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บทคัดย่อ 

  การออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง และหาประสิทธิภาพของเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง 
เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการ จากกรณีศึกษากลุ่มอาชีพบ้านห้วยยาง 
ต าบลหินดาด อ าเภอห้วยแถลง จังหวัดนครราชสีมา โดยน าระบบนิวแมติกส์เข้ามาช่วยในการกดแผ่น
ข้าวโป่ง และใช้ระบบ พีแอลซี ในการควบคุมการท างาน โดยใช้ถาดอลูมิ เนียมเป็นตัวหมุน                               
เพ่ือท าหน้าที่ในการป้อนแป้งเข้าหาชุดแม่พิมพ์ ให้ได้รับแรงกดจากกระบอกนิวแมติกส์ หลังกดก้อน
แป้งจนได้แผ่นข้าวโป่ งถาดอลูมิ เนียมจะหมุนมารับแป้งก้อนต่อไปโด ยใช้  Cylinder Rotary                                          
เป็นตัวหมุนถาดอลูมิเนียม ขณะเดียวกันก็น าแผ่นข้าวโป่งออกจากถาดพร้อมกับใส่ก้อนแป้งต่อไป  
     ผลการเก็บข้อมูลจากกรณีศึกษากลุ่มอาชีพบ้านห้วยยางพบว่า ปัจจุบันใช้แรงงานคน                                             
ในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งจ านวน 3 คน โดยใช้เวลาในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่ง 46.30 วินาทีต่อแผ่นต่อคน 
เท่ากับ 77.70 แผ่นต่อชั่วโมงต่อคน ดังนั้นก าลังการผลิตรวมของคนงานทั้งหมดเท่ากับ 233.10 แผ่น
ต่อชั่วโมง จากการทดสอบประสิทธิภาพของเครื่องกดแผ่นข้าวโป่งพบว่าเครื่องกดแผ่นข้าวโป่งใช้เวลา
ในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งเพียง 8.61 วินาทีต่อแผ่น ดังนั้นก าลังการผลิตรวมเท่ากับ 417.68 แผ่น                                
ต่อชั่วโมง โดยใช้แรงงานเท่าเดิมจึงสามารถเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตได้ 184.58 แผ่นต่อชั่วโมง 
คิดเป็นร้อยละ 79.18 และลดต้นทุนการผลิตลงได้ 2.74 บาทต่อถุง คิดเป็นร้อยละ 19.18 
ค าส าคัญ: ข้าวโป่ง, เครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง, ออกแบบและสร้างเครื่อง 
 

Abstract 
 This research was a case study of the Ban Huay Yang Occupational Class, Huai 
Thalaeng Nakonratchasima.  It focused on the design and construction of a press 
machine that could increase the production capacity of rice crackers ( khao pong) .                                                         
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It used a pneumatic and PLC system that could control the aluminum rotation tray 
when inputting and pressing the flour mix into the mold, and included rotation                            
of the tray using a rotary cylinder for inputting new dough. Data collection was based 
on the pressing of rice crackers using 3 workers. Results showed that it took 46.30 
seconds/cracker/person =  77.70 crackers/hour/person. Therefore, the total production 
capacity of the workers was 233.10 crackers/ hour.  Performance testing of the rice 
cracker press machine resulted in 8. 61 seconds/ cracker, with a total production 
capacity of 417.68 crackers/hour. This represented an increase of 184.58 crackers/hour 
(+79.18%), and a reduced production cost 2.74 baht/bag (-19.18%). 
Keywords: rice crackers, khao pong pressing machine, design and construction 
 
