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บทคดัย่อ  

บทความน้ีนําเสนอวธิกีารวดัปรมิาตรของวตัถุรปูทรงสมมาตรแบบต่อเน่ืองบนสายพานลาํเลยีง  ระบบ

ตน้แบบประกอบดว้ยคอมพวิเตอรป์ระมวลผลภาพจากกลอ้งทีร่บัภาพของลาํแสงเลเซอรต์ดัขวางวตัถุดว้ยโปรแกรม  

LabVIEW โดยวตัถุจะเคลือ่นทีไ่ปบนสายพานลาํเลยีง  ภาพของลาํแสงเลเซอรส์แีดงทีไ่ดผ้า่นตวักรองแสงความยาว

คลืน่ยา่นแคบที ่ 650 nm เพือ่ตดัแสงรบกวนจากภายนอกและทาํการปรบัปรุงภาพดว้ย Bresenham’s Line 

Algorithm และ Savitzky-Golay Filter เพือ่ใหไ้ดโ้ครงรา่งของแสงเลเซอรท์ีส่มบรูณ์  ก่อนนํามาคาํนวณหา

พืน้ทีห่น้าตดัของวตัถุ  การคาํนวณอาศยัการแปลงจาํนวนพกิเซลลข์องภาพใหเ้ป็นหน่วยของพืน้ที่   

(ตารางมลิลเิมตร) ในขณะทีว่ตัถุเคลือ่นที่  พืน้ทีห่น้าตดัจะถูกคาํนวณและนํามารวมกนัเป็นปรมิาตรของวตัถุ  ในการ

ทดลองไดท้าํการทดสอบความถูกตอ้งของระบบการวดัดว้ยการวดัปรมิาตรของวตัถุรปูทรงเรขาคณติทีรู่ค้า่ปรมิาตร  

คา่ผดิพลาดจากการทดลองอยูใ่นชว่งทีส่ามารถยอมรบัได ้วธิกีารทีนํ่าเสนอน้ี จดัเป็นวธิกีารวดัแบบไมท่าํลายวตัถุ

และสามารถนําไปประยกุตใ์ชก้บัเครือ่งคดัขนาดแบบอตัโนมตัิ  เชน่  ปลา  พชืผลทางการเกษตรและอื่น ๆ  ทีม่ี

ลกัษณะรปูทรงสมมาตรไดเ้ป็นอยา่งด ี

คาํหลกั: การวดัปรมิาตร; วทิศัน์จกัรกล; ลาํแสงเลเซอรต์ดัขวาง 

 

Abstract 

 This paper presents the 3-D continuous volume measurement on the conveyor for a symmetrical 

shape object. The prototype system consists of a computer image processing with the machine vision 

camera getting images of red laser line projected on the object using LabVIEW vision, the samples 

moved along the conveyor belt and the narrow band pass filler of a wavelength of 650 nm for eliminating 

the light from the environment. The image processing algorithms were applied to enhance the laser line 

image quality before computation the cross-sectional area of the object such as Bresenham's Line 

Algorithm and Savitzky-Golay. The pixels under the laser line were converted to the unit of area (sq.mm.). 

During the object moving on the conveyor, all area cross sections were integrated to the volume of the 

object. In the experiment, the accuracy of the measurement system is acceptable. Our scheme is a non-

destructive method for measuring objects that can be applied to automate sizing machine such as fish, 

agricultural product and other symmetrical shapes as well. 
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1. บทนํา 

