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บทคัดยอ่ 
บทความนี้น าเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกในกลุ่มเกษตรกรบ้านจ าปา จังหวัดสกลนคร เพื่อลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและแสวงหาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสม  จากการศึกษาโดยการประยุกต์
การศึกษางาน พบว่ากระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกมีสถานีงานอยู่ห่างกันมากเกินไป งานวิจัยนี้จึงได้เสนอการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศัยหลักการ ECRS เพื่อขจัดกระบวนการที่ไม่จ าเป็น หลังจากการแก้ไขปรับปรุง
ด้วยวิธีการที่น าเสนอพบว่า สามารถลดขั้นตอนในกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกจากเดิม 41 ขั้นตอน เหลือเพียง
34 ขั้นตอน ส่งผลให้เวลาในการผลิตจากเดิม 3,715 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 3,677 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม 
นั่นคือความสูญเปล่าเชิงเวลาสามารถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 17.07 นอกจากนี้ยังส่งผลให้ระยะทางในการ
เคล่ือนย้ายรวมในกระบวนการผลิตจากเดิม 99 เมตร ลดลงเหลือ 52 เมตร นั่นคือความสูญเปล่าเชิงระยะทาง
สามารถลดลงได้คิดเป็นร้อยละ 47.00   
ค าหลัก  ข้าวกลอ้งงอก การลดความสูญเปล่า การศึกษางาน หลักการ ECRS 
 

Abstract 
This paper proposes the improvement of the Germinated brown rice production process of Ban Champa 
agriculturist group, Sakonnakhon province. The work study is conducted to reduce the waste in 
production process and select the appropriate approach to improve such the process. As results of the 
study, it was found that the work stations of process are located too far apart. The ECRS principle is 
selected to eliminate non-significant and non-necessary sub processes. As experimental results, it was 
found that the production process of Germinated brown rice can be satisfactory improved. The production 
processes can be reduced from 41 to 34 steps. The process time can be reduced from 3,715 minutes 
per 30 kilograms to 3,667 minutes per 30 kilograms. This implies that the waste time of 17.07% can be 
completely reduced. Moreover, the distance of production process can be reduced from 99 meters to 52 
meters. This shows that the waste distance of 47.00% can be successfully reduced.               
Keywords:  Germinated Brown Rice, Waste Reduction, Work Study, ECRS Principle 
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1. บทน า 
 กลุ่มแม่บ้านเกษตรกรบ้านจ าปา ต าบลหนองลาด 
อ าเภอวาริชภูมิ จังหวัดสกลนคร เป็นกลุ่มวิสาหกิจชุมชน
ผลิตข้าวหอมทองและผลิตภัณฑ์แปรรูปจากข้าวหอมทอง 
หลังการจัดตั้งทางกลุ่มได้พบปัญหาเกี่ยวกับกระบวนการ
ผลิต ในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์จากข้าวหอมทอง
นั้นยังใช้เวลาในการผลิตที่ค่อนข้างนาน ท าให้ไม่สามารถ
ส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ทันตามก าหนดที่ ลูกค้าต้องการ          
อีกทั้ งยั งท าให้ไม่สามารถแข่งขันกับคู่แข่งขันทาง
การตลาดได้ หลังจากการศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์
กระบวนการผลิต  พบว่าสาเหตุที่ท าให้เวลาที่ ใช้ใน
กระบวนการผลิตค่อนข้างยาวนานมีสาเหตุเน่ืองมาจากใน
กระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นในหลาย
กระบวนการ จึงได้ประยุกต์วิธีการศึกษางานเข้ามาใช้ใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต [1] ซึ่งจะท าให้ประสิทธิ 
ภาพในการผลิตสูงขึ้น สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า และสร้างผลก าไรให้กับอุตสาหกรรมอีกด้วย  
 