1. บทน า  
 ปัจจุบันการแปรรูปอาหารมีความส าคัญต่อเศรษฐกิจไทย โดยมูลค่าการผลิตอาหารของไทย            
มีสัดส่วนสูงสุดในภาคการผลิต คิดเป็นร้อยละ 22 ของมูลค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมในภาคการผลิต
(National Statistical Office., 2017) ซึ่งอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปจึงมีความส าคัญต่อการเพ่ิม
มูลค่าผลผลิตประเภทข้าว ซึ่งเป็นจุดแข็งของการค้าข้าวประเทศไทย เนื่องจากผู้ผลิตสามารถพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ที่ใช้วัตถุดิบจากผลผลิตการเกษตรผ่านกระบวนการแปรรูป แปลงสภาพให้เป็นอาหาร                             
ที่ผู้บริโภคต้องการ โดยอาศัยภูมิปัญญาท้องถิ่นมาประยุกต์ ดัดแปลง ข้าวโป่งเป็นขนมโบราณพ้ืนบ้าน
อีสาน ซึ่งชาวอีสานยังคงท าอยู่แต่กระบวนการผลิตนั้นไม่ได้พัฒนาไปจากอดีตมากนัก อุปกรณ์                                   
ในการท าข้าวโป่งก็ยังไม่ได้ถูกพัฒนาเพ่ือให้ผลิตได้ทันต่อความต้องการ 
 กระบวนการผลิตแผ่นข้าวโป่ง กรณีศึกษากลุ่มแปรรูปข้าวโป่ง ต าบลหินดาด อ าเภอห้วยแถลง 
จังหวัดนครราชสีมา พบว่าปัจจุบันในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งของกลุ่มได้ใช้ท่อ PVC ในการรีดก้อนแป้ง
ต้องใช้แรงในการกดแผ่นแป้งให้สม่ าเสมอพร้อมกับบิดแผ่นข้าวโป่ง เพ่ือให้แผ่นข้าวโป่งมีความหนา
เท่ากันทั้งแผ่น จากวิธีการท างานดังกล่าวจ าเป็นต้องใช้ประสบการณ์ในการท างาน ซึ่งจากการเก็บ
ข้อมูลพบว่าในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งใช้เวลา 46.30 วินาทีต่อแผ่น หรือ 621.60 แผ่นต่อวันต่อคน                                                  
(8 ชั่วโมง) ซึ่งในการผลิตแผ่นข้าวโป่งในปัจจุบันใช้แรงงานจ านวน 3 คน สามารถผลิตแผ่นข้าวโป่งดิบ
ได้ประมาณ 1,800 แผ่นต่อวัน (ขนาด 18 ซม.) โดยใช้แรงงานคนทั้งหมดในกระบวนการผลิต
ประมาณ 6 - 10 คนต่อการผลิตหนึ่งวัน ซึ่งปัจจุบันมีความต้องการแผ่นข้าวโป่งดิบประมาณ 3,000 
แผ่นต่อวัน (ขนาด 18 ซม.) และมีแนวโน้มมากข้ึนในช่วงเทศกาลต่าง ๆ แต่ทางกลุ่มไม่สามารถผลิตได้
ทันตามความต้องการ ซึ่งบางครั้งมีการสั่งสูงสุดถึง 6,000 แผ่น ท าให้กลุ่มขาดโอกาสในการสร้าง                           
ผลก าไร จากปัญหาดังกล่าวจึงต้องการออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง เพ่ือเป็นการเพ่ิมรายได้
ให้กับชุมชนเป็นรูปธรรม นอกจากนี้โครงการวิจัยยังสามารถเสริมสร้างความเข้มแข็งภาคเกษตร                               
ให้เกิดความมั่นคงทางอาหารบนฐานความคิดริเริ่มสร้างสรรค์มาใช้ในการสร้างมูลค่าเพ่ิมสินค้าผลิตภัณฑ์
ชุมชนประเภทข้าวสู่ตลาดอาเซียนด้วย องค์ความรู้และภูมิปัญญาท้องถิ่น สามารถเสริมสร้าง                         
และพัฒนาเศรษฐกิจชุมชน เกิดเศรษฐกิจสร้างสรรค์อย่างยั่งยืน 
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2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
    2.1 เพ่ือออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง 
  2.2 เพ่ือหาประสิทธิภาพของเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 การออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง ผู้วิจัยได้ใช้กระบวนการวิจัยและพัฒนา                        
โดยผู้วิจัยได้ก าหนดขั้นตอนการด าเนินงาน ดังนี้ 
 3.1 การศึกษาข้อมูลพื้นฐาน และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
      1) จากการลงพ้ืนที่ของผู้วิจัยเพ่ือศึกษาข้อมูลเบื้องต้นโดยการสัมภาษณ์ เชิงลึก                                                               
(Indepth Interview) กลุ่มอาชีพบ้านห้วยยาง ต าบลหินดาด อ าเภอห้วยแถลง จังหวัดนครราชสีมา 
พบว่าในการผลิตในปัจจุบันใช้แรงงานคนเป็นหลักในการผลิตข้าวโป่ง ดังนั้นการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่ง                    
จะใช้ท่อ PVC รีดแป้งจากก้อนกลมจนเป็นแผ่นตามขนาดและความหนาที่ต้องการ (18 ซม.)                                 
ท าให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของความหนาของแผ่นข้าวโป่งเนื่องจากอาศัยความช านาญ และสูญเสีย
จากการท างานด้านเวลาที่ล่าช้าในขั้นตอนการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่ง ดังภาพที่ 1  

