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ทีม่าและความส าคญั

โรงอบใบยาสบูเดน่ชยั ถกูก่อตัง้ขึน้มาเพ่ือผลิต (แยกกา้น) และอบใบยาสบูเพ่ือเป็นวตัถดุิบ
ในการผลิตบหุรี่มวนใหก้บัการยาสบูแหง่ประเทศไทย ใหส้ามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการ
ของตลาด ในปี 2559 และ 2560 การยาสบูแหง่ประเทศไทย ไดน้  าสง่รายไดแ้ผน่ใหก้บัคลงั
เป็นเงิน 7,063 ลา้นบาท และ 5,173 ลา้นบาทตอ่ปี จากในรายงานของบรษัิท พบวา่ขอ้มลู
ลา่สดุ วตัถดุิบท่ีผลติไดต้อ่ปีของทัง้ 3 โรงงาน ไดป้ระมาณ 30 ลา้นกิโลกรมัตอ่ปี



ทีม่าและความส าคญั

พนกังานท างานดว้ยทา่ที่ไม่เหมาะสม และมีขัน้ตอนการวางที่มากเกินไป 
สง่ผลใหพ้นกังานเกิดความเมื่อยลา้ และท างานไดอ้ย่างไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

มีการวา่งงานขณะรอสายพานล าเลยีงใบยา เพื่อวางใบยามดัก าลงไปตามต าแหน่ง 
สง่ผลใหเ้กิดเวลาสญูเสยี ซึง่ท  าใหผ้ลผลิตลดลง

ไมม่ีการจดัระเบียบหอ่ใบยาสบูในคลงัสินคา้ 

ท าใหใ้ชเ้วลาในการเคลื่อนยา้ยหอ่ใบยาออกจากคลงัสนิคา้ที่สิน้เปลือง



วตัถุประสงค์

ลดขัน้ตอนการท างานในการวางมดัก าใบยาสบูลงบนสายพาน

เพ่ือลดเวลาท่ีสญูเสียโดยรวมในการท างาน

เพ่ือปรบัปรุงระบบการจดัเก็บคลงัสนิคา้



ขอบเขตการศึกษา

ท าการศกึษา ณ การยาสบูแหง่ประเทศไทย โรงอบใบยาเดน่ชยั 

โรงงานที่ 2 

ศกึษาและวิเคราะหก์ระบวนการผลติ ลกัษณะการไหลของงาน 

ขัน้ตอนการท างานของพนกังานในกระบวนการวางมดัก าใบยาสบู 



ประโยชนท์ีค่าดวา่จะไดร้บั

เพิ่มประสทิธิภาพในการท างานของกระบวนการวางมดัก าใบยาสบู

ลดระยะเวลาในการท างานของกระบวนการวางมดัก าใบยาสบู

ใชค้ลงัสนิคา้ใหเ้กิดความสะดวกในการน าหอ่ใบยาออกจากคลงัสนิคา้



ขัน้ตอนการด าเนินการ

สรุปผลทีไ่ด้ 

ศกึษำและเกบ็ข้อมูล
กำรท ำงำนของพนักงำน

วเิครำะหข้์อมูล

ระบุปัญหำทีพ่บ

หำแนวทำงแก้ไขปัญหำ

ด ำเนินกำรปรับปรุงแก้ไข
และเกบ็ข้อมูล

1. ศกึษาขอ้มลูของโรงอบใบยา
2. ศกึษาขัน้ตอนการท างานของพนกังาน
3. ศกึษาการจดัเก็บห่อใบยาในคลงัสินคา้ของโรงงาน

1. การวิเคราะหข์อ้มลูท่ีไดจ้ากการบนัทกึ
ของพนกังานแผนกวางมดัก าใบยา 
2. การวิเคราะหข์อ้มลูท่ีไดจ้ากการบนัทกึ
ของการขนยา้ยห่อใบยาสบูจากคลงัสินคา้

1. ใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วยหาแนวทางในการ
ปรบัปรุงกระบวนการ Tipping Line
2. ใชท้ฤษฎีการวิเคราะหแ์บ่งกลุ่มแบบ เอ บี ซี มาจดั
สินคา้คงคลงัของคลงัสนิคา้



