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บทคดัย่อ 

บทความวจิยันี้เป็นการลดภาระมอเตอรแ์ละลดกระแสไฟฟ้าใหก้บัมอเตอรต์อนเริม่เดนิเครือ่งจกัร โดยการลด
ขนาดมวลของใบพดัมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส ของเครื่องปัน่เสน้ดา้ยในโรงงานอุตสาหกรรมสิง่ทอ บทความ
ได้จดัท าแผนภูมกิระบวนการผลติ (Production process chart) ของการใชพ้ลงังานเพื่อวเิคราะห์การใชพ้ลงังานใน
การผลติ และใชแ้ผนภมูกิา้งปลา (Fishbone diagram) คน้หาสาเหตุเพือ่สรา้งมาตรการอนุรกัษ์พลงังาน จากการวจิยั
พบว่าข ัน้ตอนของปัน่เสน้ดา้ยดว้ยเครือ่งปัน่เสน้ดา้ยแบบวงแหวนมกีารใชพ้ลงังานไฟฟ้าถงึ 40% ของพลงังานไฟฟ้า
ทัง้หมดในอุตสาหกรรมสิง่ทอ ดงันัน้จงึอนุรกัษ์พลงังานโดยเปลีย่นขนาดใบพดัมอเตอร์ไฟฟ้าจากใบพดัมวล 28.31 
กิโลกรมั เป็นใบพดัมวล 20.40 กิโลกรมั แต่ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบพดัเท่าเดิม และการลดขนาดใบพดั
มอเตอรข์องเครื่องปัน่เสน้ดา้ยไม่ส่งผลต่อกระบวนการผลติการสรา้งแรงลมดูดของมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั จากผล
การศกึษาวจิยัสามารถลดกระแสไฟฟ้าตอนเริม่เดนิเครื่องของมอเตอร์สร้างแรงลมดูดลดลงได ้เท่ากบั 4.02 แอมป์ 
หรอืคดิเป็นพลงังานไฟฟ้าทีส่ามารถประหยดัได ้เท่ากบั 16,879 กโิลวตัต์ชัว่โมง/ปี หรอืค่าพลงังานไฟฟ้า 53,371.71 
บาท/ปี โดยการลดขนาดของใบพดัมอเตอร์เครื่องปัน่เสน้ดา้ยต้องลงทุนเท่ากบั 9 ,500 บาท ซึ่งคดิเป็นระยะเวลาคนื
ทุนเพยีงเท่ากบั 0.18 ปี หรอื 2 เดอืน เท่านัน้ 
ค าหลกั:    มอเตอรไ์ฟฟ้า, มอเตอรส์รา้งแรงลมดดู, เครือ่งปัน่เสน้ดา้ย, อุตสาหกรรมสิง่ทอ
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Abstract 
This paper reduces the motor load and electric current to the motor at start-up by reducing the mass 

of the electric motor rotor. which is a 3-phase AC electric motor of the yarn spinning machine in the textile 
industry. The article creates a production process chart of energy consumption, analyzes the energy 
consumption in production and uses a fishbone diagram to find the cause and create an energy conservation 
measure. According to research, the spinning process with a ring spinning machine uses 40% of the total 
electrical energy in the textile industry. Therefore, energy conservation by changing the size of the electric 
motor propeller from propeller mass 28.31 kg to propeller mass 20.40 kg but the propeller is the same diameter 
size. From the experimental, found that the reduction of the propeller of the ring-spinning machine did not affect 
the production process and the suction power of the AC motor. The results of the research can reduce the 
electric current at the start of the motor to create a lower suction wind power equal to 4.02 amps, or account 
for the amount of electricity that can be saved equal to 16,879 kilowatt hours / year or 53,371.71 baht / year of 
electrical energy costs. Which reducing the size of the motor propeller must be invested equal to 9,500 baht, 
which is considered a payback period of only 0.18 years or 2 months only. 
Keywords:  AC motor, Motor suction, Ring-spinning, Textile industry 
 
