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บทคัดย่อ

 	 ปาล์มน�้ำมันเป็นพืชเศรษฐกิจส�ำคัญที่สามารถแก้ไขปัญหาการขาดแคลนพลังงานในประเทศไทยและ

มีพื้นที่เพาะปลูกและปริมาณการปลูกสูงทั่วทั้งประเทศ ด้วยเหตุนี้การบริหารจัดการพื้นที่การเพาะปลูกปาล์ม

จึงต้องมีการท�ำงานอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อให้ได้ปริมาณผลผลิตตามต้องการ กิ่งปาล์มที่ถูกตัดที่มีปริมาณสูง

คือหนึ่งในปัญหาปัจจุบันท่ีต้องการในการย่อยสลายและน�ำไปใช้ประโยชน์แต่เป็นไปได้ยากเนื่องจากเครื่อง 

ตัดย่อยที่มีขนาดใหญ่เคลื่อนที่เข้ามาในพื้นที่ลูกปาล์มได้ล�ำบาก ด้วยเหตุผลดังกล่าวโครงการนี้มีจุดประสงค์ 

ในการออกแบบและสร้างเครือ่งย่อยทางปาล์มใบตัดต้ังฉากกึง่อตัโนมติัขนาดเลก็ทีส่ามารถเปลีย่นแปลงตวัแปร

การตดั เช่น ความเรว็รอบการหมนุของใบตัด จ�ำนวนใบมดี ระยะช่องว่างการตัด และมมุของการเติมทางปาล์ม

เข้าสู่ใบตัด การทดสอบประสิทธิภาพของเครื่องท�ำโดยการชั่งน�้ำหนักและวัดขนาดของเศษการตัดทางปาล์ม  

ผลการทดลองโดยสรุปมีดังต่อไปนี้ เครื่องตัดย่อยทางปาล์มที่ได้จากการออกแบบและสร้างขึ้นมีขนาดกว้าง 

1000 มิลลิเมตร ยาว 1000 มิลลิเมตร สูง 1000 มิลลิเมตร ความเร็วรอบในการตัด 100-1000 รอบต่อนาที 

จ�ำนวนใบมีด 2-6 ใบ ระยะการป้อน 0.5-3.0 มิลลิเมตร และมุมเอียงการป้อน 0-45 องศา ความเร็วรอบของ

จานตดัทีใ่ห้เศษปรมิาณสงูสดุ 3,881 กรมัต่อนาท ีหนา 31.38 มลิลเิมตร คอืความเร็วรอบในการตัด 1000 รอบ 

ต่อนาที ความหนาของรูปร่างเศษตัดที่ได้จากการทดลองมีค่าลดลงเมื่อความเร็วรอบของการตัดมีค่าเพิ่มขึ้น 

ความเร็วรอบการหมุนของจานตัดที่เพิ่มขึ้นส่งผลโดยตรงต่อการเพิ่มขึ้นของเศษการตัดทางปาล์ม
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Abstract 
	 Palm is important crops that could solve an energy shortage problem in Thailand, had 
a high planting area and also had high volume grow in nationwide. Therefore, a management 
of a palm planting area should be effectively done for a required productive amount. High 
cutting palm branch amount was  one of current problems that were required to degrade or 
utilize but it was difficult to operate because of a limit of a large cutting machine movement 
in a planting area. Such reasons, this project aimed to design and construct of a small 
semi-automatic orthogonal cutting blade that could adjust the cutting parameter such as 
a rotating speed of cutting blades, a cutting blade number, a cutting clearance and a palm 
feeding angle. The machine efficient test could be performed by a weight measurement 
and a dimension measurement of a palm cutting scrap. The summarized results are as 
follows. The dimension of the palm chopping machine that was designed and constructed 
was 1000 millimeters in width, 1000 millimeters in length and 1000 millimeters in high. The 
machine could operate under the rotating speed of 100-1000 rpm, the cutting blade of 2-6 
blades, the feed distance of 0.5-3.0 millimeters and the tilted feed angle of 0-45 degrees. 
The cutting speed that produced a maximum chip production amount of 3,881 g/min and 
the average chip morphology of 31.38 millimeters in thickness, was 1000 rpm. The thickness 
of the cutting chip that were obtained in this experiment were decreased when the rotating 
speed of the cutting plate was increased. Furthermore, the increase of the rotating speed of 
the cutting plate directly affected to increase the palm chip production amount.

