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บทคัดย่อ 
เคร่ืองลอกกาบและขดัผิวท่อนออ้ยแบบป้อนต่อเน่ือง เป็นการพฒันามาจากเคร่ืองขดัผิวท่อนออ้ยแบบป้อนต่อเน่ือง  

เน่ืองมาจากท่อนออ้ยหลงัผ่านการลอกกาบแลว้เสียหายมากส่งผลให้การขดัผิวมีประสิทธิภาพตํ่า จึงไดพ้ฒันาชุดป้อนเพ่ือ

บงัคบัการป้อนท่อนออ้ยเขา้สู่ชุดลอกกาบ เพ่ิมสปริง 2 ขา้งเพ่ือใหใ้บมีดสามารถปรับระยะห่างตามขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง

ของท่อนออ้ยได ้ ให้ทาํงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ  ปรับใบมีดชุดลอกกาบให้มีลกัษณะโคง้ กาํหนดความเร็วรอบของ

ใบมีดลอกกาบ 3 ระดบั คือ 864, 1080 และ 1152  รอบต่อนาที ตามลาํดบั และกาํหนดความเร็วรอบชุดป้อน 3 ระดบั คือ 16, 

24 และ 36 รอบต่อนาที ตามลาํดบั จากผลการทดลองพบวา่ ท่ีความเร็วรอบของชุดป้อน 16 รอบต่อนาทีและท่ีความเร็วรอบ

ของชุดลอกกาบ 1080 รอบต่อนาที มีประสิทธิภาพสูงสุด เพราะมีพ้ืนท่ีผิวท่ีขดัออกเท่ากบัร้อยละ 91.06 นํ้ าหนกัออ้ยท่ีถูกขดั

ออกเท่ากบัร้อยละ 19.01 และมีอตัราการทาํงาน 115.86 กิโลกรัมต่อชัว่โมง  
 

คาํสําคญั : ออ้ยคั้นนํ้ า  ป้อน  ลอกกาบ 

 

Abstract 

The continuous feeding sugar cane polishing and peeling machine was developed from the previous 

polishing one which had low performance because the sugar cane stalk was damaged. The new model 

adds the feeding unit in front of the peeling unit and spring to suit the diameter of sugar cane stalk. The 

speeds of the feeding unit were conducted at 16 rpm, 24 rpm and 36 rpm in conjunction with three speeds 

of the blade mechanism at, 864 rpm, 1080 rpm and 1152 rpm respectively. This study can be concluded 

that the optimum rotational speeds of the feeding units and the blade mechanism are 16 rpm and 1080 rpm, 

respectively. These paramters resulted in the highest working capacity of 115.86 kg/h with the polishing 

capacity of 91.06% and the weight loss of 19.01%. 
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1. บทนํา 

ก า ร นํ า อ้อ ย ไ ป ใ ช้ใ น อุ ต ส า ห ก ร ร ม อ้อ ย คั้ น นํ้ า

นอกเหนือไปจากการผลิตนํ้ าตาลแต่เพียงอยา่งเดียวจะช่วย

ให้ผลิตผลการเกษตรมีมูลค่าเพ่ิมมากข้ึน นอกจากน้ีออ้ย

คั้นนํ้ าจะเก็บเก่ียวท่ีอาย ุ8 เดือน ในขณะท่ีออ้ยโรงงานเก็บ

เก่ียวท่ีอาย ุ12  เดือน [1] หากเกษตรกรหันมาปลูกออ้ยคั้น

นํ้ าจะสามารถทาํรายไดใ้ห้แก่เกษตรกรไดเ้ป็นอย่างดี แต่

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมอ้อยคั้นนํ้ าเป็นอุตสาหกรรมท่ี

