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บฑท่ั 3

การาใ(วธอั«โนมั«ในการผลิต

การใ?วิธอัตโนมัติในการผลิต (autom ation) เป็นเทตโนโลรทั่เก็ฮา?องกับ
การประร ุกต,ใ?เตรึ๋องจักรกล อุปกรทเทางลิเลตทรอนตต่างๆ และระบบที่มัการา?
ตรมนาเตอร์ในการตาบตมการผลิต เ?น

- การใ?ฟ้าอการประกอบอัตโนมัติ
- การใ?หุ่นฮนต้รุตฟ้าพกรรม
- การา? อุปกรท!ปีนถ่าฮ และระบบาตเก็บอัตโนมัติ
- การใ?ระบบตรวจฟ้อบอัตโนมัติานการตาบตุมตุ{นภาน
- การา?ตอมนาเตรรานการตาบตุมกระบวนการผลิต
- การา?ตอมนิวเตอรานการวางแผน เก็บ?อมุลต่างๆ และ?วฮส์นับฟ้นุน 

การตัตลนิาจานการผลิต

ประเภทธองการา?วิธอัตโนมัติานการผลิต

โต aท่ัวไปฟ้ามารทแบ่งโต้ฟ้ามประเภท
1) การใ?วิธอัตโนมัติแบบตาอตัว (fixed , automation)
2) การใ?วิธอัตโนมัติแบบโปรแกรมไต้ (programable autom ation)
3) การา?วิธอัตโนมัติแบบรตหอุ่นไต้ ( f l e x ib le  autom ation)
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การใ?วิธีอัตโนมัติแบบพาธรัว

เป็นระยบทอันทอนในการผลิตกุกกำหนดไว้ตา8ตัว โตฮปีนกับตุ{นฟ้มบัติปีอง
เตรองจักร ■ โตรมากขันตอนจะเป็นลักษ{นะง่าอ  ๆ ลักษ{นะเฉพาะตัวปิองระบบตังกล่าวตอ

1) มการลงทุนทฟ้งสำพรับเตรี่องจักร
2) มีอัตราการผลิคฟ้ง
3) ไม,มีตวามอตหอุ่นต่อการเปล่ีอนนปลงผลิตภั m  

ทารา?วิธีอัตโนมัติแบบโปรแกรมไต้

เป็นระบบฑทุกออกแบบ าห้มีตวามฟ้ามารถานการเปลี่ฮนแปลงปีนตอนปีองการผลิต 
เพอรองรับการเปล่ีอนแปลงผลัตภั{นท ปีนตอนานการผลิตจะทุกตาบตุผโตอโปรแกรม?งเป็น
{เตปีองรหัฟ้ฑระบบฟ้ามารถอ่านและแปลตวามหมา8ปีองรหัฟ้เหล่าน้ํ โปรแกรมใหม่ๆฟ้ามารถ 
ต้อน'ให้เตรองจักรเมอเวลาม่การเปล่ีอนผลิตภั{นท ลักษ{นะเฉพาะตัวปีองระบบน้ํติอ

1) มีการลงทุนที่ฟ้งล่าหรับเตรี่องจักร
2) มีอัตราการผลิตฑลั๋ากว่าอัตราการผลิตปีองระบบวิธีอัตโนมัติแบบตาอตัว
3) มีตวามฮตหอุ่นต่อการเปล่ีอนแปลงผลิตภั{นฑ
4) มีตวามเหมาะฟ้มกับการผลิตทเป็นแบบงวต (batch production) 

การใ?วิธีอัตโนมัติแบบอตหอุ่นไต้

เป็นระบบที่มีการปีฮารปิตตวามฟ้ามารถปีองการใ?วิธีอัตโนมัติ แบบโปรแกรมไต ้
ระบบตังกล่าวนมีตวามฟ้ามารถในการผลิตผลิตภั{นท์ หรอ?นฟ้วนหลาอๆแนบ โตอไม่ต้องเมีอ 
เวลาในการเปลี่ฮนแปลงโปรแกรม หรอ^อเตรองจักรใหม่ ตังนันระบบน้ํจังฟ้ามารถผลิต
ผลิตภัamหลาฮา แบบไต้พร้อม  ๆ กัน ลักษ{นะเฉพาะตัวปีองระบบตังกล่าวนตอ

