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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความสูญเปลาในกระบวนการและเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง โดยใช

เทคนิคลีน การศึกษางาน ความสูญเปลา 7 ประการและเทคนิค ECRS ในการวิเคราะหขอมูลของกลุมวิสาหกิจผูผลิตยาสูบบานแกนทราย     
ต.รอบเมือง อ.เมือง จ.รอยเอ็ด  จากการเก็บขอมูลและวิเคราะหผลขอมูลการทํางานกอนปรับปรุง พบวา มีข้ันตอนการทํางาน 5 ขั้นตอนหลัก  
คือ การเพาะปลูก การเก็บ การรอยใบยาสูบ การตากและการอัด จากการศึกษาขอมูลกระบวนการทํางานผูจัดทาํวิจัยไดทําการเลอืก 3 ขั้นตอน 
คือ การรอยใบยาสูบ การตากและการอัด เพื่อปรับปรุงกระบวนการทํางานและลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จากการวิเคราะห
ขอมูลและปรับปรุงกระบวนการทํางาน กระบวนการทํางานกอนปรับปรุงมีข้ันตอนการทํางาน 23 ข้ันตอน และหลังปรับปรุงมีขั้นตอนการ
ทํางาน 16 ขั้นตอน สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 7 ขั้นตอน  เวลาในการทํางานกอนปรับปรุง 441.6 ชั่วโมงและหลังปรับปรุง 321.12 
ชั่วโมง สามารถลดระยะเวลาการทํางานลงไดถึง 120.5 ชั่วโมงและระยะทางในการทํางานกอนปรับปรุง 1,220 เมตรและหลังปรับปรุง 660 
เมตร สามารถลดระยะทางในการทํางานลงไดถึง 560 เมตร หลังจากการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการทํางานใหมของกระบวนการทํางาน
การผลิตใบยาสูบ   

คําสําคัญ 
ลีน  การศึกษางาน  ความสูญเปลา 7 ประการ  อีซีอารเอส  

Abstract 
The purpose of this research was to reduce process waste and to compare the performance before and after the 

improvement.  By lean techniques, work study, 7 waste and ECRS techniques to analyze data of Ban Kaen Sai Tobacco 
Producer Enterprise Group, Rop Mueang Sub-district, Mueang District, Roi Et Province. From collecting data and analyzing 
the results of the work before improvement, it was found that there were 5 main work processes cultivation, harvesting, 
stringing of tobacco leaves, drying tobacco leaves and compression tobacco leaves. From the study of the work process 
data, 3 steps were selected: tobacco leaf stringing; drying and compression to improve work processes and reduce waste 
occurring in the process.  From analyzing data and improving work processes.  Work process before improvement.  It was 
found that there were 23 working steps and after It was found that 16 work steps can reduce work steps by 7 steps and 
work time before improvement 441.6 hours, after improvement 321.12 hours, can reduce work time by 120.5 hours and 
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the working distance before improvement was 1,220 meter and after improvement was 660 meters. The working distance 
could be reduce to 560 meters after improvement and development of new work processes, 100%  of the tobacco 
production work process. 
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1. คํานํา 

ป จ จุบั นอุ ตส าหกรรมยาสูบ ในประ เทศ ไทยเป น
อุตสาหกรรมที่จัดทําบุหรี่แบบสําเร็จรูปในการจัดจําหนาย
ใหแกประชากรที่มีความตองการบริโภค [1] แตกลับเผชิญกับ
ปญหาสภาวะเศรษฐกิจในการปรับมูลคาภาษีของบุหรี่ที่เพิ่ม
สูงขึ้นจนสงผลกระทบตอการรับซื้อใบยาสูบจึงทําใหราคาใบ
ยาสูบลดลงอีกทั้งสภาวะโรคระบาดโควิด – 19 ที่สงผลกระทบ
ตอระบบอุตสาหกรรมยาสูบและอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ทั้งนี้ยังคง
มีเกษตรกรในหลายพื้นที่ทําการประกอบอาชีพในการปลูกใบ
ยาสูบและจัดตั้งเปนกลุมวิสาหกิจเพื่อสงใหกับโรงงานภายใน
พื้นที่เพื่อสรางรายไดใหกับครอบครัว โดยกลุมวิสาหกิจชุมชน
เปนแหลงผลิตตนน้ําไปจนถึงปลายน้ําของกระบวนการจึง
จะตองมีการปรับตัวใหเขากับสภาวะปญหาที่พบในปจจุบัน
เพื่อไมใหสงผลกระทบตอประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ใบยาสูบ [2]  

เมื่อศึกษาและพิจารณากระบวนการทํางานของกลุม

วิสาหกิจชุมชน “ผูผลิตยาสูบบานแกนทราย” ที่มีการริเริ่ม

ตั้งแตกระบวนการเพาะปลูก การเก็บ การรอยใบยาสูบ การ

ตากและการอัด ทางผูจัดทํางานวิจัยไดมองเห็นถึงความสูญ

เปลาของขั้นตอนการทํางานการรอยใบยาสูบ การตากและ

การอัด จึงไดนําหลักการแนวคิดเทคนิค “ลีน (Lean)” ซึ่งเปน

เครื่องมือทางวิศวกรรมเขามาชวยในการวิเคราะหปญหาและ

ลดกิจกรรมการทํางานที่ไมจํา เปนตอกระบวนการเพื่อ

ปรับปรุงและพัฒนาขั้นตอนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้นตอกระบวนการผลิตใบยาสูบ 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2.1 เทคนิคลีน (Lean) 

เปนการปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพผานการลด

กระบวนการทํางานที่ไมสรางมูลคาพรอมกับปรับปรุงใหเกิด

การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ซึ่ง

เปนเทคนิคที่ใชกําจัดความสูญเปลาของกระบวนการทํางาน

เปนหลัก [3] 

2.2 การศึกษางาน (Work Study) 

การศึกษางาน คือ การศึกษาการเคลื่อนที่และเวลา     
เพื่อศึกษาการทํางานเดิมและนําหลักการเขามาปรับปรุง
พัฒนาวิธีการทํางานเดิมเพื่อนําไปสูวิธีการทํางานใหมที่มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน [4] โดยการเก็บขอมูลเพื่อทําการ
วิเคราะหวิธีการทํางานที่ทําการศึกษาในขั้นตอนนี้จะตอง
บันทึกขอมูลวิธีการทํางานใหถูกตองและแมนยําครบถวนตาม
ความเปนจริง  

2.3  ความสูญเปลา 7 ประการ  
เปนหลักการและแนวคิดเพ่ือใชประยุกตและพัฒนา

กระบวนการทํางานเพื่อขจัดความสูญเปลาที่ เ กิดขึ้นใน

กระบวนการทํางาน โดยความสูญเปลาของกระบวนการ

ทํางานแบงเปน 7 ประการ [5] คือ  

1) ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over 

Production)  

2 )  ความสูญ เปล า เนื่ อ ง จากการเก็ บวั สดุค งคลั ง 

(Inventory)  

3) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation)  

4) ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

5 )  ค ว า ม สู ญ เ ป ล า เ นื่ อ งจ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต

(Processing)  

6) ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay)  

7) ความสูญเปลาเนื่องจากของเสีย (Defect) 

2.4  เทคนิค ECRS 

เปนแนวคิดการลดความสูญเปลาการดําเนินงานของ

กระบวนการที่เกิดขึ้นและไมสงผลตอกระบวนการทํางาน โดย

การเลือกปจจัยไมจําเปนตองเลือกทุกตัวในเทคนิคก็ได ขึ้นอยู

กับความเหมาะสมของปญหาในการเลือกใช โดยมีรายละเอียด

ดังนี้   

1) การกําจัด (Eliminate)  

2) การรวมกัน (Combine)  

3) การจัดใหม (Rearrange)  



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 17  ฉบับที่ 2  ประจําเดอืน เมษายน – มิถุนายน  2567 97 

4) การทําใหงาย (Simplify) 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

มาโนช ริทินโย และคณะ ไดศึกษาการพัฒนาเครื่องคน

หูกเสนไหมดวยเทคนิค ECRS เพ่ือการพัฒนาเครื่องคนหูกเสน

ไหมใหสามารถคนหูกเสนไหมไดความยาว 44 เมตรและลด

การใชพลังงานของผูปฏิบัติงาน จากการศึกษางานวิจัย พบวา 

ผลการจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุที่สงผลตอกําลังการ

ผลิตต่ํา คือ ผูปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยลาขณะทํางานจากการ

ปรับปรุงดวยเทคนิคสามารถลดเวลาการคนหูกเสนไหมทั้ง 3 

ขนาดลงไดรอยละ 56.45 62.12 และ 67.01 และยังสามารถ

ลดการใชพลังงานของผูปฏิบัติงานในการคนหูกเสนไหมทั้ง 3 

ขนาดที่ 17.35 16.28 และ 31.59 ตามลําดับ [6] 

อมรัตน ปนชัยมูล และศิระพงศ ลือชัย ไดศึกษาการ

ปรับปรุงการทํางานสําหรับกระบวนการผลิ ผลิตภัณฑไรซ

แครกเกอรดวยแนวคิดไคเซ็น เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง

วิธีการทํางานในกระบวนการทํางาน จากการศึกษางานวิจัย 

พบวา การเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตระยะเวลา 3 เดือน 

โดยการใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process chart) และ

เทคนิค Why-Why analysis กอนปรับปรุง 30.23 นาทีตอ

ตะกรา หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 23.27 นาทีตอตะกรา คิด

เปนประสิทธิภาพรอยละ 23.03 และผลผลิตที่ไดเพิ่มข้ึนจาก

เดิม 400 กลองตอวัน เปน 450 กลองตอวัน [7] 

พรศิ ริ  คํ าหล า  และคณะ ไดศึ กษาการปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเตาถาน กรณีศึกษา : โรงเตา

ในจังหวัดกาฬสินธุ เพื่อศึกษากระบวนการผลิตเตาถานและหา

แนวทางในการเพิ่มผลผลิตใหแก โรงงานผลิตเตาในจังหวัด

กาฬสินธุ จากการศึกษางานวิจัย พบวา การใชเทคนิค ECRS 

สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 1 ขั้นตอน ลดระยะทาง

ลงได 5.5 เมตรและเมื่อเปรียบเทียบการทํางานกอนและหลัง

ปรังปรุง พบวา รอบเวลาในการผลิตเตาถานลดลง 88.6 วินาที

ตอเตา จากเดิมพนักงานคนหนึ่งผลิตได 19 เตาตอวัน คิดเปน 

1,683.4 วินาที ทําใหมีเวลาเพียงพอตอการผลิตเพิ่มขึ้นไดอีก 

1 เตา เมื่อพิจารณาพนักงานผลิตเตาทั้งหมด 4 คนและจํานวน

วันทํางาน 25 วันตอเดือนทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 100 เตา

