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Technology Development for Local SMEs (TDLS) 
 

1. ชื่อโครงการ (ภาษาไทย)  เคร่ืองฝานกลวย 
   (ภาษาอังกฤษ)  BANANA  SLICING  MACHINE 
 
2. ปญหาท่ีทาํการวิจยั และความสาํคัญของปญหา 
  เนื่องจากในการทํากลวยฉาบนั้น ตองใชคนจํานวนมากในการฝานกลวยซ่ึงการใชมือฝาน
กลวยตองใชเวลามาก ทําใหผลิตกลวยฉาบไดในจํานวนจํากัด  อีกทัง้ในข้ันตอนการฝานกลวยนั้น
ยังทาํใหเกิดความลาข้ึน  ดังนั้นจึงตองการเครื่องฝานกลวยเขามาชวยในข้ันตอนการผลิตกลวย
ฉาบนี ้
 
3. วัตถุประสงค 

3.1 เพื่อออกแบบและสรางเคร่ืองเคร่ืองฝานกลวยใหมีประสิทธิภาพ 
3.2 เพื่อเผยแพรเทคโนโลยีสูชมุชน 
3.3 เพื่อเพิม่รายไดใหกับกลุมผูสูงอาย ุ
3.4 สนองนโยบายของรัฐบาล  หนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ 
3.5 เพื่อลดเวลาในการฝานกลวย 
3.6 เพื่อลดการใชแรงงานคนในการฝานกลวย 

 
4. ระเบียบวิจัย 
  เพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของโครงการ จะแยกข้ันตอนดําเนินการดังตอไปนี ้

4.1 ศึกษาและสํารวจขอมูลเบ้ืองตนที่เกีย่วกับทฤษฎีการออกแบบเคร่ืองฝานกลวย 
4.2 คํานวณและออกแบบเคร่ืองฝานกลวย 
4.3 สรางเคร่ืองฝานกลวย 
4.4 ทําการทดลอง และบันทึกผลการใชเคร่ืองฝานกลวย 
4.5 ทําการวิเคราะหผลการทดลอง 
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 5.  สิ่งที่คาดวาจะไดรับ 
5.1 ลดระยะเวลาในการผลิต 
5.2 เพิ่มรายไดใหกับชุมชน 
5.3 สามารถนําเคร่ืองฝานกลวยไปใชฝานกลวยในการทํากลวยฉาบ 
5.4 ทําใหผลิตกลวยฉาบไดมากข้ึน 
5.5 ไดนําความรูทางดานวิศวกรรม ไปพัฒนาสินคาในทองถิ่น 

 
6. สอดคลองกับวัตถุประสงคของโครงงานพัฒนาเทคโนโลย ี สาํหรับอุตสาหกรรมทองถ่ิน
อยางไร 
  เปนการทําเทคโนโลยีสูชุมชน โดยการนําความรูดานระบบไฟฟาและเคร่ืองจักรกลมา
ประยุกตเพื่อประโยชนดานการประกอบอาชีพขนาดยอม เพื่อใหสอดคลองกับนโยบายของรัฐบาล 
ที่สําคัญไดนําความรูชวยพัฒนาภายในทองถิ่นทําใหคนในทองถิ่นมีความรูเร่ืองเทคโนโลยีมากข้ึน 
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โครงการ :                เคร่ืองฝานกลวย 
ผูรวมโครงการ :        นายพงษพันธ   สุขสาร และนายคเณศ   พื้นผา 
สังกัด :        วิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา 
หัวหนาโครงการ :     ดร. สุวรรณ  วาวแวว                               พ.ศ. 2548 
 

บทคัดยอ 
 โครงการนี้เปนการออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวยเพื่อ หาความเร็วรอบที่เหมาะสมใน
การฝานกลวย  ลักษณะของเคร่ืองฝานกลวยจะใชมอเตอรไฟฟากระแสสลับขนาดคร่ึงแรงมาเปน
ตัวตนกําลัง สงกําลังงานผานสายพานล่ิมไปยังเพลาที่ใชขับจานฝานกลวย ซึ่งจานฝานกลวยนั้น
ทํามาจากแผนอะคีลิกใสมีความหนาขนาด  25  มิลลิเมตร มีขนาดเสนผานศูนยกลาง  450   
มิลลิเมตร  และมีใบมีดยึดติดอยูจํานวน  4  ใบเพื่อใชในการฝานกลวย 
 การทดสอบเคร่ืองฝานกลวย จะใชกลวยน้ําวาดิบปอกเปลือกจํานวน   300   กรัม  นํามา
ทําการฝานโดยใชเคร่ืองปรับความเร็วรอบปรับความเร็วรอบต้ังแต  90 ถึง 200  รอบตอนาที  โดย
ปรับความเร็วรอบข้ึนทีละ  10  รอบตอนาที ตอการทดสอบในแตละครั้ง ที่การทดสอบทั้งหมด
จํานวน  5  คร้ัง จากนั้นนําปริมาณกลวยดีและกลวยเสียที่ไดจากการฝานมาชั่ง เพื่อหาความเร็ว
รอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย เมื่อไดความเร็วรอบที่เหมาะสมแลวจะทําการทดสอบฝานกลวย
จํานวน  0.5 ถึง 2 กิโลกรัม จํานวน  5  คร้ัง เพื่อหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
 จากการทดสอบพบวาความเร็วรอบที่ดีที่สุดในการฝานกลวยคือ 100 รอบตอนาที  และ
เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยเฉล่ียได  70  % ทําใหการฝานกลวยมีความ
สะดวก รวดเร็ว กวาการใชคนฝานกลวย  นอกจากนั้นเคร่ืองฝานกลวยมีระยะเวลาในการคืนทุน
ภายในเวลา  6  เดือน 
 
 
         
        
                            ...........................................หัวหนาโครงการ 
                                  ( ดร. สุวรรณ  วาวแวว ) 
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Project Title:     Banana  Slicing  Machine 
By:  Mr.Pongpun   Sooksarn  , Mr.Kaned  Phuenpa 
Department:     Mechanical Engineering  
Head project: Dr.Suwan   Waowaew            Year 2005 

 
Abstract 

This project is to design and construct the banana slicing machine for 
determining the most appropriate speed for banana slicing procedure. This machine 
uses    ½ - hp alternating current electrical motor to supply the power via v-belt through 
the idler pulley set to the driven shaft where the disk for slicing bananas is installed. The 
disk is made of light acrylic, 4  blades are attached, its diameter and  thickness are  450  
millimeter, 25  millimeter respectively.  

To test banana slicing machine, peeling unripe bananas are used in the  amount 
of 300 grams, then slice them with the machine at the speed between 90 to 200 
revolution per minute with the increment of  10 revolution per minute. At each test, the 
unbroken and broken sliced banana are determined by weight for  5  times. After that 
the appropriate speed which yield the maximum amount of product can be determined. 
Then, the other test is carried an at the found appropriate speed by using  0.5  to  2 
kilograms of banana for  5  times in order to find the efficiency of the machine.   

The test is found that the best speed is  100  revolution per minute and the 
efficiency of the machine is  70% as the result of the machine can provide convenience 
and the faster process rather than human tasks. Not only that payback period was with 
in  6  month. 

 
 
 
 
 

       ..................................Head of project 
(Dr.Suwan   Waowaew) 
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แบบสรุปโครงการวิจัยฝายอุตสาหกรรม (ฝาย 5) 
 

สัญญาเลขที ่    RDG 4850035/10        ชื่อโครงการ        เคร่ืองฝานกลวย  
หัวหนาโครงการ  ดร.สุวรรณ  วาวแวว  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา วข. ภาคพายัพ 
โทรศัพท             053-892645  โทรสาร  053-892645 
E-mail address  wao_narong @ yahoo.com 
 

ความสาํคัญ / ความเปนมา 
  จากนโยบาย  1  ตําบล  1  ผลิตภัณฑ  ของรัฐบาล พ.ศ. 2544 ที่สงเสริมสนับสนุน
กระบวนการพัฒนาทองถิ่นเพื่อสรางชุมชนใหเขมแข็ง และสามารถพึ่งพาตัวเองได โดยให
ประชาชนมีสวนรวมในการสรางรายได [1] 
 จากนโยบายดังกลาว ทําใหผูสูงอายุที่อาศัยอยูภายในตําบลปาไผ อําเภอสันทราย จังหวัด
เชียงใหม  จึงไดรวมกลุมข้ึนเปน กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา ผลิตสินคาข้ึนมาจําหนาย โดย
ผลิตภัณฑที่กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคําผลิต คือ กลวยฉาบ ซึ่งทางกลุมชมรมผูสูงอายุวัด
หนองเตาคําไดเล็งเห็นวาการปลูกกลวยน้ําวาในทั่วทุกพื้นที่นั้นมีมากมาย  ทําใหบางคร้ังกลวยเกิด
การลนตลาด  ทําใหเกิดแนวคิดที่จะแปรรูปกลวยน้ําวาใหเปนกลวยฉาบ 
  กลวยฉาบเปนการแปรรูปกลวยอีกอยางหนึ่ง ซึ่งใชผลกลวยดิบฝานบาง ผ่ึงลมไวสักครู 
แลวนํากลวยลงทอดในน้ํามันพืชและกลวยที่นิยมใชในการทอดก็คือกลวยน้ําวาหรือกลวยหักมุก 
การหั่นผลกลวยนั้นอาจจะหั่นตามความยาวหรือหั่นตามขวางก็ได ขณะนี้มีการสงกลวยฉาบออก
ขายตางประเทศ แตกลวยฉาบมีขอเสีย คือวาเมื่อเก็บไวนานๆ จะมีกล่ินหืน และออนนิ่มเมื่อไดรับ
ความช้ืน การแปรรูปผลิตภัณฑกลวยฉาบนั้น สวนใหญจะเปนแคอุตสาหกรรมในครัวเรือน แตก็
เปนทางออกอีกทางหน่ึงในการแกไขปญหาผลผลิตลนตลาดซ่ึงสงผลใหราคาของกลวยถูกลง การ
จัดใหมีการสงเสริมการแปรรูปกลวยเพ่ือยืดอายุการเก็บรักษาเปนการชวยเพ่ิมรายไดใหแก
เกษตรกร ซึ่งในปจจุบันมีการพัฒนารสชาติของกลวยฉาบ เชน กลวยรสบาบิคิว กลวยอบเนย 
กลวยอบน้ําผ้ึง รวมถึงรูปแบบของชิ้นกลวยที่มีหลายรูปแบบ เชน มวนเปนแผนกลม แผนยาว และ
แบบเสน เพื่อใหกลวยฉาบดูนารับประทานยิ่งข้ึน [2]   
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 แตในขบวนการแปรรูปกลวยฉาบนั้น  จะตองทําการฝานกลวยน้ําวา  ฉะนั้นในการทํา
กลวยฉาบแตละคร้ังจะตองฝานกลวยเปนจํานวนมากจึงทําใหใชเวลาการฝานกลวยนาน ซึ่ง
ชาวบานสวนใหญขาดความรูทางดานเทคโนโลยี จึงใชกรรมวิธีการผลิตแบบเดิม ทําใหผลิตสินคา
ไดชา 

จากปญหาดังกลาวจึงเปนที่มาของโครงการเคร่ืองฝานกลวยแผนยาวข้ึน โดยเปนความ
รวมมือระหวางสถาบันการศึกษารวมกับสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) เพื่อศึกษา 
ออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวย โดยใหเกิดความสะดวกรวดเร็วและเพื่อการพัฒนาสินคาที่
ผลิตข้ึนโดยใหนักศึกษาที่อยูในทองถิ่นใชความรูแกปญหาของอุตสาหกรรมในทองถิ่นตนเอง 
 
 

วัตถุประสงคโครงการ 
1. เพื่อออกแบบและสรางเคร่ืองเคร่ืองฝานกลวยใหมีประสิทธิภาพ 
2. เพื่อเผยแพรเทคโนโลยีสูชมุชน 
3. เพื่อเพิม่รายไดใหกับกลุมผูสูงอาย ุ
4. สนองนโยบายของรัฐบาล  หนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ 
5. เพื่อลดเวลาในการฝานกลวย 

6. เพื่อลดการใชแรงงานคนในการฝานกลวย 

 

การนาํผลงานวิจัยไปใชประโยชน     
โครงการเคร่ืองฝานกลวยเปนการออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวยและวิจัยหาความเร็ว

รอบที่เหมาะสมที่จะนําไปใชในการฝานกลวยเพื่อลดเวลาในการฝานกลวยและลดการใช
แรงงานคนในการฝานกลวย โครงการนี้จัดทําโดย ดร. สุวรรณ   วาวแวว ( หัวหนาโครงการ ) และ
คณะนักศึกษา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา วิทยาเขตภาคพายัพ สําหรับใหกลุม
ชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา ตําบลปาไผ อําเภอสันทราย  จังหวัดเชียงใหม นําไปใชในการฝาน
กลวย 

 

 

 

 



 ช 

การประชาสมัพันธ   

 นําเคร่ืองฝานกลวยสาธิตการฝานกลวยใหกลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา        อําเภอ 

สันทรายชม และเปรียบเทียบกับการฝานกลวยแบบเดิมคือแบบที่ใชมือฝานวามีความรวดเร็ว 
สามารถลดเวลาในการฝานกลวย ซึ่งไดมอบคูมือการใชเคร่ืองฝานกลวยและแนะนําวิธีการใช
เคร่ืองฝานกลวยใหกลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ซ 

ตารางที ่A แสดงการเปรยีบเทียบวัตถุประสงคทีว่างไว และผลที่ไดรับ ตลอดโครงการ 
 

 
 
 
 

 

 
 
 

ผลที่ไดรับ 
บรรลุ

วัตถุประสงคขอที่ 
โดยทําให 

1. ไดเคร่ืองฝานกลวยที่มีประสิทธิภาพ 1 , 2  และ 4 
กลุมชมรมผูสูงอายวุัดหนองเตาคํามี
เคร่ืองฝานกลวยที่ใชงานไดจริง 

2. ประหยัดเวลาในข้ันตอนการฝานกลวย 5 

 
ทําใหกลุมชมรมผูสูงอายวุัดหนองเตา-
คํามีความสะดวกสบายในการทาํงาน
มากข้ึนและมคีวามรวดเร็วในการผลิต

ผลิตภัณฑ 
 

3. ประหยัดแรงงานคนในข้ันตอนการฝาน
กลวย 

6 

 
ทําใหกลุมชมรมผูสูงอายวุัดหนองเตา-
คํามีความสะดวกสบายในการทาํงาน
มากข้ึนและมคีวามรวดเร็วในการผลิต

ผลิตภัณฑ 
 

4. เมื่อฝานกลวยไดไวข้ึน ก็สามารถผลิตได
มากข้ึน 

3 

 
เมื่อผลิตสินคาไดมากข้ึนและมีตลาด
รองรับ ยอมมรีายไดเพิ่มมากข้ึน 

 



 ฌ 

ตารางที ่B แสดงการเปรยีบเทียบกิจกรรมท่ีวางแผนไว และกจิกรรมที่ดําเนินการมา  
และผลท่ีไดรบั ตลอดโครงการ 

 
กิจกรรม 

( ตามแผน ) 
ผลที่คาดวาจะไดรับ        

( ตามแผน ) 
ผลการดําเนนิงาน หมายเหตุ 

1.   ไดขอมูลวิธีการฝานกลวย 1.  ไดขอมูลวธิีการฝานกลวย 

2.   ไดขอมูลตางๆของกลวย 2.  ไดขอมูลชนิดตาง ๆ ของ 
กลวยน้ําวาที่ใชฝาน 

1.ศึกษาคนควาขอมูล 
3.   ไดแนวทางในการออกแบบ 3.  ไดขอมูลที่เปนแนวทางในการ

ดําเนนิการออกแบบและสราง
เคร่ืองฝานกลวย 

- 

1. ออกแบบเคร่ืองฝานกลวย 
 

1. ออกแบบเคร่ืองฝานกลวย 
 2. ออกแบบและ 

สรางเคร่ืองฝานกลวย 
2    ไดเคร่ืองฝานกลวย 2. สามารถสรางเคร่ืองฝานกลวย 

- 

1.  ไดตัวอยางกลวยที่ฝานออก   
มา 
 
 

1. ไดตัวอยางกลวยที่ฝานออก 
มาที่ไดจากการทดสอบที่ความ 
เร็วรอบตางๆ 
 

2. ทําการทดสอบ 
และเก็บขอมูล 

2. ไดคาความเร็วรอบที่เหมาะ 
สมในการฝานกลวย 
       

2. ไดคาความเร็วรอบที่เหมาะที ่
สุดในการฝานกลวย 

- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ญ 

ตารางที ่B แสดงการเปรยีบเทียบกิจกรรมท่ีวางแผนไว และกจิกรรมที่ดําเนินการมา  
และผลท่ีไดรบั ตลอดโครงการ(ตอ) 

 

กิจกรรม 
(ตามแผน) 

ผลที่คาดวาจะไดรับ        
(ตามแผน) 

ผลการดําเนนิงาน หมายเหตุ 

1. ไดคาความเร็วรอบที่เหมาะ 
สมในการฝานกลวย 

2.   ไดคาระยะเวลาที่เหมาะสม
ในการฝานกลวย 

4. วิเคราะหขอมูลและ
แกไขปรับปรุง 

3.  แกไขจุดบกพรองของเครื่อง
ฝานกลวย 

ไดคาความเร็วรอบที่เหมาะสม 
ของการฝานกลวย ซึง่เมื่อฝาน
แลวทําใหกลวยเสียนอยที่สุด 

 
 
 

 

- 

1. สรุปผลการทดสอบเปน 
รายงานทางวิชาการ 
 

1. สรุปผลการทดสอบนําคาผล 
ที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาคาที่
เหมาะสมที่จะนําไปใชกับเครื่อง
ฝานกลวย 

5. สรุปผลการทดสอบ
และดําเนนิการทั้งหมด 

2.   จัดทาํรายงานเอกสาร 2.   จัดทาํรายงานเอกสาร 

- 

 



 ญ 

กิตติกรรมประกาศ 
 

 ตามที่คณะผูจัดทําโครงการ “ เคร่ืองฝานกลวย ” ไดดําเนินการสรางฝานกลวย และจัดทํา
เอกสารของโครงการเร่ืองดังกลาว จนสําเร็จลุลวงดวยดี 
 คณะผูจัดทําโครงการตองขอขอบพระคุณเปนอันดับแรกก็คือ บิดา มารดา ของคณะ
ผูจัดทําที่ใหกําเนิด อบรม ส่ังสอน และคอยเปนกําลังใจใหตลอดมา 

ขอขอบพระคุณ ดร.สุวรรณ  วาวแวว ที่ไดกรุณาเปนหัวหนาโครงการนี้ ใหคําแนะนํา 
ปรึกษา  รวมถึงยังชวยตรวจสอบ แกไขโครงการนี้ใหเสร็จสมบูรณ 

ขอขอบพระคุณ อาจารยของสาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
ลานนา วทิยาเขตภาคพายัพ ทุกทาน ทีใ่หความกรุณาถายทอดวชิาความรูอบรมส่ังสอนและสละ
เวลาใหคําปรึกษา และใหคําแนะนําชวยใหการจัดทําโครงการนี้ สําเร็จลุลวงดวยดี 

ขอขอบพระคุณ กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา    ต.ปาไผ   อ.สันทราย    จ.เชียงใหม  
ที่ใหความรวมมือในดานตางๆ ทั้งเอ้ือเฟอสถานที่ ผลิตภัณฑที่ใชในการทดสอบ และคอยดูแลเปน 
อยางดี  ใหไดรับความสะดวกสบายในทุกๆเร่ือง รวมถึงการเขาไปปฏิบัติงานภายในกลุมชมรม

ผูสูงอายวุัดหนองเตาคํา 
 ขอขอบพระคุณเจาหนาที่ฝายประสานงานสกว. ที่กรุณาตรวจสอบและใหคําแนะนําใน
เร่ืองตางๆ ที่เปนประโยชนตอโครงการ 
 

                        
                

 
      นายคเณศ     พื้นผา 

     นายพงษพนัธ        สุขสาร 
              คณะผูจัดทํา 
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ง-5    ขนาดเสนผานศูนกลางพิตช  dp ลอสายพานล่ิม ตามมาตราฐาน   
ISO/R 52-1957(E)  และ  ISO/R  256-1962(E)   ขนาดเปนมิลิเมตร ง-4 
ง-6    ตัวประกอบใชงาน k1 สําหรับสายพานล่ิม ง-4 
ง-7    ขนาดพืน้ทีห่นาตัดและความยาวสายพานล่ิมหนากวางธรรมดา 
ตามมาตรฐานท่ัวๆไป        ง-5 
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สารบัญตาราง(ตอ) 
 

ตารางที ่                   หนา 
ง-8    ตัวประกอบใชงาน Ns สําหรับสายพานล่ิม     ง-6 
ง-9    ตัวประกอบแกไขสวนโคงสัมผัส Ns สําหรับสายพานล่ิม   ง-7 
ง-10  สมรรถนะในการสงกาํลังของสายพานล่ิมหนาตัด “Z” ตอเสน PR  (เปนkW)       ง-8 
ง-11  ขนาดล่ิมมาตรฐานท่ีใชกับเพลาขนาดตาง ๆ     ง-10  
ง-12  ขนาดล่ิมมาตรฐานท่ีใชกับเพลาขนาดตาง ๆ     ง-11 
ง-13  คาความปลอดภัย        ง-11 
ง-14  คาตัวประกอบความลา       ง-12 
ง-15  แฟคเตอรของคาความเช่ือถือได (a1)      ง-12 
ง-16  อัตรารายเดือน คาพลังงานไฟฟาของกิจการขนาดเล็ก   ง-13 
ง-17  แนวทางในการเลือกอายุใชงานสําหรับเคร่ืองจักรกลชนิดตางๆ  ง-13 
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สารบัญรูป 
รูปที่                    หนา 
2.1    เพลาอยูในภาระตาง ๆ 7 
2.2    รองล่ืนแบบลูกปนกลมรองลึกแถวเดียว    9 
2.3    ลักษณะการวางสายพานแบบโอเพนไดรว           11 
2.4    หนาตัดสายพานล่ิมและลอสายพาน            11 
2.5    แรงทีก่ระทํากับสายพานล่ิม           12 
2.6    แรงตาง ๆ บนสลกั           15 
2.7    สลักเฉือน           17 
2.8    แสดงแรงตาง ๆ บนรอยตอดวยล่ิม           18 
4.1    กลวยน้าํวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว           28 
4.2    เคร่ืองชัง่ ความละเอียด 0.005 kg           28 
4.3    เคร่ืองวดัความเร็วรอบ           29 
4.4    อินเวอรเตอร(Inverter) ชนิดปรับความถี่กระแสไฟฟา           29 
4.5    นาฬกิาจับเวลา           30 
4.6    แสดงการกดกลวย           31 
4.7    ลักษณะของกลวยที่ฝานออกมา ( กลวยดี )           32 
4.8    ลักษณะของกลวยที่ฝานออกมา ( กลวยเสีย )           32 
4.9    รูปแสดงการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองฝานกลวย           34 
4.10  รูปแสดงการฝานกลวยโดยใชคนฝานกลวย           34 
5.1    แสดงความสัมพนัธระหวางความเร็วรอบกับน้ําหนกักลวยดีและกลวยเสีย            36 
5.2    แสดงการเปรียบเทยีบเวลาที่เคร่ืองฝานกลวยและใชคนในการฝานกลวย         38 
ค-1    โครงเคร่ืองฝานกลวย           ค-1 
ค-2    ถังใสกลวย           ค-1 
ค-3    ฝาครอบจานฝานกลวย           ค-2 
ค-4    จานฝานกลวย           ค-2 
ค-5    การติดต้ังใบมีดเขากบัจานฝานกลวย           ค-3 
ค-6    หนาแปลนยึดจานฝานกลวย           ค-3 
ค-7    ชุดตนกาํลังและชุดเพลาขับจานฝานกลวย           ค-4 
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สารบัญรูป(ตอ) 
ค-8    ดานหนาของเคร่ืองฝานกลวย           ค-4 
ค-9    ดานขางซายของเครื่องฝานกลวย           ค-5 
ค-10  ดานขางขวาของเคร่ืองฝานกลวย           ค-5 
ค-11  ดานบนของเคร่ืองฝานกลวย           ค-6 
ค-12  ลอเคร่ืองฝานกลวย           ค-6 
   