1. บทน า 

พลงังานไฟฟ้าถือได้ว่าเป็นค่าใช้จ่ายที่ส าคญั
อย่างหนึ่งของโรงงานอุตสาหกรรม จงึมคีวามจ าเป็นที่
โรงงานอุตสาหกรรมจะตอ้งมกีารอนุรกัษ์พลงังานเพือ่ลด
ค่าใช้จ่ายและเพิม่ประสทิธภิาพของการใชพ้ลงังาน ซึ่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะมีการใช้มอเตอร์
ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส สามารถแบ่งโหลดของมอเตอร์
ตามการใช้งานได้ 3 ประเภท คือ 1) โหลดประเภท
แรงบิดแปรผันตามความเร็ว (Variable Torque) เช่น 
ปัม๊น ้ า พัดลม เป็นต้น 2) โหลดประเภทแรงบิดคงที่ 
(Constant Torque) เช่น ปั้นจัน่ ลิฟต์ เป็นต้น และ 3) 
โหลดประเภทก าลังงานคงที่ (Constant Power) เช่น 
เครื่องมว้น เครื่องเจาะ เป็นต้น โดยการใชง้านมอเตอร์
ในระบบการผลติเป็นจ านวนมาก จึงมผีลต่อค่าไฟฟ้า
เป็นมลูค่าทีสู่งมาก อกีทัง้ การทีม่อเตอรม์กีารเดนิระบบ
ในแต่ละครัง้จะก่อใหเ้กดิค่าความตอ้งการพลงังานไฟฟ้า
สงูสุด (Peak demand) รวมอยู่ดว้ย ซึง่การวเิคราะหแ์ละ
พิจารณาการประหยดัพลงังานในมอเตอร์นอกจากจะ
วเิคราะห์เพื่อลดค่าความต้องการพลงังานไฟฟ้าสูงสุด
แลว้ การพจิารณาลดค่าความสูญเสยีภายในมอเตอร์ลง
นัน้ ถือได้ว่าเป็นการประหยดัพลงังานได้อีกทางหนึ่ง 
โดยความสูญเสยีของมอเตอร์ไฟฟ้าเหนี่ยวน าแบ่งตาม
สภาวะการท างานหรอืการรบัภาระโหลดของมอเตอร ์จะ

แบ่งไดด้งันี้ 1) ความสญูเสยีเมือ่มอเตอรไ์มม่โีหลด (No-
load losses) จะมคี่าคงทีเ่มือ่ป้อนพลงังานใหก้บัมอเตอร ์
มคี่าความสูญเสียประมาณ 30% ของค่าความสูญเสยี
รวมในมอเตอร์ ประกอบดว้ย ความสูญเสยีในแกนเหลก็ 
และความสูญเสียทางกล เช่น แรงเสียดทานในตลบั
ลูกปืน 2) ความสูญเสียเมื่อมอเตอร์ได้รบัภาระโหลด 
(Load losses) เป็นค่าการสูญเสยีจากภาระการใช้งาน
ซึ่งจะมคี่าการสูญเสยีเพิม่ขึน้ตามขนาดของภาระโหลด 
มคี่าความสูญเสียประมาณ 70% ของค่าความสูญเสยี
รวมในมอเตอร์ ประกอบด้วย ค่ากระแสไหลวนในแกน
เหล็กที่โรเตอร์ ค่ากระแสไฟฟ้าที่ไหลในขดลวดที่
สเตเตอร์ ค่ากระแสฮาร์มอนิกในตวัน าของโรเตอร์ และ
ค่าสนามแมเ่หลก็รัว่ไหลทีเ่กดิจากกระแสไฟฟ้า 

