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บทคดัยอ่ 
งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพต าแหน่งการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ของบริษทั ศรี
ไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี
การจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้า จากการศึกษาบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษาพบว่า สภาพปัจจุบัน
คลงัสินคา้ของบริษทัดงักล่าวมีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ไม่เหมาะสม ท าให้การใช้
อรรถประโยชน์ของพื้นท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพ ซ่ึงส่งผลให้การท างานภายในคลงัสินคา้เกิดความล่าชา้ 
โดยงานวจิยัน้ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษารูปแบบต าแหน่งการจดัวางสินคา้ท่ีส่งผลให้การด าเนินงานภายใน
คลงัมีประสิทธิภาพมากข้ึนและผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์ต าแหน่งพื้นท่ีการวางสินคา้ใหม่ ในการวางจดัวาง
สินคา้โดยใช้หลกัการตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming Method) ตามทฤษฎีสินคา้
เคล่ือนไหวเร็ววางไวใ้กลป้ระตู (Fast Mover Closest to the Door) ร่วมกบัเคร่ืองมือโซลเวอร์ ซ่ึงเป็น
โปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอ็กเซล เพื่อช่วยในการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดของการจดั
วางสินค้า โดยมีการวดัประสิทธิภาพด้วยการใช้ตัวแบบจ าลองของกระบวนการท างานภายใน
คลงัสินคา้ดว้ยโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ (Arena Version 10.0) พบวา่ ระยะเวลารวมเฉล่ียใน
การด าเนินกิจกรรม ลดลง 9.81% และการใช้ทรัพยากรในการด าเนินกิจกรรม โดยวดัจากการใช้
ทรัพยากร 2 ชนิดดว้ยกนัคือ การใชง้านของ รถโฟลค์ลิฟท ์ท่ีสามารถลดลง 9.30% และการใชง้านของ
โซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ต่อเวลาท่ีสามารถลดลง 13.33% 
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Abstract 
This research was to efficiency improvement of location assignment of products in a warehouse: A 
case study of Srithai Superware Public Company Limited, Suksawad Branch. The objective of this 
study is to increase the efficiency of layout in the warehouse. The study of the company found that 
the positions of product placement in the warehouse were inappropriately and the utility area was 
not fully effective. Therefore, working in the warehouse was delayed. This research was conducted 
to study the system of product placement location in the warehouse to be more efficiently and the 
researcher has analyzed the new location of product placement by using the linear programming 
method as the Fast Mover Closest to the Door Theory in conjunction with the Solver tool in 
Microsoft Excel Program in order to assist in finding the most appropriate of product placement.  
The performance measure by using a model of the processes within the warehouse using Arena 
Version 10.0 The total average was decreased to 9.81% and resource use in the activity measured by 
using two kinds of resources together the use of a forklift was decreased to 9.30% and the location 
of the time was decreased to 13.33% 
 
Keyword: Efficiency / Linear Programming Method / Location 
 



ง 
 

กติติกรรมประกาศ 
 
ขอขอบคุณบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ำกดั (มหำชน) สำขำสุขสวสัด์ิท่ีให้ควำมอนุเครำะห์ในกำรเก็บ
รวบรวมขอ้มูลในกำรท ำวิจยัคร้ังน้ีเป็นอยำ่งดี ขอขอบคุณ ผศ.ดร.ชุมพล มณฑำทิพยก์ุล ผูเ้ป็นอำจำรย์
ท่ีปรึกษำท่ีไดก้รุณำใหค้  ำแนะน ำและแนวทำงอนัเป็นประโยชน์อยำ่งยิ่งในกำรจดัท ำวิทยำนิพนธ์ฉบบั
น้ี ขอขอบคุณ ดร.ชยัชำญ เจริญสุขและเจำ้หนำ้ท่ีคลงัสินคำ้บริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ำกดั (มหำชน)  
สำขำสุขสวสัด์ิ ทุกท่ำนท่ีช่วยให้ค  ำแนะน ำและเปิดโอกำสให้ผูว้ิจยัไดเ้ขำ้ไปศึกษำดูงำน ตลอดจนเก็บ
รวบรวมขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์จนเกิดเป็นวิทยำนิพนธ์ฉบนัน้ี ขอขอบคุณ ดร.ธรำธร กูลภทัรนิรันดร์
และดร.ชยัชำญ เจริญสุข ท่ีไดเ้สียสละเวลำในกำรเป็นคณะกรรมกำรสอบและตรวจสอบควำมถูกตอ้ง
ของงำนวจิยัและตรวจสอบควำมถูกตอ้งของงำนวจิยัพร้อมทั้งกำรให้ค  ำแนะน ำต่ำงๆ เพื่อให้งำนวิจยัน้ี
สมบูรณ์ยิง่ข้ึน ขอขอบคุณ นำยกิตติพงษ ์มุ่งสระกลำง ท่ีใหค้วำมช่วยเหลือและค ำแนะน ำต่ำงๆ ในกำร
ท ำวิจยั ขอขอบคุณ คณำจำรย์ประจ ำคณะบณัฑิตวิทยำลยักำรจดักำรและนวตักรรม มหำวิทยำลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกลำ้ธนบุรีทุกท่ำนท่ีมอบควำมรู้หลกัวิชำต่ำงๆ โดยไดน้ ำเอำควำมรู้ต่ำงๆเหล่ำน้ี
มำบูรณำกำรเพื่อจัดท ำวิทยำนิพนธ์ฉบับน้ี และขอขอบคุณเพื่อนๆพี่ๆน้องๆนักศึกษำสำขำกำร
จดักำรโลจิสติกส์ท่ีให้ก ำลังใจกันและกัน ขอขอบคุณเจ้ำหน้ำท่ีบัณฑิตวิทยำลัยกำรจัดกำรและ
นวตักรรม มหำวิทยำลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลำ้ธนบุรีท่ีให้ควำมช่วยเหลือและอ ำนวยควำมสะดวก
ทุกดำ้น 
 
ขอขอบพระคุณคุณพ่อ คุณแม่และครอบครัว ท่ีไดใ้ห้ก ำลงัใจและให้กำรสนบัสนุนในกำรท ำกำรวิจยั 
ตลอดจนสนบัสนุนในดำ้นทุนทรัพยจ์นท ำใหว้ทิยำนิพนธ์เล่มน้ีส ำเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดีตลอดมำ 



   จ 

สารบัญ 
 

หน้า 
     

บทคดัยอ่ภาษาไทย ข 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ค 
กิตติกรรมประกาศ ง 
สารบญั จ 
รายการตาราง ช 
รายการรูปประกอบ ฌ 

     
บทที่  
1. บทน า 1 

 1.1 ท่ีมาและความส าคญั 1 
 1.2 วตัถุประสงค ์ 2 
 1.3 ขอบเขตงานวจิยั 2 
 1.4 ขั้นตอนในการท าวจิยั 2 
 1.5 ประโยชน์ท่ีคาดวา่ท่ีจะไดรั้บ 3 

 
2. ทฤษฎีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 4 
 2.1 การวางผงัคลงัสินคา้ (Warehouse Layout) 4 
 2.2 กลยทุธ์การจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ 9 
 2.3 การหยบิสินคา้ 14 
 2.4 แผนผงักา้งปลา (Ishikawa Diagram) 16 
 2.5 การวเิคราะห์แบบ ABC (ABC ANALYSIS) หรือ กฎของพาเรโต (PARETO’S 

LAW) ในงานบริหารคลงัสินคา้ 
19 

 2.6 โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) 20 
 2.7 การใชโ้ซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 23 
 2.8 เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ (Simulation Model) 24 
 2.9 แนวคิดเก่ียวกบัประสิทธิภาพคลงัสินคา้ 27 
 2.10 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 34 
    



   ฉ 

3. วธีิด าเนินงานวจัิย   38 
 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 38 
 3.2 ประวติับริษทักรณีศึกษา 39 
 3.3 ศึกษาขอ้มูลคลงัสินคา้และรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 40 
 3.4 พฒันารูปแบบการจดัพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้และวธีิการหยบิสินคา้ 59 
 3.5 การวดัประสิทธิภาพในการท างานภายในคลงัสินคา้ 63 
 
4.    ผลการด าเนินงานวจัิย 68 
 4.1 การวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในคลงัสินคา้โดยแผนผงักา้งปลา 69 
 4.2 วเิคราะห์ยอดขายโดย กฎของพาเรโต (PARETO’S LAW) 71 
 4.3 วิเคราะห์ปัญหาคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา โดยใช ้โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็น

โปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 
72 

 4.4 เปรียบเทียบการวเิคราะห์โซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลง 81 
 4.5 การวดัประสิทธิภาพในการท างานของคลงัสินคา้ดว้ยแบบจ าลองสถานการณ์ 85 

 
5. สรุปผลการด าเนินวจัิยและข้อเสนอแนะ 89 
 5.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจยั 89 
 5.2 ขอ้เสนอแนะ 89 
 5.3 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวจิยั 90 

 
เอกสารอ้างองิ 91 

 
ภาคผนวก 94 
 ก. เปรียบเทียบการวเิคราะห์โดยใชโ้ปรแกรมลินโด (Lindo)  

และการใชโ้ซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล  
95 

 ข. ตารางแสดงรายละเอียดการค านวณโดยโซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-
อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 

 112 

 ค. แบบจ าลองสถานการณ์ 122 
 

ประวตัิผู้วจัิย 127 
 

 



 ช 

รายการตาราง 
 

ตาราง   หน้า 
   

2.1 แสดงระบบจดัเก็บแบบไร้รูปแบบ (Informal System)  9 
2.2 แสดงระบบจดัเก็บโดยก ำหนดต ำแหน่งตำยตวั (Fixed Location System)  10 
2.3 แสดงระบบจดัเก็บโดยจดัเรียงตำมรหสัสินคำ้ (Part Number System)  11 
2.4 แสดงระบบจัดกำรจัดเก็บสินค้ำตำมประเภทของสินค้ำ (Commodity 

System) 
 12 

2.5 แสดงระบบกำรจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  ำหนดต ำแหน่งตำยตวั (Random Location 
System) 

 12 

2.6 แสดงระบบกำรจดัเก็บแบบผสม (Combination System)  13 
2.7 แสดงกำรจดักลุ่มของสินคำ้ตำมกำรเคล่ือนไหว  20 
3.1   แสดงรำยละเอียดของกระบวนกำรรับสินคำ้  44 
3.2 แสดงรำยละเอียดของกระบวนกำรจดัเก็บสินคำ้  49 
3.3 แสดงรำยละเอียดของกระบวนกำรเบิกสินคำ้  51 
3.4 แสดงรำยละเอียดของกระบวนกำรหยบิสินคำ้  54 
3.5 แสดงควำมสำมำรถในกำรจดัเก็บสินคำ้แต่ละโซน  57 
3.6 แสดงปริมำณสินคำ้และยอดขำยสินคำ้ในแต่ละเดือน  60 
3.7 แสดงอตัรำกำรเร่ิมด ำเนินกำร (อตัรำกำรมำ)  65 
3.8 แสดงระยะเวลำกำรด ำเนินกำรในแต่ละขั้นตอนของสถำนกำรณ์ปัจจุบนั  65 
3.9 แสดงระยะเวลำกำรด ำเนินกำรในแต่ละขั้นตอนของสถำนกำรณ์ตำมแนวทำง

ปรับปรุง 
 66 

4.1 แสดงเปอร์เซ็นตย์อดขำยสะสม  71 
4.2 แสดงขอ้มูลของสินคำ้แต่ละประเภท  74 
4.3 แสดงควำมน่ำจะเป็นท่ีสินคำ้จะผำ่นประตู  74 
4.4 แสดงระยะทำงจำกโซนต่ำงๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู  75 
4.5 แสดงระยะทำงกำรเดิน (Travel distance) ของสินคำ้แต่ละขนำด  76 
4.6 แสดงกำรเลือกโซน ในกำรวำงสินคำ้แต่ละประเภท  79 
4.7 แสดงเม่ือยอดขำยมีกำรเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 5%  81 
4.8 แสดงเม่ือยอดขำยมีกำรเปล่ียนแปลงลดลง 5%  82 
    



 ซ 

ตาราง   หน้า 
      

4.9 แสดงเม่ือยอดขำยมีกำรเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 10%  83 
4.10 แสดงเม่ือยอดขำยมีกำรเปล่ียนแปลงลดลง 10%  84 
4.11 แสดงผลระยะเวลำรวมเฉล่ียของกำรด ำเนินกิจกรรมสถำนกำรณ์ปัจจุบนั 

(นำที) 
 85 

4.12 แสดงผลระยะเวลำรวมเฉล่ียของกำรด ำเนินกิจกรรมตำมแนวทำงปรับปรุง 
(นำที) 

 85 

4.13 แสดงเปรียบเทียบระยะเวลำรวมเฉล่ียในกำรด ำเนินกิจกรรมจำกสถำนกำรณ์
ปัจจุบนัและสถำนกำรณ์ตำมแนวทำงปรับปรุง 

 86 

4.14 แสดงผลกำรใช้รถโฟล์คลิฟท์ ในกำรด ำเนินกิจกรรมสถำนกำรณ์ปัจจุบนั 
(นำที) 

 86 

4.15 แสดงผลกำรใชร้ถโฟลค์ลิฟท ์ในกำรด ำเนินกิจกรรมตำมแนวทำงปรับปรุง 
(นำที) 

 87 

4.16 แสดงกำรเปรียบเทียบใช้รถโฟล์คลิฟท์ เฉล่ียในกำรด ำเนินกิจกรรมจำก
สถำนกำรณ์ปัจจุบนัและสถำนกำรณ์ตำมแนวทำงปรับปรุง 

 87 

4.17 แสดงผลกำรใช้โซนพื้น ท่ีกำรจัดวำงสินค้ำ  ในกำรด ำ เ นินกิจกรรม
สถำนกำรณ์ปัจจุบนั (นำที) 

 87 

4.18 แสดงผลกำรใช้โซนพื้นท่ีกำรจัดวำงสินค้ำ ในกำรด ำเนินกิจกรรมตำม
แนวทำงปรับปรุง (นำที) 

 88 

4.19 แสดงกำรเปรียบเทียบใชโ้ซนพื้นท่ีกำรจดัวำงสินคำ้ เฉล่ียในกำรด ำเนิน
กิจกรรมจำกสถำนกำรณ์ปัจจุบนัและสถำนกำรณ์ตำมแนวทำงปรับปรุง 

 88 

ก.1 แสดงขอ้มูลตวัอยำ่งท่ีน ำมำใชว้เิครำะห์  96 
ก.2 แสดงควำมน่ำจะเป็นในกำรเคล่ือนยำ้ยของแต่ละสินคำ้  97 
ข.1 แสดงระยะทางโซนต่างๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู  113 
ข.2 แสดงระยะการเดินทาง (Travel distance) ของสินคา้แต่ละขนาด  116 
ข.3 แสดงกำรเลือกโซนพื้นท่ีกำรจดัวำงสินคำ้ ในกำรวำงสินคำ้แต่ละประเภท  119 
 



 
 

ฌ 

รายการรูปประกอบ 
 

รูป   หน้า 
  
 

2.1 แสดงการวางผงัคลงัสินคา้มีการเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรง  5 
2.2 แสดงการวางผงัคลงัสินคา้มีการเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรง  5 
2.3 แสดงการวางผงัคลงัใหจุ้ดรับละจดัส่งใชพ้ื้นท่ีบริเวณเดียวกนั  6 
2.4 แสดงรูปแบบแผนผงักา้งปลา  18 
2.5 แสดงเส้นกราฟพาเรโต  19 
3.1 แสดงขั้นตอนในการด าเนินการวจิยั  38 
3.2 แสดงแผนท่ีโรงงานบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ  39 
3.3 แสดงแผนผงับริษทักรณีศึกษา  40 
3.4 แสดงผงัคลงัสินคา้ส าเร็จรูป  41 
3.5 แสดงผงัการจดัเก็บถงัพลาสติก  41 
3.6 แสดงขั้นตอนกระบวนการท างาน  43 
3.7 แสดงใบน าส่ง  45 
3.8 แสดงการรับสินคา้  45 
3.9 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle) (1)  46 
3.10 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle) (2)  46 
3.11 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle) (3)  47 
3.12 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้

ระบบ (1) 
 47 

3.13 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้
ระบบ (2) 

 48 

3.14 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้
ระบบ (3) 

 48 

3.15 แสดงเอกสารบนัทึกพื้นท่ีการจดัวาง  49 
3.16 แสดงการจดัเก็บสินคา้ของพนกังาน (1)  50 
3.17 แสดงการจดัเก็บสินคา้ของพนกังาน (2)  50 
3.18 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (1)  52 
3.19 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (2)  52 
    



 
 

ญ 

รูป   หน้า 
  
    

3.20 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (3)  53 
3.21 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (4)  53 
3.22 แสดงใบเบิกส่วนประกอบการผลิต  54 
3.23 แสดงการหยบิสินคา้  55 
3.24 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้จดัเก็บถงัพลาสติก  56 
3.25 การจดัวางสินคา้  56 
3.26 แสดงความสามารถในการวางสินคา้บนชั้นวางสินคา้  57 
3.27 แสดงการแบ่งพื้นท่ีการจดัวางสินคา้  61 
3.28 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้จดัเก็บถงัพลาสติก  61 
4.1 แสดงรูปคลงัถงัพลาสติก  68 
4.2 แสดงการจดัการคลงัสินคา้ท่ีไม่มีระบบ  69 
4.3 แสดงกราฟพาเรโตแสดงยอดขาย  72 
4.4 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้กรณีศึกษา  73 
4.5 แสดงการแบ่งโซนแผนผงัคลงัสินคา้กรณีศึกษา  73 
4.6   แสดงขอ้มูลจากโซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของ

ไมโครซอฟท ์เอก็เซล 
 78 

4.7 แสดงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ภายในคลงัท่ีเหมาะสม จากการวเิคราะห์โดย 
โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 

 80 

4.8 แสดงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ภายในคลงัท่ีเหมาะสม แบบปรับปรุงเพื่อให้
เหมาะกบัการใชง้านจริง 

 80 

4.9 แสดงโซนการวางสินคา้ เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 5%  81 
4.10 แสดงโซนการวางสินคา้ เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 5%  82 
4.11 แสดงโซนการวางสินคา้ เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 10%  83 
4.12 แสดงโซนการวางสินคา้ เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 10%  84 
ก.1 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้ของตวัอยา่งท่ีน ามาใชว้เิคราะห์  96 
ก.2 แสดงระยะทางไปยงัจุดต่างๆ  97 
ก.3 แสดงหนา้ต่างโปรแกรมลินโด (Lindo)  98 
ก.4 แสดงผลลพัธ์ของการจดัต าแหน่งสินคา้โดยการใชโ้ปรแกรมลินโด (Lindo)  108 
ก.5 แสดงรูปโปรแกรมเอก็เซล โซลเวอร์  109 
    



 
 

ฎ 

รูป   หน้า 
  
    

ก.6 แสดงขอ้มูลจากโซลเวอร์  109 
ก.7 แสดงผลลพัธ์ของการจดัต าแหน่งสินคา้โดยการใชโ้ปรแกรมเอก็เซล  

โซลเวอร์ 
 110 

ค.1 แสดงแบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์  
(Arena Version 10.0) 

 123 

ค.2 แสดง Create Module  124 
ค.3 แสดง Process Module  124 
ค.4 แสดง Decide Module  125 
ค.5 แสดง Pickup Module  125 
ค.6 แสดง Dropoff  Module  125 
ค.7 แสดง Hold Module  126 
ค.8 แสดง Dispose Module  126 

 



บทที่ 1 บทน า 
 

1.1  ที่มาและความส าคญั 
บริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2506 โดยนายสุมิตร เลิศสุมิตรกุล 
เร่ิมแรกเป็นเพียงอุตสาหกรรมภายในครอบครัว ใช้ช่ือว่า "ห้างหุ้นส่วนจ ากดัอุตสาหกรรมศรีไทย
พลาสติก" ผลิตสินคา้ประเภทเคร่ืองใชใ้นครัวเรือน เช่น กะละมงั ถงัน ้ า และของเล่นส าหรับเด็ก เป็น
ตน้ ต่อมาได้ขยายการผลิตสินคา้พลาสติกเพื่องานอุตสาหกรรมต่างๆ ตลอดจนผลิตภณัฑ์เมลามีน
ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ "ซุปเปอร์แวร์" ตรานกเพนกวิน จนเป็นท่ีรู้จกักนัแพร่หลายและยอมรับใน
คุณภาพ ทั้งภายในประเทศและต่างประเทศกว่า 100 ประเทศทัว่โลก ซ่ึงบริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ 
จ  ากดั (มหาชน) เขา้จดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยเ์ม่ือปี พ.ศ. 2534 และในปี พ.ศ.2550 บริษทัฯ มี
รายไดร้วม 4,712 ลา้นบาทโดยมาจากการจ าหน่ายภายในประเทศประมาณ 80% และจากการส่งออก
ประมาณ 20% ปัจจุบนั บริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) มีบริษทัในเครือ และบริษทัร่วม
ทุนกบัต่างประเทศ รวม 18 บริษทั 
 
ปัจจุบนัธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติก เคร่ืองใช้ในครัวเรือนมีการแข่งขนัสูง ท าให้ทุกองค์กรมีการ
บริหารปรับปรุงประสิทธิภาพและการจัดการองค์กรตั้ งแต่กระบวนการจัดซ้ือวตัถุดิบ จนถึง
กระบวนการส่งมอบถึงมือลูกคา้ ดงันั้นการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้จึงมี
บทบาทท าให้สินคา้มีการเคล่ือนไหวจนถึงมือลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และเป็นกิจกรรมหน่ึงใน
ห่วงโซ่อุปทานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการทางด้านโลจิสติกส์ โดยคลังสินค้านั้นท าหน้าท่ีในการ
จดัเก็บสินคา้และท าให้เกิดการเช่ือมโยงกบัฝ่ายผลิตซ่ึงท าหนา้ท่ีในการผลิตให้ตามแผนท่ีวางไว ้ฝ่าย
ตลาดซ่ึงท าหน้าท่ีประสานงานกบัลูกคา้โดยตรง และฝ่ายคลงัสินคา้ซ่ึงจดัเก็บเพื่อรอการจ าหน่าย
ให้กบัผูข้ายส่ง ผูข้ายปลีก และผูบ้ริโภคต่อไป จะเห็นไดว้่าการบริหารจดัการสินคา้คงคลงัเป็นส่ิงท่ี
ส่งผลต่อกระบวนการท างาน และส่งผลต่อประสิทธิภาพในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
ซ่ึงหากมีการบริหารจดัการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดีและมีประสิทธิภาพ จะส่งผลดีต่อองค์กรในดา้น
กระบวนการท างานท่ีเป็นระเบียบ ทั้งการตอบสนองของลูกคา้ การด าเนินการท่ีรวดเร็วและคุณภาพ
ในการส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้ไดค้รบตามจ านวน เป็นไปอยา่งท่ีลูกคา้ตอ้งการ แต่ในทางกลบักนั หาก
มีการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ก็จะส่งผลเสียต่อองคก์รทั้งดา้นกระบวนการท างาน
ท่ีไม่เป็นระเบียบ หรือก่อให้เกิดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าในการท างาน และหากไม่สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ จะส่งผลต่อความสัมพนัธ์ของลูกคา้กบัองค์กรในอนาคต
การจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ถือเป็นกิจกรรมในคลงัสินคา้ท่ีมีตน้ทุนสูงและ
เป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัอย่างมาก หากมีการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้
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อยา่งมีประสิทธิภาพจะเป็นการเพิ่มศกัยภาพการแข่งขนัทางธุรกิจได ้ดว้ยเหตุน้ีผูว้ิจยัจึงมีความสนใจ
ในการศึกษาถึงปัญหาและอุปสรรคในการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้เพื่อน า
ขอ้มูลทั้งหมดท่ีไดจ้ากการศึกษามาใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันาปรับปรุงการบริหารจดัการคลงัสินคา้
ให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพสูงสุด โดยใชข้อ้มูลของบริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) 
สาขาสุขสวสัด์ิ เป็นกรณีศึกษาทั้งน้ีผูว้ิจยัมีความสนใจในการศึกษาถึงปัญหาและอุปสรรคในการจดั
พื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้เพื่อน าขอ้มูลทั้งหมดท่ีได้จากการศึกษามาใช้เป็น
แนวทางในการพฒันาปรับปรุงการบริหารจดัการคลงัสินคา้ใหมี้คุณภาพและประสิทธิภาพสูงสุด 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
1) เพื่อศึกษาการจัดพื้นท่ีต าแหน่งการจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัทศรีไทย

ซุปเปอร์แวร์จ ากดั )มหาชน(  สาขาสุขสวสัด์ิ 
2) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา 

 

1.3 ขอบเขตงานวจิยัของการศึกษา 
1) ศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนในการด าเนินงานในส่วนของคลงัสินค้า 

หลังจากส้ินสุดกระบวนการผลิตจนถึงกระบวนการสุดท้ายก่อนการขนส่งศึกษาเก่ียวกับการวาง
แผนผงัโรงงานภายในคลังสินค้าท่ีเหมาะสมในการท ากิจกรรมต่างๆ และต าแหน่งการจดัพื้นท่ี
ต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้เพื่อใหเ้กิดเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน  

2) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ เพื่อท าให้
ระยะเวลาในการด าเนินงานลดลง และลดความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนจาการท างานภายในคลงัสินคา้ 

 

1.4 ขั้นตอนในการท าวจิยั 
1) ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัคลงัสินคา้และการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
2) ศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
3) ศึกษาภาพรวมและกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ของบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์

จ ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิในปัจจุบนั  
4) รวบรวมขอ้มูลและพิจารณาปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
5) ท าการวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และคิดหาแนวทางแกไ้ขปัญหา 
6) น าแนวทางการแกไ้ขปัญหามาปรับปรุงกระบวนการการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้

ภายในคลงัสินคา้และเปรียบเทียบกบักระบวนการก่อนปรับปรุง 
7) สรุปวธีิการแกปั้ญหาการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1) ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนของการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ของ

บริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ 
2) สามารถจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้และระบบการท างานภายใน

คลงัสินคา้ของบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
3) เพื่อเป็นแนวทางในการน างานวจิยัน้ีไปประยกุตใ์ชห้รือท าการพฒันาต่อไป 

 
 
 
 
 



บทที่ 2 ทฤษฎแีละงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 

2.1 การวางผงัคลงัสินค้า (Warehouse Layout) 
การจดัการคลังสินค้า มีความส าคญัอย่างยิ่งในธุรกิจโดยหน้าท่ีของคลงัสินค้า ประกอบด้วย การ
เคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การรวบรวมและการกระจายสินคา้ ดงันั้นการจดัพื้นท่ีคลงัสินคา้เป็นเคร่ืองมือ
หน่ึงท่ีสามารถท าใหก้ารด าเนินกิจกรรมต่างๆ เพื่อใหเ้กิดความสะดวกในการด าเนินกิจกรรมท าให้การ
ท างานต่างๆ ภายในคลงัสินคา้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและเป็นส่วนช่วยเพื่อให้เกิดการลดตน้ทุน
ในกระบวนการท างาน 
 

2.1.1 การวางผงัคลงัสินค้า (Warehouse Layout) 
การวางผงัของคลังสินค้าหรือวสัดุโดยทั่วไปมักจะต้องการให้สินค้ามีลักษณะการเคล่ือนท่ีเป็น
เส้นตรง, ระยะทางการเคล่ือนท่ีทั้งของพนกังานและสินคา้ตอ้งสั้น กะทดัรัดเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์
น้ีช่องทางเดินควรจะแคบท่ีสุดเท่าท่ีท าไดแ้ละไม่ควรเป็นทางตนั (Smith, 1989) 
 
โดยทั่วไปการวางผงัมักจะมีแนวคิดท่ีผิดเก่ียวกับการออกแบบผังให้มีความยืดหยุ่นสามารถ
เปล่ียนแปลงการจดัเก็บไดต้ามเหตุการณ์ (Flexibility) ไม่มีการก าหนดเส้นแบ่งช่องทางเดิน-ส่วน
จดัเก็บ เพราะมีเหตุผลว่าชนิดและปริมาณสินค้าท่ีจดัเก็บมีการเปล่ียนแปลงอยู่เสมอ ซ่ึงในการ
ออกแบบถา้พิจารณาเฉพาะเพียงความยืดหยุ่นเพียงอย่างเดียวจะท าให้กิจกรรมอ่ืนๆ เช่นการขนยา้ย 
(Handling) และการจดัเก็บรักษา (Storage) ขาดประสิทธิภาพ ดงันั้นในการวางผงัควรพิจารณาทั้ง
ปัจจยั ความสามารถยืดหยุน่ได,้ ปริมาณสินคา้ท่ีสามารถจดัเก็บไดแ้น่นอนและความหนกัเบาในการ
จดัเก็บ ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีควรไดรั้บค านวณและบนัทึกอยา่ปล่อยให้ “ความยืดหยุน่ได”้ เป็นค าเดียวกนั
กบั “ความสูญเสีย” (Jenkins, 1968) 
 
หลกัการวางผงัคลงัสินค้า มีดงัน้ีคือ 

1) พยายามใหเ้ส้นทางการท างานเป็นเส้นตรงผา่นไดต้ลอด เช่น แผนผงัคลงัสินคา้ในรูป
ท่ี 2.1 ซ่ึงมีขอ้ดี คือ ง่ายต่อการวางผงัและสินคา้ต่างเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียว ท าให้ง่ายต่อระบบขน
ถ่ายสินคา้ และเป็นรูปแบบท่ีใชโ้ดยทัว่ไป และรูปท่ี 2.2 เป็นอีกรูปแบบหน่ึงท่ีสินคา้มีการเคล่ือนท่ีใน
แนวเส้นตรงทางเดียวกนั 

2) ให้มีความยืดหยุ่นพอสมควร ไม่มากจนเกินไปจนการด าเนินงานไม่มีประสิทธิภาพ
หรืออีกนยัหน่ึงใหมี้ความยดืหยุน่โดยเสียค่าใชจ่้ายต ่า 
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รูปที ่2.1 แสดงการวางผงัคลงัสินคา้มีการเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรง (Smith,1989) 

 

 
 

รูปที ่2.2 แสดงการวางผงัคลงัสินคา้มีการเคล่ือนท่ีแนวเส้นตรง (Bowersox and Closs, 1989) 
 

รูปท่ี 2.4 เป็นอีกรูปแบบหน่ึงของผงัสินคา้ โดยจุดรับและจดัส่งใช้พื้นท่ีบริเวณเดียวกนัซ่ึงมีขอ้ดีใน
การลดอตัราค่าบริการของพาหนะท่ีรอบริเวณท่ารับ-ส่งสินคา้ และการขาดสินคา้หรือส่งสินคา้ให้
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ลูกคา้ช้ากว่าก าหนดมีปริมาณน้อยกว่า และท่ีส าคญัคือ สามารถจดัส่งสินคา้ออกไปไดใ้นทนัทีท่ีรับ
สินคา้หรือพสัดุเขา้มาโดยไม่ผ่านการจดัเก็บก่อนซ่ึงวิธีน้ีเรียกว่า “ครอสดองก้ิง” (cross docking) 
(Mulcathy, 1994) 
 

 
 

รูปที ่2.3 แสดงการวางผงัคลงัใหจุ้ดรับละจดัส่งใชพ้ื้นท่ีบริเวณเดียวกนั (Smith, 1989) 

 
การวางผงัคลงัสินคา้ คือ การวางแผนในการจดัตั้งคลงัสินคา้ให้เคร่ืองมือ อุปกรณ์เหมาะสมกบัหนา้ท่ี
ในแต่ละงาน รวมทั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในคลงัสินคา้ เพื่อให้กระบวนการท างานเป็นไปอย่าง
ราบร่ืน ปลอดภยั และรวดเร็ว โดยให้ระยะทางและระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสั้ นท่ีสุด และเสีย
ค่าใชจ่้ายต ่าท่ีสุด (เหรียญ บุญดีสกุลโชค, 2552; อรุณ บริรักษ,์ 2547) 