1) มีการลงทุนฑฟ้งล่าหรับเตร่ีองจักร
2) มีการผลิตแบบต่อเนองปีองผลิตภั{นทหลาอๆ ใ(นต
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3) มัอัตราการผลิตปานกลาง
4) มัตวามอตหรุ่นในการเปล่ีรนแปลงผลิตภัพท์ฟ้ง

«วามเหมาะลมในการใ?วิธีอัตโนมัติในแบบต่างๆ เมร«านงกงปวิมา พจอง
การผลิตและ«วามหลากหลา330งผลิตภัพ'ท ฟ้ามารถแลตงใต้ตังรุปฑ 3.1

รปท่ี 3 .1  tfü«จองการใ?วิธีอัตโนมัติในการผลิตกัง 3 แบบ
เมอพ-อารพาปริมาพaaงการผลิตและ«วามหลากหลาร 
จองผลิตภัพ'ก (Hegland, 1981)
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Ma เหพุในทารใก้วิธีอัตโนมัติในการผลิต

โดฮทั่วไปแก้วบริษัทต่างๆ จะใก้วิธีอัตโนมัติในการผลิตต้วฮเหตุผลส่าดัถฺเตังต่อไปน
1) เพ่ิมผลผลิต โตรมากการโก้วิธอัตโนมัติในการผลิตมักจะส่งผลให้มการ 

เพ่ิมผลผลิตaองคนงาน ร่งหมารความถงมีผลผลิตลุงปีนต่อทั่วโมงการทำงาน
2) ค่าจ้างแรงงานธองคนงานลุงอน ค่าแรงอองคนงานอุตลาหกรรมมั

แนวโน้มที่จะลุงมากปีนเร็อธๆ ดังนันจ้งทำให้การลงฑุนทั่ลุงในการโก้วิธีอัตโนมัติในการผลิต 
มีแนวโน้มที่จะIลิดความคุ้มในเก้งเลรษ5ลาลตริมากปีน ดังนันค่าแรงที่ลุงปีนจ้งเรนการ
บังคับให้เจ้าอองลิจการแ ท น ท ี ่ ค น ท น ตัว a เควองจักรอัตโนมัติ เนองจากเครองจักรอัตโนมัติ 
ลามารถผลิตผลิตภัแเท์ออกมาในอัตราท่ีลุง จงล่งผลให้เลิดต้นทุนต่อหน่วฮท่ีต้ัาลง

3) การอาตแคลนแรงงาน
4) ความปลอตภัร
5) ราคาปีองวัตถุติบลุงอน เนองจากราคาปิองวัตถุติบลุงอน จ ้งจ ำเรน

ต้องมีการเพ่ิมประลิฑธีภา'พในการาก้วัตถุติบเหล่าน้ัน เพ่ิอควบคุมต้นทุนให้ดาพอท่ีจะแอ่งปีน
กับบริษัทค่แอ่งไต้ การโก้วิธีอัตโนมัตินันลามารถลดจำนวนปิองเล่อลงไต้

6) ต้องการปรับปรุงคุแ๓าพปีองผลิตภัถ!ท่ั การใก้วิธีอัตโนมัติในการผลิต
ไม่เพธงแต่จะทำให้ผลิตก้นล่วพ หริอผลิตภัพท่ัต่างา •ไต้รวดเร็วแต่อังทำให้ก้นส่วนดังกล่าว
มีคุเนภาพติส์มาเลมออักต้วอ

