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บทคัดยอ
 โรงงานกรณีศึกษาประสบปญหาพื้นที่การจัดวางสินคา ทําใหการใชพื้นที่ในคลังสินคาและ
ระยะทางการขนถายสนิคาไมเหมาะสม และใชเวลานานในการคนหาสนิคา การวจิยันีจ้งึมวีตัถปุระสงค
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการใชพืน้ทีแ่ละการขนถายภายในคลังสินคา โดยการจัดพ้ืนท่ีตําแหนงการจัดเกบ็
สินคาภายในคลังสินคา ดวยทฤษฎีการแบงกลุมสินคาตามลําดับความสําคัญ ABC Analysis รวมกับ
ทฤษฎี SLP (systematic layout planning) พบวาการจัดผังแบบใหมทําใหระยะทางในการขนถาย
สินคาลดลงรอยละ 48.35 และเวลาในการคนหาสินคาลดลงรอยละ 14.54 มีพื้นที่ในการจัดเตรียม
สินคาเพิ่มขึ้น และสามารถวางซอนบนชั้นวาง (rack) เพิ่มจาก 5 ชั้น เปน 6 ชั้น คิดเปนสัดสวนพื้นที่
เพิ่มขึ้นรอยละ 20.00
คําสําคัญ: การจัดผัง, ABC analysis, อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต 
  

