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บทคัดยอ 

ในการผลิตช้ินสวนยานยนต คุณภาพถือเปนสิ่งสําคัญที่ผูผลิตตองคํานึงถึง งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคใน
การพัฒนาระบบตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติ โดยการประยุกตใชการประมวลผลภาพแบบภาพสีเทาในการ
ตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน (gray image processing) เพื่อนํามาใชในการตรวจสอบคุณภาพการผลิตช้ินสวนยาน
ยนตประเภทงานฉีดพลาสติกในสวนของการวัดขนาดซึ่งมีความซับซอน และมีความหลากหลายของชิ้นงาน และ
เพื่อแทนที่การใชผูปฏิบัติงานในการตรวจสอบ  ผลการทดลองพบวาระบบตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติสามารถ 
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ลดเวลาและเพิ่มความแมนยําในการตรวจสอบชิ้นงาน ดังนั้นการตรวจสอบชิ้นงานอัตโนมัติผานระบบการ
ประมวลผลภาพนี้ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน และสรางความนาเชื่อถือใหกับลูกคาได 
 
คําสําคัญ: ช้ินสวนยานยนต, ระบบตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติ, ระบบการประมวลผลภาพ 
 
Abstract 

In automotive part manufacturing, part’s qualities are main important that manufacturers have to 
concern during production process. The purpose of this research was to develope the automated quality inspection 
by applying the gray image processing system to investigate the quality of plastic injection parts in vehicle part 
industry in dimension measurement section which were complicated and had various geometries and to replace an 
operator’s inspection. The results showed that automated inspection could reduce time and enhance precision of 
inspection process. Therefore this automated part inspection by image processing system was able to increase 
work’s efficiency and reliability to enhance customer’s satisfaction. 
 
Keywords: automotive part, automated quality inspection, image processing system 
 
บทนํา 

อุตสาหกรรมยานยนต ถือไดวามีความสําคัญตอเศรษฐกิจไทย และกอใหเกิดการจางงานเปนจํานวนมาก 
โดยในรถยนตหนึ่งคันประกอบไปดวยช้ินสวนมากกวา 20,000 ช้ิน ทําใหผูผลิตรถยนตไมสามารถผลิตทุกช้ินสวน
เองได จึงตองมีการจางผลิต และเมื่อพิจารณาจํานวนผูผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยตามลําดับการสงมอบ 
พบวา มีผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 1 (1st Tier) จํานวน 462 บริษัท และมีผูผลิตช้ินสวนลําดับที่ 2 และ 3 (2nd Tier and 3rd 
Tier) อีกกวา 1,137 บริษัท (Thailand Automotive Institute, 2014) ทางผูผลิตรถยนตจึงใหความสําคัญในการควบคุม
คุณภาพของชิ้นสวนที่จางผลิตซึ่งอาจมาจากผูสงมอบเพียงรายเดียวหรือหลายรายก็ได เพื่อใหมีคุณภาพและ
มาตรฐานเดียวกัน 
 การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑจึงเปนกระบวนการหนึ่งที่มีความสําคัญสําหรับผูผลิต หรือผูสงมอบ
ช้ินสวน ซึ่งนอกจากจะชวยใหสินคามีคุณภาพเปนไปตามความตองการของลูกคาแลว ยังชวยลดตนทุนคาเสียโอกาส 
และลดการสงมอบลาชาเนื่องจากตองผลิตใหมจากสินคาที่ไมไดคุณภาพ (Laofor & Peansupa, 2012) จึงชวยสราง
ความเชื่อมั่นใหกับลูกคา  และเปนการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใหแตกตางจากคูแขงอีกดวย                 
(Luo & He, 2016) อยางไรก็ตาม การตรวจสอบคุณภาพตองใชทั้งเวลา ตนทุน และแรงงาน การตรวจสอบคุณภาพ
โดยพนักงาน มีความถูกตองสูงสุดเพียง 80% (Molleda et al., 2013)    อันเนื่องมาจากความผิดพลาดของผูปฏิบัติงาน 
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ทั้งยังขาดมาตรฐานในการทํางาน จึงตองมีการฝกทักษะและสอนวิธีการใชเครื่องมือวัดใหแกพนักงาน (Huang & 
Pan, 2015) ในชวงปลายคริสตทศวรรษ 1980 จึงไดมีการนําระบบอัตโนมัติมาใชในการตรวจสอบคุณภาพและไดเขา
มามีบทบาทมากขึ้นเรื่อย ๆ ในปจจุบัน (Molleda et al., 2013) 
 
การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพโดยระบบการประมวลผลภาพ  

การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพโดยระบบการประมวลผลภาพเปนเทคนิคหนึ่งที่นิยมใช สามารถนําไป
ประยุกตใชไดในทุกอุตสาหกรรมเพื่อชวยลดเวลาในการทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพ รวมทั้งสรางความนาเชื่อถือ
ในการตรวจสอบ (Huang & Pan, 2015) ทั้งในอุตสาหกรรมที่ตองการความแมนยําในการตรวจสอบสูง   สําหรับ
ช้ินสวนขนาดเล็กอยางอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส มีการประยุกตใชเทคนิคการตรวจสอบดวยภาพเพื่อตรวจสอบ
จุดบกพรองในการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนกิส ไดแก เซมิคอนดักเตอร (Huang & Pan, 2015) และแผนวงจรพิมพแบบ
ยืดหยุน (Wang et al., 2010)  

ในสภาวะการทํางานที่อันตราย หรือตองใชความรอนสูงนิยมใชเทคนิคการตรวจสอบดวยภาพ ทําให
อุปกรณในการตรวจสอบไมตองสัมผัสกับช้ินงานโดยตรง เชน การตรวจสอบจุดบกพรองในการผลิตเหล็กแผนมวน 
ชวยใหพบจุดบกพรองไดอยางทันเวลา สรางความนาเชื่อถือ และลดตนทุนในการผลิต (Luo & He, 2016) เปนตน 
การตรวจสอบความกวางและความเรียบในการผลิตโลหะแผนมวน จะชวยเพิ่มความเร็วและความสามารถในการ
ผลิต อีกทั้งยังชวยลดตนทุนและลดความลําเอียงจากการตรวจสอบดวยสายตา (Molleda et al., 2013) รวมถึงการ
ตรวจสอบและแยกแยะจุดบกพรองในระหวางการผลิตโลหะแผนมวนที่ใชความเร็วสูง และมีสภาวะการทํางานที่ไม
ปลอดภัย แทนวิธีการตรวจสอบแบบเดิมที่ตองใชผูปฏิบัติงาน ซึ่งทําไดเพียงแตการตรวจสอบคุณภาพในขั้นตอน
สุดทายเทานั้น (Eremin, 2006) และในกระบวนการหลอโลหะ มีการนําเทคนิคการตรวจสอบดวยภาพมาใชในการ
วัดขนาดของชิ้นงาน ซึ่งมีโครงสรางที่ซับซอน ทําใหลดเวลาในการตรวจสอบโดยไมตองรอใหช้ินงานเย็นตัว จึง
ชวยเพิ่มความปลอดภยัใหพนักงาน (Li & Sha, 2011)  

การประมวลผลภาพ (image processing) คือ การจัดการภาพดวยคอมพิวเตอรเพื่อใหไดขอมูลที่ตองการ 
เปนการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงคุณภาพของภาพถายใหดีขึ้น เพื่อใหเหมาะสมกับการนําไปวิเคราะห และใช
ประโยชนในดานตางๆ ขั้นตอนการประมวลผลภาพ เริ่มดวยการนําเขาภาพ (image acquisition)  จากนั้นเขาสูการ
บีบอัดภาพ (image compression) การปรับปรุงภาพ (image enhancement) การวิเคราะหภาพ (image analysis) และ
การสรางความเขาใจและการรับรูแกผูใชงาน (image understanding) ดังรูปที่ 1 

จากรูปที่ 1 ขั้นตอนการบีบอัดภาพไปจนถึงการปรับปรุงภาพ ประกอบไปดวย 3 กระบวนการที่สําคัญ
(Yang et al., 2015) ไดแก กระบวนการแปลงภาพสีใหเปนภาพสีเทา (gray processing) เมื่อไดภาพสีเทาแลวจึงเขาสู
กระบวนการแปลงภาพสีเทาใหเปนภาพขาวดํา (binarization processing) และสุดทายเปนกระบวนการหาขอบภาพ 
(edge detection) จะไดภาพที่มีขอบชัดเจนเพื่อเขาสูขั้นตอนการวิเคราะหตอไป 
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รูปท่ี 1. ขั้นตอนการประมวลผลภาพ (ดัดแปลงจาก Laofor & Peansupap, 2012 และ Yang et al., 2015) 
 

