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บทคัดยอ 
 การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคคือ 1) เพื่อศึกษาปญหากระบวนการการเคลื่อนยายในคลงัสินคาอาหารสัตว 2) เพ่ือลดตนทุนของ

ระยะทางและระยะเวลาในการเคล่ือนยายในคลังสินคาอาหารสัตว 3) เพื่อวางแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการเคล่ือนยายใน

คลังสินคาอาหารสัตว โดยมีการเก็บรวบรวมขอมูลจากการสังเกตและสัมภาษณผูปฎิบัติงานทั้งหมด ผลการวิจัยพบวาการวางแผนผัง

คลังสินคาไมสอดคลองกับการปฎิบัติงาน พนักงานมีการเคล่ือนยายสินคาซํ้าซอนในเสนทางเดิมสงผลใหเกิดความเคลื่อนไหวท่ีมากเกิน

ความจําเปน นักวิจัยมีการปรับผังคลังสินคาจากเดิมที่มีการจัดเรียงสถานีที่ไมตอเน่ืองกันเปนปรับสถานีใหมีความตอเน่ืองกันมากขึ้น 

หลังจากการปรับแผนผังคลังสินคาสงผลใหระยะเวลาการเคลื่อนยายสินคา/พาเลทลดลง 2.11 นาทีหรือ 52% และสามารถลดตนทุนที่

สูญเปลาที่เกิดจากการเคล่ือนยายทีมากเกินไป บรษิัทลดตนทุนที่สูญเปลาได 909 บาท/วัน หรือ 52% บรษิัทสามารถสามารถลดตนทุน

จากปปรับคลงัสินคาและกระบวนการจัดเก็บไดอยางมีประสิทธิภาพและสามารถคืนทุนไดในระยะเวลาประมาณ 8 เดือน แนวทางการ

เพ่ิมประสิทธิภาพมีการนําทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ มาเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการเคลื่อนยายสินคาอาหารสัตวและ

การวางคลังสินคาอยางเปนระบบ การใชกระบวนการอยางมีระบบในคลังสินคาของบริษัทน้ันทําใหกระบวนการทํางานของกิจกรรมใน

คลังสินคามีประสิทธิภาพอยางมากและยังลดตนทุนที่สูญเปลาได 

 

คําสําคญั: การวางแผนผังบริเวณคลังสินคา การวางผังโรงงานอยางมีระบบ คลังสินคา ระบบบรหิารคลังสินคา 

 

Abstract 

 The objectives of this research are 1) to study the problems of moving processes in animal feed warehouses 

2)  to reduce the cost of distance and time of moving in animal feed warehouses 3)  to guidelines for Increase the 

efficiency of movement in the pet food warehouse by collecting data from observing and interviewing all workers. 

The results of the research found that the warehouse layout was not consistent with work operations.  Employees 

move products over and over on the same route, resulting in more movement than necessary.  Researchers have 

adjusted the warehouse layout from the original arrangement of stations that were not continuous to adjusting the 

stations to be more continuous. After adjusting the warehouse layout, product/pallet movement time was reduced 

by 2.11 minutes or 52% and wasted costs resulting from excessive movement were reduced. The company reduced 

wasted costs by 909 baht/ day or 52% .  The company was able to reduce costs by adjusting the warehouse and 

storage process efficiently and was able to pay back the investment in approximately 8 months. Systematic Layout 

Planning theory (SLP) increase efficiency in the process of moving animal feed products and systematically placing 

warehouses.  Implementing systematic processes in the company's warehouse makes the work flow of warehouse 

activities very efficient and reduces wasted costs. 
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บทนํา 

 อุตสาหกรรมอาหารสัตวเปนภาคธุรกิจท่ีมีบทบาทสําคัญในภาคเกษตรกรรมของประเทศไทย โดยมีการเติบโตอยางตอเน่ือง

