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บทคัดยอ 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค (1) เพื่อศึกษาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้น
รูป (2) เพื่อเสนอแนะแนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป โดยใช 
Hardware : Vidi deep learning (Cognex) และ Software : 1) Keyence 2) JM viste 3) CCS SP.vision 4) FOFA ควบคุมการ 
รันโมเดล ออกแบบการทดลองตามแนวคิดดานการออกแบบการทดลอง (DOE)  

ผลการวิจัย พบวา (1) การประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป โดยการ
เลือกใชกลอง AI ของ Keyence รวมกับซอฟตแวร Neurocle ชวยใหการตรวจจับตําหนิบนช้ินงาน เชน รอยบุม (Dent) และ  
รอยขีดขวน (Scratch) มีความแมนยําและสมํ่าเสมอมากกวาการตรวจสอบดวยมนุษยอยางมีนัยสําคัญ โดยมีอัตราการตรวจพบตําหนิที่
สูงขึ้น สงผลใหสามารถลดความสูญเสียจากของเสีย (Defect) ไดอยางมีประสิทธิภาพ (2) ขอเสนอแนะแนวทางการประยุกตใชกลอง
ปญญาประดิษฐดังกลาวใหมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใชงานจริง จากผลการทดลองและการวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยเสนอแนวทางการ
ประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐใหมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใชงานจริง โดยควรกําหนดมาตรฐานวิธีติดตั้งกลองใหตําแหนงและมุม
เหมาะสมกับลักษณะงาน ควบคุมความเขมแสงในพื้นที่ตรวจสอบใหมีคาคงที่เพื่อใหซอฟตแวรประมวลผลภาพไดเต็มประสิทธิภาพ ควร
จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานใหเขาใจวิธีใช Software Keyence อยางเปนระบบ เพื่อใหสามารถตั้งคาและปรับพารามิเตอรไดอยาง
เหมาะสม ลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย อีกทั้งควรเลือกใช GPU รุนสูงตามสเปกที่ Software Keyence รองรับ เชน NVIDIA RTX 
4080/4090 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการเรียนรูและการประมวลผลภาพใหรวดเร็วและแมนยํา ควรมีการตรวจสอบและปรับปรุงโมเดล AI 
เปนระยะเม่ือรูปแบบขอบกพรองเปล่ียนแปลงไป เพื่อใหระบบมีความแมนยําสูงตอเน่ือง ตลอดจนบํารุงรักษาระบบดวยการตรวจสอบ
ความพรอมของกลอง AI และสภาพแวดลอมโดยรอบ เชน การทําความสะอาดเลนส ควบคุมฝุนและแสง เพื่อปองกันการรบกวนการ
ตรวจจับในกระบวนการผลิตจริง 

 
คําสําคัญ: กลองปญญาประดิษฐ การตรวจจับขอบกพรอง กระบวนการปมขึ้นรูป 
 
ABSTRACT 

This research aims to ( 1)  study the application of artificial intelligence cameras in defect detection during 
the stamping process, and ( 2)  propose guidelines for the application of AI cameras in defect detection in the 
stamping process by using Hardware:  Vidi deep learning (Cognex)  and Software:  1)  Keyence, 2)  JM viste, 3)  CCS 
SP.vision, 4) FOFA for model control, with experiments designed based on the Design of Experiments (DOE) concept. 

The research findings revealed that ( 1)  applying AI cameras for defect detection in the stamping process, 
particularly using Keyence AI cameras together with Neurocle software, significantly improved the accuracy and 
consistency of detecting defects such as dents and scratches on workpieces compared to human inspection.  This 
resulted in a higher defect detection rate and effectively reduced loss due to defective products. (2) Regarding the 
proposed guidelines for maximizing the effectiveness of AI cameras in real-world applications, based on experimental 
results and data analysis, the researchers suggest establishing standardized installation methods by positioning and 
angling the cameras appropriately according to the nature of the work. Controlling the illumination intensity in the 
inspection area to maintain a constant level is crucial to allow the image processing software to perform optimally. 
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Systematic training for staff on how to use the Keyence software should be provided to enable proper configuration 
and parameter adjustment, minimizing human errors.  Additionally, using high- end GPUs compatible with Keyence 
software specifications, such as NVIDIA RTX 4080/4090, is recommended to enhance learning and image processing 
speed and accuracy.  Periodic inspection and updating of the AI model are necessary when defect patterns change 
to ensure sustained high accuracy. Furthermore, system maintenance including checking the readiness of AI cameras 
and the surrounding environment, such as cleaning lenses and controlling dust and lighting, is essential to prevent 
interference with defect detection during actual production processes. 

 
KEYWORDS: Artificial Intelligence Camera, Defect Detection, Stamping Process 
 
ความสําคัญและที่มาของปญหาวิจัย 

ปจจุบันไมสามารถปฏิเสธไดวาเทคโนโลยีและนวัตกรรมตาง ๆ  เปนสวนสําคัญในชีวิตประจําวันของเราและมีบทบาทในการ
สรางการเปล่ียนแปลงที่สําคัญ ซ่ึงจะกลายเปนกุญแจสําคัญในการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศและความอยูรอดของธุรกิจในอนาคต โดย
เทคโนโลยีและนวัตกรรมที่มีผลตอการเปล่ียนแปลงในมิติตาง ๆ น้ัน (เกรียงศักดิ์ เจริญวงศศักดิ์ , 2559) ยิ่งไปกวาน้ัน การพัฒนา
เทคโนโลยีในปจจุบันไดมาถึงยุคของปญญาประดิษฐ (Artificial Intelligence) หรือ AI ซ่ึงเปนเทคโนโลยีที่สรางการเปล่ียนแปลงในทุก
ภาคสวนของสังคม ไมวาจะเปนในธุรกิจ อุตสาหกรรม หนวยงานภาครัฐ หรือในชีวิตประจําวันของประชาชน โดย AI ถือเปนเทคโนโลยีที่
มีความสามารถคลายกับสมองมนุษย สามารถเลียนแบบกระบวนการทางปญญาที่ซับซอนได เชน การจดจํา การแยกแยะ การใหเหตุผล 
การตัดสินใจ การคาดการณ และการส่ือสารกับมนุษย รวมถึงบางกรณีที่สามารถเรียนรูดวยตนเองได ซ่ึงทําให AI สามารถทํางานแทน
มนุษยหรือทํางานรวมกับมนุษยไดอยางมีประสิทธิภาพและในระยะเวลาที่รวดเรว็ ตัวอยางการประยุกตใชเทคโนโลยี AI ในภาคธุรกิจ
และอุตสาหกรรมตาง ๆ  จึงมีความหลากหลาย (พรทิพย ที. พนายัน, 2566) ดังน้ัน ประเทศช้ันนําตางใหความสําคัญในการพัฒนา AI 
เพื่อสรางความไดเปรียบในหลายมิติและเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน โดยการลดตนทุนและคาใชจาย การยกระดับคุณภาพชีวิต 
การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน และการพัฒนาผลผลิต เชน การที่รัฐบาลจีนมีแผนยุทธศาสตรในการผลักดันใหประเทศจีนเปนผูนําดาน 
AI ภายในป 2030 โดยมีความรวมมือกับยักษใหญทางเทคโนโลยี ขณะที่รัฐบาลญ่ีปุนไดออกนโยบายสังคม 5.0 โดยใช Big Data รวมกับ
หุนยนต ในขณะที่ประเทศไทยก็ไดรางแผนแมบทการพัฒนาปญญาประดิษฐแหงชาติ (พ.ศ. 2564-2570) เพื่อการพัฒนาประเทศใน
อนาคต (สวทช, 2566) 

