุม

การส งผ านช่ัวคราว

การแสดงการเคล่ือนท่ี

เกน

เกนดริฟต

การสูญเสียในการสงผาน

การส งขอมูลแบบซีเรียล, อินเทอร เฟซแบบซีเรียล

ก
|

ข

ุ

ดานที่ขอมูลการกําหนดตําแหนงถูกละเลยบางสวนเม่ือเดินเคร่ืองคาชวงแบบเส นตรงในโมดูลการกําหนดตําแหนง

เทคนิคและกระบวนการสําหรับการกําหนดขนาดและล็อตตัวอยางเชน 
ในกรณีที่กําหนดปริมาณนอยที่สุดของล็อตการผลิตเนื่องจากเง่ือนไขของอุปกรณการผลิต เปนตน นอกจากนี้ 
มีกรณีที่กําหนดปริมาณสั่งซื้อข้ันต่ําเม่ือสั่งซื้อช้ินสวนไปยังผูผลิตช้ินสวน สวน MRP 
นั้นจะคํานวณปริมาณที่ตองการ คํานวณปริมาณผลิตของสินคาหรือผลิตภัณฑชวงกลาง 
และคํานวณปริมาณสั่งซื้อช้ินสวนหากผลการคํานวณนอยกวาปริมาณผลิตข้ันต่ําหรือปริมาณสั่งซื้อข้ันต่ําขางตน 
ก็ทําใหตรงกับปริมาณข้ันต่ําโดยขยายขนาดล็อต โดยการรวมล็อตหลายล็อตที่ผลิตหรือสั่งซื้อ
ใหเปนล็อตเดียวกันเรียกการปดจํานวนข้ึนเพ่ือใหตรงกับปริมาณข้ันต่ําวาการรวมล็อต

คําอธิบาย (ขอความ) ระหวางบล็อควงจรของโปรแกรมเชิงลําดับ

●ขอมูลเพ่ือการกําหนดตําแหนงสําหรับผูใชงาน
●กําหนดจํานวนจุด (จํานวนแอดเดรส) ที่ตองการกําหนดตําแหนงในพารามิเตอร

●ขอมูลที่มีความจําเปนในการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนสําหรับโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC
●เนื่องจากขอมูลนี้ถูกกําหนดเพ่ือออกแบบเคร่ืองจักร 
การเปล่ียนแปลงขอมูลหลังจากนี้ยอมมีผลตอการออกแบบของเคร่ืองจักรดวย
●เนื่องจากตําแหนงเร่ิมตนเปนจุดอางอิงในการกําหนดตําแหนง ถาหากไฟดับในระหวางการกําหนดตําแหนง 
ตองตัดไฟ หรือยายดวยตัวเอง เปนตน อาจจะตองดําเนินการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน 
เนื่องจากคาปจจุบันของโมดูลกําหนดตําแหนงจะคลาดเคล่ือนไป
●ถาจะกลับสูตําแหนงเร่ิมตน เคร่ืองจะหาสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกัน แลวเคล่ือนยายโดยไมคํานึงถึง
คาปจจุบัน เปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่ หยุด แลวเขียนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตนใหม
●นอกจากนี้ แมจะมีการตรวจสอบในระหวางการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน คาปจจุบันจะไมเปล่ียนแปลง 
และเม่ือการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนเสร็จสิ้น จุดนั้นก็จะเปล่ียนเปนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตน

ไมไดแสดงขอมูลที่วัดเปน 0-100% แตแสดงเปนหนวยที่ใชกันตามความเปนจริงในทางอุตสาหกรรม

●High-level Data Link Control procedure (ข้ันตอน High-level Data Link Control)
●มาตรฐานที่ไดรับเลือกโดย JIS X 5104 ถึง JIS X 5106 เรียกวา ข้ันตอนการควบคุมวิธีเช่ือมโยงขอมูลระดับสูง

แกนรอง

ขนาดล็อต (Lot Sizing)

ขอมูลการกําหนดตําแหนง

ขอความระหวางบรรทัด

ขอมูลคืนตําแหนงเริ่มตน

ขอมูลหนวยอุตสาหกรรม

ขั้นตอน HDLC
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ชวงที่สามารถทําการกําหนดตําแหนงได หรือถาออกจากตําแหนงนี้แลวเคร่ืองจักรจะไดรับความเสียหาย

เปนแถว (คอลัมน) ในฐานขอมูลเชิงสัมพันธ แสดงชนิดของขอมูล (คุณสมบัติของเรกคอรด)

เขตเวลามาตรฐานของภูมิภาคตางๆ ของโลก
แตละประเทศใชความแตกตาง (ไมเกิน ± 12 ช่ัวโมง) จากเวลามาตรฐานที่หอดูดาวกรีนิชของประเทศอังกฤษ 
(GMT) มาเปนเวลามาตรฐานของตน เรียกภูมิภาคที่ใชความแตกตางของเวลาเหมือนกันวา เขตเวลา
เวลามาตรฐานในประเทศญ่ีปุนคือ 9 ช่ัวโมงกอน GMT
ในบางประเทศ เวลาในชวงฤดูรอนจะเร็วข้ึนกวาปกติ 1 ช่ัวโมงก็ได

คือการปรับแตงหรือการควบคุมตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบตอสภาพการทํางานของกระบวนการทางอุตสาหกรรม 
เพ่ือใหตรงกับคาเปาหมายที่ไดระบุไว

เปนตัวควบคุมรูปแบบที่ใชเคร่ืองจักรและอุปกรณเดียวกันในการผลิตสินคาที่หลากหลายมีการประมวลผลของการ
ผสมพอลิเมอร เปนตน
จะตองควบคุมอยางซับซอน เชน เปดสูตรของแตละผลิตภัณฑ เลือกกระบวนการ CIP เปนตนในปจจุบัน 
มีการใชการควบคุมการประมวลผลชุดเพ่ิมข้ึน
นอกจากนี้ เรียกกวาการควบคุมชุดในงานผลิตของการะบวนการผลิตแบบแบทช (การลงทะเบียนชุดสูตร 
การจองชุดสูตร การขยายผลของสูตร การจัดการให เปนไปตามหมายกําหนดการของชุด การควบคุมลําดับชุด 
การตรวจสอบอุปกรณ การรวบรวมผล) อีกดวยแบบจําลอง ISA SP88 เปนมาตรฐานในการควบคุมชุด
นอกจากนี้ เราเรียกรูปแบบการควบคุมที่มีการใชเคร่ืองจักรหรืออุปกรณเดียวกัน 
เพ่ือผลิตสินคาชนิดเดียวกันวาการควบคุมกระบวนการตอเนื่อง

การควบคุมที่เปล่ียนแปลงคาที่ตั้งไวดวยโปรแกรมที่กําหนดไวลวงหนาใชในการควบคุมอุณหภูมิ เปนตน 
ใชรวมกันระหวางหนวยควบคุม PID กับอุปกรณตั้งคาโปรแกรม

เปนการควบคุมปริมาณตั้งแต 2 ตัวข้ึนไปที่คงความสัมพันธแบบแปรผันบางอยาง เม่ือ SV 
เปล่ียนแปลงตามอัตราสวนเดียวกับตัวแปรอ่ืน เชน การควบคุมอัตราสวนของอากาศกับน้ํามันเช้ือเพลิง

ความแตกตางเล็กนอยของขนาดที่ยอมรับไดตามมาตรฐานความคลาดเคล่ือนท่ียินยอม (Tolerance)

เขตเวลา

ควบคุมกระบวนการ

ควบคุมการประมวลผลชุด

ควบคุมอัตราสวน

ควบคุมโปรแกรม

เขตขอมูล

ขีดจํากัดจังหวะข
|

ค

ความแตกตางเลกนอยของขนาดทยอมรบไดตามมาตรฐาน

ขอมูลความคืบหนาในมุมมองของอุปกรณ 
ที่เก่ียวของกับคําสั่งผลิตที่มีตอหนวยผลิตแสดงผลการดําเนินการผลิตตามคําสั่ง 
และแสดงสภาพการทํางานของอุปกรณ

●ความจุรวมของพ้ืนที่โปรแกรมเชิงลําดับกับโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอร
●ความจุของโปรแกรมเชิงลําดับจะแสดงขนาดที่จะบันทึกคาสูงสุดของสเต็ปของโปรแกรม เปนหนวยของ k สเต็ป
●1k สเต็ปคือ 1024 สเต็ป
●ความจุของโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอร แสดงความจุเปนคาสูงสุดของโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอรไวเปนหนวย
 K ไบท
●1K ไบทคือ 1024 ไบท
●นอกจากนี้ CPU บางรุนอาจใชโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอรไมได

ความดันที่วัดไดบนพ้ืนฐานของความดันอ่ืนๆ 
นอกเหนือจากความกดอากาศและสุญญากาศสมบูรณหากตองการใหเห็นความแตกตางจากความดันอ่ืนๆ 
ใหใสคําวา diff. ตอทายหนวยเชน 1 kg/c㎡diff. ถูกนํามาใชในการวัดอัตราการไหล เปนตน 
โดยใชความดันที่แตกตาง

ขนาดของความดันที่มีการอางอิงถึงสุญญากาศสมบูรณ (สัมบูรณ) เพ่ือแสดงใหเห็นวาเปนความดันสัมบูรณ 
เราใสตัวอักษร abs หลังจากหนวยวัดทางอุตสาหกรรม
ตัวอยางเชน: 5kg/c㎡abs

ในการแกไขอุณหภูมิและความดันของปริมาณไหลนั้น 
ถาวัดปริมาณไหลดวยความดันที่แตกตางจากขอมูลจําเพาะในการออกแบบ 
มีความจําเปนที่จะตองแกไขใหเปนอัตราการไหลตามความดันตามขอมูลจาํเพาะในการ
ออกแบบความดันออกแบบในกรณีนี้คือ ความดันตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ

ความต านทานเทียบเทาในโมดูล ที่ข้ัวตออินพุทของโมดูลขาเขาและโมดูลแปลง A/D

●สถานะที่สายรวม (สายบัส) ระหวาง CPU กับโมดูลที่แตกตางกัน

ความดันออกแบบ

ความตานทานขาเขา

ความผิดพลาดของบัส

ความคลาดเคลอนทยนยอม (Tolerance)

ความดันสัมบูรณ

ความคืบหนาของการทํางาน (Operation 
progress)

ความจุโปรแกรม

ความดันท่ีแตกตาง
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●แสดงใหเห็นถึงชวงความแปรปรวนของเอาทพุทตออินพุท
●ความแมนยําสูงสุดในโมดูลแปลง A/D และโมดูลแปลง D/A
●โดยมีเง่ือนไขวา อุณหภูมิรอบขาง ความผันผวนของแรงดันไฟฟาและสิ่งอ่ืนๆ อยูภายในชวงที่ยอมรับได
●ในโมดูลแปลง A/D นั้น รุน A68AD ใหเอาทพุท 2000 คลาดเคล่ือนภายใน ±1% เม่ืออินพุท 10V
●ในโมดูลแปลง D/A นั้น รุน A62DA ใหเอาทพุท 10V คลาดเคล่ือนภายใน ±1% เม่ืออินพุท 2000

ความยาวระหวางปลายทั้งสองของเสนทางการสื่อสารแบบบัส เชน 10BSE5

●ความเร็วในการเคล่ือนที่ที่ชะลอตัวลงกอนถึงตําแหนงเร่ิมตนเล็กนอยในระหวางการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน
●เนื่องจากการว่ิงดวยความเร็วสูงตลอดจะทําใหหยุดไดยาก 
จึงมีความจําเปนตองเปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่อยูบอยๆ

เวลาสูงสุดตั้งแตปอนอินพุทจนสงออกเอาทพุทที่เปนคาดิจิตอลหรือค าอะนาล็อก

ความเร็วในการสงและรับขอมูลแสดงหนวยเปน BPS (บิทตอวินาที) แสดงวา สามารถสงขอมูลไดวินาทีละก่ีบิท
บิทคือหนวยเล็กที่สุดของคาฐานสอง (เปด, ปด) ที่ประกอบใน 1 ตัวอักษร ถา 800BPS หมายความวา 
สงไดวินาทีละ 800 บิท

ในการกําหนดตําแหนงนั้น การเร่ิมเคล่ือนไหวของเคร่ืองจักรจะใชแรงบิดจํานวนมาก 
แตสเต็ปมอเตอรมีแรงบิดขาดความเสถียรที่ความเร็ว 0 
หากเริ่มตนดวยความเร็วระดับหนึ่งตั้งแตแรกจะเร่ิมทํางานไดอยางราบร่ืนซึ่งก็คือ
ความเร็วที่ตั้งคาเม่ือเร่ิมตนนั่นเอง

แสดงใหเห็นวา สามารถแบงปริมาณอะนาล็อกในขอบเขตหนึ่งออกไปไดเทาใด

แรงดันไฟฟ าหรือกระแสไฟฟ าเปนคาดิจิตอลของโมดูลแปลง A/D และโมดูลแปลง D/A

●ความจุที่จําเปนของแหลงจายไฟใหกับอุปกรณที่ใชเซอรโวและอินเวอรเตอรตองมีความจุพอที่แรงดันไฟฟาของ
แหล งจ ายไฟไมลดลงแมมีโหลดสูง

่ ่ ่ ่

ความเร็วการเคล่ือนท่ี

ความเร็วการแปลงสูงสุด

ความเร็วในการสื่อสาร

ความละเอียดสูงสุด

ความสามารถของแหลงจ ายไฟ

ความละเอียด

ความเร็วไบอัสเม่ือเริ่มตน

ความยาวของเซกเมนต

ความแม นยําโดยรวม

ค

●ความสามารถของแหล งจ ายไฟที่จําเปนของเคร่ืองจักรที่มีหลายแกนจะเปล่ียนแปลงไปตามรูปแบบของการทํางาน

คําศัพทของ TOC หมายความวา 
สวนที่ชาที่สุดของทั้งระบบในระบบการผลิตโดยทั่วไปเม่ือมองไปที่สายการผลิตของผลิตภัณฑเดียว 
จะมีทั้งกระบวนการที่มีประสิทธิภาพดีและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพดีใน TOC กลาววา
เปนกระบวนการที่เปนคอขวดประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวดจะกําหนดประสิทธิภาพการผลิต
ทั้งหมดกลาวคือ แมประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการอ่ืนๆ จะดีก็ตาม 
ประสิทธิภาพการผลิตทั้งหมดจะไมสูงกวาประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวด TOC 
เปนแนวคิดในการจัดตารางเวลาที่มุงเนนไปที่กระบวนการที่เปนคอขวด

●คอนเนคเตอรที่มีใยแกวนําแสงชุดละ 2 เสน
●มักจะใหเสนหนึ่งเปนดานที่สง อีกดานหนึ่งเปนดานที่รับ

ประกอบดวยคอมพิวเตอรเซิรฟเวอรฐานขอมูล และคอมพิวเตอรเซิรฟเวอรของโปรแกรมประยุกต
คอมพิวเตอรเซิรฟเวอรฐานขอมูล เปนคอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีฐานขอมูลเชิงสัมพันธที่เช่ือมโยง
โมดูลอินเทอรเฟซ MES กับขอมูล
คอมพิวเตอรเซิรฟเวอรของโปรแกรมประยุกตเปนคอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีโปรแกรมการทํางานตามคําขอของ
โมดูลอินเตอรเฟซ MES

กระบวนการที่ยืนยันการเปล่ียนแปลงไปยังฐานขอมูล

เคร่ืองมือสําหรับการจัดการในการบรรลุการผลิตตามระบบทันเวลามีบทบาทในดาน "ขอมูลคําสั่งการผลิตและ
การขนสง" "เครื่องมือการจัดการที่มองเห็นไดดวยตา" และ "เคร่ืองมือการปรับปรุงกระบวนการและการทํางาน"

●จํานวนเฉล่ียของคําสั่งที่สามารถดําเนินการใน 1 μs ใน PLC โดยมีการรวมคําสั่งเชิงลําดับ 
และคําสั่งการใชงานข้ันพ้ืนฐานในสัดสวนที่กําหนดไวแลว
●ยิ่งคานี้สูงเทาไร การประมวลผลก็จะยิ่งเร็วข้ึนเทานั้น

จํานวนพัลสของระยะเคล่ือนไหวของเซอรโวที่คํานวณจากสัญญาณพัลสยอนกลับ

จํานวนของพัลสในการคํานวณตามระยะเคล่ือนที่ที่เปนเอาทพุทของโมดูลกําหนดตําแหนง

เปนช่ือรวมของชวงแปรผัน (P) เวลาอินทิเกรต (I) และเวลาอนุพันธ (D) 

คอมพิวเตอรเซิรฟเวอร

คอมมิท (COMMIT)

คัมบัง (Kanban)

คา PC MIX

คากระแสจริง

คากระแสไฟฟาของการปอน

คาคงที่ PID

คอขวด ( ฺBottle neck)

คอนเนคเตอร ใยแกวนําแสง 2 แกน
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เม่ือมีการคลาดเคล่ือนสูง องคประกอบอินติเกรตจะเกินขอบเขตอ่ิมตัวและเพ่ิมไปที่การคลาดเคล่ือนจนกลายเปน
ปญหายังอาจเรียกวาคาเพ่ิมเคร่ืองบวกสะสมเม่ือคาปริมาณควบคุม MV 
เกินคาขีดจํากัดบนลางจนกลับมาที่คาขีดจํากัดบนลาง เพ่ือใหตอบสนองทันทีเม่ือการคลาดเคล่ือนกลับมา 
จะตองควบคุมคาเพ่ิมรีเซ็ตเพ่ือหยุดการ อินติเกรตไปยังทิศทางที่เกินไป
QnPHCPU และ QnPRHCPU มีการควบคุมคาเพ่ิมรีเซ็ต

คําสั่งเฉพาะที่ใชในการสงผ านช่ัวคราวระหวางสถานีอ่ืนๆ กับ PLC
ทําใหสามารถสื่อสารกับ PLC ของเครือขายเดียวกันและเครือขายอ่ืนๆ ได

คาที่แปลงน้ําหนักโดยปรับเทียบคาเอาทพุทที่แปลง A/D ดวยโหลดคงที่หรือกําจัดน้ําหนักถุงเปลา

สัญญาณที่จะเปดเม่ือมีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึนกับโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLCสัญญาณจะเปดในกรณีตอไปนี้
1. เม่ือไฟเขา
2. ในระหวางการกําหนดตําแหนง มีสัญญาณใหหยุด (ปด สัญญาณเตรียมพรอม)
3. เม่ือสัญญาณการใชงานของ PLC เปด
4. เม่ือมีการเขียนพารามิเตอรและขอมูลการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนโดยใชอุปกรณตอพวง
5. เม่ือเลือก "การกลับสูตําแหนงเร่ิมตน" "การกําหนดตําแหนง" "การทํางานแบบ JOG" และ "ตัวปอนพัลส
ดวยตัวเอง" ในโหมดการทดสอบอุปกรณตอพวง
6. เม่ือเร่ิมการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน

คําสั่งที่ควบคุมความเร็วในการหมุนและทิศทางของมอเตอรเซอรโวโดยใชแรงดันไฟฟาอะนาล็อกจากภายนอก
ใหเปนไปอยางราบร่ืน ดวยความแมนยําสูง

●สัญญาณแทรกที่มีความลําดับสําคัญสูงในระหวางการทํางานของโปรแกรมของ PLC
●เม่ือมีคําสั่งแทรกในระหวางที่โปรแกรมกําลังคํานวณ 
จะขามไปและคํานวณตามโปรแกรมแทรกทันทีโดยหยุดการคํานวณจนถึงตอนนี้
●เม่ือโปรแกรมแทรกจบ จะกลับไปที่ข้ันตอนของโปรแกรมเดิมและคํานวณตอไป

เปนช่ือรวมของคําสั่งเฉพาะโมดูล คําสั่งควบคุม PID คําสั่งฟงกชันการสื่อสารซ็อคเก็ต 
คําสั่งฟงกชันอินพทเอาทพทแบบบิวตอิน และคําสั่งฟงกชันการบันทึกขอมล

คําสั่งแทรก

คําสั่งพิเศษ

คาเพ่ิมรีเซ็ต

คําขอกลับสูตําแหนงเริ่มตน

คําสั่งความเร็วอะนาล็อก

คําสั่งเฉพาะสําหรับลิงค

คาเอาทพุทนํ้าหนักรวม

ค
|

จ

คาสงฟงกชนอนพุทเอาทพุทแบบบวตอน และคาสงฟงกชนการบนทกข อมูล

โครงสรางขอมูลชนิดหนึ่งที่มีคุณสมบัติคือ ขอมูลที่ถูกปอนเขาไปกอนจะถูกสงออกมากอนภาษาคอมพิวเตอรที่
แสดงถึงกลไกที่สิ่งที่มาถึงปลายทางกอนจะถูกประมวลผลกอนตามลําดับ เชน คิวการพิมพนอกจากนี้ 
เรียกโครงสรางขอมูลที่ขอมูลที่ไดรับการปอนหลังสุดถูกสงออกมากอนในทางตรงกันขามกับคิววา สแต็ก

ค าฐานสอง ●ตัวเลขในคาฐานสอง

การเขียนคาเร่ิมตนใหมโดยระบุสถานที่ปจจุบัน

ตัวเลขเอาทพุทการแปลง A/D เปนตัวเลขตามลําดับความละเอียด ตัวอยาง: ถูกแทนที่ดวยคาตัวเลขระหวาง 0 และ
 10000 ตามความละเอียด (1/10000FS)

คําทั่วไปของ GX Developer และ GX Works2

เปนช่ือรวมของขอมูลที่ดําเนินการดวย CPU ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได (เชน โปรแกรม พารามิเตอร เปนตน)

เปนหนวยในการดําเนินการเขาถึงฐานขอมูล

ช้ินงานระหวางผลิตหรือช้ินสวนที่เปนเปาหมายของงานใชในโรงงานดานเคร่ืองกล

คือผลิตภัณฑในชวงกลางของการผลิตในสายการผลิตของโรงงาน

●STN: Super Twisted Nematic (แบบบิดเกลียวแสง)
●การแสดงผลดวยผลึกเหลวแบบหนึ่ง เปนโหมดเมทริกซที่เรียบงาย 
โดยการปดลอมผลึกเหลวระหวางข้ัวไฟฟาโปรงใสที่เรียงกันอยูเปนจํานวนมาก ทั้งในแนวตั้งและแนวนอน 
จากนั้นเพ่ิมแรงดันไฟฟาสัญญาณไปที่ข้ัวไฟฟานั้น 
เพ่ือใหสถานะของผลึกเหลวตรงสวนของจุดตัดถูกควบคุมแลวดําเนินการแสดงผล
●การเปด/ปดของพิกเซลข้ึนอยูกับการบิดและการวางแนวของโมเลกุลผลึกเหลว

งานระหวางผลิต

จอแสดงผลผลึกเหลว STN

คิว (เมทริกซแถวคอย) (Queue)

ค าท่ีกําหนดไวล วงหนา

ค าเอาทพุทดิจิตอล

เครื่องมือการตั้งโปรแกรม

โครงการ

งาน

งาน (Work)
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●Thin-Film transistor (ทรานซิสเตอรชนิดฟลมบาง)
●จอแสดงผลผลึกเหลวแบบแอคทีฟเมทริกซ โดยการวางทรานซิสเตอรแตละตัวที่จุดตัดของข้ัวไฟฟาโปรงใส
ที่เรียงกันอยูเปนจํานวนมากทั้งในแนวตั้งและแนวนอน แลวเปด/ปดการขับเคล่ือนของแตละพิกเซล
โดยทรานซิสเตอรชนิดฟลมบาง (TFT) ที่มีตอบสนองอยางรวดเร็ว
●ในการทําจอแสดงผลสี จะมี TFT 3 ตัวตอ 1 พิกเซล สามารถทําสีไดโดยโดยผานตัวกรองสี R, G, และ B 
ตามลําดับ
●เม่ือเปรียบเทียบกับผลึกเหลวแบบเมทริกซที่เรียบงาย แบบ TFT 
จะสามารถเพ่ิมจํานวนเสนสแกนไดโดยไมลดความคมชัด และแสดงโทนระดับกลางไดดี 
สามารถแสดงผลที่มีคุณภาพสูงได

เปนฟ ังกชันที่ตรวจหา (การตรวจหาความผิดพลาด) เม่ือมีการเปล่ียนแปลงในชวงกลางของการสงขอมูล

การสั่งงานตอพนักงานแตละคนในหนวยผลิตในอดีต มีการเขียนใบสั่งงานลงในบัตร 
สงไปใหคลายกับจดหมายเพ่ือทําการสั่งงานเนื่องจากมีพนักงานจํานวนมาก สิ่งที่คลายกับ "จดหมาย" 
นี้ติดอยูบนแผนปายเรียกแผนปายนี้วา "ปายจายงาน"

●ใน MELSEC นั้น เม่ือทําการใสโมดูลไปยังฐานโมดูล จะทําใหใชหมายเลข I/O โดยอัตโนมัติ
●โมดูล I/O นั้นใชจํานวนจุดอินพุทเอาทพุทที่มีอยู โมดูลฟงกชันพิเศษนั้นใชจํานวนจุดที่ไดระบุไว
●นอกจากนี้ อุปกรณตอพวงมี "ฟงกชันการกําหนด I/O" ที่สามารถมอบหมายโดยไมตองพิจารณาจํานวนจุด
ที่เขาใช ยกเวนโมดูลฟงกชันพิเศษ

คาสูงสุดของจํานวนอุปกรณที่สามารถเช่ือมโยงใน MELSECNET และ CC-Link IE

จํานวนของระบบควบคุมแบบยอนกลับ (วงรอบปด) 
ที่สามารถกําหนดคาไดในหนึ่งโมดูลในการควบคุมมาตรฐานนั้น 1 วงรอบประกอบดวย 1 อินพุทกับ 1 
เอาทพุทในการควบคุมการใหความรอนและความเย็นนั้น 1 วงรอบประกอบดวย 1 อินพุท 2 เอาทพุท

การชดเชยเพ่ือลดขอบเขตของความผิดพลาดในการวัดเนื่องจากมีการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิโดยรอบของข้ัว
อางอิงของอินพุทของหัววัดอุณหภูมิสําหรับการตรวจวัดอุณหภูมิดวยหัววัดอุณหภูมินั้น 
ตองใหข้ัวอางอิงที่มีอณหภมิคงที่ 0℃ แตในทางปฏิบัตินั้นข้ัวอางอิงจ มีอณหภมิคงที่ 0℃ ไดยาก

