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บทคัดยอ 

 
 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดการใชแรงงานคนและทําการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การปฏิบัติงานของแผนกตรวจสอบคุณภาพของแผนซับสเตรทในโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
ซ่ึงเปนการคัดแยกระหวางงานดีกับงานเสีย และยังใชแรงงานคนในการตรวจสอบคุณภาพดังกลาวอยู 
ทางแผนกจึงไดนําเสนอที่จะนําเทคโนโลยีระบบวิช่ัน เขามาใชเพื่อทําการตรวจสอบและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบแผนซับสเตรทใหไดจํานวนงานท่ีเพิ่มข้ึน และไดงานท่ีมี
คุณภาพ นอกจากนี้ยังนําเอาระบบการประมวลผลภาพมาใชโดยนําเอารูปภาพมาทําการวิเคราะห
รวมถึงใชโปรแกรมในการควบคุมการทํางานท้ังหมดของระบบวิช่ัน 
 ผลการศึกษาพบวา หลังจากนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนกตรวจสอบคุณภาพของ 
แผนซับสเตรททําใหการตรวจสอบมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพ่ิมมากข้ึนโดยพิจารณาจาก 
ขอมูลของจํานวนงานที่มีปริมาณเพิ่มข้ึนและสามารถทําการตรวจจับงานดีและงานเสียไดแมนยําข้ึน
ในขณะเดียวกันสามารถลดจํานวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานในแผนกลงไดเปนจํานวนมาก จากเดิมมี
พนักงานจํานวน 20 คนตอชวงเวลาทํางานลดลงเหลือ 2 คนในการปฏิบัติงาน รวมท้ังสามารถลด
คาใชจายในดานแรงงานลงไดถึง 90% และมีความสามารถในการตรวจจับของดีและของเสียไดถึง 
79% จากเดิมท่ีใชคนในการตรวจสอบ 
คําสําคัญ :  การตรวจสอบ  คุณภาพ  ระบบวิช่ัน  
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ABSTRACT 

 
 The objectives of this study were to reduce manual labor and increase the performance 
efficiency of the inspection of substrate product in the electronic parts inspection department. 
Which the separation between non-defective and defective parts still used manpower to monitor the 
quality. The department proposed to adopt vision system technology to verify and optimize the 
process of checking the substrate product. The technology was intended to increase both the 
quantity and quality of the inspection process. In addition, the image processing system could be 
used to analyze the image. The analysis included programs used to control all the functions of the 
vision system. 
 The results found that after using the vision system to inspect the substrate product in the 
quality inspection department, the efficiency and effectiveness of the inspection were highly 
increased, as supported  by the data about increasing quantity of work and the accuracy of detecting 
non-defective and defective parts. At the same time, the reduction in the number of employees 
working in the department was quite high, from 20 down to 2 people during work hours. The labor 
cost was reduced 90% and the capability to inspect non-defective and defective parts was increased 
79% over the original manpower usage. 
Keywords:  inspection, quality, vision system 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันการแขงขันในทางธุรกิจดานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีความรุนแรงข้ึนอยาง
ตอเนื่อง ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและราคาถูกเทานั้นท่ีจะยืนตอสูในสนามการแขงขันทางธุรกิจนี้ได และ
ยิ่งไปกวานั้นยังมีมาตรการการกีดกันทางการคา และระบบคุณภาพตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดการไดเปรียบ
ในทางธุรกิจ และในปจจุบันระบบคุณภาพท่ีเขามามีบทบาทในวงการอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
อยางมากไดแกระบบ คุณภาพ ISO (International Organization for Standardization) ซ่ึงระบบคุณภาพ 
ISO นั้นไดควบคุมคุณภาพต้ังแตกระบวนการของการไดมาของวัตถุดิบตลอดจนกลายเปน ผลิตภัณฑ
ออกสูทองตลาด และในอดีตมีผูผลิตหลายรายไดใชระบบตรวจสอบคุณภาพแบบสุมตรวจ ซ่ึงบางคร้ัง
สินคาท่ีไมไดมาตรฐานอาจจะเล็ดลอดกระบวนการตรวจไปสูลูกคาได จึงทําใหเกิดความเสียหาย 
ใหกับธุรกิจ ท้ังตัวผูผลิตเองและลูกคา  ลูกคาบางรายอาจถึงข้ันเปล่ียนไปซ้ือสินคาจากคูแขง หรือจาก
ผูผลิตรายอ่ืน และปจจุบันไดมีเทคโนโลยีใหม ๆ มาชวยใหการตรวจสอบคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ
มากข้ึนและระบบวิช่ัน (Vision System) เปนทางเลือกหนึ่งท่ีจะนํามาใชได 
               ระบบวิช่ันซิสเต็ม หรือเรียกวาระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอรเพื่อลดการใชแรงงานคน
และเพิ่มประสิทธิภาพ โดยใชระบบควบคุมแบบกึ่งอัตโนมัติข้ึนมาเพ่ือชวยผอนแรง ในการทํางาน
และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบท่ีตองการความละเอียดและแมนยําสูง นอกจากนี้ยัง
ใชระบบการประมวลภาพ โดยนําเอารูปภาพมาทําการวิเคราะห ซ่ึงจะถูกนําไปประยุกตใชกับงาน
ตรวจสอบดวยภาพแบบอัตโนมัติ การเขียนโปรแกรมตรวจสอบลักษณะรูปรางตาง ๆ รวมถึง
โปรแกรมท่ีใชควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร 
 การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยระบบวิช่ันในคร้ังนี้มุงเนนไปใน
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของแผนก QC (Quality Control) ในโรงงานผลิต
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิคส ในข้ันตอนจะตองมีการตรวจสอบคุณภาพโดยพนักงานแผนก QC เพ่ือจะทํา
การตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate นั้นวาไดตามเง่ือนไขท่ีกําหนดหรือไมและปญหาท่ี
พบจากการใชพนักงานทําการตรวจสอบมีดังนี้ 
 - ความผิดพลาดเนื่องจากการมองขามไป หรือมองไมเห็น ทําใหไดงานท่ีไมไดตาม 
เง่ือนไขท่ีกําหนด 
 - ระดับการตัดสินใจไมสมํ่าเสมอ เนื่องจากประสบการณของพนักงานแตละคนไมเทากัน 
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 - ตองการลดเวลาในการตรวจสอบ และตองการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
 - แผน Substrate มีราคาท่ีสูงและมีความเปราะบาง แตกหักงาย 
 ดังนั้นการศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ โดยใชระบบวิช่ันนั้น
จึงมีโอกาสที่จะชวยใหการตรวจสอบความสมบูรณของผลิตภัณฑ ใหมีคุณภาพมากข้ึนโดยนํา
เทคโนโลยีวิช่ันซิสเต็มมาพัฒนาในการควบคุมคุณภาพตอไปโดยการตรวจสอบแบบเดิมท่ีใชพนักงาน
ทําการตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate โดยใชกลองจุลทรรศ (Microscope) ท่ีกําลังขยาย 
30 เทา 
 
1.2  วัตถุประสงคการวิจัย 
 1.2.1 วิเคราะหศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของแผนก QC 
 1.2.2 เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบ 
 1.2.3 เพื่อลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 1.3.1 การศึกษาในคร้ังนี้มีขอบเขตการศึกษาเฉพาะกรณี ในกระบวนการตรวจสอบแผน 
Substrate Model: NDK Products ของบริษัท Electro Ceramic (Thailand) Co., Ltd. 
 1.3.2 ทําการประยุกตโดยใชเคร่ืองตรวจสอบความสมบูรณของแผน Substrate เพื่อเปน 
การเพิ่มประสิทธิภาพในการศึกษาคร้ังนี้ 
 1.3.3 ระยะเวลาที่เร่ิมการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง (พฤษภาคม - 
ตุลาคม พ.ศ. 2557) 
 1.3.4 เพิ่มความสามารถในการตรวจจับและการลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบของแผน 
Substrate Model: NDKใหลดลงจากท่ีทําอยูในปจจุบัน 
 
1.4  คําจํากัดความในการวิจัย 
 แผน Substrate = เปนแผนเซรามิค ท่ีนําไปผลิตเปนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ท่ีอยูในแผงวงจร
ของอุปกรณไฟฟา 
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 National Instruments, Vision Builder = เปนโปรแกรมท่ีใชในการตรวจสอบในการควบคุม
กลองรับภาพและสงคาตาง ๆ ผานโปรแกรม เพื่อประมวลผลใหไดคาท่ีถูกตองเปนซอฟแวรสําเร็จรูป 
ท่ีมีใชในงานของการตรวจสอบของโปรแกรมวิช่ัน 
 QC (Quality control) = เปนแผนกการควบคุมคุณภาพของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีจะตองมี
ไวเพื่อเปนแผนกที่มีความสําคัญในการตรวจสอบช้ินงานท่ีมีการผลิต กอนที่จะสงใหกับลูกคา หรือ 
แผนกอ่ืนตอไป 
 Vision System หรือ ระบบวิช่ัน คือระบบท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือท่ีจะใชในการตรวจสอบ
คุณภาพการผลิตเนื่องจากระบบนี้สามารถตรวจเช็คไดเท่ียงตรงและแมนยํากวาการใชคนตรวจสอบ
ความผิดพลาดของผลิตภัณฑสามารถควบคุณภาพไดสมํ่าเสมอตางจากสายตามนุษยท่ีอาจมีความ
เม่ือยลา 
 CCD camera กลองรับภาพ หรือเรียกวากลองจับภาพ CCD ยอมาจาก Charge Coupled 
Device เปน Sensor ท่ีทํางานเปน pixel จะทําหนาท่ีรับแสงและเปล่ียนคาแสงเปน สัญญาณอนาล็อก 
สงเขาวงจรเปล่ียนเปนสัญญาณดิจิตอล 
 Lens เลนส เปนสวนประกอบที่สําคัญ ทําหนาท่ีเหมือนสายตาของมนุษย หนาท่ีของเลนส
คือการใหแสงสะทอนจากวัตถุผานเขาไปเปนปริมาณพอเหมาะ และเลนสเปนวัสดุโปรงใสเหมือน
แกว หรือ พลาสติก มีผิวดานหน่ึงโคงหรือโคงท้ัง 2 ดาน (ลัดดา ศุขปรีดี, 2540) 
 Lighting Illumination: เปนอุปกรณใหแสงสําหรับงาน vision ซ่ึงมีหลายแบบ และมีสีท่ี
แตกตางกันตามลักษณะการใชงาน 
 Working Distance หมายถึง ระยะหางหนาเลนสกับวัตถุ 
 FOV (File of view) คือ การแสดงถึงพื้นท่ีการมองเห็นวัตถุของกลองรับภาพกับเลนส 
 Products ผลิตผล หรือผลิตภัณฑ สินคา ของท่ีทําการประกอบข้ึนมาเพื่อใชงานหรือจําหนาย 
 Snap line เปนเสนท่ีเอาไวกําหนดแบงแยกตัวงาน และท่ีทําเปนรองเอาไวสําหรับตัดตัวงาน
ออกจากกันของ แผน Substrate 
 Jig เปนอุปกรณท่ีใชวางชิ้นเพ่ือใหช้ินงานอยูตามตําแหนงท่ีจะทําการตรวจสอบ 
 Over Reject คือ งานท่ีเปนงานดีไปปนกับงานที่เสีย หรือเรียกวา ปฏิเสธงานท่ีดีเปนงานเสีย 
 Under Reject คือ งานท่ีเปนงานเสียไปปนกับงานท่ีดี หรือเรียกวา ยอมเสียเปนงานดี 
 Solder paste = เปนวัสดุท่ีประกอบดวยโลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิดเพื่อ
ไหไดคุณสมบัติขณะการใชงานและสมบัติการยึดติดท่ีตองการเปนวัสดุท่ีเรียกวาโลหะบัดกรีเปนโลหะ
หลอมเหลวท่ีนิยมใชในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลว 
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 Driver motor control = เปนบอรดท่ีสามารถตอเช่ือมกับบอรดของคอมพิวเตอรหรือ 
ไมโครคอนโทรลเลอรไดเพื่อนําไปควบคุมความเร็วและทิศทางการหมุนของ Motor ท่ีสามารถทน
กระแสงสูง ๆ ได 
 Switching Power supply เปนแหลงจายไฟตรงคงคาแรงดันแบบหนึ่งและสามารถเปล่ียน
แรงดันไฟจากไปสลับโวลตสูงใหเปนแรงดันไฟตรงคาตํ่าเพื่อใชในงานอิเล็คทรอนิคส ขนาดเล็ก 
 I/O Board Control คืออุปกรณระบบควบคุมการทํางานระยะไกลหรือใกล โดยใช
สายสัญญาณเพียง 2 เสน โดยสามารถสงสัญญาณไดมากกวา 99 Board หรือ 1980 การสงสัญญาณแบบ 
RS 485 มีความแมนยําท่ีสูง 
 Pixel Size ยอมาจาก Picture (ภาพ) กับคําวา Element (พื้นฐาน) คือหนวยพื้นฐานซ่ึงเล็ก
ท่ีสุดของภาพดิจิตอลเทียบไดกับจุดสีของภาพ 1 จุดหลาย ๆ สี หลาย ๆ จุดท่ีเรียงชิดกันถูกรวมกันทําให
เกิดเปนภาพ อยางกลอง 5 ลานพิกเซลหมายความวาเม่ือถายภาพท่ีความละเอียดสูงสุด จะไดเม็ด Pixel 
5 ลานเม็ด สรุปไดวายิ่งมีคา Pixel สูงเทาไหรภาพท่ีไดยิ่งมีความละเอียดสูง 
 Interface เปนตัวประสาน หมายถึง การเช่ือมตอระหวางคอมพิวเตอรท่ีทําการถายโอนขอมูล
จากกันและกันได เชน การถายสงขอมูลจากตัวกลองรับภาพไปยังคอมพิวเตอรเพ่ือทําการประมวลผล 
 
1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.5.1 บริษัทสามารถนําขอมูลท่ีไดรับจากการศึกษาคร้ังนี้ไปเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK และสามารถลดเวลาในการทํางานลงได 
 1.5.2 บริษัทสามารถลดตนทุนดานทรัพยากรแรงงาน และควบคุมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในข้ันตอนการตรวจสอบเพ่ือเพ่ิมโอกาสในการแขงขันทางดานธุรกิจเดียวกันได 
 1.5.3 การเพิ่มประสิทธิกระบวนการตรวจสอบคร้ังนี้ โดยระบบวิช่ัน ทําใหลูกคามีความ 
พึงพอใจและสามารถควบคุมคุณภาพไดสมํ่าเสมอมีความละเอียดแมนยํากวาสายตาของมนุษย 
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1.6  แผนการดําเนินงานวิจัย 

 
P:  แผนการท่ีคาดวาจะทํา 
A:  แผนการท่ีไดปฏิบัติจริง 
ภาพท่ี 1.1 แสดงแผนการดําเนินงานวจิยั 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีท่ีนํามาใชในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดย
ใชระบบวิช่ัน : กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และไดทําการศึกษา
เอกสารและแนวคิดทฤษฎี งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 1. แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  
 2. แนวคิดในการลดและควบควบคุมตนทุนการผลิต  
 3. การวิเคราะหขอบกพรองในองคกร  
 4. ระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอร (Vision System) 
 5. งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิด  ทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธภิาพในการปฏิบัติงาน 
            งานทุกอยางบนโลกใบน้ีท่ีมนุษยเปนผูสรางข้ึนมามีระดับความยากงายท่ีแตกตางกันไป
ข้ึนอยูกับสภาพของพื้นท่ีและความมุงหวังขององคกรวาตองการแบบไหน งานไหนบางตองใช
กําลังคนงานไหนท่ีตองใชอุปกรณเสริมเชนเคร่ืองจักรซ่ึงตองแขงขันปจจัยหลายอยางท่ีคอยเสียดสีอยู
เชน ปจจัยคาแรงงานคาอุปกรณ คาครองชีพ ระบบเศรษฐกิจในระดับตาง ๆ ส่ิงเหลานี้คอนกระตุนให
งานน้ันสําเร็จและมีประสิทธิภาพในเม่ือตองแขงขันกับปจจัยภายนอกและภายใน คําวาประสิทธิภาพ 
(Efficiency) จึงมีความจําเปนและเปนผลสําเร็จท่ีทุกคนตองไปใหดวยวิธีการตาง ๆ 
 โดยทั่วไปแลว คําวาประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการปฏิบัติงานมักจะแยกออกมากับ 
ประสิทธิผล (Effectiveness) ในการปฏิบัติงานเพราะการปฏิบัติงานน้ันจะมีประสิทธิภาพไมไดถา 
หากวาการปฏิบัติงานนั้นไมมีประสิทธิผลซ่ึงหมายความวาการปฏิบัติงานจะไมบรรลุเปาหมายหรือ
วัตถุประสงคท่ีกําหนดไว แตในขณะเดียวกันการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิผลก็ไมจําเปนวาการ
ปฏิบัติงานนั้นจะตองมีประสิทธิภาพเสมอไป 
 ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานน้ัน ถาพิจารณาจากแนวคิด ทฤษฎีตาง ๆ มักจะพูดถึง ผลการ
ปฏิบัติงาน (Performance) ซ่ึงถือไดวาเปนเร่ืองเดียวกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน (Efficiency) คือ
เม่ือผลการปฏิบัติงานท่ีดีก็ถือวามีประสิทธิภาพในการทํางานสูงและถาผลการปฏิบัติงานไมดีก็ถือไดวา
มีประสิทธิภาพในการทํางานตํ่า ซ่ึงมีนักวิชาการหลายทานไดใหความหมายของประสิทธิภาพดังนี้ 
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 Ryan & Smith (1954, p. 276) ไดกลาวถึงประสิทธิภาพของบุคคล (Human efficiency) ไววา
เปนความสัมพันธในแงบวกกับส่ิงท่ีทุมเทใหกับงาน ซ่ึงประสิทธิภาพในการทํางานน้ันมองจากแงมุม
ของการทํางานแตละบุคคล โดยพิจารณาเปรียบเทียบกับส่ิงท่ีใหกับงาน เชน กําลังงานกับผลลัพธที่ได
จากงานนั้น  
 ธงชัย สันติวงษ (2550) กลาววา ความมีประสิทธิภาพ หมายถึง การมีสมรรถนะสูงสามารถ
มีระบบการทํางานสรางสมทรัพยากร และความมั่งค่ังเก็บไวภายใน เพื่อขยายตัวตอไป และเพื่อเอาไว
สําหรับรองรับสถานการณท่ีอาจเกิดวิกฤตการณจากภายนอกไดดวย 
 กันตา   เพิ่มผล  (2551) ไดใหความหมายไววา  ประสิทธิภาพ  หมายถึง  ขนาดและ
ความสามารถของความสําเร็จ หรือบรรลุผลตามเปาหมาย หรือวัตถุประสงคของตนเองและองคกร  
 Simon (อางถึงใน แสวง  รัตนมงคลมาศ, 2545) ใหทัศนะเกี่ยวกับประสิทธิภาพไว
คลายคลึงกัน คือถาพิจารณาวางานใดมีประสิทธิภาพสูงสุดใหดูจากความสัมพันธระหวางปจจัยนําเขา 
(input) กับผลผลิต (output) ท่ีไดรับออกมา เพราะฉะน้ัน ตามทัศนะน้ีประสิทธิภาพนี้จึงเทากับผลผลิต
ลบดวยปจจัยนําเขา และถาเปนการบริหารราชการและองคกรของรัฐก็ควรบวกความพึงพอใจของ
ผูรับบริการ (satisfaction) เขาไปดวย ซ่ึงอาจเขียนเปนสูตร ดังนี้  
 

