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บทสรุป 
 การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม คือการปรับปรุงพื้นท่ีการทํางาน
ภายในโรงเล่ือยไม ซ่ึงในปจจุบันภายในโรงเล่ือยไมไมสามารถใชงานไดเพราะมีตัวกันกระแทกถูก
เก็บไวจํานวนมากเนื่องจากไมสามารถหาพื้นท่ีเก็บได พนักงานจึงเปล่ียนท่ีเล่ือยไมจากโรงเล่ือยไม
เปนพื้นท่ีหนาหอง Packing ทําใหเกิดปญหาก็คือเม่ือการเล่ือยไมเกิดข้ึนพื้นท่ีหนาหอง Packing จะ
สกปรกเต็มไปดวยเศษฝุน เศษไม และเศษตะปู อาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุอันตรายตอพนักงานน
แผนกอ่ืนท่ีเดินผานไปมา และขวางทางเดินของพนักงานท่ีเดินผานไปมาดวยเชนกัน ดังน้ันจึงแกไข
โดยการใช 3ส ในการจัดการกับตัวกันกระแทก สรางรูปแบบมาตรฐานในการใชงาน ทําปายเตือน
กอนใชงาน หลังใชงาน ติดปายรักษาความสะอาด และวางแผนผัง Layout Fixed Position ไวภายใน
โรงเล่ือยไม สวนตัวกันกระแทกไดจัดหาพื้นท่ีเก็บไว 2 ท่ี คือ 1 ช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม 2 ช้ัน
วางของใกลเคร่ืองบดกระดาษ และจัดทํากลองใสตัวกันกระแทกโดยวางไวใกลพื้นท่ีทํางาน 2 จุด 
คือ 1 ใกลเคร่ืองรัดสายพลาสติก (Stack) 2 ใกลเคร่ืองบดกระดาษ 
 เม่ือแกไขปญหาแลวผลท่ีไดคือสามารถนําโรงเล่ือยไมกลับมาใชใหมไดโดยอัตราการใช
ประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Utilization) เทากับรอยละ 74.77 ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ี
โรงเล่ือยไม (Efficiency) เทากับรอยละ 93.26 และลดระยะทางการเดินไปหยิบตัวกันกระแทกลดลง
เหลือ 4 เมตร สําหรับกลองท่ีวางใกลเคร่ืองรัดสแต็ค และ 6 เมตร สําหรับกลองท่ีวางใกลเคร่ืองบด
กระดาษ จากผลการแกปญหาทําใหบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
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Summary 

 Sawmill area adjustment and performance improvement is the way we adjust the area 
inside sawmill, nowadays these area in sawmill aren’t fully use because of many shockproof 
obtain these area. As consequence, the worker have to move sawing area from sawmill to in front 
of packing room which cause the problem, after sawing, the floor in front of packaging room will 
full of sawdust, nails and dust. These cause many problem included safety and health endanger of 
worker and obstruct these area. These can be fixed by move these shockproof out and set up new 
standard of working; set up “before use” and “after use” signpost and keep clean sign then set up 
Fixed Position Layout inside sawmill. Then, we have two area for shockproof. Firstly, the shelf in 
the back of sawmill. Secondly, the shelf near paper cutting machine and make boxes to keep 
shockproof two points near working area; stack machine, paper cutting machine.  
 After problem are fixed, the result is sawmill area are Utilization by 74.77%, 
Efficiency rate is 93.26% and shorten the distance to shockproof by 4 meters for stack machine 
and 6 meters for boxes near paper cutting machine. This problem solving achieve the setting goal. 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 
 

ภาพท่ี 1.2 ตราสัญลักษณ บริษัท การบินไทย จํากดั (มหาชน) 
 

ท่ีมา : บริษัท การบินไทย จาํกัด (มหาชน) 
 

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) เปนรัฐวิสาหกิจในสังกัดกระทรวงคมนาคมดําเนิน
กิจการในดานการบินพาณิชยในประเทศ และระหวางประเทศในฐานะสายการบินแหงชาติ 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเปนรัฐวิสาหกิจของชาติท่ีดําเนินกิจการแขงขันกับตางประเทศในธุรกิจการบิน
โลก และเปนรัฐวิสาหกิจท่ีสามารถทํากําไรตอเนื่องเร่ือยมาท้ังยังไดรับการยกยองในดานตางๆให
อยูในระดับสายการบินช้ันนําของโลกเสมอมาการบินไทยเร่ิมกอต้ังข้ึนโดยการทําสัญญารวมทุน
ระหวาง บริษัท เดินอากาศไทย จํากัด กับสายการบินสแกนดิเนเวียน แอรไลน ซิสเต็ม หรือใชช่ือยอ
วา เอส เอ เอส เม่ือวันท่ี 24 สิงหาคม 2502 โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือดําเนินธุรกิจการบินระหวาง 
ประเทศ และไดจดทะเบียนเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันท่ี 29 มีนาคม 2503 ดวยทุนจดทะเบียน 2 ลาน
บาท โดยบริษัท เดินอากาศไทย จํากัด ถือหุนรอยละ 70 และ เอส. เอ. เอส. ถือหุนรอยละ 30 ของทุน
จดทะเบียนตอมาเม่ือวันท่ี  30 มีนาคม 2520 เอส. เอ. เอส. ไดโอนหุนท่ีมีอยูท้ังหมดใหแก บริษัท 
เดินอากาศไทย จํากัด และถือเปนการยกเลิกสัญญารวมทุนกอต้ังข้ึนในปพุทธศักราช 2503 โดย 
บริษัท เดินอากาศไทย จํากัด กับบริษัทสายการบินสแกนดิเนเวียนแอรไลน ซิสเต็มหรือใชช่ือยอวา 
เอส เอ เอส ไดรวมลงทุนกิจการดวยทุนเพียง 2 ลานบาท โดยเดินอากาศไทยถือหุนรอยละ 70 และ 
เอส เอ เอส ถือหุนรอยละ 30 ซ่ึงในเวลาตอมาไดมีการเพิ่มทุนอยางเปนข้ันตอนตลอดมาจนถึงป
พุทธศักราช 2520 บริษัท เดินอากาศไทย ไดซ้ือหุนท้ังหมดคืนจาก เอส เอ เอส ตามมติ 
คณะรัฐมนตรี และมอบโอนหุนท่ีซ้ือมาใหกระทรวงการคลัง ดังนั้น การบินไทยจึงเปนสายการบิน
ของคนไทยอยางแทจริง และมี บริษัท เดินอากาศไทยกับกระทรวงการคลังเปนผูรวมถือหุน 
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ลงทุนท่ัวไปท้ังในและตางประเทศรวมทั้งพนักงานของบริษัทฯ และในวันท่ี20-21 พฤศจิกายน 
2546 บริษัทฯ ไดเสนอขายหุนสามัญแกประชาชนท่ัวไปจํานวน 442.75 ลานหุน ตามมติ
คณะรัฐมนตรีเม่ือวันท่ี 14 มีนาคม 2543 วันท่ี 20 สิงหาคม 2545 และวันท่ี 16 กันยายน 2546 โดย
หุนท่ีเสนอดังกลาวเปนหุนเพิ่มทุน 285,000,000 หุน และหุนเดิมของกระทรวงการคลัง 
157,750,000 หุน โดยเงินท่ีไดจากการเสนอขายหุนคร้ังนี้ บริษัทฯ จะนําไปใชในการลงทุนใน
โครงการทาอากาศยานสุวรรณภูมิการปรับปรุงผลิตภัณฑบนเคร่ืองบิน และเปนเงินทุนหมุนเวียน
ของบริษัทฯ ตั้งแตเดือน กันยายน 2547 บริษัทฯไดจําหนายหุนใหกับพนักงานจํานวน 13,896,150 
หุน ในราคาหุนละ 15 บาท ภายใตโครงการจัดสรรหลักทรัพยใหพนักงาน  (Employee Securities 
Option Plan) โดยบริษัทฯ จะยังคงจําหนายหุนใหกับพนักงานท่ีถือใบสําคัญแสดงสิทธิในการซ้ือ
หุนภายใตโครงการดังกลาวจนกระท่ังส้ินสุดโครงการในเดือนเมษายน 2549 
 

1.3 รูปแบบการจัดองคกร และการบริหารองคกร 
 

 
 

ภาพท่ี 1.4 โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนง และหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 1.4.1 ตําแหนง 

  นักศึกษาฝกงาน ฝายชาง สุวรรณภูมิ 
 1.4.2 หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 

ชวยเหลือภายในหนวยงาน TS (Store & Material Service Department)            
ของฝายชาง สุวรรณภูมิ บริษทั การบินไทย จํากัด (มหาชน) 
 

