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บทคดัย่อ 
การศึกษาในครัง้น้ีเป็นการควบคุมคุณภาพในเครื่องกะเทาะข้าวเปลือกที่มีขนาดเล็กแบบ 4 ลูกยาง ซึ่งเป็น
เครื่องมอืในการแปรรปูขา้วทีม่รีาคาถูก กระบวนการในการผลติไมซ่บัซอ้นมากนัก และการซ่อมบาํรุงรกัษางา่ย 
โดยทาํการเปรยีบเทยีบการผลติของนกัศกึษาทัง้สองกลุ่ม เพื่อตอ้งการพฒันาประสทิธภิาพในการทาํงานใหด้ทีีสุ่ด  
มตีน้ทุนการผลติตํ่า  ทัง้น้ีเพื่อใหเ้กดิประโยชน์แก่กลุ่มเกษตรกร  การวจิยัในครัง้น้ี ไดค้ดัเลอืกนกัศกึษา 2 กลุ่ม ๆ 
ละ 2 คน ในการสร้างเครื่องกะเทาะข้าวเปลอืกขนาดเล็กแบบใหม่ ทําการศกึษาการทํางาน การใช้เครื่องจกัร 
ทกัษะในการวางแผนการผลติของกลุ่มนักศกึษาทัง้สอง ผลทีไ่ดจ้ากการควบคุมโดยใชแ้ผนภูมกิ้างปลาในครัง้น้ี 
พบวา่ มคีวามแตกต่างกนักลา่วคอื เครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกของนกัศกึษากลุ่มที ่1 กะเทาะขา้วเปลอืกรอบเดยีวได้
ขา้วกลอ้ง ใชเ้วลาในการกะเทาะเปลอืก 5 นาทตี่อขา้วเปลอืก 1  กโิลกรมั เครื่องมคีวามสัน่สะเทอืนน้อยกวา่ และ
ได้เปอร์เซ็นต์ข้าวหกัร้อยละ 8.5 ส่วนเครื่องของนักศึกษากลุ่มที่ 2 กะเทาะข้าวเปลือก 2 รอบ ใช้เวลาในการ
กะเทาะขา้วเปลอืกมากกวา่ 8 นาท ีต่อขา้วเปลอืก 1  กโิลกรมั เปอรเ์ซน็ตข์า้วหกัรอ้ยละ 11.4  และประสทิธภิาพ
การกะเทาะเปลอืกขา้วเฉลีย่เทา่กบั 80 กโิลกรมัต่อวนั 
คาํสาํคญั :   เครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืก การทดสอบ  การควบคุมคุณภาพ 
 

Abstract 
This study is quality control of 4 rubber small brown rice milling machine, with low cost, not complex in 
manufacturer and easy to maintenance. The study  compare the result of rice production between 2 
groups to maximized the efficiency while minimized cost. This should be great benefit to group of Thai 
farmer. In this research, 2 students were chosen and divide into 2 groups to develop the new small 
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brown rice milling machine, study how does it work, study how to operate it and practice the production 
planning skill. For The Cause-and-Effect Diagram of quality control, we see the different between first 
and second group of student. For the first group, the machine can mill 1 round within 5 minute per one 
kilogram of milled rice and the percentage of broken rice is 8.5. For the second group, the machine can 
mill 2 rounds which take more than 8.5 minute per one kilogram of milled rice and the percentage of 
broken rice is 11.4. In addition, the vibration of new small brown rice milling machine of first group is less 
second group. Therefore we can conclude that the controlling of production using Cause-and-Effect 
Diagram increase the performance of the new small brown rice milling machine in first group of rice  
milling efficiency equal average 80 kilogram per day. 
KEYWORDS : Brown Rice milling Machine,  Testing, Quality Control 
 

