
 

 

บทที ่4 

ผลการด าเนินงานและการวิเคราะห์ 

 
  การพฒันาสร้างเคร่ือง และศึกษาอิทธิพลของตวัแปรท่ีมีผลต่ออตัราการบีบอดัน ้ ามนังาดว้ยเคร่ืองบีบอดั

แบบเกลียวเด่ียว ไดท้  าการทดลองบีบอดัน ้ามนังา โดยท าการทดลองท่ีขนาดความลึกของร่องเกลียว 5 

ระดบั คือ 8, 8.5, 9, 9.5 และ 10 มม. ใชค้วามเร็วรอบในการทดลอง 5 ระดบั คือ 10, 15, 20, 25 และ 

30 รอบ/นาที และใชร้ะยะทางออกของกากงา 3 ระยะ คือ 7.5, 10 และ 12.5 มม. โดยใชง้าคร้ังละ 1 

กิโลกรัม เพื่อศึกษาอิทธิพลของตวัแปรท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตและเพื่อหาประสิทธิภาพในการบีบ

อดัน ้ ามนั (เมล็ดงามีน ้ ามนัประมาณ 35-57 เปอร์เซ็นต ์ การวิเคราะห์ผลคิดปริมาณน ้ ามนัเฉล่ียท่ี 47 

เปอร์เซ็นต ์) 

 

4.1 ผลการทดลองอทิธิพลของความเร็วรอบทีม่ีผลต่ออตัราการผลติและประสิทธิภาพการผลติ 

 ผลการทดสอบอิทธิพลของความเร็วรอบ 5 ระดบั คือ 10, 15, 20, 25 และ 30 รอบ/นาที ต่อ

อตัราการผลิตสูงสุดและประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อแสดงให้เห็นวา่ความเร็วรอบท่ีใชใ้นการทดสอบมี

ความสัมพนัธ์และมีอิทธิพลโดยตรงต่ออตัราการผลิตและประสิทธิภาพในการบีบอดั 

 4.1.1  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 8 มม. 

   1)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตท่ีความลึกร่องเกลียว  8 มม.

    จากการทดลองความลึกร่องเกลียว 8 มม. ไม่สามารถอดังาได ้อนัเน่ืองมาจากความ

ลึกร่องเกลียวท่ีปลายเกลียวน้อยมาก ท าให้การไหลของงาอดัแน่น กากงาไม่สามารถไหลออกได ้ 

จึงมีอตัราการผลิตเป็น 0 กก./ชม. 

  2)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพท่ีความลึกร่องเกลียว  8  มม.

   จากการทดลองความลึกร่องเกลียว 8 มม. ไม่สามารถอดังาได ้อนัเน่ืองมาจากความ

ลึกร่องเกลียวท่ีปลายเกลียวน้อยมาก ท าให้การไหลของงาอดัแน่น กากงาไม่สามารถไหลออกได ้  

จึงมีประสิทธิภาพการบีบอดัเป็น 0 เปอร์เซ็นต ์

 4.1.2  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. 

  1)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. 
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    ท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.1 
 

 
 

รูปท่ี  4.1  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความเร็วรอบ 
 

   จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. พบวา่ท่ีทางออกกากงาขนาดโตกวา่จะให้

อตัราการผลิตสูงกวา่ขนาดเล็กตามล าดบัและมีแนวโนม้ท่ีอตัราการผลิตจะเพิ่มข้ึนท่ีความเร็วรอบสูง

และท่ีระยะทางออกเล็กลงจะท าใหอ้ตัราการผลิตลดลงดว้ย 

  2)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การบีบอดัสูงสุดท่ี 53.19  เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.2 
 

 
 

รูปท่ี  4.2  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความเร็วรอบ 
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    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. พบว่าท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที ท่ี

ระยะทางออกกากงา  7.5  มม. ให้ประสิทธิภาพในการบีบอดัเป็น 0 และประสิทธิภาพจะเพิ่มข้ึนท่ี

ความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที หลงัจากนั้นจะใหป้ระสิทธิภาพใกลเ้คียงกนัอยูท่ี่ 40 – 55% 

 4.1.3  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 9 มม. 

