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บทคัดย่อ 

 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตให้ความสำคัญในเรื่องการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนนำวาง
จำหน่ายมากยิ่งขึ้น เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่นำมาวางจำหน่ายจะต้องมีจำนวนสินค้าท่ีครบถ้วนตรงตาม
ข้อมูลที่ระบุไว้ข้างกล่อง รวมไปถึงฉลากผลิตภัณฑ์ที ่ระบุรายละเอียดต่างๆของสินค้าอย่างชัดเจน              
ซึ ่งในการตรวจสอบรายละเอียดของฉลากบางส่วนยังคงต้องใช้สายตามนุษย์ในการตรวจสอบความ
ถูกต้อง ทำให้เวลาในการทำงานเพิ่มมากขึ้นและเกิดความเมื่อยล้าอาจส่งผลให้การตรวจสอบผิดพลาดได้              
ดังน ั ้นว ิทยานิพนธ์ฉบับนี ้จ ึงนำเสนอการพัฒนาการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์โดยใช้เทคนิค                
Bounding box เพื่อลดความผิดพลาดและเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ 
 ในการทดลองใช้ภาพถ่ายฉลากผลิตภัณฑ์จากกล้องโทรศัพท์มือถือ และกล้องอุตสาหกรรม
ท ั ้ งหมด 4  แบบ  ประกอบด ้ วย  1 )  CU label 2 )  SI label 3 )  MP label และ  4 )  PL label                       
ทั้งหมดจำนวน 480 ภาพ ในขั้นตอนการประมวลผลภาพมีลำดับดังนี้ ขั ้นตอนแรกนำภาพฉลาก
ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการตรวจสอบมาแปลงเป็นภาพไบนารี จากนั้นใช้เทคนิค Bounding box ในการหาค่า
ความต่างของขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 ด้าน มาลบกันเพื่อหาพื้นท่ีพิกเซลของ
ขอบแต่ละด้าน ขั้นตอนสุดท้ายเป็นการเปรียบเทียบค่าพิกเซลของภาพต้นฉบับกับภาพจริง 
 ผลการทดลองพบว่าโดยเฉลี่ยระบบสามารถให้ความถูกต้องในการตรวจสอบขอบฉลาก
ผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 แบบ ด้วยภาพจากกล้องโทรศัพท์มือถือร้อยละ 95.83 และสามารถตรวจสอบขอบฉลาก
ด้วยภาพจากกล้องอุตสาหกรรมที่มีการวัดระยะห่างของฉลากถึงเลนส์กล้องร้อยละ 96.25 ทั้งนี้การใช้
เทคนิคข้างต้นสามารถเปรียบเทียบและตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ได้ ส่งผลให้สามารถลดระยะเวลาใน
การตรวจสอบ และเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ 

คำสำคัญ:  ฉลากผลิตภัณฑ์  เทคนิค Bounding Box  การหาขอบภาพ 
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ABSTRACT 

 At present, the manufacturing factories emphasis more on product inspection 
before being sold since the products being sold must have the complete product 
numbers that meet the information as stated on the box sides including the product 
label that clearly states the details of the product. Checking the details of some labels 
still partly requires the human eyes to verify the correctness that increase working time 
and human fatigue. These can result in errors in the inspection system. The study 
presents the development of product label inspection using Bounding Box technique to 
reduce errors and increase product label inspection efficiency. 
 In the experiment with product label, a total of 480 images taken from a cell 
phone camera and a total of 4 types of industrial cameras, which consisted of: 1) CU 
label, 2) SI label, 3) MP label and 4) PL label were employed. The process of image 
processing were conducted as follows: Firstly, the original images of the label of the 
product were converted into the binary images to be inspected. The Bounding Box 
technique was then used to find the distinction value between the inner and outer edges 
of the four sides of the product labels and subtracted them to find the pixel area of 
each edge. Finally, the pixel values of the original images with the actual images were 
compared. 
 The results showed that the system with the mobile phone camera images of 
the four types of the product labels was able to provide the edge inspection accuracy 
of 95.83 percent on average.  The label edge can be also inspected with an industrial 
camera image with distance measurements between the label to the camera lens at the 
percentage of 96.25. To sum up, using these techniques can compare and inspect 
product labels. As a result, the inspection period can be reduced and increased the 
efficiency of product label inspection. 

Keywords:  product label, Bounding Box technique, edge detection 
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รูปที่ 3.12  ผลการเปรียบเทียบของภาพต้นฉบับกับภาพจริง                         46 
รูปที่ 3.12  ผลการเปรียบเทียบของภาพต้นฉบับกับภาพจริง (ต่อ)                         47 
รูปที่ 4.1  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องโทรศัพท์                    50 
รูปที่ 4.2  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องอุตสาหกรรม                    53 
รูปที่ 4.2  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องอุตสาหกรรม (ต่อ)       54 
 
  
  



(11) 
 

คำอธิบายสัญลักษณ์และคำย่อ 

 
สัญลักษณ์                       ความหมาย 
 N   จำนวนพิกเซลที่มากที่สุดในแกน Y 
 M   จำนวนพิกเซลที่มากที่สุดในแกน X 
       ค่าระดับสีเทา 
       ค่าสีแดง  
       ค่าสีเขียว 
       ค่าสีน้ำเงิน      
       ความกว้าง 
       ความสูง  
       ค่าท่ีเก็บไว้สร้างกรอบสี่เหลี่ยมที่อยู่บนสุด 
       ความยาวโฟกัส 
       ระยะเลนส์ถึงวัตถุ 
      ระยะตัวเลนส์ถึงตัวรับภาพของกล้อง 
      กำลังขยายของเลนส์ 
       ขนาดหรือความสูงของภาพ 

     ขนาดหรือความสูงของวัตถุ 
    จุดสูงสุดบนแกน X  (แนวนอน) 
   จุดต่ำสุดบนแกน Y  (แนวตั้ง) 
   จุดสูงสุดบนแกน Y   
   จุดต่ำสุดบนแกน X   

 
 



บทท่ี 1  
บทนำ 

 

1.1   ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมทุกแขนงมีการแข่งขันทางการค้าขายที่สูงขึ้น จึงทำให้ผู้ผลิตต้อง
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ให้ตรงตามความต้องการของลูกค้าและผลิตสินค้าออกมาอย่างรวดเร็ว เพื่อเพ่ิม
ยอดขายให้กับบริษัทได้มีกำไรในการผลิตสินค้าต่างๆเพ่ิมมากขึ้น และในการเพ่ิมอัตราการผลิตนั้นก็เป็น
หัวใจสำคัญของการอยู่รอดทางธุรกิจและการเจริญเติบโตทางด้านอุตสาหกรรม เพื่อให้สามารถแข่งขัน
กับคู่แข่งรายอื่นๆได้ อีกทั้งผู้ผลิตจึงมีความจำเป็นต้องตระหนักถึงคุณภาพของสินค้า ต้นทุน  การลด
เวลาในการผลิต เพื่อให้สินค้ามีประสิทธิภาพสูงสุดและสามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว     
 ในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ มีการผลิตสินค้าออกมาหลากหลายรูปแบบ ซึ่งผลิตภัณฑ์

ที่ผลิตออกมานั้นจะต้องมีคุณภาพ และตรงตามความต้องการของผู้บริโภค กระบวนการที่สำคัญในการ

ผลิตคือด้านการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ เนื่องจากเป็นขั้นตอนสุดท้ายในการส่งสินค้าออกไปวางจำหน่าย  

ในการตรวจสอบคุณภาพของสินค้าจะต้องตรวจสอบ รูปร่างของผลิตภัณฑ์ ฉลากผลิตภัณฑ์              

ความครบถ้วนของผลิตภัณฑ์ที่บรรจุลงไปในกล่อง เป็นต้น ซึ่งการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์จะต้อง

ตรวจสอบรายละเอียดบนฉลาก เช่น ตัวอักษร บาร์โค้ด ตัวเลข การชิดขอบของตัวอักษรบนฉลาก

ผลิตภัณฑ์ ความสมบูรณ์ครบถ้วนของฉลาก ถ้าในการตรวจสอบมีส่วนใดส่วนหนึ่งเกิดความผิดพลาด

จะต้องดำเนินการแก้ไข ปรับการตั้งค่าเครื่องพิมพ์ฉลากผลิตภัณฑ์ทันที พร้อมทั้งตรวจสอบความถูกต้อง

ของฉลากก่อนนำไปติดบนผลิตภัณฑ์ ซึ่งในการตรวจสอบรายละเอียดต่างๆบนฉลากผลิตภัณฑ์ยังคง

จำเป็นต้องใช้สายตาพนักงานในการตรวจสอบความถูกต้อง อาจจะทำให้เกิดข้อผิดพลาดขึ้น เนื่องจาก

บนฉลากมีตัวอักษร ตัวเลขเป็นจำนวนมาก และรูปแบบของฉลากมีความหลากหลายแตกต่างกัน            

ส่งผลให้เวลาในการทำงานเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงการเกิดความเมื่อยล้าขณะทำงานทำให้พนักงานตรวจสอบ

ชิ้นงานผิดพลาดได้ ซึ่งปัจจุบันมีวิธีการประมวลผลภาพดิจิตอลทางด้านการตรวจสอบผฺลิตภัณฑ์จำนวน

มากในงานอุตสาหกรรมอาทิเช่น  [1] การตรวจจับป้ายทะเบียนรถยนต์ที่ต้องการ โดยการทดสอบหา

ขอบในภาพด้วยเทคนิค Sobel edge detector ในการค้นหาตำแหน่งกรอบสี่เหลี่ยมของแผ่นป้าย

ทะเบียน และแบ่งส่วนตัวอักษรในภาพด้วยเทคนิค bounding boxes สุดท้ายประมวลผลภาพการรู้จำ

ของตัวอักษรแต่ละตัวโดยใช้เทคนิคจับคู่แม่แบบ [2] การตรวจสอบป้ายสัญญาณจราจร โดยใช้เทคนิค 

bounding boxes ในการระบุขอบเขตภาพวัตถุ และใช้เทคนิค DBSCAN ในการหาค่า MinPts ของ
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ภาพ เพื ่อหาคู ่จ ุดสำคัญบนภาพสำหรับการระบุป้ายสัญญาณจราจร [3] การแก้ไขปัญหาด้าน

อุตสาหกรรมในส่วนของการตรวจสอบชิ้นงาน โดยการพัฒนาระบบตรวจวัดชิ้นงานด้วยภาพ โดยใช้

กล้องดิจิทัลขนาด 10 Mpixels  และใช้โปรแกรมในการตรวจสอบ [4] การพัฒนาการตรวจสอบฉลาก

ผล ิตภ ัณฑ์ โดยใช ้กล้อง Web camera จะลำเล ียงฉลากเข ้าตรวจสอบด้วยสายพานโดยใช้

ไมโครคอมพิวเตอร์ในการควบคุม ซึ่งการตรวจสอบความบกพร่องของฉลากจะใช้วิธีแปลงภาพเป็น

ภาพไบนาร ีและใช ้เทคนิค  Global และ The adaptive threshold method  ในการตรวจสอบ             

เป็นต้น 

 งานวิจัยนี้จึงนำเสนอการพัฒนาการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์โดยใช้เทคนิค Bounding box 
เพ่ือลดความผิดพลาดในการทำงานของพนักงานที่ใช้ในการตรวจสอบ และเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับผลิตภัณฑ์ให้
ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพตามความต้องการของลูกค้าและผลิตสินค้าออกมาได้อย่างรวดเร็ว 
  

1.2  ความมุ่งหมายและวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.2.1  ศึกษาและนำทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับเทคนิคการประมวลผลภาพในการตรวจสอบฉลาก
ผลิตภัณฑ์ 
 1.2.2  ศึกษาและพัฒนาระบบการตรวจสอบขอบฉลากผลิตภัณฑ์ท้ังหมด 4 แบบ  
 1.2.3  ศึกษาการวัดระยะการถ่ายภาพด้วยกล้องอุตสาหกรรม 
 

1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 1.3.1  ออกแบบและพัฒนาระบบการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ด้วยเทคนิค Bounding box 
 1.3.2  สามารถตรวจสอบระยะห่างระหว่างตัวอักษรที่พิมพ์บนฉลากกับขอบฉลากผลิตภัณฑ์
ตามข ้อกำหนดที ่ ใช ้งานจร ิงในอ ุตสาหกรรม โดยม ีร ูปแบบฉลากผล ิตภ ัณฑ์จำนวน 4 แบบ                          
และมีค่าความถูกต้องในการตรวจสอบโดยใช้กล้องโทรศัพท์ไม่น้อยกว่าร้อยละ 90 กล้องอุตสาหกรรม 
ไม่น้อยกว่าร้อยละ 90  
 

1.4  ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 วิทยานิพนธ์นี้ ได้นำเทคนิคการประมวลผลภาพ Bounding box ตรวจสอบความถูกต้องของ
ฉลากผลิตภัณฑ์ 

