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The attempt of this study was to explore possible bottlenecks toward the pallet flows 

within an illustrative factory and warehouse through a computer simulation technique. The rental 
pallet service provider was employed in the system. The number of pallets waiting in the queuing 
areas of the factory and distribution center was anticipated. The pallets utilization was also 
concerned in this study. The discrete simulation technique to investigate the pallet flows within 
the factory and warehouse was set for analyzing the system performance and investigating 
alternative configurations and policies for its operations.  
 

To compare the alternatives, aggregated performance measures related to the average 
amount of pallet waiting in the queues within factory and distribution center and the average 
pallets utilization of pallet were used. The simulation results showed that when with out rental 
pallets to support the product helped eliminate an unnecessary waiting time of pallet and amount 
of pallet waiting and made the total amount of pallet waiting in the system decreased as well. 
Meanwhile when there is the greater customer delivery rate occurred, the more pallet movement 
in the system will be followed so the total amount of pallet waiting will be declining.                
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ภาพที( 

 
 หน้า 

1 โครงสร้างของระบบบรรจุภณัฑแ์บบยอ้นกลบั 25 
2 โรงงานกรณีศึกษาและการจดัเกบสินคา้็  32 
3 การจดัเกบพาเลทสินคา้แบบ ็ Racking และ Block stack 35 
4 ลกัษณะความเสียหายของพาเลทชาํรุดรอสงคืน่  37 
5 ลกัษณะความเสียหายของพาเลทชาํรุดเกนซอมแซมิ ่  38 
6 แผนภูมิความคิดของระบบจาํลองสถานการณ์ 42 
7 เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทใ่ ่ & นแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &

คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  1 กบแนวทางเดิมั
ในระยะเวลา 1 ปี 
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8 
 

เปรียบเทียบราคาตน้ทุนพาเลทที3ซือมา& ใชท้ดแทนการเชา่ พาเลทสาํหรับการ
วางสินคา้สงออกและคาใชจ้ายที3ประหยดัไดห้ลงัหัก่ ่ ่ ราคาตน้ทุนพาเลททด
แทนในระยะเวลา 1 ปี 
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เปรียบเทียบคาลงทุนเชาพาเลทกบคาลงทุนซือ่ ่ ั ่ & พาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรง
ในระยะเวลา 5 ปี    
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เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ ่ ่& &
คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  2ก กบแนวทางเดิมั
ในระยะเวลา 1 ปี 

 
 

61 
11 

 
เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ ่ ่& &
คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทา่ งที3 2ข กบแนวทางเดิมั
ในระยะเวลา 1 ปี 
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เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ ่ ่& &
คลงัสินคา้ระหวางการปรับ่ ปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 3 กบแนวทางเดิมั
ในระยะเวลา 1 ปี 
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13 เปรียบเทียบปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ&

คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  1 - 3 กบแนวทางั
เดิม 
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 สารบัญภาพ (ต่อ)  

ภาพที(  

 

 

หน้า 

14 
 

เปรียบเทียบคาอ่ รรถประโยชน์เฉลี3ยของการใชพ้าเลทระหวางการปรับปรุง่
ประสิทธิภาพแนวทางที3 1 - 3 กบแนวทางเดิมั  
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เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ ่ ่& &
คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 ่ 1 – 3 ในระยะเวลา 
1 ปี 
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ข1 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการคดัแยกพาเลทชาํรุดไปเกบไวที้3พืนที3& ็ &
จดัเกบพาเลทชาํรุดในโรงงานและขนัตอนการสงพาเลทชาํรุดคืนให้กบ็ ่ ั&
บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ ของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป 
ARENA 12.0 
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ข2 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการสงพาเลทเปลาให้กบบริ& ่ ่ ั ษทัรับจา้งผลิต 

(YและJ) และขนัตอนการรับพาเลทสินคา้กลบัเขา้คลงัสินคา้& ของโรงงาน
กรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ข3 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการรับพาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้หเ้ชาพา& ่ ่

เลทของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ข4 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการรับพาเลทสาํหรับสินคา้สงออกและ& ่

สินคา้ภายในประเทศจากห้องบรรจุเขา้พืนที3จดัเกบสินคา้และขนัตอนการ& ็ &
สงพาเลทสินคา้สงออกใหก้บลูกคา้ที3โรงงาน่ ่ ั ของโรงงานกรณีศึกษาบน
โปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 

 
 
 

92 
ข5 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการสงพาเลทสินคา้ภายใ& ่ นประเทศให้กบั

ลกูคา้ที3โรงงานของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพผนวกที(  หน้า 
   

ข6 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการรับพาเลทเปลาและพาเลทสินคา้จาก& ่
โรงงานเขา้คลงัสินคา้ พร้อมนาํพาเลทชาํรุดจากคลงัสินคา้กลบัโรงงานและ
ขนัตอน& การสงสินคา้แบบไมสงพาเลทไปกบสินคา้ใหลู้กคา้ที3คลงัสินคา้่ ่ ่ ั
ของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 

 
 
 

94 
ข7 แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการสงพาเลทสินคา้จากคลงัสินคา้ไปลูกคา้& ่

ของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ค1 การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ใน

โรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางเดิม 
 

97 
ค2 การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ใน

โรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 1 
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โรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 2ก 
 

114 
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1 

การศึกษาดชันีชีFวดัประสิทธิภาพการหมนเวยีนของพาเลทสินค้าุ  

ด้วยวธิจํีาลองสถานการณ์ 

 

Study of Efficacy Indicators for Pallet Turnover Using Simulation Approach 

 

คาํนํา 
 

ปัจจุบนัการใชพ้าเลทสินคา้ (Pallet) ในการจดัเรียงสินคา้เพื3อความสะดวกในการจดัเกบ็
สินคา้ใหเ้ป็นระเบียบและเคลื3อนยา้ยสินคา้ระหวางคลงัสินคา้และโรงงาน่  กลายเป็นปัจจยัหนึ3 งที3
สาํคญัของธุรกจที3มีการผลิตและจดัจาํหนาย ที3สามารถสร้างความไดเ้ปรียบในการแขงขนัเชิงิ ่ ่
พาณิชยก์ารคา้ทงัในและตางประเทศ สงผลใหมี้ปริมาณการใชพ้าเลทสินคา้เพิมขึนในทุกๆปี & ่ ่ 3 &
ประกอบกบันวตักรรมใหมๆของการจดัการคลงัสินคา้เพื3อใหเ้กดความรวดเร็วในการผลิต การ่ ิ
ขนสง และการลดตน้ทุนวตัถุดิบ ซึ3 งภายใตส้ภาวะการแขงขนัที3รุนแรงในปัจจุบนั ทุกบริษทัตอ้ง่ ่
พยายามลดตน้ทุนในการผลิต หากบริษทัใดลดตน้ทุนการผลิตไดม้ากกวา ยอมมีความไดเ้ปรียบ่ ่
ทางการคา้สูงกวา ่ จึงทาํใหผู้ป้ระกอบการตางๆหนัไปใชบ้ริการเชาพาเลทสินคา้จาก่ ่ บริษทัผูใ้หเ้ชา่
พาเลทสินคา้โดยคิดคาเชาแบบรายวนัแทนการซือพาเลทสินคา้มาไวใ้ชง้านเอง เพื3อลดคาใชจ้ายใน่ ่ ่ ่&
ดา้นการจดัการ การดูแลรักษา และการจดัหาสถานที3จดัเกบพาเลทสินคา้็  
 

อตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้เป็นตวับงบอกถึ่ ง
ประสิทธิภาพของการจดัการพาเลทสินคา้ พาเลทที3มีการหมุนเวียนชา้อาจเนื3องมาจากการวางระบบ
การหมุนเวียนที3ไมถูกตอ้งหรือการจดัการในการใชง้านพาเลทสินคา้ที3ไมดีจนทาํใหพ้าเลทสินคา้ไป่ ่
ตกคา้งอย ูณ จุดใดจุดหนึ3งของบริเวณโรงงานและคลั่ งสินคา้เป็นเวลานานๆ ซึ3 งยอมทาํใหสู้ญเสีย่
คาใชจ้ายในการเชาพาเลทสินคา้แบบรายวนัไปโดยเปลาประโยชน์ อีกทงัแนวทางปฏิบติังานที3ไม่ ่ ่ ่ ่&
ถกูตอ้งในการรับสินคา้ จดัเกบสินคา้และจายสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้จนทาํใหเ้กดความ็ ่ ิ
เสียหายตอพาเลทสินคา้ หรือเกดการสูญหายขอ่ ิ งพาเลทสินคา้ขึน ยงัทาํใหต้อ้ง& เสียคาปรับใหก้บทาง่ ั
บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ สินคา้เป็นจาํนวนมาก ตลอดจนการมีพาเลทสินคา้ไมพอเพียงตอการใชง้าน ่ ่   
อาจสงผลใหก้ารสงสินค้่ ่ าไปยงัลูกคา้ลาชา้จนทาํใหต้อ้ง่ เสียคาปรับใหก้บลูกคา้อีกดว้ย่ ั  ดงันนั&
งานวิจยันีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื3อศึ& กษาปัจจยัที3เกยวขอ้งกบอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ี3 ั
สาํหรับจดัเกบสินคา้ในโรงงานตวัอยางและหาทางเลือกแนวปฏิบติัในการเพิมอตัราการหมุนเวียน็ ่ 3
ของพาเลทสินคา้ของโรงงานที3ใชเ้ป็นกรณีศึกษา โดยขอบเขตของการศึกษาจะเริมตงัแตการรับ3 & ่



 

 

2 

พาเลทสินคา้จากบริษทัผูใ้หเ้ชาพ่ าเลทสินคา้เขา้สูโรงงาน่  และสงตอไปยงัคลงัสินคา้และบริษทั่ ่
รับจา้งผลิตสินคา้ ตลอดจนสงพาเลทสินคา้ตอไปยงัลูกคา้หรือสงกลบัไปยงั่ ่ ่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  
สินคา้      

 
การปรับปรุงประสิทธิภาพของการหมุนเวียนพาเลทสินคา้ในโรงงานกรณีศึกษาโดยการ

ทดลองในระบบจริงเพื3อเปรียบเทียบและประเมินผลแตละแนวทางหรือนโยบายการจดัเกบ่ ็        
พาเลทสินคา้อาจเป็นไปไดย้าก เนื3องจากการทดลองในระบบจริงอาจเป็นการรบกวนการทาํงาน 
สินเปลืองคาใชจ้าย& ่ ่  เวลาและทรัพยากร ดงันนังานวิจยันีจึงนาํเทคนิคการจาํลองสถานการณ์ดว้ย& &
คอมพิวเตอร์มาใชเ้ป็นเครื3องมือสาํหรับการเปรียบเทียบและประเมินผล เพื3อใชใ้นการวิเคราะห์
ตน้ทุนกระทบจากการปรับเปลี3ยนการจดัการพาเลทในโรงงานและยงัสามารถระบุแนวทางการเพิม3
อตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ที3เหมาะสมที3สุดเพื3อใชเ้ป็นแนวทางการตดัสินใจแกโรงงาน่
กรณีศึกษา 
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วตัถประุ สงค์ 

 
1. เพื3อศึกษาดชันีชีวดัประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทสินคา้ในโรงงานตงัแตรับ& & ่               

พาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้ห้เชาจนสงตอไปยงัลกูคา้่ ่ ่ ่  
 

2. เพื3อสร้างระบบจาํลองของการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงานตงัแตรับพาเลทสินคา้จาก& ่
บริษทัผูผ้ลิตสินคา้จนสงตอไปยงัลูกคา้่ ่  
 

3. เพื3อเสนอทางเลือกและแนวปฏิบติัในการเพิม3 ประสิทธิภาพการหมุนเวียนของพาเลท 
สินคา้ในโรงงานโดยการใชร้ะบบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์  

 
ขอบเขตการวจิยั 

 
1.  ศึกษาการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้แบบเชาซือในโรงงานและคลงัสินคา้ตลอดจน่ &

กลุมลูกคา้และบริษทัรับจา้งผลิตสินคา้ข่ องโรงงานกรณีศึกษา        
              

2.  เปรียบเทียบแนวทางการเพิมอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ในโรงงาน3
กรณีศึกษา โดยอาศยัเทคนิคการจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ในการวิเคราะห์ระบบการ
หมุนเวียนพาเลทสินคา้ 
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ประโยชน์ที(คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 

 
1. สามารถเสนอแนวทางการจดัเกบพาเลทสินคา้เพื3อปรับปรุงประสิทธิภาพข็ องการ

หมุนเวียนพาเลทสินคา้ในโรงงานกรณีศึกษา 
  

2. ไดท้ราบถึงความเป็นไปไดท้างการลงทุนเพื3อการปรับเปลี3ยนนโยบายการจดัเกบพาเลท็  
สินคา้ 

 
3.  สามารถนาํแบบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์มาใชเ้ป็นเครื3องมือในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการเพิมอตัราการหมนุเวียนของพาเลทสินคา้3 สาํหรับธุรกจที3ใชบ้ริการพาเลทสินคา้เชาิ ่
หรือธุรกจอื3นๆที3มีลกัษณะใกลเ้คียงกนิ ั  

 
 
 
 



 

 

 

การตรวจเอกสาร 
 

1. ปัญหาการเคลื(อนย้ายสินค้า 

 
Crainnic and Laporte (1997) ไดแ้บงปัญหาระหวางการเคลื3อนยา้ยสินคา้เป็น่ ่  3 ระดบั

สาํคญั คือ 
 

1.1  ปัญหาในระดบักลยทุธ์ (Strategic problems)  
 

ปัญหาแบบนีมกัเป็นการตดัสินใจที3มีผลตอองคก์รในระยะยาว& ่  ตวัอยางของปัญหาใน่
ระดบันี&  คือ ปัญหาการเลือกที3ตงั ซึ3 งเป็นปัญหาเกยวกบการหาตาํแหนงที3ตงัของสถานีบริการ& &ี3 ั ่  เชน่  
คลงัสินคา้ ศูนยก์ระจายสินคา้ เป็นตน้ 
 

1.2  ปัญหาในระดบัยทุธวิธี (Tactical problems)  
 

เป็นการบริหารและวางแผนการจดัสรรทรัพยากรตางๆขององคก์รเพื3อให้เกด่ ิ
ประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรอยางสูงสุด่  เชน่  ยานพาหนะ อุปกรณ์ที3ชวยในการจดัเรียงสินคา้่  
เป็นตน้ ตวัอยางของปัญหาในระดบันี่ &  คือ ปัญหาการออกแบบโครงขายการใหบ้ริการสาํหรับการ่
ขนสงสินคา้แบบไมเต็มคนัรถ่ ่  โดยเริมตงัแตการเกบสินคา้จากสถานีบริการแหงหนึ3ง3 & ่ ็ ่  และจะไปเกบ็
สินคา้ที3สถานีบริการอีกแหงหนึ3 ง่  โดยจะไปเกบสินคา้ที3สถานีบริการตางๆจนกวาจะเกบสินคา้เต็ม็ ่ ่ ็
คนัรถ แลว้สงสินคา้ตอไปยงัสถานีบริการปล่ ่ ายทางเพื3อกระจายสินคา้ตอไป่  โดยพยายามลดจาํนวน
รถขนสงสินคา้แบบไมเต็มคนัรถใหน้อ้ยที3สุดเพื3อทาํใหค้าใชจ้ายในการขนสงลดลง่ ่ ่ ่ ่  
 

1.3  ปัญหาในระดบัปฏิบติัการ (Operational problems)  
 

เป็นปัญหาในระดบัของการควบคุมงานในแตละวนั่  โดยการแกปัญหาในระดบันี้ &
จะตอ้งดาํเนินงานงายแ่ ละรวดเร็ว เนื3องจากมีระยะเวลาในการตดัสินใจคอนขา้งจาํกด่ ั  ตวัอยางของ่
ปัญหาในระดบันี&  คือ ปัญหาการจดัเสน้ทางยานพาหนะ (Vehicle routing problem, VRP) ซึ3 งเป็น
ปัญหาของการออกแบบเส้นทางการขนสง่  และเลือกขนาดของยานพาหนะที3เหมาะสม เพื3อให้มี
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คาใชจ้ายในการสงสินคา้จา่ ่ ่ กคลงัสินคา้ไปยงัลูกคา้ตํ3าที3สุด ภายใตข้อ้จาํกดของการจดัเส้นทางั
ยานพาหนะ เชน่  ระยะเวลาในการเดินทางและความสามารถในการบรรทุกของรถ เป็นตน้ 
 
2. การจัดตารางงาน 

 
การจดัตารางงานเป็นเรื3องของการแยกประเภทและปริมาณสินคา้หรือชินสวนที3ไดถู้ก& ่

กาหนดจากแผนความตอ้งการออกมาให้ํ ชดัเจนวาใครจะเป็นผูท้าํ จะใชเ้ครื3องจกั่ รใด จะเริมทาํวนั3
ไหน ตงัแตเวลาใดถึงเวลาใด และทาํจาํนวนเทาไร โดยทวัไปการจดัตารางงานจะตอ้งทาํเกอบทุกวนั & 3่ ่ ื
และเนื3องจากในสภาพความเป็นจริงนนั จะมีการสังงานเขา้มาในโรงงานตลอดเวลา โดยแตละงานมี& 3 ่
ระดบัความสาํคญัแตกตางกน สิง่ ั 3 ตางๆเหลานีอาจจะมีผลตอการพิจารณาจดัตารางงาน เชน ่ ่ ่ ่&         
การพิจารณาวาจะทาํงานใดกอนและงานใดหลงั เป็นตน้ มีวิธีการจดัการกบปัญหาการจดัลาํดบังาน่ ั่
ไดห้ลายวิธี วิธีที3งายที3สุดคือ ไมสนใจปัญหา แลว้จดัลาํดบังานแตละงานโดยวิธีการสุม แตวิธีที3มีผู ้่ ่ ่ ่ ่
นิยมใชก้นบอั ่ ยที3สุดคือ วิธีสุมอยางมีเหตุผล ่ ่ (Heuristic approach) วิธีนีมกัจะไมใหผ้ลลพัธ์ที3ดีที3สุด& ่  
แตใหผ้ลลพัธ์ที3ดีและมีความเป็นไปไดใ้นทางปฏิบติั และใชเ้วลาในการแกไขปัญหาไมมากนกั โดย่ ้ ่
มีหลกัเกณฑพื์นฐานที3นิยมใชก้นอยใูนปัจจุบนั ไดแ้ก& ั ่ ่ 

 
1. รับกอนทาํกอน ่ ่ (First-come first-serve) 
2. ทาํงานที3ใชเ้วลานอ้ยที3สุดกอน ่ (Shortest processing time) 
3. ทาํงานที3ใชเ้วลานานที3สุดกอน ่ (Longest processing time) 
4. ทาํงานที3จะถึงวนักาหนดสงเร็วที3สุดกอน ํ ่ ่ (Earliest due date) 
5. ทาํงานชินที3มีเวลาเหลือสาํหรับการทาํงานนอ้ยที3สุดกอน & ่ (Minimum slack time) 
6. เขา้หลงัทาํกอน ่ (Last-come first-serve) 

 
โดยหลกัเกณฑต์างๆมีผลดีผลเสียแตกตางกนไปตามสภาพของเงื3อนไขและสภาพแวดลอ้ม่ ่ ั

ของการผลิต ดงันนั  ควรที3จะศึกษาวาวิธีการใดใหผ้ลลพัธ์ที3เหมาะสมกบวตัถุประสงคข์องงานที3จะ& ่ ั
ทาํกอน ่ (พิภพ, 2539) 

 
ปัญหาการจดังานสวนใหญจะอยู่ ่ ใ่นรูปของการจดัตารางกาหนดเวลาการทาํงานเพื3อจดัสรรํ

ใหก้บอุปกรณ์ ซึ3 งมีวตัถุประสงคอ์ยทีู3การจดัสรรจาํนวนทรัพยากรใหเ้หมาะสมกบความตอ้งการในั ่ ั
ชวงเวลาที3ถูกตอ้ง การประยกุตใ์ชง้านในครังแรกของการจดัตารางเวลา ่ & (Scheduling) ไดถู้กพฒันา 
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ขึนเพื3อใชแ้กปัญหาเกยวกบการ& ้ ี3 ั ประกอบชินสวน & ่ (Assembly line balancing) ตอมาไดมี้การพฒันา่
เทคนิคการหาผลลพัธ์ที3เป็นเลิศ (Optimum technique) เพื3อแกปัญหาการจดังานเขา้ทาํ้ บนเครื3องจกัร
เพื3อใหเ้กดประโยชนสู์งสุด ิ (Optimum machine loading) ซึ3 งเป็นกรณีพิเศษของปัญหาการจดั
ตารางเวลาทาํงานทวัไป3  

 
Daria (2009) ไดชี้ให้เห็นวาปัจจยัที3มีอิทธิพลตอปัญหาการจดัลาํดบั & ่ ่ (Sequence problems) 

คือคาสูงสุดหรือตํ3าสุดของการบรรลุคาที3เหมาะสมในทางอุดมคติ ่ ่ (Ideal optimum) โดยมี
รายละเอียดดงันี&  

 
1)  ความสัมพนัธ์เกยวกบความสะดวก ี3 ั (รวมถึงคนดว้ย) ไดแ้ก กาลงัการผลิตใน่ ํ อุดมคติ 

คาใชจ้ายในการจดัตงั ่ ่ & (Setup cost) ผลผลิต การขนยา้ยผลิตภณัฑ ์กาลงัการผลิตสาํรอง เครื3องอาํนวยํ
ความสะดวก 

2)  ความสัมพนัธ์เกยวกบการผลิต ไดแ้ก กาี3 ั ่ รรอคอย วสัดุคงคลงั การกาหนดเวลาํ        
ความตอ้งการทางเทคโนโลยี วสัดุคงคลงัของวตัถุดิบ และผลิตภณัฑร์วมของการสูญเสียเนื3องจาก
ความลา้สมยั (ชวลิต, 2530) 
 
3. พาเลทสินค้าและอตัราการหมนเวยีนุ  

 
การจดัหาอุปกรณ์ขนถายวสัดุ หรือ อุปกรณ์ขนยา้ยที3เหมาะสมพร้อมทงัปรับเปลี3ยนระบบ่ &

การจดัเกบ และระบบการขนยา้ยโดยใชพ้าเลทสินคา้ซึ3 งจดัเป็น็ บรรจุภณัฑที์3สามารถนาํกลบัมาใช้
หมุนเวียนได ้(Returnable packaging) จะทาํใหก้ารทาํงานของคลงัสินคา้สะดวก และรวดเร็วยิงขึน 3 &
การนาํของขึนและลง ไมวาจะเป็นในชวงของการรับสินคา้เขา้คลงัสินคา้หรือในชวงของการนาํ& ่ ่ ่ ่
สินคา้ออกมาจากบริเวณจดัเกบ รวมถึงชวงของการยกสินคา้ขึนรถบรรทุกตางๆ สามารถทาํไดง้าย ็ ่ ่ ่&
และรวดเร็ว ซึ3 งสงผลให้ประสิทธิภาพดา้นเวลา และรอบของการปฏิบติังานดีขึน ผลิตภาพของ่ &
คลงัสินคา้สูงขึน&  

 
การรับสินคา้ในรูปแบบพาเลทสินคา้เป็นรูปแบบที3ใชก้นอยทูวัไปในคลงัสินคา้ั ่ 3              

โดยพาเลทสินคา้จะมีขนาดที3เป็นมาตรฐานใชก้นทวัโลกเพื3อใชใ้นการรองสินคา้เพื3องายตั ่ ่3 อการ
ขนสงและจดัเกบ่ ็  ในปัจจุบนัสามารถซือหรือเชา& ่ ได ้โดยขนาดพาเลทสินคา้มาตรฐาน คือ 
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         1)  ยโูร เลท ขนาด 80x120 ซม. 
         2)  อเมริกนั ขนาด 100x120 ซม. 

  3)  อื3นๆ ขนาด 60x80 ซม. 60x100 ซม. 120x150 ซม. 120x150 ซม. 120x180 ซม. 
 

ซึ3งแตละขนาดกเหมาะสม่ ็  ในการวางสินคา้ไมเหมือนกน สวนความสูงกออกแบบมาใชก้บ ่ ั ่ ็ ั
อุปกรณ์แฮนดลิ์ฟท ์(Handlift) เป็นหลกั มีตงัแต & ่ 13-20 ซม. หรือบางบริษทัอาจจะมีเครื3องจายพาเลท ่
เพื3อสะดวกในการใชง้านนนัๆ & โดยทวัไปพาเลทสินคา้จะแบงชนิดตามวสัดุตางๆที3ใชม้าผลิตไดด้งันี3 ่ ่ &  

 
1)  วตัถุดิบประเภทไม ้เชน พาเลทไม้่ , พาเลทไมผ้สมดว้ยเศษไม ้และพาเลทไมปู้ดว้ยแผน่

พลาสติก 
          2)  วตัถุดิบประเภทโลหะ เชน พาเลทเหลก็่ , พาเลทเหลก็หุม้ดว้ยไฟเบอกลา๊ส และพาเลท 
อลูมิเนียม 
        3)  วตัถุดิบประเภทพลาสติก เชน พาเลทโฟม่ , พาเลทโฟมหุม้พลาสติก, พาเลทพลาสติก, 
พาเลทพลาสติกผสมดว้ยเศษไม ้และพาเลทพลาสติกไฟเบอกลา๊ส 
          4)  วตัถุดิบประเภทกระดาษ เชน พาเลทกระดาษลูกฟูก่  

 
ทงันีอยทีู3การนาํไปใชง้านในแตละอยาง เชน ถา้อยใู& & ่ ่ ่ ่ ่ นที3ชืน ที3หอ้งเยน็ หรือสงออก& ่ สินคา้

ตางๆ กควรวางบน พาเลทพลาสติก และที3สําคญักคือ เรื3อ่ ็ ็ งของราคาและขนาดของพาเลท วามี่
คุณสมบติัที3ตรงกบความตอ้งการหรือไม ั ่  

ลกัษณะการใชง้านพาเลทพลาสติกและพาเลทไมมี้ความแตกตางกนพอสมควร พาเลทไม้่ ั  
สามารถผลิตจากวสัดุหลากหลายชนิดในตลาด ตงัแตไมน้าํเขา้& ่  ไมใ้นประเทศ ไปจนถึงไมที้3
ดดัแปลงจากลงัขนสงตางๆ่ ่  พาเลทสินคา้ที3ทาํจากไมน้าํเขา้เนือดีมกัจะมีคุณสมบติัทนทานทงัแดด& &  
ลม และฝน สวนพาเลทสินคา้ที3ทาํจากไมเ้กรดรองลงมากมกัจะเจอปัญหาเรื3องความทนทานตอ่ ็ ่
สภาวะแวดลอ้ม หรือในบางครังอาจจะ& พบปัญหาจากแมลงตางๆ่  ไมจ้ากตางประเทศจะมีราคาที3แพง่
กวา่ แตทงันีทงันนัผูใ้ชง้านควรเปรียบเทียบ่ & & && การใชง้านดา้นตางๆใหเ้หมาะสมกบการทาํงานของ่ ั
ตนเอง 

ปัจจุบนัไดมี้บริษทัผูใ้หบ้ริการเชาซือพาเลทซึ3 งจะใหบ้ริการดา้นบรรจุภณัฑที์3สามารถนาํ่ &
กลบัมาใชห้มุนเวียนได ้รวมทงัอุปกรณ์ตางๆที3ใชใ้นการจดัเกบและข& ่ ็ นยา้ยผลิตภณัฑผ์านทางหวง่ ่
โซอุป่ ทาน โดยอาศยัระบบการใชอุ้ปกรณ์ร่วมกน ั (Pooling system) ทาํใหคู้คา้สามารถใชอุ้ปกรณ์่
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รวมกนผานหวงโซอุปทานซึ3 งชวยใหส้ามารถแปลงตน้ทุนคงที3เป็นตน้ทุนแปรผนัไดอี้กทงัยงัชวย่ ั ่ ่ ่ ่ ่&
สงเสริมความยงัยืนดว้ยการใชพ้าเลทตลอดทงัหวงโซอุปทานโดยจดัการสินคา้ดว้ยแรงงานคนให้่ ่ ่3 &
นอ้ยที3สุด พาเลทมาตรฐานจะใชใ้นการขนสงสินคา้จากโรงงานไปยงัร้านคา้ปลีก และในบางกรณีก่ ็
ใชส้าํหรับเกบรักษาและจดัแสดงสินคา้ภายในร้าน ในขณะที3สินคา้ถกูขนถายไปตามหวงโซอุปทาน ็ ่ ่ ่
พาเลทจะถกูถายโอนจากบญัชีของผูมี้สวนรวมรายหนึ3งไปยงับญัชีของรายถดัไปในระบบจดัการ่ ่ ่
ชาํระเงินของผูใ้ชต้ามจริง การตรวจสอบให้แนใจวาพาเลทอยูในสภาพสมบูรณ์สาํหรับการใชง้าน่ ่ ่
เป็นหนา้ที3ของบริษทัผูใ้ห้บริการเชาซือพาเลทและมีการบนัทึกความเคลื3อนไหวเกยวกบพาเลท่ ี3 ั&
เหลานนัอีกดว้ย่ &  

 
จะเห็นไดว้าการเปลี3ยนแปลงนโยบายการขนสงพาเลทสินคา้จาก่ ่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ สิน

คา้เขา้สูโรงงานและคลงัสิ่ นคา้ถือไดว้าเป็นปัญหาในระดบัยุทธวิธี เนื3องจากเป็นงานการบริหารและ่
วางแผนการจดัสรรทรัพยากรตางๆขององคก์รเพื3อใหเ้กดประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรอยาง่ ิ ่
สูงสุดและมีผลโดยตรงตอคุณภาพการใหบ้ริการและตน้ทุนในการขนสงสินคา้่ ่  โดยอาจจะวดัได้
จากประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรที3มีอยางคุม้คา่ ่  (Utilization) และการเพิมระดบัการใหบ้ริการ3  
(Service level) เชน่  การลดคาใชจ้ายในการลงทุน่ ่  เป็นตน้ ซึ3 งจะวางแผนการลงทุนในระดบั สูงขึน&
ไปให้มีประสิทธิภาพมากขึน&  
 

การวางแผนและการจดัการทรัพยากร เชน ่  พาเลทสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึนสามารถ&
ทาํไดโ้ดยเพิมอตัราการหมุนเวียนการใชพ้าเลทสินคา้ โดยคาํนึงถึงการประเมินคาตางๆดงันี3 ่ ่ &  
 

1) รอบเวลาการทาํงาน (Cycle time) คือ เวลารวมทงัหมดโดยเฉลี3ยตอพาเลทตงัแตรับ& &่ ่
พาเลทสินคา้เขา้สูโรงงานจนกระทงั่ 3 พาเลทถูกสงไปให้กบลกูคา้ซึ3 งอาจรวมถึงเวลาที3พาเลทสินคา้รอ่ ั
คอยกอน่ ถูกใชง้านและไมไดถ้กูใชง้าน ณ จุดตางๆในโรงงานหรือคลงัสินคา้ โดยทวัไปแลว้จะเป็น่ ่ 3
ตวับงบอกถึงคาใชจ้ายในการเชาพาเลทสินคา้ในลกัษณะเป็นรายวนั     ่ ่ ่ ่  
 

