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บทคัดย่อ 
 

 ในปัจจุบันระบบควบคุมอัตโนมัติ เข้ามามีบทบาทในการท า งานอย่างมากในภาค 

อุตสาหกรรม เน่ืองจากช่วยลดระยะเวลาในการผลิตและสามารถท างานต่อเน่ืองไดเ้ป็นระยะเวลา 

นานโครงงานน้ีจึงศึกษาและออกแบบระบบควบคุมอตัโนมติั เพื่อใชป้ระกอบช้ินงานตามแบบดว้ย

หุ่นยนตช์นิด Articulated Arm Robot ท่ีสามารถหยิบจบัช้ินงานจากสายพานล าเลียงมาประกอบได้

อตัโนมติั โดยการควบคุม ผา่นโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (พีแอลซี) ซ่ึงการท างานของ

เคร่ืองสามารถคดัแยกวตัถุท่ีมากบัสายพานล าเลียงไดแ้ละสามารถประกอบช้ินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

แม่นย  า รวดเร็ว การออกแบบและพฒันาโครงงานน้ีจะน าไปใชใ้นการฝึกปฏิบติัการควบคุมระบบ

อตัโนมติัในทางวศิวกรรม เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมส าหรับการท างานในอนาคต 

 ผลการศึกษาพบวา่ การใชก้ลอ้งตรวจจบัสามารถควบคุมการคดัแยกช้ินงาน การตรวจสอบ

ช้ินงาน ดว้ยโปรแกรมไพธอน(Python) บนบอร์ด ราสเบอร์ร่ี พาย ท่ีเป็นคอมพิวเตอร์จ๋ิว โดยการสั่ง

สัญญาณออก ทาง พอร์ต จีพีไอโอ (GPIO) ซ่ึงเราสามารถ น าสัญญาณส่งออก ไปให้ โปรแกรมเม

เบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (PLC)  เพื่อควบคุมระบบการท างานระบบอตัโนมติัต่างๆ ต่อไปได ้
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Abstracts  

Now, the automatic control system has been involved in many operations in the 

manufacturing industry and help reduce time in manufacturing product can work long time.This 

project leaning and design automatic  control system for use assembly by  Articulated Arm Robot 

Can pick and place from conveyor to automatic assembly control by professional Learning 

Community (PLC).The work of machine can separate objects come with conveyor and can 

assemble the work correctly,accurately and quickly.This project design and development will use 

in the practice of control the automatic system engineering for prepare work to future 

 Summary the study found the work using camera detect for separate objects by program 

python on the raspberry pi 3 board.Can send the Signal output by GPIO port which.We can use the 

output signal send to professional Learning Community (PLC) for control automatic system orther 

to be continue. 
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ของหุ่นยนต ์         30 

รูปท่ี11.12เม่ือ pallet ถึงจุดตรวจสอบดว้ยกลอ้ง  ระบบจะรอค าสั่งจากกลอ้งวา่ถูก 

ตอ้งตาม ลกัษณะท่ีก าหนด และหยบิช้ินงานมาวางต าแหน่ง pallet  

ท่ีท าการตรวจสอบ        31 

รูปท่ี11.13เม่ือหุ่นยนตเ์ร่ิมหยบิช้ินงานใหจ้บัเวลาการท างาน ส้ินสุดเม่ือวางช้ินงาน 

ลงบน palletและบนัทึกผลการทดลองลงตารางท่ี 

4.2 Cycle Time After Optimize Unit Per Sec     31 

 

 

 



ฎ 
 

สารบัญรูปภาพ (ต่อ) 
 

รูปท่ี            หนา้ 

รูปกราฟ 4.1.1  Triangle         34 

รูปกราฟ 4.1.2  Rectangular        34 

รูปกราฟ 4.1.3  Pentagon         35 

รูปกราฟ 4.1.4  Hexagon         35 
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บทที1่ 

บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

        ปัจจุบนัประเทศไทยก ำลงัพฒันำเขำ้สู่ประเทศอุตสำหกรรมอย่ำงเต็มรูปแบบโดยสังเกตจำก

กำรขยำยตวัของอุตสำหกรรมและโรงงำนต่ำง ๆ ท่ีเพิ่มมำกข้ึน ส ำหรับโรงงำนอุตสำหกรรมนั้น 

เคร่ืองมือกำรผลิตวตัถุดิบ แรงงำนกำรผลิต และขั้นตอนกำรผลิตลว้นเป็นปัจจยัส ำคญัท่ีส่งผลต่อกำร

ต่อกระบวนกำรผลิตของโรงงำน ซ่ึงมนุษยน์ั้นไม่สำมำรถท ำงำนท่ีตอ้งท ำงำนอยำ่งต่อเน่ืองตลอด 

24 ชัว่โมงได ้งำนท่ีตอ้งท ำซ ้ ำ ๆ กนัตลอดเวลำ งำนท่ีเป็นอนัตรำย งำนท่ีหนกัและยำกเกินท่ีมนุษย์

จะท ำไหว เพื่อแกปั้ญหำขอ้จ ำกดัของมนุษยน์ั้น แขนกลและสำยพำนล ำเลียง ก็จะเขำ้มำมีบทบำทใน

กำรท ำงำนดังกล่ำว และข้อดีของกำรท่ีมีหุ่นยนต์และสำยพำนล ำเลียงท ำงำนแทนคนนั้ น 

ประสิทธิภำพกำรท ำงำนก็จะดีข้ึน มีควำมแน่นอน แม่นย  ำ สำมำรถท ำงำนผลิตไดโ้ดยไม่ต้องพกั 

ท ำงำนไดโ้ดยไม่มีวนัหยุด ส่วนขอ้เสียก็มี เช่นมีรำคำสูง ตอ้งมีผูช้  ำนำญกำรในกำรควบคุมหุ่นยนต์ 

ไม่เหมำะในโรงงำนท่ีก ำลงัผลิตนอ้ย 

1.2 วตัถุประสงค์ 

1) เพื่อศึกษำกำรใชโ้ปรแกรมควบคุมกลอ้ง 

2) เพื่อศึกษำกำรใชโ้ปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์
3) เพื่อศึกษำและออกแบบระบบควบคุมกำรคดัแยกช้ินงำนอตัโนมติั 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน  

 1) สำมำรถควบคุมหุ่นยนตแ์บบ Articulated Arm Robot ประกอบช้ินงำนไดต้ำมแบบ 

 2) สำมำรถควบคุมต ำแหน่งกำรหยดุของ pallet 

 3) สำมำรถจ ำแนกวตัถุท่ีอยูใ่น pallet ได ้
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

ได้แบบจ ำลองกำรท ำงำนของเคร่ืองประกอบประกอบช้ินงำนอตัโนมติั ท่ีสำมำรถประกอบ

ช้ินงำนได้อย่ำงถูกตอ้ง แม่นย  ำ และรวดเร็ว ซ่ึงจะช่วยเพิ่มทกัษะเพื่อให้เกิดควำมช ำนำญในกำร

ออกแบบระบบ และ ควบคุม เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัควำมตอ้งกำรของภำคอุตสำหกรรม ในปัจจุบนั  
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1.5 ระยะเวลำในกำรด ำเนินงำน 

ตำรำงที ่1.5 ระยะเวลำในกำรด ำเนินงำน 

กิจกรรม 

สัปดำห์ท่ี 

เม.ย. พ.ค มิ.ย 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 

1. สืบคน้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง            

2. ออกแบบและติดตั้งระบบควบคุมกำร

ประกอบช้ินงำน 

           

3. เบิกเงินและจดัซ้ือ            

3. วิ เครำะ ห์ควำม เหมำะสมของกำร

ตรวจสอบวตัถุเพื่อประกอบช้ินงำน 
           

4. วิเครำะห์ระบบกำรควบคุมและกำร

ประกอบช้ินงำน 
           

5. ปรับปรุงระบบควบคุมกำรประกอบ

ช้ินงำน 
           

6. สรุปงำนและเขียนรำยงำน            
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1.6 ประมำณกำรค่ำใช้จ่ำย 
ตำรำงที ่1.6  ประมำณกำรค่ำใช้จ่ำยในกำรท ำโครงงำน 

ล ำดับที ่ รำยกำร 
จ ำนวน

หน่วย 

รำคำ/หน่วย 

(บำท) 

รำคำ  

(บำท) 

1 พีแอลซี (PLC) Mitsubishi  FX-1S 1 2000 2000 
2 รำสเบอร์ร่ีพำย (Raspberry PI) 1 950 950 

3 สำยไฟอ่อน 22 AWG ( UL1007 ) 3 120 360 

4 เทปพนัสำยไฟ 3M ยำว 10 เมตร 5 25 125 

5 ตะกัว่บดักรี 0.8 mm 1 199 199 

6 หวัแร้งบดักรี 1 780 780 

7 ชุดสกรู M8 10 180 720 

8 โฟโตเ้ซ็นเซอร์ 1 1,800 1,800 

9. ฟิวเจอร์บอร์ด 1 20 20 

10. ไมแ้บบ 1 50 50 
11. Modul Relay Arduino 4Chanel 1 100 100 
12. Relay 24Vdc + Socket 5 100 500 

13. เมำส์ 1 150 150 

14. คียบ์อร์ด  Logitech 1 400 400 

 รวม   8154 

 

1.7 สถำนทีด่ ำเนินงำน  

       อำคำรเรียน F4 ห้องปฏิบัติกำรระบบอตัโนมัติ มหำวทิยำลยัเทคโนโลยสุีรนำรี 
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บทที ่2 

พืน้ฐำนและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 หลกักำรท ำงำนของกล้อง 

หลกักำรท ำงำน ขั้นพื้นฐำนของ กลอ้งถ่ำยภำพนั้น หำกอธิบำยอยำ่งง่ำยๆ ก็คือ กำรท่ีแสง 

สะทอ้น จำกวตัถุ แลว้เดิน ทำงเป็นเส้นตรงผำ่นช่องเล็ก ๆ ของกล่อง ส่ีเหล่ียมเขำ้มำ จนเกิดเป็นภำพ

ของวตัถุบน ฉำกรองรับ ดำ้นตรงขำ้ม ซ่ึงภำพท่ีไดน้ั้นจะ เป็นภำพแบบหัวกลบั อนัเป็นหลกักำร 

ท ำงำน ท่ีเป็น จุดก ำเนิดของกำรสร้ำงกลอ้งรู เขม็ (Obscura) ในสมยัโบรำณ 

 
รูปท่ี 2.1 แสดง จุดก ำเนิดของกำรสร้ำงกลอ้งรูเขม็ 

 
หลงัจำกนั้น กลอ้งถ่ำยภำพก็ได ้ถูกพฒันำมำ โดยตลอด เช่น มีกำรน ำเอำ เลนส์นูนไปติดตั้ง 

ท่ีช่องรับแสง ท่ีมีขนำดเล็ก เพื่อตอ้งกำร รวมแสง เขำ้ไปภำยในตวักลอ้ง ใหม้ำกข้ึน ทำงดำ้นตรงกนั

