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บทคัดย่อ 

บทความนี้น าเสนออิทธิพลของรูปร่างหัวรีดและความเร็วรอบ
หัวรีดต่ออัตราการรีดน้ าอ้อย ในการทดลองได้ท าการเลือกใช้อ้อย
พันธ์ุสุพรรณบุรี 50 โดยท าการใช้หัวรีดน้ าอ้อยแบบเกลียว แบบ
ตัววี แบบเฟือง (N = 39) แบบเฟือง (N = 92) และแบบปิรามิด 
โดยมีความเร็วรอบของหัวรีดเท่ากับ 15, 20, 25 และ 28 rpm  
จากผลการทดลองพบว่าการใช้หัวรีดแบบตัววีสามารถให้อัตรา
การรีดน้ าอ้อยท่ี 1057 กิโลกรัมต่อชั่วโมง และสูงกว่าหัวรีดแบบ
เกลียว แบบเฟือง (N = 39) แบบเฟือง (N = 92) และหัวรีด
แบบปิรามิด ถึง 5 เปอร์เซ็นต์, 3 เปอร์เซ็นต์, 5 เปอร์เซ็นต์ และ 4 
เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ  
 
ค าส าคัญ: เครื่องรีดน ้ำอ้อย, ลูกหัวรีด, น ้ำอ้อย, อัตรำกำรรีดน ้ำอ้อย 
 

ABSTRACT 

This paper presents the effect of milling roller types 

and speed rotation of rollers on the rate of sugarcane 

juice production. The experiment was carried out 

using sugarcane Supanburi 50 as the raw material. 

Four different milling roller types (helical-type, V-type, 

gear-type of N = 39, gear-type of N = 92 and pyramid-

type) were operated at four different speeds (15, 20, 25 

and 28 rpm). The experimental results showed that the 

rate of sugarcane juice production of V-type yielded up 

to 1057 kg/hr which was 5%, 3%, 5%, and 4% higher 

than those yielded by helical-type, V-type, gear-type of 

N = 39, gear-type of N = 39 and pyramid-type, 

respectively.  

 

Keywords: Sugarcane extraction machine, milling 

roller, sugarcane juice, rate of sugarcane juice 

production 
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1.  บทน้า 

อ้อยจัดเป็นพืชอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญมากต่อระบบ
เศรษฐกิจของประเทศไทยในปีที่ผ่านมาประเทศไทยท าการผลิตอ้อย
ได้สูงถึง 103.6 ล้านตันอ้อย [1] ซึ่งเป็นล าดับ 4 ของโลก รองจาก
ประเทศออสเตรเลีย ประเทศอินเดีย และประเทศบราซิลซึ่งผลิตได้
สูงถึง 450 ล้านตันอ้อย[8] และไทยสามารถน ามาแปรรูปเป็นน  าตาล
ได้ประมาณ 11.29 ล้านตันส่งออกน  าตาลเป็นล าดับ 2 ของโลกรอง
จากประเทศบราซิล ในจ านวนนี ใช้บริโภคภายในประเทศ 2.5 ล้าน
ตัน ส่วนที่เหลือส่งไปจ าหน่ายยังต่างประเทศ สร้างมูลค่ารวมได้
ประมาณ 180,000 ล้านบาท ซึ่งรวมรายได้จากการแปรรูปเป็น
อุตสาหกรรมต่อเน่ืองอื่นๆ ได้แก่ การผลิตเอทานอล สุรา ซอส ซีอิ ว 
ผงชูรส อาหารสัตว์ ไม้อัด กระดาษ ปุ๋ยอินทรีย์ น  าอ้อยพร้อมด่ืมเพื่อ
สุขภาพและเชื อเพลิงผลิตกระแสไฟฟ้าที่กล่าวมาอาจเกิดรายได้เป็น 
แสนล้านบาท อุตสาหกรรมอ้อยและน  าตาลของไทย ก่อให้เกิดการ
สร้างงานได้มากกว่า 1 ล้านคน [2] จึงมีส่วนช่วยขับเคลื่อนเศรษฐกิจ
ของประเทศอย่างเป็นรูปธรรม เพราะอุตสาหกรรมนี สามารถผลิต
วัตถุดิบและแปรรูปเป็นน  าตาลได้โดยไม่ต้องผึ่งพาเทคโนโลยีของ
ต่างประเทศมากนักและมีส่วนช่วยลดการน าเข้าน  ามันดิบ จาก
นโยบายส่งเสริมการใช้เอทานอลเป็นพลังงานทดแทนได้อีกปีละ
หลายหมื่นล้านบาท  