ABSTRACT
 The case study of factory has faced problems regarding storage layout and 
material handling which is affecting storage and handling process capability in a 
warehouse. The objective of this research was to improve material handling process in 
the warehouse by arrangement storage layout based on ABC Analysis and systematics 
layout planning (SLP) method. The research results indicated that the total handling 
distance could be reduced at 289,706 meters per month (48.35%). The total searching 
time was decreased to 7,642.26 minutes per month (14.54%). The storage area could 
be increased to 12,462 racks (20.00%).
Keywords: layout planning, ABC analysis, tire manufacturing.
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บทนํา 
 ในปจจุบันองคกรธุรกิจสวนใหญท้ังบริษัทท่ีเปนผูผลิตหรือซ้ือขายสินคามักจะมีคลังสินคา
เปนที่จัดเก็บสินคาหรือเปนศูนยกลางการกระจายสินคา คลังสินคาจึงเปรียบเสมือนเปนจุดเชื่อมตอ
ทางกลยุทธระหวางผูผลิตและผูบริโภค การจัดการคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพจึงเปนปจจัยสําคัญ
ที่สามารถเพิ่มโอกาสการแขงขันในตลาดได รวมท้ังเปนสวนหนึ่งในยุทธศาสตรการทํางานท่ีมีความ
สําคัญ ชวยใหธุรกิจประสบความสําเร็จได (สุนันทา ศิริเจริญวัฒน, 2555; โอฬาร กิตติธีรพรชัย และ
นระเกณฑ พุมชูศรี, 2556; สุพีรยา  งามเลิศ และวีระศักดิ์ ศิริกุล, 2558)
 โรงงานผูผลิตยางรถยนตที่เปนกรณีศึกษา มีสํานักงานใหญตั้งอยู ที่ประเทศจีน มีสาขา
หลายประเทศ  ประกอบดวย สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป และประเทศไทย สําหรับโรงงานผลิต
ในประเทศไทยจะผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศและสงออกตางประเทศ โดยสวนท่ีจําหนาย
ในประเทศจะใชรถหกลอในการขนสงสนิคา และสวนทีส่งออกตางประเทศจะบรรจเุขาตูคอนเทนเนอร
และใชหัวลากลากตูลงทาเรือเพื่อสงไปยังปลายทาง  
 จากการศึกษาสภาพปญหาท่ัวไปของคลังสินคา พบวามีการวางสินคาปะปนกัน ไมมีระบบ
ในการจัดวาง การใชพื้นท่ีไมเหมาะสม ทําใหมีระยะเวลาในการคนหาสินคาและระยะทางในการ
ขนถายมาก สงผลกระทบตอการเตรียมสินคาเพื่อบรรจุเขาตูคอนเทนเนอร ทําใหตูตกเรือ มีคาใชจาย
ในการแกไขเอกสาร เสียโอกาสในการสงสินคาใหกับลูกคา และเสียโอกาสในการเพิ่มยอดขาย 
โดยปญหาที่เกิดขึ้นแยกเปนประเด็นไดดังนี้
 1.  การจัดผังพื้นที่จัดเก็บไมเหมาะสม เนื่องจากการจัดวางพ้ืนท่ีในปจจุบันเปนการวางสินคา
ตามกลุมของชนิดสินคา ทําใหพนักงานวางสินคาในที่วางโดยไมคํานึงถึงตําแหนงการจัดเก็บที่ถูกตอง 
 2.  ใชเวลานานในการขนถายและคนหาสินคาจากการจัดวางสินคาอยางไมเปนระเบียบ
 3.  พื้นท่ีจัดเก็บสินคาไมเพียงพอ เนื่องจากการจัดวางสินคาไมเปนระเบียบจึงตองจัดวาง
บนพื้นที่ในสวนการจัดเตรียมสินคา ทําใหไมมีพื้นที่ในการจัดเตรียมสินคาเพื่อบรรจุเขาตู  
 ดังนั้น การวิจัยนี้จะจัดผังพื้นที่จัดเก็บในคลังสินคาโดยการจัดกลุมสินคาดวย ABC Analysis 
และวางผังพื้นที่การจัดเก็บดวยหลักการ Systematic Layout Planning (SLP) เพื่อประโยชนในการ
