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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาและพัฒนาสกรูเดือยหมูสําหรับกระบวนการข้ึนรูปถานอัดแทงโดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือแกปญหาการสึกหรอของสกรูเดือยหมูในกระบวนการข้ึนรูปถานอัดแทง  แบบจําลองถูก
ออกแบบดวยโปรแกรม SolidWorks และวิเคราะหผลดวยไฟไนทอิลิเมนต โดยเริ่มตนจากกําหนดใหสกรู
เดือยหมูมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 75 มิลลิเมตร ความยาวรวม 457 มิลลิเมตร ระยะเกลียวยาว 300 
มิลลิเมตร เกลียวรูปทรงสี่เหลี่ยมคางหมูจํานวน 7 รองเกลียว ระยะพิตชคงท่ี 40 มิลลิเมตร โคนเกลียวกวาง 
17.40 มิลลิเมตร หนาเกลียวท้ังดานหนาและดานหลังเอียงทํามุม 70 องศา สันเกลียวสูง 14 มิลลิเมตร 
จากนั้นทําการแปรคาความหนาของสันเกลียว และมุมเอียงสันเกลียวทั้งดานหนาและดานหลัง ผลการจําลอง
และวิเคราะหความแข็งแรง แสดงใหเห็นวาการเพิ่มความชันสันเกลียวสงผลใหอายุการใชงานของสกรูเดือย
หมูนั้นลดลง เน่ืองจากคาความเคนสูงสุดที่เพิ่มมากขึ้น ขณะที่ความหนาของสันเกลียวก็สงผลใหความทนทาน
การสึกหรอก็เพ่ิมขึ้นดวยเชนกัน ดังน้ันการปรับสันเกลียวดานหนาใหมีความชันมากขึ้นและเพ่ิมความหนาของ
สันเกลียวจึงใหผลดีมากกวาผลเสีย  
 
คําสําคัญ: สกรูเดือยหมู การวิเคราะหดวยไฟไนทอิลิเมนต การข้ึนรูปถานอัดแทง 
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ABSTRACT 
This research describes the study and development of feed screw for briquette 

charcoal forming process. To reduce feed screw wearing down in briquette charcoal extrusion 
process. The simulation was designed in SolidWorks programs and analyzed with Finite Element. 
Firstly, the dimension of feed screw are define with diameter 75 mm, total length 457 mm, 
thread pitch 300 mm, 7 trapezoidal threads, fixed pitch 40 mm, thread base width 17.40 mm, 
angle of thread faces 70 degrees and spiral ridge height 14 mm and adjust that, respectively. 
The experimental strength and analysis results of feed screw are found that, although increasing 
of the thread ridge will shorten the service life of the feed screw because the increased of 
maximum stress but the thickness of the spiral ridge also increases endurance. Therefore, 
adjusting the slope of thread faces, more advantages. 

 

Keywords: Feed Screw; Finite Element Analysis; Charcoal Briquette Forming Process 

 
บทนํา 

จากสถานการณในปจจุบันราคาของเช้ือเพลิงมีอัตราการปรับตัวสูงข้ึนอยางตอเนื่อง หลายภาคสวน
ทั่วโลกจึงพยายามแกไขปญหาดังกลาวดวยการวิจัยและพัฒนาเช้ือเพลิงทดแทน [1] โดยมุงหวังเปนแนวทาง
ในการลดตนทุนดานพลังงาน ดังน้ันเชื้อเพลิงอัดแทงผลิตจากชีวมวล [2, 3] หรือถานอัดแทงจึงเปนหนึ่งใน
เชื้อเพลิงทางเลือกที่ไดรับสนใจเปนอยางมาก เนื่องจากเปนเช้ือเพลิงทดแทนที่ใหความรอนไดเปนเวลานาน
และสม่ําเสมอ อีกทั้งยังสามารถปรับแตงหรือเพ่ิมประสิทธิภาพไดดวยกระบวนที่ไมซับซอน [4] ทําใหเช้ือเพลิง 
ดังกลาวมีประสิทธิภาพในการใหความรอนสูงข้ึน ติดไฟไดงาย ควนันอยและไมเกิดการปะทุจนกระเด็น ยิ่งไป
กวานั้นยังสามารถผลิตไดจากวัสดุในทองถ่ิน [5 - 7] และดวยกระบวนการผลิตที่งายและไมซับซอนจึงทําให
ถานอัดแทงไดรับความนิยมสูงจากทั้งภาคธุรกิจและครัวเรือนในการเปนเชื้อเพลิงทางเลือก 

