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บทคัดยอ่ 
โรงสีข้าวหอมมะลิก าลังการผลิตขนาด 300 ตันข้าวเปลือกต่อวัน ถูกใช้ในการศึกษาหาแนวทางในการลดการ
แตกหักของข้าวหอมมะลิ โดยท าการศึกษาที่กระบวนการอบแห้ง การท าความสะอาดข้าวเปลือกและการกะเทาะ
เปลือก พบว่า ก่อนด าเนินการโรงสีไม่มีมาตรฐานการผลิตในแต่ละกระบวนการ เมื่อได้ท าการแก้ไขตามหลัก
วิศวกรรมและสร้างมาตรฐานการผลิตในแต่ละกระบวนการที่โรงสีแล้ว พบว่า เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวของข้าวที่
กระบวนการอบแห้ง ลดลงจาก 4% เป็น 1% เปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปนที่การท าความสะอาดข้าวเปลือกลดลงจาก 5% 
เป็น 1% และเปอร์เซ็นต์การแตกหักของข้าวที่การกะเทาะเปลือกลดลงจาก 9% เป็น 4%  
ค าหลัก  ข้าวหอมมะลิ โรงสีข้าว ข้าวหัก 

 
Abstract 
Capacity of 300 ton paddy rice per day, the rice mill in the northeastern of Thailand was used to study 
work procedures in order to reduce broken rice. In this research only study processing step: drying, 
cleaning and dehusking. It was found that the rice mill not had working standards in drying, cleaning and 
dehusking. After improving for each process by engineering principles and working standards, the results 
showed that the percentage of crack rice in drying process could be reduced from 4% to 1% and the 
percentage of impurity in cleaning process could be reduced from 5% to 1% as well as the percentage of 
broken rice in dehusking process could be reduced from 9% to 4%.  
Keywords:  Jasmine rice, Rice mill, Broken rice 
 
1. บทน า 

ปัจจุบันประเทศไทยได้รับการยอมรับจากทั่วโลกว่า
เป็นแหล่งผลิตข้าวคุณภาพดี โดยเฉพาะข้าวหอมมะลิ มี
การส่งออกข้าวสารอันดับหนึ่งของโลก [1] ข้าวหอมมะลิ
เต็มเมล็ดมีราคาสูงกว่าข้าวหักประมาณ 20 บาทต่อ

กิโลกรัม [2,3] ดังนั้น ผู้ประกอบการโรงสีทุกแห่งจึง
ต้องการลดการแตกหักในกระบวนการสีข้าวให้มากที่สุด 
แต่วิธีการแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับความสามารถของ
ผู้ปฏิบัติงานของโรงสีนั้น ซึ่งความรู้เหล่านี้ผู้ประกอบโรงสี
ข้าวมีการถ่ายทอดองค์ความรู้แบบรุ่นสู่รุ่น การปฏิบัติงาน
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ในโรงสีข้าวไม่มีการเปิดเผยเป็นวงกว้างให้โรงสีอื่นทราบ
ถึงข้อมูลแนวทางการปฏิบัติ ท าให้เทคนิคการสีข้าวต่างๆ
ถูกจ ากัด นอกจากนี้เทคนิคการสีข้าวที่ถ่ายทอดมานั้น
บางวิธีไม่ถูกต้อง เนื่องจากอาศัยประสบการณ์เพียงอย่าง
เดียวส่งผลท าให้การสีข้าวมีประสิทธิภาพไม่เต็มที่ เกิด
การสูญเสียสูง [3,4] 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงศึกษาหาแนวทางในการลดเมล็ด
ร้าว ส่ิงเจือปนและการแตกหักของข้าวหอมมะลิ โดย
ท าการศึกษาที่กระบวนการอบแห้ง การท าความสะอาด
ข้าวเปลือกและการกะเทาะเปลือก เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานใน
โรงสีใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติในอนาคตต่อไป 
 