 1.4.1  ศึกษาข้ันตอนการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละรูปแบบ 
 1.4.2  เก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาต่างๆที่เกิดข้ึนในการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ 
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1.4.3  ศึกษารายละเอียดของวิทยานิพนธ์และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพื่อทำการกำหนดขอบเขต
ของวิทยานิพนธ์   
 1.4.4  ศึกษาหลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเทคนิค Bounding box 
 1.4.5  ออกแบบและเขียนโปรแกรมเพ่ือใช้ในการประมวลผลภาพ 
 1.4.6  วิเคราะห์ผลการทดลอง ตามผลขั้นตอนการทดลอง 
 1.4.7  สรุปและอภิปรายผลการทดลอง 
 1.4.8  จัดทำวิทยานิพนธ์ 
 

1.5  ข้อจำกัดของวิทยานิพนธ์ 
 1.5.1  ภาพถ่ายที่นำมาใช้ในการฝึกอบรมและทดสอบระบบตรวจจับเป็นภาพที่ได้มาจาก               
กล้องโทรศัพท์ และกล้องอุตสาหกรรม Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415  
 1.5.2  ระยะห่างในภาพถ่ายมีผลต่อการตรวจจับฉลากผลิตภัณฑ์ 
 1.5.3  ระยะห่างการถ่ายภาพจากกล้องถึงฉลากผลิตภัณฑ์  7 – 26 เซนติเมตร 
 1.5.4  ฉลากผลิตภัณฑ์มีทั้งหมด 4 รูปแบบ  

1.5.5  ข้อมูลในฉลากเป็นข้อมูลทีก่ำหนดขึ้นเพ่ือใช้ในการทดสอบ 
 

1.6  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.6.1  เพ่ือเป็นแนวทางในการออกแบบระบบประมวลผลภาพ 
 1.6.2  เพ่ือเป็นแนวทางการตรวจสอบข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนบนฉลากผลิตภัณฑ์ 
 1.6.3  เพ่ือลดความผิดพลาดในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์โดยใช้สายตามนุษย์ 
 1.6.4  เพ่ือพัฒนาเทคโนโลยีไปสู่การใช้งานในกระบวนการตรวจสอบในอุตสาหกรรม 
 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวิจัยฉบับนี้ได้นำเสนอหลักการและทฤษฎีที ่เกี ่ยวข้องในการประมวลผลภาพที่ใช้ในการ
ตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ รวมถึงรวบรวมงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อนำมาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาระบบ
การตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ และข้อมูลเกี่ยวกับฉลากผลิตภัณฑ์ ดังนี้ 
 

2.1  ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ 
 ฉลากผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งสำคัญในด้านธุรกิจและอุตสาหกรรม เนื่องจากฉลากใช้ในการแสดง
รายละเอียดข้อมูลของสินค้าแก่ผู้บริโภค  ดังนั้นผู้ประกอบการจึงจำเป็นต้อง เลือกใช้ฉลากให้เหมาะ
สำหรับสินค้ารวมถึงพื้นผิววัสดุ เพื่อให้สอดคล้องกับการใช้งานและคงทนที่สุด ซึ่งประเภทของฉลาก
สินค้าท่ีใช้ในงานพิมพ์สำหรับธุรกิจและอตุสาหกรรมมีดังต่อไปนี้ 

2.1.1  สต๊ิกเกอร์ชนิดกึ่งมันกึ่งด้าน (Semi-gloss)  
 เป็นฉลากท่ีมีราคาย่อมเยา งานพิมพ์สวยงาม เหมาะสำหรับฉลากท่ีใช้ในงานส่งเสริมการตลาด 
และฉลากในอุตสาหกรรมการผลิต เช่น เครื่องสำอางค์เกี่ยวกับเภสัชกรรม การขนส่งและผลิตภัณฑ์
อาหาร เป็นต้น  [5] 
 

 
 
รูปที่ 2.1  สต๊ิกเกอร์ชนิดกึ่งมันกึ่งด้าน  
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 2.1.2  สต๊ิกเกอร์ชนิดทรานเฟอร์ (Transfer Sticker)   
 เป็นฉลากบาร์โค้ดที่พิมพ์ได้คมชัดและสวยงาม ผลิตมาสำหรับเครื่องพิมพ์บาร์โค้ดโดยเฉพาะ           
มผิีวหน้าท่ีเรียบเป็นพิเศษเพื่อรองรับการใช้งานดังต่อไปนี้  [5] 
  1)  ใช้ได้กับ Ribbon บาร์โค้ดชนิด Wax และ Wax-Resin 
  2)  เหมาะสำหรับงานพิมพ์บาร์โค้ดท่ีมีความละเอียดสูง 
  3)  ใช้ได้กับเครื่องพิมพ์บาร์โค้ดท่ีมีความเร็วต่ำและความเร็วสูง 
  4)  พิมพ์งานสี pre-print ได้เป็นอย่างดี 
  5)  ไม่เลอะง่าย 
 

 
 
รูปที่ 2.2  สต๊ิกเกอร์ชนิดทรานเฟอร์  
 
 2.1.3  สต๊ิกเกอร์ พีพี ซินเทติก (PP Synthetic) 
 ผลิตจาก Polypropylene film ชนิดทึบแสงและมีผิวหน้าท่ีเรียบด้าน เหมาะสำหรับงานพิมพ์ 
ฉลากบาร์โค้ดที่ต้องการความทนทานสูง กันความชื้นได้ดีและทนทานต่อสารเคมี ฉลาก Synthetic ให้ 
คุณภาพงานพิมพ์บาร์โค้ดที่คมชัด สวยงามด้วยวิธีการพิมพ์แบบธรรมดา อาทิเช่น ฉลากเครื่องสำอางค์ 
ผลิตภัณฑ์ท่ีใช้งานห้องน้ำ ฉลากผลิตภัณฑ์น้ำมันเครื่องยนต์และผลิตภัณฑ์เคมีในครัวเรือน  [5] 
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รูปที่ 2.3  สต๊ิกเกอร์ พีพี ซินเทติก  
 
 2.1.4  สต๊ิกเกอร์ขาวมัน (High Gloss) 
 ฉลากชนิดนี้จะมีพื้นผิวสีขาวมันเงา ทำให้งานพิมพ์ที่ได้ออกมาสวยงามมากขึ้นเหมาะกับงาน
ประเภท ฉลากผลิตภัณฑ์และฉลากในโรงงานอุตสาหกรรมและฉลากประเภทนี้ย ังให้งานพิมพ์สี  
PerPrinted ที่สวยงามและมีคุณภาพ เช่น ฉลากยา ฉลากเครื่องสำอาง อุตสาหกรรมอาหาร เคมีภัณฑ์
และฉลากสินค้าอื่นๆ  [5] 
 

 
 

รูปที่ 2.4  สต๊ิกเกอร์ขาวมัน  
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 2.1.5  สต๊ิกเกอร์โพลีเอสเตอร์ (Polyester) 
 ฉลากชนิดนี้มีสีเงินและสีขาว ผิวหน้าเรียบ ด้านหรือเรียบมัน ผลิตจาก Polyester Film 
คุณสมบัติคือฉีกไม่ขาด ทนอุณหภูมิสูง ทนทาน ทึบแสงและทนต่อสารเคมี เหมาะกับงานพิมพ์ประเภท 
ฉลากเครื่องใช้ไฟฟ้าในครัวเรือน อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ อุปกรณ์คอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ต่อพ่วงต่างๆ 
[5] 
 

 
 
รูปที่ 2.5  สต๊ิกเกอร์โพลีเอสเตอร์  
 
 2.1.6  สต๊ิกเกอร์ Direct Thermal 
 สติ๊กเกอร์แบบความร้อนที่ไม่ต้องใช้หมึกพิมพ์ ในตัวกระดาษจะมีเคมีที่จะเกิดสีเมื่อโดนความ
ร้อนในปริมาณท่ีพอเหมาะ โดยหัวพิมพ์มีตัวกำเนิดความร้อนจะทำหน้าท่ีส่งความร้อนมาท่ีกระดาษทำให้ 
เกิดปฏิกิริยาทางเคมีและทำให้สีของกระดาษเปลี่ยนแปลง นิยมใช้ในงานที่มีอายุการใช้งานสั้น เช่น  
สินค้าบริโภคต่างๆ  [5] 
 

 
 
รูปที่ 2.6  สต๊ิกเกอร์ Direct Thermal  
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2.2  การประมวลผลภาพดิจิตอล (Digital Image Processing) 
การประมวลผลภาพดิจิตอล เป็นการนำข้อมูลภาพมาแปลงให้อยู่ในข้อมูลแบบดิจิตอล โดยจะ

นำข้อมูลนี้มาผ่านกระบวนการต่างๆด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซึ่งในภาพดิจิตอลจะประกอบด้วยจุด

ของภาพเล็กๆเป็นจำนวนมากท่ีเรียกว่า พิกเซล ซึ่งพิกเซลจะเป็นการรวมกันของความเข้มแสงและความ

เข้มของสีที่ทำให้เกิดภาพ ซึ่งในแต่ล่ะภาพจะมีความหนาแน่นของค่าพิกเซลที่แตกต่างกัน โดยความ

หนาแน่นจะเป็นตัวบอกถึงรายละเอียดของภาพซึ่งมีหน่วยเป็น ppi (Pixel Per Inch) คือจำนวนพิกเซล

ต่อนิ้ว ถ้าภาพมีความละเอียด 300 x 300 ppi ขึ้นไปแสดงว่าภาพนั้นมีความละเอียดสูงและคุณภาพดี 

ยิ่งภาพที่มีค่า ppi สูงขึ้นจะมีความละเอียดและคมชัดมากขึ้น ซึ่งค่าพิกเซลในภาพดิจิตอลนี้สามารถ

ปรับแต่งเพื ่อแสดงภาพที ่ต้องการได้ และสามารถนำมาประมวลผลปรับปรุงคุณภาพข้อมูลด้วย

กระบวนการต่างๆด้วยคอมพิวเตอร์ได้  [6] 
 

 
 

รูปที่ 2.7  ตำแหน่งพิกเซล  

 

 เมื่อ  N = จำนวนพิกเซลท่ีมากท่ีสุดในแกน Y 

        M = จำนวนพิกเซลท่ีมากท่ีสุดในแกน X 
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2.3  ภาพสีจริง (RGB Image) 
 ระดับภาพสีจริง (True Color Image) หรือ RGB เป็นภาพท่ีมีระดับความเข้มหรือระดับพิกเซล
ของภาพ 3 มิติ ซ้อนกันอยู่ ซึ่งประกอบด้วยสี 3 มิติ ได้แก่มิติสีแดง (RED) มิติสีเขียว (GREEN) และมิติสี
น้ำเงิน (BLUE) ดังรูปท่ี 2.8 ในแต่ล่ะมิติจะมีค่าของระดับพิกเซลท่ีแตกต่างกันหรือมีระดับความเข้มของ
สีที่แตกต่างกันรวมเข้าด้วยกัน ทำให้เกิดเป็นระดับของสีอื่นๆที่ใกล้เคียงกันตามลักษณะของการผสม
ระดับสี  [7] 
 

 
 

รูปที่ 2.8  องค์ประกอบของภาพสี  

 
 จากรูปที่ 2.8 เป็นองค์ประกอบของภาพระดับสี แสดงขนาด M x N x 3 ของพิกเซลระดับสี
แดงสีเขียว สีน้ำเงิน  
 

2.4  ภาพระดับความเข้มเทา (Intensity Image or Scale Image) 
ภาพระดับสีเทาเป็นภาพท่ีแต่ละจุดภาพแสดงถึงความเข้มของสี มีความเข้มของสีในแต่ละระดับ

ที่แตกต่างกัน ตั้งแต่ระดับสีดำไปยังระดับสีขาวดังที่แสดงในรูปที่ 2.9 ซึ่งสามารถกำหนดเป็นค่าระดับ
ความเข้มของสีโดยใช้ค่าระดับความเข้มเทา (Gray Scale) จากรูปที่ 2.10 แสดงตัวอย่างภาพระดับ
ความเข้มเทา โดยที่ค่าระดับความเข้มเทาในแต่ละจุดภาพสามารถคำนวณได้จากค่าแต่ละจุดของภาพ
โมเดลสี RGB ดังสมการท่ี 2.1  [8] 
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รูปที่ 2.9  ระดับความเข้มเทา  
 

 
 

รูปที่ 2.10  ภาพระดับความเข้มเทา  

 

𝑌(𝑖, 𝑗) = 0.3𝑅 + 0.59𝐺 + 0.11𝐵                                      (2.1)  
 

เมื่อ       แทน   ค่าระดับสีเทา 
    แทน   ค่าสีแดง  
    แทน   ค่าสีเขียว 
    แทน   ค่าสีน้ำเงิน      
 

