
Journal of Energy and Environment Technology                                                                                                     ISSN 2392-5701 
http://jeet.siamtechu.net                             Research Article 

 

JEET 2020; 7(2): 51-58 

กรอบการประเมินผลระบบการวดัแบบข้อมูลนับของเทคนิคแมชชีนวิชัน่ส าหรบั 
การตรวจจบัส่ิงแปลกปลอมบนหน้าหวัอ่านฮารด์ดิสก์ 
A FRAMEWORK OF ATTRIBUTE DATA MEASUREMENT SYSTEM EVALUATION 
OF MACHINE VISION TECHNIQUES FOR CONTAMINATION DETECTION ON AIR 
BEARING SURFACE 
 

ปัญญา ส าราญหนัต์1*ณภพ ซ้ายสุวรรณ2 บุรมิ นิลแป้น3 
Panya Samranhan1* Napop Saisuwan2 Burim Nilpan3  
 
1,2,3 คณะวศิวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัราชภฏับ้านสมเดจ็เจา้พระยา 
1,2,3 Faculty of Engineering and Industrial Technology, Bansomdejchaopraya Rajabhat University  
*Corresponding author, E-mail : panya.su@bsru.ac.th 
 

บทคดัย่อ  

  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพสูง และมีความส าคญัต่อระบบ
เศรษฐกิจของไทยเป็นอย่างมาก เนื่องจากมีมูลค่าการส่งออกตัง้แต่ปี พ.ศ.2559 - 2562 โดยเฉลี่ยกว่า 3 หมื่นล้าน
เหรียญสหรัฐต่อปี ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์พยายามพัฒนาเทคโนโลยีใหม่เพื่อช่วยในการควบคุมคุณภาพ 
โดยเฉพาะการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นส่วนอเิล็กทรอนิกส์ทีม่ีขนาดเล็กมีความพยายามเปลี่ยนวธิีการตรวจสอบโดย
พนักงาน เปลี่ยนเป็นการตรวจสอบด้วยระบบการประมวลผลภาพ หรือแมชชีนวีชัน่ที่จะช่วยเพิ่มความแม่นย า และ
ความต่อเนื่องในการท างานเพิ่มขึน้ แต่อย่างไรก็ตามการตรวจสอบด้วยระบบแมชชนีวีชัน่ก็ยงัมีขอ้จ ากัดในด้านความ
เชื่อมัน่ในการประเมินค่าความคลาดเคลื่อนจากการตรวจสอบ ส าหรบัการตัดสินใจในการจะน าระบบมาใช้งาน ดงันัน้
บทความนี้จึงมีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนดกรอบส าหรบัการทดสอบประสิทธิภาพระบบแมชชีนวีชัน่ ด้วยการวิเคราะห์
ระบบการวดัแบบข้อมูลนับส าหรบัชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ กรอบการวิเคราะห์ระบบการวดัของบทความนี้มาจากการ
ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง และน าเสนอเป็น 3 ส่วน คือส่วนแรกคือการตรวจสอบคุณภาพด้วยแมชชีนวิชัน่ และ
การประเมินค่าความคลาดเคลื่อนจากการตรวจสอบ และส่วนสุดท้ายเป็นกรอบของการวิเคราะห์ระบบการวัดแบบ
ข้อมูลนับส าหรบัการวิเคราะห์ระบบแมชชีนวิชัน่ ผลของงานวิจยันี้ นักวิชาการและผู้จดัการสามารถน ากรอบของการ
วิเคราะห์ระบบการวดัข้อมูลนับไปใช้เป็นแนวทางในการตรวจสอบความเชื่อมัน่ของค่าความคลาดเคลื่อนจากการวดั 
และประเมนิประสทิธภิาพส าหรบัการทดสอบระบบแมชชนีวชิัน่ต่อไป 
ค าส าคญั : ระบบแมชชนีวชิัน่, การวเิคราะห์ระบบการวดั ,การประเมนิผลระบบการวดั 
 