2. วิธีการวิจัย 

การด าเนินการวิจัยเริ่มจากการเข้าตรวจสอบสภาพ
ปัจจุบันในโรงสีข้าว ซึ่งอยู่ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ที่
ท าการแปรรูปข้าวหอมมะลิ จากนั้นจัดท าแนวทางการ
ท างานที่เหมาะสมที่กระบวนการอบแห้ง การท าความ
สะอาดและการกะเทาะเปลือก แล้วน าไปปฏิบัติจริงใน
โรงสีข้าวเพื่อลดการร้าวของเมล็ดข้าวเปลือก ส่ิงเจือปน
และการแตกหักของข้าวหอมมะลิ  โดยมีรายละเอียดดังนี ้
2.1 การหาเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวของข้าวเปลือกที่
กระบวนการอบแห้ง [3] 
2.1.1 น าข้าวเปลือกที่ผ่านการท าแห้งแล้วจ านวน 100 

กรัม ไปกะเทาะเป็นข้าวกล้องด้วยเครื่องสีเล็กที่ ใช้

ตรวจสอบข้าวในขั้นตอนการซื้อขายข้าวเปลือก  

2.1.2 ท าการคัดเฉพาะเมล็ดสมบูรณ์มา 100 เมล็ด  

2.1.3 น าเมล็ดข้าวทีละเมล็ดมาวางบนปลายนิ้วชี้ด้านใน 

แล้วใช้ปลายเล็บของนิ้วโป้กดที่กลางเมล็ดข้าว (อย่าออก

แรงมากนัก) ถ้าเมล็ดหักให้คัดออกไปเก็บที่กองหนึ่ง ถ้า

เมล็ดไม่หักให้คัดออกมาเก็บที่กองหนึ่ง ท าจนครบทั้ง 

100 เมล็ด  

2.1.4 ค านวณเป็นเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว เช่น มีเมล็ด

สมบูรณ์ 90 เมล็ด แสดงว่ามีเมล็ดร้าว 10 เมล็ด ซึ่ง

หมายถึงเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวเท่ากับ 10% [3] 

2.2 การหาเปอร์เซ็นต์สิ่งเจือปนที่กระบวนการท า
ความสะอาด [3] 

2.2.1 น าข้าวเปลือกที่ผ่านการท าความสะอาดแล้วจ านวน 
100 กรัม ไปท าการแยกเมล็ดข้าวและส่ิงเจือปน โดยใช้
สายตาผู้วจิัยตรวจสอบ  
2.2.2 ค านวณเป็นเปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปน เช่น มีเมล็ด
ข้าวเปลือก 95 กรัม แสดงว่ามีส่ิงเจือปน 5 กรัม ซึ่ง
หมายถึงเปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปนเทา่กับ 5% 
2.3 การหาเปอร์เซ็นต์การแตกหักของข้าวที่
กระบวนการกะเทาะเปลือก [3] 
ใช้ตะแกรงกลมเบอร์ 7 (TRG type, Satake Co., 
Higashihiroshima, Japan) ที่ท าการปรับมุมเอียงของ
ตะแกรงให้เหมาะสมในการทดสอบการแตกหักของข้าว 
ซึ่งมีวิธีการหาดังนี้ 
2.3.1 เก็บตัวอย่างข้าวกล้องใต้เครื่องกะเทาะ โดยใช้

กระจาดเก็บตัวอย่าง 

2.3.2 ท าการฝัดเอาแกลบออก ด้วยเคร่ืองแยกแกลบ 

2.3.3 ท าการคัดแยกข้าวเปลือกออกจากข้าวกล้อง ด้วย

ตะแกรงโยกแยกข้าวกล้อง 

2.3.4 สุ่มเฉพาะข้าวกล้องมา 100 กรัม 

2.3.5 ใส่ข้าวตัวอย่างลงในกรวยด้านบนของเครื่อง

ตะแกรงกลมเบอร์ 7 แล้วท าการเปิดเคร่ือง เพื่อท าการคัด

แยกเป็นเวลา 240 วินาที จะได้ข้าวหักอยู่บนถาดด้านบน 

ส่วนข้าวเต็มเมล็ดอยู่บนถาดด้านล่าง 

2.3.6 น าข้าวหักบนถาดไปค านวณการแตกหักจากการ

กะเทาะเปลือก มีตัวอย่างการค านวณ  

น้ าหนักข้าวหักบนถาด  = 20 กรัม 
ก าหนดให้น้ าหนักตัวอย่าง = 100 กรัม 

 เปอร์เซ็นต์การแตกหัก =   (20/100) x 100 = 20 % 
การท าวิจัยนี้ใช้เวลาในการด าเนินการประมาณ 9 เดือน 
ช่วงเดือน สิงหาคม 2554 ถึง เมษายน 2555 
 
