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เครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน ได้รับการออกแบบและสร้างขึ้น
เพื่อลดปัญหาการตีมีดในกระบวนการเจียร การขัด และการลับคมที่ได้
คุณภาพไม่สม่ำเสมอ ใช้เวลานาน เพื่อลดปัญหาเหล่านั้น เครื ่องขัด
กระดาษทรายแบบสายพานได้รับการออกแบบโดยมีหลักการทำงาน 
คือ การตัดและขัดผิววัสดุที่ต้องการ โดยผู้วิจัยได้เลือกกรณีศึกษา ณ    
โรงตีมีดบ้านโนนแย้ ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ 
เครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานเครื่องมีส่วนประกอบหลัก คือ 
หน่วยส่งกำลัง ชุดฐานเครื่องที่มีหมุด 90 องศา ชุดลูกกลิ้งสายพาน     
ชุดเครื่องขัดสายพาน ชุดกระดาษทรายสายพาน โดยการทำงานของ
เครื่องขัดสายพาน มอเตอร์เป็นชุดขับเคลื่อนมู่เล่ขับ จากนั้นพูลเลย์ตาม
จะส่งกำลังไปยังกระดาษทรายสายพาน เกิดการหมุนของกระดาษทราย 
และตัด เจียระไนวัสดุ ที่ต้องการเข้ากับกระดาษทราย โดยสามารถปรับ
หมุนตามองศาและขนาดที่ต้องการ ผลการวิจัยพบว่าเมื่อใช้เครื่องขัด
สายพานในการเจียระไน เมื ่อเลือกใช้มู ่เล่ขับขนาด 5.5 นิ ้ว  จะมี
ประสิทธิภาพมากกว่าการทำงานแบบเดิมโดยใช้เวลา 280 วินาทีต่อครั้ง 
ลดเวลาการเจียระไนใบมีดลง 100.44 วินาทีต่อครั้ง คิดเป็น 26.39%  
และคิดเป็นปริมาณงานท่ีได้เพิ่มขึ้น 3 ช้ินต่อช่ัวโมง และช้ินงานท่ีได้จาก
การเจียระไนมีความเรียบเนียนกว่าการตัดแบบดั้งเดิม 
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The belt sander was designed to improve knife forging time 
and addresses the issues of uneven bevels in grinding, 
polishing, and sharpening processes. The researchers 
designed and built a belt sander as a prototype such that it 
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can effectively cut and polish the desired material surface.   
A case study was conducted in a knife-smithing community 
in Ban Non Yae, Ya Plong Subdistrict, Mueng District, Si Sa Ket 
Province. The machine consists of a power supply unit, a set 
of 90-degree pins on the machine base, belt rollers, a sanding 
belt, and sandpapers. The machine operates by having the 
motor drives the flywheel, which rotates the sandpapers and 
grinds the knife bevels at the desired degree and size. The 
results showed that the prototype machine, with a 5.5-inch 
flywheel drive, reduced the grinding time by 26.39% (100.44 
seconds per knife), increasing the throughput by three pieces 
per hour compared to the traditional method. Additionally, 
the workpieces obtained from the prototype were smoother 
than traditional grinding. 

 

