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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนานวัตกรรมเครื่องสับฟางข้าว เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระดาษจากฟางข้าว
ของชุมชนคลองหลวงแพ่ง จังหวัดฉะเชิงเทรา โดยการออกแบบและสร้างเครื ่องสับฟางข้าวต้นแบบขนาด 1.5 แรงม้า         
การประเมินสมรรถนะเปรียบเทียบระหว่างค่าอ้างอิงของวิธีการสับแบบเดิม (การใช้มีดสับด้วยแรงงานคน) กับการทดลองโดย
ใช้เครื่องสับฟางข้าว ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าเครื่องสับฟางข้าวต้นแบบสามารถลดเวลาในการเตรียมวัตถุดิบลงอย่างมี
นัยสำคัญ โดยมีค่าเฉลี่ยลดลงจาก 23.33 นาทีต่อกิโลกรัม เหลือ 1.21 นาทีต่อกิโลกรัม ในขณะทีพ่บการสูญเสียมวลฟางเพิ่มขึ้น
เป็น 99.09 กรัม หรือร้อยละ 9.91 ของปริมาณฟางเริ่มต้น จากผลการทดลองแสดงให้เห็นว่าการใช้เครื่องสับฟางข้าวสามารถ
แก้ไขปัญหาในการเตรียมวัตถุดิบที่เป็นปัญหาคอขวด ทำให้บรรลุเป้าหมายในการเพิ่มอัตราการผลิตได้เป็นอย่างดี เป็นการ
ยกระดับความสามารถในการแปรรูปวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตร อย่างไรก็ตาม ผลการสูญเสียวัสดุที่เพิ่มขึ้น เป็นประเด็นสำคัญ
สำหรับการพัฒนาการออกแบบเครื่องสับในอนาคต เพื่อให้ได้ระบบการแปรรูปที่มีประสิทธิภาพสูงสุดทั้งในด้านเวลาและการใช้
ทรัพยากร 

 
คำสำคัญ : การผลิตกระดาษ, เครื่องสับฟางข้าว, วัสดุเหลือท้ิงทางการเกษตร 
 
 

Abstract 
This research aims to develop a rice straw chopper innovation to enhance the efficiency of rice 

straw paper production within the Khlong Luang Phaeng community, Chachoengsao Province. The 
methodology involved the design and fabrication of a 1.5 horsepower rice straw chopper prototype, 
followed by a performance evaluation comparing the reference baseline of the conventional chopping 
method with experimental results obtained from the prototype. The results show that the prototype 
machine significantly decreased raw material preparation time, with the average duration decreasing from 
23.33 minutes per kilogram to 1.21 minutes per kilogram. Concurrently, an increase in straw mass loss was 
observed, totaling 99.09 grams, or 9.91 percent of the initial straw volume. The experimental results 
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unequivocally indicate that the implementation of the rice straw chopper effectively resolves the raw 
material preparation bottleneck, successfully achieving the goal of increasing the production rate and 
elevating the overall capability for processing agricultural waste. However, the increased material loss 
presents a critical consideration for the future development of the chopper's design, necessary to attain a 
processing system that maximizes efficiency in both time and resource utilization. 