3. ผลการวิจัยและการอภิปรายผล 

ก่อนด าเนินการวิจัย โรงสีไม่มีมาตรฐานการผลิตใน
แต่ละกระบวนการ ท าให้มีการแตกหักของข้าวสูง แต่เมื่อ
ได้ท าการแก้ไขตามหลักวิศวกรรมและสร้างมาตรฐานการ
ผลิตในแต่ละกระบวนการที่โรงสีแล้ว แตกหักของข้าว
หอมมะลิมีค่าลดลง โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
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3.1 การอบแห้ง 
โรงสีแห่งนี้มีโรงอบแห้งแบบ LSU ซึ่งเป็นการ

อบแห้งที่ใช้เตาอบจ านวน 4 เตาวางเรียงขนานกัน โดย
ท าการอบแห้งข้าวในลักษณะอนุกรมกัน เริ่มจากน าข้าว
ความชื้นสูงเข้าเตาที่ 1 จากนั้นน าเข้าเตาที่ 2, 3 และ 4 
ตามล าดับ ซึ่งการล าเลียงข้าวเปลือกผ่านแต่ละเตาใช้
ระบบกระพ้อล าเลียงและสายพานล าเลียง 

การอบแห้ งมี การอบแห้ ง ท าการตรวจสอบ
เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวของข้าวที่ผ่านการตากแดดหรืออบ
ไมโครเวฟและข้าวที่ผ่านการอบแห้ง โดยเปอร์เซ็นต์เมล็ด
ร้าวจากกระบวนการอบแห้งไม่ควรมีค่ามากกว่าการตาก
แดดหรืออบไมโครเวฟเกิน 2% [3] ซึ่งขั้นตอนการท างาน
ที่กระบวนการอบแห้งมีดังนี ้
3.1.1 น าข้าวเปลือกชื้นมาท าการตากแดดจนมีความชื้น
ตามต้องการ (14%) หรือน าเข้าเตาอบไมโครเวฟที่ตั้ง
อุณหภูมิไม่เกิน 40 C อบจนมีความชื้นตามต้องการ 
(14%) แล้วน ามาหาเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว ซึ่งหาความชื้น
ในเมล็ดข้าวตามวิธขีอง AOAC (2000) [5] 
3.1.2 น าข้าวเปลือกที่ท าการอบแห้งแล้ว (ความชื้นของ
ข้าวเปลือก 14%) มาท าการหาเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว 

โรงสีแห่งนี้เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวจากกระบวนการ
อบแห้งมีค่ามากกว่าการตากแดดหรืออบไมโครเวฟเกิน 
2% ให้ท าการปรับปรุงวิธีการอบแห้งใหม่ ดังแสดงใน
ตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 การแก้ปัญหาที่กระบวนการอบแห้ง 

สภาพปญัหา วิธีการแก้ไขปัญหา 
ค่าเปอร์เซ็นต์
เมล็ดร้าวสูง
ผิดปกต ิ

ให้แก้ไขกระบวนการอบแห้งใหม้ีดัชนี
ต่างๆตามมาตรฐาน เช่น 
- ใช้อุณหภมูิอบแห้งที่เหมาะสมในแต่ละ
เตาอบแหง้ ดังแสดงในตารางที่ 2 
- ใช้เปอร์เซ็นต์ความชื้นของข้าวที่ลดลง
ที่เหมาะสม ซึ่งความชื้นสุดท้ายของ
ข้าวเปลือกหลังจากการอบแห้งให้
พิจารณาจากความชื้นเร่ิมต้นก่อนเข้า
เตาอบแหง้ ดังแสดงในตารางที่ 3 
- ให้มีการพักข้าว 48 ชั่วโมง 
- ให้ใช้ปรมิาณลมร้อนที่เหมาะสม 

 

