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บทคัดย่อ 
 

 การศ ึกษา เห ็ดในอ ุทยานแห ่ งชาต ิภ ู แลนคา จ ั งหว ั ดช ั ยภ ูม ิ  ดำ เน ินการระหว ่ าง เด ื อนม ิถ ุนายน   
พ.ศ. 2561 – พฤษภาคม พ.ศ. 2562 ด้วยการเดินตามเส้นทางศึกษาธรรมชาติป่าเต็งรัง ป่าเบญจพรรณ และป่าดิบแล้ง เพื่อ
รวบรวมชนิดของเห็ดและจัดจำแนกด้วยลักษณะทางสัณฐานวิทยา ผลการศึกษาพบเห็ด จำนวน 31 วงศ์ 55 สกุล 83 ชนิด 
จำแนกเป็น 3 กลุ่ม คือ เห็ดกินได้ 35 ชนิด เห็ดที่กินไม่ได้และเห็ดพิษ 17 ชนิด และเห็ดที่ไม่ทราบข้อมูล 32 ชนิด วงศ์ที่พบ
มากที่สุด คือ วงศ์ Polyporaceae จำนวน 12 ชนิด รองลงมาคือวงศ์ Marasmiaceae จำนวน 11 ชนิด วงศ์ Boletaceae 
จำนวน 10 ชนิด และวงศ์ Amanitaceae จำนวน 9 ชนิด ตามลำดับ จัดเป็นเห็ดผู้ย่อยสลาย 20 วงศ์ 48 ชนิด และเห็ดเอคโต
ไมคอร์ไรซา 11 วงศ์ 35 ชนิด 
 

คำสำคัญ: ชนิดเห็ด สัณฐานวิทยา อุทยานแห่งชาติภูแลนคา ชัยภูมิ 
 

ABSTRACT 
 

 The study of mushrooms in Phu Laen Kha National Park, Chaiyaphum Province was conducted 

between June 2018 and May 2019 along natural trails in dry dipterocarp forest, mixed deciduous forest, 

and dry evergreen forest. The objective was to record mushroom species and identify based on 

morphological characters. The result showed 31 families, 55 genera, and 83 species of mushrooms. They 

were classified into 3 groups, i.e. 35 of edible species, 17 of inedible and poisonous species, and 32 of 

insufficient data species. The most common families is Polyporaceae as 12 species, followed by 

Marasmiaceae as 11 species, Boletaceae as 10 species, and Amanitaceae as 9 species, respectively. There  

were 20 families, 48 species of saprophytic mushroom and 11 families, 35 species of ectomycorrhizal 

mushroom. 
 

Keywords: Mushroom species, Morphology, Phu Laen Kha National Park, Chaiyaphum 
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บทนำ 
 

เห็ดเป็นราขนาดใหญ่ที่ช่วยย่อยสลายซากพืชและมูลสัตว์อันเป็นประโยชน์ต่อการเจริญเติบโตของพืชในพื้นที่ป่าเป็น
อย่างมาก นอกจากนี้ยังมีเห็ดที่ต้องอาศัยอาหารจากสิ่งมีชีวิตอื่น ๆ หรืออาศัยอาหารจากรากพืชหลายชนิดในธรรมชาติ ซึ่ง
มนุษย์เรารู้จักและนำเห็ดมาประกอบอาหารเป็นเวลานานแล้ว อย่างไรก็ตาม เห็ดในธรรมชาติมีทั้งเห็ดที่รับประทานได้และเห็ด
พิษ นอกจากนี้ เห็ดบางชนิดยังมีสรรพคุณเป็นยา [1] 

ความหลากหลายของเห็ดในป่าเมืองไทยแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับพื้นที่ ป่าในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ เช่น 
อุทยานแห่งชาติภูเรือ จังหวัดเลย อุทยานแห่งชาติภูพาน จังหวัดสกลนคร อุทยานแห่งชาติเขาใหญ่ จังหวัดนครราชสีมา มี
ความหลากหลายของชนิดเห็ดแตกต่างกัน ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับชนิดพรรณไม้ที่มีอยู่ในป่า ชนิดของป่า และความอุดมสมบูรณ์ของป่า 
[2] อุทยานแห่งชาติภูแลนคา มีสภาพพื้นที่เป็นแนวเขาทอดยาวของเทือกเขาภูแลนคา ภูเขียว และภูคำน้อย มีเนื้อที่ 125, 312 
ไร่ ครอบคลุมพื้นท่ี 4 อำเภอในจังหวัดชัยภูมิ ได้แก่ อำเภอเมืองชัยภูมิ อำเภอหนองบัวแดง อำเภอเกษตรสมบูรณ์ และอำเภอ
บ้านเขว้า เป็นป่าที่อุดมสมบูรณ์ประกอบด้วย ป่าเบญจพรรณ ป่าดิบแล้ง ป่าเต็งรัง และทุ่งหญ้า [3] ซึ่งที่ผ่านมามีการศึกษา
พบว่ามีพืชหลากหลายชนิด โดยเฉพาะพรรณไม้เด่นของป่าเต็งรัง ได้แก่ เต็ง รัง เหียง และพลวง [4-5] จึงทำให้พบเห็นเห็ดได้
ค่อนข้างมาก โดยเฉพาะเห็ดกินได้ และประชาชนโดยรอบพื้นที่นิยมเข้าไปเก็บเห็ดเพื่อนำมารับประทานและจำหน่ายอย่าง
แพร่หลายในช่วงเดือนมิถุนายน - กันยายน ของทุกปี เช่น เห็ดระโงกเหลือง เห็ดระโงกขาว เห็ดน้ำหมาก เห็ดตะไคล เป็นต้น 
การศึกษาเพื่อให้ทราบชนิดและแหล่งอาศัยเป็นข้อมูลสำคัญเพื่อการนำไปใช้ประโยชน์ด้านแหล่งเรียนรู้ การใช้เป็นยา และ
อาหารในอนาคต 
 

วิธีดำเนินการวิจัย 
 
 สำรวจเห็ดตามเส้นทางศึกษาธรรมชาติในป่าเต็งรัง ป่าเบญจพรรณ และป่าดิบแล้ง อุทยานแห่งชาติภูแลนคา จังหวัด
ชัยภูมิ ระหว่างเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2561 – พฤษภาคม พ.ศ. 2562 ถ่ายภาพและเก็บข้อมูล เพื่อใช้ในการจำแนกเห็ดด้วย
ลักษณะทางสัณฐานวิทยาในภาคสนาม เช่น รูปร่างของดอกเห็ด ขนาด สี ครีบ ก้าน วงแหวน เกล็ด และแหล่งกำเนิดเห็ด 
จำแนกและระบุชนิดของเห็ดตามหนังสือ เอกสาร และสื่ออ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น คู่มือการศึกษาลักษณะทางสัณฐานวิทยาของ
เห็ด เห็ดป่าเมืองไทย: ความหลากหลายและการใช้ประโยชน์ [1-2] คู่มือการศึกษาความหลากหลายเห็ด เห็ดและราในประเทศ
ไทย เห็ดในประเทศไทย ความหลากหลายของเห็ดและราขนาดใหญ่ในประเทศไทย  Global Biodiversity Information 
Facility; GBIF และ Index Fungorum [6-11] 
 

ผลการวิจัย 
 

ผลการสำรวจเห็ดในอุทยานแห่งชาติภูแลนคา จังหวัดชัยภูมิ พบเห็ดจำนวน 31 วงศ์ 55 สกุล 83 ชนิด จำแนก
ออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ เห็ดกินได้ (Edible mushroom) จำนวน 35 ชนิด เช่น เห็ดระโงกเหลือง (Amanita hemibapha 
(Berk. & Broome) Sacc.)  เห ็ดระโงกขาว (Amanita princeps Corner & Bas)  เห ็ดน ้ ำหมาก (Russula emetica 
(Schaeff.) Pers.) เห็ดตะไคลเขียว (Russula virescens (Schaeff.) Fr.) เห็ดที่กินไม่ได้แต่ไม่มีข้อมูลว่าเป็นพิษ (Inedible 
mushroom) และเห็ดพิษ (Poisonous mushroom) จำนวน 17 ชนิด เช่น เห็ดกระดิ่งหยก (Entoloma virescens (Sacc.)  
E. Horak ex Courtec.) เหด็ระโงกครีบชมพู (Amanita longistriata S. Imai) เห็ดกระดุมทอง (Scleroderma citrinum 
Pers.) และเหด็ที่ไม่ทราบข้อมูล (No data or Insufficient data) จำนวน 32 ชนิด (Table 1 & Figure 1) 
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วงศ์ของเห็ดที่สำรวจพบมากที่สุด ได้แก่ วงศ์ Polyporaceae จำนวน 12 ชนิด รองลงมาคือวงศ์ Marasmiaceae 

จำนวน 11 ชนิด วงศ์ Boletaceae จำนวน 10 ชนิด และวงศ์ Amanitaceae จำนวน 9 ชนิด ตามลำดับ ส่วนเห็ดในวงศ์ 
Auriculariaceae Callistosporiaceae Clavariaceae Clavariadelphaceae Crepidotaceae Dacrymycetaceae 
Entolomataceae Fomitopsidaceae Geastraceae Hygrophoraceae Lycoperdaceae Meruliaceae Nidulariaceae 
Omphalotaceae Phallaceae Psathyrellaceae Schizophyllaceae Stereaceae Thelephoraceae Tremellaceae 
และ Xylariaceae  พบเพยีงวงศ์ละ 1 ชนิด 

จำแนกเห็ดตามแหล่งอาศัยออกเป็น 3 กลุ่ม คือ เห็ดที่พบบนพ้ืนดิน 58 ชนิด เห็ดที่พบบนซากพืช 1 ชนิด และเห็ดที่
พบบนขอนไม้ 24 ชนิด จัดเป็นเห็ดผู้ย่อยสลาย 20 วงศ์ 48 ชนิด และเห็ดเอคโตไมคอร์ไรซา 11 วงศ์ 35 ชนิด 
 
ตารางที่ 1 Mushrooms in Phu Laen Kha National Park, Chaiyaphum Province 
 
No. Family Scientific name Local name Habitat Group 
1 Agaricaceae** Agaricus trisulphuratus 

Berk. 
เห็ดกระดุม
ทองเหลือง 

Ground ND 

2  Calvatia boninensis S. Ito 
& S. Imai 

เห็ดจาวมะพร้าว Ground ED 

3  Cystoagaricus 
trisulphuratus (Berk.) Singer 

เห็ดทาสสี้ม Ground ND 

4  Leucoagaricus sp. - Ground ND 
5  Leucocoprinus birnbaumii 

(Corda) Singer 
เห็ดยวงขนุน Ground PO 

6  Leucocoprinus fragilissimus 
(Berk. & M. A. Curtis) Pat. 

เห็ดดาวกระจาย Ground IN 

7  Macrolepiota mastoidea 
(Fr.) Singer 

เห็ดยูง  เห็ดนกยูง Ground ED 

8 Amanitaceae*** Amanita griseofarinosa 
Hongo 

เห็ดดอกเลา Ground ND 

9  Amanita gymnopus Corner 
& Bas 

เห็ดเหม็นเบื่อ 
 

Ground ND 

10  Amanita hemibapha (Berk. 
& Broome) Sacc. 

เห็ดระโงกเหลือง Ground ED 

11  Amanita hemibapha (Berk. 
& Broome) Sacc. Subsp. 
Hemibapha 

เห็ดไขไ่ก ่ Ground ED 

12  Amanita longistriata S. 
Imai 

เห็ดระโงกครีบ
ชมพ ู
เห็ดไข่ครีบชมพ ู

Ground PO 

3 



   

      
No. Family Scientific name Local name Habitat Group 
13  Amanita mira Corner & Bas เห็ดระโงก

ดอกส้าน 
Ground PO 

14  Amanita onusta (Howe) 
Sacc. 

เห็ดเกลือ Ground ND 

15  Amanita princeps Corner & 
Bas 

เห็ดระโงกขาว Ground ED 

16  Amanita pseudoporphyria 
Hongo 

เห็ดระโงกพอก
ขาว 

Ground ED 

17 Auriculariaceae** Auricularia nigricans (Sw.) 
Birkebak, Looney & 
Sánchez-García 

เห็ดหูหน ู Ground ED 

18 Boletaceae*** Boletellus chrysenteroides 
(Snell) Snell 

เห็ดตับเต่า Soil ED 

19  Boletellus emodensis 
(Berk.) Singer 

เห็ดปอดม้า  เห็ด
ผึ้งนกยูง 

Ground ED 

20  Boletus albisulphureus 
(Murrill) Murrill 

เห็ดผึ้งฝ้ายขาว
เหลือง 
เห็ดผึ้งข้าวจ้าว 

Ground ED 

21  Boletus edulis Bull. เห็ดผึ้งหวาน  เหด็
ผึ้งข้าว 

Ground ED 

22  Boletus sp. เห็ดตับเต่า Ground ND 
23  Heimioporus japonicus 

(Hongo) E. Horak 
เห็ดปอดม้าตาข่าย
แดง 
เห็ดผึ้งนกยูงแดง 

Ground ED 

24  Heimioporus mandarinus 
(Ces.) E. Horak 

เห็ดปอดม้าปากรู
แดง 
อมส้ม 

Ground ED 
 
 

25  Retiboletus ornatipes (Peck) 
Manfr. Binder & Bresinsky 

เห็ดตับเต่า Ground ED 

      
26  Tylopilus griseipurpureus 

(Corner) E. Horak 
เห็ดเสม็ด  เห็ดผึ้งยู
คา 
เห็ดผึ้งขม 

Ground ED 

27  Xerocomellus chrysenteron 
(Bull.) Šutara 

เห็ดตับเต่ากระแดง Ground ND 
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No. Family Scientific name Local name Habitat Group 
28 Callistosporiaceae** Macrocybe crassa (Sacc.) 

Pegler & Lodge 
เห็ดตีนแรด Ground ED 

29 Clavariaceae*** Clavulinopsis helvola 
(Pers.) Corner 

เห็ดปะการังหนาม
เหลือง 
เห็ดปะการังเข็ม
เหลืองทอง 

Ground ED 

30 Clavariadelphaceae**
* 

Clavariadelphus pistillaris 
(L.) Donk 

เห็ดกระบองเหลือง Ground ND 

31 Crepidotaceae** Crepidotus sp. - Wood ND 
32 Dacrymycetaceae** Dacryopinax spathularia 

(Schwein.) G. W. Martin 
เห็ดวุ้นใบพาย Wood ED 

33 Diplocystaceae*** Astraeus asiaticus Phosri, 
M. P. Martín & Watling 

เห็ดเผาะฝ้าย 
เห็ดถอบฝ้าย 

Ground ED 

34  Astraeus hygrometricus 
(Pers.) Morgan 

เห็ดถอง  เห็ดเหยีง 
เห็ดเผาะ 

Ground ED 

35 Entolomataceae*** Entoloma virescens (Sacc.) 
E. Horak ex Courtec. 

เห็ดกระดิ่งหยก Ground PO 

36 Fomitopsidaceae** Laetiporus gilbertsonii 
Burds. 

เห็ดหิ้งเหลืองก้าน 
มะถันท้องขาว 

Wood ND 

37 Geastraceae** Geastrum mirabile Mont เห็ดดาวดินเล็ก Ground ND 
38 Hygrophoraceae*** Hygrocybe miniata (Fr.) P. 

Kumm. 
เห็ดเข็มหมุดแดง Ground ND 

 
39 Inocybaceae*** Pseudosperma rimosum 

(Bull.) Matheny & Esteve-
Rav. 