การปรบัปรงุกระบวนการท างานใน

การผลติใบยาสบูของโรงอบใบยา



ศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน

กระบวนการวางใบยามดัก าลงบนสายพานล าเลียง 
เป็นขัน้ตอนแรกของกระบวนการผลิตใบยาสบูก่อนเขา้
สูก่ระบวนการอบและแยกกา้น 
ซึง่ใชแ้รงงานของคนในการวางใบยา มีพนกังาน
ทัง้หมด 40 คน มี  2 แถว แถวละ 10 โต๊ะ ซึง่แตล่ะโต๊ะ
จะประกอบดว้ยพนกังาน 2 คน ท าหนา้ท่ีตา่งกนั คือ 
คนฉีกและคนวาง

1. ศึกษำกระบวนกำรวำงมัดก ำใบยำ (Tipping Line)



ศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน

มดัก าใบยาสบู มีความยาวประมาณ 45 เซนติเมตร
น า้หนกัประมาณ 24 กรมัตอ่มดั ซึง่มีใบยาสบู
ประมาณ 25 ใบยาตอ่มดั โดยสีของใบเป็นสีเหลือง
น า้ตาล 

2. ศึกษำลักษณะของมัดก ำใบยำสูบ



ศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน

พนกังานวางมดั มีหนา้ท่ี
1. คนวางจะหยิบมดัก าใบยาสบูท่ีกองมดัก าใบ
ยา ท่ีคนฉีกไดท้  าการฉีกไวใ้ห ้ทีละ 1 ถงึ 2 มดั
โดยใชมื้อขวาหยิบ แลว้น ามาวางไวท่ี้มือซา้ยจน
ครบ 4 มดัก า 
2. รอสายพานล าเลียงในช่องต าแหน่งการวาง
ของตนเอง
3. วางมดัก าใบยา 4 มดัก าลงบนสายพานใน
ช่องของคนวาง 

3. ศึกษำกระบวนกำรท ำงำนของคนวำงมัดก ำใบยำและคนฉีกหอ่ใบยำ 
พนกังานฉีกใบยา มีหนา้ท่ี
1. ฉีกมดัก าใบยาสบูท่ีติดกนัเป็น
กอ้นออกใหเ้ป็นมดัๆ เพ่ือใหค้นวาง
นัน้ง่ายตอ่การนบัและหยิบไปวางบน
สายพานล าเลียง
2. ดงึกระสอบออกจากหอ่มดัก าใบ
ยาสบู

คนวาง
คนฉีก



ศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน

หาจ านวนรอบในการจบัเวลาตามวิธี
ของ Maytag ซึง่วฏัจกัรงานสัน้กวา่ 
2 นาที จงึตอ้งจบัทัง้หมด 10 ครัง้ 

4. จับเวลำกำรท ำงำนหำค่ำเฉล่ีย 



ศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน

5. แผนภมิูกระบวนกำรผลิต (Process Chart) ก่อนปรับปรุง



วเิคราะหข์อ้มูล กำรหำรอบกำรเก็บข้อมูลทีเ่หมำะสม

*หมายเหต*ุ ก าหนดค่าความคลาดเคล่ือน 5 เปอรเ์ซน็ต ์ในความเช่ือมั่น 95 เปอรเ์ซน็ต์

ขัน้ตอนการหยิบมดัก าใบยาสบูของ
พนกังานวางมดัก าใบยา มีคา่เทา่กบั 0.38 
เม่ือไปเปิดตาราง พบวา่ควรจบัเวลาเป็น
จ านวน 24 ครัง้ ซึง่เพิ่มมาจากเดิม 14 ครัง้ M
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วเิคราะหข์อ้มูล แสดงผลกำรจับเวลำเพิม่ของกระบวนกำรท ำงำนของคน
วำงมัดก ำใบยำต่อรอบกำรท ำงำน
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เวลามาตรฐาน



วเิคราะหข์อ้มูล
คะแนนองคป์ระกอบกำรประเมนิอัตรำควำมเร็ว
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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



