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บทคัดยอ 
 

วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ เพ่ือออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง สําหรับการไสไมไผ

แบบเดิมแรงงานคนใชมีดในการไสไมไผ ทําใหเกิดปญหาคือ เกิดความเม่ือยลาแกผูปฏิบัติงาน ใชเวลามาก

ในการไสไมไผ เครื่องไสไมไผสี่ทิศทางสามารถไสไมไผและลดเวลาในการไสไมไผซ่ึงโดยปกติแรงงานคนใช

มีดในการไสไมไผในอัตราการผลิตเฉลี่ย 3-4 แผนตอนาที โดยข้ึนอยูกับความชํานาญของผูไสไมไผ ผลการ

ทดลอง พบวา เครื่องไสไมไผสี่ทิศทางสามารถไสไมไผในอัตราการผลิตเฉลี่ย 18 แผนตอ 1 นาที ซ่ึงสูงกวา

แรงงานคนใชมีดในการผาประมาณ 6 เทา เม่ือประเมินความพึงพอใจโดยใชแบบสอบถามกับกลุมตัวอยาง

กลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี จํานวน 30 รายใน 3 ดาน ประกอบดวย ดานโครงสราง ดานการใชงาน 

และดานการผลิต ผลการประเมินเทากับ 4.26 จากคะแนนเต็ม 5 ซ่ึงอยูในระดับดี   
 

คําสําคัญ : เครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง การออกแบบและพัฒนา 
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Abstract 
 

 The purpose of this research. To design and build a four-direction bamboo planter. 

For traditional bamboo shoots, workers use knives to lay bamboo. Cause is the problem. 

Fatigue for workers. Spend a lot of time on bamboo. Four-way bamboo planers can be 

used to cut bamboo and reduce the time needed for bamboo shoots, usually by using 

bamboo knives in a bamboo cutting machine at an average of 3-4 sheets per minute, 

depending on the skill of the bamboo shoots. It was found that four-way bamboo 

planers were able to produce bamboo shoots at an average production rate of 18 

sheets per minute, which was 6 times higher than that of manual workers. Ban Matuli 

Community Enterprise Group consists of 30 members in 3 aspects. Usability And 

production. The score was 4.26 out of 5 which was good. 

 

Keywords: Bamboo Chopping Four machine,  Design and development 
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บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
โครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ เปนหนึ่งในนโยบายเศรษฐกิจชุมชนท่ีสําคัญของ ยุทธศาสตร

การสรางรายได ลดรายจาย ขยายโอกาส มีวัตถุประสงคเพ่ือแกไขปญหาความยากจน สรางสาน สราง

รายไดในทองถ่ิน กรมการพัฒนาชุมชนมีนโยบายและแนวทางในการสงเสริมพัฒนา OTOP เชิงรุก 

โดยเฉพาะการตลาดเพ่ือเพ่ิมชองทางการตลาด ไดมีการพัฒนาสงเสริมโครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ

อยางตอเนื่องจนถึงปจจุบันนี้ พ.ศ.2559 ทําใหผลิตภัณฑ OTOP มีกลุมผูผลิตจํานวนเพ่ิมมากข้ึนขนาด

เทาตัว จังหวัดเพชรบูรณก็เปนอีกจังหวัดหนึ่งท่ีมีการสงเสริมและพัฒนาผลิตภัณฑ OTOP อยางตอเนื่อง

ทําใหมีกลุมใหมๆเกิดข้ึนเปนจํานวนมาก รวมแลวท้ังจังหวัดเพชรบูรณมีกลุม OTOP 392  กลุม  จาก 11 

อําเภอ  โดยมีกลุมผลิตภัณฑไมไผถึง 27 กลุม (สํานักงานพัฒนาชุมชนจังหวัดเพชรบูรณ : 2554) ใชไมไผ

ผลิตเปนผลิตภัณฑเครื่องเรือน  ผลิตภัณฑหัตถกรรมจักสาน  ผลิตภัณฑตกแตงและของท่ีระลึก  โดยกลุม

ผูผลิตไดใชไมไผท่ีมีอยูในชุมชนเปนวัสดุหลักในการผลิต 

จากการทําวิจัย เรื่องการออกแบบและพัฒนาสรางนวัตกรรมผลิตภัณฑ ไม ไผจากภู มิ                                    

ปญญาทองถ่ินเพชบุระสําหรับผลิตภัณฑ OTOP จังหวัดเพชรบูรณ โดย ขุนแผน ตุมทองคํา และคณะได

วัสดุไมไผเปนแผนไมประกอบท่ีใชแทนไมจริงดวยวิธีการเพลาะไมหรือการประสานไมจึงไดไมท่ีเพชรบูรณ 

มีประสิทธิภาพตามเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 966-2547 (ขุนแผน ตุมทองคํา.2558)

โดยท่ีกลุมไผเงินเฟอรนิเจอร  ซ่ึงมีนางสุทธภา แกวยศ เปนประธานกลุมมีสมาชิก 15 คน เลขท่ี 125 หมู 

11 ตําบลบานน้ํารอน  อําเภอเมือ จังหวัดเพชรบูรณ  ไดผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรไมไผ  

จําหนายท้ังในและตางจังหวัด ตามรีสอรทและโรงแรมตางๆ และทางเว็ปไซต  และมีความตองการขยาย

เปนอุตสาหกรรมกาวเขาสูประชาคมอาเซียนในปสามารถพัฒนาตอยอดในระบบอุตสาหกรรมในเรื่องของ

การพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑและเครื่องจักรในขบวนการผลิตผลของการวจิัยในครั้งนี้ยังมีอุปสรรคในเรื่อง

ขบวนการผลิตโดยลักษณะทางกายภาพของไมไผมีลักษณะเปนทรงกระบอกตองแปรรูปผาใหเปนซ่ีแทงไม

ไผ และไสใหเรียบท้ังสี่ดานเพ่ือนําไปประสานไมเปนแผนไมประกอบใชแทนไมจริงขบวนการดังกลาว

จะตองทําดวยมือทุกข้ันตอน  และไสไมไผทีละดานจนครบท้ังสี่ดานไมสามารถควบคุมขนาดของแทงไมไผ

และใชเวลานานมาในแตละข้ันตอน  เครื่องมือท่ีใชในปจจุบันไมตอบสนองตอการแปรรูปการไสไมแบบสี

ดานพรอมกันจึงตองมีการออกแบบและพัฒนาเครื่องไสประสานไมแบบสี่ดานพรอมการผาไมไผในตัว  

นอกเหนือจากเทคโนโลยีชนบทและพัฒนาแผนไมประกอบแทนไมยางพารา ไมไผมีอายุการเจริญเติบโต

เร็วและเม่ือตัดยังสามารถงอกแตกหนอไดตลอดเวลา แตไมยางพาราตองรอใหมีอายุมากผลิตน้ํายางได
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นอยจึงคอยตัดนําตนมาใชประโยชนในอุตสาหกรรมไม คุณสมบัติของไมไผสามารถนํามาใชแทนไม

ยางพาราไดดีเขาสูระบบอุตสาหกรรมเปนการยกระดับชุมชนใหเขมแข็ง ตามแผนยุทธศาสตรกระทรวง

อุตสาหกรรม พ.ศ. 2559-2564  ท่ีวาดวยการสงเสริมและพัฒนาศักยภาพของผูประกอบการ วิสาหกิจ

ขนาดกลางและขนาดยอม วิสาหกิจชุมชน ใหมีความเขมแข็ง และสามารถแขงขันไดในตลาดโลก  

แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับท่ี 11 พ.ศ. 2555-2559 ประเด็นสําคัญตามมติและขอสั่ง

การของคณะรักษาความสงบแหงชาติ (คสช.) นโยบายรัฐบาล (พลเอกประยุทธ จันทรโอชา)และแผน

แมบทการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย พ.ศ. 2555-2574 รวมท้ังใหสอดคลองกับสถานการณและบริบทการ

เปลี่ยนแปลงตาง ๆ ท้ังในดานภาวะเศรษฐกิจและสังคมไทยในชวงท่ีผานมา รวมถึงจุดยืนทางยุทธศาสตร

ของกลุมจังหวัด (Positioning) ซ่ึงแสดงถึงศักยภาพของพ้ืนท่ีท่ีมีความตองการในการพัฒนาอุตสาหกรรม 

เพ่ือกอใหเกิดการเชื่อมโยงในทิศทางเดียวกันอยางเปนรูปธรรมและมุงไปสูการพัฒนาอยางยั่งยืนอยาง

แทจริงในการพัฒนาอุตสาหกรรมนั้น จําเปนตองผลักดันใหภาคการผลิตมีความสมดุล ม่ันคง และยั่งยืนซ่ึง

การสงเสริมและพัฒนาอุตสาหกรรมท่ีสอดคลองกับศักยภาพพ้ืนฐานของประเทศ โดยการนําวิทยาศาสตร

เทคโนโลยีสารสนเทศ และนวัตกรรม มาประยุกตใชจะกอใหเกิดการเพ่ิมผลิตภาพ มูลคา และมาตรฐาน

รวมถึงพัฒนาศักยภาพของผูประกอบการใหมีความเข็มแข็ง และแขงขันไดในเวทีโลก (แผนยุทธศาสตร

กระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559-2564) ในกลุมประเทศอาเซ่ียนนั่นเปนประท่ีมีสภาพภูมิอาการท่ี

เหมาะแกการเจริญเติบโตของไมไผ  อุตสาหกรรมไมไผไดมีการพัฒนาอยางรวดเร็วตามท่ีเครือขายระหวาง

ประเทศเพ่ือการไมไผและหวาย ในปจจุบันมีมูลคา 1.5 พันลานคนท่ัวโลกท่ีอาศัยอยูบนไมไผเปนพืชยืนตน

ท่ีเร็วท่ีสุดในการเจริญเติบโต ผลิตภัณฑไมไผอุตสาหกรรม  พ้ืนเครื่องเรือน และวัสดุกอสรางปจจุบันท่ัว

โลกมีการสงออกอุตสาหกรรมไมไผประมาณ 330 พันลานบาทตอปคาดวาภายในป 2018 จะถึง 600 

พันลานบาท ขณะท่ีพ้ืนท่ีริมแมน้ําโขงไปยังประเทศเวียดนามสวนใหญเปนผลิตภัณฑไมไผมูลคาสงออก