โดยทัว่ไปการวดัปรมิาณของผลติภณัฑใ์น

อุตสาหกรรมเกษตรและอาหาร เชน่ ผลไม ้และ พชืผกั 

เน้ือปลาเน้ือสตัว ์อื่น  ๆ กาํหนดดว้ยน้ําหนกั  โดย

มลูคา่หรอืราคาขึน้อยูก่บัน้ําหนกัของผลติภณัฑ์  แต่

สาํหรบัสนิคา้อุตสาหกรรมบางอยา่ง  จาํเป็นตอ้ง

กาํหนดขนาดโดย  มติเิชงิเรขาคณติ  [1] เชน่ ความ

กวา้ง ความยาว ความสงู พืน้ทีห่น้าตดั ปรมิาตร เพือ่

ใชเ้ป็นเครือ่งมอืในการกาํหนดคุณภาพและปรมิาณ 

จุดมุง่หมายของการวจิยัน้ีคอืการประมาณคา่ของ

ขนาดวตัถุ  สาํหรบัการใชใ้นการคดัแยกขนาดแบบ

อตัโนมตับินสายพานลาํเลยีง โดยทาํการวดัต่อเน่ือง

แบบไมท่าํลายวตัถุ  เทคโนโลยเีครือ่งจกัรกลวทิศัน์ได้

ถูกนํามาใชใ้นการประเมนิขนาดของผลติภณัฑ์  

สาํหรบัการตรวจสอบน้ีใชว้ดัขนาดเป็นพืน้ทีห่น้าตดั

และปรมิาตรของวตัถุโดยงานวจิยัน้ีไดนํ้าเสนอการวดั

ขนาดวตัถุทีม่รีปูทรงสมมาตร 

โดยปกตนิิยมใชเ้ทคนิคการประมวลผลภาพแบบ

สองมติเิพือ่หาขนาดของผลติภณัฑ์  ซึง่อาจมขีอ้จาํกดั

ดา้นการวดัทีไ่มม่ขีอ้มลูความหนา ทาํใหผ้ลการวดัทีไ่ด้

ไมถู่กตอ้ง วธิกีารลาํแสงเลเซอรต์ดัขวาง  ซึง่ใชก้ารจบั

ภาพของลาํแสงเลเซอรท์ีก่ระทบลงพืน้ผวิของวตัถุ  

โดยเป็นการวดัแบบสองมติิ  [7] เพือ่นํามาสรา้งเป็น

พืน้ทีห่น้าตดัและปรมิาตร 

เครือ่งเลเซอรส์แกนเนอรส์ามมติไิดม้กีารนําไป

ประยกุตใ์ชง้านหลายอยา่ง  เชน่  การสรา้งพืน้ผวิ  [2] 