     E  =  (0-1) + S 
 

  E  =  EFFICIENCY คือ ประสิทธิภาพของงาน 
  0  =  OUTPUT คือ ผลผลิตหรืองานท่ีไดรับออกมา 
  I  =  INPUT คือ ปจจัยนําเขาหรือทรัพยากรทางการบริหารที่ใชไป  
  S  =  SATISFACTION คือ ความพึงพอใจในผลงานท่ีออกมา 
 

 วิทยากร  เชียงกูล (2540, น. 173) ประสิทธิภาพ เปนส่ิงท่ีบงบอกผลงานของคนงาน 
(ปฏิบัติงาน) ในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซ่ึงใชเปนเคร่ืองวัดวามีการใชทรัพยากรขององคกรหรือหนวยงาน
เหมาะสมเพียงไร 
 จินดาลักษณ  วัฒนสินธุ (2530, น. 70) ประสิทธิภาพ ถือวาเปนสวนหนึ่งของประสิทธิผลมี
ความสัมพันธกับประสิทธิผล การวัดประสิทธิภาพโดยท่ัวไปจะวัดเปนอัตราสวนของผลผลิตตอปจจัย
นําเขาในการผลิตหรือคาใชจายตอหนวย และมักเปนเร่ืองเศรษฐกิจ เกณฑการวัดประสิทธิภาพแบบนี้ 
อาจคลาดเคล่ือนได เพราะไมไดคํานึงถึงดานคุณภาพแตคํานึงถึงปริมาณในรูปของกําไร หรือผลผลิต
สูงสุดเพียงดานเดียว ดังนั้น การวัดประสิทธิภาพจึงตองวัดความแตกตางดานคุณภาพของผลผลิตดวย 
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 ทิพาวดี  เมฆสวรรค (2538, น. 2) ช้ีใหเห็นวาประสิทธิภาพในระบบราชการมีความหมาย
รวมถึงผลิตภาพ และประสิทธิภาพ โดยประสิทธิภาพเปนส่ิงท่ีวัดไดหลายมิติ ตามแตวัตถุประสงคท่ี
ตองการพิจารณา คือ 
  1. ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจายหรือตนทุนของการผลิต (input) ไดแก การใช
ทรัพยากร การบริหาร คือ คน เงิน วัสดุ เทคโนโลยี ท่ีมีอยางประหยัด คุมคา และเกิดการสูญเสียนอย
ท่ีสุด 
  2. ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการการบริหาร (process) ไดแก การทํางานท่ีถูกตอง
ไดมาตรฐาน รวดเร็ว และใชเทคโนโลยีท่ีสะดวกกวาเดิม  
  3. ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิตและผลลัพธ ไดแก การทํางานท่ีมีคุณภาพเกิด
ประโยชนตอสังคม เกิดผลกําไร ทันเวลา ผูปฏิบัติงานมีจิตสํานึกท่ีดีตอการทํางานและบริการเปนท่ี
พอใจของลูกคาหรือผูมารับบริการ 
 การบริหารทรัพยากร การจัดสรรทรัพยากร (Provision of Resource) 
  ทรัพยากรที่ใชในการผลิต การบริการ แบงได 2 ประเภทคือ 
  ประเภทที่ 1 ทรัพยากรบุคคล หรือทรัพยากรมนุษย หมายถึง บุคคลท่ีปฏิบัติงานใน
องคกรทุกคน 
  ประเภทท่ี 2 ทรัพยากรดานเทคโนโลยี เคร่ืองจักร อุปกรณสํานักงาน หรือส่ิงอํานวย
ความสะดวก หรือส่ิงท่ีสนับสนุนใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพ 
 การจัดสรรทรัพยากร หมายถึง การจัดหา จัดมอบ หรือจัดแบงทรัพยากรใหกับหนวยงาน
ตาง ๆ เพื่อใหหนวยงานหรือบุคลากรไดใชทรัพยากรท่ีเหมาะสมเพ่ือการดําเนินงานสูเปาหมายของ
องคกร 
 การจัดสรรทรัพยากรมีความสําคัญตอระบบการบริหารงานคุณภาพดวยสาเหตุสําคัญ 2 
ประการ คือ 
  สาเหตุ 1 ทรัพยากรเปนตนทุนการผลิต/การบริการ 
  สาเหตุ 2 ทรัพยากรเปนจุดเร่ิมตนของคุณภาพ  
 การจัดสรรทรัพยากรเพื่อใหการดําเนินงานบริหารงานคุณภาพบรรลุเปาหมาย และ
วัตถุประสงค คุณภาพ จะตองคํานึงถึงหลักการสําคัญตอไปนี้ 
 1. ความตองการใชทรัพยากรตองจัดสรรจํานวน ขนาด คุณภาพ และคุณลักษณะของ
ทรัพยากรใหเหมาะสมตรงกับความตองการของหนวยงานในการสรางผลงานคุณภาพ ดังนั้นการ
จัดสรรจึงตองมีหลักเกณฑพิจารณาอยางรอบคอบ ดังนี้  
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  1.1 มีขอมูลจากหนวยงาน แสดงความตองการ จํานวน ขนาด คุณภาพ และคุณลักษณะ
ของทรัพยากร 
  1.2 ฝายจัดสรรทรัพยากรก็ตองวิเคราะหสถานการณความตองการของหนวยงานท่ี
ตองการทรัพยากรวาเปนขอมูลความตองการท่ีถูกตอง และเหมาะสม จึงอนุมัติใหฝายจัดหาดําเนินการ
จัดหาตอไป 
  1.3 ฝายจัดหาทรัพยากรก็ตองมีแผนการจัดหาท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถจัดหาทรัพยากร
ไดตรงกับความตองการ ทันเวลาและมีประสิทธิภาพ  
 2. ระยะเวลาของการใชทรัพยากรหรือการจัดหามีความเหมาะสม  
 3. การเพิ่มปริมาณ คุณภาพ หรือประสิทธิภาพของทรัพยากร เพื่อใชในกระบวนการ
ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง ฝายจัดสรรทรัพยากรตองพิจารณาอยางรอบคอบถึงวิธีการจัดหาใหได
ทรัพยากรคุณภาพสูงตนทุนตํ่า  
 4. มีการวางแผนจัดสรรทรัพยากรทั้งระยะยาว ตามแผนการขยายงานและแผนระยะส้ัน 
หรือแผนกลยุทธ เพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดโดยใชตนทุนตํ่าท่ีสุดดวย  
 5. การจัดทําแผนงบประมาณตองมีความสอดคลองกับแผนการจัดสรรทรัพยากร เพื่อให
การจัดสรรทรัพยากรดําเนินการได ไมเกิดปญหาขาดแคลนงบประมาณ  
 6. การจัดสรรทรัพยากรตองคํานึงถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนท้ังภายในองคกรและภายนอก คือ 
ส่ิงแวดลอม ซ่ึงมีกฎหมายส่ิงแวดลอมควบคุมอยูแลว การจัดทรัพยากรตองนํากฎหมายท่ีเกี่ยวของมา
พิจารณาดวย 
 7. การจัดสรรทรัพยากรตองคํานึงถึงความประหยัด เพราะตนทุนการผลิตตํ่า ไดสินคาราคา
ต่ํา ลูกคาพอใจ แตความประหยัดมิไดเกิดจากการลดคุณภาพสินคา ดังนั้นการจัดสรรทรัพยากรตอง
กอใหเกิดคุณภาพสูง ตนทุนตํ่า ลูกคาพอใจ  
 8. มีระบบประเมินผลการจัดสรรทรัพยากร และการใชทรัพยากรเปนระยะ   
 
2.2  การลดตนทุนการผลิต 
 ปญหาเร่ืองตนทุนการผลิต/บริการที่สงผลตอความแข็งแกรงของสถานประกอบการมี
มากมาย ท้ังนี้ผูประกอบการอาจขาดการจัดการที่ดี ไมมีเวลาในการติดตามการทํางาน (Time) หรือเกิด
จากความเคยชินในการปฏิบัติงานโดยบางคร้ังขาดการนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาชวยงาน ขาดการ
ออกแบบการทํางานท่ีดี (Method) มีการออกแบบสถานที่ทํางานไมเหมาะสม (Workplace and 
Environment) ทําใหงานลาชาและมีส่ิงบกพรองเปนจํานวนมาก (Defect) ขาดการดูแลอุปกรณ (หรือ
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เคร่ืองจักร) ท่ีเหมาะสม (Equipment and Machine) ขาดการวางแผนการทํางานท่ีดี มีการใชวัสดุ
ส้ินเปลืองท่ีไมเหมาะสม (Material) มีระบบการทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ ขาดการประสานงานและ
การส่ือสารระหวางแผนกตาง ๆ ในบริษัท บางคร้ังอาจเกิดจากการขาดการเอาใจใสในการทํางานของ
พนักงาน (Mind) หรือความไมเขาใจกันระหวางฝายบริหารและฝายปฏิบัติการ (Unity) ท้ังนี้ปญหา
ท้ังหมดสามารถสงผลตอตนทุนและความสามารถในการแขงขันขององคกรไดเปนอยางมาก พนักงาน
ในสถานประกอบการนั่นเอง การท่ีพนักงานเขาใจวาบริษัทของตนเองมีกระบวนการทํางานท่ีดีท่ีสุด
แลว มีอุปกรณท่ีดีท่ีสุดและยังมีวิธีการปฏิบัติงานตลอดจนการจัดการตาง ๆ ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด
แลว โดยไมคํานึงวาจะมีวิธีการหรือกระบวนการทํางานท่ีดีกวาท่ีเปนอยู ความเขาใจคาดเคล่ือน
ดังกลาวนี้จะสงผลอยางมากตอการลดตนทุนของสถานประกอบการ เพราะเปนตัวขัดขวางจุดเร่ิมตน
ของโครงการลดตนทุนท้ังหมด  
 จากปญหาในเร่ืองการลดตนทุนในสถานประกอบการดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตนจะพบวา
การลดตนทุนในสถานประกอบการเปนเร่ืองท่ีสําคัญมากและสามารถทําไดหลายดาน ดังนั้นใน
บทความนี้จะนําเสนอมิติของการลดตนทุนท่ีครอบคลุมท้ังสถานประกอบการท้ังภาคการผลิตและการ
บริการท้ังหมด 7 ดาน ดังตอไปนี้ 
 1. มิติดานคนหรือดานแรงงาน (Human) การลดตนทุนโดยเนนท่ีการจัดการดานทรัพยากร
มนุษย เปนหลักโดยถือวาทรัพยากรมนุษยเปนตนทุนท่ีสําคัญขององคกร (Human Capital) และเนน
ระบบการบริหารทรัพยากรมนุษยตามผลการปฏิบัติการ ซ่ึงจะนําไปสูการใชระบบ KPI และระบบขีด
ความสามารถ (Competency System) เพื่อการพัฒนาพนักงาน ตั้งแตการสรรหาและคัดเลือก 
(Recruitment & Selection) การฝกอบรมและพัฒนา (Training & Development) การบริหารผลตอบแทน 
(Total Compensation) การกําหนดผังความกาวหนา (Career Path) การจัดทําแผนทดแทนตําแหนงงาน 
(Succession Planning) ตลอดจนการคนหาและบริหารคนเกงคนดี (Talent Management) ซ่ึงจะนําไปสู
ความผูกพันกับองคกร (Employee Engagement) ทําใหเกิดจิตสํานึกเร่ืองคุณภาพ การลดตนทุน และการ
สรางความสามัคคี ซ่ึงจะเปนพลังสําคัญในการเพ่ิมผลผลิตเสริมศักยภาพในการแขงขันตอไป 
 2. มิติดานอุปกรณตาง ๆ หรือเคร่ืองจักร (Equipment and Machine) การลดตนทุนดาน
อุปกรณ และเคร่ืองจักร อันไดแก การลดเวลาสูญเสีย (Downtime) ท้ังหมดหรือการเพ่ิมความเร็วใน
การทํางาน (Speed) เชน การวางแผนการซอมบํารุงใหเหมาะสมการลดอัตราขัดของ การปรับปรุงให
สามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพมากข้ึน การลดเวลาในการต้ังเคร่ือง (Set up) การจัดแบงงานนอก
และงานในอยางเหมาะสมเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหสูงท่ีสุด (Overall Equipment Efficiency - OEE) 
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เปนตน โดยจะนําระบบการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance - 
TPM) มาเปนแนวทางในการลดตนทุน 
 3. วัสดุส้ินเปลืองหรือวัตถุดิบในการผลิต (Material) การลดความส้ินเปลืองของการใชวัสดุ
ตาง ๆ (หรือวัตถุดิบในระบบการผลิต) การบริหารจัดการพัสดุคงคลังใหเหมาะสมเพื่อลดตนทุนจม 
เชน การออกแบบผลิตภัณฑเพื่อลดความสูญเสียทางดานการใชวัสดุ การจัดการสโตรหรือคลังวัสดุ
ส้ินเปลือง คลังวัตถุดิบและคลังสินคาเพื่อลดความสูญเปลา การลดเศษ (Scrap) เปนตน โดยการใช
หลักการบริหารพัสดุ (Inventory Management)  
 4. วิธีการปฏิบัติงาน (Method) การลดความสูญเสียจากวิธีการทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ 
การทํางานท่ีชาหรือการสรางส่ิงบกพรอง (หรือของเสีย) ทําไดโดยการออกแบบการทํางานดวยหลัก
สรีระวิทยา การใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณชวยงานตามหลักของประสิทธิภาพและความปลอดภัยในการ
ทํางาน การลดข้ันตอนการทํางานท่ีซับซอน เปนตน โดยการใชหลัก 3MU (Muri  Mura  Muda) 
รวมท้ังการใชหลักการ IE (IE Techniques)  
 5. สภาพแวดลอมในการทํางาน (Environment) การจัดสถานท่ีทํางานหรือสภาพแวดลอม
ในการทํางานใหเหมาะสม การลดการเคล่ือนยายในท่ีทํางาน การบริหารการจัดการโลจิสติกสใน
สถานประกอบการ (Inbound Logistics) การจัดทําผังโรงงาน ผังของคลังสินคา หรือผังของหอง
ทํางานในสํานักงาน (Office) ระบบแสง เสียงอุณหภูมิ ความช้ืน และความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน 
เปนตน 
 6. พลังงานและการใชน้ํา (Energy and Water) การลดความสูญเสียทางดานการใชพลังงาน
และนํ้า เชน การลดความสูญเสียความรอน การติดฉนวนกันความรอน การสรางฝาเตา การออกแบบ
เตาอบท่ีประหยัดพลังงาน การเพิ่มประสิทธิภาพการเผาไหม การนําพลังงานสูญเสียกลับมาใชใหม 
การลดอัตราการใชน้ํา การลดตนทุนจากการขนสง เปนตน โดยใชหลักการ 3R (Reduce Reuse 
Recycle)  
 7. เวลา (Time) การลดความสูญเสียทางดานเวลา โดยการบริหารเวลาใหมีประสิทธิภาพ 
การวางแผนการทํางานใหเหมาะสม การเพิ่มความเร็วในการทํางาน (Speed) การจัดลําดับงานเพื่อ
ประหยัดเวลา เปนตน โดยใชหลักการการบริหารการผลิต (Operations Management)  
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2.3  การควบคุมตนทุนการผลิต 
 กลยุทธสูความสําเร็จในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 ในยุคปจจุบัน ตองเผชิญกับขอจํากัดหลายอยางอันเปนอุปสรรคปญหาตอการดําเนินธุรกิจ 
และเปนเหตุใหตนทุนการผลิตสูงข้ึน จากหลาย ๆ ปจจัย คือ  
 1. ตนทุนคาแรงงานมีแนวโนมสูงข้ึน 
 2. ตนทุนคาวัตถุดิบแพงข้ึนจากการลดคาเงินบาทกรณีท่ีตองนําวัตถุดิบจากตางประเทศ 
 3. ตนทุนคาโสหุยโรงงานสูงข้ึน เชน คาน้ํามัน คาน้ํา คาไฟท่ีจะปรับตัวข้ึนทุกวัน  
 4. คูแขงขันมีมากข้ึนและทวีความรุนแรงเพ่ิมข้ึน  
 5. ตองการลดตนทุนการผลิตตอหนวยสินคาท่ีผลิต 
 6. ตองการผลกําไรมากข้ึน 
              ดังนั้น ผูประกอบการ จําเปนตองปรับตัว ปรับวิธีการทําธุรกิจ เพ่ือลดตนทุนการผลิตให
ต่ําลง โดยมีเปาหมายในการเพ่ิมผลผลิตเพื่อความอยูรอด  
 ท้ังนี้ ในการลดตนทุนการผลิต ผูประกอบการมีความจําเปนตองปรับปรุงโครงสรางในการ
ประกอบธุรกิจตาง ๆ ทุกโรงงานตองการลดตนทุน ทุกโรงงานตองการผลิตแลวขายไดดี แตในระบบ
การคาเสรีไมผูกขาด ผูลงทุนอาจจะมีมากข้ึน คูแขงเพ่ิมข้ึน ซ่ึงเขาสามารถสรางความแตกตางในการ
ผลิตสินคา  สินคาขายดี มีผลกําไรมากข้ึน โรงงานก็อยูได 
 ถึงตอนน้ี เรายังไมสายท่ีจะเร่ิมตน หากมีปญหาเร่ืองตนทุนการผลิตสูงจะแกอยางไร เพื่อจะ
ลดตนทุนใหต่ําลง แตคุณภาพเพิ่มข้ึน ซ่ึงเปนกุญแจสูความสําเร็จ  
 
2.4  ปจจัยในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 ในการผลิตสินคา ตนทุนการผลิตจะสูงหรือตํ่านั้นข้ึนอยูกับปจจัยตาง ๆ หลายประการ
ดวยกัน เชน  
 1. ผูบริหารตองมีนโยบาย และโครงการเพื่อลดตนทุนการผลิตอยางจริงจังและชัดเจน ไมวา
จะเปนนโยบายดานคุณภาพมาตรฐานระดับสากล เชน ไอเอสโอ การสนับสนุนศักยภาพของบุคลากร 
ฯลฯ หรือทุกเร่ืองเพื่อการลดตนทุน ซ่ึงตองดําเนินการอยางจริงจังและตอเน่ือง 
 2. สรางจิตสํานึกพนักงาน ใหมีจิตสํานึกท่ีดีตอโครงการลดตนทุนการผลิต จึงจะไดรับ
ความรวมมือและประสบความสําเร็จได 
 3. มีมาตรการเพ่ิมประสิทธิภาพและคุณภาพของการบริหารจัดการ เนื่องจากหลายโรงงาน
ท่ีประสบปญหาเพราะโรงงานขาดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการยางจริงจัง 
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 ทุกปจจัยท่ีกลาวมามีความสําคัญเทากันหมด แตถาตองการทําใหสําเร็จ จะตองมุงเนน
คุณภาพการบริหาร ผูบริหารตองทําอยางจริงจัง และตองมีประสิทธิภาพของการลดตนทุนอยางตอเนื่อง 
 ในการบริหารจัดการผลิตควรกําหนดเปาหมายในเร่ืองตาง ๆ ดังนี้ 
 1. ประสิทธิภาพการผลิต (output หารดวย input) คือดัชนีช้ีวัดใชเพื่อการเปรียบเทียบตัวหนึ่ง
ท่ีเปนการช้ีวัดวาประสิทธิภาพการผลิตเปนอยางไรในเดือนท่ีผานมา การเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของตัวเราเองหรือเปรียบเทียบกับโรงงานท่ีมีลักษณะการดําเนินงานเดียวกัน หลักการที่
เรียกวา Bench Marking ท้ังนี้ การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสามารถทําได 5 วิธี คือ  
  1. output  เพิ่มข้ึน  input  เทาเดิม 
  2. output  เพิ่มข้ึน  input  ลดลง 
  3. output  เพิ่มข้ึน  input  เพิ่มนอยกวา 
  4. output  คงท่ี  input  นอยลง 
  5. output  ลดลง  input  ลดมากกวา 
 2. คุณภาพสินคาและบริการ ซ่ึงทุกองคกรควรปลูกฝงใหพนักงานมี Quality Mind ถา
โรงงานไหนควบคุมคุณภาพไมไดจะทําใหเกิดความเสียหายมาก ตองปลูกฝงใหพนักงานทราบวาเม่ือ
ทําไปแลวจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตตอไปอยางไร 
 3. การสงมอบ ตองสงมอบตรงเวลาตามท่ีลูกคาตองการโดยไมมีปญหา การวางแผนการ
ผลิตและสงมอบใหลูกคาตองใหความสําคัญเปนพิเศษ มิเชนนั้นจะทําใหเสียระบบการทําธุรกิจ 
 4. ตนทุนการผลิต (Cost) ในสินคาประเภทเดียวกันแตตนทุนไมเทากัน การลดตนทุนมิใช
ส่ิงท่ีจะทําใหคุณภาพของสินคาลดลงเสมอไป 
 5. ความปลอดภัย (Safety Mind) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวกับพนักงานโดยตรง ซ่ึงควรกระทําอยางยิ่ง
เพราะยิ่งเครงครัดมากเพียงใด พนักงานก็ปลอดภัยมากเทานั้น และมีสวนทําใหตนทุนการผลิตลด
นอยลง รวมท้ังสรางคุณภาพชีวิตใหพนักงานได 
 6. ขวัญและกําลังใจ ยิ่งมีความปลอดภัยสูงขวัญและกําลังใจของพนักงานก็ยิ่งสูง และวิธีท่ีดี
ท่ีสุด คือ การเพิ่มคาจางและเพิ่มสวัสดิการใหกับพนักงาน  
 7. ส่ิงแวดลอมท่ีดีในโรงงาน ถือเปนการสรางคุณภาพชีวิตท่ีดีใหกับพนักงาน ปจจุบันใน
โรงงานท่ีเกี่ยวกับมาตรฐานและจัดการกับส่ิงแวดลอมไดดี ถือเปนความรับผิดชอบตอสังคมดวย 
 8. จรรยาบรรณ (Ethics) เชน โรงงานผลิตยางรถยนตเม่ือมีปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของยาง
ชนิดนั้นผูผลิตตองยอมรับและปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตเพื่อใหมีความปลอดภัยมากข้ึน 
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 หากโรงงานอุตสาหกรรมสามารถปลูกฝงทุกขอท่ีกลาวมาใหกับพนักงานไดสําเร็จ ปญหา
ในกระบวนการผลิตจะไมเกิดข้ึนโดยเด็ดขาด และส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุด การผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
 