ตลาดของอุตสาหกรรมในปจจุบันประจําปของเพียง 15,000 ลานบาท นั้นจึงตองมีการพัฒนาตลาด

ตางประเทศและการสงเสริมการขายท่ีมากข้ึน 

จากปญหาดังกลาวคณะผูวิจัยไดศึกษาคนควาเพ่ือพัฒนาและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง       

เพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาในการทํางาน เพ่ือใหกลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา        

อําเภอเขาคอ จังหวัดเพชรบูรณ เพ่ือสรางรายไดและผลกําไรจากการผลิตเพ่ิมมากข้ึน 

1.2 วัตถุประสงคหลักของโครงการวิจัย 

1.2.1 เพ่ือออกแบบและพัฒนาสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง จํานวน 1 เครื่อง 

1.2.2 เพ่ือทดสอบสมรรถนะและประเมินประสิทธิภาพของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางท่ีพัฒนาข้ึน 
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1.3 วิธีการดําเนินการวิจัย 

1.3.1 ศึ กษ าข อ มู ล  ท ฤษ ฏี  งาน วิ จั ย ท่ี เ ก่ี ย วข อ งของกลุ ม วิ ส าห กิ จชุ มช นบ านม าตุ ลี                

ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ จังหวัดเพชรบูรณ 

1.3.2 พัฒนาและออกแบบเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

1.3.3 ทําการสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ท่ีไดพัฒนาออกแบบข้ึนมา 

1.3.4 ทดสอบการใชงาน และวิเคราะหหาปญหาท่ีเกิดข้ึนพรอมท้ังหาทางแกไข และทําการ

ปรับปรุงใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1.3.5 สรุปและรายงานผล  

1.4 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

1.4.1 ขอบเขตดานประชากร 

ประชากรท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ ไดแก กลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา 

อําเภอเขาคอ จังหวัดเพชรบูรณ 

1.4.2 ขอบเขตดานเนื้อหา 

1.4.2.1 การออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ตัวแปรท่ีศึกษา ไดแกระดับความ

คิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท่ีเก่ียวของ  

1.4.2.2 การทดสอบสมรรถนะของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ตัวแปรท่ีศึกษา ไดแก เวลาใน

การไสไมไผ 

1.4.2.3 การประเมินความคิดเห็นของผูใชงานเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ตัวแปร ไดแก 

ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท่ีไสไมไผ 

1.4.3 ขอบเขตดานพ้ืนท่ี 

พ้ืน ท่ี ในการวิจัย เพ่ือศึกษาขอมูลประกอบการดําเนินการวิจัย ไดแก  สํานักงาน

อุตสาหกรรมจังหวัดเพชรบูรณ  กลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ       

จังหวัดเพชรบูรณ 

1.4.4 ขอบเขตดานระยะเวลา 

การวิจัยครั้งนี้ใชระยะเวลาในการดําเนินการวิจัย 12 เดือน 
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- สรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

- ทดสอบสมรรถนะ 

- ประเมินความพึงพอใจ 

ของผูใชเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

- ศึกษา, สํารวจ, ปญหา 

 

- เพ่ิมอัตราการผลิตในการไสไมไผ 

- ถายทอดความรูและเทคโนโลยีสู

ชุมชน 

1.5 ทฤษฎี สมมุติฐาน และกรอบแนวความคิดของโครงการ 
 

 

 

 

 

 

 

 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.6.1  ไดผลการวิจัยการออกแบบและพัฒนาสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง และทดสอบสมรรถนะ

ผลการประเมินความคิดเห็นของผูใชเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

1.6.2 มหาวิทยาลัยไดเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางท่ีเปนแหลงองคความรูเพ่ือพัฒนาทองถ่ินสอดคลอง

กับเอกลักษณของมหาวิทยาลัยโดยถายทอดองคความรูและเทคโนโลยีสูชุมชน 

1.6.3 ไดเทคโนโลยีเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางท่ีสามารถเพ่ิมอัตราปริมานการผลิตในการไสไมไผ

ตอบสนองความตองการของกลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ จังหวัด

เพชรบูรณ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

output 

 

input 

 

process 
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บทท่ี 2 

         เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

2.1 ไมไผสีสุก 

          ไมไผสีสุกมีตนกําเนิดมาจากอินเดียตะวันออกหรือหมูเกาะแปซิฟกตอนใต ในประเทศไทยมักข้ึนอยู

ตามท่ีราบลุมริมหวย ริมแมน้ํา และมักปลูกไวรอบๆบานในชนบท มีการจัดหมวดหมูตามหลักการทาง

วิท ย าศ าสตร  ได ดั งนี้  จั ด อยู ใน วงศ ต ระ กูล  GRAMINEAE-BAMBUSOIDEAE ชื่ อ วิท ย าศาสต ร 

BambusablumeanaSchult.f ชื่อภาษาไทย ไมไผสีสุก ชื่ออ่ืน สีสุก ไผเปาะ ไผโปก ไผหวาน ทางดานคติ

ความเชื่อ ไมไผสีสุกนับเปนไมมงคลท่ีเชื่อกันวาชวยเสริมสิริมงคลใหแตผูปลูก ผูใหเพราะกลาวขานกันวา

เปนไมท่ีชวยใหเจาของและครอบครัวมีความสุข ความเจริญ สุขกายสบายใจในทุกสิ่งทุกอยางไผสีสุกเปน

ไมไผประเภทมีหนาม ลําตนสูง 10 – 18 เมตร แข็ง ผิวเรียบเปนมัน ขอไมมีพอง ก่ิงมากแตกตั้งฉากกับลํา

ตน หนามโคงออกเปนกลุมๆ ละ 3 อัน อันกลางยาวลํามีรูเล็กเนื้อหนา ใบมีจํานวน 5 – 6 ใบ ท่ีปลายก่ิง 

ปลายใบเรียวแหลม โคนใบเปนรูปลิ่มกวางๆ หรือตัดตรง ใตดอกมีสีเขียวอมเหลือง เสนลายใบมี 5 – 9 คู 

กานใบสั้น ขอบใบสาก คีบใบเล็กมีขน เมล็ดมีขนาดคลายเมล็ดขาวสาร 

ลักษณะทางพฤกษศาสตร 

 1) ลําตน เปนไมยืนตน ท่ีมีกอแนนหนา ลักษณะมีขอเปนปลองกลวง สีเขียวสด ผิวเปนมันสูง

ประมาณ 10 – 18 เมตร เสนผานศูนยกลางประมาณ 8 – 12 เมตร ขอไมกางออกมาก ก่ิงแตกตามขอตั้ง

ฉากกับลําตน หนามแหลมโคง 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2-1  แสดงลักษณะลําตน 

ท่ีมา : หนังสือ"ตนไมมงคลพระราชทานประจําจังหวัด" ๗๒ พรรษา  พฤกษามหาราชินี  กรมสงเสริม

คุณภาพสิ่งแวดลอม และสตรีแหงชาติในพระบรมราชินูปถัมภ. 2559,7 กรกฎาคม. 
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2) ใบ มีสีเขียวอมเหลือง กวางประมาณ 0.8 – 2 เซนติเมตร ยาวประมาณ 10 – 20 

เซนติเมตร ปลายใบเรียวแหลม โคนใบเปนรูปลิ่มหรือตัดตรง ขอบใบสาก ผิวใบมีขนออนๆ 
 

 
 

รูปท่ี 2-2 แสดงลักษณะใบ 

ท่ีมา : หนังสือ"ตนไมมงคลพระราชทานประจําจังหวัด" ๗๒ พรรษา  พฤกษามหาราชินี  กรมสงเสริม

คุณภาพสิ่งแวดลอม และสตรีแหงชาติในพระบรมราชินูปถัมภ.2559, 7 กรกฎาคม. 

 

3) ดอกไผมีสวนตางๆ จํานวน 3 สวนเกือบทุกสกุล และเนื่องจากสวนตางๆของดอกอยู

ใกลชิดกันมากจึงมีรูปลักษณะผิดแปลกไปจากดอกพรรณไมจําพวกหญาในวงศเดียวกัน คือ ชอดอก หนึ่ง 

จะมี กลุมดอก หลายกลุม และกลุมดอกหนึ่งก็มีดอก ดอกเดียวหรือหลายดอกท่ีโคนสุดของดอกของกลุม

ดอกนั้นมีกลีบ เรียกวา กลีบหุมกลุมดอก ซ่ึงปกติมี 2 กลีบ มีกลีบหุมละกลีบรอง 
 

 
 

รูปท่ี 2-3 แสดงลักษณะดอก 

ท่ีมา : หนังสือ"ตนไมมงคลพระราชทานประจําจังหวัด" ๗๒ พรรษา  พฤกษามหาราชินี  กรมสงเสริม

คุณภาพสิ่งแวดลอม และสตรีแหงชาติในพระบรมราชินูปถัมภ.2559, 7 กรกฎาคม. 
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4) ผล จะมีลักษณะลูกคลายเมล็ดขาวสาร หนอมีขนาดใหญ มีกาบสีเหลืองหุม และมีขนสี

น้ําตาลเปนเนื้อนุมเปลือกออน หรือเนื้อแข็งเปลือกกรอนแข็ง 

5) ราก เหงา คือสวนของลําตนท่ีอยูใตดิน แบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

5.1) ลําเหงาเรียวยาวเจริญออกไปตามแนวระดับและมีขนาดเล็กกวาลําท่ีงอกข้ึนมา

ดานขางของเหงา ประการนี้เรียกวา เหงาโมโนพอเดียล (Monopodial rhizome) สวนโคนของแขนงท่ี

เจริญงอกยาวออกไปจนเกือบเหมือนกับเหงานั้น เรียกวา เหงาสมทบ (Metamorphic axis)  

 5.2) ลําเหงาสั้น และมีขนาดใหญกวาลําท่ีงอกข้ึนมาจากตอนปลาย ประการนี้เรียกเหงา

ซิมพอเดียล (Sympodial rhizome) สวนโคนของแขนงท่ีงอกออกไปจากเหงานั้นเรียกวา คอเหงา 

(Rhizome neck) 

2.2 การออกแบบช้ินสวนเครื่องกล 

การสงกําลังทางกล ในการสงกําลังจากเพลาตนกําลังหนึ่งไปยังอีกเพลารับกําลัง อาจทําได 3 วิธี 

คือ การสงกําลังโดยใชเฟอง การสงกําลังโดยใชสายพานและการสงกําลังดวยโซ เครื่องทําไสไมไผไดอาศัย