 
2.1.2 จุดมุ่งหมายในการวางผงัคลงัสินค้า 

1) เพือ่ใหส้ามารถเขา้ถึงสินคา้ไดทุ้กๆ รายการไดอ้ยา่งเหมาะสม 
2) เพื่อให้เส้นทางการไหลของสินค้าและหมุนเวียนของสินค้าคงคลังเป็นไปอย่าง

เหมาะสม 
3) เพื่อใหค้่าใชจ่้ายในการด าเนินงานนอ้ยท่ีสุด 
4) เพื่อใหบ้ริการลูกคา้ไดใ้นเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการอยา่งแม่นย  า 
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2.1.3 วตัถุประสงค์ในการวางผงัคลงัสินค้า 
1) ใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
2) ให้การไหลของสินคา้จากพื้นท่ีรับสินคา้ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บ และจากพื้นท่ีจดัเก็บไป

ประกอบ บรรจุหีบห่อ และไปยงัพื้นท่ีจดัส่งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ คือระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีของ
ทั้งพนกังานและสินคา้สั้นท่ีสุด 

3) ให้ความสามารถเขา้ถึงสินคา้แต่ละรายการมีประสิทธิภาพ สามารถหยิบสินคา้ได้
สะดวกท่ีสุด 

4) ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการต ่าท่ีสุด 
5) เพิ่มผลผลิตในการท างานหลักๆ ของพนักงานในคลังสินค้า (การรับสินค้า การ

เคล่ือนยา้ย การจดัเก็บ การหยิบสินคา้ การบรรจุหีบห่อ การเตรียมจดัส่ง การจดัส่งและการรับคืน
สินคา้) 

6) ด ารงไวซ่ึ้งปรัชญาและทิศทางขององคก์ร 
7) ป้องกนัสินคา้คงคลงัและอุปกรณ์ขนยา้ยจากการเสียหาย การลกัขโมย และส่ิงรบกวน 
8) เตรียมพร้อมส าหรับการขยายคลงัสินคา้ 
9) จดัสภาพแวดลอ้มท่ีปลอดภยัในการท างาน 
10) ท าใหม้ัน่ใจไดว้า่การปฏิบติังานเป็นท่ีน่าพอใจของลูกคา้ 

 

2.1.4 ขั้นตอนการวางผงัสินค้า 
โดยทัว่ไปขั้นตอนในการออกแบบคลงัสินคา้มี 6 ขั้นตอนดงัน้ี (ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล, 2552; เหรียญ 
บุญดีสกุลโชค, 2552) 

1) ก าหนดวตัถุประสงค์ของการวางผงัคลงัสินคา้เช่นตอ้งการออกแบบให้คลงัสินคา้มี
ระดบัการบริการท่ีดี (Service level) มีระยะเวลาในการหยิบสินคา้ท่ีนอ้ย (Picking time) หรือตอ้งการ
ผงัท่ีใชป้ระโยชน์พื้นท่ีไดม้ากท่ีสุด (Space utilization) หรือเป็นคลงัสินคา้แบบการส่งสินคา้ผา่นคลงั 
(Cross docking) หรือตอ้งการผงัคลงัสินคา้ท่ีมีความยืดหยุน่สูงเพราะมีแบบของผลิตภณัฑ์เป็นจ านวน
มากเป็นตน้ 

2) ด าเนินการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งไดแ้ก่ขนาดของพื้นท่ีและอุปกรณ์ต่างๆ รายละเอียด
ของสินคา้คงคลงัยอดขายและความถ่ีในการจดัเก็บและหยิบสินคา้ขนาดของส านักงานขนาดของ
เส้นทางต่างๆ ท่ีต้องการขนาดของอาคารชั้นวางความสูงแนวด่ิงประตูดาดฟ้าเพดานถังดับเพลิง
ปลัก๊ไฟตลอดจนเอกสารต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเป็นตน้ 
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3) วเิคราะห์ขอ้มูลต่างๆ เพื่อก าหนดแผนท่ีตั้งของหน่วยงานหรือกิจกรรมต่างๆ  
(1) การประเมินขอ้มูลดา้นต่างๆ เพื่อก าหนดอุปกรณ์ในการขนถ่าย (Material 

handling) เช่นการวิเคราะห์รายการสินคา้หรือ SKU (Stock Keeping Unit) ประเภทของหีบห่อ 
(Package type) จ  านวนหีบห่อในหน่ึงหน่วยขนถ่าย (Unit load หรือ pallet) ขนาดความกวา้ง x ยาว x 
สูงและน ้าหนกัของหน่ึงหน่วยขนถ่าย เป็นตน้ 

(2) การประเมินก าหนดท่ีตั้งของสถานท่ีจดัเก็บชั้นวางต่างๆ กล่าวคือก าหนด
ช่องและต าแหน่งท่ีวางของชั้นจดัเก็บต่างๆ และการออกแบบระบบจดัเก็บสินคา้ซ่ึงโดยทัว่ไปจะมี
หลายระบบ 

(3) การประเมินทางเดินในการค านวณพื้นท่ีทั้ งหมดของคลังสินค้าจะต้อง
พิจารณาความตอ้งการของพื้นท่ีทางเดินเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับการเขา้ถึงจุดเก็บสินคา้และใชเ้พื่อผา่น
ไปตามส่วนต่างๆ ของคลงัสินคา้การพิจารณาทางเดินตอ้งค านึงถึงการน าสินคา้เขา้เก็บกบัการจ่าย
สินค้าให้เกิดข้ึนในเวลาเดียวกันหรือไม่คนจดัสินค้าจะท างานท่ีทางเดินระหว่างท่ีรถฟอร์คลิฟท ์
(Forklift) ท างานหรือไม่จะตอ้งประเมินถึงเปอร์เซ็นตพ์ื้นท่ีว่างในการจดัเก็บท่ีพึงเกิดข้ึนโดยเฉพาะ
อยา่งยิง่ถา้จดัเก็บและกระจายสินคา้แบบคงท่ี (Fixed Storage) พื้นท่ีวา่งจะเกิดข้ึนไดถึ้ง 20% ในขณะท่ี
จดัแบบสุ่ม (Random System) เปอร์เซ็นตสู์ญเสียจะนอ้ยลง 

(4) สรุปความตอ้งการใชพ้ื้นท่ีในคลงัสินคา้โดยค านวณพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บ
สินคา้สรุปประเภทการจดัเก็บ เช่น ประเภทและขนาดของพาเลทและชั้นวาง (Pallet and rack) ความ
กวา้งความยาวของทางเดินพื้นท่ีวา่งท่ีจะพึงเกิดข้ึนจากประเภทของการจดัเก็บพื้นท่ีท่ีเป็นจุดพกัสินคา้
ส าหรับการรับสินคา้และการจ่ายสินคา้และส านกังาน 

4) ก าหนดแผนและแนวทางเลือกท่ีเหมาะสม โดยแผนผงัท่ีสร้างข้ึนต้องสามารถท า
ส าเร็จไดเ้ทคนิคท่ีนิยมใช ้คือการสร้างแบบจ าลอง (Template) ซ่ึงอาจเป็นกระดาษแข็ง พิมพเ์ขียว หรือ
พลาสติก เพื่อใชใ้นการพิจารณาหาวิธีการจดัวางผงัท่ีดีท่ีสุด วิธีน้ีประหยดัเวลาและค่าใช้จ่ายมากกว่า
การทดลองกบัพื้นท่ีจริงอีกทั้งสามารถจบัขอ้ผดิพลาดไดง่้ายกวา่ 

5) การน าแผนงานในการวางผงัมาด าเนินงาน เป็นการน าผงัท่ีสร้างไวม้าด าเนินการ 
ส าหรับคลงัสินคา้ท่ีไม่ไดส้ร้างใหม่อาจตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยสินคา้ ชั้นวางหรืออุปกรณ์ต่างๆ ท่ีจดัอยู่
ก่อน ซ่ึงตอ้งการเวลาและก าลงัในการท างาน โดยกิจกรรมเหล่าน้ีตอ้งรอคอยระยะเวลาท่ีเหมาะสม
เน่ืองจากคลงัสินคา้มีกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการอยูต่ลอด 

6) การติดตามผลงาน เป็นการติดตามเพื่อรักษารูปแบบการท างานให้เป็นไปตามท่ี
วางแผนไวอ้นัเป็นส่ิงส าคญัท่ีช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพต่อไป ดงันั้นควรพิจารณาวา่จุดใดควร
จะปรับปรุงตลอดเวลาท่ีใช้ผงังานนั้น และตอ้งมีการบนัทึกทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลงแก้ไขการ
ปฏิบติังานลงบนผงังานนั้นดว้ย  
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2.2 กลยุทธ์การจดัเกบ็สินค้าในคลงัสินค้า 
Jame and Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนงัสือเร่ือง The Warehouse Management Handbook; the 
second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้
นั้นออกเป็น 6 แนวคิด คือ 
1. ระบบจดัเก็บแบบไร้รูปแบบ (Informal System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึก
ต าแหน่งการจัดเก็บเข้าไวใ้นระบบ และสินค้าทุกชนิดสามารถจัดเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ได้ใน
คลงัสินคา้ ซ่ึงพนกังานท่ีปฏิบติังานในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ต  าแหน่งและจ านวนสินคา้ท่ีจดัเก็บ 
ซ่ึงจะเห็นไดว้่ารูปแบบการจดัเก็บน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มีจ  านวนสินคา้หรือ SKU 
(Stock Keeping Unit หมายถึง หน่วยท่ีเล็กท่ีสุด) ไม่มาก และมีจ านวนต าแหน่งท่ีจดัเก็บน้อยดว้ย 
ส าหรับในการท างานนั้นจะมีการแบ่งพนักงานท่ีรับผิดชอบเฉพาะเป็นโซนๆ โดยท่ีแต่ละโซนนั้น
ไม่ไดมี้แนวทางการปฏิบติัไปในทิศทางเดียวกนั จึงท าให้อาจเกิดปัญหาการจดัเก็บหรือการยากในการ
คน้หาสินคา้ ในวนัท่ี 
 
พนกังานประจ าโซนไม่มาท างานโดยแสดงการเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียของรูปแบบการจดัเก็บ
สินคา้โดยไร้รูปแบบ ดงัน้ี 

 
ตารางที ่2.1 แสดงระบบจดัเก็บแบบไร้รูปแบบ (Informal System) 
 

ระบบจดัเก็บแบบไร้รูปแบบ (Informal System) 
ขอ้ดี ขอ้เสีย 

ไม่มีการบ ารุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ ความยากในการคน้หาสินคา้ 
มีความยดืหยุน่สูง การปฏิบัติงานข้ึนอยู่กับทักษะของพนักงาน

คลงัสินคา้ 
 การบริหารจดัการคลงัสินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ 

 
2. ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) แนวความคิดในการจดัเก็บ
สินคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกล่าวคือ สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่ง
จดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวัอยู่แล้ว ซ่ึงการจดัเก็บรูปแบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มี
จ  านวนพนกังานท่ีปฏิบติังานไม่มากและมีจ านวนสินคา้หรือจ านวน SKU ท่ีไม่มาก โดยจากการศึกษา
พบว่าแนวคิดจดัเก็บสินคา้น้ีจะมีขอ้จ ากดัหากเกิดกรณีสินคา้นั้นมีการสั่งซ้ือเขา้มาทีละมากๆ จนเกิน
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จ านวนโซน ท่ีก าหนดไวข้องสินคา้ชนิดนั้นหรือในกรณีท่ีสินคา้ชนิดนั้นมีการสั่งซ้ือเขา้มาน้อยใน
ช่วงเวลานั้น ซ่ึงไม่เป็นการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีดี 

 
ตารางที ่2.2 แสดงระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 
 

ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 
ขอ้ดี ขอ้เสีย 

ความง่ายต่อการน าไปใช ้ การใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บท่ีไม่เตม็ท่ี 

ความง่ายต่อการปฏิบติังาน การเสียพื้นท่ีจดัเก็บโดยเปล่าประโยชน์ในกรณี
ท่ีไม่มีสินคา้อยูใ่นสตอ็ก 

 การใช้พื้นท่ีจ  านวนหลายต าแหน่งเพื่อจดัเก็บ
สินคา้ใหม้ากท่ีสุด 

 ความยากง่ายต่อการขยายพื้นท่ีจดัเก็บ 
 ความยากง่ายต่อการจดจ าต าแหน่งในการ

จดัเก็บสินคา้ 
 
3. ระบบจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหัสสินคา้ (Part Number System) รูปแบบจดัเก็บสินคา้โดยใช้
รหัสสินคา้ (Part Number) มีแนวคิดใกล้เคียงกบัการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixe 
location) โดยขอ้แตกต่างนั้นจะอยู่ท่ีการเก็บแบบใชร้หัสสินคา้นั้นจะมีล าดบัการจดัเก็บเรียงกนั เช่น 
รหสัสินคา้หมายเลข A123 นั้นจะถูกเก็บก่อนรหสัสินคา้หมายเลข B123 เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเก็บแบบน้ี
เหมาะกบักบัองคก์รท่ีมีความตอ้งการในการเขา้และออกของรหสัสินคา้นั้นจ านวนคงท่ีเน่ืองจากไดมี้
การก าหนดต าแหน่งจดัเก็บไวแ้ล้ว ในการจดัเก็บแบบใช้รหัสสินคา้น้ี จะท าให้พนักงานรู้ต าแหน่ง
สินคา้ไดง่้าย แต่จะไม่มีความยืดหยุน่ในกรณีท่ีองคก์รหรือบริษทันั้นก าลงัเติบโตและมีความตอ้งการ
ขายจ านวน SKU ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาเร่ืองพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ 
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ตารางที ่2.3 แสดงระบบจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part Number System) 
 

ระบบจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part Number System) 

ขอ้ดี ขอ้เสีย 
ง่ายต่อการคน้หาสินคา้ ไม่มีความยดืหยุน่ 

ง่ายต่อการหยบิสินคา้ ความยากในการปรับปริมาณความตอ้งการสินคา้ 
ง่ายต่อการน าไปใช ้ การเพิ่มการจดัเก็บสินคา้ใหม่นั้นจะมีผลกระทบต่อ

การจดัเก็บสินคา้ทั้งหมด 
ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการบนัทึกต าแหน่งสินคา้ การใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บไม่เตม็ท่ี 

 
4. ระบบจดัการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บ
สินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Product Type) โดยมีการจดัต าแหน่งการวางคลา้ยกบัร้านคา้ปลีกหรือ
ตามซุปเปอร์มาเก็ตทัว่ไปท่ีมีการจดัวางสินคา้ในกลุ่มเดียวกนัหรือประเภทเดียวกนัไวใ้นต าแหน่งท่ี
ใกลก้นั ซ่ึงรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้จดัอยูใ่นรูปแบบตามประเภทของสินคา้ (Combination System) 
ซ่ึงจะช่วยเพิม่ประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้คือการเนน้เร่ืองการใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมากข้ึน และสะดวก
ส าหรับพนักงานหยิบสินค้าในการทราบถึงต าแหน่งของสินค้าท่ีจะต้องไปหยิบ แต่มีข้อเสียคือ 
เน่ืองจากพนักงานท่ีหยิบสินคา้ตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของสินคา้แต่ละชนิดหรือแต่ละยี่ห้อท่ีจดัอยู่ใน
ประเภทเดียวกนั ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการหยิบสินคา้ผิดได้ โดยแสดงขอ้ดี ขอ้เสียของการจดัเก็บใน
รูปแบบน้ี คือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



12 

 

ตารางที ่2.4 แสดงระบบจดัการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) 
 

ระบบจดัการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) 

ขอ้ดี ขอ้เสีย 
การแบ่งประเภทของสินคา้ท าใหพ้นกังานฏิบติั
งานเขา้ใจง่าย 

กรณีท่ีสินค้าประเภทเดียวกันมีหลายรุ่นหรือ
หลายยี่ห้อ อาจท าให้หยิบสินคา้ผิดรุ่นหรือยี่ห้อ
ได ้

การหยบิสินคา้ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ จ าเป็นต้องมีความรู้ในเร่ืองของสินค้าแต่ละ
ชนิดหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจะหยบิ 

มีความยดืหยุน่สูง การใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บดีข้ึน 
ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการบนัทึกต าแหน่งสินคา้ สินค้าบางประเภทมีความยุ่งยากในการจัด

ประเภทสินคา้ 
 

5. ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) เป็นการจดัเก็บท่ีไม่ได้
ก าหนดต าแหน่งตายตวั ท าให้สินคา้แต่ละชนิดสามารถจดัเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ แต่
รูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีจ าเป็นตอ้งมีระบบสารสนเทศในการจดัเก็บและติดตามขอ้มูลของสินคา้ว่า
จดัเก็บอยูใ่นต าแหน่งใดโดยตอ้งมีการปรับปรุงขอ้มูลอยูต่ลอดเวลาดว้ย ซ่ึงในการจดัเก็บแบบน้ีจะเป็น
รูปแบบท่ีใช้พื้นท่ีจดัเก็บอย่างคุม้ค่าเพิ่มการใช้งานเพิ่มพื้นท่ีการจดัเก็บและเป็นระบบถือว่ามีความ
ยดืหยุน่สูงเหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาด 

 
ตารางที ่2.5 แสดงระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) 
 

ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) 

ขอ้ดี ขอ้เสีย 
สามารถใช้งานพื้นท่ีจัดเก็บได้เกิดประโยชน์
สูงสุด 

ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้อยา่ง
ละเอียดและมีประสิทธิภาพ 

มีความยดืหยุน่สูง ต้องเข้มงวดในติดตามการบันทึกข้อมูลการ
จดัเก็บ 

การง่ายต่อการขยายการจดัเก็บ  
การง่ายในการปฏิบติังาน  
ระยะทางในการเดินหยบิสินคา้ไม่ไกล  
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6. ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บท่ีผสมผสานหลกัการของ
รูปแบบการจดัเก็บในขา้งตน้ โดยต าแหน่งในการจดัเก็บนั้นจะตอ้งมีการพิจารณาจากเง่ือนไขหรือ
ขอ้จ ากดัของสินคา้ชนิดนั้นๆ เช่น หากคลงัสินคา้นั้นมีสินคา้ท่ีเป็นวตัถุอนัตรายหรือสารเคมีต่างๆ
รวมอยู่กบัสินคา้อาหาร จึงควรแยกการจดัเก็บสินคา้อนัตราย และสินคา้เคมีดงักล่าวให้อยู่ห่างจาก
ประเภทสินคา้อาหาร และเคร่ืองด่ืม เป็นตน้ ซ่ึงถือเป็นรูปแบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั 
ส าหรับพื้นท่ีท่ีเหลือในคลงัสินคา้นั้น เน่ืองจากมีการค านึงถึงเร่ืองการใชง้านพื้นท่ีจดัเก็บ ดงันั้นจึงจดั
ให้พื้นท่ีท่ีเหลือมีการจดัเก็บแบบไม่ก าหนดต าแหน่งตายตวัก็ได ้โดยรูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีเหมาะ
ส าหรับคลงัสินคา้ทุกๆ ประเภทโดยเฉพาะอยา่งยิง่คลงัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่และคลงัสินคา้ท่ีจดัเก็บนั้น
มีความหลากหลาย 

 
ตารางที ่2.6 แสดงระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 
 

ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

ขอ้ดี ขอ้เสีย 
มีความยดืหยุน่สูง อาจท าใหผู้ป้ฏิบติังานเกิดความสับสนเน่ืองจากมี

ระบบการจดัเก็บมากกวา่ 1 วธีิ 
เป็นการรวมขอ้ดีของทุกระบบการจดัเก็บ การใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีจัดเก็บมีความไม่

แน่นอน สามารถปรับเปล่ียนไดต้ลอดเวลา 
สามารถปรับเปล่ียนการจดัเก็บไดต้ามสภาพของ
สินคา้ 

 

สามารถควบคุมการจดัเก็บไดเ้ป็นอยา่งดี  
สามารถขยายการจดัเก็บไดง่้าย  
ท่ีมา: ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2552) 
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2.3 การหยบิสินค้า 
หลงัจากจดัเก็บสินคา้ไปช่วงเวลาหน่ึงแลว้ เม่ือมีค าสั่งซ้ือของลูกคา้จึงตอ้งมีการหยิบหรือเคล่ือนยา้ย
สินคา้ออกจากพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อมาจดัเรียงและจดัเตรียมก่อนท่ีจะส่งมอบให้แก่ลูกคา้หรือผูบ้ริโภค
ต่อไป การหยบิสินคา้ (Picking) นั้นจะแบ่งออกเป็น 3 ประเภทใหญ่ๆ ดงัต่อไปน้ี 

 
2.3.1 วธิีการหยบิสินค้า (Piece Picking)  
เป็นการหยบิสินคา้แบบรายช้ินตามรายละเอียดใบสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงจะมีวิธีการหยิบสินคา้อยู ่4 แบบ
หลกัๆ ดงัต่อไปน้ี 

1) การหยิบสินคา้ตามใบสั่งซ้ือ (Single Order Picking) เป็นการหยิบสินคา้ท่ีง่ายท่ีสุด 
โดยจะหยบิตามใบสั่งซ้ือหรือค าสั่งซ้ือของลูกคา้ทีละค าสั่งจนครบทุกค าสั่งซ้ือ โดยมีการก าหนดพื้นท่ี
ในการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิดท่ีแน่นอนและชดัเจน และน าสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนยา้ยบ่อยๆ มาวางไว้
ในบริเวณท่ีใกลก้บัทางเดินเพื่อความสะดวกรวดเร็วในการหยบิสินคา้ 

2) การหยิบสินคา้พร้อมๆกนัหลายค าสั่งซ้ือ (Batch Picking) เป็นการหยิบสินคา้ตาม
ใบสั่งซ้ือหรือค าสั่งพร้อมกนัคร้ังละหลายค าสั่งซ้ือ โดยท าการหยิบสินค้าในรายการท่ีเหมือนกัน
พร้อมๆกนัในคราวเดียว เพื่อช่วยลดระยะเวลาในการเดินหยบิสินคา้ใหน้อ้ยลง 

3) การหยิบสินคา้ตามโซนพื้นท่ีวางสินคา้ (Zone Picking) เป็นการหยิบสินคา้โดยให้
พนกังานหยิบสินคา้ท่ีอยู่ประจ าพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ในแต่ละจุด ท าการหยิบสินคา้ของแต่ละค าสั่งซ้ือ
เฉพาะท่ีอยูใ่นบริเวณพื้นท่ีท่ีรับผิดชอบของตนเอง แลว้จึงน ามารวมกนัเพื่อคดัแยกตามค าสั่งซ้ือและ
เตรียมส าหรับการจดัส่งต่อไป 

4) หยบิตามความพอใจของพนกังาน (Wave Picking) การหยบิสินคา้วธีิน้ีจะแตกต่างจาก
วิธีอ่ืนขา้งตน้ โดยพนกังานจะสามารถหยิบสินคา้ไดห้ลายรายการพร้อมกนัหลายค าสั่งซ้ือหรือแยก
ตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงจะหยิบแบบไหนก็ได ้จึงช่วยลดจ านวนรอบของการหยิบสินคา้ และท าให้สามารถ
ท างานไดอ้ยา่งรวดเร็วมากข้ึน 

 

2.3.2 การหยบิสินค้าแบบกล่อง (Case Picking)  
เป็นการหยบิสินคา้แบบเป็นกล่อง โดยไม่มีการแกะกล่องออกเพื่อหยบิสินคา้ท่ีอยูภ่ายในออกมาดงันั้น
จึงเหมาะกบัสินคา้ท่ีไม่มีความหลากหลายและมีจ านวน SKU น้อยกว่าการหยิบสินคา้แบบรายช้ิน 
(Piece Picking) โดยการหยิบสินคา้แบบน้ีส่วนใหญ่จะเป็นการหยิบแบบธรรมดา (Basic Case-
Picking) มากกว่าเพราะตอ้งหยิบสินคา้ทีละกล่องท าให้ไม่สามารถหยิบสินคา้พร้อมกนัได้หลายค า
สั่งซ้ือในเวลาเดียวกนัท าให้วิธีการหยิบสินคา้พร้อมๆกนัหลายค าสั่งซ้ือ (Batch Picking) ส าหรับการ
หยิบสินค้าแบบน้ีไม่เป็นท่ีนิยมมากนัก เช่นเดียวกนักบัวิธีการหยิบสินค้าตามโซนพื้นท่ีวางสินค้า 
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(Zone Picking) และหยิบตามความพอใจของพนกังาน (Wave Picking) ดว้ยเหตุผลเดียวกนัตามท่ี
กล่าวมา 
 

2.3.3 การหยบิสินค้าเป็นพาเลท (Pallet Picking)  
การหยิบสินคา้แบบน้ีจะรู้จกักนัในอีกช่ือหน่ึงวา่ “Unit-Load Picking” ซ่ึงเป็นการหยิบสินคา้เป็นพา
เลตโดยแต่ละพาเลตจะมีสินคา้บรรจุอยูใ่นกล่องจ านวนมากกวา่ 1 กล่องข้ึนไปตามขนาดของสินคา้ท่ี
บรรจุอยูภ่ายในและบรรจุไวจ้นเต็มพาเลต วิธีน้ีจะง่ายกว่าการหยิบสินคา้ 2 วิธีแรกขา้งตน้  ซ่ึงส่วน
ใหญ่จะเป็นการหยิบสินคา้ เน่ืองจากพาเลตท่ีบรรจุสินคา้จนเต็มพาเลตนั้นจะมีขนาดใหญ่และส่วน
ใหญ่จะเคล่ือนยา้ยไดค้ร้ังละ 1-2 พาเลตเท่านั้นโดยอาจจะเป็นการยา้ยสินคา้ออกจากพื้นท่ีจดัเก็บมาไว้
ท่ีบริเวณจดัเตรียมสินคา้หรืออาจจะเคล่ือนยา้ยเขา้สู่ตูค้อนเทนเนอร์โดยตรงเลยก็ได ้

 
นอกจากวธีิดงักล่าวขา้งตน้แลว้การหยบิสินคา้แต่ละวธีิยงัแบ่งออกไดเ้ป็น 2 กรณีดงัน้ี 

1) สินคา้ท่ีเขา้มาก่อน จ่ายออกก่อน (First In First Out: FIFO) เป็นการหยิบสินคา้ โดย
หยิบสินคา้หรือวตัถุดิบท่ีมีการรับเขา้มาในคลงัสินคา้ออกมาใชง้านหรือส่งมอบก่อน และสินคา้ใดท่ี
เขา้มาทีหลงัก็จะหยบิออกมาเป็นล าดบัทา้ยๆ ทั้งน้ีเพื่อไม่ใหเ้กิดกรณีท่ีสินคา้หรือวตัถุดิบหมดอายุหรือ
เส่ือมสภาพจนไม่สามารถใชง้านได ้

2) สินคา้ท่ีเขา้มาทีหลงั จ่ายออกก่อน (Last In First Out: LIFO) เป็นการหยิบสินคา้โดย
สินคา้ท่ีรับเขา้มาเป็นล าดบัสุดทา้ยจะถูกน าออกมาก่อนเป็นล าดบัแรก และเป็นการหยิบสินคา้ท่ีเขา้มา
ก่อนจะถูกหยิบออกมาเป็นล าดบัสุดทา้ย ซ่ึงตวัอยา่งส าหรับกรณีน้ีคือ การหยิบสินคา้ลงจากรถขนส่ง 
ซ่ึงสินคา้ท่ีหยบิลงมาก่อนนั้นจะถูกบรรจุเขา้ไปเป็นล าดบัสุดทา้ย เพราะเวลาโหลดสินคา้ข้ึนรถหรือตู้
คอนเทนเนอร์นั้น สินคา้ท่ีหยบิมาก่อนเป็นล าดบัแรกจะถูกจดัวางในบริเวณในสุดเพื่อความสะดวกใน
การบรรจุสินคา้ล าดบัถดัไปและเพื่อใหส้ามารถใชพ้ื้นท่ีไดคุ้ม้ค่ามากท่ีสุดนั้นเอง 
 
อย่างไรก็ตามการหยิบสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพนั้นควรใช้เวลาและระยะทางท่ีสั้ นในการหยิบสินคา้
รวมทั้งความผิดพลาดจากการหยิบสินคา้ก็ควรจะต ่าท่ีสุดและไม่ท าให้สินคา้ไดรั้บความเสียหายใน
ระหว่างท่ีหยิบสินคา้ด้วยโดยการหยิบสินคา้ตอ้งเร่ิมท่ีจุดเร่ิมตน้ (Depot) ไปทางซ้ายสุดท่ีมีสินคา้ท่ี
ตอ้งการจากนั้นท าการหยิบสินคา้จนครบทุกรายการตามใบสั่งซ้ือหรือใบแสดงรายการสินคา้ท่ีตอ้ง
หยบิ (Picking List) โดยค านึงถึงระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดเสมอ หลงัจากนั้นจะกลบัมาท่ีจุดเร่ิมตน้อีกคร้ังจึง
จบการท างานในรอบนั้นๆ (พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล, 2554) 
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2.4 แผนผงัก้างปลา (Ishikawa Diagram) 
แผนผงักา้งปลาเป็นเป็นเคร่ืองมือในการท่ีจะวดัคุณภาพในการปฏิบติังานและกิจกรรมต่างๆ ภายใน
คลงัสินคา้เพื่อท าให้สามารถเห็นถึงสภาพปัญหาและสาเหตุของปัญหาในปัจจุบนัภายในคลงัสินคา้
ของแต่ละส่วน เพื่อสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
จุฑา เทียนไทย (2548) แผนผงักา้งปลาหรือเรียกเป็นทางการว่าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ี
เป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผลในช่ือ
ของ “ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง
หรือหลายๆคนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรก
เม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุอิชิกาว่าแห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว เม่ือไรจึงจะใช้แผนผงั
กา้งปลา 

1) เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
2) เม่ือตอ้งการท าการศึกษาและท าความเขา้ใจหรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆ 

เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้นแต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

3) เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆคนให้ความสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 

2.4.1 วธิกีารสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 

ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงัคือตอ้งท าเป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
1) ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
2) ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
4) หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
5) จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
6) ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
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2.4.2 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ไดแ้ต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้นสามารถ
ท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆไดอ้ย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผลโดยส่วนมาก
มกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E 
น้ีมาจาก 

M -  Man คนงานหรือพนกังานหรือบุคลากร 
M -   Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M -  Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆท่ีใชใ้นกระบวนการ 
M -  Method กระบวนการท างาน 
E -  Environment อากาศสถานท่ีความสวา่งและบรรยากาศการท างาน 
 

แต่ไม่ได้หมายความว่าการก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช้ 4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ไดอ้ยู่ใน
กระบวนการผลิตแลว้ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไปเช่นปัจจยัการน าเขา้เป็น 4 P 
ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็
ไดห้รืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ไดน้อกจากนั้นหาก
กลุ่มท่ีใช้กา้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แลว้ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ให้
เหมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลย ไดเ้ช่นกนั 
 

2.4.3 การก าหนดหัวข้อปัญหาทีห่ัวปลา 
การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปไดซ่ึ้งหากเราก าหนดประโยคปัญหา
น้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้จะท าให้เราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุและจะใชเ้วลานานในการท าผงั
ก้างปลาการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลาเช่นอัตราของเสียอัตราชั่วโมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพอตัราการเกิดอุบติัเหตุหรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ินเป็นตน้ซ่ึงจะเห็นได้ว่าควร
ก าหนดหัวขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงามคือการ
ถามท าไมในการเขียนแต่ละก้างย่อยๆแผนผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆดงัต่อไปน้ีและแสดง
แผนผงักา้งปลาดงัรูปท่ี 2.6 
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รูปที่ 2.4 แสดงรูปแบบแผนผงักา้งปลา (จุฑา เทียนไทย, 2548) 
 

ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลาส่วนสาเหตุ (Causes) สามารถ
แยกยอ่ยออกไดด้งัน้ี 

1) ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
2) สาเหตุหลกั 
3) สาเหตุยอ่ย 

 
ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้งรองเป็น
สาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) คือการใส่ช่ือ
ของปัญหาท่ีตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาว
ของกระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหาย่อย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3-6 หัวขอ้ โดยลาก
เป็นเส้นกา้งปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้
เกิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบย่อยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุย่อยลงไปมากท่ีสุด 4-5 ระดบั 
เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าให้มองเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะเป็นสาเหตุ
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ข้อดี 
1) ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิกา้งปลา

จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2) ท าใหท้ราบสาเหตุหลกัๆ และสาเหตุยอ่ยๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 
 
ข้อเสีย 

1) ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 

2) ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด 
 

2.5 การวเิคราะห์แบบ ABC (ABC ANALYSIS) หรือ กฎของพาเรโต 

(PARETO’S LAW) ในงานบริหารคลงัสินค้า 
การวิเคราะห์แบบ ABC Analysis เป็นแนวคิดท่ีให้ความส าคญักบัสินคา้ตามกลุ่มสินคา้โดยการ
จดัล าดับสินค้าตามยอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรของสินค้านั้ น ซ่ึงสินค้าท่ีจดัอยู่ในกลุ่ม A จะ
ประกอบดว้ยสินคา้เพียงไม่ก่ีประเภทหรือมีจ านวน SKU (Stock Keeping Unit) นอ้ยแต่เป็นสินคา้ท่ีมี
ยอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรมากท่ีสุด ส่วนสินคา้ท่ีมียอดขายหรือส่วนแบ่งก าไรรองลงไปจะได้รับ
ความส าคญันอ้ยลงเป็น B และ C ตามล าดบั (Stock และ Lambert, 2001) 
 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงเส้นกราฟพาเรโต (Stock and Lambert, 2001) 
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James และ Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนงัสือเร่ือง The Warehouse Management Handbook; the 
second edition ในเร่ือง Stock Location Assignment โดยไดก้ล่าวถึงเกณฑ์ ABC Analysis ไวว้า่เป็น
เกณฑ์ท่ีนิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในเร่ืองการจัดต าแหน่งการวางสินค้า โดยจะจดักลุ่มตามการ
เคล่ือนไหว (movement) ของสินคา้ โดยจากการจดัสินคา้ตามเกณฑ์ดงักล่าวจะพบวา่สินคา้ท่ีมีจ  านวน
เพียง 20% นั้นจะมีการเคล่ือนไหวของสินคา้มากถึง 80% ของสินคา้ทั้งหมด 
 
ตารางที ่2.7 แสดงการจดักลุ่มของสินคา้ตามการเคล่ือนไหว 
 

Classification Percent of SKUs Percent of Movement 
A 20 % 80% 
B 25-30% 15% 
C 50-55% 5% 

 
โดยสินคา้ท่ีจดัอยูใ่นกลุ่ม A นั้นควรเป็นสินคา้ท่ีองคก์รควรให้ความส าคญัควรมีการควบคุมหรือการ
จดัการดูแลอยา่งใกลชิ้ดเพราะเป็นสินคา้ท่ีขายดีและควรจดัต าแหน่งในการจดัเก็บให้อยูใ่นต าแหน่งท่ี
สะดวกต่อการจดัเก็บและสะดวกต่อการหยบิสินคา้มากท่ีสุด มากกวา่สินคา้ประเภท B และ C แต่ทั้งน้ี
ในการใชเ้กณฑ ์ABC นั้น อาจมีการจดัแบ่งกลุ่มสินคา้เป็นกลุ่มยอ่ยลงไดม้ากกวา่ 3 อนัดบั เช่นอาจจดั
แบ่งเป็น A, B, C และ D ตามล าดบัเพื่อเป็นการกระจายเปอร์เซ็นต์การการเคล่ือนไหวของสินคา้หรือ
ยอดขายของสินคา้ในกลุ่ม A ออกมา เช่น สินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวของสินคา้ หรือมียอดขาย 50% ให้
จดัอยูใ่นกลุ่ม A สินคา้กลุ่ม B เท่ากบั 30% สินคา้กลุ่ม C เท่ากบั 12% และ สินคา้กลุ่ม D เท่ากบั 8% 
เป็นตน้ 

 

2.6 โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) 
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) เป็นการใชต้วัแบบทางคณิตศาสตร์ท่ีช่วยในการวางแผน
และการจดัสรรพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ท่ีให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยสามารถท าให้พื้นท่ีภายใน
คลงัสินคา้มีการใชป้ระโยชน์อยา่งเตม็พื้นท่ี และเกิดประโยชน์ในการด าเนินงานสูงสุด 
 

2.6.1 การสร้างตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) เป็นวิธีทางคณิตศาสตร์ส าหรับแก้ปัญหาการจดัสรร
ทรัพยากรซ่ึงมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหแ้ก่องคก์รหรือธุรกิจต่างๆ ในลกัษณะท่ีก่อให้เกิดผลท่ีดีท่ีสุดทรัพยากร
ดงักล่าวได้แก่ วตัถุดิบ คน เคร่ืองจกัร เงินทุนและอ่ืนๆ ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นสามารถน าไป
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ประยุกต์ใช้กบัปัญหาไดห้ลายลกัษณะ เช่น ปัญหาการวางแผนการผลิต การจดัสรรงบประมาณ การ
ขนส่งสินคา้ การจดัคนเขา้ท างาน ฯลฯ  
 
ก าหนดการเชิงเส้นมีความคิดริเร่ิมมาจากนักคณิตศาสตร์หลายท่านเร่ิมจาก ฟอน นอยมนัด์ (Von 
Neumann) ใช้ทฤษฏีหาค่าสูงสุดต ่าสุดในปี ค.ศ. 1928 และไดมี้การพฒันาเร่ือยมาจนกระทัง่ในช่วง
สงครามโลกคร้ังท่ี 2 กองทพัอากาศของสหรัฐอเมริกาไปใชเ้พื่อแกไ้ขปัญหาดา้นการขนส่ง ปรากฏวา่
มีความส าเร็จเป็นอยา่งมาก จึงไดมี้ผูน้ ามาใชก้นัอยา่งแพร่หลายในวงการทหารและในปี ค.ศ. 1945 ได้
มีการสร้างโปรแกรมเชิงเส้นเพื่อแกไ้ขปัญหาทางดา้นโภชนาการ ต่อมาในปี ค.ศ. 1947 จอร์จ บี แดนต์
ซิก (Geore B Dantzig) ไดพ้ฒันาวิธีการค านวณมีประสิทธิภาพมากข้ึน รวดเร็วและมีความยืดหยุ่น 
ดังนั้นในวงการธุรกิจจึงได้น ามาใช้กันอย่างแพร่หลายโปรแกรมเชิงเส้นเป็นวิธีท่ีใช้ตวัแบบเชิง
คณิตศาสตร์ (Mathematical Model) ในการอธิบายปัญหาท่ีท าการศึกษา “Programming” หมายถึงการ
วางแผน ส่วนค าวา่ “Linear” เป็นค าท่ีขยายความของตวัแบบคณิตศาสตร์วา่เป็นตวัแบบคณิตศาสตร์
เชิงเส้น ซ่ึงหมายถึงสมการต่างๆ ท่ีเขียนข้ึนเพื่ออธิบายตวัแบบปัญหามีลกัษณะเป็นสมการเชิงเส้น 
ดงันั้นโปรแกรมเชิงเส้น หมายถึง การวางแผนโดยการใชเ้ทคนิคทางคณิตศาสตร์ท่ีตวัแปรต่างๆ หรือ
กิจกรรมต่างๆ มีความสัมพนัธ์กบัแบบเชิงเส้นเพื่อใหส้ามารถจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัให้เกิด
ประโยชน์สูงสุดตามวตัถุประสงคท่ี์ไดว้างไว ้(สมเกียรติ เกตเอ่ียม, 2550)  

 
2.6.2 ปัญหาทีใ่ช้ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
ปัญหาดา้นการจดัสรรทรัพยากร เช่น วตัถุดิบ แรงงาน เงิน เคร่ืองจกัร เวลา สถานท่ี เป็นตน้ มกัจะ
เกิดข้ึนเสมอ ดว้ยเหตุผลท่ีว่าทรัพยากรดงักล่าวมกัจะมีอยู่อย่างจ ากดั จึงจ าเป็นตอ้งจดัสรรทรัพยากร
เหล่าน้ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ตวัแบบก าหนดเชิงเส้นสามารถน าไปประยุกตก์บัปัญหาในการจดัสรร
ทรัพยากรไดเ้ป็นอยา่งดี ทั้งน้ี ปัญหาท่ีจะตอ้งใชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้นแกปั้ญหาจะตอ้งเป็นปัญหา
ท่ีมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี (สุทธิมา ช านาญเวช, 2552) 

1) มีเป้าหมายหาค่าสูงสุด เช่น ตอ้งการจดัสรรวตัถุดิบในการผลิตสินคา้เพื่อให้ไดก้  าไร
รวมสูงท่ีสุด ต้องมอบหมายให้ผูจ้ ัดการรับผิดชอบในโครงกรต่างๆ เพื่อให้มีค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินงานในโครงการรวมแลว้ต ่าท่ีสุด ตอ้งการจดัสรรเงินทุนเพื่อให้ไดรั้บผลตอบแทนรวมแลว้สูง
ท่ีสุด ตอ้งการจดัสรรงบประมาณเพื่อเลือกส่ือโฆษณาท่ีดีท่ีสุด เป็นตน้ 

2) มีเง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัของปัญหาซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีก าหนดค่าเป้าหมาย 
3) เป็นปัญหาท่ีมีทางเลือกท่ีมีความเป็นไปไดสู้ง 
4) เป้าหมายและเง่ือนไขของปัญหาสามารถเขียนใหอ้ยูใ่นรูปสมการเส้นตรง 
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2.6.3 การใช้ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) และทฤษฎีสินค้าที่มีความ
เคลื่อนไหวบ่อยวางใกล้ประตู (Fastest turning closest to the door Method) (Marc 
Goetschalkx, 2003 และ พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล, 2554) 
สมการใช้ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น  (Linear Programming) คือ สมการท่ีใช้หาต าแหน่งการจดัวาง
สินคา้อยา่งเหมาะสมส าหรับสินคา้แต่ละประเภท โดยค านึงถึงระยะทางท่ีใชใ้นการวดัการน าสินคา้เขา้
และการน าสินคา้ออก รวมถึงขอ้มูลความถ่ีในการจดัเก็บสินคา้มาใชใ้นการพิจารณาดว้ยหลกัการของ
ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming)โดยใช้ร่วมกับหลักการท่ีว่าวิธีสินค้าท่ีมีความ
เคล่ือนไหวบ่อยวางใกลป้ระตู (Fastest turning closest to the door) มาใชใ้นการปรับเปล่ียนต าแหน่ง
การจดัเก็บสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนสูตรท่ีใชค้  านวณคือ 
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                                       ∑   

 

   

   

 
 

                                                            
 

ก าหนดให ้      = ความถ่ีของสินคา้ i 
    = ระยะทางการเดินทางของผลิตภณัฑ ์i จากประตูไปยงัโซน j 

         = ความตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ของผลิตภณัฑ ์i 
          = 1 ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน j 

 = 0 ไม่ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน j 
และ  i  = 1 ถึง M 
   j  = 1 ถึง N 
 
ค  านวณค่า ระยะทางรวม 
จากสูตร 
 

              (
∑       

  
)     ∑   

    

                                                                                             

  ∑  
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การจดัต าแหน่งในการวางสินคา้โดยการใช ้ Fastest turning closest to the door Method 
จากสูตร  
   

  
  

                                                                                                                                                          

 
การค านวณค่า Travel distance from the door location 
จากสูตร Ej = p1*T1j+p2*T2j+T3j      (2.5) 

เม่ือ  pi = ความน่าจะเป็นของสินคา้ผา่นประตู pi 
 

2.7 การใช้โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อนิ ของไมโครซอฟท์ เอก็เซล 
การจดัพื้นท่ีการวางผงัคลงัสินคา้ตอ้งอาศยัการใชเ้คร่ืองมือท่ีมีความรวดเร็วและมีความถูกตอ้งแม่นย  า
และเกิดความสะดวกในการปฏิบัติงานซ่ึงการใช้โซลเวอร์ ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด -อิน ของ
ไมโครซอฟท์ เอ็กเซล เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการแบ่งโซนสินคา้แบบ ABC ไดอ้ย่างรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 
การหาผลลพัธ์โดยการใช้สเปรตชีท (สุวลัภา แสงประกาย, 2542) ท าให้สามารถท างานไดส้ะดวก
ยิง่ข้ึน ทั้งในดา้นการใชง้านและการน าเสนอผลลพัธ์ท่ีไดจ้าการแกปั้ญหา ตวัอยา่งของโปรแกรมเสริม
ของสเปรตชีท ดงักล่าวไดแ้ก่โซลเวอร์ ท่ีน ามาใชง้านร่วมกบัไมโครซอฟท์ เอ็กเซล โดยหัวขอ้ 2.7.1 
จะกล่าวถึงขั้นตอนในการสร้างแบบจ าลองสเปรตชีท และหวัขอ้ 2.7.2 จะกล่าวถึงการน าแบบจ าลองส
เปรตชีท ท่ีได้จากหัวข้อ 2.7.1.ไปใช้งาน โดยใช้โซลเวอร์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการหาผลลพัธ์จาก
แบบจ าลองสเปรตชีท (Spreadsheet) ท่ีได ้
 

2.7.1 ขั้นตอนในการสร้างแบบจ าลองสเปรตชีท (Spreadsheet) 
จดัเตรียมขอ้มูลเพื่อใช้ส าหรับการหาผลลพัธ์ ข้อมูลท่ีใช้ได้แก่ สัมประสิทธ์ิของตวัแปรทั้งหมดท่ี
ปรากฏในฟังกช์นัวตัถุประสงค ์(Objective Functions) ค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรทั้งหมดในขอ้จ ากดั 
(Constraints) จะตอ้งก าหนดไวใ้นสเปรตชีทและควรจะมีการก าหนดค าอธิบายเหล่าน้ีดว้ย 
 
ก าหนดเซลล์ในสเปรตชีท ส าหรับตวัแปรตดัสินใจ (Decision Variables) แต่ละตวั โดยควรท่ีจะเลือก
วางในต าแหน่งเซลล์ท่ีสะดวกในการท่ีจะสามารถก าหนดสูตร (Formula) ส าหรับเซลล์นั้นโดยง่าย 
และควรมีก่ีก าหนดค าอธิบายส าหรับเซลลน้ี์ดว้ย 
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1) ก าหนดเซลล์ส าหรับส าหรับเสนอค่าจะได้จากการหาผลลัพธ์ของฟังก์ชัน
วตัถุประสงค ์และก าหนดสูตรของเซลล์ดงักล่าว โดยแทนค่าสัมประสิทธ์ิ ตวัแปรตดัสินใจในสูตรท่ี
ก าหนดข้ึนดว้ยต าแหน่งของเซลลท่ี์ระบุค่าดงักล่าว 

2) ก าหนดเซลล์ส าหรับเสนอค่าของข้อจ ากัดแต่ละอัน และก าหนดสูตรของเซลล์
เหล่านั้นในสเปรตชีท 

 

2.7.2 การใช้โซลเวอร์ในการหาผลลพัธ์ 
หลงัจากท่ีไดส้ร้างแบบจ าลองสเปรตชีทของปัญหาเรียบร้อยแลว้ ขั้นตอนต่อไปก็คือ การหาผลลพัธ์
ส าหรับไมโครซอฟท์ เอ็กเซล จะมีโปรแกรมเสริมของสเปรตชีท ซ่ึงมีช่ือว่าโซลเวอร์เพื่อใช้ในการ
ค านวณหาผลลพัธ์ ซ่ึงก่อนท่ีจะใช้งานโซลเวอร์ไดน้ั้นจะตอ้งมีการพิจารณาองค์ประกอบท่ีส าคญั 3 
อยา่งไดแ้ก่ 

1) เซลล์เป้าหมาย (Target Cell) เป็นเซลล์ในสเปรตชีทท่ีเสนอค่าของฟังก์ชัน
วตัถุประสงค ์

2) เซลลท่ี์ปรับค่าได ้(Changing Cell) เป็นเซลลท่ี์แสดงถึงตวัแปรตดัสินใจในสเปรตชีท 
3) เซลลข์อ้จ ากดั (Constraints Cell) เป็นเซลลท่ี์แสดงถึงขอ้จ ากดัในสเปรตชีท 

 
เม่ือไดมี้ขอ้ก าหนดองคป์ระกอบทั้ง 3 ครบถว้นแลว้ ก็เรียกโซลเวอร์มาใชง้านประมวลผลซ่ึงในการใช้
งานตอ้งมีการก าหนดพารามิเตอร์ (Parameter) และออฟชัน่ (Option) ให้ถูกตอ้ง หลงัจากนั้นโซลเวอร์
ก็จะประมวลผลตามท่ีพารามิเตอร์และออฟชัน่ท่ีก าหนดไว ้ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะแสดงถึงค่าของตวัแปร
ตดัสินใจท่ีท าให้เซลล์เป้าหมายมีค่าสูงสุด (Maximize) หรือต ่าสุด (Minimize) ตามท่ีก าหนดไวใ้น
ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์

 
2.8 เทคนิคการจ าลองสถานการณ์ (Simulation Model) 
รุ่งรัตน์ ภิสัชเพ็ญ (2551) ไดก้ล่าวถึงค าจ ากดัความของการจ าลองปัญหา (Simulation) ของ Shannon 
(1975) วา่การจ าลองปัญหา เป็นกระบวนการออกแบบจ าลอง (Model) ของระบบจริง (Real System) 
แลว้ด าเนินการทดลองเพื่อใหเ้รียนรู้พฤติกรรมของระบบงานจริง ภายใตข้อ้ก าหนดต่างๆท่ีวางไว ้เพื่อ
ประเมินผลการด าเนินงานของระบบ และวิเคราะห์ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการทดลองก่อนน าไปใช้ แกไ้ข
ปัญหาในสถานการณ์จริงต่อไป ตวัอย่างเช่น การจ าลองระบบเครือข่ายการขนส่ง การจ าลอง
ระบบงานดา้นอุตสาหกรรม การจ าลองระบบงานดา้นบริการ การจ าลองงานดา้นการจราจร เป็นตน้ 
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2.8.1 ขั้นตอนการศึกษาการจ าลองแบบปัญหา 
การจ าลองสถานการณ์โดยอาศยัแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์นั้น ตัวแบบต้องท างานได้เสมือน
ระบบงานจริง โดยขั้นตอนในการศึกษาแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์มีดงัน้ี (รุ่งรัตน์ ภิสัชเพญ็, 2551) 

1) การก าหนดลกัษณะของปัญหาวา่มีอะไรบา้ง 
2) การก าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตของการศึกษา โดยจะตอ้งก าหนดใหช้ดัเจน 
3) การเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัตวัแปรของระบบทั้งหมด เช่น 

จ านวนผูใ้ช้บริการเวลาในการให้บริการ อตัราการเขา้มาของลูกคา้ ฯลฯ เพื่อน าขอ้มูลเหล่าน้ีมาเป็น
ขอ้มูลน าเขา้ (Input Data) ใหก้บัแบบจ าลอง ซ่ึงขั้นตอนน้ีมีความส าคญัมาก เพราะการเก็บขอ้มูลน าเขา้
ท่ีผดิพลาด จะท าใหผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากตวัแบบจ าลองผดิพลาดตามไปดว้ย 

4) การสร้างแบบจ าลอง ท่ีอธิบายพฤติกรรมของระบบลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
5) การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Verification) วา่โปรแกรมท่ี

สร้างมานั้นสามารถท างานไดห้รือไม่ 
6) การตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัแบบจ าลอง (Validation) เป็นการตรวจสอบว่า 

โปรแกรมรันผา่นแลว้ไดผ้ลลพัธ์ถูกตอ้งหรือไม่ โดยการเปรียบเทียบผลลพัธ์กบัระบบงานจริง และมี
การใชเ้ทคนิคทางสถิติเขา้มาตรวจสอบผลลพัธ์โดยการตั้งสมมติฐานทางสถิติ เพราะผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก
การจ าลองเป็นเพียงค่าประมาณ 

7) การวางแผนการทดสอบวา่จะใช้ตวัแปรจ าลองอย่างไร และท าการทดลองซ ้ าจ  านวน
เท่าใด เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีถูกตอ้งมาใชใ้นการวเิคราะห์ระบบ 

8) การด าเนินการทดลองตามแผนท่ีวางไว ้
9) การวเิคราะห์ผลการทดลองท่ีไดจ้ากตวัแบบจ าลอง รวมทั้งวิเคราะห์ วิธีการปรัปรุงตวั

แบบจ าลอง เม่ือระบบงานจริงมีการปรับเปล่ียน 
10) การจดัท าเอกสารแสดงผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจ าลอง 
11) การน าผลส าเร็จท่ีดีท่ีสุด ท่ีไดจ้ากตวัแปรจ าลองไปใชง้าน 

 

2.8.2 เหตุผลในการใช้แบบจ าลอง 
1) เม่ือตอ้งการปรับปรุงระบบก่อนด าเนินการจริง เช่น การเพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัรเขา้ไป

ในจุดคอขวด (bottle neck station) จะใช้แบบจ าลองช่วยในการหาจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม 
ก่อนท่ีจะลงทุนจริง 

2) เม่ือต้องการเพิ่มทางเลือกให้กับระบบ เช่น การปรับเปล่ียนผังโรงงาน จะใช้
แบบจ าลองช่วยในการวางผงัโรงงานทางเลือกไวห้ลายๆ แบบเพื่อศึกษาผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนในแต่
ละผงัโรงงาน เพื่อเลือกผงัโรงงานแบบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
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3)  เม่ือตอ้งการเปล่ียนแปลงวิธีการท างาน แบบจ าลองจะถูกใช้ เพื่อช้ีวดัประสิทธิภาพ
ของวธีิการท างานแบบเก่า และแบบใหม่ 

4) เม่ือตอ้งการออกแบบระบบข้ึนมาใหม่ จะใชแ้บบจ าลองเพื่อวิเคราะห์ผลกระทบท่ีจะ
เกิดข้ึนกบัระบบเพราะการสร้างแบบจ าลองเสมือนจริงจะท าใหเ้ขา้ใจระบบไดม้ากยิง่ข้ึน 

 

2.8.3 ข้อดีของและข้อเสียการใช้แบบจ าลอง 
 

ขอ้ดี ขอ้เสีย 
1. สามารถใช้แบบจ าลองกับระบบท่ีมีความ
ซับซ้อน และไม่สามารถหาความสัมพนัธ์ โดย
การเขียนสมการเง่ือนไขทางคณิตศาสตร์ หรือ
ใชสู้ตรทางคณิตศาสตร์ท่ีมีอยูไ่ด ้
 

1.การสร้างตวัแบบจ าลองนั้น จ  าเป็นตอ้งใช้ผูท่ี้
มีความรู้ดา้นการใชโ้ปรแกรมสร้างแบบจ าลอง 
และผูส้ร้างตอ้งมีพื้นฐานทางสถิติ เพื่อสามารถ
วเิคราะห์และน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากแบบจ าลองไป
ปรับปรุงต่อได้ โดยผูว้ิเคราะห์จะต้องมีความ
เขา้ใจในระบบเป็นอย่างดี และมีการเก็บขอ้มูล
ทางสถิ ติในอดีตอย่า ง ถูกต้อง จึงจะท าให้
แบบจ าลองนั้นมีความใกลเ้คียงกบัระบบจริง 
 

2. สามารถสร้างแบบจ าลองเพื่อท านายอนาคต
ของระบบไดโ้ดยใช้เวลาอนัสั้ นในการประมวล
ผลลพัธ์ของแบบจ าลอง 

2.ในการสร้างแบบจ าลองนั้นผูส้ร้างแบบจ าลอง
จะเป็นผู ้สร้างทางเลือกให้กับระบบ ดังนั้ น
ผลลัพธ์ ท่ีได้จากการสร้างแบบจ าลองนั้ น 
อาจจะไม่ใช่ผลลัพธ์ท่ีบ่งบอกถึงทางเลือกท่ีดี
ท่ีสุดใหก้บัระบบ 
 

3. สามารถใชแ้บบจ าลองกบัระบบท่ีไม่สามารถ
ทดลองบนสถานการณ์จริงได ้
 

3.ผลลัพธ์ท่ีได้จากแบบจ าลองนั้ นมักจะเป็น
ค่าประมาณ 
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2.9 แนวคดิเกีย่วกบัประสิทธิภาพคลงัสินค้า 
ในการท่ีจะท าใหเ้กิดประสิทธิภาพการท างานสูงท่ีสุดแต่ละองคป์ระกอบยอ่ยในระบบโลจิสติกส์ตอ้ง
มีการด าเนินอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม กล่าวคือ จะตอ้งมีประสิทธิภาพอยูใ่นระดบัสูง โดยเฉพาะในเร่ือง
ของคลังสินค้าการท่ีมีประสิทธิภาพเพราะคลังสินค้าเป็นส่ิงส าคัญในเร่ืองของการลดต้นทุนใน
กระบวนการท างานไดเ้ป็นอยา่งดี 
 
ในการท่ีจะท าใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ทุกกิจกรรมโลจิสติกส์ตอ้งมีการด าเนินการอยูใ่นระดบัความ
เหมาะสม โดยเฉพาะในเร่ืองของคลงัสินคา้ การท่ีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนท าให้เกิดการลดตน้ทุน และ
สามารถปรับปรุงการใหบ้ริการลูกคา้ไดโ้ดยทัว่ไป (ค านาย อภิปัชญา, 2550) 
 

2.9.1 สาเหตุของความไม่มปีระสิทธิภาพของการจัดการคลงัสินค้า มีดงัน้ี 
1) การเคล่ือนยา้ยสินคา้ท่ีมีระยะยาวเกินไป 
2) การใชป้ระโยชน์จากปริมาณคลงัสินคา้นอ้ย 
3) มีตน้ทุนและเวลาท่ีเสียไปจากการใชเ้คร่ืองจกัรเก่าท่ีขาดประสิทธิภาพ 
4) ท่าขนถ่ายท่ีใชใ้นการรับและส่งสินคา้ท่ีไม่เหมาะสม 
5) ระบบคอมพิวเตอร์ท่ีใชไ้ม่ทนัสมยั 

 

2.9.2 การวดัประสิทธิภาพของคลงัสินค้าสามารถพจิารณาได้หลายแบบ ดงัน้ี 
(ค านาย อภิปรัชญา, 2550) 

1) อตัราส่วนผลผลิต (Productivity Ration) เป็นอตัราส่วนของผลผลิตท่ีได ้(Output) ต่อ
ปัจจยัการผลิต (Input) เช่น จ านวนสินคา้ท่ีคนงานสามารถขนไดต่้อชัว่โมงการท างาน จ านวนสินคา้ท่ี
เคร่ืองจกัรสามารถเลือกหยบิไดต่้อชัว่โมง เป็นตน้ 

2) อตัราส่วนการใชป้ระโยชน์ (Utilization Ration) ซ่ึงเป็นอตัราส่วนของก าลงัการผลิตท่ี
ใชไ้ป (Use Capacity) ต่อก าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่(Availability Capacity) เช่น จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใช้
ไปต่อจ านวนชั่วโมงแรงงานทั้งหมด จ านวนชั้นวางสินคา้ท่ีใช้ไปต่อจ านวนชั้นวางสินค้าทั้งหมด 
จ านวนปริมาณคลงัสินคา้ท่ีใชไ้ปต่อปริมาณท่ีมีทั้งหมด เป็นตน้ 

3) อตัราส่วนของผลผลิตท่ีได้จริง (Actual Output) ต่อผลผลิตมาตรฐาน (Standard 
Output) เช่น จ านวนพาเลทสินคา้ท่ียกไดจ้ริงต่อจ านวนพาเลทท่ียกไดต้ามมาตรฐานในเวลาท่ีเท่ากนั 
อตัราผลตอบแทนต่อสินทรัพยท่ี์เกิดข้ึนจริงต่ออตัราผลตอบแทนท่ีก าหนดไว ้การวดัประสิทธิภาพ
โดยใชอ้ตัราส่วนทั้งสามรูปแบบ จะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงสามารถเลือกใชอ้ตัราส่วนตาม
ความเหมาะสมของธุรกิจ 
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2.9.3 ดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพในการท างานภายในคลงัสินค้า 
ในการท างานภายในคลงัสินคา้ทุกขั้นตอนไม่ว่าจะเป็นการรับสินคา้การขนส่งสินคา้การผลิตสินคา้
และอ่ืนๆ ลว้นแลว้แต่มีการก าหนดดชันีหรือเป้าเหมายในการวดัประสิทธิภาพในการท างานเพื่อช่วย
ใหท้ราบวา่กระบวนการท างาน ณ เวลานั้นมีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากนอ้ยแค่ไหนและ
ถ้าไม่ เหมาะสมก็ควรพิจารณาปรับปรุงแก้ไขในส่วนนั้ นเช่นเดียวกันดังนั้ นจึงต้องมีการว ัด
ประสิทธิภาพในการท างานโดยแสดงรายละเอียดดงัน้ี 

1) จ านวนค าสั่งซ้ือสินคา้ท่ีหยิบหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Orders per Hour) เป็นการวดั
จ านวนค าสั่งซ้ือของสินคา้ท่ีท าการหยิบหรือบรรจุลงภาชนะบรรจุไดภ้ายในเวลา 1 ชัว่โมงโดยตวัเลข
ยิ่งมากยิ่งแสดงถึงการท างานท่ีมีประสิทธิภาพซ่ึงอาจจะเป็นผลมาจากการบริหารจดัการพื้นท่ีในการ
จดัเก็บและการก าหนดพื้นท่ีในการจดัเก็บได้อย่างมีประสิทธิภาพรวมทั้งมีการน าเทคโนโลยีและ
อุปกรณ์ต่างๆมาประยกุตใ์ชใ้นการท างานจึงท าใหส้ามารถหาสินคา้หยบิมาและบรรจุไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

2) จ านวนรายการสินคา้ท่ีหยิบหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Lines per Hour) เป็นการวดั
จ านวนรายการของสินค้าท่ีหยิบหรือบรรจุได้ภายในเวลา 1 ชั่วโมง ตวัเลขยิ่งมากยิ่งแสดงถึงการ
ท างานท่ีมีประสิทธิภาพเช่นเดียวกบักรณีจ านวนค าสั่งซ้ือสินคา้ท่ีหยิบหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Orders 
per Hour) 

3) จ านวนสินคา้ท่ีหยิบหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Item per Hour) เป็นการวดัจ านวนสินคา้ 
(ช้ิน) ท่ีหยิบหรือบรรจุไดภ้ายในเวลาชั่วโมง โดยถ้าหากตวัเลขยิ่งมากหมายความว่าการท างานมี
ประสิทธิภาพเช่นกนั กรณี จ านวนค าสั่งซ้ือสินคา้ท่ีหยิบหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Orders per Hour) 
และ จ านวนรายการสินคา้ท่ีหยบิหรือบรรจุไดต่้อชัว่โมง (Lines per Hour) 

4) ตน้ทุนทั้งหมดในการท างานภายในคลงัสินคา้ต่อค าสั่งซ้ือ (Cost per Order) เป็นการ
วดัจ านวนค่าใช้จ่ายหรือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการท างานแต่ละขั้นตอนส าหรับค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้ 1 ค าสั่งซ้ือ เพื่อวิเคราะห์รายจ่ายท่ีเกิดข้ึนและความคุม้ค่าท่ีไดรั้บ โดยตวัเลขยิ่งนอ้ยยิ่งแสดงถึง
กระบวนการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ ใช้เวลาในการท างานน้อยมีการบริหารอย่างมีประสิทธิภาพ
ส่งผลใหมี้ตน้ทุนท่ีลดลงตามไปดว้ย 

5) ตน้ทุนทั้งหมดภายในคลงัสินคา้ต่อรายรับทั้งหมด (Cost per Sales) เป็นการวดัจ านวน
ค่าใช้จ่ายหรือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการท างานแต่ละขั้นตอนโดยน าไปเทียบกบัรายรับหรือ
ยอดขายท่ีไดรั้บในช่วงเวลาหน่ึงๆ เพื่อวิเคราะห์ความคุม้ค่าในการท างานหรือกรณีท่ีเป็นผูใ้ช้บริการ
ทางดา้นโลจิสติกส์อาจจะน ามาใชว้เิคราะห์เพื่อคดัเลือกลูกคา้ท่ีเป็นผูผ้ลิตสินคา้ 

6) การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ (Warehouse Space Utilization) เป็นการ
พิจารณาความคุม้ค่าของการใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ในการจดัเก็บสินคา้โดยวดัเป็น
สัดส่วนหรือเปอร์เซ็นตข์องพื้นท่ีท่ีใชง้านเทียบกบัพื้นท่ีท่ีมีอยูท่ ั้งหมดภายในคลงัสินคา้หน่ึงๆ  
(พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล, 2554) 
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2.9.4 การปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินค้า 
คลงัสินคา้เป็นส่วนประกอบท่ีส าคญัในระบบโลจิสติกส์เน่ืองจากมีผลกระทบอยา่งสูงต่อตน้ทุนและ
การให้บริการดงันั้นผูบ้ริหารควรให้ความส าคญักบัการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินค้าซ่ึง
สามารถท าไดโ้ดยการใชโ้ปรแกรมต่างๆดงัน้ี 

1) โปรแกรมท่ีเก่ียวกบัวิธีการ (Method-Related Programs)โปรแกรมน้ีเป็นการพิจารณา
วิธีการต่างๆมาช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินคา้เพื่อให้บรรลุผลท่ีตอ้งการเช่นการใช้
ประโยชน์จากความจุของคลงัสินคา้การเลือกหยิบสินคา้การบรรจุหีบห่อการตรวจนบัสินคา้และการ
บรรจุภณัฑแ์บบมาตรฐานเป็นตน้ 

2) โปรแกรมท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองมือ (Equipment-Related Programs) โปรแกรมน้ีเป็นการ
พิจารณาเทคโนโลยีใหม่ๆของเคร่ืองมือต่างๆมาช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินคา้เช่น
การใชเ้คร่ืองอ่านบาร์โคด้การใชเ้คร่ืองปิดฉลากสินคา้แบบอตัโนมติัการใชค้อมพิวเตอร์ช่วยในการน า
สินคา้ไปเก็บและเลือกหยบิสินคา้ออกสายพานล าเลียงสินคา้อตัโนมติัซ่ึงอยูใ่นรูปแบบโปรแกรม PLC 
(Programmable Management Systems) เป็นซอฟทแ์วร์ 

3) โปรแกรมการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management Systems) เป็นซอฟท์แวร์ท่ี
พฒันาข้ึนมาเพื่อใช้ในการจดัการสินคา้คงคลงั เพื่อช่วยในการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลงัสินคา้
เช่น การปรับปรุงระบบเส้นทางการเคล่ือนยา้ย และการก าหนดต าแหน่งท่ีจดัเก็บสินคา้ การปรับปรุง
ระบบการจดัวางสินคา้ ในปัจจุบนัราคาประมาณ 250,000 บาท 

4) โปรแกรมท่ีเก่ียวกบัการฝึกอบรม/การจูงใจ (Training/Motivation Related Program) 
โปรแกรมน้ีเป็นการพิจารณาการฝึกอบรม/การจูงใจพนกังานในคลงัสินคา้ เพื่อให้สามารถปฏิบติังาน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึน เช่น การจดัอบรมพนกังาน การท างานเป็นทีม และ
ระบบจูงใจ 
 

2.9.5 แนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพคลงัสินค้า 

หน่ึงในขบวนการท างานดา้นโลจิสติกส์ท่ีบริษทัและองคก์รต่างๆ ควรให้ความสนใจในชัว่โมงน้ีท่ีไม่
ยิง่หยอ่นไปกวา่ขบวนการดา้นการขนส่ง หรือการบริหารสต๊อก ไดแ้ก่ การจดัการคลงัสินคา้และศูนย์
กระจายสินคา้  โดยขบวนการท างานในดา้นน้ีจะส่งผลโดยตรงต่อตน้ทุนโลจิสติกส์ และประสิทธิภาพ
ในการตอบสนองลูกคา้ ทั้งในดา้นของเวลาในการด าเนินการ และคุณภาพมาตรฐานในการส่งมอบ
สินคา้ใหค้รบตามจ านวน และเป็นไปอยา่งท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ดงันั้น บริษทัและองคก์รต่างๆ จึงควรหนั
มาให้ความสนใจ และพฒันาขีดความสามารถในการบริหารจดัการงานในส่วนน้ีอย่างจริงจงั โดย
แนวทางในการปรับปรุง และพฒันาคลงัสินคา้และศูนยก์ระจายสินคา้ ท่ีบริษทัและองคก์รต่างๆ ควร
เลือกใช ้เพื่อยกระดบัขบวนการท างานโลจิสติกส์ในดา้นน้ีมีอยูด่ว้ยกนั 11 ประการใหญ่ๆ อนัไดแ้ก่ 
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แนวทางท่ี 1  การลดภาระสินค้าท่ีผ่านคลังสินค้าโดยอาศยัวิธีการมีระบบบริหารจัดการโดยจะมี
ตวักลางคอยสนบัสนุน (Drop-Shipping) หรือการวางแผนจดัหาวตัถุดิบจากซพัพลายเออร์ หรือการ
วางแผนการผลิตของโรงงาน ให้เสร็จทนัการใช้งานหรือส่งมอบ  โดยบริษทัจะมีการจดัเก็บท่ีซัพ
พลายเออร์หรือท่ีโรงงานแทนการเก็บท่ีคลงัสินคา้  โดยเม่ือมีความตอ้งการในตวัสินคา้เกิดข้ึนสินคา้
จะถูกส่งมอบโดยตรงจากซพัพลายเออร์ถึงโรงงาน หรือ ส่งมอบตรงจากโรงงานถึงลูกคา้วิธีการน้ีถือ
วา่เป็นวธีิการท่ีดีท่ีสุดต่อบริษทั เพราะท าใหบ้ริษทัไม่ตอ้งมีภาระดา้นงานคลงัสินคา้แต่อยา่งใด และท า
ให้ตน้ทุนโลจิสติกส์โดยรวมลดลง แต่มีขอ้ดอ้ยตรงท่ีบริษทัจะตอ้งมีการวางแผนดา้นการจดัหาการ
ผลิต และการส่งมอบท่ีดีเยีย่มวธีิการน้ีโดยส่วนมากจะน ามาใชก้บัสินคา้จ าพวกสั่งผลิต  
 
แนวทางท่ี 2  การส่งผ่านสินคา้เขา้คลงัแบบการเปล่ียนถ่ายสินคา้ (Cross-Docking) วิธีการน้ีแมว้า่จะ
ไม่ดีเท่ากบัวธีิการแบบระบบบริหารจดัการโดยจะมีตวักลางคอยสนบัสนุน (Drop-Shipping) แต่ถือวา่
เป็นอีกวิธีการหน่ึงท่ีช่วยให้ประสิทธิภาพดา้นคลงัสินคา้ของบริษทัสูงข้ึน วิธีการเปล่ียนถ่ายสินคา้ 
เป็นวธีิการท่ีสินคา้จะถูกส่งเขา้มาในคลงัสินคา้เพียงชัว่คราว เป็นช่วงระยะเวลาสั้นๆ เพื่อล าเลียงข้ึนรถ
ขนส่งรวมกบัสินคา้อ่ืนๆ ท่ีอาจมีการส่งเขา้มาในช่วงระยะเวลาไล่เล่ียกนั โดยมากช่วงระยะเวลาน้ีจะ
นอ้ยกวา่ 1 วนั ท าใหสิ้นคา้ไม่ตอ้งมีการขนเขา้ไปจดัเก็บท่ีบริเวณจดัเก็บของคลงัแต่อยา่งใดสินคา้เป็น
เพียง “สินคา้ส่งผา่นคลงั” เท่านั้นท าให้คลงัสินคา้ไม่เกิดการจดัเก็บ และรองรับปริมาณสินคา้ไดม้าก
ข้ึน ผลิตภาพการท างานของคลงัสูงข้ึนอยา่งไรก็ตามวิธีการน้ีมีความยากคลา้ยกบัวิธีการ ระบบบริหาร
จดัการโดยจะมีตวักลางคอยสนบัสนุน (Drop-Shipping) เช่นกนั เพราะจะตอ้งมีการประสานขอ้มูล
ดา้นสินคา้ขาเขา้และขาออกจากคลงัจากตน้ทางถึงปลายทาง พร้อมๆ กนัในเวลาเดียวกนัซ่ึงอาจเป็น
เร่ืองท่ียากล าบากพอสมควรส าหรับบางธุรกิจหรือบางบริษทั  
 
แนวทางท่ี 3  พิจารณายบุรวมคลงัสินคา้จากท่ีเคยมีจ านวนหลายๆ แห่งให้เหลือจ านวนแห่งเดียว หรือ
นอ้ยลง ให้เป็นในลกัษณะของศูนยร์วบรวมและกระจายสินคา้ โดยเลือกท าเลท่ีตั้งของคลงัสินคา้
ใหม่  ท่ีสะดวกและประหยดัในการรวบรวมสินคา้จากแหล่งผลิตหรือโรงงานต่างๆ และง่ายต่อการ
กระจายสินคา้ไปสู่ลูกคา้หรือแหล่งบริโภค  การพิจารณายุบรวมคลงัสินคา้น้ีจะส่งผลดีต่อบริษทั ทั้ง
ในแง่ของการบริหารจดัการสตอ๊ก การจดัการคลงัสินคา้ในภาพรวม และท่ีส าคญั ลดตน้ทุนโลจิสติกส์
โดยรวมไดม้ากข้ึนถา้มีการเพิ่มกิจกรรมท่ีช่วยเพิ่มมูลค่าของสินคา้เขา้ไป เช่น การติดฉลากสินคา้ การ
ตรวจเช็คคุณภาพสินคา้ การประกอบสินคา้ขั้นสุดทา้ยหรือการแบ่งถ่ายและบรรจุสินคา้ 
 
แนวทางท่ี 4  การปรับเปล่ียนรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้ จากแบบสุ่ม (Random) 
หรือ แบบท่ีไม่ไดร้ะบุต าแหน่งท่ีตั้งของสินคา้อย่างชดัเจน มาเป็นการจดัเก็บสินคา้แบบโซน ABC 
หรือ แบบท่ีก าหนดต าแหน่งท่ีตั้งของสินคา้ตามล าดบัความส าคญัเชิงปริมาณเขา้ออก หรือ ลกัษณะ
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การใชง้านคลงัสินคา้  ตวัอย่างเช่น สินคา้ท่ีมีปริมาณเขา้ออกคลงับ่อยๆ เป็นจ านวนมากๆ ถือวา่เป็น
กลุ่มสินคา้เอ จะถูกก าหนดโซนในการจดัเก็บท่ีใกลป้ระตูเขา้ออกมากท่ีสุด เน่ืองจากจ าเป็นตอ้ง
ปฏิบติังานเป็นประจ าส่วนสินคา้ท่ีมีปริมาณเขา้ออก และจ านวนนอ้ยลงมา ถือวา่เป็นกลุ่มสินคา้ บี ซี 
และดี ตามล าดบั ซ่ึงจะก าหนดโซนในการจดัเก็บท่ีไกลออกไป และตอ้งเสียเวลาและระยะทางในการ
ปฏิบติังานน าสินคา้เขา้ไปเก็บและหยบิออกมามากข้ึนตามล าดบั การปรับเปล่ียนรูปแบบในการจดัเก็บ
สินคา้ภายในคลงัเช่นน้ี ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีภายในคลงัสูงข้ึน และท าให้การบริหาร
ควบคุมสตอ๊กภายในคลงัง่ายข้ึนอีกดว้ย 
 
แนวทางท่ี 5  การเลือกวิธีการหยิบสินค้าท่ีเหมาะสม โดยสามารถเลือกวิธีการหยิบสินค้าได้
หลากหลายรูปแบบ ซ่ึงแต่ละแบบอาจท าให้การท างานมีประสิทธิภาพสูงเพิ่มข้ึนได ้ โดยวิธีการหยิบ
สินค้าท่ีนิยมกันมีดังต่อไปน้ี แบบแรกเป็นแบบมอบหมายให้ผู ้หยิบสินค้าในแต่ละออร์เดอร์ 
ด าเนินการเพียงคนเดียว แบบน้ีมีขอ้ดีตรงท่ีสินคา้ในแต่ละออร์เดอร์มีผูรั้บผิดชอบดูแลโดยตรง ซ่ึงอาจ
ช่วยลดปัญหาเร่ืองออร์เดอร์ไม่ครบหรือผิดพลาดได้ดียิ่งข้ึน แต่มีขอ้เสียตรงท่ีตอ้งใช้เวลาในการ
ด าเนินการมาก และในบางกรณีก็จ  าเป็นจะต้องใช้พนักงานท่ีเก่ียวข้องเป็นจ านวนมากเช่นกัน 
โดยเฉพาะในกรณีท่ีมีออร์เดอร์ในเวลาเดียวกนัคร้ังละมากๆ แบบต่อมาเป็นแบบมอบหมายให้ผูห้ยิบ
สินคา้หยิบสินคา้เป็น แบบกลุ่ม(Batch)  กล่าวคือ ผูห้ยิบสินคา้คนหน่ึงๆ ท าการหยิบสินคา้ในแต่ละ
คร้ังเพื่อหลายๆ ออร์เดอร์ โดยวิธีการหยิบสินคา้แบบน้ีมีขอ้ดีและขอ้เสียตรงกนัขา้มกบัแบบแรกโดย
ส้ินเชิง โดยวิธีการน้ีมกัจะนิยมใชก้บัคลงัสินคา้ขนาดใหญ่ท่ีมีรายการสินคา้ในแต่ละออร์เดอร์ไม่มาก
นัก และให้ความส าคญักับเร่ืองของรอบระยะเวลาและออร์เดอร์ท่ีด าเนินการในแต่ละวนัเป็น
ส าคญั  ตวัอยา่งแบบสุดทา้ยไดแ้ก่การหยบิสินคา้ในลกัษณะโซน โดยการหยิบวิธีน้ีจะมีการมอบหมาย
ผูห้ยิบไวใ้นลกัษณะโซนสินคา้อยา่งชดัเจน เม่ือมีออร์เดอร์สินคา้ท่ีตอ้งท าการหยิบ  รายการสินคา้จะ
ถูกหยิบโดยผูห้ยิบในแต่ละโซน  และเม่ือไดจ้  านวนครบตามออร์เดอร์แลว้สินคา้ท่ีหยิบมาจะตอ้งถูก
น ามาคดัแยกและบรรจุภณัฑเ์พื่อเตรียมส่งมอบอีกทอดหน่ึง วธีิการหยบิแบบน้ีมีขอ้ดีตรงท่ีการหยิบแต่
ละคร้ังมีความรวดเร็วมาก เน่ืองจากผูห้ยิบมีความเช่ียวชาญและช านาญในโซนนั้นๆ อยูแ่ลว้ แต่จะมี
ขอ้ดอ้ยก็ตรงท่ีจะตอ้งมีการด าเนินกิจกรรมคลงัสินคา้เพิ่มเติมในส่วนของการคดัแยกสินคา้ และเตรียม
สินคา้ในภายหลงั 
 
แนวทางท่ี 6  ท าการปรับเปล่ียนพื้นท่ีการใชส้อย และพื้นท่ีจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ใหม่ ให้สามารถ
รองรับฟังก์ชนัการจดัเก็บ และการใช้งานภายในคลงัสินคา้ท่ีดีข้ึนโดยอาจพิจารณาท าขบวนการ 5ส 
ก่อน ไดแ้ก่ การสะสางสตอ๊ก หรือ วสัดุอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีไม่ไดก่้อประโยชน์แลว้ออกจากคลงัสินคา้การ
ท าความสะอาดภายในคลงัสินคา้ ให้สามารถใชง้านไดเ้ต็มประสิทธิภาพ และลดความเส่ียงต่างๆ ท่ี
อาจจะก่อให้เกิดอุบติัเหตุภายในคลงัสินคา้ได,้ การเพิ่มความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้ออก
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ภายในคลงัสินคา้ โดยการจดัระเบียบเส้นทางคมนาคมภายในคลงั รวมถึงการตีเส้น แบ่งเส้นจราจร
ภายในคลงัอยา่งชดัเจน, การดูแลในเร่ืองสุขลกัษณะภายในคลงัสินคา้ เช่น ช่องลม ช่องแสง ปัญหา
เร่ืองความช้ืน ฝุ่ น ท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหาทั้งในดา้นสุขภาพของพนกังาน และประสิทธิภาพการท างาน
และการจดัเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า, สุดท้ายเป็นการสร้างอุปนิสัยท่ีดีในการท างานภายใน
คลงัสินคา้ เช่น การออกกฎระเบียบขอ้ห้ามต่างๆ ในการปฏิบติังานภายในคลงัสินคา้ ไม่วา่จะเป็นการ
ห้ามขบัรถยกดว้ยความเร็วสูง หรือ การกลบัรถยกภายในช่องเก็บสินคา้ การห้ามข้ึนลงสินคา้นอก
บริเวณข้ึนลง การหา้มวางสินคา้ตรงบริเวณประตูข้ึนลงสินคา้ เป็นตน้ 
 
แนวทางท่ี 7  การปรับปรุงขบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ ใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน รวดเร็วข้ึน ไม่
วา่จะเป็นขั้นตอนการรับและตรวจเช็คนบัสินคา้, การน าสินคา้เขา้บริเวณหรือชั้นจดัเก็บสินคา้, การ
ดูแลสินคา้ขณะจดัเก็บให้อยูใ่นสภาพท่ีดี ไม่เส่ือมสภาพหรือเสียหาย, การหยิบสินคา้ท่ีจดัเก็บออกมา
ใชห้รือเตรียมส่งมอบ, การคดัแยกและเตรียมสินคา้เพื่อจดัส่ง, การบรรจุหีบห่อหรือติดป้ายตราสินคา้
ต่างๆ ส าหรับส่งมอบและส่งออก พร้อมทั้ งน าวิธีการคิดต้นทุนแบบกิจกรรม (Activity-Based 
Costing) มาประเมินตน้ทุนในแต่ละกิจกรรม  และประเมินกิจกรรม หรือ การปฏิบติังานต่างๆ ภายใน
คลงัสินคา้ว่า ในการปฏิบติังานกิจกรรมใดท่ีช่วยสร้างหรือเพิ่มมูลค่าเพิ่ม หรือไม่อย่างไร ซ่ึงจะ
สามารถท าใหก้ารท างานของคลงัสินคา้ต่างๆ มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลดีข้ึน 
 
แนวทางท่ี 8  การประยุกต์ใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศส าหรับงานคลังสินค้า  การใช้ระบบ
เทคโนโลยีฯ เขา้ช่วยในการปฏิบติังานดา้นคลงัสินคา้ท่ีส าคญัในชัว่โมงน้ีไดแ้ก่ระบบบาร์โคด้ โดย
การน าระบบบาร์โคด้มาใชก้บัคลงัสินคา้จะสามารถใชไ้ดใ้นหลายๆ จุด ไดแ้ก่ การรับและส่งสินคา้เขา้
ออกจากคลงั การจดัระบบเก็บสินคา้ภายในคลงั และการตรวจนบัสินคา้ภายในคลงั เป็นตน้ ปัญหา
ภายในคลงัสินคา้โดยเฉพาะขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดจากพนกังานตรวจนบั รับส่งสินคา้ สามารถบรรเทาลง
ไดด้ว้ยการประยุกตใ์ชร้ะบบบาร์โคด้ โดยสินคา้ต่างๆ ท่ีเขา้ออก และจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ จะใช้
ระบบบาร์โคด้ในการระบุตวัสินคา้และบรรจุภณัฑเ์พื่อขนยา้ย และจดัเก็บ การปรับปรุงคลงัสินคา้ดว้ย
วธีิน้ี จะท าใหก้ารท างานดา้นเอกสาร และการตรวจเช็ค ตรวจนบัต่างๆ ภายในคลงัสินคา้สามารถท าได้
รวดเร็วข้ึน และช่วยให้ข้อผิดพลาดต่างๆ ท่ีเกิดจากการป้อนข้อมูลด้วยคนสามารถลดลงได ้
(นอกเหนือจากระบบบาร์โคด้แลว้ ปัจจุบนัยงัมีระบบ RFID ซ่ึงเป็นระบบท่ีมีการท างานและสามารถ
ใชป้ระโยชน์คลา้ยคลึงกบัระบบบาร์โคด้ แต่อาศยัคล่ืนวิทยุแทนคล่ืนแสง และสามารถอ่านขอ้มูลใน
ระยะไกลโดยไม่จ  าเป็นตอ้งสัมผสัสินคา้)  
 
แนวทางท่ี 9  การประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีการส่ือสารส าหรับงานคลงัสินคา้ดว้ยระบบ Electronic Data 
Interchange (EDI) หรือ ระบบแลกเปล่ียนและส่งขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์  การประยุกตใ์ชร้ะบบ EDI 
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น้ีจะท าให้การรับและส่งมอบสินคา้จากซัพพลายเออร์ และลูกคา้ สามารถท าได้รวดเร็ว ท่ีส าคญั
สามารถเตรียมการต่างๆ ทั้ งในเร่ืองของพื้นท่ี อุปกรณ์ และพิธีการรับส่งสินค้าต่างๆ ได้
ล่วงหนา้ ประกอบกบัท าให้ลดขั้นตอน และขอ้ผิดพลาดต่างๆ ของการรับและส่งมอบสินคา้  เอกสาร
ต่างๆ มีความถูกตอ้งและรวดเร็วยิ่งข้ึน การตรวจทานต่างๆ สามารถท าไดง่้ายและคล่องตวัมาก
ข้ึน  ส่งผลใหต้น้ทุนและประสิทธิภาพดา้นเวลารับและส่งมอบสินคา้ดีข้ึน 
 
แนวทางท่ี 10  จดัหาอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ หรือ อุปกรณ์ขนยา้ยท่ีเหมาะสม พร้อมทั้งปรับเปล่ียนระบบ
การจดัเก็บ และระบบการขนยา้ยโดยใชพ้าเลท หรือ กระดานรอง โดยวธีิการน้ีจะท าให้การท างานของ
คลงัสินคา้สะดวก และรวดเร็วยิ่งข้ึน การน าของข้ึนและลง ไม่ว่าจะเป็นในช่วงของการรับสินคา้เขา้
คลงัสินคา้ หรือในช่วงของการน าสินคา้ออกมาจากบริเวณจดัเก็บ รวมถึงช่วงของการยกสินคา้ข้ึน
รถบรรทุกต่างๆ สามารถท าไดง่้ายและรวดเร็ว ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพดา้นเวลา และรอบของการ
ปฏิบติังานดีข้ึน ผลิตภาพของคลงัสูงข้ึน 
 
แนวทางท่ี 11  ลดภาระดา้นตน้ทุนแฝง และภาระการลงทุนดา้นคลงัสินคา้ ท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนั และท่ี
อาจเกิดจากการลงทุนในอนาคต ดว้ยการปรับเปล่ียนจากการใชท้รัพยสิ์นของบริษทัตนเอง ซ่ึงใชเ้ป็น
สถานท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ ช้ินส่วนการผลิต และสินคา้ มาเป็นการเช่าสถานท่ี หรือ คลงัสินคา้ภายนอก
แทน การด าเนินการเช่นน้ีจะส่งผลดีต่อบริษทัในหลายๆ ดา้น ไม่วา่จะเป็นเร่ืองของการลดตน้ทุนจมท่ี
หมดไปกบัคลงัสินคา้, การรับทราบตน้ทุนการจดัเก็บ หรือ ตน้ทุนดูแลจดัเก็บสินคา้ต่อหน่วยได้
ชดัเจนแม่นย  าข้ึน, และท่ีส าคญัท าให้บริษทัแบกรับภาระเร่ือง คนงาน และความเส่ียงต่างๆ น้อยลง 
(พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล, 2552) 
 

2.9.5 การจัดการทีม่ปีระสิทธิภาพทีด่ีช่วยให้เกดิประโยชน์ต่อคลงัสินค้า ดงัน้ี 
1) ปรับปรุงการใหบ้ริการลูกคา้ เพราะการขนส่งท่ีดีข้ึน ความผดิพลาดลดลง รอบเวลาสั่ง

ลดลง 
2) เพิ่มความถูกตอ้งแม่นย  าของสินคา้คงคลงั 
3) มีการใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีและปริมาณคลงัสินคา้เพิ่มข้ึน โดยมีการจดัเก็บสินคา้ท่ี

เหมาะสมถูกตอ้ง 
4) ผลผลิตและประสิทธิภาพของแรงงานเพิ่มข้ึน เพราะจ านวนสินคา้ท่ีพนักงานท่ีได้

ล าเลียง จดัเก็บน าออกเพิ่มข้ึน 
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2.10 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
ชาตรี พลชยั และ ณฐัพล ศิริสวา่ง (2554) เพื่อศึกษาการวางแผนผงัการจดัเก็บสินคา้สุราถงัไมโ้อ๊ค เพื่อ
น ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตสุราในขั้นตอนการเก็บบ่ม เพื่อบริหารจดัการพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บ
สินคา้ใหใ้ชไ้ดเ้ตม็ท่ี และพนกังานสามารถทราบต าแหน่งและจ านวนสินคา้น ้าสุราแต่ละประเภทท่ีเก็บ
บ่มไดอ้ย่างถูกตอ้งแม่นย  าโดยการน าระบบการวางแผนผงัการจดัเก็บสินคา้มาใช้ แบ่งพื้นท่ีภายใน
อาคารเก็บบ่มตามประเภทสินคา้น ้ าสุราท่ีเก็บบ่มและก าหนดเส้นทางเดินส าหรับพนกังานและรถยก
ใหช้ดัเจน จากการแบ่งพื้นท่ีท าใหพ้นกังานสามารถตรวจนบัจ านวนสินคา้ และท าการตรวจเช็คสภาพ
การร่ัวซึมของถงัไมโ้อค๊ไดอ้ยา่งสะดวกและคล่องตวัมากยิง่ข้ึน เม่ือไดเ้วลาตามแผนการเก็บบ่มน ้ าสุรา
ท าการสุ่มตรวจคุณภาพน ้ าสุราหรือเม่ือครบอายุการเก็บบ่ม โดยท่ีพิจารณาให้ความส าคญักับการ
เคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้และออก สินคา้ท่ีเขา้ก่อนตอ้งออกก่อน (FIFO) งานวิจยัน้ีไดน้ าผลการปรับปรุง
แผนผงัการจดัเก็บสินค้าทั้ ง 4 รูปแบบ มาเปรียบเทียบจ านวนการจดัเก็บสินค้าของแต่พื้นท่ี เพื่อ
ก าหนดพื้นท่ีวางสินคา้, เส้นทางเดินส าหรับพนักงานและเส้นทางส าหรับรถยกในการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ แบบท่ี 1 จดัเก็บสุราถงัไมโ้อ๊คได ้20,352 ถงั, รูปแบบท่ี 2 จดัเก็บสุราถงัไมโ้อ๊คได ้14,976 ถงั, 
รูปแบบท่ี 3 จดัเก็บสุราถงัไมโ้อ๊คได ้16,128 ถงั และรูปแบบท่ี 4 จดัเก็บสุราถงัไมโ้อ๊คได ้16,512 ถงั 
จะเห็นไดว้่ารูปแบบท่ี 1 สามารถจดัเก็บสินคา้ไดม้ากท่ีสุด และรูปแบบท่ี 4 สามารถจดัเก็บสินคา้ได้
รองลงมา เน่ืองจากพื้นท่ีส่วนหน่ึงแบ่งเป็นเส้นทางเดิน ท าให้พนกังานสามารถทราบต าแหน่งและท า
การตรวจนบัจ านวนในการจดัเก็บสินคา้ไดอ้ย่างถูกตอ้งและแม่นย  า สรุปไดว้่าการจดัการคลงัสินคา้
โดยการวางแผนผงัท่ีดีช่วยให้การจดัการคลงัสินคา้ในกระบวนการเก็บบ่มสุราถงัไมโ้อ๊ค สามารถ
ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ สรุปได้ว่าการจดัการคลังสินคา้โดยการวางแผนผงัท่ีดีช่วยให้การ
จดัการคลงัสินคา้ในกระบวนการเก็บบ่มสุราถงัไมโ้อค๊สามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
ชนิกานต ์กมลสุข (2554) ไดท้  าการศึกษาของการพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพื่อช่วยก าหนด
ต าแหน่งโดยการจดัวางสินคา้ท่ีเหมาะสมในคลงัสินคา้ของบริษทัท่ีผลิตเคร่ืองแกว้ส าเร็จรูป โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อให้สามารถลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้และออก ซ่ึงปัญหาท่ีพบคือ 
พนกังานไม่มีการวางแผนในการจดัวางสินคา้ท่ีเหมาะสมท าให้เคล่ือนยา้ยสินคา้ไดล่้าช้า โดยไดท้  า
การแบ่งการทดลองเป็น 2 รูปแบบ คือ การทดลองท่ี 1 การใช้ Location เดิมในการวางแผนจดัวาง
สินคา้ และการทดลองท่ี 2 คือ การเลือก Location ใหม่ในการวางแผนจดัวางสินคา้ตามหลกัทฤษฎี 
Fast Closest to the Door โดยเร่ิมจากการพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จากนั้นจึงใชโ้ปรแกรม 
Lingo เพื่อช่วยหาค าตอบของการจดัวางสินคา้ในต าแหน่งท่ีเหมาะสม จากนั้นจึงท าการทดลองทั้ง 2 
รูปแบบมาท าการเปรียบเทียบกบัการวางแผนตดัสินใจในการจดัวางสินคา้ของพนกังาน ซ่ึงพบวา่ การ
ทดลองท่ี 1 ใชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้และออกทั้งหมด 1,109.34 นาที สามารถลดระยะเวลา
ในการท างานลง 9.09% และการทดลองท่ี 2 ใชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้และออกทั้งหมดจะใช้
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เวลา 454.01 นาที สามารถลดระยะเวลาในการท างานลง 62.79% เม่ือเทียบกบัการจดัวางสินคา้ของ
พนักงานในปัจจุบนั ดงันั้น จากการทดลองทั้งสองรูปแบบวิธีท่ีดีท่ีสุดในการจดัวางสินคา้ คือ การ
ทดลองท่ี 2 การเลือก Location ใหม่ในการวางแผนจดัวางสินคา้ตามหลกัทฤษฎี Fast Mover Closest 
to the Door 
 
ทิพย์วลัย์ เอ่ียมปิยะกุล (2551) ได้ท าการศึกษาการศึกษาการด าเนินงานของธุรกิจให้บริการซ่อม
อุปกรณ์เทคโนโลยีหลังการขายจากการศึกษาการด าเนินงานพบปัญหา ได้แก่ ขาดแคลนอะไหล่
ส าหรับงานซ่อมของลูกคา้ มีอะไหล่คงคลงัปริมาณสูง คลงัอะไหล่มีวิธีการจดัเก็บและการจดัวางไม่
เหมาะสม และกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ช่างใช้เวลานานและมีความผิดพลาดสูง ดังนั้ น
วตัถุประสงค์ของงานวิจยัคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลงัอะไหล่ของบริษทัตวัอย่าง 
ขั้นตอนเร่ิมจากการปรับปรุงจ านวนอะไหล่ จดัความส าคญัอะไหล่ด้วยวิธี ABC ค านวณปริมาณ
จดัเก็บสูงสุด-ต ่าสุด และวธีิการควบคุมการสั่งซ้ืออะไหล่กลุ่ม A และ B เน่ืองจากมูลค่าการใชอ้ะไหล่
ทั้งสองกลุ่มน้ีสูงถึง 97.19% ออกแบบแผนผงัการจดัเก็บ ระบุต าแหน่งการจดัเก็บอะไหล่และก าหนด
รหัสระบุต าแหน่งการจดัเก็บ จากนั้นท าคู่มือการท างาน ผลการปรับปรุงท าให้เพิ่มประสิทธิภาพใน
การจดัการคลังอะไหล่ คือ อตัราหมุนเวียนอะไหล่คงคลัง เพิ่มข้ึนจาก 2.13 เป็น 3.18 ต้นทุนการ
จดัเก็บลดลงจาก 1,671,922.81 บาท/ปี เป็น 1,582,747.12 บาท/ปี เวลาเฉล่ียในกระบวนการเบิกจ่าย
อะไหล่ให้ช่างลดลงจาก 18 นาที เป็น 13 นาที และอตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบัอะไหล่
คอมพิวเตอร์ลดลงจาก 27.53% เป็น 18.56% 
 