2) ชวงเวลารอ ่ (Waiting time, W) คือ เวลาคอยรวมโดยเฉลี3ยตอพาเลทสินคา้ ซึ3 งเกดจาก่ ิ
การที3พาเลทสินคา้ตกคา้งอยู่ ณ จุดตางๆในโรงงานหรือคลงัสินคา้ เพื3อรอคอยในการเคลื3อนยา้ยไป่
จุดอื3นๆ โดยทวัไปบริษทัมกัจะควบคุมใหค้าชวงเวลารอตํ3าที3สุด3 ่ ่  เพื3อลดคาเสียโอกาสในการใชง้าน่
พาเลทสินคา้  
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3) อรรถประโยชน์ในการใชพ้าเลทสินคา้ (Utilization, U) คือ ความคุม้คาของการใช้่
ประโยชนจ์ากพาเลทสินคา้ ซึ3 งคาที3นาํมาใชว้ดัความสามารถในการทาํงานนนั่ &  มีวิธีการคาํนวณได้
หลายวิธี ขึนอยกูบนโยบาย& ่ ั  หรือปัจจยัที3บริษทัใหค้วามสนใจ เชน่  คาอรรถประโยชน์ในการใช้่  
พาเลทสินคา้เป็นการประเมินความสามารถ และความคุม้คาในการใชพ้าเลทสินคา้่  โดยสามารถ
คาํนวณไดจ้ากสดัสวนของเวลา่ ที3ใชง้านจริงตอรอบเวลาการทาํงาน่  ซึ3 งคาเวลาที3ใชง้านจริงนนัจะไม่ ่&
รวมชวงเวลารอของพาเลทสินคา้กอนถูกใชง้านและไมไดถ้กูใชง้าน คาอรรถประโยชนใ์นการใช้่ ่ ่่
พาเลทสินคา้สามารถคาํนวณไดจ้ากสมการ (1) และ (2) สาํหรับคาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่  
สินคา้สามารถคาํนวณไดจ้ากสมการ (3) 

 
                           เวลาที3ใชง้านจริง (วนั)  
อรรถประโยชน์ของการใชพ้าเลทสินคา้ (%) =                                                               x 100 %   (1) 
                         รอบเวลาการทาํงาน (วนั)  

                                                           C - W 
หรือ                                                       U    =                            x 100%                                        (2) 

                                       
C

 

                                                                                              ΣUk 
คาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลทสินคา้ ่ (%)   =                                                                        (3) 
 

ให ้ U   เป็นอรรถประโยชน์ของการใชพ้าเลทสินคา้ มีหนวยเป็น ่ % 

  C เป็นรอบเวลาการทาํงาน มีหนวยเป็น ่ วนั 
 W เป็นชวงเวลารอ่  มีหนวยเป็น ่ วนั 

ΣUk เป็นผลรวมของคาอรรถประโยชน์ของการใชพ้าเลทสินคา้แตละพาเลทในระบบ   ่ ่
มีหนวยเป็น ่ %  

 n  เป็นจาํนวนพาเลทในระบบทงัหมด&  มีหนวยเป็น ่ พาเลท 

 

 

 

k=1 

n 

n 
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4. การจัดการพาเลทสินค้าคงคลัง 

 
ประยกุตจ์ากการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory management) ซึ3 งหมายถึง การจดัการ

ดาํเนินงานในขนัตอนตางๆรวมทงัการควบคุมภายในที3เกยวกบวสัดุคงคลงั โดยเริมตงัแตการสังซือ& & & 3่ ี3 ั ่3 &
วสัดุ การตรวจรับสินคา้ การจดัเกบรักษาวสัดุ การเบิกจายวสัดุ รวมทงัมีการบนัทึกขอ้มลูเกยวกบ็ ่ ี3 ั&
วสัดุคงคลงัเพื3อใหว้สัดุคงคลงัมีจาํนวนมากพอกบความตอ้งการใช ้และในขณะเดียวกนจะตอ้งไมมีั ั ่
วสัดุคงคลงัมากจนเกนไป ซึ3 งเป็นเหตุใหเ้งินทุนของกจการไปจมอยใูนวสัดุคงคลงัิ ิ ่  

4.1   ตน้ทุนคลงัสินคา้ (Warehousing cost)  
 

 ตน้ทุนการเกบรักษาสินคา้คงคลงั ็ (Warehousing cost) ประกอบดว้ยตน้ทุนยอยตางๆ่ ่
ที3เกดขึนจากการเกบสินคา้คงคลงัจาํนวนหนึ3งไว ้ตน้ทุนในการเกบรักษาสินคา้คงคลงัเป็นตน้ทุนที3ิ ็ ็&
สูงตวัหนึ3 งในบรรดาตน้ทุนทงัหมดในระบบโลจิสติกส์ ดงันนัการคาํนวณตน้ทุนการเกบรักษา& & ็
สินคา้คงคลงัจึงจาํเป็นตอ้งแมนยาํและถูกตอ้ง่  
 

การคาํนวณตน้ทุนการเกบรักษาสินค้็ าคงคลงัขึนอยกูบลกัษณะของกจการแ& ่ ั ิ ละ
สถานการณ์ ดงันนั& แตละกจการควรพิจารณาตน้ทุนดา้นโลจิสติกส์ที3เกดขึนในกจการของตน และ่ ิ ิ ิ&
พยายามที3จะทาํใหต้น้ทุนสวนนีตํ3าที3สุดโดยสามารถรักษาวตัถุประสงคข์องการใหบ้ริการลกูคา้ไว้่ &
ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสามารถจาํแนกได ้4 ประเภทดงันี&  
 

4.1.1   ตน้ทุนของเงินทุน (Capital costs) การถือสินคา้คงคลงัไวท้าํใหเ้งินทุนสวน่
หนึ3 งจมอยกูบสินคา้โดยที3ไมสามารถนาํเงินทุนจาํนวนนนัไปใชใ้นกจกรรมอื3นได ้ซึ3 งเงินทุนสวนนี่ ั ่ ิ ่& &
ถือเป็นคาเสียโอกาสของเงินทุน ่ (Opportunity cost of capital) โดยเงินทุนสวนนีอาจ่ & จะมาจาก 
แหลงเงินทุนภายในกจการ หรือภายนอกกจการ เชน เงินกยูืมจากธนาคาร เงินทุนที3ไดจ้ากการออก่ ิ ิ ่ ้
หุน้สามญัเป็นตน้ ซึ3 งอตัราที3ใชพิ้จารณาสาํหรับคาเสียโอกาสดงักลาวควรเป็นอตัราที3สะทอ้นตน้ทุน่ ่
ของเงิน (Cost of money) ที3กจการลงทุนไปในสินคา้คงคลงั ดงันนั แตละิ ่& กจการจะตอ้งพิจารณาวา ิ ่
อตัราที3เหมาะสมควรเป็นเทาใด และการเกดสินคา้คงคลงัไวจ้าํนวนมากเกนไปจะไมกอใหเ้กด่ ิ ิ ่ ิ่
มูลคาเพิมให้แกกจการแตอยางใด่ ิ ่ ่3 ่  
 

 โดยทวัไปการคาํนวณตน้ทุนการเกบรักษาสินคา้คงคลงัของกจการที3ผลิต3 ็ ิ
สินคา้ จะคาํนวณจากตน้ทุนที3เกยวกบการเกบรักษาสินค้ี3 ั ็ าคงคลงัตลอดจนคาใชจ้ายตางๆที3ทาํให้่ ่ ่
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สินคา้คงคลงัอยใูนสภาพพร้อมจาํหนาย ซึ3 งสามารถแบงวิธีการคาํนวณตน้ทุนสินคา้คงคลงัไดเ้ป็น ่ ่ ่  
4 ลกัษณะดงันี&  

 
1) วิธีการคาํนวณตน้ทุนทางออ้มโดยใชต้น้ทุนจริง (Actual absorption 

costing) ซึ3 งรวมตน้ทุนที3เกดขึนจริงของวตัถุดิบและคาิ ่& จา้งแรงงานตลอดจนคาใชจ้ายโรงงานที3ได้่ ่
กาหนดไวล้วงหนา้ ํ ่ (Predetermined overhead) ทงัสวนที3เป็นตน้ทุนคงที3และตน้ทุนผนัแปร& ่  

2) วิธีการคาํนวณตน้ทุนทางออ้มโดยใชต้น้ทุนมาตรฐาน (Standard 
absorption costing) ซึ3 งรวมตน้ทุนของวตัถุดิบและคาจา้งแรงงานที3กาหนดไวล้วงหนา้่ ํ ่  ตลอดจน
คาใชจ้ายโรงงานที3ไดก้าหนดไวล้วงหนา้ ทงัสวนที3เป็นตน้ทุนคงที3และตน้ทุนผนัแปร่ ่ ํ ่ ่&  

3) วิธีการคาํนวณตน้ทุนทางตรงโดยใชต้น้ทุนจริง (Actual direct costing) 
ซึ3 งรวมตน้ทุนที3เกดขึนจริงของวตัถุดิบและคาจา้งแรงงาน ตลอดจนคาใชจ้ายในโรงงานที3กาหนดไว้ิ ่ ่ ่ ํ&
ลวงหนา้เฉพา่ ะสวนที3เป็นตน้ทุนผนัแปรไดเ้ทานนั่ ่ &  

4) วิธีการคาํนวณตน้ทุนทางตรงโดยใชต้น้ทุนมาตรฐาน (Standard direct 
costing) ซึ3 งรวมตน้ทุนของวตัถุดิบและคาจา้งแรงงานที3กาหนดไวล้วงหนา้ ตลอดจนคาใชจ้าย่ ํ ่ ่ ่
โรงงานที3ไดก้าหนดไวล้วงหนา้เฉพาะสวนที3เป็นตน้ทุนผนัแปรไดเ้ทานนัํ ่ ่ ่ &  
 

4.1.2 ตน้ทุนดา้นบริการที3เกยวกบสินคา้คงคลงั ี3 ั (Inventory service costs) ตน้ทุน
ดา้นบริการที3เกยวกบสินคา้คงคลงัประกอบดว้ยคาประกนภยัทงัในดา้นอคัคีภยัและการโจรกรรมี3 ั ่ ั &
ทรัพยสิ์นที3เป็นสินคา้คงคลงั และภาษีในการถือครองสินสวนบุคคล ่ (Personal property taxes) ซึ3 ง
ทรัพยสิ์นในที3นีคือสินคา้คงคลงั การคิดภาษีจะคิดเป็นลาํดบัตามปริมาณสินคา้คงคลงัที3กจการได้& ิ
ครอบครองไว ้สวนคาประกนภยัจะไมผนัแปรตามระดบัของสินคา้คงคลงัมากนกั เนื3องจากคาเบีย่ ่ ั ่ ่ &
ประกนภยัจะคิดจากมลูคาของสินคา้ที3กาหนดไวแ้นนอนในชวงระยะเวลาหนึ3ง อยางไรกตามควรมีั ่ ํ ่ ่ ่ ็
การแกไขกรมธรรมป์ระกนภยัเป็นชวงๆเมื3อมีการเปลี3ยนแปลงระดบัของสินคา้คงคลงัเป็นจาํนวน้ ั ่
มาก นอกจากนนัในการคาํนวณคาเบียประกนภยัยงัพิจารณาจากลกัษณะของสิงกอสร้างของ& ่ ั& 3 ่
คลงัสินคา้ตลอดจนระบบการป้องกนอคัคีภยัที3ใชใ้นคลงัสินคา้ั  
 

4.1.3 ตน้ทุนการใชพื้นที3เกบรักษาสินคา้คงคลงั& ็  (Storage space costs) พืนที3ใน&  
การเกบรักษาสินคา้คงคลงัสามารถแบงไดเ้ป็น ็ ่ 4 ประเภทตามลกัษณะของสถานที3 ดงันี&  
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1) ตน้ทุนคลงัสินคา้โรงงาน (Plant warehouses costs) คือ ตน้ทุนคลงัสินคา้
ที3อยภูายในโรงงานสวนใหญจะเป็นตน้ทุนคงที3 ในกรณีที3มีคาใชจ้ายแปรได ้ตน้ทุ่ ่ ่ ่ ่ นที3เกดขึนจะเป็นิ &
ตน้ทุนที3แปรผนัตามจาํนวนสินคา้ที3เคลื3อนไหวเขา้ออกจากพืนที3นนัโดยจะไมแปรผนัตามจาํนวน& & ่
สินคา้ที3เกบรักษาไวใ้นกรณีที3มีคาใชจ้ายผนัแปรไดป้ระเภทอื3นซึ3 งแปรผนัตามปริมาณสินคา้ที3เกบไว ้็ ่ ่ ็
เชน คาใชจ้ายในการเกบสินคา้ ฯลฯ จะนาํคาใชจ้ายสวนนี่ ่ ่ ็ ่ ่ ่ & ไปรวมกบตน้ทุนของสินคา้คงคลงัแทนั
โดยไมนาํมารวมเป็นตน้ทุนของสินคา้คงคลงั นอกจากนนัตน้ทุนคลงัสินคา้ในโรงงานยงัสามารถ่ &
ประมาณไดจ้ากการพิจารณาวาถา้กจการใหเ้ชาพืนที3ในโรงงานแทนการเกบรักษาสินคา้คงคลงั ่ ิ ่ ็&
กจการจะมีรายไดจ้ากพืนที3นนัเทาใด ซึ3 งเทากบการประมาณต้ิ ่ ่ ั& & นทุนคาเสียโอกาสของพืนที3นนั่ & &
นนัเอง3  

2) ตน้ทุนคลงัสินคา้สาธารณะ (Public warehouses costs) คือ ตน้ทุนของ
การใชค้ลงัสินคา้สาธารณะประกอบดว้ยคาใชจ้ายในการลาํเลียง ่ ่ (Handing charges) และคาใชจ้าย่ ่
ในการเกบสินคา้ ็ (Storage charges) โดยคาใชจ้ายในการลาํเลียงขึนอยู่ ่ ่& กบจาํนวนสินคา้ที3เคลื3อนยา้ยั
เขา้ไปเกบและนาํออกไปจากคลงัสินคา้ สวนคาใชจ้ายในการเกบสินคา้ขึนกบจาํนวนสินคา้คงคลงั ็ ่ ่ ่ ็ ั&
ในทางปฏิบติัคาใชจ้ายในการลาํเลียงจะจายทนัทีเมื3อมีการเคลื3่ ่ ่ อนยา้ยสินคา้ สวนคาใชจ้ายใน่ ่ ่       
การเกบสินคา้จะเกบเป็นรายงวด็ ็  

3) ตน้ทุนคลงัสินคา้เชาหรือเชาซือ ่ ่ & (Rent or leased (contract) warehouse) 
คือ การเชาหรือเชาซือคลงัสินคา้จะมีการทาํสญัญาตามที3กาหนดไวใ้นชวงใดชวงหนึ3 ง คาเชาหรือ่ ่ ํ ่ ่ ่ ่&
เชาซือจะไมขึนลงตามจาํนวนสินคา้คงคลงัที3เปลี3ยนแปลงไปในแตละวนั่ ่ ่& &  

4) ตน้ทุนคลงัสินคา้ของกจการ ิ (Company-owned (private) warehouse) 
คือ ตน้ทุนคลงัสินคา้ของกจการเกดขึนจากการที3กจการไดป้ลกูสร้างไวเ้พื3อรองรับสินคา้คงคลงัของิ ิ ิ&
กจการ ซึ3งตน้ทุนสวนใหญเป็นตน้ทุนคงที3ในขณะที3ตน้ทุนสวนนอ้ยเป็นตน้ทุนผนัแปรได ้ิ ่ ่ ่            
ในการคาํนวณตน้ทุนคลงัสินคา้ของกจการอาจประมาณไดจ้ากต้ิ นทุนสวนที3คาดวาจะหายไปใน่ ่
กรณีที3มีการปิดคลงัสินคา้ของกจการ หรือตน้ทุนที3สามารถประหยดัไดเ้มื3อมีการไปเชาคลงัสินคา้ิ ่
สาธารณะเพื3อเกบสินคา้แทน็  
 

4.1.4 ตน้ทุนความเสี3ยงที3เกดจากสินคา้คงคลงั ิ (Inventory risk cost) หมายถึง
ตน้ทุนใดๆ ที3เกดจากความเสี3ยงในการเกบสินคา้ิ ็ คงคลงัไว ้ซึ3 งสามารถแบงไดเ้ป็น ่ 4 ประเภทดงันี&  
 

1) ตน้ทุนสินคา้เสื3อม (Obsolescence) หมายถึงตน้ทุนที3เกดขึนเนื3องจากิ &
สินคา้ไมสามารถขายไดใ้นราคาปกติอีกตอไป ซึ3 งกคือตน้ทุนที3เกดจากการถือสินคา้คงคลงันนัไว้่ ่ ็ ิ &
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เกนชวงอายทีุ3สามารถใชป้ระโยชนจ์ากผลิตภณัฑ ์ิ ่ (Salvage value) หรือราคาเตม็ของสินคา้ลบดว้ย
ราคาที3ลดลงไปเพื3อกาจดัสินคา้นนัออกไปํ &  

2) ตน้ทุนคาเสียหาย ่ (Demand cost) เป็นตน้ทุนที3เกดระหวางการขนสงิ ่ ่
สินคา้ ในกรณีที3มีการใชค้ลงัสินคา้สาธารณะ คาเสียหายสวนนีสามารถขอคืนไดจ้ากผูจ้ดัการ่ ่ &
คลงัสินคา้ในกรณีที3มีการเสียหายเกนกวาที3ไดต้กลงกนไว้ิ ่ ั  

3) ตน้ทุนสินคา้หดหาย (Shrinkage costs) รวมถึงสินคา้สูญหายและสินคา้
หดตวัเนื3องจากนาํหนกัหรือปริมาตรลดลง สินคา้หดตวัสามารถเกดไดจ้ากการขนสงสินคา้ทาง& ิ ่  
การเกษตร แร่ธาตุ นาํมนั ฯลฯ ซึ3 งนาํหนกัของสินคา้เหลาน& & ่ ีสวนหนึงจะหดตวัไปหรือระเหยไป& ่        
ระหวางการขนสง่ ่  

4) ตน้ทุนการเคลื3อนยา้ยสถานที3 (Relocation costs) เกดขึนเมื3อการยา้ยิ &
สินคา้จากคลงัสินคา้แหงหนึ3งไปยงัคลงัสินคา้อีกแหงหนึ3งเพื3อลดปัญหาความเสื3อมของสินคา้่ ่    
 

4.2 ระบบสินคา้คงคลงั (Inventory system) ประกอบดว้ย 
 

4.2.1 อุปสงค ์(Demand) เป็นความตอ้งการสินคา้หรือวตัถุดิบไดแ้ก่ 
 

1) อุปสงคแ์บบคงที3 (Deterministic demand) เมื3อความตอ้งการมีคาที3่
แนนอน มกัเป็นสวนที3ใชใ้นการสร้างแบบจาํลองของระบบสินคา้คงคลงัอยางงาย แตมกัไมตรงกบ่ ่ ่ ่ ่ ่ ั
ความเป็นจริง 

2) อุปสงคแ์บบไมคงที3 ่ (Random demand) เมื3อความตอ้งการมีคาที3ไม่ ่
แนนอ่ น ขึนอยกูบหลายปัจจยั เชน ฤดูกาล การสร้างแบบจาํลองของระบบสินคา้คงคลงัแบบนีจะ& ่ ั ่ &
ซบัซอ้นขึน แตตรงกบความเป็นจริง& ่ ั  
 

4.2.2 เวลานาํ (Lead time) คือ เวลาที3ใชใ้นการรับสินคา้หลงัจากไดรั้บคาํสังซือ3 &  
ไดแ้ก่ 

 
1) เวลาคงที3 (Deterministic lead time) เมื3อเวลาที3ใชมี้คาคงที3ซึ3่ งอาจเป็น

คาที3ประมาณไว้่  
2) เวลาไมคงที3 ่ (Random lead time) เมื3อเวลาที3ใชมี้ไมแนนอน ขึนอยกูบ่ ่ ่ ั&

หลายปัจจยัและมีการแจกแจงขอ้มูลในลกัษณะตางๆ่  
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4.2.3 อุปสงคที์3ไมสามารถตอบสนองได ้่ (Excess demand) ซึ3 งสามารถจดัการได้
โดย 
 

1) การสงสินคา้ยอ้นหลงั ่ (Backlogged demand) เป็นการสัญญากบลูกคา้ที3ั
จะสงสินคา้ทนัทีที3มีสินคา้ โดยอาจสงใหแ้บบเรงดวน หรือมีการแถมของหรือยกระดบัสินคา้เพื3อ่ ่ ่ ่
เป็นการชดเชย 

2) การปฏิเสธที3จะสงสินคา้ ่ (Lost demand) ในการปฏิเสธลูกคา้อาจมีผล
ตอภาพลกัษณ์ของบริษทัและเสียโอกาสในการขาย่  

 
4.2.4 การตรวจสอบสินคา้คงคลงั (Review time) ซึ3 งสามารถกระทาํไดโ้ดย         2 

ลกัษณะคือ 
 

1) การตรวจสอบแบบตอเนื3อง ่ (Continuous review) สงัซือหรือผลิต3 &
สินคา้เมื3อระดบัสินคา้คงคลงัเหลือตามที3กาหนด ํ (Reorder point) เชน ระบบ ่ (R,Q) คือการสงัสินคา้3
เมื3อระดบัสินคา้คงคลงัเหลือที3ระดบั R และสังเป็นจาํนวนเ3 ทากบ ่ ั Q 

2) การตรวจสอบแบบชวงเวลา ่ (Periodic review) สังซือหรือผลิตสินคา้3 &
ตามเวลาที3กาหนด เชน ระบบ ํ ่ (Q,T) คือ การสังสินคา้ทุกชวงเวลา 3 ่ T และสังเป็นจาํนวนเทากบ 3 ่ ั Q
โดยการกาหนดคาตวัแปรทงัหมดเป็นไปตามการคาํนวณทางคณิตศาสตร์และมนัใจวาเป็นนโยบายํ ่ ่& 3
ที3ทาํใหต้น้ทุนการสั3งซือตํ3าที3สุด&  

 
4.2.5 การเปลี3ยนแปลงของสินคา้คงคลงั 

 
1) สินคา้เสื3อมสภาพ (Perishable) มกัเกดขึนในสวนของสินคา้ประเภทิ ่&

อาหาร และเป็นสวนที3ตอ้งคาํนึงถึงเนื3องจากความปลอดภยัของผูบ้ริโภคเป็นสิงสาํคญัและเกยวขอ้ง่ ี33
กบกฎหมายดว้ยั  

2) สินคา้ลา้สมยั (Obsolescence) มกัเกดขึนใิ & นสวนของสินคา้ประเภท่
เทคโนโลยี 
 

ดงันนัหากพิจารณาตน้ทุนรวมในการจดัเกบรักษาพาเลทสินคา้ในคลงัสินคา้จึงสามารถ& ็
คาํนวณไดจ้ากสมการ (4) 
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TC = PD + (KD/Q) + (hQ/2)            (4) 

 

โดย    TC       =       ตน้ทุนรวม (Total cost) มีหนวยเป็น บาท่ /หนวยของเวลา่  

P =       ราคาตอหนวย ่ ่ (Unit price) มีหนวยเป็น บาท่ /พาเลท  

D         =       ความตอ้งการพาเลทตอชวงเวลา ่ ่ (Pallet demand rate/ period) มีหนวย่
เป็น พาเลท/หนวยของเวลา่  

K         =  ตน้ทุนการสงัซือพาเลทตอครัง 3 && ่ (Pallet ordering cost/ order) มีหนวย่
เป็น บาท 

Q         =  ปริมาณการสงัซือพาเลท 3 & (Pallet order quantity) มีหนวยเป็น พาเลท่  

h          =  ตน้ทุนการเกบรักษาพาเลทตอหนวย ็ ่ ่ (Pallet holding unit cost) มีหนวย่
เป็น บาท/พาเลท x หนวยของเวลา่  

 
5.  การจําลองระบบ 

 

การออกแบบและพฒันาระบบงานสวนใหญในปัจจุบนัไดอ้าศยัแบบจาํลองเป็่ ่ นเครื3องมือ
สาํคญัในการพิจารณาและวิเคราะห์งานกอนที3จะนาํไปใชก้บระบบงานจริง และเพื3อหาแนวทางใน่ ั
การดาํเนินงานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิงขึน สงผลใหมี้การพฒันาซอฟแวร์ทาง3 & ่
คอมพิวเตอร์เพื3อชวยในการจาํลองระบบงานมากขึน โดยหลกัการจาํลองระบบดว้ยคอมพิวเตอร์มี่ &
วตัถุประสงคเ์พื3อ การสร้างแนวทางในการตดัสินใจและแกปัญหาใหร้ะบบ หรือปรับปรุงระบบงาน้
เดิมที3มีอยใูหดี้ยิงขึน โดยปราศจากการรบกวนระบบจริง่ 3 &  
  

Shannon (1975) ไดใ้หค้าํจาํกดความของการจาํลองระบบวา เป็นกระบวนการออกั ่
แบบจาํลอง (Model) ของระบบจริง (Real system) แลว้ดาํเนินการทดลองเพื3อใหเ้รียนรู้พฤติกรรม
ของระบบงานจริง ภายใตข้อ้กาหนดตางๆที3วางไว ้เพื3อประเมินผลการดาํเนินงานของระบบ และํ ่
วิเคราะห์ผลลพัธ์ที3ไดจ้ากการทดลองกอนนาํไปใชแ้กไขปัญหาในสถานการณ์จริงตอไป ่ ้ ่               
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ซึ3งการประยกุตเ์ทคนิคการจาํลองระบบสามารถพบไดใ้นงานดา้นตางๆ่  ไดแ้ก การจาํลองระบบ่
ปัญหาดา้นการจราจร เชน จาํลองรอบสัญญาณการปลอยไฟจราจร การจาํลองระบบโครงขายการ่ ่ ่
ขนสง เชน จาํลองเส้นทางการลาํเลียงสินคา้ การจาํลองระบบงานดา้นอุตสาหกรรม เชน จาํลอง่ ่ ่
ระบบสินคา้คงคลงั จาํลองระบบการผลิต และการจาํลองระบบงานดา้นบริการ เชน จาํลองระบบ่
โรงพยาบาล จาํลองระบบธนาคาร โดยลกัษณะของระบบที3เหมาะสาํหรับการศึกษาโดยวิธีการของ
ระบบจาํลอง ไดแ้ก่ 

 
1)   ระบบการทาํงานซึ3 งไมสามารถเขา้ไปศึกษาไดโ้ดยตรง่  หรือการทดสอบระบบมี

คาใชจ้ายสูงมาก่ ่  เชน่  การวิเคราะห์ หรือการทาํนายผลการทาํงานกอนตดัสินใจสร้างระบบการบรรจุ่  
หรือการพิจารณาความคุม้คากอนตดัสินใจเพิมเครื3องจกัรราคาสูงในระบบการผลิต่ ่ 3  

2)   ระบบการทาํงานที3มีความซบัซอ้นมาก หรือออนไหวตอการเปลี3ยนแปลงอยางมาก่ ่ ่     
ไมสามารถวิเคราะห์ผลจากสมการทางคณิตศาสตร์่  

3)   ปัญหาที3ไมสามารถสร้างสมการทางคณิตศาสตร์เพื3ออธิบายหาคาํตอบได้่  
 

Askin and Standridge (1993) ไดก้ลาวถึงเป้าหมายของการวิเคราะห์การทาํงานของระบบ่  
ทงัโดยวิธีทางคณิตศาสตร์หรือวิธีการของระบบจาํลอง&  ดงันี&  

 
1)   การทาํใหเ้หมาะสมที3สุด (Optimization) โดยหาคาที3ดีหรือเหมาะสมที3สุดสาํหรับ่     

การตดัสินตวัเลือกหรือสภาวะการทาํงาน (Scenarios) 
2)   การทาํนายความสามารถในการทาํงาน (Performance prediction) โดยตรวจสอบ

แผนการทาํงาน และความไวหรือความออนไหวของระบบ่  
3)   การควบคุม (Control) หรือคอยติดตามผลการทาํงานของระบบ 
4)   การสร้างความเขา้ใจ (Comprehension creation) เพื3อใหส้ามารถเขา้ใจระบบการทาํงาน

ของระบบไดดี้ 
5)   การยืนยนั (Confirmation) ซึ3 งชวยสนบัสนุนกระบวนการตดัสินใจ่  และยืนยนั       

ความถูกตอ้งของกระบวนการตดัสินใจ 
 

การจาํลองสถานการณ์โดยอาศยัตวัแบบจาํลองทางคอมพิวเตอร์นนั ตวัแบบตอ้งทาํงานได้&
เสมือนระบบงานจริง โดยขนัตอนในการศึกษาแบบจาํลองทางคอมพิวเตอร์& มีดงันี&  
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1)   การกาหนดลกัษณะของปัญหาวามีอะไรบา้งํ ่  
2)   การกาหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตของการศึกษา ซึ3 งตอ้งกาหนดใหช้ดัเจนํ ํ  
3)   การเกบรวบรวมขอ้มูล โดยเกบขอ้มลูที3เกยวขอ้งกบตวัแปรของระบบทงัหมด เชน ็ ็ ี3 ั ่&

จาํนวนผูใ้หบ้ริการเวลาในการใหบ้ริการ อตัราการเขา้มาของลูกคา้ เป็นตน้ เพื3อนาํขอ้มูลเหลานีมา่ &
เป็นขอ้มูลนาํเขา้ (Input data) ใหก้บแบบจาํลอง ซึ3งขนัตอนนีมีความสาํคญัมาก เพราะการเกบขอ้มูลั ็& &
นาํเขา้ที3ผิดพลาด จะทาํใหผ้ลลพัธ์ที3ไดจ้ากตวัแบบจาํลองผิดพลาดตามไปดว้ย 

4)   การสร้างตวัแบบจาํลอง ที3อธิบายพฤติกรรมของระบบลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
5)   การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Verification) วาโปรแกรมที3่

สร้างนนัสามารถทาํงานไดห้รือไม& ่ 
6)   การตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัแบบจาํลอง (Validation) เป็นการตรวจสอบวา ่

โปรแกรมสามารถใหผ้ลลพัธ์ที3ถกูตอ้งหรือไม โดยการเปรียบเทียบผลลพัธ์กบระบบจริง และมี่ ั     
การใชเ้ทคนิคทางสถิติเขา้มาตรวจสอบผลลพัธ์โดยการตงั& สมมุติฐานทางสถิติ เพราะผลลพัธ์ที3ได้
จากการจาํลองเป็นเพียงคาประมาณ่  

7)   การวางแผนการทดลองวาจะใชต้วัแบบจาํลองอยางไร และทดลองซาํจาํนวนเทาใด่ ่ ่&
เพื3อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ที3ถูกตอ้งมาใชใ้นการวิเคราะห์ระบบ 

8)   การดาํเนินการทดลองตามแผนที3วางไว ้
9)   การวิเคราะห์ผลการทดลองที3ไดจ้ากตวัแบบจาํลอง รวมทงัวิเคราะห์วิธีปรับปรุง&         

ตวัแบบจาํลอง เมื3อระบบงานจริงมีการปรับเปลี3ยน 
10) การจดัทาํเอกสารแสดงผลลพัธ์ที3ไดจ้ากการจาํลอง 
11) การนาํผลสาํเร็จที3ดีที3สุดที3ไดจ้ากตวัแบบจาํลองไปใชง้าน 

 
สาํหรับจุดประสงคใ์นการใชแ้บบจาํลองสามารถใชไ้ดใ้นกรณีดงัตอไปนี่ &  
 
1)  เมื3อตอ้งการปรับปรุงระบบกอนดาํเนินการจริง เชน การเพมิจาํนวนเครื3องจกัรเขา้ไป่ ่ 3