2. ทฤษฎ ี
2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools )  
 2.1.1 แผ่นตรวจสอบข้อมูล  (Check Sheet) คือ
แบบฟอร์มที่ได้รับการออกแบบไว้เพื่อบันทึกข้อมูลที่เป็น
ประโยชนแ์ละมีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจน   
 2.1.2 อิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแท่งแบบ
เฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตัวเลขแสดง "ความถี่” และมี
แกนนอนเป็นข้อมูลของคุณสมบัติของส่ิงที่เราสนใจ ซึ่งจะ
เรียงล าดับจากน้อยไปหามาก 
 2.1.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือกราฟ
แท่งของข้อมูลชนิดต่างๆ ที่มาเรียงกันโดยให้กราฟแท่ง
ของข้อมูลที่มีค่าสูงสุดอยู่ทางซ้ายมือและเรียงตามล าดับ
มาทางขวามือตามค่าที่ลดลงและแสดงค่าสะสมด้วย 
กราฟเส้นเพื่อใช้เปรียบเทียบล าดับความส าคัญหรือ
ปริมาณของปัญหาระหว่างข้อมูลชนิดต่างๆ ซึ่งแผนภูมิ
พาเรโตเป็นเครื่องมือส าหรับที่จะตรวจสอบปัญหาต่างๆ 
ที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการ ดังแสดงในรูปที่ 1 
 2.1.4 ผังก้างปลา (Fish-bone Diagram) หรือผัง
เหตุและผล (Cause-Effect Diagram) คือแผนภาพที่ใช้
แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะอย่างใดอย่างหนึ่ง 

กับองค์ประกอบหรือสาเหตุต่างๆ  ที่มีผลท าให้ เกิด
คุณลักษณะน้ันๆ มีลักษณะคล้ายก้างปลา ดังรูปที ่2 
 2.1.5 กราฟ (Graph) คือเครื่องมือในการถ่ายทอด
ข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลที่ดีเยี่ยม 
 2.1.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) คือ 
แผนผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจากความสัมพันธ์
ของตัวแปร 2 ตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใด 
 2.1.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือกราฟ
เส้นที่ประกอบด้วยเส้นกึ่งกลาง (Center Line) 1 เส้นและ
มีพิกัดควบคุม (Control Limits) 1 คู่ อยู่ด้านล่างของเส้น
กึ่งกลาง 
 

 
รูปที่ 1 แผนภูมิพาเรโต 

 

 
รูปที่ 2 ผังก้างปลา 

 
2.2 การจัดล าดับความส าคัญ  
 2.2.1 การจัดล าดับความส าคัญแบบ 2 ปัจจัย คือ
ความยากง่ายในการปรับปรุง  และระดับผลกระทบ  
สามารถจัดได้ ดังแสดงในรูปที่ 3 และมีความหมายดังนี้ 
 เกรด A หมายถึง ระดับการปรับปรุงง่ายและมี

ผลกระทบมากหากไม่ด าเนินการปรับปรุง 
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 เกรด B หมายถึง ระดับการปรับปรุงง่ายและมี
ผลกระทบน้อยหากไม่ด าเนินการปรับปรุง 

 เกรด C หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมี
ผลกระทบมากหากไม่ด าเนินการปรับปรุง 

 เกรด D หมายถึง ระดับการปรับปรุงยากและมี
ผลกระทบน้อยหากไม่ด าเนินการปรับปรุง 

 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แผนภาพล าดับความสัมพันธ์ 
 

2.3 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
 การวัดผลงาน คือการน าเทคนิคต่างๆ ที่ได้ออกแบบ
ไว้ไปหาเวลาแล้วเสร็จของงานที่ก าหนดให้เทคนิคของ
การวัดผลงาน ซึ่งอาจด าเนินการได้โดย 
 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) 
 การสุ่มงาน (Work sampling) 
 การใช้ตารางเวลามาตรฐาน พรีดีเทอร์มีน (Pre- 

determined time standards : PTS) 
 การใช้ข้อมูลมาตรฐาน (Standard data) 