วเิคราะหข์อ้มูล
คะแนนองคป์ระกอบกำรประเมนิอัตรำควำมเร็ว
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การประเมินคา่อตัราความเรว็ของพนกังานในแตล่ะขัน้ตอน
Skill Average       =    E1       - 0.05
เพราะ พนกังานมีความช านาญไม่มากพอ และเป็นงานท่ีใชท้กัษะไม่มากนกั
Effort                =     B2     + 0.08
เพราะ พนกังานมีความระมดัระวงัในการท างาน
Condition Average     =      E     - 0.03
เพราะ ในโรงงานมีอากาศรอ้นอบอา้ว เศษฝุ่ นลอยฟุ้งทั่วทัง้โรงงาน 
Consistency Avery     =     E      - 0.02
เพราะ กระบวนการผลิตด าเนินไปปกติ แตมี่การลา่ชา้บา้งเลก็นอ้ย
คะแนนรวม  = - 0.02 จะไดป้ระสิทธิภาพ เท่ากบั 98 เปอรเ์ซน็ต์



วเิคราะหข์อ้มูล
คะแนนองคป์ระกอบกำรประเมนิอัตรำควำมเร็ว

เวลามาตรฐาน
ของขัน้ตอนการหยิบมดัก าใบยาสบู โดยทางโรงงานได้
ก าหนดเวลาลดหย่อนของการท างานไวท่ี้ 15 เปอรเ์ซน็ต์
เวลามาตรฐาน (STD) = NT x (1+เวลาลดหย่อน 15 % )

= 5.49 x (1+0.15)
= 6.31 วินาที

เวลาปกติ (Normal Time) 
โดยทางโรงงานก าหนดประสิทธิภาพการท างานไวเ้ท่ากบั 
100 เปอรเ์ซน็ต ์

เวลาเฉล่ีย         = 5.6       วินาที/รอบ
ประสิทธิภาพ     = 0.98 เปอรเ์ซน็ต์
เวลาปกติ (NT)   = เวลาเฉลี่ย x ประสิทธิภาพ

= 5.6 x 0.98
= 5.49 วินาที



ระบุปัญหา
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สิ่งทีต่้องกำรหำ รำยละเอียด

ขั้นตอนที ่5 

What (อะไร) คนวางเสียเวลาฉีกมดัก าใบยา

Who (ใคร) พนกังานท่ีวางมดัก าใบยาลงบนสายพาน

When (เมือ่ใด) ขณะหยิบมดัก าใบยาตามจ านวนท่ีก าหนด

Where (ทีไ่หน) แผนก Tipping Line

Why (ท ำไม) พนกังานวางใบยาตอ้งเสียเวลาในการฉีกใบยา ท าใหเ้สียเวลาในการหยิบและวาง
มดัก าใบยาลงบนสายพาน ซึง่การฉีกใบยานัน้ไม่ใช่หนา้ท่ีของคนวาง

How (อย่ำงไร) ใหพ้นกังานฉีก ฉีกใบยามดัก าทกุมดัก่อนสง่ใหค้นวาง



ระบุปัญหา
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สิ่งทีต่้องกำรหำ รำยละเอยีด
ทัง้กระบวนกำร

What (อะไร) ความเรว็ของสายพานล าเลียงล่าชา้เกินไป
Who (ใคร) พนกังานท่ีวางมดัก าใบยาลงบนสายพาน

When (เมือ่ใด) ขณะวางมดัก าใบยา
Where (ทีไ่หน) แผนก Tipping Line

Why (ท ำไม) สายพานล าเลียงมัดก าใบยานั้นลา้ช้าเกินไป ท าใหก้ารท างานของพนักงานล่าชา้และ
เสียเวลาในการรอต าแหน่งสายพานในการวางของแตล่ะโต๊ะ

How (อย่ำงไร) ปรบัความเรว็ของสายพานขึน้จาก 1000 rpm เป็น 1130 rpm

How (อย่ำงไร) ใหพ้นักงานวางนัน้จัดเรียงใบยามัดก าบนโต๊ะวางห่อใบยาใหค้รบตามจ านวนท่ีก าหนด
ก่อน จากนัน้คอ่ยวางลงบนสายพานล าเลียงทีเดียว



ระบุปัญหา
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สิ่งทีต่้องกำรหำ รำยละเอยีด
ทัง้กระบวนกำร