การสรา้งแบบจาํลองพืน้ผวิและการตรวจสอบชิน้งาน  

[3] [4] [6] และการวดัมติเิชงิเรขาคณติ  [1] [8] [9] การ

ตดิตามตาํแหน่งจากภาพเลเซอรใ์นมมุมอง  3 มติ ิใน

ระบบนําทางของหุน่ยนตเ์คลือ่นที่  [5] และการหา

ปรมิาตรของวตัถุรปูทรงสมมาตรโดยใชเ้ทคนิค

ลาํแสงเลเซอรต์ดัขวาง [10] ซึง่ใชว้ธิกีารแบบเดยีวกนั

แต่ใชว้ธิกีารคาํนวณหาพืน้ทีห่น้าตดัจากสตูรทาง

เรขาคณติ  และมขีอ้จาํกดัในการวางวตัถุ ซึง่ตอ้งวาง

วตัถุในแนวเสน้ตรง สาํหรบัวธิกีารทีไ่ดนํ้าเสนอน้ี

สามารถหาปรมิาตรของวตัถุไดใ้กลเ้คยีงกบัคา่จากการ

คาํนวณ เมือ่วางวตัถุในมมุเอยีงต่าง ๆ 

ในบทความน้ีนําเสนอการวดัปรมิาตรของวตัถุ

รปูทรงสมมาตรต่าง ๆ  เชน่  รปูทรงกระบอก  รปูทรง

สีเ่หลีย่ม  รปูทรงสามเหลีย่มและรปูทรงหกเหลีย่ม  ใช้

เวอรเ์นียคาลปิเปอรว์ดัขนาดของวตัถุและคาํนวณเป็น

ปรมิาตร  นําคา่ทีไ่ดม้าเปรยีบเทยีบกบัเทคนิคการวดั

ปรมิาตรจากภาพโครงรา่งของแสงเลเซอร ์โดยทาํการ

ทดลองวางวตัถุในมมุเอยีงทีแ่ตกต่างกนั คอื ทาํมมุกบั

สายพานลาํเลยีง -30° -15° 0° +15° +30° เพือ่ศกึษา

ผลกระทบจากการวางวตัถุเอยีง คา่เปอรเ์ซน็ตค์วาม

ผดิพลาดสงูสดุเป็นคา่ทีอ่ยูใ่นชว่งทีย่อมรบัได ้

วธิทีีไ่ดนํ้าเสนอน้ีจดัเป็นวธิกีารวดัแบบไมท่าํลาย

วตัถุสามารถนําไปประยกุตใ์ชส้าํหรบัการคดัขนาดของ

ปลาและพชืผลทางการเกษตรอื่น ๆ ทีม่ลีกัษณะ

รปูทรงสมมาตรไดเ้ป็นอยา่งด ี
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 2. อปุกรณ์และวิธีการ 

2.1 ระบบการวดัโดยใช้แสงเลเซอรต์ดัขวางวตัถ ุ

รปูที ่1 แสดงระบบแสงเลเซอรต์ดัขวางสาํหรบัวดั

ปรมิา ตรของ วตัถุ  ซึง่วตัถุตวัอยา่งจะถูก วาง บน

สายพานลาํเลยีงทีส่ามารถปรบัระดบัความเรว็ได ้ โดย

ตดิตัง้แสงเลเซอรใ์หเ้สน้ของแสงเลเซอรฉ์ายไปใน

ทศิทางขวางกบัทศิทางการเคลือ่นทีข่องวตัถุ  เพือ่ให้

เกดิการเปลีย่นแปลงของเสน้แสงเลเซอรต์ามลกัษณะ

พืน้ผวิของวตัถุ ซึง่เลเซอรท์ีใ่ชเ้ป็นเลเซอรแ์บบเสน้สี

แดงมคีวามยาวคลืน่ 650 nm ขนาด 16 mW 

(Roithner Laser Technik, Austria) และทาํการเกบ็

ขอ้มลูรปูภาพโดยใชก้ลอ้งรุน่  Basler Scout 

SCA1000-30FC FireWire-b ความละเอยีดในการรบั

ภาพ 1032 Pixels x 778 Pixels และอตัราความเรว็

ในการรบัภาพ 30 เฟรมต่อวนิาท ี

 

 
รปูที ่1 ระบบการวดัโดยใชแ้สงเลเซอรต์ดัขวางวตัถุ 

หลกัการใชแ้สงเลเซอรต์ดัขวางเป็นเทคนิคการวดั

รปูทรงทีนิ่ยมใชก้นัอยา่งแพรห่ลาย  เน่ืองจากมคีวาม

สะดวกและงา่ยในการออกแบบ  โดยวธิน้ีีเป็นการฉาย

แหลง่กาํเนิดแสงเลเซอรล์งบนพืน้ผวิ ของวตัถุ เพือ่ให้

เกดิเป็นลกัษณะตามพืน้ผวิของวตัถุทีแ่สงเลเซอรต์ก

กระทบ  ซึง่สว่นมากแลว้แหลง่กาํเนิดแสงเลเซอรน้ี์จะ

ใชเ้สน้แสงเลเซอรส์แีดง เน่ืองจากนํามาวเิคราะหแ์ละ

ประมวลผลไดง้า่ยและชว่ยลดขัน้ตอนในการปรบัแต่ง

รปูภาพ แสงทีก่ระทบกบัพืน้ผวิของวตัถุจะถูกจบัภาพ

และบนัทกึไวด้ว้ยกลอ้งทีว่างทาํมมุเอยีงกบั

แหลง่กาํเนิดแสงเลเซอร์  โดยขอ้มลูรปูภาพทีไ่ดม้าจะ

เปรยีบเสมอืนเป็นขอ้มลูความสงูและความกวา้งของ

แต่ละจุดบน พืน้ผวิของวตัถุ เมือ่วตัถุเคลือ่นทีก่จ็ะได้

ขอ้มลูในสว่น ถดั ไปของวตัถุในลกัษณะของ

ภาพตดัขวางของแต่ ละ สว่นดงัรปูที ่ 2 และนํามา

รวมกนัเพือ่สรา้งเป็นระบบพกิดัสามมติทิีเ่ป็นตวับอก

ไดถ้งึความกวา้ง ความยาวและความสงูของวตัถุนัน้ ๆ 

 

