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บทที ่4 

ผลการทดลองและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.1  ส่วนข้อมูลผู้บริโภค 

 ในการด าเนินการวิจยัออกแบบและพฒันาเคร่ืองสีขา้วกลอ้งขนาดเล็กส าหรับใชใ้นครัวเรือน  
ผูว้จิยัไดท้  าการแบ่งกลุ่มผูบ้ริโภค  เน่ืองจากในงานวจิยัน้ีตอ้งการออกแบบเคร่ืองสีขา้วกลอ้งส าหรับใช้
ในครัวเรือน  ดงันั้นในการคดัเลือกขอ้มูลแบบสอบถามผูบ้ริโภค  จะท าการคดัเลือกผูท่ี้นิยมหุงขา้ว
เพื่อบริโภคเองท่ีบา้นและนิยมบริโภคขา้วกลอ้งเป็นหลกั  โดยจากแบบสอบถามทางผูว้ิจยัไดท้  าการ
คดัเลือกมาจ านวน 20 ชุด เพื่อน ามาช่วยในการตดัสินใจเพื่อออกแบบ 
 ในการเร่ิมต้นออกแบบผลิตภัณฑ์ เราจะน าข้อมูลความต้องการของผูบ้ริโภคมาท าการ
วิเคราะห์ โดยการแปรขอ้มูลความตอ้งการของผูบ้ริโภคเป็นคุณลกัษณะผลิตภณัฑ์  ซ่ึงจากการส ารวจ
ความตอ้งการพื้นฐานของกลุ่มผูบ้ริโภคสามารถสรุประดบัความส าคญัของผูบ้ริโภคไดด้งัตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ระดบัความส าคญัความตอ้งการของผูบ้ริโภค 
ความต้องการคุณลักษณะ ความส าคญั 

การใชง้านง่าย 10% 
สีขา้วไดเ้ร็ว 5% 
คุณภาพการสีดี 7% 
อตัรากะเทาะสูง 8% 
ฝุ่ นไม่ฟุ้ งกระจาย 6% 
เงียบ ไม่สัน่ 5% 
เคล่ือนยา้ยสะดวก 4% 
ท าความสะอาดง่าย 5% 
ซ่อมบ ารุงง่าย 8% 
น ้าหนกัเบา 5% 
ขนาดเล็ก 5% 
ใชง้านปลอดภยั 7% 
แขง็แรงทนทาน 5% 
อายกุารใชง้านนาน 8% 
ราคาถูก 12% 
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 จากตารางท่ี 4.1 พบว่าระดบัคะแนนความส าคญัของคุณลกัษณะเคร่ืองสีขา้วท่ีตอ้งการมาก
ท่ีสุดคือ ราคา  รองลงมาคือความตอ้งการในเร่ืองของการใชง้าน ซ่ึงค่าเหล่าน้ีจะถูกน าไปประยุกต์ใช้
ในเมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑใ์นเฟสท่ี 1 ต่อไป 
 
4.2 การวเิคราะห์เมตริกซ์การวางแผนผลติภัณฑ์ 

 ผลการวเิคราะห์ ขอ้ก าหนดทางเทคนิควิศวกรรมจากผลความตอ้งการคุณลกัษณะเคร่ืองสีขา้ว
และการสร้างบา้นคุณภาพน้ีได้รับความร่วมมือจากทีมผูเ้ช่ียวชาญในการออกแบบเคร่ืองสีขา้ว โดย
การออกแบบมุ่งเนน้ไปในดา้นของการใชง้านสะดวก บ ารุงรักษาง่าย บุคคลทัว่ไปสามารถใชง้านได้
ทนัทีโดยไม่ตอ้งผา่นการฝึกอบรม รวมถึงการปรับแต่งเคร่ือง ดงันั้นในการออกแบบจึงพยายามมุ่งไป
ในดา้นลดใช้อุปกรณ์ส้ินเปลืองให้น้อยท่ีสุด เช่น ตลบัลูกปืน แกนเพลา และมู่เล่ย ์ รวมไปถึงการใช้
มอเตอร์ขนาดท่ีเหมาะสม  ในการออกแบบโครงสร้างภายในของเคร่ืองสีขา้ว ผูว้จิยัไดศึ้กษาข้อมูลจาก
งานวิจยัท่ีผา่นมาเก่ียวกบัเคร่ืองสีขา้วแรงเหวี่ยง ซ่ึงกล่าวถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งความเร็วรอบใบพดั
ชุดกะเทาะกบัอตัราขา้วท่ีไดรั้บการกะเทาะและอตัราขา้วหัก และไดใ้ช้ขอ้มูลดงักล่าวในการเร่ิมตน้
ออกแบบ โดยขอ้ก าหนดทางเทคนิคและค่าเป้าหมายเบ้ืองตน้ แสดงดงัตารางท่ี 4.2  

