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บทคัดยอ 

 ระบบวิชั่นถือเปนสวนสำคัญในกระบวนการผลิตสมัยใหมในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ที่ใชภาพจากกลองในการ

ตรวจสอบและคัดแยกชิ้นงาน แตจะพบวาระบบวิชั่นมีตนทุนที่สูงทั้งทางดานฮารดแวรและซอฟตแวร ทำใหโรงงาน

อุตสาหกรรมขนาดเล็กและกลางไมสามารถเขาถึงเทคโนโลยีนี้ได ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงนำเสนอระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับที่มีตนทุนตำ่และสามารถสื่อสารกับตัวควบคุมในอุตสาหกรรมได โดยเปนการรวมกันระหวางโมดูลกลองพิกซี่ 2 ซึ่ง

เปนโมดูลกลองสำเร็จรูปที่ใชปญญาประดิษฐในการตรวจจับสีและภาพ รวมกับสมองกลฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับอาดุยโน 

โดยอาดุยโนจะทำหนาที่รับขอมูลจากโมดูลกลองพิกซี่ 2 แลวแปลงเปนรูปแบบการสื่อสารตามโปรโตคอลมอดบัส ในการ

ทดลองจะใชระบบวิช่ันฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับที่พัฒนาข้ึนทำการเช่ือมตอกับตัวควบคมุแบบ พี แอล ซี และจอแสดงผล

แบบสัมผัส เพื่อทดสอบประสิทธิภาพการตรวจจับและคัดแยกชิ้นงานที่มีสีตางกัน ภายใตระยะหางจากโมดูลกลองและ

สภาวะแสงตางๆ จากผลการทดลองพบวา ระยะหางสูงสุดจากโมดูลกลองไปยังชิ้นงานที่สามารถตรวจจับและคัดแยกสีได

อยางถูกตองทั้งในสภาวะปดและเปดแสงไฟที่อยูบนโมดูลกลอง คือ 80 มิลลิเมตร สวนการเชื่อมตอกับตัวควบคุมแบบ      

พี แอล ซี และจอแสดงผลแบบสัมผัส พบวาสามารถรับสงขอมูลกันไดอยางถูกตองทุกครั้ง รวมถึงสามารถตรวจจับและคัด

แยกสีช้ินงานไดอยางทันทีโดยไมตองหนวงเวลา 

 

คำสำคัญ: ระบบวิชั่น สมองกลฝงตัวแบบเปด อุตสาหกรรม 4.0 

 

ABSTRACT 

 Vision systems are an important part of modern manufacturing processes in the Industry 4.0 

era, using images from cameras to inspect and sort workpieces. However, it was found that vision 

systems have high costs in terms of both hardware and software, making it difficult for small and 

medium-sized factories to access this technology. Therefore, this research presents a low-cost, open-

source embedded vision system that can communicate with industrial controllers. It is a combination 

of a PIXY 2 camera module, a ready-made camera module that uses artificial intelligence to detect 

colors and images, with an open-source embedded Arduino. Arduino will receive data from the PIXY 2 
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camera module and convert it into a communication format according to the Modbus protocol. In the 

experiment, the developed open embedded vision system will be connected to a PLC controller and 

a touch screen display to test the efficiency of detecting and sorting workpieces with different colors 

under different distances from the camera module and lighting conditions. From the experimental 

results, it was found that the longest distance from the camera module to the workpiece that can 

detect and sort the color of the workpiece correctly, both when the light on the camera module is off 

and on, was 80 millimeters. As for the connection to a PLC controller and a touch screen display, it 

was found that data can be transmitted and received correctly every time. It can also detect and sort 

the color of the workpiece immediately without any delay time. 

 

Keyword: Vision System, Open-Source Embedded, Industry 4.0. 

