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บทคัดยอ 

ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดตนทุนการผลิตของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกลวย ลดเวลาในการอบซึ่ง

เปนกระบวนการหลักของการแปรรูปผลิตภัณฑกลวย เพ่ิมความนาเชื่อถือใหกับผลิตภัณฑกลวยอบ กรณีศึกษากลุมกลวยอบ

ราชสาสน ในจังหวัดฉะเชิงเทรา โดยไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสังเกต (Observation) ณ สถานที่ปฏิบัติงานจริง ทํา

การปรับปรุงประสิทธภิาพการผลิตของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกลวย ในการปรับปรุงการผลิตดวยการออกแบบโรงเรือน

อบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบเรือนกระจก รวมกับความรอนจากกาซแอลพีจี สงผลใหทางสถานประกอบการมีกําลัง การ

ผลิตเพิ่มข้ึนไมต่ํากวา 2 เทา หรือสามารถผลิตกลวยอบไดเพ่ิมขึ้นประมาณ 30,000 กิโลกรัม/ป เมื่อคิดที่ราคาผลิตภัณฑ ณ 

ปจจุบัน ประมาณ 70 บาทตอกิโลกรัม จะสงผลใหสถานประกอบการมีรายไดเพ่ิมขึ้นประมาณ 2,100,000 บาทตอป 

นอกจากนี้การใชพลังงานแสงอาทิตยมาชวยในการผลิตยังสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง โดยคาดวาจะทําใหลดตนทุนคากาซ

และไฟฟาลดลงไดอยางนอยรอยละ 10 ของตนทุนดานพลังงานทั้งหมด ซึ่งจากการศึกษาครั้งนี้สามารถใชเปนแนวทางในการ

พัฒนากระบวนการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมที่ใกลเคียงกันเพ่ือพัฒนาระบบโลจิสติกสในอนาคตได 

 

คําสําคัญ: ประสิทธภิาพ, การแปรรูป, กลวยอบ 

 

Abstract 

The objective of this research is to reduce the production cost of banana product processing. 

Reduce baking time, which is the main process of banana product processing. Increase the reliability of the 

baked banana products. A case study of a group of baked bananas in Chachoengsao by collecting data by 

observation ( Observation)  at the actual work site improve the production efficiency of banana product 

processing.  To improve production with the design of a greenhouse solar drying house Together with the 

heat from LPG gas.  As a result, the establishment has an increased production capacity of not less than 2 
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times or can produce an additional approximately 30,000 kg./year of baked bananas when considering the 

current product price of approximately 70 baht per kg. This will result in the establishment of an additional 

income of approximately 2,100,000 baht per year. In addition, the use of solar energy to help in production 

will also result in lower production costs. It is expected to reduce gas and electricity costs by at least 10% 

of total energy costs.  From this study, it can be used as a guideline for the development of production 

processes in similar industries in order to develop the logistics system in the future. 

 
Keywords: Performance, Processing, Baked Bananas 

 