ขำ้ม ของเลนส์ เป็นต ำแหน่งท่ีตั้งของวสัดุไวแสงหรือฟิล์ม ซ่ึงจะปรำกฏภำพถ่ำยของวตัถุนั้น แต่

ภำพ ถ่ำยท่ีไดใ้นยคุแรกๆ มีคุณภำพท่ีไม่ดีนกั ในยคุต่อ ๆ มำ จึงมีกำรปรับปรุงใหส้ำมำรถ ปรับท่ีตวั

เลนส์ เพื่อให้เกิดภำพท่ีชัดเจนบน ฟิล์มได้มำกข้ึน มีกำรติดตั้งไดอะแฟรมซ่ึง เป็นกลีบโลหะมี

ลกัษณะเป็นใบๆ ถูกน ำมำ ประกอบซ้อนกนัจนเกิดเป็นลกัษณะคลำ้ย รูปวงกลมปรับขนำดให้กวำ้ง

หรือแคบได ้เรียกวำ่ รูรับแสง รวมทั้งมีส่วนท่ีเรียกวำ่ ชตัเตอร์ ท ำหนำ้ท่ีควบคุมเวลำในกำรเปิด- ปิด

ม่ำนในกำรเปิดรับแสงตำมเวลำท่ี ก ำหนดเอำไว ้และยงัมีกำรประดิษฐ์ช่อง มองภำพข้ึนมำ เพื่อช่วย

ในกำรจดัองค์ประกอบของภำพถ่ำย ซ่ึงหลกักำรท ำงำนต่ำง ๆ ทั้งหมด ท่ีถูกคิดคน้ ข้ึน จนมำเป็น 

กลอ้งถ่ำยภำพ นั้น เปรียบได ้กบัหลกักำร ท ำงำนของ ดวงตำมนุษยเ์รำ นัน่เอง 
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รูปท่ี 2.2 แสดง ส่วนประกอบกลอ้งในปัจจุบนั 

 

ส่วนประกอบ และ กำรท ำงำน ของดวงตำมนุษย ์กบักลอ้งถ่ำยภำพ จะมีลกัษณะคลำ้ยคลึง

กนั สำมำรถ แบ่งออก เป็นส่วนส ำคญัได ้2 ส่วน คือ 

 

1.ส่วนท่ีท ำให้เกิดภำพ ทั้งดวงตำ และ กล้องถ่ำยภำพ จะมีส่วนท่ีเป็นเลนส์ เหมือนกัน 

ส ำหรับ ดวงตำของมนุษยน์ั้น ก่อนท่ีแสงจะตกกระทบลงบนเลนส์ ตอ้ง ผำ่น ชั้นของ เยื่อโปร่งแสง 

ท่ีเรียกวำ่ Cornea ซ่ึงท ำหนำ้ท่ีหกัเหแสงให้ภำพตกลงบนจอ ตำพอดี ส่วนหลกักำร ท ำงำน ในกลอ้ง

ถ่ำย ภำพ ก็จ  ำลองลกัษณะ ดงักล่ำว มำจำกดวง ตำของมนุษย ์นัน่คือ เลนส์ของกลอ้งถ่ำย ภำพ จะท ำ

หนำ้ท่ี ในกำรรวมแสงเขำ้มำให้ ภำพตกลงบน วสัดุไวแสง หรือ ฟิล์มถ่ำยภำพ โดยมีระบบกลไกใน

กำรเปิด-ปิด ให้แสงผ่ำน เขำ้ไปยงัฟิล์ม (Shutter) โดยควบคุมดว้ย ม่ำนชตัเตอร์อีกทีหน่ึง ในส่วน

หน่ึงของ เลนส์ถ่ำยภำพจะมีไดอะแฟรม (Dia- phragm) ซ่ึงท ำให ้เกิดรูรับแสง (Aperture) ขนำดต่ำง 

ๆ เช่นเดียวกบั ส่วนท่ีเรียกวำ่ ม่ำนตำ (Iris) ในดวงตำของมนุษย ์

 

2.ส่วนท่ีไวแสง ได้แก่ ส่วนท่ีเป็น ต ำแหน่งของ วสัดุไวแสงหรือท่ีเรำเรียกกนั ว่ำ ฟิล์ม 

(Film) ส่วนในดวงตำ ของมนุษย์ นั้นก็คือ เรตินำ (Retina) โดยสรุปหลักกำรท ำงำนของ กล้อง

ถ่ำยภำพคือ เม่ือแสงตกกระทบกบั วตัถุเกิดกำรสะทอ้นเขำ้สู่เลนส์ ซ่ึงท ำหนำ้ท่ี ในกำรรวมแสง และ 

หกัเหแสง ผำ่นไดอะแฟรม ซ่ึงสำมำรถปรับตั้งรูรับแสงขนำด ต่ำง ๆ ผำ่นไปยงัม่ำนชตัเตอร์ท่ีเปิด-

ปิดได ้เพื่อควบคุมปริมำณแสงท่ีเหมำะสมใหไ้ป ตกลงบนฟิลม์จนเกิดเป็นภำพถ่ำยข้ึนมำ จะสรุปให้

สั้น และ เขำ้ใจไดง่้ำยข้ึนไปอีกก็คือ หำกคุณตอ้งกำรถ่ำยภำพให้ไดดี้คุณจะตอ้ง ท ำควำมเขำ้ใจใน 3 

ส่ิงน้ี คือ กำรโฟกสั ภำพ กำรเลือกขนำดรูรับแสง และสุดทำ้ย คือ กำรควบคุมควำมเร็ว ชตัเตอร์ 
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2.2 ระบบสีทีใ่ช้กบัภำพกรำฟฟิก         
โดยทั่วไปสีในธรรมชำติและสีท่ีสร้ำงข้ึน จะมีรูปแบบกำรมองเห็นท่ีแตกต่ำงกัน ซ่ึง

รูปแบบของกำรมองเห็นสีท่ีใชใ้นงำนกรำฟฟิกทัว่ไปนั้น มีอยูด่ว้ยกนั 4 สี 
1. ระบบสี RGB ตำมหลกักำรแสดงสีของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
2. ระบบสี CMYK ตำมหลกักำรแสดงสีของเคร่ืองพิมพ ์
3. ระบบสีของ SHB ตำมหลกักำรมองเห็นสีของสำยตำมนุษย ์
4. ระบบสี LAB ตำมหลกักำรแสดงสีท่ีไม่ข้ึนกบัอุปกรณ์ใด ๆ สำมำรถใชก้บัสีท่ีเกิดกบัอุปกรณ์ทุก 

ชนิดไม่วำ่จะเป็นจอคอมพิวเตอร์หรือเคร่ืองพิมพ ์
   

2.2.1.ระบบสี RGB 

RGB   เป็นระบบสีท่ีประกอบดว้ยแม่สี  3 สีคือ แดง  (Red), เขียว  (Green) และสีน ้ำเงิน  (Blue)  

เม่ือน ำมำผสมกนัท ำใหเ้กิดสีต่ำง ๆ บนจอคอมพิวเตอร์มำกถึง  16.7 ลำ้นสี ซ่ึงใกลเ้คียงกบัสีท่ีตำเรำ

มองเห็นปกติ สีท่ีไดจ้ำกกำรผสมสีข้ึนอยูก่บัควำมเขม้ของสี โดยถำ้สีมีควำมเขม้มำก เม่ือน ำมำผสม

กนัจะท ำใหเ้กิดเป็นสีขำว จึงเรียกระบบสีน้ีวำ่แบบ Additive  หรือกำรผสมสีแบบบวก 

 

รูปท่ี 2.3 แสดงระบบสี RGB 
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2.2.2. ระบบสี CMYK 

CMYK  เป็นระบบสีท่ีใชก้บัเคร่ืองพิมพท่ี์พิมพอ์อกทำงกระดำษหรือวสัดุผิวเรียบอ่ืน ๆ ซ่ึง

ประกอบดว้ยสีหลกั 4 สีคือ สีฟ้ำ (Cyan), สีม่วงแดง (Magenta), สีเหลือง (Yellow) และสีด ำ (Black) 

เม่ือน ำมำผสมกนัจะเกิดสีเป็นสีด ำแต่จะไม่ด ำสนิทเน่ืองจำกหมึกพิมพมี์ควำมไม่บริสุทธ์ิ  จึงเป็นกำร

ผสมสีแบบลบ (Subtractive) หลกักำรเกิดสีของระบบน้ีคือ หมึกสีหน่ึงจะดูดกลืนแสงจำกสีหน่ึง

แลว้สะทอ้นกลบัออกมำเป็นสีต่ำง ๆ เช่น สีฟ้ำดูดกลืนแสงของสีม่วงแลว้สะทอ้นออกมำเป็นสีน ้ ำ

เงิน ซ่ึงจะสังเกตไดว้ำ่สีท่ีสะทอ้นออกมำจะเป็นสีหลกัของระบบ RGB  กำรเกิดสีในระบบน้ีจึงตรง

ขำ้มกบักำรเกิดสีในระบบ  RGB 

 

 

รูปท่ี 2.4 แสดงระบบสี CMYK 

 

2.2.3. ระบบสี HSB 
HSB  เป็นระบบสีแบบกำรมองเห็นของสำยตำ มนุษย ์ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

Hue  คือสีต่ำง ๆ ท่ีสะทอ้นออกมำจำกวตัถุแลว้เขำ้สู่สำยตำของเรำ  ซ่ึงมกัเรียกสีตำมช่ือสี เช่น สี
เขียว  สีเหลือง  สีแดง เป็นตน้ 

Saturation  คือควำมสดของสี  โดยค่ำควำมสดของสีจะเร่ิมท่ี 0 ถึง 100 ถำ้ก ำหนด Saturation  ท่ี 0  

สีจะมีควำมสดนอ้ย แต่ถำ้ก ำหนดท่ี  100 สีจะมีควำมสดมำก 

Brightness  คือระดบัควำมสว่ำงของสี โดยค่ำควำมสว่ำงของสีจะเร่ิมท่ี 0 ถึง 100 ถำ้ก ำหนดท่ี  0 

ควำมสวำ่งจะนอ้ยซ่ึงจะเป็นสีด ำ  แต่ถำ้ก ำหนดท่ี  100 สีจะมีควำมสวำ่งมำกท่ีสุด 
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รูปท่ี 2.5 แสดงระบบสี HSB 

 

2.2.4.ระบบสี LAB 

LAB   เป็นระบบสีท่ีไม่ข้ึนกบัอุปกรณ์ใด ๆ (Device Independent) โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 

คือ 
“L”  หรือ  Luminance  เป็นกำรก ำหนดควำมสว่ำงซ่ึงมีค่ำตั้ งแต่ 0 ถึง 100  ถ้ำก ำหนดท่ี  0  จะ