จากความตองการบริโภคผลิตภัณฑปศุสัตวและสัตวเลี้ยงที่เพิ่มขึ้น สงผลใหกระบวนการผลิตและกระจายสินคาอาหารสัตวตองมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นตามไปดวย ในระบบหวงโซอุปทาน “คลังสินคา” เปนหนวยงานหน่ึงที่มีความสําคัญย่ิง เพราะเปนจุดศูนยรวมของ

สินคา ไมวาจะเปนสินคาระหวางผลิต (WIP) หรือสนิคาสําเร็จรูป (FG)  

 อยางไรก็ตาม จากการศึกษาพบวาในหลายองคกรยังขาดการวางผังคลังสินคาท่ีสอดคลองกับลักษณะงานจริง ทําใหเกิดการ

เคล่ือนยายที่ซํ้าซอน เสยีเวลา และสิ้นเปลืองทรพัยากรโดยไมจําเปน โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมอาหารสัตวที่มีกระบวนการจัดเก็บและ

เบิกจายซบัซอน การออกแบบผังพ้ืนที่ท่ีไมเหมาะสม สงผลใหเกิดตนทุนแฝงที่สูงข้ึน และความลาชาในการจัดการสินคา  

 จากประเด็นปญหาดังกลาว การปรับปรุงผังคลังสินคาจึงถือเปนแนวทางที่สําคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน โดยนํา

ทฤษฎี Systematic Layout Planning (SLP) เขามาประยุกตใช เพ่ือวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมภายในคลังสินคาอยางเปน

ระบบ แลวปรับตําแหนงและเสนทางการเคล่ือนยายสินคาใหเหมาะสมกับลักษณะการใชงานจริง 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1.  เพ่ือศกึษาปญหากระบวนการการเคล่ือนยายในคลังสินคาอาหารสัตว 

 2.  เพื่อลดตนทุนของระยะทางและระยะเวลาในการเคลื่อนยายในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) 

 3.  เพื่อวางแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการเคลื่อนยายในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food)  