1.5 ลักษณะงานที่ไดรับมอบหมาย 
  1.5.1 ตรวจสอบขอมูลในระบบ SAP 

ตรวจสอบขอมูลการมีอยู และนํ้าหนกั ของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน     
และอ่ืนๆ ในคงคลัง 

1.5.2 ใสขอมูลดําเนนิงานในระบบ SAP และ Iximple (ระบบเอกสารเพื่อสงกรม

ศุลกากร) 

 ใสขอมูลของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ เพื่อใหกรมศุลกากร
ตรวจสอบ 

1.5.3 ตรวจสอบสินคา (พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ) 

 ตจรวจสอบการมีอยูจริงของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ        
ภายในคงคลัง 

1.5.4 บรรจุหีบหอ 

 แพ็ค พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ ลงกลองใหมิดชิด และแนนหนา 
เพื่อสงไปยังตามตางประเทศ และภายในประเทศ 

1.5.5 จัดเอกสารใสแฟมขอมูล และแนบลงกลอง 
 ใสขอมูลท่ีไดจากขอ 1.5.2 ใสแฟมเอกสาร และแนบลงกลอง 
 

1.6 พนักงานท่ีปรึกษา และตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 นาง กมลวรรณ ปาสุวรรณ ตําแหนง ผูจดัการแผนกพิธีการขนสง และบรรจุหีบหอ 
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1.7 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 เร่ิมวันท่ี 25 ตลุาคม 2559 ถึง 28 กุมภาพนัธ 
 เวลาทํางานปกติ วันจันทร ถึง วันศุกร ตั้งแต 8.00 – 17.00 น. (8 ช่ัวโมงตอวัน) 
 

1.8 ที่มา และความสําคัญของปญหา 
ภายในหนวยงาน TS (Store & Material Service Department) ของฝายชาง  

สุวรรณภูมิ บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) จากการสํารวจภายในหนวยงาน TS มี
แผนกแยกยอยอยู คือ แผนก Shipping (TS-S) แผนก Receive (TS-T) แผนก Store (TS-L) 
และ แผนก Packing (TS-S) โดย แผนก Shipping (TS-S) จะทําการดําเนินการเร่ืองเอกสาร
เกี่ยวกับสินคา (พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ) และรับของจาก Cargo เพ่ือสง
สินคาพรอมเอกสารสงให แผนก Receive (TS-L) เพื่อคัดแยกประเภทสินคา และสงตอให 
แผนก Store (TS-L) เก็บใหถูกประเภท เม่ือมีหนวยอ่ืน หรือหนวยของการบินไทยท่ีอยู
ภายในประเทศ และตางประเทศตองการใชสินคา แผนก Shipping (TS-S) จะทําการสง
เร่ืองเอกสารใหทาง แผนก Store เพื่อหาสินคาท่ีตองการ และสงให แผนก Packing (TS-S) 
เพื่อทําการหอสินคา และแนบเอกสารเพ่ือสงใหหนวยท่ีตองการสินคานั้น 

จากการทํางานไดพบปญหา คือ พนักงานของ แผนก Packing (TS-S) ท่ีตองหอ
สินคาขนาดใหญตองใชไมมาตีเปนกลองเพื่อขนสงไดสะดวก แตพื้นที่ภายในโรงเล่ือยไมท่ี
ไมสามารถใชงานไดตามปกติ เพราะมีขยะ และตัวกันกระแทกเก็บอยูขางใน จึงทําใหตอง
มาเล่ือยไมขางหนาหอง แผนก Packing (TS-S) ทําใหขวางทางเดินของแผนกอ่ืน เปน
อันตรายกับพนักงานท่ีตองเดินผาน และทําใหพื้นท่ีทางเดินเต็มไปดวยเศษไม 
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ภาพท่ี 1.5 พื้นท่ีโดยรอบ และสภาพการเล่ือยไมดานนอก 
 

  
 

ภาพท่ี 1.6 บริเวณดานใน และโดยรอบโรงเล่ือยไม 
 

จากสภาพปญหาดังกลาว ไมไดกําหนดสัดสวนพื้นท่ีในการเล่ือยไมใหชัดเจน และ
พื้นที่ในการเล่ือยไมมีของท่ีตองใชงาน และไมใชงานอยูจํานวนมาก จึงมีแนวคิดท่ีจะจัดทํา
โครงการ “การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม” โดยการจัดการ
ของภายในโรงเล่ือย โดยใช 5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สรางมาตรฐาน สรางนิสัย) ในการ
จัดการกับพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม จากการตรวจสอบพบวาของท่ีอยูภายในโรงเล่ือยไม
สวนมากจะเปนขยะกับของท่ีไมใชแลว แลวมีตัวกันกระแทกท่ีจําเปนตองใชในการแพ็ค
ของ เพื่อจัดการพื้นท่ีใหสามารถใชงานไดตามปกติ และกําหนดพื้นท่ีในการวางตัวกัน
กระแทกใหใกลพื้นท่ีทํางานโดยการใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีการ
ทํางานภายในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกับการวางตัวกันกระแทก และใช2 Bin 
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System ในการเติมตัวกันกระแทกในกรณีท่ีใกลหมด และทํา   Visual Control ในการบอก
ประเภทตัวกันกระแทก เพื่อการมองเห็นตัวกันกระแทกในแตละประเภทท่ีงายมากข้ึน เพื่อ
สะดวกตอการหยิบใชงาน 

 

1.9 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงการ 
1.9.1 เพื่อปรับปรุงพ้ืนท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพ่ิมอัตราการใช
ประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก 0% เปน 80% 
1.9.2 เพื่อปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบ
ตัวกันกระแทก 
 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 1.10.1 มีอัตราการใชงานพื้นที่ภายในโรงเล่ือย 80% จากการใชงานพื้นท่ีท้ังหมด 

1.10.2 ลดระยะทาง และเพิ่มความสะดวกตอการหยิบใชงานตัวกันกระแทก 
 

1.11 นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.11.1 FreeZone หมายถึง เขตพ้ืนท่ีท่ีปลอดภาษีอากร 
 1.11.2 สินคา หมายถึง พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวกับอากาศยาน 

1.11.3 MC-P (Material Managing Group Return Service/Unservice หมายถึง คลังท่ีจัดเก็บ
พัสดุอากาศยานท่ีถอดออกจากอากาศยาน เพื่อทําการสงซอม 
1.11.4 Cargo หมายถึง จุดพักสินคาเม่ือถึงประเทศท่ีหมาย เพื่อดําเนินการนําสินคาเขา
ประเทศกับกรมศุลกากร 
1.11.5 Shipping (TS-S) หมายถึง แผนกท่ีดําเนินการเร่ืองนําเขาสินคาจาก Cargo สู การบิน
ไทย และการนําออกสินคาจาก การบินไทย สู ผูบริโภค (ชางการบินไทย)  
1.11.6 Receive (TS-T) หมายถึง แผนกทํารับสินคาท่ี Shipping นํามาจาก Cargo นํามาเขา
ระบบของการบินไทย และนําไปจัดเก็บท่ี Store 
1.11.7 Store (TS-L) หมายถึง แผนกจัดเก็บสินคาท่ีทํารับมาจาก Receive 
1.11.8 Packing (TS-S) หมายถึง แผนกท่ีรอเอกสารนําออกสินคาจาก Shipping และตาม
สินคาตามเอกสารท่ีไดรับ และแพ็คสินคารอรถมารับเพื่อสงใหผูบริโภค (ชางการบินไทย) 



บทที่ 2 

ทฤษฎี และเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติ 

 
การศึกษาโครงงานเร่ืองการปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม 

กรณีศึกษา บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) ไดทําการศึกษาคนควาจากเอกสารและงานวิจัยท่ี

เกี่ยวของ เพื่อนํามาเปนแนวทางในการประกอบการศึกษาวิจัย ดังนี้ 

2.1 กิจกรรม 5ส 
 กิจกรรม 5ส คือ กิจกรรมท่ีปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตอนเองตามหลักการ 

“สะสาง สะดวก สะอาด สรางมาตรฐาน และสรางนิสัย” ในสถานท่ีทํางานของตนเอง ทําใหบริษัท

มีพนักงานท่ีมีระเบียบวินัยดวยตนเองจากจิตสํานึกของตัวพนักงานเอง ทําใหสถานท่ีทํางานสะอาด 

เปนระเบียบวินัย มีความปลอดภัยลดความสูญเปลาในการทํางานคุณภาพของงาน และคุณภาพ

สินคาดีข้ึน (สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญ่ีปุน. 2556: ออนไลน) 

 กิจกรรม 5ส ประกอบไปดวย 

1. ส.1 สะสาง คือ การแยกของท่ีจําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของท่ีไมจําเปน

ออกไปโดยกําหนดข้ันตอนไว 3 ข้ันตอนประกอบดวย สํารวจ, แยกแยะ, ขจัด 

2. ส.2 สะดวก คือ การจัดวางหรือจัดเก็บส่ิงของตางๆในสถานท่ีทํางานอยางเปนระบบเพื่อ

ความ สะดวกปลอดภัยและคงไวซ่ึงคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนด

ข้ันตอนไว 4 ข้ันตอนประกอบดวย กําหนดของที่จําเปน, แบงหมวดหมู, จัดเก็บใหเปน

ระบบระเบียบ, ใชบอยอยูใกล นานๆใชอยูไกล 

3. ส.3 สะอาด คือ คือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ 

สถานท่ีและใช เปนการตรวจสอบและบํารุงรักษาไปดวยโดยกําหนดข้ันตอนไว 3 ข้ันตอน

ประกอบดวย กําหนดพื้นท่ีรับผิดชอบ, ขจัดตนเหตุของความสกปรก, ทําความสะอาด

แมแตจุดเล็กๆ 

4. ส.4 สรางมาตรฐาน คือ การรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยู

ตลอดไป ไมมีส่ิงของไมจําเปนอยูในพ้ืนท่ี ไมมีสภาพรกรุงรัง ไมมีส่ิงสกปรกตกคาง 

 



10 
 

5. ส.5 สรางนิสัย คือ การสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติท่ีดีในการปฏิบัติงานตาม

ระเบียบและขอบังคับอยางเครงครัดรวมท้ัง อบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุง

สถานท่ีทํางาน เชน Visual Control, วัดประสิทธิผลการทํา 5ส, ประกวดคําขวัญ 5ส,

เปรียบเทียบภาพกอนทํา-หลังทํา 5ส 

 ประโยชนของ 5ส คือ 

 การพัฒนาคนใหปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเปนนิสัยท่ีดีมีวินัย อันเปนรากฐานของระบบ
คุณภาพเพราะเปนกิจกรรมที่ฝกใหทุกคนรวมกันคิด รวมกันทําเปนทีม คอยเปนคอยไปไมยุงยาก 
ไมรูสึกวาการปฏิบัติงานอยางมีระเบียบวินัยเปนภาระเพิ่มข้ึนอีกตอไป ซ่ึงจะเปนประโยชนตอ
องคการดังตอไปนี้ 
1. ส่ิงแวดลอมในการทํางานดี เปนการเพิ่มขวัญกําลังใจใหแกพนักงาน 
2. ลดอุบัติเหตุในการทํางาน 
3. ลดความส้ินเปลืองในการจัดซ้ือวัสดุเกินความจําเปน 
4. ลดการสูญหายของวัสดุ เคร่ืองมือ และอุปกรณตางๆ 
5. พื้นที่การทํางานเพ่ิมข้ึนจากการขจัดวัสดุท่ีเกินความจําเปนออกไป 
6. เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการทํางานมากข้ึน 
7. สถานท่ีทํางานสะอาดเปนระเบียบเรียบรอยสรางความประทับใจใหเกิดข้ึนกับลูกคา 
8. พนักงานมีการทํางานรวมกันเปนทีมมากข้ึน 
9. สรางความรูสึกเปนเจาของตอองคการของพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 มาตรฐาน 5ส 
 

ท่ีมา : http://ammorta.mi.th/2015/?p=3171 
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2.2 ระบบการวางผังตามตําแหนงงานคงท่ี (Fixed-Position Layout) 
 ระบบการวางผังตามตําแหนงงานคงท่ี คือ เคร่ืองมือท่ีใชจัดวางพื้นท่ีการผลิตท่ีสินคาไมมี

การเคล่ือนท่ีไปมาเหมาะสําหรับงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ หรือไมสะดวกตอการเคล่ือนยายเพราะ

สินคามีขนาดใหญ หรือพื้นท่ีการทํางานมีจํากัด โดยการวางผังแบบนี้พื้นท่ีตรงกลางสวนใหญจะ

เปนพื้นท่ีบริเวณท่ีผลิตสินคา และรอบดานบริเวณดังกลาวจะเปนท้ังพื้นท่ีวางอุปกรณ เคร่ืองมือ 

วัตถุดิบ และอ่ืนๆตามความเหมาะสมในการประยุกคใช (Tompkins et al. 1996: online) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 หลักการทํางานของ Fixed-Position Layout 

 

ท่ีมา : http://nptel.ac.in/courses/112107142/part2/facility%20design/lecture4.htm 

 

2.3 ระบบกลองคู (2 Bin System) 
 ระบบกลองคู คือ เคร่ืองมือท่ีกําหนดจํานวนวัตถุดิบท่ีจะนํามาใชใหพอดีไมมากจนเกินไป 

และไมนอยจนเกินไปโดยการกําหนดวัตถุดิบ 1 ชนิดจํานวน 2 กลอง หลักคือ ใชวัตถุดิบกลองแรก

ใหหมด และใชกลองท่ี 2 ตอในขณะท่ีใชกลองท่ี 2 พนักงานจะนําวัตถุดิบมาเติมกลองท่ี 1 ท่ีหมด 

และเม่ือใชงานกลองท่ี 2 หมดก็จะกลับมาใชงานกลองท่ี 1 ใหม จะทําใหไมเสียเวลาในการรอ

วัตถุดิบในขณะเดินทางมาสงทําใหทําไดทันเวลาพอดี (ทศเอก ดันสกุล. 2557: ออนไลน) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3 หลักการทํางานของ 2 Bin System 
 

ท่ีมา : http://lean-talk.blogspot.com/2014/12/2-bin-system.html 
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2.4 การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 
 การควบคุมดวยการมองเห็น คือ แนวทางการปฏิบัติงานควบคุมใหการทํางานเปนไปอยาง

ราบร่ืน และถูกตอง โดยการแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงใหสามารถระบุความบกพรองได

ทันทีดวยการมองเห็น โดยการนําเสนอขอมูลท่ีเขาใจงายข้ึนในรูปแบบของตาราง ปาย สัญลักษณ 

ภาพ เปนตน แตการนําเสนอตองมีความหมาย เห็นไดชัดเจน มองแลวเขาใจทันที เพื่อมาชวยย้ํา

เตือนเปาหมายนั้นๆ เชน การแสดง มาตรฐานการผลิต วีธีการทํางาน กําหมดการผลิตในแตละวัน 

หัวขอการควบคุม การระบุตําแหนงการจัดวางวัสดุ กฎระเบียบ และขอหามตางๆ ปายแสดง

ตําแหนงท่ีจอดรถทําใหผูรับผิดชอบทราบความแตกตางละหวางเปาหมายกับผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจริง 

และลดความสูญเสียท้ัง เงิน สําหรับ คาวัตถุดิบท่ีเสียไปโดยการทํางานแบบผิดๆ ลูกคา สําหรับ

คุณภาพงานที่ไมไดคุณภาพ และเวลา สําหรับ การคนหา ติดตาม ท้ังเคร่ืองมือ หรือวัสดุอุปกรณท่ี

ตองนํามาใชงาน การใชระบบการควบคุมดวยการมองเห็นทําใหพนักงานสามารถประเมินปญหา 

และคนหาแนวทางแกไขปญหาไดอยางรวดเร็ว (ศุภนิธิ เรืองทอง. 2554: ออนไลน) 

 สรุปการควบคุมดวยการมองเห็นนั้นมีเงื่อนไขสําคัญอยู 3 ประการ คือ 

1. ความหมายท่ีใชตองไมกํากวง 

2. เปนระบบท่ีทําใหมองเห็น ไดทราบ และแจงเตือนใหรูเพื่อเขาดําเนินการแกไขโดยเร็ว 

3. ควรใชในจุดท่ีสําคัญ ของเคร่ืองจักร อุปกรณ หรือกระบวนการท่ีตองการควบคุมใหทํางาน

อยางปกติอยางสมํ่าเสมอ หรือจุดท่ีมีความผิดปกติเปนสาเหตุของรากเหงาปญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ตวัอยางการติดปายบอกชนดิวตัถุดิบ 
 