   1)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.33 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.3 

 

 
 

รูปท่ี  4.3  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความเร็วรอบ 

 

    จากกราฟ ท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. พบว่าอตัราการผลิตจะมีแนวโน้มเพิ่มมาก

ข้ึนเม่ือใชค้วามเร็วรอบท่ีสูงข้ึนในการทดลองบีบอดัน ้ามนังา แต่ท่ีระยะทางออก 7.5 มม. ท่ีความเร็ว

รอบ 30 รอบ/นาที จะส่งผลให้อตัราการผลิตลดลงเน่ืองจากความเร็วรอบมากเกินไปส่งผลให้        

งาไหม ้ท าใหก้ากงาไม่สามารถไหลออกได ้ท าใหอ้ตัราการผลิตเป็น 0 

  2)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การบีบอดัสูงสุดท่ี 57.45 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.4 
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รูปท่ี  4.4  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความเร็วรอบ 

 

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. พบว่าประสิทธิภาพในการบีบอดัใกลเ้คียง

กนั ประมาณ 40 - 60% แต่เม่ือท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที ระยะทางออก 7.5 มม. ให้ประสิทธิภาพ

เป็น 0 เน่ืองจากความเร็วรอบมากเกินไปส่งผลใหง้าไหม ้กากงาไม่สามารถไหลออกได ้

 4.1.4  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. 

   1)   อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.58 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.5 

 

 
 

รูปท่ี  4.5  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความเร็วรอบ 
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  จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. พบวา่ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที จะให้อตัรา

การผลิตสูงมากและจะลดลงท่ีความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที หลงัจากนั้นท่ีระยะทางออก 10  มม. จะ

ส่งผลให้ประสิทธิภาพมีแนวโนม้เพิ่มข้ึน แต่ท่ีระยะทางอออก 7.5 มม. จะส่งผลให้ประสิทธิภาพมี

แนวโนม้ลดลง 

  2)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การบีบอดัสูงสุดท่ี 55.32 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.6 

 

 
 

รูปท่ี  4.6  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความเร็วรอบ 

    

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. พบว่าท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที  ท่ี

ระยะทางออกกากงา  7.5  มม. ให้ประสิทธิภาพในการบีบอดัเป็น 0 และประสิทธิภาพจะเพิ่มข้ึนท่ี

ความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที หลังจากนั้นจะให้ประสิทธิภาพใกล้เคียงกนัอยู่ท่ี 40 – 55% แต่ท่ี

ความเร็วรอบ  30 รอบ/นาที ระยะทางออก 7.5 มม. จะให้ประสิทธิภาพเป็น 0 เน่ืองจากความเร็ว

รอบมากเกินระยะทางออกมีขนาดเล็กท าใหง้าท่ีหนา้ดายไหม ้

 4.1.5  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 10 มม. 

   1)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิตท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.54 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.7 
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รูปท่ี  4.7  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความเร็วรอบ 

 

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. พบว่าท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที และ

ทางออกของกากงา 7.5 มม. ไม่สามารถบีบอดัได้ แต่ท่ีระยะทางออกเพิ่มมากข้ึนสามารถบีบอดั

น ้ ามนังาได ้และมีแนวโนม้ลดลงท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที และมีแนวโน้มท่ีอตัราการผลิตเพิ่ม

สูงข้ึนทุกๆทางออกของกากงา จนถึงความเร็วรอบท่ี 25 รอบ/นาที จากนั้นจะมีแนวโน้มของอตัรา

การผลิตลดลงท่ีรอบสูงมากข้ึน 

   2)  อิทธิพลของความเร็วรอบท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. 

    ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การบีบอดัสูงสุดท่ี 61.7 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.8 

 

 
 

รูปท่ี  4.8  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความเร็วรอบ 
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   จากกราฟ พบว่าท่ีระยะทางออกของกากงาท่ีระยะ 10  มม. และ 12.5 มม. จะมีอตัรา

การผลิตท่ีใกลเ้คียงกนัในแต่ละความเร็วรอบท่ีใชใ้นการทดลอง  และพบวา่ท่ีระยะทางออก 7.5 มม. 

ท่ีใชค้วามเร็วรอบ 10 และ 30 รอบ/นาที ในการทดลอง ไม่สามารถหาอตัราการผลิตได ้เน่ืองจากไม่

เกิดการบีบอดัน ้ ามนังา และมีแนวโน้มของอตัราการผลิตเพิ่มมากข้ึนหลงัจากใช้ความเร็วรอบ 15 

รอบ/นาที เป็นตน้ไป และจะลดลงท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที  

 สรุป จากการทดลองท่ีขา้งตน้ไดค้วามลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที  

ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิตสูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. แต่ประสิทธิภาพลดลง

เป็น 42.55 เปอร์เซ็นต์ และความลึกร่องเกลียว 10 มม.ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที ระยะทางออก

กากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุดท่ี 61.7 เปอร์เซ็นต ์แต่อตัราการผลิตลดลงเป็น 0.75 กก./ชม.  
 

