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บทคัดย่อ 

บทความนี้น าเสนอระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วย
การประมวลผลภาพบนซิร่า คอร์ ร่วมกับพีแอลซีและเทคโนโลยี
ไอโอทีเพื่อเพิ่มความแม่นย าและลดความผิดพลาดจากมนุษย์ใน
การตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน โดยระบบได้ออกแบบให้ใช้กล้อง
ตรวจจับชิ้นงาน 2 ตัวท าหน้าท่ีจับภาพชิ้นงานมุมมองด้านหน้ากับ
มุมมองด้านบนและส่งข้อมูลเข้าสู่แพลตฟอร์มซิร่า คอร์ เพื่อ
จ าแนกขนาดชิ้นงานตามเส้นผ่านศูนย์กลางและความสูง จากนั้น
ผลการตรวจสอบจะถูกส่งไปยังพีแอลซีผ่านโปรโตคอลมอดบัส 
เพื่อสั่งการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ พร้อมทั้งเชื่อมต่อกับโปรแกรม
โนด-เรด เพื่อแสดงผลและจัดเก็บข้อมูลการท างานแบบเรียลไทม์
ผ่านเทคโนโลยีไอโอที  การทดสอบระบบได้ใช้ชิ้นงานทรงกระบอก
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 และ 6 เซนติเมตร รวมถึงความสูง 4 
และ 5 เซนติเมตร โดยท าการตรวจสอบซ้ า 20 ครั้งต่อขนาด ผล
การทดลองพบว่าระบบสามารถตรวจจับและวัดขนาดชิ้นงานได้
อย่างแม่นย า  โดยมีอัตราความถูกต้อง เฉลี่ ยมากกว่ า 98 
เปอร์ เซ็นต์  ส าหรับการประเมินประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรผ่านโปรแกรมโนด-เรดได้ 
 

ค าส าคัญ: ระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงาน, ซิร่า คอร์, การ
ประมวลผลภาพ, ไอโอท ี
 

 
ABSTRACT 

This paper presents a workpiece inspection and 

sorting system using image processing on the CiRA 

CORE platform integrated with a PLC and IoT 

technology to enhance accuracy and reduce human 

errors in workpiece size inspection. The system is 

designed to use 2 cameras to capture images of the 

workpieces from the front and top views, with the 

acquired data transmitted to the CiRA CORE platform 

for classifying the workpieces according to their 

diameters and heights. The inspection results are then 

transmitted to the PLC via the Modbus protocol for 

automatic sorting control. In addition, the system is 

connected to the Node-RED program to display and 

record real-time operational data through IoT 

technology. The experimental results were performed 

using cylindrical workpieces with diameters of 5 and 6 

centimeters and heights of 4 and 5 centimeters, with 

each size inspected 20 times. The experimental results 

showed that the system could accurately detect and 

measure the dimensions of the workpieces, achieving 
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an average accuracy rate of more than 98 percent. 

Furthermore, the overall machine performance was 

evaluated through the Node-RED program. 

 

Keywords: workpiece inspection and sorting system, 

CiRA CORE, image processing, IoT. 
 
 
1. บทน า 

ระบบคัดแยกและตรวจสอบชิ้ นงานโดยใช้เทคโนโลยีการ
ประมวลผลภาพได้ถูกน าเสนอในหลากหลายงานวิจัยเพื่อยกระดับ
ประสิทธิภาพการตรวจสอบและลดข้อผิดพลาดจากมนุษย์ใน
กระบวนการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่งในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ท่ี
เทคโนโลยีปัญญาประดิษฐ์ (AI) และไอโอที (IoT) ถูกน ามาใช้ร่วมกับ
ระบบอัตโนมัติอย่างแพร่หลาย อาทิเช่น งานของ Prakash และคณะ
[1] ได้น าเสนอระบบคัดแยกเมล็ดข้าวโพดแบบเรียลไทม์โดยใช้โมเดล
โยโล่ (YOLO) เพื่อจ าแนกเมล็ดดีและเมล็ดเสีย ซ่ึงช่วยลดการพึ่งพา
แรงงานคนและเพิ่มความถูกต้องของการคัดแยกได้กว่า 98% 
ในขณะท่ี Chattunyakit และคณะ[2] ได้พัฒนา ระบบคัดแยก
ชิ้นงานโดยใช้พีแอลซีร่วมกับกล้องเพื่อยกระดับประสิทธิภาพการ
ตรวจสอบและคัดแยกในระบบอัตโนมัติทางอุตสาหกรรม นอกจากน้ี 
Benyezza และคณะ[3] ยังได้ออกแบบ ระบบตรวจสอบและคัดแยก
ผลไม้แบบอัตโนมัติ โดยใช้ OpenCV ร่วมกับพีแอลซี S7-1200 เพื่อ
ควบคุมกระบวนการคัดแยกและตรวจสอบขนาดของผลไม้ใน
สายการผลิต ซ่ึงช่วยเพิ่มความเร็วและความแม่นย าของกระบวนการ
ได้ นอกจากงานวิจัยดังกล่าวยังมีงานวิจัยด้านของการประยุกต์ใช้
การประมวลผลภาพร่วมกับฟัซซีลอจิก อัลกอริทึมเพื่อการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑ์ ได้มีการศึกษาและพัฒนาหลายรูปแบบอาทิเช่น 
งานของ Tatiyaworanun[4] ได้เสนอระบบตรวจสอบข้อต่อพีวีซี
โดยใช้การประมวลผลภาพควบคู่กับฟัซซีลอจิก อัลกอริทึมเพื่อ
จ าแนกและตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน ซ่ึงผลการทดสอบ
แสดงให้เห็นว่าระบบสามารถตรวจสอบชิ้นงานได้อย่างแม่นย า โดยมี
ค่ าความถูกต้ องมากกว่ า  90% อี กงานวิจั ยห น่ึ งของ 
Tatiyaworanun[5] ได้ประยุกต์แนวคิดฟัซซี ลอจิกอัลกอริทึม 

