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บทคัดย่อ 
 บทความนี้น าเสนอวิธีการออกแบบเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อม
กับจับริมผ้าอัตโนมัติ เพื่อลดเวลาการท างาน ลดจ านวนคนงาน เพิ่มประสิทธิภาพการม้วนเก็บผ้า และลดภาระค่าใช้จ่ายหรือ
ต้นทุนในการม้วนเก็บผ้า โดยการออกแบบการสร้างและการใช้งานเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ที่ควบคุมด้วย PLC ขับเคลื่อน
ด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า แทนการใช้งานเครื่องม้วนผ้าแบบท าด้วยมือ ของโรงงานอุตสาหกรรมทอผ้าแห่งหนึ่ง ที่ต้องใช้แรงงานคนใน
การขับเคลื่อน จากการทดสอบพบว่า เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติที่ออกแบบสร้าง สามารถลดระยะเวลาในการม้วนเก็บผ้าได้
เฉลี่ยถึง 22 นาทีต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 68 นาทีต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา สามารถลดจ านวนคนงานได้ถงึ 
3 คน จากเดิม 4 คน สามารถลดความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้าที่ได้หลังจากการม้วนเก็บผ้าจริงเสร็จ เหลือเพียง 3 -4% 
ต่อม้วนโดยเฉลี่ย จากเดิมอยู่ที่ 5% ต่อม้วน ซึ่งความเร็วรอบการม้วนเก็บผ้าที่เหมาะสม จะอยู่ที่ 60  rpm ที่ความยาวผ้า 20 
หลา และ 40 rpm ที่ความยาวผ้า 50 หลา เนื่องจากมีค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ทั้งนี้ เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติที่
ออกแบบสร้าง ยังสามารถลดภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงได้เฉลี่ยถึง 130 บาทต่อม้วน ท่ีความยาวผ้า 20 หลา และ 
214 บาทต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา เป็นผลท าให้จุดคุ้มทุนหรือจ านวนการม้วนเก็บผ้าที่คุ้มทุน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 1,045 
ม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 632 ม้วน ท่ีความยาวผ้า 50 หลา โดยมีราคาต้นทุนการสร้างอยู่ท่ี 135,000 บาท 
ค าส าคัญ: เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ เครื่องม้วนผ้าแบบท าด้วยมือ ประเทศอุตสาหกรรมใหม่ 
 
ค าส าคัญ:  เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ เครื่องม้วนผ้าแบบท าด้วยมือ ประเทศอุตสาหกรรมใหม่ 
  

Abstract 
 This article presents a method for designing a semi-automatic fabric roll machine. 2 - Sided check 
pattern, fabric roll, tension release, and automatically detecting the edge of the fabric. To reduce the 
working time, reduce the number of workers, increase the efficiency of the cloth roll, and reduce the burden 
of costs or costs of rolling the cloth. By designing to create a semi-automatic fabric roll machine that is 
controlled by PLC and driven by an electric motor. Instead of using a manual fabric roll machine. The 
results of the semi-automatic roll machine found that the average rolling time can be reduced to 22 minutes 
per roll at 20 yards long and 68 minutes per roll at 50 yards length. It can reduce the number of workers 
up to 3 people from the original 4 people. It can reduce the length error after the roll to the average 3-4% 
per roll from the original 5% per roll. The optimum roll speed is at 60 rpm at 20 yards and 40 rpm at 50 
yards because of the smallest error. It can also reduce the burden of rolling costs by an average of 130 
baht per roll at a length of 20 yards and 214 baht per roll at a length of 50 yards. The break-even point or 
the number of rolls that made the breakeven point averaged at 1,045 rolls at 20 yards length and 632 rolls 
at 50 yards length at a cost of 135,000 baht 
 
