
สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายงานการวจิยัฉบับสมบรูณ์ 

เคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่คุณภาพสูงระดบั SME  

High performance double rolling machine for rolled 

 

 

นายธนกฤต ภทัรเกษวทิย์ 

นางสาวนาตยา  เจริญสุข 

 

 

 

งานวจิยันีไ้ด้รับงบประมาณจากเงนิกองทุนส่งเสริมการวจิยั ปี พ.ศ. 2557 

 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

ค 
 

หวัขอ้วจิยั เคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่คุณภาพสูงระดบั SME 

ช่ือนกัวจิยั นายธนกฤต ภทัรเกษวิทย ์

               นางสาวนาตยา  เจริญสุข 

สาขา                 วิศวกรรมเคร่ืองกล 

คณะ             วิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 

ปีการศึกษา      2557 

 

บทคดัย่อ 

 งานวิจยัน้ีไดท้าํการศึกษาการออกแบบและสร้างเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่โดยใชก้ลว้ยตากหรือ

กลว้ยอบมาเป็นวตัถุดิบในการทดสอบ ลกัษณะของเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ใชม้อเตอร์ตน้กาํลงัขนาด 2 

แรงม้า ต่อเขา้ชุดเกียร์ทดอัตรา 1 ต่อ 25 ไปขบัเคล่ือนชุดลูกกล้ิงสแตนเลส จาํนวน 2 คู่ ขนาดเส้นผ่าน

ศูนยก์ลางของลูกกล้ิง 144 มิลลิเมตร ยาว 390 มิลลิเมตร โดยจะศึกษาถึงตวัแปรต่างๆ ท่ีมีผลต่อสมรรถนะ

ของเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ เช่น ความเร็วของชุดลูกกล้ิง และระยะห่างระหวา่งลูกกล้ิงแต่ละคู่ 

 จากการทดสอบโดยการควบคุมความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาทีและมีระยะห่างระหว่างลูกกล้ิง

ท่ีคู่แรก 10 มิลลิเมตร คู่ท่ีสอง 7 มิลลิเมตร สามารถรีดกลว้ยได ้32 ลูกต่อนาที และท่ีระยะห่างระหวา่งลูกกล้ิง

คู่แรก 8 มิลลิเมตร คู่สอง 5 มิลลิเมตร สามารถรีดกลว้ยได ้35 ลูกต่อนาที ส่วนท่ีความเร็วของชุดลูกกล้ิง 27 

รอบต่อนาที โดยปรับระยะห่างระหว่างลูกกล้ิงคู่แรก 10 มิลลิเมตร คู่ท่ีสอง 7 มิลลิเมตร สามารถรีดกลว้ยได ้

53 ลูกต่อนาที และท่ีระยะห่างระหว่างลูกกล้ิงคู่แรก 8 มิลลิเมตร คู่ท่ีสอง 5 มิลลิเมตร สามารถรีดกลว้ยได ้53 

ลูกต่อนาที 
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 ลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm 45 
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 ลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm 46 
4.4 สมรรถนะการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 rpm โดยการปรับ 
 ลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm 46 
4.5 ร้อยละของการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 rpm 47 
4.6 ร้อยละของการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 rpm 47 
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 รอบของลูกกล้ิง 14 rpm กบั 2 rpm โดยปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และ 

 ปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm 50 

4.10 ค่าความหนาของกลว้ยท่ีผา่นรีดกลว้ยจากการสุ่มวดัตวัอยา่ง 10 ลูก ท่ีความเร็ว 
 รอบของลูกกล้ิง 14 rpm กบั 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm 
 ปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm 51 
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1.1  ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 เน่ืองจากประเทศไทยเป็นประเทศเกษตรกรรม ผลผลิตทางการเกษตรจึงมีความสาํคญัต่อ
ประเทศเป็นอย่างมาก ผลไมน้บัว่าเป็นผลผลิตทางการเกษตรท่ีมีความสาํคญัต่อประเทศเป็นอยา่ง
มาก เพราะผลไมห้ลายชนิดเป็นสินคา้ส่งออกขายไปยงัต่างประเทศ ไม่ว่าจะรูปผลไมส้ดหรือผลไม้
ท่ีแปรรูปแลว้ กลว้ยนบัวา่เป็นพืชท่ีมีความสาํคญัอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัดีเพราะกลว้ยเป็นพชื
ท่ีอยูใ่กลต้วัเราโดยเฉพาะกลว้ยนํ้าวา้ จะมีการปลูกกนัทุกภาคของประเทศไทยเพราะกลว้ยนํ้าวา้เป็น
พืชปลูกได้ง่าย สะดวกต่อการดูแลรักษาสามารถปลูกควบคู่กับพืชอ่ืนได้ด้วยเหตุน้ีจึงทําให้
เกษตรกรประสบปัญหาในเร่ืองของราคาผลผลิตตกตํ่า สร้างความเดือดร้อนให้กบัเกษตรกรทั้งท่ี
กล้วยสามารถท่ีจะนํามาทําผลิตภัณฑ์อย่างอ่ืนได้อีกหลายอย่างท่ีนอกเหนือจากการนํามา
รับประทานสดตวัอยา่งเช่น นาํมาทาํขนมกลว้ยฉาบ กลว้ยตาก กลว้ยอบ เป็นตน้ 
 การแปรรูปกลว้ยจึงเป็นอีกวิธีหน่ึงท่ีจะสามารถเพิ่มรายไดใ้ห้กบัเกษตรกรแต่กระบวนการ
แปรรูปนั้นจาํเป็นตอ้งนําเทคโนโลยี และเคร่ืองมือทางดา้นวิศวกรรมเขา้มาเก่ียวขอ้ง จึงมีความ
เหมาะสมท่ีจะสร้างเคร่ืองรีดกลว้ยข้ึนมาเพื่อจะนาํเอากลว้ยท่ีรีดไดท้าํการแปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์
ตามท่ีตอ้งการ เคร่ืองรีดกลว้ยเป็นเคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนเพื่อช่วยในกระบวนการทาํงาน ท่ีมีความ
สะดวกและปลอดภยั ช่วยลดเวลาในการทาํงาน ลดตน้ทุนในการท่ีจะตอ้งให้กบัแรงงานคนในการ
รีดกลว้ย ซ่ึงทาํใหผ้ลผลิตภณัฑท่ี์ออกมาทนัต่อความตอ้งการของตลาด 
 
1.2  สรุปสาระสําคญัจากเอกสารอ้างอิง 
 สถาพร[1] กลุ่มเกษตรกรบา้นสบเปา ไดท้าํการทดลองสร้างเคร่ืองทบักลว้ยสําหรับการ
ผลิตกลว้ยแผน่แบบอบมว้นโดยทบักลว้ยแผน่ไดป้ริมาณมากกวา่ 40 ถาด หรือ 1,200 แผน่ ต่อ 1 วนั 
ไดม้ากกวา่ทบักลว้ยดว้ยแรงงานคน สามารถสร้างกลว้ยตากเป็นแผน่สาํหรับกลว้ยตากแผน่แบบอบ
มว้น ไดผ้ลผลิตกลว้ยตากแผน่เพิ่มข้ึน และส่งออกขายไดต้ามความตอ้งการของตลาด 
 นริศ [2] เคร่ืองทบักลว้ยแบบแผ่น ได้ออกแบบเคร่ืองจกัรกลเกษตรท่ีใช้ในการแปรรูป
กลว้ยนํ้ าวา้ให้เป็นกลว้ยแบบแผน่เพื่อนาํไปอบนํ้ าผึ้ง เคร่ืองมีขอ้มูลเบ้ืองตน้ดงัน้ี ตน้กาํลงัมอเตอร์
ไฟฟ้า 220 โวลต ์ขนาด 1 แรงมา้ มีระบบทาํงานแบบไฮดรอลิค จาํนวนการทบักลว้ยต่อคร้ัง 4 ผล
ความสามารถในการทาํงาน 700 ผลต่อชัว่โมงถึง 1,000 ผลต่อชัว่โมง และใชผู้ป้ฏิบติังาน 3 คน 
 ไกรศรี ศรีสว่าง และคณะ[3] ไดท้าํการศึกษาคน้ควา้งานวิจยั การออกแบบและสร้างเคร่ือง
เฉือนกลว้ย โดยโครงงานวิศวกรรมน้ีมุ่งเนน้ในการออกแบบ และสร้างเคร่ืองเฉือนกลว้ยนํ้ าวา้ เพื่อ
ทาํการหาประสิทธิภาพของเคร่ืองเฉือนกลว้ยนํ้ าวา้เป็นตน้แบบในการนําไปประยุกต์ใช้ และ
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พฒันาการผลิตเชิงอุตสาหกรรม ผลจากการออกแบบทาํให้ไดเ้คร่ืองเฉือนกลว้ยนํ้ าวา้ขนาด (50 x 
80 x 150) เซนติเมตร มีส่วนประกอบ 2 ส่วน คือชุดส่งกาํลงัประกอบไปด้วยมอเตอร์ขนาด 0.5 
แรงมา้ เกียร์ทดรอบ 1:20 เพลาขนาด 25 มิลลิเมตร ลอ้สายพานตวัขบั 120 มิลลิเมตร ลอ้สายพานตวั
ตาม 160 มิลลิเมตร และชุดเฉือนกลว้ย  แบบยาวขนาด (36 x 36 x 10) เซนติเมตร และชุดบล็อก
เฉือนกลา้ยแบบแนวตั้งขนาด (19.5 x 24 x 10) เซนติเมตร สามารถเฉือนกลว้ยได ้2 ลกัษณะ คือ 
แนวนอนและแนวตั้งใชก้ลว้ยนํ้ าวา้ท่ีมีความสุกแก่ 60 เปอร์เซ็นตถึ์ง 70 เปอร์เซ็นต ์การทดสอบเคร่ือง
เฉือนกลว้ยนํ้ าวา้คร้ังละคร่ึงกิโลกรัม โดยใชค้วามเร็วรอบในการเฉือนกลว้ยนํ้ าวา้ 500 รอบต่อนาที
ถึง 1,400 รอบต่อนาที พบว่าในการเฉือนกลว้ยในแนวนอนและแนวตั้งใช้เวลา 30 วินาที ถึง 90
วินาที ข้ึนอยูก่บัความเร็วรอบของเคร่ืองเฉือนกลว้ย คือ ความเร็วเพิ่มข้ึนในเวลาเฉือนนอ้ยลงความ
หนากลว้ยท่ีไดอ้ยูใ่นช่วย 0.5 ถึง 2 และประสิทธิภาพระหวา่ง 90 เปอร์เซ็นต ์ถึง 96 เปอร์เซ็นต ์

 
1.3  วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
 1) เพื่อสามารถออกแบบและพฒันาเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ 
 2) ทดสอบสมรรถนะของเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ 

 
1.4  ขอบเขตของโครงงาน 
 1) พฒันาเคร่ืองตน้แบบเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ 
 2) ตรวจสอบสมรรถนะของเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ดว้ยการทดสอบหาอตัราการ
ผลิตสูงสุด และหาค่าร้อยละแสดงคุณภาพของกลว้ยท่ีผา่นการรีดและมีลกัษณะท่ีดี 
 3) กลว้ยท่ีนาํมาทดสอบดว้ยเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่มีลกัษณะตรงพื้นผิวมีลกัษณะ
เรียบไม่มีรอยแตก และมีหลายขนาดคละกนั 
 4) ทดสอบสมรรถนะของเคร่ืองรีดกลว้ย โดยการทดสอบหาอตัราการผลิตสูงสุดและหา
ร้อยละแสดงคุณภาพของกลว้ย 
 5) วิเคราะห์จุดคุม้ทุนทางเศรษฐศาสตร์ของเคร่ืองรีดกลว้ย 
 
1.5  ประโยชน์ท่ีได้รับจากโครงงาน 
 1) ไดเ้คร่ืองรีดกลว้ยขนาดท่ีเหมาะกบักลุ่มแม่บา้นเกษตรกรและผูส้นใจ 
 2) สามารถผลิตกลว้ยตากไดร้วดเร็วกวา่วิธีกดทบัดว้ยมือ 
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ทฤษฎเีบ้ืองต้น 

 
2.1  ทฤษฎเีก่ียวกับกล้วย 
  2.1.1ลกัษณะทางพฤกษศาสตร์ 
  กลว้ยเป็นพืชลม้ลุกมีลาํตน้สูงมากสูงถึง5เมตรมีลาํตน้ใตดิ้นเรียกว่าเหงา้มีส่วนท่ี
อยูบ่นดินดูคลา้ยตน้เกิดจากกาบใบหุ้มซอ้นกนัแน่นในแต่ละกาบใบนั้นจะมีส่วนต่อเป็นกา้นใบมี
ลกัษณะค่อนขา้นกลมหนาดา้นบนเป็นร่องลึกกา้นใบน้ีอาจยาวไดถึ้ง1เมตรตวัใบมกัเป็นรูปขอบ
ขนาดปลายใบเรียวเลก็นอ้ยแกนกลางในใหญ่เห็นไดช้ดัเจนเสน้ใบขนานกนัในแนวจากเสน้แกนใบ
ไปหาริมใบตวัใบยาว1เมตรถึง3เมตรกวา้ง20เมตรถึง40เมตรดอกออกเป็นช่อท่ีปลายยอดในลกัษณะ
ห้อยหัวลงยาว30เซนติเมตรถึง60เซนติเมตรเรียกว่าปลีปลีประกอบดว้ยดอกย่อยออกเรียงกนัเป็น
แผงแต่ละแผงมีกลีบประดบัขนาดใหญ่สีม่วงแดงเรียกวา่กาบหุม้รองรับอยูแ่ต่ละกลุ่มดงักล่าวมกัอยู่
เรียงสลบักนัโดยรอบแกนช่อดอกดอกท่ีอยูส่่วนปลายช่อเป็นดอกตวัผูด้อกท่ีโคนช่อเป็นดอกตวัเมีย
ผลเป็นช่อเรียกว่าเครือแต่ละช่อยอ่ยเรียกวา่หวีหน่ึงหวีมีประมาณ10 กวา่ผลผลกลมยาวขนาดรูปร่าง
และรสข้ึนอยูก่บัพนัธ์ุเน้ือกลว้ยสีเหลืองครีมมกัไม่มีเมลด็ 
 
  2.1.2  ลกัษณะทัว่ไปของกลว้ย 
 1)ลาํตน้เป็นไมล้ม้ลุกขนาดใหญ่ท่ีสุดในโลกมีอายหุลายปีแทท่ี้จริงลาํตน้ของกลว้ย
อยูใ่ตดิ้นคือเหงา้ส่วนลาํตน้ท่ีมองเห็นเป็นลาํตน้เทียมประกอบไปดว้ยกาบใบท่ีอดัแน่นลาํตน้เทียม
คือส่วนท่ียดึตวัของหน่อประกอบดว้ยกาบใบท่ีประกบกนัแน่นกาบใบเหล่าน้ีจะค่อยๆคล่ีออกทีละ
กาบกาบแรกไดแ้ก่กาบใบแคบกาบใบท่ีสองไดแ้ก่กาบใบกวา้งและกาบใบท่ีสามไดแ้ก่กาบใบแก่ใบ
เล็กๆท่ีเกิดข้ึนในตอนแรกก็จะตายไปและจะเกิดใบใหม่มาแทนท่ีเร่ือยๆทาํให้ใบไปรวมกนัอยู่ท่ี
ยอดบริเวณปลายลาํตน้เหนือดินจึงเป็นท่ีรวมของกา้น 
 2)รากในระยะแรกของการเจริญเติบโต หรือในระยะตน้กลา้จะพบว่ามีรากแกว้
ปรากฏอยู ่ต่อมาจะเปล่ียนเป็นรากฝอยเช่นเดียวกบัรากกลว้ยท่ีเกิดจากหน่อเจริญแผอ่อกไปทุกทิศ
ทุกทางรอบๆ เหงา้ระยะแรกจะมีสีขาวอวบต่อมาเปล่ียนเป็นสีนํ้ าตาลเขม้ รากจะเกิดเป็นกลุ่มๆ 
ประมาณ 4 รากอยูบ่ริเวณผิวของลาํตน้ใตดิ้น รากจะแยง่ประสานกนัเป็นร่างแหอยูต่ามบริเวณหนา้
ดินต้ืนและลึกลงไป รากท่ีเกิดจากเหงา้กลว้ยท่ีอยูลึ่ก ๆ รากประเภทน้ีพบในดินท่ีมีการะบายนํ้าและ
อากาศไดดี้ท่ีมีดินอุดมสมบูรณ์ 
 3)ใบใบกลว้ยท่ีอยู่พน้ดินลาํตน้เหนือดินข้ึนมาจะอยู่ในลกัษณะตั้งฉากกบัลาํตน้
แลว้จะค่อยๆลู่ลงใบมีลกัษณะใหญ่ยาวรีขนาดของใบกวา้งข้ึนอยูก่บัอายพุนัธ์ุและใบจะมีขนาดใหญ่
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ข้ึนเร่ือยๆเม่ือตน้มีขนาดอายุมาข้ึนและจะมีขนาดเล็กลงอย่างเห็นไดช้ัดเม่ือกลว้ยเร่ิมให้ช่อดอก
หลงัจากนั้นก็จะไม่มีใบใหม่เกิดข้ึนมาอีกเส้นใบกลว้ยจะเรียวขนาดกนัเกือบเป็นมุมฉากกบักา้นใบ
จาํนวนใบตั้งแต่เป็นหน่อจนกระทัง่ถึงช่วงก่อนเกิดช่อดอกจะเกิดเป็นใบทั้งหมดประมาณ35ใบถึง
50 ใบในหน่ึงตน้ 
 4)ดอกลกัษณะของดอกกลว้ยแต่ละดอกจะไม่ไดส้ัดส่วนกนักลีบเล้ียงและกลีบ
ดอกไม่แยกออกจากกนัทาํให้มองเห็นกลีบสีเหลืองหรือสีครีมหรือสีขาวเป็นสองชั้นคือชั้นกลีบ
รวมประกอบดว้ยกลีบใหญ่3 กลีบและกลีบเล็ก2 กลีบเช่ือมติดกนัเป็นอนัเดียวและชั้นกลีบอิสระ
ดอกตวัเมียจะยาวประมาณ10 เซนติเมตรดอกตวัผูจ้ะยาวประมาณ6 เซนติเมตรมีเกสตวัผู5้ อนัจดัอยู่
เป็น2 ชั้นเกสรตวัเมียมี3 พูและมีอบัละอองเกสรตวัผูมี้ลกัษณะรูปร่างยาวขนาดใหญ่กา้นและยอด
เกสรตวัผูจ้ะเรียวเลก็และดอกกจ็ะอยูร่่วมบริเวณฐานของรังไข่เป็นส่วนใหญ่ 
 5)ช่อดอกเม่ือหน่อของกลว้ยเม่ืออายไุด7้ เดือนถึง 8 เดือนหรือหลงัจากปลูกกลว้ย
ดว้ยหน่อประมาณ6 เดือนถึง 8 เดือนกลว้ยก็จะเกิดมีช่อดอกตาดอกท่ีอยู่ตรงกลางเหงา้จะเจริญโต
ทะลุเหงา้ผา่นกลางลาํตน้เหนือดินและโผล่งอกออกมาทางยอดประกอบดว้ยช่อดอกยอ่ยอยูร่วมกนั
บนกา้นช่อดอกท่ีอว้นและแขง็แรงจะมีดอกเกิดเป็นกลุ่มๆละสองแถวแต่ละกลุ่มจะมีกาบดอกสีแดง
รูปไข่รองรับอยูส่่วนปลายของช่อดอกจะเป็นดอกตวัผูแ้ละส่วนกลางช่อดอกเป็นสมบูรณ์เพศ 
 6)ผลผลของกลว้ยเป็นแบบเบอร์รีใชเ้วลาหลงัจากเกิดช่อดอกจนถึงเก็บเก่ียวได้
ประมาณ90 วันผลแก่มีเปลือกเมล็ดแข็งสีดําอยู่มากมายกล้ายท่ีปลูกน้ีจะเกิดเป็นผลโดยไม่
จาํเป็นตอ้งใชต้อ้งไดรั้บการผสมเกสรผลกลว้ยทั้งหมดบนกา้นดอกรวมเรียกว่าเครือส่วนผลกลว้ย
แต่ละกลุ่มแต่ละขอ้เรียกว่าหวีส่วนแต่ละผลเรียกว่าผลกล้วยกล้วยเครือหน่ึงอาจจะมีนวนหวี
ประมาณ5หวีถึง15 หวีและแต่ละหวีจะมีจาํนวนผลตั้งแต่5 ผลถึง 20 ผลผลเม่ือสุกอาจมีสีเปลือกเป็น
สีขาวเหลืองหรือออกแดงแลว้และชนิดหรือพนัธ์ุของกลว้ยนั้นๆ 
 7)เมล็ดกลว้ยท่ีใชรั้บประทานเป็นพวกท่ีมีจาํนวนโครโมโซม3 ชุดจะไม่มีเมล็ด
กลว้ยป่าท่ีทีโครโมโซม2 ชุดจะไดรั้บการถ่ายทอดละอองเกสรแลว้จะให้เมล็ดซ่ึงจะแตกต่างกบั
กลว้ยท่ีมีโครโมโซม3 ชุดเมลด็ของกลว้ยมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางประมาณ 5 มิลลิเมตรเปลือกหุม้
เมลด็แขง็มากมีอาหารเล้ียงตน้อ่อนอยูภ่ายใน[3] 
 
