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บทคัดยอ 
 จากการผลิตหลอดมวนริบบ้ินโรงงานอุบลรัตอุตสาหกรรม 

66/1 ม.3 ต.ยานยาว อ.สามชุก จ. สุพรรณบุรี  ปญหาที่ผูวิจัยพบ

คือ การหาวิธีการมาทําหลอดมวนริบบ้ิน เชน การทําแมพิมพวิธีการ

นี้ตองมกีารลงทุนสูงโดยเฉพาะราคาของเคร่ืองจักร  ที่ตองสั่งนําเขา

จากตางประเทศ การหลอมละลายของเม็ดพลาสติกยังเปนพิษแกผูที่

สูดดมเขาไป  อีกทั้งการใชเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินที่มีอยูเดิม  ใน

การตัด 1 ชั่วโมง  ไดชิ้นงาน  900  ชิ้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับ

การผลิตริบบ้ินตอวัน  300  กิโลกรัม  ตองใชหลอดมวนริบบ้ินถึง  

4,500  ชิ้น     ผูวิจัยจึงคิดออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน มีวัตถุประสงคเพ่ือออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน ที่สามารถตัดชิ้นงานได 4 ชิ้นตอคร้ัง ซ่ึงมีขนาดความยาว 

14.3 มิลลิเมตร 17.3 มิลลิเมตร 22.3 มิลลิเมตร และ 32.7 

มิลลิเมตร ความหนา 1 มิลลิเมตร เสนผานศูนยกลาง  27 มิลลิเมตร 

ใชกําลังขับจากมอเตอรไฟฟาขนาดไมเกิน 1 แรงมา โดยใช

แรงงานคนปอนทอพลาสติกความยาว1.5 เมตร ทางดานหนาเคร่ือง

คร้ังละ 1 เสน ควบคุมการตัดดวยคันโยกมือที่มีแรงสปริงตานแรงกด 

ใชเวลาในการตัดไมเกิน 4 วินาทีตอคร้ังไดเปน 4 เทาจากการผลิต

เดิม  คิดเปนเปอรเซ็นตของดขีนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอย

ละ 97 สําหรับขนาด 22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 
คําสําคัญ :  
1.  การออกแบบ หมายถึง การนําเอาความรูและทักษะทีไ่ดจากการ
เรียนรูเชิงวิศวกรรมมาทําการกําหนดขนาดเปนภาพแยกชิ้นและ
ภาพประกอบของเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน                                                              
2. การสราง หมายถึง งานที่ไดจากการออกแบบมาทําการผลิตและ

ประกอบกันเปนเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตามการออกแบบ 

3.เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน หมายถึง เคร่ืองที่ไดรับแหลงจาย

กระแสไฟฟาเขามอเตอรเปลี่ยนเปนพลังงานกล สงถายกําลังดวย 

สายพานเพ่ือหมุนชิ้นงาน  โดยมีใบมีดเปนตัวตัดวัตถุดิบใหเปน

ชิ้นงาน 

 

Abstract 
Of the tube mill rolls, ribbons, Ubolrat Industry 

Forum 66/1 Moo 3, YanYaw SamChuk Suphanburi. The 

researchers found that. To find out how to make ribbon 

roll tube. Such as mold, this method requires a high 

investment cost of the machine. To be imported from 

abroad. The melting of the resin is poisonous to people 

who inhale it. The use of coiled tubing cutter to cut the 

ribbon on an existing piece of work 900 hours a piece. 

When making comparisons with production of 300 kg per 

day ribbon to ribbon roll tube to 4,500 pieces. The 

researchers think the design and construction of cutting 

the ribbon roll tube. The objective is to design and build 

cutting the ribbon roll tube. That can be cut into 4 

pieces at a time. Which is 14.3 mm 17.3 mm 22.3 mm in 

length and 32.7 mm, thickness 1 mm diameter 27 mm, a 

power of less than one horsepower electric motor with 

manual labor input of 1.5 m length of plastic pipe in 

front of a line. Cut with a hand control lever with a 

spring force against force. Take the time to cut up to 4 

seconds at a time that is four times the original 

production. As a percentage of the size of 14.3 mm, 17.3 

mm at 97 percent for 22.3 mm and 32.7 mm in size 

accounted for 99 per cent. 