แมวาเทคโนโลยีปญญาประดิษฐ (AI) ไมสามารถทดแทนแรงงานมนุษยไดอยางสมบูรณ เน่ืองจากแรงงานมนุษยยังคงมีคุณสมบัติที่
เหนือกวา เชน ทักษะทางสังคม ความคิดสรางสรรค และทักษะทางอารมณ (ศุภชัย ศรีสุชาติ, 2561; สาคร กลาหาญ และคชา ศัยยกุล, 2563) 
แตการเตรียมความพรอมขององคกรในการสรางการรับรู การเรียนรู และการปรับตวัของบุคลากร รวมถึงการนําจุดแข็งของทั้งแรงงานมนุษย
และเทคโนโลยี AI มาใชรวมกันเพื่อเติมเต็มชองวางที่เปนจุดออนและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานอยางเหมาะสม จะสงผลใหการดําเนินงาน
ขององคกรมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และสามารถสรางความไดเปรียบเชิงการแขงขันหรือรักษาผลประโยชนใหแกองคกรเพื่อความอยูรอดทางธุรกิจ
ได นอกจากน้ี การสรางสภาพแวดลอมในการทํางานที่สงเสริมการทํางานรวมกันระหวางมนุษยและ AI จะชวยใหองคกรสามารถนําประโยชน
จากเทคโนโลยีมาประยุกตใชไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยไมเพียงแตเนนที่การปรับปรุงกระบวนการทํางานใหรวดเร็วขึ้น แตยังคํานึงถึงการเสริม
ทักษะของบุคลากรใหพรอมรับมือกับการเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นจากเทคโนโลยีใหม ๆ บุคลากรในวัยทํางานจึงจําเปนตองเตรียมตัวใหพรอมและ
ปรับตัวโดยการพัฒนาทักษะตาง ๆ  ตามความตองการของยุคสมัย โดย The Future of Jobs Report 2018 ของ World Economic Forum 
ระบุวา ภายในป ค.ศ. 2022 รอยละ 54 ของแรงงานทั้งหมดจะตองไดรับการพัฒนาทักษะทั้งในดานการเพิ่มทักษะ (reskill) และการพัฒนา
ทักษะที่มีอยูแลว (upskill) เพื่อใหสามารถทํางานรวมกับหุนยนตและระบบอัตโนมัติได หากตองการคงสถานะในตลาดแรงงาน (World 
Economic Forum, 2018) การพัฒนาทักษะและการเรียนรูอยางตอเน่ืองตลอดชีวิตจึงเปนการเพิ่มศักยภาพทุนมนุษยเพื่อรองรับการ
เปล่ียนแปลงในอนาคต การพัฒนาทักษะเหลาน้ียังมีบทบาทสําคัญในการสงเสริมคุณคาของบุคลากรในองคกร โดยเฉพาะในภาคธุรกิจที่มีการใช
เทคโนโลยีอยางกวางขวาง ซ่ึงสามารถชวยใหบุคลากรมีความสามารถในการทํางานในสภาพแวดลอมที่มีการใช AI ไดอยางเต็มที่ รวมถึงสามารถ
นําไปสูการพัฒนาและการบรรลุเปาหมายทางธุรกิจไดอยางยั่งยืน (บุหงา ชัยสุวรรณ; พรรณพิลาศ กุลดิลก; ชัชญา สกุณา, 2565)  

กระบวนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสที่ผานกระบวนการขึ้นรูป (Stamping) มีความสําคัญอยางมากในการควบคุมคุณภาพ 
เน่ืองจากขอผิดพลาดในกระบวนการผลิตอาจสงผลตอความปลอดภัยและการทํางานของผลิตภัณฑ เม่ือเกิดขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้น
รูป อาจทําใหช้ินงานที่ผลิตออกมาไมตรงตามมาตรฐานคุณภาพที่ลูกคาตองการ สงผลใหเกิดปญหาความเสียหายที่รุนแรง ทั้งในแงของความ
ปลอดภัยของการใชงาน และการสูญเสียโอกาสในการขายสินคาจากการขาดความเช่ือม่ันของลูกคา ในปจจุบันการตรวจจับขอบกพรองใน
กระบวนการปมขึ้นรูป สวนใหญยังคงพึ่งพากระบวนการตรวจสอบดวยคน ซ่ึงมีขอจํากัดทั้งในดานความเร็ว ความแมนยํา และการลดโอกาส 
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เกิดขอผิดพลาดจากการมองขาม การประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป จึงเปนทางเลือกที่มี
ศักยภาพในการปรับปรุงกระบวนการตรวจจับของเสียใหม โดยการใชเทคโนโลยี AI ในการวิเคราะหภาพจากกลองเพือ่ประมวลผลและตรวจจับ
ขอบกพรองไดอยางแมนยําและรวดเร็ว ชวยเพิ่มความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต ลดขอผิดพลาดในการตรวจจับ
ขอบกพรอง และยกระดับประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหอยูในระดับที่สามารถสรางความม่ันใจใหกับลูกคาไดมากขึ้น
สอดคลองกับงานวิจัยของ วัฒนพงศ เหมือนมี (2566) ไดศึกษาระบบกลอง AI ตรวจสอบพนักงานสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลกอนเขา
ทํางานในพื้นที่เส่ียง พบวาระบบการจัดการความปลอดภัยดวยเทคโนโลยีกลอง AI ตรวจจับอุปกรณ PPE ดวย อัลกอริทึมเชิงลึกสําหรับการ
ตรวจจับอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล เปนการตรวจสอบและ แสดงขอมูลการตรวจสอบอุปกรณแบบเรียลไทมของผูปฏิบัติงาน โดยระบบ
กลองจะมีการเรียนรู ขอมูลจากฐานขอมูลที่มีอยูเพื่อประมวลผลในการตรวจจับที่แมนยํา 

จากแนวคิดดังกลาวขางตนผูวิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองใน
กระบวนการปมขึ้นรูป ทั้งน้ี คาดหวังวาผลการวิจัยจะเปนประโยชนตอผูประกอบการในการวางนโยบายหรือการลงทุนในเทคโนโลยีเพื่อ
สนับสนุนการเติบโตอยางยั่งยืนในอุตสาหกรรมของประเทศตอไป 

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป 
2. เพื่อเสนอแนะแนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
การประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับวัตถุในอุตสาหกรรม 

