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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยฉบับนี้เป็นการออกแบบและวางผังโรงงานผลิตตู้จ่าย
น้ ามัน ด้วย Systematic Layout Planning และเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานภายในคลังสินค้าของสถานประกอบการ ปัจจุบันคลังสินค้าของ
บริษัทดังกล่าวมีต าแหน่งการจัดวางสินค้าภายในคลังไม่เหมาะสม และไม่มี
การวางผังโรงงานในส่วนโรงงานการผลิตตั้งแต่ต้น จึง ท าให้การใช้
อรรถประโยชน์ของพื้นที่ไม่เต็มประสิทธิภาพ ซึ่งส่งผลให้การท างานภายใน
คลังสินค้าเกิดความล่าช้า โดยผู้ศึกษาได้ท าการศึกษารูปแบบต าแหน่งการ
จัดวางสินค้ า  เพื่ อปรับปรุ ง ให้การด า เนินงานภายในคลังสินค้ามี
ประสิทธิภาพมากขึ้นและได้ประยุกต์ใช้หลักทฤษฎีการวิเคราะห์แบบ ABC 
(ABC ANALYSIS) หรือ กฎของพาเรโต (PARETO’S LAW) และทฤษฎีการ
วางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP) จึงท า
ให้สามารถลดระยะเวลาในการเดินหาสินค้าโดยเฉลี่ยรวมเวลาการหยิบ
สินค้าลดลงเฉลี่ย 0.34 นาที ท าให้ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มขึ้นร้อย
ละ 62.96 สามารถลดต้นทุนลงได้ 1,063 บาท/เดือน หรือ 12,750 บาท/
ปี (ก าหนดให้มี 100 รายการต่อวัน) และผลการปรับผังโรงงาน ระยะทาง
ในการท างานลดลงเฉลี่ย 229 เมตร ท าให้ประสิทธิภาพในการท างาน
เพิ่มขึ้นร้อยละ 59.64 สามารถลดต้นทุนลงได้ 11 ,927 บาท/เดือน หรือ 
143,125 บาท/ปี (เงินเดือนพนักงาน 15,000 , 50 ค าสั่งซื้อต่อวัน) 
                

1. บทน้า 
1.1 ที่มาและความส้าคัญ 
 บริษัททัทซูโน่ เอ็นจิเนียริ่ง แอนด์ เซอร์วิส จ ากัด เป็นบริษัทที่
ผลิตตู้จ่ายน้ ามัน ส่งออกภายในประเทศและประเทศอาเซียนเพื่อให้สินค้า
ของบริษัทเป็นที่ยอมรับทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทศ จึงได้มี
การส่งออกไปยังกลุ่มประเทศอาเซียน รวมถึงการบริการหลังการขาย การ
วางแผนการบริหารคลังสินค้าเป็นส่วนหนึ่งในยุทธศาสตร์การท างานที่มี
ความส าคัญที่จะช่วยให้ธุรกิจประสบความส าเร็จ  และสามารถต่อสู้กับ
คู่แข่งในด้านการแข่งขันทางธุรกิจได้  ซึ่งคลังสินค้ามีความส าคัญที่สุดใน
ระบบโลจิสติกส์ในการบริหารการจัดการคลังสินค้าซึ่งต้องมีองค์ประกอบ
หลายอย่างเข้ามาร่วมด้วย 

จากการเข้าปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในสถานประกอบการ ได้มี  

การศึกษากระบวนการท างานของแผนกคลังสินค้าในส่วนของ
โรงงานผลิตที่ได้รับมอบหมายจากสถานประกอบการ พบว่าใน
สภาพแวดล้อมการท างานปัจจุบันกิจกรรมภายในคลังคลังสินค้าไม่มี
การก าหนดพ้ืนที่การจัดวางสินค้าที่ชัดเจนชัดเจนและปัจจุบันพนักงาน
ใช้วิธีการเก็บสินค้าแบบสุ่ม (Randomized Storage) ส่งผลให้ใช้
ระยะเวลาการค้นหาและเบิกสินค้านานในส่วนกระบวนการเบิกจ่าย
อะไหล่สินค้าส าหรับผลิตตู้จ่ายน้ ามันใช้เวลาในการหาสินค้านาน การ
จัดเก็บสินค้าที่ไม่มีระเบียบส่งผลให้ระยะเวลาการหยิบสินค้าเฉลี่ยสูง
กว่าค่าเป้าหมายที่ต้องการ แสดงดังภาพที่ 1 

