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บทคัดยอ 
 

  ในอุตสาหกรรมการพิมพฉลากบรรจุภัณฑ เปนอุตสาหกรรมที่ตองการผลผลิตที่มีคุณภาพสูง  ความผิดเพ้ียน
ที่เกิดจากการพิมพเพียงเล็กนอย ถือเปนปญหาที่สําคัญ ซึ่งอาจสงผลเสียอยางใหญหลวงในภายหลังได  จึงจําเปนอยาง
ย่ิงที่ตองอาศัยความกาวหนาทางเทคโนโลยี มาออกแบบระบบตรวจสอบคุณภาพสิ่งพิมพท่ีมีประสิทธิภาพสูงและ
รวดเร็ว  เพื่อมาทดแทนการตรวจสอบคุณภาพแบบดั้งเดิมที่ใชแรงงานมนุษย ซึ่งมีประสิทธิภาพท่ีต่ํากวา และ มีโอกาส
เกิดความผิดพลาดขึ้นไดงาย เนื่องจากความแตกตางในความสามารถแยกแยะภาพของแตละบุคคล และบางปญหา
อาจจะเกินขีดจํากัดของสายตามนุษยท่ีจะแยกแยะได 
 ในโครงงานระบบตรวจสอบคุณภาพอัตโนมัติสําหรับงานพิมพฉลากบรรจุภัณฑน้ี มีวัตถุประสงคในการสราง
และพัฒนาองคความรูทางการประมวลผลและวิเคราะหภาพดิจิทัล สําหรับการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ   ดวยการ
พัฒนาซอฟตแวรสําหรับระบบกลองตรวจสอบคุณภาพงานพิมพอัตโนมัติที่ใชตนทุนตํ่า โดยใชภาษา Visual C++ ใน
การออกแบบ ซึ่งจะเนนในเร่ืองการออกแบบระบบใหมีความซับซอนตํ่า เพื่อใหสามารถประมวลผลไดอยางรวดเร็ว   
คําสําคัญ : ระบบตรวจสอบคุณภาพ อัตโนมัติ งานพิมพ ฉลากบรรจุภัณฑ 
 
 
1.  บทนํา 
  ในอุตสาหกรรมการพิมพฉลากบรรจุภัณฑใน
ปจจุบันนี้ ปญหาท่ีพบบอยท่ีสุด คือ ความผดิเพ้ียนใน
กระบวนการพิมพซึ่งอาจเกิดข้ึนไดตลอดเวลา สวน
สาเหตุท่ีเกิดก็มีมากมายหลายประการ สงผลให
ผลิตภัณฑที่ไดมีคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน และเมื่อ
ผลิตภัณฑเหลาน้ีถูกสงไปถึงลูกคา ก็จะสรางความไม
พอใจ และ อาจจะตองใหทางโรงพิมพทําการพิมพใหม
อีกคร้ัง ดังนั้น ในกระบวนการพิมพจึงตองมี
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของส่ิงพิมพที่มี
ประสิทธิภาพ แตในปจจุบันกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพยังคงใชแรงงานคนในการตรวจสอบโดยใช
สายตาพิจารณา ซ่ึงมีขอเสีย คือ ระดับความสามารถใน
การพิจารณาของแตละคนยังไมเทาเทียมกัน บางครั้งทํา

ใหยังมีความผิดพลาดเกิดขึ้นไดอยู   และการใช
แรงงานคนในบางครั้งอาจเกิดความลาชาขึ้นไดทําให
กระบวนการผลิตอาจจะตองหยุดชะงัก จากตัวอยาง
ฉลากบรรจุภัณฑท่ีมีความผิดเพ้ียนที่ไดรับมาจาก หาง
หุนสวน จํากัด เหรียญทองการพิมพ พบวา ปญหา
ความผิดเพ้ียนในการพิมพฉลากบรรจุภัณฑที่เกิดขึ้นมี
ดวยกันหลากหลายรูปแบบ บางกรณี มีความผิดเพ้ียน
มาก สามารถตรวจสอบไดดวยตาเปลาอยางรวดเร็ว แต
บางกรณี มีความผิดเพ้ียนนอยมาก ตองใชระยะเวลา
นานในการสังเกตดวยตาเปลา หรืออาจจะตองใชแวน
ขยายชวยจึงจะเห็นได และในบางกรณีสายตาของ
มนุษยก็ไมอาจตัดสินไดอยางชัดเจน เชน ปญหาสีเพ้ียน  
ดังนั้นจึงตองมีระบบตรวจสอบคุณภาพท่ีสามารถ