     
     
     



 ด 

คําอธิบายสญัลักษณ 
สัญลักษณ  ความหมาย  หนวย  
 A พื้นที่หนาตัดของเพลา มิลลิเมตร 2 (mm 2 ) 
 A s  พื้นที่รับความเคนของสลักเกลียว มิลลิเมตร 2  (mm 2 ) 
 b ความกวางของล่ิม มิลลิเมตร (mm) 
 C แรงพลวัตรประเมิน นิวตัน (N) 
 C’ ระยะหางระหวางศูนยกลางลอสายพานล่ิม มิลลิเมตร (mm) 
 Cm ตัวประกอบความลาเนื่องจากการดัด ตัวแปรไรมิติ 
 C

t
  ตัวประกอบความลาเนื่องจากการบิด ตัวแปรไรมิติ 

 Dp  เสนผานศูนยกลางลอสายพานใหญ เมตร (m) 
 d  เสนผานศูนยกลางเพลา มิลลิเมตร (mm) 
 d’  เสนผานศูนยกลางสลกั เมตร (m) 
 dp  เสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็ก เมตร (m) 
 d

pi
  ขนาดเสนผานศูนยกลางของสลัก มิลลิเมตร (mm) 

 ds  เสนผานศูนยกลางเพลาที่สลัก เมตร (m) 
 F  แรงที่กระทํากบัสลัก นิวตัน (N) 
 F1  แรงดึงสายพานดานตึง นิวตัน (N) 
 F2  แรงดึงสายพานดานหยอน นิวตัน (N) 
 F

a
  แรงในแนวแกนหรือแรงรุน นิวตัน (N) 

 Fr  แรงในแนวรัศมี นิวตัน (N) 
 Fs  แรงเฉือนที่สลัก นิวตัน (N) 
 F

ss
  แรงที่กระทําในแนวแกนของเพลา นิวตัน (N) 

 Fw  แรงดึงจากสายพานที่กระทาํกับเพลาในแนวแกน นิวตัน (N) 
 g  อัตราเรงเนื่องจากแรงดึงดูดของโลก เมตรตอวินาที 2 (m/s 2 ) 
 h  ความสูงของล่ิม มิลลิเมตร (mm) 
 I  โมเมนตความเฉ่ือยของหนาตัดคาน เมตร 4  (m 4 ) 
 k  รัศมีไจเรชั่น เมตร (m) 
 k1 ตัวประกอบใชงานสําหรับสายพานล่ิม ตัวแปรไรมิติ 
 L  ความยาวจริงของเพลา เมตร (m) 
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คําอธิบายสญัลักษณ (ตอ) 
สัญลักษณ   ความหมาย  หนวย 
 L10  อายุการใชงานของรองล่ืนแบบกล้ิง ชั่วโมงที่ความเร็วรอบคงที ่(mr) 
 L e   ความยาวประสิทธิผลของล่ิม มิลลิเมตร (mm) 
 L

k
  ความยาวของล่ิม มิลลิเมตร (mm) 

 Lp  ความยาวพิตซของสายพานล่ิม เมตร (m) 
 M  โมเมนตดัด นิวตันเมตร (N-m) 
 M

pi
  โมเมนตดัดสูงสุดที่เกิดข้ึนบนสลัก นิวตันเมตร (N-m) 

 N  คาความปลอดภัย ตัวแปรไรมิติ 
 N1  ตัวประกอบแกไขความยาวสายพานล่ิม ตัวแปรไรมิติ 
 Na  ตัวประกอบแกไขสวนโคงสัมผัสของสายพานล่ิม ตัวแปรไรมิติ 
 Ns  ตัวประกอบใชงาน ตัวแปรไรมิติ 
 n  จํานวนรอบ รอบตอนาท ี(rpm) 
 P  โหลดเทยีบเทา นิวตัน (N) 
 P’  กําลังสงไดโดยสายพานล่ิม วัตต (W) 
 Pb  แรงสมมูล นิวตัน (N) 
 PR  กําลังงานที่สายพานล่ิมเสนหนึง่สงได วัตต (W) 
 r                  รัศมีของลอสายพาน เมตร (m) 
 T  โมเมนตบิด    นิวตันเมตร (N-m) 
 T

s
  โมเมนตบิดทีก่ระทํากับเพลา    นิวตันเมตร (N-m) 

 t  เวลา      วินาที (s) 
 V  ตัวประกอบการหมุน ตัวแปรไรมิติ 
 v  ความเร็วของสายพาน    เมตรตอวินาที (m/s) 
 W

P
  กําลังงานของมอเตอร    วัตต (W) 

 X  ตัวประกอบแรงในแนวรัศม ี    ตัวแปรไรมิติ 
 Y  ตัวประกอบแรงรุน    ตัวแปรไรมิติ 
 Z  จํานวนเสนของสายพานล่ิม    เสน 
 c   ความเคนอัดบนล่ิม    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 
 cd   ความเคนอัดในการออกแบบล่ิม    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 
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คําอธิบายสญัลักษณ (ตอ) 
สัญลักษณ   ความหมาย  หนวย 
 d   ความเคนที่ใชในการออกแบบสลัก    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 
 u   ความเคนสูงสุดที่วัสดุรับได    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 
 

y
   ความเคนที่จุดคราก    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 

    ความเคนเฉือนบนล่ิม    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 
 

d
   ความเคนเฉือนที่ใชในการออกแบบสลัก    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 

 
y
   ความเคนเฉือนที่จุดคราก    นิวตันตอตารางเมตร (N/m 2 ) 

    ตัวประกอบของการโกงงอ    ตัวแปรไรมิติ 
 
  
 
 
 
   
 
 
  
 
  
 



บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ความเปนมาของโครงการ 
  จากนโยบาย  1  ตําบล  1  ผลิตภัณฑ  ของรัฐบาล พ.ศ. 2544 ที่สงเสริมสนับสนุน
กระบวนการพฒันาทองถิ่นเพื่อสรางชุมชนใหเขมแข็ง และสามารถพึง่พาตัวเองไดโดยใหประชาชน
มีสวนรวมในการสรางรายได [1] 
 จากนโยบายดังกลาว ทําใหผูสูงอายทุี่อาศัยอยูภายในตําบลปาไผ อําเภอสันทราย จังหวัด
เชียงใหม  จึงไดรวมกลุมข้ึนเปน กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา ผลิตสินคาข้ึนมาจําหนาย โดย
ผลิตภัณฑที่กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคําผลิต คือ กลวยฉาบ ซึ่งทางกลุมชมรมผูสูงอายุวดั
หนองเตาคําไดเล็งเหน็วาการปลูกกลวยน้าํวาในทั่วทุกพืน้ทีน่ั้นมีมากมาย  ทําใหบางคร้ังกลวยเกดิ
การลนตลาด  ทาํใหเกิดแนวคิดที่จะ แปรรูปกลวยน้ําวาใหเปนกลวยฉาบ 
  กลวยฉาบเปนการแปรรูปกลวยอีกอยางหนึ่ง ซึ่งใชผลกลวยดิบฝานบาง ผ่ึงลมไวสักครู 
แลวนํากลวยลงทอดในน้ํามันพชืและกลวยทีน่ิยมใชในการทอดก็คือกลวยน้ําวาหรือกลวยหักมกุ 
การหัน่ผลกลวยนัน้อาจจะหั่นตามความยาวหรือหัน่ตามขวางก็ได ขณะนี้มกีารสงกลวยฉาบออก
ขายตางประเทศ แตกลวยฉาบมีขอเสีย คือวาเมื่อเก็บไวนานๆ จะมกีล่ินหืน และออนนิ่มเมื่อไดรับ
ความช้ืน การแปรรูปผลิตภัณฑกลวยฉาบนั้น สวนใหญจะเปนแคอุตสาหกรรมในครัวเรือน แตก็
เปนทางออกอีกทางหน่ึงในการแกไขปญหาผลผลิตลนตลาดซึ่งสงผลใหราคาของกลวยถูกลง การ

จัดใหมีการสงเสริมการแปรรูปกลวยเพื่อยดือายุการเก็บรักษาเปนการชวยเพิ่มรายไดใหแก
เกษตรกร ซึง่ในปจจุบันมีการพัฒนารสชาติของกลวยฉาบ เชน กลวยรสบาบิคิว กลวยอบเนย 
กลวยอบน้ําผ้ึง รวมถงึรูปแบบของชิ้นกลวยทีม่ีหลายรูปแบบ เชน มวนเปนแผนกลม แผนยาว และ

แบบเสน เพื่อใหกลวยฉาบดูนารับประทานยิ่งข้ึน [2]     

 แตในขบวนการแปรรูปกลวยฉาบนัน้  จะตองทาํการฝานกลวยน้ําวา  ฉะนัน้ในการทํา
กลวยฉาบแตละคร้ังจะตองฝานกลวยเปนจํานวนมากจึงทําใหใชเวลาการฝานกลวยนาน ซึง่
ชาวบานสวนใหญขาดความรูทางดานเทคโนโลย ี จึงใชกรรมวิธีการผลิตแบบเดิม ทาํใหผลิตสินคา

ไดชา 
จากปญหาดังกลาวจึงเปนที่มาของโครงการเคร่ืองฝานกลวยแผนยาวข้ึน โดยเปนความ

รวมมือกีนระหวางสถาบันการศึกษารวมกับสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย ( สกว. ) เพื่อ
ศึกษา ออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวย โดยใหเกิดความสะดวกรวดเร็วและเพื่อการพัฒนา
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สินคาที่ผลิตข้ึนโดยใหนักศึกษาที่อยูในทองถิ่นใชความรูแกปญหาของอุตสาหกรรมในทองถิ่น
ตนเอง 
1.2  วัตถุประสงคของโครงการ  

1.2.1  เพื่อออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวยใหมีประสิทธิภาพ 
1.2.2  เพื่อเผยแพรเทคโนโลยีสูชุมชน 
1.2.3  เพื่อเพิม่รายไดใหกับกลุมผูสูงอาย ุ
1.2.4  สนองนโยบายของรัฐบาล  หนึ่งตําบลหนึง่ผลิตภัณฑ 
1.2.5  เพื่อลดเวลาในการฝานกลวย 

  1.2.6  เพื่อลดการใชแรงงานคนในการฝานกลวย 
       

1.3  ขอบเขตของการดําเนินงาน 
1.3.1   ออกแบบสรางและทดสอบเคร่ืองฝานกลวยตามแนวยาว 
1.3.2   สามารถฝานกลวยตามแนวยาวได 
1.3.3   ใชฝานกลวยน้าํหวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว 
1.3.4   สามารถเปล่ียนขนาดปลอกลําเสียงกลวยได 
1.3.5 เคร่ืองฝานกลวยแผนยาวสามารถฝานกลวยไดทีละ 1 ผลเรียงตอกันตามปลอก 

             ลําเลียง 
 
1.4  แผนการดําเนินงาน 

1.4.1   ศึกษาและคนควาหาขอมูลเกี่ยวกบัเคร่ืองฝานกลวยและวธิีการฝานกลวย 
1.4.2   จัดทําเอกสารเสนอแกคณะกรรมการเพื่อขออนุมติัใหทาํโครงการ 
1.4.3   ออกแบบเคร่ืองฝานกลวย 
1.4.4   จัดซื้อวัสดุและอุปกรณที่ใชในโครงการ 
1.4.5   สรางเคร่ืองฝานกลวย 
1.4.6   ทดสอบเคร่ืองฝานกลวย 
1.4.7 ปรับปรุงแกไขขอบกพรอง เก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล และสรุปผลการ 
 ทดสอบ   
1.4.8   รวบรวมขอมูลทั้งหมดเพื่อจัดพิมพปริญญานิพนธ 
1.4.9   จัดทําเอกสารเสนอแกคณะกรรมการเพื่อขออนุมติัทําการสอบโครงการ 

 



 3 

 
 

ตารางที ่1.1 แสดงแผนการดําเนินการสรางเครื่องฝานกลวย 
 

ระยะเวลาดําเนินงาน 

เดือนที1่ เดือนที2่ เดือนที3่ เดือนที4่ เดือนที5่ เดือนที6่ ขั้นตอนการดําเนินงาน 

2548 

1. ศึกษาขอมลูและคนควาขอมูล       

2. จัดทําเอกสารเสนอขออนมุัติโครงการ       

3. วางแผนงานและออกแบบเคร่ืองฝานกลวย       

4. จัดซื้อวัสดุและอุปกรณ       

5. สรางเคร่ืองฝานกลวย       

6. ทดสอบเคร่ืองฝานกลวย       

7. วิเคราะหผล ปรับปรุงแกไข และสรุปผลการ
ทดลอง 

      

8. จัดพิมพปริญญานิพนธ       

9. สงผลงานและสอบ       

 
 
1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.5.1   ไดเคร่ืองฝานกลวยที่ใชในการทาํกลวยฉาบ 
1.5.2   ชวยลดเวลาในการฝานกลวย 
1.5.3 ไดนําความรูทางดานวิศวกรรมมาประยุกตใชกับงานจริง 
1.5.4    ประหยัดเวลาและอํานวยความสะดวกในการทาํกลวยฉาบ 
1.5.4 ไดประสบการณและทักษะในการสรางเคร่ืองจักรกลจริง 
1.5.5 รูจักการทาํงานเปนระบบ และมีการวางแผนในการทาํงาน 
1.5.6 เปนแนวทางเพื่อใหบุคคลทีส่นใจนาํแนวคิดและผลการทดลองที่ได ไปปรับปรุบ 
เพื่อใหประสิทธิภาพดีข้ึน 
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1.6  แหลงขอมูล 

1.6.1   หองสมุดมหาวทิยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคลลานนา   วทิยาเขตภาคพายัพเชียงใหม 
1.6.2   หองสมุดมหาวทิยาลัยเชียงใหม 
1.6.3   อาจารยที่ปรึกษา 
1.6.4   กลุมชมรมผูสูงอายุวดัหนองเตาคํา 

 
1.7  สถานทีท่ําการทดสอบ 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา  วทิยาเขตภาคพายัพ   128  ถนนหวยแกว   
ตําบลชางเผือก  อําเภอเมือง  จังหวัดเชยีงใหม  50300  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 2 
 

หลักการและทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
 
1. หลกัการทํางานของเครือ่งเครื่องฝานกลวย 
    เคร่ืองฝานกลวย ทํางานโดยใชมอเตอรไฟฟาเปนตัวกําลังและสงกําลังโดยใชสายพานล่ิมไป
ขับเพลาที่มีจานฝานกลวยยึดติดอยู ซึ่งภายในตัวจานฝานกลวยนั้นจะใบมีดที่ใชสําหรับฝานกลวย
อยูจํานวน 4  ใบ เมื่อนํากลวยน้ําวาที่ปลอกเปลือกแลวมาใสที่ชองปอนกลวยที่ฝาครอบจานฝาน
กลวย กลวยก็จะถูกฝานออกมาเปนแผนตามแนวยาว ตกลงสุถังใสกลวยที่เตรียมไว 
 
 

 

จัดเตรียมกลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว 

 
 

ปอนกลวยเขาที่ชองปอนกลวย 

 
 

เคร่ืองทํางาน 

 
 

กลวยที่ฝานออกมา 

 
 

แผนภูมิการทํางานของเครื่องฝานกลวย 
 
 
 
 



 6 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
  2.1  เพลา [ 3 ] 
  2.1.1 วัสดุเพลา     

วัสดุที่ใชสําหรับทําเพลาเพื่อใหเพลามีความเหนียวและความทนทานตอ
แรงกระตุกเปนพิเศษมักจะใชเหล็กกลาผสมทําเพลา เชน AISI 1347 3140 4150 
4340 เปนตน เพลาที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางโตกวา 90 mm.มักจะกลึงมาจาก
เหล็กกลาคารบอนซ่ึงผานการรีดรอน อยางไรก็ตาม เพื่อใหเพลามีราคาถูกที่สุด 
ผูออกแบบควรพยายามเลือกใชเหล็กกลาคารบอนธรรมดากอนที่จะเลือกใช
เหล็กกลาชนิดอ่ืน 

  2.1.2 ขนาดของเพลา 
เพื่อใหเพลามีขนาดมาตราฐานเหมือนกัน องคการมาตราฐานระหวาง

ประเทศจึงไดกําหนดมาตราฐานของเพลาซ่ึงเปนขนาดระบุใน  ISO/R 775-1969 
เอาไวสําหรับออกแบบเลือกใชทั้งนี้เพื่อใหสามารถหาซ้ือไดทั่วไป นอกจากนี้ยัง
สอดคลองกับขนาดของรองล่ืนที่ใชรองรับเพลาดวย        ขนาดของเพลาดูไดจาก 
ตารางที่  2.1 

 
ตารางที่  2.1 ขนาดระบุของเพลาตามมาตราฐาน ISO/R 775-1969 

 
ขนาดเสนผานศูนยกลางเพลาเปน มิลลิเมตร 

6 
7 
8 
9 

10 
12 
14 
18 
20 

25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 

70 
75 
80 
85 
90 
95 
100 
110 
120 

130 
140 
150 
160 
170 
180 
190 
200 
220 

240 
260 
280 
300 
320 
340 
360 
380 
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  2.1.3 การออกแบบเพลา 
      สําหรับการออกแบบเพลาตามรหัสของสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลแหง 
 สหรัฐอเมริกา (ASME) พิจารณารูปที่  2.1  เพลาสวนมากจะอยูภายใตความเคนที่

เปนวัฏจักร ทั้งนี้เพราะเพลาหมุนตลอดเวลา นอกจากนั้นแรงที่กระทํายังอาจ
เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลาก็ไดด้ังนั้นเพลาจึงเกิดความเสียหายเนื่องมาจาก
ความลาเปนสวนใหญ สําหรับวิธีการคํานวณของสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลแหง
สหรัฐอเมริกาใชวิธีการแบบสถิตยศาสตร ดังนั้นจึงตองมีตัวประกอบความลามา
เกี่ยวของดวย  

 

 
 

รูปที่ 2.1  เพลาอยูภายใตภาระตาง ๆ 
 
สมการที่ใชในการหาขนาดของเพลา      
 

                                  d 3  = 
d

16


 [ ( Ct Ts )
2 + ( Cm M )2 ] 1/2                                      (2.1) 

      
     โดยที ่   d     =  เสนผานศูนยกลางเพลา                                   (mm) 
                     tC   =  ตัวประกอบความลาเนื่องจากการบิด       (ตัวแปรไรมิติ) 
                        T s   =  โมเมนตบิดที่กระทาํกบัเพลา               (N-m) 

              Cm    =  ตัวประกอบความลาเนื่องจากการดัด       (ตัวแปรไรมิติ) 
  

d
   =  ความเคนเฉือนใชงาน                             (N/m2) 

    M   =  โมเมนตสูงสุด                                        (N-m) 
 



 8 

 คาตัวประกอบความลาสามารถเลือกใชตามลักษณะของแรงที่มากระทํา
ซึ่งดูไดจากตารางที่  2.2 
 

ตารางที่  2.2  คาตัวประกอบความลา 
ชนิดของแรง Cm Ct 

เพลาอยูนิ่ง  : 
          แรงสมํ่าเสมอหรือเพิ่มขึ้นชา ๆ  
          แรงกระตุก 
เพลาหมุน   : 
          แรงสมํ่าเสมอหรือเพิ่มขึ้นชา ๆ  
          แรงกระตุกอยางเบา 
          แรงกระตุกอยางแรง 

 
1.0 

1.5 – 2.0 
 

1.5 
1.5 – 2.0 
2.0 – 3.0 

 
1.0 

1.5 – 2.0  
 

1.0 
1.0 – 1.5  
1.5 – 3.0 

 
 

 สําหรับตัวประกอบการโกงงอ สมาคมวิศวกรเคร่ืองกลแหงสหรัฐอเมริกา ได
แนะนําคาดังนี้ 

     = 1 เมื่อ  F เปนแรงดึง   (2.2) 

     = 







k
L

0044.01

1
    เมื่อ 115

k
L
   (2.3) 

     =  
nE
k
L

2

2

y










           เมือ่ 115
k
L
  (2.4) 

    
   โดยที ่ n = 1.00 เมื่อปลายเปนแบบยึดธรรมดา 
    n = 2.25 เมื่อปลายเปนแบบยึดแนน 2 ขาง 
    L = ความยาวจริงของเพลา 
    k = รัศมีไจเรชั่น  
       หมายเหตุ     
                               ถาเพลาไมมีรองล่ิม       d  =  0.3 y  
                               ถาเพลามีรองล่ิม            d  =  0.225 y  
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2.2  รองล่ืนแบบกล้ิง [4] 
 รองล่ืนแบบกล้ิงจะใหความฝดหมุนตํ่ามากเมื่อเปรียบเทียบกับความฝดเล่ือนไถล
ทําใหความรอนที่เกิดจากความเสียดทานตํ่าดวย  จากรูปที่   2.2    จะเห็นวารองล่ืนแบบ
ลูกปนกลมที่ไดสรางมาอยางถูกตอง ทั้งรูปรางขนาดและความเรียบรอย ถูกสอดไว
ระหวางรางนอกและรางใน หรืออยูระหวางรางที่หมุนและรางที่อยูนิ่งๆ โดยการหมุนรางใด
รางหนึ่ง รองล่ืนแบบลูกปนกลม จะกล้ิงอยูในรางที่จัดไว ดวยเหตุนี้วัสดุที่ใชทําจึงควร
จะตองมีความแข็งแรง และมีความแข็งสูงดวย 

 

 
 

รูปที่  2.2  รองล่ืนแบบลูกปนกลมรองลึกแถวเดียว 
 

2.2.1 การคํานวณหาแรงสมมูล 
ในการใชงานจริง รองล่ืนอาจจะรับทั้งแรงในแนวรัศมีและแนวแกน แรง

สมมูลหมายถึง แรงในแนวรัศมีซึ่งถาใหกระทําตอรองล่ืน โดยท่ีวงแหวนในหมุน
และวงนอกอยูนิ่งแลว จะทําใหรองล่ืนมีอายุใชงานเทากับอายุการใชงานของรอง
ล่ืนที่ รับแรงจริง(ซึ่งอาจจะมีทั้งแรงในแนวรัศมีและแนวแกนพรอมกัน)และ
สามารถหาไดจากสมการ 

 

ab YFXVFP                 (2.5) 

VFPb                (2.6) 
โดยที่    bP = แรงสมมูล            (N)   

                 F = แรงในแนวรัศม ี           (N)   
          aF = แรงในแนวแกนหรือแรงรุน          (N)   
          X = ตัวประกอบแรงในแนวรัศม ี(radial load factor)     (ตัวแปรไรมิติ)   
          Y = ตัวประกอบแรงรุน (thrust load factor)        (ตัวแปรไรมิติ)   
          V = ตัวประกอบการหมุน (rotation factor)         (ตัวแปรไรมิติ) 
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โดยที่คาคงที ่      V  = 1     เมือ่วงแหวนในหมุน 

                             V  = 1.2  เมือ่วงแหวนนอกหมุน 
 
2.2.2  การคํานวณหาอายุการใชงาน 

อายุประเมิน (Rating life) ของรองล่ืนแบบกล้ิงจํานวนหนึ่ง ซึ่งมีลักษณะ
เหมือนกันทุกประการ หมายถึง จํานวนรอบ (หรือจํานวนช่ัวโมงที่ความเร็วคงที่) 
ซึ่งรองล่ืน 90 % จากจํานวนนี้สามารถหมุนไดโดยไมเกิดความเสียหายเนื่องจาก
ความลา และใชแทนดวยอายุการใชงาน  10L  ของรองล่ืนแบบกล้ิงซึ่งหาไดดังนี้ 

 
k

P

C
L 






10                (2.7) 

 
เมื่อ 10L = อายุการใชงานของรองล่ืนแบบกล้ิง    (mr) 

C   = แรงพลวัตรประเมิน     (N) 
P   = โหลดเทยีบเทา      (N) 
k    = คาคงที ่
 

โดยคาคงที่      k  = 3 สําหรับรองล่ืนแบกล้ิงทรงกลม 
             k  = 3.33 สําหรับรองล่ืนแบบกล้ิงทรงกระบอก 

 
                  

2.3  สายพานล่ิม [4] 
สายพานล่ิมใชสงกําลังไดคอนขางมากโดยตองการแรงดึงชั้นตนในสายพาน

