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การเพิ่มอตัราผลติภาพในกระบวนการสขีา้วดว้ยแนวคิดการจดัการแบบลนี 

Productivity improvement for rice mill process by lean management 
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บทคดัย่อ 

 การวจิยัคร ัง้นี้มวีตัถปุระสงคเ์พือ่วเิคราะหห์าสาเหตุของความสูญเสยีเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ในกระบวนการสขีา้ว และเพือ่เสนอแนวทางใน

การเพิ่มเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ของโรงสีขา้วกรณีศึกษา ซึ่งมีก าลงัการผลติประมาณ 20 ตนัต่อวนั โดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดการจดัการแบบลนี 

(Lean Management) ในการวเิคราะหก์ระบวนการและหาสาเหตุทีท่  าใหเ้กิดความสูญเสยี จากการเก็บขอ้มลูและวเิคราะหก์ระบวนการสขีา้ว 

พบว่า เครื่องขดัขาวเป็นปจัจยัส าคญัที่ส่งผลต่อคุณภาพของขา้วสาร โดยเฉพาะอย่างยิ่งความเร็วรอบของเครื่องขดัขาวรอบที่ 1 ซึ่งมผีลต่อ

อตัราการแตกหกัของเมลด็ขา้ว ในการทดลองผูว้จิยัไดป้รบัลดความเร็วรอบของเครื่องขดัขาวรอบที่ 1 จากเดิม 430 รอบต่อนาท ี(RPM) เหลอื 

300 RPM แลว้วดัผลลพัธท์ีเ่กิดขึ้น พบว่า อตัราการสูญเสยีขา้วตน้ลดลงจาก 22% เหลอืเพยีง 13.3% ส่งผลใหเ้ปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้โดยรวมใน

ระบบเพิ่มขึ้นจาก 35.2% เป็น 36.19% หรือเพิ่มขึ้น 0.99% เมื่อค านวณในเชิงเศรษฐศาสตร ์พบว่า โรงสสีามารถเพิ่มรายได ้ไดป้ระมาณ 

2,963,340 บาทต่อปี จากการเพิม่ปริมาณขา้วตน้ทีส่ามารถจ าหน่ายในราคาสูงกว่าขา้วหกั 

 ผลการวิจยัชี้ ใหเ้ห็นว่าการปรบัปรุงกระบวนการผลติดว้ยการควบคุมความเร็วรอบของเครื่องจกัรอย่างเหมาะสมตามแนวคิดลนี 

สามารถลดของเสยี เพิม่ประสทิธิภาพการผลติ และเพิม่รายไดใ้หแ้ก่โรงสขีา้ว 

 

ค าส าคญั: การจดัการแบบลนี, เครื่องการขดัขาว, ความเร็วรอบ  
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ABSTRACT 

 This research aims to analyze the causes of head rice yield loss in the rice milling process and to propose 

improvement measures for increasing the head rice yield in a case study rice mill with a production capacity of 

approximately 20 tons per day. The study applies Lean Management principles to analyze the process and identify the 

root causes of waste. Data collection and process analysis revealed that the milling machine plays a crucial role in 

determining the quality of milled rice, particularly the rotational speed of the first stage milling machine, which significantly 

affects the breakage rate of rice grains. In the experiment, the rotational speed of the first stage milling machine was 

reduced from 430 RPM) to 300 RPM. The results showed that the head rice loss rate decreased from 22% to 13.3%, resulting 

in an overall increase in head rice yield from 35.2% to 36.19%, or an improvement of 0.99%. An economic evaluation 

indicated that this improvement could generate additional annual revenue of approximately 2,963,340 baht, due to the 

increase in the amount of head rice, which can be sold at a higher price than broken rice. 

 The findings suggest that process improvement through proper control of machine speed, guided by lean 

principles, can significantly reduce waste, enhance production efficiency, and increase profitability for rice milling 

operations. 

 

Keywords: Lean management, Milling machine, Revolutions per minute  
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บทน า 

 ประเทศไทยเป็นผูผ้ลติขา้วรายส าคญัของโลกมาเป็นเวลายาวนาน 

การส่งออกขา้วไทยในปี 2566 มปีริมาณ 8.76 ลา้นตนั เพิ่มขึ้น 13.62% 

เกินกว่าเป้าหมายที่ก าหนดไว ้8 ลา้นตนั คิดเป็นมูลค่า 178,136 ลา้นบาท 

เพิ่มขึ้น 28.43% หรือประมาณ 5,144 ลา้นเหรียญสหรฐั โดยตลาด

ส าคญั 5 ล าดบัแรก ไดแ้ก่ อินโดนีเซยี สดัส่วนรอ้ยละ 16.11% 

รองลงมา คือ แอฟริกาใต ้สดัส่วน 10.10% อิรกั 9.74% สหรฐัฯ 

8.06% และจนี 5.38% และในจ านวนขา้วทีส่่งออก แยกเป็นขา้วขาว 

สดัส่วน 55.54% ขา้วหอมมะลไิทย 19.17% ขา้วนึ่ง 15.70% ขา้วหอมไทย 

5.97% ขา้วเหนียว 2.97% และขา้วกลอ้ง 0.65% (กรมการคา้ต่างประเทศ, 

2567) ปริมาณการส่งออกขา้วของประเทศไทยทุกชนิด ตัง้แต่ปี 

พ.ศ. 2564-พ.ศ. 2566 (ครึ่งปีแรก) มีแนวโนม้เพิ่มขึ้น (ภาพที่ 1) 