ตรวจสอบความผิดเพ้ียนในแตละกรณีที่อาจเกิดข้ึนได
อยางถูกตอง และรวดเร็ว 
 ในโครงการนี้จะทําการแกปญหาท่ีเกิดข้ึนโดย
การออกแบบระบบตรวจสอบคุณภาพฉลากบรรจุภัณฑ
อัตโนมัติ โดยใชเทคนิคการวิเคราะหภาพดิจิตอลมาใช
รวมกับกลองวีดีทัศน และการประมวลผลผานเคร่ือง
คอมพิวเตอร มาใชทดแทนแรงงานคน หรือการนําเขา
เคร่ืองจากตางประเทศที่มีราคาแพง ระบบที่ออกแบบจะ
เนนความแมนยํา ความสามารถในการแยกแยะฉลาก
บรรจุภัณฑท่ีมีความผิดเพ้ียน ตามกรณีที่กําหนด และมี
ความซับซอนตํ่าเพ่ือสามารถประมวลผลการตัดสินใจได
อยางรวดเร็ว 
 
2.  การพัฒนาซอฟตแวรระบบตรวจสอบคุณภาพ
อัตโนมัติสําหรับงานพิมพฉลากบรรจุภัณฑ 
2.1 สวนการเก็บขอมูลทางสถิติของภาพลงฐาน 
ขอมูล   
 กําหนดใหภาพตนแบบที่มีความกวาง  n 
จุดภาพ และความสูง  m จุดภาพ จํานวนจุดภาพ
ทั้งหมด ( p ) สามารถแสดงไดในสมการ  (1)  
 

 nmp ×=         (1) 
 

 ในการเก็บภาพสถิติของภาพตนแบบ จะเก็บ
ในระดับของบล็อก โดยจํานวนบล็อกในการเก็บคาสถิติ 
มีการกําหนดใหสอดคลองกับ ขนาดของภาพตนแบบ 
ดังแสดงในตารางที่ 1 

โดยจํานวนจุดภาพทั้งหมดของแตละบล็อก  
สามารถคํานวณไดดังสมการท่ี (2) 

         bb nmpb ×=              (2) 
 

โดย   FTb iim −=   และ  FTb jjn −=  
       ( )TT ji ,    คือ  จุดพิกัด  ( x, y ) ที่อยูตําแหนงบน
ซายของบล็อก 
      ( )FF ji ,    คือ  จุดพิกัด  ( x, y ) ที่อยูตําแหนงลาง
ขวาของบล็อก 

 ซึ่ง ตัวแปรท้ัง 4  ตัวดังกลาว สามารถหาได
จากสมการที่ (3) – (6)  
 โดย  (i, j) คือ จุดพิกัด (x, y) ในบล็อกใด ๆ  
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ตารางท่ี 1   การกําหนดจํานวนบล็อกในการเก็บคาสถิติ 
 

ขนาดของภาพ ( p) จํานวน
บล็อก 

1000 ≤< p  16 
1000100 ≤< p  64 
100001000 ≤< p  256 
10000010000 ≤< p  1024 

100000>p  4096 
 
 ในแตละบล็อก ระบบจะทําการหาคาเฉลี่ย และ
คาความแปรปรวนของบล็อกที่ k ในแตละแบนดของสี 
R, G, B แยกกัน ดังในสมการที่ (7) - (12) 
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โดย  ( ) ( )yxfyxf gr ,,,  และ  ( )yxfb ,  เปนคาสี
ของจุดภาพท่ี (x, y) ในแบนด R, G และ  B ตามลําดับ
ในบล็อกที่  k ของภาพตนแบบ 
  gkrk MeanMean −− ,  และ  bkMean −  เปน
คาเฉล่ียของบล็อกที่  k ในแบนด R, G และ  B
ตามลําดับ ของภาพตนแบบ  
 

[ ( ) 2

1 1
], rk

m

i

n

j
rkrk MeanjyixfVar

b b

−
= =

−− −=== ∑∑    (10) 

 

[ ( ) 2

1 1
], gk

m

i

n

j
gkgk MeanjyixfVar

b b

−
= =

−− −=== ∑∑    (11) 

