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บทคดัย่อ : งานวจิยัน้ีน าเสนอการพฒันาการใชก้ลอ้งร่วมกบัแขนกลในการมองเห็นแบบ 2 มิติ เพื่อใชใ้นการหยบิจบั
วตัถุ และท าการศึกษาประสิทธิภาพในการใชก้ลอ้งกบัหุ่นยนตใ์นการวางวตัถุใหมี้ความแม่นย  าในการวางวตัถุตามจุด
ท่ีไดก้ าหนดไว ้งานวจิยัน้ีจึงไดเ้นน้ไปท่ีการวิจยัพฒันาควบคุมแขนกลหุ่นยนตท่ี์สามารถใชง้านไดจ้ริง เพื่อใชใ้นการ
หยิบจบัช้ินงาน โดยใชก้ลอ้งในการมองเห็นต าแหน่งของช้ินงานแทนเพ่ือวเิคราะห์ความสมบูรณ์ของผลิตภณัฑ ์โดย
มีส่วนประกอบส าคัญสองส่วนคือการสร้างกลไกท่ีสามารถควบคุมได้อัตโนมัติในการจับวตัถุ     และการใช้
โปรแกรมวิทศัน์(Vision) ในการสร้างส่วนของการมองเห็นของเคร่ืองจกัร และตอ้งให้การท างานทั้งสองส่วนนั้น
สอดประสานการท างานอย่างถูกตอ้งไปพร้อมกนั และมีความเร็ว เป็นท่ีพอใจ จากการทดสอบการควบคุมหุ่นยนตท่ี์
พฒันาข้ึน มีผลเป็นท่ีน่าพอใจ และสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

ค ำส ำคญั : กลอ้ง, หุ่นยนต,์ ความคลาดเคล่ือน, เคร่ืองจกัร 

 
Abstract : This research presents the development of using a camera with a 2D vision 

robot arm for handling object and study the efficiency of using cameras and robots to 

place objects with the accuracy of placing objects at specified points. This research 

focuses on the research and development of a robot arm control that can actually be used 

for grabbing work pieces by using the camera to see the position of the workpiece instead 

to analyze the product integrity. There are two important components: creating a 

mechanism that can be controlled automatically to capture the object and the use of vision 

programs to create machine vision and having both work parts correctly and coordinated 

with satisfactory speed. From the test of developed robot control, it shows satisfactory 

results that can be used effectively.  
Keywords : camera, robot, tolerance, machine 
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1.บทน า 
ปัจจุบนัเทคโนโลยีไดเ้ขา้มามีบทบาทในการ

ด าเนิน ชีวิตและการท างานของมนุษยม์ากยิ่งข้ึน  เพื่อ
ช่วยอ านวยความสะดวกซ่ึงในระยะเวลาไม่ถึง 10 ปี การ
พฒันาเทคโนโลยจีะเป็นไปอย่าง รวดเร็วและแพร่หลาย 
ทั้ งทางด้านอุตสาหกรรม  เกษตรกรรม และทางด้าน
การแพทย ์ โดยส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นการพัฒนาการใช้
พลังงานทดแทนท่ีค านึงถึงสภาพแวดลอ้มและช่วยลด
ปัญหามลพิษ ทางด้านอุตสาหกรรมได้มีการปรับปรุง
และพฒันาอยา่งต่อเน่ืองทั้งเร่ืองเคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่าง ๆ 
และเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 

การใช้เคร่ืองจกัรในการหยิบวางวตัถุนั้น ใน
งานระบบของอุตสาหกรรมมีการใช้เคร่ืองจกัรในการ
หยิบวางหลายรูปแบบและมีหลายประเภทไดแ้ก่งานท่ี
เป็นระบบอัตโนมติั และงานในส่วนของแขนกล จาก 
Chen แ ล ะ ค ณ ะ  [1] แ ล ะ  Prommarak แ ล ะ ค ณ ะ 
Chamniprasart [2] ไ ด้ ใ ช้ วิ ทั ศ น์ (Vision) ใ น ก า ร
ตรวจสอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ จาก Guo-Shing 
และคณะ [3] ได้ใช้แขนกลในการจบัวางโดยใช้ระบบ
ต ร ว จ จั บ ข อ บ ภ า พ  จ า ก  V a r a g u l  แ ล ะ  
Chamniprasart [4] ได้พฒันาเคร่ืองตรวจสอบด้วยภาพ
อัตโนมัติส าหรับกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์  จาก   
Nerakae และคณะ [5] ไดอ้อกแบบหุ่นยนตแ์บบหยบิวาง
ท่ีใช้ระบบมองเห็นของเคร่ืองจกัรดว้ยการจบัขอบภาพ  
จาก Santosh และ Choudhury [6] ได้ใช้ระบบวิทัศน์ 
ส าหรับตรวจสอบวตัถุเพ่ือระบบหุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม 
ซ่ึงในงานส่วนน้ีต้องอาศัยความเม่นย  าในการวางวตัถุ
ของงานเพื่อลดความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนและเพ่ิมความ
รวดเร็วความแม่นย  า 

