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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้ไดน้ าเสนอการประยุกต์ใชอุ้ปกรณ์ NI myRIO ส าหรบัตรวจสอบต าหนิผา้ถกั ในอุตสาหกรรมสิง่

ทอ ซึง่ในงานอุตสากรรมสิง่ทอการตรวจสอบต าหนิผา้เป็นขัน้ตอนกระบวนการทีส่ าคญัในการควบคุมคุณภาพของ
ผา้ โดยใชไ้มโครคอนโทรลเลอร์ NI myRIO ร่วมกบัโปรแกรม Labview และกลอ้ง Web Camera น ามาตดิตัง้กบั
เครื่องทดสอบการตรวจสอบต าหนิผา้ถกัโดยเครื่องจะท าการมว้นผา้จากนัน้ผา้จะไหลผ่านกลอ้งทีไ่ด้เชื่อมต่อกบั
อุปกรณ์ NI myRIO เมือ่ผา้ไหลผ่านกลอ้งภาพจะถูกส่งมาประมวลผล และวเิคราะห์ดว้ยอุปกรณ์ NI myRIO ดว้ย
โปรแกรม Labview ภาพจะถูกปรบัเปลีย่นดว้ยปรภิมูสิผ่านระบบแบบ HSL ท าใหเ้กดิ Area Pixel เมือ่เจอต าหนิผา้
ถกัโดยการใช ้Region of interest (ROI) ในการตรวจสอบต าหนิผา้ถกั โดยงานวจิยันี้สามารถตรวจสอบต าหนิผา้
ถกัได ้3 ต าหนิ คอื 1.รขูนาดเลก็ 2.ดา้ยหลุด 3. ลิน้เบีย้ว โดยฉพาะอย่างยิง่ต าหนิทีเ่กดิจากสิง่ปลอมหรอืทีเ่รยีกว่า
รูขนาดเลก็ทีย่ากต่อการตรวจจบั พบว่าความสามารถตรวจสอบต าหนิผา้ขนาดเลก็อย่างไดถู้กตอ้งทีค่วามเรว็ของ
การมว้นผา้ที ่3 หลาต่อนาททีีข่นาดของต าหนิผา้ทีม่เีสน้ผ่าศูนย์กลางมากกว่า 5 มลิลเิมตรขึน้ไป และมคี่าความ
ถูกต้องอยู่ทีร่ ้อยละ 84 ส าหรบัต าหนิลิ้นเบี้ยวอยู่ทีร่อ้ยละ 100 และต าหนิด้ายหลุดอยู่ที่รอ้ยละ 100 หากน าการ
ตรวจสอบต าหนิผา้ถกันี้ไปในงานอุตสากรรมสิง่ทอจะเป็นประโยชน์ต่อการใชง้านเป็นอย่างมาก 
ค าหลกั:  NI myRIO, Region of interest (ROI), โปรแกรม Labview 
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Abstract    
This research proposes an application of the NI myRIO device for the detection of knitted fabrics. 

In the textile industry, the fabric inspection is an important process in controlling the quality of the fabric. 
The NI myRIO microcontroller in conjunction with the LabVIEW program and the Web Camera is installed 
on an inspection machine, designed as a prototype. The machine rolls up knitted fabrics and then the 
fabrics moves through a detection area, in which the camera is connected to the NI myRIO device. Next, 
an image captured after a deflect exists is sent to be processed and analyzed by the NI myRIO device. 
An area pixel is computed based on HSL system and interpreted for defect selection. This procedure is 
performed on Region of interest (ROI) to verify the defect. Three defects, examined in this research, consist 
of drop stitches, threads, and tongues. These are distorted from the testing and adjustment of the space 
through the image HSL system, it was found that the defects of 3 knitted fabrics can be accurately checked. 
The proposed method can be available to the textile industry. 
Keywords:  NI myRIO, Knitted fabrics, LabVIEW, Drop stitches, Region of Interest, Deflect detection 
 
1. บทน า 

ปัจจุบันอุปกรณ์ไมโครคอนโทรลเลอร์มี
ประโยชน์ต่อการด าเนินชวีติประจ าวนัทีอ่ านวยความ
สะดวกสะบายต่อการด าเนินชวีติ [1] ตวัอย่างของการ
น าตวัอุปกรณ์ไมโครคอนโทรลเลอรอุ์ปกรณ์ตรวจการ
เปิดปิดไฟในห้อง [2] ตวัประมวลผลการปรบัสภาพ
อากาศอตัโนมตัติามอุณหภมูทิีเ่ปลีย่นแปลงไป [3] NI 
myRIO เ ป็น อุปกร ณ์ ไมโครคอนโทรล เลอร์ รูป
แบบอย่างหนึ่งที่เป็ผลิตภัณฑ์ของบริษัท National 
Instruments โดยควบคุมชอฟต์แวร์ผ่านโปรแกรม 
Labview ซึ่งสามารถปรบัเปลี่ยนอินพุต/เอาต์พุตได้
ตามความต้องการผู้ใช้งาน สามารถเชื่อมต่อกับ
อุปกรณ์ภายนอกผ่านบัสต่าง ๆ รวมถึงเซนเซอร์
ภายนอกได้ด้วย ยังเป็นอุปกรณ์มีขนาดกระทัด 
สามารถพกพาไดง้่าย มชี่องสญัญาณอนิพุต เอาต์พุต
หลายช่องสญัญาณ จงึท าให ้NI myRIO เป็นอุปกรณ์
ทีเ่หมาะส าหรบัใชเ้ป็นเครือ่งมอืประกอบการเรยีนการ
สอน การท างานวิจยัส าหรบันักศกึษา และสามารถ
ประยุกต์ใช้เพื่อพฒันาแอพพลเิคชัน่ ได้หลากหลาย
แขนง ทัง้ในแอพพลิเคชัน่ด้านวิทยาศาสตร์ ด้าน
วศิวกรรมศาสตร์ เช่น การควบคุมหุ่นยนต์อตัโนมตัิ 
หรอื การควบคุมระบบแบบสมองกลฝังตวั เป็นตน้ 

