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ผลและวิจารณ 
 

การคํานวณแรงที่ใชในเกลียวอัด 
 

 
 

ภาพที่ 10  สกรูอัด 
 

 การออกแบบสกรู โดยกําหนดใหสกรูที่ใชเปนเกลียวมมีิติดังนี ้
 ระยะพิตซ ( P)     =  56    มิลลิเมตร 
 เสนผานศูนยกลางกําหนด (d)  =  71    มิลลิเมตร 
 ขนาดรวมโดยเฉลี่ย (d2)   =  48    มิลลิเมตร 
 ความยาวของเกลียว (l)  =  270  มิลลิเมตร  
 เสนผานศูนยกลางเกลียวใน(d3) =  25.4  มิลลิเมตร 
 
 การคํานวณแรงที่กระทําตอเกลียวสกรู สามารถหาไดจากขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
 มุมเอียงของสกรูปอนสามารถหาไดจาก  (มานพ, 2540) 
  
 1tan −=α

2d
P
π

 (2) 
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 แทนคาในสมการที่ (2)  
 
 ดังนั้นมุมเอยีงของสกรูปอนมีคาเทากับ 
 
  )48/56(tan 1 ×π=α −  
       =  20.30  ํ 
 
 จากสมการพืน้ฐานการคํานวณคาความดนั P = F/A สามารถนํามาคํานวณหาองคประกอบ
ของแรงที่กระทํากับเกลียวสกรู 
 
 F  =  P × A  (3)  
 
 เมื่อ F   =    Fv  =   แรงกดอัดในสกร ู
  P   =    ความดันภายในเกลียวสกรู  =  2.9 นิวตันตอตารางมิลลิเมตร 
  A  =    พื้นที่ผิวรองเกลียว 
 
 พื้นที่ผิวรองเกลียว (A) สามารถหาไดจาก (มานพ, 2540)  
 
  4/]cos)([ 2

3
2 απ ddA −=  (4) 

 
 แทนคาในสมการที่ (3) 
 
 ดังนั้น พืน้ที่ผิวรองเกลียว ( A )  มีคาเทากบั 
 
 4/]30.20cos)2548([ 22 o−= πA  
      =  393.67   ตารางมิลลิเมตร 
 
 ดังนั้น แรงกดอัดในสกรู  (Fv ) มีคาเทากับ 
 
 Fv  =   2.9  ×   393.67    
      = 1,141.66  นิวตัน 
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จากคามุมเอียงของสกรู สามารถนํามาหาคาของแรงในแนววงกลมของสกรู (Fu) ไดจาก 
(มานพ, 2540) 

 
αtan×= vu FF   (5) 

 
 แทนคาในสมการที่ (4) 
 
 Fu   =    1,141.66  ×   tan 20.30  ํ 
  = 422. 31  นิวตนั 
 
 ในการออกแบบสกรูจะตองพิจารณาถึงความสูญเสีย ไดแก ความหยาบผิวเกลียวและ
ผิวช้ินงานตลอดจนวัสดุที่ใชทําสกรูดวย  เพื่อใหงายตอการคํานวณไดมีการกําหนดคาแฟกเตอร Y 
จากประสบการณจะอยูระหวาง 1.5 ถึง 5 แสดงดังตารางผนวกที่ ก1 สามารถหาแรงกดอัดในสกรูได
จาก (มานพ, 2540) 
 
 Fv   =   Fu   ×   Y  (6) 
 
 หาคาเฉลี่ยแฟกเตอร Y  ไดจาก  (มานพ, 2540) 
 
 4/)( 4321 YYYYY +++=  
 
 เปนภาระสถิต        Y1  =  3 
 จํานวนผิววัสดุรองไมมี      Y2  =  0  
 สภาพผิวสัมผัสเปนผิวปาดละเอียด    Y3  =  3 
 ความยาว L > 5d  เมื่อ   L  =  270  มิลลิเมตร   Y4  =  1.5  
            5d  =   5 ×  50  =  250  มิลลิเมตร 
 
 ดังนั้น คาเฉลี่ยแฟกเตอรมีคาเทากับ 
 
 Y  =   (3+0+3+1.5) / 4  
      = 1.88 
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 แทนคาในสมการที่ 6  
 
 ดังนั้น จะไดแรงกดอัดในสกรู (Fv ) คาใหมเทากับ 
 
 Fv   =   422. 31  ×   1.88 
  =   793.94    นิวตนั  
 

การคํานวณหาความเร็วรอบการทํางาน 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 11  การทดกําลัง 

 
1. ความเร็วรอบเขาที่เกียรทดอดัและตดัแปง 
 

  ใชมอเตอรความเร็วรอบ 1,450 รอบตอนาที  ทดรอบโดยใชพูเลย ตัวขับขนาด 2.5 นิ้ว 
ตัวตาม 3 นิ้ว จะไดความเรว็รอบที่เกียรทด   = 1,450 × 0.8   =  1,208  รอบตอนาที  

 
2. ความเร็วรอบที่ออกจากเกียรทด ขนาด 1 : 40  
 

      เมื่อมีความเร็วรอบเขาที่เกียรทด 1,208   รอบตอนาที ใชอัตราทดเกียร 1:40  จะได
ความเร็วรอบ  =  

40
208,1      =   30 รอบตอนาที 
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3. ความเร็วรอบที่เกลียวอัดแนวนอน  
 
 ความเร็วรอบที่ออกจากเกียรทด 30 รอบตอนาที ทดรอบโดยใชพูเลย ตวัขับขนาด 4 

นิ้ว ตวัตาม 6 นิ้ว จะไดความเร็วรอบที่เกยีรทด   =  30 × 0.6 ∴ ความเร็วรอบที่เกลียวอัด  =   18  
รอบตอนาที 
 

