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บทคัดยอ  
งานวิจัยนี้เปนการสรางเครื่องผาปลาตนแบบเพื่อใชในชุมชนและอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซึ่งมีขั้นตอนใน

การศึกษาที่สําคัญ 2 สวน คือการสูญเสียน้ําหนักของปลาและขนาดความหนาของเนื้อปลาตรงกลางริ้วที่เหมาะสม 
จากการทดสอบการทํางานของเครื่องตนแบบที่ความเร็วรอบ 952 รอบตอนาที, 476 รอบตอนาที และ 286 รอบตอ
นาที พบวาเครื่องตนแบบมีประสิทธิภาพโดยรวม 92% และมีประสิทธิภาพสูงสุดท่ีความเร็วรอบ 476 รอบตอนาที 
สวนเปอรเซ็นตการสูญเสียน้ําหนักของปลา พบวามีคาประมาณ 2 เปอรเซ็นต ที่ความเร็วรอบ 286 รอบตอนาที, มี
คาประมาณ 2.5 เปอรเซ็นต ที่ความเร็วรอบ 476 รอบตอนาทีและมีคาประมาณ 10 เปอรเซ็นต ที่ความเร็วรอบ 952 
รอบตอนาที สําหรับการทดสอบสมรรถนะของเครื่องตนแบบในเวลา 1 ชั่วโมงพบวา เครื่องตนแบบจะมีกําลังการ
ผลิตประมาณ 240 กิโลกรัม และมีอัตราการส้ินเปลืองไฟฟาอยูที่ 4 กิโลวัตต-ชั่วโมง 
คําหลัก: เครื่องผาปลา ชุดลําเลียง ความเร็วรอบ  
 
Abstract 

This research is aimed to build machine for cutting fish with belt flank. This machine is suitable to 
use in community and small industries. This research is divided into two parts, the loss of weight and the 
suitable thickness of middle stripe. This experiment is performed for speed of 952 rpm, 476 rpm and 286 
rpm, respectively. The results are found that this machine has total efficiency of 92% and the highest 
efficiency at speed 476 rpm. In addition, the percentages of weight loss are of 2% at 286 rpm, about 
2.5% at 476 rpm and about 10% at 952 rpm. Finally, the result shows that the capacity of this machine is 
about 240 kg. per hour and has the electrical consumption of about 4 kWh. 
Keywords: Fish cutting machine, Conveyer, Revolution speed 
 

1. บทนํา 
เนื้อที่ทางภาคใตของประเทศไทยสวนใหญเปน

พื้นที่ติดกับทะเลทั้งสองฝง โดยทิศตะวันออกติดทะเล
อาวไทย ทิศตะวันตกติดทะเลอันดามัน  ประชาชน
สวนใหญในพื้นที่เหลานี้จะประกอบอาชีพประมงน้ําลึก  

สวนการทําประมงน้ําจืดนั้นจะกระจายไปแทบทุก
จังหวัดในประเทศ ในอดีตชาวบานจะจับสัตวน้ําแบบ
คอยเปนคอยไป เนื่องจากเครื่องมือและเทคโนโลยียัง
ไมเฟองฟู ทําใหอัตราการจับสัตวน้ํายังคงมีไมมากนัก 
เปนผลใหสัตวน้ําโดยเฉพาะปลาถูกนําไปใชประกอบ



 AMM12 
                       

อาหารภายในครัวเรือนหรือตากแหงเพื่อถนอมอาหาร
เทานั้น  ตางกับยุคปจจุบันที่มีการพัฒนาและใช
เทคโนโลยีเขามาชวยจับสัตวน้ําเพิ่มขึ้น เปนเหตุให
ผูคนหันมาประกอบอาชีพประมงเพ่ิมมากขึ้น รวมกับ
สภาพเศรษฐกิจที่ขยายตัวอยางรวดเร็ว  จึงทําใหเกิด
อุ ตส าหกร รมการแปร รู ปอ าหารทะ เลขึ้ น  ทั้ ง  
อุตสาหกรรมปลากระปอง อุตสาหกรรมตากแหง
อบแหง และอุตสาหกรรมการแปรรูปแยกชิ ้นสวน 
เปนตน 