2.5  ภาพไบนารี (Binary Image) 
 ภาพไบนารีเป็นการแปลงข้อมูลภาพที่มีความเข้มหลายระดับในภาพให้เป็นภาพที่มีความเขม้ใน
แต่ละพิกเซลเพียง 2 ระดับ คือ 0 กับ 1 ซึ่งพิกเซลท่ีมีค่าเท่ากับ 0 จะแสดงจุดภาพสีดำและพิกเซลท่ีมีค่า
เท่ากับ 1  จะแสดงจุดภาพสีขาว ด้วยความเข้มเพียงสองระดับทำให้การแปลงภาพไบนารีมีความสำคัญ
ในการแสดงผลภาพที่มีความเข้มหลายระดับบนอุปกรณ์ที่สามารถแสดงผลได้เพียง 2 ระดับและยังลด
พื้นท่ีเก็บข้อมูลภาพให้เหลือเพียง 2 บิตทำให้ในการประมวลผลภาพนั้นทำได้รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ



22 

และในส่วนของการพิจารณาภาพไบนารีในแต่ละพิกเซลจะพิจารณาพิกเซลท่ีอยู่ติดกันเป็นกลุ่ม ดังรูปท่ี 
2.11 
 

 
 
รูปที่ 2.11  ลักษณะภาพไบนารีท่ีแสดงกลุ่มของพิกเซล 
 
 การสร ้างภาพไบนาร ีสามารถทำได้โดยการใช้เทคนิคการทำเทรชโฮล (Thresholding 
Technique) ซึ ่งเป็นการพิจารณาจุดพิกเซลในภาพว่าจุดใดในภาพเป็นจุดสีขาวหรือสีดำ โดยจะ
เปรียบเทียบระหว่างพิกเซลของภาพเริ่มต้นกับค่าคงท่ีท่ีเรียกว่า ค่าเทรชโฮล (Threshold Value) ซึ่งมี
ค่าต้ังแต่ 0-255 เทคนิคนี้จะใช้ในกรณีท่ีข้อมูลภาพมีลักษณะท่ีแตกต่างกันระหว่างวัตถุและพื้นหลัง ซึ่ง
ค่าพิกเซลในภาพท่ีมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับค่าเทรชโฮลจะถูกเปล่ียนเป็น 0 (จุดดำ) ซึ่งในการสร้างภาพ                
ไบนารีโดยใช้เทคนิคการทำเทรชโฮลให้ได้ภาพท่ีดีและคมชัดนั้น จะต้องเลือกค่า Threshold ที่ถูกต้อง
และเหมาะสม ถ้าในกรณีท่ีเลือกค่า Threshold ที่ไม่เหมาะสม เช่น ค่า Threshold มีค่ามากหรือน้อย
จนเกินไป ภาพท่ีได้นั้นอาจจะมืดเกินไปหรือสว่างเกินไป จนทำให้ภาพขาดความคมชัดและอาจจะทำให้
รายละเอียดของภาพบางส่วนขาดหาย จนส่งผลทำให้ภาพผลลัพธ์ที่ได้ไม่ชัดเจน 
 

2.6  คอมพลิเม้นต์ 
การคอมพลิเม้นต์เป็นการนำภาพเข้าสู ่กระบวนการประมวลผลภาพที่ต้องการใช้งานให้ได้  

ผลลัพธ์ของภาพที่ตรงกันข้ามเช่น การนำภาพไบนารีมาทำการคอมพลิเมนต์ ซึ ่งค่าพิกเซลของภาพ            
ไบนารีที่มีค่าเท่ากับศูนย์จะมีค่าเปลี่ยนเป็นหนึ่ง และพิกเซลที่มีค่าเท่ากับหนึ่งจะมีค่าเปลี่ยนเป็นศูนย์ 
หรือทำให้ภาพที่เป็นสีดำกลายเป็นสีขาวและภาพที่เป็นสีขาวกลายเป็นสีดำสลับกันดังรูปที่ 2. 12 (ก) 
และในส่วนของการคอมพลิเม้นต์ภาพระดับสีเทาสีของภาพในแต่ละพิกเซลจะหักออกจากค่าพิกเซลท่ีมี
ค่าสูงสุด และค่าความแตกต่างของพิกเซลนั้นจะเป็นผลลัพธ์ของภาพท่ีออกมา คือบริเวณภาพท่ีมีความ
เข้มมากสีจะอ่อนลงและบริเวณภาพท่ีมีความเข้มน้อยสีของภาพจะเข้มขึ้นดังรูปท่ี 2.12 (ข) และในการ                  
คอมพลิเม้นต์ภาพ RGB หรือภาพสีที ่บริเวณภาพเป็นสีแดงจะกลายเป็นสีฟ้า สีเขียวกลายเป็นสีม่วง               
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สีเหลืองกลายเป็นสีน้ำเงิน กล่าวคือสีจากค่าของภาพเริ่มต้นที่ได้จะตรงกันข้ามกับภาพผลลัพธ์ ดังรูปท่ี 
2.12 (ค) 
 

       
           (ก)  การคอมพลิเมนต์ภาพไบนารี                     (ข)  การคอมพลิเมนต์ภาพระดับสีเทา 
 

     
(ค)  การคอมพลิเมนต์ภาพสี 

 
รูปที่ 2.12  การคอมพลิเม้นต์ภาพ 
 

2.7  การหาขอบภาพ (Edge detection) 
 การหาขอบภาพเป็นขั้นตอนวิธีของการวิเคราะห์ภาพโดยอาศัยรูปแบบหรือโครงร่างของวัตถุ
เพื่อกำหนดขอบเขตระหว่างวัตถุและภาพพื้นหลังอีกท้ังยังเป็นตัวกำหนดเขตระหว่างวัตถุท่ีมีการทับซ้อน
กันดังในรูปท่ี 2.13 ดังนั้นภาพท่ีระบุขอบเขตของวัตถุได้ชัดเจนก็สามารถท่ีจะบ่งบอกถึงขนาดของพื้นท่ี  
รูปร่าง และการจัดหมวดหมู่ของวัตถุท่ีแยกจากวัตถุอื่น เส้นขอบท่ีถูกสร้างขึ้นโดยรอบของท้ังสามวัตถุซึ่ง
เป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการแบ่งส่วนของภาพซึ่งการประมวลผลต่อไปสามารถกำหนดชนิดของวัตถุแต่ 
ละช้ินท่ีอยู่ในพื้นท่ีของภาพ  [8] 
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รูปที่ 2.13  การหาขอบภาพ  
 
 2.7.1  วิธีการการหาขอบภาพ (Edge Detection Methods) 

การหาขอบภาพ เป็นการตรวจสอบขอบภาพให้มีความเด่นชัดมากยิ่งขึ้นจากความแตกต่างของ
ความเขม้แสงในตำแหน่งท่ีติดกันจากจุดหนึ่งไปสู่จุดหนึ่ง โดยความเด่นชัดนั้นขึ้นอยู่กับแสงและความสูง-
ต่ำของรอยต่อและลักษณะสีของภาพ ซึ ่งสามารถหาขอบภาพโดยวิธ ีการหาอนุพันธ์อันดับหนึ่ง 
(Differrential Method) เป็นการหาขอบภาพโดยหาจุดต่ำสุดและสูงสุด โดยจุดท่ีเป็นขอบจะอยู่ในส่วน
ท่ีเหนือค่าท่ีเป็นเงาจึงทำให้เส้นท่ีได้มีลักษณะชัดเจนจะอยู่ในกลุ่มการแปลงภาพของ Robert ,Prewitt 
และ Sobel จากนั้นทำการแปลงภาพเป็นภาพสีเทา (Gray Scale) 0-255 ระดับ และนำค่าที่ได้เทียบ 
ค่าเทสโฮ จึงได้ขอบภาพของภาพ (Edge) ดังรูปท่ี 2.14 

 
 

     
(ก)  Sobel           (ข)  Prewitt    (ค)  Robert 

 
รูปที่ 2.14  วิธีการหาขอบของภาพ  [9] 
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2.8  Bounding Box 
Bounding Box เป็นการสร้างกล่องส่ีเหล่ียมเพื่อใช้สำหรับล้อมรอบวัตถุในบริเวณท่ีต้องการ ซึ่ง

การสร้างกรอบส่ีเหล่ียมจะช่วยในการคำนวณจุดศูนย์กลาง พื้นท่ี ความยาวแกนเอก-แกนโท จุดพิกัดของ
บริเวณหรือวัตถุในภาพที่สนใจดังรูปที่ 2.15 ซึ่งในการสร้างกรอบสี่เหลี่ยมล้อมรอบวัตถุทั้ง 4 ด้านนั้น
จะต้องคำนวณหาจุดพิกัดที่ครอบวัตถุ 4 จุด แล้วนำค่าต่ำสุดและสูงสุดในแต่ละแกนมาหาความกว้าง
และความสูง เพื่อท่ีจะได้กรอบส่ีเหล่ียมท่ีครอบวัตถุท่ีอยู่ขอบบนสุดของภาพ ดังสมการท่ี 2.2  
 

 

 

                                                                         (2.2) 

เมื่อ     คือความกว้าง 
    คือความสูง  
    คือค่าท่ีเก็บไว้สร้างกรอบส่ีเหล่ียมท่ีอยู่บนสุด 
 

 
 
รูปที่ 2.15  การสร้างส่ีเหล่ียมในการปิดล้อมวัตถุ 
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2.9  กล้องอุตสาหกรรม 
 กล้องอุตสาหกรรมเป็นกล้องที ่ใช้สำหรับถ่ายภาพวัตถุและตำแหน่งของวัตถุ สำหรับการ
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติ  การตรวจสอบคุณภาพของสินค้า เป็นต้น กล้องท่ีนำมาใช้
ในงานวิจัยเป็นกล้องอตุสาหกรรม Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415  ประกอบด้วย
เซนเซอร์  CMOS Sony IMX415 ความไว 1000mV/Lux-sec ขนาดพิกเซล 1.45µmx1.45µm และ
เลนส์ 5-50 mm. Varie-Focal ที่สามารถปรับแสง ปรับระยะโฟกัส และระยะการซูมในการใช้งาน 
พร้อมมีอุปกรณ์เพิ่มเติมในการใช้งาน เช่น สายเช่ือมต่อ อุปกรณ์ยึด อุปกรณ์ต่อเช่ือม เป็นต้น 
 

 
 

รูปที่ 2.16  กล้องอตุสาหกรรม Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415   
 

2.10  ภาพดิจิทัล (Digital Images) 
 ภาพดิจิทัลประกอบด้วยข้อมูลเกี่ยวกับสมบัติของภาพ ชนิดของภาพ ขนาดของภาพ เป็นต้น  
ซึ่งภาพดิจิทัลเป็นฟังก์ชันของค่าความเข้มแสงที่แสดงผลเป็นเมตริก 2D ซึ่งสามารถแสดงในรูปฟงัก์ชัน 
𝑓(𝑥, 𝑦) โดยท่ี  𝑓  เป็นค่าความเข้มแสงที่จุด 𝑥, 𝑦  และ 𝑥, 𝑦  เป็นตำแหน่งของจุดภาพที่แทนด้วย 
pixcel การประมวลด้วยภาพเชิงดิจิทัล ความเข้มแสงของแต่ละตำแหน่งของ pixcel จะแสดงผลเป็น
ระดับความเข้มของ Gray Scale หรือ Color Scale โดยภาพดิจิทัลจะมีคุณสมบัติที่สำคัญ ได้แก่ ค่า
ความละเอียด (Resolution), Pixel Dimension, Bit Depth และการแสดงสี [3] 
 2.10.1 ความละเอียด (Resolution) เป็นการปรับระยะการแสดงความละเอียดของภาพดิจิทัล 
ซึ่งนิยมกำหนดเป็น dot per inch (dpi) หรือ pixels per inch (ppi) 
 2.10.2 ขนาด pixel (Pixel Dimension) ของภาพดิจิทัลจะแสดงถึงจำนวน pixels ในแกนต้ัง
และแกนนอน เช่น ภาพดิจิทัลภาพหนึ่งมีค่าความละเอียดเท่ากับ m x n pixels เป็นต้น 
 2.10.3 การแสดงระดับสีของแต่ละ pixel เป็นการนำระดับความเข้มแสงของแต่ละ pixel ท่ี
สามารถคำนวณได้จากค่า Bit Depth (n) ท่ีมีค่าความสัมพันธ์ในรูป 2𝑛 เช่น ถ้า Bit Depth, n เท่ากับ 8 
หมายความว่า ความเข้มแสงของแต่ละ pixel จะมีค่าระหว่าง 0 ถึง 255 เป็นต้น 
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2.11  ความละเอียดของกล้อง (Resolution camera) 
 ความละเอียด หมายถึงจำนวนพิกเซล (pixel, Picture Element) ทั ้งหมดบนตัวรับภาพ 
(image detector, Imager) ซึ่งอาจเป็นซีซีดี (CCD-Charge Coupled Device) หรือซีมอส (CMOS-
Complementary Metal Oxide Semiconductor) ตัวอย่างเช่น 3.36 ล้านพิกเซล หรือ 2.1 ล้าน
พิกเซล เป็นต้น ซึ่งจำนวนพิกเซลของตัวรับภาพมีผลอย่างยิ่งต่อคุณภาพของภาพท่ีได้ในด้านรายละเอียด
และความคมชัด เนื ่องจากกล้องที ่มีจำนวนพิกเซลบนตัวรับแสงมากกว่าย่อมจะสามารถบันทึก
รายละเอียดของภาพได้มากกว่า ซึ่งการหาค่าละเอียดของกล้องเพื่อต้องการทราบจำนวนพิกเซลท่ี
เพียงพอต่อขนาดของช้ินงาน ดังสมการท่ี 2.3 [3] 
 