1.  บทนำ  
 ในปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมภายในประเทศได้มีการเติบโตอย่างต่อเนื่องและมีการแข่งขันกันทางธุรกิจที่
มากขึ้นทั้งด้านการเพิ่มกำลัง การผลิตการส่งมอบสินค้าที่รวดเร็วและการลดต้นทุนการผลิต ซึ่งภาคอุตสาหกรรม
หลาย ๆ องค์กรได้พยายามคิดหาแนวทางใหม่ๆ ในการจัดการเพื่อเพิ่มความสามารถในทางธุรกิจและพยายาม
ปรับปรุงทุกส่วนของกระบวนการเพื่อให้มีการผลิตที่รวดเร็ว ต้นทุนถูก ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพและสร้างความพึง
พอใจต่อลูกค้า โดยการออกแบบ การเพิ่มประสิทธิภาพ การจัดการและการปรับปรุงด้านการผลิต การลดต้นทุน มี
ความจำเป็นสำหรับการดำเนินกิจการในแวดวงอุตสาหกรรม เพราะต้นทุนที่ลดลงไปได้ไม่ใช่เฉพาะเป็นการใช้
ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพเท่านั้น แต่จะเป็นการเปลี่ยนแปลงกลับมาเป็นกำไรให้กับกิจการในธุรกิจที่ได้ทำการ
ประกอบการ  
 การบริหารจัดการทุกประเภทจำเป็นต้องอาศัยปัจจัยหรือทรัพยากรทางการบริหารจัดการที่สำคัญ  ได้แก่ 
บุคลากร (Man) งบประมาณ (Money) เครื่องจักร (Machine) และการจัดการ (Management) หรือที่เรียกย่อ ๆ 
ว่า 4M [1] ถือเป็นปัจจัยพื้นฐานที่ใช้ในการบริหาร เพราะการบริหารจะประสบผลสำเร็จตามเป้าหมาย ต้องอาศัย
บุคลากรที่มีคุณภาพ มีปริมาณเพียงพอ ต้องได้รับงบประมาณสนับสนุนการดำเนินการเพียงพอ ต้องมีวัสดุอุปกรณ์
และเครื่องจักรที่เหมาะกับความต้องการของแผนงานและโครงการและต้องมีระบบการจัดการที่ดีมีประสิทธิภาพ
เพื่อให้ทรัพยากรที่มีอยู่จำกัดให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
 สำหรับการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรนั้น เป็นวิธีการหนึ่งในการลดต้นทุนการผลิตซึ่งแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรนั้น มีอยู่มากมายหลายวิธีไม่ว่าจะเป็นการลดเวลาในการปฏิบัติงานของเครื่องจักร 
(Cycle Time) การดัดแปลงหรือปรับเปลี่ยนช้ินส่วนของเครื่องจักร (Modify) หรือแม้กระทั่งการปรับเปลี่ยนขั้นตอน
ในการทำงานของเครื่องจักร ซึ่งตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ [2] มีหลายหมู่บ้านที่ได้ทำการผลิต
สินค้าชุมชน ได้แก่ มีด จอม เสียม ซึ่งเป็นโรงงานขนาดเล็กหรือเรียกว่าโรงตีมีด เช่น โรงตีมีดของชุมชนบ้านโนนแย้ 
ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ ที่ยังอนุรักษ์ภูมิปัญญา การตีมีดเพื่อเป็นสินค้าสำหรับจำหน่าย และ
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ในการตีมีดขึ้นมาหนึ่งเล่มนั้น จะต้องผ่านกระบวนการหลายอย่าง เช่น เผาเหล็ก ตีขึ้นรูป ขัดแต่งผิว และลับคม อีก
ทั้งยังพบปัญหาในกระบวนการขัดแต่งผิวและลับคมโดยการใช้เครื่องเจียระไนไฟฟ้า ซึ่งทำให้การทำงานไม่คล่องตัว 
และทำให้ผิวที่ขัดแต่งและคมมีดไม่มีความสม่ำเสมอ ใช้เวลามากเกินไป และยังอันตรายจากเครื่องมือที่ใช้  อีกทั้ง
ลักษณะของการทำงานยังใช้คนงาน 3-4 คนในการผลิตมีด 1 เล่ม  และใช้เวลาในการผลิตมีด 1 เล่ม เฉลี่ยเวลาอยู่ที่
เล่มละ 25-30 นาที  ซึ่งเวลาที่ใช้ในการเจียระไนขัดแต่งผิวนั้น อยู่ท่ี 5-10 นาทีต่อเล่ม ดังนั้นโรงตีมีดของบ้านโนนแย้ 
ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ  จึงสนับสนุนการจัดการและการปรับปรุงด้านการผลิตในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานที่มีประสิทธิภาพและลดขั้นตอนการทำงานลงได้ ด้วยเหตุผล
เหล่านี้ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดในการออกแบบและสร้างเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานโดยจะช่วยให้การทำงานมี
ความรวดเร็วขึ้นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและประหยัดเวลาในการทำงานแต่ได้ผลผลิตจำนวนมากขึ้น
โดยมีต้นทุนต่ำลง แต่มีประสิทธิภาพดี ปลอดภัย เพื่อนำมาใช้ในโรงตีมีดของชุมชนบ้านโนนแย้ ตำบลหญ้าปล้อง  
อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ 
 