 
 
 
 

ส าหรับการจ าแนกขนาดของกล้วยโดยอาศัยข้อมูลจากภาพคือ เส้น
ผ่านศูนย์กลางและพื้นท่ีของวัตถุ เพื่อประเมินขนาดและน้ าหนักของ
ผลกล้วยสามารถจ าแนกขนาดกล้วยได้อย่างแม่นย า โดยมีค่าความ
คลาดเคลื่อนของน้ าหนักไม่เกิน 2% ส าหรับงานวิจัยท่ีใช้เทคนิคการ
เรียนรู้เชิงลึกได้ถูกน ามาใช้ในระบบคัดแยกผลิตผลทางการเกษตรได้
เช่น Duraisamy และคณะ[6] ได้พัฒนาระบบคัดแยกผลส้มแมนดา
ริน โดยใช้กล้องอุตสาหกรรมร่วมกับโครงข่ายประสาทเทียมแบบ
คอนโวลูชัน ซ่ึงให้ความแม่นย าสูงถึง 99.53% และงานวิจัยของ 
Hortinela และ Tupas[7] ได้เสนอระบบจ าแนกเมล็ดโกโก้ โดยใช้
โครงข่ายประสาทเทียมแบบคอนโวลูชันเพื่อจ าแนกเมล็ดท่ีมีต าหนิ
ออกจากเมล็ดคุณภาพดีได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีความถูกต้อง
เฉลี่ยถึง 90.67% 

บทความน้ีจึงน าเสนอระบบคัดแยกและตรวจสอบชิ้นงานโดยใช้
เทคโนโลยีการประมวลผลภาพบนซิร่า คอร์ (CiRA CORE) เพื่อแก้ไข
ปัญหาความผิดพลาดการวัดขนาดชิ้นงานจากผู้ใช้งาน ระบบน้ีรวม
การท างานของพีแอลซี และเทคโนโลยีไอโอที เข้าไว้ด้วยกัน โดยใช้
กล้อง 2 ตัวส าหรับจับภาพชิ้นงานจากมุมมองด้านบนด้วยต าแหน่ง
กล้องตัวท่ี 1 (Camera 1) และมุมมองด้านหน้าด้วยต าแหน่งกล้อง
ตัวท่ี 2 (Camera 2) ข้อมูลภาพท่ีได้จะถูกส่งไปยังแพลตฟอร์มซิร่า 
คอร์ เพื่อท าการวิเคราะห์และระบุขนาดได้แก่ เส้นผ่านศูนย์กลาง
และความสูง โดยข้อมูลภาพชิ้นงานจากการตรวจสอบจะถูกส่งต่อไป
ยัง PLC ผ่านทางโปรโตคอลมอดบัส (Modbus) เพื่อควบคุมการคัด
แยกโดยอัตโนมัติ และยังใช้โปรแกรมโนด-เรด (Node-RED) ในการ
เชื่อมต่อเพื่อแสดงผลและควบคุมการท างานแบบเรียลไทม์ผ่าน
เทคโนโลยีไอโอทีดังแสดงในรูปท่ี 1 

ระบบดังกล่าวช่วยให้การตรวจสอบขนาดชิ้นงานมีความถูกต้อง
สม่ าเสมอมากขึ้น ลดความคลาดเคลื่อนท่ีเกิดจากผู้ปฏิบัติงาน และ
เพิ่มความรวดเร็วของกระบวนการตรวจสอบได้อย่างมีนัยส าคัญ 
นอกจากน้ีการผสานข้อมูลระหว่างแพลตฟอร์มซิร่า คอร์ , PLC และ
ไอโอที (IoT) ยังท าให้สามารถติดตามสถานะการท างานของระบบ
แบบเรียลไทม์  รวมถึ งปรับแต่งการท างานตามเงื่ อนไขของ
กระบวนการผลิตได้ด้วย 
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รูปท่ี 1 ระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วยการประมวลผลภาพ 
 

2. การออกแบบระบบ 

การออกแบบระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วยการ
ประมวลผลภาพบนซิร่า คอร์ร่วมกับพีแอลซีและไอโอดังแสดงในรูปท่ี 
2 ท่ีมีส่วนประกอบหลักด้วยกัน 4 ส่วนได้แก่  