                (2.3) 
 
 
 
 

เมื่อ Resolution คือ ขนาดของภาพ (Field of View, FOV)  หารด้วยจำนวน pixel ของประเภทกล้อง 
 

2.12  ระยะโฟกัสของกล้อง  
 ระยะโฟกัส คือ ระยะระหว่างจุดกึ่งกลางเลนส์ถึงจุดโฟกัส ซึ่งจุดโฟกัสอยู่ระหว่างกึ่งกลางเลนส์
กับตัวรับกล้อง (เซนเซอร์ของกล้อง)  ดังรูปท่ี 2.17   
 

 
 
รูปที่ 2.17  ระยะโฟกัสของวัตถุ 
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ซึ่งสามารถหาชนิดและตำแหน่งของภาพได้จากสมการท่ี 2.4 
 

     (2.4) 

 
เมื่อ    คือ  ความยาวโฟกัส 
    คือ  ระยะเลนส์ถึงวัตถุ 
   คือ  ระยะตัวเลนส์ถึงตัวรับภาพของกล้อง 
 
และหาขนาดของภาพได้จากกำลังขยาย ดังสมการท่ี 2.5 
 

       หรือ        (2.5) 
 
เมื่อ   คือ  กำลังขยายของเลนส์ 
    คือ  ขนาดหรือความสูงของภาพ 

  คือ  ขนาดหรือความสูงของวัตถุ 
 

2.13  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 จากทฤษฎีทั ้งหมดที่กล่าวมานี ้งานวิจัยนำไปประยุกต์กับการพัฒนาการตรวจสอบฉลาก
ผลิตภัณฑ์ด้วยการประมวลผลภาพ นอกจากนี้ยังมีการนำทฤษฎีดังกล่าวไปพัฒนาอย่างหลากหลาย
ขึ้นอยู่กับลักษณะการใช้งานในงานวิจัยนั้นๆ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้สรุปและคัดเลือกบทความท่ีเกี่ยวข้อง
ท่ีนำเทคนิคดังกล่าวไปพัฒนาตัวอย่างต่อไปนี้ 

2.13.1  ในงานวิจัยของ [1] นำเสนอ “Vehicle Number Plate Detection and Recognition 
using Bounding Box Method”  2016  บทความนี้เป็นบทความท่ีตรวจจับป้ายทะเบียนรถยนต์โดยมี  
4 กระบวนการ คือ ประมวลผลภาพที่ตรวจจับได้,การจำแนกป้ายทะเบียนรถ,การแบ่งส่วน และการ
จดจำตัวอักษร โดยจะประมวลผลภาพยานพาหนะที่ต้องการล่วงหน้า ท่ีถูกถ่ายผ่านกล้องดิจิตอล ซึ่ง
ความสว่างของภาพจะต้องมีการปรับแสง กำจัดสัญญาณรบกวนโดยใช้ฟิลเตอร์ ภาพที่ใช้จะแปลงเป็น
ระดับสีเทา ในการทดสอบจะทำการหาขอบในภาพ จะใช้วิธี Sobel edge detector ในการค้นหา
ตำแหน่งของแผ่นป้ายทะเบียนกรอบสี่เหลี่ยม การแบ่งส่วนมีบทบาทสำคัญในการจดจำป้ายทะเบียน
รถยนต์ ในการรู้จำตัวอักษรท่ีสมบูรณ์ขึ้นอยู่กับการแบ่งส่วนโดยจะแบ่งกลุ่มตัวอักษรท้ังหมดในภาพโดย
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ใช้วิธี bounding boxes สุดท้ายการรู้จำของตัวอักษรแต่ละตัวจะทำโดยวิธีจับคู่แม่แบบ (Template 
matching)  ซึ่งเปอร์เซ็นต์ความถูกต้องการรู้จำป้ายทะเบียนมีค่าความถูกต้อง 93.33% 

2.13.2  ในงานวิจัยของ [2] นำเสนอ “Detecting Keypoints for Automated Annotation 
of Bounding Boxes using Keypoint Extraction”  2020  บทความนี้เป็นบทความการตรวจสอบ
ป้ายสัญญาณจราจรโดยใช้เทคนิค bounding boxes ในการระบุขอบเขตภาพวัตถุในรูปภาพแบบ
อัตโนมัติ และใช้เทคนิค DBSCAN ประเมินระดับความหนาแน่นของพื้นท่ีบนป้าย เพื่อใช้ในการจำแนก
ประเภทป้ายโดยอัลกอริทึมการจับคู่จุดสำคัญบนภาพ และหาค่า MinPts ของภาพ เพื่อหาจำนวน
จุดสำคัญภายในวงกลม เพื่อกำหนดจุดของภาพในการตรวจสอบ   

2.12.3  ในงานวิจัยของ [3] นำเสนอ “เครื่องตรวจสอบชิ้นงานด้วยภาพ”  2019  บทความนี้
เป็นบทความออกแบบ พัฒนาและสร้างชุดตรวจสอบชิ้นงานด้วยการถ่ายภาพ โดยใช้กล้องดิจิทัลที่มี
ความละเอียด 10 Mpixels และเลนส์ 12,25 mm รวมถึงเลนส์ขยาย 30X-160X ซึ่งขนาดของช้ินงานท่ี
ใช้ในการตรวจสอบมีขนาดไม่เกิน 540 mm x 400 mm โดยโปรแกรมท่ีใช้ในการตรวจสอบจะตรวจวัด
ความผิดปกติของช้ินงานตามตำแหน่งท่ีกำหนด ซึ่งสามารถวัดพร้อมกันได้ไม่เกิน 5 ตำแหน่ง มีขั้นตอน
การทำงานของโปรแกรมดังนี ้ การเตรียมภาพต้นแบบ การกำหนดขอบเขตที่ต้องการตรวจสอบ              
การกำหนดพารามิเตอร์ท่ีใช้ตรวจสอบ และการตรวจสอบช้ินงาน ระบบท่ีพัฒนาสามารถประยุกต์ใช้ใน
สายการผลิตได้จริง ซึ่งจะทำให้ลดค่าใช้จ่ายและลดของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตได้ 

2 .13 .4   ในงานว ิ จ ั ยของ  [ 4 ]  นำ เสนอ “Development of a Portable Automatic 
Inspection System for Printed Labels Using a Web Camera”  2008  บทความนี้เป็นบทความ
การพัฒนาการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์แบบพกพา ในการตรวจสอบจะตรวจสอบข้อบกพร่องท่ีเกิดขึ้น
บนฉลาก เช่น ตัวอักษร,ตำแหน่งของการพิมพ์,คราบบนฉลากที่มีขนาดมากกว่าหรือเท่ากับ 0.1x0.1 
mm และความกว้างมากกว่าหรือเท่ากับ 0.3 mm  โดยใช้วิธีแปลงภาพเป็นภาพไบนารีและใช้เทคนิค 
Global และ The adaptive threshold method  ในการตรวจสอบ ซึ่งระบบการตรวจสอบฉลากจะ
ถูกลำเลียงด้วยสายพาน โดยใช้ไมโครคอมพิวเตอร์ในการควบคุม และบันทึกภาพด้วยกล้อง  Web 
camera   

2.13.5  ในงานวิจัยของ [10] นำเสนอ “An Image Processing Application to Detect 
Faulty Bottle Packaging”  2017  บทความนี้เป็นบทความ การตรวจสอบความผิดปกติของบรรจุ
ภัณฑ์ขวดน้ำแร่แพ็คหกและแพ็คยี่สิบขวดที่ถูกลำเลียงบนสายพาน โดยใช้กล้องในการตรวจจับบรรจุ
ภัณฑ์ที่ถูกลำเลียงบนสายพาน และประมวลผลภาพโดยใช้วิธีแปลงภาพเป็นภาพไบนารี ใช้เทคนิคการ
ตรวจจับขอบแพ็คน้ำด้วยวิธี Sobel filter และตรวจจับลักษณะวงกลมของฝาขวดเพื่อคำนวณจำนวน
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ขวดในบรรจุภัณฑ์ด้วยวิธี Hough transform เพื่อช่วยลดความผิดพลาดในกระบวนการห่อบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ 

2.13.6  ในงานวิจัยของ [11] นำเสนอ “ระบบตรวจสอบสภาพความบกพร่องของรหัสแท่งของ
สินค้าแบบอัตโนมัติโดยวิธีประมวลผลภาพ”  2011  บทความนี้นำเสนอการพัฒนาระบบท่ีใช้ตรวจสอบ
ฮาร์ดดิสก์ ในการทดสอบจะตรวจสอบตำแหน่งผลิตภัณฑ์ (ID Label) และฉลากแสดงหมายเลขประจำ
ชิ้นงาน (Serial Number) ในการประมวลผลภาพจะประมวลผลภาพดิจิตอล ตรวจจับบาร์โค้ดบนตัว
ชิ้นงานซึ่งจะใช้วิธีการ Digitization เป็นการเปลี่ยนแปลงภาพต่อเนื่องให้เป็นภาพเชิงตัวเลข ในการ
ทดสอบจะตรวจสอบขนาดชิ้นงานโดยปรับตำแหน่งอ้างอิงให้ได้ตามมาตรฐาน ระบุระยะขนาดขอบ
ช้ินงาน ระยะห่างแต่ละจุดท่ีจะตรวจสอบ ซึ่งจะใช้กล้องจุลทรรศน์ส่องเพื่อตรวจสอบระยะขอบ การหา
ขอบภาพจะใช้วิธีการโซเบล จากนั้นจะเปรียบเทียบตำแหน่งจุดของแต่ละแกน ซึ่งในการการหาตำแหน่ง
ของภาพใช้วิธีการ Homogeneous Coordinte เปรียบเทียบกับค่าที่วัดได้จริงจากโปรแกรม วิธีการ
ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานจะเป็นการเปรียบเทียบภาพโดยวิธีการจับคู่กับแม่แบบ ผลการ
ทดลองพบว่าการตรวจสอบด้วยสายตาไม่มีค่ามาตรฐานที่แน่ชัด แต่โปรแกรมสามารถช่วยในการ
ตัดสินใจค่าความผิดพลาดท่ีน่าจะเกินขอบเขตของมาตรฐานอย่างชัดเจน 

2.13.7  ในงานวิจัยของ [12] นำเสนอ “An Efficient Algorithm for Automatic Car Plate 
Detection & Recognition”  2016  บทความนี้ได้เสนอวิธีการการตรวจหาขอบและการแบ่งส่วนใน
การดำเนินงาน  ขั้นตอนในการทดสอบมีอยู่ 3 ขั้นตอน 1) การตรวจสอบแผ่นป้ายทะเบียนจะหาพื้นท่ี
ของส่ีเหล่ียม ซึ่งจะมีการตรวจจับขอบของภาพโดยใช้เทคนิค Canny edge detection 2) การแบ่งส่วน
ของตัวอักษร จะใช้วิธีการ bounding boxes 3) การรู้จำตัวอักษร จะใช้เทคนิคท่ีใช้ในการเปรียบเทียบ
ส่วนต่างๆของภาพมาต่อกันเป็นการจับคู่แม่แบบ (Template matching)  ภาพที่นำมาทดสอบเป็น
ภาพถ่ายป้ายทะเบียนรถยนต์หลายๆภาพในสภาพอากาศท่ีแตกต่างกัน เพื่อตรวจสอบความถูกต้องและ
ประสิทธิภาพของอัลกอลิทึมท่ีใช้งานจริง ซึ่งผลการทดลองมีความถูกต้องแม่นยำถึง 97 % 

