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บทคัดยอ 

งานวิจัยระบบการผลิตผานเว็บ  เปนการนําขอดีของอินเตอรเน็ต 
มาใชงานเพื่อทําใหผูใชสามารถที่เขาถึงระบบไดจากระยะไกล โดยผูใช
มีเพียงเว็บบราวเซอรและระบบอินเตอรเน็ตก็สามารถที่จะล็อกอินเพื่อ
เขาไปสูระบบและควบคุมการทํางานของระบบการผลิตได โดยระบบ
การผลิตในงานวิจัยน้ีจะประกอบดวยแขนกลซ่ึงมี 5 องศาอิสระ ระบบ
สายพานลําเลียง โตะหมุน เปนตน โดยโปรแกรมที่ใชในการติดตอและ
ควบคุมระบบทั้งหมดไดรับการพัฒนาดวยภาษาซีพลัสพลัส จาวา และ
แอสเซมบลี นอกจากนี้ยังมีการถายทอดสดของการทํางานของระบบ
มายังผูใชอีกดวย  
 
Abstract 

This research presents a web-based manufacturing system 
(WebMan). WebMan takes an advantage of Internet to allow 
users to access this system remotely. The user needs only a web 
browser to login, assign tasks, and control this system from 
anywhere in the world. A manufacturing system in this project 
consists of a 5-DOF robot, a conveyor, and a rotary table. All 
programs are developed by using Visual C++, JAVA, and 
Assembly to interface with those system components. 
Furthermore, there is a live-video feedback from the remote site 
for observing the system’s operation.  
 
1. บทนํา 

เน่ืองดวยในปจจุบันระบบอินเตอรเน็ตและเทคโนโลยีสารสนเทศ 
ได เขามาเปนสวนสําคัญ ในชีวิตประจําวันมากขึ้น  และมีการใช
อินเตอรเน็ตกันอยางกวางขวางทั่วทุกมุมโลกในสาขาตางๆ รวมทั้งไดมี

การพัฒนาการควบคุมหุนยนตและระบบอัตโนมัติผานอินเตอรเน็ต 
[1][2][3] แตระบบดังกลาวยังมีรูปแบบการควบคุมที่ไมซับซอนมาก และ
อาจนําไปประยุกตใชงานจริงไดลําบากเชน [1] และ [2] เปนการควบคุม
แขนกลเพียงอยางเดียวผานอินเตอรเน็ต ซ่ึงลักษณะของระบบจึงยังไม
ใกลเคียงกับระบบการผลิตจริง สวน [3] น้ันเปนการสงขอมูลสําเร็จรูป
มาใหเครื่องจักร จากน้ันเคร่ืองจักรก็จะทํางานตามปกติซ่ึงเปนระบบท่ี
ไมมีความซับซอนมากนัก ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจึงไดนําเสนอการออก
แบบและสรางระบบการผลิตผานเว็บที่มีการควบคุมอุปกรณการผลิต
อยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนและมีความยืดหยุนตอการตอบสนอง
ความตองการของผูใชงานหรือลูกคาไดดี โดยผูใชสามารถตรวจสอบ
และดูแลผานทางการถายทอดสดจากบริเวณระบบการผลิต ควบคุมและ
ส่ังงานระบบการผลิตผานทางสวนติดตอผูใชดวยภาพ (GUI) ซ่ึงเปน
เว็บบราวเซอรจากที่ใดในโลกก็ได โดยอาศัยเพียงระบบอินเตอรเน็ตที่
ใชกันอยางแพรหลาย 
 
2. การออกแบบ 

ในงานวิจัยระบบการผลิตผานเว็บน้ีจะอนุญาตใหผูใชสามารถที่จะ
ทําการเลือกชนิดของสินคาตามที่ตองการได โดยมีสินคาใหเลือกทั้ง
หมด 4 ชนิด เม่ือผูใชเลือกสินคาเสร็จเรียบรอยแลวก็จะทําการสงขอมูล
มายังเครื่องแมขาย ซ่ึงเคร่ืองแมขายนี้จะทําหนาที่ในการควบคุมการ
ทํางานของเขนกลและอุปกรณการผลิตอื่นๆ โดยจะควบคุมการจายสิน
คาใหตรงกับความตองการของผูใช นอกจากนี้ผูใชยังสามารถที่จะเห็น
การทํางานของระบบผานการถายทอดสดผานทางเว็บบราวเซอร โดย
ระบบการผลิตผานเว็บน้ีไดมีการออกแบบและสรางสวนประกอบและ
การเชื่อมตออุปกรณตางๆ ที่ใชในงานวิจัยหลายประเภท เชน หุนยนต 
สายพานลําเลียง ชุดปลอยถาดรับสินคา และ โตะหมุน เปนตน 
 