 
 

รูปท่ี 2 การออกแบบระบบระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงาน 
 

ส่วนแรกคือระบบข้อมูล (Information System) ใช้ส่วน
แสดงผลแล ะควบ คุมด้ ว ย โปรแกรม โนด -เ ร ด  (Node-RED 
Dashboard) ซ่ึงท าหน้าท่ีเป็นอินเทอร์เฟซส าหรับสั่งงานและแสดง
สถานะของระบบ โดยมีการเชื่อมต่อกับพีแอลซี และซิร่า คอร์ (CiRA 
CORE) ผ่านโปรโตคอลมอดบัส (Modbus) โดยรูปแบบการสื่อสาร
หลักจะใช้ Modbus TCP/IP ผ่านระบบเครือข่ายภายใน (Ethernet) 
ในการตั้งค่าระบบพีแอลซี งานวิจัยน้ีใช้พีแอลซี Allen Bradley รุ่น 

Micro850 จะถูกก าหนดให้ท างานเป็นมอดบัสเซิร์ฟเวอร์ (Modbus 
Server) แบบสเลฟ (Slave) เพื่อรอรับค าสั่งและส่งค่าข้อมูลออกไป
ยังอุปกรณ์อื่น ส่วนโนด-เรด และซิร่า คอร์ จะท าหน้าท่ีเป็น มอดบัส
ไคลเอนต์ (Modbus Client) แบบมาสเตอร์ (Master) เพื่ออ่านค่า
และเขียนค่าข้อมูลไปยังพีแอลซีโดยตรง โดยพีแอลซีจะต้องก าหนด
ค่าพารามิเตอร์ส าหรับการสื่อสารมอดบัส เช่น IP Address, Port 
Number, Modbus Register Address และประเภทข้อมูล (Data 
Type) เพื่อให้โปรแกรมโนด-เรดสามารถเชื่อมต่อและเข้าถึงข้อมูลได้
อย่างถูกต้อง หลังจากเชื่อมต่อผ่าน Modbus TCP/IP แล้ว โนด-เรด
สามารถท าการอ่านค่าข้อมูลจากพีแอลซี เช่น สถานะเซนเซอร์ หรือ
สัญญาณกระบวนการ และสามารถเขียนค่าค าสั่งกลับไปยังพีแอลซี 
เช่น การเริ่ม/หยุดการท างานของเครื่องจักร โดยซิร่า คอร์ จะใช้
โมดูลมอดบัส (Modbus Module) ท่ีมีอยู่ภายในตัวซอฟต์แวร์ใน
การก าหนดค่าการเชื่อมต่อกับพีแอลซี โดยสามารถอ่านข้อมูลจากพี
แอลซีเพื่อน าไปประมวลผลภาพ และหลังจากประมวลผลภาพเสร็จ
สามารถส่งค่าผลลัพธ์กลับไปยังพีแอลซีได้ดังแสดงในรูปท่ี 3 
 

 
 

รูปท่ี 3 การเชื่อมต่อระบบข้อมูล 
 

ส่วนท่ีสองคือ ระบบกลไก (Mechanical System) ประกอบด้วย
ส่วนกลไก 3 ส่วนหลักดังน้ี 

● ส่วนกลไกต าแหน่ง A คือจานหมุนป้อนชิ้นงานท าหน้าท่ีป้อน
ชิ้นงานอินพุตเข้าสู่กระบวนการคัดแยก 

● ส่วนกลไกต าแหน่ง B คือจานหมุนส าหรับตรวจสอบชิ้นงาน
โดยติดต้ังกล้องจับภาพวัตถุจ านวน 2 ตัวในต าแหน่ง
ตรวจจับภาพแนวนอนและแนวตั้งส าหรับโปรแกรมซิร่า 
คอร์เพื่อการประมวลผลภาพ  

● ส่วนกลไกต าแหน่ง C คือสายพานล าเลียงชิ้นงานส าหรับ
กระบวนการคัดแยกขนาดชิ้นงานด้วยกระบอกสูบลมใส่ใน
กล่องชิ้นงานเอาต์พุต 
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ดังแสดงในรูปท่ี 4 

 

รูปท่ี 4 การออกแบบระบบกลไก 

ส่วนท่ีสามคือระบบไฟฟ้า (Electrical System) มีแหล่งจ่าย
ไฟฟ้ากระแสตรงขนาด 24 โวลต์ใช้ส าหรับพีแอลซี และมอเตอร์
ส าหรับสายพานล าเลียง โดยติดตั้งเซ็นเซอร์ตรวจจับแบบไม่สัมผัส ท่ี
ตรวจจับได้ท้ังโลหะและอโลหะด้วยคาปาซิทีฟ พร็อกซิมิตี้ เซ็นเซอร์ 
(Capacitive Proximity Sensor)ส าหรับการหน่วงเวลาให้ระบบได้
ตรวจสอบหรือคัดแยกชิ้นงานได้  