2. วิธีดำเนินการวิจัย    
 การศึกษาการสร้างและการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานในงานเจียระไน
และขัดแต่งผิว : กรณีศึกษาโรงตีมีดบ้านโนนแย้  ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ เป็นการวิจัยเชิง
ทดลองมีรายละเอียด ดังน้ี 

2.1 ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 

ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต มีด จอบ เสียม ของโรงตีมีดบ้านโนนแย้ โดยมีกระบวนการทำ
ทั้งหมด 7 ข้ันตอน แต่ละขั้นตอนมีข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้น ดังตารางที่ 1  ในการศึกษาปัญหาในครั้งท่ี ผู้วิจัยได้มองเหน็
ปัญหาของกระบวนการผลิตมีดในกระบวนการที่ 5 การเจียระไนและการขัดแต่งผิว ซึ่งปัญหาที่ผู้วิจัยมองเห็นคือ 
การเจียระไนขัดแต่งผิว ใช้เครื่องเจียระไนแบบมือถือ มีความไม่คล่องตัวในการทำงาน การที่จะทำให้ผิวของชิ้นงาน
เรียบสม่ำเสมอใช้เวลานาน ผู้วิจัยจึงได้คิดออกแบบและสร้างเครื่องขัดกระดาษทรายสายพานข้ึน ซึ่งผู้วิจัยได้นำหลัก 
ปัจจัยในกระบวนการผลิต  4 ด้าน “4M” ใน M ที่ว่า  (Machine) เครื่องจักร เข้ามาช่วยในกระบวนการผลิตด้วย 
เพราะปัจจัยในกลุ่มนี้จะเป็นส่วนท่ีมาช่วยเติมเต็มในส่วนท่ีความสามารถของมนุษย์ไม่สามารถทำได้  

1) ศึกษาวิธีการเจียระไนของวัสดุ และอัตราการกินเนื้อวัสดุ 
2) ศึกษาเกี่ยวกับการป้อนตัด การตัดเฉือนช้ินงาน 
3) ศึกษาคุณลักษณะของวัสดุและอุปกรณ์ ท่ีจะนำมาใช้สร้างเครื่องขัดกระดาษทราย 
4) ศึกษาหลักการออกแบบการคำนวณแรงโมเมนตด์ัด แรงเฉือน พิกัดความเผื่อ แบริ่งลูกปืน และอุปกรณ์ 

ควบคุม เพื่อนำมาเป็นข้อมลูในการออกแบบเครื่องขัดกระดาษทรายสายพาน 
5) ศึกษาหลักและขั้นตอนการวิจยั วิธีการเก็บวิเคราะห์ข้อมลูจากตำรา เอกสาร งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และ

ผู้เชี่ยวชาญ 
 
 
 
 
 

https://www.iok2u.com/index.php/article/e-book/210-4m-in-production-process-4
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ตารางที่ 1 ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตีมีด 

ลำดับ กระบวนการ ภาพประกอบ ปัญหา 
0 โรงตีมีด  

บ้านโนนแย้ 

 

- 

1 ต ั ด เ ห ล ็ ก แ ห น บ
รถบรรทุก ให้ได้ตาม
ขนาดที่ต้องการ 

 

- 

2 นำเหล็กที่ตัดแล้วเข้า
เตาเผาไฟให้แดง แล้ว
จึงนำออกมาตีขึ้นรูป
ให้ได้ตามขนาด 

 

เชื้อเพลิงในเตาเผายังเป็น
เศษไมไ้ผ่อยู่ ทำใหไ้ด้ความ
ร้อนไมส่ม่ำเสมอเหมือน
ถ่านหิน 