4. ความเร็วรอบที่เพลาชุดอัดแนวตั้ง 
 

  ความเร็วรอบที่ออกจากเกียรทด 30 รอบตอนาที ทดรอบโดยใชพูเลย ตวัขับขนาด  
6 นิ้ว ตวัตาม 2.5 นิ้ว จะไดความเร็วรอบที่เกียรทด   30 × 2.4 = 72 รอบตอนาที 
จากนั้นเขาเกยีรทด  1 : 10 = 7 รอบตอนาที ∴ ความเร็วรอบที่เกลียวอัดแนวตั้ง = 7  รอบตอนาที 

 
5. ความเร็วรอบเขาที่เกียรทดระบบปน 
 

  ใชมอเตอรความเร็วรอบ 1,450 รอบตอนาที ทดรอบโดยใชพูเลย ตัวขับขนาด 2.5 นิ้ว 
ตัวตาม 3 นิ้ว จะไดความเรว็รอบที่เกียรทด   = 1,450 × 0.83 =  1,208   รอบตอนาที  
 

6. ความเร็วรอบที่ออกจากเกียรทด ขนาด 1 : 30 
 

      เมื่อมีความเร็วรอบเขาที่เกียรทด 1,208รอบตอนาที ใชอัตราทดเกียร 1 : 30 จะได
ความเร็วรอบ  =  

30
208,1     =   40 รอบตอนาที 

 
7. ความเร็วรอบที่ชุดปน 
 
 ความเร็วรอบที่ออกจากเกียรทด  40 รอบตอนาที ทดรอบโดยใชพูเลย ตัวขับขนาด 3 

นิ้ว ตวัตาม 7 นิ้ว จะไดความเร็วรอบที่เกยีรทด   = 40 × 0.42 =  16 รอบตอนาที 
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ความสัมพันธระหวางสกร ู
 
 การสรางเครื่องอัดและตัดไดสรางใหมีความสัมพันธกันโดยใชตนกําลังจากที่เดยีวกัน 
แลวทําการทดกําลัง  เมื่อสกรูอัดเชิงเสนทํางานก็จะดันถ่ัวเขาไปในสกรอัูดเชิงมุม 
 

 
 

ภาพที่ 12  ความสัมพันธของสกรู 
 

ชุดตดั 
 
 ควบคุมโดยมอเตอร DC 19V  เปนตัวขับใบมีดโดยทีใ่บมีดมี 2 ใบสามารถปรับความเร็วได 
ในสวนของชดุใบมีดไดมีการทํากรอบคุมใบมีดและมีชองเปดปด ที่ชองเปดปดนีไ้ดตดิสวิตซเพื่อ
ตัดการทํางานของใบมีดเมื่อมีใครเปดกรอบชุดใบมีดเปนการปลอดภยัเนื่องจากใบมีดมีความคม 

 

 
 

ภาพที่ 13  ชุดตัด 
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ชุดปน  
 
 เปนรางครึ่งวงกลมมาคบกันโดยรางมีขนาดความกวาง 19 มิลลิเมตร 

 

 
 

ภาพที ่14  ชุดปน 
 

ผลการทดสอบ 
 
 จากการทดสอบโดยยดึความเร็วรอบที่เครื่องอัดและตัดแลวทําการปรับคาที่เครื่องปน  จึง
ตั้งคาที่เครื่องอัดและตัดที่ชุดปอนความเรว็รอบ 7 รอบตอนาที  ที่ชุดอดัความเรว็รอบ 18 รอบตอ
นาที  ทําการปรับความเร็วรอบที่เครื่องปนโดยปรับขนาดของพูเลยเพือ่ใหความเร็วรอบเปล่ียนไป 

 
 1. ปรับความเร็วรอบ 14 รอบตอนาทีจะไดจํานวนทีน่อยและความเนียนของผิวมีความ
เรียบมากกวาที่ความเร็วรอบ 16 รอบตอนาที 
 
 2. ปรับความเร็วรอบ 16 รอบตอนาทีจะไดจํานวนที่มากและความเนียนของผิวมีความ
เรียบมากกวาที่ความเร็วรอบ 14 รอบตอนาที 
 
 3. ปรับความเร็วรอบ 20 รอบตอนาทีจะไดจํานวนที่มากและความเนียนของผิวมีความ
เรียบนอยกวาที่ความเร็วรอบ 16 รอบตอนาที 
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การปนลูกชุบ 

 
  
 

ผสมถ่ัวแลวนาํไปกวน 
 
 
การใชเครื่องปน       การใชแรงงานคน 
 
 
 
ใสเครื่องปนออกมา       นํามานวดใหเนียน 
มีขนาดกลมØ 19 มม.    
25 ลูกตอนาที 

         
         ตัดแบงถ่ัวกวน 

 
         
 

                  ปนกลมขนาดØ 19 มม. 
                  6 ลูกตอนาที 
 
 
ภาพที่ 15  เปรยีบเทียบการทาํงานระหวางเครื่องปนและการใชแรงงานคน 
 
 จากภาพที่ 15  เครื่องปนลูกชุบสามารถชวยลดขั้นตอนการทํางานและการที่พนักงาน
ทํางานปนเปนเวลานานๆ  จากการวดัดวยสายตาพบวาจะมีความเมื่อยลาขณะที่ทําการปนจึงตองมี
การพักในเวลาทํางานทุกๆชัว่โมงเปนเวลา 10 นาที  เพื่อใหพนกังานตองมีการผอนคลายกลามเนื้อ
ในระหวางการทํางาน  ดังนัน้จะเห็นไดวาเครื่องปนสามารถปนไดตลอดและยังขจัดปญหาความลา
ที่เกิดขึ้นกับพนักงานที่ทําการปนลูกชุบไดอยางด ี