กระบวนการแปลงภาพสีใหเปนภาพสีเทา 
 ภาพถายดิจิทัลประกอบไปดวยจุดภาพ หรือพิกเซล (Pixels) มากมายประกอบกันเปนภาพ ซึ่งในแตละ
พิกเซลจะมีความเขมของแสงแตกตางกันออกไป จากการรวมกันของแสง 3 สีหลัก คือ สีแดง สีเขียว และสีน้ําเงิน 
(RGB)  สามารถแสดงออกมาเปนตัวเลขไดดังสมการ (1) 
 
                                                                  Fcol(x,y) = [cr(x,y), cg(x,y), cb(x,y)]T                          (1) 
 
โดยที่ x,y คือ พิกัดของพิกเซล และ cr(x,y), cg(x,y), cb(x,y) คือ คาความเขมของแสงสีแดง สีเขียว และสีน้ําเงิน 
ตามลําดับในการลดภาระงานจึงทําการแปลงภาพสีใหเปนภาพสีเทา ดังสมการ (2) 
 

                                ƒg(x,y) = TG [Fcol(x,y)]                 (2) 
 

โดยที่ TG : R3 R1 คือ มีความสัมพันธจาก R3 ไป R1 และ ƒg(x,y) คือ คาความเขมของแสงของพิกเซลในภาพสีเทา 
 
 
 



The Journal of Applied Science                                Vol. 16 No. 1: 45-59 [2017] 
วารสารวิทยาศาสตรประยุกต          doi: 10.14416/j.appsci.2017.06.001 

 - 49 -

 
กระบวนการแปลงภาพสีเทาใหเปนภาพขาวดํา 
 หลังจากที่ไดภาพสีเทาแลวกระบวนการถัดมาคือการแปลงใหเปนภาพขาวดําเพื่อใหงายตอการหา
ขอบภาพในกระบวนการตอไป โดยการแปลงคาความเขมของแสงของพิกเซลใหเปน 0 หรือ 255 สําหรับภาพ 8 บิท 
ซึ่งจะไดสีดําและสีขาวตามลําดับแสดงไดดังสมการ (3) 
 
                                                                       ƒb(x,y) = TB [ƒg(x,y)]                              (3) 
 
โดยที่ TB : R1 R1 คือ มีความสัมพันธตามฟงกชัน 
 

                 
B

255, (x,y) T
T : (x,y)

0, (x,y) T
g

b
g

f
f

f
≥⎧

= ⎨ <⎩
                           (4) 

  
กระบวนการหาขอบภาพ 
 เมื่อไดภาพขาวดําแลว ตอมาเปนกระบวนการหาขอบภาพ ซึ่งจะชวยในการหาพื้นที่และตําแหนงของ
จุดบกพรองเพื่อการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ การแปลงจากภาพขาวดํามาเปนภาพที่แสดงขอบงาน สามารถ
แสดงไดดังสมการ (5) 
 
               ƒe(x,y) = TE [ƒb(x,y)]                                         (5) 
 
