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บทคัดยอ 

ในปจจุบันปญหาการใสปุยใหกับพืชไรมีขอจํากัดหลายอยาง เชน 
ปริมาณการใสปุยไมเหมาะสมมากเกินไปหรือนอยเกินไป หรือใชเวลานาน
มาก ดังน้ันในบทความวิจัยนี้ไดออกแบบและสรางตนแบบเคร่ืองหยอดปุย
อัตโนมัติท่ีสามารถควบคุมความเร็วดวยการใชการมอดูเลตความกวางของ
สัญญาณพัลส ซึ่งสามารถควบคุมความเร็วได 3 ระดับ นอกจากน้ียัง
สามารถควบคุมการทํางานผานแอปพลิเคชันบนระบบปฎิบัติการแอน
ดรอยด  ระบบควบคุมการทํางานไดมีการประยุกตใชบอรด Raspberry Pi 
4 ทดลองใสปุยปริมาณจํานวน 5 กิโลกรัม แลววัดคาของความเร็วรอบได
คาเฉล่ียความเร็วระดับท่ี 1, 2 และ 3 เทากับ 97.29, 136.35 และ 185.37 
rpm และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.12, 1.40 และ 2.79 
ตามลําดับ พรอมกันนั้นทําการทดลองจับเวลาที่ใชในการปลอยปุยได
คาเฉลี่ยเวลาตามความเร็วระดับที่ 1, 2 และ 3 เทากับ 1.31, 1.04 และ 
0.47 นาที ตามลําดับและคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 0.01 

คําสําคัญ:  เคร่ืองหยอดปุยอัตโนมัติ เคร่ืองจักรกลเกษตร ระบบควบคุม
อัตโนมัต ิ

Abstract 
Currently, there are many limitations to fertilizing field 

crops, such as the amount of fertilizer applied is not 
appropriate, too much or too little, or it takes a long time. 
Therefore, in this paper, an automatic fertilizer machine 
prototype has been designed and built that can control the 
speed using pulse width modulation (PWM), which can control 
the speed at three levels. In addition, it can be controlled via 
an application on the Android operating system. The control 
system uses a Raspberry Pi 4 board. In the experiment, the 
fertilizer was applied with a fertilizer amount of 5 kilograms and 
the rotation speed was measured. The average speed at levels 
1, 2 and 3 was 97.29, 136.35 and 185.37 rpm and the standard 
deviation was 0.12, 1.40 and 2.79, respectively. Then, an 
experiment was conducted to measure the time used for 
fertilizer release. The average time at speed levels 1, 2 and 3 
was 1.31, 1.04 and 0.47 min, respectively, and the standard 
deviation was 0.01. 

Keywords:  Automatic Fertilizer Machinery, Agricultural 
Machinery, Automatic Control System 

 
 

1. ขอมูลทัว่ไป 
ประเทศไทยเปนพ้ืนที่อุดมสมบูรณเหมาะสมกับการทําเกษตรกรรม 

ซึ่งเกษตรกรรมเปนหัวใจสําคัญที่ชวยสรางผลผลิตที่ใชในการบริโภคเพื่อ
การดํารงชีวิต รวมท้ังสรางอาชีพและรายได อาชีพเกษตรกรรมจัดวาเปน
อาชีพมีความเสี่ยงและอาจเกิดการบาดเจ็บจากการทํางานได เชน โรคปอด 
โรคผิวหนัง โรคมะเร็งบางชนิดท่ีเก่ียวของกับการใชสารเคมี หรือสารกําจัด
ศัตรูพืช ซึ่งอาจกอใหเกิดอาการเจ็บปวย จากปญหาท่ีกลาวมา ในปจจุบัน
ไดมีการนําเคร่ืองจักรและเทคโนโลยีมาใชงานแทนคนหลายรูปแบบ เพื่อ
ลดเวลาในการทํางาน ลดปริมาณของจํานวนแรงงาน และลดความเส่ียง
จากการสัมผัสสารเคมีที่อันตรายหรือการใสปุยเคมีหรือปุยตาง ๆ  

