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บทคัดยอ 
 

     โครงงานนี้เปนการออกแบบและสรางเครื่องตนแบบเครื่องตดัแผนเกี๊ยวที่มีราคาประหยัดคุมทุนและใชงานไดจริงใน
อุตสาหกรรมขนาดเล็ก  แบงเปน  2  ขั้นตอน  คือ  ขั้นตอนการออกแบบและขั้นตอนการสรางเครื่องตนแบบเครื่องตัด
แผนเกี๊ยวโดยใชแรงกด  โดยที่แรงกดเปนแรงสําคัญในการตัดและใชหลักการของใบมีดหมุนเขาสูการตัดโดยใชระบบ
สายพานลําเลียง  จากนั้นทําการทดสอบประสิทธิภาพเครื่องตัดแผนเกี๊ยว  ในสวนของอัตราการผลิตการตัดใหไดขนาด  
โดยปจจัยที่เกี่ยวของกับการตัด  คือ  มุมของชุดใบมีดที่กระทําตอเขียง   ความเร็วรอบโดยการควบคุมความถี่
กระแสไฟฟาดวยเครื่องอินเวอรเตอร    โดยมีมอเตอรเปนเครื่องตนกําลัง  พบวาในการทดสอบตัดแผนเกี๊ยวไดเปน
สี่เหลี่ยมผืนผาขนาดกวาง  83  มิลลิเมตร ยาว  100  มิลลิเมตร  เครื่องตัดแผนเกี๊ยวมีความเร็วรอบที่เหมาะสมตอการใช
งาน 24 รอบ/นาที    และมุมใบมีดกระทํากับชุดเขียงรองตัดที่เหมาะสม  30  องศา  ประสิทธิภาพเฉลี่ย  คือ  90.8%  
อัตราการผลิตประมาณ 1.26 กิโลกรัมตอนาที 
คําสําคัญ : เครื่องตัด  แผนเกี๊ยว 
 
1. บทนํา 
     ในปจจุบันนี้กวยเตี๋ยวเปนอาหารประเภทหนึ่งซึ่งมี
ทั้งผูนิยมผลิตเพื่อจําหนาย  และผูนิยมบริโภคเปน
อันดับสองรองจากขาว  เนื่องจากความสะดวก  
รวดเร็ว  แลวยังเปนอาหารที่สามารถรับประทานไดทุก
เวลา (เพชรภูมิ, 2542)   และเกี๊ยวก็จัดอยูในอาหาร
ประเภทกวยเตี๋ยวเชนกัน  ตามที่เห็นกันในทองตลาด
แผนเกี๊ยวจะเปนแผนสี่เหลี่ยมบาง ๆ มีสีเหลืองนวล  
และเกี๊ยวสามารถนําไปประกอบอาหารไดทั้งตม  นึ่ง
และทอด  ทําออกมาเปนเกี๊ยวน้ําหมูแดง  ขนมจีบ และ
เกี๊ยวทอดสําหรับเปนอาหารวาง   
     ขั้นตอนการทําแผนเกี๊ยวก็คือรอนแปงกับเกลือเขา 

ดวยกัน ทําหลุมตรงกลาง เทไขที่ตีแลวกับน้ําเย็นลงไป 
ใชนิ้วมือผสมสวนผสมทั้งหมดเขาดวยกัน  นวดจนเปน
กอนโดที่เรียบเนียนแบงกอนโดครึ่งหนึ่ง นํามารีดบน
โตะที่โรยแปงบาง ๆ รีดหลาย ๆ ครั้ง  ใหมีความหนา
ตามที่ตองการ  แลวตัดแปงใหเปนแผนสี่เหลี่ยมผืนผา  
(ยิ่งศักดิ์, 2546)   ซึ่งการจะตัดแผนเกี๊ยวใหเปน
สี่เหลี่ยมนี้จะมีปญหามากสําหรับโรงงาน   เนื่องจาก
แผนเกี๊ยวที่ไดมีขนาดไมสม่ําเสมอกันทุกแผน   ซึ่งเกิด
จากความผิดพลาดจากการวัดและตัดของคนงาน  
ดังนั้นจึงเปนเรื่องที่นาสนใจเปนอยางมากที่จะทําการ
ออกแบบเครื่องตัดแผนเกี๊ยวใหมีขนาดสม่ําเสมอและได
มาตรฐานตามความตองการของโรงงาน 
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2.การออกแบบเครื่องตัดแผนเกี๊ยว 
     2.1   ชุดใบมีดทําดวยสแตนเลสทั้ งหมด   ซึ่ ง
ประกอบดวย  ทอสแตนเลสความยาว  30  เซนติเมตร  
มีขนาดเสนผานศูนยกลางภายในของทรงกระบอก  
110  มิลลิเมตร  ความหนา 3  มิลลิเมตร  ใบมีดมี
ความสูง  2.5  เซนติเมตร  ใบมีดในแนวขวางยาว  
246  มิลลิเมตร  จํานวน 5 แผน  ใบมีดตัดแนวยาววาง
ตามแนวรัศมีของทอความยาวเสนรอบวงเทากับ  
502.4 มิลลิเมตร  ชุดเพลาเชื่อมติดใบมีดมีขนาดเสน
ผานศูนยกลาง  19  มิลลิเมตร  ยาว  635  มิลลิเมตร 
ใชตลับลูกปน UC 205 จํานวน 2 ลูกเปนตัวยึดกับเพลา 
 