ผู้วจิยัจงึท าการศกึษาการใช้พลงังานไฟฟ้าใน
กระบวนการผลติของโรงงานทีผ่ลติสิง่ทอแบบครบวงจร 
ประกอบดว้ย โรงปัน่ดา้ย โรงพมิพ์ผา้ โรงทอผา้ โรงปัก 
และโรงงานผลติเสื้อผ้าส าเร็จรูป จากการศกึษาการใช้
งานมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสของเครื่องปัน่เส้นด้าย (Ring 
spinning) พบว่า มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส เมือ่
มอเตอร์ท างานจะเกิดแรงบิดหรอืแรงฉุดกระชากที่สูง
มาก ท าใหม้อเตอรไ์ฟฟ้าตอ้งใชก้ระแสไฟฟ้าจ านวนมาก
เพื่อเอาชนะแรงดงักล่าว จึงใช้เครื่องมอืค้นหาสาเหตุ
เพื่อหาแนวทางการลดการใชพ้ลงังาน จากสาเหตุเรื่อง
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การลดภาระ (load) หรอืลดมวลของใบพดัมผีลต่อการ
อนุรกัษ์พลงังานของมอเตอรไ์ฟฟ้า ซึ่งจะท าการทดสอบ
โดยเปลีย่นใบพดัมอเตอรส์รา้งแรงลมดดู ซึง่เป็นโหลดที่
สวมแกนมอเตอรโ์ดยตรง โดยใบพดัทีจ่ะท าการเปลีย่นมี
ขนาดเท่าเดมิแต่น ้าหนักเบากว่าเดมิและได้ปรมิาณลม
ดูดที่ใกล้เคยีงกนั นอกจากประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบั
จากการประหยัดพลังงานไฟฟ้าแล้วยังช่วยเพิ่ม
ประสทิธภิาพการท างานของมอเตอรแ์ละเพิม่อายุการใช้
งานของมอเตอรไ์ฟฟ้า 
 
2. ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 กระบวนการผลิตเส้นด้ายในอตุสาหกรรมส่ิงทอ 

กระบวนการผลิตเส้นด้ายเริ่มจากวตัถุดิบ [1] 
คอื ฝ้าย จะถูกน าไปเขา้เครื่องผสมเสน้ใย (Blowroom) 
เพื่อท าความสะอาด แยกสิง่เจอืปน เช่น พลาสตกิ เศษ
กระดาษ เป็นตน้ จากนัน้ผสมเสน้ใยและส่งไปตามท่อลม
เขา้เครือ่งสางเสน้ใย (Carding) เพือ่กระจายเสน้ใยทีเ่ป็น
แผ่นๆ ใหอ้สิระต่อกนั โดยจะเป็นการสางเอาเสน้ใยสัน้ๆ 
และสิง่สกปรกออกแลว้คดัเอาเสน้ใยทีย่าวและท าใหเ้รยีง
ตวัขนานกนัดขีึน้ จากนัน้เสน้ใยจะถูกน าไปเขา้เครือ่งรดี
เส้น ใยขัน้ต้น  (Pre-draw)  เส้น ใยที่ผ่ านออกจาก
กระบวนการสางใยนี้  จะถูกเรียกว่า เส้นสไลเวอร์ 
(Sliver) จากนัน้เสน้สไลเวอร์จะถูกน าเขา้เครื่องท าแผ่น 
Lap (Unilap) เพื่อยดึเสน้ใยใหเ้หยยีดตรงเรยีงตวัขนาน
กันมากขึ้น จัดเส้นสไลเดอร์ให้มีความสม ่าเสมอกัน
ตลอด จากนัน้ น าเขา้ไปเครื่องหวฝ้ีาย (Comber) เพื่อ
ปรบัปรุงความสม ่าเสมอและความเหนียวของเส้นด้าย 
ท าการปัน่เส้นด้ายให้เบอร์ละเอียด ราบเรียบ เป็นมนั 
และก าจดัเสน้ใยขนาดสัน้ออก จากนัน้น าไปเขา้เครือ่งรดี
ข ัน้สุดทา้ย (Drawframe) ท าเสน้ใยเป็นเสน้สไลเวอร์ให้
ไดข้นาดความยาวและน ้าหนกัตามตอ้งการ  แลว้ท าการ
บรรจุเส้นสไลเวอร์ลงถังเพื่อง่ายต่อการขนย้ายไป
กระบวนการต่อไป แล้วน าเข้าเครื่องท าเส้นโรฟวิ่ง 
(Roving) เพื่อลดขนาดเสน้สไลเวอร์ตามที่ต้องการแลว้
พนัเกลียวเล็กน้อยเพื่อป้องกนัเส้นขาด และน าไปเขา้
เครื่องปัน่เส้นด้าย (Ring-spinning) เพื่อลดขนาดเส้น
โรฟใหไ้ดข้นาดน ้าหนักและความยาวตามทีต่้องการ ใส่
เกลยีวตามความเหมาะสมกบัเบอร์ของด้ายเพื่อใหเ้สน้
ใยพันกันได้ดีและมีความเหนียว แล้วท าการพันเข้า

