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ศูนย์กระจายสินค้าเป็นกลยุทธ์ที่ส าคัญในการควบคุมการไหลของสินค้าในห่วงโซ่อุปทาน

เพ่ือให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ในระดับค่าใช้จ่ายกับค่าแรงงานที่เหมาะสม
ศูนย์กระจายสินค้าจึงต้องท าความเข้าใจและใช้ประโยชน์จากการวิเคราะห์รูปแบบความต้องการ
ลูกค้าจากข้อมูลในอดีตดังเช่นศูนย์กระจายสินค้าไฟฟ้าแสงสว่างของบริษัทกรณีศึกษาที่ท าหน้าที่
จัดเก็บและกระจายสินค้าที่มีขนาดน้ าหนักและรูปทรงที่แตกต่างกันอีกทั้งยังแตกหักง่ายจึงต้อง
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การค้นหาสินค้า นอกจากการวิเคราะห์ข้อมูลของศูนย์กระจายสินค้าที่ศึกษาเบื้องต้นพบว่ารูปแบบ
ค าสั่งซื้อส่วนใหญ่ของลูกค้ามีลักษณะที่มีจ านวนรายการต่อค าสั่งซื้อและปริมาณสินค้าอยู่ในระดับที่
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ต่ ากว่าที่ผู้บริหารก าหนดไว้ที่  10 นาทีต่อค าสั่งซื้อ ดังนั้นวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จึงน าเสนอการ
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ทดลองจะพิจารณาปัจจัยด้านขนาดพ้ืนที่ของ FPA, การจัดอันดับสินค้า, การปันส่วนพ้ืนที่สินค้า 
และ การจัดวางสินค้าโดยอาศัยการน าข้อมูลในอดีตไปทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์แบบ 
Monte Carlo เพ่ือเปรียบเทียบและวิเคราะห์ผลการออกแบบซึ่งผลการออกแบบที่ดีที่สุดสามารถ
ลดเวลาการท างานเฉลี่ยรวมต่อปีลงได้ 2768 ชั่วโมงเทียบเท่ากับการลดแรงงานคนลง 1.33 FTE 
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A distribution center has proofed to be a strategic infrastructure in a 
supply chain that regulates product flow and to ensures quick response time at 
affordable operating costs, similar to a case study lighting product distribution 
center. Lighting products are varied in sizes, weights, and shapes. Some products 
are fragile and require delicate handling. These contribute to huge loss in picking 
activity due to traveling and searching. From the historical shipping data, a 
preliminary analysis reveals that few items per order concentrated on low 
numbers of brands are often picked while the distribution center is using a random 
storage policy and stored in pallet load. This contradiction of demand pattern and 
storage policy leads to an inefficient picking activity with an average of 10 minutes 
per order which is slower than the management standard requirement. As a result, 
this thesis proposes a dedicated zone for these popular items called fast picking 
area (FPA) to reduce traveling time. By experimenting within configurations, mainly 
the size of FPA, ranking index, space allocation policy, and slotting policy. The 
historical data are embedded into the Monte Carlo Simulation model to compare 
and analyze the configuration. The best combination can reduce 2768 hours of 
operating time per year which is equal to reducing 1.33 FTE. Resulting in picking 
time of 7.9 minutes per order which is faster than the current performance at 10 
minutes per order. 
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บทท่ี 1  

บทน า 

 ธุรกิจหลอดไฟแสงสว่างแอลอีดี (LED Lighting) ของประเทศไทยก าลังอยู่ในช่วงของการ

เปลี่ยนแปลงในทิศทางที่โตขึ้น [1] โดยในปี 2560 มีมูลค่า 3.73 พันล้านบาทและคาดว่าจะมีการ

เติบโตเฉลี่ย 38% เทียบเท่ากับ 5 พันล้านบาทภายในปี 2563 ซึ่งในช่วง 2-3 ปีที่ผ่านมาตลาด

ผลิตภัณฑ์หลอดไฟที่ไม่ใช่แอลอีดีมีการหดตัวลงอย่างต่อเนื่องในขณะที่ผลิตภัณฑ์หลอดไฟแอลอีดีกลับ

เติบโตขึ้นอย่างไรก็ตามสัดส่วนมูลค่าตลาดของผลิตภัณฑ์หลอดไฟแอลอีดีในประเทศไทยยังอยู่ที่ 18% 

ดังนั้นโอกาสในการขยายตัวของตลาดผลิตภัณฑ์หลอดไฟแอลอีดียังอยู่ในระดับที่สูง 

ในส่วนของห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) ของธุรกิจหลอดไฟแสงสว่างสามารถแบ่งออกได้

เป็น 3 ส่วนดังต่อไปนี้ ส่วนที่หนึ่งส่วนต้นน้ าท าหน้าที่ผลิตชิปและชิ้นส่วนส าหรับประกอบหลอดไฟ 

ส่วนที่สองส่วนกลางน้ าท าหน้าที่ผลิตหลอดไฟและโคมไฟโดยรับวัตถุดิบมาจากส่วนต้นน้ าหรือน าเข้า

วัตถุดิบมาจากต่างประเทศ และส่วนสุดท้ายคือส่วนปลายน้ าท าหน้าที่ออกแบบการแสดงแสงและการ

ติดตั้งบริการ อย่างไรก็ตามในปัจจุบันผู้ประกอบการในประเทศไทยยังคงต้องอาศัยการน าเข้าจาก

ประเทศจีนอยู่เนื่องจากต้นทุนที่ถูกกว่าซึ่งคิดเป็น 44% ของมูลค่าการน าเข้าทั้งหมด 

นอกจากนี้สภาพความไม่แน่นอนของความต้องการลูกค้าและเวลาการน าเข้าสินค้าส่งผลให้

การมีศูนย์กระจายสินค้าซึ่งท าหน้าที่เป็นทั้งคลังส าหรับจัดเก็บสินค้าและกระจายสินค้าไปยังลูกค้าเป็น

สิ่งที่ผู้ประกอบการควรให้ความสนใจเนื่องจากเป็นหนึ่งในกลยุทธ์ที่ส าคัญในการควบคุม การ

เคลื่อนไหวของสินค้าเพราะนอกจากจะสร้างอ านาจในการต่อรองราคาจากการประหยัดเชิงขนาดแล้ว

ยังสามารถช่วยรับมือกับความต้องการที่ผันผวนในห่วงโซ่อุปทานสังเกตได้จากกลุ่มสินค้าอุปโภค

บริโภคและธุรกิจการค้าโมเดิร์นเทรด (Modern Trade) ดังนั้นเพ่ือสร้างความรวดเร็วในการ



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2 

ตอบสนองและควบคุมต้นทุนการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพผู้จัดการคลังสินค้าจึงมีความจ าเป็นที่

จะต้องเข้าใจและสามารถวิเคราะห์ข้อมูลรูปแบบพฤติกรรมความต้องการของลูกค้าที่บันทึกในระบบ

จัดการคลั งสินค้า (Warehouse Management System: WMS) [2] เพ่ือใช้ประโยชน์ ในการ

ประกอบการตัดสินใจด้านทรัพยากรเพ่ือบริหารเวลาและแรงงานของกิจกรรมต่างๆในคลังสินค้าได้

อย่างมีประสิทธิภาพ 

 กิจกรรมหลักในคลังสินค้าสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 กิจกรรมดังต่อไปนี้คือ การรับสินค้า, 

การจัดเก็บสินค้า, การหยิบสินค้า และการส่งสินค้า จากงานวิจัยของ Edward Frazelle [3] พบว่า

กิจกรรมการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่มีชั่วโมงแรงงาน-คนมากท่ีสุด คิดเป็น 55% ของเวลาทั้งหมดใน

คลังสินค้าโดยสูญเสียไปกับการเดินทางและการค้นหาสินค้าซึ่งเป็นขั้นตอนการท างานที่ไม่สร้างมูลค่า 

(Non-Value Added Activity) ในกิจกรรมการหยิบดังนั้นในส่วนของการพัฒนาคลังสินค้าส่วนใหญ่

จึงมักเริ่มต้นด้วยการหาวิธีลดเวลาในกิจกรรมการหยิบก่อนแล้วจึงพิจารณาการพัฒนากิจกรรมส่วนอื่น

ต่อไป [4] ดังเช่นในตัวอย่างศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งจัดเก็บและกระจายสินค้า

ไฟฟ้าแสงสว่างไปทุกภูมิภาคของประเทศไทยโดยตัวอย่างของสินค้าภายใต้การดูแลได้แก่ หลอดไฟ 

สวิทช์ไฟ โคมไฟ และ สายไฟฟ้า เป็นต้น ส าหรับรายละเอียดของบริษัทกรณีศึกษาจะกล่าวโดย

ละเอียดในบทที่ 3 
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1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 

 ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษามีอาคารแยกเป็น 2 อาคารโดยอาคาร 1 เป็นสถานที่

จัดแสดงสินค้าให้ลูกค้าเยี่ยมชมและทดลองใช้สินค้าในขณะที่อาคาร 2 เป็นคลังจัดเก็บสินค้าโดยมี

สินค้าภายใต้การดูแลกว่า 2600 รายการ อาทิเช่น หลอดไฟ , โคมไฟ และ ท่อรางไฟ เป็นต้น  

ซึ่งจากการวิเคราะห์เบื้องต้นสามารถจ าแนกประเภทของลูกค้าออกได้เป็น 3 กลุ่มตามความถี่ในการ

สั่งซื้อโดยสามารถสรุปสัดส่วนของจ านวนค าสั่งซื้อ และ รายได้ที่เกิดขึ้นจากลูกค้าประเภทต่างๆ ได้ดัง

แสดงในรูปที่ 1.1 และ รูปที่ 1.2 ตามล าดับ 

 

 

รูปที่ 1.1 สัดส่วนของจ านวนค าสั่งซื้อในช่วงระยะเวลา 1 ปีจ าแนกตามประเภทลูกค้า 
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รูปที่ 1.2 สัดส่วนของรายได้ในช่วงระยะเวลา 1 ปีจ าแนกตามประเภทลูกค้า 
 

 จากรูปที่ 1.1 และ รูปที่ 1.2 พบว่ามากกว่า 80% ของรายได้ที่เกิดขึ้นมาจากลูกค้ากลุ่มค้าส่ง

ในขณะที่จ านวนค าสั่งซื้อที่เกิดขึ้นเกือบ 80% มาจากลูกค้าประเภทค้าโดยในส่วนของรายละเอียดการ

จ าแนกประเภทลูกค้าจะกล่าวถัดไปในบทที่ 3 

ถัดมาในส่วนของการพิจารณาค าสั่งซื้อพบว่าค าสั่งซื้อส่วนใหญ่มีจ านวนรายการต่อค าสั่งซื้ออยู่ใน

ระดับที่ต่ ากว่า 3 รายการสินค้าต่อค าสั่งซื้ออีกทั้งยังมีจ านวนแบรนด์ต่อค าสั่งซื้อมากกว่า 90% ที่

สั่งซื้อเพียง 1 แบรนด์ต่อค าสั่งซื้อดังแสดงในรูปที่ 1.3 
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รูปที่ 1.3 การกระจายตัวของจ านวนรายการ และ แบรนด์ต่อค าสั่งซื้อ 

 

 แต่เมื่อพิจารณาในส่วนของอุปกรณ์ และ วิธีการจัดเก็บพบว่าศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา

ได้อาศัยนโยบายการจัดเก็บแบบสุ่มโดยจัดเก็บในหน่วยของพาเลทบนแร็คที่มีความลึก 1 พาเลทซึ่ง

จากวิเคราะห์ของผู้วิจัยพบว่าจากลักษณะการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าที่มีจ านวนรายการสินค้าต่อค า

สั่งซื้อและปริมาณการสั่งซื้อในระดับที่ต่ าเป็นส่วนใหญ่ประกอบกับวิธีการจัดเก็บสินค้าที่ไม่สอดคล้อง

กับรูปแบบค าสั่งซื้อน าไปสู่ความล่าช้าในการตอบสนองต่อค าสั่งซื้อของลูกค้าจากเวลาที่เสียไปใน

กิจกรรมการหยิบ 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เลือกที่จะน าเสนอการประยุกต์ใช้ FPA เพ่ือลดเวลาในกิจกรรมการหยิบ

เนื่องจากวิธีดังกล่าวจะจัดเก็บสินค้าในหน่วยของกล่อง หรือ ชิ้นเพ่ือให้พนักงานหยิบสามารถเดิน

ทางเข้าไปหยิบได้ง่ายโดยไม่ต้องอาศัยอุปกรณ์ในการขนถ่ายสินค้าอีกทั้งยังจัดเก็บสินค้าที่มีความนิยม
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สูงในบริเวณที่เข้าถึงสะดวกส่งผลให้สามารถลดเวลาเฉลี่ยในการหยิบโดยรวมลงได้ซึ่งสอดคล้องกับ

ปัญหาที่พบในปัจจุบันของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาโดยอาศัยแบบจ าลองสถานการณ์ในการ

ประเมินและเปรียบเทียบผลการออกแบบ FPA ในส่วนของรายละเอียดการวิเคราะห์ปัญหาและ

วิธีการแก้ไขจะกล่าวถึงถัดไปในบทที่ 3 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 

 ออกแบบพ้ืนที่จัดเก็บผลิตภัณฑ์ไฟฟ้าแสงสว่างเพ่ือลดเวลาในการหยิบสินค้าโดยอาศัยการ

ประยุกต์ใช้ FPA 

 

1.3 ขอบเขตของวิทยานิพนธ์ 
 

- ศึกษาข้อมูลของกลุ่มสินค้าไฟฟ้าแสงสว่างของบริษัทกรณีศึกษาโดยไม่พิจารณาสินค้า

ประเภทท่อร้อยสายไฟเนื่องจากท่อร้อยสายไฟจะถูกจัดเก็บไว้นอกอาคาร 

- ครอบคลุมกิจกรรมหลังจากได้รับความต้องการของลูกค้า การหยิบสินค้าและการเติมสินค้า

จากพ้ืนที่จัดเก็บส ารอง 

- ไม่ครอบคลุมการสั่งสินค้าจากโรงงานของผู้ผลิต 

- ไม่ครอบคลุมในส่วนการออกแบบเชิงวิศวกรรมโยธา 

- ไมค่รอบคลุมในส่วนของการออกแบบเชิงเทคโนโลยีสารสนเทศ 
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1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รบั 
 

- แผนผังแสดงต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าที่อยู่ใน FPA และความคุ้มค่าในการประยุกต์ใช้ FPA 

- ผลการเปรียบเทียบระหว่างการออกแบบการจัดวางหลายรูปแบบของแบบจ าลอง 

- ลดเวลาที่ใช้ในการเดินทางส าหรับกิจกรรมการหยิบโดยรวมลงได้ 

 

 

1.5 ประโยชน์ของงานวิจัย 
 

 เป็นงานวิจัยที่เปรียบเทียบการออกแบบ FPA จากหลายปัจจัยในการออกแบบโดยอาศัย

แบบจ าลองสถานการณ์ในการวัดประเมินผลและเปรียบเทียบผลการจ าลองการท างานของทั้งศูนย์

กระจายสินค้า 

 

1.6 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 

1. ศึกษาเก่ียวกับวิธีและข้ันตอนการท างานภายในศูนย์กระจายสินค้าและทรัพยากรที่บริษัทมี 

- จ านวนพนักงานและอุปกรณ์ท่ีใช้ในคลังสินค้า (Material Handling Equipment)  

- ล าดับขั้นตอนการท างานและการเคลื่อนที่ของเอกสารภายในศูนย์กระจายสินค้า 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 8 

2. ศึกษาเกี่ยวกับระบบเทคโนโลยีสารสนเทศของบริษัทรวมถึงวิธีการดึงข้อมูลออกจากระบบ

ฐานข้อมูลในรูปแบบที่สามารถน าไปวิเคราะห์ได้ 

- เข้าอบรมการใช้โปรแกรม Business Plus ใน Module เกี่ยวกับการจัดการ    

คลังสินค้า 

- เรียนรู้วิธีดึงข้อมูลการซื้อขายในออกจากโปรแกรม Business Plus ซึ่งเป็นระบบ 

Enterprise Resource Planning (ERP) ของบริษัท 

3. ศึกษาเก่ียวกับธรรมชาติของสินค้าของบริษัทรวมถึงวิธีการจ าแนกและการก าหนดรหัสสินค้า 

 

4. ศึกษาเก่ียวกับทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

- ศึกษาเกี่ยวกับกิจกรรมพ้ืนฐานในศูนย์กระจายสินค้าพร้อมหาปัญหาส่วนใหญ่ที่มัก

พบในศูนย์กระจายสินค้า 

- ศึกษาเก่ียวกับนโยบายและวิธีการจัดเก็บสินค้า 

- ศึกษาเกี่ยวกับข้อจ ากัดและสมมุติฐานของ FPA และวิธีการจัดล าดับ SKU ทั้งจาก 

แบบจ าลองของไหล (Fluid Model) และจาก Cubic per Order Index (COI) 

- ศึกษาการสร้างแบบจ าลองเพ่ือประเมินการออกแบบ FPA 

5. เขียนโครงร่างน าเสนอวิทยานิพนธ์ 

6. น าข้อมูลไปวิเคราะห์เพ่ือออกแบบ FPA โดยมีการก าหนดบริเวณของ FPA ออกเป็น 3 ส่วน

โดยแยกตาม Brand ดังนี้คือ BEC Blite และอ่ืนๆ  
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7. วิเคราะห์การออกแบบศูนย์กระจายสินค้าทั้งหมดด้วยแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือวัดและ

ประเมินผลพร้อมทั้งตรวจสอบความถูกต้องระหว่างแบบจ าลองกับสถานการณ์จริง 

8. เปรียบเทียบผลของแบบจ าลองชนิดต่างๆเพ่ือหาผลที่ดีที่สุดเพื่อน าไปประยุกต์ใช้ต่อไป 

9. เสนอผลงานวิจัยร่วมกับบริษัทกรณีศึกษา 

10. สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

11. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
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บทท่ี 2  

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงคลังสินค้าโดยเน้นไปในส่วนของรูปแบบต่างๆของกิจกรรมการหยิบ

รวมไปถึงอุปกรณ์การจัดเก็บและขนถ่ายสินค้า จากนั้นจะกล่าวถึงการออกแบบ FPA และวิธีการสร้าง

แบบจ าลองสถานการณ์ 

 

2.1 คลังสินค้า 
 

คลังสินค้า (Warehouse) หรือศูนย์กระจายสินค้า (Distribution Center) คือสถานที่ที่สร้าง

ขึ้นโดยมีเป้าหมายเพ่ือการจัดเก็บและบ ารุงรักษาวัตถุดิบ (Raw Material) สินค้าในกระบวนการผลิต 

(Work In Process) สินค้าส าเร็จรูป (Finish Goods) หรือชิ้นส่วนอะไหล่ (Spare Parts) ให้อยู่ใน

สภาพที่พร้อมใช้งานส าหรับการส่งสินค้าเข้าสู่กระบวนการผลิตหรือกระจายส่งมอบให้กับลูกค้าต่อไป

นอกจากนี้ศูนย์กระจายสินค้ายังสามารถสร้างความได้เปรียบทางการค้าให้กับบริษัทอันเนื่องมากจาก

ความได้เปรียบเชิงขนาด (Economies of Scales) จากปริมาณวัตถุดิบที่สั่งซื้อจากผู้จัดจ าหน่าย 

(Supplier), ความสามารถในการรับมือกับความต้องการ (Demand) ที่ไม่แน่นอนของลูกค้าและ

ความส ามารถ ใน การ เพ่ิ มมู ล ค่ าผ ลิ ตภั ณ ฑ์ จ ากการติ ด ฉล ากห รื อ เป ลี่ ย น บ รรจุ ภั ณ ฑ์  

(Re-Packaging) เป็นต้น 
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2.1.1 หน่วยจัดเก็บในคลังสินค้า 

หน่วยจัดเก็บในคลังสินค้าเป็นสิ่งที่ส าคัญเนื่องจากจะเป็นตัวก าหนดกระบวนการท างานและ

การเลือกใช้อุปกรณ์ขนถ่ายส าหรับการปฏิบัติงานของพนักงานโดยมีความสัมพันธ์โดยตรงกับหน่วยนับ

ของหน่วยจัดเก็บ [5] เนื่องจากคลังสินค้าส่วนใหญ่จะได้รับสินค้าเข้ามาในหน่วยจัดเก็บที่มีขนาดใหญ่

ในขณะที่สินค้าที่จ่ายออกเพ่ือส่งมอบให้กับลูกค้ามีหน่วยจัดเก็บที่เล็กกว่าตอนที่รับเข้ามาทั้งนี้ในส่วน

ของรูปและล าดับของหน่วยจัดเก็บได้ถูกแสดงดังรูปที่ 2.1 

 

 

รูปที่ 2.1 หน่วยจัดเก็บท่ีพบในคลังสินค้า [6] 

 

 จากรูปที่ 2.1 รายละเอียดของหน่วยจัดเก็บจะถูกอธิบายตามล าดับจากหน่วยจัดเก็บขนาด

ใหญ่ไปยังหน่วยจัดเก็บขนาดเล็กดังต่อไปนี้ 
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 คอนเทนเนอร์ (Container) คือหน่วยจัดเก็บที่มีขนาดใหญ่ที่สุดในบรรดาหน่วยจัดเก็บที่

สามารถพบได้ทั่วไปในห่วงโซ่อุปทานซึ่งมักพบที่คลังสินค้าที่มีการน าเข้าสินค้ามาจาก

ต่างประเทศโดยสินค้ามักจะถูกบรรจุไว้บนพาเลทไม้หรือพาเลทกระดาษแบบใช้ครั้งเดียวซึ่ง

สามารถแบ่งย่อยได้ออกเป็นอีก 2 ประเภทตามขนาดของตู้คอนเทนเนอร์นั่นคือขนาด 40 ฟุต

(Full-Size Container) และ 20 ฟุต (Half-Size Container) ตามล าดับ 

 พาเลท (Pallet) เป็นหน่วยจัดเก็บที่พบบ่อยที่สุดในบรรดาหน่วยจัดเก็บทั้งหมดเนื่องจาก

ผู้ผลิตสินค้าส่วนใหญ่มักจะส่งสินค้าให้กับคลังสินค้าในหน่วยดังกล่าว นอกจากนี้หน่วยพาเลท

ยังเป็นหน่วยที่มีความส าคัญในการค านวณปริมาตรการจัดเก็บและเพ่ือการออกแบบ

คลังสินค้าในฐานะที่เป็นอุปกรณ์ท่ีช่วยให้การขนถ่ายสินค้าสามารถด าเนินได้อย่างสะดวกและ

รวดเร็ว 

 ไทร์ (Tier) เป็นหน่วยจัดเก็บที่ใช้ในการบอกจ านวนกล่องในการจัดเรียงต่อชั้นและความสูง

ของชั้นเพ่ือก าหนดขนาดและจ านวนของสินค้าที่วางอยู่บนพาเลทไม่ให้มีชิ้นส่วนล้นออกมา

จากพาเลท (Overhang) และเกิดความเสียหายกับตัวสินค้าได้ 

 กล่อง (Carton) เป็นหน่วยจัดเก็บที่พบบ่อยในร้านค้าปลีกโดยขนาดของกล่องมีความ

หลากหลายขึ้นอยู่กับชนิดและประเภทของสินค้าโดยทั่วไปจะมีน้ าหนักไม่เกิน 25 กิโลกรัม

และขนาดไม่เกิน 60 เซนติเมตรเพราะหากขนาดใหญ่หรือมีน้ าหนักมากกว่านี้จะส่งผลให้

เคลื่อนย้ายล าบากด้วยแรงงานพนักงาน 1 คน 
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 กล่องช้ันใน (Inner Box) เป็นหน่วยจัดเก็บที่พบในสินค้าบางชนิดและมักเป็นสินค้าปลีกที่มี

การรวมชิ้นสินค้าไว้ในกล่องย่อยเดียวกัน เพ่ือความสวยงามหรือเพ่ือให้เหมาะสมกับปริมาณ

การจ าหน่าย 

 ชิ้น (Piece) เป็นหน่วยเล็กที่สุดและเป็นหน่วยที่ผู้บริโภคล าดับสุดท้ายจะน าไปใช้งานทั้งนี้

คลังสินค้าที่ต้องจ่ายสินค้าในหน่วยชิ้นต้องการระบบการจัดการและการออกแบบที่มี

ประสิทธิภาพ 

 

จากขนาดของหน่วยจัดเก็บที่ได้กล่าวไปในข้างต้นซึ่งส่งผลต่อปริมาณงานของพนักงาน

โดยตรงเมื่อพิจารณาการจัดเก็บที่บริเวณ Reserve Storage Area ซึ่งเก็บแบบ Pallet Load ดังนั้น

ต้องอาศัย Pallet Jack ถ้าความสูงอยู่ในระดับพ้ืนแต่ถ้าอยู่สูงขึ้นไปก็ต้องใช้ Forklift Truck ซึ่งส่งผล

ให้ใช้เวลาไปกับกิจกรรมดังกล่าวนานกว่าเดิมเทียบกับกิจกรรมที่เกิดขึ้นใน Forward Storage Area 

ซึ่งมีหน่วยจัดเก็บที่เล็กกว่าอาจจะเป็นกล่องหรือเป็นชิ้นซึ่งท าให้พนักงานสามารถเดินเข้าไปหยิบได้

โดยไม่ต้องอาศัยอุปกรณ์ขนถ่ายท าให้ใช้เวลาในกิจกรรมต่างๆ น้อยกว่า 
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2.2 ประเภทของคลังสนิค้า 
 

ประเภทของคลังสินค้าสามารถแบ่งได้โดยอาศัยเกณฑ์การแบ่งที่แตกต่างกันไปโดยใน

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะขอกล่าวถึงเพียง 3 เกณฑ์ [5] 

 

2.2.1 แบ่งตามลักษณะของการจัดวางสินค้า 

- นโยบายการจัดเก็บแบบตายตัว (Dedicated Storage Policy) มีการก าหนดต าแหน่งจัดเก็บ

ของสินค้าในคลังสินค้าแบบตายตัวโดยในแต่ละต าแหน่งจัดเก็บจะมีสินค้าเพียงแค่ 1 รายการ

สินค้า (SKU) เท่านั้นจะไม่มีสินค้า SKU อ่ืนเข้ามาปะปนส่งผลให้พนักงานมีความคุ้นเคยกับ

ต าแหน่งจัดเก็บและสามารถค้นหาสินค้าได้โดยง่ายแต่นโยบายดังกล่าวเหมาะกับคลังสินค้า

ขนาดเล็กที่ยังไม่มีระบบสารสนเทศในการจัดเก็บข้อมูลซึ่งนโยบายดังกล่าวมีข้อเสียคือท าให้

การใช้อรรถประโยชน์ของพ้ืนที่ (Space Utilization) อยู่ในระดับที่ต่ า 

- นโยบายการจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Storage Policy) ต้องอาศัยระบบสารสนเทศในการ

ปฏิบัติงานเพราะสินค้าจะถูกก าหนดต าแหน่งจัดเก็บเปลี่ยนไปตามความเหมาะสมตามที่

ระบบสารสนเทศแนะน าซึ่งข้อดีของนโยบายดังกล่าวคือความสามารถในการยกระดับการใช้

อรรถประโยชน์ของพ้ืนที่ได้อยู่ในระดับที่สูงเนื่องจากต าแหน่งเก็บหนึ่งต าแหน่งสามารถ