สํ าห รั บก า รแปร รู ป อ าหา รทะ เ ล ในชุ มชน 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการทําปลาตากแหงนั้น จะ
อาศัยแรงงานคนเปนหลัก เนื่องจากเครื่องจักรที่ใชใน
การแปรรูปมีขนาดใหญและมีราคาสูง ทําใหส้ินเปลือง
เวลาและคาใชจายโดยเฉพาะคาแรงของคนงาน จน
บางครั้งอาจสงสินคาลาชาและไมมีคุณภาพ จนอาจจะ
ทําใหกิจการประสบปญหาการขาดทุนได  

จากการศึกษาพบวามีนักวิจัยหลายทานไดให
ความสนใจในการออกแบบและสรางเครื่องผาปลา  
โดยเครื่องผาปลาตนแบบของแตละทานก็จะมีลักษณะ
ที่ แ ต กต า ง กั น อ อก ไปต ามชนิ ด ข อ งปล า แ ล ะ
วัตถุประสงคการใชงาน ยกตัวอยางเชน Devanter    
et al. [1] ไดออกแบบและสรางเครื่องผาปลาอัตโนมัติ 
โดยเครื่ อ งจะคํ านวณน้ํ าหนักก อนส งขอ มูลไป
ประมวลผล เพื่อใหใบมีดตัดตัวปลาไดตรงตําแหนง 
วิธีการนี้สามารถตัดชิ้นสวนของปลาใหมีน้ําหนักอยู
ในชวง 170 ถึง 220 กรัม แตมีระยะเวลาในการตัดตัว
ปลานานมาก Soerensen et al. [2] ไดสรางเครื่องลาง
เครื่องในปลา โดยเริ่มจากการยึดตัวปลาใหนิ่ง กอนใช
ใบมีดผาทองปลาตามแนวยาว หลังจากนั้นจึงใชลมดูด
เครื่องในออกจากตัวปลา แตเกิดปญหาท่ีบางครั้ง
ใบมีดไดผาตัวปลาขาดออกจากกัน สวน Reich et al. 
[3] ไดสรางเครื่องผาปลากระเบน โดยใชชุดลําเลียง
แบบลูกระนาดที่ใชโซสแตนเลส ลําเลียงตัวปลาสูใบมีด 
เพื่อตัดปกของปลากระเบนออก แตเครื่องก็ยังมีปญหา
ในการตัดปกปลากระเบนไมตรงตามตําแหนงที่
ตองการ เนื่องจากการจับยึดปลากระเบนกับชุด

ลําเลียงยังไมดีพอ จึงเกิดการสูญเสียเนื้อปลากระเบน 
จนทําใหน้ําหนักของผลิตภัณฑลดลง 

จากเหตุผลเหลานี้จึงเกิดแนวคิดท่ีจะทําการศึกษา 
ออกแบบและสรางเครื่องผาปลาตนแบบทดแทน
แรงงานคน โดยคํานึงถึงประสิทธิภาพในการผาปลาที่
ตองแมนยํา รวดเร็ว และเกิดการสูญเสียน้ําหนักนอย 
ทําใหอุตสาหกรรมในครัวเรือนสามารถลดตนทุนใน
การผลิต มีกําไรเพิ่มขึ้นและสามารถแขงขันในตลาดได 

2. ทฤษฎ ี
กระบวนการผาปลาในงานวิจัยนี้ ไดใชระบบ

สายพานลําเลียงเขามาลําเลียงปลาใหผานใบมีดใน
ตําแหนงและระยะที่ตองการ ซึ่งในงานวิจัยนี้มีทฤษฎี
ที่เกี่ยวของ คือ 
2.1 การขนถายวัสดุ 

การขนถายวัสดุ หรือ Materials handling 
หมายถึงการจัดเตรียมสถานที่และตําแหนงของวัสดุ
เพื่ออํานวยความสะดวกในการเคลื่อนยายหรือเก็บ
รักษา ซึ่งการที่จะทําใหเกิดส่ิงเหลานี้ไดก็จําเปนตอง
อาศัยศิลปะในการสรรหาเครื่องมือและอุปกรณการขน
ถายวัสดุมาใชใหเหมาะสมกับงาน รวมไปถึงการ
ออกแบบสราง เครื่ องมือหรืออุปกรณต างๆ  ให
เหมาะสมและเปนไปอยางมีระบบ ซึ่งการขนถายวัสดุ
มีองคประกอบที่สําคัญ คือ การเคล่ือนที่ (Motion) 
เวลา (Time) ปริมาณ (Quantity) และเนื้อที่ (Space) 
ดังรูปที่ 1 