จากการทบทวนงานวิจัยและวรรณกรรมวิชาการพบวากระบวนการผลิตถานอัดแทงน้ันสามารถทําได
หลากหลายวิธี [8 - 11] แมวาวิธีการขึ้นรูปดวยเครื่องอัดแบบสกรูเกลียวเดือยหมูจะไดรับความนิยม เน่ืองจาก 
สามารถขึ้นรูปถานอัดแทงไดตอเน่ือง เน้ือถานที่ไดแนนและขนาดสม่ําเสมอ [10, 11] แตกระบวนการดังกลาว 
มักกอใหเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนในการข้ึนรูปและมีอายุการใชงานท่ีสั้น [12] ดังน้ันทางคณะผูวิจัยจึงมุงเนน 
พัฒนาและนําเสนอแนวคิดในการออกแบบสกรูเกลียวเดือยหมูในการอัดขึ้นรูปถานอัดแทง โดยใชการจําลอง
ดวยโปรแกรม SolidWorks [13] อีกทั้งยังวิเคราะหและทดสอบคุณสมบัติของวัสดุ ระยะพิตชและมุมของเกลียว 
ที่เหมาะสมในการสรางสกรูเกลียวเดือยหมูในการอัดขึ้นรูปถานอัดแทง เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพของดานความ 
แข็งแรง ลดปญหาการสึกหรอและยืดอายุการใชงานสกรูเกลียวเดือยหมูในการอัดขึ้นรูปถานอัดแทง 
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วิธีดําเนินการวิจัย 
สกรูเดือยหมูสําหรับกระบวนการข้ึนรูปถานอัดแทง 

1. โครงสรางของสกรูเดือยหม ู
สกรูเดือยหมูที่ผูผลิตใชขึ้นรูปถานอัดแทงซึ่งติดตั้งมากับเครื่องอัดข้ึนรูปมีโครงสรางดังแสดงใน Figure 1 (A) 

สกรูเดือยหมูมีเสนผานศูนยกลาง 75 มิลลิเมตร ความยาวรวม 457 มิลลิเมตร ระยะเกลียวยาว 300 มิลลิเมตร 
เกลียวรูปทรงสี่เหลี่ยมคางหมูจํานวน 7 รองเกลียว ระยะพิตชคงท่ี 40 มิลลิเมตร โคนเกลียวกวาง 17.40 มิลลิเมตร 
หนาเกลียวท้ังดานหนาและดานหลังเอียงทํามุม 70 องศา สันเกลียวสูง 14 มิลลิเมตร ดังแสดงใน Figure 1 (B) 
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                        Figure 1 (A) The Structure of propose feed screw. 
                                      (B) The Dimension of propose feed screw. 
 

คณะวิจัยไดพิจารณาตัวแปรสําคัญที่สงผลตอการผลิตถานอัดแทง ไดแก มุมปอนของหนาเกลียวสกรู
เดือยหม ูรูปทรงของสันเกลียวและระยะพิตช เปนตน ซึ่งสงผลตอคุณภาพการผลิตของถานอัดแทงเมื่อสันเกลียว 
เกิดการสึกหรอ โดยสงผลใหถานอัดแทงมีความหนาแนนลดลงจนไมสามารถนําไปผานกระบวนการผลิตขั้นตอน 
ตอไปได อัตราการผลิตท่ีลดลงเนื่องจากตองหยุดเครื่องเพื่อเปลี่ยนสกรูเดือยหมู ตนทุนการผลิตท่ีเพิ่มขึ้นเน่ือง 
จากตองซอมแซมเดือยหมูที่สึกหรอดวยการเชื่อมพอกและแตงสันเกลียว คณะวิจัยจึงออกแบบสกรูเดือยหมูใน
โปรแกรม SolidWorks [14] เพ่ือศึกษาตัวแปรท่ีสงผลตอการใชงานที่เกิดขึ้นและวิเคราะหความแข็งแรงเพื่อ
ทําการเปรียบเทียบตัวแปรสําคัญที่ศึกษาดวยโปรแกรม CosmosWorks [15] โดยคณะวิจัยมุงศึกษามุมปอน
ของหนาเกลียวสกรูเดือยหมู รูปทรงของสันเกลียว ระยะพิตช ซึ่งเปนปจจัยสําคัญตอการผลิต รวมถึงวัสดุท่ี
เหมาะสมกับการผลิตสกรูเดือยหม ูซึ่งสงผลตออายุการใชงานของสกรูเดือยหมูและตนทุนในการซอมบํารุง   