 

 
 ภาพที่ 1 ระยะเวลาในการหยิบสินค้า (ก่อนการปรับปรุง) 

 

และในส่วนของโรงงานผลิตตู้จ่ายน้ ามัน คือการจัดต าแหน่งสถานี
ปฏิบัติงาน(Workstation) ไม่สอดคล้องกับกระบวนการท างานปัจจุบัน 
เนื่องจากลักษณะขั้นตอนการท างานมีการเปลี่ยนแปลงไป ส่งผลให้เกิด
ระยะและวิธีการเคลื่อนย้ายที่สูญเปล่า ส่งผลให้ระยะเวลาการท างาน
ในสถานีปฏิบัติงานแรกจนถึงสถานีปฏิบัติงานสุดท้ายมีระยะเวลาใน
การหยิบสืนค้าสูงเกิดกว่าค่าเป้าหมายของทางสถานประกอบการ  
 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
1) เพื่อศึกษากระบวนการจัดพ้ืนที่ต าแหน่งการจัดวางสินค้า 

ภายในคลังสินค้าของบริษัท 
2) เพื่อหาแนวทางลดระยะเวลาในกระบวนการค้นหาสินค้า 

ภายในแผนกคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 
3) เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงแผนผังโรงงานเพื่อลด 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ระหว่างแผนก 
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1.3  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1) ทราบกระบวนการจัดพื้นที่ต าแหน่งการจัดวางสินค้า 

ภายในคลังสินค้าของบริษัท 
2) สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการค้นหาสินค้าภายใน 

แผนกคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 
3) ทราบถึงแนวทางการปรับปรุงแผนผังโรงงานเพื่อลด 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ระหว่างแผนก 
 

1.4  ขอบเขตของการท้าโครงงาน 
1) ศึกษากระบวนการของแผนกคลังสินค้าและการปฏิบัติงาน 

ในโรงงานผลิตของบริษัททัทซูโน่ เอ็นจิเนียริ่ง แอนด์ เซอร์วิส จ ากัด  
2) ระยะเวลาการศึกษา 4 เดือน ตั้งแต่ มิถุนายน-กันยายน  

พ.ศ. 2560 

 
2. เอกสารและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1 คลังสินค้า (Warehouse)  
คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้ว เพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการใช้สอยและเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ (A Planned 
Space for the Efficient Accommodation and Handing for Goods 
and Materials) โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ในการ เก็บสินค้าระหว่าง
กระบวนการเคลื่อนย้ายเพื่อสนับสนุนการผลิต และการกระจายสินค้า ซึ่ง
สินค้าที่ เก็บในคลังสินค้าสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ 1.วัตถุดิบ 
(Material) ซึ่งอยู่ในรูปวัตถุดิบ ส่วนประกอบ (Components) และ
ชิ้นส่วน ต่าง ๆ 2.สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) 
2.2 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกย่อ ๆ ว่า ผังก้างปลาหรือถ้า
เรียกเป็นภาษาอังกฤษอาจจะใช้ตัวย่อว่า CE Diagram ซึ่งมีนิยามปรากฏ
ในมาตรฐานของญี่ปุ่น หรือ JIS Standards(Japanese Industrial 
Standards) ในมาตรฐาน JIS ได้ระบุนิยามของ CE Diagram เป็นแผนผัง
ที่ใช้ในการวิเคราะห์ค้นหาสาเหตุต่าง ๆว่ามีอะไรบ้างที่มาเกี่ยวข้องกัน 
สัมพันธ์ต่อเนื่องกันอย่างไรจึงท าให้ผลปรากฏตามมาในขั้นสุดท้าย โดยการ
ระดมความคิดอย่างเป็นอิสระของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุม
คุณภาพ 