What (อะไร) ท่าทางการวางไม่ถกูตอ้ง
Who (ใคร) พนกังานท่ีวางมดัก าใบยาลงบนสายพาน

When (เมือ่ใด) ขณะหยิบและวางมดัก าใบยาตามจ านวนท่ีก าหนด
Where (ทีไ่หน) แผนก Tipping Line

Why (ท ำไม) ขัน้ตอนการหยิบมดัก าใบยาของพนกังานวางนัน้ มีขัน้ตอนการท างานท่ีมากเกินไป ซึ่งจะ
หยิบมัดก าทีละ 1-2 ใบจากมือขวา มาวางท่ีมือซา้ยจนครบ 4 มัดก า ก่อนน าไปวางท่ี
สายพานท าเลียงท าใหก้ารท างานของพนกังานลา้ชา้และไม่มีประสิทธิภาพ

How (อย่ำงไร) ใหพ้นกังานวางนัน้จดัเรียงใบยามดัก าบนโต๊ะวางห่อใบยาใหค้รบตามจ านวนท่ีก าหนด
ก่อน จากนัน้คอ่ยวางลงบนสายพานล าเลียงทีเดียว



ด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ขและเก็บขอ้มูล
ค่ำเวลำเฉล่ียแตล่ะขั้นตอนหลังปรับปรุงตอ่รอบกำรท ำงำน



ด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ขและเก็บขอ้มูล
แผนภมิูกำรไหลของกระบวนกำรหลังกำรปรับปรุง



ด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ขและเก็บขอ้มูล

เวลามาตรฐาน
ของขัน้ตอนการหยิบมดัก าใบยาสบู โดยทางโรงงานได้
ก าหนดเวลาลดหย่อนของการท างานไวท่ี้ 15 เปอรเ์ซน็ต์
เวลามาตรฐาน (STD) = NT x (1+เวลาลดหย่อน 15 % )

= 4.39 x (1+0.15)
= 5.05 วินาที

เวลาปกติ (Normal Time) 
ซึง่ใชค้ะแนนเดิมของก่อนการปรบัปรุงแกไ้ข เท่ากบั 

-0.02 ไปรวมกบั 1 ซึง่จะไดป้ระสิทธิภาพ เท่ากบั 98%
เวลาเฉลี่ย         = 4.48 วินาที/รอบ
ประสิทธิภาพ     = 0.98 เปอรเ์ซน็ต์
เวลาปกติ (NT)   = เวลาเฉลี่ย x ประสิทธิภาพ

= 4.48 x 0.98
= 4.39 วินาที



ผลทีไ่ด ้

สามารถลดขัน้ตอนการท างานใน 1 รอบ
ลดลงจาก 9 ขัน้ตอนเหลือ 3 ขัน้ตอน 
ซึง่ลดลงจากเดิม 66.67 เปอรเ์ซน็ต ์
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กำรเปรียบเทยีบจ ำนวนขั้นตอนกำรผลิตก่อนและหลังปรับปรุง



ผลทีไ่ด ้

คา่เวลามาตรฐานของขัน้ตอนการหยิบมดั
ก าใบยาลดลงจาก 6.31 เป็น 5.05 
ท าใหล้ดลงไป 19.97 เปอรเ์ซน็ต ์

กำรเปรียบเทยีบจ ำนวนขั้นตอนกำรผลิตก่อนและหลังปรับปรุง

ก่อนกำรปรับปรุ ง หลั งกำรปรับปรุ ง
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ของการหยิบมัดก าใบยา



ผลทีไ่ด ้ ตำรำงสรุปผลเปรียบเทยีบผลกำรทดลอง

รำยละเอียด
ก่อน

ปรับปรุง
หลัง

ปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง ร้อยละ

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

เวลำมำตรฐำนในกำรหยบิมัดก ำใบยำ
(วินำท/ีรอบ)

6.31 5.05 -1.26 -19.97

รอบกำรท ำงำนใน 1 วัน (รอบ) 2,307 2,527 +220 +9.54

เวลำมำตรฐำนในกำรหยบิมัดก ำใบยำ
(วินำท/ีวัน)

