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บทคัดยอ 

ในบทความนี้ไดทําการศึกษาการจัดการคลังสินคา บริษัท อุตสาหกรรมสเตนเลส โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อลดการเคลื่อนยายสินคาและการเบิกจายเพื่อการสงมอบมีความลาชา สงผลใหการ

ดําเนินงานมีประสิทธิภาพตํ่า พบวาปญหาสวนใหญมาจากตําแหนงของการจัดวางและการมีสินคา

ลนออกมาบริเวณพื้นท่ีท่ีมีการเคลื่อนยาย ซึ่งสินคาบางประเภทมีการจัดวางท่ีไมไดคํานึงถึงน้ําหนัก

และระยะเวลาในการนําสง โดยเฉพาะสินท่ีมีความจําเปนในกระบวนการผลิต ซึ่งมีระยะเวลาในการ

เบิกจายสูง และยังมีสินคาท่ีใชระยะเวลาในการนําสง ซึ่งควรมีการจัดการคลังสินคาตามลําดับของ

การเคลื่อนยายท่ีเหมาะสม ดังนั้นในการดําเนินแกปญหาจะนําหลักการจัดการคลังสินคาเขามาชวย

แกปญหา ดวยการวิเคราะหความถ่ีในการเคลื่อนยายน้ําหนักและระยะทางของการเบิกจาย และผัง

คลังสินคาเพื่อความสะดวกในการสงมอบสินคาและแกไขปญหาอยางเปนรูปธรรม จากการนําขอมูล

รายการสินคาท่ีจัดเก็บจํานวน 12 รายการมาวิเคราะห ดวยแผนภูมิกางปลาและใชหลักการ

วิเคราะห ABC ดวยการใหความสําคัญระยะทางกับเวลาในการสงมอบสินคา ผลลัพธในการจัดการ

พบวา สามารถลดระยะทางในการสงมอบลดลงจากเดิม 221.5 เมตร เหลือ 134 เมตร คิดเปน 

39.5% และระยะเวลาจากเดิม 227.31 นาที ลดลงเหลือ 63.86 นาที คิดเปน 71.92% 

คําสําคัญ: การจัดการคลังสินคา, การสงมอบ, ผลิตภัณฑสแตนเลส 
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ABSTRACT 

This research studies to the warehouse management of stainless steel industry. The 

objective is to reduce the problem about goods moving and delay delivery, which the 

efficiency is low. The major problems are the position of the placement on shelves and the 

store in the moving area, which the some products does not take into account the weight 

and frequency of the delivery. The products are needed in the manufacturing process with 

period of high turnover and also at the time of delivery. This should be managed according 

to the warehouse moving right. Thus, to implement warehouse management solution will be 

back to help solve the problem. We analyze the frequency of moving weight and distance of 

the disbursement. Moreover, we also analyze the warehouse layout to facilitate the delivery 

of goods and fix the problem substantially. From these data items stored and analyzed 12 

items by ABC analysis for a focus distance and time of delivery. The results in the 

management have found to reduce the distance to deliver a drop from 221.5 meters to 134 

meters, approximately 39.5% and the time from 227.31 minute rate to 63.86 minute, 

approximately 71.92%. 

KEYWORDS: Warehouse Management, Delivery, Stainless Products 

 

1. บทนํา 

ในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมปจจัยท่ีมีผลตอการผลิตประกอบดวยวัตถุดิบ ชิ้นสวนและ

สวนประกอบ ปจจัยการผลิตเหลานี้ก็จะเก็บไวในคลังวัสดุ จากนั้นก็นําออกมาใชและกอนท่ีวัสดุจะ

หมด โรงงานก็จะสั่งซื้อวัสดุมาเติมสินคาคงคลัง สําหรับสินคาท่ีโรงงานผลิตออกมาจะถูกนําไปเก็บ

ในคลังสินคาท่ีต้ังอยูตามท่ีตาง ๆ เพื่อสงมอบใหลูกคาตอไป คลังสินคาทําหนาท่ีเปนจุดเชื่อมตอการ

ขนสงระหวางวัสดุท่ีนํามาใชกับการกระจายสินคาสําเร็จรูป บริษัทซื้อวัสดุจากซัพพลายเออรหลาย

ราย วัสดุเหลานี้จะนํามาเก็บท่ีคลัง จากนั้นโรงงานจะนําไปใชเพื่อผลิตสินคาตอไป ถาไมมีคลังสินคา