2. การกําหนดเงื่อนไขในการจําลองสกรูเดือยหมูเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรง 
การกําหนดเงื่อนไขในแบบจําลองเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรงของสกรูเดือยหมูดวยวธิไีฟไนตเอลิเมนต

ใชการจับยึดที่ผิวทรงกระบอก (On Cylindrical Faces) โดยใหความเร็วในการหมุนและแรงดันท่ีเกิดขึ้นบน
สันเกลียวคงที่ ไมสามารถเคลื่อนที่ไดในระนาบ X,Y และ Z ดังแสดงใน Figure 2 (A) โหลดที่ใชในการวิเคราะห 
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เปนแบบหมุนเหวี่ยงหนีศูนย (Centrifugal) ที่ความเร็วเชิงมุม 1,450 rad/s และโหลดแบบกด (Pressure) 
ขนาด 15 MPa ที่กระทําบริเวณผิวดานหนาและผิวดานบนเกลียวเดือยหมู ดังแสดงใน Figure 2( B) และ 
Figure 2 (C) ตามลําดับ คณะวิจัยกําหนดใหแบบจําลองมีทั้งหมด 15,905 โหนด เอลิเมนตขนาด 9.33091 
มิลลิเมตร แบงเปนไฟไนตเอลิเมนตยอยจํานวน 9,692 เอลิเมนต เพื่อจํากัดขอบเขต กําหนดรูปรางและวิเคราะห 
ความเปนไปไดของปญหาที่อาจเกิดขึ้นดังแสดงใน Figure 2 (D) 
                   

                          (A)                                                               (B)                                    
 

 
 
 
 
 
 
 

                           (C)                                                             (D) 
 

               Figure 2 The condition of Simulation (A) Surface (B) Turning load 

                                 (C) Pressing loadand (D) Sub element 
 
Table 1 The characteristic of material  

Material Type Yield Stress (MPa) Tensile Strength (MPa) 
AISI 4340 Steel, normalized 710 1110 
AISI 4340 Steel, annealed 470 745 

AISI 1045 530 625 
AISI 4130 460 731 
AISI 1020 351.5 420.5 

 
 
 



Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science                                                                                                     

Vol. 14  No. 39 • January – April 2024 

50 
 

การวิเคราะหความแข็งแรงของสกรูเดือยหมูในแบบจําลอง 
จาก Table 1 แสดงคุณสมบัติของเหล็กที่คาดวาจะมีความเหมาะสมตอการนําไปผลิตสกรูเดือยหม ู 

ผลการจําลองเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรงของสกรูเดือยหมูแบบเดิมดวยโปรแกรม Cosmos Works ดังแสดง
ใน Figure 3 (A) ไดคาความเคนต่ําสุด (Von mises Minimum Stress) เทากับ 0.065 MPa และคาความ
เคนสูงสุด (Von mises Maximum Stress) เทากับ 384.497 MPa จากการวิเคราะหความแข็งแรงของสกรู
เดือยหมูที่มีโครงสรางแบบเดิมโดยพิจารณาจากขอมูลใน Table 1 จะพบวา เหล็ก AISI 1020 มีความแข็งแรง 
ไมเหมาะสมกับการนําไปผลิตสกรูเดือยหมูเน่ืองจากความเคนคราก (Yield Stress) มีคาต่ําเกินไป จึงอาจสงผล 
ใหสกรูเดือยหมูชํารุดเร็วกระทบตออัตราการผลิตและคุณภาพการผลิตเมื่อ เทียบกับ AISI 1045 ซึ่งผลการ
วิเคราะหความแข็งแรงของสกรูเดือยหมูโดยกําหนดคาความแข็งแรงจุดคราก (Yield Strength) ของเหล็กให
มีคาเทากับ 530.000 MPa พบวาคาการขจัด (Displacement) ของแบบจําลองมีคาเทากับ 1.044 มิลลิเมตร 
ดังแสดงใน Figure 3 (B) 
 

