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Among warehouse activities, order picking is the most labor intensive activity as pickers 

spend majority of their times searching and traveling for items. One way to reduce these non-

value added tasks is to implement Fast–Pick Area (FPA), a dedicated storage area in which small 

and high-picking items are assigned and stored in limited quanities.  

We studied order picking activity in a small automotive-part warehouse and designed 

FPA using a fluid model.  The analysis of the model shows that FPA can reduce picking time 

3,711 hours or 1.58 Full-Time Equivalent (FTE). The sensitivity model suggests that 77-78 SKUs 

of total 1,031 SKUs should be assigned to FPA that consists of 2 bin-shelves or 11.32% of total 

storage area as the area is the most convenient locations of the exisiting layout and the most 

insensitive to any chances in warehousing parameter such as ratio of storage item, time to restock, 

and time to retrieval.  

To verify the design and to determin suitable slotting, we relaxed the assumption of the 

fluid model and considered dimensions of assigned SKUs using a Monte Carlo Simulation. The 

simulation represents the put-away and picking processes by simulating picked quantities and 

inter-arrival to each pick from the historical data.  The result of simulation shows that the benefit 

of FPA is reduced to 1,245 hours of picking time saving or 0.53 FTE because of fluctuations of 

historical picking data and relatively large packaging of assigned SKUs in FPA. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

อุตสาหกรรมยานยนตในประเทศมีการเติบโตอยางตอเน่ืองดังแสดงในภาพที่ 1.1 อีกทั้ง

เปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มีบริษัทที่เกี่ยวของในอุตสาหกรรมน้ีเปนจํานวนมากและมีความ

เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมหลายกลุมอาทิเชน อุตสาหกรรมเหล็กกลา อุตสาหกรรมยานยนต ดังน้ัน

การจัดการระบบโลจิสติกจึงเปนสิ่งที่ทาทายโดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับบริษัทผูประกอบรถยนต

เน่ืองจากการผลิตรถยนตจําตองมีการจัดการควบคุมชิ้นสวนยานยนตที่มีอยูเปนจํานวนมากจาก

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตหลายรายหลายระดับ จําเปนที่จะตองควบคุมปริมาณสินคาคงคลังในระดับที่

เหมาะสมเพื่อปอนเขาสูสายการผลิตไดอยางตอเน่ืองตามแผนการผลิตที่วางไว เพราะหากไม

สามารถสงมอบชิ้นสวนใดชิ้นสวนหน่ึงเขาสูสายการผลิตไดตามคุณภาพ จํานวนและเวลาที่ตองการ 

ก็อาจสงผลใหสายการผลิตตองหยุดชะงักลงและบริษัทไมสามารถสงมอบรถยนตใหกับลูกคาได

ตามที่กําหนด  การคลังสินคา (Warehousing) ในฐานะที่เปนกิจกรรมในระบบโลจิสติกสจึงมี

บทบาทสําคัญทําใหการบริหารวัสดุคงคลังเพราะการจัดการคลังสินคาที่ดีชวยใหประหยัดคาใชจาย

ในการดําเนินงาน [2]  

ดวยความทาทายดังกลาวบริษัทผูประกอบรถยนตจึงพยายามมุงเนนในการจัดการพัสดุคง

คลังที่มีประสิทธิภาพ เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาและเพิ่มศักยภาพการแขงขันทั้งกับ

คูแขงทั้งภายในประเทศและตางประเทศ 

 

 
 

ภาพที่ 1.1 แสดงจํานวนการผลิตของผูผลิตรถยนตภายในประเทศ (ศูนยสารสนเทศยานยนต, 2555) 
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1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

บริษัทประกอบรถยนตที่ศึกษาเปนบริษัทที่รวมทุนระหวางบริษัทผูผลิตรถยนตขามชาติ

สองบริษัทจากประเทศสหรัฐอเมริกาและญ่ีปุนเพื่อทําการประกอบรถกระบะขนาด 1 ตันและ

รถยนตน่ังโดยสารขนาดกลางและขนาดเล็กเพื่อจําหนายภายในประเทศและตางประเทศ มีกําลังการ

ผลิตรถกระบะ 150,000 และรถยนตน่ังโดยสาร 120,000 คันตอป ปริมาณการผลิตของบริษัท

เพิ่มขึ้นอยางโดยตลอดจากจํานวนรุนของรถยนตและยอดขายที่เพิ่มขึ้นสอดคลองกับภาพรวมของ

อุตสาหกรรมยานยนตในประเทศในที่มีแนวโนมการผลิตเพิ่มขึ้นอยางตอเน่ืองในระยะเวลาที่ผาน

มา  ดังแสดงในภาพที่ 1.2  

 

 
ภาพที่ 1.2 แสดงจํานวนการผลิตรถยนตรวมของบริษัทกรณีศึกษา 

 

การเติบโตของยอดขายและจํานวนรุนที่ผลิตเพิ่มมากขึ้น สงผลใหบริษัทตองจัดหาชิ้นสวน

ยานยนตที่ใชในการผลิตเพิ่มมากขึ้นดวย โดยชิ้นสวนยานยนตของบริษัทสามารถแบงออกเปน 

ชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากผูผลิตภายในประเทศและตางประเทศ สําหรับชิ้นสวนยานยนตจากผูผลิตใน

ประเทศจะมีการสงมอบชิ้นสวนเขาสูพื้นที่จัดเก็บในสวนของฝายผลิตโดยจัดสงตามตามเวลาและ

ปริมาณที่กําหนดแบบ Just-in-time สวนชิ้นสวนยานยนตที่นําเขาจากผูผลิตตางประเทศเน่ืองจากมี

ระยะเวลาการขนสงขึ้นอยูกับระยะทางเร่ิมต้ังแต 2 สัปดาหจนถึง 8 สัปดาหจากผูผลิต บริษัทจึงตอง

มีการสั่งชิ้นสวนลวงหนากอนการผลิตและนํามาเก็บรักษาในคลังพัสดุภายนอกขนาด 30,000 ตาราง

เมตรบริเวณใกลกับโรงงานประกอบรถยนตกอนจัดสงเขาสูพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนภายในสายการผลิต

ตามคําสั่งของแผนกควบคุมการผลิตตอไป ดังน้ันภายในคลังจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตจาก

ตางประเทศน้ีจึงมีการหมุนเวียนของชิ้นสวนยานยนตอยูเปนจํานวนมากในแตละวัน 
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ตารางที่ 1.1 แสดงสัดสวนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในและตางประเทศ 

ผูผลิตชิ้นสวน จํานวนชิ้นสวนยานยนต % 

ภายในประเทศ 16,991 72.53 

ตางประเทศ 6,434 27.47 

รวม 23,425 100.00 

 

จากตารางที่ 1.1 แสดงสัดสวนชิ้นสวนยานยนตที่นําเขาจากผูผลิตตางประเทศที่มีกวา 6,434 

รายการ คิดเปน 27.47% ของชิ้นสวนยานยนตทั้งหมด โดยชิ้นสวนยานยนตที่นําเขาน้ีจะถูกจัดเก็บ

ในคลังพัสดุ โดยภายในคลังพัสดุแบงพื้นที่จัดเก็บในแตละบริเวณ (Block) ซึ่งเปนการจัดเก็บแบบ

สุม (Random Storage) คละกันไปภายในแตละบริเวณ  บริเวณการจัดเก็บสามารถจําแนกตามรุน

ของรถยนตและขนาดของบรรจุภัณฑดังแสดงปริมาณชิ้นสวนและพื้นที่ในตารางที่ 1.2 และ 1.3 

ตามลําดับ  
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ตารางที่ 1.2 จํานวนบรรจุภัณฑที่จัดเก็บในแตละบริเวณของคลังพัสดุ (Block) ในเดือน 

พ.ค. 2555 

Group Type Qty. % 

Passenger Small part  small part 2,428 22.33 

Truck Small part  small part 2,291 21.07 

Acument part special part 1,739 15.99 

Bailment Small part  small part 1,196 11.00 

Passenger Repack part  small part 1,101 10.13 

Passenger & Common Big part big part 460 4.23 

Common Small part small part 388 3.57 

Truck Big part big part 369 3.39 

Truck Repack part  small part 209 1.92 

Special Supplier 2 special part 181 1.66 

Passenger special part special part 154 1.42 

Passenger open top cap special part 144 1.32 

Sequence part special part 99 0.91 

Engine Repack part  small part 91 0.84 

Special Supplier 1 special part 23 0.21 

Total 10,873 100 
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ตารางที่ 1.3 แสดงพื้นที่ภายในคลังพัสดุสําหรับจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตจากตางประเทศ 

 

Warehouse Area m2 % 

Aisle 8,249 27.50 

Small Part 5,332 17.77 

Big part 4,300 14.33 

Picking & Repacking 3,999 13.33 

Shipping 2,703 9.01 

Future Plan 2,030 6.77 

Over Stock 1,659 5.53 

Devanning 1,152 3.84 

Pending 576 1.92 

Total 30,000 100.00 

 

 

จากตารางที่ 1.2 พื้นที่ในคลังพัสดุถูกแบงออกตามประเภทของรถยนตและขนาดของบรรจุ

ภัณฑออกเปน 15 พื้นที่ เมื่อพิจารณตามประเภทของชิ้นสวนยานยนตจะพบวา ปริมาณจํานวนบรรจุ

ภัณฑขนาดเล็ก หรือ small part มีปริมาณชิ้นสวนมากที่สุด หรือคิดเปน 70.86% ของจํานวนบรรจุ

ภัณฑทั้งหมดในคลังพัสดุ หากพิจารณาพื้นที่การจัดเก็บตามประเภทของบรรจุภัณฑตามตารางที่ 

1.3 จะพบวาจํานวนบรรจุภัณฑขนาดเล็กใชพื้นที่ในการจัดเก็บ 17.77% ของพื้นที่ทั้งหมดใน

คลังสินคา หรือคิดเปนพื้นที่สวนใหญในการจัดเก็บสินคาในปจจุบัน  

เพื่อสะทอนสภาพการทํางานในปจจุบันของคลังสินคาชิ้นสวนยานยนตกรณีศึกษาทาง

คณะผูวิจัยไดรวบรวมจํานวนพนักงานภายในคลังพัสดุแยกตามตําแหนงงานและกิจกรรมที่

รับผิดชอบดังแสดงในตารางที่ 1.4   
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ตารางที่ 1.4 จํานวนพนักงานทั้งหมดในสวนงานคลังสินคา 

 

 
Devanning Sorting Picking Repacking Delivery Total 

Supervisor 2 2 2 2 2 10 

Leader 2 2 4 4 4 16 

Sub Leader 4 6 8 12 8 38 

Fork Lift Driver 16 10 20 16 26 88 

Checker 16 20 20 20 32 108 

Worker 24 44 80 68 14 230 

Total 64 84 134 122 86 490 

 

การวิเคราะหตารางที่ 1.4 พบวาสวนงาน Picking หรือการหยิบพัสดุ มีจํานวนพนักงานมาก

ที่สุดคือ 134 คน ซึ่งสอดคลองกับการสังเกตของคณะผูวิจัยวากิจกรรมสวนใหญในคลังสินคาของ

บริษัทกรณีศึกษาจึงเปนงานการหยิบพัสดุ โดยสวนงานที่มีจํานวนคนงานมากที่สุดคืองานหยิบ

ชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็ก ซึ่งเปนงานที่ตองใชคนงาน (Worker) ในการหยิบโดยมี

คนงานในสวนน้ีถึง 80 คน 

จากขอมูลดังกลาวคณะผูวิจัยจึงเลือกบริเวณเก็บชิ้นสวนยานยนตของรถยนตน่ังโดยสาร 

(Passenger Small part, Block 4) มาเปนกรณีศึกษาของชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็ก 

และทําการศึกษาขอมูลการหยิบพัสดุโดยการจับเวลา และวิเคราะหคาเฉลี่ยจํานวนคร้ังในการหยิบ

ตอคนงานตอชั่วโมง (Lines per Man-hour) ของบริเวณเก็บชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็ก

ของรถยนตน่ังโดยสาร ดังแสดงในภาพที่ 1.3  

 
ภาพที่ 1.3 จํานวนคร้ังในการหยิบตอคนงานตอชั่วโมง (Lines per Man-hour) 
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จากภาพที่ 1.3 พบวามีคาเฉลี่ย Line per Man-hour มีคาเทากับ 7.76 คร้ังตอคนงานตอ

ชั่วโมง และคาความแปรปรวนของขอมูลเทากับ 0.31 (ในเดือนตุลาคม – พฤศจิกายน 2554 บริษัท

ลดการผลิตลงเน่ืองจากไดรับผลกระทบจากเหตุการณนํ้าทวมภายในประเทศจึงไมนําขอมูลในชวง

ดังกลาวมาคํานวณหาคาเฉลี่ย) เมื่อเปรียบเทียบคาเฉลี่ย Line per Man-hour ของคลังพัสดุของบริษัท

กับงานวิจัยของ Frazelle and Hackman (1992) [19] จะพบวาคา Line per Man-hour ของบริษัทมีคา

ตํ่ากวามาตรฐาน (Sub-Par) เมื่อเทียบกับเกณฑดังกลาว ทั้งน้ีเพื่อหาสาเหตุของคา Line per Man-

hour ตํ่า ทางคณะผูวิจัยจึงพิจารณาถึงการทํางานยอยโดยการศึกษาทํางานของพนักงานหยิบชิ้นสวน

ยานยนตประเภทกลองขนาดเล็กจํานวน 100 รอบงานโดยมีการหยิบชิ้นสวนยานยนตทั้งหมด 5,142 

คร้ังใชเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 19,129 นาทีและใชเวลาการทํางานเฉลี่ย 3.72 นาทีตอการหยิบ

ชิ้นสวนยานยนตหน่ึงคร้ัง เมื่อจําแนกออกเปนเวลาการทํางานยอยดังแสดงในภาพที่ 1.4  

 

 
ภาพที่ 1.4 แผนภูมิแสดงรอยละของเวลาการทํางานของพนักงานหยิบ 

 

ภาพที่ 1.4 แสดงวาเวลาการทํางานสวนใหญของพนักงานหยิบใชไปในการคนหาและ

เดินทาง (Searching and Traveling) ซึ่งเปนสาเหตุหน่ึงที่มีผลใหคาเฉลี่ย Line per Man-hour มีคาตํ่า 

การการเก็บขอมูลพบวาพนักงานใชเวลาสวนใหญกวา 59% หรือเปนเวลาเฉลี่ย 2.21 นาทีจากเวลา

งานทั้งหมดในการคนหาและเดินทางไปยังพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนยานยนตซึ่งเปนการใชเวลาอันไม

กอใหเกิดงาน ดังน้ันหากสามารถปรับปรุงระยะเวลาการเดินทางและคนหาใหลดลงไดจะสงผลให

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในคลังสินคาเพิ่มมากขึ้น 
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เพื่อใหเขาใจลักษณะการหยิบวัสดุมากขึ้นทางคณะผูวิจัยจึงพิจารณาขอมูลการหยิบชิ้นสวน

ยานยนตขนาดเล็กในรอบ 1 ปต้ังแตเดือนกันยายน พ.ศ.2554 ถึง สิงหาคม พ.ศ.2555 ซึ่งมีชิ้นสวน

ยานยนตทั้งหมด 1,031 รายการ พบวาชิ้นสวนยานยนตแตละ SKU มีความถี่การหยิบที่แตกตางกัน

ไปดังกราฟแสดงรอยละความถี่สะสมในภาพที่ 1.5   

 

 
 

ภาพที่ 1.5 กราฟแสดงรอยละความถี่สะสมของการหยิบชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก 

 

รอยละความถี่สะสมในภาพที ่1.5 มีความชันมากในชวงตนและคอยๆลดลงจนคงที่ในชวง

ทายแสดงถึงความถี่สะสมของการหยิบคอยๆลดลงจนคงที่ คณะผูวิจัยจึงใชวิธี  ABC Analysis เพื่อ

แบงกลุมชิ้นสวนยานยนตเปนกลุม A กลุม B และกลุม C โดยพิจารณาจากความถี่ในการหยิบ โดย

ใหกลุม A เปนกลุมที่มีการหยิบมากกวา 1,000 คร้ังขึ้นไปโดยมีทั้งหมด 88 รายการคิดเปนความถี่

สะสมของการหยิบชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก 60% ถัดไปคือกลุม B เปนกลุมที่มีการหยิบต้ังแต 

1,000 คร้ังลงมาจนถึง 200 คร้ังมีทั้งหมด 258 รายการ ความถี่สะสมของการหยิบของกลุม B คิดเปน 

33% และกลุม C คือกลุมที่มีการหยิบตํ่ากวา 199 คร้ังมีทั้งหมด 685 รายการ ความถี่สะสมของการ

หยิบของกลุม C คิดเปน 7%  ผลการจัดกลุมชิ้นสวนยานยนตตามความถี่ในการหยิบพบวาชิ้นสวน

ยานยนตในกลุม A และ B มีความถี่ในการหยิบครอบคลุมการหยิบกวา 93% ของทั้งคลังพัสดุ และ

จากลักษณะการกระจายตัวของความถี่การหยิบดังกลาว คณะผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาการจัดทํา

บริเวณจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตที่มีการเคลื่อนไหวสูงในคลังพัสดุของบริษัท โดยการคัดแยกชิ้นสวน

ยานยนตที่มีความถี่ในการหยิบสูงมาเก็บในบริเวณพิเศษที่สะดวกตอการหยิบเพื่อลดเวลาการ

เดินทางและการคนหาของพนักงานหยิบ สําหรับชิ้นสวนยานยนตในกลุม C คณะผูวิจัยจะนําเสนอ
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ขอมูลตอบริษัทเพื่อทําการพิจารณาถึงความเหมาะสมของนโยบายการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตใน

กลุมน้ีตอไป เน่ืองจากเปนกลุมที่มีความเคลื่อนไหวนอยแตมีอยูเปนจํานวนมากคิดเปน 66% ของ

ชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็กทั้งหมดในคลังพัสดุ 

จากการศึกษาเบื้องตนที่กลาวมาสามารถบงชี้ไดวา ชิ้นสวนยานยนตที่นําเขามาเก็บในคลัง

พัสดุน้ันมีการจัดเก็บแบบสุมซึ่งยังไมมีการคํานึงถึงความถี่ในการเคลื่อนไหวเปนผลใหบางชิ้นสวน

ที่มีความถี่ในหยิบสูงถูกจัดเก็บแบบสุมคละกันไป พนักงานใชเวลาในการเดินทางและคนหา

ชิ้นสวนตามใบงานเปนเวลานาน  นอกจากน้ีการจัดเก็บแบบสุมยังทําใหคนงานตองมีการเช็ค

ตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตกอนทําการหยิบโดยใชเวลาในสวนน้ีคิดเปน 10% ของการทํางาน

ทั้งหมด คณะผูวิจัยจึงมุงเนนการปรับปรุงเวลาโดยการนําแนวทางการออกแบบบริเวณ Fast-pick 

area (FPA) มาใช โดยเลือกกลุมชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็กของรถยนตน่ังโดยสารเปน

กลุมศึกษา โดยมุงหวังใหพนักงานหยิบใชเวลาในการเดินทางและคนหาของลดลง 

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย  

ออกแบบการจัดเก็บและการหยิบในคลังพัสดุเพื่อลดเวลาการหยิบชิ้นสวนยานยนตโดยใช

เทคนิคการจัดบริเวณชิ้นสวนที่มีความเคลื่อนไหวสูง (FPA) 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย  

1) เลือกชิ้นสวนยานยนตในกลุมรถยนตน่ังโดยสารที่มีขนาดเล็ก 

2) จํากัดบริเวณเฉพาะพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนรถยนตน่ังโดยสารประเภทกลองขนาดเล็ก

ภายในคลังพัสดุสําหรับชิ้นสวนจากตางประเทศ (Block 4) 