2.1 หุนยนตและชุดควบคุม 
หุนยนตที่ใชในงานวิจัยเปนแขนกลรุน CRS A255 [4] ที่มี 5 องศา

อิสระ (Degree of Freedom) ซ่ึงทําหนาที่ในการหยิบสินคา จากบริเวณ
ที่จัดเก็บมาใสยังถาดรับสินคาซึ่งอยูบนสายพานลําเลียง สวนชุดควบคุม
การทํางานของแขนกลนั้นประกอบไปดวยการดควบคุมรุน DMC 1860 
ซ่ึงเปนการดที่ทําหนาที่ควบคุมการเคลื่อนที่ของหุนยนต และในงาน
วิจัยน้ีไดมีการพัฒนาโปรแกรมเพ่ือควบคุมการทํางานของหุนยนตโดย
ผานทางการดน้ี สําหรับลักษณะของแขนกลและชุดควบคุมที่ใชในงาน
วิจัยแสดงดังรูปที่ 1 
 

   
 

รูปที่ 1 แขนกลและชุดควบคุมที่ใชในงานวิจัย 
 
2.2 ชุดมือจับและชุดควบคุมมือจับ  

ในงานวิจัยน้ีหุนยนตสามารถหยิบจับสินคาไดโดยอาศัยมือจับ 
(Gripper) ซ่ึงทํางานไดโดยอาศัยนิวแมติก (Pneumatic) โดยมือจับน้ีจะ
ถูกควบคุมการทํางาน เพื่อหยิบหรือปลอยสินคา โดยที่โซลีนอยดวาลว 
(Solenoid Valve) จะทําหนาที่ควบคุมการจายลมเขาสูกระบอกสูบของ
มือจับ ในการควบคุมการทํางานของมือจับน้ัน จะอาศัยสัญญาณจาก
การดควบคุม DMC 1860 เพื่อสงสัญญาณมายังชุดขยายสัญญาณ 
(Driver) กอนที่จะเขาสูโซลีนอยดวาลว เพื่อควบคุมการไหลของลมเขา
สูกระบอกลมของมือจับ ชุดมือจับและชุดขยายสัญญาณเพื่อควบคุมมือ
จับแสดงดังรูปที่ 2 
 

            
 

รูปที่ 2 ชุดมือจับและชุดขยายสัญญาณเพื่อควบคุมมือจับ 
 
2.3 สายพานลําเลียง 

สายพานลําเลียงน้ีทําหนาที่ในการลําเลียงถาดใสสินคา  จากชุด
ปลอยถาดมายังบริเวณดานขางของหุนยนต เพื่อที่จะทําการจัดวางสิน
คา ลักษณะของสายพานลําเลียงที่ไดทําการออกแบบและจัดสรางมี
ลักษณะดังรูปที่ 3 

 

            
 

รูปที่ 3 สายพานและการติดตั้งตนกําลัง 
 
2.4 ชุดปลอยถาดรับสินคา 

ชุดปลอยถาดที่สรางข้ึนมาน้ีจะถูกติดตั้งอยูบริเวณปลายของสาย
พานลําเลียง โดยมีหนาที่ในการควบคุมการปลอยถาดเขาสูสายพาน
ลําเลียง การควบคุมการปลอยถาดนั้นจะอาศัยโซลีนอยดวาลวเพื่อควบ
คุมกระบอกลม โดยกระบอกลมที่ใชจะมี 2 ชุด โดยชุดแรกเปนกระบอก
ลมที่ใชสําหรับยกถาดรับสินคาข้ึนกอนที่จะมีการดันถาดรับสินคาที่อยู
ดานลางออกไป สวนชุดที่สองเปนกระบอกลมที่มีหนาที่ในการดันถาด
รับสินคาที่อยูบริเวณดานลางสุดออกไปสูสายพานลําเลียง ชุดปลอย
ถาดรับสินคาและการติดตั้งกระบอกลมแสดงดังรูปที่ 4 
 

