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บทคัดย่อ 
 

 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์ของการศึกษานี้คือ เพ่ือลดขั้นตอนการวางใบยาสูบบนสายพาน
ล าเลียง เพ่ือลดเวลาเสียของกระบวนการและ และเพ่ือปรับปรุงระบบสินค้าคงคลัง การศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลาและหลักการ อี ซี อาร์ เอส ถูกน าไปใช้ในการศึกษานี้ นอกจากนี้ยังใช้หลักทฤษฎี
การวิเคราะห์แบ่งกลุ่มแบบ เอ บี ซี เพ่ือปรับปรุงระบบสินค้าคงคลังของโรงงานยาสูบ  
   
  ผลการศึกษาพบว่ากระบวนการ 6 ขั้นตอนลดลงจาก 9 ขั้นตอนเหลือ 3 ขั้นตอนใน
กระบวนการห่อใบยาสูบ ท าให้ค่าเวลามาตรฐานต่อวันของขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาลดลงจากก่อน
การปรับปรุงแก้ไขจาก 14,557.17 วินาที เป็น 12,761.35 วินาที ท าให้ลดลงไป 1,795.82 วินาที 
หรือลดลง 12.33 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งน าเทคนิค อี ซี อาร์ เอส มาปรับใช้โดยการปรับความเร็วของสายพาน
ล าเลียงและปรับต าแหน่งการท างานของคนงาน และในส่วนของการจัดการคงคลัง การวางผังในกรณี
ที่ 1 มีประสิทธิภาพ 24.35 เปอร์เซ็นต์ และการวางผังในกรณีที่ 2 มีประสิทธิภาพ 29.15 เปอร์เซ็นต์
ท าให้ผู้จัดท าตัดสินใจเลือกใช้กรณีที่ 2 ซึ่งท าให้ระยะทางการรับส่งจากเดิม 2,240.25 เมตร ลดลง
เหลือ 1,587.21 เมตร  
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Abstract 
 

  Objectives of this study are 1)  to reduce processes of placing a bundle of 
tobacco leaves on a conveyor belt, 2) to reduce waste times of the processes and 3) 
to improve an inventory system. Motion and time study and ECRS techniques are 
deployed in this study. ABC classification analysis is also used in order to improve the 
inventory system of a tobacco factory.   
 
 Results of the study are shown that 6 processes are reduced from 9 processes 
to 3 processes of a placing a bundle of tobacco leaves process. Production times are 
also reduced from 14,557.17 second per day to 12,761.35 seconds per day (12.33%). 
ECRS techniques is deployed by adjusting speed of a conveyor belt and adjusting 
working position of a worker. And in the area of inventory management, planning in 
case 1 is 24.35 percent effective, and planning in case 2 is effective 29.15 percent, 
causing decision makers to use case 2, causing the data transmission distance from 
2,240.25 meters to 1,587.21 meters. 
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บทน ำ 
 
 

1.1 ควำมส ำคัญ และท่ีมำของปัญหำที่ท ำโครงงำน 
 

ประวัติการยาสูบแห่งประเทศไทย 
เริ่มตั้งแต่รัฐบาลในไทยปี พ.ศ. 2482 เป็นต้นมา มีนโยบายที่จะให้รัฐด าเนินการอุตสาหกรรม

ยาสูบเสียเองหมด จึ้งได้เริ่มซื้อโรงงานยาสูบไทยของห้างหุ้นส่วน บูรพายาสูบ จ ากัด ที่สะพานเหลือง 
ถนนพระราม 4 มาด าเนินงานภายใต้การควบคุมของกรมสรรพสามิต กระทรวงการคลัง ตั้งแต่วันที่ 
19 เมษายน พ.ศ. 2482 โดยมีชื่อว่า โรงงานยาสูบไทยสะพานเหลือง ต่อมาภายหลังเป็นโรงงานยาสูบ
สรรพสามติ 2 จึงได้ถือว่าวันนี้เป็นวันสถาปนาโรงงานยาสูบเป็นต้นมา 

พลตรี หลวงช านาญยุทธศิลป์ เป็นผู้ริเริ่มโครงการโรงงานยาสูบในปี พ.ศ. 2484 รัฐบาลได้ซื้อ
โรงงานผลิตบุหรี่ของบริษัทกวางฮก และบริษัทฮอฟฟัน เข้ามาสมทบ ท าให้กิจการยาสูบเริ่มขยาย
ตัวอย่างต่อเนื่อง นอกจากนั้นยังได้ซื้อโรงงานผลิตบุหรี่ที่ต าบลบ้านใหม่ ถนนเจริญกรุง (โรงงานยาสูบ 
1) รวมถึงกิจการเพาะปลูกใบยาของบริษัทยาสูบอังกฤษ อเมริกัน (ไทย) จ ากัด ซึ่งมีชื่อย่อว่า บริษัท บี.
เอ.ที. จนสิ้นปีภายใต้การควบคุมของกรมสรรพสามิต โรงงานยาสูบที่รัฐบาลรวมซื้อมาด าเนินงานนี้
เรียกว่า โรงงานยาสูบ กรมสรรพสามิต โดยมีชื่อเรียกเป็นภาษาอังกฤษว่า Thailand Tobacco 
Monopoly การด าเนินงานในระยะนั้น ต้องประสบกับปัญหายุ่งยากนานาประการ เช่น ประชาชนไม่
นิยมเมื่อทราบว่า การประกอบการได้เปลี่ยนมือจากบริษัท บี.เอ.ที มาเป็นของกรมสรรพสามิต 
โดยเฉพาะการขาดแคลนวัสดุอุปกรณ์ในการผลิต เมื่อเกิดสงครามมหาเอเชียบูรพาขึ้น ก็ท าให้เกิดการ
กักตุนบุหรี่ ซึ่งเป็นปัญหาในขณะนั้น 

เมื่อทหารญี่ปุ่นเข้ายึดโรงงานผลิตบุหรี่ที่บ้านใหม่ และส านักงานใหญ่ของกองการยาสูบ โดย
ความเข้าใจผิด ท าให้กิจการยาสูบต้องหยุดชะงักลง จนกระทั่งได้มีการเจรจาทางการเมือง โดยให้
ทหารญี่ปุ่นถอนตัวออกจากโรงงานแล้วกองการยาสูบ กรมสรรพสามิต จึงได้จัดเจ้าหน้าที่ไทยเข้า
ด าเนินการแทนเจ้าหน้าที่ บี.เอ.ที. 
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ปี พ.ศ. 2486 รัฐบาลประกาศใช้พระราชบัญญัติยาสูบขึ้น โดยให้มีการประกอบอุตสาหกรรม
ชิกาแรต เป็นอุตสาหกรรมผูกขาดของรัฐ ในขณะนั้นโรงงานยาสูบประสบปัญหาขาดแคลนวัสดุอุ
ปรกณ์การผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่งใบยา ซึ่งเกิดจากการขนส่งใบยาที่เป็นไปด้วยความยากล าบาก ทั้ง
ภัยทางอากาศ จนถึงโจรภัย ดังนั้นการขาดแคลนใบยาจึงเป็นสาเหตุหลัก ที่ท าให้โรงงานยาสูบไม่
สามารถผลิตบุหรี่ออกจ าหน่ายเพียงพอกับความต้องการของ 

ปี พ.ศ. 2488 โรงงานยาสูบประสบปัญหาขาดแคลนใบยาและกระดาษมวนบุหรี่อย่างหนัก
ที่สุด ต้องปิดโรงงานสะพานเหลือง และที่ถนนวิทยุ เปิดท าการผลิตที่โรงงานบ้านใหม่เพียงแห่งเดียว 
ปี พ.ศ. 2489 เมื่อสิ้นสุดสงครามแล้ว โรงงานยาสูบ กรมสรรพสามิต จึงได้ติดต่อกับบริษัท บี.เอ.ที ขอ
ด าเนินการตามสัญญาและเงื่อนไขการซื้อขายกิจการเมื่อ พ.ศ. 2484  

ปี พ.ศ. 2490 กิจการยาสูบเริ่มเจริญรุดหน้าเป็นล าดับ ถึงแม้จะผลิตบุหรี่จากโรงงานบ้านใหม่
เพียงแห่งเดียว แต่ก็มีปริมาณการผลิตที่สูงกว่าปี พ.ศ. 2489 ถึง 3 เท่า 

ปี พ.ศ. 2491 ได้เปิดโรงงานสะพานเหลืองอีกแห่งหนึ่ง โรงงานยาสูบได้ซื้อที่ดินไว้เพ่ือสร้าง
อาณาจักรยาสูบ มีทั้งอุปกรณ์ที่ทันสมัย โรงงานผลิต โรงอบ โรงงานช่างกล โรงพิมพ์ คลังเก็บสินค้า 
โรงเรียน โรงพยาบาล และตึกอ านวยการ เพ่ือรวมหน่วยงานต่าง ๆ ให้มาอยู่ที่แห่งเดียว และท่านได้
ก่อตั้งสโมสรพนักงานยาสูบ เพ่ือส่งเสริมความสามัคคี ความรักใคร่ปรองดองเป็นอันหนึ่งอันเดียวกัน
ของพนักงาน และจากวิสัยทัศน์ของท่าน ท าให้โรงงานยาสูบมีรากฐานมั่นคงแข็งแรง ปริมาณการผลิต
บุหรี่ จึงเพ่ิมมากกว่าปี พ.ศ. 2489 ถึง 5 เท่า ทั้งนี้เพราะมีวัสดุอุปกรณ์การผลิตครบครัน ประกอบกับ
พนักงานได้รับการฝึกอบรมอย่างมีคุณภาพท าให้มีความช านาญงานมากขึ้นด้วย 

ปี พ.ศ. 2493 ศูนย์อ านวยการโรงงานยาสูบ ได้ย้ายจากบริเวณโรงงานสะพานเหลือง ไปอยู่ที่
ถนนราชด าริ โดยมีวัตุประสงค์ที่จะรวมส่วนงานต่าง ๆ ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตให้อยู่ในที่เดียวกัน
และให้โรงงานสะพานเหลืองมีโอกาสขยับขยายบริเวณ เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิต ในปีนี้โรงงานยาสูบ 
กรมสรรพสามิต ได้ซื้อที่ดินที่ต าบลคลองเตยเนื้อที่ประมาณ 641 ไร่ จากส านักงานทรัพย์สินส่วน
พระมหากษัตริย์ และต้องจ่ายเงินค่ารื้อถอนและเงินชดเชยจ านวน 3 ล้านบาท ให้กับผู้เช่าที่ดินอยู่เดิม 

ปี พ.ศ. 2496 จึงได้ย้ายศูนย์อ านวยการโรงงานยาสูบ จากถนนราชด าริ เข้ามาอยู่อาคารหลัง
หนึ่งซึ่งสร้างเพ่ือใช้เป็นโรงงานช่างกลเป็นการชั่วคราว ที่ถนนพระราม 4 คลองเตย หลังจากนั้นในปี 
พ.ศ. 2497 โรงงานยาสูบก็ได้เปลี่ยนสังกัด จากกรมสรรพสามิต มาสังกัดกระทรวงการคลังโดยตรง  
  ปี พ.ศ. 2501 ได้ย้ายไปศูนย์อ านวยการจากอาคารโรงงานช่างกล มาอยู่ที่ตึกอ านวยการซึ่ง
สร้างใหม่ และใช้สถานที่แห่งนี้ เป็นศูนย์อ านวยการกิจการยาสูบ ตั้งชื่อตึกนี้ว่า ตึกช านาญยุทธศิลป์  
เพ่ือเป็นเกียรติแก่ พลตรีหลวงช านาญยุทธศิลป์ 

วันอังคารที่ 13 ธันวาคม พ.ศ. 2559 คณะรัฐมนตรีได้มีมติเห็นชอบร่างพระราชบัญญัติการ
ยาสูบแห่งประเทศไทย ซึ่งมีสาระส าคัญคือให้ยกฐานะโรงงานยาสูบ กระทรวงการคลังขึ้นเป็นนิติ
บุคคลและเปลี่ยนชื่อเป็นการยาสูบแห่งประเทศไทยหรือ ยสท. 
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เมื่อวันที่ 13 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 เว็บไซต์ราชกิจจานุเบกษาได้เผยแพร่ “พระราชบัญญัติ
การยาสูบแห่งประเทศไทย พ.ศ. 2561” มีผลใช้บังคับในวันที่ 14 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ระบุเหตุผล
ในการประกาศใช้ว่า “โดยที่โรงงานยาสูบ กระทรวงการคลังเป็นรัฐวิสาหกิจประเภทหน่วยงานธุรกิจที่
รัฐบาลเป็นเจ้าของ แต่ไม่เป็นนิติบุคคล ท าให้มีข้อจ ากัดบางประการในการด าเนินกิจการ ประกอบกับ
การผลิตบุหรี่ซิกาแรตเป็นกิจการผูกขาดของรัฐ สมควรด าเนินการโดยนิติบุคคล ซึ่งจัดตั้งขึ้นโดย
กฎหมายเฉพาะ และก าหนดให้มีคณะกรรมการการยาสูบแห่งประเทศไทยซึ่งแต่งตั้งจากผู้มีความรู้
ความเชี่ยวชาญในสาขาต่าง ๆ เพ่ือท าหน้าที่และมีอ านาจวางนโยบายและควบคุมดูแลกิจการอันจะ
ส่งเสริมการพัฒนาศักยภาพในเชิงอุตสาหกรรมและขจัดอุปสรรคในการด าเนินธุรกิจ รวมทั้งส่งเสริม
ด้านการวิจัยและพัฒนา การปรับปรุงและควบคุมมาตรฐานการผลิต โดยค านึงถึงความรับผิดชอบต่อ
สังคมจึงจ าเป็นต้องตรากฎหมายนี้” 