Keywords: plam, plam chopper, cutting scrap

1. บทน�ำ

	 ปาล ์มน�้ำมันเป ็นพืชน�้ำมันชนิดหนึ่งที่มี

ความส�ำคัญของโลก ส�ำหรับประเทศไทยปาล์มเป็น

พืชน�้ำมันท่ีส�ำคัญของประเทศไทย ท่ีมีการขยาย

พื้นที่ปลูกปาล์มน�้ำมันเพิ่มขึ้น [1] เพื่อให้ได้ปริมาณ

น�้ำมันปาล์มเพียงพอต่อความความต้องการใช้ภายใน

ประเทศ ด้านอุปโภคบริโภค และพลังงาน ในช่วง

หลายปีที่ผ ่านมาประเทศไทยมีเนื้อที่ปลูกปาล์ม

น�้ำมันมากกว่า 3 ล้านไร่ เน้ือท่ีให้ผลผลิตมากกว่า 

2.8 ล้านไร่ ผลผลิตมากกว่า 9 ล้านกิโลกรัม และ

เน่ืองด้วยจากราคาน�้ำมันพุ่งตัวสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

ท�ำให้รัฐบาลมีนโยบายส่งเสริมพื้นที่การปลูกปาล์ม

น�้ำมันเพื่อใช้เป็นแหล่งพลังงานทดแทนในอนาคต [2] 

รูปที่ 1 ทางปาล์มน�้ำมันใบล่าง [3]
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ในการจัดการสวนปาล์มน�้ำมันเกษตรกรจะต้องตัด 
ก่ิงปาล์มใบล่าง [3] ที่มีขนาดและรูปร่างดังรูปที่ 1 
ที่รองรับทะลายปาล์มน�้ำมันก่อนการเก็บเกี่ยว หรือ
โค่นต้นท้ิงเพื่อปลูกใหม่เม่ือต้นปาล์มน�้ำมันมีอายุ 15 
– 20 ปี โดยทั่วไปเกษตรกรจะเก็บเกี่ยวทะลายปาล์ม
น�้ำมันทุกๆ 15–20 วัน เฉลี่ยแล้วทุกเดือนจะมีการ
ตัดทางปาล์มน�้ำมันออกอย่างน้อย 2 ทางปาล์มต่อต้น 
หรือคิดเป็น 44 ทางปาล์มต่อไร่ (อัตราปลูก 22 ต้น
ต่อไร่) [4] และกรณีท่ีเป็น สวนปาล์มปลูกใหม่ที่ยัง
ไม่ได้ให้ผลผลิตจ�ำเป็นต้องมีการตัดแต่งทางปาล์ม
น�้ำมันปีละครั้งเกษตรกรส่วนใหญ่จะรวบรวมทาง
ปาล์มน�้ำมันที่ตัดจากต้นปาล์มมากองรวมกันในแนว
ร่องสวนปาล์มระหว่างต้นปาล์มน�้ำมันดังรูปที่ 2 โดย
ท�ำการแบ่งออกเป็นหลายกอง แต่ละกองมีจ�ำนวน
เท่ากัน แล้วปล่อยให้ระยะเวลาท�ำการย่อยผุสลาย
กลายเป็นปุย๋บ�ำรุงดนิต้นปาล์ม ซึง่ใช้ระยะเวลาในการ 
ย่อยสลายยาวนานมากกว่า 1 ปี
	 เคร่ืองย่อยทางปาล์มเป็นเครื่องมือที่ถูกน�ำ
มาใช้ประโยชน์ในการย่อยทางปาล์มให้มีขนาดเล็ก
ลงประมาณ 4-5 เซนติเมตร สามารถน�ำไปใช้ในการ 
ท�ำปุ๋ยบ�ำรุงดิน ใช้เป็นอาหารส�ำหรับเลี้ยงสัตว์ได้ และ
ท�ำให้ง่ายต่อการเคลื่อนย้ายออกจากพื้นที่เพาะปลูก
ได้ง่ายข้ึน [5, 6] ในอดีตเครื่องย่อยทางปาล์มถูก
ออกแบบให้ประกอบไปส่วนประกอบหลัก 2 ส่วน คือ 
ส่วนแยกทางปาล์มและส่วนตัดย่อยทางปาล์มที่
ออกแบบให้ใช้มีดตัดด้านข้างเพื่อการย่อยทางปาล์ม 
อย่างไรก็ตามในอดีตเครื่องย่อยทางปาล์มมีขนาด
ใหญ่ไม่สะดวกในการเคลื่อนย้ายเข้าไปในร่องสวน
ปาล์ม นอกจากน้ันเครือ่งย่อยทางปาล์มทีไ่ด้มข้ีอจ�ำกดั 
ที่ไม่สามารถย่อยทางปาล์มท่ีถูกตัดออกจากต้นปาล์ม
ที่มีระยะเวลาเกินกว่า 10 วัน เนื่องจากทางปาล์มที่มี
ระยะเวลายาวนานก่อให้เกิดการฟุ้งกระจายของเศษ
ทางปาล์มและส่งผลต่อการลดอายุการใช้งานของ 
ใบมีดย่อยทางปาล์ม [6]