7) ต้องการลตลินค้าคงเหลอระหว่างกระบวนการผลิต การท่ีมีลินค้า
คง เหลอระหว่างกระบวนการผลิตเรนต้นเหตุที่ส่าดัก!ออ่างหน่ิง ในการที่จะทำให้ค'าใก้จำ3
ในการผลิตเพ่ิมมากปีน การใก้วิธีอัตโนมัติในการผลิตลามารถที่จะทำให้ปริมาเนลินค้า
คงเหลอเหล่านั้ลดลงเนองจากมีการลตเวลาในการที่ก้นส่วนต่างๆ จะอธ่ในโรงงาน



23
 e

การใช้วิธอัตโนมัตานการผลิตสำมารถแอกราอละเออตเป็นหัวข้อตังต่อไปนํ ้

ระบบตaมลิวเพอร้ช้วอในงานวิสํวกรรม (Co»puter Aided E ngineering, CAE)

ระบบตอมลิวเตอรช้วaในงานวิสํวกรรม ( CAE) ประกอบตัว8เตรองมอกาง
ฮาร้ตแวรและช้อฟ่ตัแวร้ เช้น ระบบโต้ตอบตัวอกราฟลิต ( in te r a c t iv e  graphics
system ) ? งใช้ในการออกแบบผลิตณันท และวิสํวกรรมการผลิต ตังน้ันระบบ CAE ลิง

องการการประสำนกันปีองฐานข้อมลในการออกแบบ และการผลิต?งจะfilจงราอละเออต 
ต่อออกไปอกตังต่อไปน้ั

1) ระบบตอมลิวเตอร้ท่ีช้าอานการออกแบบ (Computer Aided
D esig n ,CAD)
CAD เกี่อวข้องกับการใช้ตอมลิวเตอร เพอปรับผลิตภาพานงานการ

ออกแบบ การร่าง และการฑดสํอบ ระบบนั้จะแส์ตงผลออกพาเป็นกราฟลิต?งสำมารถกำช้า 
(d u p lica tio n ) หรอแก้ไจ

2) วิเตราะหการออกแบน (D esign A n alysis System)
ในระบบ CAD ส่วนมากม«วามสำมารทานการส์ร้างแบบจำลอง 

ทางตลิตสำสํตรปีอง?นส่วน ระบบตอมลิวเตอรท่ีช้วอานการฑตสํอบ (Computer aided
t e s t in g ,  CAT) ใช้ระบบ CAD ในการสํร้างแบบจำลองในการออกแบบเพอที่จะจำลอง 
สํถานการ™ปีองสํภาพปรบัตงาน และการประกอบธองวัสํตุท่ีต่างชนตกัน «วามสำตัญอักส่วน
จองระบบCAD ตอตวามสำมารถในการวิเตราะหผลกระทบปีองการออกแบบผลิตภั™ท่ีท่ีมีต่อ
ต่าใช้จำอในการผลิต (Groover, 1984)

3) เทตโนโลอกลุ่ม (Group Technology)
เทตโนโลอกลุ่มเป็นวิธการานการจัต?นส่วน แอกตามลักษ™ะรุปร่างท่ี 

ตลัาอกัน หร้อตามกระบวนการผลิตท่ีตล้าอกัน ? งอาตัอการาหัรหัสํ?งาห้รหัส์ที่เฉพาะกับส่วน 
ประกอบท่ีสำตัถ] รหัสํเหล่าน้ัจะกำให้เกตการระบุที่เป็นเอกลักษ™สำหรับแต่ละ?นส่วน ? งจะ 
ช้วอในงานวิสํวกรรม และการผลิตเป็นอันบาก ตังนั้นเทตโนโลอกลุ่มนั้จะอำนวอให้มการใช้ 
ระบบการผลิตแบบอตหอุ่น ( f l e x ib le  manufacturing , FMS ) ระบบตังกล่าว
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ประกayด้วย หน่วยการทำงานช้งจะมีเ9รaงจักรท่ีถูกออกนบบาร้เพอผลิตกลุ่มจองร้นส่วน
เทคโนโลอกลุ่มน้ัมีบทบาทสำคัญในระบบการผลิตแซบอดหยุ่น เพราะเทคโนโลฮกลุ่มมีการ
ใช้ระบบคอมพวเตอรี่?งวิฟ้วกรการผลิตฟ้ามารถใช้เพิ่อจะออกแบบหน่วอการทำงาน และใช้ 
ในการพจาร{นา ถ้ามีร้นส่วนท่ีคด้ายกันอยู่ ? งจะเท่ีนการลดจำนวนร้นส่วน และแผนการใน 
การผลิตลง

