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บทสรุป 
 การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม คือการปรับปรุงพื้นท่ีการทํางาน
ภายในโรงเล่ือยไม ซ่ึงในปจจุบันภายในโรงเล่ือยไมไมสามารถใชงานไดเพราะมีตัวกันกระแทกถูก
เก็บไวจํานวนมากเนื่องจากไมสามารถหาพื้นท่ีเก็บได พนักงานจึงเปล่ียนท่ีเล่ือยไมจากโรงเล่ือยไม
เปนพื้นท่ีหนาหอง Packing ทําใหเกิดปญหาก็คือเม่ือการเล่ือยไมเกิดข้ึนพื้นท่ีหนาหอง Packing จะ
สกปรกเต็มไปดวยเศษฝุน เศษไม และเศษตะปู อาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุอันตรายตอพนักงานน
แผนกอ่ืนท่ีเดินผานไปมา และขวางทางเดินของพนักงานท่ีเดินผานไปมาดวยเชนกัน ดังน้ันจึงแกไข
โดยการใช 3ส ในการจัดการกับตัวกันกระแทก สรางรูปแบบมาตรฐานในการใชงาน ทําปายเตือน
กอนใชงาน หลังใชงาน ติดปายรักษาความสะอาด และวางแผนผัง Layout Fixed Position ไวภายใน
โรงเล่ือยไม สวนตัวกันกระแทกไดจัดหาพื้นท่ีเก็บไว 2 ท่ี คือ 1 ช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม 2 ช้ัน
วางของใกลเคร่ืองบดกระดาษ และจัดทํากลองใสตัวกันกระแทกโดยวางไวใกลพื้นท่ีทํางาน 2 จุด 
คือ 1 ใกลเคร่ืองรัดสายพลาสติก (Stack) 2 ใกลเคร่ืองบดกระดาษ 
 เม่ือแกไขปญหาแลวผลท่ีไดคือสามารถนําโรงเล่ือยไมกลับมาใชใหมไดโดยอัตราการใช
ประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Utilization) เทากับรอยละ 74.77 ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ี
โรงเล่ือยไม (Efficiency) เทากับรอยละ 93.26 และลดระยะทางการเดินไปหยิบตัวกันกระแทกลดลง
เหลือ 4 เมตร สําหรับกลองท่ีวางใกลเคร่ืองรัดสแต็ค และ 6 เมตร สําหรับกลองท่ีวางใกลเคร่ืองบด
กระดาษ จากผลการแกปญหาทําใหบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 
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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. 
 
 
 
 



ค 
 

กิตติกรรมประกาศ 

 

การศึกษาโครงการสหกิจฉบับนี้คงสําเร็จสมบูรณตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไวไมไดหาก
ไมไดรับความกรุณารับนักศึกษาเขาสหกิจศึกษาจาก บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) ท่ีคอย 
ฝกฝนการทํางาน ความรูดานตางๆ ประสบการณการทํางาน การใชชีวิตในการทํางานรวมกับผูอ่ืน
ภายในบริษัท และขอขอบคุณ คุณกมลวรรณ ปาสุวรรณ หัวหนาฝาย TS และท่ีปรึกษาสหกิจศึกษา 
และพ่ีๆพนักงานทุกทานท่ีคอยชวยเหลือในดานขอมูลการทํางาน ปญหาตางๆในการทํางาน 
ขอเสนอแนะ วิธีการแกไขปญหา ในการทําโครงการนี้ใหสามารถประสบความสําเร็จบรรลุตาม
วัตถุประสงคท่ีตั้งไวได และขอขอบคุณ อาจารยพิชิต งามจรัสศรีวิชัย อาจารยท่ีปรึกษาในการสหกิจ
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 
 

ภาพท่ี 1.2 ตราสัญลักษณ บริษัท การบินไทย จํากดั (มหาชน) 
 

ท่ีมา : บริษัท การบินไทย จาํกัด (มหาชน) 
 

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) เปนรัฐวิสาหกิจในสังกัดกระทรวงคมนาคมดําเนิน
กิจการในดานการบินพาณิชยในประเทศ และระหวางประเทศในฐานะสายการบินแหงชาติ 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเปนรัฐวิสาหกิจของชาติท่ีดําเนินกิจการแขงขันกับตางประเทศในธุรกิจการบิน
โลก และเปนรัฐวิสาหกิจท่ีสามารถทํากําไรตอเนื่องเร่ือยมาท้ังยังไดรับการยกยองในดานตางๆให
อยูในระดับสายการบินช้ันนําของโลกเสมอมาการบินไทยเร่ิมกอต้ังข้ึนโดยการทําสัญญารวมทุน
ระหวาง บริษัท เดินอากาศไทย จํากัด กับสายการบินสแกนดิเนเวียน แอรไลน ซิสเต็ม หรือใชช่ือยอ
วา เอส เอ เอส เม่ือวันท่ี 24 สิงหาคม 2502 โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือดําเนินธุรกิจการบินระหวาง 
ประเทศ และไดจดทะเบียนเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันท่ี 29 มีนาคม 2503 ดวยทุนจดทะเบียน 2 ลาน
บาท โดยบริษัท เดินอากาศไทย จํากัด ถือหุนรอยละ 70 และ เอส. เอ. เอส. ถือหุนรอยละ 30 ของทุน
จดทะเบียนตอมาเม่ือวันท่ี  30 มีนาคม 2520 เอส. เอ. เอส. ไดโอนหุนท่ีมีอยูท้ังหมดใหแก บริษัท 
เดินอากาศไทย จํากัด และถือเปนการยกเลิกสัญญารวมทุนกอต้ังข้ึนในปพุทธศักราช 2503 โดย 
บริษัท เดินอากาศไทย จํากัด กับบริษัทสายการบินสแกนดิเนเวียนแอรไลน ซิสเต็มหรือใชช่ือยอวา 
เอส เอ เอส ไดรวมลงทุนกิจการดวยทุนเพียง 2 ลานบาท โดยเดินอากาศไทยถือหุนรอยละ 70 และ 
เอส เอ เอส ถือหุนรอยละ 30 ซ่ึงในเวลาตอมาไดมีการเพิ่มทุนอยางเปนข้ันตอนตลอดมาจนถึงป
พุทธศักราช 2520 บริษัท เดินอากาศไทย ไดซ้ือหุนท้ังหมดคืนจาก เอส เอ เอส ตามมติ 
คณะรัฐมนตรี และมอบโอนหุนท่ีซ้ือมาใหกระทรวงการคลัง ดังนั้น การบินไทยจึงเปนสายการบิน
ของคนไทยอยางแทจริง และมี บริษัท เดินอากาศไทยกับกระทรวงการคลังเปนผูรวมถือหุน 
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ลงทุนท่ัวไปท้ังในและตางประเทศรวมทั้งพนักงานของบริษัทฯ และในวันท่ี20-21 พฤศจิกายน 
2546 บริษัทฯ ไดเสนอขายหุนสามัญแกประชาชนท่ัวไปจํานวน 442.75 ลานหุน ตามมติ
คณะรัฐมนตรีเม่ือวันท่ี 14 มีนาคม 2543 วันท่ี 20 สิงหาคม 2545 และวันท่ี 16 กันยายน 2546 โดย
หุนท่ีเสนอดังกลาวเปนหุนเพิ่มทุน 285,000,000 หุน และหุนเดิมของกระทรวงการคลัง 
157,750,000 หุน โดยเงินท่ีไดจากการเสนอขายหุนคร้ังนี้ บริษัทฯ จะนําไปใชในการลงทุนใน
โครงการทาอากาศยานสุวรรณภูมิการปรับปรุงผลิตภัณฑบนเคร่ืองบิน และเปนเงินทุนหมุนเวียน
ของบริษัทฯ ตั้งแตเดือน กันยายน 2547 บริษัทฯไดจําหนายหุนใหกับพนักงานจํานวน 13,896,150 
หุน ในราคาหุนละ 15 บาท ภายใตโครงการจัดสรรหลักทรัพยใหพนักงาน  (Employee Securities 
Option Plan) โดยบริษัทฯ จะยังคงจําหนายหุนใหกับพนักงานท่ีถือใบสําคัญแสดงสิทธิในการซ้ือ
หุนภายใตโครงการดังกลาวจนกระท่ังส้ินสุดโครงการในเดือนเมษายน 2549 
 

1.3 รูปแบบการจัดองคกร และการบริหารองคกร 
 

 
 

ภาพท่ี 1.4 โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนง และหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 1.4.1 ตําแหนง 