 
Keywords : Paper Production, Rice Straw Chopper, Agricultural Waste 
 
1. บทนำ 
  จังหวัดฉะเชิงเทรามีพื ้นที่ทั้งหมด 3,344,375 ไร่ เป็น
พ ื ้นท ี ่ เกษตรกรรม 2,316,913 ไร ่  (69.25 % ของพื ้นที่
ท ั ้งหมด) เป็นพื ้นที ่นา 721,818 ไร่ พืชไร ่ 274,401 ไร่        
ไม้ผล 84,754 ไร่ ไม้ยืนต้น 837,818 พืชสวน 5,411 ไร่ 
ประมง 327 ,319 ไร ่  ปศ ุส ัตว ์  19 ,888 ไร ่  และพื ้นที่
เกษตรกรรมอื่น ๆ 504 ไร่ [1] พื้นที่ตำบลคลองหลวงแพ่ง 
อำเภอเมือง จังหวัดฉะเชิงเทรา เป็นพื้นที่เกษตรกรรมที ่มี
ประชากรส่วนใหญ่ประกอบอาชีพหลักคือ การปลูกข้าว โดยมี
พ ื ้นท ี ่ทำข ้าวนาป ีและนาปร ังประมาณ 10 ,210 ไร ่  [2]            
ในฤดูกาลเก็บเก ี ่ยวจะมีฟางข้าวเป ็นว ัสด ุเหล ือทิ ้ งทาง
การเกษตรในปริมาณมาก แม้ฟางข้าวจะเป็นทรัพยากรที่
สามารถนำมาใช้ประโยชน์และจำหน่ายได้ แต่ปัจจุบันยังคงมี
ราคาจำหน่ายต่ำ จากการสำรวจพบว่า รายได้จากการจำหน่าย
ผลผลิตข้าวต่อพื้นที่ 1 ไร่ จะสามารถทำฟางอัดก้อนจำนวน 35 
ก้อน จำหน่ายในราคาก้อนละ 10 บาท จึงมีแนวโน้มที่ฟางข้าว
จะถูกกำจัดด้วยวิธีการเผาทำลาย ซึ่งเป็นการทำลายโครงสร้าง
ดิน ทำลายธาตุอาหารในดิน ทำให้ดินเป็นกรดมากขึ้น ทำลาย
สิ่งมีชีวิตที่มีประโยชน์ในดิน ทำให้เกิดฝุ่นควันและก๊าซพิษ [3]
ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพของคนในชุมชน 
 องค ์การบร ิหารส ่วนตำบลคลองหลวงแพ่ง  จ ังหวัด
ฉะเชิงเทราตระหนักถึงศักยภาพของฟางข้าว จึงได้ริเริ่มแนวคิด
ในการแปรรูปฟางข้าวเป็นกระดาษและเยื่อกระดาษ เพื่อสร้าง
มูลค่าเพิ่มและเป็นอาชีพเสริมให้กับคนในท้องถิ่น อย่างไรก็
ตามจากการดำเนินการผลิตกระดาษที่ผ่านมาพบว่าปัญหา
สำคัญที ่เกิดขึ ้น โดยเฉพาะอย่างยิ ่งในขั ้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบ (การตัดและสับฟางข้าว) ซึ ่งเป็นขั ้นตอนที่ต้องใช้
เครื่องมือพื้นฐาน เช่น มีดหรือเครื่องมือที่ต้องใช้แรงกายสูง 
ปัญหาเหล่านี้ส่งผลกระทบโดยทำให้เกิดความล่าช้าในการ
ดำเนินงาน จึงไม่สามารถผลิตในปริมาณมากพอสำหรับ
จำหน่ายเชิงพานิชย์ และไม่สามารถต่อยอดให้เกิดรายได้ใน
ครัวเรือน นำไปสู่ความเสี่ยงที่โครงการจะไม่สามารถดำเนิน
ต่อไปได้อย่างต่อเนื ่องและยั่งยืน เพื่อหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหา คณะผู้วิจัยนี้จึงได้วิเคราะห์ปัญหาทั้ง 2 ด้าน ได้แก ่

 - ด้านประสิทธิภาพและการจัดการ เมื่อเกิดความล่าช้าใน
ขั้นตอนการสับฟางข้าว จะทำให้เกิดปัญหากลายเป็นคอขวดใน
กระบวนการผลิต ทำให้ไม่สามารถขยายกำลังการผลิตเพื่อ
รองรับความต้องการของตลาดได้ 
 - ด้านความยั่งยืนของโครงการ หากกระบวนการผลิตขาด
เครื่องมือทุ่นแรง อาจทำให้กลุ่มผู้ผลิตถอดใจ ซึ่งจะนำไปสู่การ
ยุติโครงการในที่สุด 
 จากการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง พบว่าที่ผ่านมามี
การพัฒนาเครื ่องตัดและสับฟางข้าวเพื ่อแก้ไขปัญหาการ
จัดการวัสดุเหลือใช้ทางการเกษตรอย่างต่อเนื ่อง ดังเช่น
งานวิจัยของปัณณวิชญ์ ทองคํา และคณะ [4] ซึ่งได้ออกแบบ
และสร้างเครื่องตัดฟางข้าวซึ่งประกอบด้วยชุดโครงสร้าง ชุด
ป้อนลำเลียง ชุดใบมีดตัด โดยใช้มอเตอร์ขนาด 1 แรงม้า ทำ
การทดสอบความเร็วของใบมีด 3 ระดับ และมุมของใบมีด 3 
มุม ผลการทดลองดีที่สุดที่ความเร็วใบมีด 7.80 เมตรต่อนาที 
มุมใบมีด 45 องศา พบว่าเครื่องตัดสามารถทำงานได้มากกว่า
แรงงานคน 6.7 เท่า ซึ่งมีความโดดเด่นในด้านกำลังการผลิต 
ในขณะที่อธิรัช ลี้ตระกูล และคณะ [5] ได้สร้างเครื่องสับฟาง
ข้าวที่มุ่งเน้นกำลังการผลิตเพื่อรองรับปริมาณฟางจำนวนมาก 
โดยใช้มอเตอร์ไฟฟ้าขนาด 3 แรงม้า ชุดสับใบมีด 120 องศา 
หมุนด้วยความเร็ว 1,400 รอบต่อนาที พร้อมชุดป้อนวัสดุ   
พูลเล่ย์และสายพาน ตะแกรงร่อน ฝาครอบเครื่องและถาดคาย
วัสดุ ทดสอบประสิทธิภาพเครื่องสับโดยการคำนวณน้ำหนัก
ฟางข้าวหลังสับเทียบกับก่อนสับคิดเป็นร้อยละ ซึ่งผลการ
ทดสอบพบว่าเครื่องมีประสิทธิภาพเฉลี่ยมากกว่าร้อยละ 80 
และได้รับผลการประเมินภาพรวมจากผู้เช่ียวชาญอยู่ในระดับดี
มาก อย่างไรก็ตาม เครื่องจักรที่พัฒนาขึ้นก่อนหน้านี้รวมไปถึง
เครื่องสับฟางข้าวเชิงพาณิชย์ที่มีจำหน่ายทั่วไปส่วนมากมัก
มุ ่งเน้นที ่ปริมาณผลผลิตสูงสุด มีกลไกการทำงานซับซ้อน 
โครงสร้างขนาดใหญ่ หรือใช้ต้นกำลังขนาดใหญ่ เพื่อมุ่งเน้น
สมรรถนะและปริมาณผลผลิตต่อชั่วโมงเป็นหลัก และมีราคา
สูง ซึ่งอาจไม่สอดคล้องกับบริบทของวิสาหกิจชุมชนขนาดเล็ก
ที่มีข้อจำกัดด้านงบประมาณ ทำให้เกิดช่องว่างในการพัฒนา
เทคโนโลยีที่เหมาะสมที่เน้นความประหยัด สะดวกในการใช้
งาน ลดภาระทางกายควบคู่ไปกับประสิทธิภาพการทำงานที่
เพียงพอต่อการผลิต  