4) ระบบคอมพาเตอรี่ที่ช้วอในการวางแผนการผลิต (Computer Aided
Production P lanning, CAPP)
ระบบ CAPP เที่นระบบ?งเตรอมแบบแฟ้ดงเฟ้นทางงาน (rou tin g)  

และแผนการผลิต (p rocess plan) เมอเร็วานี่มีฟ้องวสีการที่จะทำงานนั้ออ่างแรก และ
มีการใช้กันอย่างแพร่หลาย คอการหาความแตกต่างปีองแผนการผลิตท่ีจัดแน่งโดอกลุ่มจอง
ร้นส่วน?งแบ่งโดออาคัอเทคโนโลยีกลุ่ม ในเทคนิคน้ํ ผู้วางแผนการผลิตจะด้นหาแบบเด้นทาง 
งานท่ีมีความคล้าฮคลิงจองร้นส่วน จากนั้นจะใช้การเปรอบเทียบว่ามีความเหมีอนหรอ
แลกต่างในการฟ้ร้างแผนการผลิต วิสีท่ีฟ้องใช้เทคนิคท่ีมีความช้บช้อนฟ้ง โดรใช้ระบบ
คอมพิวเตอรี่ช้วยานการวางแผน ? ง«อมพวเตอร่ีจะวเคราะหร้นส่วนโดยพจาร{นารุปฑรง
เรปีาค{นตปีองร้นส่วน วัฟ้ลุท่ี'ใช้ทำ ฯลฯ จากน้ันจะฟ้ร้างแผนการผลิตโดออัตโนมัติ ? งไม่ใช ้
เพยงแต่จะได้ลำดับปีองการผลิต แต่คอมพาเตอรจะเลิอกเดรี่องจักร เครี่องมีอที่เหมาะส์ม 
นอกจากนั้อังด่านว{นเวลาเครี่องจักรที่เที่นไปได้จองแต่ละปฏิบัติการด้วอ CAPP จะช้วอเพ่ิม 
ผลิตภาพปีองผู้วางแผน และปรับปรุงความแม่นอำจองแผนการผลิตท่ีได้

ระบบรวบคุ» และจัดการโรงงาน (F a c to ry  Management and C o n tro l System)

ระบบการควบคุมและการจัดการโรงงานจะเตรอมการในเรี่องการไหลจองช้อมุล 
การผลิต โลฮการประฟ้านกันระหว่างจอมูลจากาควกรรม และการผลิต หน้าท่ีจองการผลิต 
และการควบคุมประกอบด้วยการวางแผนการผลิตปีคงแต่ละผลิคภั{นฑ การกำหนดการผลิต
หลัก (master production sch ed u lin g) การวางแผนความต้องการวัฟ้คุ(m ateria l 
requirement planning) การควบคุมการปฏิบัติงานในการผลิต การวางแผนกำลังการ 
ผลิต การควบคุมพัฟ้คุคงคลัง ระบบจัดร้อ การวางแผนในการ'ช้อมบำรุง และการควบคุม
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ฐานจ้อผลทางวิศวกรรม ระบบควบคุมเตรองมอ ( to o l  co n tro l system ) การบรพาร 
การใจ้พลังงาน (energy management) ระบบคลังพัศคุ ที่งจะแจ้งราaละเออศแต่ละ
ประเภทลังต่อไปน้ํ (D ilw orth , 1989)

1) การวางแผนก,าหนลการผลิ» (Production Planning  
Scheduling)
การวางแผนก,าหนลการผลิต เป็นการเปลี่ธนแปลงจุลมุ่งหมาฮทาง