จัดเก็บสินค้าได้มากกว่า 1 SKU ในทางตรงกันข้ามเนื่องจากความจ าเป็นที่จะต้องพึ่งพาระบบ

สารสนเทศทั้งหมดส่งผลให้หากเกิดปัญหาขึ้นกับตัวระบบสารสนเทศกระบวนการท างานใน

คลังสินค้าอาจจะหยุดชะงักลงได้เนื่องจากพนักงานมาทราบต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าที่

แน่นอน 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 15 

2.2.2 แบ่งตามลักษณะการหยิบสินค้า 

 

- ระบบพนักงานเคลื่อนไปหาสินค้า (Men-to-Goods) เป็นหนึ่งในวิธีที่ได้รับความนิยมสูงสุด

เนื่องจากอาศัยเงินลงทุนต่ าโดยพนักงานหยิบจะต้องเดินทางไปยังช่องเก็บสินค้าเพ่ือน าสินค้า

กลับมาจัดเรียงและตรวจสอบเพ่ือเตรียมส่งมอบต่อไปโดยสามารถแบ่งออกได้เป็นอีกสอง

ประเภทย่อยคือ 

 การหยิบระดับพ้ืน (Low-Level Picking) การหยิบระดับพ้ืนพนักงานต้องสามารถเดิน

ทางเข้าไปหยิบสินค้าได้โดยไม่ต้องอาศัยอุปกรณ์ขนถ่ายสินค้าช่วยเนื่องจากอยู่ในระดับ

เดียวกันซึ่งเหมาะกับสินค้าที่มีความถี่ในการจ่ายสูงและมีขนาดเหมาะสมเล็กพอที่

พนักงานคนเดียวสามารถถือได้ 

 การหยิบในระดับสูงเหนือพ้ืน (High-Level Picking) การหยิบระดับสูงเหนือพ้ืน

พนักงานหยิบจ าเป็นที่ต้องอาศัยอุปกรณ์ขนถ่ายช่วยเพ่ือให้สามารถเข้าถึงต าแหน่งเก็บ

สินค้าเพ่ือหยิบสินค้าออกมาท าให้ต้องใช้เวลาและทรัพยากรมากกว่าเพ่ือให้ได้มาซึ่ง

สินค้าแต่มีข้อดีคือการจัดเก็บในแนวดิ่งจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บของ

คลังสินค้าเหมาะกับสินค้าที่มีความถี่ในการจ่ายออกต่ า 

 

- ระบบสินค้าเคลื่อนไปหาพนักงาน (Goods-to-Men) เป็นวิธีที่ใช้ช่วยลดเวลาในการเดินทาง

ของพนักงานหยิบในการเข้าถึงสินค้าโดยก าหนดให้พนักงานอยู่ประจ าสถานีงานและอาศัย

การเคลื่อนที่ของสายพานล าเลียงหรืออุปกรณ์ขนถ่ายอัตโนมัติที่จะล าเลียงสินค้ามาให้

พนักงานหยิบที่สถานีงานแทนโดยจะแบ่งออกเป็นอีกสองประเภทย่อยดังต่อไปนี้ 
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 ชั้นหมุน (Carousel) ซึ่งมีทั้งการล าเลียงชั้นหมุนในแนวราบและแนวดิ่งโดยชั้นหมุน

แนวราบจะประกอบด้วยชุดเครื่องจักรที่มีกล่องหมุนอยู่ในชั้นวางเป็นชุดขับเคลื่อนติดตั้ง

ในทิศทางการหมุนที่ตั้งฉากกับพ้ืนและคอมพิวเตอร์ที่ใช้ควบคุมการท างานของชั้นหมุน

ในขณะที่ชั้นหมุนแนวดิ่งคือชั้นหมุนแนวราบที่ถูกพลิกในท างานในแนวดิ่งแทนเพ่ืออาศัย

ประโยชน์จากการจัดเก็บในแนวดิ่งซึ่งในส่วนของการติดตั้งชั้นหมุนแนวดิ่งจะมีราคาแพง

กว่าเนื่องจากการออกแบบโครงสร้างและอัตราการใช้พลังงานเนื่องจากต้องออกแรงต้าน

กับแรงโน้มถ่วง 

 ระบบการจัดเบิกจ่ายสินค้าอัตโนมัติ (Automated Storage Retrieval System) คือ

ระบบการจัดเก็บที่สามารถเคลื่อนที่ในแนวราบและแนวดิ่งในเวลาเดียวกันภายใน

ช่องทางจัดเก็บพิเศษเพ่ือเคลื่อนย้ายสินค้าโดยอาศัยคอมพิวเตอร์ในการควบคุมการ

ท างานซึ่งต้องอาศัยเวลาและความละเอียดในการออกแบบเชิงวิศวกรรมที่ สูงอีกทั้งยัง

ต้องการการบ ารุงรักษาระบบมากท าให้ระบบจัดเบิกจ่ายสินค้าอัตโนมัติต้องอาศัยการ

ลงทุนในปริมาณมาก 
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2.2.3 แบ่งตามลักษณะของหน่วยจัดเก็บ-จัดจ่ายสินค้า 

 

- พ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้า (Forward Storage Area) เป็นพ้ืนที่จัดเก็บหลักของสินค้าโดยจะมี

หน่วยจัดเก็บเป็นกล่อง (Carton) หรือเป็นชิ้น (Piece) โดยอุปกรณ์ขนถ่ายสินค้าที่เหมาะสม

ในบริเวณดังกล่าวได้แก่ รถเข็น (Cart) และ รถลากพาเลท (Pallet Jack) ในกรณีที่อาศัยการ

จัดเก็บแบบ Men-to-Goods ในทางตรงกันข้ามหากเป็นการจัดเก็บแบบ Goods-to-Men 

อุปกรณ์ขนถ่ายสินค้าท่ีมักจะพบเจอได้แก่ เครนขนาดเล็กหรือสายพานล าเลียง 

 

- พ้ืนที่จัดเก็บส ารอง (Reserve Storage Area) พ้ืนที่จัดเก็บส ารองมีหน่วยจัดเก็บสินค้าแบบ

พาเลทโดยถูกออกแบบมาเพ่ือเติมสินค้าให้กับพ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้าโดยอุปกรณ์ขนถ่ายสินค้า

ที่มักพบได้แก่ รถฟอร์คลิฟท์ (Forklift Truck) หรือ รถยกรีชทรัค (Reach Truck) เนื่องจาก

ต้องน าสินค้าที่จัดเก็บแบบเต็มพาเลทจากชั้นเก็บส าลองลงมาให้กับพ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้าหรือ

ส่งมอบสินค้าแบบเต็มพาเลทให้กับลูกค้า 
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2.3 กิจกรรมภายในคลงัสินค้า 
 

 กิจกรรมที่เกิดขึ้นในคลังสินค้าสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 กิจกรรมหลักดังต่อไปนี้ได้แก่ การ

รับสินค้า, การจัดเก็บสินค้า, การหยิบสินค้าและการส่งสินค้าตามล าดับโดยมีเป้าหมายเพ่ือจัดเก็บ

สินค้าที่รับมาจาก Supplier ในหน่วยจัดเก็บขนาดใหญ่และจัดเรียงเพ่ือจ่ายออกให้กับลูกค้าในหน่วย

จัดเก็บที่เล็กลงมาให้ได้อย่างมีประสิทธิภาพโดยกิจกรรมต่างๆจะถูกอธิบายดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 

 

รูปที่ 2.2 ภาพรวมของกิจกรรมในคลังสินค้า [6] 
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2.3.1 การรับสินค้า (Receiving)  

การรับสินค้าคือกระบวนการแรกที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าและเป็นกิจกรรมที่ส าคัญที่สุด

เนื่องจากหากไม่มีกิจกรรมดังกล่าวกิจกรรมอ่ืนๆ ก็ไม่สามารถด าเนินได้ซึ่งกระบวนการภายในเริ่มต้น

จากการตรวจสอบสินค้าทั้งในส่วนของรายการและปริมาณหากถูกต้องก็จะท าการลงชื่อรับเพ่ือเตรียม

ขนย้ายสินค้าเข้าไปเก็บในคลังซึ่งส่วนมากรถที่น าสินค้าเข้ามาส่งจะมีตารางเวลาที่แน่นอนแต่ในกรณี

ของสินค้าจ าพวกสารเคมีอาจจะมีการยื่นเอกสารเพ่ือท าเรื่องรับสินค้าไว้ล่วงหน้าแล้วดังนั้นเมื่อรถ

มาถึงก็สามารถถ่ายสินค้าลงได้ในทันทีเพ่ือลดเวลาที่รถจะต้องจอดที่ท่ารับของ (Dock) 

 

2.3.2 การจัดเก็บสินค้า (Put-Away)  

การจัดเก็บสินค้าคือกระบวนการน าสินค้าเข้าไปเก็บในพ้ืนที่จัดเก็บภายในคลังโดยอาศัย

อุปกรณ์ช่วยในการขนย้ายซึ่งขึ้นอยู่กับขนาดหน่วยจัดเก็บที่รับเข้ามาซึ่งหากมีขนาดเล็กอาจสามารถใช้

รถเข็น (Cart) ในการขนย้ายหรืออาจจะมีการรวมหน่วยจัดเก็บ (Palletize) ให้เป็นพาเลทเพ่ือให้

สามารถขนได้ปริมาณมากต่อครั้งนอกจากนี้เพ่ือลดเวลาในการเดินทางอาจจะท าอินเตอร์ลีฟวิ่ง 

(Interleaving) เพ่ือน าสินค้าเข้าไปเก็บแล้วขากลับก็หยิบสินค้าเพ่ือตอบสนองค าสั่งซื้อของลูกค้าด้วย

จะได้ไม่ต้องเดินเข้าออก 2 รอบ 
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2.3.3 การหยิบ (Picking) 

การหยิบคือกิจกรรมที่มีการใช้ทรัพยากรทางด้านแรงงานสูงที่สุดมีอัตราส่วนคิดเป็น 55% 

ของเวลาการท างานทั้งหมดภายในคลังสินค้าโดยมีเป้าหมายเพ่ือเคลื่อนย้ายสินค้าออกจากต าแหน่ง

จัดเก็บเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าเพ่ือให้มีประสิทธิภาพสูงที่สุดโดยจะเริ่มหลังจากท่ีทราบ

ความต้องการของลูกค้าซึ่งจะมีเอกสารที่เรียกว่าใบเบิกสินค้า (Pick-List) ซึ่งจะให้ข้อมูลเกี่ยวกับ

รายการ ปริมาณและต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าท่ีลูกค้าต้องการแต่เนื่องจากลักษณะของคลังที่แตกต่าง

กันในแต่ละบริษัทรวมถึงธรรมชาติของสินค้าแต่ละชนิดนั้นส่งผลให้วิธีการหยิบเพ่ือน าไปสู่

ประสิทธิภาพที่ดีที่สุดในคลังสินค้าแต่ละแห่งแตกต่างกัน 

 

2.3.4 การจัดเรียงและส่งสินค้า (Sorting and Shipping) 

การจัดเรียงและส่งสินค้าเป็นกิจกรรมสุดท้ายก่อนที่สินค้าจะถูกส่งมอบให้กับลูกค้าโดย

เป้าหมายหลักคือเพื่อท าการตรวจสอบสินค้าเพ่ือเตรียมขนข้ึนรถบรรทุกอาจจะเกิดการแยกสินค้าตาม

ค าสั่งซื้อเนื่องจากเวลาหยิบสินค้าอาจจะหยิบมารวมกันแบบรวมค าสั่งซื้อท าให้ต้องมาแยกออก

ภายหลังโดยในบางกรณีสินค้าจะถูกมัดรวมกันและวางบนพาเลทหรือรวมในกล่องพร้อมท าการติด

บาร์โค้ดหลังจากการตรวจสอบเพ่ือให้เกิดความสะดวกและความปลอดภัยในการขนส่งโดยการจัดเรียง

สินค้าบนรถบรรทุกมักจะถูกเรียงล าดับแบบ Last In First Out (LIFO) ความส าคัญของการกิจกรรม

การจัดเรียงสินค้าข้ึนอยู่กับรูปแบบในการหยิบสินค้าและพ้ืนที่วางกองสินค้า 
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2.4 นโยบายของกิจกรรมการหยิบ (Picking Policy) 
 

หลังจากที่ได้กล่าวถึงความส าคัญของกิจกรรมการหยิบและความสูญเสียของเวลาจากการ

เดินทางแล้วเนื้อหาในส่วนนี้จะกล่าวถึงนโยบายการหยิบแบบต่างๆ [6] ที่มักนิยมใช้ในการก าจัดความ

สูญเสียจากกิจกรรมการหยิบโดยเรียงล าดับดังต่อไปนี้ 

 

2.4.1 การหยิบรายค าสั่งซ้ือ (Single Order Picking) 

การหยิบรายค าสั่งซื้อเป็นรูปแบบวิธีการหยิบที่พบเห็นได้ทั่วไปโดยพนักงานหยิบหนึ่งคนจะมี

หน้าที่รับผิดชอบต่อค าสั่งซื้อหนึ่งค าสั่งซื้อโดยจะต้องท าการหยิบสินค้าตามรายการจนครบทุกรายการ

และน าสินค้าไปวางยังบริเวณที่จัดวางสินค้าวิธีดังกล่าวเหมาะกับค าสั่งซื้อที่ลูกค้าหนึ่งรายมีความ

ต้องการที่หลากหลายเนื่องจากพนักงานหยิบสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่องและไม่จ าเป็นที่จะต้องท า

การแยกสินค้าหลังจากที่กระบวนการหยิบเสร็จสิ้น 

 

2.4.2 การหยิบรายกลุ่ม (Batch Picking) 

การหยิบรายกลุ่มเป็นรูปแบบการหยิบสินค้าที่มักพบในศูนย์กระจายสินค้าโดยมีเป้าหมาย

เพ่ือท าการรวมค าสั่งซื้อที่มี SKU น้อยรายการหลายๆค าสั่งซื้อเข้าด้วยกันและมอบหมายให้พนักงาน

หนึ่งคนรับผิดชอบต่อชุดค าสั่งซื้อโดยหลังจากที่การหยิบเสร็จสิ้นแล้วพนักงานจะต้องจัดเรียงแยก

สินค้าออกมาตามความต้องการของลูกค้าแต่ละรายซึ่งจะช่วยลดเวลาในการเดินทางรวมลงแต่จะเพ่ิม

ในส่วนของเวลาในการจัดเรียงขึ้นมาแทน 
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2.4.3 การหยิบรายโซน (Zone Picking) 

การหยิบรายโซนเป็นรูปแบบการหยิบสินค้าที่คลังสินค้าจะท าการแบ่งพ้ืนที่ภายในคลัง

ออกเป็นบริเวณต่างๆโดยที่พนักงานแต่ละคนจะได้รับมอบหมายให้ดูแลและหยิบสินค้าในบริเวณที่

ตัวเองรับผิดชอบอยู่ เมื่อมีค าสั่งซื้อเข้ามาพนักงานหยิบทุกคนจะเห็น SKU เฉพาะในบริเวณที่ตนเอง

ดูแลเท่านั้นหลังจากที่พนักงานแต่ละคนหยิบสินค้าในบริ เวณของตัวเองเสร็จสิ้นแล้วจึงน ามาวาง

รวมกันที่บริเวณจัดเรียงสินค้าส่งผลให้เวลารวมในกิจกรรมการหยิบลดลง 

 

2.5 พื้นที่หยิบจ่ายความเร็วสูง (FPA) 
 

จากที่ได้กล่าวไปก่อนหน้านี้ FPA [6, 7] คือหนึ่งในรูปแบบของการหยิบรายโซนโดย FPA 

เปรียบเสมือนคลังสินค้าภายในคลังสินค้าเนื่องจากเป็นบริเวณที่ดีที่สุดส าหรับกิจกรรมการหยิบเพราะ

อยู่ในต าแหน่งที่ใกล้กับบริเวณทางเข้าออก (I/O) ของคลังสินค้าท าให้เวลาที่ใช้ในการเดินทางอยู่ใน

ระดับที่ต่ าอีกทั้งค าสั่งซื้อที่เข้ามาส่วนใหญ่มักจะสามารถท าให้ส าเร็จได้ภายในบริเวณดังกล่าวทั้งนี้ใน

ส่วนของข้อจ ากัดและสมมุติฐานของ FPA เพ่ือให้สามารถด าเนินงานได้มีดังนี้ 

 

- สินค้าจะต้องมีขนาดเล็ก เช่น มีขนาดกล่องเท่ากับกล่องรองเท้า เนื่องจากหากสินค้าที่จัดเก็บ

มีขนาดใหญ่หรือมีน้ าหนักมากเกินจะท าให้ต้องอาศัยอุปกรณ์ช่วยซึ่งขัดกับแนวคิดที่ต้องการ

ให้การหยิบเกิดขึ้นได้โดยเร็ว 
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- ความจุของพ้ืนที่จัดเก็บและปริมาณในการหยิบส่วนใหญ่น้อยกว่า 1 พาเลท (Less Than 

Pallet Storage) เพราะเนื่องจากหากปริมาณการหยิบมีมากกว่านี้จะต้องอาศัยอุปกรณ์เข้า

มาช่วย 

 

- ต้องอาศัยกิจกรรมการเติม (Replenishment) สินค้าจากบริเวณการจัดเก็บส ารอง 

(Reserve Area , Bulk Area) ซึ่งเก็บแบบ Pallet โดยจะต้องแตกย่อย (Extract) สินค้าออก

เป็นหน่วยจัดเก็บที่เล็กลงเพื่อเติมให้กับบริเวณหยิบ (Forward Area , Pick Face)  

 

จากที่กล่าวมาการท า FPA ต้องอาศัยการเทรด-ออฟ (Trade-off) ระหว่างเวลาที่ลดลงใน

กิจกรรมการหยิบเนื่องจากระยะทางที่สั้นลงกับเวลาที่เพ่ิมขึ้นจากการเติมสินค้าเพ่ือให้ FPA สามารถ

ด าเนินงานได้ตามปกติโดยตัวอย่างของ FPA ได้แก่สินค้าที่วางขายหน้าเค้าเตอร์ของร้านสะดวกซื้อที่

วางขนมหลายๆชนิดแต่ชนิดละไม่กี่ชิ้นเพื่อให้ลูกค้าที่เดินเข้ามาสามารถหยิบได้โดยสะดวกในขณะที่ท า

การช าระค่าสินค้า ทั้งนี้สิ่งที่ต้องทราบในการออกแบบ FPA มีอยู่ 2 ส่วนได้แก ่

 

- สินค้าชนิดใดควรถูกจัดเก็บไว้ใน FPA 

- สินค้าท่ีจัดเก็บใน FPA ควรจัดเก็บปริมาณเท่าใด 

 

ดังนั้นในการตอบค าถามสองข้อนี้ต้องอาศัยล าดับขั้นตอนการวิเคราะห์โดยสังเขปในการ

ออกแบบ FPA ดังแสดงในรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 กระบวนการออกแบบ FPA 

 

จากรูปที่ 2.3 สามารถสรุปขั้นตอนการออกแบบ FPA ได้เป็น 5 ขั้นตอนโดยในแต่ละขั้นตอน

จะมีสมการที่ใช้ในการค านวณเพ่ือหาค่าต่างๆในการออกแบบ FPA ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้สรุปสัญลักษณ์

ตัวแปรและความหมายของตัวแปรไว้ดังรายการต่อไปนี้ 
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หลังจากท่ีได้กล่าวถึงสัญลักษณ์ของตัวแปรที่ใช้อธิบายเนื้อหาในหัวข้อนี้ถัดไปจะเป็นการอธิบายค่าการ

ไหลของสินค้า (Flow) ที่ใช้ในการออกแบบ FPA เนื่องจากเป็นค่าที่ใช้อธิบายการเคลื่อนไหวของ

สินค้าภายในคลังอีกทั้งยังใช้ในการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าซึ่งจะกล่าวในส่วนถัดไป การ

ค านวณหาค่า Flow ของสินค้าแต่ละ SKU ภายในคลังสินค้าจะเปรียบสินค้าเสมือนของไหลโดยมีการ

ค านวณดังสมการที่ 1 

    

i

Total Item Sold per Year
Flow (f ) = 

Item per Carton     (1) 

โดย 

   fi = Flow ของ SKU i 

 

หลังจากท่ีทราบ Flow ขั้นตอนต่อไปของการออกแบบ FPA จะเรียงล าดับดังต่อไปนี้ 

 

2.5.1 ก าหนดพื้นที่ส าหรับ FPA (Defining Total FPA Volume) 

 การก าหนดพ้ืนที่ส าหรับ FPA นิยมใช้พ้ืนที่แร็คชั้นล่างของคลังสินค้าเป็น FPA เนื่องจาก

ความสะดวกในการเข้าถึงต าแหน่งจัดเก็บของพนักงานหยิบแต่ในส่วนของการก าหนดขนาด FPA 

อย่างง่ายจะก าหนดตามอัตราส่วนต่อพ้ืนที่แร็คชั้นล่างทั้งหมดของคลังสินค้าเนื่องจากยิ่งขนาดของ 

FPA ใหญ่มากขึ้นก็ยิ่งสามารถบรรจุจ านวน SKU และปริมาณจัดเก็บได้มากขึ้นแต่ในทางตรงกันข้าม

ค่าความประหยัด (Saving) ต่อการหยิบจะลดลงแต่หากต้องการจะหาขนาดพ้ืนที่ FPA ที่ดีที่สุด 

(Optimal) สามารถศึกษาเพ่ิมได้จาก [6] 
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2.5.2 จัดอันดับความส าคัญของ SKU (SKU Ranking) 

 วิธีการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าในปัจจุบันมีอยู่ 2 ดัชนีที่ได้รับความนิยมได้แก่ COI  

และ Viscosity Index [7] ซึ่งการจัดอันดับความส าคัญมีจุดประสงค์ต้องการให้สินค้าที่ได้รับความ

นิยมสูงถูกน าไปจัดเก็บในต าแหน่งเก็บที่สามารถเข้าออกได้สะดวกเพ่ือลดระยะเวลาในการเดินทาง 

- COI เป็นวิธีที่มีการใช้มายาวนานโดยอาศัยการหาอัตราส่วนระหว่างปริมาตรจัดเก็บของ

สินค้าหารด้วยจ านวนครั้งการหยิบโดยเรียงล าดับความส าคัญจากค่า COI น้อยไปมาก

ตามล าดับ ดังแสดงในสมการที่ 2 

 

i iCOI = f p
       (2) 

โดย 

   fi = Flow ของ SKU i 

   pi = จ านวนครั้งการหยิบของ SKU i 

 

- Viscosity Index เป็นอีกแนวคิดของแบบจ าลองของไหลที่มองการเคลื่อนไหวของสินค้า

ภายในคลังเหมือนของไหลว่าในช่วงเวลาที่ผ่านมี SKU ดังกล่าวมีการเคลื่อนออกจากคลังกี่

ลูกบาศก์เมตรโดยสามารถพิสูจน์ด้วยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ [6] เพ่ือให้เวลาที่ใช้ในการ

เติมสินค้าต่ าสุด ล าดับความส าคัญของค่า Viscosity Index เรียงจากมากไปน้อยโดยค านวณ

ได้ดังแสดงในสมการที่ 3 
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    i iViscosity = p f
       (3) 

 โดย 

   fi = Flow ของ SKU i 

   pi = จ านวนครั้งการหยิบของ SKU i 

 

2.5.3 เลือก SKU ที่ควรจะเข้าไปอยู่ใน FPA (Defining Suitable SKU in FPA) 

 การเลือกจ านวน SKU ให้เหมาะสมกับ FPA เป็นกระบวนการที่ต้องท าวนซ้ าไปพร้อมกับการ

จัดสรรปริมาตรเนื่องจากวิธีการจะเริ่มจากการเลือก SKU เข้าไปใน FPA ทีละ SKU ตามล าดับ

ความส าคัญพร้อมกับปันส่วนพ้ืนที่ให้ SKU ที่ถูกเลือกโดยน าผลที่ได้ไปค านวณหาค่าประโยชน์  

(Net-Benefit) ซึ่งการเลือก SKU จะสิ้นสุดลงเมื่อค่า Net-Benefit รวมของการเติม SKU ล่าสุดมีค่า

น้อยกว่าการเติม SKU ครั้งก่อนหน้าโดยค่า Net Benefit สามารถค านวณได้ดังแสดงในสมการที่ 4  

 

 
 i

i r i i

0                  ; if v = 0
c v  = 

sp -c f v  ; if v >0



      (4) 

 โดย 

   ci (v) = ค่า Net-Benefit ของ SKU i ใน FPA 

s = เวลาที่ลดลงจากการที่ SKU i จัดเก็บใน FPA 

   pi = จ านวนครั้งการหยิบของ SKU i 

   cr = เวลาที่เพิ่มจากกิจกรรมการเติมของ SKU i 

   fi = Flow ของ SKU i 

   vi = ปริมาตรที่ปันส่วนให้กับ SKU i ใน FPA 
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 เมื่อน าค่า Net-Benefit ของแต่ละ SKU มาพล็อตโดยเรียงตามล าดับความส าคัญจะได้ผลดัง

แสดงในรูปที่ 2.4 

 

 

รูปที่ 2.4 ตัวอย่างการวิเคราะห์ความส าคัญด้วยค่า Net Benefit [6] 

 

 จากรูปที่ 2.4 สามารถสรุปได้ว่าจ านวน SKU ที่ควรอยู่ใน FPA มีทั้งสิ้น 3600 SKU เนื่องจาก 

SKU ที่ 3601 ให้ค่า Net-Benefit ต่ ากว่า 0 หมายความว่าการเพ่ิม SKU ที่ 3601 ใน FPA จะท าให้

เกิดโทษจากการเสียเวลาเติมสินค้ามากกว่าประโยชน์ที่ได้จากการลดเวลาเดินทาง 

 

 ในส่วนของการปันส่วนปริมาตรจัดเก็บให้กับสินค้าใน FPA ส่วนใหญ่ที่มักพบในปัจจุบันมีอยู่ 

2 วิธีหลักดังนี้ 

 

- การจัดสรรแบบปริมาตรเท่ากัน (Equal Space Allocation) เนื่องจากเป็นวิธีที่ง่ายที่สุดและ

ไม่จ าเป็นต้องทราบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ของสินค้าเพ่ือใช้ในการค านวณซึ่งปริมาตรจัดสรร

สามารถหาได้จาก สมการที่ 5 
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     iv =V n
     (5) 

 โดย 

   vi = ปริมาตรที่ปันส่วนให้กับ SKU i ใน FPA 

   V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

   n = จ านวน SKU ทั้งหมดใน FPA 

 

แต่เนื่องจากการจัดสรรด้วยวิธีนี้จะท าให้เวลาในการเติมสินค้าของสินค้าแต่ละ SKU ใน FPA 

เกิดข้ึนไม่พร้อมกันแต่สามารถค านวณหาจ านวนครั้งการเติมสินค้าของสินค้าต่างๆได้จาก สมการที่ 6 

 

     i ir  = nf V
       (6) 