 
 

รูปที่ 1  สวนประกอบตาง ๆ ของชุดใบมีด 
 

     2.2  ชุดเขียง  มีขนาดเสนผานศูนยกลาง  110  
มิลลิเมตร  ยาว 310  มิลลิเมตร  ทําจากสแตนเลสหุม
ดวยยาง PVC สีขาว มีแกนเพลาทําจากสแตนเลสข
นาดเสนผานศูนยกลาง  19 มิลลิเมตร  ยาว  630 
มิลลิเมตร  
 

 
 

รูปที่ 2  ชุดเขียงรองรับการตัด 

     2.3  สายพานลาํเลียง  ใชสายพาน PVC สีขาว  
ขนาดความกวาง 300 มิลลิเมตร  ยาว 1060 มิลลิเมตร 
และหนา 2 มิลลเิมตร  มีพูเลยตัวขับและตวัตาม ขนาด 
76.2 มิลลเิมตร ใชตลบัลกูปน UC 204  จํานวน 2 ลูก   
เปนตัวยึดกับเพลา และเพลามีขนาดเสนผานศูนยกลาง  
19  มิลลิเมตร  

 

 
 

รูปที่ 3  ชุดสายพานลําเลียง 
 

     2.4  ชุดเฟองโซ  ใชขนาด  RS 60 จํานวน 4 ชุด  
โดยใชเฟอง 10 ฟนจํานวน 2 ตวั , เฟอง 8 ฟน จํานวน 
1 ตัว , เฟอง 12 ฟน จํานวน 2 ตัว , เฟอง  14 ฟน 
จํานวน 2 ตัว , เฟอง 15 ฟน จาํนวน 1 ตัว  ทุกตัวยึด
ติดกับเพลาขนาด 19 มิลลิเมตร   
 

 
 

รูปที่ 4  สวนประกอบของชดุเฟองโซ 



     2.5  มอเตอร กําลังของมอเตอร 0.75 กิโลวัตต 
พรอมชุดเกยีรทดที่อตัราทดรอบ 1 ตอ50 รอบตอนาท ี

 

 
 

รูปที่ 5  ชุดมอเตอรที่ใชในการตดัแผนเกี๊ยว 
 
     2.6  ชุดโครง  นับเปนสวนที่เปนจดุติดตัง้และเปน
ฐานของเครื่อง ซึ่งชุดโครงนี้ทาํจากเหลก็รางรปูตวัซมี ี 
ขนาด 75 x 40 x 5 มิลลิเมตร 
 

 
 

รูปที่ 6  ชุดโครงฐานรองรับของเครื่องตัดแผน 
 
3. วิธีการทดสอบ 
3.1 การทดสอบหาขนาดเฉลีย่ของแผนเกี๊ยว  
(กอนออกแบบเครื่องตัดแผนเกี๊ยว) 
     จากการทดสอบหาขนาดเฉลี่ยของแผนเกี๊ยวที่ได
มาตรฐานจากโรงงานชายสี่บะหมี่เกี๊ยว  มีคาประมาณ 
83 x 100 มิลลิเมตร เมื่อทําการสุมตัวอยางแผนเกีย๊วที่
ผานการตัดจํานวน 50 แผน  