ตารางท่ี 4.2 ขอ้ก าหนดทางเทคนิคและเป้าหมาย 
ข้อก าหนดทางเทคนิค ค่าเป้าหมาย ทิศทาง 

ขั้นตอนการท างาน 2 ขั้นตอน O เหมาะสมดี 

วสัดุ ปลอดภยั ดูแลง่าย O เหมาะสมดี 

ขนาดเคร่ือง สเกลเล็ก O เหมาะสมดี 

น ้าหนกั < 30 กิโลกรัม O เหมาะสมดี 

จ  านวนช้ินส่วน < 20 ช้ิน   ยิง่นอ้ยยิง่ดี 

การบ ารุงรักษา ง่ายและไม่ถ่ี   ยิง่นอ้ยยิง่ดี 

ผลผลิต คุณภาพดี   ยิง่มากยิ่งดี 

การตั้งค่า ไม่ซบัซอ้น   ยิง่นอ้ยยิง่ดี 

ความปลอดภยั ใชง้านปลอดภยั   ยิง่มากยิ่งดี 

ระยะเวลาคืนทุน เร็ว   ยิง่นอ้ยยิง่ดี 
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4.3 ผลการประยุกต์ใช้เทคนิคการกระจายหน้าทีเ่ชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment) เพือ่
ช่วยในด้านการออกแบบเคร่ืองสีข้าวกล้อง 

 QFD เฟสท่ี 1 คือการแปลงความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirement) เป็นขอ้ก าหนด
เชิงเทคนิค (Technical Requirement) เพื่อออกแบบข้อก าหนดต่างๆ ให้สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดโ้ดยระบุค่าเป้าหมาย (Target Value) ของขอ้ก าหนดแต่ละขอ้ท่ีดา้นล่างของตาราง 
และยงัได้ก าหนดทิศทางการเคล่ือนท่ีของเป้าหมายเหล่าน้ี (Movement of Target) ในส่วนของ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งความตอ้งการของลูกคา้และขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค (Relationships) จะใส่ไวต้รง
กลางของตาราง ซ่ึงจะใชใ้นการค านวณหาค่าน ้ าหนกัความส าคญัของขอ้ก าหนดทางเทคนิค จากนั้น
ในส่วนของความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคจะแสดงไวใ้นส่วนของหลงัคาบา้น (Technical 
Correlation) เม่ือน าผลวิเคราะห์มารวมกนัจะไดก้ารกระจายเชิงคุณภาพ เฟสท่ี 1 (House of Quality) 
แสดงดงัภาพท่ี 4.1 

 
ภาพท่ี 4.1 เมตริกซ์การวางแผนผลิตภณัฑ์ 
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ตารางท่ี 4.3 ความส าคญัดา้นคุณลกัษณะเคร่ือง 