รูปที่ 2 ทางปาล์มน�้ำมันรอย่อยสลาย [7]

	 การออกแบบและสร้างเคร่ืองย่อยทางปาล์ม
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพระบบการย่อยทางปาล์ม คือ 
การออกแบบระบบการตัดอันประกอบด้วยรูปร่าง 
ใบตัด จ�ำนวนใบตัดที่เหมาะสม และสมบัติทางกล
ของใบตัดที่ทนทาน จ�ำเป็นต้องออกแบบและค�ำนวณ
หาค่าอัตราส่วนการตัดเฉือนต่อแรงกดอัดที่เหมาะสม 
ถ้าค่าอัตราส่วนนี้มีค่าสูงจะท�ำให้เกิดแรงน้อยและ
ลดการพังทลายของใบมีดในการตัดวัสดุ และค่า
อัตราส่วนสามารถเปลี่ยนแปลงได้เมื่อมุมของปลาย
ใบตัดเพิ่มขึ้น [8] ที่ผ่านมามีการศึกษาและพัฒนา
กระบวนการตัดเฉือนวัสดุที่น ่าสนใจและใช้เป็น
แนวคิดในการเพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองย่อยทางปาล์ม
ที่น่าสนใจดังนี ้ ใบตัดที่มีความบางหรือมุมของใบตัด
ที่มีค่าน้อยซึ่งท�ำจากเหล็กกล้าคาร์บอน 1045 และ 
1090 ที่ถูกท�ำการชุบแข็งด้วยขดลวดความร้อนและ
อบคืนไฟ อาจสามารถลดแรงในการตัดและง่ายต่อ
การย่อยวัสดุเนื่องจากความบางหรือมุมของใบมีด
ตัดย่อยที่มีค่าน้อยประกอบด้วยโครงสร้างจุลภาคท่ีมี 
ความแข็ง คือ โครงสร้างมาเทนไซท์และโครงสร้าง
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เบนไนท์ แต่เมื่อท�ำการทดสอบการสึกกร่อนโดยการ 