โดยที่ TE : R1 R1 คือ การดําเนินการเพื่อหาขอบภาพ 
 
การประมวลผลภาพในอุตสาหกรรม 

ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยปกติมักใชการตรวจสอบดวยสายตา ซึ่งตองใชเวลาคอนขางนาน และขาดความ
นาเชื่อถือ จึงมีการนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการตรวจสอบรอยยนตามตะเข็บผา โดยใชเทคนิคการตรวจสอบดวย
ภาพ จึงชวยลดขั้นตอนการฝกทักษะของพนักงาน ทําใหการทํางานงายและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น (Han et al., 
2010) ในอุตสาหกรรมไม มีการรวมกระบวนการผลิตกับการประกันคุณภาพโดยนําเทคนิคการตรวจสอบดวยภาพ
เขามาชวยในการตรวจสอบพื้นผิวของชิ้นงานแบบอัตโนมัติ ซึ่งอาจเกิดจุดบกพรองจากการทํางานของเครื่องจักรใน
ระหวางการผลิต (Hesselbach et al., 2007) หรือแมกระทั่งในงานสถาปตยกรรม มีการประยุกตใชในงานปูกระเบื้อง 
เพื่อทดแทนการตรวจสอบดวยสายตา ชวยลดความแตกตางจากดุลพินิจในแตละบุคคล และเพิ่มความนาเชื่อถือใน
การตรวจสอบ (Laofor & Peansupa, 2012)   สําหรับในอุตสาหกรรมยานยนตมีการประยุกตใชงานระบบการ
ตรวจสอบดวยภาพกันอยางแพรหลาย    เนื่องจากมีความถูกตองแมนยําสูง   ทําใหการทํางานสะดวกรวดเร็ว   และมี 
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ประสิทธิภาพ ไดแก ในการตรวจสอบคุณภาพถุงลมนิรภัยโดยใชโปรแกรม MATLAB ควบคูกับโครงขายประสาท
เทียม (BP neural network) (Xianjiang et al., 2012)     และการตรวจสอบขนาดและรูปรางของชิ้นสวนในระบบเบรค
รถยนต (Yu & Tan, 2010) สําหรับกระบวนการฉีดพลาสติกมีการประยุกตใชงานการตรวจสอบดวยภาพเพื่อหา
ขอบกพรองของชิ้นงานจากการเกิดครีบ และการหดตัวของชิ้นงานพลาสติก ควบคูไปกับการหาคาพารามิเตอรที่
เหมาะสมเปนคาตั้งตนของเครื่องจักรเพื่อลดปญหาคุณภาพ (Yang et al., 2015) 
 อยางไรก็ตามพบวา การนําระบบการประมวลผลภาพไปใชสวนใหญจะนําไปใชกับการผลิตจํานวนมาก 
(mass production) ซึ่งมีรูปแบบชิ้นงานแบบเดียว และเปนการผลิตแบบตอเนื่อง แตสําหรับสถานประกอบการที่เปน
กรณีศึกษา ซึ่งเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนตประเภทงานฉีดพลาสติก มีความตองการในการตรวจสอบชิ้นงานตั้งแต
ในชวงของการผลิตงานตนแบบ ซึ่งมีรูปแบบที่หลากหลายและจุดตรวจสอบจํานวนมาก ในงานวิจัยครั้งนี้ จึงมีการ
ประยุกตใชเทคนิคการตรวจสอบดวยภาพ โดยออกแบบใหมีความยืดหยุนในการทํางานโดยสามารถ สามารถ
ตรวจสอบชิ้นงานไดอยางหลากหลายรูปแบบ เหมาะสําหรับช้ินงานที่มีโครงสรางซับซอน และมีจุดตรวจสอบตาม
ขอกําหนดหลายจุด เพื่อชวยลดเวลา และเพิ่มความนาเชื่อถือในการตรวจสอบ รวมทั้งชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ทํางาน 
 
วิธีการทดลอง  
การเก็บขอมูลชิ้นงานและวิธีการตรวจสอบ 

สถานประกอบการที่เปนกรณีศึกษาในครั้งนี้ (บริษัท ไมโครเทคโปรดักส จํากัด) ดําเนินธุรกิจดานงานฉีด
พลาสติกแบบครบวงจร ต้ังแตรับทําแมพิมพฉีดพลาสติก ขึ้นรูปช้ินงานดวยกระบวนการฉีดพลาสติก ไปจนถึง
ประกอบชิ้นงานใหลูกคา โดยลูกคาสวนใหญอยูในกลุมอุตสาหกรรมยานยนต ซึ่งใหความสําคัญในเรื่องคุณภาพ
และมาตรฐานของผลิตภัณฑเปนอยางมาก ดังนั้น การตรวจสอบคุณภาพจึงเปนขั้นตอนหนึ่งที่ทางบริษัทฯ ให
ความสําคัญ 

ในปจจุบัน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของทางบริษัทฯ จะทําการตรวจสอบตั้งแตลักษณะปรากฏ ไดแก 
สีไมไดตามมาตรฐาน ฉีดไมเต็ม มีรอยยุบ หรือโกงงอ ตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน รวมทั้งตรวจสอบฟงกชันการใชงาน 
หรือการประกอบเขากับช้ินสวนอื่น โดยจะแบงออกเปน 2 สวน คือ การตรวจสอบชิ้นงานตนแบบ ซึ่งตองทําแบบรอย
เปอรเซ็นต โดยการตรวจสอบชิ้นงานตนแบบทุกช้ินกอนสงมอบและวัดขนาดทุกจุดตามแบบ (drawing) ของลูกคา 
และการสุมตรวจช้ินงานในระหวางการผลิต ซึ่งจะทําการวัดขนาดของชิ้นงานเฉพาะในจุดที่สําคัญโดยสวนใหญ
อาศัยการตรวจวัดโดยผูปฏิบัติงานดวยสายตา และวัดขนาดชิ้นงานโดยใชเวอรเนียรดังรูปที่ 2 

