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บทที ่1 

บทนํา 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปัญหาการวิจัย 

เน่ืองจากกระบวนการผลิตในปัจจุบันน้ีมีการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่พัฒนากระบวน         

การผลิตอย่างรวดเร็วทั้งในภาคการศึกษา และโรงงานอุตสาหกรรม สามารถแข่งขันกับคู่แข่ง        

หรือตอบสนองความต้องการของลูกค้า เพื่อให้ได้ผลประกอบการท่ีมากและมีกาํไร จึงทาํให้มี    

ความตอ้งการนาํเคร่ืองมือมาใชง้านเพิ่มขึ้น เพื่อการผลิตท่ีรวดเร็วและมีประสิทธิภาพท่ี ประกอบดว้ย

ระบบการทาํงานด้วยเคร่ืองจกัรอัตโนมติั เป็นเคร่ืองจักรกลท่ีการควบคุมการทาํงานด้วยระบบ

คอมพิวเตอร์ในระบบทาํใหส้ามารถจดัการกบัขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ในระบบและประมวลขอ้มูล เพื่อนาํ

ผลลัพธ์ท่ีได้ไปควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร บทบาทของเคร่ืองจักรอัตโนมัติท่ีสําคัญคือ         

การเพิ่มมาตรฐานของช้ินงานและเป็นการลดตน้ทุนการผลิต ปัญหาแรงงาน บริษทั ฮอนดา้ เฟาดร่ี 

(เอเซียน) จาํกดั ประกอบกิจการประเภท ผลิตผลิตภณัฑเ์ก่ียวกบัอุตสาหกรรมยานยนต ์ทางบริษทัจึง

มีแนวคิดท่ีจะลดตน้ทุนและเพิ่มผลผลิต ในส่วนของการประทบัตราช้ินงาน (ลูกสูบ) ท่ีมีขนาดใหญ่

กว่าลูกสูบขนาดมาตรฐาน ซ่ึงปัจจุบันใช้คนในการประทับตราช้ินงานพบปัญหาพนักงาน

ประทบัตราช้ินงานไม่ชดั ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 ประทบัตราช้ินงานตรงตาํแหน่ง ดงัแสดงในรูปท่ี 1.2 

ประทบัตราช้ินงานกลบัดา้น ดงัแสดงในรูปท่ี 1.3 และพนกังานตอ้งใชส้ายตาในการเล็งตาํแหน่งท่ี

จะทาํการประทบัตราช้ินงาน ทาํให้ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานลดลงและจะมีต้นทุนในการ 

Rework  เพิ่มเขา้มาในกระบวนการผลิต เม่ือเทียบกบังานเสียท่ีเกิดขึ้นตน้ทุนในการ Rework ช้ินงาน

ค่อนขา้งสูงได ้

 

รูปท่ี 1.1 ตวัอยา่งช้ินงานประทบัตราไม่ชดั 
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รูปท่ี 1.2 ตวัอยา่งช้ินงานประทบัตราไม่ตรงตาํแหน่ง หรือเอียง 

 

รูปท่ี 1.3 ตวัอยา่งช้ินงานประทบัตรากลบัดา้น 

ทางผูวิ้จยัจึงมีแนวคิดท่ีจะออกแบบเคร่ืองประทบัตราลูกสูบขนาดใหญ่กว่าลูกสูบขนาด

มาตรฐานท่ีมีความเหมาะสมกบัการใช้งาน เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน และไม่เกิด

อนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1.2.1 เพื่อออกแบบและทดสอบเคร่ืองประทบัตราลูกสูบขนาดใหญ่กว่าลูกสูบขนาด

มาตรฐาน 

1.2.2 ลดงานเสียที่เกิดจากการประทบัตราหมายเลขลูกสูบไม่ตรงตาํแหน่งให้น้อยกว่า 

5 เปอร์เซ็นต ์

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1.3.1 เพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของพนกังาน  
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1.3.2  ลดขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นออกจากกระบวนการการผลิตลูกสูบ 

1.3.3 ลดงานเสียท่ีเกิดจากการประทบัตราหมายเลขลูกสูบไม่ตรงตาํแหน่งให้น้อยกว่า     

5 เปอร์เซ็นต์ 

1.3.4 สามารถตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานได ้

1.3.5 ออกแบบโครงสร้างของเค ร่ืองประทับตราลูกสูบท่ีมีความเหมาะสมกับ                 

การปฎิบติังานได ้

1.3.6 ทดลองผลิตช้ินงานจริงโดยเคร่ืองประทบัตราอตัโนมติั 

1.3.7 สรุปรายงานขั้นสุดทา้ย 

1.4 วิธีดําเนินการวิจัย 

วิธีการดาํเนินการวิจยัในส่วนของงานวิจยัน้ีจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ระเบียบวิธีการวิจยั 

สถานท่ีทาํการวิจยั และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1.4.1 ระเบียบวิธีการวิจยั แบ่งเป็นลาํดบัขั้นตอนดงัน้ี 

 1. ศึกษาองคค์วามรู้ ทฤษฎี และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งสาํหรับงานวิจยั 

 2. ออกแบบโครงสร้างของเคร่ืองประทบัตราช้ินงาน 

 3.  จดัหาวสัดุและอุปกรณ์ในการจดัสร้าง 

 4.  สร้างอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานของเคร่ืองประทบัตราช้ินงาน 

 5.  ทดสอบการทาํงานของเคร่ืองประทบัตราช้ินงาน 

 6.  วิเคราะห์และสรุปผลงานวิจยั 

 7.  จดัทาํเอกสาร และรายงานวิจยั 

1.4.2 สถานท่ีทาํการวิจยั 

บริษัท ฮอนด้าเฟาดร่ี (เอเซียน) จํากัด 353 หมู่ 6 ถนนราชสีมา-โชคชัย ตําบล     

หนองระเวียง อาํเภอเมือง จงัหวดั นครราชสีมา 30000 

1.4.3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 

1.  คอมพิวเตอร์ 

2.  โปรแกรม SolidWorks 

3.  อุปกรณ์ และฮาร์ดแวร์ต่าง ๆ จากบริษทั ฮอนดา้เฟาดร่ี (เอเซียน) จาํกดั 

4.  โปรแกรม GX Work2 & GX Developer 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.5.1  เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน และลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตลูกสูบ 

1.5.2  ลดขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นออกจากกระบวนการการผลิตลูกสูบ 

1.5.3  เพื่อสนองนโยบายบริษทัดา้นปรับปรุงตน้ทุนในการผลิตช้ินงาน 

1.5.4  ลดงานเสียท่ีเกิดจากการประทบัตราหมายเลขลูกสูบไม่ตรงตาํแหน่งให้น้อยกว่า     

5 เปอร์เซ็นต์ 

1.5.5  สามารถตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานได ้
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บทที ่2 

ปริทัศน์วรรณกรรมและงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 

การประทบัตรา คือ ในทางไปรษณีย ์หมายถึงการทาํเคร่ืองหมายต่าง ๆ ลงบนซองจดหมาย 

หรือส่ิงอ่ืนท่ีส่งทางไปรษณีย ์มีหลายประเภท มีทั้งตราท่ีใชใ้นงานไปรษณีย ์และตราสาํหรับประทบั

เป็นท่ีระลึกในการสะสมแสตมป์ เม่ือวิวฒันาการของโลกไดเ้ปล่ียนแปลงไป การประทบัตราไม่ได้

ประทบัตราอยู่แค่บนเอกสารเพียงอย่างเดียว แต่ประทบัตราสําหรับส่ิงประดิษฐ์ใหม่ ๆ การใช้ใน

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม เช่น การทาํเคร่ืองหมายต่าง ๆ ลงบนตวัช้ินงานสําหรับคดัแยก

ช้ินงาน เป็นตน้ โดยสมยัอดีตนั้นยงัไม่มีเคร่ืองประทบัตาช้ินงานท่ีทนัสมยั การประทบัตราช้ินงาน  

จึงต้องใช้แรงงานมนุษย์เป็นส่วนใหญ่ ซ่ึงในอุตสาหกรรมบางอุตสาหกรรมต้องใช้ความเร็ว         

และความแม่นยาํในการประทบัตราช้ินงาน จึงจาํเป็นตอ้งนําเคร่ืองประทบัตราช้ินงานมาใช้แทน

แรงงานมนุษย์ อีกทั้ งเพิ่มความรวดเร็วความแม่นยาํในกระบวนการและประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต ดังนั้ นเคร่ืองประทับตราช้ินงานจึงถูกนํามาใช้ เคร่ืองประทับตราช้ินงาน              

คือ เคร่ืองมือกลชนิดหน่ึงท่ีพฒันาขึ้นมาจากการใช้แรงงานคนในการประทบัตราช้ินงานมาเป็น   

การควบคุมการทาํงานแบบอตัโนมติั  

2.1  ระบบนิวเมติกส์  

 ระบบนิวเมติกส์ หมายถึง ระบบการส่งถ่ายกาํลังโดยอาศัยความดันลมเป็นตัวกลางใน     

การส่งถ่ายกาํลงั โดยมีอุปกรณ์ เช่น กระบอกสูบ ทาํหน้าท่ีเปล่ียนพลงังานลมให้เป็นพลงังานกล            

นิวเมติกส์ (Pneumatic) มาจากคาํว่า นิวมา (Pneuma) เป็นภาษากรีกโบราณ หมายถึง ลมหรือลม

หายใจ วิชานิวเมติกส์เป็นการศึกษาเก่ียวกบัลมและลมท่ีเคล่ือนท่ีและยงัเป็นหน่ึงในจาํนวนวิทยาการ

ท่ีเก่าแก่ ซ่ึงไดถู้กพฒันาขึ้นมาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อใชจ้นถึงปัจจุบนั มนุษยไ์ดรู้้จกัวิธีการใชนิ้วเมติกส์มา

ตั้งแต่สมยัโบราณการใชเ้คร่ืองจกัรแทนแรงคน ทาํใหล้มอดัเป็นท่ีนิยมกนัอยา่งแพร่หลายในโรงงาน

อุตสาหกรรม โดยวิวฒันาการจากการใช้ระบบการทาํงานง่ายๆ แบบธรรมดาเป็นการทาํงานโดย

อตัโนมติั เช่น เบรกลมของรถไฟ การจบัยดึชิ้นงาน สายพานลาํเลียง แขนกล (Robot) และอ่ืน ๆ และ

ในปัจจุบันได้ มีการนําลมอัดมาใช้สําหรับงานต่าง ๆ อย่างกวา้งขวาง ได้แก่ งานการประกอบ

ช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม งานการบรรจุหีบห่อ งานดา้นกระบวนการผลิตอาหาร งานเช่ือม

โลหะ งานขนยา้ยวสัดุท่ีมีนํ้าหนกัเบา งานพิมพ ์และงานอ่ืน ๆ อีกมากมาย
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 2.1.1 อุปกรณ์นิวเมติกส์ 

 

รูปท่ี 2.1 อุปกรณ์เบ้ืองตน้ของนิวเมติกส์ 

 1. เคร่ืองอดัลม (Air compressor) 

 2. เคร่ืองระบายความร้อน (Aftercooler) 

 3. ถงัเก็บลม (Air tank) 

 4. เคร่ืองกรองในท่อหลกั (Main line filter) 

 5. เคร่ืองทาํลมแหง้ดว้ยความเยน็ (Air dryer) 

 6. ตวักรองลมอดั (Air filter) 

 7. วาลว์ควบคุมความดนั (Air regulator) 

 8. ตวัเติมนํ้ามนัหล่อล่ืน (Air lubricator) 

 9. อุปกรณ์เก็บเสียง (Air silencer) 

 10. วาลว์ควบคุมทิศทางการไหลของลม (Directional control valve) 

 11. กระบอกสูบลม (Air cylinder) 

1) อุปกรณ์ตน้กาํลงันิวเมติกส์ ทาํหน้าท่ีสร้างลมอดัเพื่อใช้ในระบบนิวเมติกส์ เคร่ืองอดั

อากาศ หรือ เคร่ืองอัดลม (Air compressor) เคร่ืองอัดอากาศจะทาํหน้าท่ีเปล่ียนพลังงานลมอัด        

ให้เป็นพลงังานกลท่ีใช้ในระบบนิวเมติกส์ จึงมีความสําคญัมากท่ีจะตอ้งเลือกใช้เคร่ืองอดัอากาศ     

ให้เหมาะสมกบัลกัษณะของงาน เพื่อให้ไดป้ริมาณลมอดัท่ีเหมาะสมกบัวงจรท่ีออกแบบและมีราคา

ประหยดั ลกัษณะของเคร่ืองอดัอากาศหรือเคร่ืองอดัลม ดงัแสดงในรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2 เคร่ืองอดัอากาศแบบลูกสูบ 

2) เคร่ืองระบายความร้อน (After cooler) เคร่ืองระบายความร้อนมักจะติดตั้ งอยู่ถัด        

จากเคร่ืองอดัลมเพื่อทาํลมให้เยน็ลงและจาํกดัไอนํ้าท่ีมีความร้อนจาํนวนมากท่ีผสมรวมอยู่กบัลมอดั 

เพ รา ะ ถ้า ไ อนํ้ า เหล่ า น้ี กลั่นตัว เ ป็ นหยดนํ้ า ในอุป กรณ์ นิว เม ติกส์ก็ จะ เ กิ ดกา รกัดก ร่อน                           

หรือความเสียหายได ้เคร่ืองระบายความร้อนแบ่งไดเ้ป็นแบบใชล้มเป่าระบายความร้อน ดงัแสดงใน

รูปท่ี 2.3 และแบบใชน้ํ้ าหล่อเยน็ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 เคร่ืองระบายความร้อนทั้งสองแบบน้ีควรลด

อุณหภูมิของลมอดัให้เหลือประมาณ 40 องศาเซลเซียส เคร่ืองระบายความร้อนแบบใชล้มเป่าจะใช้