หลักการสงกําลังดวยสายพานเพราะเปนการสงกําลังแบบออนตัวไดดี โดยมีขอดี คือ มีราคาถูก ไดงานงาย 

ดูดซับเสียงและแรงสั่นสะเทือนไดดี ขณะใชงานไมมีเสียงดัง เหมาะสําหรับการสงกําลัง ระหวางเพลาท่ี

หางกันมากๆ และคาใชจายในการซอมบํารุงต่ํา โดยมีขอเก่ียวกับการสงกําลังดวย สายพานเบื้องตนดังนี้ 

2.1.1 สายพาน  

 การสงกําลังทางกลจากเพลาอันหนึ่งไปยังเพลาอีกอันหนึ่ง  อาจทําได 3 วิธี คือ โดยใชเฟอง

ใชสายพานและใชโซ  การสงกําลังโดยใชสายพานเปนการสงกําลังแบบออนตัว (Flexible) ซ่ึงมีขอดีและ

ขอเสียหลายประการเม่ือเทียบกับการสงกําลังโดยใชเฟอง ขอดี มีราคาถูกและใชงานงาย สามารถรับ แรง

กระตุกและการสั่นสะเทือนได ขณะใชงานไมมีเสียงดัง สําหรับในการสงกําลังระหวางเพลาท่ีอยู  หางกัน

มากๆ และคาใชจายในการซอมบํารุงต่ํา แตมีขอเสีย คือ อัตราความยาวไมเเนนอนนัก เนื่องมาจากสลิป 

(Slip) เเละการคลิพ (Creep) ของสายพานและตองมีการปรับระยะหางระหวางเพลาหรือปรับแรงดึงใน

สายพานระหวางใชงาน นอกจากนั้นยังไมอาจใชงานท่ีมีอัตราสูงใชงานได  ลักษณะขับดวยสายพาน 

เนื่องจากคุณสมบัติในการออนตัวของสายพาน จึงอาจจัดลักษณะการขับของสายพาน ไดตางๆกัน 

ลักษณะท่ัวไปนิยมใชในการขับดวยสายพาน มีอยู 6 ลักษณะ คือ แบบโอเพนไดรฟ (Open Drive) เปน

ลักษณะการสงกําลังเพ่ือขับเพลาท่ีอยูขนานกันและการขับเพลาท้ังสองหมุนในทิศทางเดียวกัน แบบครอส

ไดรฟ (Crossed Drive) เปนลกัษณะการสงกําลังเหมือนกับ  เเบบโอเพนไดรฟ เเตตางกันตรงท่ีตองการใช

เวลาท้ังสองหมุนสวนทางกัน แบบควอเตอรไดรฟ (Quartet) ใชเม่ือเพลาท้ังสองตั้งฉากกันแบบมิวลไดรฟ 

(Mule Drive) มีลักษณะเหมือนควอเตอรเทอนไดรฟตางกันท่ีตองการใหหมุนกลับทิศทางไดแบบใชลอ
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ชวย (Idler) เปนการสงกําลังท่ีชวยใหสายพานสัมผัสกับลอมากข้ึบซ่ึงเพ่ิมกําลังและแบบริเวอสไดรฟ 

(Reverse Drive) ตองการสงกําลังไปยังเพลาหลายๆอันพรอมกัน (มานพ ตันตระบัณฑิตย, สําลี แสงหาว, 

สุทิน จิตเจริญ, 2542) 
 

การหาความเร็วรอบการสงกําลังดวยสายพาน 

 

WL/WS = d/D 

 

   กําหนดให WL  = ความเร็วเชิงมุมลอขับ (rad/s) 

      WS  = ความเร็วเชิงมุมลอตาม (rad/s) 

      d   =  ขนาดของลอขับ (mm.) 

      D   =  ขนาดของลอตาม (mm.) 

 
 

 
 

รูปท่ี 2-4 ลักษณะการขับดวยสายพาน  แบบโอเพนไดรฟ (Open Drive) 

ท่ีมา: มานพ ตันตระบัณฑิตย, สําลี แสงหาว, สุทิน จิตเจริญ, 2542 

 

 ดังนั้นเครื่องทําไสไมไผจึงเลือกลักษณะการขับสายพานแบบโอเพนไดรฟ (Oper Drive) เพราะ กลไก

ในการขับไมซับซอน บํารุงดูแลรักษา ซอมแซมงายและราคาถูก 
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2.2.2   ลอสายพาน 

  การสงกําลังโดยสายพาน โดยอาศัยความเสียดทานระหวางผิวหนาลอสายพานกับผิวหนา

ของสายพาน ลอสายพานจะยึดติดกับเพลาดวยลิ่ม ดังนั้นดุมลอสายพานจงตองเจาะรองลิ่มไวเพ่ือให

สายพาน มีน้ําหนักเบา  จึงมักเปนแขนยื่นออกจากดุมลอไปยังผิวหนาท่ีสัมผัสกับสายพาน  แขนยื่นนี้มี

ขนาดเรียว ลงตลอดและมีพ้ืนท่ีหนาตัดเปนวงรี 
 

 
 

รูปท่ี 2-5 ลอสายพาน 

ท่ีมา: มานพ ตันตระบัณฑิตย สําลี แสงหาว สุทิน จิตเจริญ, 2542 

 

 
 

 

รูปท่ี 2-6 หนาตัดลอสายพาน 

ท่ีมา: มานพ ตันตระบัณฑิตย, สําลี แสงหาว, สุทิน จิตเจริญ, 2542 
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 จากสูตร   D1. N1   =   D2. N2 

 

 กําหนดให D1  = เสนผาศูนยกลางของลอสายพานตัวขับ 

    N1  =  ความเร็วรอบของลอสายพานตัวขับ (1,400 รอบ/นาที) 

    D2  =  เสนผาศูนยกลางของลอสายพานตัวตาม 

    N2  =  ความเร็วรอบตัวตาม 
 

2.2.3   เพลา 

                เพลาอาจจะรับแรงดึง แรงกด แรงบิด หรือแรงดัด หรือแรงหลายอยางรวมกันก็ได ดังนั้น

การคํานวณจึงใชความเคนผสมเขาชวย แรงเหลานี้ยังอาจจะมีการเปลี่ยนแปลงขนาดตลอดเวลา ทําให

เพลาเสียหายเพราะความลาได ฉะนั้นจึงตองออกแบบเพลาใหมีความแข็งแรง เพียงพอสําหรับการใชงาน

ในลักษณะนี้ นอกจากนั้นเพลายังจะตองมีความแข็งแกรง (Rigidity) เพียงพอเพ่ือลดมุมบิดภายในเพลาให

อยูในขีดจํากัดท่ีพอเหมาะ ระยะโกง (Beflection) ของเพลาก็เปนสิ่งสําคัญในการกําหนดขนาดเพลา

เชนเดียวกัน เพราะถาเพลามีระยะโกงมาก็จะเกิดการแกวงขณะหมุน ทําใหความเร็ววิกฤต (Critical 

speed)  ของเพลาลดลงซ่ึงอาจทําใหเพลามีการสั่นอยางรุนแรงในขณะท่ีความเร็วของเพลาเขาใกล

ความเร็ววิกฤตนี้ได ระยะโกงนี้ยังมีผลตอการเลือกชนิดของท่ีรองรับเพลา เชน บอลแบริ่ง (Ball Bearing) 

ก็ตองมีการเยื้องแนว (Misalignment) ในการใชงานท่ีพอเหมาะกับเพลาดวย  

   1) วัสดุเพลา วัสดุใชสําหรับทําเพลาท่ัวไปคือเหล็กกลาละมุน (Mild steel) แตถา

ตองการใหมีความเหนียวและความทนทานตอการกระตุกพิเศษแลวมักจะใชเหล็กกลาผสมโลหะอ่ืนทํา

เพลา เชน AiSi1347 3140 4150 4340 เปนตน เพลาท่ีมีขนาดเสนผาศูนยกลางโตกวา 90 mm มักจะ

กลึงมาจากเหล็กลาคารบอนซ่ึงผานการรีดรอนอยางไรก็ตามเพ่ือใหเพลามีราคาถูกท่ีสุดผูออกแบบควร

พยายามเลือกใชเหล็กกลาคารบอนธรรมดากอนท่ีจะเลือกใชเหล็กกลาชนิดอ่ืน 

   2) ขนาดของเพลาเพ่ือใหเพลามีขนาดมาตรฐานเหมือนกันองคการมาตรฐานระหวาง

ประเทศจึงไดกําหนดขนาดมาตรฐานของเพลาซ่ึงเปนขนาดระบุ ( Nominal size) ใน ISO/R 775-1969 

เอาไวสําหรับใหผูออกแบบเลือกใชท้ังนี้เพ่ือใหสามารถซ้ือไดท่ัวไปนอกจากนี้ยงัเปนขอสอดคลองกับขนาด

แบริ่งท่ีใชรองรับเพลาดวยขนาดระบุของเพลาดูไดจากตาราง (มานพ ตันตระบัณฑิตย, สําลี แสงหาว, สุ

ทิน จิตเจริญ, 2542) 
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2.2.4   สปริง (Spring) 

 สปริงเปนชิ้นสวนเครื่องจักรกลท่ีรับภาระแลวจะเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปแบบยืดหยุนงานท่ี

ทําใหเกิดการเปลี่ยนรูปนี้จะเปนพลังงานศักยท่ีสะสมในสปริง  เม่ือคลายภาระท่ีกระทําตอสปริงออก 

พลังงานนี้ก็จะสูญหายไป หนาท่ีการทํางานของสปริงก็คือ  การรับแรงกระแทก แรงสั่นสะเทือน  (ระบบ

กันสะเทือนของยานยนต,ยางสปริงในคลัตช,สปริงคลัตช)  ในกระบอกสูบนิวแมติกสจะมีสปริงชวยดันให

ลูกสูบกลับสูตําแหนงเดิม,เปนพลังงานกดอัดสะสมชวยในการพาชิ้นสวนเครื่องจักรกลใหหมุนตามและ

สปริงหากแบงตามชนิดของภาระ จะแบงไดเปน สปริงอัด,สปริงดึง,สปริงดัด และสปริงหมุนบิด แตหาก

พิจารณาถึงรูปรางภายนอกของสปริง จะแบงไดเปนสปริงขด,สปริงขดกนหอยมสปริงแผน,สปริงแบบเพลา