14,557.17 12,761.35 -1,795.82 -12.33

เดิมท างานได ้2,307 รอบตอ่วนั 
เพ่ิมขึน้เป็น 2,527 รอบตอ่วนั ซึง่จะ
ไดค้่าเวลามาตรฐานตอ่วนัท่ีลดลง
จากเดิม ประมาณ 30 นาทีต่อวนั ซึ่ง
ท าใหผ้ลผลิตท่ีไดจ้ากกระบวนการ
วางมดัก าใบยาสบูนีเ้พ่ิมขึน้ จากเดิม
มีก าลงัในการวางมดัก าใบยาสบู
เท่ากบั 2,168.58 กิโลกรมัตอ่วนั
เพ่ิมขึน้เป็น 2,375.38 กิโลกรมัตอ่วนั 
หรอืเพ่ิมขึน้จากเดิม 206.8 กิโลกรมั
ต่อวนั



การจดัการคลงัสนิคา้



โรงงานอตุสาหกรรมขนาดใหญ่และเป็นโรงอบใบ
ยาสบูท่ีใหญ่ท่ีสดุในประเทศมีพืน้ท่ีทัง้หมด 89 ไร่
คิดเป็น 35.18 เอเคอร์ มีทัง้หมด 2 โรงงาน ซึง่
สามารถแยกกา้นใบยาสบูไดป้ระมาณ 2.1 ลา้น
กิโลกรมัตอ่ปี อีกทัง้ยงัมีคลงัสนิคา้ในการเก็บหอ่
ใบยาท่ียงัไมไ่ดแ้ยกกา้นทัง้หมด 4 โกดงั แตล่ะ
โกดงัมีพืน้ท่ี 2,340 ตารางเมตร ดงัภาพ 5.7 ซึง่ได้
มีการเก็บห่อใบยาสบู อยู่ 2 ประเภทคือ ใบยา
เวอรจิ์เนีย และใบยาเบอเลย์



ต าแหน่งและจ านวนคลงัสนิคา้ที่

เก็บใบยาอบก่อนปรบัปรุง

ผูส้่งวตัถดุิบจะมาส่งใบยาอบ ในรอบ 3 วนั 

- โรงเก็บใบยาโรงท่ี 1 เป็นโรงเก็บใบยาอบท่ีผูส้่งวตัถดุิบมาส่งของลง ณ วนันัน้ โดยท่ีพนกังานผูร้บัผิดชอบในส่วนของคลงั จะเป็นผูข้บัรถยกสงูน าเอาใบยาอบไปวางไวบ้นชัน้วาง

- โรงเก็บใบยาโรงท่ี 2 เป็นโรงเก็บใบยาอบท่ีผูส้่งวตัถดุิบส่งของลงในอีก 3 วนัถดัมา โดยท่ีโรงท่ี 1 จะเต็มหรอืไม่เต็มก็จะเอาวตัถดุิบมาใส่โรงท่ี 2

- โรงเก็บใบยาโรงท่ี 3 เป็นโรงเก็บใบยาอบท่ีผูส้่งวตัถดุิบมาส่งของลงในอีก 3 วนัถดัไปนบัจากวนัท่ีรบัวตัถดุิบเขา้โรงเก็บใบยาโรงท่ี 2

- โรงเก็บใบยาโรงท่ี 4 เป็นโรงเก็บใบยาอบท่ีผูส้่งวตัถดุิบมาส่งของลงในอีก 3 วนัถดัไปนบัจากวนัท่ีรบัวตัถดุิบเขา้โรงเก็บใบยาโรงท่ี 3

*** โดยท่ีพนกังานผูร้บัผิดชอบในส่วนของคลงั จะเป็นผูข้บัรถยกสงูน าเอาใบยาอบไปวางไวบ้นชัน้วาง ไม่ว่าโรงก่อนหนา้จะเต็มหรอืไม่เต็มก็จะเอาวตัถดุิบมาใส่โรงล าดบัถดัมา 
เน่ืองจากเป็นการใชห้ลกัการใชข้องท่ีเขา้มาก่อนเพื่อเป็นการลดการสญูเสียจากการหมดอายหุรอืการขึน้ราของใบยาอบแหง้