ตารางที่ 2 อุณหภูมิอบแห้งที่เหมาะสมในแต่ละเตาอบ 

ล าดับเตาอบ อุณหภูมอิบแห้ง (OC ) 
1 90-95 
2 80-90 
3 75-80 
4 70-75 

 
ตารางที่ 3 ความสัมพันธ์ของความชื้นข้าวเปลือกเริ่มต้นและ
สุดท้ายที่เหมาะสม 

ข้าวเปลือกความชื้น
เร่ิมต้น (%wb) 

ข้าวเปลือกความชื้นสุดทา้ย
(%wb) 

> 20 16 (ลดลง 4) 
15 - 20 13 -18 หรือ 12 -17 (ลดลง 2-3) 
< 15 14 หรือ 13 (ลดลง 1-2) 

 
3.2 การท าความสะอาดข้าวเปลือก 

ปัจจุบันการเก็บเกี่ยวข้าวเปลือกจากแปลงนาใช้รถ
เกี่ยวข้าว ซึ่งรถเกี่ยวข้าวจะเก็บเกี่ยวทุกอย่างที่อยู่ใน
แปลงนาขึ้นมาด้วย ท าให้ข้าวเปลือกมีส่ิงเจือปนสูง ดังนั้น
โรงสีข้าวต้องเพิ่มตะแกรงท าความสะอาดให้มากขึ้น ซึ่ง
จ านวนตะแกรงจะมากน้อยเท่าใดขึ้นอยู่กับปริมาณ
ส่ิงเจือปนในพื้นที่นั้นๆ แต่โรงสีแห่งนี้มีตะแกรงท าความ
สะอาดจ านวน 2 ครั้ง ท าให้มีส่ิงเจือปนสูง ต้องท าการ
ปรับปรุงแก้ไข ดังแสดงในตารางที่ 4 ซึ่งที่กระบวนการท า
ความสะอาดมีดัชนีที่ใช้ในการตรวจสอบ คือ  

- เปอร์เซ็นต์ข้าวลีบที่ออกมาจากเครื่องท าความ
สะอาดข้าวเปลือกต้องน้อยกว่า 2% [3] 

- เปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปนต้องน้อยที่สุด (0%) [3] 
 
ตารางที่ 4 การแก้ปัญหาที่กระบวนการท าความสะอาด 

สภาพ
ปัญหา 

การแก้ไขปญัหา 

ข้าวลีบ
หรือ

ส่ิงเจือปน
สูงผิดปกต ิ

- ให้เพิ่มความถี่ในการเก็บเศษฟางออกจาก
ตะแกรงให้มากขึ้น 
- ให้เพิ่มการท าความสะอาดข้าวเปลือก เป็น 
3 หรือ 4 ครั้ง  
- ปรับอัตราเร็วลมดูด มุมเอียงตะแกรง และ
ความถี่ในการส่ันให้เหมาะสม 
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3.3 การกะเทาะเปลือก 
โรงสีแห่งนี้ใช้เครื่องกะเทาะข้าวเปลือกชนิดลูกกล้ิง

ยาง ประกอบไปด้วย ลูกกล้ิงยาง 2 ลูก โดยลูกกล้ิงยาง
ด้านซ้ายจะถูกติดตั้งอยู่บนเพลาที่หมุนอยู่กับที่ ส่วน
ลูกกล้ิงยางด้านขวาจะถูกติดตั้งอยู่บนเพลาที่สามารถปรับ
เข้า – ออกได้ เพื่อปรับระยะห่างระหว่างลูกกล้ิงยาง 
ลูกกล้ิงยางทั้งสองลูกนี้จะหมุนในทิศทางตรงข้ามกัน โดย
ที่ลูกกล้ิงยางที่อยู่บนเพลาเคล่ือนที่ได้จะมีความเร็วช้า
กว่าลูกยางที่หมุนอยู่กับที่ (รอบเร็ว 1,050 รอบ/นาที, 
รอบช้า 865 รอบ/นาท)ี [3] รูปแบบการท างานที่ลูกกล้ิง 2 
ลูกหมุนด้วยความเร็วรอบที่ต่างกันมีผลท าให้ความเรว็เชงิ
เส้นต่างกันไปด้วย เมื่อข้าวเปลือกถูกปล่อยลงไปในช่อง
ระหว่างลูกกล้ิงยางทั้งสองลูก เมล็ดข้าวเปลือกจะถูกแรง
บีบจากลูกกล้ิงยางและผลจากความเร็วเชิงเส้นของ
ลูกกล้ิงยางที่ต่างกัน ท าให้เกิดแรงเฉือนกระท าต่อเมล็ด
ข้าวเปลือก ท าให้เปลือกถูกแยกออกจากเมล็ดข้าว แต่
เมื่อเครื่องกะเทาะเปลือกท างานระยะหนึ่งจะเกิดความ
ร้อนจากเสียดสี ส่งผลให้อุณหภูมิลูกยางกะเทาะสูงขึ้น ซึ่ง
เมื่อข้าวได้รับความร้อนจะเกิดการแตกหักง่ายกว่าการ
กะเทาะที่อุณหภูมิต่ า 