ในขณะทีต่น้ทุนในการผลติขา้วทุกชนิดก็มแีนวโนม้เพิม่ขึ้นเช่นเดียวกนั 

(ภาพที่ 2) การเพิ่มขึ้นของตน้ทุนแสดงใหเ้ห็นว่าประเทศไทยมแีนวโนม้

ในการแข่งขนัดา้นราคากบัต่างประเทศลดลง 

 
ภาพที่ 1 ปริมาณการส่งออกขา้วของประเทศไทย 

 
ภาพที่ 2 ตน้ทุนการผลติขา้วของประเทศไทย 

 กระบวนการผลติขา้วเริ่มจากการเพาะปลูกขา้ว สขีา้ว บรรจุ

และท าการขนส่ง การวจิยัที่ผ่านมาส่วนมากเนน้ไปยงัการเพิม่ผลผลติ

ในการเพาะปลูกขา้วซึง่ไดร้บังบประมาณและการส่งเสริมจากภาครฐั

เป็นจ านวนมาก ขณะที่กระบวนการแปรรูปขา้วของโรงสีขา้วซึ่ง

ส่วนมากเป็นการด าเนินงานของภาคเอกชนยงัไม่ไดร้บัการส่งเสริม

ใหม้ปีระสทิธิภาพเท่าทีค่วร ส าหรบัตน้ทุนของโรงสขีา้วทีม่กี าลงัการ

ผลติ 5-20 ตนัต่อวนั จะมีตน้ทุนประกอบไปดว้ย การแปรรูปคิด

เป็นรอ้ยละ 59.80 การรบัและเก็บขา้วเปลอืกคิดเป็นรอ้ยละ 18.44 

กิจกรรมบรรจุคิดเป็นรอ้ยละ 7.82 กิจกรรมน าผลพลอยไดม้าใช ้

ประโยชน ์คิดเป็นรอ้ยละ 4.09 กิจกรรมสนิคา้คงคลงัรอจดัจ าหน่าย

คิดเป็นรอ้ยละ 3.46 การจดัการขา้วเปลอืกคงคลงัคิดเป็นรอ้ยละ 2.88 

(เสกสรร มณีธร, 2558) 

 ปญัหาและปจัจยัที่เกี่ยวขอ้งกบัประสิทธิภาพและตน้ทุนใน

กระบวนการสขีา้วเปลอืกของโรงสมีหีลายประเดน็คือ คุณภาพขา้วเปลอืก

ที่รบัซื้อจากเกษตรกรมาจากหลายแหล่งปลูก ท าใหคุ้ณภาพของ

ขา้วเปลอืกมีความผนัแปรสูงและส่งผลต่อเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ที่ได  ้

อกีท ัง้เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นกระบวนการขดัขาวมหีลายรุ่นท าใหป้ระสทิธิภาพ

ไม่สม า่เสมอและการปรบัตัง้เครื่องจกัรอาศยัความช านาญของพนกังาน 

จึงท าใหค้วามแม่นย าในการปรบัตัง้นอ้ย ประกอบกบัขาดการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลปริมาณขา้วตน้และความสูญเสียที่เกิดขึ้นอย่างถูกตอ้ง

และเหมาะสมท าใหไ้ม่สามารถวเิคราะหป์ญัหาไดอ้ย่างถูกตอ้ง ซึง่ปญัหา

ดงักล่าวสามารถใชแ้นวทางการจดัการแบบลนี (Lean management) 

ช่วยในการเพิม่อตัราผลติภาพใหสู้งขึ้น โดยแนวทางของการจดัการ

แบบลนีเนน้การสรา้งคุณค่า (Value) และลดความสูญเปล่า (Waste) 

ในกระบวนการต่าง ๆ (ฐานิตย ์ประจกัษว์นิยับด,ี และนนัท ิสุทธิกา

รนฤนยั, 2561) 

 ดงันัน้งานวิจยันี้ จึง มีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะหห์าสาเหตุ

ความสูญเสยีเปอรเ์ซนตข์า้วตน้ในกระบวนการสขีา้วและเพิม่เปอรเ์ซ็นต์

ขา้วตน้ในกระบวนการสขีา้วของโรงสขีา้วกรณีศึกษาซึง่มกี าลงัการผลติ

ประมาณ 20 ตนัต่อวนั โดยใชแ้นวคิดการจดัการแบบลนีซึง่ผลจาก

การวจิยันี้จะสามารถน าไปประยุกตใ์ชก้บัโรงสขีนาดกลางในประเทศได ้
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ค านิยาม 

 จากขอ้มูลของส านกังานมาตรฐานสินคา้เกษตรและอาหาร

แห่งชาติ (ส านกังานมาตรฐานสนิคา้เกษตรและอาหารแห่งชาติ, 2560) 

ใหค้ านิยามของขา้วประเภทต่าง ๆ ดงันี้ 

  ส่วนของเมล็ดขา้ว หมายถึง ส่วนของขา้วเต็มเมล็ด

แต่ละส่วน ทีแ่บ่งตามความยาวของเมลด็ออกเป็น 10 ส่วนเท่า ๆ กนั 

  ขา้วกลอ้ง หมายถึง ขา้วที่ไดจ้ากการน าขา้วเปลอืกผ่าน

กระบวนการกะเทาะจากเครื่องกะเทาะเปลอืก 

  ขา้วตน้ หมายถึง ขา้วที่ไดจ้ากการน าขา้วกลอ้งผ่าน

กระบวนการขดัขาวและขดัมนั ซึ่งมเีมลด็ขา้วที่อยู่ในสภาพเต็มเมล็ด

ไม่มส่ีวนใดหกัและใหร้วมถงึเมลด็ขา้วทีม่คีวามยาวตัง้แต่ 9 ส่วนขึ้นไป  

  เปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ คือ ดชันีชี้วดัประสิทธิภาพของ