 
1. บทนํา 
  ปจัจุบันน้ีประชากรส่วนใหญ่ของประเทศเป็น
เกษตรกรและข้าวเป็นผลผลิตหลกัของประเทศ ข้าวมี
หลายชนิดและข้าวที่นิยมมากในขณะน้ีเป็นไปไม่ได้
นอกจากข้าวกล้อง ข้าวกล้องมีประโยชน์ต่อร่างกายมี
คุณค่าทางโภชนาการอย่างครบถว้น มสีารอาหารต่างๆที่
รา่งกายตอ้งการในการเสรมิสรา้งการเจรญิเตบิโตและยงัมี
สารที่ช่วยต่อต้านการเกิดโรคต่าง ๆ อาทเิช่นโรคมะเรง็ 
โรคเบาหวาน และโรคลมชัก เป็นต้น ซึ่งสารที่เ ป็น
ประโยชน์จะอยู่ตรงบริเวณผิวของข้าวกล้อง ฉะนัน้คน
ส่วนมากจงึบรโิภคขา้วกล้องแทนขา้วขดัขาวเพราะการ
ขดัขาวของขา้วจะทําใหส้ารอาหารที่มปีระโยชน์ทีผ่วิของ
ขา้วนัน้เสยีไป ถงึแม้ว่าขา้วกล้องจะมรีาคาแพงกว่าขา้ว
ขดัขาวแต่คนส่วนใหญ่ยงันิยมบรโิภคขา้วกล้องเพราะดี
ต่อสุขภาพ ขา้วกล้องทัง้จากขา้วเหนียวขา้วจา้วและขา้ว
อื่น ๆ ทีม่อียู่ในประเทศของเรา จะมอีายุในการเกบ็รกัษา
ได้ไม่นาน เน่ืองจากเกิดการออกชิไดซ์ของรํากบัออกชิ
เจนในอากาศทําให้เกิดการเหม็นหืน ซึ่งการใช้เครื่อง
กะเทาะเปลอืกขา้วกลอ้งขนาดเลก็สาํหรบัใชใ้นครวัเรอืน 
เพื่อใช้สําหรบัการบริโภคสามารถควบคุมปริมาณข้าว
กล้องที่กะเทาะให้เหมาะสมต่อการปริโภคในแต่ละครัง้ 
และรกัษาคุณภาพขา้วกล้องนัน้ไดห้รอืผลติเพื่อจําหน่าย
ในปรมิาณทีไ่มม่ากเกนิไป  [2],[3] 
  กระบวนการผลิตข้าวกล้องในโรงสีข้าวทัว่ไปมี
ข ั ้ น ต อ น ที่ ยุ่ ง ย า ก ส ลั บ ซั บ ซ้ อ น โ ด ย เ ริ่ ม 
ตัง้แต่การทําความสะอาดขา้ว กะเทาะเปลอืกข้าว แยก
ขา้ว และการคดัขา้ว ซึง่ตอ้งทาํเป็นลาํดบัขัน้ตอนและตอ้ง

ใช้ระยะเวลาในการผลิตนาน และยงัใช้พลงังานไฟฟ้า
ค่อนขา้งมาก ดงันัน้ ผูจ้ดัทําจงึมคีวามคดิทีจ่ะสรา้งเครื่อง
กะเทาะข้าวกล้องขนาดเล็กที่สามารถใช้ในบ้านเรือน 
ชุมชน  หรือผลิตเพื่อจําหน่ายเป็นอุตสาหกรรมใน
ครวัเรอืนเพื่อสร้างรายได้แก่ชุมชน ซึ่งมกีระบวนการใน
การผลติที่ไม่ยุ่งยาก ใช้ความรวดเรว็ในการกะเทาะขา้ว
กล้องที่เหมาะสม และการใช้พลงังานไฟฟ้าก็ลดลงจาก
กระบวนการผลติเดมิอีกด้วย [2],[3] ทําการคดัเลอืก
นกัศกึษาสองกลุ่ม ๆ ละ 2 คน ในการสรา้งเครื่องกะเทาะ
ข้าวเปลือกขนาดเล็กแบบ 4 ลูกยาง โดยใช้ไดอะแกรม
เหตุและผลซึ่งเป็นเทคนิคการควบคุมคุณภาพมาควบคุม
กระบวนการผลติสาํหรบันกัศกึษาทัง้สองกลุม่ดงักลา่ว 
1.1 ลกัษณะของพืช  
  ขา้วกลอ้งเป็นพชืลม้ลุก อยู่รวมเป็นกอ มรีาว 5 – 
15 ตน้ ลาํตน้มขีอ้ชดัเจน ใบเดีย่วออกดอกสลบักนั ใบสี
เขยีว รปูร่างแบนยาวเรยีว ปลายแหลม ดอกขนาดเลก็
ออกเป็นช่อใหญ่และยาว ขนาดและลกัษณะรายละเอยีด
จะแตกต่างกนัตามพนัธุ์ของขา้ว ปลูกโดยใชเ้มลด็และ
ปลูกไดท้ัว่ทุกภาคของประเทศไทย ขา้วเป็นอาหารหลกั
ของคนไทยอยู่แล้วและข้าวกล้องก็เป็นอาหารชีวะจิตที่
คุน้เคยกบัวถิชีวีติคนไทยในทุกวนัน้ี ทีส่าํคญัขา้วกลอ้ง
ราคาไมแ่พงนกั หาซือ้ไดง้า่ย 
  ข้าวกล้องคือผลผลิตที่ได้จากการสีข้าวเพียงครัง้
เดยีวเพยีงแคใ่หเ้ปลอืกทีหุ่ม้เมลด็ขา้วอยูน่ัน้หลุดออกไปที่
เหลอืเป็นเน้ือหรอืเมล็ดขา้วและทัง้หมดคอืขา้วกล้องซึ่ง
ประกอบไปดว้ยเยื่อหุม้เมลด็จมกูขา้วและเน้ือขา้วเยื่อหุม้
เมลด็จะมเีสน้ใยอาหารสงูและมเีกลอืแร่อยู่บ้าง จมูกขา้ว
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  เน้ือขา้วถ้านําเมล็ดขา้วไปทําการขดัสตี่อส่วนของ
เยื่อหุม้เมลด็และจมกูขา้วจะหลุดออกจนเหลอืแต่สว่นเน้ือ
ขา้วสขีาวที่เรารบัประทานอยู่ทุกวนัน้ีซึ่งเป็นแป้งที่ใหแ้ต่
พลงังานเทา่นัน้ 
  การบริโภคข้าวกล้องเป็นวิถีทางหน่ึงของการ
บริโภคเพื่อสุขภาพเน่ืองจากข้าวกล้องมีคุณสมบตัิทาง
อาหารของขา้วอย่างครบสมบูรณ์ขณะทีข่า้วขดัขาวใหแ้ค่
พลงังานจากคาร์โบไฮเดรตเท่านัน้ปราศจากคุณค่าทาง
โภชนาการทางอื่นขา้วกลอ้ง100 กรมัมเีสน้ใย 2.1 กรมั
ในขณะทีข่า้วมเีพยีง0.7 กรมัซึง่โดยปกตแิลว้รา่งกายเรา
ตอ้งการเสน้ใยอยา่งน้อยวนัละ20 กรมั ขา้วกลอ้งมเีสน้ใย
ทีเ่ป็นประโยชน์ซึง่วงการแพทยร์ายงานวา่เสน้ใยเหล่าน้ีมี
ส่วนช่วยป้องกนัการเกิดมะเร็งลําไส้ใหญ่และกระเพาะ
อาหารทัง้ยงัเป็นส่วนช่วยป้องกนัการดูดซึมไขมนัชนิด
อิม่ตวัเขา้สูก่ระเพาะอาหารไดเ้ป็นอยา่งด ี[2],[3]  
  การควบคุมคุณภาพได้มีมานานแล้ว [4]  การ
ควบคุม คุณภาพเป็นเรื่องความปลอดภยัทีจ่ะกล่าววา่เมื่อ
เริม่การผลติและการแขง่ขนัพรอ้มกบัการผลติ ผูบ้รโิภคจะ
เปรยีบเทยีบและเลอืกผลติภณัฑท์ีน่่าสนใจทีส่ดุ (ยกเวน้
การผูกขาดแนวคดิ) ถ้าโรงงาน A เปิดเผยขอ้มูลของ
โรงงาน B หากผูผ้ลติพบวา่มกีําไรเพิม่สงูขึน้ในอดตีความ
พยายามที่ต้องการปรบัปรุงคุณภาพของผลลพัธ์และ / 
หรอืการลดราคาเพือ่แขง่ขนักบัโรงงาน B เป็นการแขง่ขนั
ทางดา้นการคา้และการตลาด[5] การพฒันาคุณภาพไม่
จําเป็นต้องหยุดการผลติ แต่ยงัรวมถงึการใชส้าํหรบัทํา
ผลติภณัฑ ์  กระบวนการเหล่าน้ีมกีารประเมนิทีส่งูเป็นที่
ประจกัษ์ต่อสมาคมในยุคกลาง  สมาคมไดร้บัมอบอํานาจ
ในการบังคับใช้ในระยะยาวของการฝึกอบรมสําหรับ
ฝึกหดั วตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้ป็นช่างฝีมอืตน้แบบ ซึง่แสดง
หลกัฐานของความสามารถของตนเอง วธิกีารดงักล่าว
โดยทัว่ไปมวีตัถุประสงคเ์พื่อการธํารงไวแ้ละการปรบัปรุง
คุณภาพของกระบวนการ [5] การควบคุมคุณภาพใหเ้ป็น
ทีเ่ชื่อถอืได ้เป็นเรือ่งทีก่ระทาํไดย้ากลาํบากมาก ดว้ยเหตุ
น้ี จงึไดม้กีารปรบัปรุง คน้ควา้พฒันาเทคนิคการควบคุม
คุณภาพ ให้เหมาะสมและมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ โดยการ
นําวธิกีารทางสถติมิาประยุกต์ใชก้บัการควบคุมคุณภาพ 
เรียกว่าระบบการควบคุมคุณภาพทางสถิติ (Statistical 