จอแสดงผลผลึกเหลว TFT

จํานวนรวม

จายงาน, ปายจายงาน

จํานวนเขาใช I/O

จํานวนลิงคสูงสุด

จํานวนวงรอบ

ชดเชยจุดตอเย็น(0℃)

จ
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ตองใหขวอางองทมอุณหภูมคงท 0℃ แตในทางปฏบตนนขวอางองจะมอุณหภูมคงท 0℃ ไดยาก 
เม่ือเพ่ิมแรงเคล่ือนไฟฟาจากความรอนที่เทียบเทาอุณหภูมิโดยรอบเขาในวงจรขยายภายใน 
สามารถชดเชยคา 0℃ และลดขอบเขตความผิดพลาดลงได

●วิธีการหนึ่งที่จะกําหนดคาระบบโดยการประกอบขององคประกอบที่จําเปน
●ใน MELSEC นั้น สามารถเลือกและประกอบชุดจายกําลังไฟ หนวย CPU โมดูล I/O โมดูลฟงกชันพิเศษ 
ฐานและคาอ่ืนๆ ได

●ชวงที่เอาท พุทสัญญาณเสร็จสิ้นการกําหนดตําแหนง (INP)ถูกสงออก

กลไกการบีบอัด (แผนออริฟส) ที่มีใหบนเสนทางของทอเพ่ือการวัดความแตกตางของความดันที่เกิดข้ึนกอนและ
หลังการบีบอัดตามอัตราการไหล

●(Sequencial Function Chart) เปนภาษา PLC ชนิดหนึ่ง มาจากมาตรฐานของ IEC
●ภาษาอธิบายขอมูลจําเพาะของการควบคุมที่ทําใหเง่ือนไขและลําดับการดําเนินการของโปรแกรมมีความชัดเจน 
รับรูโครงสรางทั้งหมดโดยแสดงชุดการควบคุมดวยแผนภูมิบล็อคที่คลายกับแผนผังกระบวนการ

สายที่มีชีลดปองกันสายเพ่ือไมใหมีสัญญาณรบกวนจากภายนอก โดยการรวมสายสื่อสารเขาดวยกัน

เปนช่ือที่จะทําใหจําไดงายตอการระบุถึงคอมพิวเตอรที่เช่ือมตอไปยังเครือขาย

ปริมาณแปรรูปในแตละคร้ังในกระบวนการที่หยุดกลางคันไมได (กระบวนการที่เปนชุด) หลังจากปอนวัสดุไปแลว 
เชน การชุบแข็งแอนนีลหรือการพอลิเมอไรซ

ชวงความเร็วของการส งผานขอมูลในสายใยแกวนําแสง

ระบบที่เช่ือมตอโดยใชสายเคเบิลใยแกวนําแสงเพ่ือเช่ือมตอขอมูล

●การเดินสายไฟ
●วิธีการประกอบ PLC โดยเช่ือมตอรีเลย ตัวจับเวลา ขดลวด หนาสัมผัส และสิ่งอ่ืนๆ ดวยสายไฟ
●ตัวอยางเชน สามารถประกอบ PLC ใหมีซอฟตไวรมากข้ึนและมีการเช่ือมตอดวยสายไฟนอยลง
●ซอฟตไวรเปนการเช่ือมตอโดยไมมีการเดินสายไฟ เชน โปรแกรมของ PLC เปนตน

ชารทฟงกชันเชิงลําดับ

ชีลดปองกันสาย

ช่ือโฮสต

ชุด

ช วงการสงผาน

เช่ือมตอขอมูลทางแสง, เช่ือมตอทางแสง

เช่ือมต อด วยสายไฟ

ชนิดของการสร างบล็อค

ชวงตําแหนงเขา

ชองเปดลดแรงดัน
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ตัวนับที่ประกอบอยูในโปรแกรมของ PLC

ตัวจับเวลาที่ประกอบอยูในโปรแกรมของ PLC

ปริมาณเปล่ียนแปลงของจุดศูนยเนื่องจากอุณหภูมิ

ช่ือสามัญของหัววัดอุณหภูมิและเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิประเภทตัวต านทานที่เปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิ

อุปกรณปองกันการไหมเสียหายของมอเตอรเซอรโวเนื่องจากอุณหภูมิเพ่ิมข้ึน

การใชรูปแบบที่เตรียมไวลวงหนาเพ่ือเขียนรูปทรงลงบนหนาจอ เปนตน

●เซอรโวมอเตอรที่เคล่ือนที่เชิงเสนตรง เม่ือเทียบกับเซอรโวมอเตอรที่เคล่ือนที่ดวยการหมุนของเพลา
●ในระบบเซอร โวเคล่ือนที่แนวราบนั้น สามารถใหความเร็วสูงและความเรงสงูเม่ือเทียบกับระบบเกลียวควาน 
ไมมีการสึกหรอแบบเกลียวควาน อายุใชงานจึงยาวนาน

●แมเหล็กไฟฟากระแสตรงหรือกระแสสลับ เช่ือมตอกับดานเอาทพุทของ PLC
●เนื่องจากเปนขดลวด เม่ือปดจะเกิดแรงดันไฟฟาเกิน 
เม่ือเอาตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินเขาใกลโซลินอยด วาล วและเช่ือมตอแบบขนานก็พอ
●เนื่องจากมีกระแสรัชเม่ือเปนกระแสสลับ เอาทพุทจึงมีความจุสูงเปนพิเศษ
●ใชกับอุปกรณเปดปดเชนวาลวไฮดรอลิกและวาลวนิวแมติก ที่ทํางานในการกดและดึงบนเคร่ืองจักร
●โซลินอยดวาลว (วาลวแมเหล็กไฟฟา) คือชุดวาลวที่ปดเปดน้ํามันหรืออากาศอยูในชุดเดียวกัน

●โมดูลเพ่ือติดโมดูลอัจฉริยะ โมดูลอินพุทเอาทพุทที่ติดที่ฐานหลักไมได เปน PLC แบบประกอบ
●เนื่องจากไมสามารถติดตั้ง CPU จึงแลกเปล่ียนขอมูลโดยเช่ือมตอกับฐานหลักดวยสายตอขยาย

ระบบการจัดการขอมูลที่เปนไปตามทฤษฎีของแบบจําลองขอมูลเชิงสัมพันธ
แสดงขอมูลหนึ่งอยางเปนชุดหลายรายการ (เขตขอมูล) แสดงกลุมขอมูลในแบบที่เรียกวา
ตารางใชขอมูลที่เปนดัชนี ทําใหรวมขอมูลหรือคัดเลือกขอมูลออกไดงาย

เซมิกราฟ ิก (ควบคุม)

เซอร โวมอเตอรเคล่ือนท่ีแนวราบ

โซลินอยด

ฐานขยาย

ฐานขอมูล (DB) หรือ
ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (RDB)

ซอฟต เคานเตอร

ซอฟตไทม เมอร

ซีโรดริฟต

เซ็นเซอรอุณหภูมิ

เซ็นเซอรอุณหภูมิ

ซ
|

ต

ู ู ู

PLC แบบบล็อค เปนโมดูลฐานที่เช่ือมตอกับโมดูลแหลงจายไฟ โมดูล CPU โมดูล I/O และโมดูลอัจฉริยะ

ฟงกชันเพ่ือใหแกจุดบกพรองและทดลองเดินเคร่ืองของ PLC

คือการเดินเคร่ืองมอเตอร 2 หรือ 3 เครื่องพรอมกันเพ่ือใหเคล่ือนที่รวมกันเพ่ือกําหนดตําแหนง

●ฟงกชันเบรคที่หยุดอยางรวดเร็วโดยเปล่ียนพลังงานหมุนเปนพลังงานความรอน 
และข้ัวมอเตอรเซอรโวลัดวงจรโดยผานตัวความตานทาน เม่ือไฟฟาดับหรือมีการหยุดฉุกเฉิน 
(เชน สัญญาณ EMG) จนวงจรปองกันทํางาน
●ไดแรงบิดเบรคสูงกวาจากเบรคแมเหล็กไฟฟา
●อยางไรก็ตาม เปนสิ่งที่จําเปนที่จะใชเบรคเชิงกลเพราะเบรคไมทํางานเม่ือไฟฟาดับ

●ไดโอดที่ใชเพ่ือที่จะยึดแรงดันไฟฟาไวในระดับหนึ่ง หรือในทิศทางหนึ่ง
●ตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินสําหรับไฟฟากระแสตรง

ตนทางขอมูลเปนขอมูลสําหรับการคํานวณปลายทางขอมูลจะเก็บขอมูลหลังจากการคํานวณ

●ความถ่ีสูงสุดที่มอเตอรสามารถปฏิบัติตามคําสั่งเม่ือใหคําสั่งคล่ืนไซน
●ความถ่ีที่มีคาเกน -3db เม่ือเทียบกับแอมพลิจูดของคําสั่ง

ตั้งคาหนวยความจําบัฟเฟอรที่จะรีเฟรชโดยอัตโนมัติ
หนวยความจําบัฟเฟอรที่มีการตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติจะถูกอานและเขียนไปยังอุปกรณที่ระบุโดยอัตโนมัติ 
เม่ือใชคําสั่ง END ของหนวย CPU

สงออกคาเฉล่ียของการปอนขอมูลของตัว SN ที่ถูกสุมตัวอยางในระหวางการเก็บรวบรวมขอมูล
ในกระบวนการ FB (P_FIL) ของตัวกรองมาตรฐาน

ใชตัวกําจัดสัญญาณรบกวนของคาวัด PV เปนตัวกรอง เปนตน
คํานวณจากผลบวกแบบถวงน้ําหนักของคาวัดในคร้ังนี้กับคากรองในครั้งกอน (ตัวคูณตัวกรอง PV)
เทียบเทาฟงกชันตัวกรองดิจิตอลของกระบวนการอินพุทอะนาล็อก FB (P_IN)

ไดโอดแคลมป

ตนทางขอมูล/ปลายทางขอมูล

ตอบสนองความถ่ีเร็ว

ตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติ

ตัวกรองเฉล่ียเคล่ือนท่ี

ตัวกรองดิจิตอล (ตัวกรองดัชนี)

ดําเนินการขั้นตอน

เดินเครื่องคาชวงแบบเส นตรง

ไดนามิกเบรค

ฐานหลัก
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●ช้ินสวนเพ่ือลดสัญญาณรบกวนและเพ่ือปองกันสัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนจากภายนอก
●ดูดซับสัญญาณรบกวนโดยติดตัวกรองสัญญาณรบกวนที่ซ็อคเก็ตแหลงจายไฟ 100V ของอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
●มีรูปแบบตางๆ แตหลักเบื้องตนจะมีคอนเดนเซอรกับรีแอคเตอรประกอบกัน มีข้ัวสายดิน 
ซึ่งผลลัพธจะเพ่ิมข้ึนเม่ือตอลงดิน

ใชเปนตัวกรองในการกําจัดสัญญาณรบกวนของคาที่วัดได เชน PV เปนตน ทําการคํานวณการหนวงเวลา
ข้ันที่ 1 ดวย
กระบวนการ FB (P_LLAG) ของการชดเชยการหนวงเวลาและการเรงเวลา

●อุปกรณที่ใชเพ่ือวัตถุประสงคในการกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน
●เช่ือมตอเขากับฝงเอาทพุทของ PLC เม่ือมีขดลวดหรือโหลดแบบเหนี่ยวนําอ่ืนๆ

●การที่ตัวเก็บประจุเก็บเนื้อหาของหนวยความจํา IC-RAM เอาไวในคอนเดนเซอร เพ่ือไมใหหายไปเม่ือไฟดับ
●เนื่องจากกําลังการเก็บเม่ือไฟดับของคอนเดนเซอรนั้นเปนชวงเวลาสั้นๆ 
วัตถุประสงคหลักจึงอยูที่การเก็บขอมูลของหนวยความจําในระหวางการเปล่ียนแบตเตอร่ี

●อุปกรณสําหรับแยกมุมตรวจสอบออกเปนแรงดันอะนาล็อกสองคา
●นอกจากนี้ยังเรียกวา ซิงโครไนซสองเฟส ซึ่งแปลงหนึ่งรอบการหมุนของมุมหมุนแกนเทียบกับแรงดันอินพุทของ
หนึ่งเฟสเปนเอาทพุทของแรงดันในเฟสที่สอง (แรงดันอะนาล็อก)

●อุปกรณที่แปลงขอมูลที่ถูกปอนไปที่เปดและปดใหเปนเลขฐาน 2 เชน ตัวสรางพัลส
●เซ็นเซอรที่ถูกยึดติดอยูกับมอเตอรเซอรโว 
ใชในการตรวจจับมุมหมุนและความเร็วในการหมุนของเพลามอเตอรเรียกอีกอยางหนึ่งวา 
ตัวตรวจจับมีทั้งระบบสัมบูรณ และระบบเพ่ิมจํานวน

●ตัวควบคุมเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองของสายการผลิตจะใช PLC กันอยางแพรหลาย
●นอกจากนี้ยังมีตัวควบคุมสายการผลิต ซึ่งควบคุมโดยไดรับคําสั่งมาจากตัวควบคุมเคร่ือง

อุปกรณที่ควบคุมทุกสวนหรือบางสวนของสายการผลิตตัวควบคุมสายการผลิต

ตัวกรองสัญญาณรบกวน

ตัวกรองหนวงเวลาขั้นท่ี 1

ตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน

ตัวเก็บประจุสํารอง

ตัวแกไข

ตัวเขารหัส

ตัวควบคุมเครื่อง

ต

ตัวจับเวลานี้มีหนวยการวัดอยูที่ 0.01 ถึง 100ms เม่ือเปดคอยลของตัวจับเวลา การวัดจะเร่ิมข้ึน และเม่ือหมดเวลา 
หนาสัมผัสจะเปดเม่ือปดคอยลของตัวจับเวลา คาปจจุบันจะกลายเปน 0 และหนาสัมผัสจะปดลง
หนวยการวัดนั้น ตั้งคาไดโดยใชการตั้งคาระบบคอมพิวเตอรของพารามิเตอรของเคร่ืองคอมพิวเตอรคาเร่ิมตนอยูที่
10.0ms และสามารถเปล่ียนแปลงไดข้ันละ 0.01ms

ตัวจับเวลาที่บวกรวมเวลาที่ขดลวดเปดอยู

ตัวจับเวลาสําหรับการวัดระยะเวลาที่คอยลเปดอยู โดยมีหนวยของการวัดเปน 0.01 ถึง 100ms
เม่ือเปดคอยลของตัวจับเวลา การวัดจะเร่ิมข้ึน และเม่ือหมดเวลา 
หนาสัมผัสจะเปดแมวาคอยลของตัวจับเวลาจะปดอยู สถานะ
เปด/ปดของหนาสัมผัสและคาปจจุบันจะยังคงอยูถาคอยลเปดข้ึนมาใหมอีกคร้ัง 
การวัดจะเร่ิมตนใหมจากคาปจจุบันที่ถูกเก็บไวกอนหนานี้

●เคร่ืองจับการหนวงเวลานับตั้งแตปดขดลวดจนกระทั่งหนาสัมผัสเปด
●เม่ือเคร่ืองเปด หนาสัมผัสจะทํางานทันที และเม่ือปดเคร่ืองก็จะดําเนินการจับเวลา

●เคร่ืองจับการหนวงเวลานับตั้งแตเปดขดลวดจนกระทั่งหนาสัมผัสทํางาน
●เม่ือปดเคร่ือง หนาสัมผัสจะกลับทันที

●อุปกรณสาํหรับการทดสอบวา อุปกรณอิเล็กทรอนิกสทนตอสัญญาณรบกวนไดแคไหน (ทํางานอยางถูกตองไหม)
●เคร่ืองสรางสัญญาณรบกวนที่สามารถเปล่ียนแปลงแรงดันไฟฟา ความกวางและความถ่ีของสัญญาณรบกวน

ตัวจํากัด RFB (รีเซ็ต ปอน กลับ) จะจํากัดคาสูงกวาเปาหมายที่มีแนวโนมที่จะเกิดข้ึนไดงาย เชน 
ในกรณีของการสตารทเคร่ือง หรือคาอุณหภูมิที่วัดได (PV)

ตัวกระจายสัญญาณที่จายไฟฟาเขาในเคร่ืองสรางสัญญาณแบบ 2 สาย (ตัวเขารหัส) และสงออกสัญญาณรวมกัน
 4mA ถึง 20mA หรือ 1V ถึง 5V

●ตัวตานทานที่ใชในการสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรค
●เผาผลาญพลังงานที่สรางข้ึนมาใหมในรูปแบบของความรอน

ตัวจับเวลาความเร็วสูง

ตัวจับเวลาสะสม

ตัวจับเวลาสะสมความเร็วสูง

ตัวจับเวลาหนวงการปด

ตัวจับเวลาหนวงการเปด

ตัวจําลองสัญญาณรบกวน

ตัวจํากัด RFB

ตัวแจกจ าย

ตัวตานทานทางการสรางพลังงานขึ้นใหม
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●เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิทางไฟฟา
●ใชแพลตินัมที่เปล่ียนแปลงความตานทานตามอุณหภูมิเพ่ือแปลงคาความตานทานเปนอุณหภูมิ
●มีขอกําหนดในมาตรฐาน JIS C1604
●Pt100 คือความตานทานที่ 0℃ มีคา 100Ω ใชกับกระแสตรง 2mA, 5mA หรือ 10mA
●มีหลายชนิด ข้ึนอยูกับอุณหภูมิที่จะวัด

●ตัวนับที่ติดมากับโมดูลไดรฟที่ใชในการกําหนดตําแหน ง
●ตัวนับพัลสที่สะสมไดที่ลบสัญญาณพัลสยอนกลับจากพัลสคําสั่งของตัวควบคุม (คาการคลาดเคล่ือน)

●ตัวนับที่ทํางานโดยตั้งคาการนับเร่ิมตน (ปกติมักเปน 0) ใหกับคาการนับการทํางาน
●สงสัญญาณเปดปด เม่ือการนับมาถึงคาการนับการทํางานคาการนับเปน 0 โดยการรีเซ็ตสัญญาณ
●ค าที่กําหนดไว ล วงหนาอาจไมใชศูนยก็ได

●ตัวนับที่ใชในการแทรกโปรแกรม
●สามารถนํามาใชโดยการตั้งคาพารามิเตอรที่แยกตางหากจากตัวนับปกติ

อุปกรณบันทึกขอมูล

สวิตชที่ปองกันการไหมเสียหายของสายไฟฟาเนื่องจากไฟฟาลัดวงจร เปนตน

อุปกรณสรางพัลสดวยการหมุนคันหมุนดวยตัวเอง

●อุปกรณแปลงสัญญาณอะนาล็อก
●สามารถแปลงอุณหภูมิ ความดันหรือคาอ่ืนๆ เปนกระแสไฟ DC 0 ถึง 10V หรือใชระดับปริมาณอะนาล็อกที่งาย 
(เชน 10V, 20mA) เพ่ือแปลงกระแส 5A เปน 10mA เปนตน
●ใชงานโดยการเช่ือมตอไปยังดานหนาของอินพุทของเคร่ืองแปลง A/D ของ PLC

อุปกรณที่มีฟงกชันในการแปลงคาดิจิตอลที่แสดงจํานวนพัลส ใหเปนคาอะนาล็อกที่แสดงคาแรงดันไฟฟา 
(หรือกระแสไฟฟา)

ตัวนับท่ีกําหนดไว ล วงหนา

ตัวนับแทรก

ตัวบันทึกข อมูล

ตัวปองกันวงจร

ตัวปอนพัลสดวยตัวเอง

ตัวแปรสัญญาณ

ตัวแปลง D/A (Digital-to-Analog converter - 
ตัวแปลงดิจิตอลเปนอะนาล็อก)

ตัวต านทานท่ีเปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิ

ตัวนับการคลาดเคล่ือน

ต

ตัวแปลงสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณไฟฟา) เปนสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณนิวแมติก) 
ตัวแปรสัญญาณไฟฟานิวแมติก

ตัวแปลงที่แปลงสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณนิวเมติก) เปนสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณไฟฟา) 
ตัวแปรสัญญาณไฟฟาเปนสัญญาณนิวเมติก

รอยละของพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหม เม่ือเทียบกับพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหมที่ไดรับอนุญาต

●ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินที่ประกอบดวยตัวเก็บประจุ C และตัวตานทาน R ที่ตออนุกรมกัน
●ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินนี้จะตอขนานกับหนาสัมผัส ไตรแอก หรือโหลดแบบเหนี่ยวนํา (inductive load) 
เพ่ือใหสามารถลดแรงดันไฟฟาที่มีความถ่ีสูงไดดวยตัวเก็บประจุ
●เม่ือตัวลดแรงดันไฟฟาตอขนานกับโหลด ตัวเก็บประจุจะไดรับการประจุไฟฟาเม่ือเปดโหลด 
ดังนั้นบางคร้ังอาจเกิดการรบกวนในเอาทพุทของไตรแอกและทรานซิสเตอรได
●สามารถใชไดทั้งกับแหลงจายไฟกระแสสลับและกระแสตรง 
แตในแหลงจายไฟกระแสสลับจะมีการรั่วของกระแสไฟฟามากกวาเล็กนอย

ใชเรียกฮารดแวรหรือซอฟตแวรที่ใชสําหรับทํางานเทียบเทาบนอุปกรณช้ินหนึ่ง 
โดยไมตองเคล่ือนยายซอฟตแวรที่ทํางานบนอุปกรณอ่ืน

●เปนฟงกชันของซอฟตแวรการติดตั้งของเซอรโวที่ตรวจสอบลักษณะความถี่โดยอัตโนมัติ เชน จุดเรโซแนนซ
ของเคร่ืองจักร เปนตน
●เปนฟงกชันที่จะวัดการตอบสนองของเครื่องจักรโดยใหคําสั่งการสั่นสะเทือนแบบสุมจาก MR Configurator2 
ไปยังวงจรขยายเซอรโว ในสภาพที่เคร่ืองจักรเช่ือมตออยูกับมอเตอร เซอร โว

●การสรุปตัวอักษร สัญลักษณลงเปนจุด (บิท) ในหนวยความจํา เปนตน
●ตัวอักษรมากมายจะถูกเก็บไวในหนวยความจํา ROM เม่ือตองการแสดงตัวอักษร 
ก็ดึงจากหนวยความจํานั้นออกมาอานเพ่ือแสดงผล
●เรียกอีกอยางหนึ่งวา หนวยความจําตัวอักษร

ตัววิเคราะห เครื่องจักร

ตัวสรางลักษณะ

ตัวแปลงไฟฟานิวแมติก

ตัวแปลงสัญญาณไฟฟาเปนสัญญาณนิวเมติก

ตัวแปลโหลดการสรางพลังงานขึ้นใหม

ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินดวย C และ R

ตัวเลียนแบบ
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●เคร่ืองมือสําหรับการสรางพัลส
●ตัวอยางเชน สรางพัลสหมุนของแกนติดกับเพลามอเตอร
●แบบ 1 เฟสสงพัลส 1 แถว แบบ 2 เฟสสงแถวพัลสที่มีผลตางเฟส
●จํานวนพัลสใน 1 รอบของแกนมีตั้งแต 600 พัลสจนถึง 1 ลานพัลส
●นอกจากนั้น ฟงกชันการติดสัญญาณจุดศูนยมี 1 หรือ 2 พัลสตอการหมุนแกน 1 รอบ

●ที่เก็บขอมูลตัวเลขชนิดหนึ่งที่ใชงานทั่วไปใน CPU ของ PLC มักถูกเรียกใชเปนอันดับแรก 
จึงไมจําเปนตองสนใจ นอกจากวาจะมีใชคําสั่งพิเศษบางคําสั่ง
●เม่ือมีตัวสะสมอยู 2 ตวัคือ A0 และ A1 ถาเปนแบบ 16 บิท ขอมูลจะถูกปอนเขาไปใน A0 แตถาเปนแบบ 32 บิท 
สวนลางจะเขาไปใน A0 และสวนบนเขาไปใน A1
●หากตองการเรียกใชคําสั่งที่ใชตัวสะสมหลายคร้ังดวยโปรแกรม หากไมมีการถายโอนขอมูลไปยังที่เก็บขอมูลอ่ืน
 ตัวสะสมก็จะสามารถถูกเขียนใหมไดโดย CPU ของ PLC เปนอันดับแรก ดังนั้น เม่ือจะดําเนินการตามคําสั่งตอไป
 ก็ตองระมัดระวังไมเผลอเขียนทับลงไปใหม

รูปแบบการควบคุมขอมูลที่ควบคุมดวยฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 
โดยอยูในรูปแบบของตารางสองมิติที่ประกอบดวยแถวกับคอลัมน

●ตําแหนงที่กลายเปนพ้ืนฐานของการกําหนดตําแหนง

●ฟงกชันการแกจุดบกพรองของโปรแกรมเชิงลําดับ
●ระบุจํานวนครั้งที่ติดตาม อุปกรณเปาหมาย เวลาสุมตัวอยางและสิ่งอ่ืนๆ และเรียกใชอุปกรณตอพวง
●ปอนและเก็บขอมูลเขาในอุปกรณตอพวง และแสดงผลเม่ือทดสอบสถานะของอุปกรณที่ระบุในแตละคร้ัง
●คลายกับฟงกชันการติดตามการสุมตัวอยาง แตไมลงทะเบียนใน CPU ตรวจสอบเฉพาะอุปกรณตอพวง 
ไมตองการหนวยความจําของ CPU
●นอกจากนี้ยังมีขอไดเปรียบ เชน ไมสงผลกระทบตอเวลาสแกนของ CPU ความแมนยําในการตรวจสอบจะนอยลง

●ฟ ังกชันที่ทําใหงายตอการคนหาความลมเหลวเชิงกลหรือความผิดปกติของโปรแกรม PLC
●สามารถจัดเก็บจํานวนครั้งที่สแกนหรือเปด/ปดอุปกรณเฉพาะตามที่ระบุ 
ใชอุปกรณตอพวงในการตรวจสอบสําหรับใชในภายหลัง
●คณยังสามารถระบชวงเวลานอกเหนือจากจํานวนครั้งของการสแกน

