
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

เรามีคำมากกวา 740 คำที่เกี่ยวกับ โรงงานอัตโนมัติ

ขอควรระวัง

ประโยคหรือคำแปลของศัพทอาจแตกตางไปตามโครงสรางประโยคหรือสถานการณ
กรุณาใชอยางระมัดระวัง 
โดยถือวาประโยคหรือคำในประมวลศัพทนี้เปนเพียงเอกสารอางอิง

ประมวลคำอธิบายศัพทโรงงานอัตโนมัติ



คําศัพท คําอธิบาย
แสดงสิทธิ์หรือรหัสที่จําเปนตอการเขาใชโมดูล MES อินเตอรเฟซหรือคอมพิวเตอรสําหรับเซิรฟเวอร MES

หนวยในการประมวลผล 1 งานของโมดูลอินเตอรเฟซ MES ประกอบดวย "การทําการสื่อสาร" 
สําหรับการสื่อสารกับฐานขอมูลและ "การทําการคํานวณ" สําหรับคํานวณคาขององคประกอบของแท็ก
"การทําการสื่อสาร" เปนหนวยการประมวลผลที่สงคําสั่ง SQL ขอความหนึ่ง (เลือก ปรับปรุง แทรก เลือกหลายตัว 
ลบ)
สวน "การทําการคํานวณ" นั้นเปนหนวยการประมวลผลที่ดําเนินการคํานวณแบบทวินามไดมากสุดถึง 20 หนวย

เทคโนโลยีการสื่อสารขอมูลความเร็วสูงที่ใชบนสายโทรศัพทที่เปนสายทองแดง

●รีเลยภายในที่มีประโยชนตอการใชโปรแกรมในการตรวจสอบความผิดปกติและความลมเหลว
●หมายเลขความลมเหลวใน MELSEC แสดงโดยรีเลย F
●จุดที่แตกตางจากรีเลยอ่ืนๆ คือ เม่ือรีเลย F อยูในสถานะ ON หมายเลขนี้จะถูกเก็บไวในรีจิสเตอรพิเศษ 
นอกจากนี้ การรีเซ็ตจะดําเนินการตามคําสั่งรีเซ็ต RST

ผูประกอบการคาที่ใหบริการแอพพลิเคชันบนอินเทอรเน็ตสําหรับใชโดยลูกขาย

●BASIC (Beginner's All-purpose Symbolic Instruction Code – 
รหัสคําสั่งเชิงสัญลักษณอเนกประสงคสําหรับผูเร่ิมตน) 
●ภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สรางข้ึนในสหรัฐอเมริกา
●มีคุณสมบัติเดนคือ เขาใจงาย ซึ่งเห็นไดจากมีการใชงานอยางกวางขวางบนคอมพิวเตอร 
และทําใหสามารถแทรกแซงการปฏิบัติการของเคร่ืองคอมพิวเตอรได
●ดวยเหตุผลเพียงเทานี้ ก็ทําใหภาษานี้ขยายตัวอยางมาก และมีหลายแบบ (〇-BASIC เปนภาษาถิ่น)

หมายถึง รายการช้ินสวน รายการสวนประกอบของช้ินสวน หรือรายการสวนขยายของช้ินสวน BOM 
ชวยในการจัดการช้ินสวนทั้งหมด (ซึ่งจะเขาใจงายข้ึนถารวมถึงผลิตภัณฑดวย) 
ที่ใชภายในบริษัทใหอยูในฐานขอมูลเดียว และไมไดอยูในขอบเขตของระบบการจัดการการผลิต

BASIC

BOM (Bill Of Materials - บัญชีรายการวัสดุ)

Account (บัญชี)

ADSL (Asymmetric Digital sub Scriber Line -
 สายผูเชาดิจิตอลแบบ อสมมาตร)

Action (การทํางาน)

Annunciator (ปายแจงเลขหมาย)

ASP (Application Service Provider - 
ผูใหบริการแอพพลิเคชัน)

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
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(FA用語解説集)

การตั้งคาเปาหมาย (ยอดขาย การไดกําไร เปนตน) ที่เก่ียวของกับกิจกรรมขององคกร 
รวมทั้งการวิเคราะหและการทําใหมีประสิทธิภาพที่สุดทั้งในดานเนื้อหาทางธุรกิจ แผนผังทางธุรกิจ 
และโครงสรางขององคกร เพ่ือใหบรรลุเปาหมายเหลานั้น

หนวยของอัตราการถายโอนขอมูลบนสายสื่อสาร เปนตน 1 bps คือ 1 บิทตอวินาที หมายถึง 
สามารถถายโอนขอมูลได 1 บิทในเวลา 1 วินาที

หมายถึงวิธีการผลิตช้ินงานตามคําสั่งซื้อที่ไดรับระบบของการประกอบ การผลิต 
และการขายที่ข้ึนกับการสั่งซื้อจากลูกคา ระบบของการผลิตและการขายคอมพิวเตอรสวนบุคคล
"การผลิตตามคําสั่งซื้อ (Built To Order)" นั้นหมายถึง "การผลิต (Built - การสราง) หลังจากไดรับคําสั่งซื้อ 
(Order)"

●CAD (Computer Aided Design – คอมพิวเตอรชวยออกแบบ) 
เปนระบบที่ชวยในการออกแบบโดยใชคอมพิวเตอร
●CAM (Computer Aided Manufacturing – คอมพิวเตอรชวยการผลิต) 
เปนระบบชวยในการผลิตโดยใชคอมพิวเตอร และอาจมองวาเปนสวนขยายของ CAD ก็ได กลาวคือ ในระบบ 
CAM ขอมูลรูปรางที่สรางบนระบบ CAD จะใชเปนขอมูลเขาและขอมูลเตรียมการผลิตโดยรวม อยางเชน 
การสรางโปรแกรมบนคอมพิวเตอรสําหรับ CNC เพ่ืองานกัด (Machining)
●คอมพิวเตอรที่ใชในระบบ CAM 
มีตั้งแตเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคลธรรมดาไปจนถึงเวิรคสเตชันสําหรับงานวิศวกรรม
●ขอมูลใน CAD: นอกจากภาพเขียนแบบการผลิต รายการช้ินสวนตางๆ การประเมินราคา 
และภาพเขียนแบบที่ไดรับการอนุมัติ เปนตน แลวยังสามารถสรางโปรแกรมควบคุมลําดับการทํางานไดอีกดวย
●ขอมูลใน CAM: นอกจากขอมูลใน CAD แลวยังมีการทําใบสั่งซื้อช้ินสวน กําหนดการของกระบวนการผลิต 
ใบสั่งงาน ขอมูลจําเพาะสําหรับการทดสอบ แบบฟอรมการจัดซื้อบรรจุภัณฑ และแบบฟอรมการจัดสง เปนตน

ระบบคอมพิวเตอรสําหรับชวยในกระบวนการออกแบบ/พัฒนาผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ในความเปนจริง 
คํานี้รวมถึงระบบชวยในการออกแบบผลิตภัณฑ 
ระบบวิเคราะหที่นําโมเดลผลิตภัณฑที่ออกแบบแลวมาใชคํานวณคุณสมบัติตางๆ เชน 
ความแข็งแรงและการทนความรอน 
รวมทั้งระบบจําลองสําหรับตรวจสอบฟงกชันการทํางานและประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ

การหมุนในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาในมอเตอร ใหดูจากดานปลายของเพลา ใหดูคําอธิบาย “CW” ดวย

BTO (Built To Order - การผลิตตามคําสั่งซ้ือ)

CAD/CAM

bps (Bits Per Second - บิทตอวินาที)

BPR (Business Process Reengineering - 
การรื้อปรับระบบกระบวนการธุรกิจ)

CAE (Computer Aided Engineering – 
คอมพิวเตอรชวยงานวิศวกรรม)

CCW (Counter Clock Wise - ทวนเข็มนาฬิกา)
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

ระบบนี้ใชเครือขายคอมพิวเตอรและฐานขอมูลในการควบคุมและบริหารจัดการขอมูลที่เก่ียวกับการผลิตทั้งหมด
ในลักษณะเบ็ดเสร็จ เพ่ือใหกิจกรรมตางๆ ในการผลิตมีประสิทธิภาพที่สุด

●Complementary Metal Oxide Semiconductor transistor (ทรานซิสเตอรซีมอส) (CMOS)
●องคประกอบดิจิตอลลอจิก
●องคประกอบเหลานี้จะเช่ือมตอกันบนตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดเชนเดียวกับองคประกอบ TTL
●คุณสมบัติเดนคือ มีขนาดเล็ก ใชพลังงานต่ํา ชวงแรงดันไฟฟาทํางานกวาง และชวงอุณหภูมิทํางานกวาง
●มีขอควรระวังในการจับเชนเดียวกับ TTL

ตัวยอของ COMPUTER MV โหมดการควบคุมโหมดหนึ่ง ที่สามารถเปล่ียนแปลง MV จากคอมพิวเตอรที่เปนโฮสต

หมายถึงการใชระบบ อยางเชน ERP, SCM และ CRM 
ในความรวมมือที่มุงเนนไปที่การพัฒนาผลิตภัณฑของบริษัท และการรักษาโครงสรางพ้ืนฐานของ e-commerce 
ระดับบริษัทสําหรับบริษัทที่ใชอินเทอรเน็ตทั้งนี้เพ่ือทําลายอุปสรรคระหวางองคกรธุรกิจกับระบบธุรกิจ 
และเพ่ือใหเกิดสภาพแวดลอมซึ่งคูคาที่สําคัญ ซัพพลายเออร ลูกคา และฝายที่ดูแลการผลิตภายในบริษัท 
สามารถทํางานในกระบวนการธุรกิจพ้ืนฐานไดตลอดทุกข้ันตอนของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ

●Control Program for Microprocessors (โปรแกรมควบคุมสําหรับไมโครโปรเซสเซอร) หรือ Control 
Program and Monitor (โปรแกรมควบคุมและตรวจสอบ) (CPM 86)
●ระบบปฏิบตัิการ (OS) ที่ใชสั่งงานไมโครโปรเซสเซอร 16 บิท รุน 8086
●ลิขสิทธิ์เปนของบริษัท Digital Research (สหรัฐอเมริกา)
●เปน OS แบบงานเดียว และไมรองรับระบบไดเร็กทอรีหลายระดับ

●Cyclic Redundancy Check (ระบบการเขารหัสแบบวน หรือ การตรวจสอบดวยสวนซ้ําซอนแบบวน)
●วิธีการตรวจหาขอผิดพลาดในเวลาที่สงขอมูลวิธีหนึ่ง ในวิธีการนี้จะมีการเพ่ิมกระบวนการพิเศษใหกับขอมูล 
เพ่ือสรางขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาด 
แลวจึงสงขอมูลที่ไดเพ่ิมขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาดนี้แลวออกไป
●ทางฝายรับก็จะมีการดําเนินการกระบวนการพิเศษแบบเดียวกับฝายสง 
เพ่ือตรวจหาขอผิดพลาดโดยตรวจดูวาไดรับขอมูลเดียวกันหรือไม

้ ่

CMV (COMPUTER MV)

CPC (Collaborative Product Commerce - 
การพาณิชยผลิตภัณฑเชิงความรวมมือ)

CRC

CMOS

CIM (Computer Integrated Manufacturing - 
การผลิตแบบผสมผสานดวยคอมพิวเตอร )

CP-M/86

C
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●ระบบการตรวจสอบดวยวิธีนี้ไมไดเพ่ิมขอมูลสําหรับตรวจหาขอผิดพลาดใหกับอักขระแตละตัว 
และเนื่องจากการตรวจหาขอผิดพลาดกระทําในหนวยของขอมูล ปริมาณขอมูลจึงนอยลง 
ซึ่งสงผลใหประสิทธิภาพการตรวจหาขอผิดพลาดสูงข้ึน

เคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการขายและการรักษาลูกคาไวได 
โดยการจัดการขอมูลที่เก่ียวกับลูกคาทั้งหมดจากสวนกลาง 
และสรางกลยุทธการตลาดที่ดีที่สุดโดยอัตโนมัติสําหรับลูกคาแตละกลุม

เปนการวางแผนกําลังการผลิตระยะสั้นกอนที่จะเขาสูการผลิต 
ใชสําหรับการสืบหาและจัดหาใหไดตามความตองการกําลังการผลิตที่จําเปนจริงๆ 
สําหรับการดําเนินการตามลําดับความสําคัญของรายการตางๆ ที่ไดวางแผนไว 
การสั่งผลิตเทาที่จําเปนไดจากการวางแผนความตองการวัสดุ จะวางซอนกันอยูในศูนยการทํางานแตละศูนย 
แลวประเมินวาสามารถทําการผลิตไดหรือไม จากนั้นจัดใหมตามผลการประเมินนี้ 
เสร็จแลวจึงออกคําสั่งการผลิตข้ันสุดทาย

ยอมาจาก Comma Separated Values (คาที่คั่นดวยเครื่องหมายจุลภาค)
ตัวยอสําหรับแฟมขอความที่อยูในรูปแบบที่ขอมูลถูกจัดเรียงและแยกจากกันดวยเครื่องหมายจุลภาคและ
เคร่ืองหมายคําพูด

ตัวยอสําหรับ COMPUTER SV โหมดการควบคุมโหมดหนึ่ง ที่สามารถเปล่ียนแปลง SV 
จากคอมพิวเตอรที่เปนโฮสต

การประกอบผลิตภัณฑหลังจากที่คําสั่งซื้อจากลูกคาเสร็จสมบูรณ

การหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา การหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกาเม่ือดูจากดานปลายของเพลามอเตอร

●เดซิเบล
●หนวยที่แสดงถึงการลดทอนของพลังงานdBm เปนหนวยสําหรับแสดงปริมาณของพลังงานแสง
●โปรดดู "การสูญเสียในการสงผาน" dBm/กม. แสดงถึงการลดทอนของเคเบิลใยแกวนําแสง ตอ 1 กิโลเมตร

แหลงเก็บขอมูลที่ใชรวมกันระหวางโปรแกรมการใชงานหลายโปรแกรมหรือผูใชหลายคน 
คํานิยามนี้ยังอาจรวมถึงระบบการจัดการขอมูลดวย

CTO (Configure to Order - 
กําหนดคาตามคําสั่งซ้ือ)

CW (Clock Wise - ตามเข็มนาฬิกา)

dB

DB (database - ฐานขอมูล)

CRM (Customer Relationship Management - 
การบริหารลูกคาสัมพันธ)

CRP (Capacity Requirements Planning - 
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต)

CSV (Comma Separated Values - 
คาท่ีค่ันดวยเครื่องหมายจุลภาค)

CSV (Computer Set Value - 
คาท่ีตั้งของคอมพิวเตอร)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

ซอฟตแวร DBMS เปนระบบการจัดการฐานขอมูล จะทําหนาที่จัดการฐานขอมูลในลักษณะเปนขอมูลที่ใชรวมกัน 
และตอบสนองตอคําขอเขาถึงขอมูล รูปแบบขอมูลและข้ันตอนการใชไดรับการกําหนดใหเปนมาตรฐานเพ่ือให
ขอมูลเปนอิสระไมผูกกับโปรแกรมการใชงานโปรแกรมใดโปรแกรมหนึ่ง นอกจากนี้ ผลิตภาพและสมรรถนะของ
โปรแกรมการใชงานรวมทั้งประสิทธิภาพของการใชทรัพยากรยังสามารถปรับปรุงใหดีข้ึนไดดวยการปลอยให
หนาที่การจัดการขอมูลข้ึนกับซอฟตแวรเฉพาะ DBMS 
สามารถแบงไดเปนหลายประเภทตามระบบที่ใชแสดงขอมูลที่จัดการแลว (โมเดลขอมูล) 
ประเภทที่ไดรับความนิยมที่สุดในปจจุบันนี้คือ ระบบความสัมพันธ (RDBMS) ของ Oracle 
ที่พัฒนาโดยบริษัท Oracle และ Access ที่พัฒนาโดยบริษัท Microsoft ซึ่งใชบนระบบขนาดใหญและขนาดเล็ก 
ตามลําดับ และแตละบริษัทก็ครอบคลุมตลาดของตนมากกวาคร่ึง

วิธีการที่ใชในการวางแผนกําหนดการผลิตเม่ือนํา TOC มาใชในการจัดตารางเวลาของโรงงานที่ทําหนาที่ผลิต
การควบคุมการผลิตดวยวิธีนี้จะทําใหทราบจุดที่สรางปญหาคอขวดในระบบการผลิต 
สามารถปอนวัตถุดิบใหสอดคลองกับกําลังผลิต ณ จุดที่มีปญหาคอขวดได 
และสินคาที่อยูระหวางการผลิตที่สามารถดูดซับองคประกอบที่ทําใหเกิดการผันผวน (เคร่ืองจักรขัดของ 
การหยุดทํางานช่ัวขณะ เปนตน) ที่เกิดข้ึนที่ดานการผลิตจะไดรับการจัดวางตําแหนงตามหลักกลยุทธผลที่ไดคือ 
สินคาคงคลังจะลดลงอยางมาก กําหนดเสนตายจะสั้นลง ผลตอบแทนจากการลงทุนจะดีข้ึน 
และไดกําหนดการผลิตที่เช่ือถือได

ระบบควบคุมดิจิตอลแบบกระจายโดยใชไมโครคอมพิวเตอร

การควบคุมที่มีตัวควบคุมการแสดงผลแบบดิจิตอล

ค าทีตั้งโดยประกอบไวลวงหนา ใชงานเม่ือผูใชไมควบคุมหรือตั้งคาอะไรเกือบจะมีความหมายเดียวกับ 
"การเร่ิมตน" หรือ "ตั้งคาเร่ิมตน" เปนตน

หมายถึงการสรางแบบจาํลองดวยระบบดิจิตอลซอฟตแวรสรางแบบจําลองเพ่ือการเปรียบเทียบและดูลักษณะ
รูปรางภายนอก การกําหนดโครงสรางภายใน เปนตน ของผลิตภัณฑโดยใชโปรแกรม CAD 
หรือโมเดลสามมิติที่สรางข้ึนโดยใชซอฟตแวรประเภทนี้

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 - 
ระบบการจัดการฐานขอมูล)D

|
E

หรอโมเดลสามมตทสรางขนโดยใชซอฟตแวรประเภทน

DNS เปนตัวยอของ Domain Name System (ระบบการตั้งช่ือโดเมน)
ระบบนี้จะแปลง IP แอดเดรสเปนช่ือโดเมนที่ผูใชสามารถจดจําและจัดการไดงาย

●Dynamic Random Access Memory (หนวยความจําเขาถึงโดยสุมแบบพลวัต) (DRAM)
●หนวยความจํา RAM ประเภทหนึ่ง ราคาถูก มีขนาดเล็ก แตมีกระแสยึด (holding current) มาก 
ตรงขามกับ SRAM

ความคลาดเคล่ือนเปนผลตางระหวางคาที่ตั้งไว (SV) กับตัวแปรของกระบวนการ (PV)

ระบบที่จะวิเคราะหความสัมพันธระหวางแตละรายการจากบรรดาขอมูลทางธุรกิจจํานวนมากที่สะสมตามเวลา
กอนหลังระบบคลังขอมูลนี้ระบุความสัมพันธระหวางแตละองคประกอบที่ไมสามารถบอกไดอยางชัดเจนในระบบ
การรวบรวมอยางงายโดยทั่วไป

รูปแบบไฟลที่ใชในซอฟตแวร CAD "AutoCAD" ซึ่งพัฒนาโดยบรษัิท Autodesk รูปแบบไฟลนี้กลายเปนรูปแบบ
ไฟลมาตรฐานอุตสาหกรรมโดยพฤตินัยสําหรับการเก็บขอมูลเวกเตอรสองมิติและสามมิติ

●Extended Binary Coded Decimal Interchange Code (EBCDIC)
●รหัสสับเปล่ียนเลขฐานสิบเขารหัสฐานสองแบบขยาย
●รูปแบบการเขารหัสรูปแบบหนึ่งสําหรับคอมพิวเตอรเพ่ือแสดงตัวเลข ตัวอักษร อักขระพิเศษ และขอมูลอ่ืนๆ 
ดวย 8 บิท
●ในรหัส BCD แตละหลักของเลขฐานสิบจะแสดงดวย 4 บิท สวนในรหัส EBCDIC จะมีการเพ่ิมเขาไปอีก 
4 บิทเปน 8 บิท ซึ่งจะทําใหสามารถแทนอักขระที่แตกตางกันได 256 ตัว

หมายถึง การพาณิชยอิเล็กทรอนิกสรูปแบบการทําธุรกรรมที่มีการใชเครือขาย อยางเชนอินเทอรเนต็ 
ในการดําเนินการตางๆ เชน การทําขอตกลง และการชําระเงิน

หมายถึงการแลกเปล่ียนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกสการทําธุรกรรมระหวางบริษัททางอิเล็กทรอนิกส อยางเชน 
ขอมูลการสั่งซื้อ 

DXF (Data eXchange Format - 
รูปแบบการแลกเปล่ียนขอมูล)

EBCDIC

EC (Electronic Commerce - 
การพาณิชยอิเล็กทรอนิกส)

DV (Deviation - ความคลาดเคล่ือน)

DWH (Data WareHouse - คลังขอมูล)

DRAM

DNS (Domain Name System - 
ระบบการตั้งช่ือโดเมน)

EDI (Electric Data Interchange - 
การแลกเปล่ียนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Electrically Erasable Programmable Read Only Memory 
(หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดโปรแกรมและลบไดดวยกระแสไฟฟา) (EEP-ROM, E2ROM)
●หนวยความจําแบบอานอยางเดียวชนิดหนึ่ง
●สามารถเขียนขอมูลไดโดยการใสแรงดันไฟฟา
●แมในกรณีไฟดับ หนวยความจําจะไมสูญหาย
●รูปรางภายนอกนั้นเหมือนกับ IC-RAM

●Electroluminescence - อิเล็กโทรลูมิเนสเซนซ
●อุปกรณแสดงผลอยางหนึ่ง
●มีความสวางนอยเหมือนกับจอแอลซีดี (LCD) ทําใหสายตาลานอยกวา

●Electromagnetic Compatibility
●ความเขากันไดในทางแมเหล็กไฟฟา
●เทคโนโลยีสําหรับลดความไวของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตอสัญญาณรบกวนใหเหลือนอยที่สุด

●Electromagnetic Interference
●การรบกวนทางแมเหล็กไฟฟา
●สัญญาณรบกวนที่เกิดจากอุปกรณอิเล็กทรอนิกสที่ไปรบกวนอุปกรณอ่ืน 
ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดมักไดรับผลกระทบจากสัญญาณรบกวน และบางคร้ังก็ปลอยสัญญาณรบกวนดวย
●ในประเทศญ่ีปุนมีคณะกรรมการรางกฎระเบียบเพ่ือควบคุมสัญญาณรบกวนโดยสมัครใจ ช่ือวา 
คณะกรรมการควบคุมโดยสมัครใจเพ่ือควบคุมสัญญาณรบกวนจากอุปกรณเทคโนโลยีสารสนเทศ (Voluntary 
Control Council for Interference by Information Technology Equipment - VCCI)
●ผลิตภัณฑที่มีเคร่ืองหมาย VCCI เปนผลิตภัณฑที่ปฏิบัติตามกฎระเบียบโดยสมัครใจนี้
●ประเภทที่ 1 สําหรับพ้ืนที่สําหรับการพาณิชยและอุตสาหกรรม ประเภทที่ 2 สําหรับพ้ืนที่สําหรับที่อยูอาศัย

●Erasable Programmable Read Only Memory (หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดโปรแกรมและลบได) 
(EP-ROM)
●หนวยความจําอานอยางเดียวชนิดหนึ่ง
●การเขียนขอมูลลงในหนวยความจําจะกระทําในการดําเนินการคราวเดียว
●หนวยความจําชนิดนี้สามารถเขียนขอมลลงไปไดอีกหลังจากที่ไดลบเนื้อหาทั้งหมดโดยการฉายรังสี UV แลว

EMI

EL

EP-ROM

EEP-ROM

EMC

E
|
F

●หนวยความจาชนดนสามารถเขยนขอมูลลงไปไดอกหลงจากทไดลบเนอหาทงหมดโดยการฉายรงส UV แลว
(สามารถนํากลับมาใชใหมได)
●ที่พ้ืนผิวดานบนมีชองสําหรับใหรังสี UV ฉายลงมาได และตองปดเทปบนชองนี้ไวเสมอเพ่ือปองกันการถูกลบ
●ขอมูลในหนวยความจําจะไมสูญหายแมในกรณีที่ไฟดับ

หมายถึงการวางแผนทรัพยากรองคกร/การวางแผนการจัดการทรัพยากรแนวคิดและวิธีการในการจัดการองคกร
ทั้งองคกรในลักษณะบูรณาการโดยมีจุดยืนคือ 
การใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของธุรกิจใหดีข้ึน

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

●Forward Loop (ลูปที่สงขอมูลไปขางหนา)
●ลูปที่สงขอมูลไปขางหนาใน data link

การทําใหเปนอัตโนมัติในโรงงานโดยใชเทคโนโลยีการควบคุมดวยคอมพิวเตอรและรวมถึงเคร่ืองมือและอุปกรณ
ที่ใชสําหรับการทําใหเปนอัตโนมัติดวย ในบางประเทศเรียกวา IA (Industrial Automation - 
ระบบอุตสาหกรรมอัตโนมัติ)

FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ข้ันสูงที่มี 2 ระดับของความเปนอิสระ (M_2PIDH_)  เปน FB 
แท็กข้ันสูงที่ไดจากการเพ่ิมฟงกชัน อยางเชน การชดเชย MV, การชดเชย PV, การแกไขอุณหภูมิ/ความดัน, 
การหยุดแท็ก, การติดตาม PV, การตั้งคา MV ลวงหนา, ตัวจํากัดอัตราการเปล่ียนแปลงของ MV และตอตรงกับ 
FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ที่มี 2 ระดับของความเปนอิสระ 
(M_2PID) FB  แท็กนี้สามารถใชในการควบคุมไดหลากหลาย ตั้งแตการควบคุมแบบงายจนถึงการควบคุมข้ันสูง 
เชน การควบคุมแบบ PID ที่มีอัตราการขยายที่แปรผันได การดําเนินการชดเชย การดําเนินการแกไข 
และการควบคุมแบบปอนไปขางหนา (feedforward)

●Frame Ground (ข้ัวตอสายดิน)
●ข้ัวตอสายดินของตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได
●ข้ัวตอสายดินที่มีตัวกรองสัญญาณรบกวน 5V และ 24V สําหรับ CPU โมดูล I/O หรือโมดูลอ่ืนๆ
●มีการเช่ือมตอกับลายวงจรชีลด (shield pattern) บนแผนวงจรพิมพดวย

F.ROOP

F.H、F-HALF

FB แท็กของการควบคุมแบบ PID ขั้นสูงท่ีมี 2 
ระดับของความเปนอิสระ

FG

FA (Factory Automation - 
ระบบโรงงานอัตโนมัติ)

ERP (Enterprise Resource Planning - 
การวางแผนทรัพยากรองคกร)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

วิธีที่ใชในการจัดเก็บขอมูลและดึงขอมูลจากตําแหนงที่เก็บวิธีหนึ่ง 
วิธีนี้จะทําใหสามารถดึงขอมูลออกมาในลําดับเดียวกับที่เก็บขอมูลนั้น 
ขอมูลที่ถูกเก็บหลังสุดจะถูกดึงออกมาเปนลําดับสุดทาย โครงสรางขอมูลที่เรียกวา "คิว" 
จะจัดการขอมูลดวยวิธีนี้

●Flexible Manufacturing System (ระบบการผลิตแบบยืดหยุน)
●ระบบที่สนับสนุนการผลิตสินคาหลายชนิด แตในปริมาณนอย
●ระบบโดยรวมจะบริหารจัดการดวยคอมพิวเตอร 
และมีการนําหุนยนตอุตสาหกรรมและเคร่ืองมืออุตสาหกรรมอ่ืนมาใช 
เพ่ือใหการตอบสนองที่ยืดหยุนตอผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตที่มีความผันผวนไมแนนอน 
โดยไมตองทําการเปล่ียนแปลงที่สําคัญตอสายการผลิต

โปรโตคอลที่ใชในการถายโอนไฟลบนเครือขาย TCP/IP เชน อินเทอรเน็ตหรืออินทราเน็ต

โมเมนตความเฉื่อย ผลคูณระหวางผลรวมของมวล (dm) ของพ้ืนที่เล็กๆ แตละพ้ืนที่ที่ประกอบกันเปนวัตถุ 
กับกําลังสองของระยะทาง (r) ของแตละพ้ืนที่เหลานั้น ซึ่งวัดจากเสนตรงที่กําหนดใหจากความสัมพันธ 
I＝∫r2dm GD2 ไดผลเปน 4gI โดยที่ g คือความหนาแนน

●Graded index ใยแกวนําแสงประเภทหนึ่ง
●ดัชนีหักเหของแกนใยแกวมีการเปล่ียนแปลงอยางชา ๆ ภายในภาคตัดขวาง การผิดเพ้ียนของขอมูลเนื่องจาก
มุมตกกระทบของแสงจึงมีนอย

●General Purpose Interface Bus (อินเทอรเฟซบัสอเนกประสงค)
●อินเทอรเฟซที่ใชในการทํารายการขอมูลระหวางคอมพิวเตอรกับเคร่ืองมือและอุปกรณวัดตางๆ 
เรียกอีกอยางหนึ่งวา บัส IEEE-488
●สามารถเช่ือมตออุปกรณไดถึง 15 ตัว
●การถายโอนขอมูลเปนแบบสองทิศทาง การสื่อสารสองทางแบบครึ่งอัตรา (half-duplex) สงแบบขนาน 8 บิท 
มีความยาวสูงสุดได 20 ม.

FIFO (First In First Out - เขากอนออกกอน)

GI

GP-IB

FMS

FTP (File Transfer Protocol - 
โปรโตคอลการถายโอนไฟล)

GD2

F
|
I

●Hexadecimal (เลขฐานสิบหก)
●แสดงระบบจํานวนโดยใชเลขฐาน 16

ภาษามารกอัปภาษาหนึ่งที่ใชสําหรับการบรรยายเว็บเพจ HTML 
ใชสําหรับการบรรยายเอกสารที่มีโครงสรางเชิงตรรกะ และวิธีที่เอกสารนั้นจะปรากฏบนเว็บ เปนตน  
ภาษานี้ยังสามารถนํารูปภาพ เสียง วิดีโอ ไฮเปอรลิงคที่เช่ือมโยงไปเอกสารอ่ืน และออบเจ็กตอ่ืนๆ 
มาฝงไวในเอกสารอีกดวยตามปกติจะใชเว็บเบราเซอรในการดูเอกสารที่บรรยายดวย HTML อยางไรก็ตาม 
เนื่องจากตัวเอกสาร HTML เองเปนเอกสารประเภทขอความ จึงสามารถเปดในโปรแกรมแกไขขอความ 
และอานเปนเอกสารพรอมดวยแท็กได

โปรโตคอลที่เว็บเซิรฟเวอรและไคลเอ็นต (เชน เว็บเบราเซอร) ใชในการสงและรับขอมูลสามารถสงและรับเอกสาร 
HTML พรอมดวยรูปภาพ เสียง วิดีโอ และไฟลอ่ืนๆ ที่เช่ือมโยงไปยังเอกสาร ตลอดจนรูปแบบการนําเสนอ 
และขอมูลอ่ืนๆ ได

●Integrated Circuit - วงจรรวม
●วงจรที่ประกอบดวยทรานซิสเตอร ไดโอด ตัวตานทาน ตัวเก็บประจุ และองคประกอบอ่ืนๆ เพ่ือทําหนาที่ตางๆ 

●IC ที่ใชในลอจิกการเปดและปด
●เชน CMOS และ IC อ่ืนๆที่ใชใน PLC

●International Electrotechnical Commission
●คณะกรรมาธิการระหวางประเทศวาดวยมาตรฐานทางไฟฟา
●หนวยงานอิสระระหวางประเทศเปนผูกําหนดมาตรฐานสากลในสาขาการไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส
●อยูในรูปแบบการแบงความรับผิดชอบดานไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสของ ISO
●มาตรฐานที่มีจุดมุงหมายในการสงเสริมความเขาใจระหวางประเทศและการสงเสริมความรวมมือระหวางประเทศ
ที่เก่ียวของกับปญหาและการประเมินตามมาตรฐานทั้งหมดของมาตรฐานในสาขาทางเทคนิคดานไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส
●IEC ไมมีอํานาจตามกฎหมาย แตทุกประเทศพยายามที่จะปฏิบัติตามมาตรฐานนี้

HTML (HyperText Markup Language - 
ภาษามารกอัปขอความหลายมิติ)

HTTP (HyperText Transfer Protocol - 
เกณฑวิธีขนสงขอความหลายมิติ)

IC

IC ดิจิตอล

IEC

H、HEX
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Industrial Real Time BASIC (ภาษาเบสิกแบบเรียลไทมสําหรับงานอุตสาหกรรม)
●ภาษาเบสิกสําหรับภาคอุตสาหกรรม
●ขยายภาษาเบสิกสําหรับการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือใหมีความเหมาะสมสําหรับงานอุตสาหกรรม 
เพ่ือวัตถุประสงคในการทําใหเวลาประมวลผลสั้นลง
●นอกจากนี้ยังมี M-IRTB สําหรับ Mitsubishi Electric Line Master อีกดวย

●International Organization for Standardization
●องคกรระหวางประเทศวาดวยการกําหนดมาตรฐาน
●เปนองคกรหนึ่งของสหประชาชาติที่มุงทําใหมาตรฐานทั่วโลกเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
เพ่ือเนนการขยายตัวของการคาระหวางประเทศ การปรับปรุงคุณภาพ และราคาที่ต่ําลง เปนตน
●ถึงแมวา ISO จะไมมีอํานาจบังคับใชตามกฎหมาย แต JIS ของญ่ีปุนก็พยายามปฏิบัติตามมาตรฐานนี้
●IEC ดูแลสาขาไฟฟาควบคูไปกับสาขาอิเล็กทรอนิกส

●Japanese Industrial Standards (JIS).
●มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน
●ฮารดแวรเก่ียวกับการไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสนั้นจัดอยูในหมวดหมูมาตรฐาน JIS C 
สวนสารสนเทศและซอฟตแวรจัดอยูในหมวดหมูมาตรฐาน JIS X

●การทํางานที่ยายช้ินงานไปยังตําแหนงใดๆ ขณะที่ไดรับสัญญาณสั่งมาจากภายนอก
●การทํางานแบบ JOG 
ในโมดูลการกําหนดตําแหนงนั้นทําไดโดยการเขียนพารามิเตอรและการเขียนความเร็วของ JOG 
อยางไรก็ตามถาสั่ง JOG เปนเวลานานจนเกินระยะชวงความยาว (ขีดจํากัดสูงสุด/ขีดจํากัดต่ําสุด) เคร่ืองจะหยุด

●Kilo-pulse per second (กิโลพัลสตอวินาที)
●จํานวนของพัลสตอ 1 วินาที
●80 Kpps หมายถึง 80,000 พัลสตอ 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 (ขายงานบริเวณเฉพาะที่)
●เครือขายขอมูลในอาคารสําหรับการเช่ือมตอเคร่ืองคอมพิวเตอรหรืออุปกรณดวยสายสงความเร็วสูงในพ้ืนที่แคบๆ 
เชน ในอาคารหลังหนึ่งหรือในสถานที่แหงหนึ่ง
●สื่อในการสงนั้น สามารถใชสายเคเบิลใยแกวนําแสง สายแกนรวม หรือสายคูเกลียว เปนตน
●รูปแบบของการเช่ือมตอนั้น มีทั้งแบบบัสที่ตอแตละอุปกรณเขากับบัสเดียว 
แบบสตารที่ใชตัวรวมชองสัญญาณเปนจุดศูนยกลางแลวตออุปกรณโดยรอบ 
และแบบวงแหวนที่ตอสายสงเปนวงกลม

●Light Emitting Diode
●ไดโอดเปลงแสง อธิบายงายๆ วา หลอดไฟประเภทสารกึ่งตัวนํา
●นอกจากนี้ ยังสามารถนํามาเรียงกันหลายๆ ตัวเพ่ือสรางอุปกรณแสดงผลขอความไดอีกดวย

วิธีการหนึ่งในการเก็บขอมูลและการดึงขอมูลออกมาจากที่ที่เก็บไว วิธีการที่จะดึงขอมูลที่เก็บไว 
โดยดึงขอมูลที่ใหมที่สุดออกมากอนตามลําดับขอมูลที่เกาที่สุดที่ถูกเก็บไวจะถูกเรียกออกมาเปนลําดับสุดทาย 
โครงสรางขอมูลที่เรียกวาสแต็กใชระบบนี้ในการจัดการกับขอมูล

●Least Significant  Bit (บิทต่ําสุด)
●ตําแหนงต่ําสุดของบิท
●ตําแหนงสูงสุดของบิทเรียกวา MSB

ฟงกชันเสริมที่เช่ือมโยงกับการกําหนดตําแหนง ยกตัวอยางเชน การเปล่ียนดอกสวาน การขันหรือการคลายขอรัด 
การเพ่ิมและลดข้ัวไฟฟาในการเช่ือม และการแสดงผลแบบตางๆ เปนตน จังหวะที่รหัส M อยูในสถานะ ON มีอยู 
2 โหมดคือ โหมด WITH หรือโหมด AFTER เมื่อรหัส M อยูในสถานะ ON 
จะไมมีการเคล่ือนที่ไปตําแหนงตอไปสวนการยกเลิกรหัส M ตองใชโปรแกรม สําหรับผูใช 
จะมีการจัดสรรหมายเลขรหัสจาก 1 ถึง 65535 (1: รัด 2: คลาย เปนตน) ใหใชไดในรหัส M 
หลังจากหมายเลข 50 เปนตนไป ที่สามารถใสช่ือ (Comment) ได เราสามารถตรวจสอบรหัส M 
ไดใน GX Works2 หรือใชจอแสดงผลภายนอกดูเพ่ิมเติมที่หนา “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 - เขาหลังออกกอน)

LSB
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Manufacturing Automation Protocol (โปรโตคอลการผลิตอัตโนมัติ) (MAP)
●ขอตกลงและเง่ือนไขการดําเนินการเก่ียวกับการใช LAN ในโรงงานอัตโนมัติ นําเสนอโดยบริษัท GM 
ในสหรัฐอเมริกา
●มาตรฐานที่กําหนดวิธีการเช่ือมตอและวิธีการสงและรับอยางหนึ่ง 
เพ่ือใหสามารถแลกเปล่ียนขอมูลระหวางคอมพิวเตอรและ PLC เปนตน ที่มีผูผลิตและภาษาคําสั่งที่แตกตางกัน 
เพ่ือใหการทํางานของสายการผลิตที่ใชเคร่ืองจักรกลมากมายนั้นเปนไปไดอยางราบร่ืน
●เนื่องจากถาหากวาผูผลิตแตละรายใชภาษาคําสั่งตามที่ตนตองการ ก็จะไมสามารถติดตอสื่อสารและเขาใจ
ซึ่งกันและกันได จึงมีการสรางมาตรฐานข้ึนมาแลวเผยแพร 
เพ่ือใหผูผลิตแตละบริษัทไดผลิตฮารดแวรและซอฟตแวรสําหรับ MAP 
โดยมีความเขาใจตรงกันวัตถุประสงคคือการเช่ือมโยงเคร่ืองจักรกลของโรงงานโดยการถายทอดโครงการ MAP 
ที่ถูกสรางข้ึนตามหลักการนี้
●เปนรูปแบบหนึ่งของ LAN ในโรงงาน แตเปนระบบที่มีความเร็วสูง 
และมีความแข็งแกรงในการทนตอสัญญาณรบกวนเปนพิเศษ

●Mega-Bit per second (เมกะบิทตอวินาที)
●หมายถึงจํานวนของ 1,000,000 บิทตอ 1 วินาที
●10 Mbps หมายถึง 10,000,000 บิทตอ 1 วินาที

หมายถึงระบบดําเนินการผลิตเปนระบบบูรณาการขอมูลการผลิตที่จัดการกับกระบวนการผลิตMES 
ประกอบดวยฟงกชันที่ดําเนินการสนับสนุนและจัดการการผลิตที่หลากหลาย เชน การควบคุมกระบวนการ 
การจัดการเงินสด การควบคุมคุณภาพ คําสั่งผลิต การจัดการใหเปนไปตามหมายกําหนดการ 
การจัดการโลจิสติกสในโรงงาน การควบคุมอุปกรณการผลิต การควบคุมการบํารุงรักษา เปนตน 
ที่ทํางานรวมกับฟงกชันการจัดการขอมูลเวลาผลิต (POP: Point of Production (จุดของการผลิต))