คอนขางนอย ทั้งนี้เพราะผลจากการเกาะยึดตัวกันระหวางดานขางของสายพานที่เรียวกับ
รองล่ิมของลอสายพาน ทําใหเกิดแรงเสียดทานสูง ซึ่งเปนผลใหสายพานทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพดี แมวาจะมีสวนโคงสัมผัสนอย และมีแรงดึงข้ันตนคอนขางตํ่า และ
เหมาะสมกับการใชงานในกรณีระยะหางระหวางศูนยกลางของลอสายพานนอย ในการ
สงกําลังจะสงไดมากที่สุดเมื่อผิวดานขางของสายพานอัดแนนกับรองบนลอสายพาน และ
ในกรณีที่มีเหตุฉุกเฉิน ก็อาจใชผลจากการอัดแนนนี้ทําหนาที่เปนเบรกไดดวยการขับดวย
สายพานล่ิม มีขอดีคือ เงียบ สะอาด ระยะหางระหวางศูนยกลางของลอสายพานนอย ใน
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การสงกําลังจะสงไดมากท่ีสุดเมื่อผิวดานขางของสายพานอัดแนนกับรองล่ืนของเพลา 
และสามารถรับแรงกระตุกได นอกจากนั้นยังมีทั้งขนาดเล็กกะทัดรัดมีประสิทธิภาพดี และ
รองล่ืนของเพลาไมตองรับแรงมากเกินไป จึงมักใชในการขับทางดานอุตสาหกรรมทั่วไป 
ซึ่งใชสายพานขับไดโดยมีอัตราทดสูง 7 : 1 หรืออาจใชไดสูงถึง 10: 1 

เนื่องจากคุณสมบัติในการออนตัวของสายพาน ซึ่งอาจจะจัดลักษณะการขับของ
สายพานไดตางๆกัน เมื่อตองการขับเพลาท่ีอยูขนานกัน และตองการใหเพลาหมุนใน
ทิศทางเดียวกันซ่ึงจะทําไดในลักษณะดังรูปที่ 2.3 ซึ่งเรียกวาการขับแบบโอเพนไดรว 

 

 
 

รูปที่  2.3  ลักษณะการวางสายพานแบบโอเพนไดรว 
 

2.3.1 ขนาดสายพานและลอสายพานล่ิม 
สายพานล่ิมจะมีหนาตัดเปนรูปล่ิม ดังนั้นในการกําหนดขนาดจึงมักจะ

กําหนดโดยใชความกวางพิตซ และความหนาสายพานโดยใชอักษรแทน ซึ่งแบง
ออกเปนสายพานล่ิมแบบแคบ ซึ่งมีขนาด SPZ SPD SPB และ SPC และ
สายพานล่ิมแบบธรรมดามี ขนาด Y Z A B C D และ E รูปรางหนาตัดของ
สายพานล่ิมและลอสายพาน ดูไดจากรูปที่ 2.4 

 
 

 
 

รูปที่ 2.4 หนาตัดสายพานล่ิมและลอสายพาน 
 



 12 

2.3.2 กลศาสตรของสายพานล่ิม 
ในการขับดวยสายพานล่ิม แรงปฏิกิริยาระหวางสายพานกับลอสายพาน

นั้นจะอยูในทศิทางต้ังฉากกบัผิวสัมผัสดังรูปที่ 2.5 โดยให nF เปนแรงปฏิกิริยาใน
แนวต้ังฉากระหวางผิวสัมผัสของสายพานกับรองบนลอสายพาน 

 

 
 

รูปที่  2.5  แรงที่กระทํากับสายพานล่ิม 
 

 
2.3.3 แรงดึงในสายพานล่ิม 

สวนตางๆ ของสายพานจะอยูภายใตความเคนดึงเนื่องจากแรงดึงข้ันตน 
( 1F ) ความเคนเนื่องจากการสงกําลัง แรงหนีศูนยกลางและความเคนดัด
เนื่องจากสายพานเคลื่อนที่ผานลอสายพาน 

   แรงดึงในสายพานล่ิมขณะสงกําลัง 
 









V

W
F P                (2.8) 

 
ในทางปฏิบัติจะใชคาประมาณของแรงดึงในแนวแกนจากสมการ 

 

2
sin..1


FkFW                (2.9) 

 

WF  = แรงดึงจากสายพานที่กระทํากับเพลาในแนวแกน   (N) 

1k    = ตัวประกอบใชงานสําหรับสายพานล่ิมหาไดจากตาราง ง.6 
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มุมสัมผัสของลอสายพานหาไดจากสมการ 
 

    '
1

2
sin2

C

dD PP 
                         (2.10) 

                          

PD  = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานใหญ             (m) 

Pd   = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็ก             (m) 
'C   = ระยะหางระหวางศูนยกลางลอสายพานล่ิม            (mm) 

ดังนัน้แรงดึงข้ันตนในสายพานจะหาไดจากสมการ 
 

WFF 1              (2.11) 
 

2.3.4 แรงบิดเนื่องจากความตึงของสายพาน 
 

 rFFT 21             (2.12) 
 

โดย T    = โมเมนตบิด     (N-m) 
r     = รัศมีของลอสายพาน    (m) 

1F    = แรงดึงสายพานดานตึง    (N) 

2F   = แรงดึงสายพานดานหยอน    (N) 
 

2.3.5  กาํลังทีส่งไดโดยสายพานล่ิมหาคาไดจากสมการ 
 

 vFFZP 21
'              (2.13) 

 
โดย 'P    = กําลังที่สงไดโดยสายพานล่ิม   (W) 

v     = ความเร็วของสายพาน     (m/s) 
Z    = จํานวนเสนของสายพานล่ิม    (เสน) 

1F    = แรงดึงสายพานดานตึง     (N) 

2F   = แรงดึงสายพานดานหยอน    (N) 
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2.3.6  ความยาวพิตซโดยประมาณของสายพานล่ิมหาคาไดจากสมการ 
 

       
2

'
'

4
57.12 






 


C

dD
dDCL PP

PPP PL                (2.14) 

 
โดย PL    = ความยาวพิตซของสายพานล่ิม   (m) 

PD    = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานใหญ  (m) 

Pd     = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็ก  (m) 
'C     = ระยะหางระหวางศูนยกลางลอสายพานล่ิม  (m) 

 
2.3.7  การคํานวณหาระยะระหวางศูนยกลางลอสายพาน 

 
qppC  2'             (2.15) 

  โดยที ่
        PPP dDLp  393.025.0            (2.16) 

 2125.0 PP dDq               (2.17) 
 

PL   = ความยาวพิตซของสายพานล่ิม   (m) 

PD   = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานใหญ  (m) 

Pd    = ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็ก  (m) 
 
2.3.8  การคํานวณหาขนาดของสายพานล่ิม 

การคํานวณทางดานการสงกําลังโดยสายพานล่ิม จะใชขนาดเสนผาน
ศูนยกลางพิตซของลอสายพาน     Pd     เปนพื้นฐานความเร็วใชงานปกติของ
สายพานไมควรสูงกวา 30 m/s การเลือกขนาดของสายพานล่ิมจะใชวิธีการ
คํานวณหาจํานวนเสนของสายพานล่ิมที่ตองการใชงานจากกําลังงานที่ตองการ
ขับ  จํานวนเสนของสายพานล่ิมหาไดจากสมการ 

 

1NNP

NW
Z

aR

sP




             (2.18) 
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โดย    Z     = จํานวนเสนของสายพาน            (เสน) 
            PW   = กําลังของมอเตอร             (W) 

          sN   = ตัวประกอบใชงาน             (ตัวแปรไรมิติ) 
          aN   = ตัวประกอบแกไขสวนโคงสัมผัสของสายพานล่ิม     (ตัวแปรไรมิติ) 
          1N    = ตัวประกอบแกไขความยาวสายพานล่ิม          (ตัวแปรไรมิติ) 

                                   RP    = กําลังงานที่สายพานล่ิมเสนหนึง่สงได          (W) 
 
2.4 สลัก [3] 

ในปจจุบันมีรอยตออยูดวยกันหลายประเภท และประเภทท่ีใชสลัก ซึ่งอาจจะเปน
ตอรอยตอที่ขยับไดหรือยึดแนนก็ได เปนอุปกรณพาใหชิ้นสวนอ่ืนอยูในแนวที่ตองการ หรือ
เปนอุปกรณยึดชิ้นสวนหรือใชเปนอุปกรณปองกันการทํางานเกินภาระได 

2.4.1 การออกแบบสลัก 
          มีรอยตอหลายประเภทท่ีใชสลัก (Pins) ซึ่งอาจจะเปนรอยตอที่ขยับได 
หรือยึดแนนก็ได เปนอุปกรณพาใหชิ้นสวนอ่ืนอยูในแนวที่ตองการ เปนอุปกรณ
ยึดชิ้นสวน หรือใชเปนอุปกรณปองกันการทํางานเกินภาระได 

 2.4.2 ความเคนที่รอยตอดวยสลัก 
 

 
 

รูปที่ 2.6 แรงตาง ๆ บนสลกั 
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 รอยตอดวยสลักมักจะใชในการตอดังรูป 2.6 ในกรณีเชนนี้สลักจะอยู
ภายใตแรงดัด แรงเฉือน และอัดระหวางผิวสัมผัส ในการหาขนาดสลักใหถือเอา
ขนาดโตที่สุดจากการคํานวณโดยพิจารณาถึงการดัด การเฉือน และการอัด 
 ในการพิจารณาผลจากการดัด  สมมติใหแรงที่กระทําบนสลักมีลักษณะ
และตําแหนง ดังรูปที่ 2.6  ดังนั้นโมเมนตดัดสูงสุดที่หนาตัด AB หาไดจากสมการ 

 

   M
pi

 =  
2
F





 

2
S

2
L

- 





2
FL

                        (2.19) 

 
 
 ดังนัน้จึงคํานวณหาขนาดของสลักจากการรับความเคนดัดไดจากสมการ 

    d  = 
3

pi

pi

d

M32


                                                 (2.20) 

      
  โดยที ่     d  = ความเคนทีใ่ชออกแบบสลัก                       (N/m2) 
    M pi  = โมเมนตดัดสูงสุดที่เกิดข้ึนบนสลัก (N-m) 
    d pi  =  ขนาดเสนผานศูนยกลางของสลัก (mm) 

    สวนความเคนเฉือนสูงสุดจะเกิดข้ึนที่หนาตัด CD ดังรูป 2.6 ดังนั้นจึง
คํานวณหาขนาดของสลักที่ใชรับแรงเฉือนไดจากสมการ 
 

    d = 
2

pid3
F16


  (2.21) 

 
  โดยที ่ d = ความเคนเฉือนที่ใชในการออกแบบสลัก (N/m2) 
     F  = แรงที่กระทํากับสลัก (N) 
   
   สวนความเคนอัดคํานวณไดจากสมการ 
 

    d  = 
sA

F
 = 

Ld
F

pi

  (2.22) 
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2.4.3 ความเคนที่รอยตอดวยสลัก 
การสงกําลังดังรูปที่ 2.7 ใชในการสงกําลัง และมีชื่อเรียกวาสลักเฉือน

หรืออาจเรียกวาล่ิมเฉือน สลักชนิดนี้สวนใหญจะขาดโดยการเฉือนที่หนาตัด

ระหวางดุมกับเพลาซ่ึงแรงเฉือน sF  =
sd

T หรือความเคนเฉือน 

 

 
 

รูปที่ 2.7 สลักเฉือน 
 

จากรูปสามารถหาความเคนเฉือนไดดังสมการ 
 

s

ss

dd

T

A

F
2'

4


              (2.23) 

 
โดยที ่      = ความเคนเฉือน      2/ mN  

sT  = โมเมนตบิดที่กระทํากับเพลา   (N-m) 
'd  = เสนผานศูนยกลางสลกั    (m) 

sd  = เสนผานศูนยกลางเพลาที่สลัก   (m) 

sF = แรงเฉือนทีส่ลัก      (N) 
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2.5 ล่ิมส่ีเหล่ียมผืนผาและล่ิมส่ีเหล่ียมจัตุรัส [3] 
2.5.1 ลักษณะโดยทัว่ไปของล่ิมส่ีเหล่ียมผืนผาและล่ิมส่ีเหล่ียมจัตุรัส 
    ล่ิมชนิดนี้ความหนาครึ่งหนึ่งของล่ิมจะฝงอยูในเพลา และความหนาอีก
คร่ึงหนึ่งของล่ิมจะฝงอยูในลอสายพาน  ล่ิมชนิดนี้มักใชกับเคร่ืองจักรกล
อุตสาหกรรมทั่วไป ล่ิมส่ีเหล่ียมผืนผาและล่ิมส่ีเหล่ียมจัตุรัสมีพื้นที่หนาตัดเปนรูป
ส่ีเหล่ียมผืนผาและส่ีเหล่ียมจัตุรัสตามลําดับ  ถามีพื้นที่หนาตัดเทากันตลอด
ความยาวเรียกวา เฟยเธอรคีย (Feather key) มักใชกับงานที่ตองการใหดุม
ลอเล่ือนไปบนเพลาได เพียงแตปองกันมิใหเกิดการหมุนสัมพัทธเทานั้น บางคร้ัง
อาจตองยึดล่ิมใหติดกับเพลาดวยหมุดเกลียว 

   2.5.2  ความเคนที่รอยตอดวยล่ิม 

 

 
 

รูปที่ 2.8 แสดงแรงตาง ๆ บนรอยตอดวยล่ิม 

 
 เมื่อใชล่ิมสงโมเมนตบิดจากลอสายพานไปยังเพลา ความเคนที่เกิดข้ึนใน
ล่ิมจะเปนแบบสามมิติและมีความยุงยากในการคิดคํานวณมาก  ความเคนที่
เกิดข้ึนเปนผลมาจากแรง 2 ชนิด คือ 

     1. แรงเนื่องจากการสวมอัดล่ิมลงในรองล่ิม เชน การสวมอัดแบบธรรมดา 
   ทําใหเกิดความเคนอัดในล่ิมซึ่งไมอาจหาคาที่แนนอนของแรงเหลานี้ได 

  2.  แรงเนื่องจากการสงโมเมนตบิด ทาํใหเกิดความเคนอัดและความเคน
เฉือนในล่ิม 
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  ในการหาความเคนทีเ่กิดข้ึนในล่ิมนัน้ เพื่อความสะดวกในการคํานวณจึง
มักจะใชขอสมมติฐานดังนีคื้อ 

-   แรงที่กระจายตลอดความยาวของล่ิมมีคาสม่ําเสมอ 
-   ไมคิดแรงที่เกิดจากการสวมอัดล่ิม 

  พิจารณารอยตอดวยล่ิมดังรูปที่ 2.8 ให F เปนแรงที่กระทํากับล่ิม
เนื่องจากโมเมนตบิด และแรง F’ เปนแรงที่กดล่ิมไวไมใหล่ิมเอียง โมเมนตบิดบน
เพลาทําใหดุมลอสายพานมีแรงตานทานแรง F เกิดข้ึนซ่ึงกระทําในแนวต้ังฉากกับ
ล่ิม สมมติวาแรงนี้กระทําที่จุดกึ่งกลางของล่ิมสวนที่โผลพนจากเพลา ดังนั้นจึงหา
แรง F จากขอสมมติฐานตาง ๆ ดังนี้ 

    1.เมื่อคิดวาล่ิมขาดเนื่องจากแรงเฉือน 
 

         T
S
 = 

2
dbLk                                                   (2.24)   

 
  โดยท่ี            T S  =  โมเมนตบิดที่กระทาํกับเพลา             (N-m) 

         d    =  ขนาดเสนผานศูนยกลางเพลา           (m) 
                                   b    =  ความกวางของล่ิม                            (mm) 
                            L k   =  ความยาวล่ิม                                    (mm) 

                     =  ความเคนเฉือนบนล่ิม                        (N/m2) 
 
                        2. เม่ือคิดวาล่ิมโดนอัดแตก 
 

                 T
S
 = 

4
dhL c              (2.25) 

 
  โดยท่ี h     =   ความสูงของล่ิม   (mm) 
   c   =   ความเคนอัดบนล่ิม   (N/m 2 ) 
 
 การหาความยาวประสิทธิผล 

   L e  = 
cd

S

dh
T4


              (2.26) 
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  โดยท่ี  L e  = ความยาวประสิทธิผลของล่ิม  (mm) 
   cd = ความเคนอัดในการออกแบบล่ิม (N/m 2 )  

 
2.6  มอเตอรไฟฟา [5] 

มอเตอรไฟฟา  คือ เคร่ืองจักรทีเ่ปล่ียนพลังงานไฟฟาเปนพลังงานกลแบบหมุน
มอเตอรไฟฟาแบงออกไดเปน 2 ประเภทตามลักษณะพลังงานไฟฟาที่ใหคือมอเตอรไฟฟา
กระแสตรงและมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 

2.6.1  มอเตอรไฟฟากระแสตรง 
 ใชไฟฟาจากแบตเตอร่ีเดินในตัวนาํไฟฟาทําใหเกิดเสนแรงแมเหล็กไปทํา
ปฏิกิริยากับเสนแรงแมเหล็กที่มีข้ัวสนามแมเหล็กจากเหนือไปใต ขดลวดสนามซ่ึง
มีกระแสทางเดินเดียวอยูจะทําปฏิกิริยากับขดลวดสนามดานเหนือ  ทําใหขดลวด
พยายามทีจ่ะหมุนเม่ือขดลวดหมุนไปอยูตรงตําแหนงศูนยกลางระหวางข้ัวแมเหล็ก
แรงเฉ่ือยของอารเมเจอรทีห่มุนจะผานศูนยตายและจะหมุนซํ้าไปเร่ือย ๆ โดยจะมี
คอมมิวเตเตอรเปนเหมือนสวิทซหมุนคอยกลับกระแสทีอ่อกมาจากอาเมเจอรเพื่อ 
ใหกระแสเดินออกทางเดียว ( กระแสตรง ) 

มอเตอรไฟฟากระแสตรงแบงตามลักษณะการตอขดลวดสนามแมเหล็ก
(การพนัขดลวดสนามแมเหล็ก)และการไหลของกระแสผานขดลวดสนามแมเหล็ก
ไดเปน 3 ชนิด  คือ 

1.  มอเตอรขนาน  ( Shunt Motor ) 
มอเตอรชนิดนี้ประกอบดวยขดลวดสนามแมเหล็ก ซ่ึงพันดวย

ลวดทองแดงเล็ก ๆ หลายทบติดตอในเสนขนานกับแปรงไฟ  ทางเดินของ
กระแสไฟฟาจึงมีอยูดวยกัน  2  ทาง คือทางหนึ่งผานไปยงัทุนอารเมเจอร  
และอีกทางหนึ่งไปยงัสนามแมเหล็ก  มอเตอรชนิดนี้จัดไดวาดีเพราะเปน
มอเตอรที่มีความเร็วคงท่ี คือความเร็วของมอเตอรเม่ือทํางานเต็มที่จะ
นอยกวาเม่ือยังไมทาํงานหรือหมุนเปลา ๆ เพียงเล็กนอยเทานั้น (มีการ
พิกัดความเร็วดีกวาแบบอ่ืน ๆ )                                                 
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2 .   มอเตอรอนุกรม (  S e r i e s  M o t o r  ) 
   มอเตอรชนิดนี้จะมีขดลวดสนามแมเหล็กเปนลวดทองแดงเสน

พันเรียงกันอยูสองสามทบติดตอเปนอันดับกับตัวทุนอารเมเจอร  ซ่ึงใน
การทํางานกระแสไฟฟาทั้งหมดที่จายใหแกมอเตอร  จะตองไหลผาน
ขดลวดในสนามพรอม ๆ กับอารเมเจอร   มอเตอรอนุกรมนั้นกําลังใน
สนามจะเพ่ิม ข้ึนดวยกระแสไฟฟา  ถาอารเมเจอรวิ่งอยูในวงจรของโวลท
เต็จคงท่ีดวยโหลดเบา ๆ  มอเตอรจะทํางานใหความเร็วที่มีอัตราสูงมาก  
แตถาวิ่งในโหลดหนัก ๆ ความเร็วของมอเตอรจะนอยลง  มอเตอรชนิดนี้
จึงไมเหมาะกับการขับข่ีที่ตองใชสายพาน  เพราะอาจเกิดอันตราย
เนื่องจากความเร็วข้ึนได  เวนแตมอเตอรขนาดเล็ก  ซ่ึงเหมาะจะใชกับ
เคร่ืองมือเจาะ หรือสวานไฟฟาเพราะใหแรงหมุนไดสูงพอในเมื่อ
โหลดเปลี่ยนแนวทางและเน่ืองจากเปนมอเตอรที่ใหแรงบิดตอกระแส
สูงกวามอเตอรแบบอ่ืน ๆ  จึงเหมาะกับการใชงานที่ตองการแรงบิดสูง  เชน  
สตารทเคร่ืองยนต  ขับเคล่ือนลิฟท ,  ขับเคล่ือนรถไฟ  เปนตน  มอเตอร
อนุกรมตองตอกับโหลดโดยตรงเสมอ   การหมุนของมอเตอรอาจกลับได
โดยกลับสายที่เขาในอารเมเจอรหรือขดลวดสนามแมเหล็ก  

              3 .   มอเตอรผสม  (  C o m p o u n d  M o t o r  ) 
เปนมอเตอรทีมี่ความเร็วสมํ่าเสมอแทจริงไดโดยตลอด ไมวางาน

จะเปล่ียนแปลงอยางใด เรียกวาแบบคอมเปานดชนิด  Differential  และ
มักจะใชเปนมอเตอรสําหรับงานหนักหรือในงานที่ตองการความเร็วอยูใน
คาคงตัวอยางแทจริง เชน ในโรงงานอุตสาหกรรมหรือโรงงานเคร่ืองจักรกล
ตาง ๆ เพราะเปนมอเตอรที่ผสมดวยแบบอนุกรมและแบบขนานรวมอยู
ในเคร่ืองเดียวกัน มอเตอรคอมเปานดชนดิ  Differential  มีลักษณะคลาย
มอเตอรแบบขนาน   เวนแตแรงบิดมีคาสูงกวาและพิกัดความเร็วจะดีกวา

มอเตอรแบบอนุกรม 

2 .6. 2   มอเตอรกระแสสลับ 

มอเตอรกระแสสลับแบบเหนี่ยวนาํและมอเตอรกระแสสลับแบบ
ซิงโครนัสสามารถนาํมาใชกับรถยนตไฟฟาไดเม่ือเพิ่มอุปกรณแปลงกระแส 

( I n v e r t e r )  เขาไป มอเตอรกระแสสลับแบบเหน่ียวนาํทํางานโดยอาศัยการ
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เหนี่ยวนาํระหวางขดลวดเหน่ียวนาํและสเตเตอร โดยเปล่ียนกระแสตรงจาก
แบตเตอร่ีเปนกระแสสลับจายไปยังสเตเตอรสนามแมเหล็กจากสเตเตอรจะ

เหนีย่วนําขดลวดเหนี่ยวนาํใหหมุน  ซ่ึงมีหลักการทีง่ายและสะดวกกวามอเตอร
กระแสตรงมาก การควบคุมทําไดโดยใชอุปกรณตัดไฟควบคุม ( S i l i c o n 
Control led Rect i f ier,  SCR)  ควบคุมความถ่ีของกระแสสลับและควบคุม
ความเร็วของสนามแมเหล็กหรือความเร็วของขดลวดเหน่ียวนํา ขอดีของมอเตอร
เหนีย่วนํา คือ มีขนาดเล็กกวาและกําลังมากกวา 

  2.6.3 การหาขนาดมอเตอร 
ในการสงกําลังไปที่เพลา อุปกรณที่เปนตนกําลังคือ มอเตอร ซ่ึงสามารถ

หากําลังงานของมอเตอรไดจากสมการ  
 

    W P  = 
60

Tn2
    (2.27) 

    
   โดยท่ี W P  =  กําลังงานของมอเตอร                            (W) 
    T     =  โมเมนตบิด (N-m) 
    n     =  ความเร็วรอบ (rpm) 

 



บทที่  3 
 

การออกแบบและสรางเครื่องฝานกลวย 
 

1. หลักการออกแบบ 
หลักการออกแบบเคร่ืองฝานกลวยมีข้ันตอนในการออกแบบดังตอไปนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