 โดย 

   ri = จ านวนครั้งการเติมสินค้าของ SKU i ใน FPA 

   n = จ านวน SKU ทั้งหมดใน FPA 

   fi = Flow ของ SKU i 

   V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

- การจัดสรรแบบเติมสินค้าพร้อมกัน (Equal Time Allocation) เป็นวิธีการออกแบบเพ่ือให้

การ Replenishment สินค้าใน FPA เกิดขึ้นพร้อมกันซึ่งวิธีการค านวณสัดส่วนปริมาตรที่

จัดสรรเป็นดัง สมการที่ 7 
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i
ni

jj=1

f
v  = V

f

 
 
 
        (7) 

 โดย 

   vi = ปริมาตรที่ปันส่วนให้กับ SKU i ใน FPA 

   fi = Flow ของ SKU i 

   fj = Flow ของ SKU j 

   V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

 

แต่เนื่องจากการจัดสรรด้วยวิธีนี้จะท าให้เวลาในการเติมสินค้าของแต่ละ SKU ใน FPA เกิดขึ้นพร้อม

กันซึ่งสินค้าแค่ละชนิดมีช่องในการจัดเก็บไม่เท่ากันท าให้ต้องค านวณจ านวนสินค้าที่ต้องเติมใน FPA 

แยกต่างหากโดยจ านวนครั้งการเติมสินค้ารวมของการออกแบบด้วยวิธีนี้จะเป็นดังสมการที่ 8 

 

 n

i ii=1
r  = f V       (8) 

 โดย 

   ri = จ านวนครั้งการเติมสินค้าของ SKU i ใน FPA 

   fI = Flow ของ SKU i 

   V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

 

อย่างไรก็ตามศักยภาพของการจัดสรรปริมาตรทั้งสองวิธีกลับมีค่าเท่ากันหากอาศัยการวัดจากปริมาณ

งานที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมการเติมสินค้าใน FPA ดังแสดงในสมการที่ 9 
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 n n

i ii=1 i=1
r  = n f V        (9) 

 โดย 

   ri = จ านวนครั้งการเติมสินค้าของ SKU i ใน FPA 

   n = จ านวน SKU ทั้งหมดใน FPA 

   fI = Flow ของ SKU i 

   V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

 

 ส าหรับแนวแนวคิดแบบจ าลองของไหลซึ่งมองสินค้าเปรียบเสมือนกับของไหลในอุดมคติโดย

มีเป้าหมายเพ่ือลดเวลาของกิจกรรมการเติมสินค้าให้ต่ าสุดโดยอาศัยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ [6] 

และสามารถค านวณหาปริมาตรช่องจัดเก็บได้ดังสมการที่ 10 และมีจ านวนครั้งการเติมสินค้าดัง

สมการที่ 11 ตามล าดับ 
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i*
ni

j
j=1

f
v = V

f

 
 
 
 
 
 


     (10) 

* *
i i ir  = f v

       (11) 

 โดย 

  *
iv   = ปริมาตรที่ปันส่วนให้กับ SKU i ใน FPA จาก Fluid Model 

  fI = Flow ของ SKU i 

  fj = Flow ของ SKU j 

  V = ปริมาตรทั้งหมดที่ก าหนดให้เป็น FPA 

  *
ir   = จ านวนครั้งการเติมสินค้าของ SKU i ใน FPA จาก Fluid Model 

 

    

 วิธีสุดท้ายนี้ได้รับการพิสูจน์มาแล้วว่าเป็นวิธีที่ท าให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดหากแต่ทุกวิธีที่กล่าวมา

ข้างต้นนั้นจ าเป็นที่จะต้องมีการปรับปรุง (Update) ให้ทันต่อสภาพแวดล้อมปัจจุบันเสมอเนื่องจาก

สินค้าที่ถูกจัดไว้เดิมทีอาจจะมีการซื้อขายมากท าให้ต้องมีปริมาตรจัดเก็บมากแต่เมื่อเวลาผ่านไปกลับ

ได้รับความนิยมน้อยลงดังนั้นการ Update ข้อมูลจึงมีความส าคัญอย่างมากเพ่ือที่จะท าให้ FPA 

สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ FPA 
 

 ในส่วนของการน า FPA ไปประยุกต์ใช้ในงานวิจัยของ บริรักษ์ ยงประเสริฐ [8] เป็น

กรณีศึกษาของบริษัทในประเภทอุตสาหกรรมยานยนต์โดยเป็นคลังสินค้าที่จัดเก็บชิ้นส่วน 

ยานยนต์โดยมีจ านวน SKU ที่ต้องรับผิดชอบทั้งสิ้น 1,031 รายการในขณะที่การใช้แบบจ าลองของ

ไหลแนะน าให้บรรจุสินค้าเพียง 75-78 รายการไว้ในพ้ืนที่ FPA โดยมีค่าเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได้ 

(Saving Time) และเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเติมชิ้นส่วนยานยนต์ (Restock Time) เท่ากับ 1.81 นาที

และ 14.95 นาทีตามล าดับส่งผลให้สามารถลดเวลาในการท างานลงได้ 3,711 ชั่วโมงคิดเทียบเท่ากับ

จ านวนพนักงานเต็มเวลา (Full Time Equivalent: FTE) ที่ลดลง 1.58 คนอย่างไรก็ตามในส่วนของ

งานวิจัยชิ้นนี้ได้จ าลองและวิเคราะห์ผลเฉพาะกิจกรรมที่เกิดขึ้นในส่วนของพ้ืนที่ FPA เท่านั้นอีกท้ังยัง

อาศัยการจัดล าดับความส าคัญของสินค้าด้วย Viscosity Index จากแบบจ าลองของไหลเพียงอย่าง

เดียวในขณะที่ในโลกความเป็นจริงการจ าลองสถานการณ์ภายในคลังสินค้าควรค านึงถึงกิจกรรมที่

เกิดขึ้นในส่วนของพ้ืนที่จัดเก็บส ารองอีกทั้งยังมีดัชนีที่ใช้ในการจัดอันดับอีกวิธีที่ควรจะน ามาพิจารณา

เพ่ือเปรียบเทียบในการออกแบบด้วย 

 การประยุกต์ใช้ FPA ของบริษัทในอุตสาหกรรมขนส่งสินค้ากรณีศึกษาของ Gerben 

Stouwdam [9] ศูนย์การกระจายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษานี้ต้องท าการดูแลคลังที่มีความจุ 

15,000 พาเลทโดยทางบริษัทได้มีการจัดท าพ้ืนที่ในส่วนของ FPA แต่ว่าการออกแบบพ้ืนที่ดังกล่าว

นั้นถูกใช้มาเป็นเวลานานโดยที่ไม่มีการพัฒนาการจัดเรียงให้เหมาะสมกับสถานการณ์ปัจจุบันนั่นคือ

สินค้าที่เคยได้รับความนิยมมากและอยู่ใน FPA ขณะนี้กลับได้รับความนิยมน้อยลงในทางตรงกันข้าม

ส าหรับสินค้าที่อยู่ใน Reserve Area บางตัวกลับได้รับความนิยมเพ่ิมมากขึ้นซึ่งคือสาเหตุที่ท าให้คลัง
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แห่งนี้มีประสิทธิภาพในการท างานไม่ดีเท่าท่ีควรดังนั้นงานวิจัยดังกล่าวจึงได้น าข้อมูลการซื้อขายล่าสุด

มาออกแบบ FPA ใหม่ซึ่งให้ผลลัพธ์เปรียบเทียบกับก่อนการปรับปรุงได้ดังต่อไปนี้ 

 

- สามารถลดเวลาในการหยิบต่อ Carton ลงได้จากเดิมเฉลี่ย 232 นาทีต่อวันเป็น 166 นาทีต่อ

วันซึ่งท าให้สามารถหยิบได้เร็วขึ้นคิดเป็น 28.45% 

- ได้รับประโยชน์จากการใช้ FPA มากขึ้นโดยมีค่า Net Benefit จากเดิม 1059.7 ชั่วโมงต่อปี

เพ่ิมข้ึนเป็น 1193.6 ชั่วโมงต่อปีนั้นคือเวลาที่เสียไปลดลงจากเดิม 12.63% 

 

จากผลลัพธ์การปรับปรุง FPA ใหม่แสดงให้เห็นถึงความจ าเป็นในการ Update ข้อมูลให้ทัน

กับสถานการณ์ปัจจุบันเพ่ือให้ FPA สามารถท างานได้ประสิทธิภาพสูงสุด นอกจากนี้ยังมีในส่วนของ

งานวิจัยซึ่งศึกษาเกี่ยวกับข้อจ ากัดของแบบจ าลองของไหล[10] ซึ่งมอง Flow ของสินค้าเป็น

แบบต่อเนื่อง (Continuous) ในขณะที่การหยิบสินค้าและการจัดเก็บสินค้าภายในคลังนั้นในความเป็น

จริงเป็นแบบไม่ต่อเนื่อง (Discrete) ซึ่งให้ผลลัพธ์ว่าข้อจ ากัดของการสมมุติ Flow ของสินค้าเป็น 

Continuous แทนที่จะเป็น Discrete ในแบบจ าลองของไหลนั้นส่งผลกระทบน้อยมากต่อผลลัพธ์ที่ได้

จากการออกแบบจนสามารถที่จะละเลยได้ 
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2.7 ข้อจ ากัดของ COI ส าหรับการหยิบแบบ Single order picking 
 

 COI เป็นหนึ่งในวิธีที่ใช้ในการจัดอันดับสินค้าและสามารถประยุกต์ใช้ออกแบบพ้ืนที่ FPA ได้

โดยในทางทฤษฎีการจัดอันดับแบบ COI จะให้ผลอย่างมีประสิทธิภาพก็ต่อเมื่อใช้นโยบายการหยิบ

แบบ Single Order Picking โดยงานวิจัยของ [11] พิสูจน์ข้อจ ากัดของ COI หากน าไปประยุกต์ใช้

กับนโยบายการหยิบแบบอ่ืนที่ไม่ใช่ Single Order Picking โดยผลที่ได้ส าหรับการจัดอันดับด้วย COI 

คือเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการหยิบจะมีค่าเป็น p เท่าของเวลาที่ใช้จากนโยบายการออกแบบที่ดีที่สุด 

โดย p มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 1 ซึ่งหมายความว่าในกรณีที่แย่ที่สุดที่เกิดขึ้นจากการออกแบบด้วย 

COI ไม่สามารถประเมินค่าได้ 

 

2.8 แบบจ าลองสถานการณ์ของคลังสินค้า 
 

 ในการออกแบบคลังสินค้าส่วนใหญ่นิยมใช้การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์  (Simulation) 

เพ่ือวัดและประเมินผลเนื่องจากการปรับเปลี่ยนมีความซับซ้อน ยุ่งยากในด้านค่าใช้จ่ายและเวลา [12] 

ส าหรับเนื้อหาในส่วนนี้จะแบ่งเป็น 2 ส่วนด้วยกันดังต่อไปนี้ 
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2.8.1 ประเภทของแบบจ าลอง 

 การจ าแนกประเภทของแบบจ าลองสถานการณ์สามารถแบ่งออกได้เป็น 3  ประเภท

ดังต่อไปนี้ [13] 

 

1. จ าแนกด้วยกาลเวลา ในส่วนของการจ าแนกด้วยกาลเวลาสามารถแบ่งออกได้เป็นอีก 2 

ประเภทย่อยคือ  

- แบบจ าลองคงที่ (Static Simulation)  

แบบจ าลองแบบคงที่คือเมื่อเวลาในการจ าลองด าเนินไป ณ ช่วงเวลาหนึ่งของการจ าลองเมื่อมี

เหตุการณ์เกิดขึ้นในระบบจะเกิดจากการตัดสินใจซึ่งคงที่กับเวลาเสมอ 

- แบบจ าลองเชิงพลวัต (Dynamic Simulation)  

แบบจ าลองเชิงพลวัตพิจารณาจากการเปลี่ยนแปลงของเวลาซึ่งส่งผลกระทบต่อเหตุการณ์ต่างๆ หรือ

ท าให้ตัวแปรที่สนใจมีค่าเปลี่ยนแปลงไปโดยที่การตัดสินใจในส่วนแรกของการจ าลองจะส่งผลกระทบ

ต่อการตัดสินใจในช่วงเวลาถัดไป 

 

2. จ าแนกตามความต่อเนื่อง ในส่วนของของการจ าแนกด้วยความต่อเนื่องสามารถแบ่งออกได้

เป็นอีก 2 ประเภทตามสถานการณ์ความน่าจะเป็น (Probabilistic Simulation) ดังต่อไปนี้ 

- Discrete Distribution คือ แบบจ าลองซึ่ งสภาวการณ์ของระบบจะสามารถ

เปลี่ยนแปลงได้ก็ต่อเมื่อเวลาด าเนินไปจนถึงจุดหนึ่งจุดซึ่งมีการระบุค่าของตัวแปร

อย่างชัดเจน 
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- Continuous Distribution คือ แบบจ าลองซึ่งมีสภาวการณ์ของระบบเปลี่ยนแปลง

อย่างต่อเนื่องตลอดเวลา 

 

3. จ าแนกตามมิติความแน่นอนของข้อมูล สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดย่อยดังต่อไปนี้ 

- Deterministic คือ แบบจ าลองที่เหตุการณ์จะเกิดขึ้นภายใต้เงื่อนไขที่แน่นอนโดย

จะมีการก าหนดเวลาตายตัวซึ่งข้อมูลน าเข้าจะเป็นค่าคงที่ในส่วนของผลลัพธ์จาก

การจ าลองจะสามารถรองรับความเปลี่ยนแปลงของข้อมูลได้ในระดับหนึ่งเท่านั้น 

- Stochastic คือ แบบจ าลองที่ความน่าจะเป็นหรือความแปรปรวนได้รับผลกระทบ

จากการเปลี่ยนแปลงของเวลาซึ่งข้อมูลน าเข้าจะอยู่ในรูปของการกระจายตัวเชิงสถิติ

ส่งผลให้ผลลัพธ์จากการจ าลองสามารถรองรับความเปลี่ยนแปลงของข้อมูลซึ่งอยู่

ในช่วงของการพิจารณาได้ 

 

2.8.2 ส่วนประกอบของแบบจ าลอง Discrete Event 

 ในการสร้างแบบจ าลอง Discrete Event เพ่ือจ าลองสถานการณ์คลังสินค้าจะประกอบไป

ด้วย 3 ส่วนดังต่อไปนี้ 

- ฐานข้อมูล (Data Base) 

ฐานข้อมูลจะประกอบไปด้วยรายการของค าสั่งซื้อและข้อก าหนดต่างๆภายในคลังสินค้า เช่น

ปริมาณการสั่งซื้อ, เวลาน า (Lead Time) ในการซื้อ และ ต าแหน่งจัดวางสินค้า เป็นต้นโดยข้อมูล

ดังกล่าวจะท าหน้าที่เป็นตัวสร้าง (Generate) ข้อมูลน าเข้า (Input Data) แบบสุ่มเทียม (Pseudo-
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Random) ส าหรับแบบจ าลองเมื่อผ่านการตรวจสอบและวิเคราะห์ผลทางสถิติโดยผลที่ได้จากข้อมูล

น าเข้าจะเป็นตัวก าหนดเหตุการณ์ท่ีจะเกิดขึ้นในแบบจ าลองถัดไป 

 

- รายการของเหตุการณ์ในแบบจ าลอง (List of Events in the Simulation Model) 

ส าหรับรายการของเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นในแบบจ าลองการท างานของคลังสินค้าจะประกอบไป

ด้วยกิจกรรมในคลังสินค้า เช่น การหยิบสินค้า และ การเติมสินค้า เป็นต้น เหตุการณ์จะถูกบันทึกเมื่อ

ข้อมูลน าเข้ามาตรงกับเงื่อนไขของการเกิดเหตุการณ์ในแบบจ าลองเมื่อเวลาของแบบจ าลองด าเนินไป

และจะสิ้นสุดการเก็บบันทึกเหตุการณ์เม่ือการจ าลองสิ้นสุดลง 

 

- เวลาในการจ าลองหรือตัวก าหนดเวลา (Simulation Timer) 

เวลาในการจ าลองเป็นส่วนประกอบของแบบจ าลองที่จะด าเนินไปตั้งแต่เริ่มต้นการจ าลองไป

จนจบการจ าลองโดยจะเป็นส่วนที่ท าให้เกิดเหตุการณ์ต่างๆขึ้นเมื่อเวลาผ่านไปแล้วข้อมูลน าเข้าตรง

กับเงื่อนไขของเหตุการณ์ท่ีตั้งไว้หน่วยของเวลาขึ้นกับความละเอียดในการจ าลอง 

 

อย่างไรก็ตามแบบจ าลองสถานการณ์ที่ถูกสร้างขึ้นนั้นสามารถแก้ปัญหาได้โดยจ ากัดจาก

ความแตกต่างของคลังสินค้าทั้งในส่วนของรูปแบบโครงสร้างอาคารคลังสินค้า, ทรัพยากรแรงงานและ

อุปกรณ์ขนถ่ายสินค้าและข้อก าหนดอ่ืนๆ รวมไปถึงนโยบายการจัดเก็บสินค้าซึ่งจะแตกต่างกันไปใน

แต่ละกรณ ี
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2.9 แบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิด Probabilistic 
 

 แบบจ าลองปริมาณการสั่ งแบบประหยัด  (Economic Order Quantity: EOQ) [14] 

สามารถค านวณได้หากความต้องการและเวลาน าเป็นมีค่าคงที่โดยหากทราบปริมาณการสั่งสินค้าก็

สามารถค านวณหารอบการสั่งซื้อในทางตรงกันข้ามหากทราบรอบค าสั่งซื้อก็สามารถค านวณหา

ปริมาณการสั่งซื้อได้เช่นกันแต่ส าหรับการก าหนดนโยบายสินค้าคงคลังแบบ Probabilistic ซึ่งมีความ

ต้องการของลูกค้าหรือเวลาน าที่ไม่แน่นอนส่งผลให้การก าหนดความต้องการหรือเวลาน าต้องอยู่ใน

รูปแบบของตัวแปรสุ่มที่ทราบรูปแบบการกระจายตัวและค่าทางสถิติโดยแบบจ าลองพัสดุคงคลังชนิด 

Probabilistic สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภทดังต่อไปนี้ 

 

- แบบจ าลองจุดสั่งซื้อและปริมาณการสั่งคงท่ี (Order-point Order-quantity: OPOQ) 

- แบบจ าลองระดับการให้บริการ (Service Levels) 

- แบบจ าลองระดับคงคลังเป้าหมาย (Order-up-to Level) 

 

ซึ่งในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะเน้นไปที่แบบจ าลองระดับการให้บริการซึ่งผู้ที่มีความสนใจ

สามารถศึกษาเพ่ิมเติมได้จาก [14] 
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2.9.1 แบบจ าลองระดับการให้บริการ (Service Levels) 

การก าหนดระดับพัสดุคงคลังแบบระดับการให้บริการสามารถพิจารณาการเติมเต็มความ

ต้องการของลูกค้าได้ 2 มิติด้วยกันดังต่อไปนี้ คือ มิติของจ านวนหรือปริมาณของสินค้าที่สามารถเติม

เต็มความต้องการ และ มิติของความถ่ีที่เกิดการร้างของพัสดุขึ้น ส าหรับการค านวณระดับพัสดุคงคลัง

ส ารองสามารถค านวณได้จากสมการที่ 15 

 

L SL LR Z        (15) 

 

เมื่อ 

    R ระดับพัสดุคงคลังส ารอง 

L  ความต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลาน า 

ZSL ค่ามาตรฐานจากระดับการให้บริการ 

L  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในช่วงเวลาน า 

 

สมมุติให้ Service Level = 80% เมื่อค านวณหาค่า R เสร็จสิ้นค่า R หมายถึงระดับพัสดุคง

คลังที่คาดว่าลูกค้า 80% จะได้รับการตอบสนองภายในช่วงระยะเวลาน าก่อนที่ของที่สั่งรอบถัดไปจะ

มาถึง 
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จากการศึกษาเกี่ยวกับคลังสินค้า กิจกรรมในคลังสินค้า นโยบายของกิจกรรมการหยิบ FPA 

การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของคลังสินค้า และ แบบจ าลองพัสดุคงคลังแบบ Probabilistic 

ส่งผลให้ผู้วิจัยสามารถวิเคราะห์สภาพเป็นอยู่ในปัจจุบันของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาและช่วย

วิเคราะห์หาทางเลือกที่เหมาะสมในการแก้ปัญหาก่อนน าไปใช้กับปฏิบัติจริงช่วยให้ประหยัดทั้ง

ค่าใช้จ่ายและเวลาอีกทั้งยังลดความเสี่ยงที่เกิดข้ึนจากความผิดพลาด โดยอาศัยการจ าลองสถานการณ์ 

(Simulation) เข้ามาเป็นเครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์และประเมินผลในการแก้ปัญหา  
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2.10 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับวิทยานิพนธ์ 
 

ในส่วนของงานวิจัยที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้สรุปไว้ในตารางที่ 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาในวิทยานิพนธ์  

 
 
ล าดับ 

 
 
ผู้แต่ง 

 
 
ปี 

เนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับวิทยานิพนธ์ การน าไปประยุกต์ 
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1 [2] โอฬาร 
กิตติธีรพรชัย, 
นระเกณฑ์ 
พุ่มชูศร 

2013 /     /   

2 [3] Frazelle, E. 2002 /   / / /   

3 [4] Gu, J., 
Goetschalckx, M. 
and 
McGinnis, L.F. 

2007 / /    / /  

4 [5] โอฬาร  
กิตติธีรพรชัย 

2018 / / /  / / /  

5 [6] Bartholdi J.J., 
Hackman S.T., 

2017 / / /  / / /  
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ตารางท่ี 2.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาในวิทยานิพนธ์ (ต่อ) 

 
 
ล าดับ 

 
 
ผู้แต่ง 

 
 
ปี 

เนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับวิทยานิพนธ์ การน าไปประยุกต์ 
ใช้กับงานวิจัย 
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6 [7] Bartholdi 
J.J., 
Hackman 
S.T., 

2008 /  /    / / 

7 [8] บริรักษ์  
ยงประเสริฐ, 
โอฬาร 
กิติธีรพรชัย 

2015   / /   / / 

8 [9] 
Stouwdam, 
G. 

2010  / /   / / / 

9 [10] Walter, 
R. 
Boysen, N. 
and 
Scholl, A. 

2013   /  /   / 
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ตารางท่ี 2.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาในวิทยานิพนธ์ (ต่อ) 

 
 
ล าดับ 

 
 
ผู้แต่ง 

 
 
ปี 

เนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับวิทยานิพนธ์ การน าไปประยุกต์ 
ใช้กับงานวิจัย 
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10 [11] Schuur 
P.C. 

  / /   /   

11 [12] 
Gagliardi, 
J.P. 
Renaud, J. 
and 
Ruiz, A. 

2007 / /  / /  / / 

12 [13] Kelton, 
W.D. 
Sadowski, 
R.P. and 
Sturrock, 
D.T. 

2004    /   /  

13 [14] ปวีณา 
เชาวลิตวงศ์ 

2018    /   /  
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บทท่ี 3  

บริษัทกรณีศึกษาและการรวบรวมข้อมลู 

 หลังจากที่ได้ทราบเกี่ยวกับความส าคัญและที่มาของปัญหารวมไปถึงงานวิจัยและทฤษฎีที่

เกี่ยวข้องในส่วนหน้านี้ส าหรับเนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงเกี่ยวกับศูนย์กระจายสินค้าไฟฟ้าแสงสว่างของ

บริษัทกรณีศึกษา ประเภทของสินค้า การจ าแนกลูกค้า การไหลของข้อมูลและสินค้าภายในคลังรวม

ไปถึงกระบวนการได้มาซึ่งข้อมูลเพ่ือน าไปวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขถัดไป 

 

3.1 บริษัทกรณีศึกษา 
 

 บริษัทกรณีศึกษาประกอบกิจการค้าขายผลิตภัณฑ์ไฟฟ้าแสงสว่างโดยมีอาคารส านักงานและ

ศูนย์กระจายสินค้าตั้งแยกจากกันโดยส านักงานตั้งอยู่ที่ เขตบางรัก กรุงเทพมหานคร ในขณะที่ ศูนย์

กระจายสินค้าตั้งอยู่ที่ อ าเภอล าลูกกา จังหวัดปทุมธานีซึ่งท าหน้าที่เป็นทั้งสถานที่จัดแสดงสินค้าและ

คลังจัดเก็บสินค้าเพ่ือเตรียมส่งมอบไปยังลูกค้าทุกภูมิภาคของประเทศไทยและเนื่องด้วยบริษัทเล็งเห็น

ถึงการขยายตัวของตลาดโมเดิร์นเทรด (Modern Trade) และ อี-คอมเมอร์ส (E-commerce) จึงท า

ให้เกิดการก่อสร้างศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้ขึ้นมาเพ่ือรองรับรูปแบบความต้องการดังกล่าวพร้อมกับ

รองรับจ านวนความต้องการที่มากขึ้นอีกทั้งบริเวณโดยรอบของต าแหน่งที่ตั้งของศูนย์กระจายสินค้า

แห่งนี้ไม่มีร้านค้าที่ขายสินค้าไฟฟ้าแสงสว่างส่งผลให้การมีสถานที่จัดแสดงสินค้าจะสามารถช่วยเพ่ิม

ปริมาณลูกค้าในพ้ืนที่ได้ดังนั้นศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้จึงได้รับการปรับปรุงพัฒนาเรื่อยมาเพ่ือให้มี

ความสามารถที่จะตอบสนองต่อความต้องการลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพและทันท่วงที 
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3.2 ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทเครื่องไฟฟ้าแสงสว่าง 
 

ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาแห่งนี้มีจ านวนสินค้าภายใต้การดูแลมากกว่า 2600 

SKU อาทิเช่น หลอดไฟ โคมไฟ รางไฟ และ ปลั๊กไฟ เป็นต้นดังแสดงในตารางที่ 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1 ตัวอย่างภาพประกอบและขนาดของสินค้า 

ชนิดของสินค้า รูปภาพประกอบ ขนาด 
โคมไฟภายใน 

  
หลอดไฟ 

 

 

โคมไฟภายนอก 
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ตารางท่ี 3.1 ตัวอย่างภาพประกอบและขนาดของสินค้า (ต่อ) 

ชนิดของสินค้า รูปภาพประกอบ ขนาด 
พาวเวอร์ปลั๊ก 

  
อุปกรณ์ 

 

บัลลาสต์ส าหรับหลอดไฮเพลสเชอร์
โซเดียม 
ขนาด : 
กว้าง 78 mm 
สูง 68.5 mm 
ยาว 135 mm 

อ่ืน 

 

โคมไฟฉุกเฉิน LED 
ขนาด : 
กว้าง 8.5 cm 
สูง 21.5 cm 
ยาว 26 cm 

 

นอกจากนี้ยังเป็นตัวแทนจ าหน่ายสินค้าอีกมากกว่า 50 แบรนด์โดยมีทั้งสินค้าน าเข้าและ

สินค้าที่ผลิตภายในประเทศทั้งนี้ในส่วนของอาคารศูนย์กระจายสินค้าจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกัน

ดังแสดงในรูปที ่3.1 และรูปที่ 3.2 
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รูปที่ 3.1 แผนผังของศูนย์กระจายสินค้า 

 

 