3 นำเขาเตาเผาอีกครั้ง
แล ้ วต ีด ้ วยพะเนิน 
เพื่อให้ได้หุ่นมีด และ
ด้ามจับที่ต้องการ 

 

ใช้เครื่องจักรทำไมไ่ด้ ต้องตี
ด้วยมือ 

4 เชื่อมรอยต่อของด้าม
มีดให้ติดกัน 

 

- 
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ตารางที่ 1 ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตีมีด (ต่อ) 

ลำดับ กระบวนการ ภาพประกอบ ปัญหา 
5 ข ัดด ้ วยตะไบและ

เ ค ร ื ่ อ ง เ จ ี ย ร ะ ไ น 
เพ ื ่ อ ให ้ เ ก ิ ดความ
สวยงาม 

 

การเจ ียระไนข ัดแต ่งผิว     
ใช้เครื ่องเจียระไนแบบมือ
ถือ มีความไม่คล่องตัวใน
การทำงาน การที่จะทำให้
ผ ิ ว ข อ ง ช ิ ้ น ง า น เ ร ี ย บ
สม่ำเสมอใช้เวลานาน 

6 นำเข้าเตาเผาอีกครั้ง 
เผาจนม ีดแดงได ้ที่  
แล้วนำออกมาชุบน้ำ
หรือน้ำมัน ให้ตัวมีด
และคมม ีดม ีความ
แข็งไม่หัก ไม่บิ่น  

- 

7 นำมาลับคม แล้วทา
น้ำมันกันสนิม   

 

- 

 

2.2 กำหนดกลุ่มตัวอย่างในการศึกษา 

 กลุ่มประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั ้งนี ้กลุ่มโรงตีมีด กรณีศึกษาโรงตีมีดบ้านโนนแย้  ตำบลหญ้าปล้อง   
อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ   
 โดยมีข้อมูลเบื้องต้น [2] คือ โรงตีมีดบ้านโนนแย้ ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ เป็น
ชุมชนที่มีการตีมีดแบบโบราณ มายาวนานกว่า 100 ปี โดยผลิตภัณฑ์ของโรงตีมีดของชุมชนชาวบ้านโนนแย้ ตำบล
หญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ เช่น มีดพล้า จอบ เสียม เป็นต้น 

2.3 ออกแบบโครงสร้างเคร่ืองขัดกระดาษทรายแบบสายพานในงานเจียระไนและขัดแต่งผิว 
 การออกแบบและสร้างเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานในงานเจียระไนและขัดแต่งผิว ดังภาพที่ 1 
ปฏิบัติตามขั้นตอนดังน้ี 
 1) เก็บรวบรวมปัญหาข้อมูลจุดด้อยในการเจียระไนและขัดแต่งผิว แบบดั้งเดิมจากการทดสอบด้วยตนเอง 
และสถานประกอบการ 
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 2) ทดสอบ และ คำนวณหาอัตราการหมุนของช้ินงานในการขัดงาน (Material Removal Rate (MRR) in 
polishing) เพื ่อนำไปเป็นข้อมูลในการกำหนดขนาดและเลือกใช้ในการออกแบบการขัดงานพื้นผิวราบ (Surface 
Polishing) [3-4]   

 MRR=Vbd      (1) 

 

การขัดงาน กลม ทรงกระบอก (Cylindrical Polishing) [3,4]   

 MRR=2π RW d f          (2) 

โดยที ่ หน่วยของ MRR คือ (ตารางเมตร / นาที) 

b     = ความกว้างของล้อหิน(ล้อหินเล็กกว่างาน) 

d     = ความลึกของการขัด 

V     = ความเร็วตัด grinding Speed (เมตร/นาที) 

Rw  = รัศมีของงาน 

f     = อัตราป้อนตามขวาง (การเคลื่อนท่ีของงาน) 

 
 3) ออกแบบเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานในงานเจียระไนและขัดแต่งผิว เพื่อแก้ไขปัญหาและให้
เป็นไปตามขอบเขตของการศึกษาและประโยชน์ที่ได้รับจากการออกแบบเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานใน
งานเจียระไนและขัดแต่งผิว 
 

