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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาคุณภาพกระบวนการรีดแป้งโดโดยหาพารามิเตอร์ที่เหมาะสมใน

กระบวนการรีดแผ่นแป้งจากเครื่องรีดแป้งชนิดสามลูกกลิ้ง โดยจะต้องทำการกำหนดค่าพารามิเตอร์ต่าง  ๆ  
ของเครื่องจักรให้เหมาะสมสำหรับกระบวนการรีดแป้งโด เพ่ือให้โดมีขนาดที่เหมาะสมเพ่ือนำไปสู่กระบวนการ
ต่อไป ก่อนหน้านี้ในกระบวนการรีดแป้งพบปัญหาคือแผ่นแป้งเกิดการขาดในระหว่างกระบวนการรีด สมติฐาน
ในครั้งนี้ปัจจัยหลัยที่ส่งผลต่อคุณภาพแผ่นแป้งที่ได้จากกระบวนการรีดคืออัตราการหมุนของลูกรีดไม่สัมพันธ์
กับอัตราการป้อนของสายพานลำเลียง ดังนั้นการใช้วิธีการออกแบบการทดลองจะถูกนำมาเป็นเครื่องมือในการ
แก้ปัญหาในการกำหนดพารามิเตอร์ของเครื่องจักร เพ่ือให้ได้ผลผลิตออกมาตามมาตฐานที่กำหนด  ในงานวิจัย
นี้จะใช้วิธีการออกแบบการทดลองช่วยในการกำหนดค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักร โดยกำหนดปัจจัยดังนี้ 
ความเร็วรอบลูกกลิ้งและอัตราการป้อนของสายพานลำเลียง จากการวิจัยพบว่า ปัจจัย เกี่ยวความเร็วรอบ
ลูกกลิ้งชุดที่ 2 เป็นปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อระยะหย่อนของแผ่นแป้งที่ถูกรีดก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 2 และ  3 โดย
พารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการรีดแป้งคือ ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 เท่ากับ 1 รอบต่อนาที และความเร็วรอบ
ลูกกลิ้งชุดที่ 3 เท่ากับ 1 รอบต่อนาที อย่างมีนัยสำคัญ ที่ความเชื่อมัน95% 
 
คำสำคัญ: เครื่องรีดแป้งโดแบบสามลูกกลิ้ง, กระบวนการรีดแป้งโด 
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ABSTRACT  
This research aims to improve the quality of dough rolling process by finding the 

appropriate parameters in the dough sheet rolling process from a three-roller dough sheeter. 
The parameters of the machine must be set to be appropriate for the dough sheet rolling 
process in order to get the right size of dough to be fed to the next process. Previously, in the 
dough rolling process, the problem was that the rolled dough sheet was not continuous and 
broke during the rolling process. The hypothesis in this study is that the factor affecting the 
quality of the dough sheet from the rolling process is that the rotation rate of the roller is not 
related to the feed rate of the conveyor belt. Therefore, the use of the experimental design 
method will be used as a tool to solve the problem of determining the machine parameters 
in order to get the production according to the specified standards. In this research, the 2 k 
factorial experimental design method will be used to help determine the machine parameters 
by specifying the following factors: roller speed and conveyor feed rate. From the research, it 
was found that factor A (roller speed of set no.2 )  was the main factor affecting the slack of 
the rolled dough sheet before entering the roller sets no.2  and no.3 .  The appropriate 
parameter for dough rolling was the roller speed of set 2 (1 RPM) and the roller speed of set 
3 (1 RPM) with a significant reliability of 95%. 
 
Keywords: Dough Rolling Machine Type 3-Tablet, Rolling Dough Process. 
 