1. บทนํา 

 ผลผลิตทางการเกษตรในประเทศไทยสวนใหญไดแก 

ขาว ผักและผลไม ที่เมื่อถึงชวงฤดูกาลจะมีออกมาเปน

จํานวนมากทําใหมีปริมาณมากเกินไปจนเกินความตองการ

ของตลาด ทําใหเกิดปญหาสินคาลนตลาด ทําใหราคาตกต่ํา 

การเพ่ิมมูลคาใหกับสินคาทางการเกษตรจึงจําเปนตองมอง

ภาพรวมของทั้งหวงโซอุปทานทั้งระบบ เชน วัตถุดิบ การ

ผลิต การขนสง การจัดการคลังสินคา การคา เปนตน เพื่อ

เพิ่มมูลคา เพิ่มของผลผลิตทางการเกษตร การสราง

นวัตกรรมท้ังจากผลิตผลเดิมและผลิตภัณฑ ใหม  จึ ง

จําเปนตองศึกษาความตองการและการเปลี่ยนแปลง

พฤติกรรมของลูกคาอันเปนสิ่งจําเปน เพราะปจจุบันวิถีชีวิต 

(Lifestyle) ของผูบริโภคเปลี่ยนไปมาก สินคาเกษตรบาง

ชนิดที่เคยไดรับความนิยม อาจไมคอยเหมาะกับวิถีชีวิตของ

คนรุนใหม หากไมมีการพัฒนาสินคาหรือปรับตัวตามความ

ตองการของลูกคา ซึ่งการหาแนวทางเพ่ือแกไขปญหา

ดังกลาวประการหนึ่ง คือ การถนอมอาหารและการแปรรูป

ผลผลิตทางการเกษตร การพัฒนาสินคาใหสอดคลองกับ

ความตองการของตลาด 

 การอบแหงเปนการแปรรูปผลผลิตหนึ่งท่ีพัฒนาเรื่อง

ดังกลาว โดยผลิตภัณฑอบแหงสามารถเก็บไวจําหนายนอก

ฤดูกาลได ทําใหเกษตรกรและผูประกอบการมีรายไดเพิ่มข้ึน 

(Rattana-banrue & et. al, 2018) เชน การแปรรูปกลวย

ของกลุมกลวยอบ กรณีศึกษาในจังหวัดฉะเชิงเทราที่มี

ผลิตภัณฑจากการแปรรูปกลวยมีกระบวนการผลิตหลักคือ 

การอบกลวย แตยังมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตที่ต่ํา

เนื่องจากเปนการอบกลวยดวยเตาอบท่ีมีอุณหภูมิภายในไม

สม่ําเสมอ สงผลใหคุณภาพของกลวยอบบางชิ้นไดรับความ

รอนมากเกินไปจนมีสภาพไหมบางช้ินไดรับอุณหภูมิที่ไม

เพียงพอทําใหกลายเปนของเสีย หรืออุณหภูมิท่ีไดรับไม

สม่ําเสมอทําใหมีผลตอสีของชิ้นงาน ไมผานเกณฑคุณภาพ 

เปนตน และทําใหการใชเวลาในการอบกลวยในแตละวันไม

เทากัน สงผลตอการควบคุมคุณภาพสินคา และสงผลทําให

ตนทุนในการผลิตสูงขึ้นตาม แตเนื่องจากการที่ประเทศไทย

ตั้งอยูในเขตเสนศูนยสูตรสงผลใหไดรับแสงจากดวงอาทิตย

อยางตอเนื่องและคงที่ตลอดทั้งป เปนปริมาณที่เพียงพอ

สําหรับการพัฒนาและนําเอาความพลังงานความรอนจาก

ดวงอาทิตยมาใชประโยชน โดยการทําเครื่องอบแหงผลิตผล

ทางการเกษตรโดยใชพลังงานแสงอาทิตย (Ministry of 

Energy, 2011) 

 จากปญหาที่กลาวมาขางตน จึงเปนท่ีมาของการวิจัยเพื่อ

แกไขปญหาการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ

แปรรูปกลวยของกลุมกลวยอบราชสาสน โดยมีวัตถุประสงค

ในการวิจัย 1) เพ่ือลดตนทุนการผลิตของกระบวนการแปร

รูปผลิตภัณฑกลวย กรณีศึกษากลุมกลวยอบแหงหนึ่งใน

จั งหวัดฉะเชิ ง เทรา 2) เพื่อลดเวลาในการอบซึ่ งเปน

กระบวนการหลักของการแปรรู ปผลิ ตภัณฑกล วย 

กรณีศึกษากลุมกลวยอบแหงหนึ่งในจังหวัดฉะเชิงเทรา และ 

3) เพ่ือเพ่ิมความนาเช่ือถือใหกับผลิตภัณฑกลวยอบ อีกทั้ง

เปนการชวยพัฒนาระบบโลจิสติกสของการแปรรูปกลวย

ของกลุมกลวยอบ และสามารถใชเปนแนวทางในการพัฒนา

กระบวนการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมที่ใกลเคียงกันเพ่ือ

พัฒนาระบบโลจิสติกสในอนาคตได 

 ในการศึกษาการเพิ่ มประสิทธิภาพการผลิตของ

กระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกลวยอบ กรณีศึกษากลุม

กลวยอบราชสาสน ในจังหวัดฉะเชิงเทรา ไดทําการเก็บ
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รวบรวมขอมูลโดยการสังเกต (Observation) ณ สถานท่ี

ปฏิบัติงานจริงที่ชวยใหผูวิจัยสามารถเขาใจปญหาและ

อุปสรรคจากการปฏิบัติงานของกระบวนการแปรรูป

ผลิตภัณฑกลวย และทําการทบทวนงานวิจัยตาง  ๆ             

ที่เก่ียวของและนําเอาขอมูลการผลิตตั้งแตเดือนกรกฎาคม - 

ธันวาคม 2563 มาทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

ของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกล วย มีขั้ นตอน

ดําเนินการวิจัย ดังน้ี 

 