รับรูความตองการ 

ลักษณะจําเพาะ 

ศึกษารายละเอียด 

สังเคราะหความคิดสรางสรรค 
ในการออกแบบ 

ออกแบบเบื้องตน 
และปรับปรุง 

ออกแบบรายละเอียด 

สรางตนแบบและทดลอง 

เคร่ืองฝานกลวยตนแบบ 
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1.1 ศึกษาหาขอมลูของเคร่ืองฝานกลวย ที่จะนํามาใชในการออกแบบ แลวทาํการกาํหนด 
ขนาดตามที่ตองการ 
1.2 ศึกษาลักษณะจําเพาะตางๆ อันไดแก  ขนาดของกลวยที่ใชในการทาํกลวยฉาบ ,  
ขนาดของเคร่ืองฝานกลวย รวมถึงชั่วโมงการทาํงาน  
1.3 ศึกษารายละเอียด    
1.4 เก็บขอมูล และสังเคราะหความคิดในการออกแบบ 
1.5 ออกแบบเบ้ืองตน และปรับปรุง 
1.6 ออกแบบรายละเอียด 
1.7 ทําการสรางเคร่ืองตนแบบ และทดสอบ 
1.8 วิเคราะหผลการทดสอบ และปรับปรุง 

 
2. สิ่งที่ตองพิจารณาในการออกแบบเครื่องฝานกลวย 

2.1 ลักษณะและขนาดของเคร่ืองฝานกลวย 
2.2 ความสะดวกในการใชงานสามารถใชงานไดงายไมยุงยาก 
2.3 ความสะอาดของกลวยที่ถกูฝานโดยเคร่ืองฝานกลวย 
2.4 อายุการใชงานของช้ินสวนตางๆ 
2.5 คุณสมบัติของวัสดุที่ใชทําช้ินสวนตางๆของเคร่ือง 
2.6 ขอบเขตการทาํงานของเครื่องที่ไดกําหนดไว 
2.7 ความแข็งแรงของเคร่ืองฝานกลวย 
2.8 ความปลอดภัยของผูใชงานเคร่ืองสลัดน้ํามันออกจากกลวยทอด 
2.9 งบประมาณทีใ่ชในการสรางเคร่ืองฝานกลวย 

 
3. อุปกรณหลักของเครื่องฝานกลวย 

3.1  โครงเคร่ือง เปนการนําเหล็กฉากมาเช่ือมตามเเบบ 
3.2  ชุดตนกําลัง ใชมอเตอรไฟฟากระแสสลับ  220  โวลต  ขนาด  ½  แรงมา  ความเร็ว
รอบ  1440 รอบตอนาท ีเปนตนกาํลัง 
3.3  จานยึดใบมีดใชแผนอะคีลิค หนา   25  มิลลิเมตร  เสนผานศูนยกลาง  450มิลลิเมตร  
มากลึงและกดัข้ึนรูปเพื่อใชยึดใบมีด  
3.4  ถังใสกลวยและชองปอนกลวย  เปนการนําแผนสเตนเลสมาตัดพบัหรือมวนข้ึนรูปและ
เชื่อมตามแบบ 
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3.5  สวนควบคุมมอเตอรสงกําลัง  เปนการติดต้ังเบรกเกอรและสายไฟ 
3.6  สวนฝาครอบโครงเคร่ืองเปนการนําแผนสเตนเลสมาตัดตามแบบและประกอบเขากับ
โครงเคร่ือง  

 
4. อุปกรณปลีกยอยของเครือ่งฝานกลวย 

4.1 เพลาสงกาํลัง      ทําจากวัสดุเหล็กกลาผสม    กลมตัน       ขนาดเสนผานศูนยกลาง 
25 mm    ดังแสดงตามแบบที่ 06   

4.2 หนาแปลนยึดจับโครงสลัด   ทาํจากวัสดุเหล็ก ดังแสดงตามแบบที ่05  
4.3 ปุมกดที่กลองควบคุมมอเตอรสงกําลัง 
4.4 ลูกลอขนาด  4  นิ้ว 

 
5. ขั้นตอนการประกอบเครือ่งฝานกลวย 

5.1  การสรางชุดโครงเคร่ืองฝานกลวยแผนยาว  มีข้ันตอนการสรางดังตอไปนี ้
5.1.1 โครงหลักสรางโดยนําเอาเหล็กฉากขนาด 40 x 40 x 3มม. มาทําการตัด  

และเช่ือมประกอบใหมีขนาดของโครงเคร่ือง 760 x 760 x 700 มม. ตาม
แบบ 

5.1.2 แปนตัวยึดพูลเลยสรางโดยนําเอาเหล็กแผนขนาด 150 x 200 x5 มม. 
จํานวน 2 ชิ้นมาทําการเจาะรูตามแบบและเช่ือมประกอบเขากับตัวโครง
เคร่ือง 

5.1.3 รูยึดมอเตอรและลูกปนสรางโดยทําการตัดเจาะเหล็กฉากขนาด 40 x 40 
x 4.5 มม.   และเช่ือมประกอบเขากับตัวเคร่ืองตามแบบ 

5.1.4 แทนวางถังใสกลวยสรางโดยนําเอาเหล็กฉากขนาด 40 x 40 x 4.5 มม. 
มาทําการตัดและเช่ือมประกอบเขากับตัวเคร่ือง 

5.1.5 ฐานยึดลูกปนสรางโดยนํานําเอาเหล็กแผนขนาด 110 x 85 x 5 มม.มา
เชื่อมประกอบเขาตามแบบ 
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5.2  การสรางชุดจานฝานกลวย และใบมดี  มีข้ันตอนการสรางดังตอไปนี ้
5.2.1 จานฝานกลวย สรางโดยนําเอาอะคีลิคขนาด 450 x 450 x 25 มม. 

นํามากลึงใหเปนแผนกลม ขนาดเสนผานศูนยกลาง 450 มม. เจาะรูเพื่อ
ยึดน็อตติดกับเหล็กยึดอะคีลิคแลวนําไปกัดรองสําหรับใสมีด 

5.2.2 เหล็กหนาแปลนยึดจานฝานกลวย สรางโดยนําเอาเหล็กเพลาขาวขนาด
เสนผานศูนยกลาง 45 มม. ยาว   45 มม. มากลึงและเจาะรูสําหรับสวม
เพลาใหไดขนาดตามแบบ 

5.2.3 ใบมีดทํามาจากสเตนเลสมีขนาด 30 x 80 มม 
5.3  การสรางชุดสงกําลัง  ประกอบดวยช้ินสวนมาตรฐาน ดังตอไปนี ้

5.3.1 เพลาสงกาํลัง สรางโดยนําเอาเหล็กเพลาขาวขนาดเสนผานศูนยกลาง  
            25.4 มม. ทาํการตัด และกลึงให        ไดขนาดความยาว 590 มม. และ  
            320 มม. 

5.4  การสรางชุดถังใสกลวยและชองใสกลวย มีข้ันตอนการสรางดังตอไปนี ้
5.4.1 ถังใสกลวย สรางโดยนําเอาแผนสเตนเลสหนา 1.2 มม. มาตัด พับข้ึนรูป

และเช่ือม สเตนเลส ประกอบใหไดขนาดความกวาง 320 มม. ยาว 500 
มม. สูง 300 มม. ตามแบบ 

5.4.2 ชองใสกลวย สรางโดยนําเอาแผนสเตนเลส หนา 2 มม. มามวนเปนรูป
วงกลมเปนฝาปดจานพามีขนาดเสนผานศูนยกลาง 470 มม. รวมทั้ง
เจาะชองส่ีเหล่ียมสําหรับเช่ือมยึดชองใสกลวย แลวนําแผนสเตนเลส 
หนา 1.2 มม. มาพับเปนชองใสกลวยส่ีเหล่ียมขนาด 40 x 90 x 150 มม. 
และเช่ือมยึดประกอบทั้ง 2 เขาดวยกัน ตามแบบ 

5.5  การสรางชุดควบคุมมอเตอรสงกําลัง 
เปนสวนที่เปนช้ินสวนมาตรฐาน ซึ่งประกอบดวยมอเตอรไฟฟาขนาด ½ แรงมา 

สายไฟขนาด 2 x 1.5 มม. 300V สวิชทเปดปดเคร่ือง และเบรคเกอร 30A  
5.6  การสรางชุดฝาครอบโครงเคร่ือง 

  เปนสวนที่สรางโดยนาํเอาแผนสเตนเลส บางขนาด 0.4 มม. ทําการตัดตามแบบ 
 



บทที่  4 
 

การทดสอบ 
 

1. วัตถุประสงคการทดสอบ 
1.1 ศึกษาหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย 
1.2 ศึกษาและเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการฝานกลวยระหวาง คนกับเคร่ืองฝานกลวย 

เพื่อหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
 

2. ขอบเขตของการทดสอบ 
แบงการทดสอบออกเปน  2  ข้ันตอน คือ 
2.1 ทดสอบหาความเร็วรอบทีเ่หมาะสมในการฝานกลวยใหปริมาณกลวยเสียนอยที่สุด 
2.2 ทดสอบหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวยโดยเทียบกับการใชคนฝาน 
 

3. วัสดุอุปกรณในการทดสอบ 
3.1     ทดสอบหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย 

3.1.1 กลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว 
3.1.2 เคร่ืองชั่งมีความละเอียด  0.005  กิโลกรัม 
3.1.3 เคร่ืองวัดความเร็วรอบ 
3.1.4 อินเวอรเตอร (Inverter)  ชนดิปรับความถีก่ระแสไฟฟา 
3.1.5 อุปกรณอ่ืน ๆ ที่จําเปน 

3.2 ทดสอบหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
3.2.1 กลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว 
3.2.2 เคร่ืองชั่งมีความละเอียด  0.005  กิโลกรัม 
3.2.3 นาฬิกาจับเวลา 
3.2.4 อุปกรณอ่ืน ๆ ที่จําเปน 
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รูปที่ 4.1  กลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกแลว 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.2 เคร่ืองชั่ง ความละเอียด 0.005 กโิลกรัม 
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รูปที่ 4.3 เคร่ืองวัดความเร็วรอบ 

 
 
 
 

 
รูปที่ 4.4 อินเวอรเตอร(Inverter) ชนิดปรับความถีก่ระแสไฟฟา 

 
 



 30 

 

 
 

รูปที่ 4.5 นาฬกิาจับเวลา  
 
 

4. ขั้นตอนการทดสอบ 
4.1 ทดสอบหาความเร็วรอบทีเ่หมาะสมในการฝานกลวย 

4.1.1 เตรียมกลวยน้าํวาดิบที่ปลอกเปลือกจํานวน  18  กิโลกรัม (18,000 กรัม) 
4.1.2 ชั่งกลวยทีเ่ตรียมไวใหไดน้าํหนกั  300  กรัมตอการทดสอบในแตละคร้ัง 
4.1.3 ตอสายไฟมอเตอรเขากับอินเวอรเตอร(Inverter) ชนิดปรับความถี่

กระแสไฟฟา 
หมายเหตุ  อินเวอรเตอรและมอเตอรไฟฟาที่ใชในการทดสอบในข้ันตอนนี้ใชไฟฟา 3 เฟส  

4.1.4 เสียบปล๊ักอินเวอรเตอรกดสวิทซใหเคร่ืองทํางานเพื่อดูทศิทางการหมนุ
ของจานฝานกลวย(ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา) ถาจานฝานกลวยหมุนใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกาใหสลับสายไฟตรงที่อินเวอรเตอรแลวตรวจสอบ
ทิศทางการหมุนอีกคร้ัง 

4.1.5 ติดแถบสะทอนแสงสัญญาณวัดรอบไวที่เพลาขับจานฝานกลวยเพื่อทีจ่ะ
ใชเคร่ืองวัดความเร็วรอบทาํการปรับความเร็วรอบใหไดตามที่ตองการ 

หมายเหตุ  แถบสะทอนแสงสัญญาณวัดรอบที่ใชจะตองเปนแถบที่ใชเฉพาะกับเคร่ืองวัด  
     ความเร็วรอบเทานัน้มิฉะนั้นจะทาํใหคาทีว่ัดไดมีความผิดพลาดคลาดเคล่ือน 



 31 

4.1.6 เดินเคร่ืองแลวปรับความเร็วรอบเร่ิมที่  90  รอบตอนาท ี
4.1.7 นํากลวยที่เตรียมไวแลวใสชองปอนกลวยที่ฝาครอบจานฝานกลวยแลว

ทําการกดกลวย กลวยก็จะถกูฝานตกลงสูถังใสกลวย 
4.1.8 แยกกลวยโดยแยกจากลักษณะกลวยดี และกลวยเสียออกมาแลวนําไป

ชั่งน้าํหนัก  
4.1.9 บันทกึคาน้ําหนักของกลวยที่ไดทั้ง  2  ลักษณะ 
4.1.10 ทําซํ้าตามข้ันตอน   4.1.7   โดยทาํการปรับเพิ่มความเร็วรอบข้ึนทีละ  10  

รอบตอนาทีจนถึงความเร็วรอบเทากับ  200  รอบตอนาท ี
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.6  รูปแสดงการกดกลวย 
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รูปที่ 4.7  ลักษณะของกลวยที่ฝานออกมา ( กลวยดี ) 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.8  ลักษณะของกลวยที่ฝานออกมา ( กลวยเสีย ) 
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4.2 ทดสอบหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
4.2.1    เตรียมกลวยน้าํวาดิบที่ปลอกเปลือกจํานวน  25  กิโลกรัม  
4.2.2 ชั่งกลวยทีเ่ตรียมไวใหไดน้าํหนกั  ½  กิโลกรัม 
4.2.3 เปดเคร่ืองฝานกลวยใหทํางาน 
4.2.4 นํากลวยที่เตรียมไวแลวใสชองปอนกลวยที่ฝาครอบจานฝานกลวยแลว

ทําการกดกลวย กลวยก็จะถกูฝานตกลงสูถังใสกลวย ซึ่งทําการจับเวลาที่
ใชในการฝานกลวยทั้งหมด  

4.2.5 บันทกึเวลาที่ใชในการฝานกลวย 
4.2.6 ทําซํ้าตามข้ันตอน   4.2.2    โดยทาํการเพิม่น้ําหนักข้ึนทลีะ  ½  กิโลกรัม

ในการทดสอบแตละคร้ังจนครบ  2  กิโลกรัม 
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รูปที่ 4.9  รูปแสดงการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองฝานกลวย 

 
 

 
รูปที่ 4.10  รูปแสดงการฝานกลวยโดยใชคนฝานกลวย 



บทที่ 5 
 

ผลการทดสอบและวิเคราะหผลการทดสอบ 
 

1.ผลการทดสอบ 
 
 ตารางที่ 5.1 แสดงผลการทดสอบการหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย 

   
 

ความเร็วรอบ 
( rpm )  

ลักษณะกลวย 
คร้ังที่ 1 
( กรัม ) 

คร้ังที่ 2 
( กรัม ) 

คร้ังที่ 3 
( กรัม ) 

คร้ังที่ 4 
( กรัม ) 

คร้ังที่ 5 
( กรัม ) 

คาเฉล่ีย 
( กรัม ) 

กลวยดี 260 235 240 243 255 246.60 
90 

กลวยเสีย 35 75 55 55 40 52.00 
กลวยดี 255 270 265 255 265 262.00 

100 
กลวยเสีย 45 30 35 40 35 37.00 
กลวยดี 260 245 245 260 273 256.60 

110 
กลวยเสีย 40 40 50 40 20 38.00 
กลวยดี 250 258 270 255 258 258.20 

120 
กลวยเสีย 40 37 30 50 28 37.00 
กลวยดี 255 250 250 270 250 255.00 

130 
กลวยเสีย 45 40 45 30 45 41.00 
กลวยดี 250 250 255 250 255 252.00 

140 
กลวยเสีย 50 50 45 45 45 47.00 
กลวยดี 260 240 240 235 240 243.00 

150 
กลวยเสีย 40 60 65 55 60 56.00 
กลวยดี 250 260 265 235 250 252.00 

160 
กลวยเสีย 50 35 35 60 50 46.00 
กลวยดี 260 255 260 250 255 256.00 

170 
กลวยเสีย 40 35 40 40 40 39.00 
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กลวยดี 230 225 245 250 240 238.00 
180 

กลวยเสีย 60 65 50 45 55 55.00 

กลวยดี 250 240 240 240 245 243.00 
190 

กลวยเสีย 50 60 60 60 35 53.00 

กลวยดี 235 240 235 240 245 239.00 
200 

กลวยเสีย 65 60 65 60 55 61.00 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1  แสดงความสัมพนัธระหวางความเร็วรอบกับน้าํหนักกลวยดีและกลวยเสีย 
 
 

0
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ลักษณะของกลวยเสีย

90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200



 37 

 ตารางที่  5.2  แสดงการหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวยโดยเทยีบกับการใชคนฝาน 
 
ตารางที่ 5.2.1 แสดงผลการทดสอบใชเคร่ืองในการฝานกลวยที่ความเร็วรอบจานฝาน 100 รอบตอนาท ี
 

เวลาที่ใชในการฝานกลวย  ( วินาที ) ปริมาณกลวยที่ทดสอบ 
( กิโลกรัม ) คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 4 คร้ังที่ 5 คาเฉลี่ย 

0.5 46.77 50.56 48.69 45.68 49.70 48.28 
1 85.17 107.14 93.75 98.19 95.63 95.97 

1.5 186.42 136.98 150.17 148.20 158.61 156.07 
2 159.76 165.32 160.78 170.55 167.89 164.86 

 
ตารางที่ 5.2.2 แสดงผลการทดสอบใชคนในการฝานกลวย 

 

เวลาที่ใชในการฝานกลวย  ( วินาที ) ปริมาณกลวยที่ทดสอบ 
( กิโลกรัม ) คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 4 คร้ังที่ 5 คาเฉลี่ย 

0.5 169.27 144.08 141.72 142.86 150.41 149.67 
1 351.28 345.66 330.36 335.75 340.54 340.72 

1.5 433.94 481.42 522.71 490.39 502.68 486.23 
2 607.07 500.06 677.77 588.93 597.48 594.26 

 
ตารางที่ 5.2.3 แสดงการเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการฝานกลวยระหวางเคร่ืองฝานกลวยกับคน 

 
ปริมาณกลวยที่ทดสอบ 

( กิโลกรัม ) 
เวลาเฉล่ียที่เคร่ืองฝานกลวยใชใน

การฝานกลวย  ( วินาท ี) 
เวลาเฉล่ียที่คนใชในการฝาน

กลวย  ( วนิาที ) 
0.5 48.28 149.67 
1 95.97 340.72 

1.5 156.07 486.23 
2 164.86 594.26 
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รูปที่ 5.2 แสดงการเปรียบเทยีบเวลาที่เคร่ืองฝานกลวยและคนใชในการฝานกลวย 
 
 
 
2. การวิเคราะหผลการทดสอบจากตารางผลการทดสอบ 

2.1 การทดสอบการหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย 
จากการทดสอบปรับความเร็วรอบต้ังแต  90 – 200  รอบตอนาท ีพบวา ความเร็ว 

รอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย ซึง่ทําให ไดลักษณะของกลวยดีมากที่สุด และลักษณะ 
ของกลวยเสีย ( มีการฉกีขาด , ไมเปนแผน ) นอยที่สุด  คือความเร็วรอบ 100 รอบตอนาท ี
2.2 การหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวยโดยเทียบกับการใชคนฝาน 
  จากการทดสอบฝานกลวยจํานวน  0.5  -  2  กิโลกรัมโดยใชเคร่ืองฝานกลวย 
เทียบกับการใชคนฝานกลวยนั้น พบวา เคร่ืองฝานกลวยใชเวลาฝานกลวยนอยกวาการ 
ใชคนฝานกลวยประมาณ  3  เทา  

 
 
 
 
 

10
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1000

ปริมาณ (kg)

เวล
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ใช
 (วิ
นา
ที)
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3.  การวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร 
     วิเคราะหโดยการเปรียบเทียบคาใชจายในการฝานกลวยตอวนั ระหวางการใชเคร่ืองฝานกลวย กับ
การใชคนฝานกลวย 

1. คิดตนทุนในการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองฝานกลวย 
  เคร่ืองมีอายกุารทํางานไมเกนิ    6000  ชั่วโมง 
  เคร่ืองสามารถฝานกลวยไดประมาณ   37.5 กิโลกรัม / ชั่วโมง 
  เคร่ืองสามารถฝานกลวยไดประมาณ   300  กิโลกรัม / วัน 
  เวลาที่ใชในการฝานกลวย    1 กิโลกรัม / 95.97 วินาท ี
  ปริมาณการผลิตกลวยฉาบของกลุมผูสูงอายุเฉล่ีย 40 กิโลกรัม / วัน 
  ตนทนุในการสรางเคร่ือง    38253 บาท 
  ตนทนุในการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองสามารถแยกไดดังนี ้

1. ตนทนุคาไฟฟา 
 เคร่ืองทํางานใชไฟฟา     = 0.34 หนวย / ชั่งโมง 
 กระแสไฟฟา(คงที่ตอหนวย)  = 1.8694 บาท / หนวย 
 คากระแสไฟฟาผันแปรตนทนุ  = 0.5683 บาท / หนวย 
 คาภาษีมลูคาเพิ่ม    = 7 % 
 ชั่วโมงการทํางาน    = 8  ชั่วโมง / วัน 
 คากระแสไฟฟาที่ใช   = 1.8694 X 0.34 
       = 0.6356 บาท / ชั่วโมง 
       = 5.0848 บาท / วัน 
 คากระแสไฟฟาผันแปรตนทนุ  = 0.5683 X 0.34 
       = 0.1932 บาท / ชั่วโมง 
       = 1.5456  บาท / วัน 
 คาภาษีมูลคาเพิ่ม    = (0.6356 + 0.1932) X 0.07 
       = 0.0580 บาท / ชั่วโมง 
       = 0.4640 บาท / วัน 
 คากระแสไฟฟาที่ตองจายจริง  = 0.6356 + 0.1932 + 0.0580 
       = 0.8868 บาท / ชั่วโมง 
       = 7.0944 บาท / วัน 
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2. ตนทุนเคร่ือง 
 เคร่ืองฝานกลวยไดตลอดอายุการทาํงาน = 6000 ชั่วโมง 
 เคร่ืองสามารถฝานกลวยได  = 37.5 กิโลกรัม / ชั่วโมง 
       = (37.5 X 6000) 
       = 225000 กิโลกรัม 
 คิดตนทุนเคร่ืองในการฝานกลวย  = 38253 / 225000 
       = 0.170 บาท / กิโลกรัม 
 ปริมาณการผลิตกลวยฉาบเฉล่ีย             = 40 กิโลกรัม / วัน 
       = 0.170 X 40 
       = 6.80 บาท / วนั 
 รวมตนทุนในการฝานกลวยเฉล่ียตอวัน = 6.80 + 7.0944 + 0.4640 
       = 14.35 บาท / วัน 
3. คิดตนทุนในการใชคนฝานกลวย 
 ราคาคาจางแรงงานคนฝานกลวย  = 143 บาท / วัน 
 ปริมาณการผลิตเฉล่ีย   = 40 กิโลกรัม / วัน 
 ตนทนุในการฝานกลวยเฉล่ียตอวัน   = 143 บาท / วัน 

** หมายเหตุ **  คากระแสไฟฟาผันแปรตนทนุอางอิงจากเดือนพฤศจิกายน  2548  
 
สมการวิเคราะหจุดคุมทุน 
 

qvFC 1c1   

      pqR   
1o CRP   

    )qvF(pq 1c   

    c1 Fq)vp(   

1

c

vp
F

q


  

 
โดยที่    C1  =  ตนทนุทัง้หมด      (บาท) 
 Fc  =  ตนทนุคงที ่      (บาท) 
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 v1  =  ตนทนุแปรผันตอหนวย     (บาท) 
 R   =  รายได       (บาท) 
 p   =  ราคาตอหนวย      (บาท) 
 P0  =  กําไร       (บาท) 
 q   =  ปริมาณการผลิต      (กิโลกรัม) 

 q*  =  ระดับปริมาณ ณ จุดคุมทุน     (กิโลกรัม) 
 
สมการแปลงคาเงนิ 
 











1)i1(

)i1(i
PA

2

2

n

n

11  

 