ในจุดคอขวด (Bottleneck station) จะใชแ้บบจาํลองชวยในการหาจาํนวนเครื3องจกัรที3เหมาะสม ่
กอนที3จะลงทุนจริง่  

2)  เมื3อตอ้งการเพิมทางเลือกใ3 หก้บระบบ เชน การปรับเปลี3ยนผงัโรงงาน จะใช้ั ่
แบบจาํลองชวยในการวางผงัโรงงานทางเลือกไวห้ลายๆแบบ เพื3อศึกษาผลกระทบที3จะเกดขึนในแต่ ิ ่&
ละผงัโรงงาน เพื3อเลือกผงัโรงงานแบบที3เหมาะสมที3สุด 
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3) เมื3อตอ้งการเปลี3ยนแปลงวิธีการทาํงาน แบบจาํลองจะถูกใช ้เพื3อชีวดัประสิทธิภาพขอ& ง
วิธีการทาํงานแบบเกาและแบบใหม่ ่  

4) เมื3อตอ้งการออกแบบระบบขึนมาใหม จะใชแ้บบจาํลองเพื3อวิเคราะห์ผลกระทบที3จะ& ่
เกดขึนกบระบบเพราะการสร้างแบบจาํลองเสมือนจริงจะทาํใหเ้ขา้ใจระบบไดม้ากยิงขึนิ ั& 3 &  
 

ดงันนัจะเห็นไดว้าขอ้ดีของการใชแ้บบจาํลองสามารถระบุไดด้งัตอไปนี& ่ ่ &  
 
1) สามารถใชแ้บบจาํลองกบระบบที3มีความซบัซอ้น และไมสามารถหาความสัมพนัธ์ั ่  

โดยการเขียนสมการเงื3อนไขทางคณิตศาสตร์ หรือใชสู้ตรทางคณิตศาสตร์ที3มีอยไูด้่  
2) สามารถสร้างแบบจาํลองเพื3อทาํนายอนาคตของระบบได ้โดยใชเ้วลาอนัสนัใน&         

การประมวลผลลพัธ์ของแบบจาํลอง เชน ตอ้งการทราบวา่ ่ เครื3องจกัรที3มีอย ูมีกาลงัการผลิตที3่ ํ
สามารถรองรับความตอ้งการของสินคา้ที3จะเพิมขึนในอนาคต 3 & 5 ปีไดห้รือไม่ 

3) สามารถใชแ้บบจาํลองกบระบบที3ไมสามารถทดลองบนสถานการณ์จริงได้ั ่  
 
อยางไรกตามการใชแ้บบจาํลองกยงัมีขอ้เสียซึ3 งอาจกลาวไดด้งันี่ ็ ็ ่ &  
 
1) การสร้างตวัแบบจาํลองนนั จาํ& เป็นตอ้งใชผู้ที้3มีความรู้ดา้นการใชโ้ปรแกรมสร้าง

แบบจาํลอง และผูส้ร้างตอ้งมีพืนฐานทางสถิติ เพื3อสามารถวิเคราะห์และนาํผลลพัธ์ที3ไดจ้าก&
แบบจาํลองไปปรับปรุงตอได ้โดยผูว้ิเคราะห์จะตอ้งมีความเขา้ใจในระบบเป็นอยางดี และมีการเกบ่ ่ ็
ขอ้มลูทางสถิติในอดีตอยางถูกตอ้งจึงจ่ ะทาํใหแ้บบจาํลองนนัมีความใกลเ้คียงระบบจริง&  

2) เนื3องจากผูส้ร้างตวัแบบเป็นผูส้ร้างทางเลือกใหก้บระบบ ดงันนัผลลพัธ์ที3ไดจ้ากการั &
สร้างแบบจาํลอง อาจไมใชผลลพัธ์ที3บงถึงทางเลือกที3ดีที3สุดใหก้บระบบ่ ่ ่ ั  

3) ผลที3ไดจ้ากการจาํลอง มกัจะเป็นคาประมาณ่  
 

ในปัจจุบนัความกาวหนา้ทาง้ คอมพิวเตอร์ไดพ้ฒันาอยางมาก่  การจาํลองสถานการณ์ของ
ระบบไดถ้กูสร้างขึนโดยใชค้อมพิวเตอร์&  เพื3อความสะดวกในการคาํนวณ และสามารถเพิมจาํนวน3
ขอ้มลูในการวิเคราะห์ไดอ้ยางอิสระ ซึ3งเครื3องมือสร้างระบบจาํลองในคอมพิวเตอร์่  สามารถแบงได้่  
2 แบบ คือ 
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1)  การใชภ้าษาคอมพิวเตอร์ (Simulation language) คือ การสร้างโมเดลโดยการเขียน
โปรแกรมการทาํงาน ภาษาที3นิยมใชส้ร้างโมเดล คือ โปรแกรมภาษา FORTRAN, GPSS, C++ 
หรือ SIMAN เป็นตน้ วิธีนีสามารถกาหนดการทาํงานไดห้ลากหลาย& ํ  มีความยืดหยุนปรับขอ้มลูได้่  
ตรงกบการทาํงานของระบบั  และซอฟทแ์วร์มีราคาถูก 

2)  การใชชุ้ดของซอฟทแ์วร์ (Simulation package) คือ ซอฟทแ์วร์จาํลองระบบที3เขียนขึน&
เป็นโปรแกรมสําเร็จรูป สามารถสร้างระบบจาํลองไดง้าย่  ใชข้อ้มูลนอ้ย และสามารถตรวจสอบ
ความผิดพลาดได ้มีองคป์ระกอบที3ชวยตรวจสอบความผิดพลาดโดยอตัโนมติั่  ในปัจจุบนัมี
ซอฟทแ์วร์การจาํลองสถานการณ์ที3สร้างขึน&  และนาํไปใชจ้าํลองระบบอยางกวา้งขวาง่  เชน่  
ARENA, EXTEND, Flexible Manufacturing System, Automated Material Handling System, 
Robot cells และยงัมีรุนที3ไดรั้บการปรับปรุงจาก่  GPSS เป็นตน้ (Aramruangkul, 1991; Kelton and 
Law, 2000) 
 

โปรแกรมสร้างระบบจาํลอง (Simulation package) ในคอมพิวเตอร์นนัมีอยหูลายแบบซึ3 ง& ่
แตละโปรแกรมจะมีลกัษณะการทาํงาน่  และขอ้ดีที3แตกตางกน่ ั  ดงันนัผูส้ร้างระบบจาํลองตอ้ง&
พิจารณาถึงความเหมาะสมของโปรแกรม คุณสมบติัของระบบการทาํงาน รวมทงัเป้าหมายใน&
การศึกษาอยางรอบคอบ่  ทงันีประเภทแล& & ะตวัอยางของโปรแกรมสร้างแบบจาํลอง่ ไดแ้สดงไวใ้น
ตารางที3 1 
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ตารางที( 1  ประเภทและตวัอยางโปรแกรมจาํลองสถานการณ์่  
  

Type of simulation package Example 

Simulation languages 

(General purpose) 

ARENA (previously SIMAN), AweSim! 
(previously SLAM II), Extend, GPSS, 
MicroSaint, SIMSCRIPT, SLX 
Object-oriented software: MODSIM III, 
SIMPLE++ 
Animation software: Proof Animation 

Application oriented simulation Manufacturing: AutoMod, Extend+MFG, 
FACTOR/AIM, ManSim/X, MP$IM, 
ProModel, QUEST, Taylor II, WITNESS 
Communications/computer: COMNET III, 
NETWORK II.5, OPNET Modeler, OPNET 
Planner, SES/Strategizer, SES/workbench 
Business: BP$IM, Extend+BPR, ProcessModel, 
ServiceModel, SIMPROCESS, Time machine 
Health Care: MedModel 

 
ที(มา : Anu (1997) 
 

Kibira and McLean (2002) ไดศึ้กษาสายการประกอบเครื3องจกัร เพื3อวิเคราะห์การทาํงาน
ของระบบสร้างชินงานตวัอยาง& ่  เมื3อลกัษณะการทาํงานของแตละหนวยในสายการประกอบนนั่ ่ &
แตกตางกน่ ั  ไดแ้ก่ รอบเวลาการทาํงาน การจดัการวตัถุดิบ และการปรับสมดุล เพื3อให้การทดสอบ
การทาํงานไดผ้ลที3ถูกตอ้ง ผูวิ้จยัไดเ้ลือกใชซ้อฟทแ์วร์สร้างระบบจาํลองที3เหมาะสมสาํหรับแตละ่
งานจาํนวน 3 ซอฟทแ์วร์ คือ AutoCAD เพื3อสร้างภาพการทาํงาน QUEST เพื3อจาํลองเหตุการณ์แบบ
ไมตอเนื3อง่ ่  และ IGRIP เพื3อสร้างแอนิเมชนัจาํลองระบบการทาํงาน และการเคลื3อนไหวของสาย
การประกอบที3มีลกัษณะการทาํงานแบบ Manual เนื3องจากความสามารถของระบบที3ศึกษานนั&
ขึนอยกูบจาํนวนผูป้ฏิบติังาน& ่ ั  จากการศึกษาพบวาวิธีการของระบบจาํลองสามารถสร้างเหตุการณ์่
สมมุติสาํหรับการศึกษาวิธีการทาํงาน และการแกไขปัญหาของผูป้ฏิบติังานไดอ้ยางมีประสิทธิภาพ้ ่  



 

 

22 

Aalto and Tapionlinna (1991) กลาววา่ ่  ซอฟทแ์วร์สร้างระบบจาํลองแตละชนิดมี่         
ความเหมาะสมตอการจาํลองระบบที3แตกตางกน่ ่ ั  บางซอฟทแ์วร์จะเหมาะสมกบระบบการทาํงานั
ทวัๆไปไมมีลกัษณะที3เฉพาะมากนกั3 ่  สาํหรับซอฟทแ์วร์ที3มีความเฉพาะสาํหรับการทาํงานของระบบ
การผลิตนนัมีจุดเดนคือ& ่  สามารถศึกษาระบบที3มีความซบัซอ้นไดดี้ มีความสามารถในการจาํลอง
การทาํงานที3พิเศษกวาระบบทวัไป่ 3  แตขาดความยืดหยนุในการสร้างโมเดล่ ่  จึงไมสามารถนาํไป่
ทาํงานรวมกบโปรแกรมอื3นได้่ ั  ทงันีประเภทของซอฟทแ์วร์สร้างระบบจาํลองสาํหรับการศึกษา& &           
การทาํงานของระบบการผลิต ไดแ้สดงดงัตารางที3 2 
 

ตารางที( 2  ซอฟทแ์วร์สร้างระบบจาํลองสาํหรับการศึกษาการทาํงานของระบบการผลิต 
 

General simulation software Manufacturing simulation software 

ARENA AutoMod 
SLX Promodel, Quest, Witness 
 
ที(มา : Aalto and Tapionlinna (1991) 
 

หากตอ้งการสร้างแบบจาํลองของระบบการบรรจุที3มีความหลากหลายของกระบวนการ 
ควรใชซ้อฟทแ์วร์ที3สามารถสร้างระบบจาํลองที3ยืดหยุน่  และสามารถปรับให้เหมาะกบการทาํงานที3ั
แตกตางกนได้่ ั  ซึ3 งตวัอยางของซอฟแวร์ขา้งตน้ไดแ้ก ่ ่  Rockwell Arena Simulation Software ซึ3 งเป็น
ซอฟทแ์วร์แบบ General purpose ถูกใชใ้นการจาํลองระบบการทาํงานทวัๆ3  ไปสามารถสร้างโมเดล
ไดง้ายดว้ยชุดคาํสงัพืนฐานที3มีขอ้จาํกดในการออกแบบระบบเพียงเลก็นอ้ย่ ั3 &  แตสาํหรับการศึกษา่
ระบบที3มีความซบัซอ้นมากขึนโปรแกรม&  ARENA กมีชุดคาํสงั็ 3  Advance process และ Advance 
transfer ที3สามารถรองรับขอ้จาํกดัตางๆ่  ในกระบวนการทาํงาน ซึ3 งเหมาะสมสาํหรับการจาํลอง  
สายการบรรจุที3ประกอบดว้ยกระบวนการทาํงานที3ซบัซอ้นและมีเครื3องจกัรที3หลากหลาย 
นอกจากนีซอฟทแ์วร์&  ARENA สามารถปรับเปลี3ยนคาํสังไดง้าย3 ่  ชวยใหส้ามารถทดสอบอิทธิพล่
ของปัจจยัตางๆ่  ที3มีผลตอการทาํงานของสายการไดโ้ดย่ สะดวกยิงขึน3 &  
 

Wang and Chatwin (2004) ไดศึ้กษาปัจจยัสาํคญัในการพฒันาระบบจาํลองดว้ย
คอมพิวเตอร์สาํหรับวิเคราะห์ ออกแบบและประเมิณระบบการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใช้
ระบบจาํลองเหตุการณ์แบบไมตอเนื3อง่ ่  (Discrete event) นอกจากนีวิธีการของระบบจาํลองยงัถูก&
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นาํมาใชท้ดสอบกระบวนการทาํงาน เพื3อปรับปรุงการทาํงานของระบบการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ
สูงขึนโดยเฉพาะระบบที3มีความซบัซอ้น&  
 

6.  งานวิจยัที(เกี(ยวข้อง 

 
เนื3องจากการจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์เป็นเทคนิคที3ชวยใหน้กัวิจยัสามารถ่

เรียนรู้พฤติกรรมของระบบงาน หรือประเมินผลแนวทางในการแกปัญหา้  กลยทุธ์หรือนโยบายที3
กาหนดขึนไดจ้ากการลองผิดลองถูกํ &  หรือทาํซาํหลาย&  ๆ รอบโดยไมรบกวนการทาํงานของ่
ระบบงานจริง ชวยประหยดัเวลา่  คาใชจ้ายและทรัพยากรอื3น่ ่  ๆ ที3เกยวขอ้งี3  ดงันนัจึงมีหลายงานวิจยั&
ที3ไดน้าํเทคนิคขา้งตน้มาใชใ้นการศึกษาระบบตางๆ่ รวมไปถึงระบบหมุนเวียนบรรจุภณัฑแ์บบ
ยอ้นกลบั (Reverse packaging system) โดยใชปั้ญหาการจดัเส้นทางยานพาหนะ (Vehical routing 
problem, VRP) ตลอดจนการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory management) มาใชร้วมเพื3อเพิมความ่ 3
คุม้คาใหแ้กทรัพยากรในระบบอีกดว้ย่ ่  
 

Clake and Wright (1964) ศึกษาการจดัเส้นทางสาํหรับรถบรรทุกสินคา้ โดยงานวิจยันีได้&
พฒันาขนัตอนการทาํงาน& ของแบบจาํลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์เพื3อใหส้ามารถเลือกเสน้ทาง
ยานพาหนะที3เหมาะสมที3สุด โดยผลลพัธ์ที3ไดจ้ากการแกปัญหานีคือ้ &  จาํนวนยานพาหนะที3จะใชใ้น
การขนสง่  และปริมาณการบรรทุกสินคา้ของแต่ละคนั 
 

Rosenfield et al. (1992) วิจยัระบบสนบัสนุนการตดัสินใจสาํหรับเครือขายการใหบ้ริการ่
การขนสง่  โดยมีจุดมุงหมายในการลดตน้ทุนแปรผนัและตน้ทุนคงที3ใหต้ํ3าที3สุด รวมถึงเวลาใน     ่
การเดินทางใหน้อ้ยที3สุดซึ3 งสงผลใหต้อ้งมีการเพิมจาํนวนรถและพนกังาน ่ 3 เพื3อเพิมปร3 ะสิทธิภาพใน
การใหบ้ริการใหสู้งตามที3ตอ้งการ จากเทคนิคการสร้างระบบจาํลองสถานการณ์เพื3อแกปั้ญหา
ดงักลาว ่ ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจสามารถประยกุตก์บปัญหาอื3นๆั ที3ใกลเ้คียงกนั เชน ่        
ระบบการใหบ้ริการการขนสงไปรษณียใ์นประเทศสหรัฐอเมริกา่  เป็นตน้ 
 

Kayaligil and Ozlu (2002) ศึกษาระบบจดัตารางงานสาํหรับการเคลื3อนยา้ยพาเลทสินคา้
ของโรงงานประกอบชินสวน & ่ CNC โดยกาหนดการเคลื3อนยา้ยพาเลทสินคา้ํ แบงออกเป็นสวนๆ ่ ่
นอกจากนีงานวิจยัยงัไดพิ้จารณาจาํนวนของพาเลทสินคา้& เพื3อใชเ้ป็นขอ้มลูนาํเขา้ในการวิเคราะห์คา่
อรรถประโยชน์ของเครื3องจกัรใหไ้ดผ้ลลพัธ์ที3ในระดบัที3สามารถยอมรับได ้
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ศุภณฐั (2546) ศึกษาการจดัการสินคา้คงคลงัในกจการคา้วสัดุกอสร้างกรณีศึกษา บริษทั ิ ่
เอสเอส จาํกด โดยมีวตัถุประสงคเ์พื3อศึกษาขนัตอนการปฏิบติังานและการจดัการสินคา้คงคลงั ั &
รวมถึงศึกษาปัญหาในการจดัการสินคา้คงคลงัพร้อมทงั& เสนอแนวทางแกไขปัญหา้  ทงันีเพื3อให้& &
กจการสามารถลดคาใชจ้ายในการสังซือและการจดัเกบสินคา้ลงได้ิ ่ ่ ็3 &  โดยมีการกาหนดจุดสงัซือํ 3 &
สินคา้และการจดัการสินคา้คงคลงัอยางมีประสิทธิภาพ ่ ในการศึกษาไดเ้กบขอ้มูลโดย็ การสัมภาษณ์
พนกังานที3มีหนา้ที3เกยวขอ้งกบการจดัการสินคา้คงี3 ั คลงั รวมถึงการเกบรวบรวมขอ้มลูจากรายงาน็
ตางๆที3ใชใ้นการจดัการสินคา้คงคลงั ่ เพื3อนาํมาวิเคราะห์เป็นขอ้มูลนาํเขา้ ผลการศึกษาพบวาบริษทั ่
เอสเอส จาํกด เสียคาใชจ้ายในการสังซือและเกบสินคา้มากเกนความจาํเป็นั ่ ่ ็ ิ3 &  เนื3องจากไมมีการ่
กาหนดปริมาณํ การสังซือสินคา้แตละครั3 && ่ ง ดงันนัจึงเสนอแนะให้& ใชวิ้ธีการหาปริมาณการสังซือที33 &
ประหยดัที3สุด (Economic of quantity, EOQ) ระบบจุดสังซือสินคา้ 3 & (Ordering point) และปฏิบติั
ตามหลกัการควบคุมภายในและการตรวจสอบสินคา้คงคลงั ซึ3 งพบวา่ ทาํใหป้ระสิทธิภาพของการ
บริหารสินคา้คงคลงัเพิมขึน3 &  

 

Jarupan (2003) เสนอกฎการขนสงและการจดัตารางแผนงา่ นยานพาหนะสาํหรับการขนสง่
บรรจุภณัฑแ์บบยอ้นกลบั (Packaging reverse logistics) เพื3อเพิมความพึงพ3 อใจสาํหรับลกูคา้       
การวิจยัดงักลา่ วไดจ้าํลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA ซึ3 งผลนี&แสดงใหเ้ห็นถึง
ความแตกตางกน่ ั ของการใชก้ารขนสงและการจดัตารางแผนงานยานพาหนะที3สงผลกระทบตอ่ ่ ่
ความพึงพอใจของลูกคา้ในระดบัที3ตางกน โดย่ ั โครงสร้างของระบบขนสง่ บรรจุภณัฑแ์บบ
ยอ้นกลบัประกอบดว้ยผูมี้สวนเกยวขอ้ง่ ี3  ไดแ้ก ตวัแทนผูใ้หบ้ริการบรรจุภณัฑเ์พื3อการขนสง ่ ่ (CA)  
ผูเ้ป็นเจา้ของบรรจุภณัฑเ์พื3อการขนสงที3ถูกจดัเกบไวใ้นจุดจดัเกบ ่ ็ ็ (D) กลุมผูน้าํสงสินคา้่ ่  (PD) และ
กลุมผูรั้บสินคา้ ่ (PR) กระบวนการขนสงบรรจุภณัฑแ์บบยอ้นกลบัเริมจาก่ 3 กลุมผูน้าํสงสินคา้จะแจง้่ ่
ไปยงัตวัแทนผูใ้หบ้ริการบรรจุภณัฑถึ์งจาํนวนบรรจุภณัฑที์3ตอ้งการใช ้หลงัจากนนับรรจุภณัฑ์& เปลา่
จะถูกสงไปตรวจสอบยงัจุดจดัเกบที3ใกลที้3สุดกอนที3จะมีการนาํสงโดยยานพาหนะ และเมื3อกลุมผู ้่ ็ ่ ่่
นาํสงสินคา้ไดรั้บบรรจุภณัฑเ์ปลาแลว้จึงจะบรรจุสินคา้และเคลื3อนยา้ยไปยงักลุมผูรั้บสินคา้่ ่ ่  
หลงัจากที3สินคา้ถึงมือของกลุมผูร้ับสินคา้แลว้ บรรจุภณัฑเ์พื3อการขนสงเปลาจะถกู่ ่ ่ สงกลบัไปยงัจุด่
จดัเกบที3ใกลก้ลุมผูรั้บสินคา้ที3สุด โดยไมจาํเป็นวาจะตอ้งเป็นจุดจดัเกบเดียวกบที3บรรจุภณัฑ์็ ่ ่ ่ ็ ั ไดถู้ก
สงมา ่  เมื3อบรรจุภณัฑเ์ปลามาถึงยงัจุดจดัเกบจะไดรั้บการตรวจสภาพอีกครังกอนถกูจดัเกบ อยางไร่ ็ ็ ่& ่
กตาม็ จาํนวนของบรรจุภณัฑเ์พื3อการขนสงเพื3อรองรับ่ ความแปรผนั (Safety stock) ไดถ้กูกาหนดํ
จากจุดจดัเกบทงั ็ & 2 จุด ถา้ในกรณีที3จุดจดัเกบจุดใดจุดหนึ3งมี็ ปริมาณของบรรจุภณัฑที์3ถกูจดัเกบ็      
ตํ3ากวาที3กาหนดไวก้จะถูกเติ่ ํ ็ มเตม็จากจุดจดัเกบอื3็ นๆ 
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ภาพที( 1  โครงสร้างของระบบบรรจุภณัฑแ์บบยอ้นกลบั 
 
ที(มา: Jarupan (2003) 

 
Iannoni and Morabito (2004) ใชเ้ทคนิคการสร้างแบบจาํลองแบบไมตอเนื3อง ่ ่ (Discrete 

simulation) โดยโปรแกรมสร้างแบบจาํลองสาํเร็จรูป ARENA เพื3อศึกษากระบวนการที3เกดขึนในิ &
พืนที3รับสินคา้ของโรงงานออ้ย & ณ เมือง Sao Paulo ประเทศบราซิล โดยวตัถุดิบที3ถูกขนสงเขา้่ มาสู่
โรงงานจะแบงเป็น ่ 2 ลกัษณะคือ ออ้ยตดัเป็นทอน่ ซึ3 งมีประมาณ 70% และออ้ยทงัตน้มีประมาณ &
30% ถูกขนสงดว้ยรถบรรทุก ่ 4 ประเภทไดแ้ก ่ Rodotern, Treminho, Romeu-julieta และ Toco ซึ3 ง
แตละประเภทจะสามารถบรรทุกออ้ยไดใ้นปริมาณที3แตกตางกน ่ ่ ั จากการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
ของนโยบายทางเลือก 3 ลกัษณะกลาวคือ  นโยบาย ่ 1 กาหนดใหร้ถบรรทุกประเภท ํ Treminho  
แบบ 1 ทุกคนัทีJเขา้มาในพืนทีJรับวตัถุดิบตอ้งวิงไปยงัพืนทีJเกบวตัถดิุบกลางP PJ ็  เพืJอแยกสวนคอนเทน่ -
เนอร์ออกจากตวัรถไดเ้ป็น Treminho แบบ 2 และ Treminho แบบ 3 โดยมีจุดประสงคเ์พืJอชว่ ยใหมี้    
การหมุนเวียนและกระจายตวัของวตัถุดิบในพืนทีJเกบวตัถุดิบกลางไดดี้ขึนP ็ P  และนโยบาย 2 ใหค้วาม
สนใจกบการขนสงวตัถุดิบในระดบัเศรษฐกจทีJตอ้งการขนสงวตัถุดิบทีละปริมาณมากดว้ยั ่ ิ ่
รถบรรทุกขนาดใหญ จึงกาหนดใหเ้พิมปริมาณรถบรรทุกประเภท ่ ํ J Rodotern จาํนวน 50% แทนทีJ
รถบรรทุกประเภท Treminho แบบ 1 โดยเพิมแถวรถบรรทุกทีJโรงบด J A สาํหรับการขนถายวตัถุดิบ่
ของรถบรรทุกประเภท Rodotern ทีJเพิมขึนJ P  ในขณะทีJนโยบาย 3 ใหค้วามสนใจกบแนวโนม้ของั
ตลาดในอนาคตจะมีการลดการรับวตัถุดิบทีJเป็นออ้ยทงัลาํตน้ซึJ งถูกขนสงดว้ยรถบรรทุกประเภท P ่



 

 

26 

Romeu-julieta และToco จึงกาหนดใหเ้พิมปริมาณรถบรรทุกประเภท ํ J Rodotern จาํนวน 50% 
แทนทีJรถบรรทุกประเภท Romeu-julieta โดยเพิมแถวรถบรรทุกทีJโรงบด J A สาํหรับการขนถาย่
วตัถุดิบของรถบรรทุกประเภท Rodotern ทีJเพิมขึนJ P  พบวา ่ นโยบาย 1 สงผลให้่ ปริมาณของออ้ย
ทงัหมดที3รออยใูนคิว& ่ ลดลงและปริมาณออ้ยทงัหมดที3ขนถายไดต้อวนัเพิมขึน& ่ ่ 3 & เป็นนโยบายที3มี
ประสิทธิภาพสูงสุด ในขณะที3นโยบายอื3นๆจะทาํให้เกดปัญหาการจราจรในพืนที3ขนถายสินคา้ิ ่&  จึง
ทาํใหป้ริมาณของออ้ยทงัหมดที3รออยใูนคิวเพิมสูงขึน& ่ 3 &  

 
มิตรมาณี (2548) ใชแ้บบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ในการศึกษาแนวทางใน    

การเพิมประสิทธิภาพกระบวนการนาํผลิตภณัฑเ์ขา้เตาเผาของโรงงานผลิตภาชนะจากเซรามิ3 ก      
โดยมุงหมาย่ ใหเ้วลารอเฉลี3ยในกระบวนการนาํผลิตภณัฑเ์ขา้เตาเผานอ้ยที3สุด และเสนอแนวทาง
เพิมประสิทธิภาพ3 การผลิตดว้ยการปรับเปลี3ยนจาํนวนเตาเผาในแบบจาํลองที3สร้างขึน &                  
จากการวิเคราะห์พบวา่  การเปลี3ยนแปลงจาํนวนเตาเผาสามารถลดเวลารอในการนาํผลิตภณัฑเ์ขา้
เตาเผาไดม้ากที3สุด สงผลให้่ เวลารอเฉลี3ยในการลาํเลียงผลิตภณัฑเ์ขา้เตาเผาลดลงประมาณ 13% 

 
Marvel et al. (2005) ประยกุตก์ารจาํลองสถานการณ์แบบไมตอเนื3อง่ ่  (Discrete 

event simulation) เพื3อวางแผนการปฏิบติังานของตวัแทนจาํหนายยาง่  โดยสร้างตาราง                
การปฏิบติังานที3เหมาะสม และใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัเพียงพอตอความตอ้งการของลกูคา้่  
แบบจาํลองที3สร้างขึนใชใ้นการตรวจสอบความถูกตอ้งของการวางแผนการปฏิบติังาน&                
โดยประเมินผลจากการจดัหาวตัถุดิบใหลู้กคา้ การระบุถึงบริเวณที3เป็นไปไดส้าํหรับการปรับปรุง
กระบวนการผลิต และความตอ้งการสินคา้คงคลงั จากการศึกษาพบวา่ การประยกุตก์ารจาํลอง
สถานการณ์สามารถชวยให้การวางแผนมีประสิทธิภาพมากขึน่ &  โดยเฉพาะการสร้างความสมดุลของ
การจดัตารางการผลิต การระบุปัญหาที3อาจเกดขึนซึ3 งสงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคา้ิ ่ ่&    
โดยการปรับลดรอบเวลาการทาํงาน การเพิมอตัราการผลิต3  (Production rate) เพื3อให้มีสินคา้
เพียงพอตอความตอ้งการของลกูคา้่  
 

Sharpe et al. (2005) จาํลองสถานการณ์เพื3อวิเคราะห์ระบบการตรวจสอบตูสิ้นคา้ที3ทาํ การ
ขนสงทางเรือเขา้สูประเทศสหรัฐอเมริกา่ ่  โดยนกัวิจยัตอ้งการหาหลกัการตรวจสอบที3มี
ประสิทธิภาพใหผ้ลอยางรวดเร็ว ่ และมีคาใชจ้ายที3ไมสูงมากนกั่ ่ ่  กระบวนการตรวจสอบพิจารณา
ปัจจยัดา้นเวลา คาใชจ้ายในการตรวจสอบ่ ่  และความนาจะเป็นในการตรวจสอบเป็นหลกั่  จากนนัจะ&
ใชข้อ้มูลจากปัจจยัทงั&  3 มาเป็นขอ้มลูนาํเขา้แบบจาํลอง และใหผ้ลเปรียบเทียบแนวทาง               
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การตรวจสอบตูข้นสงสินคา้ที3มีความเหมาะสมมากที3สุด่  โดยมีคาใชจ้ายในการดาํเนินงานนอ้ยที3สุด่ ่  
สามารถลดเวลารอคอยการตรวจสอบลงไดส้ันที3สุด&  ทงันี& & แนวทางดงักลาวยงั่ ชวยลดปริมาณตูข้นสง่ ่
สินคา้ที3คา้งอยใูนทาเรือลง่ ่  0.5% ของตูข้นสงสินคา้ทงัหมดที3เขา้มายงัทาเรือในแตละปี่ ่ ่& อีกดว้ย 
 

วรรณวิภา  (2550) ศึกษาระบบการทาํงานและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานผลิตกาแฟแบบควับดขนาดเลก็แหงหนึ3 ง โดยอาศยัแบบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิ3 ่ วเตอร์
เป็นเครื3องมือในการเปรียบเทียบการผลิตในระบบปัจจุบนักบแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพั
สายการผลิตโดยวางแผนเพิมกาลงัการผลิตใหเ้หมาะสมกบระดบัอุปสงคใ์นปัจจุบนัและอนาคต3 ํ ั      
3 แนวทาง ไดแ้ก ่ 1) การเพิมจาํนวนพนกังานในสายการผลิต 3 2) การเพิมจาํนวนพนกังานรวมกบ3 ่ ั     
การปรับเปลี3ยนตาราง/ลาํดบัการทาํงานของพนกังานผลิตและ 3) การนาํเครื3องจกัรอตัโนมติัเขา้มา
ใชแ้ทนพนกังานในบริเวณที3เป็นจุดคอขวดของกระบวนการ แลว้เปรียบเทียบผลและคาใชจ้ายของ่ ่
แตละแนวทาง และไดแ้สดงใหเ้ห็นวาการจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์เป็นเครื3องมือชวย่ ่ ่
ตดัสินใจหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพไดโ้ดยไมรบกวนตอระบบการทาํงานจริง ไม่ ่ ่
จาํเป็นตอ้งลงทุนเป็นจาํนวนมากเพื3อนาํเครื3องจกัรเขา้มาทดลองในระบบจริง อีกทงัยงัสามารถ&
ควบคุมเงื3อนไขตางๆใหค้งที3ไดต้ลอดระยะเวลาของการทดลองได ้ ่  
 

