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13 ใบ และ 32 ใบ โดยศึกษาปัจจยัดา้นความแข็งแรงทางกล ผลผลิต คุณภาพเสน้ใย และประสิทธิภาพการใช้
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 เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูที่น่าเชื่อถือทางสถิติ ผลการทดลองพบว่าใบตีแบบ 5 ใบ มีความเหมาะสมทางวิศวกรรมสงูสดุ 
โดยมีความเคน้ดัดต ่าสุด 19.4 เมกะปาสคาล (MPa) และความเคน้เฉือนต ่าสุด 1.90 เมกะปาสคาล (MPa)      
ซึ่งต ่ากว่าใบตีแบบอื่นถึงรอ้ยละ 33.5 ส่งผลใหโ้ครงสรา้งมีความปลอดภัยสูงต่อการลา้และแตกรา้ว ในดา้น
สมรรถนะการผลิตพบว่าใบตีแบบ 5 ใบ ให้ผลผลิตเสน้ใย (Y%) และดัชนีคุณภาพเสน้ใย (FQI) ดีที่สุดโดย
เฉพาะที่ระยะห่างใบตี 0.8–0.9 มิลลิเมตร และพูลเล่ยข์นาด 5 นิว้  ซึ่งสามารถลดการใชพ้ลงังานจ าเพาะลงได้
เหลือเพียง 0.06 กิโลวตัต-์ชั่วโมงต่อกิโลกรมั (kWh/kg) หรือประหยดัพลงังานไดม้ากกว่าใบตีแบบ 32 ใบ ถึงรอ้ย
ละ 68.4 ส าหรับใบตีแบบ 13 ใบ ให้ผลผลิตเชิงปริมาณใกล้เคียงกับแบบ 5 ใบแต่มีความแปรปรวนของ
คุณภาพสูงกว่า ขณะที่ใบตีแบบ 32 ใบ ให้ผลผลิตและคุณภาพต ่าที่สุดเนื่องจากความเสียหายของเสน้ใย
ระหว่างการสกัด สรุปไดว้่าใบตีแบบ 5 ใบใหค้วามสมดุลสูงสุดระหว่างความปลอดภัยของวัสดุ ผลผลิต และ
ความคุม้ค่าดา้นพลังงาน ซึ่งขอ้มลูนีส้ามารถใชเ้ป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพและความยั่งยืนของการ
ผลิตเสน้ใยกาบกลว้ยในระดบัอตุสาหกรรมขนาดย่อมได ้
ค าส าคัญ: ใบตีเสน้ใย กาบกลว้ย ผลผลิตเสน้ใย คณุภาพเสน้ใย แรงเฉือนและแรงตดั การใชพ้ลงังาน 
 
Abstract 

This study evaluates the performance of three beater blade configurations—5-blade, 13-blade, and 
32-blade designs—for banana fiber extraction, focusing on mechanical strength, production yield, 
fiber quality, and energy efficiency. Using standardized fresh banana sheaths, experiments were 
conducted with three replications per test group to ensure statistical reliability. The results demonstrate 
that the 5-blade configuration offers the superior engineering profile, exhibiting the lowest bending 
stress at 19.4 MPa and a minimum shear stress of 1.90 MPa, which is 33.5% lower than the alternative 
designs. This significantly enhances structural safety against fatigue and cracking. Regarding 
production performance, the 5-blade design achieved the highest fiber yield ($Y\%$) and Fiber Quality 
Index (FQI), particularly at a clearance of 0.8–0.9 mm with a 5-inch pulley. This setup optimized energy 
consumption, reaching a minimum specific energy of 0.06 kilowatt-hours per kilogram (kWh/kg), 
representing a 68.4% reduction in energy usage compared to the 32-blade model. While the 13-blade 
design yielded comparable quantities to the 5-blade version, it exhibited higher qualitative variability. 
Conversely, the 32-blade design performed poorly across all metrics due to extensive fiber damage 
during extraction. In conclusion, the 5-blade beater blade provides the optimal balance of material 
safety, yield quality, and energy efficiency, providing a definitive framework for enhancing the 
efficiency and sustainability of small-scale industrial banana fiber production. 
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1. บทน า 
ในปัจจุบัน แนวโนม้การใชว้สัดุธรรมชาติทดแทน

วสัดุสงัเคราะหม์ีเพิ่มมากขึน้อย่างต่อเนื่อง เนื่องจาก
ความตระหนักในด้าน ส่ิงแวดล้อมและความ
พยายามลดผลกระทบจากของเสียในอุตสาหกรรม 
ท าใหเ้สน้ใยธรรมชาติจากพืชกลายเป็นทางเลือกที่
ไดร้บัความสนใจในหลายสาขา เช่น อุตสาหกรรมสิ่ง
ทอ งานหัตถกรรม และวัสดุเชิงประกอบชีวภาพ 
(Bio-Composite Materials) เสน้ใยที่สกัดจากกาบ
กลว้ย (Banana Sheath Fiber) ถือเป็นหนึ่งในเสน้ใย
ธรรมชาติที่มีศักยภาพสูง เนื่องจากมีคุณสมบัติที่
น่าสนใจ เช่น ความเหนียว ความแข็งแรง น า้หนัก
เบา และความสามารถในการย่อยสลายตาม
ธรรมชาติ รวมถึงตน้ทนุในการผลิตที่ไม่สงูมาก [1]  
อย่างไรก็ตาม ในการปฏิบัติจริงโดยเฉพาะใน

ระดบัชุมชน การสกัดเสน้ใยจากกาบกลว้ยมกัอาศยั
แรงงานคนหรือใช้เครื่องจักรแบบพืน้ฐานซึ่งให้ผล
ผลิตต ่า ซึ่งในปัจจุบันไดม้ีการพัฒนางานวิจัยทัง้ใน
และต่างประเทศเพื่อแกปั้ญหานีอ้ย่างแพรห่ลาย เช่น 
การศึกษาเครื่องสกัดแบบป้อนแนวนอนในประเทศ
อินเดีย และการพฒันาเครื่องสกดัประสิทธิภาพสงูใน
ประเทศฟิลิปปินส์ที่มีการผลิตเพื่อจ าหน่ายในเชิง
พาณิชย์แล้ว [2] ซึ่งเครื่องส่วนใหญ่ในท้องตลาด
มุ่งเนน้การเพิ่มอตัราการผลิต (Productivity) โดยใช้
ความเร็วรอบที่สงูหรือการใชร้ะบบป้อนอัตโนมตัิแต่
ยังคงพบความทา้ทายหลักคือ การควบคุมคุณภาพ

