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บทคดัย่อ 
งำนวจิยันี้มวีตัถุประสงคใ์นกำรปรบัปรุงรูปแบบใบโม่มนัส ำปะหลงั เพื่อลดกำรสญูเสยี ยืดอำยุกำร
ใชง้ำนของใบโม่ ในกระบวนกำรสบัย่อยมนัส ำปะหลงั โรงงำนแป้งมนัก ำแพงเพชร โดยประยุกตใ์ช้
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เครื่องมือคุณภำพ QC 7 tools ในกำรหำสำเหตุของอำยุกำรใช้งำนของใบโม่ที่ส ัน้  โดย 
กำรด ำเนินงำนท ำกำรศกึษำรูปแบบใบโม่มนัส ำปะหลงั ทีร่ะยะห่ำงระหว่ำงฟันของใบโม่ต่ำงกนั คอื 
8 16 24 และ 32 มม. ท ำจำกวสัดุเหล็กกล้ำไร้สนิม SUS304 เพื่อยืดอำยุกำรใช้งำนของใบโม่ 
มันส ำปะหลัง ผลจำกกำรด ำเนินงำนวิจัยพบว่ำ รูปแบบใบโม่ที่มีระยะห่ำงระหว่ำงฟันโม่ที่ 
32 มม. มอีำยุกำรใชง้ำนสงูทีสุ่ด 77.5 ชัว่โมง เมื่อเปรยีบเทยีบกบัรปูแบบใบโม่แบบเดมิ 48 ชัว่โมง 
เพิม่ขึน้ 29.5 ชัว่โมง หรอืคดิเป็น 61.46% และสำมำรถลดต้นทุนกำรสูญเสยีของใบโม่ลงจำกเดมิ 
60,000 บำทต่อเดอืน ลดลงเหลือ 43,107 บำทต่อเดอืน สำมำรถลดต้นทุนกำรสูญเสยีใบโม่ลง 
16,893 บำทต่อเดอืนต่อเครือ่ง 
ค าส าคญั: แป้งมนั, กำรลดกำรสญูเสยี, เครือ่งมอืคุณภำพ 7 ประกำร 
 

ABSTRACT 
The purpose of this research was improvement shape blade chopping cassava to reduce 
losses and increase life time of blade chopped in production process chopping cassava of 
Kamphaeng Phet starch factory by apply QC 7 tools for find respond of short life time of 
blade chopped. There are difference distance between of teeth blade and there are equal 8 
16 24 and 32 mm made from stainless steel SUS430 for increase life time of blade chopped. 
The result of the study distance between teeth of blade chopped at 32 mm is life time more 
than 77.5 hours by compare original shape blade is 48 hours increase 29.5 hours or 
representing 61.46 percent and that is reduce costs of bland chopped from 60,000 baht per 
month reduce to 43,107 baht per month that can be reduce costs of bland chopped 16,893 
baht per month per 1 machine. 
KEYWORDS: Starch, Reducing losses, QC 7tools 
 
1. บทน า 

ประเทศไทยถอืได้ว่ำเป็นประเทศอุตสำหกรรมกำรเกษตร มกีำรเพำะปลูกมนัส ำปะหลงัอย่ำง
มำก ซึ่งในปี 2565 ประเทศไทยมพีืน้ที่เพำะปลูกมนัส ำปะหลงัมำกถงึ 10,861,975 ไร่ [1] และยงัมี
กำรน ำไปผลติเป็นแป้งมนั มมีลูค่ำกำรสง่ออกมำกถงึ 71,870.68 ลำ้นบำท (ช่วงเดอืน ม.ค.-พ.ค.) [2] 
โรงงำนผลิตแป้งมนัก ำแพงเพชร  เป็นโรงงำนหนึ่งซึ่งรบัซื้อผลผลติมนัส ำปะหลงัจำกเกษตรกร 
น ำมำแปรรูปผลติเป็นแป้งมนั มกี ำลงักำรผลติ 200 ตนัต่อวนั วตัถุทีร่บัซื้อจำกเกษตรกรผูป้ลูกมนั
มกัจะมสีิง่เจอืปน เช่น หนิ ทรำย หรอืเหงำ้มนั ซึ่งในกระบวนกำรผลติมขี ัน้ตอนกระบวนกำรแยก
สิง่เจอืปน โดยใชร้ะบบลูกกลิ้งแยกและระบบล้ำงท ำควำมสะอำด แต่ในส่วนกำรแยกเหงำ้มนัออก
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จำกวตัถุดิบนัน้ใช้คนในกำรคดัแยกจำกสำยพำนกำรผลิต ส่งผลให้มีเหง้ำมนัปะปนเข้ำไปใน
กระบวนกำรผลิต ซึ่งเหง้ำมันนี้ส่งผลต่ออำยุกำรใช้งำนของใบโม่สับย่อยมนัส ำปะหลังสัน้ลง  
ก่อใหเ้กดิตน้ทุนกำรผลติทีส่งูขึน้  

จำกปัญหำดังกล่ำว คณะวิจัยจึงมีแนวคิดในลดกำรสูญเสียในกระบวนกำรผลิตแป้งมัน
ส ำปะหลงัโดยกำรศกึษำรูปแบบใบโม่สบัย่อยมนัส ำปะหลงัที่เหมำะสม เพื่อยดือำยุกำรใช้งำนใน
กระบวนกำรผลติแป้งมนั 
 