 

 
รูปที่ 1 การขนถายวัสดุกับองคประกอบที่สําคัญ 

 
2.2 สายพานลําเลียง  

สายพาน PVC และสายพาน PU เปนสายพาน
ลําเลียง (Conveyor Belt) ที่ใชงานขนาดเบาโดย
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โครงสราง (Structure) จะประกอบดวยกันสองสวนคือ
สวนที่เปนเสนใยทําหนาที่รับแรงดึงและสวนที่เปน
ผิวทําหนาที่ปองกันเสนใยไมใหเสียหาย การเลือกใช
สายพานลําเลียงนั้น ควรเลือกพิจารณาผิวของสายพาน
ใหเหมาะสมกับการใชงาน [4] คือ 

1. ผิวของสายพานจะตองทนตอความสึกหรอ (Wear 
Resistance) 

2. ผิวของสายพานจะตองทนตอความรอน (Heat 
Resistance) 

3. ผิวของสายพานจะตองทนน้ํามัน (Oil Resistance) 
4 ผิวของสายพานจะตองทนตอสารเคมี (Chemical 

Resistance)   
5. ผิวของสายพานจะตองทนตอเปลวไฟ (Flame 

Resistance) 
6. สายพานตองมีสามารถสําหรับการใชงานในทาง

ลาดเอียงได (Inclined/ Declined) 
สําหรับสารที่ถูกนํามาใชในการเคลือบผิวสายพาน 

(Coated Material) นั้น มีอยูหลายชนิด คอื  
1 PVC ใชในอุตสาหกรรมทัว่ๆไปที่มีส่ิงแวดลอม

ปกติ  
2 PU ทนความรอน ทนสารเคมี ทนสารเสียดสี ใช

งานไดหนักกวาสายพาน PVC ใชในโรงงานเหลา 
โรงงานเชอืกไนลอน โรงงานผลิตภัณฑไม  

3 SBR การใชงานใกลเคียงกับยางธรรมชาติ ทน
ตอน้ํามันเบรกและทนการสึกหรอดี ตานทานไฟฟา ใช
ในโรงงานทั่วไป  

4 NBR ทนน้ํามันประเภทปโตรเลียม น้ํามันหลอล่ืน 
น้ํามันพืช/สัตว ยกเวน น้ํามันเชื้อเพลิง ทนสารเคมี 
ทนการเสียดสี ทนรอน ใชในโรงงานทอผา/ฟอกยอม 
โรงงานสังกะส ีโรงงานกระดาษ โรงพิมพ  

5 NR ทนตอการเสียดสี ทนตอแรงกดอัดไดดี ใช
ในโรงงานทอผาโรงงานกลองกระดาษ และโรงงานท่ัวไป 
2.3 สปริง 

สปริงถูกนํามาใชในการเพิ่มแรงกดของสายพานท่ี
กระทําตอตัวปลา ในขั้นตอนการลําเลียงปลาผานใบมีด 
ซึ่งมีสมการ [5] คือ 

σ
Fk =           (1) 

โดยที่  k   คือ ความแข็งตึงของสปริง (Spring 
Stiffness) 

    F  คือ แรงกด 
    σ  คือ ระยะยุบตัวของสปริง 

2.4 ลักษณะจําเพาะของปลาที่ใชทดลอง 
ปลาโอ (Skipjack tuna) ดังรูปที่ 2 ถูกนํามาใชใน

การทดลองในงานวิจัยนี้ ลักษณะของปลาโอนั้นจะมี
ลําตัวเพรียว หัวแหลมทายแหลม ลําตัวกลมแข็งแรง
ครีบหางใหญ แฉกเปนวงเดือน หนังบางและไมมีเกล็ด 
ลําตัวดานหลังมีสีน้ําเงินเขม สวนทองเปนสีเทาเงิน 
ปลาโอสามารถวายน้ําไดรวดเร็วมาก  