โรงงานอาจขาดแคลนวัสดุในการผลิต สําหรับคลังสินคาสําเร็จรูปจะใชเก็บสินคาท่ีโรงงานผลิตเพื่อ

รอสง ใหลูกคาตอไปคลังจึงทําหนาท่ีสนับสนุนการผลิตใหเปนไปตามตารางการผลิตและมีบทบาท

สําคัญทางการตลาดในการตอบสนองความตองการของลูกคา ระบบการผลิตแบบดั้งเดิมจะเนน

บทบาทของคลังสินคา ดวยการเก็บวัตถุดิบจํานวนมากไวในคลังสินคาเพื่อพรอมจะผลิตและสงมอบ

ใหไดทันเวลาซึ่งเปนวิธีการท่ีไมถูกตอง ซึ่งการปฏิบัติการคลังสินคายุคใหมจะมุงเนนถึง

ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคา นอกจากนี้จะเปนการลดตนทุนสินคาและเพิ่มระดับการ

ใหบริการลูกคาใหเกิดความพึงพอใจ ซึ่งผูจัดการฝายปฏิบัติการคลังสินคาควรเขาใจถึงความสําคัญ
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ของการจัดการคลังสินคา มิเชนนั้นการผลิตตองหยุดชะงักและเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบหรือสินคา

ก่ึงสําเร็จรูป รวมถึงมีผลกระทบตอความสามารถในการทํากําไรของกิจการและการกําหนดกลยุทธ

การใหบริการลูกคาอีกดวย ซึ่งการปฏิบัติการคลังสินคาและการจัดการคลังท่ีมีประสิทธิภาพนับวา 

มีบทบาทตอขีดความสามารถในการแขงขันของธุรกิจท้ังในดานการจัดเตรียมสินคาใหกับ

สายการผลิต และกระจายสินคาใหกับลูกคาในปริมาณท่ีพอเพียงและจัดสงใหตรงเวลากับความ

ตองการ 

ลักษณะการทํางานดังกลาว ทําใหการปรับปรุงการปฏิบัติการคลังสินคาของบริษัท ผลิต

สินคาสเตนเลส กําลังประสบปญหาในเรื่องการมีพื้นท่ีการจัดเก็บท่ีจํากัด ควบคุมจํานวนวัตถุดิบให

เหมาะสมกับพื้นท่ีในการจัดเก็บได การหมุนเวียนสินคาในคลังลาชา สงผลใหคลังสินคามีความ

แออัดเกินไป เกิดความเสียหายกับสินคา เชน แตก หัก บุบ รวมท้ังเสียเวลาในการขนยายวัตถุดิบ

เพื่อจะตองการจายวัตถุดิบในแตละวัน การเช็คสินคาคงคลัง หาวัตถุดิบไมพบ ทําใหหลายฝายไม

สามารถท่ีจะแกไขหรือปรับปรุงใหเปนไปตามแผนการผลิตได อีกท้ังยังสงผลใหมีการเลื่อนการสง

มอบสินคาใหกับลูกคา การพัฒนาแบบจาํลองทางคณิตศาสตรเพื่อชวยกําหนดตําแหนงโดยการจัด

วางสินคาท่ีเหมาะสมในคลังสินคาจึงมีความจําเปนท่ีจะตองพัฒนาศักยภาพในการบริหารพัสดุคง

คลังการจัดการงานคลังสินคาอยางเรงดวน เพื่อใหเกิดระบบการปฏิบัติการภายในคลังสินคามี

ประสิทธิภาพและไดมาตรฐาน และบริษัทเกิดความสามารถทางดานการแขงขันได [1, 2] 

จากสภาพปญหาดังกลาว ผูศึกษาจึงศึกษาวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใหบริการ

[3] ตองการนําผลจากการศึกษาในครั้งนี้มาปรับปรุงการจัดคลังสินคา เพื่อสรางความไดเปรียบใน

การแขงขันและยังเปนการลดขอผิดพลาดจากการดําเนินงานดานคลังสินคาในอนาคต 

 