 

( ) 2

1 1
],[ bk

m

i

n

j
bkbk MeanjyixfVar

b b

−
= =

−− −=== ∑∑    (12) 

 
โดย  gkrk VarVar −− ,  และ  bkVar −  เปนคาความ
แปรปรวนของบล็อกท่ี  k ในแบนด R, G และ B ตาม 
ลําดับของภาพตนแบบ 
 ท้ังนี้ คาเฉลี่ยและคาความแปรปรวนของแตละ
บล็อก ในภาพตนแบบจะถูกเก็บไวใน Text File โดยจะมี
การเก็บขอมูลจํานวนบล็อก และจุดกําเนิดของแตละ
บล็อก โดยในการเก็บคาเฉล่ีย จะมีการเก็บใน 6 ระดับ
ความละเอียด  โดย   ระดับความละเอียดที่  1 จะ
ประกอบดวย 4 บล็อกยอย ( บล็อกที่ 1 – 4 ) ระดับ
ความละเอียดที่ 2 จะประกอบดวย 16 บล็อกยอย 
(บล็อกที่ 5 - 20) โดยการนํา 4 บล็อกยอยในระดับที่ 1 
มาแบงเปน 4 สวนยอยลงไปอีก  ระดับความละเอียดท่ี 
3 จะประกอบดวย 64 บล็อกยอย (บล็อกท่ี 21 - 84) 
โดยการนํา 16 บล็อกยอยในระดับที่ 2 มาแบงเปน 4  
ส วนย อยลงไปอี ก  ระดั บความละ เอี ยดที่  4  จะ
ประกอบดวย 256 บล็อกยอย (บล็อกที่ 85 - 340) โดย
การนํา 64 บล็อกยอยในระดับที่ 3 มาแบงเปน 4 

ส วนย อยลงไป อีก  ระดั บความละ เอี ยด ท่ี  5  จะ
ประกอบดวย 1024 บล็อกยอย (บล็อกที่ 341 - 1364) 
โดยการนํา 256 บล็อกยอยในระดับที่ 4 มาแบงเปน 4 
ส วนยอยลงไปอีก   ระดับความละเอี ยดที่  6  จะ
ประกอบดวย 4096 บล็อกยอย (บล็อกที่ 1365 - 5460) 
โดยการนํา 1024 บล็อกยอยในระดับที่ 5 มาแบงเปน 4 
สวนยอยลงไปอีก     
2.2 การตรวจสอบความผิดเพี้ยนของภาพ 
 ระบบที่ทําการออกแบบสามารถตรวจสอบ
ความผิดเพ้ียนของภาพทั้งภาพ และเฉพาะบริเวณภาพ
ได โดยมีหลักการในการทํางานเหมือนกัน 
 ในการตรวจสอบความผิดเพ้ียน ระบบจะทํา
การอานไฟลขอมูลที่เก็บคาทางสถิติ และรายละเอียด
ของจํานวนบล็อก และจุดพิกัดที่เกี่ยวของขึ้นมา และจะ
ทําการอานไฟลภาพฉลากบรรจุภัณฑ ที่นํามาทําการ
ทดสอบขนมาเชนกัน จากนั้นจะทําการเก็บคาทางสถิติ
ของภาพที่นํามาทําการทดสอบ โดยกระบวนการจะ
เหมือนกับการเก็บคาทางสถิติของภาพตนแบบ  ที่ได
กลาวไปแลวในหัวขอ  1.1 เมื่อไดคาทางสถิติของทั้ง 2 
ภาพแลว ระบบจะทําการตรวจสอบความผิดเพ้ียนโดย
เปรียบเทียบความแตกตาง ระหวางคาเฉลี่ยและคา
ความแปรปรวนสัมบูรณ ของบล็อกท่ี k ของทั้ง 2 ภาพ 
ดังแสดงในสมการที่ (13) - (18)       

rtkrkrk MeanMeanMeanD −−− −=_  (13) 
gtkgkgk MeanMeanMeanD −−− −=_  (14) 
btkbkbk MeanMeanMeanD −−− −=_  (15) 

