
บทที่ 4
ผลการศึกษาวิจัย

ในบทนี้จะกลาวถึงผลจากการดําเนินการวิจัยโดยจะแบงเปนหัวขอตามข้ันตอนของการ
ดําเนินงานวิจัย ซึ่งประกอบดวยผลของการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานดานการผลิต ผลการศึกษาเงื่อนไข
และขอจํากัดของ GMP และ ISO22000 ผลการวิเคราะหการไหลของวัสดุ ผลการวิเคราะห
ความสัมพันธของกิจกรรม ผลการสังเคราะหเกณฑการประเมินดวย AHP และผลการออกแบบ
แผนผังโรงงานผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลิ ตามลําดับ

4.1 ขอมูลพ้ืนฐานของการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิ
4.1.1 การวิเคราะหขอมูล PQRST

จากการเก็บขอมูลพ้ืนฐานของการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิสามารถสรุปไดดังตาราง
ตารางท่ี 4.1 ดานลางนี้

ตารางท่ี 4.1 ขอมูลพ้ืนฐานท่ีจําเปนตอการออกแบบและวางแผนงาน
ข้ันตอนการเก็บขอมูล รายละเอียดการเก็บขอมูล

ปริมาณการผลิต
(Quantity: Q)

การสีขาวนั้นโรงสีขาวจะผลิตวันละ 10-15 กระสอบ ในขณะท่ี
การเพาะงอกจะทําวันละ 60 กิโลกรัมเทานั้น

กระบวนการผลิต
(Process: P)

กระบวนการผลิตท่ีใชในการผลิตนั้น จะแบงเปนสองสวนหลักๆ
คือ (1) การเพาะขาวใหงอก และ (2) การสีขาว โดยหลังจาก
เพาะขาวใหเกิดการงอก จะนําขาวดังกลาวมาอบ 24 ชั่วโมง แลว
นําไปเขาเครื่องสี จากนั้นนําไปกรอกถุงแลวชัง่น้ําหนัก

เสนทาง (Route: R)
การเคลื่อนยายวัตถุดิบจะเกิดข้ึน ณ จุดท่ีนําขาวมาชั่งน้ําหนัก
และวัตถุดิบจะไหลไปตามกระบวนการทํางานจนออกเปนขาว
กลองงอกหอมมะลิ

หนวยสนับสนุนการผลิต
(Support: S)

ประกอบไปดวยหนวยงานตางๆ  ท่ีอํานวยความสะดวกในการ
ผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย

ระยะเวลาในการผลิต
(Time: T)

กระบวนการผลิตท่ีเพียงพอตอความตองการ 24 ช.ม
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จากตารางท่ี 4.1 จะเห็นวาการผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลินั้นมีข้ันตอนและ
กระบวนการท่ีเริ่มตั้งแตการเพาะงอกจนไปถึงการบรรจุลงในบรรจุภัณฑพรอมจําหนาย โดยมีกําลัง
การผลิตแบงออกเปนสองสวนคือสวนของการเพาะงอกมีกําลังการผลิต 60 กิโลกรัมตอวัน และใน
สวนของการสีขาวกลองนั้นมีกําลังการผลิต 10 -15 กระสอบตอวัน วัตถุดิบจะเกิดการเคลื่อนยาย
ตลอดเวลาท่ีมีการผลิตตั้งแตข้ันตอนแรกจนถึงข้ันตอนสุดทาย และหนวยงานสนับสนุนเชนฝายซอม
บํารุง ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป เปนตน

4.1.2 ผลการศึกษากระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิชุมชน
จากการศึกษาและเก็บขอมูลในพ้ืนท่ีจังหวัดอุบลราชธานีซึ่งไดมีการถายทอดเทคโนโลยีการ

ผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลิสําหรับกลุมเกษตรกรภายในชุมชนตางๆ พบวากระบวนการ
ผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิจะแบงออกเปนสองสวนคือ (1) สวนเพาะงอก และ (2) สวนสีและแปรรูป
โดยสามารถเขียนกระบวนการโดยรวมออกมาไดดังนี้

ชั่งน้ําหนักขาวเปลือก
ลางทําความสะอาดขาวเปลือก
แชขาวท้ิงไว 12 ชั่วโมง เปลี่ยนน้ําทุก 6 ชั่วโมง
ลางขาวอีกครั้ง
บรรจุขาวในกระสอบ เพาะใหงอกในถังท่ีมีฝาปดและมีรูระบาย
บมนาน 20-36 ชั่วโมง พนฝอยดวยน้ําสะอาดทุก 3-6 ชั่วโมง
ลางซาวน้ําใหสะอาด 2 น้ํา
หยุดการงอกดวยการนึ่งดวยไอน้ําเปนเวลา 7 นาที
ผึ่งขาวเปลือกใหสะเด็ดน้ํา กอนนําไปอบท่ีอุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส 15 ชั่วโมง
เก็บเพ่ือรอสีในภาชนะหรือหองท่ีควบคุมความชื้นไมใหเกิน 13% นาน 7 วัน
สีขาวกลองงอก โดยควบคุมความชื้น
บรรจุถุงและปดผนึกดวยสุญญากาศ

รูปท่ี 4.1 กระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิชุมชน
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ลางทําความสะอาดและแชขาวท้ิงไว 12 ชั่วโมง แลวลาง
ขาวอีกครั้ง

บรรจุขาวลงในกระสอบและเพาะใหงอกในถังนาน 20-
36 ชั่วโมง

หยุดการงอกดวยการนึ่งดวยไอน้ํา จากนั้นผึ่งขาวให
สะเด็ดน้ํา

อบท่ีอุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส 15 ชั่วโมง

เก็บในภาชนะท่ีควบคุมความชื้นไมใหเกิน 13% นาน 7
วัน

สีขาวกลองงอก

บรรจุถุงและปดผนึกดวยสุญญากาศ

รูปท่ี 4.2 ภาพแสดงกระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิ



41

4.2 ผลการศึกษาเงื่อนไขและขอจํากัดของ GMP และ ISO22000
4.2.1 ขอจํากัดและเง่ือนไขของ GMP ท่ีมีผลตอการออกแบบและวางผังโรงงาน

จากการศึกษาแนวทางการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการท่ีดีตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุข ฉบับท่ี 193 เรื่องวิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิตและเก็บรักษาอาหาร พ.ศ.
2543 ซึ่งมีเนื้อหาเก่ียวกับสุขลักษณะท่ัวไปในการผลิตอาหาร พบวามีประเด็นสําคัญซึ่งถือเปน
ขอจํากัดและเงื่อนไขดังนี้

1) ไมมีการสะสมสิ่งของท่ีไมใชแลว
2) ไมมีการสะสมสิ่งปฏิกูล
3) ไมมีฝุนควันมากผิดปกติ
4) ไมมีวัตถุอันตราย
5) ไมมีคอกปศุสัตวหรือสถานเลี้ยงสัตว
6) ไมมีน้ําขังแฉะและสกปรก
7) มีทอหรือทางระบายน้ํานอกอาคารเพ่ือระบายน้ําท้ิง
8) มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปนสัดสวนจากท่ีพักอาศัยและผลิตภัณฑอ่ืนๆ
9) มีพ้ืนท่ีเพียงพอในการผลิต
10) มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามลําดับสายงานการผลิต
11) แบงแยกพ้ืนท่ีการผลิตเปนสัดสวนเพ่ือปองกันการปนเปอน
12) พ้ืน ผนัง เพดาน ของอาคารผลิตตองคงทน เรียบ ทําความสะอาดงาย