2. วตัถปุระสงค ์

2.1 เพือ่ลดกำรสญูเสยีในกระบวนกำรผลติแป้งมนัส ำปะหลงั 
2.2 เพือ่ปรบัปรุงรปูแบบฟันใบโมส่บัยอ่ยมนัส ำปะหลงัใหม้ปีระสทิธภิำพสงูขึน้ 
2.3 เพือ่ลดตน้ทุนกระบวนกำรผลติแป้งมนัส ำปะหลงั 

 
3. ขอบเขตการวิจยั 

3.1 ศกึษำอทิธพิลของระยะหำ่งระหวำ่งฟันของใบโมม่นัส ำปะหลงั ที ่8 12 24 และ 32 มม. 
3.2 วสัดุใบโมท่ ำจำกวสัดุ สแตนเลส SUS 304 
3.3 เกบ็ขอ้มลูและทดลอง ณ โรงงำนผลติแป้งมนั จงัหวดัก ำแพงเพชร 

 
4. วิธีการด าเนินงานวิจยั  
4.1 ศึกษาสภาพทัว่ไป 

จำกกำรศึกษำสภำพทัว่ไปของ โรงงำนผลติแป้งมนัก ำแพงเพชร มกี ำลงักำรผลติ  200 ตนั 
ต่อวนั รบัซื้อผลผลติจำกเกษตรกร โดยใหร้ำคำตำมค่ำเปอร์เซน็ต์แป้งที่วดัได ้แต่ผลผลติทีร่บัซื้อ
มำยงัมคีุณภำพไม่สูงมำกนัก เกษตรกรมกีำรน ำมนัส ำปะหลงัที่ปลูกขำ้มปีซึ่งมเีปอร์เซน็ต์แป้งต ่ำ  
แต่น ้ำหนักมำกมำขำยให้กบัโรงงำน หรอืมนัส ำปะหลงัสำยพนัธุ์อื่นที่ม ีเปอร์เซ็นต์แป้งน้อยแต่
น ้ำหนักมำกเขำ้มำปะปน สง่ขำยใหก้บัโรงงำน (เช่น พนัธุเ์กรด็มงักร) อกีทัง้มเีศษหนิ เศษดนิ เหงำ้
มนัส ำปะหลงัจ ำนวนมำก สง่ผลต่อกำรควบคุมกระบวนกำรผลติท ำไดย้ำกและก่อใหเ้กดิกำรสญูเสยี
ในกระบวนกำรผลติแป้งมนั 
 
4.2 ศึกษาเกบ็ข้อมลูกระบวนผลิตแป้งมนัส าปะหลงั 

ในกำรศกึษำเกบ็ขอ้มลูกระบวนผลติแป้งมนัส ำปะหลงั สำมำรถสรุปขัน้ตอนกระบวนกำรผลติ
แป้งมนั ดงัรำยละเอยีดต่อไปนี้ [3] 

1) พนักงำนบังคบัรถตักป้อนวตัถุดิบเข้ำสำยกำรผลิตกำรส่งผ่ำนสำยพำนล ำเลียงไปยงั 
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เครื่องร่อน ระหว่ำงล ำเลยีงมนัส ำปะหลงับนสำยพำนล ำเลยีง พนักงำนจะท ำกำรแยกเหงำ้มนัและ
หนิออกดว้ยสำยตำ ล ำเลยีงดำ้ยสำยพำนสง่ผำ่นไปยงัเครือ่งรอ่น 

2) เครือ่งรอ่น (Peeler) ท ำกำรแยกสิง่สกปรกต่ำงๆ เศษดนิ หนิออกและล ำเลยีงสง่ไปยงัระบบ
ลำ้งท ำควำมสะอำด 

3) ระบบท ำควำมสะอำดมนัส ำปะหลงั ลำ้งเศษดนิหนิ และล ำเลยีงสง่ไปยงัเครือ่งโม ่
4) เครือ่งโม ่(Rasper) ท ำกำรสบัยอ่ยมนัส ำปะหลงัใหล้ะเอยีด และล ำเลยีงสง่ผำ่นท่อไปถงัพกั 
5) ปัม๊ท ำกำรดูดมนัส ำปะหลงัทีผ่่ำนกำรบดสบัย่อยและผสมกบัน ้ำจำกถงัพกั ล ำเลยีงส่งผ่ำน

ท่อไปยงัเครื่องแยกกำกแนวตัง้ (Extractor Vertical) และแนวนอน (Extractor Horizontal) และ
ล ำเลยีงสง่ผำ่นท่อไปยงัถงัพกัต่อไป 

6) น ้ำแป้งล ำเลยีงส่งผ่ำนท่อไปที่ เครื่อง Hydrocyclone ท ำกำรแยกโปรตนีออกจำกน ้ำแป้ง 
และล ำเลยีงน ้ำแป้งสง่ต่อไปยงัเครือ่งสลดัแหง้ 

7) เครื่องสลดัแหง้ (Centrifuge) ท ำกำรแยกน ้ำออกจำกน ้ำแป้ง และล ำเลยีงส่งแป้งหมำดไป
ยงัชุดท่อลมรอ้นดว้ยสำยพำนล ำเลยีง 

8) แป้งหมำดล ำเลียงส่งผ่ำนชุดท่อลมร้อน (Hot cyclone) ท่อลมเย็น (Cold cyclone) และ
ล ำเลยีงสง่ต่อไปยงัแผนกบรรจุ 

9) แผนกบรรจุท ำกำรบรรจุแป้งและน ำไปจดัเกบ็ 
จำกขัน้ตอนกระบวนกำรผลติแป้งมนั โรงงำนแป้งมนัจงัหวดัก ำแพงเพชร แสดงดงัรปูที ่1 และ 

รปูที ่2 
 

 

 
รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการผลิตแป้งมนั 

2. 
       4.           5. 