ตอเดือน [8] 

จิรวัฒน วรวิชัย และคณะ ไดศึกษาการปรับปรุงวิธีการ

ทํางานในการบรรจุชิ้นงานขึ้นรูปพลาสติก กรณีศึกษา : บริษัท 

ผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนต เพื่อการปรับปรุงวิธีการทํางานใน

การบรรจุชิ้นงานรถจักรยานยนต จากการศึกษางานวิจัย 

พบวา งานที่ไมเกิดประโยชนในกระบวนการปฏิบัติงาน คือ 

การเดินไปหยิบกลอง เดินไปหยิบแผนรอง และยกกลองที่

บรรจุชิ้นงานเสร็จแลวไปชั่งน้ําหนักทําใหเกิดความสูญเสียใน

กระบวนการปฏิบัติงาน ผูวิจัยจึงไดหาแนวทางในการแกไข

และปรับปรุงวิธีการทํางาน พบวา สามารถลดเวลาในการ

บรรจุ เวลาในการทํางาน ระยะทางในการทํางานและลดความ

เมื่อยลาของพนักงาน อีกทั้งยังเพ่ิมผลผลิตตอวันไดอีก [9] 

จิรกาล กัลยาโพธ์ิ และจิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ ไดศึกษา

การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตยางรองลอรถยนต 

เพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตยางรองลอรถยนต 

จากการศึกษางานวิจัย พบวา กอนการปรับปรุงมี 119 

ขั้นตอน หลังการปรับปรุงสามารถลดเหลือ 88 ข้ันตอน ลดลง

ไปได 31 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 26% ระยะทางที่ใชในการ

ขนสงกอนปรับปรุง 212.1 เมตร และหลังปรับปรงุ 19.2 เมตร 

สามารถลดลงไปได 192.9 เมตร คิดเปนรอยละ 91% เวลาที่

ใชไปในการผลิต กอนปรับปรุง 4,016 วินาที หลังปรับปรุง 

2,965 วินาที สามารถลดลงไปได 1,051 วินาที คิดเปนรอยละ 

26% ของกระบวนการทํางานการผลิตยางรองลอรถยนต [10] 

จากการทบทวนวรรณกรรม เทคนิคลีนเปนอีกหนึ่ ง

เทคนิคที่นักวิจัยหลายทานใชแกปญหา เพื่อลดความขั้นตอน

การทํางานที่ไมสงผลตอกระบวนการ ซึ่งจากการศึกษาข้ันตอน

การทํางานของกรณีศึกษาจึงพบวาเทคนิคลีนสามารถนํามา

ประยุกตใชกับกรณีศึกษาได เพื่อลดขั้นตอนการทํางาน  ที่ไม

สงผลตอกระบวนการทํางานและพัฒนาขั้นตอนการทํางานให

มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 

3. ขั้นตอนการดําเนินงาน 

3.1 กระบวนการทํางานผลิตใบยาสูบ 

การจัดทําโครงการวิจัย “กลุมวิสาหกิจผูผลิตยาสูบบานแกน

ทราย” เปนกลุมวิสาหกิจที่ประกอบอาชีพปลูกใบยาสูบ โดยมี

สมาชิกจํานวน 30 คน ผูวิจัยจึงเกิดความสนใจในการนํา

เครื่องมือทางวิศวกรรมเขามาปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ
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ทํางานการผลิตใบยาสูบ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย ดัง

แสดงในภาพที่ 1  

 
 
ภาพท่ี 1  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย โดยไดเร่ิมทําการศึกษาขอมูล

เบื้องตนของะกระบวนการเพาะปลูกตนใบยาสูบและ

กระบวนการทํางานขั้นตอนตาง ๆ จากกลุมวิสาหกิจและ

ทําการศึกษาทางดานเครื่องทางวิศวกรรมที่จะสามารถนํามา

ประยุกตใชกับกรณีศึกษา โดยทําการเลือกเทคนิคและ

เครื่องมือที่ใชในงานวิจัย ไดแก เทคนิคลีน (Lean), การศึกษา

งาน (Work study), ความสูญเปลา 7 ประการและเทคนิค 

ECRS ซึ่งมีความเหมาะสมในการประยุกตใชเทคนิคและ

เครื่องมือเหลานี้กับการวิจัยในครั้งนี้ จากนั้นทําการวิเคราะห

การทํางานของกลุมวิสาหกิจกอนปรับปรงุเพ่ือกําหนดแนวทาง

และหาปญหาสาเหตุในการปรับปรุงกระบวนการทํางานกอน

ปรับปรุง (หลังปรับปรุง) ดวยเครื่องมือทางวิศวกรรม เมื่อการ

ทําวิเคราะหการทํางานหลังปรับปรุงจึงทําการประเมนิผลและ

เปรียบเทียบกระบวนการทํางานกอนและหลังการปรับปรุง

ของกระบวนการทํางานการผลิตใบยาสูบ 

จากการศึกษากระบวนการปลูกใบยาสูบ เพื่อใหไดขอมูล

เพียงพอตอการวิเคราะหขอมูล โดยทําการศึกษากระบวนการ

ทํางานดั้งเดิมของการปลูกใบยาสูบและทําการเลือกข้ันตอน

การทํางาน 3 ขั้นตอน เพื่อทําการปรับปรุง ไดแก การรอย ใบ

ยาสูบ การตากและอัด เนื่องจากมีขั้นตอนการทํางานที่ไม

สงผลตอกระบวนการจึงทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน

ของกระบวนการผลิตใบยาสูบ โดยสามารถจําแนกสัญลักษณ

และหลักในการทํางาน ไดดังแสดงในตารางที่ 1  

 