ก. พ้ืนตองมีความลาดเอียงเพียงพอ
ข. เพดานรวมท้ังอุปกรณสิ่งท่ียึดติดอยูดานบนตองไมกอใหเกิดการปนเปอน

13) มีแสงสวางเพียงพอสําหรับปฏิบัติงาน
14) มีการระบายอากาศท่ีเหมาะสมสําหรับการปฏิบัติงาน
15) อาคารผลิตมีมาตรการปองกันการปนเปอนจากสัตวและแมลง
16) ไมมีสิ่งของท่ีไมใชแลวหรือไมเก่ียวของกับการผลิตอยูในบริเวณผลิต
17) มีภาชนะสําหรับใสขยะพรอมฝาปดและตั้งอยูในท่ีท่ีเหมาะสมและเพียงพอ
18) มีการจัดการระบายน้ําท้ืงและสิ่งโสโครก
19) หองสวมแยกจากบริเวณผลิตหรือไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง
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20) มีอางลางมือพรอมสบูหรือน้ํายาฆาเชื้อโรคและอุปกรณทําใหมือแหงอยูในตําแหนงท่ี
เหมาะสม

21) มีมาตรการในการปองกันไมใหสัตวหรือแมลงเขาในบริเวณผลิต
22) มีการเก็บอุปกรณท่ีทําความสะอาดแลวใหเปนสัดสวนและอยูในสภาพท่ีเหมาะสม รวมถึงไม

ปนเปอนจุลินทรีย ฝุนละออง ฯลฯ
23) มีการเก็บสารเคมีทําความสะอาดหรือสารเคมีอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของกับการรักษาสุขลักษณะ และ

มีปายแสดงชื่อ แยกใหเปนสัดสวนและปลอดภัย
24) มีวิธีการหรือขอปฏิบัติสําหรับผูไมเก่ียวของกับการผลิตท่ีความจําเปนตองเขาไปในบริเวณ

ผลิต

ซึ่งเม่ือทําการวิเคราะหแลวจะพบวาขอกําหนดดังกลาวจะมีท้ังในสวนท่ีเปนการควบคุมการ
ปฏิบัติและสวนท่ีเปนการกําหนดใหดําเนินการกับอาคารโรงงานและระบบสาธารณูปโภค โดยผูวิจัยได
สรุปเฉพาะสวนท่ีเก่ียวกับการออกแบบและวางผังโรงงานออกมาเปนประเด็นดังนี้

1) มีระบบระบายน้ําท้ังในและนอกอาคารเพ่ือระบายน้ําท้ิง
2) มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปนสัดสวนจากท่ีพักอาศัยและผลิตภัณฑอ่ืนๆ
3) มีพ้ืนท่ีเพียงพอในการผลิต
4) มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามลําดับสายงานการผลิต
5) แบงแยกพ้ืนท่ีการผลิตเปนสัดสวนเพ่ือปองกันการปนเปอน

ก. หองสวมแยกจากบริเวณผลิตหรือไมเปดสูบริเวณผลิตโดยตรง
ข. มีการเก็บอุปกรณท่ีทําความสะอาดแลวใหเปนสัดสวน
ค. มีการเก็บสารเคมีทําความสะอาดหรือสารเคมีอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของกับการรักษา

สุขลักษณะ และมีปายแสดงชื่อ แยกใหเปนสัดสวนและปลอดภัย
6) พ้ืน ผนัง เพดาน ของอาคารผลิตตองคงทน เรียบ ทําความสะอาดงาย

ก. พ้ืนตองมีความลาดเอียงเพียงพอ
ข. เพดานรวมท้ังอุปกรณสิ่งท่ียึดติดอยูดานบนตองไมกอใหเกิดการปนเปอน

7) มีแสงสวางเพียงพอสําหรับปฏิบัติงาน
8) มีระบบระบายอากาศท่ีเหมาะสมสําหรับการปฏิบัติงาน
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9) มีมาตรการปองกันการปนเปอนจากสัตวและแมลง
10) มีอางลางมือพรอมสบูหรือน้ํายาฆาเชื้อโรคและอุปกรณทําใหมือแหงอยูในตําแหนงท่ี

เหมาะสม

4.2.2 ขอจํากัดและเง่ือนไขของ ISO22000 ท่ีมีผลตอการออกแบบและวางผังโรงงาน
จากการศึกษาขอกําหนด ISO22000:2005 ระบบการจัดการความปลอดภัยของอาหาร โดย

อางอิงจาก มอก.22000-2548 โดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พบวามีเงื่อนไขและ
ขอจํากัดท่ีเก่ียวกับผัง อาคาร โรงงาน และระบบสาธารณูปโภคดังนี้

1. มีอากาศ น้ํา แสงสวาง พลังงานและสิ่งอํานวยความสะดวกสําหรับพนักงาน
2. มีระบบการกําจัดของเสีย น้ําเสีย และขยะ
3. มีเครื่องมือและอุปกรณท่ีเหมาะสม สามารถทําความสะอาดและบํารุงรักษาไดงาย
4. มีการจัดการสาธารณูปโภคท่ีใชในกระบวนการผลิต เชน น้ํา อากาศ
5. มีการจัดการดานการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ เชน การเก็บรักษา และการขนสง
6. มีมาตรการในการปองกันการปนเปอนขาม (Cross contamination)
7. มีการควบคุมสัตวรบกวน
8. ไมควรสรางหองน้ําในบริเวณท่ีมีการผลิต หากมีพ้ืนท่ีจํากัดควรสรางใหมิดชิดแยกประตูเขา

หองน้ําจากสวนท่ีเปนสายการผลิต
9. มีการปองกันการปนเปอนขามระหวางวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ และสินคา

สําเร็จรูปท่ีพรอมจําหนาย

4.3 ผลการวิเคราะหการไหลของวัสดุ
ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหการไหลของวัสดุโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow

process chart) โดยวิเคราะหจากกระบวนการดั้งเดิมท่ีไดพบจากการลงพ้ืนท่ีเก็บขอมูลใน 4 พ้ืนท่ี
ผลการวิเคราะหแสดงในรูปท่ี 4.3
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รูปท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิ (เฉพาะกระบวนการสีขาว)

CHART NO. 1      SHEET NO.1 SUMMARY

ACTIVITY: TRADITIONAL GERMINATED BROWN RICE
PRODUCTION (เฉพาะในสวนของโรงสี)

PRESENT PROPOSE SAVING

LOCATION: UBON RATCHATHANI, THAILAND OPERATION 5 - -

PREPARED DATE: 16 JANUARY 2012 TRANSPORTATION 6 - -

APPROVED DATE: 16 JANUARY 2012 INSPECTION 1 - -

OPERATOR: KANOKWAN SUPAKDEE
PAWINYADA BOONROM
CHET SRIMAITREE

SUPERVISOR: ASST.PROF.PEERASAK S.
NATTHAPONG N.