Keywords:  Semi-Automatic fabric roll packing machine, Manual fabric roll packing machine, Newly 
Industrialized Country 
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บทน า 
 ปัจจุบันประเทศไทยเป็นสมาชิกของประเทศอุตสาหกรรมใหม่ (Newly Industrialized Country: NIC) และเป็น
ประเทศที่ขับเคลื่อนด้วยนวัตกรรม (Value-Based Economy) ซึ่งจัดอยู่ในยุคอุตสาหกรรมไทยแลนด์ 4.0 โดยมุ้งเน้นไปที่
งานวิจัยและพัฒนากลุ่มอุตสาหกรรม 10 เป้าหมาย แบ่งเป็น การต่อยอด 5 อุตสาหกรรมเดิม (The First S-Curves) และการ
เติม 5 อุตสาหกรรมใหม่ (The New S-Curves) (กองบริหารงานวิจัยและประกันคุณภาพการศึกษา , 2559 และส านักงาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2560) แต่เนื่องจากการวิจัยและพัฒนากลุ่มอุตสาหกรรมเดิม ยังไม่สามารถตอบโจทย์ ที่จะช่วยให้
เศรษฐกิจของประเทศไทย  เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ในระยะยาวได้ จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการวิจัยและพัฒนากลุ่ม
อุตสาหกรรมใหม่ควบคู่ตามไปด้วย เพื่อเป็นการต่อยอดให้กับอุตสาหกรรมเดิม สามารถพัฒนาและขับเคลื่อนเศรษฐกิจของ
ประเทศไทย ให้มีรายได้เพิ่มสูงขึ้น (กรุงไทย,2563)  
 ทั้งนี้ การวิจัยและพัฒนากลุ่มอุตสาหกรรมใหม่ จึงเป็นทางเลือกส าหรับนักวิจัยและผู้พัฒนาหลายๆ ท่าน ให้
ความส าคัญในการเสริมสร้างและพัฒนาอุตสาหกรรมใหม่ที่มีรากฐานสืบเนื่องจากการต่อยอดอุตสาหกรรมปัจจุบัน เช่น 
อุตสาหกรรมหุ่นยนต์ (Robotics) อุตสาหกรรมการบินและโลจิสติกส์ (Aviation and Logistics) อุตสาหกรรมเช้ือเพลิง
ชีวภาพและเคมีชีวภาพ (Biofuels and Biochemicals) อุตสาหกรรมดิจิตอล (Digital) และอุตสาหกรรมการแพทย์ครบวงจร 
(Medical Hub) (ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2560 และ กรุงไทย,2563)  
 อย่างไรก็ตาม ภาครัฐบาลของประเทศไทยได้มีมาตรการ ออกนโยบายส่งเสริมอุตสาหกรรมใหม่ ให้ยกระดับ
กระบวนการผลิต และเพิ่มศักยภาพการแข่งขันในตลาดโลก โดยเฉพาะอุตสาหกรรมหุ่นยนต์ เนื่องจากการเติบโตของ
อุตสาหกรรมหุ่นยนต์ในประเทศไทย มีการขยายตัวเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว และคาดว่าจะมีการเจริญเติบโตสูงขึ้น (อุตสาหกรรม
หุ่นยนต์ของประเทศไทย, 2559) ซึ่งส่วนใหญ่จะอยู่ในโรงงานอุตสาหกรรม ตัวอย่างเช่น หุ่นยนต์เชื่อมโลหะ หุ่นยนต์ประกอบ
ช้ินงาน หุ่นยนต์ทางการแพทย์ และหุ่นยนต์ ขนส่งและวางช้ินงาน เป็นต้น (ถวิดา, 2559) โดยมีองค์ประกอบและช้ินส่วนต่างๆ 
ที่สามารถท าให้หุ่นยนต์เคลื่อนที่ได้อัตโนมัติ หลักๆ คือ วงจรควบคุม (Circuit Control) พลังงานไฟฟ้า (Electrical Energy) 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Programming) มอเตอร์ (Motor) ไฮดรอลิค (Hydraulic) และนิวเมติกส์ (Pneumatic) 
เป็นต้น (สมประวิณ, 2562) 
 ผู้จัดท าจึงได้ท าการส ารวจ โรงงานอุตสาหกรรมทอผ้าแห่งหนึ่ง ที่ก าลังพัฒนาและต้องการเป็นหนึ่งในกลุ่ม
อุตสาหกรรมใหม่ ด้านอุตสาหกรรมหุ่นยนต์ พบว่าในขั้นตอนกระบวนการม้วนเก็บผ้า ต้องใช้แรงงานทั้งหมด 4 คน และใช้
เครื่องม้วนผ้าแบบท าด้วยมือ (Manual System) ซึ่งใช้เวลาค่อนข้างมากส าหรับการม้วนเก็บผ้า 1 ม้วน และมีค่าใช้จ่ายส าหรบั
ค่าแรงงานค่อนข้างสูง อีกท้ัง ริมของม้วนผ้าที่ได้หลังจากการม้วนเก็บผา้ ไม่มีความสม่ าเสมอ ขาดความสวยงามในการบรรจหุอ่
สินค้า ดังนั้น ทางคณะผู้จัดท า จึงได้ท าการออกแบบสร้าง “เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ” โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาการ
ท างาน ลดจ านวนคนงาน เพิ่มประสิทธิภาพการม้วนเก็บผ้า และลดภาระค่าใช้จ่ายหรือต้นทุนในการม้วนเก็บผ้า 
 
เครื่องม้วนผ้า 
 ในขั้นตอนการม้วนเก็บผ้า ถือว่าเป็นข้ันตอนสุดท้ายหลังจากกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะท าการจัดส่งให้กับลูกค้า จึง
จ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะต้องใช้เครื่องมว้นผ้า ในการตรวจสอบคณุภาพของผ้าและการม้วนเก็บผ้าหรือการพับผ้า เนื่องจากการม้วน
เก็บผ้าหรือพับผ้าด้วยมือเปล่าที่ตอ้งใช้แรงงานคนเพียงอย่างเดียวนั้น ค่อนข้างที่จะใช้เวลานาน ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานค่อนข้าง
สูง การตรวจสอบคณุภาพของผ้าค่อนข้างต่ ากว่ามาตรฐาน และอาจท าให้ผ้าเกิดรอยยับได้ อีกทั้งหากหน้ากว้างของผ้ามีขนาด
ยาวมาก อาจท าให้การม้วนเก็บผ้าหรือพับผ้าด้วยมือ มีความยากล าบาก และส่งผลใหร้ิมของม้วนผ้าทีม่้วนได้ ขาดความ
สวยงามและสม่ าเสมอ ซึ่งในปัจจบุัน อุตสาหกรรมทอผ้าหลายๆ แห่ง จึงมีการใช้เครื่องม้วนผ้าเพื่อลดปัญหาดังกล่าว ใน
รูปแบบ หรือลักษณะการใช้งานต่างๆ ดังน้ี (T.PAIROJ, 2563) 
 2.1 เครื่องตรวจผ้า – พับผ้า 
 2.2 เครื่องตรวจผ้า – พับผ้า – ม้วนผ้า 
 2.3 เครื่องตรวจผ้า – ม้วนผา้พร้อมจับริมผ้าอตัโนมตั ิ
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 2.4 เครื่องตรวจผ้า – ม้วนผา้ 
 2.5 เครื่องตรวจผ้า 2 หน้าอัตโนมัต ิ
 2.6 เครื่องม้วนผ้า – พับผา้ 
 2.7 เครื่องม้วนผ้า – คลายความตึงพรอ้มจับริมผ้าอัตโนมัต ิ
 ในบทความนี้ได้น าเสนอวิธีการออกแบบ และทดสอบเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติแบบ ตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลาย
ความตึง พร้อมกับจับริมผา้อัตโนมตัิ ซึ่งเป็นการผสมผสานกันระหว่างเครื่องตรวจผ้า 2 หน้าอัตโนมตัิ กับเครื่องม้วนผ้า – 
คลายความตึงพร้อมจับริมผ้าอัตโนมัต ิ
 