กลำยเป็นสีด ำ  แต่ถำ้ก ำหนดท่ี  100จะเป็นสีขำว 
“A”  เป็นค่ำของสีท่ีไล่จำกสีเขียวไปสีแดง 
“B”  เป็นค่ำของสีท่ีไล่จำกสีน ้ำเงินไปเหลือง 
 

 
รูปท่ี 2.6 แสดงระบบสี LAB 
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2.3 หลกักำรท ำงำนและกำรแสดงผลของภำพกรำฟฟิก 

2.3.1 หลกักำรท ำงำน 

          หลกักำรท ำงำนของภำพกรำฟฟิก คือ ภำพท่ีเกิดบนจอคอมพิวเตอร์ เกิดจำกกำรท ำงำนของ

โหมดสี RGB ซ่ึงประกอบด้วย สีแดง สีเขียว และสีน ้ ำเงิน โดยใช้หลกัยิงประจุไฟฟ้ำให้เกิดกำร

เปล่งแสงของสีทั้ง 3 สีมำผสมกนั ท ำให้เกิดเป็นจุดสีส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ ท่ีเรียกวำ่ พิกเซล (Pixel) ซ่ึงมำ

จำกค ำวำ่ Picture กบั Element โดยพิกเซล จะมีหลำกหลำยสี เม่ือน ำมำวำงต่อกนัจะเกิดเป็นรูปภำพ 

ซ่ึงภำพท่ีใชก้บัเคร่ืองคอมพิวเตอร์มี 2 ประเภท คือ แบบ Raster กบั Vector 

          หลักกำรของภำพกรำฟิกแบบ  Raster เป็นภำพกรำฟฟิกท่ีเกิดจำกกำรเรียงตัวกันของจุด

ส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ หลำกหลำยสี ซ่ึงเรียกจุดส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ น้ีวำ่พิกเซล (Pixel) ในกำรสร้ำงภำพกรำฟิก

แบบ Raster จะตอ้งก ำหนดจ ำนวนของพิกเซลให้กบัภำพท่ีตอ้งกำรสร้ำง ถำ้ก ำหนดจ ำนวนพิกเซล

น้อย เม่ือขยำยภำพให้มีขนำดใหญ่ข้ึนจะท ำให้มองเห็นภำพเป็นจุดส่ีเหล่ียมเล็กๆ หรือถำ้ก ำหนด

จ ำนวนพิกเซลมำกก็จะท ำให้แฟ้มภำพมีขนำดใหญ่ ดงันั้นกำรก ำหนดพิกเซลจึงควรก ำหนดจ ำนวน

พิกเซลใหเ้หมำะกบังำนท่ีสร้ำง 

          หลกักำรของกรำฟฟิกแบบ Vector เป็นภำพกรำฟฟิกท่ีเกิดจำกกำรอำ้งอิงควำมสัมพนัธ์ทำง

คณิตศำสตร์ หรือกำรค ำนวณซ่ึงภำพจะมีควำมเป็นอิสระต่อกนั โดยแยกช้ินส่วนของภำพทั้งหมด

ออกเป็นเส้นตรง เส้นโคง้ รูปทรง เม่ือมีกำรขยำยภำพควำมละเอียดของภำพจะไม่ลดลง แฟ้มจะมี

ขนำดเล็กกว่ำแบบ Raster ภำพกรำฟฟิกแบบ Vector นิยมใช้เพื่องำนสถำปัตยต์กแต่งภำยใน และ

กำรออกแบบต่ำง ๆ เช่น กำรออกแบบอำคำร กำรออกแบบรถยนต ์กำรสร้ำงโลโก ้กำรสร้ำงกำร์ตูน 

เป็นตน้ 
 
2.3.2 ควำมละเอยีดของภำพ (Resolution) 

ควำมละเอียดของภำพ (Resolution)  หมำยถึง จ ำนวนจุดต่อพื้นท่ีกำรแสดงผล นิยมวดักนั

เป็นจุดต่อน้ิว (DPI) กำรสร้ำงกรำฟฟิกผ่ำนจอมอนิเตอร์ไม่จ  ำเป็นตอ้งมี รำยละเอียดของภำพสูง

เกินไปโดยทัว่ไปจะใชค้วำมละเอียด 72 DPI ก็เพียงพอเพื่อให้ขนำดของไฟล์ไม่ใหญ่เกินไป ซ่ึงจะ

ต่ำงจำกควำมละเอียดของภำพเม่ือใชใ้นงำนพิมพ ์อำจตอ้งใชค้วำมละเอียดสูงมำก เช่น 350 DPI  

ส ำหรับภำพสี และ 600 DPI ส ำหรับภำพขำวด ำ เป็นตน้ 
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พิกเซล (pixel)  เป็นหน่วยพื้นฐำนของภำพ คือจุดภำพบนจอแสดงผล หรือ จุดภำพใน

รูปภำพท่ีรวมกนัเป็นภำพข้ึน โดยภำพหน่ึง ๆ จะประกอบไปดว้ยจุดภำพหรือพิกเซลมำกมำย และ

แต่ละภำพท่ีสร้ำงข้ึนจะมีควำมหนำแน่นของจุดภำพ หรือบำงคร้ังแทนว่ำควำมละเอียด (ควำม

คมชดั) ท่ีแตกต่ำงกนัไป จึงใช้ในกำรบอกคุณสมบติัของภำพ จอภำพ หรือ อุปกรณ์แสดงผลภำพ

ได ้  

ค ำว่ำ “พกิเซล” (pixel) มำจำกค ำวำ่ “พิกเจอร์” (picture) ท่ีแปลวำ่ รูปภำพ และ “เอเลเมนต”์ 

(element) ท่ีแปลว่ำ องค์ประกอบ จอภำพท่ีมีจ ำนวนพิกเซลมำก จะมีควำมละเอียดของภำพมำก 

โดยมำกจะระบุจ ำนวนพิกเซลแนวนอน x แนวตั้ง เช่น 1366 x 768 พิกเซล  และท่ีส ำคญัท่ีเรำมกัเจอ

อีกค ำหน่ึงก็คือ megapixel คือหน่วยลำ้นของ pixel ... 1 megapixel (mp) จึงมำค่ำเท่ำกบั 1 ลำ้น pixel  

 

 

รูปท่ี 2.7  แสดงจุดภำพ พิกเซล (pixel) 
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2.4 ไมโครคอนโทรลเลอร์  

ในปัจจุบนัเคร่ืองใชไ้ฟฟ้ำอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ตลอดจนระบบโรงงำนอุตสำหกรรมจะใช้

ไมโครคอนโทรลเลอร์ซ่ึงติดตั้งอยูภ่ำยในเป็นตวัควบคุมเกือบทั้งหมด ท ำให้ไมโครคอนโทรลเลอร์

กลำยเป็นอีกหน่ึงอุปกรณ์ท่ีผูผ้ลิตสำรก่ึงตวัน ำหลำยๆ บริษทัให้ควำมสนใจ และมีกำรแข่งขนัสูง

มำก อุปกรณ์ท่ีใชไ้มโครคอนโทรลเลอร์ควบคุมมีมำกมำยหลำยชนิด เช่น อุปกรณ์เคร่ืองใชภ้ำยใน

บ้ำน สัญญำณไฟจรำจร รถยนต์ ตลอดจนระบบอุตสำหกรรม PLC, CNC, Robot เป็นต้น 

ไมโครคอนโทรลเลอร์ตระกูล PIC ซ่ึงเป็นไมโครคอมพิวเตอร์แบบชิปเด่ียว (Single Chip 

Microcontroller) ถูกใช้งำนอย่ำงแพร่หลำย กำรศึกษำเ ก่ียวกับไมโครคอนโทรลเลอร์จึงมี

องค์ประกอบหลำยอย่ำง เช่น สถำปัตยกรรมของไมโครคอนโทรลเลอร์ วงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

ตลอดจนภำษำท่ีจะใช้ในกำรเขียน ซ่ึงจะตอ้งศึกษำควบคู่กนัไป โดยจะนำเสนอล ำดบักำรท ำงำน

ดงัต่อไปน้ี 

 

ไมโครคอนโทรลเลอร์ คือ อุปกรณ์ประเภทสำรก่ึงตวัน ำท่ีรวบรวมฟังก์ชนักำรท ำงำนต่ำง 

ๆ ไวภ้ำยในตวัของมนัเอง โดยมีโครงสร้ำงใกลเ้คียงกบัคอมพิวเตอร์ คือ ภำยในประกอบดว้ยหน่วย

รับขอ้มูลและโปรแกรมหน่วยประมวลผล หน่วยควำมจ ำ หน่วยแสดงผล ซ่ึงส่วนประกอบเหล่ำน้ีมี

ควำมสมบูรณ์ในตวัของมนัเอง ท ำให้มีขนำดเล็ก และสำมำรถเขียนโปรแกรมควบคุมกำรท ำงำน

ของอุปกรณ์ต่ำง ๆ    ท่ีเช่ือมต่อกบัตวัมนั   ง่ำยต่อกำรน ำไปประยกุตใ์ชง้ำน   ไมโครคอนโทรลเลอร์ 

( Microcontroller) มำจำกค ำ  2 ค ำ ค ำหน่ึงคือ ไมค์โคร (Micro) หมำยถึงขนำดเล็กและค ำว่ำ 

คอนโทรลเลอร์ (Controller) หมำยถึงตวัควบคุมหรืออุปกรณ์ควบคุม ดงันั้นไมโครคอนโทรลเลอร์ 

จึงหมำยถึงอุปกรณ์ควบคุมขนำดเล็ก แต่ในตวัอุปกรณ์ควบคุมขนำดเล็กน้ี ไดบ้รรจุควำมสำมำรถท่ี

คลำ้ยคลึงกบั ระบบคอมพิวเตอร์ ท่ีคนโดยส่วนใหญ่คุน้เคย กล่ำวคือภำยใน ไมโครคอนโทรลเลอร์ 

ไดร้วมเอำซีพียู หน่วยควำมจ ำ และพอร์ต ซ่ึงเป็นส่วนประกอบหลกัส ำคญัของระบบคอมพิวเตอร์

เข้ำไวด้้วยกัน โดยท ำกำรบรรจุเข้ำไวใ้นตัวถังเดียวกันควำมแตกต่ำงของ Microcontroller กับ 

Microcomputer คือ Microcontroller นั้นมีควำมสมบูรณ์ภำยในตวัของมนัเอง คือ มีส่วนประกอบ

ต่ำง ๆ ครบถ้วน ส่วน Microcomputer นั้นต้องท ำงำนร่วมกับอุปกรณ์ข้ำงเคียงท่ีเช่ือมต่อจำก

ภำยนอก เช่น แป้นพิมพ ์เคร่ืองอ่ำนเขียนแผน่บนัทึก หน่วยควำมจ ำ I/O ฯลฯ 
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รูปท่ี 2.8  แสดง Microcontroller 
 

2.5 บอร์ดรำสเบอร์ร่ี (Raspberry Pi)  