ตัวสร างพัลส

ตัวสะสม

ตาราง

ตําแหนงเริ่มตน

ติดตามการตรวจสอบ

ติดตามการสุ มตัวอยาง

ต
|

ท

●คุณยงสามารถระบุชวงเวลานอกเหนอจากจานวนครงของการสแกน

แสดงชวงของอินพุท
ตัวอยาง: หากชวงของอินพุทที่เลือกเปน -200.0℃ ถึง 400.0℃ ชวงของอินพุทที่เต็มที่จะเปน 600.0

เปนการแจงเตือนของเวลาตอบกลับสถานะที่ใชเวลาไมนอยกวาคาที่กําหนด หลังจากเอาทพุทคําสั่งควบคุมเปด/ปด 
เปนตน สงสัยวา สายควบคุมอาจขาด แหลงไฟควบคุมปด หนาสัมผัสชํารุด เปนตน

สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดต่ํา (PL)/สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดต่ํา-ต่ํา (LL)

สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดสูง (PH)/สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดสูง-สูง (HH)

●ถาพูดวาถอดรหัส 8 → 256 เปนการเอาสายสัญญาณ 8 เสนมาแยกเปน 256 ชนิด
●แสดงตําแหนงบิทใหเปด
●สิ่งที่ตรงกันขามกับการเขารหัส

เปนชวงการเปล่ียนแปลง (%) ของอินพุทตอชวงความกวางประสิทธิผลของเอาทพุท 0% ถึง 100% ในการ
ทํางานแบบแปรผันใน PLC นั้น ใชเกนแปรผัน Kp ไมใชชวงแปรผันมีความสัมพันธคือ 100/เกนแปรผัน 
Kp = ชวงแปรผัน

คือกระบวนการที่ยกเลิกการเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนกับฐานขอมูล

เปนเสาหลัก 1 ใน 2 ประการของระบบการผลิตของโตโยตา 
มีแนวความคิดที่จะผลิตหรือลําเลียงเฉพาะปริมาณที่ตองการของสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ 
เพ่ือยกระดับการบริหารการผลิตที่มีตอการเปล่ียนแปลงโดยสมมติจากการเกล่ีย และมีกฎพ้ืนฐาน 3 ประการคือ 
"รับโดยกระบวนการตอไป" "การไหลของกระบวนการ" และ "กําหนดเวลาผลิตตามจํานวนที่ตองการ"

●สายรวม
●ถาบอกวาสายรวม 16 จุด 1 สาย หมายความวา อินพุทหรือเอาทพุท 16 ตัวถูกเช่ือมตอกับสายรวม 
1 สายโดยใชแหลงจายไฟเดียวกัน

●สภาพที่มอเตอร เซอร โวไมถูกควบคุม เพราะไมมีกระแสไฟฟา ไดนามิกเบรคและเบรคแม เหล็กไฟฟาก็ไมทํางาน
●เพลามอเตอรเซอรโวทํางานเนื่องจากแรงภายนอกเพราะไมเกิดแรงบิดในสภาพนี้

เตือนคาสูง/เตือนคาสูง-สูง

ถอดรหัส

แถบแปรผัน

ทวนกลับ

ทันเวลา (Just-In-Time)

ทํางานอย างอิสระ

ท่ัวไป

เต็มอัตราส วน

เตือนการตรวจสอบว็อชด็อก

เตือนคาต่ํา/เตือนคาต่ํา-ต่ํา
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ทาสกเปนกลุมโปรแกรมหลายสวน เปนองคประกอบที่จดทะเบียนในไฟลโปรแกรม
ในทาสก ตองจดทะเบียนบล็อคโปรแกรมไมนอยกวา 1 บล็อคจากช้ินสวนโปรแกรม 
(ไมสามารถลงทะเบียนฟงกชันและฟงกชันบล็อคในทาสกได)

ปายหีบหอ (แท็ก) เพ่ือบงช้ีเคร่ืองวัดตางๆ

ขอความเพ่ือเขียนคําสั่งหรือหมายเหตุแสดงการทํางานของโฮมเพจ อยูในขอความ
HTMLกําหนดการออกแบบที่แสดงดวยอินเตอรเน็ตเบราวเซอร ซึ่งแทรกแท็กลงในขอความในเอกสาร XML นั้น 
แท็กเปนสายอักขระที่บรรจุคุณสมบัติและแสดงตําแหนงของสวนประกอบแท็กมีชนิดตางๆ คือแท็กเร่ิมตน 
แท็กสิ้นสุด และแท็กสวนประกอบเปลา

ชิป IC ที่ใชสําหรับการจําแนกโภคภัณฑและสินคา เปนตน 
โดยทั่วไปจะมีฟงกชันการสื่อสารไรสายเนื่องจากตองการใหมีการใชงานชิปนี้กวางขวางข้ึนในตลาด 
ความเขากันไดระหวางระบบไรสายกับความถ่ีของระบบ (Radio Frequency＝ RF) กับระบบการจําแนก 
(Identification＝ID) จึงตองมีความปลอดภัย ดวยเหตุนี้ จึงมีการสนับสนุนการกําหนดมาตรฐานของชิปเหลานี้ 
ชิปเหลานี้เรียกอีกอยางวา แท็ก RF หรือแท็ก RF-ID เม่ือเทียบกับบารโคด นอกจากจะสามารถอานและเขียน 
(การเขียนเพ่ิมเติม) ขอมูลที่มีขนาดใหญโดยไมตองสัมผัสแลว ยังสามารถนํากลับมาใชใหมได 
และสามารถนํามาประยุกตใชในการควบคุมผลิตภัณฑ โดยติดเขากับช้ินสวน ที่แปรรูป เปนตน ณ 
สถานที่ผลิต และเขียนเง่ือนไขการแปรรูป ผลการตรวจสอบ และขอมูลอ่ืนๆ ในแบบตาม เวลาจริงได

ชิป IC ที่ถูกนํามาใชในการระบุตัวตน (Identification) ของสินคา เปนตน โดยทั่วไปจะมีฟงกชันการสื่อสาร
ไรสายดวยความถี่วิทยุ (Radio Frequency＝RF) และระบบการตรวจสอบตัวตน (Identification＝ID) 
ตองเขากันได ตองปฏิบัติตามการกําหนดมาตรฐานและกฎระเบียบ เพ่ือใหเปนที่ใชกันอยางแพรหลายทั่วโลก 
เรียกอีกอยางวาแท็ก IC เม่ือเทียบกับบารโคด นอกจากจะสามารถอานและเขียน (การเขียนเพ่ิมเติม) 
ขอมูลที่มีขนาดใหญโดยไมตองมีการสัมผัสมากแลว ยังสามารถนํากลับมาใชใหมได 
และสามารถนํามาประยุกตใชในการจัดการสินคา เปนตน โดยติดตั้งในผลิตภัณฑแปรรูปของหนวยผลิต 
ทําใหสามารถเขียนเง่ือนไขการประมวลผลและผลการทดสอบไดตามเวลาจริง

แท็กที่มีแผนหนาที่มีฟงกชันการควบคุมวงรอบ เชน การควบคุม PIDแท็กวงรอบ

ทาสก

แท็ก

แท็ก (Tag)

แท็ก IC/แท็ก RF-ID (IC tag / RF-ID tag)

แท็ก RFID/แท็ก IC (RF-ID tag/IC tag)

ท
|

บ

แท็กที่มีแผนหนาที่มีฟงกชันการควบคุมเปดปดของโซลินอยดวาลว หรือการเริ่มตนและหยุดของมอเตอร

อุปกรณที่เคล่ือนยายแทนงานที่สามารถทํางานในการกําหนดตําแหนงไดอยางงายดายใน 2 ทิศทาง ไดแก X 
(แนวนอน) และ Y (แนวตั้ง)

โหลดสูงสุดที่สามารถนําไปใชกับโหลดเซลลในชวงเวลาของการช่ังน้ําหนักนั้นจะรวมถุงเปลาอีกดวย

วิธีการตั้งโปรแกรมอยางหนึ่งในการตั้งโปรแกรมแบบโครงสรางรวมกลุมคําสั่งหลายตัวไวเปนหนวยเดียว 
สรางโปรแกรมดวยการประกอบเขาดวยกันหลายช้ันเรียกหนวยนี้วา เนสตบางคร้ังอาจเรียกโครงสรางช้ันลูกวา 
"เนสต" หรือ "เนสติ้ง" โดยใสเนสตหลายช้ันไวในเนสตอีกคร้ัง

หนาจอแสดงแนวโนมที่แสดงสถานะเรียลไทมของการปรับแตงวงรอบแสดง PV, SV, MV

วิธีการสงสัญญาณแบบหลายช้ัน โดยการใสขอมูลที่ตางกันในชองที่แบงในเสนทางเดียว 
โดยแบงชวงความถ่ีดวยแบนดวิดธที่ไดกําหนดไว

●เปนอุปกรณเช่ือมตอเครือขายที่มีโปรโตคอลตางกัน มีฟงกชันเหมือนกับเกตเวย 
แตเหมาะกับการเช่ือมตอระหวางเครือขายที่คอนขางจะคลายกัน

เปนสวนประกอบในการใชบล็อควงจรไฟฟาที่ใชบอยคร้ังในโปรแกรมเชิงลําดับ

●เปนความเร็วในการสื่อสาร คือจํานวนบิทที่สงในเวลา 1 วินาที (BPS) มักจะเรียกวา บอดเรท
●แตความหมายที่เครงครัดก็คือ จะตางจากจํานวนบิทที่เรียกความเร็วโมดูเลตวา "บอด"
●กลาวคือ เม่ือใสขอมูลไมนอยกวา 1 บิทไปกับคล่ืนพาหะหนึ่งคล่ืน ก็ไมไดจํานวนเทากัน
●ตัวอยางเชน เม่ือใสขอมูล 2 บิทในคล่ืนพาหะ บอดเรทจะเปน 1/2 บิท

เปนฟงกชันที่วา หากเง่ือนไขของตัวเร่ิมการทํางาน (เง่ือนไขการสงขอมูล) เปนจริงในเวลาที่ตั้งใจไว 
จะทําการบัฟเฟอรขอมูลกับเวลาที่เกิดเง่ือนไขไวในหนวยความจําภายใน 
แลวเรียกขอมูลบัฟเฟอรเพ่ือสั่งใหทํางาน (สงขอมูลหรือคํานวณขอมูล)
สามารถสั่งใหทํางานไดโดยไมพลาดตัวเร่ิมการทํางานใดๆ 
แมวาความถ่ีของตัวเร่ิมการทํางานสําหรับการสงขอมูลจะสูงก็ตาม

แท็กสถานะ

แทน XY (XY Table)

นํ้าหนักพิกัด

เนสต

แนวโนมการปรับ

บรอดแบนด

บริดจ

บล็อคฟ ังกชัน

บอดเรท

บัฟเฟอรตัวเริ่มการทํางาน
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●สายบัส
●ใน PLC จะใชเพ่ือแสดงถึงถนนเสนใหญที่รับสงขอมูล (เปด/ปดขอมูล) ระหวาง CPU กับโมดูล

หนึ่งบิทเปนค าตํ่าสุดของหนวยขอมูล แสดงทั้งสถานะ 0 (OFF) กับ 1 (ON) หนาสัมผัสหรือขดลวดมี 1 บิท 
เรียกวาอุปกรณบิท

●บิทเพ่ือใสเคร่ืองหมายแสดงคาบวกลบของเนื้อหาของหนวยความจํา
●ขอตกลงที่วา บิทในตําแหนงบนสุดของ 16 บิทเปนบวกเม่ือมีคา 0 และเปนลบเม่ือมีคา 1
●ดังนั้น ใชคาตัวเลขไดถึง 15 บิท

สามารถใชเวิรดดีไวสเปนขอมูลบิทดวยการระบุหมายเลขบิทเปน 1/0

●เปนเบรคที่ยึดแกนเอาทพุทของมอเตอรเซอรโว 
เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรตกลงมาเม่ือไฟฟาดับหรือไดเกิดสัญญาณเตือนข้ึน เปนตน
●ใชมอเตอรเซอรโวที่มีเบรคแมเหล็กไฟฟาเสมอ ถาใชในแกนด่ิง
●ไมใชในการลดความเร็ว (การหนวง) ของมอเตอรเซอรโวเพราะเปนเบรคเพ่ือยึดแนน

ขอมูลในหนวยความจํา IC-RAM จะหายไปเม่ือไฟฟาดับ 
จึงปองกันดวยการรักษาหนวยความจําไวไดดวยแบตเตอร่ี

หุนจําลองที่เลียนแบบลักษณะภายนอกเหมือนของจริงเปนการจําลองหลายรูปแบบที่แสดงหรือละฟงกชันในการ
ทดสอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส เชน ละรูปทรงภายนอกไว 
หรือการแสดงเฉพาะรูปทรงภายนอกกับน้ําหนักของอุปกรณ PDA เปนตน

หนวยของปริมาณขอมูล 1 ไบทเทากับ 8 บิท

การคํานวณเพ่ือแกไขอุณหภูมิและความดันนั้นทําไดโดยใชหนวยสัมบูรณ (อุณหภูมิสัมบูรณ ความดันสัมบูรณ) 
ไบอัสความดัน คือ คาการแกไขเพ่ือที่จะเปล่ียนจากความดันที่ออกแบบไวหรือความดันที่วัดได 
ใหเปนความดันสัมบูรณ

ไบท

ไบอัสความดัน

บิท

บิทเครื่องหมาย

บิทท่ีกําหนด

เบรคแม เหล็กไฟฟา

แบตเตอรี่สํารอง

แบบจําลอง (Mock-up)

บัสบ
|

ป

การคํานวณเพ่ือแกไขอุณหภูมิและความดันนั้นทําไดโดยใชหนวยสัมบูรณ (อุณหภูมิสัมบูรณ ความดันสัมบูรณ) 
ไบอัสอุณหภูมิคือ คาการแกไขเพ่ือที่จะเปล่ียนจากอุณหภูมิออกแบบหรืออุณหภูมิที่วัดได เปนอุณหภูมิสัมบูรณ

ขอมูลที่เก็บเพ่ือบันทึกเวลาที่วัตถุทํางาน เชน วันเวลาที่สรางไฟล วันเวลาที่เปล่ียนแปลงไฟล เปนตนตามปกติ 
มักแสดงคุณลักษณะไฟลที่บันทึกไวในดิสก แตอาจใชเพ่ือแสดงขอมูลวันที่และขอมูลอ่ืนๆ อีกดวย

การประมวลผลของโปรแกรมแทรกตออินพุทเม่ือมีอินพุทแทรก โดยขัดจังหวะโปรแกรมเชิงลําดับเสียช่ัวขณะ

หาคาเฉล่ียของคาเอาทพุทดิจิตอล และเก็บคาเฉล่ียในหนวยความจําบัฟเฟอร
ตัวอยางการหาคาเฉล่ีย:
(ก) เฉล่ียดวยเวลา
(ข) เฉล่ียดวยจํานวนครั้ง
(ค) เฉล่ียแบบเคล่ือนที่

การปรับแตงเคร่ืองจักรและเปล่ียนเคร่ืองมือแปรรูป เพ่ือแปรรูปช้ินงานตางแบบ (ช้ินงาน) 
ดวยเง่ือนไขที่เหมาะสมที่สุด

เม่ือกําหนดปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ ทําการขยายผลของช้ินสวน 
จึงรูปริมาณที่ตองการช้ินสวนที่ประกอบอยูในผลิตภัณฑเรียกปริมาณนี้วา ปริมาณความตองการรวม

เปนคําศัพทของ TOC คือกําไรของชวงเวลา ที่ไดจากราคาขาย ลบดวยตนทุนทางตรง (คาวัสดุเทานั้น) 
เปนตัวบงช้ีวา โรงงานมีการผลิตที่มีประสิทธิภาพดานกําไรเทาใดมีจุดเดนคือ ไมไดคํานึงถึงตนทุนคงที่ 
เชน อุปกรณ

คุณสามารถหยุดการตรวจจับสัญญาณเตือนได 
โดยการตั้งคาหามรายการสําหรับการแจงเตือนของแท็กสัญญาณเตือน

ปุมหมายเลข 0 ถึง 9 ชุดปุมเฉพาะสําหรับกรอกตัวเลข

ประทับตราเวลา (Time stamp)

ประมวลผลแทรก

ประมวลผลแบบเฉล่ีย

ปรับอุปกรณใหม

ปริมาณความตองการรวม

ปริมาณงาน (Throughput)

ปดการใชงานสัญญาณเตือน

ปุมกดหมายเลข

ไบอัสอุณหภูมิ
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●สัญญาณที่ปดการใชงาน
●ในโมดูลการนับความเร็วสูงของ PLC ระบบจะไมนับเม่ือเปดฟงกชันนี้มีสองชนิดคือ ชนิดพิเศษสําหรับโปรแกรม 
Y กับอินพุทภายนอก
●คําตรงขามกับปดการใชงานคือเปดการใชงาน

การทํางานในดานที่ปลอดภัยโดยการดําเนินการที่เหมาะสม เม่ือเกิดความลมเหลวข้ึนมา

ซอฟตแวรที่รับการควบคุมของผูใช และสงคําสั่งที่ไดรับไปยังสวนแกนกลางของระบบปฏิบัติการแปลความหมาย
ของตัวอักษรที่อินพุทจากแปนพิมพหรือการคลิกเมาส แลวสงไปยังระบบปฏิบัติการเพ่ือใหฟงกชันที่เก่ียวของ
ไดทํางานเชลลใน Windows คือ Explorer หรือพรอมทรับคําสั่ง สวนใน Mac OS คือ Finder 
และในระบบปฏิบัติการ UNIX คือ bash หรือ csh เปนตน

สามารถตั้งคายินยอมหรือคาหามการแปลงอะนาล็อก/ดิจิตอล หรือการแปลงดิจิตอล/อะนาล็อกไดสําหรับแตละชอง
 การตั้งคาหามแปลงชองที่ไมไดใชสามารถทําใหระยะเวลาของการสุมตัวอยางสั้นลงได

●สัญญาณอินพุทชนิดหนึ่งในวงจรขยายเซอรโว
●วงจรขยายเซอรโวจายพลังงานใหแกมอเตอรเซอรโว เพ่ือเร่ิมการควบคุมเม่ือเปดสัญญาณเปดเซอรโว (SON)

ฟงกชันในการแกไข/ตรวจสอบ โดยการสรางกลองขอความที่มีโครงสรางเปนบรรทัดเพ่ือที่แสดงโปรแกรม ST 
ในตาํแหนงของคําสั่งที่เทียบเทากับเอาพุท ในการแกไขแลดเดอรของโครงการที่มีลาเบล
เปนผลใหสามารถสรางการคํานวณขอมูลและการประมวลผลอักขระในโปรแกรมแลดเดอรไดอยางงายดาย

โปรแกรมที่เขียนดวยภาษา ST

โปรแกรมที่ประมวลผลในสวนหลักตอโปรแกรมซับรูทีนหรือโปรแกรมแทรก

โปรแกรมที่จะดําเนินการดวยลําดับความสําคัญสูงโดยที่จะขัดขวางการทํางานของโปรแกรมจนกระทั่งตอนนี้ 
เม่ือมีการรองขอใหแทรก

โปรแกรม ST (structure text program - 
โปรแกรมขอความที่มีโครงสราง)

โปรแกรมชุดคําสั่งหลัก

โปรแกรมแทรก

ป ิดการใชงาน

ปองกันความผิดพลาด

โปรแกรม ST

เปลือก (Shell)

เปด/ปดการตั้งคาการแปลงอะนาล็อก

เปดเซอรโว

ป

ซอฟตแวรที่ไดรับการออกแบบเพ่ือวัตถุประสงคเฉพาะบางอยาง เชน การสรางเอกสาร การคํานวณเชิงตัวเลข 
เปนตน เปนคํายอของคําวา ซอฟตแวรโปรแกรมประยุกต นอกจากนี้ ยังมีการยอใหสั้นลงไปอีก โดยเรียกวา 
"แอพ" เปนฟงกชันพ้ืนฐาน (ซอฟตแวรพ้ืนฐาน) ที่ไมวาซอฟตแวรใดๆ ก็ใชรวมกันไดบนระบบปฏิบัติการที่รวม
สิ่งที่ผูใชงานตองการเขาดวยกัน
ซอฟตแวรโปรแกรมประยุกตที่เปนที่รูจักกันดีไดแก ซอฟตแวรประมวลผลคําและซอฟตแวรกระดาษทํางาน 
ซอฟตแวรการแกไขภาพ ซอฟตแวรฐานขอมูล ซอฟตแวรการนําเสนอ เว็บเบราวเซอร 
รวมถึงซอฟตแวรจดหมายอิเล็กทรอนิกส 
ซอฟตแวรการเงินการบัญชีและซอฟตแวรการบริหารงานบุคคลที่ถูกนํามาใชในบริษัท 
เชนเดียวกับซอฟตแวรการจัดการสินคาคงคลัง เปนตน 
ก็เปนการสื่อสารทางไกลแบบดิจิตอลอีกประเภทหนึ่งของซอฟตแวรโปรแกรมประยุกต
กลุมขอตกลงที่กําหนดรวมกันในการสื่อสารระหวางเคร่ืองคอมพิวเตอรผานทางเครือขายบางคร้ังเรียกวา 
ลําดับการสื่อสารหรือโปรโตคอลการสื่อสาร เปนตน

●Binary Synchronous Communications (การสื่อสารดวยเลขฐานสองแบบประสานเวลา)
●โปรโตคอลการถายโอนขอมูลพ้ืนฐาน
●มีระบุอยูใน JIS X 5002
●โปรโตคอลสําหรับการสื่อสารขอมูลระหวางคอมพิวเตอรสองเคร่ือง 
หรือระหวางคอมพิวเตอรกับตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได
●สามารถใชอินเทอรเฟซ RS-232C กับฮารดแวรได
●มีโหมดควบคุมสองโหมด คือ โหมดชวงชิง (contention) และโหมดหยั่งสัญญาณ (polling)

หมายถึงโปรโตคอลการสื่อสาร MELSEC ช่ือของระบบการสื่อสารสําหรับการเขาถึงหนวย CPU 
จากอุปกรณภายนอก โดยใชข้ันตอนการสื่อสารของการสื่อสารอีเธอรเน็ตและโมดูลการสื่อสารซีเรียล

โปรแกรมประยุกต (Application)

โปรโตคอล (Protocol)

โปรโตคอล BSC

โปรโตคอล MC
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●โปรโตคอลเครือขายอยางหนึ่ง
●TCP อยูในแบบจําลอง OSI ช้ัน 4 (transport layer – ช้ันขนสง) สวน IP อยูใน ช้ัน 3 (network layer – 
ช้ันเครือขาย)
●ช้ัน 1 (ช้ันกายภาพ) และช้ัน 2 (ช้ันเช่ือมโยงขอมูล) นั้นไมไดระบุไว นอกจากนี้ ยังมีตัวอยางเชน 
อาจรวบรวมเครือขายที่แตกตางกัน เชน เครือขายมีสายกับเครือขายไรสายไวเปนเครือขายเดียวกันก็ได
●เนื่องจาก TCP/IP ถูกนํามาใชใน BSD4.3 ของ UNIX 
มันจึงไดกลายเปนโปรโตคอลมาตรฐานของเครือขายที่เช่ือมตอกัน
●เปนโปรโตคอลมาตรฐานที่ถูกนํามาใชบนอินเตอรเน็ตและ LAN

●แสดงวา สามารถรองรับสัญญาณรบกวนไดแคไหน
●ถามีสัญญาณรบกวนเทากัน วงจร 24V มีผลตางของสัญญาณรบกวนมากกวาวงจร 12V
●TTL มีความแตกตางแรงดันไฟฟาที่ระดับอินพุทและระดับเอาทพุทเนื่องจากมีผลตางของสัญญาณรบกวน

ลอจิกที่ตรวจหาสัญญาณที่ไมตรงกันได

แผนผังระบบการเดินทอและผังงานที่แสดงทั้งระบบการควบคุม โดยการแสดงสัญลักษณของทอ ตัวเข ารหัส 
ปลายที่ทํางาน มาตรปรับแก เปนตน

ผังงานที่แสดงทั้งระบบการควบคุมโดยการแสดงสัญลักษณของทอ เครื่องตรวจจับ ตัวควบคุมสุดทาย 
และมาตรปรับแก เปนตน

บริษัทที่ขายสินคาผูผลิตหรือผูจัดจําหนายผลิตภัณฑเรียกระบบที่ขายเฉพาะสินคาของธุรกิจรายเดียววา 
"ตัวแทนจําหนายเจาเดียว" และเรียกระบบที่ขายเฉพาะสินคาของธุรกิจหลายรายดวยกันวา 
"ตัวแทนจําหนายหลายเจา"

เปนปลายทางของการสั่งซื้อ มีแหลงจายของสินคา (สินคาคงคลัง) หรือทรัพยากร (โหลด)

●การดแมเหล็กที่เก็บรหัสสําหรับการจําแนกขอมูลหรือบุคคล เปนตน
●การดเหลานี้สามารถใชเก็บขอมูลพนักงาน และใชเปนบัตรประจําตัว เพ่ือควบคุมการเขาออก และจํากัดสิทธิ์
ใ  ึ  ื่ ั ป ั  ใ ิ ั  ื่

ผลบวกลอจิก "หรือ"

ผังงาน P&I

โปรโตคอล TCP/IP

ผลตางของสัญญาณรบกวน

ผังงานเครื่องวัด

ผูขาย (Vendor)

ผูจัดจําหนาย

แผน ID

ป
|

ฟ

ในการเขาถึงขอมูล เพือรักษาความปลอดภัยขอมูลภายในของบริษัทและองคกรอืนๆ

แผนดัชนีที่หมุนวัตถุหมุน โดยเพ่ิมมุมข้ึนอยางตอเนื่องและอยางคงที่

ภาพวาดที่แสดงถึงโปรแกรมที่ใชสัญลักษณรีเลยซึ่งก็คือ ลําดับการทํางาน

●คําสั่งตําแหนงอยางหนึ่งที่รับไดดวยวงจรขยายเซอรโวคล่ืนรูปสี่เหล่ียมที่มีระดับ H/L
●มีสามชนิดคือ แถวพัลสหมุนปกติ/หมุนยอนกลับ แถวพัลส+ทิศทางหมุน แถวพัลสเฟส A/เฟส B 
มีทั้งลอจิกบวกและลอจิกลบ