ยงัคงใชแ้รงงานคนมากทาํให้การเพ่ิมกาํลงัการผลิตทาํได้

ยาก เน่ืองจากตอ้งอาศยัความชาํนาญของแรงงานในการ

ปอกเปลือกออ้ยซ่ึงมีอตัราการทาํงานเฉล่ีย 72.26 กก./ชม./

คน [2] จึงทาํให้ตน้ทุนการผลิตสูง เคร่ืองเตรียมท่อนออ้ย

สําหรับคั้นนํ้ า เป็นการพฒันาจากเคร่ืองขดัผิวออ้ยแบบ

ป้อนต่อเน่ือง [3-4] ลกัษณะการทาํงานของเคร่ืองน้ีเร่ิมจาก

ออ้ยถูกป้อนเขา้สู่เคร่ืองดว้ยลูกกล้ิงเหลก็โดยท่ีผูป้ฏิบติัการ

ไม่ตอ้งคอยประคอง ผ่านเขา้ชุดแปรงขดัทาํหนา้ท่ีขดัผิว

ของเปลือกออ้ยออกด้วยความเร็วรอบ 1,080 รอบ/นาที 

อ้อยท่ีผ่านการขัดแล้วจะออกทางท้ายเคร่ือง อัตราการ

ทาํงานสูงสุด 276.96 กิโลกรัม/ชั่วโมง แต่ยงัตอ้งอาศัย

แรงงานคนในการลอกกาบและสางใบออ้ยก่อนนาํออ้ยไป

ขดัผิวด้วยเคร่ืองขดัผิวท่อนออ้ยแบบป้อนต่อเน่ือง ในปี

เดียวกนั  

เคร่ืองลอกกาบและใบออ้ยส่วนใหญ่จะเป็นเคร่ืองมือท่ี

ทาํงานร่วมกบัเคร่ืองตดัออ้ยติดทา้ยรถแทรกเตอร์ชนิดตดั

เป็นลาํ โดยทาํหน้าท่ีลอกกาบใบออ้ยออกจากตน้ออ้ยให้

สะอาดก่อนจะตดัด้วยเคร่ืองตดัอ้อย มีกลไกการทํางาน

แตกต่างกนัออกไป เช่น ชุดลูกกล้ิงดึงเขา้ออกร่วมกบัชุด

แปรงปัดใบ หรือการใช้แรงลมดูด [5-6] ต่อมา [7] ได้

ออกแบบเคร่ืองลอกกาบและสางใบอ้อย โดยใช้ล้อ

จกัรยานยนต์ติดใบมีดรูปตวั S ใชร้ถไถเดินตามเป็นตน้

กาํลงั มีอตัราการทาํงาน 1,172 กิโลกรัม/ชัว่โมง  

ดังนั้ นในงานวิจัย น้ี จึงมีว ัตถุประสงค์เ พ่ือพัฒนา 

ออกแบบ สร้างและทดสอบการทาํงาน เคร่ืองเตรียมท่อน

ออ้ยสําหรับคั้นนํ้ า  ให้สามารถลอกกาบอ้อยและขัดผิว

ท่อนออ้ยไดต้่อเน่ือง และมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยไดมี้

การเพ่ิมส่วนลอกกาบและสางใบอ้อยท่ีต่อจากชุดป้อน 

โดยปรับเปล่ียนนาํชุดป้อนไวห้น้าสุดของเคร่ือง  เพ่ือลด

ความเม่ือยลา้  ปริมาณคน  ประหยดัเวลาในการทํางาน  

และเพ่ิมองคป์ระกอบของชุดส่งกาํลงัให้มีประสิทธิภาพดี

ข้ึน  โดยใชม้อเตอร์เพียง  1  ตวั  ขนาด  ½  แรงมา้  กบัชุด

ลอกกาบและชุดป้อนออ้ยเขา้สู่เคร่ืองขดัผิวท่อนออ้ยแบบ

ป้อนต่อเน่ือง  

 

2. หลกัการทาํงานและการออกแบบชุดลอกกาบ 

ลักษณะการลอกกาบตามแนวยาวแบบตามใบของ

ท่อนออ้ย การป้อนท่อนออ้ยเขา้สู่เคร่ืองทาํไดที้ละลาํและ

หลงัจากท่อนออ้ยเขา้ชุดป้อนแลว้  ท่อนออ้ยจะสามารถ

เคล่ือนท่ีเข้าสู่ชุดลอกกาบและชุดขัดได้เองโดยไม่ต้อง

อาศยัผูป้ฏิบัติงาน ความเร็วรอบของชุดป้อน  จะมีค่าท่ีมี

ความสอดคลอ้งกับความเร็วรอบของชุดลอกกาบ ใบมีด

ของชุดลอกกาบมี 2 แบบคือ ใบมีดตรงและใบมีดโค้ง 

ระยะห่างใบมีดสามารถปรับระยะได้ตามขนาดเส้นผ่าน

ศูนยก์ลางของท่อนออ้ยโดยอตัโนมติั  เช่นเดียวกบัชุดป้อน

ท่ีสามารถขยบัข้ึนไดต้ามขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางของท่อน