2.5  การวิเคราะหขอบกพรองในองคกร  
 การวิเคราะหหาขอบกพรองภายในองคกร สามารถพิจารณาไดจากปจจัยการผลิต หรือ 
Input ท้ัง 4 ประการดวยวามีจุดออนจุดแข็งอยางไร และตองวิเคราะหจุดออนจุดแข็งของ Output ดวย
วาสินคาและบริการของเราที่ออกมาลูกคายอมรับหรือไม การบริการหลังการขายเปนอยางไร เม่ือเกิด
ปญหาตองนําปญหานั้นมาวิเคราะหและหาแนวทางแกไขตอไป และท่ีสําคัญควรพิจารณาดูการบริหาร
จัดการวาดีหรือยัง เชน การประสานงานในการทํางานของฝายการตลาดและฝายผลิต ตองมีการ
ประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ  
 การวิเคราะหโอกาสทางธุรกิจ เปนการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เชน การวิเคราะห
คูแขงขันตองมีการเปรียบเทียบกับคูแขงท่ีอยูในธุรกิจเดียวกันท่ีเรียกวา Bench Marking เพ่ือทําให
ทราบตลาดการแขงขันท้ังในประเทศและตางประเทศ  การวิเคราะหลูกคาวาทําไมไมส่ังซ้ือของจากเรา 
ทําไมไปส่ังซ้ือจากตางประเทศ เปนตน เม่ือวิเคราะหแลวก็นํามาเปรียบเทียบกับคูแขง (Bench 
Marking) โดยใชหลักการคือ 

1. รูเขา รูเรา 
2. ไมรูเขา รูเรา 
3. รูเขา ไมรูเรา 
4. ไมรูเขา ไมรูเขา  

 
2.6  ความสญูเปลาในโรงงาน 8 ประการ 
 ในโรงงานอุตสาหกรรม มักจะมีการสูญเปลาดวยสาเหตุตาง ๆ ดังนี้  
 1. ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย (Defects) ใหพิจารณาวามีจํานวนมากหรือไม เม่ือ
เก็บสถิติแลวเพิ่มข้ึนหรือไม  
 2. ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความตองการ (Over production) เกิดจากการเก็บสตอก
มากเกินไป ซ่ึงตองพิจารณาความตองการของลูกคาเปนหลัก  
 3. ความสูญเปลาจากการรอคอย / ความลาชา (Waiting time/delay) เชน เคร่ืองจักรเสียทําให
พนักงานวางงาน 
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 4. ความสูญเปลาจากการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (Excessive Inventory) ส่ังวัสดุปริมาณ
มากแตมีการใชนอย ดังนั้นการส่ังซ้ือตองมีเหตุผลในการส่ังและประหยัด ตองส่ังตามจํานวน 
 5. ความสูญเปลาจากการขนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Transport) จึงควรมีวิธีการขนยาย
ท่ีเหมาะสมและถูกวิธีหรือไม ตองมีวิธีการท่ีดีและจําเปนตองขนยาย  
 6. ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไรประสิทธิภาพ (Ineffective Process) โรงงาน
ใหมท่ีตั้งมาแลว มีการลงทุนสูงกวา เขาสามารถพัฒนาขีดความสามารถทุกเร่ืองใหดีกวาโรงงานเกา ๆ 
นักลงทุนใหมจึงเกิดข้ึนมาเร่ือย ๆ พรอมคูแขงของโรงงานเกา 
 7. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary motion or action) ความ
เคล่ือนไหวตาง ๆ มีสวนชวยใหเกิดความเม่ือยลา ผลผลิตตํ่า จึงเกิดเทคนิคใหมเรียกวา Work Study 
เชน การออกแบบโตะทํางาน การจัดวางของ ท่ีใหออกแบบสะดวกสบายการทํางาน ซ่ึงจะสงผลให
เพิ่มผลผลิตได  
 8. ความสูญเปลาจากการผลิตและใชพลังงาน (Energy Wastes)  
 หลักการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในการดําเนินการลดและควบคุมตนทุนการผลิตนั้น 
มีหลักการดังนี้  
 1. จัดต้ังคณะทํางาน เพื่อทําหนาท่ีรับผิดชอบ ตองมีคณะกรรมการในการทํางานทุกอยาง  
 2. รณรงคเพ่ือสรางจิตสํานึกและใหการศึกษาอบรมแกพนักงานทุกระดับ หลังการทํางาน
ตองปดไฟ และตองทําอยางตอเนื่อง 
 3. จัดทําโครงการ/แผนการลดและควบคุมตนทุนการผลิต พรอมท้ังกําหนดเปาหมายและ
ระยะเวลาดําเนินการอยางชัดเจน เชน แผนงานลดตนทุนการใชพลังงานและมีการกําหนดเปาหมาย
ดวยวาจะลงจํานวนเทาไร  
 4. มีกระบวนการควบคุมท่ีสมบูรณ เพื่อตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินงานทุก
ข้ันตอน  
 วงจรการควบคุม PDCA (Deming Cycle) ตองมีการดําเนินการไปอยางตอเน่ือง 
                P (Plan)  คือ การวางแผนงาน 
  D (Do)  คือ  การปฏิบัติวัดผล 
  C (Check)  คือ  การตรวจสอบ 
  A (Action)  คือ  การปรับปรุงแกไขและต้ังมาตรฐานในการทํางาน 
   วงจรการควบคุม PDCA (Deming Cycle) ตองมีการดําเนินการไปอยางตอเนื่อง เม่ือเสร็จส้ิน
แลวตองเร่ิมทําใหม เพื่อใหเกิดการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยไมหยุดนิ่ง 
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2.7  แนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต  
 สําหรับแนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิตน้ันจะตองยึดหลักการคือ  
 1. ศึกษาวิเคราะหและสํารวจสถานภาพปจจุบันของตนทุนการผลิต ตนทุนหลัก ๆ คือ 
แรงงาน วัตถุดิบ โสหุย เม่ือรูตนทุนแลวทําใหเราสามารถหาขอบกพรองแลวหาวิธีลดตนทุน 
 2. วิเคราะหและช้ีชัดหาสาเหตุของตนทุนสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตสินคานั้น ๆ ไฟฟา
ใชมากท่ีสุดในกระบวนการผลิตในสวนไหนท่ีใชไฟฟาแลวสูญเปลาเปนจํานวนเทาไหร 
 3. เนนการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในสวนของคาใชจายท่ีไรประสิทธิภาพ มีความ
สูญเปลาสูง ๆ และดําเนินการใหบรรลุผลสําเร็จ  
 4. ประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรม (IE Techniques) 
 เทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรมในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 เทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรมในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต ประกอบดวย 
 1. เทคนิควิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) V E ตองดูความสัมพันธของ 3 ตัวแปร 
คุณคา หนาท่ีการทํางาน ลดตนทุน (V / F / C) 
 2. เทคนิคการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ดําเนินการตามแนวคิดของมูส มี 6 ข้ันตอน 
 3. ข้ันตอนการเลือกโครงการหรือเปาหมาย 
 4. การรวบรวมขอมูล 
 5. การวิเคราะหหนาท่ีการทํางาน 
 6. สรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุง 
 7. ประเมินผลความคิด ประเมินถึงความเปนไปได 
 8. ข้ันตอนการพสูิจน  
 หนวยงานที่รับผิดชอบดานคุณภาพ ประกอบดวยทุกฝาย เชน /ฝายการตลาดหากลยุทธ   
ในการครองตลาด/ฝายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑออกแบบใหสอดคลองกับความตองการของตลาด/
ฝายจัดซ้ือตองจัดหาวัตถุดิบใหมีมาตรฐานของวัตถุดิบ/ฝายผลิตแรงงานมีการพัฒนาอบรม อยูหรือไม / 
ฝายควบคุมคุณภาพตองมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาเปนอยางดีกอนท่ีจะถึงมือลูกคา/ฝายจัดเก็บ
และสงสินคาเม่ือมีการจัดเก็บคุณภาพของสินคายังคงมีคุณภาพดีเชนเดิม 
 1. เทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning & Control) 
 2. เทคนิคการบริหารวัสดุคงคลัง (Inventory Management) มีการดําเนินการบริหารวัสดุ  
คงคลัง การผลิตดีมีคุณภาพ การขายตองดีดวย ไมใชเพียงแคเนนลูกคาอยางเดียว 
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 3. เทคนิคการศึกษางาน (Work Study) หลักการท่ีจะทํางานอยางมีประสิทธิภาพ Work 
Smart ไมตองเสียกําลังมากดวยวิธีการงาย ๆ การศึกษางานจะชวยได โดยจะพิจารณาจากวิธีการทํางาน
ของพนักงานแตละคน วาทํางานดีข้ึนโดยใชเวลานอยลง แตผลงานมากข้ึน เทคนิคศึกษางานนี้ชวยให
นําไปสูผลลัพธท่ีดี เกิดความสําเร็จข้ึนมา มีทัศนคติท่ีดี แกไขได 
 4. เทคนิคการบริหารงานบํารุงรักษา (Maintenance Management) โรงงานหลายแหงมี
ปญหาเคร่ืองจักรเสียบอย เรามีวิธีการบํารุงรักษาแบบไหน มีการวางแผนลวงหนาหรือไม มีวิธีการ
ปองกันหรือไม มีการซอมเปล่ียนอะไหลเคร่ืองจักรเปนไปตามคูมือหรือไม คูมือสําคัญใหเปนไปตาม
การซอมบํารุง คนท่ีรับผิดชอบตองดูแล Fix Time Maintenance เปนเร่ืองสําคัญ Condition Base 
Maintenance สําคัญเชนกัน ซ่ึงจะไมทําใหแผนการผลิตเสียหาย  
 5. เทคนิคการประหยัดพลังงาน (Energy Saving) เปนเทคนิคท่ีสําคัญยิ่ง ในการลดตนทุน 
เชน อาจจะมีการวาจางท่ีปรึกษาการประหยัดพลังงาน มาเขียนแผนและมีการดําเนินการอยางเปน
ระบบ บางคร้ังอาจจะไมตองลงทุน แตใชจิตสํานึกแทน มีโครงการเพ่ือการลดตนทุนดวยการประหยัด
พลังงานของ SMEs ท่ีมีงบประมาณอุดหนุนอยู ซ่ึงควรจะตองใหความสนใจเพราะการประหยัด
พลังงานเปนหัวใจหนึ่งท่ีจะชวยลดตนทุนไดเปนอยางดี  

 
2.8  ระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอร (Vision System) 
 ระบบมองเห็นดวยคอมพิวเตอรเปนวิธีการท่ีทําใหอุปกรณประมวลผลตาง ๆ เชน 
คอมพิวเตอรหรืออุปกรณประมวลสัญญาณดิจิตอล (Digital Signal Processor, DSP) มีความสามารถ
ในการ “รับรู” ภาพ ซ่ึงรวมท้ังการทําใหอุปกรณประมวลผลน้ัน ๆ สามารถตัดสินใจและส่ังงานกลไก
สวนตาง ๆ ไดจากขอมูลท่ีไดจากภาพหรือกลุมของภาพนั้น ๆ (Kiatpanichagij, K., 2007) ไดกลาวไว
วาจุดมุงหมายสูงสุดของระบบมองเห็นดวยคอมพิวเตอร คือทําใหเคร่ืองจักรหรืออุปกรณประมวลผล
ตาง ๆ มีความสามารถใหไดเทียบเทากับระบบการมองเห็นของมนุษยท่ีมีวิวัฒนาการตอเนื่องกันมา
หลายสิบลานป อยางไรก็ตามเทคโนโลยีในปจจุบันยังคงไมสามารถทําใหเคร่ืองจักรสามารถ 
“มองเห็นและรับรู” ไดเทียบเทากับความสามารถของมนุษย ยกตัวอยางเชนผูอานท่ีเปนมนุษยท่ีมี
สภาพรางกายปกติจะสามารถแยกแยะส่ิงของท่ีตองการจากกองส่ิงของหลาย ๆ อยางไดหรือสามารถ
แยกแยะหนาคนท่ีคุนเคยไดจากกลุมคนท่ีอยูภายใตสภาพแวดลอมท่ีมีฝนตกหรือหมอกลงจัด การทํา
กิจกรรมดังกลาวนั้นผูอานจะสามารถทําไดโดยแทบจะไมตองใชความพยายามมากเทาไรนัก นอกจาก
จะตองใชความพยายามเปนอยางมากแลวยังตองใชกระบวนการทางคณิตศาสตรท่ีซับซอนอีกดวย 
ท้ังนี้เนื่องจากความแตกตางกันระหวางการทํางานของอุปกรณประมวลผลและสมองของมนุษยท่ี
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แมวาอุปกรณประมวลผลจะมีความเร็วในการประมวลผลทางคณิตศาสตรสูงกวาสมองของมนุษยมาก 
ดังจะเห็นไดงาย ๆ จากการบวกเลข 20 หลักเขาดวยกันจะพบวาคอมพิวเตอรท่ีมีอยูในปจจุบันหรือ
แมกระท่ังเคร่ืองคิดเลขธรรมดาท่ัวไป จะสามารถทํางานดังกลาวไดโดยใชเวลาเพียงเศษเส้ียววินาที
เทานั้น ซ่ึงตางกับสมองของมนุษยท่ีเปนหนวยประมวลผลอยางงาย ๆ อยางไรก็ตามเนื่องจากหนวย
ยอย ๆ ของสมองมนุษยเหลานี้มีจํานวนมากมายมหาศาลและทํางานไปพรอม ๆ กัน (Parallel Processing) 
แทนท่ีจะทํางานทีละข้ันตอน (Serial Processing) ซ่ึงเปนวิธีการทํางานของอุปกรณประมวลผลที่มีอยูใน
ปจจุบัน จึงทําใหประสิทธิภาพการทํางานของสมองมนุษยสูงกวาอุปกรณประมวลผลที่อยูในปจจุบัน
เปนอยางมาก 
 ระบบตรวจสอบช้ินงานดวยภาพแบบอัตโนมัติเปนการนําเอาความรูการมองดวยคอมพิวเตอร
ไปประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมเพ่ือใชตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงมีหัวขอในการตรวจสอบ
อยูหลาย ๆ หัวขอดวยกัน เชน การตรวจสอบการปนเปอนบนพ้ืนผิวของผลิตภัณฑการผิดเพี้ยนของสี
ของผลิตภัณฑ (Discoloring) การนับจํานวนช้ินสวนตาง ๆ ท่ีอยูบนผลิตภัณฑ เปนตน ซ่ึงผลของการ
ตรวจสอบดังกลาวอาจจะใชเพื่อคัดแยกงานดีออกจากงานเสีย หรือใชเพื่อคัดเลือกเกรดของช้ินงาน    
ก็ไดเชนกัน และจากความตองการจากดานอุตสาหกรรมท่ีตองการระบบที่สามารถทํางานไดรวดเร็ว
มากท่ีสุด ทําใหการทํางานของระบบอัตโนมัติซ่ึงโดยหลักแลวก็คือ การทํางานของโปรแกรมท่ีอยูใน
ตัวอุปกรณประมวลผลจะตองใชเวลาท่ีส้ันท่ีสุด ดังนั้นวิธีการคํานวณตาง ๆ จะตองใชเวลาใหนอยท่ีสุด 
นอกจากนั้นความรูตาง ๆ ท่ีมีอยูในผูท่ีปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑนั้น ๆ มากอน จะตองถูกนํามาใชเพื่อ
ชวยใหระบบสามารถตัดการคํานวณที่ไมจําเปนออกไปใหไดมากท่ีสุด ซ่ึงข้ันตอนและสวนประกอบ
โดยท่ัวไปของระบบการมองดวยคอมพิวเตอร โดยข้ันตอนและสวนประกอบของระบบการมองเห็น
ดวยคอมพิวเตอรรวมถึงระบบประมวลผลดวยภาพ ดังท่ีแสดงไวในภาพท่ี 2.1 ซ่ึงประกอบดวยสวน
ตาง ๆ ดังนี้ 

1. เร่ิมถายภาพ 
2. การแยกภาพ 
3. การดึงลักษณะเฉพาะ 
4. การแยกภาพเปนหมู 
5. การตรวจสอบรายละเอียด 
6. ควบคุมการทํางาน 
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ภาพท่ี 2.1 แสดงสวนประกอบของ Vision System 
  