ปลาโอในทะเลไทยมหีลายชนดิ [6] เชน ปลาโอลาย 
ซึ่งเปนปลาขนาดกลาง มีลวดลายสีดําเหมือนกับ
ลายเสือโครงพาดอยูตลอดต้ังแตครีบหลังจนถึงโคนหาง 
ปลาโอแถบเปนปลาที่มีลักษณะคลายปลาโอโดยทั่วไป 
แตจะมีแถบดําเปนเสนยาวอยูที่ทองดานละสี่แถบ สวน
ปลาโอดําหรือโอหมอเปนปลาขนาดเล็กกวาและไมมีลาย 
ปลาโอชอบอยูรวมกันเปนฝูงใหญเพื่อไลกนิเหยื่อทีอ่ยู
ผิวน้ํา โดยเฉพาะปลาขนาดเล็ก และลูกปลาหมึกเปน
อาหาร แตปลาโอจะเปนเหยื่อของปลากะโทงแทง 
และปลาฉลาม ปลาโอนั้นจัดเปนปลาเศรษฐกิจที่ถูก
นํามาแปรรูปในอุตสาหกรรมตางๆ มากมาย [7, 8] 
 

 
รูปที่ 2 รูปทางกายภาพของปลาโอ 

 
3. การทดลองเบื้องตน 

ในการศึกษาวิจัยนี้จะตองทําการออกแบบ สราง
และทดสอบสมรรถนะของเครื ่องผาปลา โดยใช  
ปลาโอลายที่มีน้ําหนักตอตัวประมาณ 250 กรัม เปน
ตัวอยางทดลอง แตเนื่องจากยังไมมีขอมูลเกี่ยวกับ
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น้ําหนักของปลาโอที่สูญเสียไปจากการผาปลาและ
ความหนาของเนื้อปลาโอตรงกลางริ้วที่เหมาะสมท่ี
เหลืออยูหลังจากการผา (ดูรูปที่ 3) ที่ไมทําใหปลาโอ
ขาดออกจากกันหรือมีความหนามากเกินไป จนทําให
เกิดการเสียเวลาในกระบวนการตากแหงและเปนผลให
คุณภาพของผลิตภัณฑลดลง ดังนั้นจึงจําเปนตองหา
คามาตรฐานเหลานี้กอน โดยใชแรงงานคนที่มีความ
ชํานาญทําการผาปลาโอ เพื่อเปนขอมูลในการควบคุม
คุณภาพของผลิตภัณฑตอไป 

 

 
รูปที่ 3 ความหนาของเนื้อของปลาโอ 

 
จากการทดลองเบื้องตน ดังรูปที่ 3 พบวาความ

หนาของเนื้อปลาโอตรงกลางริ้วที่เหลืออยูกอนนําไป
ตากแหง หลังจากการผาโดยแรงงานคนที่มีความ
ชํานาญนั้นมีคาอยูระหวาง 0.5 ถึง 1.0 เซนติเมตร 
โดยหากริ้วกลางตัวปลานั้นมีความหนานอยกวา 0.5 
เซนติเมตร ก็จะทําใหปลาโอมีโอกาสขาดออกจากกัน
ไดงายในระหวางการเคล่ือนยายและตากแหง สวนใน
กรณีความหนาของริ้วกลางตัวปลามากกวา 1.0 
เซนติเมตร ก็จะทําใหเกิดปญหาในการแผปลาโอกอน
นําไปตากแหง ซึ่งจะทําใหเนื้อปลาช้ําไมสวยงาม 
สําหรับน้ําหนักของปลาโอท่ีสูญเสียไปจากการผาปลา
โดยแรงงานคนที่มีความชํานาญนั้น พบวาจะมีคาอยู

ในชวง 0.05 ถึง 0.1 กิโลกรัม โดยน้ําหนักที่หายไป
นั้น คงจะเปนน้ําหนักจากน้ําและเลือดปลาที่สูญเสีย
ไปเปนสวนใหญ 
4. การสรางชุดลําเลียงและการหาลกัษณะของใบมีด 