ตัดน�้ำ  ทราย และแก้ว พบว่าใบมีดท่ีมีความบาง

หรือมุมตัดน้อยท�ำให้เกิดการสึกกร่อนสูง [9] ใบมีด

ที่มีอัตราการสึกกร่อนสูงสามารถป้องกันได้โดยการ

เคลอืบผวิคมใบมดีตดัย่อยได้ด้วยผวิเคลอืบชนดิต่างๆ 

ยกตัวอย่าง เช่น ผิวเคลือบอะลูมินา-ไททาเนียม

ออกไซด์ หรือทังสะเตนคาร์ไบด์-โคบอลท์ บนใบมีด 

เป็นต้น [10] หรือการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติทาง

กลของใบมีดตัดที่ท�ำจากเหล็กกล้าต่างชนิดที่ผ่าน

การชุบแข็งด้วยวิธีการต่างๆ ที่สามารถท�ำให้ใบมีด 

มีความแข็งในระดับเดียวกันกับใบมีดตัดที่น�ำเข้าจาก

ต่างประเทศได้อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.5 

[11] เม่ือน�ำวัสดุใบตัดไปใช้งานปัญหาหนึ่งที่เกิดข้ึน

ในขั้นตอนการตัด คือ การเสื่อมสภาพของใบมีดตัด

วัสดุต่างๆ เช่น การสึกกร่อนของคมตัดอาจมีสาเหตุ

มาจากความร้อนที่เกิดขึ้นในขณะท�ำการตัด ในขณะ

ท�ำการตัดย่อยวัสดุ ความร้อนเนื่องจากการสัมผัส

ระหว่างใบตัดและเนื้อวัสดุสามารถส่งผลโดยตรงต่อ

การเส่ือมสภาพของวัสดุคมตัด ความร้อนที่เพิ่มขึ้นนี้

อาจเกิดขึ้นจากความเร็วรอบตัด ความต่อเนื่องของ

การตัด ความลึกของการตัด และรูปร่างของเครื่อง

มือตัด ต�ำแหน่งที่เกิดการสึกกร่อนสูงสุด คือ ต�ำแหน่ง

ที่แสดงอุณหภูมิสูงสุด [12] เมื่อวัสดุคมตัดได้รับ 

ความร้อนและได้แรงกระท�ำซ�้ำเป็นวัฏจักรท�ำให้เกิด

ความล้าตัวของวัสดุคมตัดและส่งผลท�ำให้เกิดการสึก

กร่อนได้ง่าย ด้วยเหตุนี้หากต้องการท�ำการลดการ 

สึกกร่อนการลดความร้อนและแรงกระท�ำต่อวัสดุ 

ใบมีดอาจสามารถส่งผลท�ำให้อายุการใช้งานของ 

ใบตัดเพิ่มขึ้นได้ [13]