 2.1.3พนัธ์ุกลว้ย 
 ในปัจจุบนัน้ีทัว่โลกมีกลว้ยอยูป่ระมาณ200 สายพนัธ์ุถึง300 สายพนัธ์ุแต่สําหรับ
พนัธ์ุกลว้ยในประเทศไทยท่ีไดเ้ก็บรวบรวมพนัธ์ุกลว้ยและปลูกไวเ้ม่ือปี2524 ทาํการศึกษาลกัษณะ
และประเมินคุณค่าของกล้วยเพื่อใช้ประโยชน์ได้รายงานเก่ียวกับพันธ์ุของกล้วยไวโ้ดยแบ่ง
ออกเป็น5 กลุ่มคือกลว้ยป่าออร์นาตาไดแ้ก่กลว้ยบวัหรือกลว้ยป่ากลว้ยป่าอะคิวมินาตามีอยู่5ชนิด
ไดแ้ก่กลว้ยทองกลว้ยแขกลว้ยหกัมุกกลว้ยนมหมีกลว้ยลงักากลว้ยป่าบาลบิเซียนานิยมเรียกวา่กลว้ย



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

5 

ตานีกลว้ยป่ามีอยู่แพร่หลายทัว่ประเทศไทยกลว้ยในสายพนัธ์ุอะคิวมินาตามีอยู่หลายพนัธ์ุไดแ้ก่
กลว้ยไข่กลว้ยหอมกลว้ยนมสาวกลว้ยนากกลว้ยดอกไมเ้ป็นตน้กลว้ยลูกผสมพนัธ์ุอะคิวมินาตากบั
บาลบิเซียนาไดแ้ก่กลว้ยนางนวลกลว้ยนํ้ ากลว้ยร้อยหวีกลว้ยเทพรสกลว้ยทิพยก์ลว้ยส้มและกลว้ย
นํ้าวา้เป็นตน้[4] 
 
 2.1.4  ปริมาณธาตุอาหารในกลว้ยตารางแสดงปริมาณส่วนประกอบคุณค่าอาหารของกลว้ย
ชนิดต่างๆในส่วนท่ีรับประทานได1้00กรัม 
 
ตารางท่ี2.1แสดงปริมาณธาตุอาหารในกลว้ย[5] 

ปริมาณสารอาหาร ชนิดกลว้ย 
กลว้ย
นํ้าวา้ 

กลว้ยไข่ กลว้ยหอม
ทอง 

กลว้ย
เลบ็มือนาง 

กลว้ยหกัมุก 

พลงังานเป็นกิโลแคลอร่ี 122 145 131 81 112 
โปรตีนเป็นกรัม 1.2 1.5 1.0 1.8 1.2 

คาร์โบไฮเดรทเป็นกรัม 26.1 34.4 31.4 18 26.3 
ไขมนัเป็นกรัม 0.3 0.2 0.2 0.2 0.2 
วิตามินต่างๆ - 

บีหน่ึงเป็นมิลลิกรัม 0.03 0.02 0.04 0.03 0.04 
บีสองเป็นมิลลิกรัม 0.04 0.09 0.03 0.04 0.8 
ซีเป็นมิลลิกรัม 14 16 7 8 16 

เกลือแร่เป็นมิลลิกรัม - 
แคลเซียม 12 24 26 10 18 
ฟอสฟอรัส 32 22 46 24 22 

เหลก็ 0.8 0.5 0.6 1.3 0.47 
นํ้าเป็นกรัม 71.6 62.8 66.3 79.2 71.2 
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 2.1.5ประโยชน์ดา้นสมุนไพรของกลว้ย 
 1)โรคโลหิตจางในกลว้ยมีธาตุเหลก็สูงจะเป็นตวัช่วยกระตุน้การผลิตฮีโมโกลบิน
ในเลือกและจะช่วยในกรณีท่ีมีสภาวะขาดกาํลงัหรือภาวะโลหิตจาง 
 2)โรคความดนัโลหิตสูงธาตุโปรแตสเซียมสูงแต่มีปริมาณเกลือตํ่าทาํใหก้ลว้ยเป็น
อาหารท่ีสมบูรณ์แบบท่ีสุดสาํหรับลดความดนัโลหิต 
 3)โรคทอ้งผกูปริมาณเส้นใยและกากอาหารท่ีมีอยูใ่นกลว้ยช่วยให้การขบัถ่ายเป็น
ปกติและยงัช่วยแกปั้ญหาโรคทอ้งผกูโดยไม่ตอ้งกินยาถ่ายเลย 
 4) ความรู้สึกไม่สบายในตอนเชา้การกินกลว้ยเป็นอาหารว่างระหว่างม้ืออาหารจะ
รักษาระดบันํ้าตาลในเสน้เลือดใหค้งท่ีเพื่อหลีกเล่ียงความรู้สึกไม่สบายในตอนเชา้ 
 5)เม่ือยงุกดัก่อนใชค้รีมทาแกย้งุกดัใชด้า้นในของเปลือกกลว้ยทาบริเวณท่ียงุกดั 
 6)กลว้ยมีวิตามินบีสูงมากช่วยทาํใหร้ะบบประสาทสงบลงได ้
 7)โรคลาํไส้เป็นแผลเพ่ือตา้นทานการเกิดโรคลาํไส้เป็นแผลเพราะเน้ือของกลว้ยมี
ความอ่อนนุ่มพอดี 
 8)การควบคุมอุณหภูมิของร่างกายจะให้ผูห้ญิงท่ีกาํลงัตั้งครรภ์รับประทานกลว้ย
ทุกวนัเพื่อใหแ้น่ใจวา่ทารกท่ีเกิดมาจะมีอุณหภูมิเยน็ 
 9) กลว้ยสามารถช่วยคนท่ีพยายามจะเลิกสูบบุหร่ีเน่ืองจากกลว้ยมีปริมาณวิตามิน
ซีเอบี6และบี12 ท่ีสูงมากและยงัมีโปรแตสเซียมกบัแมกนีเซียมท่ีช่วยทาํใหร่้ายกายฟ้ืนตวัไดเ้ร็ว 
 
 2.1.6ผลิตภณัฑอ์าหารแปรรูปจากกลว้ย 
 เกษตรกรสามารถปลูกกลว้ยเพื่อนาํผลผลิตไปจาํหน่ายหรือนาํมาเพิ่มมูลค่าโดย
การแปรรูปอีกทั้งเป็นการเพิ่มมูลค่าใหแ้ก่ผลผลิตสามารถแบ่งการแปรรูปกลว้ยได2้ ประเภทคือการ
แปรรูปจากกลว้ยดิบและการแปรรูปจากกลว้ยสุก 
 การแปรรูปจากกลว้ยดิบ 
  1) การทาํกลว้ยอบเนยกลว้ยฉาบหรือ“กลว้ยกรอบแกว้” ใชก้ลว้ยดิบเช่น
กลว้ยนํ้าวา้กลว้ยหอมกลว้ยหกัมุกนาํมาฝานบางๆตามยาวหรือตามขวางอาจจะผึ่งลมสกัครู่หรือฝาน
ลงกระทะทนัทีก็ได้และทอดในกระทะท่ีใส่นํ้ ามนัท่วมเม่ือช้ินกลว้ยสุกจะลอยก็ตดัข้ึนและซับ
นํ้ ามนัดว้ยกระดาษฟางจากนั้นอาจนาํไปคลุกเนยเรียกว่ากลว้ยอบเนยหรือฉาบให้หวานดว้ยการ
นาํไปคลุกกบันํ้ าตาลท่ีเค่ียวจนเกือบแหง้ในกระทะเรียกวา่กลว้ยฉาบหรือนาํไปคลุกในนํ้ าเช่ือมแลว้
เอาลงทอดอีกคร้ังอยา่งรวดเร็วเรียกวา่กลว้ยกรอบแกว้ 
  2) แป้งกลว้ยนาํกลว้ยดิบมาน่ึงให้สุกปอกเปลือกหั่นและอบให้แห้งแลว้
บดให้ละเอียดเป็นแป้งใชท้าํขนมกลว้ยและบวัลอยหรือผสมกบัแป้งเคก้ใชท้าํคุกก้ีไดท้าํให้มีกล่ิน
หอมของกลว้ย 
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 3) กลว้ยเบรกแตกนาํกลว้ยดิบมาปอกเปลือกหัน่เป็นช้ินบางๆแช่นํ้าเกลือ1 
เปอร์เซ็นตน์าน30 นาทีนาํมาผึ่งใหห้มาดๆทอดในนํ้ามนัท่ีร้อนจดัพอสุกแต่ไม่กรอบแช่ช้ินกลว้ยใน
นํ้าเช่ือมนาน10 นาทีนาํข้ึนใหส้ะเดก็นํ้าเช่ือมทอดซํ้ าอีกคร้ังใชไ้ฟค่อนขา้งอ่อนจนไดก้ลว้ยสีนํ้ าตาล
แดงและกรอบนาํข้ึนสะเด็ดนํ้ ามนัท้ิงให้เยน็เตรียมนํ้ าเช่ือมเค่ียวนํ้ าตาลทรายใส่นํ้ าเกลือและนมขน้
หวานใหเ้ดือด5 นาทียกลง 
 4) กลว้ยรังนกใชมี้ดตดัหัวทา้ยและกรีดเปลือกกลว้ยตามยาวแลว้ปลอก
เปลือกออกแช่กลว้ยในนํ้า (นํ้า 1ลิตรผสมนํ้ ามะขามหรือนํ้ ามะนาวหรือนํ้ าส้ม) เพื่อป้องกนัผวิกลว้ย
ดาํฝานกลว้ยเป็นแผน่บางๆตามยาวหนาประมาณ 1/8 น้ิวแลว้หั่นฝอยเป็นเส้นยาวๆแช่ในนํ้ าปูนใส
เป็นระยะเวลา15 นาทีนําข้ึนผึ่งให้สะเด็ดนํ้ าตั้งกระทะใส่นํ้ ามนัพอร้อนแบ่งกลว้ยลงทอดให้มีสี
เหลืองอ่อนๆใส่นํ้ าตาลคนจนนํ้ าตาลละลายแลว้กลว้ยเหลืองกรอบตกัข้ึนวางบนถาดรีบใชส้้อมเข่ีย
ใหเ้สน้กลว้ยกองสุมๆกนัคลา้ยรังนกนํ้าตาลท่ีใส่ในนํ้ามนัท่ีร้อนจะไปเกาะจบัผวิเสน้กลว้ยเอง 
 การแปรรูปจากกลว้ยสุก 
 1) นํ้ าผลไมน้ําเน้ือกล้วยท่ีสุกมาหมกัใส่เอนไซม์เพทโนไลติก (ความ
เขม้ขน้0.01%เพื่อยอ่ยและบ่มไวท่ี้อุณหภูมิ45 องศาเซลเซียส 1ชัว่โมงจะไดน้ํ้ ากลว้ยใส่ 
 2) เคร่ืองด่ืมท่ีมีแอลกอฮอล์ประเทศในทวีแอฟริกาเช่นยูกันดารวนัดา
บุรุนดีคองโกและแทนซาเนียนิยมนาํกลว้ยมาทาํเคร่ืองด่ืมท่ีมีแอลกอฮอลต์ ํ่าในประเทศยกูนัดาเรียน
เคร่ืองด่ืมชนิดน้ีว่าวารากิ(Waragi)ประเทศฝร่ังเศสนาํเน้ือกลว้ยสุกบดเหลวผสมกบันํ้ าและทาํให้
ร้อน65องศาเซลเซียสถึง70 องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา1 ชัว่โมงแลว้ทาํให้เยน็ลงท่ีอุณหภูมิ40 
องศาเซลเซียสต่อมาใส่เอนไซม์เพกทิเนส(Pectinase)ท้ิงไว้เป็นระยะเวลา24 ชั่วโมงภายใต้
บรรยากาศท่ีเพิ่มคาร์บอนไดออกไซด ์
 3) กลว้ยตากนาํกลว้ยท่ีสุงงอมมาปอกเปลือกและนาํไปตากแดดจากนั้น
มาคลึงเพื่อให้กลว้ยนุ่มแลว้นาํไปตากอีก5แดดถึง6 แดดหรือจนกว่ากลว้ยจะแห้งตามตอ้งการ (ใน
ทุกๆวนัท่ีเก็บให้นาํกลว้ยทั้งหมดมารวมกนันํ้ าหวานจากกลว้ยจะออกมาทุกวนัและกลว้ยจะฉํ่าแลว้
นาํไปตากแดด) ระวงัอยา่ให้แมลงวนัตอมส่วนการตากอาจใชแ้สงอาทิตยห์รือเตาอบขนาดใหญ่ท่ี
ใชแ้สงอาทิตยแ์ละไฟฟ้า 
 4) กลว้ยกวนนาํกลว้ยสุกงอมมายีแลว้เคลา้กบันํ้ าตาลและกะทินาํไปกวน
ในกระทะกวนท่ีไฟอ่อนๆจนสุกเหนียวป้ันเป็นกอ้นกลมหรือส่ีเหล่ียมแลว้ห่อดว้ยกระดาษแกว้ 
 5) ทอฟฟ่ีกลว้ยคลา้ยกลว้ยกวนแต่ใส่แบะแซจึงทาํใหแ้ขง็กวา่กลว้ยกวน 
 6) ข้าวเกรียบกล้วยใช้กล้วยสุกผสมกับแป้งและเกลืออาจเติมนํ้ าตาล
เล็กน้อยนวดแลว้ทาํเป็นแท่งยาวน่ึงให้สุกเม่ือสุกปล่อยท้ิงไวใ้ห้เยน็ฝานเป็นช้ินบางๆตากแดดให้
แห้งแลว้นาํมาทอดรับประทานเป็นอาหารว่างขา้วเกรียบกลว้ยน้ีหากใชก้ลว้ยท่ีมีกล่ินจะทาํให้ให้
หอม 
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 7) กลว้ยคืนรูปปอกกลว้ยฝานตามยาว1 คร้ังถึง 2 คร้ังหรือผ่าส่ีหรือฝาน
ตามแนวทแยงตามตอ้งการแช่เน้ือกลว้ยลงในสารละลายโซเดียมเมตาไบซัลไฟต์ทนัทีท่ีหั่นเสร็จ
เป็นระยะเวลาประมาณ30 นาทีเอาช้ินกลว้ยข้ึนจากท่ีแช่ลวดในนํ้ าเดือดนานประมาณ1 นาทีตาม
ขนาดของเน้ือกลว้ยตากในตูอ้บลมร้อนไฟฟ้าท่ีอุณหภูมิ70 องศาเซลเซียสเป็นระยะเวลาประมาณ6 
ชัว่โมงถึง 8 ชัว่โมงบรรจุภาชนะสะอาดแห้งปิดสนิทและให้พน้แสงสว่างจะเก็บไดไ้ม่นานเกิน3 
เดือนวิธีทาํให้คืนรูปนาํกลว้ยมาตม้ในนํ้ าเดือดประมาณ5 นาทีถึง 10 นาทีก่อนใชง้านกลว้ยคืนรูป
นาํมาทาํเป็นผลิตภณัฑอ์าหารไดห้ลายอยา่งเช่นกลว้ยอบเนยกลว้ยชุมแป้งทอดกลว้ยแขก 
 8) แยมกลว้ยนํ้ าวา้ผสมมะละกอน่ึงกลว้ย10 นาทีปอกเปลือกควา้นไส้และ
เมลด็ออกปลอกเปลือกมะละกอหัน่เน้ือเป็นช้ินเลก็ๆนาํเน้ือกลว้ยและเน้ือมะละกอตีปนดว้ยกนัเติม
ส่วนผสมอ่ืนๆตั้งไฟจนแยมไดท่ี้บรรจุขวดแกว้สะอาดและฆ่าเช้ือแลว้ขณะร้อนปิดฝา 
 9) กลว้ยแผ่นหนาลา้งกลว้ยให้สะอาดปอกเปลือกหั่นเป็นช้ินเล็กๆตาม
ขวางของผลแช่ในสารละลายโซเดียมเมตาไบซลัไฟตร้์อยละ0.1 เป็นระยะเวลา15 นาทีบดกลว้ยให้
ละเอียดเทลงถานท่ีทาดว้ยกลีเซอรีนตากในตูอ้บลมร้อนไฟฟ้าท่ีอุณหภูมิ70องศาเซลเซียสจนแห้ง
บรรจุในภาชนะท่ีสะอาดแหง้และปิดสนิท [6] 
 