ตารางท่ี 1  สัญลักษณและหลักการทํางาน  

   สัญลักษณ การทํางาน 

 การปฏิบัติงาน 

 การเคล่ือนยาย 

 การตรวจสอบ 

 การรอหรือพัก 

 การจัดเก็บ 

 
เมื่อทําการศึกษากระบวนการทํางานของกระบวนการ

ผลิตใบยาสูบ (กอนปรับปรุง) จึงทําการบันทึกขอมูลข้ันตอน

การทํางานของกระบวนการเพื่อนําไปจําแนกขอมูลที่จะนําไป

ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 2  

 
ตารางท่ี 2  สัญลักษณบันทึกขั้นตอนการทํางาน (กอนปรับปรุง) 

สัญลักษณ กอนปรับปรุง 

              11 

 2 

 5 

 4 

 1 

รวม 23 

 

3.2 บันทึกขอมูลดวยแผนภูมิไดอะแกรม 

เพื่อวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางานทําการเก็บขอมูล

วิธีการทํางานของกระบวนการเบื้องตน โดยการใชสัญลักษณ

เร่ิมตน 

ศึกษาขอมูลเบื้องตนและกระบวนการเพาะปลูกใบยาสูบ 

ศึกษาเครือ่งมอืทางวิศวกรรม เทคนิคลีน (Lean) 

ศึกษากระบวนการทํางานของกลุมวิสาหกิจ “ผูผลิตยาสูบบานแกนทราย” 

วิเคราะหกระบวนการทํางานของกลุมวสิาหกจิ (กอนปรับปรุง) 

กําหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทาํงานดวยเครื่องมอืทางวิศวกรรม 

วิเคราะหกระบวนการทํางานของกลุมวสิาหกจิ (หลังปรับปรุง) 

ประเมนิผลและเปรียบเทียบ

กระบวนการทาํงาน 

สรุปผลการดําเนินงานและจัดทํารูปเลม 

จบ 

ไมดขีึ้น 

ดีขึ้น 
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ในการบันทึกขั้นตอนกระบวนการทํางานที่ชวยในการยอการ

บันทึกขอมูลใหมีความรวดเร็วและสะดวกตอการบันทึกไดงาย

ขึ้น โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้  

3.2.1 แผนผังกระบวนการไหลของปจจัยการผลิต 
(Resource Specific Flow Process Chart) 

เพื่อใชในการแสดงสถานะของขั้นตอนการทํางานและ

ปจจัยแตละชนิดของกระบวนการหรือการปฏิบัติงานดังแสดง

ในตารางที่ 3 – 5  

3.2.2 แผนผังบริเวณปฏิบัติงาน (Flow Diagram) 

เพื่อใชในการแสดงแผนผังการปฏิบัติงานในมุมภาพ 2 มิติ 

ใหเห็นถึงความสอดคลองกับความเปนจริงที่เกิดขึ้นขณะ

ปฏิบัติงาน ดังแสดงในภาพที่ 2 – 4    

 
ตารางท่ี 3 แผนผังกระบวนการไหลของการรอยใบยาสูบ(กอน

ปรับปรุง) 

 
 

 
ภาพท่ี 2  แผนผังบริเวณปฏิบัติงานของการรอยใบยาสูบ (กอน
ปรับปรุง) 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4 แผนผังกระบวนการไหลของการตาก (กอนปรับปรุง) 

 
 

 
ภาพท่ี 3  แผนผังบริเวณปฏิบัติงานของการตาก(กอนปรับปรุง)  
 
ตารางท่ี 5  แผนผังกระบวนการไหลของการอัด (กอนปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4  แผนผังบริเวณปฏิบัติงานของการอัด(กอนปรับปรุง) 
 

จากแผนผังขั้นตอนของกระบวนการผลิตใบยาสูบ พบวา

ขั้นตอนการรอยใบยาสูบและการอัดมีขั้นตอนการทํางาน 9 

ขั้นตอน ขั้นตอนการตาก 5 ขั้นตอน จากนั้นจึงทําการ

วิ เคราะหความสูญเปลาที่ เ กิดขึ้นในกระบวนการ โดยมี

รายละเอียดดังตอไปนี้ 

3.3 วิเคราะหการทํางานกระบวนการ 

จากการบันทึกผลขั้นตอนกระบวนการดวยแผนผังเพื่อ

แสดงรายละเอียดความชัดเจนของกระบวนการจึงไดนํา

แนวคิดแบบลีน (Lean) เขามาปรับใชเพื่อจําแนกและกําจัด

ความสูญเปลาที่สงผลและไมสงของกระบวนการทํางาน [10] 

โดยมีรายละเอียดดังแสดงตารางที่ 6  

จากตารางที่ 6 เพื่อประเมินกิจกรรมยอยที่สงผลตอ

กระบวนการผลิตใบยาสูบดวยแนวคิดเทคนิคแบบลีน (Lean) 

ของ 3 ข้ันตอนการทํางานที่ไดทําการเลือกมาปรับปรุง

กระบวนการทํางาน โดยขั้นตอนการรอยใบยาสูบ ลําดับที่   

17 - 25  ขั้นตอนการตากลําดับที่ 26 – 30 และขั้นตอนการ

อัดลําดับที่ 31 – 39 สรปุไดดังแสดงในตารางที่ 7  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 6  วิเคราะหความสูญเปลาดวยแนวคิดแบบลีน (Lean) (กอน
ปรับปรุง) 