 

1.บทนํา 
 อุตสาหกรรมที่ใชเม็ดพลาสติกมาทําการผลิตเปนอุปกรณ  

หรือโครงสรางตาง ๆ มีมากมายรวมไปถึงอุปกรณที่ใชใน

ชีวิตประจําวัน  และเคร่ืองประดับตบแตงเพ่ือความสวยงามกรรมวิธี

ในการผลิตริบบ้ิน  ก็เชนเดียวกันที่ใชเม็ดพลาสติก ประเภทโพลีเอ

ทิลีน ( PE ) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต จากการผลิตริบบ้ินของ

โรงงานอุบลรัตนอุตสาหกรรม         66/1 ม.3 ต.ยานยาว          

อ.สามชุก จ. สุพรรณบุรี มีขบวนการผลิตโดยใชวัตถุดิบประเภทเม็ด

พลาสติก  ปอนใหกับเคร่ืองหลอมพลาสติกผานลูกกลิ้งรีดทําเปน

แผนบางขนาดความหนา  0.12 - 0.15 มิลลิเมตร  กวาง  240 

มิลลิเมตร  ความยาวขึ้นอยูกับการปอนวัตถุดิบใหกับเคร่ืองเพราะ

เปนการผลิตแบบตอเนื่อง  ชิ้นงานที่เปนแผนบางจะถูกตัดแยกดวย

ใบมีดตัดภายในเคร่ือง  แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามความตองการ

ของลูกคา  การปรับตั้งขนาดจะใชวิธีการปรับระยะของใบมีดที่อยู

ภายในเคร่ือง  ผลิตภัณฑที่ไดตองนํามามวนเขากับหลอดพลาสติก

ซ่ึงมีขนาดความยาว 14.3 มิลลิเมตร 17.3 มิลลิเมตร 22.3 

มิลลิเมตร และ 32.7 มิลลิเมตร  ความหนา 1 มิลลิเมตร  เสนผาน

ศูนยกลาง  27  มิลลิเมตร 
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 การจัดหาวัสดุมาทําหลอดมวนริบบ้ินที่นิยมทั่วไปมีดวยกัน  

2  วิธี  คือ 

         1.1  ทําแมพิมพแลวใชวิธีการฉีดเม็ดพลาสติกใหเกิดเปนชิ้น 

ๆ  ซ่ึงวิธีการนี้ตองมีการลงทุนสูงโดยเฉพาะราคาของเคร่ืองจักรที่

ตองสั่งนําเขาจากตางประเทศ อีกทั้งการหลอมละลายของเม็ด

พลาสติกยังเปนพิษแกผูที่สูดดมเขาไป  ประกอบกับชิ้นงานที่ไดมี

เศษติดคาง 

 1.2  การนําเอาทอ  พี.วี.ซี.  ตามขนาดที่ตองการใชงาน

ผานการตัดดวยวิธีการตาง ๆ  ซ่ึงวิธีการนี้สามารถทําไดอยางรวดเร็ว

หาวัสดุที่นํามาใชในการผลิตไดงาย  มีตนทุนต่ํา  ลดมลพิษ  และยัง

ควบคุมจํานวนไดตามความตองการของผูผลิต 

 ปจจุบันโรงงานอุบลรัตนอุตสาหกรรมผลิตหลอดมวน

ริบบ้ิน โดยใชเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน  ในเวลา  1  ชั่วโมง     ได

ชิ้นงาน  900  ชิ้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับการผลิตริบบ้ินตอวัน  

300  กิโลกรัม  ตองใชหลอดมวนริบบ้ินถึง  4,500  ชิ้น  ซ่ึงไม

เพียงพอตอการสํารองไวใชเมื่อเกิดสภาวะจําเปน  อีกทั้งการสั่ง

เคร่ืองนําเขาจากตางประเทศมีราคาตนทุนสูง และเพ่ือชวยลด

ตนทุนในการผลิต 

         ดังนั้น ผูจัดทํางานวิจัยจึงคิดออกแบบและสรางเคร่ืองตัด

หลอดมวนริบบ้ินที่ตองการเพ่ิมชิ้นงานใหมีจํานวนมากขึ้นกับการตัด

แตละคร้ัง   

 

2.วัตถุประสงค 
           เพ่ือออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน 
 

3.ข้ันตอนในการดําเนินการ 
 ในการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน ไดมี

การศึกษาตามขั้นตอนตาง ๆ ตามหัวขอดังตอไปนี ้

           3.1  การศึกษาเอกสารที่เก่ียวของ          

3.2  ออกแบบโครงสรางและลักษณะของเคร่ือง 

           3.3 ตรวจวิเคราะหแบบตามหลักวิศวกรรม ถึงความเปนไป

ไดในดานโครงสรางและการทํางานของเคร่ือง  ถาไมถูกตองกลับไป

แกไขแบบใหม 

           3.4  ดําเนินการสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตามแบบ                                                                                                                             

.          3.5      ทดลองใชงานเพ่ือหาศักยภาพของเคร่ือง  

 

                                                                                

 
ภาพที ่1 ขั้นตอนการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบิ้น 

 