ออ้ยโดยอตัโนมติั ชุดป้อนและชุดลอกกาบขบัดว้ยมอเตอร์

ตวัเดียวกัน ออ้ยท่ีออกจากชุดลอกกาบถูกส่งเขา้สู่ชุดขดั

ต่อไป    เศษกาบและผิวออ้ยท่ีถูกขดัออกแลว้จะล่วงลงสู่

ตวัรองรับดา้นล่างท่ีมีลกัษณะเอียงทั้ง 2 ช่องแยกกนั  ส่วน

ท่อนออ้ยท่ีผา่นการขดัแลว้จะออกทางดา้นทา้ยเคร่ือง 

การออกแบบชุดลอกกาบ ประกอบดว้ยแผ่นเหล็กกลม 

2  แผน่ท่ีติดใบมีด  หันหนา้เขา้หากนั ขณะทาํงานจะหมุน

ในทิศทางทวนเขม็นาฬิกา ดงัรูปท่ี 1  จากการส่งผ่านกาํลงั

ดว้ยสายพาน   หลงัจากออ้ยถูกดึงเขา้สู่เคร่ืองดว้ยชุดป้อน

แลว้ท่อนออ้ยจะถูกใบมีดลอกกาบ ตา และหนวดออกทาง

ดา้นขา้งของท่อนออ้ย  
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รูปที ่ 1   ทิศทางและลกัษณะการทาํงานของใบมีดลอก

กาบ 

ใบมีดลอกกาบมี 2 แบบ คือ (1) ใบมีดตรง 

ประกอบดว้ยใบมีด จาํนวน 6  อนั ติดอยูบ่นแผน่เหลก็กลม

ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง  255 มม.  หนา 5 มม.  ดงัรูปท่ี 2 

ใช้สกรูยึดระหว่างใบมีดและแผ่นเหล็กกลม  เพ่ือปรับ

ลกัษณะการทํางานของใบมีดให้มีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน   

สามารถใช้งานไดก้ับท่อนออ้ยทุกขนาด  ซ่ึงมีขนาดเส้น

ผ่านศูนยก์ลางของท่อนอ้อยไม่เท่ากัน  (2) ใบมีดโค้ง

ประกอบดว้ย ใบมีดตะขอจาํนวน 4 เล่ม ติดกบัเหล็กกลม

ขนาดเดียวกับใบมีดตรง  ใบมีดโคง้ทาํมุมกับเหล็กกลม 

35° รูปท่ี 3 ซ่ึงจานใบมีดทั้ง 2 แบบจะสวมอยู่บนเพลา

ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 19.05  มม.  บริเวณดุมของแผ่น

เหล็กกลมจะมีสปริงติดอยู่  ซ่ึงสปริงน้ีจะสวมอยูบ่นเพลา

เ พ่ือควบคุมการ เค ล่ือนท่ีของชุดลอกกาบตามแนว

แกนเพลา 

 

 
รูปที ่2 ใบมีดตรง 

 