 

1. บทนำ 

ปจจุบันขบวนการผลิตในอุตสาหกรรมไดเปลี่ยนเปน

แบบอุตสาหกรรม 4.0 รวมถึงประเทศไทยก็กำลังปรับ

โครงสรางไปสูประเทศไทย 4.0 เชนเดียวกัน มีการใช

ระบบอัตโนมัติ ระบบวิชั่น รวมถึงปญญาประดิษฐ มา

ทำงานรวมกันเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพและลดตนทุนการ

ผลิต [1] โดยเฉพาะระบบวิช ั ่นถ ือเป นสวนสำค ัญใน

กระบวนการผลิตที่ใชภาพจากกลองในการตรวจสอบและ

คัดแยกชิ้นงาน ซึ่งชวยลดเวลาและความผิดพลาดจากการ

ใชคนเปนอยางมาก [2-3] และในอนาคตคาดวาจะมีการใช

ระบบวิชั่นเพิ่มมากขึ้น รวมถึงประสิทธิภาพและความเร็ว

ในการประมวลผลก็จะเพิ่มขึ้นตามไปดวย [4] ในสวนภาค

การศึกษาก็มีการนำระบบวิชั่นมาใชในการเรียนการสอน

เปนการเพิ ่มทักษะใหผู เร ียนเพื่อรองรับเทคโนโลยีใน

อนาคต [5] แตระบบวิชั่นยังคงมีตนทุนที่สูงเนื่องดวยความ

ซับซอนทั ้งทางดานฮารดแวรและซอฟตแวร จึงถือเปน

ขอจำกัดในการนำเทคโนโลยีนี้ไปใชงาน 

เพ่ือใหสามารถเขาถึงการใชงานระบบวิชั่นในตนทุนที่

ต่ำลง จึงเริ่มมีการนำซอฟแวรไลบารีแบบเปดเผยตนฉบับ

ของระบบวิชั ่นที ่ช ื ่อวา OpenCV มาใชร วมกับกลอง

อุตสาหกรรม [6] ซึ่งพบวาสามารถใชงานรวมกันได แตมี

ความซ ับซอนในการใชงานคอนขางมากและตองใช

คอมพิวเตอรประสิทธิภาพสูงในการประมวลผล มีการ

นำเสนอการใช OpenCV รวมกับตัวควบคุมแบบ พี แอล 

ซ ี  เพ ื ่อสร างระบบตรวจจับและค ัดแยกผลไม ด  วย

ปญญาประดิษฐ [7] พบวาระบบสามารถทำงานไดแมนยำ 

แตการเชื่อมตอกับ พี แอล ซี มีขั้นตอนซับซอน และตอง

ใชคอมพิวเตอรประสิทธิภาพสูงในการคำนวณ เพื่อที่จะลด

การใชคอมพิวเตอรในระบบวิชั ่นจึงมีความพยายามจะ

พัฒนาไลบารีของระบบวิชั่นใหฝงตัวลงไปใน พี แอล ซี [8] 

แตจะพบวายังมีขอจำกัดเรื่องความเขากันไดของโมดูล

กลองที ่นำมาใช ทำใหใชไดเฉพาะโมดูลกลองบางรุน

เทานั้น และยังมีตนทุนที่สูงอยู ตอมาไดมีการใชสมองกล

ฝงตัวเขามาแทนที่คอมพิวเตอรในการประมวลผลรวมกับ

โมดูลกลองขนาดเล็กเพื ่อเชื ่อมตอกับระบบควบคุมใน

อุตสาหกรรม [9] ซึ่งพบวาระบบนี้มีตนทุนที่ต่ำลงมาก แต

ย ั งใช  งานได  เฉพาะภาพขาวดำและใช  เวลาในการ

ประมวลผลที่นาน เนื่องจากสมองกลฝงตัวที่นำมาใชตอง

ทำหนาที่หลายอยางในเวลาเดียวกัน 

จากงานวิจัยที่ผานมาจะพบวาการพัฒนาระบบวิช่ัน

ใหมีตนทุนที ่ต่ำและรองรับการนำไปใชในอุตสาหกรรม 

4.0 ยังใชคอมพิวเตอรขนาดใหญในการประมวลผล ทำให

การติดตั้งไมสะดวก สิ้นเปลืองพลังงานมาก การเชื่อมตอ

กับตัวควบคุมอุตสาหกรรมก็ซับซอน และยังคงตองใช

โมดูลกลองอุตสาหกรรมซึ่งมีราคาสูง สวนการใชสมองกล

ฝงตัวเขามาแทนที่คอมพิวเตอรก็ยังทำไดไมดีนักเพราะ

สมองกลฝงตัวที่นำมาใชตองทำหนาที่หลายอยางในเวลา
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เดียวกัน ทำใหประสิทธิภาพการทำงานต่ำลง และไมได