ABSTRACT 
  The electronics industry of Thailand is an industry with high potential and very important to the Thai 
economy. the exported value from 2016 to 2019 years, an average of over US $ 30 billion per year. In the 
electronics industry, trying to develop new technologies to control quality, especially the small electronic 
components quality inspection. Attempts have been made to change the inspection method by the employee 
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to image processing systems or machine vision. It improves the accuracy and continuity of work. However, the 
machine vision inspection has limitations in the confidence in the valuation of error from inspection results for 
a decision to implement the system. Therefore, this paper aims to provide a framework for analyzing the 
efficiency of machine vision systems by attribute data measurement system analysis for electronic components. 
The measurement system analysis framework of this document from the relevant literature review and 
presented in 3 parts, the first is a quality inspection by machine vision. The second part is the development of 
machine vision systems and the evaluation of the error from the inspection, and then finally is the measurement 
system analysis of the attribute data for machine vision analysis.  Results of this document scholars and 
managers can apply a framework for analyzing the attribute data measurement system as a guideline for 
verifying the confidence of measurement error and evaluate the performance of the machine vision systems. 
Keywords: Machine Vision System, Measurement System analysis, Measurement System Evaluation 
 
1. บทน า 
  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพสูง และมีความส าคญัต่อระบบ
เศรษฐกจิของไทยเป็นอย่างมาก เนื่องจากอุตสาหกรรมอเิล็กทรอนิกสข์องประเทศไทยมมีูลค่าการส่งออกตัง้แต่ปี พ.ศ.
2559 – 2562 โดยเฉลี่ยกว่า 3 หมื่นล้านเหรียญสหรฐัต่อปี [1] ซึ่งจากสรุปภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมปี พ.ศ.2562 
และแนวโน้มปี 2563 ของส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ได้สรุปแนวโน้มของเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ ได้
อย่างน่าสนใจที่ว่าการผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ในปี 2562 ถึงจะมีการปรบัตัวลดลงร้อยละ 6.3 เมื่อเทียบกับปี 2561 
เนื่องจากมีการหดตวัของสินค้าอิเลก็ทรอนิกส์ของโลก และการลดลงของมูลค่าการส่งออกของกลุ่มตลาดหลกัทีส่ าคญั 
ไดแ้ก่ ญี่ปุ่น อาเซยีน จนี สหภาพยุโรป และสหรฐัอเมรกิา เป็นต้น แต่ถงึอย่างไรส านักงานเศรษฐกจิอุตสาหกรรม และ
สถาบนัไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส ์ ไดก้ารคาดการณ์แนวโน้มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในปี 2563 จะเพิม่ขึน้ไดอ้ีกร้อย
ละ 1.6 เมื่อเทียบกับปี 2562 เนื่องจากเศรษฐกิจโลกจะเขา้สู่ภาวะขาขึ้นของอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์โลก และเมื่อ
พจิารณาสนิคา้หลกับางรายการเช่น อุตสาหกรรมฮาร์ดดสิก์ทีจ่ะมีการย้ายฐานการผลติจากมาเลเซยีมายงัประเทศไทย
ท าใหไ้ทยไดป้ระโยชน์จากศกัยภาพในอุตสาหกรรมดงักล่าว จากมูลค่าการส่งออกสนิค้าอเิลก็ทรอนิกสข์องประเทศไทย 
ประมาณร้อยละ  70 เ ป็นสินค้าประ เภท Hard disk drive(HDD) , Integrated circuit( IC) , และ  Printed circuit 
board(PCB) รวมกนั 
  การควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมอเิล็กทรอนิกสใ์นปัจจุบนัจะมุ่งเน้นการควบคุมสิง่แปลกปลอมต่าง ๆ บน
ชิ้นงานดว้ยการสรา้งหอ้งคลนีรูม การเปลี่ยนเครื่องแต่งกายในการเขา้พืน้ทีป่ฏบิตังิาน และท าการตรวจสอบชิ้นงานด้วย
พนักงานทัง้ก่อนเข้ากระบวนการและที่เป็นสินค้าส าเร็จรูปแล้ว ซึ่งการตรวจสอบชิ้นส่วนที่มีขนาดเล็ก เช่นหวัอ่าน
ฮาร์ดดิสก์ที่ต้องใช้กล้องขยายขนาด 20 เท่า กรณีตรวจสอบเบื้องต้น และก าลงัขยายขนาด 200 เท่า กรณีตรวจสอบ
แบบละเอยีด ดงันี้ 

 
 

