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บทคัดย่อ 

การท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงาโดยใช้แรงคนนั้น ท าให้ต้องเสียค่าใช้จ่ายสูง และใช้เวลานาน 
และการใช้เครื่องคัดแยกเมล็ดพืชทั่วไปส่วนมากมีขนาดใหญ่และแรงลมสูง ท าให้เกิดการสูญเสียเมล็ด จึงไม่
เหมาะที่จะใช้กับงาซึ่งมีขนาดเมล็ดเล็ก เพ่ือให้ได้เครื่องที่เหมาะสมกับการเป่าคัดแยกเมล็ดงา และลดการสูญเสีย
ผลผลิตระหว่างการคัดแยก ได้ท าการทดลอง โดยวางแผนการทดลองแบบ RCB มี 4 ซ้ า 5 กรรมวิธี คือ 1. การคัด
ด้วยมือ (check) 2. การฝัดด้วยกระด้ง 3. เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงา (มหาวิทยาลัย
อุบลราชธานี) 4. เครื่องคัดแยกขนาดเมล็ดปอโดยเปลี่ยนขนาดตะแกรงล่อนให้เหมะสมกับเมล็ดงา 5. การใช้
เครื่องเป่าคัดแยกที่พัฒนาขึ้นโดยศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี พบว่า การท าความสะอาดเมล็ดด้วยเครื่องที่
พัฒนาขึ้น ได้เมล็ดดีที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ ร้อยละ 74 ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 3 
นาที 35 วินาที หรือคิดเป็นแรงงาน (manday) ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 0.79 แรง ขณะที่การฝัดด้วย
กระด้ง ได้เมล็ดดี ร้อยละ 80 ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 6 นาที 57 วินาที หรือคิดเป็น
แรงงานในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 1.45 แรง เมื่อเปรียบเทียบกับการคัดด้วยมือ (check) ซึ่งได้เมล็ดดี 
ร้อยละ 65 ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 11 ชั่วโมง 15 นาที (1 คน) หรือเมื่อคิดเป็นแรงงาน 
ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 140 แรง เมื่อพิจารณาเรื่องคุณภาพของเมล็ดดีที่ได้หลังการคัดแยก พบว่า 
เมล็ดที่ได้จากการท าความสะอาดด้วยเครื่องที่พัฒนาขึ้นและการฝัดด้วยกระด้ง มีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปน เพียง
ร้อยละ 7-8 เท่านั้น ขณะที่การคัดด้วยเครื่องคัดแยกเมล็ดปอ และเครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงา 
เมล็ดที่ได้มีคุณภาพต่ า เนื่องจากยังคงมีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปนในปริมาณสูงถึง ร้อยละ 21-26 ดังนั้น จึงไม่
เหมาะสมในการท าความสะอาดเมล็ดงา  

จากผลการทดลอง ท าให้ทราบถึงความเป็นไปได้ในการพัฒนาเครื่องเป่าท าความสะอาดเมล็ดงา ซึ่ง
ช่วยให้ประหยัดแรงงานและเวลา และเพ่ือให้การท างานสะดวกและเป็นระบบ ในปี 2555 ได้พัฒนาในส่วนของ
ชุดตะแกรงคัดแยกเศษซากพืชและสิ่งเจือปนที่ติดมากับเมล็ดหลังจากเคาะ เพ่ือให้ได้เครื่องที่มีความสะดวกในการ
ใช้งานยิ่งขึ้น ซึ่งพบว่า เครื่องที่ปรับปรุงใหม่สามารถคัดแยกเศษซากพืชและสิ่งเจือปนได้ดีใกล้เคียงกับการฝัด แต่
ใช้เวลาน้อยกว่า 
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ค าน า 

