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บทคัดยอ 
 วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีเพ่ือทําการออกแบบสราง และทดสอบแมพิมพปมโลหะที่ใชใน
กระบวนการผลิตสินคาของที่ระลึกพวงกุญแจโลหะรูปฝกมะขาม และทําการประเมินความพึงพอใจ 
ในผลิตภัณฑใหมกับกลุมตัวอยาง ในการออกแบบแมพิมพจะใชโปรแกรมเขียนแบบ NX 8.5 ออกแบบ
เปนแมพิมพโปรเกรสสีฟ มีขนาด 280 x 180 x 200 ลูกบาศกเซนติเมตร ใชอลูมิเนียมเกรด 1100 
เปนวัสดุสําหรับการตัดเปนรูปฝกมะขาม จากผลการทดลองแมพิมพปมโลหะมีอัตราการผลิต             
เฉลี่ยเทากับ 663 ชิ้นตอชั่วโมง หรือประมาณ 3,304 ชิ้นตอวัน และอัตราการเกิดของเสียมีคาเฉลี่ย
เทากับ 1.3 ชิ้น/ชั่วโมง ดานการประเมินความพึงพอใจของผลิตภัณฑใหมจากแมพิมพปมโลหะโดยใช
แบบสอบถามความคิดเห็นแบบมาตรสวนประมาณคาและวิเคราะหขอมูลความคิดเห็นตามมาตราวัด
เจตคติแบบลิเคิรทสเกล ใชการสุมกลุมตัวอยางดวยวิธีการคัดเลือกแบบเฉพาะเจาะจงกับกลุมสตรี
ก าวหนา ต.สักหลง อ.หลมสัก จ.เพชรบูรณ จํานวน 38 คน มีผลการประเมินอยูในระดับดี                   
( x = 4.33, SD = 0.55) 
คําสําคัญ : แมพิมพปมโลหะ, พวงกุญแจโลหะรูปฝกมะขาม, การสํารวจความพึงพอใจ  
 

Abstract 
This research involved the design, manufacture and testing of a stamping die 