 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัเทพสตรี 

ปีที่ 21 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2569                                                                           9 
 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าว คณะผู้วิจัยจึงมีกรอบ
แนวค ิดในการสร ้ างเคร ื ่ องส ับฟางข ้ าวและประเมิน
ประสิทธิภาพของนวัตกรรมต่อการลดภาระแรงงานและเพิ่ม
ผลผลิต เพื่อใหส้ามารถเพิ่มผลผลิต ใช้งานได้ง่าย และคำนึงถึง
หลักการยศาสตร์ เป็นเครื่องที่สามารถบำรุงรักษาและซ่อม
บำรุงได้ง่าย หลักการทำงานไม่ซับซ้อน และสามารถหาอะไหล่
สำรองได้ในท้องตลาด โดยคณะผู้วิจัยมีความคาดหวังว่าเครื่อง
สับฟางข้าวจะสามารถเพิ่มผลผลิตในการทำกระดาษจากฟาง
ข้าว เพื่อจำหน่ายเป็นรายได้เสริม เป็นการเสริมสร้างความ
เข้มแข็งของเศรษฐกิจฐานรากและคุณภาพชีวิตของประชากร
ในชุมชนอย่างยั่งยืนต่อไป  
 
2. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
2.1 การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิต  
 กลุ ่มผู ้ผลิตกระดาษในตำบลคลองหลวงแพ่งมีความ
คาดหวังในการช่วยแก้ปัญหาการจำหน่ายฟางข้าวในราคาถูก 
และปัญหาการกำจัดวัสดุเหลือท้ิงทางการเกษตรได้ อีกทั้งยัง
มีแนวคิดในการขึ้นรูปกระดาษเป็นบรรจุภัณฑ์เพื่อเป็นการ
เพิ่มมูลค่าของวัสดุ การมีเป้าหมายในการจำหน่ายเชิงพานิชย์ 
จำเป็นต ้องม ีกำล ังการผลิตส ูงที ่ส ูงข ึ ้น ร ูปที ่  1 แสดง
กระบวนการผลิตเย ื ่อกระดาษและผลิตภัณฑ์กระดาษ       
ซึ่งประกอบด้วย การสับฟางข้าว โดยใช้มีดสับให้ได้ความยาว 
2-5 เซนติเมตร แล ้วนำไปแช่สารละลายด่าง 1.25% 
(โซดาไฟ 187-188 กรัม ต่อน้ำ 15 ลิตร) รูปที่ 1(ก) แสดง
กระบวนการต้มฟางซึ่งใช้เวลา 1 ชั่วโมง โดยกวนเป็นระยะ 
จะได้ฟางที่พร้อมเข้าสู ่กระบวนการตีเยื ่อดังแสดงในรูปที่    
1(ข) จากนั ้นนำไปตีเย ื ่อฟางโดยเคร ื ่องปั ่น และเข้าสู่
กระบวนการขึ้นรูปแผ่นกระดาษ รูปที่ 1(ค) และ 1(ง) จะได้
แผ่นกระดาษที่สามารถนำไปประดิษฐ์หรือทำบรรจุภัณฑ์
ต่อไป ดังแสดงในรูปที่ 1(จ) และ 1(ฉ)  
 จากการศึกษาปัญหาในการผลิต เกิดขึ้นในขั้นตอนการ
เตรียมฟางข้าว ขั้นตอนการต้ม และการตีเยื่อฟาง ซึ่งผู้วิจัยมี
แนวคิดในการยกระดับกระบวนการเตรยีมฟางข้าว หรือ การ
สับฟางข้าว ซึ่งเป็นขั้นตอนแรกของการผลิต เนื่องจากหาก
ขั้นตอนการเตรียมเกิดปัญหาเป็นคอขวด (Bottleneck) ซึ่ง
หมายถึง กระบวนการที่จำกัดผลผลิตของทั้งระบบ มีรอบ
เวลาช้าที่สุด หรือกำลังการผลิตต่ำที่สุด ทำให้เกิดเวลาสูญ
เปล่า หรือเกิดงานสะสมที่ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง จะทำให้
กระบวนการผลิตทั้งระบบต้องหยุดชะงักและล่าช้าตามไป
ด้วย [6] ทำให้ไม่สามารถเริ่มกระบวนการผลิตขั้นต่อไปได้ 
ในกรณีของการผลิตกระดาษด้วยฟางข้าว ขั้นตอนการสับ
ฟางข้าวด้วยมีดมีความล่าช้าและอาจทำให้เกิดความเมื่อยล้า 
โดยเฉพาะในกรณีที่ต้องสับในปริมาณมาก หากขั้นตอนนี้ใช้

