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บทคัดยอ 
 การศึกษาความสามารถในการสรางแบบจําลองผลิตภัณฑ  โดย
ใชเครื่องวัดขนาดแบบ 3 มิติ รวมกับหัววัดแบบเลเซอรสแกน สําหรับ
การทดสอบโหมดการทํางาน และความเร็วในการสแกนชิ้นงานที่มี
พื้นผิวแตกตางกัน แบงออกเปน 1.การทดสอบโหมดการทํางานและ
ความเร็วในการสแกนงานผิวเรียบ  2.การทดสอบโหมดการทํางาน  E 
ในการสแกนชิ้นงานผิวโคง 3.การทดสอบโหมดการทํางาน E ในการ
สแกนชิ้นงานผิวดํามัน  ในสวนของช้ินงานพื้นผิวดํามันจะมีการพน
ละอองแปง และไมพนละอองแปง เพื่อหาความเหมาะสมของพิกัดจุด
ขอมูล และพื้นผิวโพลิกอนที่ไดจากการสแกน  จากการทดสอบโหมด
การทํางานและความเร็วในการสแกนชิ้นงานพื้นผิวเรียบ พบวาจะมี
พิกัดจุดขอมูล และพื้นผิวโพลิกอนที่สมบูรณ ตามโหมดการทํางาน
ดังน้ีคือ  โหมดการทํางาน B ที่ความเร็ว 20 mm/sec โหมดการทํางาน 
C ที่ความเร็ว 70 mm/sec โหมดการทํางาน E ที่ความเร็ว 10 mm/sec    
โหมดการทํางาน F ที่ความเร็ว 30 mm/sec โหมดการทํางาน  C+ ที่
ความเร็ว  50 mm/sec และโหมดการทํางาน  f/h  ที่ความเร็ว 10 
mm/sec  จากการทดลองจะพบวาโหมดการทํางาน E ที่ความเร็ว 10 
mm/sec  ใหผลของพิกัดจุดขอมูล และโพลิกอนสมบูรณที่สุด ทั้งในงาน
ผิวเรียบ  งานผิวโคง  และผิวดํามัน  โดยผลลัพธที่ไดจากการพนละออง
แปงคือพิกัดจุดขอมูลมีการจัดเรียงตัว และพื้นผิวโพลิกอนที่ไดมีความ
สมบูรณมากกวาพื้นผิวชิ้นงานที่ไมมีการพนละอองแปง 
คําหลัก : วิศวกรรมยอนรอย, เทคนิคโหมด, 3Dสแกนเนอร 
 
Abstract 

The objective of this research is study about building the 
products model with 3D Measuring Machine and Laser Scanning 
transducer, experimental procedure including ; 1) speed mode 
test of Scanning in smooth surfaces, 2) E- Mode test in curve 
surfaces, 3) E- Mode test in black surfaces which were divided 

into power sprayed surface and  non-power sprayed surface, for 
finding appropriate coordinate data and Polygon surface from  
scanning. As the results of speed mode test of Scanning in 
smooth surfaces have a suitable coordinate data and perfect 
polygon surface at scanning speed 70 mm/sec in B-mode, 10 
mm/sec in E-mode, 30 mm/sec F-mode, 50mm/sec in C+ mode, 
10 mm/sec in  f/h mode and these results shown that the most 
suitable coordinate data and polygon surface was at 10 mm/sec 
in E-mode, and the results of E- Mode test in curve surfaces 
shown the most suitable coordinate data and perfect polygon 
surface was at 10 mm/sec, and E- Mode test in black surfaces ; 
power sprayed surface condition has  a  coordinate data and 
perfect polygon surface better than non-power sprayed surface 
condition. 
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1.บทนํา 