Quality Control) หรอืเรยีกสัน้ ๆ วา่ระบบ SQC [6] ซึ่ง
ไดพ้สิจูน์ใหเ้หน็วา่ เป็นระบบทีช่่วยประหยดัวสัดุ ลดเวลา
ที่ใช้ในการปฏิบตัิงาน และช่วยลดค่าใช้จ่ายลงได้อย่าง
มาก คนแรกที่นําวธิกีารทางสถติแิบบใหม่มาประยุกต์ใช้
กบัปญัหาการควบคุมคุณภาพ คอื Walter A. Shewhart 
เจ้าหน้าที่ของบรษิทั Bell Telephone ซึ่งเป็นผู้คดิค้น
แผนภูมิในการควบคุมคุณภาพ ที่เรียกว่า Shewhart 
Control Chart ขึน้มาใชก้บังานของบรษิทัในปี 2467 และ
ในปี 2474 Shewhart ได้พมิพ์หนังสอืเกี่ยวกบัการ
ควบคุมคุณภาพทางสถติ ิชื่อ “Economic Control of 
Quality of Manufactured Product” นอกจากน้ียงัมี
เจา้หน้าทีข่อง Bell Telephone อกี 2 คนคอื H.F.Dodge 
และ H.G.Romig ไดพ้ฒันาทฤษฎทีางสถติมิาประยุกต์ใช้
ในการสุม่ตวัอย่างเพื่อการตรวจสอบ ไดจ้ดัทําตารางการ
สุ่มตวัอย่าง สาํหรบัใชใ้นการตรวจสอบ เรยีกว่า Dodge-
Romig Samphing Inspection งานของ Shewhart, 
Dodge และ Romig รวมอยูใ่นทฤษฎกีารควบคุมคุณภาพ 
ที่ได้นํามาใช้และศึกษากันอย่างแพร่หลาย จวบจน
ปจัจุบนัน้ี [7]. 