NI myRIO  เ ป็นระบบแมชชีนมีบทบาท
ส าคญัในการผลติออกแบบระบบอตัโนมตัดิว้ยการ 

 
วิเคราะห์รูปร่าง สี การรบัรู้การเคลื่อนไหวทางการ
กายภาพ อ่านบาร์โค้ด หรอื ฉลากที่พมิพ์ เนื่องจาก
ระบบนี้สามารถตรวจเชค็ไดเ้ทีย่งตรง และแมน่ย ากว่า
การใชม้นุษย์ตรวจสอบความผดิพลาดของผลติภณัฑ์ 
นอกจากนี้ยงัสามารถควบคุมคุณภาพได้สม ่าเสมอ
ต่างจากสายตามนุษย์ที่อาจมีความเหนื่อยล้าเป็น
สาเหตุท าใหเ้กดิความผดิเพี้ยนได ้นอกจากนี้ระบบนี้
ยงัสามารถตรวจเชค็คุณภาพชิน้งานไดต้ัง้แต่ช่วงแรก 
ๆ ของกระบวนการผลติ ซึง่บางกระบวนการมนุษยไ์ม่
สามารถเข้าไปในพื้นที่นัน้ ๆ ได้ ท าให้สามารถคัด
แยกชิ้นงานที่เสยีออกตัง้แต่เนิ่น ๆ ไม่ต้องปล่อยให้
เสรจ็สิ้น กระบวนการถงึจะมกีารตรวจเช็ค เพราะถึง
เวลานัน้ชิ้นงานมมีูลค่าที่สูงท าให้สูญเสยีต้นทุนการ
ผลิต ในอุตสาหกรรมสิ่งทอได้มกีารเริ่มน ามาใช้ใน
เพิม่ผลผลติ และลดการสญูเสยี เช่น การน ามาวนิิจฉยั
ผ้าที่ตบแต่งเสร็จแล้วโดยใช้กล้องที่ถูกประมวลผล
ด้วยคอมพิวเตอร์ขนาดเล็ก (Raspberry PI) [4-5] 
ส าหรับบทความที่รวบรวมการน าเทคโนโลยีการ
ประมวลผลภาพมาใชใ้นการตรวจสอบต าหนิในแงม่มุ
ต่าง ๆ ในแต่ละชนิดของผา้ [6] แต่ยงัไมม่งีานวจิยัชิ้น
ใดน าเสนอการใช้งาน NI myRIO ซึ่งเป็นเทคโนโลยี
ล่ าสุดในการประมวลภาพของบริษัท National 
Instrument NI myRIO มีร ะบบที่ตั ้ง โปรแกรมได้
ทัง้หมด Xilinx Zynq-7010 รวมถงึ dual-core ARM® 
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Cortex ™ -A9 โปรเซสเซอร์แบบเรียลไทม์ และ 
FPGA ของ Artix-7 พรอ้ม I/O ทีป่รบัแต่งได ้สามารถ
ควบคุมคุณภาพได้สม ่าเสมอโดยใชโ้มดูลฟัซซี่ลอจกิ 
เพื่อทดสอบประสทิธภิาพการแยกสภีายใตส้ภาพแสง
ทีแ่ตกต่างกนั ระบบจะถูกออกแบบขึน้มาเพื่อที่จะใช้
ในการตรวจสอบคุณภาพการผลติ 

ในงานวิจยันี้ได้ประยุกต์ใช้งาน NI myRIO 
ในอุตสาหกรรมสิ่งทอที่มีการตรวจสอบต าหนิผ้า
ระหว่างกระบวนการทอผา้ ซึง่การตรวจสอบต าหนิผา้
จะมผีลกระทบต่อคุณภาพของผ้า เพราะว่าปัจจุบนั
โรงงานอุตสาหกรรมสิง่ทอในประเทศไทย ส่วนใหญ่
โดยเฉพาะผา้ถกัใชแ้รงงานมนุษย์เป็นผูต้รวจสอบใน
การตรวจสอบต าหนิผ้า ฉะนัน้การใช้แรงงานมนุษย์
ท าการตรวจสอบผา้ตลอด 24 ชัว่โมงจากการเขา้งาน
เป็นกะเป็นระยะเวลานาน ท าใหเ้กดิการความเมือ่ยลา้
จากทางสายตามนุษย์อาจน าไปสู่ข้อผิดพลาด 
เนื่องจากมนุษย์ไม่ใช่เครื่องจกัร จงึเกดิการเมื่อยล้า
ของทางสายตาเมื่อใช้งานเป็นเวลานาน โดยเฉพาะ
อย่างยิ่ง ปัญหาต าหนิที่ เ ป็นรูขนาดเล็กๆ (Drop 
stitches) ซึ่งเป็นต าหนิขนาดเลก็มากในบางครัง้ เมือ่
สายตาผู้ตรวจที่ใช้งานเป็นเวลานานอาจจะเกิดการ
ละเลยในการปล่อยใหต้ าหนิเกดิขึน้ จงึเป็นสาเหตุท า
ให้คุณภาพของผ้าลดลง และเป็นของเสียที่จ านวน
เพิม่มากขึน้ หากปล่อยใหม้ขีองเสยีเขา้สู่กระบวนการ
ถดัไปโดยปราศจากการแจ้งเตือน จงึท าให้เป็นการ
เสียเวลาแก่แผนกตรวจสอบผลิตภัณฑ์ และเป็น
ต้นทุนทีเ่พิม่มากขึน้ ดงันัน้จงึน าขอ้ดขีองอุปกรณ์ NI 
myRIO ม า ใ ช้ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต า ห นิ ผ้ า ใ น
อุตสาหกรรมสิง่ทอ ซึ่งมกีารเคลื่อนที่การตรวจสอบ
ต าหนิผ้า เ ป็นอัตโนมัติ  ใน อุตสาหกรรมสิ่งทอ
จ าเป็นต้องใช้ระบบตรวจสอบต าหนิผ้าอตัโนมตัิ มา
แทนมนุษย์ และยังเป็นแอพพลิเคชัน่ใหม่ของ NI 
myRIO ซึ่งยังไม่ได้ใช้ในอุตสาหกรรมสิ่งทอเท่าที่
สบืคน้จากบทความวจิยัและวงการอุตสาหกรรมสิง่ทอ
การใช ้NI myRIO ยงัไม่มกีารน าเสนอ นอกจากนี้ยงั
สามารถช่วยลดต้นทุนในส่วนของกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพของผา้ถกัไดด้อีกีดว้ย 
 