ท่ีมา : http://www.visualworkplaceinc.com/sign-%20shop/sign-shop-examples/process-control 
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2.5 เอกสาร และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 บุญเลย นอยนารถ และ นพกร อุปถัมภ (2555) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแนวทางการ
สงเสริมกิจกรรม 5ส ของอูซอมรถยนตแหงหนึ่ง โดยปญหาท่ีพบคือ พื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ
อุปกรณ  พื้นท่ีซอมรถยนต พื้นท่ีวางอะไหลรถยนต ดําเนินกิจกรรมการทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ จากสภาพปญหาดังกลาวจึงนําหลักการ 5ส 1.สะสาง 2.สะดวก 3.สะอาด    4.
สรางมาตรฐาน 5.สรางนิสัย มาใชในอูรถยนตแหงนี้ ดังนี้ พื้นที่เก็บเคร่ืองมืออุปกรณ โดยใช ส 
ท่ี2ไดทําการแบงแยกอุปกรณใหตรงตามประเภทท่ีใชใหสะดวก และใช ส ท่ี4 ทําสัญลักษณ
เฉพาะท่ีใสกับกลองนั้นๆ เพื่อเวลาจะไดแบงไดถูกตอง และไมเกิดปญหาเดิมซํ้าอีก พื้นท่ีซอม
รถยนต โดยใช ส ท่ี1 ในการทําความสะอาดพื้นท่ีใหพรอมใชงาน และใช ส ท่ี5 แบงเวรการทํา
ความสะอาดเปน คร้ึงวันเชา กับ คร้ึงวันบาย เพื่อความสะอาดภายในบริเวณท่ีซอมรถยนต 
สวนพื้นท่ีวางอะไหลรถยนต โดยใช ส ท่ี2 ทําการวางชั้นวางอะไหลรถยนตเพิ่ม เพ่ือ เปนการ
ถนอมอะไหลรถยนต และจัดระเบียบภายในหอง เพ่ือการเดินสะดวกภายในหอง และจากผล
การดําเนินงานท้ังหมดไดจัดทําแบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานผลคือ พนักงาน
สามารถทํางานในพ้ืนท่ีท่ีปรับปรุงไดเต็มประสิทธิภาพ จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนํา
แนวทางในการใชทฤษฎี 5ส ในการจัดการพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม จัดการหาพ้ืนท่ีเก็บตัวกัน
กระแทก โดยจากการลงมือทําจริงสามารถใชทฤษฎีนี้ถึง 3ส และทําแบบสอบถามความพึง
พอใจของพนักงานเพื่อวัดประสิทธิภาพจากพนักงานท่ีไดใชงาน 
 
 ยอดนภา เกษเมือง และ สมจินต อักษรธรรม (2552) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนก
สายการผลิตถุงพลาสติกของบริษัทแหงหนึ่งเพ่ือจัดการผังโรงงานใหม เพื่อใหการทํางาน
เปนไดงายไหลล่ืนมากข้ึน โดยปญหาท่ีพบคือ ผังภายในโรงงานเปนการวางผังแบบรวมกัน
ประจุดไมมีการกําหนดพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจนทําใหเหลือพื้นท่ีท่ีไมไดใชประโยชนมาก 
และการรวมเปนจุดทําใหพื้นท่ีในการเดินไปมาในแตละสถานีงานหายไปทําใหตองเดินออม
ไปมาทําใหเวลาในการผลิตเพ่ิมข้ึนดวย จากสภาพปญหาดังกลาวจึงไดนําหลักการ Process 
Layout ในการจัดการกับพื้นท่ีข้ันตอนการผลิตท้ังหมด โดยข้ันตอนการผลิตถุงพลาสติก
ท้ังหมดใชการวาง Layout แบบ Product Layout เพื่อใหการทํางานของสายการผลิตไหลไป
ตามกระบวนการ และข้ันตอนนการแพ็คถุงพลาสติกใสกลองเพื่อขนสงไดกําหนดผังการ
ทํางานแบบ Fixed-Position Layout ซ่ึงเปนข้ันตอนสุดทายทําใหพื้นท่ีสามารถเดินเขาออกได
สะดวกข้ึน และสินคาจะมารวมตัวในจุดสุดทาย เพื่อนําสินคาท่ีแพ็คเขากลองเสร็จแลวให
พรอมจําหนาย ทําใหการทํางานเกิดความไหลล่ืนพนักงานเดินไปตามสถานีไดสะดวกข้ึน 
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ระยะทาง และเวลาในการเดินไปมาในแตละสถานีก็หายไป จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถ
นําแนวทางในการใชทฤษฎี Process Layout แบบ Fixed-Position Layout ในการจัดการพ้ืนท่ี
การทํางานภายในโรงเล่ือยไมเพ่ือทําใหสามารถใชงานโรงเล่ือยไมไดมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
และจัดหาพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกตามจุดใกลพื้นที่ทํางานเพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการ
หยิบตัวกันกระแทกมาใชงาน 
 
 ธีรพงษ พรมประเสริฐ (2555) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนกคลังสินคาของบริษัทผลิต
น้ําตาลแหงหนึ่งเพื่อลดเวลาการรอคอยวัตถุดิบจากโรงงานอ่ืนเพื่อการผลิตสินคาท่ีไหลล่ืน 
โดยปญหาท่ีพบคือ วัตถุดิบในการทําน้ําตาลไมพอตอการผลิต ทําใหตองเสียเวลารอวัตถุดิบ
จากซัพพลายเออรสงผลใหการทํางานตองหยุดชะงักเพื่อรอวัตถุดิบมาสง จากสภาพปญหา
ดังกลาวจึงไดนําหลักการ 2 Bin System เขามาแกปญหา โดยการกําหนดการสํารองวัตถุดิบไว
ในรูปแบบของถังไว 2 ถังเม่ือใชวัตถุดิบถังแรกหมดก็จะใชงานถังท่ี 2 ตอพรอมแจงกับทางซัพ
พลายเออรวาตองการวัตถุดิบเพิ่มโดยกําหนดเวลาท่ีสงจะคํานวนจากเวลากอนท่ีวัตถุดิบถังท่ี 2 
จะหมดกับระยะเวลาที่ของจากซัพพลายเออรมาสงถึงท่ีโรงงาน และพรอมใชงานจริง จะทําให
มีวัตถุดิบใชตลอดเวลา และลดเวลารอคอยวัตถุดิบท่ีมาจากโรงงานอ่ืนได เพื่อความไหลล่ืนใน
กระบวนการผลิตน้ําตาล จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนําแนวทางในการใชทฤษฎี 2 Bin 
System ในการจัดการกับตัวกันกระแทกท่ีถูกใชจากกลองใสตัวกันกระแทกจนหมด พนักงาน
จะหยิบตัวกันกระแทกจากพื้นท่ีเก็บใกลพื้นท่ีทํางานเปนพื้นท่ีเก็บขนาดเล็กเพื่อความสะดวก
ในการหยิบมาเติมใสกลอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



15 
 

 พรเทพ แกวเช้ือ และ วรินทร เกียรตินุกูล (2552) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนกจัดเก็บ
กลองลูกฟูกเพื่อลดเวลาในการเคล่ือนยายของโรงงานแหงหนึ่ง โดยปญหาท่ีพบในแผนกเก็บ
วัตถุดิบ คือ ไมมีการจัดเรียงแบงแยกประเภทของกลองลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จกับท่ียังไมไดผลิตให
ชัดเจน และมีพนักงานนํางานตางชนิดมาปนกันกับของท่ีผลิตแลวกับยังไมไดผลิต และของ
ตางชนิดเขามาในระบบการทํางานทําใหการจัดเก็บมีความสับสน และพ้ืนท่ีการทํางานไม
สามารถใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ จากสภาพปญหาดังกลาวจึงไดนําเคร่ืองมือ Visual 
Control และ Product Layout ในการจัดการแบงพื้นท่ีการวางของท่ีผลิตแลวกับของท่ียังไมได
ผลิตใหแยกออกจากกันอยางชัดเจน และติดปายเพื่อบงบอกวาพื้นท่ีตรงนี้เปนพื้นท่ีอะไร และ
ติดปายเตือนไมใหมีการนํางานตางชนิดเขามาทํางานเพ่ือปองกันการสับสนระหวางงานแตละ
ชนิดเพื่อใหการทํางานของสายการผลิต และแผนกจัดเก็บกลองลูกฟูกมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
และใชพื้นท่ีภายในโรงงานไดเต็มประสิทธิภาพมากข้ึน จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนํา
แนวทางในการใชทฤษฎี Visual Control ในการบงบอกชนิดของตัวกันกระแทกท่ีอยูในกลอง
ใสตัวกันกระแทกเพ่ือการหยิบท่ีถูกตอง และแมนยําไมตองเสียเวลาในการหาประเภทของตัว
กันกระแทกท่ีอยูในกลอง 



บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงาน และขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในฝายโลจิสติก ณ บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) มีการ

จัดทําแผนปฏิบัติงานในการทําโครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการ

ใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม” เพื่อเปนประโยชนตอการทํางานใหถูกพื้นท่ี เปนข้ันเปนตอน และบรรลุ

วัตถุประสงคการฝกปฏิบัติงานจริง ดังน้ี 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

ตารางท่ี 3.1  แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 
 

 แผนงานปฏิบัติงานท่ีบงบอกระยะเวลาการทํางานในแตละข้ันตอนการทํางานท่ีวางแผนไว 

และระยะเวลาท่ีทําจริงในแตละข้ันตอน 
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3.2 รายละเอียดของโครงการสหกิจ 
 3.2.1 งานท่ีเลือกศึกษา 