 
การทบทวนวรรณกรรม 
 1.  แนวความคดิการกําจัดความสูญเสีย (7 Waste) 
 M-Motion การเคล่ือนไหว ความสูญเปลาประการที่ 1 คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคล่ือนไหว หรือการออกแบบ
สภาพการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน โตะทํางาน หรือวิธีการทํางาน กอนอื่นจะตองขจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว อันไดแก 
การหยิบออกมาวางไวกอน/กม/เอียง เชน การหยิบชิ้นสวนจากดานหลงั 
 D-Defect งานเสีย ความสูญเปลาประการที่ 2 ความสูญเปลาที่เกิดจากงานเสียรวมไปถึงการที่ไมสามารถแกไขงานเสียน้ัน
ไดทันที โดยเฉพาะอยางย่ิงในกรณีที่ทําการผลิตเปนล็อทใหญ ๆ น้ัน จะมีงานคั่งคางสะสมอยูระหวางแตละกระบวนการคอนขางมาก 
อันมีผลทําใหการตรวจพบงานเสียน้ันกระทําไดชา นอกจากน้ี ความสูญเปลาของงานที่เสียยังรวมไปถึงความสูญเปลา ของการซอมงาน
ในสวนของสํานักงานก็ไดแกการพิมพรายงานผิดตองเสียเวลาพิมพใหม 
 W-Waiting การรอคอย ความสูญเปลาประการท่ี 3 คือ ความสูญเปลาของการรองาน ประเภทของการรองานมีมากมาย 
ตัวอยาง เชน การรองาน เน่ืองจากความสามารถของพนักงานไมเทากัน หรือการเตรียมเคร่ือง ในแตละคร้ังใชเวลา 1-2 ช่ัวโมง  
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเน่ืองจากงานรอคน หรือคนรองานถือเปนความสูญเปลาทั้งส้ิน ในสวนของสํานักงาน เม่ือรับเอกสารแลวไมทําการ
ปฏิบัติตามกําหนดเวลา หรอืการรอคิวถายเอกสาร ทําใหเกิดความสูญเปลา 
 S-Stock พัสดุคงคลัง ความสญูเปลาประการที่ 4 คือความสูญเปลาที่เกิดจากพัสดุคงคลัง ดูเหมือนวาจะเปนความสูญเปลา
ที่จะไมเก่ียวของโดยตรงกับการทํางานของ ผูบริหาร ในสายการผลิต แตการท่ีตองสรางโกดังเพ่ือเก็บช้ินสวนประกอบ หรือผลผลิต
สําเร็จรูปแลว โดยจะตองจายเพ่ือการควบคุมดูแลรักษา คาเชาโกดัง คาแรงงานตาง ๆ ซ่ึงจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงข้ึน ปญหาน้ี
สามารถแกไขไดโดยการรื้อโกดังเก็บช้ินสวนทิ้งเสีย และสรางคลังสินคายอย ๆ ขึ้นมาในสายการผลิต เพ่ือใหสามารถจัดสงชิ้นสวนที่
ตองการ ตามจํานวนท่ีตองการ 
 T-Transportation การขนยาย ความสูญเปลาประการที่ 5 ความสูญเปลาเนื่องมาจากการขนยายไมวาจะเปนการขนยาย
ระหวาง กระบวนการกับที่ใดที่หน่ึง รวมไปถึงการขนวางซอน และการตองขนานข้ึนลงในแนวด่ิงดวย 
 O-Over Production การผลิตเกินความจําเปน ความสูญเปลาประการที่ 6 ก็คือ ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต  
ซ่ึงคอืวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑท่ีอยูระหวางการผลิตความสูญเปลาของงานระหวางผลิตน้ี เกิดข้ึนไดงายในกรณทีี่ผลิตมากเกินความจําเปน
เราจึงมักเรียกความสูญเปลาประเภทน้ีวา ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป ทําใหเกิดความจําเปนท่ีจะตองจัดหาที่วางช่ัวคราว  
การซอนเปลี่ยนการขนยายและมีผลตอเนื่องไปถึงการสงมอบงานที่ไมทันตามกําหนดเวลา หรืออาจทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของ
ผลผลิตไดนอกจากนี้ยังรวมทั้งวัตถุดิบและสินคาที่ผลติเกินไวเปนสตอก แลวไมสามารถขายใหลูกคาได 
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 P-Process Itself กรรมวิธีไมมีประสิทธิภาพ ความสูญเปลาประการที่ 7 คือ ความสูญเปลาที่มีสาเหตุจากวิธีการ แปรรูป
งาน หรือเสียเวลาซอมชิ้นงาน เชน การตัดคลีบของ หรือการขัดผิวของวัตถุดิบบางตัวกอนทําการเชื่อม ความสูญเปลาท่ีเกิดจากการ
ออกแบบที่ไมรัดกุมทําใหตองทํางานที่ไมมีสาระหรือเสียเวลาในการตบแตงโดยไมมีมูลคาเพิ่ม เชน ในเร่ืองของขอมูลของเสีย นอกจากน้ี
การเสียเวลาคนหาส่ิงที่ตองการเน่ืองจากการจัดเก็บไมเปนระเบียบเรียบรอยมองไมรูวา คืออะไรหรืออยูท่ีไหน ก็ถือเปนความสูญเปลา
เชนกัน ที่มา: Wisdommax (2565) The 7 Wastes การลดความสูญเสีย 7 ประการ 

2.  แนวความคดิการออกแบบและวางผงัโรงงานอยางมีระบบ 
     แนวคิดของ Muther (Systematic Layout Planning: SLP) หรือการวางผังโรงงานอยางมีระบบ ถูกพัฒนาข้ึนมาโดย 