การผลิตงาให้ได้ผลผลิตและมีคุณภาพดีนั้น นับว่าเป็นสิ่งจ าเป็น เนื่องจากงาเป็นพืชอาหารเพื่อสุขภาพ 
และมีการน าไปแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์อาหารและอ่ืนๆ ที่หลากหลาย การที่จะได้มาซึ่งผลผลิตที่มีคุณภาพนั้น 
นอกจากจะต้องปฏิบัติอย่างถูกต้องและเหมาะสมตั้งแต่การปลูกไปจนถึงการเก็บเก่ียวแล้ว การปฏิบัติหลังการเก็บ
เกี่ยวโดยเฉพาะการท าความสะอาด คัดแยกเมล็ดลีบ เมล็ดเสีย และสิ่งเจือปนออก นับว่าเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างยิ่ง 
โดยเฉพาะในแง่ของการผลิตเพ่ือใช้เป็นเมล็ดพันธุ์ เครื่องจักรที่ใช้ในการปรับปรุงสภาพเมล็ดพันธุ์แต่ละชนิดแต่ละ
แบบ มีความเหมาะสมกับพืชแตกต่างกัน การปรับปรุงสภาพเมล็ดพันธุ์ให้ได้ผลนั้น ขึ้นอยู่กับการเลือกใช้เครื่องที่
เหมาะสม (จวงจันทร์, 2523) เนื่องจากเมล็ดงามีขนาดเล็กและมีน้ าหนักเบา โดยมีน้ าหนัก 1,000 เมล็ด อยู่
ระหว่าง 1.5-4.0 กรัม เท่านั้น การคัดแยกเมล็ดลีบ เมล็ดเสีย และสิ่งเจือปนที่ไม่ต้องการออกไปโดยใช้แรงคนนั้น 
ท าให้ต้องเสียค่าใช้จ่ายสูงและใช้เวลานาน การใช้เครื่องคัดแยกเมล็ดพืชทั่วไปซึ่งมีขนาดใหญ่และแรงลมสูง ท าให้
เกิดการสูญเสียผลผลิตมาก เพราะเมล็ดที่ดีจะถูกเป่าออกไปด้วย การศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาและพัฒนาเครื่อง
ท าความสะอาดเมล็ดพืชที่มีขนาดเมล็ดเล็ก เพ่ือให้เหมาะสมกับการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงา และลด
การสูญเสียผลผลิตระหว่างการคัดแยก 

วิธีการด าเนินการ 

อุปกรณ์ 

1. เมล็ดงา  
2. กระด้ง 
3. เครื่องเขย่าแยกขนาดเมล็ดปอ (เปลี่ยนตะแกรงให้เล็กลง) 
4. เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงา (มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี) 
5. เครื่องท าความสะอาดและคัดแยกงาขนาดเล็ก (พัฒนาขึ้น) 
6. เครื่องชั่งน้ าหนัก 

วิธีการ 

วางแผนการทดลอง  แบบ RCB มี 4 ซ้ า  
กรรมวิธี   คือ วิธีการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงาแบบต่างๆ มี 5 กรรมวิธี ได้แก่  

1.  การใช้แรงงานคน ในการคัดแยกเมล็ด (Check) 
2.  การฝัดโดยใช้แรงงานคน 



3.  การใช้เครื่องเขย่าแยกขนาดเมล็ดปอโดยเปลี่ยนขนาดตะแกรงล่อนให้เล็ก 
4.  การใช้เครื่องท าความสะอาดเมล็ดงา (มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี) 
5.  การใช้เครื่องเป่าคัดแยกงาขนาดเล็กที่พัฒนาขึ้น 