      
 

รูปที่ 4 ชุดปลอยถาดรับสินคาและชุดกระบอกลม 
 
2.5 โตะหมุน 

โตะหมุนน้ีถูกออกแบบใหติดตั้งอยูบริเวณดานขางของสายพาน
ลําเลียง และอยูในพื้นที่ทํางาน (Workspace) ของหุนยนตดวย โตะ
หมุนน้ีจะทําหนาที่ในการลําเลียงสินคาจากชุดจัดเก็บมายังบริเวณที่
แขนกลสามารถหยิบสินคาไปจัดเรียงบนถาด ลักษณะของโตะหมุนจะ
แสดงดังรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 โตะหมุน 
 
การทํางานของโตะหมุนจะควบคุมโดยมอเตอรซ่ึงติดตั้งอยูใตโตะ

หมุนทําหนาที่ควบคุมการหมุนของโตะใหเปนไปตามที่ตองการโดยจะ
ทํางานสัมพันธกับลิมิตสวิตช (Limit Switch) ซ่ึงเปนเซนเซอรที่สง
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สัญญาณไปใหไมโครคอนโทรลเลอรทราบวาโตะหมุนไดหมุนไปถึง
ตําแหนงที่ตองการแลว เพื่อใหไมโครคอนโทรลเลอรหยุดจายไฟมายัง
มอเตอรของโตะหมุน นอกจากนี้บริเวณโตะหมุนยังมีการติดตั้ ง
เซนเซอรแสง (Light Sensor) เพื่อทําหนาที่ในการตรวจจับวัตถุ ซ่ึงวัตถุ
ที่ถูกตรวจจับไดน้ีจะเปนสินคาที่อยูในพื้นที่ทํางานของหุนยนต ทําให
หุนยนตสามารถที่จะหยิบจับสินคาเพื่อไปวางในถาดรับสินคาได 
 
2.6 ชุดจัดเก็บและจายสินคา 

ชุดจัดเก็บและจายสินคาดังแสดงในรูปที่ 6 น้ีไดถูกออกแบบและ
สรางเพื่อทําหนาที่ในการจัดเก็บสินคาโดยสินคาที่จัดเก็บจะอยูในราง 
ในแตละรางจะมีสินคาตางประเภทกัน แตในรางเดียวกันจะเปนสินคา
ชนิดเดียวกัน นอกจากนี้ยังมีหนาที่ในการจายสินคาใหตรงกับความ
ต อ งก ารของผู ใช  โดยจะควบคุ มก ารทํ างานผ านทางไม โค ร
คอนโทรลเลอร ซ่ึงจะไปควบคุมการทํางานของโซลีนอยดวาลวที่ควบ
คุมกระบอกลมอีกตอหน่ึง โดยกระบอกลมในแตละรางจะมี 2 ชั้น 
กระบอกลมชั้นบนจะทํางานพรอมกันทุกราง เพื่อปองกันไมใหสินคา
หลนลงไปในขณะที่มีการจายสินคาออกไป สวนกระบอกลมชั้นลางนั้น
จะทําหนาที่ควบคุมการจายสินคาใหไดตามชนิดที่ตองการ เม่ือกระบอก
ลมชั้นลางเลื่อนออก จะทําใหสินคาหลนลงมาบนราง แลวกลิ้งไปจน
กระทั่งตกลงในชองของโตะหมุนซ่ึงรองรับอยูดานลาง 
 

        
 