ดังนั้ น งาน วิจัย น้ี จึ งได้น า เสนอ เทค นิ ค
วิธีการใช้กลอ้งควบคุมแขนกลในการวางวตัถุ โดยการ
ใช้กลอ้งเพ่ือตรวจรู้ค่าความคลาดเคล่ือนว่าวตัถุเคล่ือน
ไปทางแกนเอ็กซ์ (x axis) ระยะก่ีมิลลิเมตร ไปทางแกน

วาย(y axis) มีระยะก่ีมิลลิเมตรและวัตถุได้หมุนไปก่ี
องศา หลงัจากนั้นเม่ือไดค่้ามาแลว้แขนกลจะน าค่าท่ีได้
จากการถ่ายมาลบกบัค่าท่ีไปวางวตัถุตามระยะท่ีก าหนด 

2.วสัดุ อุปกรณ์และวธีิวจิยั 
2.1 แขนกลต์สกาล่า (SCARA Robot) 

การใช้แขนกลในการหยิบวางในการวิจยัใน
คร้ังน้ีได้ใช้แขนกลสกาล่า[5] ซ่ึงเป็นแขนกลท่ีมีการ
เคล่ือนท่ีเร็ว มีการหยิบวางวตัถุท่ีแม่นย  าประกอบกับมี
ความเหมาะกบังานในลกัษณะน้ี จึงไดใ้ชแ้ขนกลสกาล่า
ในงานวจิยัน้ี โดยแสดงดงัรูปท่ี 1 
 

 
รูปท่ี 1 แขนกลสกาล่า (SCARA Robot)[5] 

 

2.2 การหยิบจับช้ินงานของแขนกล 
ในการหยิบวางของแขนกลสกาล่านั้ น จะมี

ลกัษณะท่ีมีประสิทธิภาพในการท างานสูง มีลกัษณะท่ีมี
ความรวดเร็ว และแม่นย  าในการหยิบ และวางวตัถุ อีก
ทั้งยงัท  างานควบคู่การท างานท่ีใชก้ารมองเห็นจากภาพ
เพ่ือให้ได้ประสิทธิภาพสูงข้ึนและควบคุมการท างาน
ของแขนกลผ่านพีแอลซี (PLC) ในการเช็คสถานะและ
ควบคุมการท างานของแขนกล 

ช้ินงานท่ีใช้ในงานวิจัยน้ี มีขนาด 10 x 10 
มิลลิเมตร ซ่ึงถา้มองดว้ยสายตาจะรู้สึกว่าช้ีนงานมีขนาด
เล็ก แต่ในมุมมองวิทัศน์ ท่ีใช้เลนส์ระยะโฟกัสท่ี  8 
มิลลิเมตรจะสามารถเห็นภาพของช้ินงานได้ชัดเจน
เพราะไดท้  าการทดสอบเลนส์กลอ้งในขนาดท่ีแตกต่าง
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กัน แล้วพบว่าขนาดเลนส์ระยะโฟกัสท่ี 8 มิลลิเมตร 
สามารถให้ความระเอียดในระยะท่ีติดตั้งกลอ้งถึงวตัถุ มี
ความคมชดัและเหมาะสมกบัการใชง้านมากท่ีสุด 
 

 
รูปท่ี 2 รูปแบบของแขนกล 

ในการท างานท่ีใชโ้ปรแกรมออกแบบ 
 

จากรูปท่ี 2 แสดงรูปแบบของหุ่นยนตใ์นการ
ท างานและลกัษณะของจุดท่ีหยิบและวางของเคร่ืองนั้น
โดยแขนกลจะไปหยิบตัวฟองน ้ าท่ีเป็นสีแดง และจะ
น าไป วางล งตรงกล างขอ ง จุด สี เห ลื อ งบนแผ่น
อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

 
รูปท่ี 3 รูปแบบของแขนกลในการท างานท่ีจริง 

 
 จากรูปท่ี 3 แสดงรูปแบบของแขนกลทั้งหมด
ท่ีใชใ้นการท างานในการหยบิวางฟองน ้าลงบนชิปของ
แผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์ (PCB) 

 
รูปที่ 4 รูปแบบของแขนกล 

ในการหยบิฟองน ้าจากฟีดเดอร์ 
 

จากรูปท่ี 4 แสดงรูปแบบของแขนกลในการ
ท างานและลกัษณะดูดช้ินงาน เพ่ือน าไปวิเคราะห์ภาพ
เพื่อท่ีจะน าไปติดลงบนชิปของแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 
ในการประกอบฮาร์ดดิสก[์4], [7] 
2.3 การควบคุมหุ่นยนต์ผ่านโปรแกรมพแีอลซี[8-9] 