 2.8.1 การจัดสภาพแวดลอม (Scene Constraint) 
 จุดมุงหมายหลักของการจัดสภาพแวดลอม คือ เพื่อลดความซับซอนในการประมวลผลให
มากท่ีสุด ท้ังนี้ก็เนื่องจากความสามารถของการมองเห็นและรับรู ของอุปกรณประมวลผลมีอยูอยาง
จํากัด เราจึงตองชวยลดความยุงยากของการประมวลผล (Kiatpanichagij, K., 2007) ซ่ึงเราสามารถทําได
หลายวิธีรวมกันยกตัวอยางเชน 
 1) การจัดการกับช้ินงาน ช้ินงานแตละช้ินท่ีจะถูกปอนใหกับระบบตรวจสอบจะตองถูกจัด
ใหวางตัวในทิศทางเดียวกัน 
 2) ระยะหางระหวางกลองหรือเลนสถึงวัตถุและทิศทางของกลอง ตัวแปรเหลานี้จะตองถูก
กําหนดไวตายตัว มิฉะนั้นแลวการวัดขนาดของช้ินสวนตาง ๆ ซ่ึงจัดเปนการตรวจสอบพื้นฐานของ
การตรวจสอบช้ินงานกอนจะทําการตรวจสอบในหัวขออ่ืน ๆ ก็จะผิดเพี้ยน 
 3) การจัดการเร่ืองแสง แสงจัดเปนองคประกอบท่ีสําคัญมาก จําเปนจะตองพิจารณาท้ังเร่ือง
การเลือกใชแหลงกําเนิดแสง การกระเจิงของแสง และคุณสมบัติอ่ืน ๆ สําหรับการตรวจสอบช้ินงาน 
 นอกไปจากการจัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหกับระบบตรวจสอบช้ินสวนจากภาพ
แบบอัตโนมัติแลว งานบางประเภทอาจจะตองมีการใชภาพจากกลองหลาย ๆ ตัวเพ่ือใชตรวจสอบ
ช้ินงานจากหลาย ๆ มุมมอง บางกรณีอาจจะเปนการใชกลองเพียงตัวเดียว แตตัวกลองสามารถ
เคล่ือนท่ีไปตามสวนตาง ๆ ของช้ินงานได และสําหรับบางกรณีอาจจะมีการเก็บภาพของวัตถุเดียวกัน
ท่ีไดจากแหลงกําเนิดแสงหลาย ๆ แหลงหลาย ๆ ประเภทก็เปนได 
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 2.8.2 การดึงขอมูลภาพ (Image Acquisition) 
 กระบวนการดึงขอมูลภาพ คือ กระบวนการท่ีเร่ิมตั้งแตการถายภาพโดยกลอง ตลอดจนถึง
การดึงภาพซ่ึงเปนขอมูลท่ีอยูในกลองมาสูคอมพิวเตอรหรืออุปกรณประมวลผล เพื่อท่ีจะไดประมวลผล
และตัดสินใจส่ังงานจากผลท่ีไดตอไป กระบวนการดังกลาวมีรายละเอียดปลีกยอยท่ีสําคัญดังนี้ 
(Kiatpanichagij, K., 2007) 
 1) ประเภทของกลองในปจจุบันนั้นจะเปนกลองดิจิตอลโดยใชอุปกรณสารก่ึงตัวนําท่ีเรียก
กันวา เซ็นเซอรรับภาพเพ่ือใชในการรับภาพ ซ่ึงจะประกอบดวยไดโอดที่มีความไวตอแสงเรียงตัวกัน
อยูเปนจํานวนมาก ทันทีทันใดท่ีแสงมีการตกกระทบไดโอดเหลานั้น ไดโอดแตละตัวก็จะทําการจดจํา
ความเขมแสงหรือความสองสวางของแสงท่ีตกกระทบไดโอดแตละตัวไวโดยปริมาณประจุไฟฟาท่ี
สะสมอยูในตัวไดโอดจะแปรผันกับแรงดันตกครอมตัวไดโอดนั้น จะเพ่ิมข้ึนตามความเขมของแสงท่ี
ตกกระทบ ซ่ึงความเขมแสงท่ีไดจดจําไวในไดโอดแตละตัว จะถูกแปลงใหอยูในรูปขอมูลท่ีเปน
ดิจิตอลและเก็บไวในหนวยความจําท่ีอยูในตัวกลอง เพื่อรอสงใหอุปกรณท่ีอยูภายนอกกลองตอไป 
กลองสําหรับงานตรวจสอบชิ้นงาน แบงออกเปน 2 ประเภทคือ กลองประเภท Area Scan และกลอง
ประเภท Line Scan ขอแตกตางระหวางกลองท้ัง 2 ประเภทนั้น คือ กลองประเภท Line Scan นั้นเซลล
รับภาพสําหรับรับความเขมแสงจะเรียงตัวเปนแถวยาว ทําใหการท่ีจะสามารถจับภาพไดกลองจะตอง
มีการเคล่ือนท่ีสัมพัทธกับวัตถุ ดังแสดงไวในภาพท่ี 2.2 ขอดีของกลองประเภทนี้คือ จะใหความ
ละเอียดของภาพสูง สวนกลองประเภท Area Scan เซลลรับภาพจะมีการเรียงตัวกันอยูในพ้ืนท่ีซ่ึงเซลล
แตละเซลลจะทําการแปลงคาความเขมแสงออกมาเปนคาตัวเลขในเวลาพรอม ๆ กัน กลองประเภทนี้
สามารถนําไปใชไดอยางสะดวกงายดาย โดยท่ีไมจําเปนตองออกแบบใหมีการเคล่ือนไหวสัมพัทธ
ระหวางตัวกลองกับช้ินงาน จึงทําใหกลองชนิดนี้เปนท่ีนิยมใชอยางกวางขวาง ตัวอยางของเซ็นเซอร
รับภาพของกลองแบบ Area Scan นั้นดังแสดงในภาพท่ี 2.3 
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ภาพท่ี 2.2  แสดงการทํางานของกลองประเภท Line Scan / Area Scan 
 

 
ภาพท่ี 2.3  แสดงเซ็นเซอรรับภาพของกลองประเภท area scan ของกลองถายภาพ gray scale  
 และ ของกลองถายภาพสี 
 2) ภาพท่ีอุปกรณประมวลผลมองเห็น ซ่ึงจะประกอบดวยเซลลรับภาพ (Pixel) จํานวนมาก 
เซลลรับภาพแตละเซลลจะทําหนาท่ีแปลงความเขมแสง ใหอยูในรูปของคาสัญญาณแรงดันไฟฟาซ่ึง
จะถูกแปลงเปนสัญญาณดิจิตอลดวยตัวแปลงสัญญาณอนาล็อกเปนดิจิตอลอีกทีหนึ่ง ภาพที่ไดมาจาก
ระบบอนาล็อกนั้นยังเปนภาพแบบตอเนื่อง ยังไมสามารถนํามาใชในการประมวลผลได ตองทําการ
แปลงใหเปนภาพเชิงตัวเลขเสียกอนดวยวิธีการ Digitization ซ่ึงเปน ฟงกชันตอเนื่อง f (x,y) เพื่อท่ีจะ
สามารถนํามาประมวลผลดวยคอมพิวเตอรได ดังแสดงในภาพที่ 2.4  
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ภาพท่ี 2.4 การแปลงภาพแบบตอเนื่องและการแปลงเปนภาพเชิงตัวเลขจากวิธีการ digitization 
 โดยการแทนภาพดวยขอมูลแบบดิจิตอล ขอมูลภาพเปนขอมูลท่ีถูกดัดแปลงจากภาพ
แบบตอเนื่องใหอยูในรูปตัวเลข ดวยวิธีการ Digitization จะถูกแบงเปนพื้นท่ีส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ ท่ีเรียกวา  
Pixels โดยแตละ Pixels จะใช (x,y) ในการระบุตําแหนง การแสดงขอมูลสามารถแสดงไดในรูปของ 
Matrix (สิทธิโชค ยอดระยับ, 2550) เมื่อเปรียบเทียบระหวางภาพและ pixels matrix  
 

 
ภาพท่ี 2.5 แสดงการเปรียบเทียบระหวางภาพกับ Pixels Matrix 

 คาของ Pixels ณ จุดใด ๆ จะแสดงคาความเขมของแสง ซ่ึงมีไดหลายระดับ ถามี 2 ระดับ
เปนไปได คือ 0 กับ 1 ถาแยกระดับแสงออกมาจะเปนมาสี 3 สี คือ สีแดง สีเขียว และสีน้ําเงิน (ระบบสี 
RGB) อยูซอนกันในหนึ่ง Pixel กรณีภาพนั้นเปนภาพขาวดําขนาด 8 บิต จะมีความยาว N หรือเทียบเทา
กับ 256 คือคา 0 ถึง 255 หมายถึงระดับความละเอียดของภาพ (Gonzales, et al., 2004) 
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ภาพท่ี 2.6 ตัวอยางการแสดงคา Pixels Matrix 

 สําหรับภาพ Gray Scale ท่ีอุปกรณประมวลผลมองเห็น มีลักษณะเปนอารเรย 2 มิติโดยคา
แตละชองของอารเรยจะแทนความเขมแสงซ่ึงจะเปนคาท่ีไมตอเนื่อง (Discrete Value) เนื่องจากเปน
การทํางานของอุปกรณดิจิตอลซ่ึงจะเปนการสุมขนาดของความเขมแสงท่ีตกกระทบ (Amplitude 
Sampling) และโดยท่ัวไปคาความเขมแสงน้ีจะมีคาระหวาง 0-255 เทานั้น เม่ือนําคาใน Pixels Matrix f 
(x,y) มาแสดงในรูปของ Matrix จะไดดังสมการท่ี 2.1 ซ่ึงเปนตัวอยางภาพท่ีมีจํานวนแถวหรือความสูง
ของภาพเทากับ M แถว และมีจํานวนหลักหรือความกวางของภาพเทากับ N หลัก 
 

                 (2.1) 
 เม่ือ f (x,y) คือ คาความเขมของแสงในแถว M และหลัก N ของเซ็นเซอรรับภาพซ่ึงเปนคา
ไมตอเน่ือง 
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 สําหรับกรณีของภาพสีนั้น ขอมูลของภาพจะเปนอารเรย 2 มิติ จํานวน 3 อารเรย ดวยกัน 
และโดยท่ัวไปอารเรยเหลานี้ จะเก็บคาความเขมของสีแดง เขียว น้ําเงิน ตามลําดับ ซ่ึงแตละชองอารเรย
เหลานี้ก็จะมีคาอยูระหวาง 0 ถึง 255 เชนกัน ดังนั้นการแทนสีท่ีเกิดข้ึนจริงตามธรรมชาติของอุปกรณ
ประมวลผล จะแทนดวยคาความเขมสี ณ ตําแหนงเดียวกันของอารเรยท้ังสามมาผสมกันสําหรับ
ในทางปฏิบัตินั้น หากพิจารณาในแงของโปรแกรมการสงขอมูลภาพจากกลองมาสูคอมพิวเตอร จะ
ไมไดอยูในรูปอารเรย 2 มิติ แตจะอยูในรูป Byte Stream ท่ีเปนขอมูลท่ีมีความตอเนื่องเรียงกัน ดังนั้น
โปรแกรมจะตองจัดเรียงขอมูลท่ีมีความตอเนื่องกันเหลานี้ใหอยูในรูปอารเรย 2 มิติเสียกอน ท้ังนี้เพื่อ
ความสะดวกในการอางอิงตําแหนงของขอมูลของกระบวนการตอไปนั่นเอง 
 อุมาวดี วงษมิตร (2551) ไดอธิบายไววาวัตถุท่ีมีอยูตามธรรมชาติและท่ีมนุษยสรางข้ึนมี
รูปรางท่ีแตกตางกันไป ท้ังท่ีเปนรูปทรงเรขาคณิตและไมเปนรูปทรงเรขาคณิต ในศาสตรของการ
ประมวลภาพนั้น การกําหนดขอบเขตของภาพทุกภาพใหอยูในรูปส่ีเหล่ียมเปนวิธีท่ีนิยมใชกันมาก
ท่ีสุด เนื่องจากทําใหการอานภาพ การจัดเก็บขอมูลภาพในหนวยความจํา และการแสดงภาพออกทาง
อุปกรณตาง ๆ เปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การเก็บขอมูลภาพลงหนวยความจําของคอมพิวเตอร
สามารถทําไดโดยการจองหนวยความจําของเคร่ืองไวในรูปของตัวแปรอารเรย เนื้อท่ีในการเก็บภาพ
สามารถคํานวณไดจาก M x N x g เม่ือ g เปนจํานวนเต็มท่ีแทนจํานวนบิตของขอมูลในแตละจุดภพ 
ตัวอยางถา g มีคาเทากับ 8 บิตเราจะสามารถเก็บความแตกตางของระดับสีท่ีเปนไปสูงสุด 256 ระดับ 
คา M และ N จะเปนตัวบอกถึงความละเอียดของภาพ สําหรับคอมพิวเตอรท่ัวไปในระบบ VGA 
(video graphic array) จะมีขนาด 640 x 480  800 x 600 และ 1024 x 768 จุดเปนตน การกําหนดความ
ละเอียดจะข้ึนอยูกับงานท่ีจะใช ในงานบางอยางใชความละเอียดแค 30 x 50 จุด ก็พอแลวแตในงาน
บางชนิด ใชความละเอียดถึง 1000 x 1000 จุด ก็ยังไมพอจํานวนสีสูงสุดท่ีเปนไปไดของแตละจุดภาพ
ข้ึนอยูกับจํานวนบิตท่ีใช เม่ือมีการกําหนดใหขนาดของบิตตอจุดมากข้ึน จะทําใหจํานวนของสีมากข้ึน
ดวย ตัวอยางเชน 
 1  บิต = 21 = 4  สี 
 2  บิต = 22 = 4  สี 
 4 บิต = 23 = 16  สี 
 8  บิต = 24 = 256  สี 
 16  บิต = 25 = 65536 สี เปนตน 
 สําหรับการแสดงขอมูลภาพที่มีขนาด 1 บิตและ 8 บิตนั้นจะมีการทํางานท่ีจะใกลเคียงกัน
เนื่องจากหนวยประมวลผลจะไมสามารถจัดการกับขอมูลท่ีเปนบิตเดี่ยว ๆ ไดดังนั้นในการแสดง
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ขอมูลออกทางจอภาพตัวโปรเซสเซอรจะทําการก็อปปขอมูลท้ัง 8 บิต (1 byte) สงใหกับจอภาพซ่ึงใน
กรณีท่ี pixel มีขนาด 1 บิต เม่ือโปรเซสเซอรจะทํางานกับบิตแรกท่ีตองการแลวก็จะทําการก็อปปขอมูล
ชุดใหมทันทีโดยท่ีไมเกี่ยวกับขอมูลอีก 7 บิตท่ีเหลือสวนในกรณี pixel ท่ีมีขนาด 8 บิต โปรเซสเซอร 
จะทําการก็อปปขอมูลจุดใหมก็ตอเม่ือโปรเซสเซอรทํางานกับทุกบิตแลวตัวอยาง สําหรับระบบท่ีมี
ความละเอียดเทากับ 800 x 600 และมีขนาด 16 บิตตอ pixel จะสามารถแสดงสีไดท้ังหมด 65536 ระดับ
และตองใชเนื้อท่ีในการเก็บเทากับ 800 x 600 x 16 บิต 
 3) ระบบสี (color model) มาตรฐานของสีท่ีใชอยูในปจจุบันมีอยูหลายระบบดวยกันท้ังนี้ 
จะข้ึนอยูกับการนําไปใช แตโดยทั่วไปแลวทุกมาตรฐานจะมีแนวคิดเดียวกันคือ การแทนจุดสีดวยจุด
ท่ีอยูภายในชองวาง 3 มิติ โดยจะมีแกนอางอิงสําหรับจุดสีนั้นในชองวางซ่ึงแตละแกนจะมีความเปน
อิสระตอกัน ตัวอยางเชน (Rafael, 1993) ในระบบ RGB จะมีแกนสีคือ แกนสีแดง เขียว และน้ําเงิน 
เม่ือนําแมสีเหลานี้มาผสมกันก็จะไดผลลัพธเปนสีอ่ืน ดังภาพท่ี 2.7 ในระบบ HLS จะมีแกนเปนคาสี 
(hue) ความสวาง (lightness) และความบริสุทธ์ิของสี (saturation) ตัวอยางระบบสีท่ีนิยมใชกันไดแก 
ระบบ RGB HSV (hue saturation value) และ HLS (hue lightness saturation)  

 
ภาพท่ี 2.7 แสดงระบบสี RGB 
 ระบบสี grayscale คือระบบท่ีมีคาของสีแดง สีเขียว และสีน้ําเงินเทากัน ภาพจึงออกมาใน
โทนสีขาวดํา ดังแสดงในภาพท่ี 2.8 

 
ภาพท่ี 2.8  ระบบสีแบบ grayscale 
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 การแปลงระบบสี RGB เปนระบบสี grayscale นั้นจะทําการคิดคํานวณคาในแตละ จุดสี
โดยแทนคา RGB ท้ังสามคาใหมตามสมการท่ี 2.2 เม่ือคาของสีแดง สีเขียวและสีน้ําเงินเทากัน
หมดแลวจึงไดเปนสีแบบ grayscale  
 4) ลักษณะและความหมายของพิกเซลในโลกของภาพกราฟกท่ีถูกใชในงานคอมพิวเตอร
หนวยพิกเซล ถือเปนหนวยยอยเล็กท่ีสุดของรูปภาพ ซ่ึงเปนจุดเล็ก ๆ ท่ีรวมกันทําใหเกิดเปนภาพ ภาพ
หนึ่งจะประกอบดวยจํานวนพิกเซลหรือจุดมากมายซ่ึงในแตละภาพท่ีสรางข้ึนจะมีความหนาแนนของ
จุดหรือพิกเซลเหลานี้ท่ีแตกตางกันไป ความหนาแนนของจุดนี้เปนตัวบอกถึงความละเอียดของภาพ 
โดยมีหนวยเปน PPI (pixel per inch) คือ จํานวนจุดตอนิ้ว ซ่ึงพิกเซลมีความสําคัญตอการสรางภาพ
ของคอมพิวเตอรมาก เพราะทุกสวนของภาพกราฟก เชน จุด เสน แบบ ลาย และสีของภาพนั้นเร่ิมจาก
พิกเซลท้ังส้ิน เม่ือเราขยายภาพก็จะเห็นเปนภาพจุด โดยปกติแลวภาพท่ีมีความละเอียดสูงหรือคุณภาพ
ดีควรจะมีคาความละเอียด 300 x 300 PPI ข้ึนไป ยิ่งคา PPI สูงข้ึนเทาไร ภาพก็จะมีความละเอียดคมชัด
มากข้ึนเทานั้น ในทํานองเดียวกันจุดหรือพิกเซลแตละจุดก็จะแสดงคุณสมบัติทางสีใหแกภาพดวย 
โดยแตละจุดจะเปนตัวสรางสีประกอบรวมกันเปนภาพ ซ่ึงอาจมีขนาดความเขมและสีท่ีแตกตางกันได 
ทําใหเกิดเปนภาพท่ีมีสีสันตาง ๆ ตัวอยางการแสดงผลของอุปกรณแสดงผล (output devices) เชน 
เคร่ืองพิมพแบบ dot matrix หรือแบบ laser รวมท้ังจอภาพจะเปนการแสดงผลแบบ raster devices นั่น
คือ อาศัยการรวมกันของ pixel แสดงออกมาเปนภาพ  
 