  นักศึกษาฝกงาน ฝายชาง สุวรรณภูมิ 
 1.4.2 หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 

ชวยเหลือภายในหนวยงาน TS (Store & Material Service Department)            
ของฝายชาง สุวรรณภูมิ บริษทั การบินไทย จํากัด (มหาชน) 
 

1.5 ลักษณะงานที่ไดรับมอบหมาย 
  1.5.1 ตรวจสอบขอมูลในระบบ SAP 

ตรวจสอบขอมูลการมีอยู และนํ้าหนกั ของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน     
และอ่ืนๆ ในคงคลัง 

1.5.2 ใสขอมูลดําเนนิงานในระบบ SAP และ Iximple (ระบบเอกสารเพื่อสงกรม

ศุลกากร) 

 ใสขอมูลของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ เพื่อใหกรมศุลกากร
ตรวจสอบ 

1.5.3 ตรวจสอบสินคา (พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ) 

 ตจรวจสอบการมีอยูจริงของ พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และอ่ืนๆ        
ภายในคงคลัง 

1.5.4 บรรจุหีบหอ 

 แพ็ค พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ ลงกลองใหมิดชิด และแนนหนา 
เพื่อสงไปยังตามตางประเทศ และภายในประเทศ 

1.5.5 จัดเอกสารใสแฟมขอมูล และแนบลงกลอง 
 ใสขอมูลท่ีไดจากขอ 1.5.2 ใสแฟมเอกสาร และแนบลงกลอง 
 

1.6 พนักงานท่ีปรึกษา และตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 นาง กมลวรรณ ปาสุวรรณ ตําแหนง ผูจดัการแผนกพิธีการขนสง และบรรจุหีบหอ 
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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 ช่ัวโมงตอวัน) 
 

1.8 ที่มา และความสําคัญของปญหา 
ภายในหนวยงาน TS (Store & Material Service Department) ของฝายชาง  

สุวรรณภูมิ บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) จากการสํารวจภายในหนวยงาน TS มี
แผนกแยกยอยอยู คือ แผนก Shipping (TS-S) แผนก Receive (TS-T) แผนก Store (TS-L) 
และ แผนก Packing (TS-S) โดย แผนก Shipping (TS-S) จะทําการดําเนินการเร่ืองเอกสาร
เกี่ยวกับสินคา (พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ) และรับของจาก Cargo เพ่ือสง
สินคาพรอมเอกสารสงให แผนก Receive (TS-L) เพื่อคัดแยกประเภทสินคา และสงตอให 
แผนก Store (TS-L) เก็บใหถูกประเภท เม่ือมีหนวยอ่ืน หรือหนวยของการบินไทยท่ีอยู
ภายในประเทศ และตางประเทศตองการใชสินคา แผนก Shipping (TS-S) จะทําการสง
เร่ืองเอกสารใหทาง แผนก Store เพื่อหาสินคาท่ีตองการ และสงให แผนก Packing (TS-S) 
เพื่อทําการหอสินคา และแนบเอกสารเพ่ือสงใหหนวยท่ีตองการสินคานั้น 

จากการทํางานไดพบปญหา คือ พนักงานของ แผนก Packing (TS-S) ท่ีตองหอ
สินคาขนาดใหญตองใชไมมาตีเปนกลองเพื่อขนสงไดสะดวก แตพื้นที่ภายในโรงเล่ือยไมท่ี
ไมสามารถใชงานไดตามปกติ เพราะมีขยะ และตัวกันกระแทกเก็บอยูขางใน จึงทําใหตอง
มาเล่ือยไมขางหนาหอง แผนก Packing (TS-S) ทําใหขวางทางเดินของแผนกอ่ืน เปน
อันตรายกับพนักงานท่ีตองเดินผาน และทําใหพื้นท่ีทางเดินเต็มไปดวยเศษไม 
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ภาพท่ี 1.5 พื้นท่ีโดยรอบ และสภาพการเล่ือยไมดานนอก 
 

  
 

ภาพท่ี 1.6 บริเวณดานใน และโดยรอบโรงเล่ือยไม 
 

จากสภาพปญหาดังกลาว ไมไดกําหนดสัดสวนพื้นท่ีในการเล่ือยไมใหชัดเจน และ
พื้นที่ในการเล่ือยไมมีของท่ีตองใชงาน และไมใชงานอยูจํานวนมาก จึงมีแนวคิดท่ีจะจัดทํา
โครงการ “การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม” โดยการจัดการ
ของภายในโรงเล่ือย โดยใช 5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สรางมาตรฐาน สรางนิสัย) ในการ
จัดการกับพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม จากการตรวจสอบพบวาของท่ีอยูภายในโรงเล่ือยไม
สวนมากจะเปนขยะกับของท่ีไมใชแลว แลวมีตัวกันกระแทกท่ีจําเปนตองใชในการแพ็ค
ของ เพื่อจัดการพื้นท่ีใหสามารถใชงานไดตามปกติ และกําหนดพื้นท่ีในการวางตัวกัน
กระแทกใหใกลพื้นท่ีทํางานโดยการใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีการ
ทํางานภายในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกับการวางตัวกันกระแทก และใช2 Bin 
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System ในการเติมตัวกันกระแทกในกรณีท่ีใกลหมด และทํา   Visual Control ในการบอก
ประเภทตัวกันกระแทก เพื่อการมองเห็นตัวกันกระแทกในแตละประเภทท่ีงายมากข้ึน เพื่อ
สะดวกตอการหยิบใชงาน 

 

1.9 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงการ 
1.9.1 เพื่อปรับปรุงพ้ืนท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพ่ิมอัตราการใช
ประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก 0% เปน 80% 
1.9.2 เพื่อปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบ
ตัวกันกระแทก 
 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 1.10.1 มีอัตราการใชงานพื้นที่ภายในโรงเล่ือย 80% จากการใชงานพื้นท่ีท้ังหมด 

1.10.2 ลดระยะทาง และเพิ่มความสะดวกตอการหยิบใชงานตัวกันกระแทก 
 

1.11 นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.11.1 FreeZone หมายถึง เขตพ้ืนท่ีท่ีปลอดภาษีอากร 
 1.11.2 สินคา หมายถึง พัสดุ อุปกรณ อะไหลเคร่ืองบิน และ อ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวกับอากาศยาน 

1.11.3 MC-P (Material Managing Group Return Service/Unservice หมายถึง คลังท่ีจัดเก็บ
พัสดุอากาศยานท่ีถอดออกจากอากาศยาน เพื่อทําการสงซอม 
1.11.4 Cargo หมายถึง จุดพักสินคาเม่ือถึงประเทศท่ีหมาย เพื่อดําเนินการนําสินคาเขา
ประเทศกับกรมศุลกากร 
1.11.5 Shipping (TS-S) หมายถึง แผนกท่ีดําเนินการเร่ืองนําเขาสินคาจาก Cargo สู การบิน
ไทย และการนําออกสินคาจาก การบินไทย สู ผูบริโภค (ชางการบินไทย)  
1.11.6 Receive (TS-T) หมายถึง แผนกทํารับสินคาท่ี Shipping นํามาจาก Cargo นํามาเขา
ระบบของการบินไทย และนําไปจัดเก็บท่ี Store 
1.11.7 Store (TS-L) หมายถึง แผนกจัดเก็บสินคาท่ีทํารับมาจาก Receive 
1.11.8 Packing (TS-S) หมายถึง แผนกท่ีรอเอกสารนําออกสินคาจาก Shipping และตาม
สินคาตามเอกสารท่ีไดรับ และแพ็คสินคารอรถมารับเพื่อสงใหผูบริโภค (ชางการบินไทย) 



บทที่ 2 

ทฤษฎี และเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติ 

 
การศึกษาโครงงานเร่ืองการปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม 

กรณีศึกษา บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) ไดทําการศึกษาคนควาจากเอกสารและงานวิจัยท่ี

เกี่ยวของ เพื่อนํามาเปนแนวทางในการประกอบการศึกษาวิจัย ดังนี้ 

2.1 กิจกรรม 5ส 
 กิจกรรม 5ส คือ กิจกรรมท่ีปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตอนเองตามหลักการ 

“สะสาง สะดวก สะอาด สรางมาตรฐาน และสรางนิสัย” ในสถานท่ีทํางานของตนเอง ทําใหบริษัท

มีพนักงานท่ีมีระเบียบวินัยดวยตนเองจากจิตสํานึกของตัวพนักงานเอง ทําใหสถานท่ีทํางานสะอาด 