ขั้นตอนการด าเนินงานออกแบบและค านวณสร้างเคร่ืองม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ 
ในส่วนน้ีเป็นการออกแบบและค านวณสรา้งเครื่องม้วนผา้กึ่งอัตโนมตัิ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับจับ
ริมผ้าอัตโนมัติ เพื่อตอบสนองต่อการใช้งานในโรงงานอุตสาหกรรมทอผ้าที่ทางผู้จัดท าได้ท าการส ารวจเบื้องต้น โดยมีขั้นตอน
การด าเนินงานออกแบบและค านวณสร้างเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ดังนี้ 

1. การออกแบบโครงสร้างเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ 
 ในการออกแบบโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ท าการออกแบบโดยการอ้างอิงขนาด และต าแหน่งการ
ติดตั้งของอุปกรณ์ต่างๆ จากเครื่องม้วนผ้าด้วยมือ และเครื่องม้วนผ้าแบบอัตโนมัติ ที่มีขายตามท้องตลาดทั่วไป มาท าการ
ประยุกต์ใช้ และปรับเปลี่ยนให้เหมาะสมกับฟังก์ช่ันการท างานท่ีกล่าวไว้ข้างต้น ลงในโปรแกรมเขียนแบบ เป็นภาพ 3 มิติ เพื่อ
ทดสอบความเป็นไปได้ของโครงสร้างหรือช้ินส่วนต่างๆ ที่ออกแบบ และใช้เป็นแบบอ้างอิงใหม่ ส าหรับการสั่งผลิตหรือสร้าง
ช้ินส่วนนั้นๆ เพื่อท าการประกอบเป็นโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ในขั้นตอนต่อไป 
 ทั้งนี้ การออกแบบโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ จ าเป็นที่จะต้องมีการออกแบบค านวณขนาดของ มอเตอร์
ไฟฟ้า (Electric Motor) มู่เลย์ (Pulley) และสายพานตัววี (V-Belts) ด้วย เนื่องจากต าแหน่ง ขนาด และน้ าหนักของช้ินส่วน
โครงสร้าง มีผลต่อการท างานของเครื่องจักร โดยเฉพาะชิ้นส่วนท่ีมีการเคลื่อนที่ ดังนั้นการออกแบบค านวณ สามารถท าได้ดังนี้ 
 1) การออกแบบค านวณขนาดของมอเตอร์ไฟฟ้า 
 ออกแบบค านวณจากขนาดรัศมีของลูกกลิ้ง (radius: r (m)) และน้ าหนักรวมของช้ินส่วนเหล็ก (mass: m (kg)) ที่มี
การเคลื่อนที่ด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า ดังภาพที่ 1 โดยใช้กฎการเคลื่อนที่ของนิวตันหรือแรงที่กระท าต่อวัตถุ (Force: F (N)) เพื่อ
ค านวณหาแรงบิดของมอเตอร์ (Torque Motor: TM (Nm)) และความเร็วรอบของมอเตอร์ (Speed motor: NR (rpm)) 
พร้อมกับหาขนาดพิกัดก าลังไฟฟ้าของมอเตอร์ (Power Motor: PM (W)) ได้จากสมการที่ 1 (TN Group, 2560)  ดังนี ้
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           (1) 

 

 
ภาพที่ 1 แบบช้ินส่วนแท่นวางแกนม้วนผ้าส าหรับจบัริมผ้าอัตโนมัต ิท่ีเคลื่อนที่ด้วยมอเตอรไ์ฟฟ้าในแนวระนาบ 

 
  2) การออกแบบค านวณขนาดของมู่เลย์ต้นก าลัง 
 ในส่วนนี้ เป็นการออกแบบค านวณหาขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของมู่เลย์ต้นก าลัง (MP) ที่ได้จากความเร็วรอบของ
มอเตอร์ไฟฟ้าต้นก าลัง (MR) ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางมู่เลย์ของโหลด (LP) ที่ติดมากับแบบโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้าด้วยมือ 
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และเครื่องม้วนผ้าอัตโนมัติ และความเร็วรอบของโหลด (LR) ที่เคลื่อนที่ตามความเร็วท่ีต้องการใช้งาน สามารถค านวณได้จาก
สมการที่ 2 (TN Group, 2560) ดังนี ้

       P R
P

P

L L
M

M


         (2) 

 ทั้งนี้ ถึงแม้ว่าจะมีการออกแบบค านวณขนาดของมู่เลย์ต้นก าลัง ส าหรับทดรอบความเร็วท่ีต้องการใช้งานแล้วก็ตาม ยัง
จ าเป็นที่จะต้องมีการใช้งาน Inverter เพื่อเป็นตัวช่วยในการปรับเปลี่ยนความเร็วรอบของมอเตอร์ตามความต้องการของ
ผู้ใช้งานหรือลักษณะของงาน เนื่องจากผู้ใช้งานมีพฤติกรรมการใช้งานที่แตกต่างกัน รวมไปถึงชนิดของผ้า ความยาวของผ้า 
หน้ากว้างของผ้า และตัวแปรอื่นๆ ท่ีมีผลกระทบต่อความเร็วในการม้วนเก็บผ้า 

 
ภาพที่ 2 แบบช้ินส่วนมู่เลย์ทั้งหมด ของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติทีส่ร้าง 

 
3) การออกแบบค านวณขนาดของสายพาน 
 ในส่วนนี้ เป็นการออกแบบค านวณขนาดความยาวของสายพาน (Length: L) จากขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของมู่เลย์
ต้นก าลัง (MP) ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางมู่เลย์ของโหลด (LP) และระยะห่างระหว่างศูนย์กลางของมู่เล่ย์ทั้งสองตัว (C) ดังสมการ
ที่ 3 (MISUMI Thailand, 2563) โดยเลือกใช้สายพานตัววี (V-Belts) เนื่องจากมีอัตราการเร่งที่ดีกว่าโซ่ บ ารุงรักษาได้ง่าย มี
ค่าใช้จ่ายต่ า รับแรงกระชากได้ดี ทนต่อแรงสั่นสะเทือน และสามารถใช้งานได้ดี กับงานท่ีมีความเร็วรอบไม่สูงมากนัก (atom, 
2563 และ 12). 
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ภาพที่ 3 โครงสร้างด้านข้าง เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมตัิ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับจับรมิผ้าอตัโนมตัิ 
 