 
ภาพท่ี 2.9 พิกัดของระบบภาพดจิิตอล 
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 2.8.3 การประมวลผลภาพ 
 มนตรี  กาญจนะเดชะ (2545) ไดกลาวไววา การมองเห็นของมนุษยเปนส่ิงท่ีสําคัญและเปน
กลไกการรับภาพที่ซับซอนอยางหนึ่ง ซ่ึงจะใหขอมูลท่ีมีความจําเปนสําหรับใชในงานไดงาย 
ตัวอยางเชน การจดจําวัตถุ และสําหรับงานท่ีมีความซับซอน ไดแก การวางแผน การตัดสินใจ การ
คนควาทางวิทยาศาสตร การพัฒนาทางดานความคิด ดังคําสุภาษิตของจีนกลาวไววา “รูปภาพสามารถ
แทนคําไดเปนพัน ๆ คํา” รูปภาพมีบทบาทมากสําหรับองคกรตาง ๆ เชน หนังสือพิมพ โทรทัศน 
ภาพยนตรซ่ึงใชภาพนิ่งและภาพเคลื่อนเปนส่ือนําเสนอขอมูลขาวสารตาง ๆ ส่ิงท่ีนาสนใจของขอมูลท่ี
เกี่ยวกับการมองเห็นหรือขอมูลภาพนั้นก็คือกระบวนการประมวลผลภาพ (image processing) โดยใช
ดิจิตอลคอมพิวเตอร  ความพยายามทางดานการประมวลผลภาพไดเ ร่ิมตนข้ึนในป  1964 ณ 
หองทดลอง Jet Propulsion (Pasasena California) ซ่ึงไดนํากระบวนการประมวลผลภาพมาใชในการ
พิจารณาถายดาวเทียมของดวงจันทร ตอมาไดมีการต้ังสาขาทางวิทยาศาสตรสาขาใหมมีช่ือวาการ
ประมวลผลภาพดิจิตอล หลังจากนั้นงานทางดานการประมวลผลภาพก็พัฒนาข้ึนเร่ือย ๆ และใชกัน
อยางกวางขวางสําหรับงานในหลาย ๆ ดาน ตัวอยางเชนทางไดส่ือสารโทรคมนาคม การส่ือสารทาง
โทรทัศน ทางดานการพิมพ ทางดานกราฟก การแพทย และการคนควาทางวิทยาศาสตร (วนัสนันท 
ทองทรงกฤษณ, 2547) กลาวไววาการประมวลผลภาพดิจิตอลเปนซับคลาส (subclass) ของการ
ประมวลผลสัญญาณ กลาวคือ การประมวลผลสัญญาณภาพ ดิจิตอลเปนการประมวลผลสัญญาณท่ีมี
อินพุตของระบบเปนภาพเทานั้นโดยวัตถุประสงคของการประมวลผลภาพแบงออกเปนสองประเภท
ใหญ ๆ คือ การปรับปรุงคุณภาพเพื่อใหมนุษยสามารถมองเห็นรายละเอียดของภาพไดชัดเจนมากข้ึน
และเพื่อใหเคร่ืองคอมพิวเตอรสามารถตีความภาพไดซ่ึงการประมวลผลภาพดิจิตอลจะเกี่ยวกับการ
แปลงขอมูลภาพใหอยูในรูปแบบขอมูลดิจิตอลซ่ึงสามารถที่จะนําเอาขอมูลนี้จัดผานกระบวนการ   
ตาง ๆ ดวยคอมพิวเตอรไดในระบบของดิจิตอลอินพุตและเอาทพุตของระบบจะอยูในรูปแบบดิจิตอล
เทานั้น  
 โดย digital image analysis จะเกี่ยวกับวิธีการอธิบายและการจดจําขอมูลภาพดิจิตอล ซ่ึง
อินพุตของระบบจะเปนขอมูลภาพดิจิตอลและเอาทพุตจะเปนเคร่ืองหมายท่ีใชแทนขอมูลภาพดิจิตอล
เหลานั้น ในการวิเคราะหภาพมีอยูหลายวิธีดวยกันท่ีไดนํามาจากการทํางานของตามนุษย (human 
vision) นั่นก็คืองานทางดาน computer vision เปนลักษณะเดียวกับ digital image analysis นั่นเอง โดย
การมองเห็นของมนุษยนับวาเปนกระบวนการที่ซับซอน ซ่ึงลักษณะเทคนิคโดยท่ัว ๆ ไปใน
กระบวนการ digital image analysis และ computer vision จะคอนขางซับซอนเชนกัน 
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 2.8.4 การประมวลผลภาพดิจิตอล 
 การประมวลผลภาพดิจิตอลเปนกระบวนการท่ีเกี่ยวของกับการแปลงขอมูลภาพใหอยูใน
รูปแบบขอมูลดิจิตอลซ่ึงสามารถท่ีจะนําเอาขอมูลนี้ผานกระบวนการตาง ๆ ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร
ได ภาพดิจิตอลซ่ึงเปนภาพท่ีประกอบดวยจุดภาพเล็ก ๆ จํานวนมากเรียกวาพิกเซล โดยจะใชตัวเลข
แทนคาของระดับสีหรือระดับความสวางของในแตละพิกเซล ซ่ึงสามารถที่จะปรับแตงเพื่อแสดงผล
ภาพตามตองการได ดังนั้นภาพดิจิตอลจึงมีขอดีตรงท่ีสามารถนํามาประมวลผลและปรับปรุงคุณภาพ
ของขอมูลดวยกระบวนการตาง ๆ ดวยคอมพิวเตอรได (Rafael, Gonzalez, and Richard, 1993) 
 

 
ภาพท่ี 2.10 แสดงกระบวนการทางการประมวลผลภาพ 

 การแบงชัน้การประมวลผลภาพตามกระบวนการ 
 1) Image representation และ image modeling คือ การสรางภาพในแบบจําลองทางคณิตศาสตร 
 2) Image enhancement คือ การปรับปรุงคุณภาพของภาพเพ่ือแสดงผลผานจอโดยไม
เปล่ียนแปลงขอมูลภายในภาพ 
 3) Image restoration คือ การปรับปรุงคุณภาพของภาพโดยใชขอมูลท่ีทราบสาเหตุ (minimize 
or remove known degradation) เชน noise filtering หรือ correction of geometric distortion  
 4) Image analysis คือ การอธิบายลักษณะตาง ๆ ในภาพ เชน ขนาด หรือ การหมุนของวัตถุ
ในภาพ 
 5) Image reconstruction from projection คือ การจําลองเรขาคณิตของการเกิดภาพจาก sensor  
 6) Image data compression คือ การบีบอัดขนาดของภาพซ่ึงมีขนาดใหญมากโดยคงคุณภาพ 
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 2.8.5 การแยกบริเวณ (segmentation) 
 กระบวนการนี้เปนการแยกบริเวณของภาพท่ีมีลักษณะรวมกันออกเปนสวน ๆ ซ่ึงก็คือการ
พิจารณาวาพิกเซลท่ีกําลังพิจารณาอยูนั้น จัดเปนของวัตถุใดท่ีอยูในภาพ หรือบริเวณใดท่ีจัดเปนฉาก
หลังนอกจากนั้นยังตองมีการคํานึงถึง การเก็บขอมูลของวัตถุท่ีแยกออกมาใหอยูในรูปแบบใดจึงจะ
เหมาะสม สําหรับกระบวนการแยกภาพนี้มีอยูดวยกัน 2 วิธี คือ 
 1. การแยกบริเวณโดยการใชคา threshold คา threshold เปนคาท่ีเปนจํานวนเต็มท่ีมีคา
ระหวาง 0 ถึง 255 เชนเดียวกับคาความเขมแสงของพิกเซลท่ีอยูในภาพ สําหรับการแยกบริเวณโดยใช
คา threshold นั้น จะเปนการแปลงภาพ gray scale ใหเปล่ียนเปนภาพท่ีมีเพียงสองระดับ (binary 
image) โดยการใชเง่ือนไขวาถาความเขมแสงท่ีพิกเซลตําแหนงใดมีคาตํ่ากวาหรือเทากับคา threshold 
ใหพิกเซลในตําแหนงนั้นมีคาเปน 0 หรือเปล่ียนเปนดานมืดไป และถาพิกเซลใดมีคาสูงกวาคา 
threshold ใหพิกเซลนั้นมีคาเปน 255 หรือเปล่ียนเปนดานสวางไป ซ่ึงการแยกบริเวณดวย threshold นี้
ยังสามารถแบงไดเปน 2 วิธีดวยกัน ไดแก การใช threshold คาเดียวกับภาพทั้งภาพ ซ่ึงเรียกกันวา 
global threshold และการแบงภาพออกเปนภาพยอยที่มีขนาดเล็ก ๆ ซ่ึงแตละภาพก็จะมีคา threshold 
เปนของตัวเอง เรียกกันวา local threshold  
 2. การแยกบริเวณโดยการใชขอบของวัตถุ (edge based segmentation) การแบงบริเวณโดย
ใชวิธีนี้ จะตองคํานวณหาขอบของวัตถุเสียกอน ซ่ึงขอบในความหมายของการประมวลผลภาพ
ดิจิตอลนั้นคือ พิกเซลท่ีมีการเปล่ียนแปลงความเขมแสงเกินคาท่ีกําหนดนั้นเอง โดยการเปล่ียนแปลง
ดังกลาวสามารถตรวจจับไดโดยการใชตัวตรวจจับขอบท่ีมีอยูหลากหลายชนิด ซ่ึงผลของการแยก
บริเวณออกเปนสวน ๆ ท้ังสองวิธีนั้น ไดแสดงไวในภาพท่ี 2.11 
 ซ่ึงเปนลักษณะกลไกของการปดกั้นสนามแมเหล็กฟลักซแบบขนาน โดยพบวาเสนแรงของ
สนามจะมีลักษณะลูไปกับผิวของวัสดุ ทําใหภายในสวนปดกั้นมีสนามแมเหล็กลดลง นอกจากวัสดุมี
ความซึมซาบไดสูงแลวการลดขนาดความเขมสนามแมเหล็ก H ยังข้ึนกับความหนาของวัสดุแมเหล็ก
ดวย เนื่องจากวัสดุแมเหล็กมีความหนามากข้ึนเทาใดก็จะทําใหปริมาณฟลักซแมเหล็ก B ลูเขาไปใน
เนื้อวัสดุไดมากข้ึน จึงทําใหความเขมสนามแมเหล็ก H ในบริเวณอากาศมีคาลดนอยลง โดยขอดีการ
ปดกั้นสนามแมเหล็กตามกลไกนี้คือ ปดกั้นหรือลดสนามแมเหล็กไดดีกับวัตถุปดกั้นสนามแมเหล็กท่ี
มีขนาดใหญและหนามาก สวนขอเสียการปดกั้นสนามแมเหล็กความถ่ีตามกลไกน้ีคือ ทําใหวัตถุปด
กั้นสนามแมเหล็กนั้นมีน้ําหนักมากและวัสดุมีราคาแพง  
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ภาพท่ี 2.11 การแยกบริเวณท้ังสองวิธี 

       ผลท่ีไดจากกระบวนการขางตนคือ ทําใหเกิดการแยกบริเวณท่ีเปนวัตถุออกจากบริเวณท่ี
เปนพื้นหลัง และข้ันตอนตอไปจะทําการพิจารณาวาพิกเซลใดบางท่ีมีการเช่ือมตอกันเพื่อท่ีจะไดจัดให
พิกเซลเหลานั้นอยูในบริเวณหรือวัตถุเดียวกัน กระบวนการยอยนี้เรียกวา connected components 
labeling ซ่ึงผลท่ีไดจากกระบวนการยอยนี้ก็คือ จะทําใหเรารูวาพิกเซลในแตละตําแหนงนั้น จัดเปน
ของวัตถุช้ินใด (Kiatpanichagij, K., 2007) ดังแสดงไวในภาพท่ี 2.12 
 

 
ภาพท่ี 2.12 การทํางานของกระบวนการยอยท่ีช่ือวา connected components labeling  
 (ภาพ binary image ซายมือไดจากวิธี global threshold ซ่ึงในท่ีนี้เปนการพิจารณาวัตถุสีดํา 
  ท่ีมีพื้นที่ หลังเปนสีขาว ผลท่ีไดจากการทํางานของ connected components labeling) 

 2.8.6 การหาขอบภาพ (edge detection) 
  การหาขอบภาพ (Jain, Kasturi, and Schunck, 1995) คือ การตรวจสอบวาเสนขอบลากผาน
หรือใกลเคียงกับจุดใด โดยวัดจากการเปลี่ยนแปลงของความเขมแสงของขอมูลภาพในตําแหนงท่ี
ใกลเคียงกับจุดดังกลาว วิธีการหาขอบนั้นมีหลายวิธี แตสามารถแบงไดเปน 2 กลุมหลัก ๆ คือ วิธีเกร-
เดียนต (gradient method) และวิธีลาปลาเซียน (laplacian method)  



 
 

41 

 การหาขอบภาพเปนการหาเสนรอบวัตถุท่ีอยูในภาพดิจิตอล เม่ือทราบเสนรอบวัตถุก็จะ
สามารถคํานวณหาขนาดของพ้ืนท่ีหรือจดจําชนิดของวัตถุนั้นได อยางไรก็ตามการหาขอบภาพท่ี
ถูกตองสมบูรณนั้นเปนเร่ืองท่ีมีความยุงยากพอสมควร โดยเฉพาะอยางยิ่งการหาขอบของภาพที่มี
คุณภาพตํ่าและมีความแตกตางระหวางพื้นหนากับพื้นหลังเล็กนอย หรือมีความสวางไมสมํ่าเสมอท่ัว
ท้ังภาพ ซ่ึงขอบภาพเกิดจากความแตกตางของความเขมแสงจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ถาหากความ
แตกตางนั้นมีคามากขอบภาพก็จะเห็นไดชัดเจน ถาความแตกตางมีคานอยขอบภาพก็จะไมชัดเจน 
เทคนิคเบ้ืองตนในสวนของการหาขอบภาพ (edge detection) ซ่ึงพิจารณาการตรวจหาขอบภาพดวย
อนุพันธอันดับหนึ่ง (first order derivative) ไดแก การหาขอบภาพดวย Sobel, Prewitt และ Frei-Chen 
และอนุพันธอันดับท่ีสอง (second order derivative) ไดแก การหาขอบภาพดวย laplacian เปนตน 
 2.8.7 การจําแนกวัตถุและการแปลความหมาย (classification and interpretation) 
 การจําแนก คือ กระบวนการจัดกลุมใหวัตถุท่ีกําลังพิจารณาอยูนั้นวาเปนวัตถุท่ีอยูกลุมใด 
(Milan, Vaclav, and Rogar, 1998) โดยอาศัยขอมูลท่ีไดจากการวัดหรือการคํานวณซ่ึงเปนคุณสมบัติ
ของวัตถุนั้น ๆ เปรียบเทียบกับคุณสมบัติของวัตถุตัวอยาง สําหรับการตัดสินใจวาจากคุณสมบัติของ
วัตถุท่ีกําลังพิจารณาเทียบกับคุณสมบัติของวัตถุตัวอยางนั้น วัตถุท่ีกําลังพิจารณาจะจัดอยูกลุมใด
โปรแกรมจะทําหนาท่ีในสวนของการคัดแยก (classifier) ซ่ึงหากพิจารณาการเขาออกของขอมูลนั้น 
ตัว classifier จะรับ feature vector เขาไป และใหหมายเลขหรือช่ือกลุมท่ีวัตถุท่ีกําลังพิจารณานั้น ๆ จัด
วาเปนสมาชิกอยูออกมา  
 Classifier มีหลักการทํางานแตกตางกันออกไป ในปจจุบัน สําหรับงานวิจัยมี 2 วิธีท่ี มีการใช
งานกันอยางแพรหลาย คือ ระเบียบวิธีของ k-nearest neighborhood classifier ซ่ึงเปนตัวจําแนกท่ีทํา
หนาท่ีเปรียบเทียบระยะหางระหวาง feature vector ของวัตถุกับของกลุมตัวอยาง และจะจําแนกวัตถุ
นั้น ๆ เขากับกลุมท่ีมีระยะทางใกลที่สุด classifier อีกแบบก็คือ โครงขายประสาทเทียม (artificial neural 
network ท่ีเปนการจําลองการทํางานของสมองมนุษย ซ่ึงผลของการ classifier นั้น จะทําใหสามารถ
ทราบไดวาบริเวณท่ีแยกออกมานั้นเปนวัตถุชนิดใด ซ่ึงจะทําใหสามารถตีความหมายภาพ และตัดสินใจ
ส่ังการสวนเคล่ือนไหวตาง ๆ ได 
 2.8.8 การใชประโยชนของการประมวลผลภาพ 
 สําหรับการประมวลผลภาพในปจจุบันนั้นไดมีการพัฒนามากข้ึนเปนอยางมาก และไดถูก
ใชงานกันอยางแพรหลาย สามารถพบเห็นการประยุกตการใชงานการประมวลผลภาพเพื่อประโยชน
ในรูปแบบตาง ๆ ไดภายในชีวิตประจําวันเปนอยางมาก ดังตัวอยางเชน การสํารวจทางระยะไกลโดย
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ใชภาพดาวเทียมในการทําแผนท่ี การสํารวจทรัพยากรธรรมชาติ การวิเคราะหผลผลิตการเกษตรและ
การอุตุนิยมวิทยา เปนตน  

 
ภาพท่ี 2.13 ภาพระยะไกลโดยใชดาวเทียม 

 

 1. การแพทย โดยมีการนําเทคนิคทางการประมวลผลทางภาพใชในหลายรูปแบบดวยกัน
เปนเวลานาน เชน การทํา CCT สแกนเพื่อตรวจความผิดปกติของอวัยวะภายในรางกาย เชน มะเร็ง 

 
ภาพท่ี 2.14 ภาพสําหรับการใชงานทางการแพทย 
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 2. งานโทรคมนาคม เชน การประชุมทางไกล โดยผานระบบ tele-conference หรือการแพร
ภาพทางโทรทัศนโดยระบบ digital ซ่ึงตองใชเทคนิคการบีบอัดภาพ  
 3. การรักษาความปลอดภัย เชน การตรวจระบุลายมือโดยใช fingerprint scanner systems 
การจําแนกหนาของบุคคล (face recognition) และการตรวจจับผูบุกรุกโดยกลองวีดีโอ 

 
ภาพท่ี 2.15 การประยกุตการใชงานการประมวลผลภาพในการรักษาความปลอดภัย 

 

 4. การใชในงานอุตสาหกรรม 

 
ภาพท่ี 2.16 เคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีใชระบบประมวลผลภาพ 
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2.9 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
         ดาวินทร  มานะจิตต (2546) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแผนวงจรอิเล็คทรอนิคสดวย
การปรับปรุงข้ันตอนการผลิตการศึกษานี้กลาวถึงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแผนวงจร
อิเล็กทรอนิกสดวยการทําการปรับปรุงข้ันตอนการผลิตเพื่อทําการลดเวลาในกระบวนการผลิตโดยจะ
กําจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไปซ่ึงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็วและยัง
รวมไปถึงการทําใหตนทุนการผลิตลดลงดวย โดยมีจุดหมายเพื่อยกเลิกกระบวนการอบวัตถุดิบซ่ึง
กระบวนการนี้จะใชเวลาท้ังหมด 12 ช่ัวโมง ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อลดปญหาการยืดหดของแผนงาน
ระหวางผานกระบวนการทางเคมีและความรอนในการผลิตซ่ึงข้ันตอนการอบนี้เปนขอแนะนํามาจาก
ผูผลิตวัตถุดิบการศึกษาโดยการทําการทดลองทางสถิติซ่ึงใชทฤษฎีแบบเชิงแฟคทอเรียล 2 ปจจัยเพ่ือ
หาความสัมพันธของตัวแปรท้ังสอง 
       ปญญา  หวานสนิท (2547) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมกรณีศึกษาโรงงานผลิตฟลมถนอมอาหารปญหาท่ีพบในโรงงานตัวอยางนี้โดยสวนใหญเกิด
จากเคร่ืองจักรซ่ึงผานการใชงานมาอยางยาวนานทําใหเกิดปญหาทางดานความสูญเสียตาง ๆ ใน
กระบวนการผลิตและการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีไมเปนไปตามแผน การวัดประสิทธิภาพ
โดยรวม (OEE) และการลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนผูวิจัยไดทําการศึกษาปญหาในแตละปจจัยท้ัง 
3 ปจจัย คืออัตราการเดินเคร่ืองจักรทําการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประสิทธิภาพการผลิตทําการ
การเขียนมาตรฐานในการแกไขปญหาจากการผลิตและอัตราคุณภาพทําการลดปญหาจากฝุนซ่ึงเปน
ปญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดโดยมีคาประสิทธิผลรวมกอนเทากับรอยละ 80 แตหลังจากการปรับปรุง
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมไดเพียงรอยละ 73 เนื่องจากมีการลดจํานวนพนักงานในการผลิตแต
ก็ยังสามารถเพ่ิมผลผลิตไดโดยเฉล่ีย 19923 กิโลกรัมตอเดือน 
       อํานาจ พันธุศรีเพชร (2548) การเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรกรณีศึกษา
กระบวนการผลิตวาลวประตูน้ําดวยวิธีการลดความสูญเสียจากปจจัยทางดานอัตราการเดินเคร่ือง จาก
การศึกษาพบวาปญหาความสูญเสียดังกลาวเกิดข้ึนกับกระบวนการงานแปรรูปช้ินสวนซ่ึง
เคร่ืองจักรกลถึง 3 หนาในการกลึงช้ินสวนเรือนวาลว โดยข้ันตอนท่ีเกิดการสูญเสียนั้นเปนข้ันตอน
ของการตั้งเคร่ืองเพื่อเปล่ียนขนาดของผลิตภัณฑข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองนั้นไดแบงออกเปน 4 
ข้ันตอนหลัก คือ 1. คลายอุปกรณจับยึด 2. ตั้งศูนยช้ินงานตัวอยาง 3. ตรวจสอบและติดต้ังเคร่ืองมือ   
4. ทดลองผลิต ทางผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อทําการลดเวลาสูญเสียจากการตั้งเคร่ือง
โดยการนํางานท่ีทําในขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน มาทําในขณะเคร่ืองจักรทํางานของ 3 ข้ันตอนแรก
ดังกลาวซ่ึงเปนการปรับปรุงข้ันพื้นฐานและการปรับปรุงข้ันท่ี 2 คือการปรับปรุงอุปกรณชวยในการ
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ติดต้ังเคร่ืองของการคลายอุปกรณจับยึด เพื่อลดข้ันตอนของแตละช้ินงานยอย ๆ นั้นลง ใหมีเวลาส้ัน
ท่ีสุด จากผลการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาในการติดต้ังเคร่ืองลงจากเดิม 12.13 นาที เหลือ 84.85
นาที หรือคิดเปนรอยละ 33.26 และทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรขึ้นจากเดิม
รอยละ 55.56 เปนรอยละ 62.59 
     เอกรินทร  แผวพลสง (2550) ไดทําการวิจัยเร่ืองการวิเคราะหกระบวนการการผลิตเพื่อเปน
แนวทางในการลดของเสีย กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตกระจกแผนดิสก ซ่ึงมีวัตถุประสงคในการศึกษา
ปจจัยตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดของเสียเพิ่มข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการวิเคราะหแบบ 4MIE และ
การสัมภาษณพนักงานเพื่อนํามาแจกแจงความถ่ีของแตละปญหาพบวาการเอาใจใสในเนื้องานของ
พนักงาน การวางแผนงานท่ีสอดคลองกันท้ังองคกร การวางผังการไหลที่ดี และการฝกอบรมพนักงาน
เปนส่ิงสําคัญท่ีสุดในการควบคุมกระบวนการใหเกิดของเสียนอยท่ีสุด 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาคร้ังนี้ไดทําการศึกษาวิเคราะหหาแนวทาง “การเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
โดยใชระบบวิช่ัน” เพื่อทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ท่ีไมไดมาตรฐานออกไปพรอมกับ
จํานวนงานท่ีจะตองสงใหลูกคาตามเปาหมาย โดยจะอธิบายถึงรายละเอียดและข้ันตอนในการศึกษา
รวมถึง ในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ดวยการนํา ระบบวิช่ันมาใชงาน และ
กําหนดข้ันตอนในการดําเนินงานดังนี้ 
 