●เนื่องจากเคร่ืองจักรมีความเฉื่อย (GD2) ถาใชคําสั่งความเร็วของโมดูลกําหนดตําแหนงโดยตรง 
เคร่ืองจักรจะลาชาจนติดตามไมไดดังนั้น 
เซอรโวมอเตอรใชวิธีการที่จะชะลอโดยสะสมพัลสคําสั่งความเร็วไวในตัวแก ไขความคลาดเคล่ือนพัลสที่สะสมไว
●เม่ือหยุด การแก ไขความคลาดเคล่ือนจะปลอยคาหมดจนเหลือ 0
●เม่ือกลาวใหละเอียด พัลส ที่สะสมไดคือผลตางของสัญญาณพัลสกับสัญญาณพัลสยอนกลับ

ชุดพัลสไมนอยกวา 2 ชุดที่เฟสตางกัน

●ขอมูลที่กําหนดโดยขอมูลจําเพาะของมอเตอรเซอรโวที่เช่ือมตอและวิธีการควบคุมเคร่ืองจักรกล 
โดยมีการกําหนดไวสําหรับแตละแกน
●เนื่องจากพารามิเตอรมีคาเร่ิมตน ดังนั้นใหเปล่ียนคาเหลานี้ใหสอดคลองกับเง่ือนไขการควบคุมของแตละแกน

ตั้งคาโครงสรางโดยรวมของการเช่ือมตอขอมูล

●มีขอมูลหลายประเภทที่กลายเปนพ้ืนฐานของการทํางานควบคุมการกําหนดตําแหนง เชน หนวยควบคุม 
ปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส คาจํากัดความเร็ว ขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของขีดจํากัดชวง 
เวลาเรงความเร็ว/เวลาลดความเร็ว และวิธีการกําหนดตําแหนง เปนตน
●เนื่องจากพารามิเตอรมีคาเร่ิมตน ดังนั้นใหเปล่ียนคานี้ใหสอดคลองกับเง่ือนไขการควบคุม

เปนช่ือที่ใชในการควบคุมโครงการหลายโครงการรวมกัน

●อุปกรณสําหรับเก็บขอมูล
●ใชทรานซิสเตอรสองตัว เปนฟงกชันคงสัญญาณไวตอเนื่องเม่ืออินพุทสัญญาณเปด

พ้ืนท่ีทํางาน

ฟลิปฟล็อป

แผนดัชนี

แผนผังแลดเดอร

พัลส, แถวพัลส

พัลส ท่ีสะสมได

พัลส หลายเฟส

พารามิเตอรเซอรโว

พารามิเตอรลิงค

พารามิเตอรสําหรับการกําหนดตําแหนง

30



คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

ฟงกชันที่สามารถตั้งใหยังสงคาอะนาล็อกออกมาได เม่ือ CPU ถูกหยุดหรือเม่ือมีขอผิดพลาดเกิดข้ึน

●โดยทั่วไปแลว เม่ือมีการพยายามที่จะเช่ือมตอเครือขายที่แตกตางกันเขาดวยกัน 
มีความจําเปนตองแปลงโปรโตคอลเนื่องจากเครือขายเหลานี้มีระบบสัญญาณและฟงกชันที่แตกตางกัน
●ฟงกชันที่จะชวยใหการสื่อสารซึ่งกันและกันนี้เปนไปได โดยการสรางบริดจระหวางเครือขายที่แตกตางกันเหลานี้

ใชในการเก็บคาสูงสุดและคาต่ําสุดของคาเอาทพุทดิจติอลและคาการปรับขนาดสเกล

ฟงกชันที่บวกคาใดๆ เขากับคาเอาท พุทดิจิตอลที่ทําการแปลง A/D ในการแปลง A/D
นอกจากนั้น เปนฟงกชันเอาทพุทอะนาล็อกโดยบวกคาใดๆ เขาในอินพุทดิจิตอลในการแปลง D/A 
เม่ือเปล่ียนปริมาณเคล่ือนยาย คาเอาท พุทจะถูกสะทอนตามเวลาจริง จึงปรับละเอียดไดเม่ือเร่ิมการทํางานของระบบ

ตรวจหาแรงดัน/กระแสอินพุทที่เกินชวงที่ตั้งคาไวตรวจสอบตามเวลาในการประมวลผลการสุมตัวอยาง 
แมในชองที่ไดตั้งคาใหประมวลผลแบบเฉล่ีย

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันเขียนคาปจจุบันของเวิร ดดีไวสที่ระบุหรือคาคงที่ที่กําหนดไวกอนจากอินพุทของแปนพิมพของหนาจอ
แบบสัมผัสลงในเวิรดดีไวสที่ระบุ

ฟงกชันการอินพุทระยะเคล่ือนที่จากภายนอก เพ่ิมระยะเคล่ือนที่นั้นเขาในคาคําสั่งเซอรโว 
เพ่ือกําหนดตําแหนงดวยความเร็วสัมพัทธเทียบกับวัตถุที่กําลังเคล่ือนที่

ฟงกชันที่จัดเก็บพัลสที่อินพุทลงในหนวยความจําบัฟเฟอรตามรอบเวลาที่กําหนดไวลวงหนา 
ในระยะเวลาที่มีอินพุทของสัญญาณคําสั่งเร่ิมการเลือกฟงกชันการนับ

ฟงกชันที่นับพัลสที่อินพุทตั้งแตมีสัญญาณคําสั่งเร่ิมคัดเลือกฟงกชันตัวนับ 
จนถึงเวลาการสุมตัวอยางที่ตั้งคาไวลวงหนา และจัดเก็บไวในหนวยความจําบัฟเฟอร

ฟงกชันบันทึกคาปจจุบันของตัวนับลงในหน วยความจําบัฟเฟอรเม่ือสัญญาณคําสั่งเร่ิมเลือกฟงกชันตัวนับเปน

ฟงกชันเกตเวย

ฟงกชันนับสุม

ฟงกชันบันทึกคาแลตช

ฟงกชันตั้งคาเวิร ดดีไวส

ฟงกชันติดตาม (เซอรโว)

ฟงกชันนับรอบ

ฟงกชัน HOLD/CLEAR ของเอาทพุทอะนาล็อก

ฟงกชันคงคานอยท่ีสุดและคามากท่ีสุด

ฟงกชันเคล่ือนยาย

ฟงกชันตรวจหาสัญญาณขาเขาผิดปกติ

ฟ

อินพุท

●ฟงกชันอยางหนึ่งของ GOT (Graphic Operation Terminal - เทอรมินอลที่มีการทํางานกราฟก)
●หมายถึงฟงกชันแสดงขอความ หรือแจงเตือนความผิดพลาดตามที่ไดกําหนดไวแลวใหผูใชทราบ 
พรอมกับวันที่และเวลา โดยการแสดงบนหนาจอ หรือสงออกมาทางเคร่ืองพิมพ 
เม่ืออุปกรณบิทที่กําหนดไวอยูในสถานะ ON

สามารถแปลงคาที่ตั้งไวของการแปลง A/D เปนคาอัตราสวน และสามารถอานคาเขาในหนวยความจําบัฟเฟอรได
นอกจากนั้น การแปลง D/A เปนการแปลงชวงอินพุทดิจิตอลเปนชวงใดๆ ที่ตั้งคา เพ่ือใหเปนเอาท พุทอะนาล็อก

ฟงกชันอานพัลสสั้น (ความกวางไมนอยกวา 0.5 ms) ที่โมดูลขาเข าทั่วไปรับสัญญาณไมได

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันที่เอาขอมูลที่รวบรวมจากตัวเร่ิมการทํางานการจัดเก็บขอมูลในแตละคร้ังไปบันทึกในการ ดหนวยความจํา 
และพิมพเปนรูปแบบที่กําหนดในเวลาที่กําหนดไว

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันพิมพตัวอักษรในรูปแบบที่สั่งตามขอมูลที่รวบรวมไวในตัวเร่ิมการทํางานการจัดเก็บข อมูล

●ฟงกชันสงขอมูลจากสถานีบนเครือขายหนึ่งไปยังสถานีบนเครือขายอ่ืนในระบบหลายช้ันของ 
MELSECNET/10, H, CC-Link IE และ Ethernet
●ถาจะใชฟงกชันนี้ จะตองตั้งคาพารามิเตอรเราเตอรระหวางสถานีที่รองขอกับหน วยรีเลย

ฟงกชันขยายชวงอินพุทอะนาล็อก "4mA ถึง 20mA" และ "1V ถึง 5V" ไปยัง 0 ถึง 22mA และ 0 ถึง 5.5V
สามารถแปลง A/D ไดแมไมเกิน 4mA หรือ 1V เม่ือขอบเขตความผิดพลาดจากเซ็นเซอรสูง เปนตน

●ฟวสสําหรับการปองกันทรานซิสเตอรและไตรแอก
●ฟวสเฉพาะอุปกรณเซมิคอนดักเตอร มีลักษณะที่หลอมละลายอยางรวดเร็ว

เรียกอีกอยางวา PG ศูนย
ดูที่หนา "สัญญาณซีโรพอยท"

รูปแบบไฟลที่บันทึกเพ่ือใหแปลความของโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยตรง (ในรูปแบบที่ไมใชขอความ)แฟมขอมูลฐานสอง

ฟงกชันเราเตอร

ฟวสทํางานเร็ว

เฟส Z (Z phase)

ฟงกชันประกาศ

ฟงกชันปรับขนาดสเกล

ฟงกชันพัลสแคทช

ฟงกชันรายงานบันทึก

ฟงกชันรายงานเรียลไทม

ฟงกชันโหมดขยายชวงอินพุท
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รีเลยที่เปดไดดวยเง่ือนไขเฉพาะ

เปนอุปกรณสําหรับการขยายรีจิสเตอรของข อมูล

ภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมที่ไดจากการเพ่ิมความสามารถดานการโปรแกรมเชิงออบเจ็กตใหกับภาษา C 
ซึ่งเปนภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมที่ไดรับความนิยมกวางขวางขอกําหนดของภาษา C 
เขากันไดกับขอกําหนดของภาษา C++ และระบบการประมวลผลของภาษา C++ 
ยังสามารถใชพัฒนาซอฟตแวรที่กอนหนานี้เขียนดวยภาษา C 
อีกดวยการโปรแกรมเชิงออบเจ็กตชวยใหเราสามารถนําโปรแกรมกลับมาใชใหมได 
และชวยใหการพัฒนาซอฟตแวรที่มีขนาดใหญและซับซอนทําไดงายข้ึน

ภาษาที่เจาะคาํสั่งการประมวลผลของอุปกรณ NC ลงบนเทปกระดาษ
ภาษา NC ประกอบดวย รหัส EIA (ภาษา EIA) รหัส ISO (มาตรฐาน ISO) และรหัส JIS (มาตรฐาน JIS)

●ภาษาลําดับการทํางานจะประกอบดวยขดลวด(Coils)กับหนาสัมผัส
●แผนผังแลดเดอร

ภาษาโครงสรางแลดเดอร/ภาษา FBD เปนภาษากราฟกที่ถูกสรางข้ึนมาบนพ้ืนฐานของเทคโนโลยีการออกแบบ
ของวงจรรีเลยมักถูกนํามาใชในโปรแกรมเชิงลําดับเนื่องจากเปนภาษาที่เขาใจงาย

ภาษาโปรแกรมของ PLC ใชเปนรหัสชวยจําที่งายตอการจํา

●ภาษาเบสิกชนิดที่ทํางานโดยการอานคําสั่งออกมาทีละคํา แลวแปลเปนภาษาเครื่อง
●ประมวลผลชาเม่ือเทียบกับชนิดคอมไพเลอร แตมีขอไดเปรียบในการแกจุดบกพรองของโปรแกรมไดงายกวา 
เปนตน

เปนภาษาคําอธิบายที่แสดงขอมูลคุณสมบัติ (ขนาดของตัวอักษรหรือสภาพของฉบับพิมพ) หรือโครงสรางประโยค 
(ดัชนีหรือไฮเปอรลิงค) โดยลอมรอบดวยสายอักขระพิเศษที่เรียกวา "แท็ก" 
ไวในสวนหนึ่งของประโยคเนื่องจากขอความที่ใชภาษามารคอัปเปนไฟล ขอความ 

แฟล็กตัวทด

ไฟลรีจิสเตอร

ภาษา C++

ภาษา NC (Numerical Control Language – 
ภาษาสําหรับการควบคุมเชิงตัวเลข)

ภาษาเครื่องหมายรีเลย

ภาษาโครงสรางแลดเดอร/ภาษา FBD

ภาษานีโมนิค

ภาษาเบสิกชนิดตัวแปลภาษา

ภาษามารคอัป (Markup language)

ฟ
|

ม

จึงใชโปรแกรมแกไขขอความมาแสดงใหผูคนอานหรือแกไขก็ไดภาษามารคอัปทั่วไปจะมี 
SGML หรือ HTML และ TeX ที่พัฒนามาจาก SGML

ภาษาที่กําหนดโครงสรางเม่ือสรางเอกสารในรูปแบบ XML และ SGML คือภาษาที่ใชอธิบายสกีมา

●มอเตอรที่หมุนตามคําสั่งอยางเครงครัด
●มีการตอบสนองสูง และสามารถเร่ิมตนและหยุดไดดวยความเร็วสูง ความแมนยําสูง และความถี่สูง
●มีทั้งแบบไฟฟากระแสตรง และไฟฟากระแสสลับ ทั้งยังสามารถเพ่ิมความจุใหสูงไดดวย
●มักจะประกอบดวยตัวเขารหัสที่ใชในการตรวจจับตําแหนง และยังสามารถดําเนินการควบคุมแบบยอนกลับไดดวย

คือการทํางานหลายอยางพรอมกันในคอมพิวเตอรเม่ือเรียกใชโปรแกรมหลายชุดในแบบขนาน 
จะสามารถทําใหตัวเคร่ืองจักร กับอุปกรณรอบขางถูกควบคุมโดยแยกจากกันได

●สถาบันอิสระในสหรัฐอเมริกาที่มีจุดประสงคเพ่ือรวบรวมและกําหนดมาตรฐานตางๆ
●เปนมาตรฐานที่กําหนดโดยสถาบันมาตรฐานแหงชาติของสหรัฐอเมริกา (American National Standards 
Institute)
●เทียบเทากับ JIS ในประเทศญ่ีปุน

●Deutsch Industie Norm (มาตรฐานอุตสาหกรรมเยอรมัน)
●มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของประเทศเยอรมัน

คือเคร่ืองวัดการไหลที่ทําการวัดมวลของของเหลวเม่ือมีการเปล่ียนแปลงอยางมากของอุณหภูมิและความดันของ
ของไหล ความหนาแนนของของไหลจะเปล่ียนแปลง 
จึงเปนสิ่งจําเปนตองชดเชยอุณหภูมิและความดันตอปริมาณการไหล 
ระบบจะกลายเปนสิ่งที่ซับซอนและมีแหลงขอผิดพลาดมากที่สุดในกรณีเชนนี้ 
วิธีการที่เหมาะสมในการวัดอัตราการไหลคือการวัดมวล 
วิธีดังกลาวไดถูกนํามาใชบอยคร้ังมากข้ึนในระยะปจจุบันในมาตรวัดการไหลของมวลนั้น 
มีวิธีการโคริออลิสที่ใช "แรงบิด (แรงโคริออลิส)" ที่แปรผันกับมวลของไหลในทอ หรือวิธีทางความรอน
ที่วัดอุณหภูมิที่เพ่ิมข้ึนเม่ือเพ่ิมความรอนใหแกของไหล เปนตน

มิเตอรวัดปริมาตรเพ่ือวัดอัตราการไหลที่เกิดจากการหมุนของเฟองชนิดวงรี

ภาษาสกีมา (Schema language)

มอเตอรเซอรโว

มัลติทาสก

มาตรฐาน ANSI

มาตรฐาน DIN

มาตรวัดการไหลของมวล

มาตรวัดการไหลเวียนของเฟองชนิดวงรี
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อุปกรณวัดความดัน Manometer ใชวัดความดันในกระบวนการ มักถูกใชพรอมๆ กับอุปกรณหลายอยาง เชน 
การวัดอุณหภูมิและการวัดน้ํา โดยทั่วไปมีอยูหลายประเภทดังตอไปนี้
　ระบบไฟฟา：แบบลวดตานทาน แบบแรงดันไฟฟา
　แบบยางยืด：แบบทอบูรดอง แบบไดอะแฟรม แบบลูกสูบ
　ระบบของเหลว：ทอรูปตัว U และ ระบบทอเด่ียว

ปริมาณของความดันที่ใชแรงดันบรรยากาศแสดงเปนเกณฑ (= 0) 
ซึ่งใชกันอยางกวางขวางที่สุดเรียกความดันที่มากกวาแรงดันบรรยากาศวา ความดันบวก 
สวนความดันที่นอยกวาแรงดันบรรยากาศเรียกวา ความดันลบหากมี
ความจําเปนตองแสดงความแตกตางโดยเฉพาะอยางยิ่งระหวางความดันสัมบูรณกับความดันอ่ืน 
ใหเพ่ิม G ไวตอทายหนวยเชน 3kg/c㎡G

มาตรวัดระดับทั่วไปจะมีดังนี้
แบบสัมผัส: แบบผลตางความดัน (ความดันไฮดรอลิก) แบบลูกลอย (แรงยก) แบบลาง 
แบบข้ัวไฟฟา แบบความจุไฟฟาสถิต
แบบไมสัมผัส: แบบอุลตราโซนิค แบบคล่ืนไมโครเวฟ

มาตรวัดอุณหภูมิโดยทั่วไปมีอยูหลายประเภท 
ดังตอไปนี้คือมาตรวัดอุณหภูมิที่ถูกใชอยางกวางขวางในกระบวนการ

แสดงมิเตอรวัดการไหลชนิดทั่วไปไวดานลางในกระบวนการนั้น 
มีการใชงานการวัดการไหลเชนเดียวกับการวัดความดันและการวัดอุณหภูมิ

เม่ือของไหลที่เปนสื่อไฟฟาไหลตัดสนามแมเหล็ก จะเกิดแรงเคล่ือนไฟฟาเหนี่ยวนําที่เปนสัดสวนกับอัตราการไหล
เรียกมิเตอรวัดการไหลที่ตรวจหาปริมาณไหลตามทฤษฎีนี้วา มิเตอร วัดการไหลแบบแมเหล็กไฟฟา

มุมสมมุติที่ถือวาไฟฟากระแสสลับ 1 รอบมี 360°

●การกําหนดตําแหนงอยางงาย
ีใ ใ MELSEC A61LS A62LS

มาตรวัดระดับ

มาตรวัดอุณหภูมิ

มิเตอร วัดการไหล

มิเตอร วัดการไหลแบบแมเหล็กไฟฟา

มุมทางไฟฟา

โมดูลการตรวจหาตําแหนง

มาตรวัดความดัน

มาตรวัดความดัน

ม

●มีใชใน MELSEC A61LS และ A62LS
●สามารถใชได มีฟงกชันการกําหนดตําแหนงและฟงกชันลิมิตสวิตช โดยใชไดทั้งหมด 16 ชอง เปนตน

ตัวนับของ CPU ของ PLC นั้นมีความสัมพันธกับการสแกน ทําใหมีขอจํากัดอยูที่ความเร็วประมาณ 10 ครั้งตอ 
1 วินาทีติดตั้งตัวนับที่มีความเร็วสูงกวานี้แยกตางหากจาก CPU ของ PLC เพ่ือใชงานในโมดูลตัวนับความเร็วสูง

●Digital/Analogue (ดิจิตอล/อะนาล็อก)
●อุปกรณที่ใชแปลงปริมาณดิจิตอลเปนปริมาณอะนาล็อก
●อุปกรณนี้จะแปลงปริมาณดิจิตอลที่จัดการไดดวยโปรแกรมบนตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได ใหเปนปริมาณ
อะนาล็อกของแรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา เพ่ือสงออกไปยังอุปกรณภายนอก

●อุปกรณที่แปลงปริมาณอะนาล็อกใหเปนปริมาณดิจิตอล
●เนื่องจากเราไมสามารถปอนปริมาณอะนาล็อก เชน อุณหภูมิ ความดัน ความเร็ว แรงดันไฟฟา และกระแสไฟฟา 
ใหกับตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดโดยตรง จึงตองแปลงใหเปนปริมาณดิจิตอล (มีคาเปนตัวเลข) กอน 
เพ่ือใหโปรแกรมสามารถดําเนินการใดๆ กับปริมาณนั้นได
●เรียกอีกอยางวา ตัวแปลงอะนาล็อก/ดิจิตอล

เปนโมดูลในชุด MELSEC-Q/L ที่มีฟงกชันอ่ืนๆ นอกเหนือจากอินพุท/เอาทพุท เชน โมดูลการแปลง A/D และ D/A

โมดูลขาเข าที่นับสัญญาณพัลสปริมาณจากมิเตอรวัดการไหล เปนตน

●ปริมาณทางกายภาพที่แสดงขนาดที่วัตถุพยายามจะรักษาสถานะในเวลาหนึ่ง
●ยิ่งโมเมนตความเฉื่อยมีคาสูง ก็ยิ่งจําเปนตองใชพลังงานมากเพ่ือการเรงความเร็ว/การลดความเร็ว
●แสดงโดยสัญลักษณ J[×10^(-4)kg/m^2] หรือ GD2[kgf.m^2]
●เม่ือเลือกมอเตอรเซอรโว ตองทําใหโมเมนตความเฉื่อยของโหลดมีคาต่ํากวาโมเมนตความเฉื่อยของ
มอเตอรเซอรโว

●CPU รุนเล็กนอกจากนี้ยังเรียกวา MPU อีกดวย
●เปนมันสมองกลางของระบบคอมพิวเตอร เพ่ือควบคุมการทํางานของอุปกรณอ่ืนๆ ตามระบบปฏิบัติการ 
ทําการคํานวณหรือการดําเนินการลอจิกของขอมูลทั้งหมด
●มีรูปแบบ 8 บิท, 16 บิท, 32 บิท ในรุน 8085, 8086, 80286 และ Z80 เปนตน
●นอกจากนี้ยังเรียกวาไมโครคอนโทรลเลอร ซึ่งเรียกอยางถูกตองวาเคร่ืองไมโครคอมพิวเตอร 
ซึ่งประกอบดวยไมโครโปรเซสเซอร หนวยความจํา และตัวควบคุมอินพุท/เอาทพุทอยูในชิปเดียวกัน

โมเมนตความเฉ่ือย, ความเฉ่ือย

ไมโครโปรเซสเซอร

โมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

โมดูลอินพุทพัลส

โมดูลตัวนับความเร็วสูง

โมดูลตัวแปลง D/A

โมดูลตัวแปลงระหวางอะนาล็อก/ดิจิตอล
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เปนฟงกชันใหสับเปล่ียน MV อยางราบร่ืนและไมกระทบ 
เพ่ือปองกันการเปล่ียนแปลงสเต็ปจากการเปล่ียนแปลงทันทีของคาปริมาณควบคุม MV 
เม่ือทําการสลับโหมดอัตโนมัติ⇔โหมดปรับดวยตัวเอง

●การออกจากการเช่ือมตอขอมูลและหยุดทํางานเม่ือเกิดความผิดปกติในสถานีในระบบหรือสถานีรีโมต I/O 
ในการเช่ือมตอขอมูล
●ถามีการตั้งคาการทําซ้ําโดยอัตโนมัติเอาไวในการซอมแซมความผิดปกติแลวกลับไปยังการดําเนินการเดิม 
การเช่ือมตอก็จะประสานเขาโดยอัตโนมัติ

●ใยแกวนําแสงที่แกนทําจากพลาสติก
●มีขนาดโตกวาใยแกว (เสนผาศูนยกลางประมาณ 1 มม.) ระยะทางสงสั้นแตราคาถูก
●ใชใน MELSECNET/MINI

●รหัส ASCII (American Standard Code for Information Interchange) 
เปนรหัสมาตรฐานสหรัฐอเมริกาที่ใชสําหรับการแลกเปล่ียนขอมูล
●รหัสที่แสดงเคร่ืองหมาย ตัวอักษร ตัวเลข และขอมูลอ่ืนๆ ในรูปของตัวเลขฐานสิบหก 2 หลัก (7 บิท) เพ่ือปอน
เขาสูระบบคอมพิวเตอร
●เชน A มีรหัสเปน 41, B เปน 42, 1 เปน 31 และ 2 เปน 32 เปนตน
●ในประเทศญ่ีปุนยังมีรหัส JIS ซึ่งประกอบดวยรหัส ANSI ที่เพ่ิมตัวอักษร "KANA" อีกดวย

●BCD (Binary Coded Decimal – เลขฐานสิบเขารหัสฐานสอง)
●คอมพิวเตอร, ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได และอุปกรณอ่ืนๆ ทํางานดวยเลขฐานสองสําหรับสถานะ ON (1) 
และ OFF (0) เปนตน เนื่องจากเลขฐานสองนี้เปนสิ่งที่เขาใจยากสําหรับมนุษย จึงใชคาฐานสิบแทนคาฐานสอง
●รหัส BCD มักใชในสวิตชดิจิตอลและตัวบอกสถานะดิจิตอลที่ดูแลจัดการโดยมนุษย
●ถามี 16 บิท จะสามารถแทนเลขฐานสิบไดตั้งแต 0 ถึง 9,999 และถามี 32 บิทจะสามารถแทนไดตั้งแต 0 ถึง 
99,999,999

คาตัวเลข 2 หลัก (00 ถึง 99) ที่ไดรับการกําหนดมาตรฐาน (เขารหัส) ที่กําหนดฟงกชันการควบคุมตางๆ 
ของโมดูล NC เรียกอีกอยางวา ฟงกชัน G 
ตัวอยางเชน

ไม กระทบ

ยกเลิกการเช่ือมตอ

ใยพลาสติก

รหัส ASCII

รหัส BCD

รหัส G

ม
|

ร

ตวอยางเชน
G01 การเคล่ือนที่เปนเสนตรง
G02 การเคล่ือนที่เปนวงกลม (ตามเข็มนาฬิกา)
G04 การหยุดทํางานช่ัวขณะ
G28 กลับสูตําแหนงอางอิง
G50 การกําหนดอัตรารอบสูงสุดของแกนหมุน