ที่กระบวนการกะเทาะเปลือกมีดัชนีที่ใช้ในการ
ตรวจสอบ ดังนี ้
3.3.1 อัตราการกะเทาะต้องเหมาะสม โดยมีหลักในการ
พิจารณา ดังนี ้

- ท าการตรวจสอบเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวของ
ข้าวเปลือกที่น ามาสีก่อน [3] 

ถ้ามีค่า < 10 % ใช้อัตราการกะเทาะที่ 9:1  
ถ้ามีค่า 10 - 20 % ให้ใช้อัตราการกะเทาะที่ 8:2  
ถ้ามีค่า > 20 % ให้ใช้อัตราการกะเทาะที่ 7:3 

(อัตราการกะเทาะที่ 9:1 หมายถึง ข้าวจะถูกกะเทาะออก 
90% นอกนั้นอีก 10% จะยังคงรูปเป็นข้าวเปลือกอยู่ ซึ่ง
จะต้องท าการคัดแยกข้าวเปลือกออกจากข้าวกล้องต่อไป) 

- การแตกหักที่เครื่องกะเทาะเปลือกต้องมีค่าไม่
มากกว่า 5% จากเปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว [3] เช่น จากการ
ตรวจสอบคุณภาพของข้าวเปลือกที่น ามาสี ได้เปอร์เซ็นต์
เมล็ดร้าว 10% การแตกหักของข้าวที่ออกมาจากเครื่อง
กะเทาะเปลือกต้องมีค่าไม่เกิน 15% 

- ความเร็วของลูกยางทั้ง 2 ลูก ที่หมุนอยู่กับที่ โดย
ลูกยางรอบเร็วมีความเร็ว 1050 รอบ/นาที, ส่วนลูกยาง
รอบช้ามีความเร็ว 865 รอบ/นาท)ี 

- สภาพหน้ายางของลูกยางทั้ง 2 ลูก มีลักษณะดังนี้  
ขอบลูกยางทั้งสองลูกต้องเสมอกัน  
ผิวหน้ายางไม่เป็นคล่ืน  
หน้ายางไม่เป็นปีก  
ผิวยางสึกแต่ยังไม่ถึงแกนเหล็ก 
เ ส้นผ่าศูนย์กลางลูกยางต่างกันไม่ เกิน 5 
มิลลิเมตร  

โรงสีแห่งนี้มีการแตกหักที่กระบวนการกะเทาะสูง 
ต้องท าการปรับปรุงแก้ไข ดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 การแก้ปัญหาที่กระบวนการกะเทาะเปลือก 