จากงานวิจัยของอานนท [1] พัฒนาระบบหยอดปุยอัตโนมัติท่ีมีการ
กําหนดอัตราการหยอดปุยออยตามการวิเคราะหดิน เพ่ือใหเคร่ืองหยอดปุย
สามารถใสปุยในไรออย โดยใชการควบคุมความเร็วรอบของมอเตอรท่ีใช
ไมโครคอนโทรลเลอร  Arduino Mega 2560 สั่ งสัญญาณพัลส  PWM 
ควบคุมความเร็วรอบของเพลาหยอดปุยในการกําหนดอัตราการหยอดปุย 
ในโครงงานวิจัยของ ธนพงค [2] พัฒนาเคร่ืองฝงปุยแบบปรับอัตราการ
แบบอัตโนมัติสําหรับรถแทรกเตอรขนาดเล็ก การควบคุมอัตราการหยอด
ปุยประยุกตใชไมโครคอนโทรลเลอร Arduino Mega 2560 สั่งสัญญาณ
พลส PWM ผานวงจรขับมอเตอรในการควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร
ไฟฟากระแสตรง 12 โวลต 250 วัตต เพ่ือจายปุยตามอัตราท่ีกําหนด  ใน
บทความวิจัย [3] นําเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบควบคุมการ
ใสปุยแบบแปรผันไดรับ ซ่ึงสามารถทํางานไดสองโหมด คือ โหมดควบคุม
ดวยมือและโหมดควบคุมอัตโนมัติ โดยใชไมโครโปรเซสเซอร S3C44B0X 
ของซีรีส ARM7 สั่งใชเซน็เซอรการไหลควบคุมปริมาณปุยท่ีจะเปลี่ยนแปลง
จากปริมาณดิจิทัลเปนปริมาณของท่ีไหลออก จากน้ันใชระบบควบคุมแบบ
ปอนกลับแบบวงปดเพ่ือควบคุมการเปดของตัวกระตุนไฟฟาปรับการเปด
วาลวเพื่อควบคุมการใสปุยแบบแปรผัน จากท่ีกลาวมาระบบควบคุมการใส
ปุยแบบอัตราแปรผันสําหรับใชกับเคร่ืองใสปุยเม็ดท่ีใชมอเตอรกระแสตรง 
ระบบควบคุมนี้ประกอบดวยขั้วตอแบบฝงและตัวควบคุมอัตราแปรผัน โดย
การวิเคราะหการใสปุยท่ีสามารถสรางความสัมพันธระหวางคาพารามิเตอร
ท่ีสงผลตออัตราการใสปุยและตําแหนงของคันโยกปรับเกียรไดในการสง
คําส่ังควบคุมผานเครือขายไรสายแบบ Zigbee ตามแผนท่ีการกําหนดปุย
และขอมูล GPS แบบเรียลไทม หลังจากไดรับคําสั่งควบคุมแลว ตัวควบคุม
อัตราแปรผันสามารถปรับคันโยกปรับเกียรแบบเรียลไทมโดยอัตโนมัติดวย
การควบคุมมอเตอรไฟฟากระแสตรงเพ่ือเปลี่ยนอัตราการใสปุย [4] นอกจา
นี้ยังมีทีมนักวิจัย [5] พัฒนาเคร่ืองผสมปุยอัตโนมัติสําหรับระบบการทํา
ฟารมท่ีมีระบบในการผสมวัตถุดิบของปุย โดยใชไมโครคอนโทรลเลอร 
Arduino สั่งงานมอเตอรในการควบคุมระบบในการแยกวัตถุดิบและผสม 
เพ่ือใหไดสวนผสมของปุย 
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ดังน้ันในบทความวิจัยน้ีไดพัฒนาตนแบบจําลองเคร่ืองหยอดปุย
อัตโนมัติที่สามารถกําหนดปริมาณการใสปุยใหกับพืช โดยการปรับคา
ความเร็วรอบการหมุนของมอเตอรได 3 ระดับ ตามการควบคุมของ
สัญญาณพัลส PWM นอกจากน้ียังสามารถส่ังการทํางานผานแอปพลิเคชัน
บนระบบปฎิบัติการแอนดรอยด เพ่ือชวยใหเกษตรกรสามารถทําการใสปุย
หรือสารเคมีไดแบบอัติโนมัติ และชวยใหการควบคมุปริมาณการปลอยปุย
ไดงายขึ้น 