ครีบระบายความร้อนซ่ึงติดตั้งท่ีท่าจ่ายลมอดั และใช้พดัลมเป่าผ่านครีบเหล่าน้ี ครีบเหล่าน้ีจะถูก

ติดตั้งห่างจากฝาผนังและโครงสร้างอ่ืนๆทั้งน้ีเพื่อให้แน่ใจว่ามีการระบายอากาศท่ีดี ส่วนเคร่ือง

ระบายความร้อนแบบใช้นํ้ าหล่อเย็นจะใช้นํ้ าไหลหมุนเวียนในท่อเพื่อระบายความร้อนภายใน

ภาชนะท่ีลมอดัไหลผา่น  

 

รูปท่ี 2.3 เคร่ืองระบายความร้อนแบบใชพ้ดัลมเป่า (After cooler) 
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รูปท่ี 2.4 เคร่ืองระบายความร้อนแบบใชน้ํ้าหล่อเยน็ (After cooler) 

3) ถงัพกัลม (Air tank) ใชก้กัเก็บลมท่ีอดัตวัไวใ้ชส้าํหรับป๊ัมลม ในกรณีตอ้งการใชป้ริมาณ

ลมจาํนวนมากในช่วงเวลาหน่ึง สามารถต่อพ่วงไดท้ั้งแบบป๊ัมลมชนิดลูกสูบ และป๊ัมลมแบบสกรู  

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5 

 

รูปท่ี 2.5 ถงัพกัลม 
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ซ่ึงณรงค ์ตนัชีวะวงศ ์ไดก้ล่าวถึงถงัเก็บลมซ่ึงทาํหนา้ท่ีดงัน้ี 

 (1)  ทาํใหค้วามดนัท่ีจ่ายออกจากเคร่ืองอดัลมมีค่าสมํ่าเสมอ 

 (2)  ป้องกนัการลดลงของความดนัลมอดัอย่างรวดเร็วเม่ือลมอดัถูกนาํไปใชใ้นปริมาณมาก

ภายในช่วงระยะเวลาสั้น ๆ 

 (3)  ใหค้วามดนัลมอดัไดใ้นช่วงเวลาหน่ึงในกรณีฉุกเฉิน เช่น การหยดุทาํงานของเคร่ืองอดั

ลมเน่ืองจากไฟฟ้าดบั 

 (4)  ถึงการแยกนํ้าจากลมท่ีถูกอดัโดยการทาํให้ลมอดัเยน็ลงดว้ยอากาศท่ีอยู่รอบๆถงัเก็บลม

ถงัเก็บลมประกอบด้วยอุปกรณ์ต่าง ๆ เช่น เกจวดัความดัน (Pressure gauge) วาล์วนิรภยั (Safety 

valve) และสวิตซ์ความดัน (Pressure switch) ดังนั้นถังเก็บลมจะต้องเป็นไปตามกฎเกณฑ์ต่าง ๆ 

เหมือนกบัภาชนะทนความดนัอ่ืน ๆ 

 4) เคร่ืองกรองในท่อหลกั (Main line air filter) เคร่ืองกรองในท่อหลกัจะทาํการกาํจดัฝุ่ น

ละออง นํ้ า และคราบนํ้ ามนัท่ีปะปนกบัลมอดัท่ีอยู่ในท่อหลกัก่อนท่ีจะส่งลมอดันํ้ าไปใช้งานหรือ

ผา่นการกรองละเอียดอีกคร้ังหน่ึง ดงัแสดงในรูปท่ี 2.6 

 

รูปท่ี 2.6 เคร่ืองกรองในท่อหลกั (Main line air filter) 

5) เคร่ืองทาํลมแห้งดว้ยความเยน็ (Refrigerated air dryer) ลมท่ีถูกอดัจะมีไอนํ้ าปะปนมา

ดว้ย เม่ืออุณหภูมิของไอนํ้ าลดลงหรือระดบัอุณหภูมิห้องท่ีปลายท่อลมอดั ไอนํ้ าก็จะกลัน่ตัวเป็น

หยดนํ้ าซ่ึงบางคร้ังจะไหลหยดออกทางช่องระบายของวาลว์ ดงันั้นเคร่ืองทาํลมแห้งดว้ยความเยน็น้ี

จะทาํใหล้มอดัเยน็และจะควบแน่นไอนํ้าท่ีปะปนกบัลมอดัใหก้ลายเป็นหยดนํ้า ซ่ึงหยดนํ้าจะถูกแยก

ออกและลมแหง้เท่านั้นท่ีไหนผา่นออกไปได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 
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รูปท่ี 2.7 เคร่ืองทาํลมแหง้ดว้ยความเยน็ (Refrigerated air dryer) 

6) ตวักรองลมอดั (Air filter) เคร่ืองอดัลมทาํการอดัลมเพื่อให้ความดนัเพิ่มขึ้นนั้นลมท่ีถูก

เคร่ืองอดัลมดูดเขา้ไปเพื่ออดัเก็บในถงัลมเก็บลมนั้น จะมีส่วนผสมของมวลสารอ่ืน ๆ ดว้ย เช่นไอนํ้ า 

ฝุ่ นผง หรือมวลสารท่ีไม่ล่องลอยในบริเวณท่ีเคร่ืองอดัลมทาํงานอยู่  เคร่ืองกรองลมอดัจะทาํการ

กาํจดัฝุ่ นละอองสนิมภายในท่อหรือส่ิงสกปรกอ่ืน ๆ ท่ีติดมากบัลมอดั เพื่อป้องกนัความเสียหายต่อ

อุปกรณ์ ถา้เคร่ืองกรองลมอดัถูกติดตั้งในท่อลมโดยท่ีไม่มีเคร่ืองทาํลมแห้งด้วยความเย็น เคร่ือง

กรองลมอดัน้ีจะช่วยกรองนํ้ า (หยดนํ้ า) ฝุ่ นละออง และสนิมภายในท่อลมอดัได ้อตัราการกรองจะ

ละเอียดกว่าเคร่ืองกรองในท่อหลกั เพราะมวลสารและส่ิงสกปรกต่าง ๆ น้ีจะเป็นตวัท่ีทาํให้อุปกรณ์

ทาํงานของระบบนิวเมติกส์เสียหาย ทาํงานติดขดัอายกุารใชง้านสั้นลงได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.8 

 

รูปท่ี 2.8 ตวักรองลมอดั (Air filter) 
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7) วาล์วควบคุมความดัน (Air regulator) โดยปกติลมอัดท่ีเกิดจากเคร่ืองอัดลมจะมีค่า

ความดนัค่าหน่ึงซ่ึงจะมีค่าสูงกว่าความดนัท่ีตอ้งการใช้งานเล็กน้อย ดงันั้นวาล์วควบคุมความดัน    

จะทาํหนา้ท่ีลดความดนัลมอดัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีตอ้งการและรักษาระดบัใหค้งท่ีในการใชง้าน 

 

รูปท่ี 2.9 วาลว์ควบคุมความดนั (Air regulator) 

8) ตวัเติมนํ้ ามนัหล่อล่ืน (Air lubricator) อุปกรณ์ผสมนํ้ ามนัหล่อล่ืนจะใชส้ารหล่อล่ืนปน

ไปกับการไหลของลมอดั เพื่อช่วยให้อุปกรณ์ทาํงานอย่างราบร่ืนและช่วยยืดอายุการใช้งานของ

อุปกรณ์ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.10 

 

รูปท่ี 2.10 ตวัเติมนํ้ามนัหล่อล่ืน (Air lubricator) 
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9) ตวัเก็บเสียง (Air silencer) ลมอดัจะมีเสียงดงัออกมาท่ีรูระบายของวาล์วดงันั้นตวัเก็บ

เสียงจะช่วยลดเสียงท่ีเกิดขึ้นไดร้ะดบัหน่ึง ดงัแสดงในรูป 2.11 

 

รูปท่ี 2.11 ตวัเก็บเสียง (Air silencer) 

10) วาล์วควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด (Directional control valve) วาล์วชนิดน้ี            

จะเปล่ียนทิศทางการไหลของลมอดัโดยการเปิด-ปิดวาลว์ใหส้ัมพนัธ์กบัสัญญาณไฟฟ้าหรือสัญญาณ

ลม วาลว์เปล่ียนทิศทางการไหลของลม ใชค้วบคุมการเคล่ือนท่ีไปกลบัของกา้นสูบภายในกระบอก

สูบ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.12 

 

รูปท่ี 2.12 วาลว์ควบคุมทิศทางการไหลของลมอดั (Directional control valve) 
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วาล์วควบคุมความเร็ว (Speed control valve) วาล์วน้ีจะควบคุมความเร็วก้านสูบภายใน

กระบอกสูบ โดยการปรับปริมาตรการไหลของลมอดัท่ีเขา้กระบอกสูบ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.13 

 

รูปท่ี 2.13 วาลว์ควบคุมความเร็ว (Speed control valve) 

11) กระบอกสูบ (Air cylinder) กระบอกสูบจะทาํหน้าท่ีเปล่ียนรูปพลงังานลมอัดไปใช้

ประโยชน์เป็นแรงให้มีการเคล่ือนท่ีในแนวเส้นตรงโดยปกติกระบอกสูบจะมีชนิดทํางานได้

สองทิศทางและชนิดทาํงานไดทิ้ศทางเดียว ดงัแสดงในรูปท่ี 2.14 

 

รูปท่ี 2.14 กระบอกสูบ (Air cylinder) 

 2.1.2 การเลือกขนาดกระบอกสูบ 

   จากกฎของปาสคาล (Pascal’s law) ท่ีว่าความดนัของของเหลวในระบบปิดจะมีค่า

เท่า ๆ กนัทุกจุด และแรงกระทาํของของเหลวจะกระทาํไปรอบ ๆ ทุกจุดในระบบปิด มีสมการวา่ 

 F = P x A (2.1) 
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เม่ือ F  คือ แรงท่ีกระบอกสูบกระทาํ 

  P  คือ ความดนัท่ีเขา้ไปในกระบอกสูบ 

  A  คือ พื้นท่ีของลูกสูบ 

การคํานวณหาอตัราการส้ินเปลืองลม 

 การคาํนวณหาอตัราการส้ินเปลืองลมจะตอ้งทราบความดนัใชง้านเส้นผา่นศูนยก์ลางลูกสูบ

และก้านสูบ ความยาวช่วงชักของลูกสูบ เพื่อนําไปใช้คาํนวณหาการเตรียมลมอัดท่ีจะต้องใช้ 

ค่าใชจ่้ายพลงังานท่ีตอ้งใช ้และปริมาณลมท่ีตอ้งใชท้ั้งหมด 

 อตัราการส้ินเปลืองลม = อดัตราส่วนการอดั x พื้นท่ีหนา้ตดัลูกสูบ x ความยาวช่วงชักของ

ลูกสูบ 

 อตัราส่วนการอดั = (1.033 + Pressure) / 1.033 

  Q = อตัราส่วนการอดั x A x S 

เม่ือ   Q  คือ อตัราการส้ินเปลืองลม มีหน่วยเป็น ลิตรต่อนาที 

  S  คือ ความยาวช่วงชกั มีหน่วยเป็น เซนติเมตร 

  A  คือ พื้นท่ีหนา้ตดัลูกสูบ มีหน่วยเป็น ตารางเซนติเมตร 

คุณสมบัติของอากาศ 

 อากาศและก๊าซทุกชนิดจะสามารถอัดตัวและขยายตัวได้ ซ่ึงจะมีรูปทรงท่ีเป็นอิสระ            

ไม่แน่นอนและมีรูปร่างเปล่ียนแปลงตามภาชนะท่ีบรรจุ 

กฎของบอยล์-แมริออต 

 เม่ืออุณหภูมิคงท่ี ปริมาตรของก๊าซจะเปล่ียนแปลงเป็นอตัราส่วนผกผนักบัความดนัสัมบูรณ์

เม่ือความดนัสัมบูรณ์และปริมาตรเป็นค่าคงท่ี ดงัแสดงในรูปท่ี 2.15 

 

รูปท่ี 2.15 ปริมาตรของก๊าซภายในถงัเปล่ียนแปลงตามความดนั 
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 P1V1 = P2V2 = P3V3 = ค่าคงท่ี 

เม่ือ  P1  คือ ความดนัสัมบูรณ์เม่ือเร่ิมตน้ มีหน่วยเป็น บาร์ 

 P2  คือ ความดนัสัมบูรณ์คร้ังสุดทา้ย มีหน่วยเป็น บาร์ 

  V1  คือ ปริมาตรของก๊าซภายในถงัเม่ือเร่ิมตน้ มีหน่วยเป็นลูกบาศกเ์มตร 

 V2  คือ ปริมาตรของก๊าซภายในถงัคร้ังสุดทา้ย มีหน่วยเป็นลูกบาศกเ์มตร 

กฎของเกย์ลูสแซก หรือกฎของชาร์ลส์ 

 สรุปไดว้่า ถา้ก๊าซจาํนวนหน่ึงมีการเปล่ียนแปลงสภาพจะแปรผนัตรงกบัอุณหภูมิสัมบูรณ์

เขียนเป็นสมการไดว้า่  

 ถา้ความดนัของก๊าซคงท่ี ปริมาตรของก๊าซจะแปรผนัตรงกบัอุณหภูมิสัมบูรณ์ 

 1 1

2 2

V T
V T= หรือ 1 2

1 2

T T
V V= = ค่าคงท่ี 

 ถา้ปริมาตรของก๊าซคงท่ี ความดนัของก๊าซจะแปรผนัตรงกบัอุณหภูมิสัมบูรณ์ 

 1 1

2 2

P T
P T= หรือ 1 2

1 2

T T
P P= = ค่าคงท่ี 

 ถา้นาํกฎของบอยส์และกฎของเกยล์ูสแซกรวมเขา้ดว้ยกนั สภาพของก๊าซหรืออากาศน้ี

เรียกวา่ “Ideal gas” ซ่ึงเป็นการรวมสูตรของก๊าซโดยทัว่ไป เขียนในรูปสมการไดด้งัน้ี 

 1 1 2 2

1 2

P V P V
T T=  (2.2) 