   
 
6. 

 7.   
   8.  9. 

3. 

   

        1. 
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รปูท่ี 2 แผนภมิูกระบวนการผลิตแป้งมนั  

 

กระบวนกำรผลติแป้งมนั 

รถตกัวตัถุดบิป้อนเขำ้สำยกำรผลติ 
พนกังำนแยกเหงำ้มนัและหนิ 

เครือ่งรอ่น แยกสิง่เจอืปน 

ระบบท ำควำมสะอำด 

เครือ่งโมท่ ำกำรสบัยอ่ยมนัส ำปะหลงั 

เครือ่งแยกกำกออกจำกน ้ำแป้ง 

เครือ่งแยกโปรตนีออกจำกน ้ำแป้ง 

เครือ่งสลดัแหง้ 

อบดว้ยชุดท่อลมรอ้นและลมเยน็ 

บรรจุแป้งและจดัเกบ็ 
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4.3 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต 
กระบวนกำรผลิตแป้งมนัมปีระเด็นปัญหำที่เกิดขึ้นมำกมำยหลำกหลำยสำเหตุ ดงัเช่น ใน

กำรศกึษำวจิยัของ Banjaprayoonsak [4] ไดศ้กึษำแนวทำงกำรลดตน้ทุนกำรผลติแป้งมนัส ำปะหลงั
ของบรษิทั สยำมโปรดกัส ์(1994) จ ำกดั สำขำกำฬสนิธุ ์ดว้ยกำรฝึกอบรมใหพ้นักงำนตระหนักถงึ
กำรปฏบิตังิำนอย่ำงมปีระสทิธภิำพและกำรเพิม่ค่ำแรง สำมำรถประหยดัต้นทุนได้วนัละ  658.77 
บำท/วนั และจำกกำรศกึษำวจิยัของ Moolla [5] ได้ท ำกำรศกึษำ กำรเพิม่ประสทิธภิำพกระบวน 
กำรผลิตแป้งมนัส ำปะหลงั ด้วยกำรเพิม่ประสทิธิภำพกำรเปลี่ยนใบโม่ จำกเดมิ  5 ครัง้ต่อเดอืน 
เปลีย่นเป็น 8 ครัง้ต่อเดอืน สำมำรถเพิม่ประสทิธภิำพในกำรผลติได ้รอ้ยละ 7.35 และ Khambunlue 
and Klaiklain [6] ได้ท ำศกึษำ กำรลดกำรสูญเสยีในกระบวนกำรผลติแป้งมนั โรงงำน เอ โดยใช้
แผนภูมิควบคุม (Control chart) ในกำรควบคุมคุณภำพ มำตรฐำนค่ำควำมชื้นแป้ง และใช้ 
ใบตรวจสอบ (Check sheet) ในกำรลดกำรสูญเสียกระบวนกำรบรรจุแป้งเกิน ซึ่งสำมำรถลด 
กำรสูญเสยีจำกค่ำควำมชื้นแป้งเกินมำตรฐำน จำกเดิม  520 กระสอบ (46 วนั) ลดลงเหลือ 50 
กระสอบ (42 วนั) คดิเป็นกำรสญูเสยีทีล่ดลง 83.33% และปรบัปรุงกระบวนกำรบรรจุแป้ง สำมำรถ
ลดกำรสญูเสยีจำกกำรบรรจุแป้งน ้ำหนกัเกนิ จำกเดมิ 496 กโิลกรมัต่อวนั ลดลงเหลอื 299 กโิลกรมั
ต่อวนั คดิเป็นกำรสูญเสยีที่ลดลง 39.71%  ซึ่งจำกกำรศกึษำเก็บขอ้มูลกระบวนกำรผลติแป้งมนั
ส ำปะหลงั โรงงำนผลติแป้งมนัส ำปะหลงัจงัหวดัก ำแพงเพชร พบว่ำใบโม่ที่ใช้ในกำรสบัย่อยมนั
ส ำปะหลัง มีอำยุกำรใช้งำนสัน้ เกิดกำรสึกหรอ ดังรูปที่  3 คณะวิจัยจึงมีแนวคิดในกำรเพิ่ม
ประสทิธภิำพยดือำยุกำรใชง้ำนใบโมม่นัส ำปะหลงั 
 

  
รปูท่ี 3 ใบโม่มนัส าปะหลงัท่ีเกิดการสึกหรอ 

 
จำกกระบวนกำรผลติแป้งมนั ในรปูที ่1 และ 2 ขัน้ตอนที ่4 กระบวนกำรโม่มนัส ำปะหลงั โดย