การยาสูบแห่งประเทศไทย (เป็นหน่วยงานรัฐวิสาหกิจในประเทศไทย ภายใต้การก ากับดูแล
ของกระทรวงการคลัง ท าหน้าที่ประกอบธุรกิจผลิตและจัดจ าหน่ายบุหรี่ส าเร็จรูป) ได้น าใบยาที่ผ่าน
กระบวนการอบใบยาสูบจากโรงอบใบยาเด่นชัย จังหวัดแพร่ ซึ่งโรงงานแห่งนี้เป็นโรงงานอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ่และเป็นโรงอบใบยาสูบที่ใหญ่ที่สุดในประเทศ ประกอบด้วย 2 โรงงาน ซึ่งมีจ านวนลูกจ้าง
ชั่วคราว ทั้งหมด 404 คน มีพนักงานประจ า 51 คน และมีผลผลิตประมาณ 2.1 ล้านกิโลกรัมต่อปี อีก
ทั้งยังมีคลังสินค้าในการเก็บห่อใบยาที่ยังไม่ได้แยกก้าน 4 โกดัง 

โรงอบใบยาสูบเด่นชัย ถูกก่อตั้งขึ้นมาเพ่ือผลิต (แยกก้าน) และอบใบยาสูบเพื่อเป็นวัตถุดิบใน
การผลิตบุหรี่มวนให้กับการยาสูบแห่งประเทศไทย เพ่ือให้สามารถผลิตได้ตามความต้องการของตลาด 
ในปี 2559 และ 2560 การยาสูบแห่งประเทศไทย ได้น าส่งรายได้แผ่นให้กับคลังเป็นเงิน 7 ,063 ล้าน
บาท และ 5,173 ล้านบาทต่อปี จากในรายงานของบริษัท พบว่าข้อมูลล่าสุด วัตถุดิบที่ผลิตได้ต่อปี
ของทั้ ง  3  โรงงาน ได้ประมาณ 30 ล้ านกิ โลกรัมต่อปี  ซึ่ งสามารถใช้ผลิตไปอีก 2 -3 ปี
(http://www.thaitobacco.or.th/th) 
 โดยปัญหาที่พบ มีดังนี้ 
 1) พนักงานท างานด้วยท่าที่ไม่เหมาะสม และมีข้ันตอนการวางที่มากเกินไป ส่งผลให้พนักงาน
เกิดความเม่ือยล้า และท างานได้อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ  
   2) มีการว่างงานขณะรอสายพานล าเลียงใบยา เพ่ือวางใบยามัดก าลงไปตามต าแหน่ง ส่งผล
ให้เกิดเวลาสูญเสีย ซึ่งท าให้ผลผลิตลดลง 
 3) ไม่มีการจัดระเบียบห่อใบยาสูบในคลังสินค้า ท าให้ใช้เวลาในการเคลื่อนย้ายห่อใบยาออก
จากคลังสินค้าที่สิ้นเปลือง 
 
 
 
 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%90%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%AB%E0%B8%81%E0%B8%B4%E0%B8%88
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87_(%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B8%A2)
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9A%E0%B8%B8%E0%B8%AB%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B9%88
http://www.thaitobacco.or.th/th
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1.2 วัตถุประสงค์ 

 
 1.2.1 เพ่ือลดขั้นตอนการท างานในการวางมัดก าใบยาสูบลงบนสายพาน 
 1.2.2 เพ่ือลดเวลาที่สูญเสียโดยรวมในการท างาน 
 1.2.3 เพ่ือปรับปรุงระบบการจัดเก็บคลังสินค้า 
 
1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 

 
 1.3.1 ท าการศึกษา ณ การยาสูบแห่งประเทศไทย โรงอบใบยาเด่นชัย โรงงานที่ 2  
 1.3.2 ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิต ลักษณะการไหลของงาน ขั้นตอนการท างานของ
พนักงานในกระบวนการวางมัดก าใบยาสูบ  
 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

 
 1.4.1 เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของกระบวนการวางมัดก าใบยาสูบ 
 1.4.2 ลดระยะเวลาในการท างานของกระบวนการวางมัดก าใบยาสูบ 
 1.4.3 ใช้คลังสินค้าให้เกิดความสะดวกในการน าห่อใบยาออกจากคลังสินค้า 
 



 

 

บทท่ี 2 

 
หลักการและทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 

 
 
2.1 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
 
 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) เป็นวิชาการที่มีวิวัฒนาการ
อย่างต่อเนื่องนับจากอดีตและได้รับความนิยมอย่างกว้างขวางในปัจจุบัน มีผู้แปลความหมายอยู่หลาย
ความหมาย เช่น งานศึกษา (Work Study) วิศวกรรมวิธีการ (Method Engineering) การออกแบบ
วิธีการท างาน (Work Method Design) การวัดงาน (Work Measurement) และชื่ออ่ืน ๆ อีกหลาย
แบบด้วยกัน  
 

2.2 หลักการ 5W1H 
 

 การตั้งค าถามเกี่ยวกับงานที่ท าเกี่ยวกับแนวทางในการท างาน วัตถุดิบที่ต้องใช้ เครื่องมือ-
อุปกรณ์ที่ใช้ เงื่อนไขสภาพแวดล้อมในการท างาน รวมไปถึงรูปแบบของผลิตภัณฑ์เอง โดยใช้ค าว่า 
อะไร? ใคร? ที่ไหน? เมื่อไร? อย่างไร? ท าไม?  
 2.2.1 5W1H 
 5W1H เป็นหนึ่งในเครื่องมือที่ใช้มากที่สุดในระดับสากลส าหรับการรวบรวมข้อมูล, วิเคราะห์
และการน าเสนอเป็นกรอบ 5W1H ซึ่งวิธีนี้จะใช้ในช่วงของกระบวนการวิเคราะห์วิศวกรที่มีคุณภาพที่
จะเข้าใจและอธิบายความจริงปัญหาใด ๆ ดังภาพ 2.1 
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ภาพ 2.1 ความสัมพันธ์ของหลักการ 5W1H 

              ที่มา    :  http://www.thaidisplay.com 
 
  What คือ เรื่องหลักของการรวบรวมข้อมูลเหตุผลและการน าเสนอ อาจจะเป็นที่ระบุไว้ในชื่อ
เรื่องและวัตถุประสงค์ อาจต้องจะก าหนดกระบวนการที่อาจประกอบด้วยส่วนที่เหลือของเอกสาร 
    Who คือ สิ่งแวดล้อมอ่ืน ๆ คนหรือกลุ่มความกังวลมันอาจอธิบายเอกสารหรือผู้ที่ได้รับ
ผลกระทบจากนโยบายการหรือขั้นตอน 
    When หมายถึง เมื่อไหร่ในเวลาใดที่เกี่ยวข้อง มันอาจจะเป็นส่วนหนึ่งกับจุดที่เหมาะสมที่
จะต้องด าเนินการ บางครั้งมันอาจจะเป็นส่วนหนึ่งของสถานการณ์ของการกระท าตามเงื่อนไข 
    Where หมายถึง เหตุการณ์หรือกระบวนการนั้น เกิดข้ึนที่ไหนเมื่อไหร่ 
    Why หมายถึง เหตุใดถึงท าสิ่งนั้นหรือ เพราะเหตุใดถึงเกิดเหตุการณ์นั้น ๆ อาจมีการ
พิจารณาที่ไม่เก่ียวข้องอาจจะเกิดจากนโยบายหรือขั้นตอน 
    How. หมายถึง เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท านั้นเป็นอย่างไรบ้าง เมื่ออธิบายนโยบายกระบวนการ
หรอืขั้นตอนที่อาจจะเป็นส่วนส าคัญท่ีสุด 
 2.2.2 Why Which 
 Why Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยจะตรวจสอบเหตุผลความ
เหมาะสมของวิธีการท างาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืน ๆ แสดงวิธีการใช้ค าถามทั้งสองกลุ่มซึ่งจะ
พบว่าค าถามกลุ่มที่สองเป็นค าถามที่มีประโยชน์ในการตรวจสอบอย่างมากเพราะเป็นการตรวจสอบ
ทุก ๆ ค าถามใน 5W1H ท าให้เกิดความแน่ใจในความเหมาะสมของคนงาน สถานที่ ล าดับขั้นตอน
และวิธีการท างาน ดังตาราง 2.1 
 
 
 

http://www.thaidisplay.com/
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ตาราง 2.1 ความสัมพันธ์ของหลักการ 5W1H และ WHY WHICH 
 ค าถามกลุ่มที่ 1 ค าถามกลุ่มที่ 1 
 

เป้าหมายและขอบข่ายของงาน 
 

What ท าอะไร? 
Why, Which 
เหตุใดจึงท า? 
มี่อย่างอ่ืนที่ท าได้ไหม? 

 
บุคลากรที่ท างาน 

 
Who ใครท า? 

Why, Which 
เหตุใดจึงท า? 
มี่อย่างอ่ืนที่ท าได้ไหม? 

 
สถานที่ท างาน 

 
Where ท าท่ีไหน? 

Why, Which 
เหตุใดจึงท า? 
มี่อย่างอ่ืนที่ท าได้ไหม? 

 
ล าดับขั้นตอนของงาน 

 
When ท าเม่ือไร? 

Why, Which 
เหตุใดจึงท า? 
มี่อย่างอ่ืนที่ท าได้ไหม? 

 
วิธีการท างาน 

 
How ท าอย่างไร? 

Why, Which 
เหตุใดจึงท า? 
มี่อย่างอ่ืนที่ท าได้ไหม? 

   
 สรุปได้ว่าหลักการ 5W1H สามารถน าไปใช้ในหัวข้อใด ๆ เพ่ือรวบรวมวิเคราะห์และน าเสนอ
ข้อมูลจากข้อมูลที่ซับซ้อนเพื่อท าให้เป็นข้อมูลที่สามารถเข้าใจถึงปัญหาได้ง่าย 
 

  2.3 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis)  
 
 ก่อนที่จะท าการศึกษารายละเอียดถึงการกระท าต่าง ๆ ในขั้นตอนการท างานแต่ละขั้นใน
กระบวนการผลิตนั้น เราต้องท าการศึกษาภาพรวมของระบบหรือภาพรวมของกระบวนการผลิตก่อน 
ในการอธิบายว่ากระบวนการผลิตเป็นอย่างไรนั้น มีเครื่องมือที่ใช้กันอย่างกว้างขวาง คือ แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Process Chart) และแผนผังการไหล (Flow Diagram) ดังภาพ 2.4 
 2.3.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิที่ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล 
(Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงานและอุปกรณ์ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรม
ต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดังภาพ 2.3 ตัวอย่าง
การใช้ Flow Process Chart ในการเก็บข้อมูล 
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ภาพ 2.2 Flow Process Chart ของกระบวนการผลิตข้าวกล้อง 
           ที่มา    :  Natthapong Nanthasamroeng 
 
 2.3.2 The American Society of Mechanical Engineers, ASME 
  การใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิถูกก าหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (The 
American Society of Mechanical Engineers, ASME) โดยแบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 
5 พวกใหญ่ๆ ดังภาพ 2.4 

 
ภาพ 2.3 การใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิ 

       ที่มา      : http://www.msit.mut.ac.th 

 

http://msit.mut.ac.th/
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ภาพ 2.4 แผนผังการไหล (Flow Diagram) 

            ที่มา    : http://www.msit.mut.ac.th 
 

1.  การปฏิบัติงานหรือการท างาน (Operations) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุ เปลี่ยนแปลง

อย่างจงใจ หรือเป็นการเพ่ิมมูลค่าให้กับวัสดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมที่แยกหรือ

ประกอบ กิจกรรมที่จัดหรือเตรียมวัสดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต 

2.  การขนส่งหรือการขนย้าย (Transportations) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุเคลื่อนย้าย

จากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง  

3.  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ เปรียบเทียบชนิด 

คุณภาพ หรือปริมาณของวัสดุ 

4.  ความล่าช้า (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอหรือพัก ก่อนที่จะมีการท างานขั้น

ต่อไป 

5.  การพัก (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุมเอาไว้ ตาม

แผนการซึ่งสามารถน ามาใช้ได้ถ้าต้องการ 

 

2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) 

 

2.4.1 เวลาในการผลิต (Cycle Time) 

เวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึงเวลาที่พนักงานใช้ในการด าเนินการผลิตตามที่แต่ละ
คนรับผิดชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนักงานหนึ่งคนอาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว หรือ

http://msit.mut.ac.th/
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หลายงานก็ได้ซึ่งจะเริ่มนับตั้งแต่จุดเริ่มต้นของงานนั้นจนถึงเวลาที่กลับมาตั้งแต่ต้นเพ่ือจะเริ่มท าการ
ผลิตครั้งถัดไป 

2.4.2 การศึกษาเวลา (Time Study) 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือ วิธีการในการค านวณหาเวลาที่เหมาะสมที่ใช้ในการ

ท างาน โดยกระท าในลักษณะปกติ พนักงานที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม และถูกฝึกมาอย่างดีในคณะที่
การศึกษาการเคลื่อนไหวมักถูกใช้ในการออกแบบ หรือปรับปรุงการท างานจะใช้การศึกษาเวลาในการ
ประเมินงานนั้น ผลจากการศึกษาเวลาจะได้เวลาที่ควรใช้ในการท างานนั้น ๆ จนเสร็จ เวลาที่ได้จาก
การศึกษานี้ เรียกว่า เวลามาตรฐาน (Standard Time) ส าหรับงานนั้น 

ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
- ใช้ในการก าหนดต้นทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์ก าไร 
- ประมาณการต้นทุนการผลิต เพ่ือก าหนดราคาผลิตภัณฑ์  
- ใช้ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพ่ิมผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคนงาน

และเครื่องจักร 
- ใช้เป็นข้อมูลในการจัดแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 
- ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพ่ือควบคุมต้นทุนการผลิต และการก าหนดอัตราค่าจ้าง 

แรงงาน รวมทั้งการจัดแผนการจ่ายเงินจูงใจ 
- ใช้ประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพ่ือเปรียบเทียบวัดผลงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
ขั้นตอนในการศึกษาเวลา 
- การเลือกงาน 
- การเก็บข้อมูลวิธีการท างาน 
- การวิเคราะห์วิธีการท างาน 
- การปรับปรุงวิธีการท างาน 
- การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการท างาน 
- การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน 
- การส่งเสริมใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว 
- การติดตามการใช้วิธีการปรับปรุงที่ปรับปรุงแล้ว 

  
เทคนิคในการศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได้ 4 วิธีการดังนี้ 
1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใช้การจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไว้แล้ว มา

ท าการจับเวลาโดย นาฬิกา ทั้งนี้ต้องการค านวณจ านวนครั้งในการจับเวลา แล้วจึงน ามาหาเวลา
ท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 
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2. การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการสุ่มจับ
เวลาการท างานจริงของพนักงานในสายการผลิต ๆ ต้องใช้เวลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลาย
สัปดาห์ 

3. การศึกษาเวลา จากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น
การศึกษาเวลาที่ใช้ข้อมูลเวลาที่จัดท า เป็นมาตรฐานของโรงงานรวมทั้ งการค านวณหาเวลาจากสูตร
ส าเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดข้ึนเอง เป็นต้น 

4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า หรือการสังเคราะห์เวลา (Predetermined-
Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการหาเวลา
ล่วงหน้าก่อนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลาโดยใช้ระบบการหาเวลาชนิดต่างเช่น ระบบ 
MTM ระบบ Work factor 

2.4.3 การค านวณรอบการจับเวลาที่เหมาะสม 
การจับเวลาโดยตรงจะใช้วิธี Maytag เพ่ือหาจ านวนรอบในการจับเวลา ซึ่งจับเวลา 10 ครั้ง 

ส าหรับงานย่อยที่ใช้เวลาน้อยกว่าหรือเท่ากับ 2 นาที และจับเวลา 5 ครั้ง ส าหรับงานย่อยที่ใช้เวลา
มากกว่า 2 นาที  
 

1. หาค่าพิสัย (Range, R) ได้จากการน าค่าสูงสุดลบค่าต่ าสุดดังสมการ 2.1 
 
                                R = H-L                                                  (2.1) 
 

2. หาเวลาค่าเฉลี่ย  �̅� ซึ่งหาได้จากผลรวมของเวลาหารด้วยจ านวนครั้งที่ท าการจับ
เวลาดังสมการ 2.2 

                                                    

                                                     �̅� = ∑
𝑥𝑖

𝑛
                                               (2.2) 

 
3. ค านวณค่าพิสัยหารด้วยเวลาเฉลี่ยดังสมการ 2.3 เพ่ือน าไปเปิดตาราง Maytag 

 

                                                     
𝑅

�̅�
                                                          (2.3) 

 
4. อ่านค่า N (จ านวนรอบที่เหมาะสม) จากตาราง Maytag ดังภาพ 2.5 ให้ตรงกับ

ค่าท่ีค านวณได้ 
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 ภาพ 2.5 ตารางค านวนรอบการจับเวลาส าหรับความแม่นย า + 5 เปอร์เซ็นต์ที่ระดับความ  
             เชื่อม่ัน 95 เปอร์เซ็นต์ 
 ที่มา       :https://slideplayer.com 
 

2.4.4 เวลาปกติ (Normal Time) 
เวลาปกติ Normal time คือ เวลาการท างานโดยเฉลี่ยที่อัตราความเร็วในการท างานแบบ

ปกติ และไม่มีปัจจัยใดเข้ามารบกวนให้ต้องหยุดพัก หรือติดขัด 
การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) ดังสมการ 2.4 
 

Normal Time = Selected Time × Rating Factor    (2.4) 
 

 เมื่อ   Normal Time     คือ เวลาปกติ     
Selected Time   คือ เวลาเฉลี่ยของงานย่อย     
Rating Factor     คือ ค่าอัตราความสามารถการท างานของพนักงาน   

 2.4.5 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
เวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลามาตรฐานเป็นเวลาทั้งหมดที่ชิ้นงานนั้นควรจะเสร็จ

โดยการท างานอย่างมาตรฐานหลงัจากทราบค่าเวลาปกติและเวลาลดหย่อนแล้วสามารถค านวณหาค่า
เวลาของการท างานมาตรฐานได้โดย การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ดังสมการ 2.5 
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STD = NT (1 + A)     (2.5) 
 

เมื่อ   STD คือ เวลามาตรฐาน (Standard Time)     
NT    คือ เวลาปกติ (Normal Time)     
A     คือ เวลาเผื่อ (Allowance Time)  
 

2.5 หลักการอี ซี อาร์ เอส (ECRS) 
 

          อี ซี อาร์ เอส (ECRS) เป็นหลักการที่ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถ
ใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้อย่างมีประสิทธิภาพการออกแบบการท างานให้ดี
ขึ้น การปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ไม่ควรยึดติดกับแนวทางปฏิบัติงานเดิมที่เป็นอยู่มากไปนัก  
 ซ่ึง อี ซี อาร์ เอส (ECRS) หรือแนวทางในการหาวิธีการท างานที่ดีกว่าที่ควรน ามาพิจารณา มี
ดังนี้ 
 Eliminate คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบันและพยายามก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการที่พบออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การ
ท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และของเสีย 
 Combine คือ การพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จาก
เดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางข้ันตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม  
 Rearrange คือ การจัดขั้นตอนการผลิต และบริการใหม่เพ่ือให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น 
หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 
2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น  
 Simplify หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารให้เข้าใจง่ายและสะดวกเหมาะสมกับการใช้
งาน หรือเป็นการปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือฟิกเจอร์ 
(Fixture) เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย าขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ 
จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น (นิวิท เจริญใจ, 2537) 
 หลักการ 5W1H และ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) จึงสามารถน ามาประยุกต์ ใช้ร่วมกันในการ
วิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการเพ่ือ แก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิตได้ตามตาราง การตรวจพิจารณาด้วย 5W1H ดังตาราง 2.2 
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ตาราง 2.2 หลักการ ECRS โดยการตั้งค าถาม 
สิ่งท่ีต้องการหา ตัวอย่างค าถาม จุดประสงค์ 

วัตถุประสงค์ What ท าอะไร : ท าไมต้องท า ขจัดส่วนที่ไม่จ าเป็นออก Eliminate 
สถานที่ Where ก าลังท าท่ีไหน :ท าไมต้องท าท่ีนั่น รวมเข้าด้วยกัน Combine  

  หรือ 
จัดใหม่ Rearrange 

ล าดับขั้น When ท าเม่ือไร : ท าไมต้องท าเวลานั้น 
บุคคล Who ใครท า : ท าไมต้องคนนั้น 
วิธีการ How ท าอย่างไร : ท าไมต้องท าอย่างนั้น ท าให้ง่ายขึ้น Simplify 

 
2.6 เทคนิคการจัดการสินคา้คงคลังโดยแบ่งตามล าดับชั้นความส าคัญ (ABC Analysis) 
 

ส าหรับระบบ ABC Analysis หมายถึง เทคนิคการจัดการสินค้าคงคลังโดยแบ่งตามล าดับชั้น
ความส าคัญออกเป็น 3 ชั้น คือ A, B และ C (ตาราง 2.3 และภาพ 2.7) ดังนี้ 

สินค้าคงคลังกลุ่ม A หมายถึง ผลจากวิเคราะห์ ABC Analysis จัดเป็นกลุ่ม A มีสินค้าคงคลัง
อยู่ที่ 15-20 เปอร์เซ็นต์ ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าอยู่ประมาณ 75-80 เปอร์เซ็นต์ 
ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด ดังนั้น ต้องได้รับการควบคุมอย่างเข้มงวดมาก อาจจะมีการตรวจสอบ
ทุกสัปดาห์ 

สินค้าคงคลังกลุ่ม B หมายถึง ผลจากวิเคราะห์ ABC Analysis จัดเป็นสินค้าคงคลังกลุ่ม B มี
สินค้าคงคลังอยู่ที่ 30-40 เปอร์เซ็นต์ ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าอยู่ประมาณ 15 
เปอร์เซ็นต์ ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด ต้องได้รับการควบคุมสินค้าเข้มงวดปานกลาง อาจจะมีการ
ตรวจสอบทุกเดือน 

สินค้าคงคลังกลุ่ม C หมายถึง ผลจากวิเคราะห์ ABC โดยสินค้าคงคลังกลุ่ม C มีสินค้าคงคลัง
อยู่ที่ 40-50 เปอร์เซ็นต์ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าอยู่ประมาณ 5-10 เปอร์เซ็นต์ 
ของมูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด การควบคุมอาจจะไม่เข้มงวด อาจจะมีการตรวจสอบทุก ๆ ไตรมาสก็
ได้ (https://bsc.dip.go.th) 

 
ตาราง 2.3 การแบ่งประเภทสินค้าคงคลังด้วยระบบ ABC (ABC Classification) 

กลุ่มสินค้า มูลค่าการใช้ / สั่งซื้อ ปริมาณสินค้าคงคลังท้ังหมด 
A 70 – 80 เปอร์เซ็นต์ แรกของมูลค่า 15 – 20 เปอร์เซ็นต์ 
B 10 – 15 เปอร์เซ็นต์ ถัดมาของมูลค่า 30 – 40 เปอร์เซ็นต์ 
C 3 – 5 เปอร์เซ็นต์ สุดท้ายของมูลค่า 50 - 60 เปอร์เซ็นต์ 

 

https://bsc.dip.go.th/


15 

 
ภาพ 2.6 ปริมาณสินค้าคงคลังของแต่ละประเภท 

            ทีม่า     : https://bsc.dip.go.th 
 

ขั้นตอนการจัดล าดับส าคัญ ABC Analysis มีดังนี ้
1. จัดท าข้อมูลสินค้าคงคลัง โดยมีรายละเอียดเป็นจ านวนที่สั่งซื้อต่อปี และราคาต่อหน่วย

ของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด 
2. ค านวณหามูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังแต่ละชนิดที่หมุนเวียนในรอบปีนั้น 
3. จัดเรียงล าดับข้อมูลตามล าดับของมูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังจากมากไปหาน้อย 
4. หาค่าเปอร์เซ็นต์ของจ านวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของสินค้าคงคลังจ านวนมูลค่าการ

ซื้อสะสม 
5. น าเอาค่าเปอร์เซ็นต์มาเขียนกราฟ แล้วแบ่งชนิดของสินค้าคงคลังเป็นชนิด A และ B และ 

C ตามความเหมาะสม 

https://bsc.dip.go.th/


 

 
 

บทท่ี 3 

 

 

ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน 

 

 

 

ภาพ 3.1 ตราสัญลักษณ์การยาสูบแห่งประเทศไทย 

              

การยาสูบแห่งประเทศไทย ได้น าใบยาที่ผ่านกระบวนการอบใบยาสูบจากโรงอบใบยาเด่นชัย 

สถานที่ตั้งโรงงานแห่งนี้เลขที่ 480 ม.11 ถ.ยันตรกิจโกศล ต.เด่นชัย อ.เด่นชัย จ.แพร่ ดังภาพ 3.2

โรงงานแห่งนี้เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่และเป็นโรงอบใบยาสูบที่ใหญ่ที่สุดในประเทศ  มี