Japanese Article Number (หมายเลขผลิตภัณฑญ่ีปุน) (รหัส JAN)

เปนรหัสผานเพ่ือปองกันการเขาถึงที่ไมไดรับอนุญาตจากผูใชระยะไกลไปยัง CPU ของ PLC

วัฏจักรของการทํางานควบคุมในบล็อกฟงกชันควบคุมอยางตอเนื่องนั้น 
การทํางานเชนการประมวลผลอินพุทจะเร่ิมตนตามรอบการทํางาน แตการคํานวณควบคุม PID 
จะเร่ิมตนตามรอบการควบคุม (รอบการควบคุมเปนจํานวนเทาที่เต็มหนวยของรอบการทํางาน) 
คําสั่งที่สามารถตั้งคาในรอบการควบคุมคือ PID, BPI, IPD, 0NF2, ONF3, R, 2PID

(อางอิง) ตัวอยางการเลือกรอบการควบคุม (CT)
ในการควบคุม PID นั้น ถาเวลาอินทิเกรตหรือปริพันธมาก (ยาว) เม่ือใหรอบการควบคุม (CT) มาก (ยาว) 
จะสามารถปรับปรุงสมรรถนะการควบคุมได

POU ประเภทโปรแกรม เชน IN, PHPL, OUT1 เร่ิมทํางานตามวัฏจักรที่กําหนดเรียกวัฏจักรนี้วา 
รอบการทํางานใน PX Developer สามารถตั้งคารอบการทํางานไดเปนความเร็วสูง (100 ms), 
ความเร็วปานกลาง (200 ถึง 500 ms) และความเร็วต่ํา (500 ms ถึง 5000 ms)นอกจากนี้ 
รอบการคํานวณควบคุมของ PID, BPI เปนตนนั้น มีการตั้งคารอบการควบคุม (CT) 
ที่ตางจากรอบการทํางานรอบการควบคุมเปนจํานวนเทาที่เต็มหนวยของรอบการทํางาน

ตัวอยางของความสัมพันธระหวางรอบการควบคุมกับรอบการทํางานคือ กรณีที่การควบคุม PID 
พ้ืนฐานมีรอบการทํางาน 0.2 วินาที และรอบการควบคุมของคําสั่ง PID เปน 1.0 วินาที

●ระดับสูง
●สถานะที่แรงดันไฟฟาของ I/O เปนสูง
●ถาการดําเนินหนึ่งมีการรับประกันวาทํางานไดที่ตั้งแตแรงดันไฟฟาระดับต่ําจนถึง 9V 
โดยเก่ียวกับแรงดันไฟฟาอางอิง 24V จะไดวาแรงดันไฟฟาตั้งแต 9V ถึง 24V คือระดับ H

ระดับ H

รหัส JAN

รหัสผ านระยะไกล

รอบการควบคุม

รอบการทํางาน
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●ระดับต่ํา
●สถานะที่แรงดันไฟฟาเขาและออกต่ํา
●จริงๆ แลวตองเปน 0V แตถาถือวาคาจาก 0 ถึง 5V เปน 0V แลว คาตั้งแต 0 ถึง 5V อยูในระดับ L

คาที่บงช้ีระดับของการประกันของพลังงานแสงจากตัวรับสัญญาณในการเช่ือมตอขอมูล

คาที่บงช้ีระดับของการประกันพลังงานแสงทางดานที่สงในการเช่ือมตอขอมูล

ระดับความสําคัญของรายการสัญญาณเตือนของแท็กสัญญาณเตือน เชน สัญญาณเตือนรายแรง 
สัญญาณเตือนเล็กนอย

●วิธีหนึ่งในการกําหนดตําแหนงของแอดเดรส
●ระบบ Absolute กําหนดตําแหนงเปนระยะทางจากจุดอางอิง 0
●ทิศทางของการไปถึงตําแหนงนั้น แมวาจะไมไดระบุไว ก็จะถูกกําหนดโดยอัตโนมัติ
●มีระบบที่ตรงกันขามคือ ระบบ Increment

●ระบบที่จะกําหนดตําแหนงโดยบอกระยะทางการเคล่ือนที่จากแอดเดรสของตําแหนงหยุดในปจจุบัน
●ถูกนํามาใชควบคุมการเคล่ือนที่ของสายพานสงของขนาดคงที่ เปนตน
●มีระบบที่ตรงกันขามคือ ระบบ Absolute

ระบบควบคุมและการสื่อสารของเครือขายในแหลงจายซ้ํา/ระบบการสํารองขอมูลในแหล งจายซํ้า

●ระบบการสงโดยคํานึงถึงมาตรการเมื่อเกิดขอผิดพลาดที่เกิดจากสัญญาณรบกวนในระหวางการสง เปนตน 
และทําการตรวจสอบโดยฝายรับสัญญาณ
●อาจตองมีการสงใหมตามความจําเปน
●ใชในการสื่อสารทางไกลดวยระบบดิจิตอลกันอยางแพรหลาย

●ระบบเอาทพุทไมสัมผัสเฉพาะสําหรับไฟฟากระแสตรง โดยที่คอลเลคเตอรของทรานซิสเตอรทําหนาที่เปน
ข้ัวเอาทพุท และมีทรานซิสเตอรทําหนาที่เปนหนาสัมผัส

่ ่

ระดับ L

ระดับการรับสัญญาณ

ระดับการสงสัญญาณ

ระดับสัญญาณเตือน

ระบบ Absolute

ระบบ Increment

ระบบควบคุม/ระบบรอ

ระบบควบคุมความผิดพลาด

ระบบคอลเลคเตอรแบบเปด

ร

●สามารถสงสัญญาณไดโดยใชสายเคเบิลเพียง 1 สาย แตเม่ือเทียบกับวิธีการอ่ืนๆ แลว 
จะมีความไวตอสัญญาณรบกวนมากกวา จึงไมเหมาะกับการเดินสายไฟเปนระยะทางยาว

●เปนระบบในการกําหนดตําแหนง ถาตั้งคาตําแหนงเร่ิมตนเม่ือเร่ิมเปดอุปกรณ แมปดแหลงจายไฟ 
โมดูลกําหนดตําแหนงหรือวงจรขยายเซอรโวจะจดจําตําแหนงเคร่ืองจักร และคงตําแหนงปจจุบันเอาไว
●เนื่องจากทําการแกไขเม่ือเคร่ืองจักรเยื้องตําแหนง จึงไมตองกลับสู ตําแหน งเร่ิมตนหลังจากเปดแหลงจายไฟ
อีกคร้ัง
●การกําหนดค าระบบนี้ตองมีโมดูลการกําหนดตําแหนงกับวงจรขยายเซอร โวของระบบตรวจหาตําแหนงสัมบูรณ 
และมอเตอรเซอรโวที่มีอุปกรณตรวจหาตําแหนงสัมบูรณ

●ระบบบัสโทเค็นริงเปนลิงคของเสนทางการสงขอมูลทางกายภาพ เรียกวาแบบโครงสรางบัส
●การใชโทเค็นเพ่ือไดสิทธิ์การสงจะเหมือนกับวิธีโทเค็นริง
●อยางไรก็ตาม เปนการเช่ือมตอเสนในแบบโครงสรางบัส ทําใหไมสามารถกําหนดลําดับการวนโทเค็น 
จึงกําหนดหมายเลขลําดับเพ่ือวนโทเค็นที่ปลายข้ัว เพ่ือวนโทเค็นตามลําดับหมายเลขนี้

●ความยาวรวมของสายในการเช่ือมตอขอมูล
●จากมุมมองของสถานีมาสเตอร เปนระยะทางจากข้ัวสงจนถึงข้ัวรับ ผานสถานีรอง 1 รอบ

สวนกลับของอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง (มูลคาของสินคาคงคลัง ÷ มูลคาที่เบิกของจากสต็อก) เรียกวา 
ระยะเวลาการหมุนเวียนสินคาคงคลังระยะเวลารวมของมูลคาที่เบิกของจากสต็อกนั้น สามารถคิดเปนป เดือน 
สัปดาห และวัน เปนตนหากคํานวณระยะเวลารวมเปนวัน 
ระยะเวลาของการหมุนเวียนจะแสดงจํานวนวันที่เก็บรักษาสินคาคงคลัง 
ซึ่งเขาใจไดงายกวาการเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียน

หนวยความจําที่เก็บขอมูลช่ัวคราวสามารถใชในการแทนที่ขอมูลได

เปนขอมูลอินพุทในหนวย 16 บิท (หนึ่งเวิรด) จากสถานีรองไปยังสถานีมาสเตอร

เปนขอมูลเอาทพุทในหนวย 16 บิท (หนึ่งเวิรด) จากสถานีมาสเตอรไปยังสถานีรอง (แตกตางบางจากสถานี
ในระบบบางแหง)

ขอมูลในหนวย 16 บิท (1 เวิรด) ที่บงช้ีสถานะการเช่ือมตอขอมูลและสถานะการทํางานของโมดูลเครือข าย

ระยะขยายท้ังหมดของวงรอบ

ระยะเวลาการหมุนเวียนสินคาคงคลัง

รีจิสเตอร

รีจิสเตอรระยะไกล (RWr)

รีจิสเตอรระยะไกล (RWw)

รีจิสเตอรลิงคพิเศษ (SW)

ระบบตรวจหาตําแหนงอัตโนมัติ

ระบบบัสโทเค็น
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●สวิตชสําหรับปดเปดวงจรแรงดันต่ํา กระแสต่ํา ทํางานดวยแมเหล็ก
●หน าสัมผัสบรรจุในหลอดแกวปดผนึกที่มีกาซเฉื่อย ปดก้ันจากอากาศภายนอก
●หน าสัมผัสติดกับแมเหล็ก เมื่อใหสนามแมเหล็กจากภายนอกหลอดแกว ช้ินสวนจะดูดจนสัมผัสกัน
●การสัมผัสมีความนาเช่ือถือสูงมาก

กระบวนการตอไปนี้จะกระทํากอนที่การทํางานของโปรแกรมจะทําไปตามลําดับ
• นําขอมูล ON/OFF ที่ไดรับจากโมดูลอินพุทหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะสงไปยังโมดูล CPU
• นําขอมูล ON/OFF ที่สงออกจากโมดูล CPU ไปยังโมดูลเอาทพุทหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

การใชคําสั่ง COM หรือ CCOM เพ่ือแสดงรีเฟรช I/O ดวยเง่ือนไขหรือจังหวะเวลาใดๆ 
ขณะโปรแกรมเชิงลําดับทํางาน

เปนกระบวนการที่ใชในการถายโอนขอมูลระหวางอุปกรณของหนวย CPU กับอุปกรณใช ลิงคของโมดูลเครือขาย
รีเฟรชลิงคอยูที่ "การประมวลผลสิ้นสุด" ของสแกนตามลําดับของหนวย CPU

●เปนวิธีหนึ่งในการประมวลผลอินพุทกับเอาทพุทของ PLC ตรงกันขามกับโหมดโดยตรง
●ในรีเฟรชโหมดนั้น โปรแกรมจะสแกนกอนเปด/ปดอินพุท X กับเอาทพุท Y ในระหวางที่สแกนนั้น ระบบจะ
ไมอานคาแมจะเปดปด X และ Y
●ตางจากโหมดโดยตรงที่อานคา X และ Y ขณะกําลังสแกนนอกจากนี้ ยงัเรียกวา วิธีอินพุท/เอาท พุทพรอมกัน
●อาจรูสึกวารีเฟรชโหมดใหการทํางานของ X และ Y ชากวาโหมดโดยตรง 
แตรีเฟรชโหมดใชเวลาประมวลผลคําสั่งนอยกวา ดังนั้นความลาชารวมจะนอยกวาโหมดโดยตรง

ขอมูลอินพุทในหนวยบิทจากสถานีรองไปยังสถานีมาสเตอร

ขอมูลเอาทพุทในหนวยบิทจากสถานีมาสเตอรไปยังสถานีรอง

อุปกรณที่เก็บขอมูลเปด/ปดของหนาสัมผัสของบล็อควงจรไฟฟาตั้งแตเร่ิมตนใชไดเฉพาะที่หนาสัมผัสเทานั้น 
(ไมสามารถใชเปนคอลยได)
・การใชงานรีเลยขอบ

้ ่ ่ ่

รีเลยขอบ

รีดสวิตช , รีดรีเลย

รีเฟรช I/O

รีเฟรชการเลือก

รีเฟรชลิงค

รีโมทอินพุท (RX)

รีโมทเอาท พุท (RY)

รีเฟรชโหมด

ร

รีเลยขอบนั้นเปนโปรแกรมที่ถูกนํามาใชในการปรับแตงดัชนี โดยใชเม่ือตองการเรียกใชการทํางานเร่ิมตน 
(ปด → เปด) และการตรวจสอบ

●สวิตชตัดสัญญาณประกอบดวยขดลวดกับหนาสัมผัส เม่ือแรงดันไฟฟาผานขดลวด หนาสัมผัสจะเปด/
ปดมีหนาสัมผัส 2 ถึง 10 ตัว
●มีจุดเดนคือ อินพุทกับเอาทพุทมีฉนวนแยก กระแสต่ําในขดลวดสามารถจะปดเปดกระแสสูงได 
มีหนาสัมผัสจํานวนมาก เปนตน
●ตองระวังวา หนาสัมผัสสึกหรอจากการปดเปด และอัตราการเสียหายของหนาสัมผัสสูง แตมีขอดีคือ 
หนาสัมผัสเปนฉนวนทางไฟฟา

รีเลยเฉพาะโปรแกรมเชิงลําดับ

รีเลยที่อยูในสภาพเปด และไมเปล่ียนเปนสภาพปดแมปดไฟฟา

อุปกรณสําหรับการปรับปรุงเพาเวอรแฟกเตอรของอินเวอรเตอรหรือวงจรขยายเซอรโวเม่ือใชงาน 
การกระเพ่ือมของรูปคล่ืนแหลงจายไฟฟาจะลดลง ทําใหความจุแหลงจายไฟลดลง

การตัดสินใจวาจะกําหนดใหทําอะไรเปนลําดับตอไป เม่ือการกําหนดตําแหนงเสร็จเรียบรอยแลว

●วิธีใชการขึงสายสองข้ันใหเปนวงแหวนแบบวงรอบสองช้ันใน MELSECNETสามารถทําใหเกิดวงรอบกลับได
●นอกจากนี้ ยังมีรูปแบบบัสช้ันเดียว เปนตน

วิธีการเรียงบิท 1 และ 0

คือบรรทัดในฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 1 บรรทัด (เรกคอรด) มีขอมูลหลายแถว (เขตขอมูล) บรรจุอยู

ถาเร่ิมตนเคร่ืองใหมจะเปนการเร่ิมเอาทพุทจากคากอนตัดไฟฟาเม่ือสตารทอุปกรณควบคุมอีกคร้ัง หลังจาก
ไฟฟาดับ

การเรียกทํางานและหยุดทํางานจากสถานที่ตั้งที่อยูหางไกลจาก PLC

รีเลยแมเหล็กไฟฟา

รีเลย ภายใน

รีเลย แลตช

รีแอคเตอรปรับปรุงเพาเวอรแฟกเตอร

รูปแบบของการกําหนดตําแหนง

รูปแบบของเสนทางการสงขอมูล

รูปแบบบิท

เรกคอรด

เริ่มต นเครื่องใหม

เรียกทํางานจากระยะไกล
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●แรงดันไฟฟาที่ผิดปกติ
●แรงดันไฟฟาที่อาจเกิดข้ึนเม่ือขดลวดปด
●แรงดันไฟฟาเกินจะทําลายอุปกรณสารกึ่งตัวนํา หรือทําใหอายุการใชงานของอุปกรณนั้นสั้นลงนอกจากนี้ 
ยังอาจเปนสาเหตุของสัญญาณรบกวนไดอีกดวย จึงตองกําจัดดวยตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน

แรงดันไฟฟาที่กลับ (ปด) หนาสัมผัสที่เปดอยู เม่ือคอยๆ ลดแรงดันไฟฟาของขดลวดของรีเลย

●แรงดันไฟฟาที่หนาสัมผัสทํางานเม่ือคอยๆ เพ่ิมแรงดันไฟฟาในขดลวด
●ถาเปนขดลวดกระแสสลับขนาด 100V แรงดันไฟฟาเม่ือเปดจะอยูที่ประมาณ 70V

ผูใชสามารถนําไปใชรวมกับบริการหลายอยางไดอยางกลมกลืนคําวา "Seamless" เปนคําภาษาอังกฤษ 
มีความหมายวา "ไรรอยตอ" แตนํามาใชในความหมายที่วา ลดการรับสงในระหวางบริการหลายอยาง 
จนผูใชสามารถใชงานบริการหลายอยางไดราวกับวาเปนบริการเดียวกัน

●โปรโตคอลอยางหนึ่งในการสื่อสารขอมูลระหวางเคร่ืองคอมพิวเตอรหรือเคร่ืองคอมพิวเตอรกับ PLC
●สามารถเช่ือมตอและสื่อสารไดงาย เพราะไมไดกําหนดลําดับไวลวงหนาโดยหลักเบื้องตนคือ สงทีละตัวอักษร
●แตไมมีกลไกที่สามารถตรวจสอบขอผิดพลาด ผูใชจึงตองมีระบบที่ตรวจสอบขอผิดพลาดของสัญญาณ
●เปนโปรโตคอลที่กําหนดลําดับ มีลําดับ BSC หรือลําดับ HDLC เปนตน
●จะไมสงขอมูลทีละตัวอักษร แตจะรวบรวมเปนชุดขอมูลแลวสง และควบคุมความผิดพลาดได

ขอตกลงที่วา ใหแรงดันไฟฟาสูง (High) เปนเปด (1) และใหแรงดันไฟฟาต่ํา (Low) เปนปด (0)

●ขอตกลงที่วา ใหแรงดันไฟฟาต่ํา (Low) เปนเปด (1) และใหแรงดันไฟฟาสูง (High) เปนปด (0) 
ตรงกันขามกับลอจิกทางบวก
●เปนสิ่งจําเปนที่จะกําหนดคาบวกและคาลบในวงจรตางๆ เชน ทรานซิสเตอร

เม่ือแสดงเปนวงจรเชิงลําดับ จะเปนหนาสัมผัสแบบอนุกรม

เม่ือแสดงเปนวงจรเชิงลําดับ จะเปนวงจรตอขนาน

แรงดันไฟฟาเม่ือปด

แรงดันไฟฟาเม่ือเปด

ไรรอยตอ (Seamless)

ไรลําดับ

ลอจิกทางบวก

ลอจิกทางลบ

ลอจิกแบบ "และ"

ลอจิกแบบ "หรือ"

แรงดันไฟฟาเกินร
|

ว

ล็อตหมายถึงชุดของผลิตภัณฑที่ถูกผลิตเปนสินคาในคร้ังเดียวกันถาหากผลิตสินคา A รวมกัน 10 ช้ิน ล็อตนี้จะมี 
10 ช้ินในเวลานี้ เรียกวาขนาดล็อตเปน 10 ในทางกลับกัน 
ยังเรียกหนวยผลิตภัณฑที่สั่งซื้อหรือสงมอบพรอมกันเม่ือสั่งซื้อช้ินสวนวาล็อตอีกดวยเรียกวา ล็อตการผลิต 
ล็อตการสั่งซื้อ ล็อตการสงมอบ เปนตน

ขอมูลในหนวยบิทที่แสดงสถานะการเช่ือมตอขอมูล และสถานะการทํางานของโมดูลเครือขาย

ขอมูลที่จะแลกเปล่ียนเม่ือรีเฟรชลิงคในการเช่ือมตอข อมูล

ระบบการเช่ือมตอขอมูลชนิดหนึ่งที่ใชสวนเช่ือมตอ RS-422

●อาจเรียกวาฟงกชันคงขอมูลเม่ือไฟฟาดับไวจนเปดแหลงจายไฟ โดยไมลางการเปดอุปกรณหรือคาขอมูล 
แมจะปดแหลงจายไฟของ CPU ของ PLC
●มีจุดมุงหมายที่จะบันทึกสถานะกอนไฟฟาดับ และทํางานไดอีกเม่ือมีไฟฟาอีกคร้ัง

●ฟงกชันหนวยความจําของอุปกรณทั้งหมด 
ทําใหงายตอการคนหาขอผิดพลาดในโปรแกรมหรือการลมเหลวเชิงกล
●ใชอุปกรณตอพวงในการจัดเก็บขอมูลการเปด/ปดของอุปกรณทั้งหมดในการสแกนหนึ่งคร้ัง 
เพ่ือใหสามารถตรวจสอบไดในภายหลัง
●สามารถดูอุปกรณทั้งหมดได แตจํากัดเฉพาะหนวยความจําของการสแกนหนึ่งคร้ังเทานั้น

เปนชุดของขอมูลที่ตั้งใจจะใชรวมกันในโครงการ มาจากช้ินสวนโปรแกรม ลาเบลทั่วไป โครงสรางหรือสิ่งอ่ืนๆ 
ที่นํามารวมกันเปนไฟลเดียว

โปรแกรมที่มีฟงกชันเฉพาะ แบงเปนสวนๆ เพ่ือใหใชไดจากโปรแกรมอ่ืนๆ 
โดยรวมไวเปนไฟลเดียวที่มีช้ินสวนโปรแกรมมากมายตัวไลบรารีเองไมสามารถทํางานดวยตัวเอง 
แตจะทําหนาที่เปนสวนหนึ่งของโปรแกรมอ่ืนๆ

อุปกรณควบคุมสําหรับการหมุนมอเตอรเซอรโว ตามคําสั่งของอุปกรณโฮสต เชน PLC โมดูลกําหนดตําแหนง 
หรือตัวควบคุมการเคล่ือนไหว เปนตน

อุปกรณที่ประกอบดวยเซมิคอนดักเตอร ไมมีช้ินสวนสึกหรอในเชิงกล

แลตช

แลตชสถานะ

ไลบรารี

ไลบรารี (Library)

วงจรขยายเซอรโว

วงจรโซลิดสเตท

ล็อต

ลิงครีเลยพิเศษ (SB)

ลิงค ขอมูล

ลิงค มัลติดรอป
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ตัวนับที่มีคาที่กําหนดไวล วงหนาโดยอัตโนมัติ เม่ือตัวนับเดินหนามาถึงคาที่ตั้งไวแลวสงสัญญาณพรอมกัน

วงรอบควบคุมที่ประกอบเปนวงรอบยอนกลับของการควบคุม PID เปนตน

●วิธีการอยางหนึ่งในการเพ่ิมความนาเช่ือถือของการเช่ือมตอขอมูล
●มีจุดมุงหมายเพ่ือปองกันไมใหระบบทั้งหมดตองหยุดเม่ือสายชํารุดหรือมีสภาพความผิดปกติ เชน 
ไฟฟาดับที่สถานีรอง
●เม่ือใหสายมีสองช้ัน ในเวลาปกติจะสื่อสารดวยวงรอบหลักเทานั้น แตในยามผิดปกติ 
จะใชวงรอบรองเพ่ือสื่อสารกลับเพ่ือใหสวนที่ปกติเทานั้นสามารถทํางานได

●ในความหมายเฉพาะเก่ียวกับ PLC จะแสดงจํานวนครั้งของการสแกนในการอานและเขียนขอมูลสําหรับโมดูล
อุปกรณตอพวงและฟงกช่ันพิเศษกับ CPU ของ PLC
●วงรอบการเขาถึงนั้นมีคาเทากับเวลาทําการสแกน 1 คร้ัง

วงรอบข้ันที่สอง (ข้ันต่ํา) ของการควบคุมแบบตอเรียง

●วงรอบใน MELSECNET ที่มีสองวงรอบและใชสื่อสารปกติ เปนวงรอบกลับ เรียกโดยยอวา F.LOOP
●ถามีความผิดปกติในวงรอบความสัมพันธเชิงบวก ก็จะใชวงรอบยอยอีกชุดหนึ่ง
●นอกจากนี้ ยังเปนช่ือของคอนเนคเตอรสายแกนรวมหรือสายใยแกวนําแสงของลิงคโมดูล ดานที่มี OUT 
คือมีวงรอบความสมัพันธเชิงบวกเปนเกณฑ และดานที่มี IN คือมีวงรอบความสัมพันธเชิงลบเปนเกณฑ
●วงรอบความสัมพันธเชิงบวกและวงรอบยอยอยูในสายเดียวกัน

●ตัวตานทานไฟฟาชนิดหนึ่ง
●มีคุณสมบัติคือ เม่ือแรงดันตกครอมทั้งสองปลายสูง คาความต านทานจะลดลงอยางรวดเร็ว
●ใชคุณสมบัตินี้เพ่ือเช่ือมตอแบบขนานกับหน าสัมผัสหรือทรานซิสเตอร เพ่ือดูดซับแรงดันไฟฟาเกิน
●เนื่องจากถามีแรงดันไฟฟาเกินที่ฉับพลัน (ความถ่ีสูง) จะคอนขางไดผลนอย เม่ือเทียบกับแอบซอรเบอร CR 
ไตรแอกจึงใชกันทั้งสองแบบ เปนตน
●นอกจากนี้ ยังสามารถใชตอขนานกับโหลดเหนี่ยวนําอีกดวย
●ใชไดทั้งในไฟฟากระแสตรงและไฟฟากระแสสลับ

วาริสเตอร

วงจรนับวงแหวน

วงรอบ

วงรอบกลับ

วงรอบการเขาถึง

วงรอบขั้นท่ีสอง

วงรอบความสัมพันธเชิงบวก

ว

รับสัญญาณควบคุมจากสวนปรับของตัวควบคุมอัตโนมัติ ควบคุมตัววาลวใหไดคาที่ตองการโดยใชกําลังเสริม เชน
ความดันลม ความดันไฮดรอลิก ไฟฟา เปนตนประกอบดวยตัวสั่งเร่ิมการทํางานกับตัววาลว

●Non-Return to Zero (ไมคืนศูนย)
●ระบบปรับสัญญาณอยางหนึ่งในการสงสัญญาณดิจิตอล
●ระดับสัญญาณจะไมกลับไปที่ระดับศูนยเม่ือสงสัญญาณ 1 หรือ 0 ตอเนื่องไป 
●ใชในการบันทึกในฟล็อปปดิสก เปนตน