4.คุณลักษณะของเคร่ืองที่ใชในการทดลอง 

ภาพที ่2 เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบิ้น 

 

 4.1  เคร่ืองนี้สามารถปรับตั้งขนาดการตัดของชิ้นงานได 

 4.2  เคร่ืองนี้สามารถตัดชิ้นงานที่มีขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 27mm เทานั้น 

 4.3  อัตราการตัดชิ้นงานชิ้น/นาท ี

 4.4  มอเตอรตนกําลังมีขนาด1/2HP.220V.50Hz 
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ภาพที ่3  ชุดใบมีดตัด 

5. ผลการทดลอง 
 งานวิจัยเร่ืองการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน ผูวิจัยไดทําการรวบรวมผลการทดลองแบงเปน 2 ดานดั้งนี ้                                                                                                                                

5.1  เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางเคร่ืองตนแบบเดิมที่ตัดได 1 

ชิ้น/คร้ัง 

5.2 ผลการทดลองประสิทธิภาพงานวิจัยของเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน    

 

ตารางที5่-1 แสดงผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเคร่ือง 

ขนาดชิ้นงาน 

(มม.) 

เคร่ืองตนแบบเดิม 

(ชิ้น/ชม.) 

เคร่ืองวิจัย 

(ชิ้น/ชม.) 

14.3 900 3,600 

17.3 900 3,600 

22.3 900 3,600 

32.7 900 3,600 

 

 จากตารางที5่-1 พบวาเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินทาง

ผูวิจัยสรางขึ้นสามารถตัดชิ้นงานไดเปน 4 เทาของเคร่ืองเดิม 

 

ตารางที5่-2 แสดงผลการทดลองประสิทธิภาพงานวิจัยเคร่ืองตัด

หลอดมวนริบบ้ิน 

ขนาด

ชิ้นงาน

(มม.) 

จํานวนชิ้นงาน

ดี(ชิ้น/ชม.) 

จํานวนชิ้นงาน

เสีย(ชิ้น/ชม.) 

รอยละ 

14.3 3,492 108 97 

17.3 3,500 100 97 

22.3 3,554 46 99 

32.7 3,570 30 99 

 

 จากตารางที5่-2  พบวาเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตัด

ชิ้นงานขนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอยละ 97 สําหรับขนาด 

22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 

ภาพที ่4 ชิ้นงานที่ไดจากการตัด 

 

 
ภาพที ่5 ชิ้นงานที่นํามาใชกับผลิตภัณฑ 

 

6.สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 6.1 สรุปผลการศึกษา 

 ผลการวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ

เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินพบวาสามารถตัดชิ้นงานไดเปน 4 เทา

ของเคร่ืองตนแบบเดิมโดยใชเวลาในการตัดแตละคร้ังอยูที่ 4 วินาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตของดีที่ไดขนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอยละ 

97 สําหรับขนาด 22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 6.2 ขอเสนอแนะ 

 ขอเสนอแนะทั่วไป การปรับปรุงหรือพัฒนาในเร่ืองชุดจับ

ยึดวัตถุดิบโดยใชระบบนิวแมติกส หรือระบบไฮดรอลิคสมาควบคุม

แทนการใชคนควบคุมการปอนชิ้นงาน สามารถควบคุมเปนแบบ
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อัตโนมัตโิดยศึกษาหลักการทํางานของระบบPLCมาใชประกอบรวม

รูปแบบโครงสรางสามารถปรับเปลี่ยนใหเหมาะสมกับ   พ้ืนที่ใชงาน 

 ขอเสนอแนะเพ่ือการศึกษาคร้ังตอไป ควรศึกษาในดาน

โครงสรางและวิธีการตัดในรูปแบบอ่ืน ๆ ที่เหมาะสมกับการใชงาน

ตอไป 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยเร่ืองการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน สําเร็จไดดวยความกรุณาของสถาบันวิจัยและพัฒนาพรอมทั้ง

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ  ที่กรุณาใหคําแนะนําชวยเหลือ

พรอมทั้งสนับสนุนเงินทุนในการทําวิจัย รวมทั้งตรวจสอบแกไข

ขอบกพรอง จนทําใหงานวิจัยฉบับนี้สําเร็จสมบรูณเปนรูปเลม  

ขอขอบคุณเพ่ือน ๆ และผูมีพระคุณที่ไมไดกลาวถึง  ณ  ที่นี้                                                                                                                                      

 สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ครู อาจารย ที่

ชวยประสิทธิ์ประสาทวิชาในสาขาแขนงตาง ๆ จนนํามาประยุกตใช

ในการทํางานวิจัยใหสําเร็จลุลวงลงดวยด ี
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