ในงานวิจยัน้ีได้ใช้โปรแกรมพีแอลซีในการ
ส่ังการหุ่นยนตใ์ห้ท  างานร่วมกบัเซอร์โวมอเตอร์ซ่ึงเป็น
ตวัล าเลียงแผ่นวงจริเล็กทรอนิกส์เพื่อให้ท  างานตามการ
ผลิต ท่ี วางแผนไว้ได้อย่ าง ถู กต้อ งโดยจะท าการ
อินเตอร์เฟสระหว่างโปรแกรมพีแอลซี สไลเดอร์คอนเว
เยอร์เข้ากับพีแอลซี ท่ีควบคุมหุ่นยนต์เพ่ือรับสัญญาณ
อินพุทจากสไลเดอร์คอนเวเยอร์ เพ่ือล าเรียงแผ่นวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ มายงัจ๊ิกใส่แผ่น โดยจะท าการหมุนโดย
เซอร์โวมอเตอร์ และให้พีแอลซี รับสัญญาณอุปกรณ์
ต่างๆ เพ่ือเช็คสถานะของอุปกรณ์ประกอบกับการส่ัง
การแขนกลวา่ถา้สถานะขณะน้ีอุปกรณ์ท าการดูดวตัถุอยู่
จะส่ังการหุ่นยนตใ์หท้  าขั้นตอนต่อไป 
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รูปท่ี 5 โครงสร้างของพีแอลซี( PLC)[10] 

 

 จากรูปท่ี 5 จะเป็นส่วนโครงสร้าง ของพีแอล
ซี    โดยส่วนโครงสร้างจะมี  5 องค ์  ประกอบหลกั ๆ คือ   
1. ตวัประมวลผล (CPU) ท าหน้าท่ีค  านวณและควบคุม 
ซ่ื ง เป รียบ เส มื อนสมองของพี แ อล ซี  ภ ายใน จะ
ประกอบดว้ยวงจรลอจิกหลายชนิดใชแ้ทนอุปกรณ์พวก
รีเลย ์เคาเตอร์/ไทม์เมอร์ และซีเควนเซอร์ เพื่อให้ผูใ้ช้
สามารถออกแบบวงจรโดยใช้โปรแกรม (Ladder 
Diagram) 
2. หน่วยความจ า (Memory Unit) ท  าหน้าท่ี เก็บรักษา
โปรแกรมและขอ้มูลท่ีใช้ในการท างาน โดยขนาดของ
หน่วยความจ าจะถูกแบ่งออกเป็นบิตข้อมูลภายใน
หน่วยความจ า 1 บิต ก็จะมีค่าสภาวะทางลอจิก 0 หรือ 1
แตกต่างกนัแลว้แต่ค าส่ัง 
3. หน่วยอินพุต – เอาต์พุต (Input-Output Unit) หน่วย
อินพุตท าหน้าท่ีรับสัญญาณจากอุปกรณ์ภายนอกแล้ว
แปลงสัญญาณให้เป็นสัญญาณท่ีเหมาะสมแล้วส่ง
สัญญาณให้หน่วยประมวลผล หน่วยเอาต์พุตท าหน้าท่ี
รับขอ้มูลจากตวัประมวลผลแลว้ส่งต่อขอ้มูลไปควบคุม
อุปกรณ์ภายนอกเช่น ควบคุมหลอดไฟ ควบคุมมอเตอร์
และวาลว์ เป็นตน้ 
4. แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) ท  าหน้าท่ีจ่ายหลังงาน
และรักษาระดับแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงให้กับหน่วย
ประมวลผล  (CPU Unit) หน่วยความจ าและหน่วย
อินพุต/เอาตพ์ุต 

5. อุปกรณ์ต่อร่วม (Peripheral Devices) 
     - อุปกรณ์ป้อนโปรแกรม (Programming Console) 
     - หนา้จอทชัสกรีน (Human Machine Interface) 
     - คอมพิวเตอร์ (Computer) 
 

2.4 เทคโนโลยีการมองเห็นของเคร่ืองจักร 
 กระบวนการวเิคราะห์ภาพและน าผลท่ีไดจ้าก
การวิเคราะห์ขอ้มูลส าหรับการตดัสินใจการท างานของ
เคร่ืองจักร เป็นกระบวนการโดยรวมท่ีใช้เรียกการ
มองเห็นของเคร่ืองจกัร (Machine Vision) ซ่ึงแนวคิดใน
การมองเห็นภาพไดพ้ฒันามาอย่างต่อเน่ืองมีวิธีการและ
เทคโนโลยีหลายรูปแบบ ซ่ึงเทคโนโลยีท่ีใช้กับการ
มองเห็นของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวของกับงานวิจยัน้ีคือการ
ตรวจจบัขอบภาพ (Edge Detection) [5], [11]  