  จากภาพที่ 3 เป็นแบบโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง 
พร้อมกับจับริมผ้าอัตโนมัติที่ผ่านการออกแบบตามหลักทางวิศวกรรม ตัวเครื่องมีขนาดความกว้าง 2.15 เมตร ลึก 2 เมตร สูง 
1.68 เมตร ควบคุมการท างานทั้งหมดด้วย PLC (Programmable logic Control) ยี่ห้อ FATEK รุ่น FBs 20 MAR ส่งก าลัง
ขับเคลื่อนชุดมู่เล่ย์และลูกกลิ้งส าหรับม้วนเก็บผ้าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 114 มิลลิเมตร จ านวน 2 ลูก และ 165 มิลลิเมตร 
จ านวน 1 ลูก ด้วยมอเตอร์เหนี่ยวน า 3 เฟส (Induction Motor 3 phase) ขนาด 1 แรงม้า สามารถปรับความเร็วรอบ
มอเตอร์หรือความเร็วการม้วนเก็บผ้าด้วยอินเวอร์เตอร์ (Inverter) ยี่ห้อ FUJI รุ่น FRN0.75C1S-4A ขนาด 1 แรงม้า 0.75 
กิโลวัตต์ ซึ่งมีรายละเอียดและต าแหน่งการติดตั้งของอุปกรณ์ต่างๆ ดังน้ี 
 หมายเลข 1 มอเตอร์เหนี่ยวน า 3 เฟส ส าหรับม้วนเก็บผ้า (Induction Motor 3 phase) ขนาด 1 แรงม้า 
 หมายเลข 2 มอเตอร์เหนี่ยวน า 3 เฟส ส าหรับปรับริมผ้า (Induction Motor 3 phase) ขนาด 0.5 แรงม้า 
 หมายเลข 3 ตู้ควบคุมวงจรไฟฟ้า  
  - PLC (Programmable logic Control) ยี่ห้อ FATEK รุ่น FBs 20 MAR 
  - อินเวอร์เตอร์ (Inverter) ยี่ห้อ FUJI รุ่น FRN0.75C1S-4A ขนาด 1 แรงม้า 0.75 กิโลวัตต์ 
  - Molded Case Circuit Breaker (MCCB) ยี่ห้อ MISUBISHI รุ่น NF30 CS 3P 20 A 
  - Miniature Power Relay ยี่ห้อ Omron รุ่น MY4N-GS 220/240 VAC 
 หมายเลข 4 ชุดมู่เล่ย์ ขนาดต่างๆ 
 หมายเลข 5 ลูกกลิ้งส าหรับม้วนเก็บผ้า ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 114 มิลลิเมตร 
 หมายเลข 6 ลูกกลิ้งส าหรับป้อนผ้า ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 165 มิลลิเมตร 
 หมายเลข 7 Control Box หรือกล่องสวิตซ์ควบคุมการท างาน ส าหรับผู้ใช้งาน 
  - Push Button Reset System 
  - Emergency Stop Button 
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  - Push Button ON-OFF แบบ กดติดปล่อยดับ และมีไฟ LED 
  - Selector Switch 2 ต าแหน่ง ส าหรับ Reverse-Forward Motor 
  - Main Speed Volume VR-3k ส าหรับปรับความเร็วรอบของมอเตอร์หลักม้วนเก็บผ้า 
  - Selector Switch 2 ต าแหน่ง ส าหรับเปิด-ปิดการใช้งาน Sensor วัดรอบ 
 หมายเลข 8 หลอดไฟ Fluorescent ยี่ห้อ PHILIPS รุ่น TL-D ขนาด 58W ส าหรับส่องตรวจผ้าด้านหลัง 
 หมายเลข 9 หลอดไฟ Fluorescent ยี่ห้อ PHILIPS รุ่น TL-D ขนาด 58W ส าหรับส่องตรวจผ้าด้านหน้า 
 หมายเลข 10 Digital Counter ยี่ห้อ Autento รุ่น AMD C-61K ส าหรับก าหนดความยาวผ้า 
 หมายเลข 11 Measuring Wheel Encoder ยี่ห้อ HONEST ส าหรับวัดความยาวผ้า 
 หมายเลข 12 Photo Switch Sensor แบบก้ามปู ส าหรับตรวจจับริมผา้ 
 หมายเลข 13 ต าแหน่งป้อนผ้าที่ต้องการม้วนเก็บ ในรูปแบบพับหรือม้วน 
 
2. การออกแบบฟังก์ชันการท างาน 
 ในการออกแบบฟังก์ชันการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับ
จับริมผ้าอัตโนมัติ จ าเป็นที่จะต้องค านึงถึงการใช้งานที่เหมาะสมส าหรับผู้ปฏิบัติงาน และมีฟังก์ชันการท างานใกล้เคียงกับ
เครื่องที่มีขายตามท้องตลาด โดยสามารถน าฟังก์ชันการท างานที่มีล าดับขั้นตอน ไปท าการออกแบบวงจรควบคุมการท างาน
ของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ในขั้นตอนต่อไป 

 
 

ภาพที่ 4 ฟังก์ชันการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับจับริมผ้า
อัตโนมัต ิ