2. กรอบแนวคิดการวจิัย 
2.1 การออกแบบและสรางตนแบบเครื่องหยอดปุย 

การออกแบบและสรางตนแบบเคร่ืองหยอดปุยอัตโนมัติท่ีรองรับ
ปริมาณปุยไดเทากับ 5 กิโลกรัม โดยดานบนถังบรรจุปุยมีขนาด 31.5 × 
31.5 ซม. สวนลึกขอบบนขนาด 10 ซม. ซึ่งมีความสูงถังเทากับ 30 ซม. ใน
สวนฐานของเคร่ืองมีขนาดกวาง 45 ซม. ยาว 50 ซม. และสูง 31 ซม. โดย
มีการใชเพลาขนาดหนาตัด 2.5 ซม. เปนแกนหลักของระบบขับเคล่ือน 
พรอมติดต้ังมอเตอรไฟฟากระแสตรงสําหรับการขับเคล่ือนชุดหยอดปุย 
และใชโซเบอร 40 เชื่อมตอระหวางเฟองมอเตอรและเฟองเพลาเพ่ือสง
กําลังจากมอเตอรไฟฟากระแสตรงไปยังระบบหยอดปุย และไดทําการ
ติดต้ังกลองระบบควบคุมไวท่ีฐาน แสดงดังรูปที่ 1 

 
รูปท่ี 1 ตนแบบโครงสรางเคร่ืองใสปุย 

นอกจากน้ีได ทําการติด ต้ังเซนเซอรอัลตราโซนิค (Ultrasonic 
Sensor) ไวดานบนฝาเคร่ืองใสปุย เพ่ือทําการวัดระยะระดับปริมาณปุย
ภายในถัง แสดงดังรูปท่ี 2 

 

รูปท่ี 2 การติดต้ังเซนเซอรอัลตราโซนิค 

2.2 การออกแบบและสรางวงจรขบัมอเตอร 
การควบคุมมอเตอรใชวงจรแบบ H-Bridge ประกอบดวยมอสเฟต 4 

ตัว เปนโครงสรางหลักในการใชควบคุมประกอบดวยชนิด N-Cannel 2 ตัว 
คือ IRF3205 และชนิด P-Channel 2 ตัว คือ IRF4905 ซ่ึงมีไดโอดตอ
ครอมมอสเฟตเพื่อปองกันการไหลยอนกลับของกระแสไฟฟาจากมอเตอร
ไฟฟากระแสตรง ใชไอซี L293D ควบคุมการทํางานหลักผานทรานซิสเตอร
ชนิด N-Channel คือ 2N2222 โดยมีตัวเก็บประจุชนิดไมลารตอครอมอยู

กับสวนเอาตพุตเพื่อลดการการะชากตัวของมอเตอรไฟฟากระแสตรงท่ี
นํามาใชรวมกับวงจร ซ่ึงวงจรขับมอเตอรที่ไดทําการออกแบบนี้ จะตองทํา
การจายแรงดนัไฟฟากระแสตรง 12 โวลต ใหกับโครงสรางหลักและแรงดัน 
5 โวลต ในสวนของไอซี L293D มีอินพุต 2 อินพุต อินพุตท่ี 1 ควบคุม
มอเตอรใหหมุนแบบไปขางหนา อินพุตที่ 2 ควบคุมมอเตอรใหหมุนแบบ
ยอนกลับ จากน้ันปอนสัญญาณเปดปดการทํางานใหกับชองรับสัญญาณ 
Enable 1 อินพุต เพ่ือนําสัญญาณพัลส PWM ไปปรับระดับความเร็วของ
มอเตอรไฟฟากระแสตรง แสดงดังรูปที่ 3 

 
รูปท่ี 3 การออกแบบวงจรขับมอเตอรไฟฟากระแสตรงแบบ H-Bridge 

2.3 การออกแบบและพัฒนาแอปพลิเคชัน 
 การออกแบบและพัฒนาหนาตางแอปพลิเคชันดวยการใชโปรแกรม 

Android Studio ภาษาจาวา ดังในรูปท่ี 4 แสดงรายละเอียดดังน้ี  
 

 
รูปท่ี 4 การออกแบบสวนหนาตางแอปพลิเคชัน 

หมายเลข 1 คือ การแสดงคาจํานวนรอบความเร็วในการหยอดปุย
ขณะท่ีเคร่ืองทํางานมีหนวยความเร็วรอบเปน rpm 

หมายเลข 2 คือ การแสดงขอความของสถานะปุยภายในถัง โดย
ทํางานภายใตเง่ือนไขของตัวเซนเซอรอลัตราโซนิคตรวจจับวัดระยะทาง ถา
หากมีปุยภายในถังจะมีขอความแสดง In stock แตถาปุยหมดแสดง Out 
stock 