หมายถึง การวางแผนความตองการวัตถุดิบวิธีการ หรือกลไก/
ระบบในการคํานวณจํานวนของช้ินสวนโดยรวมที่จําเปนตอการตอบสนองคําสั่งซื้อของลูกคา 
โดยดําเนินการพัฒนาช้ินสวนที่เก่ียวของกับผลิตภัณฑที่มีการวาง
แผนการผลิตเพ่ือคํานวณปริมาณโดยรวมของช้ินสวนที่จําเปนตอการผลิต 
แลวลบออกดวยปริมาณของสินคา คงคลังและสวนที่ไดสั่งซื้อไปแลว

Mbps

MES (Manufacturing Execution System - 
ระบบบริหารการผลิต)

MRP (Material Requirements Planning - 
การวางแผนความตองการวัตถุดิบ)

MAP

M

หมายถึง การวางแผนความตองการวัตถุดิบการวางแผนและการจัดการโดยการรวมองคประกอบทั้งหมดที่
เก่ียวของกับการผลิต เชน บุคลากร อุปกรณและกองทุน เขาไปในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ MRP อักษร 
M ใน MRP นั้นหมายถึง Material (วัสดุ) แตในที่นี้ยอมาจาก Manufacturing (การผลิต) ดังนั้น 
เพ่ือใหเห็นความแตกตางกับ MRP ที่กลาวถึงกอนหนานี้ การวางแผนทรัพยากรการผลิตนี้จึงเรียกวา MRP II 
นอกจากนี้ ยังมี ERP ซึ่งยึดแนวคิดของ MRP II นี้เปนพ้ืนฐานอีกดวย

●Most Significant Bit (บิทในตําแหนงสูงสุด)
●บิทในตําแหนงสูงสุด
●บิทในตําแหนงต่ําสุดเรียกวา LSB

ผูประกอบธุรกิจที่สัญญาจะดําเนินการ ตรวจสอบ และบํารุงรักษาเซิรฟเวอรและเครือขายที่บริษัทมี เปนตน 
ตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอวา ระบบอยูในสถานะที่สามารถใหบริการไดอยางเหมาะสมหรือไม 
และหากคนพบขอบกพรองก็ใหดําเนินการแกไข นอกจากนี้ยังมี MSP 
ซึ่งรวมการใหบริการสังเกตและติดตามโหลดของระบบ แลวแจงใหลูกคาทราบ 
เพ่ือใชเปนขอมูลอางอิงประกอบการพิจารณาในการลงทุนเพ่ิมเติม

●Mean Time Between Failures (เวลาเฉล่ียระหวางความลมเหลว)
●ตัวช้ีวัดความนาเช่ือถือของระบบอยางหนึ่ง
●แสดงถึงเวลาเฉล่ียระหวางความลมเหลวที่เกิดข้ึนแลวคร้ังหนึ่งกับความลมเหลวที่จะเกิดข้ึนในคร้ังตอไปนั่นคือ
ระยะเวลาเฉล่ียที่ระบบหรืออุปกรณทาํงานไดโดยไมเกิดความลมเหลว ยิ่งคานี้สูง ก็จะยิ่งมีความนาเช่ือถือมาก
●ตัวอยางเชน สําหรับโรงงานที่ใชอุปกรณ 15 เคร่ือง แตละเคร่ืองมี MTBF 3 ป  
มีความเปนไปไดที่อุปกรณจะลมเหลว 5 เคร่ืองใน 1 ป

MTO คือ 
การจัดซื้อจัดจางและการประกอบช้ินสวนหลังจากไดรับคําสั่งซื้อโดยไมตองมีสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ 
หรือช้ินสวนสินคาคงคลังโดยพ้ืนฐานแลว 
จะไมมีภาระสินคาคงคลังเลยการจัดซื้อจัดจางช้ินสวนและการประกอบเปนสิ่งจําเปนสําหรับการสงมอบ 
การจัดซื้อจัดจางและระบบการจัดการระดับสูงจึงเปนสิ่งจําเปน

MTS เปนระบบที่จะคาดการณความตองการของลูกคาแลวผลิตตามนั้นแมวาระดับความยากในการจัดการการ
ผลิตจะลดลง แตภาระตอสินคาคงคลังจะมีมาก นอกจากนี้ ยังมีความเสี่ยงที่สินคาจะขายไดไมหมดอีกดวย

Manipulated variable – คาปริมาณควบคุม

MTO (Make to Order - การผลิตตามคําสั่งซ้ือ)

MV

MTBF

MTS (Make to Stock - การผลิตเพ่ือเก็บเขาคลัง)

MRP II (Manufacturing Resource Planning - 
การวางแผนทรัพยากรการผลิต)

MSB

MSP (Management Services Provider - 
ผูใหบริการการจัดการ)
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

1. Optical Character Reader (เคร่ืองอานอักขระดวยแสง)
・อุปกรณที่อานตัวอักษรและสัญลักษณ เปนตน แลวแปลงเปนรหัส
・สามารถอานรหัสไปรษณีย หรือเคร่ืองอานบารโคด เปนตน
2. Over Current Relay (รีเลยกระแสเกิน)
・ทํางานโดยการแจงเตือนเม่ือมีกระแสไฟฟาไหลผานในปริมาณมาก

ยอมาจาก Open Database Connectivity (การเช่ือมตอฐานขอมูลแบบเปด)
ขอกําหนดมาตรฐานสําหรับการเขาถึงฐานขอมูล

OPC เปนมาตรฐานแบบครบวงจรของอินเตอรเฟซการสื่อสารระหวางโปรแกรมประยุกตตามมาตรฐานสากล
ซึ่งไดรับการพัฒนาโดย OPC Foundation ในสหรัฐอเมริกา เม่ือใช OPC 
การเช่ือมตออุปกรณโรงงานอัตโนมัติของโปรแกรมประยุกตในไคลเอ็นตตางๆ กับ PLC เปนตน 
ก็จะสามารถเปนไปไดอยางงายดาย แมในกรณีที่ผูผลิต PLC ที่ใชสําหรับแตละอุปกรณจะแตกตางกัน 
ถามีการสรางโปรแกรมประยุกตไคลเอ็นตเอาไวบนอินเตอรเฟซที่สอดคลองและถูกตองตามขอกําหนดของ OPC 
แลว ก็จะสามารถนํามาใชใหมไดโดยแทบไมตองมีการดัดแปลงใดๆ

ผูผลิตซอฟตแวรฐานขอมูลรายใหญที่สุดในโลก นอกจากนี้ ยังเปนช่ือของระบบการจัดการฐานขอมูลเชิงสัมพันธ
ซึ่งเปนผลิตภัณฑหลักของบริษัทอีกดวยมีสัดสวนในตลาดทั่วโลกสูงมาก ใชกับระบบปฏิบัติการตางๆ ของ UNIX 
และ Windows

●Open System Interconnection (การเช่ือมตอระหวางระบบเปด)
●แนวคิดในการรวมใชภาษาคําสั่งตามความตองการของผูผลิตแตละบริษัทใหเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 
โดยการเลือกขอกําหนดการสื่อสารทั่วไปที่จะเช่ือมตอคอมพิวเตอร PLC และหุนยนต เปนตน
●MAP เปนวิธีการหนึ่งตามแนวคิดนี้

หมายถึง การจัดการขอมูลผลิตภัณฑระบบสารสนเทศที่จัดการขอมูลที่ซับซอนและมีขนาดใหญแบบรวมศูนย 
ตั้งแตการวางแผนการผลิต การพัฒนาและการออกแบบ การผลิต การขาย ไปจนถึงการบํารุงรักษา โดยมุงเปา
ไปที่การพยายามเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการและยนระยะเวลา

เทคนิคในการจัดการที่ครอบคลม "กระบวนการทั้งหมดในชวงชีวิตผลิตภัณฑ"

OCR

ODBC (การเช่ือมตอฐานขอมูลแบบเปด)

OPC (OLE for Process Control - OLE 
สําหรับการควบคุมกระบวนการ)

Oracle

OSI

PDM (Product Data Management - 
การจัดการขอมูลผลิตภัณฑ)

PLM (Product Lifecycle Management -

O
|
R

เทคนคในการจดการทครอบคลุม กระบวนการทงหมดในชวงชวตผลตภณฑ  
ตั้งแตข้ันตอนการวางแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ การออกแบบ การจัดซื้อจัดจาง การผลิต การขาย 
การบริการลูกคา ไปจนถึงการกําจัด เม่ือเทียบกับ PDM จุดที่ PLM เนนนั้นคือแนวคิดที่วา 
ขอมูลของผลิตภัณฑและช้ินสวนตลอดชวงชีวิตของผลิตภัณฑตองไดรับการเก็บรักษาเอาไว  PDM และ PLM 
นั้นเหมือนกันแทบทุกอยาง เพียงแตจะไมมีการออกนอกขอบเขตของการโฆษณาผลิตภัณฑ

●Point of Production – จุดของการผลิต (การจัดการขอมูลเวลาในการผลิต）
●วิธีการในการทําความเขาใจขอมูลการผลิตในเวลาที่เหมาะสม ในจุดเวลาในกระบวนการผลิตโดยการใชแผน 
ID หรือเคร่ืองอานบารโคด เปนตน เพ่ือประสานการไหลของวัตถุกับขอมูล
●ขอมูลที่ไดรับจะถูกนํามาใชในจุดตางๆ เชน ความคืบหนาของกระบวนการของการจัดการการผลิต 
และการจัดการสินคาคงคลัง เปนตน

เปนรูปแบบหนึ่งของการตรวจสอบที่ระบุ เม่ือสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส
เปนวิธีการขออนุญาตใชเซิรฟเวอร SMTP โดยการเขาถึงเซิรฟเวอร POP3 ที่กําหนดไวลวงหนา
กอนที่จะทําการสง

●Pulse Per Second (พัลสตอวินาที จํานวนของพัลสตอ 1 วินาที)
●kpps เทากับ 1,000 พัลส/วินาที (พัน pps)
●Mpps เทากับ 1,000,000 พัลส/วินาที (ลาน pps)

●Point To Point Control (การควบคุมแบบจุดตอจุด)
●การควบคุมตาํแหน งที่ระบุจุดไวหลายจุดบนเสนทางของการกําหนดตําแหน ง

Process variable – คาที่วัดได

แพ็คเกจ ERP ของบริษัท SAP ประเทศเยอรมันผลิตภัณฑระดับบุกเบิกในสายงานนี้ ใชในบริษัทใหญกวา 
10,000 บริษัททั่วโลก และภาคภูมิใจกับสวนแบงตลาดที่ใหญที่สุดในโลกโครงสรางของ R/3 
นั้นเปนระบบไคลเอนตเซิรฟเวอรสามช้ัน ประกอบดวยฐานขอมูล โปรแกรมประยุกต การนําเสนอ (ไคลเอนต) 
แตละช้ันจะมีคุณสมบัติเปด ไมข้ึนอยูกับฮารดแวรหรือระบบปฏิบัติการ นอกจากนี้ 
ยังประกอบดวยอินเตอรเฟซการเขียนโปรแกรมที่เรียกวา BAPI (API ธุรกิจ) 
ซึ่งทําใหสามารถเพ่ิมฟงกชันสวนขยายไดอยางมีความยืดหยุน

PTP

PV

R/3

PLM (Product Lifecycle Management  
การจัดการวงจรผลิตภัณฑ)

POP

POP กอน SMTP

PPS
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Random Access Memory – หนวยความจําที่เขาถึงโดยสุม
●หนวยความจําที่สามารถอานและเขียนไดตลอดเวลา
●แยกไดเปน DRAM หรือ SRAM เปนตน

เปนหน วยความจําที่ถูกสรางข้ึนในหนวย CPU
เปนหนวยความจําสําหรับการจัดเก็บไฟลรีจิสเตอรของไฟล อุปกรณในระบบ ไฟล การติดตามกลุมตัวอย าง 
และประวัติความผิดพลาด

ยอมาจาก Reliability (ความเช่ือถือได) Availability (รองรับการทํางานไดอยางตอเนื่อง) และ Serviceability 
(ใหบริการไดตลอดเวลา)
เปนการแสดงถึงความพรอมใชงานของระบบอัตโนมัติ

หมายถึง เอกสารเชิญชวนยื่นขอเสนอ 
เอกสารที่อธิบายภาพรวมและเง่ือนไขการจัดซื้อจัดจางของระบบที่จะนํามาใช 
ที่ผูใชยื่นตอผูขายที่ประสงคจะสงมอบสินคาในการติดตั้งระบบสารสนเทศ

●ข้ัวสัญญาณสีสําหรับจอ CRT
●สัญญาณแมสีสามสี ไดแก R สีแดง (Red) G สีเขียว (Green) และ B สีน้ําเงิน (Blue) สีตางๆ 
จะถูกสังเคราะหโดยใชแมสีสามสีเหลานี้

●รูปแบบสัญญาณวิดีโอแบบหนึ่งที่แสดงโดยการเปด/ปดสัญญาณแม 3 สีคือ สีแดง (R) สีเขียว (G) และสีน้ําเงิน (B)
●ในแบบดิจิตอล สามารถแสดงสัญญาณในแบบ L(ow) และ H(igh) จึงแสดงโดยสังเคราะหได 8 สีจากแมสี 3 สีนั้น
●สีเพ่ิมข้ึนกวานี้โดยใชเทคนิคที่เรียกวาการเรียงเม็ดสี

●ระบบสัญญาณวิดีโอชนิดหนึ่ง ซึ่งแสดงการเปด/ปดของสัญญาณแมมีสามสีหลัก ไดแก สัญญาณสีแดง (R) 
สีเขียว (G) และสีน้ําเงิน (B) ในรูปแบบของขอมูลความสวาง
●เนื่องจากชนิดอะนาล็อกนั้นสามารถแสดงความสวางของสีบนพ้ืนฐานของแมสีสามสีหลัก 
จึงสามารถแสดงผลหลายสีไดมากกวา 16 สี

●Read Only Memory (หนวยความจําอานอยางเดียว) (ROM)

RAS

RFP (Request For Proposal - 
เอกสารเชิญชวนยื่นขอเสนอ)

RGB

RGB ดิจิตอล

ROM

RGB อะนาล็อก

RAM

RAM มาตรฐาน

R
|
S

●Read Only Memory (หนวยความจาอานอยางเดยว) (ROM)
●หนวยความจําอานอยางเดียวแยกไดเปน EP-ROM หรือ EEP-ROM เปนตน

เปนหน วยความจําที่ถูกสรางข้ึนในหนวย CPU
เปนหนวยความจําสําหรับการจัดเก็บหมายเหตุของอุปกรณหรือขอมูลผูใชเคร่ืองคอมพิวเตอร เปนตน

●มาตรฐานอินเตอรเฟซของการสงขอมูลแบบซีเรียลอยางหนึ่ง
●สามารถเช่ือมตอไดรเวอรและรีซีฟเวอรไดมากที่สุดถึง 32 ตัว
●ระยะการสงสูงสุดอยูที่ 1200 ม. แตจะเปล่ียนแปลงตามความเร็วในการสง (10 Mbps:12 ม., 1 Mbps:120 ม., 
100 Kbps:1200 ม.)
●มีความตานทานสัญญาณรบกวนสูงและสามารถสงไดดวยความเร็วสูงกวา เม่ือเทียบกับ RS-232C

ผูผลิตซอฟตแวรซึ่งเปนผูนําตลาด ERP และยังหมายถึงผูจําหนายโปรแกรมประยุกตที่ใหบริการที่หลากหลาย 
โดยมีซอฟตแวรของบริษัทเปนศูนยกลางแพ็คเกจ ERP "R/3" ของบริษัทนี้ไดรับการติดตั้งในบริษัทใหญมากกวา 
10,000 บริษัททั่วโลก

ซอฟตแวร SCADA เปนการสรางระบบการควบคุมและตรวจสอบขอมูลการวัดบนคอมพิวเตอร  เดิมระบบการ
ตรวจสอบและการควบคุมนั้นเปนการประสานฮารดแวรที่มีราคาแพงและยังยุงยากในการบํารุงรักษา 
เพ่ือแกปญหานี้ หากใชซอฟตแวร SCADA 
ก็จะสามารถเลือกรายการควบคุมและรายการขอมูลการตรวจสอบไดตามความตองการ 
สามารถออกแบบหนาจอไดอยางอิสระ นอกจากนี้ อีกจุดหนึ่งที่นาสนใจคือ ผูใชสามารถปรับแก
ไดเองโดยไมตองอาศัยผูเช่ียวชาญจากบริษัทอ่ืน

แนวคิดการจัดการเพ่ือวัตถุประสงคในการกําจัดสิ่งที่ไมจําเปนและการลดคาใชจาย 
โดยการจัดการหวงโซทางธุรกิจ (Supply Chain) แบบบูรณาการ ตั้งแตผูผลิตช้ินสวนและวัตถุดิบ 
ผูผลิตสินคาขายสง ไปจนถึงผูคาปลีก เมื่อมองจากมุมมองของผูคาปลีก บางคร้ังก็เรียก SCM นั้นวา DCM 
(Demand Chain Management (การจัดการหวงโซอุปสงค)) สวนในแงของเนื้อหาจะเหมือนกัน

การวางแผนการดําเนินงานจากมุมมองของการผลิตและการกระจายสินคาบนพ้ืนฐานของการคาดคะเนและ
ความเปนจริงเก่ียวกับความตองการของตลาด

การใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร เชน คอมพิวเตอร หรืออินเตอรเน็ตอยางเต็มรูปแบบ 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกฝายขายของบริษัท  หรือระบบสารสนเทศที่มุงตามเปาหมายนี้

SCADA (Supervisory Control and Data 
Acquisition – ระบบการควบคุมและตรวจสอบ
ขอมูลแบบศูนยรวม)

SCM (Supply Chain Management - 
การจัดการหวงโซอุปทาน)

SCP (Supply Chain Planning - 
การวางแผนหวงโซอุปทาน)

SFA (Sales Force Automation - 
แรงขายอัตโนมัติ)

RS-485

SAP

ROM มาตรฐาน

ROM
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

วิธีการเขียนโปรแกรมที่มีโครงสรางที่เหมาะสมที่สุดในการดําเนินการควบคุมเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติตามคําสั่ง
ของ PLC

เปนภาษามารกอัปที่เปนอภิภาษาเพ่ือใชกับวัตถุประสงคทั่วไปถาคิดอยางงายๆ วา XML 
เปนภาษาที่ไดจากการลบฟงกชันที่ใชไมบอยออกจาก SGML แลวปรับแตงเสียใหมใหจัดการไดงายข้ึน 
ก็จะงายตอการเขาใจ นอกจากนี้ HTML ก็เปนภาษาหนึ่งที่ถูกสรางข้ึนโดย SGMLในแงของฟงกชันนั้น 
ฟงกชันที่ไมมีบน SGML แตถูกกําหนดบน XML ก็มีอยูมาก ดังนั้น ถาจะใหถูกตอง ควรมองวา XML 
คือภาษารุนใหมที่จะมาแทนที่ SGML และก็เปนที่คาดการณวา SGML จะถูกแทนที่โดย XML ทีละนอย 
จนหายไปในที่สุด

●Step Index Fiber (ใยแกวชนิดดัชนีหักเหเปนสเต็ป)
●ใยแกวนําแสงชนิดหนึ่ง ที่ดัชนีหักเหของแสงมีรูปรางเปนข้ันบันได
●ดัชนีหักเหของแกนใยแกวเปนแบบสมํ่าเสมอ ทําใหความเพ้ียนของสัญญาณที่เกิดจากมุมตกกระทบของแสงมีมาก
●ใชกับ MELSECNET

ผูประกอบการที่วิเคราะหเนื้อหาทางธุรกิจของลูกคา แลวรับจางใหบริการในการดําเนินการวางแผน สราง 
และดําเนินงานเปนแพ็คเกจเพ่ือแกปญหาของลูกคา ดําเนินการแบบบูรณาการในการวางแผนระบบ 
ตั้งแตการวางแผน การพัฒนาโปรแกรม การเลือกฮารดแวรและซอฟตแวรที่จําเปนตอการติดตั้ง 
ไปจนถึงการบํารุงรักษาและการจัดการระบบที่เสร็จสิ้นสมบูรณแลว

โปรโตคอลหนึ่งที่ปรับเวลาของเคร่ืองคอมพิวเตอรใหตรงกัน ผานเครือขาย TCP/IP ซึ่งเปนรุนแบบงายของ NTP 
เปนโปรโตคอลที่ปรับเวลาใหตรงกันโดยการกําหนดคาเซิรฟเวอรขอมูลเวลาตามลําดับช้ัน แลวแลกเปล่ียนขอมูล 
SNTP ลบคุณสมบัติสวนที่ซับซอนของ NTP ออกไป 
แลวประยุกตใชงานโดยทําหนาที่เฉพาะถามเวลาที่ถูกตองจากเซิรฟเวอรแลวบอกกับลูกคาเทานั้น

วิธีการแปลสถาปตยกรรมที่มุงเนนการบริการบนระบบหลากหลาย เชน สําหรับธรุกิจ 
โดยการบูรณาการเช่ือมโยงโปรแกรมประยุกตแตละตัวเขาดวยกัน เพ่ือสรางระบบขนาดใหญ

เปนเทคนิคการจัดการของกระบวนการผลิต โดยกลาวถึงการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ/การควบคุมคุณภาพ
เชิงสถิติ โดยการประมวลผลเพ่ือวิเคราะหโดยใชเทคนิคทางสถิติ เชนแผนภมิควบคม กับขอมลจํานวนมหาศาลที่

SNTP (Simple Network Time Protocol – 
โปรโตคอลเวลาขายงานแบบงาย)

SOA (Service Oriented Architecture - 
สถาปตยกรรมเชิงบริการ) ใหม!

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

SFC (Sequential Function Chart - 
แผนผังฟงกชันลําดับการทํางาน)

SGML (Standard Generalized Markup 
Language - าษามารกอัปมาตรฐานสําหรับการ
ใชงานท่ัวไป)

SI

SI (System Integrator - ผูรวมระบบ)

S
|
U

เชงสถต โดยการประมวลผลเพอวเคราะหโดยใชเทคนคทางสถต เชนแผนภูมควบคุม กบขอมูลจานวนมหาศาลท
เก่ียวของกับการผลิตและคุณภาพที่เก็บรวบรวมจากจุดตรวจสอบแตละจุดในกระบวนการผลิต 
เพ่ือสรางผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงอยางม่ันคง

ภาษาสําหรับการดําเนินงานฐานขอมูลที่พัฒนาโดยบริษัท IBM 
เปนมาตรฐานระดับโลกที่กําหนดโดยสถาบันมาตรฐานแหงชาติของสหรัฐอเมริกา (ANSI) และโดย JIS

●Static Random Access Memory (หนวยความจําเขาถึงโดยสุมแบบสแตติก) (SRAM)
●หนวยความจํา RAM ประเภทหนึ่ง ตองการกําลังไฟฟานอย (แบตเตอร่ีสํารอง) ดังนั้น จึงถูกใชอยางแพรหลาย
ใน PLC
●SRAM ยังถูกใชเปนหนวยความจําของผูใชของ MELSEC อีกดวย

●Solid State Relay (โซลิดสเตตรีเลย)
●สวิตชไมสัมผัส ใชไตรแอกเปนหลักในการเปด/ปดกระแสไฟฟา
●เนื่องจากไมมีช้ินสวนที่สึกหรอได จึงมีอายุการใชงานที่ยาวนาน
●เอาทพุทไรหนาสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสสลับ

ไลบรารีแมแบบมาตรฐานในภาษา C++ มักจะใชในการดําเนินการเขียนโปรแกรมในภาษา C++ 
โดยการรวบรวมโครงสรางขอมูลที่มีวัตถุประสงคทั่วไป 
กับอัลกอริทึมในรูปแบบที่งายตอการใชงานสามารถพูดไดวา STL มีความเปนอิสระสูง 
ทั้งยังมีประสิทธิภาพการดําเนินการที่ดีอีกดวยเนื่องจากการนํามาใชเปนมาตรฐาน 
ทําใหมีใชหลาย ๆ ระบบประมวลผล และยังสะดวกในการยายไปใชในระบบอ่ืน

คาที่ตั้งไว, คาเปาหมาย

คาใชจายทั้งหมดในการติดตั้ง การบํารุงรักษาและการบริหารจัดการ เชน ระบบคอมพิวเตอร เปนตน

หมายถึง ทฤษฎีของขอจํากัดในการจัดการการผลิตซึ่งถูกคิดข้ึนโดยโกลดแรตตชาวอิสราเอล 
การวางแผนโดยใหความสําคัญกับกระบวนการที่เปนคอขวดเปนอันดับแรก

ยอมาจาก Uniform Resource Locator (โปรแกรมช้ีแหลงทรัพยากรสากล)
วิธีการอธิบายที่แสดงสถานที่ของแหลงขอมูลที่มีอยูบนอินเตอรเน็ต

URL (Uniform Resource Locator - 
โปรแกรมชี้แหลงทรัพยากรสากล)

Control - การควบคุมกระบวนการ (คุณภาพ) 
เชิงสถิติ)

SQL (Structured Query Language - 
ภาษาสอบถามเชิงโครงสราง)

SRAM

SSR

TCO (Total Cost of Ownership – 
ตนทุนรวมของเจาของ)

TOC (Theory Of Constraints - 
ทฤษฎีของขอจํากัด)

STL (Standard Template Library - 
ไลบรารีแมแบบมาตรฐาน)

SV
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คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●Video RAM - หนวยความจําสําหรับวิดีโอ
●หนวยความจําชนิด RAM ที่แสดงตัวอักษร กราฟก และสิ่งอ่ืนๆ ในจอ CRT หรือ LCD (จอแสดงผลผลึกเหลว) 
เปนตน

เปนภาษาโปรแกรมที่ใชในการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางโปรแกรมบนอินเตอรเน็ต 
มีการใสรหัสประจําตัวที่เรียกวาแท็กในตําแหนงของขอมูล ทําใหทุกฝายสามารถเขาใจขอมูลได

การโอนโหลดที่สะสมในอุปกรณการผลิตตางๆ ไปยังชวงเวลาที่ยังมีโหลดนอย (เพ่ือการปรับปริมาณงาน
ใหเทากันตามขีดความสามารถของโหลดในกระบวนการตางๆ)

มีความหมายตรงตัวคือ "การไหลของเงิน" ซึ่งก็คือการไหลของเงินที่เหลืออยูในมือ หลังจากไดหักจํานวนเงินที่
จายออกไปจากรายไดที่ไดรับอยางแทจริงเนื่องจากกิจกรรมทางธุรกิจการไหลออกของเงินทุนเรียกวา Cash 
outflow การไหลเขาของเงินทุนเรียกวา Cash inflow จึงเรียกทั้งสองคํารวมกันวา Cash flow

●กระแสไฟฟาที่ไหลปริมาณเล็กนอยที่หนาสัมผัสปด ไธริสเตอร เปนตน
●บางทีมีตัวลดแรงดันไฟฟาเกิน ซึ่งกระแสไฟฟาจํานวนนอยจะไหลอยูเสมอเม่ืออยูในสภาพปด รีเลยขนาดเล็ก
อาจไมปด หรือหลอดไฟนีออนอาจสวางก็ได

●คาต่ําสุดของกระแสไฟฟาที่ตองปลอยใหไหลในอัตราคงที่หรือสูงกวา เพ่ือใหไตรแอกทํางาน
●นอกจากนั้น หน าสัมผัสมีขอกําหนดเก่ียวกับกระแสไฟฟาจํานวนนอยที่สุดของหน าสมัผัสที่บกพรอง

●กระแสเกินประมาณ 5-6 เทาของกระแสไฟฟาที่กําหนด ซึ่งจะไหลเมื่อจายกําลังไฟฟาเขาในมอเตอร
●เปนกระแสที่ไหลมากเพ่ือการชารจประจุไฟฟาเขาในคอนเดนเซอรเพ่ือสรางความราบเรียบเม่ือจายกําลังไฟฟา
เขาในอินเวอร เตอรหรือเซอรโว

อุปกรณที่ใชเม่ือใชโหลดเซลลหลายชุด
สงเอาทพุทของโหลดเซลลหลายชุดเปนสัญญาณหนึ่งตัวดวยการเช่ือมตอแบบขนาน

●ในตัวควบคุมของ MELSECNET/10, H, และ CC-Link IE สถานีหลายสถานีใน 1 เครือขาย (1 ถึง 9 สถานี) 
 ่ ่

กลองบวก

กลุมท่ีกําหนด

กระแสไฟฟาโหลดต่ําสุด

กระแสรัช

VRAM

XML (eXtensible Markup Language – 
ภาษามารกอัปท่ีเติบโตไดในอนาคต)

กระจายงาน (Work leveling)

กระแสเงินสด (Cash flow)

กระแสไฟฟารั่ว

V
|

ก

จะถูกแบงออกเปนกลุม และจะมีฟงกชันสําหรับการเขียนขอมูลในเวลาเดียวกันเพ่ือการสงผานช่ัวคราวของสถานี
หลายสถานีที่รวมเปนกลุมเดียวกัน
●เรียกการกําหนดคาสําหรับการจัดกลุมนี้วา กลุมที่กําหนด ซึ่งดําเนินการโดยสวิตชการตั้งคาของโมดูลเครือขาย

C
วิธีการสงโดยการเขารหัสสัญญาณขอมูลชองทางเดียวบนสายสง แลวใสลงบนคล่ืนพาหะ (ใสขอมูลแลวสง
คล่ืนไซนหรือสงสัญญาณพัลสเปนระยะ)

●สัดสวนที่จะสรางคล่ืนในแรงดันไฟฟากระแสตรงคาที่เหมาะสมคือ 0
●ถามีการกระเพ่ือมมาก จะเปนสาเหตุของการทํางานผิดพลาดได

ชวงผันผวนของแรงบิด

●วิธีการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนหนึ่งในสามวิธีในการควบคุมการกําหนดตําแหนง
●วิธีการใชตําแหนงของสัญญาณซีโรพอยทแรกเปนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตน โดยเร่ิมจากการลดความเร็ว
โดยเปดสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกันในระหวางการดําเนินการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน หลังจากการยายสวน 
"ปริมาณการเคล่ือนที่ที่ไดกําหนดไวหลังจากการเปดสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกัน" ดวยความเร็วการเคล่ือนที่

●การเคล่ือนยายจากจุดหนึ่งไปยังจุดที่กําหนดไวอีกจุดหนึ่ง
●มอเตอรเซอรโวและสเต็ปมอเตอรถูกใชเปนโมดูลในการกําหนดตําแหนง, สงคําสั่งตําแหนง 
และพลังงานในการเคล่ือนที่

การเฉล่ียปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑตางๆตัวอยางเชน ถาปริมาณสั่งซื้อเปล่ียนแปร ทําใหปริมาณผลิต
เปล่ียนแปร แมชวงการเปล่ียนแปรจะอยูในขีดความสามารถการผลิต 
ก็ควรเฉล่ียปริมาณผลิตหรือทําการเกล่ียเม่ือทําการเกล่ีย 
การจัดหาช้ินสวนและการใชสายการผลิตจะเปนไปอยางราบร่ืน

ใชเม่ือปริมาณทางกายภาพของเปาหมายไมสอดคลองกับสัดสวนโดยตรงของคาอินพุทที่วัดไดจากเซ็นเซอร 
แกไขโดยการประมาณความสัมพันธของเสนโคงใหเปนเสนประ
คือ P_FG ของกระบวนการ FB

กลุมพาหะ

การกระเพ่ือม

การกําหนดตําแหนง

การเกล่ีย ( ฺBalancing)

การแกไขเสนประ

การกระเพ่ือมของแรงบิด

การกลับสูตําแหนงเริ่มตนแบบการนับ
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หากเงื่อนไข (อุณหภูมิและความดัน) ของของเหลวที่ไดรับการวัดความแตกตางของความดันโดยการใช
กลไกบีบอัด เชน ชองเปดลดแรงดัน แตกตางกับเง่ือนไขการออกแบบ การแกไขก็กลายเปนสิ่งจําเปน
ดําเนินการแกไขโดยการคูณคาที่วัดไดดวยคาสัมประสิทธิ์ของการแกไขอุณหภูมิและความดันนี้
หากใชกลไกการบีบอัด เชน ชองเปดลดแรงดัน เนื่องจากคาที่ไดจากการแกไขนั้นเปนกําลัง 2 
ของปริมาณการไหล จึงตองใชการคํานวณถอดรากที่ 2 ประกอบ

มีความหมายของคําตอบหรือการแกไขใชในการแกปญหาทางการบริหารธุรกิจของกิจการ โดยใชการ
ประมวลผลขอมูลและเทคโนโลยีการสื่อสารมักใชในบริษัทพัฒนาซอฟตแวรที่ไดรับการสั่งซื้อระบบตางๆ 
เชน ระบบการควบคุมลูกคา พาณิชยอิเล็กทรอนิกส ระบบการจัดการหวงโซอุปทาน เปนตน

●การวินิจฉัยความลมเหลวของอุปกรณควบคุมภายนอกโดยการเปรียบเทียบกับขอมูลเง่ือนไขที่ไดตั้งคาไวลวงหนา 
ใหสอดคลองกับสัญญาณอินพุทและเอาทพุท หรือการทํางานของอุปกรณตรวจจับ เชน รีเลยภายใน เปนตน
●ใน MELSEC มีโมดูลและแพ็คเกจซอฟตแวรสําหรับการแกไขปญหาภายนอกที่สามารถดําเนินการตรวจสอบ 
6 ชนิด เชน การตรวจสอบเวลาการสั่ง การตรวจสอบจํานวนครั้ง การตรวจสอบรูปแบบปกติ 
การตรวจสอบรูปแบบที่ผิดปกติ การตรวจสอบขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลาง และการตรวจสอบการทํางานไปกลับ

●สถานีลูกที่สามารถเช่ือมตอฟงกชันลิงคมัลติดรอปของโมดูลลิงคมัลติดรอปได
●สามารถเช่ือมตอไดสูงสุด 8 สถานี และยังสามารถตั้งคาจัดอันดับการสงผานไดอีกดวย

ถาพูดวา การเขารหัส 16 → 4 บิท หมายความวา ตําแหนงของบิทตัวบนสุดที่เปดอยูของขอมูลที่ขยายตัวถึง 
16 บิทจะถูกแสดงโดยตัวเลข 4 บิทถูกนํามาใชในการแลกเปล่ียนขอมูลระหวาง PLC กับคอมพิวเตอร เปนตน

คือการแปลงสายอักขระใหกลายเปนตัวอักษรที่ใชไดใน URL
แสดงรอยละของการเขารหัสที่กําหนดไวใน RFC3986

ฟงกชันที่เปล่ียนแปลงสวนหนึ่งของโปรแกรมในระหวางการทํางานโดยไมตองหยุดระบบ

ความแตกตางระหวางคาที่วัดได PV กับคาเปาหมาย SV

โ ื่ โ ึ่

การเขาถึงสถานีลูก

การเขารหัส

การเขารหัส URL

การเขียนระหวางท่ีเครื่องทํางานอยู

การคลาดเคล่ือน

การควบคม DC1/DC3

การแกไขอุณหภูมิและความดัน

การแกปญหา (Solution)

การแก ไขปญหาภายนอก

ก

●โหมดควบคุมการสือสารโหมดหนึง
●เม่ือบัฟเฟอรฝายรับไมมีพ้ืนที่วาง และฝายรับไมสามารถรับขอมูลไดอีกตอไป จะมีการสงสัญญาณ DC3 
ไปยังอุปกรณอีกฝายหนึ่ง เพ่ือขอยกเลิกการสงขอมูลจากนั้น 
เม่ือบัฟเฟอรฝายรับมีพ้ืนที่วางเนื่องจากมีการประมวลผลขอมูลที่ไดรับมา และฝายรับสามารถรับขอมูลไดอีกคร้ัง 
จะมีการสงสัญญาณ DC1 ไปยังอุปกรณอีกฝายหนึ่ง เพ่ือขอใหทําการสงขอมูลตอ
●ฝายสงจะถือวาสัญญาณ DC1 และ DC3 ที่ไดรับจากอุปกรณอีกฝายหนึ่งเปนรหัสควบคุม เม่ือไดรับ DC1 แลว 
การสงขอมูลจะเร่ิมข้ึน และเม่ือไดรับ DC3 การสงขอมูลจะถูกยกเลิก

●โหมดควบคุมการสื่อสารโหมดหนึ่ง
●ในโหมดการควบคุมนี้ รหัส DC2 และ DC4 ที่ไดรับจากอุปกรณอีกฝายหนึ่งจะถือวาเปนรหัสควบคุม 
และรหัสที่แทรกระหวาง DC2 กับ DC4 จะถือเปนขอมูล

●เม่ือมีการแลกเปล่ียนขอมูลกับอุปกรณภายนอก (คอมพิวเตอร เคร่ืองพิมพ เปนตน) ผานทางพอรต RS-232C 
การสงหรือรับขอมูลจะสามารถกระทําไดหรือไมนั้นจะควบคุมดวยสัญญาณ DSR (Data Set Ready) และ DTR 
(Data Terminal Ready)
●เหมือนกับการควบคุม ED/DR

●โหมดควบคุมการสื่อสารโหมดหนึ่ง
●สัญญาณ ER จะควบคุมการรับ สวนสัญญาณ DR จะควบคุมการสง
●เม่ือบัฟเฟอรฝายรับไมมีพ้ืนที่วาง และฝายรับไมสามารถรับขอมูลไดอีกตอไป สัญญาณ ER จะถูกตั้งคาใหเปนปด
 (OFF) และสัญญาณ DR ของฝายสงที่สัมพันธกันจะถูกตั้งคาใหเปนปด (OFF) เพ่ือยกเลิกการสง
●จากนั้น เม่ือบัฟเฟอรฝายรับมีพ้ืนที่วางเนื่องจากมีการประมวลผลขอมูลที่ไดรับมา 
และฝายรับสามารถรับขอมูลไดอีกคร้ัง สัญญาณ ER จะถูกตั้งคาเปนเปด (ON) และสัญญาณ DR 
ของฝายสงที่สัมพันธกันจะถูกตั้งคาใหเปนเปด (ON) เพ่ือเร่ิมตนการสงขอมูล
●เหมือนกับการควบคุม DTR/DSR

วิธีการที่ใชการควบคุม PID อยางตอเนื่องกับกระบวนการที่มีเวลาสูญเปลามาก มีการเปล่ียนแปลง MV ตอไป
โดยไมไดตรวจสอบผลของ MV ของคาปริมาณควบคุม
ทําการควบคุม PI เฉพาะในเวลาควบคุมในแตละรอบที่ควบคุม จากนั้นจึงรักษาเอาทพุทใหคงที่

การควบคุม ER/DR

การควบคุม PI ของตัวอยาง

การควบคุม DC1/DC3

การควบคุม DC2/DC4

การควบคุม DTR/DSR
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●ระบบควบคุมที่สามารถดําเนินงานได 3 แบบ ไดแก การทํางานแบบแปรผัน (Proportional) 
การทํางานแบบอินทิเกรต (Integral) และการทํางานแบบอนุพันธ (Derivative) ที่ใชในการควบคุมเคร่ืองมือวัดคุม
●ถูกนํามาใชในการควบคุมอุณหภูมิ อัตราการไหล ความเร็ว และการผสม เปนตน
●ใน PLC จะมีโมดูลเฉพาะ และยังมีโปรแกรมสําหรับการควบคุม PID โดยเฉพาะอีกดวย

การควบคุม PID ประเภทตําแหนงเปนวิธีการคํานวณเพ่ือหาคาปริมาณควบคุม (MV) จากคาความแตกตาง 
(ความคลาดเคล่ือน) ระหวางคาที่ตั้งไว (SV) กับคาที่วัดได (PV) โดยวิธีการคํานวณของ PID สวนการควบคุม 
PID ประเภทความเร็วเปนวิธีการคํานวณเพ่ือหาการเปล่ียนแปลงของคาปริมาณควบคุม (ΔMV) จากความ
คลาดเคล่ือน

●เปนการควบคุมโดยใชตําแหนง หรือขนาด (เชน อัตราการปอนสัญญาณพัลส, การกําหนดตําแหนง, 
การควบคุมเชิงตัวเลข เปนตน) ควบคุมดวยการปอนสัญญาณพัลสอยางสมํ่าเสมอ

เปล่ียนแปลงอัตราสวนเปด/ปดของเอาทพุทที่แปรผันตามผลการคํานวณ PID เพ่ือทําการควบคุมเคร่ืองทํา
ความรอน เปนตน

ควบคุมการเคล่ือนที่แบบตอเนื่องเปนวิธีการควบคุมใหเคล่ือนที่ตรงไปที่ปลายทางโดยไมมีการขัดจังหวะ 
อยางเชนในการควบคุมความเร็วแบบคงที่ 