เปนระเบียบวินัย มีความปลอดภัยลดความสูญเปลาในการทํางานคุณภาพของงาน และคุณภาพ

สินคาดีข้ึน (สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญ่ีปุน. 2556: ออนไลน) 

 กิจกรรม 5ส ประกอบไปดวย 

1. ส.1 สะสาง คือ การแยกของท่ีจําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของท่ีไมจําเปน

ออกไปโดยกําหนดข้ันตอนไว 3 ข้ันตอนประกอบดวย สํารวจ, แยกแยะ, ขจัด 

2. ส.2 สะดวก คือ การจัดวางหรือจัดเก็บส่ิงของตางๆในสถานท่ีทํางานอยางเปนระบบเพื่อ

ความ สะดวกปลอดภัยและคงไวซ่ึงคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนด

ข้ันตอนไว 4 ข้ันตอนประกอบดวย กําหนดของที่จําเปน, แบงหมวดหมู, จัดเก็บใหเปน

ระบบระเบียบ, ใชบอยอยูใกล นานๆใชอยูไกล 

3. ส.3 สะอาด คือ คือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ 

สถานท่ีและใช เปนการตรวจสอบและบํารุงรักษาไปดวยโดยกําหนดข้ันตอนไว 3 ข้ันตอน

ประกอบดวย กําหนดพื้นท่ีรับผิดชอบ, ขจัดตนเหตุของความสกปรก, ทําความสะอาด

แมแตจุดเล็กๆ 

4. ส.4 สรางมาตรฐาน คือ การรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยู

ตลอดไป ไมมีส่ิงของไมจําเปนอยูในพ้ืนท่ี ไมมีสภาพรกรุงรัง ไมมีส่ิงสกปรกตกคาง 
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5. ส.5 สรางนิสัย คือ การสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติท่ีดีในการปฏิบัติงานตาม

ระเบียบและขอบังคับอยางเครงครัดรวมท้ัง อบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุง

สถานท่ีทํางาน เชน Visual Control, วัดประสิทธิผลการทํา 5ส, ประกวดคําขวัญ 5ส,

เปรียบเทียบภาพกอนทํา-หลังทํา 5ส 

 ประโยชนของ 5ส คือ 

 การพัฒนาคนใหปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเปนนิสัยท่ีดีมีวินัย อันเปนรากฐานของระบบ
คุณภาพเพราะเปนกิจกรรมที่ฝกใหทุกคนรวมกันคิด รวมกันทําเปนทีม คอยเปนคอยไปไมยุงยาก 
ไมรูสึกวาการปฏิบัติงานอยางมีระเบียบวินัยเปนภาระเพิ่มข้ึนอีกตอไป ซ่ึงจะเปนประโยชนตอ
องคการดังตอไปนี้ 
1. ส่ิงแวดลอมในการทํางานดี เปนการเพิ่มขวัญกําลังใจใหแกพนักงาน 
2. ลดอุบัติเหตุในการทํางาน 
3. ลดความส้ินเปลืองในการจัดซ้ือวัสดุเกินความจําเปน 
4. ลดการสูญหายของวัสดุ เคร่ืองมือ และอุปกรณตางๆ 
5. พื้นที่การทํางานเพ่ิมข้ึนจากการขจัดวัสดุท่ีเกินความจําเปนออกไป 
6. เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการทํางานมากข้ึน 
7. สถานท่ีทํางานสะอาดเปนระเบียบเรียบรอยสรางความประทับใจใหเกิดข้ึนกับลูกคา 
8. พนักงานมีการทํางานรวมกันเปนทีมมากข้ึน 
9. สรางความรูสึกเปนเจาของตอองคการของพนักงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 มาตรฐาน 5ส 
 

ท่ีมา : http://ammorta.mi.th/2015/?p=3171 
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2.2 ระบบการวางผังตามตําแหนงงานคงท่ี (Fixed-Position Layout) 
 ระบบการวางผังตามตําแหนงงานคงท่ี คือ เคร่ืองมือท่ีใชจัดวางพื้นท่ีการผลิตท่ีสินคาไมมี

การเคล่ือนท่ีไปมาเหมาะสําหรับงานท่ีผลิตสินคาขนาดใหญ หรือไมสะดวกตอการเคล่ือนยายเพราะ

สินคามีขนาดใหญ หรือพื้นท่ีการทํางานมีจํากัด โดยการวางผังแบบนี้พื้นท่ีตรงกลางสวนใหญจะ

เปนพื้นท่ีบริเวณท่ีผลิตสินคา และรอบดานบริเวณดังกลาวจะเปนท้ังพื้นท่ีวางอุปกรณ เคร่ืองมือ 

วัตถุดิบ และอ่ืนๆตามความเหมาะสมในการประยุกคใช (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 ระบบกลองคู (2 Bin System) 
 ระบบกลองคู คือ เคร่ืองมือท่ีกําหนดจํานวนวัตถุดิบท่ีจะนํามาใชใหพอดีไมมากจนเกินไป 

และไมนอยจนเกินไปโดยการกําหนดวัตถุดิบ 1 ชนิดจํานวน 2 กลอง หลักคือ ใชวัตถุดิบกลองแรก

ใหหมด และใชกลองท่ี 2 ตอในขณะท่ีใชกลองท่ี 2 พนักงานจะนําวัตถุดิบมาเติมกลองท่ี 1 ท่ีหมด 

และเม่ือใชงานกลองท่ี 2 หมดก็จะกลับมาใชงานกลองท่ี 1 ใหม จะทําใหไมเสียเวลาในการรอ

วัตถุดิบในขณะเดินทางมาสงทําใหทําไดทันเวลาพอดี (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 การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 
 การควบคุมดวยการมองเห็น คือ แนวทางการปฏิบัติงานควบคุมใหการทํางานเปนไปอยาง

ราบร่ืน และถูกตอง โดยการแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงใหสามารถระบุความบกพรองได

ทันทีดวยการมองเห็น โดยการนําเสนอขอมูลท่ีเขาใจงายข้ึนในรูปแบบของตาราง ปาย สัญลักษณ 

ภาพ เปนตน แตการนําเสนอตองมีความหมาย เห็นไดชัดเจน มองแลวเขาใจทันที เพื่อมาชวยย้ํา

เตือนเปาหมายนั้นๆ เชน การแสดง มาตรฐานการผลิต วีธีการทํางาน กําหมดการผลิตในแตละวัน 

หัวขอการควบคุม การระบุตําแหนงการจัดวางวัสดุ กฎระเบียบ และขอหามตางๆ ปายแสดง

ตําแหนงท่ีจอดรถทําใหผูรับผิดชอบทราบความแตกตางละหวางเปาหมายกับผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจริง 

และลดความสูญเสียท้ัง เงิน สําหรับ คาวัตถุดิบท่ีเสียไปโดยการทํางานแบบผิดๆ ลูกคา สําหรับ

คุณภาพงานที่ไมไดคุณภาพ และเวลา สําหรับ การคนหา ติดตาม ท้ังเคร่ืองมือ หรือวัสดุอุปกรณท่ี

ตองนํามาใชงาน การใชระบบการควบคุมดวยการมองเห็นทําใหพนักงานสามารถประเมินปญหา 

และคนหาแนวทางแกไขปญหาไดอยางรวดเร็ว (ศุภนิธิ เรืองทอง. 2554: ออนไลน) 

 สรุปการควบคุมดวยการมองเห็นนั้นมีเงื่อนไขสําคัญอยู 3 ประการ คือ 

1. ความหมายท่ีใชตองไมกํากวง 

2. เปนระบบท่ีทําใหมองเห็น ไดทราบ และแจงเตือนใหรูเพื่อเขาดําเนินการแกไขโดยเร็ว 

3. ควรใชในจุดท่ีสําคัญ ของเคร่ืองจักร อุปกรณ หรือกระบวนการท่ีตองการควบคุมใหทํางาน

อยางปกติอยางสมํ่าเสมอ หรือจุดท่ีมีความผิดปกติเปนสาเหตุของรากเหงาปญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ตวัอยางการติดปายบอกชนดิวตัถุดิบ 
 