ลําดับ ขั้นตอน กิจกรรม 
17. เทใบยาสูบลงบริเวณปฏิบัติงาน NVAN 

การรอยใบยาสูบ 

18. ตรวจสอบและคัดใบยา NVAN 

19. เตรียมอุปกรณเข็มและดาย VA 

20. นําดายสอดใสกับเข็ม NVAN 

21. ทําการเสียบรอยใบยาสูบจนเต็มดาย VA 

22. ทําการปลดรอยใบยาสูบที่เตม็ออก NVAN 

23. นํารอยใบยาสูบที่เตม็วางเรียงกัน NVAN 

24. ทําการเสียบรอยใบยาสูบตอ VA 

25. ตรวจรอยใบยาสูบกอนนําออกตาก NVA 

26. ตรวจสอบอุปกรณไมคีบ NVA 

การตาก 

27. นําไมคบีมาเสียบเขากับรอยใบยาสูบ VA 

28. ตรวจสอบสภาพราวตากใบยาสูบ NVA 

29. นําใบยาสูบออกตากแดดท่ีราวตาก VA 

30. รอเก็บจนกวาใบยาสูบจะแหง NVAN 

31. ตรวจสอบความแหงของใบยาสูบ NVAN 

การอัด 

32. นําใบยาสูบจากราวเขามาเก็บ NVAN 

33. เคาะใบยาสูบกําจัดส่ิงสกปรก NVAN 

34. รอการบม NVAN 

35. ทําการบมใบยาสูบ NVAN 

36. ทําการอัดใบยาสูบ VA 

37. รอการอัดใบยาสูบ NVAN 

38. ทําการแกะกอนยาสูบจากการอัด NVAN 

39. นํากอนยาสูบที่อัดเสร็จแลวรวมกัน NVAN 

 

ตารางท่ี 7 สรุปการวิเคราะหดวยแนวคิดแบบลีน (Lean) (กอน
ปรับปรุง) 

ประเภทกิจกรรม การรอยใบยาสูบ การตาก การอัด 

VA 4 2 1 

NVA - 2 - 

NVAN 5 1 8 

รวมขั้นตอน 9 5 9 

 

จากนั้นจึงทําการวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการเพ่ือ

ประเมินความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานและ

กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ

ทํางานการผลิตใบยาสูบ โดยมีรายละเอียดดังแสดงตารางที่ 8 
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ตารางท่ี 8  สรุปขั้นตอนการวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ (กอน
ปรับปรุง) 

7 Waste การรอย 
ใบยาสูบ 

การตาก การอัด 

1. Overproduction - - - 
2. Inventory - - 1 
3. Transportation - - - 
4. Motion - - - 
5. Process - - 2 
6. Delay 2 2 2 
7. Defect - - - 

รวมขั้นตอน 2 2 5 
 

4. ผลลัพธการดําเนินงาน 

4.1 พิจารณาการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

จากการบันทึกข้ันตอนกระบวนการทํางาน 3 ขั้นตอน 

เพื่อจําแนกความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการทํางาน

และนําเทคนิค ECRS เขามาชวยในการวิเคราะหเพื่อกําหนด

เปาหมายในการแกไขปญหาของกระบวนการทํางาน โดยมี

รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 9 – 11 

ตารางท่ี 9 วิเคราะหขั้นตอนการรอยใบยาสูบดวยเครื่องมือทาง
วิศวกรรม (กอนปรับปรุง) 

ลําดับ รายละเอียดงาน ECRS 

17. เทใบยาบริเวณปฏิบัติงาน  

18. ตรวจสอบและคัดใบยา E 

19. เตรียมอุปกรณเข็มและดาย  

20. นําดายสอดใสกับเข็ม  

21. ทําการรอยใบยาสูบ  
 
R 

22. ทําการปลดรอยใบยาสูบ 

23. นํารอยใบยาสูบที่เต็มวางเรียงกัน 

24. ทําการรอยใบยาสูบตอ 

25. ตรวจสอบกอนนําออกตาก E 
 

จากตารางที่ 9 – 11 เปนการพิจารณาขั้นตอนการทํางาน

เพื่อทําการลดขั้นตอนการทํางานที่ไมสงผลตอกระบวนการ

ทํางานดวยเทคนิค ECRS พบวา ขั้นตอนการรอยใบยาสูบ 

เลือกปจจัย คือ E (ตัดข้ันตอน) R (การจัดใหม)ข้ันตอนการ

ตาก เลือกปจจัย E (ตัดขั้นตอน) R (การจัดใหม) และ C,S 

(การรวมกันและการทําใหงาย)  และข้ันตอนการอัด เลือก

ปจจัย E (ตัดขั้นตอน) และ C,S (การรวมกันและการทําให

งาย) เพ่ือลดขั้นตอนการทํางานที่ไมสงผลและเกิดกระบวนการ

ทํางานใหมที่มีประสิทธิภาพกวาการทํางานเดิม 

 
ตารางท่ี 10 วิเคราะหขั้นตอนการตากดวยเครื่องมือทางวิศวกรรม 

(กอนปรับปรุง) 