Raspberry Pi เป็นเคร่ืองคอมพิวเตอร์ขนำดเล็กท่ีมีขนำดเพียงแค่หน่ึงฝ่ำมือเท่ำนั้ น ท่ีมี

ควำมสำมำรถเหมือนเคร่ืองคอมพิวเตอร์ขนำดใหญ่ทุกประกำร ทั้งต่อจอ Monitor Lan หรือ Wifi ก็

ใชง้ำนไดห้มด หรือจะเอำมำท ำ Server ก็ได ้ท่ีจะต่ำงก็เพียงประสิทธิภำพกำรประมวลผลเท่ำนั้นท่ีสู้

ไม่ได ้

 

 
รูปท่ี2.9  Raspberry Pi model B+ 
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2.6 พแีอลซี (Programmable Logic Controller) 

PLC ยอ่มำจำกค ำวำ่ "Programmable Logic Controller" เป็นอุปกรณ์ควบคุมอิเล็กทรอนิกส์

ท่ีมีหน่วยควำมจ ำในกำรเก็บโปรแกรมส ำหรับควบคุมกำรท ำงำนของอุปกรณ์ต่ำง ๆ ท่ีต่อกบัขั้วเขำ้

และขั้วออกของมนั PLC น้ียงัมีช่ือเรียกอย่ำงอ่ืน เช่น PC ซ่ึงย่อมำจำก "Programmable Controller" 

และ SC ซ่ึงยอ่มำจำก "Sequence Controller" PLC ขนำดเล็กอำจเรียกวำ่ซีเควนเซอร์ (Squencer) ก็มี  

พีแอลซีถือเป็นอุปกรณ์ควบคุมส ำคญัมำกตวัหน่ึง  ในกำรควบคุมเคร่ืองจกัรต่ำง ๆ ในโรงงำน

อุตสำหกรรมให้ท ำงำนแบบอตัโนมติั ในระบบ FA (Factory Automation) พีแอลซีจะถูกใชใ้นกำร

เพิ่มประสิทธิภำพกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัร ท ำใหเ้คร่ืองจกัรสำมำรถท ำงำนไดเ้องโดยอตัโนมติัเป็น

กำรลดภำระหน้ำท่ีของคนงำน พีแอลซีนั้นมีทั้งท่ีมีขนำดใหญ่หรืออำจเป็นระบบควบคุมสำยพำน

ล ำเลียงในโรงงำนจนกระทัง่ถึง พีแอลซีขนำดเล็กซ่ึงใชใ้นกำรควบคุมเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

 

รูปท่ี 2.10 ภำพแสดง PLC 

2.6.1 โครงสร้ำงของพแีอลซี 

โครงสร้ำงภำยในของพีแอลซีแต่ละส่วนนั้นจะประกอบกนัท ำงำนเป็นระบบควบคุม หรือ

ท่ีเรำเรียกวำ่ พีแอลซี ซ่ึงประกอบไปดว้ยส่วนส ำคญัคือ ยนิูต ทั้ง 5 ส่วน เม่ือประกอบเขำ้ดว้ยกนัแลว้

ก็จะกลำยเป็นพีแอลซีชุดหน่ึงท่ีสำมำรถท ำงำนได ้แต่ละยนิูตจะมีหนำ้ท่ีและคุณสมบติั ดงัน้ี 

ก) ซีพีย ู(CPU; Central Processing Unit) 

ข) หน่วยควำมจ ำ (Memory Unit) 
ค) ภำคอินพุต (Input Unit) 

ง) ภำคเอำตพ์ตุ (Output Unit) 

จ) ภำคแหล่งจ่ำยพลงังำน (Power Supply Unit) 
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2.6.2 ลกัษณะโครงสร้ำงภำยในของพแีอลซีประกอบด้วย 

 

รูปท่ี 2.11 แสดงโครงสร้ำงภำยในของ PLC 

 

2.6.3 กำรท ำงำนของพแีอลซี  

พีแอลซีส่วนใหญ่จะมีล ำดบักำรท ำงำนพื้นฐำนอยู ่4 ขั้นตอนและจะท ำงำนซ ้ ำ ๆ กนัหลำย

คร้ังภำยในเวลำหน่ึงวินำที และเม่ือเร่ิมตน้จ่ำยไฟใหก้บัพีแอลซี มนัจะเร่ิมตรวจสอบกำรท ำงำนของ

ฮำร์ดแวร์และซอฟตแ์วร์เพื่อท่ีจะหำขอ้บกพร่อง แต่ถำ้ไม่มีปัญหำใด ๆ มนัจะน ำเอำขอ้มูลในอินพุต 

(สัญญำณอินพุตต่ำง ๆ) เขำ้มำเก็บไวใ้นหน่วยควำมจ ำซ่ึงเรำจะเรียกว่ำ สแกนอินพุต (Input Scan)

หลงัจำกนั้น พีแอลซีก็จะประมวลผลตำมโปรแกรมแลดเดอร์ (Ladder Program) โดยจะใช้ขอ้มูล

จำกหน่วยควำมจ ำกำรประมวลผลดงักล่ำวน้ีเรียกว่ำ สแกนลอจิก (Logic Scan) ในขณะท่ีพีแอลซี 

ประมวลผลตำมโปรแกรมแลดเดอร์นั้นค่ำเอำต์พุต ของโปรแกรมแลดเดอร์ ก็จะเปล่ียนแปลงไป

ตำม เง่ือนไขต่ำง ๆ ของโปรแกรม แต่กำรเปล่ียนแปลงน้ีจะอยูใ่นหน่วยควำมจ ำชัว่ครำว (Temporary 

Memory) เท่ำนั้น เม่ือกำรสแกนแลดเดอร์ท ำงำนเสร็จแล้วขอ้มูลด้ำน  เอำต์พุต ในหน่วยควำมจ ำ

ชั่วครำวน้ีจะถูกส่งไปท่ียูนิตเอำต์พุตท ำให้อุปกรณ์ท่ีต่ออยู่ภำยนอกท ำงำนหรือไม่ท ำงำนตำม

ผลลพัธ์ท่ีได้จำกกำรประมวลผล  ซ่ึงเรียกว่ำ สแกนเอำต์พุต (Output Scan) เม่ือส้ินสุดกำรสแกน

เอำต์พุตพีแอลซีจะกลบัไปเร่ิมตน้กำรท ำงำนใหม่ ซ่ึงกระบวนกำรดงักล่ำวน้ีจะใช้เวลำ 5–10 mS 

หรือเร็วกวำ่ข้ึนอยูก่บัควำมเร็วในกำรท ำงำนของ CPU  
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รูปท่ี 2.12แสดง วงรอบกำรสแกนของ พีแอลซี 

 

2.6.4 กำรสแกนอนิพุตและเอำต์พุต 

เม่ืออินพุตต่ำง ๆ ท่ีต่อเขำ้กบัพีแอลซี นั้นจะถูกสแกน มนัจะเก็บค่ำหรือสถำนะต่ำง ๆ ไวใ้น

หน่วยควำมจ ำและเม่ือเอำต์พุตท่ีต่อกบัพีแอลซีถูกสแกนมนัก็จะท ำกำรคดัลอก (Copy) ขอ้มูลจำก

หน่วยควำมจ ำส่งออกไปใหเ้อำตพ์ตุ และเม่ือท ำกำรสแกนแลดเดอร์หรือประมวลผลแลดเดอร์พีแอล

ซีมนัจะใช้ค่ำหรือขอ้มูลในหน่วยควำมจ ำเท่ำนั้น โดยไม่สนใจค่ำหรือขอ้มูลจริงของอินพุตและ

เอำตพ์ตุในขณะนั้น  

ในท ำนองเดียวกนัถำ้เอำตพ์ุตตอ้งเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลำ เม่ือประมวลผลในแต่ละค ำสั่ง

ของโปรแกรมแลดเดอร์แทนท่ีจะประมวลผลให้จบทั้งโปรแกรม มนัจะท ำให้พีแอลซีท ำงำนไดช้้ำ

มำก เพรำะตอ้งคดัลอกขอ้มูลไปท่ียนิูคเอำตพ์ตุทุกคร้ังท่ีค่ำมนัเปล่ียนแปลงจำกกำรประมวลผล  

สัญญำณอินพุตท่ีดีจะตอ้งมีคุณสมบติัและหนำ้ท่ีดงัน้ี  

- ท ำใหส้ัญญำณท่ีเขำ้ไดร้ะดบัท่ีเหมำะสมกบัพีแอลซี  

- กำรส่งสัญญำณระหว่ำงอินพุตกับ CPU จะติดต่อกันด้วยล ำแสง โดยอำศัยอุปกรณ์

ประเภท โฟโตท้รำนซิสเตอร์ เพื่อตอ้งกำรจะแยกสัญญำณ (Isolate) ทำงไฟฟ้ำให้ออกจำกกนั เป็น

กำรป้องกนัไม่ให ้CPU เสียหำยเม่ืออินพุตเกิดลดัวงจร  

- หน้ำสัมผสัจะตอ้งไม่สั่นสะเทือน (Contact Chattering) ในส่วนของเอำต์พุตจะท ำหนำ้ท่ี

รับค่ำสภำวะท่ีไดจ้ำกกำรประมวลผลของ CPU แลว้น ำค่ำเหล่ำน้ีไปควบคุมอุปกรณ์ต่ำง ๆ เช่น รีเลย ์

หรือหลอดไฟ เป็นต้น นอกจำกนั้นแล้ว ยงัท ำหน้ำท่ีแยกสัญญำณของหน่วยประมวลผลกลำง 

(CPU) ออกจำกอุปกรณ์ดำ้นเอำตพ์ตุ ซ่ึงปกติแลว้เอำตพ์ตุน้ีจะสำมำรถขบัโหลดไดด้ว้ยกระแสไฟฟ้ำ

ประมำณ 1–2 แอมแปร์ แต่ถำ้โหลดนั้นตอ้งกำรกระแสไฟฟ้ำมำกกวำ่น้ี จะตอ้งต่อเขำ้กบัอุปกรณ์ขบั

อ่ืนเพื่อขยำยใหรั้บกระแสไฟฟ้ำมำกข้ึน เช่น รีเลย ์แมกเนติกคอนแทคเตอร์เป็นตน้ 
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2.7 ประเภทของหุ่นยนต์ 

ประเภทของหุ่นยนต ์สำมำรถแบ่งแยกไดห้ลำกหลำยรูปแบบตำมลกัษณะเฉพำะของกำรใช้

งำน ไดแ้ก่ กำรแบ่งประเภทตำมกำรเคล่ือนท่ี นอกจำกน้ีอำจจ ำแนกตำมรูปลกัษณ์ภำยนอกดว้ยก็ได ้

2.7.1 Linear Robot 

Linear Robot คือ หุ่นยนต์ท่ีท ำงำนบนแกนตั้งฉำกซ่ึงหมำยรวมถึงหุ่นยนต์แบบ Cartesian 