ทั้งหมด 2 โรงงาน ซึ่งมีจ านวนลูกจ้างชั่วคราวทั้งหมด 404 คน มีพนักงาน 51 คน และมีผลผลิต

ประมาณ 2.1 ล้านกิโลกรัมต่อปี  
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ภาพ 3.2 ป้ายหน้าโรงอบใบยาเด่นชัย 

 

 สิ่งที่โรงอบใบยาเด่นชัยด าเนินการ คือ มีหน้าที่แยกก้านใบยาสูบออกจากตัวใบยา อบใบ

ยาสูบให้มีความชื้นและอุณหภูมิที่เหมาะสม และอัดใบยาสูบบรรจุลงกล่อง เพ่ือจัดส่งต่อให้โรงงาน

ยาสูบที่กรุงเทพฯ น าไปผลิตและแปรรูปให้เป็นยาเส้นที่แตกต่างกันในแต่ละยี่ห้อ ดังภาพ 3.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.3 แผนผังกระบวนการผลิต (Process Diagram) 

คัด
แย

กส
ิ่งแ

ปล
กป

ลอ
ม 

มัดก าใบยาสูบ ฉีกมัดก าใบยา ให้ความชื้นใบยา 

     ครั้งที่ 1 

ให้ความชื้นใบยา 

       ครั้งที่ 2 
ตัดใบยาสูบ 

แยกก้านออก

จากใบยา 

อบใบยาสูบ 

อัดใบยาสูบลง

กล่องบรรจุ โกดังเก็บใบยาสูบ 
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อีกทั้งยังมีคลังสินค้าในการเก็บห่อใบยาที่ยังไม่ได้แยกก้านทั้งหมด 4 โกดัง แต่ละโกดังมีพ้ืนที่ 

2,340 ตารางเมตร ดังภาพ 3.4 

 

ภาพ 3.4 แผนผังโรงอบใบยาเด่นชัย  

 

 ซึ่งได้มีการเก็บห่อใบยาสูบ อยู่ 2 ประเภทคือ ใบยา Virginia และใบยา Burley ใบยา

เหล่านี้เมื่อเกิดการเผาไหม้ จะท าให้เกิดสารประกอบต่างๆ อีกจ านวนมากท าให้เกิดกลิ่นสีและรสต่างๆ 

ความหอม และความฉุน ซึ่งแตกต่างกันไปตามประเภทของยาสูบ ดังภาพ 3.5 

 
ภาพ 3.5 ใบยาสูบตากแห้ง 

โรงงานท่ี 2 

โรงงานท่ี 1 



 

 
 

บทท่ี 4   

 

วิธีการด าเนินงานโครงงานวิจัย 
 

 

 ในการศึกษาการท างานของพนักงานในแผนกวางมัดก าใบยาสูบของโรงอบใบยานั้น ได้

เล็งเห็นว่าวิธีการท างานนั้นมีข้ันตอนการท างานที่มากเกินไป และทั้งยังมีการว่างงานขณะรอสายพาน

ล าเลียงใบยามายังต าแหน่งที่พนักงานจุดนั้นๆอยู่อีกด้วย อีกทั้งยังมีการจัดสินค้าคงคลังที่ไม่เป็น

ระเบียบ อันเป็นผลก่อให้เกิดเวลาที่สูญเสียขณะขนย้ายห่อใบยาสูบไปแผนกวางมัดก าใบยา จึงได้มี

การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการท างานในการผลิตใบยาสูบของโรงอบใบยา ซึ่งมีขั้นตอนดังภาพ 

4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 4.1 ข้ันตอนการด าเนินการท าโครงงาน 

 

4.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลการท างานของพนักงาน 

4.2 วิเคราะห์ข้อมูล 

4.3 ระบุปัญหาที่พบ 

4.4 หาแนวทางแก้ไขปัญหา 

4.5 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขและเก็บข้อมูล 

4.6 สรุปผลที่ได้  
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4.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลการท างานของพนักงาน 
 

4.1.1 ศึกษาข้อมูลของโรงอบใบยา 
ศึกษาข้อมูล ประวัติของโรงงาน ผังโรงงานและหน้าที่ของแต่ละแผนกว่ามีความส าคัญต่อการ

ปรับปรุงเพียงใด รวมไปถึงการหาข้อมูลที่เป็นประโยชน์ต่อการท าโครงงานวิจัยอีกด้วย เพ่ือใช้ในการ
หาและวิเคราะห์ปัญหาที่จะใช้เป็นแนวทางแก้ไข 

4.1.2 ศึกษาขั้นตอนการท างานของพนักงานในแผนกวางมัดก าใบยาสูบ 
ศึกษาว่าแผนกนี้มีการท างานแบบไหน ใช้ทรัพยากรมนุษย์กี่คน มีการท างานของพนักงานมีกี่

ประเภท และแต่ละประเภทมีขั้นตอนการท างานแบบไหนบ้าง รวมไปถึงปัญหาที่พบในขั้นตอนการ
ท างานของกระบวนการอีกด้วย  

ซึ่งจะเก็บข้อมูลท่าทางการท างานของพนักงานได้จากการถ่ายวีดิโอจากโทรศัพท์มือถือ เพ่ือ
บันทึกพฤติกรรมการท างานของพนักงานแต่ละคน แล้วน าเวลาที่ได้มาหาปัญหาและปรับปรุงแก้ไขได้
ตรงจุด จากนั้นน าข้อมูลที่ได้ไปหาเวลามาตรฐานในการท างาน และใช้แผนภูมิการไหลชอง
กระบวนการผลิตในการวิเคราะห์ข้อมูลในล าดับถัดไป 

4.1.3 ศึกษาการจัดเก็บห่อใบยาในคลังสินค้าของโรงงาน 
 ศึกษาคลังสินค้าของโรงงานแห่งนี้ ว่ามีการจัดเก็บห่อใบยากี่ประเภท มีการจัดเก็บแบบไหน 

ใช้อะไรในการขนย้ายห่อใบยา การขนย้ายห่อใบยาไปยังแผนกวางมัดก าใบยาใช้เวลาเท่าไหร่ รวมไป
ถึงพ้ืนที่ของโกดังสินค้าว่ามีพ้ืนที่กี่ตารางเมตร และคลังสินค้าที่ใช้เก็บห่อใบยาทั้งหมดกี่โกดัง ซึ่งจะน า
ข้อมูลที่หามานั้นไปวิเคราะห์หาปัญหาที่เกิดข้ึนในล าดับถัดไป 

 ซึ่งจะเก็บข้อมูลเวลาการขนย้ายห่อใบยาไปยังแผนกวางมัดก าใบยาสูบได้จากการถ่ายวีดิโอ
จากโทรศัพท์มือถือเพ่ือบันทึกพฤติกรรมการท างานของพนักงานแต่ละคน จากนั้นน าข้อมูลที่ได้ไปหา
เวลามาตรฐานในการขนย้ายในล าดับถัดไป  

 

4.2 วิเคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1 การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการบันทึกของพนักงานแผนกวางมัดก าใบยา เพ่ือหาเวลา

มาตรฐานในการท างาน และใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต เพ่ือวิเคราะห์หาปัญหาและ

ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการในล าดับถัดไป ซึ่งมีข้ันตอนการวิเคราะห์ข้อมูลดังภาพ 4.2 
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ภาพ 4.2 ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูลของแผนกวางมัดก าใบยาสูบ 

 

 4.2.1 การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการบันทึกของการขนย้ายห่อใบยาสูบจากคลังสินค้ามายัง

กระบวน Tipping Line หรือแผนกวางมัดก าใบยาสูบ เพ่ือหาเวลามาตรฐานในการท างาน เพ่ือ

วิเคราะห์หาปัญหาและความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการในล าดับถัดไป 

 
4.3 ระบุปัญหาที่พบ 

 

 ระบุปัญหาและท าความเข้าใจสถานการณ์ของปัญหาในกระบวนการท างานและขนย้าย เพ่ือ

ตัดสินใจเลือกปัญหาหรือความต้องการที่จะด าเนินการแก้ไข แล้วก าหนดขอบเขตของปัญหาให้ชัดเจน 

ซึ่งจะน าไปสู่การหาแนวทางในการแก้ปัญหาต่อไป เราสามารถน าเทคนิคหรือวิธีการต่าง ๆ มาช่วยใน

การวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือให้ทราบถึงองค์ประกอบและสาเหตุของปัญหา เช่น การวิเคราะห์

องค์ประกอบของปัญหาด้วย 5W1H  

 

4.4 หาแนวทางแก้ไขปัญหา 

 

  4.4.1 ใช้หลักการ ECRS เข้ามาช่วยหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ Tipping Line 

 ในการหาแนวทางแก้ไขปัญหาของกระบวนการ Tipping Line หรือแผนกวางมัดก าใบยานั้น 

ต้องมีการใช้หลักของ ECRS ในการออกแบบการท างานให้ดีขึ้น 

1. ข้อมูลที่ได้จากวีดิโอบันทึกลงบนแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

4. น าเวลาที่ได้หาเวลามาตรฐาน  

2. ค านวณหาจ านวนรอบที่เหมาะสมในการจับเวลา  

3. บันทึกเวลาใหม่ ตามจ านวนรอบท่ีเหมาะสม 
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4.4.2 ใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์แบ่งกลุ่มแบบ เอ บี ซี (ABC Classification Analysis) มาจัด
สินค้าคงคลังของคลังสินค้า 

เพ่ือน าข้อมูลที่ได้มาพิจารณาการวางสินค้าในคลังสินค้า ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด โดยเน้น
ให้ความส าคัญกับกลุ่มสินค้าจ านวนน้อยที่มีมูลค่ามาก มากกว่ากลุ่มสินค้าจ านวนมากที่มีมูลค่าน้อย 
โดยมีการแบ่งห่อใบยาสูบออกเป็นกลุ่มแต่ละประเภท 
 

4.5 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขและเก็บข้อมูล 

 

 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามแนวทางท่ีได้วิเคราะห์ พร้อมเก็บข้อมูลท่าทางการท างาน 

และเวลาการท างานของพนักงาน รวมไปถึงเวลาการขนย้ายห่อใบยาสูบไปยังแผนกวางมัดก าใบยา

หลังท าการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางการปรับปรุง จากนั้นเปรียบเทียบข้อมูลก่อนกับหลังปรับปรุง  

 

 4.6 สรุปผล และจัดท ารายงานน าเสนอ 

 

สรุปผลที่ได้จากข้อมูลก่อนกับหลังปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางการแก้ไขปัญหาจากการ

เปรียบเทียบเวลามาตรฐานที่ใช้ในการท างานของพนักงานวางมัดก าใบยาและการขนย้ายห่อใบยาออก

จากคลังสินค้าไปยังแผนกวางมัดก าใบยา แล้วจัดท ารายงานน าเสนอ 



 
 

บทท่ี 5  

 

 

ผลการด าเนินงาน 

   

 
5.1 ข้อมูลการท างานของพนักงาน 

 

5.1.1 กระบวนการวางมัดก าใบยา 

 สิ่งที่โรงอบใบยาเด่นชัยด าเนินการ คือ มีหน้าที่แยกก้านใบยาสูบออกจากตัวใบยา อบใบ

ยาสูบให้มีความชื้นและอุณหภูมิที่เหมาะสม และอัดใบยาสูบบรรจุลงกล่อง เพ่ือจัดส่งต่อให้โรงงาน

ยาสูบที่กรุงเทพฯ น าไปผลิตและแปรรูปให้เป็นยาเส้นที่แตกต่างกันในแต่ละยี่ห้อ 

   ซึ่งกระบวนการวางใบยามัดก าลงบนสายพานล าเลียง (Tipping Line) เป็นขั้นตอนแรกของ

กระบวนการผลิตใบยาสูบก่อนเข้าสู่กระบวนการอบและแยกก้าน ซึ่งใช้แรงงานของคนในการวางใบยา 

มีพนักงานทั้งหมด 40 คน มี  2 แถว แถวละ 10 โต๊ะ ซึ่งแต่ละโต๊ะจะประกอบด้วยพนักงาน 2 คน ท า

หน้าที่ต่างกัน คือ คนฉีกและคน ดังภาพ 5.1 

 

ภาพ 5.1 การท างานของพนักงานใน Tipping Line 
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 5.1.2 ศึกษาลักษณะของมัดก าใบยาสูบ 

 มัดก าใบยาสูบ มีความยาวประมาณ 45 เซนติเมตร น้ าหนักประมาณ 24 กรัมต่อมัด ซึ่งมีใบ

ยาสูบประมาณ 25 ใบยาต่อมัด โดยสีของใบเป็นสีเหลืองน้ าตาล ดังภาพ 5.2 

 

 

ภาพ 5.2 มัดก าใบยาสูบ 

 

 5.1.3 ศึกษากระบวนการท างานของคนวางมัดก าใบยาและคนฉีกห่อใบยา ดังภาพ 5.3 และ

5.4 ดังนี้ 

พนักงานวางมัดก า มีขั้นตอนการท างานทัง้หมด 3 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้  