วิธีปฏิบัติการทดลอง 

เริ่มการทดลองโดยการพัฒนาเครื่องท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดที่มีขนาดเล็ก โดยอาศัยความแตกต่าง
ของน้ าหนักเมล็ด ซึ่งโดยทั่วไปมักจะใช้การเป่า (วัณชัย, 2542) แต่เนื่องจากงามีขนาดเมล็ดเล็กและน้ าหนักน้อย 
จึงอาจเกิดการสูญเสียได้ง่ายขณะเป่า จึงใช้การดูดแทนโดยจะดูดเมล็ดที่มีน้ าหนักเบาเพื่อแยกเมล็ดลีบและ
สิ่งเจือปนที่มีขนาดเล็กออกจากเมล็ดที่หนัก ซึ่งถือเป็นเมล็ดที่สมบูรณ์ เมื่อได้เครื่องคัดแยกท่ีพัฒนาขึ้นแล้ว น าไป
ทดลองท าความสะอาดเมล็ดงา เปรียบเทียบกับการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดด้วยวิธีต่างๆ ตามกรรมวิธีที่
ก าหนดไว้ โดยในการทดลองนี้ได้ใช้งาแดงพันธุ์อุบลราชธานี 1 ซึ่งจัดเป็นงาที่มีขนาดเมล็ดค่อนข้างโต มีน้ าหนัก 
1,000 เมล็ด เท่ากับ 3.16 กรัม (ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี, 2541) 

การท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดในแต่ละกรรมวิธี จะใช้ปริมาณเมล็ดในการทดลองมากน้อยแตกต่าง
กันตามความเหมาะสมของเครื่อง ดังนั้น จึงชั่งน้ าหนักเมล็ดก่อนน าเข้าท าการทดลองและจับเวลาในการด าเนินงาน
ทุกครั้ง เมื่อได้เมล็ดงาที่ผ่านการท าความสะอาดและคัดแยกในแต่ละกรรมวิธีแล้ว น าเมล็ดในส่วนต่างๆ มาชั่ง
น้ าหนัก ได้แก ่ เมล็ดทีด่ี (ส่วนที่จะน าไปใช้ประโยชน์) น้ าหนักเมล็ดลีบ สิ่งเจือปน และหาน้ าหนักที่หายไป และ
พิจารณาคุณภาพในส่วนของเมล็ดดีที่จะน าไปใช้ประโยชน์ ค านวณแรงงาน (manday) ที่ใช้ด าเนินการในแต่ละ
กรรมวิธี 

การบันทึกข้อมูล 

 -  วันที่ปฏิบัติการทดลอง 
-  ผลผลิตที่ได้หลังการท าความสะอาดและคัดแยก (%) 

 -  ผลผลิตที่สูญเสีย หรือน้ าหนักที่หายไป (%) 
 -  ปริมาณสิ่งเจือปนและเมล็ดลีบที่หลงเหลือในผลผลิตหลังจากการคัดแยก (%) 
 -  เวลาในการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ด (นาที/เมล็ด1 กิโลกรัม) 
  -  แรงงาน (manday) ในการท าความสะอาดเมล็ดงา 

เวลาและสถานที่ 

ด าเนินการทดลองในเดือนตุลาคม 2553 ถึงเดือนกันยายน 2555 ณ ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี 

ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 

การท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงาตามกรรมวิธีต่างๆ ของการทดลองที่ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี ปี 
2554 พบว่า แต่ละกรรมวิธีมีความแตกต่างกันทั้งในส่วนของประสิทธิภาพ หรือความสามารถท่ีจะท าความสะอาด



และคัดแยกเมล็ด คุณภาพของเมล็ดที่ได้หลังจากผ่านการท าความสะอาดและคัดแยกแล้ว ตลอดจนแรงงานทีใ่ช้
ในการด าเนินการ ดังนี้ 