  Yao-Liang Chung, & Chuan-Kai Lin (2020) ไดอธิบายประวัติของเทคโนโลยีดานการตรวจจับวัตถุไววา หากยอนหลังไป
ประมาณ 20 ป ไดมีการคนพบครั้งสําคัญขึ้นในป 2014 ซ่ึงเปนชวง ที่มีการปรับปรุงความสามารถในการคํานวณของหนวยประมวลผล
กราฟก (GPU) เชนเดียวกับ ความกาวหนาในดานเทคนิคการจดจําภาพดวยเทคนิคการเรียนรูเชิงลึก และดวยเหตุน้ีจึงทําให ป 2014 ถือ
เปนชวงเวลาที่สําคัญในการพัฒนาอัลกอริทึมที่ใชในการตรวจจับวัตถุ จากวิธีการดั้งเดิมสูเทคโนโลยีการเรียนรูเชิงลึก ดังแสดงในภาพที่ 1 

 
ภาพที่ 1 ลําดับการพัฒนาอัลกอริทึมที่ใชในการตรวจจับวัตถุ 

ที่มา: Yao-Liang Chung & Chuan-Kai Lin, 2020 
 

 อัลกอริทึมที่ปรากฏในภาพ 1 เปนอัลกอริทึมที่มีการใชงานในปจจุบัน ไดแก R-CNN (Region Based Convolutional 
Neural Network), SSD (Single Shot Multi-Box Detector) และ YOLO (You Only Look Once) โดยมีลักษณะโครงสรางการ
ทํางาน ดังน้ี R-CNN (Region Based Convolutional Neural Network) Nurcahyo, R., & Iqbal, M. (2022) ไดอธิบายวา R-CNN 
คือ กาวแรกสําหรับ Faster R-CNN เปนการคนหาแบบเลือกสรรเพื่อคนหาพื้นที่สนใจ โดยพยายามคนหาพื้นที่ที่อาจเปนวัตถุดวย 
การรวม พิกเซลและพื้นผิวที่คลายกันไวในกลองส่ีเหล่ียมตาง ๆ  จํานวน 2,000 กลอง แลวสงตอไปยังโมเดล CNN ที่ผานการฝกระบบ
เพื่อใหเกิดการรูจําลวงหนาแลว ผลที่ไดจะผาน SVM Classifiers เพื่อทําการจัด หมวดหมู และผาน BB Regressors เพื่อคํานวณคา
ระหวางกรอบขอบเขตที่คาดการณไว (predicted bounding box) กับกรอบขอบเขตจริงบนภาพ (ground-truth bounding box)  
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หลักการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) 
ในการออกแบบการทดลอง จะตองทําการวางแผนและมีการควบคุมการดําเนินการอยางเปนระบบ ซ่ึงจะนําขอมูลที่ไดมาทํา

การวิเคราะหตอดวยวิธีการสถิติ โดยมีจุดประสงคในการควบคุมการเปล่ียนแปลงของตัวแปรอิสระที่เรียกวา “ปจจัย” (factors) ใน
กระบวนการ จากน้ันจะดูผลลัพธที่ไดซ่ึงเปนตัวแปรตอบสนอง (Response) ในกระบวนการน้ัน ๆ โดยพิจารณาจากปจจัยที่ใสเขาไปใน
กระบวนการผลิต (Input: Xs) หรือมีอิทธิพลรวมระหวางปจจัย (Interaction) ซ่ึงมีความสัมพันธตอผลลัพธที่ไดจากกระบวนการ 
(Output: Ys) อยางมีนัยสําคัญทางสถิติหรือไม  

DOE (Design of Experiment) เปนเครื่องมือคุณภาพที่นิยมใชกันในการกรองปจจัยที่มีอิทธิพล โดยการออกแบบจะตองทํา
การทดลองตามรูปแบบที่ไดถูกออกแบบไวโดยใชวิธีสุม เพื่อหาความสัมพันธของตัวแปรตาง ๆ  ซ่ึงเปนความสัมพันธแบบประมาณการ
ระหวางคาตัวแปรอิสระ แลวจึงนํามาสรางขึ้นเปนสมการทางสถิติ โดยทั่วไปจะเปนตัวแปรที่มีผลตอคุณภาพ ตัวแปรในกระบวนการ  
ตัวแปรของผลิตภัณฑ ซ่ึงประโยชนของการออกแบบการทดลองสามารถนําไปปรับใชในกระบวนการเพื่อใหไดผลลัพธตามที่วางเปาหมาย
ไว (Chalong, 2009) 
 
วิธีดําเนินการวิจัย  

เคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในงานวิจัย 
ในการพัฒนาระบบตรวจจับขอบกพรองโดยใชกลองปญญาประดิษฐ จําเปนตองใชอุปกรณและเครื่องมือที่เหมาะสมเพื่อใหการ

ทํางานของระบบมีประสิทธิภาพสูงสุด อุปกรณหลักที่ใชมีดังน้ี   
Hardware : Vidi deep learning (Cognex) 
Software : 1) Keyence 2) JM viste 3) CCS SP.vision 4) FOFA ควบคุมการรันโมเดล 
ข้ันตอนการทดลอง 
การประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป ตามแนวคิดดานการออกแบบการ

ทดลอง (DOE) 
1. กําหนดวัตถุประสงคของการทดลอง 

เพื่อประเมินและหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ ระบบตรวจจับขอบกพรองดวยกลอง AI โดยใช Vidi deep 
learning (Cognex) และ Keyence Software ในกระบวนการปมขึ้นรูป โดยมุงเนนวัดประสิทธิภาพการตรวจจับ (Accuracy) และลด 
False Positive/False Negative 

2. ระบุปจจัย (Factors) ที่อาจมีผลตอผลลัพธ 
 

ตารางที่ 1  
ปจจัย (Factors) ที่อาจมีผลตอการทดลอง 
 

ปจจัยหลัก ระดับการทดลอง (ตัวอยาง) 
ความละเอียดของกลอง 720p, 1080p, 4K 
มุมและตําแหนงติดตั้งกลอง ตรงกลาง, เฉียง 45°, ดานขาง 
ความสวาง 500 Lux, 1000 Lux, 1500 Lux 
อัลกอริทึม AI Vidi Deep Learning (Cognex), Neurocle (Keyence) 
ประเภทขอบกพรอง รอยขีดขวน, การพิมพเบี้ยว, สีผิดเพี้ยน 

  
 3. ระบุผลลัพธที่ตองการวัด (Response Variables) 

3.1 Accuracy (%) ของการตรวจจับขอบกพรอง 
3.2 คา False Positive / False Negative 
3.3 เวลาที่ใชประมวลผลตอภาพ (Processing Time) 
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4. ออกแบบการทดลอง (DOE Design) 

4.1 ประเภทการออกแบบ: 
 (1) ใช Full Factorial Design เพื่อศึกษาผลกระทบรวม (Interaction) ของทุกปจจัย 

 (2) ออกแบบ Randomized Block Design เพื่อลดผลรบกวนจากปจจัยภายนอก (เชน สภาพแวดลอม) 
4.2 กําหนดจํานวนซํ้า (Replication) 