เปนระบบแบบเปดเผยตนฉบับทัง้หมด  

ดังนั ้นงานวิจัยนี ้จ ึงนำเสนอระบบวิชั ่นฝงตัวแบบ

เปดเผยตนฉบับที่เปนการรวมกันระหวางโมดูลกลองพิกซ่ี 

2 (Pixy2) ซ่ึงเปนโมดูลกลองสำเร็จรูปที่มีตัวประมวลผล

ทางดานปญญาประดษิฐอยูภายในเพื่อตรวจจับสีและภาพ 

รวมกับสมองกลฝงตัวแบบเปดอาดุยโน (Arduino) เพื่อใช

สื่อสารกับตัวควบคุมอุตสาหกรรม ทำใหระบบนี้มีขนาด

เล็ก ใชพลังงานต่ำ มีตนทุนไมสูงเพราะพัฒนาดวยระบบ

แบบเปดเผยตนฉบับทั้งหมด และมีความยืดหยุนในการ

ประยุกตใชงาน 

 

2. วิธีดำเนินการวิจัย 

2.1 กรอบแนวความคิดของงานวิจัย 

ระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับทีพ่ัฒนาขึ้นนี้จะ

ประกอบไปดวยสองสวนหลัก คือ โมดูลกลองพิกซ่ี 2 [10] 

และสมองกลฝงตัวอาดุยโน [11] โดยโมดูลกลองพิกซี่ 2 

เปนโมดลูกลองสำเร็จรูปขนาดเล็ก ใชพลังงานต่ำ ตัวโมดูล

สามารถแสดงไดดังรูปที ่ 1 ซึ ่งประกอบไปดวยกลองสี

พรอมเลนส หลอดไฟแอล อี ดี ซึ่งใหความสวางประมาณ 

20 ลูเมน และตัวประมวลผล NXP LPC4330, 204 MHz, 

dual-core ซ ึ ่ งทำหน าท ี ่ประมวลผลจากภาพด  วย

ปญญาประดิษฐ มีความเร็วในการตรวจจับภาพสูงสุดที่ 60 

fps สามารถเชื ่อมตัวกับตัวควบคุมภายนอกไดหลาย

รูปแบบ และมนีาหนักเพียง 10 g 

 
รูปท่ี 1 โมดูลกลองพิกซ่ี 2 

 

สวนสมองกลฝงตัวอาดุยโนจะใชเปนรุนยูโน (Uno) 

ดังรูปที ่ 2 เปนแพลตฟอรมสมองกลฝงตัวแบบเปดเผย

ต นฉบับทั ้งหมด ใช หน วยประมวลผล ATmega328 

ความถี่ 16 MHz หนวยความจำแฟลช 32 KB แรม 2 KB 

สามารถรับสงสัญญาณไดทั้งดิจิทัลและอนาล็อก รวมถึงมี

ขาสญัญาณส่ือสารหลายรูปแบบใหเลือกใชงาน 
 

 
รูปท่ี 2 สมองกลฝงตัวอาดยุโนรุนยูโน 

 

ไดอะแกรมการทำงานของระบบวิชั ่นฝ งต ัวแบบ

เปดเผยตนฉบับสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3 โดยสมองกลฝง

ตัวอาดุยโนจะทำหนาที่เปนตัวกลางในการสื่อสารระหวาง

โมดูลกลอง พิกซี่ 2 กับตัวควบคุมอุตสาหกรรมภายนอก 

ซึ่งโมดูลกลองพิกซี่ 2 จะใชพอรตสื่อสารความเร็วสูง SPI 

Bus สวนสมองกลฝงตัวอาดุยโนจะใชพอรตสื่อสาร UART 

รวมกับโมดูลแปลงสัญญาณจาก UART ไปเปน RS485 

เพื่อใหสามารถส่ือสารกับตัวควบคุมอุตสาหกรรมภายนอก

ไดในระยะไกล อุปกรณทั้งหมดใชไฟเลี้ยงจากแหลงจายไฟ

กระแสตรงขนาด 5 VDC เพียงแหลงเดียวเทาน้ัน 

 