เห็ดหมวกจีน Ground PO 

40  Inocybe sp. - Ground PO 
41 Lycoperdaceae** Apioperdon pyriforme 

(Schaeff.) Vizzini 
เห็ดลูกฝุ่นขอนไม ้ Wood ED 

42 Marasmiaceae** Crinipellis zonata (Peck.) 
Sacc. 

เห็ดครบีหมวกวง Wood ND 

43  Marasmius araneocephalus 
Wannathes, Desjardin & 
Lumyong 

- Ground ND 

44  Marasmius jasminodorus 
Wannathes, Desjardin & 
Lumyong 

เห็ดรม่แดงหอม Ground ND 
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No. Family Scientific name Local name   Habitat   Group 
45  Marasmius haematocephalus 

(Mont.) Fr. 
เห็ดรม่เหลืองก้าน
ลวดดำ 

Wood ND 

46  Marasmius maximus Hongo - Wood ND 
47  Marasmius pulcherripes Peck - Ground ND 
48  Marasmius siccus Schwein. ex Fr. เห็ดเฟืองล้อสีส้ม 

เห็ดคันจ้องดุมล้อสี
ส้ม 

Wood ND 

49  Marasmius sp. 1 - Ground ND 
50  Marasmius sp. 2 - Leaf 

litter 
ND 

51  Pleurocybella porrigens (Pers.) 
Singer 

- Wood ND 

52  Trogia infundibuliformis Berk. & 
Broome 

เห็ดกรวยแก้ว Ground ND 

53 Meruliaceae** Podoscypha sp. - Wood ND 
54 Nidulariaceae** Cyathus striatus (Huds.) Willd. เห็ดรังนกขอบจีบ 

เห็ดรังนกขอบร่อง 
Wood ND 

55 Omphalotaceae** Collybia sp. - Wood ND 
56 Phallaceae** Phallus indusiatus Vent. เห็ดร่างแหกระโปรง

ยาว 
Ground ED 

57 Polyporaceae** Ganoderma aetii (Steyaert) Zmitr. เห็ดจวักงูใหญ ่ Ground IN 
58  Ganoderma calidophilum J. D. 

Zhao, L. W. Hsu et X. Q. Zhang 
เห็ดหลินจือขอบ
เหลือง 

Ground ED* 

59  Ganoderma lucidum (Curtis) P. 
Karst. 

เห็ดนางกวัก  เห็ด
จวักงู 

Ground ED* 

60  Ganoderma tropicum (Jungh.) 
Bres. 

เห็ดหมื่นปี  เห็ด
หลินจือ 
เห็ดหลินจือดอกซ้อน 

Wood ED* 

61  Lentinus brumalis (Pers.) Zmitr. - Wood ND 
62  Microporus xanthopus (Fr.) Kuntze เห็ดหิ้งกรวย Wood IN 
63  Panus sp. เห็ดกรวยจีบ Ground ED 
64  Polyporus arcularius (Batsch) Fries เห็ดทองกรวยตะก ู Wood IN 
65  Pycnoporus sanguineus (L.) Murrill เห็ดขอนแดง 

เห็ดหิ้งสนมิเหล็ก 
Wood IN 

66  Lenzites betulinus (L.) Fr. เห็ดหิ้งพัดเหลือง Ground IN 
67  Trametes elegans (Spreng.) Fr. เห็ดกาบหอยขาว Wood IN 
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No. Family Scientific name Local name Habitat Group 
68  Trametes versicolor (L.) Lloyd เห็ดหิ้งหลากส ี Wood ND* 
69 Psathyrellaceae** Coprinellus disseminatus (Pers.) J. 

E. Lange 
เห็ดหมวกคุม่ Ground ED 

70 Russulaceae*** Russula alboareolata Hongo. เห็ดน้ำแป้ง เห็ดหน้า
ขาว 

Ground ED 

71  Russula delica Fr. เห็ดหล่มขาว 
เห็ดตะไคลขาว 

Ground ED 

72  Russula emetica (Schaeff.) Pers. เห็ดน้ำหมาก Ground ED 
73  Russula sanguinaria 

(Schumach.) Rauschert. 
เห็ดแดงกุหลาบ 
เห็ดแดง 
เห็ดหล่มสีกหุลาบ 

Ground ED 

74  Russula virescens (Schaeff.) Fr. เห็ดหล่มเขียว 
เห็ดตะไคลเขียว 
เห็ดหล่มเขียวตก
กระ 

Ground ED 

75 Schizophyllaceae** Schizophyllum commune Fr. เห็ดตีนตุ๊กแก  เห็ด
แครง 

Wood ED 

76 Sclerodermataceae*** Pisolithus arhizus (Scop.) 
Rauschert 

เห็ดก้อนกรวด Ground ND 

77  Scleroderma citrinum Pers. เห็ดกระดุมทอง 
เห็ดก้อนกรวด 
เห็ดก้อนฝุ่นเหลือง
ทอง 

Ground PO 

78 Stereaceae** Xylobolus spectabilis (Klotzsch) 
Boidin 

เห็ดหไูม ้ Wood IN 

79 Thelephoraceae*** Thelephora anthocephala 
(Bull.) Fr. 

เห็ดปะการังตีนเปด็ Wood IN 

80 Tremellaceae** Tremella fuciformis Berk. เห็ดหูหนูขาว Wood ED 
81 Tricholomataceae** Clitocybe brunneocephala H. E. 

Bigelow. 
เห็ดเพ็ก  เห็ดหูกวาง 
เห็ดไผ่  เห็ดรวก 

Ground ED 

82  Tricholoma sp. เห็ดตีนสุม Ground ND 
83 Xylariaceae** Xylaria polymorpha (Pers.) Grev. เห็ดนิ้วมือคนตาย Ground IN 

 
หมายเหตุ : ED (Edible mushroom) : เห็ดกินได ้ * : เห็ดที่มีคุณสมบัติเป็นยา 
 IN (Inedible mushroom) : เห็ดที่กินไม่ได้ (ไม่มีข้อมูลว่าเป็นพิษ) ** : เห็ดผู้ย่อยสลาย (Saprophytic mushroom) 
 PO (Poisonous mushroom) : เห็ดพิษ *** : เห็ดเอคโตไมคอร์ไรซา (Ectomycorrhizal mushroom) 
 ND (No data) : ไม่ทราบข้อมูล 

7 



   

 

สรุปและวิจารณ์ผลการวิจัย 
 
 เห็ดที่สำรวจพบในอุทยานแห่งชาติภูแลนคา จังหวัดชัยภูมิ จำนวนท้ังสิ้น 31 วงศ์ 55 สกุล 83 ชนิด จำแนกเป็น เห็ด
กินได้ เห็ดที่กินไม่ได้และเห็ดพิษ และเห็ดที่ไม่ทราบข้อมูล โดยเห็ดกินได้ส่วนใหญ่อยู่ในวงศ์ Amanitaceae Botetaceae และ 
Russulaceae ขณะที่เห็ดที่ไม่ทราบข้อมูลส่วนใหญ่อยู่ในวงศ์ Marasmiaceae และ Polyporaceae 
 เห็ดที่สำรวจพบ 83 ชนิด มีจำนวนและชนิดที่ใกล้เคียงกับการศึกษาในอุทยานแห่งชาติน้ำพองและอุทยานแห่งชาติ 
ภูเวียง จังหวัดขอนแก่น ซึ่งมีประเภทของป่าและชนิดพรรณไม้คลา้ยคลึงกัน [12] เห็ดกินได้ 35 ชนิด มีความสอดคล้องกับชนดิ
ของเห็ดกินได้บนเขาตะกุดรัง ในเขตพื้นที่อุทยานแห่งชาติทับลาน 23 ชนิด ที่ส่วนใหญ่อยู่ในวงศ์ Russulaceae [13] เช่น  
เห็ดน้ำแป้ง (Russula alboareolata Hongo.) เห็ดตะไคลขาว (Russula delica Fr.) เห็ดน้ำหมาก (Russula emetica 
(Schaeff.) Pers.) เห ็ดตะไคลเข ียว (Russula virescens (Schaeff.) Fr.) อย ่างไรก ็ตาม เห ็ดแดงก ุหลาบ (Russula 
sanguinaria (Schumach.) Rauschert.) ซึ่งการศึกษานี้จัดอยู่ในกลุ่มเห็ดกินได้ แต่บางการศึกษาระบุว่าเป็นเห็ดพิษ [14] 
และมีข้อมูลเพิ่มเติมว่าสามารถกินได้หากทำให้สุกแล้ว นอกจากน้ีในเห็ดบางชนิดยังมีคุณสมบัติเป็นยา ได้แก่ เห็ดหลินจือขอบ
เหลือง (Ganoderma calidophilum J. D. Zhao, L. W. Hsu et X. Q. Zhang) เห็ดจวักงู (Ganoderma lucidum (Curtis) 
P. Karst.) เห็ดหลินจือ (Ganoderma tropicum (Jungh.) Bres.) และเห็ดหิ้งหลากสี (Trametes versicolor (L.) Lloyd) 
[2] ซึ่งเป็นฐานข้อมูลที่มีประโยชน์ของพื้นที่ป่าอนุรักษ์และสามารถศึกษาต่อยอดได้ในอนาคต 

เห็ดจำนวน 31 วงศ์ ส่วนใหญ่อยู่ใน Phylum Basidiomycota มีจำนวนทั้งสิ้น 8 กลุ่ม [15] ได้แก่ กลุ่มเห็ดครีบ 
(Agarics or Gilled mushrooms) 14 วงศ์ คือ วงศ์ Agaricaceae Amanitaceae Callistosporiaceae Crepidotaceae 
Entomataceae Hygrophoraceae Inocybaceae Marasmiaceae Omphalotaceae Psathyrellaceae Russulaceae 
Schizophyllaceae Stereaceae และ Tricholomataceae กลุ ่มเห ็ดต ับเต ่า  (Boletes) 3 วงศ์ ค ือ วงศ์ Boletaceae 
Diplocystaceae และ Sclerodermataceae กลุ่มเห็ดปะการังและเห็ดกระบอง (Coral and Club fungi) 3 วงศ์ คือ วงศ์ 
Clavariaceae Clavariadelphaceae และ Thelephoraceae กล ุ ่มเห ็ดหูหน ู/เห ็ดว ุ ้น (Jelly fungi) 3 วงศ ์  ค ือ วงศ์  
Auriculariaceae Dacrymycetaceae และ Tremellaceae กลุ่มเห็ดหิ้ง (Polypores and Bracket fungi) 3 วงศ์ คือ วงศ์ 
Fomitopsidaceae Meruliaceae และ Polyporaceae กลุ่มเห็ดลูกฝุ่นและเห็ดดาวดิน (Puffballs and Earthstars) 2 วงศ์ 
คือ วงศ์ Geastraceae และ Lycoperdaceae กลุ่มเห็ดเขาเหม็น (Stinkhorns) 1 วงศ์ คือ วงศ์ Phallaceae และกลุ่มเห็ดรัง
นก (Bird’s nest fungi) 1 วงศ์ คือ วงศ์ Nidulariaceae ส่วน Phylum Ascomycota มีจำนวนเพียง 1 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มเห็ด
นิ้วมือคนตาย (Dead man’s fingers) 1 วงศ์ คือ วงศ์ Xylariaceae (ภาพที ่2) 
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(a) Amanita hemibapha (b) Cyathus striatus (c) Russula sanguinaria 

     
(d) Entoloma virescens (e) Russula emetica (f) Marasmius haematocephalus 

     
(g) Hygrocybe miniata (h) Leucocoprinus birnbaumii (i) Stereum spectabilis 

    
(j) Xerocomellus chrysenteron (k) Tylopilus griseipurpureus (l) Amanita gymnopus 

     
 (m) Phallus indusiatus (n) Heimioporus japonicus  (o) Amanita princeps     (p) Ganoderma aetii    (q) 
Ganoderma tropicum 
 
ภาพที ่1 Basidiocarp and habitat of some mushrooms in Phu Laen Kha National Park, Chaiyaphum Province 
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วงศ์ของเห็ดที่พบมากที่สุด คือ และวงศ์ Polyporaceae จำนวน 12 ชนิด รองลงมาคือ วงศ์ Marasmiaceae 
จำนวน 11 ชนิด วงศ์ Boletaceae จำนวน 10 ชนิด และวงศ์ Amanitaceae จำนวน 9 ชนิด ตามลำดับ มีความใกล้เคียงกับ
การศึกษาในอุทยานแห่งชาติน้ำพองและอุทยานแห่งชาติภูเวียง จังหวัดขอนแก่น และพื้นที่เขื่อนน้ำพุง จังหวัดชัยภูมิ [12, 16] 
ที่พบเห็ดวงศ์ Boletaceae Amanitaceae และ Polyporaceae ค่อนข้างมากเช่นกัน 

จำแนกเห็ดตามแหล่งอาศัยออกเป็น 3 กลุ่ม คือ เห็ดที่พบบนพ้ืนดิน 58 ชนิด เห็ดที่พบบนซากพืช 1 ชนิด และเห็ดที่
พบบนขอนไม้ 24 ชนิด นอกจากนี ้ยังพบว่าเห็ดเหล่านี ้ยังมีบทบาทในระบบนิเวศป่าไม้โดยจัดเป็นเห็ดผู ้ย่อยสลาย 
(Saprophytic mushroom) จำนวน 20 วงศ์ 48 ชนิด และเห็ดเอคโตไมคอร์ไรซา (Ectomycorrhizal mushroom) จำนวน 
11 วงศ์ 35 ชนิด ซึ่งเห็ดกินได้จำนวนมากเป็นเห็ดเอคโตไมคอร์ไรซาในวงศ์ Amanitaceae Boletaceae และ Russulaceae 
สอดคล้องกับการศึกษาในอุทยานแห่งชาติน้ำพองและอุทยานแห่งชาติภูเวียง [12] เนื่องจากพื้นที่ป่าส่วนมากมีสภาพเป็นป่า
เต็งรัง มีพรรณไม้วงศ์ยาง (Dipterocarpaceae) ซึ่งเป็นพืชอาศัย (Host) ของเห็ดกลุ่มนี้อยู่หลายชนิด เช่น เต็ง (Shorea 
obtusa Wall. ex Blume) ร ัง (Shorea siamensis Miq.) เห ียง (Dipterocarpus obtusifolius Teijsm. ex Miq.) และ
พลวง (Dipterocarpus tuberculatus Roxb.) เป็นต้น [5] การพบเห็ดบนพ้ืนดินและเป็นเห็ดกินได้ค่อนข้างมาก ประกอบกับ
การที่ประชาชนที่อาศัยโดยรอบพื้นที่อุทยานแห่งชาติภูแลนคานิยมเข้าไปเก็บเห็ดเป็นจำนวนมากในช่วงฤดูฝน จึงควรมี
มาตรการในการเฝ้าระวังและควบคุมการเข้าไปใช้ประโยชน์อย่างเหมาะสมเพื่อไม่ให้เกิดความขัดแย้ง ส่งเสริมการสร้างความรู้
และความเข้าใจในการเก็บหาเห็ด รวมทั้งอนุรักษ์บนพ้ืนฐานของการใช้ประโยชน์ท่ียั่งยืนได้ต่อไป 

 

 

 

ภาพที ่2 Group of mushrooms in Phu Laen Kha National Park, Chaiyaphum Province 

 