รูปที่ 6 ชุดจัดเก็บและจายสินคาและการติดตั้งกระบอกลม 
 
2.7  ไมโครคอนโทรลเลอร ชุดขับมอเตอร และชุดรับสัญญาณจาก 

เซนเซอร 
ไมโครคอนโทรลเลอรที่ใชในระบบการผลิตผานเว็บน้ีอยูในตระกูล 

MCS-51 ซ่ึงเปนไมโครคอนโทรลเลอรที่มีราคาคอนขางต่ําและใชกัน
อยางแพรหลาย [5] ไมโครคอนโทรลเลอรจะนํามาใชในการควบคุม
ระดับลางซึ่งจะใชควบคุมสายพานลําเลียง ชุดจัดเก็บและจายสินคา โตะ
หมุน และชุดปลอยถาดรับสินคา ใหทํางานสัมพันธกันทั้งระบบ โดยจะ
ทําการติดตอกับเครื่องแมขายผานทางพอรตอนุกรม นอกจากนี้ไมโคร
คอนโทรลเลอรยังรับสัญญาณจากเซนเซอรตางๆ เพื่อนํามาประมวลผล
เพื่อใหเกิดการทํางานที่สอดคลองกันระหวางสวนประกอบตางๆ ภายใน
ระบบ ชุดขับมอเตอรจะเปนวงจรที่มีหนาที่ในการขยายสัญญาณที่สงมา
จากไมโครคอนโทรลเลอร  
 
 
 

3. รายละเอียดของโปรแกรมการติดตอส่ือสารและควบคุม 
ลักษณะการสื่อสารและควบคุมของสวนประกอบตางๆ ในงานวิจัย

ของระบบการผลิตผานเว็บ ซ่ึงแสดงดังรูปที่ 7 น้ีสามารถแบงออกได
เปน 3 สวนหลัก สวนแรกคือสวนลูกขายซึ่งเปนสวนที่ทําการติดตอกับผู
ใช สวนที่สองคือสวนแมขายทําหนาที่ประมวลผลขอมูลที่ไดรับมาจากผู
ใชและทําหนาที่ในการควบคุมการทํางานของหุนยนตและอุปกรณการ
ผลิตตางๆ และสวนสุดทายคือสวนควบคุมระดับลางเปนสวนที่ควบคุม
การทํางานของระบบโดยอาศัยไมโครคอนโทรลเลอร 
 
 

                               
 
 

                                
 
 

                      
               
 

           
 
รูปที่ 7 ลักษณะการสื่อสารโดยรวมของสวนประกอบตางๆ ในงานวิจัย 

 
สวนลูกขายจะมีสวนที่ติดตอกับผู ใช (User Interface) โดยใช

ภาษาจาวา (JAVA) ในการพัฒนาโปรแกรมนี้ข้ึนมา ซ่ึงประกอบดวย
สวนสําคัญ 2 สวน สวนแรกเปนสวนที่อนุญาตใหผูใชสามารถสั่งงาน
หรือสินคาได และสวนที่สองเปนสวนของการถายทอดสัญญาณภาพ 
(Live Video Feedback) ซ่ึงเปนสวนรับสัญญาณภาพจากฝงแมขาย
มายังลูกขายเพื่อใหผูใชสามารถติดตามการทํางานของระบบได สวนแม
ขายจะมีหุนยนตที่เปนแขนกลรุน CRS A255 เชื่อมตอกับคอมพิวเตอร
ที่ทําหนาที่เปนเว็บเซิรฟเวอร (Web Server) และมีโปรแกรมที่ไดรับ
การพัฒนาโดยใชภาษา C++ คอยรับขอมูลที่สงมาจากฝงลูกขายผาน
ทางเว็บบราวเซอร แลวทําการแปลงขอมูลที่ไดรับมาเปนคําสั่งเพื่อควบ
คุมการทํางานของหุนยนต และไมโครคอนโทรลเลอร สวนควบคุมระดับ
ลางเปนสวนที่ควบคุมการทํางานของสายพานลําเลียง ชุดจัดเก็บและ



จายสินคา โตะหมุน และชุดปลอยถาดรับสินคา โดยจะรับสัญญาณที่ใช
ในการควบคุมจากเซนเซอรตางๆที่ติดอยูในระบบ การควบคุมระดับ
ลางจะรับขอมูลจากเครื่องแมขายโดยผานทางพอรตอนุกรม แลวนําขอ
มูลที่ไดรับไปเปรียบเทียบกับโปรแกรมท่ีบรรจุอยูภายในตัวไมโคร
คอนโทรลเลอร แลวจึงไปส่ังงานใหอุปกรณตางๆ ในระบบทํางาน   
 