ในปจจุบันไดมีการคิดคนและพัฒนากระบวนการตางๆ เพื่อ
นํามาใชในกระบวนการผลิต  ซ่ึงจุดประสงคสําคัญคือ ตองการใหมี
ความรวดเร็วในการสรางผลิตภัณฑ หน่ึงในกระบวนการที่ไดรับความ
นิยมคือการนําผลิตภัณฑตนแบบมาทําการศึกษา เพื่อพัฒนาใหดีข้ึน
หรือที่เรียกวาวิศวกรรมยอนรอย (Reverse Engineering) ส่ิงสําคัญใน
กระบวนการนี้คือความถูกตองแมนยําของขอมูลจึงได มีการนํา 
เครื่องวัดขนาด 3 มิติแบบใชงานดวยหัววัดแบบเลเซอรสแกน  เก็บ
ขอมูลในการสรางแบบจําลองผลิตภัณฑมาใช สวนการเลือกใชโหมด
การทํางานจัดเปนส่ิงสําคัญในวิศวกรรมยอนรอยสําหรับการสราง
แมพิมพข้ึนรูปที่มีรูปรางซับซอน นอกจากนี้ยังมีการสรางตนแบบดวย 
β -Spline ทําใหไดขนาดใกลเคียงกับชิ้นงานตนแบบ [1] นอกจากนี้การ
สรางตนแบบอยางรวดเร็วเพื่อที่จะตรวจสอบผลิตภัณฑที่ออกแบบไว
สามารถทําไดดวยการวัดปริมาตรของชิ้นงานจริงเปรียบเทียบกับ
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ชิ้นงานตนแบบพบวามีความคลาดเคลื่อนประมาณ 5-7 เปอรเซ็นต [3] 
สําหรับการนําเทคโนโลยีการสแกนชิ้นงาน 3 มิติ มาแทนการเขียนแบบ
ดวยคอมพิวเตอรน้ันสามารถใหผลและขนาดใกลเคียงมากและสามารถ
ลดเวลาในขั้นตอนการเขียนแบบไดมากพอสมควร  เปนผลใหเกิดความ
รวดเร็วในการผลิตชิ้นงาน[5] ในกรณีของเครื่องมือวัดขนาด 3 มิติ 
(CMM) ภายใตการตรวจสอบขนาดผลิตภัณฑรวมกับเทคโนโลยีการ
สแกนชิ้นงาน 3 มิติ น้ันสามารถใหผลการตรวจสอบที่มีคาความ
คลาดเคลื่อนนอยกวาการตรวจสอบแบบสแกน[4] 

