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Abstract 
The mathematical relationship (polishing function) between the operating condition of the rice polishing 

machine to the properties of the outlet materials is described for the first polishing stage, and the breakage 
function is defined. In this work, the vertical cone rice polishing was applied to polish the Hommali rice kernel.  

The quadratic function was used to explain the relationship of the peripheral speed of the cone to the 
percentage of the broken rice kernel, the whitening index, the level of milling and the kernel dimensions in all 
ranges of the gap between the cone and the rubber stick. The coefficients of the equations that present influence 
of gaps were plot over the peripheral speed. From the results, it could be concluded that the quadratic functions 
would adequately describe the variation of the coefficients. The established functions can predict the results very 
well and give the value of R2 more than 0.96. 
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บทคัดยอ 

วัตถุประสงคของการศึกษาครั้งนี้เพื่อสรางสมการทางคณิตศาสตร (ฟงกชันการขัดขาว) อธิบายความสัมพันธระหวาง
การปรับคาเพื่อการใชงานของเครื่องขัดขาวตอคุณสมบัติของขาวที่ผานการขัดขาวครั้งที่ 1 เครื่องขัดขาวแบบกรวยหินแกนตั้ง 
และขาวกลองหอมมะลิไดถูกนํามาใชในเปนอุปกรณและวัสดุในการทดสอบครั้งนี้ 
 สมการเอกซโปเนเชียลแบบยกกําลังสองสามารถนํามาอธิบายความสัมพันธของความเร็วเชิงเสนที่ผิวของโคนหินขัด
ขาว ตอเปอรเซ็นตการแตกหักของเมล็ดขาว ดัชนีความขาว ระดับการสี และขนาดของเมล็ดขาวที่ผานการสีในทุกระดับของ
ชองวางระหวางโคนหินกับแทงยางขัดขาว คาสัมประสิทธิ์ที่ไดจากสมการที่อธิบายอิทธิพลของระยะหางระหวางโคนหินกับแทง
ยางถูกนํามาสรางความสัมพันธกับความเร็วเชิงเสนที่ผิวของหินขัดขาว ฟงกชั่นที่สรางขึ้นมานั้นสามารถทํานายผลลัพธไดอยาง
ดีโดยมีคา R2 สูงกวา 0.96 
คําสําคัญ การขัดขาว, ขาว, ฟงกชันการขัดขาว 
 

คํานํา 
ขาวเปนพืชเศรษฐกิจที่สําคัญของประเทศไทย โดยในป 2551 มีการสงออกขาวในรูปขาวสารขาวประมาณ 10 ลาน

ตัน ซึ่งสามารถทํารายไดเขาสูประเทศคิดเปนมูลคาประมาณ 200,000 ลานบาท (กรมสงเสริมการเกษตร, 2552) ขาวที่ใชใน
การบริโภคและการสงออกสวนใหญจะเปนขาวคุณภาพดี ซึ่งหมายถึงขาวที่ประกอบดวย ปริมาณตนขาว และขาวเต็มเมล็ดสูง 
ปริมาณขาวหักต่ํา ปริมาณสิ่งเจือปนนอย และระดับการสีสูง (อังคณา และ เครือวัลย, 2539)  ขาวเต็มเมล็ดและตนขาวเปน
สวนที่มีราคาสูงที่สุด ดังนั้นคุณภาพการสีจึงประเมินจากขาวเต็มเมล็ดและตนขาว และระดับการสีเปนสําคัญ(สุวัฒน, 2529)  
 กระบวนการผลิตขาวที่ทําใหเกิดการแตกหักของเมล็ดขาวมากคือ การแปรสภาพขาวหรือการสีขาว ซึ่งประกอบดวย 5 
ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนการทําความสะอาดขาวเปลือก ขั้นตอนการกะเทาะเปลือก ขั้นตอนการแยกขาวเปลือกออกจากขาว
กลอง ขั้นตอนการขัดขาว และขั้นตอนการคัดขนาดเมล็ดขาวสาร โดยขั้นตอนที่ทําใหเกิดการแตกหักสูงที่สุดในกระบวนการสี
ขาวคือ ขั้นตอนการขัดขาว (กัญญา, 2541)  ดังนั้นการศึกษาปจจัยตอการขัดขาวโดยเนนที่การขัดขาวครั้งที่ 1 เพื่อสรางสมการ
ในการทํานายผลที่ไดรับ จึงเปนแนวทางหนึ่งที่ชวยในการปรับปรุงการผลิตขาวสาร และนําไปสูการสรางมูลคาเพิ่มในดาน
ปริมาณและคุณภาพ 
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อุปกรณและวิธีการ 
การศึกษารูปแบบการขัดขาวครั้งที่ 1  การทดลองทําการขัดขาวขาวหอมมะลิ 105 ที่มีความชื้น 12.05 %wb ดวย