●Return Zero (คืนศูนย)
●ระบบปรับสัญญาณอยางหนึ่งในการสงสัญญาณดิจิตอล
●ระดับสัญญาณจะกลับไปที่ 0 ทุกครั้ง

ในการกําหนดตําแหนงนั้น การกลับสูตําแหนงเร่ิมตนมีอยู 3 วิธี โดยข้ึนอยูกับโครงสรางของเคร่ือง 
ความแมนยําของการหยุด เปนตน ดังตอไปนี้
1. วิธีการที่ข้ึนอยูกับสัญญาณซีโรพอยทของตัวสรางพัลส
2. วิธีการหยุดเพลาโดยใชตัวหยุด และหยุดมอเตอรโดยใชเวลาดเวลล
3. วิธีการหยุดเพลาโดยใชตัวหยุด และหยุดมอเตอรโดยใชการตรวจจับแรงบิดมอเตอร

เม่ือกําหนดตําแหนงโดยการเดินเคร่ืองมอเตอรสองเคร่ืองที่สงแนวนอน (X) และที่สงแนวตั้ง (Y) CPU 
จะคํานวณเพ่ือใหเดินเปนเสนตรงและเดินเคร่ืองแบบอัตโนมัติ

●วิธีเขารหัสชนิดหนึ่งที่ใชในวิธีการเบสแบนด
●เม่ือสัญญาณเดิมเปน "1" สัญญาณจะเปน (a) ในรูปขางลาง เม่ือสัญญาณเดิมเปน "0" สัญญาณจะเปน (b) 
ในรูปขางลาง และแยก 0 ออกจาก 1

●ในการสงขอมูลตามค าฐานสองเปน 0 และ 1 นั้น หลักสําคัญอยูที่ความเร็ว ความถูกตองและความประหยัด
สวนใหญจะแบงออกเปนสองวิธี
1. การส งขอมูลแบบอนุกรม ... เปนวิธีเช่ือมต อขอมูลของ PLC ใชจํานวนสายนอย มีความประหยัด
2. การส งขอมูลแบบขนาน ... เปนวิธีที่ใชเม่ือสงขอมูลไปยังเคร่ืองพิมพเปนตน ใชสายหลายเสน 
เม่ือสงไปที่ระยะทางไกลจะมีราคาสูง

วิธีการ NRZ

วิธีการ RZ

วิธีการกลับสูตําแหนงเริ่มตน

วิธีการประมาณคาชวงแบบเส นตรง

วิธีการแมนเชสเตอร

วาลวควบคุม

วิธีการสงสัญญาณ
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เปนวิธีระบุหมายเลขของจุดของไฟลรีจิสเตอรที่ใชโดยระบุแยกหนวยละ 32k จุด (1 บล็อค) ในวิธีการสลับบล็อค
ไฟลรีจิสเตอรที่มีไมนอยกวา 32k จุดเปนการสับเปล่ียนและระบุหมายเลขบล็อคของไฟลรีจิสเตอรดวยคําสั่ง RSET
แตละบล็อคจะระบุไดตั้งแต R0 ถึง R32767

●วิธีการเขาถึงเครือขายที่พัฒนาโดย IBM ระบุไวในมาตรฐาน IEEE8O2.5
●วิธีนี้จะทําการเช่ือมตอเสนทางการสงขอมูลเปนวงแหวน 
สงขอมูลพิเศษที่มีสิทธิ์การสงบนเสนทางที่เรียกวาโทเค็นใหวนไปในทิศทางเดียวไปยังอุปกรณปลายทาง 
อุปกรณปลายทางที่มีสิทธิ์ในการสงเทานั้นที่จะสงขอมูลได
●ปลายทางที่มีขอมูลที่จะสงจะไดสิทธิ์ในการสงเม่ือโทเค็นวนมาถึงตําแหนงของตน 
แลวจึงสงขอมูลหลังจากที่ผูรับไดรับขอมูลที่สงแลว ขอมูลจะกลับมายังดานที่สงอีกคร้ัง
●ดานที่สงจะรับขอมูลที่กลับมาพรอมกับสงโทเค็นไปยังเสนทางการสงขอมูล
●โทเค็นถูกรับสงไปตามลําดับ จนถึงอุปกรณปลายทาง
●เนื่องจากขอมูลบนเสนทางมีชุดเดียว จึงไมชนกันและทําการสื่อสารไดอยางมีประสิทธิผล

หมายถึงการพัฒนาพรอมกัน เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพทั้งชวงชีวิตในการผลิต 
โดยการดําเนินงานแตละกระบวนการพรอมกัน ตั้งแตข้ันตอนการกําหนดแนวคิดการพัฒนาผลิตภัณฑ 
การออกแบบผลิตภัณฑ การประเมินผลการทดลอง การเตรียมการผลิต 
ไปจนถึงการผลิตและการจัดสงผลที่คาดวาจะไดรับไดแก การลดระยะเวลาการพัฒนา 
การลดทรัพยากรในการพัฒนา ประสิทธิภาพในการใชงาน และการลดคาใชจาย เปนตน

คํายอของซอฟตแวรที่ใชในการเรียกดูเว็บเพจ

●เคร่ืองจับเวลาสําหรับการตรวจสอบความผิดปกติของเวลาในการคํานวณของ PLC
●ตรวจสอบเวลา 1 สแกนของโปรแกรม และใหสัญญาณเตือนหากงานยังไมสมบูรณภายในระยะเวลาที่กําหนด

●เวลาที่ใชในการตรวจสอบชวงจากจุดเร่ิมตนของสแกนลิงคไปยังจุดเร่ิมตนของสแกนลิงคตัวถัดไปใน 
MELSECNET และ CC-Link IE
●หากกําหนดเวลานี้โดยใชพารามิเตอรลิงค เม่ือเวลาตามความเปนจริงยาวนานกวาคาที่กําหนดไว 
การติดตอสื่อสารกับสถานีรองก็จะยุติลง

เวลาการตรวจสอบ

วิธีการสลับบล็อค

วิธีโทเค็นริง

วิศวกรรมรวมขนาน (Concurrent Engineering 
(CE))

เว็บเบราวเซอร

เวลาการควบคุมดูแล WDT

ว

●นอกจากนี้ เม่ือมีการกําหนดเวลาการตรวจสอบ 
ถาลองดําเนินการวงรอบกลับดูนอกจากเวลาตามความเปนจริงของการสแกนลิงคแลว 
จะพบวาเวลาการสแกนลิงคเพ่ิมมากข้ึนอีก

●ระยะเวลาที่ลาชา นับจากการเปดอุปกรณอินพุทไปจนถึงเวลาที่อินพุท X ของโปรแกรมเปด
●ในทํานองเดียวกันแมเวลาจะปดอินพุท ก็มีระยะเวลาที่ลาชา
●สําหรับเตาเสียบ Y นั้น นับระยะเวลาที่ลาชาตั้งแตการเปด/ปดขดลวดของโปรแกรมไปจนถึงการเปด/
ปดหนาสัมผัสเอาทพุท (หรือไตรแอก หรือทรานซิสเตอร)

●เวลาจากสถานะหยุดนิ่งจนถึงความเร็วเต็มที่ในโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC
●เนื่องจากใชเวลาการเรงความเร็วของพารามิเตอรนั้นเพ่ือเรียกเวลาในการไปใหถึงขีดจํากัดความเร็ว ดังนั้น 
หากความเร็วที่ตั้งไวต่ํา เวลาการเรงความเร็วก็จะสั้นลงตามสัดสวน
●กําหนดโดยความเฉื่อยของเคร่ืองจักรและแรงบิดของมอเตอร ตลอดจนแรงบิดตานทานของโหลด เปนตน

เวลาที่แตละสถานีของเครือขายใชในการสงขอมูลตามลําดับจนครบหนึ่งรอบเวลาการสแกนลิงคอาจแตกตางกัน 
โดยข้ึนอยูกับปริมาณของขอมูล หรือขอเรียกรองใหทําการสงผานช่ัวคราว เปนตน

●เวลาที่เปดสัญญาณจนระบบเสถียรภาพอยางสมบูรณ
●เม่ือนับพัลส ถาพัลสข้ึนชาๆ เวลาที่นับจะเปนปญหา
●เกิดจากการเดินสายไฟที่มีระยะทางยาว เปนตน

เวลาที่สัญญาณเปดนั้นปดจนสมบูรณ

หมายถึงเวลาจากการรองขอจนทํางานสิ้นสุด

ใชคํานวณระยะเวลาที่จําเปนตอการผลิตช้ินสวนที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 
จากกําหนดการสงมอบผลิตภัณฑในกรณีนี้ 
หักเวลาที่ใชระหวางการวางแผนงานกับการผลิตที่กําหนดไวสําหรับผลิตภัณฑแตละอยางออกจาก
กําหนดการสงมอบของระบบการจัดการการผลิตชวงเวลาระหวางการวางแผนงานกับการผลิตนี้เรียกวา 
"เวลาที่ใชคงที่"

เวลาการตอบสนอง

เวลาการเรงความเร็ว

เวลาการสแกนลิงค

เวลาขึ้น

เวลาตก

เวลาท่ีใช (Lead time)

เวลาท่ีใชคงท่ี (Fixed lead time)
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●หมายถึงเวลาที่ใสวัสดุไปยังสายการผลิตจนไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกมา
●นอกจากนี้ยังเรียกวาเวลาของสายการผลิตอีกดวย
●บางคร้ังจะเรียกเวลาที่จะตองใชปฏิบัติงานที่กําหนดในกระบวนการผลิตเทานั้น
●เวลาผลิตเปนเวลาปฏิบัติงาน (ช่ัวโมงการทํางาน) หารดวยจํานวนที่ผลิต

สวนกลับของอัตราการผลิตของกระบวนการทั้งหมดสมมุติวา ถาหากสามารถประมวลผลได 10 รายการตอช่ัวโมง 
เวลารอบจะมีคาเทากับ 1/10 ช่ัวโมงตอหนึ่งรายการ ซึ่งก็คือ 6 นาที

ระบบการตั้งตําแหนงช่ัวโมงใหเร็วข้ึนในชวงเวลาหนึ่งของฤดูรอน

หนวย CPU จะดําเนินงานประมวลผลตอไปนี้อยางซ้ําๆ 
ในขณะที่ทํางาน เวลาสแกนคือผลรวมของการประมวลผลเหลานี้กับเวลาที่ดําเนินการ
・การประมวลผลการรีเฟรช
・การประมวลผลการคํานวณ
・และการประมวลผลการ END ของโปรแกรม

เวลานับแตสถานีควบคุมไมทํางานเนื่องจากไฟดับ จนกระทั่งการเช่ือมตอขอมูลเร่ิมข้ึนที่สถานีควบคุมยอย

ชวงเวลาของการเปล่ียนแปลงตัวแปรเอาทพุท เทียบกับการเปล่ียนแปลงตัวแปรอินพุทสอดคลองกับ P_DED 
ของกระบวนการ FB

หนวยของปริมาณขอมูลวิธีการใชมักจะถูกแบงออกเปน 3 ชนิดใหญๆ คือ "2 ไบท" 
"ขนาดมาตรฐานที่กําหนดโดยระบบปฏิบัติการ" และ "ปริมาณขอมูลตอ 1 แอดเดรส" 
เม่ือนํามาใชเปนหนวยที่แสดง 2 ไบทก็จะเรียก 4 ไบทวา "เวิรดคู" คําวาแบบ WORD และแบบ 
DWORD ที่ถูกกําหนดไวใน API ของ Windows ก็มาจากความหมายนี้

●อุปกรณขอมูลในอุปกรณของ PLC
●อุปกรณที่ 1 จุดมีการกําหนดคา 1 เวิรด

ํ ิ  ี่ใ  ํ โ  โ ั่ ไป ั ป DBMS ี ใ XML

เวลาสับเปล่ียนสถานีควบคุม

เวลาสูญเปลา

เวิรด (Word)

เวิร ดดีไวส

สกีมา (S h )

เวลาผลิต

เวลารอบ (Cycle time)

เวลาฤดูรอน

เวลาสแกน

ว
|

ส

คําอธิบายของฐานขอมูลทีใชภาษากําหนดโครงสราง โดยทัวไปมักจะเปนภาษา DBMS สกีมา ใน XML 
คือการอธิบายโครงสรางที่อานมาจากเอกสาร XMLกลาวคือ หมายถึง 
การทําลําดับการเรียงที่ถูกกับลําดับการเรียงที่ผิด
ของการเรียงองคประกอบหรือแอตทริบิวตใหมีความชัดเจนดวยภาษาคอมพิวเตอร

เนื่องจากเวลาประมวลผลของเวลาสแกนจะแตกตางกันตามสถานะดําเนินการ/ไมดําเนินการ 
ตามคําสั่งที่ใชในโปรแกรมเชิงลําดับ 
เวลาในการสแกนแตละคร้ังจึงไมเทากันการสแกนคาคงที่เปนฟงกชันที่ใชงานโปรแกรมเชิง
ลําดับในการทําซ้ํา และรักษาเวลาสแกนใหคงที่
・การประยุกตใชรีเฟรช
I/O ของการสแกนคาคงที่จะทํางานกอนการดําเนินการของโปรแกรมลําดับการใชงานฟงกชันการสแกนคาคงที่
สามารถทําใหชวงของรีเฟรช I/O คงที่ แมวาเวลาดําเนินการของโปรแกรมลําดับจะเปล่ียนแปลง

●สแกนแตละโมดูลแยกตางหากจาก CPU
●วิธีที่ใชกับโมดูลเขาออกซอนกันที่ควบคุมจํานวนจุดไดอยางมีประสิทธิภาพเม่ือมีจํานวนจุดเขาออกหลายจุด

●การทํางานใน MELSECNET ที่เม่ือรีเฟรชลิงคของสถานีมาสเตอรสิ้นสุด 
ขอมูลจะถูกสงไปยังสถานีรองและขอมูลของสถานีรองจะถูกอาน
●ในทางปฏิบัติ จะสงทีละหนึ่งสถานี นับตั้งแตสถานีที่หนึ่ง
●ที่สถานีในระบบ เม่ือสแกนลิงคเสร็จแลว ทุกสถานีจะทํารีเฟรชลิงค อานขอมูลของสถานีมาสเตอร 
และสงขอมูลของสถานีของตัวเอง
●เม่ือสถานีอินพุทเอาทพุทระยะไกลทําการสแกนลิงคเสร็จ รีเฟรชลิงคตามลําดับจากสถานีที่หนึ่ง 
อานขอมูลของสถานีมาสเตอร และสงขอมูลของสถานีของตัวเอง
●อนึ่ง ระบบจะทําสแกนลิงคสองคร้ังในตอนแรกของวงรอบกลับเทานั้นคร้ังแรกเปนการตรวจสอบความผิดปกติใน
วงรอบกลับ คร้ังที่สองเปนการสงดวยวงรอบกลับ

สต็อกที่ไมมีแนวโนมจะขาย และมีปญหาตอสภาพคลองของเงินทุนหมายถึงสต็อกตกคาง และสต็อกหยุดนิ่งอีกดวย

สกมา (Schema)

สแกนแบบไดนามิก

สแกนคาคงที่

สแกนลิงค

สต็อกบกพรอง สต็อกตาย สต็อกไมเคล่ือนไหว
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●หนวยความจุของโปรแกรมเชิงลําดับ
●1 สเต็ป = 2 ไบทหรือ 4 ไบท 1k สเต็ป = 1024 สเต็ป
●ใสหมายเลขสเต็ปตามลําดับการทํางานของโปรแกรม
●หนาสัมผัสหนึ่งจุดมีหนึ่งสเต็ป มีหนึ่งสเต็บในขดลวดขดหนึ่งอีกดวย
●คําสั่งบางคําสั่งมีหลายสเต็ป
●CPU คํานวณตามลําดับของสเต็ปนี้

โครงสรางขอมูลประเภทหนึ่งที่ขอมูลที่อินพุทตอนหลังสุดจะกลายเปนเอาทพุทเสียกอนนอกจากนี้ 
เรียกโครงสรางขอมูลที่อินพุทกอนกลายเปนเอาทพุทกอนวาคิว (แมทริกซแถวคอย) ซึ่งกลับกับสแต็ก

แสดงสถานะการเกิดสัญญาณเตือนของแท็กสัญญาณเตือน เชน สัญญาณเตือนขีดจํากัดสูง-สูง (HH) 
สัญญาณเตือนขีดจํากัดสูง (H) สัญญาณเตือนขีดจํากัดต่ํา (L) สัญญาณเตือนขีดจํากัดต่ํา-ต่ํา (LL)

●เรียก PLC แตละตัวที่เช่ือมตอกับ MELSECNET และ IE CC-Link วาเปนสถานี
●สถานีแตละสถานีเหลานี้มีหมายเลขกํากับไวเพ่ือการจัดการตามหมายเลขเหลานี้ เรียกวา "หมายเลขสถานี"

●สถานีที่จัดการเครือขายทั้งหมดในตัวควบคุม MELSECNET/10, H และ CC-Link IE ใน 1 เครือขาย มีเพียง 
1 สถานี
●หากเกิดสิ่งผิดปกติในสถานีควบคุม สถานีปกติหนึ่งสถานีจะทํางานแทนสถานีควบคุม (สถานีควบคุมยอย) 
ทําใหสามารถดําเนินการเช่ือมตอขอมูลตอได

ปองกันไมใหสถานีมาสเตอรตรวจจับสถานีรองในฐานะสถานีผิดพลาด แมวาสถานีรองจะยกเลิกการเช่ือมตอ
ในระหวางการเช่ือมตอขอมูลนอกจากนี้ 
หากตองการเปล่ียนสถานีรองในระหวางการเช่ือมโยงขอมูลก็ยังสามารถใชได

ใน IE CC-Link หมายเลขสถานี ตองถูกกําหนดในโปรแกรมของ PLC แตเนื่องจากคําสั่ง UINI 
ยังไมไดรับการประมวลผล ทําใหหมายเลขสถานียังไมไดรับการกําหนด

เปนสถานีมาสเตอร สถานีอ่ืนในระบบ กับสถานีทําการสงขอมูลแบบวนรอบกับสถานีทําการส งผานช่ัวคราว 
ั โ ใ โป ใ โ CPU ื โ ื่ ี่ ีใ ส ี

สถานีควบคุม

สถานีความผิดพลาดที่ไมถูกตอง

สถานีท่ีไมไดระบุหมายเลข

สถานีในระบบ

สเต็ป

สแต็ก (Stack)

สถานะการแจงเตือน

สถานี, หมายเลขสถานี

ส

ควบคุมตัวเองโดยใชโปรแกรมในโมดูลCPU หรือโมดูลอืนทีมีในสถานี

สถานีทําการส งข อมูลแบบวนตามขอบเขตการจัดสรรของสถานีควบคุม

เปนสถานีที่ควบคุมเครือขายทั้งหมดทําการส งข อมูลแบบวนและการส งผ านช่ัวคราวของสถานีทั้งหมด

●สถานีในระบบหรือสถานีรีโมต I/O เม่ือเช่ือมตอขอมูลใน MELSECNET
●มีความสัมพันธแบบแมลูกกับสถานีมาสเตอร

เปนคําทั่วไปของสถานีที่ไมใชสถานีมาสเตอร (ไดแก สถานีในระบบ สถานี I/O ระยะไกล สถานีอุปกรณระยะไกล 
และสถานีอุปกรณอัจฉริยะ เปนตน)

เปนสถานีที่ทําการสงขอมูลของสัญญาณอินพุท/เอาท พุทในหนวยบิทแบบวนรอบ

●สถานีที่ทําหนาที่รีเลยขอมูลอยางเดียว โดยไมมีฟงกชันเปนสถานีรอง
●ระยะทางระหวางสถานีเม่ือใชสายใยแกวนําแสงจะไมเกิน 1 กม. เมื่อใชสายแกนรวมจะไมเกิน 500 ม. 
แตใชสถานีรีเลยเม่ือตองการระยะทางมากกวานี้
●อาจมีเฉพาะ CPU แตไมมีโมดูล I/O ก็ได

เปนสถานีที่ไมไดเช่ือมตอกับเครือขายจริงๆ
รวมทุกสถานีของเครือขายเปนสถานีที่จะเช่ือมตอในอนาคต

สถานีที่ทําการสงขอมูลอินพุท/เอาทพุทแบบวนรอบในหนวยของเวิร ดกับสัญญาณอินพุท/เอาท พุทในหนวยของ
บิทไปยังสถานีมาสเตอรสงการตอบสนองจากสถานีอ่ืนๆ ไปยังการสงผ านช่ัวคราว (การรองขอ)

สถานีที่สงสัญญาณอินพุทและเอาทพุทในหนวยของบิท และขอมูลอินพุทและเอาทพุทในหนวยของคํา เปนขอมูล
แบบวงรอบไปยังสถานีมาสเตอรการสงผานช่ัวขณะก็สามารถทําไดเชนกันเปนการตอบกลับการสงผานช่ัวขณะ 
(คํารองขอ) จากสถานีอ่ืนๆและยังสามารถออกการสงผานช่ัวขณะ (คํารองขอ) ไปยังสถานีอ่ืนๆ ไดอีกดวย

●สลักเกลียวพ้ืนฐานที่มีกลไกการกําหนดตําแหนงโดยการหมุนของเกลียว
●มักจะใชเกลียวลูกปนในการปรับการสึกหรอของเฟองและความคลาดเคล่ือนของขนาดใหนอยลง

สถานีอุปกรณอัจฉริยะ

สลักเกลียวปรับการป อน

สถานีปกติ

สถานีมาสเตอร

สถานีรอง

สถานีรอง

สถานีรีโมต I/O

สถานีรีเลย

สถานีสํารอง

สถานีอุปกรณระยะไกล
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

ในความหมายเฉพาะที่เก่ียวของกับ PLC เปนการเช่ือมตออุปกรณตอพวงเขากับ CPU โดยไมตองตอสาย 
แตใชคอนเนคเตอรแนบโดยตรงเขาที่โมดูล CPU

●สวิตชมอเตอรประกอบดวยตัวสัมผัสแมเหล็กไฟฟากับรีเลยอุณหภูมิ
●เปดและปดกระแสดวยตัวสัมผัสแมเหล็กไฟฟา ปองกันมอเตอรไหมดวยรีเลยอุณหภูมิ

●สวิตชที่แสดงอินพุทจาก 0 ถึง 9
●ใชเม่ือใสตัวเลขลงใน PLC แตเนื่องจากมีรหัส BCD อยูมาก จึงแสดงสถานะเปดไวดานลาง
●เม่ือเปน 2 ข้ัว 2 จะเปด เม่ือเปน 6 ข้ัว 2 และ 4 จะเปด

●สวิตชที่ทํางานเม่ือมีวัตถุเขาใกล
●สวนมากทํางานโดยไมอาศัยการสัมผัส มักเปนประเภทไมสัมผัส จึงใชเปนอินพุทสําหรับ PLC บอยๆ
●ใชวิธีการตรวจจับวัตถุโดยใชคล่ืนวิทยุ แมเหล็ก เปนตน

●อุปกรณตรวจสอบการมีอยูของวัตถุโดยการฉายแสง
●"แสง" ที่มองเห็นได และรังสีอินฟราเรด เปนตน จะถูกยิงเปนสัญญาณแสงจากเครื่องสง 
แสงที่สะทอนโดยวัตถุตรวจจับจะถูกตรวจจับโดยใชเซ็นเซอรวัดแสง (แบบสะทอน) 
และการเปล่ียนแปลงปริมาณของแสงที่ตกกระทบจะถูกตรวจจับโดยใชเซ็นเซอรวัดแสง 
(แบบแสงผานหรือแบบสะทอนกลับ) เพ่ือใหไดมาเปนสัญญาณเอาทพุท
●ใชระบบตรวจจับแบบไมสัมผัสที่สามารถตรวจจับวัตถุสวนใหญได (เชน แกว โลหะ พลาสติก ไม ของเหลว 
เปนตน)
●ระยะการตรวจจับนั้นคอนขางยาว (ประมาณ 10 ม. สําหรับแบบแสงผาน และประมาณ 1 ม. สําหรับแบบสะทอน 
และประมาณ 50 ม. สําหรับแบบสะทอนกลับ) เนื่องจากมีความไวตอการตอบสนองสูง (สูงสุดประมาณ 20μs) 
จึงถูกนํามาใชในสาขาตางๆ มากมาย
●สวิตชบางตัวสามารถแยกสีได

●สวิตชที่วางหนาตําแหนงเร่ิมตน ในการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน
●ถาสวิตชนี้เปดอยู ความเร็วสงก็จะเปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่
●ดวยเหตนี้ เวลาที่สวิตชนี้เปดอยตองไมต่ํากวาเวลาการลดความเร็วจากความเร็วการสงไปจนถึงความเร็ว

สวนเสริม

สวิตชโซลินอยด

สวิตชดิจิตอล

สวิตชตรวจสอบความใกล

สวิตชโฟโตอิเล็กทริก

สวิตชหยุดสําหรับจุดท่ีใกลเคียงกัน

ส

●ดวยเหตุน เวลาทสวตชนเปดอยูตองไมตากวาเวลาการลดความเรวจากความเรวการสงไปจนถงความเรว
การเคล่ือนที่

ฟงกชันที่บังคับตัดการเช่ือมตอขดลวดที่ไมตองการใหเปด/ปดในระหวางการทํางานของ PLC

สวิตชอัตโนมัติที่จะตัดกระแสผิดปกติ เพ่ือปองกันไมใหสายไฟฟาและอุปกรณตางๆ ไหม

การเพ่ิมปริมาณงานในแตละระยะไปยังอุปกรณการผลิตตางๆ (การจัดสรรงานไปยังแตละกระบวนการ)

สัญญาณภายนอกที่ใชในการเปล่ียนการควบคุมความเร็ว-ตําแหนง กลาวคือ 
เปล่ียนจากการควบคุมความเร็วที่กําลังกระทําอยูมาเปนการควบคุมตําแหนง

สัญญาณอินพุทจากสวิทชจุดที่ใกลเคียงกับจุดอางอิงของเคร่ืองสําหรับการทํา OPR (กลับสูตําแหนงอางอิง)