หมายเลข 3 คือ ปุม LOW ที่เปนการปรับระดับมอเตอรความเร็ว
เทากับ 100 rpm 

หมายเลข 4 คือ ปุม MEDIUM เปนการปรับระดับมอเตอรความเร็ว
เทากับ 143 rpm 

หมายเลข 5 คือ ปุม HIGH เปนการปรับระดับมอเตอรความเร็ว
เทากับ 200 rpm 
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หมายเลข 6 คือ ปุม START เม่ือกดคําส่ังเร่ิมการทํางาน จากน้ัน
สามารถกดปรับระดับความเร็วมอเตอรไดตามหมายเลข 3 หรือ 4 หรือ 5  

หมายเลข 7 คือ ปุม STOP กดส่ังหยุดการทํางานของมอเตอร 
หลักการทํางานของแอปพลิเคชัน (โปรแกรม Android Studio) ส่ัง

ควบคุมการทํางาน ซ่ึงจะสงขอมูลผานการส่ือสาร Firebase Realtime 
Database ไปยังบอรด Raspberry Pi 4 เม่ือบอรด  Raspberry Pi 4 ไดรับ
ขอมูลจาก Firebase จะสงสัญญาณไปยังวงจรขับมอเตอรแบบ H-Bridge 
ส่ังงานใหมอเตอรทํางาน โดย Firebase ทําหนาท่ีเก็บขอมูลและสงไปยัง
แอปพลิเคชัน ซึ่งแอปพลิเคชันจะรับขอมูลมาแสดงผล แสดงดังรูปที่ 5 

 
รูปท่ี 5 หลักการควบคุมการทํางานผานแอปพลิเคชัน 

2.4 การออกแบบระบบควบคุมการทาํงาน  
การออกแบบระบบควบคุมแบบปอนกลับแบบ PID (Proportional 

Integral Derivative Control) ซ่ึงเปนการนําเอาสัญญาณเอาตพุตมาทํา
การปรับเปรียบเทียบความเร็วรอบอินพุตจะทําใหเกิดคาความผิดพลาดของ
ระบบ จากน้ันจะเขาสูกระบวนการควบคุมแบบพี แบบไอและแบบดี แลว
จะทําการปรับสัญญาณพัลสท่ีเกิดขึ้นใหม เพ่ือใหความเร็วรอบเอาตพุต
เทากับ setpoint แลวจะทําการปรับระดับสัญญาณพัลส PWM ใหมอเตอร
ไฟฟากระแสตรง โดยเอ็นโคดเดอร (Encoder) จะทําหนาที่วัดตําแหนงการ
หมุนเชิงมุมของเพลาเคร่ืองใสปุยและแปลงตําแหนงการหมุนเชิงมุมของ
เพลาเคร่ืองใสปุยเปนความเร็วรอบ rpm ของเอาตพุตไปเปรียบเทียบกับ 
setpoint อินพุต ดงัรูปท่ี 6 

 
รูปท่ี 6 การออกแบบระบบควบคมุ PID 

การหาคาพารามิเตอรของคา Kp, Ki และ Kd เพ่ือใหคาความผิดพลาด
ของเอาตพุตในระบบควบคุมแบบปอนกลับเปนศูนย โดยใชวิธีการปรับ
คาพารามิเตอรเปรียบเทียบกับกราฟ แสดงคาเอาตพุตของคา Kp = 0.15, 
Ki = 0.38 และ Kd = 0.01 รูปท่ี 7 แสดงสัญญาณเอาตพุตการควบคุมแบบ
ปอนกลับจากเอ็นโคดเดอร 

 
รูปท่ี 7 สัญญาณเอาตพุตการควบคุมแบบปอนกลับจากเอ็นโคดเดอร 

จากแผนผังงานในรูปที่ 8 แสดงหลักการของแอปพลิเคชันสําหรับ
ควบคุมการทํางาน มขีั้นตอนดังน้ี 

1) เลือกกดปุม START เปนการเร่ิมตนการทํางานของเคร่ืองหยอด
ปุย แลวจะตองทําการเลือกระดับความเร็ว ถาไมเลือกจะกลับไปหนาตาง
เร่ิมตนแอปพลิเคชัน 

2) เลือกกดปุม LOW เคร่ืองหยอดปุยจะทํางานที่ระดับความเร็ว 100 
rpm ซ่ึงมีระบบควบคุมแบบปอนกลับจะทําการปรับระดับสัญญาณพัลส
PWM ใหความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟากระแสตรงคงทีเ่ทากับ 100 rpm 