1. เมล็ดดี เมล็ดงาที่ผ่านการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดตามกรรมวิธีต่างๆ พบว่า ปริมาณของเมล็ด
ในส่วนที่จะน าไปใช้ประโยชน์ มีความแตกต่างกันทางสถิติ โดยเครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงา 
(ม.อุบลราชธานี) จะได้ปริมาณเมล็ดมากที่สุด คือ ร้อยละ 93 รองลงมา คือ เครื่องคัดแยกเมล็ดปอ (ร้อยละ 
84) และการฝัดด้วยกระด้ง (ร้อยละ 80) ส่วนเครื่องที่พัฒนาขึ้นจะได้เมล็ดใกล้เคียงกับการฝัดด้วยกระด้ง คือ 
ร้อยละ 74 ขณะที่การคัดด้วยมือ (check) จะได้ปริมาณน้อยที่สุด คือ ร้อยละ 65 เท่านั้น นอกจากนี้ เมื่อท าการสุ่ม
เมล็ดที่สูญเสีย (ทิ้ง) น ามาคัดแยกอีกครั้ง พบว่า ยังมีเมล็ดดีที่ปะปนไปในส่วนของเมล็ดที่ถูกก าจัดออกไปใน
ระหว่างการท าความสะอาดและคัดแยก ซึ่งถือเป็นการสูญเสียเมล็ดที่ดีไปในระหว่างกระบวนการ โดยการฝัดด้วย
เมล็ดดีปะปนไปในเมล็ดเสีย ร้อยละ 14.16 เครื่องคัดแยกเมล็ดปอ ร้อยละ 10.18 ขณะที่เครื่องที่พัฒนาขึ้นมีเพียง 
ร้อยละ 6.50 เท่านั้น ส าหรับการคัดด้วยมือจะไม่พบการสูญเสียเมล็ดดีที่ปะปนไปในเมล็ดที่ถูกก าจัดทิ้ง ส่วน
เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงาไม่มีข้อมูล เนื่องจากเมล็ดจะถูกเป่าทิ้งไปไม่สามารถน ามาหา
ข้อมูลได้ (ตารางที่ 1) 

2. คุณภาพของเมล็ด น าเมล็ดที่ได้หลังการท าความสะอาดและคัดแยกตามกรรมวิธีต่างๆ สุ่มหาคุณภาพ 
ได้แก่ เมล็ดดี เมล็ดลีบ และสิ่งเจือปนที่ปะปนอยู่ โดยการท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดตามกรรมวิธีต่างๆ ไม่
สามารถก าจัดออกไปได้ โดยแต่ละกรรมวิธี พบว่า มีความแตกต่างกันทางสถิติ คือ การคัดด้วยมือเมล็ดที่ได้มี
คุณภาพดีที่สุด ซึ่งไม่พบว่ามีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปนคงเหลืออยู่ รองลงมา คือ การฝัดด้วยกระด้ง และการใช้เครื่อง
ที่พัฒนาขึ้น ซึ่งมีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปนคงเหลืออยู่เพียง ร้อยละ 7 และ 8 ตามล าดับ ส่วนเครื่องลดความชื้น
และท าความสะอาดเมล็ดงา มีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปนคงเหลืออยู่ ร้อยละ 21 ส าหรับเครื่องคัดแยก เมล็ดปอ มี
เมล็ดลีบและสิ่งเจือปนคงเหลืออยู่มากที่สุด คือ ร้อยละ 26 (ตารางท่ี 2) 

3. เวลาและแรงงานที่ใช้ในการคัดแยก คัดด้วยมือ (check) ใช้เวลาและแรงงานในการคัดสูงที่สุด คือ ใช้
เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นานถึง 11 ชั่วโมง 15 นาที (1 คน) และเม่ือคิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 
100 กิโลกรัม เท่ากับ 140 แรง รองลงมา คือ การฝัดด้วยกระด้ง โดยใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม 
นาน 6.57 นาที และเม่ือคิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 1.43 แรง ส่วนการใช้เครื่องคัดแยก
เมล็ดปอ ใช้เวลาและแรงงานในการคัดน้อยที่สุด คือ ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม เพียง 1.70 นาท ี
และเม่ือคิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 0.39 แรง รองลงมา คือ การใช้เครื่องที่พัฒนาขึ้น ซ่ึงใช้
เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 3.35 นาที และเม่ือคิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 100 กิโลกรัม 
เท่ากับ 0.79 แรง ส่วนเครื่องลดความชื้นและท าความสะอาดเมล็ดงา ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม 
นานถึง 4.51 นาที และเมื่อคิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 1.01 แรง (ตารางท่ี 3) 