 
     1. ท่อ PVC 
     2. การรีดก้อนแป้งให้เป็นแผ่น 
     3. แผ่นข้าวโป่ง 
 
 
 
 
ภาพที่ 1 แสดงการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม 
 
  2) การศึกษาความสามารถการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งจากแรงงานโดยการจับเวลาจ านวน 30 ครั้ง 
และท าการหาค่าเฉลี่ยของการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งดังได้น าเสนอไว้ในตารางที่ 1 
  
ตารางท่ี 1 แสดงเวลาการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม จ านวน 30 ครั้ง (ขนาดแผ่น 18 ซม.) 

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้ 

 (วินาทีต่อแผ่น) 
จ านวนครั้ง 

เวลาที่ใช้  
(วินาทีต่อแผ่น) 

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้  

(วินาทีต่อแผ่น) 
1 47 11 40 21 44 
2 52 12 42 22 47 
3 45 13 45 23 53 
4 46 14 51 24 47 
5 45 15 45 25 44 
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ตารางท่ี 1 แสดงเวลาการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม จ านวน 30 ครั้ง (ขนาดแผ่น 18 ซม.) (ต่อ) 

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้ 

 (วินาทีต่อแผ่น) 
จ านวนครั้ง 

เวลาที่ใช้  
(วินาทีต่อแผ่น) 

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้  

(วินาทีต่อแผ่น) 
6 55 16 45 26 46 
7 46 17 39 27 51 
8 42 18 40 28 50 
9 44 19 48 29 48 
10 46 20 46 30 50 

เฉลี่ย 46.3 
  

3.2 การออกแบบและค านวณชิ้นส่วนต่าง ๆ  
 การออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง ศึกษาข้อมูลการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่ง                                 
จากแรงงานคนมาวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางในการออกแบบ สรุปข้อก าหนดของเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง
ได้ดังนี ้
 1) สามารถท าการผลิตได้ 3,000 แผ่นต่อวัน (8 ชั่วโมงต่อวัน แผ่นข้าวโป่งขนาด 18 ซม.) 
 2) ง่ายต่อการบ ารุงรักษา 
 3) ใช้ระบบนิวเมติกส์ในการท างาน 
  จากแนวคิดในการออกแบบ จ าเป็นต้องค านวณหาค่าต่าง ๆ เพ่ือให้เครื่องกดแผ่น                             
ข้าวโป่งสามารถท างานได้ตามวัตถุประสงค์ดังนี้ (1) ศึกษาวัสดุที่จะใช้ในการท าเป็นแม่พิมพ์กด 
เนื่องจากวัตถุดิบในการท าแผ่นข้าวโป่งท าจากมาข้าวเหนียว ดังนั้นแป้งจึงเหนียวติดวัสดุได้ง่าย                                
จึงเลือกใช้วัสดุเป็น PE (Polyethylene) ในการน ามาท าแม่พิมพ์ (2) ทดสอบหาความแข็งของแป้ง
เพ่ือค านวณแรงในการกดแป้ งและหาขนาดชิ้นส่วนต่าง ๆ จึ งจะสามารถกดแผ่นข้าวโป่ ง                                                   
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 3) ศึกษาน้ าหนักและการปั้นแป้งให้เป็นก้อนเพ่ือใส่เครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง               
โดยแป้งต้องมีปริมาณเท่ากันทุกก้อน แม้จะใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยก็ยังจ าเป็นต้องใช้แรงงานคน                        
ในการด าเนินงานโดยมีส่วนประกอบของเครื่อง ดังภาพที่ 2 (Ungphakorn, W. & Thanudngan, C., 2005) 
 

 
                (ก)                                             (ข) 
ภาพที่ 2 เครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง (ก) การออกแบบเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง (ข) เครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง                              