ดําเนินงานภายในคลังสินคา เพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่ในคลังสินคา ลดระยะทางการขนถายและ
เวลาในการคนหาสินคา เพื่อใหการนําสินคาเขาและออกมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ทฤษฎี ABC Analysis 
 การควบคมุของคงคลงัควรพจิารณาถงึความเหมาะสมของของคงคลงัแตละประเภทตามความ
สําคัญมากและนอยรองลงไปตามลําดับ โดยแบงประเภทความสําคัญของของคงคลังตามมูลคาของ
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ของคงคลังท่ีหมุนเวียนในรอบปไดเปน 3 ประเภทคือ ประเภท A ของคงคลังที่มีมูลคาหมุนเวียน
ในรอบปสูงที่สุด ประเภท B มีมูลคาปานกลาง สวนประเภท C มีมูลคาตํ่าสุด (พิภพ ลลิตาภรณ, 2540) 
ดังนี้
 ประเภท A มีของคงคลังประมาณรอยละ 10-20 ของรายการของคงคลังทั้งหมด โดยมีมูลคา
ประมาณรอยละ 75-80 ของมูลคาของคงคลังทั้งหมด
 ประเภท B มีของคงคลังประมาณรอยละ 20-30 ของรายการของคงคลังทั้งหมด โดยมีมูลคา
ประมาณรอยละ 15 ของมูลคาของคงคลังทั้งหมด
 ประเภท C  เปนปริมาณของคงคลังสวนใหญที่เหลือประมาณรอยละ 40-50 ของรายการ
ของคงคลังทั้งหมด โดยมีมูลคาประมาณรอยละ 5-10 ของมูลคาของคงคลังทั้งหมด
 ทฤษฎีการวางผังดวยวิธี SLP
 กระบวนการวางผังแบบ SLP เปนกระบวนการวางผังแบบลองผิดลองถูก (trial and error) 
ซึง่มุงเนนไปท่ีระดบัของความสมัพนัธระหวางแผนกตาง ๆ หรอืกจิกรรมตาง ๆ  วาควรวางใกลกนัหรอืไม 
โดยพิจารณาระดับความใกลชิดของแตละแผนกทีละคูจนครบทุกคู (ชุมพล มณฑาทิพยกุล, ออนไลน, 
ม.ป.ป.) มีขั้นตอนหลักดังนี้
 1.  กําหนดเหตุผลเพื่อกําหนดระดับความสัมพันธ
 2.  การกําหนดสัญลักษณแสดงระดับความใกลชิด
 3.  การประเมินความสัมพันธระหวางแผนกเปนรายคู
 4.  การวาดแผนผังแสดงความสัมพันธระหวางแผนก (relationship diagram)
 5.  พัฒนาผังโดยพิจารณาจากผังแสดงความสัมพันธระหวางแผนก
 การวางผังคลังสินคา (warehouse layout)
 หนาที่ของคลังสินคาประกอบดวย การเคลื่อนยาย การจัดเก็บ การรวบรวม และการกระจาย
สินคา การจัดพื้นที่คลังสินคาเปนกิจกรรมที่สามารถทําใหการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ในคลังสินคา
เปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดตนทุนในกระบวนการทํางาน หลักการวางผังคลังสินคามีดังนี้
 1.  พยายามใหเสนทางการทํางานเปนเสนตรงผานไดตลอด ซึ่งมีขอดีคือ การวางผังงาย และ
สินคาตางเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว ระบบขนถายสินคาทําไดงาย และเปนรูปแบบที่ใชกันโดยทั่วไป
 2.  มีความยืดหยุนพอสมควร ไมมากจนเกินไปจนการดําเนินงานไมมีประสิทธิภาพ หรืออีก
นัยหนึ่งคือ มีความยืดหยุนโดยเสียคาใชจายตํ่า
 ทั้งนี้ มีงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดผังคลังสินคาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพดานพ้ืนที่และการ
ขนถายในหลากหลายกรณศีกึษา เชน การศกึษาการปรบัปรงุระบบการจดัเกบ็และจดัวางสนิคาในคลงั
สินคาใหมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นของคลังสินคาผลิตนํ้ามันหลอลื่น ซึ่งประสบปญหาในการจัดเก็บ