ลําดับ รายละเอียดงาน ECRS 

26. ตรวจสอบอุปกรณไมคีบ E 

27. นําไมคีบมาเสียบเขากับรอยใบยาสูบ R 

28. ตรวจสอบสภาพราวตาก  
C,S 29. นําใบยาสูบออกตาก 

30. รอเก็บใบยาสูบเมื่อแหงแลว  
 

ตารางท่ี 11 วิเคราะหขั้นตอนการอัดดวยเครื่องมอืทางวิศวกรรม (กอน
ปรับปรุง) 

ลําดับ รายละเอียดงาน ECRS 

31. ตรวจความแหงใบยาสูบ  
C,S 32. นําใบยาจากราวเขามาเก็บ 

33. เคาะใบยากําจัดส่ิงสกปรก  
E 34. รอการบม 

35. ทําการบมใบยาสูบ 

36. ทําการอัดใบยาสูบ  

37. รอการอัดใบยาสูบ  

38. ทําการแกะกอนยาสูบ  

39. นํากอนใบยาสูบที่อัดเสร็จแลวรวมกัน  

 

4.2  วิเคราะหการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน 

กา ร วิ เ ค ร า ะห ด ว ย เค รื่ อ ง มื อทาง วิ ศ วก รรมของ

กระบวนการทํางานการผลิตใบยาสูบ  นําไปสูการพัฒนา

กระบวนการทํางาน เพื่อลดความสูญเปลาที่ เกิดขึ้นของ

กระบวนการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 12  

จากตารางที่ 12 ไดทําการปรับปรังการทํางาน ขั้นตอน

การรอยใบยาสูบ คือ ทําการตัดขั้นตอนที่ 18 การตรวจสอบ

และคัดใบยาสูบและทําการจัดเรียงใหมขั้นตอนที่ 21 – 27 

โดยทําการจัดเรียงขั้นตอนที่ 27 แทรกระหวางข้ันตอนที่     

22 – 23 ในตารางกอนปรับปรุงและเปนขั้นตอนที่ 22 ใน

ตารางหลังปรับปรงุ  
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ตารางท่ี 12 การปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน (หลังปรับปรุง)   

ลําดับ ขั้นตอน กิจกรรม 

17. เทใบยาบริเวณปฏิบัติงาน NVAN 

การรอยใบยาสูบ 

18. เตรียมอุปกรณเข็มและดาย VA 

19. นําดายสอดใสกับเข็ม NVAN 

20. ทําการเสียบรอยใบยาสูบจนเต็ม VA 

21. ปลดรอยใบยาสูบที่เตม็ออกจากเข็ม NVAN 

22. นําไมคบีมาเสียบกับรอยใบยาสูบ VA 

23. นํารอยใบยาสูบที่เต็มวางเรียงกันเพื่อรอการ

เอาออกตาก 

NVAN 

24. ทําการเสียบรอยใบยาสูบตอ VA 

25. นําใบยาสูบออกตากและตรวจสอบราวตาก VA การ

26. รอเก็บจนกวาใบยาสูบจะแหง NVAN 

27. นําใบยาสูบจากราวเขามาเก็บและตรวจสอบ

ความแหง 

NVAN 

การอัด 
28. ทําการอัดใบยาสูบ VA 

29. รอการอัดใบยาสูบ NVAN 

30. ทําการแกะกอนยาสูบจากการอัด NVAN 

31. นํากอนใบยาสูบที่อัดเสร็จรวมกัน NVAN 

ขั้นตอนการตาก ทําการตัดข้ันตอนที่ 26 คือ ตรวจสอบ

อุปกรณไมคีบรอยใบยาสูบและทําการรวมกันทําใหงายใน

ขั้นตอนที่ 28 – 29 ในตารางที่กอนปรับปรุงและเปนข้ันตอนที่ 

25 ในตารางหลังปรับปรงุ  

ขั้นตอนการอัด ทําการรวมกันทําใหงายขั้นตอนที่ 31 – 

32 ในตารางกอนปรับปรงุและเปนขั้นตอนที่ 27 ในตารางหลัง

ปรับปรุง จากนั้นทําการตัดขั้นตอนที่ 33 – 35 คือ เคาะใบ

ยาสูบกํา จัดสิ่ งสกปรก รอการบม  ทําการบมใยบาสูบ 

ตามลําดับ 

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานดวยเทคนิคและ

เครื่องมือทางวิศวกรรมของ 3 ข้ันตอน พบวา กอนปรับปรุงมี

ขั้นตอนการทํางาน 23 ขั้นตอนและหลังปรับปรุงมีขั้นตอนการ

ทํางาน 16 ขั้นตอน สามารถลดขั้นตอนการทํางานลงได 7 

ขั้นตอนจึงทําใหเกิดกระบวนการทํางานใหมของการผลิตใบ

ยาสูบ จากนั้นทําการประเมินการทํางานของกระบวนการ

ทํางานใหม อีกครั้งดวยเทคนิคลีนและความสูญเปลา 7 

ประการ ดังแสดงในตารางที่ 13 – 14    

 

ตารางท่ี 13 สรุปการวิ เคราะหดวยแนวคิดแบบลีน (Lean) (หลัง
ปรับปรุง) 

ประเภทกิจกรรม การรอยใบยาสูบ การตาก การอัด 

VA 5 1 1 

NVA - - - 

NVAN 4 1 4 

รวมขั้นตอน 9 2 5 

 

จากตารางที่  13 ขั้นตอนการทํางาน (หลังปรับปรุง) 

พบวา กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value-Added Activities : VA) 