ที่สร้างขึ้น 
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การสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง มีขั้นตอนการสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง สามารถเขียน
ขั้นตอนการสร้างดังภาพที่ 3 

  

 
ภาพที่ 3 ล าดับการสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง 
 
  1) ออกแบบชุดถาดหมุนในการป้อนแป้ง 

การออกแบบชุดป้อนแป้งข้าวโป่ง โดยใช้ถาดอลูมิเนียมเป็นตัวหมุน เพ่ือท าหน้าที่                           
ในการป้อนแป้งเข้าหาชุดแม่พิมพ์ ซึ่งแม่พิมพ์จะท าหน้าที่กดก้อนแป้งให้แบนเป็นแผ่นตามที่ต้องการ 
โดยได้รับแรงกดจากกระบอกนิวแมติกส์ (Cylinder) เป็นตัวปั๊มขึ้นรูปตามขนาด (เส้นผ่าศูนย์กลาง                        
18 เซนติเมตร) หลังกดก้อนแป้งจนได้แผ่นข้าวโป่ง ถาดอลูมิเนียมจะหมุนมารับแป้งก้อนต่อไปโดยใช้ 
Cylinder Rotary เป็นตัวหมุนถาดอลูมิเนียม ขณะเดียวกันก็น าแผ่นข้าวโป่งออกจากถาดพร้อมกับ                        
ใส่ก้อนแป้งต่อไปซึ่ งเป็นเวลาเดียวกันกับที่แม่ พิมพ์ก าลังกดแป้งอยู่  ท า ให้สามารถลดเวลา                                           
ในการท างานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งได้อย่างรวดเร็ว (Tantrabundit, M., 
1997) 

 2) ค านวณหาขนาดชุดกดแป้งด้วยระบบนิวแมติกส์ 
(1) ค านวณหาแรงในการกด โดยการน าแป้งไปกดด้วยเครื่องทดสอบค่าความแข็ง             

น าค่าความแข็งหรือค่าความหนาแน่นของแป้งที่ได้จากเครื่องทดสอบค่าความแข็งมาค านวณหา                         
ค่าความเค้นอัด ซึ่งค่าความแข็งที่ได้จากการทดสอบดังภาพที่ 3 ได้ค่าความแข็งเฉลี่ย 120.03  N                       
จากการทดลองทั้งหมด 10 ครั้ ง จากการทดลองหัวกดที่ ใช้ขนาด เส้นผ่าศูนย์กลาง 50 มม.                                          
มาค านวณหาพ้ืนที่วงกลมสามารถค านวณได้ดังนี้ (Chininthorn, P. & Sinthipsomboon, K., 2001) 
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ภาพที่ 4 ค่าความแข็งหรือค่าความหนาแน่นของแป้ง 
  

  A        = π × D2    

4
                                                 (1) 

  แทนค่า    =    3.14 × 502

4
  

    =    1,963.49  mm2   
     =    19.63 cm2 
  ค านวณหาความเค้นอัดค านวณได้จากสมการที่ 2 
          σ =     F

A
  (2) 

  เมื่อ F คือแรงที่ใช้กดซ่ึงได้จากการทดสอบกดแป้ง     
     F   =    120.03 N  
  แปลงให้เป็น        
   Kg      =    120.03

9.81
  

    =    12.24 Kg 
  แทนค่าสูตร  =     12.24

19.63
 

     =    0.62 Kg/mm2 
  จากนั้นค านวณหาพ้ืนที่ในการกดแป้งจริงขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 18 เซนติเมตร                               
ได้จากสมการที ่1 

  จากสูตร                    π × D2    

4
 

  แทนค่า    =     3.14 × 182

4
  

    =    254.46 mm2 
  ค านวณหาน้ าหนักที่กระท าต่อแป้ง  
  แทนค่า    =    254.46 x 0.62 
  =    158.53  Kg /mm2 
  ดังนั้นควรเลือกกระบอกที่มีแรงกดมากกว่า  158.53  Kg /mm2  