3.1  ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 
                3.1.1 ศึกษาข้ันตอนกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK Product  
                3.1.2 สํารวจสภาพปจจุบัน และเก็บรวบรวมขอมูล  
                3.1.3 วางแผนดําเนินกิจกรรม 
               3.4.4 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบจริง 
                3.1.5 หาแนวทางดําเนินการแกไขปญหาในกระบวนการตรวจสอแบบเดิม ท่ีใชพนักงาน
ทําการตรวจสอบ 
                3.1.6 ดําเนินการแกไขพรอมทําการวิเคราะหและรวบรวมขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง 
                3.1.7 กําหนดเปนมาตรฐานการทํางานตรวจสอบ 
                3.1.8 สรุปผลการดําเนินการทดลองในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ 
 
3.2  เครื่องมอืท่ีใชในการวิจัย 
                3.2.1 อุปกรณในการรวบรวมขอมูลดานเวลาท่ีใชในแตละข้ันตอนในกระบวนการ
ตรวจสอบ ซ่ึงประกอบไปดวย นาฬิกาจับเวลา และแบบฟอรมท่ีใชบันทึกเวลาในกระบวนการ
ตรวจสอบ (Check Sheet) 
                3.2.2 ใบรายการตรวจสอบ กอนและหลังการเพ่ิมประสิทธิภาพ 
                3.2.3 การระดมสมองเพ่ือทําการแกไขและทําการวิเคราะหในการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการตรวจสอบ 
                3.2.4 กราฟแทง แผนภูมิกางปลา และตาราง 
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3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
                การศึกษาในคร้ังนี้ไดใชขอมูลในการประมวลผล และทําการวิเคราะหขอมูลจึงจําเปนตอง
ศึกษาคนควาและทําการรวบรวมขอมูลตาง ๆ ดังนี้ 
 1. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุง ซ่ึงจะประกอบไปดวยเวลาท่ีใชในกระบวนการ
ทําการตรวจสอบโดยพนักงานในเดือน พฤษภาคม - กันยายน 2557 
 2. การเก็บรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงในกระบวนการตรวจสอบ ทําการทดลองใน   
เดือน ตุลาคม 2557 
 3.  การเก็บรวบรวม ขอมูลงานเสียกับขอมูลงานดีภายใน 5 เดือน ระหวาง เดือน พฤษภาคม-
กันยายน 2557 

 
3.4  วิธีการวิเคราะหขอมลู 
                3.4.1 วิเคราะหหาประสิทธิผลในกระบวนการตรวจสอบ (Inspection Productivity) 
                3.4.2 วิเคราะหหาประสิทธิภาพการตรวจจับ 
                3.4.3 วิเคราะหความรุนแรงของประสิทธิผลและประสิทธิภาพ 
 
3.5  การสํารวจสภาพปจจุบัน 
                เร่ิมตนจากการศึกษาลักษณะการทํางานของกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: 
NDK  มีข้ันตอน โดยท่ีกระบวนการจะเร่ิมจากพนักงานนําแผน Substrate มาทําการจัดเรียงสําหรับใน
การตรวจสอบ โดยหยิบทีละ 1 แผน มาทําการสองดูใตกลอง Microscope ท่ีกําลังขยาย 30 เทา เพื่อทํา
การตรวจสอบและตัดสินใจวา แผน Substrate ท่ีตรวจสอบอยูนั้นมีลักษณะท่ีสามารถนําไปใชงานใน  
การผลิตตอไปไดหรือไม และจะทํากระบวนการนี้ซํ้าไปเร่ือย ๆ จนครบตามจํานวนท่ีตองการตรวจสอบ 
จากน้ันก็จะทําการแยกงานท่ีไมสามารถนําไปใชงานไดออกไป ซ่ึงวิธีการในการตรวจสอบแบบนี้ สงผล
ใหเกิดความเม่ือยลาเปนอยางมากสําหรับพนักงาน และอาจจะรวมถึงเกิดความผิดพลาดสําหรับการ
ตรวจสอบของแผน Substrate Model: NDK อีกดวย 
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ภาพท่ี 3.1  แสดงกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ท่ีใชอยูในปจจุบัน 

 

    
ภาพท่ี 3.2 แสดงงานและตําแหนงท่ีตองการตรวจสอบของ แผน Substrate Model: NDK 
 
ตารางท่ี 3.1  แสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงานแผนก QC 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงาน 
ท่ีตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ท่ีตรวจสอบได  

(G) 

จํานวนงานเสีย 
ท่ีตรวจสอบได   

(NG) 

จํานวนงาน 
ท่ียังคางในการ
ตรวจสอบ 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 10,505.00 14,471.00 
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 9,900.00 13,825.00 
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 10,500.00 14,559.00 
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 9,000.00 15,491.00 
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 9,700.00 13,682.00 

300,000.00 227,972.00 178,367.00 49,605.00 72,028.00 
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               จากตารางท่ี 3.1 อธิบายไดวา จํานวนแผน Substrate Model: NDK  ในแตละเดือนจะตอง
จัดสงใหลูกคาอยูท่ี 60,000 แผนตอเดือน ซ่ึงในแผนก QC นี้มีการปฏิบัติงานท้ังหมด 3 ชวงเวลาการ
ทํางาน ใช พนักงานชวงเวลาละ 20 คน ในการทํางานการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK  นี้ 
พนักงาน 1 คนจะใชเวลาในการตรวจสอบ 15 นาที ตอ 1 แผน (ใน 1แผน ตองทําการตรวจเช็คตัวงาน 
60 ตําแหนง) จากขอมูล ตามตารางท่ี 3.1 พนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางาน รอยละ 76 สําหรับ
จํานวนงานท่ีทําการตรวจเสร็จเรียบรอย และยังมีงานคางสงอีก รอยละ 24 (เฉล่ีย 5 เดือน ระหวาง 
เดือน พฤษภาคม-กันยายน 2557) ดังแสดงในภาพท่ี 3.3 
 

 
ภาพท่ี 3.3 กราฟแสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK   
 ของพนักงานแผนก QC 
                ในกระบวนการตรวจสอบงาน พบงานดี จํานวน รอยละ 78.24 และพบงานเสียอีกรอยละ 
21.76 ทางแผนก QC ตองการใหมีการตรวจสอบซํ้าเพื่อจะทําการตรวจเช็คประสิทธิของพนักงานท่ีมี
การปฏิบัติงานอยู เพราะวาเร่ิมจะไมมีความมั่นใจการทํางานของพนักงานเพราะวาพบงานท่ีเสียมากกวา 
รอยละ 21.76 ทางแผนกตองการทําการตรวจสอบอีกโดย คร้ังท่ี 1 ใหพนักงานท่ีมีประสบการณนอย 
คร้ังท่ี 2 จะใหพนักงานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ปข้ึนทําการตรวจสอบ และคร้ังท่ี 3 ทําการตรวจสอบ
โดยใชเคร่ืองมือท่ีไดมีการสอบเทียบ (Lab Scale) ทําการตรวจสอบ  
 
 
 
  
 
 
 



 
 

50 

ตารางท่ี 3.2 ขอมูลในการตรวจสอบ โดยพนักงานแผนก QC ท่ีมีประสบการณนอย 

เดือน 
2557 

จํานวนงาน 
ที่จะตองสง 
ใหลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดีที ่
ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสียที ่
ตรวจสอบได  (NG) 

จํานวนงานท่ี
ยังคางในการ
ตรวจสอบ 

G 
Under 
reject 

NG Over reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 32,524.00 2,500.00 8,734.00 1,771.00 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 33,275.00 3,000.00 7,840.00 2,060.00 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 30,741.00 4,200.00 8,364.00 2,136.00 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 33,009.00 2,500.00 7,163.00 1,837.00 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 32,418.00 4,200.00 8,477.00 1,223.00 13,682.00

300,000.00 227,972.00 161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 72,028.00 

                จากตารางท่ี 3.2 อธิบายไดวา ในการตรวจสอบของพนักงานท่ีมีประสบการณนอย พบวา
ในจํานวนงานดี มีงานท่ีเปนงานเสียถูกยอมรับ (Under Reject) ปนอยูเปนจํานวน 16,400 แผน หรือ 
คิดเปนรอยละ 10.13 และตรวจพบงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) ท่ีปนอยูในจํานวนงานเสียเปน
จํานวน 9,027 แผนหรือรอยละ 22.25 ดังแสดงในภาพที่ 3.4 

 

 
ภาพท่ี 3.4 กราฟแสดงการตรวจโดยพนกังานแผนก QC 
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ตารางท่ี 3.3 ขอมูลในการตรวจ ของพนกังานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ปทําการตรวจสอบ 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ที่ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสีย 
ที่ตรวจสอบได  (NG) จํานวนงานท่ียังคาง

ในการตรวจสอบ 

G 
Under 
reject 

NG 
Over 
reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 2,306 10,505.00 1,459 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 2,346 9,900.00 1,584 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 2,206 10,500.00 1,534 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 2,246 9,000.00 1,484 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 2,376 9,700.00 1,611 13,682.00

300,000.00 227,972.00 166,887.00 11,480 41,933.00 7,672 72,028.00 

 จากตารางท่ี 3.3 อธิบายไดวา ในการตรวจสอบของพนักงานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ป
พบวาในจํานวนงานดีมีงานท่ีเปน งานเสียท่ีถูกยอมรับ (Under Reject) ปนอยู เปนจํานวน 11,480 แผน 
หรือคิดเปนรอยละ 6.88 และตรวจพบงานดีท่ีถูก ปฏิเสธ (Over Reject) ท่ีปนอยูในจํานวนงานเสียเปน
จํานวน 7,672 ตัวหรือรอยละ 18.30 ดังแสดงในภาพท่ี 3.5 

 

 
ภาพท่ี 3.5  กราฟแสดงการตรวจโดยพนกังานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ป ทําการตรวจสอบ 
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ตารางท่ี 3.4 ขอมูลในการตรวจสอบความสามารถการตรวจจับงานโดยใช เคร่ืองมือ Lab scale 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ที่ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสีย 
ที่ตรวจสอบได  (NG) จํานวนงานท่ียังคาง

ในการตรวจสอบ 

G 
Under 
reject

NG 
Over 
reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 2,306 10,505.00 1,459 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 2,346 9,900.00 1,584 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 2,206 10,500.00 1,534 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 2,246 9,000.00 1,484 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 2,376 9,700.00 1,611 13,682.00

  300,000.00 227,972.00 166,887.00 11,480 41,933.00 7,672 72,028.00 

            จากตารางท่ี 3.4 อธิบายไดวาการตรวจสอบโดยใชเคร่ืองมือ Lab Scale ก็จะไมเกิดงาน 
Under Reject และ Over Reject เกิดข้ึนหรือไมเกิดงานท่ีดีและเสียมาปนกัน เพราะวาเครื่องมีความ
เท่ียงตรงมากกวาพนักงานในการตัดสินใจ 
 การวิเคราะหการหาประสิทธิภาพจากสมการขางลาง 

 
               จากสมการคํานวณหาประสิทธิภาพของพนักงานแผนก QC กับพนักงานท่ีมีประสบการณ 
และเคร่ืองมือสอบเทียบ (Lab Scale)ไดประสิทธิภาพดังตารางท่ี 3.5  
 
ตารางท่ี 3.5 ประสิทธิภาพในการตรวจสอบของพนักงาน และ เคร่ืองมือชวยในการตรวจสอบ 

 พนักงาน พนักงานที่มีประสบการณ 5 ป 
เครื่องมือ  

Lab Scale  Smart Scope 

ประสิทธิภาพ 
ในการ

ตรวจสอบ 

งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได 

งานดี งานเสีย 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 

161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 166,887.00 11,480.00 41,933.00 7,672.00 183,472.00 44,500.00 

88.80% 92.00% 100% 

              จากตารางท่ี 3.5 จะเห็นไดวาเม่ือนําขอมูลท้ังหมดมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาประสิทธิภาพ
ในการทํางานของพนักงานในแผนกตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK สามารถเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพในการทํางานไดดังนี้ 
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                1. พนักงานใหมจะมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ รอยละ 88.80  
                2. พนักงานท่ีมีประสบการณในการทํางานมากกวา 5 ป จะมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
รอยละ 92.00 ซ่ึงจะมีประสิทธิภาพมากกวาพนักงานใหม 
                3. เม่ือนําเครื่องมือ Smart Scope มาทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ก็จะ
พบวาจะมีความเท่ียงตรงในการตรวจสอบมากกวาพนักงานเปนอยางมากถึง 100% 
 เม่ือทําการวิเคราะหความเสียหายของงานดีท่ีถูกท้ิงไปโดยพนักงานแผนก QC มาคํานวณหา
มูลคาความเสียหายท่ีบริษัทสูญเสียไปดังแสดงในตารางท่ี 3.6   
 
ตารางท่ี 3.6 มูลคาความเสียหายของงานท่ีเปนงานดี มาปนกับงานเสีย ท่ีเรียกวา (Over Reject) 

 พนักงาน พนักงานที่มีประสบการณ 5 ป 
เครื่องมือ  

Lab Scale  Smart Scope 

ประสิทธิภาพ 
ในการ

ตรวจสอบ 

งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได 

งานดี งานเสีย 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 

161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 166,887.00 11,480.00 41,933.00 7,672.00 183,472.00 44,500.00 

88.80% 92.00% 100% 

 จากตารางท่ี 3.6 จะเห็นไดวาเม่ือนําจํานวนงานดีท่ีถูกปฏิเสธท้ัง 5 เดือน มาคิดเปน จํานวนเงิน
ก็จะพบวา พนักงานท่ีมีประสบการณไดนํางานดีท้ิงไปเปนจํานวน 7,672 แผนซ่ึงมีมูลคา 2,685,200 บาท 
และถาเปนพนักงานใหมหรือที่มีประการณนอยนํางานดีท้ิงไปเปนจํานวน 9,027 แผนคิดเปน จํานวนเงิน 
3,159,450 บาท 
 สรุปไดวาจากการทํางานของพนักงานแผนก QC ท่ีทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: 
NDK ท้ังท่ีมีประสบการณ และไมมีประสบการณ ก็ยังไมสามารถวิเคราะหแยกแยะงานที่เปนงานดี 
และงานเสียได มากกวา เคร่ืองมือ Lab Scale และพบวาความสามารถในการตรวจจับของเสียไมมี
ประสิทธิภาพที่ดี และมีขอผิดพลาดในกระบวนการตรวจสอบทั้งในดานเวลาในการสงมอบสินคาไม
ทันตามเปาหมายท่ีกําหนดไว และสงผลกระทบตอตนทุนการทํางานและเกิดความเสียหายตอบริษัท 
 งานท่ีเปน Under Reject ไมนํามาคิดเปนมูลคาความเสียหาย เพราะวา เปนงานท่ีเสียจาก 
ขบวนการผลิตท่ีเราไมสามารถตรวจจับได แตจะทําให ลูกคารองเรียน บริษัทไดวาผลิตของเสียออกมา
มาก 
 สวนงานท่ีเปนงาน Over Reject เราจะนํามาคิดเปนมูลคาความเสียหาย เพราะวา นํางานดีไป
ปนกับงานเสีย (แทนท่ีบริษัทจะไดเงินสวนนี้มา) 
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บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะห 

 
             จากการดําเนินงานวิจัยในการเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบ
วิช่ัน ตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate Model: NDK ไดผลการดําเนินการตามข้ันตอน
ดั้งตอไปนี้ 
                 1. การเก็บรวบรวมขอมูลเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK 
                 2. การวิเคราะหกระบวนการในการตรวจสอบ 
                 3. แนวทางการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ ของกระบวนการตรวจสอบ 
                 4. การวัดผลและเปรียบเทียบผลการทดลอง กอนและหลังการดําเนินงาน 
                5. สรุปผลการดําเนินงานทดลอง 
 
4.1  การเก็บขอมูลเวลาท่ีใชในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK  
                 ในการสํารวจขอมูลของกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK   ระหวาง
เดือน พฤษภาคม-กันยายน 2557  พบวาจํานวนงานในการตรวจสอบโดยพนักงานมีผลผลิตตํ่ากวา
เปาหมายท่ีกําหนดไว ทางทีมจึงพิจารณาเห็นสมควรท่ีจะตองทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Mode: NDK ตอไป 

 
ภาพท่ี 4.1 กราฟแสดงประสิทธิภาพการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK  
 โดยพนกังานแผนก QC 
                 จากภาพท่ี 4.1 ขอมูลจากกราฟ แสดงถึงจํานวนงานท่ีมีการตรวจสอบในแตละเดือนท่ีได
จากพนักงานแผนก QC มีความสามารถทําไดในเดือน พฤษภาคมได 45,529 แผนคิดเปนรอยละ 75.88 
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เดือนมิถุนายนได 46,175 แผนคิดเปนรอยละ76.96 เดือนกรกฎาคมได 45,441 แผนคิดเปนรอยละ75.74 
เดือนสิงหาคมได 44,509 แผนคิดเปนรอยละ 74.18 และเดือนกันยายนได 46,318 แผนคิดเปนรอยละ
77.20 หรือทําการเฉล่ียในหาเดือนจะได 45,594 แผน หรือ รอยละ 76 ซ่ึงไมไดตามจํานวนท่ีทางลูกคา
ตองการที่จํานวน 60,000 แผน ตอเดือน และเปาหมายอยูท่ี 60,000 แผนตอเดือน เชนกัน 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงาน 
 จํานวน 60 คน 