โดย  gtkrtk MeanMean −− ,  และ  btkMean −  เปน
คาเฉลี่ยของบล็อกที่  k ในแบนด R, G และ  B 
ตามลําดับ ของภาพทดสอบ 

gkrk MeanDMeanD −− _,_  และ bkMeanD −_  
เปนความแตกตางสัมบูรณของคาเฉลี่ยท้ัง  2 ภาพ ใน
แบนด R, G และ  B  ตามลําดับ 

rtkrkrk VarVarVarD −−− −=_       (16) 
 gtkgkgk VarVarVarD −−− −=_     (17) 

 btkbkbk VarVarVarD −−− −=_       (18) 



โดย  gtkrtk VarVar −− ,  และ  btkVar −  เปนคาความ
แปรปรวนของบล็อกท่ี  k ในแบนด R, G และ  B  ตาม 
ลําดับของภาพทดสอบ 

gkrk VarDVarD −− _,_  และ  bkVarD −_  เปน
ความแตกตางสัมบูรณของคาความแปรปรวนทั้ง  2 
ภาพ ในแบนด R, G และ  B  ตามลําดับ 
 ระบบจะทําการตัดสินวา บล็อกที่  k มีความ
ผิดเพ้ียน โดยเปรียบเทียบความแตกตางสัมบูรณของ
คาเฉลี่ยภาพแตละแบนดสี กับคา Threshold ( Tm) หาก
คาความแตกตางสัมบูรณของแบนดสีใดมีคามากกวาคา 
Tm ระบบก็จะเปรียบเทียบความแตกตางสัมบูรณของ
ความแปรปรวนของภาพแต ล ะแบนด สี  กั บค า 
Threshold (Tv)  หากคาความแตกตางสัมบูรณของ
แบนดสีใดมีคามากกวา Tv ระบบก็จะตัดสินวาบล็อกนั้น
มีความผิดเพ้ียน ดังแสดงในสมการที่ (19) 
( ) ( ) ( )mbkmgkmrk TMeanDorTMeanDorTMeanDif >>> −−− ___  
{    
     ( ) ( ) ( )vbkvgkvrk TVarDorTVarDorTVarDif >>> −−− ___  
      {  

ระบบจะตรวจสอบวาบล็อกที่  k ที่ทํางานนี้
เปนบล็อกที่อยูในระดับความละเอียดท่ีผูใช
เลือกรึยัง ถาใชใหทํางานตอไป  ถาไมใช 
โปรแกรมจะทําการแบงบล็อกยอยลงไปอีก 
แลวอาศัยการตัดสินใจตรวจในสมการที่ 
สมการที่ (27) อีกคร้ัง   
   
เมื่อการทํางานอยูในบล็อกระดับความละเอียด
มากที่สุดท่ีผูใชไดทําการเลือก ระบบจะทําการ
เก็บตําแหนงพิกัดของภาพที่มีความผิดเพ้ียน 
เพ่ือแสดงผลตอไป 

}  
}  
   
2.3 การพัฒนาสวนโตตอบกับผูใช GUI 
  

 
  
 รูปท่ี 1 สวนโตตอบกับผูใชท่ีไดพัฒนาขึ้น 
 
สวนโตตอบกับผูใช  ประกอบดวย 3 สวน หลัก ๆ ดังรูป
ท่ี 1  คือ  
              1. สวนแสดงผลภาพ จะแบงออกเปน 2 
หนาจอ โดย หนาจอแรก (Standard Image) จะแสดง
ภาพตนแบบท่ีมีความถูกตอง และหนาจอท่ีสอง (Test 
Image) จะแสดงภาพที่ผูใชตองการตรวจสอบความ
ผิดเพ้ียนและภาพที่ผานกระบวนการตรวจสอบแลว โดย
การแสดงผล 2 จอภาพพรอม ๆ กัน ก็เพ่ือใหผูใชเขาใจ
งาย และสามารถเปรียบเทียบความแตกตางของภาพทั้ง 
2 ไดอยางชัดเจน 
 2. สวนการควบคุมการทํางาน จะแยกเปน 2 
สวนการควบคุม คือ สวน Database Group Box และ 
สวน Checking Group Box เพื่อมิใหเกิด ความสับสน
แกผูใช โดย ภายในสวน Database Group Box จะ
ประกอบดวยปุมรับคําสั่ ง ท่ี ทํางานในสวนการเก็บ
ขอมูลภาพตนแบบลงฐานขอมูลเทานั้น และในสวน 
Checking Group Box ประกอบดวยปุมรับคําส่ังในสวน
ท่ีเกี่ยวของกับการตรวจสอบความผิดเพ้ียนของภาพ
ทดสอบเทานั้น  
  ในการใชงานโปรแกรม โปรแกรมจะบังคับให
ผูใชตองคลิกปุมเปนลําดับ ๆ ไป และจะไมอนุญาตให
ผูใชคลิกปุมที่ผิดลําดับข้ันตอนการทํางาน  ดังนั้นผูใชจะ
สามารถใชงานโปรแกรมไดถูกตองตามลําดับข้ันตอนใน
การตรวจสอบ 