 ฝายกองคลังและบริการจัดการพัสดุ (TS) ประกอบไปดวยแผนกยอยอยู  4 แผนก คือ 

1. แผนกพิธีการขนสงพัสดุ (Shipping (TS-S)) 

2. แผนกตรวจรับ และขนสง (Receive (TS-T)) 

3. แผนกคลังพัสดุกลาง (Store (TS-L)) 

4. แผนกบรรจุหบีหอ (Packing (TS-S)) 

แผนกท่ีเลือกเฉพาะเจาะจงในการหาขอมูล และแกปญหา คือ แผนก Packing (TS-S) โดย

ไดสอบถามพนักงานเกี่ยวกับขอมูลตางๆเพื่อปรับปรุงการใชโรงเล่ือยไมของแผนก Packing (TS-S)        

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) 

 

3.2.2 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

 1. ปายแสดงรูปแบบวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอน-หลังใชงาน 

การทําปายโดยใชกระดาษ พิมพรูปแบบวธีิการใชโรงเล่ือยไม และปาย

เตือนกอน-หลังใชงาน ติดไวในโรงเล่ือยไม เพื่อบอกวิธีการใชงาน และการเตือน

ตางๆภายในโรงเล่ือยไม 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ปายวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอนทํางาน และหลังทํางาน 
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2. กลองใสตัวกันกระแทก 

การทํากลองโดยใชกลองรีไซเคิลท่ีมีอยูท้ังในหอง และหนาหอง มาทํา

กลองใสเพื่อสะดวกตอการหยิบใชงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 กลองใสตัวกนักระแทก 

 

 3. ปายแสดงประเภทของตัวกันกระแทก 

การทําปายโดยใชกระดาษ พิมพประเภทของตัวกันกระแทกน้ันๆ ติดไว

บนตัวกลองท่ีใสตัวกนักระแทก เพื่อบอกประเภทของตัวกันกระแทกนัน้ๆ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 ปายบอกประเภทตัวกันกระแทก 
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4. แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานท่ีใชงานโรงเล่ือยไม 

การทําแบบสอบถามโดยใชคําถามเก่ียวกบัความพึงพอใจในการวาง 

Layout และประสิทธิภาพการทํางานภายในโรงเล่ือยไม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4 แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานท่ีใชงานโรงเล่ือยไม 

 

5. แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานหลังปรับปรุงพื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

การทําแบบสอบถามโดยใชคําถามเก่ียวกบัความพึงพอใจในการวางพื้นท่ี

เก็บตัวกันกระแทกใหม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.5 แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานหลังปรับปรุงพื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 



 

3.3 ขั้นต

 

ตอนการดําเเนินงานท่ีนั

ภาพที

ักศึกษาปฏิบั

 

ท่ี 3.6 ข้ันตอน

บัติงาน หรอื

นการดําเนนิงา

อโครงงาน 

 

าน 

20 
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3.3.1 ศึกษาระบบการทํางานของแผนก Packing (TS-S) 

  โดยการศึกษา รูปแบบ ข้ันตอน และวิธีการทํางานในฝายกองคลังและบริการ

จัดการพัสดุ (TS) แผนกพิธีการขนสงพัสดุ และบรรจุหีบหอ หรือแผนก Packing (TS-S) ของบริษัท 

การบินไทย จํากัด (มหาชน) โดยศึกษา และลงมือปฏิบัติงานจริงต้ังแตการรับ และตรวจสอบสินคา

จากแผนก Store (TS-L) ท่ีมีคําส่ังขอเบิกสินคาจากตางพื้นท่ี เชนดอนเมือง อูตะเภา MC-P ท่ีตองการ

สงอุปกรณ เคร่ืองยนตไปซอมท่ีตางประเทศ และ Receive (TS-T) ท่ีตองการสงของดวนเม่ือทํารับ

เสร็จแลว และทําการแยกสินคาตามปลายทาง และตามขนาดของสินคา จากน้ันจึงสราง Shipment 

ของสินคาท่ีแยกปลายทางไวแลวดวยโปรแกรม SAP และปร้ินสติกเกอร Label ติดท่ีกลองสินคา

และสรางใบขอขนยายสินคาดวยโปรแกรม Iximple จากน้ันปร้ินใบขอขนสินคา และจัดเรียงสินคา

ข้ึนพาเลท แรปสินคาบนพาเลทเพ่ือไมใหสินคาตกหลนเวลาขนยาย และรอรถมารับสินคาเพื่อขน

ยายพรอมแนบใบขอขนยายสินคาใหพนักงานขับรถเพ่ือเปนหลักฐานใหกรมศุลกากรเวลา

ตรวจสอบสินคาท่ีขนยาย 

  

 3.3.2 เก็บรวบรวมขอมูลในแผนก Packing (TS-S) 

โดยการเก็บขอมูลจากพนักงานภายในแผนก เพื่อหาปญหาท่ีพนักงานอยากให

แกปญหาพบวา มีการเล่ือยไมหนาหอง Packing (TS-S) ทําใหพนักงานท่ีเดินผานไปมาเดินไม

สะดวก และเกิดความสกปรกบริเวณหนาหองจึงปรึกษากับพนักงาน และขออนุมัติจากหัวหนา

แผนก เพื่อแกไขปญหาการใชงานโรงเล่ือยไม 

 

3.3.3 ใช 3ส ในการเคลียพื้นท่ีโรงเล่ือยไม 

โดยการเคลียพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไมใหสามารถใชงานไดตามปกติ โดยใช 3ส ใน

การจัดการโดย สะสาง ตัวกันกระแทกแยกออกจากขยะ สะดวก จัดอุปกรณ ไม ใหเขาพวก สะอาด 

ทําความสะอาดพื้นท่ี และอุปกรณภายในโรงเล่ือยไม ทําปายบอกวิธีการใชโรงเล่ือยไม  และทําปาย

เตือนกอน และหลังใชงาน 
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3.3.4 ใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไม พื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

และพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทก 

โดยการกําหนดพ้ืนท่ีการทํางานใหข้ันตอนของการประกอบกลองไมอยูตรงกลาง 

เพื่อความคลองตัวเวลาประกอบกลองไม และข้ันตอนเล่ือยไมจะอยูติดกับเคร่ืองดูฝุนทําใหเวลา

เล่ือยไมฝุนจะไดเขาทอเคร่ืองดูดฝุนโดยตรง และไมเหลือใชขนาดเล็ก-ใหญจะอยูบริเวณแทบดาย

ซายมือท้ังแทบ เพื่อการเลือกใชไมเหลือใชท่ีจะสังเกตเลือกขนาดไดงายข้ึน และอุปกรณการ

ประกอบ เชน คอน ตะปู อ่ืนๆ จะวางไวดานหนาขวาของหอง เพ่ือการเลือกหยิบใชไดงายข้ึน และ

ท้ังหมดก็จะลอมข้ันตอนการประกอบกลองไม ท้ังหมดเพ่ือความสะดวกสบายในการหยิบใช และ

ประกลองไม และพ้ืนท่ีเก็บตัวกันกระแทกไดแบงเปน 2 ท่ีโดยนําไปเก็บไวท่ีช้ันวางของหลัง

โรงเล่ือยไมเพราะพ้ืนท่ีสวนนั้นไมไดมีการใชงานจึงไดขอพื้นท่ีจากพนักงานเพ่ือเก็บตัวกันกระแทก 

และพ้ืนท่ีใกลท่ีทํางานบนช้ันวางกลองใกลกับพื้นท่ีเคร่ืองบดกระดาษเปนพื้นท่ีขนาดเล็กจะเก็บตัว

กันกระแทกไวชนิดละ 2 ถุงเพื่อความสะดวกในการหยิบใช และพ้ืนท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกท่ี

มี 3 ชนิดจะวางไวใกลท่ีทํางาน 2 จุดท่ีแรกจะใกลเคร่ืองรัดสแต็ดโดยวางไว 2 กลอง เปนตัวกัน

กระแทกชนิด ฟองอากาศ และชนิดโฟม และอีก 1 กลองเปนตัวกันกระแทกชนิดกระดาษวางไวใกล

เคร่ืองบดกระดาษเพ่ือการหยิบใชตัวกันกระแทกไดสะดวก และหยิบเติมตัวกันกระแทกไดงายข้ึน 

 

3.3.5 ใช 2 Bin System ในการบอกระยะเติมตัวกันกระแทกเม่ือใกลหมด 

โดยการเก็บตัวกันกระแทกท่ีอยูบนช้ันใกลเคร่ืองบนกระดาษจะเก็บไวประเภทละ 

2 ถุง เม่ือตัวกันกระแทกถูกใชงานจนหมดกลอง พนักงานจะนําตัวกันกระแทกจากบนช้ันใกลเคร่ือง

บดกระดาษมาเติมตามกลองเม่ือวางจากการทํางาน และนําตัวกันกระแทกมาเติมบนช้ันใกลเคร่ือง