ต าแหน่งการวางใบยาอบในคลงัแตล่ะคลงัสนิคา้

ในโรงเก็บใบยาอบแหง้ สามารถใสไ่ด ้288 พาเลท 

ซึง่ 1 พาเลทวางไดใ้บยาอบ18 กระสอบ โดย 1 กระสอบมี
น า้หนกั กระสอบละ 60 กิโลกรมั  หรือประมาณ 1,080 
กิโลกรมัตอ่พาเลท ดงันัน้ 1 โรงเก็บจะสามารถจใุบยา
อบแหง้สงูสดุ 77,760 กิโลกรมั ซึง่แตล่ะครัง้รถยกจะเขา้มา
รบัของออกไปแตช่่องระหวา่งชัน้วางแคบกวา่รถยก ซึ่งรถยก
มีขนาดความกวา้ง 1.5 เมตร จงึท าใหร้ถยกสงูจ าเป็นตอ้ง
ขยบัชัน้วางที่ขวางเพ่ือเขา้ไปเอาใบยาที่ตอ้งการไดแ้ละจะมี
พืน้ท่ีในโรงเก็บประมาณ 22 เมตร จะถกูใชใ้นการวางพา
เลทท่ีวา่ง



ปัญหาทีพ่บ

รถยกสงูไมส่ามารถรบัวตัถดุิบท่ีอยูต่รงกลางไดต้อ้ง
เคลื่อนยา้ยพาเลทท่ีขวางออกก่อน

เม่ือพนกังานในไลนผ์ลติมารบัวตัถดุิบ จะใชร้ะยะทางเดินทาง
ไปกลบัมาก ซึง่อาจจะเป็นสาเหตใุหเ้สียเวลาในการผลติ

ต าแหน่งการวางวตัถดุิบแตล่ะครัง้จะไมเ่หมือนกนั



การหยิบวตัถุดบิจากต าแหน่งตา่ง ๆ ในแตล่ะโรงเก็บโดย

เฉล่ียใน 1 วนั

ใน 1 วัน จะใช้วัตถุดบิดังนี้
เวอรยิ์เนีย เกรด A 5 พาเลท 

เวอรยิ์เนีย เกรด B 5 พาเลท

เบอรเ์ลย ์เกรด A 8 พาเลท

เบอรเ์ลย ์เกรด B 7 พาเลท 

ระยะกำรเคลื่อนทีเ่ร่ิมจำกรถยกออกโรงงำนผลิตจนรถยกกลับไปถงึโรงงำน 

โรงงานท่ี 1 ระยะทางรวม 4,530.6 เมตร (ระยะทางโรงงานท่ี 4 มาบวกกบัระยะทางระหวา่งโรงงาน
กบัโรงเก็บใบยา) คือ 3,930.6 + (25 รอบ * 24 เมตร)

โรงงานท่ี 2 ระยะทางรวม 4,380.6 เมตร (3,930.6 + (25 รอบ * 18 เมตร))

โรงงานท่ี 3 ระยะทางรวม 4,080.6 เมตร (3,930.6 + (25 รอบ * 6 เมตร))

โรงงานท่ี 4 ระยะทางรวม 3,930.6 เมตร การวดัระยะทางการเคลื่อนท่ีของรถยกสงูจากโรงงาน
มายงัโรงเก็บวตัถดุิบ ทัง้หมด 25 รอบเน่ืองจาก ใน 1 วนัจะมีการใชใ้บยาอบประมาณ 25 พาเลท

ระยะทางเฉลี่ยเป็นระยะทาง 4,230.6 เมตร



ขอ้มูลสินคา้คงคลงั

ประเภทใบยำ รับซือ้ท้ังสิน
(กิโลกรัม)

จ่ำยเข้ำแยกก้ำน 
(กิโลกรัม)

ณ วันที ่12 ก.ย. 62

คงเหลือท้ังสิน้
(กิโลกรัม)

ณ วันที ่12 ก.ย. 62

เวอรย์เินีย 5,573,639.20 3,571,373.10 2,002,266.10

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

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

เวอรย์ิเนีย เกรด A รบัซือ้ 2,886,798.80 กิโลกรมัต่อปี ราคา 81 – 90 บาทต่อหน่วย
เกรด B รบัซือ้ 2,686,840.20 กิโลกรมัต่อปี ราคา 71 – 80 บาทต่อหน่วย