	 ข ้อมูลที่กล ่าวมาข ้างต ้นคณะผู ้วิจัยจึง 

มีแนวคิดในการสร ้างเคร่ืองย ่อยทางปาล ์มที่มี

ประสิทธิภาพในการย่อยทางปาล์ม และมีขนาดเล็ก 

สามารถเคลื่อนย้ายเข้าไปทุกต�ำแหน่งในสวนปาล์ม 

และเป็นเครื่องที่มีใบตัดที่มีความเหมาะสมท่ีท�ำให้

เกิดการผลิตเศษท่ีปริมาณสูงท่ีมีอายุการใช้งาน

ยาวนานและก่อให้เกิดประโยชน์ต่อไป

2. การสร้างเครื่องย่อยทางปาล์มใบตัดตั้งฉาก

2.1 คุณลักษณะพื้นฐานทางปาล์ม

	 การเก็บข้อมูลทางปาล์มเพื่อใช้ประกอบ 

ในขั้นตอนการออกแบบเคร่ืองย่อยทางปาล์ม ให้

ท�ำงานตามทีต้่องการ การเกบ็ข้อมลูกระท�ำโดยการวดั 

ขนาดทางปาล์มจ�ำนวน 50 กิ่งในพื้นที่กรณีตัวอย่าง 

พบว่าทางปาล์มมีน�้ำหนักเฉลี่ย 3.55 กิโลกรัมต่อกิ่ง 

มคีวามยาวกิง่ปาล์มทีตั่ดออกมาเฉล่ีย 3,761 มลิลิเมตร 

ความยาวใบปาล์มที่ตัดออกมาเฉลี่ย 971 มิลลิเมตร 

โคนกิ่งปาล์มมีความหนาเฉลี่ย 34.74 มิลลิเมตร 

กว้าง 111.91 มิลลิเมตร ซึ่งเป็นส่วนที่มีความหนา

มากที่สุดของทางปาล์ม ส่วนกลางกิ่งปาล์มมีความ

หนาเฉลี่ย 27.19 มิลลิเมตร กว้าง 31.14 มิลลิเมตร 

และส่วนปลายของกิ่งปาล์มมีความหนาเฉลี่ย 2.16 

มิลลิเมตร และกว้างประมาณ 2.10 มิลลิเมตร ดังรูป

ที่ 3 (ก) ขณะที่ส่วนโคนใบปาล์มมีความหนาเฉลี่ย 

34.74 มิลลิเมตร กว้าง 111.91 มิลลิเมตร ส่วนกลาง

ใบปาล์มมีความหนาเฉลี่ย 27.19 มิลลิเมตร กว้าง 

31.14 มิลลิเมตร และส่วนปลายของใบปาล์มมีความ

หนาเฉลี่ย 2.16 มิลลิเมตร และกว้างประมาณ 2.10 

มิลลิเมตร ดังรูปที่ 3 (ข)
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รูปที่ 3 ขนาดของทางปาล์ม

รูปที่ 4 แผนการสร้างเครื่องย่อยทางปาล์ม

ใบตัดตั้งฉาก

2.2 การสร้างชิ้นส่วนเครื่องย่อยทางปาล์มใบตัดตั้ง

ฉาก

	 รูปที่ 4 แสดงแผนภาพการไหลขั้นตอนการ

ออกแบบและสร้างเครื่องย่อยทางปาล์มใบตัดต้ังฉาก 

ซึ่งแบ่งส่วนประกอบส�ำคัญของเครื่องย่อยทางปาล์ม

ออกเป็น 4 ส่วนประกอบด้วย (1) โครงสร้างเครื่อง 

(2) ชุดใบตัด (3) ชุดส่งก�ำลัง และ (4) ชุดการป้อน 

ทางปาล์ม รปูร่างของเครือ่งย่อยทางปาล์มท่ีออกแบบ 

มีลักษณะดังรูปที่ 5 รูปที ่5 การออกแบบเครื่องย่อยทางปาล์ม



38 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

	 โครงสร้างเครื่องย่อยทางปาล์มดังรูปที่ 6  

เป็นส่วนที่รับน�้ำหนักทั้งหมดของเครื่องผลิตจาก

เหล็กกล้าคาร์บอน SS400 แบบฉากขนาด 50.00 

มิลลิเมตร X 50.00 มิลลิเมตร X 0.50 มิลลิเมตร 

ขนาดของโครงฐานเครื่องย่อยทางปาล์มนี้มีขนาด

ประมาณ 1000.00 มิลลิเมตร x 800.00 มิลลิเมตร 

X 1000.00 มิลลิเมตร การประกอบโครงฐานเครื่อง

ใช้วิธีการเช่ือมด้วยลวดเชื่อมหุ ้มฟลักซ์เพื่อความ

ประหยัด

	 ชดุใบตดัประกอบด้วยชิน้ส่วนย่อย 3 ชิน้ส่วน  

คือ (ก) จานตัด (ข) ใบตัด และ (ค) เขียงตัด ในการ

ทดลองน้ีทุกส่วนประกอบผลิตขึ้นจากเหล็กกล้า

คาร์บอน SS400 จานตัดเป็นชุดท่ีรับภาระทั้งหมด 

ในการตดัทางปาล์มมลีกัษณะเป็นวงกลม และสามารถ 

เปลี่ยนใบตัดได ้2-6 ใบ และมีช่องคายเศษปาล์มเพื่อ

ให้คายปาล์มออกด้านตรงข้ามของตัด หรืออีกด้าน

ของจานตัด จานตัดนี้ผลิตขึ้นจากเหล็กกล้าคาร์บอน 

SS400 เป็นรูปแผ่นกลมเส้นผ่านศูนย์กลาง 570.00 

มิลลิเมตร หนา 10.00 มิลลิเมตร ดังรูปที่ 7 (ก)  