1)i1(
i

FA
2n11  

 
โดยที่    A1  =  คาเงนิเปนงวดๆตอป      (บาท) 
 P1  =  คาเงนิในปจจุบัน       (บาท) 
 F1  =  คาเงนิในอนาคต       (บาท) 
 i    =  อัตราดอกเบ้ีย       (เปอรเซ็นตตอป) 
 n2  =  ระยะเวลา        (ป) 
 
ในการสรางเคร่ืองฝานกลวยมีคาใชจายในการดําเนินงานดังนี ้
1. ตนทนุเร่ิมแรก     38253   บาท 
2. ตนทนุในการบํารุงรักษา              3825.3   บาท 
3. ราคาคาซาก(10%ของราคาตนทนุ)             3825.3   บาท 
4. อายุการใชงาน           7    ป 
5. อัตราดอกเบ้ีย           15   เปอรเซ็นตตอป 
6.   คาไฟฟาทีใ่ช                    7.09   บาทตอวนั * 

7.   คาแรงงาน          150   บาทตอวัน * 
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8.   คากลวยน้าํวาดิบ           10   บาทตอกิโลกรัม 
9. ราคาขายกลวยฉาบ           25   บาทตอกิโลกรัม 
หมายเหตุ  *  ตอวันของการผลิตนั้นคือ 8 ชั่วโมง 
 
ดังนัน้ 

 ราคาเคร่ืองฝานกลวย  
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     240.038253  
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ราคาคาซาก   
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    090.03.3825   
    27.344   บาทตอป 

 
 รวมคาใชจายตอป  3.382527.34472.9180   
     29.13350  บาทตอป 
 
ดังนัน้ 
จํานวนที่ตองทําการผลิต ณ จุดคุมทนุคือ 
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กิโลกรัม/บาท)1025(

บาท)15009.738253(



  

    67.2560   กิโลกรัม 
 
ระยะเวลาการคืนทนุ 
จํานวนกลวยฉาบทีท่ําการผลิต    480          กิโลกรัมตอเดือน 
จํานวนกลวยฉาบทีท่ําการผลิต    5760        กิโลกรัมตอป 
จํานวนกลวยฉาบที่ตองทาํการผลิต ณ จุดคุมทุนคือ   2560.67   กิโลกรัม 
 

 กําลังการผลิต 5760 กิโลกรัม = 12 เดือน 
 

ณ จุดคุมทนุ 2343.80 กิโลกรัม      
)กิโลกรัม5760(

)กิโลกรัม67.2560)(เดือน12(
  

   ระยะเวลาการคืนทนุ    33.5   เดือน 
      6        เดือน 
 

100
)ปรตนทุนผันแ ีตนทุนคงท(

กําไร
แทนอัตราผลตอบ 


  

 
จํานวนเงนิลงทุนสรางเคร่ืองฝานกลวย      =  38253      บาท 
รายไดทั้งส้ิน 5760 กิโลกรัม x 25 บาท      =  144000    บาทตอป 
รายจายคาวัตถุดิบ 5760 กิโลกรัม x 10 บาท     =  57600      บาทตอป 
รายจายคาไฟฟา 85.08 บาท x 12 เดือน      =  1020.96  บาทตอป 
คาแรงงาน (วนัละ150บาทใน 1 เดือนทาํ 12 วัน คาแรง = 1800บาท) 1800 บาท x 12 เดือน  
          =  21600     บาทตอป 
กําไรสุทธิบาท = 144000 บาท – (13350.29+57600+1020.96+21600)บาท 
          =  50428.75 บาทตอป 

 100
)52.9357138253(

75.50428
แทนอัตราผลตอบ 


  

         %25.38 ตอป 



บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 1.  สรุปผลการทดสอบ 

ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย ซึ่งทําให ไดลักษณะของกลวยดีมาก
ที่สุด และลักษณะของกลวยเสีย ( มีการฉีกขาด , ไมเปนแผน ) นอยที่สุด  คือความเร็ว
รอบ 100 รอบตอนาท ีสวนทางดานประสิทธิภาพนั้นจากการทดสอบ เคร่ืองฝานกลวยใช
เวลาฝานกลวยนอยกวา การใชคนฝานกลวยโดยสรุปไดจากตารางขางลางนี ้

 
            ตารางที ่6.1 แสดงการเปรียบเทยีบเวลาที่ใชในการฝานกลวยระหวาง 

เคร่ืองฝานกลวยกับคน 
 

ปริมาณกลวยที่ทดสอบ 

( กิโลกรัม ) 
เวลาเฉล่ียที่เคร่ืองฝานกลวยใช
ในการฝานกลวย  ( วินาท ี) 

เวลาเฉล่ียที่คนใชในการ
ฝานกลวย  ( วินาท ี) 

0.5 48.28 149.67 
1 95.97 340.72 

1.5 156.07 486.23 
2 164.86 594.26 

 
เมื่อคิดเปนเปอรเซนตของการใชเวลาในการฝานกลวยจะได                                   

 ที่  0.5  กิโลกัรม  เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยไดถึง  67.72 % 
 ที่   1    กิโลกัรม  เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยไดถึง  71.83 % 
 ที่  1.5  กิโลกัรม  เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยไดถึง  67.90 % 
 ที่   2    กิโลกัรม  เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยไดถึง  72.26 % 

 ดังนัน้เคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวยเฉล่ีย      69.93 %       
ทําใหการฝานกลวยมีความสะดวก รวดเร็ว กวาการใชคนฝานกลวย 
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2.  ขอเสนอแนะ 
 2.1   เนื่องจากเคร่ืองฝานกลวยที่ไดออกแบบและสรางออกมาแลวยังมีขนาดที่ใหญ
เกินไป ควรลดขนาดของเคร่ืองใหกะทัดรัดลง เชน จานฝานกลวย  โครงเคร่ือง เปนตน 
 2.2 เคร่ืองฝานกลวยสามารถนําไปใชกับผลิตภัณฑชนิดอ่ืนที่มีข้ันตอนการฝาน เชน 
ตะไครทอดกรอบ  ,  มันฝร่ังทอด  ฯลฯ   โดยการออกแบบเปล่ียนชองใสกลวยตรงที่ฝาครอบ
จานฝานกลวยใหเหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้น ๆ 
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คํานวณหาขนาดของมอเตอร 
 จากการทดสอบฝานกลวยโดยใชตาช่ังสปริงยึดติดกับมดีฝานกลวยแลวทาํการดึงตาช่ัง
สปริงสามารถวัดแรงในการฝานได 2.3 kg 
สามารถคํานวณหาแรงบิด 
 

จากสมการ           T = F r 
 

รัศมีของจานฝาน (r)         =  0.225 m 
แรงดึง                             =  2.3 kg x 9.81 m/s2 

     =  22.56  N 
ขนาดแรงบิด (T)   =  F. r 

     =  (22.56 N) (0.225 m) 
     =  5.076 N-m 
 
หาขนาดกาํลังวัตตของมอเตอร 
 

จากสมการ           P = 2Tn 
 
             n = 500  rpm (หาไดจากการประมาณการ) 

             P = 2 (5.077 N-m) (500 rpm / 60) 
             P = 265.778 W 
 
หาขนาดมอเตอรที่จะใชงาน 
 1 แรงมา            =  746  W 
 ขนาดมอเตอร            = 265.778 W  X  1 hp 
 
            =  0.3562 hp 
 

 จึงทําการเลือกใชมอเตอรขนาด         =  ½ hp 
 

746 W 
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การคํานวณหาอัตราทด 
 จากขอมูลที่ติดมากับมอเตอร ½ hp มีความเร็วรอบ 1440 rpm แตจากการทดาอบนํา
เคร่ืองวัดรอบวัดที่แกนมอเตอรไดความเร็วรอบ 1497 rpm ดังนัน้จึงใชความเร็วรอบที่ 1497 rpm 
ในการคํานวณหาอัตราทด 
ตองการรอบในการฝานกลวยที่  100 rpm 
 อัตราทด        =    1497     
 
          =  14.97 

  เลือกใชอัตราทด   15 : 1  

 
คํานวณหาขนาดเพลา 
 ในการคํานวณหาขนาดเพลานัน้ เพื่อความสะดวกในการคํานวณจึงจะใชขอสมมติฐาน
ดังนี้คือ 

1. คิดแรงดึงจากสายพานที่กระทํากับเพลา 
2. ไมคิดน้ําหนักลอสายพาน แตคิดแรงที่ลอสายพานกระทํากับเพลา 
3. คิดแรงที่กระทาํกับเพลา เฉพาะแรงที่ใชในการฝานกลวย 
คิดแรงที่สายพานกระทํากบัเพลาทด : 
 ที่เพลาทดมีแรงจากสายพานกระทําอยู 2 จดุคือที่ลอสายพานขนาด 50.8 mm 
และที่ลอสายพานขนาด 228.6 mm 

กําหนดให ขนาดลอสายพานขับ                 dp  =  50.8    mm 
      ความเร็วรอบลอสายพานขับ      n1  =   500  rpm 
 จากสมการ (2.8) 

                  







V

W
F P  

      v   = dpn1 

            =  







1000

8.50 mm








sec60

500rpm  

            = 1.32  m/s 

  ดังนัน้       F   = 







sm

W

/32.1

373    

             = 280.60  N 

100 
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กําหนดให ขนาดลอสายพานขับ                 dp  =  228.6    mm 
      ความเร็วรอบลอสายพานขับ      n1  =   500  rpm 
 จากสมการ (2.8) 

                  







V

W
F P  

      v   = dpn1 

            =  







1000

6.228 mm








sec60

500rpm  

            = 5.98  m/s 

  ดังนัน้       F   = 







sm

W

/98.15

373    

             = 62.35  N 
คิดแรงที่สายพานกระทํากบัเพลายึดจานฝาน : 
 กําหนดให ขนาดลอสายพานขับ                 dp  =  254    mm 
      ความเร็วรอบลอสายพานขับ      n1  =   100  rpm 
 จากสมการ (2.8) 

                  







V

W
F P  

      v   = dpn1 

            =  







1000

254mm








sec60

100rpm  

            = 1.33  m/s 

  ดังนัน้       F   = 







sm

W

/33.1

373    

             = 280.45  N 
 
จากสมการ (2.9) 

       
2

sin..1


FkFW   

 จากตารางที่ (ง-6) ตัวประกอบใชงานสําหรับสายพานล่ิม 
  k1  =  1.5 เนื่องจากเปนงานปานกลาง 
   

แทนคาในสมการ 
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2

110
sin)60.280)(5.1( NFW   

             = 344.78 N 

      
2

204
sin)35.62)(5.1( NFW   

             = 91.48 N 

      
2

224
sin)45.280)(5.1( NFW   

             = 389.02 N 
 ด้ังนัน้แรงดึงข้ันตนของสายพาน 

       WFF 1  
            = 344.78 N 
       48.911 F  N 
       02.3891 F  N 
 
 แรงในเพลาทดที่นํามาคิดแสดงดังรูปที ่ก.1 
 
 
 

    
 
รูปที่ ก.1 แสดงแรงตาง ๆ ทีก่ระทํากับเพลา 

 
 
 

พิจารณาที่ระนาบ Y-Z 
 

F1 

F1A
A B

B

Y

Z 

X 

243.79 N 64.60 N 
Y 
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พิจารณาที่ระนาบ X-Z 
 

Ay By 

0.04 0.1 0.1 
Z 

0 

SFD 

243.79 N 

32.92 N 
64.60 N 

0 

0 

BMD 

9.75 N-m 
6.45 N-m 

0 

MA = 0 
(243.79N x 0.04m) + (By x 0.1m) = (64.60N x 0.2m) 
(By x 0.1m) = (64.60N x 0.2m) - (243.79N x 0.04m) 
By  =  31.68 N 

Fy = 0 
243.79N – Ay –31.68N +64.60N = 0 
Ay = 243.79N –31.68N +64.60N 
Ay = 276.71 N 

243.79 N 64.60 N 
Y 
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แรงในเพลายดึจานฝานนํามาคิดแสดงดังในรูป ก.2 
 

Ax Bx 

0.04 0.1 0.1 
Z 

0 

SFD 

243.79 N 

32.92 N 
64.60 N 

0 

0 

BMD 

9.75 N-m 
6.45 N-m 

0 

MA = 0 
(243.79N x 0.04m) + (Bx x 0.1m) = (64.60N x 0.2m) 
(Bx x 0.1m) = (64.60N x 0.2m) - (243.79N x 0.04m) 
Bx  =  31.68 N 

Fx = 0 
243.79N – Ax –31.68N +64.60N = 0 
Ax = 243.79N –31.68N +64.60N 
Ax = 276.71 N 
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รูปที่ ก.2 แสดงแรงตาง ๆ ทีก่ระทํากับเพลา 
 
พิจารณาในระนาบ Y-Z 
 

MA = 0 
(275.07N x 0.05m) – (By x 0.475m) + (22.56N x 0.55m) = 0 
(By x 0.475m) = (275.07N x 0.05m) + (22.56N x 0.55m)  
By   =  55.07 N 

Fy = 0 
Ay – 275.07N + 55.07N – 22.56N  = 0 
Ay   = 275.07N - 55.07N + 22.56N  
Ay  = 242.55 N 

 
 
 
 
 
พิจารณาที่ระนาบ Y-Z 

Bx

Ay 

F1 

Ax 

By 

22.56 N 
Y 

Z 

X 
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พิจารณาที่ระนาบ X-Z 
 

Ay 

275.07 N 

By 

22.56 N 

0.05 0.425 0.075 

0 
SFD 

242.55 N 

32.52 N 

22.55 N 

0 

0 

BMD 

12.12 N-m 

1.69 N-m 

0 

275.07 N X 
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พิจารณาในระนาบ X-Z 

MA = 0 
(275.07N x 0.05m) = (Bx x 0.475m) 
Bx = 28.95 N 

Fx = 0 
Ax = 275.07N – 28.95N 
Ax = 246.11 N 

 
การหาขนาดเสนผานศูนยกลางของเพลาทด 
 หาคาโมเมนตดัดสูงสุดจาก 

Ax Bx 

0.05 0.425 0.075 

0 
SFD 

246.11 N 

28.95 N 
0 

Z 

0 
BMD 

12.30 N-m 

0 



 ก-10

22 )mN75.9()mN75.9(M   
 M =  13.78 N-m 
จากกาํลังมอเตอร ดังนัน้เพลารับแรงบิดสูงสุด 

 
n2

W60
TMax 

  

 
)rpm500(2

)W373(60
TMax 

  

TMax  =  7.12 N-m 
เพลาที่มีใชอยูในงานธรรมดาทัว่ไป มีคาความเคนเฉือนใชงาน d  =  55  N/mm2 และ

จากตาราง 2.2 เพลาหมุนกระตุกอยางเบา Cm = 1.75 , Ct = 1.25 
จากสมการ (2.1) 

d 3  = 
d

16


  1/22
m

2
st  M)(C  )T(C   

d 3  = 
)mN10x55(

16
6 

  1/222  13.78) x (1.75  )7.12 x (1.25   

 d   =  0.01335 m 
      =  13.35  mm 
 

การหาขนาดเสนผานศูนยกลางของเพลายึดจานฝาน 
 หาคาโมเมนตดัดสูงสุดจาก 

22 )mN30.12()mN12.12(M   
 M =  17.26 N-m 
จากกาํลังมอเตอร ดังนัน้เพลารับแรงบิดสูงสุด 

 
n2

W60
TMax 

  

 
)rpm100(2

)W373(60
TMax 

  

TMax  =  35.63 N-m 
เพลาที่มีใชอยูในงานธรรมดาทัว่ไป มีคาความเคนเฉือนใชงาน d  =  55  N/mm2 และ

จากตาราง 2.2 เพลาหมุนกระตุกอยางเบา Cm = 1.75 , Ct = 1.25 
จากสมการ (2.1) 
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d 3  = 
d

16


  1/22
m

2
st  M)(C  )T(C   

d 3  = 
)mN10x55(

16
6 

  1/222  17.26) x (1.75  )35.63 x (1.25   

 d   =  0.01708 m 
      =  17.08  mm 
 
เพราะฉะนัน้จึงเลือกเพลาตามทองตลาดในขนาด 1 นิว้ หรือ 25.4 มิลลิเมตร เพื่อจะไดรับ

โหลดไดมากกวา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
รูปเคร่ืองฝานกลวย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 ค-1 

 

 
 

รูปที่ ค-1  โครงเคร่ืองฝานกลวย 
 
 

 
 

รูปที่ ค-2  ถังใสกลวย 
 



 ค-2 

 
 

รูปที่ ค-3  ฝาครอบจานฝานกลวย 
 
 

 
 

รูปที่ ค-4  จานฝานกลวย 
 



 ค-3 

 
 

รูปที่ ค-5 การติดต้ังใบมีดเขากับจานฝานกลวย 
 

 
 

รูปที่ ค-6 หนาแปลนยึดจานฝานกลวย 
 



 ค-4 

 

 
  

รูปที่ ค-7 ชุดตนกําลังและชุดเพลาขับจานฝานกลวย 
 

 
 

รูปที่ ค-8  ดานหนาของเคร่ืองฝานกลวย 
 



 ค-5 

 
 

รูปที่ ค-9 ดานขางซายของเคร่ืองฝานกลวย 
 
 

 
 

รูปที่ ค-10 ดานขางขวาของเคร่ืองฝานกลวย 
 



 ค-6 

 
 

รูปที่ ค-11 ดานบนของเคร่ืองฝานกลวย 
 
 

 
 

รูปที่ ค-12 ลอคร่ืองฝานกลวย 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
ตารางท่ีใขในการออกแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 ง-1

ตารางที่  ง-1 คุณสมบัติของเหล็กกลาตามมาตรฐานเยอรมัน (DIN) 

วัสดุ 
โมดุลัส 

ความยืดหยุน 
( MN/m2 ) 

ความตาน 
แรงดึง 

u  
( MN/m2 ) 

ความตาน 
แรงดึงคราก 

y
  

( MN/m2 ) 

ความตาน 
แรงเฉือน  
( MN/m2 ) 

โมดุลัสของ
ความเฉือน 
( MN/m2 ) 

St  37 
St  42 
St  50 
St  52 
St  60 
St  70 

37 Mn Si  5 
Al  Cu  Mg 

210000 
210000 
210000 
210000 
210000 
210000 
210000 
72000 

370 
420 
500 
520 
600 
700 
1000 
420 

240 
250 
300 
320 
360 
420 
750 
280 

140 
160 
200 
200 
220 
260 
280 
130 

80000 
80000 
80000 
80000 
80000 
80000 
80000 
28000 

 
ที่มา : ชนะ กสิภาร.  ความแข็งแรงของวัสดุ. กรุงเทพฯ : พิมพทีห่างหุนสวนจํากัด    
          โรงพิมพ ชวนพิมพ, 2541, หนา 443. 
 
ตารางที่  ง-2 ขนาดระบุของเพลาตามมาตรฐาน ISO/R775-1969 

ขนาดเสนผานศูนยกลางเปน mm 
6 
7 
8 
9 
10 
12 
14 
18 
20 

25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 

70 
75 
80 
85 
90 
95 
100 
110 
120 

130 
140 
150 
160 
170 
180 
190 
200 
220 

240 
260 
280 
300 
320 
340 
360 
380 

 
ที่มา : วริทธ อ๊ึงภากรณ และชาญ ถนัดงาน. การออกแบบเคร่ืองจักรกล 1 . กรุงเทพ ฯ : 
         พิมพทีห่างหุนสวนจํากัด   นําอักษรการพิมพ , 2536, หนา 230. 



 ตารางที ่ ง-3 มิติมาตรฐานและแรงประเมินของรองลื่นแบบกลิ้ง (Co , c  เปน  kN) 
อนุกรมมิติ  02 อนุกรมมิติ  22 อนุกรมมิติ  32 

Self-aligning 
Ball Bearing 

Single-Row 
Deep-Groove 
Ball Bearing 

Angular Contact 

Small  Angle 
Ball Bearing 

Angular Contact 

Steep  Angle  
Ball Bearing 

Cylindrical 
Roller 

Bearing 

Spherical 
Roller 

Bearing 

Double-Row 
Non-Filling Notch 

Ball Bearing 

รูสวม d 
(mm) 

O.D 
Dia 
D 

(mm) 

ความหนา 
B 

(mm) 
Co c Co c Co c Co c Co c 

ความหนา 
B 

(mm) 
Co c 

ความหนา 
B 

(mm) 
Co c 

4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
12 
15 
17 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 
85 
90 
95 

13 
16 
19 
22 
- 

26 
30 
32 
35 
40 
47 
52 
62 
72 
80 
85 
90 
100 
110 
120 
125 
130 
140 
150 
160 
170 

5 
5 
6 
7 
- 
8 
9 
10 
11 
12 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
28 
30 
32 

- 
- 

0.53 
0.66 
0.93 
1.34 
1.48 
2.01 
2.43 
3.18 
4.03 
5.83 

6 
68 

8.59 
9.61 

10.55 
13.40 
15.53 
17.22 
18.78 
21.40 
23.54 
28.43 
34.77 
36.85 

- 
- 

1.94 
2.05 
2.05 
2.07 
4.23 
4.30 
5.74 
6.10 
7.61 
9.34 

12.06 
12.19 
14.82 
16.82 
17.49 
20.60 
23.14 
23.85 
26.65 
29.86 
30.35 
37.82 
43.79 
48.95 

0.57 
0.94 
0.94 
1.35 
1.35 
1.96 
1.96 
3.05 
3.51 
4.45 
6.18 
6.94 

10.00 
13.66 
15.66 
17.84 
19.80 
25.05 
30.94 
34.13 
37.42 
41.16 
44.50 
53.40 
60.52 
69.42 

1.19 
1.85 
1.85 
2.51 
2.51 
3.49 
3.58 
5.25 
5.87 
7.34 
9.83 

10.77 
14.95 
19.76 
22.43 
25.19 
27.01 
33.38 
40.36 
44.05 
48.06 
50.73 
56.07 
64.08 
73.87 
83.66 

 
 
 
 
 
 
- 

3.27 
4.09 
5.25 
7.25 
8.72 

12.55 
17.09 
21.27 
24.21 
26.03 
32.97 
40.72 
44.95 
49.40 
56.51 
62.74 
72.53 
85.44 
91.67 

 
 
 
 
 
 
- 

5.52 
6.54 
8.19 

11.00 
12.55 
17.34 
22.96 
27.41 
30.79 
32.31 
39.96 
48.50 
52.51 
57.40 
62.30 
69.86 
78.76 
92.56 
100.00 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 

7.70 
11.08 
15.08 
18.64 
21.23 
22.74 
28.79 
35.55 
41.83 
45.84 
48.95 
54.73 
62.74 
74.31 
77.87 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 

11.39 
15.80 
20.87 
24.74 
27.72 
28.79 
35.64 
43.16 
48.95 
53.40 
54.73 
61.85 
68.97 
82.32 
87.66 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 

7.21 
9.88 

15.35 
20.74 
22.29 
23.90 
29.86 
37.65 
45.39 
45.39 
56.96 
60.96 
70.75 
91.67 
101.46 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 

13.26 
17.67 
26.25 
34.13 
35.91 
37.56 
45.84 
56.07 
66.30 
74.76 
81.00 
87.22 
99.68 
127.27 
139.73 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

23 
23 
23 
25 
28 
31 
31 
31 
33 
36 
40 
43 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

43.92 
50.28 
53.40 
66.75 
83.21 
99.68 

105.91 
111.70 
129.00 
149.50 
179.80 
221.10 

 
 
 
 
 
 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

60.52 
63.19 
65.41 
81.43 
99.23 

116.60 
121.00 
125.50 
143.70 
166.40 
195.80 
235.80 

 
 
 
 
 
 

14.30 
15.90 
15.90 
17.50 
20.60 
20.60 
23.80 
27.00 
30.20 
30.20 
30.20 
33.30 
36.50 
38.10 
39.70 
41.30 
44.40 
49.20 
52.40 
55.60 

 
 
 
 
 
 

3.56 
5.56 
6.36 
8.19 

11.30 
12.73 
18.33 
24.92 
28.61 
32.57 
36.18 
45.83 
56.51 
62.30 
68.53 
75.20 
81.43 
86.77 
98.34 
127.30 

 
 
 
 
 
 

5.52 
8.10 
9.03 

11.30 
15.17 
16.46 
22.87 
30.57 
34.17 
38.36 
41.03 
50.73 
61.41 
66.75 
72.53 
77.00 
85.00 
87.66 
100.60 
127.30 

 ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อึ๊งภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเครื่องจักรกล 2. กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 157. 