จากผลการทดลอง จะเห็นว่า การท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดด้วยเครื่องที่พัฒนาขึ้น สามารถ
น าไปประยุกต์ใช้ในการคัดแยกและท าความสะอาดเมล็ดงาได้ในระดับที่น่าพึงพอใจ เนื่องจากใช้เวลาและแรงงาน
น้อย คือ ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 3 นาท ี35 วินาที หรือคิดเป็นแรงงาน (manday) ใน



การคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 0.79 แรง และท าให้ได้เมล็ดดีที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ ร้อยละ 74 ใกล้เคียงกับ
การฝัดด้วยกระด้ง ซ่ึงได้เมล็ดดี ร้อยละ 80 ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นาน 6 นาที 57 วนิาท ี
หรือคิดเป็นแรงงานในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 1.45 แรง และเมื่อเปรียบเทียบกับการคัดด้วยมือ (check) 
ซึ่งได้เมล็ดดี ร้อยละ 65 ใช้เวลาในการคัดแยกงา จ านวน 1 กิโลกรัม นานถึง 11 ชั่วโมง 15 นาที (1 คน) หรือเมื่อ
คิดเป็นแรงงาน ในการคัดงา 100 กิโลกรัม เท่ากับ 140 แรง เมื่อพิจารณาเรื่องคุณภาพของเมล็ดดีที่ได้หลังการคัด
แยก พบว่า เมล็ดที่ได้จากการท าความสะอาดด้วยเครื่องที่พัฒนาขึ้นและการฝัดด้วยกระด้ง มีเมล็ดลีบและ
สิ่งเจือปน เพียงร้อยละ 7-8 เท่านั้น ขณะที่การคัดด้วยเครื่องคัดแยกเมล็ดปอ และเครื่องลดความชื้นและท าความ
สะอาดเมล็ดงา เมล็ดที่ได้มีคุณภาพต่ า เนื่องจากยังคงมีเมล็ดลีบและสิ่งเจือปนในปริมาณสูงถึง ร้อยละ 21-26 
ดังนั้น จึงไม่เหมาะสมในการท าความสะอาดเมล็ดงา  

เพ่ือให้การท างานสะดวกและเป็นระบบ ในปี 2555 ได้พัฒนาในส่วนของชุดตะแกรงคัดแยกเศษซากพืช
และสิ่งเจือปนที่ติดมากับเมล็ดหลังจากเคาะ เพ่ือให้ได้เครื่องที่มีความสะดวกในการใช้งานยิ่งขึ้น (รูปที่ 1) โดยใช้
เมล็ดงาแดงสายพันธุ์ A30-15 (ปลูกปลายฤดูฝน) ในการทดสอบเครื่อง ซึ่งพบว่าได้เมล็ดดี ร้อยละ 90.27 ซึ่งมี
น้ าหนัก 1,000 เมล็ด ตั้งแต่ 2.34-2.72 กรัม โดยถูกแบ่งออกเป็น 3 ส่วน (ช่อง) ตามน้ าหนักของเมล็ด ได้เมล็ดลีบ 
(ช่องท่ี 4) ซึ่งมีน้ าหนัก 1,000 เมล็ด 1.66 กรัม ร้อยละ 0.17 เป็นส่วนของกากที่ค้างบนตะแกรง ร้อยละ 9.04 และ
มีน้ าหนักสูญหาย ร้อยละ 0.52 (ตารางท่ี 4) เมื่อเปรียบเทียบกับการคัดแยกท าความสะอาดโดยการฝัด เครื่องที่
ปรับปรุงใหม่สามารถคัดแยกเศษซากพืชและสิ่งเจือปนได้ดีใกล้เคียงกับการฝัด แต่ใช้เวลาน้อยกว่า (ตารางที่5) 
 
 
 
 