1.1 การวางแผนเตรียมโครงการ 

 กําหนดวิธีการดําเนินโครงงานกอนหรือหลัง เพ่ือชวยใน

การทําโครงงานไดอยางเปนระบบซึ่งขั้นตอนการวางแผน 

ประกอบไปดวย  

 1. เสนอหัวขอโครงงานพรอมทั้งกําหนดขอบเขตเปน

การทําโครงงานที่จะปฏิบัติ แลวเสนอใหอาจารยพิจารณา

ความเหมาะสมวาสมควร ถาหากเห็นสมควรก็จะไดจัดทํา

โครงงานตอไป  

 2. ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวของ เปนการรวบรวมขอมูลที่ใช

ในการจัดทําโครงงานทั้งหมด เพื่อที่จะมาเปนตัวอางอิงถึง

การทําโครงงานชิ้นนี้   

 3. ออกแบบเครื่องอบแหงและอุปกรณที่ใชควบคุม

ภายในเครื่องอบแหง  

 4. ออกแบบบอรด ARDUINO และทําการเขียนคําสั่ง

ระบบควบคุมสั่งงานอุปกรณภายใน  

 5. ทําการสรางเครื่องอบแหงและติดตั้งอุปกรณภายใน

เครื่องอบแหง  

 6. ทดสอบการทํางานของเครื่องอบแหงและทําการเก็บ

คาพลังงาน 

 

1.2 อปุกรณควบคมุและประมวลผล 

 ในระบบสมองกลฝงตัวจะตองมีอุปกรณตางๆ ท่ีใชใน

การควบคุมและประมวลผล ซึ่งในโครงงานนี้ จะมีการ

ควบคุมอุณหภูมิ ความชื้น และเวลา แลวนําคาที่ไดมา

ประมวลผลเพ่ือใหเครื่องอบแหงทํางานตามระบบที่ได ทํา

การเขียนโปรแกรมไว ซึ่งอุปกรณในระบบควบคุมและ

ประมวลผลเครื่องอบแหงของโครงงานนี้ ประกอบดวย  

 1. KEYPAD รับคาขอมูลเปนคาตัวเลขเ พ่ือสงไปยัง

บอรดควบคุม 

 2. SD Card Module SD Card เปนอุปกรณท่ีสื่อสาร

โดยใช Serial Peripheral Protocol (SPI) 

 3. ARDUINO MEGA ทําหนาที่ศูนยกลางการควบคุม 

 4. LCD DISHPLAY ทําหนาที่แสดงผลขอมูล 

 5. Smart Phone Display เพ่ือแสดงความชื้น อุณหภูมิ

ภายในและภายนอก รวมทั้งการใชพลังงาน 

 6. กาซ LPG 

 

1.3 ออกแบบบอรด ARDUINO เขียนคําสั่งงานอุปกรณ

ภายใน 

 การออกแบบบอรด ARDUINO และเขียนคําสั่งระบบ

ควบคุม มีข้ันตอนดังนี ้

1. การวางแผนกอนท่ีจะนําไปเขียนคําสั่ง 

 
รูปที ่1 แผนผังการควบคุมการวางแผนงาน (1) 
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รูปที ่2 แผนผังการควบคุมการวางแผนงาน (2) 

 

 
 

รูปที ่3 ไดอะแกรมระบบการควบคุม 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่4 การออกแบบระบบควบคมุระบบอบแหงอัจฉริยะ 

(Smart Solar Drying) 

 

1.4 การทดสอบการทํางานของเคร่ืองอบแหงและทําการ

เก็บคาพลังงานไฟฟา 

 1. จัดเตรียมผลผลิตเขาหองอบแหง ตั้งอุณหภูมิควบคุม 

ที่ 55 °C ความช้ืนที่ 50% RH  

 2. บันทึกอุณหภูมิและความช้ืนภายในเครื่องอบแหง 

โดยใช Sensor DHT22 ตอเขากับบอรด วงจรและเก็บคา

เขา data logger   

 3. บันทึกผลการชั่งนํ้าหนักน้ําจากการกลั่นตัวของไอน้ํา

ในอากาศชื้นที่เครื่องทําระเหย และบันทึกผลการชั่งน้ําหนัก

ของผลผลิตในหองอบแหง   

 4. บันทึกคาการใชพลังงานของ 

 