(19)



 3. สวนการเลือกปรับคา Option ตาง ๆ ของ
ผูใช โดยในสวนนี้จะถูกจัดรวมกลุมไวในดานซายของตัว
โปรแกรม ซึ่งผูใชสามารถปรับคาตาง ๆ เพ่ือเลือก
รูปแบบการตรวจสอบ หรือการแสดงผลการตรวจสอบ
ได  
 และในสวนนี้ ยังมีการเพ่ิมเติม ในสวนการ
ตรวจสอบภาพเฉพาะบริเวณ เพ่ือใชตรวจสอบภาพใน
บริเวณที่ตองการเทานั้น โดยการควบคุมการใชงานใน
สวนนี้จะอยูในสวน Sliding Window ทั้งหมด  
 
3.  ผลการทดลอง 
3.1 เง่ือนไขในการทดลอง 
 ในข้ันแรกของการทดสอบโปรแกรมที่ออกแบบ 
เพ่ือสรางระบบตรวจสอบคุณภาพอัตโนมัติสําหรับงาน
พิมพฉลากบรรจุภัณฑนั้น ไดมีการกําหนดเงื่อนไขของ
การทดสอบในดานตาง ๆ ไวดังนี้ 
 -  ภาพตัวอยางฉลากบรรจุภัณฑตนแบบมี
ทั้งหมด 7 ภาพ ที่จะใชในการทดสอบโปรแกรม เพ่ือทํา
การเก็บขอมูล โดยจะใชสแกนเนอรทําการการสแกน
เก็บภาพไวในคอมพิวเตอร แทนการรับภาพจากกลอง
วีดิทัศน เพ่ือปองกันปญหาในเร่ือง การควบคุมแสง 
เพราะถาใหแสงที่ไมเหมาะสม อาจทําใหสีภาพมีความ
ผิดเพ้ียนได และในการสแกนนั้นจะไดภาพท่ีมีความ
ละเอียดของสูงมาก ซึ่งเหมาะสมที่จะนําไปใชตรวจสอบ
หาความผิดเพ้ียนของโปรแกรมที่สรางขึ้นมา 
 -  ภาพที่ไดจากการสแกนจะเก็บอยูใน File 
Format ประเภท Bitmap (BMP) เทานั้น เนื่องจากการ
เก็บภาพใน File Format นี้ไมมีการลดรายละเอียดของ
ภาพท่ีไดจากการสแกน ดังนั้น ภาพที่ไดจากการสแกน
จึงเหมือนกับภาพจริงทุกประการ และ ความผิดเพ้ียน
บางกรณี มีขนาดเล็กมาก ๆ ดังนั้น ถาเก็บภาพท่ีไดจาก
การสแกนใน File Format อื่น ๆ ที่มีการลดรายละเอียด
ของภาพ อาจจะทําใหความผิดเพ้ียนนั้นหายไปจาก
ภาพที่สแกนแลวได 
 -  ภาพตัวอยางฉลากบรรจุภัณฑท่ีใชในการ
ทดสอบโปรแกรมมีทั้งหมด 7 ภาพ โดยจะทําการสราง

ภาพทั้ง 7 ภาพใหมีความผิดเพ้ียนใกลเคียงกับภาพที่มี
ความผิดเพ้ียนจริงที่ไดจากเหรียญทองการพิมพ  โดย
ใชโปรแกรม Adobe Photoshop  
3.2 ผลการทดลอง 
 ผลการทดลองเมื่อ ใชโปรแกรมตรวจสอบสอบ
ความผิดเพ้ียน กับภาพทดสอบที่สรางขึ้นมาใหมีความ
ผิดเพ้ียน ตามตัวอยางที่ไดรับมาจากเหรียญทองการ
พิมพ  โดย  ใช รูปแบบการตรวจสอบทั้ งภาพ  แลว
แสดงผลใหผูใชทราบวามีความผิดเพ้ียนท่ีใดบาง ไดผล
การทดลอง ดังแสดงในตารางที่ 2 
ตารางท่ี 2   ผลการทดลองใสคา Option ตาง ๆ เพ่ือให
     ไดผลท่ีถูกตอง 100% 
 