ดงันัน้ลกูคา้จงึใหค้วามสาํคญัต่อคุณภาพของสนิคา้  
ซึง่ในงานวจิยัน้ี หมายถงึคุณลกัษณะของสนิคา้ภายนอก 
เช่น ขนาดเลก็กะทดัรดั รปูรา่งทีแ่ตกต่างจากเครื่องทัว่ ๆ 
ไป และประสทิธภิาพการทาํงาน เป็นตน้ ผูผ้ลติ สามารถ
ผลติและจดัหาสนิคา้ที่มคีุณภาพดงักล่าวใหเ้หมาะสมกบั
ความตอ้งการ และความพงึพอใจต่อลูกคา้แลว้ ธุรกจิ
เหล่านัน้ย่อมจะรกัษาระดบัของลูกคา้หรอืขยายระดบัของ
ลกูคา้มากขึน้ได ้ อนัจะสง่ผลถงึผลตอบแทนทีธุ่รกจิยงัคง
ไดร้บัตลอดไป 
  เครื่องมือ 7 อย่างถูกพัฒนาขึ้นโดยวิศวกรที่มี
คุณภาพและบางอย่างไดด้ดัแปลงมาจากโปรแกรมอื่น ๆ 
หมายถึงการตัดสินใจจัดการด้านคุณภาพขึ้นอยู่กับ
ขอ้เทจ็จรงิ การจดัการคุณภาพโดยรวมและการคบคุม
คุณภาพโดยรวม เป็นที่กล่าวถึงกนัมากคือเครื่องมือ 7 
อยา่ง  
 ในงานวจิยัน้ีไดใ้ชเ้ครื่องมอื 7 อย่างมาประกอบการ
พจิารณาในการผลติทุกขัน้ตอนโดยใชแ้ผนภูมเิหตุและผล
หรอืไดอะแกรมเหตุและผลหรอืแผนภูมกิ้างปลาซึ่งเป็น
เครื่องมอื 1 ใน 7 อย่างที่ถูกนํามาใช้กนัอย่างแพร่หลาย
ในยคุปจัจุบนั 
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วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 1.2
 1. เพื่อควบคุมคุณภาพในการผลติเครื่องกะเทาะ
ขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบใหมโ่ดยใชแ้ผนภมูเิหตุและผล 

2. เพือ่ศกึษาแนวโน้มการพฒันาระดบัการควบคุม 
คุณภาพของการผลติเครื่องกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็
แบบ 4 ลกูยาง 
 3. เพื่อเปรยีบเทยีบถงึระดบัการควบคุมคุณภาพ
เครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบ 4 ลกูยางระหวา่ง
นกัศกึษาทัง้สองกลุม่ 

4. เพือ่เปรยีบเทยีบระหวา่งคนมทีกัษะและ 
ประสบการณ์กบัคนทีไ่มม่ทีกัษะและขาดประสบการณ์ 
1.3 อปุกรณ์และวิธีดาํเนินการวิจยั 
 อุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการดาํเนินการวจิยัดงัแสดงในรปูที ่1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1 แสดงขัน้ตอนการผลติเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็
แบบ 4 ลกูยาง 

หมายเหต:ุ 
A = input B = process C = output 

1= อะครลีคิ 8= เครือ่งกดั,เครือ่งกลงึ 15 =ไดเ้ครือ่งกะเทาะ
ขา้วกลอ้งแบบใหม ่

2= ยางกะเทาะ 9= เครือ่งเลือ่ย, เลือ่ย
มอื 

16 =ไดเ้ครือ่งกะเทาะ
ขา้วกลอ้งแบบใหม ่

3= สายพานรอ่ง A 
4 = ตลบัลกูปืน 

10= สวา่นมอื, สวา่น
แทน่ 

17 = คุณภาพของ
เครือ่ง 

5 = มอเตอร ์1 
แรงมา้ 

11= ดอกสวา่น, 
ดอกต๊าป 

18 = ไดท้มีงานทีด่ ี

6= กาวรอ้นและน้ํา
ประสาน 

12= เวยีรค์าลปิเปอร ์  

7= อื่น ๆ 13=  ฉากระดบั,ฟุต
เหลก็ 

 

 14 = นกัศกึษาทัง้สอง
กลุม่ 

 

 

1.3.1 วิธีการดาํเนินการวิจยั 
ศกึษาขอ้มลูเบือ้งตน้ ดงัรายละเอยีดต่อไปน้ี 
 1.ศึกษ า ข้อ มู ล เ กี่ ย ว กับ ข้ า ว ก ล้ อ ง แ ล ะช นิ ด
ขา้วเปลอืก เครือ่งกะเทาะและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

2.ศกึษารายการวสัดุที่ใชใ้นการสรา้งเครื่องกะเทาะ
ขา้วเปลอืก ราคา คา่ความแขง็แรงของวสัดุ 