กิตติกรรมประกาศ 

 ขอขอบคุณเจ้าหน้าที่อุทยานแห่งชาติภูแลนคาและงบสนับสนุนภายใต้โครงการส่งเสริมและอนุรักษ์ทรัพยากรป่าไม้ 
กระทรวงศึกษาธิการ ปีงบประมาณ 2561 
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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเผยแพร่กระบวนการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดโดยพัฒนาสื่อใน
รูปแบบการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ สำหรับแสดงถึงขั้นตอนการเตรียมอุปกรณ์ การผลิตฉนวนกันความร้อน การทดสอบคุณสมบัติ
เชิงความร้อน การทดสอบความหนาแน่น การทดสอบการดูดซึมน้ำ และการทดสอบความคงทนในการตกจากที่สูง โดยผู้วิจัย
ได้นำเนื้อหามาจากงานวิจัยของเทพปัญญา ชุมภูแสง ที่ได้วิจัยการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยของใบสับปะรด โดยใช้น้ำ
ยางพาราเป็นตัวประสาน ผสมกับน้ำ และสารละลายกรดฟอร์มิก (CH2O2) จากนั้นทำการทดสอบคุณสมบัติทางกายภาพ และ
คุณสมบัติเชิงความร้อนของฉนวน แต่ยังไม่มีการเผยแพร่ผลงานวิจัยดังกล่าว ผู้วิจัยได้พัฒนาการ์ตูนด้วยโปรแกรมมายา 
(MAYA) โดยเครื่องมือที่ใช้ในการประเมินเป็นแบบสอบถามประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูน โดยผู้เชี่ยวชาญ จำนวน 11 คน 
และประเมินความพึงพอใจจากผู้ใช้งานการ์ตูน จำนวน 30 คน คัดเลือกโดยวิธีการเจาะจงกลุ่มเป้าหมาย  สถิติที่ใช้ในการ
วิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
  ผลการพัฒนาพบว่า การ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดสามารถใช้เป็นสื่อ
เผยแพร่กระบวนการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดได้จริงตามวัตถุประสงค์ เป็นสื่อที่มีประสิทธิภาพอยู่ในระดับ

มากที่สุด (𝑥̅  = 4.722, S.D. = 0.275) และผู้ใช้งานการ์ตูนมีความพึงพอใจในระดับมาก (𝑥̅  = 4.484, S.D. = 0.371) 
 
คำสำคัญ: การ์ตูนแอนิเมชัน สื่อการเรียนรู้ 3 มิติ การผลิตฉนวนกันความร้อน เส้นใยสับปะรด 

 

ABSTRACT 
 

This research aimed to disseminate the production process of insulation from pineapple fibers by 
developing a 3D animation cartoon format for representing the process of preparing the equipment.  
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Insulation production thermal properties test thermal density test water absorption test and testing 
durability in falling from high places. The researcher has taken the content from the research of Mr. 
Tappanya Chumphusaeng who has researched the production of insulation from pineapple leaves. By using 
para rubber as a binder, mixed with water and formic acid solution (CH2O2) , then the physical properties 
were tested and thermal properties of insulation But no such research results have been published. The 
researcher developed a cartoon with the Maya Program (MAYA). The assessment tool was a questionnaire 
evaluating cartoon performance. By of 11 people and assessed the satisfaction of 30 cartoon users selected 
by means of specific target groups. The statistics used to analyze the data were mean and standard 
deviation.  
 The research results were 3D animation cartoon titled: The production of insulation from pineapple 
fibers can be used as a media for disseminating the production process of insulation from pineapple fibers 

according to the objectives It is the most effective medium (𝑥̅  = 4.722, S.D. = 0.275) and manga users have 

a high level of satisfaction (𝑥̅  = 4.484, S.D. = 0.371)  
 
Keywords: 3D animation, 3D learning materials, insulation production, Pineapple Fibers 
 

บทนำ 
 

ปัจจุบันเทคโนโลยีสารสนเทศได้ถูกพัฒนาขึ้นอย่างรวดเร็ว โดยเฉพาะอย่างยิ่งเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ได้เข้ามามี
บทบาทต่อชีวิตประจำวันในด้านสื่อประเภทต่างๆ เพื่อนำเสนอหรือเผยแพร่ผลงานในรูปแบบสื่อประสม (มัลติมีเดีย) โดย
รูปแบบการนำเสนอที่ใช้เทคนิคคอมพิวเตอร์สามมิติ (3D Computer Graphic) โดยการนำเสนอในรูปแบบแอนิเมชัน 3 มิติ ที่
มีความกว้าง ความยาว ความลึก ทำให้เข้าใจในภาพชัดเจนขึ้น โดยการใช้เทคโนโลยีการสื่อสาร สร้างความรู้ความเข้าใจกับภูมิ
ปัญญาท้องถิ่นที่เกิดจากการดำเนินชีวิตของมนุษย์ท่ีมีการสั่งสมความรู้มวล ประสบการณ์ต่าง ๆ ที่มีการสืบทอดจากอดีตจนถึง
ปัจจุบัน ที่เป็นไปอย่างต่อเนื่องไม่ขาดสายโดยมีความสัมพันธ์ระหว่างชาวบ้านกับชาวบ้าน สืบทอดจากคนรุ่นหนึ่งไปสู่คนอีกรุ่น
หนึ่ง โดยการนำเอาภูมิปัญญาท้องถิ่นมาสร้างเป็นการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เพื่อเผยแพร่ให้ความรู้ให้กับชุมชนเกี่ยวกับ การผลิต
ฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดโดยใช้น้ำยางพาราเป็นตัวประสาน [1] 

จากผลการศึกษาด้านการผลิตฉนวนกันความร้อนท่ีผลิตจากวัสดุในท้องถิ่นโดยใช้ใยสับปะรด ที่มีน้ำยางพาราเป็นตัว
ประสานในการทำฉนวนกันความร้อน และทดสอบสมบัติต่างๆ ได้แก่ ความหนาแน่น การดูดซึมน้ำ  การปล่อยจากที่สูง 
สัมประสิทธ์ิการนำความร้อน และ อัตราการนำความร้อน เพื่อให้ได้ฉนวนกันความร้อนท่ีเหมาะสม ราคาถูก วัสดุหาได้ง่ายและ
มีความเป็นมาตรฐานที่สามารถนำไปใช้ประโยชน์ในอาคารบ้านเรือนได้ โดยเส้นใยสับปะรดทำมาจากส่วนใบของตน้สับปะรด 
โดยใช้น้ำยางพาราเป็นตัวประสาน ควรค่าแก่การเผยแพร่การศึกษาประสิทธิภาพของฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
แก่ชุมชนท้องถิ่นที่สนใจต่อไป [2] 

ผู้วิจัยมีความสนใจในการนำเสนอกระบวนการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดโดยใช้น้ำยางพาราเป็นตัว
ประสาน ด้วยเทคโนโลยีแอนิเมชัน 3 มิติ ซึ่งจะมีการนำเสนอในรูปแบบการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ (Animation 3D) แสดงถึง
ขั้นตอนในการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด เพื่อให้ผู้ที่สนใจและมองภาพขั้นตอนการและการทดสอบฉนวนกัน
ความร้อนจากเส้นใยสับปะรดโดยใช้น้ำยางพาราเป็นตัวประสานด้วยเทคโนโลยี 3 มิติ ด้วยโปรแกรมมายา ( MAYA) ที่ใช้
สำหรับปั้นโมเดลและการโมชัน 
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1) เพื่อพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
2) เพื่อประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
3) เพื่อประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใย

สับปะรด 
 

วิธีการวิจัย 
 

การพัฒนาการ์ตูนแอนเิมชัน 3 มิต ิเรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด มรีายละเอียดวิธีการวิจัย
ดังนี ้

1. การวิเคราะห์ความต้องการ 
1.1 ผู้วิจัยไดส้ัมภาษณ์ อาจารย์วิชชุดา ภาโสม อาจารย์ที่ปรึกษางานวิจัย เรื่อง การศึกษาประสิทธิภาพของ

ฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดโดยใช้น้ำยางพาราเป็นตัวประสานถึงรูปแบบการนำเสนอการผลิตฉนวนกันความร้อน
ผ่านสื่ออิเล็กทรอนิกส ์

1.2 สำรวจความต้องการสื่ออิเล็กทรอนิกส์จากกลุม่ตัวอย่าง โดยแบบสอบถามความต้องการสื่อ
อิเล็กทรอนิกส ์

1.3 วิเคราะห์ สรุปผล ความต้องการสื่ออิเล็กทรอนิกส์ของกลุม่ตัวอย่าง โดยสื่ออิเล็กทรอนิกส์ที่ต้องการเป็น
รูปแบบการต์ูนแอนิเมชัน 3 มิติ  
 2. วิธีการดำเนินงาน ซึ่งผู้วิจัยไดอ้าศัยหลัก 3P (Pre - production ขั้นตอนการเตรียมงาน Production ขั้นตอน
การผลิตรายการ Post - production ขั้นตอนหลังการผลติ) [3] เปน็แนวทางในการพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง 
ขั้นตอนการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

1. P1 = Pre - production คือ ขั้นตอนของการเตรียมงานก่อนที่จะผลิต 
   P1 = Pre - production   
   1. เขียนบทเรื่องราวการต์ูน 
   2. ออกแบบสตอรีบอร์ด (Story Board) 
   3. ศึกษาโปรแกรม (Software) ที่ใช้ในการผลิต 
   4. เตรียมการบันทึกเสียง 

2. P2 = Production คือ ขั้นตอนการผลิต 
   P2 = Production 
   1. ปั้นโมเดล 
 1) ตัวละครหลัก 
  - เด็กชายแบงค์ 

- เด็กชายต้น 
    - แม่ของต้น 
    - คุณลุงโก 
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 2) ฉาก 
 - ฉากบ้านต้น 
    - ฉากเดินทาง 
    - ฉากตึกสูง 
    - ฉากบ้านคุณลุง 
 3) อุปกรณ์ในการผลิตฉนวนกันความร้อน 
 2. สร้างตัวควบคุมใบหนา้และร่างกาย เฟเชียล คอนโทรเลอร์ (Facial Controller) 

 3. สร้างการเคลื่อนไหวให้กับโมเดล 3 มิติ กำหนดจดัแสงให้กับฉาก เรียบเรียงฉากตาม สตอรี
บอร์ด และทำการโมชันในแต่ละฉาก ตัดต่อ เรยีบเรยีง จัดองค์ประกอบ 

 3. P3 = Post - production คือ ข้ันตอนหลังการผลิต 
   P3 = Post - production 
 1. ทดลองใช้ การ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลติฉนวนกันความรอ้นจากเส้นใยสับปะรด 

2. ตรวจสอบ / แก้ไข  
3. ประเมินประสิทธิภาพของการพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรือ่ง การผลิตฉนวนกันความ

ร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
 4. ประเมินความพึงพอใจของการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ  เรื่อง การผลติฉนวนกันความร้อนจาก
เส้นใยสับปะรด 
 5. เผยแพร่ การต์ูนแอนิเมชัน 3 มติิ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด ผ่าน
ช่องทางสื่อออนไลน์ เฟซบุ๊ก (Facebook) และ ยูทูป (YouTube) 

3. เคร่ืองมือการวิจัย 
 3.1 การ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเสน้ใยสับปะรด 
 3.2 แบบประเมินประสิทธิภาพ การ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใย

สับปะรด 
 3.3 แบบประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานท่ีมีต่อการพัฒนาการ์ตนูแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวน

กันความร้อนจากเส้นใยสบัปะรด 
4. ประชากรและกลุม่ตัวอย่าง 
 4.1 ประชากร คือ ชาวบ้าน อำเภอท่าอุเทน จังหวัดนครพนม จำนวน 5,021 คน [4] 

4.2 กลุ่มตัวอย่าง คือ กลุ่มเกษตรกรที่ปลูกสับปะรด อำเภอท่าอุเทน จังหวัดนครพนม จำนวน 30 คน 
เลือกโดยการสุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 
5. สถิติที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ คา่เฉลี่ย และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน โดยนำผลทีไ่ด้เทียบกับเกณฑ์การประเมิน ดังนี้ 
  ค่าเฉลี่ย 4.50 - 5.00 หมายถึง ระดับมากที่สดุ 
  ค่าเฉลี่ย 3.50 - 4.49 หมายถึง ระดับมาก 
  ค่าเฉลี่ย 2.50 - 3.49 หมายถึง ระดับปานกลาง 
  ค่าเฉลี่ย 1.50 - 2.49 หมายถึง ระดับน้อย 
  ค่าเฉลี่ย 1.00 - 1.49 หมายถึง ระดับน้อยที่สุด 
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ผลการวิจัย และวิจารณ์ผลการวิจัย 
 

การพัฒนาการ์ตูนแอนเิมชัน 3 มิต ิเรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด สามารถสรุปผลการวิจัย
ตามวัตถุประสงคไ์ดด้ังนี ้
1. ผลการพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เร่ือง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
 การพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตแผ่นฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรดที่พัฒนาสามารถดูแบบ
ออนไลน์ (Online) และ ออฟไลน์ (Offline) โดยมีการนำเสนอ 6 นาที ผ่านสมาร์ทโฟน และคอมพิวเตอร์ โดยการ์ตูน
แอนิเมชัน 3 มิติ ประกอบไปด้วย ตัวการ์ตูนจำนวน 4 ตัว ได้แก่ 1) คุณลุงโก 2) แม่ 3) ต้น และ 4) แบงค์ ฉาก 11 ฉาก ได้แก่ 
1) ฉากเริ่มเรื่อง 2) ฉากการเดินทางไปบ้านคุณลุงโก 3) ฉากการเตรียมอุปกรณ์ 4) ฉากขั้นตอนการผลิตแผ่นฉนวนกันความ
ร้อน 5) ฉากขั้นตอนการผสมวัตถุดิบในอัตราส่วน 60 : 40 6) ฉากการอบฉนวนกันความร้อน 7) ฉากทดสอบคุณสมบัติเชิง
ความร้อนของฉนวนเส้นใยสับปะรด 8) ฉากการวัดความหนาแน่น 9) ฉากทดสอบการดูดซึมน้ำ 10) ฉากการทดสอบความ
คงทนจากการตกจากท่ีสูง และ 11) ฉากจบเรื่อง โดยมีดนตรีพร้อมเสียงบรรยายประกอบตลอดทั้งเรื่อง 
 

 
 

ภาพที่ 1 ตัวละครคณุลุงโก ในการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิต ิ
 

 
 

ภาพที่ 2 ตัวละครแม่ ในการต์ูนแอนิเมชัน 3 มิติ 
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ภาพที่ 3 ตัวละครต้น ในการต์ูนแอนิเมชัน 3 มิติ 
 

 
 

ภาพที่ 4 ตัวละครแบงค์ ในการ์ตนูแอนิเมชัน 3 มิติ 
 

 
 

ภาพที่ 5 ฉากเริ่มเรื่องที่บ้านของตน้ 
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ภาพที่ 6 ฉากการเดินทางไปบ้านคุณลุงโก 
 

 
 

ภาพที่ 7 ฉากการเตรียมอุปกรณ ์
 

 
 

ภาพที่ 8 ฉากข้ันตอนการผลิตแผน่ฉนวนกันความร้อน 
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ภาพที่ 9 ฉากข้ันตอนการผสมวตัถุดิบในอัตราส่วน 60 : 40 
 

 
 

ภาพที่ 10 ฉากการอบฉนวนกันความร้อน 
 

 
 

ภาพที่ 11 ฉากทดสอบคุณสมบัติเชิงความร้อนของฉนวนเส้นใยสับปะรด 
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ภาพที่ 12 ฉากการวัดความหนาแน่น 
 

 
 

ภาพที่ 13 ฉากทดสอบการดูดซมึน้ำ 

 

ภาพที่ 14 ฉากการทดสอบความคงทนจากการตกจากท่ีสูง 
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ภาพที่ 15 ฉากจบเรื่อง 
 

2. ผลการประเมินประสิทธิภาพการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เร่ือง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
 เมื่อผู้วิจัยได้ดำเนินการพัฒนาแล้วเสร็จ ก่อนจะนำไปเผยแพร่จริง  ผู้วิจัยได้ดำเนินการนำการ์ตูนไปประเมินหา
ประสิทธิภาพ โดยผู ้เชี ่ยวชาญจำนวน 11 คน คืออาจารย์ประจำสาขาวิชาฟิสิกส์ คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสกลนคร ด้านเนื้อหา จำนวน 1 คน  อาจารย์ประจำสาขาวิชาคอมพิวเตอร์ คณะวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏสกลนคร ด้านการออกแบบกราฟิก สื่อมัลติมีเดีย และสื่อดิจิทัล จำนวน 10 คน เพื่อให้ได้
ข้อมูลมาทำการปรับปรุงเพิ่มเติม ตามข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญ ผลการประเมิน แสดงดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ผลรวมการประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูนแอนเิมชัน 