 

2. ทฤษฎีและวิธีการวิจยั 
2.1 ผา้ถกั 

ผ้า (Fabrics) คือ วสัดุที่มลีกัษณะเป็นแผ่น
แบน 

 

 
รปูที ่1 ตวัอย่างของผา้ถกัทีส่มบูรณ์ 

 
สามารถผลติจากสารละลาย เสน้ใย เสน้ดา้ย 

หรอืวสัดุพืน้ฐานเหล่านี้รวมกนัแบ่งได ้2 แบบคอื แบ่ง
ตามลกัษณะการถกัทอ และแบ่งตามเนื้อผา้หรอืเสน้
ใยผ้า ผ้าถักหรือภาษาทัว่ไปที่ใช้เรยีกกนัคือ ผ้ายดื 
เกิดจากการทอผ้าในลักษณะใช้เข็ม (needles) ถัก
เพื่อให้เกิดเป็นห่วงของด้ายที่มีการสอดขัดกัน 
( interlocking loops) โ ด ย จ ะ มี เ ส้ น ที่ อ ยู่ แ น ว ตั ้ง 
(Wales) และเส้นที่อยู่ในแนวนอน (courses) เป็น
เส้นด้ายร้อยกนัไปมา การทอผ้าถกัมกีารขึ้นรูปเป็น
แบบวงกลมโดยใชเ้ครื่องทอผา้แบบวงกลม (Circular 
knitting machine) ซึ่งจะได้เสื้อที่ออกมาไม่มรีอยตดั
ดา้นขา้งตวัมลีกัษณะเหมอืนผา้ถุงหรอืโสร่งทีไ่ม่มรีอย
เย็บด้านขา้ง ส าหรบัรูปที่ 1 เป็นตวัอย่างผ้าชนิดผ้า
ถกัหน้าเดยีว (Single jersey) มคีุณลกัษณะทีส่มบูรณ์
ของผ้าที่ทอออกมาโดยปราศจากต าหนิ โดยที่ผู้วจิยั
ไดเ้ลอืกตวัอย่างวจิยัของผ้าชนิดนี้มาเป็นกรณีศกึษา
เนื่องจากเป็นผา้ทีม่กีารทออย่างแพร่หลายในโรงงาน
สิง่ทอทัง้ขนาดเลก็และขนาดใหญ่ 
2.2 ต าหนิผา้ถกั 

ปัจจยัหลกัที่มผีลกระทบคุณภาพผ้าที่ผลิต
ออกมาคอื ต าหนิผา้ ทีเ่กดิจากกระบวนการทอผา้ทีไ่ม่
สามารถท าความสะอาดได้ซึ่งมไีด้หลายสาเหตุแต่ที่
เกดิขึน้บ่อย ๆ พอจะจ าแนกไดเ้ป็นสามกรณีคอื ดา้ย
หลุด ลิ้นเบี้ยว และเป็นรูเล็ก [7] กรณีเป็นต าหนิ
เนื่องจากด้ายที่หลุดจากการน าเส้นด้ายสู่ เข็มถัก
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ผลลพัธ์ทีแ่สดงออกมาจะเป็นลกัษณะตามรูปที ่2 นัน้
คอืลกัษณะของรูจะมขีนาดกวา้งผดิปกตแิละสามารถ
สงัเกตไดไ้ม่ยาก ต าหนิแบบทีส่องคอืต าหนิทีเ่กดิจาก
ลิ้นของเขม็ถกัช ารุดเสยีหายไม่สามารถทอผา้ได้ตาม
ต าแหน่งทีต่อ้งการลกัษณะของผา้ 
 

 
รปูที ่2 ต าหนดิา้ยหลดุ 

 

 
รปูที ่3 ต าหนลิิ้นเบี้ยว 

 

 
รปูที ่4 ต าหนริขูนาดเลก็ 

 
เนื่องจากต าหนิประเภทขยุ ๆ และรทูีม่ขีนาด

กว้างพอสมควรที่ตาพนักงานผู้ตรวจสอบสามารถ
สงัเกตได้ตามรูปที่ 3 ส าหรบัต าหนิกรณีสุดท้ายเป็น
แบบรูขนาดเล็ก (Drop stitches) ที่เกิดจากเศษปม
ด้ายขนาดเล็ก (Slubs) หรือไขมนั (Wax) เข้าไปอุด
ตนัตวัส่งเสน้ดา้ย (Feeder) ใหแ้ก่เขม็ถกัผลทีต่ามมา
คือต าหนิของผ้าจะเป็นรูที่ส ังเกตยากเมื่อเทียบกับ

ต าหนิชนิดอื่น ๆ ดงัแสดงไดด้งัรปูที ่4 
2.3 การประมวลผลภาพส าหรบัการตดัสินใจ 

จากที่ศึกษาวิธีการตรวจสอบต าหนิผ้าที่ใช้
กนัอยู่ในปัจจุบนัตามโรงงานสิง่ทอพบว่าใชส้ายตาคน
เป็นผู้ตัดสินต าหนิของผ้าที่เกิดขึ้นดังนัน้ผู้ว ิจ ัยจึง
เลอืกใชว้ธิกีารตดัสนิคุณภาพผา้โดยวธิปีระมวลผล 
ภาพทีพ่จิารณาวตัถุทีส่งัเกตุเป็นปรภิมูสิ [8]  
 