บนกระดาษโดยนํามาจากพื้นท่ีเก็บสวนใหญหลังโรงเล่ือยไม และทําการเติมทุกคร้ังหลังวางงาน

เม่ือตัวกันกระแทกถูกใชไป  

 

3.3.6 ใช Visual Control ในการบงบอกประเภทตัวกันกระแทก 

โดยการนํากลองมาใสตัวกันกระแทกเพ่ือสะดวกตอการหยิบ และติดปายปายบน

กลองใส เพื่อบงบองชนิด และแบบของตัวกันกระแทกนั้นๆ เพื่อลดการเดินหา และเดินมาดูชนิด

ของตัวกันกระแทก 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน และสรุปผลตางๆ 

 
4.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางาน 

 Flowchart กระบวนการทํางาน ของ แผนก Packing (TS-S) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานท้ังหมดของ แผนก Packing (TS-S) 
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การทํางานของแผนก Packing (TS-S) เร่ิมจากแผนก Store (TS-L) Receive (TS-T) 

และ MC-P (แผนกตรวจสอบการสงซอม) จะนําสินคาท่ีตองการสงไปตามจุดหมายท่ีระบุในสินคา

มาให แผนก Packing เพื่อทําการนําเขาระบบกอนจัดสง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 การรับสินคาจากแผนก Store เพื่อทํารับสินคา 

 

แยกสินคาท่ีมีจุดหมายการสงเหมือนกันใหเขาพวกกัน และนําสินคาท่ีมีขนาดเล็ก-

กลาง หรือสินคาท่ีมีน้ําหนักไมมากแพ็คใสกลองกระดาษเพ่ิมอีกช้ันใสตัวกันกระแทก เพื่อเพ่ิมความ

แข็งแรงเวลาขนยายสินคาจะไดไมเสียหาย และสินคาขนาดใหญ หรือสินคาท่ีมีน้ําหนักมากท่ีไม

สามารถขนดวยพาเลทไดจะใชการประกอบไมเปนกลองใสตัวกันแทก หรือใชโฟนคงรูปในการฉีด

เขาในกลองเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงไมใหสินคาไดรับความเสียหาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 การแยกสินคาตามปลายทาง  
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ภาพท่ี 4.4 การแยกสินคาขนาดเล็ก-กลาง และขนาดใหญ 

 

นําสินคาเขาระบบดวยโปรแกรม SAP และทําใบขอขนสงสินคาดวยโปรแกรม 

Iximple เพื่อใหกรมศุรกากรดู เพราะ ในพ้ืนท่ีของ บริษัท การบินไทย เปนพื้นท่ี Free Zone จึงตองมี

การตรวจสอบจากกรมศุรกากรทุกคร้ังเม่ือมีการขนยายเกิดข้ึน และปร้ิน Label ติดท่ีสินคาเพื่อบอก

เลขรหัสสินคาใหตรงกับใบขอขนสงสินคาเพื่องายตอการตรวจสอบ 

 

 

  
 

ภาพท่ี 4.5 ข้ันนตอนการทําใบขอนําสินคาออก และติด Label กับตัวสินคา 
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นําไปใสบนพาเลทพันดวยแผนพลาสติก เพื่อเพ่ิมความแข็งแรงไมใหสินคาตกจาก

พาเลทไดงาย และเปนการงายตอการขนสง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 การแพ็คสินคาเพือ่รอขนสง 

 

4.1.2 เก็บรวบรวมขอมูล และปญหาภายในแผนก Packing (TS-S) 

จากการศึกษาข้ันตอนการทํางาน และวิธีการทํางานของแผนก Packing (TS-S) 

พบวามีข้ันตอนการทํางานท่ีทําใหพื้นท่ีไมสะอาด และไมปลอดภัย คือ ข้ันตอนของการทํากลอง

บรรจุสินคา โดยข้ันตอนนี้ไดมีการปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีหนาหอง Packing ท่ีมีพนักงานจากแผนกอ่ืน

เดินผานไปมา ทําใหไมเกิดความปลอดภัยเวลาเดิน และสงผลใหพื้นท่ีหนาหองสกปรกเต็มไปดวย

เศษฝุนไมท่ีเกิดจากการตัดไม จากการตรวจสอบ และสอบถามจากพนักงานในแผนกพบวาแตกอน

ในแผนกไดมีหองไวใชสําหรับเล่ือยไม และประกอบเปนกลอง แตปจจุบันไดกลายเปนหองเก็บตัว

กันกระแทกท่ีไวใชใสในกลองเวลาขนยายสินคา จึงจะทําใหหองนั้นกลับมาใชใหมได และจัดหา

พื้นที่ในการวางตัวกันกระแทกใหหยิบใชไดงายข้ึนดวย 

 

  
  

ภาพท่ี 4.7 สภาพโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีหนาหอง Packing กอนปรับปรุง 
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4.1.3 วิเคราะหปญหา 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 

 

  จากโครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis พบวาปญหาการเลื่อยไมหนา

หอง Packing เจอรากเหงาของปญหาคือ ตัวกันกระแทกภายในโรงเล่ือยไม ทําใหไมสามารถใชงาน

โรงเล่ือยไมได วิธีแกปญหาคือ หาพื้นท่ีจัดวางตัวกันกระแทก ทําใหหยิบงายข้ึน และสรางรูปแบบ

มาตรฐานในการใชโรงเล่ือยไม 
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4.1.4 ใช 5ส จัดการพื้นท่ีภายในโรงเลื่อยไม 

การจัดการกับโรงเล่ือยไมโดยใช 5ส ในการจัดการพื้นท่ีท้ังหมดดังนี้ 

1. สะสาง โดยการจัดการกับตัวกันกระแทก ฝุน ของท่ีไมใช และขยะ แยกออกจากพ้ืนท่ี

ภายในหอง เพื่อใหหองมีพื้นในการดําเนินการขั้นตอไป 

 

   

 

ภาพท่ี 4.9 การสะสางแยกขยะ และตัวกนักระแทกออกจากพ้ืนท่ีภายในหอง 

 

2. สะดวก โดยการจัดการกับของใชท่ีจําเปนท่ีตองใชในโรงเล่ือยไมใหอยูอยางถูกท่ี และ

หยิบใชงานไดงาย 

 

    

 

ภาพท่ี 4.10 จดัพื้นท่ีวางไมเหลือใช และอุปกรณท่ีใชภายในโรงเล่ือยไม 
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ทําปายกําหนดวิธีการใชงานโรงเล่ือยไม และทําปายเตือนการใชกอน และหลังใชงาน

เคร่ืองเล่ือยไม 

 

   
 

ภาพท่ี 4.11 ปายบอกวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอน-หลังการใชงานโรงเล่ือยไม 

 

ติดปายเตือนกอน และหลังทํางานทุกคร้ังตองรักษาความสะอาดภายในโรงเล่ือยไม 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12 ปายเตือนการรักษาความสะอาดกอน และหลังทํางาน 
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3. สะอาด โดยการจัดการทําความสะอาดพ้ืนท่ีภายในโรงเล่ือยไม และของใชท่ีตองใช

ภายในโรงเล่ือยไมใหสะอาดพรอมใชงาน 

 

 

 

ภาพท่ี 4.13 ทําความสะอาดพ้ืน และอุปกรณท่ีใชภายในโรงเล่ือยไม 

 

4.1.5 ใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไม พื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

และพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทก 

  จากการเก็บขอมูลจํานวนตัวกันกระแทกท่ีใชอยูมีท้ังหมด 3ประเภท คือ 1. แบบ

เม็ดโฟม 2. แบบพลาสติกฟองอากาศ 3. แบบกระดาษ และการวางรูปแบบ Layout เพื่อการใช

โรงเล่ือยไมใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยไดกําหนดกางวาง Layout ในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีจัดเก็บ

ตัวกันกระแทกดังนี้ 

1. การวาง Layout ภายในโรงเล่ือยไมเปนการวางแบบ Fixed-Position Layout ไดกําหนด

ตําแหนงไวดังนี้ 

1. พื้นที่วางอุปกรณสําหรับใชภายในโรงเล่ือยไม 

2. พื้นที่วางไมเหลือใชขนาดเล็ก-กลาง 

3. พื้นที่ติดปายวิธีการใช ปายเตือน ภายในโรงเล่ือยไม 

4. พื้นที่เล่ือยไม และเคร่ืองดูดฝุน 

5. พื้นที่วางไมเหลือใชขนาดใหญ 

6. พื้นที่ประกอบกลองไม 
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ภาพท่ี 4.14 Layout ภายในโรงเล่ือยไม 

 