DELAY 0 - -

STORAGE 1 - -

DISTANCE (METER) 47 - -

DISTANCE
(m)

TIME
(sec.) SYMBOL DESCRIPTION

- N/A รับขาว
10 N/A นําขาวไปอบ
- N/A อบขาว

14 N/A นําขาวไปสี
- N/A สีขาว
1 N/A นําขาวไปกรอกถุง
- N/A กรอกถุง
3 N/A นําขาวมาชั่งนําหนัก
- N/A ชั่งนําหนัก

16 N/A นําไปบรรจุถุง
- N/A บรรจุ
3 N/A นําไปจัดเก็บ

N/A จัดเก็บรอสงมอบ
47 N/A 5 6 1       0 1 รวม
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จากรูปท่ี 4.2 จะเห็นวากระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิแบบดั้งเดิมนั้น จะแยก
กระบวนการออกเปนสองสวนคือสวนของการเพาะงอก และสวนของการสีขาว ซึ่งสวนการเพาะงอก
จะกระทําท่ีบานของเกษตรกร ในขณะท่ีกระบวนการสีขาวจะนํามาดําเนินการท่ีโรงสีขาวกลองงอกใน
ชุมชน

เม่ือวิเคราะหกระบวนการท่ีเกิดข้ึน ณ โรงสีขาวจะพบวาแบงเปนกระบวนการท่ีเปน
ดําเนินการ 5 กระบวนการ กระบวนการท่ีเปนการขนยาย 6 กระบวนการ กระบวนการท่ีเปนการ
ตรวจสอบ 1 กระบวนการ กระบวนการท่ีเปนการเก็บ 1 กระบวนการ โดยมีระยะทางรวมท่ีเกิดข้ึน
47 เมตรตอหนึ่งรอบการผลิต

4.4 ผลการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม
4.4.1 การกําหนดกิจกรรม

การกําหนดกิจกรรมจะชวยใหการวิเคราะหความสัมพันธทําไดงายข้ึน โดยท่ัวไปมักจะกําหนด
เปนแผนก หนวยงาน อาคาร เครื่องจักร หรือกิจกรรมใดๆ ท่ีมีพ้ืนท่ีแนนอน

ในท่ีนี้กําหนดกิจกรรมไวดังแสดงในตารางท่ี 4.2 โดยเปนการนําเอากิจกรรมท้ังกระบวนการ
ผลิตมาจัดกลุมและจําแนกใหมซึ่งมีการเพ่ิมกระบวนการท่ีเก่ียวของกับการเพาะงอกเขาไปในโรงสีขาว
ดวย เพ่ือใหสอดคลองกับขอกําหนดของ GMP และ HACCP ตลอดหวงโซของการผลิต รวมถึงมีการ
เผื่อพ้ืนท่ีแปรรูปเพ่ือรองรับการขยายตัวทางการตลาดในอนาคตอีกดวย

ตารางท่ี 4.2 การกําหนดกิจกรรมสําหรับโรงงานแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลิ
ลําดับ คําอธิบาย

1 ชั่งขาว
2 ลางขาว (1)
3 แชขาว
4 ลางขาว (2)
5 เตรียมเพาะงอก
6 เพาะงอก
7 ลางซาวน้ํา
8 นึ่ง
9 อบขาว
10 เก็บเพ่ือใหความชื้นเทากัน
11 สีขาว
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12 แปรรูปและบรรจุ
13 หองแตงตัวและอางลางมือ
14 หองน้ํา
15 หองเก็บสารเคมี

จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวามีการนํากระบวนการผลิตท้ังหมดมากําหนดเปนกิจกรรมและ
เพ่ิมเติมพ้ืนท่ีซึ่งตองมีตามขอกําหนดของ GMP และ ISO22000 จํานวนสามหองคือ หองแตงตัวและ
อางลางมือ หองน้ํา และ หองเก็บสารเคมี

4.4.2 การสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม
ในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมนั้น จะใชเครื่องมือสองชนิดคือ (1) แผนภาพ

ความสัมพันธของกิจกรรม และ (2) แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม ซึ่งในปจจุบัน Richard
Muther & Associates ซึ่งเปนบริษัทใหคําปรึกษาของผูคิดคน SLP ไดเสนอแนะใหดําเนินการไป
พรอมๆ กัน โดยกอนจะเริม่เขียนแผนภาพดังกลาวจําเปนตองการกําหนดสัญลักษณดังแสดงในตาราง
ท่ี 4.3 และ 4.4

ตารางท่ี 4.3 เสนท่ีใชประกอบการเขียนแผนภาพความสัมพันธ

รหัสอักษร คะแนน จํานวนเสน ระบบความสัมพันธ รหัสสี
A 4 ความสําคัญสมบูรณ สีแดง
E 3 ความสําคัญพิเศษ สีสม สีเหลือง
I 2 มีความสําคัญ สีเขียว
O 1 ธรรมดา สีน้ําเงิน
U 0 ไมสําคัญ ไมมีสี

X -1
ไมตองการ สีน้ําตาล

XX
-2, -3
-4, ?

ไมตองการสุดขีด สีดํา
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ตารางท่ี 4.4 สัญลักษณมาตรฐานในการเขียนแผนภูมิกระบวนการ

ความหมายของสัญลักษณตางๆ ท่ีกําหนดข้ึนมาโดยตรงจากสมาคมวิศวกรรมเครื่องกลแหง
สหรัฐอเมริกาเพ่ือเปนมาตรฐานสําหรับการเขียนแผนแผนภูมิกระบวนการ

นอกจากนี้ ผูวิจัยยังไดกําหนดเหตุผลสนับสนุนระดับความสัมพันธ โดยอางอิงขอกําหนดดาน
ความปลอดภัยของอาหารตามมาตรฐาน GMP และ ISO22000

ตารางท่ี 4.5 ขอกําหนดความปลอดภัยดานอาหารตามมาตรฐาน GMP และ ISO 22000
รหัส เหตุผล
1 ใชพ้ืนท่ีรวมกัน
2 พ้ืนท่ีเปยก
3 พ้ืนท่ีแหง
4 ปองกันการปนเปอนขาม (Cross contamination)
5 กระบวนการผลิต
6 การไหลของวัสดุ
7 อันตราย

นอกจากการกําหนดเงื่อนไขดังกลาวขางตนแลว สําหรับการวิเคราะหความสัมพันธของ
กิจกรรมนั้นจะตองมีการกําหนดระดับความสัมพันธเพ่ือนําไปเขียนในแผนภูมิความสัมพันธของ
กิจกรรมดังแสดงในรูปท่ี 4.4 โดยคะแนนของระดับความสัมพันธแสดงในตารางท่ี 4.7

สัญลักษณและความหมาย สัญลักษณท่ีนํามาใชเพื่อระบุลงในกิจกรรมและพื้นท่ี

ปฏิบัติงาน
พ้ืนท่ีการข้ึนรูป และเปลี่ยนคุณสมบัติ
งานประกอบ สายงานประกอบ

การขนสง กิจกรรม/พ้ืนท่ีท่ีสัมพันธกับการขนสง
การเก็บ กิจกรรม/พ้ืนท่ีดานคลังวัสดุสินคา

การรอคอย พ้ืนท่ีพักของชั่วคราว หรือวางของ
การตรวจสอบ พ้ืนท่ีสําหรับการตรวจสอบ ทดสอบ

กิจกรรม / พ้ืนท่ีดานสนับสนุนการผลิต
พ้ืนท่ีสําหรับสํานักงาน
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รูปท่ี 4.4 แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมในโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑขาวกลองงอกหอมมะลิ

ตารางท่ี 4.6 คะแนนระดับความสัมพันธระหวางกิจกรรม
Value Closeness No. of Ratings

A จําเปนท่ีสุด 3
E จําเปนอยางยิ่ง 5
I มีความจําเปน 10
O ธรรมดา 7
U ไมสําคัญ 68
X ตองอยูหางกัน 12