ระยะเวลานานในการเตรยีมจะทำให้ไมส่ามารถดำเนินการใน
ขั้นต่อไปได้ 
 

   
(ก)                                 (ข) 

  
(ค)                                 (ง) 

 

  
(จ)                                (ฉ) 

 

รูปที่ 1 กระบวนการผลิตกระดาษจากฟางข้าวและ       
ผลิตภณัฑ ์
 
2.2 การออกแบบและสร้างนวัตกรรม 
2.2.1 การออกแบบโครงสร้างและส่วนประกอบ 
 การออกแบบเครื่องสับฟางข้าวคำนึงถึงหลักการยศาสตร์ 
เนื่องจากหากเครื่องจักรและเครื่องมือเครื่องใช้ที่ถูกออกแบบ
มาไม่เหมาะสมกับสภาพร่างกายของผู้ใช้ ไม่สอดคล้องกับ
ความแตกต่างและข้อจำกัดของมนุษย์ ตลอดจนท่าทางการ
ทำงานที ่ฝ ืนธรรมชาติ อาจก่อให้เกิดผลกระทบต่อการ
ปฏิบ ัต ิงานได ้ โดยแบ่งเป ็น 2 ล ักษณะ ประกอบด้วย 
ผลกระทบต่อผู้ปฏิบัติงาน และผลกระทบต่อปริมาณและ
คุณภาพของงาน [7] 
 การออกแบบจึงเน้นการปรับปรุงจุดที่มีปฏิสัมพันธ์กับ
ผู้ใช้งาน เช่น การป้อน การควบคุม และความสูง รายละเอยีด
ดังต่อไปนี้  
 1. ออกแบบฐานให้มีความมั่นคงโดยใช้โครงสร้างเหล็ก  
ใหม้ีจุดศูนย์ถ่วงต่ำ ป้องกันการสั่นสะเทือนในขณะทำงาน 
 2. ความสูงของช่องป้อนฟางออกแบบให้อยู่ในระดับเอว
ถึงข้อศอกของผู ้ใช้งานทั ่วไป โดยสูงจากพื ้น 100-110 
เซนติเมตร ป้องกันการก้มหลังที่มากเกินไป และทำให้การ
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ป้อนวัสดุทำได้ง่ายโดยไม่ต้องยกแขนสูง (ความสูงผู้ใช้งาน 
160-170 เซนติเมตร) 
 3. ถังบรรจุมีส่วนที่ติดตั้งใบมีดด้านใน ออกแบบให้ถังถูก
ยกขึ้นจากพ้ืน เพื่อให้มีช่องทางออกของฟางข้าวที่สับแล้วอยู่
ด้านล่างและอยูใ่นระดับที่สะดวกต่อการขนย้าย 
 4. ออกแบบให้ใบมีดสับฟางเป็นชิ้นเล็ก ๆ ในลักษณะ 
การหมุนเหวี่ยงและสับ เพื่อให้ได้ฟางที่มีขนาดสม่ำเสมอ
สำหรับการทำกระดาษ มีการป้องกันมิดชิด ไม่ให้ผู้ใช้งาน
สัมผัสได้โดยตรง 
 5. ปุ่มเปิด-ปิดเป็นปุ่มกดขนาดใหญ่ มีสีที่ตัดกันชัดเจน 
เพื่อใหง่้ายต่อการมองเห็น ติดตั้งท่ีความสูงที่สามารถเอื้อมถึง
ทันที เพื่อหยุดเครื่องได้อย่างรวดเร็วเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน 
 จากการรวบรวมข้อมูลในการออกแบบสามารถร่างแบบ
โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ดังแสดงในรูปที่ 2 โดยขนาด
ของเคร ื ่องส ับฟางข้าวม ีความกว้าง×ยาว×สูง เท่ากับ 
50×120×160 เซนติเมตร กำหนดความสูงของช่องป้อนฟาง
จากพื้นประมาณ 100-110 เซนติเมตร โดยใช้ถังพลาสติก
ขนาด 200 ลิตร เนื่องจากเป็นวัสดุที่หาง่ายและทำให้เครื่อง
มีน้ำหนักเบา ติดตั้งมอเตอร์ขนาด 1.5 แรงม้า ซึ ่งมีกำลัง
เพียงพอสำหรับงานสับฟางในปริมาณไม่มาก ช่วยให้เครื่องมี
ขนาดไม่ใหญ่จนเกินไป การติดตั้งมอเตอร์ไว้ด้านล่างของถัง
เพื่อหมุนใบมีดที่ติดอยู่ก้นถัง ยังสามารถถ่ายเทความร้อนไดด้ี
หากมีการใช้งานต่อเนื่องเป็นเวลานาน 
 