การควบคุมแบบ PID ที่มี 2 ระดับของความเปนความอิสระ เปนวิธีการควบคุมที่สามารถปรับคาคงที่ของ PID 
ใหมีความเหมาะสมที่สุดทั้งสําหรับการตอบสนองสัญญาณรบกวนและการติดตามเปาหมาย 
การควบคุมแบบนี้มีการใชพารามิเตอรอิสระ 2 ตัว α และ β (ในกรณีที่ α และ β = 0 
การควบคุมนี้จะเหมือนกับการควบคุมแบบ PID แบบเดิม)
※ในการควบคุมแบบ PID แบบเดิม คาคงที่ของ PID ที่เหมาะสมที่สุดที่สอดคลองกับการเปล่ียนแปลง SV 
สําหรับการติดตามเปาหมายกับสําหรับการตอบสนองสัญญาณรบกวนจะมีคาตางกัน 
ซึ่งจะทําใหเกิดการขัดกันเอง ตัวอยางเชน ถาตั้งคาใหเหมาะสมสําหรับพารามิเตอรตัวหนึ่ง 
อาจไมเหมาะสมสําหรับพารามิเตอรอีกตัวหนึ่ง

การควบคุมแบบตอเรียงประกอบดวยวงรอบ 2 ชนิด ไดแก วงรอบหลัก และวงรอบข้ันที่ 2 
วิธีการควบคมที่ปรับปรงประสิทธิภาพการควบคมโดยรวมและขจัดผลกระทบตอกระบวนการ

การควบคุมแบบตอเรียง

การควบคุม PID

การควบคุม PID ประเภทตําแหนง

การควบคุมตําแหนง

การควบคุมท่ีแปรผันตามเวลา

การควบคุมแบบ CP (Continuous Path Control 
– ควบคุมการเคล่ือนท่ีแบบตอเน่ือง)

การควบคุมแบบ PID ท่ีมี 2 
ระดับของความเปนอิสระ

ก

วธการควบคุมทปรบปรุงประสทธภาพการควบคุมโดยรวมและขจดผลกระทบตอกระบวนการ 
โดยการตรวจสอบสัญญาณรบกวนที่เขาไปในวงรอบข้ันที่ 2 อยางทันทีทันใด แลวดูดซับเอาไวในวงรอบ
ข้ันที่ 2 โดยทั่วไปแลว การตอบสนองของวงรอบ ข้ันที่ 2 ควรจะรวดเร็วกวาวงรอบหลัก 3 เทา

วิธีนี้จะควบคุมดวยการสงสัญญาณตัวแปรที่ควบคุมได (manipulated variable - MV) แบบ 2 ข้ัน 
เพ่ือควบคุมความคลาดเคล่ือนของระบบ

วิธีนี้จะควบคุมดวยการสงสัญญาณตัวแปรที่ควบคุมได (manipulated variable - MV) แบบ 3 ข้ัน 
เพ่ือควบคุมความคลาดเคล่ือนของระบบ

●แหลงจายไฟที่มีความเสถียร โดยเปล่ียนกระแสสลับเปนกระแสตรง
●การทําไฟฟากระสลับ 50Hz หรือ 60Hz ใหเปนความถ่ีสูงกอน (การสวิตช) กรองกระแสแลวเปล่ียนเปนกระแสตรง
●มีจุดเดนคือ มีประสิทธิภาพสูง มีขนาดเล็ก ทนตอแรงดันตกทางดานไฟฟากระแสสลับ 
มักใชเปนแหลงจายไฟในวงจรอิเล็กทรอนิกส
●กระแสรัชสูงมากเม่ือเปดอินพุททางดานกระแสสลับ

การควบคุมตําแหนงโดยใชการเขารหัสที่ตรวจหาตําแหนงด านที่รับโหลดใชเม่ือตองการการกําหนดตําแหนง
ที่ตองการความถูกตองสูง

ฟงกชันการคํานวณ √ (ถอดราก)
ใชในการกลับความสัมพันธเชิงเสนจากสัญญาณจากเซ็นเซอรที่มีลักษณะเปนกําลังสอง 
เม่ือวัดอัตราการไหลโดยการใชความแตกตางของความดันของชองเปดลดแรงดันหรือทอเวนจูรีคือ 
"P_SQR" ของกระบวนการ FB

ขอมูลดิจิตอลประเภทเสียง ขอความ ภาพหรือสิ่งอ่ืนๆ 
ที่เคล่ือนที่ในเครือขายในบางคร้ังอาจหมายถึงปริมาณของขอมูลที่เดินทางผานทางเครือขาย

งานจัดสรรโมดูลขาเข า PLC โมดูลขาออก PLC และโมดูลฟ ังกชันพิเศษไปยังสล็อตของโมดูลหลัก

เม่ือการขบของเฟองเปล่ียนจากการหมุนปกติไปเปนการหมุนยอนกลับ จะเกิดการคลอนของเฟอง (การสึกหรอ
ของเฟอง) สกรูก็เชนกัน เม่ือหมุนไปทางขวาเพ่ือกําหนดตําแหนง 1 ม. 
หากกลับตําแหนงเดิมโดยหมุนไปทางซาย 1 ม. ระยะทางจะยังไมเพียงพอหากไมสงไปชดเชยระยะคลอน 
ก็จะไมไดตําแหนงเดิมของฟนเฟองวิธีนี้เรียกวาการชดเชยฟนเฟอง

การชดเชยการสึกหรอของเฟอง

การควบคุมแบบเปด/ปด 3 ตําแหนง

การควบคุมไฟแบบสวิตช่ิง

การควบคุมแบบเปด/ปด 2 ตําแหนง

การควบคุมระบบปดแบบเต็มรูปแบบ

การคํานวณถอดรากที่สอง

การจราจร (Traffic)

การจัดสรร
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●มักใชสัญญาณพัลสเม่ือเปนคําสั่งจากโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC ไปยังวงจรขยายเซอรโว แตในปจจุบันนี้ 
ยังมีแบบตอสายบัสของ CPU ของโมดูลกําหนดตําแหนงจนถึงวงจรขยายเซอรโว การใชดิจิตอลในอุปกรณตางๆ 
ทําใหสามารถประกอบระบบช้ันสูงที่มีความละเอียดสูงข้ึนได
●AD70D หรือ A73CPU จาก MELSEC เปนโมดูลที่ใชการเช่ือมตอบัสดิจิตอลเชนนี้

กระบวนการทํางานเช่ือมโยงขอมูลอีกคร้ังเม่ือสถานีที่ผิดพลาดไดกลับมาเปนปกติ

●คือการแกไขความผิดปกติดวยการควบคุมของผูใช เปนวิธีกลับไปยังสถานะเช่ือมตอดวยการแกไขความผิดปกติ 
เม่ือสถานีในระบบหรือสถานี I/O ระยะไกลเกิดความผิดปกติในการเช่ือมต อขอมูลจนยกเลิกการเช่ือมตอ
●ใน MELSECNET นั้นตอง "รีเซ็ต" โมดูลเช่ือมตอหรือ CPU ของแตละสถานี 
จึงตองหยุดระบบการเช่ือมโยงขอมูลช่ัวขณะอยางแทจริง

คือการแกไขความผิดปกติจนกลับไปยังสถานะปกติแลวกลับไปทํางานไดโดยอัตโนมัติ 
เม่ือสถานีในระบบหรือสถานี I/O ระยะไกลเกิดความผิดปกติในการเช่ือมตอขอมูล

การดจัดเก็บขอมูลที่ออกโดย Compact Flash Association ตามมาตรฐานของ "CF+ and Compact Flash 
Specification"

●การดที่มีหนวยความจํา IC ในตัว
●คําแนะนําในการผลิตและขอมูลอ่ืนๆ ในหนวยความจําสามารถเขียนหรืออานไดดวยเครื่องอานการด
●การดนี้มีความจุของหนวยความจํามากกวาการดแมเหล็กที่ 1, 000 ถึง 6, 000 ตัวอักษร 
หนวยความจําที่ใชมักเปน EP-ROM หรือ EEP-ROM
●เม่ือใช IC-RAM สามารถผนวกแบตเตอร่ีสํารองลงในการดได
●ราคาแพงเม่ือเทียบกับการดแมเหล็ก
●นอกจากหนวยความจําแลว บางการดยังมีไมโครโปรเซสเซอรในตัวดวย

การสับสัญญาณเอาทพุทของเคร่ืองแปลงไปที่ขีดจํากัดตํ่าสุดหรือขีดจํากัดสูงสุดเม่ือเคร่ืองแปลงไมมีอินพุทเพราะ
สายเซ็นเซอรขาด เปนตน
ตัวอยางเชน หากเปนหัววัดอุณหภูมิ 
ใ   ื่ ป ั ั ิ ี  ื่ ี ั ื้ ิ ื่ ป ั ไ ใ   ั

การเช่ือมตอบัสดิจิตอล

การด IC

การดับเพราะเชื้อเพลิงหมด

การเช่ือมตอใหมอีกครั้ง

การเช่ือมตอใหมอีกครั้งดวยตัวเอง

การเช่ือมตอใหมอีกครั้งโดยอัตโนมัติ

การด CF

ก

ใหเอาทพุทของเครืองแปลงของหัววัดอุณหภูมิมีคาสูงสุดเมือมีการดับเพราะเชือเพลิงหมด เพือปองกันไมใหรอนจัด

เคร่ืองมือการตั้งโปรแกรมจะเรียกใช/หยุดช่ัวขณะ/หยุด CPU ของ PLC จากระยะไกล

การดําเนินการอนุพันธ 
การดําเนินการที่กําหนดใหกับตัวแปรที่ควบคุมไดที่เปนสัดสวนกับอัตราการเปล่ียนแปลง 
(ผลตางระหวางคาปจจุบันกับคาสุดทาย) ของความคลาดเคล่ือน "DV" 
(ผลตางระหวางคาที่ตั้งไวกับตัวแปรของกระบวนการ)
ชวงเวลาตั้งแตขณะที่ความคลาดเคล่ือนเกิดข้ึนจนกระทั่งตัวแปรที่ควบคุมไดที่กําหนดโดยการดําเนินการอนุพันธ
เทากับตัวแปรที่ควบคุมไดที่กําหนดโดยการดําเนินการควบคุมแบบสัดสวน จะเรียกชวงเวลานี้วา เวลาอนุพันธ "Td"

หมายถึงการดําเนินการเพ่ิมคาปริมาณควบคุม MV ใหสอดคลองกับการลดลงของตัวแปรของกระบวนการ PV 
ในการควบคุม PID (ตัวอยาง: เคร่ืองทําความรอน)

เร่ิมดําเนินการจับเวลาเม่ือสัญญาณอินพุทเปด แลวสงออกสัญญาณเอาทพุทหลังจากเวลาที่กําหนดผานพนไป

หลักการของการเดินสายไฟไปยัง PLC มีดังนี้
1. แยกโดยไมใหเดินสายขนานกับสายไฟตนกําลังเม่ือเดินสายขนานกัน ใหหางกันไมนอยกวา 100 มม.
2. เดินสายไฟ PLC ขนาด 100V, 200V, DC 24V ดวยระยะทางที่สั้นและบิดสายและใชสายขนาดใหญ
ซึ่งมีความจุมากเปนพิเศษ
3. แยกการเดินสายไฟอินพุทออกจากการเดินสายไฟเอาทพุทไมนอยกวา 100 มม.แยกสายไฟกระแสตรงออก
จากสายไฟกระแสสลับ
4. หากอุปกรณอินพุท/เอาท พุทเกิดแรงดันไฟฟาเกินไดงาย ใหติดตั้งตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินไวที่แหลงกําเนิด

คําศัพทของหนวยผลิตปญหาช่ัวคราว ปญหาที่ไมคอยชัดเจน 
ที่อุปกรณหรือการผลิตหยุดหรือทํางานโดยไรโหลดอาจเปนเวลาสั้นๆ แตมีผลกระทบอยางมากตอการผลิต 
การลดการเดินๆ หยุดๆ ช่ัวขณะนั้นเปนปญหาที่สําคัญ

การไปตรวจดูอุปกรณหรือโปรแกรมเปนประจําอาจใชเพ่ือหมายถึงการตรวจสอบคิวเม่ืออุปกรณหลายอยาง
ทํางานดวยกันในอุปกรณและเคร่ืองมือสื่อสารก็ไดเปนเทคนิคที่มีการใชบอย 
เม่ือใชชองทางเดียวกับอุปกรณหลายอยาง

การเดินสายไฟ

การเดินๆ หยุดๆ ช่ัวขณะ

การตรวจ (Polling)

การดําเนินการยอนกลับ

การดําเนินการหนวงการเปด

การดําเนินการระยะไกล

การดําเนินการ D
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เปนรูปแบบหนึ่งของการตรวจสอบที่ใชในการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกส
เปนวิธีการดําเนินการตรวจสอบบัญชีผูใชและรหัสผานระหวางผูใชและเซิรฟเวอร SMTP 
วิธีนี้จะอนุญาตใหมีการสงจดหมายอิเล็กทรอนิกสเฉพาะในกรณีที่ไดรับการตรวจสอบแลวเทานั้น

การตรวจสอบการอานเนื้อหาของเง่ือนไขในการดําเนินงานและอุปกรณ CPU ของ PLC ที่กําลังทํางาน เปนตน 
โดยการเช่ือมตอ CPU ของ PLC เขากับอุปกรณตอพวง

เปนฟงกชันอยางหนึ่งของ MRP เปนการจัดสรรช้ินสวนหรือวัสดุไปตามยอดสั่งซื้อผลิตภัณฑ 
(ผลิตภัณฑชวงกลาง) 
และกําหนดคําสั่งผลิตสินคาจากคําสั่งผลิตช้ินสวนและยอดสั่งซื้อประกอบดวยการตรึงจุดเดียวโดยเฉพาะ 
ที่แสดงคําสั่งแมโดยตรงของช้ินสวนนั้น กับการตรึงครบถวนที่เช่ือมโยงตั้งแตช้ินสวน ผลิตภัณฑชวงกลาง 
จนถึงคําสั่งของสินคาข้ันสุดทาย 
ที่มีอยูหลายข้ันใชเพ่ือหาผลกระทบในการผลิตสินคาชนิดใดๆ ในกรณีของการสงมอบช้ินสวนลาชา

คือการติดตามสัญญาณเพ่ือใหตรงกันกับสัญญาณอ่ืน

มีวิธีการดําเนินงานเตรียมการโดยไมตองปดสายการผลิตขณะที่เปล่ียนสายการผลิตนั้นตองตัดไฟ แตถาหากวา
มีการเตรียมการกับช้ินสวนที่แยกจากการทํางานของสายการผลิตก็จะสามารถลดการเสียเวลาไดเรียกวา 
การเตรียมการภายนอกในทางตรงกันขาม 
การเตรียมการที่ตองมีการปดสายการผลิตกอนที่จะดําเนินการนั้นเรียกวา การเตรียมการภายใน

●การทดสอบคุณภาพของโมดูลการเช่ือมตอและสายเคเบิลระหวาง 2 สถานีใน MELSECNET
●ใหตรวจสอบหมายเลขสถานีที่ตัวเลขนอยกวาเปนสถานีมาสเตอร สวนอีกสถานีนั้นใหตรวจสอบเปนสถานีรอง

ฟงกชันที่การประมวลผลการทํางานของ PLC จะใชความเร็วสูง 
แตดําเนินงานขณะตรวจสอบเนื้อหาในแตละอุปกรณและสถานะการทํางานของโปรแกรม

●การทําใหอินพุทที่ไมเปนเชิงเสนใหเปนเชิงเสน
●การทําเอาทพุทเชิงเสนจากอินพุทที่ไมเปนเชิงเสน (อินพุทนอกเชิงเสน) ของหัววัดอุณหภูมิ 

ั  ี่ ป ี่ ป ิ ป 

การตรวจสอบออนไลน

การตรึง (Pegging)

การทดสอบระหวางสถานี

การตรวจสอบแบบ SMTP

การทํางานทีละสเต็ป

การทําให เปนเชิงเสน

การติดตาม (การควบคุมกระบวนการ)

การเตรียมการภายในและการเตรียมการภายนอก

ก

ตัวต านทานทีเปลียนแปลงตามอุณหภูมิ เปนตน

การทํางานอินทิเกรต (ปริพันธ) 
การทํางานที่ทําใหเปล่ียนแปลงปริมาณควบคุมอยางตอเนื่องเพ่ือกําจัดความคลาดเคล่ือน DV 
(ความแตกตางระหวางคาที่วัดไดกับคาที่ตั้งไว) 
สามารถชดเชดความแตกตางที่เกิดข้ึนไดโดยการทํางานแบบแปรผัน 
เวลาที่ใชหลังจากที่มีความคลาดเคล่ือนเกิดข้ึน 
จนกระทั่งการทํางานแบบอินทิเกรตทําใหปริมาณควบคุมเทากับปริมาณควบคุมที่ทํางานแบบแปรผันจะเรียกวา 
เวลาอินทิเกรต (Ti)

การทํางานแบบแปรผันการทํางานที่แปรผันตามความคลาดเคล่ือน DV (ความแตกตางระหวางคาที่วัดไดกับ
คาที่ตั้งไว)

ระบบควบคุมที่คํานวณและแสดงผลอยางรวดเร็วและแนนอนตอคาปริมาณควบคุม MV ที่ทําใหคาที่วัดได PV 
เทากับคาที่ตั้งไว SV โดยการพิจารณาการทํางาน P, I และ D รวมกัน
นอกจากนี้ ในกรณีของระบบควบคุมที่ไมมีการทํางานทั้ง 3 ของ PID จะถูกเรียกวา ระบบควบคุม P 
หรือระบบควบคุม PI แลวแตวามีการทํางานใดรวมอยูบาง
ใชการทํางาน PI ในการควบคุมอัตราการไหล การควบคุมความดัน และการควบคุมอุณหภูมิเปนหลัก 
สวนการทํางาน PID นั้น ใชในการควบคุมอุณหภูมิเปนหลัก

หมายถึงสถานะการทํางานเม่ือเก็บคาเปาหมาย (SV) เปนคาคงที่

คือการทํางานเพ่ิมปริมาณควบคุม MV ตามคาวัดที่เพ่ิมข้ึน PV ในการควบคุม PID (ตัวอยาง: การทําความเย็น)

หมายถึงสถานะการทํางานเม่ือมีการเปล่ียนแปลงคาเปาหมาย (SV) 

ฟงกชันที่เร่ิมตนการบันทึกอัตโนมัติ โดยการติดตั้งการด CF ที่เขียนคาการบันทึกอัตโนมัติที่ตั้งไวลวงหนาเขาไป
ในโมดูลตัวบันทึกขอมูลความเร็วสูงในระหวางการดําเนินการ

ฟงกชันที่จะเก็บขอความ SQL ไวช่ัวคราวในกรณีที่ไมสามารถสงขอความ SQL นั้นไดเนื่องจากขอผิดพลาด
ในการสื่อสาร และจะสงขอความอีกคร้ังเม่ือการสื่อสารไดรับการกูคืน

การทํางาน P

การทํางานเปล่ียนแปร

การบันทึกอัตโนมัติ

การบัฟเฟอรฐานขอมูล

การทํางาน PID

การทํางาน I

การทํางานคาคงที่

การทํางานทางตรง
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การแสดงตัวเลขการเปล่ียนแปลงใดๆ สายอักขระ รูปทรงและสิ่งอ่ืนๆ 
โดยการระบุโปรแกรมหรือขอมูลของอุปกรณของ PLC

ตองหยุดการหมุนของมอเตอรที่กําลังทํางาน

แปลงค าอินพุทอะนาล็อกดวยตัวแปลง A/D ตามลําดับ สงค าเอาทพุทดิจิตอลในแตละคร้ัง 
และจัดเก็บไวในหนวยความจําบัฟเฟอร

การประมวลผลเซ็ตยอยมีขอจํากัดกับอุปกรณที่ใชกับคําสั่งพ้ืนฐาน และคําสั่งประยุกต ทําใหประมวลผลได
รวดเร็วข้ึน

เปนการประมวลผลการสื่อสารกับเคร่ืองมือการตั้งโปรแกรมและอุปกรณภายนอก

●ในการกําหนดตําแหนง เม่ือใชงานมอเตอร 2 ตัวเพ่ือการปอนแนวนอนและการปอนแนวตั้งในเวลาเดียวกัน CPU
 จะคํานวณและทํางานโดยอัตโนมัติเพ่ือวาดวงกลม
●โดยปกติแลว มักจะใชหนวยเปน 90 องศา
●สามารถสรางวงกลม หรือสามารถหลีกเล่ียงอุปสรรคในระหวางการทํางานได

การเปล่ียนแปลงโดยการปรับการตั้งคาและการออกแบบซอฟตแวรเพ่ือใหสอดคลองกับความชอบของผูใช 
ยกตัวอยางเชน ฟงกช่ันองคประกอบสามารถแยกไดหลายอยาง โดยข้ึนอยูกับซอฟแวรและเวลาที่ติดตั้ง 
(นําเขามาใช) ผูใชสามารถเลือกไดวา จะติดตั้งฟงกชันใดบางเรียกไดวา เปนการปรับแตงเฉพาะในเวลาที่ติดตั้ง

การปรับแตงดัชนีเปนการระบุแอดเดรสทางออมโดยการใชการลงทะเบียนดัชนี
หากใชการลงทะเบียนดัชนี หมายเลขอุปกรณก็คือ (หมายเลขอุปกรณที่ระบุไวโดยตรง) + 
(เนื้อหาของรีจิสเตอรของดัชนี) 

●สเต็ปมอเตอรหมุนโดยแปรผันกับจํานวนพัลส (ความถ่ี) แตถาโหลดของมอเตอรมากเกินไป 
การหมุนจะเบี่ยงเบนไปนี่คือการปรับที่ผิดพลาด ตองทําใหแรงบิดมอเตอรสูงข้ึน
●ถามีการปรับที่ผิดพลาด การกําหนดตําแหนงขอบเขตความผิดพลาดจะมากข้ึน

การเบรค

การประมวลผลการสุ มตัวอยาง

การประมวลผลเซ็ตยอย

การประมวลผลบริการ

การประมาณคาชวงวงกลม

การปรับแตงเฉพาะ (Customize)

การปรับแตงดัชนี

การปรับท่ีผิดพลาด

การบงช้ีสไปรท

ก

วิธีการตรวจสอบคุณลักษณะไดนามิค โดยการยายระบบแลวหาผลลัพธตามเกนแปรผัน (Kp) 
เวลาอินติเกรตหรือปริพันธ (Ti) และเวลาอนุพันธ (Td) ของ PID สําหรับ QnPHCPU, QnPRHCPU 
การปรับอัตโนมัติสามาถทําไดโดยการทํางานแบบตอบสนองสัญญาณแบบสเต็ป

●ฟงกชันของเซอรโวในการตั้งคาเกนที่เหมาะสมใหสอดคลองกับคานั้นโดยอัตโนมัติ 
โดยการประเมินลักษณะเฉพาะของเครื่องจักร (โมเมนตความเฉื่อยของโหลด) ตามเวลาจริง

●ฟงกชันเพ่ือปองกันไมใหเปล่ียนเนื้อหาของหนวยความจํา RAM
●ตามปกติ เม่ือเปดไว จะไมสามารถเปล่ียนแปลงเนื้อหาของหนวยความจําได

สามารถดําเนินการเปล่ียนโมดูลไดโดยไมตองมีการหยุดระบบ

พารามิเตอรของโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ (การตั้งคาเร่ิมตน/การตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติ) จะถูกแปลงเปน FB 
โดยอัตโนมัติ

การแปลงอุณหภูมิเปนคาดิจิตอล

การทํางานในพ้ืนที่คอนขางแคบโดยออกแบบตําแหนงเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตกลุมช้ินสวนชุดหนึ่งทํางาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงลดสินคาคงคลังลง

●สําหรับการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดตั้งแต 2 ตัวข้ึนไป 
เอาทพุทของอุปกรณหนึ่งจะเช่ือมตอกับอินพุทของอุปกรณอีกตัวหนึ่ง เพ่ือสงสถานะ ON/OFF
●จะตองมีจํานวนสายไฟตามจํานวนของจุด I/O ที่จะสงสถานะเหลานี้

●ใชงานโดยใหแรงดันพิกัดหรือกระแสของช้ินสวนเผ่ือไวมากพอ
●ตัวอยางเชน เม่ือเอาเอาทพุทที่กําหนด AC 24OV 2A มาใชกับโหลด AC 2OOV O.5A จะลดอัตราการล มเหลว
 คาดวาอายุใชงานจะยาวนานข้ึน
●โดยเฉพาะอยางยิ่ง ใชงานกับโหลดเหนี่ยวนําที่กระแสรัชสูง หรือใชงานที่อุณหภูมิสูง

การยกเลิก

การผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing)

การผาน I/O

การป องกันหน วยความจํา

การเปล่ียนแปลงโมดูลออนไลน

การแปลง FB

การแปลง T/D

การปรับอัตโนมัติ (การควบคุมกระบวนการ)

การปรับอัตโนมัติ (เซอรโว)
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●ใชเรียกการเคล่ือนที่ไปดานบนและดานลางของแผนภาพลักษณะอินพุท - เอาทพุท โดยโมดูลตัวแปลง
ระหวางอะนาล็อก-ดิจิตอล (การแปลงดิจิตอลเปนอะนาล็อก)
●สามารถเปล่ียนแปลงและปรับคาอะนาล็อกไดเม่ือคาดิจิตอลอยูที่ 0
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง A/D เม่ือคาเอาทพุทดิจิตอลกลายเปน 0
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง D/A เม่ือคาอินพุทดิจิตอลอยูที่ 0

คือการคนหาพารามิเตอรกระบวนการ (คาคงที่ PID) ดวยวิธีการทํางานแบบตอบสนองสัญญาณแบบสเต็ป

การเรงความเร็วและการลดความเร็วจะเปนเสนโคงไซน และจะกลายเปนการเคล่ือนไหวแบบเรียบ
อัตราสวนของรูปทรง S สามารถตั้งคาไดตั้งแต 1 ถึง 100%

●ระบุหมายเลขเร่ิมตนการกําหนดตําแหนงที่เปนคาเปาหมาย แลวเร่ิมตนการกําหนดตําแหนง

เม่ือรีสตารทหลังจากไฟอุปกรณควบคุมดับ ระบบนี้จะไมใชคากอนหนา แตจะเร่ิมตนการสงออกจากคาที่เพ่ิงรีเซ็ต
ในทางกลับกัน ระบบที่เร่ิมตนสงออกจากคากอนหนา เรียกวา เร่ิมต นเคร่ืองใหม

สัญญาณที่โมดูลกําหนดตําแหนงที่ไดเร่ิมตนนั้นอยูในสถานะที่เร่ิมการกําหนดตําแหนงไดตามปกติ

การวิเคราะหแบบ ABC หรือที่เรียกอีกอยางวา "การวิเคราะหความสําคัญ" 
เปนวิธีหนึ่งในการดําเนินการแบงประเภทสินคาหรือรายการตางๆ ในสถานที่เก็บ 
วัตถุประสงคของการวิเคราะหแบบนี้คือ เพ่ือแบงประเภทสินคาหรือรายการตางๆ 
ในสถานที่เก็บออกเปนสามกลุมตามลําดับยอดขายที่มากที่สุด คือ รายการควบคุมกลุม A (รายการที่มีความสําคัญ) 
รายการควบคุมกลุม B (รายการทั่วไป) และรายการควบคุมกลุม C (รายการที่มีความสําคัญต่ํา) 
เพ่ือใหสามารถจัดการตามลําดับความสําคัญไดอยางมีประสิทธิภาพ เหตุผลที่นําการวิเคราะหแบบ 
ABC มาใชมักไดแก สามารถคาดหวังผลกระทบของการวิเคราะหแบบนี้ไดอยางรวดเร็ว ใครๆ 
ก็สามารถใชการวิเคราะหแบบนี้ไดงาย สามารถนําไปใชไดในหลายสาขา 
และสามารถแสดงผลลัพธในรูปแบบกราฟไดงาย

●ฟงกชันที่ CPU ของ PLC ตรวจพบความผิดปกติของ CPU ของตัวเอง
ไ   สั ื  ิ  ํ ั ั ็ ็ ั ี่ ิ ป ิ ป 

การวินิจฉัยดวยตัวเอง

การเยื้อง

การเริ่มตนการกําหนดตําแหนง

การเริ่มตนระบบใหมท้ังหมด

การเริ่มตนเสร็จสิ้น

การวิเคราะห ABC (ABC analysis)

การระบุ

การเรงความเร็ว/ลดความเร็วเปนรูปทรง S 
(S-pattern acceleration/deceleration)

ก

●ไดแก สัญญาณเตือนขอผิดพลาดของหนวยความจํา ตัวจับเวลาว็อชด็อก แรงดันแบตเตอรีผิดปกติ เปนตน

ฟงกชันที่สื่อสารขอมูลอยางสมํ่าเสมอในการเช่ือมโยงขอมูลระหวางสถานีตางๆ ภายในเครือขายเดียวกัน

●โดยทั่วไปแลว เม่ือเคล่ือนเครื่องจักรดวยมอเตอร วงจรขยายจะใหพลังงานกับมอเตอร 
ในขณะที่เม่ือตองลดความเร็วการทํางานของเครื่องลง เชน 
หากมีการชะลอตัวของมอเตอรหรือการดําเนินการลดภาระ 
พลังงานการหมุนที่มีอยูในมอเตอรและเคร่ืองจักรจะถูกปลอยไปยังฝงวงจรขยาย (เผาผลาญ) 
ทําใหไดรับแรงเบรคเรียกกระบวนการนี้วา 
การสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรคพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหมที่ยินยอมแสดงพลังงาน
สูงสุดที่สามารถเผาผลาญจากการสรางพลังงานข้ึนใหมเนื่องจากการเบรค
●ตัวอยางเชน ในวงจรขยายเซอรโว MR-J3 
พลังงานที่สรางข้ึนใหมถูกเผาผลาญโดยตัวเก็บประจุและความตานทาน 
เพ่ือรับแรงบิดจากการสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรค
●เม่ือมีความจําเปนที่จะตองเผาผลาญพลังงานที่สรางข้ึนใหมในปริมาณมาก วงจรความตานทาน 
(ความตานทานการสรางพลังงานข้ึนใหมภายนอก) จะถูกใหไวเพ่ือการเผาผลาญที่ดานนอกของวงจรขยายเซอรโว

การสรางสายการผลิตหมายถึงการนําเอาอุปกรณการผลิตมาเรียงตามลําดับกระบวนการในการผลิต

●การทําใหนําหรือไมนําไฟฟาที่คล่ืนไซนมีคาใกลกระแส 0 ในไธริสเตอรสําหรับปดเปดไฟฟากระแสสลับ
●วัตถุประสงคคือ การควบคุมการไหลของกระแสรัช
●นอกจากนี้ ไตรแอกจะทํางานไดงายเนื่องจากคุณสมบัติที่ไมนาํไฟฟาที่กระแส 0 เชนนี้

●คือการที่คนใหเคร่ืองจักรจดจําขอมูลที่จําเปนของงานที่กําหนด
●มักเปนการสอนตําแหนงทํางาน กับการตั้งโปรแกรมสอนลําดับการทํางาน
●คําพองความหมาย: การสั่ง

คงขอมูลการผลิตไวเพ่ือใหสามารถติดตามตนเหตุที่ผลิตภัณฑมีของเสีย เปนตน

การสงขอมูลของพารามิเตอรลิงคไปยังสถานีลูกหนึ่งคร้ังเม่ือสถานีมาสเตอรของการเช่ือมตอขอมูลเปดอยู หรือ
เม่ือเปล่ียน CPU จากหยุดเปนทํางาน

การสงขอมูลแบบวนรอบ

การสรางพลังงานขึ้นใหมจากการเบรค

การสรางสายการผลิต

การสอบกลับ (Traceability)

การสื่อสารเริ่มตน

การสวิตชแบบซีโรครอส

การสอน
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เปนการสูญเสียพลังงานที่กลางทางเม่ือทําการสงสัญญาณ

●โหมดการสงขอมูลคาฐานสอง (0,1) ที่แตละสายจะสงขอมูลทีละบิทตามลําดับ (แบบอนุกรม)

ฟงกชันการสื่อสารกับสถานีอ่ืนตามคําสั่งเฉพาะหรือเคร่ืองมือวิศวกรรม

การแสดงรูปเปนตําแหนงที่เคล่ือนที่ไป แลวทําซ้ําในตําแหนงใหมที่ระบุไว จนเห็นเปนรูปวากําลังเคล่ือนที่

●คือการเปล่ียนคาอัตราสวน เม่ือคา 2 คามีความสัมพันธแบบแปรผัน
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลง A/D เม่ือคาเอาทพุทดิจิตอลกลายเปน 1000
●ถาชวงการปอนกระแสไฟฟาอยูที่ 4mA ถึง 20mA ตามคุณลักษณะแลว การเยื้องจะอยูที่ 4mA และคาเกนอยูที่ 
20mA
●คาอะนาล็อก (แรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา) ในโมดูลการแปลงคา D/A เม่ือคาอินพุทดิจิตอลอยูที่ 1000
●เปนตัวเลขที่ระบุวาติดตามคําสั่งไดมากเทาไรในเซอรโวถามีการเพ่ิมเกน การตอบสนองยอมเพ่ิมข้ึน 
แตก็จะเกิดการสายไดงายข้ึน

การเปล่ียนแปลงของคาเกนที่เกิดจากอุณหภูมิ

●ฟงกชันเพ่ือใหจํานวนพัลสของคําสั่งอินพุทกับระยะที่เคร่ืองจักรเคล่ือนที่จริงมีความสัมพันธที่ไมซับซอน 
ใชในการกําหนดตําแหนง
●แรงบิดของมอเตอรจะไมเปล่ียนแปลงแมวาจะตั้งอัตราการลดความเร็วไวสูง ซึ่งแตกตางจากเกียรเชิงกล

สามารถแกไขขอผิดพลาดของโปรแกรม ทําใหการเขียนโปรแกรมมีความถูกตอง

●ใยแกวนําแสงของสายเคเบิลใยแกวนําแสงนั้น ทําจากแกนและวัสดุที่ใชหุม
●แกนนั้นเปนใจกลางของแสงที่ถูกสง และมีดัชนีหักเหสูงความหนาประมาณเทาเสนผม
●วัสดุที่ใชหุมนั้นเปนสวนที่ครอบคลุมดานนอกของแกน ทําหนาที่ในการเก็บแสง และมีดัชนีหักเหต่ํา
●แกนและวัสดุที่ใชหุมนั้นแตกตางกันในแงของดัชนีหักเห ซึ่งแบงออกเปน SI (ดัชนีสเต็ป) และ GI (ดัชนีเกรด) 
สวนวัสดุที่ใชนั้นทํามาจากควอตซ แกวผสม และพลาสติก

เกียรไฟฟา

แกจุดบกพรอง

แกน และวัสดุท่ีใชหุม

การส งผ านช่ัวคราว

การแสดงการเคล่ือนท่ี

เกน

เกนดริฟต

การสูญเสียในการสงผาน

การส งขอมูลแบบซีเรียล, อินเทอร เฟซแบบซีเรียล

ก
|

ข
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ดานที่ขอมูลการกําหนดตําแหนงถูกละเลยบางสวนเม่ือเดินเคร่ืองคาชวงแบบเส นตรงในโมดูลการกําหนดตําแหนง

เทคนิคและกระบวนการสําหรับการกําหนดขนาดและล็อตตัวอยางเชน 
ในกรณีที่กําหนดปริมาณนอยที่สุดของล็อตการผลิตเนื่องจากเง่ือนไขของอุปกรณการผลิต เปนตน นอกจากนี้ 
มีกรณีที่กําหนดปริมาณสั่งซื้อข้ันต่ําเม่ือสั่งซื้อช้ินสวนไปยังผูผลิตช้ินสวน สวน MRP 
นั้นจะคํานวณปริมาณที่ตองการ คํานวณปริมาณผลิตของสินคาหรือผลิตภัณฑชวงกลาง 
และคํานวณปริมาณสั่งซื้อช้ินสวนหากผลการคํานวณนอยกวาปริมาณผลิตข้ันต่ําหรือปริมาณสั่งซื้อข้ันต่ําขางตน 
ก็ทําใหตรงกับปริมาณข้ันต่ําโดยขยายขนาดล็อต โดยการรวมล็อตหลายล็อตที่ผลิตหรือสั่งซื้อ
ใหเปนล็อตเดียวกันเรียกการปดจํานวนข้ึนเพ่ือใหตรงกับปริมาณข้ันต่ําวาการรวมล็อต

คําอธิบาย (ขอความ) ระหวางบล็อควงจรของโปรแกรมเชิงลําดับ

●ขอมูลเพ่ือการกําหนดตําแหนงสําหรับผูใชงาน
●กําหนดจํานวนจุด (จํานวนแอดเดรส) ที่ตองการกําหนดตําแหนงในพารามิเตอร

●ขอมูลที่มีความจําเปนในการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนสําหรับโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC
●เนื่องจากขอมูลนี้ถูกกําหนดเพ่ือออกแบบเคร่ืองจักร 
การเปล่ียนแปลงขอมูลหลังจากนี้ยอมมีผลตอการออกแบบของเคร่ืองจักรดวย
●เนื่องจากตําแหนงเร่ิมตนเปนจุดอางอิงในการกําหนดตําแหนง ถาหากไฟดับในระหวางการกําหนดตําแหนง 
ตองตัดไฟ หรือยายดวยตัวเอง เปนตน อาจจะตองดําเนินการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน 
เนื่องจากคาปจจุบันของโมดูลกําหนดตําแหนงจะคลาดเคล่ือนไป
●ถาจะกลับสูตําแหนงเร่ิมตน เคร่ืองจะหาสวิตชหยุดสําหรับจุดที่ใกลเคียงกัน แลวเคล่ือนยายโดยไมคํานึงถึง
คาปจจุบัน เปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่ หยุด แลวเขียนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตนใหม
●นอกจากนี้ แมจะมีการตรวจสอบในระหวางการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน คาปจจุบันจะไมเปล่ียนแปลง 
และเม่ือการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนเสร็จสิ้น จุดนั้นก็จะเปล่ียนเปนแอดเดรสตําแหนงเร่ิมตน

ไมไดแสดงขอมูลที่วัดเปน 0-100% แตแสดงเปนหนวยที่ใชกันตามความเปนจริงในทางอุตสาหกรรม

●High-level Data Link Control procedure (ข้ันตอน High-level Data Link Control)
●มาตรฐานที่ไดรับเลือกโดย JIS X 5104 ถึง JIS X 5106 เรียกวา ข้ันตอนการควบคุมวิธีเช่ือมโยงขอมูลระดับสูง

แกนรอง

ขนาดล็อต (Lot Sizing)

ขอมูลการกําหนดตําแหนง

ขอความระหวางบรรทัด

ขอมูลคืนตําแหนงเริ่มตน

ขอมูลหนวยอุตสาหกรรม

ขั้นตอน HDLC
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ชวงที่สามารถทําการกําหนดตําแหนงได หรือถาออกจากตําแหนงนี้แลวเคร่ืองจักรจะไดรับความเสียหาย

เปนแถว (คอลัมน) ในฐานขอมูลเชิงสัมพันธ แสดงชนิดของขอมูล (คุณสมบัติของเรกคอรด)

เขตเวลามาตรฐานของภูมิภาคตางๆ ของโลก
แตละประเทศใชความแตกตาง (ไมเกิน ± 12 ช่ัวโมง) จากเวลามาตรฐานที่หอดูดาวกรีนิชของประเทศอังกฤษ 
(GMT) มาเปนเวลามาตรฐานของตน เรียกภูมิภาคที่ใชความแตกตางของเวลาเหมือนกันวา เขตเวลา
เวลามาตรฐานในประเทศญ่ีปุนคือ 9 ช่ัวโมงกอน GMT
ในบางประเทศ เวลาในชวงฤดูรอนจะเร็วข้ึนกวาปกติ 1 ช่ัวโมงก็ได

คือการปรับแตงหรือการควบคุมตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบตอสภาพการทํางานของกระบวนการทางอุตสาหกรรม 
เพ่ือใหตรงกับคาเปาหมายที่ไดระบุไว

เปนตัวควบคุมรูปแบบที่ใชเคร่ืองจักรและอุปกรณเดียวกันในการผลิตสินคาที่หลากหลายมีการประมวลผลของการ
ผสมพอลิเมอร เปนตน
จะตองควบคุมอยางซับซอน เชน เปดสูตรของแตละผลิตภัณฑ เลือกกระบวนการ CIP เปนตนในปจจุบัน 
มีการใชการควบคุมการประมวลผลชุดเพ่ิมข้ึน
นอกจากนี้ เรียกกวาการควบคุมชุดในงานผลิตของการะบวนการผลิตแบบแบทช (การลงทะเบียนชุดสูตร 
การจองชุดสูตร การขยายผลของสูตร การจัดการให เปนไปตามหมายกําหนดการของชุด การควบคุมลําดับชุด 
การตรวจสอบอุปกรณ การรวบรวมผล) อีกดวยแบบจําลอง ISA SP88 เปนมาตรฐานในการควบคุมชุด
นอกจากนี้ เราเรียกรูปแบบการควบคุมที่มีการใชเคร่ืองจักรหรืออุปกรณเดียวกัน 
เพ่ือผลิตสินคาชนิดเดียวกันวาการควบคุมกระบวนการตอเนื่อง