เบอรเ์ลย ์ เกรด A รบัซือ้ 2,850,463.50 กิโลกรมัต่อปี ราคา 106 - 120 บาทต่อหน่วย
เกรด B รบัซือ้ 2,810,663.90 กิโลกรมัต่อปี ราคา 91 – 105 บาทต่อหน่วย

จ านวนรบัซือ้แต่ละชนิดโดยเฉล่ียต่อ 3 วนัคิดเป็น
เวอรย์ิเนีย เกรด A รบัซือ้ 23,727.11 กิโลกรมัต่อวนั ราคา 81 – 90 บาทต่อหน่วย

เกรด B รบัซือ้ 22,083.62 กิโลกรมัต่อวนั ราคา 71 – 80 บาทต่อหน่วย
เบอรเ์ลย ์ เกรด A รบัซือ้ 23,428.47 กิโลกรมัต่อวนั ราคา 106 - 120 บาทต่อหน่วย

เกรด B รบัซือ้ 23,101.35 กิโลกรมัต่อวนั ราคา 91 – 105 บาทต่อหน่วย

จ านวนท่ีน าไปผลิตแต่ละชนิดโดยเฉล่ียต่อ 3 วนัคิดเป็น
เวอรย์ิเนีย เกรด A ใช ้15,498.62 กิโลกรมัต่อวนั 

เกรด B ใช ้13,855.13 กิโลกรมัต่อวนั 
เบอรเ์ลย ์ เกรด A ใช ้22,762.90 กิโลกรมัต่อวนั

เกรด B ใช ้22,435.78 กิโลกรมัต่อวนั
จ านวนท่ีน าไปผลิตแต่ละชนิดโดยเฉล่ียต่อวนัคิดเป็น
เวอรย์ิเนีย เกรด A ใช ้5,166.21 กิโลกรมัต่อวนั 

เกรด B ใช ้4,618.38 กิโลกรมัต่อวนั 
เบอรเ์ลย ์ เกรด A ใช ้7,587.63 กิโลกรมัต่อวนั

เกรด B ใช ้7,478.59 กิโลกรมัต่อวนั



การค านวณหามูลคา่และการจดักลุม่สินคา้ของใบยาแตล่ะเกรด

ประเภทใบ
ยำ

จ ำนวนรับซือ้ (กิโลกรัม) มูลค่ำ
(บำทต่อปี)

ร้อยละ ร้อยละ
สะสม

กลุ่ม
สินค้ำ

เบอรเ์ลย ์
เกรด A

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

เบอรเ์ลย ์
เกรด B

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

เวอรย์เินีย
เกรด A

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

เวอรย์เินีย
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



การปรบัปรุงโรงอบใบยาสูบ

1. โรงเก็บใบยาโรงที่ 1 เก็บใบยาอบท่ีผูส้ง่วตัถดุิบมาสง่ จะมีรถยกคอยจ าแนกและเคลื่อนยา้ย
ใบยาอบแหง้ไปเก็บท่ีโรงงาน 2 3 และ 4

2. โรงเก็บใบยาโรงท่ี 2 เก็บใบยาอบชนิดเวอรย์ิเนีย ทัง้กลุม่ B และกลุม่ C

3. โรงเก็บใบยาโรงท่ี 3 เก็บใบยาอบชนิดเบอรเ์ลย ์ทัง้กลุม่ A 

4. โรงเก็บใบยาโรงท่ี 4 เก็บใบยาอบท่ีรวมทัง้ 2 ชนิด โดยโรงเก็บเป็นโรงท่ีจดัวตัถดุิบเพ่ือเตรียม
สง่ใหโ้รงงาน เม่ือพนกังานจากไลนผ์ลติมาเบิกของ ก็จะมาเบิกของแตโ่รงที่ 4 ไมต่อ้งไปท่ีโรง 1
2 และ 3 แลว้ 