เสน้ใย (เช่น ความยาว เสน้ใยขาดหรือแตก) และการ
ใชพ้ลงังานต่อหน่วยเสน้ใยที่ยงัไม่เหมาะสม [3] 
เ ค รื่ อ ง ตี เ ส้ น ใ ย  ( Fiber Extractor / Beater 

Machine) จึ งมีบทบาทส าคัญในการยกระดับ
สมรรถนะการสกดั โดยเฉพาะชิน้ส่วนส าคญัคือ ใบตี
เสน้ใย (Beater Blade) ซึ่งรูปทรง จ านวน มุมเอียง 
และการจัดวางของใบตีมีผลโดยตรงต่อแรงกระท า 
การปลดปล่อยเสน้ใย และการสญูเสียพลงังาน จาก
การทบทวนวรรณกรรมพบว่า งานวิจยัส่วนใหญ่มกั
ศึกษาปัจจัยดา้นสภาวะการท างาน เช่น การปรับ
ความ เ ร็ ว รอบ  (Rotational Speed) โดยพบว่ า
ความเร็วรอบในช่วง 750-1,000 rpm (รอบต่อนาที) 
เป็นช่วงที่นิยมใชใ้นเชิงพาณิชย ์[4] หรือการศึกษา
วิธีการสกัดดว้ยสารเคมีและจุลินทรียเ์พื่อช่วยแยก
เส้นใยแต่จากการสืบค้นและทบทวนวรรณกรรม
อย่างละเอียด พบว่าขอ้จ ากัดส าคัญของงานวิจัยที่
ผ่านมาคือการมุ่งเนน้ศึกษาตัวแปรดา้นสภาวะการ
ท างานเพียงดา้นเดียว หรือ การทดสอบรูปแบบใบตี
เพียงรูปแบบเดียวในแต่ละงานวิจัย ซึ่งส่งผลให้
ข้อมูลขาดการเปรียบเทียบเชิงสมรรถนะระหว่าง
รูปทรงเรขาคณิตของใบตีที่แตกต่างกันภายใต้
สภาวะควบคมุเดียวกนัอย่างเป็นระบบ 
แมว้่าจะมีงานวจิยัที่ศกึษาปัจจยัต่างๆ เช่น จ านวน

ใบตี ระยะห่างระหว่างใบตีและลกูกลิง้ ความเรว็รอบ 
หรือวิ ธีการสกัดเส้นใยแบบแมนนวล เคมี  หรือ
ชี วภาพ  แต่ ยั ง ไม่ พบงานที่ เ น้น เปรี ยบ เที ยบ           
“ชนิด รูปทรง หรือเรขาคณิตของใบตีเสน้ใย” ภายใต้
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 เงื่อนไขการด าเนินงานเดียวกันอย่างเป็นระบบ ดว้ย
เหตุนี ้จึงยงัไม่มีขอ้สรุปที่ชดัเจนว่ารูปทรงเรขาคณิต
ของใบตีแบบใดที่ใหป้ระสิทธิภาพสูงสุด ทั้งในดา้น
กลไกการแยกเสน้ใยและการใชพ้ลงังาน  
ดังนั้น การศึกษาครัง้นีจ้ึงมุ่งเนน้การเปรียบเทียบ

สมรรถนะของใบตี เส้นใยรูปแบบต่างๆ ภายใต้
เงื่อนไขการด าเนินงานและสภาวะการทดสอบ
เดียวกนั เพื่อหาชนิดของใบตีที่ใหผ้ลดีที่สดุทัง้ในดา้น
ประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพเสน้ใย และการใช้
พลังงานจ าเพาะ (Specific Energy Consumption) 
ซึ่งสามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการออกแบบและ
ปรับปรุงเครื่องตีเส้นใยกาบกล้วยให้เหมาะสมต่อ
การผลิตในระดับอุตสาหกรรมขนาดย่อมที่ตอ้งการ
คุณภาพเส้นใยสูงกว่าเครื่องจักรที่มีขายทั่วไปใน
ปัจจบุนั 

 
2. ทฤษฎีที่ใช้ในการค านวนในการศึกษานี้ใช้
การทดลอง 
การศึกษาครั้งนี ้ใช้หลักการกลศาสตร์และการ

ป ร ะ ม ว ล ผ ล เ ชิ ง ก ล ข อ ง วั ส ดุ  ( Mechanical 
Processing of Materials) เพื่อวิเคราะห์สมรรถนะ
ของใบตีเสน้ใยกาบกลว้ย โดยมุ่งเนน้การค านวณแรง
ที่เกิดขึน้ การสกัดเนือ้เยื่อ และการประเมินผลลัพธ์
ในดา้นการใชพ้ลงังานและคณุภาพเสน้ใย ดงันี ้

 
2.1. ก ล ศ า สต ร์ ข อ ง วั ส ดุ  (Mechanics of 

Materials) 
ใชใ้นการประเมินค่าความเคน้และการเสียรูปของ

ใบตีภายใตแ้รงตา้นทานที่เกิดจากการปะทะกับกาบ
กลว้ยขณะหมุน เหตุผลที่เลือกใชก้ลุ่มสมการนีเ้พื่อ
วิเคราะหค์วามแข็งแรงเชิงโครงสรา้งและตรวจสอบ
ว่าวัสดุที่ เ ลือกใช้ ( เหล็กกล่องและเหล็กฉาก) 

สามารถรองรบัโมเมนตด์ดัจากการท างานต่อเนื่องได้
โดยไม่เกิดการลา้ (Fatigue) หรือการแตกรา้ว [5] 

 

         𝜎 =
𝑀∙𝑦

𝐼
   (1) 

 

   𝜖 =  
𝜎

𝐸
  (2) 

 

โดยที่   σ = ความเคน้ดดั (Bending stress, Pa) 
M  = โมเมนตด์ดั (Bending moment, N·m)  
y  = ระยะจากแกนเป็นกลางของใบตี  
 (Distance from neutral axis, m)  
I  = โมเมนตค์วามเฉ่ือยของหนา้ตดั  

 (Moment of  inertia, m⁴) 

ϵ  = ความเครียด (Strain) 
E  = โมดลูสัยืดหยุ่นของวสัด ุ 
 (Young’s modulus, Pa) 
 
2.2. แรงเฉือนและการตัด (Shear and Cutting 

Forces) 
ในกระบวนการสกดัเสน้ใยใบตีตอ้งสรา้งแรงเฉือน

เพื่อแยกเนื ้อเยื่อ (Parenchyma) ออกจากเส้นใย 
การใช้สมการนี ้มีวัตถุประสงค์เพื่อประเมินความ
สามารถของใบตีแต่ละรูปแบบในการเอาชนะแรงยึด
เหนี่ ยวระหว่ า งชั้นวัสดุ  และใช้ตรวจสอบว่ า
พืน้ที่หนา้ตัดของใบตี (A) มีความสัมพันธ์กับความ
เคน้เฉือนอย่างไร เพื่อลดการเสียหายของเสน้ใย [6] 