บิด(Torsion Bar),สปริงจาน,สปริงวงแหวน และสปริงนิวแมติกส 
 

1)  สปริงขด 

สวนใหญจะมีรูปรางทรงกระบอกจะนํามาใชงานเปนสปริงดึงและสปริงกด(ดูรูปท่ี 

2.7) ท่ีมีเสนโคงแสดงคุณสมบัติท่ีสวนใหญเปนเสนตรง  และนํามาใชงานใหยืดหดท่ีระยะทางเคลื่อนท่ี

ไดมาก  สปริงขดสวนมากจะไดจากการมวนข้ึนรูปลวดเหล็กกลาสปริง 
 

 
 

รูปท่ี 2-7 สปริงขด 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 262) 

 

2)  สปริงขดแบบบิด  (แบบมีขายื่น)  

    ตาม  DIN 2088  เปนสปริงท่ี มีรูปราง(สวนใหญ )เปนขดทรงกระบอก  ลวด

เหล็กกลาสปริงจะทําการมวนข้ึนรูปบนแทงเหล็กกลมทรงกระบอก  โดยท่ีปลายจะดัดข้ึนรูปเปนขายื่น

ออกมาตามแตจุดประสงคการใชงาน  เชน  ใชทําหนาท่ีเปนสปริงดึงชิ้นสวนใหกลับมาท่ีเดิมในกลไกล

ตางๆ เปนแขนหนีบรัดตะกราหรือกระเปาบนรถจักยาน  เปนตน 
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รูปท่ี 2-8 สปริงขดแบบบิด  (แบบมีขายื่น) 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 263) 

 

3)  สปริงแผน 

เปนสปริงท่ีใชรับภาระดัดโดยตรง  ผลิตจากเหล็กกลาแผนแถบเปนรูปรางแตกตาง

กัน ในงานกลไกท่ีเท่ียงตรงจะใชทําเปนแผนสปริงคอนแทกหรือสปริงดีดกลับตําแหนงเดิม  เปนตน สปริง

แผนหนาท่ีมีการนํามาวางเรียงซอนกันเปนชั้นๆ  แลวมีตัวรัดใหอยูดวยกันเปนชุดจะเรียกวา  แหนบสปริง  

ท่ีใชรองรับการกระเทือนของรถยนตบรรทุกหนัก  ในรางรถ,รถไฟ  (ดูรูปท่ี  2-9) 

 

 
 

รูปท่ี 2-9 สปริงแผน 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 263)  

4)   สปริงแบบเพลาบิด  (Torsion Bar) 
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สวนใหญจะเปนเพลากลมท่ีปลายเพลาดานหนึ่งจะยึดแนน สวนอีกดานหนึ่งจะยึด

ตอกับแขนและมีแรงกระทําท่ีทําให เพลารับโมเมนตบิดแบบหยุนตัว ท่ีใช กับยานยนตในการรับ

แรงสั่นสะเทือนจากแกนเพลาลอ  หรือใชในการวัดโมเมนตบิดของประแจโมเมนต 

 

 
 

รูปท่ี 2-10 สปริงแบบเพลาบิด  (Torsion Bar) 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 264) 

5)   สปริงขดกนหอย  

เปนสปริงดัดชนิดหนึ่งสวนใหญจะผลิตจากเหล็กกลาสปริง  มีภาคตัดขวางเปน

สี่เหลี่ยมมุมฉากแลวมวนข้ึนรูปเปนขดกนหอย  ระยะหางของขดกนหอยจะแปรผันอยางเปนสัดสวนกับมุม

หมุนบิด  สปริงนี้จะใชเปนสปริงดึงกลับตําแหนงเดิมในอุปกรณวัดทางอุตสาหกรรม,เปนสปริงสะสมกําลัง

งานของระบบนาฬิกาและในระบบคลัตชแบบหมุนบิดยืดหยุนได 

 
รูปท่ี 2-11 สปริงขดกนหอย 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 264) 

 



 

14 

 

6)   สปริงจาน  

เปนสปริงรับแรงกดท่ีมีรูปรางเปนวงแหวนรูปทรงเรียวท่ีสามารถับแรงตามแนวแกน

ได  (ดูรูปท่ี  2-12)  สปริงนี้เหมาะสําหรับใหรับแรงมากโดยมีระยะการยุบตัวนอย  เสนแสดงคุณสมบัติ

ของสปริงจานแตละตัวจะมีลักษณะเปนเสนโคงลาดลง  (Degressive)   ในการประกอบสปริงจาน

สามารถท่ีจะใหเรียงซอนกันในทิศทางเดียวกัน  หรือใหสลับทิศทางกันในแกนเสา  ดังรูปท่ี  2-12 (ซาย)  

ได  การเรียงซอนกันในทิศทางเดียวกันจะทําใหระยะกดของสปริงนอยกวาแบบเรียงสลับทิศทางกัน สปริง

จานจะนํามาใชงาน  เชน ในงานแมพิมพ,งานเครื่องจักรกล และงานจิก-ฟกเจอร เปนตน 

 
รูปท่ี 2-12 สปริงจาน 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 265) 

     7)   สปริงวงแหวน 

เปนสปริงท่ีทําจากเหล็กกลาสปริงวงแหวนแบบไมมีปลาย  (รอยตอ)  ท่ีมีผิวเรียง

สัมผัสกัน  (ดูรูปท่ี  2-12)  เม่ือสปริงนี้รับภาระตามแนวแกนจะทําใหแหวนนอกขยายตัวออกอยางยืดหยุน  

ในขณะท่ีแหวนในจะกดอัดเขาหากันอยางยืดหยุนเชนกันสปริงวงแหวนจะสามารถรับภาระจนกระท่ังผิว

แหวนในและนอกสัมผัสแนบสนิท  ดังรูปท่ี  2-13  ขวามือ  เนื่องจากผิวเรียวของแหวนท่ีมีความเสียดทาน

อยูจะชวยทําใหการดูดกลืนการกระแทกและสั่นสะเทือนไดดีสปริงนี้จะใชในการรองรับชิ้นงานรีดในโรงรีด  

และในหวัรถจักรหรอืในรถราง  เปนตน 

 
รูปท่ี 2-13 สปริงวงแหวน 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 266) 
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 8)   สปริงยาง 

   สปริงนี้ผลิตจากยางสังเคราะห สวนใหญจะนําสปริงนี้มาใชงานรับการ

สั่นสะเทือนและการกระแทก  เชน  ในคับปลิ้ง  ยางสังเคราะหนี้จะนํามาวัลเคไนซใหยึดกับแผนโลหะ   

หรือการใชกาวยืดระหวางยางกับแผนโลหะท่ีสามารถรับภาระการเฉือนและการอัดได  (ดูรูปท่ี  2-14) 

 

 
 

 

รูปท่ี 2-14 สปริงยาง 

ท่ีมา : มานพ ตันตระบัณทิตย (2542 : 266) 

  ดังนั้นเครื่องไสไมไผจึงเลือกใชสปริงแบบขดใชทําหนาท่ีเปนสปริงดึงชิ้นสวนใหกลับมาท่ีเดิมในกล

ไกลตางๆ 

2.2.5  ลูกปน 

               เครื่องมือกลแทบทุกชนิด จะประกอบดวยชิ้นสวนหลักท่ีสําคัญชิ้นสวนหนึ่ง คือ ตลับลูกปน 

ซ่ึงจะทําหนาท่ีเปนอุปกรณรองรับและประคองการหมุนของเพลา ท้ังเพลางาน (Work Spindle) และ

เพลาชุดเฟองทดรอบ (Shaft) นอกจากนี้ ตลับลูกปนยังทําหนาท่ีถายทอดหรือสงผานแรงท่ีเกิดข้ึนจากการ

ทํางานบนเพลาใหผานลงไปสูฐานเครื่อง หากเปรียบหนาท่ีการทํางานของตลับลูกปนกับชิ้นสวนอ่ืนๆของ

เครื่องมือกลจะเห็นไดวาตลับลูกปนเปนจุดวิกฤตจุดหนึ่งของเครื่องมือกลเพราะตองเปนชิ้นสวนท่ีตองทํา

หนาท่ีการทํางานหลายๆอยางในขณะเดียวกัน ดังนั้นชิ้นสวนท่ีหมดสภาพการใชงานหรือเสียหายจึงมัก

เกิดข้ึนท่ีตลับลูกปน การเลือกชนิดของตลับลูกปนการถอด ประกอบตลับลูกปนและการบํารุงรักษา      

จึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งในเครื่องมือกล  ตลับลูกปนทําหนาท่ีลดความเสียดทานระหวางผิวสัมผัส ทําให
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สามารถลดปริมาณพลังงานท่ีจําเปนตองใชในการขับเคลื่อนเครื่องจักรและเนื่องจากความเสียดทานท่ี

ลดลง จึงชวยเพ่ิมสมรรถนะในการทํางานของเครื่องจักร ลดการสึกหรอ มีผลใหการดูแลรักษางายข้ึน 
 

 
 

 

รูปท่ี 2.15  ลูกปน 

ท่ีมา :มานพ ตันตระบัณทิตย (2525 : 28) 

 

2.2.6   เฟอง 

   เฟองเปนชิ้นสวนเครื่องกลท่ีมีรูปรางเปนจานแบนรูปวงกลม ตรงขอบมีลักษณะเปนแฉก 

เรียกฟนเฟอง ซ่ึงสามารถนําไปประกบเฟองอีกตัวหนึ่ง ทําใหเม่ือเฟองตัวแรกหมุน ตัวเฟองท่ีสองจะหมุน

ไปทิศทางตรงกันขาม เกิดเปนระบบสงกําลังข้ึน โดยความเร็วรอบของเฟองท่ีสองจะเกิดข้ึนกับอัตราสวน

จํานวนฟนเฟองของตัวแรกเทียบกับตัวท่ีสอง ซ่ึงอัตราสวนนี้สามารถปรับใหเกิดเปนความไดเปรียบเชิงกล

ได จึงถือเปนเครื่องกลอยางงายชนิดหนึ่งดวยคุณลักษณะนี้ เฟองสามารถนํามาใชสงผานแรงหมุนปรับ

ความเร็ว, แรงหมุน และทิศทางการหมุนในเครื่องจักรได โดยระบบเฟองหรือระบบสงกําลังนี้  มี

ความสามารถคลายคลึงกับระบบสายพาน แตจะดีกวาตรงท่ีระบบเฟองจะไมสูญเสียพลังงานไปกับการยืด

หดและการลื่นไถลของสายพานเม่ือเฟองสองตัวขบกัน และกําลังหมุน เฟองเล็กหมุนเร็วกวาเฟองใหญ แต