   
รปูทรงกระบอก             รปูทรงสีเ่หลีย่ม 

   
รปูทรงสามเหลีย่ม          รปูทรงหกเหลีย่ม 

รปูที ่2 แสดงภาพแสงเลเซอรต์ดัขวางวตัถุรปูทรง

สมมาตรต่าง ๆ 

2.2 วตัถตุวัอย่างท่ีใช้ในการทดสอบ 

ในงานวจิยัน้ีใชเ้วอเนียรท์าํการวดัขนาดความ

กวา้ง ความยาวและความสงู ของวตัถุรปูทรงกระบอก 

รปูทรง สีเ่หลีย่ม รปู ทรงสามเหลีย่ม และรปู ทรงหก

เหลีย่ม เพือ่ทาํการสอบเทยีบ คา่ทีไ่ดจ้ากวธิกีารทีไ่ด้

นําเสนอ กบั คา่ ทีไ่ดจ้ากการ คาํนว ณเพือ่ หาคา่

เปอรเ์ซน็ต์ ความผดิ พลาดของการวดัความยาวของ

วตัถุและปรมิาตร 

 
(1) รปูทรงสามเหลีย่ม (2) รปูทรงสีเ่หลีย่ม 

(3) รปูทรงหกเหลีย่ม (4) รปูทรงกระบอก 

รปูที ่3 วตัถุรปูทรงสมมาตรทีใ่ชใ้นการทดสอบ 
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 2.3 การประมวลผลภาพ 

จากรปูที ่ 4 แสดง ขัน้ตอนการประมวลผลภาพ  

และรปูที ่5 แสดงภาพทีไ่ดจ้าก ขัน้ตอน ต่าง ๆ ซึง่ ถูก

ดาํเนินการโดยใช้ โปรแกรม LabVIEW 2013 และรบั

ภาพมาจากกลอ้ง Basler ทาํการปรบัปรุงภาพก่อน

การคาํนวณหาพืน้ทีห่น้าตดั  โดยแต่ละ กระบวนกา รมี

รายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 

• Extract Color Planes (RGB – Red Plane 8 Bit 

Image) 

 เป็นกระบวนการดงึโครงรา่งของแสงเลเซอรส์แีดงที่

ตอ้งการออกจากภาพ ภาพทีไ่ดเ้ป็นภาพ 8-bit 

grayscale 

• Threshold Setup and Lookup Table 

 เป็นกระบวนการแยก โครงรา่งของแสงเลเซอร์ ทีม่ ี

คา่ความเขม้ของแสงอยูใ่น Range ตามทีต่อ้งการ

ออกจากภาพและเปลีย่นภาพใหเ้ป็น Full 

Grayscale [0, 255] หรอืมเีฉพาะสดีาํกบัสขีาว

เทา่นัน้ 

• Profile Extraction (Center of Gravity 

Calculation) หรอื COG 

 เป็นกระบวนการหาคา่ถ่วงน้ําหนกัในแต่ละคอลมัน์

ของภาพ เมือ่หาครบทุกคอลมัน์ จะไดเ้สน้โครงรา่ง

ของแสงเลเซอรห์รอืวตัถุ 

• Bresenham’s Line Algorithm 

 เป็นกระบวนการเตมิ Pixel ทีข่าดของเสน้ COG 

ทาํใหส้มบรูณ์ใกลเ้คยีงกบัโครงรา่งจรงิของวตัถุ 

• Savitzky-Golay Filter Process 

 เป็นกระบวนการ ทาํให้ เสน้ COG ราบเรยีบขึน้ 

สมบรูณ์ ใกลเ้คยีงกบัโครงรา่งจรงิของวตัถุมาก

ยิง่ขึน้ 

• Cross Section Image Process 

 เป็นกระบวนการเตมิพืน้ทีข่อง Cross Section 

ดว้ย Pixel สขีาวใหเ้ตม็ในแนวแกน Y 

• Volume Calculation 

 เป็นกระบวนการแปลงจาํนวน  Pixel สขีาวของ

ภาพในแต่ละ Cross Section ใหเ้ป็นพืน้ที่และทาํ

การรวมพืน้ทีข่องแต่ละสว่นใหเ้ป็นปรมิาตร 
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 2.4 การคาํนวณหาเส้น COG 