 
 

รูปที่ 3 ไดอะแกรมของระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับ 

Pixy2 Camera Module 

Arduino Uno 

5 
VD

C 
Po

w
er

 S
up

pl
y 

UART to RS485 Module 

SPI Bus 

UART 
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สวนร ูปที ่ 4 จะแสดงอุปกรณทั ้งหมดเมื ่อนำมา

ประกอบกันของระบบวิชั ่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับที่

พัฒนาขึ้น 
 

 

รูปที่ 4 ระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับ 

 

2.2 การต้ังคาสำหรับโมดูลกลองพกิซ่ี 2 

กอนการนำโมดูลกลองพิกซ่ี 2 ไปใชงานไดนั้นจะตอง

มีการตั้งคาการทำงานรวมถึงการสอนใหโมดูลกลองรูจัก

ชิ ้นงานที ่จะใชตรวจจับเส ียกอน โดยใชโปรแกรมชื่อ 

PixyMon ในการตั้งคาการทำงาน ในงานวิจัยนี้จะใหโมดูล

กลองพิกซี่ 2 ทำหนาที่แยกแยะสีของช้ินงานที่แตกตางกัน

จำนวน 4 สี คือ สเีหลือง สีชมพู สีสม และสีฟา ซ่ึงท้ังส่ีสีนี้

เปนสีแบบพาสเทล มีความยากในการตรวจจับ และเฉดสี

ของสีสมและสีเหลืองก็ใกลเคียงกัน ซึ่งจะเปนการทดสอบ

ประสิทธิภาพของกลองไปดวยในตัว รวมถึงการแยกแยะสี

ของช้ินงานก็จะเจอไดบอยในอตุสาหกรรม 4.0 โดยเริ่มตน

จะกำหนดปายชื่อ (Signature label) ใหกับชิ้นงานแตละ

สีเพื่อใชอางอิงดังรูปที่ 5 

จากนั้นนำชิ้นงานมาวางไวหนากลองโดยมีระยะหาง

เทากับ 40 mm ซึ ่งเปนระยะใกลสุดที่ใชในการทดลอง  

ใชโปรแกรม PixyMon ทำการตีกรอบรอบบริเวณสีของ

ชิ้นงานที่ตองการตรวจจับเพื่อสอนใหโมดูลกลองรูจักสี

และจับคูกับปายชื่อที่ไดกำหนดไวตามรูปที่ 5 แลวทำการ

ปรับคาชวงของปายชื่อ (Signature range) เพื่อใหกรอบ

ที่ตีไวตอนแรกครอบคลุมพื้นที่สีของชิ้นงานใหมากที ่สุด 

ทำซ้ำทีละชิ้นงานจนกระทั่งครบทั้งหมด จากนั้นนำช้ินงาน

ทั้งหมดมาวางไวหนากลองโดยใหมีระยะหางเทากับ 120 

mm เพื ่อใหเห็นชิ้นงานทั ้งหมดแลวตรวจสอบวาโมดูล

กลองยังสามารถแยกแยะสีชิ ้นงานไดถูกตองทั ้งหมด

หรือไม หากไมสามารถแยกแยะไดถูกตองใหกลับไปทำ

ขั ้นตอนแรกใหมอีกครั ้ง จนกระทั ่งสามารถแยกแยะสี

ทั้งหมดไดอยางถูกตอง ซึ่งในงานวิจัยนี้ไดทดลองต้ังคาการ

ทำงานของโมดูลกลองทั้งกรณีปดและเปดหลอดไฟแอล อี 

ดี ที่อยูบนโมดูลกลอง โดยกรณีปดหลอดไฟแอล อี ดี ผล

การต้ังคาสามารถแสดงไดดังรูปที่ 6 และผลการแยกแยะสี

ชิ้นงานแสดงไดดังรูปท่ี 7 สวนกรณีเปดหลอดไฟแอล อี ดี 

ผลการตั ้งค าสามารถแสดงไดด ังร ูปที ่ 8 และผลการ

แยกแยะสีชิ้นงานแสดงไดดังรูปที่ 9 
 

 