การประมวลผลภาพ (Image Processing) คือ
การประยุกต์ใช้งานการประมวลผลสัญญาณบน
สัญญาณ 2 มิติ เช่น ภาพน่ิง ภาพวีดีทศัน์ และยงัรวมถึง 
สัญญาณ 2 มิติอ่ืนๆ ท่ีไม่ใช่ภาพดว้ย ในหลายปีท่ีผา่นมา 
การประมวลผลภาพนั้น จะอยูใ่นรูปของการประมวลผล
สัญญาณแอนะล็อก โดยใช้อุปกรณ์ปรับแต่งแสง ซ่ึงวิธี
เหล่าน้ีในปัจจุบนัยงัมีการใชอ้ยู่ และไดมี้การประยกุตใ์ช้
งานบางอย่างได้แก่  งานโฮโลกราฟ แต่เน่ืองจากมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน การประมวลผลดิจิทัลจึงได้รับ
ความนิยมมากกว่า เพราะการประมวลผลภาพท่ีท าได้
ซับซ้อนข้ึนแม่นย  า และง่ายในการลงมือปฏิบติั ในส่วน
ของงานวิจัยน้ีได้ใช้การประมวลผลภาพแบบการหา
ขอบภาพ (Edge Detection) เป็นการหาเส้นรอบวตัถุท่ีอยู่
ในภาพ เม่ือทราบเส้นรอบวตัถุในภาพจะท าให้ทราบจุด
ก่ึงกลางของวตัถุ และเม่ือทราบจุดก่ึงกลางของวตัถุ ใน
ตวัของโปรแกรมจะค านวนต าแหน่งจุดก่ึงกลางของวตัถุ 
จากต าแหน่ง (Pixel) ในแนวระนาบ X และ Y แปลงเป็น
ต าแหน่ง (mm) ในแนว X และ Y ของตัวหุ่นยนต์ [5], 
[12] 
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รูปท่ี 6 ตวัอยา่งในการตรวจจบัขอบภาพแบบ 
 

2.5 ระบบการท างานของหุ่นยนต์ 

ขั้นตอนการท างานของหุ่นยนต ์ แสดงไดด้งัรูป
ท่ี 7  การท างานของแขนกลทั้ง 3 ท  างานร่วมกนัระหวา่ง
แขนกลกบัพีแอลซี โดยแขนกลแต่ละแขนจะท าการอ่าน
สถานะในพีแอลซีเพ่ือท างานตามโปรแกรมท่ีไดก้ าหนด
ไว ้
2.6 ระบบการท างานของกล้อง 

ขั้นตอนการท างานของกลอ้งแสดงไดด้งัรูปท่ี 8 
การท างานของกลอ้งร่วมกบัแขนกล จะเร่ิมจากกลอ้งรับ
สัญญาณภาพ เม่ือรับสัญญาณภาพมาแลว้จะท าการหา
ช้ินงานบนหวัดูดจากภาพ เม่ือท าการหาช้ินงานเจอทาง
โปรแกรมวทิศัน์ จะท าการหาเส้นรอบตวัช้ินงานเพ่ือหา
จุดตดัในการระบุพิกดัต าแหน่งแกนเอก็ซ์ (x axis) และ
วาย (y axis) จากนั้นท าการสร้างเฟรมตวัจบัช้ินงานเพ่ือ
หาความเอียงของช้ินงาน(องศา) แลว้น าค่ามาสเตอร์ท่ีได้
จากการหาพิกดัและค่าองศาในคร้ังแรกมาลบค่าท่ีไดจ้าก
การหาค่าพิกดัในปัจจุบนัหลงัจากนั้นส่งค่าท่ีไดจ้ากการ
ลบค่าใหแ้ขนกลติดอุปกรณ์ 
 

เร่ิมตน้

หุ่นยนตร์อรับ
สัญญาณจาก PLC

                
            

สัญญาณจาก PLC

                
            

หุ่นยนตต์วัแรกท างาน                
            

หุ่นยนตต์วัแรกท างานเสร็จเขียนค่าให้หุ่นยนต์
ตวัสองท างาน

รับค่าสัญญาณ PLC
จากหุ่นยนตต์วัแรก หุ่นยนตต์วัสองท างาน

หุ่นยนตส์องท างานเสร็จเขียนค่าให้หุ่นยนตต์วั
สามท างาน

                
            

                
            

รับค่าสัญญาณ PLC
จากหุ่นยนตต์วัสอง หุ่นยนตต์วัสามท างาน

หุ่นยนตส์ามท างานเสร็จเขียนค่าให้ PLC

จบการท างาน

ไม่มี มี

ไม่มี มี

ไม่มี มี

 

                     รูปท่ี 7 ขั้นตอนการท างานของหุ่นยนต ์
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เร่ิมตน้
                
            

สร้างจุดส่ีจุดจากเส้นระหว่างเส้นรอบตวั
ช้ินงานของรูปภาพ

สร้างเส้นสองเส้นไขวร้ะหว่าง
จุดส่ีจุด

น าค่ามาสเตอร์ที่ไดจ้ากการหาพิกดัและค่าองศาคร้ัง
แรกลบค่าที่ไดจ้ากการถ่ายปัจจุบนั

จบการท างาน

รับภาพจากกลอ้ง

น ารูปภาพหาเส้นรอบตวั
ช้ินงาน

สร้างเส้นสองเส้นไขวร้ะหว่าง
จุดส่ีจุด

สร้างจุดตรงกลางระหวา่งเส้น
เพื่อระบุพิกดัต าแหน่ง X,Y

สร้างเฟรมรอบตวัช้ืนงานเพื่อ
หาองศาของช้ินงาน

ส่งค่าให้หุ่นยนต์

ตรวจสอบช้ินงานบนหัวดูดทั้ง 
4 หัวดูด

                
            มีไม่มี

 
รูปท่ี 8 ขั้นตอนการท างานของกลอ้งร่วมกบัหุ่นยนต ์

 
  