รปูท่ี 1 การตรวจสอบคุณภาพชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกสท์ีม่ขีนาดเลก็ดว้ยพนักงาน 
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  การควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบนั นอกเหนือจากการตรวจสอบคุณภาพด้วย
พนักงานแล้ว ภาคอุตสาหกรรมได้เร่งพฒันาน าเทคโนโลยตี่าง ๆ  เข้ามาช่วยในการตรวจสอบ เนื่องจากถึงแม้ว่าการ
ตรวจสอบด้วยพนักงานจะมีข้อดีที่มีความยืดหยุ่นสามารถตัดสินใจได้หลายลกัษณะ แต่ก็จะมีข้อจ ากัดด้านเวลาและ
ความต่อเนื่องในการท างาน จึงเป็นที่มาของการน าเทคโนโลยีการตรวจสอบคุณภาพจากการถ่ายภาพเข้ามาใช้
แก้ปัญหาดงักล่าว ตวัอย่างการน าเครื่องจกัรเข้ามาช่วยพนักงานในการตรวจสอบสินค้า [2] ดงัเช่นการตรวจสอบความ
สมบูรณ์รอยเชื่อมของวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ [3] ตรวจสอบและแยกของเสยีจ านวน 6 ลกัษณะแบบอตัโนมตั[ิ4] และการ
ตรวจสอบของเสยีทีผ่วิของ TFT-LCD เป็นต้น ซึ่งจะเหน็ไดว้่าเทคโนโลยตี่าง ๆ จะถูกน าเขา้มาช่วยและท างานทดแทน
การท างานของมนุษย์มากยิง่ขึน้ [5] 
  แต่อย่างไรกต็าม การพฒันาเทคโนโลยสี าหรบัการตรวจสอบคุณภาพดว้ยภาพถ่าย หรอืระบบแมชชนีวิชัน่ถึง
จะมีการพฒันาไปมาก แต่ยงัพบขอ้จ ากัดในการประเมนิค่าความเชื่อมัน่ของความคลาดเคลื่อนจากระบบแมชชนีวชิัน่ 
ซึ่งในปัจจุบนัการพฒันาระบบแมชชีนวิชัน่นิยมแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน คือส าหรบัการฝึกอบรม และการทดสอบ
ความคลาดเคลื่อนของการวัด แต่ยงัมีงานวิจยัส่วนน้อยที่ประยุกต์การศึกษา GR&R แบบขอ้มูลนับส าหรบัชิ้นส่วน
อเิลก็ทรอนิกส ์ดงันัน้บทความนี้จงึก าหนดกรอบในการประเมนิค่าความเชื่อมัน่ของความคลาดเคลื่อนจากระบบแมชชีน
วิชัน่ ด้วยการวิเคราะห์ระบบการวดั GR&R ข้อมูลนับตามแนวทางการวิเคราะห์ระบบการวดั(Measurement System 
Analysis: MSA) ของกลุ่มปฏบิตักิารอุตสาหกรรมยานยนต์(Automotive Industry Action group: AIAG) [6] 
 
2. วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

บทความนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอกรอบการวิเคราะห์ระบบการวดั GR&R แบบขอ้มูลนับของการทดสอบ
ระบบแมชชีนวิชัน่ ส าหรับตรวจสอบรอยต าหนิบนชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ตามแนวทางการวิเคราะห์ระบบการวดั
(Measurement System Analysis: MSA) ของกลุ่มปฏิบัติการอุตสาหกรรมยานยนต์(Automotive Industry Action 
group: AIAG) 