(1) ทดสอบซํ้าอยางนอย 3 รอบตอการจัดคาทดลองเพื่อเพิ่มความนาเช่ือถือ 
4.3 จัดกลุมและสคริปตการประมวลผล: 

(1) ทดลองใช Software ไดแก 1) Keyence 2) JM viste 3) CCS SP.vision 4) FOFA ควบคุมการรันโมเดล 
(2) ใช Vidi deep learning (Cognex) สําหรับฝกและรันโมเดล Object Detection 
(3) บันทึกเวลา Train time / Re-train time ตามจริง (อางอิงตาราง เชน 30–45 นาทีตอรอบของ Cognex) 

5. ข้ันตอนการดําเนินการทดลอง 
 

ตารางที่ 2  
ขั้นตอนการดําเนินการทดลอง 
 

ขั้นตอน รายละเอียด 

1. ติดตั้งอุปกรณ 
ติดตั้งกลอง AI (Cognex Vidi) ในตําแหนงตามการทดลอง 
ปรับมุมและระยะหางใหตรงตามแผนการทดลอง 

2. เตรียมช้ินงาน จัดเตรียมช้ินงานตัวอยางที่มีขอบกพรองจริง (เชน รอยขีดขวน การพิมพเบี้ยว) 
3. กําหนดเง่ือนไขแสง ปรับความสวางในพื้นที่ตรวจสอบตามระดับที่กําหนด (500, 1000, 1500 Lux) 

4. Train โมเดล 
ใช Vidi Deep Learning รวมกับ 1) Keyence 2) JM viste 3) CCS SP.vision 4) 
FOFA ฝกโมเดลตามอัลกอริทึมที่เลือก 
อางอิงเวลาฝกจาก DEMO Support Table (30–45 นาทีตอรอบ) 

5. ทดสอบการตรวจจับ 
ตรวจจับช้ินงานแตละชุด เก็บขอมูล Accuracy, False Positive/Negative 
ทําซํ้าอยางนอย 3 รอบ 

6. เก็บบันทึกขอมูล บันทึกผลลัพธลงในตาราง วิเคราะหผลลัพธแบบเรียลไทม 
 

6. วิเคราะหขอมูล 
6.1 ใชโปรแกรมสถิติ เชน Minitab หรือ JMP วิเคราะหผลตามหลัก DOE 
6.2 ตรวจสอบนัยสําคัญของแตละปจจัยดวย ANOVA หรือ t-test 
6.3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวาง AI Model (เชน Cognex Vidi vs Neurocle) 

7. สรุปผลและปรับปรุง 
7.1 เลือกคาพารามิเตอรที่ให Accuracy สูงสุดและ False Positive ต่ําที่สุด 
7.2 ปรับจูนโมเดล AI และวิธีติดตั้งกลองใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตจริง 
7.3 จัดทําเอกสารแนวทางการติดตั้งและ SOP สําหรับการใชจริง 

8. ผลลัพธที่คาดหวัง 
8.1 กลอง AI สามารถตรวจจับขอบกพรองไดแมนยํา > 95% 
8.2 ลดเวลาและตนทุนการตรวจสอบดวยแรงงานคน 
8.3 ระบบสามารถนําไปตอยอดการตรวจสอบในไลนผลิตจริงไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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ตารางที่ 3  
ขอมูลคุณสมบัติ AI ที่นํามาใชในการทดลอง 

 

Supplier Keyence JM viste CCS SP.vision FOFA 
DEMO 
support 

No No Yes Yes No 

Base on Controller PC/IPC PC/IPC PC/IPC PC/IPC 
  Windows 10 

64-
bit,Windows 
11 64-
bit,LinuxUbun
tu 18.04 
amd64 

 Available for 
X64 Windows 10 
(64 bit) and 
later 

 

Software 
 

Neurocle In-sight VIDI Merlic Developer customize 
GPU - NVIDIA RTX 

4080, 
NVIDIA RTX 
4090 

NVIDIA RTX 
3060 

NVIDIA - 

AI subset 
 

Deep learning Deep learning Deep learning Developer customize 
Algorithms 
decision 

Anomoly 
pixel 
decision 

Heat map Linear 
regression 

Semetic/anomol
y 

Developer customize 

Train time 
(minute) 

User 
dicision 

AI match AI match User dicision Developer customize 

Re-Train time 5 - 10 5 - 10 5 - 10 5 - 10 Developer customize 
Back-end - - C++, Java, 

Python 
- - 

User skill tool box tool box tool box tool box Hard coding 
Testing result Pass Pass Pass Pass - 
Service 
support 

On site Online On site On site - 

Price (Baht), 
Estimated 

- 1,800,000 3,200,000 3,200,000 800,000 

Credit term 120 180 180 -50% PO 14 
days 
-50% delivery 
30 days 

180 
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ตารางที่ 4  
ผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหขอมูล AI ที่นํามาใชในการทดลอง 

 

AI ผลลัพธ 
Keyence แมนยําสูง, ใชงานงาย, ไมตองใช GPU, เทรนเร็ว, ตรวจพบตําหนิ 100%, เหมาะกับหนางานจริง 
JM vistec แมนยาํดี, ใช GPU RTX 4080/4090, ตองใชเวลาฝกสอนนานกวา Keyence, ราคาสูง 
CCS แมนยาํดี, ใช GPU RTX 3060, มีความเสถียร, แตตองใชเวลาเทรนและปรับแตงมาก 
SP.vision แมนยาํดี, ใช Heat map + Linear regression, ตองการทักษะเชิงลึก, ราคาเทา CCS 
FOFA ไมผานการทดสอบ, ตองการโคดดิ้งเอง, ไมมีการสนับสนุนหนางาน 

หมายเหตุ เก็บขอมูลจากการทดลอง 30 ช้ินงานที่มีคุณสมบัติเดียวกัน 
 
จากตารางที่ 4 ผลการเปรียบเทียบผลลัพธของระบบ AI ทั้ง 5 ระบบที่ทดสอบกับช้ินงานจํานวน 30 ช้ินที่มีคุณสมบัติ

เหมือนกัน พบวา ระบบ AI จาก Keyence มีประสิทธิภาพดีที่สุด โดยสามารถตรวจจับตําหนิหลัก ไดแก Rolling Cu, Scratch และ 
Rolling Mark ไดอยางแมนยําครบถวน ใชงานงายไมซับซอน ไมตองใช GPU หรือทักษะดานการพัฒนาโปรแกรมเพิ่มเติม ใชเวลาในการ
ฝกสอนส้ัน และสามารถนําไปใชงานจริงไดอยางมีประสิทธิภาพในสายการผลิต เม่ือเปรียบเทียบกับระบบอ่ืน แมบางระบบจะมี
ความสามารถสูงและแมนยําเชนกัน แตมีขอจํากัดดานตนทุนสูง ใชทรัพยากรสูง หรือจําเปนตองมีผูเช่ียวชาญดานเทคนิคดูแลอยาง
ตอเน่ือง จึงไมตอบโจทยการใชงานในบริบทโรงงานที่ตองการระบบที่ พรอมใชงาน งาย เร็ว และแมนยําดังน้ัน ระบบ AI ของ Keyence 
จึงเปนตัวเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการนํามาใชงานในสายการผลิตจริงตามวัตถุประสงคของโครงการ 