  2.1.7 กรรมวิธีผลิตกลว้ยตาก 
 กรรมวิธีการตากกลว้ยท่ีเกษตรกรปฏิบติัมีอยู2่วิธีดงัน้ี 
 แบบท่ี1การตากกลว้ยแบบพ้ืนบา้นเป็นการตากกลว้ยบนตระแกรงหรือ
แผงท่ีทาํจากไม้ไผ่นํามาสานกันตั้ งอยู่บนร้านท่ีสร้างอยู่กลางแจ้งดังรูปท่ี2.1 เกษตรส่วนใหญ่
ประมาณ95เปอร์เซ็นตจ์ะตากกลว้ยดว้ยวิธีน้ีเพราะลงทุนตํ่ากรรมวิธีการตากกลว้ยก็คือเม่ือตดักลว้ย
มาบ่มทั้งเครือหรือวางซอ้นกนัเป็นหวีใชเ้วลา5 วนัถึง7วนัจากนั้นจึงปอกเปลือกและนาํมาตากบน
แผงไมไ้ผก่ลางแจง้ช่วงแรกตากประมาณ4วนัและนาํมาแบนกลว้ยไดใ้ชมื้อแตะนํ้าเกลือกดกลว้ยลง
จากนั้ นจึงตากต่ออีก3 วนัจึงเก็บกล้วยบรรจุภาชนะได้การตากกล้วยน้ีต้องใช้ฝีมือพอสมควร
กล่าวคือการบ่มกลว้ยตอ้งวางเป็นแถวซอ้นกนัให้ดีมิฉะนั้นผลกลว้ยจะชํ้าตากแลว้เป็นรอยจํ้าขาวๆ
ถือว่าไม่สวยไม่น่ากินขายไดร้าคาตํ่าพ่อคา้จะนาํกลว้ยชนิดน้ีไปอบนํ้ าผึ้งอีกคร้ังหน่ึงเพ่ือใชน้ํ้ าผึ่ง
เคลือบใหผ้วิกลว้ยสวยสาํหรับการทบักลว้ยก็เช่นกนัถา้ทบัไม่ดีกลว้ยจะแตกและตอ้งคดัท้ิงการตาก
กลว้ยจะทาํตลอดปีตามผลผลิตกลว้ยท่ีทยอยออกทั้งปีสาํหรับการตากกลว้ยในฤดูร้อนและฤดูหนาว
จะไม่มีปัญหาเร่ืองเช้ือราแต่จะมีปัญหาเร่ืองเช้ือราในฤดูฝนเท่านั้น 
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รูปท่ี 2.1แสดงการตากกลว้ยแบบพื้นบา้น 

 

 แบบท่ี2การตากกลว้ยโดยใชตู้อ้บพลงังานแสงอาทิตยก์ารตากกลว้ยโดย
วิธีน้ีทาํให้สามารถรักษาความสะอาดของกลว้ยตากไดสู้งตูอ้บพลงังานแสงอาทิตยมี์ลกัษณะเป็น
กล่องไมส่ี้เหล่ียมหลงัคาเป็นรูปจัว่บุแผน่พลาสติกใสเป็นตวัแปรพลงังานแสงอาทิตยเ์ป็นพลงังาน
ความร้อนความร้อนในตู้อบจะสูงกว่าอุณหภูมิภายนอก5 องศาเซลเซียสถึง 10 องศาเซลเซียส
อุณหภูมิท่ีเหมาะสมกบัการตากกลว้ยคือ30 องศาเซลเซียสตูอ้บตูห้น่ึงจะถูกออกแบบใหอ้บกลว้ยได้
จาํนวน45 กิโลกรัมการท่ีสร้างตูอ้บขนาดเล็กก็เพื่อสะดวกแก่การทาํงานและรักษาความสะอาด
กรรมวิธีในการตากกลว้ยก็เหมือนกรรมวิธีตากกลว้ยแบบพ้ืนบา้นเพียงแต่ใชตู้อ้บแทนแผงไมไ้ผ่
เท่านั้น 
 แม้ว่าการตากกล้วยในตู้อบจะแก้ปัญหาเร่ืองไม่สะอาดได้แต่ยงัไม่
สามารถแกปั้ญหาเช้ือราปะปนในฤดูฝนเกษตรกรบางรายการท่ีมีฐานะดีจะสร้างโรงอบท่ีมีฟืนเป็น
เช้ือเพลิงแต่อุณหภูมิภายในโรงอบไม่ค่อยสมํ่าเสมอกลว้ยตากท่ีตากออกมาจึงแขง็ๆโรงอบจึงมกัใช้
เป็นการช่วยตูอ้บในวนัใดท่ีฝนตกหรือมีแสงแดดนอ้ยกลว้ยตากจะไดไ้ม่มีเช้ือราปะปนมาก 

 

 
รูปท่ี2.2การตากกลว้ยโดยใชตู้อ้บพลงังานแสงอาทิตย ์
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 ขอ้แตกต่างระหวา่งการตากกลว้ยแบบท่ี1 และแบบท่ี2  
 กลว้ยตากท่ีไดจ้ากกรรมวิธีผลิตทั้งสองทั้งแบบจะมีคุณภาพแตกต่างกนั
อยา่งเห็นไดช้ดักล่าวคือ 
 1) สีกลว้ยตากท่ีไดจ้ากกรรมวิธีแบบท่ี1 จะมีสีเหลืองอ่อนกวา่กลว้ยตากท่ี
ผลิตโดยวิธีแบบท่ี2 แต่เม่ือผา่นไปประมาณ4 อาทิตยก์ลว้ยตากท่ีทาํโดยวิธีแรกจะเปล่ียนเป็นสีคลํ้า
เร็วกวา่กลว้ยตากท่ีผลิตโดยวิธีหลงัอยา่งเห็นไดช้ดั 

 2)ความเงากลว้ยตากท่ีผลิตโดยกรรมวิธีแบบท่ี1 ผวิจะมีความเงาหรือเป็น
มนัอนัเน่ืองมาจากนํ้าหวานของกลว้ยตากตามธรรมชาตินอ้ยกวา่กรรมวิธีแบบท่ี2 อยา่งเห็นไดช้ดั 

 3)ความหวานกลว้ยตากท่ีผลิตดว้ยกรรมวิธีท่ี1 จะมีเปอร์เซ็นตค์วามหวาน
น้อยกว่ากรรมวิธท่ี 2 เน่ืองจากแมลงประเภทผึ้ งและม้ิมดูดนํ้ าหวานจากกล้วยตากบนแผงไป
บางส่วนและหวานบางส่วนจะหยดลงบนพื้นดินเน่ืองจากการระบายอากาศไม่สมํ่าเสมอ 
 4)เช้ือโรคกลว้ยตากท่ีผลิตโดยกรรมวิธีท่ีใชเ้ทคโนโลยสีมยัใหม่ในแบบท่ี
2จะมีเช่ือโรคเจือปนอยูน่อ้ยท่ีสุดส่วนการผลิตแบบท่ี1จะมีเช้ือโรคเจือปนอยูม่ากท่ีสุดกลว้ยตากท่ี
ผลิตดว้ยกรรมวิธีท่ี2 จึงมีความสะอาดถูกสุขลกัษณะมากท่ีสุดในการผลิตกลว้ยตากในปัจจุบนั 
 5)หนอนแมลงวนัทองกลว้ยตากท่ีทาํการผลิตแบบท่ี1 มีโอกาสท่ีจะมี
หนอนแมลงวนัทองปนอยู่มากเน่ืองจากหนอนแมลงวนัทองอาจจะเจาะกลว้ยและวางไข่ในกลว้ย
นํ้ าวา้ขณะท่ีบ่มกลว้ยเม่ือนาํไปตากแดดความร้อนจากแสงแดดไม่สามารถท่ีจะฆ่าไข่แมลงวนัทอง
ไดเ้ม่ือกลว้ยตากท่ีไดน้าํมาใส่ถุงเพื่อรอจาํหน่ายไข่ดงักล่าวจะฟักตวัเป็นหนอนในกลว้ยตากนั้น
กรรมวิธีการผลิตแบบท่ี2 จะมีความร้อนภายในตูอ้บมากพอท่ีจะฆ่าไข่แมลงวนัทองได ้
 
2.2  พืน้ฐานการออกแบบเคร่ืองกล 
 2.2.1  มีพื้นฐานความรู้ทางดา้นความแขง็แรงของวสัดุเป็นอยา่งดี เพื่อใชว้ิเคราะห์ความเคน้
ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรจะตอ้งแขง็แรง และแขง็แกร่งเพียงพอท่ีจะรับแรงต่างๆท่ีเกิดข้ึนได ้
 
 2.2.2  มีความรู้เก่ียวกบัคุณสมบติัของวสัดุวิศวกรรมเป็นอยา่งดี ทั้งทางดา้นโลหะ กรรมวิธี
ทางความร้อนต่างๆ และติดตามการพฒันาทางดา้นวสัดุอยูต่ลอดเวลา เพ่ือจะไดน้าํวสัดุท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดมาใช ้
 
 2.2.3  มีความรู้กรรมวิธีการผลิตต่างๆ หลกัเศรษฐศาสตร์ของวิธีการผลิต เพราะช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรกลท่ีผลิตข้ึนมาจะตอ้งแข่งขนักนัดา้นราคา บางคร้ังการออกแบบช้ินส่วนช้ินหน่ึงอาจ
เหมาะโรงผลิตแห่งหน่ึง แต่ไม่เหมาะกบัโรงงานแห่งหน่ึงก็ได ้เช่น โรงงานผลิตท่ีมีแผนกเช่ือมท่ีดี
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แต่ไม่มีแผนกหล่อ จะพบว่าการผลิตโดยวิธีเช่ือมจะประหยดัท่ีสุดอยู ่แต่ในขณะเดียวกนัโรงงานอีก
แห่งหน่ึงอาจตดัสินใจใชว้ิธีหล่อเพราะมีแผนกหล่อท่ีดีอยู ่(และอาจมีแผนกเช่ือมหรือไม่มีกไ็ด)้ 
 
 2.2.4มีความรู้พิเศษเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้มต่างๆท่ีจะมีผลต่อคุณสมบติัของวสัดุเช่นบรรยากาศ
ท่ีทาํใหเ้กิดการกดักร่อนอุณหภูมิตํ่ามากๆหรือสูงมากๆเป็นตน้ 
 
 2.2.5เตรียมพร้อมสาํหรับการตดัสินใจอยา่งฉลาดไดว้า่ 
 1)ควรเลือกช้ินส่วนท่ีมีจาํหน่ายอยูแ่ลว้หรือตอ้งการออกแบบใหม่ 
 2)ควรใชสู้ตรสาํเร็จท่ีไดจ้ากประสบการณ์ในการออกแบบช้ินส่วนหรอไม่ 
 3)ควรทดสอบช้ินงานก่อนการผลิตหรือไม่ 
 4)ต้องออกแบบเป็นพิเศษเพื่อควบคุมการสั่นสะเทือนระดับเสียงดังและอ่ืนๆ
หรือไม่ 
 
 2.2.6  มีความเขา้ใจถึงความสวยงามบางประการ ซ่ึงจะทาํใหผ้ลผลิตผลจูงใจและดึงดูดผูใ้ช ้
 
 2.2.7  มีความรู้ทางดา้นเศรษฐศาสตร์และการแข่งขนัทางดา้นราคาเพราะวิศวกรมีหนา้ท่ีใน
การประหยดัเงินของผูว้่าจา้ง การจะเพ่ิมราคาสินคา้ไดจ้ะตอ้งมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง เช่น เพิ่ม
สมรรถนะ เพิ่มส่ิงดึงดูดใจ หรือเพิ่มความทนทานใหม้ากข้ึน 
 
 2.2.8  มีสญัชาตญาณในการเป็นนกัประดิษฐแ์ละสร้างสรรค ์ส่ิงท่ีสาํคญัท่ีสุดตอ้งทาํใหเ้กิด
ประสิทธิผลสูงสุด ความคิดสร้างสรรคอ์าจเกิดข้ึนเพราะมีความขยนัขนัแขง็ท่ีจะแกไ้ขส่ิงท่ีไม่ถูกใจ 
และมีความเตม็ใจท่ีจะทาํ 
 
  
 
2.3ค่าความปลอดภัยในการออกแบบเคร่ืองจักร [7] 
 ค่าความปลอดภยัหมายถึงตวัเลขท่ีนาํไปหารค่าความตา้นทานแรงดึงหรือความตา้นทาน
แรงดึงครากของวสัดุเพื่อให้ไดค้วามเคน้ใชง้าน (Working Stress) ในช้ินส่วนท่ีกาํลงัออกแบบซ่ึง
เรียกสั้ นๆว่าความเคน้ออกแบบ (Design Stress) หรือความเคน้ใช้งานในกรณีท่ีไดมี้การกาํหนด
ขนาดของช้ินงานมาแลว้ค่าความปลอดภยัของช้ินงานนั้นคือ 
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uN  u

d



  

(2.1) 

 
โดยท่ี uN  คือ ค่าความปลอดภยัเม่ือถือความตา้นแรงดึงเป็นหลกั 

 u  คือ ความเคน้สูงสุด, 2N/m  

 d  คือ ความเคน้ออกแบบ, 2N/m  
 

 yN
 

y

d



  

(2.2) 

 

โดยท่ี yN  คือ ค่าความปลอดภยัเม่ือถือความตา้นแรงดึงครากเป็นหลกั 

 y  คือ ความเคน้ท่ีจุดคราก, 2N/m  

 d  คือ ความเคน้ออกแบบ, 2N/m  
 

ตารางท่ี2.2ค่าความปลอดภยัท่ีใชใ้นการออกแบบ [7] 

ชนิดของแรง 
เหลก็เหนียวและโลหะ

เหนียว 
เหลก็หล่อและโลหะ 

เปราะ 

yN  uN  uN  
แรงอยูน่ิ่ง 1.5 – 2 3 – 4 5 – 6 

แรงซํ้าทิศทางเดียวหรือแรงกระแทกเลก็นอ้ย 3 6 7 – 8 
แรงซํ้าสองทิศทางหรือแรงกระแทกเลก็นอ้ย 4 8 10 – 12 

แรงกระแทกอยา่งหนกั 5 – 7 10 – 15 15 –20 
 

2.4เหล็กหล่อเท่าเหล็กหล่อเหนียวเหล็กหล่ออบเหนียวและเหล็กกล้าหล่อ [9] 
 2.4.1 เหลก็หล่อเทา(Grey Cast Iron) 
 เป็นเหล็กหล่อท่ีมีเกล็ดแกรไฟต ์(Flake Graphite) ส่วนมากจะมีปริมาณคาร์บอน
ประมาณ2 เปอร์เซ็นตถึ์ง4เปอร์เซ็นตS์  2เปอร์เซ็นต ์ในงานเคร่ืองกลจะนิยมหล่อเป็นช้ินมีราคา
ถูกหล่อข้ึนรูปได ้(มีการหดตวัตํ่าและเกิดโพรงอากาศนอ้ย) ปาดผวิไดดี้มีขอ้เสียคือแขง็เปราะ (มีค่า
ความยืดตํ่า) จึงไม่เหมาะรับภาระกระแทกเน่ืองจากมีเกลด็แกรไฟตแ์ทรกอยูจึ่งทาํให้ค่าความตา้น
แรง mR ดึงลดตํ่าลงแต่เกลด็แกรไฟตจ์ะทาํให้ผิวท่ีปาดผิวมีคุณสมบติัล่ืนและมีความเคน้อดัสูงกว่า
ความตา้นแรงดึง 3 mR ถึง5 mR จึงรับแรงสั่นสะเทือนไดดี้ท่ีอุณหภูมิเกิน 400 องศาเซลเซียส ค่า
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ความตา้นแรงดึงลดตํ่าลงเกินกวา่ 200 องศาเซลเซียสค่าความตา้นแรงอดัจะลดลงเช่นกนั ค่าโมดูลสั
ยดืหยุน่E จะลดลงเม่ือรับภาระเพิ่มข้ึนเหลก็หล่อเทาเกิดจากการเยน็ตวัชา้ของนํ้ าเหลก็หากนํ้ าเหลก็
เยน็ตวัเร็วจะเกิดเป็นเหลก็หล่อแขง็เหลก็หล่อเทาท่ีหล่อในกระสวนเหลก็ถาวรจะมีขนาดเท่ียงตรง
สูงหลงัจากการหล่อเหลก็หล่อเทาส่วนใหญ่จะนาํมาอบอ่อน 
 2.4.2เหลก็หล่อเหนียว (Nodular Cast Iron) 
 จะมีแกรไฟตก์อ้นกลมขนาด   0.01 มิลลิเมตรถึง0.1 มิลลิเมตรแทรกอยูมี่ความ
เคน้ความยดืทนการกดักร่อนและทนต่อการสึกหรอมากกวา่เหลก็หล่อเทา 
 ในหลายๆกรณีสามารถใชเ้หล็กเหนียวทดแทนเหล็กกลา้หล่อไดเ้ช่ือมประสาน
ดว้ยอิเลก็โทรดนิกเกิล-เหลก็ไดมิ้โมดูลสัยดืหยุน่สูงกวา่แต่รับแรงสัน่สะเทือนไดน้อ้ยกวา่เหลก็หล่อ
เทาการอบชุบและชุบผวิแขง็ดว้ยเปลวไฟและการเหน่ียวนาํกระทาํไดเ้หลก็หล่อเหน่ียวออสเตเนติก
เป็นเหลก็หล่อเจือสูงท่ีมีแกรไฟตเ์ป็นรูปเกลด็หรือรูปกลมไม่สามารถเหนียวนาํเป็นแม่เหลก็ไดเ้ช่น
เจนเนอเรเตอร์ท่ีทนการกดักร่อนทนความร้อนมีคุณสมบติัล่ืนและปาดผิวไดง่้ายกว่าเหล็กกลา้ออ
สเตเนติกเหลก็หล่อเหนียวออสเตเนติกสามารถเช่ือมประสานไดใ้นการอบคลายความเคน้จะกระทาํ
ท่ี 640 องศาเซลเซียส 
 