Total= 105

ร1. ช่ังขาว
ร2. ลางขาว

ร3. แชขาว

ร4. ลางขาว

ร5. เตรียมเพาะ

ร6. เพาะงอก

ร7. ลางซาวขาว

ร8. น่ึง

ร9. อบขาว

ร10. เก็บ

ร11. สีขาว

ร12. แปรรูป

ร13. หองแตงตัว

ร14. หองนํ้า

ร15. หองสารเคมี

E

2

I
5
A
2

2
I
5
I
5

I
5

E

3
E

3
E

O
6
O
6
U

U

U

O
6
A
2
I
5
I
6
I
5
I
5
O
6

3
E

O
6
U

U

U

U

U

I
5

U

O
6
A
1

U

O
6
U

U

U

U

U

U

I
5
U

U

U

U

U

U

U

U

X
7

U

U

U

U

U

U

U

U

U

X
7

U

U

U

U

U

U

U

U

X
7

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

U

X

U

U

U

U
U

X
7

X
7

X
7

X
7

X
7

X
7

X
7

X
7

4
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จากแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมตามรูปท่ี 4.4 สามารถวิเคราะหเพ่ือเขียนแผนภาพ
ความสัมพันธไดโดยแบงระดับความสัมพันธออกเปน 5 ระดับดังแสดงในตารางท่ี 4.7 และสามารถ
นําไปเขียนเปนแผนภาพความสัมพันธไดดังแสดงในรูปท่ี 4.5

ตารางท่ี 4.7 ขอมูลท่ีวิเคราะหสําหรับเขียนแผนภาพความสัมพันธ
ระดับความสัมพันธ กิจกรรมท่ีสัมพันธกัน

A 2-3, 2-4, 3-7
E 3-4, 6-7, 8-9, 8-10, 9-10
I 1-2, 2-5, 2-6, 3-5, 4-5, 4-6, 5-6, 5-7, 6-8,

7-8
O 1-3, 3-6, 6-9, 7-9, 9-11, 10-11, 11-12
X 1-12, 1-15, 2-15, 3-15, 4-15, 5-15, 6-15,

7-15, 8-15, 9-15, 10-15, 11-15

รูปท่ี 4.5 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม

2 3

4

67

8 9

10

11 12

5

1

131415
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4.5 ผลการออกแบบและวางผังโรงงานเพ่ือเปนทางเลือก

เม่ือไดวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมแลว ผูวิจัยไดทําการออกแบบผังโรงงานแปรรูป
ผลิตภัณฑขาวกลองงอกแบบคราวๆ จํานวน 3 แบบ ภายใตเงื่อนไขและขอจํากัดดังท่ีไดกลาวมาแลว
โดยผังโรงงานแตละแบบมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 4.6 และแสดงการไหลและตําแหนงกิจกรรมในรูป
ท่ี 4.7

แบบทางเลือกท่ี 1

แบบทางเลือกท่ี 2
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แบบทางเลือกท่ี 3

รูปท่ี 4.6 ทางเลือกของผังโรงงานท่ีไดจากการออกแบบเบื้องตน

แบบทางเลือกท่ี 1
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แบบทางเลือกท่ี 2

แบบทางเลือกท่ี 3

รูปท่ี 4.7 ทางเลือกของผังโรงงานพรอมเสนทางการไหลของวัตถุดิบและตําแหนงกิจกรรม
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4.6 ผลการสังเคราะหเกณฑการประเมินดวยการวิเคราะหเชิงลําดับช้ัน
หลังจากการกําหนดลักษณะเครื่องจักรอุปกรณตลอดจนกระบวนการผลิต โดยพิจารณาตาม

หลักการ SLP และนําไปออกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน ไดแบบแปลนท่ีออกแบบไดอยู 3
แบบแปลน ซึ่งตองนํามาพิจารณาแบบแปลนท่ีเหมาะสมท่ีสุด ดังกระบวนการตอไปนี้

4.6.1 การสังเคราะหดัชนีช้ีวัดเบ้ืองตน
ผลการสํารวจขอมูลทุติยภูมิและการสังเคราะหเบื้องตน  เก่ียวกับตัวชี้วัดท่ีมีผลตอการคัดเลือก

แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน  โดยไดแบงตัวชี้วัดสมรรถนะในระบบการจัดการการผลิตออก
ตามปจจัย ในรูปแบบเกณฑของแอปเปล ซึ่งตัวชี้วัดสมรรถนะจะใชลักษณะการวัดเชิงคุณภาพในการ
ประเมินดังแสดงใน ตารางท่ี 4.8

ตารางท่ี 4.8 ปจจัยหลัก และขอบงชี้ถึงสาเหตุและปญหาตามรูปแบบตารางของแอปเปล
ปจจัยหลัก ขอบงช้ีถึงสาเหตุและปญหา

1. ปจจัยท่ัวไป 1.1 ความแออัดของทางเดิน
1.2 ความอันตรายของพ้ืนท่ี
1.3 โอกาสในการเกิดอุบัติเหตุ
1.4 สภาพแวดลอมคับแคบ
1.5 การดูแลโรงงานไมดี
1.6 ไมมีแผนงานรวม
1.7 สภาพการทํางานท่ีมีอยูมีเหมาะสม
1.8 เครื่องมือ / เครื่องจักรมากเกินไป
1.9 ไมมีทางเลือกท่ีดี
1.10 วัตถุดิบระหวางกระบวนการมากเกินไป
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ)
ปจจัยหลัก ขอบงช้ีถึงสาเหตุและปญหา

2. ปจจัยการผลิต 2.1 มีแรงงานทางออมสูง
2.2 สิ่งกีดขวางการไหลของวัตถุดิบ
2.3 ความสัมพันธของงานไมตอเนื่อง
2.4 ระดับการไหลไมสมํ่าเสมอ
2.5 อาคารอยูกระจัดกระจาย
2.6 ไมมีทางเดิน
2.7 กิจกรรมท่ีสัมพันธแยกกัน
2.8 มีสิ่งกีดขวางประตูทางเขา
2.9 ไมมีความยืดหยุน
2.10 มีการเตรียมงานชั่วคราวบอย
2.11 มีการทํางานบนทางเดิน
2.12 อุปกรณยากแกการซอมบํารุง
2.13 รอบเวลาการทํางานยาวเกินไป
2.14 เครื่องจักรวางงาน
2.15 อุปกรณการผลิตมากเกินไป
2.16 อัตราการผลิตต่ํา
2.17 พ้ืนท่ีวาง
2.18 คุณภาพไมดี
2.19 เครื่องจักรเสียหยุดการผลิต
2.20 ใชเครื่องจักรไมได
2.21 มีจุดคอขวด

3. ปจจัยดานประสิทธิภาพการ 3.1 ใชคนขนยายจํานวนมาก
ทํางานของคน 3.2 พนักงานตองใชทักษะการขนยาย

3.3 ใชมือในการขนยายมากเกินไป
3.4 มีการเดินหาเครื่องมือและอุปกรณ
3.5 ระยะเวลายกและวางของมากเกิน
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ)
ปจจัยหลัก ขอบงช้ีถึงสาเหตุและปญหา

3. ปจจัยดานประสิทธิภาพการ 3.6 สถานท่ีทํางานแออัด
ทํางานของคน(ตอ) 3.7 มีพนักงานวางงาน

3.8 มีรอบเวลาการทํางานไมดี
3.9 มีการขนยายท่ีลําบาก
3.10 มีการรอคอยเครื่องจักร
3.11 มีการรอคอยวัสดุ
3.12 มีการรอคอยความชวยเหลือ
3.13 มีสภาพการณท่ีไมปลอดภัย