สนิคาไมเปนหมวดหมู ไมมกีารจดัวางระบบตําแหนงสถานท่ีจัดเกบ็ใหกบัคลังสินคา จากปญหาดังกลาว
ทําใหเสียเวลาและมีความยากลําบากในการคนหาสินคา มีความเปนไปไดสูงที่จะเกิดความผิดพลาด
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ในการจัดสงสินคา สงสินคาไมตรงตามความตองการของลูกคา จึงไดนําทฤษฎี ABC Analysis มาชวย
จัดการระบบคลงัสนิคาใหเปนหมวดหมูและเกบ็รกัษางาย พบวาระบบการจดัเกบ็สนิคามปีระสทิธภิาพ
มากขึ้น สามารถลดระยะทางในการขนสงสินคาภายในคลังสินคาจากเดิมได 277 เมตร คิดเปน
รอยละ 13.24 (จริพชัร อองเอีย่ม, พงษธนา วณชิยกอบจนิดา และวนัชยั รตันวงษ, 2550) นอกจากนัน้ 
ยังมีการศึกษาการจัดสรรพื้นที่จัดวางสินคาภายในคลังสินคา กรณีศึกษาอุตสาหกรรมอาหารกระปอง 
โดยมีการประยุกตใชระบบ ABC Analysis เพื่อเลือกวางสินคาตามปริมาณและความถี่ เพื่อลดเวลา
ในการหยิบสินคา พบวาสามารถลดเวลาในการเดินทางไปหยิบสินคาไดรอยละ 8 ลดเวลาในการ
ขนสินคาไปยังรถสงสินคารอยละ 4 และสามารถกําหนดพ้ืนท่ีสําหรับวางสินคาแตละชนิดไดแนนอน 
พรอมทั้งมีการประยุกตใช Barcode เพื่อลดเวลาการบันทึกขอมูลรวมของสินคาเขา-ออกได 
3,985.41 นาท ีจากระยะเวลา 79 วนั  (วรธน แสงศกัดา, 2554) รวมถงึการพัฒนาและเพ่ิมประสิทธภิาพ
ในการบริหารคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัท บีทาเกน จํากัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
คลังสินคาใหบรรลุเปาหมาย และกําหนดการเลือกแผนผังคลังสินคา หาระยะทางและระยะเวลา
ในการหยิบสินคาเพื่อใหไดเวลาท่ีเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน ดวยวิธีการแบงกลุมสินคาแบบ ABC 
Analysis  ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บจากรูปแบบเดิมไดรอยละ 72.67 และสามารถควบคุม
การจายสินคาตาม FIFO ไดดีขึ้น (ทัศนี  สุทธิรัตน, 2554) และมีการปรับปรุงประสิทธิภาพตําแหนง
การจัดวางสินคาในคลังสินคาของบริษัท ศรีไทยซุปเปอรแวร จํากัด (มหาชน) สาขาสุขสวัสดิ์ พบวา
สภาพปจจุบันคลังสินคาของบริษัทมีตําแหนงการจัดวางสินคาภายในคลังสินคาไมเหมาะสม ทําให
การใชประโยชนของพื้นที่ไมเต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงทําใหการทํางานภายในคลังสินคาเกิดความลาชา 
โดยการศึกษารูปแบบตําแหนงการจัดวางสินคา และไดวิเคราะหตําแหนงพ้ืนท่ีการวางสินคาใหม 
โดยใชการวางผังคลังสินคาและการวิเคราะหแบบ ABC Analysis พบวาระยะเวลารวมเฉลี่ยในการ
ดําเนินกิจกรรมลดลงรอยละ 9.81 (เมธินี ศรีกาญจน, 2555) และการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดเก็บ
สินคาและวัตถุดิบ กรณีศึกษา บริษัท AA Steel (ประเทศไทย) จํากัด โดยศึกษาวิเคราะหปญหาและ
แนวทางแกไขในเรื่องความเหมาะสมของพื้นที่การจัดเก็บและการจัดวางแผนผังใหมสําหรับจัดเก็บ
สินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบ ดวยวิธีการแผนภาพกางปลาและการแบงกลุมสินคาแบบ ABC Analysis 
สามารถชวยลดระยะทางการเคลื่อนที่เฉล่ียเพ่ือจัดสงสินคาไดรอยละ 18.56 และสามารถชวย
ทําใหระยะทางและระยะเวลาเฉลี่ยท่ีใชในการเคลื่อนที่หยิบวัตถุดิบลดลงรอยละ 62.42 (ณัฐพล 
กําจรจิระพันธ, 2556)