การเงนในแผนการผลิตธุรกิจให้เป็นการผลิตผลิตภัผที่ ระลับแผนรวมกุกทลศอบกับฑรัพฮากร 
ในโรงงานที่มอกุ่ และรา8งานต่อผุ้บริหารระลับIงต่อไป

2) การก"าหนลการผลิตหลัก (Master Production Scheduling)
ตารางเวลาการผลิตหลัก จะแศลงแผนการผลิตปีองจ้นศ่วนแฮกออก

จากกัน ตารางเวลาการผลิตหลักจะจำลองทรัพฮากรที่ใจ้เช่น Ifน«ปีองเตรองจักร ระลับ
พัส์คุตงศลัง ฯลฯ ตวามศามารถท่ีต้องทำให้แต่ละปริมาทรปิองฑรันฮากร ที่ต้องการใจ้ตวาม
เปล่ีฮนแปลงท้ังหมลปีองทรันฮากรแต่ละ tf นิลจะต้องกุกระบุ

3) การวางแผนตามตวามต้องการวัศคุ ( M aterial Requirements 
Planning, MRP)
MRP จะเโเฮวจ้องกับการใจ้เทคนิคทางคอมพวเตอริในการจัลตาราง 

การเตมวัตถุลิบในคลังวัศคุ (rep len ishm ent) โลฮใจ้ตารางเวลาการผลิตหลัก และ 
ศ่วนประกอบท่ีต้องการใจ้ในแต่ละผลิตภัทเท่ีเป็นหลัก

4) การตวบคุมการปป็บัลิงาน'ในการผลิต (Production A c t iv ity  
Control)
การควบคุมการปฎิบัลิงานในการผลิต จะต้องประกอบต้วธการจำฮ

หน้าท่ี ร่งเป็นการจ่าฮาห้กับเคริองจักร และพนักงานคุมเตรอง ในปี(นะท่ีการจ่าฮหน้าท่ี
อาจจะเป็นไปไต้ท้ังแบบรัตโนมัลิ หริอการควบคุมต้วฮมอ การจำลองส์ถานการท! และการ 
หากำลังการผลิตที่เหมาะส์มที่ช่วฮในการมอบงาน และกำหนลจำนวนพนักงานคุมเตรองให้กับ
เตรองจักรจะต้องใจ้ทังศองวิสการ

5) การวางแผนกำลังการผลิตที่ต้อ':การ ( Capacity Requirement
Planning)
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อ้อมูลท่ีมูกผลิตจนในการวางแผนกำลังการผลิตจะต้องเอ้าถงแฟ้มอ้อมูล 
ปี a งระขบพัส์คุคงตลัง แฟ้มอ้8มูลปิaงการวางแผนกระบวนการผลิต และระบุลภาพท่ีทำ
งานมากเกินโป

6) การควบคุมพัลคุคงคลัง (Inven tory  C ontrol)
เท่ีนการปฎิบัลิ และเทคนํตในการที่จะรักษาให้พัส์คุตงคลังอรํในระตับที่ 

«ตงการสั่งประกaบตัวฮการกำหนตระตับการเก็บรักษา มูลภัพฑนิรภัอ ปีนาครุ่น และนโรบาร 
การบรหารจองบรษัทในการท่ีจะลงทุนในทรัพอลินตงคลัง

7) ระบบการจัคส่ัa (Purchasing System)
ระบบจัคส่ัอมีส์องบทบาท ช์ร่างนรทตอจัพิเตรัรมปaีมลให้กับมู้ส่ัa เพa

อ้ารานการเจรจากับผุ้ปีาร และใช้การเร่งการสั่ง ออ่างท่ีลองคือระบบใช้ร่วมตับระบบ
การวางแผนความต้องการวัลคุ (MRP) เพอจัคการห้อนกลับปิองจำนวนท่ีส่ัง ระระเวลานำ 
(lead  tim es) การลิงมอบที่ตรงเวลา อ้อมูลตังกล่าวต้องแม่นรำและตรงเวลาถ้าระบบ
MRP ต้องการที่จัคหาวัลคุให้เตมคลัง (rep len ish m en t) aอ่างถกต้อง