สภาพ
ปัญหา 

การแก้ไขปญัหา 

การ
แตกหักสูง
ผิดปกต ิ

แก้ไขเครื่องกะเทาะให้มีดัชนีต่างๆตาม
ก าหนด เช่น 
- ใช้อัตราการกะเทาะต้องเหมาะสมกับ
คุณภาพข้ าว เปลือกที่ จะน ามาสี  เช่น 
เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว 8 % ให้ใช้อัตราการ
กะเทาะที่ 9:1  แต่มีบางกรณีที่โรงสี
ต้องการลดการแตกหักให้น้อยที่สุด จะใช้
อัตราการกะเทาะที่ 8 : 2 จะมีการแตกหัก
น้อยกว่าที่อัตราการกะเทาะที่ 9 : 1 
- สลับลูกยางกะเทาะ ระหว่างลูกหมุนช้า
กับลูกหมุนเร็ว เมื่อใช้งานไปทุก 8 ชั่วโมง 
ซึ่ ง เป็นการรักษาความเร็ว เชิง เ ส้นให้
แตกต่างกัน 25% เสมอ เพราะลูกยางบน
เพลาที่อยู่กับที่ จะหมุนด้วยความเร็วที่สูง
กว่าลูกยางบนเพลาที่ปรับได้ ท าให้สึกเร็ว
กว่า ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเล็กจึงลดลง
มากกว่ าอีก ลูกหนึ่ ง  จึ ง เกิดระยะห่ าง
ระหว่างลูกยางสองลูกมากขึ้น ความเร็วที่
ผิวของลูกยางก็จะลดลงไปด้วย ส่งผลท าให้
ความสามารถในการกะเทาะเปลือกลดลง 
จึงต้องท าการสลับเปล่ียนลูกยางทั้งสองอัน
เมื่อขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลูกยาง
ลดลงต่างกัน 5 มิลลิเมตร หากไม่ท าการ
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สลับลูกยางแล้วปล่อยให้ลูกยางลูกที่หมุน
เร็วหมดเหลือแต่แกนเหล็กนั่นหมายถึงการ
ใช้เหล็กกะเทาะข้าวจะท าให้ข้าวแตกหัก
สูงขึ้น 
- ปล่อยข้าวให้ตรงกลางระหว่างลูกยางทั้ง
สองลูกและตรวจเช็คการสึกหรอของลูกยาง
เช็คลูกยางกะเทาะทั้ง 2 ลูก ส ารวจหน้าลูก
ยางเสมอกันหรือไม่ หากหน้าลูกยางไม่
เสมอกัน การปรับแก้โดยใช้แหวนรองเพลา
ลูกยาง เพื่อป้องกันยางเป็นปีกและเกิดการ
ส่ันสะเทือนของเครื่องจักร เป็นผลให้ข้าว
กล้องเกิดการแตกหักจากการกะเทาะสูง
ผิดปกติ  
- กรณีที่ข้าวมีส่ิงเจือปนมากกว่ามาตรฐาน
แนะน าให้ติดตั้งตะแกรงท าความสะอาด
เพิ่มที่ต าแหน่งหลุมโรยข้าว (ในกรณีที่
ตะแกรงท าความสะอาดเดิมที่มีอยู่ ไม่
สามารถปรับแต่งให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น
ได้) เพราะหากมีส่ิงเจือปนมากข้าวเปลือก
ไม่สะอาด จะมีผลให้ยางกะเทาะไหม้และ
เป็นคล่ืน และจะส่งผลต่อการท างานของ
ตะแกรงโยกด้วย 
- ตั้งหน้ายางให้เสมอกัน เพื่อป้องกันยาง
กะเทาะเป็นปีก 
- ปล่อยข้าวให้เต็มหน้ายาง เพื่อป้องกัน
หน้ายางสึกไม่เท่ากัน 
- ปรับหน้าแปลนให้มีความหนาเท่ากัน 
เพราะปัจจุบันโรงสีทั่วไปมีหน้าแปลนหนา
บางไม่เท่ากัน 
- ตรวจเช็คอัตราการกะเทาะทุก 1 ชั่วโมง 
- ควบคุมปริมาณอากาศอัดให้เหมาะสม 
(ความดันอากาศ) 
      การปรับตัวควบคุมปริมาณอากาศ
ส าหรับกระบอกอัดอากาศ มีเกณฑ์ ดังนี้ 

ลูกกล้ิงยางบนเพลาที่ปรับได้ จะมา
แตะกันกับลูกกล้ิงยางบนเพลาอีกอัน โดย
กระบอกอัดอากาศ ส่วนตัวควบคุมปริมาณ
อากาศมีหน้าที่ท าให้การแตะของลูกกล้ิง
ยางทั้ งสองเป็นไปอย่างสม่ า เสมอและ