รปูที ่5 แบบจ าลองมติสิแีบบ HSL 
 

ผ่านระบบสแีบบ HSL ประกอบดว้ยมติสิยี่อยทัง้หมด 
3 มติิสยี่อย ได้แก่มติิสยี่อย H (hue) แสดงความเขม้
จางของสมีติิสยี่อย S (saturation) แสดงความอิม่ตวั
ของส ีและมติสิยี่อย L (lightness) แสดงความสว่างสี
ตามรูปที ่5 โดยการก าหนดใหม้ติสิยี่อย R G และ B 
มคี่าอยู่ในช่วง [0, 1] และก าหนดใหค้่า max หมายถงึ 
ค่าที่มากที่สุดของมติสิยี่อย R G หรอื B และค่า min 
หมายถงึค่าทีน้่อยทีสุ่ดของมติสิยี่อย R G หรอื B มติิ
ส ีHSL สามารถค านวณไดด้งัสมการที ่(1) จากนัน้จะ
ก าหนดขอบเขตที่ เ รียกว่ า  Spatial domain ซึ่ ง
สามารถแทน image ด้วย f(x,y) เมื่อ x และ y คือ
ระยะทางในแนวตัง้ และแกนนอนวดัจากจุด Origin 
การปรับปรุงภาพโดยใช้กระบวนการกระท าใน 
Spatial domain และให้ผลลัพธ์ออกมาใน Spatial 
domain สามารถเขยีนไดด้งัสมการที ่2 [10-15] 
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2-(max+min)
=
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                 if L>

1

2}
 
 

 
 

 

 
                 L=

1

2
(max+min)                         (1) 

 
โดยที ่ มติสิยี่อย H มคี่าอยู่ในช่วง [0, 360] 
  มติสิยี่อย S และ L มคี่าอยู่ในช่วง [0, 1] 
  
                g(x, y) = T[f(x, y)]                  (2) 
 
เมือ่ f(x,y) คอื ภาพตัง้ตน้ g(x,y) คอื ภาพผลลพัธแ์ละ
T[ ] คอื Function ทีถู่กก าหนดในพืน้ทรีอบๆ จุด (x,y) 
Region of interest (ROI) คือบริเวณที่สนใจ อาจจะ
เป็นบริเวณใดภายในภาพก็ได้ โดยการตีกรอบ
ล้อมรอบบริเวณที่สนใจด้วยวงกลมกรอบสี่เหลี่ยม 
หรือกรอบรูปเหลี่ยมใด ๆ เพื่อน าภาพเฉพาะส่วน
ดงักล่าวมาประมวลผล หรือเปลี่ยนแปลงภาพตาม
ต้องการ โดยไม่มีผลกระทบกับส่วนอื่น ๆ ดังที่ได้
แสดงในรปูที ่6 
2.3 วิธีการวิจยั 

 ในงานวจิยัเริม่จากการศกึษาปัญหาในงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอพบกระบวนการการควบคุม
คุณภาพของผ้านัน้ ยงัมปัีญหาตรงขัน้ตอนของการ
ตรวจสอบต าหนิผ้า  ผู้ ว ิจ ัยจึงมีแนวคิดการน า
เทคโนโลยีประมวลผลภาพมาประยุกต์ใช้ในงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ด้วยการน าอุปกรณ์ NI myRIO 
มาช่วยในการวเิคราะหป์ระมาลผลภาพ การหมนุมว้น
ผา้ถกั จะใชส้ายพานใส่กบัตวัลกูกลิ้ง เพื่อท าใหผ้า้ถกั
นัน้ไหลผ่านจุดตรวจสอบต าหนิผา้ส่วนตรงกลางนัน้  

 
รปูที ่6 พื้นทีส่นใจ (x,y) ใดๆจากรปูภาพทีส่งัเกต f(x,y) 

 

 
รปูที ่7 การตดิตัง้อุปกรณ์ NI myRIO และกลอ้ง 

 

 
รปูที ่8 เครือ่งทดสอบการตรวจสอบต าหนิผา้ถกั 
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รปูที ่9 ต าแหน่งของต าหนิทีต่รวจจบัได ้

 
ลักษณะคล้ า ยกล่ อ ง สี่ เ ห ลี่ ย มท า ด้ ว ย

อลูมเินียมโปรไฟล์ โดยจะใชแ้ผ่นอะครลิคิในการเป็น 
shell ขา้งบนไดท้ าการตดิตัง้อุปกรณ์ NI myRIO และ
กล้อง ส่วนด้านล่างจะเป็นแผ่นอะคริลิคสีแดง เมื่อ
เวลาเจอต าหนิผา้ จะท าใหเ้หน็ว่าผา้นัน้เกดิต าหนิได้
ชดัเจนมากยิง่ขึน้ โดยเครื่องจะท าการมว้นผา้จากนัน้
ผ้าจะท าไหลผ่านกล้องที่ได้เชื่อมต่อกบัอุปกรณ์ NI 
myRIO ดงัรูปที ่7 เมือ่ผา้ไหลผ่านกลอ้งภาพจะถูกส่ง
มาประมวลผลและวเิคราะห์ด้วยอุปกรณ์ NI myRIO 
ดว้ยโปรแกรม Labview งานวจิยันี้ท าการเกบ็ตวัอย่าง
ผ้าที่มีต าหนิประเภทรูขนาดเล็กที่เกิดขึ้นจริงจาก
กระบวนผลติของโรงงานถกัผา้มาเป็นจ านวนทัง้สิน้ 4  
ตัวอย่าง โดยการตรวจสอบแต่ละต าหนิ รูปที่ 8 คอื 
เครื่องทดสอบการตรวจหาต าหนิผา้ต้นแบบทีม่กีลอ้ง
ติดไว้ที่บริเวณทางด้านของตัวเครื่อง และมไีฟส่อง
สว่างลงไปบนผนืผา้โดยความเรว็ในการปล่อยผ้าผ่าน
กล้องจะมีระดับความเร็วอยู่ที่  1-5 หลาต่อนาที 
จากนัน้ Region of interest ถูกน ามาใช้ร่วมในการ
ตรวจสอบต าหนิผา้ถกั โดยท าการตเีป็นเสน้ตรงจะอยู่
ประมาณช่วงตรงกลางของภาพแลว้ประมวลผลตาม
รปูที ่9 ในโปรแกรมแลว้ 
 