รูปที่ 3.2 อาคาร 2 ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 
 

ในส่วนของอาคาร 1 ซึ่งอยู่ใกล้กับถนนจะท าหน้าที่เป็นสถานที่จัดแสดงสินค้าเพ่ือให้ลูกค้าใน

บริเวณนั้นสามารถเข้ามาเยี่ยมชมและทดลองใช้สินค้าได้ในขณะที่อาคาร 2 ท าหน้าที่จัดเก็บและ

กระจายสินค้าไปยังภูมิภาคต่างๆของประเทศศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้มีท่ารถ 4 ท่าซึ่งสามารถรองรับ

การรับสินค้าจากรถขนส่งขนาดต่างๆได้โดยในส่วนของรายละเอียดจะกล่าวถึงถัดไป ศูนย์กระจาย
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สินค้าแห่งนี้ท างาน 5 วันต่อสัปดาห์เป็นเวลา 8 ชั่วโมงต่อวัน มีจ านวนพนักงานในส่วนของฝ่าย

ปฏิบัติการ (Operational Worker) รวมทั้งสิ้น 10 คนด้วยกันโดยแบ่งเป็นพนักงานหยิบสินค้า 7 คน

และพนักงานตรวจสอบ 3 คนตามล าดับ ซึ่งแผนผังองค์กรของพนักงานที่ศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้ได้

ถูกแสดงไว้ดังรูปที่ 3.3 

 

 
รูปที่ 3.3 แผนผังองค์กรของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

 

ในส่วนอุปกรณ์และความสามารถในการจัดเก็บศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้อาศัยการจัดเก็บใน

แนวดิ่งด้วยพาเลทแร็คแบบลึก 1 พาเลท (Single Deep Selective Rack) จ านวนทั้งสิ้น 8 แร็ค 

สามารถจัดเก็บสินค้าได้สูง 5 ชั้น (Level) แบ่งเป็นช่องทางเดินหลัก (Aisle) 4 ช่องและมีช่องจัดเก็บ 

(Bay) 19 ช่องโดยช่องที่ 10 จะมีลักษณะเป็นทางเชื่อม (Passage Way) ส าหรับกลับรถฟอร์คลิฟท์

ไฟฟ้า (Forklift) ดังแสดงในรูปที่ 3.4 และรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3.4 พาเลทแร็คแบบลึก 1 พาเลทของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 

 

 

รูปที่ 3.5 พาเลทแร็คแบบลึก 1 พาเลทและรถฟอล์คลิฟท์ของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 
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พาเลทแร็คของศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษามีความสามารถในการจัดเก็บพาเลททั้งสิ้น 

2164 พาเลทและมีอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุภายในศูนย์กระจายสินค้าประกอบด้วย รถฟอร์คลิฟท์ไฟฟ้า 

ขนาด 6000 ปอนด์ จ านวน 2 คันเพ่ือใช้ขนย้ายสินค้าในแนวดิ่งและขนย้ายพาเลท และ รถลากพา

เลทไฟฟ้า (Electric Pallet Jack) จ านวน 3 ตัว เพ่ือใช้ขนย้ายสินค้าไม่เต็มพาเลทในแนวราบ  

ในส่วนของการจัดเก็บสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาสินค้าจะถูกจัดเก็บ

โดยอาศัยนโยบายการจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Storage) ซึ่งระบบ WMS ของศูนย์กระจายสินค้าจะ

แนะน าตามความเหมาะสมสถานที่จัดเก็บสินค้า ณ เวลานั้น สินค้าที่ถูกน าเข้ามาในศูนย์กระจายสินค้า

มาจาก 2 แหล่งด้วยกัน โดยอาศัยรถขนส่งและเวลาน า (Lead Time) ดังแสดงในตารางที่ 3.2 

 

ตารางท่ี 3.2 การรับสินค้าเข้าสู่ศูนย์กระจายสินค้า 

ที่มาของสินค้า การขนส่ง เวลาน า (วัน) จ านวนเที่ยว  

น าเข้า รถบรรทุก 18 ล้อ 60 10 - 15 ครั้ง/เดือน 

ในประเทศ รถกระบะเสริมท้าย 

รถบรรทุก 6 ล้อ 

1-2 5 – 10 ครั้ง/วัน 

 

เมื่อพิจารณาวิธีการหยิบสินค้าศูนย์กระจายสินค้าใช้นโยบายการหยิบตามค าสั่งซื้อ (Single 

Order Picking) โดยพนักงานหนึ่งคนจะหยิบสินค้าตามใบพิกลิสต์ที่ได้รับมอบหมายและน ามาวางรอ

ไว้บริเวณพ้ืนที่หน้าท่า (Staging Area) เพ่ือรอการตรวจสอบเพ่ือส่งมอบให้ลูกค้าต่อไปโดยในส่วนของ

การจ่ายสินค้าให้กับลูกค้าเนื่องจากปริมาณความต้องการที่หลากหลายตั้งแต่หน่วยจัดเก็บระดับชิ้นไป
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จนถึงระดับคอนเทนเนอร์ส่งผลให้ศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้ต้องรับมือกับความต้องการลูกค้าดังกล่าว

โดยทั่วไปจะอาศัยรถบรรทุก 6 ล้อหรือรถกระบะเสริมท้ายในการน าสิ้นค้าไปส่งให้กับลูกค้าเจ้าต่างๆ

แต่หากค าสั่งซื้อมีจ านวนรายการต่ าก็จะอาศัยการจ้างบริษัทขนส่งอย่าง Kerry Express ในการช่วย

กระจายสินค้าเป็นต้น 

 

3.3 กระบวนการท างานภายในศูนย์กระจายสินค้า 
 

 ส าหรับกระบวนการท างานในศูนย์กระจายสินค้าจะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือขาเข้า (Inbound) 

และขาออก (Outbound) โดยมีรายละเอียดของแต่ละส่วนดังต่อไปนี้ 

 

3.3.1 กระบวนการท างานขาเข้า 

 ในส่วนของกระบวนการท างานขาเข้าขั้นตอนการท างานได้ถูกแสดงในรูปที่ 3.6  

 
รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการท างานในกระบวนการท างานขาเข้า 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 53 

จากรูปที่ 3.6 การท างานจะเริ่มจากการรับสินค้าจากรถบรรทุกสินค้าของซัพพลายเออร์ หาก

เป็นสินค้าจากต่างประเทศจะบรรทุกมาด้วยรถตู้คอนเทนเนอร์ 18 ล้อในขณะที่หากเป็นสินค้า

ภายในประเทศจะบรรทุกด้วยรถกระบะ 6 ล้อเสริมท้ายโดยเมื่อสินค้ามาถึงท่ารถจะมีพนักงาน 2 คน

ท าหน้าที่ตรวจสอบความถูกต้องและตรวจสอบสภาพของสินค้าก่อนลงชื่อรับส่งมอบสินค้า ซึ่ง

ภายหลังการลงชื่อรับสินค้าจะมีพนักงานคลังสินค้าท าหน้าที่ถ่ายโอนสินค้าลงบนพาเลทไม้ที่ใช้ภายใน

โดยหากต้องจัดเก็บบนแร็คในชั้นที่สูงกว่าชั้นที่ 2 ก็จะอาศัยรถฟอล์คลิฟท์ในการขนย้ายสินค้าใน

ขณะที่หากจัดเก็บบนชั้นที่ 1 ก็จะใช้ Pallet Jack ในการขนย้าย 

 พนักงานคลังสินค้าจะทราบต าแหน่งจัดเก็บบนแร็คในศูนย์กระจายสินค้าจากเอกสารที่ใช้ใน

การตรวจสอบสินค้าขาเข้าซึ่งออกโดยระบบ WMS โดยกระบวนการท างานขาเข้าจะสิ้นสุดลงเมื่อ

พนักงานคลังสินค้าจัดเก็บสินค้าครบทุกรายการจากค าสั่งซื้อในครั้งนั้นพร้อมทั้งยืนยันต าแหน่งจัดเก็บ

กับระบบ WMS 
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3.3.2 กระบวนการท างานขาออก 

 ในส่วนของกระบวนการท างานขาออกขั้นตอนการท างานได้ถูกแสดงในรูปที่ 3.7 

 

 

รูปที่ 3.7 ขั้นตอนการท างานในกระบวนการท างานขาออก 
 

 จากรูปที่ 3.7 กระบวนการท างานขาออกจะเริ่มจากข้อมูลความต้องการของลูกค้าท่ีส่งมาจาก

ส านักงานผ่านระบบ ERP จากนั้นพนักงานดูแลจะพิมพ์ใบพิกลิสต์ (Pick-list) แล้วส่งให้กับพนักงาน

หยิบซึ่งใบพิกลิสจ์จะบอกรายการสินค้าที่ต้องหยิบรวมไปถึงปริมาณและต าแหน่งจัดเก็บ 

หลังจากนั้นพนักงานหยิบจะเดินไปหยิบสินค้าตามใบพิกลิสต์โดยอาศัยรถฟอล์คลิฟท์หากต้อง

หยิบสินค้าจากต าแหน่งจัดเก็บที่อยู่ชั้น 2 ขึ้นไปในขณะที่หากเป็นต าแหน่งจัดเก็บในชั้นที่ 1 จะ

สามารถใช้ Pallet Jack ในการเข้าไปหยิบได้ในทันทีโดยหลังจากที่หยิบสินค้าครบตามใบพิกลิสต์

ขั้นตอนถัดไปจะมีพนักงานตรวจสอบความถูกต้อง 2 คนมาตรวจสอบผลการหยิบหากถูกต้องก็จะถ่าย

สินค้าออกจากพาเลทไม้ที่ใช้ภายในและขนขึ้นรถบรรทุกเพ่ือเตรียมส่งมอบให้กับลูกค้าต่อไป

นอกจากนี้พนักงานหยิบต้องน าใบพิกลิสต์ไปคืนและยืนยันกับพนักงานดูแลเพ่ือปรับระดับสินค้าคง

คลังใหถู้กต้อง 
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3.4 เอกสารที่ใช้ภายในบริษัทกรณีศึกษา 
 

 เอกสารที่ใช้ภายในบริษัทกรณีศึกษาจะเป็นตัวบ่งบอกสถานะจัดเก็บและการเคลื่อนที่ของ

สินค้าซึ่งหากสินค้าสูญหายหรือจ านวนสินค้าไม่ตรงกับฐานข้อมูลของบริษัทจะสามารถติดตามข้อมูล

ย้อนกลับไปหาความผิดพลาดได้จากเอกสารนี้โดยจากข้อมูล 1 ปีในอดีตของบริษัทกรณีศึกษาผู้วิจัย

สามารถสรุปจ านวนและความหมายของเอกสารได้ดังแสดงในตารางที่ 3.3 

 

ตารางท่ี 3.3 ความหมายและจ านวนเอกสารที่ออกในระยะเวลา 1 ปี 

ตัวย่อของเอกสาร ความหมายของเอกสาร จ านวนเอกสาร 

AIM ใบปรับต้นทุนสินค้าน าเข้า 606 

DE ลดจากการนับ 3 

DFQ ใบปรับปรุงสินค้า 6 

EX บิลตัวอย่างส าหรับลูกค้า 1320 

IMP ใบรับสินค้า (ขาย) ต่างประเทศ 204 

IMPC ใบรับสินค้า(ส่งลูกค้าตรง) ต่างประเทศ 5 

IN ใบขายสินค้า 44552 

MIX ใบแปรรูปสินค้า 617 

MOV ใบย้ายตัวเลขสินค้าเสียหาย SP  662 

PIN ใบเพ่ิมหนี้ 3 

RCP ใบลดหนี้ (ลดราคา) 31 

REX ใบรับคืนสินค้าตัวอย่างส าหรับลูกค้า 1475 

RIMP ใบส่งคืนสินค้า (เจ้าหนี้ต่างประเทศ) 8 

RIN ใบรับคืนสินค้า 3392 

RST ใบส่งคืนสินค้า (เจ้าหนี้ในประเทศ) 207 

ST ใบรับสินค้า (ขาย) ในประเทศ 2348 

STC ใบรับสินค้า(ส่งลูกค้าตรง) ในประเทศ 420 

TRF ใบย้ายต าแหน่งเก็บสินค้า 440 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 56 

จากตารางที่ 3.3 เอกสารที่มีความส าคัญในการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของสินค้าในศูนย์

กระจายสินค้าคือ IMP, IMPC, IN, ST และ STC เนื่องจากเป็นเอกสารที่บ่งบอกถึงข้อมูลปริมาณและ

เวลาน าของสินค้าในการรับเข้าและจ่ายออกจากศูนย์กระจายสินค้าโดยมีตัวอย่างข้อมูลในอดีตที่ได้

จากระบบฐานข้อมูลดังแสดงในตารางที่ 3.4 
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 จากตารางที่ 3.4 จะเห็นว่าเอกสาร IMP, IMPC ST และ STC จะมีค่าของ SUM QTY A 

เนื่องจากเป็นการรับสินค้าเข้ามาในศูนย์กระขายสินค้าโดยที่มีค่า SUM QTY M เป็น 0 ในขณะที่

เอกสาร IN จะมีค่า SUM QTY A เป็น 0 แต่มีค่า SUM QTY M แทนเพราะเป็นการจ่ายสินค้าออก

จากศูนย์กระจายสินค้า  

 

3.4.1 การวิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าจากต่างประเทศ (IMP) 

 ส าหรับเอกสารใบรับสินค้าผู้วิจัยได้น าข้อมูลช่วงเวลา 1 ปีในอดีตมาวิเคราะห์ในส่วนของ

จ านวนเอกสารที่เกิดขึ้นต่อวันและปริมาณการสั่งซื้อต่อวันโดยให้ผลดั งแสดงในรูปที่ 3.8 และ รูปที่ 

3.9 ตามล าดับ 

 

 

รูปที่ 3.8 จ านวนเอกสาร IMP รายวันจ าแนกตามเดือน 
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รูปที่ 3.9 จ านวนสินค้ารับเข้าจากเอกสาร IMP รายวันจ าแนกตามเดือน 
 

จากรูปที่ 3.8 และ 3.9 ไม่ปรากฏแนวโน้มของรูปแบบของอนุกรมเวลา (Time-series) แต่

เป็นที่น่าสังเกตว่าในวันที่ 8 มิถุนายนของรูปที่ 3.9 มีจ านวนปริมาณสินค้ารับเข้าสูงกว่าวันอ่ืน

เนื่องมาจากเป็นการสั่งซื้อสินค้ามาเตรียมรองรับช่วงกลางปีเพ่ือทยอยจ่ายจนสิ้นปี 

จากที่วิเคราะห์ในส่วนของปริมาณและจ านวนสินค้าต่อมาในส่วนของเวลาน าของตัวเอกสาร

และเวลาน าของการสั่งซื้อสินค้าพบว่ามีการสั่งซื้อสินค้าเข้าจากต่างประเทศโดยเฉลี่ย 2.64 วันและ

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.69 วันดังแสดงในรูปที่ 3.10 
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รูปที่ 3.10 การกระจายตัวของเวลาน าในการออกเอกสาร IMP 
 

นอกจากวิเคราะห์ในส่วนของเวลาน าในการออกเอกสารแล้วขั้นถัดไปคือการวิเคราะห์เวลา

น าในการสั่งสินค้าราย SKU เนื่องจากในการออกเอกสาร IMP แต่ละครั้งจ านวน SKU ในการสั่งที่ไม่

เหมือนกัน โดยผลที่ได้จากการวิเคราะห์คือเวลาน าในการสั่งสินค้าต่างๆมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 75.53 วันและ

มีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 57.01 วัน ดังแสดงในรูปที่ 3.11 

 

รูปที่ 3.11 การกระจายตัวของเวลาน าในการน าเข้าสินค้าจากต่างประเทศจ าแนกตาม SKU 
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จากรูปที่ 3.11 จะเห็นว่าเวลาน าในการสั่งสินค้าน าเข้าจากต่างประเทศจะกระจุกตัวอยู่

ทางซ้ายของการกระจายตัว และ อยู่ในช่วงตั้งแต่ 10 วันไปจนถึง 230 วัน และดูเหมือนว่าจะมีการ

กระจายตัว 2 แบบซ้อนกันอยู่ถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์เอกสารการรับสินค้าภายในประเทศ 

 

3.4.2 การวิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าในประเทศ (ST) 

หลังจากที่วิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าจากต่างประเทศเสร็จสิ้นถัดมาจะเป็นส่วนของการ

วิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าในประเทศที่รับจากโรงงานผลิตในจังหวัดปทุมธานีโดยจ านวนเอกสารที่

เกิดข้ึนต่อวันและปริมาณการสั่งซื้อต่อวันโดยให้ผลดังแสดงในรูปที่ 3.12 และ รูปที่ 3.13 ตามล าดับ 

 

 

รูปที่ 3.12 จ านวนเอกสาร ST รายวันจ าแนกตามเดือน 
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รูปที่ 3.13 จ านวนสินค้ารับเข้าจากเอกสาร ST รายวันจ าแนกตามเดือน 
 

จากรูปที่ 3.12 และ 3.13 ไม่ปรากฏแนวโน้มของรูปแบบของอนุกรมเวลาเช่นเดียวกับการรับ

สินค้าจากต่างประเทศแต่จ านวนการออกเอกสาร ST มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 10 ครั้งต่อวันในขณะที่การออก

เอกสาร IMP มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่เพียง 1 ถึง 2 ครั้งต่อวัน 

เมื่อพิจารณาในส่วนของจ านวนสินค้ารับเข้าจากเอกสาร ST รายวันพบว่ามีจ านวนไม่ต่างกัน

อย่างมีนัยส าคัญเป็นที่น่าสังเกตจากรูปที่ 3.13 หลังช่วงกลางเดือนเมษายนจะพบว่ามีการกระโดด 

(Spike) ของจ านวนสินค้าที่รับเข้าภายในประเทศเนื่องจากเป็นช่วงเวลาหลังจากเทศกาลสงกรานต์ท า

ให้สินค้าท่ีต้องรับจากวันปกติถูกย้ายมารวมรับเข้าภายในวันเดียว 

จากที่วิเคราะห์ในส่วนของปริมาณและจ านวนสินค้าต่อมาในส่วนของเวลาน าของตัวเอกสาร

และเวลาน าของการสั่งซื้อสินค้าพบว่ามีการสั่งซื้อสินค้าเข้าจากในประเทศโดยเฉลี่ย 1.45 วันและส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.89 วัน ดังแสดงในรูปที่ 3.14 
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รูปที่ 3.14 การกระจายตัวของเวลาน าในการออกเอกสาร ST 
 

นอกจากวิเคราะห์ในส่วนของเวลาน าในการออกเอกสารแล้วขั้นถัดไปคือการวิเคราะห์เวลา

น าในการสั่งสินค้าราย SKU เนื่องจากในการออกเอกสาร ST แต่ละครั้งจ านวน SKU ในการสั่งที่ไม่

เหมือนกัน โดยผลที่ได้จากการวิเคราะห์คือเวลาน าในการสั่งสินค้าต่างๆ มีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ี 56.20 วันและ

มีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 55.91 วัน ดังแสดงในรูปที่ 3.15 

 

รูปที่ 3.15 การกระจายตัวของเวลาน าในการน าเข้าสินค้าจากในประเทศจ าแนกตาม SKU 
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จากรูปที่ 3.15 จะเห็นว่าเวลาน าในการรับสินค้าจากภายในประเทศมีการกระจายตัวมากใน

ทางซ้ายของกราฟซึ่งหมายความว่าสินค้าส่วนใหญ่มี เวลาน าต่ ากว่า 56.2 วัน ซึ่งเร็วกว่าในการรับ

สินค้าจากต่างประเทศประมาณ 20 วัน โดยถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์เอกสารใบขายสินค้า 

 

3.4.3 การวิเคราะห์เอกสารใบขายสินค้า (IN) 

 หลังจากที่ได้วิเคราะห์ในส่วนของการรับสินค้าเข้าศูนย์กระจายสินค้าส าหรับเนื้อหาในส่วนนี้

จะกล่าวถึงการจ่ายสินค้าออกให้กับลูกค้าโดยอาศัยการวิเคราะห์เช่นเดียวกับการรับเข้าสินค้าเริ่มต้น

จากการวิเคราะห์จ านวนเอกสาร IN ที่เกิดขึ้นในแต่ละวันและปริมาณการสั่งซื้อต่อวันโดยให้ผลดัง

แสดงในรูปที่ 3.16 และ 3.17 ตามล าดับ 

 

 

รูปที่ 3.16 จ านวนเอกสาร IN รายวันจ าแนกตามเดือน 
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รูปที่ 3.17 จ านวนสินค้าจ่ายออกจากเอกสาร IN รายวันจ าแนกตามเดือน 
 

จากรูปที่ 3.16 พบว่าในช่วงต้นเดือนของทุกเดือนจะมีการกระโดดของข้อมูล (Spike) ซึ่งเกิด

จากการที่พนักงานขายรีบปิดยอดการขายในช่วงสิ้นเดือนของแต่ละเดือนเลยท าให้เกิดการ Spike 

ดังกล่าวในช่วงต้นเดือนที่ในขณะที่จากรูปที่ 3.17 พบว่าปริมาณสินค้าที่ขายมีการ Spike อย่างมากใน

บางวันผู้วิจัยจึงได้ลงไปศึกษาเพ่ิมเติมพบว่าเกิดจากค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบโครงการ (Project) ส่งผล

ให้ปริมาณสินค้าในวันดังกล่าวเพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความจ าเป็นต้องกรองข้อมูล

ดังกล่าวออกไปก่อนที่จะท าการวิเคราะห์ต่อได้โดยหลังจากที่กรองข้อมูลเสร็จเรียบร้อยแล้วให้ผลดัง

แสดงในรูปที่ 3.18 
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รูปที่ 3.18 จ านวนสินค้าจ่ายออกจากเอกสาร IN รายวันจ าแนกตามเดือนหลังกรอกค าสั่งซื้อแบบ
โครงการ 

 

 จากรูปที่ 3.18 จะเห็นได้ว่าหลังจากที่มีการกรองข้อมูลค าสั่งซื้อแบบโครงการออกไปกราฟ

จ านวนสินค้าที่จ่ายให้ลูกค้ามีความเรียบ (Smooth) ขึ้นซึ่งเนื้อหาในส่วนถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์

รูปแบบค าสั่งซื้อจากเอกสาร IN โดยละเอียด 
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3.5 การวิเคราะห์รูปแบบค าสั่งซื้อ 
 

 หลังจากท่ีได้วิเคราะห์ในส่วนของการน าเข้าและจ่ายออกสินค้าของศูนย์กระจายสินค้าไปแล้ว

เนื้อหาในส่วนนี้จะพิจารณาในส่วนรูปแบบค าสั่งซื้อจากเอกสาร IN ที่ผ่านการกรองค าสั่งซื้อแบบ

โครงการแล้วอย่างละเอียดซึ่งจากการพิจารณาค าสั่งซื้อทั้งสิ้น 44552 ค าสั่งซื้อที่ประกอบไปด้วย SKU 

2264 SKU จากผู้ผลิตทั้งสิ้น 48 แบรนด์โดยไม่สนใจสินค้าประเภทท่อเนื่องจากอยู่นอกเหนือขอบเขต

งานวิจัยพบว่าเมื่อน าจ านวนรายการค าสั่งซื้อมาสร้างฮิสโตแกรมดังรูปที่ 3.19  และ รูปที่ 3.20 

ตามล าดับ  

 

 

รูปที่ 3.19 การกระจายตัวของจ านวนรายการต่อค าสั่งซื้อ 
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รูปที่ 3.20 การกระจายตัวของจ านวนแบรนด์ต่อค าสั่งซื้อ 
 

จากรูปที่ 3.19 และ รูปที่ 3.20 พบว่าค าสั่งซื้อส่วนใหญ่ 80% นั้นมีจ านวนรายการต่อค า

สั่งซื้อ (Line Per Order) ต่ ากว่า 3 รายการและมีแบรนด์สินค้าแค่เพียงแบรนด์เดียวเท่านั้นนอกจากนี้

หากพิจารณาเพ่ิมเฉพาะในส่วนของแบรนด์จะพบว่าค าสั่งซื้อจะกระจุกตัวอยู่ภายใต้แบรนด์หลัก 

7 แบรนด์ ดังแสดงในรูปที่ 3.21 

 

 

รูปที่ 3.21 สัดส่วนการขายของแบรนด์สินค้า 
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ในขั้นตอนถัดไปผู้วิจัยได้วิเคราะห์ข้อมูลค าสั่งซื้อรายเดือนในส่วนของจ านวนค าสั่งซื้อต่อวัน, 

จ านวน SKU ต่อวัน และ ปริมาณสินค้าต่อวันไม่ปรากฏรูปแบบของอนุกรมเวลาโดยมีการกระจายตัว

ของข้อมูลรายวันจ าแนกตามเดือนดังแสดงในรูปที่ 3.22-3.24 ตามล าดับ 

 

รูปที่ 3.22 จ านวนค าสั่งซื้อต่อวันในแต่ละเดือน 
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รูปที่ 3.23 จ านวน SKU ที่สั่งซื้อต่อวันในแต่ละเดือน 

 

 

 

รูปที่ 3.24 จ านวนปริมาณสินค้าที่ถูกสั่งซื้อต่อวันในแต่ละเดือน 
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 หลังจากที่ได้วิเคราะห์ในส่วนของค าสั่งซื้อเสร็จเรียบร้อยแล้วขั้นตอนถัดไปจะเป็นการ

วิเคราะห์กลุ่มของลูกค้า 

 

3.6 การวิเคราะห์กลุ่มลูกค้า 
 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลการซื้อขายในอดีตพบว่าศูนย์กระจายสินค้ามีค าสั่งซื้อรวมทั้งสิ้น 

44542 ค าสั่งซื้อต่อปีจากลูกค้าจ านวนทั้งสิ้น 2130 รายซึ่งสามารถแยกประเภทลูกค้าตามความถี่ใน

การสั่งซื้อออกได้เป็น 3 ประเภทดังต่อไปนี้ 

 

- กลุ่มค้าส่ง  เป็นลูกค้าที่มีความถ่ีในการสั่งมากกว่าหรือเท่ากับ 52 ครั้งต่อปี ปัจจุบันมีจ านวน

ทั้งสิ้น 218 รายคิดเป็น 10.23% ของลูกค้าทั้งหมดแต่สร้างมูลค่าการขายต่อปีเท่ากับ 

74.65% ของรายได้ท้ังหมด 

- กลุ่มค้าประจ า เป็นลูกค้าที่มีความถี่ในการสั่งระหว่าง 24-51 ครั้งต่อปี ปัจจุบันมีจ านวน

ทั้งสิ้น 229 รายคิดเป็น 10.75% ของลูกค้าทั้งหมดแต่สร้างมูลค่าการขายต่อปีเท่ากับ 

12.71% ของรายได้ท้ังหมด 

- กลุ่มค้าปลีก เป็นลูกค้าที่มีความถี่ในการสั่งน้อยกว่าหรือเท่ากับ 23 ครั้งต่อปี มีจ านวนทั้งสิ้น 