1.5 การวิเคราะหขอมูล  

 จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของวิสาหกิจชุมชนกลวย

อบราชสาสน ตั้งอยูท่ีตําบลบางคา อําเภอราชสาสน จังหวัด

ฉะเชิงเทรา เริ่มดําเนินกิจการตั้งแตป 2542 ในรูปของ

อุตสาหกรรมขนาดเล็ก ดําเนินกิจการเกี่ยวกับการแปรรูป

อาหารจากกลวยน้ําวาภายในทองถิ่น เพื่อเพิ่มมูลคาของ

ผลผลิตทางการเกษตร โดยอาศัยการแปรรูปเพื่อใหวัตถุดิบมี

อายุยาวนานข้ึน ผลิตภัณฑที่ไดคือ กลวยแผนอบ ในระบบ

การผลิตปจจุบันมีพนักงาน จํานวน 20 คน มีชั่วโมงการผลิต

วันละ 8 ชั่วโมง ทําการผลิตไดประมาณวันละ 120 กิโลกรัม 
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2. ผลการวิจัย 

 สําหรับการวิเคราะหกระบวนการผลิตกลวยอบนั้น ได

นํ าทฤษฎีระบบ (Systems Theory) เข ามาใช ในการ

วิเคราะหการจัดการผลิต เพราะเปนการมองภาพรวมของ

การดําเนินงานตาง ๆ อยางเปนองครวม (Khwanngern, 

2006) ระบบการดําเนินงานของสิ่งใด ๆ จะประกอบดวย

สวนสําคัญ 3 สวน คือ ปจจัยนําเขา (Input) กระบวนการ 

(Process) และผลผลิต (Output) โดยองคประกอบแตละ

สวนมีความสัมพันธและผสมผสานเปนอันหน่ึงอันเดียวกัน 

เพื่อใหบรรลุถึงเปาหมายของสิ่งท่ีกําลังดําเนินการอยู หรือ

ระบบจะมีองคประกอบที่สัมพันธกันเปนกระบวนการเพื่อให

ไดผลลัพธตามวัตถุประสงคที่กําหนดไว ปจจัยท้ัง 3 ประการ

จะมีความสัมพันธตอกันตามลําดับกอนหลัง โดยเริ่มจาก

ปจจัยนําเขาสงตอไปยังกระบวนการและสิ้นสุดที่ผลผลิต 

เมื่อสิ้นสุดกระบวนการขอมูลปอนกลับจะยอนจากผลผลิต

กลับไปยังปจจัยปอนเขาอีกครั้งเพื่อตรวจสอบวากิจกรรม

ทั้งหมดที่ดําเนินการมาน้ันบรรลุวัตถุประสงคมากนอย

เพียงไร และเปนตัวชวยปรับปรุงการดําเนินงานโดยรวมให

พัฒนาไปอยางตอเนื่อง สําหรับกระบวนการผลิตกลวยอบ

นั้น เมื่อทําการวิเคราะหดวยทฤษฎีระบบ พบวาในการแปร

รูปอาหารจากกลวยน้ําวาภายในทองถ่ินเพื่อใหวัตถุดิบมีอายุ

ยาวนานขึ้น ผลิตภัณฑท่ีไดคือ กลวยแผนอบ จะมีลักษณะ

ของกระบวนการผลิตเปนข้ันตอนการทํางาน ดังนี ้

 

 
รูปที ่1 อุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิตกลวยอบ 

 

 
รูปที่ 2 กระบวนการผลติของกลุมกลวยอบราชสาสน  

 

 1. ปจจัยนําเขา ไดแก กลวยน้ําวาที่ผานกระบวนการคดั

สรร โดยเลือกกลวยที่มีลักษณะสวยงามรูปรางและขนาด

เหมาะแกการนํามาทําขนมขาย 

 2. หรือขั้นตอนการแปรรูป มีเครื่องจักร อุปกรณตาง ๆ               

ที่เก่ียวของกับการผลิต และมีขั้นตอนการทํางาน ไดแก (1) 

การคัดเลือกวัตถุดิบจากคลัง (2) ลางทําความสะอาด (3) 

ปอกเปลือกกลวย (4) แชน้ําเกลือ (5) นํากลวยเขาเครื่องทับ

กลวย (6) ตัดแตงรปูรางของกลวย เรียงกลวยบนถาดอบ (7) 