 
(A) 
 

 
(B) 
 

Figure 3 The simulation results of (A) strength and (B) Displacement in CosmosWorks 
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ผลการวิจัย 
ผลการวิเคราะหโครงสรางของสกรูเดือยหม ู

จากปญหาการสึกหรอของสกรูเดือยหมูในการขึ้นรูปถานอัดแทง

สกรูเดือยหมูโดยทําการออกแบบมุมเอียงดานหลังฟนเกลียว

Figure 4 (A) โดยสกรูเดือยหมูแบบเดิมมีมุมเอียงสันเกลียวทั้งดานหนาและดานหลัง
กวางฐานเกลียว 17.40 มิลลิเมตรและความสูงสันเกลียว
5 มีมุมเอียงสันเกลียวท้ังดานหนาและดานหลังเทากับ
สันเกลียว (W) เปนไปตามสัดสวน สกรูเดือยหมูแบบที่
เกลียว 7.00 มิลลิเมตร มุมเอียงสันเกลียวดานหลังเปนไปตามสัดสวนที่
สกรูเดือยหมูแบบที ่1 ถึง แบบท่ี 6 มีระยะพิตชของเกลียว
แบบเดิม สกรูเดือยหมูแบบที ่7 ถึงแบบที่ 9 มีมิติและมุมเอียงสันเกลียวเหมือนสกรูเดือยหมูแบบที่
1 และแบบที่ 5 ตามลําดับ แตมีระยะพิตชแตละรองเกลียวไมเทากันที่
24.5 องศา มีคาเฉลี่ยระยะพิตชทุกรองเกลียวเทากับ
เดือยหมูแบบท่ี 9 ซึ่งมีสันเกลียวเอียงทํามุม 90 องศาทั้ง
แตละรองเกลียวไมเทากัน โดยใน Table 2 ไดสรุปผลการจําลองเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรงและการบิดรูป
เพื่อเปรียบเทียบคุณสมบัติของสกรูเดือยหมูท้ัง 9 
หมูแบบท่ี 7 ที่มีมุมเอียงดานหนาเกลียว 90 องศา
ระยะพิตชไมคงท่ีใหคาความเคนสูงสุดบริเวณรองเกลียวเทากับ

 

 
 
 
 
 
                                (A)                                      (B)

 
 
 
 
 
                                                     
 
Figure 4 (A) The spiral ridge characteristics of model 1 to 5 (B) The spiral ridge characteristics 
            of model 6 and (C) pitch of model 7 to
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จากปญหาการสึกหรอของสกรูเดือยหมูในการขึ้นรูปถานอัดแทง คณะวิจัยจึงปรับปรุงโครงสรางของ

สกรูเดือยหมูโดยทําการออกแบบมุมเอียงดานหลังฟนเกลียว () มุมเอียงดานหนาเกลียว ( ) ดังแสดงใน

โดยสกรูเดือยหมูแบบเดิมมีมุมเอียงสันเกลียวทั้งดานหนาและดานหลัง 70 องศาเทากัน ความ
ามสูงสันเกลียว 14.00 มิลลิเมตร ในขณะท่ีสกรูแบบท่ี 2 ถึงแบบที ่

มีมุมเอียงสันเกลียวท้ังดานหนาและดานหลังเทากับ 75, 80, 85 และ 90 องศาเทากันตามลําดับ ความหนา 
สกรูเดือยหมูแบบที ่6 มีมุมเอียงสันเกลียวดานหนา 90 องศา ความหนาสัน 

มุมเอียงสันเกลียวดานหลังเปนไปตามสัดสวนที ่59.03 องศา ดังแสดงใน Figure 4 (B) 
มีระยะพิตชของเกลียว 40 มิลลิเมตรเทากันทุกรองเกลียวเหมือนสกรูเดือยหม ู