รายการประเมินประสิทธิภาพ 𝒙̅ S.D. ผลการประเมิน 

ด้านการออกแบบตัวละคร 4.568 0.549 มากที่สุด 
ด้านการออกแบบฉาก                     4.849 0.311 มากที่สุด 
ด้านเสยีงบรรยายประกอบ 4.788 0.342 มากที่สุด 
ด้านการนำเสนอกระบวนการผลติฉนวนกันความร้อนจากเส้นใย
สับปะรด 

4.682 0.298 มากที่สุด 

ผลรวม 4.722 0.275 มากที่สุด 

 จากตารางที่ 1 สรุปผลรวมการประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูนแอนิเมชันทุกด้านอยู่ในระดับมากที่สุด หากจำแนก
ตามรายละเอียดการประเมินทุกด้านอยู่ในระดับมากที่สุด สอดคล้องกับแพรวนภา พรมวงศ์ษา [5] ที่ได้พัฒนาการ์ตูน
แอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง พาทัวร์แนวการศึกษาต่อสาขาวิชาธุรกิจดิจิทัล เหตุที่เป็นเช่นนี้เนื่องจาก ผู้พัฒนาได้ศึกษางานวิจัยด้าน
หลักการออกแบบตัวละคร ด้านการออกแบบฉาก ด้านเสียงบรรยายประกอบ แล้วนำมาวิเคราะห์ ออกแบบ พัฒนาการ์ตูน
แอนิเมชัน 3 มิติ 

 

21 



   

 
3. ผลการประเมินความพึงพอใจของการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เร่ือง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 
 จากท่ีผู้วิจัยได้ปรับปรุงระบบตามข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญแล้ว ได้ดำเนินการทดลองใช้การ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ ที่
พัฒนาขึ้น โดยประเมินกับผู้ใช้งานจริง คือ กลุ่มเกษตรกรที่ปลูกสับปะรด อำเภอท่าอุเทน จังหวัดนครพนม จำนวน 30 คน ผล
การประเมิน แสดงดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ผลรวมการประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งาน 
 

รายการประเมินความพึงพอใจ 𝒙̅ S.D. ผลการประเมิน 

ด้านเนื้อหา 4.433 0.407 มาก 
ด้านการออกแบบ 4.467 0.407 มาก 
ด้านประโยชน์ท่ีไดร้ับ 4.553 0.463 มากที่สุด 

ผลรวม 4.484 0.371 มาก 

  
จากตารางที่ 2 สรุปผลรวมการประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานอยู่ในระดับมาก หากจำแนกตามรายละเอียดการ

ประเมินทุกด้านอยู่ในระดับมาก ยกเว้นด้านประโยชน์ท่ีได้รับอยู่ในระดับมากที่สุด สอดคล้องกับณัตตยา เอี่ยมคง และธีรศักดิ์ 
จำนงค์ศาสตร์ [6] ได้พัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง โรคไวรัสเมอร์ส (Virus Mers) เหตุที่เป็นเช่นนี้เนื่องจาก ผู้พัฒนาได้
ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบการ์ตูนแนวสื่อการเรียนรู้ แล้วนำมาออกแบบตัวการ์ตูนตามหลักจิตวิทยา และดา้น
ประโยชน์ท่ีได้รับ ตามกลุ่มผู้ใช้งานจริง 
 

สรุปผลการวิจัย 
 

การพัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตแผ่นฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด มีวัตถุประสงค์เพื่อ  
1) พัฒนาการ์ตูนแอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด 2) ประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูน
แอนิเมชัน 3 มิติ เรื่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด และ 3) ประเมินความพึงพอใจของการ์ตูนแอนิเมชัน  
3 มิติ เรื ่อง การผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด การดำเนินงานวิจัยครั ้งนี ้ใช้เครื ่องมือในการวิจัย ได้แก่  
1) แบบสอบถามความต้องการ และการสัมภาษณ์ผู้เกี่ยวข้อง จากนั้นนำความต้องการมาวิเคราะห์ และพัฒนาเป็น การ์ตูน
แอนิเมชัน 3 มิติ เรื ่อง การผลิตแผ่นฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด ตามกระบวนการพัฒนาสื่อ 3P 2) ทำการ
ประเมินผล โดยแบ่งกลุ่มประเมินผลออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มประเมินประสิทธิภาพของการ์ตูน เป็นกลุ่มผู้เชี่ยวชาญด้าน
เนื้อหา จำนวน 1 คน ด้านการออกแบบโมเดล กราฟิก แอนิเมชัน จำนวน 3 คน ด้านสื่อมัลติมีเดีย จำนวน 3 คน ด้าน สื่อ
ดิจิทัล จำนวน 3 คน และกลุ่มประเมินความพึงพอใจต่อการใช้งานการ์ตูน คือ กลุ่มเกษตรกร ท่ีปลูกสับปะรด จำนวน 30 คน 

ผลการวิจัยพบว่า การ์ตูน 3 มิติ ใช้เวลานำเสนอ 6 นาที สามารถดูผ่านเครื ่องคอมพิวเตอร์หรือสมาร์ทโฟน 

ประสิทธิภาพของการ์ตูนอยู่ในระดับมากท่ีสุดทุกด้าน โดยเรียงลำดับรายด้านได้ดังนี้ ด้านการออกแบบฉาก ด้านเสียงบรรยาย

ประกอบ ด้านการนำเสนอกระบวนการผลิตฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด และด้านการออกแบบตัวละคร ตามลำดับ 

และความพึงพอใจของผู้ใช้งานต่อการ์ตูน อยู่ในระดับมาก ซึ่งเรียงลำดับรายด้านของความพึงพอใจจากมากไปหาน้อย คือ

ผู้ใช้งานพึงพอใจด้านประโยชน์ที่ได้รับมากที่สุด ด้านการออกแบบ และด้านเนื้อหา ตามลำดับ จึงสรุปได้ว่า การ์ตูนแอนิเมชัน 

3 มิติ เรื่อง การผลิตแผ่นฉนวนกันความร้อนจากเส้นใยสับปะรด สามารถนำไปเป็นสื่อใช้เผยแพร่ได้จริง มีความสอดคล้องตรง 
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กับความต้องการของผู้ใช้งาน ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถเรียนรู้สื่อได้ด้วยตัวเอง เรียนรู้ได้ทุกท่ีทุกเวลาทั้งแบบออนไลน์ ออฟไลน์

และสามารถปฏิบัติตามแต่ละขั้นตอนท่ีสื่อนำเสนอได้   

 

ข้อเสนอแนะ 
 

 งานวิจัยนี้จะมีการใช้ประโยชน์มากยิ่งขึ้น หากมีการเผยแพรไ่ปยังกลุ่มเกษตรกรทีส่นใจในพื้นที่อ่ืนๆ ขยายวงกว้างขึ้น
ในอำเภออื่น หรือจังหวัดอื่นๆ ต่อไป 
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บทคัดย่อ 
 

การวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาอิทธิพลของอุณหภูมิของการอบคืนตัว (Tempering Temperature) ที่มี
ผลต่ออายุการใช้งานของมีดตัดโคนอ้อย วัสดุที ่ใช้ในการศึกษาได้แก่มีดตัดโคนอ้อยที่ผลิตจากสเตนเลสเกรด 420 J2 
(SUS420J2) จำนวน 22 ใบ เครื ่องมือที่ใช้ในการทดสอบ ได้แก่ เครื ่องทดสอบความแข็งแบบยูนิเวอร์แซล (Universal 
Hardness Tester) เครื่องทดสอบแรงกระแทกแบบชาร์ปี (Charpy Impact test)  และเครื่องทดสอบการสึกหรอชนิดจาน
หมุน (Pin – on – Disc) และการทดสอบใช้งานจริงโดยใช้รถตัดอ้อย ยี่ห้อจอห์น เดียร์ (John Deere) รุ่น CH570 เครื่องมือท่ี
ใช้ในการวิเคราะห์ผล ได้แก่ กล้องจุลทรรศน์สำหรับงานโลหะวิทยา (Metallurgical Microscope) และอุณหภูมิการอบคืนตัว

ที่ใช้ในการศึกษาในครั้งนี้ คือท่ีระดับ 350 และ 450 องศาเซลเซียล (C) ผลการศึกษาพบว่า อุณหภูมิของการอบคืนตัวไมม่ผีล 
ทำให้ค่าความแข็งแตกต่างกัน แต่ ทำให้ค่าความทนทาน (Toughness) มีความแตกต่างกัน และอุณหภูมิที่สูงกว่า จะช่วยทำ
ให้ความบกพร่องแบบเส้น (Dislocation) และจุดบกพร่อง (Imperfection) ของผลึกลดลง ซึ่งการลดลงของความบกพร่อง
แบบเส้น และจุดบกพร่องนี้ ส่งผลทำให้การสึกหรอลดลงด้วย ลักษณะของโครงสร้างผลึกที่แตกต่างกันทำให้การสึกหรอ
แตกต่างกันทั้งในห้องปฏิบัติการและจากการทดสอบใช้งานจริง 
 
คำสำคัญ: มีดตัดโคนอ้อย การสึกหรอ ค่าความแข็ง ค่าความทนทาน การอบคืนตัว 
 

ABSTRACT 
 

The purpose of this research was to study the influence of tempering temperature on the tool life 
of sugarcane base cutter blades. The 22 base cutters blade that made from stainless steels 420J2 grade 
was used to investigate. The universal hardness tester, Charpy impact testing machine and pin – on – disc 
wear tester were conducting in this study.  The metallurgical microscope was used to analysis  
microstructure of  the blades. The John Deere Model CH570 was used in the fields test. The results showed  
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that  tempering temperature does not had influenced  to the hardness of the blades, but it was influenced 
to the toughness and reduced dislocation and imperfection of crystallization.  The reduction of wear was 
due to the decrease of dislocation and imperfection of crystallization. The different of crystallization was 
due to different of the wear on the laboratory and on fields testing. 
 
Keywords: Sugarcane Base Cutter Blades, Wear, Harness, Toughness Tempering 
 

บทนำ 
 

ประเทศไทย เป็นประเทศผู้ส่งออกน้ำตาลอันดับ 2 ของโลก [1] โดยในปี 2562 ท่ัวโลกผลิตน้ำตาลทรายดิบได้ 179.7 
ล้านตัน และประเทศไทยผลิตได้ประมาณ 14.556 ล้านต้น หรือประมาณร้อยละ 8.1 ของผลผลิตน้ำตาลทั่วโลก โดยผลผลิต
ของประเทศไทยเป็นอันดับ 4 ของโลก รองจาก อินเดีย บราซิล และสหภาพยุโรป ตามลำดับ อย่างไรก็ดีผลผลิตน้ำตาลส่วน
ใหญ่จะถูกใช้ในประเทศ ทำให้ประเทศที่ส่งออกน้ำตาลเป็นอันดับหนึ่งของโลก ได้แก่ บราซิล และรองลงมาคือประเทศไทย 
โดยปริมาณน้ำตาลที่มีการส่งออกไปจำหน่ายต่างประเทศ คิดเป็นทั้งหมด 56.0 ล้านตัน (ร้อยละ 31.16 ของผลผลิตทั้งหมด) 
และประเทศไทยส่งออกประมาณ 10.64 ล้านตัน (ร้อยละ 19.0 ของปริมาณน้ำตาลที่ส่งออกทั้งหมด และคิดเป็นร้อยละ 81 
ของปริมาณที่ผลิตน้ำตาลในประเทศ) ส่วนประเทศที่มีการนำเข้าน้ำตาลมากที่สุดของโลก ได้แก่ อินโดนีเซีย รองลงมา ได้แก่ 
จีน และสหรัฐอเมริกา ตามลำดับ ซึ่งจากปริมาณการผลิต การส่งออก และการนำเข้าดังกล่าวแสดงให้เห็นว่าอุตสาหกรรม
น้ำตาลของไทยมีศักยภาพในการแข่งขันในตลาดโลก อย่างไรก็ตามเมื่อพิจารณาต้นทุนการผลิตอ้อย ที่เป็นวัตถุดิบของน้ำตาล 
พบว่า บราซิล เป็นประเทศที่มีต้นทุนการผลิตต่ำสุด โดยมีต้นทุนการผลิตประมาณ 890 - 900 บาทต่อตัน ที่ประเทศไทยมี
ต้นทุนการผลิต ประมาณ 970 – 980 บาท สูงกว่า บราซิล ประมาณ 100 บาทต่อตัน หากประเทศไทย สามารถลดต้นทุนการ
ผลิตต่อตันให้เท่ากับบราซิลได้ ก็จะเป็นการเพิ่มศักยภาพของการแข่งขันให้สูงมากข้ึน 
 ต้นทุนการผลิตอ้อยที ่สำคัญอย่างหนึ่ง คือ ต้นทุนของการเก็บเกี ่ยวและการขนส่ง โดยต้นทุนในการตัดจะมี
ค่าประมาณ 190 บาทต่อตัน และต้นทุนการขนส่งประมาณ 100 บาทต่อตัน โดยหากเกษตรกรเลือกใช้การตัดอ้อยโดยใช้รถ
ตัดอ้อยของโรงงานน้ำตาล ทางโรงงานจะมีรถขนส่งให้บริการด้วย โดยคิดค่าใช้จ่ายรวมเป็น 290 บาทต่อตัน เป็นปัจจัยสำคัญ
อย่างหนึ่งของต้นทุนการตัดอ้อยโดยใช้รถตัดอ้อยขนาดใหญ่นั่นก็คือ ราคาของมีดตัด ซึ่งมีดตัดที่ใช้ในรถตัดอ้อยขนาดใหญ่นั้นมี 
2 ประเภท คือ มีดตัดโคนอ้อย และใบมีดสับท่อน โดยใบมีดตัดโคนอ้อยนั้นจะมีอายุการใช้งานท่ีสั้นกว่า เพราะต้องมีการสัมผัส
และเสียดสีกับพื้นดินที่ใช้เป็นพื้นที่ปลูกอ้อย ปัจจุบันต้นทุนเฉลี่ยของมีดตัดโคนอ้อย จะอยู่ประมาณ 2 บาทต่อตัน ซึ่งถ้า
พิจารณาผลผลิตอ้อยในปีเพาะปลูก พ.ศ.2560/61 และ พ.ศ.2561/62 จะพบว่า จะมีต้นทุนที่เ ป็นส่วนของมีดตัดโคนอ้อย
ทั้งหมดประมาณ 270 แล  262 ล้านบาท ตามลำดับ (ปริมาณอ้อยฤดูกาลเพาะปลูกปี พ.ศ.2560/61 อยู่ท่ี 134.93 ล้านตัน ปี 
พ.ศ. 2561/62 อยู่ที่ 130.97 ล้านตัน) [2] และที่สำคัญก็คือ มีดตัดโคนอ้อยที่มีการใช้งานในปัจจุบันนี้ เป็นมีดตัดโคนอ้อยที่
นำเข้ามาจากต่างประเทศเกือบท้ังหมด ทำให้มีเงินไหลออกไปต่างประเทศและจากท่ีต้องนำเข้าจากต่างประเทศทำให้ประเทศ
ขาดองค์ความรู้เกี่ยวข้องกับการผลิตและการพัฒนาสมบัติต่าง ๆ ของมีดตัดโคนอ้อย ทำให้ไม่สามารถผลิตมีดขึ้นมาใช้เองได้ 
และส่งผลให้ไม่สามารถควบคุมต้นทุนของมีดตัดโคนอ้อยได้ และจะส่งผลต่อต้นทุนของการเก็บเกี่ยวและต้นทุนการผลิต
โดยรวมต่อไป ซึ่งจะมีผลกระทบต่อขีดความสามารถทางการแข่งขันของประเทศในระยะยาว 
 วัสดุที่นำมาใช้ในการผลิตมีดตัดโคนอ้อยนั้น เป็นวัสดุที่เรียกว่า เหล็กสปริง (Spring Steels)  ซึ่งเป็นเหล็กที ่มี
ส่วนผสมของคาร์บอน (C) อยู่ในระดับปานกลางถึงสูง มีความแข็งแรงสูง ทนต่อการบิดงอได้ดี และกลับสู่สภาพเดิมได้โดยไม่
เสียรูป ดังนั้นเหล็กสปริงนี้จึง เหมาะสมสำหรับการผลิตเครื่องมือตัด (Cutting tools) ที่ต้องรับแรงกระแทกอยู่เสมอ มีดตัด 