 
2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 การศึกษาเวลา (Time Study) คือการหาเวลาที่ท า
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งได้ผ่านการฝึกอบรมวิธีการ
ท างานนั้นมาอย่างดี สามารถท างานแล้วเสร็จด้วยอัตรา
การท างานปกติตามวิธีการท างานที่ก าหนดเวลาที่ได้นี้
เรียกว่า เวลามาตรฐาน [2] 
 เวลามาตรฐาน คือค่าเวลาที่วัดได้จากการท างาน
ภายใต้ภาวการณ์ท างานที่เหมาะสม คือคนท างานต้อง
เหมาะสม เงื่อนไขการท างานต้องเหมาะสม โดยมีการ
ปรับเพิ่มเวลาส าหรับกิจกรรมส่วนตัวของคนงาน และ
ชดเชยความเมื่อยล้าอันมีผลมาจากสภาพแวดล้อมที่ไม่
เหมาะสม การค านวณเวลามาตรฐานอาศัยความสัมพันธ์
ทางคณิตศาสตร์ ดังแสดงในสมการที่ (1) เมื่อ stT  คือ
เวลามาตรฐาน, bT  คือเวลาฐาน, และ fT  คือเวลาเผื่อ 
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2.5 แผนภูมิการเคลื่อนที่ (Flow Process Chart) 
 แผนภูมิการเคล่ือนที่ [3-5] หมายถึงแผนภูมิที่แสดง
ถึงการเคล่ือนที่ของคน วัสดุ หรือเครื่องจักร ในกระบวน 
การผลิต โดยมีรายละเอียดทุกขั้นตอนของการท างาน มี
เวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไว้ด้วย แผนภูมิเหล่านี้
เหมาะส าหรับการวิเคราะห์งานที่ต้องเสียเวลาท างาน 
หรือวิ เคราะห์งานที่ เ สียเวลาในการเคล่ือนย้ายหรือ
เดินทางมากในการบันทึกข้อมูลของแผนภูมิการเคล่ือนที่
ท าคล้ายกันกับแผนภูมิการผลิต แต่รายละเอียดที่บันทึก
ลงในแผนภูมิการเคล่ือนที่มีมากกว่า คือรายละเอียดของ
การท างาน การตรวจสอบ การเคล่ือนย้ายการหยุดรอ 
และการเก็บพัก ดั้งนั้นจึงใช่สัญลักษณ์ทั้งหมด 5 ตัว ตาม
มาตรฐาน ASME ดั้งนี้    

แทนการท างาน (Operation) ใช้ส าหรับบันทึก
กิจกรรมที่มีขั้นตอนส าคัญในกรรมวิธี    

แทนการตรวจสอบ (Inspection) ซึ่งเป็นการ
กระท าที่ไม่ได้ผลงานเพิ่มขึ้นแต่ท าให้ทราบว่าส่ิงที่ท าลง
ไปแล้วดีหรือไม่ 

แทนการล่าช้าหรือการรอคอย (Delay) เกิดขึ้น
เมื่อสภาพการณ์ไม่อ านวยให้ด าเนินงานต่อไป 

แทนการเคล่ือนที่  (Transporting) หมายถึง 
กิจกรรมที่ท าให้วัสดุเคล่ือนย้ายจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

แทนการเก็บรักษา (Storage) หมายถึงการ
เก็บดูแลชิ้นงานอย่างถาวรและไม่อาจเคล่ือนย้ายได้ก่อน
ได้รับอนุญาต 

 
2.6 ความสูญเปล่า 7 ประการ  
 ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ล้วนแต่มี
ความหมายเดียวกัน [6-7] หมายถึง ส่ิงที่เกิดขึ้นแต่ไม่ท า
ให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ สินค้า  ซึ่งความสูญเปล่ามีอยู่  7
ประการด้วยกันคือ (1) การผลิตมากเกินไป (2) การรอ
คอย (3) การเคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็น (4) การท างานที่ไม่
เกิดประโยชน์ (5) การเก็บสินค้าที่มากเกินไป (6) การ
เคล่ือนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ (7) ของเสีย  
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3. วิธีการด าเนินงาน 
 ผู้ท าวิจัยได้ท าการศึกษาลักษณะกระบวนการผลิต
ข้าวกล้องงอก เพื่อแสวงหาแนวทางลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต โดยศึกษาแนวทางจาก [8-10] ซึ่ง
พบว่ามีข้าวที่สามารถน ามาผลิตข้าวกล้องงอกได้ 3 ชนิด 
คือข้าวขาวหอมมะลิ 105, ข้าวแดงหอมมะลิ 105, และ
ข้าวกล้องหอมมะลิ 105 ซึ่งหลังจากผ่านกระบวนการแล้ว
จะได้ลักษณะของผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในรูปที่ 4 โดยที่
ขั้นตอนการผลิตข้าวกล้องงอกแสดงดังรูปที่ 5 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ผลิตภัณฑ์ข้าวกล้องงอก 
 

        

                      

    

  
     
   

  
    
    

          

                    

            
   

  
    

          

                        

        

          

           

    

       

    

          

 
รูปที่ 5 กระบวนการผลติข้าวกลอ้งงอก 

 