คุณลกัษณะเคร่ือง  ความส าคญั  

 ขั้นตอนการท างาน 7.29 

 วสัดุ  12.80 

 ขนาด  10.25 

 น ้ าหนกั  9.41 

 จ านวนช้ินส่วน 6.02 

 การบ ารุงรักษา 13.22 

 ผลผลิต  10.68 

 การตั้งค่าเคร่ือง 16.53 

 ความปลอดภยั 6.86 

 ระยะเวลาคืนทุน 6.95 

 จากตารางท่ี 4.3 เป็นผลท่ีไดจ้ากการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการกระจายหน้าท่ีเชิงคุณภาพ  ไดจ้ดั
เรียงล าดบัคะแนนความส าคญัโดยการเปรียบเทียบ  ท าให้ทราบว่าปัจจยัใดเป็นปัจจยัส าคญัท่ีตอ้ง
ด าเนินการเพื่อพฒันาผลิตภณัฑ์และเพิ่มศกัยภาพในการด าเนินการดา้นต่างๆ ให้สามารถตอบสนอง
ต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภค  โดยปัจจยัส าคญัท่ีสุดอยูท่ี่การตั้งค่าเคร่ืองและการบ ารุงรักษา  ซ่ึงเป็น
ปัจจยัส าคญัท่ีจะน ามาพิจารณาเป็นล าดบัแรกในการออกแบบผลิตภณัฑ ์
 หลังจากท าการแปลงข้อมูลผูบ้ริโภคให้เป็นคุณลักษณะผลิตภัณฑ์ เราจะทราบว่าในการ
ออกแบบผลิตภณัฑ์ควรใหค้วามส าคญัในดา้นใด  ซ่ึงทางผูว้ิจยัไดใ้ห้ความส าคญัดา้นการตั้งค่าเป็นส่ิง
ส าคญั ดงันั้นทางผูว้ิจยัตอ้งการให้ผูใ้ชง้านสามารถเปิดใชเ้คร่ืองไดโ้ดยไม่ตอ้งปรับค่าใดๆ ดงันั้นจึงได้
ศึกษาหาจุดท่ีเหมาะสมในการท างานของเคร่ือง โดยเน้นท่ีความเร็วรอบของใบพดั เพื่อให้ผลผลิต
ออกมาสมบูรณ์ท่ีสุด ในส่วนของวสัดุเนน้ใชส้แตนเลสเป็นหลกั เน่ืองจากมีความทนทาน ไม่เกิดสนิม 
ไม่น าความร้อน ต้องการการดูแลรักษาน้อย และให้ความรู้สึกปลอดภัยแก่ผูใ้ช้  อีกทั้ งสแตนเล
สสามารถน ามาประกอบไดง่้าย ท าให้ง่ายต่อการผลิต จากการออกแบบรายละเอียดดงักล่าว ทางผูว้ิจยั
ไดอ้อกแบบเคร่ืองสีขา้วโดยมีรายละเอียดแสดงดงัภาคผนวก ก. โดยทางผูว้ิจยัไดว้างแผนท าการสร้าง
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และทดสอบเคร่ืองไปพร้อมกนั เพื่อท่ีจะไดเ้คร่ืองท่ีสามารถสีขา้วกลอ้งไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพมาก
ท่ีสุด เพื่อน าไปใชใ้นการทดลองต่อไป 
 
4.4  การวเิคราะห์อิทธิพลของปัจจัยจากแบบจ าลอง 

 4.4.1 การทดลองเพื่อหาอิทธิพลของปัจจยั  ในกระบวนการน้ีเร่ิมจากการน าผลท่ีไดรั้บของค่า
ระดบัปัจจยัแต่ละตวัท่ีก าหนด ไปท าการทดลองดว้ยกระบวนการจริง จากนั้นท าการบนัทึกผลการ
ทดลองหรือผลตอบท่ีไดรั้บในแต่ละคร้ัง ซ่ึงในขั้นตอนน้ีจ าก าหนดความหมายต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งใน
การด าเนินงาน แสดงดงัตารางท่ี 4.4 

ตารางท่ี 4.4 ค าจ ากดัความในการทดลอง 
ค าจ ากดัความ ความหมาย 

Type ชนิดของขา้วท่ีน ามาใชใ้นการทดลอง 
Moisture Content ความช้ืนภายในเมลด็ขา้ว 

Flow Rate อตัราการไหลของขา้วลงสู่ชุดกะเทาะ 
Time เวลาท่ีใชใ้นการสีขา้วกลอ้ง 

%Husk อตัราการกะเทาะเปลือกของขา้ว 
Perfect Rice ขา้วเตม็เมลด็ท่ีผา่นการคดัจากเคร่ืองคดัขา้ว 