 1 1

1

P V
T = ค่าคงท่ี 

 PV = mRT 
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เม่ือ P  คือ ความดนัสัมบูรณ์ของก๊าซ มีหน่วยเป็นนิวตนั/ตารางเมตร 

 V  คือ ปริมาตรของก๊าซ มีหน่วยเป็นลูกบาศกเ์มตร 

 T  คือ อุณหภูมิสัมบูรณ์ของก๊าซ มีหน่วยเป็นเคลวิน 

 M  คือ นํ้าหนกัของก๊าซ มีหน่วยเป็นนิวตนั 

 R คือ ค่าคงท่ีของก๊าซ มีหน่วยเป็นนิวตนัเมตร/กิโลกรัมองศาเคลวิน 

 เม่ืออุณหภูมิเปล่ียนจะทาํใหป้ริมาตรของอากาศเปล่ียนดว้ย โดยอากาศจะขยายตวัออก 1/273 

เท่าของปริมาตรเดิม เม่ืออุณหภูมิเพิ่มขึ้น 1 องศาเคลวิน ณ ความดนัคงท่ี 

 2 1
2 1

(T - T )V V 273= +  (2.3) 

เม่ือ  V1  คือ ปริมาตรของอากาศท่ีอุณหภูมิ T1 

  V2  คือ ปริมาตรของอากาศท่ีอุณหภูมิ T2 

  T1  คือ อุณหภูมิของอากาศท่ีสภาวะปกติ  

  T2  คือ อุณหภูมิของอากาศท่ีสภาวะเปล่ียนแปลง 

 อากาศในบรรยากาศมีสภาวะเป็นก๊าซ ประกอบไปด้วยก๊าซไนโตรเจนประมาณ                    

78 เปอร์เซ็นต์ และก๊าซออกซิเจน 20 เปอร์เซ็นต์ และอีก 2 เปอร์เซ็นต์ เป็นพวกก๊าซเฉ่ือย ซ่ึงเป็น

สัดส่วนโดยปริมาตร อุณหภูมิแต่ละช่วงของบรรยากาศมีอิทธิพลต่อลมอดัมาก นอกจากน้ีความช้ืน

ในบรรยากาศก็มีผลต่ออุปกรณ์ของลมอดัดว้ยเช่นกนั   

2.2 วาล์วควบคุมในระบบนิวเมติกส์ 

 วาล์วควบคุมในระบบนิวเมติกส์พื้นฐานนั้ นแบ่งได้ 5 ประเภท โดยในแต่ละประเภท

แตกต่างกันตามลกัษณะการใช้งาน ในการออกแบบสร้างวงจรควบคุมการทาํงานแบบมีเง่ือนไข   

และวงจรควบคุมเพื่อความปลอดภยัของผูใ้ชง้านการใช้วาล์วควบคุมอตัราการไหลในการควบคุม

ความเร็วของกา้นสูบ การใชว้าลว์แบบผสมท่ีออกแบบสาํหรับงานเฉพาะ เป็นตน้ 

1. วาลว์ควบคุมทิศทาง (Directional control valves) 

2. วาลว์ชนิดลมไหลทางเดียว (Non-return valves) 

3. วาลว์ควบคุมความดนั (Pressure control valves) 
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4. วาลว์ควบคุมอตัราการไหล (Flow control valve) 

5. วาลว์เปิด-ปิด และวาลว์ผสม (Shut-off valve and Valve combination) 

 2.2.1 วาล์วควบคุมทิศทาง (Directional control valves) 

   มีหนา้ท่ีในการควบคุมทิศทางของลมอดัท่ีจ่ายให้กบัอุปกรณ์นิวเมติกส์ โดยภายใน

ประกอบลิ้นวาล์วท่ีมาเคล่ือนท่ีได้ ตาํเหน่งของลิ้นวาล์วท่ีเคล่ือนท่ีได้จะเรียกว่า “ตาํเหน่งทาํงาน 

(Position)” ใชส้ัญลกัษณ์รูปส่ีเหล่ียมแทนจาํนวนตาํแหน่งท่ีลิ้นวาลว์ท่ีสามารถเปล่ียนไดค้วามหมาย

ของสัญลกัษณ์ตาํเเหน่งทาํงาน (Position) จาํนวนช่องส่ีเหล่ียม (Position) หมายถึงจาํนวนตาํแหน่ง

ทาํงานท่ีลิ้นวาลว์เปล่ียนได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.16-2.19 

 

รูปท่ี 2.16 ความหมายของสัญลกัษณ์ตาํแหน่งทาํงาน (Position) 

 

รูปท่ี 2.17 ความหมายของสัญลกัษณ์ของช่องต่อท่อลม (Port) 
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รูปท่ี 2.18 สัญลกัษณ์เส้นทางการไหลผา่น 

 

รูปท่ี 2.19 จาํนวนช่องต่อท่อลม (Ports) ต่อหน่ึงวาลว์และประเภทการใชง้าน 
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ข้อดีของลมอดั 

 1.  ลมอดัมีปริมาณไม่จาํกดัในทุก ๆ แห่ง เพราะมีอยูท่ ัว่ไป  

 2.  ลมอัดสามารถส่งผ่านไปตามท่อท่ีมีระยะทางไกล ๆ ได้ง่าย และไม่ต้องส่งกลบัมา 

สามารถปล่อยทิ้งในบรรยากาศไดห้ลงัจากใชง้านแลว้  

 3.  สามารถกกัเก็บลมอดัไวใ้นถงัเก็บได ้ทาํใหส้ามารถนาํไปใชง้านไดต้ามตอ้งการ  

 4.  ลมอดัไม่เกิดการระเบิดหรือติดไฟง่ายเม่ือมีการร่ัวซึม ดงันั้นจึงไม่มีความจาํเป็นท่ีตอ้งมี

อุปกรณ์พิเศษราคาแพงเพื่อใชใ้นการป้องกนัการะเบิด  

 5.  ลมอัดไม่มีความไวต่อการเบ่ียงเบนของอุณหภูมิ มีความแน่นอนในการทาํงานสูง       

แมจ้ะอยูใ่นสภาวะอุณหภูมิสูงมาก ๆ ก็ตาม  

 6.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในระบบนิวเมติกส์มีโครงสร้างแบบง่าย ๆ ทาํให้มีราคาถูก 

ทนทาน และซ่อมบาํรุงรักษาไดง้่าย  

 7.  ลมอดัมีความเร็วสูง ดงันั้นอตัราความเร็วในการทาํงานก็จะสูงดว้ย  

 8.  สามารถควบคุมความเร็ว ความดัน และแรงของลมอัดในระบบนิวเมติกส์ได้ตาม

ตอ้งการ  

 9.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ของระบบนิวเมติกส์สามารถใช้งานเกินกาํลังได้โดยไม่เกิด      

การเสียหาย  

 10.  การเคล่ือนท่ีในทางตรงสามารถทาํงานไดโ้ดยตรง 

ข้อเสียของลมอดั 

 1.  ลมอดัมีความช้ืนและฝุ่ นละออง ดงันั้นจึงตอ้งมีอุปกรณ์กรองความช้ืนและฝุ่ นละออง

ก่อนนาํไปใชง้าน  

 2.  ลมอดัมีเสียงดงัเม่ือระบายทิ้งออกสู่บรรยากาศเพราะฉะนั้นจึงตอ้งมีอุปกรณ์เก็บเสียง  

 3.  ลมอัดจะประหยดัเฉพาะท่ีใช้แรงขยายถึงจุดหน่ึงเท่านั้น โดยปกติแล้วใช้ความดัน        

ท่ี 600 kPa (6 bar) ขอ้จาํกัดของแรงอยู่ท่ี 20,000-30,000 นิวตนั ขึ้นอยู่กบัความเร็วและระยะทางท่ี  

ใชง้าน  

 4.  ระบบนิวเมติกส์ จะมีความดนัท่ีใชง้านเพียง 4-7 bar  

 5.  ลมอดัเป็นตวักลางท่ีค่อนขา้งแพงเม่ือเปรียบเทียบกบัระบบการเปล่ียนแปลงพลงังาน  

อ่ืน ๆ (อยา่งไรก็ตามจะถูกชดเชยจากอุปกรณ์บางช้ินส่วนท่ีมีราคาถูก เป็นแบบง่าย ๆ และมีสมรถนะ

ท่ีสูงกวา่) 
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2.3  กล้องวิชันซิสเต็ม 

 ระบบวิชนัซิสเตม็ คือ วิชนัซิสเตม็เป็นสาขาหน่ึงของการพฒันาปัญญาประดิษฐ์อยา่งรวดเร็ว 

ในระยะสั้นวิสัยทศัน์ของเคร่ืองจกัรคือการใชเ้คร่ืองจกัรแทนสายตามนุษยเ์พื่อทาํการวดัและตดัสิน 

ร ะ บ บ วิ ชัน ซิ ส เ ต็ ม แ ป ล ง เ ป้ า ห ม า ย ท่ี จับ เ ป็ น ภ า พ สั ญ ญ า ณ ผ่ า น ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ วิ ชัน ซิ ส เ ต็ ม                              

(นัน่คืออุปกรณ์จบัภาพซ่ึงแบ่งออกเป็น CMOS และ CCD) และส่งไปยงัระบบประมวลผลภาพพิเศษ

เพื่อรับขอ้มูลทางสัณฐานวิทยาของ เป้าหมาย ตามการกระจายพิกเซลความสว่างสีและ ขอ้มูลอ่ืน ๆ 

แปลงเป็นสัญญาณดิจิตอล ระบบภาพดาํเนินการต่างๆเก่ียวกบัสัญญาณเหล่าน้ีเพื่อแยกคุณสมบติัของ

เป้าหมายแลว้ตามผลการจาํแนกเพื่อควบคุมการเคล่ือนท่ีของสนามของอุปกรณ์วิชันซิสเต็มเป็น

เทคโนโลยท่ีีครอบคลุมซ่ึงรวมถึงการประมวลผลภาพวิศวกรรมเคร่ืองกล การควบคุมแสงไฟฟ้าการ

ถ่ายภาพดว้ยแสงเซ็นเซอร์เทคโนโลยอีนาลอกและดิจิทลัวิดีโอฮาร์ดแวร์คอมพิวเตอร์และเทคโนโลยี

ซอฟต์แวร์ (การปรับปรุงภาพและอลักอลิธึมการวิเคราะห์ ระบบแอพพลิเคชั่นวิชนัซิสเต็มทัว่ไป

รวมถึงการจบัภาพ, ระบบแหล่งกาํเนิดแสง, โมดูลแปลงภาพดิจิตอล, โมดูลประมวลผลภาพดิจิตอล, 

โมดูลการตดัสินใจอจัฉริยะและโมดูลควบคุมการทาํงานทางกลลกัษณะพื้นฐานท่ีสุดของระบบวิชนั

ซิสเต็ม การผลิต โดยทัว่ไปจะใช้การมองเห็นเคร่ืองจกัร เพื่อแทนท่ีการมองเห็นแบบประดิษฐ์ใน

สถานการณ์ท่ีไม่เหมาะสําหรับการทาํงานดว้ยตนเองหรือในกรณีท่ีการมองเห็นแบบประดิษฐ์นั้น

ยากท่ีจะปฏิบัติตามข้อกาํหนด ในเวลาเดียวกันประสิทธิภาพและระบบอัตโนมัติของการผลิต

สามารถปรับปรุงไดอ้ย่างมากโดยใช้วิธีการตรวจจบัดว้ยวิชนัซิสเต็มในกระบวนการผลิต ซํ้ า ๆ ใน

อุตสาหกรรม กลอ้งจึงมีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานถือเป็นขั้นตอนหน่ึงท่ีสําคญัของ

ระบบการผลิตในการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานนั้นทาํไดห้ลายรูปแบบ ไดแ้ก่ วสัดุ ขนาด รูปร่าง 

ลกัษณะพื้นผิว สีช้ินงาน เป็นตน้ 

 ประเทศไทยมีการพฒันาทางดา้นอุตสาหกรรม และไดมี้การใชเ้คร่ืองจกัรเขา้มาทาํงานแทน

แรงงานคนเพื่อความแม่นยาํรวดเร็ว กลอ้งจึงมีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานถือเป็น

ขั้นตอนหน่ึงท่ีสําคญัของระบบการผลิตในการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานนั้นทาํไดห้ลายรูปแบบ 

ได้แก่ วสัดุ ขนาด รูปร่าง ลกัษณะพื้นผิว สีช้ินงาน เป็นตน้ แต่โดยทัว่ไปจะกาํหนดท่ีขนาดและ

รูปร่างช้ินงาน การตรวจสอบจาํเป็นตอ้งอาศยัเคร่ืองมือเพื่อช่วยในการตรวจสอบ เช่น เคร่ืองมือวดั

ขนาด เคร่ืองโปรไฟลโ์ปรเจคเตอร์ เป็นตน้ซ่ึงเคร่ืองมือแต่ละชนิดโดยเฉพาะการใช้งานกบัช้ินงานท่ี

ตอ้งการความละเอียดท่ีระดบัไมครอนแลว้ ยิ่งตอ้งใช้เคร่ืองมือวดัท่ีมีความละเอียดสูง และมีความ

แม่นยาํมาก ทาํให้เคร่ืองมือวดัมีราคาแพงมากและนาํเขา้จากต่างประเทศหรือการตรวจสอบรูปร่าง

ช้ินงานก็มีเคร่ืองมือท่ีสามารถทาํงานได้ดี แต่ราคาอยู่ในระดับหลายแสนบาท ซ่ึงลกัษณะช้ินงาน