3.2 การทดสอบหาความสมัพนัธของความเรว็รอบ
ของฐานรองตัดใบมีดกับประสิทธิภาพการตัดและ
อัตราการตัดของแผนเกี๊ยว 
     เพื่อหาความเร็วรอบเหมาะสมที่มีผลทําใหเครื่อง
ตัดแผนเกี๊ยวมีอัตราการตัดและประสิทธิภาพที่
เหมาะสมที่สุด  โดยมีการทดสอบดังนี ้ 
     ศึกษาความเร็วรอบของใบมีด  3  ระดับ  คือ   24 , 
26 และ 28 รอบตอนาท ี นําแผนเกี๊ยวเขาเครื่องตัดตาม
ระดับความเร็วรอบขางตนพรอมจับเวลา  ในแตละ
ความเร็วรอบทําการทดสอบ  3  ครั้ง  คัดแยกแผน
เกี๊ยวที่ไดขนาดตามตองการไปนับจํานวนแผนเพื่อ
คํานวณหาอัตราการตัดและประสิทธิภาพการตัด 
 
     อัตราการตัด   =    จํานวนแผนที่ใชได 

          เวลา(นาท)ี  
 
     ประสิทธิภาพ  =   จํานวนแผนที่ใชได    x  100 % 
        จํานวนแผนทั้งหมด 
 
ขั้นตอนการทดสอบเครื่องตัดแผนเกี๊ยว 
 
นาํแผนเกี๊ยวที่รดีไดจากโรงงานเขาเครื่องตัดแผนเกีย๊ว 

 

 
ทําการตัดที่ความเร็วรอบ  24 , 26 และ 28 รอบ/นาท ี

 

 
ทําการทดสอบมมุการตัดของใบมีดเทากบั  30 และ 45 

องศา 
 

 
ทําการจับเวลา  1  นาท ี

 

 
นับจํานวนแผนทั้งหมด 

 

 
คํานวณอัตราการตัดและประสิทธิภาพของเครื่อง 



3.3  การทดสอบมมุของใบมีดที่กระทาํตอเขยีงที่มี
ผลตอการตก 
     ศึกษามมุใบมีดที่เหมาะสมโดยใชการตัดที่  30  และ 
45  องศา  โดยมวีิธีการทดสอบดงันี้ 
 

  นําแผนเกี๊ยวที่รีดไดจากโรงงานเขาเครื่องตัดแผน
เกี๊ยว 

 
 

ทําการตดัทีมุ่มของใบมดีเทากบั  30 และ 45 องศา  
 
 

ทําการทดสอบที่ความเร็วรอบ  24 , 26  และ 28   
รอบ/นาท ีตามลําดับ 

 
 

 ทําการจับเวลา 1 นาท ี
 
 

คํานวณประสิทธิภาพของเครื่องตัดแผนเกี๊ยว 
 
4. ผลการทดลองและอภิปรายผล 
4.1 ผลของปจจัยในการตัดของเครื่องตัดแผน
เกี๊ยว 
4.1.1 ความเรว็รอบของชุดใบมดีและชุดเขยีง 

  เพื่อศึกษาวาที่ความเร็วรอบของชุดใบมีดและชุด
เขียงมีผลตออัตราการตัดหรือไม ดังนั้นจึงไดทําการ
ทดลองตัดแผนเกี๊ยวที่ความเร็วรอบ  3 คา คือ 24 , 26 

และ 28 รอบตอนาที  โดยไดผลการทดลอง ดังนี้ เมื่อ
ความเร็วรอบของชุดใบมีดและชุดเขียงมีความเร็ว
เปลี่ยนแปลง  ทําใหมีผลตออัตราการตัด ซึ่งความเร็ว
รอบของชุดใบมีดและชุดเขียงที่สูงขึ้น จะทําใหอัตรา
การตัดของเครื่องตัดแผนเกี๊ยวมีคามากขึ้น 
4.1.2  มุมที่ใบมีดกระทาํตอชดุเขยีงรองตดั 
        เมื่ อมุมที่ ใบมีดกระทํ าต อชุ ด เขียง รองตั ด
เปลี่ยนแปลง โดยคาของมุมที่ใบมีดกระทําตอชุดเขียง
รองตัดมี 2 คา คือ 30 และ 45 องศา  โดยไดผลการ
ทดลอง ดังนี้ ที่มุมที่ใบมีดกระทําตอชุดเขียงรองตัด
แตกตางกัน ไมมีผลหรือมีผลนอยมากตออัตราการตัด  
แตอาจจะมีผลตอการตัดแผนเกี๊ยวที่ไดมาตรฐาน  ดัง
รูปที่ 7 
 