พนักงานที่ทําการตรวจวัดจะตองถูกฝกฝนทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน รวมถึงการใชเครื่องมือ ซึ่งตอง
ใชเวลาในการเรียนรู นอกจากนี้ ยังตองใชเวลาในการตรวจสอบนาน โดยเฉพาะในการวัดขนาดของชิ้นงาน ซึ่ง
คอนขางมีความซับซอน    และบางครั้งมจีุดที่ตองวัดมากถึงรอยจุด    ซึ่งอาจเกิดความผิดพลาดได     ทําใหขาดความ 
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นาเชื่อถือในคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑ ดังนั้น ผูวิจัยจึงนําระบบอัตโนมัติเขามาใชในการวัดขนาดชิ้นงาน
เพื่อใหการทํางานรวดเร็ว และแมนยํามากขึ้น เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน และสรางความนาเชื่อถือ
ใหแกลูกคา 
 

 
 

รูปท่ี 2. วิธีการตรวจวัดช้ินงานในปจจุบัน 
 
การออกแบบและปรับปรุงวิธีการตรวจสอบใหม 
 ระบบการตรวจสอบชิ้นงานอัตโนมัติจะถูกนํามาใชในการวัดขนาดของชิ้นงานโดยการประยุกตใชเทคนิค
การตรวจสอบดวยภาพผานโปรแกรม LabVIEW โดยมีการออกแบบและปรับปรุงวิธีการทํางานใหงาย และสะดวก
ตอผูปฏิบัติงานซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 3 จากรูปที่ 3 แสดงใหเห็นวาการทํางานแบงเปน 5 ขั้นตอน ไดแก (1) 
การสรางเงื่อนไขในการตรวจสอบ ผูปฏิบัติงานจะตองนําเขาช้ินงานตนแบบที่มีลักษณะถูกตองตามขอกําหนด ใสคา
อางอิงเพื่อเปนคาขนาดของชิ้นงานพรอมทั้งใสคาความเผื่อที่สามารถยอมรับไดเพื่อใชเปนตนแบบในการเทียบวัด 
(2) การนําเขาโดยการบันทึกภาพชิ้นงานที่ตองการตรวจสอบ (3) การเตรียมดําเนินการ โดยทําการปรับภาพเพื่อให
สามารถใชในการวิเคราะหในขั้นตอนตอไป (4) การวิเคราะหผล โปรแกรมจะเทียบวัดขนาดของชิ้นงานกับคา
ตนแบบ (5) การแสดงผลลัพธ โดยจัดทําเปนรายงานคุณภาพสําหรับจุดที่ผานและไมผานการตรวจสอบ 
การจัดทําชุดตรวจสอบ 
 ชุดตรวจสอบชิ้นงานอัตโนมัติประกอบไปดวยช้ินสวนหลัก คือ กลอง ไฟสองสวาง โครงสรางของชุด
ตรวจสอบ และตัวจับยึดช้ินงาน โดยเลือกใชกลองที่มีคาความละเอียดของภาพ (resolution) 2,592 x 1,944 pixel 
ความเร็วชัตเตอร  1/10,000  ถึง  30  วินาที           ไฟสองสวาง สําหรับควบคุมความเขมของแสงใหเหมาะสมในการ 



The Journal of Applied Science                                Vol. 16 No. 1: 45-59 [2017] 
วารสารวิทยาศาสตรประยุกต          doi: 10.14416/j.appsci.2017.06.001 

 - 52 -

 
ตรวจสอบชิ้นงาน โครงสรางของชุดตรวจสอบ ออกแบบใหรองรับกับกลองและหลอดไฟ สามารถเลื่อนขึ้นลงได 
เพื่อปรับระดับใหเหมาะสมกับช้ินงาน ดังรูปที่ 4 สวนตัวจับยึดช้ินงาน มีไวเพื่อจับยึดช้ินงานใหอยูในตําแหนงและ
ทิศทางเดิมในขณะตรวจสอบชิ้นงานดังรูปที่ 5 และ 6  ซึ่งขอควรระวังคือเมื่อมีการปรับระดับความสูงการตรวจสอบ
ช้ินงานแลวตองจับยึดที่ระยะตรวจสอบนั้นเพราะเมื่อมีการเปลี่ยนระยะการตรวจสอบโปรแกรมจะเพิ่ม
หนวยความจําของความเขมแสงที่เปลี่ยนไปและอาจสงผลตอความคลาดเคลื่อนในการตรวจสอบชิ้นงานได 
 