ใชเ้ครื่องโมส่บัย่อย (Rasper) ซึง่มเีครือ่งโม่ จ ำนวน 5 เครื่อง ใชส้ ำหรบักำรโมส่บัย่อยมนัส ำปะหลงั 
จ ำนวน 4 เครื่องและเป็นเครื่องส ำรอง 1 เครื่อง ส ำหรบักรณีหยุดเครื่องเมื่อมีเปลี่ยนใบโม่ที่มี 
กำรสกึหรอ โดยในกำรเปลีย่นใบโม่สบัย่อยมนัส ำปะหลงันี้ พนักงำนควบคุมเครื่องจะท ำกำรเปลีย่น
ใบโม ่เมือ่เครือ่งโม่สบัยอ่ยมภีำระโหลดสงูถงึ 190 แอมป์ ดงัรปูที ่4 เนื่องจำกในกรณีทีม่ภีำระโหลด
เกนิที่ก ำหนด (190 แอมป์) จะส่งผลต่อคุณภำพของแป้งในกระบวนกำรผลติ ซึ่งในปัจจุบนัใบโม่ 
สบัย่อยมนัส ำปะหลงัมอีำยุกำรใช้งำนประมำณ 48 ชัว่โมง และในกำรเปลี่ยนใบโม่จะด ำเนินกำร
เปลีย่นทัง้หมดจ ำนวน 100 ใบต่อครัง้ต่อเครือ่ง 
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เครือ่งโมส่บัยอ่ย (Rasper) มอนิเตอรแ์สดงผลภำระโหลด 

รปูท่ี 4 เครื่องโม่สบัย่อย (Rasper) และมอนิเตอรแ์สดงโหลดขณะเครื่องโมท่ างาน 
 

4.4 วิเคราะหห์าสาเหต ุ
จำกประเดน็ปัญหำทีพ่บ คณะวจิยัน ำเครือ่งมอืคุณภำพ QC 7tools ดงัเช่น กำรศกึษำวจิยัของ 

Sunseang [7] กำรลดของเสยีในกระบวนกำรฉีดพลำสตกิ และ Woarawichai et al [8] ได้ท ำกำร
ปรบัปรุงวธิกีำรท ำงำนในกำรตอกก้อนอนิเสริต์ส ำหรบัชิ้นส่วนชุดเฟืองเกยีร์ : กรณีศกีษำในบรษิทั
ฉีดขึน้รูปอะลูมเินียม โดยประยุกต์ใชแ้ผนผงักำ้งปลำในกำรวเิครำหปั์ญหำ ซึง่คณะวจิยัประยุกตใ์ช้
เครื่องมือคุณภำพ QC 7tools คือ แผ่นผงัก้ำงปลำในกำรวิเครำะห์สำเหตุและหำแนวทำงกำร
แกปั้ญหำอำยกุำรใชง้ำนของใบโมท่ีส่ ัน้  
 

 
รปูท่ี 5 แผนผงัก้างปลา การวิเคราะหห์าสาเหตุของ ใบโม่อายกุารใช้งานสัน้ 

 
  

เหงำ้มนั 

หนิ 

ใชค้นในกำรคดัแยกหนิ
และเหงำ้มนัออกไม่หมด 

พนง.เกดิควำมเมือ่ยลำ้ 

ใบโมท่ีใ่ชม้คีวำมแขง็แรงไม่เพยีงพอ 

กำรคดัแยกหนิและ
เหงำ้มนัไมด่พีอ 

รปูรำ่งไม่เหมำะสม 
บำงเกนิฟันเลก็เกนิ 

มวีสัดุเขำ้ไปในเครือ่ง
โมท่ ำใหใ้บโมเ่สยีหำย 

ใบโม่มีอายกุาร
ใช้งานสัน้ 

Method 

Material 

Man 
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ตารางท่ี 1 ผลการวิเคราะหห์าสาเหตแุละแนวทางการแก้ปัญหา 

ปัญหำ สำเหตุ วธิกีำรแกไ้ข 
1. คน 
(Man) 

1. พนักงำนคดัแยกสิ่งเจือปน บนสำยพำน
ล ำเลียงมีควำมเมื่อยล้ำส่งผลให้เหง้ำมนั
หลุดเขำ้สูก่ระบวนกำรผลติ 

1. จดัเวลำพกัเบรกใหพ้นกังำน 

2. วตัถุดบิ 
(Material) 

1. วตัถุดบิในกำรผลติมเีหงำ้มนัปะปนเขำ้มำ
ซึ่ ง  เ ห ง้ ำ มัน มีค ว ำมแข็ ง ม ำกท ำ ใ ห้ 
ใบโมเ่สยีหำย 

2. วสัดุทีใ่ชท้ ำใบโมม่คีวำมแขง็แรงต ่ำ 

1. เพิม่พนกังำนในกำรคดัแยกเหงำ้มนั 
2. ออกแบบใบโม่ให้มีควำมแข็งแรง
เพิม่ขึน้ 

3. วธิกีำร 
(Method) 

1. ใชค้นในกำรคดัแยกเหงำ้มนัและสิง่เจอืปน 
2. เครื่องโม่ใช้ใบโม่ในกำรบดมนัซึ่งมีควำม
แขง็แรงต ่ำ (บำง) 