Greasley (2008) พฒันาแบบจาํลองเหตุการณ์แบบไม่ตอเนื3อง่ เพื3อประมาณพืนที3จดัเกบ& ็
ขอ้มลูที3จาํเป็นสาํหรับโรงงานผลิตสิงทอสงออกตางประเทศ 3 ่ ่ และพบว่าการใชร้ะบบจาํลอง
สถานการณ์นนั& มีประสิทธิภาพ เนื3องจากระบบมีความสามารถในการเกบคาคุณลกัษณะตางๆและ็ ่ ่
แสดงระดบัของแถวคอยของสินคา้แตละประเภท่  นอกจากนียงัพบวา& ่ วิธีการจาํลองสถานการณ์เป็น
ประโยชนอ์ยางมากตอการดาํเนินงานของ่ ่ โรงงานที3ใชเ้ป็นกรณีศึกษา 
 

 Lau et al. (2009) นาํเสนอแนวทางแบบ Hybrid ซึ3 งประกอบดว้ยวิธี Heuristic และ Genetic 
algorithms (GA) เพื3อแกปัญหาการ้ ขนถาย่ พาเลทสินคา้หลายประเภท โดยอาศยัสูตรทาง
คณิตศาสตร์เพื3อแกป้ัญหาโปรแกรมเชิงเสน้ที3เป็นเลขจาํนวนเต็ม (Integer linear programing) สิงที33
นาสนใจคือ การ่ จดัลาํดบัความสาํคญัของการขนถาย่ พาเลทสินคา้ตางๆ่ ขึน& บนเรือเดินทะเลไป
พร้อมๆกนสามารถสร้างผลกาไรและความเสถียรั ํ ภาพของระบบไดม้ากกวาวิธี ่ Heuristic ดงันนัการ&
ใชวิ้ธี Hybrid จึงเหมาะสมกบการเพิมประสิทธิภาพในการเพิมผลกาไรั ํ3 3 ใหก้บการขนถายพาเลท ั ่
สินคา้ได ้
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Ng et al. (2009) ศึกษาวิธีการป้องกนัการยุบตวัของชนัวางพาเลทสินคา้ เมื3อตอ้งรองรับ&
พาเลทสินคา้ที3มีนาํหนกัสูง โดยขาของชนัวางขา้งใดขา้งหนึ3งจะหลุดไปกอนขณะที3โดนพาเลท& & ่  
สินคา้กระแทก จากการวิเคราะห์พบวา่ปริมาณแรงกระแทกจะสงผลตอโครงสร้างของชนัวางพาเลท่ ่ &
ไดไ้มเทากบ่ ่ ั ความเร็วของแรงกระแทก สมการของการกดทบัแรงบนชนัวางพาเลทสินคา้ซึ3งใช้&
คาดการณ์ความเสียหายที3จะเกดขึนได ้ิ & ชีใหเ้ห็นวา& ่ ความสามารถในการรับนาํหนกัไดสู้งสุดจะ&      
เป็นอิสระกบความลึั กของชนัวางพาเลทสินคา้โดยจะขึนอยกูบความกวา้งของชนัวางพาเลทสินคา้& && ่ ั
เทานนั ่ & ดงันนั& การใสไมค้านตามแนวขวางที3ชนัลางสุดจะเป็นการชวยลดความเสียหายของชนัวาง่ ่ ่& &
พาเลทสินคา้ได ้นอกจากนีตาํแหนงของการตอกหมุดเชื3อมตอคานไมที้3เป็นระเบียบยงัมีผลตอ& ่ ่ ่    
ความแข็งแรงที3เพิมขึนอีกดว้ย 3 &  

 
Battini et al. (2009) เสนอการกาหนดนโยบายํ สาํหรับการป้อนชินงานของกลุมเครื3องจกัร & ่

โดยไดอ้ธิบายนวตักรรมและวิธีการเพิม3 ประสิทธิภาพการจดัการวตัถุดิบในระบบการผลิต ซึ3 งใน
กระบวนการผลิตแบบกงอตัโนมติันนั การจดัการกบชินงานในแตละสถานีปฏิบติังาึ3 ั ่& & นจะเป็น       
ตวัแปรที3สงผล่ ตอระยะเวลาและประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน ่ และเกยวขอ้งกบระบบ ี3 ั Assembly 
to Order/Manufacturing to Order (ATO and MTO) ที3มีชวงเวลานาํสนั่ & และมีความยืดหยุนสูง ่     
เพื3อเพิม3 ปริมาณการผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ นอกจากนี&การออกแบบระบบ            
โดยพิจารณาปัจจยัที3สาํคญัอื3นๆ เชน สวนของสถานที3จดัเกบ่ ่ ็  นโยบายและระบบการป้อนชิน& งาน 
การรวบรวมชินงาน& โดยการเลือกหยิบ (Picking) เพื3อใหเ้กดิ ความตอเนื3องใน่ กระบวนการผลิตและ
การบรรจุจนถึงการกาหนดทิศทางการเคลื3อนที3ของขินงานเพื3อใหไ้ดผ้ลที3ํ & คุม้คาที3สุดในแงของ่ ่
คาใชจ้ายและเวลา           ่ ่  

Whicker et al. (2009) ศึกษาความสัมพนัธ์ระหวางเวลาและคาใชจ้ายที3เพิมขึนในการพฒันา่ ่ ่ 3 &
ประสิทธิภาพของระบบหวงโซอุปทาน่ ่  พบวา่ในตลาดที3มีการแขงขนักนสูง ราคาตน้ทุนของ่ ั
วตัถุดิบ การผลิต และการจดัสงสินคา้่ คือปัจจยัสาํคญัในการขบัเคลื3อนและความสามารถใน        
การแขงขนั ่ ตวัเลือกที3ถกูนาํมาใชศึ้กษาเพื3อเพิมประสิทธิภาพของระบบ3 หวงโซอุปทาน่ ่ ไดแ้ก่ วิธีการ
หาเวลามาตรฐาน และชองทาง่ พฒันาคุณภาพโดยการระบุและกาจดักจกรรมที3ไมมี คุณคาเพิมในํ ิ ่ ่ 3
การดาํเนินการของหวงโซอุปทาน อยางไรก่ ่ ่ ต็ามการใชเ้วลาเป็นดชันีชีวดัสามารถเขา้ถึง&
ประสิทธิภาพของระบบหวงโซอุปทาน ่ ่ แตการเขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ระหวางเวลาและตน้ทุนเป็น่ ่
สิงที3ทาํใหก้ารวิเคราะห์หวงโซอุปทานไดถู้กตอ้งและแมนยาํขึน อีกทงัสามารถใชเ้ป็นตวัชวยใน 3 &่ ่ ่ ่&
การตดัสินใจไดดี้ยิงขึน3 &  
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Kocjan and Holmström (2010) พฒันาโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์สาํหรับการขนถาย่
พาเลทโดยใชส้มการทางคณิตศาสตร์แบบจาํนวนเต็ม (Integer programming model) เพื3อสร้าง
รูปแบบการขนถายพาเลทสินคา้ที3เสถียรภายใตเ้งื3อนไขที3กาหนด นอกจากนีไดเ้สนอแนวทาง่ ํ &       
การปรับปรุงจุดบกพรองของรูปแบบเดิมเพื3่ อเพิมความคุม้คาของการใชง้านพาเลทสินคา้ไดอ้ยางมี3 ่ ่
ประสิทธิภาพอีกดว้ย 

Jayaram and Tan (2010) ศึกษาความแตกตางที3สาํคญัของบริษทัขนสงสินคา้ที3มีการจดัการ่ ่
ระบบหวงโซอุปทานเปรียบเทียบกบบริษทัที3ไมมีการจดัการระบบหวงโซอุปทาน่ ่ ั ่ ่ ่  พบวา่การจดัการ
หวงโซอุปทาน่ ่ นนัเป็& นปัจจยัที3สาํคญัในการคาดคะเนประสิทธิภาพและระดบัการยอมรับของบริษทั 
นอกจากนี&การรวบรวมขอ้มลูบริษทัรวมสญัญาธุรกจ่ ิ , การกาหนดหลกัเกณฑใ์นการเลือกบริษทัรวมํ ่
สญัญาธุรกจิ , การประเมินผลคุณภาพ และการสร้างสัมพนัธ์ระหวางบริษทัสงผลกบคุณภาพของ่ ่ ั
บริษทัในทางที3ดี บริษทัที3มีการรวมสญัญาธุรกจในการจดัการ่ ิ หวงโซอุปทาน่ ่ นนัสามารถชวยระบุ& ่
โครงสร้างการจดัการหวงโซอุปทานไปในขอบเขตที3สูงกวาและเพิมขีด่ ่ ่ 3 ความสามารถของบริษทัได้
อีกดว้ย       
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อปกรณ์และวิธีการุ  

 

อปกรณ์ุ  

 

อุปกรณ์ที3ใชใ้นการวิจยัประกอบดว้ยคอมพิวเตอร์ฮาร์ดแวร์ (Computer hardware) และ
คอมพิวเตอร์ซอฟทแ์วร์ (Computer software) ดงันี&  

 
1. คอมพิวเตอร์สวนบุคคล่  หนวยประมวลผลกลาง่  Intel Pentium Core2 Duo 2.20 GHz

หนวยความจาํ่  4 GB ความจุของฮาร์ดดิสก ์300 GB 
2. โปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA เวอร์ชนั 12.0 สาํหรับใชใ้นการสร้างแบบจาํลอง

สถานการณ์ของระบบ 
3. โปรแกรมสาํเร็จรูป Input Analyzer สาํหรับใชใ้นการทดสอบคาการกระจายขอ้มลู่

นาํเขา้ 
 

วธีิการ 

 
ในการวิจยันีแบงขนัตอนการวิจยัที3สาํคญัออกเป็น& ่ &  3 สวน่  ดงันี&  

 
1. การเกบ็รวบรวมข้อมลู และวเิคราะห์ข้อมลนําเข้าที(เกี(ยวกบัู กระบวนการหมนเวียนของุ        

พาเลทสินค้าภายในโรงงานและคลงัสินค้าที(ใช้เป็นกรณีศึกษา  

 
การวิจยันีศึกษาอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ภายในโรงงานและคลงัสินคา้&

ผลิตภณัฑอ์าหารสตัวอ์บแห้ง โดยขอ้มูลที3เกบรวบรวมประกอบดว้ยขอ้มลู ็ 2 ประเภท คือ ขอ้มูล
ปฐมภูมิ (primary data) ซึ3 งไดจ้ากการสังเกตและจดบนัทึกขนัตอนการใชง้านพาเลทสินคา้&   เส้นทาง
ที3พาเลทสินคา้ถูกเคลื3อนยา้ยและจดัเกบ็ ขนัตอนการปฏิบติังานของพนกังานในการใชพ้าเลทสินคา้ &
สาเหตุและลกัษณะการสูญเสียพาเลทสินคา้ในโรงงาน ราคาเชาซือพาเลทสินคา้ตอวนั่ ่&  และราคา
คาปรับกรณีพาเลทสินคา้เสียหายหรือสูญหาย ่ สาํหรับขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data)ไดจ้าก      
การรวบรวมขอ้มลูดา้นเวลาและปริมาณการใชพ้าเลทสินคา้ภายในโรงงานและคลงัสินคา้จาก 
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ระบบเอกสาร บนัทึก และรายงานที3เกยวขอ้งี3 ในระยะเวลา 6 เดือน ประกอบดว้ย แผนการสังเชา3 ่        
พาเลทสินคา้ บนัทึกการโอนถายพาเลทสินคา้ภายในโรง่ งาน คลงัสินคา้ บริษทัที3รับจา้งผลิตและ
ลกูคา้ บนัทึกการรับพาเลทสินคา้เสียหายจากโรงงานและคลงัสินคา้ และบนัทึกการโอน            
พาเลทสินคา้เสียหายคืนบริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ สินคา้ 
 

1.1 ขอ้มลูเบืองตน้และกระบวนการหมุนเวียน& พาเลทสินคา้ภายในโรงงานและคลงัสินคา้ 
 

1.1.1   โรงงานกรณีศึกษา  
 

โรงงานผลิตภณัฑอ์าหารสัตวที์3ใชเ้ป็นกรณีศึกษาผลิตอาหารสัตวอ์บแหง้     
ซึ3 งเป็นธุรกจแบบิ การรับจา้งผลิตสินคา้ (Original equipment manufacturer: OEM) ไดว้าจา้งบริษทั่  
Y ผลิตอาหารสัตวบ์รรจุกระป๋องและวาจา้งบริษทั ่ J ผลิตอาหารขบเคียวสุนขั สินค้& าทงัหมดจะ         &
ถกูรวบรวมและจดัสง่ ให้กบกลุมลูกคา้ ั ่ D ซึ3 งประกอบดว้ย กลุมหา้งสรรพสินคา้ขนาดใหญ และ่ ่
ร้านอาหารสัตวท์งัใน& และตางประเทศ ่ โดยมีพืนที3ที3ใชใ้นการ& จดัเกบสินคา้็ มี 2 แหง่  คือ พืนที3จดัเกบ& ็
สินคา้ในโรงงาน และคลงัสินคา้นอกโรงงานเพื3อรอการกระจายสินคา้ตอไป่ ให้แกกลุมลกูคา้ ่ ่ D   
(ดงัภาพที3 2) 
 

1.1.2 พาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้ 
 

โรงงานและคลงัสินคา้ใชพ้าเลทไมซึ้3 งมีขนาดกวา้ง 1 เมตร ยาว 1.2 เมตรเพื3อ
รองรับสินคา้และจดัสง่ ตอใหก้บ่ ั กลุมลูกคา้ ่ D ทงัโรงงานกรณีศึกษาและกลุมลูกคา้ & ่ D จะทาํสัญญา
เชาซือพาเลทเปล่ ่& าจากบริษทั M ผูใ้หบ้ริการเชาซือพาเลทหมุนเวียน่ & ระหวางคคูา้่ ่ ผานหวงโซอปุทาน่ ่ ่                                               
ซึ3 งจะคิดคาเชาซือพาเลทเปลาพาเลทละ ่ ่ ่& 0.60 บาทตอวนั่  โดยนบัตงัแตวนัที3& ่ บริษทั M ไดโ้อนพาเลท
เขา้สูโรงงานจนกระทงั่ 3 พาเลทถกูโอนตอไปยงั่ ลูกคา้หรือถกูโอนคืนกลบัไปที3บริษทั โรงงานจะตอ้ง
เสียคาปรับในกรณีที3ทาํพาเลทเปลาเสียหายหรือสูญหายในราคาพาเลทละ ่ ่ 750 บาทใหก้บั           
ทางบริษทั M โดยในการขนสงพาเลทเปลาจากบริษทั ่ ่ M มายงัโรงงาน รถขนสง ่ 1 คนัจะสามารถ
ขนสงไดไ้มเกนเที3ยวละ ่ ่ ิ 210 พาเลทในอตัราเที3ยวละ 2,500 บาท 
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พืPนทีJรบั-
สง่สนิค้า

พืPนทีJจัดเก็บ
พาเลทชํารดุ

พื&นที3จัดเก็บสนิค้า

คลังสนิคา้

พืPนทีJจัดเก็บ
พาเลทเปล่า

บรษัิทรบัจา้งผลิต (J)บรษัิทรบัจา้งผลิต (Y)

โรงงาน

หอ้งบรรจุ
พืPนทีJจัดเก็บพาเลทชํารดุ

พืPนทีJจัดเก็บ
สนิค้าสง่ออก

พื&นที3จัดเก็บสนิค้า

พืPนทีJรบั-
สง่สนิค้า

พืPนทีJจัดเก็บพาเลทเปล่า

พาเลทเปล่า

พาเลทชํารดุ

พาเลทสนิค้า

ทศิทางการเคลื�อนที�
ของพาเลทเปล่า

ทศิทางการเคลื�อนที�
ของพาเลทสินคา้

ทศิทางการเคลื�อนที�
ของพาเลทชาํรดุ

บรษัิทผูใ้ห้
เชา่พาเลท

ลูกคา้

 
 
ภาพที( 2  โรงงานกรณีศึกษาและการจดัเกบสินคา้็  
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1.1.3 การหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ภายในโรงงาน 
 

การติดตอเชาซือพาเลทสินคา้จากบริษทั ่ ่ & M ในแตละครังนนั พนกังานจดัซือ่ & & &
จะเป็นผูป้ระเมินปริมาณพาเลทเปลาที3ตอ้งการสงัเ่ 3 ชา่  โดยพิจารณาจากยอดการสงัซือสินคา้3 & ของกลุม่
ลกูคา้ D เทียบกบปริมาณพาเลทเปลาที3เหลืออยูในพืนที3จดัเกบั ่ ่ ็& ของโรงงาน อยางไรกตามเพื3อเป็น่ ็
การเพิมความคุม้ทุนของการสังเชา พาเลทเปลาจะถูกขนสงใหเ้ต็มคนัรถ3 3 ่ ่ ่ เทากบ ่ ั 210 พาเลทตอคนั ่
และมีระยะเวลาในการจดัสง ่ 2 วนั เมื3อรถขนสงพาเลทเปลามาถึงยงัโรงงาน่ ่  พาเลทเปลาจะถูกขน่
ถายลงจากรถ ณ บริเวณพืนที3รับ่ & -สงสินคา้่  โดยจะมีเจา้หน้าที3ฝ่ายควบคุมคุณภาพคอยตรวจสอบ
คุณภาพของพาเลทเปลา่ หากพบวามีการ่ ชาํรุดจะถูกจดัสงกลบัไปกบรถขนสงทนัที หลงัจากนนั่ ั ่ &   
พาเลทเปลาจึงถูกขนยา้ยไปจดัเกบ่ ็  ณ พืนที3จดัเกบ& ็ ตอไป่  ซึ3งลกัษณะการใชง้านพาเลทเปลา่ สามารถ
แบงไดเ้ป็น ่ 3 รูปแบบ ดงันี&  

 
1) เพื3อรองรับสินคา้ที3ผลิตจากโรงงาน โดยเมื3อมีการผลิตสินคา้ใหก้บกลุมั ่

ลกูคา้ D พาเลทเปลาจะถูกเคลื3อนยา้ยจากพืนที3จดัเกบมายงับริเวณพืนที3บรรจุสินคา้เพื3อใชใ้นการ่ ็& &
จดัเรียงสินคา้ขึนบนพาเลท แลว้จะถกูเคลื3อนยา้ย& ตอไปยงั่ พืนที3จดัเกบสินคา้ในโรงงานเพื3อรอการ& ็
ขนสงไปยงัคลงัสินคา้ ่ อยางไรกตาม่ ็ พาเลทสินคา้จะถกูจดัเกบไวใ้นพืนที3จดัเกบสินคา้ในโรงงาน็ ็&
ดงักลาว่ ไมเกน ่ ิ 7 วนั ยกเวน้กรณีที3คลงัสินคา้เต็ม ไมสามารถรับพาเลทสินคา้ได้่ พาเลท สินคา้อาจ
ถกูจดัเกบไวใ้นพืนที3จดัเกบสินคา้ในโรงงานจนกวาคลงัสินคา้จะมีพืนที3สามารถรองรับพาเลทสิน็ ็ ่& &
คา้ไดอี้กครัง&  

 
2) เพื3อรองรับสินคา้ที3วาจา้งบริษทั ่ Y กบ ั J ผลิต โดยเมื3อมียอดการผลิตจาก

โรงงานสงไป่ ยงับริษทั Y กบ ั J โรงงานจะตอ้งสงพาเลทเปลาไปใหก้บบริษทั ่ ่ ั Y  กบ ั J เพื3อใชใ้นการ
รองรับสินคา้ที3สังผลิต โดยจะขนสงพาเลทเปลาไปกบรถขนสงที3จะไปรับพาเลทสินคา้จากบริษทั 3 ่ ่ ั ่ Y 
กบ ั J เพื3อนาํไปเกบไวที้3คลงัสินคา้ โดยคาขนสงพาเลทเปลาในกรณีนีจะเทากบ ็ ่ ่ ่ ่ ั& 500 บาทตอเที3ยว่  
 

3) เพื3อรองรับสินคา้จากการเรียงสินคา้ใหมในคลงัสินคา้ โด่ ยเมื3อพาเลทเปลา่
ในคลงัสินคา้ที3ใชส้าํหรับการเรียงสินคา้ใหมเพื3อสงไปใหก้บลกูคา้ในกลุม ่ ่ ั ่ D มีปริมาณไมเพียงพอ ่
ทางโรงงานกรณีศึกษาจะจดัสงพาเลทเปลาจากพืนที3จดัเกบพาเลทในโรงงานไปใหก้บทาง่ ่ ็ ั&
คลงัสินคา้ โดยจดัสงไปกบรถที3จะขนสงพาเลทสินคา้เขา้คลงัสินคา้ ซึ3 งในก่ ั ่ รณีนีจะไมตอ้งเสีย& ่
คาใชจ้ายสาํหรับการขนส่ ่ ่งพาเลทเปลาไปยงัคลงัสินคา้่  
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นอกจากลกัษณะการใชง้านพาเลทเปลาในพืนที3จดัเกบพาเลท่ ็& ทงั &  3 กรณี
ขา้งตน้แลว้ บางครัง& ทางฝ่ายบรรจุในโรงงานกรณีศึกษาอาจเบิกพาเลทเปลาจากพืนที3จดัเกบ่ ็&           
พาเลทเปลาเพื3อนาํไปใชร้องรับสิ่ นคา้ที3รอจะขนสงไปยงัตางประเทศอีกดว้ย โดยเมื3อสินคา้ดงักลาว่ ่ ่
ถกูขนสงไปเรี่ ยบร้อยแลว้พาเลทเปลาดงักลาว่ ่ จะถกูนาํมาจดัเกบไวใ้็ นพืนที3จดัเกบพาเลทเปลา& ็ ่
ดงัเดิม 
 

1.1.4 การหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
 

พาเลทที3เขา้สูคลงัสินคา้จะถูกสงมาจากโรงงานกรณีศึกษา่ ่  รถขนสงอาจมีทงั่ &
พาเลทเปลาและพาเลท่ ที3บรรจุสินคา้เรียบร้อยแลว้ในแตละเที3ยว่  นอกจากนี& พืนที3& สาํหรับรับและจาย่
สินคา้จะเป็นพืนที3เดียวกน โดย& ั มีขนัตอนการทาํงานดงันี& &  

 
1) การรับเขา้พาเลทสินคา้ มีการตรวจรับจาํนวนพาเลทสินคา้จากระบบ

เอกสารที3สงมาจาก่ โรงงาน อยางไรกตามในเ่ ็ อกสารดงักลาว่ ไมไดร้ะบุ่ หรือแยกจาํนวนพาเลทสินคา้
ออกจากพาเลทเปลา ่ พนกังานคลงัสินคา้จะใชร้ถลาก (Hand jack) ขนยา้ยพาเลทสินคา้ออกจากตู ้
คอนเทนเนอร์ แลว้จึงใชร้ถยก (Forklift) ขนยา้ยพาเลทสินคา้เขา้สูคลงัสินคา้ พาเลทสินคา้จะถูก่ ยา้ย
ไปจดัเกบในพืนที3วางในคลงัสินคา้็ ่& ตามการตดัสินใจของพนกังานขบัรถยก โดยจดัพาเลทสินคา้ที3
ขายดีไวใ้กลจุ้ดรับสินคา้ โดยไมมีการบนัทึกตาํแหนงการจดัเกบของพาเลทสินคา้และพาเลทเปลา่ ่ ็ ่
ในคลงัสินคา้  

 
2) การจดัเกบพาเลทสินคา้็  คลงัสินคา้สามารถรองรับพาเลทสินคา้ไดสู้งสุด 

1,600 พาเลท พาเลทที3มีสินคา้บรรจุกลอง่ จะถกูจดัเกบ็ไวบ้นชองจดัเกบ ่ ็ (Racking) พาเลทที3มีสินคา้
บรรจุกระสอบจะถกูจดัเรียงซอ้นกนัเป็นแถว (Block stack) ดงัในภาพที3 3 ซึ3 งระยะเวลาในการ
จดัเกบพาเลทสินคา้จะขึนอยกูบคาํสังซือของกลุมลูกคา้ ็ ่ ั ่& 3 & D สาํหรับพาเลทเปลาจะไมมีพืนที3่ ่ & สาํหรับ
การจดัเกบที3แนนอน และ็ ่ ไมมีการกาหนดปริมาณพาเลทเปลา่ ํ ่ คงเหลือเพื3อความปลอดภยั (Pallet 
safety stock) โดยปกติพาเลทเปลา่ จะถูกสัง3 เขา้มากบรถขนสงั ่ พร้อมพาเลทสินคา้จากโรงงานเมื3อ
พนกังานคลงัสินคา้เห็นวา่ปริมาณพาเลทเปลาเริมเหลือนอ้ย ่ 3 หากเกดเหตุการณ์ที3ิ พาเลทเปลาไมพอ่ ่
สาํหรับการจดัสินคา้ในคลงัสินคา้ รถกระบะจากโรงงานจะนาํพาเลทเปลามาสงที3คลงัสินคา้่ ่  โดย
สามารถจดัสงไดเ้ที3ยวละ ่ 13 พาเลท และมีคาใชจ้าย ่ ่ 840 บาทตอเที3ยว่  
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ภาพที( 3  การจดัเกบพาเลทสินคา้แบบ ็ Racking และ Block stack 
 

3) การจายพาเลทสินคา้่ ออก เมื3อมีการสังซือมาจากกลุมลูกค้3 & ่ า D จาํนวน
สินคา้และพาเลทสินคา้ที3ตอ้งจดัสง่ จะถกูสงไปยงั่ คลงัสินคา้กอน่ ลวงหนา้ ่ 1 วนั เพื3อใหค้ลงัสินคา้
จดัเรียงพาเลทสินคา้เตรียมพร้อมไวส้ําหรับการขนสง่  อยางไรกตามจะมีสินคา้สวนหนึ3งถกูจดัเรียง่ ็ ่
ใหมบนพาเลทเปลาตามคาํสังซือของลูกคา้ ่ ่ 3 & โดยพาเลทสินคา้ทงัหมดจะถู& กโอนใหไ้ปอยูภ่ายใต้
ความรับผิดชอบของกลุมลกูคา้ ่ D ทนัทีในวนัที3จดัสง สาํหรับพาเลทชาํรุดในคลงัสินคา้จะถูก่
สงกลบัคืน่  หากรถขนสง่ เดินทางกลบัโรงงาน เพื3อรอการรวบรวมและสงคืนบริษทั ่ M ตอไป่  

 
1.1.5 ลกัษณะการชาํรุดเสียหายของพาเลทสินคา้ 

  
พาเลทที3ชาํรุดในโรงงานและคลงัสินคา้สามารถแบงไดเ้ป็น ่ 2 กรณี คือพาเล

ทชาํรุดรอสงคืนดงัแสดง่ ในภาพที3 4 และพาเลทชาํรุดเกนซอมแซมดงัแสดงในภาพที3ิ ่  5 ซึ3 งทงั & 2 
กรณีจะมีลกัษณะความเสียหาย สาเหตุความเสียหาย และขอ้กาหนดในการดาํเนินการที3แตกตางกน ํ ่ ั
ดงัแสดงในตารางที3 3  

 
พาเลทชาํรุดจะถกูรวบรวมไวบ้ริเวณพืนที3& จดัเกบ็ เฉพาะสาํหรับพาเลทชาํรุด

ภายในโรงงาน เพื3อรอการจดัสงคืนกลบัสูบริษทั ่ ่ M ดว้ยรถกระบะ โดยมีคาใชจ้าย ่ ่ 800 บาทตอเที3ยว่  
และจดัสงไดเ้ที3ยวละ ่ 13 พาเลท 
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ตารางที( 3  ลกัษณะการชาํรุดเสียหายของพาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้ 
 

ขั�นตอน พาเลทชํารดรอส่งคืนุ  พาเลทชํารดเกนิซ่อมแซมุ  

ลกัษณะความเสียหาย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ชินสวนอยางนอ้ยหนึ3 งชินหลุด& &่ ่
หายหรือหลุดแยกจากกนั 

2. ชินไมห้กัหรือแตกออกจากกน& ั
เป็น 2 สวน่  

3. ชินไมมี้ความบินมากกวา & 3 ่ 25% 
หรือบินจนเห็นเนือตะปู3 &  

4. พาเลทมีความสกปรกหรือกลิน3
เหมน็มากเกนไปิ  

 

1. จาํนวนไมพื้นบน & (Top boards) 
แตกหกั หรือสูญหายตงัแต & ่ 6 
แผนขึนไปตอ ่ ่& 1 พาเลท 

2. ไมค้านบน (Top stringer) 1 ใน 3 
ของพาเลทแตกหกั หรือเสียหาย 
ไมสามารถซอมแซมได้่ ่  

3. สวนประกอบดา้นลาง ่ ่ (Bottom 
boards) ทงั & 5 แผนหลุดออกหรือ่
สูญหายแยกออกจากกนไมั ่
สามารถซอมแซมได้่  

4. จาํนวนไมแ้ผนเสียหายหรือสู่ ญ
หายเกน ิ 25% ของไมแ้ผน่
ทงัหมด & 8 แผน ่ (ไมแ้ผนบนและ่
ไมแ้ผนลาง่ ่ ) 

5. จาํนวนไมห้มอน หรือลูกเต๋าสูญ
หายตงัแต & ่ 3 ลูกขึนไป&  

6. พาเลทมีความสกปรกมากหรือมี
การดดัแปลงสภาพไมพ้าเลท ไม่
สามารถซอมแซมหรือ่
บาํรุงรักษาใหก้ลบัมาอยใูน่
สภาพใชง้านไดต้ามปกติ 
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ตารางที( 3 (ตอ่ ) 
 

ขั�นตอน พาเลทชํารดรอส่งคืนุ  พาเลทชํารดเกินซ่อมแซมุ  

สาเหตุความเสียหาย 1.  งารถยกไปทิมพาเลทสินคา้3  
2. เคลื3อนยา้ยพาเลทสินคา้โดย

การลากไปกบพืนั &  
3. รถยกวิงเฉี3ยวพาเลทสินคา้3  
4. จดัเกบพาเลทไวก้ลางแจง้ ็

ตากแดด ตากฝนหรือมี        
นาํทวมขงั& ่  

 

1. รถยกวิงทบัพาเลทสินคา้3  
2. เสียบงารถยกเขา้พาเลทสินคา้ไม่

สุดขณะยกพาเลทสินคา้ 
3. จดัวางซอ้นพาเลทสินคา้เอียง 
4. ไมมีการนบัและจดบนัทึก่

จาํนวนพาเลทที3โอนใหก้บลูกคา้ั
ที3ถกูตอ้ง สงผลใหเ้กดพาเลท่ ิ
สูญหายขึน&  

การดาํเนินการ รวบรวมพาเลททงัที3เสียหายจาก&
ภายในโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาเพื3อรอการจดัส่งคืน
บริษทั M 

เสียคาปรับใหก้บทางบริษทั ่ ั M 
มูลคาพาเลทละ ่ 750 บาท โดยไม่
ตอ้งสงกลบัคืนบริษทั ่ M 

 

 

       

  
 
ภาพที( 4  ลกัษณะความเสียหายของพาเลทชาํรุดรอสงคืน่  
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ภาพที( 5  ลกัษณะความเสียหายของพาเลทชาํรุดเกนซอมแซมิ ่  
 