โดยจากศูนย์วิจัยกสิกรไทย [3] พบว่าอ้อย 1 ตัน จะสามารถ
น ามาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆจากการพิจารณาห่วงโซ่การผลิต
อ้อยและน  าตาลที่สร้างมูลค่าเพิ่มเชิงเศรษฐกิจที่สูงขึ น อาทิ น  าตาล
ประมาณ 100-110 กิโลกรัม กากน  าตาลประมาณ 45 - 50 กิโลกรัม 
น าไปผลิตเอทานอล แอลกอฮอล์ ผงชูรส ซอส น  าส้มสายชู อาหาร
สัตว์ และได้กากชานอ้อยประมาณ 280-290 กิโลกรัม ซึ่งน ามาผลิต
เย่ือกระดาษ บรรจุภัณฑ์จานชาม แผ่นไม้ท าเฟอร์นิเจอร์ และใช้มาก
ที่สุดคือเป็นเชื อเพลิงผลิตไอน  าในขั นตอนผลิตน  าตาล และใช้ใน
โรงไฟฟ้า โดยชานอ้อย 280-290 กิโลกรัม สามารถผลิตไฟฟ้าได้ถึง
ประมาณ 100 กิโลวัตต์ชั่วโมง  

ซึ่งจะพบว่าวัตถุดิบที่น าไปผลิตเป็นภัณฑ์ต่างๆ ต้องผ่าน
กระบวนรีดเอาของเหลวที่อยู่ในล าอ้อยออกมาเสียก่อน ถึงจะได้เป็น
น  าอ้อยและกากอ้อย เพื่อนไปใช้เป็นวัตถุดิบตั งต้นในการแปรรูปผิต
ภัณฑ์อื่น ๆ ต่อไป ดังนั นจึงเล็งเห็นถึงความส าคัญของกระบวนการ
รีดน  าอ้อย โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ได้ปริมาณของเหลวที่มากที่สุด 
และจะส่งผลให้ได้กากอ้อยที่มีคุณภาพสูงคือกากอ้อยจะมีความชื นต่ า

เหมาะกับการน าไปใช้เป็นเชื อเพลิงและเยื อกระดาษ โดยช่วยลด
ต้นทุนในกระบวนการท าแห้งของกากอ้อยอีกด้วย  

จากอุตสาหกรรมอ้อยและงานวิจัยที่ผ่านมาพบว่า เครื่องรีด
น  าอ้อยในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ นิยมใช้กันอยู่สองแบบคือแบบชุด
หัวรีด (Milling Roller) และระบบแช่ (Diffuser) [4] ในประเทศไทย
ส่วนมากใช้แบบชุดหัวรีดที่มีจ านวนหัวรีด 2 ถึง 3 หัวรีดต่อชุด โดยมี
ก าลังการผลิตน  าอ้อยขั นต่ า เท่ ากับ  65 เปอร์ เซ็นและมีกาก 
(Bagasse) ประมาณ 35 เปอร์เซ็น ในอดีตได้มีการศึกษาการเพิ่ม
อัตราการผลิตของเครื่องรีดน  าอ้อยขนาดเล็ก และในงานวิจัยของ 
ปานสาคร และ หงส์ทอง [5] ได้ท าการศึกษาการออกแบบและ
พัฒนาเครื่องปอกเปลือกและคั นน  าอ้อย โดยใช้อ้อยพันธุ์สุพรรณบุรี 
50 พบว่าปริมาตรน  าอ้อยที่รีดได้เท่ากับ 44.56 เปอร์เซ็นของน  าหนัก
อ้อย เข็มเจริญ และ ประจักษ์ อ่างบุญตา [6] ได้ศึกษาเครื่องคั น
น  าอ้อยโดยการสร้างเครื่องคั นน  าอ้อยเพ่ือเปรียบเทียบกับเครื่องตาม
ท้องตลาด โดยใช้อ้อยพันธุ์สุพรรณบุรี 50 พบว่าเครื่องคั นน  าอ้อย
สามารถคั นได้ 54 เปอร์เซ็นต์ของน  าหนักอ้อย ส่วนปริมาตรน  าอ้อยที่
รีดได้ของเครื่องตามท้องตลาดคือ 46 เปอร์เซ็นต์ของน  าหนักอ้อย  
กวางวโรภาส และ ปรืองาม [7] ได้รายงานผลการศึกษาเครื่องคั่นน า
อ้อยชนิดที่ไม่ต้องปอกเปลือก โดยใช้อ้อยพันธุ์สุพรรณบุรี 50 
ปริมาตรน  าอ้อยที่รีดได้เท่ากับ 45.29 เปอร์เซ็นต์ของน  าหนักอ้อย 
อินทร์ศิริพงษ์ [8] ได้ท าการศึกษาต้นแบบระบบผลิตน  าเชื่อมจาก
อ้อยแบบเคลื่อนที่ส าหรับเกษตรกรรายย่อย โดยใช้อ้อยพันธุ์เค 84-
200 ปริมาตรน  าอ้อยที่รีดได้คิดเป็น 44.6 เปอร์เซ็นของน  าหนักอ้อย 
เน่ืองจากงานวิจัยดังกล่าวมีปริมาณของน  าอ้อยที่รีดออกมาได้ความ
แตกต่างกัน ซึ่งขึ นอยู่กับเครื่องรีดน  าอ้อยในส่วนของชุดหัวรีดที่มีการ
ออกแบบแตกต่างกัน Sanchez และ Chavarro [9] ได้น าเสนอ
นวัตกรรมแผ่นม้วนบดที่ลดการดูดซึมน  าอ้อยในระหว่างการโม่อัน
ส่งผลท าให้เพ่ิมการสกัดอ้อยได้มากขึ น นวัตกรรมนี ประกอบด้วยการ
ใช้ท่อระบายน  าที่ไหลไปยังส่วนด้านในของลูกกลิ งเพื่อแยกน  าชาน
อ้อยออกจากกันอย่างรวดเร็วในระหว่างการโม่ โดยมีฟันหัวรีดเล็กๆ
จ านวนมากถูกวางไว้ที่โคนของฟันม้วนเพื่อดักจับน  าชานอ้อยไปที่
ถาดเก็บน  า ในผลการท างานของเครื่องนี สามารถที่จะสกัดน  าชาน
อ้อยได้สูงถึง 75% และความชื นในชานอ้อยคงเหลือระหว่าง 45% 
ถึง 50%   

