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บทคัดยอ 
 บทความนี้นําเสนอเครื่องตนแบบในการผลิตปุย

อินทรียอัดเม็ด โดยใชเหล็ก ST 37 กลึงขึ้นรูปเปนเฟองตัว

หนอนทําหนาที่อัดปุยอินทรีย ซึ่งใชมอเตอรเหนี่ยวนํา 1 เฟส 

220 โวลต 6.2 แอมป 50 เฮิรตซ ความเร็วรอบ 1,410 รอบตอ

นาที ขนาดพิกัดกําลัง 1 แรงมา เปนตนกําลัง หลักการทํางาน 

คือ นําปุยอินทรียที่ตองการอัดเม็ดใสในกระบอกดานบนและ

ใชเฟองตัวหนอนบีบอัดออกมาที่ดานปลาย และปุยจะถูกตัด

เปนเม็ดในขั้นตอนสุดทาย ผลจากการทดสอบโดยใชปริมาณ

สวนผสมของปุย 2,500 กรัม ที่ความเร็วรอบ 1,410 รอบตอ

นาที จะไดปริมาณปุยเม็ดที่ออกมา 2,403.33 กรัม โดยใช

ระยะเวลา 154 วินาที หรือ 56.183 กิโลกรัมตอชั่วโมง โดยใช

ปริมาณกําลังไฟฟา 746 วัตตตอชั่วโมง 
 

Abstract 
 This paper presents a model of push grains an 

organic fertilizer machines. The model used a single 

phase induction motor rated 220 Volt, 6.2 Amp, 50 Hz, 

1 hp, 1,410 rpm for prim mover. The worm gear made 

from ST-37 steel. Work instruction of a model, it take an 

organic fertilizer to on the top of a model and then the 

worm gear will push an organic fertilizer to the end of 

worm gear for grain an organic fertilizer in the last step. 

The test result at rated speed of prim mover which uses 

an organic fertilizer quantity 2,500 gram. A model can 

push grain an organic fertilizer quantity 2,403.33 gram 

which the time is 154 sec. The efficiency of a model is 

56.183 kg/hr for push grain through an electric power is 

746 watt/hr. 
 

1.  บทนํา 
 ปจจุบันนี้เกษตรกรไดลดปริมาณการใชปุยเคมี โดย

หันมาใช ปุยอินทรียมากขึ้นสาเหตุหนึ่งอาจมาจากการที่

ปุยเคมีราคาแพงขึ้น สงผลใหคาใชจายในการทําการเกษตร

เพิ่มมากขึ้น เกษตรกรจึงทําการเกษตรแบบธรรมชาติโดยใช

ปุยอินทรียในการทําการเกษตร ซึ่งสามารถหาวัตถุดิบในการ

ทําปุยอินทรียไดงาย แตก็ยังมีปญหาในการใชปุยอินทรีย คือ 

การฟุงกระจายของปุยทําใหไมสามารถใหปุยไดทั่วบริเวณที่

ตองการ  

 จึงมีแนวคิดที่จะสรางเครื่องสําหรับอัดเม็ดปุย

อินทรีย ซึ่งใชการอัดเฟองตัวหนอน โดยใชวัสดุที่หาไดใน

ประเทศ เพื่อความสะดวกในการใชงานในดานการเกษตรกร 

อีกทั้งสามารถลดตนทุนในการผลิตไดมากขึ้น และลดการใช

เทคโนโลยีจากตางประเทศที่มีราคาสูง 

 
2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
     2.1  แรงบิดและกําลัง[1-3] 

 เมื่อมีแรงบิดใหกับเพลาหมุนสงกําลังจากปลาย

เพลาดานหนึ่งไปยังปลายเพลาอีกดานหนึ่งก็ไดกําลังงานของ

เพลา และ กําลัง คือ อัตราการทํางานตอหนวยเวลา ดังนั้น

แรงบิดหรือโมเมนตบิดก็คือ งานที่ทําขณะหมุนตอหนวยเวลา  

จะได 
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โดยที่ 

 Wp  = กําลังที่สง (Watt) 

 T    = โมเมนตบิดหรือแรงบิด (Nm) 