ค่าความแข็งของแป้งขา้วเหนยีว 
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   (2) การค านวณกระบอกสูบของเครื่องทางทฤษฏี การหาแรงของกระบอกสูบ               
ขณะท างานเลื่อนออกและเลื่อนเข้าโดยก าหนดให้ 
 D    =   เส้นผ่าศูนย์กลางภายในกระบอกสูบ 80 mm   
 d    =    เส้นผ่าศูนย์กลางก้านสูบ  25 mm 
  Fr   =    ค่าแรงเสียดทาน 10% โดยเฉลี่ย 
 P    =    ความดันลมอัดใช้งานทั่วไปในระบบนิวแมติกส์ประมาณ 4  Kg/cm2  
  หาพื้นที่เต็มหน้าตัดลูกสูบ  =   A  (หน่วยเป็น เซนติเมตร) ได้จากสมการที่ 1 
 

   A    =     π×D2

4
  

  แทนค่า  

  A       =     3.14×82

4
 

 A    =    50.26 cm2 
   การหาแรงของกระบอกสูบขณะเลื่อนออกทางทฤษฏีจากสมการที่ 3 
 

                           Ft   =    P × A          (3) 
 

  แทนค่า  
  Ft      =    4 x 50.26 
                     Ft    =    201.06  Kg               

ซึ่งแรงของกระบอกสูบขณะเลื่อนออกทางปฏิบัติจากสมการที่ 4 
 

   F       =      Ft − Fr         (4) 
 

  แทนค่า   
  F    =    201.06 – 10% 
  F    =   180.95  Kg 
  แรงของกระบอกสูบขณะเลื่อนเข้า A’ จากสูตรพื้นที่รูปวงแหวน  
  A’     =    π

4
× (D2 − d2) 

 แทนค่า  
  A’    =    3.14

4
× (82 − 2.52) 

 A’    =    45.33  cm2 

  แรงของกระบอกสูบขณะเลื่อนเข้าทางทฤษฏี จากสมการ  
   Ft       =   P×A - Fr 
  แทนค่า 
  Ft   = 4 x 45.33 – 10% 
 Ft  = 163.20 Kg 
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   ผลการค านวณหาแรงของกระบอกสูบขณะเลื่อนเข้าทางทฤษฏีได้ 163.20 Kg โดยมีขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลางภายในกระบอกสูบขนาด 80 mm ที่สามารถให้แรงในการกดสูงกว่าแรงที่ต้องการ            
กดแป้งข้าวโป่ง ดังนั้นจึงน าขนาดของกระบอกสูบที่ค านวณทางทฤษฏีไปเปิดเทียบจากตารางขนาด
และแรงของกระบอกนิวแมติกส์ 
   (3) การค านวณหาขนาดปั๊มลม จากสมการที่ 5 (Tanchewawong, N., 2004) 
 
    Va =   

(A1+A2)×L×(P+1.03)×n

1000
       (5) 

 
  เมื่อ      
   Va         =   ปริมาณลมที่ใช้ (ลิตร/นาที) 
                    L              =    ช่วงชักของกระบอกสูบ  
        A1    =    พ้ืนที่ลูกสูบด้านลูกสูบ  
           A2        =    พ้ืนที่ลูกสูบด้านก้านสูบ    
   P     =    ความดันลม (kgf /cm2) 
  n          =   จ านวนครั้งที่ลูกสูบเคลื่อนที่ไป - กลับ ต่อนาท ี 
  ดังนั้นสามารถค านวณหาความต้องการใช้ลมสามารถค านวณได้ดังนี้ 
 

    Va   = 
(50.24+45.36)×70×(4+1.03)×10

1000
  

  Va    = 336.81  L/min 
 
  ดังนั้นควรเลือกใช้ปั๊มลมที่สามารถผลิตลมให้ได้อย่างน้อย 336.81 L/min 
  (4) การออกแบบโปรแกรมควบคุมการท างาน  
  การท างานของเครื่องปั๊มแผ่นข้าวโป่งระบบนิวแมติกส์ PLC ช่วยควบคุมและสั่งการ
ให้เครื่องท าตามเวลาที่ก าหนดโดยมีการก าหนดเงื่อนไขต่าง ๆ ดังนี้ (Tanchewawong, N., 2004) 
   1) การก าหนดเงื่อนไข 
  (1) กดปุ่ม Start (x2) โดยที่ Reed (X7) ON, X1 OFF จึงจะท างาน 
   (2) Co ท างาน X6 ON 
   (3) C1 ท างานค้าง 3 วินาที  X1 ON 
   (4) C1 OFF 
   (5) กดปุ่ม Start (x2) เหมือนข้อ 1 
   (6) Co ท างาน Xo ON 
   (7) เหมือนข้อ 3, 4 
  (8) ท าวนไปเรื่อย ๆ 
  2) น าเงื่อนไขมาเขียนเป็นแผนภูมิจากแผนภูมิน ามาเขียนโปรแกรมควบคุม 
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 3.3 การทดสอบประสิทธิภาพเครื่อง 
การทดสอบประสิทธิภาพเครื่องในด้านความสามารถในการกดแผ่นข้าวโป่ง โดยน าแป้ง