1.2   การวิเคราะห์ลกัษณะการแจกแจงความนาจะเป็นของขอ้มลู่ นาํเขา้ 
 

ขอ้มลูที3เกยวขอ้งกบการสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ทงัหมดจะถูกนาํมาหาลกัษณะี3 ั &
การแจกแจงความนาจะเป็นดว้ย่  Input Analyzer ซึ3 งเป็นโปรแกรมเสริมในโปรแกรมสาํเร็จรูป 
ARENA 12.0 รูปแบบการแจกแจงความนาจะเป็นที3่ เหมาะสมของขอ้มูลนาํเขา้จะพิจารณาจาก 
Mean Squared Error ที3มีคาตํ3าที3สุด่  และนาํมาทดสอบสมมติุฐานโดยวิธี Chi-Square Test และ 
Kolmogorov-Smirnov Test ที3ระดบัความเชื3อมนั 3 95%  

 
เมื3อนาํขอ้มูลที3เกยวขอ้งกบการสร้างแบบจาํลองมาหาลกัษณะการแจกแจงความนาจะี3 ั ่

เป็นโดย Input Analyzer จะไดล้กัษณะการแจกแจงความนาจะเป็นสาํหรับใชใ้นการสร้าง่
แบบจาํลองสถานการณ์การหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ในโรงงานกรณีศึกษาดงัแสดงในตาราง
ผนวก ก 
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2.   การจําลองสถานการณ์ด้วยคอมพวิเตอร์ 

 

2.1 การกาหนดขอ้สมมุติในการํ สร้างแบบจาํลอง 
 

กอน่ การสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ภายใน
โรงงานและคลงัสินคา้บนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 ไดก้าหนดขอ้ํ สมมุติ (Assumptions) 
ในการสร้างแบบจาํลองไว ้ดงันี&  
 

2.1.1  พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาในโรงงานสามารถจดัเกบพาเลทเปลาไดจ้าํนวนไม& ็ ่ ็ ่ ่
จาํกดั 

 
2.1.2   อตัราการหมุนเวียนของพาเลทในระบบจาํลองสถานการณ์มีหนวยเป็น่      

พาเลทตอวนั่  
 

2.1.3   เมื3อมีพาเลทชาํรุดเกดขึนในโรงงาน พาเลทเปลาที3อยใูนพืนที3จดัเกบพาเลทจะิ ่ ่ ็& &
ถกูนาํไปใชว้างสินคา้แทนพาเลทที3ชาํรุดทนัที 

 
2.1.4   การสงพาเลทชาํรุดคืนบริษทั ่ M จะสงพาเลทชาํรุดคืนทงัหมดที3มี ณ ขณะนนั ่ & &

และมีคาใชจ้าย ่ ่ 800 บาทตอครัง่ &  
 

2.1.5   มีการสงัพาเลทเปลาเขา้มาในโรงงานทนัทีเมื3อไมมีพาเลทเปลาเหลืออยใูน3 ่ ่ ่ ่
พืนที3จดัเกบ โดยชวงเวลา& ็ ่ นาํของการสังมีคาเทากบศูนยว์นั3 ่ ่ ั  

 
2.1.6   การสงัพาเลทเปลาจากบริษทั 3 ่ M จะสังเขา้มาไมเกน 3 ่ ิ 210 พาเลทตอครัง และมี่ &

คาใชจ้่ ่ายครังละ & 2,500 บาท 
 

2.1.7   การใชง้านรถยกพาเลทแตละครังจะไมเสียคาใชจ้าย่ ่ ่ ่&  
 

2.1.8   5%ของจาํนวนพาเลทชาํรุดจะเป็นพาเลทที3ชาํรุดเกนซอมแซมิ ่ ซึ3 งตอ้งเสีย
คาปรับ ่ 750 บาทตอพาเลท่  
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2.1.9   การขนยา้ยพาเลทเปลาระหวางโรงงานไปคลงัสินคา้และบริษทัรับจา้งผลิต่ ่    
จะไมคิด่ คาใชจ้ายเนื3องจากเป็นการฝากสง่ ่ ่  

 
2.1.10 มีการสงพาเลทเปลามาจากโรงงานทนัทีเมื3อมีพาเลทเปลาเหลืออยูใน่ ่ ่ ่

คลงัสินคา้นอ้ยกวา ่ 8 พาเลท ซึ3งจะจดัสงเที3ยวละ ่ 13 พาเลท โดยเสียคาใชจ้ายครังละ ่ ่ & 840 บาทและ
ใหช้วงเวลาของการจดัสงเทากบศูนยว์นั่ ่ ่ ั  

 
2.1.11 การสงพาเลทเปล่ ่าจากโรงงานไปบริษทั Y และ J จะเสียคาใชจ้ายครังละ ่ ่ &     

500 บาท 
 

2.1.12 สินคา้ที3ถกูจดัเรียงใหมบนพาเลทเปลาตามคาํสงัซือของลกูคา้ทุก ่ ่ 3 & 8 พาเลท  
เกดจากการนาํพาเลทสินคา้ที3มีสินคา้จดัเรียงอยกูอนเต็มพาเลทจาํนวนิ ่ ่  7 พาเลทมาเกลี3ยสินคา้รวม
กบพาเลทเปลาั ่ อีก 1 พาเลท 

 
2.1.13 พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ในโรงงานสามารถจดัเกบพาเลทสินคา้ไดไ้มจาํกด& ็ ็ ่ ั

จาํนวน 
 

2.1.14 พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาและพาเลทสินคา้ในคลงัสินคา้สามารถจดัเกบ& ็ ่ ็           
พาเลทเปลาและพาเลทสินคา้ไดไ้มจาํกดจาํนวน่ ่ ั  

 
2.1.15 การสงพาเลทสินคา้จากคลงัสินคา้ใหลู้กคา้แตล่ ่ ะครังจะมีทงัพาเลทที3มีสินคา้& &

เต็มพาเลทและพาเลทที3มีสินคา้ไมเต็มพาเลท่  
 

2.1.16 รถขนสงพาเลทสินคา้ที3มาจากโรงงานจะรับพาเลทชาํรุดที3คลงัสินคา้กลบัไป่
เกบไวที้3จุดเกบพาเลทชาํรุดในโรงงานดว้ยทุกครัง็ ็ &  

 
2.1.17 เมื3อมีพาเลทชาํรุดเกดขึนในคลงัสินคา้ พาเลทเปลาที3อยูิ ่ ่& ในคลงัสินคา้จะถูก

นาํไปใชว้างสินคา้ทดแทนทนัที 
2.1.18 กาหนดให้ํ มีพาเลทเปลาและพาเลทสินคา้คา้งอยใูนพืนที3จดัเกบพาเลทใน่ ่ ็&

โรงงานและคลงัสินคา้ เมื3อเริมการประมวลผลโปรแกรม3  
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จากขอ้มลูที3รวบรวมไดแ้ละขอ้สมมุติขา้งตน้สามารถนาํมาใชส้ร้างแบบจาํลอง

สถานการณ์ของระบบการการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ในปัจจุบนัของโรงงานและคลงัสินคา้ 
แผนภูมิความคิดของระบบจาํลองสถานการณ์ (Logical diagram) แสดงในภาพที3 6 และแบบจาํลอง
สถานการณ์ที3สร้างโดย ARENA 12.0 แสดงในภาพผนวก ข 
 

2.2 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจาํลอง 
 

การนาํแบบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ที3ไดส้ร้างขึน&  มาใชป้ระมวลผลหรือ
วิเคราะห์ประสิทธิภาพของระบบงานใด ๆ ตอ้งมีการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจาํลองที3ได้
สร้างขึนกอน& ่  (Verification) เพื3อให้ผูส้ร้างและผูใ้ชแ้บบจาํลองสามารถเชื3อมนัไดว้าผลที3ไดจ้ากการ3 ่
ประมวลผลของแบบจาํลองที3สร้างขึนนนัมีความถูกต้& & อง 

 
งานวิจยันีตรวจสอบความถกูตอ้งของแบบจาํลองที3สร้างขึนโดยทาํการประมวลผล& &

แบบจาํลองจาํนวน 1 รอบ และสงัเกตภาพเคลื3อนไหว (Animation) ในระหวางการประมวลผล่
แบบจาํลอง จากนนัจึงเปรียบเทียบผลที3ไดจ้ากการประมวลดว้ยแบบจาํลองกบผลจากการ& ั เกบขอ้มลู็
ในระบบงานจริง หากผลที3ไดมี้คาเทากน่ ่ ั  แสดงวาแบบจาํลองที3สร้างขึนมีความถูกตอ้ง่ &  (Kelton et 
al., 2003) โดยการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจาํลองที3สร้างขึนมีการกาหนดเงื3อนไขดงันี& ํ &  

 
2.2.1   มีพาเลทเปลาเริมตน้อยใูน่ ่3 พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาจาํนวน & ็ ่ 3,110 พาเลท           

 
2.2.2 มีพาเลทสินคา้เริมตน้อยใูน3 ่ พืนที3จดัเกบสินคา้ในโรงงานจาํนวน & ็ 1,000 พาเลท           

 
2.2.3   มีพาเลทสินคา้เริมตน้อยใูน3 ่ พืนที3จดัเกบสินคา้ในคลงัสินคา้จาํนวน & ็           

1,000 พาเลท 
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ภาพที( 6  แผนภูมิความคิดของระบบจาํลองสถานการณ์ 
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2.2.4  มีพาเลทเปลาเริมตน้อยใูน่ ่3 พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาในคลงัสินคา้จาํนวน & ็ ่         
30 พาเลท       
     

2.2.5  มีการประมวลผลลวงหนา้ ่ 60 วนั เพื3อใหป้ริมาณพาเลทในแตละขนัตอนอยูใน่ ่&
สภาวะสมดุล โดยไมนาํคาการประมวลผลในชวงเวลาดงักลาวมาคาํนวณรวม่ ่ ่ ่  
 

2.2.6  ระยะเวลาในการประมวลผลในแตละซาํของการทดลอง่ &  (Replication length) 
เทากบ่ ั  184 วนั หรือเทียบเทากบชวงเวลาการเกบขอ้มลูการดาํเนินงานจริง่ ั ่ ็  

 
เมื3อเปรียบเทียบผลที3ไดจ้ากการประมวลผลดว้ยแบบจาํลองสถานการณ์ดว้ย

คอมพิวเตอร์ในโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 กบผลจากการเกบขอ้มูลในระบบงานจริงั ็  พบวา่
คา่ ความผิดพลาดในแตละขนัตอนของปริมาณเฉลี3ยของพาเลทที3ถูกขนถายและปริมาณเฉลี3ยของ่ ่&
รอบการขนสงพาเลทตอวนัมีคา่ ่ ่ สูงสุดเทากบ ่ ั 15.3% ดงัแสดงในตารางที3 4 ซึ3 งจากการเปรียบเทียบ
วตัถุประสงคใ์นการศึกษาและลกัษณะการทาํงานของระบบจาํลองที3สร้างขึน&  โดยการสอบถาม
ผูเ้ชี3ยวชาญระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา (Face Validation) ซึ3 งไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงานของ
โรงงานกรณีศึกษาและความคิดเห็นของบุคคลตางๆภายในโรงงาน่  พบวา่ทางโรงงานสามารถ
ยอมรับคาความผิดพลาดของแบบจาํลองไดที้3 ่ 18% อีกทงั& ระบบจาํลองที3สร้างขึนมีลกัษณะการ&
ทาํงานถูกตอ้ง และตรงตามแนวความคิดในการศึกษาสามารถยอมรับได ้ดงันนัระบบจาํลองที3สร้าง&
ขึนจึงมีความเหมาะสมสาํหรับการทดสอบแนวปฏิบติัการเพิมอตัราการหมนุเวียนของพาเลทสินคา้& 3
ภายในโรงงานและคลงัสินคา้ไดอ้ยางแมนยาํ่ ่  
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ตารางทีC 4     เปรียบเทียบปริมาณเฉลี3ยของพาเลทที3ถกูขนถายและ่ รอบการขนสงพาเลทแยกตาม ่
สถานที3ตางๆจาก่ ผลจากการเกบขอ้มูลในระบบงานจริงกบ็ ั การประมวลผลของ
แบบจาํลอง     

 
ปริมาณเฉลีCย ผลจาก

ระบบงานจริง 

ผลจากการประมวลผล

ของแบบจาํลอง 

ค่าความ

ผดิพลาด (%) 

พาเลทที�ถกขนู ถ่าย (พาเลท/วัน)    

พืนที3จดัเกบพาเลทเปลา& ็ ่  24.8 21.0 -15.3 
พื&นที3จดัเกบสินคา้ในโรงงาน็  24.1 24.7 2.5 
คลงัสินคา้ 20.6 20.8 1.0 
บริษทัรับจา้งผลิต 0.6 0.6 0.0 
ลกูคา้ 20.1 19.1 -5.0 
บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  0.3 0.3 0.0 

รอบการขนส่งพาเลท (รอบ/วัน)    
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลา& ็ ่  0.1 0.1 0 
พืนที3จดัเกบสินคา้ในโรงงาน& ็  0.2 0.2 0 
คลงัสินคา้ 0.4 0.4 0 
บริษทัรับจา้งผลิต 0.1 0.1 0 
ลกูคา้ 0.5 0.5 0 
บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  0.1 0.1 0 

 
2.3  การตรวจสอบความสามารถในการใชง้านจริงของแบบจาํลอง 

 
การตรวจสอบความสามารถในการใชง้านจริง (Validation) ของแบบจาํลอง เป็นการ

ทดสอบความสอดคลอ้งของขอ้มลูหรือผลที3ไดจ้ากการทาํงาน/ประมวลผลของแบบจาํลองกบขอ้มลูั
หรือผลที3ไดจ้ากการสังเกต/รวบรวมมาจากสถานการณ์หรือระบบการทาํงานจริง โดยใน             
การตรวจสอบตอ้งอาศยัการวิเคราะห์ทางสถิติ ซึ3 งการวิเคราะห์เชิงสถิติของระบบงานจะมี        
ความแตกตางกนตามลกัษณะของระบบ่ ั  ดงันั&นจึงตอ้งวิเคราะห์ระบบที3ศึกษากอนวามีลกัษณะของ่ ่
ระบบเป็นแบบใด นอกจากนนัยงัตอ้งมีการกาหนดพารามิเตอร์ในการทดสอบแบบจาํลองอื3น& ํ  ๆ อีก 
ดงันี&  
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2.3.1  ระบบของแบบจาํลอง (System model) 
 

โดยปกติแลว้ระบบของแบบจาํลองสถานการณ์สามารถแบงไดเ้่ ป็น 2 ระบบ 
(Banks et al., 2005) คือ 
 

ก. ระบบแบบมีจุดสินสุด&  (Discrete system) คือ ระบบที3มีจุดเริมตน้และ3
จุดสินสุดการทาํงานในชวงเวลาที3กาหนด& ่ ํ  และเมื3อสินสุดการทาํงานในชวงเวลานนัแลว้& ่ &  ผลของ
ชวงเวลาดงักลาวจะไมมีสวนเกยวขอ้งหรือสงผลกระทบกบชวงเวลาถดัไป่ ่ ่ ่ ี3 ่ ั ่ ได ้
 

ข. ระบบแบบไมมีจุดสินสุด่ &  (Continous system) หรือ Steady-state คือ ระบบ
ที3ผลของชวงเวลากอนหนา้สามารถสงผลกระทบตอชวงเวลาถดัมาได้่ ่ ่ ่่  ดงันนัระบบแบบนีตอ้งมีการ& &
หาคาบเวลาที3จะเขา้สูสภาวะคงตวั่  (Warm-up period)  

 
ดว้ยแบบจาํลองสถานการณ์ที3ไดส้ร้างขึนเพื3อเลี& ยนแบบระบบการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยันี&  เมื3อวิเคราะห์แลว้จะจดัเป็นระบบแบบ Discrete System เนื3องจาก
ระบบมีจุดเริมตน้และจุดสินสุดการทาํงานในชวงเวลาที3กาหนด ซึ3 งระบบนีจะไมมีคาชวงเวลาที3มี3 & ่ ํ ่ ่ ่&
การแกวง ่ (Warm-up period เทากบศูนย์่ ั ) แตสามารถ่ ประมวลผลซาํ& ไดม้ากกวาหนึ3่ งครัง&  เพื3อความ
ถกูตอ้งแมนยาํของผล่ ลพัธ์ที3ออกมา 

  
2.3.2   เวลาในการประมวลผลในแตละซาํ่ &  (Replication length) 

 
ในการประมวลผลของแบบจาํลองสถานการณ์ ตอ้งมีการกาหนดความยาวในํ

การประมวลผลแตละรอบ่  มิฉะนนัแบบจาํลองจะประมวลผลไปเรื3อย&  ๆ โดยไมมีจุดสินสุ่ & ด 
(Infinite) เนื3องจากแบบจาํลองสถานการณ์ในงานวิจยันี&  จดัเป็นการจาํลองแบบมีจุดสินสุด&  ความ
ยาวของการประมวลผลขึนอยกูบเวลาที3ระบบทาํงาน โดยในตวัอยางโรงงานกรณีศึกษานีไดมี้การ& ่ ั ่ &
เกบขอ้มลูการหมุนเวียนพาเลทในพืนที3ดาํเนินงานตางๆภายในโรงงานและคลงัสินคา้็ ่& ในชวงเวลา่ ที3
มีการใชพ้าเลทมากที3สุดของปีเป็นเวลาทงัสิน & & 184 วนั เพื3อเป็นการจาํลองสถานการณ์ในชวงเวลา่
ดงักลาวระบบนีจึงมีการสินสุดเมื3อเปิดทาํงานไปได ้่ & & 184 วนั 
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2.3.3  จาํนวนรอบการทาํซาํ&  (Number of replication) 
 

จะพิจารณาจากคาความผิดพลาดที3สามารถยอมรับได้่  (Half width) ของชวง่
ความเชื3อมนั3  (Confidence Interval) ที3ไดจ้ากการประมวลผลของแบบจาํลอง ซึ3 งเป็นคาที3บอกถึง่
ชวงความเชื3อมนัของขอ้มูลตางๆในระบบที3ไดจ้ากการประมวลผล ซึ3 งการกาหนดจาํนวนรอบของ่ ่ ํ3
การประมวลผลที3เพียงพอจะสามารถลดความแปรปรวนของผลลพัธ์ได ้ 

ในงานวิจยันีหาจาํ& นวนรอบทาํซาํโดยการทดลอ& งกาหนดจาํนวนรอบํ           
ทาํซํ& าเริมตน้ 3 20 รอบ จากนนันาํคา& ่ ความผิดพลาดที3สามารถยอมรับไดที้3ไดจ้ากการประมวลผลไป
คาํนวณหาจาํนวนรอบใหมที3เหมาะสมตามสมการที3 ่ (5) และ (6) (Banks et al., 2005) 
 

สวนเบี3ยงเบนมาตรฐาน่  (Standard deviation)  
0.05 / 2, 1

.
R

Hl R
Std

t
−

×
=       (5)                       

 
ให ้ R  เป็นจาํนวนรอบทาํซาํเริมตน้ กาหนดใหมี้คาเทากบ & 3 ํ ่ ่ ั 20 รอบ 

R2    เป็นจาํนวนรอบทาํซาํใหม& ่ 
Hl     เป็นคาความผิดพลาดที3สามารถยอมรับได้่ จากการประมวลผลที3จาํนวนรอบ     

ทาํซาํเริมตน้& 3  20 รอบ 
t 0.025,19 เป็น t distribution ที3ระดบันยัสาํคญั 95% จาํนวนรอบทาํซาํ&  20 รอบ  

มีคาเทากบ ่ ่ ั 2.09 
 ε                   เป็นคาความแมนยาํที3ใชใ้นการคาํนวณในที3นีกาหนดให ้่ ่ ํ& + 15 พาเลท 

0.025
Z  เป็น t distribution ที3ระดบันยัสาํคญั 95% จาํนวนรอบทาํซํ& าไมสินสุด ่ &  

มีคาเทากบ ่ ่ ั 1.96 

 

 

 

 

 

 

 
จาํนวนรอบทาํซาํใหม& ่        2                                          (6) 

2
)

.96.1
(

ε

Std
R

×
≥

0.025
Z
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ตารางที( 5  แสดงคา่ จากการคาํนวณหาจาํนวนรอบทาํซํ&าใหม่ตามสมการที3 (5) และ (6) 
 

การดําเนินการ ปริมาณ

พาเลท      

ที( 20 รอบ 

ค่าความผิดพลาด

ที(ยอมรับได้         

ที( 20 รอบ 

ส่วนเบี(ยงเบน

มาตรฐาน

(จากสมการ5) 

จํานวนรอบ

ทําซํ�าใหม่   

(จากสมการ6) 

พาเลทเปลาที3รับเขา้จาก่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  3,625 276.37 591.4 116 
พาเลทเปลาที3นาํมาจดัเรียงสินคา้ใหม่ ่ 59 3.45 7.4 1 
พาเลทสินคา้ที3สงใหก้บลกูคา้ที3คลงัสินคา้่ ั  2,858 174.24 372.8 73 
พาเลทสินคา้ที3นาํมาจดัเรียงสินคา้ใหม่ 619 32.65 69.9 14 
พาเลทสินคา้ที3สงใหก้บลกูคา้ที3โรงงาน่ ั  21 4.13 8.8 2 
พาเลทชาํรุดที3สงคืน่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  51 4.23 9.1 2 
พาเลทชาํรุดมากที3สงคืน่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  3 0.78 1.7 0 

 

จากตารางที3 5 แสดงคา่ จากการคาํนวณหาจาํนวนรอบทาํซํ& าใหม่ตามสมการ
ที3 (4) และ (5) พบวาที3จาํนวนรอบทาํซาํเทากบ่ ่ ั&  116 รอบ คาความผิดพลาดที3สามารถยอมรับไดข้อง่
อตัราการการหมุนเวียนพาเลทในขนัตอนทงัหมดจะมีคา& & ่ ครึ3 งหนึ3 งของชวงความเชื3อมนัในการ่ 3
ประมาณคาที3สูงกวา่ ่  95% และเป็นคาที3ครอบคลุมทุกกรณี แตเพื3อความรอบคอบ่ ่  
(Conservativeness) จึงกาหนดให้จาํนวนรอบทาํซาํในการประมวลผลของแบบจาํลองเทากบํ ่ ั&  120 
รอบ (วรรณวิภา, 2550) 

 

การตรวจสอบความสามารถในการใชง้านแบบจาํลองไดจ้ริง ในงานวิจยันีจะ&
ตรวจสอบ โดยการสอบถามผูเ้ชี3ยวชาญระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาซึ3งไดแ้ก่ ผูจ้ดัการ
โรงงานของโรงงานกรณีศึกษา เป็นผูต้รวจสอบรวมกบการวิเคราะห์ผลทางสถิติเพื3อเปรียบเทียบผล่ ั
จากการใชง้านพาเลทสินคา้จริงของโรงงานกรณีศึกษากบผลจากการประมวลผลโดยแบบจาํลองั
สถานการณ์ที3ไดส้ร้างขึนวามีความแตกตางกนหรือไม& ่ ่ ั ่ ที3ระดบันยัสาํคญั (α) เทากบ ่ ั 0.05 
 
3.   การปรับปรงุ อตัราการหมนเวยีนของุ พาเลทสินค้าและการวิเคราะห์ผลตอบแทนด้านการเงิน 
 

วิธีหนึ3 งที3เป็นดชันีสาํหรับการตรวจวดัประสิทธิภาพของระบบการหมุนเวียนพาเลทใน
ธุรกจพาเลทเชาแบบรายวนัภายในโรงงานและคลงัสินคา้ คือ การวิเคราะห์เวลาที3พาเลทถกูจดัเกบิ ่ ็
ไวใ้นพืนที3ตางๆทงัภายในและภายนอกโรงงานและคลงัสินค้& ่ & า ไมวาจะเป็นพืนที3จดัเกบพาเลท่ ่ ็&



 

 

48 

ภายในโรงงาน พืนที3จดัเกบพาเลทภายในคลงัสินคา้ รวมไปถึงพืนที3จดัเกบพาเ& &็ ็ ลทที3บริษทัรับจา้ง
ผลิตซึ3 งทางโรงงานเป็นผูส้งพาเลทไปใหส้าํหรับรองรับสินคา้กลบัมาที3โรงงาน การลดเวลาที3่     
พาเลทถกูจดัเกบไวใ้นพืนที3ตางๆนนัจะเป็นการ็ ่& & ลดคาใชจ้ายในการเชาซือพาเลทซึ3 งคิดตาม่ ่ ่ &
ระยะเวลาที3เชา่  อีกทงัปริมาณของพาเลทที3ถูกจดัเกบในพืนที3ตางๆในแตละวนัยงัเป็นตวับงบอกถึง& ็ ่ ่ ่&
คาใชจ้ายในการเชาพาเลทในแตละพืนที3 ยิงไปกวานนัอตัราการหมุนเวียนของพาเลทในระบบยงั่ ่ ่ ่ ่& 3 &
เป็นตวับงบอกถึงระยะเวลาในการกระจายสิ่ นคา้ออกสูระบบอีกดว้ย ขณะที3การวิเคราะห์่               
คาอรรถประโยชนข์องพาเลทยงัเป็นอีกดชันีหนึ3 งที3สาํคญัสาํหรับใชใ้นการตรวจวดัประสิทธิภาพ่
ของระบบการหมุนเวียนพาเลท เพราะเมื3อพาเลทถูกเชาทิงไวม้าโดยไมไดถู้กใช้่ ่& งาน ยอมทาํใหเ้กด่ ิ
คาใชจ้ายที3สู่ ่ ญเปลา่  อีกนยัหนึ3งคาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ ยิงมีคาตํ3า ยิงตอ้งเสียคาใชจ้ายใน3 3่ ่ ่  
การเชาพาเลทไปอยางเปลาประโยชนน์นัเอง่ ่ ่ 3  

 

3.1   ปรับปรุงอตัราการหมุนเวียนและอรรถประโยชนข์องพาเลทสินคา้ 
 

 จากการประมวลผลของกระบวนการใชพ้าเลทสินคา้แบบเชาซือจากบริษทั ่ & M        
ในโรงงานและคลงัสินคา้โดยใชแ้บบจาํลองพบวา ่ เวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทที3ถกูจดัเกบ็   
ในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้่ & สามารถแสดงในตารางที3 6 พืนที3ที3มีพาเลทตก&
คา้งอยใูนพืนที3ดงักลาว่ ่& เป็นระยะเวลานานที3สุดไดแ้ก พืนที3จดัเกบ่ & ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่ ซึ3 งมี
ระยะเวลาจดัเกบเฉลี3ยทงัสิน ็ & & 105 วนัตอพาเลท ในขณะที3พืนที3ที3มีพาเลทตกคา้งอยใูนพืนที3ดงักลาว่ ่ ่& &
ระยะเวลาสันที3สุด คือ พืนที3สาํหรับจดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& & ็ ซึ3 งมีระยะเวลาจดัเกบเฉลี3ย ็ 2.5 
วนัตอพาเลท่   สาํหรับปริมาณของพาเลทในพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ภ& ็ ายในโรงงานในแตละวนัจะมี่
ปริมาณมากที3สุดเฉลี3ย 1,292 พาเลทตอวนั อนัดบัที3สองคือ พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้่ ็&
ในแตละวนัจะจดัเกบพาเลทเฉลี3ย ่ ็ 1,216 พาเลทตอวนั ่  ทงันีปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงาน& & &
และคลงัสินคา้ทงัหมดในแตละวนัเฉลี3ย คือ  & ่ 3,050 พาเลท โดยมีคาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่
เทากบ่ ั  71% 
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ตารางที( 6  เวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้่ &  

 

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ในพื�นที( ปริมาณที(จัดเกบ็ในพื�นที(  

 (วนั/พาเลท) (พาเลท/วนั) 

พืนที3จดัเกบพาเล& ็ ทสินคา้ 56.9 1,292 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  105.6 480 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  20.0 7 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  30.5 18 
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  49.8 1,216 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.5 1 
พืนที3จดัเ& กบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต็  64.0 37 
รวม  3,051 

   

ค่าอรรถประโยชน์เฉลี(ยของพาเลท   71% 
 
 

 เครื3องมือหนึ3งที3นาสนใจสาํหรับการใชแ้บบจาํลองในการอธิบายสถานการณ์ของ่
สภาวะตางๆคือ่  ความสามารถที3จะวิเคราะห์ประสิทธิภาพของแบบจาํลองทางเลือกตางๆเทียบกบ่ ั
แบบจาํลองเดิมได ้โดยใชเ้วลาอนัสันในการประมวลผลลพัธ์ของแบบจาํ& ลองและไมกระทบตอ่ ่   
การทาํงานจริง งานวิจยันี& ให้ความสาํคญัในการเพิมอตัราการหมุนเวียนของพาเลทในโรงงานและ3
คลงัสินคา้โดยมุงเนน้ไปที3การแกปัญหา ณ จุดที3เป็นคอขวดของระบบการหมุนเวียนพาเลทซึ3 งจะ่ ้
เป็นจุดที3มีพาเลทตกคา้งอยเูป็นเวลานาน และมีปริมาณมาก ซึ3 งจากวิเคราะห์กระบวนการหมุนเวียน่
พาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา พบวาพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ภายในโรงงานและ่ ็&
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้ เป็นจุดคอขวดของการหมุนเวียนพาเลท ทาํใหเ้กดการรอ& ็ ิ
คอย สงผลกระทบตอการไหลขอ่ ่ งพาเลทในระบบซึ3 งเกดการตกคา้งของพาเลทเป็นระยะเวลานานิ
และตอเนื3องกน จุดคอขวดที3เกดขึนมีสาเหตุมาจากการวางนโยบายการกระจายสินคา้ออกจากพืนที3่ ั ิ & &
ดงักลาวที3่ มีรอบการกระจายที3ตํ3า อีกทั&งพืนที3จดัเก& บ็พาเลทสาํหรับสินคา้ สงออก่ ยงัเป็นอีกจุดหนึ3งที3
เป็นจุดคอขวด เพราะเป็นจุดที3มีพาเลทตกคา้งอยเูป็นระยะเวลานานที3สุด เนื3องมาจากการสงสินคา้่ ่  
ออกสูตางประเทศในแตละครังมีชวงระยะเวลาที3ไมแนนอน ่ ่ ่ ่ ่ ่& ดงันนัผูวิ้จยัจึงศึกษาและเปรียบเทียบ&
แนวทางการปรับปรุงระบบการหมุนเวียนพาเลทเพื3อแกไขปัญหาจุดคอขวด้  และเพื3อให้ระบบการ
หมุนเวียนพาเลทสามารถรองรับตอปริมาณอุปสงคที์3มีในปัจจุบนัและการขยายตวัในอนาคต่  โดย
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เมื3อคาํนึงถึงขอ้จาํกดของทางโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาจึงไดแ้นวทางการปรับปรุงั ระบบการ
หมุนเวียนพาเลท 3 แนวทาง ไดแ้ก่  1) การจดัประเภทพาเลทตามลกัษณะการใชง้าน   2) การเปลี3ยน
นโยบายการผลิตและจดัจาํหนายสินคา้และ่  3) การเพิมรอบการจดัสงสินคา้ตรงจากโรงงาน3 ่  โดยใช้
แบบจาํลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์และวิเคราะห์ผลตอบแทนดา้นการเงินเพื3อเปรียบเทียบหา
แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชพ้าเลทที3เหมาะสมกบโรงงานกรณีศึกษาั  
 