รัฐวุฒิ วงษ์วิทย์ (2550) ได้ท าการศึกษาการด าเนินงานพสัดุของหน่วยงานรัฐวิสาหกิจตวัอย่าง ซ่ึง
วตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานพสัดุ จากการศึกษาการด าเนินงานคลงัพสัดุพบ
ปัญหาได้แก่ 1.คลงัพสัดุขาดระเบียบในการจดัเก็บ การจดัวางพสัดุรวมถึงการดูแลรักษาอย่างเป็น
ระบบ 2.กระบวนการรับและจดัเก็บ กระบวนการเบิกจ่ายพสัดุ และกระบวนการตรวจนบัพสัดุเป็นไป
อย่างล่าช้าและมีขอ้ผิดพลาด ซ่ึงขั้นตอนการปรับปรุงเร่ิมจาก กิจกรรม 5ส จากนั้นท าการแบ่งกลุ่ม
ความส าคญัของพสัดุโดยพิจารณาจากหลายปัจจยั การก าหนดปริมาณการจดัเก็บสูงสุด การออกแบบ
ผงัการจดัเก็บ การก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บและรหสัแสดงการจดัเก็บและการพฒันาโปรแกรมเพื่อ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้พสัดุเฉพาะงานเบิกจ่าย ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากงานวิจยัคือ การ
จดัเก็บมีการจดัวางเป็นหมวดหมู่ เป็นระเบียบเรียบร้อย เพื่อความสะดวกในการเบิกจ่าย ลดเวลาใน
การด าเนินการน าพสัดุเขา้-ออกจากคลงัสินคา้ ขอ้มูลงานคลงัสินคา้มีความถูกตอ้ง เช่ือถือได ้และเป็น
แนวทางใหค้ลงัพสัดุอ่ืนๆ ท่ีมีลกัษณะเดียวกนั สามารถน าไปประยุกตใ์ห้เกิดประโยชน์ได ้ผลจากการ
ปรับปรุงท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานพสัดุ คือ อตัราส่วนในการท าใบหยิบของไดถู้กตอ้ง
เพิ่มข้ึน 1.40% อตัราส่วนการหยิบพสัดุไดถู้กตอ้งเพิ่มข้ึน 1.31% เวลาเฉล่ียของกระบวนการรับและ
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จดัเก็บพสัดุลดลง 4.03% เวลาเฉล่ียของกระบวนการเบิกจ่ายพสัดุลดลง 37.95 %  และเวลาเฉล่ียของ
กระบวนการตรวจนบัพสัดุคงคลงัลดลง 40.93% 
 
ชญากานต ์ มะลิวลัย ์(2554) ไดท้  าการศึกษาผลกระทบในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพจากการรวมการ
ปฏิบัติงานในคลังสินค้า โดยผลกระทบเชิงปริมาณ ได้แก่ ต้นทุนค่าขนส่งสินค้า ต้นทุนค้าเช่า
คลงัสินคา้ ตน้ทุนค่าแรงงานและตน้ทุนอ่ืนๆ ผลกระทบเชิงคุณภาพ ไดแ้ก่ ผลกระทบต่อพนกังานท่ี
ปฏิบติังานและผลกระทบต่อลูกคา้ การศึกษาส ารวจขอ้มูลดว้ยแบบสอบถามวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติ
โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป SPSS for Windows (Statistical Package for the Social Science) การ
วิเคราะห์เส้นทาง (Path Analysis) โดยใช้ LISRET (Linear Structural Relationship) เพื่อศึกษา
ความสัมพนัธ์เชิงเหตุผลของความพึงพอใจของพนกังานและลูกคา้  ตน้ทุนค่าขนส่งสินคา้หลงัจากมี
การรวมการปฏิบติังานในคลงัสินคา้ลดลง แต่ตน้ทุนเช่าคลงัสินคา้ ตน้ทุนค่าแรงงานและตน้ทุนอ่ืนๆ 
ไม่ลดลง ส่วนผลกระทบเชิงคุณภาพดา้นพนกังานพบวา่ พนกังานจะเปล่ียนไปรวมการปฏิบติังานจะมี
ความพึงพอใจดา้นเน้ืองาน/ลกัษณะงาน การพฒันาระดบัความรู้ความสามารถ หวัหนา้งานและความ
พึงพอใจโดยรวมลดลงอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ดา้นลูกคา้พบว่ามีความพึงพอใจดา้น
ตวัแทนบริการลูกคา้ การสั่งซ้ือสินคา้และระดบัสินคา้คงคลงัมากข้ึน แต่มีความพึงพอใจการส่งมอบ
สินคา้ลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 การวิเคราะห์เส้นทาง (Path Analysis) ของความพึง
พอใจของพนกังานท่ีปฏิบติัในคลงัสินคา้หลงัรวมการปฏิบติังาน สรุปไดว้่า ความพึงพอใจโดยรวม
ของพนกังาน ไดรั้บอิทธิพลทางตรงจากความพึงพอใจระดบัเงินเดือน/สวสัดิการ เน้ืองาน/ลกัษณะงาน
และพฒันาความรู้ความสามารถ นอกจากน้ียงัไดรั้บอิทธิพลทางออ้มมาจากความพึงพอใจหวัหนา้งาน
และเพื่อนร่วมงานอีกดว้ย ส่วนผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Analysis) ของความพึงพอใจของลูกคา้
จากการไดรั้บบริการหลงัการรวมการปฏิบติังาน สรุปไดว้่า ความพึงพอใจโดยรวมของลูกคา้ ไดรั้บ
อิทธิพลทางตรงจากความพึงพอใจระดบัสินคา้คงคลงั การสั่งซ้ือสินคา้ การส่งมอบสินคา้และตวัแทน
บริการลูกคา้ นอกจากน้ียงัไดรั้บอิทธิพลทางออ้มมาจากความพึงพอใจการคืนสินคา้อีกดว้ย 
 
ชชัวาล อมาตยกุล (2545) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงการบริหารจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปของ
โรงงานผลิตผลิตภณัฑอ์าหารสัตวเ์พื่อแกปั้ญหาพื้นท่ีจดัเก็บท่ีไม่เพียงพอกบัปริมาณอาหารแต่ละชนิด
การจ่ายอาหารท่ีไม่เป็นล าดบัและการจ่ายอาหารท่ีไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้โดยจากการ
วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของระบบการผลิตและจดัเก็บผลิตภณัฑ์อาหารสัตวส์ าเร็จรูปพบวา่ปัญหาหลกั
เกิดจากรูปแบบของการจดัเก็บในคลงัสินคา้ท่ีไม่มีการก าหนดต าแหน่งและปริมาณการจดัเก็บให้
เหมาะสมกบัอตัราการหมุนเวียนของอาหารแต่ละชนิดดงันั้นจึงท าการแกปั้ญหาดว้ยเทคนิคการจดั
กลุ่มผลิตภณัฑ์การเคราะห์พื้นท่ีจดัเก็บและก าหนดต าแหน่งจดัเก็บท่ีเหมาะสมดว้ยการใชต้วัแบบเชิง
เส้นตรงจากนั้นผูจ้ดัท าไดใ้ช้หลกัการแกปั้ญหาเชิงสถิติหรือคิวซีสตอร่ีมาวิเคราะห์หาสาเหตุอ่ืนซ่ึง
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พบวา่สาเหตุของปัญหาอีกส่วนหน่ึงเกิดจากขั้นตอนการรับจดัเก็บจ่ายท่ีมีขอ้บกพร่องท าให้เกิดความ
ผิดพลาดในการจ่ายอาหารจึงท าการจดัล าดับขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสมใหม่ผลท่ีได้จากการ
ปรับปรุงรูปแบบพื้นท่ีในการจดัเก็บและขั้นตอนการท างานคือมีการจดัเก็บอาหารตามอตัราการ
หมุนเวียนพื้นท่ีจดัเก็บเพิ่มมากข้ึนร้อยละ 57.90 และใช้เวลาเคล่ือนยา้ยอาหารออกจากคลงัน้อยลง 
23.08 นาที (ร้อยละ 3.56) 
 
Any, et al. (2002) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง Designing an efficient warehouse layout to facilitate the 
order filling process: An Industrial Distributor’s experience โดยศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการ Order Filling Process โดยมีการปรับเปล่ียนต าแหน่งการจดัวางสินคา้ในคลงัสินคา้ของ
บริษทั Brierly Lombard and Company Inc.(B&L) ซ่ึงบริษทัมีปัญหาในเร่ืองของการจดัวางผงั ซ่ึง
บริษทัมีความตอ้งการลดเวลาในส่วนของกระบวนการจดัเก็บและส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ และตอ้งการ
ปรับเปล่ียนต าแหน่งการจดัวางสินคา้ให้มีความสะดวกในการจดัเก็บและการหยิบเพื่อจดัส่งให้ลูกคา้
ไดร้วดเร็วข้ึน โดยไดใ้ช้ทฤษฎี ABC Analysis ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการจดัแบ่งประเภทสินคา้โดย
แบ่งเป็น Fast Move, Medium-Fast Move และ Show Move ซ่ึงไดน้ าความตอ้งการในการสั่งซ้ือของ
ลูกคา้ซ่ึงมีความตอ้งการเป็นรายเดือน (Monthly Demand) มาเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย และท าการ
ค านวณหาเปอร์เซ็นสะสมของความตอ้งการดงักล่าว โดยเลือก 50% แรกซ่ึงมีจ านวนสินคา้ทั้งส้ินเป็น 
144 รายการให้เป็นสินคา้ท่ีจดัเรียงไดอ้ยู่ในกลุ่มสินคา้ A หรือสินคา้ท่ีเป็น Fat Moving Item, 40% 
(1,431 รายการ) ถดัมาใหเ้ป็นสินคา้ในกลุ่ม B หรือ Medium-Fast Moving และ 10% (40,553 รายการ ) 
สุดทา้ยจดัใหอ้ยูใ่นกลุ่มของสินคา้ C หรือ show Moving Item ซ่ึงในการจดัวางต าแหน่งใหม่นั้นมีการ
จดัวางสินคา้ท่ีอยูใ่นกลุ่ม Aให้อยูใ่กลต้  าแหน่งบริเวณพื้นท่ีขนส่งมากท่ีสุด ถดัมาให้เป็นต าแหน่งของ
สินคา้ในกลุ่ม B และ C ตามล าดบั ซ่ึงจากการศึกษาโดยการจบัเวลาตั้งแต่กระบวนการ Receiving, 
Location the products และ Delivering it to the shipping department ซ่ึงหลงัจากไดท้  าการการ
ปรับเปล่ียนต าแหน่งการวางสินคา้ใหม่พบวา่ Total Picking ลงได ้544 วินาที และนอ้ยกวา่ 60 วินาที
ในการหาสินคา้ในกลุ่ม A 



 
 

บทที่ 3 วธีิด ำเนินงำนวจิัย 
 
งานวิจยัน้ีเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงพื้นท่ีการวางผงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาส่งผลให้เกิดการ
ด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพและการจดัวางพื้นท่ีท่ีเหมาะสมมากยิง่ข้ึน ในส่วนของการจดัวางสินคา้ใน
ต าแหน่งท่ีเหมาะสม เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสินคา้เข้า และการเคล่ือนยา้ยสินค้าออก 
ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดศึ้กษาในส่วนของการจดัวางท่ีเหมาะสมของคลงัสินคา้เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการด าเนินงานให้มากยิ่งข้ึนการศึกษาการจดัพื้นท่ีการวางผงัภายในคลงัสินคา้ของบริษทั ศรีไทย
ซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ มีกระบวนการและขั้นตอนดงัน้ี 
 

3.1 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1 แสดงขั้นตอนในการด าเนินการวจิยั

 ศึ กษ า พ้ืน ท่ี ว า ง สินค้าขอ งคลัง สินค้า ขอ ง
กรณีศึกษาในปัจจุบนั 

 ศึกษากระบวนการท างานของคลังสินค้าใน
ปัจจุบนั 

 วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนของคลังสินค้าโดย
เคร่ืองมือแผนผงักา้งปลา 
 

 วเิคราะห์พ้ืนท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้
ของกรณีศึกษา 

 จดัความส าคญัของสินคา้และการเพ่ิมประสิทธิภาพโดย
ใชท้ฤษฎีการจดักลุ่มสินคา้แบบ ABC โดยใชต้วัแบบเชิง
เสน้และร่วมกบัทฤษฏี สินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวบ่อยให้
วางใกลป้ระตู (Fastest turning closest to the door) 

 สรุปผลท่ีได้จากการพ้ืนท่ีต าแหน่งการวางสินคา้ภายใน
คลงัสินคา้แบบใหม่ 

 ขอ้เสนอแนะท่ีจะใชป้รับปรุงการในการพ้ืนท่ีต าแหน่งการ
วางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ของกรณีศึกษาในอนาคต 

3.วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน

คลงัสินคา้ 

2. ศึกษากระบวนการท างานใน

ปัจจุบนัของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 

4.วเิคราะห์แนวทางการเพ่ิม

ประสิทธิภาพของคลงัสินคา้ 

5.สรุปการท างานวจิยั 

 ศึกษากระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้เท่านั้น 1. ก าหนดขอบเขตของการศึกษา 
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3.2 ประวตับิริษทักรณศึีกษำ 
บริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2506 โดยนายสุมิตร เลิศสุมิตรกุล 
เร่ิมแรกเป็นเพียงอุตสาหกรรมภายในครอบครัว ใช้ช่ือว่า "ห้างหุ้นส่วนจ ากดัอุตสาหกรรมศรีไทย
พลาสติก" ผลิตสินคา้ประเภทเคร่ืองใชใ้นครัวเรือน เช่น กะละมงั ถงัน ้ า และของเล่นส าหรับเด็ก เป็น
ตน้ ต่อมาได้ขยายการผลิตสินคา้พลาสติกเพื่องานอุตสาหกรรมต่างๆ ตลอดจนผลิตภณัฑ์เมลามีน
ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ "ซุปเปอร์แวร์" ตรานกเพนกวิน จนเป็นท่ีรู้จกักนัแพร่หลายและยอมรับใน
คุณภาพ ทั้งภายในประเทศและต่างประเทศกวา่ 100 ประเทศทัว่โลก อาทิ สหรัฐอเมริกา องักฤษ เยอ-
รมณี ออสเตรเลีย ญ่ีปุ่น เกาหลี สิงคโปร์ ฮ่องกง อินเดีย และกลุ่มประเทศต่างๆ ในตะวนัออกกลาง 
ตลอดระยะเวลา 45 ปี ท่ีผ่านมา ธุรกิจของบริษทัฯ ไดเ้ติบโตอย่างต่อเน่ือง จนกา้วสู่ความเป็นบริษทั
มหาชน และไดเ้ขา้จดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพย ์เม่ือปี พ.ศ. 2534 ปัจจุบนัมีทุนจดทะเบียน 2,857 
ลา้นบาท 
 
บริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) มีส านกังานและโรงงานผลิต ผลิตภณัฑ์พลาสติกและเมลา
มีน รวม 4 แห่ง ประกอบดว้ย สาขาบางปู สาขาอมตะนคร สาขาโคราช และส านกังานใหญ่ ถนนสุข
สวสัด์ิ ซอย 36 เขตราษฎร์บูรณะ กรุงเทพมหานคร 
 

3.1.2 ทีต่ั้งบริษทั 
ท่ีตั้งของบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ 15 ถนนสุขสวสัด์ิ ซอย 36 แขวง
บางปะกอก เขตราษฎร์บูรณะ กรุงเทพฯ 10140 
 

 
 

รูปที ่3.2 แสดงแผนท่ีโรงงานบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัด์ิ 
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รูปที ่3.3 แสดงแผนผงับริษทักรณีศึกษา 
 

3.3 ศึกษำข้อมูลคลงัสินค้ำและรูปแบบกำรจดัเกบ็สินค้ำของบริษทักรณศึีกษำ 
 
3.3.1 ต ำแหน่งทีต่ั้งและพืน้ทีใ่นคลงัสินค้ำ 
บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิต ผลิตภณัฑ์จากพลาสติก และเมลามีนเป็นส่วนใหญ่ โดยบริษทัมี
หลายสาขาด้วยกัน ซ่ึงแต่ละสาขาจะท าการผลิตสินค้าแตกต่างกันออกไป โดยบริษทัท่ีผูว้ิจยัได้
ท าการศึกษาน้ีจะเป็นในส่วนของการผลิตถงัพลาสติกบริษทักรณีศึกษาน้ีจะมี 1 คลงัสินคา้มีพื้นท่ี
โดยรวมคือ 3,260.75 ตารางเมตร ดงัรูป 3.2 แต่การจดัการภายในคลงัสินคา้จะแบ่งเป็น 2 ส่วนในการ
จดัเก็บโดยแบ่งพื้นท่ีการจดัเก็บเท่ากนัและแบ่งพื้นท่ีอยา่งชดัเจนดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 แบ่งพื้นท่ีการจดัเก็บเป็นสินคา้ส าเร็จรูปหลายชนิดรวมกนัมีพื้นท่ี 1,630.47 ตาราง
เมตร  

ส่วนท่ี 2 แบ่งพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ประเภทถงัพลาสติกมีพื้นท่ี 1,630.28 ตารางเมตร  
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รูปที ่3.4 แสดงผงัคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
 

 
 

รูปที ่3.5 แสดงผงัการจดัเก็บถงัพลาสติก 
 

 

คลงัเก็บถงัพลาสติก 

1630.28 m2 
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3.3.2 กระบวนกำรจัดกำรคลงัสินค้ำของบริษทักรณศึีกษำ 
การจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีสินคา้ โดยบริษทัไดมี้การใช้ระบบ ออราเคิล (Oracle) ในการ
ด าเนินงานในส่วนต่างๆ ตั้งแต่กระบวนการจากฝ่ายจดัซ้ือจนถึงกระบวนการส่งออก โดยมีขอ้มูลท่ี
สามารถเช่ือมต่อถึงกนัไดทุ้กแผนก ในส่วนของการจดัการภายในคลงัสินคา้ไม่ไดมี้การน าระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management System) เขา้มาบริหารในการจดัการคลงัสินคา้ ท าให้การ
บริหารงานภายในคลังสินค้าขาดประสิทธิภาพในการด าเนินงานในบางส่วน เช่น เม่ือมีการเช็ค
รายละเอียดของสินคา้เสร็จแลว้ มีการน าสินคา้เขา้ไปเก็บภายในคลงัสินคา้ จากนั้นพนกังานก็จะท า
การบนัทึกขอ้มูลลงในระบบโดยส่วนใหญ่จะเป็นระบบท่ียงัเป็นระบบเอกสารอยู่ และเม่ือตอ้งการ
สินคา้นั้นเพื่อส่งมอบใหก้บัลูกคา้พนกังานจะท าการบนัทึกขอ้มูลลงระบบก่อนจึงจะท าการหยิบสินคา้
ได ้โดยในการหยิบสินคา้แต่ละคร้ังจะเป็นการตดัสินใจของพนกังานทั้งหมด กิจกรรมหลกัของการ
จดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงกระบวนการของบริษทัมีทั้งหมด 4 กระบวนการ โดย
รายละเอียดสามารถอธิบายไดด้งัรูปท่ี 3.6 ดงัน้ี 

1) กระบวนการรับสินคา้ 
2) กระบวนการจดัเก็บ 
3) กระบวนการเบิกสินคา้ 
4) กระบวนการหยบิสินคา้ 
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กระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ 
 

กา
รรั
บสิ

นค
า้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

กา
รจ
ดัเก

็ บสิ
นค

า้ 

 
 
 
 
 
 

กา
รเบิ

กสิ
นค

า้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

กา
รห

ยบิ
สิน

คา้
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.6 แสดงขั้นตอนกระบวนการท างาน 

ฝ่าย

ผลิต 

ตรวจเช็ค

สภาพสินคา้ 

ตรวจนับ

จ านวน 

การกรอกขอ้มูลใน

ระบบออราเคิล 

ตรวจเช็ค

จ านวนสินคา้ 

น ารถโฟลค์ลิฟท์

เคล่ือนยา้ยสินคา้ 

 

 

 

 

จดบนัทึก 

จุดพกัสินคา้ 

รับใบเบิก

ช้ินส่วน

จากฝ่าย

ผลิต 

ออกใบ

เบิก

ช้ินส่วน 

ใชร้ถโฟล์

คลิฟทห์ยบิ

สินคา้ 

จุดพกัสินคา้รอ

ส่งฝ่ายผลิต 

การกรอก

ขอ้มูลใน

ระบบออรา

เคิล 

ใชร้ถโฟล์

คลิฟทห์ยบิ

สินคา้ 

ใชร้ถโฟล์

คลิฟทห์ยบิ

สินคา้ 

จดัพกัสินคา้รอ

การขนส่ง 

ตรวจเช็ค

สภาพสินคา้ 
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1. กระบวนกำรรับสินค้ำ 
 
ตำรำงที ่3.1 แสดงรายละเอียดของกระบวนการรับสินคา้ 
 
เอกสารท่ีใชใ้นกระบวนการ ขั้นตอนในกระบวนการรับสินคา้ ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง 
ในน าส่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ออราเคิล (Oracle) 

1.ฝ่ายผลิตน าสินค้ามาส่ง ณ จุดพัก
สินคา้ 
 
2.ตรวจเช็คสภาพสินคา้ 
 ผา่น: เซ็นตรั์บทราบ 
ไม่ผ่าน: แจ้งฝ่ายผลิตเพื่อท าการ
ตรวจสอบ 
 
3.ตรวจนบัจ านวนสินคา้ 
  -ผา่น: เซ็นตรั์บทราบ 
-ไม่ผา่น: ท าแกย้อดสินคา้และท าการ
แจง้ใหฝ่้ายผลิตทราบ 
 
4.กรอกข้อมูลลงในระบบออราเคิล 
(Oracle) 
Job Number คือ เพื่อแสดงจ านวน
สินคา้จากฝ่ายผลิต 
Assemble คือ แสดงลักษณะของ
สินคา้ชนิดนั้น 
-Date คือ แสดงวนั เดือน ปี และเวลา
ในการส่ง 
-UOM คือ หน่วยของสินคา้ 
-Quantity คือ จ านวนท่ีฝ่ายผลิตไดส่้ง
มาตามใบน าส่ง 
-Reference คือ เลขท่ีใบน าส่ง 
-On-hand คือ จ านวนสินคา้ท่ีอยู่ใน
คลงัสินคา้ 

พนกังานฝ่ายผลิต 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
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รูปที ่3.7 แสดงใบน าส่ง 
 

 
 

รูปที่ 3.8 แสดงการรับสินคา้ 
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รูปที ่3.9 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle) (1) 

 

 
รูปที่ 3.10 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle)(2) 
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รูปที่ 3.11 แสดงหนา้จอเขา้สู่ระบบออราเคิล (Oracle)(3) 
 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle)เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้ระบบ (1) 
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รูปที่ 3.13 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้ระบบ (2) 

 

 
รูปที่ 3.14 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle)เพื่อเขา้สู่กระบวนการรับสินคา้เขา้ระบบ (3) 
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2. กระบวนกำรจัดเกบ็ 
 
ตำรำงที ่3.2 แสดงรายละเอียดของกระบวนการจดัเก็บสินคา้ 
 

เอกสำรที่ใช้ในกระบวนกำร ขั้นตอนในกระบวนกำรจัดเก็บ ผู้มีส่วนเกีย่วข้อง 
เอกสารบนัทึกการจดัวางสินคา้ 1.ส ารวจ โซนท่ีเหมาะสมในการ

จดัเกบ็ 
ว่าง:จดัเกบ็ตาม โซน 
ไม่ว่าง: น าสินคา้มาจดัเก็บ ณ จุด
พกัสินคา้เพื่อรอต าแหน่ง โซนท่ี
ว่าง 
 
2.น ารถโฟล์คลิฟท์ตกัสินคา้เพื่อ
น าสินคา้ไปวางยงั โซนท่ีว่าง 
อยู ่
 
3 .จดบันทึกโซน ท่ีใช้ในการ
จดัเกบ็ 

พนกังานคลงัสินคา้ 
 
 
 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 

 

 
 

รูปที่ 3.15 แสดงเอกสารบนัทึกพื้นท่ีการจดัวาง 
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รูปที่ 3.16 แสดงการจดัเก็บสินคา้ของพนกังาน (1) 
 

 
 
รูปที่ 3.17 แสดงการจดัเก็บสินคา้ของพนกังาน (2) 
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3. กระบวนกำรเบิกสินค้ำ 
 
ตำรำงที ่3.3 แสดงรายละเอียดของกระบวนการเบิกสินคา้ 
 
เอกสารท่ีใชใ้นกระบวนการ ขั้นตอนในกระบวนการเบิก

สินคา้ 
ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง 

ใบเบิกช้ินส่วนกระบวนการ
ผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
ออราเคิล (Oracle) 

1. ออกใบเบิกช้ินส่วนในการ
ผลิต 
หมายเหตุ: กรณีท่ีถงัพลาสติกสี
เ ดียว ท่ี ย ังไม่ มีการพิมพ์ลาย
ตอ้งการพิมพล์าย 
 
2 . ส่ ง ใน เ บิก ช้ิน ส่วนมา ฝ่ าย
คลงัสินคา้ 
 
3.กรอกขอ้มูลลงในระบบออรา
เคิล (Oracle)ท่ีตอ้งการเบิกดงัน้ี 
- Job Number คือ เลขท่ีสินคา้ท่ี
ตอ้งการท าการเบิก 
-Locator คือ พื้นท่ีการจดัวางใน
ท่ีน้ีบริษทัใช้ Locator กลางคือ 
FGXXXXX 
-Item คือ รหสัสินคา้ท่ีตอ้งการ
เบิก 
-Quantity คือ จ านวนสินคา้ท่ี
ตอ้งการเบิก 
-Reference คือ เลขท่ีใบน าส่ง
เพื่อสามารถใชอ้า้งอิงในการเบิก
สินคา้ 
 

ฝ่ายผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
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รูปที่ 3.18 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (1) 
 
 

 
 

รูปที่ 3.19 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (2) 
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รูปที่ 3.20 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (3) 
 

 
 

รูปที่ 3.21 แสดงหนา้จอระบบออราเคิล (Oracle) เพื่อเขา้สู่กระบวนการเบิกสินคา้ (4) 
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รูปที ่3.22 แสดงใบเบิกส่วนประกอบการผลิต 
 
4. กระบวนกำรหยบิสินค้ำ 
 
ตำรำงที ่3.4 แสดงรายละเอียดของกระบวนการหยบิสินคา้ 
 

เอกสำรทีใ่ช้ในกระบวนกำร ขั้นตอนในกระบวนกำรหยบิสินค้ำ ผู้มีส่วนเกีย่วข้อง 
เอกสารน าส่ง 
 
 
เอกสารตรวจสอบสินคา้ 

1.ไดรั้บ Order ก าหนดส่งให้ลูกคา้
ตามเวลาของฝ่ายขาย 
 
2.ตรวจเช็คจ านวนสินคา้ตามโซนท่ี
จดัเก็บ 
ผา่น: ใชร้ถโฟลค์ลิฟทห์ยบิสินคา้ 
ไม่ผ่าน: แจง้ยอดจ านวนสินคา้ให้
ฝ่ายผลิตรับทราบ 
 
3.ใชร้ถโฟลค์ลิฟทห์ยบิสินคา้จากชั้น
วางและน าว าง  ณ  บ ริ เวณพื้ น ท่ี
ส าหรับรอส่งสินคา้ 

พ นั ก ง า น ค ว บ คุ ม
คลงัสินคา้ 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
 
 
 
 
 
พนกังานคลงัสินคา้ 
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รูปที่ 3.23 แสดงการหยบิสินคา้ 
 

3.3.3 ข้อมูลคลงัสินค้ำทีจ่ัดเกบ็ถังพลำสติก 
ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาในส่วนของคลงัสินค้าท่ีใช้เก็บถังพลาสติกของบริษทัตวัอย่างซ่ึงมีพื้นท่ีการ
จดัเก็บทั้งหมด 1,630.28 ตารางเมตรดงัรูปท่ี 3.24โดยสามารถวางพาเลทไดท้ั้งหมด 756 พาเลท ภายใน
คลงัสินคา้มีอุปกรณ์ท่ีใชเ้คล่ือนยา้ยสินคา้คือ โฟล์คลิฟท์ จ  านวน 1 คนั และแฮนด์ลิฟท์ จ  านวน 2 ตวั
รูปแบบการจดัเก็บสินคา้แบบวางสินคา้ประเภทของถงัพลาสติกเป็นกองวางเป็นตั้ง (Block Stacking) 
ดงัรูปท่ี 3.25 แผนผงัคลงัสินคา้จะแบ่งเป็น 19 โซน คือ A-S แต่ละโซนสามารถวางสินคา้ได ้ 3ชั้น 
ภายในบล็อกจะสามารถวางสินคา้ได ้2 พาเลทดงัรูป 3.26 โดยแสดงดงัตารางท่ี 3.5 ความสามารถใน
การจดัเก็บสินคา้แต่ละโซน 
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รูปที่ 3.24 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้จดัเก็บถงัพลาสติก 

 

 
 

รูปที ่3.25 การจดัวางสินคา้ 
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รูปที่ 3.26 แสดงความสามารถในการวางสินคา้บนชั้นวางสินคา้ 
 

ตำรำงที ่3.5 แสดงความสามารถในการจดัเก็บสินคา้แต่ละโซน 
 

โซน จ านวนการวางซอ้น จ านวนพาเลท 
A 3 42 
B 3 42 
C 3 54 
D 3 54 
E 3 54 
F 3 54 
G 3 54 
H 3 54 
I 3 54 
J 3 54 
K 3 54 
L 3 60 
M 3 24 
N 3 24 
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ตำรำงที ่3.5 ความสามารถในการจดัเก็บสินคา้แต่ละโซน (ต่อ) 
 

โซน จ านวนการวางซอ้น จ านวนพาเลท 
O 3 24 
P 3 24 
Q 3 24 
R 3 24 
S 3 24 

 

3.3.4 ศึกษำปัญหำกำรท ำงำนของฝ่ำยคลงัสินค้ำส ำเร็จรูปของถังพลำสติก 
จากการศึกษาคลงัสินคา้ส าเร็จรูปของสินคา้ประเภทถงัพลาสติกพบปัญหาในการจดัการคลงัสินคา้
ดงักล่าว ดงัน้ี 

1) การรวบรวมขอ้มูลของการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ จะเห็นไดว้า่ลกัษณะการจดัวาง
ยงัไม่เป็นทางการ (Informal System) เช่น การวางสินคา้ของถงัพลาสติก ยนิูลีเวอร์ เป็นปริมาณถงัท่ีมี
จ  านวนมาในคลงัสินคา้ กล่าวคือเม่ือบริเวณพื้นท่ีการวางสินคา้ของ ยูนิลีเวอร์ เต็มพนกังานก็จะเอา
สินคา้นั้นไปวางบริเวณพื้นท่ีวา่งภายในคลงัสินคา้ ซ่ึงเม่ือตอ้งการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ตอ้งท าการ
หยิบสินคา้จากหลายท่ีท าให้เสียเวลาในการหยิบสินคา้ชนิดต่างๆ ภายในคลงัสินคา้  อีกประการหน่ึง
คือการเลือกวางสินคา้ของพนกังานในคลงัสินคา้ไม่มีแผนการจดัวางสินคา้ท่ีเหมาะสม เช่น ถา้มีพื้นท่ี
วา่งพนกังานก็ท าการจดัวางสินคา้ท่ีบริเวณพื้นท่ีนั้นเลย หรือเห็นวา่พื้นท่ีตรงนั้นมีการวางสินคา้นั้นก็
จะวางตรงจุดนั้นเลย โดยไม่ค  านึงว่าสินค้ารหัสนั้นจะมีการเคล่ือนยา้ยออกในเร็วๆน้ี ซ่ึงส่งผลให้
พนกังานท่ีตอ้งการหยบิสินคา้ดงักล่าวเสียเวลาในการหยิบสินคา้เพราะ ตอ้งหยิบสินคา้ท่ีวางตอนหลงั
ลงมาวางไวท่ี้พื้นหรือไม่ก็ตอ้งยา้ยเพื่อไปวางไวอี้กท่ีก่อนแลว้จึงท าการหยิบสินคา้ตวัท่ีตอ้งการส่งให้
ลูกคา้ ซ่ึงเม่ือตอ้งการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ตอ้งท าการหยิบสินคา้จากหลายท่ีท าให้เสียเวลาในการ
หยบิสินคา้ชนิดต่างๆ ภายในคลงัสินคา้ 