กระบวนการสีขา้วโดยมคี่าเท่ากบั (น า้หนกัขา้วตน้/น า้หนกัของ

ขา้วเปลอืก) × 100 

 

แนวคิดการจดัการแบบลนี 

 การจดัการแบบลนีมหีลกัการส าคญัคือ หลกั 5 ประการของลนี 

(5 Lean’s Principles) ซึ่งจะน าไปสู่การเพิ่มมลูค่าและลดความสูญเปลา่

ในกระบวนการ (มานิตา ยอดวนั, 2563) แต่ละหลกัการมคีวามสมัพนัธ์

กนัของแต่ละหลกัการแบบลนี แสดงดงัภาพที ่3  

  1) การนิยามคุณค่า (Value Definition) การจดัการกบั

ความสูญเปล่า (Waste) ถือไดว้่ากระบวนการใหค้วามหมายของ

คุณค่า (Value) ที่ลูกคา้ตอ้งการและระบุความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ  

  2) การวิเคราะห์การไหลของคุณค่า (Value Stream 

Analysis) คือ การสรา้งคุณค่าเพิ่มในกระบวนการไหล โดยพจิารณา 

ก าจดักระบวนการที่ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า เช่น การตรวจสอบ การรอคอย 

และการขนส่ง เป็นตน้           

  3) การไหล (Flow) ด าเนินการใหเ้กิดการไหลอย่างต่อเนื่อง

ไม่เกิดการรอคอย เพิม่ความยดืหยุ่นในกระบวนการ เมือ่การไหลมี

ประสทิธิภาพจะท าใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ 

  4) การดึง/ทนัเวลาพอดี (Pull/Just In Time) แนวคิด

การจดัการแบบลีนมีเป้าหมายในการลดความสูญเปล่า (Waste) 

โดยเฉพาะการรอคอยซึง่ท าใหก้ารไหลของกระบวนการขาดประสทิธิภาพ 

  5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การทีจ่ะประสบความส าเร็จ

ไดน้ัน้ กระบวนการท างานตอ้งมปีระสทิธิภาพ คือ การลดเวลา ลดพื้นที่ 

ลดตน้ทุนและลดความผดิพลาดทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการท างาน ความสมบรูณ์ 

แบบโดยท ัว่ไปสามารถวดัไดจ้ากกระบวนการที่เพิ่มคุณค่าในมุมมอง

ของลูกคา้ การวางโครงสรา้งระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง ระบบคง

คลงัเป็นศูนย ์การผลติทนัเวลาพอด ีหลกัการของเสยีเป็นศูนย ์และ

ทีส่  าคญัทีสุ่ดคือ การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง   

 

 
ภาพที่ 3 หลกัการ 5 ประการของลนี (5 Lean’s Principles) 

 

ความสูญเปล่า (Waste) 

 แนวคิดการผลติแบบลนีมุ่งเนน้ในการลดความสูญเปล่าทีเ่กิดขึ้น

ในกระบวนการ โดยความสูญเปลา่สามารถที่จะเห็นไดโ้ดยการวเิคราะห์

การไหลของคุณค่า ความสูญเปล่าส าหรบัแนวคิดการบริหารแบบลนี 

มี 7 ประการคือ การผลติที่มากเกินไป (Over Production) พสัดุ

คงคลงัที่เกินความจ าเป็น (Unnecessary Inventory) การขนส่งที่

ไม่จ าเป็น (Insufficient Transportation) การเคลื่อนไหวที่เกิน

ความจ าเป็น (Unnecessary Motion) เวลาในการรอคอย (Waiting 

Times) ของเสีย (Rejects and Defects) กระบวนการที่ไม่เกิด

คุณค่า (Inappropriate Processing)  (นภสัรพ ีปญัญาธนวาณิช, 

2560) 

 หากสามารถวเิคราะหห์าความสูญเปล่าท ัง้หมดแลว้ท าการปรบัปรุง

จะท าใหผ้ลติภาพในการผลติสูงขึ้น ในการศึกษามขี ัน้ตอนดงันี้  

การนิยามคุณค่า 

การวิเคราะห์การ
ไหลของคุณค่า 

การไหล
การดึง/ทันเวลา

พอดี

ความสมบูรณ์แบบ 
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  1) ศึกษาสภาวะการเดนิเครื่องของโรงสใีนปจัจบุนั ไดแ้ก่ 

ความเร็วรอบของหนิขดัและเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ของการขดัขาวในแต่

ละรอบเพือ่หาปจัจยัทีส่่งผลต่อเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้  

  2) รวบรวมขอ้มูลของปจัจยัที่ส่งผลต่อการแตกหกัของ

ขา้วตน้ ไดแ้ก่ เปอรเ์ซน็ตข์า้วกลอ้ง เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้และความเร็ว