3.1 โปรแกรมลูกขาย 

ตัวโปรแกรมไดทําการพัฒนาขึ้นมาโดยใชภาษาจาวา [6][7] หนาที่
เปนแอพเพล็ต (Applet) ข้ึนมาแลวใสลงไปในเว็บเพจ โดยผูใชสามารถ
เรียกใชผานทางเว็บบราวเซอรได เม่ือผูใชตองการที่จะส่ังงานและทํา
การเลือกชนิดของสินคาเพียงเรียกเว็บเพจน้ีข้ึนมาแลวทําการล็อกอิน 
(Log In) เขาสู ระบบ  โดยที่ โปรแกรมลูกขายจะทํ าการติดตอกับ
โปรแกรมแมขายผานทางซ็อกเก็ต (Socket) เพื่อทําการสงและรับขอมูล
กัน  

ลักษณะของโปรแกรมลูกขายแบงออกเปน 3 สวนหลักๆ คือ สวน
ของการถายทอดสดภาพการทํางานของระบบการผลิต สวนของหนา
สําหรับใสชื่อและจดหมายอิเล็กทรอนิกส เพื่อทําการล็อกอินเขาสูระบบ 
และสวนของหนาสําหรับที่จะส่ังงานหรือควบคุมการทํางานของระบบ
การผลิต 
 
3.2 โปรแกรมแมขาย 

โปรแกรมแมขายไดรับการพัฒนาโดยใชภาษาซีพลัสพลัส [8][9] 
โดยสามารถแบงออกไดเปน 2 สวนสําคัญ คือ สวนที่จัดลําดับลูกขาย
และติดตอส่ือสารกับลูกขาย กับสวนที่แปลงขอมูลที่ไดรับจากลูกขาย
เพื่อนํามาแปลงเปนชุดคําสั่งสําหรับควบคุมแขนกล  

ในโปรแกรมฝ งแมขายนั้น มีลักษณะการทํางานแบบเทรด 
(Thread) เน่ืองจากตองรับขอมูลของลูกขายและทําการควบคุมลําดับ
การทํางานซึ่งประกอบไปดวยการสงขอมูลไปยังไมโครคอนโทรลเลอร
และควบคุมแขนกลไปยังตําแหนงตางๆเพื่อหยิบและวางกระปองไป
พรอมๆกัน 

สวนการควบคุมแขนกลจะมีลําดับการทํางานเริ่มจากการคัดเลือก
เฉพาะขอมูลสําหรับควบคุมแขนกลมาจากชุดคําสั่งจากลูกขาย พรอม
กันน้ันแมขายจะสงขอมูลในสวนของการควบคุมระดับลาง (Low Level) 
ไปยังไมโครคอนโทรลเลอรผานทางพอรตอนุกรม หลังจากนั้นแมขายจะ
เรียกชุดคําสั่งสําหรับควบคุมแขนกลเพื่อหยิบกระปองไปวางยังตําแหนง
ตางๆ เม่ือวางเรียบรอยแลวก็จะตรวจสอบตําแหนงตอไป หากมี
ตําแหนงที่แขนกลยังไมไดหยิบกระปอง แมขายก็จะสงขอมูลผานพอรต
อนุกรมไปยังไมโครคอนโทรลเลอรอีกครั้ง เม่ือไดรับการตอบรับจากไม
โครคอนโทรลเลอรแลวแขนกลก็จะหยิบกระปองเพื่อไปวางในตําแหนง
ที่ตองการอีกครั้ง และจะทําเชนน้ีไปเร่ือยๆ จนกวาจะวางกระปองทุก
ตําแหนงเรียบรอยแลว 
 
3.3 โปรแกรมควบคุมการทํางานระดับลางโปรแกรมควบคุม 

การทํางานระดับลางเปนโปรแกรมที่เขียนโดยใชภาษาแอสเซมบลี
เพื่อควบคุมการทํางานของอุปกรณตางๆ ภายในระบบอาทิเชน สาย