ราบเรียบ ป้องกันการกระแทกกันทันทีที่
เปิดสวิทซ์ควบคุมปริมาณอากาศ และมีอีก
หน้าที่หนึ่ง คือ การก าหนดจังหวะลูกกล้ิง
ยางทั้งสองจะแตะกันหลังจากที่ล้ินปิด – 
เปิด ได้เปิดให้ข้าวเปลือกไหลลงมาสัก 2 – 
3 วินาที การปรับตั้งการก าหนดจังหวะ 
สามารถท าได้โดยการคลายน็อตและหมุน
สกรู ปรับของตัวควบคุมปริมาณอากาศ 
เมื่อหมุนสกรูปรับตามเข็มนาฬิกา กระบอก
อัดอากาศก็จะท างานช้าลง ท าให้เวลาใน
การแตะกันของลูกกล้ิงยางทั้งสองนานขึ้น 
ถ้าหมุนทวนเข็มนาฬิกาเวลาในการแตะกัน
ก็จะเร็วขึ้น ปกติเวลาที่ถูกต้อง คือ 3 – 5 
วินาที หลังจากการปรับเรียบร้อยแล้ว ต้อง
ล็อคสกรู แล้วปรับน็อตล็อคให้แน่น 

วาล์วควบคุมอากาศจะใช้ควบคุม
ความดันของอากาศที่มีจากทางทางเข้า
ของอากาศ ในปัจจุบันอากาศอัดที่ใช้ใน
โรงสีผลิตมาจากเครื่องอัดอากาศแบบสกรู 
ความดันของอากาศที่เหมาะสม คือ 4 – 5 
บาร์ ระดับความดันอากาศนี้จะเข้าไปใน
ก ร ะ บ อก อั ด อ า ก า ศ เพื่ อ ปิ ด  – เ ปิ ด
ข้าวเปลือกลงเครื่องกะเทาะ 

ความดันอากาศที่ท าให้การแตะของ
ลูกกล้ิงยางทั้งสองเหมาะสม จะต้องปรับ
วาล์วควบคุมอากาศประมาณ 1 – 1.5 บาร์ 
หรือถ้ามากกว่านี้ไม่ควรเกิน 2 บาร์ ถ้า
มากกว่านี้จะท าให้ข้าวที่ถูกกะเทาะ มี
เปอร์เซ็นต์การแตกหักสูงขึ้น อาจจะท าให้
ลูกกล้ิงยางไหม้ได้ หรืออาจจะท าให้ชิ้นส่วน
เครื่องจักรช ารุดได้ง่าย เช่น อาจจะท าให้
ตลับลูกปืน เพลาซ้าย – ขวา แตกได้ง่าย 

 
เมื่อได้น าแนวทางการด าเนินงานที่สร้างขึ้นไป

ปฏิบัติจริงในโรงสีข้าวแล้ว พบว่า เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าว
ของข้าวที่กระบวนการอบแห้ง ลดลงจาก 4% เป็น 1% 
เปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปนที่การท าความสะอาดข้าวเปลือก
ลดลงจาก 5% เป็น 1% และเปอร์เซ็นต์การแตกหักของ
ข้าวที่การกะเทาะเปลือกลดลงจาก 9% เป็น 4% 
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4. สรุปผลการวิจัย 
การศึกษาหาแนวทางในการลดการแตกหักของข้าว

หอมมะลิที่โรงสีข้าวหอมมะลิก าลังการผลิตขนาด 300 ตัน
ข้าวเปลือกต่อวัน โดยท าการศึกษาที่กระบวนการอบแห้ง 
การท าความสะอาดข้าวเปลือกและการกะเทาะเปลือก 
พบว่า ก่อนด าเนินการโรงสีไม่มีมาตรฐานการผลิตในแต่
ละกระบวนการ เมื่อได้ท าการแก้ไขตามหลักวิศวกรรม
และสร้างมาตรฐานการผลิตในแต่ละกระบวนการที่โรงสี
แล้ว พบว่า เปอร์เซ็นต์เมล็ดร้าวของข้าวที่กระบวนการ
อบแห้ง ลดลงจาก 4% เป็น 1% เปอร์เซ็นต์ส่ิงเจือปนที่
การท าความสะอาดข้าวเปลือกลดลงจาก 5% เป็น 1% 
และเปอร์เซ็นต์การแตกหักของข้าวที่การกะเทาะเปลือก
ลดลงจาก 9% เป็น 4% 
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