 N   = ความเร็วรอบ ( s/rev ) 

 

     2.2 ชุดเฟองตัวหนอน (Worm gear set) [1-3] 

 ชุดเฟองตัวหนอน ใชสําหรับสงกําลังระหวางเพลาที่

ไมขนานกันและไมตัดกัน ซึ่งตองการใหมีอัตราทดสูง ชุดเฟอง

ตัวหนอนประกอบดวยเกลียวตัวหนอนและเฟองตัวหนอน ทั้ง

เกลียวตัวหนอนและเฟองตัวหนอน จะโอบซึ่งกันและกัน

ในขณะทํางาน เปนผลใหเฟองมีพื้นที่ซึ่งขบกันเพิ่มขึ้น ทําให

สามารถสงกําลังไดสูงขึ้น เกลียวตัวหนอนแบบตรง แสดงดัง

รูปที่ 1 

 
 

รูปที่ 1 เกลียวตัวหนอนแบบตรง 

 

     2.3  การออกแบบสายพานสงกําลัง [1-3] 

 การสงกําลังโดยสายพานเปนการสงกําลังแบบออน

ตัวได ซึ่งสวนมากสายพานจะทําจากเชือกปาน ไนลอน หนัง 

หรือลวดเสนใยสังเคราะหอื่น นํามาหอเปนแถบแบนแลวอาบ

ดวยยาง วิธีใหความรอนกระทั่งเนื้อยางแทรกซึมยึดเสนใยไว

ดวยกันแลวทําใหผิวของยางไมแข็งกระดางสัมผัสกับลอได 

นิ่มนวลและสายพานไมครากออก 

          2.3.1  ขนาดสายพาน และลอสายพานรองวี 

 ในการกําหนดขนาดสาพานรองวี กําหนดโดยใช

ขนาดของรอง และความหนาสายพานใชตัวอักษร ซึ่งแบงเปน

สายพานรองวีแบบแคบมีขนาด SPZ, SPA, APB และ SPC 

และสายพานรองวีแบบธรรมดามีขนาด Y, Z, A, B, C และ E 

หนาตัดสายพานรองวีและลอสายพาน แสดงดังรูปที่ 2 

 
รูปที่ 2  หนาตัดสายพานและลอสายพานรองวี 

 

          2.3.2  การคํานวณหาขนาดสายพานรองวี 

 การคํานวณดานการสงกําลังโดยสายพานรองวี จะ

ใชขนาดเสนผานศูนยกลางพิตชของลอสายพาน dp เปน

พื้นฐาน การเลือกขนาดของสายพานรองวี จะใชวิธีคํานวณหา

จํานวนเสนของสายพานรองวีที่ตองการใชงานกําลังที่ตองขับ

และตัวประกอบที่ใชแกตางๆ จํานวนเสนของสายพานรองวีหา

ไดจากสมการ 
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โดยที่ 

          z     =   คือ จํานวนเสนของสายพาน (เสน) 

          Ns   =   คือ ตัวประกอบใชงาน  

          Na   =   คือตัวประกอบแกไขสวนโคง   

          Nl   =   คือ ตัวประกอบการแกไขสายพาน  

          PR   =   คือ กําลังสายพานรองวีหนึ่งเสนที่สงได (kW) 

 

     2.4  มอเตอรคาปาซิเตอร (Capacitor Motors) [4] 

 มอเตอรคาปาซิเตอรจะมีคาปาซิเตอรตออยูในวงจร

ขณะเริ่มตนหมุน 2 ตัว คือ คาปาซิเตอรสําหรับเริ่มตนหมุน

เทานั้น (Cs) กับคาปาซิเตอรที่ใชทั้งขณะเริ่มตนหมุนและขณะ

หมุน (C) ดังรูปที่ 3 เมื่อความเร็วของมอเตอรถึงประมาณ 

75% ของความเร็วซิงโครนัส สวิทซหนีศูนยกลางจะตัด Cs 

ออกใหเหลือเพียง C ตอกับวงจรเทานั้น จะไดมอเตอรที่มี

แรงบิดเริ่มตนหมุนสูง ทําใหคา Power Factor สูงและหมุนได

เรียบ 



 