 2.4.3  เหลก็หล่อเวอร์มิคิวลาร์แกรไฟต(์Vermicular Graphite Cast Iron) 
 สัญลกัษณ์GGV เป็นเหลก็หล่อท่ีมีสภาพการหล่อข้ึนรูประหว่างเหลก็หล่อเทากบั
เหล็กหล่อเหนียวจึงทาํให้รูปร่างแกรไฟต์มีลกัษณะคลา้ยตวัหนอนท่ีมีขนาดเล็กจาํนวนมากกว่า
เกล็ดแกรไฟต์ในเหล็กหล่อเทาท่ีค่าความตา้นแรงดึงท่ีเท่ากับเหล็กหล่อเทาจะมีค่าความเหนียว
มากกว่าแต่จะเหนียวน้อยกว่าและเกิดโพรงอากาศน้อยกว่าเหล็กหล่อเหนียวจึงนิยมนาํเหล็กหล่อ
เวอร์มิคิวลาร์แกรไฟต์มาทาํกระบอกสูบท่ีซับซ้อน (Complex Cylinder) ตวัอย่างเกรดเหล็กหล่อ
GGV ท่ีนาํมาใชบ่้อยคือ 
  GGV-30มีเมทริกซ์เป็นเฟอร์ไรตมี์ค่า 

2 2 2 2
m p 0.2R 300  N /mm , P 240  N /m m  , E = 140 kN/m m  - 50 kN /mm  , A  = 2 - 7   

  GGV-40 มีเมทริกซ์ส่วนใหญ่เป็นเพิร์ลไลตมี์
ค่า

2 2 2 2
m p 0.2R 400  N/mm  , P 280  N/mm  , E = 150 kN/mm -160 kN/mm  , A = 1 - 2.5   

 
2.4.4เหลก็หล่อมีฮาไนต ์(Mehanite Cast Iron) 

 กระทาํโดยการใส่ผงแคลเซียมซิลิไซด์ (Calcium Silicate) ลงในเหล็กหล่อชนิด
ขาวในสภาพหลอมเหลวและเยน็ตงัลงเป็นสีเทา (ลิขสิทธ์ิของMeehan) โดยแกรไฟตแ์ยกตวัละเอียด
เป็นพิเศษทาํใหมี้คุณสมบติัของเหลก็หล่อเทาและเหลก็หล่อเหนียวซ่ึงจะมีคุณสมบติัดา้นความเคน้
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เท่ากนัแมว้่าจะมีภาคตดัขวางแตกต่างกนัมากๆก็ตามและมีความหนาแน่นวสัดุท่ีทนต่อแรงอดัดนั
ไดดี้จึงเหมาะต่อการทาํเป็นช้ินส่วนไฮดรอลิกส์ 
 
 2.4.5เหลก็หล่ออบเหนียว (Malleable Cast Iron) 
 1)เหลก็หล่ออบเหนียวจะไดจ้ากการหล่อเหลก็ดิบขาวแลว้ทาํการอบอ่อนหลงัจาก
หล่อเสร็จแลว้ทาํใหค่้อนขา้งเหนียวพอจะแปรรูปไดมี้คุณสมบติัอยูร่ะหวา่งเหลก็หล่อและเหลก็กลา้
หล่อ 
 2) เหล็กหล่ออบเหนียวขาว (GTW) มีโชนขอบเป็นเฟอร์ไรตส่์วนแกนกลางเป็น
เพิร์ลไลต์ท่ีมีความหนาสมํ่าเสมอ (3มิลลิเมตรถึง20มิลลิเมตร) สามารถผลิตช้ินส่วนขนาดเล็ก
แบบต่อเน่ือง (Mass Production) นํ้ าหนักถึง 1กิโลกรัมให้เป็นโซ่ลาํเลียงเฟืองช้ินส่วนประกอบ
เหลก็หล่อชนิดน้ีชุบแขง็ได ้
 3)เหลก็หล่ออบเหนียวดาํ (GTS) มีเมทริกซ์เป็นเฟอร์ไรตใ์ชท้าํช้ินส่วนท่ีมีส่วนท่ีมี
ความหนาไม่สมํ่าเสมอ (3มิลลิเมตรถึง40มิลลิเมตร) ไดเ้ช่นเคร่ืองจกัรกลครัวเรือนตวัเรือนกระปุก
เกียร์เบรกดรัมช้ินส่วนขนาดเลก็และอ่ืนๆไม่สามารถเช่ือมบดักรีและทุบข้ึนรูปไดไ้ม่เหมาะใชง้านท่ี
อุณหภูมิสูงเหล็กหล่อGTS จะชุบแข็งท่ี 800องศาเซลเซียสและอบคืนตวัรวมทั้งทาํการอบชุบได้
สามารถชุบแขง็ดว้ยเปลวไฟและเหน่ียวนาํกระแสไฟฟ้าไดเ้หล็กหล่ออบเหนียวจะทนการสึกหรอ
ไดน้อ้ยกว่าเหลก็หล่อเทาท่ีอุณหภูมินอ้ยกว่า400 องศาเซลเซียสค่า mR จะลดตํ่าลงทาํการชุบผวิแขง็
ได ้
 
 2.4.6เหลก็กลา้หล่อ (Cast Steel) 
 เหล็กกลา้หล่อ (GS) เหมาะสําหรับช้ินส่วนหล่อข้ึนรูปท่ีตอ้งรับภาระสูงมีความ
เหนียวและยดืตวัไดเ้ช่ือมประสานและชุบผวิแขง็ไดแ้ต่หล่อข้ึนรูปยากเพราะเกิดโพรงอากาศความ
เคน้จากการหล่อเกิดร้าวขณะร้อนได้ (Hot Crack) และหดตวัสูง (2เปอร์เซ็นต์ถึง3เปอร์เซ็นต์)
หลงัจากหล่อข้ึนรูปจึงมีราคาแพงกว่าเหลก็หล่อเทามีผิวหยาบและไม่ล่ืนเท่าเหลก็หล่อเทาช้ินส่วน
แผน่เหลก็กลา้เช่นใบเทอร์ไบน์ก็หล่อไดแ้ต่จะเกิดผลึกเขม็จะตอ้งอบปกติให้เมด็เกรนละเอียดกลม
ปกติความหนาผนงัท่ีหล่อไดบ้างสุด 

 เหล็กกล้าหล่อผนังบางไม่เจือจะมีค่า 2
mR 600 N / mm เหล็กกล้าเจือจะมี

ค่า 2 2
mR 800 N / mm 1200 N / mm  ท่ีอตัรายดื6เปอร์เซ็นตถึ์ง 10 เปอร์เซ็นตส่์วนมากจะใช้

งานกรณีพิเศษ 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

15 

 เหล็กกลา้หล่อเจือตํ่าท่ีมีMn 2 %, Si   1.5 %, Cr  2 %จึงจะอบชุบได้ตลอด
แท่งทนการสึกหรอดีทนการกระแทกมีความล่ืนหรือเพิ่มRetention of Hardness (เม่ืออบชุบจะได้

ค่า 2
mR 1200 N/mm ) จึงใชท้าํเป็นเฟืองลูกสูบเรือตวัเรือนเทอร์ไบน์ไอนํ้า 

 เหล็กกล้าหล่อแมงกานีสแข็ง (มี C 1%, Mn12%) มีความเครียดแข็ง (Strain 
Hardened) ดีไม่เป็นแม่เหลก็นาํมาใชเ้ป็นซ่ีฟันรถขดุ 
 เหล็กกลา้หล่อโครเมียม (13เปอร์เซ็นต์ถึง30 เปอร์เซ็นต์Cr) จะทนต่อกรดและ
สนิมและถา้เจือSi 1  จะทาํใหท้นความร้อนไดจึ้งใชท้าํช้ินส่วนเตาอบภาชนะสารเคมี 
 
2.5การส่งผ่านก้านต่อทีย่ืดหยุ่น 
 การส่งถ่ายกาํลงัหรือการเคล่ือนท่ีแบบหมุนจากเพลาหน่ึงไปยงัอีกเพลาหน่ึงท่ีมีระยะห่าง
กนัดงัรูปท่ี 2.3โดยการส่งผา่นกา้นต่อท่ียดืหยุน่ไดอ้ยา่งเช่นสายพาน (Belt) หรือโซ่ (Chain) ซ่ึงกา้น
ต่อทั้งแบบน้ีจะให้ตวัไดข้อ้ดีของการส่งถ่ายการเคล่ือนท่ีดว้ยสายพานคือการเคล่ือนท่ีจะราบเรียบ
เสียงดงันอ้ยราคาไม่แพงและการบาํรุงรักษาตํ่า สายพานแบบราบและสายพานรูปตวัวีไดน้าํไปใช้
ในการถ่ายทอดกาํลงัจากเพลาเพลาหน่ึงไปอีกเพลาหน่ึงโดยไม่จาํเป็นตอ้งรักษาอตัราความเร็ว
ระหว่างเพลาทั้งสองให้มีค่าตามท่ีแทจ้ริง (กล่าวคือสายพานไม่สลิป) โดยทัว่ๆไปในการใช้งาน
สายพานขบัเคล่ือนจะเกิดสูญเสียกาํลงัอันเน่ืองด้วยการสลิปและการยืดของสายพานซ่ึงจะยืด
ประมาณ 5เปอร์เซ็นตข์องความยาวทั้งหมดในการพิจารณาน้ีจะสมมติใหเ้พลาทั้งสองวางขนานกนั
แต่อยา่งไรก็ตามทั้งสายพานแบนราบและรูปตวัวีอาจจะถูกใชง้านในลกัษณะพิเศษ โดยท่ีเพลาวาง
ไม่ขนานกนัก็ไดซ่ึ้งกรณีเช่นน้ีเพื่อใหส้ายสามารคร้องบนรอกไดร้อกตอ้งอยูใ่นระนาบท่ีตั้งฉากกบั
แกนการหมุนของรอก 

 
รูปท่ี2.3การส่งถ่ายกาํลงังานดว้ยสายพาน[8] 

 
 
 

ลอ้สายพานล่ิม 

สายพาน 
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 2.5.1  หนา้ท่ีการใชง้านของสายพาน 
 สายพานแต่ละชนิดจะมีหน้าท่ีการใชง้านเหมือนกนัคือส่งกาํลงัจากเพลาตวัหน่ึง
ไปยงัเพลาอีกตวัหน่ึงดว้ยความเร็วตามลกัษณะการใชแ้ละความสามารถของสายพานนั้นๆ 
 
 2.5.2  หนา้ท่ีการใชง้านของสายพานล่ิม 
  สายพานส่วนใหญ่ใช้กบัเคร่ืองจกัรกลตามโรงงานต่างๆสามารถส่งกาํลงัไดใ้น
ตาํแหน่งต่างๆไดแ้ต่ไม่สามารถส่งกาํลงัแบบไขวเ้หมือนกบัสายพานแบนไดล้กัษณะการใชง้านของ
สายพานล่ิมเช่นสายพานของเคร่ืองกลึงสายพานของรถไถนาเดินตามดงัรูปท่ี2.4 

รูปท่ี2.4การใชง้านสายพานล่ิมในแนวราบและแนวด่ิง แบบมีลูกกล้ิงกด[8] 
 
 2.5.3ขนาดสายพานและลอ้สายพาน 
 โดยท่ีสัญลกัษณ์ต่างๆแต่ในกรณีของสายพานล่ิมจะใชข้นาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง
พิตชแ์ทนหรือในกรณีท่ีเราทราบความยาวพิตชแ์ลว้ตอ้งการหาระยะระหวา่งศูนยก์ลางกท็าํไดโ้ดยท่ี 
 
จากสูตร maxC  p p2 (d D )   (2.3) 
 

 maxC  p p0.7(d D )   (2.4) 

 
โดยท่ี maxC  คือ ระยะห่างระหวา่งเสน้ผา่นศูนยก์ลางเพลาของลอ้สายพานล่ิมสูงสุด, mm 

 minC  คือ ระยะห่างระหวา่งเสน้ผา่นศูนยก์ลางเพลาของลอ้สายพานล่ิมตํ่าสุด, mm 

 pd  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัขบั, mm 

 pD  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัตาม, mm 
 
 

ดา้นหยอ่นดา้นตึง 

ลอ้ขบั 

ร่องยดึท่ีมีรูร่องยาว 
สกรูปรับความตึงสายพาน 

ลูกกล้ิงกด 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

17 

การคาํนวณหาความยาวของสายพาน 
 

จากสูตร pL  
2

p p
p p

(D d )
2C 1.57(D d )

4C


     (2.5)

 
 
โดยท่ี pL  คือ ความยาวของสายพาน, mm 
  C   คือ ระยะห่างระหวา่งเสน้ผา่นศูนยก์ลางเพลาของลอ้สายพานล่ิมตวัขบักบัลอ้ 
 สายพานล่ิมตวัตาม,mm 
  pd  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัขบั, mm 
  pD   คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัตาม, mm 
 
 2.5.4  การทาํใหเ้กิดแรงชั้นตน้ในสายพานล่ิม 
 

  F  
pW

V
  (2.6) 

 
โดยท่ี F  คือ แรงดึงท่ีเกิดข้ึนท่ีสายพาน, N 
  pW   คือ กาํลงังานตน้กาํลงั, kW 
 V  คือ ความเร็วท่ีสายพาน, rpm 
 
 โดยท่ี 1k เป็นตวัประกอบการใชง้านซ่ึงข้ึนอยูก่บัสภาวะการทาํงานซ่ึงหาค่าไดจ้าก
ตารางท่ี 2.3แลว้ใชแ้รงน้ีเป็นแรงดึงชั้นตน้ 
 
ตารางท่ี 2.3ตวัประกอบการใชง้าน [8] 

1k  สภาวะการทาํงาน 
1.3 งานเบาทาํงานคงท่ี 
1.5 งานปานกลาง 
2.0 งานหนกัแรงกระตุกเปิดปิดบ่อยคร้ัง 

 
 ในกรณีท่ีขบัโดยมีระยะห่างระหว่างศูนยก์ลางคงท่ีหรือไม่มีอุปกรณีท่ีทาํให้เกิด
แรงดึงในสายพานตลอดเวลากจ็าํเป็นจะตอ้งนาํเอาแรงหนีศูนยก์ลางมาคิดดว้ย 
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จากสมการ RF   c2 z F sin
2


    (2.7) 

 
โดยท่ี RF  คือ แรงลพัธ์จากแรงหนีศูนยก์ลางท่ีสายพานล่ิม, N 

 z คือ จาํนวนของสายพานล่ิม 
 cF  คือ แรงหนีศูนยก์ลางเน่ืองจากนํ้าหนกัของสายพาน, N 
 

เขียนสมการใหม่เป็น
 RF

 
2

2z k v sin
2


    (2.8) 

 
โดยท่ี RF  คือ แรงลพัธ์จากแรงหนีศูนยก์ลาง, N 

 z  คือ จาํนวนของสายพานล่ิม 

 v  คือ ความเร็วท่ีสายพาน, N 
 2k  คือ ค่าประกอบท่ีใชร่้วมในการคาํนวณ [ตาราง 2.4] 
   คือ องศาส่วนโคง้สมัผสัของสายพานล่ิม 
 
ค่า 2k หาไดจ้ากตารางท่ี 2.4ดงันั้นแรงดึงข้ึนตน้ในสายพานจึงเท่ากบั 
 

  iF  2
1 2(k F zk v ) sin

2


   (2.9) 

 
โดยท่ี iF  คือ แรงดึงข้ึนตน้ในสายพาน, N  
 1k  คือ ค่าประกอบท่ีใชร่้วมในการคาํนวณ 

 F คือ แรงดึงในสายพานขณะส่งกาํลงั 

 z คือ จาํนวนของสายพานล่ิม 

 v คือ ความเร็วท่ีสายพาน, rpm 
 2k  คือ ค่าประกอบท่ีใชร่้วมในการคาํนวณ 
   คือ องศาส่วนโคง้สมัผสัของสายพานล่ิม 
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ตารางท่ี  2.4ค่าตวัประกอบ 2k [8] 

หนา้ตดัสายพาน 2k  

Y 0.049 
Z 0.129 
A 0.217 
B 0.385 
C 0.637 
D 1.332 

 
 2.5.5การคาํนวณหาขนาดของสายพานล่ิม 
 สายคาํนวณหาทางดา้นการส่งกาํลงัโดยสายพานล่ิมจะใชข้นาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง
พิตช์ของลอ้สายพาน pd เป็นพื้นฐานและในท่ีน้ีก็จะแสดงวิธีการเลือกขนาดของสายพานล่ิมตาม
คาํแนะนาํของบริษทัผูผ้ลิต 
 ในการเลือกขนาดของลอ้สายพานบริษทัผูผ้ลิตไดแ้นะนาํให้เลือกขนาดของลอ้
สายพานให้โตท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํไดข้นาดของลอ้สายพานไม่ควรจะเล็กกว่าค่าท่ีกาํหนดไวใ้นตาราง
แต่ขอ้ควรระวงักคื็อขณะใชง้านปกติความเร็วของสายพานไม่ควรสูงกวา่ 30 m/s 
 การหาขนาดหน้าตดัโดยประมาณของสายพานล่ิมสาํหรับการส่งกาํลงัแต่กาํลงัท่ี
ส่งไดจ้ริงของสายพานจะตอ้งตรวจจากตารางการกาํหนดสมรรถนะในการส่งกาํลงัของงานพานล่ิม
ซ่ึงจะไดก้ล่าวถึงต่อไป 
 การเลือกขนาดของสายพานล่ิมท่ีจะใชว้ิธีการคาํนวณหาจาํนวนเส้นของสายพาน
ล่ิมท่ีตอ้งการใช้งานจากกาํลงังานท่ีตอ้งการขบัและตวัประกอบท่ีใช้แกไ้ขต่างๆจาํนวนเส้นของ
สายพานล่ิมหาไดจ้ากสมการ 
 

 z  p s

R a l

W N

P N N




 
 (2.10) 

