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บทคัดยอ : โครงงานนี้ เปนโครงงานเกี่ยวกับการ
ออกแบบและสรางเคร่ืองอัดแผนกลวยระบบนิวแมติกส เพ่ือเปน
เคร่ืองตนแบบ ประยุกตและพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต ตลอดจน
เปนการแกปญหาการผลิตและยกระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ
ทางการเกษตร เครื่องอัดแผนกลวยที่ไดทําการออกแบบและ
จัดสรางจะมีระบบนิวแมติกสเปนตนกําลัง โดยกระบอกสูบจะมี
เสนผานศูนยกลาง 63 มิลลิเมตร ระยะชัก 150 มิลลิเมตร ความ
ดันขณะใชงานอยูที่ 3-6 บาร ซึ่งจะทําหนาที่อัดแผนกลวยนํ้าวา
ลงบนแบบแมพิมพขนาด 10×15 เซนติเมตร เม่ือทําการอัดกลวย
ในแตละครั้ง จะไดกลวยที่มีขนาด 10×15 เซนติเมตร จํานวน 4 
พิมพ และสามารถอัดกลวยได 112 แผนตอชั่วโมง โดยการผลิต
แบบเดิมจะมีกําลังการผลิตอยูที่ 63  แผนตอชั่วโมง 
 

 Abstract : This project is to design and construct a 
prototype of pneumatics proussed-banana machine for applied 
and developed industry of agricultural product. The machine 
consists of pneumatics cylinder with diameters × stroke 63 × 
150 mm. The working pressure of 3-6 bar(g) is used to press on 
cultivated bananas, which are raw material on four stainless 
steel molds sized 10×15 cm. The machine can produce 112 
pieces of proussed banana per hour. This is faster than original 
manual process that achieves 63 pieces per hour. 
 

Keywords : Proussed banana pressing machine 
 
 

1. บทนํา 
เน่ืองดวยโรงงานผลิตแปรรูปกลวยแผนอบ ในจังหวัด

พิษณุโลก ใชกลวยนํ้าวาสุกเปนวัตถุดิบ เพ่ือผลิตเปนกลวยนํ้าวา
อัดแผนอบ (Proussed Banana) เพ่ือสงออกขายท้ังในและ
ตางประเทศ โดยวิธีเดิมในการผลิตที่ใชอยูน้ัน จะใชไมหนีบและ
ถุงพลาสติกหุมกลวยเพื่อปองกันไมใหเน้ือกลวยติดกับไมหนีบ 
จากน้ันจึงทําการปรับแตงขนาดและรูปรางกอนนําไปเขาเตาอบ 
ซึ่งวิธีนี้ตองใชเวลามากและไมสะดวกในการแปรรูป เน่ืองจาก
ตองใชแรงงานคนในทุกข้ันตอน จึงทําใหไมไดผลผลิตตาม
ตองการ ทางโรงงานจึงมีความตองการที่จะไดเครื่องที่สามารถ
ผลิตกลวยนํ้าวาอัดแผนอบใหเปนแผนและมีขนาดมาตรฐานที่ทํา
ไดรวดเร็วและไดผลผลิตที่มีคุณภาพตรงตามความตองการของ
ตลาด 

ดังน้ัน ทางคณะผูวิจัยจึงมีแนวคิดในการออกแบบและ
สรางเครื่องอัดแผนกลวยตนแบบท่ีใชระบบนิวแมติกสเปนตน
กําลัง ข้ึนมา เพ่ือที่จะแกปญหาของทางโรงงานผูผลิต 
 

2. การออกแบบและสรางเคร่ืองอัดแผนกลวย 
เน่ืองจากผูผลิตตองการใหผลิตภัณฑกลวยแผนอบออกมามี

ลักษณะเปนสี่เหลี่ยมผืนผาขนาดพอเหมาะสําหรับรับประทาน 
โดยใชวัตถุดิบกลวยนํ้าวาสุกตอชิ้นประมาณ 60 กรัม ดังน้ัน การ
ออกแบบจึงตองทําใหผลิตภัณฑที่ไดเปนลักษณะที่ผูผลิตตองการ 
ระเบียบวิธีการออกแบบและสรางเคร่ืองอัดแผนกลวยจะมี
รายละเอียดและขั้นตอนการออกแบบดังแสดงในแผนภาพรูปที่ 1 
โดยเริ่มตนดวยการหาขนาดของแรงท่ีใชในการอัดแผนกลวย ซึ่ง
ทําไดโดยการวางนํ้าหนักกดทับลงบนกลวยนํ้าวาและเพ่ิมนํ้าหนัก