รูปท่ี 5 การกำหนดกำหนดปายช่ือใหกับชิ้นงาน 
 

 

รูปที่ 6 ผลการต้ังคาโมดูลกลองกรณีปดหลอดไฟ 

Arduino Uno 

Pixy2 

UART to RS485 Module 
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รูปที่ 7 ผลการแยกแยะสีชิ้นงานกรณีปดหลอดไฟ 

 

 

รูปท่ี 8 ผลการต้ังคาโมดลูกลองกรณเีปดหลอดไฟ 

 

 

รูปท่ี 9 ผลการแยกแยะสีชิ้นงานกรณีเปดหลอดไฟ 

 

2.3 การพัฒนาโปรแกรมบนสมองกลฝงตัวอาดุยโน 

จากรูปที ่ 3 สมองกลฝงตัวอาดุยโนใชพอรต SPI Bus 

สื่อสารกับโมดูลกลองพิกซี่ 2 และใชพอรต UART รวมกับ

โมดูลแปลงสัญญาณจาก UART ไปเปน RS485 เพื่อให

สามารถสื่อสารกับตัวควบคุมอุตสาหกรรมภายนอกไดใน

ระยะไกลโดยใชโปรโตคอลมอดบัส (Modbus Protocol) 

[12] ซึ่งเปนโปรโตคอลมาตราฐานอุตสาหกรรมที่นิยมใช

กันอยางแพรหลาย โดยกำหนดรูปแบบการสื่อสารเปน 

19200 bps, 8N1 และคาตัวแปรในโปรโตคอลมอดบัส

แสดงไดดังตารางท่ี 1 โดยการตรวจจับสีและภาพจะใช

ฟงกชันโคด (Function Code) เปน 03 Hex ที่ตำแหนง

หนวยความจำ 00 Hex ซึ่งคาที่อานไดจะเทากับ 00 Hex 

– 04 Hex ซ ึ ่ งแทนส ีท ี ่ตรวจพบ ส วนการสั ่งเป ด-ปด 

หลอดไฟ แอล อี ดี จะใชฟงกช ันโคดเปน 06 Hex ที่

ตำแหนงหนวยความจำ 01 Hex โดยเมื่อสงคา 00 Hex 

หลอดไฟจะดับ แตถาสงคา 01 Hex หลอดไฟจะติด สวน

ผังงานโปรแกรม (Flowchart) แสดงไดดังรูปท่ี 10 

 

 

รูปที่ 10 ผังงานโปรแกรมของอาดุยโน 

เร่ิมตน 

#include <Pixy2.h> 

#include <SoftwareSerial.h> 

#include <ModbusRtu.h> 

กำหนดให rxPin = 7, txPin = 8 

กำหนดรูปแบบการส่ือสารเปน 19200, 8N1 

กำหนดคาเร่ิมตนให Pixy2 และ Modbus 

Function Code = 06 

Address = 01 

 

Value = 00 

 

Off LED 

On LED Value = 01 

  

Function Code = 03 

Address = 00 

  

Value = 00 

  

No Object 

S1_Yellow Value = 01 

  

Value = 02 

  

S2_Pink 

S3_Orange Value = 03 

  

S4_Blue Value = 04 

  

Y 

Y N 

Y 

Y 

Y 

Y 

Y 

Y 

Y 

N 

N 

N 

N 

N 

N 

N 

N 
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ตารางที่ 1 คาตัวแปรที่ใชในโปรโตคอลมอดบัส 

Function Code 

(Hex) 

Address 

(Hex) 

Value  

(Hex) 

03 00 

00 = No Object 

01 = S1_Yellow 

02 = S2_Pink 

03 = S3_Orange 

04 = S4_Blue 

06 01 
00 = Off LED 

01 = On LED 

 

3. ผลการวิจัย 

3.1 อุปกรณทดลอง 

ในการทดลองจะนำระบบวิชั ่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับไปติดตั ้งรวมกับชุดทดลองสำหรับการศึกษา