หลอดใหไ้ดค้วามยาวสูงสุดเท่าทีเ่ครือ่งจะสามารถท าได ้
แล้วน าเข้าเครื่องกรอด้าย (Winging) เพื่อกรอด้ายลง
หลอด เรียกว่า ลูกโคน แล้วน าเข้าสู่ เครื่องบรรจุ 
(Packing) น าลูกด้ายบรรจุใส่กล่องเพื่อง่ายต่อการ
เคลือ่นยา้ยขนส่งในโกดงัสนิคา้หรอืจดัจ าหน่าย แสดงได้
ดงัภาพที ่1 ซึง่เป็นแผนผงักระบวนการผลติเสน้ดา้ยและ
ขอ้มลูการใชพ้ลงังานแยกตามกระบวนการผลติ โดยจาก
การศึกษาพบว่า ข ัน้ตอนการลดขนาดเส้นโรฟด้วย
เครือ่งปัน่เสน้ดา้ย (Ring-spinning) ใชพ้ลงังานไฟฟ้าคดิ
เป็น 40% ของพลังงานทัง้หมด และรองลงมาเป็น
ขัน้ตอนการกรอด้ายลงหลอดด้วยเครื่องกรอด้าย 
(Winging) ใชพ้ลงังานไฟฟ้าคดิเป็น 14% ของพลงังาน
ทัง้หมด และขัน้ตอนการลดขนาดเส้นสไลเวอร์ด้วย
เครื่องท าเสน้โรฟวิง่ (Roving) ใชพ้ลงังานไฟฟ้าคดิเป็น 
10% ของพลงังานทัง้หมด  
 

 
รปูที ่1 แผนผงักระบวนการผลติ (Production process chart) 

เสน้ดา้ยและการใชพ้ลงังานของแต่ละกระบวนการ 
  
 กระบวนการปัน่ด้ายในอุตสาหกรรมสิ่งทอ จะมี
การใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าหลกั ได้แก่ มอเตอร์เครื่องจกัร 
เครื่องอดัอากาศ ระบบท าน ้าเยน็ ระบบไฟฟ้าแสงสว่าง 
จากการศึกษางานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง มอเตอร์ไฟฟ้าเป็น
อุปกรณ์ที่ส าคญัที่ใช้ในหลาย ๆ จุด ของกระบวนการ
ผลติสิง่ทอ [1] และดา้นประสทิธภิาพการใชง้านมอเตอร์
ไฟฟ้าเพื่อการอนุรกัษ์พลงังาน โดยวธิกีารหาความเรว็
รอบการหมุนของมอเตอร์ วธิกีารลดความเรว็รอบหรอื
ปรับรอบของอุปกรณ์ที่ใช้มอเตอร์ข ับ เพื่อให้ภาระ 
(Load) เหมาะสม [2]   
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2.2 หลกัการท างานของมอเตอรไ์ฟฟ้า[3-6] 
มอเตอร์ไฟฟ้าสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด 