3.2  วิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุง  

 
เนื3องจากการปรับปรุงระบบการหมนุเวียนของพาเลทสินคา้ภายในโรงงานและ

คลงัสินคา้กรณีศึกษาโดยการปรับเปลี3ยนนโยบายการกระจายของพาเลทสินคา้ในพืนที3ๆเป็น&        
จุดคอขวด อีกทงัแนวทางที3 & 1 ซึ3 งมีการยกเลิกการนาํไมพ้าเลทแบบเชาซือไปใชว้า่ & งสินคา้สงออกซึ3ง่
จะมีผลกระทบตอผลทางการเงินของโรงงานกรณีศึกษา่  ดงันนัในงานวิจยันีจึงวิเคราะห์และ& &
ประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินที3เปลี3ยนไปของแตละแนวทาง่  เพื3อใหส้ามารถระบุแนวทางที3
มีความคุม้คาและเหมาะสมตอการลงทุนมากที3สุด่ ่  โดยมีตน้ทุนที3เกยวขอ้งี3 ไดแ้ก ค่ ่าเชาซือพาเลทที3่ &
ถกูจดัเกบในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้็ ่ & ในระยะเวลาตลอด 1 ปี ซึ3 งเมื3อนาํไป
เปรียบเทียบกบัตน้ทุนรวมพาเลทสินคา้กอนการปรับปรุง่ ระบบการหมนุเวียนของพาเลทสินคา้ 
ผลตางของตน้ทุนรวมพาเลทสินคา้ระหวางแนวทางปฏิบติัเ่ ่ ดิมกบแนวทางปฏิบติัใั หมจะแสดง่ ถึงผล
กาไรที3เพิมขึนจากการปรับปรุงํ 3 & ระบบการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ภายในโรงงานและคลงัสินคา้
นนัเอง3  
 

3.3  เกบขอ้มลู็ หลกัปฏิบติัที3ดีในการจดัวางพาเลทสินคา้ดว้ยวิธีสมัภาษณ์ 
 

การสมัภาษณ์เป็นเครื3องมือสาํหรับรวบรวมขอ้มลูในเชิงลึก เพื3ออธิบายและวิเคราะห์
ปัจจยัที3เป็นสาเหตุของการเสียหายและสูญหายของสินคา้และพาเลทสินคา้ นอกจากนียงัเป็นขอ้มลู&
ประกอบการตดัสินใจกาหนดนโยบายํ เพื3อศึกษาการปรับปรุงอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้
ในโรงงานและคลงัสินคา้โดยใชร้ะบบจาํลองตอไป่  ลกัษณะคาํถามในการสมัภาษณ์ประกอบดว้ย 
การจดัวางพาเลทสินคา้ในอาคาร การบริหารพืนที3ในคลงัสินคา้&  การบริหารพาเลท สินคา้ที3ชาํรุด 
การบริหารพาเลทสินคา้ และการแสดงผลการจดัการคลงัสินคา้ รวมถึงการตรวจสอบระบบการ
จดัการพาเลทสินคา้ ซึ3 งกลุมเป้าหมายของการสัมภาษณ์่  คือ ตวัแทนผูใ้ชพ้าเลทสินคา้แบบเชาซือจาก่ &
บริษทัผูใ้หเ้ชา่ พาเลทในโรงงานและคลงัสินคา้ 
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ผลและวิจารณ์ 
 

จากการจาํลองสถานการณ์แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการเพิมอตัราการหมนุเวียน3
ของพาเลทสินคา้ในโรงงานกรณีศึกษาทงัสามแนวทาง&  ผลจากการประมวลผลของแบบจาํลอง
สถานการณ์เป็นดงันี&  
 

แนวทางที( 1 การจัดประเภทพาเลทตามลกัษณะการใช้งาน 

 
นโยบายซึ3 งไมมีการ่ ใชพ้าเลทเชาซือสาํหรับการจดัวางสินคา้สงออก่ ่&  ที3จะตอ้งขนถาย่ สินคา้

ขึนตูค้อนเทนเนอร์โดย& ไมตอ้งมีพาเลท่ ควบคู่ไปดว้ย หลงัจากสินคา้ถูกขนถายแลว้ พาเลทเปลาจะ่ ่
ถกูนาํกลบัคืนไปเกบไวที้3พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาภายในโรงงาน พาเลทดงักลาวจึงอาจจดัไดว้็ ็ ่ ่ ่& าเป็น
พาเลทคงคลงัวฏัจกัร (Cycle stock) ซึ3 งพืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่ เป็นบริเวณที3มี   
พาเลทตกคา้งอยเูป็นระยะเวลานานที3สุดในระบบ คือ ่ 105.6 พาเลทตอวนั่  เนื3องจากสินคา้บน    
พาเลทจาํนวนหนึ3งตอ้งรอคา้งอยใูนพืนที3จดัเกบสินคา้สงออกจนกวาจะมี่ ็ ่ ่& คาํสั3งซือจากลกูคา้&
ตางประเทศใน่ ครังตอไป  ในแนวทางนีจะเป็นนโยบาย& ่ & การจดัประเภทพาเลทตามลกัษณการใชง้าน 
โดยไมนาํพาเลทเชาซือมาใชส้าํหรับการจดัวางสินคา้สงออกซึ3 งจะทาํใหพ้าเลทดงักลาวกลายเป็น่ ่ ่ ่&
พาเลทคงคลงัวฏัจกัร ไมมีการหมุนเวียนออกจากระบบ่  จึงปรับเปลี3ยนดว้ยการนาํพาเลทซือถาวร&
ของทางโรงงานเองมาใชส้าํหรับวางสินคา้สงออกแทนการใช้่ พาเลทเชาซือ เพราะการวางสินคา้่ &
สงออกบนพาเลทเพื3อรอการขนถายขึนตูค้อนเทนเนอร์ตอ้งใชเ้ป็นประจาํอยแูลว้ อีกทงัในขนัตอน่ ่ ่& & &
ดงักลาวพาเลทจะไมหมุนเวียนออกจากระบบไปกบสินคา้เวลาสงสินคา้ให้กบลูกคา้ ซึ3 งก่ ่ ั ่ ั ารใช ้  
พาเลทซือถาวรของโรงงงานจะเสียคาใชจ้ายในการจดัซือพาเลทครังเดียวโดยไมตอ้งเสียคาเชา& &่ ่ ่ ่ ่&
ตอเนื3องเป็นรายวนัตลอดอายุการใชง้าน่  
 
  จากตารางที3 7 เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &
โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิท่ ธิภาพแนวทางที3 1 กบแนวทางเดิมั  พบการ
เปลี3ยนแปลงอยางเห็นไดช้ดั ณ พืนที3จดัเกบสินคา้สงออก่ ็ ่&  กลาวคือ จะไมมีการจดัเกบพาเลทเชาซือ่ ่ ็ ่ &
อยใูนพืนที3ดงักลาวอยเูลย ทาํใหไ้มมีคาของระยะเวลาและปริมาณที3จดัเกบพาเลทเชาซือในพืนที3่ ่ ่ ่ ่ ็ ่& & &
ดงักลาว ดว้ยเหตุนีจึงสงผลให้่ ่& ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดในแต& & ่
ละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง ่ 15.3% (2,583 พาเลทตอวนั่ ) เมื3อเปรียบเทียบกบปริมาณของพาเลทในพืนที3ั &
ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดของแนวทางเดิม และการที3ระยะ& เวลาและปริมาณที3จดัเกบพาเลท็



 

 

52 

เชาซือในพืนที3สวนโรงงา่ ่& & นลดลง ไดส้งผลขา้งเคียงใหร้ะยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบ่ ็         
พาเลทชาํรุดภายในพืนที3โรงงานมีคาลดลง & ่ 11.5% และ 14.3% ตามลาํดบั ทงันีเนื3องมาจากการ& &
จดัเกบพาเลทในโรงงานนอ้ยลงยอมทาํใหโ้อกาสที3จะเกด ความเสียหายขึนกบพาเลทมีปริมาณ็ ่ ิ ั&
นอ้ยลงตามไปดว้ยนนัเอง3  
 
ตารางที( 7   เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &  
   คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  1 กบแนวทางเดิมั  
  

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  59.4 4.4 1,366 5.7 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  - - - - 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  17.7 -11.5 6 -14.3 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  30.8 1.0 18 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทสิน& ็ คา้ของคลงัสินคา้ 48.7 -2.2 1,153 -5.2 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.6 4.0 1 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  64.9 1.4 39 5.4 
รวม   2,583 -15.3 
     
ค่าอรรถประโยชน์เฉลี(ยของพาเลท       62% 

 

  

 อยางไรกตาม่ ็  การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาตามแนวทางที3 1 กลบัทาํใหค้าอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่ ลดลงเหลือ 62% ทงันี& &อาจ
เนื3องมาจากสาเหตุที3ไมมีการนาํพาเลทเปลาในสวนที3เคยถูกนาํไปใชว้างสินคา้สงออกมาใชง้าน จึง่ ่ ่ ่
ทาํใหมี้พาเลทเปลาที3ไมถกูใชง้านคา้งอยใูนระ่ ่ ่ บบการจาํลองสถานการณ์ของโรงงานเพิมขึน สงผล3 & ่
ใหค้าอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่ ลดลงจากเดิม ทงันีตามการปรับปรุงประสิทธิภาพการ& &
หมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางนี โรงงานจะตอ้งปรับเปลี3ยนตารางการสัง& 3
พาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้ห้เชาพาเลทเขา้มาในโรงงานให้่ ่ พอดีกบปริมาณความตอ้งการของพาเลทั  
เปลาใหมที3เปลี3ยนแปลงไปกจะสามารถชวยทาํให้่ ่ ็ ่ คาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ เพิมขึนได้3 &  
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ภาพที( 7  เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้ระหวาง่ ่ ่ ่& &  

 การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 1 กบแนวั ทางเดิมในระยะเวลา 1 ปี 

 
 เมื3อวิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัราการ
หมุนเวียนของพาเลทสินคา้ โดยเปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงาน่ ่ ่& &
และคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  1 กบแนวทางเดิมในระั ยะเวลา 1 ปีดงั
แสดงในภาพที3 7 พบวา่การที3ไมมี่ พาเลทเชาซือ่ & ในพืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่ อยเูลย่  จะ
สามารถลดคาใชจ้าย่ ่ การจดัเกบพาเลทสินคา้็ ในพืนที3สวนนีไปไดถึ้ง & &่ 103,656 บาท นอกจากนียงั&
สงผลให้ลดคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเล่ ่ ่ ็ ็& ทสินคา้ของคลงัสินคา้ลงไปได ้
13,619 บาทอีกดว้ย ถึงแมว้าจะมีคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้เพิมขึนในพืนที3จดัเกบพาเลท่ ่ ่ ็ ็3 & &  
สินคา้ในโรงงาน 16,066 บาทกตาม ็  
 
 อยางไรกตามเมื3อพิจารณาถึงคาใชจ้ายของพาเลทซือถาวรที3ทางโรงงานจะนาํมาใชแ้ทน่ ็ ่ ่ &
พาเลทเชาซือในสวนของกา่ ่& รนาํไปใชว้างสินคา้สงออก โดยเปรียบเทียบคาเสื3อมราคาของพาเลทแต่ ่ ่

I     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในโรงงาน 
II    พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ สาํหรับสินคา้สงออก่  
III   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในโรงงาน 
IV   พืนทีJจดัเกบพาเลทเปลาP ็ ่ ในคลงัสินคา้ 
V     พืนทีJP จดัเกบพาเลทสินคา้็ ในคลงัสินคา้ 
VI   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในคลงัสินคา้ 
VII  พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ ในบริษทัรับจา้งผลิต 
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ละชนิดเมื3อเทียบกบราคาของพาเลทกบอายุการใชง้านเฉลี3ยของพาเลท ไดแ้ก พาเลทไมเ้นือแขง็ ั ั ่ &
พาเลทไมย้างพารา พาเลทพลาสติกหนา้เรียบ พาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรง และพาเลทโฟมดงัแสดง
ในตารางที3 8 พบวา พาเลทพลาส่ ติกหนา้ตะแกรงจะมีคาเสื3อมราคาที3ตํ3าที3สุด เมื3อเทียบกบพาเลท่ ั     
ชนิดอื3นๆ คือ 0.30 บาทตอวนั และเมื3อ่ เปรียบเทียบคาพาเลทที3ซือมาทดแทนการใชพ้าเลทแบบ่ &     
เชาซือสาํหรับการวางสินคา้สงออกและคาใชจ้ายที3ประหยดัไดห้ลงัหกัคาพาเลททดแทนระหวาง่ ่ ่ ่ ่ ่&         
การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 1 กบแนวทางเดิมในระยะเวลา ั 1 ปีดงัแสดงในภาพที3 8 พบวา่
การเลือกใชพ้าเลทพลาสติกหนา้ตะแกรงจะใหค้วามคุม้คามากที3สุด โดย่ จะสามารถชวยลดคาใชจ้าย่ ่ ่
การจดัเกบพาเลทสินคา้ทงัหมดไดถึ้ง ็ & 48,170 บาทตอปี เมื3อเปรียบเทียบกบการหมุนเวียนพาเลทของ่ ั
โรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางเดิม และจากการเปรียบเทียบคาลงทุนเชาพาเลทกบคาลงทุนซือ่ ่ ั ่ &
พาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรงในระยะเวลา 5 ปีในภาพที3 9 พบจุดคุม้ทุน (Break Event Point) ณ 
เดือนที3 31 ของการเชาพาเลท่ จะมีมูลคา่ เงินเทากบการลงทุนซือพาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรง่ ั &  คือ 
550 บาท ซึ3 งถา้ทางโรงงานตอ้งใชพ้าเลทเชาสาํหรับวางสินคา้สงออกวนเวียนอยู่ ่ ภ่ายในโรงงานเป็น
พาเลทคงคลงัวฏัจกัรนานกวา ่ 31 เดือน การลงทุนซือพาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรงมาใชแ้ทนการเชา& ่
พาเลทสาํหรับวางสินคา้สงออกจะให้ความคุม้คาที3มากกวาในเดือนที3 ่ ่ ่ 32 เป็นตน้ไป    
 

ตารางที( 8  คาเสื3อมราคาของพาเลทแตละชนิดเมื3อเทียบกบราคาของพาเลทกบอายกุารใชง้านเฉลี3ย่ ่ ั ั  
     ของพาเลท 

          
ชนิดของพาเลท ขนาด(ซม.) ราคาต่อพาเลท

(บาท) 

อายการใช้งานุ

เฉลี(ย (ปี) 

ค่าเสื(อมราคา

(บาท/วนั) 

     
พาเลทไมเ้นือแข็ง&   100x120x13 170 1.5 0.31 
พาเลทไมย้างพารา  100x120x15 230 2 0.32 
พาเลทพลาสติกหนา้
เรียบ 

100x120x13 380 3 0.35 

พาเลทพลาสติกหนา้
ตะแกรง 

100x120x15 550 5 0.30 

พาเลทโฟม 100x120x17 350 3 0.32 
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ภาพที( 8  เปรียบเทียบราคาตน้ทุนพาเลทที3ซือมา& ใชท้ดแทนการเชา่ พาเลทสาํหรับการวางสินคา้ 
  สงอ่ อกและคาใชจ้ายที3ประหยดัไดห้ลงัหกั่ ่ ราคาตน้ทุนพาเลททดแทนในระยะเวลา 1 ปี 
 

I     พาเลทไมเ้นือแขง็P  
II    พาเลทไมย้างพารา 
III  พาเลทพลาสติกหน้าเรียบ 
IV  พาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรง 
V    พาเลทโฟม 
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ภาพที( 9  เปรียบเทียบคาลงทุนเชาพาเลทกบคาลงทุนซือพาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรงในระยะ    ่ ่ ั ่ &  
               เวลา 5 ปี    
 

แนวทางที( 2 การเปลี(ยนนโยบายการผลิตและจดัจําหน่ายสินค้า 

  
พิจารณาในการเพิมอตัราการ3 กระจายของพาเลทสินคา้ที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็

คลงัสินคา้ซึ3งมีปริมาณของพาเลทในพืนที3นีสูงถึง & & 1,216 พาเลทตอวนั เป็นอนัดบั ่ 2 รองลงมาจาก
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ภายในโรงงาน ไดท้ดลองนาํกลยุทธการดาํเนินงานแบบศูนยก์ลางรับและ& ็
จดัสงผานสินคา้่ ่ แบบทนัที (Cross dock) มาใช้ โดยจะมีขันตอนการทาํงานแบบรับสินค้าและ&
สงสินค้าในเวลาเดียวกน่ ั  สวนใหญเหมาะกบสถานที3ซึ3่ ่ ั งมีลักษณะเป็นศูนย์ในการ
รวบรวมและกระจายสินค้า ซึ3 งจะทาํหน้าที3 ในการบรรจุและคัดแยกสินค้า  การดาํเนินงาน
แบบศูนยก์ลางรับและจดัสงผานสินคา้แบบทนัที่ ่  จะทาํหน้าที3 เป็นสถานีเปลี3ยนถายสินค้า่
ระหวางรูปแบบการขนสงอาจเป็นจากซัพพลายเออร์หลายราย แล้วนาํมาคัดแยกรวบรวม่ ่
ในการบรรทุก เพื3อจัดสงให้ลูกค้าแตละราย โดยจะเกบพาเลทสินค้าไว้ที3คลังสินค้า่ ่ ็ ไม่
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เกน ิ 1 ว ันกอนที3จะจัดสงไปให้กบลูกค้า ่ ่ ั ซึ3 ง เหมาะกบธุรกจที3 เป็นั ิ ธุรกจที3เป็นผูค้า้ปลีกหรือิ
ร้านคา้ปลีก (Wholesaler consumer goods) จะจัดสงตอให้ลูกค้า่ ่  การวางนโยบายในแนวทางนี&
แบงการเปรียบเทียบออกเป็น ่ 2 นโยบายยอย คือ ่  

 
แนวทางที3 2ก ใชน้โยบายผลิตสินค้าเพื3อเป็นสินค้าคงคลัง (Make to stock)  
แนวทางที3  2ข ใช้นโยบายการผลิตสินค้าตามการสังซือ 3 & (Make to order) 
 

ตารางที(  9  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &  
       คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  2ก กบแนวทางเดิมั  
 

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 
 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  97.0 70.5 2,289 77.2 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  108.2 2.5 514 7.1 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  20.1 0.5 7 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาข& ็ ่ องคลงัสินคา้ 6.8 -77.7 17 -5.6 
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  0.5 -99.0 11 -99.1 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.5 0.0 1 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  69.2 8.1 39 5.4 
รวม   2,878 -5.7 
     

ค่าอรรถประโยชน์เฉลี(ยของพาเลท       85% 
 

จากตารางที3 9 เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &
โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  2ก กบแนวทางเดิม พบการั
เปลี3ยนแปลงของระยะเวลาและปริมาณที3จดัเกบของพาเลทเชาซือในพืนที3็ ่ & & จดัเกบพาเลทสินคา้ของ็
คลงัสินคา้อยางเห็นไดช้ดั กลาวคือ ่ ่ ระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ภายในพืนที3็ &
คลงัสินคา้เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม มีคาั ็ ่
ลดลงถึง 99.0% (0.5 วนัตอพาเลท่ ) และ 99.1% (11 พาเลทตอวนั่ ) ตามลาํดบั เนื3องจากหลงัจากที3
พาเลทสินคา้ถกูสงมาจากโรงงานเขา้สูคลงัสินคา้เพื3อนาํมาจดัเกบรอการกระจายใหสู้ลูกคา้ ่ ่ ็ ่        
พาเลทสินคา้จะถูกจดัเกบรออยทีู3คลงัสินคา้ไมเกน ็ ่ ่ ิ 1 วนักอนที3จะถกูสงไปให้กบลูกคา้ทนัที ทาํให้่ ่ ั
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อตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ที3คลงัสินคา้สูงมาก แทบจะไมมีพาเ่ ลทสินคา้ตกคา้งรอการ
กระจายไปสูลกูคา้อยใูนพืนที3จดั่ ่ & เกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้เลย็  พืนที3ดงักลาวทาํหนา้ที3สาํหรับ& ่
พกัสินคา้เพื3อกระจายไปสูลกูคา้เทานนั นอกจากนี่ ่ & & การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลท
ในโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางที3 2ก ยงัสงผลใหพ้าเลทเ่ ปลาที3พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาใน่ ็ ่&
คลงัสินคา้มีอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสูงขึนตามไปดว้ย เพราะพาเลทเปลาเหลานีตอ้งถูก& ่ ่ &
นาํมาใชส้าํหรับการมาจดัเรียงสินคา้ใหมบน่  พาเลทตามคาํสงัซือของที3มีอตัราการจดัสงสูงขึน โดย3 & ่ &
ระยะเวลาที3จดัเกบพาเลทเปลาในพืนที3จดัเกบพาเลท็ ่ ็& เปลาของคลงัสินคา้จะมีคาลดลง ่ ่ 77.7% (6.8 
วนัตอพาเลท่ ) เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาในการจดัเกบพาเลทเปลาในแนวทางเดิม ดว้ยเหตุนีจึงั ็ ่ &
สงผลให้่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดในแตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง & & ่ ่
5.7% (2,878 พาเลทตอวนั่ ) และเป็นที3นาสั่ งเกตวา่ เมื3อไมจาํเป็นตอ้งจดัเกบพาเ่ ็ ลทเปลาไวใ้นพืนที3่ &
จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้ไวเ้ป็นเวลานานเนื3องจากมีการหมุนเวียนพาเลทเปลาสาํหรับ็ ่ ่
นาํมาใชจ้ดัเรียงสินคา้ใหมบนพาเลทตามคาํสงัซืออยตูลอดเวลาจึงทาํให้่ ่3 & คาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของ่
พาเลทในระบบเพิมขึนเป็น 3 & 85% อีกดว้ย 

 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาตาม

แนวทางที3 2ก กลับสงผลกระทบ่ ตอพืนที3จดัเกบสินคา้ของโรงงาน่ ็&  โดยระยะเวลาและปริมาณใน
การจดัเกบพาเลทสินคา้ภายในพืนที3โรงงานเมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบ็ ั ็&
พาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม มีคา่ สูงขึน & 70.5% (97 วนัตอพาเลท่ ) และ 77.2% (2,289 พาเลทตอวนั่ ) 
ตามลาํดบั  เนื3องจากเมื3อมีความตอ้งการสินคา้จากลูกคา้สูงขึนในปริมาณที3สามารถจายสินคา้ใหก้บ& ่ ั
ลกูคา้ไดภ้ายใน 1 วนั ยอมทาํใหท้างโรงงานตอ้งผลิตสินคา้มาจดัเกบไวใ้นพืนที3จดัเก่ ็ ็& บ   พาเลทสิน
คา้ในโรงงานสูงขึน&  เพื3อไมใหสิ้นคา้ขาดแคลนและสามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ที3สูงขึน่ &
ได ้จึงทาํใหร้ะยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ภายในพืนที3โรงงาน็ & มีคาสูงขึน่ &  จึง
เห็นได้วาการลดเวลาในการจัดเกบพาเลทสินค้าในคลังสินค้าเพียงอยางเดียว่ ็ ่ ไมสามารถ่
จะทาํให้ระบบการจัดการพาเลทสินค้าทังโรงงานมีประสิทธิภาพได้ สาเหตุกคือกาลังการ& ็ ํ
ผลิตที3อาจจะมีมากเกนความจาํเป็น เพื3อที3จะทาํให้ระบบการจัดการพาเลทสินค้ามีิ
ประสิทธิภาพทังในด้านปริมาณและเวลาการจัดเกบ จึงได้กาหนดนโยบายเพิมเติมขึนมา & ็ ํ 3 &
คือ การใช้นโยบายการผลิตสินค้าตามการสังซือ3 & แทนการผลิตเพื3อเป็นสินค้าคงคลัง
แบบเดิม เป็นการรอลกูคา้สงัสินคา้กอน 3 ่ แล้วทางโรงงานจะผลิตสินค้าตามใบสังซือสินค้า3 &
จากลูกค้าเทานันและจัดสงให้กบลูกค้าภายในระยะเวลาอันรวดเร็ว แทนที3การผลิตจาก่ ่ ั&
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การพยากรณ์ความตอ้งการของลกูคา้วามีอยเูท่ ่ ่าใด ในลกัษณะใดบา้ง หลงัจากนนักผลิตสินคา้ไว้& ็
กอน แลว้สงไปจดัเกบที3คลงัสินคา้่ ่ ็  รอจนกวาจะมีลกูคา้มาสังของ่ 3  จึงจะจดัสงสินคา้ไปใหลู้กคา้่  

 
ตารางที( 10  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &  

      คลงัสินคา้ระหวางการปรับ่ ปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 2ข กบแนวทางเดิมั  
 

เวลาที(จัดเกบ็ ปริมาณที(จัดเกบ็ พื�นที(ดําเนินการ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  7.9 -86.1 6 -99.5 

พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  109.9 4.1 486 1.3 

พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  18.6 -6.9 6 -14.3 

พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  90.1 195.5 230 1,177.8 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  0.1 -99.8 0 -100.0 

พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  0.5 -80.4 0 -100.0 

พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  60.8 -5.0 37 0.0 

รวม   765 -74.9 
     

ค่าอรรถประโยชน์เฉลี(ยของพาเลท       62% 

 
จากตารางที3 10 เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &

โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแน่ วทางที3 2ข กบแนวทางเดิมั  พบการ
เปลี3ยนแปลงของระยะเวลาและปริมาณที3จดัเกบของพาเลทเชาซือในพืนที3็ ่ & & จดัเกบพาเลทสินคา้ของ็
คลงัสินคา้อยางเห็นไดช้ดั กลาวคือ ่ ่ ระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ภายในพืนที3็ &
คลงัสินคา้เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในการจัั ดเกบพาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม มีคา็ ่
ลดลงถึง 99.8% (0.1 วนัตอพาเลท่ ) และ 100% (0 พาเลทตอวนั่ ) ตามลาํดบั ดว้ยเหตุผลเดียวกบดงัที3ั
กลาวไปแลว้ในแนวทางที3 ่ 2ก คือพืนที3คลงัสินคา้ทาํหนา้ที3สาํหรับพกัสินคา้เพื3อกระจายไปสูลกูคา้& ่
เทานนั่ &  อตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ที3คลงัสินคา้สูงแทบจะไมมีพาเลทสินคา้ตกคา้งรอการ่
กระจายไปสูลกูคา้อยใูนพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้เลย ยิงไปกวานนัการเปลี3ยนจาก่ ่ ็ ่& 3 &
การผลิตจากการพยากรณ์ความตอ้งการของผูซื้อมาเป็น& การผลิตสินค้าตามใบสังซือสินค้า3 &
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จากลูกค้าย ังสงผลทาํให้ไมมีพาเลทสินค้่ ่ าสวนเกนที3ตกค้างรอการขายอยูเป็นเวลานาน ่ ิ ่
โดยระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ใน็ พืนที3จ ัดเกบสินค้าในโรงง& ็ านเมื3อ
เปรียบเทียบกบแนวทางเดิมั มีคาลดลงถึง่  86.1% (7.9 วนัตอพาเลท่ ) และ 99.5% (6 พาเลทตอ่
วนั) ตามลาํดบั อีกทงัการที3มีพาเลทสินคา้ถูกจดัเกบในพื& ็ &นที3คลงัสินคา้ดว้ยระยะเวลาที3สนัลง ยอมมี& ่
โอกาสที3จะเกดความเสียหายขึนกบพาเลทสินคา้ระหวางเวลาที3จดัเกบไดน้อ้ยลงกวาเดิมซึ3 งดูไดจ้ากิ ั ่ ็ ่&
ระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทชาํรุดใน็ พืนที3จัดเกบพาเลทชาํรุดในคลังสินค้าเมื3อ& ็
เปรียบเทียบกบแนวทางเดิม มีคาลดลงถึงั ่  80.4% (0.5 วนัตอพาเลท่ ) และ100.0% (0 พาเลทตอ่
วนั) ตามลาํดบั ดว้ยเหตุนีจึงสงผลให้& ่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมด& &
ในแตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง ่ ่ 74.9% (765 พาเลทตอวนั่ ) 

 
อยางไรกตาม่ ็ การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทในโรงงานและคลงัสินคา้ 

ตามแนวทางที3 2ข กลบัสงผลใหพ้าเลทเปลาที3พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาในคลงัสินคา้มี่ ่ ็ ่& ระยะเวลาและ
ปริมาณในการจดัเกบสูงขึนถึง ็ & 195.5 % (90.1 วนัตอพาเลท่ ) และ 1177.8% (230 พาเลทตอวนั ทงันี่ & &
เนื3องมาจากอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้สูงขึน& ที3คลงัสินคา้ พาเลทเปล่าเหลานีตอ้งถูก่ &
นาํมาใชส้าํหรับการมาจดัเรียงสินคา้ใหมบนพาเลทตามคาํสังซือของลูกคา้ที3มีอตัราการจดัสงสูงขึน่ ่3 & &
ตาม จึงตอ้งเกบพาเลทเปลาคงคลงัไวที้3พืนที3จดัเกบในคลงัสินคา้เป็นจาํนวนมาก็ ่ ็&  เพื3อรองรับตอ่
ความตอ้งการที3สูงขึน จึงทาํให้& คาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ ในระบบลดลงเป็น 62% อีกดว้ย 
 

เมื3อวิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัรา   
การหมุนเวียนของพาเลทสินคา้ โดยเปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ ่ ่& &
โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  2ก กบแนวทางเั ดิมใน
ระยะเวลา 1 ปีดงัแสดงในภาพที3 10 พบวา่  หลงัจากที3พาเลทสินคา้ถูกสงมาจากโรงงานเขา้สู่ ่
คลงัสินคา้ พาเลทสินคา้จะถูกจดัเกบรออยทีู3คลงัสินคา้ไมเกน ็ ่ ่ ิ 1 วนั กอนที3จะถูกสงไปใหก้บลกูคา้่ ่ ั
ทนัที แทบจะไมมีพาเลทสินคา้ตกคา้งรอการกระจายไปสูลกูคา้อยูในพืนที3จดัเ่ ่ ่ & กบพาเลทสินคา้ของ็
คลงัสินคา้เลย จึงทาํใหค้าใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้่ ่ ็ ็&
ลดลงถึง 260,291 บาทตอปี แตกลบัทาํใหค้าใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบ่ ่ ่ ่ ็ ็&             
พาเลทสินคา้ในโรงงานเพิมสูงขึนถึง 3 & 215,434 บาทตอปี่  เพราะทางโรงงานตอ้งผลิตสินคา้มาจดัเกบ็
ไวใ้นพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ในโรงงานสูงขึน& ็ &  เพื3อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ที3สูงขึน อยางไร& ่
กตามการปรับปรุงประสิทธิภาพการหมนุเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาตาม็
แนวทางที3 2ก จะสามารถชวยลดคาใชจ้ายการจดัเ่ ่ ่ กบพาเลทสินคา้ทงัหมดได ้็ & 37,250 บาทตอปี เมื3อ่
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เปรียบเทียบกบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางเดิมั  (ยอดรวมของ
คาใชจ้ายทงัหมดที3ประหยดัได ้่ ่ & : (-215,434)+(-7,368)+(-59)+(205)+(260,291)+(-43)+(-342)) 
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ภาพที( 10  เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทใ่ ่ & นแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้ระหวาง่ ่&  
การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 2ก กบแนวทางเดิมในระยะเวลา ั 1 ปี 

 