 
 
 

รูปที ่2 แบบเครื่องสับฟางข้าว 
 
2.2.2 การออกแบบระบบควบคุมไฟฟ้า 
 1. การออกแบบองค์ประกอบ ระบบควบคุมมอเตอร์
แบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ วงจรหลัก (Main circuit) และ
วงจรควบคุม (Control circuit) ดังแสดงในรูปที่ 3 โดยวงจร
หลักทำหน้าที่จ่ายกำลังไฟฟ้าให้กับมอเตอร์ ประกอบด้วย
องค์ประกอบ ดังนี ้
 - แหล่งจ่ายไฟ ไฟฟ้ากระแสสลับ 220 โวลต์ 50 Hz 

 - Circuit breaker ขนาด 10 แอมแปร์ ป้องกันกระแส
เกินและไฟฟ้าลัดวงจร 
 - Magnetic contactor ทำหน้าที่เปิด-ปิดไฟเข้ามอเตอร์
ตามสัญญาณจากวงจรควบคุม 
 - Thermal overload relay ป้องกันมอเตอร์จากภาวะ
โอเวอร์โหลด ตั้งค่าที ่ 110-120% ของกระแสทำงานเต็ม
ภาระ 
 - มอเตอร์เป็นมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ 1 เฟส กำลัง 
มอเตอร์ 1.5 แรงม้า ขนาดแรงดัน 220 โวลต์ ความเร็วรอบ 
1,400 รอบต่อนาที 
 - สายดิน เชื่อมต่อตัวมอเตอร์และตู้ควบคุมเข้ากับระบบ
สายดิน 
 - การเลือกขนาดสายไฟสำหรับวงจรหลักใช้สายขนาด 
2.5 ตารางมิลลิเมตร (THW) ซึ่งมีกำลังรับกระแสประมาณ 
20-24 แอมแปร์ เพียงพอสำหรับรองรับกระแสเริ่มต้นของ
มอเตอร์ที่อาจสูงถึง 3-5 เท่าของกระแสทำงานปกติ 
 

      
รูปที ่3 วงจรหลักและวงจรควบคมุมอเตอร์ในเครื่องตัดฟาง
แบบไดเรค 

 
 2. หลักการทำงานของระบบ  
 - ขั ้นตอนการเร ิ ่มต้น เมื ่อเปิด Circuit breaker เพื่อ
จ่ายไฟเข้าสู่ระบบ หลอดสัญญาณสีแดงจะติด แสดงว่าระบบ
พร้อมใช้งาน  
 - เมื่อกดปุ่ม START สัญญาณไฟฟ้าไหลผ่านวงจรควบคมุ 
(STOP → TH-RY Contact → START) 
 - Contactor coil ได้รับแรงดันไฟฟ้า สร้างสนามแม่เหลก็ 
 - Main contacts ปิด จ่ายไฟเข้ามอเตอร์ 
 - Auxiliary contact ปิดพร ้อมก ัน ทำ Latching แม้
ปล่อยปุ่ม START มอเตอร์ยังคงทำงาน 
 - มอเตอร์เริ่มหมุน หลอดสัญญาณสีเขียวติด 
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 - ขั้นตอนการหยุดทำงาน โดยแบ่งเป็นการหยุดปกติ โดย
การกดปุ่ม STOP → ตัดวงจรควบคุม → Coil ไม่มีแรงดนั 
→ Contacts เปิด → มอเตอร์หยุด ส่วนการหยุดฉุกเฉิน 
เมื่อเกิดกระแสไฟฟ้าเกินพิกัด Thermal Overload Relay
จะตรวจจับความร้อนที่สูงขึ ้นและจะสั่งตัดการทำงานขอ
วงจรควบคุม ทำให้วงจรหลักท่ีจ่ายไฟให้มอเตอร์ถูกตัด ส่งผล
ให้มอเตอร์หยุดการทำงาน 
 รูปที่ 4 แสดงการประกอบส่วนถังบรรจุกับมอเตอร์ และ
ภาพเครื่องสับฟางข้าวที่เสร็จสมบูรณ์ 
 

  
รูปที ่4 เครื่องสับฟางข้าว 

 
2.3 การทดสอบและประเมินสมรรถนะเคร่ืองสับฟางข้าว  
 การทดสอบและประเมินสมรรถนะเชิงกลไกของเครื่อง
สับ ด้วยการทดลองใช้เครื่องสับในสถานการณ์จริงโดยเทียบ
กับวิธีการสับแบบเดิม การวิเคราะห์ข้อมูลประกอบด้วย 
 1. ปริมาณฟางข้าวที่สูญเสีย โดยพื้นท่ีทดลองเป็นที่โล่ง
ไม่มีสิ่งกีดขวาง เพื่อให้สามารถเก็บเศษฟางข้าวที่ฟุ้งกระจาย
ได้ทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 5 น้ำหนักฟางข้าวเริ่มต้นที่ใช้ใน
การทดลอง 1,000 กรัม (

inW ) ทำการสับจนกว่าจะได้ความ
ยาวของฟางข้าวท่ีต้องการ (ไม่เกิน 5 เซนติเมตร) ช่ังน้ำหนัก
ฟางข้าวที่ถูกสับ (

outW ) ทำการทดลอง 5 ครั้ง หาค่าเฉลี่ย
และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) เปรียบเทียบอัตราการ
สูญเสียต่อการสับในแต่ละครั้งกับค่าอ้างอิงของระบบการ
ผลิตแบบเดิม โดยอัตราฟางข้าวที่สูญเสียคิดเป็นร้อยละดัง
สมการที่ (1) 