 

โดยท่ี z  คือ จาํนวนเสน้ของสายพานล่ิม 

 pW  คือ กาํลงังานท่ีตอ้งการส่ง,kW 

 sN  คือ ตวัประกอบใชง้าน 
 aN  คือ ตวัประกอบแกไ้ขส่วนโคง้สมัผสั 
 1N  คือ ตวัประกอบแกไ้ขความยาวสายพาน (Belt length correction factor) 

 RP  คือ กาํลงัท่ีสายพานล่ิมหน่ึงส่ง,kW 
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รูปท่ี 2.5แผนภูมิท่ีใชใ้นการเลือกขนาดหนา้ตดัของสายพานล่ิม [8] 

 
 2.5.6การคาํนวณหามุมสมัผสั และความยาวสายพานL ในแต่ละกรณี 

 

   
p p1 D d

2sin rad
2C

     
 

 (2.11) 

 
โดยท่ี   คือ องศาส่วนโคง้สมัผสั, rad 

 pD  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัตาม, mm 

 pd  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชข์องลอ้ลอ้สายพานล่ิมตวัขบั, mm 

 C  คือ ระยะห่างระหวา่งเสน้ผา่นศูนยก์ลางเพลาของลอ้สายพานล่ิมตวัขบักบัลอ้ 
   สายพานล่ิมตวัตาม, mm 
 
 
 
 
 
 

กาํลงังาน

คว
าม
เร็ว

รอ
บข

อง
ลอ้

สา
ยพ

าน
เลก็
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2.6ล้อสายพาน[8] 
 ลอ้สายพานเป็นช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านร่วมกบัสายพานลกัษณะรูปร่างของลอ้สายพาน
ท่ีใชจ้ะข้ึนอยูก่บัลกัษณะของสายพานชนิดนั้นๆดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 
 2.6.1ลอ้สายพานแบน 
 เป็นลอ้ท่ีใชคู่้กบัสายพานแบนทาํจากเหล็กหล่อเหล็กกลา้โลหะเบาพลาสติกหรือ
ไมบ้นผิวลอ้ท่ีสัมผสักบัสายพานตอ้งล่ืนมิเช่นนั้นจะทาํให้สายพานสึกหรอเร็วมากโดยให้มีความ
หยาบของผิวอยูร่ะหว่าง4 μm -10 μm ลอ้สายพานแบนแบบรูปโคง้และลอ้สายพานแบนแบบถอด
แยกไดเ้ป็น2 ช้ินดงัรูปท่ี2.6 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี2.6 ลกัษณะโครงสร้างของลอ้สายพานแบบโคง้และทรงกระบอก[8] 
 
 2.6.2  ลอ้สายพานล่ิม 
 ตามมาตรฐานของDIN 2217 ลอ้สายพานล่ิมจะมีแบบร่องเดียวหรือหลายร่องมุม
รวมของร่องลอ้สายพานล่ิมเท่ากบั32องศาเซลเซียส34ลิปดาและ38องศาเซลเซียสโดยลอ้สายพาน
ล่ิมท่ีมีขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางโตกว่าลอ้สายพานล่ิมและจะมีมุมร่องลอ้สายพานล่ิมท่ีโตกว่าร่องลอ้
สายพานล่ิมจะมีการผลิตให้สายพานท่ีสวมประกอบแลว้ไม่เลยพน้เกินขอบร่องของลอ้สายพานล่ิม
และจะตอ้งไม่จมอยู่ในร่องลอ้ไม่เช่นนั้นสายพานจะสูญเสียปฏิกิริยาแรงล่ิมขนัลกัษณะของลอ้
สายพานล่ิมแสดงดงัรูปท่ี2.14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี2.7 ลกัษณะลอ้สายพานล่ิมแบบปกติและแบบรวม[8] 

ความลาด 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

22 

ตารางท่ี2.5ตารางขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตช์ pd ของลอ้สายพานล่ิมตามมาตรฐานISO/R 52-
 1975 (E) และISO/R253-1962 (E) [8] 

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตช์ pd ของลอ้สายพานล่ิม(mm) 

25 
28 

31.5 
35.5 
40 
45 
50 
53 
56 

60 
63 
67 
71 
75 
80 
85 
90 
95 

100 
106 
112 
118 
125 
132 
140 
150 
160 

170 
180 
190 
200 
212 
224 
236 
250 
265 

280 
300 
315 
355 
375 
400 
425 
450 
475 

500 
830 
560 
600 
630 
670 
710 
750 
800 

900 
1000 
1060 
1120 
1250 
1400 
1500 
1600 
1800 

1900 
2000 
2240 
2500 

- 
- 
- 
- 
- 

 
2.7การออกแบบเพลา [7] 
 การออกแบบเพลาตามมาตรฐาน ASME 
 ก่อนปีพ.ศ.2497 ได้มีการยอมรับวิธีการคาํนวณหาขนาดของเพลาส่งกาํลงัซ่ึง
กาํหนดเป็นโคด้ (Code)โดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลแห่งสหรัฐอเมริกา(ASME) ถึงแมว้่าเวลาจะ
ล่วงเลยมานานแลว้ก็ตามวิธีการออกแบบเพลาตามโคด้ของASME ก็ยงัมีความสะดวกและง่ายต่อ
การใชง้านซ่ึงจะไดก้ล่าวถึงต่อไป 
 วิธีการดงักล่าวน้ีใชท้ฤษฎีความเคน้เฉือนสูงสุดและไม่พิจารณาถึงความลา้หรือ
ความเคน้หนาแน่นท่ีเกิดข้ึนบนเพลาซ่ึงเป็นการออกแบบโดยวิธีสถิตยศาสตร์ (Static design meth-
od) ในการหาสมการสําหรับการออกแบบเพลาให้พิจารณาเพลาให้เพลาเป็นแบบกลมและกลวง
โดยมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางภายในและภายนอกเท่ากบัd1และd ตามลาํดบัความเคน้ต่างๆท่ีเกิดข้ึน
บนเพลามีดงัต่อไปน้ี 

 
 
 

รูปท่ี2.8เพลาอยูภ่ายใตแ้รงต่างๆ [7] 
 

ความเคน้ดึงหรือกด a
 

2 2
0 i

4F
(d d )


 

 (2.12) 

F  

M T M

F
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 a  คือ ความเคน้ดึงหรือความเคน้อดั, Pa  

 od  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก, mm 

 id  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน, mm 

 F  คือ แรงท่ีกระทาํบนเพลา, N  
 

ความเคน้ดดั
 

b  4 4
0 i

Mc 32Md
I (d d )

 
 

 (2.13) 

 

 b  คือ ความเคน้ดดั, Pa  

 M คือ โมเมนตด์ดั,N.m 

 c  คือ ระยะจากแกนสะเทินไปยงัผวินอกสุด, m 
 od  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก, mm 
 id  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน, mm 
 

ความเคน้เฉือน
 

xy  4 4
0 i

Tr 16Td
J (d d )

 
 

 (2.14) 

 
 xy  คือ ความเคน้เฉือน, Pa  
 T คือ แรงบิดท่ีเพลา, N.m  

 r คือ รัศมีของเพลา, mm  

 J คือโมเมนตเ์ฉ่ือยเชิงขั้ว, 4m  
 do คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก, mm  
 id  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน, mm  
 
 เพลาส่วนมากจะอยูภ่ายใตค้วามเคน้ท่ีเป็นจกัรทั้งน้ีเพราะเพลาหมุนอยูต่ลอดเวลา
นอกจากนั้นแรงท่ีกระทาํยงัอาจจะเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลาก็ไดด้งันั้นเพลาจึงเกิดความเสียหาย
เน่ืองมาจากความลา้เป็นส่วนใหญ่สําหรับวิธีการคาํนวณของASME ใช้วิธีการแบบสถิตศาสตร์
ดงันั้นจึงตอ้งมีตวัประกอบความลา้ (Fatigue factor) มาเก่ียวขอ้งดว้ย 
 
ถา้ให ้ mC  คือ ตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการดดั 
 tC  คือ ตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการบิด 
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จึงกลายเป็นสูตร
 

b  m 0
4 4
0 i

32C Md

(d d )

 

 (2.15) 

 
โดยท่ี b  คือ ความเคน้ดดั, Pa  
 od  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก, mm 
 id  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน,mm 
 mC  คือตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการดดั 
 M คือ โมเมนตด์ดั, N.m 
 

และ xy  t 0
4 4
o i

16C Td

(d d )

 

 (2.16) 

 

 xy  คือ  ความเคน้เฉือน, Pa 
 od  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก,mm 
 id  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายใน, mm 
 tC  คือ ตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการบิด 
 T  คือ แรงบิดท่ีเพลา,N.m 
 
ความเคน้กดหรือความเคน้ดึงรวมคือ 
 
   a b    (2.17) 

 
   คือ ความเคน้กดหรือความเคน้ดึงรวม, Pa 
 a  คือ ความเคน้ดึงหรือความเคน้อดั, Pa 
 b  คือ ความเคน้ดดั,Pa 
 
จากทฤษฎีความเคน้เฉือนสูงสุด 
 

 


 
 

12 2
2
xy 2

     
 (2.18) 
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   คือ ความเคน้เฉือนสูงสุด,Pa 
 xy  คือ ความเคน้เฉือน, Pa 
   คือ ความเคน้อดั, Pa 
 
แทนค่าสมการขา้งบนน้ีแลว้จดัรูปแบบใหม่จะไดว้า่ 
 

 
3d

12 22
2

t m4

Fd( 1 K )16
( C T ) C M

( 1- K ) 8

   
         

 (2.19) 

 
โดยท่ี ___________ K  i od /d  
 
ในกรณีท่ีไม่มีแรงFกระทาํอยูด่ว้ยลดรูปเหลือเพียง 
 

 

3
od

 

12 2 2
t m4

16
( C T ) ( C M )

(1 K )
    

 (2.20) 

 

  หรือในกรณีของเพลาตนั i

o

d
K 0

d
  เม่ือแทนค่าลงไปก็จะไดส้มการท่ีมีรูปคลา้ยกบัใน

หนงัสือกลศาสตร์วสัดุทัว่ไปคือ 
 

 
3
od  

12 2 2
t m

16
( C T ) ( C M )     

(2.21) 

 
 d  คือ ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางภายนอก, mm 
   คือ ความเคน้เฉือนสูงสุด,Pa 
 tC  คือ ตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการบิด 

 mC  คือ ตวัประกอบความลา้เน่ืองจากการดดั 
 T คือ แรงบิดท่ีเพลา,N.m 
 M คือ โมเมนตด์ดั,N.m 
 F คือ แรงท่ีกระทาํบนเพลา, N 
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ตารางท่ี2.6ขนาดระบุของเพลาตามมาตรฐานISO/R 775-1969 [7] 
ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง (mm) 

6 25 70 130 240 
7 30 75 140 260 
8 35 80 150 280 
9 40 85 160 300 
10 45 90 170 320 
12 50 95 180 340 
14 55 100 190 360 
18 60 110 200 380 
20 65 120 220 - 

 
  ค่าตวัประกอบความลา้สามารถเลือกใชต้ามลกัษณะของแรงท่ีมากระทาํ 
 
ตารางท่ี2.7ค่าตวัประกอบความลา้ 

ชนิดของแรง mC  tC  
เพลาอยูน่ิ่ง: 

แรงสมํ่าเสมอหรือเพิ่มข้ึนชา้ๆ 
แรงกระตุก 

 
1.0 

1.5 – 2.0 

 
1.0 

1.5 – 2.0 
เพลาหมุน: 

แรงสมํ่าเสมอหรือเพิ่มข้ึนชา้ๆ 
แรงกระตุกอยา่งเบา 
แรงกระตุกอยา่งแรง 

 
1.5 

1.5 – 2.0 
2.0 – 3.0 

 
1.0 

1.0 – 1.5 
1.5 – 3.0 

 
 นอกจากโคด้ของASMEยงัไดร้ะบุเอาไวว้่าเพลาซ่ึงมีอยูใ่นงานธรรมดาทัว่ไปควร
จะมีค่าความเคน้เฉือนใชง้านดงัน้ี 
 

 dT  
255N / mm สาํหรับเพลาท่ีไม่มีร่องล่ิม 

 

 dT  
241N / mm สาํหรับเพลาท่ีมีร่องล่ิม 
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 แต่ถา้กาํหนดวสัดุของเพลาท่ีบอกถึงหมายเลขของโลหะหรือส่วนผสมของโลหะ
ใหใ้ชค่้าความเคน้เฉือนใชง้านจากสมการท่ี2.2มาคาํนวณคือ 
 

 d  y0.3σ หรือ d u 0.18σ  (2.22) 

 

โดยท่ี d  คือ ความเคน้เฉือนของเพลาท่ีออกแบบ, 2N / mm  
 y  คือ ความเคน้อดัท่ีจุดคราก,Pa 
 u  คือ ความเคน้อดัสูงสุดท่ีวสัดุรับได,้Pa 
 
  ถา้เพลามีร่องล่ิมให้ลดค่าความเคน้เฉือนใชง้านโดยใชเ้พียง75 เปอร์เซ็นตข์องค่า
ในสมการ 
 
2.8คาํนวณหาโมเมนต์บิดท่ีเพลา[8] 
 

 T  F r   (2.23) 

 
โดยท่ี T คือ แรงบิด,N.m 
 F คือ แรงท่ีมากระทาํต่อวตัถุ, N 

 r คือ รัศมี, mm  
 
2.9 คาํนวณหาแรงท่ีต้องการใช้ 
 
 F mg  (2.24) 

 
โดยท่ี F คือ แรงท่ีมากระทาํต่อวตัถุ, N 

 m  คือ มวลวตัถุ, kg 

 g  คือ แรงโนม้ถ่วงของโลก, 2m / s  
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2.10การหาขนาดความเร็วรอบ 
 

 2N  1
1

2

D
N

D
  (2.25) 

 
โดยท่ี  1N  คือ ความเร็วรอบมอเตอร์, rpm 
 1D  คือ ขนาดความโตของลอ้สายพานขบั,mm 
 2D  คือ ขนาดความโตของลอ้สายพานตาม,mm 
  2N  คือ ความเร็วรอบของเพลา,rpm 
 
2.11เฟืองตรง 
 เฟืองตรง (Spur Gear) เป็นช้ินส่วนเคร่ืองจกัรชนิดหน่ึงท่ีพบอยูจ่กัรทัว่ไปโดยทาํหนา้ท่ีส่ง
กาํลงัและการหมุนจากเพลาหน่ึงไปอีกเพลาหน่ึงท่ีขนานกนัส่วนมากเฟืองขบั (Driving Gears) มี
ขนาดเล็กกว่าเฟืองตาม (Driven Gears) และมีช่ือเรียกเป็นพิเศษว่าพิเนียน (Pinion) ส่วนเฟืองใหญ่
เรียกว่าเฟืองแต่การใชง้านบางโอกาสก็ใชเ้ฟืองใหญ่เป็นเฟืองขบัก็ไดเ้ฟืองมีระบบหน่วยองักฤษ
และระบบหน่วยเอสไอ,SIคละกนัไป 
 
 2.11.1  คาํจาํกดัความ 
 ในการให้ค ําจํากัดความเรียกช่ือส่วนต่างๆ  ของเฟือง  ให้พิจารณารูป  2.9 
ดงัต่อไปน้ี 
 

 

รูปท่ี 2.9การเรียกช่ือต่างๆ ส่วนของเฟือง 
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 วงกลมพิตช์ (Pitch Circle)เป็นมิติหลกัในการเรียกขนาดของเฟืองโดยบอกขนาด
ของเฟืองด้วยขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางพิตช์ (Pitch Diameter) ในทางทฤษฎีแลว้เฟืองคู่ท่ีขบกัน
จะตอ้งมีเสน้สมัผสักนัณวงกลมพิตช ์
 เซอคิวลาพิตช์ (Circular Pitch, p)เป็นระยะท่ีวดับนวงกลมพิตช์จากจุดหน่ึงบน
ฟันเฟืองไปยงัจุดหน่ึงณตาํแหน่งเดียวกนับนฟันถดัไปจากรูปท่ี2.9จะเห็นไดว้่าระยะน้ีมีค่าเท่ากบั
ผลรวมของความกวา้งฟันและความกวา้งช่องวา่งระหวา่งฟัน 
 โมดุล (Module,m)เป็นอตัราส่วนระหว่างขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางพิตชก์บัจาํนวน
ฟันบนเฟืองหน่วยท่ีใชว้ดัโมดุลคือมิลลิเมตรโมดุลน้ีเป็นดชันีสําหรับบอกขนาดของฟันเฟืองใน
ระบบหน่วยเอสไอ 

 ไดอะมิทรัลพิตช์ (Diametral Pitch) เป็นอตัราส่วนระหว่างจาํนวนฟันบนเฟืองกบั
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางพิตช์ฉะนั้นจึงเป็นส่วนกลบัของโมดุลไดอะมิทรัลพิตช์น้ีเป็นดชันีสาํหรับ
บอกขนาดของฟันเฟืองในระบบหน่วยองักฤษซ่ึงกาํลงัไดรั้บการเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นระบบหน่วยเอ
สไออยูด่งันั้นความยาวของเสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตชจึ์งใชบ้อกเป็นน้ิว 

 แอดเดนดมั (Addendum, a)หรือช่วงสูงบนเป็นระยะท่ีวดัในแนวรัศมีระหวา่งโคน
ฟัน(Top Land) ถึงวงกลมพิตช ์