วัตถุประสงคของการวิจัย 
 จัดผังพื้นที่การจัดเก็บในคลังสินคาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่ ลดเวลาคนหาสินคา
และระยะทางการขนถาย ดวยหลักการแบงกลุมความสําคัญของวัตถุดิบ ทฤษฎี ABC Analysis 
และการจัดผังพื้นที่การจัดเก็บในคลังสินคาดวยหลักการ SLP  
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 วิธีดําเนินการวิจัย 
 กระบวนการและเครื่องมือในการดําเนินการวิจัย มีขั้นตอนดังนี้ 
 1.  ศึกษาขอมูลและรูปแบบการจัดเก็บภายในคลังสินคา
  1.1  พืน้ทีโ่ดยรวมภายในคลงัสนิคา พบวาคลังสินคาของโรงงานกรณศีกึษา เปนคลังสินคา
แบบศูนยกระจายสนิคาซึง่ตัง้อยูในจงัหวดัชลบรุ ีมพีืน้ทีโ่ดยรวม 19,200 ตารางเมตร และในคลงัสนิคา
จะแบงการจัดเก็บเปน 6 โซน ไดแก
   1) โซนประตู 1 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 002 และ 007 
        2)  โซนประตู 2 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 002 และ 001
        3)  โซนประตู 3 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 008
           4)  โซนประตู 4 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 003 และ 005
        5)  โซนประตู 5 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 003, 005 และ 006 
        6)  โซนประตู 6 เปนโซนเก็บยางสําเร็จรูปตระกูล 004 และ 009
  1.2  ขอมลูพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคาในคลังสินคายางรถยนต พบวาพ้ืนท่ีจัดเกบ็สินคาในคลังสินคา 
12,400 ตารางเมตร แบงเปน 6 แถว และมียางรถยนตที่จัดเก็บในคลังสินคาทั้งหมด 152,982 เสน 
โดยจัดเก็บไวในชั้นวาง (rack) ชั้นวางละ 14-16 เสน และชั้นวางยางรถยนตสามารถวางซอนทับกันได 
โดยแตละแถวสามารถวางได 1,730 ชั้นวาง  ในปจจุบันมีการจัดเก็บสินคาแบบแบงชนิดของยาง และ
แตละชนิดมีหลายขนาด จึงทําใหเกิดการวางทับซอนกันของแตละรายการ  
  1.3 ข้ันตอนการดําเนินงานของคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา พบวาบริษัทไดนําระบบ
การวางแผนทรพัยากรขององคกร (SAP) และระบบสแกนบารโคด (barcode) มาใชเพือ่ตรวจนบัสนิคา
และดําเนินงานภายในคลังสินคา ตั้งแตการรับสินคาไปจนถึงการบรรจุสินคาเขาตู โดยมีขั้นตอนดังนี้  
   1)  ขั้นตอนการรับสินคา เมื่อรถบรรทุกสินคามาถึง พนักงานจะรับเอกสาร จากนั้น
โอนยายสินคาเพื่อตรวจสอบโดยสแกนบารโคดและตรวจนับสินคาแตละขนาด เมื่อสแกนบารโคด
เรียบรอยแลวจะตรวจสอบอีกครั้งวายางนั้นเปนชนิดเดียวกันหรือไม เมื่อตรวจสอบสินคาครบ
ตามจํานวนแลว พนักงานขับรถโฟลคลิฟตจะตักสินคาลงมาจากรถเพื่อรอจัดเก็บตอไป
   2)  ขัน้ตอนการจดัเกบ็สนิคา พนกังานขบัรถโฟลคลฟิตจะตรวจดวูาสนิคาอยูโซนประตู
ใด เมื่อตรวจดูโซนเรียบรอยแลว พนักงานขับรถโฟลคลิฟตจะตักสินคาเพื่อนําไปจัดวางตามโซนชนิด
ของยาง 
   3)  ขั้นตอนการเบิกจาย ฝาย SCM ออกใบเบิก Order เพ่ือบรรจุสินคา จากนั้น 
Checker จะนําใบ Order ไปเบิกสินคากับเจาหนาที่คลังสินคา ผูดูแลคลังสินคาตรวจสอบยอด
ในบันทึกรายการสินคาวามีครบตามจํานวนหรือไม และจดบันทึกจํานวนท่ีเบิกไปในสมุดบันทึก 
จากนั้นผูดูแลคลังสินคาจะเขียนโซนและตําแหนงสินคาเพื่อหยิบสินคาตามโซนตาง ๆ ไดอยางถูกตอง
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   4)  ข้ันตอนการหยิบสินคา เมื่อ Checker ไดที่อยูตามโซนเรียบรอยแลว Checker 
จะนําใบ Order ไปที่ตูบรรจุสินคาและใหกับพนักงานขับรถโฟลคลิฟต เมื่อพนักงานขับรถโฟลคลิฟต
ไดรับใบ Order เรียบรอยแลว พนักงานขับรถโฟลคลิฟตจะหยิบสินคาตามใบ Order ในโซนตาง ๆ 
เพื่อนํามาบรรจุเขาตูคอนเทนเนอร
 2.  กําหนดแนวทางการจัดผังพื้นท่ีจัดเก็บในคลังสินคา โดยแบงกลุมความสําคัญของสินคา
ดวยหลักการ ABC Analysis และใชวิธี SLP ในการจัดผังพื้นที่จัดเก็บ
 3.  สรุปและอภิปรายผลการวิจัยเปรียบเทียบผลที่ไดจากระบบเดิมกับระบบที่พัฒนาขึ้น