2. วิธีดําเนินการวิจัย 

จากการตรวจสอบขอมูลเบื้องตน นําขอมูลรายการจัดเก็บสินคาในคลังสินคาจํานวน 12 

รายการท่ีเก่ียวของนํามาวิเคราห เพื่อกําหนดความสําคัญของปญหาในการจัดเก็บและการ

ดําเนินการแกไข ศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใหบริการโดยการใหความสําคัญกับสินคา

ประเภทพื้นท่ีในการจัดเก็บและระยะเวลาในการจัดเก็บสนิคาท่ีมีผลกระทบตอตนทุนในการจัดเก็บ

สินคาและพื้นท่ีในการขนยายระบบการขนสงภายในคลังสินคามีวัตถุประสงคเพื่อขจัดกิจกรรมท่ีมี

ความสูญเปลา เพื่อนํามากําหนดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินคา [4, 5] 

ซึ่งเมื่อตรวจสอบพื้นท่ีในและตําแหนงการจัดเก็บสินคาท่ีเหมาะสมสามารถลดระยะเวลาในการ

เบิกจายและการเคลื่อนยาย และสามารถควบคุมการจัดวางสินคาผูวิจัยจึงนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการใชพื้นท่ีในการจัดวางสินคาใหเกิดประโยชนท่ีสุด 
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2.1 แหลงขอมูลที่ใชในการวิจัย 

บริษัทอุตสาหกรรมสเตนเลส ผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีใชในครัวเรือนท่ีผลิตจากสเตนเลสถูกเลือก

ใหเปนผลิตภัณฑทางเลือกใหมของวันนี้ เปนวัสดุลาสุดท่ีเขามาแทนท่ีวัสดุอ่ืน ๆ ในรูปแบบเดียวกัน 

เนื่องจากวัสดุสเตนเลสมีคุณสมบัติท่ีโดดเดน คือ ไมเปนสนิม แข็งแรงทนทาน ใชงานไดนาน 

รูปแบบสวยงาม น้ําหนักเบาไมมีผลตอภูมิอากาศและสิ่งแวดลอมจึงทําใหสามารถใชผลิตภัณฑได

ท้ังภายนอกและภายในบาน เชน หองน้ํา หองครัว ฯลฯ หรือท่ีอ่ืน ๆ ไดตามตองการ บริษัทฯ ไดสั่ง

สมประสบการณในการผลิตผลิตภัณฑทอสเตนเลส เครื่องใชในครัวเรือนและงานปมขึ้นรูปมาอยาง

ยาวนาน โดยเฉพาะผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีใชในครัวเรือน เชน ชั้นวางของในหองน้ํา ราวตากผาหม 

ฯลฯ และขายในประเทศ ยังไดทําการผลิตสินคาภายใตลิขสิทธิ์ของบริษัทชั้นนําท้ังในและ

ตางประเทศ การเลือกสินคาท่ีมีระยะเวลาท่ีจัดเก็บมาทําการวิเคราะหนําขอมูลรายการจัดเก็บสินคา

ในคลังสินคาจํานวน 12 รายการท่ีเก่ียวของนํามาวิเคราะห เพื่อกําหนดความสําคัญของปญหาใน

การจัดเก็บและการดําเนินงานแกไข โดยการใหความสําคัญกับสินคาประเภทพื้นท่ีในการจัดเก็บ

และระยะเวลาในการจัดเก็บสินคาท่ีมีผลกระทบตอตนทุนในการจัดเก็บสินคา เพื่อนํามากําหนด

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินคาดวยการจัดวางท่ีเหมาะสม 

 

ตารางที่ 1 ขอมูลสินคาเวลาและระยะทางการเคลื่อนยาย 

ลําดับ รายการสินคา สินคา 

เคลื่อนยาย 

(วัน) 

ความถี่ 

ใน 1 วัน 

(คร้ัง) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

ระยะทาง

รวม 

(เมตร) 

เวลา

เคลื่อนยาย

(นาท)ี 

1 ชั้นวางในหองน้ํา 7 1 4 4 2.59 

2 ชั้นวางหนังสือ 7 1 6 6 3.12 

3 ชั้นวางจาน 7 1 8 8 6.71 

4 ชั้นวางรองเทา 7 1 4 4 2.41 

5 ราวตากผา 15 1 6 4 3.24 

6 โคมไฟLED 15 1 1.5 1.5 1.25 

7 ทอการเกษตร 1 3 4 12 8.34 

8 ทอยานยนต 1 3 4 12 8.76 

9 ทออ่ืน ๆ 1 5 6 30 25.75 
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ตารางที่ 1 ขอมูลสินคาเวลาและระยะทางการเคลื่อนยาย (ตอ) 