 3. ศกึษารูปแบบการหาประสทิธภิาพของเครื่อง 
หลกัการทดสอบเครือ่ง การเกบ็ขอ้มลู การวเิคราะหข์อ้มลู
และการสรปุผลการทดสอบเครือ่ง 
 4. ศกึษาการทาํงานของเครื่องจกัรและอุปกรณ์ทีใ่ช้
ในการผลติ 
 5. ศกึษาทกัษะการทาํงานของนกัศกึษาสองกลุม่ 
 6. วางแผนควบคุมคุณภาพในการผลติทุกขัน้ตอน 
1.4 ออกแบบและสร้างเคร่ืองกะเทาะข้าวเปลือก 

B C A 
การออกแบบและสรา้งมขี ัน้ตอนดงัน้ี 
กาํหนดขนาดของเครือ่งและวสัดุทีเ่ลอืกใช ้
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
รปูที ่2 ขัน้ตอนการสรา้งเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกแบบ 4 ลกูยาง 
 

1.4.1 ขัน้ตอนการทดสอบเพ่ือหาประสิทธิภาพ  
ขัน้ตอนการเตรยีมทดสอบเพื่อหาประสทิธภิาพโดยมขีน้
ตอนการเตรยีมดงัรปูที ่3 
 
 
 

1

2

3 

4

5 

6 

7  

8  

9 

11  

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

10 

ขอ้มลูเขา้ 
ขบวนการผลติเครือ่ง
กะเทาะขา้วเปลอืก 

ผลลพัธ ์

- แบบเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืก 
- ชนิดของวสัดุทีใ่ชใ้นการสรา้ง 
- ตน้กาํลงัทีใ่ช ้
- ขนาดมูเ่ลย่ ์สายพาน  
- อุปกรณ์ไฟฟ้า 

-ไดเ้ครือ่งกะเทาะ
ขา้วเปลอืก 

-ขนาดของเครือ่ง กxยxส 
- ชนิดขา้วเปลอืก 

30x65x55 เซนตเิมตร  
 

 
- วสัดุ เหลก็ ไม ้อะครลีคิ 
ใชม้อเตอรไ์ฟฟ้าสง่กาํลงั - 

- ไดท้กัษะของนกัศกึษาสอง
กลุม่ 
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รปูที ่3 ขัน้ตอนการเตรยีมทดสอบเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาด

เลก็ชนิดแบบ 4 ลกูยาง [2] , [3] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่4 ขัน้ตอนการทดสอบเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบ 

4 ลกูยาง [2], [3] 

 

 
 

รปูที ่5 เครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบ 4 ลกูยางทีท่าํการ
ออกแบบและสรา้ง 

 
2. วิธีการวิจยั 
วเิคราะหป์จัจยั 

 ซึ่งเป็นการทดลองเบื้องต้นเพื่อทําการเปรยีบเทยีบ
ช่วงปจัจยัทัง้ 2 คอื นักศกึษาสองกลุ่ม ๆ ละ สองคน 
แสดงตามตารางที ่1 โดยทําการเตรยีมขัน้ตอนการผลติ
ดงัรูปที่ 1 ออกแบบและสร้างดงัรูปที่ 2 หลงัจากทําการ
สรา้งเครื่องเสรจ็สมบรูณ์ทัง้สองเครื่องสาํหรบันกัศกึษาทัง้
สองกลุ่ม ขัน้ตอนต่อไปคือการเตรียมทดสอบเพื่อหา
ประสทิธภิาพดงัรปูที ่2 และ 3  สว่นรปูที่ 5 เครื่องทีท่ํา
การทดสอบในงานวิจยัน้ี และรูปที่ 6 แสดงไดอะแกรม
เหตุและผลในการควบคุมคุณภาพของนักศึกษาทัง้สอง
กลุม่ในการผลติเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบ 4 
ลกูยาง โดยเครื่องที่ทําการออกแบบน้ีเหมือนกันไม่มี
ความแตกต่างกัน การเลือกใช้วสัดุชนิดเดียวกัน และ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตชนิดเดียวกัน 
ตลอดจนขัน้ตอนการทํางานเหมอืนกนั โดยมกีลไกหลกั
อยู่ที่ชุดลูกยางกะเทาะเปลือกข้าวจะมีความเร็วรอบที่
ต่างกนั ถา้ความเรว็รอบเทา่กนัมผีลต่อการกะเทาะเปลอืก
จะทําให้ขา้วผ่านโดยที่ไม่ทําการกะเทาะเปลอืก ซึ่งเป็น
ปจัจยัหน่ึงในเครื่องกะเทาะขา้วเปลอืก แต่มปีจัจยัอื่น ๆที่
เกี่ยวข้อง เช่น ความเรว็รอบต้นกําลงัของมอเตอร์ การ
เลอืกมลูเลย่ ์และการเลอืกใชส้ายพาน เป็นตน้ 
2.1 การเปรียบเทียบช่วงปัจจยั 
 จากการเปรียบเทียบภายหลังได้เครื่องกะเทาะ
ขา้วเปลอืกทัง้สองเครื่องจากนักศกึษาทัง้สองกลุ่มพบว่า 
การนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพด้วยแผนภูมิ
ก้างปลานํามาใช้ในครัง้ น้ีพบว่ามีความแตกต่างกัน
ค่อนขา้งมากระหว่างนักศกึษาทัง้สองกลุ่ม กล่าวคอื กลุ่ม
นักศกึษากลุ่มที่ 1 ที่มทีกัษะและประสบการณ์มขี ัน้ตอน