2. พื้นที่วางตัวกันกระแทกใหหยิบใชงานงายไดแบงไว 2 ท่ีดังนี้ 

1. บริเวณโตะทํางานแพ็คสินคาขาออก วางไวจุดนี้เพราะ บริเวณน้ีเปนข้ันตอน

สุดทายกอนสงสินคาออกเวลาแพ็คสินคาลงกลองจะไดไมตองเดินไปหยิบตัว

กันกระแทก 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณโตะทํางานแพ็คสินคาขาออก 
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2. บริเวณช้ันวางกลองใกลกับเคร่ืองบดกระดาษ วางไวจุดนี้เพราะ เวลาจะใช

เคร่ืองบดกระดาษตอนตัวกันกระแทกแบบกระดาษหมดจะไดไมตองบดแลว

หาท่ีเก็บใหมสามารถเติมใสตรงนั้นไดเลย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.16 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณช้ันวางกลองใกลกับเคร่ืองบดกระดาษ 

 

3. พื้นที่จัดเก็บตัวกันกระแทกไดแบงเก็บไว 2 ท่ีดังนี้ 

1. บนช้ันวางกลองหลังเคร่ืองบดกระดาษเก็บไวประเภทละ 2 ถุง เพราะ พื้นท่ีมี

จํากัดเนื่องจากแบงพื้นท่ีจากช้ันวางกลองท่ีวางของท่ีไมใชกลองเปนของไม

จําเปนจึงเก็บไดนอย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.17 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางกลองหลังเคร่ืองบดกระดาษ 
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2. ช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไมเพราะ เปนช้ันวางของท่ีไมไดใชเนื่องจากพื้นท่ีวาง

ของเพียงพอกับของที่เขามาใน Packing จึงจัดทําเปนพื้นท่ีวางตัวกันกระแทก 

เปนช้ันวาง 2 ช้ันขนาดใหญจึงสามารถวางตัวกันกระแทกไดมาก 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม 

 

4.1.6 ใช 2 Bin System ในการบอกระยะการเติมตัวกันกระแทกเม่ือใกลหมด 

 เม่ือไดพื้นท่ีวาง และพ้ืนท่ีจัดเก็บตัวกันกระแทกแลว จึงใช 2 Bin System ในการ

กําหนดตัวกันกระแทกไว เม่ิอตัวกันกระแทกท่ีเก็บไวขางโรงเล่ือยไมในแตละประเภทท่ีมีอยางละ  

2 ถุง ถูกใชไป 1 ถุงจะตองมีการดึงมาเติมจากหองเก็บของแผนก Receive ดังนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.19 กระบวนการใช 2 Bin System กับตัวกันกระแทก 
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4.1.7 ใช Visual Control ในการบอกประเภทของตัวกันกระแทก 

เม่ือไดพื้นท่ีวางตัวกันกระแทกแลวจึงใช Visual Control ในการบอกประเภทของ

ตัวกันกระแทกติดไวท่ีกลอง เพื่อใหหางายท่ีสุดดังนี้  

 

   
 

ภาพท่ี 4.20 ปายบอกประเภทตัวกันกระแทก 

 

4.2 ผลการดําเนินงาน 
 จากการท่ีดําเนินการปรับปรุงจัดการพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีการวางตัวกัน

กระแทกโดยยึดหลักการการปรับปรุงในการทํางานโดยมีวัตถุประสงค 2 ขอคือ 

1. เพื่อปรับปรุงพื้นท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพิ่มอัตราการใช

ประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก รอยละ0  เปน รอยละ80 

2. เพ่ือปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบ

ตัวกันกระแทก 

และจากการดําเนินงาน”การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม”ได

ขอสรุปดังนี้ 
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พื้นท่ีหนา

วยตัวกัน

พื้นท่ีเก็บ
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ภาพท่ี 4.23 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณใกลท่ีทํางาน 

 

  
 

ภาพท่ี 4.24 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม และบริเวณชั้นวางกลอง

หลังเคร่ืองบดกระดาษ 

 

จากภาพท่ี 4.22 หลังดําเนินการไดปรับปรุงพ้ืนท่ีโดยใช 5ส ในการจัดการพ้ืนท่ีภายใน

โรงเล่ือยไม กําหนดรูปแบบมาตรฐานการใชโรงเล่ือยไม และใช Fixed-Position Layout ในการ

กําหนดตําแหนงพ้ืนท่ีการทํางานภายในโรงเล่ือยไม และไดหาพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกให

ใกลพื้นที่ทํางานเพื่อใหหยิบงายข้ึนตามภาพท่ี 4.23 และไดจัดหาพื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทกตามภาพท่ี 

4.24 สําหรับเก็บตัวกันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม และบริเวณช้ันวางกลองหลัง

เคร่ืองบดกระดาษเพ่ือความสะดวกตอการหยิบใชงาน 

จากผลการดําเนินงานขางตนทําใหการตัดไมบริเวณหนาหอง Packing ไมเกิดข้ึนซํ้าอีก

เพราะมีโรงเล่ือยไมไวสําหรับตัดไมแลวทําใหทางเดินหนาหอง Packing ปลอดภัย และไมมีเศษฝุน

ไมสกปรก และตัวกันกระแทกท่ีอยูในโรงเล่ือยไมไดจัดการหาพื้นท่ีวางใหเปนระเบียบหยิบงายข้ึน

ดวยการวางกลองใสตัวกันกระแทกใกลพื้นท่ีทํางาน และลดระยะทางในการเดินทําใหไมตอง

เสียเวลาเขาไปหาในโรงเล่ือยไม บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 



บทที่ 5 

บทสรุป และขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 
 จากการดําเนินงานปรับปรุงพ้ืนท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพิ่ม

อัตราการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก 0% เปน 80% ตามแผนการ หลังการดําเนินงานสามารถ

นําโรงเล่ือยไมกลับมาใชใหมได และไมกลับไปใชงานพื้นท่ีหนาหอง Packing  ดังนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1 กราฟอัตราการใชงานพื้นที่โรงเล่ือยไม 
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***เน่ืองจากในสภาพปจจุบันไมมีการใชงานโรงเลื่อยไมทําใหเปอรเซ็นเปน 0 
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ตารางท่ี 5.1  พื้นท่ีท้ังหมดภายในโรงเล่ือยไม 

 

พื้นท่ีภายในโรงเลื่อยไม 6 ม. * 3.70 ม. = 22.20 ตร.ม. 
แบงสัดสวนพืน้ท่ีดังนี ้

 
ลําดับ 

 
รายการ 

กวาง 
(ม.) 
Plan 

ยาว 
(ม.) 
Plan 

พื้นท่ี 
(ตร.ม.) 

Plan 

กวาง 
(ม.) 

After 

ยาว 
(ม.) 

After 

พื้นท่ี 
(ตร.ม.) 
After 

1 พื้นท่ีวางอุปกรณ 1.50 0.50 0.75 1.20 0.50 0.60 

2 พื้นท่ีตัง้เคร่ืองเล่ือยไม และ

เคร่ืองดูดผุน 
2.50 1.95 4.88 2.45 1.90 4.655 

3 พื้นท่ีวางไมขนาดใหญ 2.50 1.50 3.75 2.50 1.30 3.25 

4 พื้นท่ีติดปาย 0.70 0.10 0.07 0.70 0.10 0.07 

5 พื้นท่ีวางไมขนาดเล็ก-กลาง 1.70 0.50 0.85 1.65 0.50 0.825 

6 พื้นท่ีประกอบกลองไม 3 2.50 7.50 3 2.40 7.20 

รวม 17.80 16.60 

 

 การหาพื้นท่ีท้ังหมดภายในโรงเล่ือยไม และพื้นท่ีท่ีใชจริงในแตละรายการโดยการหาจาก 

กวาง*ยาว หนวยเปน เมตร จะไดพืน้ท่ีเปน ตารางเมตร 

 

หลังจากปรับปรุงพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไมเพ่ือแกไขปญหาการเล่ือยไมหนาหอง Packing ปจุบัน

สามารถใชงานโรงเล่ือยไมไดตามปกติ และไดใช 3ส และ Fixed-Position Layout เพื่อปองกัน

โรงเล่ือยไมกลับมาปนหองเก็บตัวกันกระแทกอีก ลดการเล่ือยไมหนาหอง Packing และไดคํานวน

อัตราการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Utilization) ตามภาพท่ี 5.1 และตารางท่ี 5.1 โดยได

ตั้งเปาหมายการใชงานพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไมไว รอยละ 80 แตสามารถใชงานจริงได รอยละ 74.77                   

ตามตารางท่ี 5.2 และหาประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Efficiency) เพื่อหาพื้นท่ีท่ี

ใชประโยชนจริงจากการคํานวนผลท่ีไดคือ รอยละ 93.26 ตามตารางท่ี 5.3 ผลสรุปจากการ

ดําเนินงานท้ังหมดสามารถนําโรงเลื่อยไมกลับมาใช และไมกลับไปเล่ือยไมหนาหอง Packing 

บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
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ตารางท่ี 5.2  อัตราการใชประโยชนพืน้ท่ีโรงเล่ือยไม 