3) การประเมินผลวัดจากเวลาที่ลดไดจากการใชเทคนิค FPA 

4) ไมรวมการควบคุมระดับพัสดุคงคลังและการสั่งซื้อชิ้นสวนยานยนตของแผนกควบคุม

การผลิต  

1.4 ข้ันตอนในการดําเนินงาน  

1) ศึกษาขั้นตอนการทํางานในคลังสินคา และรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของสําหรับการ

คัดเลือกชิ้นสวนยานยนต 

2) ศึกษาทฤษฎี งานวิจัยและกรณีศึกษาที่เกี่ยวของเพื่อสามารถนําแนวคิดและความรู

พื้นฐานมาประยุกตใชกับงานวิจัยดังน้ี 
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  2.1) การจัดการคลังสินคา 

 2.2) การทําเหมืองขอมูลในคลังสินคา (Warehouse Activity Profiling) 

 2.3) เทคนิค Fast-pick area 

3) วิเคราะหขอมูลการจัดทําบริเวณชิ้นสวนที่มีความเคลื่อนไหวสูง  

4) นําเสนอความกาวหนาเกี่ยวกับปญหาและแนวทางการจัดทําบริเวณชิ้นสวนที่มีความ

เคลื่อนไหวสูงตอบริษัท 

5) วิเคราะหแบบจําลองและรูปแบบการจัดทําบริเวณชิ้นสวนที่มีความเคลื่อนไหวสูง 

6) รวบรวมขอมูลและสรุปผลการวิจัย 

7) นําเสนอผลการวิจัยตอมหาวิทยาลัย 

8) นําเสนอผลการวิจัยการจัดทําบริเวณชิ้นสวนที่มีความเคลื่อนไหวสูงตอบริษัท 

1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1) ลักษณะการจัดวางและการหยิบที่เหมาะสมกับพื้นที่ Fast Moving Area 

2) การวิเคราะหความยืดหยุนของระบบ Fast Moving Area ที่ศึกษา 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1) ศึกษาลักษณะการนําเทคนิค FPA เขามาปรับปรุงกระบวนการทํางานในคลังพัสดุ 

2) ลักษณะการจัดวางและการหยิบที่เหมาะสมกับสําหรับบริเวณ Fast  Moving Area 

3) เปนแนวทางการนําไปใชงาน 

4) เปนแนวทางในการขยายผลสําหรับชิ้นสวนยานยนตในกลุมอ่ืน และกลุมอุตสาหกรรมที่

มีลักษณะเดียวกัน 

 



 

 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัย ซึ่งประกอบไปดวย ความหมาย  หนาที่

ความสําคัญของคลังพัสดุ กิจกรรมการปฏิบัติงาน การวางผังการจัดเก็บชิ้นสวน การจัดสงชิ้นสวน  

การทําเหมืองขอมูลในคลังสินคา และเทคนิค Fast-pick area 

2.1   ความสําคัญของคลังสินคาตอหวงโซอุปทาน 

คลังสินคา (Warehouse) เปนหนวยในการเก็บรักษาสินคาหลากหลายชนิดในปริมาณมาก

นอยตางกันในชวงเวลาที่สินคาอยูในระหวางการผลิต และในชวงเวลาที่สินคาน้ันเปนที่ตองการ

ของลูกคาหรือภายในองคกรน้ันๆ [24] ปรีชา จําปารัตน และ ไพศาล ชัยมงคล (2520) [6] ได

กลาวถึงหนาที่ของคลังสินคาวาเปนหวงเชื่อมที่สําคัญในการสนับสนุนดานพัสดุจากผูผลิตไปสู

ผูบริโภค โดยเปนเคร่ืองมือสําหรับรักษาอัตราการบริโภคที่ขึ้นๆลงๆอยูเสมอใหสมดุลกับการผลิต

ซึ่งมีอัตราสม่ําเสมอกวาและกลาวถึงวัตถุประสงคในการดําเนินการเก็บรักษาพัสดุไวดังน้ี 

1) เพื่อใชเน้ือที่ของคลังพัสดุใหไดประโยชนที่สุด  

2) เพื่อประหยัดเวลาและแรงงาน 

3) เพื่อสามารถเขาถึงพัสดุไดทุกขณะโดยสามารถเลือกพัสดุและจัดสงโดยเสียคาใชจาย

และความพยายามนอยที่สุด 

4) เพื่อปองกันพัสดุ คือการเก็บพัสดุในที่ซึ่งสามารถปองกันจากการลักขโมย สภาพดินฟา

อากาศ เพลิงไหม อุณหภูมิตํ่าหรือสูงมาก กลิ่น หรือ แสงสวาง เปนตน 

 

2.2   กิจกรรมในคลังสินคา (Warehouse Activities) 

กิจกรรมในคลังสินคาและขั้นตอนในการหยิบสินคาสามารถจําแนกตามกลุมงานพื้นฐาน

ภายในคลังพัสดุดังตอไปน้ี [18] 

1) การรับสินคา (Receiving) คือกลุมกิจกรรมซึ่งประกอบไปดวย การรับสินคาเขามาใน

คลังสินคา การตรวจสอบสินคาวาไดรับเขามาถูกตองตามปริมาณและคุณภาพที่ตองการ 

2) การจัดเขาที่ (Put away) คือการนําสินคาไปยังพื้นที่การจัดเก็บ ซึ่งประกอบดวย การดูแล

สินคา การยืนยันตําแหนงจัดเก็บ และการวางสินคา ณ ตําแหนงที่จัดเตรียมไว 

3) การเก็บรักษา (Storage) คือการเก็บรักษาตัวสินคาเพื่อรอการหยิบจายในอนาคต วิธีเก็บ

รักษาขึ้นอยูกับ ขนาด ลักษณะหีบหอ ความยากงายในการดูแลสินคา ปริมาณของสินคา 
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4) การหยิบสินคาตามรายการ (Order Picking) คือกระบวนการในการนําสินคาออกจาก

พื้นที่จัดเก็บตามที่ระบุไวในใบสั่ง 

5) การบรรจุหีบหอ (Packaging) เปนงานที่อาจจะมีหรือไมมีก็ได หลังจากไดมีการหยิบ

สินคาออกมาแลว สินคาแตละรายการจะถูกคัดแยกและบรรจุเพื่อใหงายสะดวกตอการใชงาน 

6) การคัดแยกและการรวมสินคา (Sortation and/or Accumulation) คือการคัดแยกสินคา

จากที่เปนกองรวม และการรวมจากชิ้นยอยรวมเขาเปนกองเดียวกัน โดยจะเกิดขึ้นเมื่อใบหยิบสินคา

น้ันๆระบุความตองการสินคามากกวาหน่ึงชนิด 

7) การจัดกลุมและการจัดสง (Unitizing and Shipping) ประกอบไปดวยงานตอไปน้ี การ

ตรวจสอบความสมบูรณตรงตามใบสั่งงาน การบรรจุหีบหอสินคาในบรรจุภัณฑที่เหมาะสมตอการ

ขนสง การจัดเตรียมเอกสารการขนสง การชั่งนํ้าหนักเพื่อคิดคาขนสง การรวบรวมรายการสั่งสินคา

แยกตามผูขนสง และการขนสินคาขึ้นรถบรรทุก 

2.3 ผังคลังสินคา (Warehouse Layout) 

2.3.1 คลังสินคาแบบรูปตัวยู (U-Shape Layout) 

คลังสินคาแบบรูปตัวยู คือคลังสินคาที่มีการออกแบบใหมีลักษณะการไหลของสินคาเปน

รูปตัวยูเปนรูปแบบมาตรฐานโดยสินคาจะไหลเขามาที่บริเวณรับสินคาแลวผานไปบริเวณเก็บสินคา

ที่อยูดานหลังของคลังสินคาไปสูพื้นที่จัดสงซึ่งอยูติดกับบริเวณรับสินคาในฝงเดียวกันของอาคาร 

 

 
ภาพที่ 2.1 คลังสินคาแบบรูปตัวยู (U-Shape Layout) [9] 

 

การออกแบบคลังสินคาแบบรูปตัวยู มีขอไดเปรียบหลายประการเชน 

1) สามารถใชประโยชนจากการรับและสงสินคาโดยใชประตูทารวมกันได 
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2) สะดวกในการสงผานสินคาเน่ืองจากสามารถใชประโยชนรวมกันจากทารับ-สงสินคา

ที่อยูติดกัน 

3) ใชประโยชนจากรถยกโดยรวมเที่ยวการนําสินคาเก็บเขาที่และเบิกจายออกมาได

โดยงายเน่ืองจากตําแหนงในการจัดเก็บที่อยูติดกับทารับและทาสงสินคาซึ่งเหมาะที่จะเก็บสินคาที่

เคลื่อนไหวเร็ว 

4) เพิ่มโอกาสขยายได 3 ทิศทาง 

5) มีความปลอดภัยสูงเน่ืองจากทางเขาออกอาคารมีเพียงดานเดียว 

 

2.3.2 คลังสินคารูปตัวไอ (I-Shape Layout)  

คลังสินคารูปตัวไอ คือคลังสินคาที่มีการออกแบบใหมีลักษณะการไหลผานของสินคาเปน

รูปตัวไอ รูปแบบการไหลเชนน้ีเหมาะกับการสงผานสินคาเพียงอยางเดียวหรือการดําเนินงานที่มี

การรับและสงสินคาคราวละมากๆแตมีจุดออนคือยากในการใชประโยชนจากวิธีการจัดเก็บสินคา

แบบ ABC 

 
ภาพที่ 2.2 คลังสินคาแบบรูปตัวไอ (I-Shape Layout) 

ที่มา: Colin Airdrie (Logistics Bureau)’s lecture on “An Introduction to Warehouse 

Design and Operations.” [9] 

 

2.3.3 คลังสินคาแบบผสม (Custom Layout) 

คลังสินคาแบบผสม คือคลังสินคาที่มีการออกแบบใหมีลักษณะการไหลผานของสินคา

ผสมผสานระหวางรูปตัวยูและรูปตัวไอแบงตามลักษณะการไหลสินคา 
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ภาพที่ 2.3 คลังสินคาแบบผสม (Custom Layout) 

ที่มา: Colin Airdrie (Logistics Bureau)’s lecture on “An Introduction to Warehouse 

Design and Operations.” [9] 

 

2.4 ระบบการจัดเก็บสินคา (Storage Assignment) 

การแบงประเภทการจัดเก็บสินคาสามารถแบงไดหลายวิธีดวยกัน วิธีหน่ึงที่เปนที่นิยมอยาง

แพรหลายนําเสนอโดย Hausman et al (1976) [23] ไดแบงวิธีการจัดเก็บสินคาออกเปน 3 แบบ 

ไดแก 

2.4.1 การจัดเก็บแบบสุม (Random Storage or Shared Storage) 

การจัดเก็บแบบสุม คือการจัดเก็บสินคาที่สามารถจัดเก็บแบบสุมในบริเวณใดก็ไดที่

มีพื้นที่วางสําหรับการจัดเก็บ โดยการจัดเก็บวิธีน้ีจําเปนตองมีระบบการจัดเก็บที่ควบคุมดวย

คอมพิวเตอร 

2.4.2 การจัดเก็บแบบกําหนดพื้นท่ีตายตัว (Dedicated Storage)  

การจัดเก็บสินคาแบบกําหนดพื้นที่ตายตัวน้ัน สินคาแตละชนิดจะถูกกําหนดให

จัดเก็บในบริเวณที่กําหนดเทาน้ันและสินคาอ่ืนๆไมสามารถนํามาจัดเก็บแทนที่ในบริเวณที่กําหนด
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น้ี การจัดเก็บโดยวิธีน้ีมีขอดีคือทําใหพนักงานหยิบสินคามีความคุนเคยกับสินคาที่จัดเก็บในบริเวณ

น้ันๆ [14] 

2.4.3 การจัดเก็บแบบแบงกลุม (Class-Based Storage) 

การจัดเก็บแบบแบงกลุม คือการแบงกลุมสินคาตามเกณฑของแตละคลังสินคาและ

จัดเก็บสินคาแตละกลุมไวในแตละบริเวณที่กําหนดซึ่งสินคาแตละชนิดจะถูกจัดเก็บแบบสุมภายใน

กลุม การจัดเก็บวิธีน้ีอาศัยหลักการของพาเรโต (Pareto’s method) กลาวคือมีสินคาเพียง 15% ใน

คลังสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงคลอบคลุมความเคลื่อนไหว 85% ของทั้งคลังสินคา โดยสวนใหญ

มักแบงออกเปน 3 กลุมคือ กลุมสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงจัดอยูในกลุม A รองลงมาคือกลุม B 

และกลุม C ตามลําดับ ทั้งน้ีสามารถแบงกลุมไดมากกวา 3 กลุมตามความเหมาะสมของแตละ

คลังสินคา [17] 

Choe and Sharp [14] ไดเปรียบเทียบการจัดเก็บทั้ง 3 วิธี โดยกลาววาการจัดเก็บแบบสุม

สามารถใชประโยชนจากพื้นที่จัดเก็บไดสูงกลาวคือใชพื้นที่ในการจัดเก็บนอยแตมีขอเสียดาน

ระยะทางในการเดินทางไปหยิบสินคาที่อยูไกลกันจะทําใหใชเวลามาก สวนการจัดเก็บแบบกําหนด

พื้นที่ตายตัวประหยัดเวลาในการเดินทางมากที่สุดในกลุมแตก็มีขอเสียคือใชประโยชนจากพื้นที่

จัดเก็บไดนอยกวาแบบสุม สวนการจัดเก็บแบบแบงกลุมถูกจัดอยูระหวางสองแบบแรก ทั้งน้ีการ

เปรียบเทียบดังกลาวยังไมเปนขอสรุปเน่ืองจากมีปจจัยอีกหลายๆปจจัยที่เกี่ยวของกับประสิทธิภาพ

ของการจัดเก็บในแตละแบบ 

2.5 ระบบการหยิบสนิคา (Order Picking) 

ระบบการหยิบสินคาสามารถจําแนกออกเปน 2 ประเภทหลักๆคือ 

2.5.1 ระบบพนักงาน-ถึง-สินคา (Picker-to-stock (PTS) System)  

ระบบการหยิบสินคาแบบพนักงาน-ถึง-สินคาเปนวิธีที่นิยมมากที่สุดคือพนักงานจะ

เดินทางไปยังบริเวณหยิบสินคาเพื่อหยิบสินคา [15] โดยสามารถแบงไดเปนสอง ประเภทคือ low-

level picking และ High-level picking โดยการหยิบแบบ low-level picking พนักงานหยิบจะหยิบ

สินคาจากชั้นวางกลอง (Bin Shelving) หรือชั้นวางแบบ Rack ในขณะที่เดินทางไปหยิบสินคาตาม

ใบงาน สวน High-level picking คือการหยิบสินคาในที่สูงโดยเปนการปรับปรุงการใชประโยชน

จากปริมาตรและพื้นที่ของอาคารอาศัยระบบยกคนเคลื่อนที่ขึ้น-ลง 
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โดยวิธีเก็บสินคาที่ไดรับความนิยมมากที่สุดสามวิธีสําหรับระบบ พนักงาน-ถึง-สินคา 

ไดแก 

1) ชั้นวางกลอง (Bin Shelving) เปนอุปกรณที่ไดรับความนิยมมากที่สุดสําหรับสินคา

ขนาดเล็กเน่ืองจากราคาไมแพง สามารถปรับเปลี่ยนวิธีการใชงานไดโดยงายและบํารุงรักษานอย แต

มีขอเสียคือใชประโยชนจากพื้นที่ไดนอยเน่ืองจากพื้นที่วางภายในชั้นวางและความสูงของชั้นวาง

ถูกจํากัดใหไมสูงเกินเอ้ือมของพนักงานหยิบ นอกจากน้ีพนักงานตองเดินในระยะทางที่ไกลมากขึ้น

หากมีพื้นที่มาก 

2) ชุดตูลิ้นชัก/ตูเก็บ (Modular Storage Drawers/Cabinets) ในแตละตูเก็บสินคาจะมี

ลิ้นชักที่แบงเก็บสิ้นคาออกเปนชุด ขอไดเปรียบระหวางชุดตูลิ้นชัก/ตูเก็บที่เหนือกวาชั้นวางกลอง

คือสามารถเก็บสินคาไดมากกวา พนักงานหยิบสามารถมองเห็นสินคาไดชัดเจนในพื้นที่ขนาดเล็กๆ

และหยิบสินคาไดงาย ชองจัดเก็บแบบลิ้นชักจึงเหมาะสมสําหรับการเก็บสินคาที่ไมตองเก็บเปน

จํานวนมากและงานที่มีคาใชจายเร่ืองพื้นที่สูง ตองการความปลอดภัยและการปองกันสําหรับสินคา

น้ันๆ 

3) ชั้นวางแบบไหลดวยแรงโนมถวง (Gravity Flow Rack) เหมาะกับสินคาเปนชิ้นๆไม

เต็มลังที่มีความเคลื่อนไหวเร็วและมีการจัดเก็บในกลองที่มีขนาดและรูปทรงที่คอนขางแนนอน 

กลองสินคาจะถูกใสทางดานหลังของชั้นที่ทําไวสําหรับเติมสินคาโดยสินคาจะเคลื่อนที่ไปดานหนา

เองเมื่อกลองที่อยูดานหนาถูกหยิบออกไป โดยการเคลื่อนไหวแบบ Back-to-front น้ีเปนการการ

หมุนเวียนสินคาในลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO)  

 

วิธีการหยิบสินคาแบบพนักงาน-ถึง-สินคา ประกอบไปดวย 

1) รถเข็น ใชในการรวบรวม คัดแยก และ/หรือบรรจุสินคาตามรายการสั่งซื้อโดย

พนักงานหยิบเดินไปตามเสนทางเดิน รถเข็นสําหรับหยิบสินคาคราวละมากๆจะถูกออกแบบให

สามารถหยิบสินคาไดไดคร้ังละหลายคําสั่งซื้อในการเดินทางไปหยิบสินคาเพียงคร้ังเดียว 

2) การใชลังหรือกลองในการหยิบสินคา โดยลังใสสินคาจะมีไวสําหรับรวมสินคาใน

รายการคําสั่ง โดยใชสายพานลําเลียงในการขนลังต้ังแตบริเวณพื้นที่ในการหยิบสินคาไปตลอด

เสนทาง 

3) ระบบยกคนเคลื่อนที่ขึ้น-ลง สามารถทําไดโดยใหพนักงานขับรถหยิบสินคาหรือใช

เคร่ืองจัดเก็บสินคาแบบอัตโนมัติ (AS/RS) ที่สามารถเคลื่อนที่พาพนักงานหยิบไปสูที่เก็บสินคา
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ระดับความสูงได แตระบบน้ีเปนเคร่ืองจักรที่มีราคาสูงที่สุด ดังน้ันคลังที่จะใชระบบน้ีควรมีความ

หนาแนนการจัดเก็บและมีงานใชงานอยางคุมคา 

4) การหยิบสินคาดวยแขนกล โดยรถหยิบแบบมีแขนกลจะเคลื่อนที่ไปหยิบสินคาตาม

ตําแหนงเก็บตามลําดับโดยอัตโนมัติ แตมีงานไมกี่ประเภทเทาน้ันที่เหมาะที่จะนําระบบการหยิบ

สินคาดวยแขนกลมาใชงาน 

2.5.2 ระบบ สินคา-ถึง-พนักงาน (Stock-to-picker (STP) System)  

จุดเดนที่สําคัญของระบบสินคา-ถึง-พนักงานที่เหนือกวาระบบพนักงาน-ถึง-สินคา 

คือสามารถกําจัดเวลาที่เสียไปในระหวางการเคลื่อนไปหยิบสินคาของพนักงานหยิบไดโดยการทํา

ใหพนักสามารถหยิบสินคาจากชั้นหมุนไดอยางตอเน่ือง แตถาระบบดังกลาวไมไดรับการออกแบบ

มาอยางเหมาะสมอาจทําใหพนักงานหยิบสินคาวางงานเปนระยะๆจากการรอระบบเพื่อรับคําสั่งการ