จากที่ผ่านมาในงานวิจัยต่างๆได้ให้ความสนใจในการออกแบบ
หัวรีดน  าอ้อยในรูปแบบต่าง ๆ เพื่อที่จะรีดน  าอ้อยออกมาให้มี
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ปริมาณน  าอ้อยคงเหลือในชานอ้อยให้น้อยที่สุดทั งนี ชานอ้อยที่มี
ปริมาณความชื นที่น้อยยังสามารถน าไปใช้เป็นวัสดทางชีวมวลใน
เตาเผาเพื่อที่จะน าพลังงานความร้อนที่ได้ไปอุ่นหม้อน  าร้อนอย่างมี
ประโยชน์สูงสุดต่อไป ในการศึกษางานวิจัยนี ไ ด้ท าการมุ่งเน้น
ออกแบบและสร้างชุดหีบอ้อยใหม่เพื่อหาลักษณะของชุดลูกกลิ งที
เหมาะสมต่ออัตราการรีดน  าอ้อย โดยท าการสร้างชุดทดลองจากการ
ดัดแปลงเครื่องรีดน  าอ้อยจากโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ เป็น
การสร้างชุดหัวรีด 3 ลูกต่อ 1 ชุด และมีการออกแบบลักษณะพิเศษ
ของหัวรีด เช่น รูปร่าง มุมองศาร่องฟันของหัวรีด แต่ละชุดโดยใช้
วัสดุที่จากสแตนเลสเกรดอาหารเพ่ือให้ถูกหลักสุขอนามัยต่อผู้บริโภค 
รวมถึงท าการทดลองเพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสมกับการรีดน  าอ้อย โดย
หาอัตราเร็วของชุดหัวรีด ด้วยการใช้มอเตอร์ไฟฟ้าเป็นต้นก าลังใน
การขับเคลื่อนชุดหัวรีด เพ่ือให้สามารถควบคุมอัตราเร็วของชุดหัวรีด
ได้มีความเสถียรคงที่และความแม่นย าสูง 

 
2.  อุปกรณ์การทดลองและวิธีการทดลอง 

2.1  หัวรีด 

หัวรีดเป็นหน่ึงในอุปกรณ์ที่ส าคัญที่สุดของเรื่องรีดน  าอ้อย หัว

รีดถูกออกแบบให้มีร่องฟันเพื่อการจับยึดและป้องกันการลื่นใน
กระบวนการรีดน  าอ้อยและช่วยในการระบายน  าอ้อยที่ถูกรีดออก
จากล าอ้อย ส่งผลให้ได้ปริมาณน  าอ้อยเพิ่มขึ นและประหยัดพลังงาน 
โดยการทดลองนี เลือกใช้ท่อสแตนเลส 304 เกรดท าอุปกรณ์อาหาร 
มีความหนา 12 มิลลิเมตร เส้นผ่านศูนย์กลาง 76 มิลลิเมตร และ
ความยาว 120 มิลลิเมตร มีน  าหนักเบาและไม่เกิดสนิม เน่ืองจาก
บางเกินไปจะท าให้เกิดความแข็งแรงไม่เพียงพออาจท าให้เกิดการ
ความเสียหายเมื่อน าไปขึ นรูป ส่วนถ้าหนาเกินไปก็จะเกิดการ
สิ นเปลืองค่าใช้จ่ายกับการขึ นรูป การขึ นรูปจะใช้เครื่องกลึง และ
เครื่องซีเอ็นซี และท าฝาปิดหัวและปิดท้าย และเจาะรูให้มีขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางเท่ากับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเพลาเครื่องคั น
น  าอ้อย หลังจากนั นท าสลักเพ่ือล๊อคหัวรีดไว้กับเพลา โดยงานวิจัยนี 
ได้ก าหนดรูปร่างของหัวรีดออกเป็นห้ารูปร่างดังนี  