ส่วนสุดท้ายคือระบบคอมพิวเตอร์ (Computer System) เป็น
ตัวประมวลผลหลักในการประมวลผลข้อมูลและตัดสินใจของระบบ 
โดยใช้คอมพิวเตอร์ ในการติดตั้ ง โปรแกรมซิร่า คอร์  ซ่ึ ง เป็ น
แพลตฟอร์มส าหรับงานประมวลผลภาพและปัญญาประดิษฐ์ (AI 
Platform) ท่ีรองรับการใช้งานการเรียนรู้เชิงลึก (Deep Learning) 
ในการตรวจสอบและจ าแนกชิ้นงานอย่างแม่นย า ในกระบวนการ
ท างานน้ีใช้กล้องจ านวน 2 ตัวท่ีติดตั้งในต าแหน่งแนวนอนและ
แนวตั้งจะส่งภาพของชิ้นงานเข้าสู่ซิร่า  คอร์จากน้ันโปรแกรมซิร่า 
คอร์จะใช้โมดูลประมวลผลภาพ (Image Processing Module) 
ร่วมกับ โมเดลการเรียนรู้เชิงลึก (Deep Learning Module) ท่ีผ่าน
การฝึกสอนล่วงหน้า (Trained Model) เพื่อตรวจจับลักษณะ 
รูปร่าง หรือขนาดของชิ้นงาน โดยวิธีน้ีช่วยให้ระบบสามารถวิเคราะห์
ช้ินงานท่ีมีรูปทรงซับซ้อนได้แม่นย ากว่าการใช้การประมวลผลภาพ
แบบดั้งเดิม (Traditional Image Processing) เมื่อซิร่า คอร์ 
ประมวลผลเสร็จ จะส่งผลลัพธ์คือ ผ่าน/ไม่ผ่าน กลับไปยังพีแอลซี
ผ่านโปรโตคอล Modbus TCP/IP เพื่อใช้ควบคุมกระบวนการคัด

แยกต่อไป ระบบคอมพิวเตอร์ยังเชื่อมต่อกับโปรแกรม โนด-เรด เพื่อ
ใช้แสดงผลและควบคุมระบบแบบเรียลไทม์ผ่านสมาร์ทโฟน 
(Smartphone) หรือ แท็บเล็ต (Tablet) โดยมีการออกแบบ
หน้าต่างควบคุมการท างานซ่ึงประกอบด้วย  

● INPUT TYPE WP ส าหรับเลือกขนาดของชิ้นงานท่ีต้องการ
คัดแยก 

● INPUT NUMBER WORK PIECE ส าหรับระบุจ านวนชิ้นงาน
ท่ีต้องการคัดแยก 

● ปุ่ม START ส าหรับเริ่มการท างานของระบบ 
● ปุ่ม STOP ส าหรับหยุดการท างานของระบบ 
● ปุ่ม HOME_BOW_CHECK ส าหรับสั่ ง ให้จานหมุน

ตรวจสอบชิ้นงานกลับไปยังต าแหน่งเริ่มต้น 
● ปุ่ม RESET_DATA ส าหรับล้างข้อมูลท่ีแสดงผลในหน้าต่าง

ควบคุม 
ดังแสดงในรูปท่ี 5 

 
รูปท่ี 5 การออกแบบการควบคุมด้วยโปรแกรมโนด-เรด 
 
นอกจากน้ียังมีการออกแบบหน้าต่างแสดงผลข้อมูลเพื่อใช้ติดตาม
สถานะการท างานของระบบ โดยประกอบด้วย 

● STATUS MACHINE ส าหรับแสดงสถานะของเครื่องจักร ซ่ึง
แบ่งออกเป็น 4 สถานะ ได้แก่ 
o READY เครื่องพร้อมเริ่มท างาน 
o NOT READY เครื่องไม่พร้อมท างาน 
o RUN TIME เครื่องก าลังท างาน 
o STOP TIME เครื่องหยุดการท างานชั่วคราว 

● WORK PIECE แสดงขนาดของชิ้นงานท่ีก าลังคัดแยก 
● PROCESS TIME แสดงระยะเวลาในการท างาน 
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● STOP TIME แสดงระยะเวลาท่ีเครื่องหยุดท างานจริง 
● COUNTER WORK PIECE ใช้แสดงจ านวนและสถานะของ

ชิ้นงานท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว โดยมีการแสดงค่า Good 
Work Piece (จ านวนชิ้นงานท่ีผ่านเกณฑ์) และ Total 
Work Piece (จ านวนชิ้นงานท่ีตรวจสอบท้ังหมด) 

● Availability แสดงอัตราการเดินเครื่อง 
● Performance แสดงค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
● Quality แสดงอัตราคุณภาพของชิ้นงาน 
● OEE (Overall Equipment Effectiveness) แสดงค่า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
● TREND แสดงผลข้อมูลในรูปแบบกราฟเพื่อง่ายต่อการ

วิเคราะห ์
ดังแสดงในรูปท่ี 6 

 
 