ได้แก่ มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง หรือ DC มอเตอร์ 
(Direct current motor) และมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 
หรือ  AC มอเตอร์  (Alternating current motor)  โดย
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส ซึ่งเป็นมอเตอร์ทีน่ิยม
ใชง้านกนัทัว่ไปในโรงงานอุตสาหกรรม แบ่งออกไดเ้ป็น 
2 แบบ ไดแ้ก่ มอเตอรไ์ฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส แบบอนิ
ดกัชัน่ (3 Phase induction motor) และ มอเตอร์ไฟฟ้า
ก ร ะ แสสลับ  3  เฟส  แบบซิ ง โ ค รนั ส  ( 3  Phase 
synchronous motor) ซึง่งานวจิยันี้ศกึษาเฉพาะมอเตอร์
ไฟฟ้ากระแสสลบั 3 เฟส แบบอนิดกัชัน่ ซึง่เป็นเครือ่งกล
ไฟฟ้าทีเ่ปลีย่นพลงังานไฟฟ้าใหเ้ป็นพลงังานกล  โดยใน
การเปลีย่นพลงังานไฟฟ้าใหเ้ป็นพลงังานกลนี้  พลงังาน
ไฟฟ้าไม่ได้น าเข้าสู่ที่โรเตอร์โดยตรง แต่ได้จากการ
เหนี่ยวน า (Induction)  เพื่อส่งก าลงัไปในลกัษณะการ
หมนุ เรยีกว่า แรงบดิ (Torque) โดยแรงบดิของมอเตอร์
ต้องมีค่ามากกว่าแรงบิดของภาระเพื่อท าให้วตัถุเริ่ม
หมุน ดังนัน้ การเลือกพิกัดมอเตอร์ที่เหมาะสมจึงมี
ความส าคญัอย่างมาก โดยการหาก าลงั (Power) งาน
ของมอเตอร์จะสมัพนัธ์กบัแรงบิดและความเร็วเชิงมุม 
(Angular velocity)   
2.3 เครื่องมือในการค้นหาสาเหตุและผลกระทบท่ี
เกิดขึน้ [7] 

แผนภูมิก้า งปลา  (Fishbone diagram) เ ป็น
เครื่องมอืช่วยวเิคราะห์สาเหตุที่แทจ้รงิของปัญหา เป็น
กระบวนการทีช่่วยระบุปัจจยัพื้นฐานหรอืสาเหตุทีไ่มพ่งึ
ประสงค์ การท าความเข้าใจถึงปัจจยัต่าง ๆ ที่เอื้อต่อ

สาเหตุของความลม้เหลวของระบบ แผนภมูทิีเ่ลยีนแบบ
โครงกระดูกปลา ปัญหาพื้นฐานถูกวางไวใ้นหวัของปลา 
(หนัหน้าไปทางขวา) และสาเหตุจะขยายไปทางซ้าย
เช่นเดียวกบัโครงกระดูก ก้างปลาแต่ละก้างแสดงถึง
สาเหตุส าคญั ในขณะที่ก้างย่อยแสดงถึงสาเหตุของแต่
ละสาเหตุส าคญั โครงสรา้งของผงักา้งปลาสามารถแตก
แขนงออกไปได้หลายระดับตามความจ าเป็นเพื่อหา
สาเหตุของปัญหา 

ซึง่บทความนี้ ใชแ้ผนภมูกิา้งปลา (ดงัภาพที ่2) 
เป็นเครื่องมอืระดมสมอง คน้หาสาเหตุ เพื่อหาแนวการ
อนุรกัษ์พลงังานของกระบวนการปัน่ดา้ย และงานวจิยัที่
ใชแ้ผนภูมกิา้งปลาส าหรบัหาแนวทางการการแกปั้ญหา 
[8-9]  
 