4. ปจจัยดานการขนยายวัสดุ 4.1 การสงของยอนกลับ
4.2 สายการผลิตคดเค้ียว
4.3 ระยะการขนสงไกล
4.4 การขนสงติดขัด
4.5 การขนยายมีน้ําหนักเกินอุปกรณ
4.6 การขนยายมีน้ําหนักนอยกวาอุปกรณ
4.7 มีการขนยายชา
4.8 มีเจาหนาท่ีขนยาย 2 คน
4.9 อุปกรณการขนยายวาง
4.10 มีการขนยายดวยมือ
4.11 มีการขนยายเพียงครั้งเดียว
4.12 วัสดุเสียหาย/สูญหาย
4.13 การเคลื่อนยายวัสดุชา
4.14 การเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิตมากไป
4.15 มีการซอมบํารุงอุปกรณการขนยายสูง
4.16 อุปกรณการในการเลื่อนยายลาสมัย
4.17 ไมใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้ง
4.18 มีความลาชาในการเคลื่อนยายวัสดุ
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ)
ปจจัยหลัก ขอบงช้ีถึงสาเหตุและปญหา

4. ปจจัยดานการขนยายวัสดุ(ตอ) 4.19 ขาดแคลนอุปกรณบรรจุ
4.20 อุปกรณบรรจุไมไดมาตรฐาน
4.21 ไมมีการใชอุปกรณเครื่องจักร
4.22 ไมรวมชิ้นงานในการบรรทุก
4.23 เคลื่อนยายผิดท่ีในครั้งแรก

5. ปจจัยดานสภาพโรงงาน 5.1 แบบแผนการไหลเวียนไมดี
5.2 ลําดับการปฏิบัติการไมสมดุล
5.3 ไมมีความยืดหยุน
5.4 ไมมีพ้ืนท่ีวางเลย
5.5 อุปกรณไมเพียงพอ
5.6 มีการแบงพ้ืนท่ีไมเพียงพอ
5.7 การวางผังไมดี
5.8 กระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ
5.9 ไมมีการทําเครื่องหมายทางเดิน
5.10 พ้ืนท่ีสําหรับเครื่องจักรไมเพียงพอ
5.11 ตําแหนงของเครื่องจักรไมดี
5.12 ท่ีตั้งของตนทางและปลายทางไมดี
5.13 ท่ีตั้งของกิจกรรมท่ีสัมพันธกันไมดี
5.14 การไหลของวัตถุดิบไมสะดวก

6. ปจจัยดานคลังสินคา 6.1 คลังสินคาชั่วคราวลน
6.2 การขนสงระหวางภาชนะใสสินคา
6.3 มีการขนข้ึนและขนลงดวยแรงคน
6.4 วัตถุดิบกองบนพ้ืน
6.5 พ้ืนท่ีคลังสินคาไมเปนระเบียบ
6.6 ไมมีการใชพ้ืนท่ีแนวตั้ง
6.7 อุปกรณคลังสินคาไมเพียงพอ
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ)
ปจจัยหลัก ขอบงช้ีถึงสาเหตุและปญหา

6. ปจจัยดานคลังสินคา(ตอ) 6.8 วางวัตถุดิบไวผิดท่ี
6.9 รอผูขนสง
6.10 การสงของลาชา
6.11 มีคาใชจายในการจอดเกินเวลา
6.12 ภาชนะใสสินคาไมไดมาตรฐาน

เม่ือจัดทําตารางสรุปปจจัยตามตัวชี้วัดท่ีไดรูปแบบตารางของแอปเปล แลว  ตอมาจึงใหผูท่ี
เก่ียวของในวงการกรณีศึกษา  จํานวน 9 ทานเปนผูกรอกแบบสอบถามหรือประชุมกลุมเก่ียวกับความ
เหมาะสม และ สอดคลองกับสถานการณของเกณฑและตัวชี้วัดท่ีใชในการคัดเลือกแบบแปลนโรงสี
ขาวกลองงอกชุมชน ทําใหไดตัวชี้วัดท่ีสามารถนํามาใชไดและปรับหัวขอใหม ดังแสดงในตารางท่ี 4.9
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ตารางท่ี 4.9 ปจจัยและตัวชี้วัดท่ีมีผลตอการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน
(5 ปจจัยหลัก 16 ตัวชี้วัด)

ปจจัยหลัก ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
1.ปจจัยการผลิต 1.1 มีสิ่งกีดขวางการไหลของวัตถุดิบ

1.2 มีพ้ืนท่ีวาง
1.3 เครื่องจักรยากแกการซอมบํารุง
1.4 ไมมีความยืดหยุน

2.ประสิทธิภาพการทํางานของคน 2.1 การขนยายเกิดความลําบาก
2.2 ใชมือในการขนยายมากเกินไป

3. การขนยายวัสดุ 3.1 สายการผลิตคดเค้ียว
3.2 การขนยายมีน้ําหนักเกินอุปกรณ
3.3 ไมใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้ง
3.4 ความแออัดของทางเดิน

4. สภาพโรงงาน 4.1 การไหลเวียนไมดี
4.2 ลําดับการทํางานไมสมดุล
4.3 ตําแหนงเครื่องจักรไมเหมาะสม
4.4 ความอันตรายของพ้ืนท่ี

5. คลังสินคา 5.1 ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ
5.2 ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา

4.6.2 ผลการใหคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลัก

เม่ือรวบรวมความคิดเห็นจากการใหคาน้ําหนักจากบุคลากรท่ีเก่ียวของแลว นําแบบสอบถาม
การใหคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยตาง ๆ ท่ีมีความสําคัญตอการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาว
กลองงอกชุมชนมาประมวลผลโดยใชซอฟตแวรสําเร็จรูป Expert Choice เพ่ือใหเกิดความรวดเร็ว
และแมนยํา  โดยเปนระบบวิเคราะหการตัดสินใจท่ีมีพ้ืนฐานมาจากเทคนิคกระบวนการวิเคราะหเชิง
ลําดับชั้น  โดยการประมวลผลของซอฟตแวรนี้  สามารถทราบถึงคาน้ําหนักความสําคัญของแตละ
ปจจัยและอัตราสวนความไมสอดคลองของผูตัดสินใจแตละคน  การวัดความไมสอดคลองนี้เปน
ประโยชนสําหรับการตรวจสอบหาความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากการปอนขอมูล  หรือความผิดพลาด
จากผลของการเปรียบเทียบของผูตัดสินใจเอง  หากมีคาไมเกิน  0.10  ก็ถือวายอมรับได  (วิฑูรย
ตันศิริคงคล, 2542)
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ในการใหคาน้ําหนักจะใชวิธีเปรียบเทียบเปนคู ๆ (Pairwise Comparison) โดยจะ
เปรียบเทียบระหวางปจจัยหลักกอน  แลวจึงทําการเปรียบเทียบปจจัยรอง ผลท่ีไดจากการใหคา
น้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานสภาพโรงงาน ไดรับการกําหนดน้ําหนักความสําคัญ
สูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานการขนยายวัสดุ   ปจจัยดานคลังสินคา   ปจจัยดานการผลิต    และ
ปจจัยดานประสิทธิภาพการทํางานของคน ตามลําดับ  ดังตารางท่ี 4.10

ตารางท่ี 4.10 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักท่ีมีผลตอการคัดเลือก
แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชนจากการประมวลผลดวยซอฟตแวร Expert  Choice