แป้งที่ผ้านกระบวนการตีแป้งจนละเอียดมาปั้นให้เป็นก้อนกลมให้ได้น าหนักประมาณ 40 กรัมต่อก้อน 
จากนั้นน าก้อนแป้งใส่ลงในถาดกดแล้วกด Switches เพ่ือให้เครื่องหมุนถาดรับแล้วกดแป้งให้เป็นแผ่น
ตามท่ีต้องการ ดังภาพที่  5 

 

  
(ก) (ข) 

ภาพที่ 5 (ก) การเตรียมก้อนแป้งและเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง (ข) การทดสอบกดแป้งข้าวโป่งด้วยเครื่อง 
 

4. ผลการวิจัย 
   4.1 ผลการทดลองเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง 
    จากการทดลองขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งด้วยเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง ซึ่งได้ท าการจดบันทึก
ข้อมูลการจับเวลา เพ่ือหาเวลาในการผลิตต่อแผ่น (วินาที) ซึ่งมีรายละเอียดดังตารางที่ 2 
 

ตารางท่ี 2 แสดงตารางการบันทึกเวลาในการทดลอง  

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้  

(วินาทีต่อแผ่น) 
จ านวนครั้ง 

เวลาที่ใช้ 
(วินาทีต่อแผ่น) 

จ านวนครั้ง 
เวลาที่ใช้  

(วินาทีต่อแผ่น) 
1 7.59 11 8.75 21 8.80 
2 8.91 12 8.75 22 8.81 
3 8.81 13 8.69 23 8.88 
4 8.44 14 7.88 24 8.75 
5 9.85 15 8.50 25 8.69 
6 8.65 16 8.65 26 8.50 
7 8.26 17 8.26 27 8.62 
8 8.78 18 8.40 28 8.69 
9 8.80 19 8.41 29 8.88 
10 8.88 20 8.81 30 7.88 
x 8.61 
SD 0.39 
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  2) กรณีศึกษาต้องการความเชื่อมั่นของข้อมูลร้อยละ 95 และข้อมูลมีค่าความคลาดเคลื่อน
ร้อยละ ± 5 ผู้ด าเนินโครงการจึงเก็บข้อมูลเวลาการท างานจ านวน 30 ครั้ง และน าข้อมูลมาหาจ านวน
ครั้งที่ ต้องจับเวลาเพ่ือให้ ได้ช่วงความเชื่อมั่นที่ ก าหนด สามารถค านวณได้จากสมการที่  6 
(KanjanapanyaKom, R., 2010) 
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  =  3.44  ≈ 4 ครั้ง 
 
   ดังนั้น จากการค านวณจ านวนครั้งของการจับเวลาการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม                                    
N = 4 ครั้ง ซึ่งมีจ านวนครั้งการจับเวลา (N) น้อยกว่าจ านวนครั้งของเวลาการจับเวลาตังอย่างเวลา 
(a) ดังนั้นจ านวนครั้งของเวลาการจับเวลา ตัวอย่างมีความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และข้อมูลมีค่า                         
ความคลาดเคลื่อนร้อยละ ± 5  
 จากตารางที่ 2 การวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ยเลขคณิต (x) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S) 
สามารถหาได้ดังนี้ 
 การหาค่าเฉลี่ยเลขคณิต (x) ปริมาณการผลิต 8.61 วินาทีต่อแผ่น หาได้จากสมการที่ 7 

  x      =   
∑ Xi

n
i=1

n
        (7) 

 เมื่อ 
            Xi       =  ข้อมูลที่ i 
  n     =   จ านวนข้อมูล 
  แทนค่าในสมการ ได้ดังนี้ 
 

  x   =   
7.59+8.91+8.81+8.44+9.85+8.65+.…….+7.88

30
  

    =  8.61 วินาทีต่อแผ่น 
 
  ฉะนั้นค่าเฉลี่ยของเวลาการทดลองเครื่องกดแผ่นข้าวโป่งเฉลี่ย 8.61 วินาทีต่อแผ่น 
 การหาค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S) ของปริมาณการผลิตแผ่นข้าวโป่ง หาได้จากสมการที่ 8 
 