หยิบสินคาลําดับตอๆไป กรณีเชนน้ีจะทําใหผลิตภาพในการหยิบสินคาตกตํ่ากวาที่พบในระบบ

พนักงาน-ถึง-สินคา โดยระบบ สินคา-ถึง-พนักงาน มีอยูดวยกัน 2 แบบไดแก 

1) ชั้นหมุน แบงเปน ชั้นหมุนแนวราบ และ ชั้นหมุนแนวด่ิง โดย ชั้นหมุน

แนวราบ คือชุดเคร่ืองจักรที่มีกลองหมุนที่อยูในชั้นวาง มีชุดมอเตอรขับเคลื่อนติดต้ังอยูทิศทางใน

การหมุนจะอยูในแนวต้ังฉากกับพื้น สินคาจะถูกหยิบออกจากชั้นหมุนโดยมีพนักงานหยิบสินคาที่

ยืนประจําอยูหนาเคร่ืองจักรมีหนาที่ในการควบคุมการหมุนของชั้นหมุนหรือควบคุมดวยระบบ

คอมพิวเตอร สวนชั้นหมุนแนวด่ิงคืออุปกรณชั้นหมุนแนวราบที่พลิกกลับดาน โดยทางทฤษฎีชั้น

หมุนแนวด่ิงจะใชเวลาในการหยิบสินคานอยกวาชั้นหมุนแนวราบเน่ืองจากของที่จะหยิบน้ันอยูใน

ความสูงระดับเอวของพนักงานหยิบสินคาเสมอทําใหหยิบไดงาย สวนราคาของชั้นหมุนแนวด่ิงจะ

แพงกวาชั้นหมุนแนวราบเน่ืองจากโครงสรางและยังสิ้นเปลืองไฟฟามากกวาในการเคลื่อนชั้นหมุน

สวนทางกับแรงโนมถวงโลก 

2) ระบบการจัดเก็บ/เบิกสินคาขนาดเล็กแบบอัตโนมัติ (Mini-load Automated 

Storage and Retrieval System) เคร่ืองเก็บ/เบิกสินคา หรือ S/R จะเคลื่อนที่ทั้งแนวราบและแนวด่ิง

ไปพรอมๆกันภายในซอยเพื่อเคลื่อนยายสินคา ดวยความทันสมัยของระบบทําใหระบบน้ีมีราคา

แพงที่สุด ใชเวลาในการออกแบบทางวิศวกรรมและความตองการการบํารุงรักษาระบบมาก 
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2.6 การทําเหมืองขอมูลในคลังสินคา (Warehouse Activity Profiling) 

การเก็บขอมูลโดยละเอียดของสินคาคงคลังสามารถชวยใหทราบถึงธรรมชาติและเขาใจถึง

ลักษณะความเปนไปของสิ่งที่สัมพันธกันในคลังสินคาน้ันๆ  ซึ่งสามารถเผยใหเห็นถึงปญหาและ

โอกาสที่จะปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลังและใชในการหาทางแกไขและวางแผนระบบการ

จัดเก็บสินคาภายในคลังสินคา โดยขอมูลทั่วไปที่นิยมทําเหมืองขอมูลแบงไดเปน 3 กลุมหลักคือ 

1) Item Master สําหรับจัดเก็บขอมูล รายละเอียดของแตละสินคา หรือ  SKUs (Stock 

Keeping Units) 

2) Location Master สําหรับเก็บขอมูลดาน สินคาคงคลังและตําแหนงจัดเก็บสินคา 

3) Order Master เปนขอมูลสินคาที่เขา-ออกจากคลังสินคา 

 
 

ภาพที่ 2.4 แสดงความเชื่อมโยงการทําเหมืองขอมูลในคลังสินคา 

2.6.1 การกระจายของสินคาคงคลังตามความนิยมกลุมสินคา (Item Popularity 

Distribution) 

การศึกษาการกระจายของสินคาคงคลังตามความนิยมกลุมสินคาแสดงใหเห็นถึง

ระดับความถี่ในการหยิบหยิบสินคาซึ่งสามารถแบงสินคาออกไดเปน สามกลุม คือ A ,B และ C 

ตามความนิยมในการหยิบจากมากไปนอย  โดยรูปแบบการกระจายน้ีสามารถนําไปออกแบบการ

จัดเก็บสินคาตามความเหมาะสมไดโดยสินคาที่มีความนิยมสูงสุดควรจัดใหอยูในตําแหนงที่เขาถึง

ไดงายที่สุดในคลังสินคาเปนตน 
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ภาพที่ 2.5 ตัวอยางการกระจายตามความนิยมของสินคา 

 

2.6.2 การกระจายของจํานวนรายการสินคาตอใบสั่งซื้อ (Line Per Order Distribution) 

 

การกระจายของจํานวนรายการสินคาตอใบสั่งซื้อเปนการกระจายของจํานวน

รายการตอใบสั่งซื้อ แสดงใหเห็นถึงภาพของกิจกรรมการหยิบสินคาประจําวันโดยทั่วไป โดย

สามารถนําไปออกแบบการมอบหมายการหยิบสินคาใหกับพนักงานไดอยางเหมาะสม 

 

 

ภาพที่ 2.6 ตัวอยางการกระจายของจํานวนรายการตอใบสั่งซื้อ 
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2.6.3 การกระจายตามฤดูกาล (Cycle of Inventory) 

การกระจายตามฤดูกาลสามารถแสดงใหเห็นถึงจุดสูงสุดและตํ่าสุดของระดับสินคา

คงคลัง กิจกรรมการรับสินคา การหยิบสินคา และการรับคืนสินคาเปนตน เน่ืองจากระบบการ

จัดเก็บที่ดีตองมีขนาดใกลเคียงกับระดับสินคาคงคลังสูงสุดและระบบการรับสินคาคงคลังก็ตอง

ไดรับการกําหนดขนาดใหสามารถรองรับกิจกรรมที่เกิดขึ้นสูงสุดเชนกัน เมื่อเราทราบถึงรูปแบบ

การกระจาย เราก็จะสามารถออกแบบระบบการจัดการสินคาเพื่อใหสามารถรองรับปริมาณงานที่จะ

เกิดขึ้นได 

 

 
ภาพที่ 2.7 ตัวอยางระดับสินคาคงคลังตามชวงเวลาในหน่ึงปของคลังสินคา 

2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของในการปรับปรุงคลังสินคาในตางประเทศ 

มีงานวิจัยมากมายในตางประเทศที่เกี่ยวกับการปรับปรุงคลังสินคาโดย Gu et al. (2007) 

[20] ไดรวบรวมบทความวิชาการซึ่งเสนอแนะการแกไขปญหาในดานการปฏิบัติงานพื้นฐานใน

คลังสินคาแบงออกเปน การรับสินคา การจัดเก็บ การหยิบสินคา และการจัดสงสินคา และตอมา Gu 

et al. (2010) [21] ไดมีการรวบรวมงานวิจัยเพิ่มเติมเกี่ยวกับการออกแบบคลังสินคา การประเมิน

วัดผลคลังสินคา รวมถึงกรณีศึกษาตางๆ โดยนําเสนอ 5 สวนสําคัญในการออกแบบคลังสินคาอัน

ไดแก การกําหนดโครงสรางของคลังสินคา การกําหนดขนาด การออกแบบผังคลังสินคา การเลือก

อุปกรณเคร่ืองมือ และการออกแบบการทํางานในคลังสินคา ในการศึกษาของ Koster et al. (2007) 

[17]  ไดกลาวเกี่ยวกับการหยิบสินคาวาเปนกิจกรรมที่ใชชั่วโมงแรงงานมากที่สุดในคลังสินคาซึ่ง

เปนสัดสวน 55% ของกิจกรรมทั้งหมดในคลังสินคา  Tompkins et al. (2003) [26] พิจารณาถึง

กิจกรรมยอยภายในการหยิบสินคาและใหขอมูลวาเวลาสวนใหญของพนักงานหยิบสินคาสูญเสียไป

กับขั้นตอนการเดินทางไปยังพื้นที่จัดเก็บสินคาและการคนหาสินคาถึง 50% และ 20% ตามลําดับ 
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โดยวิธีการหน่ึงที่สามารถลดความสูญเสียดังกลาวคือการประยุกตใชบริเวณหยิบสินคาที่มีความ

เคลื่อนไหวสูง (FPA) มีงานวิจัยเกี่ยวกับการจัดทํา FPA อยางแพรหลายในตางประเทศมาเปนระยะ

เวลานาน โดย Bozer (1985) [12] เปนผูแรกที่นําเสนอปญหาการแยกการจัดเก็บ pallet rack 

ออกเปนพื้นที่จัดเก็บทั่วไปและพื้นที่จัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงตอมา  Hackman and 

Rosenblatt (1990) [22] ไดเสนอการคัดเลือก SKU เพื่อจัดเก็บในบริเวณสินคาที่มีความเคลื่อนไหว

สูงที่จํากัดพื้นที่ในบริเวณหน่ึงและจัดสรรพื้นที่การจัดเก็บสําหรับแตละ SKU ดวยวิธี Knapsack-

Based ฮิวริสติกส โดยมีวัตถุประสงคในการลดตนทุนการหยิบและการเติมสินคา ตอมามีการใช

หลักการ FPA ในการจัดทําบริเวณจัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงในศูนยกระจายสินคา 

Defense Distribution Center Sanjoaquin โดยใชแบบจําลองคอมพิวเตอรที่พิจารณาเปรียบเทียบ

ระหวางพื้นที่การจัดเก็บสินคากับตนทุนการเติมสินคา ผลจากการศึกษาพบวาการจัดทํา FPA 

สามารถชวยลดตนทุนการหยิบและการเติมสินคาได [13] 

2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของในการปรับปรุงคลังสินคาในประเทศ   

งานวิจัยที่เกี่ยวของในการปรับปรุงคลังสินคาในประเทศในดานการจัดการคลังสินคาขั้น

พื้นฐาน โดยจุฬาลักษณ ต้ังวิวัฒนวงศ (2542) [1] ไดเสนอเกณฑสําหรับการวัดผลการปฏิบัติงานใน

คลังสินคาซึ่งประกอบไปดวย  ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยของกิจกรรม, ระยะเวลาในการนําพัสดุ

ออกจากที่จัดเก็บ, ระยะทางการเคลื่อนที่เฉลี่ย, ระยะทางการหยิบพัสดุ 1 รอบโดยเฉลี่ย, อัตราสวน

ความผิดพลาดในการรับพัสดุ-การหยิบพัสดุ, การใชประโยชนจากพื้นที่, ระยะทางเคลื่อนที่ในการ

ปฏิบัติงาน ผลิตผลแรงงาน, ความถูกตองในการปฏิบัติงาน, คาใชจายในการปฏิบัติงาน, สัดสวน

ของเสียทีเ่กิดจากการปฏิบัติงานและอรรถประโยชนเคร่ืองมือยกขน   

ดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาด านการจัดเก็บ -จัดจ ายใน

อุตสาหกรรมตางๆ อาทิเชน อุตสาหกรรมหมอแปลงไฟฟาสําเร็จรูปมีการออกแบบแผนผังการ

จัดเก็บหมอแปลงไฟฟาสําเร็จรูปและวางแผนการใชพื้นที่เพื่อใหมีการใชอุปกรณขนถายอยางเกิด

ประโยชนสูงสุด การกําหนดตําแหนงจัดเก็บสินคาที่พิจารณาถึงลักษณะรูปแบบการเคลื่อนไหวของ

สินคาเขา-ออกและออกแบบวิธีการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับระบบการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ 

ผลการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาโดยการเคลื่อนยายสินคามีความ

ความรวดเร็วเพิ่มมากขึ้น เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกลดลง 43% [5] และในอุตสาหกรรม

เคร่ืองปรับอากาศไดมีการเสนอแนวทางการแกไขปญหาดานพื้นที่ในการจัดเก็บ, การจัดวางและ

การจัดเรียงวัตถุดิบโดยโดยคํานวณหาความตองการใชพื้นที่จริงในการจัดเก็บชิ้นสวนคงเหลือที่

เหมาะสมแบงตามความถี่ในการใช และกําหนดปริมาณคงคลังที่เหมาะสมใหสอดคลองกับพื้นที่ที่มี

https://vpn.chula.ac.th/+CSCO+0h756767633A2F2F6A6A6A2E667076726170727176657270672E70627A++/science/article/pii/S0377221706001056#bib51
https://vpn.chula.ac.th/+CSCO+0h756767633A2F2F6A6A6A2E667076726170727176657270672E70627A++/science/article/pii/S0377221706001056#bib51
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อยู [4]  เชนเดียวกับในอุตสาหกรรมยานยนตมีการปรับปรุงการขนถายวัสดุภายในคลังสินคาดวย

การปรับปรุงตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตที่พิจารณาจากความถี่ในการเบิกจาย พบวาผลของการ

ปรับปรุงสามารถชวยลดระยะทางการขนถายวัสดุและสามารถลดคาใชจายลงไดคิดเปน 10.75% [3]   

และยังมีการพัฒนาการจัดการในดานการจัดเก็บและเบิกจายชิ้นสวนยานยนตโดยการจําลอง

สถานการณตามปจจัยที่สงผลตอการจัดเก็บและเบิกจายสินคาสินคามาเปนเกณฑเพื่อหาผลลัพธที่ดี

ที่สุดโดยอาศัยหลักการ ABC Analysis การแบงกลุมสินคาโดยพิจารณาความถี่การเบิกจายสินคา 

จากการศึกษาสามารถลดเวลาในการจัดเก็บและเบิกจายสินคาลงได 22.12% และ 5.08% ตามลําดับ 

[7] 

นอกจากน้ีมีการปรับปรุงวิธีการจัดเก็บสินคาใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยใชทฤษฎี 

Linear Programming แบบ Fastest turning closed to the door เพื่อจัดตําแหนงการจัดวางสินคาที่

เหมาะสมและนําหลักการ ABC Analysis มาเปนแนวคิดในการแบงกลุมการจัดลําดับสินคาตาม

ยอดขายรวมทั้งเปลี่ยนรูปแบบการจัดเก็บจากแบบ Random Storage มาเปนแบบ Commodity 

System ผลการปรับปรุงทําใหการใชพื้นที่ในการเก็บสินคาเพิ่มมากขึ้น การปฏิบัติงานมีความ

สะดวกรวดเร็วมากขึ้น ระยะทางในการจัดเก็บและหยิบสินคาสั้นลง [8] 

2.9 บริเวณจัดเก็บสินคาท่ีมีความเคลื่อนไหวสูง (Fast-Pick Area- FPA) 

บริเวณจัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงคือบริเวณจัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูง

ภายในคลังสินคาใหญโดยภายในพื้นที่จะมีการจัดเก็บสินคาแบบกําหนดพื้นที่ตายตัวที่มีความถี่ใน

การขายสูงแตมีปริมาณขายตอคร้ังนอยๆใชพื้นที่เก็บไมมาก โดยการจัดวางสินคาจะจัดวางใน

บริเวณที่ใกลกับบริเวณจัดสงสินคา ทําใหการหยิบสินคาสามารถทําไดโดยสะดวกและสามารถ

กําหนดใหอยูในบริเวณที่ใกลกับพื้นที่จัดสงจึงใชเวลาและระยะทางในการหยิบนอยกวาสินคาใน

บริเวณอ่ืน  โดยในภาพที่ 2.8 เปรียบเทียบใหเห็นถึงลักษณะคลังสินคาที่มีการมีการจัดเก็บแบบ 

FPA ซึ่งเปนบริเวณการจัดเก็บแบบกําหนดที่ตายตัวจะทําใหใชเวลาและระยะทางในการหยิบและ

หาสินคาที่นอยกวาคลังแบบปกติโดยทั่วไปที่มีการจัดเก็บสินคาแบบสุมโดยสิ่งที่ตองพิจารณาใน

การทํา FPA มีดังน้ี [11] 

 

1) ขนาดของพื้นที่ทั้งหมดที่จะจัดทําบริเวณ FPA 

2) สินคาที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA 

3) ปริมาณสินคาแตละชนิดที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA 
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ภาพที่ 2.8 เปรียบเทียบคลังสินคาที่มีการจัดเก็บแบบ Random Storage กับการจัดเก็บ

แบบ Dedicated Storage 

2.9.1 หลักการในการวิเคราะห FPA 

 การพิจารณาหาสินคาที่จํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA จะใชหลักการของไหล (Fluid 

Model) ในการวิเคราะหขั้นตน กลาวคือสินคาแตละ SKU จะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่

ผานเขามาในคลังสินคาจํานวนคร้ังที่เติมสินคาเปนสัดสวนของความตองการสินคาตอปริมาณ

สินคาใน FPA และแบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมีการเติมคร้ังตอไป 

2.9.2 ประโยชนและขอจํากัดของการทํา FPA 

 ประโยชนในการจัดทําบริเวณ FPA คือสินคาที่มีการหยิบบอยๆสามารถถูกกําหนด

ไวในพื้นที่ที่สะดวกที่สุดในการหยิบทําใหชวยลดเวลาในการคนหาและการเดินทางไปหยิบสินคา

และการจัดเก็บแบบกําหนดพื้นที่ตายตัวสามารถชวยใหพนักงานมีความคุนเคยตําแหนงสินคาที่อยู

ในบริเวณ FPA ได  อยางไรก็ตามผลลัพธที่ไดจากการคํานวณตามหลักการ FPA ยังมีขอจํากัด

ระหวางธรรมชาติของของไหลกับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคา เน่ืองจากในการจัดวางสินคาจริง

จะมีพื้นที่วางเกิดขึ้นจากลักษณะบรรจุภัณฑของสินคาและการจัดเก็บ ซึ่งแตกตางจากคุณสมบัติ

ของของไหล ดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณจึงเปนเพียงคาประมาณซึ่งไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคา

ที่ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาดใหญ สินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอย โดย

สินคาดังกลาวควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป 

 

Reserve

Forward 

pick area

Shared storage Dedicated storage

Restock Inexpensive pick

Expensive pick



24 

 

2.9.3 การพิจารณาคัดเลือกสินคาท่ีจะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA 

 การคัดเลือกสินคาที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA หาไดจากการเรียงลําดับคา 

Labor Efficiency, 𝑣 ซึ่งเปนอัตราสวนระหวางจํานวนคร้ังการหยิบสินคาและปริมาณการขายโดย

แสดงสมการคา 𝑣 ดังสมการที่ (1)  

 

𝑣 =  pi
√fi

                                          (1) 

 

โดย  𝑣  = Labor Efficiency หรือคา Viscosity  

 pi  = จํานวนคร้ังการหยิบสินคา i ในชวงระยะที่พิจารณา  

 fi  = ปริมาณการหยิบทั้งหมดของสินคา i ในชวงระยะที่พิจารณา 

คา 𝑣 น้ันบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของสินคา โดยสินคาที่มีคา 𝑣 มากแสดงวาจํานวนการ

หยิบของสินคาน้ันมีคามากในปริมาณการหยิบที่นอยซึ่งเหมาะที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA  

จากน้ันทําการคัดเลือกสินคาที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA  โดยพิจารณาจากคาที่ใหผลลัพธใน

การลดคาใชจายไดมากที่สุด กลาวคือการเลือกหาจํานวนสินคาที่นํามาจัดเก็บแลวใหคาผลรวมของ

การประหยัด Net Benefit สูงที่สุดจากการคํานวณสมการที่ (2) ดังน้ี 

 

Net Benefit =  ∑ [spi −  cr
fi
vi

]i ∈ F                               (2) 

 

โดย  𝑠  = คาใชจายในการหยิบสินคาที่ลดลงเมื่อนําสินคาน้ันๆมาจัดเก็บใน

บริเวณ FPA 

cr  = คาใชจายในนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA 

vi  = ปริมาณการจัดเก็บสินคา i ในบริเวณ FPA 

 

โดยคา Net Benefit ในสมการที่ (2) คือผลรวมของผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจาก

ผลตางระหวางคาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ FPA ที่คํานวณจาก s x  pi  
และคาใชจายในการเติมสินคาที่คํานวณจาก cr x  fi

vi
  โดย  

fi
vi

  คือจํานวนคร้ังในการนําสินคามา

เติมในบริเวณ FPA 
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2.9.4 การหาปริมาณของสินคาแตละชนิดท่ีจะทําการเก็บใน FPA 

เปนการหาปริมาณที่เหมาะสมของสินคาแตละชนิดที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA 

โดยคํานวณจากสมการที่ใหคา optimal จากสมการที่ (3) ดังน้ี 

 

vi = √fi
∑ √fii

 V                                                                  (3) 

 

โดย V  = ปริมาตรทั้งหมดที่ใชในการจัดเก็บสินคาในบริเวณ FPA 

 

2.10 สรุป 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของคลังสินคาตองคํานึงถึงประสิทธิภาพโดยรวมของทุก

กิจกรรมในคลังสินคา โดยมีเกณฑการวัดผลการปฏิบัติงานไดแก ระยะเวลาการทํางาน  การใช

ประโยชนจากพื้นที่  ระยะทางเคลื่อนที่ในการปฏิบัติงาน  ผลิตผลแรงงาน  ความถูกตองในการ

ปฏิบัติงาน  คาใชจายในการปฏิบัติงาน สัดสวนของเสียที่เกิดจากการปฏิบัติงาน  รวมถึง

อรรถประโยชนในการใชอุปกรณและเคร่ืองมือ ซึ่งการเก็บขอมูลของคลังสินคาโดยละเอียด

สามารถชวยใหทราบถึงลักษณะความเปนไปของสิ่งที่สัมพันธกันในคลังสินคาน้ันๆได โดยรูปแบบ

การกระจายในลักษณะตางๆภายในคลังสินคาสามารถแสดงใหเห็นถึงปญหาและใชในการหา

ทางแกไขและวางแผนระบบการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ และ

การศึกษาเกี่ยวกับการจัดทําบริเวณจัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงซึ่งเปนการจัดทําคลังสินคา

ยอยในคลังสินคาใหญก็สามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานและตอบสนองความตองการของ

ลูกคาไดดียิ่งขึ้น   

ในงานวิจัยน้ีมุงเนนการศึกษาแนวทางการจัดทําบริเวณสําหรับชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็กที่

มีการเคลื่อนไหวสูงภายในคลังพัสดุสําหรับเก็บชิ้นสวนยานยนตจากผูผลิตตางประเทศ เพื่อลดเวลา

ในการเดินทางและคนหาชิ้นสวนยานยนตของพนักงานหยิบ โดยการทําเหมืองขอมูลของคลังพัสดุ

เพื่อศึกษาถึงรูปแบบการกระจายของชิ้นสวนยานยนต และแบงกลุมชิ้นสวนยานยนตโดยพิจารณา

จากความถี่การหยิบที่ไดจากขอมูลในอดีต จากน้ันนําเทคนิค FPA มาใช โดยผูที่สนใจสามารถ

นําไปเปนแนวทางในการประยุกตใชและเติมเต็มการปรับปรุงประสิทธิภาพในคลังสินคาตอไป 
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บทที่ 3 

บริษัทกรณีศึกษา 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษาและขั้นตอนการทํางานภายในคร้ัง

พัสดุสําหรับเก็บชิ้นสวนยานยนต เพื่อเสริมความรูและความเขาใจกอนวางระบบและออกแบบ FPA 

ในบทที่ 4 และ 5 ตอไป 

3.1 ขอมูลท่ัวไปของบริษัท 

 บริษัทผลิตรถยนตที่ศึกษาเปนโรงงานประกอบรถกระบะขนาด 1 ตันและรถยนตน่ัง

โดยสาร โดยจะทําการผลิตสินคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา (Assembled to Order)  ฝายการผลิต

แบงออกเปนสองสวน คือ โรงงานประกอบรถกระบะ 1 ตัน และ โรงงานประกอบรถยนตน่ัง

โดยสาร  ทั้งสองโรงงานมีลักษณะเปนสายงานประกอบโดยใชสายพานลําเลียง ในแตละสถานีงาน

จะประกอบไปดวยกิจกรรมการประกอบชิ้นสวนผลิตรถยนตเปนขั้นตอนตอๆกันไปตามลําดับงาน 

ซึ่งประกอบดวยแผนกตางๆ คือ แผนกขึ้นรูปตัวถังรถยนต (Stamping shop) แผนกประกอบตัวถัง 

(Body shop) แผนกพนสี (Paint shop) แผนกประกอบเคร่ืองยนต (Engine shop) และแผนก

ประกอบขั้นสุดทาย (Trim& Final shop) ดังแสดงในภาพที่ 3.1 

 

 
ภาพที่ 3.1 แผนผังแสดงลําดับงานของแผนกตางๆ 

 

แผนกขึน้รูปตัวถังรถยนต

Stamping  Shop

แผนกประกอบตัวถัง

Body  Shop

แผนกพนสี

Paint Shop

แผนกประกอบขัน้สุดทาย

Trim & Final Shop

แผนกประกอบเคร่ืองยนต

Engine Shop
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นอกเหนือจากการจําแนกบริษัทกรณีศึกษาตามแผนกที่เกี่ยวของกับการผลิตแลว บริษัท

กรณีศึกษาสามารถจําแนกไดตามกลุมผลิตภัณฑ (Product Family) ดังแสดงในภาพที่ 3.2 ได

ดังตอไปน้ี 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 กลุมผลิตภัณฑ (Product Family) 

 

กลุมผลิตภัณพที่สําคัญของบริษัทกรณีศึกษาประกอบไปดวย 

1) รถกระบะ (Truck) โดยแบงเปนรุนตามลักษณะตัวถังคือ กระบะตอนเดียว (REG) 

กระบะสี่ประตู (DBL) และกระบะมีแค็บ (RAP) 

2) รถยนตเอนกประสงค (Wagon) 

3) รถยนตน่ังโดยสาร (Passenger Car) 

- รถยนตน่ังโดยสารขนาดเล็ก (B-Car)  แบงเปนรุนตามลักษณะตัวถังคือ แบบสี่

ประตู (SDN) และหาประตู (5HB) 

- รถยนตน่ังโดยสารขนาดกลาง (C-Car) แบงเปนรุนตามลักษณะตัวถังคือ แบบสี่

ประตู (SDN) และหาประตู (5HB) 

โดยในรถยนตหน่ึงคันจะประกอบไปดวยชิ้นสวนยานยนตกวา 10,000 ชิ้นสวน แบงเปน

กลุมชิ้นสวนตามหนาที่การทํางาน ภายใตกลุมชิ้นสวนจะประกอบไปดวยชิ้นสวนยานยนตยอย 

(Bill of materials: BOM) ที่นํามาประกอบเปนรถยนต 

3.2 ขอมูลคลังจัดเก็บชิ้นสวนยานยนต 

คลังพัสดุมีพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนยานยนตขนาด 30,000 ตารางเมตร สําหรับจัดเก็บชิ้นสวน

ยานยนตที่นําเขาจากผูผลิตชิ้นสวนตางประเทศกวา 10,000 รายการ โดยชิ้นสวนยานยนตที่สั่งซื้อ
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จากตางประเทศจะถูกบรรจุลงในบรรจุภัณฑ จัดเรียงใสตูคอนเทนเนอรและขนสงทางทะเลมายัง

ทาเรือแหลมฉบังจากน้ันตูคอนเทนเนอรจะถูกขนยายมาพักในพื้นที่เก็บตูคอนเทนเนอรของบริษัท

เพื่อรอการเรียกตูเขามาเปดและขนยายชิ้นสวนประกอบไปจัดเก็บในคลังพัสดุ และจัดสงชิ้นสวน

ปอนเขาสูสายการผลิตตามคําสั่งของฝายควบคุมการผลิต (Production Control) โดยชิ้นสวนยาน

ยนตเหลาน้ีจะถูกจัดเก็บไวในสถานที่เฉพาะเจาะจง จําแนกตามรุนของรถยนตและขนาดของบรรจุ

ภัณฑ โดยการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตในคลังพัสดุปจจุบันมีการจัดเก็บแบบแบบสุม (Random 

storage) ภายในพื้นที่ที่กําหนดไวตามประเภทดังแสดงในภาพที่ 3.3 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.3 แผนผังคลังพัสดุที่ใชในการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตที่สั่งซื้อจากตางประเทศ 

 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานของคลังพัสดุในปจจุบัน 

การดําเนินงานภายในคลังพัสดุแบงเปน 7 ขั้นตอนหลักดังน้ี 

3.3.1 การเปดตูคอนเทนเนอรรับชิ้นสวนยานยนต (Devanning) 

1) พนักงานเซ็นตรับตูในเอกสาร devanning list 

2) รถบรรทุกขนตูคอนเทนเนอรเขาจอดใน dock devanning area 

3) เปดตูคอนเทนเนอร 
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4) ตรวจเช็คสภาพลังบรรจุชิ้นสวนยานยนต 

5) รถยกยายลังบรรจุชิ้นสวนประกอบลงจากตูคอนเทนเนอร 

6) รถยกขนลังบรรจุชิ้นสวนประกอบไปยังพื้นที่จัดเรียง 

3.3.2 การตรวจสอบชิ้นสวนยานยนต (Checking) 

1) แสกนชิ้นสวนยานยนตเขาสูระบบ Warehouse Management System (WMS) 

2) พนักงานแปะ Module label (WMS label) 

3) แสกน Module label รับชิ้นสวนยานยนตเขาสูระบบ 

4) ชิ้นสวนยานยนตพรอมสําหรับการขนยายไปยังพื้นที่จัดเก็บ 

3.3.3 การจัดเก็บชิ้นสวนยานยนต (Put Away) 

1) เช็คสภาพการซอนของ pallet ใหอยูในสภาพที่ดี 

2) พนักงานใชรถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตเก็บยังพื้นที่จัดเก็บ 

3) จัดเรียงชิ้นสวนยานยนตตามหลัก FIFO 

4) พนักงานขับรถยกกลับมายังพื้นที่จัดเรียงเพื่อขนยายรอบถัดไป 

3.3.4 การนําชิ้นสวนยานยนตออกจากท่ีจัดเก็บ (Picking) 

• สําหรับชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก 

1) ดาวนโหลดรายการเรียกชิ้นสวนยานยนตจากระบบ 

2) จัดเรียง pallet ตามรอบที่จะจัดสงตามใบงาน 

3) เช็คตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตใน WMS 

4) คนหาชิ้นสวนยานยนตในพื้นที่จัดเก็บตามตําแหนงที่ระบุ 

5) นําชิ้นสวนยานยนตออกจากพื้นที่จัดเก็บตามรายการในใบงานดวยรถเข็น 

6) จัดเรียงชิ้นสวนลงบน pallet 

7) ติด label 

8) แสกนชิ้นสวนยานยนต 

9) พันชิ้นสวนยานยนตที่อยูบน pallet  ดวยฟลม 
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10) รถยกขนยายชิ้นสวนประกอบรถยนตไปยังพื้นที่รอการจัดสง 

• สําหรับชิ้นสวนยานยนตขนาดใหญ 

1) ดาวนโหลดรายการเรียกชิ้นสวนยานยนตจากระบบ 

2) คนหาชิ้นสวนยานยนตในพื้นที่จัดเก็บตามตําแหนงที่ระบุในใบงาน 

3) ใชรถยกขนชิ้นสวนยานยนตที่ตองการตามรายการในใบงานวางเรียงไวในพื้นที่

ชั่วคราว 

4) แสกนชิ้นสวนยานยนตออกจากพื้นที่จัดเก็บ 

5) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตไปยังพื้นที่รอการจัดสง 

3.3.5 การเตรียมชิ้นสวนยานยนตแบงตามลักษณะการจัดสง (Type of Ordering) 

• การสงแบบ lot size และ การแกะบรรจุภัณฑและจัดเรียงชิ้นสวนกอนสงแบบ Repacking 

1) ดาวนโหลดรายการเรียกชิ้นสวนยานยนตจากระบบ 

2) นําชิ้นสวนยานยนตออกจากพื้นที่จัดเก็บตามรายการเรียกชิ้นสวน 

3) ไปยังพื้นที่ Repacking 

4) แกะบรรจุภัณฑและจัดเรียงชิ้นสวนลงบรรจุภัณฑใหมตามกําหนด 

5) พนักงาน QC ตรวจสอบสภาพบรรจุภัณฑใหม 

6) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตไปยังพื้นที่รอการจัดสง 

• การแกะบรรจุภัณฑและจัดเรียงชิ้นสวนกอนสงตามลําดับการผลิต (Sequencing) 

1) พิมพรายการเรียกชิ้นสวนยานยนตแบบเรียงลําดับการผลิตจากระบบ 

2) นําชิ้นสวนประกอบออกจากพื้นที่จัดเก็บตามรายการเรียกชิ้นสวน 

3) แกะบรรจุภัณฑและจัดเรียงชิ้นสวนลงบรรจุภัณฑใหมตามลําดับรายการ 

4) พนักงาน QC ตรวจสอบสภาพการจัดเรียง 

5) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตไปยังพื้นที่รอการจัดสง 

• การจัดสงชิ้นสวนประกอบยอยท่ีบริษัทจัดหาใหผูผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศของ

บริษัท (Bailment) 

1) ดาวนโหลดรายการเรียกชิ้นสวนยานยนตจากระบบ 

2) นําชิ้นสวนยานยนตออกจากพื้นที่จัดเก็บตามรายการเรียกชิ้นสวน 
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3) จัดเรียงชิ้นสวนลงบน pallet 

4) พนักงาน QC ตรวจสอบสภาพการจัดเรียง 

5) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตไปยังพื้นที่รอการจัดสง 

3.3.6 การจัดเรียงบรรจุภัณฑลงบน pallet เพื่อรอการจัดสง (Palletizing) 

1) พิมพ Invoice สําหรับแตละรายการเรียกชิ้นสวนยานยนต 

2) จัดเรียง pallet ตามลําดับเวลาที่จะจัดสง 

3) ตรวจสอบชิ้นสวนใน pallet ใหตรงกับ Invoice 

4) แสกนชิ้นสวนยานยนตออกจากระบบ 

5) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตขึ้นรถบรรทุกสําหรับจัดสง 

3.3.7 จัดสงชิ้นสวนยานยนตข้ึนรถบรรทุกปอนสายการผลิต (Loading) 

1) พิมพ Invoice สําหรับแตละรายการเรียกชิ้นสวนยานยนต 

2) จัดเรียง pallet ตามลําดับเวลาที่จะจัดสง 

3) ตรวจสอบชิ้นสวนยานยนตใน pallet ใหตรงกับ Invoice 

4) แสกนชิ้นสวนยานยนตออกจากระบบ 

5) รถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตขึ้นรถบรรทุกสําหรับจัดสง 

ขั้นตอนทั้ง 7 ขั้นตอนสามารถสรุปเปนภาพการดําเนินทางกายภาพของชิ้นสวนยานยนต 

ทั้งเขาและขาออก พรอมทั้งกระบวนการไหลของขอมูลที่เกี่ยวของในระบบ WMS ดังแสดงในภาพ

ที่ 3.4 - 3.5 ตามลําดับ 

 

ภาพที่ 3.4 สรุปขั้นตอนการดําเนินงานของคลังพัสดุ 
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ภาพที่ 3.5 การไหลของขอมูลใน WMS ภายในคลังพัสดุ 

 

3.4 การจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก 

ในการศึกษาน้ีเปนการศึกษาการจัดเก็บและการหยิบชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาด

เล็กของรถยนตน่ังโดยสาร โดยหลังจากพนักงานเติมสินคาไดขนยายชิ้นสวนยานยนตดวยรถเข็น 

มายังบริเวณจัดเก็บตามปายที่ระบุบนกลองชิ้นสวนยานยนตแลว พนักงานเติมชิ้นสวนยานยนตจะ

จัดเก็บแบบสุมบนชั้นวางที่มีพื้นที่วางอยู ดังน้ันการจัดเก็บลักษณะน้ีจะไมไดคํานึงถึงความถี่ในการ

หยิบและชิ้นสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไป หลังจากที่พนักงานหยิบไดรับใบงานจะตองทําการ

เช็คหาตําแหนงจัดเก็บของชิ้นสวนยานยนตในระบบ WMS กอน จากน้ันจึงเข็นรถเข็นเดินทาง

คนหาชิ้นสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุในระบบและหยิบชิ้นสวนยานยนตวางซอนกันลงบน

รถเข็น เมื่อไดชิ้นสวนยานยนตครบตามใบงานแลว พนักงานหยิบเข็นรถเข็นไปยังบริเวณจัดเรียง

ชิ้นสวนยานยนต และจัดเรียงชิ้นสวนยานยนตลงบน pallet หลังจากเสร็จขั้นตอน พนักงานจะทํา

การจัดสงชิ้นสวนยานยนตขึ้นรถบรรทุกปอนสายการผลิตโดยใชรถยกขนยายชิ้นสวนยานยนตขึ้น

รถบรรทุกปอนเขาสูสายการผลิตในลําดับตอไป 
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ภาพที่ 3.6 แผนผังชั้นวางชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก 
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ภาพที่ 3.7 การจัดเรียงชิ้นสวนยานยนตกลองขนาดเล็กบนชั้นวาง     

 

 

 
 

 

ภาพที่ 3.8 ขนาดของชั้นวางชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็ก 
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ภาพที่ 3.9 ขั้นตอนการหยิบชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็ก 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.10 ตัวอยางรถยกที่ใชในการขนยาย pallet ในคลังพัสดุ 

 

 

ในภาพที่ 3.6 แสดงแผนผังชั้นวางชิ้นสวนยานยนตประเภทกลองขนาดเล็กของรถยนตน่ัง

โดยสารและตัวอยางการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตแสดงดังในภาพที่ 3.7 ขั้นตอนการหยิบชิ้นสวน

ยานยนตประเภทกลองขนาดเล็กแสดงดังภาพที่ 3.9 และตัวอยางของรถยกที่ใชสําหรับขนยาย

ชิ้นสวนยานยนตขึ้นรถบรรทุกแสดงดังในภาพที่ 3.10 

 



 

 

บทที่ 4 

การออกแบบบริเวณหยิบช้ินสวนยานยนตที่มีความเคล่ือนไหวสูง 

 

หลังจากทบทวนวรรณกรรมและการนําเสนอขอมูลพื้นฐานของคลังสินคาบริษัท

กรณีศึกษา ในบทน้ีคณะผูวิจัยจะนําขั้นตอนการออกแบบ FPA และการวิเคราะหความไวของ

คาพารามิเตอรที่เกี่ยวของ 

4.1 การกําหนดขนาดพื้นท่ีจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตท่ีมีความเคลื่อนไหวสูง 

ในการศึกษาน้ีกําหนดพื้นที่สําหรับการศึกษา FPAไวในบริเวณแถวที่ 20-23 ดังบริเวณที่แร

เงาในภาพที่ 4.1โดยพิจารณาจากความสะดวกในการหยิบใกลบริเวณสํานักงาน (Office Area) และ

จุดที่พนักงานหยิบทําการเช็คระบบ WMS เพื่อหาตําแหนงที่จัดเก็บชิ้นสวนยานยนต ภายในบริเวณ

ที่ศึกษาจะแบงพื้นที่ออกเปน 2 แถว (Aisle) และกําหนดให Aisle หมายเลข 1 และ 2 เปน Base Case 

(A0) โดยมีชั้นวางจํานวน 24 ตัวเปนชั้นวางจํานวน 144 ชั้น กําหนดใหมีปริมาตรการจัดเก็บบนชั้น

วาง 80% ของชั้นวางโดยในบริเวณกรณี A0 น้ีคิดเปนพื้นที่การจัดเก็บทั้งหมดเทากับ 42.6540 

ลูกบาศกเมตร  
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ภาพที่ 4.1 แผนผังชั้นวางในบริเวณ FPA 
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4.2 การคัดเลือกชิ้นสวนยานยนต 