บางอย่างก็ไม่มีความจาํเป็นต้องการความละเอียดมาก หรือต้องการรูปร่างช้ินงานเพียงคร่าว ๆ 
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เท่านั้น ทาํใหก้ารใชง้านไม่คุม้ค่า ในเร่ืองของการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานอตัโนมติัเป็นหัวขอ้หน่ึง

ท่ีน่ากล่าวถึง จะหาวิธีการอยา่งไรท่ีจะสามารถคดัแยกช้ินงาน 

2.3.1 อุปกรณ์วิชันซิสเต็ม 

 

รูปท่ี 2.20 อุปกรณ์เบ้ืองตน้ของระบบวิชนัซิสเตม็ 

              ท่ีมา: วิชนัเซ็นเซอร์ IV/IV-H Series ของบริษทั KEYENCE 

วิชนั เป็นวิธีการท่ีทาํให้อุปกรณ์ประมวลผลต่าง ๆ เช่น คอมพิวเตอร์หรืออุปกรณ์

ประมวลสัญญาณดิจิตอลมีความสามารถ รับรู้ภาพ ซ่ึงยงัทาํให้อุปกรณ์ประมวลผลนั้น ๆ สามารถ

ตัดสินใจและสั่งการกลไกส่วนต่าง ๆ ได้ จากข้อมูลท่ีได้จากรูปภาพหรือกลุ่มของภาพนั้ น ๆ 

จุดมุ่งหมายสูงสุด คือ ทาํให้เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ประมวลผลต่าง ๆ มีความสามารถเทียบเท่ากบั

การมองเห็นของตามนุษย ์ท่ีมีวิวฒันาการต่อเน่ืองกนัมาหลายสิบลา้นปี อยา่งไรก็ตาม เทคโนโลยีใน

ปัจจุบนัยงัคงไม่สามารถทาํให้เคร่ืองจกัรสามารถ มองเห็นและรับรู้ ไดเ้ทียบเท่ากบัความสามารถกบั

การมองเห็นของมนุษย ์เช่น มนุษยมี์สภาพร่างกายปกติ จะสามารถแยกแยะส่ิงท่ีตอ้งการออกจากส่ิง

ท่ีไม่ตอ้งการหลาย ๆ อยา่งได ้ ซ่ึงจะสามารถทาํไดโ้ดยแทบจะไม่ตอ้งใชค้วามพยายามมากเท่าไรนกั 

ซ่ึงหากตอ้งการให้เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ประมวลผลมีความสามารถท่ีจะทาํกิจกรรมดงักล่าวไดน้ั้น 

นอกจะตอ้งใชค้วามพยายามอย่างมากแลว้ยงัตอ้งใชก้ระบวนการทางคณิตศาสตร์ท่ีซับซ้อนอีกด้วย 

ทั้งน้ีเน่ืองจากความแตกต่างกันระหว่างการทาํงานของอุปกรณ์ประมวลผลและสมองของมนุษย ์     

ท่ีแม้อุปกรณ์ประมวลผลจะเร็วในการประมวลผลทางคณิตศาสตร์สูงกว่าสมองของมนุษยม์าก       



22 

ดงัจะเห็นไดง้่าย ๆ จากการบวกเลข 20 หลกัเขา้ดว้ยกนั จะพบวา่ระบบคอมพิวเตอร์ท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนั

หรือแมก้ระทัง่เคร่ืองคิดเลขธรรมดาทัว่ไป จะสามารถทาํงานดงักล่าวเพียงเส่ียววินาทีเท่านั้น ซ่ึงต่าง

กบัสมองของมนุษยท่ี์เป็นหน่วยประมวลผลอย่างง่าย ๆ อย่างไรก็ตาม เน่ืองจากหน่วยย่อย ๆ ของ

สมองมนุษย์เหล่าน้ี จะมีจาํนวนมากมายมหาศาล และทาํงานไปพร้อมกันแทนท่ีจะทาํงานทีละ

ขั้นตอน ซ่ึงเป็นวิธีการทาํงานของอุปกรณ์ประมวลผลท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน จึงทาํให้ประสิทธิภาพ      

การทาํงานของสมองมนุษยสู์งกว่าอุปกรณ์ประมวลผลท่ีอยู่ในปัจจุบนัอย่างมาก ซ่ึงโดยหลกัแลว้ก็

คือ การการทาํงานของโปรแกรมท่ีอยู่ในตัวอุปกรณ์ประมวลผล จะต้องใช้เวลาท่ีส้ินสุด ดังนั้น       

การคาํนวณต่าง ๆ จึงต้องใช้เวลาให้น้อยท่ีสุด ดังนั้ นจะกล่าวถึงส่วนประกอบของระบบการ

ตรวจสอบช้ินงานดว้ยภาพแบบอตัโนมติั ซ่ึงส่วนประกอบโดยทัว่ไปของระบบวิชนั ดงัรูปท่ี 2.21 

 

รูปท่ี 2.21 ส่วนประกอบของระบบตรวจสอบช้ินส่วนดว้ยภาพ 

1. การจดัสภาพแวดลอ้ม (Scene constraint) 

 จุดมุ่งหมายหลกัของการจดัการสภาพแวดลอ้มของระบบตรวจสอบช้ินงาน

ดว้ยภาพแบบอตัโนมติั คือ เพื่อลดความซับซ้อนในการประมวลผลให้มากท่ีสุด ทั้งน้ี ก็เน่ืองจาก  

การท่ีความสามารถ มองเห็นและการรับรู้ ของอุปกรณ์ประมวลผลท่ีมีอยู่ในปัจจุบนัท่ีมีอยู่ออย่าง

จาํกัดและไม่เทียบเท่ามนุษย ์ดังนั้นจึงตอ้งช่วยลดความยุ่งยากของการประมวลผล ทั้งน้ีก็เพื่อให้
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อุปกรณ์ประมวลผลส่วนใหญ่ไปกบังานท่ีไม่ซับซ้อนและเท่าท่ีมีความจาํเป็นนั้น ซ่ึงเราจะสามารถ

ทาํไดห้ลาย ๆ วิธีร่วมกนั เช่น 

1.1  การจัดการกับช้ินงาน ในสภาพแวดล้อมจริงในอุตสาหกรรม ช้ินงาน       

แต่ละช้ินท่ีถูกป้อนให้กับระบบตรวจสอบจะตอ้งถูกจดัให้วางตวัในทิศทางเดียวกนั ซ่ึงหากไม่มี   

การจดัการเก่ียวกับการวางตวัของช้ินงานเหล่าน้ีแลว้ อุปกรณ์ประมวลผลจะต้องหาทิศทางของ

ช้ินงานแต่ละช้ินเอง ก่อนท่ีจะเร่ิมทาํการตรวจสอบช้ินงานจริง 

1.2 ระยะห่างระหว่างกลอ้งหรือเลนส์ถึงวตัถุ และทิศทางของกลอ้ง ตวัแปร

เหล่าน้ีจะเป็นตวักาํหนดขนาดของช้ินงานท่ีท่ีระบบอตัโนมติัมองเห็น เช่น หากระยะดงักล่าวสั้นลง

ช้ินงานท่ีระบบอตัโนมติัมองเห็นก็จะมีขนาดใหญ่ขึ้น ดงันั้น สําหรับระบบตรวจสอบช้ินงานด้วย

ภาพแบบอตัโนมติัโดยทัว่ไปแลว้ ตวัแปรเหล่าน้ีจะตอ้งถูกกาํหนดไวต้ายตวัอยูแ่ลว้ 

1.3 การจดัการเร่ืองแสง แสงจึงจดัเป็นองค์ประกอบสําคญัมาก เน่ืองจากการ

มองเห็นภาพของระบบอตัโนมติันั้น เกิดจากการท่ีมีแสงตกกระทบวตัถุ แลว้แสงสะทอ้นผ่านเลนส์

มาเขา้ตวัเซนเซอร์รับภาพของกลอ้งท่ีใช้กบัระบบอตัโนมติั ซ่ึงการจดัการเก่ียวกบัแสงนั้น จาํเป็น

จะตอ้งพิจารณาเร่ืองการเลือกใชแ้หล่งกาํเนิดแสง การกระเจิงของแสง และคุณสมบติัอ่ืน ๆ สําหรับ

การตรวจสอบช้ินงานโดยทัว่ไปแลว้จะทาํการติดตั้งแหล่งกาํเนิดแสงไวด้า้นเดียวกนักบัตวักลอ้งแลว้

ส่องไปท่ีวตัถุท่ีตอ้งการจบัภาพ 

2.  การดึงขอ้มูลภาพ (Image acquisition) 

กระบวนการดึงขอ้มูลภาพ คือ กระบวนการท่ีเร่ิมตั้งแต่การถ่ายภาพโดยกลอ้ง 

ตลอดจนถึงการดึงภาพซ่ึงเป็นข้อมูลท่ีอยู่ในกล้องเข้าสู่คอมพิวเตอร์ หรืออุปกรณ์ประมวลผล 

เพื่อท่ีจะไดป้ระมวลผลและการตดัสินใจสั่งงานจากผลท่ีไดต่้อไป 

 3.  การประมวลภาพเบ้ืองตน้ (Pre-processing) 

 การประมวลภาพมีหลากหลายกระบวนการดว้ยกนั กระบวนการเหล่าน้ีเป็น

ความรู้ท่ีสามารถพบได้ทั่วไปในสาขาการประมวลภาพดิจิตอล ซ่ึงจะพบว่าในสาขาน้ีมีความรู้

เก่ียวกับกระประมวลภาพอยู่มากมายท่ีนํามาประยุกต์ใช้กับงานตรวจสอบช้ินงานด้วยภาพแบบ

อตัโนมติั เช่น การลดทอนสัญญาณรบกวนท่ีปรากฏขึ้นในภาพ การตรวจสอบขอบของวตัถุท่ีอยู่ใน

ภาพ การแปลงคุณสมบติัทางกายภาพ การแปลงสี การวิเคราะห์ภาพในเชิงความถ่ี การบีบอดัของ

รูปภาพ เป็นตน้ 
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 4.  การแยกบริเวณ (Segmentation) 

  กระบวนการน้ีเป็นการแยกบริเวณของภาพท่ีมีลกัษณะร่วมกนัออกเป็นส่วน ๆ 

การเก็บขอ้มูลของวตัถุท่ีแยกออกมาใหอ้ยูใ่นรูปแบบในจึงจะเหมาะสมสาํหรับกระบวนการแยกภาพ 

5. การคาํนวณหาคุณสมบติัของวตัถุ (Feature extraction) 

         ส่วนของรูปภาพท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั จะทาํการจดัเก็บพิกดัของพิกเซลท่ี

เป็นของบริเวณเดียวกันโดยเลือกใช้รูปแบบการเก็บท่ีเหมาะสมแลว้ จะทาํการคาํนวณหาหรือวดั

คุณสมบติัต่าง ๆ ของแต่ละบริเวณหรือวตัถุแต่ละช้ินท่ีอยูใ่นรูป  

 6.  การจาํแนกวตัถุและการแปลความหมาย (Classification and Interpretation) 

  บริเวณท่ีมีความเขม้แสงค่าใกลเ้คียงกนั ซ่ึงถูกแบ่งออกเป็นบริเวณ หรือแยก

เป็นช้ิน ๆ แยกออกจากพื้นหลงัดว้ยกระบวนการแยกบริเวณ ซ่ึงคุณสมบติัต่าง ๆ ของวตัถุท่ีไดม้าจาก

กระบวนการคาํนวณหาคุณสมบติัของวตัถุ จะถูกนาํมาเขียนในรูปของเวคเตอร์ 

 7.  กลไกการเคล่ือนไหว (Actuation) 

  กระบวนการน้ีโปรแกรมจะสั่งการกลไกการเคล่ือนไหวต่าง ๆ ให้กระทาํ     

การบางอย่างกับผลิตภัณฑ์ท่ีผ่านกระบวนการก่อนหน้าน้ี เช่นสั่งให้สายพานเล่ือน สั่งให้แขน

หุ่นยนต์ทาํงานเป็นตน้ นอกจากนั้นในบางกรณี อาจมีการสั่งการให้ตวักลอ้งเคล่ือนท่ีไปยงัส่วน    

อ่ืน ๆ ของช้ินงานท่ีกาํลงัพิจารณารวมอยู่ดว้ย ซ่ึงในส่วนน้ีงานหลกัๆจะเป็นการติดต่อและสั่งงาน

ระหว่างอุปกรณ์ประมวลผลและ Programmable Logic Control ท่ีสามารถใชส้ั่งการส่วนเคล่ือนไหว

ต่าง ๆ เช่น มอเตอร์ แขนหุ่นยนต ์หรืออ่ืน ๆ อยา่งง่ายดาย 

2.4 ปริทัศน์วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

 กริชเพชร ศิลาโชติ ได้นําเสนอการตรวจสอบหาล้อรถยนต์เพื่อจาํแนกประเภทด้วยวิธี     

การประมวลผลภาพ วิธีการจาํแนกประเภทรถยนตท่ี์ใชบ้ริการทางด่วนอตัโนมติัโดยการติดตั้งกลอ้ง

แนวทแยง 45 องศา กบัตวัรถเพื่อให้ไดภ้าพรายละเอียดของลอ้รถยนต์ นาํภาพท่ีไดม้าวิเคราะห์หา

จาํนวนลอ้เพื่อจาํแนกประเภทรถยนต์ เร่ิมจากการเตรียมภาพโดยใช้ฟิลเตอร์ Canny ตรวจหาขอบ

ของภาพ ขั้นตอนต่อมาคือหาตาํแหน่งของลอ้โดยใชก้ารแปลงฮฟั ร่วมกบัการหาระยะห่างระหว่าง

ลอ้หน้ากบัลอ้หลงัของรถยนต์ เม่ือไดร้ะยะห่างระหว่างลอ้หน้ากบัลอ้หลงัแลว้จึงนาํขอ้มูลท่ีไดม้า

เปรียบเทียบกบัตน้แบบของลอ้รถยนตแ์ต่ละประเภท ผลของการเปรียบเทียบจะสามารถตดัสินใจวา่