ลําดับ รายการสินคา สินคา 

เคลื่อนยาย 

(วัน) 

ความถี่ 

ใน 1 วัน 

(คร้ัง) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

ระยะทาง

รวม 

(เมตร) 

เวลา

เคลื่อนยาย

(นาท)ี 

10 กลองกระดาษ 1 10 10 100 128.1 

11 พัสดุการผลิต 1 2 10 20 21.04 

12 ของใชในโรงงาน 1 5 4 20 16 

 รวม 64 34 67.5 221.5 227.31 

 

จากการตรวจสอบขอมูลเบื้องตน จะเห็นไดวา ปริมาณสินคามีความตองการในการจัดเก็บ 

เพราะมีระยะเวลาในการสงสินคา ทําใหสินคาตองคางไวในคลังสินคาและเมื่อตองการพื้นท่ีในการ

ขนยาย เพื่อเบิกจายสินคาประเภทพัสดุประกอบการผลิตมาใช ทําใหลาชาในการสงมอบ ผูวิจัยจึง

นําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชพื้นท่ีในการจัดวางสินคาใหเกิดประโยชนท่ีสุด 

 

2.2 การวิเคราะหและออกแบบ 

จากการวิเคราะหปญหาเบื้องตนพบวา ปญหาสวนใหญเกิดมาจากการจัดการสินคาท่ีมีปญหา 

และการผลิตสินคาท่ีไมสอดคลองกัน ซึ่งทางพื้นท่ีในการจัดเก็บสินคามีคอยขางจํากัดรวมถึง

ระยะเวลาในการนําสง (Lead Time, LT) นานเกินไป ดังนั้นในการดําเนินการแกไขปญหาจะนํา

รูปแบบการพยากรณท่ีเหมาะสมในการบริหารจัดการโลจิสติกสในธุรกิจคาสงคาปลีก [6, 7] เขามา

ชวยในการแกปญหาของระบบงานสําหรับฝายผลิตและฝายคลังสินคา เพื่อสรางความชัดเจนในการ

แกปญหา ในแตละครั้งรูปแบบการพยากรณท่ีเหมาะสมในการบริหารจัดการโลจิสติกสในธุรกิจคา

สง สนใจการปรับปรุงประสิทธิภาพตําแหนงการจัดวางสินคาในคลังสินคาเขามาชวยในการสราง

มาตรฐานการทํางาน ผลการวิเคราะหขอมูลพบวา มีกลุมสินคา A จํานวนรายการและระยะเวลาใน

การนําสงเร็วท่ีสุด และสินคาเหลานั้นสวนใหมีการจัดเก็บท่ีนอยท่ีสุดแลวมีพื้นท่ีจัดเก็บจํานวนมาก 

ซึ่งเปนปญหาในการเคลื่อนยาย และกระบวนการจัดเก็บดังนั้นผูทําวิจัยจึงใหความสําคัญพื้นท่ีใน

การจัดเก็บสินคา เพื่อนํามากําหนดแนวทางในการจัดการพื้นท่ีใหเพื่อประสิทธิภาพในการจัดเก็บ

สินคาและลดเวลาในการเคลื่อนยายสินคา ซึ่งจะเห็นไดวาปญหาท่ีเกิดขึ้นจากการจัดวางท่ีไมได

คํานึงถึงความถ่ี สงผลกระทบตอความตองการในการใชพื้นท่ีมีคอนขางจํากัด จึงตองการจัดการ

สินคาคงคลัง (Inventory Management) เพื่อจัดการคลังสินคาใหมีพื้นท่ีอยางประสิทธิภาพ [8] 
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ตารางที่ 2 การวิเคราะหกลุมสินคาแตละประเภทดวยการจัดการแบบ ABC 

 

3. ผลการดําเนินการวิจัย 

ในการดําเนินงานวิจัยการจัดการคลังสินคาท่ีมีสินคาลนออกบริเวณชองทางเคลื่อนยายไดทํา

การเสนอปรับปรุงใชทฤษฏี ABC ในการปรับตําแหนงจัดวางสินคาแบบเรียงลําดับการหมุนเวียน

ของสินคา คือการจัดวางแบบหมวดหมูของสินคาท่ีมีความจําเปนมาใหอยูใกลทางออกและความถ่ี

ในการหมุนเวียนของสินคาและการจัดวางในพื้นท่ีท่ีเหมาะสมกับระยะเวลาในการรอเคลื่อนยาย