Threshold  
 
 

ปญหา 
 

Mean 
 

Varia
nce 

 
ตําแหนง

ท่ี
ผิดเพี้ยน 

 
 

ตําแหนง
ตรวจพบ 

 
 

% ความ
ถูกตอง 

กระดาษตั้ง
เคร่ือง 

10 10 ท้ังภาพ ทั้งภาพ 100 

นํ้าแหง 10 10 ท้ังภาพ ทั้งภาพ 100 

ผายางแตก 5 10 2 2 100 

ฉากไมตรง 5 10 3 3 100 

สีนํ้าแหง 1 10 48 48 100 

ขี้หมึกสี
เหลืองและ
ซับหลัง 

1 10 8 8 100 

ขี้หมึก 1 10 1 1 100 

 
ตัวอยาง  ภาพผลการทดลองตรวจสอบปญหาขี้หมึกสี
เหลืองและซับ หลัง ดังแสดงในรูปที่ 2 - 3 

 
 



 
 

  
 รูปท่ี 2 ภาพตนแบบ 

 

 
 

            รูปที่ 3 ภาพที่ตรวจสอบแลว 
         
จากการทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้น พบวาเวลา
ประมวลผลจะข้ึนอยูกับ ระดับ Block Level ที่ผูใชเลือก 
ดังแสดงใน แผนภูมิที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
แผนภูมิที่ 1  แสดงความสัมพันธระหวาง Block Level 
     กับเวลา 
 

จากการทดลองเราสามารถสรุปหลักการเซตคาของผูใช
ในการตรวจสอบความผิดเพ้ียนของภาพในกรณีตาง ๆ 
เพ่ือใหไดผลการทดสอบถูกตองที่สุด และใชเวลานอย
ท่ีสุด ดังนี้ 
         - ภาพที่มีความผิดเพ้ียนทั้งภาพ 
           Block Level      ระดับ 1  
           Mean                           1 - 10 
             Variance                   1 - 100 
         - ภาพที่ผิดเพ้ียนเฉพาะบริเวณ 
           Block Level   ระดับ 2 – 4 
             Mean           1 
             Variance                 ≤ 50 
          - ภาพท่ีผิดเพี้ยนเฉพาะบริเวณท่ีมีขนาดเล็กมาก  
           Block Level   ระดับ 1 - 6 
             Mean          1 
             Variance                 ≤ 10 
 
4.  สรุปผลการทดสอบ 
4.1 สรุปผลการทดลอง 
 จากการออกแบบและพัฒนาในสวนของ
ซอฟตแวรเพ่ือใชตรวจสอบความผิดเพ้ียนของฉลาก
บรรจุภัณฑ  สามารถสรุปผลของการสรางโปรแกรมได 
ดังนี้  

1. สามารถเก็บขอมูลภาพตนแบบเพื่อใชเปน
ฐานขอมูลสําหรับการตรวจสอบในขั้นถัดไป 

2. สามารถตรวจหาความผิดเพ้ียนจากภาพที่
วางตัวในแนวระดับเดียวกับภาพตนแบบได 

3. สามารถตรวจหาความผิดเพ้ียนจากภาพที่
ไมวางตัวในแนวระดับเดียวกับภาพตนแบบได 

4. สามารถทําการตรวจสอบเฉพาะบริเวณที่
ตองการในภาพได 

5. สามารถแสดงตําแหนงท่ีมีความผิดเพ้ียนใน
ภาพใหผูใชทราบได 

6. สามารถเลือกรูปแบบการตรวจสอบไดตาม
ความตองการของผูใช ในกรณีตาง ๆ  
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7. สามารถนําไปพัฒนาตอเพื่อเพ่ิมประสิทธิ 
ภาพใหกับโปรแกรมได 
4.2 ขอจํากัดของโปรแกรมที่สรางขึ้นมา   