บทนำ  

เครื ่องจักรในการแปรรูปอาหารมีความสำคัญต่ออุตสาหกรรมอาหารอย่างมาก เพราะช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิต ลดการสูญเสียวัตถุดิบ และเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ นอกจากนี้ยังช่วยลดการพ่ึงพา
แรงงานมนุษย์และเพิ่มความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอีกเช่น 1.การเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้ นทุน
เครื่องจักรช่วยลดเวลาในการผลิตอาหารและเพิ่มปริมาณการผลิตต่อวันได้มากขึ้น ช่วยลดต้นทุนการผลิตใน
ระยะยาว 2.ความสะอาดและความปลอดภัยเครื่องจักรสามารถควบคุมกระบวนการผลิตให้ได้มาตรฐานทาง
สุขอนามัย ลดความเสี่ยงในการปนเปื้อน และทำให้อาหารปลอดภัยต่อการบริโภค 3.การรักษาคุณภาพและ
ความสม่ำเสมอการใช้เครื่องจักรทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพที่สม่ำเสมอ ไม่ว่าจะผลิตในปริมาณมากหรือน้อย   
จึงช่วยรักษาภาพลักษณ์ของแบรนด์และเพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า V. Cynthia (2021). 
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ในงานวิจัยจะยกตัวอย่างกระบวนการทำขนมเปี๊ยะมาเป็นกรณีศึกษา ซึ่งเป็นการนำเครื่องจักรมาใช้
ช่วยในการเตรียมแป้งในลักษณะการรีดโดให้เป็นแผ่นเพื่อนำไปห่อเป็นก้อน  แต่อย่างไรก็ตามในกระบวนการ  
รีดแป้งด้วยเครื่องรีดแป้งจะต้องทำการกำหนดค่าพารามิเตอร์ต่างๆ  ของเครื่องจักรให้เหมาะสม โดยปัญหาที่
พบในกระบวนการรีดแป้งโดยใช้เครื่องจักร คือ แผ่นแป้งที่รีดมีความไม่ต่อเนื่องและเกิดการขาดในระหว่าง
กระบวนการรีดดังแสดงในรูปภาพที่.1 โดยสมติฐานในครั้งนี้คืออัตราการหมุนของลูกรีดไม่มีความสัมพันธ์กับ
อัตราการป้อนของสายพานลำเลียง ดังนั้นการใช้วิธีการออกแบบการทดลองจะถูกนำมาเป็นเครื่องมือในการ
แก้ปัญหาในการกำหนดพารามิเตอร์ของเครื่องจักร เพ่ือให้ได้ผลผลิตออกมาตามมาตฐานที่กำหนด 

 

 
 

ภาพที่ 1 แผ่นแป้งที่รีดมีความไม่ต่อเนื่องและเกิดการขาดในระหว่างกระบวนการรีด 
 

วัตถุประสงค์การวิจัย  
1. เพ่ือพัฒนาและทดสอบคุณภาพกระบวนการรีดแป้งโดโดยหาพารามิเตอร์ที่เหมาะสมให้เครื่องรีด

แป้งโดแบบสามลูกรีด 
 

กรอบแนวคิดการวิจัย  
 ตัวแปรควบคุมแสดงในตารางท่ี 1 
ตารางท่ี 1 ตัวแปรควบคุม 

ลำดับ ตัวแปร ขนาด หน่วย 
1 ขนาดของโดก่อนเข้ารีด  26x40 mm 
2 ระยะห่างลูกกลิ้งชุดที่ 1 7 mm 
3 ระยะห่างลูกกลิ้งชุดที่ 2 3 mm 
4 ระยะห่างลูกกลิ้งชุดที่ 3  2 mm 
5 ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 1 1 mm 
6 อัตราการป้อนโดก่อนลูกกลิ้งชุดที่ 1 (Vf) 15.93 mm/s 
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 ตัวแปรที่ทำการศึกษาแสดงในรูปภาพที่ 2 
 1. ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 

2. ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 3 
ผลตอบสนองแสดงในรูปภาพที่ 2 
1. ระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 2 
2. ระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 3 

 

 
 

ภาพที่ 2 ชิ้นส่วนตัวแปรที่ทำการศึกษา และการวัดระยะหย่อนของแผ่นแป้ง 
  
วิธีดำเนินการวิจัย  
 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในงานวิจัย 