Richard Muther เม่ือป 1973 เปนวิธีการจัดการสําหรับการวางแผนผังโรงงาน อันประกอบดวยขั้นตอนตาง ๆ (Phases) แผนการ 
เชิงปฏิบัติ (Pattern of Procedures) และการกําหนดแบบแผนของแตละองคประกอบตลอดจนพื้นที่ตาง ๆ ในสวนท่ีเก่ียวของกับการ
วางแผน ของโรงงานอยางเปนสัดสวนและเหมาะสม ดังแสดงไวในภาพท่ี 2-3 และลําดับขั้นตอนมี 9 ขั้นตอนดังน้ี (ลักษพล อุปะทะ, 2558) 
  1.  สาํรวจขอมูลพื้นฐานของโรงงาน P, Q, R, S, T และกิจกรรมตาง ๆ 
  2.  วิเคราะหผังโรงงานจากแผนภูมิปริมาณ–ผลิตภัณฑ (P-Q Chart) 
  3.  วิเคราะการไหลของผลิตภัณฑ 
  4.  วิเคราะหและสรางแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม 
  5.  สรางแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม 
  6.  คํานวณหาเน้ือที่ท่ีตองการ 
  7.  ออกแบบผังโรงงานอยางละเอียด 
  8.  วิเคราะหผลผังโรงงานทางเลอืก 
 ณัทฐริยา ภัคดีปญญา (2560) การวางผังโรงงานในโรงงานเคร่ืองจักรกลการเกษตรตามทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางเปน
ระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1.  แกปญหาการจัดวางผังคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) ไดอยางเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 
 2.  ทราบถึงตนทุนของระยะทางและระยะเวลาในการเคลื่อนยายในคลังสินคาอาหารสัตว 
 3.  สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการการเคลื่อนยายสินคาในคลังสินคาอาหารสตัว 
 
วิธีการดําเนินการวิจัย 
 การศึกษาคนควาคร้ังน้ีเปนเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ซึ่งมีเน้ือหาเก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
คลังสินคา อาหารสัตว (Pet Food) โดยการปรับปรุงผังคลังสินคา (Layout) จัดเก็บและรวบรวมขอมูลโดยการสังเกตุแบบมีสวนรวม 
การสัมภาษณเชิงลึก เคร่ืองมือที่นํามาใชในการวิเคราะหขอมูลคือ การวิเคราะหกางปลา (Fish Bone) เปนการวิเคราะหปญหาที่เกิดข้ึน
ของคลังสินคา การจัดทําแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิที่เขียนขึ้นเพื่อบันทึกขั้นตอนการ
ทํางาน หรือขั้นตอนการในการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระทั่งเปน ผลิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุกข้ันตอนของการทํางาน และปรับเปล่ียน
ผังของคลังสินคาโดยใชระบบ SLP: Systematic Layout Planning มาใชวางผังคลังสินคาอยางละเอียด โดยนําแผนผังแบบกอน-หลัง 
ปรับปรับปรุง มาเปรียบเทียบตามวัตถุประสงคการวิจัย เพ่ือศึกษารูปแบบการจัดผังคลังสินคาอยางเหมาะสม และเพื่อเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงประสทิธิภาพการจัดการในคลังสินคา ในอุตสาหกรรมอาหารสัตว โดยมีรายละเอียดดงัตอไปน้ี 

1.  ผูใหขอมูลหลักในการวิจัย 
     ผูใหขอมูลหลักในการวิจัยคร้ังน้ี เปนการเลือกหนวยตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive Sampling) โดยใชดุลพินิจและ 

การตัดสินใจเปรหลักในการพิจารณาเลือกตัวอยางที่เปนตัวแทนท่ีจะศึกษาใหเปนไปตามวัตถุประสงคขอบการวิจัย ไดแก พนักงาน
ผูปฏิบัติงานในคลงัสินคา 18 คน พนักงานในฝายที่เก่ียวของ จํานวน 2 คน หัวหนาแผนกคลังสินคา 1 คน รวมแลว 21 คน 

2. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
    2.1 การสัมภาษณเชิงลึก (In-Depth Interview) โดยผูคนควาไดทําการสัมภาษณผูใหขอมูลหลักที่เก่ียวของ เปนพนักงาน

ผูปฏิบัติงานในคลังสินคา 18 คน พนักงานในฝายที่เก่ียวของ จํานวน 2 คน หัวหนาแผนกคลังสินคา 1 คน เก่ียวกับสภาพปจจุบันและ
ปญหาจากการปฏิบัตงิานเก่ียวกับคลังสินคา 

    2.2 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิที่เขียนขึ้นเพ่ือบันทึกขั้นตอนการทํางาน 
หรือขั้นตอนการในการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังเปน ผลิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุกขั้นตอนของการทํางาน 

    2.3 ผังแสดงเหตุผล (Cause and Effect Diagram) โดยนําประเด็นปญหาจากขอสรุปที่ไดจากการสัมภาษณ มาทําเปน
แผนผังกางปลา (Fish Born) เพ่ือวิเคราะหปญหา 
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    2.4 ปรับเปลี่ยนผังของคลังสินคาโดยใชระบบ SLP: Systematic Layout Planning มาใชวางผังคลังสินคาอยางละเอียด 
    2.5 การวิจัยเอกสาร (Documentary Research) เปนการวิจัยอยางหน่ึงทางสังคมศาสตร (Social Research) ซึ่งมีการใช

กันคอนขางมากในการทําวิจัย ลักษณะการวิจัยกระทําโดยผูวิจัยสรางปฏิสัมพันธ (Interaction) กับแหลงขอมูลอื่น ๆ ที่มิใชบุคคล  
น่ันคือเปนเอกสารตาง ๆ เปนขอความที่มีผูเขียนขึ้น รวมถึงส่ือในรูปแบบตาง ๆ เชน ภาพยนตร วีดิทัศน ภาพวาด สมุดบันทึก ทั้งที่เปน
ส่ิงพิมพหรือสื่ออิเล็กทรอนิกส การวิเคราะหและสังเคราะหขอมูลดังกลาวจะทําใหไดความรูใหมจากเอกสารเหลานั้น จึงมีการเรียกวิธี
ดังกลาวน้ีวาการวิจัยเอกสาร บทความน้ีจะนําเสนอประเด็นเรื่องคุณลักษณะของการวิจัยเอกสาร ความตรงของงานวิจัยเอกสาร ขอดี
และขอจํากัด รวมถึงประโยชนของการวิจัยเอกสารจากน้ันผูวิจัยไดนําขอมูลมาวิเคราะห แลวแสดงผลการวิเคราะหออกมาในรูปของ
ตารางการจัดหมวดหมูของสินคาแสดงการจัดหมวดหมู ABC 

    2.6 ประเภทอุปกรณชวยเก็บรวบรวมขอมูล 
1) สมุดบันทึก เพื่อบันทึกขอมูลจากการซักถามและสังเกตประจําวัน 
2) แฟมเก็บขอมูล เพื่อแยกขอมูลออกเปนประเภทตาง ๆ เพื่อความเรียบรอยและการนําขอมูลมาใชไดสะดวกรวดเร็ว 
3) โทรศัพทมือถือ เพื่อใชบันทึกภาพเคลื่อนไหว ถายรูป และบันทึกเสียง เพ่ือความสะดวกรวดเร็วและสามารถเก็บ

ขอมูลไดครบคลุมเน้ือหาครบถวนโดยเฉพาะขอมูลท่ีสําคัญๆท่ีผูวิจัยเห็นวาสมควรจะบันทึกไวเปนหลักฐาน และเพื่อเก็บขอมูลใหครบถวน
ปองกันการท่ีผูวิจัยไมสามารถจดบันทึกไมครบถวนขณะซักถาม 

3.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
     การเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลปฐมภูมิ และจากขอมูลทุติยภูมิ โดยแหลงขอมูลปฐมภูมิ ผูคนควาทําการเก็บรวบรวมขอมูล