กระบวนการอ ุตสาหกรรม 4.0 ที่ถ ูกพ ัฒนาข ึ ้น ณ 

หองปฏิบัติการวิจัยเมคคาทรอนิกสและหุนยนต ภาควิชา

วิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย

ศรีนครินทรวิโรฒ ซึ่งไดอะแกรมของชุดทดลองแสดงไดดัง

รูปท่ี 11 และชดุทดลองจริงท่ีใชในงานวิจัยแสดงไดดังรูปที่ 

12 

 

 
รูปท่ี 11 ไดอะแกรมชุดทดลอง 

 

 
รูปท่ี 12 สวนประกอบของชุดทดลอง 

 

ชุดทดลองสำหรับงานวิจัยนี้สรางขึ้นมาเพื่อทดสอบ

ประสิทธิภาพการตรวจจับและคัดแยกชิ้นงานที่มีสีตางกัน

ของระบบวิชั ่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับที่พ ัฒนาข้ึน 

ภายใตระยะหางจากโมดูลกลองและสภาวะแสงตางๆ 

รวมถึงทดสอบความเขาก ันไดก ับตัวควบคุมที ่ ใช ใน

อุตสาหกรรม 4.0 จากไดอะแกรมในรูปที่ 11 ระบบวิชั่น

ฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับจะทำหนาที ่ตรวจจับสีของ

ช้ินงานทรงกลม ตามที่ไดกลาวไวในหัวขอที่ 2.2 โดยระบบ

วิชั่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับจะถูกส่ังงานจากตัวควบคุม

อุตสาหกรรม พี แอล ซี ยี่ห อ MITSUBISHI รุ น FX5U 

ผานทางพอรต RS485 ดวยโปรโตคอลมอดบัส และใช

หน าจอส ัมผ ัสทำหนาที ่ เป นส วนต ิดต อก ับผ ู  ใช งาน 

(Human Machine Interface: HMI) ย ี ่ ห  อ  SAMKOON 

ขนาด 10 นิ้ว ในการแสดงผลและรับคำสั ่งจากผูใชงาน 

โดย พี แอล ซี และหนาจอสัมผัส จะสื่อสารกันผานทาง

พอรตอีเทอรเน็ต (Ethernet) ดวยอุปกรณอีเทอรเน็ต

สวิตช (Ethernet Switch) โดยเมื่อเริ่มทดลองผูใชงานจะ

กดปุ มเร ิ ่มที ่หนาจอสัมผัส จากนั ้น พี แอล ซี จะสง

สัญญาณไปใหมอเตอรที่อยูบนชุดขนสงเชิงเสนแบบบอล

สกร ู  (Linear Conveyor) เคล ื ่ อนท ี ่ พาช ิ ้ นงานจาก

จุดเริ ่มตนไปยังตำแหนงที่ระบบวิชั ่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับติดต้ังอยู เมื่อถึงแลว พี แอล ซ ีจะสั่งใหระบบวิชั่น

ฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับทำการตรวจจับสี เมื่อตรวจจับสี

เสร็จแลวระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับจะสงขอมลู

ส ีที ่ตรวจจับไดกลับไปให พี แอล ซี เพื ่อแสดงผลให

ผูใชงานไดทราบผานทางหนาจอสัมผัส  

RS485 

Ethernet Switch 

HMI FX5U PLC 

Embedded Vision  

System 

Linear Conveyor 

Object 

ช้ินงานทดสอบ 

ระบบวิช่ันฝงตัวที่พฒันาขึ้น 

ระยะหางที่ใชทดสอบ 

โมดูลกลองพิกซ่ี 2 
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3.2 ระยะห างจากช ิ ้นงานกับความถูกตองใน     