 ดีเดนดมั(Dedendum, d)หรือช่วงสูงล่างเป็นระยะท่ีวดัในแนวรัศมีระหวา่งโคนฟัน 
(Bottom Land) ถึงวงกลมพิตชฉ์ะนั้นความสูงของฟันเฟืองคือผลรวมระหวา่งa กบัd 

 เคลียรันซ์ (Clearance, c)ในการท่ีเฟืองสองอนัขบกนัดีเดนดมัของเฟืองหน่ึงตอ้งมี
ค่ามากกว่าแอดเดนดมัของอีกเฟืองหน่ึงเพื่อท่ีจะไม่ให้เกิดการขดักนัข้ึนผลต่างระหว่างค่าดีเดนดมั
และแอดเดนดมัน้ีเรียกวา่เคลียรันซ์ 

 แบ็คแล็ช (Backlash) คือผลต่างระหว่างความกวา้งช่องว่างระหว่างฟันเฟืองหน่ึง
กบัความกวา้งของฟันเฟืองอีกอนัหน่ึงท่ีขบกนัโดยวดัตามแนวเสน้วงกลมพิตชฉ์ะนั้นในการขบัดว้ย
เฟืองท่ีมีแบ็คแล็ชเฟืองขบัจะสามารถหมุนไปไดเ้ป็นมุมเล็กน้อยก่อนท่ีเฟืองตามจะหมุนไปแบ็ค
แลช็น้ีจาํเป็นจะตอ้งมีอยูเ่สมอทั้งน้ีเพื่อให้มีช่องว่างสาํหรับนํ้ ามนัหล่อล่ืนและเพื่อให้เฟืองสามารถ
ขยายตวัได้เม่ืออุณหภูมิสูงข้ึนตลอดจนมีเผื่อเอาไวส้ําหรับความผิดพลาดในการตดัรูปร่างของ
ฟันเฟือง 

 ความหนาของฟัน  (Face Width, b)คือความหนาของฟันเฟืองวัดในทิศทาง
เดียวกบัแนวแกนของเฟืองซ่ึงในท่ีน้ีจะเรียกวา่ความหนาเฟือง 

 แฟล็งค์ (Flank) คือผิวทางด้านขา้งของฟันเฟืองซ่ึงอยู่ระหว่างวงกลมพิตช์กับ
วงกลมดีเดนดมั 

 อตัราทด(Velocity Ratio) คืออตัราส่วนระหว่างความเร็วช่วงมุมของเฟืองขบัต่อ
ความเร็วเชิงมุมของเฟืองตามถา้ให ้“1” และ “2” แทนเฟืองขบัและเฟืองตามตามลาํดบัจะไดว้า่ 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

30 

จากสูตร m
 

1 1 2 2

2 2 1 1

n d N
  

n d N


   


 (2.26) 

 
โดยท่ี m  คือ อตัราทด 
 1  คือ ความเร็วเชิงมุมของตวัขบั, rad / s  
 2  คือ ความเร็วเชิงมุมของตวัตาม, rad / s  
 1n  คือ ความเร็วรอบของตวัขบั, rpm  
 2n  คือ ความเร็วรอบของตวัตาม, rpm  

 d  คือ เสน้ผา่นศูนยก์ลางพิตช์mm หรือ in.  
 N คือ จาํนวนฟัน 
 
 อตัราส่วนเฟือง (Gear Ratio) gm คืออตัราส่วนระหว่างจาํนวนฟันของเฟืองต่อ
จาํนวนฟันของพีเนียน ถา้พีเนียนเป็นตวัขบัแลว้ 
 

 gm
 

2

1

N
m

N   (2.27) 

 
โดยท่ี gm  คือ อตัราส่วนระหวา่งจาํนวนฟันของเฟืองต่อจาํนวนฟันของพีเนียน 
 m  คือ อตัราทด 

 1N  คือ จาํนวนฟันของพีเนียน 
 2N  คือ จาํนวนฟันของเฟือง 
 
 2.11.2  มาตรฐานการบอกขนาดของเฟือง 
 ตามท่ีกล่าวมาแลว้ ดชันีสําหรับบอกขนาดของฟันเฟือง อาจจะบอกเป็นพิตช์ใน
ระบบองักฤษ หรือบอกเป็นโมดุลในระบบเอสไอ,SI จากคาํจดัความท่ีผา่นมาจะไดว้า่ 
 

ไดอะมิทรัลพติช ์ P N
d

  (2.28) 

 

โดยท่ี P คือ ไดอะมิทรัลพิตช,์ 1in.  
 N คือ จาํนวนฟันเฟือง 
 d  คือ วงกลมพิตชข์องเฟือง, in.  
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โมดุล m
 

d
N

  (2.29) 

 
โดยท่ี m คือ โมดุลของเฟือง, mm 
 d คือ วงกลมพิตชข์องเฟือง,mm 

 N คือ จาํนวนฟันเฟือง 
 

เซอคิวลาพิตช ์ p
 

d
m

N


    (2.30) 

 
โดยท่ี p คือ เซอคิวลาพิตช,์ mm 
 d คือ วงกลมพิตชข์องเฟือง, mm 
 N คือ จาํนวนฟันเฟือง 
 m คือ โมดุลของเฟือง,mm 
 
ดงันั้น pP      (2.31) 

 
 สาํหรับเฟืองท่ีผลิตโดยวิธีหล่อ ควรใชค่้าเซอคิวพิตช ์ทั้งน้ีเพราะจะทาํให้สามารถ
ทาํแบบหล่อไดสะดวก ส่วนเฟืองท่ีผลิตโดยวิธีการตัดกลึง (Machined) มักจะเรียกเป็นไดอะ
มิทรัลพิตช์หรือโมดุล เพราะมีอุปกรณ์ตดัฟันเฟืองเป็นมาตรฐานท่ีมีอยู่แลว้ ดังตารางท่ี 2.8 จะ
สังเกตไดว้่า เมือขนาดโมดุลโตข้ึน ความหนาฟันเฟืองก็จะเพิ่มข้ึนดว้ย ส่วนขนาดไดอะมิทรัลพิตช์
โตข้ึน ความหนาจะลดลงตามรูป 2.10 
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รูปท่ี2.10ผลของค่าไดอะมิทรัลพิตชต่์อขนาดของฟันเฟือง สาํหรับค่าวงกลมพิตชเ์ลก็ลง ขนาดของ 

 ฟันเฟืองจะโตข้ึน 
 
ตารางท่ี2.8ขนาดเฟืองมาตรฐาน 

โมดุล 
mm  

โมดุล 
mm  

โมดุล 
mm  

ไดอะมิ 
ทรัลพิตช ์

1P, in.  

ไดอะมิ 
ทรัลพิตช ์

1P, in.  

ไดอะมิ 
ทรัลพิตช ์

1P, in.  

1 4 16 20 5 1.25 
1.25 5 20 16 4 1 
1.5 6 25 12 3 0.75 
2 8 32 10 2.5 0.625 

2.5 10 40 8 2 0.50 
3 12 50 6 1.5 - 

 
 2.11.3กฎการขบัของเฟืองและการทาํงานของฟันเฟือง 
 เฟืองสองอนัท่ีขบกนัจะให้อตัราทดคงท่ีก็ต่อเม่ือเฟืองคู่นั้นเป็นไปตามกฎการขบั
ของเฟืองซ่ึงกล่าวไดด้งัน้ี 
 รูปร่างของฟันเฟืองจะตอ้งทาํให้เส้นตั้งฉากร่วม(Common Normal) ท่ีลากณจุด
สัมผสัระหว่างฟันทั้งสองผา่นจุดคงท่ีจุดหน่ึงซ่ึงอยูบ่นเส้นท่ีโยงระหว่างจุดศูนยก์ลางของเฟืองทั้ง
สองและจุดน้ีเรียกวา่จุดพิตช(์Pitch Point)  

 ในการทาํความเขา้กบัขอ้ความน้ีให้พิจารณารูป2.11จุดคงท่ีดงักล่าวน้ีคือจุดP ซ่ึง
อยูบ่นเส้นท่ีโยงระหว่างจุดศูนยก์ลาง 1O และ 2O ของเฟืองทั้งสองรูปร่างของฟันเฟืองท่ีเป็นไปตาม
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กฎการขบัน้ีเรียกว่าคอนจูเกตเคอฟ (Conjugate Curves) และท่ีนิยมใชก้นัมากก็คืออินโวลูตเคอฟ 
(Involute Curves) โดยเร่ิมต้นจากวงกลมท่ีเรียกว่าวงกลมท่ีเรียกว่าวงกลมฐาน  (Base Circle ) 
(รายละเอียดการสร้างจะดูไดจ้ากหนงัสือเขียนแบบวิศวกรรมทัว่ไป) เส้นตั้งฉากกบัอินโวลูตเคอฟ
DE ในรูปท่ี2.11เป็นแนวเส้นท่ีปฏิกิริยาท่ีฟันเฟืองกระทาํเรียกว่าแนวของการกระทาํ (Line Of Ac-
tion) หรือแนวแรงกด (Pressure Line) และมุมในรูปเรียกวา่มุมกด (Pressure Angle) 

 เฟืองท่ีผลิตข้ึนใช้กับเคร่ืองจักรในปัจจุบันน้ีมีมุมกด20องศาและ25องศาเป็น
ส่วนมากสาํหรับเฟืองท่ีมีมุมกดเท่ากบัองศากย็งัคงมีผลิตออกใชบ้า้งทั้งน้ีกเ็พื่อใชส้าํหรับการเปล่ียน
เฟืองของเคร่ืองจกัรกลท่ียงัคงมีใช้อยู่ตารางท่ี2.9แสดงมาตรฐานของเฟืองท่ีเป็นอินโวลูตเคอฟ
สาํหรับมุมกดและซ่ึงบอกทั้งในเทอมของไดอะมิทรัลพิตช์และโมดุลในกรณีท่ีจะป้องกนัมิให้เกิด
การขดักนั (จะไดก้ล่าวถึงต่อไป) ผูผ้ลิตก็อาจจะไม่ใชค้วามยาวของฟันเฟืองทั้งหมดตามมาตรฐาน
Full Depth (FD) แต่จะตดัความสูงของฟันออกเลก็นอ้ยเลก็เรียกมาตรฐานน้ีวา่Stub Teeth 

 

 
 

       
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี2.11การทาํงานของเฟือง 
ตารางท่ี 2.9 มาตรฐานของฟันเฟือง 
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รายละเอียด 1
14 FD

2


 20 FD

 

พิตชห์ยาบ 
20 FD

 

พิตชล์ะเอียด 
20  
Stud 

25 FD
 

 
แอดเดนดมัm   m m m 0.8 m m 

ดีเดนดมั  1.157m 1.25 m  1.2 m + 0.05  m  1.25 m 

เคลียรันซ์ 0.157m 0.25 m  0.2 + 0.05  0.2 m  0.25 m 

ความสูงท่ีใชง้าน 2m 2 m  2 m  1.6 m  2 m 

ความสูงทั้งหมด 2.157m 2.25 m  2.2 m + 0.05  1.8 m  2.25 m 

หมายเหตุ FD คือยอ่มาจาก (Full Depth) หมาถึงความยาวเฟืองทั้งหมดตามมาตรฐาน 
 m คือโมดุล (Module, m)เป็นอตัราส่วนระหว่างขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง
   พิตชก์บัจาํนวนฟันบนเฟือง 
 
ตารางท่ี 2.9 มาตรฐานของฟันเฟือง(ต่อ) 

รายละเอียด 
 

1
14 FD

2


 

20 FD
 

พิตชห์ยาบ 
20 FD

 

พิตชล์ะเอียด 
20  
Stud 

25 FD
 

แอดเดนดมั  1
P
 

1
P
 

1
P
 

0.8
P

 
1
P
 

ดีเดนดมั  1.157
P

 
1.25

P
 

1.2
0.002

P
  

1
P
 

1.25
P

 

เคลียรันซ์  1.157
P

 
0.25

P
 

0.2
0.002

P
  

0.2
P

 
0.25

P
 

ความสูงท่ีใชง้าน  2
P
 

2
P
 

2
P
 

1.6
P

 
2
P
 

ความสูงทั้งหมด  2.157
P

 
2.25

P
 

2.2
0.002

P
  

1.8
P

 
2.25

P
 

หมายเหตุ P คือเซอคิวลาพิตช ์(Circular Pitch, p)เป็นระยะท่ีวดับนวงกลมพิตช ์
  Stub Teeth คือการตดัความสูงของฟันเฟืองออกเลก็นอ้ย 
 
 2.11.4ระยะการขบและอตัราส่วนการขบ 
 เม่ือเฟืองอนัหน่ึงขบัเฟืองอีกอนัหน่ึงจุดสัมผสัระหว่างฟันเฟืองเร่ิมข้ึนเม่ือผิว
ดา้นขา้งของฟันเฟืองขบัสัมผสักบัปลายฟันเฟืองของเฟืองตามและการสัมผสัจะส้ินสุดลงเม่ือปลาย
ฟันเฟืองของเฟืองขบัสัมผสักบัผิวดา้นขา้งของฟันเฟืองตามเน่ืองจากปลายฟันเฟืองอยู่บนวงกลม
แอดเดนดมัการสัมผสัระหวา่งฟันเฟืองเร่ิมข้ึนเม่ือวงกลมอิดเดนดมัของเฟืองตามตดักบัแนวแรงกด
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และการสัมผสัส้ินสุดลงเม่ือวงกลมแอดเดนดมัของเฟืองขบัตดักบัแนวแรงอีกคร้ังหน่ึงดงัจุดAและ
B ท่ีแสดงอยูใ่นรูปท่ี2.12ระยะAB น้ีเรียกวา่ระยะการขบซ่ึงมีค่าเท่ากบั

 
 

 

22
g g g g

22
p p p p

( r a ) ( r cos )

( r a ) ( r cos )

AB r sin

r sin

 

 

   

  
 (2.32) 

 
โดยท่ี AB  คือ หาระยะการขบระหวา่งเฟืองกบัพีเนียน, mm 

 gr  คือ รัศมีของวงกลมพิตชท่ี์เฟือง, mm 

 pr  คือ รัศมีของวงกลมพิตชท่ี์พีเนียน,mm 

 ga  คือ แอดเดนดมัของเฟือง,mm 

 pa  คือ แอดเดนดมัของพีเนียน,mm 
   คือ มุมกดระหวา่งเฟืองกบัพีเนียน 
 
 ในขณะท่ีเฟืองขบักนัควรจะมีฟันอยา่งนอ้ยหน่ึงคู่ท่ีขบกนัอยูต่ลอดเวลาโดยปกติแลว้การ
ขบกนัมกัจะมีมากกว่าหน่ึงคู่วิธีการบอกจาํนวนฟันท่ีขบกนัจะบอกเป็นอตัราส่วนการขบ(Contact 
Ratio) ซ่ึงมีนิยามวา่เป็นอตัราส่วนระหวา่งระยะการขบและพิตชฐ์านนัน่คืออตัราส่วนการขบั 
 

จากสูตร cm
 b

AB
P

  (2.33) 

 
โดยท่ี cm  คือ อตัราส่วนการขบั 
 AB  คือ หาระยะการขบระหวา่งเฟืองกบัพีเนียน,mm 

 bP  คือ เซอร์คิวลาพิตช,์ mm 
 
 เพื่อใหเ้ฟืองทาํงานไดอ้ยา่งราบร่ืนดีอตัราส่วนการขบควรมีค่าอยูร่ะหว่าง1.2ถึง1.5
การท่ีเฟืองคู่ใดมีอตัราส่วนการขบนอ้ยกว่าหน่ึงหมายความว่าฟันของเฟืองคู่หน่ึงจะจากกนัก่อนท่ี
ฟันอีกคู่หน่ึงจะเขา้มาขบักนัในกรณีเช่นน้ีจะทาํให้การทาํงานของเฟืองไม่ราบร่ืนทั้งน้ีเพราะจะมี
แรงเน่ืองจากการกระแทก (Impact) เกิดข้ึนมาก 
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  2.11.5การขดักนั 
 ในการสร้างฟันเฟืองอินโวลูตเคอฟจะเร่ิมจากวงกลมฐานก็อาจจะทาํให้เกิดการ
ขดักนั (Interference) ไดเ้ฟืองดงัรูปท่ี2.12เป็นเฟืองท่ีมีการขดักนัจุดA และจุดB เรียกว่าจุดขดักนั
(Interference Point) ถา้มีการสมัผสัระหวา่งฟันเฟืองนอกจุดน้ี (ถา้วงกลมแอดเดนดมัตดัแนวแรงกด
นอกจุดน้ี) ก็จะเกิดการขดักนัข้ึนเฟืองรูปท่ี2.12มีการขดักนัเพราะว่าจุดC และD อยูน่อกจุดAและB 
การจะดูว่าเฟืองคู่หน่ึงมีการขดักนัหรือไม่ให้คาํนวณหาระยะรัศมีของวงกลมแอดเดนดมัของเฟือง
ในรูปท่ี2.12มีการขดักนัเพราะว่าจุดC และD อยูน่อกจุดA และB การจะดูว่าเฟืองคู่หน่ึงมีการขดักนั
หรือไม่ใหค้าํนวณหาระยะรัศมีของวงกลมแอดเดนดมัของเฟืองในรูปท่ี2.12ซ่ึงจะไดว้า่ 

 
รูปท่ี2.12 ระยะการขบของเฟืองสองอนั 

 

จากสูตร apr  
2 2

p o( r cos ) (c sin )    (2.34) 

 
โดยท่ี apr  คือ รัศมีแอดเดนดมัท่ีมากท่ีสุดท่ีทาํใหเ้ฟืองติดขดัพีเนียน, mm 
 pr  คือ รัศมีของพีเนียน, mm 

 oc  คือ ระยะห่างจุดศูนยก์ลางของเฟือง, mm 

  คือ มุมกดระหวา่งเฟืองกบัพีเนียน 
 
 ถา้รัศมีของวงกลมแอดเดนดัมท่ีหาได้จากการใช้ตารางท่ี2.9 มีค่ามากกว่าค่าท่ี
คาํนวณไดจ้ากสมการ (2.36) แสดงว่ามีการขดักนัเกิดข้ึน ค่าการขดักนัน้ีจะลดลง เม่ือขนาดของ
เฟืองทั้งสองแตกต่างกนัเลก็นอ้ย 
 วิธีการท่ีจะป้องกนัมิใหเ้กิดการขดักนัข้ึน ทาํไดห้ลายวิธีดงัต่อไปน้ีคือ 
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  1)ใชว้ิธีตดัเน้ือโลหะส่วนท่ีอยูต่ ํ่ากว่าวงกลมฐานออกบา้ง (Undercutting) 
ทั้งน้ีเพื่อมิใหมี้การสมัผสัระหวา่งฟันเฟืองในบริเวณน้ีขอ้เสียในการทาํเช่นน้ีคือทาํใหอ้ตัราส่วนการ
ขบลดลงและทาํใหฟั้นเฟืองบอบบางลง 