รูปที่ 1 แสดงหัวรีดแบบเฟือง (N = 92) เป็นรูปแบบที่ได้
ท าการศึกษาและใช้กันทั่วไปในท้องตลาด มีลักษณะเป็นฟันเฟือง 
การดึงอ้อยเข้าลักษณะขนานกับแนวแกนกากอ้อยต่อเน่ืองดีขณะท า
การรีด โดยมุม β ของหัวรีดตัวบนมีค่าเท่ากับ 44o ส่วนหัวรีดป้อน
และหัวรีดส่งมีค่า β เท่ากับ 46o และมีลักษณะเป็นร่องฟันแบบเฟือง 

 
 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 1 ลักษณะหัวรีดแบบเฟือง (N = 92) 
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รูปท่ี 2 ลักษณะหัวรีดแบบเกลียว 
 

 
 

รูปท่ี 3 ลักษณะหัวรีดแบบเฟือง (N = 39) 
 
 

รูปที่ 2 แสดงหัวรีดแบบเกลียว ซึ่งนิยมใชก้ันทั่วไปในเกษตรกร
รายย่อยและโรงงานอุตสาหกรรมเน่ืองจากง่ายในการขึ นรูป โดยการ
ดึงอ้อยเข้าสู่หัวรีดจะอยู่ในแนวแนวตั งฉากกับแนวแกน 

รูปที่ 3 แสดงหัวรีดแบบเฟือง (N = 39) ซึ่งเป็นหัวรีดที่ใช้มาก
ที่สุดตามท้องตลาดและสะดวกในการขึ นรูป การดึงอ้อยเข้าจะขนาน
กับแนวแกนกากอ้อย   

รูปที่  4 แสดงหัวรีดแบบตัววี  ซึ่ งใช้กันทั่วไปตามโรงงาน
อุตสาหกรรม ขึ นรูปได้ยาก และการดึงอ้อยเข้าตั งฉากและเอียง 25 
องศากับแนวแกนกากอ้อย โดยในรูปที่ 5 แสดงหัวรีดแบบปิรามิด พบ
การใช้ตามท้องตลาดบ้างเล็กน้อย มีการขึ นรูปได้ยาก การดึงอ้อยเข้า
ตั งฉากกับแนวแกนร่องฟัน ในการออกแบบก าหนดให้อัตราส่วน h 
เท่ากับ 1:10 และ t เท่ากับ 1:2 
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รูปท่ี 4 ลักษณะหัวรีดแบบวี 
 

 
 

รูปท่ี 5 ลักษณะหัวรีดแบบปิรำมิด 
 
 

ชุดลูกรีดจะประกอบไปด้วยลูกรีดทั งหมด 3 ลูก มีลักษณะการ
จัดเรียงเป็นสามเหลี่ยม โดยมีหัวรีด1 ลูกอยู่ข้างบน (Top roller) 
และอีก 2 ลูกเป็นฐานอยู่ด้านล่างคือลูกรีดป้อน (Feed roller) และ
ลูกรีดส่ง (Delivery roller)  ซึ่งขณะที่ป้อนวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการ
รีดน่ันลูกรีดป้อนจะท าหน้าที่ดึงอ้อยเข้าเพราะมีร่องฟันที่หางกว่าลูก
รีดอื่น (ระยะฟิตย์มากที่สุด) โดยมากกว่าลูกรีดส่ง 2 เท่า เพื่อลดแรง
ต้านเริ่มต้นที่เกิดจากขนาดของวัตถุในการรีดครั งแรก ซึ่งร่องฟันของ
ลูกรีดส่งจะละเอียดที่สุด (ระยะฟิตย์น้อยที่สุด) เพื่อรับการดึงส่งของ

ลูกรีดตัวบนและเพ่ือให้การรีดออกมาดีดังรูปที่ 6 
จากลูกรีดแต่ละนั นลูกรีดตัวบนจะมีขนาดของ เส้นผ่าน

ศูนย์กลาง (D) เท่ากับ 76 มิลลิเมตร ยาว (L) เท่ากับ 120 มิลลิเมตร 
และส่วนชุดล่าง 2 ตัว มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง (D) เท่ากับ 72 
มิลลิเมตร ยาว (L) เท่ากับ 115 มิลลิเมตร  โดยตัวแปรระยะฟิตย์ (p) 
เส้นผ่านศูนย์กลางร่องฟัน (d) จ านวนฟัน (N) ความสูงเกลียว (h) 
ปลายตัด (t) และมุมองศาการเอียง (β) จะแตกต่างกันขึ นอยู่กับแบบ
และต่ าแหน่งหน้าที่ของหัวรีดดังแสดงค่าไว้ข้างต้น  
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ทิศทางการเคลื่อนที่ของชานอ้อยและต าแหน่งการติดตั งชุดลูกรีด 
 