รูปที่ 6 โครงสร้างเครื่องย่อยทางปาล์มท�ำจาก

เหล็กกล้าคาร์บอน SS400

รูปที่ 7 ชุดใบจานตัดกับเพลา

ใบตัด (Cutting blade) ท่ีออกแบบและสร้างใน 

เบื้องต้นมีลักษณะเป็นใบตัดแบบกึ่งวี (Single V 

blade) ดังรูปที ่ 7 (ข) ใบตัดนี้ถูกติดตั้งบนต�ำแหน่ง

จานตัดที่สามารถปรับเปลี่ยนใบตัดได ้2-6 ใบ เขียงตัด

ท�ำจากวัสดุชนิดเดียวกันกับใบตัด มีหน้าที่ในรองกิ่ง 

ทางปาล์ม และรองรับกระแทกจากการตัดของใบตัด 

ถูกติดบนโครงสร้างเคร่ืองย่อยดังรูปที่ 7 (ค)  เมื่อ 

ชิ้นส่วนทั้งหมดถูกผลิตเรียบร้อยจานขัดถูกประกอบ

เข้ากับจานหมุน เฟืองส่งก�ำลัง และถูกน�ำไประกอบ

กับโครงสร้างของเครื่องตัดย่อยปาล์ม ลักษณะของ

ชุดการตัดย่อยทางปาล์มมีลักษณะดังรูปที ่7 (ค)

	 ชุดป้อนทางปาล์มสามารถปรับองศาได้ 

0-45 องศา (0 องศา คือต�ำแหน่งที่ทางปาล์มตั้งฉาก

กับใบตัด) เพื่อใช้ในการศึกษาเพื่อหาค่ามุมการป้อน

ทางปาล์มที่เหมาะสมที่สุด ท�ำจากเหล็กแผ่นรีดร้อน 

SS400 จุดหมุนปรับองศาการป้อนใช้น๊อตยึดแน่น 

ดังรูปที่ 8
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รูปที่ 8 ชุดป้อนทางปาล์ม

	 ความเร็วรอบจริงของเครื่องตัดย่อยปาล์ม 

ที่ต้องต่อเข้ากับชุดส่งก�ำลังของรถไถขนาดเล็กก�ำลัง

ไม่เกิน 50 แรงม้า การทดลองนี้จึงประยุกต์ใช้ชุดส่ง

ก�ำลังประกอบไปด้วย มอเตอร์เกียร์ขนาด 3 แรงม้า 

380 โวลต์ 2200 วัตต์ ช่วงของการปรับรอบการหมุน

ของความเร็วรอบที่ 200-1000 รอบต่อนาทีจ�ำนวน  

1 ตัว ซึ่งเป็นความเร็วรอบท่ีได้จากรถไถขนาด 50  

แรงม้า ขนาดเล็ก ท่ีสามารถเคลื่อนที่เข้าไปในพื้นที่

สวนปาล์มได้อย่างสะดวกมากกว่าเมื่อเปรียบเทียบ

กับรถไถท่ีมีขนาดใหญ่กว่า 50 แรงม้า โซ่ส่งก�ำลัง

จ�ำนวน 2 เส้น เฟืองจ�ำนวน 2 ตัว เพลาเพื่อท�ำการ

ทดรอบและลดภาระของโหลดที่กระท�ำต่อมอเตอร ์

โดยท�ำการสวมเฟืองเข้าท่ีเพลาของจานตัด 1 ชิ้น  

ชุดเพลาที่ท�ำการถ่ายก�ำลัง 2 ชิ้น และเฟืองที่มอเตอร์  

1 ชิน้ ท�ำการร้อยโซ่ระหว่างเฟืองทัง้หมดและปรบัระยะ 

ความตงึของโซ่ให้เหมาะสม และท�ำการตดิชุดเซนเซอร์ 

ตรวจจบัความเรว็รอบ 1 ชดุ เข้าไปด้านท้ายของเพลา

ที่ใช้ขับจานตัดเพื่อตรวจสอบความเร็วรอบในการ

ทดลอง

	 การประเมินประสิทธิภาพการท�ำงานของ

เครื่องย่อยทางปาล์มใบตัดแนวตั้งท�ำได้โดยการ

ค�ำนวณหาค่าประสิทธิภาพในการผลิตเศษย่อยทาง

ปาล์มต่อชั่วโมงดังสมการท่ี 1 โดยสูตรในการหาค่า 

ประสิทธิภาพนี้เป็นรูปแบบเดียวกันกับสูตรในการ 

หาค่าประสิทธิภาพในการแยกเน้ือตาลสุก [14] 