และ Gantry เอำไวด้ว้ยกนั โดยสำมำรถท ำงำนไดบ้น 3 แกน X Y และ Z ดว้ยกำรเคล่ือนท่ีแนวตรง

ท ำใหก้ำรท ำงำนมีควำมแม่นย  ำสูงและออกแบบกำรท ำงำนไดง่้ำย มีควำมแขง็แกร่งทนทำนเน่ืองจำก

มีระยะกำรใชง้ำนท่ีแน่นอน นิยมใช้ในกำรหยิบจบัเพื่อท ำกำรประกอบ เช่น กำรประกอบช้ินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ หรือติดช้ินส่วนยำนยนตด์ว้ยสำรเคมี 

 

รูปท่ี 2.13 Linear Robot 

 

2.7.2 SCARA Robot 

SCARA หุ่นยนตท่ี์มีควำมโดดเด่นเร่ืองควำมคล่องแคล่วรวดเร็วแต่มีขอ้จ ำกดัส ำหรับระยะ

กำรปฏิบติักำรณ์ มีขอ้ต่อขนำนกนั 2 จุด เหมำะกบังำนประกอบช้ินส่วนท่ีตอ้งกำรควำมรวดเร็วและ

มีขนำดเล็ก ส่ิงส ำคญัส ำหรับกำรใชง้ำน SCARA คือ กำรออกแบบระบบท่ีตอ้งกำรควำมแม่นย  ำสูง

จำกกำรค ำนวณรูปแบบกำรท ำงำน สำมำรถใชง้ำนไดดี้กบัอุตสำหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

 
รูปท่ี 2.14 SCARA Robot 
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2.7.3 Parallel Robot 

Parallel Robot หรือเรียกอีกช่ือหน่ึงว่ำ Delta Robot เป็นหุ่นยนต์ท่ีมีลกัษณะคลำ้ยคลึงกบั

แมงมุม ใชก้ำรขยบัในรูปทรงเรขำคณิตมีจุดเด่นในกำรขยบัและจบัช้ินส่วนไดอ้ยำ่งแผว่เบำท ำงำนได้

อยำ่งอิสระภำยใตแ้กน X Y และ Z เหมำะส ำหรับอุตสำหกรรมอำหำรและบรรจุภณัฑ์ 

 
รูปท่ี 2.15 Parallel Robot 

2.7.4 Articulated  Arm  Robot 

คือ ระบบหุ่นยนต์ท่ีประกอบดว้ยขอ้ต่อโรตำรีตั้ง 3 จุดข้ึนไปและอำจมีมำกได้ถึง 10 จุด 

โดยส่วนมำกมกัพบเจอ Articulated  Arm  Robot แบบ 6 แกน สำมำรถใช้ในสำยกำรผลิตไดอ้ย่ำง

หลำกหลำยดว้ยมิติองศำกำรท ำงำนท่ีค่อนขำ้งเป็นอิสระ รวมถึงควำมสำมำรถในกำรประยกุตใ์ชง้ำน

ได้ตำมลักษณะของสำยกำรผลิตได้อย่ำงเหมำะสม รองรับขนำดช้ินส่วนได้หลำกหลำยข้ึนกบั

ศกัยภำพของรุ่นจำกแต่ละผูผ้ลิต  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.16 Articulated Arm Robot 
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2.8 หลกักำรพืน้ฐำนของคิเนมำติกส์ 

Kinematics (จลนศำสตร์) 

• กำรวเิครำะห์ 

• ต ำแหน่ง (Position) 
• ระยะขจดั (Displacement) 
• กำรหมุน (Rotation) 
• อตัรำเร็ว (Velocity) 
• ควำมเร่ง (Acceleration) 

 

Machine หรือ เคร่ืองจกัร 

• นิยำม : เป็นอุปกรณ์ทำงกลท่ีใชส่้งถ่ำยกำรเคล่ือนท่ีและพลงังำน (Transmit Motion 

and Energy) 
Mechanisms หรือ กลไก  

• นิยำม : เป็นช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรกลท่ีใชส่้งถ่ำยกำรเคล่ือนท่ี (Transmit Motion) 

 

DOF  หรือ ล ำดบัขั้นควำมอิสระ    

• นิยำม : จ  ำนวนของพิกดัอิสระ (independent coordinate) ท่ีนอ้ยท่ีสุด ท่ีตอ้งกำรเพื่อก ำหนด

ต ำแหน่งของช้ินส่วนหรือกลไก 

• นิยำม : จ  ำนวน Input ท่ีตอ้งกำรเพื่อใหไ้ดก้ำรเคล่ือนท่ีของ Output ท่ีตอ้งกำร 

 

 
รูปท่ี 2.17 DOF 
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2.8.1 Planar Mechanisms 

Kinematics chain นิยำม : Assembly ของ Links และ Joints ซ่ึง Input link จะท ำกำรควบคุม

กำรเคล่ือนท่ีของ Output 
Mechanisms นิยำม : Kinematics chain ท่ี มีอย่ำงน้อย 1  Link ติดอยู่กับ  Ground หรือ 

reference frame 

• Ground หมำยถึง Link ท่ี Fixed อยูก่บั reference frame 

• Crank หรือ ข้อเหวี่ยง หมำยถึง Link ท่ีสำมำรถเคล่ือนท่ี ครบรอบ รอบจุดยึดท่ีติดอยู่กับ 

ground 
• Rocker หมำยถึง Link ท่ีแกวง่ไปมำ หรือ โยกไปมำรอบจุดยดึท่ีติดอยูก่บั ground 
• Coupler หรือ Complex link หมำยถึง Link ท่ีมี  Complex motion และไม่มีจุดท่ียึดติดกับ 

Ground 

 

2.8.2 กำรหำ DOF หรือ Mobility 

Kutzbach’s Equation : 

  DOF หรือ M = 3(L-1) – 2J1 – J2 
 โดยท่ี 
  L คือ จ ำนวนของ Link ทั้งหมดในกลไก (รวม ground) 
  J1 คือ จ ำนวนของ Full Joint ในกลไก 
  J2 คือ จ ำนวนของ Half Joint ในกลไก 
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2.9 สมกำรทีใ่ช้ในกำรควบคุมต ำแหน่งกำรเคล่ือนทีข่องแขนกล  

2.9.1 กำรระบุต ำแหน่งของแขนกลด้วยเวกเตอร์    

        เน่ืองจำกกำรท่ีจะควบคุมแขนกลใหป้ลำยแขนสำมำรถเคล่ือนท่ีไปสู่ต ำแหน่งต่ำง ๆ ท่ีตอ้งกำร

ไดน้ัน่จะตอ้งอำศยัหลกักำรทำงจลศำสตร์ และพลศำสตร์ของกำรเคล่ือนท่ีของแขนกลแบบ 6 แกน 

เพื่อค ำนวณหำต ำแหน่งต่ำง ๆ ของแต่ละแกนของแขนกลท่ีเคล่ือนท่ีไปในระบบพิกดั (X, Y, Z) โดย

ใชห้ลกักำรทำงเวกเตอร์เพื่อช่วยในกำรระบุขนำดและทิศทำงในกำรเคล่ือนท่ีของแขนกล 

 

 

รูปท่ี 2.18 แสดงควำมสัมพนัธ์ของกำรบอกต ำแหน่งในรูปเวกเตอร์ 

จำกรูปท่ี 2.18 สำมำรถเขียนควำมสัมพนัธ์ทำงคณิตศำสตร์ในรูปแบบเวกเตอร์ไดด้งัน้ี 

(1.) 

(2.) 

       (3.) 

(4.) 

(5.) 

(6.) 

 

เม่ือ   

R คือ เมทริกซ์ กำรหมุน (Rotation Matrix)  

𝑟 คือ เวกเตอร์ระยะกระจดั  
e คือ เวกเตอร์หน่ึงหน่วย 
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 2.10 กำรควบคุมหุ่นยนต์พืน้ฐำนน้ันจะมีอยู่ด้วยกนั 3 ส่วน ประกอบด้วย 

1. Programming Pendent : อุปกรณ์ท่ีท ำหนำ้ท่ีในกำรป้อนค ำสั่งโดยผูค้วบคุมหรือ User 

2. Controller : ส่วนท่ีท ำหน้ำท่ีในกำรรับค ำสั่งจำก User ผ่ำน Programming Pendant และ

น ำมำประมำณผล เพื่อท ำกำรควบคุมหรือสั่งกำรท ำงำนของหุ่นยนต ์

3. Manipulator : เรียกง่ำยๆ ว่ำ ตวัหุ่นยนต์ ท่ีจะท ำงำนตำมค ำสั่งท่ีผ่ำนกำรประมวลผลจำก 

Controller 

องคป์ระกอบทั้ง 3 ส่วนท่ีกล่ำวมำขำ้งตน้นั้นเรียกไดว้ำ่เป็นส่ิงท่ีส ำคญัมำก เพรำะเน่ืองจำก

กำรควบคุมกำรท ำงำนของหุ่นยนตห์รือกำรโปรแกรมหุ่นยนตใ์ห้สำมำรถท ำงำนไดน้ั้น จะตอ้ง

มีควำมรู้ในขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัรำยละเอียดท่ีส ำคญัของตวัหุ่นยนต์ด้วยจึงจะสำมำรถโปรแกรม

หุ่นยนตไ์ดอ้ยำ่งถูกตอ้ง 

 

2.11 Scorbot ER3 controller / programmer software 

ตวัอยำ่งกำรใช ้Program Scorobot ER3 Controller v1.0

 
รูปท่ี 2.19 แสดงตวัอยำ่งกำรใชโ้ปรแกรม Scorobot ER3 Controller v1.0 
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ค ำส่ังทีใ่ช้ 
MOV------Move to current position 

GTI--------Go to a labeled line IF an input is triggered 

HOM------Find home switch 

LBL-------Label line number 

GTO------Go to a labeled line 

SZR-------Set current position to zero 

SPD-------Set speed (1-10) 

WAT-------Wait for spesified time 

WFI--------Wait for an Input until it triggered 

ONN--------Set an output to ON state 

OFF--------Set an output to OFF state 

OPN--------Open the gripper 

CLO--------Close the gripper 

 

 

รูปท่ี 2.20 แสดงค ำสัง่ในกำรควบคุม Scorobot ER3 

กำรท ำงำนของโปรแกรมนั้นจะท ำงำนทีละบรรทดั โดยท ำงำนจำกบนลงล่ำง โปรแกรม

สำมำรถ รับค่ำ IN PUT เพื่อเร่ิมท ำงำนในบรรทดัท่ีก ำหนด และ สำมำรถส่งสัญญำณ OUTPUT ออก

เพื่อน ำสัญญำณไปใชง้ำนต่อได ้
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2.12 สำยพำนTop Chain Conveyor 

คือสำยพำนล ำเลียงท่ีใช้โซ่เป็นตวัขบั ด้ำนบนเป็นโซ่ท่ีเรียงต่อกันคล้ำยๆ กับก้ำงปลำ