รวม 7 ขั้นตอน กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added 

Activities : NVA) ไมพบขั้นตอนในกระบวนการทํางานและ

กิจกรรมที่ไม เพิ่มคุณคาแตมีความจําเปน  (Non-Value 

Added but Necessary Activities : NVAN)  รวม 9 ขั้นตอน

ในกระบวนการทํางานการผลิตยาสูบตามลําดับ 

 

ตารางท่ี 14 สรุปขั้นตอนการวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ (หลัง
ปรับปรุง) 

7 Waste การรอย 
ใบยาสูบ 

การตาก การอัด 

1. Overproduction - - - 
2. Inventory - - 1 
3. Transportation - - - 
4. Motion - - - 
5. Process - - - 
6. Delay 1 - 1 
7. Defect - - - 

รวมขั้นตอน 2 2 5 
 

จากตารางที่  14 พบวาความสูญเปลาที่ เ กิดขึ้น ใน

กระบวนการทํางาน ไดแก ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บ

วัสดุคงคลัง (Inventory) รวม 1 ขั้นตอนและความสูญเปลา

เนื่องจากการรอคอย (Delay) รวม 2 ขั้นตอนของกระบวนการ

ทํางานการผลิตยาสูบ (หลังปรับปรงุ) ตามลําดับ 
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ตารางท่ี 15 เปรียบเทียบขั้นตอนดวยแนวคดิแบบลีน  

กิจกรรม การทํางาน การรอยใบยาสูบ การตาก การอัด 
VA กอน 4 2 1 

หลัง 5 1 1 
NVA กอน - 2 - 

หลัง - - - 
NVAN กอน 5 1 8 

หลัง 4 1 4 

รวม
ขั้นตอน 

กอน 9 5 9 
หลัง 9 2 5 

 

จากตารางที่ 15 หลังปรับปรุงพบวา ขั้นตอนการทํางาน

ของ 3 ข้ันตอนที่ไดทําการเลือกมาปรับปรุงและพัฒนาวิธีการ

ทํางานเพื่อจําแนกกิจกรรมที่สงผลตอกระบวนการทํางาน โดย

มีกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (VA) กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (NVA) 

และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตมีความจําเปน (NVAN) กอน

ปรับปรุง 23 ขั้นตอนและหลังปรับปรุงลดเหลือ 16 ข้ันตอน 

คิดเปนรอยละ 100% ของข้ันตอนกระบวนการทํางานที่ไดทํา

การปรับปรุงใหม สามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 3 

ขั้นตอนที่ไดเลือกมาทําการปรับปรุงขางตนลดลงได 7 ขั้นตอน 

 

ตารางท่ี 16 เปรียบเทียบขั้นตอนดวยเทคนิค 7 Waste 

7 Waste การทํางาน การรอยใบยาสูบ การตาก การอัด 
1.Over 
production 

กอน - - - 

หลัง - - - 

2.Inventory กอน - - 1 

หลัง - - 1 

3.Transport
ation 

กอน - - - 

หลัง - - - 

4.Motion กอน 2 1 1 

หลัง - 1 - 

5.Process กอน 7 3 5 

หลัง 7 - 3 

6.Delay กอน - 1 2 

หลัง 1 1 1 

7.Defect กอน - - - 

หลัง - - - 

 
รวมขั้นตอน 

กอน 9 5 9 

หลงั 8 2 5 
 

จากตารางที่ 16 หลังจากปรับปรุง การปรับปรุงดวย

เทคนิค 7 Waste เพื่อวิเคราะหความสูญเปลาที่สงผลตอ

กระบวนการทํางาน กอนปรับปรุงพบ ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการทํางาน 9 ข้ันตอน หลังการปรับปรุงพบความ

สูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการทํางาน 3 ขั้นตอน สามารถ

ลดความสูญเปลาลงได 6 ขั้นตอน คิดเปน 100 % ของ

กระบวนการการผลิตใบยาสูบ 

การทํางานของกลุมวิสาหกิจ ขั้นตอนการตากเปนข้ันตอน

ปฏิบัติงานที่ใชเวลายาวนานกวาขั้นตอนอื่น  ผู วิจัยจึงได

ออกแบบอุปกรณเพื่อลดระยะเวลาในการตากใบยาสูบ  โดย

ใหมีการเวนระยะในการตาก 10 เซนติเมตร ความสูง 110 

เซนติเมตร ความกวาง 132 เซนติเมตรและความยาว 360 

เซนติเมตร ซึ่งเหมาะสมสําหรับผูปฏิบัติงาน เนื่องจากระดับ

ความสูงของผูปฏิบัติงานและราวตากที่ไดทําการออกแบบอยู

ระดับชวงเอวของผูปฏิบัติงานเพื่อลดความเหนื่อยลาจากการ

กมขณะปฏิบัติงานในการตากรอยใบยาสูบ ดังแสดงในภาพ   

ที่ 5 – 6  

 
 

 
 

 

ภาพท่ี 5  การเขียนแบบชิ้นงานดวยโปรแกรม Solid work 

 

หลังจากออกแบบชิ้นงานและสรางชิ้นงานจริงจึงทําการ

ทดลองเพื่อเปรียบเทียบผลการทํางาน โดยแบงประเภท ใบ

ยาสูบออกเปน 3 สวน ไดแก ใบยายอด ใบยากลางและใบยา

ลาง พบวา ใบยายอด โดยลักษณะใบที่มีขนาดเล็กและอยู

ดานบนของตนใบยาสูบ พบน้ําหนักกอนตาก 800 กรัม 

น้ําหนักหลังตากของราวตากแบบเดิม 300 กรัม ราวตากแบบ

ใหม 270 กรัม ระยะเวลาการตากของราวตากแบบเดิม13 วัน 

ราวตากแบบใหม 10 วัน สามารถลดระยะการตากลงได 3 วัน  
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ใบยากลาง โดยลักษณะใบที่มีขนาดกลางและอยูสวนกลางไป