 
3. การตรวจสอบคณุภาพด้วยแมชชีนวิชัน่ 

การตรวจสอบคุณภาพของสินค้าด้วยระบบการประมวลผลภาพในภาคอุตสาหกรรม สามารถแยกประเภทการ
ตรวจสอบคุณภาพของผลติภณัฑ์ ได ้4 ประเภท [2] คอืการตรวจสอบขนาด การตรวจสอบพืน้ผิว การตรวจสอบเทียบ
กบัมาตรฐาน และการตรวจสอบโครงสร้าง ซึ่งการตรวจสอบรอยต าหนิบนชิ้นส่วนอิเลก็ทรอนิกสข์องกรอบงานวจิยัครัง้
นี้อยู่ในกลุ่มของการตรวจสอบคุณภาพแบบพื้นผิว(Surface) และงานวิจยัที่ท าเกี่ยวกับการตรวจสอบพื้นผิว มุ่งเน้น
ตรวจจบัขอ้บกพร่องบนพืน้ผิวทีไ่ม่เป็นเนื้อเดียวกนั โดยจะพยายามสรา้งความเด่นชดัของความแตกต่างบนพืน้ผิวของ
ภาพถ่าย เช่น ระดบัสี ,ขอบองค์ประกอบในภาพ ซึ่งหลายๆ งานวิจยัจะน าเทคนิคการประมวลผลภาพ หรือระบบ 
แมชชีนวิชัน่มาใช้ในการตรวจจับข้อบกพร่องด้วย 3 เทคนิค [7] คือการจดจ ารูปแบบทางสถิต (Statistical pattern 
recognition) การแยกเวกเตอร์คุณลักษณะ( feature vector extraction) และการจ าแนกภาพพื้นผิว ( texture/image 
classification) โดยตวัอย่างลกัษณะขอ้บกพร่องบนพืน้ผวิของแต่ละผลิตภณัฑ์ถงึจะมลีกัษณะทีแ่ตกต่างกนั แต่กย็งัมสีิง่
ทีเ่หมอืนกนัและสามารถระบุได ้คอืขอ้บกพร่องจะมลีกัษณะเด่นทีน่อกเหนือจากพืน้ผวิผลติภณัฑ์ทีเ่ป็นปกติ [8] 
 
4. ขัน้ตอนการพฒันาระบบแมชชีนวิชัน่ และการประเมินค่าความคลาดเคลื่อนจากการ

ตรวจสอบ 
 ดังที่กล่าวมาแล้วในภาพรวมของการตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติถึงขัน้ตอนการท างานของเครื่อง

ตรวจสอบคุณภาพแบบอตัโนมตั ิซึ่งในเอกสารวชิาการหรอืงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งจะมขีัน้ตอนการด าเนินการต่าง ๆ ดงันี้ 
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ตารางท่ี 1 ขัน้ตอนการพฒันาเครื่องตรวจสอบคุณภาพสนิคา้อตัโนมตั ิ
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สรุปขัน้ตอนและ
รูปแบบตาม

วตัถุประสงค์ของ
งานวจิยั 

1. [9]  /  / / /   / การมองเหน็ของ
เครื่องจกัรจากภาพ
ต้นแบบ 

2. [10] /   /  / /  / อธบิายความสมัพนัธ์
ของการจดจ าจากการ
มองเหน็ของเครื่องจกัร 

3. [11]   / /  / / / / พฒันาการเรยีนรูจ้าก
การมองเหน็ และจดจ า
ทีซ่ ้า ๆ กนั 

 
ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจยัของ[12] และ [13] ที่มีขัน้ตอนด าเนินการตรวจสอบคุณภาพจากภาพ 3 ขัน้ตอนคอื 

การเตรยีมภาพ (Preprocessing), การแยกองค์ประกอบของภาพ (Feature extraction), และการแบ่งประเภทของภาพ 
(Pattern classification) และงานวิจยัของ[14] การออกแบบกระบวนการตรวจสอบหน้าสมัผสัหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ที่มี
ประสทิธภิาพสิง่ทีส่ าคญัคอืความสามารถในการก าหนดพืน้ทีท่ีส่นใจ (ROI) 

ขัน้ตอนการพฒันารูปแบบการตรวจสอบอตัโนมตัิด้วยระบบแมชชนีวชิัน่มขี ัน้ตอนที่แตกต่างกันเพยีงเล็กน้อย 
แต่สามารถสรุปขัน้ตอนได้ 3 ขัน้ตอนหลกัๆ คือขัน้ตอนการเตรียมกระบวนการเพื่อให้เครื่องสามารถอ่านภาพได้ 
ขัน้ตอนการท าให้เครื่องจกัรรู้จกัภาพเพื่อท าการประมวลผล และขัน้ตอนการตัดสินใจเพื่อแยกประเภทของภาพ และ
การเปรยีบเทียบผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานและการตรวจสอบคุณภาพด้วยเครื่องจกัร โดยสามารถสรุปได้
ดงัภาพต่อไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2 กรอบการประเมนิประสทิธภิาพระบบการตรวจสอบคุณภาพระหว่างพนักงานและแมชชนีวชิัน่ 
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5. การประเมินผลระบบการวดัแบบข้อมูลนับ 