3) เลือกกดปุม MEDIUM เคร่ืองหยอดปุยจะทํางานท่ีระดับความเร็ว 
143 rpm ซ่ึงมีระบบควบคุมแบบปอนกลับจะทําการปรับระดับสัญญาณ
พัลส PWM ใหความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟากระแสตรงคงท่ีเทากับ 143 
rpm  

4) เลือกกดปุม HIGH เคร่ืองหยอดปุยจะทํางานที่ระดับความเร็ว 200 
rpm ซ่ึงมีระบบควบคุมแบบปอนกลับจะทําการปรับระดับสัญญาณพัลส 
PWM ใหความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟากระแสตรงคงทีเ่ทากับ 200 rpm 

5) สุดทายเลือกกดปุม STOP เปนการหยดุการทํางาน 

หนาตางแอปพลิเคชัน

เร่ิมตน

จบการทํางาน

ระดับความเร็ว

LOW

MEDIUM

HIGH

STOP

ไมใช

ไมใช

ไมใช
ไมใช

ใช

ใช

ใช

ใช

ปรับสัญญาณพลัส PWM 
ใหความเรว็รอบ 100 rpm

ปรับสัญญาณพลัส PWM 
ใหความเรว็รอบ 143 rpm

ปรับสัญญาณพลัส PWM 
ใหความเรว็รอบ 200 rpm

มอเตอรไฟฟา
กระแสตรง

มอเตอรไฟฟา
กระแสตรง

มอเตอรไฟฟา
กระแสตรง

การควบคุมแบบปอนกลับ

การควบคุมแบบปอนกลับ

การควบคุมแบบปอนกลับ

START

ใช

ไมใช

 
รูปท่ี 8 แผนผังงานการควบคุมมอเตอรไฟฟากระแสตรงผานแอปพลิเคชัน 

3. การทดลองและผลการทดลอง 
3.1 การทดลองปรับระดับความเรว็รอบมอเตอร 

การทดลองปรับความเร็วรอบของมอเตอรไฟฟากระแสตรงจากคา
ของสัญญาณพัลส PWM ใน 3 ระดับ คือ ความเร็วระดับท่ี 1, 2 และ 3 
จากน้ันทําการวัดสัญญาณพัลส PWM ที่ใชระบบควบคุมแบบปอนกลับ 
จากวงจรขับมอเตอรแบบ H-Bridge แลวทําการวัดสัญญาณพัลส PWM
แบบท่ีไมมโีหลดและแบบท่ีมีโหลดปริมาณปุยจํานวน 5 กิโลกรัม 

   
 (ก)  (ข) 

รูปท่ี 9 สัญญาณพัลส PWM ของความเร็วระดับท่ี 1  
(ก) แบบไมมีโหลด 
(ข) แบบมีโหลด 

ผลการทดลองวัดคาสัญญาณพัลส PWM ในความเร็วระดับท่ี 1 ที่มี
คาดิวตี้ไซเคิลเทากับ 70% ซ่ึงมีขนาดความกวางของสัญญาณพัลสคงท่ี 
คาความถี่ของสัญญาณพัลสเทากับ 98.4456 Hz และแรงดันไฟฟาเทากับ 
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3.6 โวลต สําหรับกรณีแบบไมมีโหลด แสดงดังรูป 9 (ก) และกรณีแบบมี
โหลดปุยจํานวน 5 กิโลกรัม วัดคาของสัญญาณพัลส PWM มีความถี่เทากับ 
98.8112 Hz และมีคาแรงดนัไฟฟาเทากับ 3.6 โวลต แสดงดังรูป 9 (ข) 

   
 (ก) (ข) 

รูปท่ี 10 สัญญาณพัลส PWM ของความเร็วระดับท่ี 2  
(ก) แบบไมมีโหลด 
(ข) แบบมีโหลด 

ผลการทดลองวัดคาสัญญาณพัลส PWM ในความเร็วระดับที่ 2 ท่ีมี
คาดิวต้ีไซเคิลเทากับ 80% กรณีกรณีแบบไมมีโหลดมีขนาดคาความถี่ของ
สัญญาณพัลส PWM เทากับ 98.7978 Hz แสดงดังรูป 10 (ก) และกรณี
แบบมีโหลดปุยจํานวน 5 กิโลกรัม วัดคาของสัญญาณพัลส PWM มีความถ่ี
เทากับ 98.5222 Hz แสดงดังรูป 10 (ข) ในสวนของคาแรงดันไฟฟาเทากับ 
3.6 โวลตเทากัน 