ถึงดานบนของตนใบยาสูบ พบน้ําหนักกอนตาก 1,300 กรัม 

น้ําหนักหลังตากของราวตากแบบเดิม 500 กรัม ราวตากแบบ

ใหม 450 กรัม ระยะเวลาการตากของราวตากแบบเดิม 15 

วัน ราวตากแบบใหม 12 วัน สามารถลดระยะการตากลงได 3 

วันและใบยาลาง โดยมีลักษณะใบที่มีขนาดใหญและอยู

ดานลางของตนใบยาสูบ พบน้ําหนักกอนตาก 1,000 กรัม 

น้ําหนักหลังตากของราวตากแบบเดิมคือ 200 กรัม ราวตาก

แบบใหม 180 กรัม ระยะเวลาการตากของราวตากแบบเดิม 

18 วัน ราวตากแบบใหม 13 วัน สามารถลดระยะการตากลง

ได 5 วัน 

 
 

 
 

ภาพท่ี 6  ราวตากใบยาสูบ (หลังปรับปรุง) 

 

จากการทําการทดลองเพื่อเปรียบเทียบผลการทํางานของ

ราวตาก (กอน – หลัง) การออกแบบอุปกรณเสริมเพื่อชวยใน

การทํางานจะเห็นไดวาน้ําหนักของใบยาสูบลดลงตางจากเดิม

และระยะเวลาในการตากก็ลดลงดวยซึ่งเปนผลดีในการทํางาน

ของกลุมวิสาหกิจ เนื่องจากราวตากแบบใหมมีการเวนระยะ

ตากระหวางรอยของรอยใบยาสูบจึงทําใหรอยใบยาสูบโดน

แดดไดทั่วถึงและแหงมากขึ้นจึงสงผลทําใหระยะเวลาในการ

ตากก็ลดลงดวยเชนกัน โดยภาพรวมในการออกแบบ

อุปกรณเสริมเพื่อชวยในการทํางานแลวการแหงที่แหงสนิท

ของรอยใบยาสูบเปนปจจัยสําคัญมากในการเขาสูกระบวนการ

อัดเพ่ือปองกันไมใหรอยใบยาสูบเกิดความชื้นระหวางที่ทําการ

อัดเสร็จและพักกอนยาสูบเพื่อรอสงขายใหกับโรงงานเพราะ

จะสงผลตอราคากอนใบยาสูบหากกอนใบยาสูบเกิดความชื้น

และเกิด เชื้ อรา จึง เป นขั้ นตอนที่ มี ความสํ าคัญมากใน

กระบวนการทํางาน 

 

5. สรุปผลการศึกษา 

การดําเนินงานนําเทคนิคลีน การศึกษางาน ความสูญ

เปลา 7 ประการและเทคนิค ECRS ในการศึกษากระบวนการ

ทํางานของการผลิตใบยาสูบของกลุมวิสาหกิจเขามาชวยใน

การจําแนกและวิเคราะหกิจกรรมตางๆ ที่เกิดข้ึนภายใน

กระบวนการทํางานเพื่อลดข้ันตอนการทํางานที่ไมสงผลตอ

กระบวนการทํางานและเปนแนวทางในการกําหนดเปาหมาย

ในการปรับปรุงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการรอยใบ

ยาสูบ การตากและการอัด เมื่อเปรียบเทียบการทํางาน ดวย

เทคนิคแนวคิดแบบลีน (Lean) พบวาขั้นตอนการทํางานกอน

ปรับปรุงมี 23 ขั้นตอน และหลังการปรับปรุงเหลือ 16 

ขั้นตอน สามารถลดข้ันตอนการทํางานลงได  7 ขั้นตอน โดย

แบงเปน กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (VA) กอนปรับปรุง 7 ขั้นตอน 

หลังปรับปรุง 7 ขั้นตอน กิจกรรม   ที่ไมเพิ่มคุณคา (NVA) 

กอนปรับปรุง 2 ขั้นตอน หลังปรับปรุงไมพบขั้นตอนและ

กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตจําเปน (NVAN) กอนปรับปรุง14 

ขั้นตอน หลังปรับปรุง 9 ขั้นตอนและทําการเปรียบเทียบการ

ทํางานดวยเทคนิคการวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ 

ของขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอนที่ไดเลือกมาทําการปรับปรุง 

พบวา ความสูญเปลากอนการปรับปรุงมี 9 ขั้นตอน และความ

สูญเปลาหลังปรับปรุงเหลือ 3 ขั้นตอน สามารถลดความสูญ

เปลาลงได 6 ข้ันตอน คิดเปน 100% จากการปรับปรงุข้ันตอน

การทํางานของ 3 ขั้นตอนที่ไดทําการเลือกมาปรับปรุงและ

พัฒนากระบวนการทํางานของกระบวนการการผลิตใบยาสูบ 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณกลุมวิสาหกิจชุมชนผูผลิตยาสูบบานแกน

ทรายที่ไดใหความรวมมือจนงานนี้สําเรจ็ลุลวงไปไดดวยดี  
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