I     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในโรงงาน 
II    พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ สาํหรับสินคา้สงออก่  
III   พืPนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุด็ ในโรงงาน 
IV   พืนทีJจดัเกบพาเลทเปลาP ็ ่ ในคลงัสินคา้ 
V     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในคลงัสินคา้ 
VI   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในคลงัสินคา้ 
VII  พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ ในบริษทัรับจา้งผลิต 
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ภาพที( 11  เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้ระหวาง่ ่ ่ ่& &  

    การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 2ข กบแนั วทางเดิมในระยะเวลา 1 ปี 
 

เมื3อวิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัราการ
หมุนเวียนของพาเลทสินคา้ โดยเปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงาน่ ่ ่& &
และคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ่ ตามแนวทางที3 2ข กบแนวทางเดิมั ในระยะเวลา   
1 ปีดงัแสดงในภาพที3 11 พบวา่  คาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ่ ่ ็ ็&
คลงัสินคา้ลดลงถึง 262,667 บาทตอปี่  และคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเลท่ ่ ็ ็&  
สินคา้ในโรงงานยงัลดลงถึง 277,694 บาทตอปีอีกดว้ย เนื3องจาก่ การผลิตสินค้าตามการสังซือ3 &
สามารถกาจัดพาเลทสินค้าสวนเกนจากการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าที3ผิดพลาดํ ่ ิ

I     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในโรงงาน 
II    พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ สาํหรับสินคา้สงออก่  
III   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในโรงงาน 
IV   พืนทีJจดัเกP ็บพาเลทเปลา่ ในคลงัสินคา้ 
V     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในคลงัสินคา้ 
VI   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในคลงัสินคา้ 
VII  พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ ในบริษทัรับจา้งผลิต 
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ออกไป อีกทังย ังสามารถจัดสงพาเลทสินค้าให้กบลูกค้าได้ทันทีภายในระยะเวลา& ่ ั
อ ันรวดเร็ว โดยที3ไมต้อง่ สงไปจดัเกบที3คลงัสินคา้่ ็  เพื3อรอการสังซือจากลกูคา้3 &  จึงทาํใหแ้ทบจะไม่
มีพาเลทสินคา้ตกคา้งรอการกระจายไปสูลกูคา้อยใูนพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงานและ่ ่ ็&
คลงัสินคา้เลย ถึงแมว้าคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้จะเพิมขึน ่ ่ ่ ็ ่ 3 &  45,803 บาทตอปี ่
เนื3องจากตอ้งจดัเกบพาเลทเปลาเพื3อรองรับการนาํมาใชส้าํหรับการมาจดัเรียงสิ็ ่ นคา้ใหมบนพาเลท่  
ตามคาํสงัซือของลกูคา้ที3มีอตัราการจดัสงสูงขึน แตอยางไรกตาม3 & ่ ่ ่ ็&  การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
หมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาตามแนวทางที3 2ข จะสามารถชวยลด่
คาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ทงัหมดได ้่ ่ ็ & 493,658 บาทตอปี เมื3อเปรียบเทีย่ บกบการหมุนเวียนั  
พาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางเดิม (ยอดรวมของคาใชจ้ายทงัหมดที3ประหยดัได ้่ ่ & : 
(277,694)+(-1,320)+(157)+(-45,803)+(262,667)+(173)+(90)) 
 

แนวทางที( 3 การเพิ(มรอบการจัดส่งสินค้าตรงจากโรงงาน 

 
ในการเพิมอตัราการกระจายของพาเลทสินคา้ที33 พืน& ที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงาน็ มี

ปริมาณของพาเลทในพืนที3นีสูงที3สุดในระบบ คือ & & 1,292 พาเลทตอวนั่  ซึ3 งโดยปกติแลว้หลงัจาก
สินคา้ถูกผลิตขึนจะถูกสงไปจดัเรียงบนพาเลทเปลา& ่ ่  แลว้จึงนาํพาเลทสินคา้ไปจดัเกบไวที้3็ พืนที3&
จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงาน็ เป็นระยะเวลาหนึ3ง จนกวาจะถูกสงไปจดัเ่ ่ กบตอที3คลงัสินคา้ ็ ่
กระบวนการจดัสงพาเลทสินคา้ใหก้บลกูคา้จะเกดขึนที3คลงัสินคา้่ ั ิ &  แตบางกรณีซึ3 งเป็นกรณีที3ลกูคา้่
ตอ้งการสินคา้เรงดวนจะมีการจดัสงสินคา้ ณ พืนที3จดัเกบพาเลทสินค้่ ่ ่ ็& าของโรงงานโดยตรงไป
ใหก้บลกูคา้ั โดยไมผานคลงัสินคา้่ ่  ซึ3 งจะเกิดขึนนอ้ยมาก & (ประมาณ 2 ครังในรอบ & 6 เดือน)  การวาง
นโยบายในแนวทางนีจะกาหนดใหลู้กคา้ที3มีความสะดวกในการรับพาเลทสินคา้โดยตรงจากที3& ํ
โรงงานมากกวาคลงัสินคา้สามารถเขา้มารับพาเลทสินคา้ที3โรงงานไดท้นัที โดยสมมุ่ ติสถานการณ์ที3
อตัราการจดัสงพาเลทสินคา้โดยตรง ณ พืนที3่ & จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงานไปใหก้บลูกคา้ดว้ย็ ั
อตัราความถี3ที3เพิมขึนจากเดิม 3 & 350% ในรอบ 6 เดือน ซึ3 งจะทาํใหจ้าํนวนรอบการจดัสงสินคา้่
โดยตรงไปใหก้บลูกคา้ที3โรงงานเพิมขึนเป็น  ั 3 & 9 ครัง โดยที3ยงัมีอตัราการสงพาเลทสินคา้อื3นๆ& ่
นอกเหนือจากนีไปที3คลงัสินคา้ตามปก& ติ  
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ตารางที( 11  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &  
คลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  3 กบแนวทางเดิมั  

 

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  54.0 -5.1 1,205 -6.7 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  104.1 -1.4 482 0.4 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  18.0 -10.0 6 -14.3 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  30.5 0.0 18 0.0 
พื&นที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้็  49.9 0.2 1,201 -1.2 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.5 0.0 1 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  65.7 2.7 36 -2.7 
รวม   2,949 -3.3 
     
ค่าอรรถประโยชน์เฉลี(ยของพาเลท       71% 

 
 

จากตารางที3  11 เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &
โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  3 กบแนวทางเดิมั  พบการ
เปลี3ยนแปลงของระยะเวลาและปริมาณที3จดัเกบของพาเลทเชาซือในพืนที3็ ่ & & จดัเกบ็    พาเลทสินคา้
ของโรงงานอยางไมชดัเจน กลา่ ่ ่ วคือ ระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ภายในพืนที3็ &
โรงงานเมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบพาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม มีคาั ็ ่
ลดลง 5.1% (54 วนัตอพาเลท่ ) และ 6.7% (1,205 พาเลทตอวนั่ ) ตามลาํดบั เนื3องจากแมว้า่ จาํนวน
รอบการจดัสงสินคา้โดยตรงไปใหก้่ บัลูกคา้ที3โรงงานจะมีอตัราความถี3ที3เพิมขึนจากแนวทางเดิม 3 &
350% ในรอบ 6 เดือน ซึ3 งจะทาํใหจ้าํนวนรอบการจดัสงสินคา้โดยตรงไปให้กบลกูคา้ที3โรงงาน่ ั
เพิมขึนเป็น  3 & 9 ครัง แตจาํนวนรอบการกระจายสินคา้ดงักลาวนบัเป็นอตัราการหมุนเวียนพาเลท& ่ ่  
สินคา้ที3นอ้ยมากเมื3อเทียบกบัอตัราการจดัสงพาเลทสินคา้ปกติที3ทาํเป็นประจาํอยทีู3คลงัสินคา้จึงทาํ่ ่
ใหผ้ลลพัธ์ที3ไดมี้คาไมแตกตางจากเดิมมากนกั ่ ่ ่ ดว้ยเหตุนีจึงสงผลให้& ่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของ&
โรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดในแตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลงเพียง & ่ ่ 3.3% (2,949 พาเลทตอวนั่ ) และเป็น
ที3นาสัง่ เกตวาการปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตาม่
แนวทางที3 3 ไมไดส้งผลกระทบตอพฤติกรรมการใชพ้าเลทหรือการหมุนเวียนพาเลทในขนัตอนถดั่ ่ ่ &
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จากนีไปเลย&  จึงทาํใหค้าอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ ไมเปลี3ยนแปลงจากแนวทางเดิม ่ (71%) 
อยางไรกตาม่ ็  การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตาม
แนวทางที3 3 แสดงให้เห็นวาการกาหนดอตัรารอบการจดัสงสินคา้โดยตรงไปให้กบลูกคา้ที3โรงงาน่ ํ ่ ั
ที3เพิมสูงขึน3 & สงผลให้่ ระยะเวลาและปริมาณที3จดัเกบของพาเลทเชาซือในพืนที3็ ่ & & จดัเกบพาเลทสินคา้็
ของโรงงานจะมีแนวโนม้ที3ลดลงดว้ย  
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ภาพที( 12  เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้ระหวาง่ ่ ่ ่& &  

การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 3 กบแนวทางเดิมในระยะเวลา ั 1 ปี 
 
 

I     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในโรงงาน 
II    พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ สาํหรับสินคา้สงออก่  
III   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในโรงงาน 
IV   พืนทีJจดัเกบพาเลทเปลาP ็ ่ ในคลงัสินคา้ 
V     พืนทีJจดัเกบพาP ็ เลทสินคา้ในคลงัสินคา้ 
VI   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในคลงัสินคา้ 
VII  พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ ในบริษทัรับจา้งผลิต 
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เมื3อวิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัราการ
หมุนเวียนของพาเลทสินคา้ โดยเปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงาน่ ่ ่& &
และคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  3 กบแนวทางเดิมในระยะเวลา ั 1 ปีดงั
แสดงในภาพที3 12 พบวา่ จาํนวนรอบการจดัสงสินคา้โดยตรงไปใหก้บลูกคา้ที3โรงงานเพิมขึนเป็น ่ ั 3 &  
9 ครั& ง การกระจายพาเลทออกไปสูลูกคา้มีคาสูงขึน จึงสงผลใหช้วยลดคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลท่ ่ ่ ่ ่ ่ ็&  
สินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงานลง & ็ 18,710 บาทตอปี และยงัชวยลดคาใชจ้ายการ่ ่ ่ ่
จดัเกบพาเลทสินคา้ในพืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้ลง ็ ็& 3,251 บาทตอปี่ ดว้ย อยา่งไรกตาม็  
การปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาตามแนวทาง
ที3 3 จะสามารถชวยลดคาใชจ้ายการจดัเกบพาเลทสินคา้ทงัหมดได ้่ ่ ่ ็ & 21,914 บาทตอปี เมื3อ่
เปรียบเทียบกบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางเดิมั  (ยอดรวมของ
คาใช้่ จายทงัหมดที3ประหยดัได ้่ & : (18,710)+(-456)+(157)+(-11)+(3,251)+(-43)+(306)) 

 
จากผลของการวิเคราะห์และเปรียบเทียบผลจากการประมวลผลของแบบจาํลอง

สถานการณ์ในแตละกรณีขา้งตน้่  เมื3อเปรียบเทียบระหวางแนวทางการดาํเนินงานในปัจจุบนักบ่ ั  
การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาทงัสาม&
แนวทาง ไดแ้ก แนวทางที3 ่ 1 การจดัประเภทพาเลทตามลกัษณการใชง้าน แนวทางที3 2 การเปลี3ยน
นโยบายการผลิตและจดัจาํหนายสินคา้่  และแนวทางที3 3 การเพิมรอบการจดัสงสินคา้ตรงจาก3 ่
โรงงาน พบวาการเปรียบเทียบ่ ปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและ่ &
คลงัสินคา้และคาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่       
1 - 3 กบแนวทางเดิมเป็นไปดงัแสดงในภาพที3ั  13 และ 14 ตามลาํดบั กลาวคือ่  

 

1. การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาแนวทางที3 1 สงผลให้่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดใน& &
แตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง ่ ่ 15.3% (2,583 พาเลทตอวนั่ ) เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในั
การจดัเกบพาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม็ แตกลบัทาํให้่ คาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่  ลดลงเป็น 
62% 
 

2. การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาแนวทางที3 2ข สงผลให้่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดใน& &
แตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง ่ ่ 74.9% (765 พาเลทตอวนั่ ) เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในั
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การจดัเกบพาเลทสิน็ คา้ในแนวทางเดิมแตกลบัทาํให้่ คาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่  ลดลงเป็น 
62% 
 

3. การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาแนวทางที3 3 สงผลให้่ ปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดใน& &
แตละวนัเฉลี3ยมีคาลดลง ่ ่ 3.3% (2,949 พาเลทตอวนั่ ) เมื3อเปรียบเทียบกบระยะเวลาและปริมาณในั
การจดัเกบพาเลทสินคา้ในแนวทางเดิม็  ขณะที3คาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่ ไมเปลี3ยนแปลง่
จากคาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่  แนวทางเดิม (71%) 
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ภาพที( 13  เปรียบเทียบปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในพืนที3ดาํเนินการของโรงงาน& และคลงัสินคา้ 
ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  1 - 3 กบแนวทางเดิมั  
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ภาพที( 14  เปรียบเทียบคาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลท่ ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพ่  
แนวทางที3 1 - 3 กบแนวทางเดิมั  

 

ทงันีเมื3อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของการปรับปรุง& & ระบบการหมนุเวียนพาเลทของโรงงาน
และคลงัสินคา้ในแตละแนวทางจะพบวา การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมนุเวียนพาเลทของ่ ่
โรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 2ข จะเป็นทางเลือกที3มีประสิทธิภาพมากที3สุด 
เนื3องจากสามารถลดปริมาณของพาเลทในพืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดในแตละวนัเฉลี3& & ่ ย
ไดถึ้ง 74.9% ซึ3 งเป็นปริมาณที3มากที3สุดเมื3อเทียบกบทุกแนวทางทดลองั  ถึงแมว้า่คาอรรถประโยชน์่
เฉลี3ยของพาเลทจะลดลง แตโรงงานสามารถปรับเปลี3ยนตารางการสังพาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้หเ้ชา่ ่ ่3
พาเลทเขา้มาในโรงงานใหพ้อดีกบปริมาณความตอ้งการของพาเลทเปลาใหมที3เปลี3ยนแั ่ ่ ปลงไปกจะ็
สามารถชวยทาํให้่ คาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่ เพิมขึนได้3 &  ทาํใหแ้นวทางดงักลาวสามารถ่
นาํมาใชแ้ทนที3ระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ในแนวทางเดิมได ้ในขณะที3
การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลท ของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา
แนวทางที3 1 สามารถปรับใชไ้ดท้นัทีโดยไมตอ้งอาศยัระยะเวลาในการเตรียมการและความรวมมือ่ ่
จากพนัธมิตรทางการคา้มากนกัอยางเชนการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 ่ ่ 2ข แมว้าจะทาํให้่ คา่
อรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลทลดลง แตโรงงานสามารถปรับเปลี3ยนตารางการสงัพาเลทเปลาจาก่ ่3
บริษทัผูใ้หเ้ช่าพาเลทเขา้มาในโรงงานใหพ้อดีกบปริมาณความตอ้งการของพาเลทเปลาใหมที3ั ่ ่
เปลี3ยนแปลงไปไดเ้หมือนกบการแกปัญหาคาอรรถประโยชนใ์นแนวทางที3 ั ้ ่ 2ข จึงทาํใหแ้นวทาง
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ดงักลาวสามารถนาํมาใชแ้ทนที3่ ระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ในแนวทาง
เดิมไดเ้ชนกน ่ ั  

 
อยางไรกตาม่ ็  ถึงแมว้าการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมนุเวียนพาเลทของโรงงาน่

และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 2ก จะชวยเพิม่ 3 คาอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลท่ ในระบบ
อยางมีนยัสาํคญั แตการดาํเนินงานตามกลยุทธ่ ่ แบบศูนยก์ลางรับและจดัสงผานสินคา้แบบทนัทีจะ่ ่
เหมาะสาํหรับธุรกจที3 เป็นิ ธุรกจิ ที3เป็นผูค้า้ปลีกหรือร้านคา้ปลีกซึ3 งจะจัดสงตอให้ลูกคา้ในทันที ่ ่
การนาํมาใช้กบโรงงานซึ3 งต้องผลิตสินค้าลวงหน้าจากการทาํนายปริมาณการสังซือของั ่ 3 &
แตละเดือนอาจไมสามารถที3จะกระจายสินค้าออกไปยังลูกค้าหลังการผลิตในทันทีได้ ่ ่
ในขณะที3การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษาแนวทางที3 3 ยงัไมไดแ้สดงถึงความเปลี3ยนแปลงของระยะเวลาและปริมาณในการจดัเกบ่ ็
พาเลทสินคา้ภายในพืนที3โรงงานและคลงัสินคา้ที3แตกตางไปจากการดาํเนินงานในแนวทางเดิม & ่  
 

เมื3อวิเคราะห์และประเมินผลตอบแทนทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัราการ
หมุนเวียนของพาเลทสินคา้โดยเปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงาน่ ่ ่& &
และคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 ่ 1 – 3 ในระยะเวลา 1 ปี ดงัแสดงใน
ภาพที3 15 พบวาการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 ่ 2ข สามารถลดคาใชจ้ายใน่ ่ การจดัเกบ็       
พาเลทสินคา้ไดม้ากที3สุดเทากบ ่ ั 493,658 บาทตอปี รองลงมาคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทาง่
ที3 1 หลงัหกัคาใชจ้ายในการซือ่ ่ & พาเลทพลาสติกหนา้ตะแกรงเทากบ ่ ั 48,170 บาทตอปี และการ่
ปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 3 เทากบ ่ ั 21,914 บาทตอปี่  
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ภาพที( 15  เปรียบเทียบคาเชาซือพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของโรงงานและคลงัสินคา้ระหวาง่ ่ ่ ่& &  

การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3 1 – 3 ในระยะเวลา 1 ปี 
 

ผลการสัมภาษณ์ 
 

จากการเกบขอ้มูลดว้ยวิธี็ สัมภาษณ์ตวัแทนผูใ้ชพ้าเลทสินคา้แบบเชาซือจาก่ & บริษทัผูใ้ห้เชา่
พาเลทในโรงงานและคลงัสินคา้ พบวาหลกัปฏิบติัที3ดีในการจดัวางพาเลทสินคา้เพื3อหลีกเลี3ยง่
ปัญหาการเสียหายและสูญหายของสินคา้และพาเลทสินคา้ อนัเป็นเหตุตอ้งเสียคาปรับใหก้บ่ ั บริษทั
ผูใ้หเ้ชาพาเลท่  ซึ3 งผลจากการสมัภาษณ์มีรายละเอียดดงันี&  
 

 

 

 

I     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในโรงงาน 
II    พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ สาํหรับสินคา้สงออก่  
III   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในโรงงาน 
IV   พืนทีJจดัเกบพาเลทเปลาP ็ ่ ในคลงัสินคา้ 
V     พืนทีJจดัเกบพาเลทสินคา้P ็ ในคลงัสินคา้ 
VI   พืนทีJจดัเกบพาเลทชาํรุดP ็ ในคลงัสินคา้ 
VII  พืนทีJจดัเกบพาเลทP ็ ในบริษทัรับจา้งผลิต 
VIII ยอดรวม 
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1.   การจัดวางพาเลทสินค้าในอาคาร (Laying/ stacking) 

  

1.1   การจดัเรียงสินคา้ ควรเรียงบนไมพ้าเลทมาตรฐานเพื3อสะดวกในการเคลื3อนยา้ย กรณี
ที3ใชอุ้ปกรณ์ชวยยก่  ลดความเสียหายจากความชืนของพืนอาคาร หรือกรณีนาํหกลงพืน ลดความเสี3ยง& & &&
และการสูญเสียจากการทาํลายของแมลงหรือสตัวร์บกวน  

 
1.2   การเรียงสินคา้ หา้มยื3นเกนจากพาเลท ิ (Overhang) เพราะสินคา้สวนที3ยื3นเกนออกม่ ิ า

จะเกดการเสียหายจากการลาก หรือิ ใชอุ้ปกรณ์ยก 
 

1.3 เรียงสินคา้ตามประเภทหรือหมวดหมขูองสินคา้ในพาเลทเดียวกนควรเป็นสินคา้ชนิด่ ั
เดียวกน ถา้จาํเป็นตอ้งเกบรวมกบรหสัสินอื3นๆ ั ็ ่ ั (กรณีที3มีพืนที3จาํกด& ั ) ตอ้งแยกกนอยางชดัเจน ั ่     
เพื3อประโยชนใ์นการจดัการคลงัสินคา้ และการจดัสง่  
 

1.4  แยกเกบพาเลทสินคา้ตามหมวดหมขูองอายุสินคา้ เชน มากอน จายกอน ตามระบบ ็ ่ ่ ่่ ่
(First-In First-Out / FIFO) หรือหมดอายุกอนจายกอน ่ ่่ (First-Ended First-Out / FEFO) การควบคุม
อาจทาํไดโ้ดย แยกพืนที3ในการเกบสินคา้ใหช้ดัเจน& ็  และตอ้งมีการควบคุมลาํดบัการจายสินคา้่        
ในแตละพืนที3่ &  

    
1.5  การวางพาเลทสินคา้ควรหางจากกาแพงอาคารอยางนอ้ย ่ ํ ่ 0.5 เมตร ทงันีเพื3อให้& &

สามารถเขา้ไปตรวจสภาพสินคา้ได ้การทาํความสะอาด และเป็นการลดซอกมุมที3อบัซึ3 งอาจเป็นที3
หลบซอนของ สัตวน์าํโรค เชน หนู หรือ แมลง่ ่  

 
1.6 การเรียงพาเลทสินคา้ในแตละแถว่  (Block stack) ควรมีระยะหางระหวางแถวที3เรียง่ ่

พาเลทสินคา้และสามารถผานเขา้่ -ออกเพื3อตรวจสอบสินคา้ได ้(อยางนอ้ย ่ 50 เซนติเมตร) 
 
1.7 การใชพ้าเลทเบืองตน้เพื3อให้มีประสิทธิภาพสูงสุดตอ้งวา& งสินคา้บนชนัวางสินคา้&  

(Racking) ตามนาํหนกัที3กาหนด& ํ  และเมื3อตอ้งการเคลื3อนที3พาเลทให ้ตกั ยก วาง ตามการรับ    
นาํหนกัของพาเลท ห้ามชน ดนั หรือลากถพูาเลทตอพาเลท& ่  อยาทิง หรือโย่ & นพาเลทจากที3สูง       
อยา่วางสินคา้เกนนาํหนกัที3กาหนด เพราะอาจทาํใหพ้าเลทเสียหายิ ํ& ได ้อีกทงัยงัควรวางสินคา้&           
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อยกูบที3่ ั  หรือวางซอ้นกนบนพืนผิวที3เรียบสมํ3าเสมอแลั & ะอยานาํพาเลทไปใชง้านผิดประเภท่  เชน ่  
รองพืนถนน&  หรืออื3นๆ 

 
2.  การบริหารพื�นที(ในคลงัสินค้า (Space management) 

 

พืนที3ในคลงัสินคา้ตอ้งมีเพียงพอและควรกาหนดพืนที3ที3ใชใ้น& &ํ การทาํกจกรรมตางๆ เชนิ ่ ่  
 

2.1 พืนที3การรับพาเลทสินคา้ ตอ้งมีพืนที3เพื3อตรวจสอบสภาพของพาเลทสินคา้  & &  
 

2.2  พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ ควรมีการจดัแบงพืนที3 และกาหนดชื3อใหช้ดัเจน & &็ ่ ํ (เชน่     
แถวที31 แนวที33 ชนัที3 & 2) เพื3อที3จะไดท้ราบวาพาเลทสินคา้แตละตวัอยทีู3ไห่ ่ ่ น ทาํใหส้ะดวกในการหา 
และการวางแผนการขาย   พืนที3นีเป็นพืนที3สาํคญั เพราะมีอิทธิพลตอคุณภาพสินคา้ จึงตอ้งเป็น& & & ่
บริเวณที3สะอาด ปราศจาก มด แมลง หนู หรือสตัวก์ดแทะ ไมมีกลินสารเคมี และมีอุณหภูมิของั ่ 3
หอ้งที3ไมสูงมากนกั่  

 
2.3  พืนที3สาํหรับจายพาเลทสินคา้ ควรมีบริ& ่ เวณที3ใหร้ถ และอุปกรณ์การเคลื3อนยา้ย    

พาเลทสินคา้ทาํงานไดส้ะดวก มีแสงสวางเพียงพอ  ่  
 

2.4  พืนที3เกบพาเลท& ็ สินคา้ชาํรุด ควรแยกเกบออกจากพาเลทสินคา้ปกติ กรณีที3รับ็       
พาเลทสินคา้คืนจากคลงัสินคา้ควรแยกกองใหช้ดัเจน เพื3อใหก้ารหมนุเวียนพาเลทสินคา้เป็นไปไดดี้ 
ไดแ้ก พาเลทสินคา้ชาํรุดที3ซอมไดแ้ละพาเลทสินคา้ชาํรุดที3ไมสามารถซอมแซมได ้ตอ้งจดัเกบแยก่ ่ ่ ่ ็
พืนที3&   

 
3.  การบริหารพาเลทสินค้าที(ชํารด ุ (Damages management) 

 

การจดัการพาเลทสินคา้เสียหาย เมื3อสินคา้เสียหายจนถึงระดบัที3ไมสามารถซอมแซมได้่ ่  
การซอมแซมพาเลทสินคา้จ่ ะไมอาจทาํไดโ้ดยลกูคา้ของ่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่  เพราะขอ้ตกลง 
ทางดา้นธุรกจ ดงันนักรณีที3มีพาเลทสินคา้เสียหายในปริมาณที3ตอ้งมีการซอมแซม ใหติ้ดตอกบิ ่ ่ ั&
เจา้หนา้ที3ของบริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ เพื3อสงกลบัคืน ทงันีสา่ & & เหตุของความเสียหายของพาเลทสินคา้
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อาจมาจากการจดัเกบ็ในสถานที3ที3ไมเหมาะสม การกระทาํโดยมนุษย ์ระบบการจดัเกบและการ่ ็
จดัเรียงไมเหมาะสมและการขนยา้ยไมถูกวิธี่ ่  
 
4.   การบริหารพาเลทสินค้า (Inventory management) 

 
4.1  บนัทึกการรับพาเลทสินคา้ (Stock receiving) เมื3อมีการรับพาเลทสินคา้เขา้ควรมี    

การเกบขอ้มลู็  วนัที3รับเขา้ เบอร์ใบเสร็จ จาํนวนพาเลทสินคา้ที3รับเขา้ เป็นตน้ และเมี3อถึงสินเดือน&
ใหส้รุปจาํนวนพาเลทสินคา้ที3รับเขา้ทงัหมด&  

 
4.2 การควบคุมปริมาณพาเลทสินคา้คงคลงั (Stock card) พาเลทสินคา้แตละตวั เมื3อมี่   

การรับหรือจายพาเลทสินคา้ตอ้งมีการจดบนัทึกเพื3อควบคุมปริมาณพา่ เลทสินคา้ เชน วนัที3จายออก ่ ่
จาํนวนพาเลทสินคา้ที3จายออก จาํนวนพาเลทสินคา้คงเหลือ ผูบ้นัทึก เป็นตน้่  
 

4.3 ปริมาณพาเลทสินคา้ที3มีอยใูนคลงั ่ (Stock on hand) เมื3อมีการควบคุมปริมาณ       
พาเลทสินคา้คงคลงั (Stock card) หรือควบคุมการรับ หรือจายพาเลทสินคา้ไดอ้ยางถูกต้่ ่ องแลว้    
ในแตละเดือนควรมีการนาํเอาพาเลทสินคา้คงคลงัมาสรุป กจะไดพ้าเลทสินคา้คงเหลีอ ่ ็ (On hand) 
ในการสรุปเอกสารควรสรุปอยางนอ้ยเดือนละ ่ 1 ครัง การสรุปยอดพาเลทสินคา้คงคลงัในแตละ& ่
เดือนจะทาํใหส้ามารถประเมินศกัยภาพของคลงัสินคา้ การสังพาเลทสินคา้ และการบริหารกา3 รใช้
งานพาเลทสินคา้ใหคุ้มคาและใหไ้ดป้ระโยชนม์ากที3สุด่  
 

4.4 จาํนวนพาเลทสินคา้ที3จายใหล้กูคา้ ่ (Dispatch) เชนเดียวกบพาเลทสินคา้คงเหลือ่ ั       
ถา้นาํเอาเอกสารการควบคุมปริมาณพาเลทสินคา้ในชองพาเลทสินคา้ที3จายออกมาสรุป กจะได้่ ่ ็
จาํนวนพาเลทสินคา้ที3จายทงัหมดในแตละเดื่ ่3 อน การสรุปยอดจายในแตละเดือนจะมีประโยชน์ทาํ่ ่
ใหผู้จ้ดัจาํหนายคาดการณ์ หรือ ประเมินยอดการใชง้านพาเลทสินคา้ในแตละเดือนได้่ ่  

 
4.5 การนบัสต๊อกและความถูกตอ้งของสต๊อกสินคา้ (Stock count, stock accuracy, or 

inventory record accuracy) อยางนอ้ยทุกๆ ่ 3เดือน ควรมีการตรวจสอบปริมาณพาเลท             
(Stock count) โดยการนบัจาํนวนพาเลทสินคา้ที3มีในโรงงานและคลงัสินคา้ ซึ3 งควรเป็นการนบั 
แบบที3ไมใหผู้น้บัรู้จาํนวนพาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้มากอน่ ่  (Blind count) หลงัจาก 
การนบัแลว้ใหเ้อาจาํนวนที3ไดม้าเปรียบเทียบกบตวัเลขในเอกสารควบคุั มสินคา้ ตามหลกัการควร
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ตอ้งตรงกนระหวางเอกสารและพาเลทสินคา้จริงในคลงัสินคา้ ซึ3 งหมายถึงระบบคลงัสินคา้ที3มีั ่     
การจดัการที3ดี พาเลทสินคา้ที3มีในคลงัสินคา้ถกูตอ้งตามระบบ นนัหมายถึงความถูกตอ้งเทากบ& ่ ั  
100% แตถา้ไมตรง ่ ่ (มากกวา หรือ นอ้ยกวา่ ่ ) จาํนวนเปอร์เซ็นจะลดลง เชน เหลือ่  95% ในกรณีที3ไม่
ตรงกนตอ้งหาสาเหตุ เพื3อทราบตน้ตอของปัญหา และหลงัจากนนัแลว้ตอ้งปรับใหต้รงกน เพื3อจะั ั&
ไดข้จดัปัญหาในรอบถดัไป 
 
5. การแสดงผลการจัดการคลงัสินค้า (Performance management report) 

 

การจดัการคลงัสินคา้ที3ดีควรมีรายงาน หรือ กราฟที3แสดงผลการจดัการคลงัสินคา้เพื3อใช้
เป็นดชันีบงชีประสิทธิภาพในการทาํงาน ตลอดจนใชเ้ป็นขอ้ปรับปรุงการทาํงานใหดี้ขึน ่ & &              
ซึ3 งเอกสารการแสดงผลนีนาํมาจากการเอาหวัขอ้ทงัหมด บนัทึกการรับพาเลทสินคา้เขา้& &                
(Stock receiving), การควบคุมปริมาณพาเลทสินคา้คงคลงั (Stock card), ปริมาณพาเลทสินคา้ที3มีอยู่
ในคลงั (Stock on hand), จาํนวนพาเลทสินคา้ที3จายใหลู้กคา้่  (Dispatch), ความถูกตอ้งของปริมาณ
พาเลทสินคา้ (Inventory Record Accuracy) มาสรุปใหอ้ยใูนเอกสารเดียวกนเพื3อจะไดเ้ห็นการ่ ั
ทาํงานทงัหมดภายในคลงัสินคา้&  
 