1.เครื่องจักรรีดแป้งแบบ 3 ลูกรีด หลักการทำงานของเครื่องรีดแป้งแบบ 3 ลูกรีด ในส่วนรีดแป้งจะ
ประกอบด้วย 3 ส่วนด้วยกัน ลูกกลิ้งชุดที่ 1 ทำหน้าที่ปรับรูปร่างของโดจากเป็นก้อนให้เป็นแผ่น ลูกกลิ้งชุดที่ 2 
รับแผ่นแป้งมาแล้วทำการนวดแป้งแล้วส่งต่อไปยังลูกกลิ้งชุดที่ 3 ซึ่งจะเป็นตัวทำหน้าที่ปรับความหน้าของแป้ง
ให้มีขนาดตามที่ต้องการเพื่อนำไปสู่กระบวนการห่อแป้งต่อไป  คุณสมบัติเครื่องจักร ขนาด ยาวxกว้างxสูง     
(L x W x H)5500x700x1500 มิลลิเมตร กำลังไฟฟ้า3.2 กิโลวัตต์. น้ำหนัก 550 กิโลกรัม แรงดันไฟฟ้า 
220/380 โวลต์ ความถี ่50/60 Hz(เฮิร์ธ) ระยะห่างลูกรีดชุดที่1 ขนาด 1-10 มิลลิเมตร ระยะห่างลูกรีดชุดที่ 2  
ขนาด 1-10 มิลลิเมตร ระยะห่างลูกร ีดชุดที่3 ขนาด 0.5–5 มิลลิเมตร (Hengyuan Food Machinery      
Co., Ltd.) 

 

การวดัระยะหย่อนของแป้ง 
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ภาพที่ 3 โครงสร้างเครื่องรีดแป้งโดแบบสามลูกกลิ้ง  

(Hengyuan Food Machinery Co., Ltd.) 
 

2.แป้งโด จะถูกผสมด้วยสูตรของทางร้าน White Linen HOME CAFÉ จังหวัดกาฬสินธุ์ การกำหนด

ขนาดของโดก่อนเข้าสู่กระบวนการรีดแป้ง มีขนาดความสูง 26 มิลลิเมตร กว้าง 40 มิลลิเมตรค่าความเร็วของ

สายพานลำเลียง Vf = 15.93 mm/sec จะมีความสอดคล้องกับความหน้าของแผ่นแป้งหลังจากลูกกลิ้งชดุที่1 

hf =7 mm.หาได้จากสมการ bhoVo = bhV = bhfVf   GEORGE E. DIETER, JR. (1988). 

 

 
 

ภาพที่ 4 การกำหนดความหนาของโดก่อนเข้าสู่กระบวนการรีด 

 

3.กำหนดปัจจัยสำหรับกระบวนรีดแป้งจากการศึกษาปัญหาข้างต้น พบว่าในกระบวนการรีดแป้ง

หลังจากแผ่นแป้งผ่านลูกกลิ้งชุดที่ 1 มาแล้วแผ่นแป้งที่รอเข้าสู่ลูกกลิ้งชุดที่ 2 เกิดการรอ ในกรณีปรับความเร็ว

รอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 เร็วเกินไปจะทำให้แผ่นแป้งดึง และขาด หรือถ้าปรับความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 ต่ำเกินไป

ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 3 ก็จะดึงแผ่นแป้งจนขาด โดยสมติฐานในครั้งนี้คืออัตราการหมุนของลูกรีดไม่
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สัมพันธ์กับอัตราการป้อนของสายพานลำเลียง ดังนั้นปัจจัยที่ทำการศึกษาจะประกอบ ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุด

ที่ 2 และ 3 
 

ตารางท่ี 2 ปัจจัยที่ทำการศึกษา 

ปัจจัย 

ระดับ
ปัจจัย 

หน่วย สัญลักษณ์ 
ผลตอบสนอง 

ต่ำ 
(-) 