25 



   

 
 
โคนอ้อยที่นิยมใช้อยู่ในปัจจุบัน มีค่าความแข็งอยู่ในระดับปานกลาง (45 – 50 HRC) [3] ซึ่งทำให้อายุการใช้งานที่สั้น โดยจะ
ตัดอ้อยได้ประมาณ 800 ตัน ต่อ 1 ชุด [4] หากสามารถพัฒนามีดตัดโคนอ้อยให้มีอายุการใช้งานที่สูงขึ้นได้ก็จะเป็นการลด
ต้นทุนของกระบวนการเก็บเกี่ยวอ้อยได้ ซึ่งวัสดุที่มีค่าความแข็งที่สูง มีความต้านทานต่อการสึกหรอ และนิยมนำมาใช้ทำ
เครื่องมือตัดที่นอกเหนือจากเหล็กสปริงทั่วไปแล้ว ได้แก่ สเตนเลส ในกลุ่ม มาร์เทนซิติก (Martensitic stainless) โดยเฉพาะ
เกรด JIS 420J2 ซึ่งมีคุณสมบัติที่เหมาะสำหรับการทำเครื่องมือตัด อย่างไรก็ดี สเตนเลสนี้มีค่าความแข็งหลังการอบชุบ 
(Quenching) ที่สูงโดยมีค่าความแข็งหลังอบชุบประมาณ 58-60 HRC [5] แต่ในสภาพที่แข็งในระดับนี้จะมีความเปราะสูง 
หากได้รับแรงกระแทกอาจทำให้แตกหักได้ ซึ่งวิธีการลดความเปราะที่นิยมอย่างหนึ่งคือการอบคืนตัว (Tempering) ซึ่งการอบ
คืนตัวจะทำให้ค่าความแข็งลดลงเล็กน้อย แต่มีค่าความเหนียวเพิ่มมากขึ้น 
 จากปัญหาดังกล่าวข้างต้นผู้วิจัยจึงทำการศึกษาถึงอุณหภูมิของการอบคืนตัวที่มีผลต่อสมบัติเชิงกลของเหล็ก 
สเตนเลสเกรด 420J2 ซึ่งผลิตเป็นมีดตัดโคนอ้อย เพื่อหาผลกระทบที่เกิดขึ้น และทดสอบการใช้งานเพื่อเป็นข้อมูลในการ
พัฒนามีดตัดโคนอ้อยต่อไป 
 

วิธีการวิจัย 
 

 2.1 วัสดุ (Material) 
 วัสดุที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ มีองค์ประกอบที่สำคัญ ตามตารางที่ 1 ผลิตโดยบริษัทผู้ผลิตเครื่องมือที่ได้มาตรฐาน โดย

กระบวนการผลิตหลักประกอบด้วย การเจาะรู และขึ้นรูปคม หลังจากนั้นนำไปชุบแข็ง ด้วยอุณหภูมิ  1020 C และทำการอบ

คืนตัว ท่ีระดับ 350 C และ 450 C ทั้งนี้เพราะในระดับดังกล่าวเป็นระดับท่ีให้ความแข็ง และความเหนียวอยู่ในระดับที่สูงกว่า

ระดับอื่น [5] ในการศึกษาครั้งนี้ ใช้ชิ้นงานทั้งสิ้น 22 ชิ้น ชุดที่ 1 จำนวน 11 ชิ้น นำไปอบคืนตัวที่ระดับ 350 C โดยเพิ่มความ

ร้อนขึ้นอย่างสม่ำเสมอจนถึง 350 C และคงไว้ที่ระดับนั้น นาน 30 นาที ชุดที่ 2 จำนวน 11 ชิ้น นำไปอบคืนตัว ที่ระดับ

อุณหภูมิ  450 C และคงอุณหภูมิไว้ 30 นาที เช่นเดียวกัน หลังจากนั้น ทำการสุ่มเลือกมากลุ่มละ 1 ชิ้น เพื่อนำไปตัดสำหรับ
ทดสอบความทนทาน ที่เหลือ นำไปวัดค่าความแข็ง ช่ังน้ำหนัก และนำไปทดสอบตัดอ้อย ตามกระบวนการที่กำหนดไว้ หลังจาก
ทดสอบใช้งานแล้ว นำแต่ละชิ้นมาตัด เพื่อให้ได้ขนาด และนำไปทดสอบการสึกหรอในห้องปฏิบัติการ ขนาดของชิ้นงาน และ
ภาพของช้ินงานท่ีได้รับจากโรงงานผู้ผลิต เป็นดังภาพท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 

(ก)                                                                              (ข) 
 

ภาพที่ 1 (ก) ขนาดของช้ินงาน (ข) ลักษณะของช้ินงาน 
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ตารางที่ 1 องค์ประกอบทางเคมีที่สำคัญของ Stainless SUS420J2  
 

ธาตุองค์ประกอบ C Si Mn Cr Fe 
ร้อยละโดยนำ้หนัก(wt. %) 0.36 1.0 1.0 13.6  84.04 

 
2.2 การทดสอบ (Methodology) 
 2.1.1  การทดสอบสมบตัิเชิงกลในห้องปฏิบัติการ 

ในการศึกษาครั้งน้ีมีการทดสอบสมบัติเชิงกล (Mechanical properties) ของช้ินงานก่อนการทดสอบการใช้
งานจริง ได้แก่การทดสอบค่าความแข็ง (Hardness) โดยใช้ เครื่องทดสอบค่าความแข็งแบบ Universal hardness tester ยี่ห้อ 
HUATEC รุ่น HBRVU -187.5 การทดสอบใช้ Rockwell Scale C (HRC) โดยแต่ละชิ้นจะมีการวัดค่าความแข็ง 3 จุด คือ บริเวณ 
ปลายมีดทั้งสองด้าน และ บริเวณตรงกลางอีก 1 จุด และหาค่าความแข็งเฉลี่ยของแต่ละชิ้น 

การทดสอบค่าความทนทาน (Toughness) โดยใช้เครื่องทดสอบแบบ Charpy (Charpy impact test) ยี่ห้อ 
Wolpert โดยใช้ตุ้มน้ำหนักขนาด 30 kgf ชิ้นงานที่นำมาทดสอบ จะสุ่มขึ้นมาจากแต่ละกลุ่ม ๆ ละ 1 ชิ้น เสร็จแล้ว ทำการตัด
ตามความกว้างของช้ินงาน ให้มีขนาด 10 x 90 มม.  

การทดสอบการสึกหรอ ในการศึกษาครั้งน้ีทดสอบโดยใช้เครื่องทดสอบการสึกหรอท่ีสร้างขึ้น โดยเป็นเครื่อง
ทดสอบการสึกหรอชนิด pin on disc ทั้งนี ้ดำเนินการทดสอบให้สอดคล้องกับมาตรฐานการทดสอบของ ASTM [6] โดยมี
เงื่อนไขของการทดสอบเป็นดังนี้ คือ น้ำหนักกด 1 kg (10N) ความเร็วรอบในการทดสอบ มี 2 ระดับคือ 200 และ 300 รอบต่อ
นาที ระยะทางในการทดสอบเท่ากับ 10 ,000 เมตร (รัศมีของจุดกึ่งกลางชิ้นทดสอบ 6.65 cm จำนวนรอบของการทดสอบ 
24000 รอบ) ส่วนที่เป็น disk เป็นกระดาษทรายชนิด silicon carbide   ที่มีความละเอียด 800 และ 1000 (เบอร์ 800 และ 
1000) การทดสอบจะใช้กระดาษทราย 1 แผ่น ต่อ 1 ครั้งของการทดสอบ ชิ้นงานที่จะทดสอบ มีการตัดให้มีขนาดประมาณ  

10  15 mm ด้วยเครื่องตัดแบบเส้นลวด (Wire cut) การทดสอบเริ่มจากการทำความสะอาดด้วยแอลกอฮอล์ และชั่งน้ำหนัก
ด้วยเครื ่องชั ่งน้ำหนักที่มีความละเอียด 0.0001 g บันทึกข้อมูลเก็บไว้ และหลังจากการทดสอบเสร็จทำความสะอาดด้วย
แอลกอฮอล์ทิ้งไว้ให้แห้ง และชั่งน้ำหนักอีกครั้งหนึ่ง เสร็จแล้วคำนวณหาค่าน้ำหนักที่หาย ต่อพื้นที่ของชิ้นงาน ไปของแต่ละชิ้น 
เครื่องทดสอบที่ใช้การทดสอบสมบัติเชิงกลเบื้องต้นของช้ินงานในครั้งนี้ แสดงในรูปที่ 2 (ก) – (ค) 

 2.1.2 การทดสอบใช้งาน 
  ในการทดสอบการใช้งาน ทำการทดสอบการใช้งานที ่ อำเภอคอนสาร จังหวัดชัยภูมิ โดยได้รับความ
อนุเคราะห์จากบริษัท โรงงานน้ำตาลมิตรภูเวียง จำกัด โดยรถท่ีใช้ในการทดสอบ เป็นรถยี่ห้อ John Deere รุ่น CH 570 ภาพรถ
ที่ใช้ในการทดสอบ และการติดตั้งมีดสำหรับการทดสอบเป็นดังภาพท่ี 3 ก. และ  ข. 
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(ก)           (ข) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ค) 
 

ภาพที่ 2 (ก) เครื่องทดสอบความแข็ง (ข) เครื่องทดสอบความเหนียว และ (ค) เครื่องทดสอบการสึกหรอ 
 

 
 
 
 
 

 
 

     (ก)                             (ข)  
 

ภาพที่ 3 (ก) รถตัดอ้อย John Deere CH570 และ (ข) การติดตั้งใบมีด 
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ผลการวิจัย 
 

 3.1 สมบัติเชิงกล  
- ความแข็ง (Hardness) 

 ค่าความแข็งของช้ินงานในการศึกษาครั้งนี้ แบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มที่ 1 มีอุณหภูมิอบคืนไฟ 350 C จะมีค่าความ

แข็งระหว่าง 49.00 - 54.17 HRC โดยมีค่าความแข็งเฉลี่ย 51.78 HRC และกลุ่มที่ 2 ที่มีอุณหภูมิอบคืนไฟ ที่ 450 C มีค่า
ความแข็งระหว่าง 48.50 HRC ถึง 55.17 HRC และมีค่าความแข็งเฉลี่ย 51.67 HRC โดยชิ้นงานแต่ละชิ้นมีรายละเอียดของค่า
ความแข็งแสดงในตารางที่ 2 และ 3 
 

ตารางที่ 2 น้ำหนักและค่าความแข็งของช้ินงานชุดที่ 1 (อบคืนตัวท่ี 350 C) 
 

ชิ้นที ่ น้ำหนัก (กรัม) 
ความแข็ง (HRC) 

ความแข็งเฉลี่ย (HRC) 
จุดที่ 1 จุดที่ 2 จุดที่ 3 

1 608.00 56.50 54.00 52.00 54.17 
2 608.00 57.00 51.00 54.50 54.17 
3 609.00 51.00 51.00 52.00 51.33 
4 613.00 49.00 52.00 52.50 51.17 
5 612.00 48.00 49.00 50.00 49.00 
6 612.00 51.00 54.00 55.00 53.33 
7 612.00 57.00 50.00 51.00 52.67 
8 612.00 53.00 50.50 48.00 50.50 
9 612.00 50.50 52.00 51.00 51.17 
10 612.00 49.00 53.00 49.00 50.33 

เฉลี่ย 611.00 52.20 51.65 51.50 51.78 

 
- ค่าความเหนียว (Toughness) ของช้ินงาน 
การทดสอบความทนทาน (Toughness) เป็นการทดสอบเพื่อหาค่าการดูดซับพลังงานกระแทกของชิ้นงาน จากผล

การทดสอบพบว่า ช้ินงานในกลุ่มที่ 2 มีค่าการดูดซับพลังงานเฉลี่ยสูงกว่า ค่าการดูดซับพลังงานเฉลี่ยของช้ินงานกลุ่มที่ 1  โดย
ช้ินงานท่ีมีค่าการดูดซับพลังงานท่ีสูงจะหมายถึงช้ินงานมีความทนทานมากกว่า การแตกหักที่เกิดขึ้นจากการกระแทกจะมีน้อย
กว่า รายละเอียดของค่าการดูดซับพลังงาน เป็นดังตารางที่ 4 
และลักษณะของช้ินงานหลังการทดสอบเป็นดังภาพท่ี 4 
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ตารางที่ 3 น้ำหนักและค่าความแข็งของช้ินงานชุดที่ 2 (อบคืนตัวท่ี 450 C) 
 

ชิ้นที ่ น้ำหนัก (กรัม) 
ความแข็ง (HRC) 

ความแข็งเฉลี่ย (HRC) 
จุดที่ 1 จุดที่ 2 จุดที่ 3 

1 607.00 53.00 57.00 51.00 53.67 
2 614.00 54.00 55.00 56.50 55.17 
3 610.00 54.00 48.50 52.00 51.50 
4 615.00 45.00 50.50 51.00 48.83 
5 609.00 55.00 56.00 52.00 54.33 
6 613.00 48.00 58.00 47.50 51.17 
7 613.00 53.00 60.00 41.50 51.50 
8 609.00 51.50 52.00 54.00 52.50 
9 609.00 48.50 46.00 54.00 49.50 
10 612.00 48.00 48.00 49.50 48.50 

เฉลี่ย 611.10 51.00 53.10 50.90 51.67 
 
ตารางที่ 4 ค่าพลังงานแรงกระแทก (Impact Energy : J) 
 

กลุ่มที ่
ค่าพลังงานแรงกระแทกของแต่ละตัวอย่าง (J) 

ชิ้นที่ 1 ชิ้นที่ 2 ชิ้นที่ 3 ชิ้นที่ 4 ค่าเฉลี่ย 
กลุ่มที่ 1 8.00 9.00 8.00 8.00 8.25 
กลุ่มที่ 2 9.80 10.00 8.80 9.20 9.45 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                 

(ก)                                                        (ข) 

ภาพที่ 4 ช้ินงานท่ีผ่านการทดสอบแรงกระแทก (ก) อบคืนตัวท่ี 350C (ข) ชุดที่ 2 อบคืนตัวท่ี 450C 
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 - การสึกหรอในห้องปฏิบตัิการ 
 การสึกหรอของชิ้นงานทั้งสองกลุ่มที่ทดสอบในห้องปฏิบัติการ โดยการวัดน้ำหนักที่ลดลงต่อหน่วยพื้นที่ พบว่า 