ท่ีมา : http://www.visualworkplaceinc.com/sign-%20shop/sign-shop-examples/process-control 
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2.5 เอกสาร และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 บุญเลย นอยนารถ และ นพกร อุปถัมภ (2555) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแนวทางการ
สงเสริมกิจกรรม 5ส ของอูซอมรถยนตแหงหนึ่ง โดยปญหาท่ีพบคือ พื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ
อุปกรณ  พื้นท่ีซอมรถยนต พื้นท่ีวางอะไหลรถยนต ดําเนินกิจกรรมการทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ จากสภาพปญหาดังกลาวจึงนําหลักการ 5ส 1.สะสาง 2.สะดวก 3.สะอาด    4.
สรางมาตรฐาน 5.สรางนิสัย มาใชในอูรถยนตแหงนี้ ดังนี้ พื้นที่เก็บเคร่ืองมืออุปกรณ โดยใช ส 
ท่ี2ไดทําการแบงแยกอุปกรณใหตรงตามประเภทท่ีใชใหสะดวก และใช ส ท่ี4 ทําสัญลักษณ
เฉพาะท่ีใสกับกลองนั้นๆ เพื่อเวลาจะไดแบงไดถูกตอง และไมเกิดปญหาเดิมซํ้าอีก พื้นท่ีซอม
รถยนต โดยใช ส ท่ี1 ในการทําความสะอาดพื้นท่ีใหพรอมใชงาน และใช ส ท่ี5 แบงเวรการทํา
ความสะอาดเปน คร้ึงวันเชา กับ คร้ึงวันบาย เพื่อความสะอาดภายในบริเวณท่ีซอมรถยนต 
สวนพื้นท่ีวางอะไหลรถยนต โดยใช ส ท่ี2 ทําการวางชั้นวางอะไหลรถยนตเพิ่ม เพ่ือ เปนการ
ถนอมอะไหลรถยนต และจัดระเบียบภายในหอง เพ่ือการเดินสะดวกภายในหอง และจากผล
การดําเนินงานท้ังหมดไดจัดทําแบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานผลคือ พนักงาน
สามารถทํางานในพ้ืนท่ีท่ีปรับปรุงไดเต็มประสิทธิภาพ จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนํา
แนวทางในการใชทฤษฎี 5ส ในการจัดการพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม จัดการหาพ้ืนท่ีเก็บตัวกัน
กระแทก โดยจากการลงมือทําจริงสามารถใชทฤษฎีนี้ถึง 3ส และทําแบบสอบถามความพึง
พอใจของพนักงานเพื่อวัดประสิทธิภาพจากพนักงานท่ีไดใชงาน 
 
 ยอดนภา เกษเมือง และ สมจินต อักษรธรรม (2552) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนก
สายการผลิตถุงพลาสติกของบริษัทแหงหนึ่งเพ่ือจัดการผังโรงงานใหม เพื่อใหการทํางาน
เปนไดงายไหลล่ืนมากข้ึน โดยปญหาท่ีพบคือ ผังภายในโรงงานเปนการวางผังแบบรวมกัน
ประจุดไมมีการกําหนดพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจนทําใหเหลือพื้นท่ีท่ีไมไดใชประโยชนมาก 
และการรวมเปนจุดทําใหพื้นท่ีในการเดินไปมาในแตละสถานีงานหายไปทําใหตองเดินออม
ไปมาทําใหเวลาในการผลิตเพ่ิมข้ึนดวย จากสภาพปญหาดังกลาวจึงไดนําหลักการ Process 
Layout ในการจัดการกับพื้นท่ีข้ันตอนการผลิตท้ังหมด โดยข้ันตอนการผลิตถุงพลาสติก
ท้ังหมดใชการวาง Layout แบบ Product Layout เพื่อใหการทํางานของสายการผลิตไหลไป
ตามกระบวนการ และข้ันตอนนการแพ็คถุงพลาสติกใสกลองเพื่อขนสงไดกําหนดผังการ
ทํางานแบบ Fixed-Position Layout ซ่ึงเปนข้ันตอนสุดทายทําใหพื้นท่ีสามารถเดินเขาออกได
สะดวกข้ึน และสินคาจะมารวมตัวในจุดสุดทาย เพื่อนําสินคาท่ีแพ็คเขากลองเสร็จแลวให
พรอมจําหนาย ทําใหการทํางานเกิดความไหลล่ืนพนักงานเดินไปตามสถานีไดสะดวกข้ึน 
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ระยะทาง และเวลาในการเดินไปมาในแตละสถานีก็หายไป จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถ
นําแนวทางในการใชทฤษฎี Process Layout แบบ Fixed-Position Layout ในการจัดการพ้ืนท่ี
การทํางานภายในโรงเล่ือยไมเพ่ือทําใหสามารถใชงานโรงเล่ือยไมไดมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
และจัดหาพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกตามจุดใกลพื้นที่ทํางานเพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการ
หยิบตัวกันกระแทกมาใชงาน 
 
 ธีรพงษ พรมประเสริฐ (2555) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนกคลังสินคาของบริษัทผลิต
น้ําตาลแหงหนึ่งเพื่อลดเวลาการรอคอยวัตถุดิบจากโรงงานอ่ืนเพื่อการผลิตสินคาท่ีไหลล่ืน 
โดยปญหาท่ีพบคือ วัตถุดิบในการทําน้ําตาลไมพอตอการผลิต ทําใหตองเสียเวลารอวัตถุดิบ
จากซัพพลายเออรสงผลใหการทํางานตองหยุดชะงักเพื่อรอวัตถุดิบมาสง จากสภาพปญหา
ดังกลาวจึงไดนําหลักการ 2 Bin System เขามาแกปญหา โดยการกําหนดการสํารองวัตถุดิบไว
ในรูปแบบของถังไว 2 ถังเม่ือใชวัตถุดิบถังแรกหมดก็จะใชงานถังท่ี 2 ตอพรอมแจงกับทางซัพ
พลายเออรวาตองการวัตถุดิบเพิ่มโดยกําหนดเวลาท่ีสงจะคํานวนจากเวลากอนท่ีวัตถุดิบถังท่ี 2 
จะหมดกับระยะเวลาที่ของจากซัพพลายเออรมาสงถึงท่ีโรงงาน และพรอมใชงานจริง จะทําให
มีวัตถุดิบใชตลอดเวลา และลดเวลารอคอยวัตถุดิบท่ีมาจากโรงงานอ่ืนได เพื่อความไหลล่ืนใน
กระบวนการผลิตน้ําตาล จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนําแนวทางในการใชทฤษฎี 2 Bin 
System ในการจัดการกับตัวกันกระแทกท่ีถูกใชจากกลองใสตัวกันกระแทกจนหมด พนักงาน
จะหยิบตัวกันกระแทกจากพื้นท่ีเก็บใกลพื้นท่ีทํางานเปนพื้นท่ีเก็บขนาดเล็กเพื่อความสะดวก
ในการหยิบมาเติมใสกลอง 
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 พรเทพ แกวเช้ือ และ วรินทร เกียรตินุกูล (2552) ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับแผนกจัดเก็บ
กลองลูกฟูกเพื่อลดเวลาในการเคล่ือนยายของโรงงานแหงหนึ่ง โดยปญหาท่ีพบในแผนกเก็บ
วัตถุดิบ คือ ไมมีการจัดเรียงแบงแยกประเภทของกลองลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จกับท่ียังไมไดผลิตให
ชัดเจน และมีพนักงานนํางานตางชนิดมาปนกันกับของท่ีผลิตแลวกับยังไมไดผลิต และของ
ตางชนิดเขามาในระบบการทํางานทําใหการจัดเก็บมีความสับสน และพ้ืนท่ีการทํางานไม
สามารถใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ จากสภาพปญหาดังกลาวจึงไดนําเคร่ืองมือ Visual 
Control และ Product Layout ในการจัดการแบงพื้นท่ีการวางของท่ีผลิตแลวกับของท่ียังไมได
ผลิตใหแยกออกจากกันอยางชัดเจน และติดปายเพื่อบงบอกวาพื้นท่ีตรงนี้เปนพื้นท่ีอะไร และ
ติดปายเตือนไมใหมีการนํางานตางชนิดเขามาทํางานเพ่ือปองกันการสับสนระหวางงานแตละ
ชนิดเพื่อใหการทํางานของสายการผลิต และแผนกจัดเก็บกลองลูกฟูกมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
และใชพื้นท่ีภายในโรงงานไดเต็มประสิทธิภาพมากข้ึน จากเอกสารวิจัยท่ีกลาวมาสามารถนํา
แนวทางในการใชทฤษฎี Visual Control ในการบงบอกชนิดของตัวกันกระแทกท่ีอยูในกลอง
ใสตัวกันกระแทกเพ่ือการหยิบท่ีถูกตอง และแมนยําไมตองเสียเวลาในการหาประเภทของตัว
กันกระแทกท่ีอยูในกลอง 



บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงาน และขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในฝายโลจิสติก ณ บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) มีการ

จัดทําแผนปฏิบัติงานในการทําโครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการ

ใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม” เพื่อเปนประโยชนตอการทํางานใหถูกพื้นท่ี เปนข้ันเปนตอน และบรรลุ

วัตถุประสงคการฝกปฏิบัติงานจริง ดังน้ี 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

ตารางท่ี 3.1  แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 
 

 แผนงานปฏิบัติงานท่ีบงบอกระยะเวลาการทํางานในแตละข้ันตอนการทํางานท่ีวางแผนไว 

และระยะเวลาท่ีทําจริงในแตละข้ันตอน 
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3.2 รายละเอียดของโครงการสหกิจ 
 3.2.1 งานท่ีเลือกศึกษา 

 ฝายกองคลังและบริการจัดการพัสดุ (TS) ประกอบไปดวยแผนกยอยอยู  4 แผนก คือ 

1. แผนกพิธีการขนสงพัสดุ (Shipping (TS-S)) 

2. แผนกตรวจรับ และขนสง (Receive (TS-T)) 

3. แผนกคลังพัสดุกลาง (Store (TS-L)) 

4. แผนกบรรจุหบีหอ (Packing (TS-S)) 

แผนกท่ีเลือกเฉพาะเจาะจงในการหาขอมูล และแกปญหา คือ แผนก Packing (TS-S) โดย

ไดสอบถามพนักงานเกี่ยวกับขอมูลตางๆเพื่อปรับปรุงการใชโรงเล่ือยไมของแผนก Packing (TS-S)        

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) 

 

3.2.2 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

 1. ปายแสดงรูปแบบวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอน-หลังใชงาน 

การทําปายโดยใชกระดาษ พิมพรูปแบบวธีิการใชโรงเล่ือยไม และปาย

เตือนกอน-หลังใชงาน ติดไวในโรงเล่ือยไม เพื่อบอกวิธีการใชงาน และการเตือน

ตางๆภายในโรงเล่ือยไม 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ปายวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอนทํางาน และหลังทํางาน 
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2. กลองใสตัวกันกระแทก 

การทํากลองโดยใชกลองรีไซเคิลท่ีมีอยูท้ังในหอง และหนาหอง มาทํา

กลองใสเพื่อสะดวกตอการหยิบใชงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 กลองใสตัวกนักระแทก 

 

 3. ปายแสดงประเภทของตัวกันกระแทก 

การทําปายโดยใชกระดาษ พิมพประเภทของตัวกันกระแทกน้ันๆ ติดไว

บนตัวกลองท่ีใสตัวกนักระแทก เพื่อบอกประเภทของตัวกันกระแทกนัน้ๆ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 ปายบอกประเภทตัวกันกระแทก 
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4. แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานท่ีใชงานโรงเล่ือยไม 

การทําแบบสอบถามโดยใชคําถามเก่ียวกบัความพึงพอใจในการวาง 

Layout และประสิทธิภาพการทํางานภายในโรงเล่ือยไม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4 แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานท่ีใชงานโรงเล่ือยไม 

 

5. แบบสอบถามความพึงพอใจของพนักงานหลังปรับปรุงพื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

การทําแบบสอบถามโดยใชคําถามเก่ียวกบัความพึงพอใจในการวางพื้นท่ี

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 และวิธีการทํางานในฝายกองคลังและบริการ

จัดการพัสดุ (TS) แผนกพิธีการขนสงพัสดุ และบรรจุหีบหอ หรือแผนก Packing (TS-S) ของบริษัท 

การบินไทย จํากัด (มหาชน) โดยศึกษา และลงมือปฏิบัติงานจริงต้ังแตการรับ และตรวจสอบสินคา

จากแผนก Store (TS-L) ท่ีมีคําส่ังขอเบิกสินคาจากตางพื้นท่ี เชนดอนเมือง อูตะเภา MC-P ท่ีตองการ

สงอุปกรณ เคร่ืองยนตไปซอมท่ีตางประเทศ และ Receive (TS-T) ท่ีตองการสงของดวนเม่ือทํารับ

เสร็จแลว และทําการแยกสินคาตามปลายทาง และตามขนาดของสินคา จากน้ันจึงสราง Shipment 

ของสินคาท่ีแยกปลายทางไวแลวดวยโปรแกรม SAP และปร้ินสติกเกอร Label ติดท่ีกลองสินคา

และสรางใบขอขนยายสินคาดวยโปรแกรม Iximple จากน้ันปร้ินใบขอขนสินคา และจัดเรียงสินคา

ข้ึนพาเลท แรปสินคาบนพาเลทเพ่ือไมใหสินคาตกหลนเวลาขนยาย และรอรถมารับสินคาเพื่อขน

ยายพรอมแนบใบขอขนยายสินคาใหพนักงานขับรถเพ่ือเปนหลักฐานใหกรมศุลกากรเวลา

ตรวจสอบสินคาท่ีขนยาย 

  

 3.3.2 เก็บรวบรวมขอมูลในแผนก Packing (TS-S) 

โดยการเก็บขอมูลจากพนักงานภายในแผนก เพื่อหาปญหาท่ีพนักงานอยากให

แกปญหาพบวา มีการเล่ือยไมหนาหอง Packing (TS-S) ทําใหพนักงานท่ีเดินผานไปมาเดินไม

สะดวก และเกิดความสกปรกบริเวณหนาหองจึงปรึกษากับพนักงาน และขออนุมัติจากหัวหนา

แผนก เพื่อแกไขปญหาการใชงานโรงเล่ือยไม 

 

3.3.3 ใช 3ส ในการเคลียพื้นท่ีโรงเล่ือยไม 

โดยการเคลียพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไมใหสามารถใชงานไดตามปกติ โดยใช 3ส ใน

การจัดการโดย สะสาง ตัวกันกระแทกแยกออกจากขยะ สะดวก จัดอุปกรณ ไม ใหเขาพวก สะอาด 

ทําความสะอาดพื้นท่ี และอุปกรณภายในโรงเล่ือยไม ทําปายบอกวิธีการใชโรงเล่ือยไม  และทําปาย

เตือนกอน และหลังใชงาน 
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3.3.4 ใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไม พื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

และพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทก 

โดยการกําหนดพ้ืนท่ีการทํางานใหข้ันตอนของการประกอบกลองไมอยูตรงกลาง 

เพื่อความคลองตัวเวลาประกอบกลองไม และข้ันตอนเล่ือยไมจะอยูติดกับเคร่ืองดูฝุนทําใหเวลา

เล่ือยไมฝุนจะไดเขาทอเคร่ืองดูดฝุนโดยตรง และไมเหลือใชขนาดเล็ก-ใหญจะอยูบริเวณแทบดาย

ซายมือท้ังแทบ เพื่อการเลือกใชไมเหลือใชท่ีจะสังเกตเลือกขนาดไดงายข้ึน และอุปกรณการ

ประกอบ เชน คอน ตะปู อ่ืนๆ จะวางไวดานหนาขวาของหอง เพ่ือการเลือกหยิบใชไดงายข้ึน และ

ท้ังหมดก็จะลอมข้ันตอนการประกอบกลองไม ท้ังหมดเพ่ือความสะดวกสบายในการหยิบใช และ

ประกลองไม และพ้ืนท่ีเก็บตัวกันกระแทกไดแบงเปน 2 ท่ีโดยนําไปเก็บไวท่ีช้ันวางของหลัง

โรงเล่ือยไมเพราะพ้ืนท่ีสวนนั้นไมไดมีการใชงานจึงไดขอพื้นท่ีจากพนักงานเพ่ือเก็บตัวกันกระแทก 

และพ้ืนท่ีใกลท่ีทํางานบนช้ันวางกลองใกลกับพื้นท่ีเคร่ืองบดกระดาษเปนพื้นท่ีขนาดเล็กจะเก็บตัว

กันกระแทกไวชนิดละ 2 ถุงเพื่อความสะดวกในการหยิบใช และพ้ืนท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกท่ี

มี 3 ชนิดจะวางไวใกลท่ีทํางาน 2 จุดท่ีแรกจะใกลเคร่ืองรัดสแต็ดโดยวางไว 2 กลอง เปนตัวกัน