 
 

รูปท่ี 6 ชุดอุปกรณ์กำรทดลองประกอบด้วยส่วนหลักคือ (1) หัวรีด (Milling roller) (2) เครื่องวัดควำมเร็วรอบ (Tachometer) (3) ชุด
ควบคุมไฟฟ้ำ และ (4) เครื่องชั่งน ้ำหนัก 
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2.2  การทดลอง 

2.2.1 การหาความเร็วรอบของหัวรีดบน 

การหาความเร็วรอบของหัวรีดบนสามารถท าได้โดยการปรับ
ความเร็วรอบของมอเตอร์ด้วยอินเวอร์เตอร์และวัดค่าความเร็วรอบ
ของหัวรีดบนด้วย Tachometer โดยท าการติดแผ่นโลหะไว้ตรง
กลางหัวรีด จากนั นน าไปหาความสัมพันธ์ ระหว่างความเร็วมอเตอร์
กับความเร็วรอบของหัวรีดบน ดังแสดงในรูปที่ 7 โดยที่ความเร็วของ
มอเตอรเ์ท่ากับ 45, 60, 70 และ 85 rpm จะได้ความเร็วรอบของหัว
รีดบนเท่ากับ 15, 20, 25 และ 28 rpm โดยในการทดสอบมีค่าความ
แม่นย าของเครื่อง Tachometer อยู่ที่ 5% และเปอร์เซ็นต์ความ
คลาดเคลื่อนของอัตราการรีดน  าอ้อยอยู่ที่ 3.5% 

 
2.2.2 การหาอัตราการรีดน้ าอ้อยและก าลังงานท่ีใช้  

ท าการทดลองโดยใช้อ้อยพันธุ์สุพรรณบุรี 50 โดยปอกเปลือก 
และมีเส้นผ่าน 30 มิลลิเมตร ยาว 700 มิลลิเมตร มีจ านวน 4 - 5 ล า 
ที่น  าหนักเท่ากับ 2000 กรัม ในการทดสอบเริ่มการรีดน  าอ้อยโดย
ปรับตั งค่าความเร็วรอบของหัวรีดบนเป็น 15, 20, 25 และ 28 rpm  
ต่อ 1 แบบชุดหัวรีด และบันทึกค่ากระแสไฟฟ้าที่ตู้ควบคุ้มไฟฟ้าขณะ
ท าการรีดน  าอ้อย เพื่อน าไปหาก าลังงานที่ใช้ในการรีดน  าอ้อยและท า
การทดลองทั งหมด 4 ครั งด้วยกัน จากนั นเปลี่ยนชุดหัวรีดเป็นแบบ 
เฟือง N = 92 แบบเกลียว แบบเฟือง N = 39 แบบวี และแบบปิรา
มิด ตามล าดับ 

จ านวนฟันหาได้จาก [5, 10] 
 

N = πD/P                                   (1) 
 
N = L/P                                              (2) 
 
โดยที่ 
         N  คือ จ านวนฟัน (ฟัน) 
        D   คือ เส้นผ่านศูนย์ของหัวรีดแบบเฟือง (เมตร) 
        P   คือ ระยะฟิตย์หัวรีด เมตร) 
        L   คือ ความยาวของหัวรีดแบบเกลียว (เมตร) 
 

ปริมาณน  าอ้อยหาได้จาก 

mvol  = 𝑚2

𝑚1
× 100                         (3) 

 
โดยที่   
          mvol คือ อัตราการรีดน  าอ้อย (เปอร์เซ็นต์) 
          m1   คือ น  าหนักอ้อยที่ปอกเปลือก (กิโลกรัม) 
          m2   คือ น  าหนักน  าอ้อยที่รีดได้ (กิโลกรัม) 
 

ความเร็วมอเตอร์ (rpm)
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รูปท่ี 7 กรำฟควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมเร็วรอบมอเตอร์กับหัวรีดบน 