โดยค่าเร่ิมตน้ของการออกแบบการทดลองแบบ Full Factorial Design ส าหรับการวจิยัน้ีจากโปรแกรม 
คือ จ านวนปัจจยั = 3, จ  านวนการทดลอง = 24, จ  านวนการซ ้ า = 3 โดยผลการทดลองท่ีน าไปใช้
วเิคราะห์หาผลของปัจจยัแสดงดงัตารางท่ี 4.5 และ 4.6 ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางบนัทึกผลการทดลองขา้วปทุมธานี 1 
Moisture 

Content 
Flow Rate %Perfect Rice %Husk 

15 14 60.12 96.26 

15 14 61.12 96.24 

12 14 58.46 95.98 

15 10 60.52 96.7 

15 10 57.16 97.39 

15 10 56.11 96.84 

12 10 55.29 97.93 

15 14 57.9 96.59 

12 10 57.79 95.1 

12 10 53.33 97.06 

12 14 52.9 96.59 

12 14 54.76 96.42 

Average 57.12 96.59 

 
ตารางท่ี 4.6 ตารางบนัทึกผลการทดลองขา้วหอมมะลิ 105 

Moisture 

Content 
Flow Rate %Perfect Rice %Husk 

12 14 80.67 93.2 

15 10 82.96 96.11 

15 14 83.4 94.4 

15 14 78.44 95.83 

15 14 81.01 95.73 

15 10 76.21 94.65 

12 10 75.25 97.33 

12 10 75.78 97.17 

12 14 74.63 96.99 

12 14 74.79 96.81 

15 10 80.36 95.81 

12 10 75.44 96.22 

Average 78.24 95.85 
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 4.4.2 ผลการวเิคราะห์ Full Factorial 
 

ตารางท่ี 4.7 ผลการวเิคราะห์ Full Factorial 
Source DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 

Main Effects 3 2772.18 2772.18 924.06 145.83 0.000 

Type 1 2677.17 2677.17 2677.17 422.49 0.000 

Moisture 1 89.01 89.01 89.01 14.05 0.002 

Flow Rate 1 6.00 6.00 6.00 0.95 0.345 

2-Way Interactions 3 2.56 2.56 0.85 0.13 0.938 

Type*Moisture 1 1.22 1.22 1.22 0.19 0.666 

Type*Flow Rate 1 0.15 0.15 0.15 0.02 0.881 

Moisture*Flow Rate 1 1.19 1.19 1.19 0.19 0.671 

3-Way Interactions 1 1.47 1.47 1.47 0.23 0.637 

Type*Moisture*Flow Rate 1 1.47 1.47 1.47 0.23 0.637 

Residual Error 16 101.39 101.39 6.34     

Pure Error 16 101.39 101.39 6.34     

Total 23 2877.60         

     S = 2.51728      R-Sq = 96.48%   R-Sq(pred) = 92.07%   R-Sq(adj) = 94.94% 

 จากขอ้มูลในตาราง สามารถแปรผลท่ีเกิดไดด้งัน้ี คือ 
1) ปัจจยัชนิดของข้าวท่ีน ามาใช้ในการทดลองมีผลต่อเปอร์เซ็นต์ข้าวเต็มเมล็ดท่ีได ้

อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั α = 0.05 
2) ปัจจยัความช้ืนในเมล็ดขา้วมีผลต่อเปอร์เซ็นตข์า้วเต็มเมล็ดท่ีได ้อยา่งมีนยัส าคญัทาง

สถิติท่ีระดบั α = 0.05 
3) ปัจจยัอตัราการไหลของขา้วเปลือกลงชุดกะเทาะ ไม่มีผลต่อเปอร์เซ็นตข์า้วเต็มเมล็ด