ข้ันตอนการวัดผลประสิทธิภาพ 
การวัดคุณภาพกอน–หลังการดําเนินการ เปนขั้นตอนสําคัญที่ใชประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการหรือระบบที่นํามาใช 

โดยในกรณีน้ีใชการเปรียบเทียบคุณภาพของผลิตภัณฑกอนและหลังการนําระบบเขามาปรับใช เชน การใช AI, การปรับปรุงเครื่องจักร 
หรือกระบวนการควบคุมคุณภาพใหม 

1. กําหนดตัวช้ีวัดดานคุณภาพ (Quality Indicators) ไดแก % Yield  อัตราการเกิดของเสีย (Defect Rate) จํานวน Rework 
และ Scrap rate  

2. เก็บขอมูลกอนการปรับปรุง (Before Implementation) ไดแก รวบรวมขอมูลดานคุณภาพจากกระบวนการผลิตเดิม และ
ใชขอมูลยอนหลังอยางนอย 3–6 เดือน เพื่อความนาเช่ือถือ 

3. ดําเนินการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุง ไดแก ติดตั้งระบบ AI 
4. เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง (After Implementation) 
5. เก็บขอมูลผลผลิตในชวงเวลาเดียวกันหลังดําเนินการ (3–6 เดือน) 
6. เปรียบเทียบผลกอน–หลัง โดยวิเคราะหความแตกตางของคาตัวช้ีวัด คํานวณคาเฉล่ีย รอยละการเปล่ียนแปลง และทดสอบ

ความมีนัยสําคัญทางสถิติ  
7. สรุปผลการประเมิน % Yield กอน–หลัง และสรุปวามีการปรับปรุงเพิ่มขึ้นหรือลดลง และประเมินวาอยูในเกณฑที่ยอมรับ

ไดหรือไม 
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ตารางที่ 5  
เกณฑการวิเคราะหประสิทธิภาพ 
 

ตัวแปรที่ตรวจสอบ รายการตรวจสอบ ตัวอยางตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ 

ดานบน รอยบุบ รอยขีดขวน รอยเปอนสี 100% ไมมีรอยบุบ รอยขีดขวน และ
รอยเปอนสี 

ดานลาง รอยขีดขวน รอยขีดขวน รอยเปอน
สี 

ตรวจสอบแบบสุม 20% ไมมีรอยขีดขวนและรอยเปอน
สี 

การตรวจสอบคุณภาพขั้น
สุดทาย 

การจัดวางทิศทาง รอยบุบ รอยขีด
ขวน รอยเปอนสี 

100% ตรวจพบขอบกพรองครบ 
100% 

 
ผลการวิจัย 

ผลการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมข้ึนรูป 

 

ตารางที่ 6  
ผลจากการเลือกใช AI Keyence โดยวัดจาก % Yeild ระยะเวลา 6 เดือน 

 

xi Mar Aprl May Jun Jul Aug 
HVM yields (AOP Target )  89.60% 89.60% 89.60% 89.60% 89.60% 89.60% 
LVM yields (AOP Target )  86.70% 86.70% 86.70% 86.70% 86.70% 86.70% 
Total Yields (AOP Target )   89.30% 89.30% 89.30% 89.30% 89.30% 89.30% 

 
จากตารางที่ 6 แสดงผลการเลือกใชระบบ AI ของ Keyence โดยพิจารณาคารอยละผลผลิตที่ได (Yield) ในชวงระยะเวลา 6 

เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคมถึงเดือนสิงหาคม พบวา คารอยละ Yield ของกระบวนการผลิตระดับ HVM (High Volume Manufacturing) 
มีคาคงที่ที่ 89.60% ตลอดชวง 6 เดือน ซ่ึงสะทอนถึงความสมํ่าเสมอในการควบคุมคุณภาพตามเปาหมาย AOP (Annual Operating 
Plan) ที่กําหนดไว สําหรับกระบวนการผลิตระดับ LVM (Low Volume Manufacturing) คารอยละ Yield อยูที่ 86.70% อยางคงที ่
ในทุกเดือน และคารอยละ Yield โดยรวม (Total Yields) ของทั้งกระบวนการอยูที่ 89.30% ซ่ึงถือวาอยูในระดับดีและคงที่ตลอดชวง
ระยะเวลา 6 เดือน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



การประชมุวิชาการระดับชาติดานวิทยบริการ เทคโนโลยีสารสนเทศและสหสาขาวิชา ครั้งท่ี 1 พ.ศ. 2568 
The 1st National Conference on Academic Resource, Information Technology and Multidisciplinary 2025 

387 

ตารางที่ 7  
ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพระหวางการใช AI กับมนุษยในการปฏิบัติงาน 

 

Lot Input ตรวจโดย AI (AOI) ตรวจโดยมนุษย (Human)   
Good 
(n/%) 

Dent 
(n/%) 

Scratch 
(n/%) 

Discolor 
(n/%) 

Good 
(n/%) 

Dent 
(n/%) 

Scratch 
(n/%) 

Discolor 
(n/%) 

SLI1 300 279 / 
93.0% 

21 / 
7.0% 

0 / 
0.0% 

0 / 0.0% 297 / 
99.0% 

0 / 0.0% 3 / 
1.0% 

0 / 0.0% 

SLI2 300 264 / 
88.0% 

36 / 
12.0% 

0 / 
0.0% 

0 / 0.0% 290 / 
96.7% 

9 / 3.0% 1 / 
0.3% 

0 / 0.0% 

SLI3 300 266 / 
88.7% 

34 / 
11.3% 

0 / 
0.0% 

0 / 0.0% 273 / 
91.0% 

27 / 
9.0% 

0 / 
0.0% 

0 / 0.0% 

 
จากตารางที่ 7 แสดงจํานวนช้ินงานและรอยละของการตรวจสอบโดยระบบ AI (AOI) และมนุษย ในแตละล็อต พบวา ในล็อต 

SLI1 ระบบ AI ตรวจพบช้ินงานดี 279 ช้ิน คิดเปน 93.0% และตรวจพบ Dent 21 ช้ิน หรือ 7.0% ขณะที่มนุษยตรวจพบช้ินงานดี 297 
ช้ิน (99.0%) และ Dent 0 ช้ิน (0.0%) โดยมนุษยตรวจพบ Scratch 3 ช้ิน (1.0%) ในล็อต SLI2 ระบบ AI ตรวจพบช้ินงานดี 264 ช้ิน 
(88.0%) และ Dent 36 ช้ิน (12.0%) สวนมนุษยตรวจพบช้ินงานดี 290 ช้ิน (96.7%) Dent 9 ช้ิน (3.0%) และ Scratch 1 ช้ิน (0.3%) 
ในล็อต SLI3 ระบบ AI ตรวจพบช้ินงานดี 266 ช้ิน (88.7%) และ Dent 34 ช้ิน (11.3%) ขณะที่มนุษยตรวจพบช้ินงานดี 273 ช้ิน 
(91.0%) และ Dent 27 ช้ิน (9.0%) ไมมีการตรวจพบ Scratch และ Discolor จากระบบ AI ในทุกล็อต ขณะที่มนุษยตรวจพบ Scratch 
เล็กนอยในล็อต SLI1 และ SLI2 