 

 𝜏 =  
𝐹

𝐴
   (3) 
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 โดยที่ 

τ  = แรงเฉือน (Shear stress, Pa) 
F  = แรงเฉือน (Shear Force, N) 
A  = พืน้ท่ีหนา้ตดัที่รบัแรงเฉือน  

(Shear Area, m2) 
 
2.3. ก า ร ป ร ะ เ มิ น ส ม ร ร ถ น ะ ข อ ง ใ บ ตี  
(Performance Assessment) 
การประเมินสมรรถนะใช้ตัวชี ้วัด 4 ด้านหลัก 

เพื่อใหไ้ดข้อ้สรุปที่ครอบคลมุทัง้ในเชิงเศรษฐศาสตร์
และคุณภาพวัสดุ โดยมีรายละเอียดสมการและ
เหตผุลในการเลือกใช ้ดงันี ้

2.3.1. ผลผลิตเสน้ใย (Fiber Yield, Y) ใช้ส าหรบั
วัดความสามารถในการคงอยู่ของเสน้ใยหลังผ่าน
กระบวนการสกดั เพื่อเปรียบเทียบว่ารูปทรงของใบตี
แบบใดท าใหเ้กิดการสญูเสียเสน้ใยนอ้ยที่สดุ [7] 

 

 𝑌(%) =  
𝑊𝑓

𝑊𝑔
 𝑥 100   (4) 

 
โดยที่  Wf = น า้หนกัเสน้ใยที่สกดัได ้(kg) 
Wg = น า้หนกักาบกลว้ยที่ใชส้กดั (kg) 
 
2.3.2. เวลาในการสกัด  (Extraction Time, T)     

ใช้ส าหรับประเมินขีดความสามารถในการผลิต 
(Productivity) เพื่อวิเคราะหว์่าจ านวนและระยะห่าง
ของใบตีส่งผลต่อความเร็วในการผ่านวัสดุอย่างไร 
[4] 

 𝑇 =  
𝑉𝑠

𝐹𝑟
   (5) 

 
โดยที่  T = เวลาในการสกดั (hr) 
 Vs = ปรมิาณกาบกลว้ยที่จะสกดั (kg) 

 Fr = อตัราการผ่านของวสัด ุ(Feed rate, 
         kg/hr) 

2.3.3. ดชันีคุณภาพเสน้ใย (Fiber Quality Index, 
Q) เ ป็นตัวชี ้วัดส าคัญที่ รวมเอาคุณสมบัติทาง
กายภาพหลายดา้นมาพิจารณาร่วมกัน เพื่อสะทอ้น
ถึงเกรดของเสน้ใยที่ไดจ้ากใบตีแต่ละชนิด ซึ่งมผีลตอ่
มลูค่าการจ าหน่าย [8] 

 

FQI =  
L x UR x S x m

f
   (6) 

  
โดยที่ L = ความยาวเฉล่ียของเสน้ใย  
 (50% span length, cm) 
UR = ดชันีความสม ่าเสมอ (Uniformity Ratio) 
S = ความแขง็แรงของเสน้ใย (Strength, g/tex) 
m = ดชันีความสมบรูณข์องเสน้ใย           
 (Maturity Coefficient) 

F = ความละเอยีดของเสน้ใย (Fineness, μm) 
 

2.3.4. การใช้พลังงานต่อหน่วยเส้นใย (Energy 
Efficiency, E) ใช้เพื่ อวิ เคราะห์ความคุ้มค่ า เชิ ง
พลังงานและต้นทุนการผลิต เพื่ อหาจุดสมดุล
ระหว่างปริมาณใบตีและภาระโหลดของมอเตอรต์น้
ก าลงั [4] 

  𝐸 =  
𝑃 𝑥 𝑡

𝑊𝑓
  (7) 

  
โดยที่ E = การใชพ้ลงังานต่อหน่วยเสน้ใย  
 (kWh/kg) 
P   = ก าลงัไฟฟ้าที่ใช ้(kW) 
t    = เวลาในการสกดั (hr) 
Wf = น า้หนกัเสน้ใยที่ได ้(kg) 
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 3. เคร่ืองมือและวธิีการทดลอง (Materials and 
Experimental Methods) 
งานวิ จัยนี ้ด  า เนิ นการทดลอง เพื่ อประ เมิน

สมรรถนะของใบตีเส้นใยจากกาบกล้วย โดยมี
วตัถปุระสงคเ์พื่อเปรียบเทียบผลผลิตเสน้ใย คณุภาพ
เส้นใย และการใช้พลังงานต่อหน่วยเส้นใย ซึ่งใช้
ห ลั ก ก า รกลศาสต ร์ข อ ง วัส ดุ  (Mechanics of 
Materials) และแรงเฉือน รวมถึงการตดั (Shear and 
Cutting Forces) ใ น ก า ร ป ร ะ เ มิ น แ ร ง แ ล ะ
ความเครียดที่เกิดขึน้กับใบตี เพื่อเลือกวัสดุ ขนาด 
และรูปแบบหนา้ตดัที่เหมาะสม รวมถึงลดความเส่ียง
ต่อการลา้หรือแตกรา้วของชิน้งาน [9] 
ในการทดลอง ใช้กาบกลว้ยสดที่เตรียมโดยการ

ลา้งและตดัเป็นชิน้ขนาดมาตรฐาน ใบตีเสน้ใยที่ใชม้ี
ทั้งหมด 3 แบบ ซึ่งแตกต่างกันในเรื่องจ านวนใบตี 
รูปทรง และมมุเอียง แสดงดงัรูปท่ี 1-3 เครื่องตีเสน้ใย
เป็นเครื่องจักรเชิงกลขนาดเล็กที่สามารถปรับรอบ
หมนุได ้พรอ้มทัง้มีอุปกรณส์ าหรบัวดัน า้หนกั ความ
ยาว และความละเอียดของเส้นใย รวมถึงการใช้
พลงังานไฟฟ้าของมอเตอรเ์พื่อค านวณประสิทธิภาพ
การใชพ้ลงังาน (Energy Efficiency, E) 
ในการทดลอง กาบกล้วยแต่ละตัวอย่างถูก