  S  =   √
∑ (Xi−X)̅̅ ̅2n

i=1

n−1
       (8) 

 
  N   =  จ านวนครั้งของการทดลอง 
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  X    =  เวลาในการผลิตแผ่นข้าวโป่งแต่ละครั้ง  
  แทนค่าในสมการที่ 7 

  SD   =  √
(7.59−8.61)2+(8.91−8.61)2+.…..+(7.88−8.61)2

30−1
 

    =   0.39 
  ฉะนั้นค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S) ของเวลาการทดลองเครื่องกดแผ่นข้าวโป่งเฉลี่ย 
8.619 วินาทีต่อแผ่น โดยมีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.39 
 4.2 เปรียบเทียบผลการทดลอง 
       จากการทดลองเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง สามารถเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่อง                           
กดแผ่นข้าวโป่ง จากตารางที่ 2 แสดงเวลาในการขึ้นรูปแผ่น 46.30 วินาที คิดเป็นอัตราการผลิต                              
ต่อชั่วโมงเท่ากับ 77.70 แผ่นต่อชั่วโมงต่อคน ปัจจุบันใช้คน 3 คนในการผลิตดังนั้ นก าลังการผลิต                      
ของกลุ่มกรณีศึกษาสามารถผลิตได้ 1,800 แผ่นต่อวัน ซึ่งเครื่องกดแผ่นข้าวโป่งถูกออกแบบให้ใช้                         
คน 3 คน ในการผลิต แต่เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตได้ดังตารางท่ี 3 
 
ตารางที่ 3 แสดงผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่ง ระหว่างเครื่องกดแผ่นข้าว

โป่งกับการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม 
อัตราการผลิตแผ่นข้าวโป่ง  

(แผ่นต่อชั่วโมง) 
เวลาในการกดแผ่นข้าวโป่ง 

 (วินาที) 
แบบเดิม แบบใหม่ เพิ่มข้ึน ร้อยละ แบบเดิม แบบใหม่ ลดลง ร้อยละ 
233.10 417.68 184.58 79.18 46.30 8.62 37.68 81.38 

 จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการกดแผ่นข้าวโป่งดังตารางที่ 3 พบว่าการกดแผ่น
ข้าวโป่งแบบใหม่ให้ปริมาณผลผลิตของการกดแผ่นเท่ากับ 417.68 แผ่นต่อชั่วโมง ที่ความเชื่อมั่น                          
ที่ร้อยละ 95 (แสดงดังตารางที่ 2) และจากเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง เวลาที่ใช้ลดลงเหลือ 8.61 วินาที                 
ต่อครั้ง 

จากผลการศึกษาด้านคุณภาพ โดยการทดสอบปิ้งแผ่นข้าวโป่งพบว่าอัตราการพองของแผ่น
ข้าวโป่งไม่แตกต่างจากการผลิตแบบเดิม  
 