เตรียมพนัธขุ้าว 2 พนัธุ ์
- พนัธุข์า้วขาวดอกมะล ิ105 
พนัธุข์า้ว กข 10 

- วดัความชืน้
ขา้วเปลอืก 

- - ชัง่น้ําหนกัขา้วเปลอืก 
- เตรยีมเครือ่งกะเทาะ
ขา้วเปลอืก 

- ทดสอบหาประสทิธภิาพ ทาํการคดัขา้ว
ดว้ยเครือ่งแยก

ขา้ว 
- สุม่ทุก ๆ 500  กรมั (อยา่งน้อย 5 ครัง้) 

ตรวจสอบ
เปอรเ์ซน็ต์

ขา้ว 

-ขา้วตอ้งสะอาด 
ความชืน้ขา้วเปลอืก
ตามมาตรฐาน 
-ชนิดพนัธุข์า้วเปลอืก 

เตรยีม
ขา้ว 

กระบะ
ใสข่า้ว 

สง่กาํลงัดว้ยมอเตอร์
ไฟฟ้าขนาด 1 แรงมา้
ใชไ้ฟบา้น 

ขา้วปน
กบัแกลบ 

พดัลมดดู 

แกลบ ขา้ว
กลอ้ง 
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 เครื่องกะเทาะขา้วเปลอืกขนาดเลก็แบบ 4 ลูกยางน้ี 
รปูแบบและการเลอืกใชว้สัดุแบบโปรง่ใสเพื่อแสดงใหเ้หน็
ระบบกลไกการทํางานทัง้หมด ส่วนใบพดัลมดูดแกลบ
และชุดมลูเล่ยท์ัง้หมดใชว้สัดุอะครลีคิชนิดโปร่งใสทัง้หมด 
ดงัแสดงในรปูที ่5  เครื่องโดยทัว่ไปจะใชว้สัดุที่เป็นเหลก็ 
จงึไมส่ามารถมองเหน็ระบบกลไกภายในได ้
 
ตารางที ่1 แสดงปจัจยัและพารามเิตอรต์่าง ๆ ทีใ่ชใ้นการวจิยั 

ทกัษะ นกัศกึษากลุม่
ที ่1 

นกัศกึษากลุม่
ที ่2 การ

ทาํงาน (มทีกัษะและ
ประสบการณ์) 

(ไมม่ทีกัษะ
และขาด

ประสบการณ์) 

ความแตกต่าง 

เครือ่งกดั ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
น้อยกวา่ 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
มากกวา่ 

กลุม่ที ่1 มทีกัษะมากกวา่ 
75 % 

เครือ่งกลงึ ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
น้อยกวา่ 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
มากกวา่ 

กลุม่ที ่1 มทีกัษะมากกวา่ 
70 % 

เครือ่ง
เลือ่ย 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
น้อยกวา่ 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
มากกวา่ 

กลุม่ที ่1 มทีกัษะมากกวา่ 
60 % 

เครือ่ง
เจาะ 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
น้อยกวา่ 

ทาํงานตาม
แบบใชเ้วลา
มากกวา่ 

กลุม่ที ่1 มทีกัษะมากกวา่ 
75 % 

ทกัษะ 
การ

ทาํงาน 

นกัศกึษากลุม่
ที ่1 

(มทีกัษะและ
ประสบการณ์) 

นกัศกึษากลุม่
ที ่2 

(ไมม่ทีกัษะ
และขาด

ประสบการณ์) 

มคีวามแตกต่าง 

วสัดุ ใชว้สัดุชนิด
เดยีวกนั
ทัง้หมด 

ใชว้สัดุชนิด
เดยีวกนั
ทัง้หมด 

ไมแ่ตกต่าง 

วธิกีาร
ทาํงาน 

มทีกัษะและ
ประสบการณ์ 

ไมม่ทีกัษะ
และขาด

ประสบการณ์ 

มคีวามแตกต่าง 

 
2.2 เปรียบเทียบกบับริษทัท่ีใช้แผนภมิูก้างปลา 
บรษิทั Puyat Vinyl (เคมภีณัฑ,์ ฟิลปิปินส)์ [8] 
 บรษิทั Puyat Vinyl ไดท้าํการผลติเคมภีณัฑ ์โดย
ทําการทดลองเริ่มด้วยการประเมินผลทางด้านการใช้
พลงังาน ไดเ้ชญิผูป้ระสานงานจากภายนอกเพื่อทําการ