used to produce souvenir key-chains in the shape of a tamarind pod. Satisfaction 
with the product was also evaluated. The die was designed using the NX 8.5 CAD 
program and measured 280 x 180 x 200 cm3, manufactured with aluminum alloy 
1100. The results of the performance tests showed that it was possible to produce 
663 pieces/hr (or 3,304 pieces/day) with a defect rate of 1.3 pieces/hr. The results of 
a satisfaction survey using a Likert rating scale had a mean of 4.33 (SD = 0.55), which 
showed a high level of satisfaction. The study used a purposive sampling of 38 
people in the Satri Kawna group, Tambon Saklong, Lomsak district, Phetchabun 
province. 
Keywords : Stamping Die, Tamarind Metal Souvenir Keychain, Satisfaction Survey 
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1. บทนํา 
 จากยุทธศาสตรการพัฒนาจังหวัดเพชรบูรณ (พ.ศ. 2558-2561) ไดมุงเนนสงเสริมและยกระดับ
ผลิตภัณฑสินคาหนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ (OTOP) ใหมีมูลคาเพ่ิม ดวยการเรงใหความรูและสนับสนุน
การผลิตปรับปรุงรูปแบบผลิตภัณฑ สรางตราสินคาและบรรจุภัณฑ ตลอดจนประชาสัมพันธและเพ่ิม
ชองทางการตลาด ใชจุดเดนในดานการทองเที่ยวเพ่ือเพ่ิมชองทางการจําหนายสินคา ใชของที่ระลึก
ดานเอกลักษณของทองถิ่นและสถานท่ีทองเที่ยวตาง ๆ เปนจุดขาย (กลุมงานยุทธศาสตรการพัฒนา
จังหวัด, 2557) ปจจุบันตลาดสินคาประเภทของท่ีระลึกมีการขยายตัวท่ีสูงมาก ซึ่งเปนผลมาจากความ
ตองการของกลุมลูกคาที่เพ่ิมข้ึนตามความตองการที่หลากหลาย เชน การมอบใหเพ่ือเปนของฝาก 
ของที่ระลึกในงานมงคลสมรสหรือชวงโอกาสตาง ๆ รวมทั้งการใชเปนเครื่องมือทางการตลาด เปนตน 
ซึ่งการเติบโตของตลาดของท่ีระลึกดังกลาวนี้นับวาเปนโอกาสของสินคาในกลุมผลิตภัณฑ OTOP  
เปนอยางยิ่ง จากขอมูลในปจจุบันจังหวัดเพชรบูรณนั้นมีผลิตภัณฑ OTOP ประมาณ 648 รายการ 
อยูในกลุมของขวัญ ของตกแตง และหัตถกรรม 302 รายการ (ไทยตําบลดอทคอม, 2558) แตมีเพียง 
4 รายการเทานั้นท่ีเปนของที่ระลึกที ่เกี ่ยวกับสัญลักษณมะขามตนไมประจําจังหวัดเพชรบูรณ              
ซึ่งก็นับวานอยมาก ดังนั้นผูผลิตสินคาในปจจุบันจึงจําเปนท่ีตองไดรับคําแนะนําในเรื่องการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม ออกมาอยางตอเนื่อง (ทิวา แกวเสริม , 2551) อีกทั้งการนําเอาเอกลักษณทาง
วัฒนธรรม เอกลักษณทางพ้ืนที่ตาง ๆ มาประยุกตใชในการออกแบบเปนผลิตภัณฑของท่ีระลึก                
ใหมีความรวมสมัยและสามารถนํามาใชในชีวิตประจําวันไดก็เปนสิ่งท่ีควรพิจารณา (ปานฉัตท อินทรคง, 
2557) นอกจากน้ันแลวจากการลงพื ้นที ่สอบถามกลุมสตรีกาวหนา ต .สักหลง อ .หลมสัก                 
จ.เพชรบูรณ กลุมผูผลิตสินคา OTOP พวงกุญแจฝกมะขามก็ทําใหทราบขอมูลวาทางกลุมยังมีความ
ตองการที่จะไดรับการสนับสนุนการผลิตอีกมาก เชน การสรางผลิตภัณฑใหม  การใชเทคโนโลยี                  
ในการตัดผารูปฝกมะขามใหเร็วขึ้น หรือการนําเทคโนโลยีอ่ืน ๆ เขามาประยุกตในการผลิต เปนตน 
ดังนั้นทางคณะผูวิจัยจึงไดมีแนวคิดในการพัฒนากระบวนการผลิตสินคาดวยการใชแมพิมพปมโลหะ
มาผลิตสินคาของที่ระลึกรูปฝกมะขามซึ่งเปนสัญลักษณประจําจังหวัดเพชรบูรณ ในการใชแมพิมพปม
โลหะน้ีจะสามารถผลิตของที่ระลึกไดจํานวนมากและมีรูปรางเหมือนกัน (ธีระวัฒน แมนดวง และคณะ
, 2549) ในการเร่ิมออกแบบแมพิมพนั้นตองคํานึงถึงระยะเคลียแรนซคมตัดแมพิมพเปนสําคัญ        
เพราะเมื่อระยะเคลียแรนซเพ่ิมมากขึ้นจะทําใหเกิดการสึกหรอของแมพิมพเร็วขึ้น เนื่องจากแรงท่ี
กระทํากับคมตัดและการเสียดสีระหวางคมตัดกับชิ้นงานมีมาก แตถาหากแมพิมพมีเคลียแรนซนอย              
ก็จะเกิดการสึกหรอมากเชนกันเน่ืองจากตองใชแรงในการตัดสูง และเมื่อเกิดการสึกหรอขึ้นก็จะเกิด
ครีบเพ่ิมสูงขึ้นบนชิ้นงาน (ณัฐศักดิ์ พรพุฒิศิริ, 2545) คาเคลียแรนซที่เหมาะสมของแมพิมพตัดปม             
ตัดอลูมิเนียมเกรด 1100 พบวาคาเคลียแรนซที่เหมาะสมอยูที่รอยละ 5 ของความหนาของวัสดุ 
(กัมปนาท ถายสูงเนิน และคณะ, 2556) นอกจากน้ันแลวในการปอนชิ้นงานตองคํานึงถึงมุมเอียง             
ในตัดดวย เพราะการเพ่ิมมุมเอียงแผนโลหะทําใหคาความสูงของครีบลดลง (แสนสด  พานิช, 2547) 
อีกท้ังยังตองคํานึงถึงการแอนตัวของช้ินงานหลังการตัดวามีมากนอยเพียงใด (กุลชาติ จุลเพ็ญ, 2547) 
ซึ่งในการออกแบบแมพิมพชุดน้ีจะใชหลักการปมตัดคลายแมพิมพปมกิ๊บรัดสายไฟ (สมภพ                 
สมประสงค, 2555) เพ่ือเปนการพัฒนากระบวนการผลิตสินคา OTOP โดยใชเทคโนโลยีแมพิมพปม
โลหะในการผลิตสินคาใหไดจํานวนมากโดยใชทรัพยากรที่นอยที่สุด 
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2. วัตถุประสงคของการวิจัย 
งานวิจัยนี้ไดนําเอกลักษณของจังหวัดเพชรบูรณมาประยุกตใชในการออกแบบแมพิมพเพ่ือใช