6.  การตรวจสอบระบบการจดัการพาเลทสินค้า (Investigate pallet management systems) 

 

6.1 มาตรฐานแผนไมพ้าเลท่  (Pallet standardization) 
 

ปัจจุบนัไดมี้การสงเสริมใหน้าํแผนไมพ้าเลทที3มีขนาด่ ่ มาตรฐานกลบัมาใชซ้ํ&าและ   
เอาไปแปรรูปหมุนเวียนใชป้ระโยชน์ใหม่ (Recycle) ซึ3 งการที3โรงงานใชก้ารบริการพาเลทแบบเชา่
ซือจากบริษทัผูผ้ลิตไมพ้าเลท ถือเป็นการชวยสงเสริมใหมี้การนาํพาเลทกลบัมาหมุนเวียนใชซ้าํได้& ่ ่ &  
อีกดว้ย ถึงแมว้าการเปลี3ยนมาใชพ้าเลทที3มีขนาดมาตรฐานอาจสงผลใหต้อ้งปรับเปลี3ยนสถานที3่ ่
จดัเกบหรือชนัวางพาเลทสินคา้ใหมใหส้ามารถรองรับก็ ่ ั& บพาเลทที3มีขนาดมาตรฐานได ้แตกคุม้คา่ ็ ่
กบคาใชจ้ายตางๆลดลง อีกทงัการใชพ้าเลทขนาดมาตาฐานเดียวจะลดั ่ ่ ่ & ความตอ้งการพืนที3คงคลงั&     
ที3ใชเ้กบพาเลท็ ลง และยงัลดจาํนวนคนงานที3ทาํหนา้ที3คดัแยกพาเลทขนาดตางๆเพื3อนาํมาใชใ้ห้่
เหมาะสม 
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6.2 การแปรรูปไมพ้าเลทเพื3อนาํกลบัมาใชป้ระโยชนใ์หม่ (Pallet recycling)  
 

การซอม่ ไมพ้าเลทกบการั นาํไมพ้าเลทมารีไซเคิลใหม่เป็นสองคาํที3มกัเขา้ใจผิดกน ั
บริษทัที3รับซอม่ ไมพ้าเลทมกัถกูเขา้ใจวาเป็นผูน้าํไม้่ แผนไม้่ พาเลทมารีไซเคิลใหมดว้ย่  ถึงแมว้า่
จุดมุงหมายหลกั ของบริษทัเหลานนัคือการซอมและสร้าง่ ่ ่& แผนไม้่ พาเลทขึนมาใหม ซึ3 งจริงๆแลว้& ่
การซอม่ ไมพ้าเลท คือการฟืนฟู& ไมพ้าเลทที3ชาํรุดใหก้ลบัมาในสภาพใชง้านไดอี้กครัง ถา้ไมพ้าเลท&  
ชาํรุดร้ายแรงจนไมสามารถที3จะซอมหรือเอากลบัมาใชใ้หม ่ ่ ่ แผนไม้่ พาเลทเหลานนัจะถกูนาํไป่ &       
รีไซเคิล  โดยการบดแผนไม้่ พาเลทใหเ้ป็นเศษไมส้าํหรับเอาไปใชค้ลุมหญา้  ที3นอนสัตว ์ปุ๋ยหมกั 
การปรับดิน หรือพลงังานชีวภาพ  
 

6.3  การจดัการรวมกบ่ ั บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ เชาซือ ่ & (Third party management) 
 

วิธีหนึ3 งที3จะจดัการกบปัญหาจาํนวนที3มากเกนไปของพาเลทเปลาที3ไมไดถู้กใชง้านั ิ ่ ่
คือการแลกเปลี3ยนพาเลทกนระหวางธุรั ่ กจตางๆ ซึ3 งการใช้ิ ่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ เชาซือมาเป็น่ &
ตวักลางระหวางธุรกจตางๆสามารถชวยทาํใหพ้าเลทสามารถหมุนเวียนใชง้านไปไดท้งัระบบหวง่ ิ ่ ่ ่&
โซอุปทานซึ3 งเพิมรอบการใชง้านไมพ้าเลทประมาณ ่ 3 20-40 ครังตอพาเลท เป็นการเพิมการใช้& ่ 3
ประโยชนจ์ากไมพ้าเลทไดอ้ยางคุม้คา ่ ่ บริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ เชาซือยงัทาํหนา้ที3ตรวจสอบไมพ้าเลท่ &  
ใหอ้ยใูนสภาพที3สามารถใชง้านไดอ้ยเูสมอ ซึ3 งเป็นการลดตน้ทุนสาํหรับการซอมแซมพาเลทที3ชาํรุด่ ่ ่
และการจดัซือพาเลทใหมมาใชง้านเองอีกดว้ย & ่   
 



 

 

 

สรปและข้อเสนอแนะุ  

 สรปุ  
 

จากการศึกษาพบวาการที3มีพาเลทตกคา้งอย ูณ่ ่  บริเวณใดเป็นเวลานานและจาํนวนมากจะ
สงผลให้บริเวณนนัเกดการหมุนเวียนพาเลทออกไปยงัพืนที3อื3นๆไดช้า้ ทางโรงงานตอ้งเสียคาเชา่ ิ ่ ่& &
เป็นจาํนวนมาก อีกทงัการที3โรงงานมีคาอรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลทที3ตํ3านนัหมายถึงการที& 3่
จะตอ้งสูญเสียคาเชาไปแตละวนัโดยเปลาประโยชนเ์่ ่ ่ ่ พราะพาเลทไมไดถ้กูนาํมาใชง้าน ดงันนัจึง่ &
สรุปไดว้า่เวลารอ, ปริมาณและอรรถประโยชนเ์ฉลี3ยของพาเลทในพืนที3ตางๆ& ่  ลว้นเป็นดชันีชีวดั&
ประสิทธิภาพการหมุนเวียนพาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้ ซึ3 งประสิทธิภาพการหมุนเวียน
พาเลทสินคา้จะเพิมขึนเมื3อเวลารอและปริมาณของพา3 & เลทในพืนที3ตางๆมีคาลดลง ในขณะที3& ่ ่
อรรถประโยชน์เฉลี3ยของพาเลทจะตอ้งสูงขึน & จากการศึกษายงัแสดงใหเ้ห็นวา่ การจาํลอง
สถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์เป็นเครื3องมือชวยตดัสินใจหาแนวทางเพื3อการปรับปรุงประสิทธิภาพ่
การทาํงานไดอ้ยางเหมาะสม่  สามารถใชใ้นการทดสอบแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพไดโ้ดย
ไมรบกวนตอระบบการทาํงานจริง่ ่  ไมจาํเป็นตอ้งหยุดการดาํเนินงานในระบบเดิมเพื3อนาํแนวทาง่
ใหมเขา้มาทดลองใชใ้นระบบจริง่    อีกทงัยงัสามารถควบคุมเงื3อนไขตาง& ่  ๆ ใหค้งที3ไดต้ลอด
ระยะเวลาของการทดลองโดยใชแ้บบจาํลองสถานการณ์ได ้
 

จากการประมวลผลของแบบจาํลองสถานการณ์และการวิเคราะห์ประเมินผลตอบแทน
ทางดา้นการเงินของแนวทางการปรับปรุงอตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้แสดงใหเ้ห็นวา่   
การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา
แนวทางที3 2ข โดยการกาหนดนโยบายํ การผลิตสินค้าตามการสังซือ3 & แทนการผลิตเพื3อเป็น
เป็นสินค้าคงคลังแบบเดิมเป็นแนวทางที3มีความเหมาะสมและคุม้คาที3สุดเมื3อเปรียบเทียบกบ่ ั
แนวทางอื3นๆ เนื3องจากแทนที3เมื3อผลิตสินคา้เสร็จแลว้จะเกบพาเลทสินคา้ไวที้3คลงัสินคา้็ เพื3อสงไป่
ยงัลูกคา้ เหมือนกบัผลกัสินคา้ที3ผลิตแลว้ใหก้บลูกคา้ั  โดยตวัผูบ้ริโภคเองอาจจะตอ้งการหรือไม ่     
กลบัสามารถสงสินคา้ตรงไปยงัลูกคา้ไดโ้ดยตรง่  ทาํใหล้ดตน้ทุนในการจดัเกบพาเลทสินคา้และ็
ตน้ทุนอื3นๆ นอกจากนนั&  ยงัไมประสบกบปัญหาที3ผลิตสินคา้มาแลว้ขายไมไดอี้กดว้ย แต่ ั ่ ่การผลิต
สินค้าตามการสังซือ3 & จาํเป็นตอ้งมีความยืดหยนุในองคก์รสูง่  เพื3อใหส้ามารถตอบสนองกบั      
คาํสงัซือได ้และจาํเป็นตอ้งมีพนัธมิตรดา้นการจดัสงพาเลทเปลาเขา้สูโรงงานที3ดีเพื3อใหมี้3 & ่ ่ ่              
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พาเลทเปลาที3เพียงพอตอการจดัเรียงสินคา้่ ่  ซึ3 งการผลิตสินคา้แบบนีถา้รับคาํสังซือมากเกนไปจะ& &3 ิ
บริหารจดัการยาก และมีโอกาสขาดทุนสูง 

 
ในขณะที3การปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้

กรณีศึกษาแนวทางที3 1 โดยการกาหนดนโยบายที3จะไมมีการนาํพาเลทเชาซือมาใชส้าํหรับํ ่ ่ &           
การจดัวางสินคา้สงออกซึ3 งเป็นสินคา้ที3จะตอ้งถูกขนถายขึนตูค้อนเทนเนอร์โดยตรงที3โรงงานเฉพาะ่ ่ &
แค่  ตวัสินคา้โดยไมตอ้งนาํพาเลทขึนตูค้อนเทนเนอร์ไปดว้ย การจดัวางสินคา้สงออกในระหวางรอ่ ่ ่&
การขนถายไปสูลกูคา้นนัอาจเลือกซือพาเลทพลาสติกแบบหนา้ตะแกรงซึ3 งมีคาเสื3อมราคาตํ3าที3สุดเมื3่ ่ ่& &
เทียบกบพาเลทชนิดอื3นๆมาใชแ้ทนพาเลทเชาซือั ่ &  ซึ3 งการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการหมุนเวียน
พาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษาตามแนวทางนีสามารถสงผลให้& ่ ปริมาณของพาเลทใน
พืนที3ของโรงงานและคลงัสินคา้ทงัหมดในแตละวนัเฉลี3ยมีคา& & ่ ่ ลดตํ3าลง อีกทงัย ั&  งเป็นแนวทางที3
สามารถปรับใชไ้ดท้นัทีโดยไมตอ้งอาศยัระยะเวลาในการเตรียมการและความรวมมือจากพนัธมิ่ ่ ตร
ทางการคา้มากนกัเมื3อเปรียบเทียบกบการปรับปรุงประสิทธิภาพตามแนวทางที3 ั 2ข จึงทาํใหแ้นวทาง
ดงักลาวสามารถนาํมาใชแ้ทนที3่ ระบบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ในแนวทาง
เดิมไดเ้ชนกน่ ั  

 
นอกจากนนัการ& กาหนดนโยบายที3จะไมมีการนาํพาเลทเชาซือมาใชส้าํหรับการจดัวางํ ่ ่ &

สินคา้สงออกซึ3งเป็นสินคา้ที3จะตอ้งถูกขนถายขึนตูค้อนเทนเนอร์โดยตรงที3โรงงานเฉพาะแค่ ่ ่&         
ตวัสินคา้โดยไมตอ้งนาํพาเลทขึนตูค้อนเทนเนอร์ไปดว้ย ยงัสามารถชวยลดคาใชจ้ายการจดัเกบ่ ่ ่ ่ ็&      
พาเลทสินคา้ของโรงงานและคลงัสินคา้ในสวนที3ตอ้งเสียคาเชาซือพาเลทมาเพื3อ่ ่ ่ & สาํหรับรองรับ
สินคา้สงออกทงัหมดโดยการซือพาเลทถาวรมาใช้่ & & แทนตลอดอายุการใชง้านนนัอีกดว้ย               &
เมื3อเปรียบเทียบกบการหมุนเวียนพาเลทของโรงงานและคลงัสินคา้ตามแนวทางเดิมั  
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 ข้อเสนอแนะ 

 

งานวิจยันีไดศึ้กษา& อตัราการหมุนเวียนของพาเลทสินคา้สําหรับจดัเกบ็สินคา้ในโรงงานและ
คลงัสินคา้โดยรวม ซึ3งผูป้ระกอบการที3ตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพของการหมุนเวียนพาเลท 
สินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้สามารถใชผ้ลการวิจยัเป็นขอ้มลูพืนฐานสาํหรับการวางแผน&  หรือ
กาหนดวตัถุประสงคใ์นการแกไขปัญหาตางๆํ ้ ่  อยางไรกตาม่ ็  ขอ้สรุปของงานวิจยันีเ& ป็นเพียงการ
วิเคราะห์ขอ้มลูโดยรวม ดงันนัเพื3อให้เกดประโยชน์สาํหรับการศึกษาอื3นๆ& ิ  ตอไป่  จึงมีขอ้เสนอแนะ
ในการทาํวิจยัดงันี&  
 

1.  การปรับเปลี3ยนนโยบายการผลิตและจดัจาํหนายสินคา้จาก่ การผลิตเพื3อเป็นสินค้า
คงคลังเป็นการผลิตสินค้าตามการสังซือสาํหรับสินค้าทังหมดที3ผ3 && ลิตภายในโรงงาน
ภายในครังเดียวตาม& แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของการหมุนเวียนพาเลทสินคา้ใน
โรงงานและคลงัสินคา้แนวทางที3 2ข อาจประสบปัญหาความไมพร้อมในการดาํเนินธุรกจ่ ิ
ขององค์กรที3ต้องเผชิญกบการปรับเปลี3ยนรูปแบบการทาํงานอยางฉับพลันั ่  จนไมส่ามารถ
ตอบสนองกบคาํสังซืั 3 &อที3เขา้มาได ้อีกทงัจาํเป็นตอ้งอาศยัความรวมมือกนของพนัธมิตรทางการคา้& ่ ั
ทุกฝ่ายไมวาจะเป็นดา้นวตุัดิบ พาเลทสินคา้ จนไปถึงลูกคา้เพื3อใหธุ้รกจมีความ่ ่ ิ คลองตวั่  ดงันนัใน&
การปรับเปลี3ยนนโยบายการผลิตและจดัจาํหนายทางโรงงานอาจเริมตน้จากการปรับเปลี3ยนนโยบาย่ 3
เป็นการผลิตสินคา้ตามการสังซือทีละชนิดสินคา้ไปเรื3อยๆ โดยชนิดสินคา้อื3นๆยงัคงเป็นการ3 & ผลิต
เพื3อเป็นสินค้าคงคลัง เมื3อองค์กรและพันธมิตรเกดความคุ้นเคย มีความพร้อมสาํหรับิ
นโยบายการผลิตและจัดจาํหนายที3 เปลี3ยนแปลงใหมเต็มที3แลว้จึงคอยปรับเปลี3ยนการ่ ่ ่
ผลิตและจัดจาํหนายไปทั่ & งหมด              
 

2.  การแกไขจุดคอขวดใน้ การหมุนเวียนพาเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา
ที3มีสาเหตุมาจากการตกคา้งของพาเลทสินคา้ ณ บริเวณพืนที3ดงักลาวเป็นเวลานาน& ่ และจาํนวนมาก
โดยการปรับเปลี3ยนนโยบายใหมี้การหมนุเวียนพาเลทออกไปจากโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา
ดงักลาวเพิมขึน ่ 3 & อาจสงผลให้ขนัตอนและพืนที3อื3นในหวงโซอุปทานของระบบในกระบวนการ่ ่ ่& &
หมุนเวียนพาเลทเกดเป็นจุดคอขวดในหวงโซอุปทานของระบบตอเนื3องไปอีกิ ่ ่ ่  ดงันนัการแกไขจุด& ้
คอขวดที3เกดขึนควรศึกษาทงัระบบหวงโซอุปทานการหมุนเวียนพาเลทเพื3ิ ่ ่& & อใหก้ารหมุนเวียนพาเลท
ในหวงโ่ ซ่อุปทานทงัระบบเกดความสมดุล& ิ  
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3.  การศึกษาผลของแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของการหมนุเวียนพาเลทสินคา้ใน
โรงงานและคลงัสินคา้ในงานวิจยันีเป็นการศึกษาถึงผลทางดา้นตวัวดัประสิทธิภาพการหมุนเวียน&
พาเลทและการเงินเทานนั่ &  แตการปรับปรุงประสิทธิภาพการหมุนเ่ วียนตามแนวทางที3นาํเสนออาจ
สงกระทบดา้นอื3นๆ่  อีก เชน่  ความพึงพอใจของพนกังาน ในอนาคตจึงอาจศึกษาผลกระทบดา้นอื3น 
เพิมเติมเพื3อใหผ้ลของการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตมีความสมบูรณ์ยิงขึน3 3 &  
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ลกัษณะการแจกแจงความนาจะเป็นที3ใชส้ร้างแบบจาํลองสถานการณ์่
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ตารางผนวกที( ก1  ลกัษณะการแจกแจงความนาจะเป็นของขอ้มูลที3เกยวขอ้งกบการสร้างแบบจาํลองสถานการณ์ของการใชพ้าเลทสินค้่ ี3 ั าในโรงงานกรณีศึกษา 
 
ขั�นตอน ข้อมลกาํหนดการทํางานของระบบจาํลองู  ค่าของข้อมลู หน่วย 

    

ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทเปลาแตละครัง่ ่ ่ ่ &  0.5 + 23 * BETA(0.684, 0.953) วนั รับพาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้หเ้ชาพาเลท่ ่
เขา้พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาในโรงงาน& ็ ่  ปริมาณการรับพาเลทเปลาในแตละครัง่ ่ &  195 + 16 * BETA(0.811, 0.104) พาเลท 

ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทเปลาและพาเลทสินคา้แตละ่ ่ ่ ่
ครัง&  0.5 + LOGN(2, 2.54) วนั 
ปริมาณการรับพาเลทสินคา้ในแตล่ ะครัง&  NORM(51.8, 30.7) พาเลท 

รับพาเลทเปลาและพาเลทสินคา้จาก่
โรงงานเขา้คลงัสินคา้ พร้อมนาํพาเล
ทชาํรุดจาคลงัสินคา้กลบัโรงงาน ปริมาณการรับพาเลทเปลาในแตละครัง่ ่ &  7.5 + 11 * BETA(0.464, 0.622) พาเลท 

 ปริมาณการสงกลบัพาเลทชาํรุดในแตละครัง่ ่ &  all พาเลท 
ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ &  0.5 + 16 * BETA(0.453, 0.857) วนั รับพาเลทสินคา้จากหอ้งบรรจุเขา้พืนที3&

จดัเกบสินคา้ในโรงงาน็  ปริมาณการรับพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ &  4 + 299 * BETA(0.929, 1.25) พาเลท 
ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ &  0.5 + LOGN(13, 25.8) วนั รับพาเลทสินคา้จากหอ้งบรรจุเขา้พืนที3&

จดัเกบสินคา้สงออกในโรงงาน็ ่  ปริมาณการรับพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ &  9.5 + 85 * BETA(0.447, 0.646) พาเลท 
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ตารางผนวกที( ก1  (ตอ่ ) 
 
ขั�นตอน ข้อมลกาํหนดการทํางานของระบบจาํลองู  ค่าของข้อมลู หน่วย 

    
สง่ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่ จาก
โรงงานไปลูกคา้ ชวงเวลาระหวางการสงพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ ่ &  0.5 + LOGN(8.38, 23.4) วนั 
 ปริมาณการสงพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ ่ &  9.5 + 88 * BETA(0.57, 1.36) พาเลท 

ชวงเวลาการบรรจุและสงพาเลทสินคา้กลบัคลงัสินคา้แตละ่ ่ ่
ครัง&  9.5 + 8 * BETA(0.693, 0.663) วนั สงพาเลทเปลาจากโรงงานไปบริษทั่ ่

รับจา้งผลิต (J) ชวงเวลาระหวางการสงพา่ ่ ่ เลทเปลาแตละครัง่ ่ &  18 + WEIB(7.29, 0.272) วนั 
 ปริมาณการสงพาเลทเปลาในแตละครัง่ ่ ่ &  7 พาเลท 

ชวงเวลาระหวางการสงพาเลทเปลาแตละครัง่ ่ ่ ่ ่ &  60.5 + 40 * BETA(0.38, 0.361) วนั สงพาเลทเปลาจากโรงงานไปบริษทั่ ่
รับจา้งผลิต (Y) ปริมาณการสงพาเลทเปลาในแตละครัง่ ่ ่ &  19.5 + 27 * BETA(0.36, 0.42) พาเลท 

ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ &  0.5 + 72 * BETA(0.49, 0.666) วนั รับพาเลทสินคา้จากบริษทัรับจา้งผลิต 
(Y)เขา้คลงัสินคา้ ปริมาณการรับพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ &  2.5 + 20 * BETA(0.635, 0.715) พาเลท 
สงพาเลทสินคา้จากโรงง่ านไปลกูคา้ ชวงเวลาระหวางการสงพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ ่ &  72.5 + 61 * BETA(0.237, 0.242) วนั 
 ปริมาณการสงพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ ่ &  9.5 + 12 * BETA(0.395, 0.395) พาเลท 
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ตารางผนวกที( ก1  (ตอ่ ) 
 
ขั�นตอน ข้อมลกาํหนดการทํางานของระบบจาํลองู  ค่าของข้อมลู หน่วย 

    
สงพาเลทสินคา้จากคลงัสินคา้ไปลกูคา้่  ชวงเวลาระหวางการสงพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ ่ &  0.5 + EXPO(1.72) วนั 
 ปริมาณการสงพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ ่ &  0.999 + EXPO(33.7) พาเลท 

 
ปริมาณการใชพ้าเลทเปลาสาํหรับการจดัเรียงสินคา้ใหมในแต่ ่ ่
ละครัง&  -0.5 + ERLA(0.283, 6) พาเลท 

 
ปริมาณการใชพ้าเลทสินคา้สําหรับการจดัเรียงสินคา้ใหมใน่
แตละครัง่ &  -0.5 + GAMM(2.51, 3.42) พาเลท 
ชวงเวลาระหวางการรับพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ &  0.999 + WEIB(7.42, 0.457) วนั รับพาเลทเปลาจากการสงสินคา้แบบไม่ ่ ่

ใชพ้าเลทกลบัคลงัสินคา้ ปริมาณการรับพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ &  0.5 + WEIB(3.19, 1.8) พาเลท 
เกดพาเรทชาํรุดที3คลงัสินคา้ิ  ชวงเวลาระหวางการเกดการชาํรุดแตละครัง่ ่ ิ ่ &  0.5 + WEIB(7.42, 1.59) วนั 
 ปริมาณพาเลทที3เกดการชาํรุดแตละครังิ ่ &  0.5 + 8 * BETA(0.593, 1.48) พาเลท 
เกดพาเรทชาํรุดที3โรงงานิ  ชวงเวลาระหวางกา่ ่ รเกดการชาํรุดแตละครังิ ่ &  10.5 + 83 * BETA(0.287, 0.359) วนั 
 ปริมาณพาเลทที3เกดการชาํรุดแตละครังิ ่ &  0.5 + 3 * BETA(0.578, 0.809) พาเลท 

ชวงเวลาระหวางการสงพาเลทสินคา้แตละครัง่ ่ ่ ่ &  8.5 + 53 * BETA(0.481, 0.699) วนั สงพาเลทชาํรุดจากโรงานคืนบริษทั่
ผูใ้หเ้ชาพาเลท่  ปริมาณการสงพาเลทสินคา้ในแตละครัง่ ่ &  all พาเลท 
    87

 

 



 
   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ตวัอยางแบบจาํลองสถานการณ์่ ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้กรณีศึกษา 
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ภาพผนวกที( ข1  แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการคดัแยก& พาเลทชาํรุดไปเกบไวท้ี3พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดในโรงงานและขนัตอนการสง็ ็ ่& & พาเลทชาํรุดคืน
ใหก้บบริษทัผูใ้หเ้ชาั ่ พาเลทของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ภาพผนวกที( ข2  แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการสงพาเลทเปลาให้กบบริษทัรับจา้งผลิต& ่ ่ ั  (YและJ) และขนัตอนการรับพาเลทสินคา้กลบัเขา้คลงัสินคา้& ของ

โรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ภาพผนวกที( ข3  แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการรับพาเลทเปลาจากบริษทัผูใ้หเ้ชา& ่ ่ พาเลทของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 
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ภาพผนวกที( ข4  แบบจาํลองสถานการณ์ขนัตอนการรับ& พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่ และสินคา้ภายในประเทศจากหอ้งบรรจุเขา้พืนที3จดัเกบสินคา้และขนัตอน& ็ &
การสง่ พาเลทสินคา้สงออกใหก้บลูกคา้ที3โรงงาน่ ั ของโรงงานกรณีศึกษาบนโปรแกรมสาํเร็จรูป ARENA 12.0 92
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ภาคผนวก ค 

การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงานและคลงัสินคา้
กรณีศึกษา 
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ภาพผนวกที( ค1  การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงาน
และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางเดิม 
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ภาพผนวกที( ค1  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค1  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค1  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงาน
และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 1 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค2  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3  การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงาน
และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 2ก 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค3   (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค4  การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงาน
และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 2ข 

 



 
  124 

   

 

 
 

ภาพผนวกที( ค4  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค4  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค5  การประมวลผลจากแบบจาํลองสถานการณ์ระบบการใชพ้าเลทสินคา้ในโรงงาน

และคลงัสินคา้กรณีศึกษาแนวทางที3 3 
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ภาพผนวกที( ค5  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค5  (ตอ่ ) 
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ภาพผนวกที( ค5  (ตอ่ ) 
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ภาคผนวก ง 

การปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางอื3นๆ 
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ภาคผนวกที( ง1   แนวทางที3 4 การเพิมอตัราการกระจายของพาเลทที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ3 & ็
คลงัสินคา้ภายใน 30 วนั 

 
พิจารณาในการเพิมอตัราการ3 กระจายของพาเลทสินคา้ที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็

คลงัสินคา้โดยจะเกบพาเลทสินค้าไว้ที3คลังสินค้า็ ไมเกน ่ ิ 30 ว ันกอนที3จะจัดสงไปให้กบ่ ่ ั
ลูกค้า  
 
ตารางผนวกที( ง1  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &

โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  4 กบั
แนวทางเดิม 

  

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 
 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  95.6 68.0 2,211 71.1 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  114.9 8.9 498 3.7 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  18.7 -6.5 6 -11.4 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลั& ็ ่ งสินคา้ 19.4 -36.3 55 203.2 
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  15.0 -69.9 315 -74.1 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.3 -7.1 1 -24.5 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  64.2 0.3 37 0.5 
รวม   3,122 2.3 
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ภาคผนวกที( ง2   แนวทางที3 5 การเพิมอตัราการกระจายของพาเลทที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ3 & ็
คลงัสินคา้ภายใน 60 วนั 

 
พิจารณาในการเพิมอตัราการ3 กระจายของพาเลทสินคา้ที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็

คลงัสินคา้โดยจะเกบพาเลทสินค้าไว้ที3คลังสินค้า็ ไมเกน ่ ิ 60 ว ันกอนที3จะจัดสงไปให้กบ่ ่ ั
ลูกค้า  
 
ตารางผนวกที( ง2  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &  

โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  5 กบั
แนวทางเดิม 

  

พื�นที(ดําเนินการ 

เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  95.4 67.7 2,188 69.3 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  115.4 9.3 493 2.8 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  18.7 -6.4 6 -11.4 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  32.5 6.6 93 416.6 
พื&นที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้็  29.5 -40.7 622 -48.8 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.3 -7.4 1 -26.4 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  63.8 -0.4 38 1.3 
รวม   3,441 12.8 
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ภาคผนวกที( ง3   แนวทางที3 6 การเพิมอตัราการกระจา3 ยของพาเลทที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็
โรงงาน 30% 

 

พิจารณาในการเพิมอตัราการกระจายของพาเลทสินคา้ที33 พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็
โรงงาน โดยการวางนโยบายในแนวทางนีจะ& สมมุติสถานการณ์ที3อตัราการจดัสงพาเลทสินคา้่
โดยตรง ณ พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงานไปให้ก& ็ บัลกูคา้ดว้ยอตัราความถี3ที3เพิมขึนจากเดิม 3 &
30% ในรอบ 6 เดือน 
 
ตารางผนวกที( ง3  เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &

โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  6 กบั
แนวทางเดิม 

  

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 
 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  56.9 0.0 1,300 0.6 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  104.6 -0.9 490 2.1 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  19.0 -5.0 6 -14.3 
พื&นที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้็ ่  29.7 -2.6 18 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  48.2 -3.2 1,187 -2.4 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.4 -4.0 1 0.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจา้งผลิต& ็  66.7 4.2 38 2.7 
รวม   3,040 -0.4 
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ภาคผนวกที( ง4   แนวทางที3 7 การเพิมอตัราการกระจายของพาเลทที3พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ3 & ็
โรงงาน 50% 

 
พิจารณาในการเพิมอตัราการกระจายของพาเลทสินคา้ที33 พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของ& ็

โรงงาน โดยการวางนโยบายในแนวทางนีจะ& สมมุติสถานการณ์ที3อตัราการจดัสงพาเลทสินค้่ า
โดยตรง ณ พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของโรงงานไปให้กบลกูคา้ดว้ยอตัราความถี3ที3เพิมขึนจากเดิม & ็ ั 3 &
50% ในรอบ 6 เดือน 
 
ตารางผนวกที( ง4   เปรียบเทียบเวลาและปริมาณเฉลี3ยของพาเลทในแตละพืนที3ดาํเนินการของ่ &

โรงงานและคลงัสินคา้ระหวางการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางที3่  7 กบั
แนวทางเดิม 

  

พื�นที(ดําเนินการ เวลาที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 

ปริมาณที(จัดเกบ็ 

ในพื�นที( 

ผลต่างจาก

แนวทางเดิม 
 (วนั/พาเลท) (%) (พาเลท/วัน) (%) 

พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้& ็  57.0 0.2 1,299 0.5 
พืนที3จดัเกบ& ็ พาเลทสาํหรับสินคา้สงออก่  105.4 -0.2 491 2.2 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุด& ็  19.0 -5.0 6 -8.6 
พืนที3จดัเกบพาเลทเปลาของคลงัสินคา้& ็ ่  30.3 -0.7 18 1.1 
พืนที3จดัเกบพาเลทสินคา้ของคลงัสินคา้& ็  49.6 -0.4 1,210 -0.5 
พืนที3จดัเกบพาเลทชาํรุดของคลงัสินคา้& ็  2.5 0.0 1 -20.0 
พืนที3จดัเกบพาเลทของบริษทัรับจ้& ็ างผลิต 63.4 -0.9 36 -2.4 
รวม   3,061 0.3 
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ประวตักิารศึกษาและการทาํงาน 
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