4.2 ผลการทดลองอิทธิพลของความลึกร่องเกลียวอัดที่มีผลต่ออัตราการผลิตและประสิทธิภาพ

การผลติ 

 ผลการทดสอบอิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 5 ระดบั คือ 8, 8.5, 9, 9.5 และ 10 มม. ต่อ

อตัราการผลิตสูงสุดและประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อแสดงให้เห็นว่าความลึกร่องเกลียวท่ีใช้ในการ

ทดสอบมีความสัมพนัธ์และมีอิทธิพลโดยตรงต่ออตัราการผลิตสูงสุดและประสิทธิภาพสูงสุด  

 4.2.1 อิทธิพลของความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที 

   1) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.5 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.9 
 

 
  

รูปท่ี  4.9  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
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   จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที พบว่า อตัราการผลิตแนวโนม้เพิ่มมากข้ึน 

และเม่ือใช้เกลียวอดัท่ีมีความลึกร่องเกลียวเพิ่มมากข้ึน  และท่ีระยะทางออกกากงา 7.5 มม. ไม่

สามารถใหอ้ตัราการผลิตไดเ้น่ืองจากระยะทางออกกากงานอ้ยเกินไปท่ีความเร็วรอบต ่า 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 59.57 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.10 
 

 
  

รูปท่ี  4.10  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
 

    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที พบว่า ระยะทางออก 7.5 มม. ไม่สามารถ

ท าการบีบอดัน ้ามนังาได ้ จึงส่งผลใหไ้ม่มีอตัราการผลิต  ส่วนเกลียวท่ีมีความลึกร่องเกลียวมากกวา่ 

8.5 มม. เม่ือน ามาใชท้ดลองกบัระยะทางออกของกากงาท่ี 10 และ 12.5 มม. จะไดอ้ตัราการผลิตใน

ลกัษณะท่ีมีค่าใกลเ้คียงกนัคืออยูใ่นช่วง 40-60 % 

 4.2.2 อิทธิพลของความเร็วรอบ 15 รอบ/ นาที 

   1) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.58 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.11 
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รูปท่ี  4.11  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
 

   จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที พบวา่ ท่ีความลึกร่องเกลียว 8 มม. ให้อตัรา

การผลิตเป็น 0 %  เน่ืองร่องเกลียวมีความลึกนอ้ยเกินไป จนท าให้ไม่เกิดการล าเลียงงาไปท่ีหนา้ดาย

และท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. จะให้อตัราการผลิตสูงท่ีสุด ท่ีระยะทางออก 12.5 มม. และ

หลงัจากนั้นอตัราการผลิตก็จะลดลงท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. 

  2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 61.7 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.12 

 

 
 

รูปท่ี  4.12  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
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    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที พบวา่ท่ีความลึกร่องเกลียวเพิ่มข้ึนจะส่งผล

ใหป้ระสิทธิภาพมีแนวโนม้เพิ่มมากข้ึนท่ีระยะทางออกงาตั้งแต่ 10 มม. 

 4.2.3 อิทธิพลของความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที 

   1) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.5 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.13 

 

 
 

รูปท่ี  4.13  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความลึกร่องเกลียว 

 

    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที พบว่า ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ให้

อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนและจะลดลงเล็กน้อยไปจนถึงท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. หลงัจากนั้นท่ี

ความลึกร่องเกลียว 10 มม. มีผลใหอ้ตัราการผลิตมีแนวโนม้เพิ่มข้ึน 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 57.45 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.14 
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รูปท่ี  4.14  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความลึกร่องเกลียว 

 

    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที พบวา่ ประสิทธิภาพในการบีบอดัใกลเ้คียง

กนั อยูท่ี่ 40 - 60% และมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนท่ีความลึกร่องเกลียวเพิ่มข้ึน 

 4.2.4 อิทธิพลของความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที 

   1) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 2.4 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.15 

 

 
 

รูปท่ี  4.15  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
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     จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที พบวา่ อตัราการผลิตมีแนวโนม้ท่ีจะเพิ่มข้ึน

ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. และหลงัจากนั้นอตัราการผลิตก็จะลดลง 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตการบีบอดัสูงสุดท่ี 59.57 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.16 
 

 
 

รูปท่ี  4.16  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
 

    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที พบว่าประสิทธิภาพในการบีบอัดมี

แนวโนม้เพิ่มมากข้ึนหลงัจากใชเ้กลียวอดัท่ีมีขนาดตั้งแต่ 8.5 มม. มาใชใ้นการทดลอง และท าให้มี

ประสิทธิภาพท่ีใกลเ้คียงกนัอยูท่ี่  40 – 60% 

 4.2.5 อิทธิพลของความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที 

   1) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.17 
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รูปท่ี  4.17  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
 

    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที พบว่าท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ให้

อตัราการผลิตเพิ่มมากข้ึน และเม่ือความลึกร่องเกลียวเพิ่มข้ึนและระยะทางออกกากงาลดลงส่งผล

ใหอ้ตัราการผลิตลดลงดว้ยเน่ืองจากงาไปอดัท่ีหนา้ดายจ านวนมากจนเกิดการไหม ้

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 59.57 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.18 

 

 
 

รูปท่ี  4.18  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละความลึกร่องเกลียว 
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    จากกราฟท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที พบวา่ จากการทดลองใชเ้กลียวอดัท่ีมีความ

ลึกร่องเกลียว 8.5 มม. กบัระยะทางออก 7.5 มม. มีความเหมาะสมกัน จึงท าให้สามารถบีบอดั

น ้ ามนังาได ้แต่เม่ือน าเกลียวท่ีมีขนาดความลึกมากกว่า 8.5 มม. พบว่าท าให้เกิดการไหมข้องงาท่ี

หนา้ดาย เน่ืองจากงาอดัตวัแน่นส่งผลให้ไม่สามารถบีบอดัน ้ ามนังาไดแ้ต่เม่ือน าเกลียวขนาดตั้งแต่ 

8.5 และ 9 มาทดลองกบัระยะทางออกขนาด 10 และ 12.5 มม. พบวา่ เกิดประสิทธิภาพในการบีบ

อดัมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนตามล าดบั  

    สรุป จากการทดลองท่ีขา้งตน้ได้ความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ท่ีความเร็วรอบ 30 

รอบ/นาที  ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ได้อัตราการผลิตสูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. แต่

ประสิทธิภาพลดลงเป็น 42.55 เปอร์เซ็นต์ และความลึกร่องเกลียว 10 มม.ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/

นาที ระยะทางออกกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุดท่ี 61.7 เปอร์เซ็นต ์แต่อตัราการผลิตลดลง

เป็น 0.75 กก./ชม.  

 

4.3 ผลการทดลองอทิธิพลของระยะทางออกกากงาทีม่ีผลต่ออตัราการผลิตและประสิทธิภาพการ

ผลติ 

 4.3.1  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. 

   1)  อิทธิพลของระยะทางออกกากงาท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความเร็วรอบ30 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.19 

 

 
 

รูปท่ี  4.19  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละระยะทางออก 
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    จากกราฟ ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. พบว่าท่ีระยะทางออกทุกระยะและทุก

ความเร็วรอบ ใหอ้ตัราการผลิตท่ีมีแนวโนม้เพิ่มมากข้ึน และเม่ือระยะทางออกท่ีเพิ่มมากข้ึน ก็ส่งผล

ใหอ้ตัราการผลิตเพิ่มมากข้ึนตามดว้ย 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความเร็วรอบ 20 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 53.19 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.20 

 

 
 

รูปท่ี  4.20  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละระยะทางออก 
    

   จากกราฟ ท่ีความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. พบว่า ระยะทางออกของกากงาไม่มีผลต่อ

ประสิทธิภาพ เพราะค่าท่ีไดจ้ากการทดลองมีค่าท่ีใกลเ้คียงกนั คืออยูใ่นช่วง 40-60 % 

 4.3.2  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 9 มม. 