1.ภาพที่ตองการจะใชตรวจหาความผิดเพี้ยน
จะตองมีขนาดเทากับภาพที่ใชเปนภาพตนแบบเพ่ือทํา
การเปรียบเทียบ 

2.ตองใชเวลาในการตรวจสอบมาก ในกรณีท่ี 
ผูใชตองการ การตรวจสอบแบบละเอียด เชน การ
ตรวจสอบท่ีใชคา Blocks Level สูง ๆ หรือ กรณีที่ภาพท่ี
ตองการตรวจสอบมีขนาดใหญมาก  

3 . เ มื่ อ ก ล า ว ถึ ง ใ น ส ว นข อ ง ก า รพัฒน า
ซอฟตแวร  พบวา จากการออกแบบระบบและได
ดําเนินการทดลองประสิทธิภาพของโปรแกรมที่สรางขึ้น 
พบวาสามารถตรวจพบความผิดเพ้ียนในกรณีตาง ๆ 
จากตัวอยางฉลากบรรจุภัณฑที่ได รับจากทางหาง
หุนสวนเหรียญทองการพิมพ ซึ่งถือวาไดผลเปนที่นา
พอใจอยางย่ิง 
 เมื่ อกลาวถึงในสวนของระบบตรวจสอบ
คุณภาพอัตโนมัติ พบวาในตอนนี้เราไดพัฒนาในสวน
ของซอฟตแวรจนสําเร็จแลว แตยังคงตองรับภาพจาก
การสแกนภาพอยู ดังนั้น จึงยังจําเปนตองอาศัยการ
พัฒนาในสวนการรับขอมูลจากกลองวีดิทัศนเขามา
ประกอบดวยในอนาคต 
4.3 ขอเสนอแนะสําหรับอนาคต 

1. ระบบตรวจสอบคุณภาพอัตโนมัติสําหรับ
งาน พิมพฉลากบรร จุ ภัณฑ  จะ เส ร็ จสม บู รณ ได
จําเปนตองอาศัยการพัฒนาตอในสวนการรับภาพจาก
กลองวีดิทัศน  

2. กลองวีดิทัศน ท่ีจะใชในการรับภาพจาก
ฉลากบรรจุภัณฑ ที่ว่ิงอยูบนสายพาน จะตองเปนกลอง
ที่มีความสามารถสูง โดยตองมีความเร็วของชัตเตอรสูง
มาก จึงจะสามารถจับภาพฉลากบรรจุภัณฑท่ีวางอยูบน
สายพานที่ว่ิงดวยความเร็วสูงใหเปนภาพน่ิงได  และ
กลองตองใหภาพที่มีความละเอียดสูงดวย จึงจะสามารถ
นําภาพไปทํางานในสวนของการตรวจหาความผิดเพ้ียน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  

3. ถาตองการนําระบบนี้ไปใชงานในรูปแบบ 
Online ควรที่จะเลือกใชคอมพิวเตอรท่ีมีความเร็วสูงมา
ทําการประมวลผล เพ่ือใหไดผลการตรวจสอบที่รวดเร็ว  

4. สามารถนําหลักการจากโครงงานนี้ไป
ประยุกต  สร า งระบบตรวจสอบคุณภาพสําห รับ
ผลิตภัณฑตาง ๆ นอกจากสิ่งพิมพได เชน ใชในการ
ตรวจสอบความถูกตองของผลิตภัณฑ ใน line การผลิต, 
ใชตรวจสอบความสมบูรณของอุปกรณ หรือ เคร่ืองจักร
ตาง ๆ เปนตน 

5. ระบบนี้ถาทําสําเร็จจนครบวงจร จะสามารถ
ชวยในการพัฒนาอุตสาหกรรมการพิมพของไทย โดย
ชวยใหมีผลผลิตที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน  ชวยลด
ปริมาณของเสียจากการผลิต และยังชวยใหประหยัด
เงินทุนจากการสั่งซื้อระบบตรวจสอบคุณภาพจาก
ตางประเทศที่มีราคาสูงได 

 
5.  กิตติกรรมประกาศ 
 โครงงานนี้ไดรับทุนอุดหนุนจาก สํานักงาน
กอง ทุนสนับสนุนการวิจัย ฝายอุตสาหกรรม โครงการ
โครงงานอุตสาหกรรมสําหรับปริญญาตรี ประจําป 2546 
และ หางหุนสวนจํากัดเหรียญทองการพิมพ   
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