 
รูปที ่3  ใบมีดโคง้ 

ระบบการส่งกาํลงัของชุดลอกกาบ ใชม้อเตอร์ขนาด ½ 

แรงมา้ 1 ตวั ใชล้อ้สายพาน 2 น้ิว 2 ร่อง ต่อจากมอเตอร์ 

โดยร่องท่ี 1 ใชก้บัชุดป้อนต่อสายพานจากมอเตอร์ มาสู่ตวั

เกียร์ทด อตัราทด 1:10 เพ่ือลดความเร็วรอบจาก 1440 รอบ

ต่อนาที เป็น 144 รอบต่อนาที จากนั้นก็ต่อเฟืองดอกจอก

กบัทางออกของตวัเกียร์ทด เพ่ือเปล่ียนทิศทางการทาํงาน

ของสายพานใหมี้ทิศทางเดียวกบัชุดป้อน และร่องท่ี 2 ของ

ลอ้สายพานจากมอเตอร์ต่อสายพานไปยงัลอ้สายพานของ

ชุดลอกกาบ 

เม่ือดาํเนินการสร้างเสร็จแล้วดังรูปท่ี 4 ได้ทาํการ

ทดสอบใชง้านเบ้ืองตน้ พบวา่ ใบมีดตรงจะทาํให้ออ้ยหัก

ระหวา่งลอกกาบ ส่วนใบมีดโคง้ จะจิกเขา้ไปในเน้ือออ้ย

ทาํใหเ้คร่ืองหยดุทาํงาน [8] จึงไดท้าํการปรับเหลือแต่แบบ

ใบมีดโคง้และลดจาํนวนใบมีดลงเหลือจานละสองใบ 

 
รูปที ่4 เคร่ืองเตรียมท่อนออ้ยสาํหรับคั้นนํ้ าท่ีเสร็จสมบูรณ์ 

 

3. วธีิการทดลอง 

 ออ้ยท่ีใช้ในการทดลองคือออ้ยพนัธ์ุสุพรรณบุรี 50 

และมีอายุประมาณ 7 - 8 เดือน ทาํการคดัเลือกออ้ยท่ีมี

ขนาดต่างๆ จาํนวน 90 ลาํ จากนั้นนาํมาตดัให้ยาว 120 

เซนติเมตร วดัขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของออ้ยและนาํไป

 

ด้านข้าง ด้านหน้า

ใบมีดลอกกาบ
ทอ่นอ้อย

ทอ่นอ้อย
ใบมีดลอกกาบ
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ชั่งก่อนทดลอง ป้อนอ้อยเขา้สู่ชุดป้อนของเคร่ืองขัดผิว

ท่อนออ้ยแบบป้อนต่อเน่ือง 2 รอบ แต่ละรอบจบัเวลาการ

ทาํงานตั้งแต่ออ้ยป้อนเขา้สู่ชุดป้อนจนกระทัง่ออกจากชุด

ลอกกาบ และชั่งนํ้ าหนักอ้อยหลังการทดสอบ สําหรับ

เง่ือนไขท่ีใชใ้นการทดลองดงัแสดงตารางท่ี 1 

 

ตารางที ่1 เง่ือนไขการทดลอง 

ชุดท่ี ความเร็วรอบ 

ชุดป้อน (รอบ/นาที) 

ความเร็วรอบชุด   

ลอกกาบ (รอบ/นาที) 

1 16 864 

2 16 1080 

3 16 1152 

4 24 864 

5 24 1080 

6 24 1152 

7 36 864 

8 36 1080 

9 36 1152 

 

 ว ัด พ้ื น ท่ี เ ป ลื อ ก อ้อ ย ท่ี เ ห ลื อ แ ต่ ล ะ ลํา โ ด ย ใ ช้

ถุงพลาสติกวางทาบท่ีออ้ยแลว้ใชป้ากกาเมจิกวาดตามขอบ

นําไปแสกนด้วยเคร่ืองสแกน บันทึกข้อมูลท่ีได้เป็น

รูปภาพไฟล์ .bmp เพ่ือนําไปหาพ้ืนท่ีเปลือกท่ีเหลือด้วย

โปรแกรมการหาพ้ืนท่ีใบไมแ้ละผิวผลไม ้[9]  ดงัรูปท่ี 5 

 

 
รูปที ่5 การหาพ้ืนท่ีผิวดว้ยโปรแกรมหาพ้ืนท่ีใบไม ้

 นาํขอ้มูลท่ีไดม้าคาํนวณ ดงัสมการต่อไปน้ี 

 

 

อตัราการทาํงาน 

 
t

W
=Capacity   Working      (1) 

เปอร์เซ็นตข์องนํ้ าหนกัออ้ยท่ีถูกขดัออก

 100  LossWeight 
1

21 ×
−

=
W

WW
   (2) 