   1) อิทธิพลของระยะทางออกกากงาท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.33 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.21 
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รูปท่ี  4.21  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละระยะทางออก 

 

    จากกราฟ ท่ีความลึกร่องเกลียว 9 มม. พบว่าในทุกความเร็วรอบท่ีใช้ในการ

ทดลองมีอตัราการผลิตท่ีมีแนวโนม้เพิ่มมากข้ึน ถา้ใช้ระยะทางออกท่ีมีระยะมากข้ึนยิ่งส่งผลให้มี

อตัราการผลิตมากข้ึนดว้ยเช่นกนั 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 57.45 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.22 

 

 
 

รูปท่ี  4.22  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละระยะทางออก 
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    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว9 มม. พบว่า ท่ีความเร็วรอบ30 รอบ/นาที ท่ี

ระยะทางออก 7.5 มม. ใหค้่าอตัราการผลิตเป็น 0 เน่ืองจากความเร็วรอบท่ีใชท้ดลองสูงเกินไป งาจึง

ไหลไปท่ีหนา้ดายมากเกินไป ท าใหง้าไหม ้แต่ท่ีระยะทางออกอ่ืนๆ ให้ค่าประสิทธิภาพใกลเ้คียงกนั

อยูท่ี่ 40-60 % 

 4.3.3  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. 

   1) อิทธิพลของระยะทางออกกากงาท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.58 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.23 

 

 
 

รูปท่ี  4.23  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละระยะทางออก 
    

    จากกราฟ ท่ีความลึกร่องเกลียว 9.5 มม. พบวา่อตัราการผลิตมีแนวโนม้สูงข้ึนเม่ือ

ใชร้ะยะทางออกท่ีเพิ่มมากข้ึนของแต่ละความเร็วรอบท่ีใชใ้นการทดลอง 

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความเร็วรอบ 10 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 55.32 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.24 
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รูปท่ี  4.24  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละระยะทางออก 

    

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกียว 9.5 มม. พบว่า ระยะทางออกของกากงาไม่มีผลต่อ

ประสิทธิภาพ เพราอตัราการผลิตมีค่าใกลเ้คียงกนั คืออยูใ่นช่วง 40-60 % 

 4.3.3  อิทธิพลของความลึกร่องเกลียว 10มม. 

   1) อิทธิพลของระยะทางออกกากงาท่ีส่งผลต่ออตัราการผลิต 

    ท่ีความเร็วรอบ 25 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ไดอ้ตัราการผลิต

สูงสุดท่ี 1.54 กก./ชม. ดงัรูปท่ี 4.25 
 

 
 

รูปท่ี  4.25  การทดลองเปรียบเทียบอตัราการผลิตของแต่ละระยะทางออก 



74 

 

 

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม.  พบว่าระยะทางออกไม่ มีผลต่อ

ประสิทธิภาพ เน่ืองจากข้อมูลทั้งหมดมีค่าใกล้เคียงกนั แต่ท่ีความเร็วรอบ 30 รอบ/นาที ระยะ

ทางออกกากงา 7.5 มม.ไดอ้ตัราการผลิตเป็น 0 เน่ืองจากความเร็วรอบและความลึกร่องเกลียวมาก 

งาจึงไหลไปท่ีหนา้ดายมาก ท าใหง้าไหม ้

   2) อิทธิพลของความลึกร่องเกลียวท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพ 

   ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/นาที ระยะทางออกของกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพ

การผลิตสูงสุดท่ี 61.70 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.26 

 

 
  

รูปท่ี  4.26  การทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแต่ละระยะทางออก 
  

    จากกราฟท่ีความลึกร่องเกลียว 10 มม. พบวา่ ท่ีระยะทางออกกากงา 10 มม. ของ

ทุกความเร็วรอบท่ีใชใ้นการทดลอง จะใหป้ระสิทธิภาพสูง และท่ีระยะทางออกของงาระยะอ่ืนๆนั้น

จะใหป้ระสิทธิภาพท่ีต ่าลง 

    สรุป จากการทดลองท่ีขา้งตน้ได้ความลึกร่องเกลียว 8.5 มม. ท่ีความเร็วรอบ 30 

รอบ/นาที  ระยะทางออกของกากงา 12.5 มม. ได้อัตราการผลิตสูงสุดท่ี 2.61 กก./ชม. แต่

ประสิทธิภาพลดลงเป็น 42.55 เปอร์เซ็นต์ และความลึกร่องเกลียว 10 มม.ท่ีความเร็วรอบ 15 รอบ/

นาที ระยะทางออกกากงา 10 มม. ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุดท่ี 61.7 เปอร์เซ็นต ์แต่อตัราการผลิตลดลง

เป็น 0.75 กก./ชม. 