 
 

รูปที่ 7  แสดงอตัราการตดัทีม่มุที่ใบมีดกระทาํตอ 
       ชุดเขียงรองตัดตางกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1  แสดงผลการทดสอบหาคาเฉลี่ยในการตดัแผนเกี๊ยวที่ความเรว็รอบ  24 , 26 และ 28 รอบตอนาท ี 
มุมทีใ่บมีดกระทาํกบัชุดเขยีงรองตัดเทากบั  30 และ 45  องศา 
 

มุมใบมีด 
(องศา) 

ความเร็ว
รอบ 

(รอบ/นาที) 

จํานวนแผน
ทั้งหมดเฉลี่ย 
(แผน/นาที) 

จํานวนแผนที่
ไดขนาดเฉลี่ย 
(แผน/นาที) 

จํานวนแผน
เสียโดยเฉลี่ย 
(แผน/นาที) 

น้ําหนัก
ทั้งหมดโดย

เฉลี่ย 
(กก./นาที) 

น้ําหนัก 
ของเสียโดย

เฉลี่ย 
(กก./นาที) 

24 325.2 295.4 29.8 1.232 0.178 
26 355.4 312.6 42.8 1.358 0.242 30 
28 379.2 331.8 47.4 1.428 0.283 
24 325.4 291.8 33.6 1.251 0.242 
26 349.2 305.2 44.0 1.354 0.264 45 
28 379.2 331.2 48.0 1.479 0.296 

 



5. สรุปผลการทดลอง 
 จากการทดสอบการตัดแผนเกี๊ยวโดยใชเครื่องตัด
แผนเกี๊ยวโดยเฉลี่ยในเวลา 1 นาที  จะไดแผนเกี๊ยว
จํานวน 380  แผน  มุมในการตัดแผนเกี๊ยวที่เหมาะสม
ที่สุดคือ  30  องศา   ความเร็วรอบของใบมีดที่
เหมาะสมคือ  24  รอบตอนาที   ประสิทธิภาพของ
เครื่องตัดแผนเกี๊ยวเทียบจากน้ําหนัก เทากับ 90.8 % 
หรือประมาณ 1.26 กก./นาที  ประสิทธิภาพของเครื่อง
ตัดแผนเกี๊ยวเทียบจากจํานวนแผน เทากับ 85.6 % 
หรือประมาณ 353.27 แผน/นาที ในการทํางาน 1 วัน  
จะใชเวลาทํางาน  8  ชั่วโมง  จะสามารถผลิตแผน
เกี๊ยวได    156,090  แผน  ซึ่งมีน้ําหนักเทากับ   560  
กิโลกรัมตอวัน 
    
6. ขอเสนอแนะ 
     6.1 หลังจากที่ทําการตัดแผนเกี๊ยว เมื่อเคลื่อนที่
เขาสูชุดสายพาน  ควรทําการสรางชุดรับแผนเกี๊ยวให
เปนกอง ๆ ละประมาณ 1 กิโลกรัม  เพื่องายตอการ
บรรจุและรวดเร็วมากขึ้น 
     6.2 ในการตัดแผนเกี๊ยวควรมีชุดโรยแปงดานบน 
เพื่อไมใหแผนเกี๊ยวที่ตัดแลวมาติดกับชุดใบมีด 
     6.3 ชุดเฟองโซ ควรจะสรางตัวตรึงโซ เพื่องายตอ
การเปลี่ยนแปลงชุดเฟอง และโซ 
      
     6.4 ควรมีอินเวอรเตอร ปรับความเร็วรอบ เพื่อ
สะดวกตอการทํางาน 
     6.5 ในการติดตั้งชุดเขียงและใบมีดจะตองขนานใน
แนวเดียวกับสายพานโรงงานเพื่อไมใหเกิดการเอียง  
ทําใหแผนเกี๊ยวเขาไมตรงชุดใบมีด  ซึ่งจะทําใหเกิด
ของเสียมากขึ้น 
     6.6 ในการปอนจะตองไมใหแผนเกี๊ยวตึงเกินไป  
เนื่องจากจะทําใหไมขาด  และควรมีอินเวอรเตอรเปน
ตัวควบคุมความเร็วจะทําใหงายแกการทํางาน 
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