 
 

รูปท่ี 3. ขั้นตอนการทํางานของระบบอัตโนมัติ 
 

 
 

รูปท่ี 4. โครงสรางของชุดตรวจสอบ 

การปรับระดับความสูง 

การปรับระดับความสูง 
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รูปท่ี 5. ตัวอยางการออกแบบตัวจับยึดช้ินงาน 
 

 
 

รูปท่ี 6. แบบจําลองตัวจับยึดช้ินงาน 
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ผลการทดลอง  

จากการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน จากเดิมเปนการตรวจวัดโดยผูปฏิบัติงาน
ดวยสายตา และวัดขนาดชิ้นงานโดยใชเวอรเนียร ไดพัฒนามาเปนการตรวจสอบชิ้นงานอัตโนมัติ โดยใชเทคนิคการ
ตรวจสอบดวยภาพ ดังรูปที่ 7 โดยมีการแสดงผลผานจอคอมพิวเตอร ดังรูปที่ 8 

 

 
 

รูปท่ี 7. วิธีการตรวจวัดช้ินงานหลังปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี 8. ตัวอยางการแสดงผลในการตรวจสอบชิ้นงาน 
 

จากนั้น จึงไดทําการทดสอบกับช้ินงาน 3 แบบ โดยการตรวจสอบชิ้นละ 5 จุดตรวจสอบ แสดง
ผลเปรียบเทียบกับวิธีการทํางานแบบเดิม ดังตารางที่ 1 ถึง 3 

 
 



The Journal of Applied Science                                Vol. 16 No. 1: 45-59 [2017] 
วารสารวิทยาศาสตรประยุกต          doi: 10.14416/j.appsci.2017.06.001 

 - 55 -

 
ตารางที่ 1. ผลการทดสอบชิ้นงาน Cover (TAD) 
 

Part name : Cover (TAD) 
Tolerance Measuring Actual 

No 
Original 

Dimension (mm.) Min Max Human Project 
1 Ø20.80 -0/+0.2 20.80 21.00 20.81 20.48 
2 12.70 -0/+0.2 12.70 12.90 12.81 12.74 
3 11.30 -0/+0.2 11.30 11.60 11.58 11.26 
4 14.70 -0/+0.2 14.70 14.90 14.98 14.50 
5 1.40 -0/+0.2 1.40 1.60 1.47 1.47 

  

 
ตารางที่ 2. ผลการทดสอบชิ้นงาน Knob 
 

Part name : Knob 
Tolerance Measuring Actual 

No 
Original 

Dimension (mm.) Min Max Human Project 
1 R35 ±0.1 34.90 35.10 - 35.82 
2 Ø1.60 -0/+0.1 1.60 1.70 1.58 1.54 
3 4.05 ±0.1 3.95 4.15 4.00 4.06 
4 15.90 ±0.1 15.80 16.00 15.53 15.93 
5 25 ±0.1 24.90 25.10 24.98 24.65 
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ตารางที่ 3. ผลการทดสอบชิ้นงาน Choke Lever 
 

Part name : Choke Lever 
Tolerance Measuring Actual 

No 
Original 

Dimension (mm.) Min Max Human Project 
1 6 ±0.1 5.90 6.10 6.08 5.96 
2 Ø22.50 -0/+0.2 22.50 22.70 22.55 20.26 
3 11 ±0.2 10.80 11.20 11.17 10.97 
4 2 -0/+0.2 2.00 2.20 2.15 2.24 
5 Ø6.20 -0/+0.2 6.20 6.40 6.39 6.65 

  

  
 
ผลการทดสอบ พบวา คาที่ไดจากการตรวจวัดดวยผูปฏิบัติงาน (human) และดวยเครื่องมือที่พัฒนาขึ้นมา 

