
บทที่ 5

สรุปและอภิปรายผล

ในงานวิจัยนี้ได้จัดทำระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้
เลเซอร์ เซ็นเซอร์ร่วมกับการประมวลผลภาพ ได้ทำการทดลองและบันทึกผลการทดลองเพื่อ
ทดสอบประสิทธิภาพของระบบ โดยได้แบ่งการทดลองออกเป็น 4 ส่วน ประกอบด้วย การ
ทดลองหาค่าความแม่นยำการนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์ การทดลองหาค่าความแม่นยำใน
การตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์การวางกล่องบรรจุภัณฑ์แบบขนาน การทดลองหาค่าความ
แม่นยำ ในการตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์การวางกล่องบรรจุภัณฑ์ แบบเฉียง และการ
ทดลองหาความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ด้วยการวัดขนาดจากวัตถุในภาพ
สามารถสรุปผลการทดลองและอภิปรายผลการทดลองได้ดังนี้

5.1 สรุปผลการทดลองและอภิปรายผล

จากการทดลองการทำงานของระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์
โดยใช้เลเซอร์วัดระยะร่วมกับการประมวลผลภาพ สามารถอภิปรายผลได้ดังนี้

1. ผลการทดลองหาความแม่นยำในการนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้งานจริง
ร่วมกับเครื่องสายพานลำเลียง ค่าความผิดพลาดเฉลี่ยที่ได้คือ 0.26 เปอร์เซ็นต์ และค่าความ
แม่นยำเฉลี่ยที่ได้คือ 99.74 เปอร์เซ็นต์

2. ผลการทดลองหาความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์การวาง
กล่องบรรจุภัณฑ์แบบขนาน ด้วยการกำหนดองศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 1,3,5,7,9
และ 11 องศา ซึ่งได้ผลการทดลองการกำหนดองศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบดังนี้ องศา
การหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 1 องศา มีค่าความผิดเฉลี่ย 4.4 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำ
เฉลี่ย 95.6 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 3 องศา มีค่าความผิดเฉลี่ย 8.3
เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 91.7 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 5
องศา มีค่าความผิดเฉลี่ย 10.4 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 89.6 เปอร์เซ็นต์ องศาการ
หมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 7 องศา มีค่าความผิดเฉลี่ย 12.7 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย
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87.3 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของ เซ็นเซอร์นับรอบที่ 9 องศา มี ค่าความผิด เฉลี่ย 15.7
เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 84.3 เปอร์เซ็นต์ และองศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่
11 องศา มีค่าความผิดเฉลี่ย 20.3 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 79.7 เปอร์เซ็นต์ ดังแสดง
ในภาพที่ 5.1
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ภาพที่ 5.1 กราฟแสดงข้อมูลการเปรียบเทียบการเพิ่มองศาที่มากขึ้นของเซ็นเซอร์นับรอบการ
วางกล่องแบบขนาน

3. ผลการทดลองหาประสิทธิความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์
การ วางกล่องบรรจุ ภัณฑ์ แบบ เฉียง ด้วยการกำหนดองศาการหมุนของ เซ็นเซอร์ นับ รอบที่
1,3,5,7,9 และ 11 องศา ซึ่งได้ผลการทดลองการกำหนดองศาการหมุนของเซ็นเซอร์ดังนี้ องศา
การหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 1 องศา มีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 19.3 เปอร์เซ็นต์ ค่าความ
แม่นยำเฉลี่ย 80.7 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 3 องศา มีค่าความผิด
พลาด เฉลี่ย 22.7 เปอร์เซ็นต์ ค่า ความ แม่นยำ เฉลี่ย 77.3 เปอร์เซ็นต์ องศา การ หมุน ของ
เซ็นเซอร์นับรอบที่ 5 องศา มีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 31.2 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย
68.2 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 7 องศา มีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 46.5
เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 53.5 เปอร์เซ็นต์ องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 9
องศา มีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 55.4 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 44.6 เปอร์เซ็นต์ และ
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องศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 11 องศา มีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 62.4 เปอร์เซ็นต์ ค่า
ความแม่นยำเฉลี่ย 37.6 เปอร์เซ็นต์ ดังแสดงในภาพที่ 5.2
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ภาพที่ 5.2 กราฟแสดงข้อมูลการเปรียบเทียบการเพิ่มองศาที่มากขึ้นของเซ็นเซอร์นับรอบการ
วางกล่องแบบเฉียง

4. ผลการทดลองหาความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ด้วยการวัด
ขนาดจากวัตถุในภาพ ซึ่งผลการทดลองการตรวจวัดขนาดวัตถุในภาพของขนาดกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ที่แตกต่าง โดยมีค่าความผิดพลาดเฉลี่ย 22.8 เปอร์เซ็นต์ ค่าความแม่นยำเฉลี่ย 76.3
เปอร์เซ็นต์ ดังแสดงในตารางที่ ??

สรุปผลการทดลอง ระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้เลเซอร์
วัดระยะร่วมกับการประมวลผลภาพ สามารถนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์ได้โดยมีความแม่นยำ
เฉลี่ยที่ 99.74 เปอร์เซ็นต์ การทดลองหาประสิทธิภาพความแม่นยำของระบบตรวจวัดขนาด
และนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์ โดยกำหนดองศาการหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบเพื่อหาองศา
การหมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่มีความแม่นยำสูงสุด ด้วยการทดลองตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุ
ภัณฑ์การวางแบบขนานมีความแม่นยำเฉลี่ยสูงสุดที่ 95.6 เปอร์เซ็นต์ ที่การกำหนดองศาการ
หมุนของเซ็นเซอร์นับรอบที่ 1 องศา และการทดลองตรวจวัดขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์การวาง
แบบเฉียงมีความแม่นยำเฉลี่ยสูงสุดที่ 80.7 เปอร์เซ็นต์ ที่การกำหนดองศาการหมุนของเซ็นเซอร์
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นับรอบที่ 1 องศา และการทดลองหาประสิทธิภาพความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดกล่อง
บรรจุภัณฑ์ด้วยการวัดขนาดจากวัตถุในภาพ เพื่อหาความแม่นยำในการตรวจวัดขนาดวัตถุใน
ภาพโดยมีค่าความแม่นยำเฉลี่ยที่ 76.3 เปอร์เซ็นต์

5.2 ข้อจำกัด

1. ระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุ ภัณฑ์ สามารถ ใช้ งานร่วมกัน
ระบบสายพานลำเลียงที่มีขนาดความกว้าง 100 เซ็นติเมตร

2. ระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์ สามารถวัดขนาดของกล่อง
ได้เฉพาะความกว้างและความยาว

3. ระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์ของงานวิจัยนี้ ต้องเชื่อมต่อ
อินเทอร์เน็ตทุกครั้งที่ใช้งาน

5.3 ข้อเสนอแนะและงานวิจัยในอนาคต

จากการทดลองระบบตรวจวัดขนาดและนับจำนวนกล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้เลเซอร์วัด
ระยะร่วมกับการประมวลผลภาพ มีแนวทางในการพัฒนาให้สามารถนำไปใช้ประโยชน์ได้อย่าง
มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีข้อเสนอแนะและงานวิจัยในอนาคตดังนี้

1. พัฒนา ปรับปรุง เทคนิค วิธีการและแนวคิดสำหรับเพิ่มประสิทธิภาพของระบบ
2. ปรับปรุงแอพพลิ เคชั่นให้สามารถใช้งานได้ง่ายและรวดเร็วกว่าเดิมโดยการลด

กระบวนการทำงานของระบบที่ไม่จำเป็น
3. ทดลองวัดขนาดจากวัตถุในภาพโดยใช้วัตถุอ้างอิงที่มีขนาดแตกต่างกัน
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