ในกระบวนการผลิตสินคาของท่ีระลึกพวงกุญแจโลหะรูปฝกมะขาม โดยมีวัตถุประสงคดังนี ้
2.1 เพ่ือออกแบบและสรางแมพิมพปมโลหะสําหรับใชในกระบวนการผลิตของที่ระลึก             

พวงกุญแจโลหะรูปมะขาม จํานวน 1 ชุด 
2.2 เพ่ือทดสอบสมรรถนะแมพิมพปมโลหะและประเมินความพึงพอใจในผลิตภัณฑใหม 

 
3. วิธีดําเนินการวิจัย 

กรรมวิธีการตัดโลหะ เปนการตัดโลหะออกจากกันโดยใชคมตัดของแมพิมพตัวผูหรือพันช
และแมพิมพตัวเมียหรือดาย กดโลหะจนเลยจุดความแข็งแรงสูงสุดของวัสดุ (Ultimate Strength)  
ซึ่งจะทําใหโลหะฉีกขาดออกจากกันดวยแรงเฉือน กลไกการตัดโลหะ (Blanking Process) มี 5 ขั้นตอน 
(Schuler, 1998) แสดงในภาพท่ี 1  

 

 
ภาพที่ 1 แสดงขั้นตอนการตัด (Schuler, 1998) 
 

ขั้นตอนในการตัดโลหะเร่ิมจากขั้นตอนท่ี 1 พันชเลื่อนลงมาสัมผัสกับแผนโลหะ ขั้นตอนท่ี 2 
คือแผนโลหะเกิดการเปลี่ยนรูปในชวงยืดหยุนทําใหแผนโลหะเกิดการดัดโคงเขาไปในชองวางของดาย
แลวเกิดการเปลี่ยนรปูอยางถาวร เมื่อเพ่ิมแรงกดเขาไปข้ันตอนท่ี 3 คือแผนโลหะถูกตัดเฉือน ขั้นตอน
ที่ 4 จะเกิดการดันแผนโลหะที่ถูกตัดออกมาโดยพันชใหทะลุลงไป และขั้นตอนที่ 5 คือการปลด              
แผนโลหะที่ถูกตัดใหหลุดออกจากพันช 

คาระยะกินลึก (Penetration) ซ่ึงเปนระยะที่พันชเริ่มกดตัดลงบนชิ้นงานจนเกิดการแตกราว
ออกจากกัน กําหนดใหคาเปอรเซ็นตระยะกินลึกที่รอยละ 60 ของชิ้นงาน (ชานนท สุขตาอยู และ
คณะ, 2547) ออกแบบใหมีมุมเอียงดานในของดาย 1 องศา เพ่ือใหชิ้นงานออกไดสะดวก ลดเกิดครีบ 
และลดแรงเสียดทาน 