  2)ใชว้ิธีตดัปลายฟันเฟืองให้สั้นลง (Stubbed Teeth) ขอ้เสียท่ีตามมาก็คือ
ทาํใหอ้ตัราส่วนการขบลดลง 

  3)การเพิ่มกด จะลงขนาดของวงกลมฐานวิธีน้ีทาํใหส่้วนท่ีเป็นอินโวลูต
เคอฟของฟันเฟืองเพิ่มข้ึนจึงสามารถกาํจดัการขดักนัไดแ้ต่การเพิ่มมุม  จะทาํให้แรงปฏิกิริยาณ
ฟันเฟืองในแนวรัศมีของเฟือง (Separating Force)เพ่ิมข้ึนทาํให้การขบกนัระหว่างฟันเฟืองมีความ
ราบเรียบนอ้ยลง 
  4)การใชเ้ฟืองไม่เป็นมาตรฐาน (Non Interchangeable) กล่าวคือให้เฟือง
อนัเลก็มีแอดเดนดมัเพิ่มข้ึน (โดยลดดีเดนดมัตามส่วนท่ีเพิ่มข้ึน) และให้เฟืองอนัใหญ่มีแอดเดนดมั
ลดลงซ่ึงทาํใหร้าคาเฟืองแพงข้ึนและไม่สามารถใชข้บัเฟืองอ่ืนๆท่ีเป็นมาตรฐานได ้

 กล่าวโดยสรุปแลว้การขจดัการขดักนัเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นจะตอ้งทาํแต่จะทาํโดยวิธีใด
นั้นข้ึนอยูก่บัความชาํนาญของเฟืองตลอดจนการนาํไปใชง้านแต่ละชนิด 
 
2.12มอเตอร์ 
 มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั (AC Motors) เป็นมอเตอร์ท่ีนิยมใช้กันมากท่ีสุดในโรงงาน
อุตสาหกรรมเน่ืองจากมีขอ้ดีคือมีความเร็วรอบคงท่ีและหมุนตวั (Rotor) ส่วนมากเป็นชนิดกรง
กระรอก (Squirrel cage) ไม่มีขดรวดพนัอยูจึ่งไม่มีอนัตรายจากประกายไฟฟ้าท่ีแปรงถ่านและคอม
มิวเตอร์เหมือนกบัมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงซ่ึงมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงไม่สามารถนาไปใชไ้ด้
มอเตอร์กระแสสลบัซ่ึงจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิดเช่นกนัคือ 
  1)แบบ 1 เฟส (มอเตอร์ท่ีใช้ตามบ้านเรือนมีสายต่อเขา้มอเตอร์ 2 เส้นแต่วงจร
ภายในกแ็ลว้แต่ทางบริษทัจะออกแบบ) 
 2)แบบ 3 เฟสเป็นมอเตอร์ท่ีใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมเป็นส่วนมากเพราะจะ
สามารถให้กาํลงัออกไดสู้งกว่าแบบ 1 เฟสและมีการต่อใชง้าน 2 แบบคือแบบ Y หรือแบบสตาร์
Star และแบบ Delta 
 ซ่ึงการท่ีจะต่อแบบใดจะตอ้งดูท่ี Name passหรือป้ายบอกท่ีมอเตอร์ก่อนเช่น 380/660 D/Y 
ก็จะตอ้งต่อแบบ D ซ่ึงท่ีตอ้งต่อแบบน้ีเพราะในประเทศไทยนั้นไม่มีแหล่งจ่าย 660 โวลตเ์ลือกใช้
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟสคือมอเตอร์ท่ีใชก้บัแหล่งจ่ายไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส220 โวลต ์
50 เฮิรตซ์ 
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(กระแสไฟฟ้า จาํนวนโวลต)์ จาํนวนชัว่โมงใชง้าน 
1000 วตัต ์

 
รูปท่ี 2.13ส่วนประกอบของมอเตอร์ 

 
 2.12.1การคาํนวณหาแรงมา้ของมอเตอร์ตน้กาํลงั 
 

 P 
2 NT

60


  (2.35) 

 
โดยท่ี P คือ กาํลงัมอเตอร์ตน้กาํลงั, W  
 N คือ ความเร็วรอบมอเตอร์ตน้กาํลงั, rpm  
 T คือ โมเมนตบิ์ด, N.m  
 
 2.12.2การคาํนวณหาอตัราการส้ินเปลืองไฟฟ้าบางตวั 
 
คาํนวณหาจาํนวนหน่วยไฟฟ้าท่ีใชจ้าก 
 
 จาํนวนหน่วยไฟฟ้าท่ีใช ้     (2.36) 
  
 
คาํนวณอตัราส้ินเปลืองไฟฟ้า 
 
 อตัราส้ินเปลืองไฟฟ้า   จาํนวนหน่วยไฟฟ้าท่ีใช้ ค่าไฟฟ้าต่อหน่วย (2.37) 
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วธีิดาํเนินงาน 

 

 ปริญญานิพนธ์น้ีเป็นการออกแบบและสร้างเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ โดยการทาํการรีด
มีวัตถุดิบคือกล้วยตากหรือกล้วยอบ โดยทําการออกแบบสร้างเคร่ืองและทดลองมีขั้นตอน
ดาํเนินงานดงัต่อไปน้ี 
 

3.1  ลักษณะการทํางานของเคร่ืองท่ีออกแบบ 
 จากการออกแบบเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของลูกกล้ิง 4 น้ิว
คร่ึง มีความยาวของลูกกล้ิง 390 มิลลิเมตร ทาํดว้ยสแตนเลสขนาดความหนา 4 มิลลิเมตร และกดั
ลายท่ีผวิของลูกกล้ิงให้มีความฝืดดว้ย ลูกกล้ิงมีจาํนวน 4 ลูก มีมอเตอร์ตน้กาํลงัขนาด 2 แรงมา้ ชุด 
เกียร์ มีอัตราทด  1 : 25 ความเร็วท่ีลูกกล้ิงประมาณ  30 รอบต่อนาที  เคร่ืองมีความกว้าง 620 
มิลลิเมตร ยาว 750 มิลลิเมตร สูง 900 มิลลิเมตร เคร่ืองมีการป้อนกลว้ยดว้ยมือลงถาดในแนวเอียง 
45 องศา จากนั้นลูกกล้ิงทั้ง 4 ลูกทาํการรีดโดยลูกกล้ิงแต่ละคู่จะหมุนเขา้หากนั กลว้ยท่ีถูกรีดจะถูก
ลาํเลียงออกดว้ยสายพานลาํเลียง 
 

3.2  วสัดุและอุปกรณ์ในการทดลอง 
 1)  กลว้ยท่ีใชใ้นการทดลองเป็นกลว้ยตากหรือกลว้ยอบแหง้ 
 2)  นาฬิกาจบัเวลา 
 3)  ประแจรวม 
 4)  ถาดใส่กลว้ย 
 5)  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
 

3.3  วธีิการดําเนินการทดลอง 
 1)  กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตการทดลอง 
 2)  ออกแบบวิธีการทดลองและอุปกรณ์ทดลอง 
 3)  ทาํการปรับแต่งเคร่ืองใหมี้ลกัษณะตรงกบัวตัถุประสงคข์องการทดลอง 
 4)  ทาํการทดลองและบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ของการทดลอง 
 5)  นาํค่าการทดลองรีดกลว้ยมาหาสมรรถนะของเคร่ือง 
 6)  ทําการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างความเร็วท่ีลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที กับ
ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที 
 7)  วิเคราะห์ผลการทดลอง และสรุปผล 
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3.4  วธีิการทดลองเคร่ืองรีดกล้วยแบบลูกกลิง้คู่ 
 3.4.1  กาํหนดความเร็วรอบของลูกกล้ิงใชเ้ปรียบเทียบในการทดลอง 
  ความเร็วช่วงท่ี  1 กําหนดความเร็วรอบของล้อสายพานล่ิมท่ีลูกกล้ิง 14 rpm
คาํนวณหาขนาดลอ้สายพานล่ิม 
 

จากสมการ 1

2

D
D

 1

2

N
N

  (3.1) 

 
กาํหนด 1D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมของเพลาลูกกล้ิงเท่ากบั 119 mm 
 2D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมตวัขบัเท่ากบั 55 mm 
 1N  คือ ความเร็วรอบท่ีเพลาลูกกล้ิงท่ีกาํหนดเท่ากบั 14 rpm 
 2N  คือ ความเร็วรอบของตวัขบัท่ีออกจากเกียร์ทด, rpm 
 

จดัสมการใหม่ 2N  1
1

2

D
N

D
  (3.2) 

 

แทนค่า 2N  
119

14 rpm mm
55

   
 

 

 
 2N  30.29 rpm  
 
คาํนวณหาความเร็วท่ีผา่นเกียร์ทดท่ีมีอตัราทด  1:25 
 
ความเร็วรอบเขา้เกียร์ทด  3N  25 30.29 rpm   

 
 3N  757.25 rpm  

 
คาํนวณหาขนาดลอ้สายพานล่ิมท่ีมอเตอร์ในความเร็วช่วงท่ี 1 
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กาํหนด 3D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมท่ีเพลาของเกียร์ทดเท่ากบั 90 mm 

 4D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมของมอเตอร์ท่ีจะขบัลอ้สายพานล่ิมเกียร์ทด 
 3N  คือ ความเร็วรอบท่ีตอ้งเขา้เกียร์ทดเท่ากบั 757.25 rpm 
 4N  คือ ความเร็วรอบท่ีมอเตอร์เท่ากบั 1,450 rpm 
 

จดัสมการใหม่ 4D  3
3

4

D
N

N
  (3.3) 

 

แทนค่า 4D
 

90 mm
757.25 rpm

1,450 rpm

 
    

 
 

 
  47 mm  

 
ดงันั้นขนาดของลอ้สายพานล่ิมของมอเตอร์ท่ีจะขบัลอ้สายพานล่ิมเกียร์ทดเท่ากบั 47 mm 
 
 ความเร็วช่วงท่ี 2 กาํหนดความเร็วรอบของลอ้สายพานล่ิมท่ีลูกกล้ิง 27 rpm คาํนวณหา
ขนาดลอ้สายพานล่ิม 
 

จากสมการ 2N
 

1
1

2

D
N

D
  (3.4) 

 
กาํหนด 1D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมของเพลาของเกียร์ทดเท่ากบั 119 mm 
 2D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมตวัขบัเท่ากบั 55 mm 
 1N  คือ ความเร็วรอบท่ีเพลาลูกกล้ิงท่ีกาํหนดเท่ากบั 27 rpm 
 2N  คือ ความเร็วรอบของตวัขบัท่ีออกจากเกียร์ทด, rpm 
 

แทนค่า 2N
 

119
27 rpm mm

55
   
 

 

 
 2N  58 rpm  
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คาํนวณหาความเร็วท่ีผา่นเกียร์ทดท่ีมีอตัราทด  1:25 
ความเร็วท่ีออกเกียร์ทด 3N  25 58 rpm   

 
 3N  1,450 rpm  

 
คาํนวณหาความเร็วท่ีเพลาขบัลูกกล้ิงรีดกลว้ยในความเร็วช่วงท่ี 2 
 
กาํหนด 3D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมท่ีเพลาของเกียร์ทดเท่ากบั 67 mm 

 4D  คือ ขนาดของลอ้สายพานล่ิมของมอเตอร์ท่ีจะขบัลอ้สายพานล่ิมเกียร์ทด 

 3N  คือ ความเร็วรอบท่ีตอ้งเขา้เกียร์ทดเท่ากบั 1,450 rpm 

 4N  คือ ความเร็วรอบท่ีมอเตอร์เท่ากบั 1,450 rpm 
 

จดัสมการใหม่ 4D  3
3

4

D
N

N
  (3.5) 

 

แทนค่า 4D  
67 mm

1,450  rpm
1,450 rpm

 
   

 
 

 
  67 mm  
 
ดงันั้นขนาดของลอ้สายพานล่ิมของมอเตอร์ท่ีจะขบัลอ้สายพานล่ิมเกียร์ทดเท่ากบั 67 mm 

 
 3.4.2  ออกแบบการทดลองในการรีดกลว้ยจะมีความเร็วท่ีรีดกลว้ยอยู ่4 กรณีดงัต่อไปน้ี 
 กรณีท่ี 1 ปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 มิลลิเมตร แล้วปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 7 มิลลิเมตร ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที 
 กรณีท่ี 2 ปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 มิลลิเมตร แล้วปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 7 มิลลิเมตร ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที 
 กรณีท่ี  3 ปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 มิลลิเมตร แล้วปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 5 มิลลิเมตร ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที 
  กรณีท่ี  4 ปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 มิลลิเมตร แล้วปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 5 มิลลิเมตร ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที 
 จากนั้นทาํการทดลองจบัเวลารีดกลว้ยคร้ังละ 10 ลูก 
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 3.4.3  ขั้นตอนการทดลอง 
 1)  เตรียมกลว้ยตากหรือกลว้ยอบ เพื่อใชใ้นการทดลอง 
 2)  เตรียมนาฬิกาจบัเวลาการทดลอง 
 3)  ปรับระยะห่างของลูกกล้ิงในระยะท่ีจะทดสอบ 
 4)  ปรับความดึงของสายพานท่ีส่งกาํหลงัใหแ้ก่ลูกกล้ิง 
 5)  ปรับความเร็วรอบของสายพานท่ีร่องสายพานมอเตอร์กบัชุดเกียร์ทดท่ีส่งกาํลงั
ใหแ้ก่ลูกกล้ิง ในระดบัท่ีจะทดสอบ จากนั้นกป็รับความตึงของสายพานใหเ้หมาะสม 
 6)  ปรับความดึงของสายพานลาํเลียงออกใหเ้หมาะสม 
 7)  จากนั้นกดสวิตช์ปุ่ม ON ทาํการเดินเคร่ืองเปล่า และสังเกตดูว่ามีส่ิงผิดปกติ
หรือไม่ ถา้ผดิปกติตอ้งรีบดาํเนินการแกไ้ข ก่อนจะป้อนกลว้ยทดสอบ 
 8)  เม่ือติดตั้งและปรับแต่งเคร่ืองเรียบร้อยแลว้ ก็ทาํการทดสอบและจบัเวลาการ
ทาํงานดว้ย 
 9)  ทาํการบนัทึกค่าทดลอง 
 10)  เม่ือเสร็จส้ินการทดสอบก็กดปุ่มสวิตช์ OFF จากนั้นถอดปลัก๊ออก แลว้ทาํ
ความสะอาดลูกกล้ิงและสายพานลาํเลียง 
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ผลการดาํเนินงาน 

 
  การทดสอบเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิง ซ่ึงเป็นการทดสอบหาความเป็นไปไดใ้นการรีด
กลว้ยท่ีตั้ งสมมติฐานออกแบบและทาํการสร้าง ในการทดสอบได้หาความเร็วเปรียบเทียบการ
ทาํงานของเคร่ือง 2 ความเร็ว และปรับระยะลูกกล้ิงดูว่าช่วงความเร็วไหนไดผ้ลผลิตสูงหรือได้
ความหนาของกลว้ยท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 
4.1  ขั้นตอนการทดลองเคร่ืองรีดกล้วยแบบลูกกลิง้คู่ 
 1) เตรียมกลว้ยตากหรือกลว้ยอบ เพื่อใชใ้นการทดลอง 
 2) เตรียมนาฬิกาจบัเวลาการทดลอง 
 3) ปรับระยะห่างของลูกกล้ิงในระยะท่ีจะทดสอบ 
 4) ปรับความดึงของสายพานท่ีส่งกาํหลงัใหแ้ก่ลูกกล้ิง 
 5) ปรับความเร็วรอบของสายพานท่ีร่องสายพานมอเตอร์กบัชุดเกียร์ทดท่ีส่งกาํลงัให้แก่ 
ลูกกล้ิง ในระดบัท่ีจะทดสอบ จากนั้นกป็รับความตึงของสายพานใหเ้หมาะสม 
 6) ปรับความดึงของสายพานลาํเลียงออกใหเ้หมาะสม 
 7) จากนั้นกดสวิตชปุ่์ม ON ทาํการเดินเคร่ืองเปล่า และสังเกตดูว่ามีส่ิงผดิปกติหรือไม่ ถา้
ผดิปกติตอ้งรีบดาํเนินการแกไ้ข ก่อนจะป้อนกลว้ยทดสอบ 
 8) เม่ือติดตั้งและปรับแต่งเคร่ืองเรียบร้อยแลว้ กท็าํการทดสอบและจบัเวลาการทาํงาน 
 9) ทาํการจดค่าทดลอง 
 10) เม่ือเสร็จส้ินการทดสอบก็กดปุ่มสวิตช์ OFF จากนั้ นถอดปลัก๊ออก แลว้ก็ทาํความ
สะอาดลูกกล้ิงและสายพานลาํเลียง 
 
4.2  ผลการทดสอบเพื่อหาสมรรถนะการรีดกล้วยท่ีต่างกัน 
 การทดสอบสมรรถนะในการรีดกลว้ย ซ่ึงมีตวัแปรเก่ียวขอ้งประกอบไปดว้ยการตกลงของ
กลว้ยจากถาดป้อนสู่ลูกกล้ิงรีดกลว้ยในแนวยาวและแนวขวางของกลว้ย โดยการทดสอบพบว่าการ
ป้อนกลว้ยใหต้กลงลูกกล้ิงในแนวยาว ใชร้ะยะเวลาในการรีดนานกวา่กวา่การรีดกลว้ยโดยการป้อน
กลว้ยแนวขวางของกลว้ย และการรีดกลว้ยในแนวยาวมกัมีการติดลูกกล้ิงดว้ย 
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ตารางท่ี 4.1 สมรรถนะการรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมี
 ระยะห่าง 10 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm 