 
 จากภาพที่ 4 เป็นฟังก์ชันการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อม
กับจับริมผ้าอัตโนมัติ ซึ่งสามารถแบ่งระบบการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ได้เป็น 2 ส่วนหลักๆ ดังนี้  
 ส่วนที่ 1 ระบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic System) เป็นแบบม้วนเก็บผ้าตามความยาวที่ก าหนดและปรับริมผ้า
อัตโนมัติ ก่ึงตรวจผ้า 2 หน้า และคลายความตึงด้วยมือ โดยการกดสวิตซ์ควบคุมที่ Control Box หรือกล่องสวิตซ์ควบคุมการ
ท างาน (หมายเลข 7) ดังรูปที่ 5 
 ส่วนที่ 2 ระบบท าด้วยมือ (Manual System) เป็นแบบม้วนเก็บผ้า ตรวจผ้า 2 หน้า และคลายความตึงด้วยมือ หรือการ
กดสวิตซ์ควบคุมที ่Control Box หรือกล่องสวิตซ์ควบคุมการท างาน (หมายเลข 7) ทั้งหมด ดังภาพที่ 5 
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 ทั้งนี้ ในส่วนของขั้นตอนการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับ
จับริมผ้าอัตโนมัติ ทั้ง 2 ระบบ สามารถเรียงล าดับขั้นตอนการท างานตามตัวเลขดังรูปที่ 4 ได้ดังนี้  
 1) On Circuit Breaker Main ที่ตู้ควบคุมวงจรไฟฟ้า (หมายเลข 3) 
 2) ตรวจสอบสถานะของ Emergency Stop Button อยู่ในสถานะปกติหรือไม่ (ปกติ-ไม่ปกติ) (หมายเลข 7) 
 3) ติดตั้งผ้าที่ต้องการม้วนเก็บผ้า (หมายเลข 13) 
 4) ตั้งค่าใช้งาน Sensor วัดรอบและตรวจจับริมผ้า หรือไม่ (Yes-No) (หมายเลข 7) 
 5) ตั้งค่าความยาวผ้าที่ต้องการม้วนเก็บ (หมายเลข 10) 
 6) ตั้งค่าทิศทางการม้วนเก็บผ้า (Forward: FWD-Reverse: REV) (หมายเลข 7) 
 7) ตั้งค่าความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก ส าหรับม้วนเก็บผ้า (หมายเลข 7) 
 8) กดปุ่ม ON-OFF เริ่มการท างานของมอเตอร์หลัก เพื่อท าการม้วนเก็บผ้า (ON-OFF) (หมายเลข 7) 
 9) มอเตอร์หลักหมุนตามทิศทางที่ก าหนดในข้ันตอนท่ี 6 (หมายเลข 1) 
 10)  Photo Switch Sensor ตรวจจับริมผ้า ตรงหรือไม่ (Yes-No) (หมายเลข 12) 
 11)  มอเตอร์ส าหรับปรับริมผ้าให้ตรง เคลื่อนที่ ซ้าย-ขวา อัตโนมัติ (หมายเลข 2) 
 12)  Encoder ตรวจจับความยาวผ้า ได้ขนาดตามที่ก าหนดในข้ันตอนท่ี 5 หรือไม่ (Yes-No) (หมายเลข 11)  
 13)  กดปุ่ม ON-OFF หยุดการท างานของมอเตอร์หลัก เพื่อหยุดท าการม้วนเก็บผ้า (ON-OFF) (หมายเลข 7) 
 14) สิ้นสุดการท างาน 

 
ภาพที่ 5 Control Box หรือกล่องสวิตซ์ควบคมุการท างาน ส าหรับผูใ้ช้งาน 

3 การออกแบบวงจรควบคุมการท างาน 
 ในการออกแบบวงจรควบคุมการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง 
พร้อมกับจับริมผ้าอัตโนมัติ จ าเป็นที่จะต้องค านึงถึงฟังก์ชันการท างานและโครงสร้างของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติที่ออกแบบ
ไว้ ให้สัมพันธ์กัน ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ส่วน ดังนี ้
 ส่วนที่ 1 วงจรควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า เป็นวงจรไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับควบคุมเฟสของแรงดันไฟฟ้า ความถี่ไฟฟ้า และ
ก าลังไฟฟ้าท่ีป้อนให้กับมอเตอร์หลัก (M1) และมอเตอร์ปรับริมผา้ (M2) ซึ่งสามารถปรับความเร็วรอบและทิศทางการหมนุของ
มอเตอร์ได้ ผ่าน Inverter 1 แรงม้า ที่รับแรงดันไฟฟ้ากระแสสลับอยู่ที่ 380 โวลต์ 3 เฟส โดยการควบคุมทิศทางการหมุนของ
มอเตอร์ M1 ด้วย Miniature Power Relay (RX1-RX2) จาก Selector Switch 2 ต าแหน่ง ควบคุมทิศทางการหมุนของ
มอเตอร์ M2 ด้วย Miniature Power Relay (RX3-RX4) จาก Sensor ตรวจจับริมผ้า และควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร์ 
M1 ด้วย Main Speed Volume VR-3k ดังภาพที่ 6 
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ภาพที่ 6 วงจรควบคุมมอเตอรไ์ฟฟ้า ส าหรับมอเตอร์หลัก (M1) และมอเตอร์ปรับรมิผา้ (M2) 

 
 จากภาพที่ 6 จะเห็นได้ว่า วงจรควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้าส าหรับมอเตอร์หลัก (M1) และมอเตอร์ปรับริมผ้า (M2) มีความ
แตกต่างกัน โดยที่วงจรควบคุมมอเตอร์หลัก (M1) ไม่มี Interlock ซึ่งต่างกับวงจรควบคุมมอเตอร์ปรับริมผ้า (M2) ที่มี 
Interlock เนื่องจากการควบคุมการกลับทางหมุนของมอเตอร์หลัก (M1) เป็นการสั่งงานแบบระบบ Manual โดยมี Selector 
Switch ท าหน้าที่เป็น Interlock ในตัว ควบคุมผ่าน Miniature Power Relay (RX1-RX2) ส่วนวงจรมอเตอร์ปรับริมผ้า (M2) 
เป็นการสั่งงานแบบระบบ Automatic โดยมี Sensor ตรวจจับริมผ้า ท าหน้าที่ควบคุม Miniature Power Relay (RX3-RX4) 
ให้กลับทางหมุนอยู่ตลอดเวลา อีกทั้ง Sensor ตรวจจับริมผ้า มีความไวต่อการสั่งงานเป็นอย่างมาก เพื่อเป็นการป้องกันไม่ให้
เกิดการกลับเฟสแบบกะทันหัน จึงจ าเป็นที่จะต้องมี Interlock เข้ามาช่วยในการป้องกันการลัดวงจร โดยการเพิ่มหน้าสัมผัส
ปกติปิด (Normally Close: NC) ของ Miniature Power Relay (RX3-RX4) เข้าไปในวงจร 
 ส่วนท่ี 2 วงจรควบคุมไฟส่องตรวจผ้า 2 หน้า เป็นวงจรไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับควบคุม เปิด-ปิด หลอดไฟ Fluorescent เพื่อ
ส่องตรวจผ้าด้านหน้า และส่องตรวจผ้าด้านหลัง ด้วยมือ ผ่าน SW4 และ SW5 ดังรูปที่ 7 