การควบคุมที่เปล่ียนแปลงคาที่ตั้งไวดวยโปรแกรมที่กําหนดไวลวงหนาใชในการควบคุมอุณหภูมิ เปนตน 
ใชรวมกันระหวางหนวยควบคุม PID กับอุปกรณตั้งคาโปรแกรม

เปนการควบคุมปริมาณตั้งแต 2 ตัวข้ึนไปที่คงความสัมพันธแบบแปรผันบางอยาง เม่ือ SV 
เปล่ียนแปลงตามอัตราสวนเดียวกับตัวแปรอ่ืน เชน การควบคุมอัตราสวนของอากาศกับน้ํามันเช้ือเพลิง

ความแตกตางเล็กนอยของขนาดที่ยอมรับไดตามมาตรฐานความคลาดเคล่ือนท่ียินยอม (Tolerance)

เขตเวลา

ควบคุมกระบวนการ

ควบคุมการประมวลผลชุด

ควบคุมอัตราสวน

ควบคุมโปรแกรม

เขตขอมูล

ขีดจํากัดจังหวะข
|

ค

ความแตกตางเลกนอยของขนาดทยอมรบไดตามมาตรฐาน

ขอมูลความคืบหนาในมุมมองของอุปกรณ 
ที่เก่ียวของกับคําสั่งผลิตที่มีตอหนวยผลิตแสดงผลการดําเนินการผลิตตามคําสั่ง 
และแสดงสภาพการทํางานของอุปกรณ

●ความจุรวมของพ้ืนที่โปรแกรมเชิงลําดับกับโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอร
●ความจุของโปรแกรมเชิงลําดับจะแสดงขนาดที่จะบันทึกคาสูงสุดของสเต็ปของโปรแกรม เปนหนวยของ k สเต็ป
●1k สเต็ปคือ 1024 สเต็ป
●ความจุของโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอร แสดงความจุเปนคาสูงสุดของโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอรไวเปนหนวย
 K ไบท
●1K ไบทคือ 1024 ไบท
●นอกจากนี้ CPU บางรุนอาจใชโปรแกรมไมโครคอมพิวเตอรไมได

ความดันที่วัดไดบนพ้ืนฐานของความดันอ่ืนๆ 
นอกเหนือจากความกดอากาศและสุญญากาศสมบูรณหากตองการใหเห็นความแตกตางจากความดันอ่ืนๆ 
ใหใสคําวา diff. ตอทายหนวยเชน 1 kg/c㎡diff. ถูกนํามาใชในการวัดอัตราการไหล เปนตน 
โดยใชความดันที่แตกตาง

ขนาดของความดันที่มีการอางอิงถึงสุญญากาศสมบูรณ (สัมบูรณ) เพ่ือแสดงใหเห็นวาเปนความดันสัมบูรณ 
เราใสตัวอักษร abs หลังจากหนวยวัดทางอุตสาหกรรม
ตัวอยางเชน: 5kg/c㎡abs

ในการแกไขอุณหภูมิและความดันของปริมาณไหลนั้น 
ถาวัดปริมาณไหลดวยความดันที่แตกตางจากขอมูลจําเพาะในการออกแบบ 
มีความจําเปนที่จะตองแกไขใหเปนอัตราการไหลตามความดันตามขอมูลจาํเพาะในการ
ออกแบบความดันออกแบบในกรณีนี้คือ ความดันตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ

ความต านทานเทียบเทาในโมดูล ที่ข้ัวตออินพุทของโมดูลขาเขาและโมดูลแปลง A/D

●สถานะที่สายรวม (สายบัส) ระหวาง CPU กับโมดูลที่แตกตางกัน

ความดันออกแบบ

ความตานทานขาเขา

ความผิดพลาดของบัส

ความคลาดเคลอนทยนยอม (Tolerance)

ความดันสัมบูรณ

ความคืบหนาของการทํางาน (Operation 
progress)

ความจุโปรแกรม

ความดันท่ีแตกตาง

19



คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

●แสดงใหเห็นถึงชวงความแปรปรวนของเอาทพุทตออินพุท
●ความแมนยําสูงสุดในโมดูลแปลง A/D และโมดูลแปลง D/A
●โดยมีเง่ือนไขวา อุณหภูมิรอบขาง ความผันผวนของแรงดันไฟฟาและสิ่งอ่ืนๆ อยูภายในชวงที่ยอมรับได
●ในโมดูลแปลง A/D นั้น รุน A68AD ใหเอาทพุท 2000 คลาดเคล่ือนภายใน ±1% เม่ืออินพุท 10V
●ในโมดูลแปลง D/A นั้น รุน A62DA ใหเอาทพุท 10V คลาดเคล่ือนภายใน ±1% เม่ืออินพุท 2000

ความยาวระหวางปลายทั้งสองของเสนทางการสื่อสารแบบบัส เชน 10BSE5

●ความเร็วในการเคล่ือนที่ที่ชะลอตัวลงกอนถึงตําแหนงเร่ิมตนเล็กนอยในระหวางการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน
●เนื่องจากการว่ิงดวยความเร็วสูงตลอดจะทําใหหยุดไดยาก 
จึงมีความจําเปนตองเปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่อยูบอยๆ

เวลาสูงสุดตั้งแตปอนอินพุทจนสงออกเอาทพุทที่เปนคาดิจิตอลหรือค าอะนาล็อก

ความเร็วในการสงและรับขอมูลแสดงหนวยเปน BPS (บิทตอวินาที) แสดงวา สามารถสงขอมูลไดวินาทีละก่ีบิท
บิทคือหนวยเล็กที่สุดของคาฐานสอง (เปด, ปด) ที่ประกอบใน 1 ตัวอักษร ถา 800BPS หมายความวา 
สงไดวินาทีละ 800 บิท

ในการกําหนดตําแหนงนั้น การเร่ิมเคล่ือนไหวของเคร่ืองจักรจะใชแรงบิดจํานวนมาก 
แตสเต็ปมอเตอรมีแรงบิดขาดความเสถียรที่ความเร็ว 0 
หากเริ่มตนดวยความเร็วระดับหนึ่งตั้งแตแรกจะเร่ิมทํางานไดอยางราบร่ืนซึ่งก็คือ
ความเร็วที่ตั้งคาเม่ือเร่ิมตนนั่นเอง

แสดงใหเห็นวา สามารถแบงปริมาณอะนาล็อกในขอบเขตหนึ่งออกไปไดเทาใด

แรงดันไฟฟ าหรือกระแสไฟฟ าเปนคาดิจิตอลของโมดูลแปลง A/D และโมดูลแปลง D/A

●ความจุที่จําเปนของแหลงจายไฟใหกับอุปกรณที่ใชเซอรโวและอินเวอรเตอรตองมีความจุพอที่แรงดันไฟฟาของ
แหล งจ ายไฟไมลดลงแมมีโหลดสูง

่ ่ ่ ่

ความเร็วการเคล่ือนท่ี

ความเร็วการแปลงสูงสุด

ความเร็วในการสื่อสาร

ความละเอียดสูงสุด

ความสามารถของแหลงจ ายไฟ

ความละเอียด

ความเร็วไบอัสเม่ือเริ่มตน

ความยาวของเซกเมนต

ความแม นยําโดยรวม

ค

●ความสามารถของแหล งจ ายไฟที่จําเปนของเคร่ืองจักรที่มีหลายแกนจะเปล่ียนแปลงไปตามรูปแบบของการทํางาน

คําศัพทของ TOC หมายความวา 
สวนที่ชาที่สุดของทั้งระบบในระบบการผลิตโดยทั่วไปเม่ือมองไปที่สายการผลิตของผลิตภัณฑเดียว 
จะมีทั้งกระบวนการที่มีประสิทธิภาพดีและกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพดีใน TOC กลาววา
เปนกระบวนการที่เปนคอขวดประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวดจะกําหนดประสิทธิภาพการผลิต
ทั้งหมดกลาวคือ แมประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการอ่ืนๆ จะดีก็ตาม 
ประสิทธิภาพการผลิตทั้งหมดจะไมสูงกวาประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวด TOC 
เปนแนวคิดในการจัดตารางเวลาที่มุงเนนไปที่กระบวนการที่เปนคอขวด

●คอนเนคเตอรที่มีใยแกวนําแสงชุดละ 2 เสน
●มักจะใหเสนหนึ่งเปนดานที่สง อีกดานหนึ่งเปนดานที่รับ

ประกอบดวยคอมพิวเตอรเซิรฟเวอรฐานขอมูล และคอมพิวเตอรเซิรฟเวอรของโปรแกรมประยุกต
คอมพิวเตอรเซิรฟเวอรฐานขอมูล เปนคอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีฐานขอมูลเชิงสัมพันธที่เช่ือมโยง
โมดูลอินเทอรเฟซ MES กับขอมูล
คอมพิวเตอรเซิรฟเวอรของโปรแกรมประยุกตเปนคอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีโปรแกรมการทํางานตามคําขอของ
โมดูลอินเตอรเฟซ MES

กระบวนการที่ยืนยันการเปล่ียนแปลงไปยังฐานขอมูล

เคร่ืองมือสําหรับการจัดการในการบรรลุการผลิตตามระบบทันเวลามีบทบาทในดาน "ขอมูลคําสั่งการผลิตและ
การขนสง" "เครื่องมือการจัดการที่มองเห็นไดดวยตา" และ "เคร่ืองมือการปรับปรุงกระบวนการและการทํางาน"

●จํานวนเฉล่ียของคําสั่งที่สามารถดําเนินการใน 1 μs ใน PLC โดยมีการรวมคําสั่งเชิงลําดับ 
และคําสั่งการใชงานข้ันพ้ืนฐานในสัดสวนที่กําหนดไวแลว
●ยิ่งคานี้สูงเทาไร การประมวลผลก็จะยิ่งเร็วข้ึนเทานั้น

จํานวนพัลสของระยะเคล่ือนไหวของเซอรโวที่คํานวณจากสัญญาณพัลสยอนกลับ

จํานวนของพัลสในการคํานวณตามระยะเคล่ือนที่ที่เปนเอาทพุทของโมดูลกําหนดตําแหนง

เปนช่ือรวมของชวงแปรผัน (P) เวลาอินทิเกรต (I) และเวลาอนุพันธ (D) 

คอมพิวเตอรเซิรฟเวอร

คอมมิท (COMMIT)

คัมบัง (Kanban)

คา PC MIX

คากระแสจริง

คากระแสไฟฟาของการปอน

คาคงที่ PID

คอขวด ( ฺBottle neck)

คอนเนคเตอร ใยแกวนําแสง 2 แกน
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เม่ือมีการคลาดเคล่ือนสูง องคประกอบอินติเกรตจะเกินขอบเขตอ่ิมตัวและเพ่ิมไปที่การคลาดเคล่ือนจนกลายเปน
ปญหายังอาจเรียกวาคาเพ่ิมเคร่ืองบวกสะสมเม่ือคาปริมาณควบคุม MV 
เกินคาขีดจํากัดบนลางจนกลับมาที่คาขีดจํากัดบนลาง เพ่ือใหตอบสนองทันทีเม่ือการคลาดเคล่ือนกลับมา 
จะตองควบคุมคาเพ่ิมรีเซ็ตเพ่ือหยุดการ อินติเกรตไปยังทิศทางที่เกินไป
QnPHCPU และ QnPRHCPU มีการควบคุมคาเพ่ิมรีเซ็ต

คําสั่งเฉพาะที่ใชในการสงผ านช่ัวคราวระหวางสถานีอ่ืนๆ กับ PLC
ทําใหสามารถสื่อสารกับ PLC ของเครือขายเดียวกันและเครือขายอ่ืนๆ ได

คาที่แปลงน้ําหนักโดยปรับเทียบคาเอาทพุทที่แปลง A/D ดวยโหลดคงที่หรือกําจัดน้ําหนักถุงเปลา

สัญญาณที่จะเปดเม่ือมีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึนกับโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLCสัญญาณจะเปดในกรณีตอไปนี้
1. เม่ือไฟเขา
2. ในระหวางการกําหนดตําแหนง มีสัญญาณใหหยุด (ปด สัญญาณเตรียมพรอม)
3. เม่ือสัญญาณการใชงานของ PLC เปด
4. เม่ือมีการเขียนพารามิเตอรและขอมูลการกลับสูตําแหนงเร่ิมตนโดยใชอุปกรณตอพวง
5. เม่ือเลือก "การกลับสูตําแหนงเร่ิมตน" "การกําหนดตําแหนง" "การทํางานแบบ JOG" และ "ตัวปอนพัลส
ดวยตัวเอง" ในโหมดการทดสอบอุปกรณตอพวง
6. เม่ือเร่ิมการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน

คําสั่งที่ควบคุมความเร็วในการหมุนและทิศทางของมอเตอรเซอรโวโดยใชแรงดันไฟฟาอะนาล็อกจากภายนอก
ใหเปนไปอยางราบร่ืน ดวยความแมนยําสูง

●สัญญาณแทรกที่มีความลําดับสําคัญสูงในระหวางการทํางานของโปรแกรมของ PLC
●เม่ือมีคําสั่งแทรกในระหวางที่โปรแกรมกําลังคํานวณ 
จะขามไปและคํานวณตามโปรแกรมแทรกทันทีโดยหยุดการคํานวณจนถึงตอนนี้
●เม่ือโปรแกรมแทรกจบ จะกลับไปที่ข้ันตอนของโปรแกรมเดิมและคํานวณตอไป

เปนช่ือรวมของคําสั่งเฉพาะโมดูล คําสั่งควบคุม PID คําสั่งฟงกชันการสื่อสารซ็อคเก็ต 
คําสั่งฟงกชันอินพทเอาทพทแบบบิวตอิน และคําสั่งฟงกชันการบันทึกขอมล

คําสั่งแทรก

คําสั่งพิเศษ

คาเพ่ิมรีเซ็ต

คําขอกลับสูตําแหนงเริ่มตน

คําสั่งความเร็วอะนาล็อก

คําสั่งเฉพาะสําหรับลิงค

คาเอาทพุทนํ้าหนักรวม

ค
|

จ

คาสงฟงกชนอนพุทเอาทพุทแบบบวตอน และคาสงฟงกชนการบนทกข อมูล

โครงสรางขอมูลชนิดหนึ่งที่มีคุณสมบัติคือ ขอมูลที่ถูกปอนเขาไปกอนจะถูกสงออกมากอนภาษาคอมพิวเตอรที่
แสดงถึงกลไกที่สิ่งที่มาถึงปลายทางกอนจะถูกประมวลผลกอนตามลําดับ เชน คิวการพิมพนอกจากนี้ 
เรียกโครงสรางขอมูลที่ขอมูลที่ไดรับการปอนหลังสุดถูกสงออกมากอนในทางตรงกันขามกับคิววา สแต็ก

ค าฐานสอง ●ตัวเลขในคาฐานสอง

การเขียนคาเร่ิมตนใหมโดยระบุสถานที่ปจจุบัน

ตัวเลขเอาทพุทการแปลง A/D เปนตัวเลขตามลําดับความละเอียด ตัวอยาง: ถูกแทนที่ดวยคาตัวเลขระหวาง 0 และ
 10000 ตามความละเอียด (1/10000FS)

คําทั่วไปของ GX Developer และ GX Works2

เปนช่ือรวมของขอมูลที่ดําเนินการดวย CPU ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได (เชน โปรแกรม พารามิเตอร เปนตน)

เปนหนวยในการดําเนินการเขาถึงฐานขอมูล

ช้ินงานระหวางผลิตหรือช้ินสวนที่เปนเปาหมายของงานใชในโรงงานดานเคร่ืองกล

คือผลิตภัณฑในชวงกลางของการผลิตในสายการผลิตของโรงงาน

●STN: Super Twisted Nematic (แบบบิดเกลียวแสง)
●การแสดงผลดวยผลึกเหลวแบบหนึ่ง เปนโหมดเมทริกซที่เรียบงาย 
โดยการปดลอมผลึกเหลวระหวางข้ัวไฟฟาโปรงใสที่เรียงกันอยูเปนจํานวนมาก ทั้งในแนวตั้งและแนวนอน 
จากนั้นเพ่ิมแรงดันไฟฟาสัญญาณไปที่ข้ัวไฟฟานั้น 
เพ่ือใหสถานะของผลึกเหลวตรงสวนของจุดตัดถูกควบคุมแลวดําเนินการแสดงผล
●การเปด/ปดของพิกเซลข้ึนอยูกับการบิดและการวางแนวของโมเลกุลผลึกเหลว

งานระหวางผลิต

จอแสดงผลผลึกเหลว STN

คิว (เมทริกซแถวคอย) (Queue)

ค าท่ีกําหนดไวล วงหนา

ค าเอาทพุทดิจิตอล

เครื่องมือการตั้งโปรแกรม

โครงการ

งาน

งาน (Work)
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●Thin-Film transistor (ทรานซิสเตอรชนิดฟลมบาง)
●จอแสดงผลผลึกเหลวแบบแอคทีฟเมทริกซ โดยการวางทรานซิสเตอรแตละตัวที่จุดตัดของข้ัวไฟฟาโปรงใส
ที่เรียงกันอยูเปนจํานวนมากทั้งในแนวตั้งและแนวนอน แลวเปด/ปดการขับเคล่ือนของแตละพิกเซล
โดยทรานซิสเตอรชนิดฟลมบาง (TFT) ที่มีตอบสนองอยางรวดเร็ว
●ในการทําจอแสดงผลสี จะมี TFT 3 ตัวตอ 1 พิกเซล สามารถทําสีไดโดยโดยผานตัวกรองสี R, G, และ B 
ตามลําดับ
●เม่ือเปรียบเทียบกับผลึกเหลวแบบเมทริกซที่เรียบงาย แบบ TFT 
จะสามารถเพ่ิมจํานวนเสนสแกนไดโดยไมลดความคมชัด และแสดงโทนระดับกลางไดดี 
สามารถแสดงผลที่มีคุณภาพสูงได

เปนฟ ังกชันที่ตรวจหา (การตรวจหาความผิดพลาด) เม่ือมีการเปล่ียนแปลงในชวงกลางของการสงขอมูล

การสั่งงานตอพนักงานแตละคนในหนวยผลิตในอดีต มีการเขียนใบสั่งงานลงในบัตร 
สงไปใหคลายกับจดหมายเพ่ือทําการสั่งงานเนื่องจากมีพนักงานจํานวนมาก สิ่งที่คลายกับ "จดหมาย" 
นี้ติดอยูบนแผนปายเรียกแผนปายนี้วา "ปายจายงาน"

●ใน MELSEC นั้น เม่ือทําการใสโมดูลไปยังฐานโมดูล จะทําใหใชหมายเลข I/O โดยอัตโนมัติ
●โมดูล I/O นั้นใชจํานวนจุดอินพุทเอาทพุทที่มีอยู โมดูลฟงกชันพิเศษนั้นใชจํานวนจุดที่ไดระบุไว
●นอกจากนี้ อุปกรณตอพวงมี "ฟงกชันการกําหนด I/O" ที่สามารถมอบหมายโดยไมตองพิจารณาจํานวนจุด
ที่เขาใช ยกเวนโมดูลฟงกชันพิเศษ

คาสูงสุดของจํานวนอุปกรณที่สามารถเช่ือมโยงใน MELSECNET และ CC-Link IE

จํานวนของระบบควบคุมแบบยอนกลับ (วงรอบปด) 
ที่สามารถกําหนดคาไดในหนึ่งโมดูลในการควบคุมมาตรฐานนั้น 1 วงรอบประกอบดวย 1 อินพุทกับ 1 
เอาทพุทในการควบคุมการใหความรอนและความเย็นนั้น 1 วงรอบประกอบดวย 1 อินพุท 2 เอาทพุท

การชดเชยเพ่ือลดขอบเขตของความผิดพลาดในการวัดเนื่องจากมีการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิโดยรอบของข้ัว
อางอิงของอินพุทของหัววัดอุณหภูมิสําหรับการตรวจวัดอุณหภูมิดวยหัววัดอุณหภูมินั้น 
ตองใหข้ัวอางอิงที่มีอณหภมิคงที่ 0℃ แตในทางปฏิบัตินั้นข้ัวอางอิงจ มีอณหภมิคงที่ 0℃ ไดยาก

จอแสดงผลผลึกเหลว TFT

จํานวนรวม

จายงาน, ปายจายงาน

จํานวนเขาใช I/O

จํานวนลิงคสูงสุด

จํานวนวงรอบ

ชดเชยจุดตอเย็น(0℃)

จ
|

ช

ตองใหขวอางองทมอุณหภูมคงท 0℃ แตในทางปฏบตนนขวอางองจะมอุณหภูมคงท 0℃ ไดยาก 
เม่ือเพ่ิมแรงเคล่ือนไฟฟาจากความรอนที่เทียบเทาอุณหภูมิโดยรอบเขาในวงจรขยายภายใน 
สามารถชดเชยคา 0℃ และลดขอบเขตความผิดพลาดลงได

●วิธีการหนึ่งที่จะกําหนดคาระบบโดยการประกอบขององคประกอบที่จําเปน
●ใน MELSEC นั้น สามารถเลือกและประกอบชุดจายกําลังไฟ หนวย CPU โมดูล I/O โมดูลฟงกชันพิเศษ 
ฐานและคาอ่ืนๆ ได

●ชวงที่เอาท พุทสัญญาณเสร็จสิ้นการกําหนดตําแหนง (INP)ถูกสงออก

กลไกการบีบอัด (แผนออริฟส) ที่มีใหบนเสนทางของทอเพ่ือการวัดความแตกตางของความดันที่เกิดข้ึนกอนและ
หลังการบีบอัดตามอัตราการไหล

●(Sequencial Function Chart) เปนภาษา PLC ชนิดหนึ่ง มาจากมาตรฐานของ IEC
●ภาษาอธิบายขอมูลจําเพาะของการควบคุมที่ทําใหเง่ือนไขและลําดับการดําเนินการของโปรแกรมมีความชัดเจน 
รับรูโครงสรางทั้งหมดโดยแสดงชุดการควบคุมดวยแผนภูมิบล็อคที่คลายกับแผนผังกระบวนการ

สายที่มีชีลดปองกันสายเพ่ือไมใหมีสัญญาณรบกวนจากภายนอก โดยการรวมสายสื่อสารเขาดวยกัน

เปนช่ือที่จะทําใหจําไดงายตอการระบุถึงคอมพิวเตอรที่เช่ือมตอไปยังเครือขาย

ปริมาณแปรรูปในแตละคร้ังในกระบวนการที่หยุดกลางคันไมได (กระบวนการที่เปนชุด) หลังจากปอนวัสดุไปแลว 
เชน การชุบแข็งแอนนีลหรือการพอลิเมอไรซ

ชวงความเร็วของการส งผานขอมูลในสายใยแกวนําแสง

ระบบที่เช่ือมตอโดยใชสายเคเบิลใยแกวนําแสงเพ่ือเช่ือมตอขอมูล

●การเดินสายไฟ
●วิธีการประกอบ PLC โดยเช่ือมตอรีเลย ตัวจับเวลา ขดลวด หนาสัมผัส และสิ่งอ่ืนๆ ดวยสายไฟ
●ตัวอยางเชน สามารถประกอบ PLC ใหมีซอฟตไวรมากข้ึนและมีการเช่ือมตอดวยสายไฟนอยลง
●ซอฟตไวรเปนการเช่ือมตอโดยไมมีการเดินสายไฟ เชน โปรแกรมของ PLC เปนตน

ชารทฟงกชันเชิงลําดับ

ชีลดปองกันสาย

ช่ือโฮสต

ชุด

ช วงการสงผาน

เช่ือมตอขอมูลทางแสง, เช่ือมตอทางแสง

เช่ือมต อด วยสายไฟ

ชนิดของการสร างบล็อค

ชวงตําแหนงเขา

ชองเปดลดแรงดัน
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ตัวนับที่ประกอบอยูในโปรแกรมของ PLC

ตัวจับเวลาที่ประกอบอยูในโปรแกรมของ PLC

ปริมาณเปล่ียนแปลงของจุดศูนยเนื่องจากอุณหภูมิ

ช่ือสามัญของหัววัดอุณหภูมิและเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิประเภทตัวต านทานที่เปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิ

อุปกรณปองกันการไหมเสียหายของมอเตอรเซอรโวเนื่องจากอุณหภูมิเพ่ิมข้ึน

การใชรูปแบบที่เตรียมไวลวงหนาเพ่ือเขียนรูปทรงลงบนหนาจอ เปนตน

●เซอรโวมอเตอรที่เคล่ือนที่เชิงเสนตรง เม่ือเทียบกับเซอรโวมอเตอรที่เคล่ือนที่ดวยการหมุนของเพลา
●ในระบบเซอร โวเคล่ือนที่แนวราบนั้น สามารถใหความเร็วสูงและความเรงสงูเม่ือเทียบกับระบบเกลียวควาน 
ไมมีการสึกหรอแบบเกลียวควาน อายุใชงานจึงยาวนาน

●แมเหล็กไฟฟากระแสตรงหรือกระแสสลับ เช่ือมตอกับดานเอาทพุทของ PLC
●เนื่องจากเปนขดลวด เม่ือปดจะเกิดแรงดันไฟฟาเกิน 
เม่ือเอาตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินเขาใกลโซลินอยด วาล วและเช่ือมตอแบบขนานก็พอ
●เนื่องจากมีกระแสรัชเม่ือเปนกระแสสลับ เอาทพุทจึงมีความจุสูงเปนพิเศษ
●ใชกับอุปกรณเปดปดเชนวาลวไฮดรอลิกและวาลวนิวแมติก ที่ทํางานในการกดและดึงบนเคร่ืองจักร
●โซลินอยดวาลว (วาลวแมเหล็กไฟฟา) คือชุดวาลวที่ปดเปดน้ํามันหรืออากาศอยูในชุดเดียวกัน

●โมดูลเพ่ือติดโมดูลอัจฉริยะ โมดูลอินพุทเอาทพุทที่ติดที่ฐานหลักไมได เปน PLC แบบประกอบ
●เนื่องจากไมสามารถติดตั้ง CPU จึงแลกเปล่ียนขอมูลโดยเช่ือมตอกับฐานหลักดวยสายตอขยาย

ระบบการจัดการขอมูลที่เปนไปตามทฤษฎีของแบบจําลองขอมูลเชิงสัมพันธ
แสดงขอมูลหนึ่งอยางเปนชุดหลายรายการ (เขตขอมูล) แสดงกลุมขอมูลในแบบที่เรียกวา
ตารางใชขอมูลที่เปนดัชนี ทําใหรวมขอมูลหรือคัดเลือกขอมูลออกไดงาย

เซมิกราฟ ิก (ควบคุม)

เซอร โวมอเตอรเคล่ือนท่ีแนวราบ

โซลินอยด

ฐานขยาย

ฐานขอมูล (DB) หรือ
ฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (RDB)

ซอฟต เคานเตอร

ซอฟตไทม เมอร

ซีโรดริฟต

เซ็นเซอรอุณหภูมิ

เซ็นเซอรอุณหภูมิ

ซ
|

ต

ู ู ู

PLC แบบบล็อค เปนโมดูลฐานที่เช่ือมตอกับโมดูลแหลงจายไฟ โมดูล CPU โมดูล I/O และโมดูลอัจฉริยะ

ฟงกชันเพ่ือใหแกจุดบกพรองและทดลองเดินเคร่ืองของ PLC

คือการเดินเคร่ืองมอเตอร 2 หรือ 3 เครื่องพรอมกันเพ่ือใหเคล่ือนที่รวมกันเพ่ือกําหนดตําแหนง

●ฟงกชันเบรคที่หยุดอยางรวดเร็วโดยเปล่ียนพลังงานหมุนเปนพลังงานความรอน 
และข้ัวมอเตอรเซอรโวลัดวงจรโดยผานตัวความตานทาน เม่ือไฟฟาดับหรือมีการหยุดฉุกเฉิน 
(เชน สัญญาณ EMG) จนวงจรปองกันทํางาน
●ไดแรงบิดเบรคสูงกวาจากเบรคแมเหล็กไฟฟา
●อยางไรก็ตาม เปนสิ่งที่จําเปนที่จะใชเบรคเชิงกลเพราะเบรคไมทํางานเม่ือไฟฟาดับ

●ไดโอดที่ใชเพ่ือที่จะยึดแรงดันไฟฟาไวในระดับหนึ่ง หรือในทิศทางหนึ่ง
●ตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกินสําหรับไฟฟากระแสตรง

ตนทางขอมูลเปนขอมูลสําหรับการคํานวณปลายทางขอมูลจะเก็บขอมูลหลังจากการคํานวณ

●ความถ่ีสูงสุดที่มอเตอรสามารถปฏิบัติตามคําสั่งเม่ือใหคําสั่งคล่ืนไซน
●ความถ่ีที่มีคาเกน -3db เม่ือเทียบกับแอมพลิจูดของคําสั่ง

ตั้งคาหนวยความจําบัฟเฟอรที่จะรีเฟรชโดยอัตโนมัติ
หนวยความจําบัฟเฟอรที่มีการตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติจะถูกอานและเขียนไปยังอุปกรณที่ระบุโดยอัตโนมัติ 
เม่ือใชคําสั่ง END ของหนวย CPU

สงออกคาเฉล่ียของการปอนขอมูลของตัว SN ที่ถูกสุมตัวอยางในระหวางการเก็บรวบรวมขอมูล
ในกระบวนการ FB (P_FIL) ของตัวกรองมาตรฐาน

ใชตัวกําจัดสัญญาณรบกวนของคาวัด PV เปนตัวกรอง เปนตน
คํานวณจากผลบวกแบบถวงน้ําหนักของคาวัดในคร้ังนี้กับคากรองในครั้งกอน (ตัวคูณตัวกรอง PV)
เทียบเทาฟงกชันตัวกรองดิจิตอลของกระบวนการอินพุทอะนาล็อก FB (P_IN)

ไดโอดแคลมป

ตนทางขอมูล/ปลายทางขอมูล

ตอบสนองความถ่ีเร็ว

ตั้งคารีเฟรชอัตโนมัติ

ตัวกรองเฉล่ียเคล่ือนท่ี

ตัวกรองดิจิตอล (ตัวกรองดัชนี)

ดําเนินการขั้นตอน

เดินเครื่องคาชวงแบบเส นตรง

ไดนามิกเบรค

ฐานหลัก
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●ช้ินสวนเพ่ือลดสัญญาณรบกวนและเพ่ือปองกันสัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนจากภายนอก
●ดูดซับสัญญาณรบกวนโดยติดตัวกรองสัญญาณรบกวนที่ซ็อคเก็ตแหลงจายไฟ 100V ของอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
●มีรูปแบบตางๆ แตหลักเบื้องตนจะมีคอนเดนเซอรกับรีแอคเตอรประกอบกัน มีข้ัวสายดิน 
ซึ่งผลลัพธจะเพ่ิมข้ึนเม่ือตอลงดิน

ใชเปนตัวกรองในการกําจัดสัญญาณรบกวนของคาที่วัดได เชน PV เปนตน ทําการคํานวณการหนวงเวลา
ข้ันที่ 1 ดวย
กระบวนการ FB (P_LLAG) ของการชดเชยการหนวงเวลาและการเรงเวลา

●อุปกรณที่ใชเพ่ือวัตถุประสงคในการกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน
●เช่ือมตอเขากับฝงเอาทพุทของ PLC เม่ือมีขดลวดหรือโหลดแบบเหนี่ยวนําอ่ืนๆ

●การที่ตัวเก็บประจุเก็บเนื้อหาของหนวยความจํา IC-RAM เอาไวในคอนเดนเซอร เพ่ือไมใหหายไปเม่ือไฟดับ
●เนื่องจากกําลังการเก็บเม่ือไฟดับของคอนเดนเซอรนั้นเปนชวงเวลาสั้นๆ 
วัตถุประสงคหลักจึงอยูที่การเก็บขอมูลของหนวยความจําในระหวางการเปล่ียนแบตเตอร่ี

●อุปกรณสําหรับแยกมุมตรวจสอบออกเปนแรงดันอะนาล็อกสองคา
●นอกจากนี้ยังเรียกวา ซิงโครไนซสองเฟส ซึ่งแปลงหนึ่งรอบการหมุนของมุมหมุนแกนเทียบกับแรงดันอินพุทของ
หนึ่งเฟสเปนเอาทพุทของแรงดันในเฟสที่สอง (แรงดันอะนาล็อก)

●อุปกรณที่แปลงขอมูลที่ถูกปอนไปที่เปดและปดใหเปนเลขฐาน 2 เชน ตัวสรางพัลส
●เซ็นเซอรที่ถูกยึดติดอยูกับมอเตอรเซอรโว 
ใชในการตรวจจับมุมหมุนและความเร็วในการหมุนของเพลามอเตอรเรียกอีกอยางหนึ่งวา 
ตัวตรวจจับมีทั้งระบบสัมบูรณ และระบบเพ่ิมจํานวน

●ตัวควบคุมเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองของสายการผลิตจะใช PLC กันอยางแพรหลาย
●นอกจากนี้ยังมีตัวควบคุมสายการผลิต ซึ่งควบคุมโดยไดรับคําสั่งมาจากตัวควบคุมเคร่ือง

อุปกรณที่ควบคุมทุกสวนหรือบางสวนของสายการผลิตตัวควบคุมสายการผลิต

ตัวกรองสัญญาณรบกวน

ตัวกรองหนวงเวลาขั้นท่ี 1

ตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน

ตัวเก็บประจุสํารอง

ตัวแกไข

ตัวเขารหัส

ตัวควบคุมเครื่อง

ต

ตัวจับเวลานี้มีหนวยการวัดอยูที่ 0.01 ถึง 100ms เม่ือเปดคอยลของตัวจับเวลา การวัดจะเร่ิมข้ึน และเม่ือหมดเวลา 
หนาสัมผัสจะเปดเม่ือปดคอยลของตัวจับเวลา คาปจจุบันจะกลายเปน 0 และหนาสัมผัสจะปดลง
หนวยการวัดนั้น ตั้งคาไดโดยใชการตั้งคาระบบคอมพิวเตอรของพารามิเตอรของเคร่ืองคอมพิวเตอรคาเร่ิมตนอยูที่
10.0ms และสามารถเปล่ียนแปลงไดข้ันละ 0.01ms

ตัวจับเวลาที่บวกรวมเวลาที่ขดลวดเปดอยู

ตัวจับเวลาสําหรับการวัดระยะเวลาที่คอยลเปดอยู โดยมีหนวยของการวัดเปน 0.01 ถึง 100ms
เม่ือเปดคอยลของตัวจับเวลา การวัดจะเร่ิมข้ึน และเม่ือหมดเวลา 
หนาสัมผัสจะเปดแมวาคอยลของตัวจับเวลาจะปดอยู สถานะ
เปด/ปดของหนาสัมผัสและคาปจจุบันจะยังคงอยูถาคอยลเปดข้ึนมาใหมอีกคร้ัง 
การวัดจะเร่ิมตนใหมจากคาปจจุบันที่ถูกเก็บไวกอนหนานี้

●เคร่ืองจับการหนวงเวลานับตั้งแตปดขดลวดจนกระทั่งหนาสัมผัสเปด
●เม่ือเคร่ืองเปด หนาสัมผัสจะทํางานทันที และเม่ือปดเคร่ืองก็จะดําเนินการจับเวลา

●เคร่ืองจับการหนวงเวลานับตั้งแตเปดขดลวดจนกระทั่งหนาสัมผัสทํางาน
●เม่ือปดเคร่ือง หนาสัมผัสจะกลับทันที

●อุปกรณสาํหรับการทดสอบวา อุปกรณอิเล็กทรอนิกสทนตอสัญญาณรบกวนไดแคไหน (ทํางานอยางถูกตองไหม)
●เคร่ืองสรางสัญญาณรบกวนที่สามารถเปล่ียนแปลงแรงดันไฟฟา ความกวางและความถ่ีของสัญญาณรบกวน

ตัวจํากัด RFB (รีเซ็ต ปอน กลับ) จะจํากัดคาสูงกวาเปาหมายที่มีแนวโนมที่จะเกิดข้ึนไดงาย เชน 
ในกรณีของการสตารทเคร่ือง หรือคาอุณหภูมิที่วัดได (PV)

ตัวกระจายสัญญาณที่จายไฟฟาเขาในเคร่ืองสรางสัญญาณแบบ 2 สาย (ตัวเขารหัส) และสงออกสัญญาณรวมกัน
 4mA ถึง 20mA หรือ 1V ถึง 5V

●ตัวตานทานที่ใชในการสรางพลังงานข้ึนใหมจากการเบรค
●เผาผลาญพลังงานที่สรางข้ึนมาใหมในรูปแบบของความรอน

ตัวจับเวลาความเร็วสูง

ตัวจับเวลาสะสม

ตัวจับเวลาสะสมความเร็วสูง

ตัวจับเวลาหนวงการปด

ตัวจับเวลาหนวงการเปด

ตัวจําลองสัญญาณรบกวน

ตัวจํากัด RFB

ตัวแจกจ าย

ตัวตานทานทางการสรางพลังงานขึ้นใหม
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●เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิทางไฟฟา
●ใชแพลตินัมที่เปล่ียนแปลงความตานทานตามอุณหภูมิเพ่ือแปลงคาความตานทานเปนอุณหภูมิ
●มีขอกําหนดในมาตรฐาน JIS C1604
●Pt100 คือความตานทานที่ 0℃ มีคา 100Ω ใชกับกระแสตรง 2mA, 5mA หรือ 10mA
●มีหลายชนิด ข้ึนอยูกับอุณหภูมิที่จะวัด

●ตัวนับที่ติดมากับโมดูลไดรฟที่ใชในการกําหนดตําแหน ง
●ตัวนับพัลสที่สะสมไดที่ลบสัญญาณพัลสยอนกลับจากพัลสคําสั่งของตัวควบคุม (คาการคลาดเคล่ือน)

●ตัวนับที่ทํางานโดยตั้งคาการนับเร่ิมตน (ปกติมักเปน 0) ใหกับคาการนับการทํางาน
●สงสัญญาณเปดปด เม่ือการนับมาถึงคาการนับการทํางานคาการนับเปน 0 โดยการรีเซ็ตสัญญาณ
●ค าที่กําหนดไว ล วงหนาอาจไมใชศูนยก็ได

●ตัวนับที่ใชในการแทรกโปรแกรม
●สามารถนํามาใชโดยการตั้งคาพารามิเตอรที่แยกตางหากจากตัวนับปกติ

อุปกรณบันทึกขอมูล

สวิตชที่ปองกันการไหมเสียหายของสายไฟฟาเนื่องจากไฟฟาลัดวงจร เปนตน

อุปกรณสรางพัลสดวยการหมุนคันหมุนดวยตัวเอง

●อุปกรณแปลงสัญญาณอะนาล็อก
●สามารถแปลงอุณหภูมิ ความดันหรือคาอ่ืนๆ เปนกระแสไฟ DC 0 ถึง 10V หรือใชระดับปริมาณอะนาล็อกที่งาย 
(เชน 10V, 20mA) เพ่ือแปลงกระแส 5A เปน 10mA เปนตน
●ใชงานโดยการเช่ือมตอไปยังดานหนาของอินพุทของเคร่ืองแปลง A/D ของ PLC

อุปกรณที่มีฟงกชันในการแปลงคาดิจิตอลที่แสดงจํานวนพัลส ใหเปนคาอะนาล็อกที่แสดงคาแรงดันไฟฟา 
(หรือกระแสไฟฟา)

ตัวนับท่ีกําหนดไว ล วงหนา

ตัวนับแทรก

ตัวบันทึกข อมูล

ตัวปองกันวงจร

ตัวปอนพัลสดวยตัวเอง

ตัวแปรสัญญาณ

ตัวแปลง D/A (Digital-to-Analog converter - 
ตัวแปลงดิจิตอลเปนอะนาล็อก)

ตัวต านทานท่ีเปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิ

ตัวนับการคลาดเคล่ือน

ต

ตัวแปลงสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณไฟฟา) เปนสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณนิวแมติก) 
ตัวแปรสัญญาณไฟฟานิวแมติก

ตัวแปลงที่แปลงสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณนิวเมติก) เปนสัญญาณมาตรฐาน (สัญญาณไฟฟา) 
ตัวแปรสัญญาณไฟฟาเปนสัญญาณนิวเมติก

รอยละของพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหม เม่ือเทียบกับพลังงานไฟฟาที่สรางข้ึนใหมที่ไดรับอนุญาต

●ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินที่ประกอบดวยตัวเก็บประจุ C และตัวตานทาน R ที่ตออนุกรมกัน
●ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินนี้จะตอขนานกับหนาสัมผัส ไตรแอก หรือโหลดแบบเหนี่ยวนํา (inductive load) 
เพ่ือใหสามารถลดแรงดันไฟฟาที่มีความถ่ีสูงไดดวยตัวเก็บประจุ
●เม่ือตัวลดแรงดันไฟฟาตอขนานกับโหลด ตัวเก็บประจุจะไดรับการประจุไฟฟาเม่ือเปดโหลด 
ดังนั้นบางคร้ังอาจเกิดการรบกวนในเอาทพุทของไตรแอกและทรานซิสเตอรได
●สามารถใชไดทั้งกับแหลงจายไฟกระแสสลับและกระแสตรง 
แตในแหลงจายไฟกระแสสลับจะมีการรั่วของกระแสไฟฟามากกวาเล็กนอย

ใชเรียกฮารดแวรหรือซอฟตแวรที่ใชสําหรับทํางานเทียบเทาบนอุปกรณช้ินหนึ่ง 
โดยไมตองเคล่ือนยายซอฟตแวรที่ทํางานบนอุปกรณอ่ืน

●เปนฟงกชันของซอฟตแวรการติดตั้งของเซอรโวที่ตรวจสอบลักษณะความถี่โดยอัตโนมัติ เชน จุดเรโซแนนซ
ของเคร่ืองจักร เปนตน
●เปนฟงกชันที่จะวัดการตอบสนองของเครื่องจักรโดยใหคําสั่งการสั่นสะเทือนแบบสุมจาก MR Configurator2 
ไปยังวงจรขยายเซอรโว ในสภาพที่เคร่ืองจักรเช่ือมตออยูกับมอเตอร เซอร โว

●การสรุปตัวอักษร สัญลักษณลงเปนจุด (บิท) ในหนวยความจํา เปนตน
●ตัวอักษรมากมายจะถูกเก็บไวในหนวยความจํา ROM เม่ือตองการแสดงตัวอักษร 
ก็ดึงจากหนวยความจํานั้นออกมาอานเพ่ือแสดงผล
●เรียกอีกอยางหนึ่งวา หนวยความจําตัวอักษร

ตัววิเคราะห เครื่องจักร

ตัวสรางลักษณะ

ตัวแปลงไฟฟานิวแมติก

ตัวแปลงสัญญาณไฟฟาเปนสัญญาณนิวเมติก

ตัวแปลโหลดการสรางพลังงานขึ้นใหม

ตัวลดแรงดันไฟฟาเกินดวย C และ R

ตัวเลียนแบบ
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●เคร่ืองมือสําหรับการสรางพัลส
●ตัวอยางเชน สรางพัลสหมุนของแกนติดกับเพลามอเตอร
●แบบ 1 เฟสสงพัลส 1 แถว แบบ 2 เฟสสงแถวพัลสที่มีผลตางเฟส
●จํานวนพัลสใน 1 รอบของแกนมีตั้งแต 600 พัลสจนถึง 1 ลานพัลส
●นอกจากนั้น ฟงกชันการติดสัญญาณจุดศูนยมี 1 หรือ 2 พัลสตอการหมุนแกน 1 รอบ

●ที่เก็บขอมูลตัวเลขชนิดหนึ่งที่ใชงานทั่วไปใน CPU ของ PLC มักถูกเรียกใชเปนอันดับแรก 
จึงไมจําเปนตองสนใจ นอกจากวาจะมีใชคําสั่งพิเศษบางคําสั่ง
●เม่ือมีตัวสะสมอยู 2 ตวัคือ A0 และ A1 ถาเปนแบบ 16 บิท ขอมูลจะถูกปอนเขาไปใน A0 แตถาเปนแบบ 32 บิท 
สวนลางจะเขาไปใน A0 และสวนบนเขาไปใน A1
●หากตองการเรียกใชคําสั่งที่ใชตัวสะสมหลายคร้ังดวยโปรแกรม หากไมมีการถายโอนขอมูลไปยังที่เก็บขอมูลอ่ืน
 ตัวสะสมก็จะสามารถถูกเขียนใหมไดโดย CPU ของ PLC เปนอันดับแรก ดังนั้น เม่ือจะดําเนินการตามคําสั่งตอไป
 ก็ตองระมัดระวังไมเผลอเขียนทับลงไปใหม

รูปแบบการควบคุมขอมูลที่ควบคุมดวยฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 
โดยอยูในรูปแบบของตารางสองมิติที่ประกอบดวยแถวกับคอลัมน

●ตําแหนงที่กลายเปนพ้ืนฐานของการกําหนดตําแหนง

●ฟงกชันการแกจุดบกพรองของโปรแกรมเชิงลําดับ
●ระบุจํานวนครั้งที่ติดตาม อุปกรณเปาหมาย เวลาสุมตัวอยางและสิ่งอ่ืนๆ และเรียกใชอุปกรณตอพวง
●ปอนและเก็บขอมูลเขาในอุปกรณตอพวง และแสดงผลเม่ือทดสอบสถานะของอุปกรณที่ระบุในแตละคร้ัง
●คลายกับฟงกชันการติดตามการสุมตัวอยาง แตไมลงทะเบียนใน CPU ตรวจสอบเฉพาะอุปกรณตอพวง 
ไมตองการหนวยความจําของ CPU
●นอกจากนี้ยังมีขอไดเปรียบ เชน ไมสงผลกระทบตอเวลาสแกนของ CPU ความแมนยําในการตรวจสอบจะนอยลง

●ฟ ังกชันที่ทําใหงายตอการคนหาความลมเหลวเชิงกลหรือความผิดปกติของโปรแกรม PLC
●สามารถจัดเก็บจํานวนครั้งที่สแกนหรือเปด/ปดอุปกรณเฉพาะตามที่ระบุ 
ใชอุปกรณตอพวงในการตรวจสอบสําหรับใชในภายหลัง
●คณยังสามารถระบชวงเวลานอกเหนือจากจํานวนครั้งของการสแกน

ตัวสร างพัลส

ตัวสะสม

ตาราง

ตําแหนงเริ่มตน

ติดตามการตรวจสอบ

ติดตามการสุ มตัวอยาง

ต
|

ท

●คุณยงสามารถระบุชวงเวลานอกเหนอจากจานวนครงของการสแกน

แสดงชวงของอินพุท
ตัวอยาง: หากชวงของอินพุทที่เลือกเปน -200.0℃ ถึง 400.0℃ ชวงของอินพุทที่เต็มที่จะเปน 600.0

เปนการแจงเตือนของเวลาตอบกลับสถานะที่ใชเวลาไมนอยกวาคาที่กําหนด หลังจากเอาทพุทคําสั่งควบคุมเปด/ปด 
เปนตน สงสัยวา สายควบคุมอาจขาด แหลงไฟควบคุมปด หนาสัมผัสชํารุด เปนตน

สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดต่ํา (PL)/สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดต่ํา-ต่ํา (LL)

สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดสูง (PH)/สัญญาณเตือนที่ขีดจํากัดสูง-สูง (HH)

●ถาพูดวาถอดรหัส 8 → 256 เปนการเอาสายสัญญาณ 8 เสนมาแยกเปน 256 ชนิด
●แสดงตําแหนงบิทใหเปด
●สิ่งที่ตรงกันขามกับการเขารหัส

เปนชวงการเปล่ียนแปลง (%) ของอินพุทตอชวงความกวางประสิทธิผลของเอาทพุท 0% ถึง 100% ในการ
ทํางานแบบแปรผันใน PLC นั้น ใชเกนแปรผัน Kp ไมใชชวงแปรผันมีความสัมพันธคือ 100/เกนแปรผัน 
Kp = ชวงแปรผัน

คือกระบวนการที่ยกเลิกการเปล่ียนแปลงที่เกิดข้ึนกับฐานขอมูล

เปนเสาหลัก 1 ใน 2 ประการของระบบการผลิตของโตโยตา 
มีแนวความคิดที่จะผลิตหรือลําเลียงเฉพาะปริมาณที่ตองการของสิ่งที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ 
เพ่ือยกระดับการบริหารการผลิตที่มีตอการเปล่ียนแปลงโดยสมมติจากการเกล่ีย และมีกฎพ้ืนฐาน 3 ประการคือ 
"รับโดยกระบวนการตอไป" "การไหลของกระบวนการ" และ "กําหนดเวลาผลิตตามจํานวนที่ตองการ"

●สายรวม
●ถาบอกวาสายรวม 16 จุด 1 สาย หมายความวา อินพุทหรือเอาทพุท 16 ตัวถูกเช่ือมตอกับสายรวม 
1 สายโดยใชแหลงจายไฟเดียวกัน

●สภาพที่มอเตอร เซอร โวไมถูกควบคุม เพราะไมมีกระแสไฟฟา ไดนามิกเบรคและเบรคแม เหล็กไฟฟาก็ไมทํางาน
●เพลามอเตอรเซอรโวทํางานเนื่องจากแรงภายนอกเพราะไมเกิดแรงบิดในสภาพนี้

เตือนคาสูง/เตือนคาสูง-สูง

ถอดรหัส

แถบแปรผัน

ทวนกลับ

ทันเวลา (Just-In-Time)

ทํางานอย างอิสระ

ท่ัวไป

เต็มอัตราส วน

เตือนการตรวจสอบว็อชด็อก

เตือนคาต่ํา/เตือนคาต่ํา-ต่ํา
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ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
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ทาสกเปนกลุมโปรแกรมหลายสวน เปนองคประกอบที่จดทะเบียนในไฟลโปรแกรม
ในทาสก ตองจดทะเบียนบล็อคโปรแกรมไมนอยกวา 1 บล็อคจากช้ินสวนโปรแกรม 
(ไมสามารถลงทะเบียนฟงกชันและฟงกชันบล็อคในทาสกได)

ปายหีบหอ (แท็ก) เพ่ือบงช้ีเคร่ืองวัดตางๆ

ขอความเพ่ือเขียนคําสั่งหรือหมายเหตุแสดงการทํางานของโฮมเพจ อยูในขอความ
HTMLกําหนดการออกแบบที่แสดงดวยอินเตอรเน็ตเบราวเซอร ซึ่งแทรกแท็กลงในขอความในเอกสาร XML นั้น 
แท็กเปนสายอักขระที่บรรจุคุณสมบัติและแสดงตําแหนงของสวนประกอบแท็กมีชนิดตางๆ คือแท็กเร่ิมตน 
แท็กสิ้นสุด และแท็กสวนประกอบเปลา

ชิป IC ที่ใชสําหรับการจําแนกโภคภัณฑและสินคา เปนตน 
โดยทั่วไปจะมีฟงกชันการสื่อสารไรสายเนื่องจากตองการใหมีการใชงานชิปนี้กวางขวางข้ึนในตลาด 
ความเขากันไดระหวางระบบไรสายกับความถ่ีของระบบ (Radio Frequency＝ RF) กับระบบการจําแนก 
(Identification＝ID) จึงตองมีความปลอดภัย ดวยเหตุนี้ จึงมีการสนับสนุนการกําหนดมาตรฐานของชิปเหลานี้ 
ชิปเหลานี้เรียกอีกอยางวา แท็ก RF หรือแท็ก RF-ID เม่ือเทียบกับบารโคด นอกจากจะสามารถอานและเขียน 
(การเขียนเพ่ิมเติม) ขอมูลที่มีขนาดใหญโดยไมตองสัมผัสแลว ยังสามารถนํากลับมาใชใหมได 
และสามารถนํามาประยุกตใชในการควบคุมผลิตภัณฑ โดยติดเขากับช้ินสวน ที่แปรรูป เปนตน ณ 
สถานที่ผลิต และเขียนเง่ือนไขการแปรรูป ผลการตรวจสอบ และขอมูลอ่ืนๆ ในแบบตาม เวลาจริงได

ชิป IC ที่ถูกนํามาใชในการระบุตัวตน (Identification) ของสินคา เปนตน โดยทั่วไปจะมีฟงกชันการสื่อสาร
ไรสายดวยความถี่วิทยุ (Radio Frequency＝RF) และระบบการตรวจสอบตัวตน (Identification＝ID) 
ตองเขากันได ตองปฏิบัติตามการกําหนดมาตรฐานและกฎระเบียบ เพ่ือใหเปนที่ใชกันอยางแพรหลายทั่วโลก 
เรียกอีกอยางวาแท็ก IC เม่ือเทียบกับบารโคด นอกจากจะสามารถอานและเขียน (การเขียนเพ่ิมเติม) 
ขอมูลที่มีขนาดใหญโดยไมตองมีการสัมผัสมากแลว ยังสามารถนํากลับมาใชใหมได 
และสามารถนํามาประยุกตใชในการจัดการสินคา เปนตน โดยติดตั้งในผลิตภัณฑแปรรูปของหนวยผลิต 
ทําใหสามารถเขียนเง่ือนไขการประมวลผลและผลการทดสอบไดตามเวลาจริง

แท็กที่มีแผนหนาที่มีฟงกชันการควบคุมวงรอบ เชน 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

แท็กที่มีแผนหนาที่มีฟงกชันการควบคุมเปดปดของโซลินอยดวาลว หรือการเริ่มตนและหยุดของมอเตอร

อุปกรณที่เคล่ือนยายแทนงานที่สามารถทํางานในการกําหนดตําแหนงไดอยางงายดายใน 2 ทิศทาง ไดแก X 
(แนวนอน) และ Y (แนวตั้ง)

โหลดสูงสุดที่สามารถนําไปใชกับโหลดเซลลในชวงเวลาของการช่ังน้ําหนักนั้นจะรวมถุงเปลาอีกดวย

วิธีการตั้งโปรแกรมอยางหนึ่งในการตั้งโปรแกรมแบบโครงสรางรวมกลุมคําสั่งหลายตัวไวเปนหนวยเดียว 
สรางโปรแกรมดวยการประกอบเขาดวยกันหลายช้ันเรียกหนวยนี้วา เนสตบางคร้ังอาจเรียกโครงสรางช้ันลูกวา 
"เนสต" หรือ "เนสติ้ง" โดยใสเนสตหลายช้ันไวในเนสตอีกคร้ัง

หนาจอแสดงแนวโนมที่แสดงสถานะเรียลไทมของการปรับแตงวงรอบแสดง PV, SV, MV

วิธีการสงสัญญาณแบบหลายช้ัน โดยการใสขอมูลที่ตางกันในชองที่แบงในเสนทางเดียว 
โดยแบงชวงความถ่ีดวยแบนดวิดธที่ไดกําหนดไว

●เปนอุปกรณเช่ือมตอเครือขายที่มีโปรโตคอลตางกัน มีฟงกชันเหมือนกับเกตเวย 
แตเหมาะกับการเช่ือมตอระหวางเครือขายที่คอนขางจะคลายกัน

เปนสวนประกอบในการใชบล็อควงจรไฟฟาที่ใชบอยคร้ังในโปรแกรมเชิงลําดับ

●เปนความเร็วในการสื่อสาร คือจํานวนบิทที่สงในเวลา 1 วินาที (BPS) มักจะเรียกวา บอดเรท
●แตความหมายที่เครงครัดก็คือ จะตางจากจํานวนบิทที่เรียกความเร็วโมดูเลตวา "บอด"
●กลาวคือ เม่ือใสขอมูลไมนอยกวา 1 บิทไปกับคล่ืนพาหะหนึ่งคล่ืน ก็ไมไดจํานวนเทากัน
●ตัวอยางเชน เม่ือใสขอมูล 2 บิทในคล่ืนพาหะ บอดเรทจะเปน 1/2 บิท

เปนฟงกชันที่วา หากเง่ือนไขของตัวเร่ิมการทํางาน (เง่ือนไขการสงขอมูล) เปนจริงในเวลาที่ตั้งใจไว 
จะทําการบัฟเฟอรขอมูลกับเวลาที่เกิดเง่ือนไขไวในหนวยความจําภายใน 
แลวเรียกขอมูลบัฟเฟอรเพ่ือสั่งใหทํางาน (สงขอมูลหรือคํานวณขอมูล)
สามารถสั่งใหทํางานไดโดยไมพลาดตัวเร่ิมการทํางานใดๆ 
แมวาความถ่ีของตัวเร่ิมการทํางานสําหรับการสงขอมูลจะสูงก็ตาม

แท็กสถานะ

แทน XY (XY Table)

นํ้าหนักพิกัด

เนสต

แนวโนมการปรับ

บรอดแบนด

บริดจ

บล็อคฟ ังกชัน

บอดเรท

บัฟเฟอรตัวเริ่มการทํางาน
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●สายบัส
●ใน PLC จะใชเพ่ือแสดงถึงถนนเสนใหญที่รับสงขอมูล (เปด/ปดขอมูล) ระหวาง CPU กับโมดูล

หนึ่งบิทเปนค าตํ่าสุดของหนวยขอมูล แสดงทั้งสถานะ 0 (OFF) กับ 1 (ON) หนาสัมผัสหรือขดลวดมี 1 บิท 
เรียกวาอุปกรณบิท

●บิทเพ่ือใสเคร่ืองหมายแสดงคาบวกลบของเนื้อหาของหนวยความจํา
●ขอตกลงที่วา บิทในตําแหนงบนสุดของ 16 บิทเปนบวกเม่ือมีคา 0 และเปนลบเม่ือมีคา 1
●ดังนั้น ใชคาตัวเลขไดถึง 15 บิท

สามารถใชเวิรดดีไวสเปนขอมูลบิทดวยการระบุหมายเลขบิทเปน 1/0

●เปนเบรคที่ยึดแกนเอาทพุทของมอเตอรเซอรโว 
เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรตกลงมาเม่ือไฟฟาดับหรือไดเกิดสัญญาณเตือนข้ึน เปนตน
●ใชมอเตอรเซอรโวที่มีเบรคแมเหล็กไฟฟาเสมอ ถาใชในแกนด่ิง
●ไมใชในการลดความเร็ว (การหนวง) ของมอเตอรเซอรโวเพราะเปนเบรคเพ่ือยึดแนน

ขอมูลในหนวยความจํา IC-RAM จะหายไปเม่ือไฟฟาดับ 
จึงปองกันดวยการรักษาหนวยความจําไวไดดวยแบตเตอร่ี

หุนจําลองที่เลียนแบบลักษณะภายนอกเหมือนของจริงเปนการจําลองหลายรูปแบบที่แสดงหรือละฟงกชันในการ
ทดสอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส เชน ละรูปทรงภายนอกไว 
หรือการแสดงเฉพาะรูปทรงภายนอกกับน้ําหนักของอุปกรณ PDA เปนตน

หนวยของปริมาณขอมูล 1 ไบทเทากับ 8 บิท

การคํานวณเพ่ือแกไขอุณหภูมิและความดันนั้นทําไดโดยใชหนวยสัมบูรณ (อุณหภูมิสัมบูรณ ความดันสัมบูรณ) 
ไบอัสความดัน คือ คาการแกไขเพ่ือที่จะเปล่ียนจากความดันที่ออกแบบไวหรือความดันที่วัดได 
ใหเปนความดันสัมบูรณ

ไบท

ไบอัสความดัน

บิท

บิทเครื่องหมาย

บิทท่ีกําหนด

เบรคแม เหล็กไฟฟา

แบตเตอรี่สํารอง

แบบจําลอง (Mock-up)

บัสบ
|

ป

การคํานวณเพ่ือแกไขอุณหภูมิและความดันนั้นทําไดโดยใชหนวยสัมบูรณ (อุณหภูมิสัมบูรณ ความดันสัมบูรณ) 
ไบอัสอุณหภูมิคือ คาการแกไขเพ่ือที่จะเปล่ียนจากอุณหภูมิออกแบบหรืออุณหภูมิที่วัดได เปนอุณหภูมิสัมบูรณ

ขอมูลที่เก็บเพ่ือบันทึกเวลาที่วัตถุทํางาน เชน วันเวลาที่สรางไฟล วันเวลาที่เปล่ียนแปลงไฟล เปนตนตามปกติ 
มักแสดงคุณลักษณะไฟลที่บันทึกไวในดิสก แตอาจใชเพ่ือแสดงขอมูลวันที่และขอมูลอ่ืนๆ อีกดวย

การประมวลผลของโปรแกรมแทรกตออินพุทเม่ือมีอินพุทแทรก โดยขัดจังหวะโปรแกรมเชิงลําดับเสียช่ัวขณะ

หาคาเฉล่ียของคาเอาทพุทดิจิตอล และเก็บคาเฉล่ียในหนวยความจําบัฟเฟอร
ตัวอยางการหาคาเฉล่ีย:
(ก) เฉล่ียดวยเวลา
(ข) เฉล่ียดวยจํานวนครั้ง
(ค) เฉล่ียแบบเคล่ือนที่

การปรับแตงเคร่ืองจักรและเปล่ียนเคร่ืองมือแปรรูป เพ่ือแปรรูปช้ินงานตางแบบ (ช้ินงาน) 
ดวยเง่ือนไขที่เหมาะสมที่สุด

เม่ือกําหนดปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ ทําการขยายผลของช้ินสวน 
จึงรูปริมาณที่ตองการช้ินสวนที่ประกอบอยูในผลิตภัณฑเรียกปริมาณนี้วา ปริมาณความตองการรวม

เปนคําศัพทของ TOC คือกําไรของชวงเวลา ที่ไดจากราคาขาย ลบดวยตนทุนทางตรง (คาวัสดุเทานั้น) 
เปนตัวบงช้ีวา โรงงานมีการผลิตที่มีประสิทธิภาพดานกําไรเทาใดมีจุดเดนคือ ไมไดคํานึงถึงตนทุนคงที่ 
เชน อุปกรณ

คุณสามารถหยุดการตรวจจับสัญญาณเตือนได 
โดยการตั้งคาหามรายการสําหรับการแจงเตือนของแท็กสัญญาณเตือน

ปุมหมายเลข 0 ถึง 9 ชุดปุมเฉพาะสําหรับกรอกตัวเลข

ประทับตราเวลา (Time stamp)

ประมวลผลแทรก

ประมวลผลแบบเฉล่ีย

ปรับอุปกรณใหม

ปริมาณความตองการรวม

ปริมาณงาน (Throughput)

ปดการใชงานสัญญาณเตือน

ปุมกดหมายเลข

ไบอัสอุณหภูมิ
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●สัญญาณที่ปดการใชงาน
●ในโมดูลการนับความเร็วสูงของ PLC ระบบจะไมนับเม่ือเปดฟงกชันนี้มีสองชนิดคือ ชนิดพิเศษสําหรับโปรแกรม 
Y กับอินพุทภายนอก
●คําตรงขามกับปดการใชงานคือเปดการใชงาน

การทํางานในดานที่ปลอดภัยโดยการดําเนินการที่เหมาะสม เม่ือเกิดความลมเหลวข้ึนมา

ซอฟตแวรที่รับการควบคุมของผูใช และสงคําสั่งที่ไดรับไปยังสวนแกนกลางของระบบปฏิบัติการแปลความหมาย
ของตัวอักษรที่อินพุทจากแปนพิมพหรือการคลิกเมาส แลวสงไปยังระบบปฏิบัติการเพ่ือใหฟงกชันที่เก่ียวของ
ไดทํางานเชลลใน Windows คือ Explorer หรือพรอมทรับคําสั่ง สวนใน Mac OS คือ Finder 
และในระบบปฏิบัติการ UNIX คือ bash หรือ csh เปนตน

สามารถตั้งคายินยอมหรือคาหามการแปลงอะนาล็อก/ดิจิตอล หรือการแปลงดิจิตอล/อะนาล็อกไดสําหรับแตละชอง
 การตั้งคาหามแปลงชองที่ไมไดใชสามารถทําใหระยะเวลาของการสุมตัวอยางสั้นลงได

●สัญญาณอินพุทชนิดหนึ่งในวงจรขยายเซอรโว
●วงจรขยายเซอรโวจายพลังงานใหแกมอเตอรเซอรโว เพ่ือเร่ิมการควบคุมเม่ือเปดสัญญาณเปดเซอรโว (SON)

ฟงกชันในการแกไข/ตรวจสอบ โดยการสรางกลองขอความที่มีโครงสรางเปนบรรทัดเพ่ือที่แสดงโปรแกรม ST 
ในตาํแหนงของคําสั่งที่เทียบเทากับเอาพุท ในการแกไขแลดเดอรของโครงการที่มีลาเบล
เปนผลใหสามารถสรางการคํานวณขอมูลและการประมวลผลอักขระในโปรแกรมแลดเดอรไดอยางงายดาย

โปรแกรมที่เขียนดวยภาษา ST

โปรแกรมที่ประมวลผลในสวนหลักตอโปรแกรมซับรูทีนหรือโปรแกรมแทรก

โปรแกรมที่จะดําเนินการดวยลําดับความสําคัญสูงโดยที่จะขัดขวางการทํางานของโปรแกรมจนกระทั่งตอนนี้ 
เม่ือมีการรองขอใหแทรก

โปรแกรม ST (structure text program - 
โปรแกรมขอความที่มีโครงสราง)

โปรแกรมชุดคําสั่งหลัก

โปรแกรมแทรก

ป ิดการใชงาน

ปองกันความผิดพลาด

โปรแกรม ST

เปลือก (Shell)

เปด/ปดการตั้งคาการแปลงอะนาล็อก

เปดเซอรโว

ป

ซอฟตแวรที่ไดรับการออกแบบเพ่ือวัตถุประสงคเฉพาะบางอยาง เชน การสรางเอกสาร การคํานวณเชิงตัวเลข 
เปนตน เปนคํายอของคําวา ซอฟตแวรโปรแกรมประยุกต นอกจากนี้ ยังมีการยอใหสั้นลงไปอีก โดยเรียกวา 
"แอพ" เปนฟงกชันพ้ืนฐาน (ซอฟตแวรพ้ืนฐาน) ที่ไมวาซอฟตแวรใดๆ ก็ใชรวมกันไดบนระบบปฏิบัติการที่รวม
สิ่งที่ผูใชงานตองการเขาดวยกัน
ซอฟตแวรโปรแกรมประยุกตที่เปนที่รูจักกันดีไดแก ซอฟตแวรประมวลผลคําและซอฟตแวรกระดาษทํางาน 
ซอฟตแวรการแกไขภาพ ซอฟตแวรฐานขอมูล ซอฟตแวรการนําเสนอ เว็บเบราวเซอร 
รวมถึงซอฟตแวรจดหมายอิเล็กทรอนิกส 
ซอฟตแวรการเงินการบัญชีและซอฟตแวรการบริหารงานบุคคลที่ถูกนํามาใชในบริษัท 
เชนเดียวกับซอฟตแวรการจัดการสินคาคงคลัง เปนตน 
ก็เปนการสื่อสารทางไกลแบบดิจิตอลอีกประเภทหนึ่งของซอฟตแวรโปรแกรมประยุกต
กลุมขอตกลงที่กําหนดรวมกันในการสื่อสารระหวางเคร่ืองคอมพิวเตอรผานทางเครือขายบางคร้ังเรียกวา 
ลําดับการสื่อสารหรือโปรโตคอลการสื่อสาร เปนตน

●Binary Synchronous Communications (การสื่อสารดวยเลขฐานสองแบบประสานเวลา)
●โปรโตคอลการถายโอนขอมูลพ้ืนฐาน
●มีระบุอยูใน JIS X 5002
●โปรโตคอลสําหรับการสื่อสารขอมูลระหวางคอมพิวเตอรสองเคร่ือง 
หรือระหวางคอมพิวเตอรกับตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได
●สามารถใชอินเทอรเฟซ RS-232C กับฮารดแวรได
●มีโหมดควบคุมสองโหมด คือ โหมดชวงชิง (contention) และโหมดหยั่งสัญญาณ (polling)

หมายถึงโปรโตคอลการสื่อสาร MELSEC ช่ือของระบบการสื่อสารสําหรับการเขาถึงหนวย CPU 
จากอุปกรณภายนอก โดยใชข้ันตอนการสื่อสารของการสื่อสารอีเธอรเน็ตและโมดูลการสื่อสารซีเรียล

โปรแกรมประยุกต (Application)

โปรโตคอล (Protocol)

โปรโตคอล BSC

โปรโตคอล MC
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●โปรโตคอลเครือขายอยางหนึ่ง
●TCP อยูในแบบจําลอง OSI ช้ัน 4 (transport layer – ช้ันขนสง) สวน IP อยูใน ช้ัน 3 (network layer – 
ช้ันเครือขาย)
●ช้ัน 1 (ช้ันกายภาพ) และช้ัน 2 (ช้ันเช่ือมโยงขอมูล) นั้นไมไดระบุไว นอกจากนี้ ยังมีตัวอยางเชน 
อาจรวบรวมเครือขายที่แตกตางกัน เชน เครือขายมีสายกับเครือขายไรสายไวเปนเครือขายเดียวกันก็ได
●เนื่องจาก TCP/IP ถูกนํามาใชใน BSD4.3 ของ UNIX 
มันจึงไดกลายเปนโปรโตคอลมาตรฐานของเครือขายที่เช่ือมตอกัน
●เปนโปรโตคอลมาตรฐานที่ถูกนํามาใชบนอินเตอรเน็ตและ LAN

●แสดงวา สามารถรองรับสัญญาณรบกวนไดแคไหน
●ถามีสัญญาณรบกวนเทากัน วงจร 24V มีผลตางของสัญญาณรบกวนมากกวาวงจร 12V
●TTL มีความแตกตางแรงดันไฟฟาที่ระดับอินพุทและระดับเอาทพุทเนื่องจากมีผลตางของสัญญาณรบกวน

ลอจิกที่ตรวจหาสัญญาณที่ไมตรงกันได

แผนผังระบบการเดินทอและผังงานที่แสดงทั้งระบบการควบคุม โดยการแสดงสัญลักษณของทอ ตัวเข ารหัส 
ปลายที่ทํางาน มาตรปรับแก เปนตน

ผังงานที่แสดงทั้งระบบการควบคุมโดยการแสดงสัญลักษณของทอ เครื่องตรวจจับ ตัวควบคุมสุดทาย 
และมาตรปรับแก เปนตน

บริษัทที่ขายสินคาผูผลิตหรือผูจัดจําหนายผลิตภัณฑเรียกระบบที่ขายเฉพาะสินคาของธุรกิจรายเดียววา 
"ตัวแทนจําหนายเจาเดียว" และเรียกระบบที่ขายเฉพาะสินคาของธุรกิจหลายรายดวยกันวา 
"ตัวแทนจําหนายหลายเจา"

เปนปลายทางของการสั่งซื้อ มีแหลงจายของสินคา (สินคาคงคลัง) หรือทรัพยากร (โหลด)

●การดแมเหล็กที่เก็บรหัสสําหรับการจําแนกขอมูลหรือบุคคล เปนตน
●การดเหลานี้สามารถใชเก็บขอมูลพนักงาน และใชเปนบัตรประจําตัว เพ่ือควบคุมการเขาออก และจํากัดสิทธิ์
ใ  ึ  ื่ ั ป ั  ใ ิ ั  ื่

ผลบวกลอจิก "หรือ"

ผังงาน P&I

โปรโตคอล TCP/IP

ผลตางของสัญญาณรบกวน

ผังงานเครื่องวัด

ผูขาย (Vendor)

ผูจัดจําหนาย

แผน ID

ป
|

ฟ

ในการเขาถึงขอมูล เพือรักษาความปลอดภัยขอมูลภายในของบริษัทและองคกรอืนๆ

แผนดัชนีที่หมุนวัตถุหมุน โดยเพ่ิมมุมข้ึนอยางตอเนื่องและอยางคงที่

ภาพวาดที่แสดงถึงโปรแกรมที่ใชสัญลักษณรีเลยซึ่งก็คือ ลําดับการทํางาน

●คําสั่งตําแหนงอยางหนึ่งที่รับไดดวยวงจรขยายเซอรโวคล่ืนรูปสี่เหล่ียมที่มีระดับ H/L
●มีสามชนิดคือ แถวพัลสหมุนปกติ/หมุนยอนกลับ แถวพัลส+ทิศทางหมุน แถวพัลสเฟส A/เฟส B 
มีทั้งลอจิกบวกและลอจิกลบ

●เนื่องจากเคร่ืองจักรมีความเฉื่อย (GD2) ถาใชคําสั่งความเร็วของโมดูลกําหนดตําแหนงโดยตรง 
เคร่ืองจักรจะลาชาจนติดตามไมไดดังนั้น 
เซอรโวมอเตอรใชวิธีการที่จะชะลอโดยสะสมพัลสคําสั่งความเร็วไวในตัวแก ไขความคลาดเคล่ือนพัลสที่สะสมไว
●เม่ือหยุด การแก ไขความคลาดเคล่ือนจะปลอยคาหมดจนเหลือ 0
●เม่ือกลาวใหละเอียด พัลส ที่สะสมไดคือผลตางของสัญญาณพัลสกับสัญญาณพัลสยอนกลับ

ชุดพัลสไมนอยกวา 2 ชุดที่เฟสตางกัน

●ขอมูลที่กําหนดโดยขอมูลจําเพาะของมอเตอรเซอรโวที่เช่ือมตอและวิธีการควบคุมเคร่ืองจักรกล 
โดยมีการกําหนดไวสําหรับแตละแกน
●เนื่องจากพารามิเตอรมีคาเร่ิมตน ดังนั้นใหเปล่ียนคาเหลานี้ใหสอดคลองกับเง่ือนไขการควบคุมของแตละแกน

ตั้งคาโครงสรางโดยรวมของการเช่ือมตอขอมูล

●มีขอมูลหลายประเภทที่กลายเปนพ้ืนฐานของการทํางานควบคุมการกําหนดตําแหนง เชน หนวยควบคุม 
ปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส คาจํากัดความเร็ว ขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของขีดจํากัดชวง 
เวลาเรงความเร็ว/เวลาลดความเร็ว และวิธีการกําหนดตําแหนง เปนตน
●เนื่องจากพารามิเตอรมีคาเร่ิมตน ดังนั้นใหเปล่ียนคานี้ใหสอดคลองกับเง่ือนไขการควบคุม

เปนช่ือที่ใชในการควบคุมโครงการหลายโครงการรวมกัน

●อุปกรณสําหรับเก็บขอมูล
●ใชทรานซิสเตอรสองตัว เปนฟงกชันคงสัญญาณไวตอเนื่องเม่ืออินพุทสัญญาณเปด

พ้ืนท่ีทํางาน

ฟลิปฟล็อป

แผนดัชนี

แผนผังแลดเดอร

พัลส, แถวพัลส

พัลส ท่ีสะสมได

พัลส หลายเฟส

พารามิเตอรเซอรโว

พารามิเตอรลิงค

พารามิเตอรสําหรับการกําหนดตําแหนง
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ฟงกชันที่สามารถตั้งใหยังสงคาอะนาล็อกออกมาได เม่ือ CPU ถูกหยุดหรือเม่ือมีขอผิดพลาดเกิดข้ึน

●โดยทั่วไปแลว เม่ือมีการพยายามที่จะเช่ือมตอเครือขายที่แตกตางกันเขาดวยกัน 
มีความจําเปนตองแปลงโปรโตคอลเนื่องจากเครือขายเหลานี้มีระบบสัญญาณและฟงกชันที่แตกตางกัน
●ฟงกชันที่จะชวยใหการสื่อสารซึ่งกันและกันนี้เปนไปได โดยการสรางบริดจระหวางเครือขายที่แตกตางกันเหลานี้

ใชในการเก็บคาสูงสุดและคาต่ําสุดของคาเอาทพุทดิจติอลและคาการปรับขนาดสเกล

ฟงกชันที่บวกคาใดๆ เขากับคาเอาท พุทดิจิตอลที่ทําการแปลง A/D ในการแปลง A/D
นอกจากนั้น เปนฟงกชันเอาทพุทอะนาล็อกโดยบวกคาใดๆ เขาในอินพุทดิจิตอลในการแปลง D/A 
เม่ือเปล่ียนปริมาณเคล่ือนยาย คาเอาท พุทจะถูกสะทอนตามเวลาจริง จึงปรับละเอียดไดเม่ือเร่ิมการทํางานของระบบ

ตรวจหาแรงดัน/กระแสอินพุทที่เกินชวงที่ตั้งคาไวตรวจสอบตามเวลาในการประมวลผลการสุมตัวอยาง 
แมในชองที่ไดตั้งคาใหประมวลผลแบบเฉล่ีย

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันเขียนคาปจจุบันของเวิร ดดีไวสที่ระบุหรือคาคงที่ที่กําหนดไวกอนจากอินพุทของแปนพิมพของหนาจอ
แบบสัมผัสลงในเวิรดดีไวสที่ระบุ

ฟงกชันการอินพุทระยะเคล่ือนที่จากภายนอก เพ่ิมระยะเคล่ือนที่นั้นเขาในคาคําสั่งเซอรโว 
เพ่ือกําหนดตําแหนงดวยความเร็วสัมพัทธเทียบกับวัตถุที่กําลังเคล่ือนที่

ฟงกชันที่จัดเก็บพัลสที่อินพุทลงในหนวยความจําบัฟเฟอรตามรอบเวลาที่กําหนดไวลวงหนา 
ในระยะเวลาที่มีอินพุทของสัญญาณคําสั่งเร่ิมการเลือกฟงกชันการนับ

ฟงกชันที่นับพัลสที่อินพุทตั้งแตมีสัญญาณคําสั่งเร่ิมคัดเลือกฟงกชันตัวนับ 
จนถึงเวลาการสุมตัวอยางที่ตั้งคาไวลวงหนา และจัดเก็บไวในหนวยความจําบัฟเฟอร

ฟงกชันบันทึกคาปจจุบันของตัวนับลงในหน วยความจําบัฟเฟอรเม่ือสัญญาณคําสั่งเร่ิมเลือกฟงกชันตัวนับเปน

ฟงกชันเกตเวย

ฟงกชันนับสุม

ฟงกชันบันทึกคาแลตช

ฟงกชันตั้งคาเวิร ดดีไวส

ฟงกชันติดตาม (เซอรโว)

ฟงกชันนับรอบ

ฟงกชัน HOLD/CLEAR ของเอาทพุทอะนาล็อก

ฟงกชันคงคานอยท่ีสุดและคามากท่ีสุด

ฟงกชันเคล่ือนยาย

ฟงกชันตรวจหาสัญญาณขาเขาผิดปกติ

ฟ

อินพุท

●ฟงกชันอยางหนึ่งของ GOT (Graphic Operation Terminal - เทอรมินอลที่มีการทํางานกราฟก)
●หมายถึงฟงกชันแสดงขอความ หรือแจงเตือนความผิดพลาดตามที่ไดกําหนดไวแลวใหผูใชทราบ 
พรอมกับวันที่และเวลา โดยการแสดงบนหนาจอ หรือสงออกมาทางเคร่ืองพิมพ 
เม่ืออุปกรณบิทที่กําหนดไวอยูในสถานะ ON

สามารถแปลงคาที่ตั้งไวของการแปลง A/D เปนคาอัตราสวน และสามารถอานคาเขาในหนวยความจําบัฟเฟอรได
นอกจากนั้น การแปลง D/A เปนการแปลงชวงอินพุทดิจิตอลเปนชวงใดๆ ที่ตั้งคา เพ่ือใหเปนเอาท พุทอะนาล็อก

ฟงกชันอานพัลสสั้น (ความกวางไมนอยกวา 0.5 ms) ที่โมดูลขาเข าทั่วไปรับสัญญาณไมได

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันที่เอาขอมูลที่รวบรวมจากตัวเร่ิมการทํางานการจัดเก็บขอมูลในแตละคร้ังไปบันทึกในการ ดหนวยความจํา 
และพิมพเปนรูปแบบที่กําหนดในเวลาที่กําหนดไว

●ฟงกชันอยางหนึ่งของเทอร มินอลการทํางานกราฟก
●ฟงกชันพิมพตัวอักษรในรูปแบบที่สั่งตามขอมูลที่รวบรวมไวในตัวเร่ิมการทํางานการจัดเก็บข อมูล

●ฟงกชันสงขอมูลจากสถานีบนเครือขายหนึ่งไปยังสถานีบนเครือขายอ่ืนในระบบหลายช้ันของ 
MELSECNET/10, H, CC-Link IE และ Ethernet
●ถาจะใชฟงกชันนี้ จะตองตั้งคาพารามิเตอรเราเตอรระหวางสถานีที่รองขอกับหน วยรีเลย

ฟงกชันขยายชวงอินพุทอะนาล็อก "4mA ถึง 20mA" และ "1V ถึง 5V" ไปยัง 0 ถึง 22mA และ 0 ถึง 5.5V
สามารถแปลง A/D ไดแมไมเกิน 4mA หรือ 1V เม่ือขอบเขตความผิดพลาดจากเซ็นเซอรสูง เปนตน