 
 

รูปที่ 3  วงจรสมมูลของมอเตอรคาปาซิเตอร 

 
3.  การออกแบบ 
 หลักการทํางานของเครื่องอัดเม็ดปุยอินทรีย คือ เมื่อ

นําปุยอินทรียใสในภาชนะรองรับซ่ึงอยูดานบนของตัวเครื่อง 

ปุยอินทรียจะไหลลงตัวเครื่องที่เฟองตัวหนอน ซึ่งเฟองตัว

หนอนจะทําหนาที่ อัดปุ ยอินทรีย ไหลไปตามกระบอก 

ขณะเดียวกันก็ทําการบดปุยใหละเอียดยิ่งขึ้น เมื่อเฟองอัดปุย

อินทรียมาจนสุดกระบอก ซึ่งที่ปลายกระบอกจะมีใบมีดตัดทํา

ใหปุยที่ไดมีขนาดเม็ดที่สมํ่าเสมอ จากนั้นปุยที่ผานการตัดแลว

จะไหลลงมาที่ภาชนะรองรับ เปนอันเสร็จกระบวนการ 

 
     3.1  การคํานวณชิ้นสวนตางๆ 
 จากการทดสอบ เบื้ อ งต น ในห อ งปฏิบั ติ ก า ร

วิศวกรรมไฟฟา ในการหาความเร็วรอบ และแรงบิดของเพลา

ตัวหนอนที่ เหมาะสมในการอัดเม็ดปุยอินทรีย  พบวาที่

ความเร็วรอบ (N) 450 rpm และแรงบิด (T) 16 Nm สามารถ

ใชในการอัดปุยอินทรียไดโดยไมเกิดการติดขัดในชุดเฟองตัว

หนอน ซึ่งสามารถหาพิกัดกําลังของมอเตอรกระแสสลับได

จากสมการ (1) 
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 จึงเลือกใชมอเตอรกระแสสลับพิกัดที่ใกลเคียงคือ 

ขนาด 220 V, 6.2 A, 50 Hz, 1,410 rpm, 1 hp (746 Watt) 

จากความเร็วรอบของมอเตอรและความเร็วรอบของเพลาตัว 

หนอนที่ตองการ ดังนั้นอัตราทดของของการหมุน 
 

           mω  =  1,410 / 450  =  3.13  

โดยเลือกอัตราทด 3:1 
 

          3.1.1  ขนาดหนาตัดของสายพานรองวี 

 การเลือกขนาดของสายพานรองวีมีเงื่อนไขดังนี้ 

 - กําลังที่ตองการสง (Wp) = 0.746 kW 

 - มอเตอรไฟฟากระแสสลับ ทํางานวันละ 8 ชั่วโมง 

งานหนัก ตัวประกอบใชงาน (Ns) = 1.2 
 

                            Wp×  Ns  = 0.746×1.2 = 0.895 kW 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภูมิที่ใชในการเลือกขนาดหนาตัดของสายพานรองวี [1-3] 
 

 จากรูปที่ 4 (Wp×  Ns ) = 0.895 kW ความเร็วรอบ

ของลอสายพานเล็ก = 1,410 rpm จะไดขนาดหนาตัด

สายพานในกลุมหนาตัด “Z” 

 

          3.1.2 เสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็กและเสนผาน

ศูนยกลางลอสายพานใหญ [1-3] 

 จากรูปที่ 4 (Wp×  Ns )  0.895 kW ความเร็วรอบ

ของลอสายพานเล็ก 1,410 rpm จะไดขนาดหนาตัดสายพาน

ในกลุมหนาตัด “Z” dp อยูในชวง 50-70 และ 80-100 จึง

เลือกใชขนาดของลอสายพานเล็กที่ dp  63 mm 

 ดังนั้น จะไดขนาดเสนผานศูนยกลางของลอ

สายพานใหญ เทากับ 
 

Dp = mω×  dp = 3×  63  = 189 mm 



 

 โดยเลือกใชขนาดของลอสายพานใหญที่ใกลเคียง

ตามมาตรฐาน ISO /T52-1356 (E) และ ISO/R 235-1962(E) 