โดยการสังเกตแบบมีสวนรวม (Participant Observation) ในการปฏิบัติงานจริงในคลังสินคา ทําสัมภาษณเชิงลึกกับผูเก่ียวของ  
เพ่ือสรุปประเด็นและสามารถเขาใจปญหาและอุปสรรคจากการปฏิบัติงานภายในคลังสินคาอาหารสัตวไดมากย่ิงข้ึน สวนแหลงขอมูล
ทุติยภูมิ (Secondary Data) ดทําการทบทวนจากวิจัยตาง ๆ ที่เก่ียวของนําเอาขอมูลประเด็นปญหามาเขียนแผนผังแสดงเหตุผล 
(Cause and Effect Diagram) โดยนําประเด็นปญหาจากขอสรุปที่ไดจากการสัมภาษณ มาทําเปนแผนผังกางปลา (Fish Born)  
เพ่ือวิเคราะหปญหา และนําแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ แผนภูมิ ที่เขียนขึ้นเพื่อบันทึกขั้นตอน 
การทํางาน หรือขั้นตอนการในการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังเปน ผลิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุกขั้นตอนของการทํางาน ในแตละจุด
การปฏิบัตงิาน เพ่ือนํารายละเอียดและปญหาที่เกิดข้ึนนาํมาวิเคราะหประกอบกับการปรับเปลี่ยนผังของคลังสินคา 

4.  การวิเคราะหขอมูล 
     การวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ โดยวิธีการวิเคราะหเชิงพรรณนา (Description Analysis) โดยผูวิจัยไดทําการวิเคราะห 

ในเบื้องตนไปพรอม ๆ กันกับการเก็บขอมูล โดยในแตละคร้ังที่ทําการเก็บขอมูลจะบันทึกขอมูลอยางละเอียด แลวนํามาจัดเปนหมวดหมู 
แยกประเภทและวิเคราะหขอมูลตามแนวคิดเพ่ือหาขอสรุป แลวจึงนําเสนอรายงานผลการวิจัยแบบบรรยายและใชสถิติเชิงพรรณนา 
 
สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) โดยการปรับผังคลังสินคา 
(Layout) มีวัตถุประสงคเพ่ือ 

1.  ศึกษาปญหากระบวนการการเคล่ือนยายในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ผังคลังสินคาอาหารสัตวกอนการปรับปรุง มีเสนทางที่ซํ้าซอน ทําใหเกิดความลาชาตอการเคลื่อนยาย  
(ผังคลังสินคากอนการปรบัปรุง) 
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ภาพท่ี 2 ผังคลังสินคาหลงัการปรับปรุง มีเสนทางและระยะเวลาการเคล่ือนยายสินคาที่ลดลงจากแบบเดิม 

(ผังคลังสินคาหลังการปรับปรุง) 
 

2.  เพื่อลดตนทุนของระยะทางและระยะเวลาในการเคลื่อนยายในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) 
 
ตารางที ่1 
ตารางการเคลื่อนยายสินคา/พาเลทโดยใช Forklift ในการเคล่ือนยาย 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ตารางที่ 2 
แสดงเปรียบเทียบตนทุนท่ีสูญเปลา (ตอวัน) 

 

จํานวนการเคล่ือนยาย
สินคา/วัน (พาเลท) 

ตนทุนกอนปรับปรุง 
Layout/วัน (บาท) 

ตนทุนหลังปรับปรุง 
Layout/วัน (บาท) 

ตนทุนที่สูญเปลา 
(บาท) 

รอยละ (%) 