8) ระบบควบคุมการช่อมบำรุง (M aintenance &. Control System)
การจัตตารางเวลา และการรวบรวมอ้อมูลทางลกิติในการช่อมบำรุง

แบบห้องตัน (p rev en tiv e  maintenance) บัจจุบันใช้เห้นระบบคอมพิวเตอร่ี ระบบ 
เหล่าน้ํทำให้บริษัทควบคุมการปฎบัต้งานช่อมบำรุงอร่างมประลิฑสิภาพ และอังอ้วฮในการ
วางแผนกำลังการผลิตที่พิจารเนากงเวลาที่เครองจักรโม่ทำงาน (machine down tim e)

9) ฐานอ้อมูลทางกิลวกรรม (E ngineering Data Base)
ฐานอ้อมูลทางกิลวกรรมบ่อรคร้ังท่ีรุ้จักตัน ในรุปนบบปีองบัญช้รา a การ 

วัส์คุ ( b i l l  of m ateria l) สั่งอ้วฮให้กิล วกรเก็บอ้อมูลทางกิลวกรรมจองผลิตภัพ'ทใน
ตอมพิวเตอรี่โต้ในรุปปีองราฮการช้นลิวน (p art l i s t s )  ราอละเอฮตต่างๆ
(s p e c if ic a t io n s )  และกระบวนการผลิคท่ีต้องการ

10) ระบบควบคุมเตร่ีองม่อ (Tool Control System)
11) การบรหารพลังงาน (Energy Management)

การเพิ่มจํ้นปิองค่าใช้จ่ารจองพลังงานในโรงงาน โต้ทำให้มีการพัผนา 
ระบบคอมพิวเตอรี่เพอมาบริหารทรัพฮากรพลังงานต่างๆ ระบบเหล่านํ้ลามารถควบคุมการ
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ใช้พลังงาน การเป็ดปี«ไฟฟ้า การปรับ«วามร้กน หริอเดรี่องทำ«วามเอ็น แระจัดaกมลท่ี 
Iกี่ฮวช้องกับด่าใช้จ่ายที่เป็ดจากการใช้พลังงานให้กับบ่าปีบริหาร เพอใช้ในการตัดลันใจทาง
ธรป็จ

12) ระบบ«ลังพัส์ดุ
ชกฟตแวร่ีต่างๆ จะช่วฮผู้'จัดการ«ลังพัชดุ ในการใช้พนท่ีให้เป็ด

ประโฮชนชงชุด ใช้แรงงานกร่างมีประลัฑฮภาพ เพ่ิมกาวบริการให้ลุกด้าในส่วน«ลังพัชดุตังน้ํ
1) การลังแกง (o rd e r in g  &. in v o ic e )
2) การพรากรพ ( f o r e c a s t in g )
3) การดวบดุมผลัดภัพท่ีส่าเร็จ;โปรง«ลัง ( f in i s h e d  goods 

in v e n to ry  c o n tro l)

การผลัดท่ีประชานด้วปี«กุมพวเดกุร่ีโดปีชมบุรพแบบ 
(Computer In tegra ted  Manufacturing Syste*,CIM)

ในการผลัดท่ีเอ็นกัดโนมัดนันจะประกกบไปด้วปีเ«รี่องมอ เดรี่กงจักรที่«วบดุมด้วฮ 
ดอมพิวเดอรี่ร่งอำนวฮดวามชะดวกให้กับกระบวนการผลัด ระบบ CIM ต้กงการระบบ
อัตโนมัติท่ีมีดวามชมบุรพ์ชุงช้งลุก«วบดุมโดฮตัวรับลัเแฤทพ (s e n so rs )  มัน«อมพวเตอร่ีและ 
ไมโดรดอมพวเตอรี่

รารละเอฮดปิองระบบการผลัด ท่ีประชานด้วฮ«กมพัวเดกร่ี'โดปีชมบรพแบบมีตังต่ก 
ไปน (G roover, 1980)