รถยนต์ในภาพเป็นรถยนต์ท่ีตอ้งเสียค่าธรรมเนียมแบบใด จากการทดสอบวิธีการนาํเสนอโดยใช้

รถยนต์ทั้ง 3 ประเภท จาํนวนทั้งหมด 50 ภาพ ผลจากกการทดลองระบบท่ีเสนอสามารถจาํแนก

ประเภทรถยนตไ์ดถู้กตอ้งร้อยละ 84 
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จิรพงศ ์ลิม ไดน้าํเสนอการพฒันาระบบควบคุมอตัโนมติัสําหรับเคร่ืองเพรสแบบไฮดรอลิก

ความเร็วสูง โดยจะเป็นการพฒันาระบบควบคุมเคร่ืองเพรสแบบไฮดรอลิก ดว้ยการนาํเทคโนโลยี

ใหม่เขา้มาประยุกต์ใช้งาน เพื่อให้ความสามารถและประสิทธิภาพในการทาํงานเพิ่มขึ้น กล่าวคือ   

จะสามารถควบคุมความเร็ว และระยะการเคล่ือนท่ีในการเพรสไดโ้ดยควบคุมโดยชุดควบคุมแบบ

โปรแกรมท่ีเรียกกนัว่า พีแอลซี และการรับส่งขอ้มูลเขา้สู่เคร่ืองคอมพิวเตอร์เพื่อทาํหน้าท่ีแสดงผล 

และรับขอ้มูลเพื่อควบคุมการทาํงานเคร่ืองเพรส ซ่ึงทาํให้เคร่ืองเพรส เคร่ืองน้ีสามารถทาํงานได้

หลายลกัษณะการใชง้าน ไดแ้ก่ การเพรสตดัช้ินงาน การกดขึ้นรูป  

วัชรินทร์ โพธ์ิเงิน การพัฒนาควบคุมแรงในระบบนิวเมติกส์โดยใช้ชุดควบคุมแบบ           

Pre-Compensated Fuzzy เน่ืองจากแรงเสียดทานท่ีเกิดจากการเสียดสีในระบบนิวเมติกส์ ทาํให้

ลกัษณะระบบเซอร์โวนิวเมติกส์มีความไม่เป็นเชิงเส้นอย่างมาก และในการควบคุมแรงในระบบท่ี

ไม่เป็นเชิงเส้น เม่ือพิจารณาผลกระทบแรงเสียดทาน ในบางกรณีเช่นกบักระบอกสูบนิวเมติกส์แบบ 

Roadless แรงเสียดทานแบบคงท่ีสามารถมีมากได้ถึง 30% ของกําลังท่ีนํามาใช้ และสําหรับ            

การควบคุมการเคล่ือนท่ีและแรงอาจมากกว่า 10% ดังนั้นในการพิจารณาออกแบบตวัชดเชยแรง

เสียดทานเพื่อควบคุมแรงกระบอกสูบนิวเมติกส์ให้มีประสิทธิภาพสูงในการทาํงานและยอมรับได้

โดยทัว่ไปสามารถทาํไดย้าก การตอบสนองท่ีเกิดจะมีขอ้ผิดพลาดของแรงเป็นอยา่งมาก ดงันั้นระบบ

เซอร์โวนิวเมติกส์จึงมีความจาํเป็นตอ้งมีตวัควบคุมความมีประสิทธิภาพเพื่อชดเชยแรงเสียดทานใน

ระบบ เพื่อการควบคุมแรงของกระบอกลมมีความแม่นยาํขึ้น 

รัตนชาติ สุดตาธิคุณ และเทพนิมิต บาํรุงราษฎร์ เคร่ืองป้ัมสบู่สมุนไพรระบบนิวเมติกส์ 

เคร่ืองป้ัมสบู่สมุนไพรนิวเมติกส์น้ีไดท้าํการออกแบบและสร้างขึ้นเพื่อใหอ้ตัราการผลิตสบู่สมุนไพร

ท่ีสูงขึ้น โดยคาํนึงถึงความสะดวก ความปลอดภยัและลดเวลาเป็นหลกั 

ณรัตน์ สุทธจิตต์ และอาณัติ วรรณพราหมณ์ การวิจยัพฒันาตวัควบคุมแบบฟัซซี ซ่ึงเป็น    

ตัวควบคุมแบบฉลาดในการควบคุมระบบเซอร์โวนิวเมติกส์ โดยใช้วาล์วแบบ ON/OFF 

ผลตอบสนองพลวติัทางตาํแหน่งนาํมาใช้ในการประเมินเพื่อเพิ่มความสามารถของระบบเซอร์โว   

นิวเมติกส์ เน่ืองจากความไม่เป็นเชิงเส้น และความไม่แน่นอนของระบบ นิวเมติกส์ มีผลทาํให้            

การตอบสนองของการควบคุมตาํแหน่งมีความบกพร่องเม่ือใชก้ารควบคุมวาลว์ ON/OFF  
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บทที ่3 

วธีิการดําเนินการวจัิย 

การออกแบบเคร่ืองประทบัตราลูกสูบขนาดใหญ่กว่าลูกสูบขนาดมาตรฐาน เร่ิมตน้โดย

การศึกษาลักษณ์การปฏิบัติงานของผู ้ปฏิบัติงานประทับตราลูกสูบ การออกแบบของเคร่ือง

ประทบัตราลูกสูบน้ีผูวิ้จยัมีความสนใจเก่ียวกบัการประตราลูกสูบและลดความผิดพลาดของมนุษย ์

เน่ืองจากในการประทบัตราลูกสูบแต่ละคร้ังอาจเกิดจากความคลาดเคล่ือนและความเม่ือยลา้ของคน 

3.1 การประทับตราลูกสูบของพนักงาน  

การประทบัตราลูกสูบของพนกังานมีกระบวนการดงัน้ี 

1. พนกังานนาํช้ินงานท่ีผา่นการตรวจสอบดว้ยตาเรียบร้อยแลว้มาวางบนโต๊ะ 

2.  พนักงานทาํการประทบัตราช้ินงานโดยการใช้มือและสายตาเพ็งเล็งไปท่ีตาํแหน่งท่ี

จะตอ้งประทบัตราลูกสูบ 

 

รูปท่ี 3.1 การปฏิบติังานในกระบวนการผลิตลูกสูบ
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ในกระบวนการประทบัตราลูกสูบท่ีกล่าวมาแลว้ทุกขั้นตอนตอ้งใช้พนักงานเป็นผูก้ระทาํ

ดว้ยตนเองทั้งส้ิน ซ่ึงทาํให้เกิดปัญหาขึ้นหลายอย่าง คณะผูวิ้จยัไดเ้ขา้ไปศึกษาและพบว่ามีปัญหาท่ี

เกิดหลกัท่ีสาํคญั ดงัน้ี 

1. ประทบัตราลูกสูบเอียงไม่ตรงตาํแหน่ง ทาํให้ตอ้งทาํการลบตราประทบันั้นออกและ

ประทบัตราช้ินงานซํ้ าอีกรอบ สาเหตุของปัญหาเป็นผลมาจากพนักงานใช้ใช้สายตาเพ็งเล็งเป็น

เวลานานทาํใหเ้กิดความเม่ือยลา้ 

2. พนกังานประทบัตราช้ินงานกลบัดา้น 

3. พนกังานประทบัตราช้ินงานไม่ชดั 

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นทั้ง 3 กรณีทางผูวิ้จยัไดท้าํการเก็บขอ้มูลของพนกังาน ซ่ึงผลท่ีไดแ้สดงตาม

ตารางท่ี 3.1 

ตารางท่ี 3.1 ขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดจาก การประทบัตราท่ีไม่ต่อเน่ืองของพนกังาน 3 คน 

3.2 การออกแบบเคร่ืองจักร 

      3.2.1 แนวความคิดการออกแบบเคร่ืองจักร  

การออกแบบเคร่ืองจกัรตน้แบบจะทาํการออกแบบ โดยแนวคิดในการออกแบบ

เคร่ืองจักรเพื่อต้องลดการปฏิบัติงานของมนุษย์ในการประทับตราลูกสูบ โดยการนําเคร่ือง

ประทบัตราลูกสูบไปติดตั้งในกระบวนการผลิตก่อนการตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา ลกัษณะของ

เคร่ืองแสดงดงัรูปท่ี 3.2 

 

 

 

 
 

พนักงาน 
ลูกสูบ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พนกังาน ก ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ เสีย ปกติ เสีย ปกติ ปกติ ปกติ 

พนกังาน ข ปกติ ปกติ ปกติ เสีย เสีย ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ เสีย 

พนกังาน ค ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ ปกติ 
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รูปท่ี 3.2 ลกัษณะของเคร่ืองจกัรท่ีทาํการออกแบบ 

3.2.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

 1. Swing clamp cylinder  

 2. Cylinder guide  

 3. หมึกตราประทบั 

 4. โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 

 5. หมายเลขตราประทบั 

 6. Aluminum profile 

 7. Relay 

 8. โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 

 9. Solenoid valve 

 10. วิชนัเซนตเ์ซอร์ 

 11. จอมอนิเตอร์ 
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 1) Swing clamp cylinder ใช้ในการประทับตราลูกสูบโดยการหมุน 90 องศา     

เพื่อประทบัตราลูกสูบและหมึกประทบัตรา ดงัแสดงในรูปท่ี 3.3 

 

รูปท่ี 3.3 ลกัษณะของ Swing clamp cylinder 

 2) Cylinder guide ใช้การควบคุมหมึกสําหรับประทับตราเล่ือนขึ้ นลงเพื่อให้

ตวัเลขประทบักบัหมึกประทบัตรา ดงัแสดงในรูปท่ี 3.4 

 

รูปท่ี 3.4 ลกัษณะของ Cylinder guide 

 3) รีเลย  ์(Relay) คือ อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ีทาํหน้าท่ีเป็นสวิตซ์ตัด-ต่อวงจร       

โดยใชแ้ม่เหล็กไฟฟ้า และการท่ีจะให้มนัทาํงานก็ตอ้งจ่ายไฟให้มนัตามท่ีกาํหนด เพราะเม่ือจ่ายไฟ
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ให้กบัตวัรีเลย ์มนัจะทาํให้หนา้สัมผสัติดกนั กลายเป็นวงจรปิด และตรงขา้มทนัทีท่ีไม่ไดจ่้ายไฟให้

มนั มนัก็จะกลายเป็นวงจรเปิด ไฟท่ีเราใชป้้อนใหก้บัตวัรีเลย ์ดงัแสดงในรูปท่ี 3.5 

 

รูปท่ี 3.5 ลกัษณะของ Relay 

 4) โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) ดังนั้ นงานวิจัยน้ีจึงเลือกใช้ 

(PLC) การควบคุมโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) ระบบการควบคุมแต่เดิมจะ

ประกอบดว้ยอุปกรณ์ทางดา้นฮาร์ดแวร์ (Hardware) เช่น รีเลย ์(Relay) ตวัตั้งเวลา (Time) ตวันบัเวลา 

(Counter) และอ่ืนๆ การทาํงานของระบบควบคุมจะมีอยู่ด้วยกัน อยู่ 2 สถานะ คือ สภาวะเปิด         

กับสภาวะปิด หรือแบบ ON และ OFF นั่นเอง ระบบการควบคุมแบบเดิม จะมีขอ้เสียอยู่ด้วยกัน

หลายประการ เช่น มีขนาดใหญ่ ส้ินเปลืองเน้ือท่ี มีกาํลงังานสูง ใช้เวลาในการประกอบติดตั้งนาน 

รวมถึงการปรับปรุงแกไ้ขการทาํงานไดย้าก ไม่เหมาะกบัการควบคุมแบบซับซอ้น เน่ืองจากปัจจุบนั

ได้มีการพฒันาเทคโนโลยีทางด้านไมโครโปรเซสเซอร์ (Microprocessor) เป็นอย่างมาก จึงได้มี   

การนาํอุปกรณ์ตวัน้ีมาประยกุตใ์นงานหลายดา้น โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในดา้นการควบคุมแบบต่อเน่ือง

ทาํให้มีการผลิตเคร่ืองควบคุมชนิดโปรแกรม (Programmable logic controller) หรือเรียกสั้น ๆ ว่า    

“พีแอลซี” ข้ึนมาใช้กับการควบคุมสําหรับงานด้านอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ โปรแกรมเม                  

เบิลคอนโทรล (PLC) จะมีส่วนท่ีเป็น อินพุด ต่อเข้ากับตัวตรวจต่าง ๆ (Sensor) เช่น สวิทซ์             

ลิมิตสวิทช์ สวิทช์ลาํแสง และส่วน  OUTPUT จะต่อไปควบคุมอุปกรณ์เพื่อควบคุมเคร่ืองจกัร เช่น 

มอเตอร์ โซลินอยด์ โดยสามารถสร้างวงจร และเง่ือนไขการทาํงานของเคร่ืองจกัรไดจ้ากการป้อน

โปรแกรมคาํสั่งเป็นแลดเดอร์ไดอะแกรม (Ladder diagram) ซ่ึงโปรแกรมน้ีจะทาํหน้าท่ีเหมือนกบั

วงจรรีเลย ์ตวัตั้งเวลา ตวันับ และอ่ืน ๆ โดยการทาํงานของโปรแกรมจะทาํตามขั้นตอนการเขียน

โปรแกรมทุกประการโดย พีแอลซี จะสร้างอุปกรณ์ควบคุมต่าง ๆ ภายในตัวเองด้วยซอฟแวร์ 
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(Software) ปรากฏอยู่ในรูปของฟังก์ชัน่การทาํงาน ท่ีตรงกบัสภาพความเป็นจริง โดยเง่ือนไขต่าง ๆ 

ท่ีเขียนโปรแกรมจะมีลกัษณะคลา้ยกบัการต่อสายของอุปกรณ์เหล่าน้ีเป็นวงจรขึ้นมา แต่เน่ืองจาก