พานลําเลียง ชุดจัดเก็บและจายสินคา เปนตน โดยโปรแกรมนี้จะถูก
แปลงใหเปนภาษาเครื่องโดยใชแอสเซมเบลอร แลวนําโปรแกรมที่แปลง
เป นภ าษ าเครื่ อ ง เรียบ รอยแล ว ไปบรรจุอยู ภ าย ในตั วไม โค ร
คอนโทรลเลอรซ่ึงภายในตัวไมโครคอนโทรลเลอรจะมีหนวยความจํา
โปรแกรมอยูซ่ึงหนวยความจํา  

การทํางานของโปรแกรมควบคุมระดับลางนั้นสามารถที่จะอธิบาย
ไดดังน้ีคือเม่ือไมโครคอนโทรลเลอรเร่ิมทํางานนั้นจะทําการวนรอบและ
ตรวจสอบวามีการสงขอมูลมาจากพอรตอนุกรมหรือไม ถาไมมีการสง
ขอมูลมา ก็จะทําการวนรอบตอไปเร่ือยๆ แตถามีการสงขอมูลมาก็จะนํา
ขอมูลที่ไดรับไปเก็บไวในหนวยความจําชั่วคราว จากน้ันจะเร่ิมเขา
กระบวนการทํางานของระบบสวนลาง โดยเริ่มจากการลําเลียงถาด
มายังบริเวณที่ตองการ เม่ือถาดมาถึงตําแหนงที่ตองการแลวไมโคร
คอนโทรลเลอรก็จะทําการดึงขอมูลชุดที่ 1 ซ่ึงเปนชนิดของสินคาชิ้นที่ 1 
จากหนวยความจําชั่วคราวออกมาเพื่อทําการตรวจสอบวาสินคาที่
ตองการตรงกับชนิดใด เม่ือทําการตรวจสอบแลววาเปนสินคาชนิดใดก็
จะทําการจายชนิดสินคานั้นออกมาจากชุดเก็บและจายสินคามายังโตะ
ห มุ น  จากนั้ น โต ะห มุ น จ ะทํ าก ารห มุ น ไป  1 ข้ั น  แล ะ ไม โค ร
คอนโทรลเลอรก็จะทําการตรวจสอบวาสินคาอยูในตําแหนงที่หุนยนต
สามารถที่จะหยิบไดหรือไม ถาปรากฏวาตําแหนงน้ันเปนตําแหนงที่หุน
ยนตสามารถที่จะหยิบของได ก็จะทําการสงคาแจงกลับไปยังเคร่ืองแม
ขายเพื่อใหหุนยนตเร่ิมทํางาน และเม่ือหุนยนตทํางานเสร็จก็จะแจงกลับ
มายังไมโครคอนโทรลเลอรเพื่อใหไมโครคอนโทรลเลอรทํางานขั้นตอไป
ซ่ึงจะวนซ้ํากับข้ันตอนที่ไดกลาวมาแลว แตถาปรากฏวาตําแหนงน้ัน
เป น ตํ าแหน งที่ หุ น ยนต ไม ส าม ารถที่ จ ะห ยิ บ ของได  ไม โค ร
คอนโทรลเลอรก็จะทําการดึงขอมูลชุดถัดมาเพื่อตรวจสอบโดยมี
กระบวนการเหมือนกับที่ไดกลาวมาแลว โดยจะมีการทํางานซํ้าใน
ลักษณะนี้จนกระทั่งจํานวนสินคาครบ 4 ชิ้น ถึงจะเร่ิมกลับไปรอรับคา
ชุดใหมจากพอรตอนุกรมตอไป 
 