1683 รายคิดเป็น 79.02% ของลูกค้าทั้งหมดแต่สร้างมูลค่าการขายต่อปีเท่ากับ 12.64% 

ของรายได้ท้ังหมด 

ผลจากการแยกประเภทลูกค้าตามความถี่ในการสั่งซื้อสามารถสรุปหาค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐานของจ านวนรายการ, ปริมาณสินค้า และ มูลค่าการขายได้ดังแสดงในตารางที่ 3.5 
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ตารางท่ี 3.5 ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานแยกตามประเภทลูกค้า 

 
กลุ่มค้าส่ง 
( 52 ครั้งต่อปี ) 

กลุ่มค้าประจ า 
(24-51ครั้งต่อปี) 

กลุ่มค้าปลีก 
( 23 ครั้งต่อปี) 

จ านวนรายการ 129 ± 151 36 ± 8 5 ± 6 

สินค้า (พันชิ้น) 23.7 ± 57.1 3.8 ± 3.9 0.4 ± 1.5 

มูลค่า (พันบาท) 2023.7 ± 5078.0 328.0 ± 268.3 44.4 ± 134.0 

 

จากตารางที่  3.5 เป็นที่น่าสังเกตว่าความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐานมีค่ามากในกลุ่มลูกค้าประเภทค้าส่งโดยถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์รายได้ที่เกิดขึ้นโดยแยก

ประเภทตามกลุ่มลูกค้าดังแสดงในรูปที่ 3.25 

 

 

รูปที่ 3.25 สัดส่วนการแบ่งประเภทลูกค้าจากความถ่ีสะสมในการสั่งซื้อ 
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จากตารางที่ 3.5 และรูปที่ 3.25 สามารถสรุปได้ว่ากลุ่มค้าส่งสร้างรายได้เป็น 74.65% ของ

รายได้ทั้งหมดที่เกิดขึ้นในขณะที่กลุ่มค้าประจ าและค้าปลีกซึ่งมีจ านวนมากกว่า 80% ของลูกค้า

ทั้งหมดสร้างรายได้เพียง 25.35% ของรายได้ท้ังหมด 

จากการวิเคราะห์รูปแบบค าสั่งซื้อและการวิเคราะห์กลุ่มลูกค้าท าให้ผู้วิจัยพบเห็นปัญหาที่

เกิดข้ึนในศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาโดยในส่วนของรายละเอียดของปัญหาจะอธิบายถัดไปในหัวข้อ

ถัดไป 

 

3.7 ปัญหาที่พบในศูนย์กระจายสินค้าและแนวทางแก้ไข 
 

 จากการวิเคราะห์รูปแบบการสั่งซื้อของลูกค้าและต าแหน่งการจัดวางพบว่าลูกค้าส่วนใหญ่ซื้อ

สินค้าโดยมีจ านวนรายการต่อค าสั่งซื้ออยู่ในช่วง 1-3 รายการและมีจ านวนแบรนด์ต่อรายการแค่เพียง

แบรนด์เดียวเท่านั้นแต่เนื่องด้วยการจัดเก็บในหน่วยพาเลทพร้อมทั้งนโยบายการหยิบแบบรายค า

สั่งซื้อพนักงานหยิบจึงมักจะเสียเวลาในการเดินทางเพ่ือเข้าไปหยิบสินค้าเพียงไม่กี่ชิ้นออกมาจาก 

พาเลทที่อยู่บนชั้นแร็คแล้วขนพาเลทกลับขึ้นไปเก็บโดยใช้เวลาในการหยิบดังแสดงในรูปที่ 3.26 
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รูปที่ 3.26 การกระจายตัวของเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า 

 

จากรูปที่ 3.26 พบว่าเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าอยู่ที่  10.94 นาทีซึ่งอยู่ในระดับที่ต่ ากว่า

มาตรฐานที่ตั้งไว้ของบริษัทที่ 10 นาทีเป็นผลมาจากความไม่สอดคล้องกันของรูปแบบค าสั่งซื้อและ

วิธีการจัดเก็บตามที่ได้กล่าวไปในเบื้องต้นท าให้เสียเวลาในการหยิบแต่ละครั้งดังนั้นผู้วิจัยจึงได้

น าเสนอ FPA ให้เป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาดังกล่าวโดยจะพิจารณาถึงปัจจัย 4 ข้อดังต่อไปนี้  

- ขนาดพ้ืนที่ส าหรับ FPA 

- การจัดอันดับความส าคัญของสินค้า 

- การปันส่วนพื้นที่ของสินค้าใน FPA  

- วิธีการจัดวางสินค้าใน FPA 

 

ซึ่งปัจจัย 4 ข้อนี้จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อค่า Net-benefits ในการออกแบบ FPA โดยในส่วนของ

รายละเอียดการออกแบบ FPA และการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์จะกล่าวในบทถัดไป 
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บทท่ี 4  

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

จากแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยการออกแบบ FPA ที่ได้กล่าวไปแล้วในบทก่อนหน้าส าหรับ

เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยโดยจะเริ่มจากการขอข้อมูลการซื้อขายเพ่ือ

น ามาใช้ในการออกแบบ FPA ถัดจากนั้นก็จะน าข้อมูลชุดเดียวกันไปสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือ

วัด และ ประเมินผลการออกแบบดังแสดงในรูปที่ 4.1 

 
รูปที่ 4.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
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4.1 การเก็บและวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 ในขั้นตอนแรกของการด าเนินงานวิจัยผู้วิจัยได้ลงไปปฏิบัติงานภายในศูนย์กระจายสินค้า

พร้อมทั้งเก็บข้อมูลดังต่อไปนี้เพ่ือน าไปใช้ในการออกแบบ FPA และ การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์

อาทิเช่น ข้อมูลการซื้อขายในช่วงระยะเวลา 1 ปี แผนผังของศูนย์กระจายสินค้าและต าแหน่งจัดเก็บ 

เป็นต้น โดยในส่วนของการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้นได้กล่าวถึงแล้วในหัวข้อที่ 3.4-3.6 

 

4.1.1 ข้อมูลส าหรับการออกแบบ FPA 

 ส าหรับการออกแบบ FPA ข้อมูลที่จ าเป็นต้องทราบคือ ความถี่ในการหยิบสินค้าและจ านวน

การสั่งซื้อสินค้าในแต่ละ SKU ขนาดของกล่องสินค้าเพ่ือน ามาใช้ในการค านวณ Flow ของ SKU และ

สุดท้ายคือแผนผังของคลังสินค้าที่ทราบขนาดจัดเก็บของปริมาตรในต าแหน่งจัดเก็บต่างๆ ซึ่งหลังจาก

ที่ผู้วิจัยได้ลงไปปฏิบัติงานจริงพบว่ามีเพียงข้อมูลในส่วนของขนาดกล่องสินค้าเท่านั้นที่ไม่สามารถหา

ได้เนื่องจากศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษาไม่ได้ท าการบันทึกข้อมูลในส่วนขนาดของกล่องสินค้าไว้

ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการขอข้อมูลจากบริษัทซัพพลายเออร์ที่ รับหน้าที่ท าบรรจุภัณฑ์ให้กับศูนย์

กระจายสินค้ากรณีศึกษาเพ่ือขอให้ได้ข้อมูลในส่วนของขนาดกล่องสินค้า 

 อย่างไรก็ตามชื่อสินค้าที่บริษัทซัพพลายเออร์ตั้งให้กับสินค้ามีความแตกต่างจากชื่อที่ศูนย์

กระจายสินค้ากรณีศึกษาตั้งให้กับสินค้าดังนั้นผู้วิจัยจึงต้องอาศัยกระบวนการขุดข้อความ (Text 

Mining)  ในการจับคู่และระบุขนาดกล่องสินค้าจากข้อมูลของบริษัทซัพพลายเออร์โดยมีกระบวนการ

ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.2 ตัวอย่างขั้นตอนการจับคู่ระหว่างชื่อสินค้าของซัพพลายเออร์กับ 

ศูนย์กระจายสินค้ากรณีศึกษา 
 

จากรูปที่ 4.2 จะเห็นว่าขั้นตอนการขุดข้อความส าหรับการจับคู่ชื่อสินค้ามีทั้งหมด 8 ขั้นตอน

ซึ่งผู้วิจัยได้ใช้โปรแกรม R/RStudio Version 1.2.1335 [15] ในการท าการขุดข้อความโดยในส่วน

ของรายละเอียดและแนวคิดในการจับคู่จะอธิบายทีละขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
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1.การลบวรรคตอน (Removing Punctuation) 

ชื่อของสินค้าที่เข้ามาอาจจะมีช่องว่างระหว่างค าหรือสัญลักษณ์ที่เชื่อมระหว่างตัวอักษร

ดังนั้นเพ่ือให้สามารถวิเคราะห์ตัวอักษรได้อย่างถูกต้องจึงจ าเป็นที่จะต้องก าจัดสัญลักษณ์วรรคตอน

เหล่านี้  {“/”, “;”, “:”, “\”, “.”} เป็นต้นออกจากชื่อสินค้าโดยค าสั่ งที่ ใช้ ในโปรแกรม R คือ 

removePunctuation() จาก Package “tm” 

 

2.การปรับเคสตัวอักษรและการตัดค า (Standardize Case and Tokenize Words) 

ในการจับคู่ชื่อของสินค้าแม้ว่าจะเป็นตัวอักษรเดียวกันแต่หากเป็นเคสตัวใหญ่กับตัวเล็กใน

ทางการขุดข้อความถือว่าอักษรทั้งสองตัวเป็นคนละตัวกันดังนั้นจึงต้องมีกระบวนการปรับเคสของ

ตัวอักษรให้เป็นมาตรฐานโดยถ้าปรับเป็นตัวใหญ่ก็ต้องเป็นตัวใหญ่ทั้งหมดหรือหากเป็นตัวเล็กก็ต้อง

เป็นตัวเล็กทั้งหมดไม่เช่นนั้นจะน าไปสู่ความผิดพลาดในกับจับคู่ชื่อสินค้าได้โดยค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรม 

R คือ toupper() ต่อมาคือการตัดค าซึ่งส่วนใหญ่จะอาศัยการตัดด้วยช่องว่างระหว่างตัวอักษรหรือ

สัญลักษณ์โดยค าสั่งที่ใช้ในโปรแกรม R คือ str_split() และก าหนด argument ของ pattern ตาม

สัญลักษณ์ที่ต้องการใช้เป็นตัวตัดค าซึ่งหลังจากที่ตัดค าเสร็จเรียบร้อยจะได้เซ็ตของค าเพ่ือน าไป

พิจารณาต่อในขั้นตอนถัดไป 

 

3.การระบรุุ่นสินค้า (Series Identification) 

ในส่วนของการหาชื่อรุ่นสินค้าจากวิธีการตั้งชื่อสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาพบว่าชื่อของรุ่น

มักจะถูกตั้งอยู่ในค าแรกหรือค าที่สองของชื่อสินค้าโดยชื่อรุ่นที่ต้องการในการจับคู่จะต้องเป็น

ภาษาอังกฤษล้วนหรือภาษาอังกฤษผสมกับตัวเลขแต่ว่าในบางกรณีชื่อรุ่นของสินค้าก็เป็นตัวเลขล้ วน
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เช่นกัน ในขณะที่การตั้งชื่อสินค้าของซัพพลายเออร์ก็ก าหนดชื่อรุ่นอยู่ในค าแรกหรือค าที่สองเช่นกัน

ส่งผลให้ในบางครั้งจ าเป็นต้องมีการเปรียบเทียบไปมาระหว่างชื่อของบริษัททั้งสองและต้องอาศัยการ

ลงไปตรวจทานด้วยตาของผู้วิจัยเองในบางกรณี 

 

4.การระบคุ่าวัตต์ (Watt Identification) 

ส าหรับการหาค่าวัตต์ของสินค้าสามารถหาได้ง่ายเนื่องจากหลังขั้นตอนการตัดค าจะมีเพียงค า

ที่เริ่มต้นด้วยตัวเลขและลงท้ายด้วยตัว “W” เท่านั้นที่จะบ่งบอกถึงค่าวัตต์แต่ส าหรับในกรณีที่ชื่อ

สินค้าไม่มีค่าวัตต์ผู้วิจัยก็ยังสามารถใช้ค่าอ่ืนในการจ าแนกสินค้าส าหรับการจับคู่ได้เพียงแต่ความ

แม่นย าในการจับคู่ที่ลดลงท าให้ผู้วิจัยต้องอาศัยการตรวจสอบด้วยตัวเองอีกครั้งส าหรับสินค้าที่ข้อมูล

ไม่ครบ 

 

5.การระบุค่าสี (Color Identification) 

การหาค่าสีของสินค้าจะมาในรูปแบบของค่า K ซึ่งเป็นวิธีการบอกถึงเฉดสีจากอุณหภูมิใน

หน่วยของเคลวิน (Kelvin) หรือเรียกว่าอุณหภูมิของแสงซึ่งหลักการในการจ าแนกก็เหมือนกับในการ

หาค่าวัตต์คือต้องเป็นค าที่เริ่มต้นด้วยตัวเลขและลงท้ายด้วยตัว “K” เท่านั้นที่จะบ่งบอกถึงค่าสีแต่

ส าหรับในกรณีที่ชื่อสินค้าไม่มีค่าสีผู้วิจัยก็ยังสามารถใช้ค่าอ่ืนในการจ าแนกสินค้าส าหรับการจับคู่ได้

เพียงแต่ความแม่นย าในการจับคู่ที่ลดลงท าให้ผู้วิจัยต้องอาศัยการตรวจสอบด้วยตัวเองอีกครั้งส าหรับ

สินค้าท่ีข้อมูลไม่ครบ 
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6.การระบุค่าโวลต์ (Voltage Identification) 

ในขั้นตอนการหาค่าโวลต์ของสินค้าจะมีความแตกต่างจากการหาค่าวัตต์และค่าสีเนื่องจาก

ค่าโวลต์จะมาในรูปแบบของช่วงตัวเลขที่ลงท้ายด้วย “V” ซึ่งท าให้ในการหาค่าโวลต์ต้องจับคู่ระหว่าง

ทั้งค่าโวลต์ต่ าสุดและโวลต์สูงสุดของสินค้าแต่ส าหรับในกรณีท่ีชื่อสินค้าไม่มีค่าโวลต์ผู้วิจัยก็ยังสามารถ

ใช้ค่าอ่ืนในการจ าแนกสินค้าส าหรับการจับคู่ได้เพียงแต่ความแม่นย าในการจับคู่ที่ลดลงท าให้ผู้วิจัย

ต้องอาศัยการตรวจสอบด้วยตัวเองอีกครั้งส าหรับสินค้าท่ีข้อมูลไม่ครบ 

 

7.การระบุแบรนด์ (Brand Identification) 

ส าหรับขั้นตอนการหาชื่อแบรนด์ของสินค้าจะมีความแตกต่างจากการหาค่าอ่ืนเนื่องจาก

ผู้วิจัยมีข้อมูลชื่อของแบรนด์ที่บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้จ าหน่ายดังนั้นท าให้สามารถค้นหาชื่อแบรนด์ได้

จากชื่อสินค้าโดยตรงโดยอาศัยค าสั่งจากโปรแกรม R คือ str_extract() และใส่ค่า argument ของ 

pattern ตามชื่อแบรนด์ที่ต้องการค้นหาจากชื่อสินค้า 

 

8.การจับคู่ระหว่างค่าต่างๆ หลังท าการขุดข้อความ 

ส าหรับขั้นตอนสุดท้ายเพื่อให้ได้มาซึ่งขนาดของกล่องสินค้าแต่ละ SKU จากขั้นตอนที่ 3-7 ใน

การท าการขุดข้อความเพ่ือหาค่าต่างๆผู้วิจัยได้ใช้ค าสั่งในโปรแกรม R คือ left_join() จาก Package 

“dplyr” ในการเชื่อมข้อมูลโดยใช้ค่าของ ชื่อรุ่นของสินค้า ค่าวัตต์ของสินค้า ค่าสีของสินค้า ค่าโวลต์

ของสินค้า และ ชื่อแบรนด์ของสินค้า ในการจับคู่โดยมีตารางข้อมูลชื่อสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาและ
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ตารางข้อมูลของชื่อและขนาดกล่องสินค้าของซัพพลายเออร์ดังแสดงในตารางที่ 4.1 และ ตารางที่ 

4.2 ตามล าดับ 

 

ตารางท่ี 4.1 ตัวอย่างข้อมูลชื่อสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาที่ผ่านกระบวนการขุดข้อความ 
รหัสสินค้า ชื่อสินค้า รุ่นสินค้า วัตต์ สี โวลต์ แบรนด์ 

3885015005 BEAM 20W/3000K หลอด
LED E27/BEC 

BEAM 20W 3000K  BEC 

3885015010 BEAM 20W/6000K หลอด
LED E27/BEC 

BEAM 20W 6000K  BEC 

3885015015 BEAM 30W/3000K หลอด
LED E27/BEC 

BEAM 30W 3000K  BEC 

3885015020 BEAM 30W/6000K หลอด
LED E27/BEC 

BEAM 30W 6000K  BEC 

3887200050 BENDER-B 7W/3000K  สี
ด า โคมติดลอย LED/BEC 

BENDER-B 7W 3000K  BEC 

3887200055 BENDER-B 7W/6000K  สี
ด า โคมติดลอย LED/BEC 

BENDER-B 7W 6000K  BEC 

… … … ... … … … 

3884905060 VINTAGE-S 2W/2700K 
หลอด LED Filament 
E14/BEC 

VINTAGE-S 2W 2700K  BEC 
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จากตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2 เมื่อน าข้อมูลของทั้งสองตารางมาจับคู่ด้วยโปรแกรม R 

ผ่านค าสั่ง left_join() จะท าให้ข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษามีขนาดของกล่องสินค้าและจ านวนชิ้นของ

สินค้าต่อกล่องดังแสดงในตารางที่ 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3 ข้อมูลชื่อและขนาดของสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาหลังการจับคู่ 
รหัสสินค้า ชื่อสินค้า กว้าง 

(มม.) 
ยาว 
(มม.) 

สูง 
(มม.) 

จ านวน
ชิ้น/กล่อง 

3885015005 BEAM 20W/3000K หลอด
LED E27/BEC 

530 330 345 25 

3885015010 BEAM 20W/6000K หลอด
LED E27/BEC 

530 330 345 25 

3885015015 BEAM 30W/3000K หลอด
LED E27/BEC 

530 330 345 25 

3885015020 BEAM 30W/6000K หลอดLED 
E27/BEC 

530 330 345 25 

3887200050 BENDER-B 7W/3000K  สีด า โคมติด
ลอย LED/BEC 

520 325 340 25 

3887200055 BENDER-B 7W/6000K  สีด า โคมติด
ลอย LED/BEC 

520 325 340 25 

… … … … … … 

3884905060 VINTAGE-S 2W/2700K หลอด LED 
Filament E14/BEC 

425 260 250 
20 

 

 หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการขุดข้อความก็จะทราบขนาดกล่องของสินค้าท าให้สามารถ

ค านวณ Flow ในการออกแบบ FPA ได้โดยในส่วนของขั้นตอนการออกแบบ FPA จะกล่าวถัดไปใน

หัวข้อที่ 4.2 
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4.1.2 ข้อมูลส าหรับน าเข้าแบบจ าลอง 

 ในส่วนของข้อมูลส าหรับเตรียมน าเข้าแบบจ าลองจ าเป็นที่จะต้องทราบ จ านวนสินค้าที่ซื้อ

ขายในแต่ละค าสั่งซื้อ ระยะห่างของเวลาที่ใช้ในการสั่งสินค้าในแต่ละ SKU (Inter-arrival Time) 

แผนผังของศูนย์กระจายสินค้าที่ทราบระยะทางบนระนาบแกน XYZ และ สุดท้ายคือค่าเวลา

มาตรฐานในการท างานของพนักงานภายในศูนย์กระจายสินค้าซึ่งจากข้อมูลการซื้อขายในอดีตท าให้

ทราบค่าของจ านวนสินค้าและระยะห่างในการสั่งซื้อของสินค้าแต่ละ SKU ถัดมาในส่วนของแผนผัง

ของศูนย์กระจายสินค้าผู้วิจัยได้ขอข้อมูลไฟล์ AutoCAD จากศูนย์กระจายสินค้าเพ่ือน ามาแปลงข้อมูล

จากรูปภาพไปเป็นตารางที่ระบุต าแหน่งจัดเก็บของสินค้า และ ระยะห่างบนระนาบ XYZ ดังแสดงใน

ตารางที่ 4.4 

 

ตารางท่ี 4.4 ตัวอย่างของต าแหน่งจัดเก็บในศูนย์กระจายสินค้าที่แปลงมาจากไฟล์ AutoCAD 

ชื่อต าแหน่งจัดเก็บ แร็ค เบย์ ชั้น ต าแหน่งเก็บ X (ม.) Y (ม.) Z (ม.) 

LK01-01-01-1 1 1 1 1 10.28 16.10 0.00 

LK01-01-01-2 1 1 1 2 11.43 16.10 0.00 

LK01-02-01-1 1 2 1 1 12.55 16.10 0.00 

LK01-02-01-2 1 2 1 2 13.65 16.10 0.00 

LK01-02-01-3 1 2 1 3 14.75 16.10 0.00 

… … … … … … … … 

LK08-19-05-2 8 19 5 2 69.83 5.00 7.50 

 

 จากตารางที่ 4.4 ซึ่งระบุระยะทางของแต่ละต าแหน่งจัดเก็บท าให้สามารถค านวณเวลาที่ใช้

ในกิจกรรมภายในศูนย์กระจายสินค้าได้หากทราบค่าของเวลามาตรฐานในการท างานของพนักงาน 
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 ส าหรับข้อมูลในส่วนสุดท้ายส าหรับการน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์คือค่าเวลามาตรฐานใน

การท างานของพนักงานภายในศูนย์กระจายสินค้าผู้วิจัยได้อาศัยค่าตารางการท างานมาตรฐานจาก

หนังสือของ Napolitano [17] ซ่ึงระบุขั้นตอนการท างานของพนักงานภายในคลังสินค้าโดยละเอียด

ซึ่งหลังจากที่ผู้วิจัยมีข้อมูลครบทั้งในส่วนของการออกแบบ FPA และ การสร้างแบบจ าลอง

สถานการณ์เนื้อหาในบทถัดไปจะกล่าวถึงเกี่ยวกับขั้นตอนการออกแบบ FPA ในงานวิจัย 

 

4.2 การออกแบบ FPA 
 

 ในขั้นตอนการออกแบบ FPA ของงานวิจัยนี้สามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ขั้นหลักดังต่อไปนี้  

การก าหนดขนาดพ้ืนที่ที่จะเป็น FPA การจัดอันดับความส าคัญของสินค้าด้วยเลขดัชนี การเลือกและ

ปันส่วนปริมาตรจัดเก็บให้กับสินค้าที่อยู่ใน FPA และ สุดท้ายการก าหนดต าแหน่งจัดวางสินค้าใน 

FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.3 

 
รูปที่ 4.3 ขั้นตอนการออกแบบ FPA ในงานวิจัย 
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 จากรูปที่ 4.3 จะสามารถสังเกตได้ว่ากว่าจะได้ผลการออกแบบ FPA ที่เสร็จสมบูรณ์จ าเป็นที่

จะต้องผ่านขั้นตอน 4 ขั้นซึ่งหากมีการปรับเปลี่ยนวิธี หรือ ค่าในแต่ละขั้นของการออกแบบย่อมส่งผล

กระทบไปยังผลการออกแบบ FPA สุดท้ายดังนั้นผู้วิจัยจึงต้องการทราบวิธีการปรับค่าในแต่ละขั้นของ

การออกแบบ FPA เพ่ือให้ผลลัพธ์ในการออกแบบดีที่สุดโดยวัด และ ประเมินผลด้วยค่า Total Net-

benefits และ เวลารวมในการท างานในศูนย์กระจายสินค้าโดยในส่วนของเนื้อหาการออกแบบแต่ละ

ขั้นตอนมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

4.2.1 การก าหนดขนาดพื้นที่ท่ีจะเป็น FPA 

 ส าหรับการก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA เพ่ือให้ทางศูนย์กระจายสินค้าสามารถน าไป

ประยุกต์ใช้ได้โดยที่ไม่ต้องลงทุนเพ่ิมในส่วนของแร็คจัดเก็บสินค้าซึ่งบริเวณชั้น 1 ของศูนย์กระจาย

สินค้าจะเป็นบริเวณที่ถูกก าหนดให้เป็น FPA เนื่องจากเป็นต าแหน่งที่พนักงานสามารถเข้าถึงได้ง่าย

ที่สุดอีกทั้งยังสามารถหยิบสินค้าได้โดยไม่จ าเป็นต้องอาศัยอุปกรณ์คนถ่ายสินค้าอย่างเช่นรถฟอล์ค

ลิฟท์ในการหยิบท าให้ใช้เวลาในการหยิบน้อยลงโดยจะแบ่งระดับของพ้ืนที่ที่ก าหนดให้เป็น FPA 

ดังต่อไปนี้ คือ 0% 25% 50% และ 100% ของพ้ืนที่ชั้นล่างของศูนย์กระจายสินค้าซึ่งมีปริมาตร

เทียบเท่ากับ 0 218.4 436.8 และ 886.2 ลูกบาศก์เมตรตามล าดับดังแสดงในรูปที่ 4.4 
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   ก.) ใช้พื้นที่ชั้นล่างของแร็ค 100% เป็น FPA 

 

   ข.) ใช้พื้นที่ชั้นล่างของแร็ค 50% เป็น FPA 

 

   ค.) ใช้พื้นที่ชั้นล่างของแร็ค 25% เป็น FPA 

รูปที่ 4.4 แผนผังศูนย์กระจายสินค้าแบ่งตามปัจจัยขนาดพ้ืนที่ FPA 
  

 จากรูปที่ 4.4 สาเหตุที่ก าหนดพ้ืนที่ตามรูปแบบดังกล่าวเนื่องจากต าแหน่งที่พนักงานหยิบจะ

ได้รับใบพิกลิสต์คือจุด I/O และเมื่อหยิบสินค้าเสร็จตามค าสั่งซื้อก็ต้องน าสินค้ามาวางไว้ที่ Staging 

Area หน้าบริเวณจุด I/O เช่นกันนอกจากนี้การที่ก าหนดให้เป็น 25% 50% และ 100% เนื่องจาก

ต้องการให้สามารถแบ่งต าแหน่งจัดเก็บบนแร็คได้โดยง่ายแต่ส าหรับ 0% ถูกก าหนดขึ้นเพ่ือใช้เป็น

ตัวแทนของศูนย์กระจายสินค้าในปัจจุบันก่อนที่จะมีการประยุกต์ใช้ FPA และ เป็นมาตรฐานในการ
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เปรียบเทียบกับผลการออกแบบ FPA ในรูปแบบต่างๆ ที่ผ่านการถูกออกแบบเสร็จสิ้นแล้วทั้ง 4 

ขั้นตอน 

 

4.2.2 การจัดอันดับความส าคัญ SKU ใน FPA 

 หลังจากที่ได้ก าหนดพ้ืนที่ของ FPA เสร็จแล้วส าหรับขั้นตอนถัดไปคือการก าหนดอันดับ

ความส าคัญของสินค้าโดยดัชนีทีน่ิยมใช้ในการออกแบบ FPA มี 2 อย่างดังต่อไปนี้คือ 

- COI [10] ซึ่งเป็นค่าอัตราส่วนระหว่างปริมาตรสินค้าที่ควรถูกจัดเก็บในศูนย์กระจายสินค้า