        ( )
-

% 100in out

in

W W
Mass Loss

W

 
=  
 

    (1) 

 เมื่อ 
inW  คือ น้ำหนักฟางข้าวเริ่มต้น (กรัม) 

  
outW คือ น้ำหนักฟางข้าวที่ผ่านการสับ (กรัม) 

 ค่าสัมประสิทธิ์การแปรผัน (Coefficient of variation, 
CV) ใช้ในการเปรียบเทียบการกระจายของข้อมูลชุดต่าง ๆ 
ซึ ่งมีค่าเท่ากับอัตราส่วนระหว่างส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) กับค่าสัมบูรณ์ของค่าเฉลี่ย (Mean) 
ดังแสดงในสมการที่ (2) 
  ( )

SD
Coefficient of variation CV

Mean
=        (2) 

 เมื่อ CV คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการแปรผัน 
  SD  คือ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  Mean  คือ ค่าสัมบูรณ์ของค่าเฉลี่ย 
 หากข้อมูลมีค่าสัมประสิทธิ์การแปรผันสูง จะแสดงให้
เห็นว่าข้อมูลชุดนั้นมีการกระจายตัวสูงมากซึ่งทำให้เกิดความ
น่าเชื ่อถือในข้อมูลน้อยหรืออาจมีค่าผิดปกติ ในทํานอง
เดียวกันหากข้อมูลชุดใดมีการกระจายน้อยกว่าย่อมดีกว่า
ข้อมูลที่มีการกระจายมาก [8] โดยทั่วไปไม่ควรให้ค่านี้เกิน
ร้อยละ 10 [9] 
 2. ระยะเวลาที่ใช้ในการสับ ทดสอบการสับฟางข้าว 
1,000 กรัม โดยจับเวลาเป็นนาที ตั้งแต่เริ่มป้อนฟางข้าวเข้า
เคร ื ่องจนกระทั ่งฟางที ่ถ ูกต ัดออกจากเคร ื ่องทั ้ งหมด 
เปรียบเทียบระยะเวลาของการสับในแต่ละครั้งกับค่าอ้างอิง
ของระบบการผลิตแบบเดิม 
 

  
 

รูปที ่5 การทดสอบเครื่องสับฟางข้าว 
 

 3. อัตราการสิ้นเปลืองไฟฟ้า คำนวณได้จากการสมการ
ที่ (3) [10] 

                         
1000

IVt
P =                          (3) 

 เมื่อ P  คือ การสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า (kW-hr) 
  I  คือ กระแสไฟฟ้า (แอมแปร์) 
  V   คือ แรงเคลื่อนไฟฟ้า (โวลต์) 
  t    คือ เวลา (ช่ัวโมง) 
 
 
 
 

 ช่องทางออก 

 ช่องป้อนฟาง 

 ถังบรรจุ 

 มอเตอร์ 

 ฝาปิด 

 
ชุดใบมีด 

(ติดตั้งด้านใน) 
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3. ผลการวิจัย 
3.1 ผลการทดสอบสมรรถนะเคร่ืองสับฟางข้าว 
     ข้อมูลที่ได้จากการทดลองแสดงในตารางที่ 1 ในด้าน
ปริมาณความสูญเสียของฟางข้าว พบว่าในการตัดฟางข้าว
ปริมาณ 1,000 กรัม เมื่อเทียบกับค่าอ้างอิงที่ใช้วิธีตัดด้วยมีด 
จะได้ฟางข้าวที่มีความยาวตามที ่ต้องการ 980.00 กรัม    
ฟางข้าวที่สูญเสียไป 20.00 กรัม คิดเป็นร้อยละ 2.00 ซึ่งเกิด
จากการฟุ้งกระจายในกรรมวิธีการสับ เมื่อเทียบกับการใช้
เครื่องสับทีจ่ะได้ฟางข้าวที่ 900.91 กรัม ฟางข้าวที่สูญเสียไป 
99.09 กรัม คิดเป็นร้อยละ 9.91 ซึ่งมากกว่าการสับแบบวิธี
เดิมร้อยละ 7.91 ทั้งนี้เนื่องจากในระหว่างการทำการทดลอง
มีฟางข้าวที ่ถูกสับละเอียดจนกลายเป็นผง และมีการฟุ้ง
กระจายออกนอกภาชนะขณะสับ และบางส่วนตกค้างอยู่ใต้
ใบมีดภายในถังบรรจุ ค่า SD อยู่ท่ี 8.72 
     การเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใช้ในการสับฟางข้าว ค่า
อ้างอิงที่ใช้วิธีตัดด้วยมีดจะใช้เวลาเฉลี่ย 23.33 นาที ส่วน
การใช้เครื่องสับใช้เวลาเฉลี่ยเพียง 1.21 นาที แสดงให้เห็นว่า
การใช้เครื ่องสับสามารถลดเวลาการทำงานลงอย่างมี
นัยสำคัญ โดยลดลงจาก 23.33 นาทีต่อกิโลกรัม เหลือ 1.21 
นาทีต่อกิโลกรัม ซึ่งลดระยะเวลาที่ใช้ในการสับฟางลงได้ถึง
ร้อยละ 94.81 แสดงถึงกำลังการผลิตต่อหน่วยเวลาที่เพิ่มขึ้น
เป็นอย่างมาก ค่า SD ของเครื่องสับเท่ากับ 0.12 ถือว่ามีค่า
น้อยเมื่อเทียบกับค่าเฉลี่ย แสดงให้เห็นว่าเครื่องสับมีความ
สม่ำเสมอในการทำงานสูง 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลฟางข้าวที่สูญเสียไปในกระบวนการสับและ
เวลาที่ใช้ในการสับฟางข้าว 1,000 กรัม 