5. สรุปผลและการอภิปรายผล 
   5.1 สรุปผลการด าเนินงานในการออกแบบและสร้างเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง กลุ่มอาชีพบ้าน  
ห้วยยาง ต าบลหินดาด อ าเภอห้วยแถลง จังหวัดนครราชสีมา มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนากระบวนการ
ผลิตแผ่นข้าวโป่ง โดยการออกแบบเครื่องให้สามารถท างาน ได้ถูกต้องตามหลักวิศวกรรม 
เศรษฐศาสตร์และวิธีการท างานการเคลื่อนไหวต่าง ๆ 
     ผลการทดสอบพบว่าเครื่องสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการขึ้นรูปแผ่นข้าวโป่งแบบเดิม
ซึ่งจากเดิมสามารถผลิตได้ 233.10 แผ่นต่อชั่วโมง และใช้เครื่องกดแผ่นข้าวโป่งที่สร้างขึ้นสามารถ                                   
กดแผ่นข้าวโป่งได้ 417.68 แผ่นต่อชั่วโมง เพ่ิมขึ้น  184.58 แผ่นต่อชั่วโมง โดยใช้จ านวนคนงาน                             
เท่าเดิม 3 คน คิดเป็นร้อยละ 79.18 
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     ด้านคุณภาพของแผ่นข้าวโป่งมีขนาดและความหนาเท่ากันทุกแผ่นจากการใช้เครื่องกด
แผ่นข้าวโป่ง โดยมีขนาด 18 เซนติเมตร หนา 2 มิลลิเมตร โดยมีต้นทุน 1.92 บาทต่อแผ่น ลดต้นทุน
การขึ้นรูปแผ่นได้ 0.46 บาทต่อแผ่น คิดเป็นร้อยละ 19.19 ต้นทุนคงที่ส าหรับตัวเครื่องกดแผ่นข้าว
โป่งระบบนิวแมติกส์ 31,164 บาท อัตราการผลิตสูงสุดส่วนแผ่นข้าวโป่งเท่ากับ 3,240 แผ่นต่อวัน
บรรจุใส่ถุง ถุงละ 6 แผ่น ดังนั้นสามารถผลิตได้ 540 ถุง ระยะเวลาคืนทุนของเครื่องจะอยู่ที่ 21 วัน  
   5.2 อภิปรายผล จากการทดสอบเครื่องยังพบว่าการปั้นแป้งให้เป็นก้อนเพื่อวางลงบนแม่พิมพ์
ของเครื่องกด จากแรงงานคนจึงจ าเป็นต้องมีการพัฒนาเครื่องมือหรืออุปกรณ์ในการท าแป้ง                              
ให้เป็นก้อนเพื่อป้อนเข้าสู่แม่พิมพ์ของเครื่องกด เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการขึ้นรูปแผ่นได้มากข้ึน 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
   1. จากผลการศึกษาสามารถที่จะเปลี่ยนแปลงโครงสร้างของเครื่องกดแผ่นข้าวโป่ง หรือมีการ
ติดตั้งสายพานล าเลียงท าให้การท างานที่รวดเร็วยิ่งขึ้น 
           2. จากผลการศึกษาสามารถน าไปเป็นแนวทางในการพัฒนาใช้กับผลิตภัณฑ์ อ่ืน ๆ                                                                        
ที่มีลักษณะการท างานคล้ายคลึงกันได้ 
 
7. กิตติกรรมประกาศ 
   ขอขอบคุณกลุ่มอาชีพบ้านห้วยยาง ต าบลหินดาด อ าเภอห้วยแถลง จังหวัดนครราชสีมา                                
ที่อนุ เคราะห์วัตถุดิบในการทดลอง ตลอดจนข้อมูลต่าง ๆ และผู้สนับสนุนทุนการวิจัยจาก
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมาและส านักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) ที่ให้การสนับสนุน                          
ในการท างานวิจัยรวมทั้งข้อเสนอแนะ ผู้วิจัยขอขอบพระคุณทุกท่านที่มีส่วนช่วยให้งานวิจัยนี้ส าเร็จ
ลุล่วงไปได้ด้วยดี 
 
8. เอกสารอ้างอิง 
Chininthorn, P. & Sinthipsomboon, K. (2001). Hydraulic Industrial. Bangkok: Se – ed 

ucation. (in Thai) 
KanjanapanyaKom, R. (2010). Industrial Work Study. Bangkok: Top. (in Thai)  
National Statistical Office. (2017) Statistics development plan Nakhon Ratchasima. 

[online]. Available http://www.igpthai.org/NS057/user files/files/ Nakhon 
Ratchasima_ Draft.pdf. access on 01/08/2017. (in Thai)  

Rijirvanich, W. & Ploymeka, C. (1991). Engineering Economy. Bangkok: Chulalongkorn 
University. (in Thai) 

Tanchewawong, N. (2004). Pneumatic Industrial. Bangkok: Technology Promotion 
Association (Thailand-Japan). (in Thai) 

Tantrabundit, M. (1997). Part of Machinc Design 1. Bangkok: Technology Promotion 
Association (Thailand-Japan). (in Thai) 



 
 
 

Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         61 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม  มหาวิทยาลยัราชภฏัล าปาง 

ปีท่ี  12  ฉบับท่ี 2   กรกฎาคม 2562 – ธันวาคม 2562 

Ungphakorn, W. & Thanudngan, C. (2005). Machine design. Bangkok: Se – ed ucation. 
(in Thai) 

Wongkrajang, A. (1990). Design of machine elements. Bangkok: Odeon Store.  
(in Thai) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