เครื่องขัดขาวขาวแบบกรวยหินแกนตั้งโดยปรับความเร็วเชิงเสนที่ผิว ( v ) ในชวง 12-15 เมตร/วินาที และปรับระยะหางระหวาง
หินขัดขาวกับแทงยางขัดขาว ( G ) ในชวง 1-4 มิลลิเมตร โดยมีคาชี้วัดในการทดลอง 4 คาคือ เปอรเซ็นตการแตกหักของเมล็ด
ขาว  คาดัชนีความขาว  ระดับการสี  และขนาดของเมล็ดขาว (ความยาว, ความกวาง และความหนา) 

ฟงกชันของการขัดขาวครั้งที่ 1 ใชทํานายคาชี้วัดตางๆ ที่ระบุขางตน โดยสามารถเขียนอยูในฟงกชันของ v  และ 
G  โดยเริ่มตนที่การสรางสมการความสัมพันธของ v  กับคาชี้วัดใหอยูในรูปแบบโพลิโนเมียลกําลังสอง ที่ทุกๆ ชวงของ G  ดัง
แสดงตอไปนี้ 
 2

210 vvGvf ααα ++=),(  (1) 
 
หลังจากนั้นนําคาสัมประสิทธิ์ 0α , 1α   และ 2α  ที่ทุกๆ ชวงของ G มาเขียนความสัมพันธกับคา G  แบบโพลิโนเมียลกําลัง
สองซึ่งจะได 

 2
0000 GcGba ++=α  

 2
1111 GcGba ++=α  (2) 

 2
2222 GcGba ++=α  

 

ฟงกชั่นการทํานายคาชี้วัดในรูปแบบทั่วไปจึงสามารถเขียนไดดังนี้ 
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000 vGcGbavGcGbaGcGbaGvf )()()(),( ++++++++=  (3) 

 
ผล 

ผลการทดลองแสดงเห็นไดวา การเพิ่มคา v  หรือการลดคา G  ทําให เปอรเซ็นตการแตกหัก คาดัชนีความขาว และ
ระดับการสีเพิ่มสูงขึ้น โดยที่การเพิ่มของคาดัชนีความขาว และระดับการสีหมายถึงการขัดเอาชั้นนอกของเมล็ดขาวกลองออก 
(Figure 1) ดวยเหตุนี้จึงมีผลทําใหมิติทั้งสามดานของเมล็ดขาวมีขนาดเล็กลง โดยที่คาชี้วัดกับคา v  สามารถเขียนเปน
ความสัมพันธเชิงคณิตศาสตรแบบโพลิโนเมียลกําลังสอง (สมการที่ 1) ที่อธิบายการเปลี่ยนแปลงของคาชี้วัดตอคา v  ที่ระดับ
ตางๆกันของ G  ได 