●ฟวสสําหรับการปองกันทรานซิสเตอรและไตรแอก
●ฟวสเฉพาะอุปกรณเซมิคอนดักเตอร มีลักษณะที่หลอมละลายอยางรวดเร็ว

เรียกอีกอยางวา PG ศูนย
ดูที่หนา "สัญญาณซีโรพอยท"

รูปแบบไฟลที่บันทึกเพ่ือใหแปลความของโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยตรง (ในรูปแบบที่ไมใชขอความ)แฟมขอมูลฐานสอง

ฟงกชันเราเตอร

ฟวสทํางานเร็ว

เฟส Z (Z phase)

ฟงกชันประกาศ

ฟงกชันปรับขนาดสเกล

ฟงกชันพัลสแคทช

ฟงกชันรายงานบันทึก

ฟงกชันรายงานเรียลไทม

ฟงกชันโหมดขยายชวงอินพุท
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รีเลยที่เปดไดดวยเง่ือนไขเฉพาะ

เปนอุปกรณสําหรับการขยายรีจิสเตอรของข อมูล

ภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมที่ไดจากการเพ่ิมความสามารถดานการโปรแกรมเชิงออบเจ็กตใหกับภาษา C 
ซึ่งเปนภาษาสําหรับเขียนโปรแกรมที่ไดรับความนิยมกวางขวางขอกําหนดของภาษา C 
เขากันไดกับขอกําหนดของภาษา C++ และระบบการประมวลผลของภาษา C++ 
ยังสามารถใชพัฒนาซอฟตแวรที่กอนหนานี้เขียนดวยภาษา C 
อีกดวยการโปรแกรมเชิงออบเจ็กตชวยใหเราสามารถนําโปรแกรมกลับมาใชใหมได 
และชวยใหการพัฒนาซอฟตแวรที่มีขนาดใหญและซับซอนทําไดงายข้ึน

ภาษาที่เจาะคาํสั่งการประมวลผลของอุปกรณ NC ลงบนเทปกระดาษ
ภาษา NC ประกอบดวย รหัส EIA (ภาษา EIA) รหัส ISO (มาตรฐาน ISO) และรหัส JIS (มาตรฐาน JIS)

●ภาษาลําดับการทํางานจะประกอบดวยขดลวด(Coils)กับหนาสัมผัส
●แผนผังแลดเดอร

ภาษาโครงสรางแลดเดอร/ภาษา FBD เปนภาษากราฟกที่ถูกสรางข้ึนมาบนพ้ืนฐานของเทคโนโลยีการออกแบบ
ของวงจรรีเลยมักถูกนํามาใชในโปรแกรมเชิงลําดับเนื่องจากเปนภาษาที่เขาใจงาย

ภาษาโปรแกรมของ PLC ใชเปนรหัสชวยจําที่งายตอการจํา

●ภาษาเบสิกชนิดที่ทํางานโดยการอานคําสั่งออกมาทีละคํา แลวแปลเปนภาษาเครื่อง
●ประมวลผลชาเม่ือเทียบกับชนิดคอมไพเลอร แตมีขอไดเปรียบในการแกจุดบกพรองของโปรแกรมไดงายกวา 
เปนตน

เปนภาษาคําอธิบายที่แสดงขอมูลคุณสมบัติ (ขนาดของตัวอักษรหรือสภาพของฉบับพิมพ) หรือโครงสรางประโยค 
(ดัชนีหรือไฮเปอรลิงค) โดยลอมรอบดวยสายอักขระพิเศษที่เรียกวา "แท็ก" 
ไวในสวนหนึ่งของประโยคเนื่องจากขอความที่ใชภาษามารคอัปเปนไฟล ขอความ 

แฟล็กตัวทด

ไฟลรีจิสเตอร

ภาษา C++

ภาษา NC (Numerical Control Language – 
ภาษาสําหรับการควบคุมเชิงตัวเลข)

ภาษาเครื่องหมายรีเลย

ภาษาโครงสรางแลดเดอร/ภาษา FBD

ภาษานีโมนิค

ภาษาเบสิกชนิดตัวแปลภาษา

ภาษามารคอัป (Markup language)

ฟ
|

ม

จึงใชโปรแกรมแกไขขอความมาแสดงใหผูคนอานหรือแกไขก็ไดภาษามารคอัปทั่วไปจะมี 
SGML หรือ HTML และ TeX ที่พัฒนามาจาก SGML

ภาษาที่กําหนดโครงสรางเม่ือสรางเอกสารในรูปแบบ XML และ SGML คือภาษาที่ใชอธิบายสกีมา

●มอเตอรที่หมุนตามคําสั่งอยางเครงครัด
●มีการตอบสนองสูง และสามารถเร่ิมตนและหยุดไดดวยความเร็วสูง ความแมนยําสูง และความถี่สูง
●มีทั้งแบบไฟฟากระแสตรง และไฟฟากระแสสลับ ทั้งยังสามารถเพ่ิมความจุใหสูงไดดวย
●มักจะประกอบดวยตัวเขารหัสที่ใชในการตรวจจับตําแหนง และยังสามารถดําเนินการควบคุมแบบยอนกลับไดดวย

คือการทํางานหลายอยางพรอมกันในคอมพิวเตอรเม่ือเรียกใชโปรแกรมหลายชุดในแบบขนาน 
จะสามารถทําใหตัวเคร่ืองจักร กับอุปกรณรอบขางถูกควบคุมโดยแยกจากกันได

●สถาบันอิสระในสหรัฐอเมริกาที่มีจุดประสงคเพ่ือรวบรวมและกําหนดมาตรฐานตางๆ
●เปนมาตรฐานที่กําหนดโดยสถาบันมาตรฐานแหงชาติของสหรัฐอเมริกา (American National Standards 
Institute)
●เทียบเทากับ JIS ในประเทศญ่ีปุน

●Deutsch Industie Norm (มาตรฐานอุตสาหกรรมเยอรมัน)
●มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมของประเทศเยอรมัน

คือเคร่ืองวัดการไหลที่ทําการวัดมวลของของเหลวเม่ือมีการเปล่ียนแปลงอยางมากของอุณหภูมิและความดันของ
ของไหล ความหนาแนนของของไหลจะเปล่ียนแปลง 
จึงเปนสิ่งจําเปนตองชดเชยอุณหภูมิและความดันตอปริมาณการไหล 
ระบบจะกลายเปนสิ่งที่ซับซอนและมีแหลงขอผิดพลาดมากที่สุดในกรณีเชนนี้ 
วิธีการที่เหมาะสมในการวัดอัตราการไหลคือการวัดมวล 
วิธีดังกลาวไดถูกนํามาใชบอยคร้ังมากข้ึนในระยะปจจุบันในมาตรวัดการไหลของมวลนั้น 
มีวิธีการโคริออลิสที่ใช "แรงบิด (แรงโคริออลิส)" ที่แปรผันกับมวลของไหลในทอ หรือวิธีทางความรอน
ที่วัดอุณหภูมิที่เพ่ิมข้ึนเม่ือเพ่ิมความรอนใหแกของไหล เปนตน

มิเตอรวัดปริมาตรเพ่ือวัดอัตราการไหลที่เกิดจากการหมุนของเฟองชนิดวงรี

ภาษาสกีมา (Schema language)

มอเตอรเซอรโว

มัลติทาสก

มาตรฐาน ANSI

มาตรฐาน DIN

มาตรวัดการไหลของมวล

มาตรวัดการไหลเวียนของเฟองชนิดวงรี
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อุปกรณวัดความดัน Manometer ใชวัดความดันในกระบวนการ มักถูกใชพรอมๆ กับอุปกรณหลายอยาง เชน 
การวัดอุณหภูมิและการวัดน้ํา โดยทั่วไปมีอยูหลายประเภทดังตอไปนี้
　ระบบไฟฟา：แบบลวดตานทาน แบบแรงดันไฟฟา
　แบบยางยืด：แบบทอบูรดอง แบบไดอะแฟรม แบบลูกสูบ
　ระบบของเหลว：ทอรูปตัว U และ ระบบทอเด่ียว

ปริมาณของความดันที่ใชแรงดันบรรยากาศแสดงเปนเกณฑ (= 0) 
ซึ่งใชกันอยางกวางขวางที่สุดเรียกความดันที่มากกวาแรงดันบรรยากาศวา ความดันบวก 
สวนความดันที่นอยกวาแรงดันบรรยากาศเรียกวา ความดันลบหากมี
ความจําเปนตองแสดงความแตกตางโดยเฉพาะอยางยิ่งระหวางความดันสัมบูรณกับความดันอ่ืน 
ใหเพ่ิม G ไวตอทายหนวยเชน 3kg/c㎡G

มาตรวัดระดับทั่วไปจะมีดังนี้
แบบสัมผัส: แบบผลตางความดัน (ความดันไฮดรอลิก) แบบลูกลอย (แรงยก) แบบลาง 
แบบข้ัวไฟฟา แบบความจุไฟฟาสถิต
แบบไมสัมผัส: แบบอุลตราโซนิค แบบคล่ืนไมโครเวฟ

มาตรวัดอุณหภูมิโดยทั่วไปมีอยูหลายประเภท 
ดังตอไปนี้คือมาตรวัดอุณหภูมิที่ถูกใชอยางกวางขวางในกระบวนการ

แสดงมิเตอรวัดการไหลชนิดทั่วไปไวดานลางในกระบวนการนั้น 
มีการใชงานการวัดการไหลเชนเดียวกับการวัดความดันและการวัดอุณหภูมิ

เม่ือของไหลที่เปนสื่อไฟฟาไหลตัดสนามแมเหล็ก จะเกิดแรงเคล่ือนไฟฟาเหนี่ยวนําที่เปนสัดสวนกับอัตราการไหล
เรียกมิเตอรวัดการไหลที่ตรวจหาปริมาณไหลตามทฤษฎีนี้วา มิเตอร วัดการไหลแบบแมเหล็กไฟฟา

มุมสมมุติที่ถือวาไฟฟากระแสสลับ 1 รอบมี 360°

●การกําหนดตําแหนงอยางงาย
ีใ ใ MELSEC A61LS A62LS

มาตรวัดระดับ

มาตรวัดอุณหภูมิ

มิเตอร วัดการไหล

มิเตอร วัดการไหลแบบแมเหล็กไฟฟา

มุมทางไฟฟา

โมดูลการตรวจหาตําแหนง

มาตรวัดความดัน

มาตรวัดความดัน

ม

●มีใชใน MELSEC A61LS และ A62LS
●สามารถใชได มีฟงกชันการกําหนดตําแหนงและฟงกชันลิมิตสวิตช โดยใชไดทั้งหมด 16 ชอง เปนตน

ตัวนับของ CPU ของ PLC นั้นมีความสัมพันธกับการสแกน ทําใหมีขอจํากัดอยูที่ความเร็วประมาณ 10 ครั้งตอ 
1 วินาทีติดตั้งตัวนับที่มีความเร็วสูงกวานี้แยกตางหากจาก CPU ของ PLC เพ่ือใชงานในโมดูลตัวนับความเร็วสูง

●Digital/Analogue (ดิจิตอล/อะนาล็อก)
●อุปกรณที่ใชแปลงปริมาณดิจิตอลเปนปริมาณอะนาล็อก
●อุปกรณนี้จะแปลงปริมาณดิจิตอลที่จัดการไดดวยโปรแกรมบนตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได ใหเปนปริมาณ
อะนาล็อกของแรงดันไฟฟาหรือกระแสไฟฟา เพ่ือสงออกไปยังอุปกรณภายนอก

●อุปกรณที่แปลงปริมาณอะนาล็อกใหเปนปริมาณดิจิตอล
●เนื่องจากเราไมสามารถปอนปริมาณอะนาล็อก เชน อุณหภูมิ ความดัน ความเร็ว แรงดันไฟฟา และกระแสไฟฟา 
ใหกับตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมไดโดยตรง จึงตองแปลงใหเปนปริมาณดิจิตอล (มีคาเปนตัวเลข) กอน 
เพ่ือใหโปรแกรมสามารถดําเนินการใดๆ กับปริมาณนั้นได
●เรียกอีกอยางวา ตัวแปลงอะนาล็อก/ดิจิตอล

เปนโมดูลในชุด MELSEC-Q/L ที่มีฟงกชันอ่ืนๆ นอกเหนือจากอินพุท/เอาทพุท เชน โมดูลการแปลง A/D และ D/A

โมดูลขาเข าที่นับสัญญาณพัลสปริมาณจากมิเตอรวัดการไหล เปนตน

●ปริมาณทางกายภาพที่แสดงขนาดที่วัตถุพยายามจะรักษาสถานะในเวลาหนึ่ง
●ยิ่งโมเมนตความเฉื่อยมีคาสูง ก็ยิ่งจําเปนตองใชพลังงานมากเพ่ือการเรงความเร็ว/การลดความเร็ว
●แสดงโดยสัญลักษณ J[×10^(-4)kg/m^2] หรือ GD2[kgf.m^2]
●เม่ือเลือกมอเตอรเซอรโว ตองทําใหโมเมนตความเฉื่อยของโหลดมีคาต่ํากวาโมเมนตความเฉื่อยของ
มอเตอรเซอรโว

●CPU รุนเล็กนอกจากนี้ยังเรียกวา MPU อีกดวย
●เปนมันสมองกลางของระบบคอมพิวเตอร เพ่ือควบคุมการทํางานของอุปกรณอ่ืนๆ ตามระบบปฏิบัติการ 
ทําการคํานวณหรือการดําเนินการลอจิกของขอมูลทั้งหมด
●มีรูปแบบ 8 บิท, 16 บิท, 32 บิท ในรุน 8085, 8086, 80286 และ Z80 เปนตน
●นอกจากนี้ยังเรียกวาไมโครคอนโทรลเลอร ซึ่งเรียกอยางถูกตองวาเคร่ืองไมโครคอมพิวเตอร 
ซึ่งประกอบดวยไมโครโปรเซสเซอร หนวยความจํา และตัวควบคุมอินพุท/เอาทพุทอยูในชิปเดียวกัน

โมเมนตความเฉ่ือย, ความเฉ่ือย

ไมโครโปรเซสเซอร

โมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

โมดูลอินพุทพัลส

โมดูลตัวนับความเร็วสูง

โมดูลตัวแปลง D/A

โมดูลตัวแปลงระหวางอะนาล็อก/ดิจิตอล

33



คําศัพท คําอธิบาย

ประมวลคาํอธบิายศพัทโรงงานอตัโนมตัิ
(FA用語解説集)

เปนฟงกชันใหสับเปล่ียน MV อยางราบร่ืนและไมกระทบ 
เพ่ือปองกันการเปล่ียนแปลงสเต็ปจากการเปล่ียนแปลงทันทีของคาปริมาณควบคุม MV 
เม่ือทําการสลับโหมดอัตโนมัติ⇔โหมดปรับดวยตัวเอง

●การออกจากการเช่ือมตอขอมูลและหยุดทํางานเม่ือเกิดความผิดปกติในสถานีในระบบหรือสถานีรีโมต I/O 
ในการเช่ือมตอขอมูล
●ถามีการตั้งคาการทําซ้ําโดยอัตโนมัติเอาไวในการซอมแซมความผิดปกติแลวกลับไปยังการดําเนินการเดิม 
การเช่ือมตอก็จะประสานเขาโดยอัตโนมัติ

●ใยแกวนําแสงที่แกนทําจากพลาสติก
●มีขนาดโตกวาใยแกว (เสนผาศูนยกลางประมาณ 1 มม.) ระยะทางสงสั้นแตราคาถูก
●ใชใน MELSECNET/MINI

●รหัส ASCII (American Standard Code for Information Interchange) 
เปนรหัสมาตรฐานสหรัฐอเมริกาที่ใชสําหรับการแลกเปล่ียนขอมูล
●รหัสที่แสดงเคร่ืองหมาย ตัวอักษร ตัวเลข และขอมูลอ่ืนๆ ในรูปของตัวเลขฐานสิบหก 2 หลัก (7 บิท) เพ่ือปอน
เขาสูระบบคอมพิวเตอร
●เชน A มีรหัสเปน 41, B เปน 42, 1 เปน 31 และ 2 เปน 32 เปนตน
●ในประเทศญ่ีปุนยังมีรหัส JIS ซึ่งประกอบดวยรหัส ANSI ที่เพ่ิมตัวอักษร "KANA" อีกดวย

●BCD (Binary Coded Decimal – เลขฐานสิบเขารหัสฐานสอง)
●คอมพิวเตอร, ตัวควบคุมแบบตั้งโปรแกรมได และอุปกรณอ่ืนๆ ทํางานดวยเลขฐานสองสําหรับสถานะ ON (1) 
และ OFF (0) เปนตน เนื่องจากเลขฐานสองนี้เปนสิ่งที่เขาใจยากสําหรับมนุษย จึงใชคาฐานสิบแทนคาฐานสอง
●รหัส BCD มักใชในสวิตชดิจิตอลและตัวบอกสถานะดิจิตอลที่ดูแลจัดการโดยมนุษย
●ถามี 16 บิท จะสามารถแทนเลขฐานสิบไดตั้งแต 0 ถึง 9,999 และถามี 32 บิทจะสามารถแทนไดตั้งแต 0 ถึง 
99,999,999

คาตัวเลข 2 หลัก (00 ถึง 99) ที่ไดรับการกําหนดมาตรฐาน (เขารหัส) ที่กําหนดฟงกชันการควบคุมตางๆ 
ของโมดูล NC เรียกอีกอยางวา ฟงกชัน G 
ตัวอยางเชน

ไม กระทบ

ยกเลิกการเช่ือมตอ

ใยพลาสติก

รหัส ASCII

รหัส BCD

รหัส G

ม
|

ร

ตวอยางเชน
G01 การเคล่ือนที่เปนเสนตรง
G02 การเคล่ือนที่เปนวงกลม (ตามเข็มนาฬิกา)
G04 การหยุดทํางานช่ัวขณะ
G28 กลับสูตําแหนงอางอิง
G50 การกําหนดอัตรารอบสูงสุดของแกนหมุน

Japanese Article Number (หมายเลขผลิตภัณฑญ่ีปุน) (รหัส JAN)

เปนรหัสผานเพ่ือปองกันการเขาถึงที่ไมไดรับอนุญาตจากผูใชระยะไกลไปยัง CPU ของ PLC

วัฏจักรของการทํางานควบคุมในบล็อกฟงกชันควบคุมอยางตอเนื่องนั้น 
การทํางานเชนการประมวลผลอินพุทจะเร่ิมตนตามรอบการทํางาน แตการคํานวณควบคุม PID 
จะเร่ิมตนตามรอบการควบคุม (รอบการควบคุมเปนจํานวนเทาที่เต็มหนวยของรอบการทํางาน) 
คําสั่งที่สามารถตั้งคาในรอบการควบคุมคือ PID, BPI, IPD, 0NF2, ONF3, R, 2PID

(อางอิง) ตัวอยางการเลือกรอบการควบคุม (CT)
ในการควบคุม PID นั้น ถาเวลาอินทิเกรตหรือปริพันธมาก (ยาว) เม่ือใหรอบการควบคุม (CT) มาก (ยาว) 
จะสามารถปรับปรุงสมรรถนะการควบคุมได

POU ประเภทโปรแกรม เชน IN, PHPL, OUT1 เร่ิมทํางานตามวัฏจักรที่กําหนดเรียกวัฏจักรนี้วา 
รอบการทํางานใน PX Developer สามารถตั้งคารอบการทํางานไดเปนความเร็วสูง (100 ms), 
ความเร็วปานกลาง (200 ถึง 500 ms) และความเร็วต่ํา (500 ms ถึง 5000 ms)นอกจากนี้ 
รอบการคํานวณควบคุมของ PID, BPI เปนตนนั้น มีการตั้งคารอบการควบคุม (CT) 
ที่ตางจากรอบการทํางานรอบการควบคุมเปนจํานวนเทาที่เต็มหนวยของรอบการทํางาน

ตัวอยางของความสัมพันธระหวางรอบการควบคุมกับรอบการทํางานคือ กรณีที่การควบคุม PID 
พ้ืนฐานมีรอบการทํางาน 0.2 วินาที และรอบการควบคุมของคําสั่ง PID เปน 1.0 วินาที

●ระดับสูง
●สถานะที่แรงดันไฟฟาของ I/O เปนสูง
●ถาการดําเนินหนึ่งมีการรับประกันวาทํางานไดที่ตั้งแตแรงดันไฟฟาระดับต่ําจนถึง 9V 
โดยเก่ียวกับแรงดันไฟฟาอางอิง 24V จะไดวาแรงดันไฟฟาตั้งแต 9V ถึง 24V คือระดับ H

ระดับ H

รหัส JAN

รหัสผ านระยะไกล

รอบการควบคุม

รอบการทํางาน
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●ระดับต่ํา
●สถานะที่แรงดันไฟฟาเขาและออกต่ํา
●จริงๆ แลวตองเปน 0V แตถาถือวาคาจาก 0 ถึง 5V เปน 0V แลว คาตั้งแต 0 ถึง 5V อยูในระดับ L

คาที่บงช้ีระดับของการประกันของพลังงานแสงจากตัวรับสัญญาณในการเช่ือมตอขอมูล

คาที่บงช้ีระดับของการประกันพลังงานแสงทางดานที่สงในการเช่ือมตอขอมูล

ระดับความสําคัญของรายการสัญญาณเตือนของแท็กสัญญาณเตือน เชน สัญญาณเตือนรายแรง 
สัญญาณเตือนเล็กนอย

●วิธีหนึ่งในการกําหนดตําแหนงของแอดเดรส
●ระบบ Absolute กําหนดตําแหนงเปนระยะทางจากจุดอางอิง 0
●ทิศทางของการไปถึงตําแหนงนั้น แมวาจะไมไดระบุไว ก็จะถูกกําหนดโดยอัตโนมัติ
●มีระบบที่ตรงกันขามคือ ระบบ Increment

●ระบบที่จะกําหนดตําแหนงโดยบอกระยะทางการเคล่ือนที่จากแอดเดรสของตําแหนงหยุดในปจจุบัน
●ถูกนํามาใชควบคุมการเคล่ือนที่ของสายพานสงของขนาดคงที่ เปนตน
●มีระบบที่ตรงกันขามคือ ระบบ Absolute

ระบบควบคุมและการสื่อสารของเครือขายในแหลงจายซ้ํา/ระบบการสํารองขอมูลในแหล งจายซํ้า

●ระบบการสงโดยคํานึงถึงมาตรการเมื่อเกิดขอผิดพลาดที่เกิดจากสัญญาณรบกวนในระหวางการสง เปนตน 
และทําการตรวจสอบโดยฝายรับสัญญาณ
●อาจตองมีการสงใหมตามความจําเปน
●ใชในการสื่อสารทางไกลดวยระบบดิจิตอลกันอยางแพรหลาย

●ระบบเอาทพุทไมสัมผัสเฉพาะสําหรับไฟฟากระแสตรง โดยที่คอลเลคเตอรของทรานซิสเตอรทําหนาที่เปน
ข้ัวเอาทพุท และมีทรานซิสเตอรทําหนาที่เปนหนาสัมผัส

่ ่

ระดับ L

ระดับการรับสัญญาณ

ระดับการสงสัญญาณ

ระดับสัญญาณเตือน

ระบบ Absolute

ระบบ Increment

ระบบควบคุม/ระบบรอ

ระบบควบคุมความผิดพลาด

ระบบคอลเลคเตอรแบบเปด

ร

●สามารถสงสัญญาณไดโดยใชสายเคเบิลเพียง 1 สาย แตเม่ือเทียบกับวิธีการอ่ืนๆ แลว 
จะมีความไวตอสัญญาณรบกวนมากกวา จึงไมเหมาะกับการเดินสายไฟเปนระยะทางยาว

●เปนระบบในการกําหนดตําแหนง ถาตั้งคาตําแหนงเร่ิมตนเม่ือเร่ิมเปดอุปกรณ แมปดแหลงจายไฟ 
โมดูลกําหนดตําแหนงหรือวงจรขยายเซอรโวจะจดจําตําแหนงเคร่ืองจักร และคงตําแหนงปจจุบันเอาไว
●เนื่องจากทําการแกไขเม่ือเคร่ืองจักรเยื้องตําแหนง จึงไมตองกลับสู ตําแหน งเร่ิมตนหลังจากเปดแหลงจายไฟ
อีกคร้ัง
●การกําหนดค าระบบนี้ตองมีโมดูลการกําหนดตําแหนงกับวงจรขยายเซอร โวของระบบตรวจหาตําแหนงสัมบูรณ 
และมอเตอรเซอรโวที่มีอุปกรณตรวจหาตําแหนงสัมบูรณ

●ระบบบัสโทเค็นริงเปนลิงคของเสนทางการสงขอมูลทางกายภาพ เรียกวาแบบโครงสรางบัส
●การใชโทเค็นเพ่ือไดสิทธิ์การสงจะเหมือนกับวิธีโทเค็นริง
●อยางไรก็ตาม เปนการเช่ือมตอเสนในแบบโครงสรางบัส ทําใหไมสามารถกําหนดลําดับการวนโทเค็น 
จึงกําหนดหมายเลขลําดับเพ่ือวนโทเค็นที่ปลายข้ัว เพ่ือวนโทเค็นตามลําดับหมายเลขนี้

●ความยาวรวมของสายในการเช่ือมตอขอมูล
●จากมุมมองของสถานีมาสเตอร เปนระยะทางจากข้ัวสงจนถึงข้ัวรับ ผานสถานีรอง 1 รอบ

สวนกลับของอัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง (มูลคาของสินคาคงคลัง ÷ มูลคาที่เบิกของจากสต็อก) เรียกวา 
ระยะเวลาการหมุนเวียนสินคาคงคลังระยะเวลารวมของมูลคาที่เบิกของจากสต็อกนั้น สามารถคิดเปนป เดือน 
สัปดาห และวัน เปนตนหากคํานวณระยะเวลารวมเปนวัน 
ระยะเวลาของการหมุนเวียนจะแสดงจํานวนวันที่เก็บรักษาสินคาคงคลัง 
ซึ่งเขาใจไดงายกวาการเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียน

หนวยความจําที่เก็บขอมูลช่ัวคราวสามารถใชในการแทนที่ขอมูลได

เปนขอมูลอินพุทในหนวย 16 บิท (หนึ่งเวิรด) จากสถานีรองไปยังสถานีมาสเตอร

เปนขอมูลเอาทพุทในหนวย 16 บิท (หนึ่งเวิรด) จากสถานีมาสเตอรไปยังสถานีรอง (แตกตางบางจากสถานี
ในระบบบางแหง)

ขอมูลในหนวย 16 บิท (1 เวิรด) ที่บงช้ีสถานะการเช่ือมตอขอมูลและสถานะการทํางานของโมดูลเครือข าย

ระยะขยายท้ังหมดของวงรอบ

ระยะเวลาการหมุนเวียนสินคาคงคลัง

รีจิสเตอร

รีจิสเตอรระยะไกล (RWr)

รีจิสเตอรระยะไกล (RWw)

รีจิสเตอรลิงคพิเศษ (SW)

ระบบตรวจหาตําแหนงอัตโนมัติ

ระบบบัสโทเค็น
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●สวิตชสําหรับปดเปดวงจรแรงดันต่ํา กระแสต่ํา ทํางานดวยแมเหล็ก
●หน าสัมผัสบรรจุในหลอดแกวปดผนึกที่มีกาซเฉื่อย ปดก้ันจากอากาศภายนอก
●หน าสัมผัสติดกับแมเหล็ก เมื่อใหสนามแมเหล็กจากภายนอกหลอดแกว ช้ินสวนจะดูดจนสัมผัสกัน
●การสัมผัสมีความนาเช่ือถือสูงมาก

กระบวนการตอไปนี้จะกระทํากอนที่การทํางานของโปรแกรมจะทําไปตามลําดับ
• นําขอมูล ON/OFF ที่ไดรับจากโมดูลอินพุทหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะสงไปยังโมดูล CPU
• นําขอมูล ON/OFF ที่สงออกจากโมดูล CPU ไปยังโมดูลเอาทพุทหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

การใชคําสั่ง COM หรือ CCOM เพ่ือแสดงรีเฟรช I/O ดวยเง่ือนไขหรือจังหวะเวลาใดๆ 
ขณะโปรแกรมเชิงลําดับทํางาน

เปนกระบวนการที่ใชในการถายโอนขอมูลระหวางอุปกรณของหนวย CPU กับอุปกรณใช ลิงคของโมดูลเครือขาย
รีเฟรชลิงคอยูที่ "การประมวลผลสิ้นสุด" ของสแกนตามลําดับของหนวย CPU

●เปนวิธีหนึ่งในการประมวลผลอินพุทกับเอาทพุทของ PLC ตรงกันขามกับโหมดโดยตรง
●ในรีเฟรชโหมดนั้น โปรแกรมจะสแกนกอนเปด/ปดอินพุท X กับเอาทพุท Y ในระหวางที่สแกนนั้น ระบบจะ
ไมอานคาแมจะเปดปด X และ Y
●ตางจากโหมดโดยตรงที่อานคา X และ Y ขณะกําลังสแกนนอกจากนี้ ยงัเรียกวา วิธีอินพุท/เอาท พุทพรอมกัน
●อาจรูสึกวารีเฟรชโหมดใหการทํางานของ X และ Y ชากวาโหมดโดยตรง 
แตรีเฟรชโหมดใชเวลาประมวลผลคําสั่งนอยกวา ดังนั้นความลาชารวมจะนอยกวาโหมดโดยตรง

ขอมูลอินพุทในหนวยบิทจากสถานีรองไปยังสถานีมาสเตอร

ขอมูลเอาทพุทในหนวยบิทจากสถานีมาสเตอรไปยังสถานีรอง

อุปกรณที่เก็บขอมูลเปด/ปดของหนาสัมผัสของบล็อควงจรไฟฟาตั้งแตเร่ิมตนใชไดเฉพาะที่หนาสัมผัสเทานั้น 
(ไมสามารถใชเปนคอลยได)
・การใชงานรีเลยขอบ

้ ่ ่ ่

รีเลยขอบ

รีดสวิตช , รีดรีเลย

รีเฟรช I/O

รีเฟรชการเลือก

รีเฟรชลิงค

รีโมทอินพุท (RX)

รีโมทเอาท พุท (RY)

รีเฟรชโหมด

ร

รีเลยขอบนั้นเปนโปรแกรมที่ถูกนํามาใชในการปรับแตงดัชนี โดยใชเม่ือตองการเรียกใชการทํางานเร่ิมตน 
(ปด → เปด) และการตรวจสอบ

●สวิตชตัดสัญญาณประกอบดวยขดลวดกับหนาสัมผัส เม่ือแรงดันไฟฟาผานขดลวด หนาสัมผัสจะเปด/
ปดมีหนาสัมผัส 2 ถึง 10 ตัว
●มีจุดเดนคือ อินพุทกับเอาทพุทมีฉนวนแยก กระแสต่ําในขดลวดสามารถจะปดเปดกระแสสูงได 
มีหนาสัมผัสจํานวนมาก เปนตน
●ตองระวังวา หนาสัมผัสสึกหรอจากการปดเปด และอัตราการเสียหายของหนาสัมผัสสูง แตมีขอดีคือ 
หนาสัมผัสเปนฉนวนทางไฟฟา

รีเลยเฉพาะโปรแกรมเชิงลําดับ

รีเลยที่อยูในสภาพเปด และไมเปล่ียนเปนสภาพปดแมปดไฟฟา

อุปกรณสําหรับการปรับปรุงเพาเวอรแฟกเตอรของอินเวอรเตอรหรือวงจรขยายเซอรโวเม่ือใชงาน 
การกระเพ่ือมของรูปคล่ืนแหลงจายไฟฟาจะลดลง ทําใหความจุแหลงจายไฟลดลง

การตัดสินใจวาจะกําหนดใหทําอะไรเปนลําดับตอไป เม่ือการกําหนดตําแหนงเสร็จเรียบรอยแลว

●วิธีใชการขึงสายสองข้ันใหเปนวงแหวนแบบวงรอบสองช้ันใน MELSECNETสามารถทําใหเกิดวงรอบกลับได
●นอกจากนี้ ยังมีรูปแบบบัสช้ันเดียว เปนตน

วิธีการเรียงบิท 1 และ 0

คือบรรทัดในฐานขอมูลเชิงสัมพันธ 1 บรรทัด (เรกคอรด) มีขอมูลหลายแถว (เขตขอมูล) บรรจุอยู

ถาเร่ิมตนเคร่ืองใหมจะเปนการเร่ิมเอาทพุทจากคากอนตัดไฟฟาเม่ือสตารทอุปกรณควบคุมอีกคร้ัง หลังจาก
ไฟฟาดับ

การเรียกทํางานและหยุดทํางานจากสถานที่ตั้งที่อยูหางไกลจาก PLC

รีเลยแมเหล็กไฟฟา

รีเลย ภายใน

รีเลย แลตช

รีแอคเตอรปรับปรุงเพาเวอรแฟกเตอร

รูปแบบของการกําหนดตําแหนง

รูปแบบของเสนทางการสงขอมูล

รูปแบบบิท

เรกคอรด

เริ่มต นเครื่องใหม

เรียกทํางานจากระยะไกล
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●แรงดันไฟฟาที่ผิดปกติ
●แรงดันไฟฟาที่อาจเกิดข้ึนเม่ือขดลวดปด
●แรงดันไฟฟาเกินจะทําลายอุปกรณสารกึ่งตัวนํา หรือทําใหอายุการใชงานของอุปกรณนั้นสั้นลงนอกจากนี้ 
ยังอาจเปนสาเหตุของสัญญาณรบกวนไดอีกดวย จึงตองกําจัดดวยตัวกําจัดแรงดันไฟฟาเกิน

แรงดันไฟฟาที่กลับ (ปด) หนาสัมผัสที่เปดอยู เม่ือคอยๆ ลดแรงดันไฟฟาของขดลวดของรีเลย

●แรงดันไฟฟาที่หนาสัมผัสทํางานเม่ือคอยๆ เพ่ิมแรงดันไฟฟาในขดลวด
●ถาเปนขดลวดกระแสสลับขนาด 100V แรงดันไฟฟาเม่ือเปดจะอยูที่ประมาณ 70V

ผูใชสามารถนําไปใชรวมกับบริการหลายอยางไดอยางกลมกลืนคําวา "Seamless" เปนคําภาษาอังกฤษ 
มีความหมายวา "ไรรอยตอ" แตนํามาใชในความหมายที่วา ลดการรับสงในระหวางบริการหลายอยาง 
จนผูใชสามารถใชงานบริการหลายอยางไดราวกับวาเปนบริการเดียวกัน

●โปรโตคอลอยางหนึ่งในการสื่อสารขอมูลระหวางเคร่ืองคอมพิวเตอรหรือเคร่ืองคอมพิวเตอรกับ PLC
●สามารถเช่ือมตอและสื่อสารไดงาย เพราะไมไดกําหนดลําดับไวลวงหนาโดยหลักเบื้องตนคือ สงทีละตัวอักษร
●แตไมมีกลไกที่สามารถตรวจสอบขอผิดพลาด ผูใชจึงตองมีระบบที่ตรวจสอบขอผิดพลาดของสัญญาณ
●เปนโปรโตคอลที่กําหนดลําดับ มีลําดับ BSC หรือลําดับ HDLC เปนตน
●จะไมสงขอมูลทีละตัวอักษร แตจะรวบรวมเปนชุดขอมูลแลวสง และควบคุมความผิดพลาดได

ขอตกลงที่วา ใหแรงดันไฟฟาสูง (High) เปนเปด (1) และใหแรงดันไฟฟาต่ํา (Low) เปนปด (0)

●ขอตกลงที่วา ใหแรงดันไฟฟาต่ํา (Low) เปนเปด (1) และใหแรงดันไฟฟาสูง (High) เปนปด (0) 
ตรงกันขามกับลอจิกทางบวก
●เปนสิ่งจําเปนที่จะกําหนดคาบวกและคาลบในวงจรตางๆ เชน ทรานซิสเตอร

เม่ือแสดงเปนวงจรเชิงลําดับ จะเปนหนาสัมผัสแบบอนุกรม

เม่ือแสดงเปนวงจรเชิงลําดับ จะเปนวงจรตอขนาน

แรงดันไฟฟาเม่ือปด

แรงดันไฟฟาเม่ือเปด

ไรรอยตอ (Seamless)

ไรลําดับ

ลอจิกทางบวก

ลอจิกทางลบ

ลอจิกแบบ "และ"

ลอจิกแบบ "หรือ"

แรงดันไฟฟาเกินร
|

ว

ล็อตหมายถึงชุดของผลิตภัณฑที่ถูกผลิตเปนสินคาในคร้ังเดียวกันถาหากผลิตสินคา A รวมกัน 10 ช้ิน ล็อตนี้จะมี 
10 ช้ินในเวลานี้ เรียกวาขนาดล็อตเปน 10 ในทางกลับกัน 
ยังเรียกหนวยผลิตภัณฑที่สั่งซื้อหรือสงมอบพรอมกันเม่ือสั่งซื้อช้ินสวนวาล็อตอีกดวยเรียกวา ล็อตการผลิต 
ล็อตการสั่งซื้อ ล็อตการสงมอบ เปนตน

ขอมูลในหนวยบิทที่แสดงสถานะการเช่ือมตอขอมูล และสถานะการทํางานของโมดูลเครือขาย

ขอมูลที่จะแลกเปล่ียนเม่ือรีเฟรชลิงคในการเช่ือมตอข อมูล

ระบบการเช่ือมตอขอมูลชนิดหนึ่งที่ใชสวนเช่ือมตอ RS-422

●อาจเรียกวาฟงกชันคงขอมูลเม่ือไฟฟาดับไวจนเปดแหลงจายไฟ โดยไมลางการเปดอุปกรณหรือคาขอมูล 
แมจะปดแหลงจายไฟของ CPU ของ PLC
●มีจุดมุงหมายที่จะบันทึกสถานะกอนไฟฟาดับ และทํางานไดอีกเม่ือมีไฟฟาอีกคร้ัง

●ฟงกชันหนวยความจําของอุปกรณทั้งหมด 
ทําใหงายตอการคนหาขอผิดพลาดในโปรแกรมหรือการลมเหลวเชิงกล
●ใชอุปกรณตอพวงในการจัดเก็บขอมูลการเปด/ปดของอุปกรณทั้งหมดในการสแกนหนึ่งคร้ัง 
เพ่ือใหสามารถตรวจสอบไดในภายหลัง
●สามารถดูอุปกรณทั้งหมดได แตจํากัดเฉพาะหนวยความจําของการสแกนหนึ่งคร้ังเทานั้น

เปนชุดของขอมูลที่ตั้งใจจะใชรวมกันในโครงการ มาจากช้ินสวนโปรแกรม ลาเบลทั่วไป โครงสรางหรือสิ่งอ่ืนๆ 
ที่นํามารวมกันเปนไฟลเดียว

โปรแกรมที่มีฟงกชันเฉพาะ แบงเปนสวนๆ เพ่ือใหใชไดจากโปรแกรมอ่ืนๆ 
โดยรวมไวเปนไฟลเดียวที่มีช้ินสวนโปรแกรมมากมายตัวไลบรารีเองไมสามารถทํางานดวยตัวเอง 
แตจะทําหนาที่เปนสวนหนึ่งของโปรแกรมอ่ืนๆ

อุปกรณควบคุมสําหรับการหมุนมอเตอรเซอรโว ตามคําสั่งของอุปกรณโฮสต เชน PLC โมดูลกําหนดตําแหนง 
หรือตัวควบคุมการเคล่ือนไหว เปนตน

อุปกรณที่ประกอบดวยเซมิคอนดักเตอร ไมมีช้ินสวนสึกหรอในเชิงกล

แลตช

แลตชสถานะ

ไลบรารี

ไลบรารี (Library)

วงจรขยายเซอรโว

วงจรโซลิดสเตท

ล็อต

ลิงครีเลยพิเศษ (SB)

ลิงค ขอมูล

ลิงค มัลติดรอป
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ตัวนับที่มีคาที่กําหนดไวล วงหนาโดยอัตโนมัติ เม่ือตัวนับเดินหนามาถึงคาที่ตั้งไวแลวสงสัญญาณพรอมกัน

วงรอบควบคุมที่ประกอบเปนวงรอบยอนกลับของการควบคุม PID เปนตน

●วิธีการอยางหนึ่งในการเพ่ิมความนาเช่ือถือของการเช่ือมตอขอมูล
●มีจุดมุงหมายเพ่ือปองกันไมใหระบบทั้งหมดตองหยุดเม่ือสายชํารุดหรือมีสภาพความผิดปกติ เชน 
ไฟฟาดับที่สถานีรอง
●เม่ือใหสายมีสองช้ัน ในเวลาปกติจะสื่อสารดวยวงรอบหลักเทานั้น แตในยามผิดปกติ 
จะใชวงรอบรองเพ่ือสื่อสารกลับเพ่ือใหสวนที่ปกติเทานั้นสามารถทํางานได