ป้อนเขา้สู่เครื่องตีภายใตร้อบหมนุท่ีก าหนดไว ้โดยใช้
ปริมาณวสัดุคงที่เพื่อลดความแปรปรวนของผลลพัธ ์
ระหว่างการสกัดเส้นใยจะบันทึกเวลาในการสกัด
และการใชพ้ลังงานไฟฟ้า หลังจากการสกัดเสน้ใย
เสร็จสิน้ น ้าหนักเส้นใยที่ได้จะถูกวัดเพื่อค านวณ
ผลผลิตเสน้ใย (Fiber Yield, Y) คุณภาพของเสน้ใย
จะถูกประเมินดว้ย Fiber Quality Index (FQI) โดย
พิจารณาจากความยาวเสน้ใยเฉล่ีย ความเรียงตัว 
และความละเอียดของเสน้ใย ส่วนการใชพ้ลงังานต่อ

หน่วยเสน้ใย (E) จะค านวณจากพลังงานไฟฟ้าที่ใช้
ต่อปรมิาณน า้หนกัเสน้ใยที่สกดัได ้
ข้อมูลทั้งหมดที่ ได้จากการทดลองช่วยในการ

เปรียบเทียบสมรรถนะของใบตีแต่ละแบบ และใช้
เป็นแนวทางในการเลือกแบบใบตีที่เหมาะสมที่สุด
ส า ห รั บ ก า ร ผ ลิ ต เ ส้ น ใ ย ก า บ กล้ ว ย อ ย่ า ง มี
ประสิทธิภาพ โดยลดการสูญเสียพลังงานและเพิ่ม
คณุภาพของผลิตภณัฑ ์[10-11] 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่1  ใบตีแบบท่ี 1 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่2  ใบตีแบบท่ี 2 
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รูปที ่3  ใบตีแบบท่ี 3 
 

3.1. การออกแบบใบพัดและการทดลอง 
การด าเนินงานวิจัยเริ่มตน้จากการออกแบบและ

สรา้งเครื่องต้นแบบสกัดเส้นใยที่มีโครงสรา้งหลัก  
เป็นเหล็กกลา้เพื่อความมั่นคงขณะเดินเครื่อง โดย
ตัวเครื่องประกอบดว้ยชุดโครงสรา้งรองรบัชุดเพลา
ประคองกาบกลว้ย ระบบส่งก าลงัดว้ยสายพาน และ
มอเตอรต์น้ก าลังขนาด 2 แรงมา้ (HP) ซึ่งถูกจดัวาง
ต าแหน่งเพื่อให้สามารถส่งแรงบิดไปยังชุดใบตีได้
อย่างสม ่าเสมอ ในส่วนของชุดใบตี (Beater Blade) 
ถูกออกแบบมา 3 รูปแบบ เพื่อศึกษาผลกระทบเชิง
เรขาคณิตและจ านวนใบต่อประสิทธิภาพการสกัด 
ประกอบด้วย แบบที่ 1 (5 ใบ) แสดงดังรูปที่  4 ใช้
เหล็กกล่องขนาด 1.5 x1.5 นิว้ ยึดบนแกนท่อเหล็ก
ขนาด 4 นิว้, แบบที่ 2 (13 ใบ) และ แบบท่ี 3 (32 ใบ) 
แสดงดงัรูปท่ี 5 และ 6 ตามล าดบั ซึ่งทัง้สองแบบหลงั
ใช้เหล็กฉากขนาด 1 x 1 นิ ้ว ยึดบนแกนท่อเหล็ก
ขนาด 6 นิว้ โดยใบตีทกุชดุมีความยาว 28 เซนติเมตร 
ติดตัง้เขา้กับเพลาส่งก าลังขนาด 25 มิลลิเมตร ยาว 
50 เซนติเมตร ชุดเครื่องต้นแบบนี ้สามารถปรับ
สภาวะการทดสอบความเร็วรอบได้ 2 ระดับ คือ 
1,686 รอบต่อนาที (RPM) และ 2,121 รอบต่อนาที 
(RPM) ผ่านการเปล่ียนขนาดพลูเล่ยข์บัและตาม  

โดยมีการควบคุมระยะห่างระหว่างใบตีกับแท่น
รอง (Clearance) ที่ 0.7, 0.8 และ 0.9 มิลลิเมตร เพื่อ
ท าหนา้ที่ขูดแยกเนือ้เยื่อออกจากเสน้ใยกลว้ยที่ถูก
ตัดเตรียมเป็นขนาดมาตรฐาน 10 x 60 เซนติเมตร 
ซึ่งการออกแบบเครื่องตน้แบบที่แสดงองคป์ระกอบ
ชดัเจนนีช้่วยใหส้ามารถวิเคราะหพ์ฤติกรรมการสกดั
และความสมัพนัธข์องแรงกระท าต่อใบตีไดอ้ย่างเป็น
ระบบตามหลกัวิศวกรรม [12] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่4  ใบตีแบบ 5 ใบ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5  ใบตีแบบ 13 ใบ 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่6  ใบตีแบบ 32 ใบ 
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 3.2. วิธีการทดลอง 
เพื่อใหก้ารประเมินสมรรถนะของใบตีเครื่องสกัด

เสน้ใยกลว้ยมีความชดัเจนและครอบคลมุทกุตวัแปร
ที่ส่งผลต่อคุณภาพและพลงังาน การด าเนินงานวิจยั
จึงไดแ้บ่งขัน้ตอนการทดลองและประเด็นการศึกษา
ออกเป็นส่วนต่าง ๆ ดงันี ้

3.2.1. ปัจจัยที่ ใช้ในการศึกษา (Experimental 
Factors) 
ในการทดสอบจะมุ่งเนน้การวิเคราะหอ์ิทธิพลของ

ตั ว แปรหลักที่ มี ต่ อ ก ระบวนการสกั ด เส้น ใย 
ป ร ะ ก อ บ ด้ ว ย  ตั ว แ ป ร อิ ส ร ะ  ( Independent 
Variables) ได้แก่ รูปแบบใบตี (5, 13 และ 32 ใบ) 
แสดงดังรูปที่ 7, 8 และ 9 ตามล าดบั, ความเร็วรอบ
ของเพลาใบตี (1,686 และ 2,121 รอบต่อนาที) และ
ระยะห่างระหว่างใบตีกับแผ่นรอง (Clearance) ที่
ระดับ 0.7, 0.8 และ 0.9 มิลลิเมตร และตัวแปร
ควบคมุ (Controlled Variables) ไดแ้ก่ ชนิดและสาย
พันธุ์ของตน้กลว้ย, ขนาดของกาบกลว้ย (กว้าง 10 
เซนติเมตร ยาว 60 เซนติเมตร), น า้หนกัเฉล่ียต่อชิน้ 
(0.6 กิโลกัรม) และก าลงัมอเตอรต์น้ก าลงั เท่ากับ 2 
HP หรือ 1.5 kW) 
การสุ่มกลุ่มตัวอย่าง (Sampling Method): กาบ