 
2.ทฤษฎ ี
         2.1 ชนิดของสแกนเนอร 3 มติิ [1] 
   ในการสรางแบบจําลองผลิตภัณฑโดยกระบวนการวิศวกรรมยอน
รอยน้ัน  อุปกรณที่มีความสําคัญอยางยิ่งก็คือหัววัดแบบสแกนเนอร ซ่ึง
แบงไดเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ สแกนเนอรแบบสัมผัส (Contact 3D 
Scanner) และแบบไมสัมผัส (Non-Contact 3D Scanner) โดยแตละ
แบบจะมีรายละเอียด และหลักการทํางาน ดังน้ี 
         1) สแกนเนอรแบบสัมผัส (Contact 3D Scanner) ที่ใชรวมกับ
เครื่องมือวดแบบ 3 แกน (Coordinate Measuring Machine: CMM) 
เปนอุปกรณในการเก็บจุดพิกัดของชิ้นงาน โดยการใชหัววัด (Probe) 
สัมผัสลงไปบนผิวงาน ตรงตําแหนงที่ตองการ  เม่ือเกิดการสัมผัส
สัญญาณที่ เกิด ข้ึนจะถูกส งไปยังระบบประมวลผลเปนพิกัดจุด 
(Coordinate Point) ซ่ึงอางอิงตําแหนงกับจุดที่กําหนด (ในที่น้ีคือ 
Reference Ball) ทําเชนน้ีไปเรื่อยๆ จนไดกลุมพิกัดจุดที่เพียงพอที่จะ  
นําไปใชเปนขอมูลในการสรางแบบจําลองตอไป สําหรับเคร่ืองมือวด
แบบ 3 แกน หรือCMM น้ัน โดยสวนใหญแลวจะใชในการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑมากกวาการเก็บกลุมพิกัดจุด  เพื่อสรางแบบจําลอง
ผลิตภัณฑ  แมวาความแมนยําที่ไดจากเครื่องมือวัดแบบ 3 แกน  จะสูง
มากก็ตาม  เน่ืองจากความเร็วในการสแกนชิ้นงานจะขึ้นอยูกับความเร็ว
ในการเคลื่อนที่  และความไวของตัวจับสัญญาณที่หัววัดเปนสําคัญ อีก
ทั้งการสัมผัสแตละครั้งจะไดตําแหนงของพิกัดจํานวนไมมากนัก 
รูปแบบการใชงานเคร่ืองมือวดแบบ 3 แกน เพื่อสแกนงานจะทําการ
เคลื่อนหัววัดเปนแนวไปตามชิ้นงาน  ดังน้ันไฟลกลุมจุดพิกัดที่ไดจะ
เรียงกันคอนขางเปนระเบียบเหมือนแนวภาคตัวขวาง เปนผลทําใหการ
เก็บกลุมจุดพิกัดทีเพียงพอตอการนําไปสรางแบบจําลอง ในแตข้ันตอน
น้ีตองใชเวลามาก รวมถึงพื้นที่ที่ติดตั้งตองไมมีการสั่นสะเทือน  และมี
การควบคุมอุณหภูมิเพื่อปองกันคาความผิดพลาด  ที่เกิดจากการ
ขยายตัว หรือหดตัวของอุปกรณการวัดและตัวชิ้นงานเอง นอกจากนี้ยัง
ไมสามารถสแกนชิ้นงานที่มีลักษณะพื้นผิวที่มีความออนสูงได เชน 
ตนแบบที่ผลิตข้ึนจากยาง รวมไปถึงตนแบบที่มีขนาดเล็กกวาขนาดของ
หัววัดหรือมีขนาดใหญเกินกวาขนาดของโตะทํางาน รวมถึงระยะทํางาน
ของหัววัดที่จํากัด  โดยรูปแบบตางๆของ CMM ที่มีใชใน
ภาคอุตสาหกรรมดังรายละเอียดแสดงในรูปที่ 1 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         2) สแกนเนอรแบบไมสัมผัส (Non-Contact 3D Scanner)  เปน
อุปกรณที่ใชในการเก็บกลุมพิกัดจุด  เพื่อนําไปใชเปนขอมูลในการสราง
แบบจําลองของผลิตภัณฑ  นิยมใชกันมากในปจจุบันเน่ืองจากสามารถ
พกพาไปในสถานที่ตางๆไดสะดวก (กรณีของCMMสวนใหญจะติดตั้ง
เฉพาะที่ และไมมีการเคลื่อนยาย) รวมถึงการสแกนงานในแตละครั้งจะ
เก็บจํานวนกลุมจุดพิกัดไดคอนขางมาก สแกนเนอรแบบไมสัมผัสจะใช
หลักการสะทอนของแสงที่สัมผัสกับชิ้นงาน  การทํางานโดยรวมของ
สแกนเนอรแบบไมสัมผัสนั้นจะอาศัยหลักการคํานวณทางคณิตศาสตร  
และเทคนิคที่แตกตางกันออกไปในแตละผูผลิต  แตที่นิยมใชกันมาก
เปนสวนใหญจะเรียกวา “Triangulation Principle” ซ่ึงเปนหลักการ
คํานวณหาตําแหนงความลึกของพิกัดบนพื้นผิวของวัตถุที่ตองการ  
วิธีการจะเริ่มจากการใชแหลงกําเนิดแสงที่มีลักษณะเปนแนวยาว ฉาย
ลงไปในวัตถุเพื่อใหลําแสงสะทอนกลับมายังอุปกรณรับสัญญาณ
ตําแหนงของลําแสง(CCD) โดยแตละตําแหนงในแนวลําแสงที่ตก
กระทบและสะทอนกลับมายังอุปกรณรับตําแหนงของลําแสง จะเปน
หน่ึงพิกัดจุดที่คํานวณไดจาก Triangulation Principle โดยแสดงใหเห็น
เปนจุดพิกัดบนหนาจอคอมพิวเตอร  ซ่ึงในสวนของสแกนเนอรแบบไม
สัมผัส จะแบงออกเปน 2 ชนิดไดแก แบบแสงเลเซอร (Laser 
technology) และ แบบกลองถายภาพ (Optical technology) หลักการ
ทํางานของทั้งสองแบบนี้จะคลายกันคือตัวเครื่องจะประกอบดวย
แหลงกําเนิดแสงเลเซอร หรือแสงธรรมดาที่มีรูปแบบฉายลงบนวัตถุและ
จะมีกลอง CCD (Charged Coupling Device) จับภาพและสงมา
ประมวลผลในคอมพิวเตอรโดยใชหลักการคํานวณแบบสามเหลี่ยม 
(Triangulation) [2] ดังรูปที่ 2 เพื่อคํานวณหาจุดพิกัดบนผิวของวัตถุ
เครื่องสแกนแบบ   ไมสัมผัสใหคาวัดที่มีความละเอียดสูงประมาณ 2 
µm.[4] การสแกนสามารถทําไดเร็วกวาเครื่องสแกนแบบสัมผัสหลาย
เทา  และไดขอมูลจุดพิกัดมากกวา เน่ืองจากการสแกนจะไมสัมผัส
ชิ้นงาน ชิ้นงานไมเสียหายและสามารถสแกนชิ้นงานที่มีลักษณะนิ่มได  
 