178 1899 991 909 52 

ระยะ ระยะ

กจิกรรม ทางลดลง(เมตร) เวลาลดลง(นาท)ี

กอ่น หลงั กอ่น หลงั กอ่น หลงั

รับสินคา้ 1 1 9 9 0.11 0.11 - -

จัดเก็บสินคา้ 6 4 144 40 1.35 0.28 104 1.07

เตรียมสินคา้เดนิงาน 7 5 155 50 1.29 0.3 105 0.99

สินคา้เขา้รางปิดฉลาก 1 1 9 9 0.1 0.1 - -

สินคา้ Finished Goods 1 1 - - - - - -

เก็บสินคา้เขา้ Rock 1 1 152 150 1.25 1.2 150 0.05

สินคา้เตรียมขึ Êนโหลด 1 1 39 39 0.31 0.31 - -

รวม 17 13 508 297 4.41 2.3

58.50% 52%

รวมระยะทางและเวลาทีÉลดลง 211 2.11

ร้อยละ %

การปฏิบัติงาน

(ขัÊนตอน)

ระยะทาง

(เมตร)

ระยะเวลา

(นาท)ี
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จากการปรับปรุงผัง Layout ในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) เพื่อลดตนทุนที่สูญเปลาที่เกิดจากการเคล่ือนยายที่มาก

เกินไป ทําใหเราสามารถลดตนทุนที่สูญเปลาได 909 บาท/วนั หรือ 52% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ดังน้ันในการลงทุนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการในคลังสินคา ทําใหสามารถลดตนทุนได 283,60บาท/ป และมีระยะเวลา

ในการคืนทุนใหแกบริษัทโดยประมาณ 9 เดือน จงึจะคุมทุน 
3.  เพ่ือวางแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการเคล่ือนยายในคลังสินคาอาหารสัตว (Pet Food) 
 

การนาํแนวความคิดการกําจัดความสูญเสีย (7 waste) 

 

ภาพที่ 3 ความสูญเสีย (7 waste) 

 ความสูญเสียที่เกิดจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป (Waste of Motion) 
ปญหาจากการเคล่ือนไหว 
1.  เกิดระยะทางในการเคล่ือนที่ทาํใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
2.  การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
3.  ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

 4.  เกิดอุบัติเหตุ 
5.  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานท่ีไมจําเปน 
การปรับปรุง 
1.  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคล่ือนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมท่ีสุด

ตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) เทาที่จะทําได 
2.  จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 
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3.  ปรับปรงุเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน 
4.  ปรับลําดับขั้นตอนการทํางาน เพ่ือเปนมาตรฐาน 
5.  จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสม เพ่ือลดการเดิน (Minimize Walking) 

 
อภิปรายผล 

รายละเอียดลาํดับตอไปขออภิปรายผลพรอมกับวิจารณขอคนพบจากการศึกษาเพื่อสะทอนถึงคุณประโยชนทางวิชาการและ
จะชวยใหเขาใจผลการศึกษาอยางลึกซ้ึงใหสามารถนําไปใชประโยชนไดจริง โดยมีรายละเอียดที่สําคัญดังตอไปน้ี 

1.  การเพ่ิมประสิทธิภาพ ความสําเร็จในการท่ีสามารถดําเนินกิจการกาวหนาไป และสามารถบรรลุเปาหมายตาง ๆ ที่องคกร
ต้ังไว ชวยใหคลังสินคามีประสทิธิภาพในการทํางานเพ่ิมมากขึ้น 

2.  การปรับปรุงผังคลังสินคา กําหนดตําแหนงของสินคาประเภทตาง ๆ ในแผนผังพ้ืนที่เก็บรักษานั้นอาศัยหลักการพื้นฐาน
เก่ียวกับปจจัยพิจารณาในการวางแผนและแบบตาง ๆ ของการเก็บรักษา เพ่ือการเคลื่อนยายสินคาที่รวดเร็วขึ้นและงายขึ้น 

3.  คลังสินคาคือสถานที่สําหรับวางจัดเก็บพกระจายสินคาคงคลัง ชวยเก็บรักษาสินคาใหสามารถตอบสนองตอการทํางานใน
กระบวนการตาง ๆ ไดทันที 
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