3. การทดสอบและวเิคราะห์ผล 
ในการทดสอบจากงานวิจัยน้ีได้แบ่งการ

ทดสอบทั้ งหมดเป็น 5 ชุด ชุดละ 20 คร้ังของแต่ละหัว
ดูดโดยอุปกรณ์การดูดวตัถุบนหัวก๊ิบเปอร์ของหุ่นยนตมี์
ทั้งหมด 4 หัวดูด โดยจะเก็บค่า x, y, u ท่ีไดจ้ากการถ่าย
ในแต่ละหัวดูด เก็บค่าชดเชยท่ีไดจ้ากการน าค่ามาสเตอร์
ท่ีถ่ายไดใ้นคร้ังแรกแลว้น ามาลบกบัค่าท่ีถ่ายไดข้องแต่
ละคร้ังในทุกๆ คร้ังและน าค่าท่ีไดจ้ากการหาค่าชดเชย
มารวมกับค่าเป้าหมายท่ีจะน าวัสดุไปวางในแต่ละ

ต าแหน่งของแต่ละหัวดูด เพ่ือท่ีจะได้ค่าท่ีต้องน าวสัดุ
นั้นไปวางในจุดท่ีวางวสัดุอยา่งถูกตอ้ง 

 
3.1 ผลการทดสอบ 

จากตารางท่ี 1 จะแสดงค่ามาสเตอร์ท่ีได้จาก
การถ่ายจากกลอ้งของแต่ละหวัดูดในคร้ังแรกเพ่ือเป็นตวั
เปรียบเทียบในการชดเชยค่า เพ่ือท่ีจะไดน้ าวสัดุไปวาง
ยงัต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 
โดยท่ี 
        x คือ ค่าต าแหน่งของวตัถุในแนวแกนเอก็ซ์ (mm.) 
        y คือ ค่าต าแหน่งของวตัถุในแนวแกนวาย (mm.) 
        u คือ ค่าต าแหน่งมุมของวตัถุมีหน่วยเป็นองศา 
 

ตารางท่ี 2 จะแสดงค่าในการถ่ายเฉล่ียของใน
แต่ละรอบจากจ านวนการหยิบวสัดุในแต่หัวดูด หัวดูด
ละ 20 รอบการทดลอง ในแต่ละรอบของการดูดวสัดุนั้น
เป็นการ ดูดวสัดุในต าแหน่งท่ีต่างกนัทุกคร้ังและเม่ือแต่
ละหัวดูด ไดดู้ดวสัดุของแต่ละหัวจนครบ 20 รอบไดท้  า
การเปล่ียนชุดวสัดุใหม่ทุกรอบจนครบทั้ งหมด 5 รอบ 
รวมแลว้จะไดค่้าเฉล่ียดงัตารางท่ี 2 

และจากตารางท่ี 3 ค่าชดเชยของ x, y, u ในแต่
ละคร้ังสามารถค านวณไดจ้ากสมการ 
 

     ค่าชดเชย = ค่ามาสเตอร์ – ค่าท่ีถ่ายปัจจุบนั           (1) 
 

จากตารางท่ี 4 เป็นค่ามาสเตอร์ท่ีใชใ้นการ
อา้งอิงในต าแหน่งของจุดวาง โดยยงัไม่ไดร้วมค่าชดเชย 

จากตารางท่ี 5 เป็นการค่าเฉล่ียรวมท่ีไดจ้าก
การวางในแต่ละรอบ รอบละ 20 คร้ังจ านวน 5 รอบ โดย
สามารถค านวณไดจ้ากสมการ 

 
     ต  าแหน่งวาง = ค่ามาสเตอร์เป้าหมาย + ค่าชดเชย (2) 
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ตารางที่ 2 ตารางแสดงค่าเฉล่ียรวมของการถ่ายไดใ้นแต่ละรอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  ตารางที ่1 ตารางค่ามาสเตอร์ท่ีไดจ้ากการถ่ายคร้ังแรก 
ค่ามาสเตอร์ท่ีถ่ายคร้ังแรกหวัดูดท่ี 1 ค่ามาสเตอร์ท่ีถ่ายคร้ังแรกหวัดูดท่ี 2 

x y u x y u 
-247.54201 173.0878 101.115 -246.5204 153.5028 99.355 

ค่ามาสเตอร์ท่ีถ่ายคร้ังแรกหวัดูดท่ี 3 ค่ามาสเตอร์ท่ีถ่ายคร้ังแรกหวัดูดท่ี 4 
x y u x y u 

-264.96 151.7565 90.337 -265.29219 172.9602 89.47798 

ค่าเฉล่ีย 
ต าแหน่งท่ีถ่ายหวัดูดท่ี 1 ต าแหน่งท่ีถ่ายหวัดูดท่ี 2 

x y u x y u 
1 -249.2555 175.7101 90.7228 -248.5844 153.456 99.3551 
2 -248.7369 174.7834 95.7913 -245.8095 153.2083 105.5173 
3 -249.5206 174.53975 99.2785 -246.1486 152.8189 110.2642 
4 -248.4693 174.8687 101.988 -247.7902 153.09 100.4776 
5 -248.9224 174.6308 97.4787 -247.5836 153.4218 101.2137 