รอบหนิขดัของการขดัขาวในแต่ละรอบ 

3) ก าหนดแนวทางการปรบัปรุงตัง้เครื่องขดัขาวโดยการทดลอง

ปรบัตัง้ปจัจยัต่าง ๆ ตามเงือ่นไขเพื่อใหไ้ดส้ภาวะการขดัขาวที่เหมาะ 

ซึง่จะท าใหอ้ตัราการแตกหกัเสยีหายของขา้วตน้ลดลง  

 

วิธีด าเนินการวิจยั 

งานวจิยัฉบบันี้ไดท้ าการประยุกตแ์นวคิด (Lean Thinking) 

กบัการเพิ่มอตัราผลติภาพในกระบวนการสขีา้วดว้ยแนวคิดการจดั 

การแบบลนี โดยการวเิคราะหห์ลกัการส าคญัคือ หลกั 5 ประการ

ของลนี (5 Lean’s Principles) ซึ่งจะน าไปสู่การเพิ่มมูลค่าและลด

ความสูญเปลา่ในกระบวนการสขีา้ว ซึง่กรอบแนวคิดในข ัน้ตอนวจิยั

มรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 

  1. ศึกษาขอ้มลูเบื้องตน้ และสภาพปญัหาของกระบวนการสขีา้ว 

   1.1 การรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Document 

Review) ศึกษาขอ้มลูท ัว่ไปเกี่ยวกบักระบวนการสขีา้ว 

   1.2 การสงัเกตการณ์ (Site Observation) ศึกษา

สภาวะการเดนิเครื่องของโรงสใีนปจัจุบนั เพือ่คน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้ริง

ของปญัหาทีก่่อใหเ้กิดความสูญเปลา่  

   1.3 การสนทนากลุ่ม (Focus Group) ระหว่างผูท้ี่มี

ส่วนเกี่ยวขอ้งกบักระบวนการผลติ เพือ่ปรึกษาและระดมความคิดเห็น 

เพือ่เป็นแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการสขีา้ว  

  2. วเิคราะหห์ลกั 5 ประการของลนี ประยุกตใ์ชใ้นการประเมนิ

กระบวนการสขีา้ว เพื่อเป็นเครื่องมือใหส้ามารถมองเห็นสภาพการณ์

ปจัจุบนัว่าม ีกิจกรรมใดบา้งที่ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า  โดยใช  ้

หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 

  3. วเิคราะหป์ระเดน็ปญัหาประสทิธิภาพในการสขีา้วแยก

ตามกระบวนการผลติหลกั 

  4. ปรบัปรุงประสทิธิภาพในการสขีา้วเพื่อลดความสูญเสีย

และเพิม่เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ 

  5. สรุปและน าเสนอผลการวจิยั 

 

ผลการวิจยั 

จากการศึกษาพบว่ากระบวนการสขีา้วม ี5 กระบวนการ คือ 

กระบวนการกะเทาเปลอืก กระบวนการขดัขาว กระบวนการขดัมนั 

กระบวนการคดัแยกและบรรจ ุและกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

แสดงดงัภาพที ่4 และผงัเครื่องจกัรแสดงดงัภาพที ่5  

 กระบวนการกะเทาะเปลือก ขา้วเปลอืกจะถูกน ามากะเทาะ

เปลอืกผ่านกะพอ้เขา้สู่ถงัเก็บก่อนส่งลงมาที่เครื่องกะเทาะเปลอืก 

โดยมหีลกัการท างาน คือ ใชแ้รงดนัลมน าขา้วเปลอืกผ่านลูกยางกะเทาะ

เปลอืก 2 ลูก เพื่อใหเ้กิดการขดัสีและไดผ้ลติภณัฑเ์ป็นขา้วกลอ้ง 

ซึ่งจะถูกส่งต่อไปยงัเครื่องขดัแยกแกลบ แยกกรวดและหนิ ก่อนขา้วกลอ้ง

จะถูกล าเลยีงไปทีก่ระบวนการขดัขาว  

 กระบวนการขดัขาว ขา้วกลอ้งที่ผ่านการกะเทาะเปลอืกแลว้

ถูกน าเขา้สู่กระบวนการขดัขาว ขา้วกลอ้งทีเ่ขา้สู่เครื่องขดัขาวจะเกิด

การขดัส ีท าใหข้า้วกลอ้งมคีวามขาวเพิม่ขึ้น โดยโรงสที าการขดัขาว 

ท ัง้หมด 5 รอบ ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 

  รอบที่ 1 เครื่องขดัขาว VTA แบบหินขดัหมุนรอบแกน

ในแนวตัง้จ านวน 1 เครื่อง 

  รอบที ่2 ใชเ้ครื่องขดัขาว จ านวน 3 เครื่อง  

  รอบที ่3 ใชเ้ครื่องขดัขาว จ านวน 5 เครื่อง 

  รอบที่ 4 ใชเ้ครื่องขดัขาวแบบหนิขดัหมนุรอบแกนแนวตัง้ 

จ านวน 1 เครื่อง  

  รอบที่ 5 ใชเ้ครื่องขดัขาวแบบหนิขดัหมนุรอบแกนแนวตัง้ 

จ านวน 1 เครื่อง 

กระบวนการ

กะเทาะ

เปลอืก

กระบวนการ

ขดัขาว

กระบวนการ

ขดัมนั

กระบวนการ

คดัแยกและ

บรรจุ

กระบวนการ

ตรวจสอบ

คุณภาพ

1 2 3 4 5 

ภาพที่ 4  กระบวนการสขีา้ว 
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 หลงัจากผ่านกระบวนการขดัขาวครบท ัง้ 5 รอบแลว้ ขา้วสาร