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ ปจจัยหลัก อัตราสวน
ความไม

สอดคลอง
คลัง

สินคา

ปจจัย
การ
ผลิต

ประสิทธิภาพ
การทํางาน

ของคน

การ
ขน
ยาย
วัสดุ

สภาพ
โรงงาน

เกษตรกร 0.147 0.039 0.037 0.205 0.572 0.08

ผูประกอบการสีขาว 0.207 0.126 0.045 0.118 0.503 0.07

ผูประกอบการสีขาว 0.089 0.071 0.075 0.227 0.538 0.07

วิศวกรอุตสาหการ 0.517 0.039 0.254 0.085 0.104 0.09

วิศวกรอุตสาหการ 0.095 0.143 0.036 0.183 0.544 0.09

วิศวกรโยธา 0.126 0.135 0.178 0.277 0.285 0.08

วิศวกรเครื่องกล 0.073 0.076 0.039 0.640 0.172 0.06

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.068 0.121 0.036 0.278 0.495 0.08

นักวิชาการเกษตร 0.094 0.071 0.076 0.232 0.527 0.07

จากตารางท่ี 4.10 สามารถสรุปคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักไดดังตารางท่ี 4.11
และรูปท่ี 4.8
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ตารางท่ี  4.11 คาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักท่ีมีผลตอการคัดเลือกแบบแปลนโรงสี
ขาวกลองงอกชุมชน

ปจจัยหลัก คาเฉลี่ยเลขคณิต คาเฉลี่ยเรขาคณิต

1. คลังสินคา 0.188 0.113

2. ปจจัยการผลิต 0.087 0.071

3. ประสิทธิภาพการทํางานของคน 0.078 0.058

4. การขนยายวัสดุ 0.266 0.235

5. สภาพโรงงาน 0.381 0.344

รูปท่ี 4.8 การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักท่ีมีผลตอการคัดเลือกแบบ
แปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน
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4.6.3 ผลการใหคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรอง

ใชวิธีเปรียบเทียบเปนคู ๆ (Pairwise Comparison) ดังกลาวมาแลวทําการเปรียบเทียบ
ปจจัยรองในปจจัยหลักแตละดานจนครบทุกปจจัยหลักดังตอไปนี้

4.6.3.1 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานคลังสินคา

ผลท่ีไดจากการใหคาน้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานความเปนระเบียบ
ของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบไดรับการกําหนดน้ําหนักความสําคัญสูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานความ
เพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา  ตามลําดับ  ดังตารางท่ี 4.12 และรูปท่ี 4.9

ตารางท่ี 4.12 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานคลังสินคา

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ ปจจัยรองในปจจัยหลักดานคลังสินคา

ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ี
เก็บวัตถุดิบ

ความเพียงพอของพ้ืนท่ี
คลังสินคา

เกษตรกร 0.700 0.300

ผูประกอบการสีขาว 0.655 0.345

ผูประกอบการสีขาว 0.870 0.130

วิศวกรอุตสาหการ 0.875 0.125

วิศวกรอุตสาหการ 0.750 0.250

วิศวกรโยธา 0.833 0.167

วิศวกรเครื่องกล 0.850 0.150

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.870 0.130

นักวิชาการเกษตร 0.166 0.834

เฉลี่ย 0.73 0.27
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รูปท่ี 4.9 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองดานคลังสินคา

4.6.3.2 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานปจจัยการผลิต

ผลท่ีไดจากการใหคาน้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานความยืดหยุน ไดรับ
การกําหนดน้ําหนักความสําคัญสูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานพ้ืนท่ีวาง  เครื่องจักรยากแกการซอม
บํารุง และ สิ่งกีดขวางการไหลของวัตถุดิบตามลําดับ  ดังตารางท่ี 4.13 และรูปท่ี 4.10

ตารางท่ี 4.13 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานปจจัยการ
ผลิต

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ

ปจจัยรองในปจจัยหลักดานปจจัยการผลิต

สิ่งกีดขวาง
การไหลของ

วัตถุดิบ

พ้ืนท่ีวาง เครื่องจักร
ยากแกการ
ซอมบํารุง

ความยืดหยุน

เกษตรกร 0.59 0.048 0.29 0.072

ผูประกอบการสีขาว 0.228 0.069 0.513 0.19

ผูประกอบการสีขาว 0.049 0.406 0.094 0.451

วิศวกรอุตสาหการ 0.186 0.099 0.053 0.662

วิศวกรอุตสาหการ 0.131 0.334 0.392 0.143

วิศวกรโยธา 0.088 0.547 0.113 0.252
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วิศวกรเครื่องกล 0.042 0.231 0.079 0.648

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.077 0.389 0.14 0.394

นักวิชาการเกษตร 0.48 0.15 0.281 0.089

เฉลี่ย 0.21 0.26 0.22 0.32

รูปท่ี 4.10 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองดานปจจัยการผลิต

4.6.3.3 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานดานประสิทธิภาพ
การทํางานของคน

ผลท่ีไดจากการใหคาน้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานปริมาณการใชมือใน
การขนยาย   ไดรับการกําหนดน้ําหนักความสําคัญสูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานความลําบากใน
การขนยาย ตามลําดับ  ดังตารางท่ี 4.14 และรูปท่ี 4.11
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ตารางท่ี 4.14 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดาน
ประสิทธิภาพการทํางานของคน

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ ปจจัยรองในปจจัยหลักดานประสิทธิภาพการทํางานของคน

การขนยายเกิดความลําบาก ใชมือในการขนยายมากเกินไป

เกษตรกร 0.7 0.3

ผูประกอบการสีขาว 0.75 0.25

ผูประกอบการสีขาว 0.123 0.877

วิศวกรอุตสาหการ 0.137 0.863

วิศวกรอุตสาหการ 0.65 0.35

วิศวกรโยธา 0.55 0.45

วิศวกรเครื่องกล 0.115 0.885

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.125 0.875

นักวิชาการเกษตร 0.7 0.3

เฉลี่ย 0.43 0.57

รูปท่ี 4.11 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองดานประสิทธิภาพการทํางานของ
คน
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4.6.3.4 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานการขนยาย
วัสดุ

ผลท่ีไดจากการใหคาน้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานความแออัดในการขน
ยาย   ไดรับการกําหนดน้ําหนักความสําคัญสูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานการขนยายมีน้ําหนักเกิน
อุปกรณ สายการผลิตคดเค้ียว และ การใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้งตามลําดับ  ดังตารางท่ี
4.15 และรูปท่ี 4.12

ตารางท่ี 4.15 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานการขน
ยายวัสดุ

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ ปจจัยรองในปจจัยหลักดานการขนยายวัสดุ

สายการผลิต
คดเค้ียว

การขนยายมี
น้ําหนักเกิน

อุปกรณ

ประโยชนจาก
โครงสรางใน

แนวตั้ง

ความแออัด
ในการขน

ยาย

เกษตรกร 0.077 0.573 0.19 0.16

ผูประกอบการสีขาว 0.098 0.575 0.18 0.147

ผูประกอบการสีขาว 0.178 0.188 0.086 0.548

วิศวกรอุตสาหการ 0.322 0.419 0.11 0.149

วิศวกรอุตสาหการ 0.162 0.524 0.162 0.152

วิศวกรโยธา 0.109 0.095 0.081 0.715

วิศวกรเครื่องกล 0.091 0.148 0.062 0.699

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.213 0.075 0.153 0.559

นักวิชาการเกษตร 0.427 0.125 0.087 0.361

เฉลี่ย 0.19 0.32 0.12 0.39
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รูปท่ี 4.12 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองดานการขนยายวัสดุ

4.6.3.5 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานสภาพโรงงาน

ผลท่ีไดจากการใหคาน้ําหนักความสําคัญของผูตัดสินใจพบวาปจจัยดานความแออัดในการขน
ยาย   ไดรับการกําหนดน้ําหนักความสําคัญสูงท่ีสุด  รองลงมาคือปจจัยดานการขนยายมีน้ําหนักเกิน
อุปกรณ  สายการผลิตคดเค้ียว และ การใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้งตามลําดับ  ดังตารางท่ี
4.16 และรูปท่ี 4.13