สําหรับหลักการออกแบบและสรางแมพิมพจะอางอิงจากมาตรฐานสมาคมอุตสาหกรรม
แมพิมพไทย โดยออกแบบแมพิมพใหเปนแบบตอเนื่องคลายแมพิมพปมกิ๊บรัดสายไฟ ใชวัสดุ
อลูมิเนียมเกรด 1100 ขนาดความหนา 2 มิลลิเมตร สําหรับทําเปนชิ้นงานกุญแจรูปฝกมะขาม วัสดุทํา
แมพิมพสวนที่เปนคมตัดทําจากเหล็กเครื่องมือที่มีปริมาณคารบอนและโครเมียมสูงเกรด AISI D2   
(JIS SKD11) สวนชุดแมพิมพสวนอ่ืน ๆ จะใชวัสดุ AISI A570 Gr50 (JIS SS490) ออกแบบลักษณะ
คมตัดของพันชเปนแบบเรียบ สําหรับการคํานวณหาแรงตัดสูงสุดสามารถหาไดจากสมการที่ 1                  
และกําหนดคาระยะเคลียแรนซเปนแบบการนําชิ้นงานตัดไปใชงาน (Blank) สามารถคํานวณไดจาก
สมการที่ 2 (ชานนท สุขตาอยู และคณะ, 2547) 
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 การคํานวณหาแรงตัดสูงสุด 
 
   Pm= Ks × l × t 
เมื่อ   
 Pm   =    แรงตัดสูงสุด (ตัน) 
 Ks  =    ความแข็งแรงเฉือนของวัสดุ (กิโลกรัม/มิลลิเมตร2 หรือ kg/mm2) 
 l   =    ความยาวเสนรอบรูป (มิลลิเมตร) 
 t     =    ความหนาของวัสดุ (มิลลิเมตร) 
 

เมื่อชิ้นงานอลูมิเนียมมีความแข็งแรงเฉือนสูงสุด 11 kg/mm2 ความยาวเสนรอบรูปท่ีถูกตัด 
167 mm ความหนา 2 มิลลิเมตร นํามาคํานวณดังสมการที่ 2 จะไดคาของแรงท่ีใชในการตัด 3 ,674 
kg หรือ 3.67 ตัน  

 
การหาคาระยะเคลียแรนซที่เหมาะสม 
 

  CL = 0.5(DP - DD)      
เมื่อ   
 CL  =  ระยะเคลียแรนซแมพิมพ (มิลลิเมตร) 
 DP  =  เสนผานศูนยกลางพันช (มิลลิเมตร) 
 DD  =  เสนผานศูนยกลางดาย (มิลลิเมตร)  
   

ในการเร่ิมออกแบบแมพิมพปมโลหะทางผูวิจัยไดใชโปรแกรมเขียนแบบ NX 8.5 ดังภาพท่ี 2 
ในการออกแบบซ่ึงเปนโปรแกรมออกแบบและเขียนแบบลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยฯ เมื่อไดแบบ
แมพิมพปมโลหะรูปฝกมะขามท่ีมีขนาด 280 x 180 x 200 เซนติเมตร แลวจึงนําไปปรึกษากับบริษัท 
พีอารวี โปรดักส จํากัด บริษัทผูผลิตแมพิมพโลหะสําหรับทําชิ้นสวนรถยนต จ.สมุทรสาคร                    
และดําเนินการสรางแมพิมพตามแบบ สวนประกอบหลักของแมพิมพปมโลหะนี้จะประกอบไปดวย 
หมายเลข 1. อัปเปอรเพลท 2. แบ็คกิ้งพ้ันช 3. พ้ันชโฮลเดอร 4. พันซ 5. สตริปเปอรเพลท 6. ไซด
เกจ 7. อินเสริทดาย 8. ดายเพลท 9. แบ็คกิ้งดาย 10. อินเสริทโลเวอร 11. สเปเซอร 12. โลเวอร
เพลท 13. ฮุก และ 14. พารทซัปพอรท ดังภาพที่ 2-3 โดยภาพท่ี 3 (ก) แสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการ
สรางแมพิมพจะประกอบดวยขั้นตอนท่ี 1 คือการเตรียมวัตถุดิบและสรางแมพิมพโลหะดวยเครื่องจักร
พ้ืนฐานเพื่อใหไดขนาดที่ถูกตองตามแบบ ตอมาในข้ันตอนท่ี 2 จะเปนการทํางานท่ีเกี่ยวกับการทําคม
ตัดพันชและดาย รวมไปถึงการข้ึนรูปเหล็กดวยเครื่องกัดเซาะโลหะไฟฟา (EDM) การเจาะรูเหล็กที่           
มีขนาดเล็ก (Super dill) และการตัดโลหะดวยลวดไฟฟา (Wire cut) ในขั้นตอนที่ 3 จะเปนสวน 
ของเคร่ืองกัดที่ควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร (CNC milling) ซึ่งจะเปนสวนท่ีตองใชความละเอียด
และความเท่ียงตรงสูง ไดแกชิ้นสวนจําพวกบล็อกของพันชและดาย แผนเพลทชุดพันชและตัวเมีย 
และสุดทายขั้นตอนที่ 4 จะเปนการประกอบชิ้นสวนแมพิมพที่สมบูรณ ดังภาพที่ 3 (ข) และนําไป