นําเขาตูอบ 60C เปนเวลา 6 ชั่วโมง (8) ตรวจสอบคุณภาพ 

(9) บรรจุภัณฑ (10) จัดเก็บเพ่ือรอจําหนาย 
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 3. ผลิตภณัฑกลวยแปรรูป มีลักษณะแตกตางจาก

ผลิตภณัฑท่ีวางจําหนายท่ัวไป  

 การวิเคราะหขอมูลในกระบวนการผลิตมีท้ังเรื่องของ

การเพิ่มคุณคาใหกับตัวสินคาและการสรางความสูญเปลาอยู

เสมอ ซึ่งความสูญเปลา (WASTE) หมายถึง สิ่งที่เกิดข้ึนแต

ไมทําใหเ กิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ความสูญเปลามีอยู  7 

ประการ ประกอบดวย (1) การผลิตมากเกินไป (2) การรอ

คอย (3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (4) การทํางานท่ีไมเกิด

ประโยชน (5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (6) การเคลื่อนยาย

ที่ไม จําเปน และ (7) ของเสีย (Khwanngern, 2006) ใน

การศึกษาขอมูลการผลิตแปรรูปผลิตภัณฑกลวย กรณีศึกษา 

กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ไดแก ปริมาณการผลิต 

ตนทุนการผลิต อัตราของเสีย และมูลคาผลิตภัณฑ ดังนี ้

 

ตารางที่ 1 ขอมูลการผลติกลวยอบ 

ผลิตภณัฑ กําลังการผลิตสูงสดุ การผลิตตอวัน อัตราของเสีย 

กลวยอบ 120 กิโลกรัมตอวัน 120 กิโลกรัมตอวัน 15% 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลตนทุนการผลิตกลวยอบ 

ตนทุน จํานวน มูลคาตอวัน มูลคาตอเดือน 

แกส LPG 20 กิโลกรัม 450 บาท 13,500 บาท 

 

 

 จากการวิเคราะหขอมูลพบวา ประสิทธิภาพการผลิตใน

ปจจุบันยังต่ํากวาเปาหมาย โดยมีปริมาณของเสียระหวาง

ขั้นตอนการอบคิดเปนรอยละ 15 ของการผลิตตอวัน กลวยที่

ผานกระบวนการอบมีลักษณะสีผิวท่ีแตกตางกัน ซึ่งยังขาดการ

ควบคุมมาตรฐานคุณภาพที่เหมาะสม ประกอบกับตนทุนหลกั

ในการผลิตคอนขางสูง โดยมีปริมาณการใชแกส  LPG จํานวน 

20 กิโลกรัม ตอวัน คิดเปนมูลคา 450 บาทตอวัน หรือ 

13,500 บาทตอเดือน อีกท้ังมีขอจํากัดในเรื่องเวลาการทํางาน

ที่สามารถผลิตไดเพียงวนัละ 1 รอบเทานั้น  

 ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดใชแผนผังสาเหตุและ

ผล (Cause and effect diagram) เปนแผนผังที่แสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่

เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible cause) หรือ

เรียกอีกชื่อวา ผังกางปลา (Fish bone diagram) (Malasitt, 

2005) จากสภาพปญหาของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ

กลวย กรณีศึกษา กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต โดยอาศัย

หลักการของผังกางปลาไดดังนี ้

 
รูปที่ 3 แผนผังกางปลา–ปญหาเรือ่งประสิทธิภาพ 

การอบกลวย 

 

 จากการวิเคราะหดวยผังกางปลา พบวา การอบกลวยดวย

ตูอบ เปนระบบที่ใชพลังงานคอนขางสูง และสามารถควบคุม

คุณภาพผลิตภัณฑไดยาก ประกอบกับวัตถุดิบท่ีนําเขาสู

กระบวนการอบมีความชื้นที่แตกตางกัน จึงสงผลตอคุณภาพ

ผลิตภัณฑที่ได ผูวิจัยจึงวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุง

ประสิทธภิาพการผลิตในข้ันตอนตอไป 

 นอกจากปญหาในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกลวย 

กรณีศึกษา กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ยังพบวา ปจจุบัน

กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ไมสามารถผลิตกลวยอบได

เพียงพอตอความตองการของตลาด เนื่องจากความตองการ

ของตลาดเพิ่ม ข้ึนและกลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา             
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มีกําลังการผลิตท่ีคอนขางต่ํา (ประมาณ 100 กก./วัน) รวมทั้ง

ประสบปญหาดานคุณภาพของการผลิต ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึง

ศึกษาเรื่องการพัฒนาระบบอบแหงพลังงานแสงอาทิตยรวมกับ

ระบบอบแหงแบบลมรอนท่ีทางสถานประกอบการใชอยูใน

ปจจุบัน โดยจะใชเครื่องระบบอบแหงพลังงานแสงอาทิตยเขา

มาชดเชยในขั้นตอนการอบเพ่ือไลความชื้นท่ีผิว 

 การออกแบบโรงเรือนอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบ

เรือนกระจก ร วมกับความรอนจากก าซ  LPG สําหรับ

กระบวนการผลิตกลวยอบ โดยออกแบบใหสามารถนํามาปรับ

ใชใหเหมาะสมกับสภาวะการปฏิบัติงานในพื้นท่ีของสถาน

ประกอบการ ระบบอบแหงมีขนาดความกวาง 3.5 เมตร ความ

ยาว 8.0 เมตร และความสูง 2.7 เมตร ควบคุมการหมุนเวียน

ของอากาศดวยพัดลมดูดอากาศภายในโรงอบ และเทพ้ืน

ปูนซีเมนตเพื่อใหสะดวกในการเขาไปปฏิบัติงาน โดยโรงอบ

พลังงานแสงอาทิตยดังกลาวจะถูกนํามาพัฒนาใหทํางาน

ร วม กับระบบเสริมความรอนจากก าซ LPG ในกรณี ท่ี

แสงอาทิตยไมสม่ําเสมอ หรือในบางฤดูท่ีมีปริมาณแสงแดด

นอย 

 

 
รูปที่ 4  ลักษณะการทํางานของระบบอบแหง     

 

 จากรูปผังระบบควบคุมระบบอบแหงอัจฉริยะ (Smart 

Solar Drying) จะทําโดยการปอนคาจากปุมกดเขามาเพื่อตั้ง

คาอุณหภูมิ ความชื้น และเวลาท่ีตองการ หลังจากน้ันเครื่อง

ทํางานปกติ เมื่ออุณหภูมิหรือความชื้นมีคาสูงขึ้นหรือต่ําลง 

ระบบควบคุมจะทําการสั่งอุปกรณตางๆ เพ่ือใหอุณหภูมิหรือ

ความช้ืนมีคาตามที่ตั้งไว ซึ่งระบบการทํางานจะถกูควบคุมดวย

ระบบสมองกลฝงตัว (Embedded System) ทําใหการทํางาน

ของระบบเปนอัตโนมัติดวยการควบคุมเวลา อุณหภูมิ และ

ความช้ืนดวยการวัดอุณหภูมิความชื้น ภายในหองอบแหงและ

ความช้ืนจากอากาศภายนอกเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

อบแหงใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 จากขอมูลการทดลองเก็บขอมูลอุณหภูมิและความช้ืน