จะถูกส่งเขา้สู่เครื่องแยกขา้วตน้เพื่อคดัแยกขา้วส่วนที่แตกหกัออก 

ก่อนจะเขา้สู่กระบวรการขดัมนั 

 กระบวนการขดัมนั การขดัมนัจะท าใหข้า้วสารที่ผ่านจาก

กระบวนการขดัขาวเกิดความมนัวาว โดยการใชน้ า้ในการขดัมนัเพื่อ

ยืดอายุการเก็บรกัษาขา้วสาร และไดข้า้วสารที่มมีาตรฐานตรงตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ โรงสีท าการขดัมนัเพียง 1 รอบและใช ้

เครื่องขดัมนัแบบหนิขดัหมนุในแนวนอนจ านวน 1 เครื่อง 

 กระบวนการคดัแยกและบรรจุ สามารถท าไดโ้ดยใชต้ะแกรง

คดัแยกตามขนาดเมลด็ขา้วประเภทต่าง ๆ ขา้วสารที่ผ่านการคดัแยก

แลว้จะถูกส่งผ่านจากไซโลเพือ่น าไปบรรจตุ่อไป 

 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เริ่มตัง้แต่การวดัความชื้น

และตรวจสอบเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ของขา้วเปลอืกที่รบัซื้อก่อนการสขีา้ว 

หลงัจากนัน้จะท าการตรวจสอบความขาวและเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ใน

ระหว่างกระบวนการผลติ  

 

  

ภาพที่ 5 ผงัเครื่องจกัรในกระบวนการขดัขาวและขดัมนั 

 

 จากการระดมสมองร่วมกบัผูบ้ริหารและพนกังานฝ่ายผลิต 

สามารถสรุปประเดน็ปญัหาประสทิธิภาพในการสขีา้วแยกตามกระบวนการ

ผลติหลกัคือ การกะเทาะเปลอืก การขดัขา้ว และการขดัมนัไดด้งันี้ 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 ประเดน็ปญัหาและแนวทางการปรบัปรุงประสทิธิภาพ 

   ในการสขีา้วจากการระดมสมองร่วมกบัผูบ้ริหารและ 

   พนกังานฝ่ายผลติ 

กระบวนการ ประเด็นปญัหา แนวทางการปรบัปรุง 

1. กะเทาะ

เปลอืก 

- คุณภาพของขา้วเปลอืกต า่
ส่งผลต่อเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ที่

ได ้

- การปรบัต ัง้เครื่องสขีา้วใช ้
ความช านาญของพนกังาน 

- ไม่มกีารเก็บรวบรวมขอ้มูล
เปอรเ์ซน็ตข์า้วกลอ้งที่ไดจ้าก

การกะเทาะเปลอืกอย่างเป็น

ระบบ 

- รวบรวมขอ้มูล
คุณภาพของ

ขา้วเปลอืกและ

ขา้วกลอ้งหลงัจาก

ผ่านการกะเทาะ 

เพือ่ทราบขอ้มูล

ก่อนปรบัปรงุ 

2. ขดัขาว - คุณภาพของขา้วกลอ้งท าให ้
เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้หลงัการขดั

ขาวต า่ 

- การแตกหกัของขา้วมผีลต่อ
ประสทิธิภาพการผลติ 

- ไม่ทราบสภาวะการเดนิเครื่อง
ก่อนปรบัปรงุ 

- การปรบัต ัง้ความเร็วรอบของ
เครื่องขดัขาวท าไดย้าก 

เนื่องจากเครื่องขดัที่ใชไ้ม่มี

อุปกรณ์ปรบัต ัง้ (Inverter) 

ท าใหต้อ้งหยุดเครื่องจกัรเพือ่

ปรบัต ัง้เครื่อง 

- ไม่มกีารเก็บรวบรวมขอ้มูล
เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ที่ไดจ้าก

การขดัขาวแต่ละรอบ ท าให ้

ไม่ทราบประสทิธิภาพการ

ผลติ 

- รวบรวมขอ้มูล
เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้

ในการขดัขาวแต่

ละเครื่องเพือ่

ตรวจสอบปจัจยั

ดา้นเครื่องจกัร 

- วดัความเร็วรอบ
ของเครื่องจกัรทุก

เครื่องเพือ่ให ้

ทราบถงึ

ประสทิธิภาพการ

ผลติก่อน

ปรบัปรุง 

- ปรบัความเร็วรอบ
ของเครื่องขดัขาว

ใหเ้หมาะสม 

3. ขดัมนั - เกิดการแตกหกัของขา้วตน้ 
ซึ่งมผีลต่อเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ 

- ไม่มกีารเก็บรวบรวมขอ้มูล
เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ที่ได ้

หลงัจากการขดัมนัอย่างเป็น

ระบบ ท าใหไ้ม่ทราบ

ประสทิธิภาพการผลติ 

- รวบรวมขอ้มูล
เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้

ในการขดัมนัเพือ่

ตรวจสอบปจัจยั

ดา้นเครื่องจกัร 
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 การศึกษาและปรบัปรุงประสทิธิภาพของการสขีา้วเริ่มจาก

การรวบรวมขอ้มูลเปอรเ์ซน็ตข์า้วกลอ้งและขา้วตน้จากกระบวนการ

ต่าง ๆ ก่อนปรบัปรุงของโรงส ีและวดัความเร็วรอบของเครื่องจกัร

ในกระบวนการเพือ่พจิารณาปจัจยัดา้นเครื่องจกัรทีส่่งผลต่อเปอรเ์ซ็นต์

ขา้วตน้ 

 ขอ้มูลความเร็วรอบต่อนาท ี(Revolutions Per Minute: RPM) 