มีมิติและมุมเอียงสันเกลียวเหมือนสกรูเดือยหมูแบบที่ 6 แบบท่ี 
แตมีระยะพิตชแตละรองเกลียวไมเทากันที ่50.0, 47.5, 45, 42.5, 40.0, 37.5 และ 

มีคาเฉลี่ยระยะพิตชทุกรองเกลียวเทากับ 41.00 มิลลิเมตร Figure 4 (C) แสดงแบบวาดของสกรู
องศาทั้ง 2 ดานเหมือนสกรูเดือยหมูแบบที่ 5 และมีระยะพิตช 

ไดสรุปผลการจําลองเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรงและการบิดรูป
9 แบบ ดังตัวอยางการวิเคราะหความแข็งแรงของกสรูเดือย

องศา มุมเอียงดานหลัง 59.03 องศาสันเกลียวหนา 9.00 มิลลิเมตร 
ระยะพิตชไมคงท่ีใหคาความเคนสูงสุดบริเวณรองเกลียวเทากับ 281.093 MPa แสดงใน Figure 5 

(A)                                      (B) 

                                                     (C) 

(A) The spiral ridge characteristics of model 1 to 5 (B) The spiral ridge characteristics  
of model 7 to 9 
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Figure 5 The example of strength analysis results model 7 
 

Table 2 The strength and torsion analysis results  

Model 

Thread angle 

(degree) 
Pitch 
)mm( 

 
Thread 

thickness, 
W  ) mm( 

Von 
mises 
Max .

Stress 
)MPa( 

 
Max .

Displacement 
)mm( 

Back 
(degree) 

Front 
(degree) 

1 70 70 40 7.21 384.497 1.043590 
2 75 75 40 9.89 406.979 0.743991 
3 80 80 40 12.46 427.863 1.317990 
4 85 85 40 14.95 442.828 0.851156 
5 90 90 40 17.40 529.660 0.933219 
6 59.03 90 40 9.00 509.697 0.725751 
7 59.03 90 inconstant 9.00 281.039 1.153000 
8 70 70 inconstant 7.21 299.508 1.356820 
9 90 90 inconstant 17.40 363.397 1.994110 

 
ผลการจําลองเพ่ือวิเคราะหความแข็งแรงของสกรูเดือยหมูทั้งแบบเดิมและแบบปรับปรุงใหมท้ัง 8 

แบบ แสดงใหเห็นวา เหล็ก AISI 1045 มีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับใชในการผลิตสกรู เดือยหมู โดยแบบที่ 1 
ถึงแบบที่ 5 ซึ่งมีระยะพิตชคงท่ี 40 มิลลิเมตรใหผลการจําลองสอดคลองกัน โดยคาความเคนสูงสุดใน
แบบจําลองเพ่ิมข้ึนแปรตามมุมเอียงของสันเกลียวสกรูเดือยหมูที่มีความชันมากขึ้น 

ในขณะที่การลดความชันดานหลังสันเกลียวตามแบบที่ 6 แสดงใหเห็นวาความเคนสูงสุดที่เกิดขึ้นใน
ต่ําลงกวาแบบที ่5 ซึ่งมีความชันดานหนาสันเกลียวเทากัน อยางไรก็ตามความเคนสูงสุดที่ลดลงจากแบบที่ 5 
มีคาเพียง 3.77 % โดยความหนาสันเกลียวซึ่งเปนสวนที่มักพบการสึกหรอสูงสุดและเปนสวนสําคัญที่แสดงถึง
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อายุการใชงานลดลงถึง 48.28 % เปนการออกแบบที่ใหผลดีนอยกวาผลเสีย สกรูเดือยหมูแบบที่ 7 ถึงแบบที ่
9 มีระยะพิตชไมคงท่ีโดยมีคาเฉลี่ยระยะพิตชทุกรองเกลียวเทากับ 41.00 มิลลิเมตร ใหผลการจําลองโดยเกิด
ความเคนสูงสุดลดลงกวาแบบที่มีระยะพิตชคงท่ี โดยสกรูเดือยหมูแบบที ่7 ใหผลการจําลองโดยเกิดความเคน
สูงสุดต่ํากวาแบบที ่6 ซึ่งมีระยะพิตชคงท่ี 44.86% สกรูเดือยหมูแบบที่ 8 ใหผลการจําลองโดยเกิดความเคน
สูงสุดต่ํากวาแบบที ่1 ซึ่งมีระยะพิตชคงท่ี 22.10% และสกรูเดือยหมูแบบที ่9 ใหผลการจําลองโดยเกิดความ
เคนสูงสุดต่ํากวาแบบที ่5 ซึ่งมีระยะพิตชคงท่ี 31.39% 
 