1. เพิม่จ ำนวนคนในกำรคดัแยกเหงำ้มนั 
2. ออกแบบใบโม่ใหม้คีวำมแขง็แรงมำก
ขึน้ ส ำหรบัยอ่ยบดเหงำ้มนั 

 
จำกปัญหำกำรวเิครำะหปั์ญหำดว้ยแผนผงักำ้งปลำ พบว่ำ ปัจจยัทีส่ง่ผลกระทบต่ออำยุกำรใช้

งำนของใบโม่มนัส ำปะหลงั คอื คน (Man) พนักงำนคดัแยกเหงำ้มนัเกดิควำมเมื่อยล้ำ ส่งผลใหม้ี
เหงำ้มนับำงสว่นหลุดรอดเขำ้สูก่ระบวนกำรผลติ วตัถุดบิ (Material) เหงำ้มนัส ำปะหลงัทีห่ลุดเขำ้มำ
ในกระบวนกำรผลติ กำรคดัแยกออกไดย้ำก วสัดุที่ใช้ท ำใบโม่ และปัจจยัทีม่ผีลอกีตวั คอื วธิกีำร 
(Method) กำรคดัแยกใช้คนในกำรคดัแยก จ ำนวนคนในกำรคดัแยกไม่เพยีงพอ ซึ่งปัจจยัเหล่ำนี้
ส่งผลใหอ้ำยุกำรใชง้ำนของใบโม่มนัส ำปะหลงัสัน้ลง อกีทัง้ส่งผลต่อค่ำใชจ้่ำยทีเ่กดิจำกกำรเปลีย่น
ใบโม่มนัส ำปะหลงั จำกขอ้มูลปัจจุบนั โรงงำนมเีครื่องโม่จ ำนวน 5 เครื่อง ใชง้ำน 4 เครื่อง ส ำรอง 
1 เครื่อง (ในกรณีเปลีย่นใบโม่) และเครื่องโม่สบัย่อยมนัส ำปะหลงั 1 เครื่องใช้ใบโม่มนัส ำปะหลงั
จ ำนวน 100 ใบ (รำคำใบละ 40 บำท) โดยอำยุกำรใชง้ำนของใบโม่มนัส ำปะหลงั มอีำยุกำรใชง้ำน 
48 ชัว่โมง (ใบโม่มกีำรใชง้ำน 2 ดำ้น ดำ้นละ 24 ชม.) เปลีย่น 1 ครัง้ คดิเป็นตน้ทุนค่ำใบโม่ 4,000 
บำท หรอื 60,000 บำทต่อเดอืนต่อหนึ่งเครือ่งโม ่ 

คณะวิจัยจึงมีแนวคิดในกำรศึกษำปรับปรุงรูปแบบใบโม่มันสับย่อยส ำปะหลัง เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิำพและยดือำยุกำรใชง้ำนของใบโมเ่ดมิมอีำยกุำรใชง้ำนเพิม่ขึน้ 
 
4.5 การปรบัปรงุกระบวนการผลิต 

จำกกำรวเิครำะห์หำสำเหตุของปัญหำดว้ยแผนผงัก้ำงปลำ อำยุกำรใชง้ำนใบโม่สัน้ มสีำเหตุ  
มำจำกใบโม่มคีวำมแขง็แรงต ่ำ ประกอบกบัในกระบวนกำรผลติไม่สำมำรถก ำจดัเหงำ้มนัไดท้ัง้หมด 
ส่งผลให้เหง้ำมนัที่หลุดเข้ำสู่เครื่องโม่ ท ำให้ใบโม่เกิดควำมเสยีหำย คณะวิจยัท ำกำรปรบัปรุง
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รปูแบบใบโมม่นัส ำปะหลงั โดยออกแบบรปูแบบใบโมใ่หม้คีวำมแขง็แรงเพิม่ขึน้ ตดิตัง้เพือ่ใชส้ ำหรบั
สับย่อยเหง้ำมันที่หลุดรอดเข้ำมำในเครื่องโม่สับย่อย ซึ่งเป็นปัจจัยส ำคัญที่ท ำให้ใบโม่เกิด 
กำรสกึหรอ อำยุกำรใชง้ำนสัน้ โดยท ำกำรปรบัปรุงรูปร่ำงของฟันของใบโม่ ใหม้รีะยะห่ำงของฟัน
เพิม่ขึน้หนึ่งเท่ำ คอื จำกใบโม่รูปแบบเดมิ 4 มม. เป็น 8 มม. และควำมหนำของใบโม่เพิม่ขึน้จำก
เดิม 1.32 มม. เป็น 2 มม. ดังรูปที่ 6 โดยศึกษำจ ำลองแบบไฟไนต์เอลิเมนต์เพื่อวิเครำะห์
ผลเปรยีบเทยีบคำ่ควำมเคน้ทีเ่กดิขึน้กบัใบโม ่ดงัรปูที ่7 
 

 
 