5.1 ความหมายของการประเมนิผลระบบการวดัแบบขอ้มูลนับ 
 การประเมินผลระบบการวดั(Measurement system evaluation ; MSE) หรือ การศึกษา GR&R ส าหรบั       

การวิเคราะห์ระบบการตรวจสอบคุณลักษณะเชงิคุณภาพหรือขอ้มูลนับ(Attribute Characteristics) การประเมินผลจะ
ออกมาในรูปแบบยอมรับหรือปฏิเสธ ซึ่งในเอกสารนี้จะน าเสนอวิธีการประเมินผลในระยะสัน้ เพื่อตรวจสอบ
ความสามารถจากการท าเหมอืน และท าซ ้า [15]  ดงัสมการต่อไปนี้ 
 

% รพีทีทะบลิติี้ของพนักงานตรวจสอบแต่ละคน =
จ านวนครัง้ที่ผลการตรวจสอบเหมอืนกนั

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
  

 

% ความไม่ไบอสัของพนักงานตรวจสอบแต่ละคน =
จ านวนครัง้ที่ผลการตรวจสอบเหมอืนกนัและถูกต้อง

จ านวนชิ้นงานตรวจสอบ
 

 
5.2 การก าหนดตวัอย่างในการวเิคราะห์ระบบการวดั  
 ดงัที่กล่าวไปแล้วว่าการพฒันาระบบแมชชีนวิชัน่ต้องอาศยัเทคนิคการเรียนรู้ของเครื่องจักร โดยการ

เตรยีมตวัอย่าง(ภาพ)ส าหรบัการฝึกอบรมใหเ้ครื่องจกัรเกิดการเรยีนรูชุ้ดหนึ่ง และขอ้มูลอกีชุดหนึ่งส าหรบัการประเมิน
ค่าความคลาดเคลื่อน [10] [15] ก าหนดตวัอย่างไว ้3 ลกัษณะ คอืลกัษณะด ีลกัษณะเสยี และลกัษณะก ้ากึ่ง(ทัง้ก ้ากึ่งดี 
และก ้ากึ่งเสีย จ านวนอย่างละเท่า ๆ กัน) ทัง้ 3 ลกัษณะจะก าหนดจ านวนตัวอย่างลักษณะละ 1 ใน 3 ของจ านวน
ตัวอย่างทัง้หมด [16] โดยการก าหนดจ านวนตัวอย่างและจ านวนครัง้ในการทดสอบซ ้าอย่างน้อย อ้างอิงตาม [17] ซึ่ง
การทดสอบระบบแมชชีนวิชัน่ของเอกสารนี้จะท าการเปรียบเทียบผลที่ตรวจสอบได้จากระบบแมชชีนวิชัน่เทียบกับ
พนักงาน เปรยีบไดก้บัมจี านวนพนักงาน 2 คน เปรยีบเทยีบกนั จงึเลอืกใชจ้ านวนชิ้นงานตวัอย่างทีต่ ่าสุด 18 ตวัอย่าง 
และมจี านวนทดลองซ ้าเท่ากบั 4 ครัง้ [15] มแีผนการรวบรวมขอ้มูลดงัตารางต่อไป 

 
ตารางท่ี 2 ตารางการเกบ็ขอ้มูลการวเิคราะห์ระบบการวดั GR&R แบบขอ้มูลนับของเทคนิคแมชชนีวชิัน่และพนักงาน 
 

ล าดบั คุณภาพงานทีแ่ทจ้รงิ 
(ด ีหรอืเสยี) 

ตรวจสอบดว้ยคน ตรวจสอบดว้ยเครื่อง 
1 2 3 4 1 2 3 4 

1          
2          
3          
…          
n          

 
5.3 การวเิคราะห์ผลของระบบการตรวจสอบของระบบแมชชนีวชิัน่ 
 การวิเคราะห์ผลการตรวจสอบของระบบแมชชีนวิชัน่เป็นการทดสอบเพื่อเปรียบเทียบระหว่างผลการ