 
รปูที ่10  โปรแกรมทีใ่ชใ้นประมวลผลภาพส าหรบั

ตรวจสอบต าหนิผา้ถกั 

รปูที ่11 ขัน้ตอนกระบวนการตรวจสอบต าหนิผา้ถกั 
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น ามาท าการปรบัเปลีย่นภาพดว้ยปรภิมูสิผ่านระบบสี
แบบ  HSL ด้ ว ยก า ร ใ ช้  Red or Hue, Green or 
Saturation, Blue or Lightness ในการปรบัเพื่อท าให้
เกดิ Area Pixel (px) เมือ่เจอต าหนิของผา้ จากนัน้จะ
ท าการอาศยัการอ่านค่าของ Area Pixel โดยการใช้
ค่าของ Area Pixel ในการระบุต าหนิของผา้ การปรบั
ระบบส ีHSL แบบ manual โดยการปรบัผ่านหน้าต่าง
การแสดงผลผ่าน Front Panel มีการให้ปรับอยู่ทัง้
สามอย่าง Red or Hue, Green or Saturation, Blue 
or Lightness ด้วยมกีารสเกลการปรบัเริม่จาก 0 ถึง 
255 นอกจากนี้ในระบบจะมีการบันทึกข้อมูลลงใน
ส่วนของหน้าต่างการแสดงผลผ่าน Front Panel ดว้ย
การระบุวนัเวลาต าหนิผา้ทีพ่บมขีนาดของ Area Pixel 
รปูที ่10 คอืโปรแกรม Labview ทีถู่กเขยีนเพือ่ควบคุม
การประมวลผลภาพขัน้ตอนการตรวจสอบต าหนิผา้
ของเครื่องต้นแบบที่น าเสนอมขี ัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 1)
การเริม่เมือ่เปิดโปรแกรม Labview 2) กดค าสัง่ Run 
โปรแกรม Labview จะเริม่ท างานดว้ยกลอ้ง 3) กลอ้ง
ท าการรบัภาพเพื่อส่งภาพไปปรบัภาพใหเ้ป็นระบบสี
แบบ HSL [12] ภาพจะกลายเป็นสีด าหากผ้าไม่มี
ต าหนิ 
 

รปูที ่12 หน้าต่างการแสดงผลผ่าน Front Panel 
 

4) เมื่อเจอผ้าที่เป็นต าหนิภาพจะมีจุดสีขาวตาม
ลกัษณะของต าหนินัน้ ๆ เครือ่งยงัคงตรวจสอบต าหนิ
จนกว่าผ้าที่มตี าหนิจะผ่านเส้นของระบบ Region of 
interest เมื่อผ้าไหลมาถึง เส้นตรวจสอบ  ระบบ
โปรแกรมจะท าการรเีชด็ประมวลผลในระบบว่าผา้ถกั
นี้ว่ามตี าหนิเกดิขึน้ตรงกบัเงือ่นไขทีก่ าหนดไว ้5) เมือ่
เจอผา้ถกัทีม่ตี าหนิระบบจะท าการบนัทกึขอ้มูลลงใน
ระบบ โดยจะท าการระบุเวลาวันเดือนปีในการ

ตรวจสอบที่เจอต าหนิผ้าถัก 6) เครื่องทดสอบการ
ตรวจสอบต าหนิผา้ถกั จะท างานไปเรือ่ยๆ จนกว่าผา้
ถกัจะหมดมว้น โดยสรุปเป็นภาพรวมได้ในรูปที่ 11 
โดยที่ตัวอย่ างของผ้าที่ได้น ามาวิจัยออกแบบ
เครื่องตรวจจับต าหนิผ้าชนิดที่เป็นรูขนาด เล็กมี
ลกัษณะดงัรูปที ่13 โดยเป็นต าหนิผา้ทีเ่กดิขึน้จรงิใน
โรงงานอุตสาหกรรม 
 
3. ผลการวิจยัและอภิปรายผล 

จากผลของการทดลองโปรแกรมจ าลองระบบ
การตรวจสอบต าหนิผา้ถกั จะมหีน้าการใชง้าน (Front 
panel) ดงัรปูที ่12 ภายใน Front panel ประกอบดว้ย
หน้าจอของผา้ทีต่้องการตรวจสอบ และมฟัีงขช์ ัน่การ
ปรบัสคีวามเขม้ของภาพ การแสดงผลการทดลองของ
ต าหนิผา้ Front Panel มกีารก าหนดค าสัง่เงือ่นไขใน
ระบบโปรแกรมที่ตัง้ไว้ เมื่อผ้าถกัที่มตี าหนิผ่านเส้น
ตรวจสอบ ROI แลว้ ถา้มขีนาด Area Pixel ทีม่ขีนาด
มากกว่า 1 พกิเซลจะใหม้กีารระบุไวว้่าเป็นต าหนิผ้า
ถักเกิดขึ้นดังรูปที่  14 เพื่อต้องการทดสอบการ
ตรวจจบัเพือ่ทีจ่ะสรา้งระดบัการตรวจจบัต าหนิ ผูว้จิยั
จงึวดัซ ้าในแต่ละตวัอย่างของต าหนิผา้ถกัเพือ่หาค่า 
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รปูที ่13 ต าหนิผา้ทีเ่กดิจากอปุสรรคขวางการส่งเสน้ดา้ยใหเ้ขม็ถกัมลีกัษณะเป็นรขูนาดเลก็ 
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รปูที ่14 การแสดงผลของต าหนิผา้ถกัทีเ่ป็นรขูนาดเลก็ 

 

 
รปูที ่15 การกระจายตวัของคา่พกิเซลทีต่รวจจบัไดท้ีไ่มม่ี

การเคลือ่นทีข่องมว้นผา้ 
 

 
รปูที ่16 การกระจายตวัของคา่พกิเซลทีต่รวจจบัไดท้ีม่กีาร

มว้นผา้ทีค่วามเรว็ 5 หลาต่อนาท ี
 

แนวโน้มเขา้สู่ค่ากลางของพื้นทีต่ าหนิที่เกดิขึน้โดยมี
การวดัซ ้าเป็นจ านวน 50 ครัง้ ดงัรูปที่ 15 กรณีแรก
ก าหนดให้ม้วนผ้าไม่มกีารเคลื่อนที่ จากการสงัเกตุ
ค่าที่อ่านได้พบว่าการกระจายตัวของค่าพื้นที่ของ
ต าหนิมีค่าการกระจายตัวเป็นแบบปกติ (Normal 
Distribution) ยกเวน้ต าหนิที ่5 โดยทีค่่ากลางของแต่
ละต าหนิจากตวัอย่างที่ 1 ถึง 5 มคี่าเท่ากบั 169.8, 
175.1, 163.3, 171.8 และ 73.68 ตามล าดบั จากนัน้ 
เพิ่มความเร็วการม้วนผ้า เ ป็น  5 หลา ต่อนาที