 

 
ภาพที่ 2 แสดงตัวอยางช้ินงาน 

 
Good 
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Dent 

  

Scratch 

  
Discolor 

  
ภาพที ่3 แสดงผลตัวอยางช้ินงาน 

 
ตารางที่ 8  
ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพ 

 

ตัวแปรที่ศึกษา รายละเอียด ผลลัพธที่ได 
คณุภาพ ลดรอยบุบและรอยขีดขวนโดยใชระบบตรวจจับแบบ

เรียลไทม 
อัตราขอบกพรองลดลงเหลือ 1.8% 

ผลผลิต - ลดเวลาแปลงแบบจําลองจาก 4–6 ช่ัวโมง เหลือ 
1.5 ช่ัวโมง 
- ลดเวลาหยุดเครื่องจากการติดขัดของหลอด
อัตโนมัติ 60% จาก 15 ช่ัวโมง เหลือ 6 ช่ัวโมง/
เดือน 

ประหยัดเวลาไดมากขึ้นและลด Downtime 
เครื่องจักร 

คาใชจาย ลดตนทุนอุปกรณฟกซเจอร ประหยัดคาใชจาย 146,000 บาท/ชุด 
 
จากตารางที่ 8 พบวาดานคุณภาพ ระบบตรวจจับแบบเรียลไทมชวยใหสามารถตรวจสอบและลดปญหารอยบุบและ 

รอยขีดขวนไดอยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหอัตราขอบกพรองลดลงเหลือเพียง 1.8% ซ่ึงถือวาอยูในระดับที่ดีขึ้นอยางมีนัยสําคัญ 
ดานผลผลิต การลดเวลาในการแปลงแบบจําลองจากเดิม 4–6 ช่ัวโมง เหลือเพียง 1.5 ช่ัวโมง ชวยใหกระบวนการผลิตเร็วขึ้น 

การลดเวลาหยุดเครื่องจากการติดขัดของหลอดอัตโนมัติจาก 15 ช่ัวโมง เหลือเพียง 6 ช่ัวโมงตอเดือน คิดเปนการลด Downtime ไดถึง 
60% ซ่ึงสงผลใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดตอเน่ืองและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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ดานคาใชจาย การปรับปรุงกระบวนการทําใหสามารถลดตนทุนอุปกรณฟกซเจอรได โดยประหยัดงบประมาณไดถึง 146,000 
บาท ตอชุด ซ่ึงถือเปนการลดตนทุนที่ชัดเจนและเปนรูปธรรม 
 
ตารางที่ 9  
ผลการทดสอบความแตกตางระหวางกอนและหลังการใช AI  
 
ตัวแปรที่ศึกษา รายละเอียด t p-value 
คณุภาพ อัตราขอบกพรอง (%) 39.44 0.000* 
ผลผลิต (เวลาแปลงแบบ) เวลาแปลงแบบจําลอง (ชม.) 14.07 0.000* 

ผลผลิต (เวลาหยดุเครื่อง) เวลาหยุดเครื่อง (ชม./เดือน) 30.2 0.000* 
คาใชจาย คาใชจายฟกซเจอร (พันบาท/ชุด) 42.99 0.000* 

 
จากตารางที่ 9 ผลการทดสอบความแตกตางระหวางกอนและหลังการใชระบบ AI ดวยสถิติ t-test พบวาดานคุณภาพ อัตรา

ขอบกพรองลดลงอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ (p-value < 0.001) โดยมีคา t เทากับ 39.44 แสดงใหเห็นวาระบบ AI ชวยลดขอผิดพลาด
ในกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ดานผลผลิต (เวลาแปลงแบบ) เวลาที่ใชในการแปลงแบบจําลองลดลงอยางมีนัยสําคัญ  
(t = 14.07, p < 0.001) สะทอนถึงความรวดเร็วในการเตรียมกระบวนการผลิตหลังใช AI ดานผลผลิต (เวลาหยุดเครื่อง) เวลาหยุด
เครื่องลดลงอยางชัดเจน (t = 30.20, p < 0.001) ซ่ึงแสดงใหเห็นวา AI มีสวนชวยในการลดปญหาการติดขัดของระบบและเพิ่มความ
ตอเน่ืองของการผลิต ดานคาใชจาย คาใชจายดานอุปกรณฟกซเจอรลดลงอยางมีนัยสําคัญ (t = 42.99, p < 0.001) แสดงใหเห็นถึง
ศักยภาพของ AI ในการชวยลดตนทุนการผลิตไดอยางเปนรูปธรรม 
 
สรุป 

1. ผลการศึกษาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป พบวา การเลือกใช
กลอง AI ของ Keyence รวมกับซอฟตแวร Neurocle ชวยใหการตรวจจับตําหนิบนช้ินงาน เชน รอยบุม (Dent) และ รอยขีดขวน 
(Scratch) มีความแมนยําและสมํ่าเสมอมากกวาการตรวจสอบดวยมนุษยอยางมีนัยสําคัญ โดยมีอัตราการตรวจพบตําหนิที่สูงขึ้น สงผล
ใหสามารถลดความสูญเสียจากของเสีย (Defect) ไดอยางมีประสิทธิภาพ และเพิ่มความนาเช่ือถือในกระบวนการผลิต นอกจากน้ี จาก
ขอมูลการดําเนินงานจริง พบวาผลการปรับใชระบบ AI Camera ดังกลาวชวยให คา Yield ของกระบวนการผลิตในชวงระยะเวลา  
6 เดือนมีคาคงที่ตามเปาหมาย AOP ไดแก 89.60% สําหรับกลุมการผลิตปริมาณมาก (HVM) 86.70% สําหรับกลุมการผลิตปริมาณนอย 
(LVM) และ 89.30% สําหรับผลรวมภาพรวมทั้งหมด ทั้งน้ี การออกแบบการทดลอง (DOE) ยังช้ีใหเห็นวา ปจจัยดานความละเอียดของ
กลอง ตําแหนงการติดตั้ง และสภาพแสงในพื้นที่ตรวจสอบ เปนปจจัยสําคัญที่มีอิทธิพลตอความแมนยําของการตรวจจับขอบกพรอง โดย
ผลการวิเคราะหทางสถิติพบวาเม่ือปรับคาพารามิเตอรของปจจัยเหลาน้ีใหเหมาะสม ระบบจะสามารถตรวจจับขอบกพรองไดแมนยําสูง
กวาคาเกณฑมาตรฐานที่กําหนด นอกจากน้ี การทดสอบการใชงานจริงดวย Software Keyence (Neurocle) ยังยืนยันไดวา ระบบ
สามารถเรียนรูและจดจํารูปแบบขอบกพรองไดหลากหลายประเภท มี Train Time อยูในเกณฑเหมาะสมตามแผนการผลิต และสามารถ
ใช GPU สมรรถนะสูง เชน NVIDIA RTX 4080 หรือ RTX 4090 เพื่อสนับสนุนการประมวลผลขอมูลภาพขนาดใหญไดอยางตอเน่ือง 
ชวยใหการตรวจจับทําไดอยางแมนยําและสามารถปรับแตงโมเดลเพิ่มเติมไดงาย ตอบโจทยการใชงานจริงในสภาพการผลิตที่มีความ
ซับซอนและเปล่ียนแปลงอยูเสมอ และการประเมินผลทางเศรษฐศาสตร จากการลด Downtime และการลดของเสีย พบวา การ
ประยุกตใช AI สามารถลด Downtime ลงได 40% คิดเปนเวลา 27.1 ช่ัวโมง และประหยัดตนทุนได 1,837,181 บาท หรือประมาณ 
51,033 ดอลลารสหรัฐ อีกทั้งสามารถปรับปรุง Yield ไดเพิ่มขึ้น 1.5% ลดของเสียได 112,888 ช้ิน ซ่ึงคิดเปนมูลคาที่ประหยัดได 
3,187,947 บาท  