ท่ีได ้อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั α = 0.05 

 4.4.3 การตรวสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง (Model Adequacy Checking) ก่อนท่ีจะท า
การวิเคราะห์ข้อมูล  จ  าเป็นต้องเร่ิมต้นจากการตรวจสอบคุณภาพของข้อมูลว่ามีความเหมาะสม
หรือไม่ ด้วยการวิเคราะห์ความถูกตอ้งของแบบจ าลอง หลงัจากนั้นจึงทดสอบด้วย R-Square และ
วเิคราะห์ดว้ย ANOVA โดยในงานวจิยัมีการตรวจสอบคุณภาพของขอ้มูล ดงัน้ี 
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1) การตรวจสอบการกระจายแบบแจกแจงปกติ (Normal Distribution) เป็นการ
ตรวจสอบส่วนตกค้าง (Residual) ของข้อมูลว่ามีการกระจายแบบแจกแจงปกติ
หรือไม่ ซ่ึงจากภาพท่ี 4.2 เห็นไดว้่าแนวโน้มของขอ้มูลท่ีได้เป็นแนวเส้นตรงไม่มี
แนวโน้มกระจายตวัหรือแตกกลุ่มเกิดข้ึน ถือไดว้่าแบบจ าลองท่ีใช้ในการทดสอบ
เหมาะสม 

 

 
ภาพท่ี 4.2 กราฟส่วนตกคา้งจากผลการทดลอง 

2) การตรวจสอบความเป็นอิสระ (Independent) โดยใชแ้ผนภูมิการกระจาย 
(ScatterPlot) แลว้ดูลกัษณะการกระจายของจุดท่ีแทนขอ้มูลบนแผนภูมิวา่เป็น
รูปแบบอิสระหรือไม่ จากภาพท่ี 4.3 

 

 
ภาพท่ี 4.3 กราฟส่วนตกคา้งกบัล าดบัของขอ้มูล 

3) กราฟตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน (Variance Stability) โดยใช้
แผนภูมิการกระจายของค่าความคลาดเคล่ือน (Residual) ในแต่ละระดบัของปัจจยั 
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พบวา่ส่วนตกคา้งของผลการทดลองของค่าผลตอบ มีการกระจายอยา่งสม ่าเสมอทั้ง
ทางบวกและทางลบ แสดงวา่ขอ้มูลมีความเสถียรของความแปรปรวน 

 

 
ภาพท่ี 4.4 กราฟส่วนตกคา้งกบัค่าท่ีไดรั้บจากการค านวณ 

4.4.4 การทดสอบสัมประสิทธ์ิของการตดัสินใจ (R-Square) 
 หลงัจากไดท้  าการตรวจสอบความพอเพียงของแบบจ าลองว่ามีความเหมาะสมตามแผนการ
ทดลองแล้ว จะท าการวิเคราะห์สัมประสิทธ์ิการตดัสินใจ (R2) ซ่ึงจากตารางท่ี 4.7 ค่า R2 ของการ
ทดลองคร้ังน้ีมีค่า 94.94 % ซ่ึงค่าสัมประสิทธ์ิการตดัสินใจจะบอกให้ทราบถึงระดับท่ีได้จากการ
ทดลองโดยวดัเป็นเปอร์เซ็นต ์

4.4.5 การวเิคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of Variance) 
 การวเิคราะห์ความแปรปรวนเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง พบวา่ปัจจยัท่ีใช้
ในการทดลองมีผลตอบต่อ ปัจจยัหลัก (Main effect) อย่างมีนัยส าคญัท่ีระดับนัยส าคญั 95% (α = 
0.05) 