 ขั้นตอนที่ 1 การแช่ข้าว เป็นการน าข้าวกล้องมาแช่
น้ าในถังที่มีน้ าเต็มถัง โดย 1 ถังสามารถบรรจุได้ 200 
ลิตร และใน 1 ถังสามารถแช่ข้าวได้ 100 – 150 กิโลกรัม 
แช่ในอุณหภูมิห้องเป็นเวลา 12 ชั่วโมง ดังรูปที ่6 
 ขั้นตอนที่ 2 การล้างข้าว หลังจากแช่ข้าวเสร็จแล้ว 
ให้น าข้าวออกจากถังมาล้าง โดยการล้างจะใช้ตะกร้า
ขนาดเล็ก ซึ่งสามารถล้างไดค้รั้งละ 0.5 – 1 กิโลกรัม เปน็

การล้างสิ่งสกปรกต่างๆ ที่ติดมาจากกระบวนการการเก็บ
เกี่ยวข้าวเพื่อความสะอาด ดังรูปที ่7 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 6 การแช่ข้าว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 การล้างข้าว 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 การนึ่งข้าว 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 การตากข้าว 
 

 ขั้นตอนที่ 3 การนึ่งข้าว น าหวดที่มีข้าวขึ้นเตาที่มี
หม้อนึ่งอยู่ด้านล่าง นึ่งเป็นเวลา 30 นาที หลังจากนั้น
กลับด้านแล้วนึ่งต่ออีก 5 นาท ีเพื่อให้ข้าวสุกทั่วถึงกนัโดย
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ไม่ปิดฝา โดยในระหว่างการกลับด้านให้ท าการราดน้ า
ก่อนเพื่อให้ความชื้นกับข้าว ไม่ให้ข้าวสุกเกินไปและเป็น
การระบายความร้อนเพื่อให้กลับข้าวได้ง่ายขึ้น ดังรูปที ่8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 การสีข้าว 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 11 การฝัดข้าว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การตากข้าวหลังสี 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 การแยกกาก 
 

 ขั้นตอนที่ 4 การตากข้าว หลังจากนึ่งข้าวเรียบร้อย 
น าข้าวที่ได้ไปตากในที่ร่ม และการตากจะใช้มุ้งตาข่าย  
ไนล่อนท าเป็นที่ตากข้าวเพื่อให้ระบายอากาศได้ ใช้เวลา
ในการตาก 10 ชั่งโมง ดังรูปที ่9 
 ขั้นตอนที่ 5 การสีข้าว หลังจากที่ตากข้าวจนแห้ง
แล้วน าข้าวที่ตากแล้วมาเข้าเครื่องสีข้าวกล้อง ซึ่งเครื่อง       
สีข้าวมีก าลังผลิตอยู่ที่ 80 กิโลกรัมต่อชั่วโมง ดังรูปที ่10 
 ขั้นตอนที่ 6 การฝัดข้าว เพื่อแยกข้าวเปลือกและ
เมล็ดข้าวที่ไม่สมบูรณ์ออกจากข้าวกล้องและน าเมล็ดข้าว
ที่สีไม่หมดกลับไปสีอีกครั้ง ดังรูปที ่11 
 ขั้นตอนที่ 7 การตากข้าวหลังสี  ขั้นตอนนี้จะน า        
ข้าวกล้องที่สีแล้วมาตากแดด เพื่อให้ข้าวแห้งในขั้นตอนนี้
ใช้เวลา 8 ชั่งโมง ดังรูปที ่12 
 ขั้นตอนที่  8  การแยกกาก  เป็นการแยกเม ล็ด
ข้าวเปลือกเมล็ดที่ไม่สมบูรณ์และเศษต่างๆ ออก หลังจาก
นั้นน าไปเข้าเครื่องเป่าข้าวเพื่อเอาฝุ่นออก เพื่อให้ข้าวมี
ความสะอาดก่อนน าไปบรรจุ ดังรูปที่ 13  
 จากกระบวนการผลิตดังกล่าว พบว่าเวลาเฉล่ียที่ใช้
ในการผลิตข้าวกล้องงอก  ระหว่างเดือนเมษายน  –
กรกฎาคม 2554 แสดงดังรูปที่ 14 ซึ่งสามารถวิเคราะห์
สาเหตุที่ท าให้กระบวนการผลิตล่าช้าโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา ดังรูปที่ 15 
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รูปที ่14 เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
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รูปที ่15 แผนผังก้างปลาวิเคราะห์กระบวนการผลติข้าวกลอ้งงอก 

 
 