กลว้ยที่ใชใ้นการทดลองจะถกูคดัเลือกจากตน้กลว้ย
ที่มีอายุและขนาดล าตน้ใกลเ้คียงกันจากแหล่งปลกู
เดียวกัน โดยใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบเป็นระบบ 
(Systematic Random Sampling) จากต าแหน่ ง
กาบชัน้กลาง (ชัน้ท่ี 5-10 นบัจากขา้งนอก) เพื่อใหไ้ด้
เสน้ใยที่มีสมบตัิทางกายภาพสม ่าเสมอกนัก่อนน าไป
ตดัแบ่งตามขนาดที่ก าหนด 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

รูปที ่7  การท างานของใบตีแบบ 5 ใบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่8  การท างานของใบตีแบบ 13 ใบ 
 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่9  การท างานของใบตีแบบ 32 ใบ 
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 3.2.2. ขั้ น ต อ น ก า ร ด า เ นิ น ก า ร ท ด ล อ ง 
(Procedures) 
การทดลองเริ่มต้นจากการติดตั้งชุดใบตีแต่ละ

แบบแยกกัน เพื่อความแม่นย าโดยน ากาบกลว้ยสด  
ที่ เตรียมไว้ป้อนเข้าสู่เครื่องสกัดภายใต้เงื่อนไขที่
ก า ห นด  โ ด ย ใ น แต่ ล ะ เ งื่ อ น ไ ข ก า ร ทดลอ ง 
(Treatment) จะด าเนินการทดสอบซ า้จ านวน 3 ครัง้ 
(3 Replications) เพื่อน าค่าที่ไดม้าหาค่าเฉล่ียและ
วิเคราะหค์วามคลาดเคล่ือน ระหว่างการสกัดจะท า
ก า รบันทึ กค่ า ทา ง ไฟฟ้ า  ได้แ ก่  แ ร งดันและ
กระแสไฟฟ้า รวมถึงค่าแรงบิดที่ส่งจากมอเตอรไ์ปยงั
เพลา เพื่อน าไปใช้ค านวณหาแรงเฉือน (Shear 
Force) และแรงตดัที่เกิดขึน้จริงขณะสกัด โดยในแต่
ละชุดการทดลองจะท าการทดสอบซ า้ชุดละ 3 ครัง้ 
เพื่อหาค่าเฉล่ียและลดความคลาดเคลื่อนของขอ้มลู 

3.2.3. ค่ า ชี ้ผ ลและกา รประ เมิ นสมร รถนะ 
(Performance Indicators) 
ขอ้มลูที่ไดจ้ากการทดลองจะถกูน ามาค านวณและ

ประเมินผลผ่านค่าตวัชีว้ดั ดงันี ้ 
3.2.3.1. ประสิทธิผลการผลิตค านวณจาก

เปอร์เซ็นต์ผลผลิตเส้นใย (Fiber Yield, Y%) และ
อัตราการผลิตต่อชั่วโมง โดยบันทึกเวลาที่ใชใ้นการ
สกดั (Extraction Time) 

3.2.3.2. ประสิทธิภาพการใชพ้ลังงานค านวณ
ค่าการใชพ้ลงังานจ าเพาะต่อหน่วยเสน้ใย (Specific 
Energy Consumption$) จากค่าก าลงัไฟฟ้าที่บนัทกึ
ได ้[13] 

3.2.3.3. ดัชนีคุณภาพเส้นใย (FQI) ประเมิน
คุ ณ ภ า พ ผ่ า น ก ร ะ บ ว น ก า ร ต ร ว จ วั ด ท า ง
หอ้งปฏิบัติการ โดยสุ่มตัวอย่างเสน้ใยที่สกัดไดจ้าก
แต่ละชุดทดสอบ ชุดละ 50 เสน้ เพื่อน ามาวดัความ

ยาวเฉล่ีย (Span Length) ดว้ยเครื่องวัดความยาว
เสน้ใย, ตรวจวดัความสม ่าเสมอของขนาดดว้ยกลอ้ง
จุลทรรศน์แบบใช้แสง (Optical Microscope) และ
ทดสอบความแข็งแรงดึง (Tensile Strength) ตาม
มาตรฐาน ASTM D3822 ขอ้มลูทัง้หมดจะถูกน ามา
ค านวณรวมเป็นค่าดัชนี FQI ตามความสัมพันธ์ใน
สมการที่ (6) เพื่อเปรียบเทียบความสมบูรณข์องเสน้
ใยที่ไดจ้ากใบตีแต่ละรูปแบบ 

3.2.4. การวิเคราะหข์อ้มลู (Data Analysis) 
ขอ้มลูเชิงตวัเลขที่รวบรวมไดจ้ะถกูน ามาวิเคราะห์

เชิงเปรียบเทียบเพื่อหาความสมัพนัธร์ะหว่างจ านวน
ใบตีและพารามิเตอรต์่างๆ โดยมุ่งเน้นการหาจุดที่
เหมาะสมที่สดุ (Optimization) ของรูปแบบใบตีที่ให้
ค่าดชันีคณุภาพเสน้ใยสงูสดุภายใตก้ารใชพ้ลงังานที่
ต  ่าที่สดุ เพื่อเป็นขอ้สรุปเชิงวิศวกรรมส าหรบัการผลิต
ในเชิงพาณิชยต์่อไป 

 
4. ผลการทดลอง 
ผลการวิเคราะหส์มรรถนะเชิงวิศวกรรมของชุดใบ

ตีสกัดเสน้ใยกลว้ยภายใตพ้ารามิเตอรก์ารทดสอบที่
ก าหนด โดยมุ่งเนน้การประเมินปฏิสัมพันธ์ระหว่าง
เรขาคณิตของใบตีต่อเสถียรภาพทางกล สมรรถนะ
การผลิต ดชันีคุณภาพเสน้ใย และประสิทธิภาพการ
ใช้พลังงานจ าเพาะ ข้อมูลผลการทดลองที่น ามา
วิเคราะห์ได้ผ่านกระบวนการท าซ ้าทางสถิติเพื่อ
ยืนยนัความเที่ยงตรง (Precision) และความแม่นย า 
(Accuracy) ของผลลัพธ์ เพื่อใช้เป็นบรรทัดฐานใน
การพิสูจน์สมมติฐานของการวิจัย ดังรายละเอียด
ต่อไปนี ้
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 4.1. ผลการออกแบบและหลักการท างานของ
เคร่ืองสกัดเส้นใย 
จากการออกแบบและสรา้งเครื่องตน้แบบสกัดเสน้