ของเครื่องขดัขาวและเครื่องขดัมนัก่อนการปรบัปรุงวดัโดยใช ้

เครื่องมอืวดัความเร็วรอบ (Tachometer) จ านวนเครื่องละ 3 ครัง้ 

ผลการวดัความเร็วรอบเฉลีย่ แสดงดงัตารางที ่2  

 

ตารางที่ 2 ค่าความเร็วรอบต่อนาทขีองเครื่องขดัขาวและขดัมนั 

  ก่อนปรบัปรุง 

  

ค่าความเร็วรอบต่อนาท ี(RPM) 

เฉลีย่ ครัง้ที่ 1 ครัง้ที่ 2 ครัง้ที่ 3 

ขดัขาว 

รอบที่ 1 เครื่องที่ 1 431.00 430.00 431.40 430.20 

ขดัขาว 

รอบที่ 2 

เครื่องที่ 1 248.00 247.50 247.60 247.90 

เครื่องที่ 2 257.00 257.40 257.30 257.20 

เครื่องที่ 3 250.00 250.20 250.00 249.00 

ขดัขาว 

รอบที่ 3 

เครื่องที่ 1 257.00 257.30 256.80 256.70 

เครื่องที่ 2 271.00 272.00 271.00 271.00 

เครื่องที่ 3 269.00 269.40 269.20 268.90 

เครื่องที่ 4 266.00 265.40 267.80 264.40 

เครื่องที่ 5 265.00 266.40 264.00 265.50 

ขดัขาว 

รอบที่ 4 เครื่องที่ 1 261.00 261.20 260.80 261.90 

ขดัขาวรอบที่ 5 เครื่องที่ 1 249.00 248.60 248.50 248.90 

ขดัมนั 849.00 848.40 848.50 848.60 

   

 จากนัน้น าค่าความเร็วรอบเฉลีย่ทีว่ดัไดก่้อนท าการปรบัปรุงของ

แต่ละเครื ่องจกัรเปรียบเทียบกบัความเร็วรอบตามขอ้ก าหนด 

(Specification) ของผูผ้ลติเครื่องจกัร แสดงดงัภาพที ่6 

 
ภาพที่ 6  แสดงการเปรียบเทยีบความเร็วรอบเฉลีย่ทีว่ดัไดก้บั 

  ความเรว็รอบตามขอ้ก าหนด (Specification)  

  ของผูผ้ลติเครื่องจกัร 

 

 จากการวดัความเร็วรอบเฉลี่ยของเครื่องจกัรก่อนปรบัปรุง 

พบว่ามคีวามแตกต่างกบัความเร็วรอบทีก่ าหนดไวอ้ยู่ 3 เครื่อง คือ 

เครื่องขดัขาวในรอบที่ 1 เครื่องขดัขาวรอบที่ 4 และเครื่องขดัขาว

รอบที่ 5 โดยเฉพาะเครื่องขดัขาวในรอบที่ 1 มคีวามเร็วรอบสูงกว่า

ความเร็วรอบที่ก าหนดไวม้ากคือ 431 รอบต่อนาท ีในขณะทีค่วามเร็ว

รอบตามขอ้ก าหนดคือ 300 รอบต่อนาที ซึ่งส่งผลต่อการแตกหกั

ของเมลด็ขา้ว จากนัน้ไดท้ าการทดลองเพื่อคิดเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้เฉลี่ย 

ที่ไดจ้ากเครื่องจกัรต่าง ๆ เพื่อใชว้ิเคราะหห์าสาเหตุที่เปอรเ์ซนต์

ขา้วตน้ก่อนปรบัปรุงต า่ ลงโดยเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ทีไ่ดจ้ากเครื่องจกัร

ต่าง ๆ ก่อนปรบัปรุง แสดงดงัตารางที ่3  

 

ตารางที่ 3 แสดงเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ทีไ่ดจ้ากเครื่องจกัรต่าง ๆ  

  ก่อนปรบัปรุง  

  

เปอรเ์ซนตข์า้วตน้ 

เฉลีย่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 

กะเทาะเปลอืก (ขา้วกลอ้ง) 74.30 74.00 73.50 75.50 

ขดัขาว รอบที่ 1 58.60 62.50 58.00 55.50 

ขดัขาวรอบที่ 2 

เครื่องที่ 1 58.80 61.00 58.00 57.50 

เครื่องที่ 2 59.60 62.00 59.50 57.50 

เครื่องที่ 3 51.00 49.50 49.50 54.00 

ขดัขาวรอบที่ 3 

เครื่องที่ 1 63.30 64.00 63.50 62.50 

เครื่องที่ 2 59.60 59.50 62.00 57.50 

เครื่องที่ 3 55.10 57.00 59.00 49.50 

(ต่อ) 
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ตารางที่ 3 (ต่อ) 

  

เปอรเ์ซนตข์า้วตน้ 

เฉลีย่ รอบที่ 1 รอบที่ 2 รอบที่ 3 

กะเทาะเปลอืก (ขา้วกลอ้ง) 74.30 74.00 73.50 75.50 

ขดัขาว รอบที่ 1 58.60 62.50 58.00 55.50 

 เครื่องที่ 4 52.80 52.50 52.50 53.50 

 เครื่องที่ 5 59.30 63.50 58.00 56.50 

ขดัขาว รอบที่ 4 64.80 65.00 63.50 66.00 

ขดัมนั 67.30 70.00 64.00 68.00 

 