น้ำหนักที่ลดลงต่อหน่วยพ้ืนที่ของช้ินงานกลุ่มที่ 1 (อบคืนไฟท่ี 350 C) มีค่าต่ำกว่า โดยมีค่าเฉลี่ย 1.63 x 10-4 g/mm2 และ
น้ำหนักที่ลดลงต่อหน่วยพ้ืนท่ีเฉลี่ยของช้ินงานกลุ่มที่ 2 มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.07 x 10-4 g/mm2  รายละเอียดของน้ำหนักที่ลดลง
ของแต่ละชิ้นงานเป็นดังตารางที่ 5 และ 6 
 

ตารางที่ 5 น้ำหนักของช้ินงานกลุ่มที่ 1 (อบคืนตัวท่ี 350 C) 
 

ชิ้นที ่
น้ำหนัก (g) ขนาด (mm) 

พ้ืนที่(mm2) 
น้ำหนักที่
หายไป (g) 

น้ำหนักที่ลดลงต่อพ้ืนที่ 
(g/mm2) ก่อน หลัง กว้าง ยาว 

1 5.2816 5.2570 11.05 17.58 194.2590 2.46x 10-2 1.27 x 10-4 
2 7.9679 7.9397 10.08 15.81 159.3648 2.82 x 10-2 1.77 x 10-4 
3 5.0701 5.0455 11.03 15.46 170.5238 2.46 x 10-2 1.44 x 10-4 
4 5.2413 5.2179 10.21 17.40 177.6540 2.34 x 10-2 1.32 x 10-4 
5 5.5491 5.5223 11.03 17.22 189.9366 2.68 x 10-2 1.41 x 10-4 
6 8.4182 8.3893 10.83 17.71 191.7993 2.89 x 10-2 1.51 x 10-4 
7 7.7680 7.7434 10.04 15.47 155.3188 2.46 x 10-2 1.58 x 10-4 
8 8.2645 8.2387 10.98 15.29 167.8842 2.58 x 10-2 1.54 x 10-4 
9 5.2082 5.1851 11.28 15.99 180.3672 2.31 x 10-2 1.28 x 10-4 
10 4.7115 4.6852 10.15 15.86 160.9790 2.63 x 10-2 1.63 x 10-4 

เฉลี่ย 6.34804 6.3224 10.668 16.379 174.8087 2.56 x 10-2 1.47 x 10-4 
 

ตารางที่ 6 น้ำหนักของช้ินงานกลุ่มที่ 2 (อบคืนตัวท่ี 450 C) 
 

ชิ้นที ่
น้ำหนัก (g) ขนาด (mm) 

พ้ืนที่(mm2) 
น้ำหนักที่
ลดลง (g) 

น้ำหนักที่ลดลงต่อพ้ืนที่ 
(g/mm2) ก่อน หลัง กว้าง ยาว 

1 4.3357 4.2944 11.10 15.04 166.9440 4.13x10-2 2.47 x10-4 
2 4.3728 4.3383 10.05 15.03 151.0515 3.45 x10-2 2.28x10-4 
3 4.7174 4.6839 11.03 15.24 168.0972 3.35 x10-2 1.99x10-4 
4 4.6989 4.6699 11.19 15.03 168.1857 2.90 x10-2 1.72x10-4 
5 4.5623 4.5321 10.06 15.03 151.2018 3.02 x10-2 2.00x10-4 
6 4.7592 4.7193 11.05 15.31 169.1755 3.99 x10-2 2.36x10-4 
7 4.4311 4.4063 10.21 14.95 152.6395 2.48 x10-2 1.62x10-4 
8 4.5148 4.4895 10.06 15.06 151.5036 2.53 x10-2 1.67 x10-4 
9 4.1479 4.1187 10.15 15.05 152.7575 2.92 x10-2 1.91 x10-4 
10 4.5077 4.4752 10.15 15.02 152.453 3.25 x10-2 2.13 x10-4 

เฉลี่ย 4.5048 4.728 10.505 15.076 158.4009 3.202 x10-2 2.017 x10-4 
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- การสึกหรอจากการทดสอบใช้งาน 

 น้ำหนักที่ลดลงของชิ้นงานแต่ละชิ้นจะนำมาคำนวณค่าการสึกหรอต่อน้ำหนักของอ้อยที่ตัดได้ ค่าการสึกหรอเฉลี่ย
ของชิ้นงานกลุ่มที่ 1 มีค่าประมาณ 99.1 กรัม เมื่อคิดค่าต่อน้ำหนักของอ้อยที่ตัดได้ จะมีค่าเฉลี่ยของการสึกหรอต่อตันอ้อย
เท่ากับ 0.0826 กรัมต่อตันอ้อย และกลุ่มที่ 2 มีค่าการสึกหรอเฉลี่ย 88.3 กรัม และเมื่อคิดค่าการสึกหรอเฉลี่ยต่อตันอ้อยจะมี
ค่าเท่ากับ 0.0736 กรัมต่อตันอ้อย รายละเอียดของการสึกหรอของช้ินงานแต่ละชิ้นเป็นดังตารางที่ 7 และ 8 
 

ตารางที่ 7  น้ำหนักที่ลดลงของมีดชุดที่ 1 (อบคืนตัวท่ี 350 C) เมื่อตัดอ้อยได้ 1200 ตัน 
 

ชิ้นที ่
น้ำหนัก (g) 

น้ำหนักที่ลดลงต่อตันอ้อย (g/Ton) 
ก่อนตัด หลังตัด ลดลง 

1 608 525 83 0.0692 
2 608 505 103 0.0858 
3 609 515 94 0.0783 
4 613 520 93 0.0775 
5 612 500 112 0.0933 
6 612 518 94 0.0783 
7 612 506 106 0.0883 
8 612 504 108 0.0900 
9 612 512 100 0.0833 
10 612 514 98 0.0817 

เฉลี่ย 611.00 511.90 99.10 0.0826 
 

ตารางที่ 8   น้ำหนักที่หายไปของมีดชุดที่ 2 (อบคืนตัวท่ี 450 C) เมื่อตัดอ้อยได้ 1200 ตัน 
 

ชิ้นที ่
น้ำหนัก (g) 

น้ำหนักที่ลดลงต่อตันอ้อย (g/Ton) 
ก่อนตัด หลังตัด ลดลง 

1 607 520 87 0.0725 
2 614 527 87 0.0725 
3 610 526 84 0.0700 
4 615 518 97 0.0808 
5 609 524 85 0.0708 
6 613 529 84 0.0700 
7 613 525 88 0.0733 
8 609 516 93 0.0775 
9 609 518 91 0.0758 
10 612 525 87 0.0725 

เฉลี่ย 611.10 522.80 88.30 0.0736 
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วิจารณ์ผลการวิจัย 

 
ค่าความแข็งของช้ินงานท้ังสองกลุ่ม ไม่แตกต่างกัน 

จากการเปรียบเทียบค่าทางสถิติ โดยใช้สถิติทดสอบ t (t-test) ที่ระดับ  0.05  พบว่า ค่าความแข็งของชิ้นงานท้ัง
สองกลุ่ม มีค่าไม่แตกต่างกัน (ตารางที่ 9) (ค่า t = 0.129 และ p-value = 0.449 สูงกว่าระดับนัยสำคัญ) หมายความว่า
อุณหภูมิการอบคืนตัวท่ีแตกต่างกัน ไม่ส่งผลกระทบต่อค่าความแข็งของช้ินงาน ทั้งนี้เพราะวัตถุประสงค์หลักของการอบคืนตัว
นั้น เป็นการคลายเครียด (Stress relief) หรือ ค่าความเต้นตกค้าง (Residual stress) [7] มากกว่าที่จะเป็นการเปลี่ยนแปลง 
ค่าความแข็งของชิ ้นงาน อย่างไรก็ดีอุณหภูมิในการอบคืนตัว จะต้องไม่สูงถึงระดับอุณหภูมิที ่จะทำให้เกิดผลึกใหม่ 
(Recrystallization) 
 
ตารางที่ 9 เปรียบเทียบค่าความแข็งของช้ินงานท้ังสองกลุ่ม 
 

กลุ่ม n 𝒙̅ S.D. df t p-value 
กลุ่มที่ 1 10 51.784 3.004 18 0.129 0.449 
กลุ่มที่ 2 10 51.667 5.238    

 
จากการทดสอบค่าความเหนียวของช้ินงานด้วยสถิติทดสอบ t พบว่า ทั้งสองกลุ่มมีค่าความเหนียวแตกต่างกันอย่างมี

นัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยชิ้นงานในกลุ่มที่ 2 มีค่าความเหนียวสูงกว่า (ตารางที่ 10 ) สาเหตุที่ทำให้กลุ่มที่ 2 มีค่า
ความเหนียวสูงกว่านั้นเป็นเพราะ การอบที่อุณภูมิที่สูงกว่า และมีระยะเวลานานกว่าจะทำให้ จำนวน dislocation ภายผลึก
ลดลง และจุดบกพร่องต่าง ๆ ลดลง ซึ่งเป็นผลทำให้ความเหนียวเพิ่มมากขึ้นซึ่งเมื่อพิจารณาโครงสร้างผลึกของชิ้นงานทั้งสอง
กลุ่ม จะพบว่า ช้ินงานกลุ่มที่ 2 มี จุดบกพร่องต่ำกว่า (ภาพที่ 5) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     (ก)                 (ข) 
 

ภาพที่ 5 ลักษณะของโครงสร้างภายใน (ก) ช้ินงานกลุ่มที่ 1 (ข) ช้ินงานกลุ่มที่ 2 (กำลังขยาย 500 เท่า) 
 
 

บรเิวณที่เป็นจดุบกพรอ่ง 
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ตารางที่ 10 เปรียบเทียบค่าความเหนียวของช้ินงานท้ัง 2 กลุ่ม  
 

กลุ่ม n 𝒙̅ S.D. df t p-value 
กลุ่มที่ 1 4 8.25 0.25 6 - 3.226 0.009 
กลุ่มที่ 2 4 9.45 0.303    

 
เปรียบเทียบการสึกหรอ 

 การทดสอบการสึกหรอ ทั้งในห้องปฏิบัติการ และการจากการใช้งานจริง พบว่า การสึกหรอมีความแตกต่างกัน โดย
การทดสอบในห้องปฏิบัติการพบว่า ชิ้นงานกลุ่มที่ 2 มีการสึกหรอสูงกว่า ชิ้นงานกลุ่มที่ 1 อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.01 (ตารางที่ 11) แต่ ในการทดสอบการใช้งานจริงพบว่า ชิ้นงานกลุ่มที่ 1 มีการสึกหรอสูงกว่าชิ้นงานกลุ่มที่ 2 อย่างมี
นัยสำคัญทางสถิติ ที่ระดับ 0.01 (ตารางที่ 12) สาเหตุที่ การสึกหรอของช้ินงาน จากการทดสอบในห้องปฏิบัติการ และการใช้
งานจริง มีผลตรงกันข้าม เป็นผลมาจาก โครงสร้างผลึกของชิ้นงานกลุ่มที่ 2 มีจุดบกพร่องต่ำกว่า ทำให้บริเวณที่สัมผัสกับ
กระดาษทรายมีมากกว่า จึงเกิดการขัดสี (Abrasive) สูงกว่า และในการทดสอบในห้องปฏิบัติการ ที่มีแรงกดต่อหน่วยพื้นที่
ค่อนข้างสูง ทำให้เกิดการสึกหรอแบบยึดติด (Adhesive) ร่วมอยู่ด้วย และเนื่องจากชิ้นงานกลุ่มที่ 2 โครงสร้างผลึกมี
จุดบกพร่องต่ำกว่า เมื่อเกิดการยึดติด  เป็นผลทำให้เนื้อโลหะถูกเฉือนออกมากกว่า [8] แต่เมื่อนำไปงาน การสึกหรอที่เกิดขึ้น
ส่วนใหญ่จะเป็นการสึกหรอที่เป็นการขัดสี และเป็นชนิด 3 –body ทั้งนี้เพราะมีดินหรือทรายรวมถึงเศษของต้นอ้อยเข้ามา
เกี่ยวข้องด้วย ซึ่งการสึกหรอท่ีเป็นแบบขัดสีนี้ ช้ินงานท่ีโครงสร้างผลึกมีจุดบกพร่องต่ำกว่าจะมีการการสึกหรอต่ำกว่า [9]  ทำ
ให้ช้ินงานกลุ่มที่ 1 ซึ่งโครงสร้างผลึกมีจุดบกพร่องมากกว่า มีการสึกหรอสูงกว่าช้ินงานในกลุ่มที่ 2 
 
ตารางที่ 11 เปรียบเทียบการสึกหรอของช้ินงานท้ังสองกลุ่ม ในห้องปฏิบัติการ 
 

กลุ่ม n 𝒙̅ S.D. df t p-value 
กลุ่มที่ 1 10 1.47 x 10-4 2.66 x 10-10 38 - 5.086 3.84 x 10-5 
กลุ่มที่ 2 10 2.02 x 10-4 8.69 x 10-10    

 
ตารางที่ 12 เปรียบเทียบการสึกหรอของช้ินงานท้ังสองกลุ่ม ในการใช้งานจริง 
 

กลุ่ม n 𝒙̅ S.D. df t p-value 
กลุ่มที่ 1 10 0.083 5.08 x 10-5 18 3.584 0.001 
กลุ่มที่ 2 10 0.074 1.22 x 10-5    

 

สรุปผลการวิจัย 
 

 การวิจัยในครั้งน้ีสามารถสรุปได้ว่า การอบคืนตัว เป็นการลดความเครียดให้กับช้ินงาน ไม่มีผลทำให้ค่าความแข็งของ
ช้ินงานเปลี่ยนแปลง อย่างไรก็ตามการอบคืนตัวท่ีอุณหภูมิสูงจะมีผลทำให้จุดบกพร่องต่างๆ ภายในโครงสร้างผลึกลดลง ทำให้
ชิ้นงานมีความเหนียวเพิ่มมากขึ้น และจากการเปรียบเทียบการสึกหรอที่เกิดในห้องปฏิบัติการ และจากการใช้งานจริงพบว่า 
ปัจจัยที่ทำให้เกิดการสึกหรอท่ีแตกต่างกัน และลักษณะของโครงสร้างผลึกท่ีแตกต่างกัน รวมถึงรูปแบบของการสึกหรอท่ี 
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แตกต่างกัน จะทำให้การสึกหรอของชิ้นงานแตกต่างกัน ถึงแม้ว่าชิ้นงานจะมีค่าความแข็งที่เท่ากันก็ตาม ดังนั้นการพิจารณา
การสึกหรอของชิ้นงานจึงจะต้องพิจารณาจากหลายลักษณะ และการนำผลการทดลองจากห้องปฏิบัติการไปปรับใช้ 
จำเป็นต้องพิจารณาองค์ประกอบให้ครบถ้วน และการทำการทดลองในห้องปฏิบัติการ ควรที่จะมีองค์ประกอบต่างๆ ใกล้เคียง
กับการใช้งานจริงมากท่ีสุด 
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บทคัดย่อ 
 

พลาสติกมีบทบาทต่อวิถีชีวิตประจำวันของคนทั่วโลกเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะอย่างยิ ่งในช่วงสถานการณ์  
การระบาดของไวรัสโควิด-19 ทำให้แนวโน้มการใช้พลาสติกเพิ่มขึ้น ก่อให้เกิดขยะพลาสติกที่เพิ่มมากขึ้นตามมา ส่งผลใหต้้อง
นำมากำจัด หรือรีไซเคิล งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล  
เพื ่อความลดล้าช้าในการทำงาน ลดของเสียในการผลิต โดยคณะผู้วิจั ยได้พัฒนาชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเข้า 
เครื่องหลอมแบบอัตโนมัติ เพื่อนำมาใช้ในกระบวนการหลอมพลาสติกเพื่อรีไซเคิล ก่อนการปรับปรุงพบว่าเศษพลาสติกเข้า
เครื ่องหลอมใช้เวลาเฉลี่ย 5.06 นาทีต่อรอบการเติม และมีความสูญเสียการตกหล่นของเศษพลาสติกระหว่างการเติม 
เฉลี่ย 0.20 กิโลกรัมต่อรอบ หลังการปรับปรุงการยกเติมเศษพลาสติกลงกรวยใช้เวลาเฉลี่ย 2.06 นาทีต่อรอบ คิดเป็น 60% 
ของเวลาที่ลดลง และมีเศษพลาสติกตกหล่นระหว่างการเติม 0.05 กิโลกรัมต่อรอบ คิดเป็น 75% ของการลดการเกิดของเสีย 
ในด้านผลลัพธ์ที่ประหยัดได้ พบว่าสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ 245,134 บาทต่อปี มีระยะเวลาการคืนทุนอยู่ที่ประมาณ  
1 ปี 1 เดือน ซึ่งสามารถลดความเมื่อยล้าให้แก่พนักงาน และลดต้นทุนการผลิต อันเป็นการเพิ่มกำไรให้กับองค์กรได้ในอนาคต 
 
คำสำคัญ: พลาสติกรีไซเคิล ลดของเสียกระบวนการผลิต สายพานลำเลียง พอลิเอทิลีนความหนาแนน่ต่ำ 
 

ABSTRACT 
 

Obviously, plastic has been a necessary stuff to people daily lives across the world. Using of 
plastic has increased during Covid-19 pandemic that produce more plastic waste. Recycle or waste 
management is needed to figure out.  The objective of this study is to enhance efficiency of recycling plastic 
pellets production process, to reduce the operation time and waste in the manufacturing process. The 
researchers develop a conveyor for transporting plastic (Low density polyethylene; LDPE) to the hopper of 
plastics extruder machine to use in the recycled plastic pellets production process. Originally, loading time 
of plastic to the hopper takes 5.06 minutes per cycle and loss of plastic scraps dropped during the loading 
is average 0.20 kilogram per cycle. After the improvement, loading time is to become 2.06 minutes per  
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cycle or equivalent 60% for save a loading time and plastic dropped during loading 0.05 kilogram per cycle 
or equivalent 75% for waste reduction.  In economical part, the process improvement can save operation 
costs around 245,134 baht per year. The payback period is approximately 1 year and 1 month. Eventually, 
this study can help reduce fatigue among employees and assist reducing the operation costs and 
beneficially raise up the company profits. 
 