จดัอบรมภายในให้พนักงานของบรษิทัเกี่ยวกบัหลกัการ
และระเบยีบวธิแีนวคดิการผลติที่สะอาด รวมถึงการ
นําไปใชเ้พื่อปรบัปรุงการใชพ้ลงังานอย่างมปีระสทิธภิาพ
เป็นเวลา 1 วนัหลงัจากการประเมนิสถานภาพการใช้
พลงังาน เพื่อช่วยในการระบุสาเหตุและ ทางเลอืกในการ
แกไ้ข หรอื ลดการสญูเสยีพลงังาน และ วตัถุดบิทีเ่ป็นไป
ได ้มกีารนํา “แผนภมูกิา้งปลา” มาใชเ้ป็นเครือ่งมอืทีท่าํให้
ประสบความสําเร็จ และเป็นกระบวนการเรยีนรู้ที่มี
ประโยชน์สาํหรบัทมีงาน มคีวามจาํเป็นต่อการดาํเนินการ
ตามระเบยีบวธิใีนขัน้ตอนต่างๆ เช่นให้การฝึกอบรม
พนกังาน และช่วยทมีงานในการวเิคราะหห์าสาเหตุ และ
วธิกีารใชแ้ผนภูมกิ้างปลาอย่างถูกต้อง [8] สอดคลอ้งกบั
ง านวิจัย น้ี ที่ นํ า เ อ าแผนภู มิก้ า งปลา  มาควบคุ ม
กระบวนการผลติจะเหน็ได้ชดัเจนระหว่างกลุ่มนักศกึษา
ทัง้สองกลุม่ ทีม่ทีกัษะและไมม่ทีกัษะในการทาํงานมคีวาม
แตกต่างกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่6 ไดอะแกรมเหตุและผลสาํหรบัการควบคุมคุณภาพในการ

สรา้งเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกแบบ 4 ลกูยาง 

 
3. สรปุและอภิปรายผล 
 ผลจากการทดลองหาอทิธพิลของปจัจยัโดยทําการ
เปรยีบเทยีบระหว่างกลุ่มนักศึกษาทัง้สองกลุ่มกล่าวคือ
กลุ่มที่มทีกัษะและประสบการณ์กบักลุ่มที่ไม่มทีกัษะและ
ขาดประสบการณ์ พบว่า นักศกึษากลุ่มที่ 1 ใช้เครื่องมอื
อุปกรณ์เป็นระบบมกีารวางแผนทีด่ ีมขี ัน้ตอนในการผลติ 
ไม่มีของเสียในการผลิตมีน้อยกว่า 15 % (จากการตัด
แผ่นอะครลีคิทัง้สามขนาด 15 ชิ้นเสยี 1.5 ชิ้น) มวีธิกีาร
ทํางานเป็นระบบทํางานเป็นทมี และใช้เวลาในการผลติ
เครื่อง 20 วนั สว่นนักศกึษากลุ่มที ่2 ไม่มทีกัษะและขาด

การประกอบ
เครือ่งกะเทาะ
ขา้วเปลอืก

เครือ่งจกัร คน 
เครือ่งกดั, กลงึ เจาะ และจีก๊ซอร ์

วสัดุ วธิกีาร 
แผน่อะครลีกิชนิด

ใส,  
ตลบัลกูปืน 

วางแผน  

นกัศกึษา 
 2 กลุ่ม 

ทกัษะ 
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 ดา้นคุณภาพของเครือ่งกะเทาะขา้วเปลอืกแบบใหม่
ของทัง้สองเครื่อง มคีวามแตกต่างกนัคอ่นขา้งมาก
กลา่วคอื นกัศกึษากลุม่ที ่1 มคีณุภาพในการผลติ มคีวาม
เรยีบรอ้ย ทาํงานเป็นทมีมกีารวางแผนการผลติทีเ่ป็น
ระบบมขี ัน้ตอนในการทาํงาน ทุกสว่นประกอบไดฉ้ากและ
เขา้มมุไดด้กีวา่นกัศกึษากลุม่ที ่ 2 มคีวามแตกต่างกนั
มากกวา่ 60 % จากการควบคุมการผลติทัง้สีด่า้นกลา่วคอื 
ดา้นคน เครือ่งจกัร วสัดุ และวธิกีารทาํการผลติตลอดจน
สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน 
 
4. ผลการวิจารณ์ 
 หลงัจากทําการเปรยีบเทยีบการทํางานของเครื่อง
กะเทาะข้าวเปลือกแบบใหม่ของทัง้สองเครื่อง ทําการ
ทดลองกะเทาะข้าวเปลือก พบว่า มีความแตกต่างกัน
กล่าวคอื เครื่องกะเทาะขา้วเปลอืกของนักศกึษากลุ่มที ่1 
กะเทาะขา้วเปลอืกรอบเดยีวไดข้า้วกลอ้ง ใช้เวลาในการ
กะเทาะเปลอืก 5 นาทตี่อขา้วเปลอืก 1 กโิลกรมั เครื่องมี
ความสัน่สะเทอืนน้อยกว่า และไดเ้ปอรเ์ซน็ต์ขา้วหกัรอ้ย
ละ  8.5 ส่วนเครื่องของนักศึกษากลุ่มที่ 2 กะเทาะ
ข้าวเปลือก 2 รอบ ใช้เวลาในการกะเทาะข้าวเปลือก
มากกว่า 8 นาท ีต่อขา้วเปลอืก 1 กโิลกรมั เครื่องมกีาร
สัน่สะเทือนบ้าง และได้เปอร์เซ็นต์ข้าวหกัร้อยละ 11.4  
แสด ง ให้ เ ห็น ไ ด้ ว่ า ก ลุ่ ม นั ก ศึกษ าที่ มีทักษ ะ แ ล ะ
ประสบการณ์จะทาํงานไดด้กีวา่กลุม่นกัศกึษาทีไ่มม่ทีกัษะ
และขาดประสบการณ์  ในการทํางานใด ๆ ถ้าบุคคลนัน้
ไม่มีความรู้ ความสามารถ หรือไม่รู้จกัสงัเกตในงานที่
ตนเองกาํลงัดาํเนินการพจิารณาจะทาํใหง้านใด ๆ ออกมา
ไม่ดี อย่างในกรณีของนักศึกษาทัง้สองกลุ่มมีความ
แตกต่างอยา่งเหน็ไดช้ดัเจน 
 