เพ่ือให้เพียงพอต่อความต้องการลูกค้าในช่วงเวลาใดๆ กับความนิยมของสินค้าซึ่งคือจ านวน

ครั้งของการหยิบสินค้าในช่วงเวลาดังกล่าวโดยให้ความส าคัญของปริมาตรในการหยิบเท่ากับ

จ านวนครั้งในการหยิบ ความหมายของค่า COI มีดังต่อไปนี้ คือ COI ที่มีค่ามากหมายความ

ในการหยิบแต่ละครั้งจะได้ปริมาตรสินค้าขนาดใหญ่ในขณะที่ COI ที่มีค่าน้อยคือในการหยิบ

แต่ละครั้งจะได้สินค้าขนาดเล็กซึ่งจากแนวคิด FPA ที่อยากจะลดการเดินทางส าหรับสินค้าที่

มีการหยิบบ่อยๆ แต่หยิบครั้งละไม่กี่ชิ้นดังนั้นในการจัดอันดับความส าคัญสินค้าจึงให้

ความส าคัญกับสินค้าที่มีค่า COI น้อยก่อน 

- Viscosity Index ซึ่ งมาจากแนวคิดจากแบบจ าลองของไหลของ Bartholdi J.J. และ 

Hackman S.T. [4] ซึ่งเป็นอัตราส่วนระหว่างจ านวนของการหยิบสินค้ากับค่ารากที่สองของ 

Flow แต่ที่มีค่ารากที่สองเนื่องจากให้ความส าคัญกับจ านวนครั้งของการหยิบที่เกิดขึ้น

มากกว่าปริมาตรที่ต้องเคลื่อนที่ภายในศูนย์กระจายสินค้าโดยยิ่งสินค้ามีค่า Viscosity Index 

มากหมายความว่าเป็นสินค้าที่มีการหยิบบ่อยแต่มีขนาดเล็กจึงควรได้รับการจัดวางใน FPA 

เช่นเดียวกับแนวคิดของ COI 
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จากข้อมูลขนาดกล่องสินค้า และ ข้อมูลการซื้อขายในอดีตท าให้สามารถค านวณอันดับ

ความส าคัญของสินค้าทั้งสองเลขดัชนีได้ดังแสดงในตารางที่ 4.5 

 

ตารางท่ี 4.5 ตัวอย่างการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าด้วยค่าเลขดัชนี 
รหัสสินค้า การ

หยิบ 
(ครั้ง) 

Flow 
(ลูกบาศก์
เมตร) 

Flow   Viscosity 
Index 

อันดับของ
Viscosity 

COI 
(* 10-4) 

อันดับ
ของ COI 

8000540 112 0.0486 0.2203 508.2934 1 4.3350 1 
3880500115 718 6.2667 2.5033 286.8178 2 87.2795 16 

2408050001 201 0.4915 0.7011 286.7007 3 24.4535 2 

3850060150 524 3.4790 1.8652 280.9348 4 66.3927 9 
2402020004 211 0.7645 0.8743 241.3237 5 36.2312 5 

970001315 343 2.0471 1.4308 239.7324 6 59.6816 7 

… … ... ... ... ... ... ... 
3885010111 146 72.3569 8.5063 17.1638 286 289 289 

 

จากตารางที่ 4.5 พบว่าสินค้า SKU เดียวกันเมื่อใช้วิธีการจัดอันดับคนละแบบจะให้อันดับ

ความส าคัญไม่เหมือนกันซึ่งการจัดอันดับดังกล่าวจะส่งผลกระทบต่อค่าประโยชน์สูงสุด (Max 

Saving) ในขั้นตอนการเลือกสินค้าและปันส่วนปริมาตรให้กับสินค้าที่จะเข้าไปใน FPA ซึ่งจะกล่าวถึง

ในหัวข้อถัดไป 
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4.2.3 การปันส่วนปริมาตรของ SKU ใน FPA 

 ในส่วนของการปันส่วนปริมาตรส าหรับ SKU ที่อยู่ใน FPA จะเกิดขึ้นพร้อมกับการเลือก SKU 

ที่เหมาะสมเข้าไปใน FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.5 

 

รูปที่ 4.5 ขั้นตอนการเลือกและปันส่วนปริมาตรส าหรับ SKU ใน FPA 
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 จากรูปที่ 4.5 จะสังเกตเห็นว่าในส่วนของขั้นตอนย่อยของการปันส่วนปริมาตรจัดเก็บให้กับ

สินค้าที่อยู่ภายใน FPA สามารถปันส่วนได้มากกว่า 1 วิธีซึ่งผู้วิจัยได้เลือกวิธีการปันส่วนปริมาตร 2 วิธี

ดังต่อไปนี้ในการออกแบบ FPA 

 

- การปันส่วนปริมาตรด้วยนโยบายการเติมพร้อมกัน (Equal Time Allocation) ซึ่งจาก

นโยบายการปันส่วนที่มักพบทั่วไปในคลังสินค้ามีการพิสูจน์ว่านโยบายการปันส่วนแบบเติม

พร้อมกัน และ การปันส่วนแบบปริมาตรเท่ากันให้ผลลัพธ์ได้ดีเท่ากัน [4] แต่เพ่ือให้พนักงาน

สามารถเติมสินค้าในรอบเวลาใกล้เคียงกัน และ เพ่ือให้สามารถน าไปประยุกต์ใช้จริงได้

โดยง่ายผู้วิจัยจึงเลือกนโยบายการปันส่วนปริมาตรแบบเติมพร้อมกันในการออกแบบ FPA 

 

- การปันส่วนปริมาตรด้วยนโยบายจากแบบจ าลองของไหล (Fluid Model Allocation) ซึ่ง

นโยบายการปันส่วนปริมาตรนี้มาจากการพิสูจน์ทางคณิตศาสตร์ [4] เพ่ือตอบค าถามที่

ต้องการให้จ านวนครั้งหรือเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้าใน FPA ต่ าที่สุดโดยจ านวนครั้งการเติม

คิดมาจากFlow ทั้งหมดที่คาดว่าจะเกิดขึ้นหารด้วยปริมาตรที่ปันส่วนให้กับสินค้านั้นใน FPA 

ซึ่งการแก้ปัญหาดังกล่าวจะท าให้ได้วิธีการปันส่วนปริมาตรแบบที่ดีที่สุด (Optimal) 

 
นอกจากนี้ในส่วนของการค านวณค่าประโยชน์สูงสุดซึ่งต้องอาศัยค่าความประหยัด และ ค่า

เสียเวลาจากการเติมสินค้าในการค านวณซึ่งสามารถหาได้จากการก าหนดขนาดของพ้ืนที่ที่จะเป็น 

FPA และ ดูในส่วนของเวลาที่ใช้ในการเข้าถึงต าแหน่งจัดเก็บในแต่ละต าแหน่งโดยส าหรับค่าความ

ประหยัดจะดูจากผลต่างระหว่างเวลาที่ใช้ในการเข้าไปยังต าแหน่งจัดเก็บด้วยรถฟอล์คลิฟท์กับใช้
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พนักงานเดินเข้าไปหยิบ ในขณะที่ค่าเสียเวลาจากการเติมจะดูจากเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้าเข้าไปยัง

ต าแหน่งจัดเก็บดังกล่าวดังแสดงในตารางที่ 4.6 

ตารางท่ี 4.6 ตัวอย่างข้อมูลของเวลาที่ใช้ในการเข้าถึงต าแหน่งจัดเก็บ 

ชื่อต าแหน่ง
จัดเก็บ 

การหยิบด้วย
พนักงาน (วินาที) 

การหยิบด้วยฟอล์ค
ลิฟท์ (วินาที) 

ค่าเวลา
ประหยัด
(วินาที) 

เวลาที่ใช้ในการ
เติม (วินาที) 

LK01-01-01-1 96.64 413.85 317.21 493.54 

LK01-01-01-2 98.65 413.98 315.33 493.67 

LK01-02-01-1 100.61 414.11 313.50 493.80 

LK01-02-01-2 102.53 414.24 311.71 493.92 

LK01-02-01-3 104.45 414.37 309.92 494.06 

... ... ... ... ... 

LK08-19-01-2 181.22 419.57 238.35 499.26 

 

 
 จากตารางที่ 4.6 จะท าให้ทราบค่าเฉลี่ยของค่าความประหยัด และ ค่าเสียเวลาจากการเติม

สินค้าเพ่ือใช้ในการค านวณค่าประโยชน์สูงสุดในขั้นตอนการปันส่วนปริมาตรสินค้าซึ่งหลังจากเสร็จสิ้น

กระบวนการปันส่วนปริมาตรจะท าให้ทราบทั้งในส่วนของจ านวน SKU ที่เหมาะสม และ ปริมาตรที่

แต่ละ SKU ควรถูกจัดเก็บใน FPA แต่เนื่องจากการค านวณการปันส่วนในบางครั้งให้ค่าปริมาตร

จัดเก็บไม่เหมาะสมกับการน าไปประยุกต์ใช้จริงดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ปรับขนาดของการจัดเก็บให้อยู่ในรูป

ของจ านวนเท่าของ 1/8 ของปริมาตรที่พาเลทขนาดกว้าง 1 เมตร ยาว 1.2 เมตร จัดเก็บสูง 1.75 

เมตร สามารถบรรจุได้ซึ่งหมายความว่าปริมาตรจัดเก็บที่เล็กที่สุดที่เป็นไปได้ใน FPA จะมีค่าเท่ากับ 

0.2625 ลูกบาศก์เมตร ดังแสดงในตารางที่ 4.7 
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 จากตารางที่ 4.7 จะสังเกตเห็นว่าความแตกต่างระหว่างค่าที่ค านวณได้จริงกับค่าที่ปัดขึ้นให้

เป็นจ านวนเท่าของ 1/8 พาเลทมีความแตกต่างกันเล็กน้อยโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 10% ซึ่งบาง SKU อาจจะ

ได้รับการปรับปริมาตรขึ้นในขณะที่บาง SKU ถูกปรับปริมาตรลงส่งผลให้ปริมาตรรวมทั้งหมดยังไม่

เกินไปจากปรมิาตรพื้นที่ของ FPA ที่ก าหนดให้ แต่อย่างไรก็ตามจ านวน SKU และปริมาตรที่จัดเก็บใน 

FPA จะเปลี่ยนไปตามพ้ืนที่ที่ก าหนดให้เป็น FPA และ วิธีการจัดอันดับความส าคัญซึ่งขั้นตอนถัดไป

คือการหาต าแหน่งจัดวางของสินค้า FPA ในศูนย์กระจายสินค้าเพ่ือใช้ในการค านวณเวลาในการ

ท างานภายในศูนย์กระจายสินค้า 

 

4.2.4 การจัดวางต าแหน่ง SKU ภายใน FPA 

 ส าหรับขั้นตอนการหาต าแหน่งจัดวางสินค้าภายใน FPA เนื่องจากหลังจากที่ทราบปริมาตร

จัดเก็บพนักงานจ าเป็นที่จะต้องทราบว่าจะไปหยิบสินค้า SKU ดังกล่าวได้จากต าแหน่งใดภายในศูนย์

กระจายสินค้าซึ่งวิธีการจัดวางสินค้าผู้วิจัยได้ออกแบบการจัดวางออกเป็น 2 วิธีด้วยกันโดยในวิธีแรก

จะเป็นการจัดวางตามล าดับความถี่การหยิบของสินค้า (Layout by Pick Frequency) เนื่องจาก

ต้องการทราบผลการเปรียบเทียบระหว่างการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าโดยที่ไม่พิจารณา

ผลกระทบจากวิธีการจัดวางด้วยการจับคู่ระหว่างต าแหน่งจัดเก็บที่สามารถเข้าถึงง่ายที่สุดกับสินค้าที่

มีจ านวนครั้งการหยิบมากที่สุดตามล าดับ 

 ถัดไปคือการจัดวางโดยเรียงตามล าดับความส าคัญของเลขดัชนี (Layout by Rank Index) 

เนื่องจากต้องการดูผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการจัดวางด้วยเลขดัชนีอันดับความส าคัญที่ค านวณมาใน

หัวข้อที่ 4.2.2 โดยการจับคู่ระหว่างต าแหน่งจัดเก็บที่สามารถเข้าถึงได้ง่ายที่สุดกับสินค้าท่ีมีอันดับของ

เลขดัชนีดีที่สุด ซึ่งจะให้ผลลัพธ์การจัดวางสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าแตกต่างกันดังแสดงรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 การเปรียบเทียบต าแหน่งสินค้าการจัดวางสินค้า 

 

 จากรูปที่ 4.6 ซึ่งแสดงต าแหน่งจัดเก็บสินค้าใน FPA บนระนาบแกน XY จะพบว่าสินค้าชนิด

เดียวกันแต่ถูกจัดวางแตกต่างกันจะส่งผลให้ผลลัพธ์ในการออกแบบ FPA มีความแตกต่างกันซึ่งจะ

กระทบต่อเวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่างๆ ภายในศูนย์กระจายสินค้า 

 

4.2.5 การออกแบบ FPA รูปแบบอ่ืน 

 ส าหรับการออกแบบ FPA ซึ่งมีความหลากหลายในแต่ละขั้นตอนของการออกแบบทั้ง 4 

ขั้นตอนอีกทั้งในแต่ละขั้นตอนของการออกแบบยังส่งผลกระทบมายังผลลัพธ์สุดท้ายของการออกแบบ 

FPA ดังนั้นในส่วนของวิธีการออกแบบการทดลองเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์การออกแบบ FPA ที่ดีที่สุดผู้วิจัย

จึงสรุปความเป็นไปได้ท้ังหมดที่สามารถเกิดขึ้นได้ดังแสดงในรูปที่ 4.7 และ ตารางที่ 4.8 ตามล าดับ 
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ตารางท่ี 4.8 ผลลัพธ์การออกแบบ FPA ทั้งหมดจากขั้นตอนการออกแบบ 4 ขั้นตอน 

การจัดอันดับ

ความส าคัญ 

สินค้า SKU ใน FPA 

Viscosity Index COI 

การปันส่วนปริมาตร

ของ SKU ใน FPA 

แบบจ าลองของไหล  การเติมพร้อมกัน แบบจ าลองของไหล 

การจัดวางต าแหน่ง 

SKU ใน FPA 

อันดับ

ความ 

ส าคัญ 

ความถี่ใน

การหยิบ 

อันดับ

ความ 

ส าคัญ 

ความถี่ใน

การหยิบ 

อันดับ

ความ 

ส าคัญ 

ความถี่ใน

การหยิบ 

กา
รก

 า
ห

น
ด

ข
น

าด
พื้

น
ที่ 

ที่จ
ะเ

ป็น
 F

PA
 

0% A0 (0) A10 (0)     

100% A1 (286) A11 (286) A4 (280) A14 (280) A7 (289) A17 (289) 

50% A2 (258) A12 (258) A5 (240) A15 (240) A8 (289) A18 (289) 

25% A3 (225) A13 (225) A6 (209) A16 (209) A9 (289) A19 (289) 

 

 จากรูปที่ 4.7 และ ตารางที่ 4.8 มีผลการออกแบบ FPA ทั้งสิ้น 20 แบบโดยในแต่ละแบบจะ

ใช้วิธีการเรียกชื่อด้วยตัว A แล้วตามด้วยหมายเลขโดยมีปัจจัยการออกแบบในขั้นต่างๆ นอกจากนี้

ตัวเลขในวงเล็บด้านหลังแสดงถึงจ านวน SKU ที่เหมาะสมที่ควรจะถูกจัดเก็บไว้ใน FPA ของการ

ออกแบบต่างๆ ซึ่งหลังจากท่ีเสร็จสิ้นกระบวนการออกแบบ FPA แล้วในหัวข้อถัดไปจะกล่าวถึงวิธีการ

สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของศูนย์กระจายสินค้าเพ่ือวัด และ ประเมินผลการออกแบบ FPA จาก

กิจกรรมที่ใช้ในการท างานภายในศูนย์กระจายสินค้า 
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4.3 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
 

 ในส่วนของขั้นตอนการวัด และ ประเมินผลการออกแบบ FPA ผู้วิจัยได้เลือกใช้วิธีการสร้าง

แบบจ าลองสถานการณ์เนื่องจากหากน าผลการออกแบบไปประยุกต์ใช้จริงแล้ววัดประเมินผลจากการ

ท างานจริงหากเกินความผิดพลาดจะสร้างความเสียหายเป็นวงกว้างดังนั้นเพ่ือความคุมความเสียหาย

ดังกล่าวผู้วิจัยจึงได้เลือกวิธีดังกล่าว แบบจ าลองสถานการณ์ของศูนย์กระจายสินค้าแห่งนี้จะประกอบ

ไปด้วย 3 ส่วนคือ แนวคิดของแบบจ าลอง ข้อมูลน าเข้าแบบจ าลอง และ ข้อมูลที่บันทึกหลังการ

จ าลอง โดยในส่วนของรายละเอียดจะกล่าวถัดไปดังต่อไปนี้ 

 

4.3.1 แนวคิดของแบบจ าลอง 

 ส าหรับการก าหนดข้อตกลงของแบบจ าลองสถานการณ์มีสมมุติฐานในการจ าลองสถานการณ์

ดังตอ่ไปนี้ 

- ในหนึ่งเที่ยวของกิจกรรมการหยิบสินค้าพนักงานจะสามารถหยิบสินค้าได้ครบตามจ านวนค า

สั่งซื้อ 

- เมื่อมีการสั่งสินค้าจากซัพพลายเออร์เกิดขึ้นสินค้าจะมาส่งให้ช่วงเช้าของวันถัดไปก่อนที่ค า  

สั่งซื้อของลูกค้าจะเข้ามาในระบบ 

- การค านวณเวลาในการท างานภายในศูนย์กระจายสินค้าจะคิดแยกกันระหว่าง SKU ที่มีการ

จัดเก็บใน FPA และ SKU ที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA 
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- การหยิบสินค้า SKU ที่มีการจัดเก็บใน FPA ซึ่งมีต าแหน่งจัดเก็บที่ตายตัวสามารถค านวณ

เวลาการท างานมาตรฐานได้จากระยะทางบนระนาบ XYZ 

- การหยิบสินค้า SKU ที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA ซึ่งอาศัยการจัดเก็บแบบสุ่มจะอาศัยค่าตัวแปร

สุ่มของต าแหน่งจัดเก็บเป็นตัวแทนในการค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรม 

- พนักงานหยิบจะท างานจนกว่าค าสั่งซื้อสินค้าภายในวันดังกล่าวจะถูกตอบสนองจนหมดจึงจะ

สามารถเลิกงานได้เนื่องจากไม่ทราบข้อมูลของช่วงการท างานล่วงเวลา 

- ค าสั่งซื้อที่ไม่สามารถตอบสนองจ านวนได้ครบตามความต้องการจะถือว่าขายสินค้าให้เท่าที่มี 

และ จะท าการเก็บบันทึกข้อมูลในส่วนของจ านวนครั้งของสินค้าค้างส่ง (Backlog)  

- ไม่พิจารณาในส่วนของเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้านอก FPA เนื่องจากใช้ข้อมูลความต้องการ

ลูกค้าชุดเดียวกันดังนั้นเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้านอก FPA ในแต่ละการออกแบบย่อมให้ผล

เหมือนกัน 

 

หลังจากที่ก าหนดแนวคิดของแบบจ าลองสถานการณ์เสร็จสิ้นแล้วเนื้อหาในหัวข้อถัดไปจะ

กล่าวถึงข้อมูลส าหรับน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์ 

 

4.3.2 ข้อมูลน าเข้าแบบจ าลอง 

 ส าหรับข้อมูลน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์จะแบ่งออกเป็น 4 ส่วนคือ การจ าลองความ

ต้องการของลูกค้า ต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าภายในศูนย์กระจายสินค้า กระบวนการตัดสินใจของ

พนักงานหยิบ และ ค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลอง โดยรายละเอียดของแต่ละส่วนมีดังต่อไปนี้ 
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4.3.2.1 การจ าลองความต้องการของลูกค้า 

ในส่วนของการจ าลองความต้องการของลูกค้าเพ่ือเป็นข้อมูลน าเข้าที่จะก าหนดการท างาน

ของพนักงานในแบบจ าลองสถานการณ์ผู้วิจัยได้น าข้อมูลทั้งในส่วนของปริมาณสินค้าที่ถูกสั่งซื้อ และ  

ค่าเวลาน าของการสั่งซื้อของสินค้าที่มียอดขายดี 5 อันดับแรกมาวิเคราะห์การกระจายตัวดังแสดงใน

รูปที่ 4.8 และ 4.9 

 
รูปที่ 4.8 การกระจายตัวของปริมาณสินค้าที่ถูกหยิบต่อวันของ SKU ที่ขายดีที่สุด 5 อันดับ 
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รูปที่ 4.9 การกระจายตัวของเวลาน าในการสั่งซื้อสินค้าของ SKU ที่ขายดีที่สุด 5 อันดับ 

 

จากรูปที่ 4.8 และ 4.9 พบว่าส าหรับสินค้าขายดี 5 อันดับแรกทั้งในส่วนของปริมาณการ

สั่งซื้อต่อวัน และ ค่าเวลาน าของการสั่งซื้อไม่ปรากฏรูปแบบของการกระจายตัวแบบมาตรฐาน 

(Normal Distribution) ดังนั้นในส่วนของการจ าลองความต้องการลูกค้าผู้วิจัยจะอาศัยวิธีการจ าลอง

แบบกลุ่มตัวอย่าง (Empirical) 

 ส าหรับขั้นตอนการจ าลองความต้องการของลูกค้าจะอาศัยการอธิบายผ่านตัวอย่างการ

ค านวณต่อไปนี้ โดยสมมุติจ านวนวันที่ต้องการจ าลองขึ้นมาเท่ากับ 10 วันโดยให้ค่าความต้องการ

สินค้าของทุกวันเท่ากับ 0 หลังจากนั้นจึงพิจารณาเวกเตอร์ของเวลาน าที่ท าการสุ่มข้ึนมาโดยสมมุติให้

เวกเตอร์ของเวลาน ามีค่าเท่ากับ {0, 1, 0, 5, 3, 0, 6, 4, 7, 0} และ สมมุติให้เวกเตอร์ของปริมาณการ

สั่งซื้อรายวันเท่ากับ { 25, 30, 45, 50, 15, 120, 60} ตามล าดับ ขั้นตอนถัดไปคือการก าหนดวันที่

ความต้องการสินค้าจะไม่เท่ากับ 0 โดยพิจารณาจากเวกเตอร์ของเวลาน าหลังจากนั้นก็แทนทีค่า 0 ใน

วันที่ดังกล่าวด้วยข้อมูลจากเวกเตอร์ปริมาณการสั่งซื้อโดยเรียงล าดับจากซ้ายไปขวาดังแสดงในรูปที่  

4.10 
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รูปที่ 4.10 วิธีการจ าลองความต้องการของลูกค้าในแบบจ าลองสถานการณ์ 
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 จากรูปที่ 4.10 เป็นวิธีการจ าลองความต้องการของลูกค้าแบบกลุ่มตัวอย่างโดยท าการจ าลอง

ในส่วนของจ านวนสินค้าท่ีสั่งซื้อกับเวลาน าในการสั่งซื้อแล้วค่อยน าข้อมูลทั้งสองมาประกอบกันเป็นค า

สั่งซื้อของลูกค้า 

 การจ าลองความต้องการของลูกค้าจะแบ่งออกเป็นสองส่วนอิงจากวิธีการจัดเก็บโดยส าหรับ

สินค้า SKU ที่มีการจัดเก็บใน FPA จะจ าลองความต้องการของลูกค้าราย SKU เนื่องจากมีต าแหน่ง

จัดเก็บที่ตายตัวท าให้สามารถค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่างๆ ได้จากค่าเวลามาตรฐานเทียบกับ

ระยะทาง แต่ในส่วนของสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA จะต้องอาศัยการจัดกลุ่ม (Clustering) 

ประเภทสินค้าออกเป็น ABC ด้วย k-means [15] โดยอาศัย ความถี่ในการหยิบ รายได้รวมจากการ

ขาย และ จ านวนสินค้าที่ถูกซ้ือ เป็นเกณฑ์ในการแบ่งกลุ่มดังแสดงในรูปที่ 4.11 

 

 

รูปที่ 4.11 ตัวอย่างการจัดกลุ่มประเภทของสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA 
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 จากรูปที่ 4.11 จะสังเกตเห็นว่าการแบ่งประเภทด้วย k-means ให้ผลลัพธ์ที่น่าพอใจโดย

สินค้าประเภท A จะเป็นสินค้าที่มีมูลค่า และ ความถี่ในการหยิบสูง ส่วนสินค้าประเภท B จะเป็น

สินค้าที่มีมูลค่าปานกลางแต่มีความถี่ในการหยิบสูง และ สุดท้ายสินค้าประเภท C ซึ่งมีความถี่ในการ

หยิบ และ มูลค่าต่ า ซึ่งให้ผลการจ าลองความต้องการของลูกค้าดังแสดงในตารางที่ 4.9  

 

ตารางท่ี 4.9 ตัวอย่างข้อมูลน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของการจ าลองความต้องการลูกค้า 

รหัสสินค้า วันที่ 
1 

วันที่ 
2 

วันที่ 
3 

วันที่ 
4 

วันที่ 
5 

วันที่ 
6 

วันที่ 
7 

… วันที่
260 

3710010928 0 2 0 10 3 10 10 … 2 
3460000605 8 10 2 7 24 30 10 … 2 

3810020132 0 10 6 10 4 13 20 … 10 

3440010100 20 1 2 0 17 0 0 … 5 
… … … … … … … … … … 

3885010075 30 10 20 4 15 0 0 … 0 
A 6521 7514 8332 7701 9321 6074 4996 … 6335 

B 18654 20101 16544 15265 22019 19241 17555 … 18841 

C 9669 8266 10220 6647 12311 9376 8222 … 9958 
 

โดยหลังจากท่ีได้จ าลองความต้องการเสร็จเรียบร้อยก็จะท าการรวมความต้องการของสินค้าที่

ไม่มีการจัดเก็บใน FPA ตามประเภทของกลุ่มสินค้า ABC ที่จ าแนกไว้เพ่ือเตรียมใช้ในการค านวณหา

เวลาจากกิจกรรมต่างๆ โดยอาศัยตัวแปรสุ่มถัดไป 
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4.3.2.2 ต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าภายในศูนย์กระจายสินค้า 

 ในส่วนของต าแหน่งจัดเก็บของศูนย์กระจายสินค้าผู้วิจัยใช้ตารางที่ท าขึ้นจากการแปลงข้อมูล

จากไฟล์ AutoCAD ให้ไปเป็นตารางข้อมูลแสดงต าแหน่งจัดเก็บที่บอกพิกัดบนระนาบ XYZ ดังที่ได้

กล่าวไปในหัวข้อที่ 4.1.2 ในส่วนของการค านวณปริมาตรส าหรับจัดเก็บในศูนย์กระจายสินค้าผู้วิจัยได้

ค านวณจากปริมาตรที่พาเลทสามารถจัดเก็บได้โดยพาเลทส าหรับจัดเก็บมีขนาดกว้าง 1 เมตร ยาว 

1.2 เมตร และ จัดเก็บสินค้าสูง 1.75 เมตร ซึ่งเทียบเท่ากับปริมาตร 2.1 ลูกบาศก์เมตร นอกจากนี้

ผู้วิจัยได้แบ่งพ้ืนที่ภายในศูนย์กระจายสินค้าออกเป็น 2 ส่วนโดยในส่วนแรกส าหรับสินค้าที่มีการ

จัดเก็บใน FPA ซึ่งมีต าแหน่งจัดเก็บตายตัวจะสามารถหาต าแหน่งบนระนาบ XY ได้จากปริมาตรที่ปัน

ส่วนให้ในหัวข้อที่ 4.2.3 โดยจุดของต าแหน่งดังกล่าวจะเรียกว่าจุดเซ็นทรอยด์ (Centroid) สามารถ

ค านวณได้จากการน าปริมาตรที่ปันส่วนไปหารด้วยความยาวของพาเลท 1.2 เมตร ละความสูงในการ

จัดเก็บ 1.75 เมตร ก็จะได้ระยะทางใน 1 มิติออกมาจากนั้นก็จัดเรียงด้วยอัลกอริทึมเส้นทางเดินที่สั้น

ที่สุด (Shortest Path Algorithm) จะให้ผลลัพธ์ออกมาเป็นต าแหน่งของจุด Centroid และ แร็คที่

จัดเก็บดังแสดงในตารางที่ 4.10 
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ตารางท่ี 4.10 ตัวอย่างการค่าของจุด Centroid ของ SKU ที่มีการจัดเก็บใน FPA 

รหัสสินค้า ป ริม าตรที่ ปั น ส่ วน  

(ลูกบาศก์เมตร) 

ระย ะท าง ใน  1 

มิติ (เมตร) 

แร็คท่ีสังกัด X (เมตร) Y (เมตร) 

8000540 0.2625 0.1200 LK03 9.8800 0.6800 

3880500115 1.8375 0.8800 LK02 11.0200 1.1200 

2408050001 0.5250 0.2500 LK03 10.1300 0.6800 

3850060150 1.3125 0.6200 LK03 10.7500 0.6800 

2402020004 0.5250 0.2500 LK04 10.0750 4.6100 

... ... ... ... ... ... 