3. วิธีการด าเนินการวิจยั 

งานวิจยันี้ท าการศกึษาขอ้มูลหลกัการท างาน
ของระบบการผลติของเครื่องจกัรแต่ละชนิดและปรมิาณ
การใชไ้ฟฟ้า เช่น ขอ้มลูการเปิดใช้งานเครื่องจกัร และ
ขอ้มูลการใช้พลงังาน ของบรษิัท     นันยางเท็กซ์ไทล์ 
จ ากดั สาขาเพชรบุร ีเพื่อน ามาศกึษาความเป็นไปไดใ้น
การอนุรกัษ์พลงังานและวเิคราะห์หามาตรการอนุรกัษ์
พลังงานในการปรับปรุ ง เครื่อ งจักร  โดยท าการ
เปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนปรบัปรุง และหลงัปรบัปรุง แลว้
ค านวณความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร ์ 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของการใชพ้ลงังานใน
ขัน้ตอนการปัน่เส้นด้าย (Ring-spinning) ใช้แผนภูมิ
ก้างปลาสามารถวิเคราะห์สรุปและจัดเรียงระดับ
ความส าคญัของสาเหตุหลกัของปัจจยัที่ส่งผลทัง้ 5 มี

รปูที ่ 2  ผงักา้งปลาแสดงสาเหตุการใชพ้ลงังานในขัน้ตอนการปัน่ดา้ย  
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รายละเอยีดดงันี้  
1. เครื่องจกัร (Machine)-ภาระมอเตอรท์ีท่ าใหใ้ช้

พลงังานมาก ซึง่สิง่ทีม่ผีลต่อภาระของมอเตอร์ 
ได้แก่ ขนาด/น ้ าหนักของใบพัด ชนิดของ
มอเตอร ์และการตดิตัง้อนิเวอรเ์ตอร์ 

2. วิธีการ (Method)-เปิดระบบงาน 24 ชัว่โมง 
และขัน้ตอนการท างานซบัซอ้น 

3. พนักงาน (Man)-เครื่องเปิดใชต้ลอดเวลาขาด
การดแูลและบ ารุงรกัษาอย่างต่อเนื่อง 

4. สิง่แวดล้อม (Environment)-ต าแหน่งการวาง
เครื่อง การระบายความร้อนด้วยน ้ า และ
ปรมิาณฝุ่ นละอองฝ้าย  

5. วสัดุ (Material)-ลกัษณะของฝ้ายและเศษฝ้าย
ทีท่ าใหเ้ครอืงท างานหนกัขึน้ 
และจากขอ้มลูเบื้องต้น พบว่า โรงงานมกีารใช้

งานเครื่องจักรตลอด 24 ชัว่โมง โดยเครื่องจักรปัน่
เส้นด้าย มทีัง้หมด 42 เครื่อง แต่ละเครื่องมกีารติดตัง้
มอเตอร์สร้างแรงลมดูดซึ่งเป็นมอเตอร์ที่ขบักบัใบพดั
เพื่อสร้างแรงลมดูดเศษละอองฝ้ายที่เหลือจากการตี
เกลยีวไปเกบ็ทีห่อ้งเกบ็เศษฝ้าย (Waste room) 

ในระบบการผลิตของเครื่องปั ่นเส้นด้าย 1 
เครื่อง จะใช้มอเตอร์ไฟฟ้าส าหรบัปัน่เส้นด้ายพร้อม
อุปกรณ์อนิเวอรเ์ตอรท์ัง้หมด 14 เครื่อง ซึ่งมกีารระบาย
ความร้อนดว้ยน ้า และมมีอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อสรา้งแรงลม
ดูด จ านวน 1 เครื่อง ซึ่งไม่มกีารตดิตัง้อนิเวอร์เตอร์ จงึ
ได้ส ารวจการใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้าส าหรับสร้าง
แรงลมดูด พบว่า มอเตอร์มกีารหยุดทุก ๆ 4 ชัว่โมง 
เป็นเวลา 2 นาที แล้ว เปิดเครื่องจักรทันที ท าให้
กระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ตอนเปิดเครื่องมคี่าสูงมาก 
และจากการสงัเกต พบว่า ใบพดัทีส่วมกบัแกนมอเตอรม์ี
ขนาดใหญ่และเป็นโหลดมอเตอรโ์ดยตรง จากการศกึษา
หาแนวทางการลดการใช้พลังงานจากข้อสรุปจาก
แผนภูมกิา้งปลา มสีาเหตุในเรื่องขนาดของใบพดัทีเ่ป็น
ภาระของการท างานของมอเตอร์ไฟฟ้าจงึคดิมาตรการ
เปลีย่นใบพดัมอเตอรส์รา้งแรงลมดูด เพือ่ลดโหลดใหก้บั
มอเตอร์ และลดกระแสตอนเปิดเครื่อง ซึ่งสามารถลด
การใช้พลังงานของเครื่องปั ่น เส้นด้าย โดยไม่มี
ผลกระทบใด ๆ ต่อระบบการผลิต ต าแหน่งที่ท าการ
เปลี่ยนใบพดัของเครื่องปัน่เส้นด้าย คอื มอเตอร์สร้าง