ตรวจสอบของพนักงานเทยีบกับผลการตรวจสอบของระบบแมชชนีวิชัน่ ภายใต้สมมตุฐิานของความมีประสิทธผิลการ
ตรวจสอบของพนักงานและระบบแมชชนีวชิัน่ทลีะคู่ ดงัสมมุตฐิานต่อไปนี้ 
   H0 : พนักงานและระบบแมชชนีวชิัน่ไม่มผีลต่อค่าวดัจากระบบการตรวจสอบ 
   H1 : พนักงานและระบบแมชชนีวชิัน่มผีลต่อค่าวดัจากระบบการตรวจสอบ 

(1) 

(2) 
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 5.3.1 การประเมนิประสทิธภิาพการตรวจสอบของพนักงานดว้ย GR&R แบบขอ้มูลวดั  
  เพื่อประเมนิค่ารพีทีทะบลิติี้ของผูต้รวจสอบ(พนักงาน และระบบแมชชนีวชีัน่) และหากไม่ผ่านเกณฑ์

ที่ก าหนดให้ท าการปรบัปรุงการเรียนรู้ของเครื่องจกัรใหม่ และท าการประเมินค่ารีพีททะบิลิตี้เพื่อปรบัปรุงค่าให้ดขี ึน้ 
และการประเมินค่าความไม่ไบอสัของผูต้รวจสอบ และหากไม่ผ่านเกณฑ์จะต้องปรบัปรุงวิธกีารตรวจสอบใหม่ ซึ่งการ
ประเมินค่ารีพีททะบิลิตี้ และความไม่ไบอสันี้จะช่วยให้ผู้พัฒนาระบบแมชชีนวีชัน่สามารถทราบได้ถึงสาเหตุและจุดที่
ต้องปรบัปรุงระบบเพื่อลดค่าความคลาดเคลื่อนจากการตรวจสอบลงได ้  

 5.3.2 การเปรียบเทียบวิธีการตรวจสอบแบบเก่า(พนักงานตรวจสอบ) และวิธีการตรวจสอบแบบใหม่ 
(ระบบแมชชนีวชีัน่) เพื่อประกอบการตดัสนิใจถงึวธิกีารใหม่ว่าสามารถเพิม่ประสทิธภิาพไดห้รอืไม่ 
 
ตารางท่ี 3 เปรยีบเทยีบการทดสอบระหว่างพนักงานและระบบแมชชนีวชีัน่ 
 

 พนักงาน ผลรวม 
ของเสยี ของด ี  

ระบบแมชชนีวีชัน่ ของเสยี    
ของด ี    

ผลรวม    
   
  การทดสอบสมมุตฐิานจะพจิารณาระดบัความสมัพนัธ์ระหว่างกันจากผลการตรวจสอบของพนักงานและระบบ
แมชชีนวีชัน่ที่ เหมือนกัน ( Interrater agreement)  ด้วย Cohen’s Kappa หรือ Kappa and Kendall’s coefficient  
ดงัสมการ 

𝐾𝑎𝑝𝑝𝑎 =
𝑃𝑜− 𝑃𝑒

1 −  𝑃𝑒
 

 
  เมื่อ  𝑃𝑜 = ผลรวมของค่าสงัเกตแนวทแยงมุม 
    𝑃𝑒  = ผลรวมของค่าสดัส่วนคาดหมายแนวทแยงมุม 
 
  ซึ่ง [6] แนะน าการประเมนิผล Kappa ทีไ่ดไ้วว้่า 
   Kappa > 0.75 หมายถงึ ผลการตรวจสอบพอ้งกนัดมีาก 
   Kappa < 0.40 หมายถงึ ผลการตรวจสอบไม่พอ้งกนั 
 

 5.2.3 ความสามารถในการตรวจสอบของระบบแมชชนีวชีัน่ 
  โดยพจิารณาถงึความมีประสทิธผิลของพนักงาน(operation effectiveness index; OE) ดชันีการ

ตรวจสอบปฏเิสธทีผ่ิดพลาด(False alarm index; IFA) และดชันีการตรวจสอบยอมรบัทีผ่ิดพลาด(Index of a miss; IMISS) 
ดงัสมการต่อไปนี้ 
 