3885010111 6.3000 3.0000 LK07 62.4450 12.2300 

 

 จากตารางที่ 4.10 ซึ่งทราบค่าพิกัดบนระนาบ XY ท าให้สามารถค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรม

ต่างๆ ภายในศูนย์กระจายสินค้าได้จากค่าเวลามาตรฐานส าหรับพ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้าของสินค้าที่มี

การจัดเก็บใน FPA แต่ส าหรับพ้ืนที่จัดเก็บส ารองจะค านวณได้จากต าแหน่งจัดเก็บบริเวณชั้น 2 เหนือ

พ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้าที่เป็น FPA ซึ่งจะถูกก าหนดให้เป็นการจัดเก็บแบบตายตัวเช่นกัน 

 ถัดมาในส่วนของสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA ซึ่งอาศัยนโยบายการจัดเก็บแบบสุ่มหลังจาก

ที่ต าแหน่งเก็บสินค้าภายในศูนย์กระจายสินค้าส่วนหนึ่งถูกใช้ไปส าหรับสินค้าที่มีการจัดเก็บใน FPA 

ทั้งในส่วนของพ้ืนที่จัดเก็บส่วนหน้า และ พื้นที่จัดเก็บส ารอง โดยต าแหน่งจัดเก็บที่เหลือจะถูกน ามา

จับกลุ่มแบ่งประเภทเป็น ABC โดยอาศัย ระยะทางบนระนาบแกน XYZ และ เวลาที่ใช้ในการเข้าถึง 

เป็นเกณฑ์ในการจ าแนกดังแสดงในรูปที่ 4.12 และ 4.13 ตามล าดับ 
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รูปที่ 4.12 ตัวอย่างการจัดกลุ่มประเภทของต าแหน่งจัดเก็บนอก FPA จากปัจจัยระยะทาง 
 

 
รูปที่ 4.13 ตัวอย่างการจัดกลุ่มประเภทของต าแหน่งจัดเก็บนอก FPA จากปัจจัยเวลาในการหยิบ 

 

 จากรูปที่ 4.12 และ 4.13 พบว่าการแบ่งกลุ่มประเภท ABC ด้วย k-means มีความเหมาะสม

โดยต าแหน่งจัดเก็บประเภท A คือพ้ืนที่จัดเก็บส ารองที่สามารถเข้าถึงได้ง่ายที่สุด และ อยู่ในบริเวณ

ชั้น 2 ของแร็คในศูนย์กระจายสินค้า ในขณะที่ต าแหน่งจัดเก็บประเภท B สามารถเข้าถึงได้ง่าย 
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ปานกลาง และ อยู่ในบริเวณชั้น 3 ของแร็ค สุดท้ายต าแหน่งจัดเก็บประเภท C จะเข้าถึงยากสุด

เนื่องจากอยู่บริเวณชั้น 4 และ 5 ของแร็คท าให้เข้าถึงได้ยาก และ ใช้เวลานานที่สุด อย่างไรก็ตามใน

การออกแบบ FPA ซึ่งมีการก าหนดพ้ืนที่ให้เป็น FPA แตกต่างกันไปในแต่ละการออกแบบส่งผลให้

พ้ืนที่จัดเก็บของสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA มีความแตกต่างกันไปในแต่ละการออกแบบส่งผลให้

การจัดกลุ่มประเภทต าแหน่งจัดเก็บออกเป็น ABC มีความแตกต่างไปด้วยในแต่ละการออกแบบ FPA 

ซึ่งเมื่อน าข้อมูลของจุดเซ็นทรอยด์ส าหรับสินค้าที่มีการจัดเก็บใน FPA มาประกอบกับข้อมูลของกลุ่ม

ประเภทต าแหน่งจัดเก็บ ABC ส าหรับสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA จะท าให้ได้ข้อมูลต าแหน่ง

จัดเก็บทั้งหมดของสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าโดยสมบูรณ์เพ่ือใช้เป็นข้อมูลน าเข้าแบบจ าลองต่อไป 

 

4.3.2.3 กระบวนการตัดสินใจของพนักงานหยิบ 

 หลังจากท่ีทราบในส่วนของการจ าลองความต้องการลูกค้า และ ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าภายใน

ศูนย์กระจายสินค้าถัดมาคือกระบวนการตัดสินใจของพนักงานหยิบซึ่งจะเป็นตัวก าหนดเวลาที่ใช้ใน

กิจกรรมภายในศูนย์กระจายสินค้าของแบบจ าลองสถานการณ์โดยสามารถสรุปกระบวนการคิดได้ดัง

รูปที่ 4.14 
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รูปที่ 4.14 กระบวนการตัดสินใจของพนักงานหยิบในแบบจ าลองสถานการณ์ 
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 จากรูปที่ 4.14 จะเห็นว่ากระบวนการคิดของพนักงานหยิบจะท าการหยิบสินค้าทีครั้งละ 1 

SKU โดยที่หลังจากได้รับค าสั่งซื้อจะพิจารณาว่าสินค้าดังกล่าวมีการจัดเก็บใน FPA หรือไม่ หากไม่มีก็

จะไปหยิบสินค้าดังกล่าวจากพ้ืนที่จัดเก็บส ารองซึ่งหากจ านวนสินค้าที่สั่งซื้อมากกว่าระดับสินค้าคง

คลังที่จัดเก็บก็จะหยิบสินค้าทั้งหมดที่มีส่งมอบให้กับลูกค้าพร้อมกับบันทึกสินค้าค้างส่งลงในระบบ 

ในทางตรงกันข้ามหากสินค้าดังกล่าวมีการจัดเก็บใน FPA ก็จ าเป็นที่จะต้องตัดสินใจหลายขั้นตอนดังนี้ 

 หากจ านวนสินค้าท่ีสั่งซื้อมากกว่าระดับสินค้าคงคลังสูงสุดที่บรรจุได้ใน FPA ก็จะข้ามไปหยิบ

จากพ้ืนที่จัดเก็บส ารองโดยหากยังไม่สามารถตอบสนองต่อค าสั่งซื้อสินค้าได้พอก็จะดูว่าระดับสินค้าคง

คลังรวมของ SKU ดังกล่าวเพียงพอในการตอบสนองหรือไม่ ถ้าเพียงพอก็ด าเนินกิจกรรมการหยิบจาก

ทั้งสองบริเวณ แต่ถ้าหากไม่เพียงพอก็จะด าเนินการขายสินค้าทั้งหมดเท่าที่มีและบันทึกสินค้าค้างส่ง

เหมือนกับในสินค้า SKU ที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA 

 หากจ านวนสินค้าที่สั่งซื้อน้อยกว่าระดับสินค้าคงคลังสูงสุดที่บรรจุได้ใน FPA ก็จะพิจารณา

ต่อว่าระดับสินค้าคงคลังใน FPA เพียงพอตอบสนองต่อจ านวนสินค้าในค าสั่งซื้อหรือไม่หากเพียงพอก็

ด าเนินการหยิบสินค้าใน FPA ตามปกติ แต่หากไม่เพียงพอก็จะไปดูในส่วนของระดับสินค้าคงคลังรวม

ว่ามีจ านวนเพียงพอหรือไม่ หากเพียงพอก็ด าเนินกิจกรรมการหยิบจากทั้งสองบริเวณ แต่ถ้าหากไม่

เพียงพอก็จะด าเนินการขายสินค้าทั้งหมดเท่าที่มีและบันทึกสินค้าค้างส่งเหมือนกับในสินค้า SKU ที่ไม่

มีการจัดเก็บใน FPA 

 สุดท้ายกิจกรรมการเติมใน FPA และ การสั่งซื้อสินค้าเข้าสู่พ้ืนที่จัดเก็บส ารองจะเกิดขึ้นเมื่อ

สิ้นสุดวันท างานโดยจะมีการตรวจสอบเปรียบเทียบกับค่าระดับสินค้าคงคลังที่ก าหนดไว้ซึ่งส าหรับการ

เติมใน FPA หากระดับสินค้าคงคลังใน FPA ต่ ากว่าระดับสินค้าคงคลังที่ก าหนดไว้ก็จะเกิดกิจกรรม

การเติมขึ้น แต่ส าหรับการเติมในพ้ืนที่จัดเก็บส ารองเมื่อระดับสินค้าคงคลังลดต่ ากว่าระดับที่ก าหนดก็
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จะท าการสั่งสินค้าจากซัพพลายเออร์โดยสินค้าจะมาส่งให้ช่วงเช้าของวันถัดไปก่อนที่ค าสั่งซื้อของวัน

ใหม่จะเข้ามา 

 หลังจากที่ได้กล่าวถึงกระบวนการตัดสินใจของพนักงานหยิบในแบบจ าลองสถานการณ์ถัดไป

จะเป็นเนื้อหาของการก าหนดค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลองสถานการณ์ 

 

4.3.2.4 การก าหนดค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลอง 

 ส าหรับเนื้อหาในส่วนนี้จะกล่าวถึงการก าหนดค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลองเพ่ือให้

แบบจ าลองสามารถท างานได้โดยจะประกอบไปด้วย การก าหนดระดับสินค้าคงคลังเริ่มต้น การ

ก าหนดระดับสินค้าส าหรับกิจกรรมการเติมใน FPA การก าหนดระดับสินค้าส าหรับกิจกรรมการเติมใน 

พ้ืนที่จัดเกบ็ส ารอง เป็นต้น 

 

- การก าหนดระดับสินค้าคงคลังเริ่มต้น  

ส าหรับการก าหนดระดับสินค้าคงคลังเริ่มต้นผู้วิจัยใช้ข้อมูลในอดีตของระดับสินค้าคงคลัง

สุดท้ายในแต่ละ SKU มาเป็นระดับสินค้าคงคลังเริ่มต้นส าหรับแบบจ าลองสถานการณ์ 

- การก าหนดระดับสินค้าส าหรับกิจกรรมการเติมใน FPA  

ในส่วนของการก าหนดระดับสินค้าคงคลังในการเติมสินค้าใน FPA ผู้วิจัยก าหนดจากระดับ

สินค้าคงคลังสูงสุดที่สามารถบรรจุได้ใน FPA โดยคิดที่ 25% ของสินค้าคงคลังสูงสุดที่สามารถบรรจุได้

ใน FPA  
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- การก าหนดระดับสินค้าส าหรับกิจกรรมการเติมในพื้นที่จัดเก็บส ารอง 

ส าหรับการก าหนดระดับสินค้าส าหรับกิจกรรมการเติมในพ้ืนที่จัดเก็บส ารองก าหนดจากการ

ค านวณโดยอาศัยแบบจ าลองระดับการให้บริการที่กล่าวถึงก่อนหน้าในหัวข้อที่ 2.9.1 โดยใช้ค่าเฉลี่ย

ของจ านวนสินค้าในการสั่งซื้อ เวลาน าในการสั่งซื้อ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของจ านวนสินค้าในการ

สั่งซื้อ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาน าในการสั่งซื้อ พร้อมกับก าหนดระดับการให้บริการอยู่ที่ 

80% 

- การก าหนดปริมาณสินค้าที่สั่งซ้ือในรอบการสั่งซ้ือ 

ในส่วนของการก าหนดปริมาณสินค้าที่สั่งซื้อในรอบการสั่งซื้ออาศัยการปัดขึ้นของค่าสูงสุด 

ระหว่างค่า จ านวนสินค้าสูงสุดที่สามารถจัดเก็บได้ใน FPA, ระดับสินค้าคงคลังที่ท าให้เกิดการเติมใน 

FPA, ระดับสินค้าคงคลังที่ท าให้เกิดการเติมในพ้ืนที่จัดเก็บส ารอง และ จ านวนการสั่งซื้อสูงสุดของ 

SKU ดังกล่าวโดยค่าที่ได้จะถูกปัดขึ้นตามเลขหลักแรก เช่น หากค่าสูงสุดที่ได้คือ 26534 ชิ้น ส่งผลให้

ปริมาณสินค้าที่สั่งซื้อในรอบการสั่งซื้อของ SKU นั้นเท่ากับ 30000 ชิ้น 

 หลังจากที่ก าหนดค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นในส่วนของสินค้าภายในศูนย์กระจายสินค้าเสร็จสิ้น

จะได้ผลออกมาดังตารางที่ 4.11 
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- การก าหนดเวลาที่ใช้ในกิจกรรมภายในศูนย์กระจายสินค้า 

ส าหรับการก าหนดเวลาที่ใช้ในศูนย์กระจายสินค้าของแบบจ าลองสถานการณ์ผู้วิจัยใช้ค่าจาก

ตารางค่าเวลามาตรฐานในหนังสือ [17] โดยอาศัยการแปลงระยะทางบนระนาบแกน XYZ ไปเป็น

เวลาโดยสามารถสรุปกิจกรรม และ เวลาที่ใช้ในกิจกรรมย่อยในแต่ละกิจกรรมได้ดังแสดงในตารางที่ 

4.12 

ตารางท่ี 4.12 ค่าเวลามาตรฐานของกิจกรรมในแบบจ าลองสถานการณ์ 

ชื่อของกิจกรรม กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ 
(วินาที) 

ความเร็วที่ใช้ 
(เมตร/วินาที) 

การหยิบใน FPA 1. รับค าสั่งซื้อ 6.96   

การหยิบใน FPA 2. เดินแบบตัวเปล่าไปยังต าแหน่งจัดเก็บ   1.22 
การหยิบใน FPA 3. คัดแยกสินค้า 26.7   

การหยิบใน FPA 4. จัดเก็บสินค้าที่ไม่ได้ใช้ 5.00   

การหยิบใน FPA 5. หยิบสินค้าข้ึนมาถือเตรียมขนย้าย 8.94   
การหยิบใน FPA 6. เดินแบบขนของไปยังจุด I/O   1.08 

การหยิบใน FPA 7. วางสินค้าลงในบริเวณท่ีก าหนด 3.00   
การเติมสินค้าใน FPA 1. รับค าสั่งซื้อ 6.96   

การเติมสินค้าใน FPA 2. เดินไปหารถฟอล์คลิฟท์   1.22 

การเติมสินค้าใน FPA 3. ขึ้นขับรถฟอล์คลิฟท์ 13.56   
การเติมสินค้าใน FPA 4. ขับรถไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 2.87 16.93* 

การเติมสินค้าใน FPA 5. ตักสินค้าออกจากต าแหน่งจัดเก็บบนแร็ค   0.127/0.149** 

การเติมสินค้าใน FPA 6. คัดแยกสินค้าส าหรับเติมใน FPA 100.00   
การเติมสินค้าใน FPA 7. เติมสินค้าลงใน FPA 200.00   

การเติมสินค้าใน FPA 8. ตักสินค้าข้ึนไปเก็บในต าแหน่งเก็บบนแร็ค   0.091/0.141** 

การเติมสินค้าใน FPA 9. ขับรถกลับไปยังสุดจอดรถฟอล์คลิฟท์ 2.58 16.93* 
การเติมสินค้าใน FPA 10. ดับเครื่องและลงจากรถฟอล์คลิฟท์ 13.56   

การเติมสินค้าใน FPA 11. เดินไปยังจุด I/O เพ่ือรับค าสั่งถัดไป  1.22 
 * 3 เมตรแรกใช้เวลาเดินทาง 2.87 วินาทีแต่ว่าระยะทางที่เหลือจะเคลื่อนที่ด้วยความเร็ว 16.93 

เมตร/วินาที 
** ความเร็วในการเคลื่อนที่ขึ้น/ความเร็วในการเคลื่อนที่ลง ของส้อมตักรถ Forklift 
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ตารางท่ี 4.12 ค่าเวลามาตรฐานของกิจกรรมในแบบจ าลองสถานการณ์ (ต่อ) 

ชื่อของกิจกรรม กิจกรรมย่อย เวลาที่ใช้ 
(วินาที) 

ความเร็วที่ใช้ 
(เมตร/วินาที) 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

1. รับค าสั่งซื้อ 6.96   

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

2. เดินไปหารถฟอล์คลิฟท์   1.22 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

3. ขึ้นขับรถฟอล์คลิฟท์ 13.56   

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

4. ขับรถไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 2.87 16.93* 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

5. ตักสินค้าออกจากต าแหน่งจัดเก็บบนแร็ค   0.127/0.149** 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

6. คัดแยกสินค้าตามจ านวนของค าสั่งซื้อ 61.56   

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

7. ตักสินค้าที่เหลือขึ้นไปเก็บในต าแหน่งเก็บ
บนแร็ค 

  0.127/0.149** 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

8. ตักพาเลทที่มีสินค้าตามจ านวนค าสั่งซื้อ 10.00   

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

9. ขับรถกลับไปยังจุด I/O เพ่ือเตรียมวาง
สินค้า 

2.58 16.93* 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

10. วางสินค้าลงในบริเวณท่ีก าหนด 5.00  

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

11. ขับรถกลับไปยังสุดจอดรถฟอล์คลิฟท์ 2.58 16.93* 

การหยิบในพื้นที่
จัดเก็บส ารอง 

12. ดับเครื่องและลงจากรถฟอล์คลิฟท์ 13.56   

 

 

 

* 3 เมตรแรกใช้เวลาเดินทาง 2.87 วินาทีแต่ว่าระยะทางที่เหลือจะเคลื่อนที่ด้วยความเร็ว 16.93 
เมตร/วินาที 
** ความเร็วในการเคลื่อนที่ขึ้น/ความเร็วในการเคลื่อนที่ลง ของส้อมตักรถ Forklift 
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 หลังจากที่เสร็จสิ้นการก าหนดพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลองสถานการณ์ส่งผลให้ข้อมูล

น าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์พร้อมที่จะน าไปใช้ในการจ าลองการท างานในศูนย์กระจายสินค้าโดย

เนื้อหาในส่วนถัดไปจะกล่าวถึงข้อมูลที่บันทึกจากผลลัพธ์ของการจ าลองสถานการณ์ 

 

4.4 การก าหนดค่าท่ีบันทึกจากแบบจ าลองสถานการณ์ 
 

 ในส่วนของข้อมูลที่บันทึกจากผลการจ าลองสถานการณ์ผู้วิจัยได้แบ่งข้อมูลที่บันทึกเป็น

ดังต่อไปนี้ 

 

4.4.1 จ านวนครั้งของกิจกรรมที่เกิดขึ้นในศูนย์ 

 กิจกรรมจะถูกบันทึกทันทีที่เกิดการตัดสินใจของพนักงานหยิบขึ้นในแบบจ าลองสถานการณ์

เมื่อเงื่อนไขตรงตามข้อก าหนดในกระบวนการตัดสินใจของพนักงานในดังที่กล่าวไปแล้วในหัวข้อที่ 

4.3.2.3 โดยในส่วนของกิจกรรมที่จะถูกบันทึกค่ามีดังต่อไปนี้ 

- การหยิบสินค้าใน FPA ของแต่ละ SKU 

- การเติมสินค้าใน FPA ของแต่ละ SKU 

- การหยิบสินค้าจากพ้ืนที่จัดเก็บส ารอง 

- การหยิบสินค้าจากบริเวณจัดเก็บท้ังสอง 

- การสั่งซื้อสินค้าจากซัพพลายเออร์ 

 

หลังจากที่บันทึกข้อมูลในส่วนของจ านวนครั้งเสร็จเรียบร้อยเนื้อหาในส่วนถัดไปจะกล่าวถึง

วิธีการแปลงข้อมูลจ านวนครั้งให้เป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่างๆ 
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4.4.2 เวลาที่ใช้ในกิจกรรมที่เกิดขึ้นในศูนย์กระจายสินค้า 

 ส าหรับวิธีการเปลี่ยนข้อมูลจากจ านวนครั้งของกิจกรรมไปเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมดังที่ผู้วิจัย

ได้กล่าวไว้ข้างต้น วิธีการคิดเวลาที่ใช้ในกิจกรรมจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกันตามวิธีการจัดเก็บของ

สินค้าแต่ละ SKU โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

4.4.2.1 การค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมส าหรับสินค้าที่มีการจัดเก็บใน FPA 

 จากต าแหน่งจัดเก็บที่ตายตัวของสินค้าที่มีการจัดเก็บใน FPA ส่งผลให้ผู้วิจัยสามารถค านวณ

เวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่างๆ ได้โดยดูจากพิกัดของต าแหน่งจัดเก็บบนระนาบ XYZ ประกอบกับค่าของ

เวลามาตรฐานที่ก าหนดเป็นพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจ าลองสถานการณ์ดังที่กล่าวไปในหัวข้อที่ 

4.3.2.4 ส่งผลให้สามารถค านวณเวลาของกิจกรรมต่างๆ ได้ดังแสดงในตัวอย่างตารางที่ 4.13 

 

ตารางท่ี 4.13 ตัวอย่างการค านวณเวลาที่ใช้จ าลองกิจกรรมใน FPA ของศูนย์กระจายสินค้า 

รหัสสินค้า กิจกรรม พิกัดบนระนาบ XYZ วัดจากจุด I/O 
X (เมตร) Y (เมตร) Z (เมตร) 

8000540 การหยิบใน FPA 9.880 0.680 0 

3880500115 การเติมสินค้าใน 
FPA 

11.020 1.120 1.875 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 118 

จากตารางที่ 4.13 ส าหรับการหยิบสินค้า SKU 8000540 จากพ้ืนที่จัดเก็บใน FPA สามารถ

ค านวณเวลาการท างานได้ดังต่อไปนี้ 

 

เวลาการหยิบใน FPA  = เวลาการเดินขาไป + เวลาการเดินขากลับ 

เวลาการเดินขาไป  = รับค าสั่งซื้อ + เดินแบบตัวเปล่าไปยังต าแหน่งจัดเก็บ +    

          คัดแยกสินค้า + จัดเก็บสินค้าที่ไม่ได้ใช้ +  

   หยิบสินค้าข้ึนมาเตรียมขนย้าย 

    = 6.96 + (9.880 + 0.680)/1.22 + 26.7 + 5 + 8.94 

    = 56.256 วินาที 

เวลาการเดินขากลับ  = เดินแบบขนของไปยังจุด I/O + วางสินค้าลงในบริเวณท่ีก าหนด  

    = (9.880+0.680)/1.08 + 3 

    = 9.778 วินาที 

ดังนั้น 

เวลาการหยิบใน FPA  = 56.256 + 9.778 

    = 66.034 วินาที 

 

 จากการค านวณเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า SKU 8000540 จากพ้ืนที่จัดเก็บใน FPA พบว่าใช้

เวลาทั้งสิ้น 66.034 วินาที 
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ส าหรับการเติมสินค้าจาก Reserve Area ลงใน FPA ของ SKU 3880500115 สามารถ

ค านวณเวลาการท างานได้ดังต่อไปนี้ 

 

เวลาการเติมสินค้าใน FPA = การเติมใน FPA ขาไป + การเติมใน FPA ขากลับ 

การเติมใน FPA ขาไป  = รับค าสั่งซื้อ + เดินไปหารถฟอล์คลิฟท ์+ ขึ้นขับรถฟอล์คลิฟท์  

          + ขับรถไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้า +  

          ตักสินค้าออกจากแร็ค + คัดแยกสินค้าเพ่ือเติมใน FPA + 

          เติมสินค้าลงใน FPA + ตักสินค้ากลับขึ้นไปเก็บบนแร็ค 

= 6.96 + (15.310 + 3.780)/1.22 + 13.56 + 2.58 +  

         (11.020 + 1.120 - 3)/16.93 + (1.875/0.127 +  

          1.875/0.149) + 30 + 300 + (1.875/0.127 +  

          1.875/0.149) 

= 423.983 วินาที 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 120 

การเติมใน FPA ขากลับ  = ขับรถกลับไปจุดจอดรถฟอล์คลิฟท์ + ดับเครื่องและลงจากรถ + 

         เดินกลับไปยังจุด I/O เพ่ือรับค าสั่งซื้อถัดไป 

    = 2.87 + (11.020 + 1.120 - 3)/16.93 + 13.56 +  

          (15.310 + 3.780)/1.22 

= 32.617 วินาที 

ดังนั้น 

เวลาการเติมสินค้าใน FPA = 423.983 + 32.617 

    = 456.600 วินาที 

 

 จากการค านวณเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้า SKU 3880500115 ลงในพ้ืนที่จัดเก็บ FPA พบว่า

ใช้เวลาทั้งสิ้น 456.600 วินาที ถัดไปจะเป็นการค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมส าหรับสินค้าที่ไม่มีการ

จัดเก็บใน FPA 

 

4.4.2.2 การค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมส าหรับสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA 

 ส าหรับสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA ซ่ึงมีนโยบายการจัดเก็บแบบสุ่มดังที่ได้กล่าวไปแล้วใน

หัวข้อที่ 4.3.2.1 และ 4.3.2.2 ซึ่งมีการแบ่งประเภทของสินค้า และ ประเภทของต าแหน่งจัดเก็บ

ออกเป็น ABC จากการจ าลองความต้องการของลูกค้าจะทราบว่าสินค้าใดมีการหยิบเกิดขึ้นโดย

สามารถหาเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าประเภทต่างๆ ได้โดยอาศัยการสุ่มพิกัดของต าแหน่งจัดเก็บตาม
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ประเภทของสินค้า อาทิเช่น สินค้า SKU 8000440 ซึ่งสังกัดอยู่ในสินค้าประเภท A มีการหยิบเกิดขึ้น 