เวล
าทํ
าง
าน

 กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

ชว
งเช

า 0
7:0

0-1
4:0

0 

1 31 929.03 11 30 960 
2 32 900 12 32 900 
3 28 1,028.57 13 28 1,028.57 
4 32 900 14 26 1,107.69 
5 30 960 15 30 960 
6 30 960 16 28 1,028.57 

7 29 993.1 17 30 960 
8 32 900 18 32 900 
9 30 960 19 30 960 
10 28 1,028.57 20 30 960 

ชว
งบ

าย
 15

:00
 -2

2:0
0 

1 30 960 11 28 1,028.57 
2 32 900 12 30 960 

3 31 929.03 13 30 960 

4 28 1,028.57 14 32 900 

5 29 993.1 15 29 993.1 

6 28 1,028.57 16 30 960 
7 32 900 17 26 1,107.69 
8 30 960 18 29 993.1 
9 28 1,028.57 19 32 900 
10 27 1,066.67 20 28 1,028.57 
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ตารางท่ี 4.1  แสดงถึงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงาน 
 จํานวน 60 คน (ตอ) 

เวล
าทํ
าง
าน

 กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

ชว
งดึ
ก 2

3:0
0-0

6:0
0 

1 27 1,066.67 11 30 960 
2 28 1,028.57 12 27 1,066.67 
3 27 1,066.67 13 26 1,107.69 
4 27 1,066.67 14 30 960 
5 24 1,200.00 15 26 1,107.69 

6 27 1,066.67 16 28 1,028.57 
7 28 1,028.57 17 24 1,200.00 
8 29 993.1 18 29 993.1 

9 29 993.1 19 28 1,028.57 
10 30 960 20 27 1,066.67 

            จากตารางท่ี 4.1 แสดงใหเห็นวาในการทํางานของพนักงานท้ัง 60 คนนั้นจะใชเวลาในการ
ตรวจสอบงานท่ีไมเทากันข้ึนอยูกับความชํานาญและประสบการณของแตละบุคคล และในแตละ
ชวงเวลาการทํางานจะสังเกตไดวาปริมาณงานท่ีไดจะ ไมเทากัน เชนในชวงเวลาดึก ปริมาณงานจะได
นอยกวา ชวงเวลาเชา และชวงเวลาบาย ดังแสดงใหเห็นในภาพท่ี 4.2 และจํานวนงานท่ีไดท้ังหมดตอวัน 
ออกมาจึงมีปริมาณท่ีนอยกวาลูกคาตองการ 
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ภาพท่ี 4.2  กราฟแสดงจํานวนงานท่ีไดจากพนกังานจาํนวน 60 คนท้ัง 3 กะของแผนก QC 
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                จากกราฟท่ี 4.2 สามารถนําขอมูลท่ีไดจากการทํางานท้ัง 3 ชวงเวลาทํางาน มาคํานวณหา
จํานวนงานท่ีไดตอช่ัวโมง หรือ UPH ไดตามสมการการคํานวณตอไปนี้   

 
 จากการคํานวณอธิบายไดวาจํานวนงานท่ีพนักงานตรวจสอบไดในเวลาหน่ึงช่ัวโมงจะไดท่ี 
3.34 แผนตอช่ัวโมงหรือ ชวงเวลาการทํางานละ 66.75 แผนตอช่ัวโมง (1 ชวงเวลาทํางานมีพนักงาน 
20 คน) 
 
4.2  การวิเคราะหกระบวนการในการตรวจสอบ 
 จากการระดมสมองในแผนกและหนวยงานท่ีเกี่ยวของในกระบวนการตรวจสอบโดยผาน
แผนภูมิกางปลาเพื่อหาสาเหตุตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดปญหาในกระบวนการตรวจสอบ และพบสาเหตุของ
ปญหาในกระบวนการตรวจสอบ ดังนี้ 

 
 

ภาพท่ี 4.3 แผนภูมิกางปลาจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ 
                จากภาพท่ี 4.3 แผนภูมิกางปลาไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุ ของการสงมอบงานไมทันเวลา
ใหกับลูกคา อธิบายไดดังตอไปนี้ 
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                 1. เคร่ืองมือและอุปกรณ ในการตรวจสอบของแผนก จะตองใชกลองจุลทรรศนและตัวจับ
ช้ินงานท่ีเรียกวา (Jig) ในการตรวจสอบงานแตละแผน ซ่ึงทางแผนก QC มีกลอง Stereo Microscope 
หลากหลายยี่หอ บางตัวก็อาจจะมีการใชงานมานานและขาดการบํารุงรักษา และมีการใชงานท่ีผิดวิธี
จึงทําใหประสิทธิภาพของตัวกลองแตละตัวไมเทากัน  
                 2. วิธีการในการตรวจสอบงานมีมาตรฐานท่ีซับซอนและมีข้ันตอนท่ีเขาใจยาก และงานมี
ลักษณะคอนขางเล็กสําหรับพนักงานใหมบางคร้ังทําใหเกิดงานท่ีเปน งานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) 
และ งานเสียท่ีถูกยอมรับ (Under Reject) เกิดข้ึน 
                 3. สภาพแวดลอมในการทํางานเชนโตะกับเกาอ้ีความสูงไมเทากันมีหลายขนาด ใน
ขณะเดียวกันแสงสวางในหองมีความสวางนอยเกินไปในบางจุด และหองมีพื้นท่ีคอนขางเล็ก สําหรับ
พนักงานจํานวนมากรวมท้ังจะตองมีท่ีจัดเก็บวางงานที่จะทําการตรวจสอบและท่ีมีการตรวจเสร็จแลว 
                 4. วัตถุดิบหรือ แผน Substrate Model: NDK บาง Lot ไมไดมาตรฐาน ในการ Print Screen 
จากผูผลิตเอง และบางคร้ังวงจรท่ี Screen มาไมตรงกับ เสนสเนปของแผน ทําใหแผน Substrate ที่
ไดมาตองนํามาคัดแยกกอนนําไปตรวจสอบ 
                 5. พนักงาน (Man) มีประสิทธิภาพและประสบการณท่ีไมเทากันในกระบวนการตรวจสอบ
แผน Substrate Model: NDK โดยมีขอผิดพลาดคือ ขาดความรู ความชํานาญ และเม่ือยลาซ่ึงทําให 
ผลผลิตท่ีไดไมมีประสิทธิภาพ ทําใหไมสามารถสงงานไดตามท่ีลูกคาตองการ และยังเกิดงานเสียท่ีถูก
ยอมรับ (Under reject) กับงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) ไปปนอยูกับงานดีและงานเสียอีกดวย 
 การวิเคราะหจากการระดมสมอง (Brain Storming) กับผูท่ีเกี่ยวของของแผนก QC ไดดัง
ตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 วิเคราะหจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ 

ตัวแปร ปญหา สาเหตุ วิเคราะห ทําการแกไข 

คน 
เมื่อยลาจากการทํางาน วิธีการปฏิบัติงาน จริง ทําการ การปรับเปล่ียนวิธีการทํางาน 
ไมเขาใจวิธีการทํางาน พนักงานใหม จริง ทําการ ฝกอบรม (Training) 
ประสบการณในการทํางาน ระยะเวลาการทํางานไมเทากัน จริง ใหพนักงานเกาคอยสอนงาน 

เครื่องมือ 
Jig ชํารุด ใชงานมานาน จริง เปล่ียนใหม 
กลอง Microscope ไมชัด ขาดการบํารุงรักษา จริง ตองมีการทํา PM 
หลอดไฟใตกลองไมสวาง ไมมีการเปล่ียนอันใหมให จริง เปล่ียนหลอดใหใหม 

วัตถุดิบ 

งานสงมาไมไดตามมาตรฐานมี
งานอ่ืนปนมา 

เกิดจากผูผลิตท่ีสงมา จริง แจงผูผลิต 

งานบาง LOT มีมาไมครบตาม
จํานวน 

เกิดจากผูผลิตท่ีสงมา จริง แจงผูผลิต 
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ตารางท่ี 4.2 วิเคราะหจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ (ตอ) 
ตัวแปร ปญหา สาเหตุ วิเคราะห ทําการแกไข 

วิธีการ 

Spec Sheet ไมมี ทํางานผิดขั้นตอน จริง แจงหัวหนางานใหทํา มาตรฐาน 
กําหนดมาตรฐานไมชัดเจน ระบบ Spec ซับซอน จริง ทํามาตรฐานใหชัดเจน 
การตรวจสอบไมไดตามวิธีการ 
ท่ีกําหนดไว 

คูมือฉีกขาดและหาย จริง ทําขึ้นมาใหมใหชัดเจน 
 

สภาพแวดลอม 

แสงสวางในหอง 
 

หลอดไฟนอยเกินไป  
และไมสวาง 

จริง 
เพิ่มหลอดไฟในหอง 
 

หองทํางานของแผนกQC 
 

แคบ และไมมีตูเก็บเครื่องมือ 
อุปกรณ 

จริง 
ซื้อตูเอามาไวเก็บอุปกรณให
เรียบรอย 

เครื่องปรับอากาศเสีย ไมคอยเย็น / รอน จริง ทําการบํารุงรักษา แกไข 
อุปกรณอํานวยความสะดวกไม
พรอม 

โตะและเกาอ้ีไมมีลักษณะ
ตางกันทําใหน่ังนานๆเม้ือลา 

จริง 
จัดระเบียบใหเรียบรอยแยกอุปกรณท่ี
ใชงานไมไดออกไป 

 
4.3  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบหลังจากการระดมสมอง 
         ทางทีมงานไดทําการพิจารณาวาจะตองทําการลดเวลาท่ีใชในการตรวจสอบ แผน Substrate 
Model: NDK เพื่อใหไดจํานวนงานท่ีลูกคาตองการไดทันเวลา  จึงทําการระดมสมอง (Brain storming) 
ท้ังวิศวกร หัวหนาแผนก และพนักงาน ท่ีมีหนาท่ีอยูในแผนก QC นี้ มาทําการประชุม เพื่อจะทําการ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบนี้ และไดมีมติวาจะนําเอาระบบวิช่ัน เขามาใชงานใน 
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK นี้ เนื่องจากผลของการระดมสมองโดยผาน
แผนภูมิกางปลา และตารางวิเคราะหปญหา จะตองมีคาใชจายในการเปล่ียนอุปกรณท่ีชํารุด และตองมี
การฝกอบรมใหกับพนักงาน เพราะบางครั้งมีพนักงานเขา-ออก บอย เม่ือมีการรับพนักงานใหมเขามา
ก็จะตองมีการฝกอบรมใหมอีกทําใหเสียเวลามาก และในขณะเดียวกันถาตองการเพิ่มจํานวนงานใน
กระบวนการตรวจสอบก็ตองมีการเพิ่มจํานวนพนักงาน และอุปกรณ เพิ่มข้ึนเพื่อจะใหไดงานสงลูกคา
ไดทันเวลา ในขณะเดียวกันก็ตองมีคาใชจายเพิ่มข้ึนดวยเชนกัน 
        ดังนั้นทางทีมงานจึงมีการวิเคราะหแบบกาวกระโดดในการท่ีจะนําระบบวิช่ัน (Vision 
System) ซ่ึงเปนเทคโนโลยีท่ีทันสมัย เขามาชวยเพิ่มประสิทธิภาพของทางแผนก QC เพื่อจะไดจํานวน
งานเพ่ิมข้ึนและลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบของแผน Substrate Model: NDK  
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 ขั้นตอนในการดําเนินงานท่ีจะนําระบบวิชั่น (Vision System) เขามาใชงาน ในแผนก QC 

 
P: แผนการท่ีคาดวาจะทํา     A:   แผนการท่ีไดปฏบิัติจริง 
         การออกแบบระบบวิช่ันประกอบดวย อุปกรณหลักในการออกแบบระบบวิช่ัน การทําการ
ประกอบและติดต้ัง การทํางานของระบบวิช่ันและทําการทดสอบคุณภาพ (Qualify) ของระบบการ
ทํางานและทําการอบรมการใชงานพรอมการบํารุงรักษา ดังแสดงในรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1. อุปกรณหลักท่ีใชในการออกแบบระบบวิช่ัน (Design) 
  1.1 กลอง CCD Camera: กลอง CCD Camera ใชแบบ กลองชนิด Gig-E Version ซ่ึง
กลองชนิดนี้มีการสงขอมูลท่ีมีความเร็วสูงท่ี 100/1000M เปรียบเสมือนทําหนาท่ีเปนดวงตาสําหรับรับ
ภาพเพื่อใชในการตรวจสอบและวิเคราะหแผน Substrate model: NDK กลองท่ีใชเปนกลองยี่หอ 
Basler Model: acA 2500-14 gc มีคุณสมบัติดังตอไปนี้ 
   1. Resolution 2592 x 1944 Pixels 
   2. Frame rate up to 14 fps 
   3. Interface Gig E 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5 กลอง Gig E CCD camera ท่ีใชในระบบวิช่ัน 
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  1.2 ชุด เลนส (Lens): ใชแบบ Telecentric ท่ีมีกําลังขยายท่ี 30 X และความสูงท่ี 65 mm 
เปนเลนสท่ีออกแบบสําหรับงานระบบวิช่ันท่ีตองการใชกับกลอง Mega Pixel ขนาดเสนผาน
ศูนยกลางท้ังวงในวงนอกเหมาะสําหรับงานวิช่ัน ไมสามารถปรับกําลังขยายไดเหมาะสําหรับวัดขนาด
ตรวจสอบคุณภาพ หรือการจัดวางตําแหนงใหงานไดตามตําแหนงท่ีตองการ ซ่ึงเลนสมี Resolution   
ท่ีสูงและภาพที่ไดจะมีความคมชัดมาก 

 

 
 
ภาพท่ี 4.6  Lens Telecentric Moritex Model: MML2 ST65 
 

  1.3 ชุดใหแสงสวาง Lighting: ชนิด Dome light เปนอุปกรณใหแสงสวางชนิดโคม
ลักษณะส่ีเหล่ียม ซ่ึงสามารถท่ีจะใหแสงไดสมํ่าเสมอเปนอยางมากเหมาะสําหรับงานท่ีตองการความ
สมํ่าเสมอของแสงบนช้ินงานและยังสามารถใชกับงานท่ีมีลักษณะผิวเรียบหรือผิวมันวาว โดยไม
กอใหเกิดเงา 

 

 
 
ภาพท่ี 4.7 Dome Lighting Moritex ใหแสงสวางในงานระบบวิช่ัน 
 

 1.4 X-Y Table:  เปนอุปกรณท่ีใชในการเคล่ือนท่ีในแนวแกน X และ Y เพื่อเล่ือน
ตําแหนงงาน แผน Substrate ใหเปล่ียนไปตามเง่ือนไขท่ีตองการ X-Y Table ท่ีเลือกใชงานจําเปนท่ี
จะตองมีขอบเขตไมกวางเพื่อใหสามารถจับภาพผานกลองใหไดครบทุกตัว การขับเคล่ือนชุด X-Y 
Table นี้มีอยูหลายแบบดวยกันเชนการเคล่ือนท่ีโดยใชมือหมุน (Manual) และการเคล่ือนท่ีโดยการส่ัง
ผานสเต็ปมอเตอร หรือเรียกวาระบบ (Automation) การเลือกใชก็ข้ึนอยูกับลักษณะของงานนั่นเอง 
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ภาพท่ี 4.8 X-Y Table พรอมชุดสเต็ปมอเตอร 
 

 1.5 Industrial Computer (คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม):  ทําหนาท่ีเปนตัวเช่ือมการทํางาน
ระหวางSoftware กับ Hardware เพ่ือใหระบบวิช่ันมีความสมบูรณข้ึน และเปนตัวประมวลผลกลาง
ของระบบพรอมท้ังเปนสวนแสดงผลการทํางานผานทางมอนิเตอร โดยชุดควบคุมส่ังผานโปรแกรม 
Lab View ซ่ึงทําหนาท่ีเปนอุปกรณเช่ือมตอและส่ือสารของระบบวิช่ัน และคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม
มีลักษณะพิเศษคือ มีความทนทานกวาคอมพิวเตอรในทองตลาดท่ัวไป  

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  Industrial Computer ของ AD Link ท่ีใชกบักลอง CCD และ Software  
 เพื่อทําการประมวลผล 
 

 1.6 Software: ใชของ NI (National Instruments) LabVIEW ซ่ึงเปนหัวใจสําคัญในการ
ประมวลผลและควบคุมการทํางานทุกอยางในระบบวิช่ันและระบบออโตเมช่ันเพื่อใหไดการตรวจสอบ
มีความแมนยํา 
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ภาพท่ี 4.10  Software NATION INSTRUMENTS (LabVIEW) 
 

 1.7 แหลงจายไฟสําหรับระบบวิช่ัน : เปนอุปกรณสําหรับจายไฟเล้ียงอุปกรณทางไฟฟา
ท้ังหมดใหกับระบบวิช่ันพรอมท้ังจายใหสเต็ปมอเตอร แกน X-Y Table, ระบบวิช่ันและระบบ 
คอมพิวเตอร ดังแสดงในภาพท่ี 4.11 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11  แสดงแหลงจายไฟสําหรับระบบวิช่ันที่ใชทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
 

      เม่ือทําการประกอบชุดระบบวิช่ันเสร็จเรียบรอยแลวรูปแบบและลักษณะของเคร่ืองท่ีจะ
นํามาใชงานเปนลักษณะตามรูปแบบขางลางนี้ ดังแสดงในภาพท่ี 4.12 
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ภาพท่ี 4.12 แสดงรูปเคร่ืองระบบวิช่ัน (Vision System) ท่ีใชตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
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 2. การติดต้ังการทํางานของเคร่ืองระบบวิช่ัน (Vision System) 

 

 
ภาพท่ี 4.13  แผนผัง (Diagram) การติดต้ังของระบบวิช่ันท่ีใชในการตรวจสอบแผน Substrate Model:  
 NDK 
               จากแผนผัง (Diagram) ในภาพที่ 4.13 แสดงโครงสรางสําหรับการควบคุมการทํางานของ
ระบบวิช่ันเร่ิมจาก ระบบจายไฟฟาเขาไปในชุดตูควบคุมจากน้ัน ระบบไฟจะแปลงเปนไฟ ระบบ DC 
/12 และ 24 VDC หรือไฟฟากระแสตรงเพื่อจะจายใหกับอุปกรณวิช่ัน ไดแก กลอง CCD Camera,   
ชุดใหแสงสวาง Lighting, คอมพิวเตอร และชุดควบคุม Motor X-tab เพื่อตองการจายสัญญาณพลัลซ
ใหกับสเต็ปมอเตอรโดยสัญญาณจะอยูระหวาง 0-5 Volt เพื่อจะทําการกระตุนสัญญาณใหขับเคล่ือน 
(Driver) ในระบบนี้จะทําการควบคุมเฉพาะ 1 แกนสําหรับการทํางานของ X-Y Table  
 3. ข้ันตอนในการทํางานของระบบวิช่ัน 
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          แผนผัง (Diagram) ในภาพท่ี 4.14 แสดงถึงโครงสรางของระบบวิช่ันในการตรวจสอบของ
แผน Substrate Model: NDK แบบกึ่งอัตโนมัติ ท่ีออกแบบข้ึนโดยอาศัยแนวคิดในการออกแบบตาม
ขอกําหนดในการตรวจสอบใหใกลเคียงกับมนุษยมากท่ีสุด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                           ไมพบของเสีย                                                               พบของเสีย 
                                                                                                                                
 
 
 
 

พบ 
 
 
                                                              ไมพบของเสีย 
                                                          
                           
 พบของเสีย 
 
 
 