●ในความหมายเฉพาะเก่ียวกับ PLC จะแสดงจํานวนครั้งของการสแกนในการอานและเขียนขอมูลสําหรับโมดูล
อุปกรณตอพวงและฟงกช่ันพิเศษกับ CPU ของ PLC
●วงรอบการเขาถึงนั้นมีคาเทากับเวลาทําการสแกน 1 คร้ัง

วงรอบข้ันที่สอง (ข้ันต่ํา) ของการควบคุมแบบตอเรียง

●วงรอบใน MELSECNET ที่มีสองวงรอบและใชสื่อสารปกติ เปนวงรอบกลับ เรียกโดยยอวา F.LOOP
●ถามีความผิดปกติในวงรอบความสัมพันธเชิงบวก ก็จะใชวงรอบยอยอีกชุดหนึ่ง
●นอกจากนี้ ยังเปนช่ือของคอนเนคเตอรสายแกนรวมหรือสายใยแกวนําแสงของลิงคโมดูล ดานที่มี OUT 
คือมีวงรอบความสมัพันธเชิงบวกเปนเกณฑ และดานที่มี IN คือมีวงรอบความสัมพันธเชิงลบเปนเกณฑ
●วงรอบความสัมพันธเชิงบวกและวงรอบยอยอยูในสายเดียวกัน

●ตัวตานทานไฟฟาชนิดหนึ่ง
●มีคุณสมบัติคือ เม่ือแรงดันตกครอมทั้งสองปลายสูง คาความต านทานจะลดลงอยางรวดเร็ว
●ใชคุณสมบัตินี้เพ่ือเช่ือมตอแบบขนานกับหน าสัมผัสหรือทรานซิสเตอร เพ่ือดูดซับแรงดันไฟฟาเกิน
●เนื่องจากถามีแรงดันไฟฟาเกินที่ฉับพลัน (ความถ่ีสูง) จะคอนขางไดผลนอย เม่ือเทียบกับแอบซอรเบอร CR 
ไตรแอกจึงใชกันทั้งสองแบบ เปนตน
●นอกจากนี้ ยังสามารถใชตอขนานกับโหลดเหนี่ยวนําอีกดวย
●ใชไดทั้งในไฟฟากระแสตรงและไฟฟากระแสสลับ

วาริสเตอร

วงจรนับวงแหวน

วงรอบ

วงรอบกลับ

วงรอบการเขาถึง

วงรอบขั้นท่ีสอง

วงรอบความสัมพันธเชิงบวก

ว

รับสัญญาณควบคุมจากสวนปรับของตัวควบคุมอัตโนมัติ ควบคุมตัววาลวใหไดคาที่ตองการโดยใชกําลังเสริม เชน
ความดันลม ความดันไฮดรอลิก ไฟฟา เปนตนประกอบดวยตัวสั่งเร่ิมการทํางานกับตัววาลว

●Non-Return to Zero (ไมคืนศูนย)
●ระบบปรับสัญญาณอยางหนึ่งในการสงสัญญาณดิจิตอล
●ระดับสัญญาณจะไมกลับไปที่ระดับศูนยเม่ือสงสัญญาณ 1 หรือ 0 ตอเนื่องไป 
●ใชในการบันทึกในฟล็อปปดิสก เปนตน

●Return Zero (คืนศูนย)
●ระบบปรับสัญญาณอยางหนึ่งในการสงสัญญาณดิจิตอล
●ระดับสัญญาณจะกลับไปที่ 0 ทุกครั้ง

ในการกําหนดตําแหนงนั้น การกลับสูตําแหนงเร่ิมตนมีอยู 3 วิธี โดยข้ึนอยูกับโครงสรางของเคร่ือง 
ความแมนยําของการหยุด เปนตน ดังตอไปนี้
1. วิธีการที่ข้ึนอยูกับสัญญาณซีโรพอยทของตัวสรางพัลส
2. วิธีการหยุดเพลาโดยใชตัวหยุด และหยุดมอเตอรโดยใชเวลาดเวลล
3. วิธีการหยุดเพลาโดยใชตัวหยุด และหยุดมอเตอรโดยใชการตรวจจับแรงบิดมอเตอร

เม่ือกําหนดตําแหนงโดยการเดินเคร่ืองมอเตอรสองเคร่ืองที่สงแนวนอน (X) และที่สงแนวตั้ง (Y) CPU 
จะคํานวณเพ่ือใหเดินเปนเสนตรงและเดินเคร่ืองแบบอัตโนมัติ

●วิธีเขารหัสชนิดหนึ่งที่ใชในวิธีการเบสแบนด
●เม่ือสัญญาณเดิมเปน "1" สัญญาณจะเปน (a) ในรูปขางลาง เม่ือสัญญาณเดิมเปน "0" สัญญาณจะเปน (b) 
ในรูปขางลาง และแยก 0 ออกจาก 1

●ในการสงขอมูลตามค าฐานสองเปน 0 และ 1 นั้น หลักสําคัญอยูที่ความเร็ว ความถูกตองและความประหยัด
สวนใหญจะแบงออกเปนสองวิธี
1. การส งขอมูลแบบอนุกรม ... เปนวิธีเช่ือมต อขอมูลของ PLC ใชจํานวนสายนอย มีความประหยัด
2. การส งขอมูลแบบขนาน ... เปนวิธีที่ใชเม่ือสงขอมูลไปยังเคร่ืองพิมพเปนตน ใชสายหลายเสน 
เม่ือสงไปที่ระยะทางไกลจะมีราคาสูง

วิธีการ NRZ

วิธีการ RZ

วิธีการกลับสูตําแหนงเริ่มตน

วิธีการประมาณคาชวงแบบเส นตรง

วิธีการแมนเชสเตอร

วาลวควบคุม

วิธีการสงสัญญาณ
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เปนวิธีระบุหมายเลขของจุดของไฟลรีจิสเตอรที่ใชโดยระบุแยกหนวยละ 32k จุด (1 บล็อค) ในวิธีการสลับบล็อค
ไฟลรีจิสเตอรที่มีไมนอยกวา 32k จุดเปนการสับเปล่ียนและระบุหมายเลขบล็อคของไฟลรีจิสเตอรดวยคําสั่ง RSET
แตละบล็อคจะระบุไดตั้งแต R0 ถึง R32767

●วิธีการเขาถึงเครือขายที่พัฒนาโดย IBM ระบุไวในมาตรฐาน IEEE8O2.5
●วิธีนี้จะทําการเช่ือมตอเสนทางการสงขอมูลเปนวงแหวน 
สงขอมูลพิเศษที่มีสิทธิ์การสงบนเสนทางที่เรียกวาโทเค็นใหวนไปในทิศทางเดียวไปยังอุปกรณปลายทาง 
อุปกรณปลายทางที่มีสิทธิ์ในการสงเทานั้นที่จะสงขอมูลได
●ปลายทางที่มีขอมูลที่จะสงจะไดสิทธิ์ในการสงเม่ือโทเค็นวนมาถึงตําแหนงของตน 
แลวจึงสงขอมูลหลังจากที่ผูรับไดรับขอมูลที่สงแลว ขอมูลจะกลับมายังดานที่สงอีกคร้ัง
●ดานที่สงจะรับขอมูลที่กลับมาพรอมกับสงโทเค็นไปยังเสนทางการสงขอมูล
●โทเค็นถูกรับสงไปตามลําดับ จนถึงอุปกรณปลายทาง
●เนื่องจากขอมูลบนเสนทางมีชุดเดียว จึงไมชนกันและทําการสื่อสารไดอยางมีประสิทธิผล

หมายถึงการพัฒนาพรอมกัน เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพทั้งชวงชีวิตในการผลิต 
โดยการดําเนินงานแตละกระบวนการพรอมกัน ตั้งแตข้ันตอนการกําหนดแนวคิดการพัฒนาผลิตภัณฑ 
การออกแบบผลิตภัณฑ การประเมินผลการทดลอง การเตรียมการผลิต 
ไปจนถึงการผลิตและการจัดสงผลที่คาดวาจะไดรับไดแก การลดระยะเวลาการพัฒนา 
การลดทรัพยากรในการพัฒนา ประสิทธิภาพในการใชงาน และการลดคาใชจาย เปนตน

คํายอของซอฟตแวรที่ใชในการเรียกดูเว็บเพจ

●เคร่ืองจับเวลาสําหรับการตรวจสอบความผิดปกติของเวลาในการคํานวณของ PLC
●ตรวจสอบเวลา 1 สแกนของโปรแกรม และใหสัญญาณเตือนหากงานยังไมสมบูรณภายในระยะเวลาที่กําหนด

●เวลาที่ใชในการตรวจสอบชวงจากจุดเร่ิมตนของสแกนลิงคไปยังจุดเร่ิมตนของสแกนลิงคตัวถัดไปใน 
MELSECNET และ CC-Link IE
●หากกําหนดเวลานี้โดยใชพารามิเตอรลิงค เม่ือเวลาตามความเปนจริงยาวนานกวาคาที่กําหนดไว 
การติดตอสื่อสารกับสถานีรองก็จะยุติลง

เวลาการตรวจสอบ

วิธีการสลับบล็อค

วิธีโทเค็นริง

วิศวกรรมรวมขนาน (Concurrent Engineering 
(CE))

เว็บเบราวเซอร

เวลาการควบคุมดูแล WDT

ว

●นอกจากนี้ เม่ือมีการกําหนดเวลาการตรวจสอบ 
ถาลองดําเนินการวงรอบกลับดูนอกจากเวลาตามความเปนจริงของการสแกนลิงคแลว 
จะพบวาเวลาการสแกนลิงคเพ่ิมมากข้ึนอีก

●ระยะเวลาที่ลาชา นับจากการเปดอุปกรณอินพุทไปจนถึงเวลาที่อินพุท X ของโปรแกรมเปด
●ในทํานองเดียวกันแมเวลาจะปดอินพุท ก็มีระยะเวลาที่ลาชา
●สําหรับเตาเสียบ Y นั้น นับระยะเวลาที่ลาชาตั้งแตการเปด/ปดขดลวดของโปรแกรมไปจนถึงการเปด/
ปดหนาสัมผัสเอาทพุท (หรือไตรแอก หรือทรานซิสเตอร)

●เวลาจากสถานะหยุดนิ่งจนถึงความเร็วเต็มที่ในโมดูลกําหนดตําแหนงของ PLC
●เนื่องจากใชเวลาการเรงความเร็วของพารามิเตอรนั้นเพ่ือเรียกเวลาในการไปใหถึงขีดจํากัดความเร็ว ดังนั้น 
หากความเร็วที่ตั้งไวต่ํา เวลาการเรงความเร็วก็จะสั้นลงตามสัดสวน
●กําหนดโดยความเฉื่อยของเคร่ืองจักรและแรงบิดของมอเตอร ตลอดจนแรงบิดตานทานของโหลด เปนตน

เวลาที่แตละสถานีของเครือขายใชในการสงขอมูลตามลําดับจนครบหนึ่งรอบเวลาการสแกนลิงคอาจแตกตางกัน 
โดยข้ึนอยูกับปริมาณของขอมูล หรือขอเรียกรองใหทําการสงผานช่ัวคราว เปนตน

●เวลาที่เปดสัญญาณจนระบบเสถียรภาพอยางสมบูรณ
●เม่ือนับพัลส ถาพัลสข้ึนชาๆ เวลาที่นับจะเปนปญหา
●เกิดจากการเดินสายไฟที่มีระยะทางยาว เปนตน

เวลาที่สัญญาณเปดนั้นปดจนสมบูรณ

หมายถึงเวลาจากการรองขอจนทํางานสิ้นสุด

ใชคํานวณระยะเวลาที่จําเปนตอการผลิตช้ินสวนที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 
จากกําหนดการสงมอบผลิตภัณฑในกรณีนี้ 
หักเวลาที่ใชระหวางการวางแผนงานกับการผลิตที่กําหนดไวสําหรับผลิตภัณฑแตละอยางออกจาก
กําหนดการสงมอบของระบบการจัดการการผลิตชวงเวลาระหวางการวางแผนงานกับการผลิตนี้เรียกวา 
"เวลาที่ใชคงที่"

เวลาการตอบสนอง

เวลาการเรงความเร็ว

เวลาการสแกนลิงค

เวลาขึ้น

เวลาตก

เวลาท่ีใช (Lead time)

เวลาท่ีใชคงท่ี (Fixed lead time)
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●หมายถึงเวลาที่ใสวัสดุไปยังสายการผลิตจนไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกมา
●นอกจากนี้ยังเรียกวาเวลาของสายการผลิตอีกดวย
●บางคร้ังจะเรียกเวลาที่จะตองใชปฏิบัติงานที่กําหนดในกระบวนการผลิตเทานั้น
●เวลาผลิตเปนเวลาปฏิบัติงาน (ช่ัวโมงการทํางาน) หารดวยจํานวนที่ผลิต

สวนกลับของอัตราการผลิตของกระบวนการทั้งหมดสมมุติวา ถาหากสามารถประมวลผลได 10 รายการตอช่ัวโมง 
เวลารอบจะมีคาเทากับ 1/10 ช่ัวโมงตอหนึ่งรายการ ซึ่งก็คือ 6 นาที

ระบบการตั้งตําแหนงช่ัวโมงใหเร็วข้ึนในชวงเวลาหนึ่งของฤดูรอน

หนวย CPU จะดําเนินงานประมวลผลตอไปนี้อยางซ้ําๆ 
ในขณะที่ทํางาน เวลาสแกนคือผลรวมของการประมวลผลเหลานี้กับเวลาที่ดําเนินการ
・การประมวลผลการรีเฟรช
・การประมวลผลการคํานวณ
・และการประมวลผลการ END ของโปรแกรม

เวลานับแตสถานีควบคุมไมทํางานเนื่องจากไฟดับ จนกระทั่งการเช่ือมตอขอมูลเร่ิมข้ึนที่สถานีควบคุมยอย

ชวงเวลาของการเปล่ียนแปลงตัวแปรเอาทพุท เทียบกับการเปล่ียนแปลงตัวแปรอินพุทสอดคลองกับ P_DED 
ของกระบวนการ FB

หนวยของปริมาณขอมูลวิธีการใชมักจะถูกแบงออกเปน 3 ชนิดใหญๆ คือ "2 ไบท" 
"ขนาดมาตรฐานที่กําหนดโดยระบบปฏิบัติการ" และ "ปริมาณขอมูลตอ 1 แอดเดรส" 
เม่ือนํามาใชเปนหนวยที่แสดง 2 ไบทก็จะเรียก 4 ไบทวา "เวิรดคู" คําวาแบบ WORD และแบบ 
DWORD ที่ถูกกําหนดไวใน API ของ Windows ก็มาจากความหมายนี้

●อุปกรณขอมูลในอุปกรณของ PLC
●อุปกรณที่ 1 จุดมีการกําหนดคา 1 เวิรด

ํ ิ  ี่ใ  ํ โ  โ ั่ ไป ั ป DBMS ี ใ XML

เวลาสับเปล่ียนสถานีควบคุม

เวลาสูญเปลา

เวิรด (Word)

เวิร ดดีไวส

สกีมา (S h )

เวลาผลิต

เวลารอบ (Cycle time)

เวลาฤดูรอน

เวลาสแกน

ว
|

ส

คําอธิบายของฐานขอมูลทีใชภาษากําหนดโครงสราง โดยทัวไปมักจะเปนภาษา DBMS สกีมา ใน XML 
คือการอธิบายโครงสรางที่อานมาจากเอกสาร XMLกลาวคือ หมายถึง 
การทําลําดับการเรียงที่ถูกกับลําดับการเรียงที่ผิด
ของการเรียงองคประกอบหรือแอตทริบิวตใหมีความชัดเจนดวยภาษาคอมพิวเตอร

เนื่องจากเวลาประมวลผลของเวลาสแกนจะแตกตางกันตามสถานะดําเนินการ/ไมดําเนินการ 
ตามคําสั่งที่ใชในโปรแกรมเชิงลําดับ 
เวลาในการสแกนแตละคร้ังจึงไมเทากันการสแกนคาคงที่เปนฟงกชันที่ใชงานโปรแกรมเชิง
ลําดับในการทําซ้ํา และรักษาเวลาสแกนใหคงที่
・การประยุกตใชรีเฟรช
I/O ของการสแกนคาคงที่จะทํางานกอนการดําเนินการของโปรแกรมลําดับการใชงานฟงกชันการสแกนคาคงที่
สามารถทําใหชวงของรีเฟรช I/O คงที่ แมวาเวลาดําเนินการของโปรแกรมลําดับจะเปล่ียนแปลง

●สแกนแตละโมดูลแยกตางหากจาก CPU
●วิธีที่ใชกับโมดูลเขาออกซอนกันที่ควบคุมจํานวนจุดไดอยางมีประสิทธิภาพเม่ือมีจํานวนจุดเขาออกหลายจุด

●การทํางานใน MELSECNET ที่เม่ือรีเฟรชลิงคของสถานีมาสเตอรสิ้นสุด 
ขอมูลจะถูกสงไปยังสถานีรองและขอมูลของสถานีรองจะถูกอาน
●ในทางปฏิบัติ จะสงทีละหนึ่งสถานี นับตั้งแตสถานีที่หนึ่ง
●ที่สถานีในระบบ เม่ือสแกนลิงคเสร็จแลว ทุกสถานีจะทํารีเฟรชลิงค อานขอมูลของสถานีมาสเตอร 
และสงขอมูลของสถานีของตัวเอง
●เม่ือสถานีอินพุทเอาทพุทระยะไกลทําการสแกนลิงคเสร็จ รีเฟรชลิงคตามลําดับจากสถานีที่หนึ่ง 
อานขอมูลของสถานีมาสเตอร และสงขอมูลของสถานีของตัวเอง
●อนึ่ง ระบบจะทําสแกนลิงคสองคร้ังในตอนแรกของวงรอบกลับเทานั้นคร้ังแรกเปนการตรวจสอบความผิดปกติใน
วงรอบกลับ คร้ังที่สองเปนการสงดวยวงรอบกลับ

สต็อกที่ไมมีแนวโนมจะขาย และมีปญหาตอสภาพคลองของเงินทุนหมายถึงสต็อกตกคาง และสต็อกหยุดนิ่งอีกดวย

สกมา (Schema)

สแกนแบบไดนามิก

สแกนคาคงที่

สแกนลิงค

สต็อกบกพรอง สต็อกตาย สต็อกไมเคล่ือนไหว
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●หนวยความจุของโปรแกรมเชิงลําดับ
●1 สเต็ป = 2 ไบทหรือ 4 ไบท 1k สเต็ป = 1024 สเต็ป
●ใสหมายเลขสเต็ปตามลําดับการทํางานของโปรแกรม
●หนาสัมผัสหนึ่งจุดมีหนึ่งสเต็ป มีหนึ่งสเต็บในขดลวดขดหนึ่งอีกดวย
●คําสั่งบางคําสั่งมีหลายสเต็ป
●CPU คํานวณตามลําดับของสเต็ปนี้

โครงสรางขอมูลประเภทหนึ่งที่ขอมูลที่อินพุทตอนหลังสุดจะกลายเปนเอาทพุทเสียกอนนอกจากนี้ 
เรียกโครงสรางขอมูลที่อินพุทกอนกลายเปนเอาทพุทกอนวาคิว (แมทริกซแถวคอย) ซึ่งกลับกับสแต็ก

แสดงสถานะการเกิดสัญญาณเตือนของแท็กสัญญาณเตือน เชน สัญญาณเตือนขีดจํากัดสูง-สูง (HH) 
สัญญาณเตือนขีดจํากัดสูง (H) สัญญาณเตือนขีดจํากัดต่ํา (L) สัญญาณเตือนขีดจํากัดต่ํา-ต่ํา (LL)

●เรียก PLC แตละตัวที่เช่ือมตอกับ MELSECNET และ IE CC-Link วาเปนสถานี
●สถานีแตละสถานีเหลานี้มีหมายเลขกํากับไวเพ่ือการจัดการตามหมายเลขเหลานี้ เรียกวา "หมายเลขสถานี"

●สถานีที่จัดการเครือขายทั้งหมดในตัวควบคุม MELSECNET/10, H และ CC-Link IE ใน 1 เครือขาย มีเพียง 
1 สถานี
●หากเกิดสิ่งผิดปกติในสถานีควบคุม สถานีปกติหนึ่งสถานีจะทํางานแทนสถานีควบคุม (สถานีควบคุมยอย) 
ทําใหสามารถดําเนินการเช่ือมตอขอมูลตอได

ปองกันไมใหสถานีมาสเตอรตรวจจับสถานีรองในฐานะสถานีผิดพลาด แมวาสถานีรองจะยกเลิกการเช่ือมตอ
ในระหวางการเช่ือมตอขอมูลนอกจากนี้ 
หากตองการเปล่ียนสถานีรองในระหวางการเช่ือมโยงขอมูลก็ยังสามารถใชได

ใน IE CC-Link หมายเลขสถานี ตองถูกกําหนดในโปรแกรมของ PLC แตเนื่องจากคําสั่ง UINI 
ยังไมไดรับการประมวลผล ทําใหหมายเลขสถานียังไมไดรับการกําหนด

เปนสถานีมาสเตอร สถานีอ่ืนในระบบ กับสถานีทําการสงขอมูลแบบวนรอบกับสถานีทําการส งผานช่ัวคราว 
ั โ ใ โป ใ โ CPU ื โ ื่ ี่ ีใ ส ี

สถานีควบคุม

สถานีความผิดพลาดที่ไมถูกตอง

สถานีท่ีไมไดระบุหมายเลข

สถานีในระบบ

สเต็ป

สแต็ก (Stack)

สถานะการแจงเตือน

สถานี, หมายเลขสถานี

ส

ควบคุมตัวเองโดยใชโปรแกรมในโมดูลCPU หรือโมดูลอืนทีมีในสถานี

สถานีทําการส งข อมูลแบบวนตามขอบเขตการจัดสรรของสถานีควบคุม

เปนสถานีที่ควบคุมเครือขายทั้งหมดทําการส งข อมูลแบบวนและการส งผ านช่ัวคราวของสถานีทั้งหมด

●สถานีในระบบหรือสถานีรีโมต I/O เม่ือเช่ือมตอขอมูลใน MELSECNET
●มีความสัมพันธแบบแมลูกกับสถานีมาสเตอร

เปนคําทั่วไปของสถานีที่ไมใชสถานีมาสเตอร (ไดแก สถานีในระบบ สถานี I/O ระยะไกล สถานีอุปกรณระยะไกล 
และสถานีอุปกรณอัจฉริยะ เปนตน)

เปนสถานีที่ทําการสงขอมูลของสัญญาณอินพุท/เอาท พุทในหนวยบิทแบบวนรอบ

●สถานีที่ทําหนาที่รีเลยขอมูลอยางเดียว โดยไมมีฟงกชันเปนสถานีรอง
●ระยะทางระหวางสถานีเม่ือใชสายใยแกวนําแสงจะไมเกิน 1 กม. เมื่อใชสายแกนรวมจะไมเกิน 500 ม. 
แตใชสถานีรีเลยเม่ือตองการระยะทางมากกวานี้
●อาจมีเฉพาะ CPU แตไมมีโมดูล I/O ก็ได

เปนสถานีที่ไมไดเช่ือมตอกับเครือขายจริงๆ
รวมทุกสถานีของเครือขายเปนสถานีที่จะเช่ือมตอในอนาคต

สถานีที่ทําการสงขอมูลอินพุท/เอาทพุทแบบวนรอบในหนวยของเวิร ดกับสัญญาณอินพุท/เอาท พุทในหนวยของ
บิทไปยังสถานีมาสเตอรสงการตอบสนองจากสถานีอ่ืนๆ ไปยังการสงผ านช่ัวคราว (การรองขอ)

สถานีที่สงสัญญาณอินพุทและเอาทพุทในหนวยของบิท และขอมูลอินพุทและเอาทพุทในหนวยของคํา เปนขอมูล
แบบวงรอบไปยังสถานีมาสเตอรการสงผานช่ัวขณะก็สามารถทําไดเชนกันเปนการตอบกลับการสงผานช่ัวขณะ 
(คํารองขอ) จากสถานีอ่ืนๆและยังสามารถออกการสงผานช่ัวขณะ (คํารองขอ) ไปยังสถานีอ่ืนๆ ไดอีกดวย

●สลักเกลียวพ้ืนฐานที่มีกลไกการกําหนดตําแหนงโดยการหมุนของเกลียว
●มักจะใชเกลียวลูกปนในการปรับการสึกหรอของเฟองและความคลาดเคล่ือนของขนาดใหนอยลง

สถานีอุปกรณอัจฉริยะ

สลักเกลียวปรับการป อน

สถานีปกติ

สถานีมาสเตอร

สถานีรอง

สถานีรอง

สถานีรีโมต I/O

สถานีรีเลย

สถานีสํารอง

สถานีอุปกรณระยะไกล
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ในความหมายเฉพาะที่เก่ียวของกับ PLC เปนการเช่ือมตออุปกรณตอพวงเขากับ CPU โดยไมตองตอสาย 
แตใชคอนเนคเตอรแนบโดยตรงเขาที่โมดูล CPU

●สวิตชมอเตอรประกอบดวยตัวสัมผัสแมเหล็กไฟฟากับรีเลยอุณหภูมิ
●เปดและปดกระแสดวยตัวสัมผัสแมเหล็กไฟฟา ปองกันมอเตอรไหมดวยรีเลยอุณหภูมิ

●สวิตชที่แสดงอินพุทจาก 0 ถึง 9
●ใชเม่ือใสตัวเลขลงใน PLC แตเนื่องจากมีรหัส BCD อยูมาก จึงแสดงสถานะเปดไวดานลาง
●เม่ือเปน 2 ข้ัว 2 จะเปด เม่ือเปน 6 ข้ัว 2 และ 4 จะเปด

●สวิตชที่ทํางานเม่ือมีวัตถุเขาใกล
●สวนมากทํางานโดยไมอาศัยการสัมผัส มักเปนประเภทไมสัมผัส จึงใชเปนอินพุทสําหรับ PLC บอยๆ
●ใชวิธีการตรวจจับวัตถุโดยใชคล่ืนวิทยุ แมเหล็ก เปนตน

●อุปกรณตรวจสอบการมีอยูของวัตถุโดยการฉายแสง
●"แสง" ที่มองเห็นได และรังสีอินฟราเรด เปนตน จะถูกยิงเปนสัญญาณแสงจากเครื่องสง 
แสงที่สะทอนโดยวัตถุตรวจจับจะถูกตรวจจับโดยใชเซ็นเซอรวัดแสง (แบบสะทอน) 
และการเปล่ียนแปลงปริมาณของแสงที่ตกกระทบจะถูกตรวจจับโดยใชเซ็นเซอรวัดแสง 
(แบบแสงผานหรือแบบสะทอนกลับ) เพ่ือใหไดมาเปนสัญญาณเอาทพุท
●ใชระบบตรวจจับแบบไมสัมผัสที่สามารถตรวจจับวัตถุสวนใหญได (เชน แกว โลหะ พลาสติก ไม ของเหลว 
เปนตน)
●ระยะการตรวจจับนั้นคอนขางยาว (ประมาณ 10 ม. สําหรับแบบแสงผาน และประมาณ 1 ม. สําหรับแบบสะทอน 
และประมาณ 50 ม. สําหรับแบบสะทอนกลับ) เนื่องจากมีความไวตอการตอบสนองสูง (สูงสุดประมาณ 20μs) 
จึงถูกนํามาใชในสาขาตางๆ มากมาย
●สวิตชบางตัวสามารถแยกสีได

●สวิตชที่วางหนาตําแหนงเร่ิมตน ในการกลับสูตําแหนงเร่ิมตน
●ถาสวิตชนี้เปดอยู ความเร็วสงก็จะเปล่ียนเปนความเร็วการเคล่ือนที่
●ดวยเหตนี้ เวลาที่สวิตชนี้เปดอยตองไมต่ํากวาเวลาการลดความเร็วจากความเร็วการสงไปจนถึงความเร็ว

สวนเสริม

สวิตชโซลินอยด

สวิตชดิจิตอล

สวิตชตรวจสอบความใกล

สวิตชโฟโตอิเล็กทริก

สวิตชหยุดสําหรับจุดท่ีใกลเคียงกัน

ส

●ดวยเหตุน เวลาทสวตชนเปดอยูตองไมตากวาเวลาการลดความเรวจากความเรวการสงไปจนถงความเรว
การเคล่ือนที่

ฟงกชันที่บังคับตัดการเช่ือมตอขดลวดที่ไมตองการใหเปด/ปดในระหวางการทํางานของ PLC

สวิตชอัตโนมัติที่จะตัดกระแสผิดปกติ เพ่ือปองกันไมใหสายไฟฟาและอุปกรณตางๆ ไหม

การเพ่ิมปริมาณงานในแตละระยะไปยังอุปกรณการผลิตตางๆ (การจัดสรรงานไปยังแตละกระบวนการ)

สัญญาณภายนอกที่ใชในการเปล่ียนการควบคุมความเร็ว-ตําแหนง กลาวคือ 
เปล่ียนจากการควบคุมความเร็วที่กําลังกระทําอยูมาเปนการควบคุมตําแหนง

สัญญาณอินพุทจากสวิทชจุดที่ใกลเคียงกับจุดอางอิงของเคร่ืองสําหรับการทํา OPR (กลับสูตําแหนงอางอิง)

สัญญาณอินพุทที่แจงใหผูใชทราบวา ลิมิตสวิตช (ที่มีหนาสัมผัสแบบ b – ปกติปด) 
ที่ติดตั้งไวที่ขอบเขตบนสุดของชวงที่มีการควบคุมตําแหนงนั้น ไดรับการกระตุนใหทํางานแลว 
การทํางานของการกําหนดตําแหนงจะหยุดเม่ือสัญญาณ FLS ทํางาน 

สัญญาณอินพุทที่แจงการดําเนินการของลิมิตสวิตช (กําหนดคาเปนหนาสัมผัสปกติปด 
โดยทั่วไปแลวอยูในสถานะปด) ที่ติดตั้งไวที่ขีดจํากัดลางสุดของชวงที่สามารถควบคุมตําแหนง
ถาสัญญาณ RLS อยูที่ OFF (ไมมีการผานไฟฟา) การทํางานกําหนดตําแหนงจะหยุดลง

สัญญาณพัลสกอนและหลังการอานสัญญาณที่ไมรวมผลกระทบจากสัญญาณรบกวนและการทําให ข อมูลตรงกัน

พัลสที่สรางข้ึน 1 ตัวเม่ือแกนตัวเขารหัสหมุน 1 รอบ

●สัญญาณในโมดูลตัวนับความเร็วสูง สัญญาณจะ ON 
เม่ือคาที่นับไดตรงกันกับคาที่ตั้งไวในโมดูลตัวนับความเร็วสูง

●สัญญาณ (INP) ที่สงออกเม่ือจํานวนของพัลสสะสมมีคาต่ํากวาคาที่กําหนดไวในชวงตําแหนงเขา 
และถือวาการดําเนินการกําหนดตําแหนงของวงจรขยายเซอรโวไดเสร็จสิ้นลงแลว
●ใชเปนตัวรายงานวา การกําหนดตําแหนงเสร็จสิ้น หรืออยูภายในระยะที่กําหนด

สวิตชออฟไลน

สะพานไฟ

สะสมงาน (Loading)

สัญญาณ CHANGE

สัญญาณ DOG

สัญญาณ FLS (forward limit signal - 
สัญญาณบอกขอบเขตดานหนา)

สัญญาณ RLS (reverse limit signal – 
สัญญาณบอกขอบเขตดานหลัง)

สัญญาณการเคล่ือนไหว

สัญญาณซีโรพอยท

สัญญาณตรงกัน

สัญญาณตําแหนงเขา
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เปนแถวพัลสเพ่ือยืนยันในการควบคุมอัตโนมัติวา สามารถทํางานตามคําสั่งที่สั่งมาไดหรือไม

สัญญาณที่ชวงมาตรฐานในสัญญาณอินพุทเอาทพุทของเคร่ืองมือ เชน สัญญาณคาวัด หรือสัญญาณควบคุม
การปลอยกระแส 4mA แมไมเกินขอบเขตลางที่วัด 
สามารถตรวจหาการขัดของหรือสายขาดไดในเคร่ืองสงขอมูลหรือเคร่ืองแปลง

●สัญญาณรบกวนที่มักจะไดรับ เชน เม่ือใชสายดิน 1 เสนในการตออุปกรณรวมกันหลายตัว เปนตน
●เม่ือกระแสไฟฟาจากอุปกรณเคร่ืองหนึ่งไหลผานสายดินไปสูอุปกรณอีกเคร่ืองหนึ่งที่ใชสายดินรวมกัน 
สัญญาณรบกวนก็จะเขาไปแทรก
●เพ่ือที่จะรับผลกระทบจากสัญญาณรบกวนการเช่ือมตอใหนอยที่สุดเทาที่เปนไปได 
ขอแนะนําใหแยกสายดินที่ใชตอตัวเคร่ืองและสายดินที่ใชกับตัวควบคุมคําที่เก่ียวของ：
สัญญาณรบกวนโหมดทั่วไป

●เนื่องจากระหวางสองสายมีความจุไฟฟาสถิต (ความจุลอย) เม่ือใหแรงดันไฟฟาที่สายหนึ่ง 
อีกสายหนึ่งจะเกิดแรงดันไฟฟา
●เม่ือสายสองสายมีระยะทางหางกันนอย หรือมีความถ่ีสูงเชนสัญญาณรบกวน จะเกิดแรงดันไฟสูงข้ึนมาก
●สามารถปองกันไดโดยแยกสายหางออกจากกัน (อยางนอย 40 เทาของขนาดสาย) หรือทําชีลดปองกันสาย
●ตามปกติ ใชสายที่มีชีลดปองกัน และตอลงดินจากชีลดปองกัน

●สัญญาณรบกวนที่เกิดจากการเกิดแรงดันไฟฟาในสายไฟอ่ืนที่อยูใกลเคียงเม่ือกระแสไหลในสายไฟจนเกิด
สนามแมเหล็กผลของกระแสไฟฟาสูงมาก
●เม่ือสายไฟ 2 สายอยูใกลกัน หรือระยะทางขนานมีมาก หรือกระแสสูงหรือเปล่ียนแปลงมาก 
จะเกิดแรงดันไฟฟามาก จึงสงไปเปนสัญญาณรบกวนไดอีกดวย
●การปองกันคือ ประการแรกตองลดสัญญาณรบกวนในดานปฐมภูมิ เพ่ือตัดตนแหลงของสัญญาณรบกวน
●ตอไป พยายามใหสายอยูหางกัน อยาใหขนานกัน หรือใชสายคูเกลียวทางดานที่รับสัญญาณรบกวน เปนตน

สัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนระหวางสายสัญญาณกับสายดินหรือแผงควบคมุ ยกตัวอยางเชน มีสัญญาณและคล่ืนวิทยุ 
เปนตน ที่ถูกเหนี่ยวนําจากสายไฟอ่ืนๆ (การเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟา และการเหนี่ยวนําไฟฟาสถิต) การตอ
สายดินจึงเปนทางออกที่มีประสิทธิภาพ

สัญญาณรบกวนโหมดทั่วไป

สัญญาณพัลส ยอนกลับ

สัญญาณมาตรฐาน

สัญญาณรบกวนการเชื่อมตอ

สัญญาณรบกวนเหน่ียวนําไฟฟาสถิต

สัญญาณรบกวนเหน่ียวนําแมเหล็กไฟฟา

ส

●สัญญาณรบกวนที่เกิดข้ึนระหวางสายสัญญาณ 2 สาย
●ตัวอยางเชน แรงดันไฟฟาเกินที่เกิดข้ึนเม่ือปดโหลดเหนี่ยวนํา ปองกันไดดวยตัวกรองสัญญาณรบกวนของ PLC
 และตัวจํากัดสัญญาณรบกวนทางดานโหลด
●เม่ือสัญญาณรบกวนนี้ไหลผานสายไฟ จะเปนสิ่งรบกวนโหมดทั่วไปที่จะถูกเหนี่ยวนําไปยังสายไฟอ่ืน

●สัญญาณวิดีโอที่รวบรวมสัญญาณสําหรับการทําใหข อมูลตรงกัน สัญญาณความสวาง 
และสัญญาณสีเอาไวดวยกัน
●หนาจอจะแสดงตามเฉดสี แมวาสัญญาณนี้จะถูกปอนเขาสู CRT ในแบบขาวดําก็ตาม
●การเช่ือมตอใชสายแกนรวมเพียง 1 เสน ชวงความถ่ีของภาพจึงถูกจํากัดโดยคล่ืนพาหะของสี 
ทําใหไมสามารถสงวิดีโอที่ชัดเจนได

●สัญญาณที่เกิดข้ึนเม่ือเวลาดเวลลของการกําหนดตําแหนงสิ้นสุดลง
●ตัวจับเวลาที่มีการตั้งคาไวลวงหนาจะเริ่มทํางานที่จุดนี้
●จุดมุงหมายอยูที่การเร่ิมการทํางานอ่ืน (เชน การหนีบ) โดยใชสัญญาณนี้หลังจากการกําหนดตําแหนง

ในการควบคุมตําแหนง สัญญาณนี้คือสัญญาณอินพุทที่หยุดการทํางานจากภายนอกโดยตรง
เม่ือสัญญาณหยุดภายนอก (หนาสัมผัสปกติเปด) นั้น ON (มีการผานไฟฟา) การทํางานนี้ก็จะหยุดลง

●ช่ือนี้ไดมาจากลักษณะของสายที่ใช กลาวคือ สายที่ใชเปนสายแกนรวม (co-axial) ที่มีขนาดบางกวา (thin) 
และราคาถูกกวา (cheap) สายแกนรวมอีเธอรเน็ต เรียกอีกอยางวา Thinwire Ethernet (อีเธอรเน็ตสายบาง)
●ที่ 10 Mbps อัตราการสงจะเหมือนกับอีเธอรเน็ต
●อีเธอรเน็ตแบบถูกนี้ ไมจําเปนตองมีอุปกรณพิเศษเพ่ิมเติม และใชคอนเนคเตอรรูปตัว T 
สําหรับการเช่ือมตอข้ัวแทนที่จะใชทรานซีฟเวอร ความยาวสูงสุดที่ใชไดคือ 185 ม. 
และสามารถเช่ือมตอข้ัวไดถึง 30 จุด

●การบิดคว่ันสายไฟมีฉนวนสองเสนที่ยังไมมีชีลดปองกันเรียว ดัดไดงาย ราคาถูก
●นํามาใชเปนสายโทรศพัท

●สายไฟที่ดานนอกของสายคูเกลียวมีชีลดปองกันชีลดปองกันถูกตอลงดิน
●เพ่ือวัตถุประสงคของการปองกันสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําไฟฟาสถิตกับสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟา

สัญญาณรบกวนโหมดธรรมดา

สัญญาณวิดีโอคอมโพสิท

สัญญาณเสร็จสิ้นการกําหนดตําแหนง

สัญญาณหยุด (Stop signal)

สาย Cheapernet

สายเกลียว

สายเกลียวแบบมีชีลดป องกัน
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●สายที่หุมรอบสายไฟหนึ่งดวยฉนวน และมีชีลดปองกันขางนอก เพ่ือสงความถี่สูงใหมีประสิทธิผลยังใชกับ
เสาอากาศโทรทัศนอีกดวย
●เม่ือเทียบกับสายเคเบิลใยแกวนําแสง ระยะทางสงสัญญาณจะสั้นกวา
●มีราคาถูก
●มีมาตรฐานตาม JIS C 3501

สายไฟ 2 เสนที่มีฉนวนไฟฟาและคว่ันเขาดวยกัน 
ใชงานเพราะปองกันสัญญาณรบกวนเหนี่ยวนําแมเหล็กไฟฟาเปนสวนใหญ 
เม่ือผานกระแสไฟฟาไปกลับในสายไฟ 2 เสนนี้

สายที่รับสงขอมูลระหวาง CPU ฐานหลักกับโมดูลขยาย (ฐานขยาย) หรือโมดูลขยาย PLC (ฐานขยาย)

●สายที่ใชสงสัญญาณแสง
●เนื่องจาก PLC ทํางานดวยสัญญาณไฟฟา ดานสงสัญญาณจะปดเปดไฟฟาเพ่ือแปลงเปนสัญญาณแสง 
และสงผานสายเคเบิลใยแกวนําแสง
●ดานรับสัญญาณจะแปลงสัญญาณแสงเปนไฟฟาดังเดิม
●ตามปกติ ตองใชสายใยแกว 2 สายเพ่ือจะสงและรับ
●มีการสูญเสียสัญญาณนอยและทนตอสัญญาณรบกวน 
เม่ือเทียบกับสายแกนรวม จึงสามารถสงสัญญาณไดเปนระยะทางไกล แตคอนขางมีราคาแพง
●วัสดุทําจากแกวและพลาสติก มีคุณสมบัติดาน SI หรือ GI เปนตน