ขึ้นเรื่อยๆ จนกระทั่งกลวยนํ้าวาแบนราบมีความหนาประมาณ 
2 มิลลิเมตร จากน้ันทําการทดสอบเพ่ือหาขนาดของแมพิมพที่มี
ความเหมาะสม โดยนํานํ้าหนักที่ไดจากการทดสอบในข้ันตอน
แรก มากดอัดแผนกลวยลงบนแบบแมพิมพขนาดตางๆกันเพ่ือดู
ลักษณะการแผขยายของกลวย ซึ่งจากการทดสอบพบวา ขนาด
ของแมพิมพที่มีขนาดเหมาะสมที่สุดคือ 10×15 เซนติเมตร 

 
รูปที่ 1 การออกแบบและสรางเครื่องอดัแผนกลวย 

 

 

 
รูปท่ี 2 ทดสอบหาขนาดของบล็อก 

 

 
 

รูปท่ี 3 บล็อกบนและบล็อกลาง 
 

เครื่องอัดแผนกลวยที่ไดทําการออกแบบและสรางจะมี
ลักษณะดังแสดงในรูปที่ 4 ตัวเครื่องทําจากเหล็กแผนหนา 1 
เซนติเมตร ฐานของเครื่องมีขนาด กวาง 30 เซนติเมตร ยาว 
45 เซนติเมตร สูงจากพ้ืน 7 เซนติเมตร คานรองรับกระบอกสูบ
และชุดแกนประคอง กวาง 10 เซนติเมตร ยาว 45 เซนติเมตร 
โครงรับฐานและผนังดานขางตัดใหมีสวนโคงเพ่ือลดนํ้าหนัก งาย
ตอการทําความสะอาด โดยโครงสรางทั้งหมดจะถูกยึดดวยน็อต 

 

 
รูปท่ี 4 ใชระบบนิวแมติกสในเครื่องอดัแผนกลวย 

 
 



 
รูปที่ 5 เครือ่งอัดแผนกลวย 

 
3. การทํางานและการทดสอบเคร่ืองอัดแผนกลวย 
ในการใชงานตองอาศัยระบบลมอัดจากเครื่องอัด

อากาศขนาด 3 แรงมาโดยกําหนดความดันตามความตองการ
ของผูผลิตขั้นตอนการทํางานและการทดสอบเครื่องอัดแผน
กลวยมีรายละเอียดดังแสดงในแผนภาพรูปที่ 6 โดยจะเริ่มตน
ดวยการนํากลวยที่สุกงอมตลอดท้ังลูกปอกเปลือกแลวทําการ
แบงครึ่งกลวยตามความยาว จากน้ันชั่งนํ้าหนักใหได 60 กรัม
และนํามาจัดเรียงลงบนแบบแมพิมพดังแสดงในรูปที่ 8 

 

 
รูปที่ 6 ขั้นตอนการทํางานและการทดสอบเครื่องอัดแผนกลวย 

 

 
รูปท่ี 7 กลวยน้าํวาสุกสําหรับแปรรูป 

 
รูปท่ี 8 การจัดวางกลวยลงบนแบบแมพิมพ 

 

 
รูปที่ 9 กลวยน้าํวาแผนพรอมอบ 

 

จากน้ันนําแบบแมพิมพวางลงบนฐานลางของตัวเครื่อง
และทําการอัดแผนกลวยโดยใชความดันในการอัดที่ประมาณ 3-6 
บาร  ซึ่งเมื่อทําการอัดแลวเสร็จจะทําใหไดแผนกลวยที่มีลักษณะ
สี่เหลี่ยมตามแบบของแมพิมพมีขนาดความหนา 2 มิลลิเมตร 
พรอมที่จะนําเขาไปสูกระบวนการอบในขั้นตอนถัดไปของการทาํ
กลวยแผน 
 

4. ผลการทดลองเครื่องอัดแผนกลวย 
ผลการทดลองแสดงไดดังตารางท่ี 1 
 

ตารางที่ 1 ผลการทดลองเครื่องอัดแผนกลวย 

 

ความ
ดัน 

(บาร) 

จํานวนแผน
ท่ีทําตอ
ช่ัวโมง 
(แผน) 

จํานวนครั้งท่ี
อัดตอช่ัวโมง 

(ครั้ง) 

เวลาท่ีปม
ทํางาน / 
ช่ัวโมง 
(วินาที) 

โหลด 
แฟก
เตอร
(LF) 

พลังงาน
ไฟฟา 

(kW-hr) 

3 93.96 236.08 481.42 0.134 0.221 

4 108.12 216.22 515.45 0.143 0.236 

5 118.3 143.5 545.85 0.152 0.250 

6 149.06 126.7 587.43 0.163 0.269 



จากตารางท่ี 1 พบวา เมื่อความดันเพ่ิมข้ึน จํานวนแผน
กลวยที่อัดในหนึ่งชั่วโมงจะเพิ่มมากข้ึน แตจํานวนคร้ังที่อัด
กลวยในหน่ึงชั่วโมงจะลดลง โดยระยะเวลาท่ีปมทํางานในหน่ึง
ชั่วโมงจะเพิ่มขึ้น เชนเดียวกับโหลดแฟกเตอรและพลังงานไฟฟา
ของปมก็จะเพ่ิมข้ึนดวย 