ผลการวิจัย
 1.  รูปแบบการจัดกลุมประเภทยางแตละชนิด
       การจัดกลุมสินคาไดนําทฤษฎี ABC Analysis มาใชในการจัดกลุมสินคาตามลําดับ
ความสําคัญ โดยแบงกลุมสินคาตามปริมาณการเขา-ออก โดย A มีปริมาณการสงออกมากที่สุด 
สวนชนิดที่มีปริมาณการสงออกรองลงมาจะจัดอยูในกลุม B และ C ตามลําดับ ดังตารางที่ 1 ซึ่งแสดง
ปรมิาณของชนดิยางทีม่ยีอดเขาและสงออกตามลาํดบัจากมากทีส่ดุไปนอยทีส่ดุของยอดเฉลีย่ตอเดอืน
ในป พ.ศ. 2561

ตารางที่ 1 การจัดกลุมยางรถยนตตามหลัก ABC Analysis

ชนิดของยาง ขนาด (นิ้ว) ปริมาณการสงออก (ชิ้น) % ความถี่ % ความถี่สะสม กลุม

001 17 61,431 40.82 40.82 A

002 33 27,459 18.25 59.07 A

003 64 25,257 16.78 75.85 A

004 55 15,399 10.23 86.08 B

005 80 10,253 6.81 92.90 B

006 12 8,011 5.32 98.22 C

007 12 1,176 0.78 99.00 C

008 45 945 0.63 99.63 C

009 52 560 0.37 100.00 C
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 2.  ผลการจัดผังพื้นที่จัดเก็บในคลังสินคา
  หลังจากไดจัดกลุมสินคาตามหลัก ABC Analysis เรียบรอยแลว ตอมาคือการจัดผังพื้นที่
การจดัเกบ็ใหเหมาะสมกบัการทาํงานและสะดวกตอการเคลือ่นยาย โดยนาํหลกัการ SLP หรอืการวางผงั
โรงงานอยางเปนระบบมาประยุกตใช โดยจะแสดงการเปรียบเทียบผังการจัดเก็บแบบเดิมกับผัง
การจัดเก็บแบบใหม ดังนี้
  2.1 ผังพื้นที่คลังสินคาแบบเดิม จากการศึกษาผังพื้นที่ศูนยกระจายสินคาในคลังสินคา
โรงงานผลิตยางรถยนต พบวามีการจัดกลุมสินคาตามลําดับความสําคัญไมถูกตอง วางสินคาซอนกัน
ได 5 ชั้น มีการวางสินคาทับซอนกัน ใชเวลานานในการคนหาสินคา และไมมีพื้นที่วางในการจัดสินคา
เพื่อบรรจุเขาตู โดยแผนผังเดิมที่จัดเก็บสินคาแบบเดิม แสดงดังภาพที่ 1

ภาพที่ 1 ผังการจัดเก็บสินคาแบบเดิม

  2.2  ผงัพืน้ทีป่รบัปรงุตามความสําคญัแบบใหม จัดผังพ้ืนทีจั่ดเกบ็ดวยหลักการ SLP สําหรับ
สินคากลุม A คือกลุมที่มีการเคลื่อนไหวบอยที่สุด (fast) เพราะมีปริมาณการสงออกมากที่สุด จัดให
อยูใกลทางเขา-ออก เพื่อสะดวกในการคนหาและเคล่ือนยายมากที่สุด สวนกลุม B คือกลุมที่มีการ
เคลื่อนไหวปานกลาง (medium) และกลุม C คือกลุมที่มีการเคลื่อนไหวนอยที่สุด (slow) ตามลําดับ 
โดยแผนผังพื้นที่แบบใหม แสดงดังภาพที่ 2
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ภาพที่ 2 ผังการจัดเก็บสินคาแบบใหม

  2.3 เปรยีบเทยีบผลตวัชีว้ดัของการวจิยั สาํหรบัการจดักลุมสนิคาตามหลกั ABC Analysis 
และจัดผังพื้นที่การจัดเก็บใหมโดย SLP แลว ไดผลการปรับปรุงดังตารางที่ 2 

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบผลตัวชี้วัดดานระยะทางการขนถาย กอนและหลังปรับปรุง

ชนิดของยาง

ระยะทางการขนถายของการจัดเก็บหรือหยิบสินคาแตละเที่ยว (เมตร)

ระยะทาง
เปลี่ยนแปลง

(รอยละ)

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวนเที่ยว
เฉลี่ยตอวัน 

(เที่ยว)

ระยะทาง
รวม 

(เมตร/เดือน)

ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวนเที่ยว
เฉลี่ยตอวัน 

(เที่ยว)

ระยะทาง
รวม 

(เมตร/เดือน)

001 115 3,072 353,280 30 3,072 92,160 -73.91

002 59 1,373 81,007 34 1,373 46,682 -42.37

003 65 1,263 82,095 56 1,263 70,728 -13.85

004 20 770 15,400 39 770 30,030 95.00

005 40 513 20,520 56 513 28,728 40.00

006 95 401 38,095 82 401 32,882 -13.68

007 87 59 5,133 40 59 2,360 -54.02

008 20 47 940 62 47 2,914 210.00

009 95 28 2,660 105 28 2,940 10.53

รวม 596 7,526 599,130 504 7,526 309,424 -48.35
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ตารางที่ 3 เปรียบเทียบผลตัวชี้วัดดานเวลา กอนและหลังปรับปรุง 