รปูแบบปัจจุบนั รปูแบบทีท่ ำกำรปรบัปรุง 
  

รปูท่ี 6 ลกัษณะใบโมท่ี่ใช้อยู่ปัจจบุนั และใบโม่ท่ีท าการปรบัปรงุ 
 

ในกำรศกึษำควำมแขง็แรงของใบโม่ดว้ยกำรวเิครำะหผ์ลดว้ยวธิทีำงไฟไนตเ์อลมิเนตน์ัน้ จำก
งำนวจิยัของ Lomchangkum et al [9] ไดท้ ำกำรศกึษำคุณสมบตัทิำงกลของหวัมนัส ำปะหลงั ซึง่ผล
กำรศึกษำคุณสมบัติทำงกลของเหง้ำมันส ำปะหลังมีค่ำควำมต้ำนทำนควำมเค้นเฉือนสูงสุด  
คอื 1,860 N/m2 ซึ่งน ำมำก ำหนดค่ำควำมเคน้เฉือนที่กระท ำกบัฟันของใบโม่ และก ำหนดค่ำวสัดุ 
ใบโม่ คือ SUS304 มีควำมเค้นครำก (Yield Strength) 172,368,932 N/m2 ซึ่งผลกำรวิเครำะห์
ควำมแขง็แรงดว้ยวธิไีฟไนตเ์อลมิเนตข์องใบโมแ่บบเดมิและใบโมท่ีท่ ำกำรปรบัปรุง ดงัรปูที่ 7 
 

  

รปูท่ี 7 การวิเคราะหค์วามแขง็แรงของใบโม่ ก่อนและหลงัปรบัปรงุด้วยวิธีไฟไนตเ์อลิเมนต ์
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จำกผลกำรวิเครำะห์ควำมแข็งของใบโม่ด้วยวิธีไฟไนต์เอลิเมนต์ ใบโม่รูปแบบเดิมโดย
ก ำหนดค่ำควำมเคน้เฉือนสุงสุดทีก่ระท ำกบัใบโม่ คอื 1,860 N/m2 สง่ผลใหเ้กดิค่ำควำมเคน้ทีใ่บโม่ 
1,731,402 N/m2 ซึง่จำกกำรออกแบบปรบัปรุงรปูแบบฟันของใบโม่มนัส ำปะหลงั สำมำรถลดควำม
เคน้ทีเ่กดิขึน้ลดลงเหลอื 925,463 N/m2 ลดลง 805,939 N/m2 หรอืคดิเป็นควำมเคน้ทีเ่กดิขึน้กบัฟัน
ของใบโมท่ีล่ดลง 46.54% 

จำกกำรระดมสมองร่วมกบัสถำนประกอบกำรนัน้ ปัจจยัหนึ่งทีค่ำดว่ำมผีลต่ออำยุกำรใชง้ำน
ของใบโม่ คอื ช่องว่ำงระหว่ำงฟันของใบโม่ ซึ่งจำกกำรทีเ่หงำ้มนัหลุดรอดเขำ้ไปในเครื่องสบัย่อย 
และเหง้ำมนัเกิดกำรติดอยู่ที่ใบโม่ ท ำให้ใบโม่รบัภำระโหลดโดยตรง ส่งผลต่ออำยุกำรใช้งำน 
คณะวจิยัมแีนวคดิในกำรศกึษำอทิธพิลของระยะห่ำงระหว่ำงฟันของใบโม่ เพื่อใหเ้หงำ้มนัทีถู่กสบั
ย่อยสำมำรถหลุดไหลผ่ำนช่องว่ำงระหว่ำงฟันของใบโม่ ลดภำระโหลดทีเ่กดิกบัใบโม่ โดยท ำกำร
ปรบัปรุงรปูแบบฟันของใบโม่ใหม้รีะยะห่ำงเพิม่ขึน้ ซึง่ฟันของใบโม่รปูแบบเดมิมขีนำด 4 มม. โดย
คณะวิจยัท ำกำรเพิ่มระยะห่ำงของฟันขึ้นครัง้ละหนึ่งเท่ำ คือ 8 16 24 และ 32 มม. ดงัรูปที่ 8  
แทรกเขำ้กบัใบโม่มนัส ำปะหลงัเดมิ เพื่อศกึษำหำระยะห่ำงระหว่ำงฟันโม่ทีด่ทีีสุ่ด และในกำรตดิตัง้
ใบโม่ทัง้หมดจ ำนวน 100 ใบ ท ำกำรตดิตัง้ใบโม่ใบโม่รูปแบบเดมิ จ ำนวน 96 ใบ และตดิตัง้ใบโม่
รูปแบบที่ปรบัปรุง จ ำนวน 4 ใบ ดงัรูปที่ 9 เพื่อให้เครื่องสบัย่อยขณะท ำงำนหมุนสบัย่อยอยู่ใน
สภำวะสมดุลไม่เกดิกำรเหวีย่งหนีศูนย์ ซึ่งอำจส่งผลใหเ้ครื่องสบัย่อยเกดิกำรเสยีหำย อกีทัง้เพื่อ
ไมใ่หส้ง่ผลต่อผลกระทบต่อคุณภำพมนัส ำปะหลงัทีถู่กสบัยอ่ย  
 

    
รปูท่ี 8 ใบโม่ท่ีท าการออกแบบให้มีระยะห่างระหว่างฟันท่ี 8 16 24 และ 32 มม. 