 ง-3

ตารางที่  ง-4 ขนาดสายพานล่ิมและลอสายพานล่ิม ตามมาตราฐาน  ISO/R 52-1957(E) 
        และ ISO/R  256-1962(E)   ขนาดเปนมิลิเมตร 

หนาตัดสายพาน Y Z A B C D E 
Lp 5.3 8.5 11 14 19 27 32 

H 4 6 8 11 14 19 25 

bw 5.3 8.5 11 14 19 27 32 

b1 6.3 9.7 12.7 16.3 22 32 40 

C 1.6 2 2.8 3.5 4.8 8.1 12 

E 8  0.3 12  0.3 15  0.3 19  0.3 25.5  0.3 37  0.3 44.5  0.3 

F 6  0.5 8  0.6 10  0.6 12.5  0.8 17  1 24  2 29  2 

tmin 7 11 14 18 24 28 33 

32o  63 - - - - - - 

34o - 63 - 80 90 - 118 140 - 190 224 - 315 - - 

36o 63 - - - -  500  630 

38o 

 
สําหรับ 
เสนผาน 

ศูนยกลางพิตซ 
dp 

-  80  118  190  315  500  630 

  1 12 16 20 25 34 48 58 

2 20 28 35 44 59.5 85 102.5 

3 28 40 50 63 85 122 147 

4 36 52 65 82 110.5 159 191.5 

5 44 64 80 101 136 196 236 

6 52 76 95 120 161.5 233 280.5 

7 60 88 110 139 187 270 325 

8 - 100 125 139 187 270 325 

9 - 112 140 158 212.5 307 369.5 

10 - 124 155 196 263.5 381 458.5 

11 - 136 170 215 289 418 503 

b2 

จํานวน
รองบน
ลอ

สายพา
น 

12 - 148 185 234 314.5 455 547.5 

dp min 28 50 80 125 200 355 500 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 283. 
 
 



 ง-4

ตารางที่  ง-5 ขนาดเสนผานศูนกลางพิตช  dp ลอสายพานล่ิม ตามมาตราฐาน   
ISO/R 52-1957(E)  และ  ISO/R  256-1962(E)   ขนาดเปนมิลิเมตร 

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 
530 
560 
600 
630 
670 
710 
750 
800 

900 
1000 
1060 
1120 
1250 
1400 
1500 
1600 
1800 

1900 
2000 
2240 
2500 

 
 
 
 
 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 284. 
 
 
ตารางที่  ง-6 ตัวประกอบใชงาน k1 สําหรับสายพานล่ิม 

k1 สภาวะการทาํงาน 
1.3 
1.5 
2.0 

งานเบา  ทํางานคงที ่
งานปานกลาง 

งานหนัก  แรงกระตุก  เปดปดบอยคร้ัง 
 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 287. 



 ง-5

ตารางที่ ง-7 ขนาดพืน้ที่หนาตัดและความยาวสายพานล่ิมหนากวางธรรมดาตามมาตรฐานท่ัวๆไป 
Outside  Lenght Outside  Lenght Outside  Lenght V – Belt 

No. (in) (mm) 
V – Belt 

No. (in) (mm) 
V – Belt 

No. (in) (mm) 

B26 
B27 
B28 
B29 
B30 
B31 
B32 
B33 
B34 
B35 
B36 
B 37 
B38 
B39 
B40 
B41 
B4 

28.8 
29.8 
30.8 
31.8 
32.8 
33.8 
34.8 
35.8 
36.8 
37.8 
38.8 
39.8 
40.8 
41.8 
42.8 
43.8 
44.8 

731.52 
756.92 
782.32 
807.72 
833.12 
858.52 
883.92 
909.32 
934.72 
960.12 
985.52 

1010.92 
1036.32 
1061.72 
1087.12 
1112.52 
1137.92 

B43 
B44 
B45 
B46 
B47 
B48 
B49 
B50 
B51 
B52 
B53 
B54 
B55 
B56 
B57 
B58 
B59 

45.8 
46.8 
47.8 
48.8 
49.8 
50.8 
51.8 
52.8 
53.8 
54.8 
55.8 
57.8 
58.8 
59.8 
60.8 
61.8 
62.8 

1163.32 
1188.72 
1214.12 
1239.52 
1264.92 
1290.32 
1315.72 
1344.12 
1366.52 
1391.92 
1417.32 
1442.72 
1468.12 
1493.52 
1518.92 
1544.32 
1569.72 

B60 
B61 
B62 
B63 
B64 
B65 
B66 
B67 
B68 
B69 
B70 
B71 
B72 
B73 
B74 
B75 
B76 

62.8 
63.8 
64.8 
65.8 
66.8 
67.8 
68.8 
69.8 
70.8 
71.8 
72.8 
73.8 
74.8 
75.8 
76.8 
77.8 
78.8 

1595.12 
1620.52 
1645.92 
1671.32 
1696.72 
1722.12 
1747.52 
1772.92 
1798.32 
1823.72 
1849.12 
1874.52 
1899.92 
1925.32 
1950.72 
1976.12 
2001.52 

 
ที่มา : ปรีชา  ทิมทอง.  ชิ้นสวนเคร่ืองกล. กรุงเทพฯ : สํานักพมิพจิรวัฒน, 2541, หนา 112. 
 
 



 ง-6

ตารางที่  ง-8 ตัวประกอบใชงาน Ns สําหรับสายพานล่ิม 
ชนิดของอุปกรณที่ตองการขับ ชนิดของอุปกรณขับ 

มดเตอรกระแสไฟฟา : 
normal torque, squirrel cage, 
synchronous and split phase 
มดเตอรกระแสตรง : 
shunt wound 
เคร่ืองยนตสันดาปภายใน : 
ที่มีหลายลูกสูบ ความเร็วรอบสูงกวา 600  
rpm 

มดเตอรกระแสไฟฟา : 
high torque, high slip, 
repulsion-induction, single phase, series 
wound and slip ring 
มดเตอรกระแสตรง : 
series wound and compound wound 
เคร่ืองยนตสันดาปภายใน : 
ที่มีหลายลูกสูบ ความเร็วรอบสูงกวา 600 rpm 
เพลาเมน คลัตซ 

ช่ัวโมงการทํางานตอวัน ช่ัวโมงการทํางานตอวัน 

ตัวประกอบที่ใชงานนี้พิจารณา 
เฉพาะชวงเวลาใชงานและชนิด 
ของอุปกรณที่ตองการขับแตไม 
เก่ียวของกับสภาวะการทํางาน 
ตัวอยางเชน  ทํางานในสภาวะ 
แวดลอมเปนพิษ ดังนั้นจึงอาจเพิ่ม 
คาข้ึนอีกไดในกรณีพิเศษ 

 10 10 - 16  16  10 10 - 16  16 

งานเบา : 
เคร่ืองกวนของเหลว, เคร่ืองเปาลม 
,เคร่ืองอัดลมและเคร่ืองสูบ 
แบบหอยโขง,พัดลมท่ีมีกําลังสูง 
ถึง 7.5 kW ,สายพานลําเลียงงานเบา 

1 1.1 1.2 1.1 1.2 1.3 

งานปานกลาง : 
สายพานลําเลียงทรายหรือเมล็ดพืช, 
เคร่ืองผสมของขน-เหนียว, พัดลมท่ีมี
กําลังสูงถึง 7.5 kW,เคร่ืองกําเนิดไฟฟา, 
เพลาเมน,เคร่ืองซักผา,เคร่ืองมือกล- 
Punches Presses sheare, 
เคร่ืองพิมพ,เคร่ืองเขยา 

1.1 1.2 1.3 1.2 1.32 1.4 

งานหนัก : 
เคร่ืองทําอิฐ, 
Bucket , Elevators , Exciters , 
,เคร่ืองอัดลมและเคร่ืองสูบแบบลูกสูบ, 
สายพานลําเลียง,Hammer-mill, 
Paper mill beaters,เคร่ืองบด, 
เคร่ืองเล่ือย และเคร่ืองจักรกลงานไม, 
เคร่ืองทอผา 

1.2 1.3 1.4 1.4 1.5 1.6 

 



 ง-7

ตารางที่  ง-8  (ตอ)  
งานหนักพิเศษ : 
Crushers(Gyrators-Jaw-Roll) 
Mill(Ball-Rod-Tube), 
รอกไฟฟา,rubber calenders- 
extruder-mills. 

1.3 1.4 1.5 1.5 1.6 1.8 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 289-290. 
 
 
 

ตารางที่  ง-9 ตัวประกอบแกไขสวนโคงสัมผัส Ns สําหรับสายพานล่ิม  

Dp - dp 

C’ 
สวนโคงสัมผัส 

  
Ns 

0 
0.15 
0.35 
0.5 
0.7 
0.85 
1.0 
1.15 
1.3 
1.45 

180 
170 
160 
150 
140 
130 
120 
110 
100 
90 

1 
0.98 
0.95 
0.92 
0.89 
0.86 
0.82 
0.78 
0.73 
0.68 

 คาท่ีอยูระหวางคาในตาราง อาจหาคาไดโดยประมาณ โดยใชการประมาณแบบเชิงเสน 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 291. 



 ง-8 
ตารางที่  ง-10  สมรรถนะในการสงกาํลังของสายพานล่ิมหนาตัด “Z” ตอเสน PR  (เปนKw) 

ความเร็วรอบของลอสายพานเล็ก n (rpm) 

400 700 800 950 1200 1450 2000 2400 2850 3200 3600 

dp 

 

(mm
) 

m 

สมรรถนะในการสงกําลังตอเสน pR (kW) 

50 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.13 
0.13 
0.14 
0.15 
0.15 

0.20 
0.21 
0.22 
0.23 
0.24 

0.22 
0.23 
0.24 
0.26 
0.26 

0.25 
0.26 
0.28 
0.29 
0.30 

0.30 
0.31 
0.34 
0.35 
0.36 

0.35 
0.36 
0.39 
0.41 
0.42 

0.44 
0.46 
0.49 
0.52 
0.54 

0.50 
0.52 
0.56 
0.60 
0.62 

0.56 
0.59 
0.64 
0.68 
0.71 

0.60 
0.63 
0.69 
0.73 
0.77 

0.65 
0.68 
0.74 
0.79 
0.83 

56 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.16 
0.17 
0.17 
0.18 
0.18 

0.25 
0.26 
0.27 
0.28 
0.29 

0.28 
0.29 
0.31 
0.32 
0.32 

0.33 
0.33 
0.35 
0.36 
0.37 

0.39 
0.40 
0.42 
0.44 
0.45 

0.45 
0.47 
0.49 
0.51 
0.53 

0.58 
0.60 
0.63 
0.66 
0.68 

0.66 
0.68 
0.73 
0.76 
0.78 

0.75 
0.77 
0.82 
0.86 
0.89 

0.81 
0.84 
0.89 
0.94 
0.97 

0.87 
0.90 
0.97 
1.02 
1.05 

63 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.20 
0.20 
0.21 
0.22 
0.22 

0.32 
0.32 
0.34 
0.35 
0.35 

0.35 
0.36 
0.38 
0.39 
0.39 

0.41 
0.42 
0.43 
0.45 
0.46 

0.49 
0.50 
0.52 
0.54 
0.55 

0.57 
0.59 
0.61 
0.63 
0.65 

0.74 
0.75 
0.79 
0.82 
0.84 

0.84 
0.87 
0.91 
0.94 
0.97 

0.96 
0.98 
1.03 
1.07 
1.10 

1.04 
1.07 
1.12 
1.17 
1.20 

1.12 
1.16 
1.22 
1.27 
1.31 

71 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.24 
0.25 
0.25 
0.26 
0.26 

0.39 
0.39 
0.41 
0.42 
0.42 

0.40 
0.44 
0.45 
0.47 
0.47 

0.50 
0.51 
0.52 
0.54 
0.55 

0.61 
0.62 
0.64 
0.65 
0.67 

0.71 
0.72 
0.75 
0.77 
0.78 

0.91 
0.93 
0.97 
0.99 
1.01 

1.05 
1.07 
1.12 
1.15 
1.17 

1.19 
1.22 
1.27 
1.31 
1.34 

1.30 
1.32 
1.38 
1.43 
1.46 

1.40 
1.43 
1.50 
1.55 
1.58 

80 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.29 
0.29 
0.30 
0.30 
0.31 

0.46 
0.47 
0.48 
0.49 
0.50 

0.52 
0.53 
0.54 
0.55 
0.56 

0.60 
0.61 
0.63 
0.64 
0.65 

0.73 
0.74 
0.76 
0.78 
0.79 

0.85 
0.87 
0.89 
0.91 
0.93 

1.11 
1.13 
1.16 
1.19 
1.21 

1.28 
1.30 
1.34 
1.37 
1.40 

1.45 
1.48 
1.53 
1.57 
1.59 

1.57 
1.60 
1.66 
1.70 
1.74 

1.70 
1.73 
1.80 
1.85 
1.88 

90 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.34 
0.34 
0.35 
0.36 
0.36 

0.55 
0.56 
0.57 
0.58 
0.59 

0.62 
0.62 
0.64 
0.65 
0.66 

0.71 
0.72 
0.74 
0.75 
0.76 

0.87 
0.88 
0.90 
0.92 
0.93 

1.02 
1.03 
1.06 
1.08 
1.09 

1.32 
1.34 
1.37 
1.40 
1.42 

1.52 
1.54 
1.58 
1.62 
1.64 

1.73 
1.75 
1.80 
1.84 
1.87 

1.87 
1.90 
1.95 
2.00 
2.03 

2.01 
2.05 
2.11 
2.16 
2.20 

100 

1.00 
1.05 
1.20 
1.50 

3.0 

0.39 
0.39 
0.40 
0.41 
0.41 

0.63 
0.64 
0.65 
0.66 
0.67 

0.71 
0.72 
0.73 
0.74 
0.75 

0.82 
0.83 
0.85 
0.86 
0.87 

1.01 
1.02 
1.04 
1.05 
1.07 

1.18 
1.19 
1.22 
1.24 
1.25 

1.53 
1.55 
1.58 
1.61 
1.63 

1.76 
1.78 
1.82 
1.85 
1.88 

1.99 
2.01 
2.06 
2.10 
2.13 

2.15 
2.18 
2.23 
2.28 
2.31 

2.31 
2.34 
2.40 
2.45 
2.49 

 
ตัวประกอบแกไขความยาวสายพาน Nl 

Lp 424 449 474 494 524 554 584 624 654 704 734 824 

Nl 0.87 0.88 0.89 0.90 0.91 0.93 0.94 0.95 0.96 0.97 0.99 1.00 
Lp 924 1024 1144 1274 1424 1624 

Nl 1.03 1.06 1.08 1.11 1.14 1.17 

      



 ง-9 

ตารางที่  ง-10 (ตอ) 
ความยาวพิตซที่มีใช  Lp = Li + 43 (mm) 

Li 

375 
630 
980 

1450 
2080 

380 
670 
1000 
1500 
2240 

400 
710 
1060 
1525 
2480 

425 
730 
1105 
1580 

 

450 
750 
1120 
1600 

 

475 
775 
1170 
1680 

 

500 
800 
1180 
1700 

 

520 
820 
1230 
1730 

 

530 
850 
1250 
1800 

 

560 
875 
1300 
1830 

 

575 
900 
1320 
1900 

 

600 
950 
1400 
2000 

 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 295. 
 
 



 ง-10

ตารางที่  ง-11 ขนาดล่ิมมาตรฐานที่ใชกับเพลาขนาดตาง ๆ 
ลิ่มวงเดือน 
ISO   3912 ขนาด 

เพลา (d) 
mm 

ลิ่มสี่เหลี่ยมผืนผา 
ลิ่มสี่เหลี่ยมจัตุรัส 

ISO/R  773 
ISO/R  774  

hb'  

ลิ่มแบน 
ISO  2491 
ISO   2492 

hb'  

แซดเดิลคีย* 

DIN 
6881  

hb'  
Rhb' 1  1t  2t  

3-4 
4-5 
5-6 
6-7 
7-8 

8-10 
10-12 
12-14 
14-16 
16-18 
18-20 
20-22 
22-25 
25-28 
28-32 
32-38 
38-44 
44-50 
50-58 
58-65 
65-75 
78-85 
85-95 

95-110 
110-130 
130-150 
150-170 
170-200 
200-230 
230-260 
260-290 

 
 
 

2 2 
2 2 
3 3 
4 4 
5 5 
5 5 
5 5 
6 6 
6 6 
8 7 
8 7 
8 7 

10 8 
12 8 
14 9 
16 10 
18 11 
20 12 
22 14 
25 14 
28 16 
32 18 
36 20 
40 22 
45 25 
50 28 
56 32 
63 32 

 
 
 
 
 
 
 

5 3 
5 3 
6 4 
6 4 
6 4 
8 5 
8 5 
8 5 

10 6 
12 6 
14 6 
16 7 
18 7 
20 8 
22 9 
25 9 
28 10 
32 11 
36 12 
40 14 
45 16 
50 18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8 3.5 
8 3.5 
8 3.5 
10 4.0 
12 4.0 
14 4.5 
16 5.0 
18 5.0 
20 6.0 
22 7.0 
25 7.0 
28 7.5 
32 8.5 
36 9.0 

1.0 1.40 4 
1.5 2.60 7 
2.0 2.60 7 
2.0 3.70 10 
2.5 3.70 10 
3.0 5.00 13 
3.0 6.50 16 
4.0 6.50 16 
4.0 7.50 19 
5.0 6.50 16 
5.0 7.50 19 
5.0 9.00 22 
6.0 9.00 22 
6.0 10.0 25 
8.0 11.0 28 

10.0 13.0 32 

1.0 
2.0 
1.8 
2.9 
2.7 
3.8 
5.3 
5.0 
6.0 
4.0 
5.5 
7.0 
6.5 
7.5 
8.0 

10.0 

0.6 
0.8 
1.0 
1.0 
1.2 
1.4 
1.4 
1.8 
1.8 
2.3 
2.3 
2.3 
2.8 
2.8 
3.3 
3.3 

 

* ขนาดมาตรฐานของประเทศสหพันธรัฐเยอรมัน 

ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 1.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 93 



 ง-11

ตารางที่  ง-12 ขนาดล่ิมมาตรฐานที่ใชกับเพลาขนาดตาง ๆ  
ขนาดความยาวของล่ิมตามมาตรฐานระหวางประเทศ ขนาดเปน mm 

6 8 10 12 14 16 
18 20 22 25 28 32 
36 40 45 50 56 63 
70 80 90 100 110 125 

140 160 180 200 220 250 
280 320 360 400   

 

ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 1.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 203 
 
 
 
 
ตารางที่  ง-13 คาความปลอดภัย 

เหล็กเหนียวและโลหะเหนียว เหล็กหลอและโลหะเปราะ 
ชนิดของแรง 

Ny Nu Nu 
แรงอยูนิ่ง 
แรงซ้ําทิศทางเดียวหรือ 
แรงกระแทกเล็กนอย 

แรงซ้ําสองทิศทางหรือ 
แรงกระแทกเล็กนอย 

แรงกระแทกอยางหนัก 

1.5-2 
 
3 
 
4 

5-7 

3-4 
 

6 
 

8 
10-15 

5-6 
 

7-8 
 

10-12 
15-20 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 1.  

กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 24 
 

 



 ง-12

ตารางที่  ง-14 คาตัวประกอบความลา 

ชนิดของแรง mC  tC  

เพลาอยูนิง่  : 
      แรงสม่ําเสมอหรือเพิ่มข้ึนชา ๆ 
      แรงกระตุก 
เพลาหมุน  : 
      แรงสม่ําเสมอหรือเพิ่มข้ึนชา ๆ 
      แรงกระตุกอยางเบา 
      แรงกระตุกอยางแรง 

 
1.0 

1.5-2.0 
 

1.5 
1.5-2.0 
2.0-3.0 

 
1.0 

1.5-2.0 
 

1.0 
1.0-1.5 
1.5-3.0 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 1.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 234 
 
ตารางที่  ง-15 แฟคเตอรของคาความเชื่อถอืได (a1)  

ความเชื่อถือได (%) Ln a1 
90 
95 
96 
97 
98 
99 

L10 

L5 

L4 

L3 

L2 

L1 

1 
0.62 
0.53 
0.44 
0.33 
0.21 

  
ที่มา : สมยศ  จันเกษม และ ศ.คิโยคัตสึ ซึงะ.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล .  
กรุงเทพฯ : บริษัท สํานักพมิพดวงกมล จํากัด, 2527, หนา 123. 



 ง-13 

ตารางที่  ง-16 อัตรารายเดือน คาพลังงานไฟฟาของกิจการขนาดเล็ก 
อัตรารายเดือน คาพลังงานไฟฟา 

35   หยวยแรก 
115 หนวยตอไป 
250 หนวยตอไป 
เกิน  400  หนวยขึ้นไป 

หนวยที่  1   -  35 
หนวยที่  36  -  150 
หนวยที่  151  -  400 
หนวยที่   401  เปนตนไป 

เปนเงิน    89.89    บาท 
หนวยละ  1.1236  บาท 
หนวยละ  2.1329  บาท 
หนวยละ  2.4226  บาท 

 
ที่มา : มัสตุโมโตกิ.  เทคนิคการประหยัดพลังงานไฟฟาในอุตสาหกรรม.  
          กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน), 2543, หนา 417. 
 