สำมำรถโคง้งอได้มำกถึง 90องศำ มีทั้งแบบท่ีเป็นพลำสติกและสเตนเลสเหมำะแก่กำรล ำเลียง

ช้ินงำนเล็กๆ เช่น ล ำเลียงขวด, กระป๋อง,แกว้ หรือช้ินงำนบรรจุถุงดงัรูปท่ี 2.6.1 

 
รูปท่ี 2.21 สำยพำนTop Chain Conveyor 

 
2.13 หลกักำรควบคุมมอเตอร์ ในงำนอุตสำหกรรม 

กำรควบคุมแบบอตัโนมติัมี  2 แบบ คือ  

1. กำรควบคุมแบบลูปเปิด (Open Loop Control)  
2. กำรควบคุมแบบลูปปิด (Close Loop Control) หรือกำรควบคุมแบบป้อนกลบั (Feed Back Control) 

 

2.13.1 กำรควบคุมแบบลูปเปิด 

 เป็นกำรควบคุมแบบใหร้ะบบท ำตำมค่ำท่ีก ำหนดไวโ้ดยไม่มี กำรตรวจ สอบและน ำผลท่ีได้

ท่ีดำ้นออก(Output) กลบัไปปรับกระบวนกำรใด ๆ อีก 

 
รูปท่ี 2.22 กำรควบคุมแบบลูปเปิด 
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2.13.2 กำรควบคุมแบบลูปปิด หรือกำรควบคุมแบบป้อนกลบั 

  เป็นกำรควบคุมแบบให้ระบบท ำตำมค่ำท่ีก ำหนดไวใ้นคร้ังแรก และมีกำรตรวจสอบและ

น ำผลท่ีไดท่ี้ดำ้นออก(Output)กลบัไปปรับกระบวนกำรกำรท ำงำนของระบบโดยอตัโนมติัเพื่อให้

ได ้ผลตำมค่ำเป้ำหมำยท่ีก ำหนด 

 
รูปท่ี 2.23 กำรควบคุมแบบลูปปิด 
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บทที ่3 

วธิีกำรด ำเนินโครงกำร 

 

3.1 ตำรำงวสัดุและอุปกรณ์ 
1 พีแอลซี (PLC) Mitsubishi  FX-1S 

2 รำสเบอร์ร่ีพำย (Raspberry PI) 

3 สำยไฟอ่อน 22 AWG ( UL1007 ) 
4 เทปพนัสำยไฟ 3M ยำว 10 เมตร 

5 ตะกัว่บดักรี 0.8 mm 

6 หวัแร้งบดักรี 
7 ชุดสกรู M8 

8 โฟโตเ้ซ็นเซอร์ 
9. ฟิวเจอร์บอร์ด 
10. ไมแ้บบ 
11. Modul Relay Arduino 4Chanel 

12. Relay 24Vdc + Socket 

13. เมำส์ 
14. คียบ์อร์ด  Logitech 

 
3.2 วธีิกำรจัดท ำโครงงำน 

1.ศึกษำหำขอ้มูลเคร่ืองประกอบช้ินงำนอตัโนมติั 

 1.1- ศึกษำควำมตอ้งกำรในภำคอุตสำหกรรมท่ีใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัในปัจจุบนั 
2.ศึกษำหำขอ้มูลอุปกรณ์และวสัดุท่ีจะน ำมำท ำเคร่ืองประกอบช้ินงำนอตัโนมติั 

 2.1- ศึกษำหำขอ้มูลระบบควบคุมท่ีใชใ้นอุตสำหกรรม และ อุปกรณ์ท่ีใช ้

2.2- ศึกษำกำรท ำงำนของเคร่ืองประกอบช้ินงำนอตัโนมติั 
3.เลือกวสัดุและอุปกรณ์ท่ีจะใชใ้นกำรท ำเคร่ืองประกอบช้ินงำนอตัโนมติั 

 3.1- เลือกใชอุ้ปกรณ์ตวัควบคุมหลกั ใชเ้ป็น พีแอลซี (PLC) Mitsubishi  FX-1S 
 3.2- เลือกใชอุ้ปกรณ์สั่งหุ่นยนตต์รวจสอบผำ่นกลอ้ง ใชเ้ป็นรำสเบอร์ร่ีพำย (Raspberry PI) 
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4.เขียนโคด้Pythonและทดสอบกำรท ำงำนกำรตรวจสอบดว้ยกลอ้งผำ่นอุปกรณ์รำสเบอร์ร่ีพำย 

 4.1-  เขียนโคด้Python ผำ่นบอร์ดรำสเบอร์ร่ีพำยเพื่อท ำกำรทดสอบ 
5.ติดตั้งอุปกรณ์เพื่อท ำกำรทดสอบระบบหุ่นยนตแ์ละเซ็นเซอร์หยดุ pallet 
 5.1- ติดตั้งหุ่นยนต ์บริเวณใกลก้บัต ำแหน่งหยดุ pallet ของสำยพำนล ำลียง 

 5.2- ติดตั้งเซ็นเซอร์หยดุ pallet บริเวณใกลต้ ำแหน่งตวัหยดุ pallet 
6.ทดสอบกำรท ำงำนของระบบหุ่นยนตแ์ละเซ็นเซอร์หยดุ pallet และกำรตรวจสอบดว้ยกลอ้ง 

 6.1- ทดสอบกำรหยดุของ pallet ท่ีต  ำแหน่งกำรตรวจสอบดว้ยกลอ้ง 

 6.2- ทดสอบกำรเคล่ือนท่ีไปยงัต ำแหน่งหยบิช้ินงำนท่ีถูกตอ้ง ทั้ง 4 ช้ิน 
7.ก ำหนดต ำแหน่งกำรหยบิจบัช้ินงำนผำ่นโปรแกรมคอมพิวเตอร์  

 7.1- ก ำหนดต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ีผำ่นโปรแกรม Scorbot ER3 controller 

 7.2- เม่ือก ำหนดต ำแหน่งกำรคล่ือนท่ีของหุ่นยนตเ์สร็จ ใหบ้นัทึก โปรแกรม 
8.ทดสอบระบบเคร่ืองประกอบช้ินงำนอตัโนมติั 

 8.1- ทดสอบระบบโดย เล่ือน pallet ท่ีมีสัญลกัษณ์เรขำคณิต ไปบริเวณตรวจสอบดว้ยกลอ้ง 

 8.2- เม่ือกลอ้งตรวจพบสัญลกัษณ์เรขำคณิต จะสั่งงำนใหหุ่้นยนตห์ยบิช้ินงำนตำมต ำแหน่ง 

ท่ีก ำหนดไว ้และวำง ใน pallet ไดอ้ยำ่งถูกตอ้ง 
9.หลกักำรท ำงำนของเคร่ือง 

 9.1- เปิดสวติช์สำยพำนล ำเลียงและเปิดระบบลม 
 9.2- pallet เคล่ือนท่ีตำมสำยพำนล ำเลียงมำหยดุท่ีจุดตรวจสอบดว้ยกลอ้ง  จ  ำนวน 4 pallet 
 9.3- กลอ้งจะตรวจสอบ pallet และท ำกำรเลือกวตัถุท่ีตรงกบั pallet 

9.4- หุ่นยนตจ์ะประกอบช้ินงำนท่ีถูกตอ้งใส่ใหต้รงกบั pallet 
9.5- เม่ือ pallet มีช้ินงำนท่ีถูกตอ้งจะถูกปล่อยให้เคล่ือนออก และ ตรวจสอบ pallet ถดัไป

เพื่อประกอบช้ินงำนใหถู้กตำมท่ีก ำหนด 
10.ทดสอบกำรท ำงำนของระบบ 

 10.1- ทดสอบกำรเคล่ือนท่ีของ pallet 

10.2- ทดสอบระบบหยดุ pallet 
 10.3- ทดสอบระบบกำรตรวจสอบช้ินงำน 

 10.4- ทดสอบระบบกำรประกอบช้ินงำน 

10.5- ทดสอบระบบเม่ือมีช้ินงำนอยูบ่น pallet 
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11.ขั้นตอนกำรทดลอง 

11.1-  ตรวจเช็คอุปกรณ์สำยพำนล ำเลียงและหุ่นยนต ์

 

 
 
11.2-  จดัเตรียมช้ินงำนรูปเรขำคณิตทั้ง 4 ช้ิน วำงท่ีต ำแหน่งท่ีก ำหนด 

 

 
 

11.3-  เปิดระบบสำยพำนล ำเลียงและโปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์  

11.4-  เปิดระบบลมใหร้ะบบหยดุ pallet 
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11.5-  เร่ิมโปรแกรม ตรวจสอบ ช้ินงำน ก่อนกำรปรับต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต ์

 

 
 

11.6-  ทดสอบกำรท ำงำนของระบบหยดุ pallet ทดสอบกำรตรวจจบัของกลอ้ง ทดสอบกำร 

ท ำงำนของหุ่นยนต ์

 

 
 

11.7-  เม่ือ pallet ถึงจุดตรวจสอบดว้ยกลอ้ง  PLC จะรอค ำสั่งจำก Raspberry Pi 3 ดว้ย Code 

python ท่ีเขียนไวใ้ห้ตรวจจบัช้ินงำนรูปทรงเลขำคณิต ท่ีมีขนำด area > 30000 pixel 

และตรวจเช็ค อีกรอบวำ่มุมของรูปทรงท่ีเขำ้มำมีก่ีมุมดว้ย ตวัแปร len (approx) และจะ

แสดงค่ำออกทำง Python ว่ำตอนน้ี กล้อง Detect ได้ก่ีมุม ถ้ำถูกต้องตำมเง่ือนไข 

Output จะถูกส่งไปให ้PLC  
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11.8- เม่ือ PLC รับ Input มำจะท ำกำรประมวลผลวำ่รับค่ำจำก Input ท่ี 1-4 ก็จะสั่งออกทำง 

Output ท่ี 1-4 ตำมล ำดบั 

สำมเหล่ียม Input ท่ี X1   สั่ง Output  ท่ี Y1 ส่งค่ำไปใหก้บั Robot ท่ี input 3 

ส่ีเหล่ียม     Input ท่ี X2   สั่ง Output  ท่ี Y2 ส่งค่ำไปใหก้บั Robot ท่ี input 4 

หำ้เหล่ียม   Input ท่ี X3   สั่ง Output  ท่ี Y3 ส่งค่ำไปใหก้บั Robot ท่ี input 5 

หกเหล่ียม  Input ท่ี X4   สั่ง Output  ท่ี Y4 ส่งค่ำไปใหก้บั Robot ท่ี input 6 
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11.9-  เม่ือหุ่นยนตรั์บค่ำจำก PLC จะเร่ิมหยบิช้ินงำนให้จบัเวลำกำรท ำงำน ส้ินสุดเม่ือวำง 