รูปท่ี 6 การออกแบบการแสดงผลด้วยโปรแกรมโนด-เรด 
 
3. การทดสอบ และผลการทดสอบ 

3.1 การทดสอบระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานได้
เลือกใช้ชิ้นงานทรงกระบอกจ านวน 4 แบบ โดยแบ่งตามขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางและความสูงดังน้ี 

i) เส้นผ่านศูนย์กลาง 6 เซนติเมตร สูง 5 เซนติเมตร ii) 
เส้นผ่านศูนย์กลาง 6 เซนติเมตร สูง 4 เซนติเมตร iii) เส้น
ผ่านศูนย์กลาง 5 เซนติเมตร สูง 5 เซนติเมตร iv) เส้น
ผ่านศูนย์กลาง 5 เซนติเมตร สูง 4 เซนติเมตร 

ดังแสดงในรูปท่ี 7 

 
 

รูปท่ี 7 ชิ้นงานส าหรับการทดสอบระบบ 
 

การทดสอบส าหรับระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วยการ
ประมวลผลภาพบนซิร่า คอร์ [8] ได้ใช้โมดูล DeepTrain ซ่ึงเป็น
โมดูลการเรียนรู้เชิงลึก (Deep Learning) ท่ีผ่านการฝึกสอนล่วงหน้า
เพื่อใช้ในการตรวจจับลักษณะ รูปร่าง และขนาดของชิ้นงานคือเส้น
ผ่านศูนย์กลางและความสูง โดยหลังจากท่ีชิ้นงานได้รับการฝึกฝน
ด้วยชุดข้อมูลภาพของชิ้นงานแล้ว ระบบจะท าการทดสอบการ
ท างานของชิ้นงานด้วยข้อมูลภาพท่ีชิ้นงานไม่เคยเห็นมาก่อน เพื่อ
ประเมินความสามารถในการจ าแนกชิ้นงานใหม่ โดยโปรแกรม ซิร่า 
คอร์ ถูกใช้เป็นแพลตฟอร์มหลักในการประมวลผลภาพและการ
ตัดสินใจของระบบ โดยมีการท างานของระบบในโปรแกรมซิร่า คอร์
ประกอบด้วยโมดูลหลักดังน้ี 

● Button Run Module ใช้ส าหรับเริ่มต้นการท างานของ
ระบบ โดยผู้ใช้สามารถกดปุ่มเพื่อสั่งให้ระบบเริ่มประมวลผล
ภาพจากกล้องหรือจากชุดข้อมูลทดสอบท่ีเตรียมไว้ 

● Image Slide Module ท าหน้าท่ีน าเข้าภาพของชิ้นงานท่ี
ต้องการตรวจสอบมาจากกล้อง 

● Deep Detect Module เป็นโมดูลหลักของระบบ
ปัญญาประดิษฐ์ (AI Module) ซ่ึงใช้โมเดล DeepTrain ใน
การตรวจจับและจ าแนกวัตถุในภาพคือเส้นผ่านศูนย์กลาง 
(Diameter) หรือความสูง (High) ของชิ้นงาน โดยผลลัพธ์
จะปรากฏในรูปกรอบสีพร้อมชื่อคลาส เช่น “Diameter_5” 
หรือ “High_4” เพื่อบ่งบอกผลการตรวจจับ 

● If Else Module ท าหน้าท่ีเปรียบเทียบค่าผลลัพธ์จากการ
ตรวจจับกับค่ามาตรฐานท่ีก าหนดไว้ (Threshold) เพื่อใช้
ตัดสินว่า ชิ้นงานผ่าน หรือ ไม่ผ่าน หากค่าท่ีได้อยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานท่ีก าหนดไว้ระบบจะส่งสัญญาณ “True” และ
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  10th ECTI-CARD 2018 “การประยุกต์ใช้งานเทคโนโลยีเพ่ือตอบสนองนโยบายประเทศ 4.0” 
 
 

หากอยู่นอกเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไว้จะส่งสัญญาณ 
“False” 

● Write Output Module เป็นโมดูลท่ีท าหน้าท่ีส่งผลลัพธ์
สุดท้ายจากระบบไปยังพีแอลซีผ่านโปรโตคอล Modbus 
TCP/IP โดยส่งสัญญาณแบบดิจิทัลเพื่อควบคุมอุปกรณ์ใน
กระบวนการคัดแยก เช่น สัญญาณ “1” (ผ่าน) เพื่อสั่งให้
แขนกลหรือสายพานคัดชิ้นงานเข้าสู่กลุ่มท่ีมีคุณภาพ และ
สัญญาณ “0” (ไม่ผ่าน) เพื่อสั่งให้ชิ้นงานถูกแยกออกไปยัง
กลุ่มของเสียหรือชิ้นงานท่ีไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

● Debug Window เป็นหน้าต่างแสดงผลลัพธ์จากการ
ประมวลผลภาพ ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถตรวจสอบความ
ถูกต้องของผลลัพธ์จากการประมวลผลภาพได้โดยตรง  