1. คนวางจะหยิบมัดก าใบยาสูบที่กองมัดก าใบยา ที่คนฉีกได้ท าการฉีกไว้ให้ ทีละ 1 ถึง 2 มัด

โดยใช้มือขวาหยิบ แล้วน ามาวางไว้ที่มือซ้ายจนครบ 4 มัดก า  

2. รอสายพานล าเลียงในช่องต าแหน่งการวางของตนเอง 

3. วางมัดก าใบยา 4 มัดก าลงบนสายพานล าเลียงใบช่องของคนวาง  

    และพนักงานฉีกใบยา มีหน้าที่ดังนี้ 

1. ฉีกมัดก าใบยาสูบที่ติดกันเป็นก้อนออกให้เป็นมัดๆ เพ่ือให้คนวางนั้นง่ายต่อการนับและ

หยิบไปวางบนสายพานล าเลียง 
2. ดึงกระสอบออกจากห่อมัดก าใบยาสูบ 
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ภาพ 5.3 คนวางและคนฉีกมัดก าใบยา 

 

 
ภาพ 5.4 แผนผังการไหลของมัดก าใบยาในกระบวนการวางมัดก าใบยา (Tipping Line) 

 

5.1.4 จับเวลาการท างานหาค่าเฉลี่ย  

 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานต่าง ๆ ของคนงานจึงท าการจับเวลาการท างานเพ่ือหาเวลา

มาตรฐาน โดยใช้วิธีหาจ านวนรอบในการจับเวลาตามวิธีของ Maytag ซึ่งวัฏจักรงานสั้นกว่า 2 นาที 

จึงต้องจับทั้งหมด 10 ครั้ง ดังแสดงในตาราง 5.1 

 

 

คนวาง 
คนฉีก 
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ตาราง 5.1 ข้อมูลของขั้นตอนการท างานของคนวางมัดก าใบยาต่อรอบการท างาน 

 
 

 5.1.5 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ก่อนปรับปรุง 

 จากการศึกษาการท างานของพนักงาน เราจึงได้จัดท าตารางแสดงขั้นตอนการท างานอย่าง

ละเอียดในแต่ละกระบวนการก่อนการปรับปรุงดังตาราง 5.2 และแสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตทั้ง 

10 รอบ ดังภาคผนวก ก-1 
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ตาราง 5.2 ตารางแผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางก่อนการปรับปรุง 

 
 

5.2 การหารอบการเก็บข้อมูลที่เหมาะสม  

 

จากตาราง 5.1 จะเห็นได้ว่า ค่าพิสัย/เวลาเฉลี่ย ของขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาสูบของ

พนักงานวางมัดก าใบยา มีค่าเท่ากับ 0.38 เมื่อไปเปิดตาราง 5.3 จะเห็นได้ว่าควรจับเวลาเป็นจ านวน 

24 ครั้ง ซึ่งเพ่ิมมาจากเดิม 14 ครั้ง แสดงตัวอย่างดังตาราง 5.4 
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     ตาราง 5.3 ตาราง Maytag 

 

    *หมายเหตุ* ก าหนดค่าความคลาดเคลื่อน 5 เปอร์เซ็นต์ ในความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ 

 

หลังจากที่เราได้ค านวณจ านวนครั้งของการจับเวลาที่เหมาะสมแล้ว เราจึงได้ท าการจับเวลา

เพ่ิมดังตาราง 5.4 และได้ท าการหาค่าเฉลี่ยในแต่ละกระบวนการท างานเพ่ือน าไปใช้ในการค านวณ

เวลามาตรฐาน 

 

ตาราง 5.4 ผลการจับเวลาเพิ่มของกระบวนการท างานของคนวางมัดก าใบยาต่อรอบการท างาน 
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5.3 การค านวณเวลามาตรฐาน 

  

แสดงตัวอย่างการค านวณเวลามาตรฐานโดยน าขั้นตอนการวางมัดก าใบยาสูบของคนวางมา

ท าการจับเวลาเพ่ิมจ านวน 14 ครั้ง แล้วน ามาหาค่าเฉลี่ยดังตาราง 5.4 ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 5.60 ซึ่ง

สามารถแสดงการค านวณค่าเฉลี่ยได้ ดังสมการ 2.2 

        ค่าเฉลี่ย = เวลาทั้งหมด/จ านวนรอบ 

          = 134.45/24   วินาที/รอบ 

          = 5.6       วินาที/รอบ 

 

ตาราง 5.5 คะแนนองค์ประกอบการประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ Westing House 
Skill Effort 

+0.15 A1 Super skill +0.13 A1  

+0.13 A2  +0.12 A2 Excessive 

+0.11 B1 Excellent +0.10 B1  

+0.08 B2  +0.08 B2 Excellent 

+0.06 C1 good +0.05 C1  

+0.03 C2  +0.02 C2 Good 

+0.00 D Average 0.00 D  

-0.05 E1  -0.04 E1 Average 

-0.01 E2 Fair -0.08 E2 Fair 

-0.16 F1  -0.12 F1 Poor 

-0.22 F2  -0.17 F2  

Condition Consistency 

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect 

+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 

+0.02 C Good +0.01 C Good 

+0.00 D Average 0.00 D Average 

-0.03 E Fair -0.02 E Fair 

-0.07 F Poor -0.04 F Poor 

 

          ค่าคะแนนของปัจจัยทั้ง 4 ถูกก าหนดไว้ในตาราง 5.5 

          โดยเป็นค่าที่จะน าไปรวมกับ 1 ซึ่งจะได้ประสิทธิภาพการท างานจากนั้นท าการประเมินค่า

อัตราความเร็วของพนักงานในแต่ละขั้นตอนจึงน าค่ามาค านวณให้คะแนน ดังนี้ 

 

Skill Average       =    E1       - 0.05 
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เพราะ พนักงานมีความช านาญไม่มากพอ และเป็นงานที่ใช้ทักษะไม่มากนัก 

 

  Effort                =     B2     + 0.08 

 

เพราะ พนักงานมีความระมัดระวังในการท างาน 

 

Condition Average     =      E     - 0.03 

 

เพราะ ในโรงงานมีอากาศร้อนอบอ้าว เศษฝุ่นลอยฟุ้งทั่วทั้งโรงงาน  

 

Consistency Avery     =     E      - 0.02 

 

เพราะ กระบวนการผลิตด าเนินไปปกติ แต่มีการล่าช้าบ้างเล็กน้อย 

คะแนนรวม  = - 0.02 

น าคะแนนที่ได้เท่ากับ – 0.02 ไปรวมกับ 1 ซึ่งจะได้ประสิทธิภาพ เท่ากับ 98 เปอร์เซ็นต์ 

 

 จากนั้นท าการค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) โดยทางโรงงานก าหนดประสิทธิภาพ

การท างานไว้เท่ากับ 100 เปอร์เซ็นต์ ดังสมการ 2.4 

        เวลาเฉลี่ย         = 5.6       วินาที/รอบ 

        ประสิทธิภาพ     = 0.98       เปอร์เซ็นต ์

        เวลาปกติ (NT)   = เวลาเฉลี่ย x ประสิทธิภาพ 

                             = 5.6 x 0.98 

                             = 5.49 วินาที 

 

 สามารถหาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาสูบ โดยทางโรงงานได้ก าหนดเวลา

ลดหย่อนของการท างานไว้ที่ 15 เปอร์เซ็นต ์ดังสมการ 2.5 

เวลามาตรฐาน (STD)    = NT x (1+เวลาลดหย่อน 15 เปอร์เซ็นต)์ 

                             = 5.49 x (1+0.15) 

                             = 6.31 วินาท ี
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5.5 ระบุปัญหาที่พบเพื่อวิเคราะห์องค์ประกอบของปัญหาด้วย 5W1H และหลักการ อี ซี อาร์ เอส 

(ECRS)  

 

ในการหาแนวทางแก้ไขปัญหาของกระบวนการ Tipping Line หรือแผนกวางมัดก าใบยานั้น 

ต้องมีการใช้หลักของ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) ในการออกแบบการท างานให้ดีขึ้น ก่อนการปรับปรุงเรา

ได้ท าการศึกษาการท างานของพนักงาน เราจึงได้สังเกตเห็นว่า บางขั้นตอนของการท างานนั้นมี

ขั้นตอนที่มากเกินไปและเกิดเวลาที่สูญเสียมากเกินไป เราจึงสนใจที่จะเข้าไปท าการลดและตัดขั้นตอน

การท างานที่ไม่จ าเป็น และลดเวลาที่สูญเสีย เช่น ลดขั้นตอนการท างานลงและเปลี่ยนท่าทางการ

ท างานใหม่ที่ดีกว่า โดยการวิเคราะห์องค์ประกอบของปัญหาทั้ง 3 ปัญหาด้วย 5W1H และใช้หลักการ 

อี ซี อาร์ เอส (ECRS)  ในการปรับปรุงดังตาราง 5.6 

 

ตาราง 5.6 การวิเคราะห์องค์ประกอบของปัญหาด้วย 5W1H และใช้หลักการ ECRS 

สิ่งท่ีต้องการหา รายละเอียด 
ขั้นตอนที่ 5  

What (อะไร) คนวางเสียเวลาฉีกมัดก าใบยา 
Who (ใคร) พนักงานที่วางมัดก าใบยาลงบนสายพาน 

When (เม่ือใด) ขณะหยิบมัดก าใบยาตามจ านวนที่ก าหนด 
Where (ท่ีไหน) แผนก Tipping Line 
Why (ท าไม) พนักงานวางใบยาต้องเสียเวลาในการฉีกใบยา ท าให้เสียเวลาในการหยิบและ

วางมัดก าใบยาลงบนสายพาน ซึ่งการฉีกใบยานั้นไม่ใช่หน้าที่ของคนวาง 
How (อย่างไร) ให้พนักงานฉีก ฉีกใบยามัดก าทุกมัดก่อนส่งให้คนวาง 

ทั้งกระบวนการ 
What (อะไร) ความเร็วของสายพานล าเลียงล่าช้าเกินไป 
Who (ใคร) พนักงานที่วางมัดก าใบยาลงบนสายพาน 

When (เม่ือใด) ขณะวางมัดก าใบยา 
Where (ท่ีไหน) แผนก Tipping Line 
Why (ท าไม) สายพานล าเลียงมัดก าใบยานั้นล้าช้าเกินไป ท าให้การท างานของพนักงาน

ล่าช้าและเสียเวลาในการรอต าแหน่งสายพานในการวางของแต่ละโต๊ะ 
How (อย่างไร) ปรับความเร็วของสายพานขึ้นจาก 1000 rpm เป็น 1130 rpm 

ทั้งกระบวนการ 
What (อะไร) ท่าทางการวางไม่ถูกต้อง 
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Who (ใคร) พนักงานที่วางมัดก าใบยาลงบนสายพาน 
When (เม่ือใด) ขณะหยิบและวางมัดก าใบยาตามจ านวนที่ก าหนด 
Where (ท่ีไหน) แผนก Tipping Line 
Why (ท าไม) ขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาของพนักงานวางนั้น มีขั้นตอนการท างานที่มาก

เกินไป ซึ่งจะหยิบมัดก าทีละ 1-2 ใบจากมือขวา มาวางที่มือซ้ายจนครบ 4 
มัดก า ก่อนน าไปวางที่สายพานท าเลียง เป็นผลท าให้การท างานของพนักงาน
ล้าช้าและไม่มีประสิทธิภาพในการท างานเท่าท่ีควร 

How (อย่างไร) ให้พนักงานวางนั้นจัดเรียงใบยามัดก าบนโต๊ะวางห่อใบยาให้ครบตามจ านวน
ที่ก าหนดก่อน จากนั้นค่อยวางลงบนสายพานล าเลียงทีเดียว 

 

5.7 การเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงการผลิต 

 

5.7.1 ตัวอย่างการจับเวลาเวลาหลังการปรับปรุง และหารอบการจับเวลาที่เหมาะสมดัง

ตาราง 5.7 

 

ตาราง 5.7 ตัวอย่างตารางการจับเวลาหลังการปรับปรุงกระบวนการท างานต่อรอบการท างาน 

 

 

5.7.2 แสดงตัวอย่างแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) หลังปรับปรุง ดังตาราง 5.8 

และแผนภูมกิระบวนการผลิตหลังปรับปรุงทั้ง 10 รอบ ดังผนวก ข-1 
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ตาราง 5.8 ตารางแผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางหลังการปรับปรุง  

 
 

5.7.2 การจับเวลาเพิ่ม  

จากตาราง 5.8 จะเห็นได้ว่า ค่าพิสัย/เวลาเฉลี่ย ของขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาสูบของ

พนักงานวางมัดก าใบยา มีค่าเท่ากับ 0.28 เมื่อไปเปิดตาราง 5.3 จะเห็นได้ว่าควรจับเวลาเป็นจ านวน 

13 ครั้งซึ่งเพ่ิมมาจากเดิม 3 ครั้ง  

 

 5.7.3 แสดงเวลาเฉลี่ยใหม่หลังปรับปรุงดังตัวอย่างตาราง 5.9 
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ตาราง 5.9 ค่าเวลาเฉลี่ยแต่ละขั้นตอนหลังปรับปรุงต่อรอบการท างาน 

