
บทที่ 5
สรุปและอภิปรายผลการวิจัย

ในบทนี้จะเปนการสรุปและอภิปรายผลการศึกษาเก่ียวกับการออกแบบและวางผังโรงงาน
แปรรูปผลิตภัณฑขาวกลองงอกหอมมะลิสําหรับชุมชน

5.1 สรุปและอภิปรายผลการวิจัย
5.1.1 ขอมูลพื้นฐานของกระบวนการผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิ

การผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลินั้นมีข้ันตอนและกระบวนการท่ีเริ่มตั้งแตการ
เพาะงอกจนไปถึงการบรรจุลงในบรรจุภัณฑพรอมจําหนาย โดยมีกําลังการผลิตแบงออกเปนสองสวน
คือสวนของการเพาะงอกมีกําลังการผลิต 60 กิโลกรัมตอวัน และในสวนของการสีขาวกลองนั้นมีกําลัง
การผลิต 10 -15 กระสอบตอวัน วัตถุดิบจะเกิดการเคลื่อนยายตลอดเวลาท่ีมีการผลิตตั้งแตข้ันตอน
แรกจนถึงข้ันตอนสุดทาย

จากการศึกษาและเก็บขอมูลในพ้ืนท่ีจังหวัดอุบลราชธานีซึ่งไดมีการถายทอดเทคโนโลยีการ
ผลิตและแปรรูปขาวกลองงอกหอมมะลิสําหรับกลุมเกษตรกรภายในชุมชนตางๆ พบวากระบวนการ
ผลิตขาวกลองงอกหอมมะลิจะแบงออกเปนสองสวนคือ (1) สวนเพาะงอก และ (2) สวนสีและแปรรูป
โดยสามารถเขียนกระบวนการรวมท้ังสิ้น 12 กระบวนการ

ในข้ันตอนนี้ทําใหเห็นวายังมีลักษณะของกระบวนการท่ีขาดประสิทธิภาพและไมมีความ
ปลอดภัยดานอาหาร เนื่องจากการเพาะงอกจะทําท่ีบานของเกษตรกรแตละคนซึ่งสามารถเกิดการ
ปนเปอนขามไดงาย และยังมีระยะทางการเคลื่อนยายวัตถุดิบท่ีไกล ซึ่งจัดเปนความสูญเปลาในการ
กระบวนการผลิตตามหลักการของระบบการผลิตท่ีดี

5.1.2 ขอกําหนด GMP และ ISO22000 ท่ีมีผลตอการออกแบบและวางผังโรงงานแปรรูป
อาหาร
จากการศึกษาแนวทางการผลิตอาหารตามหลักเกณฑวิธีการท่ีดีตามประกาศกระทรวง

สาธารณสุข ฉบับท่ี 193 เรื่องวิธีการผลิต เครื่องมือเครื่องใชในการผลิตและเก็บรักษาอาหาร พ.ศ.
2543 ซึ่งมีเนื้อหาเก่ียวกับสุขลักษณะท่ัวไปในการผลิตอาหาร พบวามีประเด็นสําคัญ คือมีระบบ
ระบายน้ําท้ังในและนอกอาคารเพ่ือระบายน้ําท้ิง, มีการแยกบริเวณผลิตอาหารออกเปนสัดสวนจากท่ี
พักอาศัยและผลิตภัณฑอ่ืนๆ, มีพ้ืนท่ีเพียงพอในการผลิต, มีการจัดบริเวณการผลิตเปนไปตามลําดับ



81

สายงานการผลิต, แบงแยกพ้ืนท่ีการผลิตเปนสัดสวนเพ่ือปองกันการปนเปอน และมีการปองกันแมลง
และสัตวเขาไปในกระบวนการผลิต

จะเห็นไดวาขอกําหนดท่ีเก่ียวกับกับการออกแบบและวางผังโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑดาน
อาหารนั้นมีการกําหนดไวอยางละเอียด และเปนสิ่งท่ีตองนํามาพิจารณาในการออกแบบและวางผัง
โรงงาน ซึ่งเปนขอคนพบท่ีสอดคลองกับ Donk and Gaalman (2004) ซึ่งไดทําการศึกษาเก่ียวกับ
การนํา SLP ไปใชในการวางผังโรงงานแปรรูปผลิตภัณฑอาหารเชนกัน แตแตกตางท่ีผลิตภัณฑใน
งานวิจัยนี้เปนขาวกลองงอกหอมมะลิซึ่งยังไมมีการศึกษาวิจัย

5.1.3 การวิเคราะหการไหลของวัสดุ
ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหการไหลของวัสดุโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow

process chart) โดยวิเคราะหจากกระบวนการดั้งเดิม ณ โรงสีขาวขาวกลองงอกชุมขน โดยจะพบวา
แบงเปนกระบวนการท่ีเปนดําเนินการ 5 กระบวนการ, กระบวนการท่ีเปนการขนยาย 6 กระบวนการ
, กระบวนการท่ีเปนการตรวจสอบ 1 กระบวนการ, กระบวนการท่ีเปนการเก็บ 1 กระบวนการ โดยมี
ระยะทางรวมท่ีเกิดข้ึน 47 เมตรตอหนึ่งรอบการผลิต