นอกจากนั้นเมื่อท�ำการย่อยทางปาล์มเสร็จแล้ว เศษ

ของการย่อยจะถูกน�ำไปท�ำการการวัดขนาดมิติของ

เศษย่อยก้านปาล์มและใบปาล์มต่อไป

ประสิทธภิาพการท�ำงาน = เศษปาล์ม/เวลาท�ำงาน (1)

3. ผลการทดสอบเดินเครื่องย่อยทางปาล์มใบตัด 

ตัง้ฉาก

	 เคร่ืองตัดย่อยทางปาล์มท่ีประกอบสมบูรณ์

ดังที่ ได ้ออกแบบแล้วมีคุณลักษณะของเครื่องที่

ประกอบดังนี้

	 -	 เครื่องตัดย ่อยทางปาล์มขนาดกว้าง  

	 	 1000.00 มิลลิเมตร ยาว 1000.00  

	 	 มิลลิเมตร สูง 1000.00 มิลลิเมตร

	 -	 ความเร็วรอบในการตัด 100-1000 รอบ 

	 	 ต่อนาที

	 -	 จ�ำนวนใบมีด 2-6 ใบ 

	 -	 ระยะการป้อน 0.50-3.00 มิลลิเมตร

	  -	 มุมอียงการป้อน 0-45 องศา

	 การทดลองตัดชิ้นงานด้วยเครื่องตัดย่อย

ทางปาล์มด้วยความเร็วรอบ 200-1000 รอบต่อนาที 

จ�ำนวนใบมีด 2 ใบ มุมเอียงการป้อน 0 องศา หรือทาง

ปาล์มถูกป้อนในแนวระนาบและต้ังฉากกับจานตัด 

ที่ก�ำหลังหมุน การเติมทางปาล์มต่อเนื่องเป็นเวลา 

30 นาที ปาล์มที่ใช้ในการย่อยเป็นปาล์มสดที่ตัดออก

จากต้นปาล์มไม่เกิน 24 ชั่วโมง การตัดย่อยได้ท�ำการ

ย่อยทางปาล์มต่อเนื่องเป็นเวลา 30 นาที ก่อนท�ำการ

ชั่งน�้ำหนักและค�ำนวณตามสมการที่ 1 ผลการตัดของ 

ทางปาล์มแสดงดังรูปที่ 9 ความเร็วรอบการตัดที ่

เพิ่มขึ้น ส่งผลท�ำให้เกิดเศษสูงขึ้น และได้ค่าสูงสุดที ่

ความเร็วรอบ 1000 รอบต่อนาที อย่างไรก็ตาม
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ปริมาณการผลิตเศษมีค่าค่อนข้างคงที่เมื่อความเร็ว