 
 
 

รูปที่ 1 แสดงรูปแบบของสแกนเนอร 
แบบสัมผัสและลักษณะของหัว Probe  
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รูปที่ 3 แสดงขั้นตอนการสรางแบบจําลอง 
ผลิตภัณฑดวยสแกนเนอร 3 มิติ 

รูปที่ 4 แสดงกระบวนทํางานของโปรแกรมวิศวกรรมยอนรอย
ที่ผนวกรวมเขากับโปรแกรม CAD [2] 

ขอเสียของเครื่องสแกนแบบไมสัมผัสคือ ไมสามารถสแกนวัตถุที่มีสีดํา
และวัตถุที่มีผิวสะทอนแสงได แตขอเสียน้ีสามารถแกไขไดโดยการพน
ผงแปงสีขาวใหเคลือบผิวชิ้นงานบางๆ เพื่อทําใหวัตถุมีสีขาวและลดการ
สะทอนแสง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.2 การสรางแบบจําลองผลิตภัณฑจากสแกนเนอร 3 มิติ [2] 
ในข้ันตอนการทํางานเพื่อสรางแบบจําลองผลิตภัณฑดวย

กระบวนการวิศวกรรมยอนรอยน้ัน อาจแบงไดออกเปน 3 สวนใหญๆ
ไดแก ข้ันตอนการจัดเตรียมชิ้นงานตนแบบ ข้ันตอนการสแกนชิ้นงาน
ดวยสแกนเนอรแบบไมสัมผัสดังรูปที่ 3 และข้ันตอนการตกแตงและ
ปรับเปลี่ยนแบบจําลองโพลิกอน (Polygon Model) ใหกลายเปน CAD 
Model ดังรูปที่ 4  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.วิธีการทดสอบ 
3.1 การเตรียมชิ้นงานทดสอบ 
ในการทดสอบโหมดการทํางานและความเร็วในการสแกนชิ้นงาน 

ที่มีพื้นผิวงานที่แตกตางกัน จะมีการจัดเตรียมชิ้นงานเปน 3 ลักษณะ
พื้นผิวดังน้ี 1.ชิ้นงานพื้นผิวเรียบใชแผนสแตนเลส ขนาด 150 X 150 X 
3 mm. ดังรูปที่ 5 (ก)  ชิ้นงานพื้นผิวโคงโดยใชชิ้นสวนของแมพิมพข้ึน
รูปโลหะขนาดเสนผาศูนยกลาง 120 mm. ความหนา 80 mm. ดังรูปที่ 
5 (ข) และชิ้นสวนรถจักรยานยนตพื้นผิวสีดํามันดังรูปที่ 5 (ค) 