2) การวางสินคา้ในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษามีการวางสินคา้ตามรายช่ือของลูกคา้ เช่น 
สินคา้ ยนิูลีเวอร์ มีพื้นท่ี โซน A เม่ือสินคา้วางท่ี โซน A เต็มแลว้ก็หาพื้นท่ีวา่งในคลงัเพื่อวางสินคา้ท่ี
เหลือปัญหาคือ สินคา้ของลูกคา้แต่ละเจา้มีหลายขนาดท าให้เม่ือตอ้งการส่งให้ลูกคา้ถงัขนาด 5 ลิตร 
พนกังานตอ้งหาวา่สินคา้ของลูกคา้ ยนิูลีเวอร์ จดัวางอยูแ่ถวไหนเพื่อหาสินคา้ขนาด 5 ลิตรอีกคร้ังหน่ึง  

3) คลงัสินคา้ของกรณีศึกษาตวัอยา่งไม่ไดค้  านึงถึงวา่สินคา้ประเภทไหนท่ีมีความเคล่ือนไหว
เร็วและสินค้าชนิดไหนท่ีมีความเคล่ือนไหวช้า ไม่ได้มีการจัดวางตามความเร็วของสินค้า แต่
คลงัสินคา้ของกรณีศึกษามีการจดัวางตามกลุ่มของลูกคา้ทีมีพื้นท่ีการวางอยูเ่ดิมพนกังานอาศยัจ าโซน
การวางสินคา้แบบเดิมๆ ตามความเคยชิน 
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4) การบริหารสต๊อกของคลงัสินคา้มีไม่พอเน่ืองจาก การส่งของไม่ทนัโดยสาเหตุเกิดจาก
ระบบการวางแผนการผลิตและการตลาด ไม่ดีพอท าใหสิ้นคา้คงคลงัมีจ านวนไม่เพียงพอและบางกรณี
มีสินคา้คา้งในสต๊อก เป็นเวลานานเน่ืองจากสินค้าบางตวับริษทัมีการผลิตล่วงหน้าโดยอาศยัการ
พยากรณ์จากการสั่งซ้ือจากอดีตท่ีผา่นมา แลว้ท าการผลิตเพื่อรอการสั่งซ้ือของลูกคา้ท าให้มีสินคา้คา้ง
ในสตอ๊กนานเสียพื้นท่ีการจดัเก็บโดยไม่จ  าเป็น 

5) ทางเดินไปหยบิสินคา้ของพนกังานสามารถเดินไดท้างเดียวไม่สามารถเดินวนเพื่อไปหยิบ
สินคา้ โซนฝ่ายตรงขา้มได ้ตวัอยา่งเช่น เม่ือขบัรถไปเอาสินคา้ โซน A และตอ้งการเอาสินคา้ท่ีโซน C 
ดว้ย ตอ้งมีเส้นทางการเดินเพื่อหยบิสินคา้คือตอ้งเดินกลบัมาบริเวณขา้งหนา้แลว้จึงสามารถเดินเขา้ไป
หยบิสินคา้ท่ีโซนC ไดอี้ก ท าใหพ้นกังานใชเ้วลาในการหยิบสินคา้เพิ่มข้ึนและท าให้เกิดตน้ทุนในการ
หยบิสินคา้เพิ่มข้ึนในกรณีการหยบิสินคา้โดยใชร้ถโฟลค์ลิฟท ์

6) อุปกรณ์ท่ีใชภ้ายในคลงัสินคา้ ปัจจุบนัมีรถโฟล์คลิฟท์1 คนั มีรถแฮนด์ลิฟท ์2 ตวัของคลงั
ส าเร็จรูปทั้งหมดซ่ึงถือวา่มีจ  านวนท่ีนอ้ยเม่ือเทียบกบัปริมาณสินคา้และอตัราการขนส่งหรือการหยิบ
สินคา้ต่อวนั ท าใหเ้วลาในการหยบิสินคา้และจดัวางสินคา้ใชเ้วลานาน 

 
3.4 พฒันำรูปแบบกำรจดัพืน้ที่กำรจดัเกบ็สินค้ำและวธีิกำรหยบิสินค้ำ 
 
3.4.1 รูปแบบกำรจัดประเภทของสินค้ำ  
การจัดรูปแบบการในการจัดเก็บสินค้าผูว้ิจ ัยสามารถแบ่งกลุ่มสินค้าได้ทั้ งหมดออกเป็น7กลุ่ม
ประกอบดว้ยถงัพลาสติกขนาดต่างๆ ดงัน้ี 5GL 1GL 20L 18L 15L 10L 5L ซ่ึงผูว้ิจยัท าการศึกษาการ
จดักลุ่มตามปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกค้าในแต่ละเดือน ซ่ึงใช้หลักการจดัประเภทสินค้าตามล าลับ
ความส าคญัของสินคา้ (ABC Analysis (Pareto Rule) โดยใชป้ริมาณท่ียอดขายในแต่ละเดือนในการ
พิจารณาจดัล าดบัสินคา้ โดยสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งมากและบ่อยให้จดัสินคา้นั้นอยู่ในกลุ่ม A สินคา้ท่ีมี
ปริมาณการส่งรองลงมาให้จดัอยูใ่นกลุ่ม B และ C ตามล าดบั ดงัตวัอยา่งยอดขายในตาราง 3.6 แสดง
ยอดขายตั้งแต่เดือน มิถุนายน ถึงเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2555 จากตารางสินคา้ท่ีมีปริมาณการส่งออก
มากท่ีสุดคือ สินคา้ประเภท 5GL และสินคา้ท่ีมีการส่งออกนอ้ยท่ีสุดคือสินคา้ประเภท 15 L 
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ตำรำงที ่3.6 แสดงปริมาณสินคา้และยอดขายสินคา้ในแต่ละเดือน 
 

 
เดือน 

Size Total 
Pcs 

ยอดขาย 
(baht) 5 GL 

Pcs 
1 GL 
Pcs 

20 L 
Pcs 

18 L 
Pcs 

15 L 
Pcs 

10 L 
Pcs 

5 L 
Pcs 

มิถุนายน 143,339 110,249 71,671 40,830 0 42,805 1,050 409,944 30,493,433 
กรกฎาคม 149,190 101,574 45,490 32,824 0 58,803 0 387,881 27,345,255 
สิงหาคม 95,113 95,046 44,047 28,339 0 24,642 0 287,187 22,353,967 
กนัยายน 96,227 80,584 38,209 20,214 0 14,808 1,241 251,283 17,813,945 
ตุลาคม 91,011 47,157 78,202 32,534 0 19,675 2,473 271,052 26,260,936 
พฤศจิกายน 105,729 70,717 87,323 18,940 1,903 22,837 1,622 309,071 27,850,496 
Total 680,609 505,327 364,942 173,681 1,903 183,570 6,386 1,916,418 152,118,032 

 

3.4.2 รูปแบบกำรก ำหนดโซน 
ตามลกัษณะของผงัคลงัสินคา้ในปัจจุบนัมีพื้นท่ีตั้งแต่ โซน A-S ซ่ึงมีทั้งหมด 19 โซน โดยพื้นท่ี
ทั้งหมดจะมีพื้นท่ีส าหรับการจดัวางสินคา้ทั้งหมด 7 ชนิด โดยในการก าหนด โซนตอ้งค านึงถึงการใช้
พื้นท่ีในการเก็บสินคา้แต่ละชนิด ซ่ึงปริมาณสินคา้แต่ละชนิดมีความตอ้งการพื้นท่ีการจดัเก็บท่ีไม่
เท่ากนัดงันั้นจึงตอ้งให้ความส าคญักบัพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ท่ีมีปริมาณมากมีการเคล่ือนไหวบ่อยไว้
บริเวณโซนขา้งหนา้ประตู (Fastest turning closest to the door) เพื่อความสะดวกในการขนส่ง และ
เพื่อลดระยะเวลาและเป็นการลดตน้ทุนในการจดัการคลงัสินคา้โดยในท่ีน้ีผูว้ิจยัสามารถแบ่งโซน
พื้นท่ีตามความตอ้งการเก็บของสินคา้ทั้งหมดเป็น 71 โซน ดงัรูปท่ี 3.27 จากภาพจะมีประตูเขา้-ออก
สินคา้ทั้งหมด 2 ประตูโดยพื้นท่ีจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนโดยมีพื้นท่ีทางเดินตรงกลางซ่ึงเป็นการแบ่ง
โซนจากพื้นท่ีจริงดงัรูปท่ี 3.28 
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รูปที ่3.27 แสดงการแบ่งพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ 

 

 
 

รูปที ่3.28 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้จดัเก็บถงัพลาสติก 
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3.4.3 กำรใช้หลักกำรของตัวแบบกำรโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) โดยใช้
ร่วมกับหลักกำรวิธีกำรจัดวำงสินค้ำที่มีควำมเคลื่อนไหวบ่อยวำงใกล้ประตู (Fastest 
turning closest to the door) 
การใชส้มการตวัแบบการโปรแกรมเชิงเส้นคือ สมการท่ีใชห้าต าแหน่งการจดัวางสินคา้อยา่งเหมาะสม
ส าหรับสินค้าแต่ละประเภท โดยค านึงถึงระยะทางท่ีใช้ในการวดัการน าสินค้าเข้าและการน า
สินคา้ออก รวมถึงขอ้มูลความถ่ีในการจดัเก็บสินคา้มาใชใ้นการพิจารณาดว้ยหลกัการของ ตวัแบบการ
โปรแกรมเชิงเส้นโดยใชร่้วมกบัหลกัการท่ีวา่วธีิสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวบ่อยวางใกลป้ระตู (Fastest 
turning closest to the door) มาใชใ้นการปรับเปล่ียนต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ให้มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนสูตรท่ีใชค้  านวณดงัสมการท่ี 3.1 คือ 
 

      ∑∑  

 

   

      

 

   

                                                                                                                                   

 

                                     ∑   

 

   

    

                                        ∑   

 

   

   

 
 

                    
 

ก าหนดให ้     = ความถ่ีของสินคา้ i 
    = ระยะทางการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑi์จากประตูไปยงัโซน j 

         = ความตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ของผลิตภณัฑi์ 
    = 1 ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน j 
 = 0 ไม่ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน j 

และ    i  = 1 ถึง M 
     J  = 1 ถึง N 
โดย   M  คือ  ประเภทของสินคา้ 
     N  คือ  โซน 
จากสูตร ระยะทางจากประตูถึงโซน j (Ej) 
Ej=  p1*T1j +  p2*T2j  
เม่ือ    p1 =  ความน่าจะเป็นของสินคา้ผา่นประตู 1 
    p2 =  ความน่าจะเป็นของสินคา้ผา่นประตู 2 
       T1j = ระยะทางจากประตู 1 ถึงโซน j 
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     T2j = ระยะทางจากประตู 2 ถึงโซน j 
 
โดย Ej  คือ ระยะทางเฉล่ียจาก โซนท่ี j ไปยงัประตูเขา้ออกและความน่าจะเป็นหาไดจ้ากการเขา้-ออก 
ประตูของสินคา้แต่ละแบบ ซ่ึงก าหนดจากการปฏิบติังานของคลงัสินคา้กรณีศึกษา 

 

3.5 กำรวดัประสิทธิภำพในกำรท ำงำนภำยในคลงัสินค้ำ 
หลงัจากการปรับปรุงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้แลว้จะตอ้งมีการวดัประสิทธิภาพของ
คลงัสินคา้เปรียบเทียบกบัการเก็บสินคา้แบบเก่าโดยในการวดัประสิทธิภาพสามารถวดัได ้ดงัน้ี 

1) เวลาในการท ากิจกรรมภายในคลงัสินคา้ โดยใชแ้บบจ าลองเพื่อดูเวลาในการท ากิจกรรม
เปรียบเทียบประสิทธิภาพกนัระหวา่ง ก่อนและหลงัการจดัวางผงัคลงัสินคา้ใหม่ โดยวดัประสิทธิภาพ
ตั้งแต่กระบวนการรับสินคา้ การบวนการหยบิ และกระบวนการจดัเก็บ 

2) การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีภายในคลงัสินคา้ (Warehouse Space Utilization) และการใช้
อุปกรณ์ภายในคลังสินค้าเป็นการพิจารณาความคุ้มค่าของการใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีและการใช้
อุปกรณ์ภายในคลงัสินคา้ในการจดัเก็บสินคา้โดยท าการวดัอตัราการใชอ้รรถประโยชน์ของพื้นท่ีและ
การใชร้ถโฟลค์ลิฟทภ์ายในคลงัสินคา้ ก่อน-หลงั การปรับปรุง 
 

3.5.1 กำรเกบ็ข้อมูล 
งานวจิยัน้ีไดแ้บ่งรูปแบบการเก็บขอ้มูลเป็น 2 รูปแบบ ดงัต่อไปน้ี 

1) การเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์หัวหน้าคลงัสินคา้และผูป้ฏิบติังานภายในคลงัสินคา้ ใน
ส่วนของรูปแบบการปฏิบติังานตั้งแต่กระบวนการรับเขา้สินคา้ จนถึงกระบวนการหยิบสินคา้ออกจาก
คลงัสินคา้ 

2) การเก็บขอ้มูลในส่วนของการจบัเวลาในกระบวนการท างานแต่ละกระบวนการตั้งแต่
กระบวนการรับสินคา้จนถึงกระบวนหยบิสินคา้เพื่อรอการขนส่ง  
 

3.5.2 กำรสร้ำงแบบจ ำลองสถำนกำรณ์ของกระบวนกำรภำยในคลงัสินค้ำกรณศึีกษำ 
งานวิจยัน้ีใช้การจ าลองสถานการณ์เพื่อแสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากรท่ีเพิ่มมาก
ข้ึนจากการด าเนินกิจกรรมตามแนวทางปรับปรุง โดยการน าขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดมาวิเคราะห์ผล
ดว้ยการจ าลองสถานการณ์ (Arena Simulation) เพื่อใชใ้นการก าหนดระยะเวลาด าเนินการ (Process 
Time) ของในแต่ละขั้นตอน ตอ้งมีตวัแทนขอ้มูลเวลาโดยสามารถหาไดจ้ากการหารูปแบบการกระจาย
ตวัท่ีเหมาะสม โดยใช้โปรแกรมการน าเขา้ของขอ้มูล (Input Analyzer) ในการวิเคราะห์ขอ้มูลว่ามี
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รูปแบบการกระจายตวัอยู่ในรูปแบบใด และต้องมีการท าการทดสอบสมมติฐานการกระจายตัว
ดงัต่อไปน้ี 

 H0: ขอ้มูลมีการกระจายตวัแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 
     H1: ขอ้มูลไม่มีการแจกแจงตามแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 
 
โดยในโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ (Arena Simulation) มีวิธีทดสอบสมมติฐานการแจกแจงตวั
ของความน่าจะเป็นของขอ้มูล (Goodness of Fit Test) 2 วธีิ คือ  

1)  วิธีการทดสอบโคโมโทรอฟ-สเมียร์นอฟ (Kolmogorov Smirenov Test) ใชท้ดสอบกรณี
ขอ้มูลมีนอ้ยกวา่ 50 ขอ้มูล และจะยอมรับ H0 ก็ต่อเม่ือ P-Value ของการทดสอบโคโมโทรอฟ-สเมียร์
นอฟมีค่ามากกวา่ 0.05 (ระดบันยัส าคญั ณ ช่วงความเช่ือมัน่ 95%) 

2)  วิธีการทดสอบไคสแควร์ (Chi-Square Test) ใชท้ดสอบกรณีขอ้มูลมีอยา่งนอ้ย 50 ขอ้มูล
และจะยอมรับ H0 ก็ต่อเม่ือ P-Value ของไคสแควร์มีค่ามากกวา่ 0.05 (ระดบันยัส าคญั ณ ช่วงความ
เช่ือมัน่ 95%)  

 
ส าหรับการหารูปแบบการกระจายตวัท่ีเหมาะสมของขอ้มูลจะใช้โปรแกรมการน าเขา้ของของมูล
(Input Analyzer)โดยการใช้ค  าสั่งฟิต ออล (Fit All) แล้วถ้าค่าความน่าจะเป็นท่ีจะสังเกตได ้                     
(P-Value) ของโคโมโทรอฟ-สเมียร์นอฟมีค่ามากกวา่ 0.05 และ ค่าความน่าจะเป็นท่ีจะสังเกตได ้(P-
Value) ของไคสแควร์มีค่ามากกวา่ 0.05 นั้นคือการยอมรับ H0 โดยถา้ค่าความน่าจะเป็นท่ีจะสังเกตได ้
(P-Value) ของโคโมโทรอฟ-สเมียร์นอฟนอ้ยกวา่ 0.05 และค่าความน่าจะเป็นท่ีจะสังเกตได ้(P-Value) 
ของไคสแควร์มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 แสดงวา่ปฎิเสธ H0 หรือรูปแบบการกระจายตวั(Distribution) ท่ีไดไ้ม่
สามารถใช้เป็นตวัแทนขอ้มูลในรูปแบบจ าลองสถานการณ์ได ้และควรใชรู้ปแบบกระจายตวัขอ้มูล
เป็น Empirical Discrete การกระจายตวัของขอ้มูลแบบดีสกรีตจะมีรูปแบบดงัน้ี 
 
Empirical Discrete Distribution = DISC (Probability Value1, Value1,…, Probability 
Valuen, Valuen) 
 
โดย Probability Valuen = ค่าความน่าจะเป็นท่ีเกิดข้ึนแบบสะสม (Cumulative Probability) 

Valuen   = ค่าของขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัความน่าจะเป็น (Value Associated with 
Probability) 
 
รูปแบบการกระจายตวัขอ้มูลระยะเวลาด าเนินการ (Process Time) ท่ีไดจ้ากการน าไปวิเคราะห์ดว้ย
โปรแกรมการน าเขา้ของขอ้มูล (Input Analyzer) สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
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(1)  อตัราการเร่ิมด าเนินการ (อตัราการมา) 
 

ตำรำงที ่3.7  แสดงอตัราการเร่ิมด าเนินการ (อตัราการมา) 
 

ล าดบัท่ี ประเภทกิจกรรม อตัราการมา ในระยะเวลา (นาที) 
1 สินคา้มาจากผลิตเขา้มาคลงั 1 16 + 98 * BETA(0.8, 0.947) 
2 ค  าสัง่ส่งสินคา้เขา้ผลิต 1 UNIF(15, 115) 
3 ค  าสัง่ส่งสินคา้ใหลู้กคา้ 1 15 + 100 * BETA(0.803, 0.843) 

 
(2)  ระยะเวลาการด าเนินการในแต่ละขั้นตอน 

 
ระยะเวลาการด าเนินการในแต่ละขั้นตอนแบ่งเป็นของขั้นตอนของสถานการณ์ปัจจุบันและ
สถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.8 และ ตารางท่ี 3.9 ดงัน้ี 
 
ตำรำงที ่3.8  แสดงระยะเวลาการด าเนินการในแต่ละขั้นตอนของสถานการณ์ปัจจุบนั 
 

ล าดบัท่ี กิจกรรม ขั้นตอนในการท างาน 
ระยะเวลาด าเนินการ (นาที) 

(Process Time) 
1 

รั บ สิ น ค้ า เ ข้ า
คลงั 

ตรวจสอบสภาพสินคา้ท่ีรับจากผลิต 1.35 + WEIB(1.12, 2.17) 
2 นบัจ านวนสินคา้ท่ีรับจากผลิต 2.12 + 2.14 * BETA(1.09, 1.59) 
3 บนัทึกเอกสารการรับสินคา้ในระบบออ

ราเคิล (Oracle) 
1.15 + 2.03 * BETA(1.85, 1.55) 

4 ตรวจสอบพ้ืนท่ีท่ีจะใชว้างสินคา้ 5 + 5.6 * BETA(0.811, 0.846) 
5 น าสินคา้ไปเก็บยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บ 2 + 10 * BETA(0.88, 0.63) 
6 บนัทึกเอกการจดัเก็บ TRIA(0.07, 0.373, 0.41) 
7 สินคา้รอพ้ืนท่ีวา่งในการจดัเก็บ UNIF(46, 1.44e+003) 
8 

หยิบ สินค้าส่ง
ใหฝ่้ายผลิต 

บนัทึกเอกสารการหยิบสินคา้ส่งฝ่ายผลิต
ลงระบบออราเคิล (Oracle) 

1.13 + 2.09 * BETA(1.41, 1.88) 

9 หยบิสินคา้ไปส่งยงัผลิต 4 + 9 * BETA(0.902, 0.76) 
10 สินคา้รอการส่งไปฝ่ายผลิต 5 + 24 * BETA(0.541, 0.652) 
11 

หยิบสินค้าให้
ลูกคา้ 

นบัจ านวนสินคา้ท่ีจะส่งใหลู้กคา้ 5 + 7.96 * BETA(0.984, 1.62) 
12 หยบิสินคา้ไปส่งยงัจุดขนส่ง 3 + 11 * BETA(0.652, 0.508) 
13 สินคา้รอการขนส่งไปยงัลูกคา้ 7 + 37 * BETA(1.07, 1.1) 
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ตำรำงที ่3.9 แสดงระยะเวลาการด าเนินการในแต่ละขั้นตอนของสถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุง 
 

ล าดบัท่ี กิจกรรม ขั้นตอนในการท างาน 
ระยะเวลาด าเนินการ (นาที) 

(Process Time) 
1 

รับสินค้าเข้า
คลงั 

ตรวจสอบสภาพสินคา้ท่ีรับจากผลิต 1.35 + WEIB(1.12, 2.17) 
2 นบัจ านวนสินคา้ท่ีรับจากผลิต 2.12 + 2.14 * BETA(1.09, 1.59) 
3 บนัทึกเอกสารการรับสินคา้ในระบบออรา

เคิล (Oracle) 
1.15 + 2.03 * BETA(1.85, 1.55) 

4 ตรวจสอบพ้ืนท่ีท่ีจะใชว้างสินคา้ 4.03 + LOGN(1.8, 1.4) 
5 น าสินคา้ไปเก็บยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บ 0.16 + 8.84 * BETA(0.687, 0.892) 
6 บนัทึกเอกการจดัเก็บ TRIA(0.07, 0.373, 0.41) 
7 สินคา้รอพ้ืนท่ีวา่งในการจดัเก็บ UNIF(46, 1.44e+003) 
8 

หยิบสินคา้ส่ง
ใหฝ่้ายผลิต 

บนัทึกเอกสารการหยบิสินคา้ส่งฝ่ายผลิตลง
ระบบออราเคิล (Oracle) 

1.13 + 2.09 * BETA(1.41, 1.88) 

9 หยบิสินคา้ไปส่งยงัผลิต 3 + 8 * BETA(0.973, 1.61) 
10 สินคา้รอการส่งไปฝ่ายผลิต 5 + 24 * BETA(0.541, 0.652) 
11 

หยบิสินคา้ให้
ลูกคา้ 

นบัจ านวนสินคา้ท่ีจะส่งใหลู้กคา้ 4 + 6 * BETA(0.636, 0.773) 
12 หยบิสินคา้ไปส่งยงัจุดขนส่ง 3 + 8 * BETA(0.838, 1.12) 
13 สินคา้รอการขนส่งไปยงัลูกคา้ 7+ 37 * BETA(1.07, 1.1) 

 

3.5.3 ช่วงกว้ำงของข้อมูล (Half Width) 
ช่วงกวา้งของขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประมวลผลของโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ (Arena Simulation) 
ซ่ึงก าหนดให้มีค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดท่ี้ 10% ของค่าเฉล่ียจากการประมวลผลซ ้ าในการ
ประมวลผลทั้งหมด 10 รอบ ซ่ึงขอ้มูลจากการประมวลผลจากโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ 
(Arena Simulation) แสดงไวด้งัภาคผนวก 
 

3.5.4 ควำมยำวในกำรประมวลผล (Replication Length) และจ ำนวนรอบกำรประมวลผล
ซ ้ำ (Number of Replication) 
งานวจิยัน้ีไดก้  าหนดความยาวในการประมวลผลตามระยะเวลาการท างานจริงคือ 8 ชัว่โมงต่อวนัและ
ก าหนดจ านวนรอบการประมวลผลซ ้ าจ  านวน 10 รอบ ซ่ึงไดผ้ลการประมวลดงัภาคผนวก  
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3.5.5 ตรวจสอบควำมถูกต้องของแบบจ ำลองสถำนกำรณ์ (Verification and Validation 
of the simulation) 
ในการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมจ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบความถูกตอ้งก่อนน าไปใชง้านจริง 
เพื่อให้มัน่ใจวา่แบบจ าลองดงักล่าวนั้นมีความถูกตอ้งและไดผ้ลลพัธ์ท่ีใกลเ้คียงกบัความเป็นจริงมาก
ท่ีสุด ในการตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ขั้นตอน คือ 

1)  การตรวจสอบความถูกตอ้งของการจ าลองสถานการณ์ (Verification of the simulation model) 
2)  การเปรียบเทียบแบบจ าลองกบัเหตุการณ์จริง (Validation of the simulation model) 

 

3.5.6 กำรตรวจสอบควำมถูกต้องของกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ (Verification of the 
simulation model) 
การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองสถานการณ์ คือ การก าหนดค่าระยะเวลาในแต่ละขั้นตอน 
(Process Time) ให้เป็นค่าคงท่ี จากนั้นท าการประมวลผลแบบจ าลอง 1 รอบ แล้วน าผลท่ีได้มา
ตรวจสอบกบัการค านวณภายนอก ซ่ึงถา้ไดผ้ลตรงกนัก็แสดงวา่แบบจ าลองสถานการณ์น้ีถูกตอ้งโดย
การก าหนดเง่ือนไขการตรวจสอบไวด้งัน้ี 

1) ก าหนดการเขา้มาของขอ้มูลไวเ้ป็นค่าคงท่ีเท่ากบั 1 
2) ก าหนดระยะเวลาการด าเนินการเป็นค่าคงท่ี 
3) ก าหนดจ านวนรอบการประมวลผลซ ้ า 1 รอบ 
4) ก าหนดเง่ือนไขในการตดัสินใจเป็น 100% 

 

3.5.7 กำรเปรียบเทียบแบบจ ำลองกบัสถำนกำรณ์ปัจจุบัน (Validation of the simulation 
model) 
การเปรียบเทียบแบบจ าลองกบัเหตุการณ์จริง คือ การเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลของ
แบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ (Arena Simulation) กบัค่าท่ีไดจ้ากการ
เก็บขอ้มูลจริงจากการสังเกตการณ์และเก็บบนัทึก ถ้าผลท่ีได้จากการประมวลผลจากแบบจ าลอง
สถานการณ์รวมกบัค่าความคาดเคล่ือน (Half Width) แลว้อยู่ในช่วงของค่าท่ีไดจ้ากสถานการณ์จริง
แสดงว่าแบบจ าลองสถานการณ์น้ีมีรูปแบบใกลเ้คียงกบัเหตุการณ์จริงท่ีเป็นอยู ่ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดมี้การ
เปรียบเทียบค่าระยะเวลาการปฏิบติังานของกระบวนการท างานและการใชท้รัพยากรภายในคลงัสินคา้ 



บทที่ 4 ผลการด าเนินงานวจิัย 
  
จากการศึกษารูปแบบการท างานและรูปแบบในการจดัวางถงัพลาสติกในคลงัสินคา้ท่ีไดน้ าเสนอใน
บทท่ี 3 นั้นพบวา่ยงัมีการจดัต าแหน่งพื้นท่ีการจดัวางถงัพลาสติกท่ียงัไม่สะดวกในการท างานหรือยงั
ไม่ก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดส าหรับการหยบิถงัพลาสติกเพื่อท าการขนส่งต่อไป ดงันั้นในบทน้ีจึง
เป็นการน าวธีิหรือแนวทางท่ีไดท้  าการศึกษาไวใ้นบทท่ี 2 มาประยกุตใ์ชเ้พื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ีการจดัวางถงัพลาสติกเพื่อให้เกิดความเหมาะสมมาก
ยิง่ข้ึน ซ่ึงในงานวจิยัคร้ังน้ีจะท าการจดัการประสิทธิภาพในส่วนของคลงัสินคา้ถงัพลาสติก 
 

 
   

รูปที ่4.1 แสดงรูปคลงัถงัพลาสติก 
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4.1 การวเิคราะห์ปัญหาที่เกดิขึน้ภายในคลงัสินค้าโดยแผนผงัก้างปลา 
 

                   
           

                        

         

            
                   

                  
                               

                         
                 

                          

                  

                    

                 

                      

                                        

                           

                       

                        

                      

 
 

รูปที ่4.2 แสดงการจดัการคลงัสินคา้ท่ีไม่มีระบบ 
 
จากภาพแสดงถึงปัญหา คือ การจดัการคลงัสินคา้ท่ีไม่มีระบบ มีสาเหตุหลกั 3 ดา้นดงัน้ี 
 

4.1.1 ด้านพนักงาน ประกอบดว้ย  
1) ความล่าชา้ในการท างานเน่ืองจากพนกังานขาดทกัษะในการท างานท าให้การด าเนิน

กิจกรรมต่างๆภายในคลงัสินคา้เกิดความล่าช้า สาเหตุดงักล่าวอาจเกิดจากมีพนักงานใหม่ท่ียงัไม่มี
ความช านาญในการท างาน และความสามารถในการเขา้ใจหรือเรียนรู้งานช้าท าให้การท างานไม่มี
ประสิทธิภาพในการท างานเท่าท่ีควร 

2) ไม่มีความรับผิดชอบในการท างานเช่น เม่ือน าอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยมาใชง้านเสร็จแลว้
ไม่เก็บไวท่ี้เดิม ท าให้เม่ือตอ้งการใช้งานในคร้ังต่อไปตอ้งมีการหาอุปกรณ์ท่ีตอ้งการใช้งานท าให้
เสียเวลาในการปฏิบติังาน 

3) ขาดประสิทธิภาพในการท างานเช่น การพกัผ่อนไม่เพียงพอท าให้เกิดอาการง่วงใน
เวลาการท างาน ท าให้เกิดการท างานท่ีมีความล่าชา้และไม่มีการนบัตรวจทานอีกคร้ังเกิดจากความไม่
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รอบคอบในการปฏิบติังานท าให้บางคร้ังเกิดความผิดพลาดในการนบัจ านวนสินคา้ ซ่ึงอาจจะส่งผล
เสียทางดา้นช่ือเสียงกบับริษทัได ้

4) ขาดทกัษะด้านการจดัการคลังสินค้า ท าให้ระบบการท างานภายในคลังสินค้าไม่
เป็นไปตามขั้นตอนท่ีเหมาะสม หรือการใช้ทรัพยากรให้เกิดความคุ่มค่าท่ีสุดท าให้เกิดการใช้
ทรัพยากรท่ีไม่เกิดประโยชน์สูงสุดในการท างาน 
 

4.1.2 อปุกรณ์การขนย้าย ประกอบดว้ย 
1) จ านวนไม่เพียงพอกล่าวคือภายในคลงัสินคา้ทั้งหมดมีรถโฟล์คลิฟท์1 คนั มีรถแฮนด์

ลิฟท2์ตวัของคลงัสินคา้ส าเร็จรูปและคลงัสินคา้ประเภทถงัพลาสติกซ่ึงถือวา่มีจ  านวนท่ีนอ้ยเม่ือเทียบ
กบัปริมาณสินคา้และอตัราการขนส่งหรือการหยิบสินคา้ต่อวนั ท าให้เวลาในการหยิบสินคา้และจดั
วางสินคา้ใชเ้วลานาน 

2) ความพร้อมในการใช้งานเน่ืองจากอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยไดมี้การใชเ้ป็นเวลานานท าให้
การท างานขาดประสิทธิภาพในการท างาน 
 

4.1.3 การจัดการ ประกอบดว้ย  
1) ไม่มีการวางแผนการท างาน ท าใหไ้ม่มีล าดบัการท างานท่ีชดัเจนท าใหพ้นกังานท างาน

ตามความเคยชินของพนักงานไม่มีระเบียบแบบแผนในการท างานท่ีแน่นอนซ่ึงอาจจะเกิดความ
ผดิพลาดไดง่้ายในการปฏิบติัหนา้ท่ี 

2) ขาดความสะดวกในการคน้หา ซ่ึงทางดา้นคลงัสินคา้ขาดการวางผงัพื้นท่ีการจดัเก็บ
สินคา้ท่ีดีและขาดการจดัเรียงสินคา้อยา่งเป็นระเบียบท าให้ในการหยิบสินคา้และการจดัเก็บสินคา้แต่
ละคร้ังใชเ้วลานานและใชร้ะยะทางท่ีมากในการคน้หาสินคา้และการคน้หาโซนในการจดัวาง 
 