 
ภาพที่ 7 วงจรควบคุมไฟส่องตรวจผ้า 2 หน้า 

 
  ส่วนท่ี 3  วงจรตรวจวัดความยาวผ้า เป็นวงจรไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับตรวจวัดความยาวผ้า โดยการใช้ Measuring 
Wheel Encoder ส่งสัญญาณ Pulse ที่เป็นสัญญาณ Output ไปยัง Digital Counter เพื่อประมวลผลเป็นความยาวของผ้า 
ผ่าน Order Code และเมื่อได้ความยาวผ้าที่ก าหนด Digital Counter จะท าการส่งสัญญาณ Digital ไปยัง PLC (X0) เพื่อ
หยุดการท างานของมอเตอร์หลัก (M1) อัตโนมัติ ดังภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 วงจรตรวจวดัความยาวผา้ 

 
  ส่วนท่ี 4  วงจรตรวจจับริมผ้า เป็นวงจรไฟฟ้าที่ใช้ส าหรับตรวจจับริมผ้าให้ตรงตามแนวก าหนดไว้ตามตาม
ต าแหน่งของ Photo Switch Sensor แบบก้ามปู 2 Sensor โดยการส่งสัญญาณ Digital ไปยัง PLC (Y0 และ Y1) เพื่อกลับ
ทางหมุนของมอเตอร์ปรับริมผ้า (M2) อัตโนมัติ ดังภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 9 วงจรตรวจจับริมผ้า 

 
  ส่วนท่ี 5  Ladder Diagram ของ PLC (Programmable logic Control) เป็นชุดค าสั่งโปรแกรมที่ใช้ควบคุม
การท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆ ในเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ เป็นรูปแบบสัญลักษณ์ ซึ่งสามารถเขียนเป็น Ladder Diagram 
ได้ดังรูปที่ 10 ซึ่งมีหลักการท างานตามฟังก์ชันท่ีออกแบบไว้ดังภาพที่ 4 

Photo Switch Sensor 
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ภาพที่ 10 Ladder Diagram ของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัต ิ

 

 
ภาพที่ 11 เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติสมบูรณ ์

 
 จากภาพที่ 11 เป็นเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับจับริมผ้าอัตโนมัติ 
ที่ได้ออกแบบและสร้างเสร็จสมบูรณ์ 
 
ทดสอบและเก็บผลการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ 
 ในส่วนน้ีเป็นการทดสอบและเก็บผลการท างานจริง ของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลาย
ความตึง พร้อมกับจับริมผ้าอัตโนมัติ ที่ได้ออกแบบและสร้างเสร็จสมบูรณ์ โดยการเปรียบเทียบการม้วนเก็บผ้าระหว่างเครื่องม้วน
ผ้าท าด้วยมือ (Manual System) แรงงานทั้งหมด 4 คน กับเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติที่สร้าง (Semi-Automatic System) 
แรงงานทั้งหมด 1 คน และสามารถปรับระดับความเร็วรอบการม้วนได้ตั้งแต่  1-100 รอบต่อนาที (rpm) โดยผ้าที่ใช้ในการ
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ทดสอบเป็นชนิดเส้นด้ายโพลีเอสเตอร์ (Polyester) โครงสร้างแบบ DTY (เส้นด้ายที่มีพื้นผิวแบบดึง) ผสมกับ POY (เส้นด้ายที่
เน้นบางส่วน) (KYANG YHE,2563) อีกทั้งยังเปรียบเทียบความยาวผ้าที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าที่ 20 และ 50 หลาต่อม้วน ซึ่งมี
รายละเอียดและรูปแบบการทดสอบ และเก็บผลการท างานของเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ ดังนี้ 
 1 ทดสอบ และเก็บผลเวลาที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน ที่ความยาว 20 และ 50 หลา โดยการจับเวลาตั้งแต่เริ่ม
เดินเครื่องการม้วนเก็บผ้าจริง (t1) จนกระทั่งได้ความยาวผ้าที่ต้องการ (t2) เปรียบเทียบระหว่าง Manual System กับ Semi-
Automatic System ด้วยอุปกรณ์จับเวลา 
 2 ทดสอบ และเก็บผลพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน ที่ความยาว 20 และ 50 หลา โดยการวัดค่า
แรงดันไฟฟ้า (VLine) กระแสไฟฟ้า (ILine) ก าลังไฟฟ้า (Py,m,d,t

Load ) เทียบกับเวลาที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน (t1 ถึง t2) จาก
ข้อที่  4.1 และค านวณเป็นค่าพลังงานไฟฟ้า (ETotal) ทุกๆ 15 นาที (∆t=0.25) ดังสมการที่ 4 และ 5 (ปณต , 2562) 
เปรียบเทียบกันระหว่าง Manual System กับ Semi-Automatic System ด้วยอุปกรณ์วัดค่าทางไฟฟ้า SEW 2660CL 
AC/DC Digital Clamp Meter (600A) 
 
  LoadP   = Line Line3 ×V ×I ×COS     (4) 
 

  TotalE  =  
t2 Load

y,m,d,t
t1

(P )× t    (5) 