 เมื่อท าการวิเคราะห์ข้อมูลจากการใช้แผนภูมิก้างปลา
โดยใช้หลักการ 4M1E พบว่าปัญหาที่แท้จริงที่ใช้เวลา
มากในกระบวนการผลิตเนื่องจากเวลาการท างานของ        
แต่ละจุดไม่เท่ากันจึงขาดสมดุลในการผลิต และท าให้เกิด
การรอคอย อีกทั้งระยะทางในการเคล่ือนที่สูญเปล่า จึงได้
มีการประยุกต์หลักการ ABCD ก าหนดความส าคัญใน
การแก้ไขปัญหา หลังจากนั้นใช้หลักการ ECRS เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เหมาะสมยิ่งขึ้น ดังรูปที่ 16 
 

                                   
                    

         
    

            

A      B      C      D         

(1)                 

(2)                 

A      B      C      D           

(1)                       

(2)       

A      B      C      D     

(1)                 

(2)              

A      B      C      D       

(1)               

(2)            

A      B      C      D        

(1)                 

(2)                    
 

 
รูปที่ 16 ล าดับความส าคัญในการแก้ปัญหา 
 

 
 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 1 กระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นต้องมี 

            
    
(    )

       
(    )

(1)                               

(2)                      

(3)                      

(4)                    

(5)                     

(6)                         

(7)                  

(8)                   

(9)                              

(10)                           

7           21

20          11

7           15

4           20

8            8

5            3

7            8

8            6

5            3

4

                            75            95  
 
 

ตารางที่ 2 กระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

            
    
(    )

       
(    )

(1)                   15               41           
 

 
4. ผลการด าเนินงาน 
 ในการวิเคราะห์กระบวนการการปฏิบัติงานได้อาศัย
การศึกษาเวลา แผนภูมิการเคล่ือนที่ และการศึกษา
วิธีการท างาน จากการศึกษากระบวนการทั้ง 41 ขั้นตอน 
สามารถแยกกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่
จ าเป็นต้องมีดังตารางที่ 1 – 3 
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รูปที ่17 แผนภาพการเคลื่อนทีข่องวสัดุในกระบวนการผลติข้าวกลอ้งงอกเมื่อใช้วิธีท่ีน าเสนอ 

ตารางที่ 3 กระบวนการที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

            
    
(    )

       
(    )

(1)                      

(2)                     

(3)                

(4)                     

(5)                   

(6)                             

(7)                 
(8)                      

(9)                   

(10)                                40

                         3,599          4

(11)                15

(12)                  10

(13)                  480

(14)                   150

(15)                20

(16)                  34

720

13          2

720

12          2

720

30

5

30
600

 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 ตารางงานคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 

            
       

(    )
       
(    )

(1)                                   

(2)                                          

(3)                                             

(4)                                             

3,715         99        100       100

                

    
(%)

       
(%)

3,599          4       96.88      4.04

  41            -        1.10         -

   75           95       2.02      95.96
 

 

ตารางที่  4  แสดงกระบวนการปฏิบัติและเวลารวม
ทั้งหมด ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการเคล่ือนที่แสดงได้จาก
แผนภาพการเคล่ือนที่ของวัสดุในกระบวนการผลิตข้าว
กล้องงอก ซึ่งพบว่าเกิดขึ้นจากใช้เวลาในการตรวจสอบ
มากถึง 15 ขั้นตอน จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้มีกระบวนการ
ล่าช้าและซ้ าซ้อน จึงได้ปรับปรุงกระบวนการผลิตและตัด
ขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นออกเพื่อใช้เวลาให้มีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด ดังแสดงในรูปที่ 17  
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. สรุป 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอกในกลุ่ม
เกษตรกรบ้านจ าปา  จังหวัดสกลนคร  เพื่อลดความ             
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตได้รับการน าเสนอใน
บทความนี้ ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบว่าก่อน
การปรับปรุงมีกระบวนการทั้งส้ิน 41ขั้นตอน ในขณะที่
ภายหลังการปรับปรุงลดเหลือ  34ขั้นตอน  คิดเป็น          

ร้อยละ 17.07 เวลาในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงใช้
เวลา 3,715 นาทีต่อ 30กิโลกรัม ลดเหลือ 3,677 นาที
ต่อ 30 กิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 1.02 อีกทั้งยังสามารถลด
ระยะทางการเคล่ือนที่ในกระบวนการผลิตข้าวกล้องงอก
จากก่อนการปรับปรุงมีระยะทาง 99 เมตร ลดลงเหลือ 52
เมตร คิดเป็น ร้อยละ 47.00 ซึ่งเป็นผลลัพธ์ที่น่าพึงพอใจ
อย่างยิ่ง 
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