จะมีแรงหมุนนอยกวา และสังเกตวาบริเวณขอบของท้ังสองเฟองจะมีความเร็วเชิงเสนเทากัน เฟองจะมี

หนาท่ีการทํางาน คือ  

   1) การเพ่ิมแรงและลดความเร็ว เฟองจะทําหนาท่ีเพ่ิมแรงและลดความเร็วไดนั้นข้ึนอยูกับ

ลักษณะของการใชงาน เชน เฟองตรง ทํางานโดยการหมุนรอบแกนเพลาและสงแรงหมุนนั้นไปยังเฟองอีก

ตัวหนึ่งผานทางฟนของเฟองท้ังสองท่ีสวนเฟองท่ีสบกัน เฟองท่ีตออยูกับตนกําเนิดของแรงเรียกวา เฟอง

ขับ สวนเฟองท่ีสบอยูแลวหมุนตามเรียกวา เฟองตาม โดยเฟองท้ังสองตัวจะหมุนในทิศทางตรงตรงกันขาม 
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   2) การลดแรงและเพ่ิมความเร็ว ถาเฟองตรงท่ีใชเปนเฟองขับท่ีมีจํานวนฟน 50 ซ่ี และเฟอง

ตามจํานวนฟน 10 ซ่ี เม่ือเฟองขับหมุนไป 1 รอบจะทําใหเฟองตามหมุนไปถึง 5 รอบ การใชงานลักษณะ

นี้เปนการเพ่ิมความเร็วในการหมุนใหมากข้ึนแตจะมีแรงในหมุนนอยลง 

   3) การเปลี่ยนแกนในการหมุน เฟองดอกจอกมีลักษณะคลายกรวย ฟนของเฟองดอกจอกมี

ท้ังแบบตรงและแบบเฉียง เฟองดอกจอกมีหนาท่ีสงกําลังเพ่ือเปลี่ยนแกนการหมุนของเพลา โดยจะใช

เฟองดอกจอก  2 ตัวประกบทํามุม 90 องศา เชน สวานมือ 

 

 
 

รูปท่ี 2-16 เฟอง 

ท่ีมา :มานพ ตันตระบัณทิตย (2525 : 112) 

 

2.2.7 ลูกมวนหรือลูกกลิ้งลําเลียง (Free Roller Conveyor) 

  ลูกกลิ้งลําเลียง หรือลูกมวน คือ ลูกกลิ้งมีลักษณะเปนทรงกระบอก โดยมีขนาดแตกตางกัน

ออกไปซ่ึงขนาดของลูกกลิ้งมีจะมีขนาดตั้งแต 4-7 โดยแบงตามการใชงาน วารับ load มากนอยแคไหน 

โดยหนาท่ีของลูกกลิ้ง คือตัวชวยพยูงหรือรองรับสายพานใหคงรูป และเคลื่อนท่ีไปในแนวเสนตรงได

โดยสะดวก โดยท่ีวัสดุบนสายจะไมหลนหรือรวงเปนตัวลําเลียงรองรับใหหมุนแลนเคลื่อนท่ีไปไดคลองๆ  
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รูปท่ี 2-17 ลูกกลิ้งลําเลียง หรือลูกมวน 

ท่ีมา : วสท. : สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทย ในพระบรมราชูปถัมภ, 2556. 

 

สวนประกอบของลูกกลิ้งจะประกอบดวยปลอก ซีล ตลับลูกปน โดยท้ังหมดจะถูกสวมอยูบน

เพลา หากเม่ือลูกกลิ้งหมุนจะเกิดแรงเสียดทานเพราะสวนประกอบเหลานี้  จะมีแรงเสียดทานท่ีมีผลตอ

แรงดึง แรงสายพานจะสงผลตอแรงฉุดสายพานตองใชขับสายพานในระบบใหเคลื่อนท่ี  ดังในการ

ออกแบบลูกกลิ้งจะตองมีการเลือกใชตลับลูกปนท่ีเหมาะสมกับลักษณะการใชงานสายพายลําเลียงดวย 

2.2.8  ใบมีด 

               ใบมีดคือ เครื่องมือชนิดแรกๆท่ีมนุษยประดิษฐข้ึนเพ่ือใชในชีวิตประจําวันมาอยางยาวนาน 

เก่ียวของสัมพันธกับแทบจะทุกกิจกรรม ในการดําเนินชีวิต ไมวาจะเปนเผาพันธุ หรือกลุมสังคมใดๆ ก็ตาม 

มีดเปนเครื่องมือตัดเฉือนชนิดมีคมสําหรับใช สับ หั่น เฉือน ปาด บางชนิดอาจมีปลายแหลมสําหรับกรีด 

หรือแทง มักมีขนาดเหมาะสมสําหรับจับถือดวยมือเดียวเครื่องใชสําหรับฟน ผา จัก เหลา เปนตน ทําดวย

โลหะมีเหล็กเปนตน ใบมีด  มีลักษณะเปนแผน รูปยาวรี มีคมดานหนึ่ง มีสันอยูอีกดานหนึ่ง หรือมีคมท้ัง 

๒ ดาน ปลายมีดรูปรางแหลมก็มี ปานก็มี โคนมีดเปนก่ันรูปเดือยเรียวแหลม หรือเปนแผนสอดติดอยูใน

ดามซ่ึงมักทําดวยไมหรือเขาสัตว มีชื่อเรียกตาง ๆ ตามลักษณะและวัตถุประสงคท่ีใช 

 



 

19 

 

 
 

รูปท่ี 2-18  ใบมีด 

ท่ีมา : ออกแบบจากผูผลิตเครื่องไสไมไผ 

 

2.2.9   การสั่นสะเทือน (Vibration) 

การสั่นสะเทือน  คือ  ปรากฏการณของการเคลื่อนท่ีกลับไปกลับมาของวัตถุภายใตของแรง

กระทํา  ซ่ึงอาจเปนแรงภายในและภายนอกก็ได   การแบงประเภทการสั่นการแบงประเภทการสั่น

สามารถจะแบงไดหลายประเภท  สําหรับในหัวขอนี้จะอธิบายถึงการแบงการสั่นประเภทตางๆ  ท่ีสําคัญ

และพบเห็นในการศึกษาข้ันพ้ืนฐานนี้ 

   1)   การสั่นแบบอิสระหรือการสั่นแบบบังคับ  

การสั่นแบบอิสระ(Free Vibration)  คือการสั่นของระบบในลักษณะท่ีหลังจากมี

การรบกวนระบบท่ีหยุดนิ่งอยูท่ีจุดสมดุลครั้งแรกเพ่ือใหเกิดการสั่นข้ึนแลว  การสั่นนั้นดําเนินการตอไป

โดยไมมีแรงจากภายนอกมากระทํากับระบบอีกเลยการรบกวนระบบอาจจะเปนการทําใหเกิดการขจัด

เบื้องตนหรือทําใหเกิดความเร็วเริ่มตนหรือท้ังสองแบบรวมกันก็ได การสั่นสะเทือนแบบบังคับ(Forced 

Vibration)  คือการสั่นของระบบภายใตแรงกระทําภายนอก  ซ่ึงแรงกระทําจากภายนอกนี้อาจจะเปนแรง

ลักษณะซํ้าตัวเองหรือไมซํ้าตัวเองก็ได  การสั่นลักษณะนี้ ก็เชนการสั่นเนื่องจากความไมสมดุลของ

เครื่องจักรท่ีเกิดจากหมุนของลูกเบี้ยว  สิ่งหนึ่งท่ีเราพบจากการสั่นแบบบังคับก็คือหากวาความถ่ีของแรงท่ี

กระทํากับระบบนั้นไปพองกับความถ่ีธรรมชาติของระบบพอดี  การสั่นสะเทือนท่ีเกิดข้ึนจะมีลักษณะท่ีมี

ชวงกวางการสั่นสูงมาก  เราเรียกการสั่นลักษณะนี้วา  การสั่นพอง(Resonance)  ซ่ึงผลการสั่นพองนี้

มักจะทําใหเกิดความเสียหายกับโครงสรางท่ีกําลังเกิดการสั่นอยู  ยกเวนระบบท่ีตองการใหสั่น  
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2)   การสั่นแบบมีความหนวงและไมมีความหนวง  

การสั่นแบบไมมีความหนวง  (Undamped  Vibration)  หมายถึงการสั่นท่ีไมมีการ

สูญเสียพลังงานใหกับสิ่งแวดลอมของระบบ  ไมวาจะอยูในรูปแรงเสียดทานหรือแรงตานอ่ืนใด  ซ่ึงเม่ือ

ระบบเคลื่อนท่ีแบบไมมีความหนวงจะทําใหพลังงานรวมของระบบในระหวางการเคลื่อนท่ีนี้มีคาคงท่ี  การ

สั่นท่ีไมมีความหนวงในระบบของความจริงจะเกิดข้ึนไดในอวกาศเทานั้น  เพราะวัตถุท่ีเกิดการเคลื่อนท่ี

โดยท่ัวไปแลวจะเกิดการสูญเสียพลังงานบางอยางนอยท่ีสุดก็จะสูญเสียพลังงานเนื่องจากแรงเสียดทานกับ

อากาศรอบขาง  สําหรับระบบการสั่นสะเทือนแบบไมมีความหนวงและเปนการสั่นแบบอิสระความถ่ีของ

การสั่นของระบบเรียกวา  ความถ่ีธรรมชาติ(Natural  Frequency)  ซ่ึงความถ่ีธรรมชาตินี้ถือวาเปน

ปริมาณท่ีมีความสําคัญมากในการออกแบบเพ่ือปองกันการสั่นของอุปกรณหรือโครงสราง การสั่นแบบไมมี

ความหนวง(Damped  Vibration)  คือการสั่นท่ีเกิดการสูญเสียพลังงานในระหวางเกิดการเคลื่อนท่ีของ

ระบบไมวาจะมาจากสาเหตุใดก็ตาม  ซ่ึงเปนผลทําใหพลังงานรวมของระบบมีคาลดลง  โดยท่ัวไปแลวการ

สั่นตามสภาพความเปนจริงนั้นเปนการสั่นแบบท่ีมีความหนวงแทบท้ังสิ้น 

3)   การวิเคราะหสัญญาณการสั่นสะเทือนบนโดเมนความถ่ี  

จากการสั่นสะเทือนไมวาจะเปนระยะการเคลื่อนท่ี  ความเร็ว  ความเรงนั้น  ขนาด

โดยรวมของการสั่นสะเทือนระบุสาเหตุหรือท่ีมีของการสั่นสะเทือนทําใหทราบถึงสาเหตุท่ีกอใหเกิดการ