หลังจากนั้นนําคาสัมประสิทธิ์ 0α , 1α และ 2α ที่ไดในแตละสมการของ G มาเขียนความสัมพันธกับคา G  ใน
รูปแบบสมการโพลิโนเมียลกําลังสอง (Figure 2) ซึ่งแสดงในสมการที่ 2 โดยมีคาสัมประสิทธิ์ a0, a1, a2, b0, b1, b2, c0, c1 และ 
c2 ที่สามารถแทนลงในสมการที่ 3 โดยที่คาดังกลาวแสดงใน Table 1 
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Figure 1 The relationship between the percentage of broken rice, whitening index, milling degree, length, width 
and thickness with the peripheral speed ( v ) polishing cone at the differential values of gap ( G ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 2 The relationship between the coefficients 0α , 1α and 2α  at the differential values of gap (G ) 
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Table 1 The coefficients describing the 1st stage of rice polishing functions, as defined in Equation 3  

),( Gvf  a0 a1 a2 b0 b1 b2 c0 c1 c2 R2 
Broken kernel (%) -23.9400 3.7250 -0.1400 114.0818 -17.5878 0.6440 -42.5295 5.4820 -0.0700 0.9843 

Whitening index -18.1888 2.8013 -0.1063 119.7483 -18.1358 0.6588 -146.8313 23.6438 -0.7188 0.9982 

Milling degree (%) 0.8615 0.0148 -0.0038 16.6103 -3.4481 0.1443 -25.8563 4.7200 -0.1500 0.9992 

Length (mm) -0.4500 0.0675 -2.500×10-3 4.3282 -0.6507 2.450×10-2 -5.0098 1.9473 -7.625×10-2 0.9916 

Width (mm) 0.3800 -6.250×10-2 2.500×10-3 -2.1609 0.3544 -1.400×10-2 4.6850 -0.4000 8.213×10-2 0.9915 

Thickness (mm) 6.738×10-2 -1.363×10-2 6.300×10-4 1.678×10-2 1.998×10-2 -1.380×10-3 1.1041 1.500×10-2 -3.130×10-3 0.9599 

 

ทดสอบความแมนยําของการทํานายคาชี้วัดการขัดขาวครั้งที่ 1 ดวยคาสัมประสิทธิ์ a0, a1, a2, b0, b1, b2, c0, c1 และ 
c2 พบวาใหคา R2 ในระดับที่สูงกวา  0.96 ซึ่งแสดงวาวิธีการใชสมการโพลิโนเมียลแบบยกกําลังสองสามารถอธิบายคาชี้วัด
ตางๆของการขัดขาวขาวดวยเครื่องขัดขาวแบบกรวยหินแกนตั้งไดในระดับดี 

 
วิจารณและสรุป 

 ฟงกชั่นการขัดขาวขาวครั้งที่ 1 ที่อธิบายคาชี้วัดตางๆ เชน เปอรเซ็นตการแตกหักของเมล็ดขาว คาดัชนีความขาว 
ระดับการสี และขนาดของเมล็ดขาว สามารถเขียนอยูในรูปแบบของความเร็วเชิงเสนที่ผิวของหินขัดขาว และระยะหางของแทง
ยางกับหินขัดขาว โดยมีความสัมพันธเปนแบบสมการโพลิโนเมียลยกกําลังสอง ผลการทํานายสามารถใหคาความแมนยําใน
ระดับที่สูง 
 การทดลองครั้งนี้ไดศึกษาเฉพาะการขัดขาวครั้งที่ 1 ของขาวหอมมะลิ 105 ทําใหไมครอบคลุมทั้งระบบของการขัด
ขาวที่มีการขัดอยางนอย 3 ครั้ง และไมไดคํานึงถึงคุณสมบัติอื่นๆของขาว รวมถึงความหลากหลายของพันธุขาวที่ใชทดสอบ แต
อยางไรก็ตามแนวทางของการสรางฟงกชั่นการขัดขาวครั้งที่ 1 เปนพื้นฐานของการทํานายศักยภาพของการขัดขาวขาว และ
นอกจากนี้ยังสามารถนําไปประยกุตใชกับการขัดขาวขาวทั้งระบบที่ครอบคลุมปจจัยเพิ่มเติมอื่นๆ เพื่อชวยในการทํานายผลของ
การขัดขาวไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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