กระแทกชนิด ฟองอากาศ และชนิดโฟม และอีก 1 กลองเปนตัวกันกระแทกชนิดกระดาษวางไวใกล

เคร่ืองบดกระดาษเพ่ือการหยิบใชตัวกันกระแทกไดสะดวก และหยิบเติมตัวกันกระแทกไดงายข้ึน 

 

3.3.5 ใช 2 Bin System ในการบอกระยะเติมตัวกันกระแทกเม่ือใกลหมด 

โดยการเก็บตัวกันกระแทกท่ีอยูบนช้ันใกลเคร่ืองบนกระดาษจะเก็บไวประเภทละ 

2 ถุง เม่ือตัวกันกระแทกถูกใชงานจนหมดกลอง พนักงานจะนําตัวกันกระแทกจากบนช้ันใกลเคร่ือง

บดกระดาษมาเติมตามกลองเม่ือวางจากการทํางาน และนําตัวกันกระแทกมาเติมบนช้ันใกลเคร่ือง

บนกระดาษโดยนํามาจากพื้นท่ีเก็บสวนใหญหลังโรงเล่ือยไม และทําการเติมทุกคร้ังหลังวางงาน

เม่ือตัวกันกระแทกถูกใชไป  

 

3.3.6 ใช Visual Control ในการบงบอกประเภทตัวกันกระแทก 

โดยการนํากลองมาใสตัวกันกระแทกเพ่ือสะดวกตอการหยิบ และติดปายปายบน

กลองใส เพื่อบงบองชนิด และแบบของตัวกันกระแทกนั้นๆ เพื่อลดการเดินหา และเดินมาดูชนิด

ของตัวกันกระแทก 



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน และสรุปผลตางๆ 

 
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 (แผนกตรวจสอบการสงซอม) จะนําสินคาท่ีตองการสงไปตามจุดหมายท่ีระบุในสินคา

มาให แผนก Packing เพื่อทําการนําเขาระบบกอนจัดสง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 การรับสินคาจากแผนก Store เพื่อทํารับสินคา 

 

แยกสินคาท่ีมีจุดหมายการสงเหมือนกันใหเขาพวกกัน และนําสินคาท่ีมีขนาดเล็ก-

กลาง หรือสินคาท่ีมีน้ําหนักไมมากแพ็คใสกลองกระดาษเพ่ิมอีกช้ันใสตัวกันกระแทก เพื่อเพ่ิมความ

แข็งแรงเวลาขนยายสินคาจะไดไมเสียหาย และสินคาขนาดใหญ หรือสินคาท่ีมีน้ําหนักมากท่ีไม

สามารถขนดวยพาเลทไดจะใชการประกอบไมเปนกลองใสตัวกันแทก หรือใชโฟนคงรูปในการฉีด

เขาในกลองเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงไมใหสินคาไดรับความเสียหาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 การแยกสินคาตามปลายทาง  
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ภาพท่ี 4.4 การแยกสินคาขนาดเล็ก-กลาง และขนาดใหญ 

 

นําสินคาเขาระบบดวยโปรแกรม SAP และทําใบขอขนสงสินคาดวยโปรแกรม 

Iximple เพื่อใหกรมศุรกากรดู เพราะ ในพ้ืนท่ีของ บริษัท การบินไทย เปนพื้นท่ี Free Zone จึงตองมี

การตรวจสอบจากกรมศุรกากรทุกคร้ังเม่ือมีการขนยายเกิดข้ึน และปร้ิน Label ติดท่ีสินคาเพื่อบอก

เลขรหัสสินคาใหตรงกับใบขอขนสงสินคาเพื่องายตอการตรวจสอบ 

 

 

  
 

ภาพท่ี 4.5 ข้ันนตอนการทําใบขอนําสินคาออก และติด Label กับตัวสินคา 
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นําไปใสบนพาเลทพันดวยแผนพลาสติก เพื่อเพ่ิมความแข็งแรงไมใหสินคาตกจาก

พาเลทไดงาย และเปนการงายตอการขนสง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 การแพ็คสินคาเพือ่รอขนสง 

 

4.1.2 เก็บรวบรวมขอมูล และปญหาภายในแผนก Packing (TS-S) 

จากการศึกษาข้ันตอนการทํางาน และวิธีการทํางานของแผนก Packing (TS-S) 

พบวามีข้ันตอนการทํางานท่ีทําใหพื้นท่ีไมสะอาด และไมปลอดภัย คือ ข้ันตอนของการทํากลอง

บรรจุสินคา โดยข้ันตอนนี้ไดมีการปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีหนาหอง Packing ท่ีมีพนักงานจากแผนกอ่ืน

เดินผานไปมา ทําใหไมเกิดความปลอดภัยเวลาเดิน และสงผลใหพื้นท่ีหนาหองสกปรกเต็มไปดวย

เศษฝุนไมท่ีเกิดจากการตัดไม จากการตรวจสอบ และสอบถามจากพนักงานในแผนกพบวาแตกอน

ในแผนกไดมีหองไวใชสําหรับเล่ือยไม และประกอบเปนกลอง แตปจจุบันไดกลายเปนหองเก็บตัว

กันกระแทกท่ีไวใชใสในกลองเวลาขนยายสินคา จึงจะทําใหหองนั้นกลับมาใชใหมได และจัดหา

พื้นที่ในการวางตัวกันกระแทกใหหยิบใชไดงายข้ึนดวย 

 

  
  

ภาพท่ี 4.7 สภาพโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีหนาหอง Packing กอนปรับปรุง 
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4.1.3 วิเคราะหปญหา 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 

 

  จากโครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis พบวาปญหาการเลื่อยไมหนา

หอง Packing เจอรากเหงาของปญหาคือ ตัวกันกระแทกภายในโรงเล่ือยไม ทําใหไมสามารถใชงาน

โรงเล่ือยไมได วิธีแกปญหาคือ หาพื้นท่ีจัดวางตัวกันกระแทก ทําใหหยิบงายข้ึน และสรางรูปแบบ

มาตรฐานในการใชโรงเล่ือยไม 
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4.1.4 ใช 5ส จัดการพื้นท่ีภายในโรงเลื่อยไม 

การจัดการกับโรงเล่ือยไมโดยใช 5ส ในการจัดการพื้นท่ีท้ังหมดดังนี้ 

1. สะสาง โดยการจัดการกับตัวกันกระแทก ฝุน ของท่ีไมใช และขยะ แยกออกจากพ้ืนท่ี

ภายในหอง เพื่อใหหองมีพื้นในการดําเนินการขั้นตอไป 

 

   

 

ภาพท่ี 4.9 การสะสางแยกขยะ และตัวกนักระแทกออกจากพ้ืนท่ีภายในหอง 

 

2. สะดวก โดยการจัดการกับของใชท่ีจําเปนท่ีตองใชในโรงเล่ือยไมใหอยูอยางถูกท่ี และ

หยิบใชงานไดงาย 

 

    

 

ภาพท่ี 4.10 จดัพื้นท่ีวางไมเหลือใช และอุปกรณท่ีใชภายในโรงเล่ือยไม 
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ทําปายกําหนดวิธีการใชงานโรงเล่ือยไม และทําปายเตือนการใชกอน และหลังใชงาน

เคร่ืองเล่ือยไม 

 

   
 

ภาพท่ี 4.11 ปายบอกวิธีการใชโรงเล่ือยไม และปายเตือนกอน-หลังการใชงานโรงเล่ือยไม 

 

ติดปายเตือนกอน และหลังทํางานทุกคร้ังตองรักษาความสะอาดภายในโรงเล่ือยไม 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12 ปายเตือนการรักษาความสะอาดกอน และหลังทํางาน 
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3. สะอาด โดยการจัดการทําความสะอาดพ้ืนท่ีภายในโรงเล่ือยไม และของใชท่ีตองใช

ภายในโรงเล่ือยไมใหสะอาดพรอมใชงาน 

 

 

 

ภาพท่ี 4.13 ทําความสะอาดพ้ืน และอุปกรณท่ีใชภายในโรงเล่ือยไม 

 

4.1.5 ใช Fixed-Position Layout ในการกําหนดพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไม พื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทก 

และพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทก 

  จากการเก็บขอมูลจํานวนตัวกันกระแทกท่ีใชอยูมีท้ังหมด 3ประเภท คือ 1. แบบ

เม็ดโฟม 2. แบบพลาสติกฟองอากาศ 3. แบบกระดาษ และการวางรูปแบบ Layout เพื่อการใช

โรงเล่ือยไมใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยไดกําหนดกางวาง Layout ในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีจัดเก็บ