ช้ินงำนลงบน palletและบนัทึกผลกำรทดลองลงตำรำงท่ี 

 4.1 Cycle Time Before Optimize Unit Per Sec 

 

 
 

11.10-  ท ำแบบเดียวกนัจนครบ 4 ช้ินงำน  

11.11- เร่ิมโปรแกรม ตรวจสอบ ช้ินงำน หลงักำรปรับต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต ์
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11.12- เม่ือ pallet ถึงจุดตรวจสอบดว้ยกลอ้ง  ระบบจะรอค ำสั่งจำกกลอ้งวำ่ถูกตอ้งตำม 

 ลกัษณะท่ีก ำหนด และหยบิช้ินงำนมำวำงต ำแหน่ง pallet ท่ีท ำกำรตรวจสอบ 

 

 
 

11.13- เม่ือหุ่นยนตเ์ร่ิมหยบิช้ินงำนใหจ้บัเวลำกำรท ำงำน ส้ินสุดเม่ือวำงช้ินงำนลงบน pallet 

           และบนัทึกผลกำรทดลองลงตำรำงท่ี 4.2 Cycle Time After Optimize Unit Per Sec 

 

 
 

11.14- ท ำแบบเดียวกนัจนครบ 4 ช้ินงำน  

 

11.15- น ำค่ำท่ีไดบ้นัทึกลงตำรำงบนัทึกผลท่ี 4.1 และ 4.2ในบทท่ี 4 และมำเปรียบเทียบกนั  

แยกช้ินงำนชนิด เป็นเดียวกนั น ำไปสร้ำงกรำฟ เพื่อเปรียบเทียบควำมแตกต่ำงของ

เวลำ ก่อนและหลงักำรปรับตั้งต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ี 
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บทที ่4 

ผลกำรทดลองและวเิครำะห์ผล 

 

ตำรำงบันทึกผลที่ 4.1 Cycle Time Before Optimize Unit Per Sec กำรทดลองจบัเวลำกำรเคล่ือนท่ี

ของหุ่นยนตก่์อนกำรปรับตั้งต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ี 

Cycle Time Before Optimize Unit Per Sec 

          รูปแบบ 
รอบท่ี   Triangle Rectangular Pentagon Hexagon 

รอบ1 24.97 20.12 20.64 22.4 

รอบ2 24.9 18.49 20.33 22.55 

รอบ3 24.97 19.93 20.86 21.74 

รอบ4 24.88 19.22 20.43 21.39 

รอบ5 24.93 19.45 20.51 21.4 

รอบ6 24.22 18.53 20.23 21.46 

รอบ7 24.46 18.88 20.56 21.73 

รอบ8 24.87 19.25 20.45 21.42 

รอบ9 24.63 18.36 20.28 21.34 

รอบ10 24.12 19.12 20.36 21.47 

รอบ11 24.13 19.88 20.63 21.69 

รอบ12 24.68 20.1 20.58 21.55 

รอบ13 24.52 18.5 20.55 21.82 

รอบ14 24.59 18.74 20.47 21.75 

รอบ15 24.71 18.92 20.62 21.63 

รอบ16 24.75 19.54 20.89 21.44 

รอบ17 24.53 19.61 20.76 21.45 

รอบ18 24.78 19.58 20.93 21.78 

รอบ19 24.76 19.64 20.31 21.91 

รอบ20 24.86 19.39 20.53 21.87 

Average 24.66 19.26 20.55 21.69 
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ตำรำงบันทกึผลที ่4.2 Cycle Time After Optimize Unit Per Sec กำรทดลองจบัเวลำกำรเคล่ือนท่ี 

ของหุ่นยนตห์ลงักำรปรับตั้งต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ี 

Cycle Time After Optimize Unit Per Sec 

           รูปแบบ 

รอบท่ี Triangle Rectangular Pentagon Hexagon 

รอบ1 17.9 12.68 13.41 14.96 

รอบ2 15.2 12.49 13.7 14.79 

รอบ3 18.41 12.69 13.74 14.76 

รอบ4 18.31 12.63 13.59 14.79 

รอบ5 16.29 12.63 13.6 14.85 

รอบ6 15.43 12.49 13.72 14.33 

รอบ7 17.52 12.67 13.63 14.49 

รอบ8 18.51 12.43 13.79 14.36 

รอบ9 16.24 12.82 13.75 14.23 

รอบ10 16.41 12.67 13.42 14.92 

รอบ11 15.42 12.53 13.44 14.73 

รอบ12 17.92 12.31 13.49 14.64 

รอบ13 15.97 12.96 13.86 14.33 

รอบ14 16.51 12.82 13.95 14.96 

รอบ15 18.24 12.71 13.45 14.52 

รอบ16 16.38 12.94 13.62 14.37 

รอบ17 16.72 12.88 13.74 14.34 

รอบ18 16.93 12.43 13.99 14.85 

รอบ19 18.21 12.65 13.36 14.77 

รอบ20 19.11 12.79 13.79 14.43 

Average 17.08 12.66 13.65 14.62 



34 
 

 กรำฟเปรียบเทียบกำรทดลองจบัเวลำกำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต ์ก่อนและหลงั กำรปรับตั้งต ำแหน่ง

กำรเคล่ือนท่ีของตำรำงบนัทึกผลท่ี 4.1 และ 4.2  
รูปกรำฟ 4.1.1  Triangle, 4.1.2  Rectangular,4.1.3 Pentagon, 4.1.4 Hexagon 

 

รูปกรำฟ 4.1.1  Triangle แสดงผลเวลำของกำรคดัแยกช้ินงำน ก่อนและหลงั กำรปรับตั้งต ำแหน่ง

กำรเคล่ือนท่ี 

 
 

รูปกรำฟ 4.1.2  Rectangular แสดงผลเวลำของกำรคัดแยกช้ินงำน  ก่อนและหลัง กำรปรับตั้ ง

ต ำแหน่งกำรเคล่ือนท่ี 
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รูปกรำฟ 4.1.3 Pentagon แสดงผลเวลำของกำรคดัแยกช้ินงำน  ก่อนและหลงั กำรปรับตั้งต ำแหน่ง

กำรเคล่ือนท่ี 

 

 

 

รูปกรำฟ 4.1.4 Hexagon แสดงผลเวลำของกำรคดัแยกช้ินงำน  ก่อนและหลงั กำรปรับตั้งต ำแหน่ง

กำรเคล่ือนท่ี 
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วเิครำะห์ผลกำรทดลอง 

 จำกกำรทดลองพบว่ำ กำเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์ก่อนกำรปรับตั้ง ตำรำง ท่ี4.1 Cycle Time 

Before Optimize Unit Per Sec ใช้เวลำกำรหยิบช้ินงำนต่อช้ิน  ใช้เวลำมำกเน่ืองจำกกำรก ำหนดจุด

กำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์มีหลำยจุด ไดว้ิเครำะห์ว่ำกำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์ มีบำงต ำแหน่งท่ีไม่

จ  ำเป็นในกำรเคล่ือนท่ี  จึงก ำหนดจุดกำรเคล่ือนท่ีของหุ่นยนตใ์หม่  กำรใชเ้วลำในกำรหยบิวำง และ

น ำค่ำท่ีไดบ้นัทึกลงในตำรำงท่ี 4.2 Cycle Time After Optimize Unit Per Sec  มำเปรียบเทียบ จะเห็น

ไดว้ำ่กำรใชเ้วลำสูงสุด ลดลง จำก 25 วนิำที ลดลงเหลือ 20 วนิำที ท่ีต ำแหน่งเวลำสูงสุด  
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บทที ่5 

 

สรุปผลกำรศึกษำ 

 จำกกำรศึกษำกำรใช้โปรแกรมไพธอนเพื่อควบคุมกลอ้งให้ตรวจจบัรูปเรขำคณิต สำมำรถ

ตรวจสอบรูปเรขำคณิต ไดอ้ยำ่งถูกตอ้ง แม่นย  ำ และส่งสัญญำณใหก้บั ตวัควบคุมหลกั โปรแกรมเม

เบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ หรือ PLC เพื่อประมวลผล ส่งสัญญำณให้กบัหุ่นยนต์ ท ำงำนได้ตำม

ต ำแหน่งท่ีถูกตอ้งท่ีถูกก ำหนดไวใ้นโปรแกรมควบคุม 
 

ข้อเสนอแนะ 

 กำรท ำงำนของหุ่นยนต์ จะเคล่ือนท่ีแบบ Point-To-Point จะเป็นกำรเคล่ือนท่ีพร้อมกนัทุก

แกนพร้อม ๆ กนัอยำ่งอิสระ มีผลท ำให้กำรก ำหนดแต่ละต ำแหน่ง จะตอ้งมีควำมระมดัระวงัในกำร

ก ำหนดต ำแหน่ง ซ่ึงเป็น ขอ้เสีย ของหุ่นยนต์ แบบ Articulated Arm ในเร่ืองของกำรท ำควำมเร็ว

หรือ Cycle Time 

 กำรท ำงำนของกลอ้งโดยใช้โปรแกรมไพธอน ควบคุมกลอ้งจะตอ้งมีควำมรู้ เร่ืองกำรติดตั้ง

ฟังก์ชนั และ ไลบรำร่ี ควำมละเอียดของภำพและกำรลบ สัญญำณรบกวนบนรูปท่ีตรวจสอบจึงมี

ควำมยุง่ยำกในกำรควบคุมกลอ้งไดอ้ยำ่งถูกตอ้งและแม่นย  ำ    
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เอกสำรอ้ำงองิ 

 

 เวบ็ไซด์ 
[1] A simulation of 6R lndustrial Articulated Robot Arm,แหล่งท่ีมำ:   

http://eprints.utcc.ac.th/2759/3/2759fulltext.pdf 

[2] คู่มือปฏิบติักำรวศิวกรรมไฟฟ้ำและคอมพิวเตอร์ ระบบแขนกล(RobotArm),แหล่งท่ีมำ:   

http://www.ecpe.nu.ac.th/piyadanai/content/48_01/303405_1_48/File/03_Robot.pdf   

[3] บริษทั DAIFUKU Always an Edge Ahead.เร่ืองรำวของระบบสำยพำนล ำเลียง,แหล่งท่ีมำ:  

https://www.daifuku.com/th/solution/transport/  

[4] ปัญหำท่ีเกิดจำกกำรใชง้ำนเคร่ืองสำยพำนล ำเลียง (Belt Conveyor),แหล่งท่ีมำ:  

https://isolution4u.wordpress.com  

[5] Raspberry Pi คอมพิวเตอร์ขนำดเล็กส ำหรับดำ้นกำรศึกษำ,แหล่งท่ีมำ:  

https://www.scimath.org/article-technology/item/9104-raspberry-pi 

[6] คู่มือกำรใชง้ำน มิตซูบิชิ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (พีแอลซี),แหล่งท่ีมำ:  

http://www.mitsubishielectric.com/fa/assist/satellite/data/jy997d57401c.pdf 

[7] โปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์Scorbot ER3 controller,แหล่งท่ีมำ:  

http://www.engineeringforless.com/scorbot-er3.html 

 [8] หลกักำรท ำงำนของกลอ้ง,แหล่งท่ีมำ:   

http://www.photohutgroup.com/ 

[9] Raspberry Pi 3 (Overview) ,แหล่งท่ีมำ:   

https://sysadmin.psu.ac.th/2018/01/29/raspberry-pi-3-overview/ 

[10] ระบบสีท่ีใชก้บัภำพกรำฟฟิก,แหล่งท่ีมำ:   
http://lekstation.com/body1_p4.html 