เป็นการทาํงานของซอฟแวร์ (Software) จึงทาํให้สามารถแก้ไขและเพิ่มเติมวงจรได้จากตัวป้อน

โปรแกรมของพีแอลซีหรือคอมพิวเตอร์ จึงทาํให้สะดวกและง่ายกว่าการเดินสายไฟในระบบ

วงจรรีเลยจ์ากท่ีกล่าวมาขา้งตน้สูง ดงัแสดงในรูปท่ี 3.6 

 

รูปท่ี 3.6 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 

 5) วิชันเซนเซอร์ เซนเซอร์ คือ อุปกรณ์ท่ีใช้สําหรับถ่ายภาพเพื่อประเมินของ

เคร่ืองมือตรวจจบัและเกณฑก์ารประเมินของเคร่ืองมือแต่ละรายการโดยอตัโนมติั โดยใชชิ้้นงานท่ีมี

คุณภาพสูง และช้ินงานท่ีมีคุณภาพตํ่า เพื่อดาํเนินการปรับแต่งโดยเตรียมช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงและ

ช้ินงานท่ีมีคุณภาพตํ่าจํานวนมาก แล้วตรวจสอบผลของการทดสอบโครงร่าง, พื้นท่ีสี, พื้นท่ี,      

ความเปรียบต่าง, ความกวา้ง, เส้นผ่านศูนยก์ลาง, ตรวจจบัขอบ, พิทช์, การปรับตาํแหน่ง, การปรับ

ตําแหน่งความเร็วสูง HDR, เกนสูง, ฟิลเตอร์สี, ซูมดิจิตอล, การแก้ไขความสว่าง, การแก้ไข         

ความเอียง, สมดุลแสงขาว*7, โครงร่างการบัง, ฟังก์ชันการบัง, ฟังก์ชันฮิสโตแกรมสี, ฟังก์ชัน        

ฮิสโตแกรมโมโนโครม, รันทดสอบ, ปรับเคร่ืองมืออตัโนมติั, มอนิเตอร์อินพุต, ทดสอบเอาต์พุต,

การตั้งค่าความปลอดภยั, โปรแกรมจาํลอง, การเช่ือมต่อโดยตรง (2 ชุดขึ้นไป), รายการการเกิด NG 

ของเซ็นเซอร์, ฟังกช์นัคา้ง NG, ขอ้มูลเซ็นเซอร์วนัท่ี, ฟังกช์นัการปรับสเกล ดงัแสดงในรูปท่ี 2.21 

 (1) วิชนัเซนเซอร์ จะทาํการประเมินรับสัญญาณเร่ิมตน้การถ่ายภาพกบัตาํแหน่ง

ของช้ินงานจากโฟโตอิเล็กทริกสวิทซ์ เปิดแสงไฟ และถ่ายภาพช้ินงานโดยใช้อิมเมจเซนเซอร์      

ภาพของช้ินงานจะถูกสแกนเพื่อตรวจจบัช้ินงานมีคุณภาพสูงหรือตํ่าตามการตั้งค่าของการตรวจจบั 

และส่งเอาตพ์ุตผลสถานะ บนัทึกภาพไวใ้นหน่วยความจาํ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.7-3.8 
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รูปท่ี 3.7 เซนเซอร์ถ่ายภาพเพื่อประเมินของเคร่ืองมือตรวจจบั 

       ท่ีมา: (วิชนัเซ็นเซอร์ IV/IV-H Series ของบริษทั KEYENCE) 

 

รูปท่ี 3.8 รูปภาพวิชนัเซนเซอร์ IV-H-Series 
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รูปท่ี 3.9 กระบวนการทาํงานของการปรับแต่งเคร่ืองมือแบบอตัโนมติั 

                ท่ีมา: (วิชนัเซ็นเซอร์ IV/IV-H Series ของบริษทั KEYENCE) 
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(2) จอมอนิเตอร์ ทาํหน้าท่ีในการปรับตั้งค่าโปรแกรมแสดงสัญญาลกัษณ์ต่าง ๆ

ของระบบ เวลาในการประมาณผล การประมวลผลเป็นตน้ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.10 

 

รูปท่ี 3.10 จอมอนิเตอร์ 

 (3) แหล่งจ่ายไฟ (Power supply) คือแหล่งจ่ายพลังงานไฟฟ้าให้กับตัวอุปกรณ์    

หรือ Device ท่ี เราใช้งาน ซ่ึงก็มีหลากหลายประเภท มีแบบท่ีเป็น Linear power supply ก็คือ                       

พวก Transformer กบั Non-linear power supply หรือ Switching power supply โดยเฉพาะ Switching 

Power supply ท่ีเราจะมาแนะนําน้ี เป็นอุปกรณ์ท่ีจ่ายพลังงานไฟฟ้าให้กับอุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง ๆ       

โดยจะทาํหนา้ท่ีแปลงแรงดนัไฟฟ้ากระแสสลบั (AC) เป็นแรงดนัไฟฟ้ากระแสตรง (DC) เน่ืองจาก

อุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง ๆ ต้องการแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงเพื่อให้ฟังก์ชันในอุปกรณ์ทํางานได้                 

(ส่งแรงดนัไฟฟ้าไปยงั Capacitor หรือ Chips ของอุปกรณ์นั้น) ดงัแสดงในรูปท่ี 3.11 

 

รูปท่ี 3.11 Omron relay S82K-01524 24V DC 100-240V AC 
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(4)  ไฟตัวส่งเสียงสถานะ ทําหน้าท่ีในการส่งสัญญาณเตือนออกไปภายนอก        

เพื่อบ่งบอกสภานะของเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในรูปท่ี 3.12 

 

รูปท่ี 3.12 ไฟส่งสัญญาณเตือนแสดงสถานะเขียวเหลืองแดง 

3.3 หลกัการทํางานของระบบ เคร่ืองประทับตราลูกสูบ 

 เคร่ืองประทบัตราลูกสูบจะทาํงานได้นั้นจะต้องได้รับคาํสั่งจากโปรแกรมท่ีเขียนลงไป    

โดยการทาํงานงานของเคร่ืองประทบัตราลูกสูบเป็นดังน้ี จะทาํงานหน่ึงรอบการทาํงานโดยการ      

กดปุ่ ม Start cylinder guide จะเคล่ือนท่ีขึ้นเพื่อนาํหมึกตราประทบั ประทบัท่ีหมายเลขตราประทบั 

หลงัจากประทบัตราท่ีหมึกเรียบร้อย Cylinder guide จะเคล่ือนท่ีลงกลบัสู่ตาํแหน่งเดิม และ Swing 

clamp cylinder จะหมุน 90 องศา เพื่อเคล่ือนท่ีไปยงัตาํแหน่งท่ีจะประทบัตราลูกสูบ ดังแสดงใน     

รูปท่ี 3.13 
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รูปท่ี 3.13 แผนผงัการทาํงานของเคร่ืองจกัร 
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3.4 การเลือกกระบอกสูบ 

 จากกฎของปาสคาลท่ีว่าความดันของของเหลวในระบบปิดจะมีค่าเท่า ๆ กันทุกจุด และ    

แรงกระทาํของของเหลวจะกระทาํไปรอบๆทุกจุดในระบบปิด 

 F = P x A (3.1) 

เม่ือ F  คือ แรงท่ีกระบอกสูบกระทาํ 

 P  คือ ความดนัท่ีเขา้ไปในกระบอกสูบ 

 A  คือ พื้นท่ีของลูกสูบ 

3.5 ไดอะแกรมวงจรการทํางานของนิวเมติกส์ 

Sequence control 

 A+/A-B+/B- 

Signal flow diagram 

 

รูปท่ี 3.14 Signal flow diagram 

 

รูปท่ี 3.15 Motion step diagram 
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3.6 สัญลกัษณ์และหลกัการทํางานของระบบนิวเมติกส์ 

 

รูปท่ี 3.16 วงจรการควบคุมนิวเมติกส์ไฟฟ้าเคร่ืองประทบัตราชิ้นงาน 

 



45 

 

บทที ่4 

ผลการดําเนินการวจัิย 

สําหรับบทน้ีจะกล่าวถึงผลการดาํเนินงานสร้างเคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบ

ประทับตราด้วยวิชันซิสเต็มและข้อแตกต่างระหว่างพนักงานกับเคร่ืองประทับตราลูกสูบว่ามี     

ความแตกต่างกนัอย่างไร ปัญหาของกระบวนการประทบัตราลูกสูบท่ีจะทาํการวิจยัและดาํเนินการ

วิเคราะห์ทางสถิติเพื่อหาความสามารถของเคร่ืองประทบัตราลูกสูบ โดยจะแบ่งการทดลองออกเป็น  

 1. การทดสอบกลอ้งวิชนัเซ็นเซอร์ 

 2. การทดสอบเคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบโดยใชก้ลอ้ง 

 3. การทดสอบใช้งานเคร่ืองประทับตราลูกสูบและตรวจสอบด้วยวิชันซิสเต็มใน

กระบวนการผลิตจริงสภาพ Mass Production 

4.1  วัตถุประสงค์ของการทดลอง 

 มีแนวคิดท่ีจะเพิ่มผลผลิตในส่วนของการประทบัตราช้ินงาน (ลูกสูบ) ท่ีมีขนาดใหญ่กว่า

ลูกสูบขนาดมาตรฐาน ซ่ึงปัจจุบนัใช้คนในการประทบัตราช้ินงาน พบปัญหาพนักงานประทบัตรา

ช้ินงานไม่ตรงตาํแหน่งทาํให้เกิดช้ินงานเสียและตอ้งทาํการ Rework ช้ินงานใหม่ ช้ินงานเสียเฉล่ีย  

ต่อวนัอยู่ท่ี 27.8% มูลค่าสูญเสียในการซ่อมช้ินงานท่ีเกิดขึ้นต่อวนั 2,549.8 บาท ผูจ้ดัทาํจึงทาํการ

ออกแบบและสร้างเคร่ือง จกัรน้ีให้มีประสิทธิภาพเพื่อตอ้งการลดงานเสียท่ีเกิดจากการประทบัตรา

หมายเลขลูกสูบไม่ตรงตาํแหน่งใหน้อ้ยกวา่ 5% 

4.2  วิธีการทดลองตรวจสอบช้ินงานด้วยวิชันซิสเต็ม 

 ในขั้นตอนแรกจะทาํการทดลองวิชนัซิสเต็มตรวจสอบสอบช้ินงาน โดยการเตรียมช้ินงาน

ไปประทบัตราจาํนวน 100 ตวั โดยแบ่งออก  

1. งานท่ีประทบัตราตรงตาํแหน่งตามมาตรฐาน 71 ตวั 

2. งานท่ีประทบัตาไม่ตรงตาํแหน่งหรือเอียง 17 ตวั 

3. งานท่ีประทบัตราไม่ชดั 9 ตวั 

4. งานท่ีประทบัตรากลบัดา้น 3 ตวั 

ดงัแสดงตามตารางท่ี 4.1 ดงัรูปท่ี 4.3
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ตารางท่ี 4.1 ขอ้มูลจาํนวนงานท่ีใชใ้นการทดลอง 

รายละเอยีดการทดสอบ จํานวนงาน (ตัว) เป้าหมาย 

งานท่ีประทบัตราตรงตาํแหน่งตามมาตรฐาน 71 เป้าหมายงานดี 71% 

งานท่ีประทบัตาไม่ตรงตาํแหน่งหรือเอียง 17 เป้าหมายงานเสีย 17% 

งานท่ีประทบัตราไม่ชดั 9 เป้าหมายงานเสีย 9% 

งานท่ีประทบัตรากลบัดา้น 3 เป้าหมายงานเสีย 3% 

รวม 100  

4.2.1 การตั้งค่าภาพต้นแบบ (การเรียนรู้ภาพ) 

  ทาํการกาํหนดภาพตน้แบบท่ีจะใช้เพื่อเป็นฐานขอ้มูลและเป็นเกณฑใ์นการตดัสิน

ช้ินงานของวิชนัเซ็นเซอร์ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 วิธีการตั้งค่าจะอยูใ่นส่วนของภาคผนวก 

 

รูปท่ี 4.1 ตวัอยา่งการตั้งค่าภาพตอ้นแบบ    

4.2.2 การทดลองตรวจสอบชิ้นงานด้วยวิชันซิสเต็ม 

  บันทึกข้อมูลภาพต้นแบบเขา้ในโปรแกรมท่ีจอมอนิเตอร์เพื่อเป็นเกณฑ์ในการ

ตรวจสอบช้ินงาน โดยโปรแกรมจะทาํการตรวจสอบเคา้โครงของตวัเลขประทบัตราโดยมีเง่ือนไข

คือ เคา้โครงของตวัเลขประทบัตราตอ้งมีความเหมือนกบัภาพตน้แบบไม่น้อยกว่า 75% (75% น้ีได้

จากผลการทดลองโดยทางฝ่ายคุณภาพเป็นผูต้รวจสอบและตดัสินช้ินงาน) และทาํการตรวจสอบ

พื้นท่ีของสีหมึกโดยมีเง่ือนไขตอ้งมีความเหมือนกบัภาพตน้แบบไม่นอ้ยกวา่ 65% ตามมาตรฐานของ
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วิชนัซิสเต็ม และทาํการเตรียมช้ินงานในการตรวจสอบจาํนวน 100 ตวั ตามตารางท่ี 4.1 และทาํการ

ตรวจสอบในลกัษณะเดียวกนัน้ีจาํนวน 3 คร้ัง เป็นช้ินงานจาํนวน 300 ตวั ผลท่ีไดด้งัตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 ผลการทดลองตรวจสอบช้ินงานดว้ยวิชนัซิสเตม็ 

รายละเอียด 

การทดสอบ 

จํานวน 

(ตัว) 
รูปภาพ เป้าหมาย ผลการทดสอบ 

งานท่ีประทบัตรา

กลบัดา้น 
3 

 