เปอร์เซ็นตข์องพ้ืนท่ีผิวท่ีถูกขดัออก

100Capacity  Polishing
1

21 ×= −

A
AA

  (3) 

โดยท่ี  

 W  คือ นํ้ าหนกัออ้ยทั้งชุดการทดสอบ (kg) 

 t  คือ เวลารวมท่ีใชใ้นการทดสอบ (h) 

 W1 คือ นํ้ าหนกัออ้ยก่อนเขา้เคร่ืองคร้ังท่ี 1 (g) 

 W2 คือ นํ้ าหนกัออ้ยหลงัเขา้เคร่ืองคร้ังท่ี 2 (g) 

 A1  คือ พ้ืนท่ีผิวทั้งหมดของท่อนออ้ย (mm2) 

 A2  คือ พ้ืนท่ีผิวท่ีเหลือจากการขดัผิว (mm2) 

 

4. การวเิคราะห์สถิติ 

วิ เคราะห์ความแปรปรวนโดยใช้แบบ One-way 

(ANOVA) ในการตรวจสอบผลของระดบัความเร็วรอบชุด

ป้อนและชุดลอกกาบต่อร้อยละของนํ้ าหนักออ้ยท่ีถูกขดั

ออก ร้อยละพ้ืนท่ีผิวท่ีถูกขดัออกและอตัราการทาํงาน แลว้

เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉล่ียของแต่ละวิธีใช้

การทดสอบแบบดนัแคน (Ducan multiple range test) ท่ี

ระดบัความเช่ือมัน่ 95% (p≤0.05)  

 

5. ผลการทดลอง 

 ออ้ยท่ีนาํมาทดสอบมีเส้นผ่าศูนยก์ลางเฉล่ีย 28.8 มม.

จากผลการทดลองลอกกาบกอ้ยและขดัผิวออ้ยดว้ยเคร่ือง

เตรียมท่อนออ้ยสําหรับคั้นนํ้ าท่ีความเร็วรอบชุดป้อน 16, 

24 และ 36 รอบ/นาที ความเร็วรอบชุดลอกกาบ 864, 1080 

และ 1152 รอบ/นาที ใชค้วามเร็วรอบแปรงขดั 1080 รอบ/

นาที [10] ผลของความเร็วรอบชุดป้อนและชุดลอกกาบท่ีมี

ผลต่อการทดลอง มีรายละเอียดดงัน้ี 
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ตารางที่ 2 ร้อยละของนํ้ าหนักออ้ยท่ีถูกขดัออก ร้อยละ

พ้ืนท่ีผิวท่ีถูกขดัออกและอตัราการทาํงาน ภายใตเ้ง่ือนไข

การทดลองต่างๆ 

ชุดท่ี 

นํ้ าหนกัออ้ย 

ท่ีขดัออก 

(%) 

พ้ืนท่ีผิว 

ท่ีขดัออก 

(%) 

อตัราการ

ทาํงาน 

(kg/h) 

1 15.5ab 76.4abc 95.9a 

2 19.0abc 91.1c 115.9ab 

3 13.5a 88.7bc 95.3a 

4 19.6abc 81.0bc 129.6ab 

5 13.6a 62.1a 131.0ab 

6 18.0abc 81.2bc 115.2ab 

7 28.2c 85.0bc 143.7b 

8 17.5abc 80.4bc 152.2bc 

9 26.9bc 72.0ab 184.0c 

หมายเหตุ อกัษรท่ีต่างกนั หมายถึง ความแตกต่างมี

นยัสาํคญัทางสถิติ (P ≤ 0.05) 

 