สั่นสะเทือนได  ดังนี้  

2.2.10  การเยื้องศูนย  (Eccentricity)    

 เกิดจากการผลิตและประกอบชิ้นสวนตางๆของเครื่องจักรท่ีมักมีตําแหนงจุดศูนยกลางเพ้ียน

ไปจากท่ีกําหนดไว ทําใหระยะหางจากแกนหมุนไมคงท่ี คือ เสนก่ึงกลางเพลาไมซอนกับศูนยกลาง การ

เยื้องศูนยหลายๆ แบบท่ีเกิดข้ึนบอยๆ คือ พุลเลยเยื้องศูนย ลูกเบี้ยวเยื้องศูนย ตลับลูกปน เฟองเยื้องศูนย 

การเยื้องศูนยคือสาเหตุท่ีสําคัญของการไมสมดุล เพราะทําใหมวลดานหนึ่งของเสนก่ึงกลางเพลามคา

มากกวาอีกดานหนึ่งดังนั้นลักษณะการสั่นสะเทือนท่ัวๆไปจะเหมือนกับการสมดุล ตัวอยางของขอแตกตาง 

ไดแกการสั่นสะเทือนจะมีคามากในแนวจุดศูนยกลางของเกียรท่ีขบกันหรือของพุลเลยเปนตน การ

เคลื่อนท่ีชักกลับไปมา(Reciprocating  Action) เกิดจากการเคลื่อนท่ีชักกลับไปกลับมาของชิ้นสวนของ

เครื่องจักร  เชนลูกเบี้ยวของเครื่องสูบคอมเพลสเซอรเครื่องยนต  การสั่นสะเทือนท่ีมีความซับซอนเพราะ

เกิดการเคลื่อนทีเกิดข้ึนเปนจังหวะกลับไปกลับมา และชิ้นสวนตางๆมีชองวาง ทําใหเกิดการกระทบกัน

(วุฒิชัย กปลกาญจน 2528) 
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2.2.11  ความเร็วตัดและความเร็วรอบ 

 ความเร็วตัด หมายถึงความเร็วท่ีคมมีดตัดปวดผิวโลหะออกเม่ือชิ้นงานหรือมีดตัดหมุนไป

ครบ 1รอบ มีหนอยวัดเปนเมตรตอนาที ( ม./นาที: m/m) หรือฟุตตอนาที (ฟุต/นาที :ft/m) 

      ความเร็วรอบ หมายถึง ความเร็วท่ีชิ้นงานหรือมีดตัดหมุนรอบตอหนึ่งหนวยเวลา มี

หนวยวัดเปนรอบตอนาที (RPM = Revolutions per minute) ความเร็วตัดเปนมาตรฐานท่ีกําหนดมาให

ตามลักษณะของมีดตัด ชนิดของวัสดุ ความลึกของการปอนกินวัสดุ 

      อัตราปอน   หมายถึงระยะการปอนชิ้นงานหรือมีดตัดเขาหารชิ้นงาน เม่ือชิ้นงานหรือมีด

ตัดหมุนครบหนึ่งรอบ มีหนวยวัดเปน มม./รอบ 

    ความเร็วขอบ  หมายถึง  ความเร็วแลนของจุดใดจุดหนึ่งบนผิวชิ้นงาน ซ่ึงมีใชในการหมุน

ของมูเลย มีหนวยวัดเปนเมตร/วินาที ซ่ึงงานเหลานี้จะตองหมุนเร็วมากแตความเร็วรอบเม่ือมาใชในงานนี้

จะเรียกวาความเร็วตัด คือสูตรคํานวณความเร็วตัดนั่นเองแตคูณดวย 60 เพ่ือเปลี่ยนเวลาใหเปนวินาที 

สูตรความเร็วรอบ( v ) (ม./นาที)=π×d(มม.)×n(รอบ/นาที) 

        1000×60 

                     สิ่งท่ีพิจารณาในการกําหนดความเร็วตัดและความเร็วรอบในการทํางานของเครื่องไสไม

ไผสี่ทิศทาง  

ท่ีมา : (บรรเลง ศรนิล และประเสริฐ กวยสมบูรณ.2542.ตารางโลหะ,กรุงเทพมหานคร :สถาบันเทคโนโลยี

พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

2.2.12  อัตราทด 

 อัตราทด หมายถึง การทดรอบกําลังสงของมอเตอรใหมีกําลังสงท่ีชาลงเพ่ือใหการทํางาน

ของมอเตอรสอดคลองกับพลูเลย โดยใชสูตร คือ 

 

                                   สูตร อัตราทด =  เสนรอบวงมูเลยตาม 

            เสนรอบวงมูเลยขับ 
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2.3  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

นายจิตรกร กองแกว  นายชรินทร รักวัด  นายวุฒิพงษ  กุศล นายอโนทัย ดังดี (2548) 

ทําการศึกษาเก่ียวกับงานวิจัยเครื่องผลิตไมเสียบลูกชิ้นและไมตะเกียบ โดยการทํางานของเครื่องจะใช

ระบบสงกําลังดวยมอเตอร  จะใชแรงกระแทกสงไปยังใบมีดแลวทําการเหลา ผาไมใหไดตามขนาดท่ี

กําหนดไวโครงสรางการทํางานมีความสะดวกรวดเร็วในการผลิตไมเสียบลูกชิ้น ทําใหประหยัดเวลา และ

ลดแรงงานในการผลิต มีรวดเร็วมากข้ึน เครื่องผลิตไมเสียบลูกชิ้นยังใชเปนเครื่องตนแบบการผลิต 

สามารถนําไปสูรูปแบบการคา หรือธุรกิจขนาดเล็ก หรือธุรกิจครอบครัวได 

นิเวศน วงษเสือและคณะ (2554) ทําการศึกษาเก่ียวกับการวิจัยการออกแบบโครงสรางเครื่อง

และชุดควบคุมการทํางานสําหรับเครื่องปอกขาวหลาม เปนการศึกษาถึงโครงสรางความสามารถในการ

ทํางานโดยมีแรงการทํางานของเครื่องท่ีเปนตัวทํางาน และการออกแบบท่ีตองคํานึกถึงงานท้ังหมดใหอยู

ในการทํางานเดียวกัน การศึกษากระบอกขาวหลามท่ีใชเปนไมไผและกําหนดขนาดของกระบอกขาวหลาม 

ซ่ึงมีขนาดอยู 3 ขนาด คือ ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ  ศึกษาคุณสมบัติเชิงกลของ 

เอราวัณ ชาญพหลและคณะ (2557) ทําการศึกษาเครื่องทําไมไกยาง โดยการทํางานของเครื่อง

ทําไมไกยางจะใชระบบสงกําลังดวยมอเตอร และตองเหลาไมไผมากอนจึงจะนํามาเขาเครื่องผาไมไกยางได 

ใชแรงงานคนในการปอนเพ่ือทําไมไกยาง โดยเครื่องทําไมไกยางสามารถผาไมไกยางได 20 ไมตอนาที 

โดยเร็วกวาแรงงานคน 3.33 เทา 
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3. บทท่ี 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 
วิธีการดําเนินงานวิจัยถูกแบงออกเปน 2 สวน โดยสวนแรกจะเปนการออกแบบและสรางเครื่องไส

ไมไผสี่ทิศทาง  ในสวนท่ี 2 เปนการออกแบบบันทึกและแบบสอบถามเพ่ือใชในการทดสอบหาสมรรถนะ

และประเมินประสิทธิภาพเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง   

3.1 ออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผส่ีทิศทาง   

3.1.1 การออกแบบ 

     ในการออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง  ประกอบดวยสวนหลักๆดังตอไปนี้ 

3.1.1.1 การออกแบบสวนประกอบหลักของเครื่องไส ไม ไผสี่ ทิ ศทางมี  8 ส วน 

ประกอบดวย  

หมายเลข 1 โครงสรางเครื่อง  

  หมายเลข 2 ชุดสงกําลัง  

  หมายเลข 3 โซขับเคลื่อน 

  หมายเลข 4 ชุดลูกมวน 

  หมายเลข 5 ลูกกลิ้งประคองไม 

  หมายเลข 6 ใบเลื่อย 

  หมายเลข 7 ใบมีด 

 
 

รูปท่ี 3-1 แสดงแบบเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง   
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3.1.1.2 การออกแบบสวนประกอบกลไกลการทํางานเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง   

 

 
 

รูปท่ี 3-2  แสดงแบบข้ันตอนการทํางานเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง   

 

3.1.1.3 การออกแบบหลักการทํางานของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง   

1) คํานวณหาความเร็วรอบของมอเตอร 

 

                  𝜨𝜨𝜨𝜨  𝑵𝑵𝑵𝑵 𝑫𝑫𝑫𝑫
𝑫𝑫𝑫𝑫

 

 
(𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏) (𝟓𝟓𝟓𝟓.𝟖𝟖)

𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑𝟑.𝟔𝟔  

 
Ν2 =   205.71 

 

2) คํานวณหาความเร็วของตัวกระแทก 

 

 Ν2  N1 D1
D2
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(𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏𝟏) (𝟕𝟕𝟕𝟕.𝟐𝟐)
𝟒𝟒𝟒𝟒𝟒𝟒.𝟐𝟐  

 

Ν2 =   34.28 
 

3) คํานวณหาความเร็วของลูกมวน 

 

Ν2  
N1 D1
D2  

 

(𝟔𝟔𝟔𝟔.𝟕𝟕𝟕𝟕) (𝟕𝟕𝟕𝟕.𝟐𝟐)
𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐.𝟐𝟐  

 

Ν2 =   23.14 
 

4) คํานวณหาความเร็วของตัวขับทดลูกมวน 

 

Ν2  
N1 D1
D2  

 

(𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐.𝟕𝟕𝟕𝟕) (𝟕𝟕𝟕𝟕.𝟐𝟐)
𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐𝟐  

 

Ν2 =   61.71 
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3.1.2 การสรางเครื่อง 

3.1.2.1 โครงสรางเครื่อง  

     ทําหนาท่ียึดติดอุปกรณ และสวนประกอบตางๆของเครื่อง โครงสรางเครื่องใช

เหล็กฉาก ขนาดขนาด  1.5 นิ้ว หนา 5 มิลลิเมตร  ดังแสดงในรูป 3-3– 3-4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3-3 แสดงแบบโครงสรางเครื่อง 