วธิกีารหาจุดศนูยถ่์วง (Central of Gravity) คอื

การหาคา่เฉลีย่ของพกิดัของภาพ จากแสงเลเซอรท์ีต่ก

กระทบบนวตัถุ เน่ืองจากแสงเลเซอรม์คีวามกวา้งและ

ความเขม้แสงทีไ่มเ่ทา่กนัทุกจุด การหา COG คอืการ

หาคา่ถ่วงน้ําหนกัในแต่ละคอลมัน์ของภาพ  ดงัสมการ

ขา้งลา่ง 

           (1) 

 คอืความเขม้ของระดบัสเีทาและมคีา่น้อยกวา่ 

Threshold 
 คอืแถวในแนวแกน y 

 คอืผลรวมของคา่ความเขม้ของระดบัสเีทาคณู

กบัคา่ตาํแหน่งของแถว y 
 ผลรวมของคา่ความเขม้ระดบัสเีทา 

2.5 การคาํนวณหาความยาวของวตัถ ุ

การคาํนวณหาความยาวของวตัถุ ใชส้มการ

ความเรว็เสน้ตรงคอืความเรว็ไปหน้าหรอืถอยหลงั วดั

เป็นแนวตรง ดงัสมการขา้งลา่ง 

                         (2) 

ดงันัน้ความยาวของวตัถุ 

                         (3) 
 ความเรว็ของสายพานลาํเลยีง (มลิลเิมตร/วนิาท)ี 
 ความยาวของวตัถุ (มลิลเิมตร) 
 เวลาทีว่ตัถุตดัผา่นเสน้แสงเลเซอร ์(วนิาท)ี 

2.6 การคาํนวณหาปริมาตร 

นําพืน้ทีห่น้าตดัในแต่ละสว่น ทีไ่ดจ้ากการ แปลง

จาํนวน Pixel ของภาพใหเ้ป็นพืน้ที ่(ตารางมลิลเิมตร)

มารวมกนัใหเ้ป็นปรมิาตร (ลกูบาศกม์ลิลเิมตร)  ดงั

สมการขา้งลา่ง 

                     (4) 

 คอืปรมิาตรหรอืพืน้ทีร่วมของวตัถุ 

 คอืพืน้ทีห่น้าตดัในแต่ละสว่นของวตัถุ 

 คอืจาํนวนเฟรมทีม่วีตัถุตดัผา่นเสน้แสงเลเซอร์

หรอืความยาวของวตัถุ 

 
รปูที ่4 แสดงขัน้ตอนการประมวลผลภาพ 
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 Acquire Image 

 
Extract Color, Threshold Setup and Lookup Table 

 
Compare Image with COG Image 

 
Profile Extraction (COG Image) 

 
Bresenham Image 

 
Savitzky-Golay Filter Image 

 
Cross Section Image 

 
รปูที ่5 แสดงภาพทีไ่ดจ้ากขัน้ตอนต่าง ๆ 
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 2.7 การสอบเทียบความยาวและปริมาตร 

ในการทดลอง  ไดท้าํการสอบเทยีบความถูกตอ้ง

ของระบบการวดัดว้ยการสอบเทยีบคา่ความยาวและ

ปรมิาตรทีไ่ดจ้ากวธิกีารทีนํ่าเสนอกบัวตัถุรปูทรง

เรขาคณติทีรู่ค้า่ความยาวและปรมิาตร  จากรปูที่  6 

แสดงกราฟการสอบเทยีบคา่ความผดิพลาดของความ

ยาว พบวา่ผลทีไ่ดม้คีา่ใกลเ้คยีงกนั จากรปูที่  7 แสดง

กราฟการสอบเทยีบคา่ความผดิพลาดของปรมิาตร  

พบวา่ผลทีไ่ดม้คีา่ใกลเ้คยีงกนั ดงันัน้ คา่ความ

ผดิพลาดจากการสอบ เทยีบคา่ความยาวและปรมิาตร

อยูใ่นชว่งทีส่ามารถยอมรบั 

 