เพื่อเสนอแนะแนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐดังกลาวใหมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใชงานจริง 
2. ขอเสนอแนะแนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐดังกลาวใหมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใชงานจริง จากผลการ

ทดลองและการวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยเสนอแนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐใหมีประสิทธิภาพสูงสุดในการใชงานจริง โดย
ควรกําหนดมาตรฐานวิธีติดตั้งกลองใหตําแหนงและมุมเหมาะสมกับลักษณะงาน ควบคุมความเขมแสงในพื้นที่ตรวจสอบใหมีคาคงที่
เพื่อใหซอฟตแวรประมวลผลภาพไดเตม็ประสิทธิภาพ ควรจัดใหมีการฝกอบรมพนักงานใหเขาใจวิธีใช Software Keyence อยางเปน
ระบบ เพื่อใหสามารถตั้งคาและปรับพารามิเตอรไดอยางเหมาะสม ลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย อีกทั้งควรเลือกใช GPU รุนสูง
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ตามสเปกที่ Software Keyence รองรับ เชน NVIDIA RTX 4080/4090 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการเรียนรูและการประมวลผลภาพให
รวดเร็วและแมนยํา ควรมีการตรวจสอบและปรับปรุงโมเดล AI เปนระยะเม่ือรูปแบบขอบกพรองเปล่ียนแปลงไป เพื่อใหระบบมีความ
แมนยําสูงตอเน่ือง ตลอดจนบํารุงรักษาระบบดวยการตรวจสอบความพรอมของกลอง AI และสภาพแวดลอมโดยรอบ เชน การทําความ
สะอาดเลนส ควบคุมฝุนและแสง เพื่อปองกันการรบกวนการตรวจจับในกระบวนการผลิตจริง 
 
อภิปรายผล  

(1) ผลการศึกษาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในการตรวจจับขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป พบวา การเลือกใช
กลอง AI ของ Keyence รวมกับซอฟตแวร Neurocle สามารถตรวจจับตําหนิบนช้ินงาน เชน รอยบุมและรอยขีดขวน ไดอยางแมนยํา
และสมํ่าเสมอมากกวาการตรวจสอบดวยมนุษยอยางมีนัยสําคัญ สอดคลองกับงานวิจัยของ ภูดินันท สิงหคําฟู และพลภัทร เหมวรรณ 
(2565) ที่ศึกษาการพัฒนาระบบ AI เพื่อตรวจจับไฟปา พบวาการเรียนรูของโมเดล AI ดวยภาพจริงในสภาพแวดลอมจริงชวยใหการ
ตรวจจับมีความแมนยําสูงขึ้น เชนเดียวกับการวิจัยน้ีที่ใชภาพจริงจากสายการผลิตในการฝกโมเดล นอกจากน้ี ผลการศึกษายังแสดงให
เห็นวาการจัดการปจจัยตาง ๆ เชน ความละเอียดของกลอง ตําแหนงติดตั้ง และสภาพแสง มีผลตอประสิทธิภาพการตรวจจับ สอดคลอง
กับ Kanokwan Klinieam (2021) และ ธรรมราช อาษาสุวรรณ และคณะ (2567) ที่เนนย้ําถึงการปรับคาพารามิเตอรและการจัด
สภาพแวดลอมใหเหมาะสมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของโมเดล AI ในการระบุวัตถุหรือใบหนาไดแมนยํา สําหรับการประยุกตใชงานจริง การ
ใช Hardware-GPU สมรรถนะสูง เชน NVIDIA RTX 4080/4090 สนับสนุนการประมวลผลภาพไดอยางตอเน่ืองและแมนยํา สอดคลอง
กับ Nepal และ Eslamiat (2021) ที่ช้ีใหเห็นวาอัลกอริทึมตรวจจับวัตถุอยาง YOLOv5 สามารถทํางานไดดีเม่ือใชกับ Hardware ที่
เหมาะสม ทั้งน้ี ผลการวิเคราะหทางเศรษฐศาสตรยังพบวาการใชกลอง AI ชวยลด Downtime ไดกวา 40% และลดของเสียใน
กระบวนการผลิตไดอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงสอดคลองกับ รัตนาภรณ ศรีลาชัย และคณะ (2566) ที่เสนอวาการนํา AI มาประยุกตใชใน
กระบวนการขนสงชวยเพิ่มประสิทธิภาพและลดตนทุนไดอยางชัดเจน ในขณะที่ขอเสนอแนะแนวทางการประยุกตใช เชน การฝกอบรม
พนักงาน การตรวจสอบและปรับปรุงโมเดลอยางตอเน่ือง และการดูแลสภาพแวดลอมใหพรอมใชงาน สอดคลองกับงานของ  
ศุกรศศิพรรณ วงศประเทศ (2561) และ วราพร นาคประทุม (2564) ซ่ึงเนนวาความรู ความเขาใจ และการเตรียมความพรอมของ
บุคลากรเปนปจจัยสําคัญที่สงผลตอความสําเร็จในการใช AI ในกระบวนการทํางานจริง สรุปไดวาผลการวิจัยน้ียืนยันถึงประสิทธิภาพและ
แนวทางการประยุกตใชเทคโนโลยีปญญาประดิษฐในภาคการผลิตไดอยางเหมาะสม 