[11] Robitics กบัประเภทของหุ่นยนตอุ์ตสำหกรรมท่ีใชง้ำนในปัจจุบนั,แหล่งท่ีมำ:   

https://www.mmthailand.com/ 

[12] กำรควบคุมในระบบงำนอุตสำหกรรม,แหล่งท่ีมำ:   

rlms.vec.go.th/media_courses/1120/10150012p.ppt 
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เอกสำรอ้ำงองิ (ต่อ) 

 

เวบ็ไซด์ 

[13] แสดงจุดภำพ พิกเซล (pixel) ,แหล่งท่ีมำ:   

http://www.halfbottle.net/wp/photography/resolution 

[14] ภำพแสดง DOF,แหล่งท่ีมำ:   
eng.sut.ac.th/me/meold/2_2552/425306/425306_week1/425306_lecture1.pdf 

[15] ภำพแสดงควำมสัมพนัธ์ของกำรบอกต ำแหน่งในรูปเวกเตอร์,แหล่งท่ีมำ:   
http://www.repository.rmutt.ac.th/bitstream/handle/123456789/2924/RMUTT-151714.pdf 
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ภำคผนวก ก. 

 

1.รูปสำยพำนล ำเลียง 

 
 

 

2.รูปหุ่นยนตป์ระกอบช้ินงำน 

 
 

 

3.รูปอุปกรณ์ควบคุม 
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ภำคผนวก ก. (ต่อ) 

 

4. รูปอุปกรณ์กำรท ำงำน 
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ภำคผนวก ก. (ต่อ) 

 

5. รูปภำพกำรทดลอง 
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ภำคผนวก ก. (ต่อ) 
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ภำคผนวก ก. (ต่อ) 

 

6. รูปภำพโปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์

 

 

 

7. รูปภำพโปรแกรมควบคุมกลอ้งตรวจจบัช้ินงำน 
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ภำคผนวก ก. (ต่อ) 

 

8. รูปภำพช้ินงำน 
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ภำคผนวก ข. 

 

1. กำรเขียน Code Python ท่ีใชใ้นกำรตรวจสอบวตัถุ 

import numpy as np 

import cv2 

import matplotlib.pyplot as plt 

import RPi.GPIO as GPIO 

from time import sleep 

#Set warnings off (optional) 

GPIO.setwarnings(False) 

GPIO.setmode(GPIO.BOARD) 

#Set Button and LED pins 

Sensor = 22 

#Setup Button and LED 

GPIO.setup(Sensor,GPIO.IN,pull_up_down=GPIO.PUD_UP) 

#GPIO.setup(LED,GPIO.OUT) 

GPIO.setup(16,GPIO.OUT) 

GPIO.setup(18,GPIO.OUT) 

GPIO.setup(36,GPIO.OUT) 

GPIO.setup(38,GPIO.OUT) 

GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 

 

cap=cv2.VideoCapture(0) 

#fourcc = cv2.VideoWriter_fourcc(*'XVID') 

#out = cv2.VideoWriter('Test.avi', fourcc, 20.0, (640,480)) 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

ret,frame = cap.read() 

gray = cv2.cvtColor(frame, cv2.COLOR_BGR2GRAY) 

cv2.imwrite('1mask.jpg',gray) 

img = cv2.imread('1mask.jpg') 

hsv=cv2.cvtColor(img,cv2.COLOR_BGR2HSV) 

plt.imshow(hsv) 

plt.show() 

 

while(True): 

            area = 0 

            ang = 0             

            ret,frame = cap.read() 

            gray = cv2.cvtColor(frame, cv2.COLOR_BGR2GRAY) 

            cv2.imwrite('1mask.jpg',gray) 

            img = cv2.imread('1mask.jpg') 

            hsv=cv2.cvtColor(img,cv2.COLOR_BGR2HSV) 

            lower = np.array([0,0,200]) 

            upper = np.array([0,0,253]) 

            mask = cv2.inRange(hsv,lower,upper) 

            #mask = cv2.morphologyEx(mask,cv2.MORPH_OPEN,None) 

            #mask = cv2.morphologyEx(mask,cv2.MORPH_CLOSE,None) 

            mask = cv2.erode(mask,None,iterations = 1 ) 

            mask = cv2.dilate(mask,None,iterations = 10 ) 

            cv2.imwrite('mask.jpg',mask) 

            _,contours,_ = cv2.findContours(mask,cv2.RETR_TREE, cv2.CHAIN_APPROX_NONE) 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

      

       #font=cv2.FONT_HERSHEY_COMPLEX 

            for cnt in contours: 

                rect = cv2.boundingRect(cnt) 

                approx = cv2.approxPolyDP(cnt, 0.050*cv2.arcLength(cnt,True),True) 

                cv2.drawContours(frame, [approx], 0, (0,255,0),5) 

                x=approx.ravel()[0] 

                y=approx.ravel()[1] 

                x,y,w,h = rect 

                area = w * h                 

                if GPIO.input(Sensor) == GPIO.LOW : 

                    if area >= 30000 : 

                        #if the shape is a triangle,it will have 3 vertices 

                        if len (approx)==3: 

                            cv2.putText(frame,'Triangle',(x,y),0,1.5,(255,255,255)) 

                            cv2.imwrite('imgshow.jpg',frame) 

                            GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(36,GPIO.LOW) 

                            GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 

                        elif len (approx)==4: 

                            cv2.putText(frame,'Rectangle',(x,y),0,1.5,(255,255,255)) 

                            cv2.imwrite('T.jpg',frame) 

                            GPIO.output(16,GPIO.LOW)     

                            GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

     

      elif len (approx)==5: 

                            cv2.putText(frame,'Pentagon',(x,y),0,1.5,(255,255,255)) 

                            cv2.imwrite('T.jpg',frame) 

                            GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(18,GPIO.LOW) 

                            GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 

                        elif len (approx)==6:   #X2                     

                            cv2.putText(frame,'Hexagon',(x,y),0,1.5,(255,255,255)) 

                            cv2.imwrite('T.jpg',frame) 

                            GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(38,GPIO.LOW) 

                        elif len (approx)<=2: 

                            cv2.imwrite('T.jpg',frame) 

                            GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 

                            GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

                         

                        ang = len (approx) 

                else: 

                    GPIO.output(18,GPIO.HIGH) 

                    GPIO.output(16,GPIO.HIGH) 

                    GPIO.output(38,GPIO.HIGH) 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

         

            GPIO.output(36,GPIO.HIGH) 

            #print('Area = %d ' % area) 

            print('Angle = %d ' % ang)      

GPIO.cleanup() 

cap.release() 
cv2.destroyAllWindows()  
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

2. ขั้นตอนกำรติดตั้งระบบปฏิบติักำรของบอรด ์ 
กำรติดตั้งระบบปฏิบติักำรบน Raspberry Pi B+ ลงใน SD CARD มีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ท ำกำรดำวน์โหลดไฟล์อิมเมจของระบบปฏิบติักำรจำกเวบ็ของ Raspberry Pi 

ท่ีช่ือ NOOBS ใหเ้ลือกโหลดเป็น .Zip 

 

 

  

 

 

 

 

 

NOOBS เป็นเคร่ืองมือในกำรช่วยติดตั้งระบบปฏิบติักำรให้ Raspberry Pi ท ำให้

สำมำรถติดตั้งไดง่้ำยกวำ่แบบเดิม ๆ ในอดีตมำกมำย สำมำรถเลือกชนิดไฟล์ในกำรดำวน์

โหลดไดส้องแบบ คือ Torrent และ Zip ไฟล ์
 

2) Format SD Card และแตกไฟล ์NOOBS ลงใน SD Card 

3) น ำ Micro SD Card มำใส่เคร่ือง Raspberry Pi 3 Model B+ 

4) เปิดเคร่ือง Raspberry Pi 

5) จะพบหนำ้จอกำรติดตั้ง ใหเ้ลือกระบบปฏิบติักำร Raspbian แลว้กด Install 

6) รอจนเสร็จ โดยระบบจะมี Default คือ 

Username : pi 

Pass Word : raspberry 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.1 กำรจดัเรียงขำของ GPIO (General-Purpose Input/ Output) 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

บอร์ด Raspberry Pi B+ มีขำอินพุตเอำต์พุตดิจิตอลหรือ GPIO ส ำหรับติดต่อกบัอุปกรณ์

ภำยนอกรวม 40 ขำโดยมีกำรจดัเรียงขำมำตรฐำนตำมรูปท่ี 2.1  
2.2 กำรท ำ Static IP 

1)เปิด Terminal 

2)แกไ้ขไฟล ์/etc/dhcpcd.conf โดย 

 
3)เพิ่มขอ้มูลหมำยเลข IP Address ท่ีเรำตอ้งกำรลงไปท่ีบรรทดัสุดทำ้ย 

 
4. ท ำกำรรีบูทเคร่ือง 

 
5. เสร็จส้ิน 
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

2.3 กำรเช่ือมต่อกบั PLC 

กำรเช่ือมต่อกบั FX PLC (เช่ือมต่อโดยใชส้ำย USB cable)จ ำเป็นตอ้ง Install USB driver ลง

ในคอมพิวเตอร์เพื่อท ำกำรต่อสำย USB ระหวำ่งคอมพิวเตอร์กบั FX PLC โดยส่วนใหญ่แลว้ Driver 

USB ของ PLC จะมีช่ือวำ่ CH341SER 

2.3.1 Transfer Setup  ใน GX Work2    

 

1. คลิกท่ี  Connection Destination  

ในหนำ้จอ Navigation 

2. ดบัเบิลคลิกท่ี  Connection  

 

 

 

 

 
 

 

 

3. หน้ำจอเพื่ อระบุ  Destination จะปรำกฏ

ข้ึนมำ 

4. ดบัเบิลคลิกท่ี Icon    
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ภำคผนวก ข. (ต่อ) 

 

 

5. เลือก COM Port  

6. จำกนั้นคลิก [OK] 

 

 

 

 

 

 

7. คลิก ปุ่ม  Connection Test เพื่ อท ำกำร

ตรวจสอบกำรรับส่ง สัญญำณไปท่ี PLC 

8 คลิก [OK] หลงัตรวจสอบเสร็จ เพื่อยนืยนั

รำยละเอียดท่ีท ำกำร ตั้งค่ำไป 
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ข้อมูลผู้จัดท ำ 
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