Keywords: Plastic recycle, Reduce production waste, Conveyor, Low density polyethylene 
 

บทนำ 
  

พลาสติกมีบทบาทต่อวิถีชีวิตประจำวันของคนทั ่วโลกเป็นอย่างมาก ไม่ว่าจะเป็นชิ ้นส่วนที ่อยู ่ในรถยนต์  
อุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า ขวดน้ำ ถุงพลาสติก โดยเฉพาะอย่างยิ่งในช่วงสถานการณ์การระบาดของไวรัสโควิด-19 ยิ่งผู้คนที่หันมา
เลือกใช้บริการสั่งซื้อสินค้าออนไลน์และบริการสั่ งอาหาร ทำให้แนวโน้มการใช้พลาสติกเพิ่มขึ ้น ก่อให้เกิดขยะพลาสติก 
จากบรรจุภัณฑ์พลาสติกใส่อาหาร และเครื่องดื่มชนิดต่าง ๆ ซึ่งท้ังกระบวนการผลิตและการกำจัดขยะพลาสติกยังปล่อยมลพิษ
สู่พื้นดิน อากาศ และแหล่งน้ำ ส่งผลกระทบต่อสุขภาพของของผู้คนและสิ่งแวดล้อม โดยใช้ระยะเวลาในหลุมฝังกลบนานถึง 
450 ปี จึงจะย่อยสลายหมด รวมถึงขยะพลาสติกถูกส่งเข้าสู่กระบวนการจัดการอย่างถูกวิธีมีปริมาณที่น้อย จากงานวิจัยใน  
ปี 2562 [1] พบว่าการกำจัดขยะพลาสติกที่นิยม มี 3 แนวทางคือ 1) รีไซเคิล 2) การเผา และ 3) การฝังกลบซึ่งเป็นทางเลือก
ที่ไม่ค่อยได้รับความนิยมและปัจจุบันค่อย ๆ ทยอยเลิกวิธีการดังกล่าวในยุโรป  

สำหรับประเทศไทย จากข้อมูลจากกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม พบว่าขยะมูลฝอยประเภท
ถุงพลาสติก และพลาสติกชนิดอื่น ๆ เช่น กล่อง ถาด ขวด ฝาจุก สำ มีเพียง 25% เท่านั้นที่สามารถนำกลับไปใช้ใหม่ ที่เหลือ 
75% เป็นขยะพลาสติกแบบใช้ครั้งเดียวทิ้ง (Single use plastics) เช่น ถุงใส่อาหาร ถุงหิ้ว แก้วพลาสติก กล่องพลาสติก 
กล่องโฟม เป็นต้น โดยในปี 2560 มีการผลิตเม็ดพลาสติกภายในประเทศ 8.518 ล้านตัน  

ในปัจจุบันประเทศไทยมีโรงงานรีไซเคิลกว่า 5,300 แห่ง โรงงานรีไซเคิลส่วนใหญ่นำเข้าวัตถุดิบจากร้านรับซื้อ
ขนาดใหญ่เพื่อนำมาเข้ากระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล จากนั้นจะนำพลาสติกมาบดย่อยถุง แล้วนำไปหลอมเป็น  
เส้นยาว ตัดให้เป็นเม็ดแล้วบรรจุเพื่อจัดเก็บ และนำไปจำหน่าย ดังภาพที่ 1 มีปัญหาที่เกี่ยวข้องด้านการผลิตเม็ดพลาสติก 
รีไซเคิลมากมายซึ่งมีนักวิจัยอยู่หลายท่านที่พัฒนางานวิจัยในด้านนี้ เช่น การพัฒนาที่เกี่ยวข้องกับการฉีดขึ้นรูปในกระบวน  
การรีไซเคิล [2] และพัฒนาเครื่องอัดรีดเพื่อการผลิตเส้นพลาสติกสำหรับการพิมพ์ 3 มิติจาก วัสดุรีไซเคิล [3] หรือที่เกี่ยวข้อง
กับพนักงาน เช่น การศึกษาในด้านปัจจัยที่มีความสัมพันธ์กับกลุ่มอาการผิดปกติของระบบกล้ามเนื้อและกระดูกโครงร่าง  
ของพนักงาน [4] นอกจากนั้นมีงานวิจัยด้านบริหารจัดการผลิต เช่น งานควบคุมคุณภาพ  [5] การพัฒนาตัวแบบระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ [6]  

ผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลซึ่งมีกระบวนการผลิต ดังภาพท่ี 1 พบว่าในข้ันตอนการหลอม
เศษพลาสติกจะใช้พนักงานปฏิบัติงาน 1 คนต่อเครื่องหลอม 1 เครื่อง ซึ่งพนักงานดังกล่าวมีงานที่ต้องปฏิบัติหลายหน้าที่  
เริ่มตั้งแต่เปิดเครื่องหลอม ตักเศษพลาสติกที่ได้จากการย่อยใส่ในถังใส่วัตถุดิบของเครื่องหลอม (Hopper) เปลี่ยนตะแกรง
เครื่องหลอม และควบคุมการทำงานของเครื่องหลอม ซึ่งพบปัญหาการลำเลียงเศษพลาสติกที่ได้จากการย่อยใส่  Hopper 
เนื ่องจากในการปฏิบัติงานต้องใช้พนักงานตักเศษพลาสติกใส่ถังพลาสติกโดยรวมมีน้ำหนักป ระมาณ 30 กิโลกรัมต่อถัง  
แล้วยกขึ้นเติมวัตถุดิบใส่บนกรวยบรรจุเศษที่ความสูงประมาณ 2.5 เมตร ในทุก ๆ 10 นาที ประมาณ 6 รอบต่อชั่วโมง หรือ  
48 รอบต่อกะต่อวัน หรือ 144 รอบต่อวัน (เครื่องจักรทำงาน 24 ช่ัวโมงต่อวัน คิดเป็น 3 กะการปฏิบัติงาน) โดยขั้นตอนการ 
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ขนถ่ายเศษพลาสติกใช้เวลาเฉลี่ย 5.06 นาที ขั้นตอนแบ่งออกเป็นการตักเศษพลาสติกใส่ถังเฉลี่ย และการยกถังขึ้นเติมวัตถุดิบ
บนถังใส่วัตถุดิบ ซึ่งยังขาดอุปกรณ์หรือเครื่องมือช่วยในการทำงาน ส่งผลให้เกิดของเสียจากการเติมวัตถุดิบ โดยมีความสูญเสีย
การหกหล่นของเศษพลาสติกเฉลี่ย 0.20 กิโลกรัมต่อรอบ คิดเป็นมูลค่าความสูญเสีย 155,520 บาท/ปี นอกจากน้ันพนักงานยัง
เกิดความเมื่อยล้า ไม่สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และผลิตภาพ เกิดปัญหาสุขภาพและส่งผลต่อการทำงานของ
พนักงานในระยะยาว  

มีนักวิจัยหลายท่านได้ศึกษาในด้านการเพิ่มผลิตภาพและประสิทธิภาพในกระบวนการ โดยการบริหารจัดการ
กระบวนการผลิต เช่น วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตสำหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนไฟฟ้า  [7] นอกจากนั้นมีของงานวิจัย 
ที่เกี่ยวข้องในด้านการประสิทธิภาพโดยการปรับปรุงหรือสร้างเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ เพื่อช่วยลดเวลาการทำงานหรือ
เพิ่มประสิทธิภาพด้านอื่น ๆ เช่น การปรับปรุงประสิทธิภาพเครื ่องทำขนมจีนแบบกึ่งอัตโนมัติ [8] การเพิ่มผลิตภาพใน
กระบวนการดัดโค้งตะแกรงชุดโค้งบนของการผลิตเครื่องนวดข้าว [9] การพัฒนาเครื่อง Special-Purpose Modular (SPM) 
เพื่อเปรียบเทียบกับเครื่อง CNC ในงานเจาะทำเกลียวในและผายปากรู [10] อย่างไรก็ตาม มีงานวิจัยที่ทำการพัฒนาเครื่องจักร
หรืออุปกรณ์เพื่อช่วยลดความเมื่อยล้าการทำงานของพนักงาน เช่น การออกแบบสถานที่ทำงานแบบขนานพร้อมกับโต๊ะแบบ
หมุนได้หลายแบบตามหลักสรีระศาสตร์เพื่อช่วยเพิ่มผลิตภาพ ลดความเมื่อยล้าและการบาดเจ็บ [11] การลดของเวลานำการ
ส่งมอบและปริมาณสินค้าคงคลังของคลังสินค้าด้วยการออกแบบอุปกรณ์ขนถ่ายและวิธีทางการยศาสตร์ [12] 

จากสภาพปัญหาในเบื้องต้นและจากการทบทวนวรรณกรรม ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลโดยอาศัยหลักการพัฒนาเครื ่องจักรหรืออุปกรณ์ มีวัตถุประสงค์เพื ่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล เพื่อลดความลา่ช้า ลดของเสียในกระบวนการผลิต ลดต้นทุนและช่วย
เพิ่มกำไรให้กับองค์กรในอนาคต  

 

 
 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรไีซเคิล 
 

วิธีดำเนินการวิจัย 
 

1. สำรวจและวิเคราะห์สภาพปัญหา 
คณะผู้วิจัยได้ทำการศึกษาข้อมูลสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสตกิรีไซเคิล พบว่ามีปัญหา ได้แก่ ปัญหา

การขนถ่ายเศษพลาสติกที่ได้จากการย่อยลำเลียงไปยัง Hopper ขาดอุปกรณ์หรือเครื่องมือช่วยในการทำงาน พนักงานเกิด
ความเมื่อยล้า และเกิดของเสียในกระบวนการ โดยผู้วิจัยศึกษาปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อปัญหาในกระบวนการผลิตด้วย 
ผังก้างปลา โดยพิจารณาตามหลัก 4M ได้แก่ ด้านวัตถุดิบ (Material) ด้านคน (Man) ด้านเครื่องจักร (Machine) ด้านวิธกีาร 
(Methods) ดังภาพท่ี 2 สามารถอธิบายได้ดังนี้ 
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- ด้าน Material พบว่า การลำเลียงวัตถุดิบไมต่่อเนื่อง  

- ด้าน Man พบว่า พนักงานมีความเมื่อยล้า ทำงานในท่ีสูง 2.5 เมตร ดังภาพท่ี 3 และทำงานหลายหน้าที ่

- ด้าน Machine พบว่า ถัง Hopper ใส่วัตถุดิบ อยู่สูง 2.5 เมตร  

- ด้าน Methods พบว่า ต้องอาศัยคนเป็นหลัก ใช้ถังตักวัตถุดิบ ดังภาพท่ี 4 และขาดอุปกรณ์ช่วยอำนวย
ความสะดวก 
 

จากการวิเคราะห์ผังก้างปลาของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล สรุปประเด็นปัญหาคือ เกิดปัญหาด้านการ
ลำเลียงวัตถุดิบ จากพลาสติกที่กองอยู่บนพื้นขึ้นไปยัง Hopper ของเครื่องหลอมพลาสติก ซึ่งใช้พนักงานในการตักพลาสติกใส่
ถังที่มีน้ำหนักหลังการบรรจุ เฉลี่ย 30 กิโลกรัม แล้วยกขึ้นไปเติม โดยความความสูงของ Hopper ห่างจากพื้นดิน 2.5 เมตร ทำ
ให้พนักงานต้องแบกลำเลียงขึ้นตลอดเวลาการทำงาน ส่งผลให้เกิดการทำงานที่ล่าช้าการทำงาน และเกิดความเมื่อยล้า 
นอกจากน้ันยังส่งผลให้เกิดการตกหล่นวัตถุดิบเป็นจำนวนมาก 
 

 
 

ภาพที่ 2 การวิเคราะหส์าเหตุปัญหาของกระบวนการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคลิด้วยแผนภูมิก้างปลา 
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ภาพที่ 3 การยกถังขึ้นเติมวัตถุดิบใส่บน Hopper ของเครื่องหลอม 
 

 
 

ภาพที่ 4 ถังตักเศษพลาสติกที่ผ่านการบดย่อย 
 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลดังกล่าวจึงเป็นที่มาของงานวิจัย การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเม็ด
พลาสติกรีไซเคิล โดยการสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพื่อบรรจุใส่ Hopper บรรจุวัตถุดิบเข้าเครื่องหลอมแบบ
อัตโนมัติ เพื่อช่วยลดเวลาการเติมวัตถุดิบ ช่วยลดเมื่อยล้าของพนักงาน และลดของเสียในกระบวนการผลิต 
 
2. การสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพ่ือบรรจุใส่ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเคร่ืองหลอมแบบอัตโนมติั 

 
คณะผู้วิจัยได้พัฒนากลไกการทำงานของชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติก ซึ่งวัตถุดิบที่ต้องลำเลียงเป็นพลาสติก