วิธีการคัดเลือกชิ้นสวนยานยนตสําหรับนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA มีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1) หาผลรวมของปริมาตรหนวยเปนลูกบาศกเมตรของชิ้นสวนยานยนตในชวงระยะที่

พิจารณาซึ่งในที่น้ีคือ 12 เดือนเพื่อหาปริมาตรการหยิบของชิ้นสวนยานยนตแตละชนิด, 𝐟𝐢 

2) หาผลรวมของจํานวนคร้ังการหยิบชิ้นสวนยานยนตในชวงระยะที่พิจารณาของ

ชิ้นสวนยานยนตแตละชนิด,  𝐩𝐢  

3) จากขั้นตอนที่ 1) และ 2) ทําการตัดเอาชิ้นสวนยานยนต (SKU) ที่ไมจําเปนในการ

คํานวณออกโดยพิจารณาจาก 

• ชิ้นสวนยานยนตที่มีคา pi เปน 0 เน่ืองจากไมมีการเรียกหยิบชิ้นสวนยานยนตในชวง

ที่ศึกษา 

• ชิ้นสวนยานยนตที่มีการยกเลิกใชไปแลว 

4) นําขอมูลจากขั้นตอนที่ 3) มาหาคา 𝑣 โดยคา 𝑣 ของชิ้นสวนยานยนตจะถูกนํามา

พิจารณาเรียงคาจากมากไปนอย 

5) ทําการคัดเลือกชิ้นสวนยานยนตที่จะนํามาจัดเก็บใน FPA โดยการคิดผลรวมเวลาที่

ประหยัดไดของแตละ SKU จากสมการที่ (2) รวมกับสมการที่ (3)  

6) โปรแกรม R จะพิจารณาหาคา Net Benefit โดยหากรณีที่ใหผลรวมเวลาที่ประหยัดได

ของแตละ SKU มากที่สุดดวยวิธีคนหาเชิงเสน 

โดยเมือ่สิ้นสุดขั้นตอนทํางานขั้นตอนที่ 3) มีชิ้นสวนยานยนตที่นําไปคํานวณอยูทั้งสิ้น 702 

SKUs จากชิ้นสวนยานยนตที่ศึกษาทั้งหมด 1,031 SKUs อน่ึงการทํางานในขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอน

ที่ 3 เปนเพียงการกรองขอมูลธรรมดาซึ่งอาศัยโปรแกรมฐานขอมูลรวม (Database Application) เชน 

MS Access รวมกับโปรแกรมแผนภาพ (Spreadsheet Application) เชน MS Excel แตสําหรับ

ขั้นตอนที่ 4 ถึงขั้นตอนที่ 6 เปนการคํานวณแบบอาศัยการวิธีการคํานวณคาซ้ํา (Iterative Method) 

ซึงทางผูจัดทําไดเลือกโปรแกรม R [10,25] เพื่อใชในการคํานวณดังกลาว โดยคาที่ไดจากการ

คํานวณดวยโปรแกรม R จะแบงออกเปน 3 สวนดังน้ี 
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• สวนที่ 1  คือคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดซึ่งแสดงเปนหนวยเดียวกับคาเวลาหยิบที่

ประหยัดได หรือเปนนาที  

• สวนที่ 2  คือจํานวน SKU ที่ถูกคัดเลือกนํามาจัดเก็บใน FPA  

• สวนที่ 3 ปริมาตรพื้นที่หนวยเปนลูกบาศกเมตรสําหรับจัดเก็บแตละ SKU ใน FPA 

สําหรับแผนผังแสดงการการทํางานของโปรแกรม R ไดแสดงไวในภาพที่ 4.2 
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ภาพที่ 4.2 ผังแสดงการคัดเลือก SKUs สําหรับจัดเก็บในบริเวณ FPA ดวยโปรแกรม R [11] 

 

Start

Input  SKUs,Pi,fi

Calculate Labor Efficiency
𝑣 =  pi

fi

Input  Fi

Return SKU, Labor Efficiency, 
sqrt Flow, Saving  and  Space 

allocation

Calculate  Saving           
          Net Benefit =  ∑ [spi −  cr

fi
vi

]i ∈ F

vi =
fi

∑ fii

 V

End

Descending sort by 𝑣

Every 
Elements?

Search Max  Saving

No

Yes



41 

 

4.3 ผลท่ีไดจากการคํานวณและการผลการวิเคราะห FPA ในกรณี Base Case (A0) 

หลังจากที่อธิบายการคํานวณการคาประกอบตางๆและการเลือก SKU ที่เหมาะสมใน

บริเวณ FPA แลวในลําดับตอไปจะเปนการเลือก SKU สําหรับกรณี Base Case (A0) ซึ่งเปนกรณีที่

จะนําไปเปรียบเทียบความไวและประยุกตในการออกแบบและทดสอบบริเวณ FPA ตอไป โดยคาที่

ปอนในโปรแกรม R คือ   

1) V คือพื้นที่สําหรับจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตในบริเวณ FPA กําหนดใหมีคาเทากับ 

42.6540 ลูกบาศกเมตร  

2) s คือเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได (Saving time) จากการหยิบชิ้นสวนยานยนตในบริเวณ 

FPA โดยในกรณี A0 มีเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดไดเทากับ 1.81 นาที 

3) cr คือเวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวางตอ 1 รอบการเติม (Restock 

time) ซึ่งมีคาเทากับ 14.95 นาที 

เมื่อสั่งใหโปรแกรม R ทํางานจะไดผลออกมาดังตอไปน้ี 

• สวนที่ 1  คือคา ผลรวมเวลาที่ประหยัดไดซึ่งแสดงเปนผลรวมเวลาที่ประหยัดได โดย

ในกรณีน้ีไดคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดเทากับ 222,643.4 นาที  

• สวนที่ 2  คือจํานวน SKUs ที่ถูกคัดเลือกนํามาจัดเก็บใน FPA โดยมีทั้งหมด 77 

รายการดังแสดงในตารางที่ 4.1 

• สวนที่ 3 บอกปริมาณพื้นที่หนวยเปนลูกบาศกเมตรสําหรับจัดเก็บแตละ SKU 

(Volume, m3) ดังรายละเอียดในตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1  ผลการคัดเลือก SKU ที่นํามาจัดเก็บใน FPA กรณี A0 

SKU 

ID 
pick flow 

Labor 

Efficiency 

sqrt 

Flow 
Area ,m3 

Box 

Size,m3 

L, 

m 

W, 

m 

H, 

m 

Bin 

Qty. 

2 3742 15.09 963.29 3.88 0.530035 0.004032 0.24 0.14 0.12 131 

4 3126 12.60 880.65 3.55 0.484334 0.004032 0.24 0.14 0.12 120 

7 3043 12.27 868.72 3.50 0.477949 0.004032 0.24 0.14 0.12 118 

6 2998 12.09 862.22 3.48 0.474431 0.004032 0.24 0.14 0.12 117 

8 2126 6.99 804.13 2.64 0.360743 0.003289 0.23 0.13 0.11 109 

1 9894 159.57 783.24 12.63 1.723595 0.016128 0.24 0.28 0.24 106 

3 7874 126.99 698.73 11.27 1.537604 0.016128 0.24 0.28 0.24 95 

10 1871 7.54 681.38 2.75 0.374667 0.004032 0.24 0.14 0.12 92 

13 1666 6.72 642.67 2.59 0.353708 0.004032 0.24 0.14 0.12 87 

16 1589 6.41 627.62 2.53 0.345453 0.004032 0.24 0.14 0.12 85 

5 6330 102.09 626.49 10.10 1.378641 0.016128 0.24 0.56 0.12 85 

15 1468 5.92 603.34 2.43 0.331987 0.004032 0.24 0.14 0.12 82 

21 1462 5.89 602.41 2.43 0.331144 0.004032 0.24 0.14 0.12 82 

27 1271 5.12 561.71 2.26 0.308741 0.004032 0.24 0.14 0.12 76 

31 1119 4.51 526.92 2.12 0.289766 0.004032 0.24 0.14 0.12 71 

39 1050 4.23 510.53 2.06 0.280627 0.004032 0.24 0.14 0.12 69 

32 1238 5.93 508.39 2.44 0.332267 0.004788 0.28 0.19 0.09 69 

37 991 4.00 495.50 2.00 0.272891 0.004032 0.24 0.14 0.12 67 

17 1974 15.92 494.74 3.99 0.544416 0.008064 0.28 0.24 0.12 67 

42 983 3.96 493.98 1.99 0.271523 0.004032 0.24 0.14 0.12 67 

38 980 3.95 493.09 1.99 0.271180 0.004032 0.24 0.14 0.12 67 

41 928 3.74 479.86 1.93 0.263873 0.004032 0.24 0.14 0.12 65 

25 1770 14.27 468.56 3.78 0.515432 0.008064 0.28 0.24 0.12 63 

46 875 3.53 465.72 1.88 0.256358 0.004032 0.24 0.14 0.12 63 

48 871 3.51 464.91 1.87 0.255631 0.004032 0.24 0.14 0.12 63 

58 772 3.07 440.60 1.75 0.239072 0.003971 0.22 0.19 0.10 60 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) 

SKU 

ID 
pick flow 

Labor 

Efficiency 

sqrt 

Flow 
Area ,m3 

Box 

Size,m3 

L, 

m 

W, 

m 

H, 

m 

Bin 

Qty. 

33 1563 12.60 440.33 3.55 0.484334 0.008064 0.28 0.24 0.12 60 

53 775 3.12 438.76 1.77 0.241011 0.004032 0.24 0.14 0.12 59 

62 766 3.09 435.76 1.76 0.239850 0.004032 0.24 0.14 0.12 59 

63 764 3.08 435.33 1.75 0.239461 0.004032 0.24 0.14 0.12 59 

56 744 3.00 429.55 1.73 0.236331 0.004032 0.24 0.14 0.12 58 

12 5656 182.44 418.74 13.51 1.842976 0.032256 0.24 0.56 0.24 57 

66 699 2.82 416.25 1.68 0.229131 0.004032 0.24 0.14 0.12 56 

11 5540 178.70 414.43 13.37 1.823988 0.032256 0.24 0.56 0.24 56 

64 685 2.76 412.32 1.66 0.226681 0.004032 0.24 0.14 0.12 56 

76 668 2.69 407.29 1.64 0.223788 0.004032 0.24 0.14 0.12 55 

44 1311 10.57 403.24 3.25 0.443606 0.008064 0.28 0.24 0.12 55 

80 651 2.62 402.19 1.62 0.220857 0.004032 0.24 0.14 0.12 54 

77 640 2.58 398.45 1.61 0.219164 0.004032 0.24 0.14 0.12 54 

71 639 2.58 397.82 1.61 0.219164 0.004032 0.24 0.14 0.12 54 

85 626 2.52 394.34 1.59 0.216601 0.004032 0.24 0.14 0.12 53 

79 623 2.51 393.23 1.58 0.216171 0.004032 0.24 0.14 0.12 53 

34 2057 28.44 385.72 5.33 0.727653 0.013824 0.48 0.12 0.24 52 

36 2052 28.37 385.25 5.33 0.726757 0.013824 0.48 0.12 0.24 52 

93 547 2.02 384.87 1.42 0.193926 0.003696 0.24 0.14 0.11 52 

81 590 2.38 382.44 1.54 0.210498 0.004032 0.24 0.14 0.12 52 

14 4676 154.66 376.00 12.44 1.696870 0.033075 0.45 0.35 0.21 51 

57 1139 9.18 375.93 3.03 0.413410 0.008064 0.24 0.14 0.24 51 

92 568 2.29 375.35 1.51 0.206480 0.004032 0.24 0.14 0.12 51 

9 8662 558.80 366.43 23.64 3.225432 0.064512 0.56 0.48 0.24 49 

97 532 2.15 362.82 1.47 0.200069 0.004032 0.24 0.14 0.12 49 

98 532 2.15 362.82 1.47 0.200069 0.004032 0.24 0.14 0.12 49 
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ตารางที่ 4.1  (ตอ) 

 

SKU 

ID 
pick flow 

Labor 

Efficiency 

sqrt 

Flow 
Area ,m3 

Box 

Size,m3 

L, 

m 

W, 

m 

H, 

m 

Bin 

Qty. 

19 3609 102.86 355.85 10.14 1.383831 0.028500 0.38 0.30 0.25 48 

104 507 2.04 354.97 1.43 0.194883 0.004032 0.24 0.14 0.12 48 

40 1989 32.08 351.17 5.66 0.772817 0.016128 0.24 0.28 0.24 47 

75 982 7.92 348.94 2.81 0.383992 0.008064 0.28 0.24 0.12 47 

112 474 1.91 342.97 1.38 0.188572 0.004032 0.24 0.14 0.12 46 

113 474 1.91 342.97 1.38 0.188572 0.004032 0.24 0.14 0.12 46 

78 943 7.60 342.06 2.76 0.376155 0.008064 0.28 0.24 0.12 46 

20 3746 120.83 340.78 10.99 1.499847 0.032256 0.24 0.56 0.24 46 

24 3566 110.23 339.65 10.50 1.432549 0.030912 0.56 0.24 0.23 46 

23 3694 119.15 338.42 10.92 1.489384 0.032256 0.24 0.56 0.24 46 

109 460 1.85 338.20 1.36 0.185586 0.004032 0.24 0.14 0.12 46 

115 460 1.85 338.20 1.36 0.185586 0.004032 0.24 0.14 0.12 46 

43 1807 29.14 334.74 5.40 0.736554 0.016128 0.24 0.56 0.12 45 

117 451 1.82 334.30 1.35 0.184075 0.004032 0.24 0.14 0.12 45 

116 445 1.79 332.61 1.34 0.182552 0.004032 0.24 0.14 0.12 45 

28 3284 97.73 332.19 9.89 1.348881 0.029760 0.4 0.31 0.24 45 

121 444 1.79 331.86 1.34 0.182552 0.004032 0.24 0.14 0.12 45 

122 444 1.79 331.86 1.34 0.182552 0.004032 0.24 0.14 0.12 45 

126 487 2.29 321.82 1.51 0.206480 0.004704 0.24 0.14 0.14 43 

30 3285 105.96 319.13 10.29 1.404529 0.032256 0.24 0.56 0.24 43 

49 1633 26.34 318.18 5.13 0.700273 0.016128 0.24 0.28 0.24 43 

163 238 0.56 318.04 0.75 0.102107 0.002352 0.24 0.14 0.07 43 

54 1616 26.06 316.56 5.10 0.696541 0.016128 0.24 0.28 0.24 43 

94 792 6.39 313.31 2.53 0.344913 0.008064 0.28 0.24 0.12 42 

114 385 1.55 309.24 1.24 0.169873 0.004032 0.24 0.14 0.12 42 
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ตารางที่ 4.1 แสดงปริมาตรและจํานวบรรจุภัณฑที่สามารถจัดเก็บไดในบริเวณ FPA 

จํานวน 2 Aisles ดวยสัดสวนการวางชิ้นสวนยานยนต 80% จะไดวาปริมาตรที่ไดจากการคํานวณ

ของชิ้นสวนแตละ SKU น้ันมีปริมาณมากนอยแตกตางกันขึ้นอยูกับคา �𝑓𝑙𝑜𝑤 และเมื่อเปลี่ยน

ปริมาตรที่ถูกจัดลงในบริเวณ FPA ตามขนาดบรรจุภัณฑแลวพบวา SKU มีการจัดเก็บในพี้นที่ FPA 

ระหวาง 42-131 กลอง หากพิจารณาผลดังกลาวแลวจะพบวาบาง SKU มีการจัดเก็บเหลื่อมกัน หรือ

บาง SKU มีการจัดเก็บมากกวา 1 แถวซึ่งผลดังกลาวเปนเพราะขอจํากัดของแบบจําลองของไหล 

(Fluid Model) ซึ่งจะใหคาคําตอบโดยมิไดพิจารณาบรรจุภัณฑ ทางคณะผูจัดวิจัยจะนําลักษณะ

บรรจุภัณฑประกอบการเปรียบเทียบผลดวยการจําลองสถานการณในบทที่ 5 เพื่อนําผลการ

ออกแบบไปทดสอบ 

ในสวนถัดไปจะเปนการวิเคราะหความสัมพันธของบริเวณ FPA (Volume) และ เวลาเฉลี่ย

ที่ประหยัดได (Saving time) จากการหยิบสินคาใน FPA  

 

4.4 วิเคราะหความสัมพันธของพื้นท่ีของ FPA ตอคาเวลาหยิบท่ีประหยัดได  

ในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนอยางยิ่งที่จะตองกําหนดขนาดพื้นที่ที่เหมาะสมเพราะ

คาพารามิเตอรตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งเวลาที่ใชในการหยิบในบริเวณ FPA และคาเฉลี่ยเวลาหยิบที่

ประหยัดไดซึ่งจะมีคาขึ้นอยูกับบริเวณ FPA ขึ้นศึกษาน้ีจะพิจารณาการเพิ่มหรือลดปริมาตรการ

จัดเก็บบนชั้นวางโดยการเพิ่มหรือลดจํานวนแถว ที่ใชจัดเก็บสินคาในบริเวณ FPA ภายใน Aisle 

หมายเลข 1-11 ซึ่งมีสัดสัดสวนการจัดชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวาง 80% เวลาที่ใชหยิบนอกบริเวณ 

FPA และ เวลาที่ใชหยิบในบริเวณ FPA และคา Saving time แปรพกผันกับจํานวนแถวดังแสดงใน

ตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 ปริมาตรการจัดเก็บแบงตามแถวและคา Saving time 

 

Area 

V  

 

(m3.) 

Pick Time 

 

(mins) 

Pick Time  

@ FPA 

(mins) 

Saving Time 

 

(mins.) 

1 Aisle 21.327 2.21 0.36 1.85 

2 Aisles 42.654 2.21 0.40 1.81 

3 Aisles  63.981 2.21 0.43 1.78 

4 Aisles  85.308 2.21 0.48 1.73 

5 Aisles  106.635 2.21 0.53 1.68 

6 Aisles  127.962 2.21 0.59 1.62 

7 Aisles  149.289 2.21 0.65 1.56 

8 Aisles  170.616 2.21 0.71 1.50 

9 Aisles  191.943 2.21 0.78 1.43 

10 Aisles  213.27 2.21 0.83 1.38 

11 Aisles  234.597 2.21 0.88 1.33 

 

จากความสัมพันธของพื้นที่ของ FPA ตอคาเวลาหยิบที่ประหยัด (Saving time) สามารถทํา

การคํานวณผลรวมเวลาที่ประหยัดได (Total Net Nenefit) ตามขั้นตอนที่กลาวมาในหัวขอที่ 4.3 ได

ดังแสดงตารางที่ 4.3 และ ภาพที่ 4.3  
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ตารางที่ 4.3 ผลของปริมาตรการจัดเก็บบนชั้นวางที่ตางกัน 

 

Area V 

(m.3) 

Saving  

(mins.) 

Restock  

(mins.) 

 Total net benefit  

(hrs.) 

