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บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย  

 
สรุปผลการวจัิย 
 จากการทดลองสามารถสรุปได้ว่า เม่ือน าเทคนิคระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ด้วยวิธี
เทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนตต่์อแรงดนัไฟฟ้าโดยใชเ้ทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐ
มวลเบาแบบอตัโนมติั เขา้มาประยกุตใ์ชง้านกบัการปล่อยกาวซีเมนต ์ส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวล
เบาแบบอตัโนมติั สามารถท่ีจะลดค่าความผดิพลาดเม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นตแ์ละเม่ือเปรียบเทียบกบัระบบ
ปล่อยกาวซีเมนต์ท่ีมีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี โดยสามารถลดค่าความผิดพลาดคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
เท่ากบั ±62.37% แสดงรายละเอียดไดด้งั ตารางท่ี 5.1  
 
ตารางที่ 5.1 ค่าความผิดพลาดของเส้นกาวซีเมนต์จากระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ดว้ยวิธีเทียบ
สัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อแรงดันไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพง            
อิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัเม่ือเทียบกบัระบบปล่อยกาวซีเมนตท่ี์มีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี 

การทดลอง  
ความกวา้งเฉล่ีย 

(เซนติเมตร) 
ค่าความผดิพลาด 

(เซนติเมตร) 
ค่าความผดิพลาด 
เปอร์เซ็นต ์(%) 

ระบบความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี 3.297 1.640 62.70 

ระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์
ดว้ยวธีิเทียบสัดส่วนของปริมาตร  
กาวซีเมนตต่์อแรงดนัไฟฟ้าโดยใช้

เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพง
อิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั 

2.398 0.010 0.33 

 

 จากตารางท่ี 5.1 เป็นการแสดงค่าความผิดพลาดและความกวา้งเฉล่ียของเส้นกาวซีเมนต์ท่ีได้
จากการทดลองของระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนตต่์อ
แรงดนัไฟฟ้าโดยใชเ้ทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัเม่ือเทียบกบัระบบ
ปล่อยกาวซีเมนต์ท่ีมีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี โดยระบบความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี มีค่าความกวา้ง
เฉล่ียท่ี 3.297 เซนติเมตร มีค่าความผิดพลาดท่ี  1.640 เซนติเมตร และมีค่าความผิดพลาดเปอร์เซ็นตท่ี์ 
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62.70 เปอร์เซ็นต์ ระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ดว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อ
แรงดนัไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั มีค่าความกวา้ง
เฉล่ียท่ี 2.398 เซนติเมตร มีค่าความผิดพลาดท่ี  0.010 เซนติเมตร และมีค่าความผิดพลาดเปอร์เซ็นตท่ี์ 
0.33 เปอร์เซ็นต ์

 