 
 3 ทดสอบ และเก็บผลความยาวผ้าที่ได้หลังจากการม้วนเก็บผ้าจริงเสร็จต่อม้วน ที่ความยาว 20 และ 50 หลา โดยการ
วัดค่าความยาวผ้าที่ได้หลังจากม้วนเก็บผ้าเสร็จ และค านวณหาค่าเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้า เปรียบเทียบ
กันระหว่าง Manual System กับ Semi-Automatic System ด้วยอุปกรณ์วัดความยาว 
 4 ค านวณหาภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน (Cm) ซึ่งจะค านวณจาก ค่าแรงขั้นต่ าของแรงงาน ที่ 350 
บาทต่อวัน (NMW) เวลาท างานทั้งหมด 8 ช่ัวโมงต่อวัน (T) โดยมีจ านวนคนงาน (Np) ส าหรับควบคุมเครื่องม้วนผ้า Manual 
System จ านวน 4 คน เปรียบเทียบกับ Semi-Automatic System จ านวน 1 คน และค านวณจากค่าพลังงานไฟฟ้าที่ใช้
ส าหรับการม้วนเก็บผ้าจรงิต่อม้วน (ETotal) ตามอัตราการใช้พลังงานไฟฟ้าตามช่วงเวลาการใช้งาน (Time of Use Tariff: TOU 
Tariff) ของกิจการขนาดเล็ก ประเภทท่ี 2.2 ที่ช่วงเวลา On Peak ระดับแรงดันไฟฟ้าต่ ากว่า 12 กิโลโวลต์ ราคา 5.7982 บาท
ต่อหน่วย (TOURate) [15] ดังสมการที่ 6 
 

  Cm =  
  
  

   

Total
RateNMW ×Np E× t2 - t1 + × TOU

T 1,000
    (6) 

 
 5 วิเคราะห์จุดคุ้มทุนการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน (BEP) ที่ราคาต้นทุนการสร้างเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ 135,000 บาท 
(Fixed Expenses: FE) สามารถค านวณหาจ านวนม้วนผ้าที่ท าให้คุ้มทุนได้จาก ภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน
ของเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System (CmSemi_Automatic) ที่สามารถลดภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงได้ 
จากการใช้งานเครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System (CmManual) ดังสมการที่ 7 
 

  BEP = Semi_AutomaticManual
FE

Cm - Cm
    (7) 
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ตารางที่ 1 ผลการใช้งานเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System ที่สร้าง เทียบกับเครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System  

Manual 
/Semi-

Automatic 
(rpm) 

เวลาในการม้วนเกบ็ผ้า 
(นาที:วินาที/ม้วน) 

พลังงานไฟฟ้าที่ใช้ไป 
(วัตต์ชั่วโมง/ม้วน) 

ความคลาดเคลื่อนของ
ความยาวผ้า (%/

ม้วน) 

ภาระค่าใช้จ่ายในการ
ม้วนเก็บผ้า (บาท/

ม้วน) 

จ านวนม้วนผ้า 
ที่ท าให้คุ้มทุน (ม้วน) 