   
 (ก) (ข) 

รูปท่ี 11 สัญญาณพัลส PWM ของความเร็วระดับท่ี 3  
(ก) แบบไมมีโหลด 
(ข) แบบมีโหลด 

ผลการทดลองวัดคาสัญญาณพัลส PWM ในความเร็วระดับที่ 3 ท่ีมี
คาดิวตี้ ไซเคิลเทากับ 95% กรณีแบบไมมีโหลดมีขนาดคาความถี่ของ
สัญญาณพัลส PWM เทากับ 98.8029 Hz แสดงดังรูป 11 (ก) และกรณี
แบบมีโหลดปุยจํานวน 5 กิโลกรัม วัดคาของสัญญาณพัลส PWM มีความถ่ี
เทากับ 98.7257 Hz แสดงดังรูป 11 (ข) ในสวนของคาแรงดันไฟฟาเทากับ 
3.6 โวลตเทากัน 

3.2 การทดลองวัดความเร็วรอบในการปลอยปุย 
การทดลองใสปุยจํานวน 5 กิโลกรัม แลวทําการปรับระดับความเร็ว

รอบ 3 ระดับ คือ ระดับท่ี 1, 2 และ 3 ซึ่งกําหนดความเร็วรอบเทากับ 
100, 143 และ 200 rpm ตามลําดับ โดยทําการทดลองจํานวน 5 คร้ัง แลว
ทําการวัดคาของความเร็วรอบและจับเวลาที่ใชในการปลอยปุยท้ังหมดใน
ถังปุย  

ตารางที่ 1 การวัดคาความเร็วรอบและจับเวลาท่ีใชในการปลอยปุย 

คร้ังที่ 
ระดับที ่1 ระดับที ่2 ระดับที ่3 

เวลา 
(นาท)ี 

ความเร็วรอบ 
(rpm) 

เวลา 
 (นาท)ี 

ความเร็วรอบ 
(rpm) 

เวลา  
(นาท)ี 

ความเร็วรอบ 
(rpm) 

1 1.30 97.33 1.04 135.26 0.49 179.86 

2 1.30 97.36 1.03 135.07 0.47 186.85 

3 1.32 97.10 1.05 135.28 0.47 187.27 

4 1.32 97.24 1.05 138.05 0.47 185.90 

5 1.33 97.44 1.03 138.08 0.46 186.98 
คาเฉลี่ย 1.31 97.29 1.04 136.35 0.47 185.37 

คาสวน
เบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

0.01 0.12 0.01 1.40 0.01 2.79 

จากผลการทดลองวัดคาความเร็วรอบเคร่ืองหยอดปุยในระดับท่ี 1, 2 
และ 3 ไดคาความเร็วรอบเฉลี่ยเทากับ 97.29, 136.35 และ 185.37 มีคา
สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 0.12, 1.40 และ 2.79 ตามลําดับ โดยจับ
เวลาในการปลอยปุยใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 1.31, 1.04 และ 0.47 ตามลําดับ 
และมีคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.01 เทากันท้ังหมด แสดงผลการ
ทดลองดังตารางท่ี 1 

4. สรปุผลการทดลอง 
ในบทความวิจัยน้ีเปนการพัฒนาเคร่ืองหยอดปุยอัตโนมัติผานแอป

พลิเคชันแอนดรอยดสามารถควบคุมปริมาณการใสปุยดวยการปรับ
ความเร็วได 3 ระดับ คือ ระดับท่ี 1, 2 และ 3 มีความเร็วรอบเทากับ 100, 
143 และ 200 rpm ตามลําดับ ซ่ึงจากผลการทดลองสามารถชวยใหการใช
งานงายและควบคุมปริมาณการใสปุยไดเหมาะสมมากขึ้น  

5. กิตติกรรมประกาศ 
บทความวิจัยน้ีไดรับการสนับสนุน หลักสูตรสาขาวิชาวิศวกรรม

อิเล็กทรอนิกสและระบบควบคุมอัตโนมัติ สาขาวิศวกรรมอิเล็กทรอนิกส 
คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
อีสาน นครราชสีมา 
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