 

รูปท่ี 3-4  แสดงภาพถายโครงสรางเครื่อง 
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3.1.2.2 ตัวสงกําลังหรือมอเตอร 

   ทําหนาท่ีกําเนิดพลังงานกลเครื่อง โดยใชสายพานและลอสายพานเปนตัวสง

กําลังไปยังอุปกรณและสวนตางๆของเครื่อง ตัวสงกําลังใชแรงขนาด ตัวสงกําลังใชแรงขนาด  
1
2
  แรงมา 

ดังแสดงในรูป 3-5 – 3-6 

 

 
 

 

รูปท่ี 3-5 แสดงแบบตัวสงกําลัง 

 

 
 

รูปท่ี 3-6 แสดงภาพถายตัวสงกําลัง 



 

28 

 

3.1.2.3 ใบมีดเหลาดานขาง 

     ทําหนาท่ีตัดไมดานขางออก 2 ขาง ดังแสดงในรูป 3-7 – 3-8 

 

 
รูปท่ี 3-7 แสดงใบมีดเหลาดานขาง 

 

 
 

รูปท่ี 3.8 แสดงภาพถายใบมีดเหลาดานขาง 
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3.1.2.4 ใบมีดไสไม 

     ทําหนาท่ีไสไมไผ ดังแสดงในรูป 3-9 – 3-10 

 
 

รูปท่ี 3.9 แสดงแบบใบมีดไสไม 

 

 

 
 

รูปท่ี 3-10  แสดงภาพถายใบมีดไสไม 

 

 



 

30 

 

3.1.2.5  ลูกกลิ้งประคองโซ 

     ลูกกลิ้งประคองโซทําหนาท่ีประคองโซใหตึง   ดังแสดงในรูป 3-11 – 3-12 

 
รูปท่ี 3-11 แสดงแบบลูกกลิ้งประคองโซ 

 

รูปท่ี 3.12 แสดงภาพถายลูกกลิ้งประคองโซ 
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3.2 การออกแบบบันทึกและแบบสอบถามเพ่ือใชในการทดสอบหาสมรรถนะและประเมิน

ประสิทธิภาพเครื่องไสไมไผส่ีทิศทาง  

3.2.1 การทดสอบสมรรถนะของเครื่องไสไม ไผสี่ ทิศทาง คือ ไม ไผสีสุก จํานวน 10 ครั้ ง           

ครั้งระ 1 นาที 

ตารางท่ี 3-1 ตารางการทดสอบสมรรถนะเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

การทดสอบเคร่ืองคร้ังท่ี เวลาในการเดินเคร่ือง (นาที) ปริมาณผลผลิตท่ีได (อัน) 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

9   

10   

เฉลี่ย   

 

3.2.2 แบบสอบถามประเมินประสิทธิภาพ 

3.2.2.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

ไดแก กลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ จังหวัดเพชรบูรณ โดยผูทดลองใช

เครื่องจํานวน 5 คนและนักศึกษามหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ จํานวน 25 คน 

3.2.2.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

                               แบบสอบถามจําแนกตาม 

1) ดานโครงสราง 

2) ดานการใชงาน 

           3)   ดานการผลิต 
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3.2.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

  คณะผูวิจัยไดทําการนําเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ไปทดสอบท่ีกลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี 

ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ จังหวัดเพชรบูรณ โดยคณะผูวิจัยไดทําการบรรยายและสาธิตการใช

เครื่องและขอมูลของเครื่องจากนั้น ผูวิจัยไดนําแบบประเมินความคิดเห็นใหผูท่ีเขารวมการฟงการบรรยาย

และสาธิตไดทําการประเมินความคิดเห็น 

3.2.2.4 การวิเคราะหขอมูล 

  การวิเคราะหขอมูลของความคิดเห็น ดานโครงสราง ดานการใชงาน ดานการผลิต โดยการ

การหาคารอยละ(Percentage) คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation : S.D.) โดยใช

โปรแกรมคอมพิวเตอร จากนั้นวิเคราะหขอมูลในสถิติในการบรรยายเหตุผล 

3.2.2.5 สถิติท่ีใชในการวิจัย 

                     1)  คารอยละ (Percentage) 

         (พิสณุ ฟองศรี,2551) 

      สูตร P=
𝑓𝑓
𝑁𝑁

x 100 

        เม่ือ P แทน รอยละ 

       f แทน ความถ่ีหรือจํานวนขอมูลท่ีตองการหารอยละ 

        N แทน จํานวนขอมูลท้ังหมด 

                     2)  คาเฉลี่ย  (𝑥̅𝑥) 

    ใชสูตรดังนี้ (พิสณุ ฟองศรี,2551) 

 

     สูตร  𝒙𝒙�= 
∑𝒙𝒙
𝒏𝒏

 

 

     เม่ือ  𝒙𝒙�  แทน คาตัวกลางเลขคณิตหรือคาเฉลี่ย 

     ∑𝒙𝒙  แทน ผลรวมของขอมูลท้ังหมด 

       N  แทน จํานวนขอมูลท้ังหมด 

                   3)  คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน(Standard Deviation : S.D.) ดังนี้  

  (สมนึก ภัททิยธานี, 2546) 
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      สูตรS.D.= �∑(𝑥𝑥−𝑥𝑥)2

𝑛𝑛−1
 

 

      เม่ือ S.D.  แทน ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง 

       𝑥̅𝑥  แทน คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยาง 

       X    แทน คะแนนของแตละคน 

       N    แทน จํานวนท้ังหมด 

 

                 4) กําหนดเกณฑท่ีใชในการประเมินความคิดเห็นของการตอบแบบสอบถาม 

เปนแบบการประเมิน 5 ระดับ (Rating Scale) มีเกณฑคะแนน ดังนี้ (เติมศักดิ์ สุขวิบูลย,2552) 

  ระดบัคะแนน 5  ระดับความคิดเห็น ดีมาก 

   ระดบัคะแนน 4  ระดับความคิดเห็น ดี 

   ระดบัคะแนน 3  ระดับความคิดเห็น ปานกลาง 

   ระดบัคะแนน 2  ระดับความคิดเห็น ควรปรับปรุง 

   ระดบัคะแนน 1  ระดับความคิดเห็น ตองปรับปรุง 

 

                 5) เกณฑในการวิเคราะหขอมูล (likert) จากการตอบแบบสอบถามความคิดเห็น

ของผูใหขอมูลเกณฑการใหคะแนนคาเฉลี่ยของระดับความพ่ึงพอใจ ดังนี้ 

 4.51-5.00 หมายถึง ระดับความคิดเห็น  ดีมาก 

   3.51-4.50 หมายถึง ระดับความคิดเห็นดี 

   2.51-3.50 หมายถึง ระดับความคิดเห็น ปานกลาง 

   1.51-2.50  หมายถึง   ระดับความคิดเห็นควรปรับปรุง 

   1.00-1.50  หมายถึง ระดับความคิดเห็น ตองปรับปรุง 
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แบบประเมินความคิดเห็นการออกแบบเครื่องไสไมไผส่ีทิศทาง 

เรื่อง การออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

1.ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบประเมินความคิดเห็น 

 เพศ   ชาย  หญิง 

 อายุ   ต่ํากวา 20 ป 20-40 ป    40 ป ข้ึนไป 

 ประสบการณการทํางาน      ต่ํากวา 5 ป 5 ป ข้ึนไป 

 

2.ความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญ  

คําชี้แจง โปรดพิจารณาการออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ท่ีสรางข้ึนวามีความสอดคลองกับ

ระดับความคิดเห็นในระดับใด โดยเขียนเครื่องหมาย ลงในชองตารางดานขวาตรงกับหัวขอ การประเมิน

จากชองตารางดานซาย ซ่ึงมีระดับเกณฑในการพิจารณา ดังตอไปนี ้

   5 หมายถึง  ระดับความคิดเห็นดีมาก 

   4 หมายถึง  ระดับความคิดเห็นดี 

   3 หมายถึง  ระดับความคิดเห็นปานกลาง 

   2 หมายถึง  ระดับความคิดเห็นควรปรับปรุง 

   1 หมายถึง  ระดับความคิดเห็นตองปรับปรุง 

 

 

ขอท่ี 

 

รายการประเมิน 

 

ระดับความคิดเห็น 

ดานโครงสราง 5 4 3 2 1 

1. การออกแบบมีความม่ันคงแข็งแรง      

2. ขนาดและรูปทรงของเครื่องมีความเหมาะสม      

3. ความเหมาะสมของอุปกรณท่ีเลือกใชทําเครื่อง      

4. การจัดวางชิ้นสวนหรืออุปกรณประกอบมีความ

เหมาะสมกับการใชงาน 

     

5. การออกแบบระบบสงกําลังมีเหมาะสม      

6. การออกแบบชุดใบมีดไสไมมีความเหมาะสม      
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ขอเสนอแนะดานโครงสราง 

……………………………………………………………………………………………………………………………………….……………

……………………………………………………………… 

ขอเสนอแนะดานการใช 

……………………………………………………………………………………………………………………………………….……………

……………………………………………………………… 

ขอเสนอแนะดานการผลิต 

……………………………………………………………………………………………………………………………………….……………

……………………………………………………………… 

 

            

     ลงชื่อ……………………………………ผูใหขอมูล 

        (…………………………………..) 