ใยกลว้ยตามแนวคิดการสกัดทางกล (Mechanical 
Extraction) พบว่าเครื่องสามารถท างานได้อย่าง
สมบูรณต์ามวตัถุประสงค ์โดยมีหลกัการท างานเริ่ม
จากมอเตอรไ์ฟฟ้าส่งก าลังผ่านระบบพูลเล่ย์เพื่อ
หมุนชุดใบตี (Beater Blade) ดว้ยความเร็วรอบสูง 
เมื่อป้อนกาบกลว้ยเข้าสู่ช่องรับวัสดุ ชุดใบตีจะท า
หนา้ที่ “กระแทกและขูด” (Beating and Scraping) 
เนื ้อเยื่อส่วนเกิน (Parenchyma) ให้หลุดออกจาก
เสน้ใย โดยอาศัยแรงเหวี่ยงหนีศูนยก์ลางและแรง
เฉือนที่เกิดขึน้ระหว่างขอบใบตีกับแผ่นรองรบัวัสดุ 
ซึ่งระยะห่าง (Clearance) ที่ปรับตั้งไว้จะเป็นตัว
ควบคุมความหนาในการขูด เพื่อให้เสน้ใยแยกตัว
ออกโดยไม่ เกิดการขาดสะบั้น  การออกแบบ
โครงสรา้งที่มั่นคงช่วยลดการสั่นสะทอ้นขณะหมุนที่
ค ว า ม เ ร็ ว สู ง สุ ด  2,121 ร อ บ ต่ อ น า ที  ท า ใ ห้
กระบวนการสกัดมีความเสถียรและสามารถดึงเสน้
ใยยอ้นกลบัออกมาไดอ้ย่างต่อเนื่อง ซึ่งกลไกการดึง
วสัดยุอ้นกลบันีช้่วยลดปัญหาเสน้ใยพนัติดแกนเพลา
ที่มกัพบในเครื่องจกัรเชิงพาณิชยท์ั่วไป 
 

4.2. ผลการวิเคราะหด์้านความแข็งแรงทาง
กลของใบตี 

จากการค านวณความเคน้ดัด (σ) ของใบตีทั้ง 3 
แบบ พบว่าใบตีแบบ 5 ใบมีความเค้นต ่าสุดอยู่ที่  
19.4 เมกะปาสคาล (MPa)  ในขณะที่แบบ 13 ใบ 
และ 32 ใบ มีความเค้นสูงขึ ้น เ ป็น 83.8 เมกะ
ปาสคาล (MPa)  เนื่องจากพื ้นที่หน้าตัดรับแรงที่

แตกต่างกัน อย่างไรก็ตามค่าความเครียด (ϵ) ยงัคง

อยู่ในระดบัปลอดภยัส าหรบัวสัดเุหล็กกลา้โครงสรา้ง 
(E = 2 x 1011 Pa) ซึ่ งยืนยันได้ว่ าวัสดุสามารถ
รองรับแรงกระแทกซ ้าๆ  ได้โดยไม่ เกิดการล้า 
(Fatigue) หรือการบิดตัวถาวรในช่วงเวลาการ
ทดสอบ ดงัแสดงผลในตารางที่ 1 

 
ตารางที ่1 
การค านวณความเค้นและความเครียดของใบตี  
(Mechanics of Materials) 
แบบ
ใบตี 

ขนาดหนา้
ตดั 

M 
(N·m) 

I (m⁴) y (m) 
E 

(Pa) 
σ 

(MPa) 

5 ใบ 

เหล็ก
กล่อง 

1.5×1.5 
นิว้  

หนา 1.5 
มม. 

50 4.91×10⁻⁸ 0.01905 
2×10¹

¹ 
19.4 

13 
ใบ 

เหล็กฉาก  
1×1 นิว้  
หนา 1.5 
มม. 

50 7.58×10⁻⁹ 0.0127 
2×10¹

¹ 
83.8 

32 
ใบ 

เหล็กฉาก 
1×1 นิว้ 
หนา 1.5 
มม. 

50 7.58×10⁻⁹ 0.0127 
2×10¹

¹ 
83.8 

 
เมื่อพิจารณาแรงเฉือน (Shear Force) และแรงตดั 

(Cutting Force) ซึ่งเป็นปัจจัยวิกฤตในการแยกเสน้
ใย พบว่าแรงตัดที่ เหมาะสมในกระบวนการอยู่ที่
ประมาณ 108.93 นิวตัน และแรงบิด (Torque) ที่
จ าเป็นคือ 21.78 นิวตนัเมตร [14] จากผลการจ าลอง
ในตารางที่ 4.2 พบว่า ใบตีแบบ 5 ใบท่ีมีพืน้ท่ีหนา้ตดั
มากที่สุด (5.72 x 10-5 ตารางเมตร) ดังแสดงผลใน
ตารางที่ 2 และมีความเคน้เฉือนต ่าสดุเพียง 1.90 เม
กะปาสคาล (MPa) สะทอ้นถึงความสามารถในการ
ทนต่อแรงตา้นทานการสกัดไดด้ีกว่าแบบอื่น ขณะที่
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 ใบตีแบบ 13 และ 32 ใบ มีค่าความเคน้เฉือนสงูกว่า
ที่ 2.86 MPa เนื่องจากพืน้ท่ีรบัแรงของแตล่ะใบลดลง 
แต่ยงัคงอยู่ภายใตเ้กณฑป์ลอดภยัของค่าความเคน้
คราด (Yield Strength ~ 250  MPa) [15] 

 
ตารางที ่2  
การค านวณแรงเฉือนและแรงตัด (Shear and Cutting 
Forces) 

แบบ
ใบตี 

ขนาด
หนา้ตดั 

พืน้ที่หนา้ 
ตดั (A) (m²) 

แรงตดั 
(F) (N) 

แรงบิด 
(Torque
, N·m) 

ความ
เคน้เฉือน 

τ = F/A 
(MPa) 

5 ใบ 

เหล็ก
กล่อง 

1.5×1.5 
นิว้ หนา 
1.5 มม. 

5.72×10⁻⁵ 108.93 21.78 1.90 

13 
ใบ 

เหล็กฉาก 
1×1 นิว้ 
หนา 1.5 
มม. 

3.81×10⁻⁵ 108.93 21.78 2.86 

32 
ใบ 

เหล็กฉาก 
1×1 นิว้ 
หนา 1.5 
มม. 