 
3.  ผลการทดลอง 

3.1  ลักษณะทางกายภาพของกากอ้อย 

จากการรีดที่หัวรีดชนิดต่างๆ จะได้ลักษณะของกากอ้อยที่
แตกต่างกันดังตารางที่ 1  
 
3.2  อิทธิพลของหัวรีดต่ออัตราการรีดน้ าอ้อยและความเร็ว

รอบ    

รูปที่ 8(ก) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการรีดน  าอ้อยกับ
ความเร็วรอบของหัวรีดแบบเฟือง (N = 92) จากการทดลองพบว่า
ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อยสูงสุดถึง 52.46 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะได้
อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 51.45 เปอร์เซ็นต์ ในช่วง
ความเร็วรอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 
50.3 เปอร์เซ็นต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะได้อัตราการ
รีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 50.12 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ 
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รูปที่ 8(ข) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการรีดน  าอ้อยกับ
ความเร็วรอบของหัวรีดแบบเกลียว จากการทดลองพบว่าในช่วง
ความเร็วรอบ 25 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย
สูงสุดถึง 51 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะได้อัตรา
การรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 46.84 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็ว
รอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 45 
เปอร์เซ็นต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะได้อัตราการรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อย 43.6 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ ในรูปที่ 8(ค) 
แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการรีดน  าอ้อยกับความเร็วรอบของ
หัวรีดแบบเฟือง (N = 39) จากการทดลองพบว่าในช่วงความเร็วรอบ 
25 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุดถึง 50.15 
เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อย
ออกจากล าอ้อย 46 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะได้
อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 45.5 เปอร์เซ็นต์ และในช่วง
ความเร็วรอบ 28 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 
42.1 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ  ในรูปที่ 8(ง) แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
อัตราการรีดน  าอ้อยกับความเร็วรอบของหัวรีดแบบตัววี จากการ
ทดลองพบว่าในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อย
ออกจากล าอ้อยสูงสุดถึง 57 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 
rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 54.35 เปอร์เซ็นต์ 
ในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อย 52.16 เปอร์เซ็นต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะได้
อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 47.26 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ 

 

รูปที่ 8(จ) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการรีดน  าอ้อยกับ
ความเร็วรอบของหัวรีดแบบปิรามิด จากการทดลองพบว่าในช่วง
ความเร็วรอบ 28 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย
สูงสุดถึง 50.19 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะได้อัตรา
การรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 49.36 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงความเร็ว
รอบ 20 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 47.95 
เปอร์เซ็นต์ และในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อย 46.59 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ 

รูปที่ 9(ก) แสดงการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างอัตรา
การรีดน  าอ้อยและความเร็วรอบต่างๆ ส าหรับหัวรีดแบบตัววีพบว่า
ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อยสูงสุดเท่ากับ 57 เปอร์เซ็นต์ หัวรีดแบบเฟือง (N = 92) พบว่า
ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อยสูงสุดถึง 52.47 เปอร์เซ็นต์ หัวรีดแบบเกลียวพบว่าในช่วง
ความเร็วรอบ 25 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย
สูงสุดถึง 51.00 เปอร์เซ็นต์ หัวรีดแบบปิรามิดพบว่าในช่วงความเร็ว
รอบ 28 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุดถึง 
50.19 เปอร์เซ็นต์ และหัวรีดแบบเฟือง (N = 39) พบว่าในช่วง
ความเร็วรอบ 25 rpm จะได้อัตราการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย
สูงสุดถึง 50.15 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ  ในรูปที่ 9(ข) แสดงการ
เปรียบเทียบอัตราการรีดน  าอ้อยต่อเวลา ที่ความเร็วรอบ เท่ากับ 15, 
20, 25 และ 28 rpm พบว่าอัตราการรีดน  าอ้อยจะสูงขึ นเมื่อ 
ความเร็วรอบของหัวรีดเพ่ิมขึ น และพบว่าของหัวรีดแบบตัววีให้อัตรา
การรีดน  าอ้อยสูงที่สุดทุกความเร็วรอบของหัวรีด 
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ตารางท่ี 1 ลักษณะทำงกำยภำพของกำกอ้อยเมื่อรีดด้วยหัวรีดต่ำง ๆ 

หัวรีด 
 

ลักษณะทางกายภาพของกากอ้อย 
 

 
หัวรีดแบบเฟือง (N = 92)  
ขณะท าการรีดมีความต่อเน่ืองของกากดี กากอ้อยถูก
รีดให้แบนและแบบนี มีลักษณะเป็นร่องฟันเยอะให้
น  าอ้อยออกมาดีขณะเดียวกันก่อให้เกิดแรงต้านทาน
สูง  

 

 
 

 
หัวรีดแบบเกลียว 
ขณะท าการรีดมีความต่อเน่ืองของกากดีพอใช้กาก
อ้อยถูกรีดเป็นลักษณะเป็นแนวตรงกับล าอ้อย และมี
ลักษณะเป็นร่องฟันห่าง ส่งผลให้ยังมีน  าอ้อยค้างอยู่ใน
ล าอ้อยสูงยังพบได้อีกว่าแบบนี ใช้ก าลังงานเฉลี่ยต่ าสุด 
176 วัตต์ 
 

 

 
 