2.3 การวิเคราะห์แบบ (ABC Analysis) 
 การจัดต าแหน่งการวางสินค้า  โดยจะจัดกลุ่มตามการ
เคลื่อนไหว (movement) ของสินค้าโดยจากการจัดสินค้าตามเกณฑ์
ดังกล่าวจะพบว่าสินค้าที่มีจ านวนเพียง 20% นั้นจะมีการเคลื่อนไหวของ
สินค้ามากถึง 80% ของสินค้าทั้งหมด โดยสินค้าที่จัดอยู่ในกลุ่ม A นั้นควร
เป็นสินค้าที่องค์กรควรให้ความส าคัญควรมีการควบคุมหรือการจัดการดูแล
อย่างใกล้ชิดเพราะเป็นสินค้าที่ขายดี มีการเคลื่อนไหวบ่อย จึงควรจัด
ต าแหน่งในการจัดเก็บให้อยู่ในต าแหน่งที่สะดวกต่อการจัดเก็บและสะดวก
ต่อการหยิบสินค้ามากที่สุดมากกว่าสินค้าประเภท B และ C แต่ทั้งนี้ในการ
ใช้เกณฑ์ ABC นั้น อาจมีการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าเป็นกลุ่มย่อยลงได้มากกว่า 
3 อันดับ เช่นอาจจัดแบ่งเป็น A, B, C และ D ตามล าดับเพื่อเป็นการ
กระจายเปอร์เซ็นต์ การเคลื่อนไหวของสินค้าหรือยอดขายของสินค้าใน
กลุ่ม A ออกมา เช่น สินค้าที่มีการเคลื่อนไหวของสินค้า หรือมียอดขาย 

50% ให้จัดอยู่ในกลุ่ม A สินค้ากลุ่ม B เท่ากับ 30% สินค้ากลุ่ม C 
เท่ากับ 12% และ สินค้ากลุ่ม D เท่ากับ 8% เป็นต้น 
2.4 การวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout 
Planning: SLP)     
 เป็นกระบวนการวางผังโรงงานที่มุ่ ง เน้นไปที่ ระดับ
ความสัมพันธ์ระหว่างสถานีหรือกิจกรรมต่างๆ มีการใช้สัญลักษณ์
แสดงถึงความสัมพันธ์ของแต่ละแผนก หรือ แต่ละสถานทีการท างาน
เป็น A E I O U และ X มีดังภาพที่2 โดยมีขั้นตอนการคิดวิเคราะห์ว่า
แผนกการท างานใดควรมีการจัดวางใกล้กันหรือไม่ ดังภาพที่ 3 แล้ว
พิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีให้มีภาระงานที่สมดุลกัน 
ในการวิเคราะห์ทั้งหมด 4 เฟสเข้าด้วยกัน (Phase I, II, IIIและ IV) ซึ่ง
เป็นแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัสดุให้
น้อยลงช่วยให้เกิดประสิทธิภาพการท างานมากขึ้น  

 
ภาพที2่ สัญลักษณ์แสดงความสัมพันธ์ของแต่ละแผนกการท างาน 

ที่มา: ชุมพล,www.thaicostreduction.com 
 

 

 
ภาพที3่ แสดงขั้นตอนการวิเคราะห์โดยใช้หลักการ SLP 

 

3. วิธีการด้าเนินงาน 
3.1 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
เพื่อศึกษาหาสาเหตุของปัญหาที่ เกิดภายในองค์กร  ด้วยแผนผัง
ก้างปลา (Cause and Effect Diagram) และหลักการWhy Why 
Analysis  
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ภาพที่ 4 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของการด าเนินงานในคลังสินค้า 
 

จากการวิเคราะห์ปัญหาที่ท าให้ปฏิบัติงานใช้เวลานาน มีสาเหตุส าคัญ คือ 
วิธีการในการจัดเก็บสินค้า(Method) ไม่เป็นระบบ เพราะไม่มีการแบ่งแยก
ประเภทสินค้าในการจัดเก็บ และสภาพแวดล้อมในการท างาน ที่ไม่มีการ
วางแผนอย่างเป็นระบบ ท าให้ใช้เวลานานในการด าเนินงาน 
 