1) ระบบดอมพวเดอร่ีท่ีช่วปีในการผลัด (Computer Aided 
M anufac tu ring , CAM)
ในกรพท่ีสืกษาน้ํ CAM แบ่งเอ็นชามชนด «อ NC, CNC และ DNC

ที่งมีราฮละเอฮดตังนํ้
1 .1 ) N um erical C o n tro l (NC) เอ็นเ«รี่กงจักรที่ชามารถ

โปรแกรมได้ NC ชามารถโปรแกรมด้วฮชุดแกงด่าลังที่ลุกกอกแบบส่าหรับงานเฉพาะ ด้วปี



คำลังต่างๆ เครัองจักรจะเคล็อนมั«ดัตไปตามแกน X,Y,Z เพอท่ีจะทำให้เกิดผลิตภัทเทดาม 
กรอกแบบไว้ จากลักษ{«ะดังกล่าวทำให้ NC «ควาพร«หอุ่น

1 .2 ) Computer N um erical C o n tro l (CNC) ใร้ระบบ
คอมพ่วเตอรานการควบคมอร่ปีางๆ หร้อช้างาน NC โดรการสํร้างโปรแกรมสำมารถแก้ไปี 
เปล่ีรนแปลงโปรแกรมได้ เก็บโปรแกรมไว้ในเทป หร้อแผ่นจานแม่เหล็ก ดังน้ัน CNC
สำมารถทำหน้าท่ีอร,างเด้รากับ NC ได้ ถงแมัว,าว้ธการในการรับรุดคำลังแตกต่างกัน

1 .3 ) D ire c t  N um erical C o n tro l (DNC) เป็นระบบท่ีใร้
คอมพ่วเตอร์านการควบคุมเครัองจักร NC มากกว่าหนั่งเครัองในเวลาเดอวกัน รุ«คำลัง 
ปีอง NC จะกุกเก็บในความจำปีองคอมพวเตอร้ เทป หรอแผ่นจานแ ม ่ เหล็ก ไม่เพรงแต่
DNC สำมารถควบคม NC หลารๆเครองในเวลาเดอวกัน'ได้ แต่รังสำมารถรับร้อกุลก้อนกลับ 
ปีองเครองจักรระบบ NC แต่ละเครองได้ด้วร น่ันหมาอความว่าเป็นการประหรัดความจำ 
ปีองเครองแต่ละเครองจักร เพราะโปรแกรมสำมารถเก็บอร่ใน DNC เพองดัวเ«รา
เพอควบคุมเครองจักรหลาอๆ ตัว

2) ระบบหุ่นฮนต (R o b o tics)
หุ่นอนตเป็นเครัองมัอท่ีกุกควบคุมด้วฮคอมพิวเตอร รังสำมารถทำงาน 

อร่างเป็นลำดับปีนตอนโดรอัตโนมัติ หุ่นรนดท่ีใร้านอุดสำหกรรมในบัจจุบันได้ถกออกแบบ
ลำหรับงานเฉพาะเร้น พ่นลิ เรัอม ประกอบ รังเป็นงานที่ไม่ลับร้อนเท่าใดนัก

3) อุปกรณ์ปีนถ่ารวัสํคุท่ีมัความอดหอุ่น (F le x ib le  M a te ria l
H andling)
ระบบปีนถ่ารวัสํคุแบบอัตโนมัติ จะร้วฮในการปรับปรุงการไหลปีอง

วัดกุติบระหว่างหน่วรทำงาน และภาอานหน่ว8การทำงาน ระบบดังกล่าวรังทำาห้มัความ
อดหอุ่นต่อการเปล่ีรนแปลงปีนาดรุ่น การออกแบบ และล่านผสํมปีองผลิตภัเนท

4) ระบบการเก็บและการเบักวัสํคุแบบอัตโนมัติ (A utom atic s to ra g e
R e tr iv a l  System)