 
ดังแสดงในรูปท่ี 8 โดยหน้าต่างดีบัก (Debug Window) แสดงผล
การตรวจสอบภาพแบบเรียลไทม์ โดยมีกรอบสีล้อมรอบวัตถุท่ีตรวจ
พบพร้อมแสดงชื่อคลาสและค่าตัวเลข เช่นการตรวจสอบชิ้นงานด้าน
เส้นผ่านศูนย์กลาง “Diameter_6 99%” ได้ตัวเลข 99% หมายถึง
ค่าความมั่นใจ (Confidence Score) ของโมเดล Deep Learning ท่ี
ใช้ในการประมวลผลภาพจากกล้องแนวตั้งมีระยะห่างชิ้นงาน 18 
เซนติเมตรเป็นมุมมองด้านบนชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 9 และการ
ตรวจสอบชิ้นงานด้านความสูง “High_5 99%” ได้ค่าความมั่นใจคือ 
99% จากกล้องแนวนอนระยะห่างชิ้นงาน 10 เซนติเมตรเป็นมุมมอง
ด้านหน้าชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 10 ท าการทดสอบด้วยชิ้นงานใหม่
จ านวน 20 ชิ้นงานได้ผลการทดสอบการตรวจสอบชิ้นงานจากการ
ประมวลผลภาพด้วยซิร่า คอร์ดังแสดงในตารางที่ 1 

 

 
 

รูปท่ี 8 การประมวลผลภาพช้ินงานด้วยซิร่า คอร์ 
 

 
 
รูปที่ 9 ผลการทดสอบตรวจสอบชิ้นงานด้วยซิร่า คอร์จากกล้อง
แนวต้ัง 
 

 
 
รูปที่ 10 ผลการทดสอบตรวจสอบชิ้นงานด้วยซิร่า คอร์จากกล้อง
แนวนอน 
 

จากตารางที่ 1 ชิ้นงานท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 เซนติเมตร 
มีค่าเฉลี่ยความมั่นใจเท่ากับ 99% ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0, 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 6 เซนติเมตร มีค่าเฉลี่ยความมั่นใจเท่ากับ 
98.95% ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.22, ขนาดความสูง 4 
เซนติเมตร มีค่าเฉลี่ยความมั่นใจเท่ากับ 99% ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เท่ากับ 0, ขนาดความสูง 5 เซนติเมตร มีค่าเฉลี่ยความมั่นใจเท่ากับ 
98.95% ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.22 

 
3.2 การทดสอบประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) [9] – 
[10] ส าหรับระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วยเทคโนโลยีไอโอ
ที โดยใช้โปรแกรมโนด-เรด ในการแสดงผลและควบคุมการท างาน  
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ตารางที่ 1 ผลการทดสอบการตรวจสอบชิ้นงานจากการประมวลผล
ภาพด้วยซิร่า คอร์ 

มุมมอง
กล้อง 

กล้องตัวท่ี 1 
 มุมมองด้านบน 

กล้องตัวท่ี 2  
มุมมองด้านหน้า 

ชิ้นงาน 
Diameter 

5 cm. 
Diameter 

6 cm. 
High  
4 cm. 

High 
5 cm. 

ครั้งท่ี 
ค่าความ
มั่นใจ  

ค่าความ
มั่นใจ  

ค่า
ความ
มั่นใจ 

ค่าความ
มั่นใจ 

1 99% 99% 99% 99% 
2 99% 99% 99% 99% 
3 99% 99% 99% 99% 
4 99% 99% 99% 99% 
5 99% 99% 99% 99% 
6 99% 99% 99% 99% 
7 99% 99% 99% 99% 
8 99% 99% 99% 99% 
9 99% 99% 99% 99% 
10 99% 99% 99% 99% 
11 99% 99% 99% 99% 
12 99% 99% 99% 98% 
13 99% 99% 99% 99% 
14 99% 99% 99% 99% 
15 99% 99% 99% 99% 
16 99% 98% 99% 99% 
17 99% 99% 99% 99% 
18 99% 99% 99% 99% 
19 99% 99% 99% 99% 
20 99% 99% 99% 99% 

ค่าเฉลี่ย
ความ
มั่นใจ 

99% 98.95% 99% 98.95% 

 
 
 

เริ่มต้นจากจานหมุนป้อนชิ้นงานมายังจานหมุนตรวจสอบชิ้นงาน
เพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานดังแสดงในรูปท่ี 4 จากน้ันท าการ
เก็บผลการทดสอบประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร โดยจะ
ประกอบไปด้วย 4 ส่วนหลักคือ อัตราการเดินเครื่อง (Availability), 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance), อัตราคุณภาพ 
(Quality) และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ดังน้ี 

● ส่วนท่ี 1 การค านวณหาอัตราการเดินเครื่อง (Availability) 
คือ ค่าความแตกต่างระหว่างเวลากระบวนการ (เวลา
ท้ังหมดท่ีใช้ในการคัดแยกต่อ 1 กระบวนการ โดยจะจับ
เวลาเมื่อกดปุ่ม Start และหยุดจับเวลาเมื่อเครื่องคัดแยก
เสร็จ) กับเวลาหยุดเครื่อง (เวลาท่ีเครื่องหยุดท างาน โดยจะ
จับเวลาเม่ือกดปุ่ม Stop และหยุดจับเวลาเมื่อเครื่องท างาน
ต่อ หรือ มีการกดปุ่ม Reset Data) ต่อเวลากระบวนการ
ท้ังหมดดังสมการที่ 1 