[1-3] คือ Dp 200 mm 
 

          3.1.3 ระยะหางระหวางศูนยกลางลอสายพาน

โดยประมาณ 

บริษัทผูผลิตไดแนะนําใหใชคา [1-3] ดังนี้ 
 

 Cmax = 2(dp + Dp) = 2(63+210) = 526 mm 
 
 

 Cmin = 0.7(dp + Dp) = 0.7 (63+210) = 184.1 mm 
 
 

 เมื่อพิจารณาขนาดของลอสายพานและเพื่อไมให

ขนาดของเครื่องตนแบบมีขนาดใหญเกินไป จึงเลือกใช  C ที่ 

370 mm 
 

          3.1.4 ความยาวพิตชโดยประมาณของสายพาน [1-3] 

จากสมการ 
 
 

 Lp   = 2C + 1.57(Dp+dp) + [(Dp-dp)
2/4C]  

 
 

       = 1165.59 mm 

  
  

 จากตารางความยาวพิตชที่ใช จะได Lp 1,144 mm 

และคาตัวประกอบแกไขความยาวสายพาน Nl 1.08 
 

          3.1.5 ระยะหางระหวางศูนยกลางจริง [1-3] 

จากสมการ 
 
 

            qppC −+= 2  
 

โดยที่ 
 

 p = 0.25Lp - 0.393(Dp+dp) = 182.64 
 

และ 
 

 q = 0.125(Dp - dp)
2 = 2,346.12 

 

           ∴C = 358.74 mm 
 

          3.1.6 สวนโคงสัมผัส [1-3] 

จากสมการ 
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 คาสวนโคงสัมผัสที่ไดจากการคํานวณ 0.382 เมื่อ

พิจารณาหาคาตัวประกอบแกไขสวนโคงสัมผัสที่ 0.382 ไมมี

ไมมีกําหนดไว จึงพิจารณาที่ 0.35 จะไดคาตัวประกอบแกไข

สวนโคงสัมผัส Na = 0.95 

 จากตารางสมรรถนะในการสงกําลังของสายพาน

รองวีหนาตัด “Z” ตอเสน สําหรับลอสายพานขนาด dp = 63 

mm อัตราทด (mω) ≥  3 ความเร็วรอบ (n) =1,410 rpm 

(พิจารณาที่ 1,450 rpm) จะไดสมรรถนะในการสงกําลังตอ

เสน (PR) = 0.65 kW ตอเสน 
 

          3.1.7 จํานวนเสนสายพาน [1-3] 

จากสมการ (2) จะได 
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 จากตารางความยาวพิตชที่ใช Lp = Li  +  22 ซึ่งจะ

ได Li = 1,144 -22 = 1,122 mm ดังนั้น เลือกขนาดสายพาน

หนาตัด Z ×  1,120Li จํานวน 1 เสน เนื่องการอัดปุยอินทรีย

ผสมบดละเอียดและผสมน้ํา ซึ่งลักษณะการทํางานไมหนัก 
  
          3.1.8  แรงดึงในสายพานขณะสงกําลังที่พุลเลย

มอเตอรและแรงบิดเพลาเฟองตัวหนอน [1-3] 
 

แรงบิดของมอเตอร จากสมการที่ (1) จะได 
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แรงดึงในสายพานขณะสงกําลังที่พุลเลยมอเตอร 
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แรงบิดที่เพลาเฟองตัวหนอน 
 
 

   )2/200.0(381.1602 ×=×= − rFT BeltVworm   
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     3.2 สรุปคํานวณ 
 จากการนําเหล็กเพลาตัน ST 37 [5-7] เสนผาน