7. การออกแบบชุดตัดไมไมมีความเหมะสม      

8. การออกแบบลูกกลิ้งหรือตัวดึงไมมีความเหมาะสม      

ดานการใชงาน 

1. ความสะดวกในการทําความสะอาดและ

บํารุงรักษาเครื่อง 

     

2. รูปแบบในการทํางานของชุดตัวไสไม      

3. ความสะดวกในการใชงานเครื่อง      

4. ความปลอดภัยในการใชงาน      

5. ความสะดวกในการขนยายเครื่อง      

6. เวลาในการไสไมไผ      

 ดานการผลิต 

1. รูปทรงของไมไผ      

2. ความสะอาดของไมไผ      
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4. บทท่ี 4 

ผลการวิจัย 
 

ในบทท่ี 4 ผลการวิจัยแบงออกเปน 2 สวน ในสวนแรกเปนผลการออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผ

สี่ทิศทาง และในสวนท่ีสอง ผลการทดสอบหาสมรรถนะและประสทิธิภาพของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง ดังนี้ 

4.1 ผลการออกแบบและสรางเครื่องผาไสไมไผส่ีทิศทาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 4-1 แบบแสดงเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 
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รูปท่ี 4-2 แสดงเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

  

4.2 ผลการทดสอบเพ่ือหาสมรรถนะและประสิทธิภาพเครื่องไสไมไผส่ีทิศทาง 

4.2.1 ผลการทดสอบเพ่ือหาสมรรถนะของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

ในการทดสอบจะตองควบคุมตัวแปรตางๆ ไดแก ความชํานาญในการปอนไมไผเขาเครื่อง

และลักษณะทางกายภาพของไมไผ ในการทดสอบจะเริ่มจับเวลาใน 1 นาที การทดสอบใน 1 รอบการ

ทํางาน ประกอบดวย การนําไมไผเขาเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง จนออกมาเปนไมไผท่ีมีลักษณะสามารถ

นําไปใชงานไดจริง จากนั้นทําการบันทึกเวลา บันทึกปริมาณผลผลิตท่ีได ทําตอเนื่องกันไปจนครบ 10 ครั้ง 

เพ่ือหาคาเฉลี่ยเวลาการทํางานของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 
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ตารางท่ี 4-1 ผลทดสอบสมรรถนะเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

การทดสอบเครื่องครั้งท่ี เวลาในการเดินเครื่อง (นาที) ปริมาณผลผลิตท่ีได (แผน) 

1 1 18 

2 1 19 

3 1 17 

4 1 18 

5 1 18 

6 1 19 

7 1 17 

8 1 18 

9 1 19 

10 1 17 

เฉล่ีย 1 18 

จากผลการทดสอบ ดังตารางท่ี 4-1 คาเฉลี่ยปริมาณผลผลิตท่ีได 20 แผนตอ 1 นาที ซ่ึงไมมีไมไผ

ท่ีเสียหายจากการผาจนนําไปใชงานไมได แตปริมาณผลผลิตในแตระรอบการทดสอบผลลัพธมีคาไม

เทากันเนื่องจากความชํานาญในการปอนไมไผเขาเครื่องและลักษณะทางกายภาพของไมไผ โดยทําการ

ทดสอบ 10 ครั้งแลวหาคาเฉลี่ย ซ่ึงเร็วกวาแรงงานคนถึง 6 เทา โดยแรงงานคนจะไสไมไผได 3 แผนตอ 1 

นาที  

4.2.2 ผลการประเมินประสิทธิภาพจากผูใชงานเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง  

       ผลการประเมินประสิทธิภาพจากเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางท่ีไดจากการนําเครื่องไปทดลองท่ี

กลุมผูเชี่ยวชาญในการไสไมไผ ไดแก กลุมวิสาหกิจชุมชนบานมาตุลี ตําบลหนองแมนา อําเภอเขาคอ 

จังหวัดเพชรบูรณ และนักศึกษามหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ จํานวน 30 คน ในวันท่ี 1 สิงหาคม 2561 

มีผลการวิเคราะหความคิดเห็น ดังแสดงในตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-2  ผลการประเมินประสิทธิภาพจากผูใชงานเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง 

  

 

ประสิทธิ 

ภาพ 
หัวขอในการสอบถาม 𝒙𝒙� S.D. 

ระดับความ

คิดเห็น 

 

 

 

 

 

ดาน

โครงสราง 

การออกแบบมีความม่ันคงแข็งแรง 4.45 0.55 ด ี

ขนาดและรูปทรงของเครื่องมีความเหมาะสม 4.02 0.65 ด ี

ความเหมาะสมของอุปกรณท่ีเลือกใชทําเครื่อง 4.02 0.73 ด ี

การจัดวางชิ้นสวนหรืออุปกรณประกอบมีความ

เหมาะสมกับการใชงาน 
3.91 0.78 ดี 

การออกแบบระบบสงกําลังมีเหมาะสม 4.15 0.64 ด ี

การออกแบบชุดใบมีดไสไมมีความเหมาะสม 4.31 0.58 ด ี

การออกแบบชุดตัดไมไมมีความเหมะสม 4.18 0.67 ด ี

การออกแบบลูกกลิ้งหรือตัวดึงไมมีความ

เหมาะสม 
4.18 0.65 ดี 

 เฉล่ีย 4.15 0.66 ดี 

 

 

 

ดานการใช

งาน 

ความสะดวกในการทําความสะอาดและ

บํารุงรักษาเครื่อง 
4.59 0.54 ดีมาก 

รูปแบบในการทํางานของชุดตัวไสไม 4.18 0.65 ด ี

ความสะดวกในการใชงานเครื่อง 4.28 0.69 ด ี

ความปลอดภัยในการใชงาน 4.32 0.73 ด ี

ความสะดวกในการขนยายเครื่อง 4.21 0.86 ด ี

เวลาในการไสไมไผ 4.41 0.60 ด ี

เฉล่ีย 4.33 0.68 ดี 

ดานการ

ผลิต 

รูปทรงของไมไผ 4.27 0.68 ด ี

ความสะอาดของไมไผ 4.37 0.60 ด ี

เฉล่ีย 4.32 0.66 ดี 

เฉล่ียรวม ท้ัง 3 ดาน 4.26 0.66 ดี 
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1)  ดานโครงสราง 

ในดานการออกแบบมีความม่ันคงแข็งแรง ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็นสูงสุด 4.45  ดาน

ขนาดและรูปทรงของเครื่องมีความเหมาะสม ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.02 ความเหมาะสม

ของอุปกรณท่ีเลือกใชทําเครื่องไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.02 การจัดวางชิ้นสวนหรืออุปกรณ

ประกอบเหมาะสม ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็นต่ําสุด 3.91 การออกแบบระบบสงกําลังมีความ

เหมาะสมไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.15 การออกแบบชุดใบมีดมีความเหมาะสมไดคาเฉลี่ย

ระดับคะแนนความคิดเห็น 4.31 การออกแบบชุดมีดผาฉีกไมมีความเหมาะสมไดคาเฉลี่ยระดับคะแนน

ความคิดเห็น 4.17 การออกแบบชุดใตไมมีความเหมะสมไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.18 การ

ออกแบบลูกกลิ้งหรือตัวดึงไมมีความเหมาะสมไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.18 ผลรวมระดับ

คะแนนความคิดเห็นเฉลี่ยในดานโครงสรางได 4.15 อยูในระดับดี และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานหรือคา

กระจายตัวของขอมูลได 0.66 

 2)  ดานการใชงาน 

ในดานความสะดวกในการทําความสะอาดและบํารุงรักษาเครื่อง ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความ

คิดเห็นสูงสุด 4.59 ดานรูปแบบในการทํางานของชุดตัวไสไม ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็นตํ่าสุด 

4.18 ดานความสะดวกในการใชงานเครื่อง ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.28 ดานความ

ปลอดภัยในการใชงาน ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.32 ดานความสะดวกในการขนยายเครื่อง 

ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็น 4.21 และดานเวลาในการไสไมไผ ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความ

คิดเห็น 4.41  ผลรวมระดับความคิดเห็นเฉลี่ยในดานการใชงานได 4.33 อยูในระดับดี และคาเบี่ยงเบน

มาตรฐานหรือคากระจายตัวของขอมูลได 0.68 

 3)  ดานการผลิต 

ในดานรูปทรงของไมไผไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็นต่ําสุด 4.27 อยูในระดับดี และดาน

ความสะอาดของไม ไดคาเฉลี่ยระดับคะแนนความคิดเห็นสูงสุด 4.37 อยูในระดับปานกลาง ผลรวมระดับ

ความคิดเห็นเฉลี่ยในดานการผลิตได 4.32 อยูในระดับดีและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานหรือคากระจายตัวของ

ขอมูลได 0.66 

คาเฉลี่ยรวมระดับคะแนนความคิดเห็นของท้ัง 3 ดาน ดานโครงสราง ดานการใชงาน ดานการ

ผลิต คือ 4.23 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานหรือคากระจายตัวของขอมูลได 0.63 อยูในระดับดี 
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5. บทท่ี 5 

สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

        การออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง พบวา เครื่องไสไมไผสี่ทิศทางสามารถไสไมไผใน

อัตราการผลิตเฉลี่ย 18 แผนตอ 1 นาที ซ่ึงเร็วกวาแรงงานคนใชมีดในการผาประมาณ 6 เทา โดยเริ่ม

ตั้งแตการออกแบบและสรางเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง การไสไมไผ ทดสอบและประเมินประสิทธิภาพ และ

ขอบกพรองของเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง พรอมทําการแกไขจุดบกพรองและอุปสรรคตางๆ ระหวางการ

ศึกษาวิจัย รวมถึงขอเสนอแนะตางๆท่ีเก่ียวของกับเครื่องไท่ีถูกสรางข้ึน ซ่ึงสรุปผลการทดสอบดังนี ้

5.1.1 พิจารณาการลงทุน การคุมทุน 

       เครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง สามารถทํางานเร็วกวาแรงงานคนประมาณ 6 เทา และลดความ

เม่ือยลาในการทํางาน ซ่ึงปจจุบันการหาคนไสไมไผนั้นหาไดยากมากและตองใชคนท่ีมีความชํานาญในการ

ทํางาน ซ่ึงมีความคุมคาในการลงทุนประหยัดคาใชจายในการจางแรงงานคนในการไสไมไผและ

ประหยัดเวลาในการทํางาน 

5.1.2 ปญหาและอุปสรรคท่ีพบ 

5.1.2.1 ยางลูกมวนสึกหรองาย 

5.1.2.2 เศษไมไผติดคาในตัวเครื่อง 

5.1.3 การแกไขปญหา 

5.1.3.1 ทําตัวก้ันเศษไมไผ 

5.2 ขอเสนอแนะ 

         เนื่องจากเครื่องไสไมไผสี่ทิศทาง มีบางสวนท่ีตองปรับปรุงแกไขเพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน

มากข้ึนจึงเสนอแนวทาง คือ ควรลดขนาดเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางใหมีขนาดท่ีเล็กกวานี้จะไดงายตอการ

เคลื่อนยาย และ ในอนาคตขางหนาทางคณะผูวิจัยหวังวา คงมีการพัฒนาสมรรถนะและประสิทธิภาพใน

การใชงานมากยิ่งข้ึน  

 

บรรณานุกรม 
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การลงพ้ืนท่ีทดสอบเครื่องไสไมไผสี่ทิศทางเผยแพรเทคโนโลยีสูชุมชน 
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