สรุปผลการทดลองและค าแนะน า 

เครื่องท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงาที่พัฒนาขึ้น สามารถท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดงาได้
อย่างมีประสิทธิภาพ โดยเมล็ดที่ได้มีคุณภาพ มีการสูญเสียขณะท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ดน้อย ประหยัด 
เวลาและแรงงาน หรือโรงงานท างาขัด ที่มีปริมาณงาจ านวนมาก และต้องการได้เมล็ดที่สะอาดมีคุณภาพดี 
สามารถประหยัดเวลา แรงงาน และค่าใช้จ่าย ในกระบวนการท าความสะอาดและคัดแยกสิ่งเจือปนที่ติดมากับ
เมล็ด โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ถ้ามีการพัฒนากระบวนการทั้งหมดอย่างเป็นระบบ เริ่มตั้งแต่น างาที่เคาะจากต้นแล้ว
ผ่านตระแกรงร่อน ผ่านการเป่าด้วยลมก่อนที่จะผ่านเครื่องคัดแยกที่พัฒนาขึ้น จะท าให้การท างานสะดวกและมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  

ค าขอบคุณ 

 ขอขอบคุณ ภาควิชาพืชไร่ คณะเกษตรศาสตร์ มหาวิทยาลัยขอนแก่น ที่ให้ความอนุเคราะห์เข้าศึกษาดู
งาน การปฏิบัติการหลังการเก็บเก่ียวและการผลิตเมล็ดพันธุ์ ตลอดจนการท าความสะอาดเมล็ดพันธุ์ด้วยเครื่องจักร 



 ขอขอบคุณ ศูนย์การเรียนรู้และพัฒนางาเชิงเกษตรอุตสาหกรรมครัวเรือนแบบยั่งยืน มหาวิทยาลัย
อุบลราชธานี ศูนย์บริหารการจัดการเทคโนโลยี ส านักพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ 

 ขอขอบคุณ คุณนิวัฒน์ อ่ิมนาง และคุณศักดิ์ชัย ศรีสมบัติ ที่มีส่วนช่วยอย่างมากในการพัฒนาเครื่อง เป่า
ท าความสะอาดเมล็ดงานี้ 

เอกสารอ้างอิง 

จวงจันทร์  ดวงพัตรา. 2523. เทคโนโลยีเมล็ดพันธุ์. กลุ่มหนังสือเกษตร. กรุงเทพฯ. 210 หน้า. 

วัณชัย  จันทร์ประเสริฐ. 2542. เทคโนโลยีเมล็ดพันธุ์พืชไร่. ส านักพิมพ์มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์. 276 หน้า.  

ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี. 2541. งา พืชทรงคุณค่า. สถาบันวิจัยพืชไร่ กรมวิชาการเกษตร กระทรวงเกษตรและ
สหกรณ์. 44 หน้า. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 1 เมล็ดดี (น าไปใช้ประโยชน์) เมล็ดที่สูญเสีย (ท้ิง) และเมล็ดดีที่ปนไปกับเมล็ดที่สูญเสีย จากการท าความ

สะอาดและคัดแยกเมล็ดงาตามกรรมวิธีต่างๆ ของการทดลองที่ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี ปี 2554 

กรรมวิธี เมล็ดดี 
(ใช้ประโยชน์) 

(%) 

เมล็ดที่สูญเสีย 
(ทิ้ง) 
(%) 

เมล็ดดีที่ปนไปกับ 
เมล็ดที่สูญเสีย  

(%) 
1. คัดด้วยมือ (Check) 65 d 35 d 0 
2. ฝัดด้วยกระด้ง 80 bc 20 bc 14.16 
3. เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาด 93 a 7 a - 



เมล็ดงา (ม.อุบลราชธานี) (เมล็ดถูกเป่าท้ิงไป) 
4. เครื่องคัดแยกเมล็ดปอ (เปลี่ยนตะแกรง) 84 ab 16 b 10.18 
5. เครื่องที่พัฒนาขึ้น 74 c 26 c 6.50 

CV 5.5 5.5 - 

ในสดมภเ์ดียวกันคา่เฉลีย่ที่ตามด้วยอักษรเหมือนกันไม่แตกต่างกันทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยวิธี DMRT 

 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 2 คุณภาพของเมล็ดงาหลังการคัดแยกท าความสะอาดตามกรรมวิธีต่างๆ ของการทดลองท่ีศูนย์วิจัยพืชไร่