ตัวกันกระแทกดังนี้ 

1. การวาง Layout ภายในโรงเล่ือยไมเปนการวางแบบ Fixed-Position Layout ไดกําหนด

ตําแหนงไวดังนี้ 

1. พื้นที่วางอุปกรณสําหรับใชภายในโรงเล่ือยไม 

2. พื้นที่วางไมเหลือใชขนาดเล็ก-กลาง 

3. พื้นที่ติดปายวิธีการใช ปายเตือน ภายในโรงเล่ือยไม 

4. พื้นที่เล่ือยไม และเคร่ืองดูดฝุน 

5. พื้นที่วางไมเหลือใชขนาดใหญ 

6. พื้นที่ประกอบกลองไม 
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ภาพท่ี 4.14 Layout ภายในโรงเล่ือยไม 

 

2. พื้นที่วางตัวกันกระแทกใหหยิบใชงานงายไดแบงไว 2 ท่ีดังนี้ 

1. บริเวณโตะทํางานแพ็คสินคาขาออก วางไวจุดนี้เพราะ บริเวณน้ีเปนข้ันตอน

สุดทายกอนสงสินคาออกเวลาแพ็คสินคาลงกลองจะไดไมตองเดินไปหยิบตัว

กันกระแทก 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณโตะทํางานแพ็คสินคาขาออก 
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2. บริเวณช้ันวางกลองใกลกับเคร่ืองบดกระดาษ วางไวจุดนี้เพราะ เวลาจะใช

เคร่ืองบดกระดาษตอนตัวกันกระแทกแบบกระดาษหมดจะไดไมตองบดแลว

หาท่ีเก็บใหมสามารถเติมใสตรงนั้นไดเลย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.16 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณช้ันวางกลองใกลกับเคร่ืองบดกระดาษ 

 

3. พื้นที่จัดเก็บตัวกันกระแทกไดแบงเก็บไว 2 ท่ีดังนี้ 

1. บนช้ันวางกลองหลังเคร่ืองบดกระดาษเก็บไวประเภทละ 2 ถุง เพราะ พื้นท่ีมี

จํากัดเนื่องจากแบงพื้นท่ีจากช้ันวางกลองท่ีวางของท่ีไมใชกลองเปนของไม

จําเปนจึงเก็บไดนอย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.17 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางกลองหลังเคร่ืองบดกระดาษ 
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2. ช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไมเพราะ เปนช้ันวางของท่ีไมไดใชเนื่องจากพื้นท่ีวาง

ของเพียงพอกับของที่เขามาใน Packing จึงจัดทําเปนพื้นท่ีวางตัวกันกระแทก 

เปนช้ันวาง 2 ช้ันขนาดใหญจึงสามารถวางตัวกันกระแทกไดมาก 

 

 
 

ภาพท่ี 4.18 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม 

 

4.1.6 ใช 2 Bin System ในการบอกระยะการเติมตัวกันกระแทกเม่ือใกลหมด 

 เม่ือไดพื้นท่ีวาง และพ้ืนท่ีจัดเก็บตัวกันกระแทกแลว จึงใช 2 Bin System ในการ

กําหนดตัวกันกระแทกไว เม่ิอตัวกันกระแทกท่ีเก็บไวขางโรงเล่ือยไมในแตละประเภทท่ีมีอยางละ  

2 ถุง ถูกใชไป 1 ถุงจะตองมีการดึงมาเติมจากหองเก็บของแผนก Receive ดังนี้ 

 

 
 

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

เม่ือไดพื้นท่ีวางตัวกันกระแทกแลวจึงใช Visual Control ในการบอกประเภทของ

ตัวกันกระแทกติดไวท่ีกลอง เพื่อใหหางายท่ีสุดดังนี้  

 

   
 

ภาพท่ี 4.20 ปายบอกประเภทตัวกันกระแทก 

 

4.2 ผลการดําเนินงาน 
 จากการท่ีดําเนินการปรับปรุงจัดการพื้นท่ีภายในโรงเล่ือยไม และพ้ืนท่ีการวางตัวกัน

กระแทกโดยยึดหลักการการปรับปรุงในการทํางานโดยมีวัตถุประสงค 2 ขอคือ 

1. เพื่อปรับปรุงพื้นท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพิ่มอัตราการใช

ประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก รอยละ0  เปน รอยละ80 

2. เพ่ือปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบ

ตัวกันกระแทก 

และจากการดําเนินงาน”การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นท่ีโรงเล่ือยไม”ได

ขอสรุปดังนี้ 

 

 

 



 

 จากภ

หองสกปรก

กระแทกซ่ึงส

ตัวกันกระแท
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ภาพท่ี 4.21 

ภาพท่ี 4.21 ก

เต็มไปดวยเ

สงผลใหไมส

ทก และพ้ืนท่ีว

2. หลัง

นปรับปรุงพื้น

การเล่ือยไมห

กอนดําเนินกา

ศษฝุน เศษไ

สามารถเล่ือยไ

วางตัวกันกระ

งปรับปรุงพื้น

ภาพท่ี 4

นที่ 

 

 

 

หนาหอง Pack

 

ารไดพบปญห

ไม เศษตะปู แ
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4.22 Layout ภ
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หาการเล่ือยไม

และพื้นท่ีภาย

อยไมไดจึงมีก

พื้นท่ีทํางานห
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พื้นท่ี และหา

น 
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พื้นท่ีหนา

วยตัวกัน

พื้นท่ีเก็บ
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ภาพท่ี 4.23 พืน้ท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกบริเวณใกลท่ีทํางาน 

 

  
 

ภาพท่ี 4.24 พืน้ท่ีวางตวักันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม และบริเวณชั้นวางกลอง

หลังเคร่ืองบดกระดาษ 

 

จากภาพท่ี 4.22 หลังดําเนินการไดปรับปรุงพ้ืนท่ีโดยใช 5ส ในการจัดการพ้ืนท่ีภายใน

โรงเล่ือยไม กําหนดรูปแบบมาตรฐานการใชโรงเล่ือยไม และใช Fixed-Position Layout ในการ

กําหนดตําแหนงพ้ืนท่ีการทํางานภายในโรงเล่ือยไม และไดหาพื้นท่ีวางกลองใสตัวกันกระแทกให

ใกลพื้นที่ทํางานเพื่อใหหยิบงายข้ึนตามภาพท่ี 4.23 และไดจัดหาพื้นท่ีเก็บตัวกันกระแทกตามภาพท่ี 

4.24 สําหรับเก็บตัวกันกระแทกบริเวณช้ันวางของหลังโรงเล่ือยไม และบริเวณช้ันวางกลองหลัง

เคร่ืองบดกระดาษเพ่ือความสะดวกตอการหยิบใชงาน 

จากผลการดําเนินงานขางตนทําใหการตัดไมบริเวณหนาหอง Packing ไมเกิดข้ึนซํ้าอีก

เพราะมีโรงเล่ือยไมไวสําหรับตัดไมแลวทําใหทางเดินหนาหอง Packing ปลอดภัย และไมมีเศษฝุน

ไมสกปรก และตัวกันกระแทกท่ีอยูในโรงเล่ือยไมไดจัดการหาพื้นท่ีวางใหเปนระเบียบหยิบงายข้ึน

ดวยการวางกลองใสตัวกันกระแทกใกลพื้นท่ีทํางาน และลดระยะทางในการเดินทําใหไมตอง

เสียเวลาเขาไปหาในโรงเล่ือยไม บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 



บทที่ 5 

บทสรุป และขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 
 จากการดําเนินงานปรับปรุงพ้ืนท่ีการใชงานโรงเล่ือยไมใหเกิดความพึงพอใจ และเพิ่ม

อัตราการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจาก 0% เปน 80% ตามแผนการ หลังการดําเนินงานสามารถ

นําโรงเล่ือยไมกลับมาใชใหมได และไมกลับไปใชงานพื้นท่ีหนาหอง Packing  ดังนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1 กราฟอัตราการใชงานพื้นที่โรงเล่ือยไม 
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อัตราการใชงานพ้ืนที่โรงเลื่อยไม

อัตราการใชงานพื้นที่โรงเล่ือยไม

***เน่ืองจากในสภาพปจจุบันไมมีการใชงานโรงเลื่อยไมทําใหเปอรเซ็นเปน 0 
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ตารางท่ี 5.1  พื้นท่ีท้ังหมดภายในโรงเล่ือยไม 

 

พื้นท่ีภายในโรงเลื่อยไม 6 ม. * 3.70 ม. = 22.20 ตร.ม. 
แบงสัดสวนพืน้ท่ีดังนี ้

 
ลําดับ 

 
รายการ 

กวาง 
(ม.) 
Plan 

ยาว 
(ม.) 
Plan 

พื้นท่ี 
(ตร.ม.) 