ตรวจพบงาน 

เสีย 3 ตวั 

ตรวจพบงาน 

เสีย 3 ตวั 

งานท่ีประทบัตรา

ไม่ไม่ตรง

ตาํแหน่ง 

หรือเอียง 

17 

 

ตรวจพบงาน 

เสีย 17 ตวั 

ตรวจพบงาน 

เสีย 17 ตวั 

งานท่ีประทบัตรา

ไม่ชดั 
9 

 

ตรวจพบงาน 

เสีย 9 ตวั 

ตรวจพบงาน 

เสีย 9 ตวั 

งานท่ีประทบัตรา

ตรงตาํแหน่งตาม

มาตรฐาน 

71 

 

ตอ้งตรวจพบ

งานดี 71 ตวั 

ตอ้งตรวจพบ

งานดี 71 ตวั 

รวม 100  100% 100% 
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รูปท่ี 4.2 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานกลบัดา้นตรวจสอบ 

         จากเคา้โครง 49% ตดัสินเป็นงานเสีย 

 

รูปท่ี 4.3 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานกลบัดา้นตรวจสอบ 

           จากพื้นท่ี 100% ตดัสินเป็นงานดี 
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รูปท่ี 4.4 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานกลบัดา้นตรวจสอบเคา้โครง 

     และพื้นท่ีหมึกตดัสินเป็นงานเสียไม่ไดม้าตรฐาน 

 จากรูปภาพท่ี 4.2-4.4 เป็นการตดัสินประเมินช้ินงานประทบัตรากลบัดา้นตดัสินไม่ผา่น 

 

รูปท่ี 4.5 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ตรงตาํแหน่ง 

               ตรวจสอบจากเคา้โครง 79% ตดัสินเป็นงานดี 
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รูปท่ี 4.6 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ตรงตาํแหน่ง 

               ตรวจสอบจากพื้นท่ี 63% ตดัสินเป็นงานเสีย 

 

รูปท่ี 4.7 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ตรงตาํแหน่งตรวจสอบเคา้โครง 

            และพื้นท่ีหมึกตดัสินเป็นงานเสียไม่ไดม้าตรฐาน 
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 จากรูปภาพท่ี 4.5-4.7 เป็นการตดัสินประเมินช้ินงานประทบัตราไม่ตรงตาํแหน่งเน่ืองจาก

เกณฑก์ารตรวจสอบเคา้โครงกบัพื้นท่ี จึงตดัสินไม่ผา่น 

 

รูปท่ี 4.8 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ชดัตรวจสอบ 

              จากเคา้โครง 72% ตดัสินเป็นงานเสีย 

 

รูปท่ี 4.9 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ชดัตรวจสอบ 

              จากพื้นท่ี 62% ตดัสินเป็นงานเสีย 
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 รูปท่ี 4.10 ตวัอยา่งผลการตรวจสอบประทบัตราช้ินงานไม่ชดัตรวจสอบเคา้โครง 

                  และพื้นท่ีหมึกตดัสินเป็นงานเสียไม่ไดม้าตรฐาน 

 จากรูปภาพท่ี 4.8-4.10 เป็นการตดัสินประเมินช้ินงานประทบัตราไม่ตรงตาํแหน่งเน่ืองจาก

เกณฑก์ารตรวจสอบเคา้โครงกบัพื้นท่ี จึงตดัสินไม่ผา่น 

4.3 การทดสอบเคร่ืองประทับตราช้ินงานและตรวจสอบช้ินงานด้วยวิชันซิสเต็ม 

 ทาํการเตรียมช้ินงานในการตรวจสอบจาํนวน 100 ตวั ท่ียงัไม่ผ่านการประทบัตราหมายเลข

ช้ินงาน ทาํการทดสอบเคร่ืองประทบัตราและตรวจสอบช้ินงานด้วยวิชันซิสเต็ม ผลการทดลอง       

ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 ผลการทดลองดว้ยเคร่ืองประทบัตราช้ินงานและตรวจสอบช้ินงานดว้ยวิชนัซิสเตม็ 

รายละเอยีด 

การทดสอบ 

จํานวน 

(ตัว) 
รูปภาพ เป้าหมาย ผลการทดสอบ 

งานท่ี

ประทบัตรา

ตาํแหน่งตรง

ตามมาตรฐาน 

100 

 

งานเสียน้อย

กวา่ 5% 
ไม่พบช้ินงานเสีย 

รวม 100   ช้ินงานผา่น 100% 
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4.4 การทดสอบเคร่ืองประทับตราสภาพผลติงานในกระบวนการผลติจริง 

 ทดสอบกระบวนการผลิตจริงจาํนวนงาน 3,290 ตัว แบ่งออกเป็นการผลิตงานกลางวนั 

จํานวน 2,105 ตัว กลางคืนผลิตงาน 1,185 ตัว ในการประทับตราช้ินงานน้ีจะมีพนักงานเข้ามา

ตรวจสอบช้ินงานซํ้าอีกคนหน่ึงหลงัจากการประทบัตราช้ินงาน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.12-4.14 

  

 

รูปท่ี 4.11 ช้ินงานท่ีผลิตในกระบวนการผลิตจริง 

 

รูปท่ี 4.12 กระบวนการผลิตช้ินงานจริง 
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รูปท่ี 4.13 การตรวจสอบช้ินงานซํ้าหลงัจากการประทบัตราช้ินงาน 

4.4.1 ปัญหาท่ีพบในการผลติงานจริง 

ผลิตงานจํานวน 3,290 ตัว  พบช้ินงานเสียในเวลากลางคืน  2 ตัว เม่ือคิดเป็น

เปอร์เซ็นตง์านเสีย ได ้0.06% ซ้ึงตั้ง Target ไวท่ี้ งานเสียตอ้งนอ้ยกวา่ 5% 

4.4.1.1 ช้ินงานเสียตวัท่ีหน่ึง ช้ินงานตวัเลขไม่ชดั 

 

รูปท่ี 4.14 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนประทบัตราไม่ชดั 
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รูปท่ี 4.15 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนเคา้โครงช้ินงานมีความเหมือน 81% ตดัสินผา่น 

 

รูปท่ี 4.16 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนพื้นท่ีหมึกมีความเหมือน 45% ตดัสินไม่ผา่น 
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รูปท่ี 4.17 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนเคา้โครงและพื้นท่ีหมึกมีไม่สมบูรณ์ตดัสินไม่ผา่น 

  รูปภาพท่ี 4.14-4.17 จากปัญหาดังกล่าวได้สอบถามไปทางพนักงานประจํา

กระบวนการผลิตไดไ้ดข้อ้มูลมาว่า ช้ินตวัน้ีเป็นการประทบัตราช้ินงานหลงัจากพนักงานพกัเบรก

และเขา้มาทาํการประทบัตราต่อ โดยท่ีไม่ไดท้าํการเติมหมึก จึงทาํใหช้ิ้นงานท่ีประทบัตราออกมาไม่

ชดั หลงัจากการเติมหมึกใหม่ก็สามารถผลิตงานตามปกติ 

  4.4.1.2 ช้ินงานเสียตวัท่ีสอง ใส่ช้ินงานกลบัดา้นประทบัตรา 

 

รูปท่ี 4.18 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนประทบัตราช้ินงานกลบัดา้น 
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รูปท่ี 4.19 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนเคา้โครงช้ินงานมีความเหมือน 73% ตดัสินไมผ่า่น 

 

รูปท่ี 4.20 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนพื้นท่ีหมึกมีความเหมือน 100% ตดัสินผา่น 
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รูปท่ี 4.21 ตวัอยา่งงานเสียท่ีพบในเวลากลางคืนเม่ือนาํการประเมินทั้งเคา้โครงและ 

 พื้นท่ีหมึกมารวมกนัภาพจึงเกิดความไม่สมบูรณ์ไม่สมบูรณ์ตดัสินไม่ผา่น 

 รูปภาพท่ี  4.18-4.21 จากข้อมูลดังกล่าวสามารถสอบถามไปทางพนักงานประ จํา

กระบวนการผลิต ทางพนกังานแจง้มาวา่ไม่ไดต้รวจสอบช้ินงานก่อนทาํการประทบัตราลูกสูบจึงทาํ

ให้ใส่ช้ินงานกลบัดา้น จากขอ้มูลขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่าเคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบ

ดว้ยวิชนัซิสเตม็สามารถทาํงานในสภาพ Mass Production ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.5 สรุปผลการวิจัย 

 1. จากผลการทดลองใชก้ลอ้งวิชนัซิสเตม็ตรวจสอบชิ้นงานโดยการทดสอบการตรวจสอบ

ตราประทบัดว้ยวิชนัซิสเต็ม เป็นการนาํช้ินงานลูกสูบท่ีผ่านการประทบัตราเรียบร้อยแลว้ทั้งช้ินงาน

ท่ีผ่านมาตรฐานและช้ินงานเสีย จานวน 100 ตัว มาทดสอบผ่านการประมวลผลด้วยภาพ                     

ทาํการทดสอบซํ้ าจาํนวน 3 คร้ัง แบ่งประเภทของช้ินงานท่ีใช้ทดสอบตามตารางท่ี 1 นําช้ินงาน

จาํนวน 100 ตวัท่ีผ่านการประทบัตราแลว้มาทาํการการตรวจสอบด้วยวิชนัซิสเต็ม ซํ้ ากันจาํนวน        

3 คร้ัง  การทดสอบเร่ิมจากการนําช้ินงานท่ีผ่านมาตรฐานมาทําการตั้ งค่าเป็นภาพต้นแบบ                    

ทาํการทดสอบโดยการนําช้ินงานลูกสูบท่ีผ่านการประทับตราช้ินงานตามตารางท่ี 1 ใส่ลงไปท่ี    

แท่นจับ (Jig fixture) ของเคร่ืองประทับตราลูกสูบ และทําการกดปุ่ มเร่ิมต้นการทางาน (Start)              

วิชันเซนเซอร์จะทําการถ่ายภาพและประมวลผลภาพตราประทับช้ินงานตามกระบวนการ                

จากการทดลองดงักล่าวพบว่า ระบบวิชนัซิสเต็มสามารถตดัสินแยกช้ินงานท่ีประทบัตรากลบัดา้น 
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ประทับตราไม่ตรงตาํแหน่ง ประทับตราไม่ชัด ออกจากช้ินงานท่ีประทับตราตรงตาํแหน่งตาม

มาตรฐาน Drawing ได ้100% สามารถจาํแนกรูปแบบของตราประทบัไดอ้ย่างถูกตอ้ง จึงมัน่ใจไดว้า่

การทาํงานของวิชนัซิสเตม็มีประสิทธิภาพ สามารถนาํไปใชง้านไดจ้ริง 

 2. จากผลการทดลอง  ใช้เคร่ืองประทับตราลูกสูบประทับตราช้ินงานการทดสอบ             

การทาํงานของเคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบดว้ยวิชนัซิสเต็มนั้น จะใชช้ิ้นงานลูกสูบท่ียงั

ไม่ผ่านการประทบัตราจาํนวน 100 ตวั นาํมาทาํการทดสอบ ทาํการทดสอบซํ้าจาํนวน 3 คร้ัง ภายใน

หอ้งปฏิบติัการ ทาํการทดสอบโดยการนาํช้ินงานลูกสูบดงักล่าวใส่ลงไปท่ีแท่นจบั (Jig fixture) ของ

เคร่ืองประทบัตราลูกสูบ และทาํการกดปุ่ มเร่ิมตน้การทาํงาน (Start) กระบอกสูบตวัท่ี 1 เคล่ือนท่ีนาํ

แป้นหมึกประทับกับตรายาง กระบอกสูบตัวท่ี 2 เคล่ือนท่ีประทับตราช้ินงาน ลมเป่าช้ินงาน        

กลอ้งวิชันเซนเซอร์จะทาํการถ่ายภาพและประมวลผลตราประทบัชิ้นงานเทียบกับภาพต้นแบบ       

ผลการทดลองพบว่า เคร่ืองประทบัตราสามารถประทบัตราช้ินงานไดต้รงตาํแหน่งตามมาตรฐาน 

Drawing ทั้งหมดทุกตวั 100% จากการทลองประทบัตราลูกสูบจาํนวน 100 ตวั ทาํการทดลองซํ้ า       

3 คร้ัง จึงมั่นใจได้ว่าเคร่ืองประทับตราและตรวจสอบตราประทับนั้นมีประสิทธิภาพมากพอท่ี         

จะนาํไปใชใ้นกระบวนการผลิตจริง 

 3. การทดสอบการประทบัตราและตรวจสอบตราประทบัในสภาพกระบวนการผลิตจริง 

(รูปท่ี 4.12-4.13) จะนาํเคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบการประทบัดว้ยวิชนัเซนเซอร์เขา้ไป

ใช้ผลิตช้ินงานแทนการประทับตราด้วยพนักงาน โดยทาํการทดสอบทั้งกลางวนัและกลางคืน 

ทดสอบช้ินงานทั้งส้ิน 3,290 ตวั ผลการทดลองพบว่า เคร่ืองประทบัตราและตรวจสอบตราประทบั

สามารถทาํงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพหลงัจากทดสอบกบัช้ินงานจริง 3,290 ตวั ไม่มีช้ินงานเสียใน

กระบวนการผลิตช่วงกลางวนั แต่พบงานเสียในกระบวนการผลิตช่วงเวลากลางคืน 2 ตวั ซ่ึงคิดเป็น 

0.06% ของช้ินงานทั้งหมด ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้กล่าวคือ ตอ้งลดช้ินงานเสียจากการผลิต