สูง 
(+) ระยะหย่อน

ของแผ่นแป้ง
ก่อนเข้า

ลูกกลิ้งชุดที่ 
2 

ระยะหย่อน
ของแผ่นแป้ง

ก่อนเข้า
ลูกกลิ้งชุดที่ 

3 

ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 1 3 Rpm. 
(รอบต่อนาที) 

A 

ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 3 1 3 Rpm. 
(รอบต่อนาที) 

B 

หมายเหตุ ระดับปัจจัยอ้างอิงตามคู่มือผู้ผลิตเครื่องรีดแป้ง 

 

ตารางท่ี 3 การออกแบบการทดลองแบบแฟคทรอเรียล 22 (2 replicates) ด้วย minitab 22 
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สรุปผลการวิจัย  
จากการวิเคราะห์ทั้งสองผลตอบสนองจะเห็นได้ว่า ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2  เป็นปัจจัยหลักที่

ส่งผลต่อระยะหย่อนของแผ่นก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 2 และ3 อย่างมีนัยสำคัญ โดยพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการ
รีดแป้งคือ ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 เท่ากับ 1 Rpm.(รอบ/นาท)ี และความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 3 เท่ากับ 1 
Rpm. (รอบ/นาที) 
 
ผลและอภิปรายผลการวิจัย  

การออกแบบการทดลองด้วยวิธีแฟคทรอเรียลแบบเต็มจำนวน โดยมีจำนวนปัจจัย 2 ปัจจัย ได้แก่ A 
B ทำการทดลองท่ีค่าระดับของปัจจัย 2 ระดับ  (สูงและต่ำ) รวมเป็น 8 การทดลอง ทำการทดลอง 2 ซ้ำ โดยมี
ค่าตอบสนองเป็นความสูงแป้งลูกกลิ้งชุดที่ 2 จากระดับอ้างอิง จากตารางท่ี 4. บันทึกผลการทกลองจะเห็นได้
ว่าการเพ่ิมอัตราเร็วรอบของลูกรีดจะทำให้ระยะหย่อนแป้งมีค่าสูงเมื่อวัดจากระดับอ้างอิง หมายถึงระยะหย่อน
แป้งมีค่าสูงแป้งจะความตึงและเกิดการฉีกขาด แต่ถ้าระยะหย่อนแป้งมีค่าต่ำแป้งจะลดอัตราการเสียงต่อการ
ฉีกขาด แต่ถ้าระยะหย่อนแป้งมีค่าต่ำมากเกินไปจะส่งผลต่อการตรวจจับของเซนเซอร์ ( sensor)ตรวจจับการ
หย่อนของแป้ง เมื่อมีวัตถุสัมผัสกับเซนเซอร์ (sensor) การหย่อนของแป้งจะส่งสัญญานให้เครื่องจักรหยุด
ทำงาน (ส่วนที่หยุกทำงานคือลูกกลิ้งชุดที่ 2, ลูกกลิ้งชุดที่ 1 และสายพายลำโดก่อนลูกกลิ้งชุดที่1 ส่วนลูกกลิ้ง
ชุดที่ 3 จะยังคงทำงานต่อไปเพื่อทำหน้าที่ดึงแป้งส่วนที่หย่อนเพื่อส่งแป้งที่รีดเข้าสู่กระบวนการปั้น) แสดงใน
รูปที ่5 

 
ตารางท่ี 4 ตารางบันทึกผลการทดลองระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 2,3 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks A B 
response 

Distant R2 Distant R3 
5 1 1 1 1 1 30 32 
3 2 1 1 1 3 31 55 
1 3 1 1 1 1 32 33 
7 4 1 1 1 3 33 52 
6 5 1 1 3 1 50 30 
2 6 1 1 3 1 48 32 
8 7 1 1 3 3 51 48 
4 8 1 1 3 3 52 50 
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ภาพที ่5 รายระเอียดของชุดลูกกลิ้งเมื่อมีวัตถุสัมผัสกับเซนเซอร์ตรวจจับการหย่อนของแป้ง 
 

วิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้ง 2,3 พบว่า ปัจจัยหลักที่
ส่งผลกระทบต่อระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 2 มีเพียงแค่ปัจจัยเดียวคือ ความเร็วรอบลูกกลิ้ง
ชุดที ่ 2 (A) ที่ค่า P-value 0.000 และมีสมการความสัมพันธ์เป็น (Regression Equation in Uncoded 
Units)  Distant R2=21.87 + 8.63 A + 0.13 B + 0.375 A*B แสดงในตารางที่ 5 และพบว่าปัจจัยหลักที่
ส่งผลกระทบต่อระยะหย่อนของแผ่นแป้งก่อนเข้าลูกกลิ้งชุดที่ 3 คือ ความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 2 (A) ที่ค่า P-
value 0.047 และความเร็วรอบลูกกลิ้งชุดที่ 3 (B) ที่ค่า P-value 0.000 และมีสมการความสัมพันธ์เป็น 
(Regression Equation in Uncoded Units)  Distant R3=22.00 - 0.00 A + 11.25 B - 0.750 A*B ดัง
แสดงในตารางท่ี 6 

 
ตารางท่ี 5 วิเคราะห์ผลการทดลอง Factorial Regression: Distant R2 versus A, B 

 

Coded Coefficients 

Term Effect Coef SE Coef T-Value P-Value VIF 
Constant   40.875 0.451 90.69 0.000   

A 18.750 9.375 0.451 20.80 0.000 1.00 

B 1.750 0.875 0.451 1.94 0.124 1.00 

A*B 0.750 0.375 0.451 0.83 0.452 1.00 
 

Model Summary 

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred) 

1.27475 99.09% 98.41% 96.37% 
 

Analysis of Variance 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 



 

773 
 

Model 3 710.375 236.792 145.72 0.000 

  Linear 2 709.250 354.625 218.23 0.000 

    A 1 703.125 703.125 432.69 0.000 

    B 1 6.125 6.125 3.77 0.124 

  2-Way Interactions 1 1.125 1.125 0.69 0.452 

    A*B 1 1.125 1.125 0.69 0.452 

Error 4 6.500 1.625     

Total 7 716.875       
 

Regression Equation in Uncoded Units 

Distant R2 = 21.87 + 8.63 A + 0.13 B + 0.375 A*B 
 

 
ตารางท่ี 6 วิเคราะห์ผลการทดลอง Factorial Regression: Distant R3 versus A, B 

Coded Coefficients 

Term Effect Coef SE Coef T-Value P-Value VIF 
Constant   41.500 0.530 78.25 0.000   

A -3.000 -1.500 0.530 -2.83 0.047 1.00 

B 19.500 9.750 0.530 18.38 0.000 1.00 

A*B -1.500 -0.750 0.530 -1.41 0.230 1.00 

Model Summary 

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred) 
1.5 98.86% 98.01% 95.45% 

 

Analysis of Variance 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 3 783.000 261.000 116.00 0.000 

  Linear 2 778.500 389.250 173.00 0.000 

    A 1 18.000 18.000 8.00 0.047 

    B 1 760.500 760.500 338.00 0.000 

  2-Way Interactions 1 4.500 4.500 2.00 0.230 

    A*B 1 4.500 4.500 2.00 0.230 

Error 4 9.000 2.250     

Total 7 792.000       

Regression Equation in Uncoded Units 

Distant R3 = 22.00 - 0.00 A + 11.25 B - 0.750 A*B 
 

 
ข้อเสนอแนะ  

การเพ่ิมอัตราการผลิตจะสามารถทำได้โดยการปรับส่วนผสมของโด เพื่อให้โดมีความยืดหยุ่นมากข้ึน
เพ่ือโดมีความยืดหยุ่นมากข้ึนจะสามารถปรับขนาดพารามิเตอร์ของเครื่องรีดแป้งได้เพ่ิมขึ้นซึงจะส่งผลต่ออัตรา
การผลิตโดยตรง 
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