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บทคัดยอ 
 จากการผลิตหลอดมวนริบบ้ินโรงงานอุบลรัตอุตสาหกรรม 

66/1 ม.3 ต.ยานยาว อ.สามชุก จ. สุพรรณบุรี  ปญหาที่ผูวิจัยพบ

คือ การหาวิธีการมาทําหลอดมวนริบบ้ิน เชน การทําแมพิมพวิธีการ

นี้ตองมกีารลงทุนสูงโดยเฉพาะราคาของเคร่ืองจักร  ที่ตองสั่งนําเขา

จากตางประเทศ การหลอมละลายของเม็ดพลาสติกยังเปนพิษแกผูที่

สูดดมเขาไป  อีกทั้งการใชเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินที่มีอยูเดิม  ใน

การตัด 1 ชั่วโมง  ไดชิ้นงาน  900  ชิ้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับ

การผลิตริบบ้ินตอวัน  300  กิโลกรัม  ตองใชหลอดมวนริบบ้ินถึง  

4,500  ชิ้น     ผูวิจัยจึงคิดออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน มีวัตถุประสงคเพ่ือออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน ที่สามารถตัดชิ้นงานได 4 ชิ้นตอคร้ัง ซ่ึงมีขนาดความยาว 

14.3 มิลลิเมตร 17.3 มิลลิเมตร 22.3 มิลลิเมตร และ 32.7 

มิลลิเมตร ความหนา 1 มิลลิเมตร เสนผานศูนยกลาง  27 มิลลิเมตร 

ใชกําลังขับจากมอเตอรไฟฟาขนาดไมเกิน 1 แรงมา โดยใช

แรงงานคนปอนทอพลาสติกความยาว1.5 เมตร ทางดานหนาเคร่ือง

คร้ังละ 1 เสน ควบคุมการตัดดวยคันโยกมือที่มีแรงสปริงตานแรงกด 

ใชเวลาในการตัดไมเกิน 4 วินาทีตอคร้ังไดเปน 4 เทาจากการผลิต

เดิม  คิดเปนเปอรเซ็นตของดขีนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอย

ละ 97 สําหรับขนาด 22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 
คําสําคัญ :  
1.  การออกแบบ หมายถึง การนําเอาความรูและทักษะทีไ่ดจากการ
เรียนรูเชิงวิศวกรรมมาทําการกําหนดขนาดเปนภาพแยกชิ้นและ
ภาพประกอบของเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน                                                              
2. การสราง หมายถึง งานที่ไดจากการออกแบบมาทําการผลิตและ

ประกอบกันเปนเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตามการออกแบบ 

3.เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน หมายถึง เคร่ืองที่ไดรับแหลงจาย

กระแสไฟฟาเขามอเตอรเปลี่ยนเปนพลังงานกล สงถายกําลังดวย 

สายพานเพ่ือหมุนชิ้นงาน  โดยมีใบมีดเปนตัวตัดวัตถุดิบใหเปน

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 
 อุตสาหกรรมที่ใชเม็ดพลาสติกมาทําการผลิตเปนอุปกรณ  

หรือโครงสรางตาง ๆ มีมากมายรวมไปถึงอุปกรณที่ใชใน

ชีวิตประจําวัน  และเคร่ืองประดับตบแตงเพ่ือความสวยงามกรรมวิธี

ในการผลิตริบบ้ิน  ก็เชนเดียวกันที่ใชเม็ดพลาสติก ประเภทโพลีเอ

ทิลีน ( PE ) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต จากการผลิตริบบ้ินของ

โรงงานอุบลรัตนอุตสาหกรรม         66/1 ม.3 ต.ยานยาว          

อ.สามชุก จ. สุพรรณบุรี มีขบวนการผลิตโดยใชวัตถุดิบประเภทเม็ด

พลาสติก  ปอนใหกับเคร่ืองหลอมพลาสติกผานลูกกลิ้งรีดทําเปน

แผนบางขนาดความหนา  0.12 - 0.15 มิลลิเมตร  กวาง  240 

มิลลิเมตร  ความยาวขึ้นอยูกับการปอนวัตถุดิบใหกับเคร่ืองเพราะ

เปนการผลิตแบบตอเนื่อง  ชิ้นงานที่เปนแผนบางจะถูกตัดแยกดวย

ใบมีดตัดภายในเคร่ือง  แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามความตองการ

ของลูกคา  การปรับตั้งขนาดจะใชวิธีการปรับระยะของใบมีดที่อยู

ภายในเคร่ือง  ผลิตภัณฑที่ไดตองนํามามวนเขากับหลอดพลาสติก

ซ่ึงมีขนาดความยาว 14.3 มิลลิเมตร 17.3 มิลลิเมตร 22.3 

มิลลิเมตร และ 32.7 มิลลิเมตร  ความหนา 1 มิลลิเมตร  เสนผาน

ศูนยกลาง  27  มิลลิเมตร 
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 การจัดหาวัสดุมาทําหลอดมวนริบบ้ินที่นิยมทั่วไปมีดวยกัน  

2  วิธี  คือ 

         1.1  ทําแมพิมพแลวใชวิธีการฉีดเม็ดพลาสติกใหเกิดเปนชิ้น 

ๆ  ซ่ึงวิธีการนี้ตองมีการลงทุนสูงโดยเฉพาะราคาของเคร่ืองจักรที่

ตองสั่งนําเขาจากตางประเทศ อีกทั้งการหลอมละลายของเม็ด

พลาสติกยังเปนพิษแกผูที่สูดดมเขาไป  ประกอบกับชิ้นงานที่ไดมี

เศษติดคาง 

 1.2  การนําเอาทอ  พี.วี.ซี.  ตามขนาดที่ตองการใชงาน

ผานการตัดดวยวิธีการตาง ๆ  ซ่ึงวิธีการนี้สามารถทําไดอยางรวดเร็ว

หาวัสดุที่นํามาใชในการผลิตไดงาย  มีตนทุนต่ํา  ลดมลพิษ  และยัง

ควบคุมจํานวนไดตามความตองการของผูผลิต 

 ปจจุบันโรงงานอุบลรัตนอุตสาหกรรมผลิตหลอดมวน

ริบบ้ิน โดยใชเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน  ในเวลา  1  ชั่วโมง     ได

ชิ้นงาน  900  ชิ้น  เมื่อทําการเปรียบเทียบกับการผลิตริบบ้ินตอวัน  

300  กิโลกรัม  ตองใชหลอดมวนริบบ้ินถึง  4,500  ชิ้น  ซ่ึงไม

เพียงพอตอการสํารองไวใชเมื่อเกิดสภาวะจําเปน  อีกทั้งการสั่ง

เคร่ืองนําเขาจากตางประเทศมีราคาตนทุนสูง และเพ่ือชวยลด

ตนทุนในการผลิต 

         ดังนั้น ผูจัดทํางานวิจัยจึงคิดออกแบบและสรางเคร่ืองตัด

หลอดมวนริบบ้ินที่ตองการเพ่ิมชิ้นงานใหมีจํานวนมากขึ้นกับการตัด

แตละคร้ัง   

 

2.วัตถุประสงค 
           เพ่ือออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน 
 

3.ข้ันตอนในการดําเนินการ 
 ในการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ิน ไดมี

การศึกษาตามขั้นตอนตาง ๆ ตามหัวขอดังตอไปนี ้

           3.1  การศึกษาเอกสารที่เก่ียวของ          

3.2  ออกแบบโครงสรางและลักษณะของเคร่ือง 

           3.3 ตรวจวิเคราะหแบบตามหลักวิศวกรรม ถึงความเปนไป

ไดในดานโครงสรางและการทํางานของเคร่ือง  ถาไมถูกตองกลับไป

แกไขแบบใหม 

           3.4  ดําเนินการสรางเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตามแบบ                                                                                                                             

.          3.5      ทดลองใชงานเพ่ือหาศักยภาพของเคร่ือง  

 

                                                                                

 
ภาพที ่1 ขั้นตอนการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบิ้น 

 

4.คุณลักษณะของเคร่ืองที่ใชในการทดลอง 

ภาพที ่2 เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบิ้น 

 

 4.1  เคร่ืองนี้สามารถปรับตั้งขนาดการตัดของชิ้นงานได 

 4.2  เคร่ืองนี้สามารถตัดชิ้นงานที่มีขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 27mm เทานั้น 

 4.3  อัตราการตัดชิ้นงานชิ้น/นาท ี

 4.4  มอเตอรตนกําลังมีขนาด1/2HP.220V.50Hz 
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ภาพที ่3  ชุดใบมีดตัด 

5. ผลการทดลอง 
 งานวิจัยเร่ืองการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน ผูวิจัยไดทําการรวบรวมผลการทดลองแบงเปน 2 ดานดั้งนี ้                                                                                                                                

5.1  เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางเคร่ืองตนแบบเดิมที่ตัดได 1 

ชิ้น/คร้ัง 

5.2 ผลการทดลองประสิทธิภาพงานวิจัยของเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน    

 

ตารางที5่-1 แสดงผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเคร่ือง 

ขนาดชิ้นงาน 

(มม.) 