ใหไ้ดไ้ม่เกิน 5% 

 ถึงแมว้่าแสงและเงาท่ีตกสะทอ้นกับช้ินงานลูกสูบซ่ึงเป็นวสัดุอะลูมิเนียม อาจจะรบกวน

การถ่ายภาพและประมวลผล ซ่ึงอาจส่งผลให้ผลการทดสอบผิดพลาดได้ แต่เคร่ืองประทับใน

งานวิจยัน้ีถูกออกแบบมาให้สามารถลดการถูกรบกวนดังกล่าวได ้ซ่ึงผลการทดสอบทั้งช่วงเวลา

กลางวนัและช่วงเวลากลางคืนท่ีพบงานเสียเพียง 0.06% นั้นเป็นส่ิงยืนยนัไดอ้ย่างดี ว่าผลท่ีไดจ้าก

การทดสอบอยู่ ในช่วง ท่ียอมรับได้และไม่ ส่งผลต่อกล้อง วิชัน เซนเซอร์มากนัก  ดังนั้ น                    

เคร่ืองประทบัตราลูกสูบและตรวจสอบการประทบัตราดว้ยวิชนัซิสเต็มน้ี สามารถนาํไปใชง้านได้

จริงในบริษทั ฮอนดา้ เฟาดรี (เอเซียน) จาํกดั 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย  

 ในงานวิจยัน้ีจึงไดน้าํเสนอการออกแบบและสร้างเคร่ืองประทบัตราหมายเลขบนลูกสูบท่ีมี

ขนาดใหญ่กว่าลูกสูบขนาดมาตรฐาน ซ่ึงเคร่ืองสามารถประทบัตราดว้ยหมึกและเป่าลมให้แห้งได้

อยา่งอตัโนมติั พร้อมการตรวจสอบดว้ยกลอ้งวิชนัเซ็นเซอร์ในการประมวลผลภาพ ทาํงานดว้ยระบบ

นิวเมติกส์และควบคุมดว้ยพีแอลซี โดยโปรแกรมจะทาํการตรวจสอบตวัเลขตราประทบั ซ่ึงตอ้งผ่าน

เง่ือนไข 2 ขอ้ คือ เคา้โครงของตวัเลขตราประทบัจะตอ้งมีความเหมือนกบัภาพตน้แบบไม่น้อยกว่า 

75% และพื้นท่ีของสีหมึกจะตอ้งมีความเหมือนกบัภาพตน้แบบไม่น้อยกว่า 65% ผลการตรวจสอบ

ดว้ยวิชนัซิสเต็มสามารถจาํแนกช้ินงานท่ีไดม้าตรฐานและช้ินงานท่ีเสียไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 100% ผลจาก

การประทบัตราและตรวจสอบตราประทบัในห้องปฏิบติัการสามารถทาํงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง 100% 

เช่นกนั และผลจากการทาํเคร่ืองไปทดสอบในกระบวนการผลิตจริงพบช้ินงานเสียจากการใช้งาน

เคร่ืองเพียง 0.06% ซ่ึงเป็นไปตามจุดประสงคท่ี์ตั้งไวท่ี้ตอ้งมีช้ินงานเสียนอ้ยกวา่ 5% ดงันั้นผลสาํเร็จท่ี

ไดจ้ากการศึกษาน้ี จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน ลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต และมี

โอกาสท่ีจะนาํไปใชเ้พิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ ไดต่้อไป 

5.2 ข้อเสนอแนะ  
 เน่ืองจากวิธีการประทับตราช้ินงานและตรวจสอบด้วยกล้องวิชันซิสเต็มท่ีนําเสนอเป็น

วิธีการทาํงานท่ีไม่ซับซ้อนมาก สามารถตรวจสอบช้ินงานไดถู้กตอ้งและมีประสิทธิภาพ ซ่ึงแนวทาง

ในการพฒันาต่อไปไดค้ือ สร้างเคร่ืองประทบัแบบอตัโนมติั แลว้ทาํห้องปิดให้กบักลอ้งตรวจสอบ

ช้ินงานเพื่อป้องกันปัญหาของแสงและเงาสะท้อน เพื่อให้วิชันซิสเต็มตรวจสอบและประเมินผล

ช้ินงานใหไ้ดป้ระสิทธิภาพดียิง่ขึ้น  
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ภาคผนวก ก 

 

ข้อมูลทางเทคนิคของ MITSUBISHI FX1N-60MR-ES/UL 
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ก.1 ข้อมูลทางเทคนิคของ MITSUBISHI FX1N-60MR-ES/UL  
Brand: MITSUBISHI  

Country: JAPAN  

Name: PLC  

Model: FX1N-60MR-ES/UL 
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ภาคผนวก ข 

 

ข้ันตอนการตั้งค่าภาพต้นแบบของวชัินซิสเตม็ 
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ข.1 ข้ันตอนการตั้งค่าภาพต้นแบบของวิชันซิสเต็ม  

  1. การทํางานในการเร่ิมต้นคร้ังแรกของจอมอนิเตอร์ 

 1) เปิดหนา้จอ มอนิเตอร์ 

 2) เลือกภาษาท่ีใชแ้สดงผลบนจอมอนิเตอร์ และแตะปุ่ ม OK  

 

รูปท่ี ข.1 การเลือกภาษาองักฤษไวเ้ป็นค่าเร่ิมตน้ 

 3) ตั้งค่าวนัท่ีและเวลา แลว้แตะปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.2 การตั้งวนัท่ีและเวลาปัจจุบนั
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4)  สัมผสัปุ่ ม Direct Connection การเช่ือมโยงโดยตรง แลว้กด OK ภาพการตั้งค่าหนา้จอ

เสร็จส้ิน จะปรากฏขึ้น 

 

รูปท่ี ข.3 การตั้งค่าเช่ือมโยงการต่อโดยตรง 

 5) การตั้งค่าหนา้จอเสร็จส้ิน กดปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.4 จอมอนิเตอร์จะเร่ิมทาํงานใหม่ แลว้เช่ือมต่อกบัเซนเซอร์ 
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ข.2 การทํางานในการเร่ิมต้นคร้ังแรกของเซนเซอร์ 

 เม่ือจอภาพเช่ือมต่ออยูก่บัเซนเซอร์ท่ีค่าเร่ิมตน้ยงัไม่ถูกเปล่ียน หนา้จอสาํหรับเลือกขั้ว 

(NPN หรือ PNP) จะปรากฏขึ้น ในท่ีน้ีทาํการเลือกขั้วของเซนเซอร์ NPN และกดปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.5 เลือก Polarity (ขั้ว) NPN ของเซนเซอร์ 

หลงัจากนั้นหนา้จอ  Sensor setup menu จะปรากฏขึ้นมา 

 

รูปท่ี ข.6 หนา้จอ Sensor setup menu 
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ข.3 เร่ิมต้นการกาํหนดเง่ือนไขการตั้งค่าของภาพต้นแบบ 

1) แตะปุ่ ม Sensor setup ท่ีหนา้จอมอนิเตอร์ 

 

รูปท่ี ข.7 หนา้จอเร่ิมตน้ของ Sensor setup 

2) แตะปุ่ ม Image Optimization และกดปุ่ ม Start  

 

รูปท่ี ข.8 หนา้จอหนา้จอ Settings Navigator 
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3) หนา้จอ Navi Guide ปรากฏขึ้น ใหท้าํการยนืยนัขอ้ความและกดปุ่ ม OK  

 

 

รูปท่ี ข.9 หนา้จอหนา้จอ Navi Guide 

4) ต่อมาจะเป็นการปรับตั้งค่ารูปภาพมาตรฐาน โดยการแตะปุ่ ม Trigger Option เพื่อทาํ

การ Trigger ภาพ 

 

รูปท่ี ข.10 หนา้จอ Image Optimization 
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5) หลงัจากนั้นเราจะทาํการเลือกชนิด ทริกเกอร์ จะมีเลือกระหว่าง Internal คือ ทริกเกอร์ 

ภายในกล้อง ทริกเกอร์จะถูกป้อนโดยอัตโนมัติตามการตั้งค่า ประมวลผลภายในหลังจากการ

ถ่ายภาพส่งเอาต์ผลสถานะ และ External คือ ทริกเกอร์ ภายนอกโดยใช้อุปกรณ์อ่ืนในการส่ง

สัญณาณ เร่ิมการถ่ายภาพโดยการป้อนทริกเกอร์ดว้ยค่าระยะเวลาท่ีกาํหนด เวลาเร่ิมตน้ถ่ายภาพถูก

หน่วงตามระยะเวลาท่ีกาํหนด ประมวลผลหลงัการถ่ายภาพ ส่งเอาตพ์ุตผลสถานะ 

 

รูปท่ี ข.11 สัญญาณการทริกเกอร์ภายใน 

 

รูปท่ี ข.12 สัญญาณการทริกเกอร์ภายนอก 

 ในท่ีน้ีจะเลือกในส่วนของการทริกเกอร์ภายนอก (External) โดยส่งสัญญาณจาก PLC 

หลงัจากตั้งค่าเรียบร้อย กดปุ่ ม OK 
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รูปท่ี ข.13 หนา้จอ Trigger Options 

 6) ทําการปรับความสว่างอัตโนมัติ  โดยทําการกดปุ่ ม  Auto Brightness Adjustment                     

ดงัรูปท่ี ข.14 

 

รูปท่ี ข.14 หนา้จอปรับความสวา่งอตัโนมติั 

 หลังจากปรับความสว่างเสร็จเรียบร้อยจะมีข้อความ Brightness Adjustment Completed 

ปรากฏขึ้นมา และทาํการกดปุ่ ม OK 
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รูปท่ี ข.15 หนา้จอ Brightness Adjustment Completed 

7) ต่อมาทาํการปรับโฟกสัรูปภาพโดยการแตะปุ่ ม Focus Adjustment จะปรากฏหน้าจอ

ขอ้ความ Navi Guide Focus Adjustment ใหท้าํการกดปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.16 หนา้จอ Navi Guide Focus Adjustment 

 ตําแหน่งโฟกัสจะถูกปรับโดยอัตโนมัติ และกดปุ่ ม Auto อีกคร้ังหน่ึงเพื่อปรับ Focus 

อตัโนมติัอีกคร้ังหน่ึง ทาํการกดปุ่ ม OK 
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รูปท่ี ข.17 หนา้จอปรับ Focus อตัโนมติั 

หลงัจากนั้นกดปุ่ ม Next 

 

รูปท่ี ข.18 หนา้จอตาํแหน่ง Focus สุดทา้ย 

 

 



69 

 และจะปรากฏหนา้จอขอ้ความนาํทางไปสู่การบนัทึกภาพตน้แบบ 

 

รูปท่ี ข.19 หนา้จอขอ้ความ Setup Imaging Condition 

 8) การบนัทึกภาพตน้แบบ โดยการวางช้ินงานไวท่ี้ตาํแหน่งถ่ายภาพ และกดปุ่ ม Register 

Live Image as Master เพื่อบนัทึกภาพตน้แบบ 

 

รูปท่ี ข.20 หนา้จอ Master Register 
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รูปท่ี ข.21 หนา้จอ Trig เพื่อถ่ายภาพ 

 9) ตรวจสอบภาพท่ีอยูห่นา้จอแลว้ทาํการกดปุ่ ม Register เพื่อบนัทึกภาพตน้แบบ กดปุ่ ม 

OK และกดปุ่ ม Next เพื่อดาํเนินขั้นตอนต่อไป  

 

รูปท่ี ข.22 บนัทึกภาพ 
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และจะปรากฏกล่องขอ้ความนาํไปยงัการตั้งค่าเคร่ืองมือตรวจจบัช้ินงาน 

 

รูปท่ี ข.23 ขอ้ความนาํไปยงัการตั้งค่าเคร่ืองมือ 

10) ตั้งค่าการตรวจจบัภาพเคร่ืองมือตรวจจบั เพื่อคาํนวณอตัราความตรงกนัของช้ินงานท่ี

ตรวจสอบตามขอ้มูลเคา้โครงของช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงซ่ึงถูกบนัทึกไว ้และประเมินว่าช้ินงานเป็น

ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงหรือตํ่าโดยการตั้งเกณฑส์าํหรับอตัราความตรงกนั โดยการกดปุ่ ม           Add 

Tool ท่ีหนา้จอ มอนิเตอร์ ก็จะปรากฏดงัรูปท่ี ข.24 และทาํการเลือก Outline 

 

รูปท่ี ข.24 เคร่ืองมือตรวจสอบเคา้โครง 
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แตะปุ่ ม Edit Window และทาํการปรับรูปภาพ และกดปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.25 Edit Window 

 11) หลังจากตั้ งค่าเสร็จเรียบร้อยกดปุ่ ม Limit Adjustment เพื่อปรับขีดจํากัดในการจับ

รูปภาพ ในท่ีน้ีจะทาํการปรับไวท่ี้ 75% และกดปุ่ ม OK 

 

รูปท่ี ข.26 ปรับเกณฑก์ารตรวจจบัความผิดปกติ 
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และกดปุ่ ม OK ท่ีกล่องขอ้ความ Navi Guide เพื่อตั้งค่า Trigger และกด complete และ       กด 

Run เพื่อเร่ิมใชง้าน 

 

รูปท่ี ข.27 กาํหนดรายการเอาตพ์ุตใหก้บัสายเอาตพ์ุต 
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ภาคผนวก ค 

 

บทความทางวชิาการที่ได้รับการตีพมิพ์เผยแพร่ในระหว่างศึกษา 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



รายช่ือบทความวิชาการที่ได้รับการตีพมิพ์เผยแพร่ในระหว่างศึกษา 

วสันต ์ดีแก่,  นที ฐานมัน่,  กรินทร์ โกสิยานุรักษ ์และจิระพล ศรีเสริฐผล (2562). การออกแบบเคร่ือง

ประทับตราลูกสูบและตรวจสอบการประทบัตราด้วยวิชันซิสเต็ม. การประชุมวิชาการ

วิศวกรรมศาสตร์ วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และสถาปัตยกรรมศาสตร์ESTACON2019     

คร้ังท่ี 10 (ESTACON2019,  CEME23) นครราชสีมา. 30 สิงหาคม. 9 หนา้
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