เป็นระบบทควบคุมการเก็บและเบิกวัสํคุด้วรคอมพ่วเดอร รังสำมารถ
ทำงานได้กั้งแบบควบคุมโด8คอมพวเตอร้โดอตรง หร้อการก้อนคำลังเป็นรุดคำลังไป
เครัองจักรดังกล่าวสำมารถนำรุดปีองร้นล่วนไปไว้รังที่ต่างๆ หรอนำวัสํด'ไปเก็บรังบริเวณท่ี

33



3 4

ไต้ป้อนโปรแกรมไว้ก่อนแล้ว
5) ระบบออมพิวเตอร็ช่วอในการตรวจฟ้อบ (Computer Aided 

In s p e c t io n , CAI)
CAI เป้นระบบใหม่ที่ใช้ระบบคอมพวเตอร็เช้ามาช่วฮในการควบคุม

คุณภาพ ในระบบ CAI ฟ้ามารถท่ีจะวัครันส่วนแล้วเทอบกับช่วง!!าคเกินออมรับไต้
( to le r a n c e )  ท่ีไต้ออกแบบไว้โคออาตัฮตัววัค (p ro b e) ท่ีจะเคลอนท่ีไปอังคุดท่ีไต้
โปรแกรมไว้ จากนันกท่าการวัคแล้วแฟ้คงผลหร็อบันทกผลไว้ นอกจากจะใช้ตัววัคแล้ว
ในเทคโนโลอีที่นำฟ้มัอกว่าใช้เลเชอร็เป้นตัวเพมความกุกต้องในการวัคไต้

6) ระบบการผล้คแบบอคหยุ่น (F le x ib le  M anufactu ring  System , 
FMS)
FMS^ การผล้ตรันส่วนท่ีแตกต่างกันแต่ออุ่ในตระกุลเต้อวกัน (fam ily ) 

เป้นาปออ่างต่ฮเนองไต้ โคฮใช้เคร็องจักรที่มีออ่ตังรุปที่ 3 .2  FMS เป้นการประฟ้านคลัง 
วัตถุคบ การหอบจับรันส่วน การ!!นฮ้าอรันงาน และเครองจักรระบบ DNC เช้าต้วอกัน 
ท่าให้วัตถุคบฟ้ามารถกุกเปล่ีอนแปลงเป้นผลิตภัณท่ีไต้ ในลำตับงานท่ีแตกต่างรังควบคุมต้วอ
คอมพิวเตอร็ คอมพวเตอร็ฟ้นอกลางท่ีควบคุม FMS จะจัคตาราง!!องการผลิตและการ
เคลอนท่ี!!องวัตถุคบในหน่วอผลิตระบบ FMS โคออาตัฮตระกุล!!องรันงานที่ผรันงาน
คล้าฮคลิงกัน FMS ฟ้ามารถที่จะป้อนโปรแกรมใหม่ไต้ออ่างรวดเร็ว ประโอชนท่ีส่า«ถฺ)
ท่ีฟ้ค!!อง FMS คอมีความอคหอุ่น!!องการใช้ทรัพอากรในการผลิตโคราช้คอมพวเตอร็ควบคุม
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Vertical
Milling drill

รุปท่ี 3 .2  ระบบการผลิตแบบอรหฮุ่น (G roover, 1984)

7) ระบบบารโตต (Bar Coding System)
เป็นการปี8า8บทบาทปีa งflaพพวเตอรในฐานะที่เป็นI flรองมa ในการ 

บริหารฮุรกจหลาฮประเภฑพบว่าบารโตดพflวามเร็วลุงมาก มตวามลุกต้aงแม่นยำลุง ใปี'
แรงงานu a ฮ และเลิ8ต่าใปีจ่ารในการที่จะต่งปิอมลต่างา บริษัทต่างๆจะใปีบารโตตในการ 
สิตตามวัส์คุระหว่างผลิต ปีวอในงานพปีคุตงflลัง ตาบคุมพัล'คุตงตรัง และสิตตามการปินล่ง'ไป 
ให้ลุกต้า

น ๆ <1 q A A ชุ1๐
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