จากการวเิคราะห์จากแผนผงักา้งปลาจากสภาพการท างานภายในคลงัสินคา้ปัจจุบนัมีขอ้เสนอแนะใน
การแกไ้ขปัญหาดงัน้ี 
 
การจัดระบบพนักงาน สามารถแบ่งได ้ดงัน้ี 
ผูป้ฏิบติังานตอ้งมีการฝึกอบรม การถ่ายทอดความรู้ เทคนิคการท างาน จากหวัหนา้งานหรือผูท่ี้มีความ
เช่ียวชาญไปสู่ผูป้ฏิบติังาน เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถท างานไดถู้กตอ้ง และเกิดประสิทธิภาพในการ
ท างาน 
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หัวหน้างาน บริษทักรณีศึกษาควรมีการจดัอบรมหัวหน้างานบ่อยๆ เพื่อให้หัวหน้างานสามารถมี
ทกัษะในการถ่ายทอดความรู้ในการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ซ่ึงในส่วนน้ีถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีบริษทั
ควรให้ความสนใจเน่ืองจากหากผูบ้ริหารหรือหัวหน้างานไม่มีทกัษะในการถ่ายทอดความรู้ให้กบั
พนกังานในระดบัปฏิบติัการได ้จะส่งผลให้การปฏิบติังานของพนกังานไม่มีประสิทธิภาพเน่ืองจาก 
ในบางคร้ังอาจจะเขา้ใจในการท างานแบบผดิๆ หรือท างานบางส่วนไม่มีประสิทธิภาพ 
 
อุปกรณ์การเคลื่อนย้าย บริษทักรณีศึกษาควรมีการจดัการอุปกรณ์การเคล่ือนยา้ยท่ีเพียงพอและมีการ
ตรวจสอบสภาพการใชง้านอยูเ่สมอเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการท างานและเกิดความปลอดภยักบั
ผูป้ฏิบติังาน 
 
ด้านการจัดการ ในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษายงัขาดการใช้เทคโนโลยีท่ีทันสมัยในการ
ปฏิบติังานดงันั้นเพื่อให้คลงัสินคา้กรณีศึกษามีความทนัสมยัและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
ท่ีมากข้ึน คือ ควรมีการน าระบบ บาร์โค๊ด มาใช้ร่วมกบัการปฏิบติังานภายในคลงัสินคา้เพื่อความ
รวดเร็วและความแม่นย  าในการปฏิบติังานภายในคลงัสินคา้มากข้ึน 
 

4.2 วเิคราะห์ยอดขายโดย กฎของพาเรโต (PARETO’S LAW) 
 

  ตารางที ่4.1 แสดงเปอร์เซ็นตย์อดขายสะสม 
 

สินคา้ ขนาด ยอดขาย % ยอดขาย %สะสม 
A 5 GL 680,609 36% 35.5% 
B 1 GL 505,327 26% 61.9% 
C 20 L 364,942 19% 80.9% 
F 10 L 183,570 10% 90.5% 
D 18 L 173,681 9% 99.6% 
G 5 L 6,386 0% 99.9% 
E 15 L 1,903 0% 100.0% 

รวม 1,916,418 100% - 
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รูปที ่4.3 แสดงกราฟพาเรโตแสดงยอดขาย 
 
จากรูปท่ี 4.3 แสดงกราฟพาเรโตแสดงยอดขายของถงัพลาสติก จะเห็นได้ว่า 61.9% ของยอดขาย
ทั้งหมดในคลงัสินคา้คือถงัพลาสติกประเภท 5GL และ 1GL ซ่ึงคิดเป็น 28.6% ของสินคา้ภายใน
คลังสินค้าเพราะสินคา้ท่ีมียอดขายสูงแค่ 2 ชนิดเม่ือเปรียบเทียบกับสินค้าท่ีมีอยู่ในคลงัสินคา้ท่ีมี
ปริมาณทั้งหมด 7 ชนิดสินคา้ ดงันั้นบริษทักรณีศึกษาจึงควรให้ความส าคญักบัสินคา้ทั้ง 2 ชนิดเพราะ
ถา้หากมีการจดัการท่ีไม่มีประสิทธิภาพก็จะส่งผลจ านวนมากต่อคลงัสินคา้และจะส่งผลในส่วนของ
ผลก าไรของบริษทั 
 

4.3 วเิคราะห์ปัญหาคลงัสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาโดยใช้โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึง
เป็นโปรแกรมแอด-อนิ ของไมโครซอฟท์ เอก็เซล 

คลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา สามารถค านวณไดจ้ากความตอ้งการสินคา้ในแต่ละเดือนจากยอดขาย
ของบริษทัและความสามารถของพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้แต่ละชนิดภายในคลงัสินคา้ดงัรูปท่ี 4.4 ซ่ึง
บริษทัมีขอ้จ ากดัในการหยบิสินคา้เขา้-ออก แสดงในตารางท่ี 4.3 
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รูปที ่4.4 แสดงแผนผงัคลงัสินคา้กรณีศึกษา 

 

 
รูปที ่4.5 แสดงการแบ่งโซนแผนผงัคลงัสินคา้กรณีศึกษา 
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ตารางที ่4.2 แสดงขอ้มูลของสินคา้แต่ละประเภท 
 

Product A B C D E F G 

Storage Rqmt (  ) 25 18 13 6 1 7 1 

Pallets received per 
month (  )                                

680609 505327 364942 173681 1903 183570 6386 

Pallets received and 
shipped per month 
through 

       

Door P1 (  ) 952854 656926 620402 156314 2094 146856 9580 

Door P2 (  ) 408364 353728 109482 191048 1712 220284 3192 
 
จากตาราง     = ความสามารถของพื้นท่ีในการวางสินคา้ 
       = ความตอ้งการสินคา้ต่อเดือน 
       = สินคา้เคล่ือนยา้ยผา่นประตูท่ี 1 

     = สินคา้เคล่ือนยา้ยผา่นประตูท่ี 2 
 
ตารางที ่4.3 แสดงความน่าจะเป็นท่ีสินคา้จะผา่นประตู 
 

Product A B C D E F G 

Door P1 (p1) 1.00 1.00 0.50 0.50 0.50 1.00 1.00 

Door P2 (p2) 0.00 0.00 0.50 0.50 0.50 0.00 0.00 
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ตารางที ่4.4 แสดงระยะทางจากโซนต่างๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู
 

Zone 
Door 

p1 p2 
1 48 90 
2 42 84 
3 36 78 
4 30 72 
5 30 54 
6 36 48 
7 42 42 
8 48 36 
9 54 30 
. 
. 
. 

71 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
122 

 
จากขอ้มูลความน่าจะเป็นท่ีสินคา้จะผา่นประตูในตารางท่ี 4.3 และระยะทางจากโซนต่างๆไปยงัประตู
ทั้ง 2 ประตูในตารางท่ี 4.4 น ามาใชค้  านวณตามสมการท่ี 4.1 ท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ ดงัตารางท่ี 4.5 
 

                               ∑      

 

    

                                                                                                     

 
ก าหนดให ้      = เวลาระยะทางการเดินถึงโซน j 

   = ความน่าจะเป็นต่อหน่วยท่ีจะเขา้หรือออกจากคลงัสินคา้ผา่นพื้นท่ี 
   วางสินคา้ k 
    = เวลาระยะทางถึงโซน j จากพื้นท่ีวางสินคา้ k 
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ตารางที ่4.5 แสดงระยะทางการเดิน (Travel distance) ของสินคา้แต่ละขนาด 
 

Zone 
Product 

A B C D E F G 
1 48 48 69 69 69 48 48 
2 42 42 63 63 63 42 42 
3 36 36 57 57 57 36 36 
4 30 30 51 51 51 30 30 
5 30 30 42 42 42 30 30 
6 36 36 42 42 42 36 36 
7 42 42 42 42 42 42 42 
8 48 48 42 42 42 48 48 
9 54 54 42 42 42 54 54 
. 
. 
. 

71 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
10 

 
ในการวเิคราะห์โดยใช้โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอ็กเซลนั้นจะ
ใชส้มการทางคณิตศาสตร์แต่การผกูสมการใน เอก็เซลนั้นจะท าการผกูสูตรบนเซลลต่์างๆท่ีเราก าหนด
ไว ้เพื่อให้สอดคลอ้งกบัสมการทางคณิตศาสตร์ท่ีใชค้  านวณตวัแปรสมการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการค านวณ
แสดงดงัสมการท่ี 4.2 และ 4.3 
 

            (
∑       

  
)     ∑   

    

                                                                                 

      ∑  

 

   

                                                                                                                                      

 
ก าหนดให ้    = ระยะทางการเดินรวมของสินคา้ i 
      = ความตอ้งการของสินคา้ i 
      = ระยะทางของสินคา้ i 

   = ระยะทางการเดินถึงโซน j 
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      = ความตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ของผลิตภณัฑ ์i 
      = รูปแบบการเขา้มาของสินคา้ในโซน i 
 
จากนั้นท าการก าหนดเง่ือนไขในการค านวณบนหน้าต่างของโปรแกรมโซลเวอร์(Solver Parameter)
ดงัรูปท่ี 4.6 ซ่ึงเป็นการหาระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดตามสมการท่ี 4.4 
 
ในการวเิคราะห์โดยใชโ้ปรแกรมโซลเวอร์(Solver) ดงัรูปท่ี 4.6 ซ่ึงเป็นการหาระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดตาม
สมการท่ี 4.4 
 
สามารถเขียนสมการตวัแบบเชิงเส้นไดเ้พื่อหาระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดได ้ดงัน้ี 

                               ∑  

 

   

 

                                   ∑   

 

   

    

 

                                      ∑   

 

   

   

 
                                                
 

ก าหนดให ้    = ระยะทางการเดินรวมของสินคา้i 
      = ความตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ของผลิตภณัฑi์ 

    = 1 ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน   
    = 0 ไม่ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน   
     = ประเภทของสินคา้ 
     = โซน 
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รูปที ่4.6 แสดงขอ้มูลจากโซลเวอร์(Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 
 
หมายเลขที ่1 คือ เซลลท่ี์เป็นค าตอบ คือผลจากการรัน (run) ในโซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงแสดงระยะทาง
ท่ีสั้นท่ีสุดในการหยบิสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
 
หมายเลขที ่2 คือ ก าหนดให้ขอ้มูลท่ีไดเ้ป็นระยะทางท่ีสั้ นท่ีสุดในการเดินทางไปหยิบสินคา้ภายใน
คลงัสินคา้ 
 
หมายเลขที ่3 คือ เซลล์ท่ีท าการหาค าตอบ คือการเลือกหรือไม่เลือกโซนพื้นท่ีการจัดวางนั้ น
(Changing Cells) ซ่ึงเป็นเซลล์ท่ีก าหนดโซน ในการเลือกท่ีจะจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.6 
 
หมายเลขที4่ คือ ขอ้จ ากดัในการเลือกโซนในการจดัวางสินคา้ 
 
ผลลพัธ์ระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดท่ีสามารถค านวณไดจ้ากโซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของ
ไมโครซอฟท์ เอ็กเซลมีค่าเท่ากบั 52,398,591 หน่วยและยงัท าให้ทราบผลลพัธ์ของการจดัต าแหน่ง
สินคา้ท่ีท าใหไ้ดร้ะยะทางท่ีสั้นท่ีสุดซ่ึงจะแสดงผลในค่าตวัแปร    ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 
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ตารางที ่4.6 แสดงการเลือกโซนในการวางสินคา้แต่ละประเภท 
 

   
Product 

A B C D E F G 
1 0 0 1 0 0 0 0 
2 0 0 1 0 0 0 0 
3 0 0 1 0 0 0 0 
4 0 0 1 0 0 0 0 
5 0 0 0 1 0 0 0 
6 0 0 0 1 0 0 0 
7 0 0 0 1 0 0 0 
8 0 0 0 1 0 0 0 
9 0 0 0 1 0 0 0 

10 
. 
. 
. 

71 

0 
. 
. 
. 
0 

0 
. 
. 
. 
1 

0 
. 
. 
. 
0 

1 
. 
. 
. 
0 

0 
. 
. 
. 
0 

0 
. 
. 
. 
0 

0 
. 
. 
. 
0 

qi 25 18 13 6 1 7 1 
 
ซ่ึงเพื่อให้เข้าใจได้ง่ายผูว้ิจยัได้น าค่าตวัแปรดงักล่าวก าหนดเป็นช่ือสินคา้ลงในแผนผงัคลังสินค้า
กรณีศึกษาดงัแสดงในดงัรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7 แสดงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ภายในคลงัท่ีเหมาะสมจากการวเิคราะห์โดยโซลเวอร์ (Solver) 
ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 

 
จากการค านวณระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดจากสมการท่ี 4.3 ซ่ึงไดผ้ลลพัธ์ระยะทางคือ 52,398,591 หน่วยใน
การปฏิบติัจริงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ท่ีวิเคราะห์โดยโซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของ
ไมโครซอฟท์ เอ็กเซลอาจยงัไม่แบ่งเป็นโซนชัดเจน ผูว้ิจยัจึงท าการปรับเปล่ียนต าแหน่งเพื่อให้
แบ่งเป็นโซนชดัเจนข้ึน ผลของการปรับเปล่ียนแสดงดงัรูปท่ี 4.8 
 

 
 

รูปที ่4.8 แสดงพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ภายในคลงัท่ีเหมาะสม แบบปรับปรุงเพื่อให้เหมาะกบัการใช้
งานจริง 

 
ผลของการปรับเปล่ียนน้ีไดร้ะยะทางรวมคือ 52,736,859 หน่วยซ่ึงมีระยะทางเพิ่มข้ึนจากการวิเคราะห์
โดย เอก็เซล โซลเวอร์ (Solver) จ  านวน 338,267 หน่วยหรือคิดเป็น 0.65 % 
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4.4 เปรียบเทียบการวเิคราะห์โซนพืน้ที่การจดัวางสินค้าเมื่อยอดขายมีการ
เปลีย่นแปลง 

โดยในงานวิจยัน้ียกตวัอย่างการเปล่ียนแปลงยอดขายของถงัพลาสติกประเภท 5 GL คือ สินคา้ A 
เพราะเป็นสินคา้ท่ีมีจ านวนมากท่ีสุดในคลงัสินคา้และเป็นสินคา้ท่ีสร้างรายไดม้ากท่ี สุดเม่ือเทียบกบั
สินคา้ชนิดอ่ืนดงันั้นจึงเลือกสินคา้ A มาเป็นกรณีตวัอยา่งเพราะถือวา่เป็นสินคา้ท่ีมีผลต่อคลงัสินคา้
มากท่ีสุดเม่ือมีการเปล่ียนแปลง โดยท าการเปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ยอดขายเปรียบเทียบ
การเปล่ียนแปลงโซนการจดัวางสินคา้เม่ือมีการเปล่ียนแปลงสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่4.7 แสดงเม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 5% 
 

ความตอ้งการ ขนาด(ช้ิน) 
5 GL 

 
1 GL 

 
20 L 

 
18 L 

 
15 L 

 
10 L 

 
5 L 

ความต้องการเฉล่ียต่อ
เดือน 

113435 84221 60824 28947 317 30625 1064 

ความตอ้งการพ้ืนท่ีจดัวาง
สินคา้ 

25 18 13 6 1 7 1 

ความตอ้งการเฉล่ียต่อ
เดือนเพ่ิมข้ึน 5% 

119107 84221 60824 28947 317 30625 1064 

 
 

 
 

รูปที ่4.9 แสดงโซนการวางสินคา้เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 5% 
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ตารางที ่4.8 แสดงเม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 5% 
 

ความตอ้งการ ขนาด (ช้ิน) 
5 GL 

 
1 GL 

 
20 L 

 
18 L 

 
15 L 

 
10 L 

 
5 L 

 
ความตอ้งการเฉล่ียต่อเดือน 113435 84221 60824 28947 317 30625 1064 
ความต้องการพ้ืนท่ีจัดวาง
สินคา้ 

25 18 13 6 1 7 1 

ความตอ้งการเฉล่ียต่อเดือน
ลดลง 5% 

107763 84221 60824 28947 317 30625 1064 

 
 
 

 
 

รูปที ่4.10 แสดงโซนการวางสินคา้เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 5% 
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ตารางที ่4.9 แสดงเม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 10% 
 

ความตอ้งการ ขนาด (ช้ิน) 
5 GL 

 
1 GL 

 
20 L 

 
18 L 

 
15 L 

 
10 L 

 
5 L 

 
ความตอ้งการเฉล่ียต่อเดือน 113435 84221 60824 28947 317 30625 1064 
ควความตอ้งการพ้ืนท่ีจดัวาง
สินคา้ 

25 18 13 6 1 7 1 

ความต้องการเฉล่ียต่อเดือน
เพ่ิมข้ึน10% 

124776 84221 60824 28947 317 30625 1064 

 
 

 
 

รูปที ่4.11 แสดงโซนการวางสินคา้เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 10% 
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ตารางที ่4.10 แสดงเม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 10% 
 

ความตอ้งการ ขนาด (ช้ิน) 
5 GL 

 
1 GL 

 
20 L 

 
18 L 

 
15 L 

 
10 L 

 
5 L 

 
ความตอ้งการเฉล่ียต่อเดือน 113435 84221 60824 28947 317 30625 1064 
ความต้องการพ้ืนท่ีจัดวาง
สินคา้ 

25 18 13 6 1 7 1 

ความต้องการเฉล่ียต่อเดือน

ลดลง 10% 
102092 84221 60824 28947 317 30625 1064 

 
 

 
 

รูปที ่4.12 แสดงโซนการวางสินคา้เม่ือยอดขายมีการเปล่ียนแปลงลดลง 10% 
 

จากตวัอยา่งการขา้งตน้การเปล่ียนแปลงยอดขายเพิ่มข้ึน 5% และ เปล่ียนแปลงยอดขายลดลง 5% จาก
รูปท่ี 4.9 และ รูปท่ี 4.10 พื้นท่ีการจดัวางสินคา้ท่ีวิเคราะห์โดย โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรม
แอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอ็กเซลไม่มีการเปล่ียนแปลง และ การเปล่ียนแปลงยอดขายเพิ่มข้ึน 10% 
และ เปล่ียนแปลงยอดขายลดลง 10% จากรูปท่ี ค.3 และ ท่ี ค.4 พื้นท่ีการจดัวางสินคา้ท่ีวิเคราะห์โดย 
โซลเวอร์ ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอ็กเซลมีการเปล่ียนแปลง ดงันั้นสามารถสรุป
ไดว้า่เม่ือมีการเปล่ียนแปลงยอดขายเพิ่มข้ึนหรือลดลง 10% บริษทัตอ้งมีการปรับปรุงพื้นท่ีในการจดั
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วางสินคา้ใหม่เพื่อสามารถระยะทางและลดเวลาในกระบวนการท างาน ซ่ึงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการใชพ้ื้นท่ีและอุปกรณ์ในการท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

 
4.5 การวดัประสิทธิภาพในการท างานของคลงัสินค้าด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ 
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานภายในคลังสินค้าของงานวิจยัน้ีวดัจากเวลารวมในการ
ปฏิบติังานภายในคลังสินค้าและวดัจากสัดส่วนการท างานของทรัพยากรเฉล่ียต่อเวลาเพื่อทราบ
ประสิทธิภาพของการวางต าแหน่งคลงัสินคา้ใหม่เม่ือเปรียบเทียบกบัการจดัวางต าแหน่งการวางสินคา้
แบบเดิมโดยสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 

4.5.1 ระยะเวลารวมเฉลีย่ในการท ากจิกรรมจากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการในการ
ด าเนินงาน 
การวดัระยะเวลารวมเฉล่ียของกิจกรรมไดท้  าการวดัเวลารวมเฉล่ียตั้งแต่กระบวนการรับสินคา้ จดัเก็บ
สินคา้ การเบิกสินคา้ จนถึงกระบวนการหยบิสินคา้โดยท าการสร้างแบบจ าลองการด าเนินกิจกรรมใน
ปัจจุบนัและการด าเนินกิจกรรมเม่ือท าการปรับปรุงการวางต าแหน่งสินคา้แบบใหม่เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของเวลาในการท ากิจกรรม ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.11 แสดงผลระยะเวลารวมเฉล่ียของการด าเนินกิจกรรมสถานการณ์ปัจจุบนั (นาที) 
 

 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

สินคา้ 674.08 33.68 602.76 761.79 

 
ตารางที ่4.12 แสดงผลระยะเวลารวมเฉล่ียของการด าเนินกิจกรรมตามแนวทางปรับปรุง (นาที) 
 

 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

สินคา้ 607.93 37.69 580.59 736.23 
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ตารางที ่4.13 แสดงเปรียบเทียบระยะเวลารวมเฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมจากสถานการณ์ปัจจุบนัและ
สถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุง 

 
การ

ด าเนินงาน 
ค่าเวลาเฉล่ียของสถานการณ์ปัจจุบนั 

(นาที) 
การเปรียบเทียบ ค่าเวลาเฉล่ียตามแนวทางปรับปรุง 

(นาที) 
สินคา้ 674.08 > 607.93 

คิดเป็นสดัส่วนท่ีลดลง 9.81%  

 
จากการเปรียบเทียบระยะเวลารวมเฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมจากสถานการณ์ปัจจุบันและ
สถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุงพบวา่ เวลารวมในการท างานลดจาก 674.08 นาที เป็น 607.93 ซ่ึงคิด
เป็นสัดส่วนท่ีลดลงเท่ากบั 9.81%  
 

4.5.2 ผลการใช้ทรัพยากรในการด าเนินกจิกรรมจากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการใน
การด าเนินงาน 
ในกระบวนการวดัผลการใชท้รัพยากรในการด าเนินกิจกรรมจากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการ
ในการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ไดว้ดัจากการใชท้รัพยากร 2 ชนิดดว้ยกนัคือ จ านวนรถโฟลค์ลิฟท์
และพื้นท่ีต าแหน่ง โซน ในการจดัวางสินค้า ซ่ึงภายในคลงัสินค้าปัจจุบนัมีการใช้รถโฟล์คลิฟท์
จ  านวน 2 คนั มี โซนในการจดัวางสินคา้ทั้งหมด 71 โซนโดยท าการวดัประสิทธิภาพในการใช้งาน
ของทรัพยากรทั้ง 2 ชนิดน้ีโดยท าการสร้างแบบจ าลองการด าเนินกิจกรรมในปัจจุบนัและการด าเนิน
กิจกรรมเม่ือท าการปรับปรุงการวางต าแหน่งสินคา้แบบใหม่เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการใช้
ทรัพยากรในการท ากิจกรรมภายในคลงัสินคา้ซ่ึงท าการเปรียบเทียบสัดส่วนการท างานของทรัพยากร
ต่อเวลา ดงัน้ี 
 
1. การใช้รถโฟล์คลฟิท์ในการด าเนินกจิกรรม สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่4.14 แสดงผลการใชร้ถโฟลค์ลิฟทใ์นการด าเนินกิจกรรมสถานการณ์ปัจจุบนั (นาที) 
 

 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

โฟลค์ลิฟท ์ 25.80  2.10  20.00  29.00 
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ตารางที ่4.15 แสดงผลการใชร้ถโฟลค์ลิฟทใ์นการด าเนินกิจกรรมตามแนวทางปรับปรุง (นาที) 
 

 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

โฟลค์ลิฟท ์ 23.40  2.24  19.00 29.00 

 
ตารางที ่4.16 แสดงการเปรียบเทียบใชร้ถโฟลค์ลิฟทเ์ฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมจากสถานการณ์

ปัจจุบนัและสถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุง 
 

 

การด าเนินงาน 
ค่าเวลาเฉล่ียของ

สถานการณ์ปัจจุบนั 
(นาที) 

การ
เปรียบเทียบ 

ค่าเวลาเฉล่ียตามแนวทางปรับปรุง 
(นาที) 

โฟลค์ลิฟท ์ 25.80 > 23.40 
คิดเป็นสดัส่วนท่ีลดลง 9.30 %  

 
จากการเปรียบเทียบการใช้รถโฟล์คลิฟท์ เฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมจากสถานการณ์ปัจจุบนัและ
สถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุงการวางต าแหน่งสินคา้แบบใหม่สัดส่วนการท างานของรถโฟล์-
คลิฟท ์ต่อเวลา โดยค่าเวลาเฉล่ียของการใชง้านในสถานการณ์ปัจจุบนั คิดเป็น 25.80 นาที และค่าเวลา
เฉล่ียตามแนวทางปรับปรุงเป็น 23.40 นาที ซ่ึงคิดเป็นสัดส่วนการใชง้านของ รถโฟล์คลิฟท์ ท่ีสามารถ
ลดลงได ้เท่ากบั 9.30 % 
 
2. การใช้โซนในการด าเนินกจิกรรม สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่4.17 แสดงผลการใชโ้ซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ ในการด าเนินกิจกรรมสถานการณ์ปัจจุบนั 

(นาที) 
 

 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

โซน 4.50 1.40 2.00 7.00 
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ตารางที ่4.18 แสดงผลการใชโ้ซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ ในการด าเนินกิจกรรมตามแนวทางปรับปรุง 
(นาที) 

 
 
 

การด าเนินงาน 

ระยะเวลา (นาที) 

ค่าเฉล่ีย 

(Average) 

ช่วงความ
ผิดพลาด 

(Half-Width) 

ค่าต ่าสุดเฉล่ีย 

(Minimum Average) 
ค่าสูงสุดเฉล่ีย 

(Maximum Average) 

โซน 3.90 1.37 1.00 7.00 

 
ตารางที่ 4.19 แสดงการเปรียบเทียบใช้โซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้เฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมจาก

สถานการณ์ปัจจุบนัและสถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุง 
 

การ
ด าเนินงาน 

ค่าเวลาเฉล่ียของสถานการณ์ปัจจุบนั 
(นาที) 

การเปรียบเทียบ ค่าเวลาเฉล่ียตามแนวทางปรับปรุง 
(นาที) 

โซน 4.50 > 3.90 
คิดเป็นสดัส่วนท่ีลดลง 13.33%  

 
จากการเปรียบเทียบการเปรียบเทียบใชใ้ชโ้ซนโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ เฉล่ียในการด าเนินกิจกรรม
จากสถานการณ์ปัจจุบนัและสถานการณ์ตามแนวทางปรับปรุงการวางต าแหน่งสินค้าแบบใหม่
สัดส่วนการท างานของใช้โซนโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ต่อเวลา โดยค่าเวลาเฉล่ียของการใชง้านใน
สถานการณ์ปัจจุบนั คิดเป็น 4.50 นาที และค่าเวลาเฉล่ียตามแนวทางปรับปรุงเป็น 3.90 นาที ซ่ึงคิด
เป็นสัดส่วนการใชง้านของ ใชโ้ซน ท่ีสามารถลดลงได ้เท่ากบั 13.33% 
 
 



บทที่ 5 สรุปผลการด าเนินวจิัยและข้อเสนอแนะ 
 
ในบทน้ีผูว้ิจยัจะกล่าวถึงผลด าเนินงานวิจยั และข้อเสนอแนะ รวมถึงปัญหาและอุปสรรคในการ
ด าเนินงานวจิยั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงานวจิยั 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการจดัพื้นท่ีต าแหน่งการจดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ของบริษทั
ศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากดั (มหาหน) สาขาสุขสวสัด์ิ และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน
ภายในคลังสินค้า โดยแก้ไขปัญหาพื้นท่ีการจดัวางสินค้าท่ีไม่เหมาะสม โดยให้หลักการตวัแบบ
โปรแกรมเหิงเส้น )Linear Programming Method( ตามทฤษฏีวิธีการวางสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหว
บ่อยวางใกลป้ระตู )Fastest turning closest to the door( ร่วมกบัเคร่ืองมือ โซลเวอร์ )Solver) ซ่ึงเป็น
โปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท์ เอ็กเซลเพื่อห่วยในการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดของการจดั
วางสินค้า โดยมีการวดัประสิทธิภาพด้วยการให้ตัวแบบจ าลองของกระบวนการท างานภายใน
คลงัสินคา้ดว้ยโปรแกรมแบบจ าลองสถานการณ์ (Arena 10.0) เพื่อศึกษาระยะเวลาในการด าเนิน
กิจกรรมของคลงัสินคา้ และท าการวิเคราะห์ประสิทธิภาพจากการเปล่ียนแปลงต าแหน่งของพื้นท่ีจดั
วางสินคา้ จากผลการวจิยัสรุปไดว้า่ระยะเวลารวมเฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมลดลงเท่ากบั 9.81% และ
การใหท้รัพยากรในการด าเนินกิจกรรม โดยวดัจากการใหท้รัพยากร 2 หนิดดว้ยกนัคือ การใหง้านของ 
รถโฟลค์ลิฟทท่ี์สามารถลดลงได ้เท่ากบั 9.30% และการใหง้านของโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ต่อเวลา
ท่ีสามารถลดลงได ้เท่ากบั 13.33% ซ่ึงจากผลงานวิจยัท าให้คลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาท างานได้
อยา่งมีประสิทธิภาพท าใหส้ามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจปัจจุบนัไดเ้ป็นอยา่งดี 
 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
  1) เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงรูปแบบการจดัวางสินคา้ท าให้ผูป้ฏิบติังานควรมีการฝึกอบรม

และท าความเขา้ใจเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนเพื่อสามารถท างานไดมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
  2) คลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาควรมีมาตรฐานท่ีหดัเจนเพื่อเป็นการสร้างระเบียบในการ

ท างานใหผู้ป้ฏิบติังานและเพื่อความเขา้ใจตรงกนัในการปฏิบติังาน 
  3) การศึกษาในคร้ังน้ีไม่ไดค้  านึงถึงการจดัวางพื้นท่ีในการวางสินคา้หนิดอ่ืน ในการศึกษาคร้ัง

ต่อไปอาจมีการปรับเปล่ียนให้สามารถรองรับพื้นท่ีของสินคา้หนิดอ่ืนดว้ย เพื่อท่ีจะสามารถน าไปให้
กบัคลงัสินคา้หนิดอ่ืนได ้

  4) บริษทักรณีศึกษาควรน าเทคโนโลยีทีทนัสมยัในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ เห่น ระบบ
บาร์โคด๊ เพื่อความแม่นย  า สะดวก และรวดเร็วในการปฏิบติังานเพิ่มมากยิง่ข้ึน 
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5.3 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวจิยั 
จากการท าการวิจยัในกระบวนการเก็บขอ้มูลพบว่า เน่ืองจากกระบวนการท างานของคลงัสินคา้ของ
บริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากดั )มหาหน( สาขาสุขสวสัด์ิ มีสินคา้หลากหลายและพนกังานจ านวน
มากท าใหใ้นบางคร้ังขอ้มูลท่ีไดม้าของแต่ละกระบวนการนั้นไดม้าโดยการสัมภาษณ์หวัหนา้งาน และ
ท าการเก็บขอ้มูลจากสถานท่ีจริง ซ่ึงในสินคา้บางหนิดมีการเรียกห่ือท่ีแตกต่างกนัออกไป คือมีการ
เรียกห่ือตามความเขา้ใจภายในคลงัสินคา้นั้น โดยในการเรียกห่ือของสินคา้นั้นไม่ตรงกบัห่ือในใบสั่ง
ของ หรือสั่งผลิตท าให้ผูว้ิจยัตอ้งท าความเขา้ใจในส่วนน้ีเพื่อให้เขา้ใจไดต้รงกบัผูป้ฏิบติังานภายใน
คลงัสินคา้ 
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ภาคผนวก ก 
เปรียบเทียบการวเิคราะห์โดยใช้โปรแกรมลนิโด (Lindo) และการใช้ 

โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อนิ ของไมโครซอฟท์ เอก็เซล 
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เพื่อท ำกำรเปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ำกกำรวเิครำะห์โดยโปรแกรมลินโด (Lindo) และโปรแกรม เอก็เซล
โซลเวอร์ ผูว้จิยัจึงยกตวัอยำ่งขอ้มูลอยำ่งง่ำยข้ึมมำเพื่อใชว้ิเครำะห์เปรียบเทียบ โดยขอ้มูลตวัอยำ่ง
ดงักล่ำวก ำหนดใหค้ลงัสินคำ้ตวัอยำ่งมี 3 ประตู มีลกัษณะผงัคลงัสินคำ้ดงัรูปท่ี 4.1 และมีระยะห่ำงใน
แต่ละช่อง 10 หน่วย 