 
รปูที ่6 แสดงกราฟการสอบเทยีบคา่ความผดิพลาด

ของความยาว 

 

 
รปูที ่7 แสดงกราฟการสอบเทยีบคา่ความผดิพลาด

ของปรมิาตร 

3. ผลการทดลองและวิจารณ์ 

จากเปอรเ์ซน็ตค์า่ความผดิพลาด ในการวดั ความ

ยาวของวตัถุเมือ่วางวตัถุ  -30° -15° 0° +15° +30° 

ตามตารางที่  1 และ รปูที ่8 วตัถุ รปูทรงกระบอก 

รปูทรง สีเ่หลีย่ม รปู ทรงสามเหลีย่ม และรปู ทรงหก

เหลีย่ม มีคา่เปอรเ์ซน็ต์ ความผดิ พลาดสงูสดุ 1.54% 

1.48% 1.35% และ 1.30% ตามลาํดบั คา่เปอรเ์ซน็ต์

ความผดิพลาดตํ่าสดุ 1.46% 1.38% 1.32% และ 

1.25% ตามลาํดบั คา่เปอรเ์ซน็ต์ความผดิพลาดเฉลีย่ 

1.49% 1.43% 1.34% และ 1.28% ตามลาํดบั คา่

เปอรเ์ซน็ต์ ความผดิ พลาด คา่เบีย่งเบนมาตรฐาน  

0.03% 0.04% 0.01% และ 0.02% ตามลาํดบั 

 

ตารางที ่1 เปรยีบเทยีบคา่ความผดิพลาดของความ

ยาวเมือ่วางวตัถุในองศาต่างๆ 

รูปทรงกระบอก รูปทรงสี่เหลี่ยม รูปทรงสามเหลี่ยม รูปทรงหกเหลี่ยม

ความผิดพลาด ความผิดพลาด ความผิดพลาด ความผิดพลาด

(%) (%) (%) (%)

-30 1.48 1.40 1.35 1.27

-15 1.50 1.48 1.32 1.30

0 1.54 1.45 1.34 1.30

+15 1.50 1.45 1.34 1.26

+30 1.46 1.38 1.35 1.25

Mean Error 1.49 1.43 1.34 1.28

Std Dev Error 0.03 0.04 0.01 0.02

Minimum Error 1.46 1.38 1.32 1.25

Maximum Error 1.54 1.48 1.35 1.30

องศา

วัตถุ

เปรียบเทียบค่าความผิดพลาดของความยาวเมื่อวางวัตถุในองศาต่างๆ

 
 

 
รปูที ่8 แสดงกราฟคา่ความผดิพลาดของความยาว

เมือ่วางวตัถุในองศาต่าง ๆ 
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 จาก เปอรเ์ซน็ตค์า่ความผดิพลาด ในการวดั

ปรมิาตรของวตัถุเมือ่วางวตัถุ  -30° -15° 0° +15° 

+30° ตามตารางที่ 2 และ รปูที ่9 วตัถุรปูทรงกระบอก 

รปูทรง สีเ่หลีย่ม รปู ทรงสามเหลีย่ม และรปู ทรงหก

เหลีย่ม มีคา่เปอรเ์ซน็ต์ ความผดิ พลาดสงูสดุ 4.61% 

3.59% 4.34% และ 3.96% ตามลาํดบั คา่เปอรเ์ซน็ต์

ความผดิพลาดตํ่าสดุ  4.40% 3.43% 4.17% และ 

3.74% ตามลาํดบั คา่เปอรเ์ซน็ตค์วามผดิพลาดเฉลีย่  

4.50% 3.52% 4.26% และ 3.85% ตามลาํดบั คา่

เปอรเ์ซน็ตค์วามผดิพลาดคา่เบีย่งเบนมาตรฐาน  

0.08% 0.06% 0.06% และ 0.08% ตามลาํดบั 

 

ตารางที ่2 เปรยีบเทยีบคา่ความผดิพลาดของปรมิาตร

เมือ่วางวตัถุในองศาต่างๆ 

รูปทรงกระบอก รูปทรงสี่เหลี่ยม รูปทรงสามเหลี่ยม รูปทรงหกเหลี่ยม

ความผิดพลาด ความผิดพลาด ความผิดพลาด ความผิดพลาด

(%) (%) (%) (%)