เกรด A รบัซือ้ 7,809.49 กิโลกรมัตอ่วนั

เก็บไดส้งูสดุ คิดเป็น 50.35% คิดเป็น 
145 พาเลท

เกรด B รบัซือ้ 7,700.45 กิโลกรมัตอ่วนั 

เก็บไดส้งูสดุ คิดเป็น 49.65% คิดเป็น 
143 พาเลท

แบบวางผงัคงคลงั

ของโรงงานที ่2

*หมายเหต ุสีเขียว คือ ใบยาอบชนิดเวอรย์ิเนีย เกรด A เป็นวตัถดุิบกลุ่ม B
สีน า้เงิน คือ ใบยาอบชนิดเวอรย์ิเนีย เกรด B เป็นวตัถดุิบกลุ่ม C

เป็นโรงเก็บของใบยาอบเบอรเ์ลย ์เกรด A และเกรด B เก็บสงูสดุได ้288 พาเลท 
ก าหนดให ้1 พาเลทมีประมาณ 1,080 กิโลกรมั 



เกรด A รบัซือ้ 7,909.04 กิโลกรมัตอ่วนั 
สามารถเก็บไดส้งูสดุ คิดเป็น 51.79 % คิด
เป็น 149 พาเลท

เกรด B รบัซือ้ 7,361.21 กิโลกรมัตอ่วนั
สามารถเก็บไดส้งูสดุ คิดเป็น 48.21% คิด
เป็น 139 พาเลท

แบบวางผงัคงคลงั

ของโรงงานที ่3

*หมายเหต ุ สีเหลือง คือ ใบยาอบเบอรเ์ลย ์เกรด A เป็นวตัถดุิบกลุ่ม A
สีฟา้ คือ ใบยาอบเบอรเ์ลย ์เกรด B เป็นวตัถดุิบกลุ่ม A

เป็นโรงเก็บของเวอรยิ์เนีย เกรด Aและเกรด B เก็บสงูสดุได ้288 พาเลท 
ก าหนดให ้1 พาเลทมีประมาณ 1,080 กิโลกรมั 
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เวอรย์เินีย

เกรด A ใช ้5,166.21 กิโลกรมัต่อวนั คิดเป็น 4.78 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได ้5 พาเลท

เกรด B ใช ้4,618.38 กิโลกรมัต่อวนั คิดเป็น 4.28 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได ้5 พาเลท

เบอรเ์ลย ์

เกรด A ใช ้7,587.63 กิโลกรมัต่อวนั คิดเป็น 7.02 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได ้8 พาเลท

เกรด B ใช ้7,478.59 กิโลกรมัต่อวนั คิดเป็น 6.92 พาเลท คิดเป็นจ านวนเต็มได ้7 พาเลท

แบบวางผงัคงคลงั

ของโรงงานที ่4

เป็นโรงเก็บรวมซึง่เป็นของเตรยีมเขา้การผลิต เก็บสงูสดุได ้288 พาเลท 
ก าหนดให ้1 พาเลทมีประมาณ 1,080 กิโลกรมั 



แบบวางผงัคงคลงัของโรงงานที ่4 ทัง้ 2 กรณี

กรณีที ่1 กรณีที ่2 

*หมายเหต ุ สีเหลือง คือ เบอรเ์ลย ์เกรด A เป็นวตัถดุิบกลุ่ม A
สีฟา้ คือ เบอรเ์ลย ์เกรด B เป็นวตัถดุิบกลุ่ม A
สีเขียว คือ เวอรย์ิเนีย เกรด A เป็นวตัถดุิบกลุ่ม B
สีน า้เงิน คือ เวอรย์ิเนีย เกรด B เป็นวตัถดุิบกลุ่ม C

กรณีที ่1 กรณีที ่2

ระยะ
(เมตร) 3,174.2 3,389.6



สรุปผล

รำยละเอียด ก่อนปรับปรุง
หลังปรับปรุง

กรณีท่ี 1 กรณีท่ี 2

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

การวางผงัในกรณีท่ี 1 มีประสทิธิภาพรอ้ยละ 24.97 และการวางผงัในกรณีท่ี 2 มีประสทิธิภาพ
รอ้ยละ 19.88 ซึง่เหน็ไดว้า่กรณีท่ี 1 สามารถลดระยะการเคลื่อนท่ีไดดี้กวา่กรณีท่ี 2 
ดงันัน้ เลือกใชก้รณีท่ี 1 ซึง่ท  าใหร้ะยะทางการรบัสง่ลดลงเหลือ 3,174.2 เมตร