เคร่ืองตนแบบเดิม 

(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 พบวาเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินทาง

ผูวิจัยสรางขึ้นสามารถตัดชิ้นงานไดเปน 4 เทาของเคร่ืองเดิม 

 

ตารางที5่-2 แสดงผลการทดลองประสิทธิภาพงานวิจัยเคร่ืองตัด

หลอดมวนริบบ้ิน 

ขนาด

ชิ้นงาน

(มม.) 

จํานวนชิ้นงาน

ดี(ชิ้น/ชม.) 

จํานวนชิ้นงาน

เสีย(ชิ้น/ชม.) 

รอยละ 

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  พบวาเคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินตัด

ชิ้นงานขนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอยละ 97 สําหรับขนาด 

22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 

ภาพที ่4 ชิ้นงานที่ไดจากการตัด 

 

 
ภาพที ่5 ชิ้นงานที่นํามาใชกับผลิตภัณฑ 

 

6.สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 6.1 สรุปผลการศึกษา 

 ผลการวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ

เคร่ืองตัดหลอดมวนริบบ้ินพบวาสามารถตัดชิ้นงานไดเปน 4 เทา

ของเคร่ืองตนแบบเดิมโดยใชเวลาในการตัดแตละคร้ังอยูที่ 4 วินาที  

คิดเปนเปอรเซ็นตของดีที่ไดขนาด 14.3 มม.,17.3 มม. อยูที่รอยละ 

97 สําหรับขนาด 22.3 มม.และ 32.7 มม.คิดเปนรอยละ 99  

 6.2 ขอเสนอแนะ 

 ขอเสนอแนะทั่วไป การปรับปรุงหรือพัฒนาในเร่ืองชุดจับ

ยึดวัตถุดิบโดยใชระบบนิวแมติกส หรือระบบไฮดรอลิคสมาควบคุม

แทนการใชคนควบคุมการปอนชิ้นงาน สามารถควบคุมเปนแบบ



955

การประชุมวิชาการ การพัฒนาชนบทที่ยั่งยืน ประจ�าปี 2555

“ชุมชนท้องถิ่น ฐานรากการพัฒนาประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน” 16-19 กุมภาพันธ์ 2555

อัตโนมัตโิดยศึกษาหลักการทํางานของระบบPLCมาใชประกอบรวม

รูปแบบโครงสรางสามารถปรับเปลี่ยนใหเหมาะสมกับ   พ้ืนที่ใชงาน 

 ขอเสนอแนะเพ่ือการศึกษาคร้ังตอไป ควรศึกษาในดาน

โครงสรางและวิธีการตัดในรูปแบบอ่ืน ๆ ที่เหมาะสมกับการใชงาน

ตอไป 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 
 งานวิจัยเร่ืองการออกแบบและสรางเคร่ืองตัดหลอดมวน

ริบบ้ิน สําเร็จไดดวยความกรุณาของสถาบันวิจัยและพัฒนาพรอมทั้ง

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ  ที่กรุณาใหคําแนะนําชวยเหลือ

พรอมทั้งสนับสนุนเงินทุนในการทําวิจัย รวมทั้งตรวจสอบแกไข

ขอบกพรอง จนทําใหงานวิจัยฉบับนี้สําเร็จสมบรูณเปนรูปเลม  

ขอขอบคุณเพ่ือน ๆ และผูมีพระคุณที่ไมไดกลาวถึง  ณ  ที่นี้                                                                                                                                      

 สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ครู อาจารย ที่

ชวยประสิทธิ์ประสาทวิชาในสาขาแขนงตาง ๆ จนนํามาประยุกตใช

ในการทํางานวิจัยใหสําเร็จลุลวงลงดวยด ี
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