   

ภาพที่ 1 เครื่องขัดกระดาษทราบแบบสายพานท่ีได้ออกแบบสร้างขึ้น 

 
3. ผลการวิจัย  
 จากผลการวิจัยการออกแบบและสร้างเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานในงาน เจียระไนและขัดแต่ง
ผิว  โดยได้ทำการทดลองตามการออกแบบการทดลองและการสอบถามความพึงพอใจจากการใช้งานจริง โดยมี
ผลการวิจัยดังต่อไปนี้ 

3.1 ผลการทดลองการหาขนาดมู่เล่ขบั 
 ผลการทดลองโดยการหาความเร็วของของสายพานขัดโดยการใช้สูตรการหาความเร็วขอบ ดังตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 ตารางเปรียบเทียบความเราของมู่เล่ ขนาด 4.5 นิ้ว และ ขนาด 5.5 นิ้ว 

ลำดับ 
ที ่

ขนาดของมู่เล่  
(นิ้ว) 

ความเร็วรอบมอเตอร์  
(รอบต่อนาที) 

ความเร็วขอบ 
(เมตรต่อวินาที) 

1 4.5 1430 8.55 
2 5.5 1430 10.45 

 
 สมการการหาความเร็วขอบหรือความเร็วตดั 

     v= πdn
1000×60

     (3)  

โดยที่  v   = ความเร็วขอบหรือความเร็วตัด (เมตรต่อวินาที) 

 π   = ค่าคงท่ี 3.14 

 d   = เส้นผ่านศูนย์กลางของมู่เล่ (มม.) 

 n   = ความเร็วรอบของมอเตอร์ 1,430 (รอบต่อนาที) 
 

 จากการคำนวณพบว่าเมื่อเลือกใช้มู่เล่ขนาด 4.5 นิ้ว ดังภาพ 2ก  มีอัตราความเร็วขอบหรือความเร็วตัด
เท่ากับ 8.55 เมตรต่อวินาที และเมื่อเลือกใช้มู่เล่ขนาด 5.5 นิ้ว ดังภาพ 2ข มีอัตราความเร็วขอบหรือความเร็วตัด
เท่ากับ 10.45 เมตรต่อวินาที ดังนัน้จึงเลือกขนาดมูเ่ล่ขนาด 5.5 นิ้ว ซึ่งมีอัตราความเร็วขอบหรือความเร็วตัดที่กินเนื้อ
งานได้มากกว่ามู่เล่ขนาด 4.5 นิ้ว อยู่ท่ี 1.9 เมตรต่อวินาท ี

 
 

  
    (ก)      (ข) 

ภาพที่ 2 มู่เล่ที่ได้ทำการนำมาทดลองและเลือกใช้ (ก) มู่เล่ขนาด 4.5 นิ้ว  (ข) มู่เล่ขนาด 5.5 นิ้ว  
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3.2 ผลการทดลองการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างการเจียระไนแบบเดิม และเคร่ืองเจียระไนฯ 

ที่ออกแบบและสร้างขึ้น 

 จากการเจียระไนด้วยเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน ณ โรงตีมีดบ้านโนนแย้ (ภาพที่ 3) จำนวน      
3 ครั้ง โดยแต่ละครั้งทำการจับเวลาการเจยีระไนช้ินงาน 1 ช้ิน โดยใช้ผู้ทดลอง 5 ท่าน และเป็นผู้ทีป่ฏิบัติงาน ณ โรง
ตีมีดดังกล่าว โดยเปรียบเทียบกับเครื่องเจียระไนแบบเดิมของโรงตีมีด ผลการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพฯ    
ดังแสดงในตารางที่ 2  
 

  
 

 

ภาพที่ 3 การทดลองการเจียระไนด้วยเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน ณ โรงตมีีดบ้านโนนแย ้
 
ตารางที่ 2 ผลการทดลองประสิทธิภาพของระหว่างการเจียระไนแบบเดิม และเครื่องเจียระไนฯ ที่ออกแบบและ

สร้างขึ้น 

 
ผู้ทดลอง 

รูปแบบการทดลอง  

ความแตกต่าง 
(วินาที) 