 

        (1) 

เมื่อ คือเวลากระบวนการส าหรับการท างานท้ังหมด

ท่ีวางแผนไว้ คือเวลาหยุดเครื่องจักร 
● ส่วนท่ี 2 การค านวณหาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 

(Performance) คือ เวลาอุดมคติของการผลิตต่อชิ้น (เวลา
ท่ีคัดแยกได้ต่อ 1 ชิ้น ซ่ึงเท่ากับ 5 วินาที โดยคิดจากเวลาท่ี
เครื่องสามารถคัดแยกได้เร็วท่ีสุดเมื่อมีชิ้นงาน 40 ชิ้น ซ่ึง
เท่ากับ 200 วินาที) คูณกับจ านวนชิ้นงานท้ังหมดต่อเวลา
กระบวนการท้ังหมดดังสมการที่ 2 

 

  (2) 

เมื่อ คือเวลาอุดมคติของการผลิตต่อชิ้น คือ

จ านวนชิ้ น งาน ท้ั งหมด ท่ีตรวจจั บ ได้  คื อ เ วลา
กระบวนการส าหรับการท างานท้ังหมดท่ีวางแผนไว้ 

● ส่วนท่ี 3 การค านวณหาอัตราคุณภาพ (Quality) คือ 
จ านวนชิ้นงานดีท่ีคัดแยกได้ (จ านวนขนาดชิ้นงานท่ีถูกเลือก
และคัดแยกได)้ ต่อจ านวนชิ้นงานท้ังหมดดังสมการที่ 3 
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    (3) 

เมื่อ คือจ านวนชิ้นงานท่ีผ่านการตรวจสอบ 
คือจ านวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีตรวจจับได้ 

● ส่วนท่ี 4 การค านวณหาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) เมื่อค านวณ
ค่าอัตราการเดินเครื่อง (Availability), ค่าประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Performance)  และค่าอัตราคุณภาพ 
(Quality) แล้วให้คูณท้ังสามค่าดังสมการที่ 4 

 

         (4) 
 
การทดสอบประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยใช้โปรแกรม
โนด-เรด ในการแสดงผลและควบคุมการท างานแบ่งเป็น 4 กรณีดังน้ี 

● กรณีท่ี 1 โปรแกรมโนด-เรด ในการแสดงผลประสิทธิภาพ
โดยรวมเครื่องจักรของชิ้นงานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 
เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตรดังแสดงในรูปท่ี 11 
และตารางท่ี 2 โดยมีการหยุดเครื่อง 2, 4, 6, 8 และ 10 
วินาทีตามล าดับ 

● กรณีท่ี 2 โปรแกรมโนด-เรด ในการแสดงผลประสิทธิภาพ
โดยรวมเครื่องจักรของชิ้นงานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 
เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตรดังแสดงในรูปท่ี 12 
และตารางท่ี 3 โดยมีการหยุดเครื่อง 2, 4, 6, 8 และ 10 
วินาทีตามล าดับ 

● กรณีท่ี 3 โปรแกรมโนด-เรด ในการแสดงผลประสิทธิภาพ
โดยรวมเครื่องจักรของชิ้นงานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 6 
เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตรดังแสดงในรูปท่ี 13 
และตารางท่ี 4 โดยมีการหยุดเครื่อง 2, 4, 6, 8 และ 10 
วินาทีตามล าดับ 

● กรณีท่ี 4 โปรแกรมโนด-เรด ในการแสดงผลประสิทธิภาพ
โดยรวมเครื่องจักรของชิ้นงานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 6 
เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตรดังแสดงในรูปท่ี 14 
และตารางท่ี 5 โดยมีการหยุดเครื่อง 2, 4, 6, 8 และ 10 
วินาทีตามล าดับ 

 
 
รูปที่ 11 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตรด้วย โนด-เรด 
 
ตารางที่ 2 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตรท่ี 
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1 10 65 96 76 100 74 
2 20 118 95 84 50 40 
3 30 166 95 90 33 28 
4 40 226 96 92 22 20 
5 50 266 96 93 30 26 
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รูปที่ 12 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตรด้วย โนด-เรด 
 
ตารางที่ 3 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตร 
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1 10 64 96 78 100 75 
2 20 114 95 87 50 41 
3 30 168 95 89 33 28 
4 40 220 95 90 25 21 
5 50 265 96 94 32 29 

 

 
 
รูปที่ 13 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 6 เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตรด้วย โนด-เรด 
 
ตารางที่ 4 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 6 เซนติเมตรและความสูง 4 เซนติเมตร 
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1 10 64 96 78 100 75 
2 20 116 96 86 50 41 
3 30 165 96 90 33 29 
4 40 216 96 92 22 20 
5 50 262 96 95 28 25 
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รูปที่ 14 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 6 เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตรด้วย โนด-เรด 
 

