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เน่ืองจากในปจจุบัน สายการผลิตภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส มีความตองการ
เทคโนโลยีที่ทันสมัย เพื่อประสิทธิภาพสูงสุดของกระบวนการผลิต ลดความเสียหายของชิ้นงาน
ประหยัดเวลา และตนทุนในการผลิต รวมถึงสามารถตอบสนองความตองการอันหลากหลายของ
ลูกคา และสามารถแขงขันกับคูแขงไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยเคร่ืองมือการผลิตที่ทันสมัยน้ันตอง
มีการใชเทคโนโลยีในการตรวจสอบ หรือการวัดผลที่มีความแมนยําสูงในระดับไมโครเมตร เพื่อ
รองรับเทคโนโลยีที่สอดคลองกับภาคอุตสาหกรรม

เคร่ืองวัดคาความราบของโลหะ เปนการวัดคาความราบของโล หะดวยเลเซอร ซึ่งใน
ปจจุบันเปนที่นิยมใชในภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอยางแพรหลาย และในบางอุตสาหกรรม
จําเปนตองใชเคร่ืองมือวัดที่มีคาความละเอียดสูงระดับไมโครเมตร ดังน้ันจึงจําเปนตองนําเขา
เคร่ืองมือวัดจากตางประเทศ ซึ่งมีราคาสูง

ปจจุบันการวัดความราบของชิ้นงาน ยังคงใชวิธีการวัดโดยใชมือ (Manual) โดยลากเคร่ืองมือ
วัดเพื่อชวยวัดงาน  ทําใหขอมูลที่ไดรับจากการวัดมีความคลาดเคลื่อนตลอดเวลา เมื่อทําการทดสอบ
แบบ Gage R&R โดยใชพนักงานวัด 3 คน ชิ้นงานทดสอบ 10 ชิ้นและใหแตละคนทําซ้ํา 10 คร้ังตอ
1 ชิ้นงาน
- กิติศักด์ิ (2546) ผลปรากฏวาคา %GR&R ได 40.53 % เกินกวา 30% จากเกณฑที่กําหนด
- AIAG (2002) เมื่อพิจารณาจากขอมูลพบวา คาความคลาดเคลื่อนของเคร่ืองมือวัด (Equipment
Variation : EV) เทากับ 36.74% และ จากตัวพนักงานวัด (Appraiser Variation : AV) เทากับ 17.12
% สาเหตุที่ทําใหความคลาดเคลื่อนของเคร่ืองมือวัดสูง พบวา แรงที่ใชกับเคร่ืองมือวัดไมเทากัน
Gage R&R เปนวิธีการ กระบวนการวัด หรือเคร่ืองมือ (Tool) อยางหน่ึงที่ใชสําหรับทําการวิเคราะห
การวัด (Measurement System Analysis : MSA) ซึ่งเปนมาตรฐานของกลุมอุตสาหกรรมการผลิต
รถยนตของอเมริกาเหนือ ที่ เรียกวา บริษัทออโตเมทีฟ อินดัสทร่ี แอคชั่น กรุป (Automative
Industry Action Group : AIAG) ใชเปนมาตรฐานในการวัดเคร่ืองมือวัด
- AIAG (2002) การวิจัย น้ี โดยการสรางชุดเคร่ืองมือวัดความราบของชิ้นงานแบบโรบอท 2แกน
ขึ้นมาแทนวิธีการวัดแบบ Manual โดยการประยุกตใชวิธีการเขียนการควบคุมโปรแกรมเมเบิล
ลอจิกคอนโทรลเลอร (PLC) เพื่อไปควบคุมชุดเคร่ืองวัดเลเซอร( Laser  displacement) จึงไดจัดทํา
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In the manufacturing of electrical devices, the flatness of the metal sheet

which is a component of the devices is strictly controlled in the production line.

Generally, the flatness of the metal sheet can be measured using dial gauge, a human

needs to hold and move the gauge to the measuring position on the sheet. The probe

of the dial gauge needs to touch the sheet surface, causing scratches on the surface.

This paper presents the design and prototyping a flatness measuring device using two-

axis robot. This device mainly consists of a touch screen user interface, programmable

logic controller (PLC), a two-axis Cartesian robot, and a laser probe for the flatness

measurement. The prototype system starts to work by receiving the start command

from the user via the touch screen. The PLC executes the program based on a logic

control and transmit the output signal to drive and control a servo motor of the robot.

Then, the robot arms move to 280 specified positions, and the laser probe that attaches

at the end of robot arm scans and measures the height of the metal sheet at each

positions. The flatness is expressed as the subtraction of the minimum height from the

maximum height. This prototype was tested by measuring the flatness of ten standard

metal sheets. The flatness measured using the prototype was also compared with that

measured using dial gauge. As the results of the experiment, the prototype measures