 
 

 
 

 
 
 

 
3.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการทดลอง 

 1) เครื่องมือวัดแบบ 3 แกน(Coordinate Measuring 
Machine,CMM) ยี่หอ Mittutoyo รุน Beyond Crystsa C776 โดยใช
รวมกับหัววัดแบบสัมผัส (Touch Probe) รุน PH10MQ และหัววัดแบบ
ไมสัมผัส (Laser Scanner Non-Contact 3D Scanner) รุนTDS-
1622PH 
 2) ระบบปฏิบัติการคอมพิวเตอร Dell PC/Pentium 4(2.2GHz) 
Dual Processor / 3 GB    
 3) ซอฟแวรที่ใชในการสรางตนแบบประกอบดวย โปรแกรม 
MCOSMOS, โปรแกรม TDS 3D SCANNER, โปรแกรม Geomagic 
Studio 9, โปรแกรม Metris CAD Compares และโปรแกรม Uni 
Graphics NX-4  
 

3.3 ขั้นตอนการทดลอง 
ทําการสแกนชิ้นงานพื้นผิวเรียบ โดยการทดลองจะมีการใชโหมด

ทุกโหมดในการเก็บกลุมจุดพิกัด ดังแสดงในตารางที่   1  ซ่ึงความเร็วที่
ใชจะมีตั้งแต 1, 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90 และ100mm/sec     
โดยมีข้ันตอนทดลองชิ้นงานพื้นผิวเรียบ โดยข้ันตอน ดังแสดงขันตอน
ในรูปที่ 6 
 

ตารางที่ 1 โหมดการทํางานที่ใชสแกน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 หลักการคาํนวณจุดพิกัดแบบสามเหลี่ยม[1] 

(ก) (ค) (ข) 

รูปที่ 5 แสดงพื้นผิวชิ้นงานที่ทําการทดลอง 
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Point Data 

STL 

ช้ินงาน สแกนชิ้นงาน 

วิเคราะหผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ในการสแกนชิ้นงานพื้นผิวโคง โดยใชโหมด E ในการสแกน

ชิ้นงานเพื่อเก็บกลุมจุดพิกัด เพื่อวิเคราะหความเหมาะสม ของความเร็ว
ที่ใชในโหมด E โดยมีการกําหนดการใชความเร็วเหมือนกับชิ้นงาน
พื้นผิวเรียบ โดยมีข้ันตอนทดลอง ดังแสดงในรูปที่ 7  

 

 
 
 

ในการสแกนพื้นผิวสีดํามัน จะมีการสแกนโดยใชโหมด E ในการ
เก็บกลุมจุดพิกัด โดยชิ้นงานจะมีการพนผงแปง (Powder Spray) และ
ไมพนผงแปง (Powder Spray) เพื่อเปรียบเทียบผลของกลุมจุดพิกัด 
และพื้นผิวโพลิกอนที่ไดในทั้ง 2 กรณี โดยมีข้ันตอนการทดสอบดัง
แสดงในรูปที่ 8 

 
 

 
 
จากนั้นนําขอมูลจุดพิกัด (Point Data) ที่ไดจากการสแกนใน

แตละเงื่อนไขการทดลอง มาทําการสรางพื้นผิวโพลิกอน โดยใช
โปรแกรม Geomagic Studio 9 ดังแสดงในรูปที่ 9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
4.ผลการทดลอง 

4.1 ผลการทดลองที่ไดของชิ้นงานพ้ืนผิวเรียบ  
กลุมพิกัดจุดและพื้นผิวที่เปนโพลิกอน ของโหมดการทํางาน B ที่