Last 

SKUs 

FTE 

1 Aisle 21.3270 1.85 14.95 

 

3,234 77 1.38 

2 Aisles 42.6540 1.81 14.95 

 

3,711 77 1.58 

3 Aisles  63.9809 1.78 14.95 

 

4,749 171 2.02 

4 Aisles  85.3080 1.73 14.95 

 

4,981 171 2.12 

5 Aisles  106.6350 1.68 14.95 

 

5,048 171 2.15 

6 Aisles  127.9620 1.62 14.95 

 

4,997 171 2.13 

7 Aisles  149.2890 1.56 14.95 

 

5,184 206 2.21 

8 Aisles  170.6160 1.50 14.95 

 

5,076 206 2.16 

9 Aisles  191.9430 1.43 14.95 

 

4,898 206 2.09 

10 Aisles  213.2700 1.38 14.95 

 

4,780 206 2.04 

11 Aisles  234.5970 1.33 14.95 

 

4,647 206 1.98 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.3 แสดงผลรวมเวลาที่ประหยัดไดเมื่อเพิ่มหรือลดปริมาณการจัดเก็บบนชั้นวาง 
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จากผลดังแสดงในตารางที่ 4.3 และภาพที่ 4.3 พบวาจํานวน SKU ที่เหมาะสมมีจํานวน 77 

171 และ 206 รายการสําหรับจํานวนแถว 1-2 จํานวนแถว 3-6 และ จํานวนแถว 7-11 ตามลําดับ โดย

ที่จํานวน SKU ที่เทากันผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดมีแนวโนมที่ลดลงเมื่อเพิ่มจํานวนชั้นที่เก็บ

สินคาแถวเน่ืองจาก คาเวลาหยิบที่ประหยัดได ลดลง ในบางกรณีแมวาคา เวลาหยิบที่ประหยัดได 

จะมีลดลงแตคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดอาจเพิ่มขึ้นไดเน่ืองจากมีจํานวน SKU ในบริเวณ FPA 

เพิ่มขี้น  

โดยสรุปเมื่อเพิ่มพื้นที่การจัดเก็บบนชั้นวาง จะไดผลลัพธคือผลรวมของเวลาที่ประหยัดได 

เพิ่มขึ้นและจํานวน SKUs ที่นํามาจัดเก็บในพื้นที่เพิ่มมากขึ้นจนกระทั่งถึงจุดที่ เวลาหยิบที่ประหยัด

ได ลดลงไปถึงคาหน่ึงในขณะที่ Restock ยังคงมีคาเทาเดิมจะสงผลใหผลรวมของเวลาที่ประหยัด

ไดมีคาลดลงอันเน่ืองมาจากสูตรในสมการที่ (2) และพบวาเมื่อพื้นที่การจัดเก็บบนชั้นวางเพิ่มมาก

ข้ึน สงผลใหจํานวน SKUs ที่ถูกคัดเลือกสําหรับจัดเก็บใน FPA มากขึ้นและพบลักษณะจํานวน 

SKUs ที่มีแนวโนมคงเดิมเปนชวงๆ 

 

4.5 การวิเคราะหความไวของ FPA  

หลังการไดวิเคราะหความสัมพันธของพื้นที่ของ FPA ตอคาเฉลี่ยเวลาหยิบที่ประหยัดได 

แลวในชวงตอไปจะเปนการนํากรณี A0 ในการทดสอบความออนไหวของคาพารามิเตอร 3 ตัวที่ใช

ในการศึกษา 

• การวิเคราะหความไวในกรณีที่ เวลาหยิบที่ประหยัดได (Saving time) เพิ่มขึ้นและ

ลดลงจากเดิม 10%, 25% และ 50% ตามลําดับ 

• การวิเคราะหความไวในกรณีที่คาเวลาในการเติมชิ้นสวน(Restock time) เพิ่มขึ้นและ

ลดลงจากเดิม 10%, 25% และ 50% ตามลําดับ 

• การวิเคราะหความไวในกรณีที่ปริมาณคร้ังที่หยิบชิ้นสวนยานยนต (pi) เพิ่มขึ้นและ

ลดลงจากเดิม 10%, 25% และ 50% ตามลําดับ  

 การวิเคราะหความไวของาพารามิเตอร 3 ตัวสามารถทําตามขั้นตอนที่กลาวมาในสวนที่ 4.3 

ไดดังแสดงตารางที่ 4.4 และ ภาพที่ 4.4-4.5  
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ตารางที่ 4.4 ผลการวิเคราะหความไว 

 

Case 
Saving time Restock 

 

Total net 

benefit SKUs FTE 

(Mins.) (Mins.) (Hrs.) 

A0 Base case 1.81 14.95 

 

3,711 77 1.58 

B1 Saving time -50% 0.91 14.95 

 

1,570 77 0.67 

B2 Saving time -25% 1.36 14.95 

 

2,640 77 1.13 

B3 Saving time -10% 1.63 14.95 

 

3,283 77 1.4 

B4 Saving time +10% 1.99 14.95 

 

4,140 78 1.76 

B5 Saving time +25% 2.26 14.95 

 

5,473 119 2.33 

B6 Saving time +50% 2.72 14.95 

 

7,285 171 3.11 

C1 Restock time -50% 1.81 7.48 

 

5,268 171 2.25 

C2 Restock time -25% 1.81 11.21 

 

4,441 119 1.89 

C3 Restock time -10% 1.81 13.46 

 

3,770 78 1.61 

C4 Restock time  +10% 1.81 16.45 

 

3,654 77 1.56 

C5 Restock time +25% 1.81 18.69 

 

3,568 77 1.52 

C6 Restock time +50% 1.81 22.43 

 

3,425 77 1.46 

D1 Pi -50% 1.81 14.95 

 

1,570 77 0.67 

D2 Pi  -25% 1.81 14.95 

 

2,640 77 1.13 

D3 Pi  -10% 1.81 14.95 

 

3,283 77 1.4 

D4 Pi   +10% 1.81 14.95 

 

4,140 78 1.76 

D5 Pi  +25% 1.81 14.95 

 

5,473 119 2.33 

D6 Pi  +50% 1.81 14.95   7,285 171 3.11 
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ภาพที่ 4.4 ผลการวิเคราะหความไวของผลรวมเวลาที่ประหยัดได (Total Net Benefit) เมื่อเพิ่มหรือ

ลด เวลาหยิบที่ประหยัดได (Saving Time) และปริมาณคร้ังที่หยิบ (Pick) 

 

 
 

ภาพที่ 4.5 ผลการวิเคราะหความไวของผลรวมเวลาที่ประหยัด (Total Net Benefit)ไดเมื่อเพิ่มหรือ

ลด เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติม (Restock Time) 
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จากตารางที่ 4.4 ภาพที่ 4.4 และ 4.5 พบวาการเปลี่ยนแปลง Saving time หรือปริมาณคร้ังที่

หยิบชิ้นสวนยานยนต (pi) จะใหผลลัพธเดียวกันเน่ืองจากสูตรในสมการที่ (2) และพบวาเมื่อ เวลา

หยิบที่ประหยัดได หรือปริมาณคร้ังที่หยิบเพิ่มขึ้นหรือลดลงจะสงผลใหผลรวมของเวลาที่ประหยัด

ไดมีแนวโนมเพิ่มขึ้นหรือลดลงแปรผันกับ เวลาหยิบที่ประหยัดได และปริมาณคร้ังที่หยิบที่

เปลี่ยนแปลงไป เมื่อพิจารณาจํานวน SKUs ที่นํามาจัดเก็บมีจํานวนเกือบคงที่ที่ 77-78 รายการ

ในชวงการเปลี่ยนแปลง เวลาหยิบที่ประหยัดได -50% ถึง +10% จากน้ันเมื่อเพิ่มการเปลี่ยนแปลง

เปน +25% ถึง +50% จํานวนรายการ SKUs เพิ่มขึ้นเปน 119 และ 171 รายการตามลําดับ สอดคลอง

กับผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดโดยในชวงการเปลี่ยนแปลง -50% ถึง +10% คาผลรวมของเวลาที่

ประหยัดไดจะเพิ่มขึ้นตาม เวลาหยิบที่ประหยัดได และปริมาณคร้ังในการหยิบที่เพิ่มขึ้นดวยความ

ชันที่คงที่ จากน้ันที่การเปลี่ยนแปลง +25% และ +50% คาผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดเพิ่มขึ้นดวย

ความชันที่มากขึ้นกวาชวงการเปลี่ยนแปลง -50% ถึง +10% เน่ืองจากจํานวน SKUs ที่เพิ่มมากขึ้น

สงผลใหผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดเพิ่มขึ้นตาม  

 เมื่อพิจารณาผลของการเปลี่ยนแปลง เวลาในการเติมชิ้นสวนพบวาเมื่อ เวลาในการเติม

ชิ้นสวนเพิ่มมากขึ้นจะสงผลใหคาผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดมีแนวโนมลดลง และปริมาณ 

SKUs ที่จัดเก็บใน FPA ลดลงเชนกัน โดยในชวง -50% ถึง -10% ผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดมีคา

ลดลงดวยความชันที่มากเปนผลจากจํานวน SKUs ที่ลดลงจาก 171 รายการเปน 78 รายการ และ

ในชวงต้ังแต -10% ถึง +50% ผลรวมของเวลาที่ประหยัดไดลดลงแตคาไมเปลี่ยนแปลงมากนัก

เน่ืองจากจํานวน SKUs คงที่ที่ 77 รายการ 

 

 



บทที่ 5 

การจําลองการจัดเก็บช้ินสวนยานยนตในบริเวณ FPA 

 

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงการนําผลที่ไดจากบทที่ 4 มาทําการจําลองความตองการสินคา

โดยใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) เพื่อทํานายผลลัพธสําหรับเปนขอมูลในการตัดสินใจ

กอนจัดทําบริเวณจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตที่มีความเคลื่อนไหวสูงของบริษัทกรณีศึกษา 

5.1 การจําลองการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนต 

ในการศึกษาน้ีจะเปนการนําผลการจัดทํา FPA ที่ไดจากการคํานวณในบทที่ 4 มาประยุกต

เขากับแบบจําลองสถานการณเพื่อจําลองความตองการ (Demand) ชิ้นสวนยานยนตจากการหยิบ

และวิเคราะหรอบการเติมชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็ก (Restock) โดยอาศัยขอมูลการแจกแจงความ

นาจะเปนแบบสะสม (Cumulative Probability Distribution Function: CDF) จากขอมูลในอดีต (ซึ่ง

เปนขอมูลชวงเดียวกับที่ใชในการพิจารณาทํา FPA ในบทที่ 4) โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

 

1) หาปริมาณการจัดเก็บบนชั้นวางแตละ SKU ของทั้ง 77 SKU จากพื้นที่การจัดเก็บที่ได

จากการคํานวณโปรแกรม R ในบทที่ 4 โดยการจัดเรียงกลองชิ้นสวนยานยนตจะพิจารณาขนาด

ความกวาง ความยาว และความสูงเพื่อใหวางไดจํานวนกลองบนชั้นวางมากที่สุด ดังแสดงในตาราง

ที่ 5.2 

2) สรางการกระจายขอมูลสะสมในอดีตของปริมาณความตองการ โดยวิเคราะหความถี่

ในการหยิบชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็กรวมกับปริมานในการหยิบแตละคร้ัง 

3) สรางการกระจายขอมูลสะสมในอดีตของระยะหางในการเรียกหยิบชิ้นสวนยานยนต

ขนาดเล็กในแตละคร้ัง (Inter-Arrival Time)  

4) กําหนด Order Frequency คือความถี่ของการออกใบงานเรียกหยิบชิ้นสวนยานยนต 

โดยในที่น้ีกําหนดใหมีคาเทากับ 4 ชั่วโมง 

5) กําหนด Lead Time คือระยะเวลารวมทั้งหมดเร่ิมจากการสั่งชิ้นสวนยานยนตมาเติม

บนชั้นวางจนกระทั่งจบการเติมชิ้นสวนยานยนต ในที่น้ีกําหนดใหมีคาเทากับ 1 ชั่วโมง (60 นาท)ี 

6) กําหนดจํานวนรอบ (Period) ที่ตองการเก็บคาในแบบจําลองโดยในที่น้ีกําหนดใหมี

การเก็บคาในทุกๆวันโดยชั่วโมงการทํางาน คือ 16 ชั่วโมง เปนเวลา 60 วันเมื่อนับตามจะไดจํานวน

รอบทั้งหมดเทากับ 960 รอบ 
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7) กําหนดคาคาพารามิเตอรตางๆสําหรับแตละ SKU เพื่อใชในการคํานวณแบบจําลอง

สถานการณโดยคาพารามิเตอรเหลาน้ีพิจารณาใหสอดคลองตามนโยบายของคลังพัสดุที่ศึกษา โดย

คาพารามิเตอรมีดังน้ี 

• คา Max Qty. คือ จํานวนการจัดเก็บมากที่สุดบนชั้นวางของแตละ SKU ซึ่งไดจาก

การหาในขอ 1) 

• คา Initial Inventory  คือ จํานวนการจัดเก็บเร่ิมตนโดยในการศึกษาน้ีกําหนดใหมี

คาเทากับคา Max Qty. 

• Restock point หรือจุดสั่งเติมชิ้นสวนยายนตบนชั้นวาง โดยกําหนดปริมาณ

ชิ้นสวนยานยนตสวนหน่ึงไวเปนสินคาปลอดภัย (Safety stock) ในการศึกษาน้ี

พิจารณาจากปริมาณความตองการแตละคร้ังของ SKU น้ันๆในอดีต 

• Restock time คือ เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวาง 1 รอบใน

ที่น้ีมีคาเทากับ 14.95 นาที 

• Saving time คือ เวลาเฉลี่ยที่ประหยัดไดจากการหยิบชิ้นสวนยานยนตในบริเวณ 

FPA โดยสําหรับกรณี A0 มีคาเทากับ 1.81 นาทีตอคร้ังตอกลอง 

• กําหนดรูปแบบการกระจายสําหรับการคํานวณแบบจําลองของขอมูลในขอ 2) 

และ 3) โดยในที่น้ีกําหนดใหตัวแปรทั้งสองเปนตัวแปรสุมแบบไมตอเน่ือง 

(Discrete Random Variable) 

8) คํานวณแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม R โดยการใชขอมูลจากขอ 1) ถึง 7)  

9) กําหนดการคํานวณแบบจําลองซ้ํา (Replicate) เทากับ 100 คร้ัง 

 

โดยแบบจําลองจะสรางความตองการในการหยิบชิ้นสวนยานยนตจากการกระจายขอมูล

สะสมของปริมาณความตองการควบคูกับการกระจายขอมูลสะสมของระยะหางในการเรียกหยิบ 

ดวยการสุมแบบไมตอเน่ือง (Discrete Random) เมื่อปริมาณชิ้นสวนยานยนตพรองลงไปจนถึงจุด

สั่งเติมระบบจะทําการเติมชั้นวางจนเต็มตามที่กําหนดและวนในลักษณะน้ีไปเร่ือยๆจนกวาจะครบ

ตามจํานวนรอบและวนการคํานวณซ้ําตามที่กําหนดเพื่อศึกษาคาใชจายดานเวลาทั้งหมดที่เกิดขึ้น 

โดยในที่น้ีคือเวลาที่ใชในการเติมชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวางและเวลาที่พนักงานหยิบรอคอย

ชิ้นสวนยานยนตในกรณีที่ของหมดชั้นวาง รวมทั้งศึกษาเวลาที่ประหยัดไดอันเปนประโยชนที่ได

จากการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตใน FPA และเปรียบเทียบผลของแบบจําลองสถานการณกับคาที่

คํานวณไดจากแบบจําลองของไหล (Fluid Model) ในบทที่ 4 โดยผังแสดงการจําลองสถานการณ

การจัดเก็บและการหยิบ แสดงดังภาพที่ 5.1 และตัวอยางขอมูลที่ปอนในระบบแสดงดังตารางที่ 5.1 
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ภาพที่ 5.1 ผังแสดงการจําลองสถานการณการจัดเก็บและการหยิบดวยโปรแกรม R 

 

 

Start

Input data A,B,C

Data A: Demand
CDF of demand and Demand Qty for SKUs
CDF of Inter-arrival Time and Inter-arrival Time for SKUs
Discrete Random Variable

Data B : Inventory
max Qty 
Initial Inventory 
Restock point 
lead time of restock

Data C : Parameters
saving time 
restock time
order frequency 
n period
n replicate

Randomly generate Demand 
and Inter-arrival time 

Calculate Demand VS 
Inventory

Stock 
avalable?

Restock
point?

Calculate Saving time

Calculate Net benefit

Return Net Benefit,
Saving time, Restock time, Waiting  time

No

No

Restock
No

Calculate Restock time
Calculate Waiting time

Yes

Yes

Yes

No

Yes

End

n Period?

n Replicate?



ตารางที่ 5.1 ตัวอยางขอมูลที่ใชในแบบจําลอง 

 

SKU  

ID 

Int. 

Inventory 

Restock  

point 

Max  

Qty.  

CDF of Pick Pick Qty. CDF of   

Inter-arrival Time 

Inter-

arrival  

Time 

2 128 20 128 
0.01,0.02,0.09,0.36,0.59,0.88,0.95,0.96,0.97, 

0.98,0.99,1.00 

4,5,6,7,8,9,10,11,15,16,17,18 0.90,0.99,1.00 8,16,24 

4 128 20 128 0.01,0.10,0.45,0.75,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 4,5,6,7,8,12,13,14,15 0.91,1.00 8,16 

7 128 20 128 
0.01,0.02,0.04,0.21,0.50,0.76,0.93,0.95,0.96, 

0.97,0.98,1.00 

2,3,4,5,6,7,8,9,11,12,14,15 0.89,0.99,1.00 8,16,24 

6 128 20 128 
0.01,0.02,0.04,0.11,0.23,0.50,0.72,0.86,0.95, 

0.97,0.98,0.99,1.00 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,13,15 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

8 90 20 90 
0.01,0.22,0.35,0.37,0.39,0.44,0.62,0.72,0.92, 

0.94,0.97,0.98,0.99,1.00 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,15,17 0.89,1.00 8,16 

1 96 15 96 
0.00,0.02,0.04,0.36,0.80,0.91,0.92,0.94,0.97, 

0.99,1.00 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

3 96 15 96 0.06,0.32,0.79,0.92,0.93,0.96,0.99,1.00 2,3,4,5,6,7,8,9 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

10 64 10 64 0.01,0.24,0.74,0.95,0.96,0.97,0.99,1.00 2,3,4,5,6,7,8,9 0.90,1.00 8,16 
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ตารางที่ 5.2 ตัวอยางปริมาณการจัดเก็บบนชั้นวางแตละ SKU 

SKU 

ID 

Volume, 

m3 

Box Size, 

m3 

L, m W, 

m 

H, m Bin  

Qty. 

P-

Face 

Face Qty.  

(1) 

Depth Qty.  

(2) 

High Qty.  

(3) 

Slotting  

Qty. 

Dimention  

(1,2,3) 

Shelf  

Qty. 