ภาพท่ี 4.14  Flow Chart การทํางานของระบบตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 

นําช้ินงานเขาเครื่อง

พนักงานเปดเครื่อง(ON) 

เครื่องทําการตรวจสอบชิ้นงาน
ท้ังแผน 

พบของเสียหรือไม 

เครื่องจะตรวจตําแหนงถัดไป 

พบของเสียหรือไม 

ตําแหนงงานสุดทาย 

เครื่องจะหยุดทํางานเพ่ือใหพนักงาน
ตรวจสอบ /ระบุตําแหนงเสีย 

พนักงานเปดเครื่องทําการตรวจสอบ
ตัวถัดไป 

พนักงานระบุตําแหนงเสียตัวสุดทายท่ีพบ 

เริ่มตน

จบการทํางาน 
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 4. ทําการวิเคราะหหาประสิทธิภาพของระบบวิช่ันกอนนําไปใชในจริง (Test GR&R m/c 
Vision and Evaluation) 
 กอนนําระบบวิช่ันเขามาใชงานจริงในแผนก QC จะตองมีทดสอบความสามารถของเคร่ือง
วามีความเท่ียงตรงและไดคามาตรฐานใกลเคียงกับงานตัวอยางงานหรือไม ดังแสดงในภาพท่ี 4.15 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4.15  Test GR&R m/c Vision and Evaluation และทําการตรวจสอบ โดยใชงานท่ีมีการวดัคา 
 มาจากเคร่ืองมือวัดท่ีไดผานการสอบเทียบ (Lab Scale) ของดานหนา (C) และดานหลัง (BC) 

      จากภาพท่ี 4.15 เปนการทําการทดสอบของเคร่ืองระบบวิช่ันกอนนําไปใชงานในการตรวจสอบ
จริง ซ่ึงอธิบายไดดังนี้ 
     ในการทําการทดสอบ (Buy off) คร้ังนี้ไดนํางานแผน Substrate Model: NDK ท่ีผานการ
ตรวจสอบอยางละเอียดโดย Lab Scale ท่ีไดมาตรฐานและเช่ือถือได มาทําการทดลองกับระบบวิช่ัน
และผลที่ไดจากการวัดคาตัวอยางในดานหนา (C) ในแตละตําแหนงซํ้ากัน 10 คร้ังและไดคาเฉล่ียดังนี้ 
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V(A) 400.5, V(B) 401.4, H(A) 402.3 และ H(B) 403.8 ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับงานตัวอยางเปนอยางมาก  
จากน้ันทําการวัดคาตัวอยางดานหลัง (BC) ในแตละตําแหนงซํ้ากัน 10 คร้ังและไดคาเฉล่ียดังนี้ V(A) 
150.1, V(B) 149.5, H(A) 150.1 และ H(B) 151.3 ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับงานตัวอยางมากเชนกัน  
 กระบวนการผลิตแผน Substrate Model: NDK มีดังนี ้
 แผน Substrate  Model: NDK ผลิตจากเซรามิคสีขาวเปนมวนจากนั้นไดนําเขากระบวนการ
ในการทําเสนสเนป (Snap) บนแผนเซรามิคนี้พรอมทําการเจาะรูไปพรอมกัน เพื่อจะเอาไวแบงแยกตัว
งานออกจากกัน แลวทําการตัดออกมาเปน แผนขนาด 5x5 CM หลังจากนั้นไดนําไปทําการ Print screen 
ลายวงจรลงบนแผนเซรามิกนี้ แลวนําไปอบใหแหง จึงไดแผน Substrate Model: NDK นี้ข้ึนมา 
         กอนที่จะนําแผน Substrate Model: NDK นี้สงตอไปใหกับลูกคาจะตองมีการตรวจสอบ
คุณภาพวา ลายวงจรท่ีทําการ Print screen ลงบนแผนเซรามิกนี้ไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไมซ่ึงจะตองเขากระบวนการตรวจสอบโดยแผนก QC กอนท่ีจะสงงานออกไปใหกับลูกคา 
 ขอกําหนด ของระบบวิชั่นท่ีทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
 1. ระบบวิช่ันตองสามารถตรวจสอบชิ้นงาน NDK Product ซ่ึงมีงานอยูท้ัง 2 ดาน ท่ีเรียกแตละ
ดาน ดังตอไปนี้ 
  1.1 ดานหนา เรียกวา (C) Side ตามรูปขางลาง  
   - Software ทําการ Check คา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2 ใหได
คาท่ีลูกคากําหนด (A) 400 um และ (B) 400 um ระยะ offset นอยกวาเทากับ ≤ 70 um จะเรียกวางาน 
ท่ีดี PASS 
  ** ถาคา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2 ไดคามากกวา 70 um ถือวา
ช้ินงาน นี้ NG 
   - ซ่ึงจะทําการวัดระหวางเสน Snap กับขอบของตัวงาน โดย Software จะทําการหา
คาเฉล่ีย (Average) ข้ึนมา  
   - Software จะ show คา offset ท่ีทําการประมวลผลออกมาในดาน V(A)(B) และ 
H(A)(B)  
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ภาพท่ี 4.16 รูปตัวงานท่ีทําการตรวจสอบดาน (C) 
 

 1.2 ดานหลัง เรียกวา (BC) Side ตามรูปขางลาง 
  - Software ทําการ Check คา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2  ใหได
คาท่ี ลูกคากําหนด (A) 150 um และ (B) 150 um ระยะ offset นอยกวาเทากับ ≤ 70 um จะเรียกวางาน 
ท่ีดี PASS 
 **  ถาคา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2  ไดคามากกวา 70 um ถือวา
ช้ินงาน นี้ NG 
  - ทําการวัดระหวางเสน Snap กับ ขอบของตัวงาน โดย Software จะทําการ หาคา 
Average ข้ึนมา  
  - Software จะ show คา offset ท่ีทําการประมวลผลออกมา ในดาน V(A)V(B) และ 
H(A)H(B)  

 

        

 
ภาพท่ี 4.17 ภาพตัวงานท่ีทําการตรวจสอบดาน (BC) 



 
 

70 

 2. ในการตรวจสอบ จะทําการตรวจสอบ 30 unit / 1 ดาน (BC side และ C side) รวมเปน 
60 units 
 3. เคร่ืองจะทําการตรวจสอบ โดยแบบอัตโนมัติและสามารถใชเปนแบบกึ่งอัตโนมัติ 
  - แบบอัตโนมัติ: คือ การควบคุมโดยการใชมอเตอร พรอมกับการตรวจสอบ  
  -  แบบกึ่งอัตโนมัติ: สามารถทําการตรวจสอบ โดย Software ไดอยางเดียว  
 4. ในการ Inspection แบบอัตโนมัติ ถาพบงานเสีย (NG) เคร่ืองจะ Show ไฟ Alarm และ 
หยุด เพ่ือใหพนักงานทําการระบุ (Mark) ช้ินงานท่ีเสีย (NG) ได และระบบวิช่ันสามารถทําการเก็บ
ขอมูลในการตรวจสอบในแตละแผน Substrate Model: NDK วาในจํานวน 60 ตําแหนงนี้ ตําแหนง
ไหนไมไดตามมาตรฐานตามท่ีกําหนดไว  
 

         
 

ภาพท่ี 4.18  ภาพ Substrate Model: NDK งานดาน (BC) ท่ีถูกทําการตัดแบงออกเปนตัวงาน 
 

          
 

ภาพท่ี 4.19  ภาพ Substrate Model: NDK งานดาน (C) ท่ีถูกทําการตัดแบงออกเปนตัวงาน 
 
 5. อบรม (Training) ใหกับผูใชงานเกี่ยวกับข้ันตอนในการใชเคร่ืองดังรายละเอียดตอไปนี้  
  1.  เปด Barker เคร่ือง 
  2.  เปดปุม Power ของ ชุดควบคุม X-Y table controller 
  3.  เปด Program ชุดควบคุม X-Y table (Mach 3 mill) 
 



 
 

71 

 
 

 4. เปด File Control ชุด (คลิก Load G Code)  
 

 
 

 5. เลือก File NDK Products 
 

 
 

 6. บิดสวิทช Control ไปท่ี ON 
 

  
    
 
 

 7. Program Control กดปุม reset แลวกดปุม REFALLHOME 

 

ON OF
F
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  8. ทําการตรวจเช็ควา X-Y Table เล่ือนเขาสูตําแหนง Home พรอมใชงานหรือไม 
 

                      9. ทําการเปดโปรแกรมของ Vision: Vision Builder AI2011 
 

 
 

 10. โปรแกรม พรอม Operate Product: NDK Inspection 
 
 

 
 
 
 

 11. กดปุม Run เพือ่การใชงาน Program 
 

 
 
 

 12. จากนั้นพนักงานนํางาน Product NDK วางบน Jig Table แลวทําการ กดปุม Start  
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 13. หลังจากนั้น X-Y table จะเคล่ือนงานเขาไปทําการตรวจเช็ดงาน ตําแหนงของกลอง
ท้ัง 5 ตัว กลองแตละตัวจะเช็คงานท่ี 6 ตําแหนง เม่ือครบท้ัง 30 ตําแหนงแลว X-Y table จะเคล่ือน
กลับมาอยูในตําแหนงท่ีสําหรับวางงานในตอนแรก 
 

 
  

                          ภาพตําแหนงท่ีมีการตรวจสอบ                      ภาพ Display ในการตรวจสอบ 
 

 
 

 

 
 

 14. การปด โปรแกรม NDK Inspection ให คลิก Inspection /Close 
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 15. ปดการทํางานของชุด X-Y Table Control ใหบิด สวิทชไปทาง OFF 
 

 
 
 16. แลวใหทําการ Click Close โปรแกรม 
 

 
 
4.4  การวัดผลการเปรียบเทียบการทดลองกอนและหลังการดําเนินงานของแผนก QC 
         จากการเก็บขอมูลในตารางท่ี 4.1 แสดงถึงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของพนักงานจํานวน 60 คนตอ 3 ชวงเวลาทํางาน สามารถทําการตรวจสอบไดเปน
จํานวน 1,602 แผนตอวัน หรือความเร็วในการตรวจสอบเทากับ 3.3375 แผนตอช่ัวโมงตอพนักงาน    
1 คน 
         หลังจากไดมีการนําระบบวิช่ันเขามาใชงาน สามารถทําการตรวจสอบไดเปนจํานวน 2,880 
แผนตอวัน และใชพนักงานในการปฏิบัติหนาท่ี จํานวน 6 คนตอ 3 ชวงเวลาทํางาน และความสามารถ
ในการตรวจสอบของระบบวิช่ันเทากับ 120 แผนตอช่ัวโมง ตอพนักงาน 2 คน ดังแสดงในภาพท่ี 4.20 
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ภาพท่ี 4.20 กราฟแสดงการเปรียบเทียบความสามารถในการตรวจสอบแผน Substrate กอนและหลัง 
 การนําระบบวช่ัินมาใชงาน 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงประสิทธิภาพการเปรียบเทียบกอนและหลังการใชระบบวิช่ัน 

 
 จากตารางท่ี 4.3 อธิบายผลการดําเนินงานไดดังนี ้
 1. ความสามารถในการตรวจสอบงาน (Productivity) ของพนักงานกอนนําระบบวิช่ันเขา
มาใชงานไดจํานวน 1,602 แผนตอวัน และหลังการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานสามารถตรวจสอบได 
2,880 แผนตอวัน ซ่ึงเปาหมายท่ีกําหนดไวอยูท่ี 2,000 แผนตอวัน ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนรอยละ 79 
 2. คาใชจายพนักงาน (Labor Cost) กอนการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานตองมีพนักงาน
ทํางาน 60 คนตอวันซ่ึงมีคาแรงงานอยูท่ี 18,000 บาทตอวันและหลังจากการนําระบบวิช่ันเขามาใช
งานในแผนก QC จะมีการใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 6คนตอวันซ่ึงมีคาแรงงานอยูท่ี 1,800 บาทตอวัน 
(คิดท่ีคาแรงข้ันตํ่า) ทําใหคาใชจายดานแรงงานลดลงถึงรอยละ 90 
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 3. ความสามารถในการตรวจจับ กอนการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานพนักงานมีความสามารถ
ในการตรวจจับของดีของเสียท่ีรอยละ 92 และเม่ือนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในการตรวจสอบพบวามี
ความสมารถในการตรวจจับงานไดถึงรอยละ 100 มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน รอยละ 8.0 
 ดังนั้นจึงสรุปไดวาเม่ือนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนกตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของแผนก QC จะเห็นไดวาสามารถเพิ่มประสิทธิในการทํางานไดเปนอยางมาก 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
             การศึกษาคนควาอิสระนี้เปนการเพ่ิมประสิทธิในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
model: NDK  โดยใช ระบบวิช่ันโดยการเก็บรวบรวมขอมูลของแผนก QC จํานวน 5 เดือนต้ังแตเดือน 
พ.ค. ถึง ต.ค. 2557    
           ปญหาหลักท่ีพบในกระบวนการตรวจสอบกอนการนําระบบวิช่ันมาใชงานคือ พบงานท่ี
เปนงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject ) และงานเสียที่ถูกยอมรับ (Under Reject) ทางทีมงาน ไดทําการ
ระดมสมองกับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของเพ่ือหาเคร่ืองมือท่ีทันสมัยเขามาชวยในการตรวจสอบหรือท่ีเรียกวา
ระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนก QC เพื่อจะทําการแกไขปญหาของงาน และลดปญหาการสงมอบงาน
ใหกับลูกคาใหทันเวลาและ ในขณะเดียวกันเพื่อเพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate และลดเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบเม่ือเปรียบเทียบกับ
การปฏิบัติงานของพนักงานเพียงอยางเดียว 
            หลังจากท่ีไดนําระบบวิช่ันเขามาใชในการตรวจสอบและคัดแยกความเสียหายของตัวงาน
แบบอัตโนมัติและไดทําการทดลองใชงานจริง พบวาระบบวิช่ันนี้มีประสิทธิภาพดีกวาเม่ือเทียบกับ
การตรวจสอบและคัดแยกลักษณะงานดีและงานเสีย ของแผน Substrate Model: NDK โดยสายตาของ
มนุษยและสามารถสรุปผลการดําเนินงานโดยการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของ
เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม 2557 ไดดังตารางท่ี 5.1 ตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 5.1  ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการนําระบบวิช่ันมาใชงานในแผนก QC 

กอนการนําระบบวิชั่นมาใชงาน หลังการนําระบบวิชั่นมาใชงาน 

1. พนักงานทั้ง3 กะจํานวน60คนมีความสามารถ 
   ในการทํางานไดเฉล่ียวันละ 1,602 แผน 

1. ความสามารถของระบบวิช่ันมีพนักงานทํางานเหลือแค  
    2 คนตอกะ และสามารถผลิตงานไดตามเปาหมายได  
    2,000 แผนตอวัน 

2. คาแรงงานของพนักงานจํานวน 60 คน  
    คิดเปน จํานวนเงิน 18,000  บาทตอวัน 

2. คาแรงงานจาก พนักงาน 60 คนลดลงเหลือ 6 คน 
    ทําใหคาใชจายลดลงไดถึงรอยละ 90 หรือมีคาแรงงาน 
    ลดลงจาก 18,000 บาทตอวัน เหลือ 1,800 บาทตอวัน 
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ตารางท่ี 5.1  ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการนําระบบวิช่ันมาใชงานในแผนก QC (ตอ) 
กอนการนําระบบวิชั่นมาใชงาน หลังการนําระบบวิชั่นมาใชงาน 

3. การตรวจจับงานดีและงานเสียโดยพนักงาน 
   ไมมีประสิทธิภาพ ทําใหไดงานที่ไมมีคุณภาพ 
    สงไปถึงลูกคาแลวถูกลูกคา Complain กลับมา 

3. ระบบวิช่ันมีประสิทธิภาพในการตรวจจับงานดีและ 
    งานเสียไดถึง 100 % ทําใหไมมีงานดีและงานเสียปนกัน 
    ไปถึงลูกคาทําใหลูกคามีความพึงพอใจในสินคาที่ไดรับ 

 
5.2  การอภปิรายผลการวิจัย 
             จากการทดลองใชงานระบบวิช่ันในการตรวจสอบและทําการคัดแยกความเสียหายของ
แผน Substrate นั้นพบวาระบบวิช่ันนี้สามารถทํางานไดดีถูกตองตามเง่ือนไขท่ีไดวางแผนไว มีระบบ
การจัดเก็บขอมูลของแผน Substrate ท่ีไดมีการตรวจสอบเชนจํานวนงานดี และจํานวนงานเสีย เพ่ือ
เปนประโยชนในการตรวจสอบขอมูลยอนหลัง และนําไปประยุกตใชงานหรือปรับปรุงการทํางาน
ของระบบในอนาคตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
        เม่ือนําระบบวิช่ันนี้มาใชในกระบวนการตรวจสอบงานจริง และจากการวิเคราะหดวยวิธีใน
การประมวลผลในการตรวจสอบคัดแยกแผน Substrate ไดผลอยูในระดับดีมากถึง 100% ซ่ึงทําให
กระบวนการตรวจสอบของแผนก QC สงผลดีในเร่ืองของการลดจํานวนพนักงานภายในแผนกและ
กระบวนการปฏิบัติงานดังกลาว รวมท้ังลดความเหนื่อยลาทางสายตาของพนักงานในการตรวจสอบ
และคัดแยกงานและยังสามารถนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิตตรวจสอบ หรือองคกรอ่ืน ๆ
ท่ีตองการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันทางธุรกิจท้ังในดานการลดตนทุนการผลิตและเพิ่มขวัญกําลังใจ
ใหกับพนักงานดวย 
 
5.3  ขอเสนอแนะท่ีไดจากการวิจัย 
            จากการศึกษา “การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบวิช่ัน :  
กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส ” หลังจากไดมีการนําเทคโนโลยีท่ี
ทันสมัยเขามาทําการเพ่ิมประสิทธิภาพในแผนก QC  ดังขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง
อยางตอเนื่องดังนี้ 
 1. การใชอุปกรณหรือเคร่ืองมือท่ีมีระบบคอมพิวเตอรมาทดแทนในการใชงานตรวจสอบนี้
พนักงานทุกคนท่ีมีหนาท่ีควบคุมเคร่ืองควรจะไดรับการฝกอบรมในวิธีการทํางานและการแกไข
ปญหาเบ้ืองตน เม่ือพบปญหาจากการใชงาน 
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 2. เนื่องจากเคร่ืองตนแบบสําหรับการตรวจสอบและคัดแยกนั้นมีความจําเปนท่ีจะตองทํา
การใชกลองสําหรับการรับภาพในการประมวลผล ระยะความสูงของกลองรวมถึงการควบคุมระดับ
ความเขมของแสงในการทํางานท่ีถูกตองและแมนยําในการประมวลผลจึงควรทําการต้ังคาพารามิเตอร
ตาง ๆ ใหคงท่ีอยูเสมอ 
 3. สําหรับการประยุกตการใชงานในแผนกอ่ืน ๆ หรืองานท่ีมีความแตกตางกันอาจจะเพิ่ม
ชุดการทํางานในสวนของการควบคุมความปลอดภัยตาง ๆ เขาไปในชุดระบบวิช่ันนี้ดวยเพ่ือความ
ถูกตองและแมนยํา 

 
5.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวเน่ืองในอนาคต 
 5.4.1 นําระบบวิช่ันนี้ไปพัฒนาและทําการปรับปรุงเพ่ือนําไปใชงานในแผนกอ่ืนท่ียังมี  
การใชพนักงานทําการตรวจสอบอยูเพื่อลดปญหาของงานท่ีไมไดคุณภาพ 
 5.4.2 ทําการศึกษาเพิ่มเติม โดยการเพิ่มความสามารถของระบบวิช่ันในการประยุกตใชงาน
ไดหลากหลายอุตสาหกรรม 
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