เพื่อใหงายตอการบริหารจัดการท่ีรวดเร็วและลดระยะทางในการเคลื่อนยายสินคาท่ีมีการสงมอบ

หรือมีการเบิกจายสินคาโดยการจัดการแบบ ABC จะจัดเรียงตามการหมุนเวียนและความถ่ีของ

สินคา 

หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงการจัดเก็บสินคาของบริษัทอุตสาหกรรมสเตนเลส ในแตละ

รายการ โดยการนําขอมูลตําแหนงของการจัดวางสินคาแบบเกามาวิเคราะห [9] การเพิ่ม

ลําดับ รายการสินคา สินคา 

เคลื่อนยาย 

(วัน) 

ความถี ่

ใน 1 วัน 

(คร้ัง) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

ระยะทาง 

รวม 

(เมตร) 

เวลา

เคลื่อนยาย

(นาที) 

กลุม 

1 ชั้นวางในหองน้ํา 7 1 6 6 3.07 B 

2 ชั้นวางหนังสือ 7 1 8 8 3.25 B 

3 ชั้นวางจาน 7 1 8 8 3.49 C 

4 ชั้นวางรองเทา 7 1 6 6 2.56 B 

5 ราวตากผา 15 1 10 10 4.11 C 

6 โคมไฟLED 15 1 10 10 5.41 C 

7 ทอการเกษตร 1 3 3 9 7.83 A 

8 ทอยานยนต 1 3 3 9 7.74 A 

9 ทออ่ืน ๆ 1 5 3 15 7.6 A 

10 กลองกระดาษ 1 10 3 30 10.02 A 

11 พัสดการผลิต 1 2 1.5 3 2.38 A 

12 ของใชในโรงงาน 1 5 4 20 6.4 A 

รวม 64 34 65.5 134 63.86  
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ประสิทธิภาพของกระบวนการ Order Filling Process โดยการปรับเปลี่ยนตําแหนงการจัดวาง

สินคาในคลังสินคา เพื่อนําไปปรังปรุงจึงไดขอมูลการจัดตําแหนงสินคาโดยใหความสําคัญในดาน

การเคลื่อนยายและไดใชทฤษฏี ABC วิเคราะหสินคาผูศึกษาจะจัดแบงสินคาท่ีมีปริมาณมากเกินไป

นํามาจัดลําดับสินคาแตละชนิดตามมูลคาของสินคาจากมากไปหานอย หารอยละของมูลคาแตละ

ชนิดเทียบกับมูลคาของสินคาท้ังหมด หาคารอยละสะสมของมูลคา จัดกลุมสินคาตามกลุม A, B 

และ C กลุม A ซึ่งมีมูลคาคิดเปน 70 - 80% ของมูลคาสินคาทั้งหมด และกลุม B มีมูลคาคิดเปน 

10 - 15% และกลุม C ซึ่งมีมูลคา 3 - 5% ซึ่งผลท่ีไดจากการศึกษาจะนํามาเปนเครื่องมือเพื่อชวย

ในตรวจสอบการเคลื่อนไหวของสินคาแตละรายการและใชควบคุมปริมาณสินคาในการชวยจดัวาง

ตําแหนงของสินคา 

 

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการเคลื่อนยาย 

ลําดับ รายการสินคา แบบกอน (นาที) แบบหลัง (นาที) 

1 ชั้นวางในหองน้ํา 2.59 3.07 

2 ชั้นวางหนังสือ 3.12 3.25 

3 ชั้นวางจาน 6.71 3.49 

4 ชั้นวางรองเทา 2.41 2.56 

5 ราวตากผา 3.24 4.11 

6 โคมไฟLED 1.25 5.41 

7 ทอการเกษตร 8.34 7.83 

8 ทอยานยนต 8.76 7.74 

9 ทออ่ืน ๆ 25.75 7.6 

10 กลองกระดาษ 128.1 10.02 

11 พัสดการผลิต 21.04 2.38 

12 ของใชในโรงงาน 16 6.4 

รวม 227.31 63.86 
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รูปที่ 1 เปรียบเทียบเวลาการเคลื่อนยาย 