2 0.530035 0.004032 0.24 0.14 0.12 131 0.24 8 4 2 128 8.4.2 2.0 

4 0.484334 0.004032 0.24 0.14 0.12 120 0.24 8 4 2 128 8.4.2 2.0 

7 0.477949 0.004032 0.24 0.14 0.12 118 0.24 8 4 2 128 8.4.2 2.0 

6 0.474431 0.004032 0.24 0.14 0.12 117 0.24 8 4 2 128 8.4.2 2.0 

8 0.360743 0.003289 0.23 0.13 0.11 109 0.13 15 2 2 90 15.3.2 1.0 

1 1.723595 0.016128 0.24 0.28 0.24 106 0.24 8 2 1 96 8.2.1 6.0 

3 1.537604 0.016128 0.24 0.28 0.24 95 0.24 8 2 1 96 8.2.1 6.0 

10 0.374667 0.004032 0.24 0.14 0.12 92 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 

13 0.353708 0.004032 0.24 0.14 0.12 87 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 

16 0.345453 0.004032 0.24 0.14 0.12 85 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 

5 1.378641 0.016128 0.24 0.56 0.12 85 0.24 8 1 2 80 8.1.2 5.0 

15 0.331987 0.004032 0.24 0.14 0.12 82 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 

21 0.331144 0.004032 0.24 0.14 0.12 82 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 

27 0.308741 0.004032 0.24 0.14 0.12 76 0.24 8 4 2 64 8.4.2 1.0 
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5.2 ผลการจําลองการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนต 

5.2.1 คาท่ีไดจากการทําแบบจําลองดวยโปรแกรม R มีดังน้ี 

1) Saving time   คือเวลาหยิบที่ประหยัดไดจากการหยิบชิ้นสวนยานยนตใน

บริเวณ FPA 

2) Restock time คือเวลาที่ใชในการเติมชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวาง 

3) Waiting time คือระยะเวลารอคอยที่เกิดขึ้นจากการรอชิ้นสวนยานยนตมาเติมใน

กรณีที่ของหมดชั้นวาง 

4) Net Benefit คือผลรวมที่ไดจากขอ 1) - 3) โดยมีสูตรดังน้ี 

Net Benefit = Saving time - Restock time - Waiting time 

5.2.2 ผลการจําลองสถานการณการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตบริเวณ FPA 

กรณี จัดชั้นวางโดยมีชิ้นสวนยานยนตทั้งหมด 77 SKU : 

ผลที่ไดจากการจําลองของชิ้นสวนยานยนตจํานวน 77 SKU พบวามีคาเฉลี่ยของ Net 

Benefit หรือผลรวมที่ประหยัดเวลาไดอยูที่ 13,580.9 นาทีหรือ 226.35 ชั่วโมงเทียบเปนจํานวน

ชั่วโมงตอปไดเทากับ 1,041ชั่วโมงคิดเปน FTE  เทากับ 0.44 โดยคาเฉลี่ยของ เวลาหยิบที่ประหยัด

ได เทากับ 25,550.12 นาทีหรือคิดเปน 425.84 ชั่วโมง  คาเฉลี่ย เวลาในการเติมชิ้นสวนเทากับ 

11,937.43 นาทีหรือคิดเปน 198.96 ชั่วโมงและมีระยะเวลารอคอยที่เกิดขึ้นจากการรอชิ้นสวนยาน

ยนตมาเติมเกิดขึ้นทั้งหมด 2,700 นาทีหรือคิดเปน 45 ชั่วโมง  

5.3 การคัดเลือกชิ้นสวนยานยนตเพื่อปรับปรุงคา Net Benefit 

จากผลที่ไดในหัวขอ 5.2.2 พบวาคาเฉลี่ยของผลรวมเวลาที่ประหยัดได ตอปเทากับ 1,041 

และ FTE เทากับ 0.44 น้ันคอนขางตํ่าเมื่อเทียบกับคาที่ไดจากการคํานวณในบทที่ 4 ซึ่งมีผลรวม

เวลาที่ประหยัดได เทากับ 3,711 ชั่วโมงคิดเปน FTE เทากับ 1.58 เทา จึงพิจารณาหาแนวทางการ

ปรับปรุงคา เวลาในการเติมชิ้นสวนและระยะเวลารอคอยที่เกิดขึ้นจากการรอชิ้นสวนยานยนตมา

เติมใหลดลงเพื่อเพิ่มคา Net Benefit เมื่อวิเคราะหรายละเอียดปริมาณการจัดเก็บของชิ้นสวนยาน

ยนตแตละ SKU พบวาบาง SKU น้ันความตองการในการหยิบมีคาแปรปรวนกวาคาอ่ืนๆภายใน 

SKU น้ันๆและมีบาง SKUs ที่มีขนาดของกลองคอนขางใหญกวา SKUs อ่ืนๆในกลุมจึงพิจารณาทํา

การคัดบาง SKUs ออกโดยมีวิธีการดังน้ี 
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1) พิจารณา SKUs ที่มีคาความตองการในการหยิบแปรปรวนเพื่อคัดออกจาก FPA 

2) พิจารณา SKUs ที่มีขนาดของกลองใหญเพื่อคัดออกจาก FPA 

3) พิจารณา SKUs ที่มีคา Labor Efficiency ตํ่าเพื่อคัดออกจาก FPA 

4) SKUs ที่คัดออกไปแลวจะไมนํากลับมาจัดเก็บในบริเวณ FPA อีก 

5) ปรับจํานวนการจัดเก็บบนชั้นวางสําหรับแตละ SKU ใหม 

6) ทดลองแบบจําลองสถาณการณ 

 

จากการพิจารณาดังกลาวคณะผูวิจัยไดทําการคัดเอา SKUs จํานวน 7 SKU ออกทีละ SKU 

โดยกลุมที่พิจารณาเปนกลุมแรกคือ SKU 9, 12 และ 30 ซึ่งเปน SKU มีปริมาณการหยิบที่แปรปรวน

กวาคาอ่ืนและมีขนาดกลองที่ใชพื้นที่ในการจัดเก็บมาก สวนกลุมที่สองคือ SKU 14,11,1 และ 23 

เปน SKUs ที่มีขนาดกลองที่ใชพื้นที่ในการจัดเก็บมากเพียงอยางเดียว จากน้ัน 70 SKUs ที่เหลือทํา

การทดลองตอโดยการตัด SKUs ที่มีคา Labor Efficiency ตํ่าที่สุดคร้ังละ 10 SKUs ออกโดยจะมี

จํานวน SKUs ลดลงเปน 60, 50, 40, 30, 20 และ 10 SKUs ตามลําดับ โดยในแตละคร้ังที่ทําการคัด 

SKUs ออกไปจะสงผลใหมีพื้นที่การจัดเก็บแตละ SKU ใน FPA มากขึ้นจึงตองมีการปรับจํานวน

การจัดเก็บบนชั้นวางสําหรับแตละ SKU ใหมและทําการจําลองสถาณการณการจัดเก็บชิ้นสวนยาน

ยนตสําหรับทุกกรณีที่กลาวมาขางตนเพื่อศึกษาผลลัพธ โดยผลการจําลองสถาณการณการจัดเก็บ

ชิ้นสวนยานยนตบริเวณ FPA สรุปไดดังแสดงในตารางที่ 5.3 
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                   ตารางที่ 5.3 ผลการจําลองการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตบริเวณ FPA 

 

 

 

mean sd mean sd mean sd per day per year

77 - 100 960 425.84 1.98 198.96 1.34 45.00 226.35 1.65 3.77 1041.20 0.44

76 9 100 960 413.47 1.77 164.75 1.21 17.00 248.53 1.34 4.14 1143.22 0.49

75 9,12 100 960 400.85 1.79 148.01 1.15 24.00 252.61 1.48 4.21 1161.99 0.50

74 9,12,30 100 960 397.11 1.96 134.92 1.11 21.00 261.97 1.58 4.37 1205.08 0.51

73 9,12,30,14 100 960 384.42 1.71 113.67 0.92 16.00 270.59 1.24 4.51 1244.72 0.53

72 9,12,30,14,11 100 960 371.53 1.77 101.73 0.80 21.00 269.59 1.55 4.49 1240.11 0.53

71 9,12,30,14,11,1 100 960 358.56 1.58 90.68 0.75 10.00 267.78 1.29 4.46 1231.80 0.53

70 9,12,30,14,11,1,23 100 960 345.61 1.75 82.16 0.81 6.00 263.39 1.38 4.39 1211.61 0.52

65 9,12,30,14,11,1,23,49,163,54,94,114 100 960 319.90 1.52 68.23 0.63 6.00 251.61 1.38 4.19 1157.40 0.49

60 9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114 100 960 292.88 1.51 56.17 0.66 2.00 236.68 1.35 3.94 1088.75 0.46

50
9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114,

75,112,113,78,20,24,109,115,43,117 100 960 236.91 1.47 32.90 0.54 4.00 203.96 1.30 3.40 938.23 0.40

40

9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114,

75,112,113,78,20,24,109,115,43,117,36,93,81,57,92,97,98,

19,104,40 100 960 176.81 1.01 18.39 0.36 5.00 158.37 0.97 2.64 728.51 0.31

30

9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114,

75,112,113,78,20,24,109,115,43,117,36,93,81,57,92,97,98,

19,104,40,66,64,76,44,80,77,71,85,79,34 100 960 136.46 0.96 11.77 0.32 3.00 124.66 0.98 2.08 573.45 0.24

20

9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114,

75,112,113,78,20,24,109,115,43,117,36,93,81,57,92,97,98,

19,104,40,66,64,76,44,80,77,71,85,79,34,41,25,46,48,58,33,

53,62,63,56 100 960 97.89 0.82 6.84 0.20 1.00 91.04 0.82 1.52 418.77 0.18

10

9,12,30,14,11,1,23,116,28,121,122,126,49,163,54,94,114,

75,112,113,78,20,24,109,115,43,117,36,93,81,57,92,97,98,

19,104,40,66,64,76,44,80,77,71,85,79,34,41,25,46,48,58,33,

53,62,63,56,15,21,27,31,39,32,37,17,42,38 100 960 51.92 0.66 1.98 0.23 3 49.91 0.65 0.83 229.57 0.10

Net Benefit , hrs man 

saving 

Total 

Waiting time 
n SKUs Replicate PeriodRemoved SKU

Saving time, hrs Restock Time, hrs
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จากตารางที่ 5.3 พบวาเมื่อลดจํานวน SKUs ลงสงผลใหคาเฉลี่ย เวลาหยิบที่ประหยัดได 

ลดลงเมื่อนําคาเฉลี่ยเวลาหยิบที่ประหยัดได เวลาในการเติมชิ้นสวนและผลรวมเวลาที่ประหยัด

สามารถแสดงในภาพที่ 5.2 -5.3  

 

 
ภาพที่ 5.1 คาเฉลี่ย เวลาหยิบที่ประหยัดได, เวลาในการเติมชิ้นสวนและ Net Benefit 

 

 

 
 

ภาพที่ 5.2 คาเฉลี่ยของ Net Benefit ในชวง จํานวน 60-77 SKU 
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เมื่อพิจารณาภาพที่ 5.3 ซึ่งเปนภาพขยายของภาพที่ 5.2 ในจํานวนชวง SKUs 60-77 พบวา

คาเฉลี่ยเวลาหยิบที่ประหยัดได ลดลงตามจํานวน SKUs ที่ลดลงมีแนวโนมเปนเสนตรง และคาเฉลี่ย 

เวลาในการเติมชิ้นสวนลดลงตามจํานวน SKUs ที่ลดลงดวยความชันที่มากกวา เวลาหยิบที่ประหยัด

ได ในชวงจํานวน SKUs 70-77 และหลังจาก 60 SKUs ลงมาความชันกราฟของ เวลาในการเติม

ชิ้นสวนคอยๆลดลง เมื่อพิจารณาคาเฉลี่ยของผลรวมเวลาที่ประหยัดได พบวาเมื่อลดจํานวน SKUs 

ลง คาเฉลี่ยของผลรวมเวลาที่ประหยัดได มีแนวโนมเพิ่มขึ้นจนกระทั่งมีคาเฉลี่ยของ Net Benefit 

สูงสุดที่จํานวน SKUs เทากับ 73 SKUs จากน้ันคาเฉลี่ยของผลรวมเวลาที่ประหยัดได มีแนวโนม

ลดลงเปนสนตรง เน่ืองจากในชวงจํานวน 73 SKUs คา เวลาในการเติมชิ้นสวนลดลงมากกวาเมื่อ

เทียบกับการลดลงของคา เวลาหยิบที่ประหยัดได จึงใหคาผลรวมเวลาที่ประหยัดได สูงที่สุด 

จากน้ันที่จํานวน SKUs ต้ังแต 65 SKUs ลงมาการลดลงของผลรวมเวลาที่ประหยัดได มีแนวโนม

ลดลงแบบเปนเสนตรง  

โดยจํานวน SKUs ที่ใหคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดสูงสุดคือ 73 SKUs จะทําการออกแบบ

การจัดเรียงบนชั้นวางในหัวขอ 5.4 ตอไป 

5.4 การจัดเรียงกลองชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวาง 

5.4.1 การหาปริมาณการจัดเก็บบนชั้นวางสําหรับแตละ SKU 

ในบริเวณ FPA ที่กําหนดมีชั้นวางจํานวน 24 ตัวแสดงดังแผนผังในภาพที่ 5.4  

 
 

ภาพที่ 5.3 ชั้นวางสําหรับจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตในบริเวณ FPA หมายเลข 1-24 

 

หมายเลข 1-24 ในภาพที่ 5.4 แสดงชั้นวางแตละตัว และใชตัวอักษรกํากับชั้นวางแตละชั้น

สําหรับใชในการกําหนดตําแหนงในการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตดังแสดงในภาพที่ 5.5 โดยใน

บริเวณ FPA มีจํานวนชั้นวางยอยทั้งหมด 144 ชั้น 
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ภาพที่ 5.4 ตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวาง 

 

เมื่อพิจารณาขนาด กวางxยาวxสูง ของแตละ SKU ประกอบกับปริมาตรพื้นที่การจัดเก็บใน

ภาพที่ 5.5 สามารถแสดงการการคํานวณตามสูตร FPA ไดดังในตารางที่ 5.4   
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ตารางที่ 5.4  ตัวอยางจํานวนกลองที่จัดเก็บบนชั้นวางในบริเวณ FPA 

SKU 

ID 

Area, 

m3 

Box Size, 

m3 

L,  

m 

W,  

m 

H,  

m 

Bin  

Qty. 

P- 

Face 

Face Qty.  

(1) 

Depth Qty.  

(2) 

High Qty.  

(3) 

Slotting  

Qty. 

Dimention  

(1,2,3) 

Shelf  

Qty. 

2 0.655608 0.004032 0.24 0.14 0.12 162 0.24 8.25 4.86 2.50 192 8.4.2 3.0 

4 0.599080 0.004032 0.24 0.14 0.12 148 0.24 8.25 4.86 2.50 160 8.4.2 2.5 

7 0.591183 0.004032 0.24 0.14 0.12 146 0.24 8.25 4.86 2.50 160 8.4.2 2.5 

6 0.586830 0.004032 0.24 0.14 0.12 145 0.24 8.25 4.86 2.50 160 8.4.2 2.5 

8 0.446209 0.003289 0.23 0.13 0.11 135 0.13 15.23 2.96 2.73 135 15.3.2 1.5 

1 2.131940 0.016128 0.24 0.28 0.24 132 0.24 8.25 2.43 1.25 136 8.2.1 8.5 

3 1.901884 0.016128 0.24 0.28 0.24 117 0.24 8.25 2.43 1.25 120 8.2.1 7.5 

10 0.463431 0.004032 0.24 0.14 0.12 114 0.24 8.25 4.86 2.50 128 8.4.2 2.0 

13 0.437506 0.004032 0.24 0.14 0.12 108 0.24 8.25 4.86 2.50 128 8.4.2 2.0 

16 0.427296 0.004032 0.24 0.14 0.12 105 0.24 8.25 4.86 2.50 96 8.4.2 1.5 

5 1.705261 0.016128 0.24 0.56 0.12 105 0.24 8.25 1.21 2.50 104 8.1.2 6.5 

15 0.410639 0.004032 0.24 0.14 0.12 101 0.24 8.25 4.86 2.50 96 8.4.2 1.5 

21 0.409597 0.004032 0.24 0.14 0.12 101 0.24 8.25 4.86 2.50 96 8.4.2 1.5 

27 0.381887 0.004032 0.24 0.14 0.12 94 0.24 8.25 4.86 2.50 96 8.4.2 1.5 
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ตารางที่ 5.4 แสดงขอมูลปริมาตรพื้นที่ (Area) สําหรับจัดเก็บแตละ SKU ที่ไดจากการคํานวณ 

เมื่อนําปริมาตรพื้นที่หารดวยปริมาตรกลองของแตละ SKU จะไดจํานวนกลอง (Bin Qty.) ที่จัดเก็บ

แบบเต็มปริมาตรตามผลที่ไดจากการคํานวณ แตเมื่อนํากลองมาจัดวางบนชั้นวางจริงจะมีขอจํากัด

ของขนาดชั้นวางและปริมาตรของกลองทําใหไมสามารถจัดเรียงแบบเต็มปริมาตรตามสูตรที่

คํานวณได จึงทําการจัดวางกลองชิ้นสวนยานยนตพิจารณาตามขนาดความกวาง ความยาว และ

ความสูงของกลอง เพื่อใหวางไดจํานวนกลองบนชั้นวางมากที่สุด จากน้ันทําการกําหนดดานของ

กลองที่จะหันออกดานหนาของพนักงานหยิบ (P-Face) กําหนดวิธีการจัดเรียงตาม กวางxยาวxสูง 

และจัดกลองชิ้นสวนยานยนตแตละ SKU บนชั้นวาง (Slotting Qty.) ใหไดใกลเคียงกับคาที่คํานวณ

ได โดยจํานวนชั้นวางยอย (Shelf Qty.) ตองอยูภายในจํานวน 144 ชั้นตามที่กําหนด 

5.4.2 ผลการจัดเรียงชั้นวาง  

ในการจัดเรียงกลองชิ้นสวนยานยนตบนชั้นวางมีการพิจารณาดังน้ี 

1) ชิ้นสวนยานยนตที่มีความถี่การหยิบสูงๆจัดใหอยูในชั้นที่หยิบงาย c, d และ e 

โดยอยูในระดับเอว-กลางอกของพนักงานซึ่งเปนระดับที่พนักงานหยิบของไดสะดวก (Golden 

Zone) 

2) เก็บกลองที่มีขนาดใหญหรือมีนํ้าหนักมากไวดานลาง 

3) ชิ้นสวนยานยนตที่มักมีการหยิบพรอมกันนํามาจัดเรียงไวใกลกัน 

โดยผลการจัดเรียงกลองชิ้นสวนยานยนตแสดงดังตารางที่ 5.5  
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ตารางที่ 5.5 ตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตของแตละ SKU ในบริเวณ FPA 

 

 
 

 ในตารางที่ 5.5 ตําแหนงจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตของ SKU ทั้งหมด 73 SKU ในบริเวณ 

FPA โดยแตละ SKU จะถูกกําหนดตําแหนงจัดเก็บดวยหมายเลขชั้นวาง (Shelf no.) และตําแหนง

ชั้นวางยอย (Location) ตามจํานวน (Slotting Qty.) ที่กําหนด โดยจํานวนชั้นวาง (Shelf Qty.) ที่ใช

จัดเก็บสําหรับแตละ SKU มีทั้งแบบเต็มชั้นวางและไมเต็มชั้นวาง 

 

SKU 

ID

Shelf  

no.

Location Slotting 

Qty.

Shelf 

Qty.

SKU 

ID

Shelf  

no.

Location Slotting 

Qty.

Shelf 

Qty.

SKU 

ID

Shelf  

no.

Location Slotting 

Qty.

Shelf 

Qty.