ภายในโรงอบแหงพลังงานแสงอาทิตยจากสถานประกอบการ

อ่ืนที่มีลักษณะการดําเนินการที่ใกลเคียงกัน ที่มีการติดตั้ง

ระบบนี้ จะพบวาการเก็บขอมูลอุณหภูมิและความชื้นในโรง

อบแหงโดยติดตั้งเซ็นเซอรภายในโรงอบจํานวน 5 จุด และ

นอกโรงอบ จํานวน 1 จุด ผลของอุณหภูมิภายในโรงอบของ

เซ็นเซอรท้ัง 5 ตัวจะเพิ่มข้ึนในชวงเวลาตั้งแต 8.00 น. จาก

อุณหภูมิ 30-38 องศาเซลเซียสเพิ่มข้ึนเรื่อย ๆ จนถึงเวลา 

13.00-14.00 น. จะมีอุณหภูมิสูงสุดคือ 55-60 องศาเซลเซียส 

ซึ่งจะสูงกวาอุณหภูมิภายนอกโรงอบโดยมีผลตางประมาณ 20 

องศาเซลเซียส และอุณหภูมิจะลดลงจนถึงเวลา 18.00 น. ก็ยัง

มีอุณหภูมิภายในโรงอบประมาณ 30-35 องศาเซลเซียส 

สําหรับความช้ืนจะแปรผกผันกับอุณหภูมิคือความช้ืนภายใน

โรงอบจะมีคาต่ําแตอุณหภูมิจะมีคาสูงซึ่งเปนไปตามทฤษฎีของ

การอบแหง 

 หลังจากติดตั้งระบบการใหความรอนจากแกสที่สามารถ

ควบคุมอุณหภูมิไดโดยเวลา 18.00 น. ทําการเปดระบบแกส

กําหนดอุณหภูมิภายในโรงอบอยูในชวง 40-50 องศาเซลเซียส

จนถึงเวลา 23.00 น. ทําการปดแกสอุณหภูมิทั้งภายในและ

ภายนอกโรงอบจะลดลงอยางรวดเร็วเนื่องจากเปนเวลาในชวง

กลางคืน เปอรเซนตความชื้นก็จะมีคาสูงดวยเพราะมีความชื้น

ในอากาศมากขึ้นในเวลากลางคืน 

 จากการเก็บขอมูลในชวงเวลา 8.00-18.00 น. อุณหภูมิจะ

เพ่ิมขี้นจากชวงเชาและมีอุณหภูมิสูงสุดในชวงบายและจะ

ลดลงในชวงเย็นซึ่งจะอบแหงกลวยไดจํานวน 1 รอบและถา

ตองการอบแหงกลวยอีก 1 รอบ จะตองเปดระบบควบคุมโดย

กําหนดอุณหภูมิภายในโรงอบอยูในชวง 40-50 องศาเซลเซียส              

ทําการเปดระบบแกสเวลา 18.00 น. และปดระบบแกสใน
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เวลา 23.00 น. อุณหภูมิภายในโรงอบจะอยูในชวงที่ตองการ

และสามารถอบแหงกลวยไดปริมาณเพิ่มขึ้นดังนั้นการอบแหง

ของทางกลุมก็จะสามารถเพ่ิมรอบการอบกลวยใหได 2 รอบ/

วัน ซึ่งเปนการเพิ่มจํานวนการผลิตกลวยอบไดมากกวาเดิม

ตามความตองการได 

 เนื่องจากการอบแหงดวยโรงเรือนอบแหงดวยพลังงาน

แสงอาทิตย ไดถูกนําเขาใชในกระบวนการอบไลความช้ืนที่ผิว

แทนตูอบแหงดวยลมรอนที่ใชกาซ LPG เปนเชื้อเพลิง จะ

สามารถนําตูอบแหงดวยลมรอนดังกลาวไปใชในกระบวนการ

อบลดความชื้นแทน สงผลใหทางสถานประกอบการมีกําลัง

การผลิตเพ่ิมขึ้นไมต่ํากวา 2 เทา หรือสามารถผลิตกลวยอบได

เพ่ิมขึ้นประมาณ 69,600 กิโลกรัม/ป เมื่อคิดที่ราคาผลิตภัณฑ 

ณ ปจจุบัน ประมาณ 70 บาทตอกิโลกรัม จะสงผลใหสถาน

ประกอบการมีรายไดเพ่ิมข้ึนประมาณ 3,002,490 บาทตอป 

นอกจากนี้การใชพลังงานแสงอาทิตยมาชวยในการผลิตยัง

สงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง โดยคาดวาจะทําใหลดตนทุน

คากาซและไฟฟาลดลงไดอยางนอยรอยละ 10 ของตนทุนดาน

พลังงานท้ังหมด โดยสามารถสรุปไดดังแสดงในตารางตอไปนี ้

 

ตารางที่ 3 ผลการปรับปรุง 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รอบการผลิต 1 รอบ 2 รอบ 

กําลังการผลิตกลวยอบ  120 กก./วัน 240 กก./วัน 

ตนทุนคาพลังงาน 450 บาท/วัน 450 บาท/วัน 

อัตราของเสีย 15% 5.5% 

 

 จากตารางจะเห็นวา ทั้ง 2 กระบวนการมีอัตราการใช

พลังงานไมแตกตางกัน แตกระบวนการหลังการปรับปรุงสงผล

ใหกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น 

การประเมินความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 

 ขอมูลการประเมินความคุมคาทางเศรษฐศาสตร การที่

สามารถทําใหเพ่ิมกําลังการผลติได 2 เทาและลดการสูญเสยีลง

เหลือรอยละ 5.5 เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลระยะเวลาคืนทุน

จากการลงทุนโรงอบแสงอาทิตยสําหรับการอบกลวยของ

สถานประกอบการที่สามารถทําใหเพิ่มกําลงัการผลิตของสถาน

ประกอบการได ซึ่งเปนกําลังการผลิตที่สอดคลองตออุปสงค

ของผลิตภัณฑประเภทนี้  และทําใหมีกําไรขั้นตนสูงขึ้นป 

3,002,490-1,127,850 เทากับ 1,874,640 บาทตอป จึงทําให

สถานประกอบการมีระยะเวลาการคืนทุนที่สั้น คือ 0.79 ป 

เนื่องจากเปนการสรางรายไดใหแกสถานประกอบการจาก

กําลังการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น โดยท่ีมีความตองการซื้อที่แนนอนจาก