(2) 

(1) 
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ทดสอบเพ่ือใหไดชิ้นงานที่ตองการพรอมทั้งแกไขในกรณีท่ีแมพิมพเกิดปญหา 
 

 
ภาพที่ 2 แมพิมพปมโลหะผลิตของที่ระลึกพวงกุญแจโลหะรูปมะขาม (ก) แบบงาน (ข) งานสําเร็จ 
 

 
 

ภาพที่ 3 การออกแบบพันซและดายเพลทแมพิมพโดยใชโปรแกรมเขียนแบบ NX 8.5 
  

โดยหลักการทํางานของแมพิมพแบบตอเน่ืองท่ีสรางขึ้นจะมีลําดับขั้นตอนการทํางาน ดังภาพ
ที่ 4 ดังนี้ ตําแหนงแรกจะนําชิ้นงานเขาที่ตําแหนงสําหรับเตรียมปมเจาะชิ้นงาน ตําแหนงที่ 2 
แมพิมพจะปมเจาะรูตัวกําหนดตําแหนงพรอมกับเจาะรูสําหรับใสหวงพวงกุญแจ ตําแหนงท่ี 3 
แมพิมพจะปมนูนข้ึนเปนรูปฝกมะขามพรอมกับปมตัวอักษร PCRU ลงกลางฝกมะขาม ตําแหนงที่ 4 
แมพิมพปมนูนรูปฝกมะขามและตัวอักษรอีกครั้ง ตําแหนงที่ 5 แมพิมพจะตัดชิ้นงานดวยคมตัดใหได
รูปฝกมะขาม หลังจากนั้นการทํางานของแมพิมพจะเลื่อนตอเนื่องจนหมดแผนชิ้นงาน ในดานการ
ทดสอบจะประกอบดวย 2 ลักษณะ คือ การทดสอบสมรรถนะแมพิมพปมโลหะที่สรางขึ้ นและการ
ประเมินความพึงพอใจในผลิตภัณฑกับกลุ มตัวอยาง ในขั้นตอนการทดสอบเพ่ือหาสมรรถนะ           
ของแมพิมพโลหะน้ันจะหาอัตราการผลิตและอัตราของเสีย โดยจะทําการควบคุมตัวแปรตาง ๆ ไดแก 
วัสดุทดสอบเปนแผนอลูมิเนียมเกรด 1100 ขนาด 57 × 820 มิลลิเมตร หนา 2 มิลลิเมตร ใชเครื่อง
ปมโลหะแบบกลไก ขนาด 63 ตัน ใชความเร็วในการปอนชิ้นงาน ประมาณ 0.3 เมตร/นาที และ
ผูปฏิบัติงานที่การทํางานตอเนื่อง ในการทดสอบจะเริ่มจับเวลารอบละ 10 นาที ทดลองซ้ําจํานวน    
10 ครั้ง แลวบันทึกผล สวนการประเมินความพึงพอใจในผลิตภัณฑใหมที่ไดจากกระบวนการผลิต
ดวยแมพิมพปมโลหะกับกลุมตัวอยางจะใชแบบสอบถามความคิดเห็นแบบมาตรสวนประมาณคา              
5 ระดับ และวิเคราะหขอมูลความคิดเห็นตามมาตราวัดเจตคติแบบลิเคิรทสเกล การเลือกกลุม