2.13.8  ในงานวิจัยของ [13] นำเสนอ “การพัฒนาเครื่องตรวจสอบเชิงมองเห็นแบบอัตโนมติั
สำหรับกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์”  2010  บทความนี้ได้เสนอการสร้างเครื่องต้นแบบระดับ
ห้องปฏิบัติการเพื่อใช้ในการตรวจสอบความถูกต้องและความสมบูรณ์ในการประกอบฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์  
โดยใช้กล้อง Dino-Lite Digital Microscope รุ่น AM-311  ในการตรวจสอบและสร้างอุปกรณ์จับยึด 
อุปกรณ์หมุนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์สำหรับตรวจสอบจำนวน  6 ด้าน  เพื่อให้เคลื่อนที่ไปสู่ตำแหน่งที่ต้องการ
ถ่ายรูป และใช้โปรแกรม LabVIEW ร่วมกับ โมดูล NI Vision ในการประมวลผลภาพที่มีความสามารถ
ในการตรวจจับขอบ การจับคู่รูปแบบ การเปรียบเทียบต้นแบบและหาขนาดของวัตถุจากภาพ 
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 2.13.9  ในงานวิจัยของ [7] นำเสนอ “การรู้จำตัวอักษรแผ่นป้ายทะเบียนด้วยเทคนิคการรู้จำ
ตัวอักษรด้วยแสงร่วมกับเทคนิคการหาค่าที่ใกล้เคียงโดยแสดงผลเป็นเสียงพูด”  2018  บทความนี้ได้
เสนอระบบสามารถรู้จำตัวอักษรบนแผ่นป้ายทะเบียนด้วยเทคนิคการรู้จำตัวอักษรด้วยแสง (OCR) กรณี
ที่แผ่นป้ายรถยนต์ทำมุมกล้องถ่ายภาพมุมเอียง โดยมีการทดลอง 3 ส่วน ส่วนที่ 1 การค้นหาตำแหน่ง
แผ ่นป ้ าย  (Location License Plate: IIP) ประย ุ กต ์ ใช ้ เ ทคน ิ คก ารแปลงส ัมพรรค  (Affine  
Transformation:AT) แก้ไขภาพถ่ายเอียง และ ใช้เทคนิคการค้นหาขอบภาพโซเบล (Sobel Edge) 
เพิ่มความเข้มของเส้นขอบภาพ จากนั้นแปลงภาพด้วยเทคนิคมอร์โฟ โลยีแบบเปิด (Opening) เพื่อลด
สัญญาณรบกวน ส่วนที่ 2 การ รู้จำตัวอักษรพัฒนาโดยเทคนิคการรู้จำด้วยแสง (Optical Character 
Recognition: OCR) และส่วนที่ 3 การแสดงผลของการเปรียบเทียบตัวอักษรที่ได้จากการรู้จำกับ
ฐานข้อมูลเสียงแสดงผลเป็นเสียงข้อมูลของผู้ใช้รถและสัญญาณเสียง 
 2.13.10  ในงานวิจัยของ [14] นำเสนอ “การพัฒนาระบบตรวจสอบป้ายทะเบียนรถด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์ภาพวิดีโอ”  2014  ได้พัฒนาวิธีการตรวจสอบอักษรและตัวเลขแถวบนของป้าย
ทะเบียนรถที่ผ่านเข้าออกบริเวณที่กำหนด ในการพัฒนาระบบจากลำดับภาพวิดีโอจะทำการตรวจหา
พื้นท่ีส่ีเหล่ียมในเฟรมภาพโดยใช้ตัวกรองภาพแบบเกาส์เซียน (Gaussian Filter) ซึ่งสามารถคำนวณได้
จากการใช้กรอบขนาดเล็ก (Mask) แล้วแปลงภาพเป็นระดับขาวเทา (Gray scale)  ส่วนที่เป็นป้าย
ทะเบียนรถตรวจหาขอบภาพด้วยวิธีแคนนี (Canny Edge Detection) เป็นการหาเส้นรอบวัตถุท่ีอยู่ใน
ภาพ โดยพิจารณาเส้นขอบท่ีเป็นรูปร่างส่ีเหล่ียมท่ีคาดว่าจะเป็นแผ่นป้ายทะเบียนจากพื้นท่ีส่ีเหล่ียม แล้ว
ทำการตัดภาพบริเวณที่เป็นกรอบป้ายทะเบียนรถ เพื่อตรวจหาตัวอักษรและตัวเลขในกรอบป้าย
ทะเบียนด้วยการหาเส้นขอบของกลุ่มตัวอักษรและตัวเลข จากนั้นทำการแยกบริเวณตัวอักษรและตัวเลข
แต่ละตัวมาวิเคราะห์โดยใช้ฟังก์ชัน cvSetImageROI ( )  จากนั้นนำตัวอักษรและตัวเลขแต่ละตัว
เปรียบเทียบกับแม่แบบ (Template Matching) แล้วนำผลลัพธ์ที่ได้จากการเปรียบเทียบไปจัดเก็บใน
ระบบฐานข้อมูล ซึ่งเปอร์เซ็นต์ความถูกต้องการรู้จำป้ายทะเบียนมีค่าความถูกต้องมากกว่า 80% 

2.13.11  ในงานวิจัยของ [15] นำเสนอ “การตรวจจับวัตถุต้องสงสัยด้วยการประมวลผลภาพ 
ดิจิตอล” 2012 บทความนี้นำเสนอการตรวจจับวัตถุต้องสงสัยด้วยการประมวลผลภาพดิจิตอล เป็นการ 
พัฒนาระบบการทำงานพื้นฐานของการบันทึกภาพ ต้ังค่าพื้นฐาน (เวลา ในการบันทึก ช่ือไฟล์ท่ีใช้จัดเก็บ 
ข้อมูล) นำมาทำการประมวลผลภาพดิจิตอล และทำการส่งเสียงเตือนว่าพบวัตถุต้องสงสัย โดยการ
ทดลองจะนำวัตถุสงสัยแต่ละแบบมาเปรียบเทียบวิธีในการหาขอบภาพว่าวิธีใดสามารถตรวจสอบหา
ขอบได้อย่างชัดเจน ซึ่งการทดลองเลือกใช้แบบ Sobel method เพราะว่าเป็นแบบท่ีมีความชัดเจนของ
เส้นขอบไม่หนาและละเอียดเกินไปเพื่อที่จะนำมาหาวัตถุต้องสงสัย จากนั้นหาตำแหน่งของภาพ
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เป้าหมายโดยการทำ Correlation โดยการนำภาพต้นฉบับมาทำการ Correlation กับภาพเป้าหมาย
เพื่อหาตำแหน่งของภาพเป้าหมายและทำการ mask จุดในภาพต้นฉบับตรงส่วนท่ีเป็นเป้าหมาย แล้วทำ
การหาตำแหน่ง ระบบสามารถวิเคราะห์วัตถุและแจ้งเตือนได้ถูกต้องเมื่อพบวัตถุเพียงช้ินเดียว 



บทที่ 3 
วิธีการดำเนินงาน 

 
งานวิจัยนี้ศึกษาการประมวลผลภาพสำหรับการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ท้ังหมด 4 แบบซึ่งใน

การทดลองแบ่งออกเป็น 2 แบบ ได้แก่ 1)  ถ่ายภาพด้วยกล้องโทรศัพท์มือถือ 2)  ถ่ายภาพด้วยกล้อง
อุตสาหกรรม และมีขั ้นตอนในการทดลองแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 1)  การเตรียมชุดข้อมูลภาพ                      
2)  การเปรียบเทียบภาพฉลากผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีข้ันตอนการทำงานดังรูปท่ี 3.1 

 

 
 

รูปที่ 3.1  ขั้นตอนการประมวลผลฉลากผลิตภัณฑ์ 
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จากรูปที่ 3.1 ขั้นตอนของการประมวลผลอับดับแรกคือการถ่ายภาพด้วยกล้อง และนำภาพ

ฉลากผลิตภัณฑ์ที ่ถ่ายทั้งหมด 4 แบบ ประกอบด้วย 1) CU label  2) SI label  3) MP label  และ                     

4) PL label  มาครอบตัดภาพเพื่อเข้าขั้นตอนการประมวลผลภาพ โดยการนำภาพต้นฉบับมาแปลงเป็น

ภาพไบนารี ซึ่งค่า Threshold ที่ใช้มีค่าเท่ากับ 0.4  จากนั้นใช้เทคนิค Bounding box ในการหาขอบ

วัตถุ ซึ่งการหาขอบภาพด้านในของฉลากผลิตภัณฑ์จะต้องทำการอิมคอมพลิเม้นต์ เนื่องจากเทคนิค  

Bounding box จะตรวจจับวัตถุท่ีมีค่าเป็นสีขาว ซึ่งตัวฉลากผลิตภัณฑ์มีตัวอักษรเป็นสีดำ และพื้นเป็น 

สีขาว ถ้าไม่ทำการอิมคอมพลิเม้นต์ก็จะสามารถตรวจจับได้แค่ขอบด้านนอกเพียงอย่างเดียว การอิมคอม

พลิเม้นต์จึงเป็นการเปลี่ยนค่าพิกเซลของภาพให้ตรงข้ามกับภาพที่ป้อนเข้าไป จากนั้นหาค่าความต่าง

ของพิกเซลขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 ด้าน แล้วนำมาลบกันเพื่อหาพื้นท่ีพิกเซล

ของขอบแต่ละด้าน โดยนำค่าพิกเซลของภาพต้นฉบับมาเปรียบเทียบกับค่าของภาพจริง ถ้าค่าความต่าง

บนลบล่าง และซ้ายลบขวา มีค่าน้อยหรือเท่ากับภาพต้นฉบับแสดงว่าฉลากผลิตภัณฑ์นั ้นสามารถ

นำมาใช้งานได้ แต่ถ้าค่าความต่างบนลบล่าง และซ้ายลบขวา มีค่ามากหรือเท่ากับภาพต้นฉบับแสดงว่า

ฉลากผลิตภัณฑ์นั้นไม่ผ่าน (NG)  คือฉลากผลิตภัณฑ์นั้นไม่ได้มาตรฐานและไม่สามารถนำไปใช้งานได้ 

 

3.1  การเตรียมชุดข้อมูลภาพ 
 ขั้นตอนการเตรียมชุดข้อมูลเป็นส่วนแรกของการดำเนินการวิจัย เพื่อรวบรวมข้อมูลมาทำการ
วิเคราะห์และตรวจสอบก่อนนำมาใช้ในการทดสอบตรวจฉลากผลิตภัณฑ์และประมวลผลภาพ เพื่อ
เปรียบเทียบฉลากผลิตภัณฑ์ โดยผู้วิจัยได้ทำการบันทึกภาพด้วยกล้องโทรศัพท์มือถือ และกล้อง
อ ุตสาหกรรม  Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415 ด ้วยโปรแกรม MATLAB สำหรับ
ตรวจสอบฉลาก ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 3.1.1  ค่ามาตรฐานในการตรวจสอบ 
 ฉลากผลิตภัณฑ์ที ่นำมาใช้ในการทดสอบมีทั ้งหมด 4 แบบ ประกอบด้วย 1) CU label                     
2) SI label  3) MP label  และ  4) PL label  ซึ่งมีขนาดของช้ินงาน และระยะมาตรฐานการตรวจสอบ
ฉลากตามตารางท่ี 3.1 ดังนี้  
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 1)  CU label  มีขนาดความกว้าง 1.5 เซนติเมตร   ความยาว 2 เซนติเมตร  ดังรูปท่ี 3.2  
 
  
 
 

 

 

 
 
รูปที่ 3.2  ขนาดฉลาก CU label 
 
 2)  SI label  มีขนาดความกว้าง 4 เซนติเมตร  ความยาว 7 เซนติเมตร ดังรูปท่ี 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.3  ขนาดฉลาก SI label 
 

3)  MP label  มีขนาดความกว้าง 8 เซนติเมตร  ความยาว 12 เซนติเมตร ดังรูปท่ี 3.4 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  ขนาดฉลาก MP label 

2 ซม. 

1.5 ซม. 

A B C 
A B C 
A B C 
A B C 
 

7 ซม. 

4 ซม. 

12 ซม. 

8 ซม. 

A B C D E 
A B C D E 
A B C D E 
A B C D E 
A B C D E 

A B C D  
A B C D  
A B C D  
A B C D  
A B C D  
A B C D  
A B C D 
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4)  PL label  มีขนาดความกว้าง 8 เซนติเมตร  ความยาว 12 เซนติเมตร ดังรูปท่ี 3.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.5  ขนาดฉลาก PL label 
 
 ซึ่งฉลากผลิตภัณฑ์ทั้ง 4 แบบ มีระยะมาตรฐานการตรวจสอบระหว่างขอบฉลากถึงตัวอักษร        
ดังตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที่ 3.1  ระยะมาตรฐานการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ 

ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ 
ระยะระหว่างขอบฉลากถึงตัวอักษร (มิลลิเมตร) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา 
CU label 1 1 1 1 
SI label 1 1 2 1 
MP label 4 5 5 35 
PL label 5 4 3 3 

 
3.1.2 ชุดข้อมูลภาพจากกล้องโทรศัพท์มือถือ 

 ชุดข้อมูลภาพจะประกอบด้วยภาพถ่ายของฉลากผลิตภัณฑ์ ทั้งหมด 4 แบบ แบบละ 60 ภาพ 
ซึ่งประกอบด้วย  1) CU label ขนาด 1402x1054 พิกเซล  2) SI label ขนาด 1754x934 พิกเซล            
3) MP label  ขนาด 1570x1042 พิกเซล และ 4) PL label ขนาด 1570x1042 พิกเซล ดังรูปที่ 3.6 
ซึ่งฉลากผลิตภัณฑ์ที่ได้มาตรฐานจะต้องมีระยะตามตารางที่ 3.1 และในแต่ละภาพที่นำมาทดสอบจะมี
ความแตกต่างกันของระยะห่างระหว่างตัวอักษรกับขอบฉลากผลิตภัณฑ์แสดงดังรูปที่ 3.7  ซึ่งมีระยะ
การถ่ายภาพของฉลากผลิตภัณฑ์ในแต่ละแบบตามตารางท่ี 3.1 

12 ซม. 