(project) มีคาใกลเคียงกัน และแตกตางกันในบางจุด จากการตรวจสอบชิ้นงานทั้ง 3 แบบ ผูปฏิบัติงานตรวจพบคาที่
ไมไดตามขอกําหนดจํานวน 2 จุดในช้ินงานที่ 1 และ 2 และไมพบจุดที่ไมไดมาตรฐาน ตามลําดับ สวนเครื่องมือที่
พัฒนาขึ้นตรวจพบคาที่ไมไดตามขอกําหนดจํานวน 4 จุด 3 จุด และ 3 จุด ตามลําดับ และในขณะเดียวกันในการ
ตรวจสอบในชิ้นงานตัวอยางที่ 3 โดยใชเครื่องมือที่พัฒนาขึ้นตรวจพบคาที่ไมไดตามขอกําหนดจํานวนถึง 3 จุด 
ในขณะที่วิธีการตรวจสอบแบบเกาไมพบจุดที่ไมไดมาตรฐาน สอดคลองกับงานวิจัยของ Laofor และ Peansupap 
(Laofor & Peansupa, 2012) ที่พบวา ระบบตรวจสอบอัตโนมัติที่พัฒนาขึ้นสามารถตรวจพบจุดที่ไมไดมาตรฐาน
มากกวาการตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 

สําหรับช้ินงาน Knob มีจุดที่ตองตรวจสอบคารัศมี ซึ่งถาเปนแบบเดิมผูปฏิบัติงานไมสามารถตรวจสอบเอง
ได เนื่องจากไมมีเครื่องมือ ตองสงไปตรวจสอบที่อื่นซึ่งมีคาใชจาย และตองใชเวลาในการสงไป แตเครื่องมือที่
พัฒนาขึ้นมาใหมสามารถวัดคารัศมีได จากการประเมินเวลาที่ใชในการตรวจสอบดวยภาพ โดยเปรียบเทียบกับ
วิธีการทํางานแบบเดิม แสดงไดดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4. สรุปผลการประเมินการตรวจสอบชิ้นงาน 
 

เวลาที่ใชหลังปรับปรุง (นาที) 
ช่ืองาน 

เวลาที่ใชกอน
ปรับปรุง  

(นาที) 
เวลาในกระบวนการ

สรางเงื่อนไข เวลาในการตรวจวัด  รวม 

Cover (TAD) 5 2 0.3 2.3 
Knob 8 3 0.3  3.3 

Choke Lever 6 2 0.3 2.3  
  

ผลการตรวจสอบชิ้นงาน พบวา ในการตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงานใชเวลาชิ้นละ 5 – 8 นาที เมื่อนํามา
เปรียบเทียบกับการตรวจสอบดวยภาพ จะใชเวลาเพียง 2.3 – 3.3 นาที ทําใหลดเวลาในการทํางานลง 54%, 58.75% 
และ 54% ตามลําดับ โดยเฉพาะในกรณีของชิ้นงาน Knob เครื่องมือที่พัฒนาขึ้นมาชวยลดเวลาการทํางานไดถึง 
58.75% เนื่องจากไมตองเสียเวลาในการสงช้ินงานไปตรวจสอบที่อื่น  
 
สรุปและวิจารณผลการทดลอง 

จากการวิจัยและพัฒนาระบบการตรวจสอบดวยภาพ เพื่อใชในการตรวจสอบชิ้นงาน พบวา สามารถลด
เวลาในการปฏิบัติงานไดมากกวา 59% ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Huang & Pan (2015) และ Li & Sha (2011) ที่
พบวา การตรวจสอบดวยระบบอัตโนมัติชวยลดเวลาในการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานมากยิ่งขึ้น  

จากผลการทดลองสามารถนํามาใชในการทํางานไดจริงกับทุกผลิตภัณฑของทางบริษัท ทั้งยังสามารถ
ประยุกตใชไดในหลากหลายกลุมอุตสาหกรรมอีกดวย สําหรับเครื่องตรวจสอบชิ้นงานอัตโนมัติที่ไดออกแบบและ
พัฒนาขึ้นมานี้ นอกจากจะใชวัดขนาดของชิ้นงานไดแลว ยังสามารถวัดคาความเขมสีของช้ินงาน และจุดบกพรอง
ของชิ้นงานที่มีขนาดเล็กมาก แตขอจํากัดของชุดการตรวจสอบชิ้นงานนี้คือ ผูตรวจสอบชิ้นงานตองเลือกชุดเลนส
การตรวจสอบใหเหมาะสมกับลักษณะของชิ้นงานเพื่อการถูกตองและแมนยํามากยิ่งขึ้นในการตรวจสอบขนาด 
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