แรงลมดูด (Suction motor) ต าแหน่งที ่0008 ดงัภาพที่ 
3  แล ะ  4  มอ เตอ ร์ มีข น าด  9 kW ต่ อ แบบ  Star 
แรงดนัไฟฟ้า 380 V กระแสไฟฟ้า 17 A ความเร็วรอบ
มอเตอร ์2890 rpm/min โดยใบพดัทีท่ าการเปลีย่นขนาด
จะสวมกบัแกนมอเตอรโ์ดยตรง ดงัรปูที ่5  
 

  
รปูที ่3 ต าแหน่งทีท่ าการเปลีย่นใบพดั 

 

 
รปูที ่4 เครือ่งปัน่เสน้ดา้ย (Ring-spinning) 

 

 
รปูที ่5 มอเตอรส์รา้งแรงลมดูด 

 
4. ผลการวิจยั 

จากมาตรการเปลีย่นใบพดัมอเตอรส์รา้งแรงลม
ดูดจากเดิมมมีวล 28.31 kg ความกว้าง 8.5 cm เป็น
มวล 20.40 kg ความกวา้ง 7 cm โดยแผ่นเหลก็มคีวาม
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หนาเท่ากนั เท่ากบั 5 mm ดงัรปูที ่6 เพือ่ลดภาระโหลด
ให้กับมอเตอร์และลดกระแสไฟฟ้าตอนเริ่ม เดิน
เครือ่งจกัร  

จากการทดสอบ พบว่า มาตรการลดมวลของ
ใบพดัมอเตอร์ไฟฟ้าสามารถลดการใช้พลงังานไฟฟ้า
ของเครื่องปัน่เส้นด้ายโดยไม่มีผลกระทบใด ๆ ต่อ
กระบวนการผลติ มอเตอร์ไฟฟ้ายงัสามารถท าได้งาน
ตามปกต ิและจากการทดสอบเปลีย่นใบพดัมอเตอรข์อง
เครือ่งปัน่เสน้ดา้ยไดผ้ลการทดสอบดงัตารางที ่1 
 

 
 

       ก่อนปรบัปรงุ                           หลงัปรบัปรงุ 
รปูที ่6 ใบพดัมอเตอรไ์ฟฟ้าก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

 
ตารางที ่1 ค่าพลงังานไฟฟ้าของมอเตอรท์ดสอบ 
มาตรการ มวล

ใบพดั 
(kg) 

กระแสไฟฟ้า 
(A) 