 เมือ่น าเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้เฉลีย่จากการผ่านเครื่องจกัรมาน าเสนอ

ในรูปแบบแผนภูมิ (ภาพที่ 7) พบว่าเปอรเ์ซ็นต์ขา้วกลอ้งจาก

กระบวนการกะเทาะเปลอืกเฉลี่ยมีค่าประมาณ 74.30 เปอรเ์ซ็นต ์

แต่เมื่อขา้วกลอ้งผ่านการขดัขาวรอบที่ 1 เปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้เฉลี่ย

ลดลงเหลอืเพียง 58.80 เปอรเ์ซ็นต์ หรือลดลง 15.50 เปอรเ์ซ็นต์ 

ซึ่งกระบวนการนี้ท าใหเ้ปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ลดลงเป็นอย่างมาก ในขณะที่

เปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้เฉลี่ยในกระบวนการขดัขาวรอบอื่น ๆ ลดลงไม่

มากนกั (ตวัเลขเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ของการขดัขาวรอบที่ 3 การขดั

ขาวรอบที ่4 และขดัมนัมค่ีาสูงขึ้นเนื่องจากมกีารแยกปลายขา้วออก

จากกระบวนการก่อนหนา้แลว้) ดงันัน้เพื่อลดอตัราการสูญเสยีขา้ว

ตน้จึงตอ้งท าการปรบัเปลี่ยนความเร็วรอบของการขดัขาวรอบที่ 1 

ใหเ้หมาะสม 

 
 

ภาพที่ 7 เปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้เฉลีย่จากกระบวนการกะเทาะเปลอืก  

          การขดัขาวและการขดัมนั 

 จากการด าเนินงานตามแนวทางที่ไดก้ าหนดไว ้พบว่าในข ัน้ตอน

การขดัขาวรอบที ่1 มอีตัราการสูญเสยีขา้วเป็นปริมาณมากถงึ 22.00 % 

ทัง้นี้ เนื่องมาจากการตัง้ค่าความเร็วรอบสูงถงึ 430 RPM ซึ่งท าให ้

เกิดการแตกหกัของขา้วเป็นปริมาณมาก จากความสูญเสยีดงักลา่ว

ทมีทีป่รึกษาไดเ้สนอใหม้กีารปรบัลดความเร็วรอบของเครื่องขดัขาว

ขา้วรอบที่ 1 ลงโดยลดความเร็วรอบลงเหลอื 300 RPM เมื่อปรบั

ลดความเร็วรอบลงแลว้เก็บขอ้มูลการขดัขา้วพบว่า มอีตัราการสูญเสยี

ของขา้วลดลงเหลอืเพยีง 13.30 % ซึง่สามารถลดการสูญเสยีขา้วใน

ข ัน้ตอนการขดัขาวรอบที่ 1 ลงได ้8.3% แสดงดงัภาพที ่8 

 

 
 

ภาพที่ 8 แสดงการเปรียบเทยีบเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้และเปอรเ์ซน็ต ์

    ความสูญเสยีระหวา่งความเรว็รอบ 430 RPM และ 380 RPM  

    ของข ัน้ตอนการขดัขาวรอบที ่1 

 

สรุปและอภปิรายผลการวิจยั 

 ผลการปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเสยีและเพิ่มเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้

สรุปไดด้งันี้คือ สามารถเพิ่มเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ท ัง้ระบบได ้0.99% 

จากเดิม 35.2% เพิ่มเป็น 36.19% การวิเคราะหท์างเศรษฐศาสตร์

ของกระบวนการสขีา้วหลงัการปรบัปรุงโดยแนวคิดการจดัการแบบลนี 

แสดงดงัตารางที ่4  
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ตารางที่ 4 การวเิคราะหท์างเศรษศาสตรข์องกระบวนการสขีา้วหลงั 

      การปรบัปรุงโดยแนวคดิการจดัการแบบลนี 

ขา้วกลอ้งทีน่ ามาส ี 200,000 กิโลกรมั/วนั 

ปริมาณขา้วตน้ก่อน

ปรบัปรุง (35.2%) 

70,400 กิโลกรมั/วนั 

ปริมาณขา้วตน้หลงัปรบัปรุง 

(36.21%) 

72,420 กิโลกรมั/วนั 

ปริมาณขา้วตน้เพิม่ 

(0.99%) 

2,020 กิโลกรมั/วนั 

ส่วนต่างราคาขา้ว 14.67 บาท/กิโลกรมั 

รายไดเ้พิม่ 29,633.40 บาท/วนั 

จ านวนวนัทสีขีา้วเฉลีย่ 100 วนั/ปี 

รายไดเ้พิม่ 2,963,340 บาท/ปี 

 

 จากตารางที่ 4 พบว่า จะสามารถเพิ่มรายไดไ้ดป้ระมาณ 

2,963,340 บาทต่อปี จากการเพิ่มปริมาณขา้วตน้ที่สามารถจ าหน่าย

ในราคาสูงกว่าขา้วหกั ดงันัน้ผลการวิจยัชี้ ใหเ้ห็นว่าการปรบัปรุง

กระบวนการผลติดว้ยการควบคุมความเร็วรอบของเครื่องจกัรอย่าง

เหมาะสมตามแนวคิดลนี สามารถลดของเสยี เพิม่ประสทิธิภาพการผลติ

และเพิม่รายไดใ้หแ้ก่โรงสขีา้วได ้

 การเชื่อมโยงผลลพัธก์บัหลกัการ 5 ประการของลนี 

  1. การระบุมลูค่า (Define Value) 