Plan 

กวาง 
(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

เคร่ืองดูดผุน 
2.50 1.95 4.88 2.45 1.90 4.655 

3 พื้นท่ีวางไมขนาดใหญ 2.50 1.50 3.75 2.50 1.30 3.25 

4 พื้นท่ีติดปาย 0.70 0.10 0.07 0.70 0.10 0.07 

5 พื้นท่ีวางไมขนาดเล็ก-กลาง 1.70 0.50 0.85 1.65 0.50 0.825 

6 พื้นท่ีประกอบกลองไม 3 2.50 7.50 3 2.40 7.20 

รวม 17.80 16.60 

 

 การหาพื้นท่ีท้ังหมดภายในโรงเล่ือยไม และพื้นท่ีท่ีใชจริงในแตละรายการโดยการหาจาก 

กวาง*ยาว หนวยเปน เมตร จะไดพืน้ท่ีเปน ตารางเมตร 

 

หลังจากปรับปรุงพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไมเพ่ือแกไขปญหาการเล่ือยไมหนาหอง Packing ปจุบัน

สามารถใชงานโรงเล่ือยไมไดตามปกติ และไดใช 3ส และ Fixed-Position Layout เพื่อปองกัน

โรงเล่ือยไมกลับมาปนหองเก็บตัวกันกระแทกอีก ลดการเล่ือยไมหนาหอง Packing และไดคํานวน

อัตราการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Utilization) ตามภาพท่ี 5.1 และตารางท่ี 5.1 โดยได

ตั้งเปาหมายการใชงานพ้ืนท่ีโรงเล่ือยไมไว รอยละ 80 แตสามารถใชงานจริงได รอยละ 74.77                   

ตามตารางท่ี 5.2 และหาประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Efficiency) เพื่อหาพื้นท่ีท่ี

ใชประโยชนจริงจากการคํานวนผลท่ีไดคือ รอยละ 93.26 ตามตารางท่ี 5.3 ผลสรุปจากการ

ดําเนินงานท้ังหมดสามารถนําโรงเลื่อยไมกลับมาใช และไมกลับไปเล่ือยไมหนาหอง Packing 

บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
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ตารางท่ี 5.2  อัตราการใชประโยชนพืน้ท่ีโรงเล่ือยไม 

 

อัตราการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเลื่อยไม (Utilization) 

Plan After 

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

 

 การหาอัตราการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไมจะไดผลลัพธเปนรอยละ โดยหาจากสูตร     

“ Actual Output / Design Capacity * 100 ” 

 

ตารางท่ี 5.3  ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นที่โรงเล่ือยไม 

 

ประสิทธิภาพการใชประโยชนพื้นท่ีโรงเล่ือยไม (Efficiency) 

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

 

 การหาประสิทธิภาพการใชประโยชนพืน้ท่ีโรงเล่ือยไมจะไดผลลัพธเปนรอยละ โดยหาจาก

สูตร “ Actual Output / Effective Capacity *100 ” 
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ตารางท่ี 5.4  
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จากตารางท่ี 5.4 และภาพท่ี 5.2 ไดแจกแบบสอบถามใหพนักงานแผนก Packing จํานวน 8 

คน พบวาความพึงพอใจสวนใหญของพนักงานไปในแนวทางท่ีดี ผลตอบรับจากพนักงานสามารถ

ใชงานโรงเล่ือยไมอยางเต็มประสิทธิภาพ และมีพนักงานบางสวนใหคําแนะนําเกี่ยวกับพื้นท่ีวางไม

เหลือใชควรใหอยูเปนกองเดียวกันเพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการทํางาน และเพิ่มมาตรฐานการใชงานใหมาก

ข้ึน ติดปายใหมากข้ึน และใหปายมีความชัดเจนมากกวานี้ เพื่อประสิทธิภาพท่ีเพิ่มมากข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 5.3 ภาพการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทกกอนปรับปรุง 

 

  
 

ภาพท่ี 5.4 ภาพแผนการที่กาํหนดการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทก 

 

Before 

Plan 



42 
 

 
 

ภาพท่ี 5.5 ภาพการเคล่ือนท่ีระหวางพื้นท่ีการทํางาน-พื้นที่เก็บตัวกันกระแทกหลังปรับปรุง 

 

หลังจากปรับปรุงพื้นท่ี และสรางวิธีการใชงานโรงเล่ือยไมแลวไดจัดการกับตัวกันกระแทก

โดยปรับปรุงพื้นท่ีในการจัดเก็บตัวกันกระแทกพรอมท้ังลดระยะทางในการเดินหยิบตัวกันกระแทก

จากเดิมท่ีเดินไปหยิบ และใชเวลาในการหา เพราะตัวกันกระแทกกองรวมในโรงเล่ือยไม                

ดังภาพท่ี 5.3 จึงไดวางแผนการจัดการคัวกันกระแทกใหหยิบงายข้ึนโดยวางไวใกลพื้นท่ีทํางานใกล

เคร่ืองรัดสแต็คพลาสติกจํานวน 3 กลอง 3 ประเภท ตามภาพที่ 5.4 หลังดําเนินการปรับปรุงพื้นท่ี

จริงสามารถวางกลองใสตัวกันกระแทกไดเพียง 2 กลอง 2 ประเภท ทําใหตองนําอีกกลองไปวางไว

ขางเคร่ืองบดกระดาษ ทําใหระยะทางในการเดินลดลงจาก 14 เมตร เหลือ 6 เมตรสําหรับตัวกัน

กระแทกแบบกระดาษซ่ึงวางไวใกลเคร่ืองบดกระดาษ และ 4 เมตร สําหรับตัวกันกระแทกแบบ 

โฟม และฟองอากาศใกลเคร่ืองรัดสแต็คพลาสติก ดังภาพท่ี 5.5 บรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
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จากตารางท่ี 5.5 และภาพท่ี 5.6 ไดแจกแบบสอบถามใหพนักงานแผนก Packing จํานวน 8 

คน พบวาความพึงพอใจสวนใหญของพนักงานไปในแนวทางท่ีดี ผลตอบรับจากพนักงานหลังการ

ปรับปรุงสามารถลดระยะทางการเดินไปหยิบตัวกันกระแทก และลดเวลาในการเลือกหาประเภท

ของตัวกันกระแทก เพิ่มความสะดวกสบายในการทํางาน และมีพนักงานบางสวนใหคําแนะนํา

เกี่ยวกับจํานวนกลองท่ีวางตัวกันกระแทกควรมีขนาดใหญข้ึน หรือเพิ่มจํานวนกลองวาง เพื่อเพิ่ม

จํานวนตัวกันกระแทก ลดการเติมตัวกันกระแทกบอยๆ 

 

5.2 ปญหา และอุปสรรคในการทํางาน 
 จากการดําเนินงานปรับปรุงพื้นท่ี จัดทํามาตรฐานเพ่ือแกไขปญหาการเล่ือยไมหนาหอง 

Packing และปรับปรุงพื้นท่ีจัดเก็บ และวางตัวกันกระแทกใหหยิบงายข้ึนนั้นไดพบปญหาวาทาง 

บริษัท การบินไทย จํากัด (มหาชน) ยังขาดพนักงานการวางแผนเก่ียวกับ Layout หรือพนักงานท่ีมี

สวนเกี่ยวของมารับผิดชอบในการจัดการพื้นท่ีการทํางาน และเร่ืองการสรางมาตรฐานในการให

พื้นที่คงอยูไมกลายเปนอยางอ่ืน ทางฝายผูจัดทําจึงเก็บขอมูลจากหองแผนก Packing นํามาวิเคราะห

กระบวนการและสรางมาตรฐานเสนอผูบริหารเพื่อใหผูบริหารพิจารณาตอไป 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 
 5.3.1 ควรมีการใชมาตรฐานภายในโรงเล่ือยไมอยางเครงครัด เพื่อปองกันโรงเล่ือยไม

กลับไปเปนหองเก็บของ และคนหาแนวทางเพื่อพัฒนามาตรฐานใหสูงข้ึนตอไป 

 5.3.2 ควรเพิ่มพนักงานในการจัดการกับ Layout และจัดการกับการพัฒนามาตรฐาน เพื่อ

เพิ่มการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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