 

ความแตกต่าง 
(%) 

เจียระไนรปูแบบ
เดิม (วินาที) 

เครื่องขัดกระดาษ
ทราย (วินาที) 

1 370 255 115 31.22 
2 312 247 64 20.76 
3 444 322 121 27.43 
4 394 306 88 22.49 
5 381 270 111 29.13 

เฉลี่ย 380±0.5% 280±0.5% 100±0.5% 26.39 



วารสารวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏศรีสะเกษ 

ปีที่ 3 ฉบับที ่1 (มกราคม - มิถุนายน 2566)  
 

 

  9 

 

3.3 คุณภาพมีดที่ผ่านการลับ เจียระไนระหว่างการใช้เจียระไนแบบดั ้งเดิมและการใช้เครื ่องขัด

กระดาษทรายแบบสายพาน 

 จากการทดลองพบว่าคุณภาพของชิ้นงานที่ได้ มีลักษณะของมีดที่เรียบเนียนต่างกันดังภาพที่ 4ก ซึ่งเป็น
การเจียระไนแบบดั้งเดิมโดยใช้เครื่องเจียระไนแบบดั้งเดิม จะมีความเรียบเนียนน้อยกว่าการเจียระไนด้วยเครื่องขัด
กระดาษทรายแบบสายพาน ดังภาพ 4ข 
 

    
                       (ก)                                            (ข)       

ภาพที่ 4 ลักษณะช้ินงานที่ผ่านการเจียระไนท้ัง 2 แบบ (ก) โดยเครือ่งเจียระไนแบบดั้งเดิม  
(ข) โดยเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน 