ตารางที่  ง-17 แนวทางในการเลือกอายุใชงานสําหรับเคร่ืองจักรกลชนิดตางๆ 

ชนิดของเคร่ืองจักรกล อายุเปนชั่วโมงทํางาน 

เคร่ืองมือวัดและเครื่องมือที่ใชไมบอยนัก ตัวอยางเชน เคร่ืองมือสําหรับหองทดลอง 
อุปกรณสําหรับประตูเล่ือน 

500 

เคร่ืองยนตเคร่ืองบิน 500-2000 
เคร่ืองจักรสําหรับใชงานสําหรับชวงเวลาส้ันๆ หรือทํางานเปนพักๆ ตัวอยางเชน 
เคร่ืองมือตางๆ ปนจั่นที่ใชงานประกอบ รอกยกของในโรงงาน เคร่ืองจักรที่ทํางานโดย
ใชมือขับ 
เคร่ืองจักรกลการเกษตร เคร่ืองขนถาย ปนจั่นที่ใชงานหลอ เคร่ืองจักรกลที่ใชในบาน 

4000-8000 

เคร่ืองจักรสําหรับใชงานเปนพักๆ แตมีความสําคัญตองานที่ทํามาก ตัวอยางเชน 
เคร่ืองจักรสํารองของโรงตนกําลัง อุปกรณลําเลียงในสายงานผลิต ปนจั่นยกสินคา
ทั่วไป ลิฟท เคร่ืองมือกลที่ใชไมบอยนัก 

8000-12000 

เคร่ืองจักรที่ใชงาน 8 ชั่วโมง แตไมไดทํางานเต็มที่ ตัวอยางเชน มอเตอรไฟฟา ชุดเฟอง
ทดสําหรับงานทั่วไป 

12000-20000 

เคร่ืองจักรที่ใชงาน 8 ชั่วโมง แตทํางานเต็มที่ ตัวอยางเชน ปนจั่นที่ใชยกของตลอดเวลา 
เคร่ืองจักรกลในงานอุตสาหกรรมทั่วไป เคร่ืองเปาลม เพลาสงกําลัง 

20000-30000 

เคร่ืองจักรที่ใชงานตอเนื่อง (ทํางาน 24 ชั่วโมง) ตัวอยางเชน เคร่ืองแยกของ  เคร่ืองอัด
อากาศ  เพลาสงกําลัง ลูกกล้ิงของสายพานลําเลียง รอกในเหมืองแร มอเตอรไฟฟา ปม 

40000-60000 

เคร่ืองจักรที่ใชงานตลอด 24 ชั่วโมง และการทํางานมีความสําคัญมาก ตัวอยางเชน 
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตกระดาษและเย่ือกระดาษ โรงไฟฟา ปมในเหมืองแร  
สถานีสงน้ําปะปา เคร่ืองจักรในเรือเดินสมุทร 

100000-200000 

 
ที่มา : ศ.ดร.วริทธ อ๊ึงภากรณ และ รศ.ชาญ ถนัดงาน.  การออกแบบเคร่ืองจักรกล 2.  
กรุงเทพฯ : บริษัท เอช. เอ็น. กรุป จํากัด, 2541, หนา 169. 
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 ความรูทั่วไปเกี่ยวกับกลวย 
 

     กลวย 
บทนํา [7] 

กลวยเปนผลไม   เปนอาหาร   ที่สําคัญ   และเกี่ยวของกับ วิถีชีวิตและวัฒนธรรมองเรา
ต้ังแตเกิดจนตาย  กลวยเปนผลไมที่มีปริมาณกรคาขายระหวางประเทศสูงที่สุด  แมแตองุนและสม  
ก็ยังมีปริมาณนอยกวา  นอกจากนั้นการคากลวยยังเปนธุรกิจคาผลไมเกาแกที่สุด  ในป พ.ศ.2535
การสงออกกลวยทั่วโลกมีปริมาณ 11 ลานตน คิดเปนมูลคาเกือบแปดหมื่นลานบาท  จากปริมาณ
ทั้งหมดนี้รอยละ 90 เปนกลวยจากลาตินแเมริกา  โดยเฉพาะคอสตาริกา โคลัมเบียแบะอิเควดอร  
กลวยจากทวีปเอเชียมีประมาณ 9 แสนกวาตัน  สวนใหญเปนกลวยจากฟลิปนส  กลวยสงออก
จากไทยมีเพียงสองพันตันเศษเทานั้น 
 
ประวัติความเปนมาของกลวย [8] 

Reynold ( 1929 ) กลาวถึงถิ่นกําเนิดของกลวยวา กลวยเปนพืชที่ชอบอากาศรอนช้ืน  ถิ่น
แรกจึงอยูแถบเอเชียตอนใต  ซึ่งจะพบกลวยพื้นเมืองทั้งที่มีและไมมีเมล็ด  และจากผลของการยาย
ถิ่นฐานในการทํามาหากิน  มีการอพยพประชากรจากเอเชียตอนใตไปยังหมูเกาะในมหาสมุทร
แปซิฟก  ต้ังแตตนคริสตศึกราชเปนตนมา  ในการอพยพแตละคร้ังจะตองมรการนําเอาเสบียง
อาหารติดตัวไปดวย  จึงนําหนอกลวยไปปลูกแถบหมูเกาะทางดานตะวันออก  หมูเกาะตาฮิติ  หมู
เกาะฟจิ  ซึ่งในชวงที่มีการสํารวจหมูเกาะโปลีนิเชีย  พบวาเกาะตาฮาติมีกลวยอยูถึง  28  ชนิด 
สารานุกรมจีนบันทึกวามีกลวย  12 ชนิด  ที่ปลูกอยูในประเทศจีนในระหวาง ค.ศ. 1662 – 1726 
และพบวามีกลวยอยูในทุกภาคของจีน มีดอกบางไมมีดอกบาง  

ประมาณกอนคริสตศึกราช 327 ป ไดมีการนํากลวยจากประเทศอินเดียไปยังอาหรับและ
เปนที่ชื่นชอบของชาวอาหรับมากและเรียกช่ือวา muz มาจากภาษาสันสกฤต และสินเนียสไดต้ัง
ชื่อวา Musa เพื่อเปนเกียรติกับ Antonius Musa ซึ่งเปนแพทยประจําพระองคของจักรพรรดิ์กรุง
โรม  และเปนผูนํากลวยจากอินเดียไปยังอาหรับและเนื่องจากอาหรับทําการคากับประเทศแถบ
อาฟริกา ดังนั้นจากอาหรับกลวยจึงไดแพรเขาไปยังอาฟริกาตะวันออกและตะวันตกตามลําดับ  
เปนชวงเดียวกับที่ชาวปอรตุเกสคนพบผั่งกินี  คือในชวง ค.ศ. 1469 – 1474 ชาวอาฟริกากลาววา 
คําวา banana มาจากรากศัพทของภาษาในอาฟริกาตะวันตก คือคําวา banena , banana และ
คําวา banana ไดมีการใชกันอยางแพรหลายโดนชาวปอรตุเกสที่สวนใหญมีอาชีพเปนพอคาแบะ
ไดเดอนทางไปคาายในอาฟริกา  ไดมีการนําเอากลวยจากอาฟริกาไปยังหมูเกาะแคนาร่ีและที่นี่
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เปนจุดสําคัญตอมา   และเขาใจกันวาการนํากลวยเขาสูทวีอเมริกาเกิดข้ึนในชวงกลังจากโคลัมบัส
คนพบทวีปอเมริกา  และการปลูกกลวยไดเพิ่มปริมาณข้ึนอยางรวดเร็วจนเปนพืชเศรศฐกิจใน
ศตวรรษที่  19 

สําหรับประวัติกลวยในประเทศไทย  เขาใจวาประเทศไทยเปนแหลงกําเนิดของกลวยปา
และตอมาไดมีการนําเากลวยตานี  และกลวยชนิดอ่ืนในชวงที่มีการพยพของคนไทยในการต้ังถิ่น
ฐานอยูที่จังหวัดสุโขทัย  มีเอกสารเขียนโดย  De  la  Lovbere (1693) กลาววาในสมัยอยุธยาทีเ่ขา
ไดเดอนทางมาเขาพบวามีกลวยรอยหวี  ตอมาเจาคุฯศรีสุนทรโวหาร  (2427) ไดกลาวถึงกลวย
หลายชนิดเปนคํากลอน  ในชวงป พ.ศ. 2484 เปนตนมา ไดมีการรวบรวมพันธุกลวยไวบาง  ใน
บางสวนและสัญหายไป  และไดมีการรวบรวมพันธุอีกคร้ังดวยทุน IBPGR/FAO ในป 2523 – 
2526 และไดมีการรวบรวมเพิ่มข้ึนอีก พันธุดังกลาวมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ไดรวบรวมพันธุไว
ที่สถานนีวิจัยปากชอง  อําเภอปากชอง จังหวัดนครราชสีมา 
 
ชนิดของกลวย [9] 

กลวยมมีากมายหลายชนิด ที่มีปลูกในประเทศไทย มีดังตอไปนี ้
1. กลวยกุงเขียว ( เกิดจากกลวยนาก แพรเรียกกลวยหอมทอง ) 
2. กลวยขม ( ภาคใต ) 
3. กลวยขมนาก ( ภาคใต ) 
4. กลวยไข ( กําแพงเพชร , สุรินทร ) 
5. กลวยไขทองรวง ( นครศรีธรรมราช ) 
6. กลวยไขบอง ( นครราชสีมา เรียกกลวยไขพระตะบอง ) 
7. กลวยไขโบราณ ( ตราด ) 
8. กลวยเงิน ( สงขลา ) 
9. กลวยดอกไม พวกเดียวกบัเสวยหอมทอง 
10. กลวยตาน ี( มทีั่วประเทศ ) 
11. กลวยทองกาบคํา ( ภาคใต ) 
12. กลวยทองเดช ( สงขลา ) 
13. กลวยทิพย ( เชียงราย เรียกกลวยทิพยคุม ) 
14. กลวยนมสาว ( ภาคใต ) 
15. กลวยนมหวี ( อางทอง เรียกกลวยแหกคุก ) 
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16. กลวยนาก เรียกตางกันไป สุรินทรเรียกตางครั่ง นครศรีธรรมราชเรียกตางกุง 
พะเยาเรียกกลวยน้ําคร่ัง  กลวยนางนวล (สงขลา ) กลวยน้ํา ( ยโสธรเรียก
กลวยหอมเล็ก  กาฬสินธุเรียกกลวยหอมจันทร  นครศรีธรรมราชเรียกกลวย
แกว  นครนายกเรียกกลวยหอมนางนวล ) กลวยน้ําพัด ( จันบุรีเรียกกลวยน้ํา
กาบดํา ) 

17. กลวยบัว ( ภาคเหนือ ) 
18. กลวยปลวกนา ( ภาคอีสาน ) 
19. กลวยพญา ( สงขลา ) 
20. กลวยรอยหวี 
21. กลวยลังกา ( พัทลุงเรียกกลวยจีน ) 
22. กลวยลาย ( ภาคใต ) 
23. กลวยสม ( จนัทบุรีเรียกกลวยหักมุก ) 
24. กลวยหมาก ( นครศรีธรรมาราช ) 
25. กลวยสา ( ภาคใต ) 
26. กลวยหอมเต๊ีย  ( บุรีรัมยเรียกฮหอมเขียวเตี๊ย  , นครศรีธรรมราชเรียกกลวย-

เต๊ียหอม , อุบลราชธานีเรียกกลวยเต๊ีย )  
27. กลวยหอมทอง ( จนัทบุรุเรียกกลวยหอม ) 
28. กลวยหอมเขียว ( เรียกตางกนั พะเยาเรียกกลวยหอมคราว  แพรเรียกกลวย- 
      คราว เปนตน )  
29. กลวยหอมทองสาร ( จันทบุรีเรียกกลวยหอม )  
30. กลวยหักมกุ 
31. กลวยน้ําวา ( เชียงใหมและเชียงรายเรียกกลวยใต )  

 
คุณคาอาหารและประโยนชของกลวย [8] 
 คุณคาอาหารของผลกลวย 
 กลวยเปนอาหารที่มีคุณคาสูงพอ ๆ กับมันฝร่ัง  แตมีไขมัน  คอเรสเตอรอลและเกลือแรตํ่า 
จึงเหมาะที่จะเปนอาหารของทารก หรือ ผูที่ประสบปญหาเกี่ยวกับลําไส และคนที่ลดความอวน  
กลวยมีเกลือโซเดียมเพียงเล็กนอย และมีโปแตสเซียมอยูประมาณ 400 มิลิแกรมการที่มีโปแต
สเซ่ียมสูงจะชวยลด blood pressure  ในประเทศอินเดียมีความเช่ือวาถารับประทานกลวยวันละ 
2 ผล จะชวยลด blood pressure  ได ประมาณ 10 % ภายใน 1 อาทิตยกลวยมี lipid ตํ่าและ 
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พลังงานสูง กลวยจึงเปนอาหารที่แนะนําสําหรับคนชรา ผูเปนโรคเก่ียวกับการทางเดินอาหารและ
เด็กที่ทองเสียบอย ๆ กลวยสามารถลดแกสในกระเพาะ ซึ่งเกิดจากความเครียดและยังมีวิตามิน A, 
B และ C อีกดวย ซึ่ง  Salunke & Desal (1984) ไดรายงานคุณคาอาหารของผลสุก โดยทั่วไปไว
ดังนี้ 
   
  จากน้ําหนกัเนือ้ผลกลวยสุก 100 กรัม มีองคประกอบดังนี ้

 น้ํา       75.7       กรัม 
 พลังงาน 85 แคลอร่ี 
 โปรตีน 1.1 กรัม 

 ไขมัน  0.2 กรัม 
 คารโบไฮเดรท  22.2 กรัม 
 เถา  0.8 กรัม 
 แคลเซียม  8.0 มิลลิกรัม 
 เหล็ก  0.7 มิลลิกรัม 

 โปแตสเซียม   370 มิลลิกรัม 
 แมกนีเซยีม   33 มิลลิกรัม 
 วิตามนิ A   190 IU 
 Thiamine   0.05 มิลลิกรัม 
 Riboflavin   0.06 มิลลิกรัม 
 Niacin   0.7 มิลลิกรัม 
 วิตามนิ C   10.0 มิลลิกรัม 
  
 การรับประทานกลวยที่ตมหรือทําใหสุกดวยความรอนมักจะทําใหวิตามินลดลง  ดังนั้น
รับประทานกลวยสด ๆ จะไดคุณคาทางอาหารมากกวา วิตามิน C มีในกลวยกลวยมากกวากลวย
ชนิดอ่ืนและยังมากกวาในมันเทศ  มันฝร่ังและมันสําปะหลัง ปริมาณของวิตามิน C ในกลวยสุก
นอยกวากลวยดิบดังเชนในกลวยน้ําวาไดมีการศึกษาใน 100 มิลลิกรัมและเม่ือสุกงอมจะลดลง
เหลือ 19 เหลือ 19 มิลลิกรัม และเมื่อทําเปนกลวยตากจะยิ่งลดลงเหลือเพียง 3 มิลลิกรัมเทานั้น 
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ประโยนชของกลวย 
 ราก และลําตนแท  นํามาทําสมุนไพร ใชในการรักษาโรคตามแผนโบราณ ทั้งของคน
ไทย จีน อินเดีย  ชาวอินเดียใชเปนเปนสวนประกอบสําคัญของยารักษาโรคเบาหวาน 
 ลําตนและลําตนเทียม   ลําตนหรือเหวาใชตมในนํ้าเดือด  และเอาน้ํานั้นมาดื่มจะชวย
ขับถายปสสาวะ  สวนลําตนเทียมหรือกาบลําตน  ใชทําอาหารสัตว  เชน อาหารของสุกร และยัง
เปนอาหารของคนอีกดวย  โดยใชรับประทานแทนผัก  ดังเชน แกงหยวกกลวย ซึ่งใชแกงไดทั้งแกง
สมและแกงค่ัว  กาบกลวยยังใชเปนสมุนไพรไดเชนเดียวกัน  นอกจากใชเปนอาหารแบะสมุนไพร
แลว หยวกกลวยหั่นเปนทอน ๆ  ยังใชเปนทุนสําหรับหัดวายน้ําของเด็กแทนหวยยางไดอีกดวย  
กาบกลวยใชทําเสนใย  ทําเชือกหรือเอามาทอผาและยังใชประโยชนในงานฝมือในประเพณีเผาศพ
ของคนไทยโดยใชกาบกลวยที่ขาวสะอาด  เชน กาบของกลวยตานีนํามาแกะสลักรองที่เชิงตะกอน
เรียกวาการแทงหยวก 
 ใบ ใบกลวยเรียกวา ใบตอง แผนใบใชสําหรับหออง มวนบุหร่ี  และใชในงานประดิษฐ
ตาง ๆ ดังเชน  ทํากระทง เย็บแบบ ทําบายศรี ฯลฯ ใบกลวยที่นิยมมากคือใบของ กลวยตานี เพราะ
มีใบที่ใหญ  เหนียว และมีสีเขียวเปนเงา  เมื่อนําไปประดิษฐหรือเย็บ จึงสวยงามและไมแตกวาย
เหมือนใบกลวยชนิดอ่ืน  ใบกลวยที่ใชรองลงมาจากกลวยตานีคือ กลวยน้ําวา แผนใบกลวยที่ออน
ถานําไปอังไฟใหออนนิ่มแลวนํามาพอกตรงบริเวณที่ขัดยอก  จะทําใหอาการดังกลาวหายได  
นอกจากใชแผนใบแลว ยังมีการใชเสนกลางใบและกานใบเพื่อทําของเลนใหเด็กไดดวย  จะเห็น
ทั่วไปในชนบทที่เด็ก ๆ นําเอาทํามาซ่ึงทําดวยกานเสนกลางใบและกานใบมาข่ีและเอามีมําปนเด็ก
เลน  แลวยังใชเปนเชือกมัดฟางขาวดวย 
 ดอก หรือที่เรียกวาปลี  คือดอกตัวผู ซึ่งจะเห็นไดหลังจากกลวยติดผลแลว  คนไทย 
และชาวเอเชียรับประทานหัวปลีแทนผักโดยรับประทานสด ๆ ในสวนในของหัวปลี แกะเอากาบปลี
สวนนอกออกทิ้ง สวนในที่ออนนํามาเปนเคร่ืองเคียงของหลายอยาง เชน  กวยเต๋ียวผัดไทย กะป
หลนเปนตน และยังนํามาปรุงอาหาร เชน  ยําหัวปลี  แกงเลียง  แกงหัวปลี  ไดอีกดวย  นอกจากใช
รับประทานแทนผักแลวหัวปลียังเปนสมุนไพรไดอีกดวย 
 ผล ผลของกลวยใชรับประทานไดทั้งออน  แก  ดิบ  และสุก  ผลดิบที่ยังออนอยูของ
กลวยปาและกลวยตานี  เพราะเมล็ดของกลวยยังไมมีการพัฒนา  ยังออนอยูจึงรับประทานได  ใช
ปรุงอาหารเชน แกงปา  สมตํา  นอกจากปรุงอาหาร  ชาวเวียดนามใชเปนเคร่ืองเคียงของอาหาร
ญวน  สําหรับผลดิบที่แกแลวนํามาเช่ือม  หรือทํากลวยทอดกรอบ  กลวยฉาบได 
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 เมล็ด นํามาทําเคร่ืองประดับดังเชนทําสายสรอย  หรือลูกประคํา  เพราะเมล็ดมีขนาด
สม่ําเสมอและมีสีดําโดยเฉพาะเมล็ดของกลวยนวลและกลวยผาซ่ึงมีขนาดใหญ  เมื่อนํามารอย
เปนลูกประคําจึงมีความสวย  และเมื่อมีการลูบคลํามาก ๆ จะเปนเงา 
 
พันธุกลวยที่รูจักกันดีในประเทศไทย  ไดแก 
 กลวยหักมุก ชื่อสามัญ Silver Bluggoe  มีลําตนเทียมสูง 2.5 – 3.5 เสนผานศูนยกลาง
มากกวา 15 เซนติเมตรกาบลําตนดานนอกมีประดําบางเล็กนอย มีนวลมาก ดานในสีเขียวออน 
กานใบมีรองคอนขางแคบ  กานผลยาว ลักษณะคลายกลวยน้ําวา แตปลายผลลีบลงมากกวา และ
เห็นเหล่ียมชัดเจน เปลือกหนา เมื่อสุกสีเหลืองงอมน้ําตาลมีนวลหนา เนื้อสีสม [8] 
 กลวยน้ําวา  ชื่ออ่ืน ๆ กลวยใต ( เชียงใหม , เชียงราย ) ;  กลวยตานีออง 
( อุบลราชธานี ) ;  กลวยมะลิออง ( จันทบุรี ) . กลวยออง ( ชัยภูมิ )  ชื่อสามัญ Pisang Awak [8] 
มีปลูกกันมากทั่วทุกภาคของประเทศไทย เพราะเปนกลวยที่ทนทานในทุกสภาพดินฟาอาศได
ดีกวากลวยพันธุอ่ืนๆ คนไทยนิยมปลูกในสวนหลังบาน  ลําตนของกลวยน้ําวาจะมีความสูงไม
เกิน 3.5 เมตรกานใบมีรองคอนขางแคบ กานชอดอกไมมีขน เครือหนึ่งมี 8 – 10 หวี หวีหนึ่งมี 13 –
16 ผล ผลและเปลือกหนากวากลวยไย แตความยาวใกลเคียงกับกลวยไขเนื้อกลวยสีขาว
แกนกลางเรียกวาไสกลางมีสีเหลือง ขาว หรือชมพู ซึ่งทําใหกลวยแบงเปน กลวยน้ําวาแดง กลวย
น้ําวาเหลือง กลวยน้ําวาขาว [9] 

ภาคเหนือปลูกมากที่จังหวัดพิษณุโลกเรียกวาพันธุมะลิออง เนื้อกลวยน้ําวามีคุณคาทาง
อาหารมากใชเปนอาหารเด็กออน รับประทานสด และทําเปนขนมหลายชนิด เชน ขนมกลวย   
กลวยทอด  กลวยบวชชี  กลวยฉาบ และกลวยกวน  กลวยตากเปนสินคาสงขายตางประเทศ [8] 
 กลวยไข  มีปลูกกันมากเหมือนกัน มากที่สุดที่จัดหวัดกําแพงเพชร เปนกลวยที่ทนตอโรค
ตายพรายและโรคใบจุด กลวยไขมีชื่อเรียกอีกอยางหนึ่งวา    “ กลวยกระ ” ลําตนมีความสูงไม
เกิน 2.5 เมตร กาบกลวยดานในมีสีเขียวอมเหลือง  โคนกานใบมีปกสีชมพู  กานชอดอกมีขนออน  
ใบประดับรูปไขเครือหนึ่งมีประมาณ 6 – 7 หวี  หวีหนึ่งมีประมาณ 12 – 14 ผล  ลักษณะของผล
คอนขางเล็ก  เวลาสุกจะมีสีเหลืองทอง  กลวยไขที่อรอยและมีชื่อเสียงมากที่สุดก็คือ   กลวยไข
กําแพงเพชร  นอกจากกินเลนแลวกลวยไขยังเปนพันธุกลวยที่นํามาประกอบพิธีเดือนสิบ  หรือ
สารทไทยอีกดวย  ถากินกลวยไขใหอรอยแลวก็ตองกินคูกับกระยาสารท [9] 
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กลวยหอมทอง ปจจุบันนิยมปลูกกันมาก มีการสงเสริมกันทั่วไป กําลังเปนที่นิยมของ

ผูบริโภคทั้งในประเทศและตางประเทศแตมีขอเสียคือไมทนทานตอโรคตายพราย  และโรคใบจุด  
กลวยหอมจะมีอยูหลายพันธุ ทั้งกลวยหอมเขียว กลวยหอมจันทน กลวยหอมเขียวคอม แตที่นิยม
มากที่สุดคือ กลวยหอมทอง เพราะวามีกล่ินหอม รสหวาน    กลวยหอมทองจะมลํีาตนสูงประมาณ 
3.5 เมตร เครือหนึ่งจะมี 5 – 6 หวี  หวีหนึ่งมีประมาณ 10 – 15 ผล  ปลายผลจะมีจุกยื่นออกมาให
เห็นไดชัดเจน เปลือกบาง  เมื่อผลกลวยสุก  จะเปล่ียนเปนสีเหลืองทองแหลงปลูกสวนใหญจะอยู
แถบภาคกลาง โดยเฉพาะจังหวัดแถบปทุมธานีและรอบ ๆ เขตปริมณฑล [9] 
 กลวยเล็บมือนาง  เด๋ียวนี้ปลูกและขายกันทั่วไปเหมือนกันราคาดีดวย  กลวยชนิดนี้บาง
ทองถิ่นเรียกวา กลวยขาว  กลวยเล็บมือ  กลวยทองดอกหมาก   ลําตนมีความสูงไมเกิน 2.5 เมตร 
กาบลําตนดานนอกสีชมพูอมแดง เครือหนึ่งมี 7 – 8 หวี  หวีหนึ่งมีประมาณ 15 – 18 ผล  ผลเรียว
เล็กรูปโคงงอ เปลือกหนา  เมื่อสุกสีกลวยจะเปล่ียนเปนสีเหลืองทอง รสชาติ จะคลายกลวยไขแต
เนื้อนอยกวา  มีปลูกมากแถบภาคใต โดยเฉพาะจังหวัดชุมพร [9] 

 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
งบประมาณ 
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งบประมาณ 
 รายการ         จํานวน                 ราคา(บาท) 
1.  แผนสแตนเลสเสนผานศูนยกลาง 480 mm หนา 2 mm        1 แผน 1017  
2.  แผนสแตนเลส  1200 mm x 2400 mm หนา 0.4 mm       1 แผน 1500 
3.  แผนสแตนเลส  1200 mm x 2400 mm หนา 1.2 mm       1 แผน 4200 
4.  มอเตอรไฟฟา 1 เฟส 0.5 HP  และอุปกรณควบคุม       1  ตัว 3000 
5.  เหล็กฉาก 38 mm        3  เสน                   720 
6.  เหล็กแผน  500 mm x 500 mm หนา 5 mm          1 แผน                   600 
7.  เพลากลมตันขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 mmยาว 100 mm      1 ทอน 200  
8.  แผนอครีลิคใส 460 mm x 1016 mm หนา 25 mm                     1 แผน                 3400 
9.  ใบมีด        4 ชุด 1080 
10. ลูกปน UCF 205 FS        4 ตัว 1000  
11. อลูมิเนยีมฉาก 38 mm          2 เสน 200 
12. ลอ           4 ลอ 220 
13. สายพาน B47          2 เสน 116 
14. ลอสงกาํลัง เสนผานศูนยกลาง 76 mm          2 ตัว 300 
15. ลอสงกาํลัง เสนผานศูนยกลาง 230 mm          1 ตัว 300 
16. ลอสงกาํลัง เสนผานศูนยกลาง 305 mm          1 ตัว 400 
17. เบ็ดเตล็ด                                   20000 
                    รวม          38253 
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ประวัติผูเขียน 
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ประวัติผูเขยีน 
 

 
 