สัญญาณอินพุทที่แจงใหผูใชทราบวา ลิมิตสวิตช (ที่มีหนาสัมผัสแบบ b – ปกติปด) 
ที่ติดตั้งไวที่ขอบเขตบนสุดของชวงที่มีการควบคุมตําแหนงนั้น ไดรับการกระตุนใหทํางานแลว 
การทํางานของการกําหนดตําแหนงจะหยุดเม่ือสัญญาณ FLS ทํางาน 

สัญญาณอินพุทที่แจงการดําเนินการของลิมิตสวิตช (กําหนดคาเปนหนาสัมผัสปกติปด 
โดยทั่วไปแลวอยูในสถานะปด) ที่ติดตั้งไวที่ขีดจํากัดลางสุดของชวงที่สามารถควบคุมตําแหนง
ถาสัญญาณ RLS อยูที่ OFF (ไมมีการผานไฟฟา) การทํางานกําหนดตําแหนงจะหยุดลง

สัญญาณพัลสกอนและหลังการอานสัญญาณที่ไมรวมผลกระทบจากสัญญาณรบกวนและการทําให ข อมูลตรงกัน

พัลสที่สรางข้ึน 1 ตัวเม่ือแกนตัวเขารหัสหมุน 1 รอบ

●สัญญาณในโมดูลตัวนับความเร็วสูง สัญญาณจะ ON 
เม่ือคาที่นับไดตรงกันกับคาที่ตั้งไวในโมดูลตัวนับความเร็วสูง

●สัญญาณ (INP) ที่สงออกเม่ือจํานวนของพัลสสะสมมีคาต่ํากวาคาที่กําหนดไวในชวงตําแหนงเขา 
และถือวาการดําเนินการกําหนดตําแหนงของวงจรขยายเซอรโวไดเสร็จสิ้นลงแลว
●ใชเปนตัวรายงานวา การกําหนดตําแหนงเสร็จสิ้น หรืออยูภายในระยะที่กําหนด

สวิตชออฟไลน

สะพานไฟ

สะสมงาน (Loading)

สัญญาณ CHANGE

สัญญาณ DOG

สัญญาณ FLS (forward limit signal - 
สัญญาณบอกขอบเขตดานหนา)

สัญญาณ RLS (reverse limit signal – 
สัญญาณบอกขอบเขตดานหลัง)

สัญญาณการเคล่ือนไหว

สัญญาณซีโรพอยท

สัญญาณตรงกัน

สัญญาณตําแหนงเขา
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

เปนแถวพัลสเพ่ือยืนยันในการควบคุมอัตโนมัติวา สามารถทํางานตามคําสั่งที่สั่งมาไดหรือไม

สัญญาณที่ชวงมาตรฐานในสัญญาณอินพุทเอาทพุทของเคร่ืองมือ เชน สัญญาณคาวัด หรือสัญญาณควบคุม
การปลอยกระแส 4mA แมไมเกินขอบเขตลางที่วัด 
สามารถตรวจหาการขัดของหรือสายขาดไดในเคร่ืองสงขอมูลหรือเคร่ืองแปลง

●สัญญาณรบกวนที่มักจะไดรับ เชน เม่ือใชสายดิน 1 เสนในการตออุปกรณรวมกันหลายตัว เปนตน
●เม่ือกระแสไฟฟาจากอุปกรณเคร่ืองหนึ่งไหลผานสายดินไปสูอุปกรณอีกเคร่ืองหนึ่งที่ใชสายดินรวมกัน 
สัญญาณรบกวนก็จะเขาไปแทรก
●เพ่ือที่จะรับผลกระทบจากสัญญาณรบกวนการเช่ือมตอใหนอยที่สุดเทาที่เปนไปได 
ขอแนะนําใหแยกสายดินที่ใชตอตัวเคร่ืองและสายดินที่ใชกับตัวควบคุมคําที่เก่ียวของ：
สัญญาณรบกวนโหมดทั่วไป

●เนื่องจากระหวางสองสายมีความจุไฟฟาสถิต (ความจุลอย) เม่ือใหแรงดันไฟฟาที่สายหนึ่ง 
อีกสายหนึ่งจะเกิดแรงดันไฟฟา
●เม่ือสายสองสายมีระยะทางหางกันนอย หรือมีความถ่ีสูงเชนสัญญาณรบกวน จะเกิดแรงดันไฟสูงข้ึนมาก
●สามารถปองกันไดโดยแยกสายหางออกจากกัน (อยางนอย 40 เทาของขนาดสาย) หรือทําชีลดปองกันสาย
●ตามปกติ ใชสายที่มีชีลดปองกัน และตอลงดินจากชีลดปองกัน

●สัญญาณรบกวนที่เกิดจากการเกิดแรงดันไฟฟาในสายไฟอ่ืนที่อยูใกลเคียงเม่ือกระแสไหลในสายไฟจนเกิด
สนามแมเหล็กผลของกระแสไฟฟาสูงมาก
●เม่ือสายไฟ 2 สายอยูใกลกัน หรือระยะทางขนานมีมาก หรือกระแสสูงหรือเปล่ียนแปลงมาก 
จะเกิดแรงดันไฟฟามาก จึงสงไปเปนสัญญาณรบกวนไดอีกดวย
●การปองกันคือ ประการแรกตองลดสัญญาณรบกวนในดานปฐมภูมิ เพ่ือตัดตนแหลงของสัญญาณรบกวน
●ตอไป พยายามใหสายอยูหางกัน อยาใหขนานกัน หรือใชสายคูเกลียวทางดานที่รับสัญญาณรบกวน เปนตน

สัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนระหวางสายสัญญาณกับสายดินหรือแผงควบคมุ ยกตัวอยางเชน มีสัญญาณและคล่ืนวิทยุ 
เปนตน ที่ถูกเหนี่ยวนําจากสายไฟอ่ืนๆ (การเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟา และการเหนี่ยวนําไฟฟาสถิต) การตอ
สายดินจึงเปนทางออกที่มีประสิทธิภาพ

สัญญาณรบกวนโหมดทั่วไป

สัญญาณพัลส ยอนกลับ

สัญญาณมาตรฐาน

สัญญาณรบกวนการเชื่อมตอ

สัญญาณรบกวนเหน่ียวนําไฟฟาสถิต

สัญญาณรบกวนเหน่ียวนําแมเหล็กไฟฟา

ส

●สัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนระหวางสายสัญญาณ 2 สาย
●ตัวอยางเชน แรงดันไฟฟาเกินที่เกิดข้ึนเม่ือปดโหลดเหนี่ยวนํา ปองกันไดดวยตัวกรองสัญญาณรบกวนของ PLC
 และตัวจํากัดสัญญาณรบกวนทางดานโหลด
●เม่ือสัญญาณรบกวนนี้ไหลผานสายไฟ จะเปนสิ่งรบกวนโหมดทั่วไปที่จะถูกเหนี่ยวนําไปยังสายไฟอ่ืน

●สัญญาณวิดีโอที่รวบรวมสัญญาณสําหรับการทําใหข อมูลตรงกัน สัญญาณความสวาง 
และสัญญาณสีเอาไวดวยกัน
●หนาจอจะแสดงตามเฉดสี แมวาสัญญาณนี้จะถูกปอนเขาสู CRT ในแบบขาวดําก็ตาม
●การเช่ือมตอใชสายแกนรวมเพียง 1 เสน ชวงความถ่ีของภาพจึงถูกจํากัดโดยคล่ืนพาหะของสี 
ทําใหไมสามารถสงวิดีโอที่ชัดเจนได

●สัญญาณที่เกิดข้ึนเม่ือเวลาดเวลลของการกําหนดตําแหนงสิ้นสุดลง
●ตัวจับเวลาที่มีการตั้งคาไวลวงหนาจะเริ่มทํางานที่จุดนี้
●จุดมุงหมายอยูที่การเร่ิมการทํางานอ่ืน (เชน การหนีบ) โดยใชสัญญาณนี้หลังจากการกําหนดตําแหนง

ในการควบคุมตําแหนง สัญญาณนี้คือสัญญาณอินพุทที่หยุดการทํางานจากภายนอกโดยตรง
เม่ือสัญญาณหยุดภายนอก (หนาสัมผัสปกติเปด) นั้น ON (มีการผานไฟฟา) การทํางานนี้ก็จะหยุดลง

●ช่ือนี้ไดมาจากลักษณะของสายที่ใช กลาวคือ สายที่ใชเปนสายแกนรวม (co-axial) ที่มีขนาดบางกวา (thin) 
และราคาถูกกวา (cheap) สายแกนรวมอีเธอรเน็ต เรียกอีกอยางวา Thinwire Ethernet (อีเธอรเน็ตสายบาง)
●ที่ 10 Mbps อัตราการสงจะเหมือนกับอีเธอรเน็ต
●อีเธอรเน็ตแบบถูกนี้ ไมจําเปนตองมีอุปกรณพิเศษเพ่ิมเติม และใชคอนเนคเตอรรูปตัว T 
สําหรับการเช่ือมตอข้ัวแทนที่จะใชทรานซีฟเวอร ความยาวสูงสุดที่ใชไดคือ 185 ม. 
และสามารถเช่ือมตอข้ัวไดถึง 30 จุด

●การบิดคว่ันสายไฟมีฉนวนสองเสนที่ยังไมมีชีลดปองกันเรียว ดัดไดงาย ราคาถูก
●นํามาใชเปนสายโทรศพัท

●สายไฟที่ดานนอกของสายคูเกลียวมีชีลดปองกันชีลดปองกันถูกตอลงดิน
●เพ่ือวัตถุประสงคของการปองกันสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําไฟฟาสถิตกับสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟา

สัญญาณรบกวนโหมดธรรมดา

สัญญาณวิดีโอคอมโพสิท

สัญญาณเสร็จสิ้นการกําหนดตําแหนง

สัญญาณหยุด (Stop signal)

สาย Cheapernet

สายเกลียว

สายเกลียวแบบมีชีลดป องกัน
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●สายที่หุมรอบสายไฟหนึ่งดวยฉนวน และมีชีลดปองกันขางนอก เพ่ือสงความถี่สูงใหมีประสิทธิผลยังใชกับ
เสาอากาศโทรทัศนอีกดวย
●เม่ือเทียบกับสายเคเบิลใยแกวนําแสง ระยะทางสงสัญญาณจะสั้นกวา
●มีราคาถูก
●มีมาตรฐานตาม JIS C 3501

สายไฟ 2 เสนที่มีฉนวนไฟฟาและคว่ันเขาดวยกัน 
ใชงานเพราะปองกันสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟาเปนสวนใหญ 
เม่ือผานกระแสไฟฟาไปกลับในสายไฟ 2 เสนนี้

สายที่รับสงขอมูลระหวาง CPU ฐานหลักกับโมดูลขยาย (ฐานขยาย) หรือโมดูลขยาย PLC (ฐานขยาย)

●สายที่ใชสงสัญญาณแสง
●เนื่องจาก PLC ทํางานดวยสัญญาณไฟฟา ดานสงสัญญาณจะปดเปดไฟฟาเพ่ือแปลงเปนสัญญาณแสง 
และสงผานสายเคเบิลใยแกวนําแสง
●ดานรับสัญญาณจะแปลงสัญญาณแสงเปนไฟฟาดังเดิม
●ตามปกติ ตองใชสายใยแกว 2 สายเพ่ือจะสงและรับ
●มีการสูญเสียสัญญาณนอยและทนตอสัญญาณรบกวน 
เม่ือเทียบกับสายแกนรวม จึงสามารถสงสัญญาณไดเปนระยะทางไกล แตคอนขางมีราคาแพง
●วัสดุทําจากแกวและพลาสติก มีคุณสมบัติดาน SI หรือ GI เปนตน

●เม่ือสงขอมูลดวยค าฐานสอง (0, 1) สามารถสงขอมูลในจํานวนบิทมากมายแบบขนานในเวลาเดียวกัน
●เม่ือสงขอมูล 8 บิทตองใชสาย 8 เสน
●อินเทอรเฟซเซนโทรนิกสของเคร่ืองพิมพและ GP-IB ใชการสงขอมูลแบบขนาน

ส วนประกอบที่ควบคุมอุปกรณอินพุทเอาทพุทหนึ่งชุดดวยชองทางแยกกัน 
โดยแบงชองทางหนึ่งออกเปนหลายชองทางดวยการแบงเวลา

หนวยความจําของโมดูลเครือข ายหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะเพ่ือบรรจุขอมูลที่รับสงกับหนวย CPU

ส วนประกอบมัลติเพล็กซ

หนวยความจําบัฟเฟอร

สายคู เกลียว

สายตอขยาย

สายใยแก วนําแสง

สายแกนรวม

สงขอมูลแบบขนาน, อินเทอรเฟซแบบขนาน

ส
|

ห

หนวยความจํารวมสําหรับ CPU เปนหนวยความจําที่จัดไวสําหรับโมดูล CPU แตละโมดูล 
และใชสําหรับการเขียนหรืออานขอมูลระหวางโมดูล CPU ของระบบที่มีหลาย CPU
หนวยความจํารวมสําหรับ CPU ประกอบดวยสี่พ้ืนที่ คือ
• พ้ืนที่สําหรับการทํางานของตัว CPU เอง
• พ้ืนที่ที่ถูกจํากัดไวใหระบบ
• พ้ืนที่รีเฟรชอัตโนมัติ
• พ้ืนที่สําหรับการตั้งคาของผูใช
• พ้ืนที่สําหรับการสงขอมูลความเร็วสูงระหวางหลาย CPU

●ในโมดูลกําหนดตําแหนง  จะมีคาเทากับปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส
●การหมุนเพลามอเตอร 1 รอบจะถูกแปลงเปนพัลสเพ่ือแสดงปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส
●ในสเต็ปมอเตอร จะมีคาเทากับปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลสที่ไดรับมา
●ในมอเตอรเซอรโว จะมีคาเทากับสัญญาณพัลสปอนกลับ 1 พัลส
●ใน MELSEC-AD71 จะอยูในชวงตั้งแต 0.1 ถึง 10.0 μm

หนวยพ้ืนฐาน หมายถึงปริมาณวัตถุตอหนึ่งหนวย ยกตัวอยางเชน เม่ือหนวยผลิตแหงหนึ่งผลิตสินคาได 
50,000 ช้ิน หากการใชพลังงานของอุปกรณนั้นเทากับ 10,000,000 กิโลแคลอรี 
หนึ่งหนวยพ้ืนฐานของพลังงานอยูที่ 10,000,000 กิโลแคลอรี/50,000 ช้ิน ＝ 200 กิโลแคลอรี/ช้ิน
เรียกการใชตัวเลขของหนวยพ้ืนฐานนี้ในการจัดการการผลิตเปนตนวา การจัดการหนวยพ้ืนฐาน

●หนาสัมผัสที่โดยปกติจะเปด (N.O.) และจะปดเม่ือไดรับการกระตุน
●การทํางานของหนาสัมผัสจะตรงกันขามกับหนาสัมผัสแบบ b

●หนาสัมผัสที่โดยปกติจะปด และจะเปดเม่ือไดรับการกระตุน
●การทํางานของหนาสัมผัสจะตรงกันขามกับหนาสัมผัสแบบ a
●เรียกอีกอยางหนึ่งวา หนาสัมผัส NC หรือหนาสัมผัสยอนกลับ (back contact)

หนาสัมผัสแบบ b

หนวยความจํารวมสําหรับ CPU

หนวยในการตรวจหาตําแหนง

หนาสัมผัสแบบ a

หนวยพ้ืนฐาน/การจัดการหนวยพ้ืนฐาน 
(Standard data/Standard data management)
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●มีความแตกตางกันเล็กนอยในกรณีของ MELSECNET กับกรณีของลิงคมัลติดรอป แตหมายถึงเวลาหนวง
ในการรับสงขอมูลระหวางสถานีมาสเตอรกับสถานีรอง
●ในกรณีของ MELSECNET เม่ือสถานีมาสเตอรสแกน 1 คร้ังก็สงไปยังสถานีรอง 1 คร้ัง 
สถานีรองจะทําการรับขอมูลและปลอยขอมูลออกมาทั้งหมดในคร้ังเดียว
●การหนวงที่แทจริงจะแตกตางไปตามเวลาสแกนระหวางสถานีมาสเตอรกับสถานีรอง เวลาสแกนลิงค 
และการประกอบของจํานวนของจุดลิงค
●ในลิงคมัลติดรอปนั้น สถานีมาสเตอรสงขอมูลแบบอนุกรมไปตามลําดับที่ตั้งคาสถานีรอง และทําเชนนี้ซ้ําแลว
ซ้ําอีกในกรณีนี้ การหนวงเวลาการส งผ านจะข้ึนอยูกับจํานวนของจุดลิงค

เปนหนวยความจําสําหรับจัดเก็บโปรแกรมและพารามิเตอรที่จําเปนสําหรับการคํานวณของหนวย CPU

●ขดลวดปฐมภูมิและขดลวดทุติยภูมิของหมอแปลงหลักจะมีฉนวน และถูกพันไวใหเปนอิสระตอกัน
●สัญญาณรบกวนจะไมถูกสงผานไดอยางงายดาย
●หมอแปลงที่มีชีลดปองกันเปนหมอแปลงที่มีชีลดปองกันระหวางดานปฐมภูมิกับดานทุติยภูมิ 
สัญญาณรบกวนจึงสงผานไดยากข้ึนอีก

ใน MELSEC หมายเลขที่กําหนดใหอินพุท X กับเอาทพุท Y เปนตัวเลขคาฐานสิบหกที่กําหนดจากโมดูล

หมายเลขสําหรับการสงผานช่ัวคราวไปยังสถานีใดๆ
ถามีการระบุกลุมสถานีเปาหมายของการสงผานช่ัวคราว 
ก็จะสามารถสงขอมูลไปยังสถานีที่มีหมายเลขกลุมเดียวกันได

หมายเลขเฉพาะที่อนุญาตใหแบงปนขอมูลแบบวนรอบรวมกันกับสถานีใดๆ
สามารถแบงปนขอมูลแบบวนรอบกับสถานีที่อยูรวมกลุมเดียวกันกับสถานีของตนเองเทานั้น

เปนหมายเลขควบคุมที่ไมซ้ํากันของเคร่ืองมือวัด 
ประกอบดวยสัญลักษณตัวแปรหรือสัญลักษณฟงกชัน เปนตนกําหนดไวในมาตรฐาน JIS Z8204

เปนวิธีคืนตําแหนงเร่ิมตนในการกําหนดตําแหนง ที่มีตัวหยุดที่ตําแหน งเร่ิมตนซึ่งแตะแลวอุปกรณจะหยุด

หมายเลขกลุม

หมายเลขกลุมรวม

หมายเลขแท็ก

หยุดโดยตัวหยุด

หน วงเวลาการสงผาน

หน วยความจําโปรแกรม

หมอแปลงหุมฉนวน

หมายเลข I/O

ห

ฟงกชันที่อินพุทคาวัด (PV) ไดในแบบจําลอง หากสัญญาณขาเขาผิดปกติ 
ฟงกชันที่เปล่ียนการตั้งคาอินพุทไดจากหนาจอ
・หากเปนแท็กวงรอบ
หรือหากไมไดสัญญาณอินพุทคา PV ที่แมนยําเพราะเซ็นเซอรตรวจพบบกพรอง เปนตน อยางไรก็ตาม 
ยังสงเอาทพุทออกไปภายนอก
(ใชเม่ือยายตามลําดับชุด)
・เม่ือเปนแท็กสถานะ
เม่ือไมไดสถานะอินพุทที่ถูกตองเพราะลิมิตสวิตชมีหนาสัมผัสบกพรอง เปนตน อยางไรก็ตาม 
ยังสงเอาทพุทออกไปภายนอก
(ใชเม่ือยายตามลําดับชุด)

●เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิทางไฟฟา
●เม่ือแตะโลหะที่แตกตางกัน 2 ชนิดเขาดวยกัน และใหความรอนจะเกิดแรงดันไฟฟาข้ึน 
ซึ่งแรงดันที่วัดไดจะแปลงกลับเปนอุณหภูมิ

เปนการเช่ือมตอขอมูลที่จําเปนในการเขาถึงขอมูลโดยใช ODBC
ใน Windows® มีการควบคุมโดยใชแหลงขอมูลกับขอมูลการเช่ือมตอ 
ในฟงกชันการเก่ียวเนื่องของขอมูลจะระบุช่ือขอมูล และเขาถึงฐานขอมูลผานทาง ODBC

●แหลงจายไฟแรงดันคงที่ของไฟฟากระแสตรง
●เม่ือจายจากแหลงจายไฟกระแสสลับ แหลงจายไฟนี้ก็จะสามารถสงออกไฟฟากระแสตรงที่มีแรงดันคงที่ได
●โมดูลแหลงจายไฟของ MELSEC ก็เปนแหลงจายไฟที่มีความเสถียร

●จุดตอเม่ือมีการเช่ือมตอขอมูล
●เทียบเทากับสถานีใน MELSECNET

โหมดนี้เปนโหมดที่จะสงรหัส M หลังจากที่การกําหนดตําแหนงเสร็จสมบูรณ (หลังจากหยุด) ตัวอยางเชน ใชโหมด
AFTER สั่งใหทําการหนีบ หรือสั่งเลือกขนาดของการเจาะ

หักลางอินพุท

โหมด AFTER (after mode)

หัววัดอุณหภูมิ

แหลงขอมูล

แหลงจายไฟท่ีมีความเสถียร

โหนด
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●Coded Mark Inversion (การเปล่ียนเคร่ืองหมายเขารหัส)
●ในระบบการปรับดวยวิธีนี้ ขอมูล 1 บิทจะถูกแบงเปน 2 บิท แลวสงตามกฎเกณฑตอไปนี้
●เม่ือบิทมีคาเปน 1: 2 บิทที่ไดจากการแบงจะแทนดวย 1, 1 หรือ 0, 0 โดยจะสง 1, 1 และ 0, 0 สลับกันไปเร่ือยๆ
●เม่ือบิทมีคาเปน 0: 2 บิทที่ไดจากการแบงจะแทนดวย 1, 0 (จะไมมีการสงเปน 0,1)
●โหมดนี้นํามาใชใน MELSECNET

●CSMA/CD (Carrier Sense Multiple Access/Collision Detection – การเขาถึงหลายทางแบบตรวจรูพาหะ/
ตรวจหาการชน)
●โหมดการควบคุมเครือขายแบบหนึ่ง
●ในโหมดนี้จะมีการตรวจดูเสนทางการสื่อสารสําหรับการสงขอมูล เพ่ือดูวาเสนทางวางหรือไม 
กอนที่อุปกรณปลายทางแตละตัวจะพยายามทําการสง
●ถาบังเอิญมีการสงขอมูลทั้งๆ ที่เสนทางการสื่อสารไมวาง ขอมูลจะชนกัน ดังนั้นจะตองลองสงอีกคร้ัง 
โดยสงหลังจากที่รอเปนเวลาตามที่ไดคํานวณไวดวยตัวเลขสุมที่ไดกําหนดลวงหนา
●เนื่องจากวิธีนี้เปนวิธีที่ไมมีความจําเปนตองใชอุปกรณพิเศษสําหรับการควบคุมเครือขาย 
ระบบนี้จึงสามารถจัดหาไดในราคาไมแพงนัก เมื่อเทียบกับระบบอ่ืน เรียกอีกอยางหนึ่งวา โหมดชวงชิง
●มีการนํามาใชบนอีเธอรเน็ต

โหมดโหมดหนึ่ง ซึ่งอุปกรณจะอยูในสถานะ ON (ทํางาน) 
และมีการเตรียมพรอมเพ่ือที่วาจะไดสามารถเริ่มทํางานไดตลอดเวลา

โหมดที่จะทํางานเม่ือเร่ิมตนการกําหนดตําแหนงเอาทพุทของรหัส M
เนื่องจากจะเปดพรอมๆ กับการสตารทเคร่ือง จึงสามารถนําแรงดันไฟฟามาประยุกตใชกับข้ัวเช่ือมไฟฟา 
หรือในการแสดงความเร็วในการกําหนดตําแหนงไดโหมด WITH
ดูที่หนาคําศัพท “โหมด AFTER”

สวิตชเปล่ียนโหมดการควบคุมดวยตัวเอง (MANUAL, MAN, M) อัตโนมัติ (AUTO, AUT, A) ตอเรียง 
(CASCADE, CAS, C) เปนตนตามปกติ การสลับจาก CAS ไปยัง MAN และสลับจาก MAN ไปยัง CAS 
จะผานทาง AUTO เม่ือสัญญาณเตือนหยุด ระบบจะเปล่ียนจาก CAS ไปยัง MAN 
โดยอัตโนมัติบางคร้ังเรียกวาโหมดการทํางาน

โหมด HOT STAND-BY

โหมด WITH (With mode)

โหมดการควบคุม

โหมด CMI

โหมด CSMA/CD

ห

●เม่ือสงขอมูล จะตองใหเวลาของดานสงขอมูลกับดานรับขอมูลตรงกัน เรียกวา การทําให ข อมูลตรงกัน
●โหมดการทําใหข อมูลตรงกันเปนวิธีการทําให ข อมูลตรงกันทีละตัวอักษรในตอนนี้ 
สงรหัสขอมูลโดยใสบิทเร่ิมตนที่หนาตัวอักษร และใสบิทหยุดไวตอนทายเพ่ือหยุดสง
●โหมดการทําใหข อมูลตรงกันจะใชทั้งการทําใหขอมูลตรงกันดวยบิท และการทําให ขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูล

●เม่ือสงขอมูล การสงขอมูลหลังจากดานที่สงแจงใหดานที่รับไดทราบเรียกวา การทําใหขอมูลตรงกัน
●ถาจังหวะเวลาไมตรงกัน และดานที่รับไดอานขอมูลในชวงกลาง จะไดขอมูลที่ความหมายไมชัดเจน
●โหมดการทําให ขอมูลตรงกันมีสองชนิด
1. โหมดการทําให ขอมูลตรงกันดวยการทําใหเวลาตรงกันในแตละบิท
2. โหมดการทําให ขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูลที่เวลาตรงกัน 
โดยรวบรวมบิทจํานวนมากใหเปนคลายกับภาชนะที่เรียกวาชุดขอมูล (บล็อค) การเช่ือมตอข อมูลของ 
MELSEC ใชโหมดการทําใหขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูล

วิธีการเขาถึงตามลําดับตัวเลขเปนวิธีการระบุดวยหมายเลขอุปกรณไฟลรีจิสเตอรตอเนื่องที่มีมากกวา 32k จุด
คุณสามารถใชไฟลรีจิสเตอรหลายบล็อคเปนไฟลรีจิสเตอรแบบตอเนื่อง
ใชช่ืออุปกรณ "ZR"

●โหมดของการควบคุมเซอรโวอยางหนึ่งในการกําหนดตําแหนง
●นอกจากนี้ โหมดการควบคุมเซอรโวยังมีโหมดการควบคุมความเร็วที่ทําการควบคุมความเร็ว 
และโหมดการควบคุมแรงบิดที่ทําการควบคุมแรงบิด (ควบคุมกระแสไฟฟา)

●เปนโหมดเอาทพุทที่มีลักษณะการมีข้ัวตรงกันขามแบบย อนกลับเม่ือสงสัญญาณเอาท พุทอยางหนึ่ง
●สามารถสงสญัญาณความเร็วสูง ทนตอสัญญาณรบกวนและมีจุดเดนอ่ืนๆ จึงใชสงสัญญาณความเร็วสูง เชน 
อินพุท/เอาทพุทแบบแถวพัลส
●โดยทั่วไปจะเรียกดานสงสัญญาณวาไดรเวอร และดานรับสัญญาณวารีซีฟเวอร โดยใช IC เฉพาะหนาที่

●เปนวิธีหนึ่งในการประมวลผลอินพุทและเอาทพุทของ PLC ตรงกันขามกับโหมดรีเฟรช
●เขาใจโหมดโดยตรงไดงาย เพราะประมวลผลโดยเอาการเปด/ปดอินพุท X กับเอาทพุท Y มาใชทันที
●อาจเรียกวา วิธีการอินพุทเอาทพุทตอเนื่องโดยประมาณก็ได

โหมดการทําให ข อมูลตรงกัน

โหมดการทําใหข อมูลตรงกัน

โหมดเขาถึงหมายเลขตามลําดับ

โหมดควบคุมตําแหนง

โหมดความแตกตาง

โหมดโดยตรง
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ใชโหมดที่ดําเนินการควบคุมแบบตอเรียง โดยการควบคุมคาเอาทพุท (MV) ของวงรอบหลักเปนคาที่ตั้งไว (SV) 
ของวงรอบข้ันที่ 2 นอกจากนี้ การทําคาที่ตั้งไว (SV) ใหเปนคาตามคําสั่งขางตนก็ใชโหมดนี้เชนกัน ตัวอยางเชน
 การดําเนินงานและการเช่ือมตอกับวงรอบอ่ืนๆ หรืออุปกรณการตั้งคาโปรแกรมแบบบูรณาการ

เปนโหมดที่เปล่ียนการตั้งคาปริมาณควบคุม (MV) ดวยพนักงานเองในการควบคุมอัตโนมัติ เชน การควบคุม PID

●เปนวิธีการสื่อสารที่ไมจําเปนตองเตรียมการใดๆ เปนพิเศษเพ่ือรับสงขอมูล
●โหมดการสงและรับขอมูลที่ครบถวน

โหมดการควบคุมเซอรโวแบบหนึ่งในการกําหนดตําแหนงโหมดการควบคุมแรงบิดดวยกระแสไฟฟา

วิธีการที่จะรักษาความเสถียรของแรงดันไฟฟาที่ใชไวใกลโหลดเซลล
การเปล่ียนแปลงของแรงดันไฟฟาที่ใชเกิดจากการเปล่ียนแปลงคาความตานทานของสายเนื่องจากการ
เปล่ียนแปลงอุณหภูมิ
แรงดันไฟฟาที่ใชมีความเสถียรเม่ือติดตั้งตัววัดระยะไกล 2 ตัวทางดานแรงดันไฟฟาที่ใช

วิธีการที่ทําใหคาเปล่ียนแปรของแรงดันไฟฟาอางอิงกับสัญญาณอินพุทของโหลดเซลลของตัวแปลง A/D 
แปรผันตอกัน
สามารถจํากัดใหมีขอบเขตความผิดพลาดนอยที่สุดเม่ือใหแรงดันอางอิงของตัวแปลง A/D กับแรงดันของ
โหลดเซลลอยูที่แหลงจายไฟเดียวกัน

โหมดที่ถูกควบคุมโดยคาที่ตั้งไว (SV) ที่กําหนดบนหนาจอ HMI

มีสองชนิดที่แตกตางกันตามคําสั่งหมุนปกติและหมุนกลับทิศเม่ือใหคําสั่งในโมดูลเซอรโวเพ่ือการกําหนดตําแหนง 
แตกตางไปตามผูผลิต

●โหลดเฉพาะตัวตานทานเทานั้น เชน หลอดไสในกระแสสลับคือมีเพาเวอรแฟกเตอรเทากับ 1 
ในกระแสตรงมีคาคงที่กับ 0 แตหลอดไสมีกระแสรัชในตอนที่จุดหลอด
●การแสดงพิกัดแรงดันและกระแสของโมดูลเอาทพุทมักใชตามมาตรฐานของโหลดความตานทาน

โหมดวัดจากระยะไกล

โหมดวัดอัตราสวน

โหมดอัตโนมัติ (การควบคุมกระบวนการ)

โหมดเอาท พุทพัลส

โหลดความตานทาน

โหมดไรลําดับ

โหมดตอเรียง (การควบคุมกระบวนการ)

โหมดธรรมดา

โหมดวงรอบกระแส

ห
|

อ

●เนื่องจากโหลดเหนี่ยวนําหรือโหลดคอนเดนเซอรจะเกิดกระแสรัชเม่ือเปดการทํางานจึงตองลดอัตราพิกัด

เซ็นเซอรที่แปลงโหลด (แรง มวล แรงบิด เปนตน) ไปเปนสัญญาณไฟฟา
นอกจากนี้ยังเรียกวาอุปกรณแปลงโหลดอีกดวย
ในสภาพที่มีกระแสในดานอินพุท เม่ือมีโหลดและเกิดความเครียด 
ก็เปล่ียนเปนสัญญาณไฟฟาแลวสงออกเปนเอาทพุท

●รูปแบบอินพุท/เอาทพุทสําหรับ DC ที่ใชทรานซิสเตอร
●ที่แหลงอินพุท ไฟฟาจะไหลเขามาในโมดูลขาเข าเม่ืออินพุทเปดอยู
●เนื่องจากดานบวกเปนสายทั่วไป เม่ือข้ัวตออินพุทชํารุด 
แมตอวงจรลงดินก็เปดไมไดนอกจากนี้ยังเรียกเปนอินพุทแรงดันไฟฟา มักจะพบในยุโรป
●แหลงอินพุทมีการเช่ือมตอกับแหลงเอาทพุทหรือหน าสัมผัสที่มีความเช่ือถือไดสูง

เม่ือหาอนุพันธของการคลาดเคล่ือน 
หากขยายส วนประกอบของสัญญาณรบกวนความถ่ีสูงเพ่ือใหระบบการควบคุมขาดความเสถียร 
หรือความกวางของเวลาแคบที่ปริมาณควบคุม (ถาการคลาดเคล่ือนเปล่ียนแปลงเปนสเต็ป 
จะไดเอาทพุทช่ัวขณะเปนรูปคล่ืน) จะมีผลกระทบในทางลบ เชน 
ไมไดพลังงานประสิทธิผลเพ่ือใหปลายนั้นทํางาน เปนตน ดังนั้น จึงใชอนุพันธไมสมบูรณที่มีตัวกรองหนวงข้ันที่ 1 
ที่อินพุทของพจนอนุพันธในการทํางานแบบ D
การทํางานแบบอนุพันธของ QnPHCPU หรือ QnPRHCPU เปนอนุพันธไมสมบูรณ

●คาที่เปล่ียนแปลงอยางตอเนื่องตัวอยางเชน เวลา อุณหภูมิ ความดัน แรงดันไฟฟา กระแสไฟฟา ปริมาณการไหล 
เปนตน ใชเรียกคาที่มีความสลับซับซอนในการจัดการแบบตัวเลข (คาดิจิตอล)
●เนื่องจาก CPU ของ PLC ไมสามารถจัดการกับคาอะนาล็อกไดโดยตรง 
จึงตองมีการคํานวณเพ่ือแปลงเปนคาดิจิตอลเรียกกระบวนการนี้วา การแปลงคาอะนาล็อก/ดิจิตอล

โหลดเซลล

โหลดตนทางขอมูล, ประเภทตนทางขอมูล

อนุพันธไมสมบูรณ

อะนาล็อก
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●อัตราพัลส
●ตัวคูณที่ทําใหสัญญาณพัลสปอนกลับในการหมุน 1 รอบของเพลามอเตอรในการกําหนดตําแหนงเพ่ิมมากข้ึนเปน
 2 เทา 3 เทา หรือลดลงเปน 1/2 เทาหรือ 1/3 เทา
●เปนอัตราสวนระหวางสัญญาณพัลสที่ปอนกับสัญญาณพัลสปอนกลับ
●ยกตัวอยางเชน ถาตั้งคาอัตรา P ใหเทากับ 2 เม่ือใช 2400 พัลสในการหมุน 1 รอบ 
คาที่ไดก็จะไดคาเทียบเทากับ 1200 พัลสและเม่ือเพลาหมุน 0.15° องศา ที่ 2400 พัลส คานี้จะกลายเปน 
0.3° องศา ที่ 1200 พัลส
●ยิ่งทําใหอัตรา P เพ่ิมข้ึน ความถูกตองของการกําหนดตําแหนงก็จะยิ่งลดลง

ตัวคูณที่ทําใหสัญญาณพัลสปอนกลับในการหมุน 1 รอบของเพลามอเตอรเพ่ิมมากข้ึนเปน 2 เทา 3 เทา 
หรือลดลงเปน 1/2 เทาหรือ 1/3 เทา
เปนอัตราสวนระหวางสัญญาณพัลสที่ปอนกับสัญญาณพัลสปอนกลับยกตัวอยางเชน ถาตั้งคาอัตรา P ใหเทากับ 2 
เม่ือใช 2400 พัลสในการหมุน 1 รอบ คาที่ไดก็จะเทียบเทากับ 1200 พัลสและเม่ือเพลาหมุน 0.15° องศา ที่ 2400 
พัลส คานี้จะกลายเปน 0.3° องศา ที่ 1200 พัลสยิ่งทําใหอัตรา P เพ่ิมข้ึน ความถูกตองของการกําหนดตําแหนง
ก็จะยิ่งลดลง

●อัตราสวนระหวางความถี่ของพัลสคําสั่งตอพัลสที่ตกคางของการแกไขความคลาดเคล่ือนในการกําหนดตําแหนง
●เม่ือปรับปรุงความแมนยําในการหยุด คาที่ไดรับจะเพ่ิมข้ึน แตถาเพ่ิมสูงเกินไปก็จะกลายเปนคาสูงกวาเปาหมาย 
(ปรับมากเกินไป) จนกลายเปนสิ่งที่ไมเสถียร
●แตถาลดลงมากเกินไป การหยุดก็จะเปนไปดวยความราบร่ืนแตความผิดพลาดในการหยุดจะเพ่ิมข้ึน

หมายถึงอัตราของความตองการในเวลาที่กําหนด 
เม่ือสามารถใชงานอุปกรณไดอยางเต็มประสิทธิภาพเพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตที่จําเปน 
(เพ่ือนําไปสูการขาย) ตอกระบวนการถัดไป

●อัตราสวนการลดความเร็วลงโดยการใชเฟอง เชน อุปกรณกําหนดตําแหนง
●เปนตัวเลขที่มากกวา 1

อัตราการหมุนเวียน (มูลคาที่เบิกของจากสต็อก ÷ มูลคาที่เก็บไว) จะคํานวณแยกตามประเภทสินคา 
ใชเพ่ือตัดสินความไดเปรียบเสียเปรียบของสินคาแตละประเภทยิ่งอัตราการหมนเวียนสง

อัตราการทํางาน (Rate of Operation)

อัตราการลดความเร็ว

อัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง

อัตรา P

อัตรา P (Pulse Rate - อัตราพัลส)

อัตราการควบคุมตําแหนง

อ

ใชเพอตดสนความไดเปรยบเสยเปรยบของสนคาแตละประเภทยงอตราการหมุนเวยนสูง 
การเขาและการเบิกของจากสต็อกก็ยิ่งมีความรวดเร็ว ซึ่งแสดงใหเห็นวาสินคาขายดี

อัตราการเพ่ิมข้ึนของเอาทพุทจากมอเตอรเซอรโวถาความจุของมอเตอรเทากัน เม่ืออัตราพลังงานสูงกวา 
อัตราการติดตามการเรงความเร็วและการลดความเร็วจะดีกวา

●อุปกรณถูกออกแบบมาภายใตสมมติฐานที่วา กระแสสลับควรเปนคล่ืนไซน
●แสดงถึงอัตราการเพ้ียนเนื่องจากสาเหตุตางๆ

●อัตราสวนของโมเมนตความเฉื่อยของมอเตอรเซอรโวเองกับโมเมนต ความเฉื่อยของโหลด
●อัตราส วนความเฉื่อยของโหลดที่แนะนําจะตางไปตามรุนของมอเตอร เซอรโว

อัตราสวนของกระแสโหลดที่เหมาะสมตอเนื่อง ตอกระแสไฟฟาที่กําหนด

อุปกรณสงขอมูลที่แจงความผิดปกตติอผูรับผิดชอบ เม่ือมีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึนในสายการผลิต

โดยทั่วไปแลว หมายถึงการสงขอมูลไปยังเซิรฟเวอรของโฮสตคอมพิวเตอร เปนตน แตถาพูดถึง PLC จะหมายถึง
การอานโปรแกรมจาก PLC โดยใชอุปกรณตอพวงหรือคอมพิวเตอร
ความหมายตรงกันขามกับดาวนโหลด

ข้ันตอนการประมวลผลโดยใชคอมพิวเตอรเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคเฉพาะบางอยาง 
อัลกอริทึมที่สรางโดยภาษาที่ใชเขียนโปรแกรมจะเรียกวา "โปรแกรม"

●RS-232C เปนมาตรฐานที่กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศสหรัฐอเมริกา (EIA) ไดกําหนดข้ึน
●ทําการกําหนดขนาดของขา 25 ขาของคอนเนคเตอร ช่ือ และระยะเวลาของสัญญาณ เปนตน
●นอกจากนี้ ยงัมี JIS X 5101 
เปนมาตรฐานเม่ือสื่อสารขอมูลฐานสองโดยการเช่ือมตอระหวางอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
●RS-232C สามารถสื่อสารในรูปแบบ 1:1 ยกตัวอยางเชน ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC
●สายเคเบิลที่ตอเช่ือมระหวางอุปกรณจะตองยาวไมเกิน 15 ม. เนื่องจากความไวตอสัญญาณรบกวน
●ความเร็วสูงสุดในการสื่อสารอยูที่ 20 Kbps ซึ่งถือวาชา
●เนื่องจากบางคร้ังก็เรียกอินเตอรเฟซไดอีกอยางหนึ่งวาพอรท จึงอาจจะถูกเรียกรวมกับพอรทแบบซีเรียลทั่วไป

อันดง (Andon)

อัพโหลด

อัลกอริทึม (Algorithm)

อินเตอรเฟซ RS-232C

อัตราพลังงาน

อัตราเพ้ียน

อัตราส วนความเฉ่ือยของโหลด

อัตราโหลดท่ีเหมาะสม
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●เปนมาตรฐานที่กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศสหรัฐอเมริกา (EIA) กําหนดข้ึน
●มีสวนที่เหมือนกับ RS-232C อยูดวย แตสามารถสื่อสารไดแบบ 1:n (n=1 ถึง 32) 
ความยาวโดยรวมของสายเคเบิลไมเกิน 500 ม.
●ดวยการใชสัญญาณความตาง จึงมีความตานทานตอสัญญาณรบกวนดีกวา และมีชวงแรงดันไฟฟา (± 2 ถึง 5V)
 ต่ํากวา RS232C
●ความเร็วในการสื่อสารสูงสุด 29 Kbps
●เนื่องจากสามารถติดตอสื่อสารไดกับสถานีหลายสถานี จึงมีช่ือเรียกอีกอยางวา มัลติดรอป (Multidrop)
●RS422 ถูกนํามาใชในผลิตภัณฑทางอุตสาหกรรมที่ตองการความเช่ือถือได 
ใหความเร็วในการสื่อสารสูงและระยะทางสื่อสารไกล

●เง่ือนไขที่ปดก้ันไมใหมีการยายไปทํางานข้ันตอไปกอนที่งานที่กําลังทําอยูในปจจุบันจะสิ้นสุดลง
●ใชเพ่ือปองกันไมใหอุปกรณเกิดความเสียหายหรือสูญเสียการควบคุม

●โหมดการสงขอมูลที่พัฒนาโดยบริษัทเซ็นโทรนิกสในสหรัฐอเมริกา
●โหมดการสงแบบขนาน 8 สาย + หลายสาย ใชสงขอมูลในทิศทางเดียว เชน สงไปยังเคร่ืองพิมพ
●สัญญาณรบกวนนอย เหมาะสําหรับเสนทางสั้น

●อีเธอรเน็ต
●โปรโตคอลมาตรฐานสําหรับการสื่อสารบนเครือขายที่ใชบนเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคลและเวิรคสเตชัน
●ไดรับการกําหนดใหเปนมาตรฐาน IEEE802.3
●การควบคุมในช้ัน Data Link จะใชโปรโตคอล CSMA/CD ความเร็วในการถายโอนขอมูลคือ 10 Mbps ถึง 
1 Gbps
●ตามมาตรฐานสายเคเบิล 10BASE5 อีเธอรเน็ตใชสายแกนรวมแบบหนาสําหรับการเดินสายในโทโพโลจี
แบบบัส 10BASE2 ใชสายแกนรวมแบบบางสําหรับการเดินสายในโทโพโลจีแบบหวงโซเดซี่ และ 
10BASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T ใชสายคูตีเกลียวสําหรับการเดินสายในโทโพโลจีแบบดาว 

สามารถทําใหเวลามาถึงในหลายวงรอบมีความพรอมกัน 
ควบคุมอุณหภูมิไดอยางสมํ่าเสมอโดยไมไหมบางสวนหรือขยายตัวบางสวนเนื่องจากความรอน
นอกจากนี้ ยังมีผลตอการประหยัดพลังงาน นําไปสูการประหยัดคาใชจาย

อินเตอรล็อค

อินเทอร เฟซเซ็นโทรนิกส

อีเธอรเน็ต

อุณหภูมิเพ่ิมพรอมกัน

อินเตอรเฟซ RS-422

อ

ฟงกชันเพ่ือปองกันการรอนจัด โดยคํานวณคุณสมบัติทางความรอนของมอเตอรจากกระแสของมอเตอรกับความถ่ี
ที่เดินเคร่ืองในอินเวอรเตอรหรือวงจรขยายเซอรโว

ในการแกไขอุณหภูมิและความดันของปริมาณไหลนั้น 
ถาวัดปริมาณไหลดวยอุณหภูมิที่แตกตางจากขอมูลจําเพาะในการออกแบบ 
มีความจําเปนที่จะตองแกไขใหเปนอัตราการไหลตามอุณหภูมิตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ
อุณหภูมิออกแบบในกรณีนี้คือ อุณหภูมิตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ

●อุปกรณควบคุมคา (Numerical Control unit)
●อุปกรณควบคุมโดยกลไกเซอรโวและขอมูลที่เปนตัวเลข เชน ในการทํางานของเครื่องจักรและหุนยนต

●อุปกรณสําหรับการแปลงขอมูลดิจิตอลเปนเสียงใชเม่ือใชอุปกรณโทรศัพทในการสงขอมูล
●สามารถสื่อสารโปรแกรมและขอมูลโดยใชคูสายโทรศัพท
●สามารถใชหูฟงของโทรศัพทไดโดยการแปลงความถ่ีคล่ืนเสียงของสัญญาณ 0 (ปด) และ 1 (เปด) 
ซึ่งเปนเลขฐาน 2 ของสัญญาณดิจิตอล จาก 1,000 ถึง 3,000 เฮิรตซ
●ดานรับสัญญาณมีฟงกชันในการแปลงสัญญาณเสียงใหกลับไปที่สัญญาณเริ่มตน 0, 1
●สามารถสงโดยใชโมเด็มไดงาย

อุปกรณการเขาถึงโดยตรงจากโมดูล CPU ไปยังหนวยความจําบัฟเฟอรของโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ 
ที่ตดิตั้งบนโมดูลฐานหลักและโมดูลตอขยาย
เชน：U0\G20480 (ในกรณีที่เขาถึงแอดเดรสหนวยความจําบัฟเฟอร 20480 (5000h) ของชองเสียบ I/O 
หมายเลข 0

●อุปกรณไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสสลับที่แรงดันไฟฟาคงที่
●ในกรณีของ PLC ไฟฟากระแสสลับควรมีความเพ้ียนของแรงดันพิกัดและความเพ้ียนของรูปคล่ืนต่ํา
●ถาเปนไฟฟากระแสตรง ควรใชแหล งพลังงานที่มีความเสถียรและอัตราการกระเพ่ือมต่ํา

อุปกรณเฉพาะสําหรับรีเลยลิงค B, รีจิสเตอรของลิงค W, ลิงค X และลิงค Y ในการเช่ือมตอขอมูล

อุณหภูมิไฟฟา

อุปกรณควบคุมคา

อุปกรณตอเช่ือมสัญญาณเสียง

อุปกรณโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

อุปกรณแรงดันคงที่

อุปกรณ ใชลิงค

อุณหภูมิออกแบบ

49



คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●อุปกรณแยกสัญญาณที่ถูกนํามาใชในการทํางานรวมกับโมดูลลิงคมัลติดรอป
●เม่ือเปดพ้ืนที่หนวยความจําในโมดูลลิงคมัลติดรอป 
บิทที่สัมพันธของอุปกรณ โอนถ ายแบบซีเรียลหลายรูปแบบที่รับสัญญาณจะเปดข้ึน
●จึงทําใหโซลินอยดวาลวเปด
●เรียกวา การโอนถายแบบซีเรียลเพราะสงขอมูลทีละบิทมีคุณสมบัติที่สงขอมูลจํานวนมากดวยสายคูเกลียว

เอกสารและขอมูลที่ถูกสรางข้ึนโดยใชภาษาที่สรางจาก XML เรียกวาเอกสาร XML 
เปนเพียงกลุมขอมูลเหมือนกับแถวตัวเลข แมจะเปนสิ่งที่เหมือนจะมองไมเห็นวาเปนเอกสารดวยซ้ํา 
ก็เรียกวาเปนเอกสาร XML เชนเดียวกัน

●เคร่ืองตรวจจับที่สามารถสงขอมูลเก่ียวกับมุมในการหมุนของมอเตอร 1 รอบออกไปภายนอก 
ซึ่งโดยทั่วไปแลวจะอาน 360 องศาไดที่ 8192 ถึง 262144 บิท
●เทียบกับเอนโคดเดอรแบบ Incremental เม่ือไฟฟาดับเราจะไมทราบตําแหนงของแกน 
ในขณะที่เอนโคดเดอรแบบ Absolute นั้น แมในกรณีไฟดับ ตําแหนงของแกนก็จะไมหายไป

เอาทพุทโดยตรงคือการที่สามารถสงออกเอาทพุท Y ออกไปนอก PLC โดยตรง เม่ือเวลาที่โปรแกรมสั่งงาน

●เอาทพุทไรหน าสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสสลับ
●วิธีการเอาทพุทที่ใชไตรแอกแทนหนาสัมผัสเพ่ือเปนเอาทพุทของ PLC
●อายุการใชงานที่ยาวนาน

เอาท พุทไรหนาสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสตรงเวลาเปด/ปดที่เปนไปอยางรวดเร็ว

รูปแบบของเอาทพุทของ PLC ที่มีรีเลยขนาดเล็กอยูภายใน และเช่ือมตอหนาสัมผัสขับเคล่ือน 1 ตัวออกไปภายนอก

●ที่อยูในหนวยความจํา หนวยความจําจะมีที่อยูเรียกวาแอดเดรส การเขียนและอานขอมูลจะระบุที่อยูเหลานั้น
●ในการกําหนดตําแหนง แอดเดรสคือตัวเลขเพ่ือแสดงตําแหนงของเปาหมาย ใชหนวยเปน มม. นิ้ว องศา 
หรือจํานวนพัลส

ี่  ี  ั้ ป ใ  ิ  ี   ไป ั โ ื  ื่

เอาทพุททรานซิสเตอร

เอาทพุทหนาสัมผัส

อุปกรณโอนถายแบบซีเรียลหลายรูปแบบ

แอดเดรส

โอนถายขอมลลิงค

เอกสาร XML (XML Document)

เอ็นโคดเดอรชนิด Absolute

เอาทพุทโดยตรง

เอาทพุทไตรแอก

อ
|

ฮ

ทีหน วยรีเลยนัน อุปกรณใชลิงคของสถานีมาสเตอรถูกสงไปยังโมดูลเครือขายอืน

มีคุณสมบัติที่เอาท พุทข้ึนกับประวัติของทิศทางของคาอินพุท

เม่ือมีการสื่อสารขอมูลในการเช่ือมตอขอมูล 
กอนอ่ืนจะมีการแลกเปล่ียนสัญญาณระหวางดานที่ขอสงกับดานที่ตอบรับ เพ่ือตรวจดูวาสงสัญญาณไดหรือไม 
หากทําไดจึงจะสงขอมูล หากไมสามารถทําไดก็จะไมสงขอมูล

โอนถายขอมูลลงค

แฮนดเชค

ฮิสเตอร ริซิส
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HEAD OFFICE: TOKYO BUILDING, 2-7-3, MARUNOUCHI, CHIYODA-KU, TOKYO 100-8310, JAPAN

Contact below for information or inquiries.

MITSUBISHI ELECTRIC AUTOMATION (THAILAND) CO.,LTD.
Bang-Chan Industrial Estate No.111 Soi Serithai 54,
T.Kannayao, A.Kannayao, Bangkok 10230, Thailand
Tel: 66-2517-1326

FAグローバルソリューション技術部
FA Global Solution Technical Department
Tel: 81-3-3218-6422

アジア事業推進部
Asian Business Development Department
Tel: 81-3-3218-6600

ประมวลคำอธิบายศัพทโรงงานอัตโนมัติ
(FA用語解説集)
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