𝑂𝐸 =  
จ านวนครัง้ทีต่รวจสอบได้ถูกต้อง

จ านวนโอกาสทัง้หมดทีจ่ะถูกต้อง
 

  

(4) 
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𝐼𝐹𝐴 =  
จ านวนครัง้ทีป่ฏเิสธผดิพลาด

จ านวนโอกาสทัง้หมดทีจ่ะปฏิเสธผดิพลาด
 

 

𝐼𝑀𝐼𝑆𝑆 =  
จ านวนครัง้ทีย่อมรบัผดิพลาด

จ านวนโอกาสทัง้หมดทีจ่ะยอมรบัผดิพลาด
 

 
ตารางท่ี 4 ก าหนดเกณฑ์การตดัสินใจส าหรบัความสามารถการตรวจสอบของพนักงาน[18] ไวด้งัตารางต่อไปนี้ 
 

การตดัสนิใจ 𝑂𝐸  𝐼𝐹𝐴 𝐼𝑀𝐼𝑆𝑆 
ยอมรบัพนักงานทดสอบ > 90% < 2% < 5% 
ยอมรบัพนักงานแบบก ้ากึ่ง > 80% < 5% < 10% 
ปฏเิสธพนักงานทดสอบ < 80% > 5 % > 10% 

 

หมายเหตุ พนักงานส าหรบัเอกสารนี้หมายถงึระบบแมชชนีวชีัน่ 
 

 การวเิคราะห์ระบบการวดัยงัสามารถพยากรณ์โอกาสในการตรวจสอบผลติภณัฑ์บกพร่องอย่าง
ถูกต้อง ตามกฎของเบย์ [15] ไดจ้ากสมการดงัต่อไปนี้ 
 

𝑃(บกพร่องจรงิ/ตรวจว่าบกพร่อง) =  
𝑃 (สดัส่วนปฏเิสธถูก) 𝑃(บกพร่องจรงิ)

𝑃 (สดัส่วนปฏเิสธถูก) 𝑃(บกพร่องจรงิ)  + 𝑃(สดัส่วนปฏเิสธผดิพลาด) 𝑃(ของด)ี
 

 
 สดัสว่นปฏเิสธถูก หมายถงึ พนกังานตรวจว่าบกพร่อง / สนิคา้มีความบกพร่องจรงิ(ของเสยี) 
สดัส่วนปฏเิสธผดิพลาด หมายถงึ พนักงานตรวจว่าบกพร่อง / สนิคา้ไม่มีความบกพร่อง(ของด)ี 
 
6. บทสรปุ  

บทความนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อน าเสนอวิธีการวิเคราะห์ระบบการวดัผลการตรวจสอบของระบบแมชชีนวีชัน่
ส าหรบัการตรวจจบัสิง่แปลกปลอมบนหน้าหวัอ่านฮาร์ดดสิก์ จากกรอบของการวเิคราะห์ระบบการวดันี้สามารถน าไปใช้
ในการก าหนดเป็นกรอบการประเมนิประสทิธภิาพของระบบการตรวจสอบของแมชชนีวชีัน่ และน าไปประเมนิค่าความ
คลาดเคลื่อนจากการวดัว่ามีสาเหตุมาจากแหล่งใดเพื่อน าไปใชใ้นการปรบัปรุงประสทิธิภาพของระบบแมชชนีวชีัน่ให้ดี
ขึ้นได้ ข้อจ ากัด การน าเสนอกรอบส าหรบัการตรวจจบัสิ่งแปลกปลอมบนหน้าหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ในเอกสารนี้เป็นเพยีง
กรอบการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องเพยีงเท่านัน้ และงานวจิยัหลงัจากนี้จะน ากรอบที่น าเสนอไปใชใ้นการทดสอบ
และวิเคราะห์ระบบการวัดของระบบแมชชีนวีชัน่ส าหรบัการตรวจสอบหน้าหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ต่อไปและจะกลับมา
รายงานผลอกีครัง้ 
 
7.  กิตติกรรมประกาศ 

บทความนี้ไดร้บัทุนอุดหนุนการวจิยัของมหาวทิยาลยัราชภฏับ้านสมเดจ็เจา้พระยา ประจ าปีงบประมาณ 2563   
  

(5) 

(6) 

(7) 
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