 

ระยะเวลาในการเคลื่อนยายเขาไปในพื้นท่ีจัดเก็บและการสงมอบ ใชระยะเวลา 227.5 นาที 

หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงจัดลําดับการจัดวางแบบใหมการจดัการคลังสินคา พบวาระยะเวลาใน

การสงมอบและการเบิกจายสินคาเหลือเพียง 63.86 นาที จะเห็นไดวาระยะเวลาในการเบิกจาย

ลดลงไป 163.64 นาที 

 

ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบระยะทางการเคลื่อนยาย 

ลําดับ รายการสินคา ระยะกอน (เมตร) ระยะหลัง (เมตร) 

1 ชั้นวางในหองน้ํา 4 6 

2 ชั้นวางหนังสือ 6 8 

3 ชั้นวางจาน 8 8 

4 ชั้นวางรองเทา 4 6 

5 ราวตากผา 4 10 

6 โคมไฟLED 1.5 10 

7 ทอการเกษตร 12 9 

8 ทอยานยนตร 12 9 

9 ทออ่ืนๆ 30 15 
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ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบระยะทางการเคลื่อนยาย (ตอ) 

ลําดับ รายการสินคา ระยะกอน (เมตร) ระยะหลัง (เมตร) 

10 กลองกระดาษ 100 30 

11 พัสดุการผลิต 20 3 

12 ของใชในโรงงาน 20 20 

รวม 221.5 134 

 

 

รูปที่ 2 เปรียบเทียบระยะทางการเคลื่อนยาย 

 

การเปรียบเทียบระยะทางในการเคลื่อนยายสินคา ในการรับสงและทําการเบิกสินคาใน

คลังสินคาของพื้นท่ีในคลังสินคา จากการศึกษาการจัดการคลังสินคาแบบเกาพบวา ระยะทางใน

การเคลื่อนยายเขาไปในพื้นท่ีจัดเก็บ ใชระยะทาง 221.5 เมตร หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงการจัด

วางสินคาแบบใหมพบวา ระยะทางในการสงมอบและการจายสินคาเหลือเพียง 134 เมตร จะเห็นได

วาระยะทางในการเบิกจายลดลงไป 87.5 เมตร 

 

4. สรุปผลการวิจัย 

ในการดําเนินการแกไขปญหาจะนําหลักการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) 

เขามาชวยในการแกปญหา ไดทําการปรับปรุงตําแหนงพื้นท่ีจัดวางสินคาและทําการเปรียนเทียบ

ระยะทางและเวลาในการเบิกจายสงมอบในการเคลื่อนยายสินคา จากการนําขอมูลรายการสินคาท่ี
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จัดเก็บจํานวน 12 รายการเก่ียวของนํามาวิเคราะห โดยใชหลักการวิเคราะห ABC ดวยการให

ความสําคัญความถ่ี ขนาด และน้ําหนักกับเวลานําสงสินคา เพื่อทําการแยกสาเหตุและลําดับ

รายการสินคาท่ีจะตองพิจารณาในการแกปญหาพบวามีกลุมสินคาท่ีมีระยะเวลาในการนําสงมาก

ท่ีสุดทําการจัดวางในตําแหนงท่ีเหมาะสม จากการศึกษาการจัดการคลังสินคาแบบเดิมพบวา

ระยะทางในการเคลื่อนยายและการสงมอบใชระยะทาง 221.5 เมตร หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุง

การจัดคลังสินคา พบวาระยะทางในเคลื่อนยายและการสงมอบสินคาเหลือเพียง 134 เมตร จะเห็น

ไดวาระยะทางลดลงไป 87.5 เมตร หรือระยะทางเฉลี่ยในการเคลื่อนยายสินคาในคลังลดลง 39.5%

และยังมีผลตอระยะเวลาในการเคลื่อนยายเขาไปในพื้นท่ีจัดเก็บเดิมใชระยะเวลา 227.5 นาที 

หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุง พบวาระยะเวลาในการเคลื่อนยายละสงมอบสินคาเหลือเพียง 63.86 

นาที จะเห็นไดวาระยะเวลาลดลงไป 163.64 นาที หรือระยะเวลาเฉลี่ยในการเคลื่อนยายสินคาใน

คลังลดลง 71.92% 
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