
ต้นแบบหุ่นยนต์ขัดช้ินงาน
หัวหนาโครงการ : ผศ.ดร.สันทัด ชูวงคอินทร
             สังกัด : วิทยาลัยนวัตกรรมการผลิตช้ันสูง (AMI)
   สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง

ความสําคัญของงานวิจัย :  
 ในระบบอุตสาหกรรมการผลิตกระบวนการหน่ึงท่ีมีความสําคัญคือกระบวนการขัดตกแตงช้ินงานใหมีขนาดท่ีถูกตองตรงตามมาตรฐาน 

ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีใชเวลาและตนทุนสูงซ่ึงหากใชแรงงานคนจําเปนตองใชคนท่ีมือฝมือประสบการณและทักษะสูง อีกท้ังช้ินงานท่ีไดน้ัน

จะมีความสมบูรณมากนอยเพียงใดก็ข้ึนอยูกับชางฝมือ ซ่ึงเปนตัวแปรท่ีควบคุมไดยาก เพราะหากชางออกแรงในการกดมากก็จะทําใหการขัดกิน

เน้ือช้ินงานมาก จึงไดใชหุนยนตมาทําเปนระบบอัตโนมัติ เพ่ือใหสามารถควบคุมแรงกด กําหนดทิศทางการขัด อีกท้ังยังชวยลดตนทุน และ

ประหยดัเวลา โดยเฉพาะช้ินงานท่ีมีความซับซอน และมีขนาดใหญ ยากตอการทําอุปกรณจับยึดช้ินงาน (jig fixture) รวมถึงราคาท่ีสูงตามขนาด

ของช้ินงาน การควบคุมระบบการทํางานของหุนยนตจากทุกคายผูผลิตหุนยนตซ่ึงใช ROS โดยใชการหาเสนทางการเคล่ือนท่ีบนพ้ืนผิวของช้ินงาน 

เพ่ือควบคุมทิศทางการขัด การใช ROS ท่ีเปนแพลทฟอรมพ้ืนฐานของหุนยนตอุตสาหกรรมสวนใหญ จะทําใหตัวโปรแกรมมีความเขากันไดกับ

หุนยนตหลายประเภท และสามารถพัฒนาไดอยางรวดเร็ว เน่ืองจาก ROS มีไดเวอรรองรับอุปกรณเซนเซอรท่ีหลากหลาย ทําใหมีการใชงาน

ไดหลากหลาย รวมถึงงานขัดช้ินงานดวย ดังน้ันผลงานวิจัยน้ี จึงมีเปาหมายพัฒนาหุนยนตขัดพ้ืนผิวช้ินงาน ท่ีประกอบดวยท้ังฮารดแวรและ

ซอฟตแวร เพ่ือลดปญหาการขัดช้ินงานขางตนใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยการพัฒนากลองควบคุม (Motion Controller) สําหรับควบคุม

หุนยนต 6 แกนเพ่ืองานขัดพ้ืนผิวท่ีสามารถติดตอกับระบบปฏิบัติการหุนยนตอุตสาหกรรม (ROS Industrial) โดยไดคุณสมบัติใกลเคียงของเดิม

เทากับ ±0.05 mm (Repeatability) อีกท้ังไดพัฒนาโปรแกรมการขัดพ้ืนผิวช้ินงาน CiRA Polishing ซ่ึงเปน GUI สําหรับ สราง path planning 

จาก point cloud และทําการควบคุมหุนยนตตามเสนทางท่ีไดวางแผนไว โดยรันอยูบนแพลตฟอรม CiRACORE และไดผลประเมินความสามารถ

หุนยนตในการขัดพ้ืนผิวช้ินงานโดยมีความเรียบเฉล่ีย ±500 µm เม่ือเทียบกับ CAD ไฟลท่ี รวมท้ังสามารถควบคุมความเร็วและความเรงของ

หุนยนตเพ่ือความเรียบในการขัดพ้ืนผิวช้ินงานไดเปนอยางดี ดังรูปท่ี 1 แสดงหุนยนตและกลองควบคุมท่ีถูกพัฒนาข้ึนในโครงการวิจัยน้ี

รูปท่ี 1 Refurbished Robot และ Refurbished Motion Controller โดยใชโปรแกรม CiRA Polishing เพ่ืองานขัดพ้ืนผิว
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รูปท่ี 2 แสดงการใชงานกลองคําส่ังงานใหหุนยนตขัดช้ินงาน

จุดเด่นของงานวิจัย/เทคโนโลยี : 
 ในสวนการใชงานแพลตฟอรม CiRACORE เพ่ือขัดพ้ืนผิวช้ินงาน น้ันเปนแบบ Node flow programming ซ่ึงอยูบนพ้ืนฐานของระบบ