(ก) (ข) 
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ตัวอยางจะใชการสุมกลุมตัวอยางดวยวิธีการคัดเลือกแบบเฉพาะเจาะจงกับกลุ มสตรีกาวหนา                 
ต.สักหลง อ.หลมสัก จ.เพชรบูรณ จํานวน 38 คน  
 

 
ภาพที่ 4 ลําดับขั้นตอนการทํางานของแมพิมพ  
 
4. ผลการวิจัย 
 จากผลการทดสอบสมรรถนะของแมพิมพโลหะของที่ระลึกพวงกุญแจโลหะรูปมะขาม               
โดยตัวแปรตน คือ จํานวนครั้งในการทดสอบสมรรถนะ ตัวแปรตาม คือ อัตราการผลิต และอัตราของ
เสีย ซึ่งจากการทดสอบสมรรถนะของแมพิมพไดคาเฉลี่ยอัตราการผลิตโลหะรูปมะขาม 663 ชิ้น            
ตอชั่วโมง หรือ ประมาณ 3,304 ชิ้นตอวัน ที่การทํางาน 8 ชั่วโมง ซึ่งเปนปริมาณการผลิตที่สูงมาก 
และจากกราฟอัตราการผลิตจะมีแนวโนมเพ่ิมมากขึ้นเนื่องจากความชํานาญในการปฏิบัติงาน               
เพ่ิมมากขึ้น ดังภาพท่ี 5 และจากภาพท่ี 6 กราฟแสดงอัตราของเสียซ่ึงมีคาเฉลี่ยของเสียท่ี 1.3 ชิ้น/
ชั่วโมง จะเห็นวามีการเกิดของเสียในชวงเริ่มตนเทานั้นและจะลดลงจนคง  ที่มีคาของเสียเทากับ 0 
แสดงวาอัตราของเสียจะลดลงเมื่อมีการปมอยางตอเนื่อง ซึ่งจะเกิดจากความชํานาญในการปฏิบัติ 

1 

5 
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4 
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ภาพที่ 5 กราฟแสดงอัตราการผลิตของแมพิมพจากการทดลอง 
 

 
ภาพที่ 6 กราฟแสดงอัตราของเสียของแมพิมพจากการทดลอง 
 

สวนดานผลการประเมินความพึงพอใจในตารางที่ 1 ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหมที่ไดจาก
กระบวนการปมโลหะดวยแมพิมพ ดังภาพท่ี 7 มีผลรวมระดับคะแนนความคิดเห็นเฉลี่ยเทากับ 4.33 
ซึ่งอยูในระดับดี มีคาเฉลี่ยการเบ่ียงเบนมาตรฐานหรือการกระจายตัวของขอมูล เทากับ 0.55                 
ซึ่งแสดงใหเห็นถึงการกระจายของขอมูลอยูในเกณฑที่ดี ในประเด็นการวัดความพึงพอใจท่ีมีคะแนน
สูงที่สุดคือผลิตภัณฑมีความคงทนใชงานไดนาน (4.74) รองลงมาคือผลิตภัณฑนี้สื่อถึงจังหวัด
เพชรบูรณไดดี (4.60) ตอมาคือผูตอบแบบประเมินจะซ้ือผลิตภัณฑนี้และจะแนะนําผลิตภัณฑ                
นี้กับผูอ่ืน (4.45 และ 4.40 ตามลําดับ) สวนดานผลการประเมินท่ีมีคะแนนต่ําท่ีสุดคือผูตอบแบบ
ประเมินตองการลงทุนทําแมพิมพปมโลหะเพ่ือสรางผลิตภัณฑ (3.70) สวนขอเสนอแนะอ่ืน ๆ                 
เชน ควรใชวัสดุทองเหลืองเพราะมีสีคลายมะขาม ควรข้ึนรูปนูนฝกมะขามเปนสามมิติและมีใบ
ประกอบเพ่ือเพ่ิมความสนใจ ควรเลือกแบบจากมะขามพันธสีทองเพราะจะไดรูปร างท่ีชัดเจน               
เหมือนจริง ควรมีอุปกรณเพ่ิมในการปมตัวหนังสือไดตามความตองการของลูกคาและควร
ประชาสัมพันธผลิตภัณฑกับหนวยงานราชการ  
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ตารางท่ี 1 ผลการประเมินความพึงพอใจ 