 

   
รปูท่ี 9 การติดตัง้ใบโม่จ านวนทัง้หมด 100 ใบ 

90○ 90○ 

90○ 90○ 
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4.6 สถิติในการศึกษาวิจยั 
กำรวิเครำะห์ควำมแปรปรวนทำงเดียว (One-way) โดยทดสอบสมมติฐำนของปัจจยัหลกัและผล 

กระทบจำกควำมสมัพนัธ์ร่วมของปัจจยัว่ำมอีทิธพิลต่อค่ำผลตอบหรอืไม่ ที่ระดบันัยส ำคญั 0.05 โดย
ก ำหนดสมมตฐิำนระยะหำ่งระหว่ำงฟันของใบโมท่ีแ่ตกต่ำงกนั จะมผีลกระทบต่อคำ่อำยกุำรใชง้ำนหรอืไม่ 
จำกขอ้มลูผลกำรทดลองเปรยีบเทยีบค่ำระยะห่ำงระหว่ำงฟันของใบโม่ทีส่่งผลอำยุกำรใชง้ำน จำก
ใบโม่ทัง้หมด 4 รูปแบบ มคีวำมแตกต่ำงกนัหรอืไม่ ซึ่งผูว้จิยัเลอืกใช้ One-way ANOVA [10] ใน
กำรเปรยีบเทยีบอำยกุำรใชง้ำนของใบโม ่ 
สมมตฐิำนงำนวจิยั 

H0  : μ1 = μ2 = μ3 = μ4 
H1 : มอียำ่งน้อย 1 μ ทีแ่ตกต่ำงจำกคำ่อื่น 
กำรวเิครำะหผ์ลทำงสถติขิองระยะห่ำงระหว่ำงฟันใบโม่ทีใ่ชง้ำน 4 รูปแบบ จะมผีลกระทบต่อ

อำยกุำรใชง้ำน ไดต้ัง้สมมตฐิำนไวด้งันี้ 
H0 : ระยะหำ่งระหวำ่งฟันใบโม่ 4 รปูแบบ ไมม่ผีลต่ออำยกุำรใชง้ำนของใบโม่ 
H1 : ระยะหำ่งระหวำ่งฟันใบโม่ 4 รปูแบบ มผีลต่ออำยกุำรใชง้ำนของใบโม่ 

 
5. ผลการด าเนินงาน 
5.1 ผลการทดลองปรบัปรงุลกัษณรปูร่างของใบโม ่

ผลกำรด ำเนินงำนปรบัปรุงลกัษณะรปูร่ำงของใบโม่ทีม่รีะยะหำ่งของฟัน 8 16 24 และ 32 มม. 
เพื่อยดือำยุกำรใชง้ำนใบโม่ ซึง่ผลทดสอบแสดงใหเ้หน็ว่ำเมื่อระยะห่ำงของใบโม่เพิม่ขึน้จะสง่ผลให้
อำยกุำรใชง้ำนใบโมเ่พิม่มำกขึน้ ซึง่ผลทดลองแสดงดงัตำรำงที ่2  
 
ตารางท่ี 2 ผลการทดลองใช้งานใบโม่ท่ีระยะห่างของใบโม่ท่ีแตกต่างกนั [หน่วย : ชัว่โมง]  

ครัง้ท่ี 
อายกุารใช้งานใบโม่ (ชม.) 

8 มม. 16 มม. 24 มม. 32 มม. 
1 50 60 69 78 
2 56 67 71 75 
3 53 60 72 78 
4 49 61 67 79 

Average 52 62 69.75 77.5 
SD 3.16 3.37 2.22 1.73 

Pooled StDev = 2.70416 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 14 ฉบับที ่2 พฤษภาคม-สิงหาคม 2567  125 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

ตารางท่ี 3 ผลการวิเคราะหค์วามแปรปรวนของอายกุารใช้งานใบโม่ 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 
Factor 3 1425.69 475.229 64.99 0.00 
Error 12 87.75 7.313   
Total 15 1513.44    

R-sq = 94.20%       R-sq(adj) = 92.75%       R-sq(pred) = 89.69% 
 

จำกผลกำรทดลองดงัตำรำงที่ 2 อำยุกำรใช้งำนใบโม่จำกกำรใช้ใบโม่ที่มรีะยะห่ำงของฟันที่
แตกต่ำงกันถูกวิเครำะห์ด้วยกำรวิเครำะห์ควำมแปรปรวนซึ่งได้ผลดังตำรำงที่ 3 ซึ่งพบว่ำ 
ค่ำ P-value ที่ค ำนวณได้มีค่ำเท่ำกับ 0.000 ซึ่งมีค่ำน้อยกว่ำระดับนัยส ำคัญ 0.05 จึงปฏิเสธ
สมมตฐิำนหลกั (H0) แสดงใหเ้หน็วำ่ระยะหำ่งระหวำ่งฟันของใบโมส่ง่ผลต่ออำยุกำรใชง้ำนของใบโม่
อยำ่งมนียัส ำคญั ซึง่จำก รปูที ่10 พบวำ่เมือ่เพิม่ระยะหำ่งระหวำ่งฟันระหวำ่งชว่ง 8 มม. ถงึ 32 มม. 
จะส่งผลใหอ้ำยุกำรใช้งำนใบโม่สูงขึน้ตำมล ำดบั โดยที่ใบโม่ที่มรีะยะห่ำงระหว่ำงฟันที่ 32 มม. มี
อำยกุำรใชง้ำนนำนทีสุ่ด 
 