 
รปูที ่17 การแสดงผลของต าหนิผา้ถกัลิ้นเบี้ยว 

 
ดงัรูปที ่16 พบว่าพื้นทีก่ารตรวจจบัพกิเซลมคี่าลดลง
เนื่องจากความเร็วที่เพิม่ขึ้นซึ่งค่ากลางของตวัอย่าง
ต าหนิมคี่าเท่ากบั 115.8, 139.2, 136.8, 127.2 และ 
78.1 ซึ่งเมื่อสังเกตการณ์กระจายตัวของค่าที่ว ัด
ออกมาพบว่าทุกต าหนิมกีารกระจายตวัทีไ่ม่เป็นปกติ
เพ ร า ะ ค่ า  P มีค่ า น้ อ ยกว่ า  0.005 ต่ อ ไปหาก
เปรียบเทียบกบัภาพที่เกิดจากต าหนิที่เกิดจากลิ้น
เบี้ยวพบว่าพื้นทีต่ าหนิทีต่รวจจบัไดต้ ่าสุดราว ๆ 500 
ลักษณะของต าหนิแบบลิ้นเบี้ยวจบัตัวกันเป็นกลุ่ม
กอ้น ๆ ดงัรปูที ่17 ส่วนลกัษณะทีเ่ป็นต าหนิแบบดา้ย
หลุดก็ยิ่งแสดงให้เห็นอย่างชัดเจนมีขนาดเท่ากับ 
2000 โดยเฉลี่ยดงัที่กล่าวมาแล้วในรูปที่ 9 จากผล
การทดลองที่สงัเกตุได้พบว่าวิธีที่น าเสนอสามารถ
แยกความแตกต่างของต าหนิได ้ 

ขัน้ตอนต่อไปคอืการทดสอบสมมุตฐิานของ
พื้นที่พิกเซลของต าหนิแบบรูขนาดเล็กที่ใช้ในการ
ตรวจจบัในการตรวจจบัเฉพาะต าหนิที่สนใจนัน้คอื 
เป็นรูขนาดเล็กที่มีช่วงการประเมิน (Specification 
Limit) อยู่ประมาณที ่1 – 500 เนื่องจากกรณีที่ผ้าถกั
ปราศจากต าหนิค่าพื้นทีข่องพกิเซลทีต่รวจจบัไดจ้ะมี
ค่าเท่ากบั 0 แต่ค่าสูงสุดผูว้จิยัก าหนดใหม้คี่าเท่ากบั 
500 ซึ่งเป็นค่าพื้นที่พกิเซลสูงสุดที่อาจจะตีความว่า
เป็นต าหนิทีเ่กดิจากลิน้เขม็เบีย้วได ้ 

ขัน้ตอนต่อไปคอืการประเมนิความสามารถ
ของวิธีการตรวจสอบต าหนิผ้าที่น า เสนอโดย
ก าหนดให้เครื่องตรวจผา้มคีวามเรว็การมว้นผา้อยู่ที่ 
3 หลาต่อนาทีที่ช่วงเวลาแตกต่างกันเป็นระยะ
เวลานานขึน้ เครื่องมอืทางสถติทิีเ่รยีกว่าค่า Process 
Capability Index หรอืทีเ่ราเรยีกกนัว่า Cp ดงัสมการ
ที ่3 
        CP =

USL−LSL

6σlt
                   (3) 
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รปูที ่18 การประเมนิความสามารถของวธิทีีไ่ดน้ าเสนอทีร่ะดบัการมว้นผา้มคีวามเรว็สงูสดุ 3 หลาต่อนาท ี
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ค่า USL และ LSL มคี่าเท่ากบั 500 และ 1 ตามล าดบั
สมการที่ 3 อธิบายได้ว่าการก าหนดช่วงข้อมูลที่มี
ขนาด 3 เท่าทัง้ด้านบวกและลบจากค่าเฉลี่ยซึ่งคิด
เป็น 99.73% ของขอ้มลูทัง้หมด จงึไดน้ าช่วงดงักล่าว
ไปเทยีบกบัขอบเขตทีใ่ชใ้นการตรวจจบัต าหนิผ้าชนิด
นี้แล้วน าไปประเมนิความสามารถที่เกดิขึ้น ส าหรบั
การเลือกม้วนผ้าที่ความเร็ว 3 หลาต่อนาทีเนื่องที่
ความเรว็ทีผ่า้เคลื่อนทีด่ว้ยความเรว็ 5 หลาต่อวนิาที
นั ้น ผู้ ว ิ จ ัย ได้ทดสอบแล้ วมีผลกา ร วัดมีค ว าม
คลาดเคลื่อนเนื่องจากบรเิวณที่เป็นต าหนิเกดิขึน้แต่
การอ่านค่าพืน้ทีข่องพกิเซลมคี่าท่ากบั 0 เนื่องจากว่า
การอ่านค่าพื้นที่ของพิกเซลจากต าหนิที่มีค่าเป็น
ทศนิยมตัง้แต่ 0 < px < 1 แต่การแสดงผลท าได้แค่
จ านวนเต็มนัน้จงึเป็นสาเหตุค่าทีว่ดัไดเ้ท่ากบั 0 ทัง้ที่
ตรวจจบัต าหนิได้ เพื่อให้การวดัมคีวามถูกต้องมาก
ขึ้นผู้ว ิจ ัยจึงลดความเร็วของเครื่องม้วนผ้าลงแล้ว
สงัเกตุค่าทีว่ดัได ้ความเรว็ทีม่คีวามเหมาะสมคอือยู่ที ่
3 หลาต่อนาที รูปที่  18 แสดงถึงการปร ะ เมิน
ความสามารถของของวธิกีารวดัที่น าเสนอโดยใชค้่า 
Cp แล ะ  Cpk เ ป็ นตัวพิจ า รณา โดยแบ่ ง ร ะ ดับ
ความสามารถของกระบวนการตามตารางที่ 1 [16] 
การแสดงค่าความสามารถของกระบวนการทีป่ระเมนิ
จากการทดสอบ ต าหนิทีน่ ามาทดสอบเมือ่ท าการวดั
เป็นจ านวน 50 ครัง้ โดยใหต้ าหนิหมนุผ่านเครือ่งมว้น
ผา้ตามจ านวนรอบทีท่ดสอบ รอยต าหนิแรกดงัรปูที่13 
(ก) ค่า Cp เท่ากบั 1.42 หมายความไดว้่ากระบวนวดั
อยู่ในระดบัด ีรอยต าหนิทีส่องมลีกัษณะดงัรปูที ่13 
 