สําหรับการสรางชุดลําเลียงในงานวิจัยนี้ ได
ทําการศึกษาและทดสอบชุดลําเลียง 2 ชนิด คือชุด
ลําเลียงแบบลูกระนาดที่ ใชโซสแตนเลส และชุด
ลําเลียงที่ใชสายพานลําเลียง จากการศึกษาพบวา ชุด
ลําเลียงแบบลูกระนาดนั้นไมสามารถกดตัวปลาใหอยู
ในตําแหนงที่ตองการไดตลอดเวลา ทําใหเกิดปญหา
ในการผาปลา แตกตางจากชุดลําเลียงที่ใชสายพานทํา
หนาที่ลําเลียงตัวปลาเขาสูใบมีด ซึ่งไดออกแบบใหมี
ชุดรองรับภายในขางละ 3 ตัว พรอมทั้งใชสปริงเปนตัว
เพิ่มแรงกด ทําใหชองลําเลียงตัวปลานั้นสามารถกด
และขยายไดตามขนาดของตัวปลา ระบบลําเลียงนี้จะมี
ชุดลูกกล้ิงจํานวน 2 ชุด คือลูกกล้ิงตัวขับและลูกกล้ิง
ตัวตามทําหนาที่หมุนสายพานลําเลียง ดังรูปที่ 4 

สวนการ ศึกษาเพื่ อหาลักษณะของใบมีด ท่ี
เหมาะสมสําหรับการผาปลานั้น เริ่มแรกไดใชใบมีดท่ีมี
คมตามยาวทําการทดสอบ แตพบปญหาการผาปลา
โดยเฉพาะสวนของหัวปลาที่ไมสามารถผาได ดังนั้น
จึงมีการออกแบบและสรางใบมีดใหม ซึ่งใบมีดท่ีใชจะมี
ลักษณะเปนวงกลมคลายกับใบเลื่อยวงเดือน ดังรูปที่ 4 
โดยใบมีดจะทําจากสแตนเลสหนา 12.5 มิลลิเมตร สวน
คมของใบมีดนั้นจะทําเลียนแบบมีดผาปลาโดยทั่วไป 

 

 
รูปที่ 4 สวนประกอบของเครือ่งผาปลาตนแบบ 
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5. อุปกรณและขั้นตอนการทดสอบ 
งานวิจัยนี้ไดศึกษา ออกแบบและสรางเครื่องผา

ปลาตนแบบเพื่อใชในชุมชนและอุตสาหกรรมขนาด
เล็ก ซึ่งไดแบงการทดสอบเปน 2 สวน คือการผา
ปลาโอโดยใชแรงงานคนที่มีความชํานาญ และการผา
ปลาโอโดยใชเครื่องตนแบบที่ความเร็วรอบตางๆ เพื่อ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพ สมรรถนะและตนทุนการ
ผลิต ซึ่งอุปกรณที่ใชในการทดสอบประกอบไปดวย 

1. เครื่องผาปลาตนแบบ ดังรูปที่ 5 
2. เครือ่งชั่งดิจติอล 3 ตําแหนง (UWE geriweigher 

รุน GW-30K) สําหรับชั่งน้ําหนักของปลาโอ 
3. นาฬิกาจับเวลา (Casio) 
4. กลองดิจิตอล (Sony) 
5. แรงงานคนที่ทดสอบผาปลา 
6. ปลาโอ จํานวน 350 กิโลกรัม 
การทดสอบเริ่มตนดวยการคัดขนาดของปลาโอท่ี

จะนํามาทดสอบใหมีขนาดและน้ําหนักใกลเคียงกัน 
จํานวน 12 ชุด ชุดละ 10 ตัว สําหรับกรณีการผา
ปลาโอโดยใชแรงงานคนและใชเครื่องตนแบบที่ทํา
การทดสอบที่ความเร็วรอบ 952 รอบตอนาที, 476 
รอบตอนาที และ 286 รอบตอนาที ตามลําดับ เพื่อหา
ความเร็วรอบของการใชงานท่ีเหมาะสม กอนนําไป
คํานวณหาสมรรถนะ การสูญเสียน้ําหนัก กําลังการผลิต 
และความหนาของเนื้อปลาตรงกลางริ้วที่เหลืออยู เพื่อ
นําไปหาตนทุนการผลิตและเปรียบเทยีบกับแรงงานคน
ตอไป 