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย 
จากการศึกษาโครงสรางของสกรูเดือยหมูแบบเกาของผูประกอบการในธุรกิจการผลิตถาน อัดแทงของ

งานวิจัยน้ีนําไปสูการออกแบบสกรูเดือยหมูแบบใหม โดยใชการจําลองเพ่ือวเิคราะห ความแข็งแรงและการเสีย
รูปของชิ้นงาน ซึ่งผลลัพธท่ีสามารถนําไปประยุกตใชเพ่ือเพ่ิมอัตราการผลิต คุณภาพการผลิตและตนทุนการ
ผลิตไดดังนี ้

1.  ผลการจําลองสกรูเดือยหมูทําใหมีขอมูลประกอบการเลือกใชเหล็กสําหรับผลิตสกรูเดือยหมูได
อยางเหมาะสม เชน AISI1045 กรณีอัตราการผลิตสูงข้ึน ตองการยืดอายุการใชงานของสกรูเดือยหมูใหมาก
ขึ้น ลดการหยุดเครื่องเพ่ือเปลี่ยนสกรูเดือยหมูและการซอมแซมสันเกลียว สามารถเลือกใชเหล็กที่มีคาความ
แข็งแรงจุดครากสูงข้ึน โดยพิจารณาจุดคุมทุนเพ่ือเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตที่เพ่ิมขึ้นไดตามความ
เหมาะสม 

2.  ผลการจําลองสกรูเดือยหมูแสดงใหเห็นวา การเพิ่มความชันสันเกลียวทําใหเกิดคาความเคนสูงสุด
มากขึ้น แมคาความเคนสูงสุดจะมากขึ้นจนเขาใกลคาความแข็งแรงจุดครากของวัสดุที่เลือกใชในการผลิตสกรู
เดือยหมูซึ่งแสดงถึงอายุการใชงานที่สั้นลง แตการเพ่ิมความชันสันเกลียวทําใหไดความกวางสันเกลียวมากขึ้น 
ความทนทานตอการสึกหรอของสันเกลียวจึงมีมากขึ้นตามคาความหนาสันเกลียว ตัวอยางเชนสกรูเดือยหมู
แบบที ่2 ซึ่งมีมุมเอียงสันเกลียว 75 องศา มีความชันกวาสันเกลียวของสกรูเดือยหมูเดิม (แบบที่ 1) เพียง 5 
องศา แมจะใหผลการวิเคราะหที่มีความเครียดสูงสุดเพ่ิมขึ้นกวาแบบที่ 1 เทากับ 5.85 %  แตสันเกลียวหนา
กวาถึง 37.17 %  เมื่อมุมเอียงดานหนาสันเกลียวมีความชันมากขึ้น สวนผสมของถานอัดแทงท่ีกําลังถูกอัดให
เคลื่อนตัวไปขางหนาและจุกอัดยอนกลับมาเบียดเขาไปที่ขอบสันเกลียวจะยิ่งมีความแนนในการอัดเบียด
ลดลง การออกแบบเพ่ือปรับมิติของสกรูเดือยหมูและผลการจําลองจึงแสดงใหเห็นวาการปรับสันเกลียว
ดานหนาใหมีความชันมากขึ้นจึงใหผลดีมากกวาผลเสีย อยางไรก็ตาม ควรเลือกมุมเอียงสันเกลียวท่ีทําใหคา 
Maximum Von mises stress ที่เกิดขึ้นมีคานอยกวา Yield strength ของวสัด ุ
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