ประเด็นวัดความพึงพอใจ 
ระดับความคิดเห็น 

คาเฉลี่ย ( X ) คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

1. ความพึงพอใจตอรูปรางของผลิตภัณฑ 3.95 0.73 
2. ราคาสินคามีความเหมาะสม 4.37 0.54 
3. มีความคงทนใชงานไดนาน 4.74 0.45 
4. มีความทันสมัย แปลกใหม แตกตางจากผลิตภัณฑเดิม 4.34 0.53 
5. ทานจะซ้ือผลิตภัณฑนี้ 4.45 0.50 
6. ทานจะแนะนําผลิตภัณฑนี้กับผูอื่น 4.40 0.51 
7. ผลิตภัณฑนี้สามารถชวยสรางรายไดมากขึ้นใหกับกลุมOTOP 4.50 0.49 
8. ผลิตภัณฑนี้สื่อถึงจังหวัดเพชรบูรณไดดี 4.60 0.48 
9. ทานตองการลงทุนทําแมพิมพปมโลหะเพ่ือสรางผลิตภัณฑ
หรือไม 

3.70 0.80 

10. ทานตองการรับคําแนะนําในเรื่องการออกแบบและสราง
ตราสินคาใหเปนที่รูจักมากขึ้น 

4.24 0.50 

คาเฉล่ีย 4.33 0.55 
 

 
ภาพที่ 7 ผลิตภัณฑจากแมพิมพปมโลหะท่ีนําไปทําพวงกุญแจและตนไมมงคลมะขามเงินมะขามทอง 
 
5. สรุปและวิจารณผล 
 การออกแบบและสรางแมพิมพปมโลหะของท่ีระลึกพวงกุญแจโลหะรูปมะขามในครั้งนี้
สามารถปมโลหะรูปมะขามไดจริง มีอัตราการผลิตท่ีสูงมากเฉลี่ยเทากับ 663 ชิ้นตอชั่วโมง และย่ิงมี
การผลิตจํานวนมากจํานวนของเสียก็จะลดลงตามลําดับ ดานผลการประเมินความพึงพอใจใน
ผลิตภัณฑกับกลุมสตรีกาวหนา ต.สักหลง อ.หลมสัก จ.เพชรบูรณ จํานวน 38 ราย มีผลการประเมิน
เทากับ 4.33 ซึ่งอยูในระดับดี และจากผลการศึกษาในครั้งนี้ก็ชี้ใหเห็นวาการใชแมพิมพแบบตอเนื่อง
จะเกิดอัตราของเสียที่นอยมากสอดคลองตามแนวคิดของธีระวัฒน แมนดวง ที่ไดกลาววาในการใช
แมพิมพแบบตอเนื่องจะมีความเชื่อม่ันรอยละ 95 และจากผลการศึกษาก็ยังพบวาผูซื้อจะซื้อสินคา
และแนะนําผลิตภัณฑนี้กับผูอ่ืนเปนผลมาจากราคาขายท่ีตั้งไวเหมาะสม (พวงกุญแจมะขามโลหะ  
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พวงละ 15 - 20 บาท ตนไมมงคลมะขามเงินมะขามทองราคาตนละ 199 บาท) สอดคลองตาม
แนวคิดของธนวรรธน ชมภู ที่ไดกลาวไววาปจจัยดานราคาสินคาจะมีอิทธิพลโดยตรงตอความตองการ
ซื้อผลิตภัณฑของที่ระลึกของประชาชนในจังหวัดเพชรบูรณ และนอกจากนั้นแลวผูผลิตสินคา                  
ในปจจุบันก็ยังมีความตองการท่ีจะไดรับคําแนะนําในเรื่องการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ อยางตอเนื่อง
สอดคลองตามแนวคิดของทิวา แกวเสริม ที่ไดทําการศึกษาในผลิตภัณฑชุมชนอ่ืน ๆ กอนหนานี้              
ซึ่งผลิตภัณฑใหมนี้สามารถเพ่ิมอัตราการผลิตและเพ่ิมรายไดใหกับทางกลุมผูผลิตภัณฑไดจริง
สอดคลองกับสมมติฐานทางการวิจัยที่วางไว 
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