 

 
รูปที่ 5 เครื่องผาปลาตนแบบ 

 

สวนการหาประสิทธิภาพโดยรวมของเครือ่งตนแบบ
นั้น ไดทําการทดสอบโดยการนําปลาโอที่ที่มีขนาดและ
น้ําหนักใกลเคียงกัน จํานวน 3 ชุด ชุดละ 50 ตัว มา
ผาโดยจะใชความเร็วรอบที่ดีที่สุด ซึ่งไดจากการทดสอบ
กอนหนา ซึ่งประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องตนแบบ
สามารถคํานวณไดจากสมการ 

 
                       (2) 

 
โดยที่ Eff  คือ ประสิทธิภาพโดยรวม (%) 
 

6. ผลการทดสอบและวิจารณ 
6.1 การทดสอบการทํางานของเครื่องผาปลา
ตนแบบ 

จากการทดสอบการทํางานของเครื่องผาปลา
ตนแบบ เพื่อหาความเร็วรอบที่ เหมาะสมพบวา 
ความเร็วรอบที่ เหมาะสมสําหรับการใชงานของ
เครื่องตนแบบคือ 476 รอบตอนาที เนื่องจากเปน
ความเร็วรอบที่ใหประสิทธิภาพสูงสุด ดังรูปที่ 6 สวนที่
ความเร็วรอบ 286 รอบตอนาทีนั้น สายพานจะลําเลียง
ปลาโอชาจนเกินไป จนทําใหบางครั้งปลาโอจะถูกผา
ขาดออกจากกันเปน 2 ซีก ซึ่งแตกตางกับที่ความเร็ว
รอบ 952 รอบตอนาทีที่สายพานจะลําเลียงปลาโอเร็ว
จนเกินไป รวมถึงใบมีดจะหมุนเร็วและแรง ทําใหใน
การทดลองบางครั้งปลาโอจะเหลือความหนาของริ้ว
กลางลําตัวสูงถึง 2.0 เซนติเมตร (ดูรูปที่ 7) และยัง
เกิดการกระจัดกระจายของเลือดและเคร่ืองในปลา
รอบๆ บริเวณที่ทดสอบ  

สําหรับปลาโอที่ถูกผาโดยเครื่องตนแบบนั้นจะถูก
นํามาพิจารณาวายอมรับไดหรือไม โดยการนําไป
เปรียบเทียบกับคามาตรฐาน (ดูรูปที่ 7 และ 8) ซึ่งได
จากการทดสอบเบื้องตนโดยการใชแรงงานคน โดย
ปลาโอที่ถูกเครื่องตนแบบผาและยอมรับไดนั้น เนื้อ
ปลาตองไมช้ําและจะตองมีความหนาของเนื้อปลาตรง
กลางริ้วที่เหลืออยูในชวง 0.5 ถึง 1.0 เซนติเมตร เพื่อ
ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ 
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รูปที่ 6 ความสัมพันธระหวางความเร็วรอบ (rpm) กับ  
          ประสิทธิภาพ (%) 
 

 
รูปที่ 7 ปลาโอผาที่ยอมรับไมได (ใชความเร็วรอบ 
           952 รอบตอนาที) 
 

 
รูปที่ 8 (ก) ปลาโอท่ีถูกผาโดยแรงงานคน (คามาตรฐาน) 

(ข)  ปลาโอท่ีถูกผาโดยเครื่องตนแบบ (ยอมรับได) 
 
รูปที่ 9 แสดงการสูญเสียน้ําหนักของปลาโอ

ตัวอยางที่นํามาทดสอบผาโดยใชเครื่องตนแบบ ซึ่ง
จากการทดสอบพบวา ที่ความเร็วรอบ 286 รอบตอ
นาที ปลาโอจะมีการสูญเสียน้ําหนักประมาณ 2 
เปอรเซ็นต จากเลือดและน้ําในตัวปลา และพบวามี
คาประมาณ 2.5 เปอรเซ็นต ที่ความเร็วรอบ 476 รอบ
ตอนาที สวนที่ความเร็วรอบ 952 รอบตอนาที จะมีคา
สูงถึงประมาณ 10 เปอรเซ็นต เนื่องจากมีการสูญเสีย
เครื่องในปลาเพิ่มขึ้นมา 
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รูปที่ 9 ความสัมพันธระหวางความเร็วรอบ (rpm) กับ  
          การสูญเสียน้ําหนัก (%) 
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รูปที่ 10 ความสัมพันธระหวางความเร็วรอบ (rpm) กับ  
            ความหนาของเนื้อปลาตรงกลางริ้ว (cm) 
 