 

อัตราการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเลื่อยไม (Utilization) 

Plan After 

17.80 / 22.20 * 100 80.00 % 16.60 / 22.20 * 100 74.77 % 

 

 การหาอัตราการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจะไดผลลัพธเปนรอยละ โดยหาจากสูตร     

“ Actual Output / Design Capacity * 100 ” 

 

ตารางท่ี 5.3  ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไม 

 

ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Efficiency) 

Actual Output / Effective Capacity *100 16.60 / 17.80 *100 93.26 % 

 

 การหาประสิทธิภาพการใชประโยชนพืน้ท่ีโรงเล่ือยไมจะไดผลลัพธเปนรอยละ โดยหาจาก

สูตร “ Actual Output / Effective Capacity *100 ” 
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ใจของพนักงา

งพอใจของพน

พอใจ 

ลาง 

รุง 

มพึงพอใจจา

2 กราฟความ

31%

ความพึงพอใ

ดี

านโรงเล่ือยไ

รงเล่ือยไมดังนี

องพนักงานท่ีใ

านท่ีใชงานโร

นักงานท่ีใชงา

กพนักงานแผ

 

มพึงพอใจของ

 

9%

ใจของพนักง

ปานกล

ไมบรรลุตาม

นี้ 

ใชงานโรงเล่ือ

รงเล่ือยไม 

านโรงเลือ่ยไม

ผนก Packing 

งพนกังานท่ีใช

6

งานท่ีใชงานโร

าง ปรับ

มวัตถุประสงค

อยไม 

ม จํานวน 8 คน

คะแนน 

29 

15 

4 

 ในเร่ืองการใ

ชชงานโรงเล่ือ

0%

รงเล่ือยไม

บปรุง

คที่ตั้งไวไดท

น 

ใชงานโรงเล่ือ

อยไม 

40 

ทําการวัด

อยไม
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จากตารางท่ี 5.4 และภาพท่ี 5.2 ไดแจกแบบสอบถามใหพนักงานแผนก Packing จํานวน 8 

คน พบวาความพึงพอใจสวนใหญของพนักงานไปในแนวทางท่ีดี ผลตอบรับจากพนักงานสามารถ

ใชงานโรงเล่ือยไมอยางเต็มประสิทธิภาพ และมีพนักงานบางสวนใหคําแนะนําเกี่ยวกับพื้นท่ีวางไม

เหลือใชควรใหอยูเปนกองเดียวกันเพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการทํางาน และเพิ่มมาตรฐานการใชงานใหมาก

ข้ึน ติดปายใหมากข้ึน และใหปายมีความชัดเจนมากกวานี้ เพื่อประสิทธิภาพท่ีเพิ่มมากข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 5.3 ภาพการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทกกอนปรับปรุง 

 

  
 

ภาพท่ี 5.4 ภาพแผนการที่กาํหนดการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทก 

 

Before 

Plan 
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ภาพท่ี 5.5 ภาพการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทกหลังปรับปรุง 

 

หลังจากปรับปรุงพื้นท่ี และสรางวิธีการใชงานโรงเล่ือยไมแลวไดจัดการกับตัวกันกระแทก

โดยปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบตัวกันกระแทก

จากเดิมท่ีเดินไปหยิบ และใชเวลาในการหา เพราะตัวกันกระแทกกองรวมในโรงเล่ือยไม                

ดังภาพท่ี 5.3 จึงไดวางแผนการจัดการคัวกันกระแทกใหหยิบงายข้ึนโดยวางไวใกลพื้นท่ีทํางานใกล

เคร่ืองรัดสแต็คพลาสติกจํานวน 3 กลอง 3 ประเภท ตามภาพที่ 5.4 หลังดําเนินการปรับปรุงพื้นท่ี

จริงสามารถวางกลองใสตัวกันกระแทกไดเพียง 2 กลอง 2 ประเภท ทําใหตองนําอีกกลองไปวางไว

ขางเคร่ืองบดกระดาษ ทําใหระยะทางในการเดินลดลงจาก 14 เมตร เหลือ 6 เมตรสําหรับตัวกัน

กระแทกแบบกระดาษซ่ึงวางไวใกลเคร่ืองบดกระดาษ และ 4 เมตร สําหรับตัวกันกระแทกแบบ 

โฟม และฟองอากาศใกลเคร่ืองรัดสแต็คพลาสติก ดังภาพท่ี 5.5 บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

After 



 

จาก

ในการเดินห

พนักงานดังนี

 

 

ตารางท่ี 5.5  

 

ความพึ

 การส

กันกระแทกจํ

 

ภาพท่ี

การแกไขปญ

หยิบตัวกันกร

นี้ 

ความพึง

 ความพึงพอใ

พงึพอใจของพ

ความพึงพ

ดี 

ปานกล

ปรับปร

สอบถามควา

จาํนวน 8 คน 

ท่ี 5.6 กราฟคว

ความพึงพ

ญหาการปรับป

ระแทกบรรล

พอใจของพนั

ใจของพนักงา

พนักงานหลัง

พอใจ 

ลาง 

รุง 

มพึงพอใจจา

 

วามพึงพอใจข

16

พอใจของพนัก

ดี

ปรุงพื้นท่ีในก

ลุตามวัตถุปร

นักงานหลังกา

านหลังการปร

งการปรับปรงุ

 

กพนักงานแผ

 

ของพนกังานห

6%

6%

กงานหลังการ

ปานกล

การจัดเก็บตัว

ระสงคที่ตั้งไ

ารปรับปรุงพื้

รับปรุงพื้นท่ีเ

งพืน้ท่ีเก็บตัวกั

ผนก Packing 

หลังการปรบั

78%

รปรับปรุงพ้ืน

าง ปรับ

วกันกระแทก

วไดทําการวั

้นท่ีเก็บตัวกนั

ก็บตัวกันกระ

กันกระแทก จํ

คะแนน 

37 

8 

3 

 ในเร่ืองการป

ปรุงพื้นท่ีเกบ็

นท่ีเก็บตัวกันก

บปรุง

กพรอมท้ังลด

วัดความพึงพ

นกระแทก 

ะแทก 

จํานวน 8 คน 

ปรับปรุงพื้นที

บตัวกันกระแท

กระแทก

43 

ระยะทาง

พอใจของ

 

ที่เกบ็ตัว

 

ทก 



44 
 

จากตารางท่ี 5.5 และภาพท่ี 5.6 ไดแจกแบบสอบถามใหพนักงานแผนก Packing จํานวน 8 

คน พบวาความพึงพอใจสวนใหญของพนักงานไปในแนวทางท่ีดี ผลตอบรับจากพนักงานหลังการ

ปรับปรุงสามารถลดระยะทางการเดินไปหยิบตัวกันกระแทก และลดเวลาในการเลือกหาประเภท

ของตัวกันกระแทก เพิ่มความสะดวกสบายในการทํางาน และมีพนักงานบางสวนใหคําแนะนํา

เกี่ยวกับจํานวนกลองท่ีวางตัวกันกระแทกควรมีขนาดใหญข้ึน หรือเพิ่มจํานวนกลองวาง เพื่อเพิ่ม

จํานวนตัวกันกระแทก ลดการเติมตัวกันกระแทกบอยๆ 

 

5.2 ปญหา และอุปสรรคในการทํางาน 
 จากการดําเนินงานปรับปรุงพื้นท่ี จัดทํามาตรฐานเพ่ือแกไขปญหาการเล่ือยไมหนาหอง 

Packing และปรับปรุงพื้นท่ีจัดเก็บ และวางตัวกันกระแทกใหหยิบงายข้ึนนั้นไดพบปญหาวาทาง 

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) ยังขาดพนักงานการวางแผนเก่ียวกับ Layout หรือพนักงานท่ีมี

สวนเกี่ยวของมารับผิดชอบในการจัดการพื้นท่ีการทํางาน และเร่ืองการสรางมาตรฐานในการให

พื้นที่คงอยูไมกลายเปนอยางอ่ืน ทางฝายผูจัดทําจึงเก็บขอมูลจากหองแผนก Packing นํามาวิเคราะห

กระบวนการและสรางมาตรฐานเสนอผูบริหารเพื่อใหผูบริหารพิจารณาตอไป 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 
 5.3.1 ควรมีการใชมาตรฐานภายในโรงเล่ือยไมอยางเครงครัด เพื่อปองกันโรงเล่ือยไม

กลับไปเปนหองเก็บของ และคนหาแนวทางเพื่อพัฒนามาตรฐานใหสูงข้ึนตอไป 

 5.3.2 ควรเพิ่มพนักงานในการจัดการกับ Layout และจัดการกับการพัฒนามาตรฐาน เพื่อ

เพิ่มการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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