คร้ังท่ี 

ปริมาณฟางข้าว 
ที่สูญเสีย (กรัม) 

เวลาที่ใช้ในการสับ 
(นาที) 

สับด้วย
มีด 

เคร่ืองสับ สับด้วย
มีด 

เคร่ืองสับ 

1 19.00 113.33 20.05 1.00 
2 15.00 96.67 22.05 1.30 
3 21.00 90.00 23.50 1.30 
4 23.00 100.00 25.45 1.20 
5 22.00 95.50 25.59 1.25 

เฉลี่ย 20.00 99.00 23.33 1.21 
SD 3.06 12.02 2.35 0.12 

  
 รูปที่ 6 แสดงปริมาณฟางข้าวที่สูญเสียในกระบวนการ
สับเปรียบเทียบระหว่างการใช้วิธีเดิมคือการสับด้วยมีดและ
การใช้เครื่องสับ แกน x แสดงจำนวนครั้งที่ใช้ในการทดลอง 
แกน y แสดงปริมาณฟางข้าว (กรัม) จากภาพแสดงให้เห็นว่า

การใช้เครื่องสับจะมีปริมาณฟางข้าวที่สูญเสียมีมวลสูงขึ้น
มากเมื่อเทียบกับการใช้วิธีเดิม แถบความคลาดเคลื่อนใน
กราฟแท่งแสดงให้เห็นถึงการกระจายตัวของข้อมูลรอบ
ค่าเฉลี่ย จากรูปการทดลองหาความสูญเสียโดยการใช้เครื่อง
สับมีแถบความคลาดเคลื่อนยาวกว่าของเวลา (SD=12.02) 
ซึ่งหมายถึงข้อมูลมีความแปรปรวนมากกว่า มีความแม่นยำ
และความสม่ำเสมอน้อยกว่า แต่ยังถือว่าอยู ่ในเกณฑ์ที่
ยอมรับได้ สำหรับการทดลองในสภาพแวดล้อมที่ใกล้เคียง
กับการใช้งานจริง 
 รูปที่ 7 แสดงระยะเวลาที่ใช้ในการสับจะเห็นได้ว่าเวลา
ในการสับลดลงอย่างมีนัยสำคัญ ในกรณีเครื่องสับฟางค่า SD 
ที่ 0.12 แสดงแถบความคลาดเคลื่อนที่สั้นมาก แสดงให้เห็น
ว่าเครื่องสับช่วยลดความแปรปรวนของเวลาในการทำงานได้
จริง ทำให้ผลผลิตมีความสม่ำเสมอมากขึ้น  
 อย่างไรก็ตามค่าสัมประสิทธ์ิการแปรผัน (CV) ของข้อมูล
ปริมาณฟางข้าวที่สูญเสีย และระยะเวลาที่ใช้ในการสับของ
การใช้เครื่องสับที่มีค่าเท่ากับ 12.14 และ 10.29 ตามลำดับ 
แสดงให้เห็นถึงการกระจายตัวของข้อมูลแต่อยู่ในเกณฑ์ที่ไม่
สูงมาก ช้ีให้เห็นว่าข้อมูลมีความน่าเชื่อถือ ซึ่งสาเหตุของการ
กระจายตัวของข้อมูลอาจเกิดจากวิธีการทดสอบ หรือจำนวน
ครั้งในการทดสอบ 
 

 
รูปที่ 6 ปริมาณฟางข้าวที่สูญเสียในกระบวนการสับ 
 

 
 