จากรูปที่ 10 พบวาความหนาของเนื ้อปลาตรง
กลางริ้วที่เหลืออยูจะมีความสัมพันธกับความเร็วรอบ
ของเคร่ืองตนแบบ โดยความหนาของเนื้อปลาตรง
กลางริ้วจะเพิ่มขึ้น เมื่อเครื่องตนแบบมีความเร็วรอบ
สูงขึ้น เห็นไดจากท่ีความเร็วรอบ 286 รอบตอนาทีนั้น 
เนื้อปลาตรงกลางริ้วจะมีคาเฉล่ียอยูในชวง 0 ถึง 1.0 
เซนติเมตร แตเหตุผลที่ไมเลือกความเร็วรอบนี้มาใช
งาน เนื่องจากในการทดสอบบางครั้งปลาโอจะถูกผา
ขาดออกจากกันเปน 2 ซีก สวนที่ความเร็วรอบ 476 
รอบตอนาที เนื้อปลาตรงกลางริ้วจะมีคาเฉล่ียอยู
ในชวง 0.5 ถึง 1.2 เซนติเมตร ซึ่งมีคาใกลเคียงกับคา
มาตรฐานท่ีผาโดยแรงงานคนที่มีความชํานาญ โดยมี
ความหนาเฉล่ียอยูระหวาง 0.5 ถึง 1.0 เซนติเมตร จึง
ถูกนําไปใชสําหรับการทดสอบประสิทธิภาพโดยรวม
และหาสมรรถนะของเครื ่องตอไป สําหรับการผา
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ปลาโอดวยเครื่องตนแบบที่ความเร็วรอบ 952 รอบตอ
นาทีนั้น พบวามีปลาโอมากกวา 45 เปอรเซ็นต ที่ไม
สามารถยอมรับได (ดูรูปที่ 7 ประกอบ) 

สวนการทดสอบสมรรถนะของเครื่องผาปลา
ตนแบบ ซึ่งใชปลาโอเปนตัวอยางการทดลองนั้น 
พบวาเครื่องตนแบบมีประสิทธิภาพโดยรวม 92% ที่
ความเร็วรอบ 476 รอบตอนาที ดังตารางที่ 1 

  
ตารางท่ี 1 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องตนแบบที่
ความเร็วรอบ 476 รอบตอนาที 
ครั้งที่ ปลาที่ทดสอบ 

(ตัว) 
ปลาที่ยอมรับ 

(ตัว) 
ประสิทธิภาพ 
(เปอรเซ็นต) 

1 50 48 96 
2 50 43 86 
3 50 46 92 

 
สําหรับการทดสอบสมรรถนะของเครื่องตนแบบใน

เวลา 1 ชั่วโมงพบวา เครื่องตนแบบจะมีกําลังการผลิต
ประมาณ 240 กิโลกรัม และมีอัตราการส้ินเปลืองไฟฟา
อยูที่ 4 กิโลวัตต-ชั่วโมง 
6.2 การทดสอบผาปลาโอดวยแรงงานคน 

เมื่อนําแรงงานคนท่ีมีความชํานาญมาทําการ
ทดสอบผาปลาโอ พบวาในเวลา 1 ชั่วโมง แรงงานคน
สามารถผาปลาโอไดประมาณ 50 กิโลกรัม ซึ่งเปน
ปริมาณที่นอยกวาการผาดวยเครื่องตนแบบถึง 4.8 
เทา แตปลาโอท่ีถูกผานั้นสามารถยอมรับไดทั้งหมด 