การตรวจจับสี 

ในการทดลองนี้จะปรับระยะหางจากชิ้นงานถึงโมดูล

กลองเปน 4 ระยะ คือ 40 mm, 80 mm, 120 mm และ 

160 mm เพื ่อทดสอบความถูกตองในการตรวจจับสีที่

ระยะตางๆ โดยจะทดลองทั้งกรณี ปดและเปด หลอดไฟ 

แอล อี ดี ที ่อยู บนโมดูลกลอง ผลการทดลองกรณีปด

หลอดไฟ แอล อี ดี แสดงไดดังตารางที ่ 2 และผลการ

ทดลองกรณีเปดหลอดไฟ แอล อี ดี แสดงไดดังตารางที่ 3 

จากตารางที ่ 2 พบวาที ่ระยะหาง 40 – 120 mm นั้น

สามารถตรวจจับสีไดอยางถูกตอง สวนที่ระยะ 160 mm 

ไม สามารถตรวจจับส ีชมพู จากตารางที ่ 3 พบว าท่ี

ระยะหาง 40 – 120 mm นั้นสามารถตรวจจับสีไดอยาง

ถูกตอง แตที ่ระยะ 120 mm ถึงแมจะจะตรวจจับสีได

ถูกตองแตขอบเขตการตรวจจับจะไมเต็มหนาพื้นที่ สวนที่

ระยะ 160 mm ไมสามารถตรวจจับสฟีา จากการทดลอง

นี้จะพบวาที่ระยะหาง 80 mm จะใหผลการตรวจจับสีดี

ที่ส ุดทั้งกรณี ปดและเปด หลอดไฟ แอล อี ดี เพราะ

สามารถตรวจจับสีไดเร็วและขอบเขตการตรวจจับเต็ม

หนาพ้ืนที่สีมากท่ีสุด 

 

ตารางที่ 2 ผลกระทบของระยะหางจากชิ้นงาน กรณีปด

หลอดไฟ แอล อี ด ี

ระยะหาง  

(mm) 
ภาพที่ไดจากกลอง 

ผลการ

ตรวจจับสี 

40 

 

ตรวจจับได

ทุกสี 

80 

 

ตรวจจับได

ทุกสี 

120 

 

ตรวจจับได

ทุกสี 

160 

 

ไมสามารถ

ตรวจจับสี

ชมพูได 

 

 

ตารางที่ 3 ผลกระทบของระยะหางจากชิ้นงาน กรณีเปด

หลอดไฟ แอล อ ีด ี

ระยะหาง  

(mm) 
ภาพที่ไดจากกลอง 

ผลการ

ตรวจจับสี 

40 

 

ตรวจจับได

ทุกส ี

80 

 

ตรวจจับได

ทุกส ี

120 

 

ตรวจจับได

ทุกสีแต

ตรวจจับได

ไมเต็ม

พื้นที่ 

160 

 

ไมสามารถ

ตรวจจับสี

ฟาได 

 



วารสารวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยศรนีครินทรวิโรฒ  21 

ปที่ 20 ฉบับที ่1 เดือน ตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2567 
  

3.3 การตรวจจ ับสี เม ื ่อ ใช ร  วมก ับต ัวควบคุม

อุตสาหกรรม พี แอล ซี 

หัวขอนี้เปนการทดสอบประสิทธิภาพในการตรวจจับ

สี และความเขากันไดกับตัวควบคุมอุตสาหกรรม พี แอล 

ซี โดยจะใชระยะหางจากชิ้นงานเทากับ 80 mm ในการ

ทดสอบเนื ่องจากเปนระยะหางที ่ใหผลดีที่สุดจากการ

ทดลองในหัวขอ 3.2 โดยในการทดลองจะใหผูใชงานวาง

ชิ้นงานทดสอบลงบนถาดรับชิ้นงานที่ติดตั้งบนชุดขนสง

เชิงเสน แลวกดปุมเริ่มท่ีหนาจอสัมผสัจากนั้นตวัควบคุม พี 

แอล ซี จะสั่งใหชุดขนสงเชิงเสนเคลื่อนที่พาชิ้นงานจาก

จุดเริ ่มตนไปยังตำแหนงที่ระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับติดตั้งอยู เมื่อถึงแลว พี แอล ซ ีจะสั่งใหระบบวิชั่น

ฝงตัวแบบเปดทำการตรวจจับสี เมื่อตรวจจับสีเสร็จแลว

ระบบวิชั ่นฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับจะสงขอมูลสีที่

ตรวจจับไดกลับไปให พี แอล ซี เพื่อแสดงผลใหผูใชงานได

ทราบผานทางหนาจอสัมผัส ทำซ้ำจำนวนชิ้นงานละ 10 

ครั้ง ทดสอบทั้งกรณี ปดและเปด หลอดไฟ แอล อี ดี ท่ีอยู

บนโมดูลกลอง ผลการทดลองสามารถแสดงไดดังตารางท่ี 

4 และ 5 ตามลำดับ 
 

ตารางที่ 4 ผลการตรวจจับสีเมื่อใชรวมกับตัวควบคุม พี 

แอล ซี กรณีปดหลอดไฟ แอล อี ดี 

ส ี
เหลือง ชมพู สม ฟา 

        
จำนวน

ครั้ง 
10 0 10 0 10 0 10 0 

หมายเหตุ: (  ) หมายถึงสามารถตรวจจับสีได และ () หมายถึงไม

สามารถตรวจจับสี 
 

ตารางที่ 5 ผลการตรวจจับสีเมื่อใชรวมกับตัวควบคุม พี 

แอล ซี กรณีเปดหลอดไฟ แอล อี ดี 

ส ี
เหลือง ชมพู สม ฟา 

        
จำนวน

ครั้ง 
10 0 10 0 10 0 10 0 

หมายเหตุ: (  ) หมายถึงสามารถตรวจจับสีได และ () หมายถึงไม

สามารถตรวจจับสี 

จากตารางที่ 4 และ 5 พบวาที่หนาจอสัมผัสสามารถ

สั่งงานและแสดงผลการตรวจจับไดอยางถูกตองทุกครั้ง ทั้ง

กรณี ปดและเปด หลอดไฟ แอล อี ดี รวมถึงสามารถ

ตรวจจับไดอยางทันทีเมื่อวัตถุมาถึงตำแหนงที่ระบบวิชั่น

ฝงตัวแบบเปดเผยตนฉบับติดตั้งอยูโดยไมมีการหนวงเวลา

เกิดขึ ้น ซึ ่งแสดงใหเห็นวาระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับที่พัฒนาขึ ้นสามารถเขากันไดเปนอยางดีกับตัว

ควบคุม พี แอล ซี ซึ่งเปนตัวควบคุมที่นิยมใชกันมากใน

อุตสาหกรรม 4.0  

 

4. สรุปและอภิปรายผล 

งานวิจัยนี ้ไดนำเสนอระบบวิชั่นฝงตัวแบบเปดเผย

ตนฉบับที่มีตนทุนต่ำ มีความยืดหยุนสูง รวมถึงเขากันได

อยางดีกับตัวควบคุมในอุตสาหกรรม 4.0 ทำใหสามารถ

นำไปประยุกตใชงานไดหลากหลาย เชน การคัดแยก

ชิ้นงานตามสีหรือความเขมของสี เพื่อคัดแยกสินคาที่ไมได

มาตรฐานออกจากสายการผลิตโดยอัตโนมัติ หรือแยก

ผลผลิตเกษตร เชน พริกหรือมะเขือเทศ ตามสีความสุก 

เปนตน และนำเสนอแนวทางในการตั้งคาสำหรับโมดูล

กลองพิกซี่ 2 จากผลการทดลองจะพบวาระบบวิชั่นฝงตัว

แบบเปดเผยตนฉบับสามารถตรวจจับสีชิ้นงานไดอยาง

ถูกตองทั้งกรณี ปดและเปด หลอดไฟ แอล อี ดี ที่อยูบน

โมดูลกลอง โดยระยะหางมากที่สุดจากชิ้นงานท่ีใหผลการ

ตรวจจ ับส ีไดอย างถ ูกต องค ือ 80 mm ส วนกรณ ีที่

ระยะหางมากกวา 80 mm โมดูลกลองพิกซี ่ 2 จะเริ่ม

ตรวจจับสีไดไมแนนอนสังเกตุไดจากพื้นที่ในการตรวจจับ

จะเริ่มไมเต็มหนาชิ้นงาน หรือบางชิ้นงานจะตรวจจับสี

ไมไดเลย 
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