-30 4.49 3.52 4.17 3.82

-15 4.61 3.55 4.26 3.96

0 4.40 3.59 4.34 3.74

+15 4.46 3.50 4.24 3.83

+30 4.52 3.43 4.30 3.88

Mean Error 4.50 3.52 4.26 3.85

Std Dev Error 0.08 0.06 0.06 0.08

Minimum Error 4.40 3.43 4.17 3.74

Maximum Error 4.61 3.59 4.34 3.96

วัตถุ

เปรียบเทียบค่าความผิดพลาดของปริมาตรเมื่อวางวัตถุในองศาต่างๆ

องศา

 
 

 
รปูที ่9 แสดงกราฟคา่ความผดิพลาดของปรมิาตรเมือ่

วางวตัถุในองศาต่าง ๆ 

ผลการเปรยีบเทยีบคา่ความผดิพลาดของความ

ยาวและปรมิาตร  จากการทดลองวางวตัถุในองศา  

ต่าง ๆ พบวา่คา่ทีไ่ดจ้ากวธิกีารทีไ่ดนํ้าเสนอกบัคา่ที่

ไดจ้ากการคาํนวณ มคีา่ใกลเ้คยีงกนั มคีวามแมน่ยาํ

อยูใ่นชว่งทีส่ามารถยอมรบัได ้

คา่ความผดิพลาดโดยรวมทีเ่กดิขึน้ของความยาว

และปรมิาตร เกดิมาจากวธิกีารทีใ่ชใ้นการหาเน่ืองจาก

เป็นการรวมพืน้ทีห่น้าตดัของแต่ละสว่นของวตัถุเขา้

ดว้ยกนั  หากคา่ความยาวและพืน้ทีห่น้าตดัมคีวาม

ผดิพลาดอยูแ่ลว้เมือ่นํามาคาํนวณเป็นปรมิาตร กจ็ะยิง่

เพิม่คา่ความผดิพลาดใหเ้พิม่ขึน้มากตามไปดว้ย 

 

4. สรปุ 

วธิกีารทีไ่ดนํ้าเสนอในบทความน้ีใหผ้ลลพัธใ์นการ

วดัความยาวและ ปรมิาตรของวตัถุ ทีม่คีวามแมน่ยาํสงู

และมคีา่เปอรเ์ซน็ต์คา่ความผดิพลาดคอ่นขา้งตํ่า และ

จะมคีวามผดิ พลาดอยูบ่า้งพอสมควรใน การ วดั

ปรมิาตรแต่กส็ามารถนํามาประ ยกุต์ ใชก้บัการคดั

ขนาดหรอืตรวจสอบวตัถุทีไ่มไ่ดต้อ้งการความแมน่ยาํ

สงูมาก หรอืนําไปประ ยกุต์ใชว้ดัขนาดและตรวจสอบ

วตัถุทีม่ลีกัษณะรปูทรงทีส่มมาตรและเป็นรปูทรง

เรขาคณติพืน้ฐานต่าง  ๆ ไดแ้ก่  รปู ทรง กระบอก 

รปูทรงสีเ่หลีย่ม รปูทรงสามเหลีย่ม รปูทรงหกเหลีย่ม 

รปูทรงกลม รปูทรงวงร ีผกัและผลไม ้

นอกจากนัน้วธิกีารทีไ่ดนํ้าเสนอน้ีอาจเป็นแนวทาง

ในการพฒันาต่อไปเป็นระบบอตัโนมตัแิบบ Real-

Time และพฒันาใหเ้พิม่ความแมน่ยาํมากยิง่ขึน้ เพือ่

ใชใ้นอุตสาหกรรมต่าง  ๆ เชน่ ระบบขดัแยกและ

ตรวจสอบขนาดวตัถุดบิ ระบบขดัแยกและตรวจสอบ

ขนาดชิน้สว่น ระบบขดัแยกและตรวจสอบขนาด

ผลผลติในอุตสาหกรรมการเกษตรและอาหารเป็นตน้ 
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