 
คร้ังท่ี 

 
จาํนวน 

(ลูก) 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm 
ระยะเวลาท่ีรีด 

(วินาที) 
จาํนวนกลว้ยท่ีดี 

(จาํนวนลูก) 
1 10 15 7 
2 10 14.52 9 
3 10 15.45 9 
4 10 14.21 9 
5 10 14.53 8 

รวม 50 73.71 42 
 
ตารางท่ี 4.2 สมรรถนะการรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมี
 ระยะห่าง 10 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm 

 
คร้ังท่ี 

 
จาํนวน 

(ลูก) 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 
ระยะเวลาท่ีรีด 

( วินาที ) 
จาํนวนกลว้ยท่ีดี 

( จาํนวนลูก ) 
1 10 10.25 10 
2 10 9.45 10 
3 10 10.31 8 
4 10 10.51 8 
5 10 10.42 9 

รวม 50 50.94 45 
 

จากตารางผลการทดลองท่ี 4.1 และตารางผลการทดลองท่ี 4.2 เม่ือทําการรีดกล้วยท่ี
ความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที กบัความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที โดยการปรับลูกกล้ิงคู่
บนมีระยะห่าง 10 มิลลิเมตร และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 มิลลิเมตร แลว้ทาํการทดลอง
จาํนวน 5 คร้ัง คร้ังละ 10 ลูก โดยความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิตรวมท่ีดี 42 ลูก 
เวลารวม 73.71 วินาที และความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิตรวมท่ีดี 45 ลูก เวลารวม
50.94 วินาที สรุปได้ว่าท่ีความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที ทาํการรีดกล้วยได้ผลผลิตรวมท่ีดี
มากกวา่ท่ีความเร็วท่ีลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที และใชเ้วลารวมนอ้ยกวา่อีกดว้ย 
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ตารางท่ี 4.3 สมรรถนะการรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมี
 ระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm  

 
คร้ังท่ี 

 
จาํนวน 

(ลูก) 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm 
ระยะเวลาท่ีรีด 

 ( วินาที ) 
จาํนวนกลว้ยท่ีดี  

( จาํนวนลูก ) 
1 10 15.31 9 
2 10 15.28 8 
3 10 16.05 9 
4 10 15.43 9 
5 10 15.54 8 

รวม 50 76.61 43 
 
ตารางท่ี 4.4 สมรรถนะการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมี
 ระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm  

 
คร้ังท่ี 

 
จาํนวน 

(ลูก) 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 
ระยะเวลาท่ีรีด  

(วินาที) 
จาํนวนกลว้ยท่ีดี  

(จาํนวนลูก) 
1 10 12.46 10 
2 10 10.45 9 
3 10 10.26 10 
4 10 9.51 10 
5 10 9.53 8 

รวม 50 52.21 47 
 

จากตารางผลการทดลองท่ี 4.3 และตารางผลการทดลองท่ี 4.4 เม่ือทําการรีดกล้วยท่ี
ความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที กบัความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที โดยการปรับลูกกล้ิงคู่
บนมีระยะห่าง 8 มิลลิเมตร และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 มิลลิเมตร แลว้ทาํการทดลอง
จาํนวน 5 คร้ัง คร้ังละ 10 ลูก ท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิตรวมท่ีดี 43 ลูก เวลา
รวม 76.61 วินาที ส่วนความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิตรวมท่ีดี 47 ลูก เวลารวม 
52.21 วินาที สรุปได้ว่าท่ีความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที ทาํการรีดกลว้ยได้ผลผลิตรวมท่ีดี
มากกวา่ท่ีความเร็วท่ีลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที และใชเ้วลารวมนอ้ยกวา่อีกดว้ย 
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 จากตารางผลการทดลองท่ี 4.1 ถึงตารางผลการทดลองท่ี 4.4 สรุปไดว้่าความเร็วท่ีรีดกลว้ย
ไดผ้ลิตท่ีดีและใชร้ะยะเวลาในการรีดท่ีนอ้ยท่ีสุดคือ ความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที 
 

ร้อยละการสูญเสียเป็นค่าท่ีบ่งบอกถึงค่าการสูญเสียเน่ืองจากการทาํงานของเคร่ืองรีดกลว้ย 
 
 

1. ร้อยละของกลว้ยเสีย            
 
 

2. ร้อยละของกลว้ยดี           
 

ตารางท่ี 4.5 ร้อยละของการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 rpm  
 

ลกัษณะการปรับระยะห่างลูกกล้ิงรีดกลว้ย 
ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm 

กลว้ยดี
(เปอร์เซ็นต)์ 

กลว้ยเสีย  
(เปอร์เซ็นต)์ 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่
ล่างมีระยะห่าง 7 mm 

84 16 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่
ล่างมีระยะห่าง 5 mm 

86 14 

 
ตารางท่ี 4.6 ร้อยละของการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 rpm 

 
ลกัษณะการปรับระยะห่างลูกกล้ิงรีดกลว้ย 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 
กลว้ยดี

(เปอร์เซ็นต)์ 
กลว้ยเสีย  

(เปอร์เซ็นต)์ 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่
ล่างมีระยะห่าง 7 mm 

90 10 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และการปรับลูกกล้ิงคู่
ล่างมีระยะห่าง 5 mm 

94 6 

 

 

จาํนวนกลว้ยดี   100 
จาํนวนกลว้ยป้อนทั้งหมด 

จาํนวนกลว้ยเสียหาย   100     

จาํนวนกลว้ยป้อนทั้งหมด 
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จากตารางแสดงผลการทดลองท่ี 4.5 และตารางแสดงผลการทดลองท่ี 4.6 เม่ือทาํการรีด
กลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที กบัท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที โดยการ
ปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 มิลลิเมตร และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 มิลลิเมตร ท่ี
ความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที มีผลผลิตท่ีดีร้อยละ 84 เปอร์เซ็นต ์ส่วนท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 
27 รอบต่อนาที นาที มีผลผลิตท่ีดีร้อยละ 90 เปอร์เซ็นต ์ 
 เม่ือทาํการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที กบัท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 
รอบต่อนาที โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 มิลลิเมตร และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 
5 มิลลิเมตร ท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที มีผลผลิตท่ีดีร้อยละ 86 เปอร์เซ็นต์ ส่วนท่ี
ความเร็วของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที มีผลผลิตท่ีดีร้อยละ 94 เปอร์เซ็นต ์

สรุปไดว้่าท่ีความเร็วท่ีลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที มีร้อยละของผลผลิตท่ีดี สูงกว่าท่ีความเร็วท่ี
ลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที 

 

3. อตัราการผลิต    

 
ตารางท่ี 4.7 อตัราการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 14 rpm  
ลกัษณะการปรับระยะห่างลูกกล้ิง

รีดกลว้ย 
ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm 

ค่าเฉล่ียกลว้ยท่ีดี 
(ลูกต่อคร้ัง) 

ค่าเฉล่ียเวลาการรีด 
(นาทีต่อคร้ัง) 

อตัราการผลิต 
(ลูกต่อนาที) 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 7 mm 

 
8 

 
0.25 

 
32 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 5 mm 

 
9 

 
0.26 

 
35 

 
 

 

 

ค่าเฉล่ียของจาํนวนกลว้ยท่ีดี (ผลต่อคร้ัง)

เฉล่ียเวลาในการรีดกลว้ย (นาทีต่อคร้ัง) 
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ตารางท่ี 4.8 อตัราการรีดกลว้ยท่ีความเร็วของลูกกล้ิง 27 rpm  
ลกัษณะการปรับระยะห่างลูกกล้ิง

รีดกลว้ย 
ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 

จาํนวนกลว้ยท่ีดี
เฉล่ีย (จาํนวนลูก) 

ระยะเวลาท่ีรีดเฉล่ีย 
(นาที) 

อตัราการผลิต  
(ลูกต่อนาที ) 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 7 mm 

 
9 

 
0.17 

 
53 

การปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 5 mm 

 
9 

 
0.17 

 
53 

 
 จากตารางท่ี 4.7 และตารางท่ี 4.8 สรุปไดว้่าท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที มี
อตัราการผลิตเฉล่ีย 53 ลูกต่อนาที ส่วนท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที มีอตัราการผลิต
เฉล่ีย 34 ลูกต่อนาที เม่ือเปรียบเทียบกบัการใชแ้รงงานคนทาํการทบักลว้ยท่ีมีอตัราการผลิตเฉล่ีย 9 
ลูกต่อนาที ดงันั้นเคร่ืองรีดกลว้ยความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิต 4 เท่าของ
แรงงานคน ส่วนเคร่ืองรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที ไดผ้ลผลิต 6 เท่าของ
แรงงานคน 
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ตารางท่ี 4.9 ค่าความหนาของกลว้ยท่ีผา่นรีดกลว้ยจากการสุ่มวดัตวัอยา่ง 10 ลูก ท่ีความเร็วรอบของ
 ลูกกล้ิง 14 rpm กบั 27 rpm โดยปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และปรับลูกกล้ิง 
 คู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm 

 
ลูกท่ี 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm 
ความหนา (mm) 

ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 
ความหนา (mm) 

1 7.8 8 
2 7.8 8 
3 7.6 7 
4 7.7 7 
5 7 7 
6 7.4 8 
7 7.8 7.8 
8 7.8 8 
9 7.4 7.4 
10 7.8 8.2 

ค่าเฉล่ีย 7.6 7.8 
 
จากตารางท่ี 4.9 สรุปไดว้่าท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที และความเร็วรอบ

ของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที โดยปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 mm และปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 7 mm มีค่าเฉล่ียความหนาของกลว้ยท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ืองไม่แตกต่างกนั แต่ค่าท่ีวดัได้
จากกลว้ยผ่านการรีดโดยเคร่ืองนั้นมีค่าความหนากว่าระยะท่ีตั้งไว ้อาจเป็นเพราะมีการคืนตวัของ
กลว้ยหรือเป็นเพราะการตั้งระยะมีการคลาดเคล่ือน 
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ตารางท่ี 4.10 ค่าความหนาของกลว้ยท่ีผ่านรีดกลว้ยจากการสุ่มวดัตวัอย่าง 10 ลูก ท่ีความเร็วรอบ
 ของลูกกล้ิง 14 rpm กบั 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และปรับ
 ลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm 

ลูกท่ี ความเร็วรอบลูกกล้ิง 14 rpm ความเร็วรอบลูกกล้ิง 27 rpm 
ความหนา (mm) ความหนา (mm) 

1 6 6 
2 6 6.4 
3 6.2 6.4 
4 6.3 6.5 
5 5.9 6.2 
6 6.2 6.3 
7 5.8 6 
8 6.2 6.4 
9 6.2 6.5 
10 5.9 6.5 

ค่าเฉล่ีย 6.1 6.3 
 
จากตารางท่ี 4.10 สรุปไดว้่าท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 รอบต่อนาที และความเร็วรอบ

ของลูกกล้ิง 27 รอบต่อนาที โดยปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 mm และปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมี
ระยะห่าง 5 mm มีค่าเฉล่ียความหนาของกลว้ยท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ืองแตกต่างกนัเพียงเลก็นอ้ย   แต่
ค่าท่ีวดัไดจ้ากกลว้ยผ่านการรีดโดยเคร่ืองนั้นมีค่าความหนากว่าระยะท่ีตั้งไว ้อาจเป็นเพราะมีการ
คืนตวัของกลว้ยหรือเป็นเพราะการตั้งระยะมีการคลาดเคล่ือน และเปรียบเทียบจากตารางท่ี 4.9 จะ
เห็นไดว้่าการปรับตั้งท่ีลูกกล้ิงตวัล่าง 7 mm มีการคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุดจึงเหมาะสมท่ีสุดในการ
ปรับตั้ง 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลเคร่ืองรีดกล้วยแบบลูกกลิง้คู่ 
 1) เคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่สามารถรีดกลว้ยมีความเร็วสูงสุด โดยใชว้ิธีการป้อนกลว้ย
ในแนวขวาง 
 2) การรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm มีอตัราการรีดกลว้ยประมาณ 32 ลูกต่อนาที 
 3) การรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 14 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm มีอตัราการรีดกลว้ยประมาณ 35 ลูกต่อนาที 
 4) การรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 10 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 7 mm มีอตัราการรีดกลว้ยประมาณ 53 ลูกต่อนาที 
 5) การรีดกลว้ยท่ีความเร็วรอบของลูกกล้ิง 27 rpm โดยการปรับลูกกล้ิงคู่บนมีระยะห่าง 8 
mm และการปรับลูกกล้ิงคู่ล่างมีระยะห่าง 5 mm มีอตัราการรีดกลว้ยประมาณ 53 ลูกต่อนาที 
 6) เคร่ืองสามารถทาํการรีดกลว้ยไดข้นาดคละกนั 
 7) เคร่ืองออกแบบใชช้ิ้นส่วนท่ีมีตามทอ้งตลาด จึงทาํให้สะดวกต่อการซ่อมบาํรุง และทาํ
ใหร้าคาช้ินส่วนท่ีจะมาเปล่ียนราคาไม่สูง 
 8) สามารถรีดกลว้ยไวก้ว่าแรงงานคนทบักลว้ยถึง 8 เท่า เม่ือตั้งความเร็วรอบของลูกกล้ิง
เท่ากบั 27 รอบต่อนาที และความหนานของกลว้ย โดยเฉล่ียอยูท่ี่ 7.05 mm 
 

5.2  ปัญหาและวธีิการแก้ไข 
 กลว้ยมีขนาดไม่เท่ากนัในแต่ละลูกและการสุกงอม ซ่ึงตอ้งพยายามคดัแยกขนาดท่ีแตกต่าง
กนัมากจริงๆออก เพ่ือไม่ใหก้ลว้ยติดลูกกล้ิงและใบปาด อีกทั้งแกไ้ขโดยตอ้งปรับใบปาดกลว้ยใหมี้
ระยะห่างจากลูกกล้ิงรีดกลว้ยใหน้อ้ยลงกวา่เดิม 
 

5.3  แนวการพฒันาต่อ 
 1) อุปกรณ์ของเคร่ืองบางช้ินมีขนาดใหญ่เกินไป ควรลดขนาดจะทาํให้มีนํ้ าหนักน้อยลง 
และทาํใหส้วยงาม 
 2) ใชชุ้ดอินเวอร์เตอร์เขา้มาควบคุมความเร็วรอบลูกกล้ิงและสายพานลาํเลียง เพื่อปรับ
ความเร็วรอบในการรีดกลว้ยตามความเหมาะสม 
 3) เพื่อใหก้ลว้ยท่ีแบนแลว้ไม่มีการเสียรูป อาจทาํการเพ่ิมขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางของ
ลูกกล้ิง และลดจาํนวนลูกกล้ิงลงเหลือแค่ 2 ลูก 
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ภาคผนวก ก. 

ภาพช้ินส่วนของเคร่ืองรีดกลว้ยแบบลูกกล้ิงคู่ท่ีถูกติดตั้งและทาํการปรับตั้ง 
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ภาพช้ินส่วนของเคร่ืองรีดกล้วยแบบลูกกลิง้คู่ทีถู่กติดตั้งและทําการปรับตั้ง 

 

 

รูปท่ี ก. 1 ถาดป้อนท่ีติดตั้งและปรับระห่างสมัพนัธ์กบัลูกกล้ิง 

 

 

รูปท่ี ก. 2 ใบปาดกลว้ยกนักลว้ยติดลูกกล้ิงท่ีติดตั้งและปรับระยะแลว้ 
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รูปท่ี ก. 3 ตวัปรับความตึงของสายพาน 

 

รูปท่ี ก. 4 ตวัปรับความตึงท่ีติดตั้งกบัชุดตลบัลูกปืนแบบมีตวัประครองรางเล่ือน 

 

 

รูปท่ี ก. 5 ตวัปรับความตึงของสายพานล่ิม 
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รูปท่ี ก. 6 ลอ้สายพานล่ิมของเพลาขบัลูกกล้ิงรีดกลว้ย 

 

 

 

รูปท่ี ก. 7 การติดตั้งเฟืองกลบัทิศทางการหมุนเพื่อใหลู้กกล้ิงหมุนเขา้หากนั 

 



สว
พ. 

มท
ร.ส

ุวรร
ณภู

มิ

58 
 

 

รูปท่ี ก. 8 การติดตั้งชุดส่งกาํลงัแก่ลูกกล้ิงดา้นซา้ยของเคร่ือง 

 

 

รูปท่ี ก. 9 ลอ้สายพานล่ิมท่ีถูกส่งมาจากเฟืองกลบัติดทางดา้นซา้ยของเคร่ือง 
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รูปท่ี ก. 10 การติดตั้งชุดส่งกาํลงัแก่ลูกกล้ิงดา้นขวาของเคร่ือง 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ก. 11 ชุดตลบัลูกปืนพร้อมรางประครองรางเล่ือนสาํหรับปรับระยะห่างของลูกกล้ิง 
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รูปท่ี ก. 12 เคร่ืองมือท่ีใชส้าํหรับปรับระยะห่างของลูกกล้ิง 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ก. 13 มอเตอร์ตน้กาํลงัและเกียร์ทด 
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รูปท่ี ค. 14 สวติชปิ์ดเปิดเคร่ือง 
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ภาคผนวก ข. 

รูปการเตรียมกลว้ยก่อนทดลองและกลว้ยท่ีผา่นการทดลอง 
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รูปท่ี ข. 1 การทาํกลว้ยตากดว้ยแสงอาทิตย ์

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข. 2 กลว้ยหลงัจากการอบ 
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รูปท่ี ข.3 กลว้ยอบท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ือง 

 

 

รูปท่ี ข. 4 กลว้ยตากท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ือง 

 

รูปท่ี ข. 5 กลว้ยตากขนาดกลางท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ือง 
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รูปท่ี ข. 6 กลว้ยตากท่ีกลว้ยยงัไม่สุกพอท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ือง 

 

 

 

รูปท่ี ข. 7 ลกัษณะกลว้ยตากท่ีผา่นการรีดดว้ยเคร่ือง 
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รูปท่ี ข. 8 ความหนาของกลว้ยท่ีพาการรีดแลว้ 

 

 

 

รูปท่ี ข.9 วดัความหนาของกลว้ย 
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