 
หัวรีดแบบเฟือง (N = 39) 
ขณะท าการรีดมีความต่อเน่ืองของกากดี และกากอ้อย
มีลักษณะการแตกของล าอ้อยเล็กน้อย และมีร่องฟันที่
ห่างท าให้ยังมีน  าอ้อยค้างภายในล าอ้อยสูง 

 

 
 

 
หัวรีดแบบตัววี 
ขณะท าการรีดมีความต่อเน่ืองขอกกากอ้อยดีมาก 
และกากอ้อยถูกรีดแบนกระจายลักษณะร่องฟันวีตัด
ผสมแบบเกลียว ท าให้สามารถดึงล าอ้อยดีน  าอ้อยไหล
รวมลงในร่องวีอัตราการรีดรีดน  าออกมาได้ปริมาณ
มาก 

 

 
 

 
หัวรีดแบบปิรามิด  
ขณะท าการรีดมีความไม่ต่อเน่ืองของกาก และกาก
อ้อยถูกรีดลักษณะบดกากอ้อยแตกมาก และยังคงมี
น  าอ้อยค้างภายในล าอ้อยสูง    
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รูปท่ี 8 อัตรำกำรรีดน ้ำอ้อยที่ควำมเร็วรอบต่ำง ๆ ส้ำหรับ (ก) หัวรีดแบบเฟือง (N = 92) (ข) หัวรีดแบบเกลียว (ค) หัวรีดแบบเฟือง (N = 39)     
(ง) หัวรีดแบบตัววี และ (จ) หัวรีดแบบปิรำมิด 
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                                                          (ก)                                                          (ข) 
 
รูปท่ี 9 (ก) ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงอัตรำกำรรีดน ้ำอ้อยเฉลี่ยของหัวรีดทั ง 5 แบบ ที่ควำมเร็วรอบต่ำง ๆ และ (ข) ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงอัตรำ
กำรรีดน ้ำอ้อยต่อเวลำของหัวรีดทั ง 5 แบบ ควำมเร็วรอบต่ำง ๆ 
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                                                                      (ง)                                                              (จ) 

รูปท่ี 10 ก้ำลังงำนที่ควำมเร็วรอบต่ำง ๆ ส้ำหรับ (ก) หัวรีดแบบเฟือง (N = 92) (ข) หัวรีดแบบเกลียว (ค) หัวรีดแบบเฟือง (N = 39) (ง) หัว
รีดแบบตัววี และ (จ) หัวรีดแบบปิรำมิด 
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รูปท่ี 11 ควำมสัมพันธ์ระหว่ำงก้ำลังงำนที่ใช้กับหัวรีดทั ง 5 แบบ ที่
ควำมเร็วรอบต่ำง ๆ 

 
3.3  อิทธิพลของหัวรีดต่อก าลังงานและความเร็วรอบ 

รูปที่ 10(ก) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอิทธิพลของหัวรีดต่อ
ก าลังงานและความเร็วรอบหัวรีดแบบเฟือง (N = 92) จากการ
ทดลองพบว่าในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 226 วัตต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 

rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 240 วัตต์ 
ในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออก
จากล าอ้อย 268 วัตต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะใช้ก าลัง
งานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุด 293 วัตต์ ตามล าดับ 

รูปที่ 10(ข) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอิทธิพลของหัวรีดต่อ
ก าลังงานและความเร็วรอบของหัวรีดแบบเกลียว จากการทดลอง
พบว่าในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อย
ออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 176 วัตต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะ
ใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 244 วัตต์ ในช่วง
ความเร็วรอบ 28 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อย 262 วัตต์ และในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะใช้ก าลังงานใน
การรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุด 264 วัตต์ ตามล าดับ 

รูปที่ 10(ค) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอิทธิพลของหัวรีดต่อ
ก าลังงานและความเร็วรอบของหัวรีดแบบเฟือง (N = 39) จากการ
ทดลองพบว่าในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 209 วัตต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 
rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 238 วัตต์ 
ในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออก
จากล าอ้อย 244 วัตต์ และในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะใช้ก าลัง
งานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุด 264 วัตต์ ตามล าดับ 

รูปที่ 10(ง) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอิทธิพลของหัวรีดต่อ
ก าลังงานและความเร็วรอบของหัวรีดแบบตัววี จากการทดลองพบว่า
ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออก
จากล าอ้อยต่ าสุดที่ 220 วัตต์ ในช่วงความเร็วรอบ 25 rpm จะใช้
ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 240 วัตต์ ในช่วงความเร็ว
รอบ 20 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 262 
วัตต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุด 284 วัตต์ ตามล าดับ 