 

 
 

รูปที ่ก.1 แสดงแผนผงัคลงัสินคำ้ของตวัอยำ่งท่ีน ำมำใชว้ิเครำะห์ 
 

สินคำ้ในขอ้มูลตวัอยำ่งจะมีกำรรับเขำ้คลงัสินคำ้ผำ่นประตูท่ี 3(P3) และมีกำรน ำสินคำ้ออกจำกคลงั
ผำ่นทำงประตูท่ี 1(P1) และ 2(P2) โดยพื้นท่ีท่ีตอ้งกำรใชจ้ดัเก็บสินคำ้ 3 ชนิดคือ A B และ C เป็น 10, 4 
และ 10 pallet ตำมล ำดบั ซ่ึงจ ำนวนกำรผำ่นเขำ้ออกแต่ละประตูดงัแสดงในตำรำงท่ี ก.1 และน่ำจะเป็น
ในกำรเคล่ือนยำ้ยของแต่ละสินคำ้แสดงในตำรำงท่ี ก.2 

 
ตารางที ่ก.1 แสดงขอ้มูลตวัอยำ่งท่ีน ำมำใชว้เิครำะห์ 
 

Product A B C 

Storage Rqmt(Q) 10 4 10 

Pallets received per month(R)                                400 60 200 

Pallets shipped per month through       

Door P1 (p1) 300 6 100 

Door P2 (p2) 100 24 240 
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                                                                                                                                                          (ก.1) 

ตารางที ่ก.2 แสดงควำมน่ำจะเป็นในกำรเคล่ือนยำ้ยของแต่ละสินคำ้ 
 

Product A B C 

Probability mass function in percent(P)       

Door P1 (p1) 0.375 0.05 0.25 

 
จำกสมกำรท่ี ก.1 จะสำมำรถแสดงค ำนวณระยะทำงไปยงัจุดต่ำงๆ (expected travel one-way 
traveldistance) ไดด้งัรูปท่ี ก.2 
 

   ∑     

 

   

 

 
ก ำหนดให ้      = เวลำระยะทำงกำรเดินถึงโซน j  

   = ควำมน่ำจะเป็นต่อหน่วยท่ีจะเขำ้หรือออกจำกคลงัสินคำ้ผำ่นพื้นท่ี 
   วำงสินคำ้ k 
    = เวลำระยะทำงถึงโซน j จำกพื้นท่ีวำงสินคำ้ k 

 

 
 

รูปที ่ก.2 แสดงระยะทำงไปยงัจุดต่ำงๆ 
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                                                                                                                                                      (ก.3) 

 

                                                                                                                                                       (ก.2) 

ก.1 ผลการวเิคราะห์โดยใช้โปรแกรมลโิด (Lindo) 
 

 
 

รูปที ่ก.3 แสดงหนำ้ต่ำงโปรแกรมลินโด (Lindo) 
 
ตวัแปรสมการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการค านวณแสดงดงัสมการท่ี4.2 และ 4.3 
 

            (
∑       

  
)     ∑  

    

 
 

      ∑  

 

   

 
 

ก าหนดให ้    = ระยะทำงกำรเดินรวมของสินคำ้ i 
     = ควำมตอ้งกำรของสินคำ้ i 
     = ระยะทำงของสินคำ้ i 

   = ระยะทำงกำรเดินถึงโซน j 
     = ควำมตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคำ้ของผลิตภณัฑ ์i 
     = รูปแบบกำรเขำ้มำของสินคำ้ในโซน i 
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(ก.4) 

ในการวเิคราะห์โดยใช้โปรแกรมลนิโด (Lindo) สามารถเขียนตัวแบบเชิงเส้น (Linear Programming 
Method) ได้เพือ่หาระยะทางทีส้ั่นทีสุ่ดได้ ดังนี ้
 

   ∑  

 

   

 

 

        ∑   

 

   

                 

 

          ∑   

 

   

   

 

              (   ) 
 

 

ก ำหนดให ้     = ระยะทำงกำรเดินรวมของสินคำ้ i 
     = ควำมตอ้งพื้นท่ีจดัเก็บสินคำ้ของผลิตภณัฑ ์i 

    = 1 ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน   
 = 0 ไม่ยอมรับผลิตภณัฑ ์i ไปเก็บยงัโซน   

    = ประเภทของสินคำ้ 
    = โซน 
 
ค าส่ังทีก่ าหนดลงในโปรแกรม ลนิโด (Command Lindo) เพือ่ใช้ในการค านวณมีดังนี้ 
 
MIN 160 SGA + 60 SGB + 80 SGC 
 
SUBJECT TO 
50 XA1 + 50 XA2 + 50 XA3 +50 XA4 + 50 XA5 + 57.5 XA6 + 
42.5 XA7 + 42.5 XA8 + 42.5 XA9 + 42.5 XA10 + 42.5 XA11 + 50 XA12 + 
40 XA13 + 40 XA14 + 40 XA15 + 40 XA16 + 40 XA17 + 47.5 XA18 + 
42.5 XA19 + 42.5 XA20 + 42.5 XA21 +42.5 XA22 + 42.5 XA23 + 50 XA24 
- SGA = 0 
50 XB1 + 50 XB2 + 50 XB3 +50 XB4 + 50 XB5 + 57.5 XB6 + 
42.5 XB7 + 42.5 XB8 + 42.5 XB9 + 42.5 XB10 + 42.5 XB11 + 50 XB12 + 
40 XB13 + 40 XB14 + 40 XB15 + 40 XB16 + 40 XB17 + 47.5 XB18 + 
42.5 XB19 + 42.5 XB20 + 42.5 XB21 +42.5 XB22 + 42.5 XB23 + 50 XB24 
- SGB = 0 
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50 XC1 + 50 XC2 + 50 XC3 +50 XC4 + 50 XC5 + 57.5 XC6 + 
42.5 XC7 + 42.5 XC8 + 42.5 XC9 + 42.5 XC10 + 42.5 XC11 + 50 XC12 + 
40 XC13 + 40 XC14 + 40 XC15 + 40 XC16 + 40 XC17 + 47.5 XC18 + 
42.5 XC19 + 42.5 XC20 + 42.5 XC21 +42.5 XC22 + 42.5 XC23 + 50 XC24 
- SGC = 0 
 
XA1 + XA2 + XA3 + XA4 + XA5 + XA6 + XA7 + XA8 + XA9 + XA10 + XA11 + XA12 + XA13 
+ XA14 + XA15 + XA16 + XA17 + XA18 + XA19 + XA20 + XA21 + XA22 + XA23 + XA24 = 
10 
XB1 + XB2 + XB3 + XB4 + XB5 + XB6 + XB7 + XB8 + XB9 + XB10 + XB11 + XB12 + XB13 + 
XB14 + XB15 + XB16 + XB17 + XB18 + XB19 + XB20 + XB21 + XB22 + XB23 + XB24 = 4 
XC1 + XC2 + XC3 + XC4 + XC5 + XC6 + XC7 + XC8 + XC9 + XC10 + XC11 + XC12 + XC13 + 
XC14 + XC15 + XC16 + XC17 + XC18 + XC19 + XC20 + XC21 + XC22 + XC23 + XC24 = 10 
 
XA1 + XB1 + XC1 <= 1 
XA2 + XB2 + XC2 <= 1 
XA3 + XB3 + XC3 <= 1 
XA4 + XB4 + XC4 <= 1 
XA5 + XB5 + XC5 <= 1 
XA6 + XB6 + XC6 <= 1 
XA7 + XB7 + XC7 <= 1 
XA8 + XB8 + XC8 <= 1 
XA9 + XB9 + XC9 <= 1 
XA10 + XB10 + XC10 <= 1 
XA11 + XB11 + XC11 <= 1 
XA12 + XB12 + XC12 <= 1 
XA13 + XB13 + XC13 <= 1 
XA14 + XB14 + XC14 <= 1 
XA15 + XB15 + XC15 <= 1 
XA16 + XB16 + XC16 <= 1 
XA17 + XB17 + XC17 <= 1 
XA18 + XB18 + XC18 <= 1 
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XA19 + XB19 + XC19 <= 1 
XA20 + XB20 + XC20 <= 1 
XA21 + XB21 + XC21 <= 1 
XA22 + XB22 + XC22 <= 1 
XA23 + XB23 + XC23 <= 1 
XA24 + XB24 + XC24 <= 1 
END 
 
ผลลพัธ์ของโปรแกรมลินโด (Lindo) มีดังนี้ 
 
LP OPTIMUM FOUND AT STEP     43 
 
        OBJECTIVE FUNCTION VALUE 
 
        1)      115250.0 
 
  VARIABLE        VALUE          REDUCED COST 
       SGA       412.500000          0.000000 
       SGB       207.500000          0.000000 
       SGC       460.000000          0.000000 
       XA1         0.000000        600.000000 
       XA2         0.000000        600.000000 
       XA3         0.000000        600.000000 
       XA4         0.000000        600.000000 
       XA5         0.000000        600.000000 
       XA6         0.000000       1350.000000 
       XA7         1.000000          0.000000 
       XA8         1.000000          0.000000 
       XA9         0.000000          0.000000 
      XA10         1.000000          0.000000 
      XA11         0.000000          0.000000 
      XA12         0.000000        600.000000 
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      XA13         1.000000          0.000000 
      XA14         1.000000          0.000000 
      XA15         1.000000          0.000000 
      XA16         1.000000          0.000000 
      XA17         1.000000          0.000000 
      XA18         0.000000        400.000000 
      XA19         0.000000          0.000000 
      XA20         0.000000          0.000000 
      XA21         0.000000          0.000000 
      XA22         1.000000          0.000000 
      XA23         1.000000          0.000000 
      XA24         0.000000        600.000000 
       XB1         1.000000          0.000000 
       XB2         0.000000          0.000000 
       XB3         1.000000          0.000000 
       XB4         0.000000          0.000000 
       XB5         0.000000          0.000000 
       XB6         1.000000          0.000000 
       XB7         0.000000        150.000000 
       XB8         0.000000        150.000000 
       XB9         0.000000        150.000000 
      XB10         0.000000        150.000000 
      XB11         0.000000        150.000000 
      XB12         0.000000          0.000000 
      XB13         0.000000        400.000000 
      XB14         0.000000        400.000000 
      XB15         0.000000        400.000000 
      XB16         0.000000        400.000000 
      XB17         0.000000        400.000000 
      XB18         0.000000         50.000000 
      XB19         0.000000        150.000000 
      XB20         0.000000        150.000000 
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      XB21         0.000000        150.000000 
      XB22         0.000000        150.000000 
      XB23         0.000000        150.000000 
      XB24         1.000000          0.000000 
       XC1         0.000000          0.000000 
       XC2         1.000000          0.000000 
       XC3         0.000000          0.000000 
       XC4         1.000000          0.000000 
       XC5         1.000000          0.000000 
       XC6         0.000000        150.000000 
       XC7         0.000000          0.000000 
       XC8         0.000000          0.000000 
       XC9         1.000000          0.000000 
      XC10         0.000000          0.000000 
      XC11         1.000000          0.000000 
      XC12         1.000000          0.000000 
      XC13         0.000000        200.000000 
      XC14         0.000000        200.000000 
      XC15         0.000000        200.000000 
      XC16         0.000000        200.000000 
      XC17         0.000000        200.000000 
      XC18         1.000000          0.000000 
      XC19         1.000000          0.000000 
      XC20         1.000000          0.000000 
      XC21         1.000000          0.000000 
      XC22         0.000000          0.000000 
      XC23         0.000000          0.000000 
      XC24         0.000000          0.000000 
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       ROW   SLACK OR SURPLUS     DUAL PRICES 
        2)         0.000000        160.000000 
        3)         0.000000         60.000000 
        4)         0.000000         80.000000 
        5)         0.000000      -7850.000000 
        6)         0.000000      -3450.000000 
        7)         0.000000      -4450.000000 
        8)         0.000000        450.000000 
        9)         0.000000        450.000000 
       10)         0.000000        450.000000 
       11)         0.000000        450.000000 
       12)         0.000000        450.000000 
       13)         0.000000          0.000000 
       14)         0.000000       1050.000000 
       15)         0.000000       1050.000000 
       16)         0.000000       1050.000000 
       17)         0.000000       1050.000000 
       18)         0.000000       1050.000000 
       19)         0.000000        450.000000 
       20)         0.000000       1450.000000 
       21)         0.000000       1450.000000 
       22)         0.000000       1450.000000 
       23)         0.000000       1450.000000 
       24)         0.000000       1450.000000 
       25)         0.000000        650.000000 
       26)         0.000000       1050.000000 
       27)         0.000000       1050.000000 
       28)         0.000000       1050.000000 
       29)         0.000000       1050.000000 
       30)         0.000000       1050.000000 
       31)         0.000000        450.000000 
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 NO. ITERATIONS=      43 
 
RANGES IN WHICH THE BASIS IS UNCHANGED: 
 
                           OBJ COEFFICIENT RANGES 
 VARIABLE         CURRENT        ALLOWABLE        ALLOWABLE 
                   COEF          INCREASE         DECREASE 
      SGA      160.000000         INFINITY        80.000000 
      SGB       60.000000        20.000000        60.000000 
      SGC       80.000000        80.000000        20.000000 
      XA1        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XA2        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XA3        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XA4        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XA5        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XA6        0.000000         INFINITY      1350.000000 
      XA7        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XA8        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XA9        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XA10        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XA11        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XA12        0.000000         INFINITY       600.000000 
     XA13        0.000000       200.000000         INFINITY 
     XA14        0.000000       200.000000         INFINITY 
     XA15        0.000000       200.000000         INFINITY 
     XA16        0.000000       200.000000         INFINITY 
     XA17        0.000000       200.000000         INFINITY 
     XA18        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XA19        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XA20        0.000000         0.000000         0.000000 
     XA21        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XA22        0.000000         0.000000         INFINITY 
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     XA23        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XA24        0.000000         INFINITY       600.000000 
      XB1        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XB2        0.000000         0.000000         0.000000 
      XB3        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XB4        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XB5        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XB6        0.000000       150.000000       450.000000 
      XB7        0.000000         INFINITY       150.000000 
      XB8        0.000000         INFINITY       150.000000 
      XB9        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB10        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB11        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB12        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XB13        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XB14        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XB15        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XB16        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XB17        0.000000         INFINITY       400.000000 
     XB18        0.000000         INFINITY        50.000000 
     XB19        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB20        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB21        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB22        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB23        0.000000         INFINITY       150.000000 
     XB24        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XC1        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XC2        0.000000         0.000000         0.000000 
      XC3        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XC4        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XC5        0.000000         0.000000         INFINITY 
      XC6        0.000000         INFINITY       150.000000 
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      XC7        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XC8        0.000000         INFINITY         0.000000 
      XC9        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XC10        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XC11        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XC12        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XC13        0.000000         INFINITY       200.000000 
     XC14        0.000000         INFINITY       200.000000 
     XC15        0.000000         INFINITY       200.000000 
     XC16        0.000000         INFINITY       200.000000 
     XC17        0.000000         INFINITY       200.000000 
     XC18        0.000000        50.000000         INFINITY 
     XC19        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XC20        0.000000         0.000000         0.000000 
     XC21        0.000000         0.000000         INFINITY 
     XC22        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XC23        0.000000         INFINITY         0.000000 
     XC24        0.000000         INFINITY         0.000000 
 
                           RIGHTHAND SIDE RANGES 
      ROW         CURRENT        ALLOWABLE        ALLOWABLE 
                    RHS          INCREASE         DECREASE 
        2        0.000000       412.500000         INFINITY 
        3        0.000000       207.500000         INFINITY 
        4        0.000000       460.000000         INFINITY 
        5       10.000000         0.000000         0.000000 
        6        4.000000         0.000000         1.000000 
        7       10.000000         0.000000         1.000000 
        8        1.000000         1.000000         0.000000 
        9        1.000000         1.000000         0.000000 
       10        1.000000         1.000000         0.000000 
       11        1.000000         1.000000         0.000000 
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       12        1.000000         1.000000         0.000000 
       13        1.000000         INFINITY         0.000000 
       14        1.000000         0.000000         0.000000 
       15        1.000000         0.000000         0.000000 
       16        1.000000         1.000000         0.000000 
       17        1.000000         0.000000         0.000000 
       18        1.000000         1.000000         0.000000 
       19        1.000000         1.000000         0.000000 
       20        1.000000         0.000000         0.000000 
       21        1.000000         0.000000         0.000000 
       22        1.000000         0.000000         0.000000 
       23        1.000000         0.000000         0.000000 
       24        1.000000         0.000000         0.000000 
       25        1.000000         1.000000         0.000000 
       26        1.000000         1.000000         0.000000 
       27        1.000000         1.000000         0.000000 
       28        1.000000         1.000000         0.000000 
       29        1.000000         0.000000         0.000000 
       30        1.000000         0.000000         0.000000 
       31        1.000000         1.000000         0.000000 
 
ผลลพัทร์ะยะทำงท่ีสั้นท่ีสุดท่ีสำมำรถค ำนวณไดจ้ำกโปรแกรมลินโด (Lindo) คือ 115,250 หน่วยและ
ผลลพัทข์องกำรจดัต ำแหน่งสินคำ้แสดงดงัรูปท่ี ก.4 
 

 
 

รูปที ่ก.4 แสดงผลลพัธ์ของกำรจดัต ำแหน่งสินคำ้โดยกำรใชโ้ปรแกรมลินโด (Lindo) 
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ก.2 ผลการวเิคราะห์โดยใช้โปรแกรมเอก็เซล โซลเวอร์ 
 

 
 

รูปที ่ก.5 แสดงรูปโปรแกรมเอก็เซลโซลเวอร์ 
 
ในกำรวเิครำะห์โดยใชโ้ซลเวอร์ ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอ็กเซลนั้นจะใชส้มกำร
ทำงคณิตศำสตร์เช่นเดียวกบัวธีิวเิครำะห์โดยใชโ้ปรแกรม ลินโด (Lindo) แต่กำรผกูสมกำรใน เอ็กเซล 
นั้นจะท ำกำรผกูสูตรบนเซลล์ต่ำงๆท่ีเรำก ำหนดไว ้เพื่อให้สอดคลอ้งกบัสมกำรทำงคณิตศำสตร์ท่ีใช้
ค  ำนวณสมกำรท่ี ก.2 และ สมกำรท่ี ก.3 
 
จำกนั้นท ำกำรก ำหนดเง่ือนไขในกำรค ำนวณบนหนำ้ Solver Parameter ดงัรูปท่ี ก.6 ซ่ึงเป็นกำรหำ
ระยะทำงท่ีสั้นท่ีสุดตำมสมกำรท่ีก.4 
 

 
 

รูปที ่ก.6 แสดงขอ้มูลจากโซลเวอร์ 

1 

4 

2 

3 
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จำกรูปท่ี ก.6 อธิบำยตำมล ำดบัดงัน้ี 
 
หมายเลขที่ 1 คือเซลท่ีเป็นค ำตอบ คือผลจำกกำร run ใน Solve ซ่ึงแสดงระยะทำงท่ีสั้นท่ีสุดในกำร
หยบิสินคำ้ภำยในคลงัสินคำ้ 
 
หมายเลขที่ 2 คือ  ก ำหนดให้ขอ้มูลท่ีไดเ้ป็นระยะทำงท่ีสั้ นท่ีสุดในกำรเดินทำงไปหยิบสินคำ้ภำยใน
คลงัสินคำ้ 
 
หมายเลขที่ 3 คือ Changing Cells ซ่ึงเป็นเซลล์ท่ีก ำหนดโซน ในกำรเลือกท่ีจะจดัวำงสินคำ้ภำยใน
คลงัสินคำ้ 
 
หมายเลข 4 คือ ขอ้จ ำกดัในกำรเลือกโซนในกำรจดัวำงสินคำ้ 
 
ผลลัพธ์ระยะทำงท่ีสั้ นท่ีสุดท่ีสำมำรถค ำนวณได้จำกโซลเวอร์ ซ่ึงเป็นโปรแกรมแอด-อิน ของ
ไมโครซอฟท ์เอก็เซลคือ 115,250 หน่วยและผลลพัธ์ของกำรจดัต ำแหน่งสินคำ้แสดงดงัรูปท่ี ก.7 
 

 
 

รูปที ่ก.7 แสดงผลลพัธ์ของกำรจดัต ำแหน่งสินคำ้โดยกำรใชโ้ปรแกรม เอก็เซล โซลเวอร์ 
 
ก.3 สรุปผลของการใช้โปรแกรมลินโด (Lindo) และโปรแกรม โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็นโปรแกรม
แอด-อนิ ของไมโครซอฟท์ เอก็เซลในการวเิคราะห์ 
 
จำกกำรค ำนวณโดยใชโ้ปรแกรมทั้ง 2 โปรแกรมพบวำ่ผลลพัธ์ระยะทำงท่ีสั้นท่ีสุดสำมำรถค ำนวณได้
ค่ำเท่ำกนัคือ 115,250 หน่วย แต่ผลลพัธ์ของกำรจดัต ำแหน่งสินคำ้โดยใช้โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็น
โปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล 
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ใหผ้ลลพัธ์ท่ีจ  ำแนกออกมำเป็นโซน ABC ไดช้ดัเจนกวำ่ ดั้งนั้นผูว้ิจยัจึงเลือกใชโ้ซลเวอร์ (Solver) ซ่ึง
เป็นโปรแกรมแอด-อิน ของไมโครซอฟท ์เอก็เซลเป็นเคร่ืองมือหลกัในกำรวเิครำะห์ปัญหำ 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางแสดงรายละเอียดการค านวณโดย โซลเวอร์ (Solver) ซ่ึงเป็น

โปรแกรมแอด-อนิ ของไมโครซอฟท์ เอก็เซล 
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ตารางที ่ข.1 แสดงระยะทางโซนต่างๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู
 

square 

Door 

p1 p2 

1 48 90 

2 42 84 

3 36 78 

4 30 72 

5 30 54 

6 36 48 

7 42 42 

8 48 36 

9 54 30 

10 60 24 

11 66 18 

12 72 12 

13 44 94 

14 38 88 

15 32 82 

16 26 76 

17 26 70 

18 32 76 

19 38 82 

20 44 88 

21 50 94 

22 56 100 

23 62 106 

24 68 112 

25 74 118 
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ตารางที ่ข.1 แสดงระยะทางโซนต่างๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู(ต่อ) 
 

square 

Door 

p1 p2 

26 40 98 

27 34 92 

28 28 86 

29 22 80 

30 22 74 

31 28 80 

32 34 86 

33 40 92 

34 46 98 

35 52 104 

36 58 110 

37 64 116 

38 70 122 

39 36 102 

40 30 96 

41 24 90 

42 18 84 

43 18 78 

44 24 84 

45 30 90 

46 36 96 

47 42 102 

48 48 108 

49 54 114 

50 60 120 
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ตารางที ่ข.1 แสดงระยะทางโซนต่างๆไปยงัประตูทั้ง 2 ประต ู(ต่อ) 
 

square 

Door 

p1 p2 

51 66 126 

52 32 106 

53 26 100 

54 20 94 

55 14 88 

56 14 82 

57 20 88 

58 26 94 

59 32 100 

60 38 106 

61 44 112 

62 50 118 

63 56 124 

64 62 130 

65 46 86 

66 40 92 

67 34 98 

68 28 104 

69 22 110 

70 16 116 

71 10 122 
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ตารางที ่ข.2 แสดงระยะการเดินทาง (Travel distance) ของสินคา้แต่ละขนาด 
 

Ei 
Product 

A B C D E F G 
1 48 48 69 69 69 48 48 
2 42 42 63 63 63 42 42 
3 36 36 57 57 57 36 36 
4 30 30 51 51 51 30 30 
5 30 30 42 42 42 30 30 
6 36 36 42 42 42 36 36 
7 42 42 42 42 42 42 42 
8 48 48 42 42 42 48 48 
9 54 54 42 42 42 54 54 
10 60 60 42 42 42 60 60 
11 66 66 42 42 42 66 66 
12 72 72 42 42 42 72 72 
13 44 44 69 69 69 44 44 
14 38 38 63 63 63 38 38 
15 32 32 57 57 57 32 32 
16 26 26 51 51 51 26 26 
17 26 26 48 48 48 26 26 
18 32 32 54 54 54 32 32 
19 38 38 60 60 60 38 38 
20 44 44 66 66 66 44 44 
21 50 50 72 72 72 50 50 
22 56 56 78 78 78 56 56 
23 62 62 84 84 84 62 62 
24 68 68 90 90 90 68 68 
25 74 74 96 96 96 74 74 
26 40 40 69 69 69 40 40 
27 34 34 63 63 63 34 34 
28 28 28 57 57 57 28 28 
29 22 22 51 51 51 22 22 
30 22 22 48 48 48 22 22 
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ตารางที ่ข.2 แสดงระยะการเดินทาง (Travel distance) ของสินคา้แต่ละขนาด (ต่อ) 
 

Ei 
Product 

A B C D E F G 
31 28 28 54 54 54 28 28 
32 34 34 60 60 60 34 34 
33 40 40 66 66 66 40 40 
34 46 46 72 72 72 46 46 
35 52 52 78 78 78 52 52 
36 58 58 84 84 84 58 58 
37 64 64 90 90 90 64 64 
38 70 70 96 96 96 70 70 
39 36 36 69 69 69 36 36 
40 30 30 63 63 63 30 30 
41 24 24 57 57 57 24 24 
42 18 18 51 51 51 18 18 
43 18 18 48 48 48 18 18 
44 24 24 54 54 54 24 24 
45 30 30 60 60 60 30 30 
46 36 36 66 66 66 36 36 
47 42 42 72 72 72 42 42 
48 48 48 78 78 78 48 48 
49 54 54 84 84 84 54 54 
50 60 60 90 90 90 60 60 
51 66 66 96 96 96 66 66 
52 32 32 69 69 69 32 32 
53 26 26 63 63 63 26 26 
54 20 20 57 57 57 20 20 
55 14 14 51 51 51 14 14 
56 14 14 48 48 48 14 14 
57 20 20 54 54 54 20 20 
58 26 26 60 60 60 26 26 
59 32 32 66 66 66 32 32 
60 38 38 72 72 72 38 38 
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ตารางที ่ข.2 แสดงระยะการเดินทาง (Travel distance) ของสินคา้แต่ละขนาด (ต่อ) 
 

Ei 
Product 

A B C D E F G 
61 44 44 78 78 78 44 44 
62 50 50 84 84 84 50 50 
63 56 56 90 90 90 56 56 
64 62 62 96 96 96 62 62 
65 46 46 66 66 66 46 46 
66 40 40 66 66 66 40 40 
67 34 34 66 66 66 34 34 
68 28 28 66 66 66 28 28 
69 22 22 66 66 66 22 22 
70 16 16 66 66 66 16 16 
71 10 10 66 66 66 10 10 
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ตารางที ่ข.3 แสดงการเลือกโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ ในการวางสินคา้แต่ละประเภท 
 

Xi 
Product 

A B C D E F G 
1 0 0 1 0 0 0 0 
2 0 0 1 0 0 0 0 
3 0 0 1 0 0 0 0 
4 0 0 1 0 0 0 0 
5 0 0 0 1 0 0 0 
6 0 0 0 1 0 0 0 
7 0 0 0 1 0 0 0 
8 0 0 0 1 0 0 0 
9 0 0 0 1 0 0 0 
10 0 0 0 1 0 0 0 
11 0 0 1 0 0 0 0 
12 0 0 1 0 0 0 0 
13 1 0 0 0 0 0 0 
14 1 0 0 0 0 0 0 
15 1 0 0 0 0 0 0 
16 0 1 0 0 0 0 0 
17 0 0 1 0 0 0 0 
18 0 0 1 0 0 0 0 
19 0 0 1 0 0 0 0 
20 0 0 1 0 0 0 0 
21 0 0 1 0 0 0 0 
22 0 0 1 0 0 0 0 
23 0 0 0 0 0 1 0 
24 0 0 0 0 0 1 0 
25 0 0 0 0 1 0 0 
26 1 0 0 0 0 0 0 
27 1 0 0 0 0 0 0 
28 0 1 0 0 0 0 0 
29 0 1 0 0 0 0 0 
30 0 1 0 0 0 0 0 
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ตารางที ่ข.3 แสดงการเลือกโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ ในการวางสินคา้แต่ละประเภท (ต่อ) 
 

Xi 
Product 

A B C D E F G 
31 0 1 0 0 0 0 0 
32 1 0 0 0 0 0 0 
33 1 0 0 0 0 0 0 
34 1 0 0 0 0 0 0 
35 1 0 0 0 0 0 0 
36 0 0 0 0 0 1 0 
37 0 0 0 0 0 1 0 
38 0 0 0 0 0 0 1 
39 1 0 0 0 0 0 0 
40 1 0 0 0 0 0 0 
41 0 1 0 0 0 0 0 
42 0 1 0 0 0 0 0 
43 0 1 0 0 0 0 0 
44 0 1 0 0 0 0 0 
45 1 0 0 0 0 0 0 
46 1 0 0 0 0 0 0 
47 1 0 0 0 0 0 0 
48 1 0 0 0 0 0 0 
49 1 0 0 0 0 0 0 
50 0 0 0 0 0 1 0 
51 0 0 0 0 0 1 0 
52 1 0 0 0 0 0 0 
53 0 1 0 0 0 0 0 
54 0 1 0 0 0 0 0 
55 0 1 0 0 0 0 0 
56 0 1 0 0 0 0 0 
57 0 1 0 0 0 0 0 
58 0 1 0 0 0 0 0 
59 1 0 0 0 0 0 0 
60 1 0 0 0 0 0 0 
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ตารางที ่ข.3 แสดงการเลือกโซนพื้นท่ีการจดัวางสินคา้ ในการวางสินคา้แต่ละประเภท (ต่อ) 
 

Xi 
Product 

A B C D E F G 
61 1 0 0 0 0 0 0 
62 1 0 0 0 0 0 0 
63 1 0 0 0 0 0 0 
64 0 0 0 0 0 1 0 
65 0 0 1 0 0 0 0 
66 1 0 0 0 0 0 0 
67 1 0 0 0 0 0 0 
68 1 0 0 0 0 0 0 
69 0 1 0 0 0 0 0 
70 0 1 0 0 0 0 0 
71 0 1 0 0 0 0 0 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
แบบจ าลองสถานการณ์ 
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ค.1 แบบจ าลองสถานการณ์การด าเนินงานภายในคลงัสินค้า 
การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์การด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ของกรณีศึกษาเพื่อวดัประสิทธิภาพ
ในการท างานของคลงัสินคา้เม่ือมีการปรับปรุงต าแหน่งการจดัวางสินคา้ โดยใช ้โปรแกรมการจ าลอง
สถานการณ์ ( Arena Version 10.0) โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี ง.1 
 

 
 

รูปที ่ค.1 แสดงแบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ ( Arena Version 10.0) 
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ค.2 การใช้โมดูลโครงสร้างในการสร้างแบบจ าลองสถานด้วยโปรแกรมการจ าลอง
สถานการณ์ ( Arena Version 10.0) 
การใชโ้มดูลโครงสร้างในการสร้างแบบจ าลองสถานเพื่อก าหนดค่าต่างๆเพื่อใชใ้นการจ าลอง ให้
สามารถไดผ้ลลพัธ์ตามท่ีก าหนด ซ่ึงในการจ าลองสถานการณ์ของคลงัสินคา้กรณีศึกษาใชโ้มดูลมี
รายละเอียด ดงัน้ี 
 

1) Create Module 
 

 
 

รูปที ่ค.2 แสดง Create Module 
 

2) Process Module 
 

 
 

รูปที ่ค.3 แสดง Process Module 
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3) Decide Module  
 

 
 

รูปที ่ค.4 แสดง Decide Module 
 

4) Pickup Module 
 

 
 

รูปที ่ค.5 แสดง Pickup Module 
 

5) Dropoff Module 
 

 
 

รูปที ่ค.6 แสดง Dropoff Module 
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6) Hold Module 
 

 
 

รูปที ่ค.7 แสดง Hold Module 
 

7) Dispose Module 
 

 
 

รูปที ่ค.8 แสดง Dispose Module 
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