3.81×10⁻⁵ 108.93 21.78 2.86 

 
4.3. สมรรถนะการผลิตและคุณภาพเส้นใย 
จากการทดสอบ พบว่าอตัราการผลิตแปรผนัตาม

จ านวนใบและระยะห่างอย่างมีนยัส าคญั ดงันี ้
อตัราการผลิต ใบตีแบบ 13 ใบ ใหผ้ลผลิตสงูสดุที่ 

7.48 g/s (~2.08 kg/h) ที่ระยะห่าง 0.8 มิลลิเมตร ซึ่ง
สูงกว่าอัตราการผลิตเฉล่ียของเครื่องสกัดพืน้ฐานที่
มักใหผ้ลผลิตเพียง 1.5-1.8 kg/h เนื่องจากการเพิ่ม
จ านวนใบช่วยเพิ่มความถ่ีในการเฉือนรวม ท าให้
สกัดได้เร็วขึน้ ขณะที่แบบ 32 ใบให้ผลผลิตลดลง
เนื่องจากความหนาแน่นของใบมีดที่มากเกินไป
ส่งผลใหแ้รงกระแทกเฉล่ียต่อใบ 

ผลผลิตเสน้ใย (Fiber Yield, Y%) ใบตีแบบ 5 ใบ 
ใหค้่า Y (%) สงูที่สดุที่ระยะห่าง 0.8–0.9 mm รว่มกบั
พูลเล่ยข์นาด 5 นิว้ เนื่องจากความสามารถในการ
จดัการวสัดทุี่ดีกว่า แสดงดงัตารางที่ 3 

 
ตารางที ่3  
ผลผลิตเส้นใย (Fiber Yield, Y%) 

ใบมีด พลูเล่ย ์(นิว้) 
ระยะห่าง
ใบมีด 
(mm) 

ค่าเฉลี่ย
น า้หนกัเสน้ใย 

(g) 
Y (%) 

5 

4 

0.7 94.00 58.75 

0.8 124.67 77.92 

0.9 94.00 58.75 

5 

0.7 117.33 73.33 

0.8 109.33 68.33 

0.9 163.33 102.08 

13 

4 

0.7 104.00 65.00 

0.8 172.00 107.50 

0.9 126.00 78.75 

5 

0.7 84.67 52.92 

0.8 136.67 85.42 

0.9 120.00 75.00 

32 

4 
0.7 50.67 31.67 
0.8 153.33 95.83 

0.9 104.00 65.00 

5 
0.7 126.67 79.17 
0.8 187.33 117.08 

0.9 114.00 71.25 

 
ดัชนีคุณภาพเสน้ใย (FQI): ใบตีแบบ 5 ใบ ใหค้่า 

FQI สงูที่สดุ สะทอ้นถึงเสน้ใยที่มีความยาวสม ่าเสมอ
และสมบูรณ์ที่สุด ในขณะที่แบบ 32 ใบให้ค่า FQI 
ต ่าสดุ เนื่องจากจ านวนใบที่มากเกินไปส่งผลใหเ้สน้
ใยเกิดความเสียหายทางกายภาพสงู แสดงดงัตาราง
ที่ 4-5 
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 4.4. การวิ เคราะห์ประสิทธิภาพการ ใช้
พลังงานจ าเพาะ (Specific Energy Consumption) 
จากการบันทึกค่าก าลังไฟฟ้าของมอเตอรข์นาด    

2 HP หรือ 1.5 kW พบว่าใบตีแบบ 5 ใบมีความ
คุ้มค่าด้านพลังงานสูงที่ สุด  โดยเฉพาะเมื่ อใช้
ระยะห่าง 0.9 มิลลิเมตร และพูลเล่ย ์5 นิว้ มีค่าการ
ใช้พลังงานเพียง 0.06 kWh/kg ในขณะที่ใบตีแบบ 
32 ใบมีการใช้พลังงานจ าเพาะสูงที่สุดถึง 0.19 
kWh/kg แสดงดงัตารางที่ 6 เนื่องจากแรงเสียดทาน
ระหว่างใบตีกับวัสดุที่มีความถ่ีสูงขึ ้น ส่งผลให้
มอเตอรต์อ้งท างานหนกัขึน้ในกระบวนการสกดั 

 
ตารางที ่4  
เวลาในการสกัด (Extraction Time, T) 

ใบมีด 
พลูเล่ย ์
(นิว้) 

ระยะห่าง
ใบมีด (mm) 

ความสามารถ
ผลิตเสน้ใย (g/s) 

T เฉลี่ย
(วินาที) 

5 

4 

0.7 2.83 33.19 

0.8 4.31 28.89 

0.9 4.50 20.88 

5 

0.7 3.36 34.89 

0.8 3.50 31.26 

0.9 6.46 25.27 

13 

4 

0.7 4.40 23.62 

0.8 7.48 23.00 

0.9 5.58 22.57 

5 
0.7 2.31 36.62 
0.8 4.85 28.20 

0.9 4.38 27.39 

32 

4 

0.7 2.16 23.45 

0.8 6.33 24.23 

0.9 3.88 26.79 

5 

0.7 4.80 26.39 

0.8 5.66 33.09 

0.9 3.71 30.75 

 
 
 
 

ตารางที ่5  
ดัชนีคุณภาพเส้นใย (FQI) 

ใบมีด 
พลูเล่ย ์
(นิว้) 

ระยะห่าง
ใบมีด (mm) 

FQI 

5 

4 

0.7 78.5 

0.8 82.3 

0.9 85.6 

5 

0.7 80.1 

0.8 83.7 

0.9 87.2 

13 

4 

0.7 75.2 

0.8 77.8 

0.9 79.5 

5 

0.7 73.1 

0.8 76.4 

0.9 78.0 

32 

4 

0.7 61.8 

0.8 65.2 

0.9 68.5 

5 

0.7 63.0 

0.8 66.8 

0.9 69.2 

 
ตารางที ่6  
การใช้พลังงานต่อหน่วยเส้นใย (Energy Efficiency, E) 

ใบมีด 
พลูเล่ย ์
(นิว้) 

ระยะห่าง
ใบตี (mm) 

น า้หนกัเสน้ใย 
(kg) 

เวลา 
(hr) 

E 
(kWh/kg) 

5 

4 

0.7 0.094 0.0092 0.15 

0.8 0.125 0.0080 0.12 

0.9 0.094 0.0058 0.09 

5 

0.7 0.117 0.0097 0.12 

0.8 0.109 0.0087 0.12 

0.9 0.163 0.0070 0.06 

13 

4 

0.7 0.104 0.0066 0.10 

0.8 0.172 0.0064 0.05 

0.9 0.126 0.0063 0.07 

5 

0.7 0.084 0.0102 0.18 

0.8 0.137 0.0078 0.09 

0.9 0.120 0.0076 0.09 

32 

4 

0.7 0.051 0.0065 0.19 

0.8 0.153 0.0067 0.07 

0.9 0.104 0.0074 0.11 

5 

0.7 0.127 0.0073 0.08 

0.8 0.187 0.0092 0.07 

0.9 0.114 0.0085 0.11 
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 5. สรุปการทดลอง 
การศึกษานี ้มุ่งเน้นการประเมินสมรรถนะเชิง