8 ซม. 

A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G 
A         B         C        D        E        F        G
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     (ก)  CU label                    (ข)  SI label   

      
      (ค)  MP Label     (ง)  PL Label 
 
รูปที่ 3.6  ตัวอย่างฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบถ่ายด้วยกล้องโทรศัพท์มือถือ 

 

        
(ก)  CU label แบบตัวอักษรชิดขอบด้านซ้ายและด้านล่าง 

    
(ข)  SI label แบบตัวอักษรชิดขอบด้านบนและด้านขวา 

 
รูปที่ 3.7  ตัวอย่างฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบท่ีระยะห่างระหว่างตัวอักษรชิดขอบฉลากผลิตภัณฑ์ 
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(ค)  MP label แบบตัวอักษรชิดขอบด้านล่างและด้านซ้าย 

     
(ง)  PL label แบบตัวอักษรชิดขอบด้านซ้ายและด้านบน 

 
รูปที่ 3.7  ตัวอย่างฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบท่ีระยะห่างระหว่างตัวอักษรชิดขอบฉลากผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 
 

ซึ่งมีระยะการถ่ายภาพของฉลากผลิตภัณฑ์ในแต่ละแบบตามตารางท่ี 3.2 
 
ตารางที่ 3.2  ระยะห่างการถ่ายภาพของฉลากผลิตภัณฑ์ถึงเลนส์กล้องโทรศัพท์ 

ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ CU label SI label MP label PL label 
ระยะห่างกล้อง (เซนติเมตร) 7 8 12 12 

 
3.1.2  ชุดข้อมูลภาพจากกล้องอุตสาหกรรม  Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415   

 ชุดข้อมูลภาพนี้เป็นการบันทึกภาพด้วยกล้องอุตสาหกรรม  Industrial Camera 4K Lens         
5.0-50 IMX415 โดยใช้โปรแกรม MATLAB จะประกอบด้วยภาพถ่ายของฉลากผลิตภัณฑ์ทั ้งหมด             
4 แบบ แบบละ 60 ภาพ ซึ่งประกอบด้วย  1) CU label ขนาด 368x275 พิกเซล  2) SI label ขนาด 
1145x608 พิกเซล  3) MP label  ขนาด 592x895 พิกเซล และ 4) PL label ขนาด 592x895 พิกเซล 
ดังรูปท่ี 3.8 และมีการวัดระยะห่างจากฉลากถึงเลนส์กล้องเพื่อหาโฟกัสของภาพท่ีชัดเจน 
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       (ก)  CU label            (ข)  SI label   

         
       (ค)  MP Label    (ง)  PL Label 
 
รูปที่ 3.8  ตัวอย่างฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบถ่ายกล้องอุตสาหกรรม   
 

ซึ่งการถ่ายภาพด้วยกล้องอุตสาหกรรมเป็นการตั้งกล้องทำมุมกับแกน y  ที่ 0 องศา และปรับ
เล่ือนกล้องให้มีระยะห่างการถ่ายภาพจากฉลากถึงเลนส์กล้องให้ได้ภาพท่ีชัดเจนตามตารางท่ี 3.3 
 
ตารางที่ 3.3  ระยะห่างในการถ่ายภาพฉลากผลิตภัณฑ์ 

ชนิดฉลาก
ผลิตภัณฑ์ 

ระยะห่างกล้อง 
(เซนติเมตร) 

ภาพถ่ายการต้ังกล้อง ภาพถ่ายฉลาก 

CU label 4.5 

 

 

 
 
 

y 

x 
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ตารางที่ 3.3  ระยะห่างในการถ่ายภาพฉลากผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 
ชนิดฉลาก
ผลิตภัณฑ์ 

ระยะห่างกล้อง 
(เซนติเมตร) 

ภาพถ่ายการต้ังกล้อง ภาพถ่ายฉลาก 

CU label 

8 

 

 

8.5 

 

 

10 

 

 

SI label   

10 

 

 

10.5 
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ตารางที่ 3.3  ระยะห่างในการถ่ายภาพฉลากผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 
ชนิดฉลาก
ผลิตภัณฑ์ 

ระยะห่างกล้อง 
(เซนติเมตร) 

ภาพถ่ายการต้ังกล้อง ภาพถ่ายฉลาก 

SI label   12 

 

 

MP Label 

20 

 
 

24.5 

 
 

25.5 

 
 

PL Label 20 
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ตารางที่ 3.3  ระยะห่างในการถ่ายภาพฉลากผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 
ชนิดฉลาก
ผลิตภัณฑ์ 

ระยะห่างกล้อง 
(เซนติเมตร) 

ภาพถ่ายการต้ังกล้อง ภาพถ่ายฉลาก 

PL Label 

24.5 

 
 

25.5 

 
 

 
จากตารางที่ 3.3 พบว่าระยะในการถ่ายภาพฉลากผลิตภัณฑ์มีผลต่อความคมชัดและความ

ละเอียดของภาพ ซึ ่งระยะห่างท่ีเหมาะสมสำหรับการถ่ายภาพ CU label คือ 8.5 เซนติเมตร ,                  
SI label คือ 10.5 เซนติเมตร , MP Label และ PL Label  คือ 24.5 เซนติเมตร 
 
 เนื่องจากการหาระยะโฟกัสของกล้องท่ีผู้วิจัยนำมาทดสอบไม่สามารถทราบค่าความยาวโฟกัสท่ี
แน่นอนได้ ดังนั้นผู้วิจัยจึงใช้ทฤษฎีเลนส์หาจุดโฟกัสของกล้องจากสมการท่ี 2.4  
 

 

 
เมื่อกำหนดให้     คือ ระยะโฟกัสของกล้องต่ำสุด 5 มิลลิเมตร หรือ 0.5 เซนติเมตร 
     คือ ระยะห่างจากกล้องถึงฉลากท่ีทำใหภ้าพชัดเจนมากท่ีสุด  26.5  เซนติเมตร 
 

  แทนค่าสมการ   
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เมื่อทราบจุดโฟกัสสามารถหาระยะโฟกัสของกล้องได้ เพื่อตรวจสอบระยะโฟกัสที่ผู้วิจัยตั้งไว้                  

ได้แก่  0.5 เซนติเมตร  โดยผู้วิจัยได้ทดสอบอีกครั้งโดยการนำระยะห่างของ CU Label  8.5 เซนติเมตร      
มาคำนวณตามสมการ 
 

  แทนค่าสมการ   

 

      

 

 

 
 

 
ดังนั้นจะได้ระยะของกล้องเท่ากับ 0.52 เซนติเมตร  ซึ่งใกล้เคียงกับค่าระยะโฟกัสของกล้อง

ต่ำสุดท่ีผู้วิจัยต้ังไว้ 
 
 และหาความละเอียดของภาพ เพื่อให้ทราบระยะห่างของกล้องท่ีสามารถถ่ายภาพได้อย่าง
คมชัดในระยะท่ีกำหนด จากสมการท่ี 2.3 
 

                  

 

เมื่อ  I   คือขนาดของภาพ   และหา  I   ได้จากสมการท่ี 2.5 
 

  
 
เมื่อกำหนดให้      คือ  ขนาดความกว้างฉลากผลิตภัณฑ์ CU Label   

     คือ  ระยะห่างจากกล้องถึงฉลาก  CU Label   
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แทนค่าสมการ   

 

 
 

ดังนั้น  ขนาดของภาพเท่ากับ  0.091 เซนติเมตร 
 
 จากนั้นหาความละเอียดของภาพได้ดังนี้ 

 

. 

 

 

 

 

  

ดังนั้น ความละเอียดของภาพ  CU Label  ท่ีระยะห่าง 8.5 เซนติเมตร  เท่ากับ 3,010.98 พิกเซล   
 
ซึ่งภาพท่ีมีจำนวนพิกเซลมากแสดงว่าภาพนั้นมีความละเอียดสูง หากภาพท่ีมีจำนวนพิกเซล

น้อยแสดงว่าภาพมีความละเอียดต่ำ 
 

3.2  การหาขอบภาพโดย Bounding box 

 ในการตรวจสอบหาขอบฉลากผลิตภัณฑ์ทั้ง 4 แบบ จะใช้โปรแกรม MATLAB ในการทดสอบ 

ซึ่งมีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

 3.2.1  นำภาพฉลากผลิตภัณฑ์มาแปลงเป็นภาพไบนารี ซึ่งค่า Threshold ท่ีใช้มีค่าเท่ากับ 0.4              

ถ้าค่าของเทรซโฮลมีค่ามากกว่าหรือน้อยกว่าที ่กำหนดการตรวจจับหาขอบจะเกิดความผิดพลาด             

มีผลของการแปลงภาพไบนารีดังรูปท่ี  3.9 
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   (ก)  ภาพต้นฉบับ             (ข)  ภาพท่ีผ่านการแปลงเป็นภาพไบนารี 

 

รูปที่ 3.9  ผลจากการแปลงภาพไบนารี 

 

 3.2.2  หาขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ โดยใช้เทคนิค Bounding box ซึ่งการ

หาขอบด้านในจะต้องทำการอิมคอมพลิเม้นต์เนื่องจากตัวอักษรเป็นสีดำและพื้นหลังของฉลากเป็นสีขาว 

ดังรูปท่ี 3.10 

 

                            
    (ก)  ภาพท่ีผ่านการหาขอบด้านใน         (ข)  ภาพท่ีผ่านการหาขอบด้านนอก 

 

รูปที่ 3.10  ผลจากการหาขอบภาพ Bounding box        

            

 3.3.3  หาค่าความต่างของพิกเซลขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ทั ้ง 4 ด้าน           

แล้วนำมาลบกันเพื่อหาพื้นท่ีพิกเซลของขอบแต่ละด้านตามสมการท่ี 2.2  และแสดงได้ดังรูปท่ี 3.11 
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เมื่อ      คือ  ความกว้าง 
   คือ  จุดสูงสุดบนแกน X  (แนวนอน) 

 คือ  จุดต่ำสุดบนแกน Y  (แนวตั้ง) 
 คือ  จุดสูงสุดบนแกน Y   
 คือ  จุดต่ำสุดบนแกน X   

     คือ  ความสูง  
     คือ  ค่าท่ีเก็บไว้สร้างกรอบส่ีเหล่ียมท่ีอยู่บนสุด 
 
  
 
 

 

 

 
 

 
 

รูปที่ 3.11  แสดงค่าพารามิเตอร์ท่ีใช้ในการสร้าง Bounding box                   

 

ซึ่งในการทดสอบจะได้ค่าความต่างของภาพต้นฉบับ และได้ผลการเปรียบเทียบของฉลาก

ผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 แบบ ดังรูปท่ี 3.12 

  

      
   (ก)  CU Label ผ่านมาตรฐาน       (ข)  CU Label ไม่ผ่านมาตรฐาน 

 

รูปที่ 3.12  ผลการเปรียบเทียบของภาพต้นฉบับกับภาพจริง 

             

W 

H 
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(ค)  SI Label ผ่านมาตรฐาน                         (ง)  SI Label ไม่ผ่านมาตรฐาน             

      
   (จ)  MP Label ผ่านมาตรฐาน                         (ฉ)  MP Label ไม่ผ่านมาตรฐาน             

      
  (ช)  PL Label ผ่านมาตรฐาน                         (ซ)  PL Label ไม่ผ่านมาตรฐาน             

 

รูปที่  3.12  ผลการเปรียบเทียบของภาพต้นฉบับกับภาพจริง (ต่อ) 

 

 จากรูปที่ 3.12 พบว่าเกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานฉลาก เป็นการนำค่าพิกเซลของภาพ

ต้นฉบับมาเปรียบเทียบกับค่าของภาพจริง ถ้าค่าความต่างบนลบล่าง และซ้ายลบขวา มีค่าน้อยหรือ

เท่ากับภาพต้นฉบับแสดงว่าฉลากผลิตภัณฑ์นั้นสามารถนำมาใช้งานได้ แต่ถ้าค่าความต่างบนลบล่าง 

และซ้ายลบขวา มีค่ามากหรือเท่ากับภาพต้นฉบับแสดงว่าฉลากผลิตภัณฑ์นั้นไม่ผ่าน (NG)  คือฉลาก

ผลิตภัณฑ์ท่ีมีตัวอักษรชิดขอบด้านบน-ล่าง และชิดด้านซ้าย-ขวา เกินขอบเขตท่ีกำหนดดังตารางที่ 3.1

และไม่สามารถนำไปใช้งานได้ 



บทที่ 4 
ผลการทดลอง 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถึงผลการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ด้วยกล้องสำหรับการประมวลผลภาพโดย
ใช้เทคนิค Bounding Box ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