ค่าเฉล่ีย 
ต าแหน่งท่ีถ่ายหวัดูดท่ี 3 ต าแหน่งท่ีถ่ายหวัดูดท่ี 4 

x y u x y u 
1 -268.4332 151.9068 98.6453 -269.0144 172.872 91.8497 
2 -268.9667 151.3395 90.1033 -268.7493 173.0852 87.7516 
3 -265.9509 150.0745 95.4106 -267.0287 172.1897 95.7233 
4 -269.4187 151.1055 89.1626 -268.4659 173.2976 95.3173 
5 -269.251 151.2517 91.8429 -268.3259 172.262 91.0159 
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ตารางที่ 3 ตารางแสดงค่าเฉล่ียชดเชยของหวัดูดในแต่ละรอบของการทดลอง 

 
ตารางที ่4 ตารางค่ามาสเตอร์เป้าหมายในการวาง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ค่าเฉล่ีย 
 

ค่าชดเชยหวัดูดท่ี 1 ค่าชดเชยหวัดูดท่ี 2 
x y u x y u 

1 1.71346 -2.622 10.3922 2.0643 0.0472 -0.003 
2 1.1949 -1.6955 5.3236 -0.7105 0.2947 -6.1623 
3 1.9786 -1.4517 1.8364 -0.3713 0.684 -10.9091 
4 0.9272 -1.7806 -0.873 1.2702 0.4129 -1.1227 
5 1.3803 -1.5428 3.6362 1.0636 0.0812 -1.8588 

ค่าเฉล่ีย 
 

ค่าชดเชยหวัดูดท่ี 3 ค่าชดเชยหวัดูดท่ี 4 
x y u x y u 

1 3.4732 -0.1498 -8.3081 3.7224 0.088 -2.3717 
2 4.0066 0.4176 0.2336 3.4572 -0.12529 1.72639 
3 0.99096 1.6826 -5.1407 1.7367 0.7703 -6.24536 
4 4.4586 0.6516 1.1743 3.17388 -0.33762 -5.8393 
5 4.2909 0.5053 -1.5059 3.0339 0.6979 -1.5379 

ค่ามาสเตอร์เป้าหมายหวัดูดท่ี 1 ค่ามาสเตอร์เป้าหมายหวัดูดท่ี 2 
X y u x y u 

404.841 419.268 -181.646 402.525 358.63 -177.735 
ค่ามาสเตอร์เป้าหมายหวัดูดท่ี 3 ค่ามาสเตอร์เป้าหมายหวัดูดท่ี 4 

X y u x y u 
297.508 356.417 -180.751 297.436 417.098 -180.421 
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ตารางที่ 5 ตารางแสดงค่าเฉล่ียท่ีไดจ้ากการวางของแต่ละหวัดูด 

 
ตารางที่ 6 ตารางแสดงต าแหน่งวางวตัถุคร้ังแรก 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

ค่าเฉล่ีย 
ต าแหน่งวางหวัดูดท่ี 1 ต าแหน่งวางหวัดูดท่ี 2 

x y u x y u 
1 406.5544 416.6459 -171.2538 404.5895 358.6772 -177.7351 
2 406.0359 417.5725 -176.3224 401.8144 358.9246 -183.8974 
3 406.8196 417.8163 -179.8094 402.1536 359.31405 -188.6442 
4 405.7683 417.4872 -182.5905 403.7953 359.04295 -178.8577 
5 406.2214 417.7252 -178.0097 403.5886 358.7112 -179.594 

ค่าเฉล่ีย 
ต าแหน่งวางหวัดูดท่ี 3 ต าแหน่งวางหวัดูดท่ี 4 

x y u x y u 
1 300.9821 356.2471 -189.0592 301.1584 417.1869 -182.7937 
2 301.5157 356.8145 -180.5174 300.8933 416.9738 -178.6957 
3 298.5 358.0795 -185.8247 299.1728 417.8693 -186.6674 
4 301.9677 357.0486 -179.5766 300.6098 416.7614 -186.2613 
5 301.8 356.9023 -182.2569 300.47 417.7969 -181.9599 

ค่ามาสเตอร์วางวตัถุคร้ังแรกหวัดูดท่ี 1 ค่ามาสเตอร์วางวตัถุคร้ังแรกหวัดูดท่ี 2 
X y u x y u 

406.372 416.253 -172.148 404.294 358.841 -177.852 
ค่ามาสเตอร์วางวตัถุคร้ังแรกหวัดูดท่ี 3 ค่ามาสเตอร์วางวตัถุคร้ังแรกหวัดูดท่ี 4 

X y u x y u 
300.614 356.509 -191.377 301.782 417.839 -184.637 
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ตารางที่ 7 ตารางแสดงค่าเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนของแต่ละหวัดูด 

 
การหาค่าความคลาดเคล่ือนสามารถหาไดจ้ากสมการ 

 

       Error = {|
Xmea − Xt

Xt
|}  x 100                        (3) 