  
4. อภิปรายผลการวิจัย   
 จากการคำนวณหาค่ามู่เล่ที่เหมาะสมที่มีขายตามท้องตลาด พบว่าขนาดมูเล่ที่เหมาะสม คือ ขนาด 5.5 นิ้ว 
จากนั้นจึงได้ทำการทดสอบตามแผนการทดลอง โดยจากผลการทดลองดังตารางที่ 2 พบว่าการใช้เครื่องขัดดั้งเดิมที่
โรงตีมีดใช้ ในการทดสอบเจียระไนมีด จะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 380.52 วินาทีต่อมีด 1 เล่มในการทำงาน 1 ช่ัวโมง จะได้มี
ที่ผ่านการเจียระไนแล้ว จำนวน 9 เล่ม  และเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน จะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 280.08 วินาที
ต่อมีด 1 เล่ม ในการทำงาน 1 ช่ัวโมง จะได้มีที่ผ่านการเจียระไนแล้ว จำนวน 12 เล่ม และค่าเฉลี่ยของความแตกต่าง
จากเครื่องมือท้ัง 2 ชนิดนั้นอยู่ที่ 100.44 วินาที ซึ่งจะเห็นได้ว่าเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานน้ัน สามารถลด
ระยะเวลาการทำงานต่อ 1 ช่ัวโมงจะได้มีดเพิ่มขึ้นถึง 3 เล่ม เมื่อเปรียบเทียบคุณภาพของช้ินงานที่ผ่านการเจียระไน
ทั้ง 2 แบบ จะเห็นได้ว่ามีดที่เจียระไนด้วยเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานนั้นมีลกัษณะที่มีความเรยีบเนียนมาก
ว่ามีดที่ผ่านการเจียระไนด้วยเครื่องเจียระไนที่โรงตีมีดใช้  และเมื่อเปรียบเทียบเวลาระหว่างการเจยีระไนแบบดั้งเดมิ
ที่โรงตีมีดใช้และเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน พบว่ามีเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานจะใช้เวลาในการ
ทำงานน้อยกว่า คิดเป็นร้อยละ 26.39%  
 ทั้งนี้จากผลการทดลองดังกล่าว แสดงว่าเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานที่ได้ทำการออกแบบและ
สร้างขึ้นสามารถลดปัญหาในกระบวนการผลิตมีด ณ โรงตีมีดบ้านโนนแย้ ได้ ซึ่งสามารถลดเวลาการผลิตและชิ้นงาน
ที่มีคุณภาพดีขึ้นและสม่ำเสมอ โดยระยะเวลาการผลิตชิ้นงานจะขึ้นกับผู้ทดลองที่ที่มีการใช้แรงกดเจียระไนชิ้นงาน
ต่างกัน สอดคล้องกับงานวิจัยของ นรารักษ์ บุตรชาและสุรเชษฐ์ ซ้อนกลิ่น [5] ทีไ่ด้ศึกษาเครื่องขัดเตรียมชิ้นทดสอบ
สำหรับงานวสัดุ พบว่าการออกแบบและสร้างเครื่องขัดเตรียมชิ้นทดสอบสำหรับงานวัสดุเพื่อใช้สำหรับเตรียมช้ินงาน
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สำหรับวิเคราะห์โครงสร้างจุลภาค โดยขอบเขตของโครงการกำหนดให้ออกแบบและสร้างเครื่องขัดชนิดสองหัวขัด 
โดยใช้หน้าจานมาตรฐานขนาด 8 นิ้ว พบว่า จานขัดขนาด 8 นิ้วชนิดสองหัวขัดสามารถทำงานได้พร้อมกัน โดย
เครื่องสามารถปรับตั้งความเร็วรอบของการทดสอบได้ โดยผลจากการสำรวจความพึงพอใจพบว่าเครื่องขัดเตรียมชิ้น
ทดสอบสำหรับงานวัสดุสามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ วีระวัฒน์ ทองงาม [6] ได้ศึกษาการสร้างและพัฒนา
เครื่องขัดกระดาษทราย มีวัตถุประสงค์เพื่อสร้างและพัฒนาเครื่องขัดกระดาษทรายสำหรับขัดช้ินงานทดสอบในงาน
โลหะวิทยา พบว่า ผลการทดลองเครื่องขัดกระดาษทราย บรรลุประสงค์ที่ตั้งไว้ เครื่องขัดกระดาษทรายทรายที่สร้าง
ขึ้น สามารถขัดชิ้นวัสดุทดสอบได้ มีขีดความสามารถใกล้เคียงกับเครื่องขัดต้นแบบโดยวัดจากการวิเคราะห์ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานและค่าสัมประสิทธ์ความผันแปรไม่เกินร้อยละ 15 ตรวจสอบได้จากเวลาที่ใช้ขัดชิ้นงานทดสอบ
และผิวที่ได้จะใกล้เคียงกับเครื่องต้นแบบ สุรพงศ์ บางพาน [7] ได้ศึกษาสร้างเครื่องขัดกระดาษทรายตามแนวยาว
พบว่าเครื่องขัดกระดาษทรายทรายตามแนวยาวสำหรับใช้ขัดชิ้นงานตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะวิทยา จึงได้
ออกแบบและแก้ไขข้อบกพร่องแล้วทำการสร้างเครื่องขัดกระดาษทราบตามแนวยาวเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการใช้
งาน ผลการวิจัยพบว่าได้เครื่องขัดชิ้นงานในงานโลหะวิทยา ซึ่งใช้ความเร็วในการขัดชี้นงานที่ 44 รอบ/นาที โดยใช้
เบอร์กระดาษทรายในการขัดคือ 180 220 320 500 800 เวลาในการขัดชิ้นงานนั้นจะขึ้นอยู่กับแรงกดชิ้นงานและ
ความเร็วรอบในการขัดช้ินงาน 
 นอกจากนี้ในงานวิจัยยังได้รับเสนอแนะจากผู้ทดสอบเพื่อพัฒนาเครื่อง คือ ควรเลือกใช้มอเตอร์ที่มีขนาด
กำลังขับและรอบหมุนที่สามารถปรับรอบได้เพื่อเลือกใช้รอบที่เหมาะสมกับงานที่ปฏิบัติ  ควรเลือกใช้กระดาษทราย
แบบสายพานท่ีมีความหยาบมากกว่านี้เพื่อให้การทำงานที่รวดเร็วมากยิ่งขึ้น และเหมาะสมกับงานที่มีความละเอียด
เช่น มีดสวยงาม เป็นต้น 
 