รูปที่ 7 ระยะเวลาที่ใช้ในการสับ 
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 นอกจากระยะเวลาที่ลดลงแล้ว เมื ่อพิจารณาลักษณะ
ทางกายภาพของฟางข้าว พบว่าฟางข้าวที่ผ่านเครื่องสับมี
ขนาดเล็ก สม่ำเสมอ และเส้นใยแตกตัวได้ดีกว่าการสับด้วย
มีด ซึ่งลักษณะดังกล่าวส่งผลดีอย่างยิ่งต่อกระบวนการผลิต
ในขั้นตอนต่อไป เนื่องจากช่วยลดระยะเวลาในการต้มและ
ทำให้การตีเยื่อกระดาษละเอียดและเป็นเนื้อเดียวกันได้ง่าย
ขึ้น 
3.2 อัตราการสิ้นเปลืองไฟฟ้า 
     ในกรณีสับฟาง 1 กิโลกรัม โดยใช้เวลา 1.21 นาที หรือ 
0.02017 ชั่วโมง กำลังไฟฟ้าของมอเตอร์ 1 เฟส 220 โวลต์ 
1.5 แรงม้า เท่ากับ 1119 วัตต์ กระแสไฟฟ้าเท่ากับ 5.09 
แอมแปร์ จะสามารถคำนวณอัตราการสิ้นเปลืองไฟฟ้าได้ 
0.0225 กิโลวัตต์-ช่ัวโมง 
3.3 ผลกระทบด้านประสิทธิภาพและการจัดการ 
     1. ลดภาระแรงงาน เนื่องมาจากการลดเวลาสับฟางลง
จาก 23.33 นาทีต่อกิโลกรัม เหลือ 1.21 นาทีต่อกิโลกรัม  
คิดเป็นการลดของเวลาลงร้อยละ 94.81 ซึ่งจะช่วยลดความ
เสี่ยงของอาการบาดเจ็บจากการทำงานซ้ำซาก 
     2. เพิ่มความปลอดภัย การใช้เครื่องจักรแทนการใช้มีด 
ช่วยลดความเสี่ยงของการบาดเจ็บจากอุบัติเหตุเฉียบพลัน 
     3. เพิ่มความสามารถในการผลิต ด้วยเวลาที่ลดลงอย่าง
มากในการสับ จะทำให้สามารถผลิตกระดาษได้ในปริมาณที่
สูงขึ้นในระยะเวลาเท่าเดิม ทำให้สามารถตอบสนองต่อความ
ต้องการเชิงพาณิชย์ได้ 
     4. การดำรงอยู่ของกลุ่มอาชีพ การใช้เครื่องจักรทำให้
สามารถทำงานต่อไปได้นานขึ้นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
ทำให้โครงการมีความยั่งยืนทางสังคมและเศรษฐกิจ 
 
4. สรุปผลและอภิปรายผล 
 1. เครื ่องจักรต้นแบบสามารถลดเวลาในการเตรียม
วัตถุด ิบลงอย่างม ีน ัยสำคัญ ซ ึ ่งแสดงถึงการยกระดับ
ประสิทธิภาพการแปรรูปวัสดุเหลือท้ิงทางการเกษตร ถือเป็น
การแก้ปัญหาคอขวดในสายการผลิตได้เป็นอย่างดี 
 2. แม้ว่าปริมาณฟางข้าวที่สูญเสียจะเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 
2.00 เป็นร้อยละ 9.91 จำเป็นต้องมีการปรับปรุงเครื่องจักร 
โดยอาจมีการออกแบบเพิ่มเติม เช่น การเพิ่มฝาครอบหรือ
กลไกการเก็บฝุ่นผงจากการสับ หรือการทำตะแกรงเสริมใต้
ใบมีด เพื่อไม่ให้ฟางข้าวลงไปติดอยู่ใต้ใบมีด ทำให้ใบมีดสับ
ฟางข้าวได้ดีขึ้น อย่างไรก็ตามในมุมมองทางเศรษฐศาสตร์ 
การสูญเสียวัตถุดิบเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 9.91 จากการใช้เครื่อง
สับ เมื่อเทียบกับการที่สามารถลดเวลาการเตรียมวัตถุดิบได้
ถึงร้อยละ 94.81 ยังถือว่าเป็นผลลัพธ์ที่คุ้มค่า อีกทั้งฟางข้าว
เป็นวัสดุเหลือทิ้งที่มีราคาต่ำ การสูญเสียในปริมาณดังกล่าว

จึงไม่สร้างความเสียหายทางเศรษฐกิจมากเท่ากับการสูญเสีย
เวลาและสุขภาพของแรงงานในชุมชน 
 3. เครื่องสับฟางข้าวมีการสิ้นเปลืองไฟฟ้า แต่สามารถทำ
ให้กระบวนการผลิตประหยัดเวลาร้อยละ 94.81  ทำให้
ต้นทุนรวมของแรงงานลดลงอย่างมาก ซึ่งส่งผลให้ความคุ้ม
ทุนทางเศรษฐศาสตร์ของเครื่องสับสูงขึ้น 
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ราชภัฏราชนครินทร์ที่สนับสนุนด้านงบประมาณ ขอขอบคุณ
องค์การบริหารส่วนตำบลคลองหลวงแพ่ง อำเภอเมือง 
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