3.2 การประยุกต์ใช้ “ทฤษฎี ABC Analysis”แก้ไขปัญหาการเบิกจ่าย
สินค้าใช้ระยะเวลานานภายในคลังสินค้า 
จากการศึกษาการท างานภายในคลังสินค้า ได้แบ่งความส าคัญของสินค้า
เป็นกลุ่ม A B และ C ตามการเคลื่อนไหวของสินค้ารายการสินค้ามี 20 
กลุ่มใหญ่ โดยท าการวิเคราะห์จากการหยิบสินค้าตามการเคลื่อนไหว ท า
การหยิบจ านวน 5 ครั้ง/สปัดาห์เพื่อท าการทดสอบว่ารายการสินค้าไหนมี
การเคลื่อนไหวเร็ว ท าการแบ่งกลุ่มให้อยู่ตามหมวดหมู่ ดังตารางที่1 
 

ตารางที่ 1 การวิเคราะห์ ABC จากการหยิบสินค้าตามการเคลื่อนไหว 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากการศึกษาต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า (location) แบบเดิม ดังภาพที่5  
ผู้ศึกษาได้ด าเนินงาน (Implementing) ได้ด าเนินการจัดต าแหน่งในการ
จัดเก็บสินค้าใหม่ภายในคลังสินค้า ตามระดับความส าคัญในการเคลื่อนไหว
หลักการวิเคราะห์แบบ ABC ANALYSIS ดังภาพที่ 6 

 
 

ภาพที่ 5 การจัดเก็บสินค้าตามผังต าแหน่งเดิม (ก่อนการปรับปรุง) 

 
ภาพที่ 6 การจัดเก็บสินค้าตามหลัก ABC (หลังการปรับปรุง) 

 
3.3 การออกแบบและผังโรงงานด้วย “Systematic Layout 
Planning (SLP)” 

ศึกษาล าดับของสถานีปฏิบัติงานภายในโรงงานผลิต แบ่ง 
ออกเป็นจ านวน 5 แผนกปฏิบัติงาน คือ 1.การรับสินค้า 2. การ
ตรวจสอบ 3. การจัดเก็บ(คลังสินค้า) 4.การจัดส่งอะไหล่ให้สโตร์ 5. 
ธุรการ(การท างานของพนักงาน) ตั้งแต่ต้นกระบวนการผลิตจนจบ
กระบวนการภายในโรงงาน จากการค านวณระยะทางทั้งหมดในการ
ท างานของ 5 แผนก มีการวางผังการด าเนินงานที่ส่งผลให้เกิดระยะ
ทางการเคลื่อนย้ายในการท างานโดยรวม 384 เมตร ขาดความ
ต่อเนื่องในการท างาน ดังนั้นเพื่อวิเคราะห์หาการวางผังโรงงานที่มี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ผู้ศึกษาจึงได้ท าการวิเคราะห์ผังโรงงานด้วย 
Systematic Layout Planning (SLP) 3 แบบเพื่อท าการเปรียบเทียบ
(Phase I, II, IIIและ IV)  ดังนี้ 

1. การประยุกต์ใช้ SLP ในวิเคราะห์ผังโรงงานแบบเดิมด้วย ม ี
4 เฟส ดังนี้ (ในการวางแผนผังโดย SLP ท าการหาค่าคะแนนได ้
เท่ากับ 14 คะแนน)   
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ภาพที่ 7 การวิเคราะห์ผังโรงงานเดิม (Phase I, II, IIIและ IV) 
 

2. การประยุกต์ใช้ SLP ในวิเคราะห์ผังโรงงานแบบใหม่ที่ 1  
(ในการวางแผนผังโดย SLP ท าการหาค่าคะแนนได้ คือ 64 คะแนน) มี 4 
เฟสดังนี้ 

                                        
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 การวิเคราะห์ผังโรงงานด้วย แบบใหม-่1 (Phase I, II, IIIและ IV) 

3. ผลแสดงการจัดผังโรงงานด้วย SLP แบบใหม่ที่ 2 (ในการ 
วางแผนผังโดย SLP ท าการหาค่าคะแนนได้ คือ 54 คะแนน) มี 4 
ขั้นตอนดังนี ้
  

 
 
 

 

 
 

 
 
 
 

 
 

 ภาพที่ 9 การวิเคราะห์ผังโรงงานแบบใหม่-2 (Phase I, II, IIIและ IV) 
 