วิศวกรรมของใบตีสกัดเส้นใยกล้วยที่มีลักษณะ
เรขาคณิตแตกต่างกัน 3 รูปแบบ เพื่อวิเคราะหห์า
ปฏิสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยดา้นโครงสรา้ง สมรรถนะ
การผลิต และประสิทธิภาพการใชพ้ลังงานจ าเพาะ 
ผลการวิจัยที่ไดผ่้านกระบวนการทดสอบซ า้อย่าง
เป็นระบบภายใต้สภาวะควบคุม สามารถสรุป
สาระส าคัญและข้อ เสนอแนะเพื่ อการพัฒนา
เทคโนโลยีการสกดัเสน้ใยธรรมชาติไดด้งันี ้

 
5.1. สรุปผลการทดลอง 
จากการทดลองและการค านวณสมรรถนะของใบ

ตีเสน้ใยจากกาบกลว้ยทั้ง 3 แบบ ไดแ้ก่ ใบตี 5 ใบ, 
13 ใบ และ 32 ใบ พบว่าใบตีแต่ละแบบมีผลต่อ
สมรรถนะเชิงวิศวกรรมและคุณภาพเสน้ใยแตกต่าง
กันอย่างชัดเจน โดยใบตีแบบ 5 ใบ มีความเคน้ดัด
ต ่าสุดที่  19.4 MPa ซึ่งต ่ากว่าแบบอื่นถึง 4.3 เท่า 
แสดงถึงความปลอดภยัสงูสดุต่อการลา้และแตกรา้ว
ขณะใชง้านจริง ในขณะที่แรงเฉือนและแรงตัดของ
ใบตี 5 ใบ มีความเคน้เฉือนต ่าสุดเพียง 1.90 MPa 
ท าใหส้ามารถถ่ายทอดแรงตดัไดอ้ย่างสม ่าเสมอ 
ในดา้นผลผลิตและคุณภาพ พบว่าใบตีแบบ 5 ใบ 

ให้เปอร์เซ็นต์ผลผลิตเส้นใย (Y%) และค่าดัชนี
คุณภาพเสน้ใย (FQI) สงูที่สดุ โดยเฉพาะที่ระยะห่าง
ใบตี  0.8–0.9 มิลลิเมตร  และพูลเล่ย์ขนาด 5 นิ ้ว 
ในขณะที่ใบตีแบบ 32 ใบ แม้จะมีจ านวนใบมากที่
สดุแต่กลบัใหผ้ลผลิตและคุณภาพต ่าที่สดุเนื่องจาก
ความเ สียหายของ เส้น ใยระหว่ า งสกัด  ด้าน
ประสิทธิภาพพลังงานพบว่าใบตีแบบ 5 ใบ ใช้
พลงังานจ าเพาะต ่าที่สดุเพียง 0.06 กิโลวตัต-์ชั่วโมง

ต่อกิ โลกรัม  (kWh/kg) ซึ่ งประหยัดพลังงานได้
มากกว่าแบบ 32 ใบ ถึงรอ้ยละ 68.4 สรุปไดว้่าใบตี
แบบ 5 ใบ ใหค้วามสมดลุระหว่างความปลอดภยัเชิง
โครงสร้าง ผลผลิต คุณภาพเส้นใย และความ
ประหยดัพลงังานไดด้ีที่สดุ 
 

5.2. ข้อเสนอแนะเชิงเทคนิคและการน าไปใช้
งาน 
จากการศกึษาครัง้นี ้ผูว้ิจยัขอเสนอแนวทางปฏิบตัิ

ส าหรับการออกแบบเครื่องสกัดเส้นใยในระดับ
วิสาหกิจชมุชนและอตุสาหกรรมขนาดย่อม ดงันี ้

5.2.1. ขนาดตน้ก าลงัและรูปแบบใบตี : แนะน าให้
ใช้ใบตีรูปแบบ 5 ใบ (หน้าตัดเหล็กกล่อง) ร่วมกับ
มอเตอรต์น้ก าลังขนาดไม่น้อยกว่า 2 HP หรือ 1.5 
kW เพื่อใหม้ีแรงบิดที่เพียงพอและช่วยลดความรอ้น
สะสมในมอเตอรข์ณะสกดัต่อเนื่อง 

5.2.2. การปรับตั้งค่ าที่ เหมาะสม  :  ควรปรับ
ระยะห่างระหว่างใบตีและแผ่นรองรบั (Clearance) 
ที่ระดับ 0.8 mm ส าหรับกาบกล้วยสด เพื่อให้ได้
ความสมดุลระหว่างความสะอาดของเส้นใยและ
อตัราการขาดที่ต  ่าที่สดุ 

5.2.3. ความปลอดภัย  : ควรตรวจสอบสภาพ
พื ้นผิวหน้าสัมผัสของใบตีทุกๆ  100 ชั่ ว โมงการ
ท างาน เนื่องจากแม้ความเคน้จะต ่าแต่การเสียดสี
กับยางกลว้ยอาจส่งผลต่อความคมในการขูดแยก
เสน้ใย 
 

5.3 แนวทางในการพัฒนาต่อยอด (Future 
Work) 
เพื่อใหก้ารพัฒนาเครื่องสกัดเสน้ใยกลว้ยมีความ

สมบูรณ์ยิ่งขึน้ ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในประเด็น
ดงัต่อไปนี ้
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 5.3.1. การศึกษาวสัดุทางเลือกส าหรบัใบตี : ควร
มีการทดสอบวสัดุที่มีความตา้นทานการกัดกร่อนสงู
กว่า เหล็กกล้าคาร์บอน เช่น เหล็กกล้าไร้สนิม 
(Stainless Steel) เพื่อประเมินผลกระทบของยาง
กลว้ยที่มีต่ออายุการใชง้านและการปนเป้ือนของสี
เสน้ใย 

5.3.2. การพัฒนาระบบป้อนวสัดุอัตโนมตัิ : ควร
มีการวิเคราะห์ความเร็วในการป้อน (Feed Rate 
Control) ที่สัมพันธ์กับความเร็วรอบพูลเล่ย ์เพื่อให้
เครื่องสามารถท างานได้โดยไม่ต้องอาศัยทักษะ
ความช านาญของผูค้วบคมุเครื่องมากเกินไป 

5.3.3. การทดสอบกับกล้วยสายพันธุ์อื่น ควร
ขยายขอบเขตการทดสอบกับกาบกล้วยสายพันธุ์
ต่างๆ เพื่อสรา้งฐานขอ้มูล (Database) การปรบัตัง้
เครื่องจักรใหเ้หมาะสมกับลักษณะเสน้ใยที่มีความ
เหนียวและขนาดแตกต่างกนั 
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