จากผลการวิเคราะหการไหล สามารถสรุปไดวามีการเคลื่อนยายท่ีไมจําเปน เนื่องจากการจัด
กระบวนการผลิตแบบเดิมนั้นไมเอ้ือตอการไหลของวัสดุ พนักงานมีการเดินยอนกลับไปกลับมา
ระหวางหองอบขาวกับหองสีขาว

5.1.4 การวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรม
ผูวิจัยไดนําเอากิจกรรมท้ังกระบวนการผลิตมาจัดกลุมและจําแนกใหมซึ่งมีการเพ่ิม

กระบวนการท่ีเก่ียวของกับการเพาะงอกเขาไปในโรงสีขาวดวย เพ่ือใหสอดคลองกับขอกําหนดของ
GMP และ HACCP ตลอดหวงโซของการผลิต รวมถึงมีการเผื่อพ้ืนท่ีแปรรูปเพ่ือรองรับการขยายตัว
ทางการตลาดในอนาคตอีกดวย โดยสามารถกําหนดกิจกรรมไดท้ังสิ้น 15 กิจกรรม

จากนั้นผูวิจัยไดสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมและแผนภาพความสัมพันธของ
กิจกรรม และไดทําการวิเคราะหแผนภาพดังกลาว โดยพบวามีกิจกรรมท่ีจําเปนท่ีสุดท่ีจะตองอยูใกล
กัน 3 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีตองอยูหางกัน 12  กิจกรรม โดยพบวากิจกรรมท่ีตองอยูใกลกันคือ
กระบวนการลางและเพาะงอกซึ่งตองทํางานอยูในพ้ืนท่ีสวนเปยกเหมือนกัน สวนกิจกรรมท่ีตอง
แยกกันคือหองเก็บสารเคมีซึ่งตามขอกําหนดดานความปลอดภัยในอาหารแลวนั้น จําเปนตองอยูแยก
ออกจากกระบวนการผลิตอยางชัดเจนนั่นเอง
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5.1.5 การสรางแบบทางเลือกกอนออกแบบรายละเอียด
เม่ือไดวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมแลว ผูวิจัยไดทําการออกแบบผังโรงงานแปรรูป

ผลิตภัณฑขาวกลองงอกแบบคราวๆ จํานวน 3 แบบ โดยท้ังสามแบบมีรายละเอียดท่ีไมสามารถ
จําแนกไดอยางชัดเจนวาแบบใดมีประสิทธิภาพท่ีดีกวากัน

5.1.6 ผลการสังเคราะหเกณฑการประเมินดวย AHP
ผูวิจัยไดแบงตัวชี้วัดสมรรถนะในระบบการจัดการการผลิตออกตามปจจัย ในรูปแบบตารางของ

Apple J.M. (1977) และใชผูเชี่ยวชาญจํานวน 9 ทานมาพิจารณาความเหมาะสมและปรับหัวขอใหม
ใหเหลือเพียง 5 หัวขอ จากนั้นจึงประมวลผลโดยใชซอฟตแวรสําเร็จรูป Expert Choice

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. ความคดเค้ียวของสายการผลิต

5.1.7 ผลการเลือกแบบแปลนท่ีดีท่ีสุด

จากเกณฑท่ีไดกําหนดข้ึน ผูวิจัยไดทําการใหคะแนนและเลือกแบบแปลนของผังโรงงานแปร
รูปผลิตภัณฑขาวกลองงอกในแบบทางเลือกท่ี 2 เปนแบบท่ีดีท่ีสุด ดวยคะแนนรวม 39.6 คะแนน
ในขณะท่ีแบบทางเลือกท่ี 3 มีคะแนนตามมาเปนลําดับท่ีสอง โดยมีคะแนนรวม 31.5 คะแนน และ
แบบท่ี 1 มีคะแนนรวม 28.9 คะแนน

จะเห็นไดวาแบบทางเลือกแตละแบบมีความใกลเคียงกัน ซึ่งการวิเคราะหเชิงลําดับชั้น
สามารถชวยตัดสินใจในการเลือกผังโรงงานท่ีดีท่ีสุดได อยางไรก็ตามแบบทางเลือกอ่ืนๆ ท่ีไมไดรับ
เลือกก็ถือเปนแบบท่ีสามารถนําไปใชในการกอสรางเพ่ือเปนอาคารโรงเรือนสําหรับการแปรรูป
ผลิตภัณฑขาวกลองงอกไดเชนกัน เพียงแตเม่ือพิจารณาตามเงื่อนไขการตัดสินใจตามหลักการ
วิเคราะหเชิงลําดับชั้นแลวแบบทางเลือกท่ีสองเปนแบบท่ีดีท่ีสุด