ประวัติสวนตัว 
ชื่อ - สกลุ  นายพงษพนัธ    สุขสาร 
รหัสนกัศกึษา   264660403018-7 
สาขาวชิา  วิศวกรรมเคร่ืองกล 

วัน/เดือน/ปเกิด  15  กันยายน พ.ศ. 2526  
ที่อยูปจจุบัน    บานเลขที่  75  หมูที ่ 15   ตําบลปาไผ   อําเภอสันทราย  
                              จังหวัด เชยีงใหม     โทรศัพท   0-5335-3331     
ประวติัการศกึษา  
พ.ศ.2544 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  แผนกวิชาชางยนต  วทิยาลัยเทคนิคเชยีงใหม  

จังหวัดเชียงใหม 
พ.ศ.2546 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง  แผนกวชิาชางยนต  คณะเคร่ืองกล  
  สถาบันเทคโนโลยีราชมงคลวิทยาเขตภาคพายัพ  จงัหวดัเชียงใหม 
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ประวัติผูเขยีน 
 

 
 
ประวัติสวนตัว 
ชื่อ - สกลุ  นายคเณศ   พืน้ผา 
รหัสนกัศกึษา   264660403002-1 
สาขาวชิา  วิศวกรรมเคร่ืองกล 

วัน/เดือน/ปเกิด  26 สิงหาคม พ.ศ. 2526  
ที่อยูปจจุบัน    บานเลขที่  18 หมูที่  15   ตําบลปาไผ   อําเภอสันทราย  

                    จังหวัดเชียงใหม     โทรศัพท   0-5335-3444 
ประวัติการศกึษา  
พ.ศ.2544  ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  แผนกวิชาชางยนต  วทิยาลัยเทคนิคเชยีงใหม  

จังหวัดเชียงใหม 
พ.ศ.2546 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง  แผนกวชิาชางยนต   คณะเคร่ืองกล  
  สถาบันเทคโนโลยีราชมงคลวิทยาเขตภาคพายัพ  จงัหวดัเชียงใหม 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ซ 
บทความสําหรับเผยแพร 
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บทความสําหรับเผยแพร 
 

โครงการ เครื่องฝานกลวย 
 BANANA SLICING MACHINE  

 
ดร. สุวรรณ  วาวแวว หัวหนาโครงการ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา วิทยาเขตภาคพายัพ 
 

นาย พงษพันธ  สุขสาร ผูรวมโครงการ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา วิทยาเขตภาคพายัพ 

 
นาย คเณศ  พื้นผา  ผูรวมโครงการ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา วิทยาเขตภาคพายัพ 
 

บทคัดยอ 
 โครงการน้ีเปนการออกแบบและสรางเคร่ืองฝาน
กลวยเพื่อ หาความเร็วรอบที่ เหมาะสมในการฝานกลวย  
ลักษณะของเครื่องฝานกลวยจะใชมอเตอรไฟฟากระแสสลับ
ขนาดคร่ึงแรงมาเปนตัวตนกําลัง สงกําลังงานผานสายพานล่ิม
ไปยังเพลาท่ีใชขับจานฝานกลวย ซ่ึงจานฝานกลวยนั้นทํามา
จากแผนอะคีลิกใสมีความหนาขนาด  25  มิลลิเมตร มีขนาด
เสนผานศูนยกลาง  450   มิลลิเมตร  และมีใบมีดยึดติดอยู
จํานวน  4  ใบเพื่อใชในการฝานกลวย 
 การทดสอบเคร่ืองฝานกลวย จะใชกลวยน้ําวาดิบ
ปอกเปลือกจํานวน   300   กรัม  นํามาทําการฝานโดยใช
เคร่ืองปรับความเร็วรอบปรับความเร็วรอบต้ังแต  90 ถึง 200  
รอบตอนาที  โดยปรับความเร็วรอบข้ึนทีละ  10  รอบตอนาที 
ตอการทดสอบในแตละครั้งที่การทดสอบทั้งหมด จํานวน  5  
คร้ัง จากนั้นนําปริมาณกลวยดีและกลวยเสียที่ไดจากการฝาน
มาช่ัง เพื่อหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย เมื่อได
ความเร็วรอบที่เหมาะสมแลวจะทําการทดสอบฝานกลวย
จํานวน   0 .5  ถึ ง  2  กิ โลก รัม  จํานวน   5   ค ร้ัง  เพื่ อหา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
 จากการทดสอบพบวาความเร็วรอบที่ดีที่สุดในการ
ฝานกลวยคือ 100 รอบตอนาที  และเคร่ืองฝานกลวยสามารถ
ลดเวลาในการฝานกลวยเฉล่ียได  70  % ทําใหการฝานกลวย
มีความสะดวก รวดเร็ว กวาการใชคนฝานกลวย นอกจากนั้น

เคร่ืองฝานกลวยมีระยะเวลาในการคืนทุนภายในเวลา 6  
เคือน 

 
 
 

Abstract 
This project is to design and construct the 

banana slicing machine for determining the most 
appropriate speed for banana slicing procedure. This 
machine uses    ½ - hp alternating current electrical 
motor to supply the power via v-belt through the idler 
pulley set to the driven shaft where the disk for slicing 
bananas is installed. The disk is made of light acrylic, 4  
blades are attached, its diameter and  thickness are  
450  millimeter, 25  millimeter respectively.  

To test banana slicing machine, peeling 
unripe bananas are used in the  amount of 300 grams, 
then slice them with the machine at the speed between 
90 to 200 revolution per minute with the increment of  10 
revolution per minute. At each test, the unbroken and 
broken sliced banana are determined by weight for  5  
times. After that the appropriate speed which yield the 
maximum amount of product can be determined. Then, 
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the other test is carried an at the found appropriate 
speed by using  0.5  to  2 kilograms of banana for  5  
times in order to find the efficiency of the machine.  

  The test is found that the best speed is  100  
revolution per minute and the efficiency of the machine 
is  70% as the result of the machine can provide 
convenience and the faster process rather than human 
tasks. Not only that payback period was with in  6  
month. 

 
 

บทนํา 
ความเปนมาของโครงการ 
  จากนโยบาย  1  ตําบล  1  ผลิตภัณฑ  ของรัฐบาล
พ.ศ. 2544 ที่สงเสริมสนับสนุนกระบวนการพัฒนาทองถิ่นเพื่อ
สรางชุมชนใหเขมแข็ง และสามารถพึ่งพาตัวเองได โดยให
ประชาชนมีสวนรวมในการสรางรายได [1] 
 จากนโยบายดังกลาว ทําใหผูสูงอายุที่อาศัยอยู
ภายในตําบลปาไผ อําเภอสันทราย จังหวัดเชียงใหม  จึงได
รวมกลุมข้ึนเปน กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนองเตาคํา ผลิตสินคา
ข้ึนมาจําหนาย โดยผลิตภัณฑที่กลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนอง
เตาคําผลิต คือ กลวยฉาบ ซ่ึงทางกลุมชมรมผูสูงอายุวัดหนอง
เตาคําไดเล็งเห็นวาการปลูกกลวยน้ําวาในทั่วทุกพื้นที่นั้นมี
มากมาย  ทําใหบางคร้ังกลวยเกิดการลนตลาด  ทําใหเกิด
แนวคิดที่จะ แปรรูปกลวยน้ําวาใหเปนกลวยฉาบ 
  กลวยฉาบเปนการแปรรูปกลวยอีกอยางหนึ่ง ซ่ึงใช
ผลกลวยดิบฝานบาง ผึ่งลมไวสักครู แลวนํากลวยลงทอดใน
น้ํามันพืชและกลวยที่นิยมใชในการทอดก็คือกลวยน้ําวาหรือ
กลวยหักมุก การหั่นผลกลวยนั้นอาจจะหั่นตามความยาวหรือ
หั่ นตามขวางก็ ได  ขณะนี้มี การส งกล วยฉาบออกขาย
ตางประเทศ แตกลวยฉาบมีขอเสีย คือวาเมื่อเก็บไวนานๆ จะมี
กล่ินหืน และออนนิ่มเมื่อไดรับความช้ืน การแปรรูปผลิตภัณฑ
กลวยฉาบนั้น สวนใหญจะเปนแคอุตสาหกรรมในครัวเรือน แต
ก็เปนทางออกอีกทางหนึ่งในการแกไขปญหาผลผลิตลนตลาด
ซ่ึงสงผลใหราคาของกลวยถูกลง การจัดใหมีการสงเสริมการ
แปรรูปกลวยเพื่อยืดอายุการเก็บรักษาเปนการชวยเพิ่มรายได
ใหแกเกษตรกร ซ่ึงในปจจุบันมีการพัฒนารสของกลวยฉาบ 
เชน กลวยรสบาบิคิว กลวยอบเนย กลวยอบนํ้าผ้ึง รวมถึง
รูปแบบของช้ินกลวยที่มีหลายรูปแบบ เชนมวนเปนแผนกลม,
ยาวและแบบเสนเพื่อใหกลวยฉาบดูนารับประทานย่ิงข้ึน[2]  
   

 แตในขบวนการแปรรูปกลวยฉาบนั้น  จะตองทําการฝาน
กลวยน้ําวา  ฉะนั้นในการทํากลวยฉาบแตละครั้งจะตองฝาน
กลวยเปนจํานวนมากจึงทําใหใชเวลาการฝานกลวยนาน ซ่ึง
ชาวบานสวนใหญขาดความรูทางดานเทคโนโลยี จึงใชกรรมวิธี
การผลิตแบบเดิม ทําใหผลิตสินคาไดชา 

จากปญหาดังกลาวจึงเปนที่มาของโครงการเคร่ือง
ฝานกลวยแผนยาวข้ึน  โดยเปนความรวมมือกีนระหวาง
สถาบันการศึกษารวมกับสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย( 
สกว. ) เพื่อศึกษา ออกแบบและสรางเคร่ืองฝานกลวย โดยให
เกิดความสะดวกรวดเร็วและเพื่อการพัฒนาสินคาที่ผลิตข้ึน
โดยใหนักศึกษาท่ีอยู ในทองถิ่นใชความรูแกปญหาของ
อุตสาหกรรมในทองถิ่นตนเอง 

 
 

หลักการและทฤษฎี 
 

 
         เคร่ืองฝานกลวย 

 
สวนประกอบของเครื่อง 
 1.   โครงเคร่ือง 
 2.   มอเตอร 
 3.   รองล่ืน 
 4.   เพลาทด 
 5.   สายพาน 

 6.   ลอสายพาน 
 7.   เพลาขับจานฝานกลวย 
 8.   ถังใสกลวย 

9. ฝาครอบจานฝานกลวย 
10. ลอเคร่ืองฝานกลวย
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หลักการทํางานของเครื่อง 
 เคร่ืองฝานกลวย ทํางานโดยใชมอเตอรไฟฟาเปนตัวตน
กําลังและสงกําลังโดยสายพานลิ่มไปยังเพลาท่ีมีจานฝาน
กลวยยึดติดอยู ซ่ึงภายในตัวจานฝานกลวยนั้นจะใบมีดที่ใช
สําหรับฝานกลวยอยูจํานวน 4  ใบ เมื่อนํากลวยน้ําวาที่ปลอก
เปลือกแลวมาใสที่ชองปอนกลวยที่ฝาครอบจานฝานกลวย 
กลวยก็จะถูกฝานออกมาเปนแผนตามแนวยาว ตกลงสุถังใส
กลวยที่เตรียมไว 
 
ทฤษฎ ี
       แรงเฉือน 

เปนแรงที่เกิดข้ึนที่ผิวหนาตัดของช้ินงาน  เมื่อช้ินงานถูก
กระทําดวยแรงภายนอก 

        แรงเฉือน  =  แรงภายนอกที่มากระทํา 
ข้ันตอนการทดสอบ 
1. ทดสอบหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย 

1.1 เตรียมกลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกจํานวน  
18  กิโลกรัม (18,000 กรัม) 
1.2  ช่ังกลวยที่เตรียมไวใหไดน้ําหนัก  300  กรัมตอ
การทดสอบในแตละครั้ง 
1.3 ตอสายไฟมอเตอรเขากับอินเวอรเตอร
(Inverter) ชนิดปรับความถี่กระแสไฟฟา 
หมายเหตุ  อินเวอรเตอรและมอเตอรไฟฟาที่ใชใน
การทดสอบในข้ันตอนนี้ใชไฟฟา 3 เฟส  
1.4  เสียบปลั๊กอินเวอรเตอรกดสวิทซใหเคร่ือง
ทํางานเพื่อดูทิศทางการหมุนของจานฝานกลวย
(ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา) ถาจานฝานกลวยหมุนใน
ทิศทางตามเข็มนาฬิกาใหสลับสายไฟตรงท่ี
อินเวอรเตอรแลวตรวจสอบทิศทางการหมุนอีกคร้ัง 
1.5  ติดแถบสะทอนแสงสัญญาณวัดรอบไวที่เพลา
ขับจานฝานกลวยเพ่ือที่จะใชเคร่ืองวัดความเร็วรอบ
ทําการปรับความเร็วรอบใหไดตามท่ีตองการ 

หมายเหตุ  แถบสะทอนแสงสัญญาณวัดรอบที่ใช
จะตองเปนสต๊ิกเกอรที่ใชเฉพาะกับเคร่ืองวัดความเร็ว
รอบเทานั้น มิฉะนั้นจะทําใหคาที่วัดไดนั้นมีความ
ผิดพลาดคลาดเคลื่อน 

1.6  เดินเครื่องแลวปรับความเร็วรอบเร่ิมที่  90  
รอบตอนาที 

1.7  นํากลวยที่เตรียมไวแลวใสชองปอนกลวยที่ฝา
ครอบจานฝานกลวยแลวทําการกดกลวย กลวยก็
จะถูกฝานตกลงสูถังใสกลวย 
1.8  แยกกลวยโดยแยกจากลักษณะกลวยดี และ
กลวยเสียออกมาแลวนําไปช่ังน้ําหนัก  
1.9  บันทึกคาน้ําหนักของกลวยที่ไดทั้ง  2  
ลักษณะ 
1.10  ทําซํ้าตามข้ันตอน   1.7   โดยทําการปรับเพิ่ม
ความเร็วรอบข้ึนทีละ  10  รอบตอนาทีจนความเร็ว
รอบครบ  200  รอบตอนาที 

2.   ทดสอบหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวย 
2.1    เตรียมกลวยน้ําวาดิบที่ปลอกเปลือกจํานวน  
25  กิโลกรัม  
2.2     ช่ังกลวยที่เตรียมไวใหไดน้ําหนัก ½  กิโลกรัม 
2.3     เปดเครื่องฝานกลวยใหทํางาน 
2.4     นํากลวยที่เตรียมไวแลวใสชองปอนกลวยที่
ฝาครอบจานฝานกลวยแลวทําการกดกลวย กลวย
ก็จะถูกฝานตกลงสูถังใสกลวย ซ่ึงทําการจับเวลาที่
ใชในการฝานกลวยทั้งหมด  
2.5     บันทึกเวลาท่ีใชในการฝานกลวย 
2.6     ทําซํ้าตามข้ันตอน   2.2   โดยทําการเพิ่ม
น้ําหนักข้ึนทีละ  ½  กิโลกรัมในการทดสอบแตละ
คร้ังจนครบ  2  กิโลกรัม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ซ-4 

 
การวิเคราะหผลการทดสอบจากตารางผลการทดสอบ 
1. การทดสอบการหาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝาน

กลวย 
จากการทดสอบปรับความเร็วรอบต้ังแต  90 – 200  รอบ

ตอนาที พบวา ความเร็วรอบที่เหมาะสมในการฝานกลวย ซ่ึง
ทําให ไดลักษณะของกลวยดีมากที่สุด และลักษณะของกลวย
เสีย ( มีการฉีกขาด , ไมเปนแผน ) นอยที่สุด  คือความเร็วรอบ 
100 รอบตอนาที 
2. การหาประสิทธิภาพของเคร่ืองฝานกลวยโดยเทียบกับ

การใชคนฝาน 
        จากการทดสอบฝานกลวยจํานวน  0.5  -  2  กิโลกรัม
โดยใชเคร่ืองฝานกลวยเทียบกับการใชคนฝานกลวยนั้น พบวา 
เคร่ืองฝานกลวยใชเวลาฝานกลวยนอยกวา การใชคนฝาน
กลวย และเคร่ืองฝานกลวยสามารถลดเวลาในการฝานกลวย
ทําใหการฝานกลวยมีความสะดวก รวดเร็ว กวาการใชคนฝาน
กลวยไดดี 
 
 
การวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร 
     วิเคราะหโดยการเปรียบเทียบคาใชจายในการฝานกลวยตอ
วัน ระหวางการใชเคร่ืองฝานกลวย กับการใชคนฝานกลวย 

1. คิดตนทุนในการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองฝานกลวย 
 เคร่ืองมีอายุการทํางานไมเกิน 6000  ช่ัวโมง 
 เคร่ืองสามารถฝานกลวยไดประมาณ  
        37.5 กิโลกรัม / ช่ัวโมง 
 เคร่ืองสามารถฝานกลวยไดประมาณ 
             300  กิโลกรัม / วัน 
 เวลาที่ใชในการฝานกลวย 1 กิโลกรัม / 95.97 วินาที 
 ปริมาณการผลิตกลวยฉาบของกลุมผูสูงอายุเฉลี่ย  
                40 กิโลกรัม / วัน 
 ตนทุนในการสรางเคร่ือง    38253 บาท 
 ตนทุนในการฝานกลวยโดยใชเคร่ืองสามารถแยกไดดังนี้ 
1.ตนทุนคาไฟฟา 
เคร่ืองทํางานใชไฟฟา   = 0.34 หนวย / ช่ังโมง 
กระแสไฟฟา(คงที่ตอหนวย) = 1.8694 บาท / หนวย 
คากระแสไฟฟาผันแปรตนทุน = 0.5683 บาท / หนวย 
คาภาษีมูลคาเพิ่ม  = 7 % 
ช่ัวโมงการทํางาน  = 8  ช่ัวโมง / วัน 
 

คากระแสไฟฟาที่ใช  = 1.8694 X 0.34 
 = 0.6356 บาท / ช่ัวโมง 
 = 5.0848 บาท / วัน 

คากระแสไฟฟาผันแปรตนทุน = 0.5683 X 0.34 
 = 0.1932 บาท / ช่ัวโมง 
 = 1.5456  บาท / วัน 

 
 
 
คาภาษีมูลคาเพิ่ม  = (0.6356 + 0.1932) X 0.07 

 = 0.0580 บาท / ช่ัวโมง 
 = 0.4640 บาท / วัน 

คากระแสไฟฟาที่ตองจายจริง  
                  = 0.6356 + 0.1932 + 0.0580 

               = 0.8868 บาท / ช่ัวโมง 
               = 7.0944 บาท / วัน 
  

2. ตนทุนเคร่ือง 
เคร่ืองฝานกลวยไดตลอดอายุการทํางาน = 6000 ช่ัวโมง 
เคร่ืองสามารถฝานกลวยได     = 37.5 กิโลกรัม / ช่ัวโมง 

     = (37.5 X 6000) 
     = 225000 กิโลกรัม 

คิดตนทุนเคร่ืองในการฝานกลวย     = 38253 / 225000 
      = 0.170 บาท / กิโลกรัม 

ปริมาณการผลิตกลวยฉาบเฉล่ีย      = 40 กิโลกรัม / วัน 
     = 0.170 X 40 
     = 6.80 บาท / วัน 

รวมตนทุนในการฝานกลวยเฉล่ียตอวัน  
                                                 = 6.80 + 7.0944 + 0.4640 

   = 14.35 บาท / วัน 
 
3. คิดตนทุนในการใชคนฝานกลวย 
ราคาคาจางแรงงานคนฝานกลวย              = 143 บาท / วัน 
ปริมาณการผลิตเฉล่ีย               = 40 กิโลกรัม / วัน 
ตนทุนในการฝานกลวยเฉล่ียตอวัน            = 143 บาท / วัน 
 

** หมายเหตุ **  คากระแสไฟฟาผันแปรตนทุนอางองิจาก 
              เดือนพฤศจิกายน  2548     
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สมการวิเคราะหจุดคุมทุน 
 

qvFC 1c1   

     pqR  
                  1o CRP   

       )q1vcF(pq   
       cFq)1vp(   

 

1vp
cF

q


  

 
โดยที่    C1  =  ตนทุนทั้งหมด  (บาท) 
 Fc  =  ตนทุนคงท่ี  (บาท) 
 v1  =  ตนทุนแปรผันตอหนวย (บาท) 
 R   =  รายได  (บาท) 
 p   =  ราคาตอหนวย  (บาท) 
 P0  =  กําไร  (บาท) 
 q   =  ปริมาณการผลิต (กิโลกรัม) 
 q*  =  ระดับปริมาณ ณ จุดคุมทุน (กิโลกรัม) 
 
สมการแปลงคาเงิน 
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โดยที่    A1  =  คาเงินเปนงวดๆตอป (บาท) 
 P1  =  คาเงินในปจจุบัน (บาท) 
 F1  =  คาเงินในอนาคต (บาท) 
 i    =  อัตราดอกเบ้ีย  (เปอรเซ็นตตอป) 
 n2  =  ระยะเวลา  (ป) 
 
 
 
 
 
 

ในการสรางเคร่ืองฝานกลวยมีคาใชจายในการดําเนินงานดังนี้ 
1. ตนทุนเร่ิมแรก   38253   บาท 
2. ตนทุนในการบํารุงรักษา  3825.3  บาท 
3. ราคาคาซาก(10%ของราคาตนทุน) 3825.3  บาท 
4. อายุการใชงาน   7       ป 
5. อัตราดอกเบ้ีย  15   เปอรเซ็นตตอป 
6.   คาไฟฟาที่ใช  7.09   บาทตอวัน * 
7.   คาแรงงาน  150   บาทตอวัน * 
8.   คากลวยน้ําวาดิบ  10   บาทตอกิโลกรัม 
9. ราคาขายกลวยฉาบ 25   บาทตอกิโลกรัม 
หมายเหตุ  *  ตอวันของการผลิตนั้นคือ 8 ช่ัวโมง 
 
ดังนั้น 
 ราคาเคร่ืองฝานกลวย 
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 240.038253  
    
 72.9180   บาทตอป 

 
ราคาคาซาก  
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 090.03.3825   
   

 27.344   บาทตอป 
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 รวมคาใชจายตอป 

 3.382527.34472.9180   
    
 29.13350  บาทตอป 
 
ดังนั้น 
จํานวนที่ตองทําการผลิต ณ จุดคุมทุนคือ 
    

1

c

vp
F

q



 

   

 
กิโลกรัม/บาท)1025(

บาท)15009.738253(



  

 67.2560   กิโลกรัม 
 
ระยะเวลาการคืนทุน 
จํานวนกลวยฉาบที่ทําการผลิต   
 480          กิโลกรัมตอเดือน 
จํานวนกลวยฉาบที่ทําการผลิต   
 5760        กิโลกรัมตอป 
จํานวนกลวยฉาบที่ตองทําการผลิต ณ จุดคุมทุนคือ  
 2560.67   กิโลกรัม 
 

 กําลังการผลิต 5760 กิโลกรัม = 12 เดือน 
 
ณ จุดคุมทุน 2540.67 กิโลกรัม 
 

              
)กิโลกรัม5760(

)กิโลกรัม67.2560)(เดือน12(
  

 

   ระยะเวลาการคืนทุน    33.5   เดือน 
     6        เดือน 
 

100
)ปรตนทุนผันแ ีตนทุนคงท(

กําไร
แทนอัตราผลตอบ 


  

 
จํานวนเงินลงทุนสรางเคร่ืองฝานกลวย  

=  38253  บาท 

รายไดทั้งส้ิน 5760 กิโลกรัม x 25 บาท  
      =  144000  บาทตอป 
รายจายคาวัตถุดิบ 5760 กิโลกรัม x 10 บาท   

=  57600  บาทตอป 
รายจายคาไฟฟา 85.08 บาท x 12 เดือน  
  =  1020.96  บาทตอป 
คาแรงงาน (วันละ150บาทใน 1 เดือนทํา 12 วัน คาแรง         
= 1800บาท) 1800 บาท x 12 เดือน  
  =  21600     บาทตอป 
กําไรสุทธิบาท 
 = 144000  – (13350.29+57600+1020.96+21600) 
 =  50428.75  บาทตอป 
 

 100
)25.9357138253(
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   %25.38 ตอป 
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