อภิปรายผลการทดลอง 
 จากสรุปผลการทดลองซ่ึงประกอบดว้ยการทดลอง 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 การทดลองดว้ยระบบ
ควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ด้วยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อแรงดันไฟฟ้าโดยใช้
เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั ส่วนท่ี 2 การทดลองหาประสิทธิภาพ
ดว้ยระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ดว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อแรงดนัไฟฟ้า
โดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัเปรียบเทียบกบัการทดลองดว้ย
ระบบปล่อยกาวซีเมนตท่ี์มีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี 
 ส่วนท่ี 1 การทดลองดว้ยระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตร
กาวซีเมนต์ต่อแรงดนัไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั 
เน่ืองจากระบบการปล่อยกาวซีเมนตข์องหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัท่ีมีความผิดพลาด
เน่ืองจากการใช้แรงดันลมในการดันกาวซีเมนต์ท่ีไม่สอดคล้องกับความเร็วในการเคล่ือนท่ีท าให ้     
กาวซีเมนตมี์อตัราการไหลไม่สม ่าเสมอ การทดลองดว้ยระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวธีิเทียบ
สัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อแรงดันไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพง            
อิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั โดยระบบจะอ่านค่าความเร็วมอเตอร์และแรงดนัไฟฟ้าจากกระบอกบรรจุ 
กาวซีเมนตม์าประมวลผลดว้ยอลักอริทึมแบบฟัซซี (Fuzzy Logic)  แลว้ท าการแบ่งค่าแรงดนัไฟฟ้าออกเป็น
จ านวน 4 ช่วง ซ่ึงในระหว่างช่วงของฟัซซีท่ีมีความคลุมเครือของค่าแรงดนัไฟฟ้านั้น ระบบจะใช้ค่า
ความ เร็วมอเตอร์ท่ี อ่านได้มาท าการวิ เคราะห์และช่วยในการตัดสินใจเพื่ อท าการควบคุม              
ความเร็วมอเตอร์ในการปล่อยกาวซีเมนต์ 4 ระดบั เพื่อลดค่าความผิดพลาดจากการใช้แรงดนัลมในการ 
ดันกาวซีเมนต์ท่ีไม่สอดคล้องกับความเร็วในการเคล่ือนท่ี ท าให้การควบคุมปริมาณการปล่อย           
กาวซีเมนตบ์นอิฐมวลเบามีค่าความผดิพลาดท่ีลดลง โดยมีค่าความผดิพลาดของขนาดเส้นกาวซีเมนตท่ี์ 
 0.010 ค่าความผดิพลาดคิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 0.33% 
 ส่วนท่ี 2 การทดลองดว้ยระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตร
กาวซีเมนต์ต่อแรงดนัไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั    
เม่ือเทียบกบัการทดลองดว้ยระบบปล่อยกาวซีเมนตท่ี์มีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี การท างานของระบบ
การปล่อยกาวซีเมนตแ์บบคงท่ีนั้น เม่ือปริมาตรของกาวซีเมนตใ์นกระบอกบรรจุมีมากท าให้กาวซีเมนต์
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มีอัตราการไหลน้อย และเม่ือปริมาตรของกาวซีเมนต์ในกระบอกบรรจุมีน้อยท าให้กาวซีเมนต ์            
มีอตัราการไหลสูง ซ่ึงปริมาณการไหลของกาวซีเมนต์ท่ีมีความไม่สม ่าเสมอ เน่ืองจากใช้แรงดนัลม    
ในการดันกาวซีเมนต์แบบคงท่ีไม่สอดคล้องกับต าแหน่งในการปล่อยกาวซีเมนต์ โดยมีค่าความ
ผดิพลาดของขนาดเส้นกาวซีเมนตท่ี์  1.640 เซนติเมตร ค่าความผดิพลาดคิดเป็นเปอร์เซ็นต์มีค่าเท่ากบั 
62.70%  จะเห็นไดว้่าระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนต์ดว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์
ต่อแรงดนัไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัท่ีมีค่าความ
ผิดพลาดของขนาดเส้นกาวซีเมนต์ท่ี  0.010 ค่าความผิดพลาดคิดเป็นเปอร์เซ็นต์มีค่าเท่ากบั 0.33% 
สามารถลดเปอร์เซ็นต์ค่าความผิดพลาดของการปล่อยกาวซีเมนต์เม่ือเปรียบเทียบกับระบบปล่อย      
กาวซีเมนตท่ี์มีความเร็วมอเตอร์แบบคงท่ี โดยมีค่าความผดิพลาดลดลงเท่ากบั ±62.37% 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. เน่ืองจากระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนตต่์อแรงดนัไฟฟ้า
โดยใชเ้ทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติัเป็นระบบท่ีสามารถรองรับอตัราส่วนผสมของ
กาวซีเมนต์ได้เพียงอตัราส่วนเดียว คือ 1/4 (น ้ าต่อกาวซีเมนต์) เม่ือผสมกาวซีเมนต์ในอตัราส่วนท่ีแตกต่างออกไป           
จะส่งผลท าให้เกิดความผิดพลาดของอตัราการไหลได ้ระบบจึงควรเพิ่มความสามารถในการการอ่านค่าอตัราส่วนผสม
ของกาวซีเมนต์ เพื่อลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากกาวซีเมนต์ท่ีไม่ไดอ้ตัราส่วน ซ่ึงจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพสูงสุด
ใหก้บัระบบได ้
 2. เน่ืองจากฟัซซีเซตของระบบถูกแบ่งออกเป็น 4 เซต ท าให้การตดัสินใจในส่วนของความคลุมเครือระหวา่ง
เซตของฟัซซีในแต่และเซตมีความละเอียดท่ีค่อนขา้งน้อย ควรมีการเพิ่มคุณสมบติัในส่วนของการตดัสินใจความ
คลุมเครือระหว่างเซตของฟัซซี โดยใช้เซ็นเซอร์วดัอัตราการไหล (Flow Sensors) ในการตรวจจับอัตราการไหล                 
ของกาวซีเมนตแ์ทนท่ีการใชค้วามเร็วของมอเตอร์ในการตดัสินใจเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบัระบบควบคุมการปล่อย     
กาวซีเมนต์ด้วยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนต์ต่อแรงดนัไฟฟ้าโดยใช้เทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนต์ก่อ
ก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั 
 3. เน่ืองจากระบบควบคุมการปล่อยกาวซีเมนตด์ว้ยวิธีเทียบสัดส่วนของปริมาตรกาวซีเมนตต่์อแรงดนัไฟฟ้า
โดยใชเ้ทคนิคฟัซซีส าหรับหุ่นยนตก่์อก าแพงอิฐมวลเบาแบบอตัโนมติั เป็นระบบท่ีควบคุมดว้ยไมโครคอนโทรลเลอร์ 
ซ่ึงมีข้อจ ากัดของระยะเวลาในการใช้งาน ควรออกแบบระบบควบคุมโดยใช้ระบบ PLC (Programmable Logic 
Controller) ท่ีรองรับการท างานในระยะเวลาท่ียาวนาน เน่ืองจากระบบควบคุมแบบไมโครคอนโทรเลอร์จะมีระยะเวลา
ในการใช้งานน้อยกวา่ระบบควบคุมแบบ PLC (Programmable Logic Controller) ซ่ึงจะท าให้สามารถรองรับงาน
ทางดา้นอุตสาหกรรมท่ีมีการท างานแบบต่อเน่ืองไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 