  “มูลค่า” คือ “ขา้วตน้” ซึ่งเป็นผลติภณัฑท์ี่มรีาคาสูงทีสุ่ด

และเป็นทีต่อ้งการของตลาดมากทีสุ่ด การระบุมลูค่าทีช่ดัเจนนี้ท าให ้

สามารถมุ่งเนน้ไปที่การเพิ่มปริมาณขา้วตน้และลดของเสียประเภท 

ขา้วหกั ซึง่ถอืเป็นความสูญเปลา่ทีล่ดทอนมลูค่าของผลติภณัฑ ์

  2. การวิเคราะหส์ายธารแห่งคุณค่า (Map the Value 

Stream) 

  การที่ความเร็วรอบของเครื่องจกัรที่ไม่เหมาะสมเป็น

สาเหตุหลกัของการเกิดขา้วหกั แสดงใหเ้หน็ถงึการท าความเขา้ใจถงึ

ข ัน้ตอนทีไ่ม่เพิม่มลูค่าและก่อใหเ้กิดของเสยี ซึง่เป็นส่วนส าคญัของ

การวเิคราะหส์ายธารแห่งคุณค่า 

 

 

  3. การสรา้งใหเ้กิดการไหล (Create Flow) 

  การควบคุมความเร็วรอบของเครื่องจกัรอย่างเหมาะสม

ช่วยใหก้ระบวนการสขีา้วไหลลืน่มากขึ้น ลดการสะดุดหรือการติดขดั 

ที่อาจท าใหเ้กิดขา้วหกั การที่ขา้วเปลอืกถูกแปรรูปเป็นขา้วตน้ได ้

อย่างต่อเนื่องและมีประสทิธิภาพมากขึ้น โดยมขีองเสียลดลงถือเป็น

การสรา้งการไหลทีด่ีในกระบวนการผลติ ซึง่ลดความสูญเปลา่ประเภท

การประมวลผลเกินความจ าเป็น (Overprocessing) และของเสยี 

(Defects) 

  4. การสรา้งระบบดงึ (Establish Pull) 

  ผลลพัธท์ี่ไดจ้ากการเพิ่มเปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้ส่งผลใหโ้รงสี

สามารถตอบสนองความตอ้งการของตลาดส าหรบัขา้วตน้ไดด้ีขึ้น 

ลดการผลติขา้วหกัที่ไม่มคีวามตอ้งการสูงนกั ซึ่งอาจน าไปสู่การลด

สนิคา้คงคลงัที่ไม่จ าเป็น และการผลติตามความตอ้งการของลูกคา้ 

(ขา้วตน้) มากขึ้นในอนาคต  

  5. การมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (Pursue Perfection) 

  งานวิจยันี้มุ่งเนน้ไปที่การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อลด

ของเสียและเพิ่มคุณภาพ สะทอ้นถึงหลกัการมุ่งสู่ความสมบูรณ์

แบบของลนี แมว้่าการปรบัปรุงนี้จะท าใหเ้ปอรเ์ซ็นตข์า้วตน้เพิ่มขึ้น

เกือบ 1% แต่ก็ยงัคงมีโอกาสในการปรบัปรุงเพิ่มเติมเพื่อลดของ

เสยีใหเ้หลอืนอ้ยทีสุ่ด ซึง่เป็นการปรบัปรุงตามแนวคิดลนี  

 

ขอ้เสนอแนะเพื่อน าผลการวิจยัไปใช ้

 จากการศึกษาและวเิคราะหเ์พื่อหาปจัจยัทีส่่งผลต่อประสทิธิภาพ 

การผลติของโรงสพีบว่าเครื่องขดัขาวเครื่องที่ 1 มคีวามเร็วรอบไม่

เหมาะสม ท าใหเ้กิดความสูญเสยีของเปอรเ์ซน็ตข์า้วตน้ จงึเสนอแนวทาง

ในการลดความสูญเสยีขา้วตน้แก่ผูป้ระกอบการโดยการปรบัเปลีย่น

ความเร็วรอบหนิขดัของเครื่องขดัขาวเครื่องที่ 1 ลงจากเดิม แต่เนื่องจาก

เครื่องดงักล่าวไม่มกีารติดตัง้อินเวอรเ์ตอร ์(Inverter) ไว ้ท าใหไ้ม่

สามารถปรบัความเร็วรอบไดโ้ดยตรง จึงเสนอใหท้ าการเปลี่ยนพูเลย ์

(Pulley) เพือ่ปรบัความเร็วรอบเพื่อท าการทดสอบต่อไป และงานวิจยันี้  

สามารถน าไปประยุกตใ์ชก้บัอตุสาหกรรมการเกษตรทีม่กีารใชเ้ครื่องจกัร 

ทีต่อ้งมกีารควบคุมความเร็วรอบของเครื่องจกัร 
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ขอ้เสนอแนะในการวิจยัคร ัง้ต่อไป 

 งานวจิยัคร ัง้ต่อไปควรน าวธิีการทีป่รบัปรุงแลว้ไปใชใ้นการควบคมุ 

เครื่องจกัรประเภทอื่น ๆ ในงานอตุสาหกรรมการเกษตร 
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