 
โดยท่ี    xt          คือ ค่าจริง 
             xmea คือ ค่าท่ีไดจ้ากการวดั 
 

จากกราฟแสดงค่าความคลาดเค ล่ือน
เปรียบเทียบในแต่ละรอบของการทดลองท่ีมีค่า 
ความคลาดเคล่ือนจากจุดวางมาสเตอร์ ของแต่ละหัว
ดูด โดยสีน ้ าเงินแสดงถึงค่าความคลาดเคล่ือนของ
แกน x สีส้มแสดงค่าความคลาดเคล่ือนของแกน y 
และสีเทาแสดงค่าความคลาดเคล่ือนของแกน u 

 
 
 

 
รูปท่ี 9 เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนของหวัดูดท่ี 1 
 
 จากรูปท่ี 9 แสดงค่าความคลาดเคล่ือนของ
หัวดูดท่ี  1 จะเห็นได้ว่าค่าความคลาดเคล่ือนใน
แนวแกน x มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ี สุด ค่า
ความคลาดเคล่ือนในแนวแกน y มีความคลาดเคล่ือน
รองลงมา และในแนวแกน u หรือจุดหมุน(องศา) มี

1 2 3 4 5

x 0.0449 0.0827 0.1101 0.1485 0.037

y 0.0944 0.317 0.3755 0.2965 0.3537

u 0.5193 2.4246 4.4502 6.0663 3.4052

0
1
2
3
4
5
6
7

ค่า
เป
อร์
เซ
นต

ค์ว
าม
คล

าด
เคลื่

อน

เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนหัวดูดที่ 1

รอบท่ี 
 

ค่าเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนหวัดูดท่ี 1 ค่าเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนหวัดูดท่ี 2 
x y u x y u 

1 0.0449 0.09438 0.51932 0.07309 0.04561 0.065785 
2 0.0827 0.317 2.4246 0.61331 0.02332 3.3988 
3 0.1101 0.3755 4.4502 0.5294 0.13184 6.0679 
4 0.1485 0.2965 6.06629 0.1233 0.05629 0.5656 
5 0.037 0.35367 3.4052 0.17447 0.0361 0.97946 

ค่าเฉล่ีย 
 

ค่าเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนหวัดูดท่ี 3 ค่าเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนหวัดูดท่ี 4 
x y u x y u 

1 0.12248 0.07343 1.2112 0.20663 0.156 0.99817 
2 0.29995 0.08569 5.6746 0.29448 0.207 3.21766 
3 0.70322 0.440521 2.9125 0.86459 0.00725 1.09945 
4 0.4503 0.15135 6.16584 0.38839 0.2578 0.87956 
5 0.39455 0.11031 4.76546 0.43475 0.01 1.4498 
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ค่ าค วามคล าด เค ล่ื อน มาก ท่ี สุ ด  โดย ค่ าความ
คลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุดจะเห็นไดว้า่ในการทดลองรอบ
ท่ี 1 มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด และในการ
ทดลองท่ี 4 มีค่าความคลาดเคล่ือนมากท่ีสุด 
 

 
รูปท่ี 10 เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนของหวัดูดท่ี 2 
 
 จากรูปท่ี 10 แสดงค่าความคลาดเคล่ือน
ของหัวดูดท่ี 2 จะเห็นไดว้่าค่าความคลาดเคล่ือนใน
แนวแกน y มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ี สุด ค่า
ความคลาดเคล่ือนในแนวแกน x มีความคลาดเคล่ือน
รองลงมา และในแนวแกน u หรือจุดหมุน(องศา) มี
ค่ าค วามคล าด เค ล่ื อน มาก ท่ี สุ ด  โดย ค่ าความ
คลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุดจะเห็นไดว้า่ในการทดลองรอบ
ท่ี 1 มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด และในการ
ทดลองท่ี 3 มีค่าความคลาดเคล่ือนมากท่ีสุด 

จากรูปท่ี 11 แสดงค่าความคลาดเคล่ือน
ของหัวดูดท่ี 3 จะเห็นไดว้่าค่าความคลาดเคล่ือนใน
แนวแกน y มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ี สุด ค่า
ความคลาดเคล่ือนในแนวแกน x มีความคลาดเคล่ือน
รองลงมา และในแนวแกน u หรือจุดหมุน(องศา) มี
ค่ าค วามคล าด เค ล่ื อน มาก ท่ี สุ ด  โดย ค่ าความ
คลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุดจะเห็นไดว้า่ในการทดลองรอบ

ท่ี 1 มีค่าความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด และในการ
ทดลองท่ี 4 มีค่าความคลาดเคล่ือนมากท่ีสุด 
 

 
รูปท่ี 11 เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนของหวัดูดท่ี 3 
 

 
รูปท่ี 12 เปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนของหวัดูดท่ี 4 
 

จากรูปท่ี 12 แสดงค่าความคลาดเคล่ือน
ของหวัดูดท่ี 4 จะเห็นไดว้า่ค่าความคลาดเคล่ือนใน
แนวแกน y มีค่าความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด ค่า
ความคลาดเคล่ือนในแนวแกน x มีความคลาดเคล่ือน
รองลงมา และในแนวแกน u หรือจุดหมุน(องศา) มี