4. ผลการทดลอง 

จากผลการทดลอง ขอมูลสวนของการสื่อสารและควบคุมที่สงจาก
ฝงลูกขายไปยังฝงแมขาย โดยผานระบบเครือขายภายในองคกรหรือ
ผานอินเตอรเน็ต  จะมีคาเทากับ 66 ไบตทุกครั้งที่ส่ังงานเสมอ สวนของ
กลองวิดีโอถายทอดภาพการทํางานของระบบการผลิต จะเห็นไดวาเม่ือ
ทํางานผานระบบเครือขายภายในองคกรจะมีอัตราการสงขอมูลภาพที่
สูงกวาเม่ือทํางานผานอินเตอรเน็ต โดยอัตราการสงขอมูลภาพผาน
ระบบเครือขายภายในองคกรเทากับ 302-311 กิโลบิตตอวินาที โดยมี
ความตอเน่ืองชัดเจนและรวดเร็วที่มีความลาชาของภาพจากความเปน
จริงเพี ยง 0.5-1 วินาที  ขณะที่ อัตราการสงขอมูลของระบบผาน
อินเตอรเน็ตอยูที่ 39-42 กิโลบิตตอวินาที และมีการขาดหายของภาพ
บางชวงและมีความลาชาของภาพจากความเปนจริงประมาณ  3-8 
วินาที 

จากการเก็บขอมูลของการทดลองในสวนของเวลาที่ใชและความ
แมนยํา (Repeatability) ของระบบ ปรากฏวาเวลาที่ใชทั้งหมดในการ
ผลิตแตละครั้งจะอยูในชวง 185-195 วินาที เวลาที่แตกตางกันอาจเกิด
จากการทํางานที่ผิดพลาดของโตะหมุนเปนสวนใหญ เพราะวาโตะหมุน



ทํางานโดยใชเซ็นเซอรประเภทลิมิตสวิทช (Limit Switch) ซ่ึงสงผลให
การตรวจจับสัญญาณบางครั้งไมแนนอน สวนความแมนยําในการ
ทํางานของระบบพบวาประสิทธิภาพของระบบการผลิตมีความแมนยําดี
พอสมควร สวนที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของระบบอาจทําไดโดยการนี้
เรียกวาหนวยความจําแบบแฟลช (Flash Memory)ปรับปรุงระบบ
เซนเซอรที่ใชในการตรวจจับสัญญาณตางๆ  และการชดเชยแรงบิดที่
เปนผลมาจากโมเมนตของปลายมือจับที่ทํากับขอตอที่ 3  เปนตน 
 
5. สรุป 

ในงานวิจัยน้ีไดนําเสนอการออกแบบและสรางระบบการผลิตผาน
เว็บที่มีสวนประกอบตางๆ เชนหุนยนต สายพานลําเลียง โตะหมุน 
เปนตน โดยระบบประกอบดวยการติดตอส่ือสารและควบคุมการทํางาน
ของโปรแกรมลูกขาย-แมขาย และโปรแกรมควบคุมการทํางานระดับ
ลาง โดยภาษาจาวาและซีพลัสพลัสได ถูกนํามาใชในการพัฒนา
โปรแกรมลูกขายและแมขาย สวนภาษาแอสเซมบลีไดนํามาใชในการ
พัฒนาสําหรับโปรแกรมควบคุมการทํางานระดับลาง โดยระบบการผลิต
ผานเว็บน้ีทํางานบนระบบปฏิบัติการวินโดวส สําหรับโปรแกรมลูกขาย
ยังมีความสามารถที่จะทํางานบนระบบปฏิบัติการไดหลายระบบ นอก
จากนี้ระบบยังมีการจัดการลําดับการใชงานเพื่อสามารถตอบสองความ
ตองการของผูใชงานไดหลายๆ คนพรอมกัน  

จากการทดลองพบวางานวิจัยน้ีสามารถที่จะนําไปประยุกตในงาน
ควบคุมทางไกลที่ไมตองการความตอบสนองทางดานเวลา (Real 
Time) สูงโดยผูใชจะมีหนาที่ควบคุม ดูแลและสั่งการทํางานของระบบใน
ระดับสูง สวนการควบคุมการทํางานระดับลางจะเปนหนาที่ของเครื่อง
คอมพิวเตอรแมขายและระบบไมโครคอนโทรลเลอร  
 
6. กิตติกรรมประกาศ 

ทางคณะผูวิจัยขอขอบคุณศูนยอิเล็กทรอนิกสและคอมพิวเตอร
แหงชาติ (NECTEC) ที่ใหทุนสนับสนุนสวนหน่ึงในการทําวิจัยโครงการ
ระบบการผลิตผานเว็บ 
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