ตารางท่ี 4.16 ผลการเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองในปจจัยหลักดานสภาพ
โรงงาน

ผูใหน้ําหนักความสําคัญ ปจจัยรองในปจจัยหลักดานสภาพโรงงาน

การไหลเวียน
ไมดี

ลําดับการ
ทํางานไม

สมดุล

ตําแหนง
เครื่องจักรไม
เหมาะสม

ความอันตราย
ของพ้ืนท่ี

เกษตรกร 0.35 0.111 0.088 0.451

ผูประกอบการสีขาว 0.27 0.11 0.141 0.479

ผูประกอบการสีขาว 0.127 0.448 0.215 0.21
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วิศวกรอุตสาหการ 0.049 0.159 0.278 0.514

วิศวกรอุตสาหการ 0.163 0.151 0.162 0.524

วิศวกรโยธา 0.081 0.711 0.113 0.095

วิศวกรเครื่องกล 0.062 0.699 0.091 0.148

ผูเชี่ยวชาญดานจีเอ็มพี 0.164 0.559 0.212 0.065

นักวิชาการเกษตร 0.086 0.361 0.426 0.127

เฉลี่ย 0.19 0.32 0.123 0.39

รูปท่ี 4.13 การเปรียบเทียบคาเฉลี่ยน้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองดานสภาพโรงงาน

4.6.4 การลดตัวช้ีวัดเพื่อวิเคราะหเพื่อประเมินคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน
จากผลการใหคาน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักและปจจัยรองดังหัวขอท่ีผานมา  นํา

น้ําหนักความสําคัญของปจจัยรองแตละปจจัยคูณกับน้ําหนักความสําคัญของปจจัยหลักไดผลคา
น้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัด ท้ัง 16 ตัวชี้วัด ดังแสดงในตารางท่ี 4.17
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ตารางท่ี 4.17 คาน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัด ท้ัง 16 ตัวชี้วัด

ลําดับท่ี ตัวชี้วัดสมรรถนะ คาถวงน้ําหนัก
1 4.4 ความอันตรายของพ้ืนท่ี 0.148
2 5.1 ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 0.136
3 4.2 ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 0.121
4 3.4 ความแออัดของทางเดิน 0.103
5 3.2 ความเหมาะสมของน้ําหนักการขนยายกับอุปกรณ 0.084
6 4.1 ความเหมาะสมของการไหลเวียน 0.071
7 5.2 ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา 0.051
8 3.1 สายการผลิตคดเค้ียว 0.048
9 4.3 ลําดับการทํางานไมสมดุล 0.046
10 2.2 ใชมือในการขนยายมากเกินไป 0.041
11 2.1 การขนยายเกิดความลําบาก 0.033
12 3.3 ไมใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้ง 0.031
13 1.4 ไมมีความยืดหยุน 0.027
14 1.2 มีพ้ืนท่ีวางมาก 0.023
15 1.3 เครื่องจักรยากแกการซอมบํารุง 0.019
16 1.1 มีสิ่งกีดขวางการไหลของวัตถุดิบ 0.018

จากผลคาน้ําหนักในตารางท่ี 10 ระดมความคิดโดยใชการสนทนากลุม    (Focus Group
discuss) บุคลากรท่ีเก่ียวของ เพ่ือลดตัวชี้วัดลงใหนอยท่ีสุด ตามหลักการกําหนดเกณฑในการ
ตัดสินใจของ Keeney และ Raiffa ซึ่งกลาวไววา

1. ขอความตองครบถวน  สมบูรณ ในตัวเอง (Completeness)
2. ตองสามารถเขาใจ และวัดไดงาย (Operationality)
3. ตองแยกยอยไดเปนเกณฑท่ีสมบูรณในตัวเอง (Decomposability)
4. แตละเกณฑตองไมซ้ําซอนกัน (Absence  of   redundancy)
5. ตองมีจํานวนนอยท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได (Minimize size)

วิธีการลดตัวชี้วัดในข้ันตอนนี้จะใชแนวคิดการเลือกความสําคัญตามหลักการของพาเรโต
พิจารณาตัวชี้วัดท่ีมีความสําคัญในลําดับคารอยละสะสม ไมเกินรอยละ 80 โดยตัวชี้วัดเหลานั้นจะ
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เปนตัวชี้วัดท่ีมีความเหมาะสมและสามารถนําไปใชในทางปฏิบัติไดในการประเมินคัดเลือกแบบแปลน
โรงสีขาวกลองงอกชุมชน   ดังแสดงในตารางท่ี 4.18 และรูปท่ี 4.14

ตารางท่ี 4.18 คารอยละ และ รอยละสะสมของคาถวงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัด ท้ัง 16
ตัวชี้วัด

ลําดับท่ี ตัวชี้วัดสมรรถนะ %คาถวงน้ําหนัก %สะสม
1 4.4 ความอันตรายของพ้ืนท่ี 14.8 14.8
2 5.1 ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 13.6 28.4
3 4.2 ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 12.1 40.5
4 3.4 ความแออัดของทางเดิน 10.3 50.8
5 3.2 ความเหมาะสมของน้ําหนักการขนยายกับอุปกรณ 9.4 60.2
6 4.1 ความเหมาะสมของการไหลเวียน 7.1 66.3
7 5.2 ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา 5.1 71.4
8 3.1 สายการผลิตคดเค้ียว 4.8 80.2
9 4.3 ลําดับการทํางานไมสมดุล 4.1 80.8
10 2.2 ใชมือในการขนยายมากเกินไป 3.6 84.9
11 2.1 การขนยายเกิดความลําบาก 3.3 88.2
12 3.3 ไมใชประโยชนจากโครงสรางในแนวตั้ง 3.1 91.3
13 1.4 ไมมีความยืดหยุน 2.7 94
14 1.2 มีพ้ืนท่ีวางมาก 2.3 96.3
15 1.3 เครื่องจักรยากแกการซอมบํารุง 1.9 98.2
16 1.1 มีสิ่งกีดขวางการไหลของวัตถุดิบ 1.8 100
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รูปท่ี 4.14 แผนภาพพาเรโตเพ่ือการจัดลําดับความสําคัญของปจจัยรองในรอยละสะสมท่ี 80 ของคา
ถวงน้ําหนัก

หลังจากทําการเลือกความสําคัญตามหลักการของพาเรโต จะไดตัวชี้วัดท่ีจะนํามาใชประเมิน
คัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอก   นํามาหาคาถวงน้ําหนักและรอยละการถวงน้ําหนักใหมไดผล
ดังตารางท่ี 4.19
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ตารางท่ี 4.19 คารอยละ และรอยละสะสมของคาถวงน้ําหนักความสําคัญของตัวชี้วัดท่ีมี
ความสําคัญตามหลักการพาเรโต

ลําดับท่ี ตัวชี้วัดสมรรถนะ คาถวงน้ําหนัก %ถวงน้ําหนัก
1 ความอันตรายของพ้ืนท่ี 0.149 19.30
2 ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 0.137 17.74
3 ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 0.122 15.80
4 ความแออัดของทางเดิน 0.104 13.47
5 ความเหมาะสมของน้ําหนักการขนยายกับอุปกรณ 0.085 11.01
6 ความเหมาะสมของการไหลเวียน 0.072 9.33
7 ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา 0.052 6.74
8 ความคดเค้ียวของสายการผลิต 0.051 6.61