1 2 3 4 5

x 0.0731 0.6133 0.5294 0.1233 0.1745

y 0.0456 0.0233 0.1318 0.0563 0.0361

u 0.0658 3.3988 6.0679 0.5656 0.9795

0
1
2
3
4
5
6
7

ค่า
เป
อร์
เซ
นต

ค์ว
าม
คล

าด
เคลื่

อน

เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนหัวดูดที่ 2

1 2 3 4 5

x 0.1225 0.3 0.7032 0.4503 0.3946

y 0.0734 0.0857 0.4405 0.1514 0.1103

u 1.2112 5.6746 2.9125 6.1658 4.7655

0

1

2

3

4

5

6

7

ค่า
เป
อร์
เซ
นต

ค์ว
าม
คล

าด
เคลื่

อน

เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนหัวดูดที่ 3

1 2 3 4 5

x 0.0449 0.0827 0.1101 0.1485 0.037

y 0.09438 0.317 0.3755 0.2965 0.35367

u 0.51932 2.4246 4.4502 6.06629 3.4052

0

1

2

3

4

5

6

7

ค่า
เป
อร์
เซ
นต

ค์ว
าม
คล

าด
เคลื่

อน

เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนหัวดูดท่ี 4
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ค่าความคลาดเคล่ือนมากท่ีสุด โดยค่าความคลาด 
เคล่ือนนอ้ยท่ีสุดจะเห็นไดว้า่ในการทดลองรอบท่ี 1 
มีค่าความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด และในการทดลองท่ี 
4 มีค่าความคลาดเคล่ือนมากท่ีสุด 

ค่าความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดข้ึนอาจมีผลมา
จากการฟีดช้ินงานให้หุ่นยนตห์ยบิจบั แสงไฟ การ
โคง้งอของวสัดุท่ีหุ่นยนตห์ยบิจบั ขนาดของหวัดูด
และขนาดของวสัดุ โดยผูว้ิจยัไดว้างแผนส าหรับ
พฒันางานวจิยัต่อไป 
 

4. สรุป  
งานวิจัยน้ีได้น าหุ่นยนต์ท่ีมาใช้ในงาน

ร่วมกบัการท างานโดยใชก้ลอ้งร่วมในการท างานเพ่ือ
เป็นหุ่นยนตต์น้แบบในการท างานเฉพาะงาน โดยได้
ทดลองใช้แลว้บนัทึกผลการทดลอง บนัทึกค่าความ
คลาดเคล่ือน ทดสอบประสิทธิภาพและคุณภาพใน
การท างาน ซ่ึงท าให้ทราบถึงความเหมาะสมในการ
เลือกใชช้นิดของตวัหุ่นยนต ์เวลาท่ีไดจ้ากการท างาน
คุณภาพของฟีดเดอร์ในการฟีดช้ินงานให้หุ่นยนต์
หยิบจบั แสงไฟ การโคง้งอของวสัดุท่ีหุ่นยนต์หยิบ
จบัและอีกหลายๆ ปัจจยัท าให้การอ่านค่าจากกลอ้ง 
ซ่ึงมีผลโดยตรงและเป็นสาเหตุท่ีท  าให้กลอ้งอ่านค่า
มาเพ่ือชดเชยไปยังจุดวางไม่เท่ากัน  ผลจากการ
เป รี ยบ เที ยบ กับ ก ารท างาน แบบ เดิม  โดยท า
เคร่ืองหมายติดลงไปท่ีเป้าหมายพบว่าตัวหุ่นยนต์
สามารถท างานได้แม่นย  ากว่า และยังท างานได้
ต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นจุดคุม้ทุนในการท างานในระยะยาว 
และสามารถเพ่ิมจ านวนการผลิตไดต้ามต้องการได้
ในเวลาท่ีก าหนดและจ านวนการผลิตค่อนขา้งคงท่ี 
 ส าหรับแนวทางในการพฒันางานวิจยัต่อ
สามารถท าได้โดยท าการทดสอบความละเอียดของ
กล้องท่ีความละเอียดต่างกัน เพ่ือเป็นข้อมูลในการ
พฒันาระบบการมองเห็นอัตโนมัติโดยน าค่าความ

ละเอียดกล้องในพิกเซลท่ีแตกต่างกันมาทดสอบ
เปรียบเทียบวา่ส่งผลต่อเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือน 
มากน้อยเพียงใด รวมถึงการเลือกใช้วสัดุท่ีไม่อ่อน
หรือโค้งงอจนเกินไป การสร้างหัวดูดจับท่ีมีความ
พอดีกบัตวัของวสัดุ หรือมีความเหมาะสมในการดูด
วัสดุ  ก็จะท าให้ มีข้อมูลอ้างอิงจ านวนมาก ข้ึน มี
กระบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพเพ่ิมมากข้ึน และยัง
สามารถท าการวิเคราะห์ต าแหน่งของการวางช้ินงาน
ในอนาคตได ้
 

5. กติตกิรรมประกาศ 
ผูว้จิยัขอขอบพระคุณบริษทั แคล-คอมพอี์

เล็คโทรนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) ท่ีได้
สนับสนุนขอ้มูลวสัดุอุปกรณ์เคร่ืองมือและสถานท่ี
ในการท างานวจิยัจนส าเร็จลุล่วงดว้ยดี 
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