●เม่ือสงขอมูลดวยค าฐานสอง (0, 1) สามารถสงขอมูลในจํานวนบิทมากมายแบบขนานในเวลาเดียวกัน
●เม่ือสงขอมูล 8 บิทตองใชสาย 8 เสน
●อินเทอรเฟซเซนโทรนิกสของเคร่ืองพิมพและ GP-IB ใชการสงขอมูลแบบขนาน

ส วนประกอบที่ควบคุมอุปกรณอินพุทเอาทพุทหนึ่งชุดดวยชองทางแยกกัน 
โดยแบงชองทางหนึ่งออกเปนหลายชองทางดวยการแบงเวลา

หนวยความจําของโมดูลเครือข ายหรือโมดูลฟงกชันอัจฉริยะเพ่ือบรรจุขอมูลที่รับสงกับหนวย CPU

ส วนประกอบมัลติเพล็กซ

หนวยความจําบัฟเฟอร

สายคู เกลียว

สายตอขยาย

สายใยแก วนําแสง

สายแกนรวม

สงขอมูลแบบขนาน, อินเทอรเฟซแบบขนาน

ส
|

ห

หนวยความจํารวมสําหรับ CPU เปนหนวยความจําที่จัดไวสําหรับโมดูล CPU แตละโมดูล 
และใชสําหรับการเขียนหรืออานขอมูลระหวางโมดูล CPU ของระบบที่มีหลาย CPU
หนวยความจํารวมสําหรับ CPU ประกอบดวยสี่พ้ืนที่ คือ
• พ้ืนที่สําหรับการทํางานของตัว CPU เอง
• พ้ืนที่ที่ถูกจํากัดไวใหระบบ
• พ้ืนที่รีเฟรชอัตโนมัติ
• พ้ืนที่สําหรับการตั้งคาของผูใช
• พ้ืนที่สําหรับการสงขอมูลความเร็วสูงระหวางหลาย CPU

●ในโมดูลกําหนดตําแหนง  จะมีคาเทากับปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส
●การหมุนเพลามอเตอร 1 รอบจะถูกแปลงเปนพัลสเพ่ือแสดงปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลส
●ในสเต็ปมอเตอร จะมีคาเทากับปริมาณการเคล่ือนที่ตอ 1 พัลสที่ไดรับมา
●ในมอเตอรเซอรโว จะมีคาเทากับสัญญาณพัลสปอนกลับ 1 พัลส
●ใน MELSEC-AD71 จะอยูในชวงตั้งแต 0.1 ถึง 10.0 μm

หนวยพ้ืนฐาน หมายถึงปริมาณวัตถุตอหนึ่งหนวย ยกตัวอยางเชน เม่ือหนวยผลิตแหงหนึ่งผลิตสินคาได 
50,000 ช้ิน หากการใชพลังงานของอุปกรณนั้นเทากับ 10,000,000 กิโลแคลอรี 
หนึ่งหนวยพ้ืนฐานของพลังงานอยูที่ 10,000,000 กิโลแคลอรี/50,000 ช้ิน ＝ 200 กิโลแคลอรี/ช้ิน
เรียกการใชตัวเลขของหนวยพ้ืนฐานนี้ในการจัดการการผลิตเปนตนวา การจัดการหนวยพ้ืนฐาน

●หนาสัมผัสที่โดยปกติจะเปด (N.O.) และจะปดเม่ือไดรับการกระตุน
●การทํางานของหนาสัมผัสจะตรงกันขามกับหนาสัมผัสแบบ b

●หนาสัมผัสที่โดยปกติจะปด และจะเปดเม่ือไดรับการกระตุน
●การทํางานของหนาสัมผัสจะตรงกันขามกับหนาสัมผัสแบบ a
●เรียกอีกอยางหนึ่งวา หนาสัมผัส NC หรือหนาสัมผัสยอนกลับ (back contact)

หนาสัมผัสแบบ b

หนวยความจํารวมสําหรับ CPU

หนวยในการตรวจหาตําแหนง

หนาสัมผัสแบบ a

หนวยพ้ืนฐาน/การจัดการหนวยพ้ืนฐาน 
(Standard data/Standard data management)
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●มีความแตกตางกันเล็กนอยในกรณีของ MELSECNET กับกรณีของลิงคมัลติดรอป แตหมายถึงเวลาหนวง
ในการรับสงขอมูลระหวางสถานีมาสเตอรกับสถานีรอง
●ในกรณีของ MELSECNET เม่ือสถานีมาสเตอรสแกน 1 คร้ังก็สงไปยังสถานีรอง 1 คร้ัง 
สถานีรองจะทําการรับขอมูลและปลอยขอมูลออกมาทั้งหมดในคร้ังเดียว
●การหนวงที่แทจริงจะแตกตางไปตามเวลาสแกนระหวางสถานีมาสเตอรกับสถานีรอง เวลาสแกนลิงค 
และการประกอบของจํานวนของจุดลิงค
●ในลิงคมัลติดรอปนั้น สถานีมาสเตอรสงขอมูลแบบอนุกรมไปตามลําดับที่ตั้งคาสถานีรอง และทําเชนนี้ซ้ําแลว
ซ้ําอีกในกรณีนี้ การหนวงเวลาการส งผ านจะข้ึนอยูกับจํานวนของจุดลิงค

เปนหนวยความจําสําหรับจัดเก็บโปรแกรมและพารามิเตอรที่จําเปนสําหรับการคํานวณของหนวย CPU

●ขดลวดปฐมภูมิและขดลวดทุติยภูมิของหมอแปลงหลักจะมีฉนวน และถูกพันไวใหเปนอิสระตอกัน
●สัญญาณรบกวนจะไมถูกสงผานไดอยางงายดาย
●หมอแปลงที่มีชีลดปองกันเปนหมอแปลงที่มีชีลดปองกันระหวางดานปฐมภูมิกับดานทุติยภูมิ 
สัญญาณรบกวนจึงสงผานไดยากข้ึนอีก

ใน MELSEC หมายเลขที่กําหนดใหอินพุท X กับเอาทพุท Y เปนตัวเลขคาฐานสิบหกที่กําหนดจากโมดูล

หมายเลขสําหรับการสงผานช่ัวคราวไปยังสถานีใดๆ
ถามีการระบุกลุมสถานีเปาหมายของการสงผานช่ัวคราว 
ก็จะสามารถสงขอมูลไปยังสถานีที่มีหมายเลขกลุมเดียวกันได

หมายเลขเฉพาะที่อนุญาตใหแบงปนขอมูลแบบวนรอบรวมกันกับสถานีใดๆ
สามารถแบงปนขอมูลแบบวนรอบกับสถานีที่อยูรวมกลุมเดียวกันกับสถานีของตนเองเทานั้น

เปนหมายเลขควบคุมที่ไมซ้ํากันของเคร่ืองมือวัด 
ประกอบดวยสัญลักษณตัวแปรหรือสัญลักษณฟงกชัน เปนตนกําหนดไวในมาตรฐาน JIS Z8204

เปนวิธีคืนตําแหนงเร่ิมตนในการกําหนดตําแหนง ที่มีตัวหยุดที่ตําแหน งเร่ิมตนซึ่งแตะแลวอุปกรณจะหยุด

หมายเลขกลุม

หมายเลขกลุมรวม

หมายเลขแท็ก

หยุดโดยตัวหยุด

หน วงเวลาการสงผาน

หน วยความจําโปรแกรม

หมอแปลงหุมฉนวน

หมายเลข I/O

ห

ฟงกชันที่อินพุทคาวัด (PV) ไดในแบบจําลอง หากสัญญาณขาเขาผิดปกติ 
ฟงกชันที่เปล่ียนการตั้งคาอินพุทไดจากหนาจอ
・หากเปนแท็กวงรอบ
หรือหากไมไดสัญญาณอินพุทคา PV ที่แมนยําเพราะเซ็นเซอรตรวจพบบกพรอง เปนตน อยางไรก็ตาม 
ยังสงเอาทพุทออกไปภายนอก
(ใชเม่ือยายตามลําดับชุด)
・เม่ือเปนแท็กสถานะ
เม่ือไมไดสถานะอินพุทที่ถูกตองเพราะลิมิตสวิตชมีหนาสัมผัสบกพรอง เปนตน อยางไรก็ตาม 
ยังสงเอาทพุทออกไปภายนอก
(ใชเม่ือยายตามลําดับชุด)

●เซ็นเซอรวัดอุณหภูมิทางไฟฟา
●เม่ือแตะโลหะที่แตกตางกัน 2 ชนิดเขาดวยกัน และใหความรอนจะเกิดแรงดันไฟฟาข้ึน 
ซึ่งแรงดันที่วัดไดจะแปลงกลับเปนอุณหภูมิ

เปนการเช่ือมตอขอมูลที่จําเปนในการเขาถึงขอมูลโดยใช ODBC
ใน Windows® มีการควบคุมโดยใชแหลงขอมูลกับขอมูลการเช่ือมตอ 
ในฟงกชันการเก่ียวเนื่องของขอมูลจะระบุช่ือขอมูล และเขาถึงฐานขอมูลผานทาง ODBC

●แหลงจายไฟแรงดันคงที่ของไฟฟากระแสตรง
●เม่ือจายจากแหลงจายไฟกระแสสลับ แหลงจายไฟนี้ก็จะสามารถสงออกไฟฟากระแสตรงที่มีแรงดันคงที่ได
●โมดูลแหลงจายไฟของ MELSEC ก็เปนแหลงจายไฟที่มีความเสถียร

●จุดตอเม่ือมีการเช่ือมตอขอมูล
●เทียบเทากับสถานีใน MELSECNET

โหมดนี้เปนโหมดที่จะสงรหัส M หลังจากที่การกําหนดตําแหนงเสร็จสมบูรณ (หลังจากหยุด) ตัวอยางเชน ใชโหมด
AFTER สั่งใหทําการหนีบ หรือสั่งเลือกขนาดของการเจาะ

หักลางอินพุท

โหมด AFTER (after mode)

หัววัดอุณหภูมิ

แหลงขอมูล

แหลงจายไฟท่ีมีความเสถียร

โหนด
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●Coded Mark Inversion (การเปล่ียนเคร่ืองหมายเขารหัส)
●ในระบบการปรับดวยวิธีนี้ ขอมูล 1 บิทจะถูกแบงเปน 2 บิท แลวสงตามกฎเกณฑตอไปนี้
●เม่ือบิทมีคาเปน 1: 2 บิทที่ไดจากการแบงจะแทนดวย 1, 1 หรือ 0, 0 โดยจะสง 1, 1 และ 0, 0 สลับกันไปเร่ือยๆ
●เม่ือบิทมีคาเปน 0: 2 บิทที่ไดจากการแบงจะแทนดวย 1, 0 (จะไมมีการสงเปน 0,1)
●โหมดนี้นํามาใชใน MELSECNET

●CSMA/CD (Carrier Sense Multiple Access/Collision Detection – การเขาถึงหลายทางแบบตรวจรูพาหะ/
ตรวจหาการชน)
●โหมดการควบคุมเครือขายแบบหนึ่ง
●ในโหมดนี้จะมีการตรวจดูเสนทางการสื่อสารสําหรับการสงขอมูล เพ่ือดูวาเสนทางวางหรือไม 
กอนที่อุปกรณปลายทางแตละตัวจะพยายามทําการสง
●ถาบังเอิญมีการสงขอมูลทั้งๆ ที่เสนทางการสื่อสารไมวาง ขอมูลจะชนกัน ดังนั้นจะตองลองสงอีกคร้ัง 
โดยสงหลังจากที่รอเปนเวลาตามที่ไดคํานวณไวดวยตัวเลขสุมที่ไดกําหนดลวงหนา
●เนื่องจากวิธีนี้เปนวิธีที่ไมมีความจําเปนตองใชอุปกรณพิเศษสําหรับการควบคุมเครือขาย 
ระบบนี้จึงสามารถจัดหาไดในราคาไมแพงนัก เมื่อเทียบกับระบบอ่ืน เรียกอีกอยางหนึ่งวา โหมดชวงชิง
●มีการนํามาใชบนอีเธอรเน็ต

โหมดโหมดหนึ่ง ซึ่งอุปกรณจะอยูในสถานะ ON (ทํางาน) 
และมีการเตรียมพรอมเพ่ือที่วาจะไดสามารถเริ่มทํางานไดตลอดเวลา

โหมดที่จะทํางานเม่ือเร่ิมตนการกําหนดตําแหนงเอาทพุทของรหัส M
เนื่องจากจะเปดพรอมๆ กับการสตารทเคร่ือง จึงสามารถนําแรงดันไฟฟามาประยุกตใชกับข้ัวเช่ือมไฟฟา 
หรือในการแสดงความเร็วในการกําหนดตําแหนงไดโหมด WITH
ดูที่หนาคําศัพท “โหมด AFTER”

สวิตชเปล่ียนโหมดการควบคุมดวยตัวเอง (MANUAL, MAN, M) อัตโนมัติ (AUTO, AUT, A) ตอเรียง 
(CASCADE, CAS, C) เปนตนตามปกติ การสลับจาก CAS ไปยัง MAN และสลับจาก MAN ไปยัง CAS 
จะผานทาง AUTO เม่ือสัญญาณเตือนหยุด ระบบจะเปล่ียนจาก CAS ไปยัง MAN 
โดยอัตโนมัติบางคร้ังเรียกวาโหมดการทํางาน

โหมด HOT STAND-BY

โหมด WITH (With mode)

โหมดการควบคุม

โหมด CMI

โหมด CSMA/CD

ห

●เม่ือสงขอมูล จะตองใหเวลาของดานสงขอมูลกับดานรับขอมูลตรงกัน เรียกวา การทําให ข อมูลตรงกัน
●โหมดการทําใหข อมูลตรงกันเปนวิธีการทําให ข อมูลตรงกันทีละตัวอักษรในตอนนี้ 
สงรหัสขอมูลโดยใสบิทเร่ิมตนที่หนาตัวอักษร และใสบิทหยุดไวตอนทายเพ่ือหยุดสง
●โหมดการทําใหข อมูลตรงกันจะใชทั้งการทําใหขอมูลตรงกันดวยบิท และการทําให ขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูล

●เม่ือสงขอมูล การสงขอมูลหลังจากดานที่สงแจงใหดานที่รับไดทราบเรียกวา การทําใหขอมูลตรงกัน
●ถาจังหวะเวลาไมตรงกัน และดานที่รับไดอานขอมูลในชวงกลาง จะไดขอมูลที่ความหมายไมชัดเจน
●โหมดการทําให ขอมูลตรงกันมีสองชนิด
1. โหมดการทําให ขอมูลตรงกันดวยการทําใหเวลาตรงกันในแตละบิท
2. โหมดการทําให ขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูลที่เวลาตรงกัน 
โดยรวบรวมบิทจํานวนมากใหเปนคลายกับภาชนะที่เรียกวาชุดขอมูล (บล็อค) การเช่ือมตอข อมูลของ 
MELSEC ใชโหมดการทําใหขอมูลตรงกันดวยชุดขอมูล

วิธีการเขาถึงตามลําดับตัวเลขเปนวิธีการระบุดวยหมายเลขอุปกรณไฟลรีจิสเตอรตอเนื่องที่มีมากกวา 32k จุด
คุณสามารถใชไฟลรีจิสเตอรหลายบล็อคเปนไฟลรีจิสเตอรแบบตอเนื่อง
ใชช่ืออุปกรณ "ZR"

●โหมดของการควบคุมเซอรโวอยางหนึ่งในการกําหนดตําแหนง
●นอกจากนี้ โหมดการควบคุมเซอรโวยังมีโหมดการควบคุมความเร็วที่ทําการควบคุมความเร็ว 
และโหมดการควบคุมแรงบิดที่ทําการควบคุมแรงบิด (ควบคุมกระแสไฟฟา)

●เปนโหมดเอาทพุทที่มีลักษณะการมีข้ัวตรงกันขามแบบย อนกลับเม่ือสงสัญญาณเอาท พุทอยางหนึ่ง
●สามารถสงสญัญาณความเร็วสูง ทนตอสัญญาณรบกวนและมีจุดเดนอ่ืนๆ จึงใชสงสัญญาณความเร็วสูง เชน 
อินพุท/เอาทพุทแบบแถวพัลส
●โดยทั่วไปจะเรียกดานสงสัญญาณวาไดรเวอร และดานรับสัญญาณวารีซีฟเวอร โดยใช IC เฉพาะหนาที่

●เปนวิธีหนึ่งในการประมวลผลอินพุทและเอาทพุทของ PLC ตรงกันขามกับโหมดรีเฟรช
●เขาใจโหมดโดยตรงไดงาย เพราะประมวลผลโดยเอาการเปด/ปดอินพุท X กับเอาทพุท Y มาใชทันที
●อาจเรียกวา วิธีการอินพุทเอาทพุทตอเนื่องโดยประมาณก็ได

โหมดการทําให ข อมูลตรงกัน

โหมดการทําใหข อมูลตรงกัน

โหมดเขาถึงหมายเลขตามลําดับ

โหมดควบคุมตําแหนง

โหมดความแตกตาง

โหมดโดยตรง
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ใชโหมดที่ดําเนินการควบคุมแบบตอเรียง โดยการควบคุมคาเอาทพุท (MV) ของวงรอบหลักเปนคาที่ตั้งไว (SV) 
ของวงรอบข้ันที่ 2 นอกจากนี้ การทําคาที่ตั้งไว (SV) ใหเปนคาตามคําสั่งขางตนก็ใชโหมดนี้เชนกัน ตัวอยางเชน
 การดําเนินงานและการเช่ือมตอกับวงรอบอ่ืนๆ หรืออุปกรณการตั้งคาโปรแกรมแบบบูรณาการ

เปนโหมดที่เปล่ียนการตั้งคาปริมาณควบคุม (MV) ดวยพนักงานเองในการควบคุมอัตโนมัติ เชน การควบคุม PID

●เปนวิธีการสื่อสารที่ไมจําเปนตองเตรียมการใดๆ เปนพิเศษเพ่ือรับสงขอมูล
●โหมดการสงและรับขอมูลที่ครบถวน

โหมดการควบคุมเซอรโวแบบหนึ่งในการกําหนดตําแหนงโหมดการควบคุมแรงบิดดวยกระแสไฟฟา

วิธีการที่จะรักษาความเสถียรของแรงดันไฟฟาที่ใชไวใกลโหลดเซลล
การเปล่ียนแปลงของแรงดันไฟฟาที่ใชเกิดจากการเปล่ียนแปลงคาความตานทานของสายเนื่องจากการ
เปล่ียนแปลงอุณหภูมิ
แรงดันไฟฟาที่ใชมีความเสถียรเม่ือติดตั้งตัววัดระยะไกล 2 ตัวทางดานแรงดันไฟฟาที่ใช

วิธีการที่ทําใหคาเปล่ียนแปรของแรงดันไฟฟาอางอิงกับสัญญาณอินพุทของโหลดเซลลของตัวแปลง A/D 
แปรผันตอกัน
สามารถจํากัดใหมีขอบเขตความผิดพลาดนอยที่สุดเม่ือใหแรงดันอางอิงของตัวแปลง A/D กับแรงดันของ
โหลดเซลลอยูที่แหลงจายไฟเดียวกัน

โหมดที่ถูกควบคุมโดยคาที่ตั้งไว (SV) ที่กําหนดบนหนาจอ HMI

มีสองชนิดที่แตกตางกันตามคําสั่งหมุนปกติและหมุนกลับทิศเม่ือใหคําสั่งในโมดูลเซอรโวเพ่ือการกําหนดตําแหนง 
แตกตางไปตามผูผลิต

●โหลดเฉพาะตัวตานทานเทานั้น เชน หลอดไสในกระแสสลับคือมีเพาเวอรแฟกเตอรเทากับ 1 
ในกระแสตรงมีคาคงที่กับ 0 แตหลอดไสมีกระแสรัชในตอนที่จุดหลอด
●การแสดงพิกัดแรงดันและกระแสของโมดูลเอาทพุทมักใชตามมาตรฐานของโหลดความตานทาน

โหมดวัดจากระยะไกล

โหมดวัดอัตราสวน

โหมดอัตโนมัติ (การควบคุมกระบวนการ)

โหมดเอาท พุทพัลส

โหลดความตานทาน

โหมดไรลําดับ

โหมดตอเรียง (การควบคุมกระบวนการ)

โหมดธรรมดา

โหมดวงรอบกระแส

ห
|

อ

●เนื่องจากโหลดเหนี่ยวนําหรือโหลดคอนเดนเซอรจะเกิดกระแสรัชเม่ือเปดการทํางานจึงตองลดอัตราพิกัด

เซ็นเซอรที่แปลงโหลด (แรง มวล แรงบิด เปนตน) ไปเปนสัญญาณไฟฟา
นอกจากนี้ยังเรียกวาอุปกรณแปลงโหลดอีกดวย
ในสภาพที่มีกระแสในดานอินพุท เม่ือมีโหลดและเกิดความเครียด 
ก็เปล่ียนเปนสัญญาณไฟฟาแลวสงออกเปนเอาทพุท

●รูปแบบอินพุท/เอาทพุทสําหรับ DC ที่ใชทรานซิสเตอร
●ที่แหลงอินพุท ไฟฟาจะไหลเขามาในโมดูลขาเข าเม่ืออินพุทเปดอยู
●เนื่องจากดานบวกเปนสายทั่วไป เม่ือข้ัวตออินพุทชํารุด 
แมตอวงจรลงดินก็เปดไมไดนอกจากนี้ยังเรียกเปนอินพุทแรงดันไฟฟา มักจะพบในยุโรป
●แหลงอินพุทมีการเช่ือมตอกับแหลงเอาทพุทหรือหน าสัมผัสที่มีความเช่ือถือไดสูง

เม่ือหาอนุพันธของการคลาดเคล่ือน 
หากขยายส วนประกอบของสัญญาณรบกวนความถ่ีสูงเพ่ือใหระบบการควบคุมขาดความเสถียร 
หรือความกวางของเวลาแคบที่ปริมาณควบคุม (ถาการคลาดเคล่ือนเปล่ียนแปลงเปนสเต็ป 
จะไดเอาทพุทช่ัวขณะเปนรูปคล่ืน) จะมีผลกระทบในทางลบ เชน 
ไมไดพลังงานประสิทธิผลเพ่ือใหปลายนั้นทํางาน เปนตน ดังนั้น จึงใชอนุพันธไมสมบูรณที่มีตัวกรองหนวงข้ันที่ 1 
ที่อินพุทของพจนอนุพันธในการทํางานแบบ D
การทํางานแบบอนุพันธของ QnPHCPU หรือ QnPRHCPU เปนอนุพันธไมสมบูรณ

●คาที่เปล่ียนแปลงอยางตอเนื่องตัวอยางเชน เวลา อุณหภูมิ ความดัน แรงดันไฟฟา กระแสไฟฟา ปริมาณการไหล 
เปนตน ใชเรียกคาที่มีความสลับซับซอนในการจัดการแบบตัวเลข (คาดิจิตอล)
●เนื่องจาก CPU ของ PLC ไมสามารถจัดการกับคาอะนาล็อกไดโดยตรง 
จึงตองมีการคํานวณเพ่ือแปลงเปนคาดิจิตอลเรียกกระบวนการนี้วา การแปลงคาอะนาล็อก/ดิจิตอล

โหลดเซลล

โหลดตนทางขอมูล, ประเภทตนทางขอมูล

อนุพันธไมสมบูรณ

อะนาล็อก
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●อัตราพัลส
●ตัวคูณที่ทําใหสัญญาณพัลสปอนกลับในการหมุน 1 รอบของเพลามอเตอรในการกําหนดตําแหนงเพ่ิมมากข้ึนเปน
 2 เทา 3 เทา หรือลดลงเปน 1/2 เทาหรือ 1/3 เทา
●เปนอัตราสวนระหวางสัญญาณพัลสที่ปอนกับสัญญาณพัลสปอนกลับ
●ยกตัวอยางเชน ถาตั้งคาอัตรา P ใหเทากับ 2 เม่ือใช 2400 พัลสในการหมุน 1 รอบ 
คาที่ไดก็จะไดคาเทียบเทากับ 1200 พัลสและเม่ือเพลาหมุน 0.15° องศา ที่ 2400 พัลส คานี้จะกลายเปน 
0.3° องศา ที่ 1200 พัลส
●ยิ่งทําใหอัตรา P เพ่ิมข้ึน ความถูกตองของการกําหนดตําแหนงก็จะยิ่งลดลง

ตัวคูณที่ทําใหสัญญาณพัลสปอนกลับในการหมุน 1 รอบของเพลามอเตอรเพ่ิมมากข้ึนเปน 2 เทา 3 เทา 
หรือลดลงเปน 1/2 เทาหรือ 1/3 เทา
เปนอัตราสวนระหวางสัญญาณพัลสที่ปอนกับสัญญาณพัลสปอนกลับยกตัวอยางเชน ถาตั้งคาอัตรา P ใหเทากับ 2 
เม่ือใช 2400 พัลสในการหมุน 1 รอบ คาที่ไดก็จะเทียบเทากับ 1200 พัลสและเม่ือเพลาหมุน 0.15° องศา ที่ 2400 
พัลส คานี้จะกลายเปน 0.3° องศา ที่ 1200 พัลสยิ่งทําใหอัตรา P เพ่ิมข้ึน ความถูกตองของการกําหนดตําแหนง
ก็จะยิ่งลดลง

●อัตราสวนระหวางความถี่ของพัลสคําสั่งตอพัลสที่ตกคางของการแกไขความคลาดเคล่ือนในการกําหนดตําแหนง
●เม่ือปรับปรุงความแมนยําในการหยุด คาที่ไดรับจะเพ่ิมข้ึน แตถาเพ่ิมสูงเกินไปก็จะกลายเปนคาสูงกวาเปาหมาย 
(ปรับมากเกินไป) จนกลายเปนสิ่งที่ไมเสถียร
●แตถาลดลงมากเกินไป การหยุดก็จะเปนไปดวยความราบร่ืนแตความผิดพลาดในการหยุดจะเพ่ิมข้ึน

หมายถึงอัตราของความตองการในเวลาที่กําหนด 
เม่ือสามารถใชงานอุปกรณไดอยางเต็มประสิทธิภาพเพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตที่จําเปน 
(เพ่ือนําไปสูการขาย) ตอกระบวนการถัดไป

●อัตราสวนการลดความเร็วลงโดยการใชเฟอง เชน อุปกรณกําหนดตําแหนง
●เปนตัวเลขที่มากกวา 1

อัตราการหมุนเวียน (มูลคาที่เบิกของจากสต็อก ÷ มูลคาที่เก็บไว) จะคํานวณแยกตามประเภทสินคา 
ใชเพ่ือตัดสินความไดเปรียบเสียเปรียบของสินคาแตละประเภทยิ่งอัตราการหมนเวียนสง

อัตราการทํางาน (Rate of Operation)

อัตราการลดความเร็ว

อัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง

อัตรา P

อัตรา P (Pulse Rate - อัตราพัลส)

อัตราการควบคุมตําแหนง

อ

ใชเพอตดสนความไดเปรยบเสยเปรยบของสนคาแตละประเภทยงอตราการหมุนเวยนสูง 
การเขาและการเบิกของจากสต็อกก็ยิ่งมีความรวดเร็ว ซึ่งแสดงใหเห็นวาสินคาขายดี

อัตราการเพ่ิมข้ึนของเอาทพุทจากมอเตอรเซอรโวถาความจุของมอเตอรเทากัน เม่ืออัตราพลังงานสูงกวา 
อัตราการติดตามการเรงความเร็วและการลดความเร็วจะดีกวา

●อุปกรณถูกออกแบบมาภายใตสมมติฐานที่วา กระแสสลับควรเปนคล่ืนไซน
●แสดงถึงอัตราการเพ้ียนเนื่องจากสาเหตุตางๆ

●อัตราสวนของโมเมนตความเฉื่อยของมอเตอรเซอรโวเองกับโมเมนต ความเฉื่อยของโหลด
●อัตราส วนความเฉื่อยของโหลดที่แนะนําจะตางไปตามรุนของมอเตอร เซอรโว

อัตราสวนของกระแสโหลดที่เหมาะสมตอเนื่อง ตอกระแสไฟฟาที่กําหนด

อุปกรณสงขอมูลที่แจงความผิดปกตติอผูรับผิดชอบ เม่ือมีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึนในสายการผลิต

โดยทั่วไปแลว หมายถึงการสงขอมูลไปยังเซิรฟเวอรของโฮสตคอมพิวเตอร เปนตน แตถาพูดถึง PLC จะหมายถึง
การอานโปรแกรมจาก PLC โดยใชอุปกรณตอพวงหรือคอมพิวเตอร
ความหมายตรงกันขามกับดาวนโหลด

ข้ันตอนการประมวลผลโดยใชคอมพิวเตอรเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคเฉพาะบางอยาง 
อัลกอริทึมที่สรางโดยภาษาที่ใชเขียนโปรแกรมจะเรียกวา "โปรแกรม"

●RS-232C เปนมาตรฐานที่กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศสหรัฐอเมริกา (EIA) ไดกําหนดข้ึน
●ทําการกําหนดขนาดของขา 25 ขาของคอนเนคเตอร ช่ือ และระยะเวลาของสัญญาณ เปนตน
●นอกจากนี้ ยงัมี JIS X 5101 
เปนมาตรฐานเม่ือสื่อสารขอมูลฐานสองโดยการเช่ือมตอระหวางอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
●RS-232C สามารถสื่อสารในรูปแบบ 1:1 ยกตัวอยางเชน ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC
●สายเคเบิลที่ตอเช่ือมระหวางอุปกรณจะตองยาวไมเกิน 15 ม. เนื่องจากความไวตอสัญญาณรบกวน
●ความเร็วสูงสุดในการสื่อสารอยูที่ 20 Kbps ซึ่งถือวาชา
●เนื่องจากบางคร้ังก็เรียกอินเตอรเฟซไดอีกอยางหนึ่งวาพอรท จึงอาจจะถูกเรียกรวมกับพอรทแบบซีเรียลทั่วไป

อันดง (Andon)

อัพโหลด

อัลกอริทึม (Algorithm)

อินเตอรเฟซ RS-232C

อัตราพลังงาน

อัตราเพ้ียน

อัตราส วนความเฉ่ือยของโหลด

อัตราโหลดท่ีเหมาะสม
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●เปนมาตรฐานที่กลุมอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของประเทศสหรัฐอเมริกา (EIA) กําหนดข้ึน
●มีสวนที่เหมือนกับ RS-232C อยูดวย แตสามารถสื่อสารไดแบบ 1:n (n=1 ถึง 32) 
ความยาวโดยรวมของสายเคเบิลไมเกิน 500 ม.
●ดวยการใชสัญญาณความตาง จึงมีความตานทานตอสัญญาณรบกวนดีกวา และมีชวงแรงดันไฟฟา (± 2 ถึง 5V)
 ต่ํากวา RS232C
●ความเร็วในการสื่อสารสูงสุด 29 Kbps
●เนื่องจากสามารถติดตอสื่อสารไดกับสถานีหลายสถานี จึงมีช่ือเรียกอีกอยางวา มัลติดรอป (Multidrop)
●RS422 ถูกนํามาใชในผลิตภัณฑทางอุตสาหกรรมที่ตองการความเช่ือถือได 
ใหความเร็วในการสื่อสารสูงและระยะทางสื่อสารไกล

●เง่ือนไขที่ปดก้ันไมใหมีการยายไปทํางานข้ันตอไปกอนที่งานที่กําลังทําอยูในปจจุบันจะสิ้นสุดลง
●ใชเพ่ือปองกันไมใหอุปกรณเกิดความเสียหายหรือสูญเสียการควบคุม

●โหมดการสงขอมูลที่พัฒนาโดยบริษัทเซ็นโทรนิกสในสหรัฐอเมริกา
●โหมดการสงแบบขนาน 8 สาย + หลายสาย ใชสงขอมูลในทิศทางเดียว เชน สงไปยังเคร่ืองพิมพ
●สัญญาณรบกวนนอย เหมาะสําหรับเสนทางสั้น

●อีเธอรเน็ต
●โปรโตคอลมาตรฐานสําหรับการสื่อสารบนเครือขายที่ใชบนเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคลและเวิรคสเตชัน
●ไดรับการกําหนดใหเปนมาตรฐาน IEEE802.3
●การควบคุมในช้ัน Data Link จะใชโปรโตคอล CSMA/CD ความเร็วในการถายโอนขอมูลคือ 10 Mbps ถึง 
1 Gbps
●ตามมาตรฐานสายเคเบิล 10BASE5 อีเธอรเน็ตใชสายแกนรวมแบบหนาสําหรับการเดินสายในโทโพโลจี
แบบบัส 10BASE2 ใชสายแกนรวมแบบบางสําหรับการเดินสายในโทโพโลจีแบบหวงโซเดซี่ และ 
10BASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T ใชสายคูตีเกลียวสําหรับการเดินสายในโทโพโลจีแบบดาว 

สามารถทําใหเวลามาถึงในหลายวงรอบมีความพรอมกัน 
ควบคุมอุณหภูมิไดอยางสมํ่าเสมอโดยไมไหมบางสวนหรือขยายตัวบางสวนเนื่องจากความรอน
นอกจากนี้ ยังมีผลตอการประหยัดพลังงาน นําไปสูการประหยัดคาใชจาย

อินเตอรล็อค

อินเทอร เฟซเซ็นโทรนิกส

อีเธอรเน็ต

อุณหภูมิเพ่ิมพรอมกัน

อินเตอรเฟซ RS-422

อ

ฟงกชันเพ่ือปองกันการรอนจัด โดยคํานวณคุณสมบัติทางความรอนของมอเตอรจากกระแสของมอเตอรกับความถ่ี
ที่เดินเคร่ืองในอินเวอรเตอรหรือวงจรขยายเซอรโว

ในการแกไขอุณหภูมิและความดันของปริมาณไหลนั้น 
ถาวัดปริมาณไหลดวยอุณหภูมิที่แตกตางจากขอมูลจําเพาะในการออกแบบ 
มีความจําเปนที่จะตองแกไขใหเปนอัตราการไหลตามอุณหภูมิตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ
อุณหภูมิออกแบบในกรณีนี้คือ อุณหภูมิตามขอมูลจําเพาะในการออกแบบ

●อุปกรณควบคุมคา (Numerical Control unit)
●อุปกรณควบคุมโดยกลไกเซอรโวและขอมูลที่เปนตัวเลข เชน ในการทํางานของเครื่องจักรและหุนยนต

●อุปกรณสําหรับการแปลงขอมูลดิจิตอลเปนเสียงใชเม่ือใชอุปกรณโทรศัพทในการสงขอมูล
●สามารถสื่อสารโปรแกรมและขอมูลโดยใชคูสายโทรศัพท
●สามารถใชหูฟงของโทรศัพทไดโดยการแปลงความถ่ีคล่ืนเสียงของสัญญาณ 0 (ปด) และ 1 (เปด) 
ซึ่งเปนเลขฐาน 2 ของสัญญาณดิจิตอล จาก 1,000 ถึง 3,000 เฮิรตซ
●ดานรับสัญญาณมีฟงกชันในการแปลงสัญญาณเสียงใหกลับไปที่สัญญาณเริ่มตน 0, 1
●สามารถสงโดยใชโมเด็มไดงาย

อุปกรณการเขาถึงโดยตรงจากโมดูล CPU ไปยังหนวยความจําบัฟเฟอรของโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ 
ที่ตดิตั้งบนโมดูลฐานหลักและโมดูลตอขยาย
เชน：U0\G20480 (ในกรณีที่เขาถึงแอดเดรสหนวยความจําบัฟเฟอร 20480 (5000h) ของชองเสียบ I/O 
หมายเลข 0

●อุปกรณไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสสลับที่แรงดันไฟฟาคงที่
●ในกรณีของ PLC ไฟฟากระแสสลับควรมีความเพ้ียนของแรงดันพิกัดและความเพ้ียนของรูปคล่ืนต่ํา
●ถาเปนไฟฟากระแสตรง ควรใชแหล งพลังงานที่มีความเสถียรและอัตราการกระเพ่ือมต่ํา

อุปกรณเฉพาะสําหรับรีเลยลิงค B, รีจิสเตอรของลิงค W, ลิงค X และลิงค Y ในการเช่ือมตอขอมูล

อุณหภูมิไฟฟา

อุปกรณควบคุมคา

อุปกรณตอเช่ือมสัญญาณเสียง

อุปกรณโมดูลฟงกชันอัจฉริยะ

อุปกรณแรงดันคงที่

อุปกรณ ใชลิงค

อุณหภูมิออกแบบ
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●อุปกรณแยกสัญญาณที่ถูกนํามาใชในการทํางานรวมกับโมดูลลิงคมัลติดรอป
●เม่ือเปดพ้ืนที่หนวยความจําในโมดูลลิงคมัลติดรอป 
บิทที่สัมพันธของอุปกรณ โอนถ ายแบบซีเรียลหลายรูปแบบที่รับสัญญาณจะเปดข้ึน
●จึงทําใหโซลินอยดวาลวเปด
●เรียกวา การโอนถายแบบซีเรียลเพราะสงขอมูลทีละบิทมีคุณสมบัติที่สงขอมูลจํานวนมากดวยสายคูเกลียว

เอกสารและขอมูลที่ถูกสรางข้ึนโดยใชภาษาที่สรางจาก XML เรียกวาเอกสาร XML 
เปนเพียงกลุมขอมูลเหมือนกับแถวตัวเลข แมจะเปนสิ่งที่เหมือนจะมองไมเห็นวาเปนเอกสารดวยซ้ํา 
ก็เรียกวาเปนเอกสาร XML เชนเดียวกัน

●เคร่ืองตรวจจับที่สามารถสงขอมูลเก่ียวกับมุมในการหมุนของมอเตอร 1 รอบออกไปภายนอก 
ซึ่งโดยทั่วไปแลวจะอาน 360 องศาไดที่ 8192 ถึง 262144 บิท
●เทียบกับเอนโคดเดอรแบบ Incremental เม่ือไฟฟาดับเราจะไมทราบตําแหนงของแกน 
ในขณะที่เอนโคดเดอรแบบ Absolute นั้น แมในกรณีไฟดับ ตําแหนงของแกนก็จะไมหายไป

เอาทพุทโดยตรงคือการที่สามารถสงออกเอาทพุท Y ออกไปนอก PLC โดยตรง เม่ือเวลาที่โปรแกรมสั่งงาน

●เอาทพุทไรหน าสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสสลับ
●วิธีการเอาทพุทที่ใชไตรแอกแทนหนาสัมผัสเพ่ือเปนเอาทพุทของ PLC
●อายุการใชงานที่ยาวนาน

เอาท พุทไรหนาสัมผัสสําหรับไฟฟากระแสตรงเวลาเปด/ปดที่เปนไปอยางรวดเร็ว

รูปแบบของเอาทพุทของ PLC ที่มีรีเลยขนาดเล็กอยูภายใน และเช่ือมตอหนาสัมผัสขับเคล่ือน 1 ตัวออกไปภายนอก

●ที่อยูในหนวยความจํา หนวยความจําจะมีที่อยูเรียกวาแอดเดรส การเขียนและอานขอมูลจะระบุที่อยูเหลานั้น
●ในการกําหนดตําแหนง แอดเดรสคือตัวเลขเพ่ือแสดงตําแหนงของเปาหมาย ใชหนวยเปน มม. นิ้ว องศา 
หรือจํานวนพัลส

ี่  ี  ั้ ป ใ  ิ  ี   ไป ั โ ื  ื่

เอาทพุททรานซิสเตอร

เอาทพุทหนาสัมผัส

อุปกรณโอนถายแบบซีเรียลหลายรูปแบบ

แอดเดรส

โอนถายขอมลลิงค

เอกสาร XML (XML Document)

เอ็นโคดเดอรชนิด Absolute

เอาทพุทโดยตรง

เอาทพุทไตรแอก

อ
|

ฮ

ทีหน วยรีเลยนัน อุปกรณใชลิงคของสถานีมาสเตอรถูกสงไปยังโมดูลเครือขายอืน

มีคุณสมบัติที่เอาท พุทข้ึนกับประวัติของทิศทางของคาอินพุท

เม่ือมีการสื่อสารขอมูลในการเช่ือมตอขอมูล 
กอนอ่ืนจะมีการแลกเปล่ียนสัญญาณระหวางดานที่ขอสงกับดานที่ตอบรับ เพ่ือตรวจดูวาสงสัญญาณไดหรือไม 
หากทําไดจึงจะสงขอมูล หากไมสามารถทําไดก็จะไมสงขอมูล

โอนถายขอมูลลงค

แฮนดเชค

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

ประมวลคำอธิบายศัพทโรงงานอัตโนมัติ
(FA用語解説集)
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