ค่า
พลงังาน
ไฟฟ้า 

(kWh/day) 
ก่อน
ปรบัปรุง 

28.31 17.03 105.7 

หลงั
ปรบัปรุง 

20.40 13.01 57.7 

 
 จากข้อมูลตารางที่ 1 พบว่า ค่ากระไฟฟ้าที่
สามารถประหยดัได้เท่ากบั 4.02 A เมื่อคิดวนัท างาน 
352 day/year โดยก่อนปรับปรุ งใช้พลังงานไฟฟ้า 
37,204.99 kWh/year และหลังปรับปรุงใช้พลังงาน
ไฟฟ้า 20,325.89 kWh/year ซึง่คดิเป็นพลงังานไฟฟ้าที่
สามารถประหยดัได ้เท่ากบั 16,879.10 kWh/year เมือ่
คดิค่าไฟฟ้าเฉลีย่ต่อหน่วยเท่ากบั 3.162 Baht/kWh ค่า
ไฟฟ้าที่ประหยดัได้ เท่ากบั 53,371.71 Baht/year ค่า
การลงทุนในการเปลี่ยนใบพดั เท่ากบั 9,500 บาท คดิ

เป็นระยะเวลาคนืทุน 0.18 year หรอื 2 month 
 
5. สรปุ 

เครื่องปัน่เส้นด้ายในอุตสาหกรรมสิ่งทอเป็น
เครื่องจกัรหลกัทีส่ าคญัในการผลติเสน้ดา้ยโดยมจี านวน
ทัง้สิ้น 42 เครื่อง ท างาน 24 ชัว่โมงต่อวัน ซึ่งเมื่อ
เปรยีบเทยีบกบัเครื่องจกัรอื่น ๆ พบว่า เครื่องจกัรปัน่
เสน้ดา้ยจะใชพ้ลงังานไฟฟ้าประมาณ 40% ของพลงังาน
ไฟฟ้าทัง้หมดในโรงงาน ในแต่ละเครื่องปัน่ด้ายจะมี
มอเตอร์ไฟฟ้าส าหรบัปัน่ดา้ยทัง้หมด 14 ตวั โดยทุกตวั
จะมกีารติดตัง้อินเวอร์เตอร์เพื่อปรบัความเร็วรอบตาม
ภาระการท างานและมกีารระบายความรอ้นดว้ยน ้า และ
มมีอเตอร์ไฟฟ้าเพือ่สรา้งแรงลมดดู จ านวน 1 ตวั ซึ่งไม่
มกีารติดตัง้อินเวอร์เตอร์ โดยมอเตอร์ไฟฟ้านี้จะมกีาร
หยุดท างานทุก ๆ 4 ชัว่โมง นานเป็นเวลา 2 นาท ีแลว้
เริ่มเดินมอเตอร์ใหม่ทันที ท า ให้กระแสไฟฟ้าของ
มอเตอร์ตอนเริม่เดนิเครื่องจกัรมคี่าสูงมาก โดยสงัเกต
ว่าใบพัดที่สวมกับแกนมอเตอร์มีขนาดใหญ่และเป็น
ภาระส าหรบัมอเตอร์โดยตรง จงึได้ด าเนินการวจิยัการ
เปลีย่นใบพดัมอเตอรส์รา้งแรงลมดูดจากเดมิมวล 28.31 
kg เป็นมวล 20.40 kg พบว่า การลดมวลใบพดัมอเตอร์
ไ ฟ ฟ้ าขอ ง เค รื่ อ ง ปั ่น เ ส้น ด้ า ย แบบว งแหวน ใน
อุตสาหกรรมสิง่ทอ สามารถประหยดัพลงังานไฟฟ้าได้
เท่ากบั 16,879.10 kWh/year หรอืค่าไฟฟ้าที่ประหยดั
ได ้เท่ากบั 53,371.71 Baht/year และมรีะยะเวลาคนืทนุ 
เท่ากบั 0.18 year หรอื 2 month ซึ่งถ้าน าไปขยายผล
กบัเครือ่งปัน่ดา้ยทัง้หมด  42 เครือ่ง จะสามารถประหยดั
พลงังานไฟฟ้าได ้เท่ากบั 2,241,611.82 Baht/year 
  
กิตติกรรมประกาศ 

งานวจิยันี้ได้รบัการสนับสนุนขอ้มูลจากบรษิทั 
นันยางเท็กซ์ไทล์ จ ากดั สาขาเพชรบุร ีทางคณะผูว้จิยั
ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสงู 
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