 
 

 5.7.4 แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการหลังการปรับปรุง 13 รอบได้ที่ ภาคผนวก ข-1 

 5.7.5 หาเวลามาตรฐานหลังปรับปรุง 

 การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) โดยทางโรงงานก าหนดประสิทธิภาพการท างานไว้

เท่ากับ 100 เปอร์เซ็นต์ ดังสมการ 2.4 ซึ่งใช้คะแนนเดิมของก่อนการปรับปรุงแก้ไข เท่ากับ -0.02 ไป

รวมกับ 1 ซึ่งจะได้ประสิทธิภาพ เท่ากับ 98 เปอร์เซ็นต์ 

        เวลาเฉลี่ย         = 4.48       วินาที/รอบ 

        ประสิทธิภาพ     = 0.98       เปอร์เซ็นต ์

        เวลาปกติ (NT)   = เวลาเฉลี่ย x ประสิทธิภาพ 

                             = 4.48 x 0.98 

                             = 4.39 วินาที 

 

 สามารถหาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการวางมัดก าใบยาสูบ โดยทางโรงงานได้ก าหนดเวลา

ลดหย่อนของการท างานไว้ที่ 15 เปอร์เซ็นต ์ดังสมการ 2.5 

เวลามาตรฐาน (STD)    =  NT x (1+เวลาลดหย่อน 15 เปอร์เซ็นต)์ 

                             = 4.39 x (1+0.15) 

                             = 5.05 วินาท ี
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  5.8 การเปรียบเทียบผลที่ได้จากการทดลอง 

 

  การใช้หลักการ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) เข้ามาช่วยในการลดขั้นตอน ท าให้เราได้ท าการ

จัดล าดับงานใหม่เพ่ือก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกและเพ่ิมความเร็วของสายพานล าเลียง 

เพ่ือลดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการ ท าให้สามารถลดขั้นตอนจากการท างานใน 1 รอบลดลงจาก 9 

ขั้นตอนเหลือ 3 ขั้นตอน ซึ่งลดลงจากเดิม 66.67 เปอร์เซ็นต์ ดังภาพ 5.5 

 

 

ภาพ 5.5 การเปรียบเทียบจ านวนขั้นตอนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 

 

หลังการปรับปรุงเราได้ท าการลดขั้นตอนการท างาน เพ่ือความเร็วของสายพานล าเลียงขึ้น 

และปรับท่าการท างานของพนักงานใหม่ ท าให้ค่าเวลามาตรฐานของขั้นตอนการหยิบมัดก าใบยาลดลง

จากก่อนการปรับปรุงแก้ไขจาก 6.31 วินาที เป็น 5.05 วินาที ท าให้ลดลงไป 19.97 เปอร์เซ็นต์ ดัง

ภาพ 5.6 
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ภาพ 5.6 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานในขั้นตอนของหยิบมัดก าใบยา 

 

 จากการสอบถามเวลาการท างานของพนักงาน จึงทราบว่าพนักงานท างาน 7 ชั่วโมง 20 นาที

ต่อวัน ท าให้ทราบได้ว่าก่อนการปรับปรุงนั้นพนักงานท างาน 2,307 รอบต่อวัน และหลังการปรับปรุง

ท างาน 2,527 รอบต่อวัน จึงสรุปเป็นเวลามาตรฐานในการหยิบมัดก าใบยาต่อวันได้ดังตาราง 5.10  

   

ตาราง 5.10 ตารางสรุปผลเปรียบเทียบผลการทดลอง 

รายละเอียด 
ก่อน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 
เปลี่ยนแปลง ร้อยละ 

จ านวนขั้นตอนการผลิต (ขั้นตอน/รอบ) 9 3 -6 -66.67 

เวลามาตรฐานในการหยิบมัดก าใบยา 

(วินาที/รอบ) 
6.31 5.05 -1.26 -19.97 

รอบการท างานใน 1 วัน (รอบ) 2,307 2,527 +220 +9.54 

เวลามาตรฐานในการหยิบมัดก าใบยา 

(วินาที/วัน) 
14,557.17 12,761.35 -1,795.82 -12.33 

  

ก่อนการปรับปรุ ง หลั งการปรับปรุ ง

6.31
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เวล
าม
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เปรียบเทียบเวลามาตรฐานในขั้นตอน
ของการหยิบมัดก าใบยา
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5.9 การจัดการคลังสินค้า 
โรงงานแห่งนี้เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่และเป็นโรงอบใบยาสูบที่ใหญ่ที่สุดใน

ประเทศมีพ้ืนที่ทั้งหมด 89 ไร่ คิดเป็น 35.18 เอเคอร์ มีทั้งหมด 2 โรงงาน ซึ่งสามารถแยกก้านใบ

ยาสูบได้ประมาณ 2.1 ล้านกิโลกรัมต่อปี อีกทั้งยังมีคลังสินค้าในการเก็บห่อใบยาที่ยังไม่ได้แยกก้าน

ทั้งหมด 4 โกดัง แต่ละโกดังมีพ้ืนที่ 2,340 ตารางเมตร ดังภาพ 5.7 ซึ่งได้มีการเก็บห่อใบยาสูบ อยู่ 2 

ประเภทคือ ใบยาเวอร์จิเนีย และใบยาเบอเลย์  

 
ภาพ 5.7 แสดงต าแหน่งและจ านวนคลังสินค้า 

ภาพ 5.8 แสดงต าแหน่งและจ านวนคลังสินค้าที่เก็บใบยาอบก่อนปรับปรุง 
 

โรงงานท่ี 2 
โรงงานท่ี 1 

30 เมตร 

 
 

 
 

โรงที ่1 
โรงที ่2 โรงที ่3 

โรงที ่4 3 เมตร 

75 เมตร 

โรงงาน 
13 เมตร 

3 เมตร 

6 เมตร 
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 ผู้ส่งวัตถุดิบจะมาส่งใบยาอบ ในรอบ 3 วัน เนื่องจากเป็นนโยบายการรับวัตถุดิบของโรงงาน 
โดยโรงอบใบยามีข้ันตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ ดังนี้ 

1.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 1 เป็นโรงเก็บใบยาอบท่ีผู้ส่งวัตถุดิบมาส่งของลง ณ วันนั้น โดยที่พนักงาน
ผู้รับผิดชอบในส่วนของคลัง จะเป็นผู้ขับรถยกสูงน าเอาใบยาอบไปวางไว้บนชั้นวาง 

2.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 2 เป็นโรงเก็บใบยาอบที่ผู้ส่งวัตถุดิบส่งของลงในอีก 3 วันถัดมา โดยที่

พนักงานผู้รับผิดชอบในส่วนของคลัง จะเป็นผู้ขับรถยกสูงน าเอาใบยาอบไปวางไว้บนชั้นวาง ไม่ว่าโรง

ที่ 1 จะเต็มหรือไม่เต็มก็จะเอาวัตถุดิบมาใส่โรงที่ 2 เนื่องจากเป็นการใช้หลักการใช้ของที่เข้ามาก่อน

เพ่ือเป็นการลดการสูญเสียจากการหมดอายุหรือการขึ้นราของใบยาอบแห้ง 

3.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 3 เป็นโรงเก็บใบยาอบที่ผู้ส่งวัตถุดิบมาส่งของลงในอีก 3 วันถัดไปนับจาก

วันที่รับวัตถุดิบเข้าโรงเก็บใบยาโรงที่ 2 โดยที่พนักงานผู้รับผิดชอบในส่วนของคลัง จะเป็นผู้ขับรถยก

สูงน าเอาใบยาอบไปวางไว้บนชั้นวาง ไม่ว่าโรงที่ 2 จะเต็มหรือไม่เต็มก็จะเอาวัตถุดิบมาใส่โรงที่ 3 ใช้

หลักการใช้ของเดียวกับข้อ 2 

4.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 4 เป็นโรงเก็บใบยาอบที่ผู้ส่งวัตถุดิบมาส่งของลงในอีก 3 วันถัดไปนับจาก

วันที่รับวัตถุดิบเข้าโรงเก็บใบยาโรงที่ 3 โดยที่พนักงานผู้รับผิดชอบในส่วนของคลัง จะเป็นผู้ขับรถยก

สูงน าเอาใบยาอบไปวางไว้บนชั้นวาง ไม่ว่าโรงที่ 3 จะเต็มหรือไม่เต็มก็จะเอาวัตถุดิบมาใส่โรงที่ 4 ใช้

หลักการใช้ของเดียวกับข้อ 2 

ในการเก็บใบยาอบแห้งแต่ละโรง จะเก็บใบยาอบรวมกันทุกชนิดและทุกเกรด ในขั้นตอนการ
เบิกวัตุดิบเพ่ือที่จะน าไปใช้ในไลน์ผลิตจะมีพนักงานในไลน์ผลิตจะมาเบิกที่โรงที่ 1 ให้หมดก่อนถึงจะ
สามารถไปเบิกคลังถัดไปได้ ดังภาพ 5.6 โดยขนาดของคลังมีความกว้าง 30 เมตร ยาว 75 เมตร และ
มีระยะห่างแต่ละโรง 3, 6 เมตรและโรงเก็บที่ 4 มีระยะห่างกับโรงงาน 9 เมตร 

ภาพ 5.9 ต าแหน่งการวางใบยาอบในคลังแต่ละคลังสินค้า 

 

IN
   

   
   

   
   

   
   

   
 

OU
T 

9.6 เมตร 

8 เมตร 8 เมตร 8 เมตร 

1.4 เมตร 

1.4 เมตร 

8 เมตร 

4.2
 เม

ตร
 

2.4 เมตร 

2.1
 เม

ตร
 

22.2 เมตร 
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จากภาพ 5.8 ในโรงเก็บใบยาอบแห้ง 1 โรงจะสามารถใส่ได้ 288 พาเลท ดังภาพ 5.9 ซึ่ง 1 
พาเลทสามารถวางกระสอบใบยาอบได้ประมาณ 18 กระสอบ โดย 1 กระสอบมีน้ าหนัก ประมาณ
กระสอบละ 60 กิโลกรัม  หรือประมาณ 1,080 กิโลกรัมต่อพาเลท ดังนั้น 1 โรงเก็บจะสามารถจุใบยา
อบแห้งสูงสุด 77,760 กิโลกรัม ซึ่งแต่ละครั้งรถยกจะเข้ามารับของออกไปแต่ช่องระหว่างชั้นวางแคบ
กว่ารถยก ดังภาพ 5.9 ซึ่งรถยกมีขนาดความกว้าง 1.5 เมตร จึงท าให้รถยกสูงจ าเป็นต้องขยับชั้นวางที่
ขวางเพ่ือเข้าไปเอาใบยาที่ต้องการได้และจะมีพ้ืนที่ในโรงเก็บประมาณ 22 เมตร จะถูกใช้ในการวาง
พาเลทที่ว่าง และในการวางคลัง 

 

 
ภาพ 5.10 การวางกระสอบและการวางซ้อนกันของพาเลท 

 
ปัญหาที่พบ 
1.  รถยกสูงไม่สามารถรับวัตถุดิบที่อยู่ตรงกลางได้ต้องเคลื่อนย้ายพาเลทที่ขวางออกก่อน 
2.  เมื่อพนักงานในไลน์ผลิตมารับวัตถุดิบ จะใช้ระยะทางเดินทางไปกลับมาก ซึ่งอาจจะเป็น

สาเหตุให้เสียเวลาในการผลิต 
3.  ต าแหน่งการวางวัตถุดิบแต่ละครั้งจะไม่เหมือนกัน 

 

 
ภาพ 5.11 รถยกสูงที่ใช้ในโรงงาน 
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แบบจ าลองการเคลื่อนย้ายพาเลทของรถยกจากโรงงานมาที่โรงเก็บโรงที่ 1 

 
 

ภาพ 5.12 การเคลื่อนย้ายพาเลทกรณีวัตถุดิบที่ต้องการ 
 

เช่น วัตถุดิบที่ต้องการอยู่ที่ต าแหน่งสีแดง พนักงานต้องท าการเคลื่อนย้ายดังภาพ 5.12 
1.  รถยกเคลื่อนที่จากโรงผลิตมาเข้าทางประตูทางเข้าของโรงงานที่ 4 เป็นระยะทาง 52 เมตร 
2.  รถยกเคลื่อนที่ไปที่ต าแหน่งวัตถุดิบที่ต้องการหยิบ เป็นระยะทาง 8 + 1.04 เท่ากับ 9.04 เมตร 
3.  รถยก ยกพาเลทที่ขวางทาง ออกจากต าแหน่งเพ่ือให้มีช่วงว่างให้รถยกสามารถเข้าไปตรงพาเลทสี

แดงได้ได้ เป็นระยะทาง 2.1 เมตร 

IN                         

OUT 

IN                         

OUT 

IN                         

OUT 

IN                         

OUT 

IN                         

OUT 

IN                         

OUT 

(1) (2) (3) 