ปฏิบัติการหุนยนต (Robot Operating System : ROS) หลักการของ Node flow programming คือแตละโหนด (Node) หรือกลองคําส่ัง

จะเปนสวนท่ีทําการสรางการเปล่ียนแปลงใหกับขอมูลท่ีสงเขามา ซ่ึงในท่ีน้ีเราเรียกวาการไหลของขอมูล (Data flow) ซ่ึงอยูในรูปแบบของ JSON 

format ในแตละกลองคําส่ัง หรือ Node จะเปน C++ object ท่ีจะจัดการกับการไหลของขอมูล และสงออกไปเปนเอาทพุทตอๆ ไป CiRACORE 

จะมี Nodes ท่ีจัดเปนหมวดหมูสําหรับงานตางๆ โดยเร่ิมจาก flow control and manipulation, CiRA AI และ I/O & communication 

ในกระบวนการขัดน้ัน ใชกลองคําส่ัง Button Run เพ่ือเร่ิมการทํางาน และกระบวนการขัดจะใชอีกกลองคําส่ัง BezierGrind เพ่ือส่ังงานและ

ปรับคาพารามิเตอรตางๆ สําหรับงานขัด ดังแสดงในรูปท่ี 2

รูปท่ี 3 แสดงหนาตางการปรับคาพารามิเตอรในกลองคําส่ังหุนยนตขัดช้ินงาน

ในการปรับคาพารามิเตอรสําหรับการขัดพ้ืนผิวน้ันมีข้ันตอนดังน้ี

 1. ผูใชงานสามารถ Browse หาไฟลท่ีตองการนํามาสรางเสนทางการเคล่ือนท่ีใหหุนยนตเคล่ือนไปขัดพ้ืนผิวช้ินงาน ท่ีตําแหนงมุมขวาบน 

CAD file Path ดังแสดงในรูปท่ี 3
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ข้อมูลสําหรับติดต่อ : 
 ผูจัดทํา : นางสาวสุจิรา ศักด์ิพรหม

 สังกัด งานบริหารโครงการความรวมมือภาครัฐและเอกชน

 สายงานบริหารการวิจัยและพัฒนา (RDI Management)

 เบอรโทร 021176487

 

 ผูประสานงาน : นายทศวุฒิ วิวัฒนาพรชัย

 สังกัด งานบริหารแผนงานและงบประมาณ

 สายงานบริหารการวิจัยและพัฒนา (RDI Management)

 เบอรโทร 021176437

รูปท่ี 4 แสดงความเร็วในชวงการขัดพ้ืนผิวช้ินงานและในชวงท่ีขัดสุดทางแลวหุนยนตยกข้ึน

  2. การต้ังคาตําแหนงของช้ินงานสามารถทําไดโดยใชปลายแขนเปนตัวระบุการต้ังคา ซ่ึงสามารถทําไดโดยนําปลายแขนหุนยนตไปสัมผัส

ท่ีจุดของช้ินงานเพ่ือใชในการคํานวณหาตําแหนงเร่ิมตนของช้ินงาน

 3. พารามิเตอรการขัด ประกอบดวย 3.1) grind disk width: ปรับขนาดหัวขัดช้ินงาน 3.2) covering percent: เปอรเซ็นตท่ีแสดงความถ่ี

ของการขัด เพ่ิมจํานวนจุดการเคล่ือนท่ีของหุนยนตใหมีจํานวนมากข้ึน 3.3) extrication radius: รัศมีท่ีหัวขัดยกข้ึนเหนือช้ินงาน เพ่ือไปขัด

ในแนวขัดถัดไป และ 3.4) lean angle:  ปรับมุมเอียงระหวางหัวขัดกับช้ินงาน มีหนวยเปนองศา

 4. Tools Offset เปนการปรับตําแหนงระหวางช้ินงานกับหุนยนต เปนการชดเชยระยะหางและมุมในการขัดพ้ืนผิวช้ินงาน ความเร็ว

และความเรงท่ีสม่ําเสมอในการขัดช้ินงานมีความสําคัญ ดังแสดงในรูปท่ี 4 สงผลใหพ้ืนผิวช้ินงานท่ีถูกขัดราบเรียบสม่ําเสมอ  ดังรูปท่ีแสดง 

ชวงเวลาของการขัดและชวงยก ซ่ึงจากกราฟจะเห็นวาชวงการขัดความเร็วคอนขางสม่ําเสมอ ในขณะท่ีความเร็วในชวงไมไดขัดหรือชวงยก

จะมีการเปล่ียนแปลงความเร็วซ่ึงเปนชวงท่ีไมมีผลตอพ้ืนผิวช้ินงาน