4.4.6 การวเิคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการทดลอง 
 หลงัจากการตรวจสอบความพอเพียงของแบบจ าลอง และท าการวิเคราะห์ความแปรปรวน
แลว้  ในขั้นตอนต่อไปจะท าการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลในการทดลอง จากภาพท่ี 4.5 พบวา่ผลท่ีอยูบ่น
เส้นตรงจะถือว่าตดัทิ้งได ้ในขณะท่ีผลท่ีมีผลมากๆ จะอยู่ห่างจากเส้นน้ี  ซ่ึงพบว่าผล 1 และ 2 มีผล
อย่างมากต่อผลตอบของการทดลองน้ี  และจากตารางท่ี  4.8 พบว่ามี  2 ปัจจัยท่ี มี ค่า Estimated 
Coefficients มากคือ Type และ Moisture Content ดังนั้ นสรุปได้ว่าปัจจยัท่ีมีผลในการทดลองมี 2 
ปัจจยั คือ ชนิดของขา้วท่ีน ามาทดลอง (Type of rice) และความช้ืนในเมล็ดขา้ว (Moisture Content)  
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ตารางท่ี 4.8 ค่า Estimated Coefficients ของปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลตอบ 
Term Estimated Coefficients 

Constant 59.365 

Type -5.3058 

Moisture Content 0.3938 

Flow Rate -0.7512 

Type* Moisture Content 1.1405 

Type * Flow Rate 1.1529 

Moisture Content * Flow Rate 0.0741 

Type * Moisture Content * Flow Rate -0.0825 

 

 
ภาพท่ี 4.5 การพล็อตความน่าจะเป็นแบบปกติของปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลต่อผลตอบ 

 

 
ภาพท่ี 4.6 กราฟแสดงจุดท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจยั 
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 เม่ือวิเคราะห์ผลโดยใชฟั้งก์ชนั Response Optimizer พบวา่ค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะไดข้า้วเต็ม
เมล็ดมากท่ีสุด  พบว่าใช้ขา้วหอมมะลิ 105 ท่ีความช้ืน 15 และอตัราการไหลท่ี 14 กรัม / วินาที ให้
ผลลัพธ์เปอร์เซ็นต์ข้าวเต็มเมล็ดท่ี 80.95% โดยได้ค่าความพึงพอใจรวม (Composite Desirability) 
เท่ากบั 0.89 
จากผลการวเิคราะห์สามารถสร้างสมการท านายผลส าหรับค่า % ขา้วเตม็เมล็ดไดด้งัสมการท่ี 4.1 
%Perfect Rice = 67.6833+10.5617(Type)+1.9258(Moisture Content)      (4.1) 
เม่ือ Type   คือ ขา้วหอมปทุมธานี = -1 
      ขา้วหอมมะลิ105  =  1 
 Moisture Content คือ ความช้ืนขา้ว (%) 
 

   
ภาพท่ี 4.7 ผลหลกัของเปอร์เซ็นตข์า้วเตม็เมล็ด 

 กราฟของผลหลกัท่ีแสดงในภาพท่ี 4.7 สามารถวเิคราะห์ไดด้งัน้ี 
- ชนิดของขา้วท่ีน ามาใชใ้นการทดลอง (Type of rice) พบวา่ผลมีค่าเป็นบวก แสดงวา่ขา้วหอม

มะลิ 105 ใหเ้ปอร์เซ็นตข์า้วเตม็เมล็ดมากกวา่ขา้วหอมปทุมธานี 1 
- ความช้ืนขา้วเปลือก (Moisture Content) พบว่าผลมีค่าเป็นบวก แสดงว่าขา้วท่ีมีความช้ืนสูง 

ใหเ้ปอร์เซ็นตข์า้วเตม็เมล็ดไดม้ากกวา่ 
- อตัราการไหล (Flow Rate) เน่ืองจากไม่มีความส าคญัจึงไม่น ามาพิจารณาต่อ 

 