ชนิด Low density polyethylene (LDPE) ดังภาพที ่ 5 เป็นพลาสติกประเภทพอลิเอทิลีน (Polyethylene) ที ่มีความ
หนาแน่นต่ำ น้ำหนักเบา เพื่อบรรจุใส่ Hopper เข้าเครื่องหลอมแบบอัตโนมัติ ซึ่งชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพื่อบรรจุใส่
ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเครื่องหลอมแบบอัตโนมัติ ประกอบไปด้วย มอเตอร์ไฟฟ้าเป็นชุดต้นกำลังผ่านชุดเกียร์ทดรอบสำหรับ  
ทดรอบการหมุนของสายพาน ซึ่งมีชุด Roller เป็นตัวขับเคลื่อนสายพาน โดยมีหลักการทำงาน คือ เมื่อเติมพลาสติกลงบนถัง
ใส่วัตถุดิบจนเต็ม จากนั้นสายพานจะลำเลียงเศษพลาสติกเข้าสู่เครื่องหลอมไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งเศษพลาสติกไปอยู่ในระยะ 
Sensor ระดับบน (High level) จะทำให้มอเตอร์ขับสายพานหยุดทำงาน จากนั้นเครื่องหลอมพลาสติกจะหลอมไปเรื่อย  ๆ 
ส่งผลให้เศษพลาสติกลดลง จนกระทั่งเศษพลาสติกอยู่ในระดับต่ำกว่าระยะ Sensor ระดับล่าง (Low level) ชุดสายพาน 
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ลำเลียงเศษพลาสติกจึงจะเริ่มทำงานอีกครั้ง ดังภาพที่ 6 และผลลัพธ์แนวคิดการออกแบบชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติก
อัตโนมัติ แสดงดังภาพท่ี 7 สำหรับข้อมูลด้านเทคนิคของชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมัติ สามารถแสดงดังตารางที่ 1  
 

 
 

ภาพที่ 5 ตัวอย่างวัตถุดิบที่ใช้ในการลำเลียง 

 
 

ภาพที่ 6 แนวคิดการออกแบบระบบการทำงานสายพานลำเลียงแบบอัตโนมัติ 
 

 
 

ภาพที่ 7 การออกแบบชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมตั ิ
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ตารางที่ 1 ข้อมูลด้านเทคนิคชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมัติ 
 

รายละเอียด ข้อมูลด้านเทคนิค 
ความกว้างสายพาน 0.7 เมตร 
ความยาวช่วงการลำเลียง 5 เมตร 
ความสูงช่วงการลำเลียง (ปรับระดับได้) 2.5-3.0 เมตร 
ความยาวสายพาน 5.8 เมตร 
ขนาดมอเตอร์ไฟฟ้า 1 แรงม้า  
ความเร็วรอบ  1,450 รอบต่อนาที 
อัตราทด  1:20 
ความเร็วสายพาน 20 เมตรต่อนาที 
ประเภทเซนเซอร์ Photoelectric Sensors 
ความจุของชุด Hopper 60 กก. 
กำลังไฟฟ้าของเครื่อง 0.8 kW 
แรงดันไฟฟ้า 220-380 โวลต์ 

 

ผลการวิจัย และวิจารณ์ผลการวิจัย 
 

3. ผลการสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพ่ือบรรจุใส่ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเคร่ืองหลอมแบบอัตโนมัติ 
 

ชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพื่อใส่ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเครื่องหลอมแบบอัตโนมัติเครื่องหลอมแบบอัตโนมัติถูก
นำมาติดตั้งและใช้งาน เป็นไปตามแนวทางที่คณะผู้วิจัยวางแผนการดำเนินงานไว้ แสดงดังภาพที่ 8 จากนั้นคณะผู้วิจัยได้ทำ
การทดสอบการทำงาน จำนวน 10 รอบ ดังภาพที่ 9(ก) ภาพที่ 9(ง) ซึ่งจะทำการวัดผลการทำงาน 2 ด้าน ได้แก่ 1) ด้านเวลา
การลำเลียงเศษพลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ พบว่าการลำเลียงเศษพลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ มีเวลาเฉลี่ย 2.06 นาทีต่อรอบ 
และ 2) ด้านความสูญเสียการตกหล่นของเศษพลาสติก มีค่าเฉลี่ย 0.05 กิโลกรัมต่อรอบ แสดงรายละเอียด ดังตารางท่ี 2 

 

 
 

ภาพที่ 8 ตำแหน่ง Sensor ในการติดตั้งท่ี Hopper 
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(ก) (ข) 

  
(ค) (ง) 

 
ภาพที่ 9 การทดสอบเครื่อง (ก) การทดสอบเบื้องต้น (ข) ทดสอบการเติมพลาสติก  

 (ค) และ (ง) ทดสอบการไหลของพลาสติกและระบบ Sensor 
 
ตารางที่ 2 ผลการทดสอบชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพื่อบรรจุใส่ถังบรรจุวัตถดุิบเข้าเครื่องหลอมแบบอัตโนมตัิ 
 

รายการ 
รอบท่ี 

ค่าเฉลี่ย 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1) เ ว ล า ก า ร
ล ำ เ ล ี ย ง เ ศษ
พลาสติกลงถัง
บรรจุวัตถุดิบ 

2.2 2.05 2.17 2.13 1.75 2.34 1.89 1.97 2.22 1.88 2.06 นาที
ต่อรอบ 

2) ค ว า ม
สูญเสียการตก
หล ่นของเศษ
พลาสติก 

0.059 0.047 0.058 0.055 0.045 0.055 0.043 0.048 0.052 0.042 0.05 
กิโลกรมัต่อ

รอบ 
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ผลลัพธ์ที่ได้จากการใช้งานชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเข้าเครื่องหลอม เปรียบเทียบวิธีการทำงานก่อนและ

หลังการปรับปรุง พบว่าหลังการใช้งานชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเข้าเครื่องหลอม มีเวลาลดลงเฉลี่ย 3 นาทีต่อรอบ  
คิดเป็นเปอร์เซ็นต์การปรับปรุงลดเวลาลงที่ 60% นอกจากนั้นเมื่อพิจารณาด้านความสูญเสียการตกหล่นของเศษพลาสติก  
โดยเฉลี่ยลดลงเหลือ 0.15 กิโลกรัมต่อรอบ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์การปรับปรุงการลดความสูญเสียลงที่ 75% แสดงดังตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบวิธีการทำงานก่อนและหลังการปรบัปรุง 
 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่างเฉลี่ย 
เปอร์เซ็นต์การ

ปรับปรุง 
1) เ ว ล า ก า ร ล ำ เ ล ี ย ง เ ศ ษ
พลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ 

5.06 นาทีต่อรอบ 2.06 นาทีต่อรอบ 3 นาทีต่อรอบ 60% 

2) ความสูญเส ียการตกหล่น
ของเศษพลาสติก 

0.2 กิโลกรัมต่อ
รอบ 

0.05 กิโลกรัมต่อรอบ 0.15 กิโลกรัมต่อรอบ 75% 

 
4. การคำนวณด้านเศรษฐศาสตร์ 

 
ในงานวิจัยนี้คณะผู้วิจัยได้ศึกษาทางด้านเศรษฐศาสตร์ เพื่อประเมินความความคุ้มค่าในการลงทุน และระยะเวลา

การคืนทุน โดยในโครงการนี้ลงทุนค่าดำเนินงาน ค่าวัสดุอุปกรณ์และ ค่าแรงงานในการสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติก
เพื่อบรรจุใส่ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเครื่องหลอมแบบอัตโนมัติ ใช้งบประมาณ 250,000 บาท ประกอบไปด้วย ชุดกล่องควบคุม
เซ็นเซอร์และระบบไฟฟ้า 50,000 บาท วัสดุสายพานลำเลียงและลูกกลิ้งลำเลียง 100,000 บาท งานโครงสร้างงานประกอบ 
80,000 บาท และค่าใช้จ่ายอื่น ๆ 20,000 บาท การคำนวณผลประหยัดที่คาดว่าจะได้คิดเป็นมูลค่าเงินบาทต่อปี นอกจากนั้น
คณะผู้วิจัยจะคำนวณค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการใช้การสร้างชุดสายพานลำเลียงที่สร้างขึ้นโดยพิจารณาเฉพาะส่วนค่าไฟฟ้าที่
เกิดขึ้นเป็นรายปี แล้วนำมาลบผลประหยัด เกิดเป็นมูลค่าสุทธิ เพื่อนำมาคิดระยะเวลาการคืนทุนของการลงทุนในครั้งนี้ 
สามารถแสดงรายละเอียดการคำนวณ ดังสมการที่ 1 ดังนี ้

 
𝐶𝑓  =  𝑊𝑠 +𝑀𝑠 − 𝐸𝑐  (1) 

  เมื่อ  

𝐶𝑓  คือ ผลประหยัดที่เกดิขึ้นจากการดำเนินงาน (บาทต่อป)ี  

𝑊𝑠 คือ ผลประหยดัด้านการลดเวลาการลำเลียงเศษพลาสติก (บาทต่อป)ี  

𝑀𝑠 คือ ผลประหยดัเมื่อสามารถลดความสูญเสยีการตกหล่นของเศษพลาสติก (บาทต่อป)ี  

𝐸𝑐   คือ ต้นทุนการใช้พลังงานไฟฟ้าท่ีเกิดจากการใช้งานของชุดสายพานลำเลียง (บาทต่อ
ปี) 
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1) การคำนวณข้อมูลผลประหยัดที่คาดว่าจะได้เป็นมูลค่าเงิน จะแบ่งเป็นสองส่วน ได้แก่ ผลประหยัดเวลาการ

ลำเลียงเศษพลาสติก และผลประหยัดเมื่อสามารถลดความสูญเสียการตกหล่นของเศษพลาสติก 

ส่วนท่ี 1 พิจารณาผลประหยัดเวลาการลำเลียงเศษพลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ โดยมีแนวคิดที่ว่า หากลดเวลา
การทำงานของคนงานลงได้ จะสามารถเทียบเป็นต้นทุนค่าแรงงานท่ีลดลงได้ โดยคิดเป็นมูลค่าต่อปี สามารถคำนวณได้ดังนี้ 

𝑊𝑠 = เวลาทำงานท่ีลดลง x จำนวนรอบแต่ละวัน x ค่าแรงต่อวัน x จำนวนวันทำงานต่อปี/8ชม./วัน 
= (3 นาที/รอบ x 144 รอบต่อวัน)/60 นาทีต่อช่ัวโมง) x (350 บาท/8 ช่ัวโมง/วัน) x 288 วันต่อปี 
= 90,720 บาทต่อปี 

ส่วนท่ี 2 พิจารณาผลประหยัดเมื่อสามารถลดความสูญเสียการตกหล่นของเศษพลาสติก 0.2 กก/รอบการเติม 
จะสามารถเทียบเป็นต้นทุนค่าวัตถุดิบท่ีสูญเสียไปได้ โดยคิดเป็นมูลค่าต่อปี สามารถคำนวณได้ดังนี้ 

𝑀𝑠  = ปริมาณที่ลดความสูญเสีย x จำนวนรอบต่อวัน x วันทำงาน x ราคาวัตถุดิบ 
= 0.15 กก./รอบ x 144 รอบต่อวัน x 288 วันต่อปี x 25 บาทต่อกิโลกรัม 
= 155,520 บาท/ป ี

2) การคำนวณต้นทุนด้านการใช้พลังงานไฟฟ้าท่ีเกิดจากการใช้งาน 
ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการใช้พลังงานไฟฟ้า 
 กำลังไฟฟ้าท่ีใช้งานของเครื่อง  = 0.8 กิโลวัตต์/ชม. 
 เวลาในการทำงานของเครื่อง   = 30 วินาที/รอบ 
 จำนวนรอบการเติมต่อวัน   = 144 รอบต่อวัน 
 ค่าไฟฟ้าต่อหน่วย    = 4 บาท (ประมาณการจากบิลค่าไฟฟ้า) 

𝐸𝑐  = กำลังไฟฟ้าที่ใช้งาน x เวลาในการทำงานของเครื่อง x จำนวนรอบต่อวัน x จำนวนวันทำงานต่อปี x ค่า
ไฟฟ้าต่อหน่วย 

 = 0.8 กิโลวัตต์/ชม.x (30 วินาที/รอบ/(3,600 วินาที/ช่ัวโมง) x144 รอบต่อวัน x 288 วันต่อป ีx 4
บาท 

  = 1,106 บาท/ปี 
3) ค่าใช้จ่ายที่ประหยดัได้ ส่วนท่ี 1+ ส่วนท่ี 2 ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการใช้งาน  

  𝐶𝑓  = 90,720 บาทต่อปี+ 155,520 บาทต่อปี 1,106 บาทต่อป ี 
       = 245,134 บาทต่อป ี
4) คำนวณระยะเวลาการคืนทุน สามารถคำนวณได้ ดังสมการที่ 2 

 

𝑃𝐵 =  𝐶𝐼/𝐶𝑓 (2) 

  เมื่อ  
𝑃𝐵  คือ ระยะเวลาการคืนทุน (ปี)  
𝐶𝐼   คือ เงินลงทุนในโครงการ (บาท)  
𝐶𝑓    คือ ผลตอบแทนจากการลงทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ (บาทตอ่ปี)  

 
𝑃𝐵  = 250,000 บาท /245,134 บาท 
 = 1.02 ปี หรือประมาณ 1 ปี 1 เดือน 

ระยะเวลาการคืนทุนประมาณ 1 ปี 1 เดือน 
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สรุปผลการวิจัย 
  

คณะผู้วิจัยได้ทำการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล โดยออกแบบและสร้าง  
ชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมัติ เพื่อช่วยลดปัญหาเวลาการลำเลยีงเศษพลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ และความสูญเสยี
การหกหล่นของเศษพลาสติก ผลการดำเนินงานพบว่าชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมัติ สามารถทำงานได้ดี  
ผลประหยัดเวลาการลำเลียงเศษพลาสติกลงถังบรรจุวัตถุดิบ ลดลง 3 นาทีต่อรอบการเติม คิดเป็น 60% ของเวลาที่ลดลง 
นอกจากนั้นยังลดความสูญเสียการหกหล่นของเศษพลาสติก 0.15 กิโลกรัมต่อรอบคิดเป็น 75% ของการลดการเกิดของเสีย 
ในด้านผลลัพธ์ที่ประหยัดได้จากการดำเนินโครงการพบว่าสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ 245,134 บาทต่อปี มีระยะเวลา
การคืนทุนประมาณ 1 ปี 1 เดือน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 
ในงานวิจัยนี้คณะผู้วิจัยได้ออกแบบและสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกอัตโนมัติ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล ซึ่งในเบื้องต้นผู้ใช้งานอาจจะยังไม่มีความชำนาญในการใช้งานชุดสายพานลำเลียง
เศษพลาสติกในช่วงแรก เนื่องจากเป็นการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงต้องอาศัยเวลาในการปรับทัศนคติของวิธีการ
ปฏิบัติงาน จึงจะสามารถเกิดความชำนาญในการใช้งานของชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกได้ นอกจากนั้น หากสามารถลด
ต้นทุนการสร้างชุดสายพานลำเลียงเศษพลาสติกเพื่อบรรจุใส่ถังบรรจุวัตถุดิบเข้าเครื ่องหลอมแบบอัตโนมัติ ได้น้อยกว่า 
250,000 บาท ก็จะสามารถมีระยะเวลาการคืนทุนเร็วขึ้น อย่างไรก็ตาม แนวทางการส่งเสริมให้เกิดการคัดแยกวัสดุรีไซเคิล
ตั้งแต่ต้นทาง เป็นแนวทางที่สำคัญแนวทางหนึ่งที่จะทำให้อุตสาหกรรมรีไซเคิลในประเทศไทย ประสบผลสำเร็จ  ช่วยลดการ
ปนเปื้อนจากการผลิต และช่วยทำให้มีปริมาณวัสดุรีไซเคิลที่เพียงพอ ส่งผลให้ภาคธุรกิจมีความน่าสนใจในอุตสาหกรรมนี้มาก
ขึ้นในอนาคต 
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ผู้ทรงคุณวุฒิ เพื่อพิจารณาต้นฉบับของข้าพเจ้าโดยอิสระและยินยอมให้กองบรรณาธิการๆ สามารถตรวจสอบ
แก้ไขต ้นฉบับดังกล ่าวได ้ตามสมควร และยินยอมให้บทความที ่ลงต ีพ ิมพ์ใน วารสารว ิทยาศาสตร์ 
วิศวกรรมศาสตร์ และเทคโนโลยี ถือเป็นลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยราชภัฏเลย 
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