4.7 ผลการประเมินและคัดเลือกแบบและผังโรงงานสีขาวกลองงอกชุมชน

จากการเรียงลําดับความสําคัญของเกณฑตัวชี้วัดในการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอก
ชุมชน มีลําดับความสําคัญของตัวชี้วัด 8 ลําดับคือ 1.ความอันตรายของพ้ืนท่ี 2.ความเปนระเบียบ
ของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 3.ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 4.ความแออัดของทางเดิน 5.ความ
เหมาะสมของน้ําหนักการขนยายกับอุปกรณ 6.ความเหมาะสมของการไหลเวียน 7. ความเพียงพอ
ของพ้ืนท่ีคลังสินคา และ 8. ความคดเค้ียวของสายการผลิตหลังจากนั้นนําแตละตัวชี้วัดมาตั้งเปน
ประเด็นในการเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน โดยสามารถเขียนเปนแบบจําลองลําดับ
ชั้นของดังแสดงในรูปท่ี 4.15
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รูปท่ี 4.15 แบบจําลองลําดับชั้นในการตัดสินใจเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน

หลังจากนั้นบุคลากรท่ีเก่ียวของระดมความคิดโดยใชการสนทนากลุม    (Focus Group
discuss)เพ่ือตอบแบบสอบถามประเมินแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน โดยใชลักษณะสรุป
ความเห็นรวมกันลงมติเปนความเห็นเดียว

จากการประมวลผลการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชนโดยโปรแกรม Expert
Choice ซึ่งมีท้ังหมด 3 แบบแตละแบบมีลักษณะตาง ๆ กัน ไดคาความสําคัญจากการประเมิน
เปรียบเทียบในแตละแบบแปลนดังแสดงในตารางท่ี 4.20 และคาความสําคัญถวงน้ําหนักตาม
ตัวชี้วัดดังแสดงในตารางท่ี 4.21
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ตารางท่ี 4.20 คาความสําคัญจากการประเมินเปรียบเทียบในแตละแบบแปลน
ตัวช้ีวัด แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน อัตราสวนความ

ไมสอดคลองแบบท่ี1 แบบท่ี2 แบบท่ี3

ความอันตรายของพ้ืนท่ี 0.28 0.35 0.37 0.09
ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 0.3 0.4 0.3 0.07
ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 0.25 0.45 0.3 0.09
ความแออัดของทางเดิน 0.33 0.33 0.34 0.06
ความเหมาะสมของอุปกรณขนยาย 0.4 0.35 0.25 0.09
ความเหมาะสมของการไหลเวียน 0.2 0.5 0.3 0.08
ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา 0.33 0.33 0.34 0.08
ความคดเค้ียวของสายการผลิต 0.2 0.5 0.3 0.07

ตารางท่ี 4.21 คาความสําคัญถวงน้ําหนักตามตัวชี้วัด
ตัวช้ีวัด % น้ําหนัก

ตัวชี้วัด
แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน

แบบท่ี1 แบบท่ี2 แบบท่ี3

ความอันตรายของพ้ืนท่ี 19.3 5.4 6.8 7.1
ความเปนระเบียบของพ้ืนท่ีเก็บวัตถุดิบ 17.74 5.3 7.1 5.3
ความเหมาะสมของตําแหนงเครื่องจักร 15.80 3.9 7.1 4.7

ความแออัดของทางเดิน 13.47 4.4 4.4 4.6
ความเหมาะสมของอุปกรณขนยาย 11.01 4.4 3.9 2.8
ความเหมาะสมของการไหลเวียน 9.33 1.9 4.7 2.8
ความเพียงพอของพ้ืนท่ีคลังสินคา 6.74 2.2 2.2 2.3
ความคดเค้ียวของสายการผลิต 6.61 1.3 3.3 1.9

เฉลี่ย 28.9 39.6 31.5

4.7.1 การพิจารณาเปรียบเทียบคาความสําคัญของแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน
จากผลการประเมินคาเฉลี่ยความสําคัญถวงน้ําหนักตามตัวชี้วัดแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอก

ชุมชน ดังตารางท่ี4 คาความสําคัญท่ีสูงท่ีสุดคือ แบบท่ี 2 มีคาความสําคัญ 39.6 รองลงมาคือแบบท่ี 3
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มีคาความสําคัญ 31.5 และ แบบท่ี 1 มีคาความสําคัญ 28.9 ตามลําดับดังแสดงในตารางท่ี 4.22
และ รูปท่ี 4.16

ตารางท่ี 4.22 ผลน้ําหนักความสําคัญในการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน
แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน

หมายเลขแบบ เปอรเซ็นต
1 28.9%
2 39.6%
3 31.5%

รูปท่ี 4.16 การเปรียบเทียบน้ําหนักความสําคัญในการคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน

ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงานวิจัยในบทนี้  ทําใหทราบถึงปจจัยท่ีมีความสําคัญตอการคัดเลือก
แบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน รวมท้ังการใหคาน้ําหนักความสําคัญของแตละปจจัย  โดยผูวิจัย
ไดใชเครื่องมือสําหรับการวิเคราะหเชิงลําดับชั้นเขามาชวย  ซึ่งมีปจจัยหลักท่ีมีความสําคัญตอตอการ
คัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน จํานวน  5  ปจจัยหลัก  ไดแก  คลังสินคา  ปจจัยการ
ผลิต  ประสิทธิภาพการทํางานของคน  การขนยายวัสดุ และ สภาพโรงงาน   โดยทําการพิจารณา
ตัวชี้วัดท่ีมีความเหมาะสมกับสภาพการทํางาน  รวมถึงการประชุมระดมความคิดจากผูเชี่ยวชาญท่ี
เก่ียวของ และการศึกษาขอมูลจากการทบทวนวรรณกรรม  สามารถสรุปปจจัยน้ําหนักความสําคัญใน
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การคัดเลือกแบบแปลนโรงสีขาวกลองงอกชุมชน เพ่ือใหไดแบบแปลนท่ีเหมาะสมกับลักษณะการใช
งาน ซึ่งในกรณีนี้แบบแปลนท่ีตัดสินใจเลือกคือแบบท่ี 2 ดังกลาวมาแลว

4.8 ผลการออกแบบและวางผังโรงงานอยางละเอียด
หลังจากมีการเลือกแบบผังโรงงานคราวๆ แลว ผูวิจัยจึงดําเนินการออกแบบโครงสรางและ

ระบบไฟฟา รวมท้ังระบบสาธารณูปโภคของโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑขาวกลองงอกหอมมะลิ โดยมี
รายละเอียดดังแสดงในรูปท่ี 4.17 ถึง 4.20

เม่ือนําแบบโรงสีขาวท่ีออกแบบไวไปทําการประมาณราคาคากอสรางโดยบริษัทรับเหมา
กอสรางเอกชนพบวาคากอสรางอาคารโรงเรือน 1 หลังจะมีมูลคาประมาณ 550,000 บาท ท้ังนี้เปน
การประมาณราคา ณ เดือนมกราคม พ.ศ.2556 ซึ่งมีผลกระทบจากการปรับคาแรงงานข้ันต่ําท่ัว
ประเทศ
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รูปท่ี 4.17 ผังโรงงานผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลิแบบละเอียด
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รูปท่ี 4.18 แบบหนาตัดดานขางของโรงสีขาวกลองงอกหอมมะลิ
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รูปท่ี 4.19 แปลนงานระบบสุขาภิบาลและเครื่องกล
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รูปท่ี 4.20 แปลนงานระบบไฟฟา