4.1  ผลการทดสอบด้วยกล้องโทรศัพท์ 
 ในส่วนของการทดสอบนี้จะเป็นการทดสอบการเปรียบเทียบฉลากผลิตภัณฑ์โดยนำภาพถ่าย
จากกล้องโทรศัพท์เข้ากระบวนการประมวลผลภาพด้วยวิธีการหาขอบด้านในและด้านนอกของฉลาก
ผลิตภัณฑ์ โดยใช้เทคนิค Bounding box แล้วนำเอาค่าความต่างของพิกเซลขอบด้านในและด้านนอก
ของฉลากผลิตภัณฑ์ทั ้ง 4 ด้าน มาลบกันเพื่อหาพื้นที่พิกเซลของขอบแสดงดังตารางที่ 4.1 โดยการ
ทดลองนี้ได้นำชุดภาพจากกล้องโทรศัพท์จำนวน 240 ภาพ  ที่มีลักษณะการชิดขอบแตกต่างกันมา
ทดสอบ ซึ่งมีรายละเอียดของชุดข้อมูลภาพแสดงดังตารางท่ี 4.3 
  

ตารางที่ 4.1  ผลค่าความต่างของขอบวัตถุท้ัง 4 ด้านของภาพต้นฉบับกล้องโทรศัพท์ 

ชนิดฉลาก

ผลิตภัณฑ์ 

ค่าความต่างขอบวัตถุด้านในและด้านนอก (พิกเซล) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา ด้านซ้าย-ขวา ด้านบน-ล่าง 

CU label 84 76 55 58 3 8 

SI label 28 25 38 17 21 3 

MP label 43 57 60 452 392 14 

PL label 60 55 32 46 14 5 

 
จากตารางท่ี 4.1  สามารถเทียบค่าผลความต่างของขอบจากพิกเซลเป็นหน่วยมิลลิเมตรดังตารางท่ี 4.2  
ซึ่ง 1  พิกเซลเท่ากับ 0.26 มิลลิเมตร  
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ตารางที่ 4.2  ผลค่าความต่างของขอบวัตถุท้ัง 4 ด้านของภาพต้นฉบับกล้องโทรศัพท์หน่วยมิลลิเมตร 

ชนิดฉลาก

ผลิตภัณฑ์ 

ค่าความต่างขอบวัตถุด้านในและด้านนอก (มิลลิเมตร) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา ด้านซ้าย-ขวา ด้านบน-ล่าง 

CU label 22.2 20.1 14.6 15.3 0.8 2.1 

SI label 7.4 6.6 10.1 4.5 5.6 0.8 

MP label 11.4 15.1 15.9 119.6 103.7 3.7 

PL label 15.9 14.6 8.5 12.2 3.7 1.3 

 
ตารางที่ 4.3  ชุดข้อมูลภาพกล้องโทรศัพท์ท่ีนำมาใช้ในการทดสอบ  

ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ CU label SI label MP label PL label 

จำนวนชุดข้อมูล (ภาพ) 60 60 60 60 

 
ซึ่งผลการทดสอบฉลากผลิตภัณฑ์จากการนำค่าของภาพต้นฉบับเปรียบเทียบกับค่าของภาพจริง 

พบว่าอัตราความถูกต้องในการตรวจสอบความถูกต้องของฉลากผลิตภัณฑ์ทั้ง 4 แบบ แสดงดังตาราง          
ท่ี 4.4  

 
ตารางที่ 4.4  ผลการทดสอบฉลากผลิตภัณฑ์ด้วยกล้องโทรศัพท์ 

ชนิดของฉลากผลิตภัณฑ์ จำนวน (ภาพ) ถูกต้อง (ภาพ) เปอร์เซ็นต์ความถูกต้อง 

CU label 60 60 100% 

SI label 60 59 98.33% 

MP label 60 54 90% 

PL label 60 57 95% 

 
จากผลการทดลองตารางท่ี 4.3 พบว่าการนำภาพฉลากท่ีถ่ายโดยใช้กล้องโทรศัพท์มาตรวจสอบ

โดยการใช้เทคนิค Bounding box สามารถตรวจจับขอบฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบได้ ซึ่งมีค่าความ
ถูกต้อง 95.83%  จากการทดสอบเปรียบเทียบฉลากผลิตภัณฑ์แสดงภาพผลการทดสอบดังรูปที่ 4.1                      
ซึ ่งเกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานฉลาก หากค่าพิกเซลการเทียบขอบภาพมีค่าน้อยหรือเท่ากับภาพ
ต้นฉบับแสดงว่าฉลากผลิตภัณฑ์นั้นสามารถนำมาใช้งานได้ (ผ่านมาตรฐาน) แต่ถ้าค่าพิกเซลการเทียบ
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ขอบภาพมีค่ามากหรือเท่ากับภาพต้นฉบับแสดงว่าฉลากผลิตภัณฑ์นั ้นไม่ผ่านมาตรฐาน คือฉลาก
ผลิตภัณฑ์ที่ชิดขอบด้านบน-ล่าง และชิดด้านซ้าย-ขวา เกินขอบเขตที่กำหนดและไม่สามารถนำไปใช้ 
งานได้ 

 
ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ ภาพต้นฉบับ ผลการตรวจสอบ 

CU Label 

  

SI Label 

  

MP Label 

  

PL Label 

  

       

รูปที่ 4.1  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องโทรศัพท์ 
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4.2  ผลการทดสอบด้วยกล้องอุตสาหกรรม 
 ในส่วนของการทดสอบนี้จะเป็นการทดสอบการเปรียบเทียบฉลากผลิตภัณฑ์โดยนำภาพถ่าย
จากกล้องอุตสาหกรรม Industrial Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415  เข้ากระบวนการประมวลผล
ภาพด้วยวิธีการหาขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ โดยใช้เทคนิค Bounding box แล้ว
นำเอาค่าความต่างของพิกเซลขอบด้านในและด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 ด้าน มาลบกันเพื่อหา
พื้นท่ีพิกเซลของขอบแสดงดังตารางท่ี 4.5 โดยการทดลองนี้ได้นำชุดภาพจากกล้องอุตสาหกรรมจำนวน  
240 ภาพ  ท่ีมีลักษณะการชิดขอบแตกต่างกันมาทดสอบ ซึ่งในการถ่ายภาพมีการวัดระยะห่างของฉลาก
ถึงกล้องซึ่งในแต่ระยะจะมีค่าความละเอียดของภาพที่แตกต่างกัน โดยมีรายละเอียดของชุดข้อมูลภาพ
แสดงดังตารางท่ี 4.7 
  

ตารางที่ 4.5  ผลค่าความต่างของขอบวัตถุท้ัง 4 ด้านของภาพต้นฉบับกล้องอุตสาหกรรม 

ชนิดฉลาก

ผลิตภัณฑ์ 

ค่าความต่างขอบวัตถุด้านในและด้านนอก (พิกเซล) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา ด้านซ้าย-ขวา ด้านบน-ล่าง 

CU label 22 27 19 15 4 5 

SI label 20 18 28 19 9 2 

MP label 21 23 25 244 219 2 

PL label 16 31 24 21 3 15 

 
จากตารางท่ี 4.5  สามารถเทียบค่าผลความต่างของขอบจากพิกเซลเป็นหน่วยมิลลิเมตรดังตารางท่ี 4.6  
ซึ่ง 1  พิกเซลเท่ากับ 0.26 มิลลิเมตร  
 
ตารางที่ 4.6  ผลค่าความต่างของขอบวัตถุทั ้ง 4 ด้านของภาพต้นฉบับกล้องอุตสาหกรรมหน่วย

มิลลิเมตร 

ชนิดฉลาก

ผลิตภัณฑ์ 

ค่าความต่างขอบวัตถุด้านในและด้านนอก (มิลลิเมตร) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา ด้านซ้าย-ขวา ด้านบน-ล่าง 

CU label 5.8 7.1 5 4 1.1 1.3 

SI label 5.3 4.8 7.4 5 2.4 0.5 

MP label 5.6 6.1 6.6 64.6 57.9 0.5 
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ตารางที่ 4.6  ผลค่าความต่างของขอบวัตถุทั ้ง 4 ด้านของภาพต้นฉบับกล้องอุตสาหกรรมหน่วย

มิลลิเมตร (ต่อ) 

ชนิดฉลาก

ผลิตภัณฑ์ 

ค่าความต่างขอบวัตถุด้านในและด้านนอก (มิลลิเมตร) 

ล่าง บน ซ้าย ขวา ด้านซ้าย-ขวา ด้านบน-ล่าง 

PL label 4.2 8.2 6.4 5.6 0.8 4 

 
ตารางที่ 4.7  ชุดข้อมูลภาพกล้องอุตสาหกรรมท่ีนำมาใช้ในการทดสอบ  

ชนิดฉลากผลิตภัณฑ์ จำนวนชุดข้อมูล (ภาพ) 
ระยะห่างการถ่าย 

(เซนติเมตร) 

ความละเอียดภาพ 

(พิกเซล) 

CU label 60 8.5 3,010.98 

SI label 60 10.5 3,040 

MP label 60 24.5 3,580 

PL label 60 24.5 3,580 

 
ซึ่งผลการทดสอบฉลากผลิตภัณฑ์จากการนำค่าของภาพต้นฉบับเปรียบเทียบกับค่าของภาพจริง 

พบว่าอัตราความถูกต้องในการตรวจสอบความถูกต้องของฉลากผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 แบบ แสดงดังตารางท่ี 
4.8 และผลการทดสอบแสดงดังรูปท่ี 4.2 
 
ตารางที่ 4.8  ผลการทดสอบฉลากผลิตภัณฑ์กล้องอุตสาหกรรม 

ชนิดของฉลากผลิตภัณฑ์ จำนวน (ภาพ) ถูกต้อง (ภาพ) เปอร์เซ็นต์ความถูกต้อง 

CU label 60 60 100 %   

SI label 60 58 96.67%   

MP label 60 56 93.33% 

PL label 60 57 95%   
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จากผลการทดลองตารางที่ 4.8 พบว่าการนำภาพฉลากที่ถ่ายโดยใช้อุตสาหกรรม Industrial 
Camera 4K Lens 5.0-50 IMX415  มาตรวจสอบโดยการใช้เทคนิค Bounding box สามารถตรวจจับ
ขอบฉลากผลิตภัณฑ์แต่ละแบบได้ ซึ่งมีค่าความถูกต้อง 96.25%  ซึ่งเหตุเกิดจากค่าความต่างของขอบ
วัตถุท้ัง 4 ด้านมีค่าใกล้เคียงกับภาพต้นฉบับ 
 

ชนิดของฉลากผลิตภัณฑ์ ภาพต้นฉบับ ผลการตรวจสอบ 

CU label 

  

 
 

  

SI label   

  

 

รูปที่ 4.2  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องอุตสาหกรรม 
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ชนิดของฉลากผลิตภัณฑ์ ภาพต้นฉบับ ผลการตรวจสอบ 

SI label 

  

MP label 

  

  

  

PL label 

  

 

รูปที่ 4.2  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องอุตสาหกรรม (ต่อ) 
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ชนิดของฉลากผลิตภัณฑ์ ภาพต้นฉบับ ผลการตรวจสอบ 

PL label   

  

 
รูปที่ 4.2  ตัวอย่างผลการเปรียบเทียบภาพต้นฉบับกับภาพจริงด้วยกล้องอุตสาหกรรม (ต่อ) 

 

4.3  สรุป 
 จากผลการทดสอบการตรวสอบภาพฉลากผลิตภัณฑ์จำนวน 480ภาพ โดยใช้เทคนิค 
Bounding box ร่วมกับกล้องโทรศัพท์ และกล้องอุตสาหกรรม โดยนำภาพตัวอย่างฉลากผลิตภัณฑ์ท่ี
ถ่ายด้วยกล้องโทรศัพท์ และกล้องอุตสาหกรรมจำนวน 240 ภาพ เข้ากระบวนการตรวจสอบแล้วพบว่า 
สามารถตรวจจับขอบฉลากผลิตภัณฑ์ในแต่ละแบบได้อย่างแม่นยำ โดยการเปรียบเทียบภาพจากกล้อง  
2 แบบ ดังนี้ ภาพท่ีถ่ายจากกล้องโทรศัพท์มีค่าความถูกต้องในการตรวจสอบร้อยละ 95.83 ส่วนภาพท่ี
ถ่ายจากกล้องอุตสาหกรรมมีค่าความถูกต้องในการตรวจสอบร้อยละ 96.25 จากการเปรียบเทียบ
ดังกล่าวสรุปได้ว่า การตรวจสอบด้วยเทคนิค Bounding box ด้วยภาพจากกล้องท้ัง 2 แบบให้ค่าความ
ถูกต้องในการตรวจสอบท่ีใกล้เคียงกัน 