จากตารางท่ี 2 - 5 พบว่าเมื่อเวลาหยุดเครื่องเพิ่มขึ้นจาก 2 
วินาทีถึง 10 วินาที ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) มี
แนวโน้มลดลงอย่างต่อเน่ืองจาก 75% เหลือเพียง 20% สะท้อนให้
เห็นว่าความต่อเน่ืองของการท างานมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรเนื่องจากการหยุดเครื่องท าให้จังหวะการป้อน
ชิ้นงานและต าแหน่งการจับภาพคลาดเคลื่อน ส่ งผลให้ระบบ
ประมวลผลภาพจ าแนกผิดพลาดมากขึ้น ท าให้ค่าอัตราคุณภาพ 
(Quality) ลดลงอย่างมีนัยส าคัญ และเป็นปัจจัยหลักท่ีท าให้ค่า 
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรลดลง ถึงแม้ค่าอัตราการ
เดินเครื่อง (Availability) และค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
(Performance) จะเปลี่ยนแปลงไม่มาก 
 

4.  สรุป 

ระบบตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงานด้วยการประมวลผลภาพบน
ซิร่า คอร์ (CiRA CORE) ร่วมกับพีแอลซีและเทคโนโลยีไอโอที (IoT) 
ท่ีพัฒนาขึ้นในงานวิจัยน้ี สามารถตรวจสอบและจ าแนกชิ้นงาน
ทรงกระบอกได้อย่างแม่นย า โดยใช้กล้องเว็บแคมในการตรวจสอบ
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 5 และ 6 เซนติเมตร รวมถึงความสูง 4 
และ 5 เซนติเมตร ระบบสามารถประมวลผลภาพและส่งผลลัพธ์ 
“ผ่าน/ไม่ผ่าน” ไปยังพีแอลซีผ่านโปรโตคอล Modbus TCP/IP เพื่อ
ควบคุมกระบวนการคัดแยกได้แบบอัตโนมัติ จากผลการทดสอบ
จ านวน 20 ครั้งต่อขนาด พบว่าค่ามั่นใจของการตรวจจับมากกว่า 
98% แสดงให้เห็นค่าความแม่นย าของการตรวจจับอยู่ในระดับสูงท่ี

ใช้ในแพลตฟอร์มซิร่า คอร์ ในส่วนของการประเมินประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) โดยแสดงผลผ่านโปรแกรมโนด-เรด (Node-RED) พบว่าค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรมีแนวโน้มลดลงจาก 75% เหลือ
เพียง 20% เมื่อเวลาหยุดเครื่องเพิ่มขึ้นจาก 2 วินาทีถึง 10 วินาที ซ่ึง
เกิดจากอัตราการเดินเครื่อง (Availability) และประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Performance) ท่ีลดลงเล็กน้อยร่วมกับอัตราคุณภาพ 
(Quality) ท่ีลดลงตามการหยุดเครื่อง ส่งผลให้ค่าประสิทธิภาพ
โดยรวมลดลง โดยน าข้อมูลเหล่าน้ีมาแสดงผ่านระบบแสดงผลและ
ควบคุมด้วยโปรแกรมโนด-เรด (Node-RED Dashboard) สามารถ
ช่วยให้ผู้ควบคุมตรวจสอบค่าประสิทธิภาพของระบบได้แบบ
เรียลไทม์และเข้าใจผลกระทบของการหยุดเครื่องต่อประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรได้อย่างชัดเจน 
 
ตารางที่ 5 ผลการทดสอบ OEE ส าหรับชิ้นงานขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 6 เซนติเมตรและความสูง 5 เซนติเมตร 

ค
รั้
ง
ท่ี 

จ า
นว
น
ชิ้น
งา
น 

เว
ลา
กร
ะบ
วน
กา
ร 
(วิ
นา
ที) 

Av
ail
abi
lity 
(%
) 

Pe
rfo
rm
an
ce 
(%
) 

Qu
ali
ty 
(%
) 

OE
E 

(%
) 

1 10 64 96 78 100 75 
2 20 122 95 81 50 39 
3 30 164 95 91 33 29 
4 40 216 95 92 25 22 
5 50 265 96 94 30 27 

 
ดังน้ันงานวิจัยน้ีมีความเหมาะสมส าหรับการประยุกต์ใช้ใน

กระบวนการผลิตจริง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบ ลดความ
ผิดพลาดของมนุษย์  และเป็นแนวทางต้นแบบในการพัฒนา
เทคโนโลยีตรวจสอบชิ้นงานด้วยระบบปัญญาประดิษฐ์ (AI) และ
เทคโนโลยีไอโอที (IoT) ส าหรับอุตสาหกรรมประเทศไทยได้ 
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5.  กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยและพัฒนาเชิงประยุกต์นี้ได้รับความช่วยเหลือจากนาย
อัษฎาวุธ โกษาทอง นายนุกูล โชคเหมาะ และนายเอกอนันต์ แซ่ล้อ 
ท่ีช่วยสนับสนุนงานวิจัยด้านฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ 
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