รูปที่ 10(จ) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างอิทธิพลของหัวรีดต่อ
ก าลังงานและความเร็วรอบของหัวรีดแบบปิรามิด จากการทดลอง
พบว่าในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อย
ออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 211 วัตต์ ในช่วงความเร็วรอบ 20 rpm จะ
ใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อย 253 วัตต์ ในช่วง
ความเร็วรอบ 25 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อย 255 วัตต์ และในช่วงความเร็วรอบ 28 rpm จะใช้ก าลังงานใน
การรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยสูงสุด 273 วัตต์ ตามล าดับ 
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รูปที่ 11 แสดงการเปรียบเทียบผลการทดลองการใช้ก าลังงาน
ที่ใช้กับหัวรีดทั ง 5 แบบ ที่ความเร็วรอบต่าง ๆ หัวรีดแบบเกลียว 
ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออก
จากล าอ้อยต่ าสุดที่  176 วัตต์ ส าหรับหัวรีดแบบปิรามิดที่ช่วง
ความเร็วรอบ 15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล า
อ้อยต่ าสุดที่ 211 วัตต์ ส าหรับหัวรีดแบบตัววี ในช่วงความเร็วรอบ 
15 rpm จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 220 
วัตต์ ส าหรับหัวรีดแบบเฟือง (N = 92) ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm 
จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 227 วัตต์ 
และส าหรับหัวรีดแบบเฟือง (N = 39) ในช่วงความเร็วรอบ 15 rpm 
จะใช้ก าลังงานในการรีดน  าอ้อยออกจากล าอ้อยต่ าสุดที่ 230 วัตต์ 
ตามล าดับ 
 
4.  ผลการทดลอง 

จากผลการทดลองเพื่อศึกษาอิทธิพลรูปร่างของหัวรีดและ
ความเร็วรอบหัวรีดของเครื่องรีดน  าอ้อยต่ออัตราการรีดน  าอ้อยและ
การใช้ก าลังงาน โดยการใช้อ้อยพันธุ์สุพรรณบุรี 50 ที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 20 ถึง 30 มิลลิเมตร และมีอายุ 8 - 9 เดือน โดยมีการใช้
หัวรีดแบบเฟือง (N = 92), หัวรีดแบบเกลียว, หัวรีดแบบเฟือง (N = 
39), หัวรีดแบบตัววี และหัวรีดแบบปิรามิดที่ความเร็วรอบหัวรีด
เท่ากับ 15, 20, 25 และ 28 rpm จากผลการทดลองสามารถสรุปได้
ดังนี  

- หัวรีดแบบตัววี ที่ความเร็วรอบ 15 rpm ให้อัตราการรีด
น  าอ้อยสูงสุดเท่ากับ 57 เปอร์เซ็นต์จากน  าหนักอ้อยของอ้อย
ที่ปอกเปลือกแล้วทั งหมดที่ และใช้ก าลังในขณะรีดน  าอ้อย
ออกจากล าอ้อยที่ 220 วัตต์ ในขณะที่ท าการทดลองมีการ
คายเศษอย่างต่อเน่ืองดี 

- หัวรีดแบบเฟือง (N = 92) พบว่าที่ความเร็วรอบเท่ากับ 20 
rpm ให้อัตราการรีดน  าอ้อยสูงสุดเท่ากับ 52 เปอร์เซ็นต์จาก
น  าหนักอ้อยของอ้อยที่ปอกเปลือกแล้วทั งหมด และใช้ก าลัง
ในการรีดน  าอ้อยเท่ากับ 239 วัตต์ ในขณะที่ท าการทดลองมี
การคายเศษอย่างต่อเน่ืองดีและมีจ านวนฟันเยอะก่อให้เกิด
แรงต้านสูง 

- หัวรีดแบบเกลียวให้อัตราการรีดน  าอ้อยสูงสุดเท่ากับ 51 
เปอร์เซ็นต์จากน  าหนักอ้อยของอ้อยที่ปอกเปลือกแล้ว
ทั งหมดที่ความเร็วรอบที่ 25 rpm และใช้ก าลังในการรีด

น  าอ้อยเท่ากับ 264 วัตต์ ในขณะที่ท าการทดลองมีการคาย
เศษอย่างต่อเน่ือง 

- หัวรีดแบบปิรามิดให้อัตราการรีดน  าอ้อยสูงสุดเท่ากับ 50 
เปอร์เซ็นต์จากน  าหนักอ้อยของอ้อยที่ปอกเปลือกแล้ว
ทั งหมดที่ความเร็วรอบที่ 28 rpm และใช้ก าลังในขณะรีด
น  าอ้อยออกจากล าอ้อยที่ 272 วัตต์ ในขณะที่ท าการทดลอง
มีการคายเศษไม่ต่อเน่ือง 

- หัวรีดแบบตัววีให้อัตราการรีดน  าอ้อยเฉลี่ยสูงกว่าหัวรีดแบบ
อื่นทุกกรณีเท่ากับ 57 เปอร์เซ็นต์ ที่ความเร็วรอบ 15 rpm 
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