1 19 / 20 a,b,c,d,e,f / a,b,c 136 8.5 34 8 a,b,c 60 3 77 11 b 64 1

2 6 d,e,f 192 3 36 7 a,b,c 60 3 78 16 f 32 1

3 23 / 24 a,b,c,d,e,f / a,b 120 7.5 37 15 f 64 1 79 16 e 64 1

4 12 d,e,f 160 2.5 38 3 f 64 1 80 10 c 64 1

5 5 / 4 a,b,c,d,e,f  /  a 104 6.5 39 22 e 64 1 81 10 d 64 1

6 24 d,e,f 160 2.5 40 7 d,e,f 48 3 85 10 e 64 1

7 18 d,e,f 160 2.5 41 10 a 64 1 92 18 a 64 1

8 4 e,f 135 1.5 42 9 f 64 1 93 16 d 64 1

10 1 e,f 128 2 43 20 c,d,e 40 2.5 94 20 f 32 1

11 2 / 3 a,b,c,d,e,f / a,b 64 8 44 14 c,d 64 2 97 22 b 64 1

13 21 c,d 128 2 46 16 a 64 1 98 22 a 64 1

15 3 d,e 96 1.5 48 17 f 64 1 104 11 d 64 1

16 3 c,d 96 1.5 49 11 e,f 32 2 109 6 b 64 1

17 4 a,b,c 80 2.5 53 16 b 64 1 112 21 b 64 1

19 13 a,b,c,d,e,f 60 6 54 14 e,f 32 2 113 21 a 64 1

20 15 a,b,c,d,e 40 5 56 12 c 64 1 114 12 d 32 0.5

21 8 d,e 96 1.5 57 22 c,d 64 2 115 6 a 64 1

23 17 a,b,c,d,e 40 5 58 18 b 81 1 116 16 c 64 1

24 9 a,b,c,d,e 40 5 62 12 a 64 1 117 11 c 64 1

25 21 e,f 64 2 63 12 b 64 1 121 6 c 32 0.5

27 8 e,f 96 1.5 64 11 a 64 1 122 6 c 32 0.5

28 1 a,b,c,d 40 4 66 10 b 64 1 126 18 d 32 0.5

31 24 b,c 96 1.5 71 10 f 64 1 163 24 d 64 0.5

32 22 f 63 1 75 4 d,e 48 1.5

33 14 a,b 64 2 76 18 c 64 1



บทที่ 6 

บทสรุป  วิจารณผลและขอเสนอแนะ 

 

จากการออกแบบบริเวณหยิบสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงสามารถสรุปและวิจารณผล  

รวมทั้งขอเสนอแนะดังตอไปน้ี 

6.1 สรุปผลการศึกษา 

ผลการวิเคราะห Base Case (A0) พบวาการทําบริเวณหยิบสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูง

สามารถลดเวลาการหยิบสินคาลงได 3,711 ชั่วโมงหรือคิดเปนจํานวนพนักงานที่ลดลง 1.58 FTE 

เมื่อเทียบกับการทํางานตามลักษณะคลังสินคาเดิม จํานวน SKUs ที่เหมาะสมนํามาจัดเก็บใน FPA 

อยูในชวง 77 – 78 รายการจากชิ้นสวนยานยนตหมด 1,031 รายการ เน่ืองจาก SKUs ในชวง 77 – 78 

น้ีเปนรายการที่มีแนวโนมคงเดิมแมวาการเพิ่มหรือลดปจจัยที่ศึกษาจะเปลี่ยนแปลงไปและเมื่อพื้นที่

การจัดเก็บบนชั้นวางเพิ่มมากขึ้น สงผลใหจํานวน SKUs ที่ถูกคัดเลือกสําหรับจัดเก็บใน FPA มาก

ขึ้นและพบลักษณะจํานวน SKUs ที่มีแนวโนมคงเดิมเปนชวงๆ พบวา SKUs ที่มีขนาดกลองเล็กจะ

มีโอกาสถูกคัดเลือกเขามาจัดเก็บในบริเวณ FPA สูง พื้นที่ที่ใชจัดทําบริเวณ FPA คิดเปน 11.32 % 

ของพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนยานยนตขนาดเล็กที่ศึกษา เมื่อวิเคราะหความไวในกรณีที่ปจจัยตางๆที่

ประมาณไวเปลี่ยนแปลงไป คือ เวลาหยิบที่ประหยัดได, เวลาในการเติมชิ้นสวนและปริมาณคร้ังที่

หยิบ ผลลัพธของ Net benefit ที่เกิดขึ้นมีแนวโนมเปลี่ยนแปลงตามไปดวย 

การจําลองการจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตในบริเวณ FPA เปนการนําผลการจัดทํา FPA ที่ได

จากการคํานวณในบทที่ 4 มาจําลองความตองการสินคาโดยใชแบบจําลองสถานการณ (Simulation) 

โดยอาศัยขอมูลการแจกแจงความนาจะเปนแบบสะสม (Cummerative Distribution Frequency; 

CDF) ของการหยิบในอดีต เพื่อทํานายผลลัพธในกรณีที่ทํา FPA ผลวิเคราะหแบบจําลองชิ้นสวน

ยานยนตจํานวน 77 SKUs พบวามีคาเฉลี่ยของ Net Benefit อยูที่ 1,041 ชั่วโมง คิดเปน FTE  เทากับ 

0.44 เทาจากผลที่ไดคาเฉลี่ยของ Net Benefit และ FTE คอนขางตํ่าเมื่อเทียบกับคาที่ไดจากการ

คํานวณตามแบบจําลอง FPA ซึ่งมี Net Benefit เทากับ 3,711 ชั่วโมงคิดเปน FTE เทากับ 1.58 เทา 

จึงพิจารณาหาแนวทางการปรับปรุงคา เวลาในการเติมชิ้นสวนและเวลารอเน่ืองจากการเติมชิ้นสวน

ลดลงเพื่อเพิ่มคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดจึงทําการคัดเอาบาง SKUs ที่มี คาความตองการ

แปรปรวน และมีขนาดของกลองที่ตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมากจํานวน ออก ผลคือจํานวน SKUs 

ที่ใหคา Net Benefit สูงสุดคือ 73 SKUs ซึ่งมี คาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดเทากับ 1,245 ชั่วโมงคิด

เปน FTE เทากับ 0.53 เทา จากน้ันนําขอมูลที่ไดไปออกแบบการจัดเรียงบนชั้นวางในบริเวณ FPA 
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นําเสนอขอมูลตอผูบริหารในการตัดสินใจจัดทําบริเวณจัดเก็บชิ้นสวนยานยนตที่มีความเคลื่อนไหว

สูงของบริษัท 

 

6.2 ขอจํากัดของงานวิจัย 

ผลลัพธที่ไดจากการคํานวณตามหลักการ FPA ยังมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของ

ของเหลวกับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคา เน่ืองจากในการจัดวางสินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดขึ้นจาก

ลักษณะบรรจุภัณฑของสินคาลักษณะของชั้นวางและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจากคุณสมบัติของ

ของเหลว ดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณจึงเปนเพียงคาประมาณซึ่งไมใชคาที่แทจริง 

การหาคาผลรวมเวลาที่ประหยัดไดที่เหมาะสม ดวยวิธีคนหาเชิงเสน (Linear Search) 

เหมาะสําหรับการวิเคราะหที่มีจํานวน SKUs ไมมากเน่ืองจากการคนหาผลลัพธของทุกๆ SKU หาก

มีจํานวนมากจะทําใหใชเวลาในการวิเคราะหนาน ซึ่งในกรณีที่ตองมีการวิเคราะห SKUs จํานวน

มากอาจเขียนค่ําสั่งใหโปรแกรมใชการวิเคราะหดวยวิธีอ่ืนที่ใชเวลาในการคํานวณนอยลง 

จํานวนรอบ (Replicate) ที่กําหนดในการจําลองสถานการณกําหนดไวที่ 100 รอบและ         

รอบการเก็บคา (Period) กําหนดไวที่ 960 คร้ังเน่ืองจากหากมีคายิ่งมากโปรแกรมตองใชเวลาในการ

ประมวลผลยิ่งนานขึ้น 

6.3 วิจารณผลงานวิจัย  

คาพารามิเตอรตางๆที่ใชในการศึกษาน้ีเปนคาเฉลี่ยที่ไดจากการทดลองผูวิจัยจึงตองมีการ

ทดสอบความออนไหวของคาพารามิ เตอร เพื่อศึกษาวาเมื่อคาคาพารามิ เตอร เหลาน้ันเมื่อ

เปลี่ยนแปลงไปผลลัพธที่ไดจะมีการเปลี่ยนแปลงมากนอยเพียงใด 

สินคาที่ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาดใหญ สินคาที่มีความ

เคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาวควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป 

6.4 ขอเสนอแนะ 

เน่ืองจากคาประมาณที่ไดเปนขอมูลในอดีตจึงควรตองมีการพิจารณาสินคาที่จะนํามา

จัดเก็บใน FPA อยูเสมอเน่ืองจากสินคาอาจหมดความนิยมและมีสินคาตัวอ่ืนที่ไดรับความนิยมมา

ทดแทนเพื่อใหไดเฉพาะสินคาที่มีความนิยมในชวงเวลาน้ันๆมาใชในการคํานวณสามารถลด

ระยะเวลาที่พิจารณาจาก 12 เดือนเปน ทุกๆ 3 เดือนหรืออาจพิจารณาคาในอดีตควบกับคาพยากรณ

ความตองการใชสินคาในอนาคตควบคูกันไปเปนตน  
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ขอเสนอแนะอ่ืนๆในการออกแบบ FPA ตอจากงานศึกษาน้ีไดแก การปรับปรุง เวลาในการ

เติมชิ้นสวนการออกแบบการทดลอง (DOE) เพื่อพิจารณาคาพารามิเตอรที่มีผลตอคาผลรวมเวลาที่

ประหยัดได เพื่อคัดเลือกจํานวน SKUs ที่เหมาะสมในขั้นตอนสุดทายหลังจากไดจํานวน SKUs ที่

ไดจากการคัดเลือกโดยใชสูตร 
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ตัวอยางการคํานวณ 
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1. ตัวอยางการคํานวณคา Labor Efficiency,  𝑣  

กรณี SKU หมายเลข 2  

fi = 15.09 ลูกบาศกเมตร 

pi = 3742 คร้ัง 

𝑣 = 
3742
√15.09

 = 963.2947 

 

2. ตัวอยางการคํานวณ Net Benefit ดวยวิธี Linear Search  

กรณีที่ 1 : F {2} 

SKU 
vi 

(m3) 

Saving Restock cost Net Benefit 

(mins) (s x pi) (cr x fi/vi) 

2 42.654 1.81 x 3,742 14.95 x (15.09/42.654) 6,767.7 

 

ผลลัพธของกรณีที่  1 เปนผลจากการจัดเก็บเฉพาะ SKU หมายเลข 2 ซึ่งมีคา Labor 

Efficiency สูงที่สุดเพียงรายการเดียวใน FPA โดยผลการคํานวณจะได Total Net Benefit เทากับ 

6,767.7 นาที หรือ 112.80 ชั่วโมง  

จากน้ันทําการเพิ่ม SKU ถัดไปที่มีคา Labor Efficiency รองลงมาและคํานวณ Total net 

Benefit ไปเร่ือยๆจนครบทุก SKUs แลวหาจํานวน SKUs ที่ใหคา Total Net Benefit มากที่สุด 

กรณีที่ 2 : F {2,4} 

SKU 
vi 

(m3) 

Saving Restock cost net benefit 

(mins) (s x pi) (cr x fi/vi) 

2 22.543 1.81 x3,742 14.95 x (15.09/22.543) 6763.0 

4 20.111 1.81 x3,126 14.95 x (12.60/20.111) 5648.7 

Total net benefit 12,411.7 

 

ผลลัพธของกรณีที่ 2 เปนผลจากการจัดเก็บ SKU หมายเลข 2 และหมายเลข 4 ไวดวยกันใน 

FPA โดยจะได total net benefit เทากับ 12,411.7นาที หรือ 206.86 ชั่วโมง 
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ภาคผนวก  ข 

ตารางการกระจายปริมาณความตองการจากขอมูลในอดีต 
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ตารางการกระจายปริมาณความตองการจากขอมูลในอดีต  

 

SKU ID CDF of Pick  Pick Qty. 

1 0.00,0.02,0.04,0.36,0.80,0.91,0.92,0.94,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 

3 0.06,0.32,0.79,0.92,0.93,0.96,0.99,1.00 2,3,4,5,6,7,8,9 

11 0.02,0.37,0.89,0.93,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7 

14 0.08,0.62,0.92,0.96,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6 

19 0.28,0.88,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

21 0.79,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4 

24 0.28,0.91,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

28 0.39,0.93,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

49 0.74,0.92,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

12 0.02,0.57,0.90,0.94,0.97,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,20,30 

23 0.25,0.90,0.95,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

39 0.97,1.00 1,2 

40 0.83,0.99,1.00 1,2,3 

54 0.94,1.00 1,2 

62 0.98,1.00 1,2 

63 0.98,1.00 1,2 

93 0.99,1.00 1,2 

126 0.98,1.00 1,2 

5 0.02,0.16,0.76,0.92,0.94,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8 

9 0.01,0.04,0.16,0.38,0.61,0.76,0.85,0.90,0.94,0.96,0.97,0.98, 

0.99,1.00 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,

16 

20 0.28,0.79,0.95,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6 

34 0.84,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4 

36 0.85,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4 

43 0.70,0.94,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

58 0.99,1.00 1,2 
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ตารางการกระจายปริมาณความตองการจากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU ID CDF of Pick Pick Qty. 

97 0.99,1.00 1,2 

98 0.99,1.00 1,2 

2 0.01,0.02,0.09,0.36,0.59,0.88,0.95,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 4,5,6,7,8,9,10,11,15,16,17,18 

4 0.01,0.10,0.45,0.75,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 4,5,6,7,8,12,13,14,15 

6 0.01,0.02,0.04,0.11,0.23,0.50,0.72,0.86,0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,13,15 

7 0.01,0.02,0.04,0.21,0.50,0.76,0.93,0.95,0.96,0.97,0.98,1.00 2,3,4,5,6,7,8,9,11,12,14,15 

8 0.01,0.22,0.35,0.37,0.39,0.44,0.62,0.72,0.92,0.94,0.97,0.98, 

0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,15,17 

10 0.01,0.24,0.74,0.95,0.96,0.97,0.99,1.00 2,3,4,5,6,7,8,9 

15 0.02,0.05,0.12,0.17,0.24,0.51,0.73,0.93,0.95,0.96,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,13,14,15 

17 0.13,0.62,0.95,0.96,0.97,0.99,1.00 3,4,5,6,8,9,11 

25 0.02,0.31,0.83,0.96,1.00 2,3,4,5,8 

31 0.06,0.58,0.96,0.97,0.98,1.00 2,3,4,5,6,7 

33 0.03,0.45,0.95,0.96,0.98,0.99,1.00 2,3,4,5,7,8,9 

37 0.06,0.78,0.96,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,7 

38 0.07,0.79,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

41 0.12,0.85,0.96,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

42 0.09,0.78,0.96,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

46 0.19,0.91,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

48 0.19,0.89,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

53 0.33,0.96,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

56 0.28,0.96,0.98,1.00 1,2,3,4 

57 0.02,0.55,0.96,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6 

64 0.20,0.47,0.96,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6 

66 0.49,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4 

71 0.18,0.91,0.98,1.00 1,2,3,4 
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ตารางการกระจายปริมาณความตองการจากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU 

ID CDF of Pick Pick Qty. 

75 0.08,0.79,0.96,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

76 0.54,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4 

77 0.63,0.98,1.00 1,2,3 

79 0.64,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4 

80 0.58,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4 

81 0.67,0.97,1.00 1,2,3 

85 0.63,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4 

109 0.90,1.00 1,2 

114 0.77,0.98,1.00 1,2,3 

115 0.88,0.99,1.00 1,2,3 

116 0.93,1.00 1,2 

117 0.91,1.00 1,2 

121 0.92,1.00 1,2 

163 0.05,1.00 1,2 

16 0.01,0.07,0.56,0.95,0.96,0.97,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7,8 

27 0.01,0.33,0.90,0.97,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7 

30 0.01,0.03,0.09,0.41,0.70,0.80,0.90,0.96,0.97,0.98,1.00 3,4,5,6,7,8,9,10,12,14,15 

32 0.01,0.36,0.94,0.97,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5,6,7 

78 0.09,0.78,0.96,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

92 0.75,0.98,1.00 1,2,3 

94 0.32,0.91,0.98,0.99,1.00 1,2,3,4,5 

104 0.85,0.99,1.00 1,2,3 

112 0.91,0.99,1.00 1,2,3 

113 0.87,0.99,1.00 1,2,3 

122 0.93,0.99,1.00 1,2,3 
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ตารางการกระจายปริมาณความตองการจากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU ID CDF of Pick Pick Qty. 

13 0.15,0.53,0.93,0.96,0.98,0.99,1.00 4,5,6,7,10,11,12 

44 0.28,0.85,0.96,0.97,0.99,1.00 2,3,4,5,6,7 
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ภาคผนวก  ค 

ตารางการกระจายของ Inter-arrival Time จากขอมูลในอดีต 
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ตารางการกระจายของ Inter-arrival Time จากขอมูลในอดีต 

SKU ID CDF of  Inter-arrival Time Inter-arrival Time 

1 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

3 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

11 0.95,0.97,0.98,1.00 2,4,8,10 

14 0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

19 0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

21 0.94,0.97,0.99,1.00 2,4,8,10 

24 0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

28 0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

49 0.64,0.82,0.90,0.94,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18 

12 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

23 0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

39 0.33,0.79,0.92,0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16 

40 0.83,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

54 0.72,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

62 0.15,0.52,0.80,0.89,0.93,0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18,22 

63 0.16,0.49,0.79,0.91,0.94,0.96,0.98,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16 

93 0.06,0.22,0.50,0.78,0.87,0.90,0.93,0.97,0.98,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18,24 

126 0.12,0.53,0.86,0.91,0.96,0.98,0.98,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16 

5 0.95,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,8,10,12 

9 0.95,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

20 0.92,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

34 0.86,0.95,0.96,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

36 0.87,0.95,0.96,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12 

43 0.74,0.88,0.91,0.95,0.96,0.97,0.98,1.00 2,4,6,8,10,12,16,18 
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ตารางการกระจายของ Inter-arrival Time จากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU ID CDF of  Inter-arrival Time Inter-arrival Time 

58 0.12,0.46,0.82,0.89,0.95,0.96,0.97,0.98,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18,20 

97 0.10,0.23,0.44,0.69,0.83,0.89,0.93,0.95,0.97,0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18,20,22 

98 0.10,0.24,0.47,0.74,0.85,0.89,0.91,0.93,0.95,0.97,0.98, 

0.99,1.00 2,4,6,8,10,12,14,16,18,20,22,24,26 

2 0.90,0.99,1.00 8,16,24 

4 0.91,1.00 8,16 

6 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

7 0.89,0.99,1.00 8,16,24 

8 0.89,1.00 8,16 

10 0.90,1.00 8,16 

15 0.86,0.98,0.99,1.00 8,16,24,32 

17 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

25 0.92,0.99,1.00 8,16,24 

31 0.91,1.00 8,16 

33 0.92,1.00 8,16 

37 0.90,1.00 8,16 

38 0.91,1.00 8,16 

41 0.90,1.00 8,16 

42 0.90,0.99,1.00 8,16,24 

46 0.90,0.99,1.00 8,16,24 

48 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

53 0.90,1.00 8,16 

56 0.90,1.00 8,16 

57 0.90,1.00 8,16 

64 0.76,0.89,0.93,0.96,1.00 8,16,24,32,40 
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ตารางการกระจายของ Inter-arrival Time จากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU ID CDF of  Inter-arrival Time Inter-arrival Time 

66 0.91,1.00 8,16 

71 0.90,1.00 8,16 

75 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

76 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

77 0.90,1.00 8,16 

79 0.90,0.99,1.00 8,16,24 

80 0.91,1.00 8,16 

81 0.90,1.00 8,16 

85 0.90,1.00 8,16 

109 0.85,1.00 8,16 

114 0.89,1.00 8,16 

115 0.84,1.00 8,16 

116 0.84,1.00 8,16 

117 0.83,0.97,1.00 8,16,24 

121 0.81,0.97,1.00 8,16,24 

163 0.06,0.11,0.23,0.78,0.89,1.00 8,16,24,32,40,48 

16 0.93,0.99,1.00 8,16,24 

27 0.92,0.99,1.00 8,16,24 

30 0.92,0.99,1.00 8,16,24 

32 0.93,0.99,1.00 8,16,24 

78 0.93,0.99,1.00 8,16,24 

92 0.92,0.99,1.00 8,16,24 

94 0.91,0.99,1.00 8,16,24 

104 0.88,0.99,1.00 8,16,24 
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ตารางการกระจายของ Inter-arrival Time จากขอมูลในอดีต (ตอ) 

SKU ID CDF of  Inter-arrival Time Inter-arrival Time 

112 0.88,0.98,1.00 8,16,24 

113 0.84,0.98,1.00 8,16,24 

122 0.83,0.97,1.00 8,16,24 

13 0.94,1.00 8,16 

44 0.93,1.00 8,16 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นางสาวบริรักษ  ยงประเสริฐ  เกิดวันที่ 6 สิงหาคม 2525  ที่จังหวัดลําพูน  จบการศึกษา

ระดับปริญญาบัณฑิตในสาขาวิชาเคมีอุตสาหกรรม ภาควิชาเคมีอุตสาหกรรม  คณะวิทยาศาสตร  

มหาวิทยาลัยเชียงใหม  ปการศึกษา 2548 จากน้ันไดปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมผลิตรถยนตเปนเวลา 

8 ป  ในตําแหนง พนักงานฝายควบคุมและวางแผนการผลิต ไดเขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษา  

ในสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร                    

ในปการศึกษา 2553 
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