คาเฉล่ียของระยะเวลาการทํางานของปมตอ
จํานวนคร้ังที่ใชอัด
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รูปท่ี 10 กราฟแสดงคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของปมตอจํานวนครั้ง

ท่ีใชอัด 

 
จากรูปที่ 10 แสดงความสัมพันธไดวา ความดันแปรผกผัน

กับจํานวนครั้งและระยะเวลาท่ีปมทํางาน 
 

คาเฉลี่ยของจํานวนคร้ังท่ีใชอัดกลวยและระยะเวลา
ท่ีใชอัดกลวยในแตละคร้ัง
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รูปท่ี 11 กราฟแสดงคาเฉลี่ยของจํานวนครั้งท่ีใชอัดกลวยและระยะเวลา

เฉล่ียท่ีใชอัดกลวยในแตละความดัน 
 

จากรูปที่ 11 แสดงความสัมพันธไดวา ความดันแปรผกผัน
กับจํานวนครั้งและระยะเวลา 

กําลังการทํางานของปมในหนึ่งชั่วโมง(kW-hr)
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รูปที่ 12 กราฟแสดงคาเฉลี่ยของระยะเวลาการทํางานของปมตอจํานวนครั้งท่ี

ใชอัด 
 
จากรูปที่ 12 แสดงความสัมพันธไดวา ความดันแปรผันตรง

กับพลังงานไฟฟาของปมในหน่ึงชั่วโมง 
 

5. สรุปผล 
จากการสอบถามทางโรงงานผูผลิตกลวยแผนอบ ขอมูล

กําลังการผลิตที่ทางโรงงานตองการแบงออกเปน 2 กรณี คือ 
1. กําลังการผลิตในชวงเวลาปกติจากการสอบถามขอมูล 

กําลังการผลิตในชวงเวลาปกติที่โรงงานตองการอยูที่ 500 แผนตอ
วัน (8 ชั่วโมงทํางาน) จะพบวา ความดันที่มีความเหมาะสมตอการ
ใชงานเคร่ืองอัดแผนกลวย คือ ความดันขนาด 3 บาร ซึ่งจะมีกําลัง
การผลิตอยูที่ 752 แผนตอวัน 

2. กําลังการผลิตในชวงเวลาท่ีตองการผลิตเพ่ือการสงออก 
เมื่อโรงงานตองการผลิตเพ่ือการสงออก กําลังการผลิตที่ทาง
โรงงานตองการจะอยูที่ 1,000 แผนตอวัน ซึ่งจากขอมูลที่ไดจาก
การทดสอบ จะเห็นไดวาความดันที่มีความเหมาะสมตอการใช
งานเคร่ืองอัดแผนกลวย คือ ความดันขนาด 6 บาร ซึ่งจะมีกําลัง
การผลิตอยูที่ 1,192 แผนตอวัน 

เมื่อนํากําลังการผลิตที่ความดันทั้งสองมาเปรียบเทียบกับ
กําลังการผลิตเดิมในปจจุบันของโรงงาน คือ 200 แผนตอวัน จะ
พบวาขณะเคร่ืองทํางานที่ความดันขนาด 3 บารจะมีกําลังการผลิต



มากกวากําลังการผลิตในปจจุบัน 3.76 เทาและจะตองใชพลังงาน
ไฟฟา 1.768 หนวยตอวัน สวนกรณีที่เครื่องทํางานท่ีความดัน
ขนาด 6 บาร จะมีกําลังการผลิตมากกวากําลังการผลิตในปจจุบัน 
5.96 เทา และตองใชพลังงานไฟฟา 2.152 หนวยตอวัน โดยมี
ตนทุนในการผลิตไมรวมเครื่องอัดอากาศ 50,000 บาท 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 คณะผู วิ จั ยขอขอบพระคุณ  สํ า นักง านกองทุน

สนับสนุนทุนวิจัย  ฝายอุตสาหกรรม  โครงการโครงงาน
อุตสาหกรรมสําหรับปริญญาตรี  ประจําป  2550 ที่ ใหทุน
สนับสนุนงานวิจัยน้ี ใหสําเร็จลุลวงดวยดี 

ขอขอบคุณบริษัท ศิริวานิช (เอส แอนด ดับเบิ้ลยู)  จํากัด 
ที่อํานวยความสะดวกในดานสถานท่ี และขอมูลพรอมทั้งให
คําแนะนําในการจัดทําโครงงานน้ี 
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