ความเร็ว 1mm/sec พบวาปริมาณของพิกัดจุดมีประมาณ 1,800 
point/cm2 ทําใหลักษณะผิวโพลิกอนที่ไดเกิดการทับซอนไมสมํ่าเสมอ
ดังแสดงในรูปที่ 10 และโหมดการทํางาน B ที่ความเร็ว 100mm/sec 
พบวาปริมาณของพิกัดจุดมีประมาณ 187 point/cm2 ทําใหลักษณะผิว
โพลิกอนที่ไดเกิดเปนชองวางเนื่องจากไมสามารถเชื่อมตอระหวางจุด
ในการสรางผิวโพลิกอนไดดังแสดงในรูปที่ 11  

 
 
 
 
 

Point Data 

STL 

ช้ินงาน สแกนชิ้นงาน 

วิเคราะหผล 

Point Data ช้ินงาน สแกนชิ้นงาน 

วิเคราะหผล STL 

รูปที่ 6 แสดงขั้นตอนในการทดสอบชิ้นงานพื้นผิวเรียบ 

รูปที่ 7 แสดงขั้นตอนในการทดลองชิ้นงานพื้นผิวโคง 

รูปที่ 8 แสดงขั้นตอนในการทดลองชิ้นงานพื้นผิวสีดํามัน 

รูปที่ 9 พื้นผิวโพลิกอนที่ไดจากโปรแกรม Geomagic Studio 9 
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4.2 ผลการทดลองโหมด E ในการสแกนชิ้นงานผิวโคง 
 กลุมพิกัดจุดและพื้นผิวที่เปนโพลิกอน ของโหมดการทํางาน E ที่

ความเร็ว 10mm/sec พบวาปริมาณของพิกัดจุดมีประมาณ 460 
point/cm2 ทําใหลักษณะผิวโพลิกอนที่ไดมีความสมบูรณ ดังแสดงในรูป
ที่ 12 และโหมดการทํางาน E ที่ความเร็ว 100mm/sec พบวาปริมาณ
ของพิกัดจุดมีประมาณ 68 point/cm2 ทําใหไมสามารถสรางลักษณะผิว
โพลิกอนเนื่องจากพิกัดจุดที่ไดมีจํานวนนอยและเกิดในลักษณะเปนแนว
เสนตรงดังแสดงในรูปที่ 13 

 
 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4.3 ผลการทดลองโหมด E ในการสแกนชิ้นงานพ้ืนผิวสีดํามัน 
 กลุมพิกัดจุดและพื้นผิวโพลิกอน ของโหมดการทํางาน E ที่

ความเร็ว 10 mm/sec โดยไมพนละอองแปงพบวาเกิดการกระจายตัว
ของพิกัดจุดไมสมํ่าเสมอทําใหเกิดเปนชองวางบนพื้นผิวในจุดที่มี
ระยะหางระหวางจุดมาก สวนบริเวณที่มีพิกัดจุดทับซอนทําใหเกิด
พื้นผิวที่ขรุขระดังแสดงในรูปที่ 14 หลังจากทําการพนละอองแปง
ปรากฏวาพื้นผิวโพลิกอนเกิดความสมบูรณและสมํ่าเสมอมากขึ้น ดัง
แสดงในรูปที่ 15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 

 
จากการทดลองสามารถสรางความสัมพันธระหวางโหมดการ

ทํางานและความเรว็ทําใหเกิดจํานวนพิกัดจุดไดดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 ความสัมพันธในการสแกนแตละโหมดการทํางาน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) กลุมพิกัดจุด                                     (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 10 แสดงผลโหมดการทํางาน  B ที่ความเร็ว 1 mm/sec 

(ก) กลุมพิกัดจุด                                     (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 11 แสดงผลโหมดการทํางาน  B ที่ความเร็ว 100 mm/sec 

(ก) กลุมพิกัดจุด                                     (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 12 แสดงผลโหมดการทํางาน  E ที่ความเร็ว 10 mm/sec 

(ก) กลุมพิกัดจุด                                     (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 13 แสดงผลโหมดการทํางาน  E ที่ความเร็ว 100 mm/sec 

(ก) กลุมพิกัดจุด                                     (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 14 แสดงผลโหมดการทํางาน  E ที่ความเร็ว 10 mm/sec 