(4) (5) (6) 
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4.  รถยก ยกวัตถุดิบที่พาเลทสีแดง มาวางต าแหน่งที่ว่าง เป็นระยะทาง 6.05 เมตร 
5.  รถยก ยกพาเลทที่ขวางทาง กลับเข้าท่ีต าแหน่งเดิม เป็นระยะทาง 2.1 เมตร 
6.  รถยก ยกวัตถุดิบที่พาเลทที่สีแดง ออกตรงประตูทางออก เป็นระยะทาง 73.3 เมตร 
7.  รถยก ยกวัตถุดิบไปที่โรงงาน เป็นระยะทาง 13 เมตร 
รวมระยะทางที่ใช้ในการหยิบวัตถุดิบที่พาเลทที่ 5 เป็นระยะทาง 157.59 เมตร 
  ระยะทางที่ใช้ในการหยิบวัตถุดิบจากต าแหน่งต่าง ๆ ในแต่ละโรงเก็บโดยเฉลี่ยใน 1 วันมี
จ านวน 25 พาเลท โดยมีรายระเอียด ดังนี้ 

1. เวอร์ยิเนีย เกรด A จ านวน 5 พาเลท  
2. เวอร์ยิเนีย เกรด B จ านวน 5 พาเลท 
3. เบอร์เลย์ เกรด A จ านวน 8 พาเลท 
4. เบอร์เลย์ เกรด B จ านวน 7 พาเลท  
รวมจ านวนพาเลททั้งหมดคือ 25 พาเลท  

โดยเก็บข้อมูลการเคลื่อนที่เริ่มจากรถยกออกโรงงานผลิตจนรถยกกลับไปถึงโรงงาน  ในการ
เก็บข้อมูลจะมีการระบุต าแหน่งวัตถุดิบแต่ละชนิดแต่ในสถานการณ์จริง คนงานไม่ได้มีการจัดเรียงของ
ในต าแหน่งที่แน่นอนและระยะทางรวมที่ได้จากแต่ละโรงเก็บได้จากน าระยะห่างของแต่ละโรงเก็บกับ
โรงงานมาคูณกับจ านวนพาเลทที่ใช้ต่อวันแล้วบวกระยะทางรวมของโรงเก็บที่ 4 จะได้ค่าดังนี้ 

โรงงานที่ 1 ระยะทางรวม 4,530.6 เมตร ได้มาจาก น าระยะทางรวมของโรงงานที่ 4 มาบวก
กับระยะทางระหว่างโรงงานกับโรงเก็บใบยา คือ 3,930.6 + (25 รอบ * 24 เมตร) 

โรงงานที่ 2 ระยะทางรวม 4,380.6 เมตร ได้มาจาก น าระยะทางรวมของโรงงานที่ 4 มาบวก
กับระยะทางระหว่างโรงงานกับโรงเก็บใบยา คือ 3,930.6 + (25 รอบ * 18 เมตร) 

โรงงานที่ 3 ระยะทางรวม 4,080.6 เมตร ได้มาจาก น าระยะทางรวมของโรงงานที่ 4 มาบวก
กับระยะทางระหว่างโรงงานกับโรงเก็บใบยา คือ 3,930.6 + (25 รอบ * 6 เมตร) 

โรงงานที่ 4 ระยะทางรวม 3,930.6 เมตร ได้มาจาก การวัดระยะทางการเคลื่อนที่ของรถยก
สูงจากโรงงานมายังโรงเก็บวัตถุดิบ ทั้งหมด 25 รอบเนื่องจาก ใน 1 วันจะมี่การใช้ใบยาอบแห้ง
ประมาณ 25 พาเลท 

ระยะทางเฉลี่ยที่เคลื่อนที่เริ่มจากรถยกออกโรงงานผลิตจนรถยกกลับไปถึงโรงงานเป็น
ระยะทาง 4,230.6 เมตร 
 
5.11 ขั้นตอนการจัดล าดับส าคัญตามหลักทฤษฎีการวิเคราะห์แบ่งกลุ่ม (ABC Analysis)  
 

5.11.1. จัดท าข้อมูลสินค้าคงคลัง โดยมีรายละเอียดเป็นจ านวนที่สั่งซื้อต่อปี และราคาต่อ
หน่วยของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด 
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ตาราง 5.11 คงคลังใบยามัดก า ณ วันที่ 12 กันยายน 2562 
ประเภทใบยา รับซื้อทั้งสิน  

(กิโลกรัม) 
จ่ายเข้าแยกก้าน 

(กิโลกรัม) 
ณ วันที่ 12 ก.ย. 62 

คงเหลือทั้งสิ้น 
(กิโลกรัม) 

ณ วันที่ 12 ก.ย. 62 
เวอร์ยิเนีย 5,573,639.20 3,571,373.10 2,002,266.10 

เบอร์เลย์ 5,661,127.40 5,499,173.40 161,954.00 

รวม 11,234,766.60 9,070,546.50 2,164,220.10 

 
จากตาราง 5.11 แสดงการรับซื้อใบยามัดก า ในระยะเวลา 1 ปี สามารถจ าแนกเกรดของใบยา

โดยประมาณได้ว่า 
เวอร์ยิเนีย  เกรด A รับซื้อ 2,886,798.80 กิโลกรัมต่อปี ราคา 81 – 90 บาทต่อหน่วย 
  เกรด B รับซื้อ 2,686,840.20 กิโลกรัมต่อปี ราคา 71 – 80 บาทต่อหน่วย 
เบอร์เลย์  เกรด A รับซื้อ 2,850,463.50 กิโลกรัมต่อปี ราคา 106 - 120 บาทต่อหน่วย 
  เกรด B รับซื้อ 2,810,663.90 กิโลกรัมต่อปี ราคา 91 – 105 บาทต่อหน่วย 

จ านวนรับซื้อแต่ละชนิดโดยเฉลี่ยต่อ 3 วันคิดเป็น 
เวอร์ยิเนีย  เกรด A รับซื้อ 23,727.11 กิโลกรัมต่อวัน ราคา 81 – 90 บาทต่อหน่วย 

   เกรด B รับซื้อ 22,083.62 กิโลกรัมต่อวัน ราคา 71 – 80 บาทต่อหน่วย 
เบอร์เลย์  เกรด A รับซื้อ 23,428.47 กิโลกรัมต่อวัน ราคา 106 - 120 บาทต่อหน่วย 

   เกรด B รับซื้อ 23,101.35 กิโลกรัมต่อวัน ราคา 91 – 105 บาทต่อหน่วย 
จ านวนที่น าไปผลิตแต่ละชนิดโดยเฉลี่ยต่อ 3 วันคิดเป็น 

เวอร์ยิเนีย  เกรด A ใช้ 15,498.62 กิโลกรัมต่อวัน  
  เกรด B ใช้ 13,855.13 กิโลกรัมต่อวัน  
เบอร์เลย์  เกรด A ใช้ 22,762.90 กิโลกรัมต่อวัน 
  เกรด B ใช้ 22,435.78 กิโลกรัมต่อวัน 

จ านวนที่น าไปผลิตแต่ละชนิดโดยเฉลี่ยต่อวันคิดเป็น 
เวอร์ยิเนีย  เกรด A ใช้ 5,166.21 กิโลกรัมต่อวัน  
  เกรด B ใช้ 4,618.38 กิโลกรัมต่อวัน  
เบอร์เลย์  เกรด A ใช้ 7,587.63 กิโลกรัมต่อวัน 
  เกรด B ใช้ 7,478.59 กิโลกรัมต่อวัน 
5.11.2. ค านวณหามูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังแต่ละชนิดที่หมุนเวียนในรอบปีนั้น 
5.11.3. จัดเรียงล าดับข้อมูลตามล าดับของมูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังจากมากไปหาน้อย 
5.11.4. หาค่าเปอร์เซ็นต์ของจ านวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของสินค้าคงคลังจ านวนมูลค่า

การซื้อสะสม 
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5.11.5. น าเอาค่าเปอร์เซ็นต์มาเขียนกราฟ แล้วแบ่งชนิดของสินค้าคงคลังเป็นชนิด A และ B 
และ C ตามความเหมาะสม  
ตาราง 5.12 แสดงการค านวณหามูลค่าและการจัดกลุ่มสินค้าของใบยาแต่ละเกรด 

 

 

 
ภาพ 5.13 มูลค่าของใบยาอบแห้งและการแบ่งกลุ่มของสินค้าคงคลังเป็นชนิด A B และC 

 
 จากตาราง 5.12 และภาพ 5.13 พบว่าควรจัดสินค้าเบอร์เลย์ทั้งเกรด A และเกรด B เป็น
กลุ่มสินค้า A ซึ่งจะให้ความส าคัญมากที่สุด ต้องได้รับการควบคุมอย่างเข้มงวดมาก อาจจะมีการ
ตรวจสอบทุกสัปดาห์ กลุ่มสินค้า B จะเป็นเวอร์ยิเนีย เกรด A ซึ่งต้องได้รับการควบคุมสินค้าเข้มงวด
ปานกลาง อาจจะมีการตรวจสอบทุกเดือนและสุดท้ายกลุ่มสินค้า C เป็นเวอร์ยิเนีย เกรด B การ
ควบคุมอาจจะไม่เข้มงวด อาจจะมีการตรวจสอบทุก ๆ ไตรมาส 

ประเภท
ใบยา 

จ านวนรับซื้อ 
(กิโลกรัม) 

มูลค่า ร้อยละ ร้อยละ
สะสม 

กลุ่ม
สินค้า 

เบอร์เลย์ 
เกรด A 

2,850,463.50 322,102,375.50 30.84 30.84 A 

เบอร์เลย์ 
เกรด B 

2,810,663.90 275,445,062.20 26.37 57.21 A 

เวอร์ยิเนีย 
เกรด A 

2,86,798.80 245,377,898.00 23.49 80.71 B 

เวอร์ยิเนีย 
เกรด B 

2,686,840.20 201,513,015.00 19.29 100 C 

รวม 11,234,766.60 1,044,438,350.70 100 
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5.11 ผังคลังสินค้าหลังปรับปรุง 

ภาพ 5.14 ต าแหน่งและจ านวนคลังสินค้าที่เก็บใบยาอบ 
 
จากภาพ 5.14 การเก็บข้อมูลพบว่าโรงอบใบยามีการจัดเก็บวัตถุดิบดังนี้ 
1.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 1 เป็นโรงเก็บใบยาอบที่เอเยนมาส่ง จะมีรถยกคอยจ าแนกและ

เคลื่อนย้ายใบยาอบแห้งไปเก็บที่โรงงาน 2 3 และ 4 
2.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 2 เป็นโรงเก็บใบยาอบชนิดเวอร์ยิเนีย ทั้งกลุ่ม B และกลุ่ม C 
3.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 3 เป็นโรงเก็บใบยาอบชนิดเบอร์เลย์ ทั้งกลุ่ม A  
4.  โรงเก็บใบยาโรงที่ 4 เป็นโรงเก็บใบยาอบที่รวมทั้ง 2 ชนิด โดยโรงเก็บเป็นโรงที่จัดวัตถุดิบ

เพ่ือเตรียมส่งให้โรงงาน เมื่อพนักงานจากไลน์ผลิตมาเบิกของ ก็จะมาเบิกของแต่โรงที่ 4 ไม่ต้องไปที่
โรง 1 2 และ 3 แล้ว  

ภาพ 5.15 ต าแหน่งและจ านวนพาเลทของโรงงานที่ 2 คิดจากจ านวนรับเข้า 
    *หมายเหตุ สีเขียว   คือ ใบยาอบชนิดเวอร์ยิเนีย เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม B 

        สีน้ าเงิน คือ ใบยาอบชนิดเวอร์ยิเนีย เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม C 

30 เมตร 

 
 

 
 

โรงที่ 1 
โรงที ่2 โรงที ่3 

โรงที ่4 3 เมตร 

7
5

 เมตร 
โรงงาน 
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โรงที่ 2 เป็นโรงเก็บของเวอร์ยิเนีย เกรด A และเกรด B ใน 1 โรงเก็บสามารถเก็บใบยาอบ
สูงสุด ดังนี้ 8 พาเลท * 4 ชั้น * 9 กลุ่ม เท่ากับ 288 พาเลท ดังภาพ 5.15 โดยก าหนดให้ 1 พาเลทมี
ประมาณ 1,080 กิโลกรัม สามารถคิดเป็น 

เกรด A รับซื้อ 7,909.04 กิโลกรัมต่อวัน 
คิดเป็น 7.32 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 8 พาเลท 
สามารถเก็บได้สูงสุด คิดเป็น 51.79 % คิดเป็น 149 พาเลท 

เกรด B รับซื้อ 7,361.21 กิโลกรัมต่อวัน 
คิดเป็น 6.82 พาเลท คิดเป็น จ านวนเต็มได้ 7 พาเลท 
สามารถเก็บได้สูงสุด คิดเป็น 48.21% คิดเป็น 139 พาเลท 

 
ภาพ 5.16 ต าแหน่งและจ านวนพาเลทของโรงงานที่ 3 
*หมายเหตุ  สีเหลือง คือ ใบยาอบเบอร์เลย์ เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 