ศูนยกลาง 30 mm มากลึง และเชื่อมพอกทําเกลียวตัวหนอน 

และจากการทดสอบเบื้องตนในการหาความเร็วรอบ และ

แรงบิดเพลาตัวหนอนที่เหมาะสมพบวา ที่ความเร็วรอบ 450 

rpm และแรงบิด 16 Nm เหมาะสมกับการอัดเม็ดปุยอินทรีย 

โดยเลือกใชมอเตอรกระแสสลับ 1 เฟส 1 hp 1,410 rpm โดย

อัตราทดของการหมุนมอเตอรตอเพลาเฟองตัวหนอน 3:1 

แรงบิดของมอเตอร 5.052 Nm สงกําลังจากพุลเลยที่มอเตอร

ไฟฟากระแสสลับไปยังลอสายพานที่ยึดอยูกับเพลาเกลียวตัว

หนอน ขนาดเสนผานศูนยกลางลอสายพานเล็ก 63 mm และ

เสนผานศูนยกลางลอสายพานใหญ 200 mm ความยาวพิตช

โดยประมาณ 1,144 mm ระยะหางระหวางเสนผานศูนยกลาง 

358.74 mm ใชขนาดสายพานหนาตัด Z ×  1,120Li จํานวน 

1 เสน แรงดึงในสายพานขณะสงกําลังที่พุลเลยมอเตอร 

160.381 N จะเกิดแรงบิดที่เพลาเฟองตัวหนอน 16.038 Nm 

เมื่อนํามาออกแบบสรางแลว สามารถใชในการอัดเม็ดปุยได 

โดยไมเกิดการติดขัด และสายพานไมเกิดการ สลิปและไมขาด

ขณะใชงาน  
               

 
 

รูปที่ 5  เครื่องตนแบบในการผลิตปุยอินทรียอัดเม็ด 

 
4.  การทดสอบและผลการทดสอบ 
     4.1 วิธีการทดสอบ 
 ในการทําการทดสอบเบื้องตนพบวา  สัดสวนที่

เหมาะสมระหวางปุยอินทรียผสมและน้ํา คือ อัตราสวน 4 : 1 

ผสมใหเขากัน กอนที่จะทําการอัดเม็ดโดยใชเครื่องตนแบบที่

ไดออกแบบสรางขึ้น  

 ขั้นตอนการทดสอบ ดังนี้ 

               1 ทําการทดสอบ 3 ครั้ง ที่ความเร็วพิกดั  

               2 ใชปุยอินทรียผสมปริมาณ 2 kg น้ํา 0.5 kg 

               3 สุมวัดปริมาณปุยเม็ดที่ไดจากการอัดเม็ดทุกๆ 

10 วินาที 

               4 ทําการวิเคราะหผลการทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 6 การทดสอบเครื่องตนแบบในการผลิตปุยอินทรียอัดเม็ด 
 

 



 

     4.2  ผลการทดสอบ 
 ผลการทดสอบแสดงดังรูปที่ 7, 8 และ  9 
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รูปที่ 7 ผลการทดสอบครั้งที่ 1 
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รูปที่ 8 ผลการทดสอบครั้งที่ 2 
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รูปที่ 9 ผลการทดสอบครั้งที่ 3 
 

5.  การวิเคราะหสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 จากผลการคํานวณเมื่อนํามาออกแบบสรางแลว 

สามารถใชในการอัดเม็ดปุยได โดยไมเกิดการติดขัด และ

สายพานไมเกิดการสลิปและไมขาดขณะใชงาน ผลการ

ทดสอบเฉลี่ยจากการทดสอบ 3 ครั้ง สุมวัดปริมาณปุยเม็ดที่

ไดจากการอัดเม็ดทุกๆ 10 วินาที โดยใชปริมาณสวนผสมของ

ปุยสด 2,500 กรัม ที่ความเร็วรอบ 1,410 รอบตอนาที จาก

การทดสอบจะพบวาปริมาณปุยที่ไดจากการอัดเม็ด จะไมเพิ่ม

ปริมาณขึ้นอยางเปนเชิงเสน เนื่องจากอัตราการปอนปุย

อินทรียสดไมคงที่ และเกิดจากปุยเม็ดมีการติดคางอยูที่

บริเวณกระบะรับเม็ดปุย  จะไดปริมาณปุยเม็ดที่ออกมา 

2,403.33 กรัม โดยใชระยะเวลา  154 วินาที หรือ 56.183 

กิโลกรัมตอชั่วโมง โดยใชปริมาณกําลังไฟฟา 746 วัตตตอ

ชั่วโมง 
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