รอบเพิ่มขึ้นเป็น 1200 รอบต่อนาที

รูปที่ 9 ความสัมพันธ์ระหว่างความเร็วรอบการตัด

และอัตราการผลิตเศษ

รูปที่ 10 เศษปาล์มที่ผ่านการตัด

รูปที ่11 ความสัมพันธ์ระหว่างความหนาของเศษ

ที่ผ่านการย่อยและความเร็วรอบการตัด

	 เศษการตัดที่ได้จากการย่อยทางปาล์มแบ่ง

ออกเป็น 2 รูปแบบ คือ 1) เศษของใบปาล์มที่ผ่าน

การย่อยมีลักษณะเป็นเส้นใยยาวเด่ียวพันเป็นก้อน

ดังรูปที ่ 10 (ก) และ 2) เศษของกิ่งปาล์มที่มีรูปร่าง 

มีความยาวและกว้างดังรูปที่ 10 (ข) ในการวัดเศษ

ทางปาล์มที่ผ่านการย่อยนั้นท�ำการวัดเฉพาะขนาด

ความหนาของกิ่งปาล์มเท่านั้น ผลการวัดพบว่า 

ความเร็วรอบมีผลต่อขนาดความหนาของทางปาล์ม

ที่ผ่านการย่อย ความเร็วรอบที่เพ่ิมขึ้นส่งผลท�ำให้

ขนาดความหนาของทางปาล์มที่ผ่านการย่อยลดลง

ดังรูปที ่11

	 ปริมาณหรืออัตราการผลิตเศษสามารถ 

เพิ่มขึ้นเมื่อท�ำการเพิ่มความเร็วและแรงในการ 

กดตัดเนื้อวัสดุ แรงและความเร็วในการตัดที่เพิ่มขึ้น

สามารถส่งผลท�ำให้ปลายคมตัดสามารถกดลึกลงไป

ในเนื้อวัสดุมากขึ้น  [15] การเพิ่มแรงกดและความเร็ว

ในการตัดวัสดุท�ำให้เกิดความร้อนเสียดทานระหว่าง

คมตัดและเนื้อวัสดุในปริมาณสูงขึ้น และส่งผลท�ำให้
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วัสดุเกิดการอ่อนตัวและง่ายต่อการถูกตัดเฉือนออก

จากก้อนวัสดุ  แต่มักท�ำให้เกิดเศษการตัดที่มีความ

หนาสูง [12, 16] นอกจากนั้นอุณหภูมิที่เพิ่มขึ้นนี ้

ส่งผลท�ำให้ความคมของคมใบตัดลดลงและเกิดความ

ทื่อของคมใบตัดขึ้นส่งผลท�ำให้อายุการใช้งานของ 

ใบตัดลดลงได้ [17] การพฒันาเครือ่งตดัย่อยทางปาล์ม 

เพื่อท�ำให้เกิดการสึกหรอของใบตัดต�่ำ  และท�ำให้เกิด

อัตราการผลิตเศษสูงในอนาคตอาจเกิดขึ้นได้จาก

การพิจารณาตัวแปรการตัดอื่นๆ เข้าประกอบ เช่น 

การเปลี่ยนแปลงรูปร่างใบตัด หรือการเปลี่ยนแปลง

วัสดุใบตัดท่ีมีความสามารถในการน�ำความร้อนและ

ความร้อนจ�ำเพาะท่ีแตกต่าง [10, 12] หรือการ

เปลี่ยนแปลงมุมเอียงของการป้อนไม้เข้าสู ่เคร่ือง 

ตัดย่อยท่ีมีทิศทางเฉพาะ [18] การเปลี่ยนแปลง

ตัวแปรการตัดดังกล่าวอาจสามารถท�ำให้เกิดผลผลิต

ตามต้องการต่อไปในอนาคต

4. สรุปผลการด�ำเนินการ

	 การด�ำเนนิการสร้างเครือ่งตดัย่อยทางปาล์ม 

ขนาดเล็กแบบใบตัดตั้งถูกสร้างขึ้น โดยมีสรุปผลการ

ด�ำเนินการดังนี้

	 -	 เครื่องตัดย่อยทางปาล์มที่ได้จากการ

ออกแบบและสร้างขึ้นมีขนาดกว้าง 1000 มิลลิเมตร 

ยาว 1000 มิลลิเมตร สูง 1000 มิลลิเมตร ความเร็ว

รอบในการตัด 100-1000 รอบต่อนาที จ�ำนวนใบมีด 

2-6 ใบ ระยะการป้อน 0.5-3.0 มิลลิเมตร และมุม

เอียงการป้อน 0-45 องศา

	 -	 ความเรว็รอบของจานตดัทีใ่ห้เศษปรมิาณ 

สูงสุด 3,881 กรัมต่อนาที หนา 31.38 มิลลิเมตร คือ

ความเร็วรอบในการตัด 1000 รอบต่อนาที 

	 -	 ความหนาและความกว้างของรูปร่าง 

เศษตัดท่ีได้จากการทดลองมีค่าลดลงเมื่อความเร็ว 

รอบของจานตัดมีค่าเพิ่มขึ้น

	 -	 ความเร็วรอบการหมุนของจานตัดที ่
เพิ่มขึ้นส่งผลโดยตรงต่อการเพิ่มขึ้นของเศษการ
ตัดทางปาล์ม

5. กิตติกรรมประกาศ
	 งานวิจัยนี้ได้รับการสนับสนุนทุนวิจัยจาก
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ประจ�ำป ี
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