สีฟ้า คือ ใบยาอบเบอร์เลย์ เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 
 

โรงที่ 3 เป็นโรงเก็บของใบยาอบเบอร์เลย์ เกรด A และเกรด B ใน 1 โรงเก็บสามารถเก็บใบ
ยาอบสูงสุด ดังนี้ 8 พาเลท * 4 ชั้น * 9 กลุ่ม เท่ากับ 288 พาเลท ดังภาพ 5.16 โดยก าหนดให้ 1 พา
เลทมีประมาณ 1,080 กิโลกรัม สามารถคิดเป็น 

เกรด A รับซื้อ 7,809.49 กิโลกรัมต่อวัน 
คิดเป็น 7.23 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 8 พาเลท 
สามารถเก็บได้สูงสุด คิดเป็น 50.35% คิดเป็น 145 พาเลท 

เกรด B รับซื้อ 7,700.45 กิโลกรัมต่อวัน  
คิดเป็น 7.13 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 8 พาเลท 
สามารถเก็บได้สูงสุด คิดเป็น 49.65% คิดเป็น 143 พาเลท 
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โรงที่ 4 เป็นโรงเก็บรวมเพ่ือเตรียมเข้าการผลิต 
ใช้ข้อมูลจ านวนที่จ าไปผลิตแต่ละชนิดโดยเฉลี่ยต่อวัน โดยก าหนดให้ 1 พาเลทมีประมาณ 

1,080 กิโลกรัม สามารถคิดได้ ดังนี้ 
เวอร์ยิเนีย  

เกรด A ใช้ 5,166.21 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 4.78 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 5 พาเลท 
 เกรด B ใช้ 4,618.38 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 4.28 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 5 พาเลท 

เบอร์เลย์  
เกรด A ใช้ 7,587.63 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 7.02 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 8 พาเลท 
เกรด B ใช้ 7,478.59 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 6.92 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได้ 7 พาเลท 
จากข้อมูลข้างต้นสามารถการออกแบบผังโรงเก็บใบยาได้ 2 กรณี โดยที่สามารถเก็บวัตถุดิบ

เตรียมผลิตส ารองไว้ที่โรงงานที่ 4 ไว้ 3 วัน ดังนี้ 
กรณีท่ี 1 ดังภาพ 5.17 

ภาพ 5.17 ต าแหน่งและจ านวนคลังสินค้าที่เก็บใบยาอบหลังปรับปรุงกรณีที่ 1 
*หมายเหตุ  สีเหลือง คือ เบอร์เลย์ เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 

 สีฟ้า คือ เบอร์เลย์ เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 
 สีเขียว คือ เวอร์ยิเนีย เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม B 
 สีน้ าเงิน คือ เวอร์ยิเนีย เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม C 

 
 
 
 
 
 

IN
   

   
   

   
   

   
   

   
 

OU
T 

9.6 เมตร 
6 เมตร 

8 เมตร 
6.7 เมตร 

4.2
 เม

ตร
 

 

7.2 เมตร 

8.2
 เม

ตร
 



47 

กรณีท่ี 2 ดังภาพ 5.18 

ภาพ 5.18 ต าแหน่งและจ านวนคลังสินค้าที่เก็บใบยาอบหลังปรับปรุงกรณีที่ 2 
           *หมายเหตุ  สีเหลือง คือ เบอร์เลย์ เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 

สีฟ้า คือ เบอร์เลย์ เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม A 
สีเขียว คือ เวอร์ยิเนีย เกรด A เป็นวัตถุดิบกลุ่ม B 
สีน้ าเงิน คือ เวอร์ยิเนีย เกรด B เป็นวัตถุดิบกลุ่ม C 

 
ตาราง 5.13 ระยะทางท่ีใช้ในไปรับวัตถุดิบใน 1 วัน  

 กรณีที่ 1 กรณีที่ 2 

ระยะ 

(เมตร) 
3,174.2 3,389.6 

 
ตาราง 5.14 สรุปผลเปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

                   รายละเอียด ก่อนปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 

กรณีที่ 1 กรณีที่ 2 

ระยะ (เมตร) 4,230.6 3,174.2 3,389.6 
เปลี่ยนแปลง  1,056.18 841.00 
ร้อยละ  24.97 19.88 

 

 
 

 

IN
   

   
   

   
   

   
   

   
 

OU
T 

9.6 เมตร 

6 เมตร 

6 เมตร 

8 เมตร 

2 เมตร 

2 เมตร 

6.7 เมตร 

4.2
 เม

ตร
 

15.4  เมตร 

7.2 เมตร 

8.4 เมตร 



 
 

บทท่ี  6 
 
 

สรุปผลการด าเนินงาน 
 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดขั้นตอนการท างานในการวางมัดก าใบยาสูบลงบนสายพาน 
ซึ่งเป็นกระบวนการที่ส าคัญของการผลิตใบยาสูบ เพ่ือลดเวลาที่สูญเสียโดยรวมในการท างานของ
พนักงาน โดยการปรับปรุงตามหลักการ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) เพ่ือที่ตัดและลดขั้นตอนการท างานที่
ก่อให้เกิดเวลาที่สูญเสียที่ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน นอกจากนี้ยังมีการจัดสินค้าคงคลังที่
จัดเก็บห่อใบยาสูบ โดยการปรับปรุงตามหลักทฤษฎีการวิเคราะห์แบ่งกลุ่มแบบ เอ บี ซี  (ABC 
Classification Analysis) เพ่ือจัดของคงคลังตามความส าคัญของประเภทใบยาสูบ เพ่ือลดระยะทาง
รวมในการขนย้ายไปยังกระบวนการถัดไป 
 
6.1 สรุปผลการด าเนินงาน   

 
หลังการปรับปรุงได้ใช้หลักการ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) เข้ามาช่วยในการลดขั้นตอน ท าให้ได้

ท าการจัดล าดับงานใหม่เพ่ือก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกและเพ่ิมความเร็วของสายพาน
ล าเลียง เพ่ือลดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการ โดยการปรับท่าการท างานของพนักงานใหม่ ท าให้
สามารถลดขั้นตอนจากการท างานใน 1 รอบลดลงจาก 9 ขั้นตอนเหลือ 3 ขั้นตอน ซึ่งลดลงจากเดิม 
66.67 เปอร์เซ็นต์ เป็นผลท าให้พนักงานหยิบมัดก าใบยามาวางบนสายพานล าเลียงในระยะเวลาที่
ลดลง จากเดิมเวลาหยิบมัดก าใน 1 รอบใช้เวลา 6.31 วินาที ลดลงเหลือ 5.05 วินาที หรือลดลงไปได้ 
19.97 เปอร์เซ็นต์ และท าการลดเวลาที่สูญเสียซึ่งมาจากการรอสายพานล าเลียง โดยเพ่ิมความเร็ว
ของสายพานล าเลียงขึ้น จาก 1000 รอบต่อวินาที เป็น 1130 รอบต่อวินาที ซึ่งท าให้รอบในการ
ท างานใน 1 วันของพนักงานเพ่ิมขึ้น จากเดิมท างานได้ 2,307 รอบต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 2,527 รอบต่อ
วัน ซึ่งจะได้ค่าเวลามาตรฐานต่อวันที่ลดลงจากเดิม 14 ,557.17 วินาทีต่อวัน ลดลงเหลือ 12,761.35 
วินาทีต่อวัน หรือลดลงประมาณ 30 นาทีต่อวัน ซึ่งท าให้ผลผลิตที่ได้จากกระบวนการวางมัดก าใบ
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ยาสูบนี้เพ่ิมขึ้น จากเดิมมีก าลังในการวางมัดก าใบยาสูบเท่ากับ 2,168.58 กิโลกรัมต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 
2,375.38 กิโลกรัมต่อวัน หรือเพ่ิมข้ึนจากเดิม 206.8 กิโลกรัมต่อวัน 

ในส่วนของการจัดการคงคลังได้น าทฤษฎี การวิเคราะห์แบ่งกลุ่มแบบ เอ บี ซี  (ABC 
Classification Analysis) มาใช้พบว่า ในการเก็บข้อมูลการเคลื่อนที่เริ่มจากรถยกออกโรงงานผลิตจน
รถยกกลับไปถึงโรงงาน ในการเก็บข้อมูลจะมีการระบุต าแหน่งวัตถุดิบแต่ละชนิดแตใ่นสถานการณ์จริง 
คนงานไม่ได้มีการจัดเรียงของในต าแหน่งที่แน่นอนและระยะทางรวมที่ได้จากแต่ละโรงเก็บจะได้จาก
การน าระยะห่างของแต่ละโรงเก็บกับโรงงานมาคูณกับจ านวนพาเลทที่ใช้ต่อวันแล้วรวมระยะทางรวม
ภายในของโรงเก็บที่ 4 พบว่า การวางผังในกรณีที่ 1 มีประสิทธิภาพร้อยละ 24.97 และการวางผังใน
กรณีที่ 2 มีประสิทธิภาพร้อยละ 19.88 ซึ่งเห็นได้ว่ากรณีที่ 1 สามารถลดระยะการเคลื่อนที่ได้ดีกว่า 
กรณีที่ 2 จึงท าให้ผู้ศึกษาตัดสินใจเลือกใช้กรณีที่ 1 ซึ่งท าให้ระยะทางการรับส่งลดลงเหลือ 3,174.2 
เมตร ซึ่งลดลงจาก 4,230.6 เมตร 

 
6.2 อภิปรายผลการทดลอง 
  
 จากผลการทดลองพบว่าการปรับท่าทางการหยิบมัดก าใบยาสูบของพนักงานวางมัดก าใบยา
นั้น สามารถลดเวลาในการหยิบมัดก าลงได้และท าให้ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานเพ่ิมขึ้น
อีกด้วย และลดเวลาที่สูญเสียจากการรอสายพานล าเลียงโดยการปรับความเร็วของสายพานล าเลียง
ขึ้นนั้น สามารถเพ่ิมรอบในการท างานต่อวันของพนักงานขึ้น ซึ่งท าให้ก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิมอีก
ด้วย    
 
6.2 ปัญหาและอุปสรรค 
 
 จากการท าโครงงานวิจัยปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินงานมีดังนี้ 
 6.2.1 ระยะทางในการเก็บข้อมูลจากโรงงาน 
 6.2.2 พนักงานในโรงงานบางคนไม่ได้ท าตามแบบที่ก าหนด 
  
6.3 แนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
 
 จากปัญหาที่พบข้างต้น ทางผู้จัดท าวิจัยได้มีแนวทางการแก้ไขปัญหาดังนี้ 
 6.3.1 ได้มีการถามข้อมูลบางส่วนจากทีมวิศวกรหรือฝ่ายช่างโดยผ่านสังคมออนไลน์ 

6.3.2 เข้าไปขอความอนุเคราะห์จากฝ่ายวิศวกรที่ควบคุมสายการผลิตนั้น ๆ เพ่ือข้อมูลใน
กระบวนการนั้นไว้ส่วนหนึ่งเพ่ือมาท าการศึกษา และจับเวลาขั้นตอนกระบวนการผลิต 

6.3.3 หัวหน้างานเข้าไปก ากับอย่างใกล้ชิด 
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6.4 ข้อเสนอแนะ 
 
 จากการศึกษาการปรับปรุงได้ท าการลดขั้นตอนการท างาน เพ่ือความเร็วของสายพานล าเลียง
ขึ้น ปรับท่าการท างานของพนักงานใหม่และได้ประยุกต์ใช้หลักการ อี ซี อาร์ เอส (ECRS) เข้ามาช่วย
ในการลดขั้นตอนการท างานของพนักงาน ทั้งนี้ต้องได้รับความร่วมมือจากพนักงานด้วย แผนการถึง
จะมีประสิทธิผลและส าหรับการจัดการคงคลังของงานวิจัยนี้สามารถประยุกต์ใช้กับโรงงานที่ 1 หรือ
โรงงานในเครืออ่ืน ๆได้ด้วยแต่จะต้องมีลักษณะคล้ายคลึงกันเท่านั้น ถ้าเป็นรูปแบบอ่ืนจะต้องท าการ
จัดการคงคลังใหม่ 
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ภาคผนวก ก 

 
เวลาของแต่ละขั้นตอนการวางมัดก าใบยาสูบก่อนการปรับปรุง 
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1. แผนภูมิกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง 

 

ตาราง ก-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางก่อนการปรับปรุง 

 

*หมายเหตุ* มีขั้นตอนการผลิตต่อหน้าถัดไป 
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ตาราง ก-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

 

*หมายเหตุ* มีขั้นตอนการผลิตต่อหน้าถัดไป 
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ตาราง ก-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

ภาคผนวก ข 

 
เวลาของแต่ละขั้นตอนการวางมัดก าใบยาสูบหลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



57 

2. แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางหลังการปรับปรุง 

 

ตาราง ข-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางหลังการปรับปรุง  

 

*หมายเหตุ* มีขั้นตอนการผลิตต่อหน้าถัดไป 
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ตาราง ข-1 แผนภูมิกระบวนการผลิตของคนวางก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 
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