(2) จากผลการทดลองและการวิเคราะหขอมูลในการศึกษาน้ี พบวา การประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐในกระบวนการ
ตรวจจับขอบกพรอง สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและความแมนยําไดอยางชัดเจนเม่ือมีการกําหนดมาตรฐานในการติดตัง้กลอง เชน การ
เลือกตําแหนงและมุมกลองที่เหมาะสมกับลักษณะงาน รวมถึงการควบคุมความเขมแสงในพื้นที่ตรวจสอบใหอยูในระดับที่คงที่ ซ่ึง
สอดคลองกับขอเสนอของอัญชลี เผือกหอม และคณะ (2567) ที่เนนย้ําถึงความสําคัญของการควบคุมสภาพแวดลอมในการใชงาน
เทคโนโลยี AI เพื่อรักษาคุณภาพและประสิทธิผลของการประมวลผลขอมูลภาพ นอกจากน้ี การฝกอบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ
ในการใชงานซอฟตแวร Keyence อยางเปนระบบ ชวยลดขอผิดพลาดจากมนุษยและทําใหสามารถปรับพารามิเตอรไดเหมาะสมกับ
สถานการณจริง ซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของศุกรศศิพรรณ วงศประเทศ (2561) และปาริฉัตร วิชุภากรณกุล (2563) ที่พบวา ความรู
และการเตรียมความพรอมของบุคลากรมีผลตอความสําเร็จในการนํา AI มาใชงานในภาคสนาม ในดานฮารดแวร การเลือกใช GPU รุน
สูง เชน NVIDIA RTX 4080/4090 ตามสเปกของซอฟตแวร Keyence ชวยเพิ่มความเร็วและประสิทธิภาพของการประมวลผลภาพ  
ทําใหระบบสามารถเรียนรูและตรวจจับขอบกพรองไดอยางรวดเร็วและแมนยําขึ้น ตรงกับแนวทางที่ภูดิ นันท สิงหคําฟู และ 
พลภัทร เหมวรรณ (2565) ไดแนะนําเก่ียวกับการใชเทคโนโลยีการเรียนรู เชิงลึก (Deep Learning) ที่จําเปนตองใชฮารดแวร
ประสิทธิภาพสูงเพื่อเพิ่มศักยภาพของระบบ AI ในการประมวลผลขอมูลภาพขนาดใหญ การตรวจสอบและปรับปรุงโมเดล AI อยาง
สมํ่าเสมอเปนส่ิงจําเปนเพื่อใหระบบสามารถปรับตัวตามรูปแบบขอบกพรองที่เปล่ียนแปลงไปไดอยางตอเน่ือง ซ่ึงสอดคลองกับแนวคิด
ของอัญชลี เผือกหอม และคณะ (2567) ที่ช้ีใหเห็นถึงความสําคัญของการบํารุงรักษาและอัปเดตขอมูลของ AI เพื่อรักษาความแมนยํา
และประสิทธิภาพของระบบในระยะยาว ในสวนของการบํารุงรักษาระบบ กลอง AI และสภาพแวดลอมโดยรอบ เชน การทําความ
สะอาดเลนส การควบคุมฝุน และแสงรบกวน ถือเปนปจจัยสําคัญที่ชวยปองกันขอผิดพลาดในการตรวจจับไดอยางมีประสิทธิภาพ  
ซ่ึงสอดคลองกับขอเสนอแนะจาก Nepal และ Eslamiat (2021) ที่เนนความสําคัญของการจัดการสภาพแวดลอมในการใชงาน UAV 
หรือระบบตรวจจับดวยภาพ เพื่อใหการตรวจจับมีความนาเช่ือถือและแมนยํา สรุปไดวา แนวทางการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐที่
เนนทั้งมาตรฐานการติดตั้ง การฝกอบรมบุคลากร การใชฮารดแวรที่เหมาะสม การบํารุงรักษาระบบ และการปรับปรุงโมเดล AI อยาง
ตอเน่ืองน้ัน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและความแมนยําของระบบตรวจจับขอบกพรองในงานจริงไดอยางมีนัยสําคัญ 
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ขอเสนอแนะ 
 1. ขอเสนอแนะในการนําผลวิจัยไปใช 
  (1) จากผลการวิจัยที่พบวาการประยุกตใชกลองปญญาประดิษฐ (AI) โดยเฉพาะกลอง AI ของ Keyence ในการตรวจจับ
ขอบกพรองในกระบวนการปมขึ้นรูป สามารถตรวจจับตําหนิอยาง Dent และ Scratch ไดอยางแมนยําและสมํ่าเสมอมากกวาการ
ตรวจสอบดวยมนุษย สงผลใหลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอยางมีนัยสําคัญ ดังน้ันจึงมีขอเสนอแนะเพื่อการปฏิบัติ
และการพัฒนาตอไปดังน้ี 
 (2) สนับสนุนการนําเทคโนโลยี AI มาใชในกระบวนการผลิต หนวยงานหรือโรงงานควรเรงสนับสนุนและสงเสริมการนํา
กลอง AI มาใชในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเฉพาะในสายการผลิตที่มีขอจํากัดดานความแมนยําของการตรวจสอบดวยสายตา
ของมนุษย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสีย และลดเวลา Downtime ของเครื่องจักร ซ่ึงจะสงผลดีตอการเพิ่มผลิตภาพและลดตนทุน
โดยรวม 
 (3) ปรับปรุงและขยายระบบ AI ใหครอบคลุมปญหาขอบกพรองหลากหลายรูปแบบ เน่ืองจากผลการวิจัยเนนตรวจจับตําหนิ 
Dent และ Scratch ไดอยางแมนยํา แตในกระบวนการผลิตอาจมีขอบกพรองรูปแบบอ่ืน ๆ ที่ยังไมไดรับการตรวจจับ จึงแนะนําให
พัฒนาระบบ AI ใหสามารถตรวจจับขอบกพรองประเภทตาง ๆ เพิ่มเติม เพื่อเพิ่มความครอบคลุมและลดโอกาสการตกหลนของ
ขอบกพรองที่ไมพึงประสงค 
 2. ขอเสนอแนะในการวิจัยคร้ังตอไป 
 (1) ขยายขอบเขตการศึกษาในแงของประเภทขอบกพรองและกระบวนการผลิต งานวิจัยครั้งตอไปควรขยายขอบเขตเพื่อ
ศึกษาการประยุกตใช AI ในการตรวจจับขอบกพรองที่หลากหลายมากขึ้น เชน ขอบกพรองทางดานรูปราง ความหนา ความสะอาด หรือ
การประกอบที่ผิดพลาด รวมถึงการนํา AI ไปใชในกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ เพื่อประเมินศักยภาพและความเหมาะสมในการใชงานใน
บริบทที่แตกตางกัน 
 (2) พัฒนาระบบ AI ใหมีความสามารถเรียนรูและปรับปรุงตัวเอง (Self-learning AI) ควรศึกษาและพัฒนาระบบ AI ที่
สามารถเรียนรูจากขอมูลใหม ๆ และปรับปรุงประสิทธิภาพการตรวจจับไดเองอยางตอเน่ือง เพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงของ
กระบวนการผลิตหรือรูปแบบของขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต 
 (3) วิจัยดานผลกระทบทางเศรษฐศาสตรในระยะยาว งานวิจัยครั้งตอไปควรติดตามและวิเคราะหผลกระทบทาง
เศรษฐศาสตรจากการนํา AI มาใชในระยะยาว รวมถึงการประเมินความคุมคาและผลตอบแทนของการลงทุน (ROI) เพื่อสนับสนุนการ
ตัดสินใจของผูบริหารและภาคอุตสาหกรรม 
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