ตารางที ่1 ระดบัความสามารถของกระบวนการวดั 

Cp การประเมนิ 
2.00 ≤ Cp ดเีลศิ 

1.67 ≤ Cp < 2.00 ดมีาก 

1.33 ≤ Cp < 1.67 ด ี

1.00 < Cp < 1.33 พอใช ้

0.67 ≤ Cp < 1.00 แย่ 

Cp < 0.67 แย่มาก 

รปูที ่19 การบนัทกึขอ้มลูลงในสว่นของ Front Panel 
 
 (ข) มีค่า Cp เท่ากับ 1.08 อยู่ในระดับพอใช้รอย
ต าหนิทีส่ามในรปู 13 (ค) มคี่า Cp เท่ากบั 1.65 อยู่ใน
ระดบัด ีรอยต าหนิทีส่ ีด่งัรปูที ่13 (ง) มคี่า Cp เท่ากบั 
1.36 อยู่ในระดบัด ีรอยต าหนิที ่5 ดงัรปูที ่13 (จ) มคี่า 
Cp เท่ ากับ  1 . 61  อยู่ ใ น ร ะดับดี  ก ารปร ะ เมิน
ความสามารถของเครือ่งตรวจสอบต าหนิไดใ้ชต้วัแปร
ทีเ่รยีกว่า Cpk ซึ่งมคี่าดงัสมการที ่4 และค่ากึง่กลาง
ของค่า px ที่ก าหนดขอบเขต  (USL – LSL)/2 คือ 
249.5 ในรปูที ่13 (ก) ค่า Cpk = 1.20 น้อยกว่าค่า Cp 
= 1.42 ซึ่งหมายความว่าค่าเฉลี่ยเบี่ยงเบนจากค่า
กึง่กลางมาทางขวาเลก็น้อยและค่า Cpk ถูกประเมนิ  
 

𝐶𝑝𝑘 = 𝑚𝑖𝑛 [
𝑈𝑆𝐿−𝑥̅

3𝜎𝑠𝑡
,
𝑥̅−𝐿𝑆𝐿

3𝜎𝑠𝑡
]       (4) 

 
ว่าพอใช ้ส าหรบัต าหนิในรปูที ่13 (ข) Cpk = 1.03 ซึง่
ใกลเ้คยีงกบัค่า Cp = 1.06 ซึ่งหมายความว่าค่าเฉลีย่
อยู่ที่ประมาณของค่ากึ่งกลางของความต้องการและ 
Cpk ถูกประเมนิว่าพอใช ้รปูที ่13 (ค) Cpk = 1.13 ซึง่
ค่าเฉลี่ยเบี่ยงเบนจากกว่ากลางมาทางซ้ายและค่า 
Cpk ถูกประเมินว่าพอใช้ รูปที่ 13 (ง) Cpk = 0.99 
และถูกประเมนิว่าแย่ รูปที่ 13 (จ) Cpk = 0.83 และ
ถูกประเมินว่าแย่ เมื่อประเมินความสามารถของ
เครือ่งตรวจสอบต าหนิผา้ดว้ยจ านวนของพกิเซล (px) 
ของการประมวลผลภาพของวธิวีจิยัที่น าเสนอต้องมี
จ านวนน้อยสุดอยู่ทีป่ระมาณ px = 150 พกิเซลจงึจะ
ท าใหค้วามสามารถของเครื่องตรวจสอบต าหนิผ้าอยู่
ที่พอใช้และเมื่อวดัเส้นผ่าศูนย์กลางของต าหนิอยู่ที่
ประมาณ 5 มลิลเิมตร  
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กระบวนการวดัสามารถถูกเพิม่ประสทิธภิาพ
แบ่งได้สองกรณี กรณีแรกคือการขยายช่วงการ
ประเมนิให้ px มากกว่า 500 เพื่อใช้ในการตรวจจบั
ต าหนิประเภทนี้ แต่ผลทีต่ามมากค็อืเมือ่น าไปใชง้าน
จรงิทีต่้องน าไประบุต าหนิประเภทอื่นนอกจากต าหนิ
ประเภทรูขนาดเล็ก เช่น ต าหนิจากลิ้นถักเบี้ยว 
เนื่องจาก px จะทบัซ้อนกนัและไม่สามารถวนิิจฉยัได้
ถูกตอ้ง กรณทีีส่องคอืการลดขนาดความแปรปรวนใน
การวดัซึ่งเป็นสิ่งที่ไม่ใช่เรื่องง่ายในการวดัในแต่ละ
ครัง้ที่ให้มคี่าเท่ากนัตลอดทุก ๆ ครัง้เนื่องจากปัจจยั
ภายนอกที่ อาจท าให้ค่าการวดัค่า px มคีวามคลาด
เคลื่อนไม่ว่าจะเป็นความเร็วทีผ่้าเคลื่อนที่บรเิวณวดั
และทีส่ าคญัมากคอืแสงสว่างจากสภาวะแวดล้อมนัน้
เป็นสิง่ทีค่วบคุมไดย้ากจงึเป็นผลท าใหก้ารวดัมคีวาม
คลาดเคลื่อน แต่อย่างไรก็ตามเมื่อความแปรปรวน
การวดัเป็นเรื่องทีค่วบคุมไดย้าก ดงันัน้จงึมาก าหนด
ความสามารถในการวดัโดยการปรบัช่วงการประเมนิ 
โดยช่วงการประเมนิทีผ่่านการประเมนิคอืค่า px อยู่ที ่
1 – 500 ที่ระดบัความเร็วการเคลื่อนที่ของผ้าคือ 3 
หลาต่อนาท ี