บทที่ 5  
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการวิจัย 
 งานว ิจ ัยฉบ ับน ี ้นำเสนอการพ ัฒนาการตรวจสอบฉลากผล ิตภ ัณฑ ์ โดยใช ้ เทคนิค                
Bounding box ซึ่งมีการทดลองแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 1) ถ่ายภาพด้วยกล้องโทรศัพท์มือถือเป็นการ
ถ่ายภาพในระยะห่างของกล้องที ่จับภาพฉลากได้ชัดเจน  2) ถ่ายภาพด้วยกล้องอุตสาหกรรมจะ
ดำเนินการวัดระยะห่างของเลนส์กล้องถึงตัวฉลาก เพื่อหาระยะภาพท่ีละเอียดท่ีสุด ซึ่งในการทดสอบจะ
ใช้ฉลากจำนวน 4 แบบ ประกอบด้วย 1) CU label  2) SI label  3) MP label  และ 4) PL label 
นำมาครอบตัดภาพเพื่อเข้าขั้นตอนการประมวลผลภาพ โดยนำภาพต้นฉบับมาแปลงเป็นภาพไบนารี
จากนั้นใช้เทคนิค Bounding box ในการหาขอบวัตถุ ซึ่งการหาขอบภาพด้านในของฉลากผลิตภัณฑ์
จะต้องทำการอิมคอมพลิเม้นต์ เนื ่องจากเทคนิค Bounding box จะตรวจจับวัตถุที ่มีค่าเป็นสีขาว            
ซึ่งตัวฉลากผลิตภัณฑ์มีตัวอักษรเป็นสีดำ และมีพื้นฉลากเป็นสีขาว หากไม่ทำการอิมคอมพลิเม้นต์จะ
สามารถตรวจจับได้เฉพาะขอบด้านนอกเพียงอย่างเดียว จากนั้นนำค่าความต่างของพิกเซลขอบด้านใน
และด้านนอกของฉลากผลิตภัณฑ์ท้ัง 4 ด้าน นำมาลบกันเพื่อหาพื้นท่ีพิกเซลของขอบแต่ละด้าน โดยนำ
ค่าพิกเซลของภาพต้นฉบับมาเปรียบเทียบกับค่าของภาพจริง เพื่อตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ท่ีได้ตรงตาม
มาตรฐานท่ีกำหนด 
 จากผลการทดลองการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์โดยใช้เทคนิค Bounding box ด้วยกล้อง
กล้องโทรศัพท์มือถือ และกล้องอุตสาหกรรม ท้ังหมดจำนวน 480 ภาพ ให้อัตราค่าเฉล่ียความถูกต้องใน
การตรวจสอบฉลากด้วยภาพจากกล้องโทรศัพท์มือถือร้อยละ 95.83 และสามารถตรวจสอบขอบฉลาก
ด้วยภาพจากกล้องอุตสาหกรรมท่ีมีการวัดระยะห่างของฉลากถึงเลนส์กล้องร้อยละ 96.25 
   

5.2  ข้อเสนอแนะในการพัฒนา 
 5.2.1  เพิ่มจำนวนฉลากผลิตภัณฑ์ และเพิ่มความหลากหลายของฉลากผลิตภัณฑ์ในรูปแบบ
ต่างๆ 
 5.2.2  เลือกกล้องในการถ่ายภาพให้เหมาะสมกับช้ินงาน 
 5.2.3  จำกัดพื้นท่ีและควบคุมแสงในกระบวนการถ่ายภาพ 
 5.2.4  เพิ่มเทคนิคในการตรวจสอบเพื่อนำเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพในการตรวจจับช้ินงาน 
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clear 

x=imread('G:\PL\3.jpg') ; 

y=im2bw(x,0.3); 

Y=imcomplement(y) ;  

y1=Y(1:end-5,:); 

y2=y; 

s1=regionprops (y1, 'BoundingBox'); 

s2=regionprops (y2, 'BoundingBox'); 

bboxCoords1 = reshape([s1.BoundingBox], 4, []).' ; 

bboxCoords2 = reshape([s2.BoundingBox], 4, []).' ; 

topLeftCoords1 = bboxCoords1(:,1:2); 

topLeftCoords2 = bboxCoords2(:,1:2); 

topRightCoords1 = [bboxCoords1(:,1) + bboxCoords1(:,3) 

bboxCoords1(:,2)]; 

topRightCoords2 =[bboxCoords2(:,1)+ bboxCoords2(:,3) 

bboxCoords2(:,2)]; 

bottomLeftCoords1 = [bboxCoords1(:,1) bboxCoords1(:,2) + 

bboxCoords1(:,4)]; 

bottomLeftCoords2=[bboxCoords2(:,1) bboxCoords2(:,2)+ 

bboxCoords2(:,4)]; 

bottomRightCoords1=[bboxCoords1(:,1)+ bboxCoords1(:,3) 

bboxCoords1(:,2) + bboxCoords1(:,4)]; 

bottomRightCoords2=[bboxCoords2(:,1)+ bboxCoords2(:,3) 

bboxCoords2(:,2) + bboxCoords2(:,4)]; 

finalCoords1 =[topLeftCoords1; topRightCoords1; bottomLeftCoords1; 

bottomRightCoords1]; 

finalCoords2 =[topLeftCoords2; topRightCoords2; bottomLeftCoords2; 

bottomRightCoords2]; 

minX1=min (finalCoords1(: ,1)); 

minX2=min (finalCoords2(: ,1)); 

maxX1=max (finalCoords1(: ,1)); 

maxX2=max (finalCoords2(: ,1)); 
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minY1=min (finalCoords1(: ,2)); 

minY2=min (finalCoords2(: ,2)); 

maxY1=max (finalCoords1(: ,2)); 

maxY2=max (finalCoords2(: ,2)); 

width1 = maxX1 - minX1 ; 

width2 = maxX2 - minX2 ; 

height1 = maxY1 - minY1 ; 

height2 = maxY2 - minY2 ; 

dLeft = minX1 - minX2 ; 

dRight = maxX2 - maxX1; 

dTop = minY1 - minY2; 

dButtom = maxY2 - maxY1; 

rect1 = [minX1 minY1 width1 height1]; 

rect2 = [minX2 minY2 width2 height2]; 

DiffTopButtom = abs(dTop - dButtom); 

DiffLeaftRight = abs (dLeft -dRight); 

imshow(y) ; 

hold on; 

rectangle('Position', rect1, 'EdgeColor', 'blue'); 

%%text(20,30,strcat('\color{yellow}','Height(Inside)=',num2str(

height1))) 

%%text(200,30,strcat('\color{yellow}','width(Inside)=',num2str(

width1))) 

hold on; 

rectangle('Position', rect2, 'EdgeColor', 'red'); 

%%text(20,30,strcat('\color{blue}','Height(Inside)=',num2str(he

ight2))) 

%%text(200,30,strcat('\color{blue}','width(Inside)=',num2str(wi

dth2))) 

hold on; 

%%text(700,300,strcat('\color{red}','Left 

Diff=',num2str(dLeft))) 

%%text(700,350,strcat('\color{red}','Right Diff 

=',num2str(dRight))) 

%%text(700,400, strcat('\color{red}','Top Diff 

=',num2str(dTop))) 

%%text(700,450, strcat('\color{red}','Buttom Diff =',num2str 

(dButtom))) 

  

if(DiffTopButtom <= 16 && DiffLeaftRight <= 4 ) 

text(200,200,strcat('\color{green}','Pass')) 

else 

text(200,200,strcat('\color{red}', 'Fail')) 

end 

     



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาคผนวก ข. 
โปรแกรมทีใ่ช้ในการถา่ยภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



64 
 

 

 

function varargout = ImCamCaptureShahid(varargin) 

% IMCAMCAPTURESHAHID MATLAB code for ImCamCaptureShahid.fig 

%   imaqhwinfo 

%   VidObj= videoinput('winvideo',1, 'RGB24_320x240'); 

%   imaqhwinfo(VidObj) 

%  See also: GUIDE, GUIDATA, GUIHANDLES 

% Edit the above text to modify the response to help 

ImCamCaptureShahid 

% Last Modified by GUIDE v2.5 16-May-2013 21:03:08 

% Begin initialization code - DO NOT EDIT 

gui_Singleton = 1; 

gui_State = struct('gui_Name',       mfilename, ... 

                   'gui_Singleton',  gui_Singleton, ... 

                   'gui_OpeningFcn', 

@ImCamCaptureShahid_OpeningFcn, ... 

                   'gui_OutputFcn',  @ImCamCaptureShahid_OutputFcn, 

... 

                   'gui_LayoutFcn',  [] , ... 

                   'gui_Callback',   []); 

if nargin && ischar(varargin{1}) 

    gui_State.gui_Callback = str2func(varargin{1}); 

end 

if nargout 

    [varargout{1:nargout}] = gui_mainfcn(gui_State, varargin{:}); 

else 

    gui_mainfcn(gui_State, varargin{:}); 

end 

% End initialization code - DO NOT EDIT 
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% --- Executes just before ImCamCaptureShahid is made visible. 

function ImCamCaptureShahid_OpeningFcn(hObject, eventdata, 

handles, varargin) 

% This function has no output args, see OutputFcn. 

% hObject    handle to figure 

% eventdata  reserved - to be defined in a future version of 

MATLAB 

% handles    structure with handles and user data (see GUIDATA) 

% varargin   command line arguments to ImCamCaptureShahid (see 

VARARGIN) 

set(handles.PRW,'Visible','off') 

% Choose default command line output for ImCamCaptureShahid 

handles.output = hObject; 

  

% Update handles structure 

guidata(hObject, handles); 

  

% UIWAIT makes ImCamCaptureShahid wait for user response (see 

UIRESUME) 

% uiwait(handles.figure1); 

  

  

% --- Outputs from this function are returned to the command 

line. 

function varargout = ImCamCaptureShahid_OutputFcn(hObject, 

eventdata, handles)  

% varargout  cell array for returning output args (see 

VARARGOUT); 

% hObject    handle to figure 

% eventdata  reserved - to be defined in a future version of 

MATLAB 

% handles    structure with handles and user data (see GUIDATA) 

% Get default command line output from handles structure 

varargout{1} = handles.output; 

 

% --- Executes on button press in Start. 

function Start_Callback(hObject, eventdata, handles) 

% hObject    handle to Start (see GCBO) 

% eventdata  reserved - to be defined in a future version of 

MATLAB 

% handles    structure with handles and user data (see GUIDATA) 

global IA DeviceID Format 

IAHI=imaqhwinfo; 

IA=(IAHI.InstalledAdaptors); 

D=menu('Select Video Input Device:',IA); 

if isempty(IA)||D==0 

   msgbox({'You dont have any VideoInput Installed 

Adaptors!',... 

           'OR',... 

           'Please! try again and select Adaptor properly.'}) 

    return 
end 
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IA=char(IA); 

IA=IA(D,:); 

IA(IA==' ')=[]; 

x=imaqhwinfo(IA); 

try 

DeviceID=menu('Select Device ID',x.DeviceIDs); 

F=x.DeviceInfo(DeviceID).SupportedFormats; 

nF=menu('Select FORMAT',F); 

Format=F{nF}; 

catch e 

   warndlg({'Try Another Device or ID ';... 

            'You Donot Have Installed This 

Device(VideoInputDevice)'}) 

    return 

end 

% --- Executes on button press in Capture. 

function Capture_Callback(hObject, eventdata, handles) 

global S CAM; 

if(CAM==1) 

    CAM=0; 

    S=getsnapshot(handles.VidObj); 

    closepreview 

%     clear VidObj 

%     delete  VidObj 

     imshow(S,'parent',handles.PRW); 

else 

   msgbox('Plz! Start Cam First by PUSHBUTTON')  

end 

  

  

% --- Executes on button press in prwbutton. 

function prwbutton_Callback(hObject, eventdata, handles) 

global IA DeviceID Format  CAM 

try 

VidObj= videoinput(IA, DeviceID, Format); 

handles.VidObj=VidObj;CAM=1; 

vidRes = get(handles.VidObj, 'VideoResolution'); 

nBands = get(handles.VidObj, 'NumberOfBands'); 

set(handles.PRW,'Visible','off') 

axes(handles.PRW) 

hImage = image( zeros(vidRes(1), vidRes(2), nBands) ); 

preview(handles.VidObj, hImage) 

catch E 

    msgbox({'Configure The Cam Correctly!',' ',E.message},'CAM 

INFO') 

end 

guidata(hObject, handles); 
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% --- Executes on button press in SAVE. 

function SAVE_Callback(hObject, eventdata, handles) 

% hObject    handle to SAVE (see GCBO) 

% eventdata  reserved - to be defined in a future version of 

MATLAB 

% handles    structure with handles and user data (see GUIDATA) 

global CAM 

[F,~,NotGet]=imputfile; 

S=getimage(handles.PRW); 

if(~NotGet&&~isempty(S)&& ~CAM) 

    imwrite(S,F) 

    msgbox(strcat('Image is saved at :',F)) 

else  

    msgbox('Image is not saved: First CAPTURE IT') 

end 

  

% --- Executes when user attempts to close figure1. 

function figure1_CloseRequestFcn(hObject, eventdata, handles) 

% hObject    handle to figure1 (see GCBO) 

% eventdata  reserved - to be defined in a future version of 

MATLAB 

% handles    structure with handles and user data (see GUIDATA) 

    clear handles.VidObj 

    delete (instrfind)  

% Hint: delete(hObject) closes the figure 

delete(hObject); 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาคผนวก ค. 
ผลงานตีพิมพ์เผยแพร ่
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