5. สรุปผลการวิจัย 
เครื ่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานสำหรับการเจียระไนและขัดแต่งผิวได้รับการออกแบบให้เป็น

เครื่องต้นแบบ ซึ่งมีหลักการทำงานโดยการเจียระไนและขัดแต่งผิววัสดุที่ต้องการซึ่งผู้วิจัยได้เลือกกรณีศึกษาการ
เจียระไนมีดของโรงตีมีด บ้านโนนแย้ ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ โดยเครื่องจะมีส่วนประกอบ
หลักๆคือชุดให้กำลังของเครื่อง ชุดฐานเครื่องที่หมุดได้ 90 องศา ชุดลูกกลิ้งสายพาน ชุดรองขัดสายพาน ชุดกระดาษ
ทราบสายพานขัด โดยการทำงานของเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพาน โดยมอเตอร์จะเป็นชุดให้กำลังแก่มู่เล่ขับ 
จากนั้นมู ่เล่ขับจะส่งกำลังไปยังกระดาษทรายแบบสายพานทำให้เกิดการหมุนของกระดาษทรายและนำวัสดุที่
ต้องการเจียระไนแนบเข้ากับกระดาษทรายที่กำลังหมุนตามองศาและขนาดที่ต้องการ 
 ผลทดลองการเลือกใช้มู่เล่ขับ จะเห็นได้ว่าเมื่อเลือกใช้มู่เล่ขับขนาด 4.5 นิ้ว  โดยคำนวณจากรอบหมุน
ของมอเตอร์ ขนาด 1 แรง และความเร็วรอบอยู่ที่ 1430 รอบต่อนาที จะได้อัตราความเรว็ขอบหรือความเร็วตัด อยู่ท่ี 
8.55 เมตรต่อวินาที และเมื่อเลือกใช้มู่เล่ขับขนาด 5.5 นิ้ว จะได้อัตราความเร็วขอบหรือความเร็วตัดอยู่ที่ 10.45 
เมตรต่อวินาที เมื ่อเปรียบเทียบจากความเร็วขอบที ่มู ่เล่ทั ้ง 2 ขนาด ผู ้ว ิจัยจึงได้เลือกใช้มู ่เล่ขนาด 5 .5 นิ้ว                
ที่มีความเร็วขอบหรือความเร็วตัดสูงกว่าความเร็วขอบหรือความเร็วตัดมู่เล่ขนาด 4.5 น้ิว อยู่ท่ี 1.9 เมตรต่อวินาที 
 ผลการทดลองพบว่าเมื่อใช้เครื ่องเครื่องขัดกระดาษทรายแบบสายพานทำการเจียระไน จะมี
ประสิทธิภาพสูงกว่าการเจียระไนแบบเดิมโดยใช้เวลาลดลง 100.44 วินาที ต่อการเจียระไนมีด 1 เล่ม และคิดเป็น
กำลังการผลิตที่เพิ่มขึ้น 3 เล่มต่อช่ัวโมง หรือคิดเป็น 26.39 %  

 



วารสารวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏศรีสะเกษ 

ปีที่ 3 ฉบับที ่1 (มกราคม - มิถุนายน 2566)  
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6. กิตติกรรมประกาศ   
 การวิจัยครั้งนี้ได้รับความอนุเคราะห์ข้อมูล สถานท่ีการทดลอง และบุคลาการในการทดลองจากโรงตีมีด
บ้านโนนแย้ ตำบลหญ้าปล้อง อำเภอเมือง จังหวัดศรีสะเกษ และได้รับความอนุเคราะห์สถานท่ีในการสร้างเครื่องขัด
กระดาษทรายแบบสายพาน ณ อาคารปฏิบัติการเทคโนโลยีอุสาหกรรม คณะศิลปศาสตร์และวิทยาศา สตร์ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏศรีสะเกษ ผู้วิจัยจึงขอขอบพระคุณมา ณ  โอกาสนี้ 
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