การทดสอบสุดทา้ยคอืแยกต าหนิของผา้โดย
การคละกนัของต าหนิผ้าถักตามรูปที่ 2 ถึง รูปที่ 4 
จากการแยกต าหนิของผ้าถักสามารถแสดงได้ดัง
ตารางที่ 2 ซึ่งด าเนินการตรวจสอบทัง้หมด 50 ครัง้ 
จากการทดสอบการแยกต าหนิพบว่าต าหนิด้ายหลุด
พบว่าความถูกต้องอยู่ทีร่อ้ยละ 100 เพราะขนาดของ
ต าหนิมขีนาดใหญ่มากกว่า 2000 พกิเซลซึ่งง่ายต่อ
ตรวจสอบ ส่วนต าหนิแบบลิ้นเบี้ยวที่มีค่าพิกเซล
มากกว่า 500 แต่น้อยกว่า 1500 พบว่าไม่มีความ
ผดิพลาด ส าหรบัต าหนิขีด้า้ยทีเ่ป็นต าหนิผา้ขนาดเลก็
มคี่าความถูกต้องอยู่ทีร่ ้อยละ 84 เนื่องจากต าหนิผา้
ขนาดเล็กจะมีการประเมินว่าไม่พบต าหนิเพราะมี
ขนาดเลก็ยากต่อการเจอต าหนิ 

 
 
 
 

ตารางที ่2 รอ้ยละความถูกต้องของการตรวจจบัต าหนิผ้า
ถกัทัง้ 3 ชนิด 

ชนิดของต าหนิผา้ถกั รอ้ยละความถูกตอ้ง 
ต าหนิดา้ยหลุด 100 
ต าหนิลิน้เบีย้ว 100 
ต าหนิขนาดเลก็ 84 

 
นอกจากการระบุต าหนิที่เกิดขึ้นบนผืนผ้า

แล้วการแสดงผลการทดลองการบนัทึกข้อมูลลงใน
ส่ วนของหน้า ต่ างผ่ าน  Front Panel น ามา เ ป็น
ฐานข้อมูลให้แก่โรงงานทอผ้าถือว่าเป็นสิ่งที่ส าคัญ
ดงันัน้วิธีที่น าเสนอจึงผนวกการเก็บข้อมูลต าหนิใน
ทุกๆ ครัง้ทีต่รวจจบัไดโ้ดยมกีารก าหนดค าสัง่เง ือ่นไข
ในระบบโปรแกรมที่ถูกออกแบบไว้ เมื่อผ้าถักที่มี
ต าหนิผ่านเสน้ตรวจสอบ ROI แลว้ คอืระบบจะท าการ
บนัทกึขอ้มลูเกีย่วกบั วนั/เดอืน/ปี เวลา ระบุชนิดของ
ต าหนิผ้า และArea Pixel ของต าหนิผ้าดังรูปที่ 19 
ขอ้มูลที่บนัทกึได้มปีระโยชน์อย่างมากในแง่ของการ
แจ้งเตือนพนักงานผลติให้ทราบล่วงหน้าก่อนที่มว้น
ผ้าดงักล่าวจะถูกน าไปจ าหน่ายและบอกให้ทราบถงึ
ชนิดของต าหนิทีเ่กดิขึน้เพื่อใหพ้นักงานซ่อมบ ารุงน า
ข้อมูลที่บันทึกได้ไปตรวจเช็คหาสาเหตุได้ง่ายขึ้น
เพราะวธิกีารทีน่ าเสนอไดร้ะบุไวแ้ลว้ขา้งต้นว่าต าหนิ
ผ้าลกัษณะแบบนี้เกิดขึ้นจากสาเหตุใด จากแต่ก่อน
ต้องอาศยัพนักงานที่มปีระสบการณ์ในการวินิจฉัย
สาเหตุของความบกพร่องเครือ่งจกัรจากต าหนิผา้ 

 
4. สรปุ 

 งานวิจยัชิ้นนี้แก้ปัญหาของการตรวจจับ
ต าหนิผา้ถกัขนาดเลก็ทีเ่กดิจากเศษสิง่สกปรกอุดตนั
เสน้ทางส่งดา้ยทีย่ากต่อการใชส้ายตาคนตรวจจบัเป็น
เวลานาน ๆ เนื่องจากการลา้ของสายตา ดว้ยเหตุนี้จงึ
ไดน้ าเสนอการประยุกต์ใชอุ้ปกรณ์ NI myRIO ส าหรบั
ตรวจสอบต าหนิผ้าถกัในอุตสาหกรรมสิง่ทอร่วมกบั
โปรแกรม Labview และกล้อง Web Camera น ามา
ติดตัง้กับเครื่องทดสอบการตรวจสอบต าหนิผ้าถัก 
พบว่าสามารถท าการตรวจสอบต าหนิผ้าขนาดเล็ก
อย่างได้ถูกต้องที่ความเร็วของการมว้นผ้าที่ 3 หลา
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ต่อนาทีที่ขนาดของต าหนิผ้าที่มีเส้นผ่าศูนย์กลาง
มากกว่า 5 มลิลเิมตรขึน้ไปและมคี่าความถูกตอ้งอยู่ที่
ร้อยละ 84 ส าหรับต าหนิลิ้นเบี้ยวอยู่ที่ร้อยละ  100 
และต าหนิดา้ยหลุดอยู่ทีร่อ้ยละ 100 นอกจากนี้ยงัเพิม่
ความสามารถของเครื่องโดยการบนัทึกผลต าหนิที่
ตรวจจับได้ลงในฐานข้อมูลจะเป็นประโยชน์ต่อ
อุตสาหกรรมสิง่ทอเป็นอย่างมากและช่วยลดต้นทุน
จากการจา้งแรงงาน 
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