ลูกคา 

 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 

หัวขอ การผลิตกอนปรับปรุง การผลิตหลังปรับปรุง 

กําลังการผลิต 120 กิโลกรัม (แหง) 240 กิโลกรัม (แหง) 

ราคากลวยอบ 70 บาท/กิโลกรัม 70 บาท/กิโลกรัม 

รายไดจากการผลิตกลวยอบตอวัน 7,140 บาท 15,876 บาท 

ของเสียจากการผลิต รอยละ 15 = 18 กิโลกรัม รอยละ 5.5 = 13.20 กิโลกรัม 

ตนทุนวัตถุดิบ (30 บาท/กก.) 3,600 บาท 7,200 บาท 

ตนทุนการผลิต (วัตถุดิบ+พลังงานกาซ) 3,600+450 = 4,050 บาท 7,200+450 = 7,650 บาท 

กําไรข้ันตนจากการผลิต 7,140-4,050 = 3,090 บาท 15,876-7,650 = 8,226 บาท 

กําไรตอกิโลกรัม(แหง) 25.75 บาท 34.28 บาท 

กําไรข้ันตนตอป 1,127,850 บาท 3,002,490 บาท 
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3. สรุปและวิจารณผล 

 จากปญหาในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑกลวย 

กรณีศึกษา กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ยังพบวา ปจจุบัน

กลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรา ไมสามารถผลิตกลวยอบได

เพียงพอตอความตองการของตลาด เนื่องจากความตองการ

ของตลาดเพิ่มขึ้นและกลุมกลวยอบ จังหวัดฉะเชิงเทรามีกําลงั

การผลิตที่คอนขางต่ํา รวมทั้งประสบปญหาดานคุณภาพของ

การผลิต ในระบบอบแหงพลังงานแสงอาทิตยรวมกับระบบ

อบแหงแบบลมรอนที่ทางสถานประกอบการใชอยูในปจจุบัน 

โดยจะใชเครื่องระบบอบแหงพลังงานแสงอาทิตยเขามาชดเชย

ในขั้นตอนการอบเพื่อไลความชื้นที่ผิว และลดตนทุนทางการ

ผลิตดานพลังงานไฟฟา รวมทั้งเพ่ิมปริมาณการผลิตตอครั้ง 

 การออกแบบโรงเรือนอบแหงพลังงานแสงอาทิตยแบบ

เรือนกระจก ร วมกับความรอนจากก าซ  LPG สําหรับ

กระบวนการผลิตกลวยอบ โดยออกแบบใหสามารถนํามาปรับ

ใชใหเหมาะสมกับสภาวะการปฏิบัติงานในพื้นท่ีของสถาน

ประกอบการ สามารถควบคุมการหมุนเวียนของอากาศดวย

พัดลมดูดอากาศภายในโรงอบ และเทพื้นปูนซีเมนตเพ่ือให

สะดวกในการเขาไปปฏิบัติงาน โดยโรงอบพลังงานแสงอาทิตย

ดังกลาวจะถูกนํามาพัฒนาใหทํางานรวมกับระบบเสริมความ

รอนจากกาซ LPG  ในกรณีที่แสงอาทิตยไมสม่ําเสมอ หรือใน

บางฤดูที่มีปริมาณแสงแดดนอย ทําใหสถานประกอบการมี

รายไดเพิ่มขึ้นมากกวา 2 เทาโดยใชระยะเวลาการคืนทุนที่สั้น 

คือ 0.79 ป  เนื่องจากเปนการสรางรายได ใหแกสถาน

ประกอบการจากกําลังการผลิตที่เพ่ิมขึ้น โดยที่มีความตองการ

ซื้อท่ีแนนอนจากลูกคา โดยในปจจุบันมีการออกแบบใชแกส 

LPG เพ่ือลดตนทุนการผลิตของกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ

ลดเวลาในการอบซึ่งเปนกระบวนการหลักของการแปรรูป

ผลิตภัณฑ และเพ่ิมความนาเชื่อถือใหกับผลิตภัณฑกลวยอบ 

ไดดียิ่งข้ึน 
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