20 หลา 50 หลา 20 หลา 50 หลา 20 หลา 50 หลา 20 หลา 50 หลา 20 หลา 50 หลา 

Manual 45:11 75:34 - - 5.00 4.00 131.78 220.40 - - 

10 rpm 10:47 26:53 106.51 266.29 2.06 1.11 8.49 21.23 1,095 678 

20 rpm 05:40 14:36 59.90 154.86 1.96 1.07 4.46 11.53 1,060 646 

30 rpm 03:51 12:52 36.21 121.07 1.96 0.79 3.01 10.06 1,048 642 

40 rpm 02:49 06:48 30.87 74.22 1.57 0.68 2.24 5.37 1,042 628 

50 rpm 02:13 05:44 25.98 66.72 1.09 0.71 1.77 4.54 1,038 625 

60 rpm 01:48 04:31 24.58 61.45 0.99 0.95 1.46 3.64 1,036 623 

70 rpm 01:31 03:53 22.76 59.17 2.15 0.99 1.23 3.19 1,034 622 

80 rpm 01:18 03:46 25.46 72.92 2.06 1.19 1.11 3.18 1,033 621 

90 rpm 01:10 02:53 23.10 58.37 2.53 1.19 0.97 2.44 1,032 619 

100 rpm 01:07 02:49 22.59 57.73 2.53 1.19 0.92 2.35 1,032 619 
 
 จากตารางที่ 1 เป็นผลการใช้งานเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System ที่สร้าง เปรียบเทียบกับเครื่องม้วนผ้า
แบบ Manual System ซึ่งสามารถแบ่งส่วนการวิเคราะห์ผลการทดลองต่างๆ ได้ 5 ส่วน ดังนี้ 
 ส่วนท่ี 1  เวลาที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน จะเห็นได้ว่า เครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System ใช้เวลานานกว่า 
เครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System เฉลี่ยถึง 24 เท่า หรือ 22 นาทีต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 15 เท่า 
หรือ 68 นาทีต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา ซึ่งความเร็วรอบของเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System มีผลต่อ
เวลาการม้วนเก็บผ้า ยิ่งความเร็วรอบเพิ่มขึ้น เวลาที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าก็ยิ่งลดลง ดังภาพที่ 12  
 ส่วนท่ี 2  พลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน จะเห็นได้ว่า เครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System ไม่มีการ
ใช้พลังงานไฟฟ้า เนื่องจากเป็นเครื่องที่ต้องใช้แรงคน ในการเดินเครื่องให้ท างาน แต่เครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic 
System จะใช้พลังงานไฟฟ้าในการเดินเครื่องให้ท างาน ซึ่งความเร็วรอบของเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System มี
ผลต่อการใช้พลังงานไฟฟ้า ยิ่งความเร็วรอบมอเตอร์หลัก (M1) เพิ่มขึ้น พลังงานไฟฟ้าที่ใช้จะลดลง เนื่องจากเวลาในการม้วน
เก็บผ้าจริงต่อม้วนลดลง จึงท าให้พลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ในการม้วนเก็บผ้าก็ลดลงตามไปด้วย ดังภาพที่ 13 
 ส่วนท่ี 3  ความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้าที่ได้หลังจากการม้วนเก็บผ้าจริงเสร็จต่อม้วน จะเห็นได้ว่า เครื่องม้วนผ้า
แบบ Manual System มีค่าความคลาดเคลื่อนมากกว่า การม้วนเก็บผ้าด้วยเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System 
เฉลี่ยถึง 3 เท่า ท่ีความยาวผ้า 20 หลา และ 5 เท่า ท่ีความยาวผ้า 50 หลา ซึ่งความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก (M1) ที่เหมาะสม 
ของเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System จะอยู่ที่ 60 rpm ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 40 rpm ที่ความยาวผ้า 50 
หลา ดังภาพที่ 14 จะเห็นได้ว่า เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลือ่นของความยาวผา้ที่ม้วนเก็บได้น้อยท่ีสดุ ในแต่ละความเร็วรอบของ
มอเตอร์หลัก (M1) จะอยู่ในช่วง 40 - 60 rpm เนื่องจาก หากม้วนเก็บผ้าในความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก (M1) น้อยกว่า 40 
rpm จะส่งผลท าให้เกิดการหย่อนยานของผ้า อีกทั้งยังท าให้ม้วนผ้าที่เก็บได้ มีอาการหลวมหรือไม่แน่น ซึ่งจะท าให้ความยาว
ของผ้าที่ม้วนเก็บได้มีความยาวมากกว่าที่ต้องการ และหากม้วนเก็บผ้าในความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก (M1) มากกว่า 60 
rpm จะส่งผลท าให้เกิดการตึงของผ้า อีกทั้งยังท าให้ม้วนผ้าที่เก็บได้ มีอาการแน่นรัด ซึ่งจะท าให้ความยาวของผ้าที่ม้วนเก็บได้
มีความยาวมากกว่าที่ต้องการเช่นกัน ดังนั้นวิธีการแก้ไขควรออกแบบหรือปรับปรุงระบบ Mechanism หรือกลไกการ feed 
หรือการป้อนผ้า ให้สามารถม้วนเก็บผ้าได้ในทุกระดับความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก (M1)  



24     Journal of Science and Technology Thonburi University  
 
 
 
 

Vol 4 NO 2 Jul – Dec 2020 

 ส่วนท่ี 4  ภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน จะเห็นได้ว่า เครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System มีภาระ
ค่าใช้จ่ายมากกว่าเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System เฉลี่ยถึง 82 เท่า หรือ 130 บาทต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 20 
หลา และ 53 เท่า หรือ 214 บาทต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา เนื่องจากเครื่องม้วนผ้าแบบ Manual System ใช้คนงาน
ควบคุมเครื่องถึง 4 คน ซึ่งมากกว่าเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System ถึง 3 คนด้วยกัน โดยที่ ยิ่งความเร็วรอบ
ของมอเตอร์หลัก (M1) ของเครื่องม้วนผ้าแบบ Semi-Automatic System เพิ่มขึ้น ภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อ
ม้วนก็จะลดลงตามไปด้วย ดังภาพที่ 15 
 ส่วนท่ี 5  จุดคุ้มทุนการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน จะเห็นได้ว่า ยิ่งความเร็วรอบของมอเตอร์หลัก (M1) ของเครื่องม้วนผ้า
แบบ Semi-Automatic System เพิ่มขึ้น จ านวนม้วนผ้าที่ท าให้คุ้มทุนก็จะน้อยลงด้วยเช่นกัน ซึ่งจ านวนม้วนผ้าที่ท าให้คุ้มทุน 
จะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 1,045 ม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 632 ม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา ดังภาพที่ 16 
 

    
 ภาพที่ 12 เวลาที่ใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน ภาพที่ 13 พลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ในการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน 
 

    
 ภาพที่ 14 เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้า ภาพที่ 15 ภาระค่าใช้จ่ายการม้วนเก็บผ้าจริงต่อม้วน 
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ภาพที่ 16 เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้า 

and discussion) (TH Saew ตัวหนา ขนาด 
สรุปผลการวิจัย  
 จากผลการทดสอบเครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติ แบบตรวจผ้า 2 หน้า ม้วนผ้า คลายความตึง พร้อมกับจับริมผ้าอัตโนมตัิ 
(Semi-Automatic System) เปรียบเทียบกับเครื่องม้วนผ้าแบบท าด้วยมือ (Manual System) พบว่าเครื่องม้วนผ้า
กึ่งอัตโนมัติที่สร้าง สามารถลดเวลาการม้วนเก็บผ้าได้ เฉลี่ยถึง 22 นาทีต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 68 นาทีต่อม้วน 
ที่ความยาวผ้า 50 หลา สามารถลดจ านวนคนงานได้ถึง 3 คน จากเดิม 4 คน สามารถลดความคลาดเคลื่อนของความยาวผ้าที่
ได้ หลังจากการม้วนเก็บผ้าจริงเสร็จ เหลือเพียง 3-4% ต่อม้วนโดยเฉลี่ย จากเดิมอยู่ที่ 5% ต่อม้วน ซึ่งความเร็วรอบการม้วน
เก็บผ้าที่เหมาะสม จะอยู่ที่ 60 rpm ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 40 rpm ที่ความยาวผ้า 50 หลา เนื่องจากมีค่าความ
คลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ทั้งนี้ เครื่องม้วนผ้ากึ่งอัตโนมัติที่ออกแบบสร้าง ยังสามารถลดภาระค่าใช้จ่ายในการม้วนเก็บผ้าจริงได้
เฉลี่ยถึง 130 บาทต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 20 หลา และ 214 บาทต่อม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา เป็นผลท าให้จุดคุ้มทุนหรือ
จ านวนการม้วนเก็บผ้าที่คุ้มทุน มีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ี 1,045 ม้วน ท่ีความยาวผ้า 20 หลา และ 632 ม้วน ที่ความยาวผ้า 50 หลา โดย
มีราคาต้นทุนการสร้างอยู่ท่ี 135,000 บาท 
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