จากการทดสอบพบวา่ ชุดการทดลองท่ี 2 มีจาํนวนร้อย

ละพ้ืนท่ีผิวท่ีขดัออกสูงสุด คือ 91.06 เปอร์เซ็นต ์ในขณะท่ี

นํ้ าหนกัออ้ยท่ีขดัออกไปมีเพียง 19 เปอร์เซ็นต ์และ ชุดการ

ทดลองท่ี 5 มีค่าของร้อยละพ้ืนท่ีผิวท่ีขัดออกตํ่าสุดคือ 

62.07 เปอร์เซ็นต ์เพ่ือพิจารณาอตัราการทาํงาน พบวา่ จะมี

ค่าเพ่ิมข้ึนเม่ือความเร็วรอบชุดป้อนเพ่ิมข้ึน ถึงแมว้า่ชุดการ

ทดลองท่ี 9 จะมีอตัราการทาํงานสูงสุด 184.18 กก./ชม. แต่

พ้ืนท่ีผิวท่ีขดัออกมีเพียง 72 เปอร์เซ็นต ์ในขณะท่ีนํ้ าหนกั

ออ้ยท่ีขดัออกมีค่าสูงถึง 26.9 เปอร์เซ็นต ์นัน่เป็นเพราะวา่ 

เ ง่ือนไขน้ีไม่ได้ขัดเฉพาะผิวอ้อยแต่กินเ น้ืออ้อยด้วย 

เช่นเดียวกบัชุดการทดลองท่ี 7 หากนาํท่อนออ้ยกลบัมาขดั

ซํ้ าอีกรอบ นอกจากจะทาํให้อตัราการทาํงานลดลงแลว้ ยงั

ทาํใหไ้ดเ้น้ือออ้ยนอ้ยลงดว้ย 

 

 

 

6. สรุปผลการทดลอง 

 จากผลการทดสอบและการเปรียบเทียบ  เปอร์เซ็นต์

พ้ืนท่ีผิวท่ีขดัออก เปอร์เซ็นต์นํ้ าหนักท่ีถูกขัดออก และ

อตัราการทาํงานของเคร่ืองเตรียมท่อนออ้ยสําหรับคั้นนํ้ า

แบบป้อนต่อเน่ือง  โดยใชใ้บมีดโคง้สองใบ  ในการเลือก

ชุดการทดลองท่ีเหมาะสม จะตอ้งพิจารณาเง่ือนไขท่ีให้

ความสะอาดสูงสุดโดยดูจากค่าพ้ืนท่ีผิวท่ีขดัออกและให้

อตัราการทาํงานท่ีสูง 

 ดงันั้น ชุดการทดลองท่ี 2 ใชค้วามเร็วรอบชุดป้อน 16 

รอบ/นาที และความเร็วรอบชุดลอกกาบ 1080 รอบ/นาที 

จึงเป็นชุดการทาํงานท่ีดีท่ีสุด เพราะมีเปอร์เซ็นตข์องพ้ืนท่ี

ผิวท่ีขดัออกเท่ากบั  91.06  เปอร์เซ็นต์ ให้ความสะอาด

สูงสุด มีเปอร์เซ็นต์ของนํ้ าหนักออ้ยท่ีถูกขดัออกเท่ากับ  

19.01  เปอร์เซ็นตแ์ละมีอตัราการทาํงาน  115.86  กิโลกรัม

ต่อชัว่โมง 

 

7. ข้อเสนอแนะ 

 หลังการดําเนินการทดสอบเคร่ืองเตรียมท่อนอ้อย

สาํหรับคั้นนํ้ า พบวา่การการเพ่ิมส่วนลอกกาบและสางใบ

ออ้ยทาํใหอ้ตัราการทาํงานของเคร่ืองลดลง ดงันั้นแนวทาง

ในการพฒันาต่อไปนอกจากจะออกแบบโครงสร้างให้

เคร่ืองมีขนาดเลก็ลง นํ้ าหนกัเบา เคล่ือนยา้ยสะดวก เหมาะ

แก่เกษตรกรท่ีตระเวนขายนํ้ าออ้ยคั้นโดยบรรทุกเคร่ืองไว้

บนรถกระบะ และใชต้น้กาํลงัจากเคร่ืองยนตแ์ทนการใช้

ไฟฟ้าอย่างเดียวแลว้ ยงัตอ้งพิจารณากลไกการลอกกาบ

และใบออ้ยดว้ย 

 

8. กติติกรรมประกาศ 

งานวิจัยน้ีได้รับการสนับสนุนจากสถาบันวิจัยและ

พฒันาแห่งมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ 
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