ชนิดของยาง

เวลาที่ใชในการคนหาสินคาแตละเที่ยว (นาที)

เวลา
เปลี่ยนแปลง

(%)

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลา 
(นาที)

จํานวนเที่ยว
เฉลี่ยตอวัน 

(เที่ยว)

เวลารวม  
(นาที/เดือน)

เวลา 
(นาที)

จํานวนเที่ยว
เฉลี่ยตอวัน 

(เที่ยว)

เวลารวม  
(นาที/เดือน)

001 7.87 3,072 24,177 5.73 3,072 17,603 -27.19

002 6.50 1,373 8,925 5.83 1,373 8,005 -10.31

003 6.58 1,263 8,311 6.36 1,263 8,033 -3.34

004 5.60 770 4,312 5.95 770 4,582 6.25

005 6.01 513 3,083 5.87 513 3,011 -2.33

006 7.18 401 2,879 7.03 401 2,819 -2.09

007 7.12 59 420 6.07 59 358 -14.75

008 5.43 47 255 6.46 47 304 18.97

009 7.36 28 206 7.56 28 212 2.72

รวม 59.65 7,526.00 52,567.36 56.86 7,526.00 44,925.10 -14.54

 จากผลการวิจัยสรุปไดวา
 1. ตัวชี้วัดดานระยะทางการเคลื่อนยายสินคา ระยะทางการเคลื่อนยายเดิมของแตละชนิด
สินคารวมทั้งหมดตามจํานวนเที่ยวในการขนถายคือ 599,130 เมตรตอเดือน และเมื่อจัดผังพ้ืนที่
จัดเก็บสินคาแบบใหมแลว พบวามีระยะทางรวมเหลือ 309,424 เมตรตอเดือน ซึ่งลดลงจากเดิม
คิดเปนรอยละ 48.35
 2.  ตัวชี้วัดดานเวลาในการคนหาสินคา เวลาเฉลี่ยที่ใชในการคนหาสินคาทั้งหมดคิดเปน 
52,567.36 นาทีตอเดือน และเมื่อจัดผังพื้นที่จัดเก็บสินคาแบบใหมแลว พบวามีเวลารวมเหลือ 
44,925.10 นาทีตอเดือน ซึ่งลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 14.54
 3.  ตัวชี้วัดดานพ้ืนที่จัดเก็บ จากการสํารวจพื้นที่จัดเก็บสินคาแบบเดิมพบวาซอนชั้นวาง 
(rack) ได 5 ชั้น และจัดเก็บได 10,385 ชั้นวาง เมื่อจัดผังพื้นที่จัดเก็บสินคาแบบใหมแลว สามารถ
บรรจุชั้นวางในคลังได 12,462 ชั้นวาง และสามารถวางซอนกันได 6 ชั้น เพิ่มจากเดิม 2,077 ชองทาง 
และมชีองทางการวิง่วนของรถโฟลคลฟิต ทาํใหคนหาสนิคาไดสะดวกขึน้ และมพีืน้ทีว่างในการจดัสนิคา
เพิ่มมากขึ้น คิดเปนรอยละ 20
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อภิปรายผล
 จากผลการวิจัยดานระยะทางการเคลื่อนยายสินคา พบวามีระยะทางการขนถายลดลง 
สอดคลองกับตัวชี้วัดดานการจัดผังพื้นท่ีจัดเก็บในคลังสินคาในงานวิจัยของ จิรพัชร อองเอี่ยม, 
พงษธนา วณิชยกอบจินดา และวันชัย รัตนวงษ (2550) และทําใหเวลาในการทํางานลดลง (วรธน 
แสงศักดา, 2554) ในสวนตัวชี้วัดดานเวลาในการคนหาสินคาลดลง สอดคลองกับงานวิจัยของ เมธินี 
ศรกีาญจน (2555) ซึง่ทาํใหลดเวลาในกระบวนการทาํงานทีเ่กีย่วกบัการคนหาสนิคาในระบบโดยรวมได 
รวมถึงตัวชี้วัดในดานการใชพื้นที่จัดเก็บไดเต็มประสิทธิภาพ และมีพ้ืนท่ีวางในการจัดสินคาเพ่ิมข้ึน 
สอดคลองกับผลการวิจัยของ ทัศนี สุทธิรัตน (2554)
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