5. สรปุผลการทดลอง 
 เครื่องทีไ่ดอ้อกแบบและสรา้งน้ีทําการออกแบบและ
คาํนวณตามหลกัวศิวกรรมและจากแนวคดิทีม่อียูท่ ัว่ไปใน
ท้องตลาดส่วนใหญ่มหีลกัการทํางานใกล้เคยีงกนัรูปร่าง

และการออกแบบมคีวามแตกต่างกนับ้างไม่มากนัก แต่
ขึน้อยู่กบัตําแหน่งการวางลูกยางและรางขา้วลง รวมทัง้
ทางเดินของช่องลมจะมคีวามแตกต่างกนั ในงานวจิยัน้ี
เลอืกใชลู้กยางขนาด 2 x 4 น้ิว ซึ่งนิยมใชก้นัทัว่ไป ใช้
ความเรว็รอบทีต่่างกนั คอืที ่ 680, 750, 980 และ 1050 
รอบต่อนาทตีามลําดบั ใบพดัลมดูดแกลบที่ความเรว็รอบ
เท่ ากับ  1,850 รอบต่อนาที  จะทํ า ให้การกะ เทาะ
ข้าวเปลือกและการดูดแกลบสามารถแยกได้มากกว่า 
98 % โดยใชต้น้กําลงั 1 แรงมา้ ทีค่วามเรว็รอบตน้กําลงั 
1440 รอบต่อนาท ีสาํหรบัเครื่องของกลุ่มนกัศกึษากลุ่มที ่
1  ส่วนนักศึกษากลุ่มที่ 2  แตกต่างกันในส่วนของ
ระยะเวลาในการกะเทาะข้าวเปลือก ส่วนหลกัการและ
ทฤษฎใีชเ้หมอืนกนั  
 ส่วนผลลพัธ์ที่ได้จากการกะเทาะขา้วเปลอืกตามที่
รายงานขา้งตน้ คุณภาพขา้วเปลอืกเป็นไปตามมาตรฐาน 
มอก 888-2532 จะมผีลต่อการกะเทาะขา้วเปลอืก แต่
ปจัจัยที่ เกี่ยวข้องอื่น  ๆ  ก็มีผลต่อการทดสอบ  เช่น 
ความชื้นสัมพัทธ์  ช่วงเวลาในการทดสอบ กลางวัน
กลางคืน ช่วงฤดูกาล และกระแสไฟฟ้าที่จ่ายมาจาก
แหล่งกําเนิดมาที่ตําแหน่งที่ใช้งาน เป็นต้น ซึ่งสิง่ต่าง ๆ 
เหล่าน้ีมีผลต่อการกะเทาะข้าวเปลือกเช่นกัน ในการ
ทดสอบหาประสิทธิภาพถ้าเป็นไปได้ควรจะทําการ
ทดสอบเพยีงคนเดยีวจะทาํใหไ้ดข้อ้มลูทีแ่มน่ยาํมากกวา่  
 การนําเอาไดอะแกรมเหตุและผลมาควบคุมคุณภาพ
ในขัน้ตอนการผลติมปีระโยชน์ทําใหท้ราบการทาํงานของ
นกัศกึษาแต่ละคน กระบวนการผลติในแต่ละขัน้ตอน การ
ทํางานเป็นทีม การมีเหตุและผลในการพิจารณาเพื่อ
เลอืกใชเ้ครื่องจกัรทีท่ําการผลติอยา่งเหมาะสม มขีองเสยี
ในกระบวนการผลติน้อย มกีารวางแผนอย่างเป็นระบบ 
สาํหรบักลุ่มทีม่ทีกัษะและประสบการณ์ ส่วนนักศกึษาไม่
มทีกัษะและไมม่ปีระสบการณ์ หลงัจากงานวจิยัน้ีไดม้กีาร
พฒันาฝีมอืและทกัษะไปในทางทีด่ขี ึน้ มกีารทํางานอย่าง
เป็นระบบมากขึน้ 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
 เน่ืองจากเครื่องกะเทาะข้าวเปลือกขนาดเล็กแบบ
ใหม่วสัดุที่ใช้เป็นแผ่นอะครลีิคชนิดใสทัง้หมด ต้องการ
เน้นการมองเหน็กลไกการทํางานทัง้ระบบ ดงันัน้ในการ
ทํางานของเครื่องหรอืผู้ปฏิบตัิงานที่ดูแลเครื่องดงักล่าว
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