อุบลราชธานี ปี 2554 

กรรมวิธี เมล็ดดี 
(%) 

เมล็ดลีบและสิ่งเจือปน  
(%) 

1. คัดด้วยมือ 100 a 0 a 
2. ฝัดด้วยกระด้ง 92 b 8 b 
3. เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาด
เมล็ดงา (ม.อุบลราชธานี) 

79 c 21 c 

4. เครื่องคัดแยกเมล็ดปอ (เปลี่ยนตะแกรง) 74 c 26 d 
5. เครื่องที่พัฒนาขึ้น 93 b 7 b 

CV 2.8 2.8 

ในสดมภเ์ดียวกันคา่เฉลีย่ที่ตามด้วยอักษรเหมือนกันไม่แตกต่างกันทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยวิธี DMRT 

 
 
 
ตารางที่ 3 เวลา และแรงงาน ที่ใช้ในการคัดแยกท าความสะอาดเมล็ดงา ตามกรรมวิธีต่างๆ ของการทดลองที่

ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี ปี 2554 

กรรมวิธี เวลาที่ใช้คน 1 คน ในการคัด 
เมล็ดงา 1 กก. 

แรงงานในการคัดเมล็ดงา  
100 กก. (man-day) 

1. คัดด้วยมือ (Check) 11.15 ชั่วโมง 140 



2. ฝัดด้วยกระด้ง 6.57 นาที 1.43 
3. เครื่องลดความชื้นและท าความสะอาด
เมล็ดงา (ม.อุบลราชธานี) 

4.51 นาที 1.01 

4. เครื่องคัดแยกเมล็ดปอ (เปลี่ยนตะแกรง) 1.70 นาที 0.39 
5. เครื่องที่พัฒนาขึ้น 3.35 นาที 0.79 

 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4 ปริมาณและน้ าหนัก 1,000 เมล็ด ของงา (สายพันธุ์ A30-15) ที่ได้จากการคัดแยกท าความสะอาดด้วย

เครื่องที่พัฒนาขึ้น ของการทดลองท่ีศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี ปี 2555 

ช่องรองรับเมล็ดของเครื่องคัดแยก 
ท าความสะอาดเมล็ดงา 

ปริมาณเมล็ด 
(%) 

น้ าหนัก 1,000 เมล็ด 
(กรัม) 

ช่องที่ 1 (เกรด A) 90.00 2.72 
ช่องที่ 2 (เกรด B) 0.04 2.51 
ช่องที่ 3 (เกรด C) 0.23 2.34 
ช่องที่ 4 (เมล็ดลีบ) 0.17 1.66 

กาก 9.04 - 
น้ าหนักสูญหาย 0.52 - 

 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 5 คุณภาพของเมล็ดงา และเวลาที่ใช้ในการคัดแยกท าความสะอาดด้วยเครื่องที่พัฒนาขึ้น เปรียบเทียบการ

ฝัดด้วยกระด้ง ของการทดลองที่ศูนย์วิจัยพืชไร่อุบลราชธานี ปี 2555 



คุณภาพของเมล็ดงา 1. การคัดแยกท าความสะอาด
ด้วยเครื่องที่พัฒนาขึ้น 

2. การฝัดด้วยกระด้ง 

เมล็ดที่ได้หลังท าความสะอาด (%) 90.00 87.00 
เมล็ดดี (%) 96.63 98.93 
เมล็ดลีบ (%) 1.98 1.03 
สิ่งเจือปน (%) 1.39 0.04 

กาก 10.00 13.00 
เมล็ดดีที่ปนไปกับกาก (%)  0.35 0.54 

เวลาที่ใช้ในการคัดแยกงา 1 กก. 2 นาที 33 วินาที 6 นาที 54 วินาที 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ภาพร่างชุดตระแกรงโยกและท่อล าเลียงเมล็ดเข้าเครื่องท าความสะอาดและคัดแยกเมล็ด 