4. สรุปผลการศึกษา 
4.1 สรุปผลการการแก้ไขปัญหาการเบิกจ่ายสินค้าใช้ระยะเวลานาน
ด้วย“ทฤษฎี ABC Analysis” 

จากการปรับปรุงการจัดเก็บสินค้าใหม่ ด้วยเครื่องมือ ABC 
analysis ได้ท าการจับเวลาการหยิบสินค้าก่อนการปรับปรุง ดังตาราง
ที่ 2 และหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 3 ได้ผลดังนี้ 
 

ตารางที่ 2 แสดงเวลาการเบิกจ่ายสินค้า (แบบเดิม) 
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ตารางที่ 3 แสดงเวลาการเบิกจ่ายสินค้า (แบบใหม่) 

 
 

ผลการเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง จ านวน 10 วัน รวมเวลา
เฉลี่ยในการท างาน 53.92 นาที และคิดเป็นเวลาเฉลี่ยในการเบิกจ่ายสินค้า 
0.54 นาทีต่อ 1 รายการสินค้า ดังตารางที่ 2 และเมื่อท าการปรับปรุง
ต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าภายในคลังแล้วนั้น ดังตารางที่ 3 จะท าการ
ทดสอบอีก 10 ครั้งเช่นกัน จากการเก็บข้อมูลเพื่อวัดผล รวมเวลาเฉลี่ยใน
การท างาน18.80 นาที และคิดเป็นเวลาเฉลี่ยในการเบิกจ่ายสินค้า 0.20 
นาทตี่อ 1 รายการสินค้า  

พบว่าสามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงาน ลดลง 0.34 นาที
ต่อ 1 รายการสินค้า หรือระยะเวลาลดลงคิดเป็นร้อยละ 62.96 สถาน
ประกอบการจะสามารถลดต้นทุนลงได้ 1,063 บาท/เดือน หรือ 12,750 
บาท/ปี (ก าหนดให้มี 100 รายการต่อวัน) 
 

4.2 สรุปผลการประยุกต์ใช้ทฤษฎี Systematic Layout Planning ใน
การออกแบบและวางผังโรงงาน 

จากการการประยุกต์ใช้ทฤษฎี SLในการวิเคราะห์ผังโรงงาน
แบบเดิม และออกแบบผังโรงงานใหม่  แบบที่  1 และ 2 นั้น เมื่อ
เปรียบเทียบคะแนน(Layout Score ) พบว่าผังโรงงานรูปแบบเดิมก่อน
การปรับปรุงมีประสิทธิภาพในการท างานน้อยมาก เมื่อเทียบกับผังโรงงาน
ใหม่หลังปรับปรุง แบบใหม่ที่ 1 มีค่า Score ที่ 64 ปรับปรุง และแบบใหม่
ที่ 2 มีค่า Score ที่ 54  ดังภาพที่ 10-12  
        

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 10 ผลคะแนน(Layout Score ) ผังโรงงานแบบเดิม 

 
ภาพที่ 11 ผลคะแนน(Layout Score ) ผังโรงงานใหม่ แบบ1 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 12 ผลคะแนน(Layout Score ) ผังโรงงานใหม่ แบบ2 
 

         จากการวิเคราะห์ผังโรงงานด้วย SLP การออกแบบและวางผัง
โรงงานใหม่-รูปแบบที่1 จะท าให้มีระยะทางการไหลของการ
ด าเนินงานโดยรวม 155 เมตร จากแบบเดิม 384 เมตร ให้มีระยะ
ทางการไหลของการด าเนินงานลดลงเฉลี่ย 229 เมตร ส่งผลให้เกิด
ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มขึ้นร้อยละ 59.64 (ดังตารางที่ 4) จาก
ระยะทางการด าเนินงานที่ลดลง ท าให้สถานประกอบการจะสามารถ
ลดต้นทุนลงได้ 11,927 บาท/เดือน หรือ 143,125 บาท/ปี (เงินเดือน
พนักงาน 15,000 , 50 ค าสั่งซื้อต่อวัน)  
 

ตารางที่ 4 แสดงระยะทางรวมทั้งหมดของผังการปฏิบัติงาน 
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