เมื่อนําตนทุนการผลิตของทั้ง 2 กรณี มาวิเคราะห
จุดคุ มทุน พบวาเครื ่องผาปลาตนแบบจะมีตนทุน
เครื่องจักรที่ 25,000 บาท มีตนทุนคาไฟฟาที่ 35,040 
บาท ตอป (1 ชั่วโมง ใชไฟฟา 4 ยูนิต ดังนั้น 1 ป จะ
ใชไฟฟา 11,680 ยูนิต และคิดคาไฟฟายูนิตละ 3 
บาท) และมีตนทุนคาแรงงาน 91,250 บาท ตอป 
(แรงงานคน 1 คน สําหรับการเก็บปลาโอที่ผาแลว) 
สวนการใชแรงงานคนจะไมเสียคาไฟฟา แตจะเสีย
คาจางวันละ 250 บาทตอคนแทน ซึ่งคาแรงตอวัน
ทั้งหมดจะมีคาเปน 1200 บาท (เครื่องตนแบบมีกําลัง
การผลิตมากกวาแรงงานคน 4.8 เทา) คิดเปนปละ 

438,000 บาท ดังนั้นจุดคุมทุนของเครื่องตนแบบจึงมี
คา 0.35 ป ดังตารางที่ 2 
 

ตารางท่ี 2 จุดคุมทุนของเครื่องผาปลาตนแบบ  
รายการ ราคา (บาท) 

1. ตนทุนทั้งหมด 151,250 
2. การลดตนทุนคาแรง (ตอป) 438,000 
3. ระยะเวลาคืนทุน 0.35 ป 
 

6.3 การทดสอบผาปลาประเภทอื่น 
ในส วนนี้ ไดทํ าการทดสอบผ าปลาชนิดอื่ น

นอกเหนือจากปลาโอ เพื่อทดสอบสมรรถนะของเครื่อง 
โดยไดนําปลาแขงไกและปลาตาโตมาเปนตัวอยาง
ทดสอบ ซึ่งผลการทดสอบพบวาเครื่องผาปลาตนแบบ
สามารถผาปลาแขงไกไดเชนเดียวกับปลาโอ แตแทบ
จะไมสามารถผาปลาตาโตได ดังรูปที่ 11 ซึ่ง
หมายความวาเครื่องผาปลาตนแบบยังจําเปนตองมี
การพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อที่จะสามารถนําไปใชใน
อุตสาหกรรมไดอยางทั่วถึงตอไป 

 

 
รูปที่ 11 (ก) ปลาโอที่ถูกผาโดยเครื่องตนแบบ 
           (ข) ปลาแขงไกที่ถูกผาโดยเครื่องตนแบบ 
           (ค) ปลาตาโตที่ถูกผาโดยเครื่องตนแบบ 
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7. สรุปผล 
จากการศึกษา ออกแบบ และสรางเครื่องผาปลา

ตนแบบพบวา เครื่องผาปลาตนแบบนั้นจะใชสายพาน
และชุดลูกกลิ้งทําหนาที่ลําเลียงตัวปลาใหหงายอยู
เสมอ กอนจะถูกผาดวยใบมีดท่ีมีลักษณะคลายกับใบ
เลื่ อยวงเ ดือน  จากการทดสอบการทํางานของ
เครื่องตนแบบ พบวาเครื่องตนแบบมีประสิทธิภาพ
โดยรวม 92% และมีประสิทธิภาพสูงสุดท่ีความเร็ว
รอบ 476 รอบตอนาที สวนเปอรเซ็นตการสูญเสีย
น้ําหนักของปลา พบวาที่ความเร็วรอบ 286 รอบตอ
นาที มีคาประมาณ 2 เปอรเซ็นต, ที่ความเร็วรอบ 476 
รอบตอนาที มีคาประมาณ 2.5 เปอรเซ็นต และท่ี
ความเร็วรอบ 952 รอบตอนาที มีคาประมาณ 10 
เปอร เซ็นต  สํ าหรับการทดสอบสมรรถนะของ
เครื่องตนแบบในเวลา 1 ชั่วโมง พบวาเครื่องตนแบบ
จะมีกําลังการผลิตประมาณ 240 กิโลกรัม และมีอัตรา
การสิ้นเปลืองไฟฟาอยูที่ 4 กิโลวัตต-ชั่วโมง โดยมี
ระยะเวลาการคืนทุน 0.35 ป 
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