4.5  การเปรียบเทยีบผลการทดลองการสีข้าวสองระบบ 

 หลังจากการทดสอบอันตรกิริยาของปัจจัยน าเข้า เราทราบว่าพันธ์ุข้าว และความช้ืน
ขา้วเปลือกส่งผลต่อเปอร์เซ็นตข์า้วเต็มเมล็ดซ่ึงเป็นประสิทธิภาพดา้นคุณภาพของเคร่ืองสีขา้วอย่างมี
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นยัส าคญั  ดงันั้นในการน าขา้วเปลือกมาสีเพื่อการเปรียบเทียบ จ าเป็นตอ้งน าขา้วท่ีมีคุณภาพใกลเ้คียง
กนัมาใชใ้นการทดลองเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพดงักล่าว  ทางผูว้ิจยัไดใ้ชข้า้วจากแหล่งเดียวกนั 
และเลือกพนัธ์ุขา้วหอมมะลิ 105 มาใชใ้นการทดสอบประสิทธิภาพ เน่ืองจากเป็นขา้วท่ีมีคุณภาพการ
สีดีท่ีสุดและนิยมบริโภคกนัมาก  ในการตั้งค่าพารามิเตอร์ส าหรับชุดกะเทาะของแต่ละระบบ แสดง
ดงัต่อไปน้ี 
 จากภาพท่ี 4.8 เป็นรูปเคร่ืองสีขา้วชนิดใชลู้กยางกะเทาะ ใชลู้กยางจ านวน 3 ลูก มอเตอร์ขนาด 
3 แรงมา้ ความเร็ว 1,440 รอบต่อนาที ระยะห่างระหวา่งลูกยางตั้งไวท่ี้ 1.5 มิลลิเมตร ความเร็วรอบลูก
ยางดา้นบนซา้ย 864 รอบต่อนาที ความเร็วรอบลูกยางลูกกลาง 1080 รอบต่อนาที ความเร็วรอบลูกยาง
ดา้นล่างซา้ย 720 รอบต่อนาที 
 

 
ภาพท่ี 4.8 เคร่ืองสีขา้วกลอ้งระบบลูกยาง 

 ส าหรับเคร่ืองกะเทาะแบบใบพดั ใช้มอเตอร์ขนาด 0.5 แรงมา้ ความเร็ว 1,440 รอบต่อนาที 
ส าหรับหมุนใบพดัขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 240 มิลลิเมตร เพื่อเหวี่ยงขา้วให้กระทบแผ่นยางโพลียูรี
เทนดา้นขา้ง โดยใบพดัมีความเร็ว 3,600 รอบต่อนาที  ซ่ึงจากการน าผลการทดลองของทั้งสองระบบ
มาท าการเปรียบเทียบกนัทางสถิติ สามารถอภิปรายผลไดด้งัน้ี 

ตารางท่ี 4.9 ผลการเปรียบเทียบ%ขา้วเตม็เมล็ดของการสีขา้วกลอ้งทั้ง 2 ระบบ 
Source DF SS MS F P 

System 1 885.06 885.06 105.42 0 

Error 56 470.15 8.4     

Total 57 1355.2       

S = 2.898   R-Sq = 65.31%   R-Sq(adj) = 64.69% 
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 จากตารางท่ี 4.9 เป็นผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของการสีขา้ว  พบวา่มีค่า P-Value < 
0.05 แสดงวา่ระบบของการสีขา้วส่งผลต่อเปอร์เซ็นตข์า้วเตม็เมล็ดอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  ซ่ึง
ค่าเฉล่ียของเปอร์เซ็นตข์า้วเต็มเมล็ดท่ีไดใ้นแต่ละระบบ แสดงดงัภาพท่ี 4.9 และ ภาพท่ี 4.10 
 

 

ภาพท่ี 4.9 ผลการเปรียบเทียบทางสถิติของระบบสีขา้ว(1) 

 

 
ภาพท่ี 4.10 ผลการเปรียบเทียบทางสถิติของระบบสีขา้ว(2) 

 
 จากภาพท่ี 4.10 แสดงผลการเปรียบเทียบการกระจายตวัของขอ้มูลการสีขา้วทั้งสองระบบ  
เห็นไดว้า่ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์า้วเต็มเมล็ดของระบบใบพดัอยูท่ี่ 77.62% และระบบลูกยางอยูท่ี่ 85.43% 
ซ่ึงค่าเฉล่ียดงักล่าวจะน าไปวเิคราะห์หาระยะเวลาคืนทุนของเคร่ืองสีขา้วทั้งสองระบบต่อไป 
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