โดยไมพนละอองแปง 

(ก) กลุมพิกัดจุด                              (ข) โพลิกอน 
รูปที่ 15 แสดงผลโหมดการทํางาน  E ที่ความเร็ว 10 mm/sec 

โดยพนละอองแปง 
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5. สรุปผล 

5.1 ผลการทดลองหาโหมดการทํางานและความเร็วที่เหมาะสมใน
การสแกนชิ้นงานผิวเรียบ พบวา ในแตละโหมดการทํางานจะมี
ความเร็วที่ทําใหกลุมพิกัดจุด และผิวโพลิกอนสมบูรณมากที่สุด ซ่ึง
สามารถสรุปตามโหมดการทํางานในการสแกนไดดังน้ี โหมดการทํางาน 
B ความเร็ว 20 mm/sec โหมดการทํางาน C ความเร็ว  70 mm/sec 
โหมดการทํางาน E ความเร็ว 10 mm/sec โหมดการทํางาน F 
ความเร็ว   30 mm/sec โหมดการทํางาน C+ ความเร็ว 50 mm/sec 
และโหมดการทํางาน f/h ความเร็ว 10 mm/sec และโหมดการทํางาน E 
ที่ความเร็ว 10 mm/sec จะใหกลุมพิกัดจุด และผิวโพลิกอนสมบูรณมาก
ที่สุด เม่ือเปรียบเทียบกับโหมดการทํางานอื่นๆในการสแกนงานพื้นผิว
เรียบ  

5.2 ผลการทดลองโหมด E ในการสแกนชิ้นงานทําการสแกน
ชิ้นงานพื้นผิวโคงพบวา คาความเร็วที่ใชในการสแกนที่ทําใหกลุมพิกัด
จุด และผิวโพลิกอนที่ออกมาสมบูรณมากที่สุด คือ ความความเร็ว
เทากับ 10 mm/sec  

5.3 ผลการทดลองความเหมาะสมของโหมด E และคาความเร็วที่
ใชในการสแกนพื้นผิวสีดํามัน พบวาผิวงานที่มีการพนละอองแปง  จะมี
การจัดเรียงตัวของกลุมพิกัดจุดที่ดีกวาไมพนละอองแปง  และเม่ือนํา
กลุมพิกัดจุด ที่ไดมาสรางพื้นผิวโพลิกอนจะพบวา ที่ความเร็ว 10,20
และ30mm/sec ผิวของโพลิกอนจะมีพื้นผิวงานที่ดีกวาไมพนละอองแปง  
และในสวนของความเร็วอื่นๆ จะมีการกระจายของกลุมจุดพิกัดมาก
เกินไป ทําใหสรางผิวโพลิกอนแลวไมสามารถเปรียบเทียบได  

5.4 โหมดการทํางานที่ไหพิกัดจุดที่สามารถสรางพื้นผิวโพลิกอน
สมบูรณที่สุดในการสแกนผิวโลหะผิวเรียบ และผิวโคงคือ โหมดการ
ทํางาน E ที่ความเร็ว 10 mm/sec โดยใหพิกัดจุดประมาณ 460 
point/cm2 ปริมาณพิกัดจุดต่ํากวาน้ีจะทําใหผิวโพลิกอนที่สรางข้ึนเกิด
เปนชองวาง และหากปริมาณพิกัดจุดเกินกวานี้ทําใหใชเวลาในการเก็บ
พิกัดจุดมาก และเกิดการทับซอนของพิกัดจุดลักษณะผิวโพลิกอนที่ได
จะเกิดการกระโดด สําหรับการสแกนงานผิวดํามันวาวจะเกิดการ
กระโดดของพิกัดจุดเน่ืองจากผิวที่เปนสีดําเกิดการดูดกลืนแสง และ
ความมันวาวเกิดการหักแหของแสงสะทอน สามารถทําการแกไขไดโดย
การปรับผิวโดยการพนละอองแปงซ่ึงทําใหพิกัดจุดเกิดการเรียงตัวเปน
ระเบียบและสมํ่าเสมอมากขึ้น 
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