 
รปูท่ี 10 การเปรียบเทียบอายกุารใช้งานของใบโม่และระยะห่างระหว่างฟันของใบโม ่
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รปูท่ี 11 ส่วนตกค้าง (Residual) ของข้อมลูส าหรบัอายกุารใช้งานใบโม ่

 
จำกรปูที ่11 กำรตรวจสอบกำรกระจำยแบบแจกแจงปกต ิ(Normal Probability Plot) แสดงให้

เหน็ว่ำส่วนตกคำ้งจำกผลกำรทดลองค่ำอำยุกำรใชง้ำนใบโม่ ไม่แสดงสิง่ผดิปกตใิหเ้หน็ ซึง่เหน็ได้
ว่ำขอ้มลูส่วนตกคำ้งของผลตอบมกีำรกระจำยตวัแบบปกต ิจุดของส่วนตกคำ้งบนกรำฟเรยีงตวักนั
มแีนวโน้มเป็นเสน้ตรง ปกต ิในขณะที ่Versus Fits จุดกระจำยตวัเท่ำ ๆ กนัรอบค่ำ 0 และ Versus 
Order มกีำรกระจำยตวัโดยไมม่รีปูแบบใด ๆ แสดงวำ่ขอ้มลูเป็นไปตำมขอ้ตกลงเบือ้งตน้ทำงสถติ ิ
 
5.2 มลูค่าการสญูเสียท่ีลดลง 

มลูค่ำกำรสญูเสยีในกระบวนกำรโม่สบัย่อยมนัส ำปะหลงั จำกเดมิ กำรใชใ้บโม่รูปแบบเดมิใน
กระบวนกำรโม่สบัย่อยมนัส ำปะหลงั ใชใ้บโม่ทัง้หมด 100 ใบ (รำคำใบละ 40 บำท) หลงัปรบัปรุง
กระบวนกำรโมส่บัยอ่ยมนัส ำปะหลงั โดยกำรเปลีย่นใบโม ่จ ำนวน 4 ใบ (รำคำใบละ 200 บำท) เป็น
รูปแบบทีท่ ำกำรปรบัปรุง (ระยะห่ำงระหว่ำงฟัน 32 มม.) ใชร้วมกบัใบโม่แบบเดมิ จ ำนวน 96 ใบ 
สำมำรถลดตน้ทุนกำรสญูเสยี คดิเป็นมลูคำ่ 16,863 บำทต่อเดอืน ดงัแสดงในตำรำงที ่5 
 
ตารางท่ี 4 ผลการเปรียบเทียบอายุการใช้งานใบโม่เดิมกบัอายุการใช้งานใบโม่ท่ีท าการ

ออกแบบ (32 มม.) 

อายกุารใช้งานใบโม่ (ชม.) 
ใบโม่แบบเดิม ใบโม่แบบใหม่ (32 มม.) อายกุารใช้งานเพ่ิมขึน้ 

48 77.50 29.5 (61.46%) 
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ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบต้นทุนใบโม่ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

รายละเอียด ต้นทุนใบโม่ต่อครัง้ (100 ใบ) อายกุารใช้งาน ต้นทุน/เดือน 
(24 ชม. x 30 วนั) 

ก่อนปรบัปรงุ 100 ใบ x 40 บำท = 4,000 บำท 48 ชม. 60,000 บำท 
หลงัปรบัปรงุ (96 ใบ x 40 บำท)+(4 ใบ x 200 บำท) 

= 4,640 บำท 
77.5 ชม. 43,107 บำท 

ตน้ทุนทีล่ดลง 16,863 บำท 
 
6. สรปุผลการวิจยั  

ผลกำรด ำเนินงำนวิจัยสำมำรถลดกำรสูญเสียในกระบวนกำรผลิตแป้งมนั โดยใบโม่ที่มี
ระยะหำ่งระหวำ่งฟันโมท่ี ่32 มม. มอีำยกุำรใชง้ำนสงูทีสุ่ด 77.5 ชัว่โมง เมือ่เปรยีบเทยีบกบัรปูแบบ
ใบโม่แบบเดมิ 48 ชัว่โมง สำมำรถเพิม่ขึน้อำยุกำรใชง้ำน 29.5 ชัว่โมง หรอืคดิเป็นอำยุกำรใชง้ำนที่
เพิม่ขึน้ 61.46% และสำมำรถลดตน้ทุนกำรสญูเสยีของใบโมล่งจำกเดมิ 60,000 บำทต่อเดอืน ลดลง
เหลอื 43,107 บำทต่อเดอืน สำมำรถลดตน้ทุนกำรสญูเสยีใบโมล่ง 16,893 บำทต่อเดอืนต่อเครือ่ง 
 
7. ข้อเสนอแนะ 

แนวทำงกำรวจิยัในอนำคต ควรมกีำรศกึษำจ ำนวนของใบโม่ส ำหรบัสบัย่อยเหง้ำมนั ตดิตัง้
จ ำนวนเพิม่ขึน้เป็น จ ำนวน 6 ใบ 8 ใบ และ 16 ใบ ทีม่ผีลต่ออำยุกำรใชง้ำนใบโม่ทัง้หมด และควร
น ำหลกักำร Image Processing เขำ้มำประยุกต์ใชใ้นกำรคดัแยกเหงำ้มนัเพื่อเพิม่ประสทิธภิำพใน
กำรคดัแยกเหงำ้มนั 
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