ถัดไปก็จะท าการสุ่มต าแหน่งจัดเก็บที่เป็นประเภท A ซึ่งให้พิกัดการจัดเก็บบนระนาบ XYZ เป็น 

11.200 เมตร 1.120 เมตร และ 5.625 เมตร ตามล าดับก็จะสามารถค านวณเวลาที่ใช้ในการหยิบ

สินค้า SKU 8000440 ในครั้งนี้ได้ดังต่อไปนี้ 

 

เวลาในการหยิบในพ้ืนที่จัดเก็บส ารอง = เวลาขับรถขาไป + เวลาขับรถขากลับ 

เวลาขับรถขาไป    = รับค าสั่งซื้อ + เดินไปหารถฟอล์คลิฟท์ +  

           ขึ้นขับรถฟอล์คลิฟท์ + ขับรถไปต าแหน่งเก็บสินค้า + 

        ตักสินค้าออกจากแร็ค + คัดแยกสินค้าตามจ านวน + 

        ตักสินค้ากลับขึ้นไปเก็บบนแร็ค 

     = 6.96 + (15.310 + 3.780)/1.22 + 13.56 + 

        2.87 + (11.020 + 1.120 - 3)/16.93 +  

           (5.625/0.127 + 5.625/0.149) + 61.56 +  

        (5.625/0.127 + 5.625/0.149) 

     = 265.223 วินาที 
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เวลาขับรถขากลับ   = ตักพาเลทที่มีสินค้าตามค าสั่งซื้อ +  

           ขับรถกลับไปยังจุด I/O + วางสินค้าลงตรงที่ก าหนด + 

           ขับรถกลับไปยังจุดจอดฟอล์คลิฟท์ +  

          ดับเครื่องและลงจากรถ 

     = 10 + 2.58 + (11.020 + 1.120 - 3)/16.93 + 5 + 

        2.58 + (15.310 + 3.780 - 3)/16.93 + 13.56 

     = 35.210 วินาที 

ดังนั้น 

เวลาในการหยิบในพ้ืนที่จัดเก็บส ารอง = 265.223 + 35.210 

     = 300.433 วินาที 

จากการค านวณเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า SKU 8000440 จากพ้ืนที่จัดเก็บส ารองพบว่าใช้

เวลาทั้งสิ้น 300.433 วินาที ถัดไปจะเป็นในส่วนของการบันทึกจ านวนสินค้าค้างส่ง 

 

4.4.3 จ านวนสินค้าค้างส่งท่ีเกิดขึ้นในศูนย์กระจายสินค้า 

 ในส่วนของสินค้าค้างส่งจะบันทึกในส่วนของจ านวนครั้งที่เกิดขึ้นเท่านั้นโดยจะบันทึกเมื่อไม่

สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ซึ่งค่าของจ านวนครั้งสินค้าค้างส่งจะใช้เพ่ือดูผลจาก

การก าหนดพารามิเตอร์เริ่มต้นเท่านั้น 
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4.4.4 ค่า Total Net-benefits และ เวลาในการท างานทั้งหมด 

 สุดท้ายในส่วนของค่า Total Net-benefits จะอาศัยวิธีการค านวณเหมือนกับในขั้นตอนการ

ออกแบบ FPA แต่แทนที่จะใช้ค่าความประหยัดเฉลี่ยที่ค านวณมาจากการก าหนดพ้ืนที่ที่จะเป็น FPA 

จะใช้ค่าของเวลาจริงที่ลดลงจากการเข้าไปหยิบสินค้าใน FPA โดยค านวณจากพิกัดของจุดเซ็นทรอยด์

แทน ในส่วนของเวลาในการท างานทั้งหมดจะค านวณจากผลรวมของเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าทุก 

SKU ไม่ว่าจากบริเวณจัดเก็บใดก็ตามรวมกับเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้าโดยที่ไม่รวมเวลาการเติมสินค้า

ในพ้ืนที่จัดเก็บส ารองจากการสั่งซื้อสินค้าจากซัพพลายเออร์เนื่องจากใช้ข้อมูลความต้องการลูกค้าที่

จ าลองมาชุดเดียวกันดังนั้นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการเติมในพื้นที่จัดเก็บส ารองย่อมเท่ากัน 

 หลังจากที่ก าหนดค่าที่บันทึกจากการจ าลองเสร็จเรียบร้อยถัดไปจะเป็นในส่วนของการ

ตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์ 
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4.5 การตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ ์
 

 การตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกันโดยในส่วนแรกจะเป็น

การตรวจสอบข้อมูลน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของการจ าลองความต้องการของลูกค้า  

ในส่วนที่สองจะเป็นการตรวจสอบผลการจ าลองในส่วนของเวลาที่ใช้ เฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อ โดยมี

รายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

4.5.1 การตรวจสอบการจ าลองความต้องการของลูกค้า 

 ในส่วนของการตรวจสอบข้อมูลน าเข้าของการจ าลองความต้องการลูกค้าผู้วิจัยได้เลือกสินค้า

ที่ขายดี 3 อันดับแรกมาทดสอบในส่วนของปริมาณสินค้าที่สั่งซื้อต่อค าสั่งซื้อ และ เวลาน าของค าสั่ง

ซื้อโดยอาศัย t-test ในการทดสอบทางสถิติที่ความเชื่อมั่น 95% เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่าง

ระหว่างข้อมูลในอดีตกับข้อมูลความต้องการที่จ าลองด้วยวิธีการจ าลองจากกลุ่มตัวอย่างโดยมี

สมมุติฐานหลักคือจ านวนสินค้าเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลความต้องการที่จ าลองด้วย

วิธีการจ าลองจากกลุ่มตัวอย่างไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ และ เวลาน าเฉลี่ยของค าสั่งซื้อ

ของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลความต้องการที่จ าลองด้วยวิธีการจ าลองจากกลุ่มตัวอย่างไม่มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ พร้อมกับการพล็อตกราฟการกระจายตัวของข้อมูลโดยมีผลลัพธ์การ

ทดสอบดังแสดงในรูปที่ 4.15 ตารางที่ 4.14 และ รูปที่ 4.16 ตามล าดับ 
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รูปที่ 4.15 ค่า p-value จากการทดสอบ t-test ของเวลาน าค าสั่งซื้อ และ จ านวนสินค้าต่อค าสั่งซื้อ 
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จากรูปที่ 4.15 ซึ่งเป็นการแสดงค่า p-value ของการทดสอบ t-test ของทุก SKU ว่าด้วย

เรื่องของจ านวนสินค้าเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อ และ เวลาน าของค าสั่งซื้อของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลความ

ต้องการที่จ าลองด้วยวิธีการจ าลองจากกลุ่มตัวอย่างก็สามารถสรุปได้ว่าไม่มีความแตกต่างกันอย่างมี

นัยส าคัญท่ีความเชื่อมั่น 95% 

นอกจากนี้ใน ตารางที่ 4.14 และ รูปที่ 4.16 จะพบว่าการทดสอบ t-test ระหว่างข้อมูลใน

อดีตกับข้อมูลจากการจ าลองความต้องการลูกค้าของสินค้าขายดี 3 อันดับแรกมีค่า p-value มากกว่า 

0.05 ดังนั้นจึงไม่สามารถปฏิเสธสมมุติฐานหลักได้ที่ความเชื่อมั่น 95% ว่าด้วยเรื่องความแตกต่างของ

จ านวนสินค้าเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อ และ เวลาน าของค าสั่งซื้อของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลความต้องการที่

จ าลองด้วยวิธีการจ าลองจากกลุ่มตัวอย่าง  

ดังนั้นส าหรับการตรวจสอบข้อมูลน าเข้าในส่วนของการจ าลองความต้องการลูกค้าถือว่าผ่าน

สามารถน าไปใช้ในการจ าลองสถานการณ์ได้ 

 

4.5.2 การตรวจสอบผลการจ าลองในส่วนของเวลาที่ใช้เฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อ 

 ในส่วนของการตรวจสอบค่าเวลาเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อผู้วิจัยน าผลที่ได้จากการจ าลองโดยใช้การ

ออกแบบ FPA แบบ A0 ซึ่งคือศูนย์กระจายสินค้าก่อนที่จะมีการประยุกต์ใช้ FPA เป็นตัวแทนของ

ความสามารถในการท างานจริงของศูนย์กระจายสินค้าในการทดสอบโดยอาศัย t-test ในการทดสอบ

ทางสถิติระหว่างเวลาจริงที่ใช้หยิบต่อค าสั่งซื้อกับเวลาที่ได้จากผลการจ าลองสถานการณ์ที่ความ

เชื่อมั่น 95% โดยมีสมมุติฐานหลักคือเวลาเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลจากการจ าลอง

สถานการณ์ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญโดยมีผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 4.15 
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ตารางท่ี 4.15 การทดสอบ t-test ของเวลาเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อ 

ข้อมูลที่ทดสอบ x̄ SD N t p-value 

ข้อมูลในอดีต 10.937 2.960 44552  

0.351 

 

0.726 ข้อมูลจากการ
จ าลองสถานการณ์ 

10.928 2.947 45023 

 

 จากตารางที่ 4.15 พบว่าค่า p-value ของการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยของค าสั่งซื้อระหว่าง

ข้อมูลในอดีตกับผลลัพธ์จากการจ าลองสถานการณ์มีค่ามากกว่า 0.05 จึงไม่สามารถปฏิเสธสมมุติฐาน

หลักได้ดังนั้นเวลาเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อของข้อมูลในอดีตกับข้อมูลจากการจ าลองสถานการณ์ไม่แตกต่าง

กันอย่างมีนัยส าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% ส่งผลให้สามารถน าแบบจ าลองสถานการณ์ไปประยุกต์ใช้กับ

การออกแบบ FPA แบบอ่ืนได ้

 

 

4.6 การวิเคราะห์ผลแบบจ าลอง 
 

 หลังจากที่เสร็จสิ้นการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ก็จะน าแบบจ าลอง

ดังกล่าวไปทดสอบผลการออกแบบ FPA ทั้ง 20 รูปแบบดังที่ได้ออกแบบไว้ในหัวข้อที่ 4.2.5 โดยใน

แต่ละครั้งของการทดสอบจะจ าลองสถานการณ์ทั้งสิ้น 260 วัน ตามเวลาท าการจริงของศูนย์กระจาย

สินค้า และ มีการจ าลองซ้ า (Iteration) 100 ครั้งในแต่ละแบบของการออกแบบ FPA โดยมีการ

วิเคราะห์ค่าที่บันทึกจากการจ าลองสถานการณ์ต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
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4.6.1 การหยิบสินค้าใน FPA 

 ส าหรับการหยิบสินค้าใน FPA จะพิจารณาเฉพาะการออกแบบ A1-A9 และ A11-A19 

เนื่องจาก A0 และ A10 ไม่มีการประยุกต์ใช้ FPA จึงไม่น ามาพิจารณาในส่วนของการวิเคราะห์ทาง

สถิติ ในส่วนแรกผู้วิจัยได้ใช้การทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการ

ออกแบบ FPA ขั้นตอนต่างๆ ต่อจ านวนครั้งการหยิบสินค้าใน FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% เนื่องจากใน

แต่ละขั้นตอนของการออกแบบจะส่งผลกระทบไปยังขั้นตอนถัดไปดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจในส่วนของผล

จากปฏิสัมพันธ์ของปัจจัยด้วยโดยให้ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที ่4.16 
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 จากตารางที่ 4.16 สามารถสรุปได้ว่าปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อจ านวนครั้งการหยิบใน FPA 

ได้แก่ การก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA การจัดอันดับความส าคัญสินค้าใน FPA และ การปันส่วน

ปริมาตรสินค้าใน FPA นอกจากนี้ยังพบผลกระทบของปฏิสัมพันธ์ระหว่างการก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ 

FPA กับการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าใน FPA และ การก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA กับการปัน

ส่วนปริมาตรสินค้าใน FPA ต่อมาผู้วิจัยก็ได้พล็อตกราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลจ านวนครั้งการ

หยิบสินค้าใน FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.17 

 
รูปที่ 4.17 การกระจายตัวของจ านวนครั้งการหยิบสินค้าใน FPA 

 

 ถัดไปในส่วนของการวิเคราะห์การหยิบสินค้าใน FPA จะว่าด้วยเรื่องของเวลาที่ใช้ในการหยิบ

โดยผู้วิจัยได้ใช้การทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA 

ขั้นตอนต่างๆ ต่อเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าใน FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% เช่นเดียวกับการทดสอบกับ

จ านวนครั้งการหยิบโดยให้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.17 
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 จากตารางที่ 4.17 พบว่าปัจจัยทุกอย่างรวมไปถึงปฏิสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยส่งผลกระทบต่อ

เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าใน FPA อย่างมีนัยส าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% ซึ่งแตกต่างจากจ านวนครั้ง

การหยิบใน FPA เพราะเมื่อมีการค านวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมระยะทางซึ่งเป็นผลจากการจัดวางจะมี

ผลต่อเวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่อมาผู้วิจัยก็ได้พล็อตกราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลเวลาที่ใช้ในการ

หยิบสินค้าใน FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.18 

 
รูปที่ 4.18 การกระจายตัวของเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าใน FPA 

 

 หลังจากที่วิเคราะห์ในส่วนของผลกระทบของปัจจัยต่อกิจกรรมการหยิบใน FPA เสร็จ

เรียบร้อยถัดไปก็จะเป็นการวิเคราะห์ผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA ต่อการเติมสินค้าใน 

FPA 
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4.6.2 การเติมสินค้าใน FPA 

 ส าหรับการเติมสินค้าใน FPA จะพิจารณาเฉพาะการออกแบบ A1-A9 และ A11-A19 

เนื่องจาก A0 และ A10 ไม่มีการประยุกต์ใช้ FPA จึงไม่น ามาพิจารณาในส่วนของการวิเคราะห์ทาง

สถิติ ในส่วนแรกผู้วิจัยได้ใช้การทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการ

ออกแบบ FPA ขั้นตอนต่างๆ ต่อจ านวนครั้งการเติมสินค้าใน FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% เนื่องจากใน

แต่ละขั้นตอนของการออกแบบจะส่งผลกระทบไปยังขั้นตอนถัดไปดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจในส่วนของผล

จากปฏิสัมพันธ์ของปัจจัยด้วยโดยให้ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที ่4.18 
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 จากตารางที่ 4.18 สามารถสรุปได้ว่าปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อจ านวนครั้งการเติมสินค้าใน 

FPA ได้แก่ การก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA การจัดอันดับความส าคัญสินค้าใน FPA และ การปันส่วน

ปริมาตรสินค้าใน FPA นอกจากนี้ยังพบผลกระทบของปฏิสัมพันธ์ระหว่างการก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ 

FPA กับการจัดอันดับความส าคัญของสินค้าใน FPA และ การก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA กับการปัน

ส่วนปริมาตรสินค้าใน FPA ต่อมาผู้วิจัยก็ได้พล็อตกราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลจ านวนครั้งการ

เติมสินค้าใน FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.19 

 
รูปที่ 4.19 การกระจายตัวของจ านวนครั้งการเติมสินค้าใน FPA 

 

 ถัดไปในส่วนของการวิเคราะห์การเติมสินค้าใน FPA จะว่าด้วยเรื่องของเวลาที่ใช้ในการเติม

สินค้าโดยผู้วิจัยได้ใช้การทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ 

FPA ขั้นตอนต่างๆ ต่อเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้าใน FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% เช่นเดียวกับการ

ทดสอบกับจ านวนครั้งการหยิบโดยให้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.19 
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 จากตารางที่ 4.19 พบว่าปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อเวลาที่ใช้การเติมสินค้าใน FPA ได้แก่ การ

ก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA การจัดอันดับความส าคัญสินค้าใน FPA และ การปันส่วนปริมาตรสินค้า

ใน FPA นอกจากนี้ยังพบผลกระทบของปฏิสัมพันธ์ระหว่างการก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA กับการ

จัดอันดับความส าคัญของสินค้าใน FPA และ การก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ FPA กับการปันส่วนปริมาตร

สินค้าใน FPA เช่นเดียวกับในการวิเคราะห์ในส่วนของจ านวนครั้งการเติมสินค้าใน FPA ต่อมาผู้วิจัยก็

ได้พล็อตกราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลเวลาที่ใช้การเติมสินค้าใน FPA ดังแสดงในรูปที่ 4.20 

 
รูปที่ 4.20 การกระจายตัวของเวลาที่ใช้ในการเติมสินค้าใน FPA 

 

 หลังจากที่วิเคราะห์ในส่วนของกิจกรรมการเติมใน FPA เสร็จเรียบร้อยถัดไปจะเป็นการ

วิเคราะห์กิจกรรมการหยิบนอก FPA 
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4.6.3 การหยิบสินค้านอก FPA 

 ส าหรับกิจกรรมการหยิบสินค้านอก FPA สามารถพิจารณาการออกแบบ FPA ได้ตั้งแต่ A0 

ไปจนถึง A19 เนื่องจากเป็นการหยิบจากพ้ืนที่จัดเก็บส ารองทั้งหมดโดยในส่วนแรกผู้วิจัยได้ใช้การ

ทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA ขั้นตอนต่างๆ ต่อ

จ านวนครั้งการหยิบสินค้านอก FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% โดยให้ผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 

4.20 
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จากตารางที่ 4.20 สามารถสรุปได้ว่ามีแค่เพียงปัจจัยในส่วนของการก าหนดขนาดพ้ืนที่ของ 

FPA ที่ส่งผลกระทบต่อจ านวนครั้งหยิบสินค้านอก FPA เนื่องจากจ านวนครั้งการหยิบนอก FPA ที่

ลดลงถูกนับไปในฐานะกิจกรรมการหยิบใน FPA ไปแล้วดังนั้นผลกระทบต่างๆ จากปัจจัยการ

ออกแบบ FPA ได้ถูกวิเคราะห์ไปแล้วในกิจกรรมการหยิบใน FPA ต่อมาผู้วิจัยก็ได้พล็อตกราฟแสดง

การกระจายตัวของข้อมูลจ านวนครั้งการเติมสินค้าใน FPA ดังแสดงในรูปที ่4.21 

 
รูปที่ 4.21 การกระจายตัวของจ านวนครั้งการหยิบสินค้านอก FPA 

 

 จากรูปที่ 4.21 จะสังเกตเห็นว่ามีเพียงการออกแบบ A0 และ A10 เท่านั้นที่จ านวนครั้งการ

หยิบสินค้านอก FPA มากกว่าการออกแบบอ่ืนเนื่องจากการออกแบบทั้ง 2 เป็นการออกแบบที่ไม่มี

การประยุกต์ใช้ FPA ดังนั้นจึงท าให้จ านวนครั้งในการหยิบแตกต่างจากการออกแบบอ่ืนดังนั้นต่อมา

ผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์ในส่วนของจ านวนครั้งการหยิบนอก FPA โดยที่ไม่พิจารณาการออกแบบ 

A0 และ A10 โดยจะได้ผลการทดสอบ Full Factorial Design ดังแสดงในตารางที่ 4.21 
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 จากตารางที่ 4.21 พบว่าไม่มีปัจจัยในการออกแบบ FPA ที่ส่งผลกระทบต่อจ านวนครั้งการ

หยิบนอก FPA เนื่องจากผลกระทบดังกล่าวได้ถูกวิเคราะห์ไปแล้วในส่วนของกิจกรรมการหยิบใน 

FPA นอกจากนี้ก็ได้ท าการพล็อตการกระจายตัวของจ านวนครั้งการหยิบสินค้านอก FPA ใหม่โดยไม่

พิจารณาการออกแบบ A0 และ A10 โดยได้ผลดังแสดงในรูปที่ 4.22 

 
รูปที่ 4.22 การกระจายตัวของจ านวนครั้งการหยิบสินค้านอก FPA ที่ไม่พิจารณา A0 และ A10 

 

ถัดไปในส่วนของการวิเคราะห์การหยิบสินค้านอก FPA ว่าด้วยเรื่องของเวลาที่ใช้ในการหยิบ

โดยผู้วิจัยได้ใช้การทดสอบ Full Factorial Design เพ่ือหาผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA 

ขั้นตอนต่างๆ ต่อเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้านอก FPA ที่ความเชื่อมั่น 95% โดยไม่พิจารณาการ

ออกแบบ A0 และ A10 ซ่ึงให้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.22 
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 จากตารางที่ 4.22 พบว่าไม่มีปัจจัยในการออกแบบ FPA ที่ส่งผลกระทบต่อเวลาที่ใช้ในการ

หยิบสินค้านอก FPA เนื่องจากผลกระทบดังกล่าวได้ถูกวิเคราะห์ไปแล้วในส่วนของกิจกรรมการหยิบ

ใน FPA ถัดมาผู้วิจัยได้ท าการพล็อตกราฟเพ่ือดูการกระจายตัวของเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้านอก 

FPA โดยที่ไม่พิจารณาการออกแบบ A0 และ A10 โดยให้ผลดังแสดงในรูปที่ 4.23 

 

รูปที่ 4.23 การกระจายตัวของเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้านอก FPA ที่ไม่พิจารณา A0 และ A10 
 

 หลังจากท่ีวิเคราะห์ในส่วนของกิจกรรมการหยิบนอก FPA เสร็จเรียบร้อยถัดไปจะเป็นในส่วน

ของการวิเคราะห์ค่าที่ใช้วัด และ ประเมินผลการออกแบบ FPA เพ่ือลดเวลาในกิจกรรมการหยิบใน

งานวิจัยนี้ได้แก่ เวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้า และ ค่า Total Net-benefits 
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4.6.4 เวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้า 

 ส าหรับการวิเคราะห์เวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าในขั้นแรกผู้วิจัยจะท าการทดสอบ

ผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA ต่อเวลาที่ใช้ในศูนย์กระจายสินค้าด้วย Full Factorial 

Design ที่ความเชื่อม่ัน 95% จากการออกแบบทั้งหมดโดยได้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.23 
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 จากตารางที่  4.23 สามารถสรุปได้ว่าปัจจัยทุกอย่างในการออกแบบ FPA รวมไปถึง

ปฏิสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยส่งผลกระทบต่อเวลาทั้งหมดที่ใช้ในศูนย์กระจายสินค้าอย่างมีนัยส าคัญที่

ความเชื่อมั่น 95% ดังนั้นเพ่ือตอบค าถามของงานวิจัยเรื่องวิธีการออกแบบ FPA เพ่ือให้เวลาการ

ท างานรวมต่ าสุดผู้วิจัยจึงใช้ Tukey’s test ในการทดสอบค่าเฉลี่ยของเวลาการท างานรวมของศูนย์

กระจายสินค้าในส่วนของปัจจัยหลักท้ัง 4 ขั้นตอนโดยได้ผลลัพธ์ดังแสดงในตารางที่ 4.24 

ตารางท่ี 4.24 การทดสอบ Tukey’s test ของเวลาเฉลี่ยในการท างานรวมของศูนย์กระจายสินค้า 
ปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

คู่ของปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

estimate conf.low conf.high adj. 
p-value 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

25% - 100% -99.834 -104.578 -95.090 4.20E-11 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

50% - 100% -82.425 -87.169 -77.680 4.20E-11 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

50% - 25% 17.409 12.665 22.153 4.20E-11 

การจัดอันดับ
ความส าคัญ
สินค้าใน FPA 

Viscosity Index 
- COI 

-24.619 -28.367 -20.871 4.20E-11 

การปันส่วน
ปริมาตร
สินค้าใน FPA 

แบบจ าลองของไหล -  
การเติมพร้อมกัน 

-37.759 -34.011 -41.506 4.20E-11 

การจัดเรียง
สินค้าใน FPA 

ตามความส าคัญเลขดัชนี 
- ตามความถ่ีการหยิบ 

-58.696 -62.229 -55.162 4.20E-11 
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 จากตารางที่  4.24 ที่ความเชื่อมั่น 95% เนื่องจากการออกแบบ FPA ที่ ให้ผลดีที่สุด

หมายความว่าเวลารวมที่ใช้ในการท างานรวมของศูนย์กระจายสินค้าต้องต่ าที่สุดดังนั้น สามารถสรุปได้

ว่า การก าหนดขนาดพ้ืนที่ FPA ที่เหมาะสมควรอยู่ระหว่าง 25-50% ถัดมาในส่วนของ การจัดอันดับ

ความส าคัญสินค้าใช้ค่าดัชนีของ Viscosity ดีกว่า COI ต่อมาในส่วนของ การปันส่วนปริมาตรสินค้าใน 

FPA ใช้วิธีจากแบบจ าลองของไหลดีกว่าการเติมพร้อมกัน และ สุดท้ายส าหรับวิธีการจัดเรียงสินค้า

พบว่าการจัดเรียงตามความส าคัญของเลขดัชนีให้ผลดีกว่า 

 หลังจากที่วิเคราะห์ในส่วนของเวลาการท างานรวมของศูนย์กระจายสินค้าเสร็จเรียบร้อย

ถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์ค่า Total Net-benefits ซึ่งเป็นตัวชี้วัดส าหรับการออกแบบ FPA เพ่ือดูว่า

จะให้ผลการวิเคราะห์เหมือนกันหรือไม่ 

 

4.6.5 ค่า Total Net-benefits  

 สุดท้ายในส่วนของการวิเคราะห์ค่า Total Net-benefits ผู้วิจัยจะพิจารณาเฉพาะการ

ออกแบบ FPA A1-A9 และ A11-A19 เท่านั้นเนื่องจาก A0 และ A10 เป็นแบบจ าลองของศูนย์

กระจายสินค้าที่ไม่มีการประยุกต์ใช้ FPA ดังนั้นจึงส่งผลให้ไม่มีค่า Total Net-benefits มาใช้ในการ

วิเคราะห์ผลทางสถิติ โดยในขั้นแรกผู้วิจัยจะท าการทดสอบผลกระทบของปัจจัยในการออกแบบ FPA 

ต่อค่า Total Net-benefits ด้วย Full Factorial Design ที่ความเชื่อมั่น 95% จากการออกแบบ

ทั้งหมดโดยได้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.25 
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 จากตารางที่  4.25 สามารถสรุปได้ว่าปัจจัยทุกอย่างในการออกแบบ FPA รวมไปถึง

ปฏิสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยส่งผลกระทบต่อค่า Total Net-benefits อย่างมีนัยส าคัญที่ความเชื่อมั่น 

95% ดังนั้นเพ่ือตอบค าถามของงานวิจัยเรื่องวิธีการออกแบบ FPA เพ่ือให้ค่า Total Net-benefits 

สูงสุดผู้วิจัยจึงใช้ Tukey’s test ในการทดสอบค่าเฉลี่ยของค่า Total Net-benefits ในส่วนของ

ปัจจัยหลักท้ัง 4 ขั้นตอนโดยได้ผลลัพธ์ดังแสดงในตารางที่ 4.26 

ตารางท่ี 4.26 การทดสอบ Tukey’s test ของค่าเฉลี่ยของค่า Total Net-benefits 
ปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

คู่ของปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

estimate conf.low conf.high adj. 
p-value 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

25% - 100% -96.937 -97.984 -95.890 9.38E-12 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

50% - 100% -19.969 -21.016 -18.922 9.38E-12 

การก าหนด
ขนาดพ้ืนที่
ของ FPA 

50% - 25% 76.967 75.920 78.014 9.38E-12 

การจัดอันดับ
ความส าคัญ
สินค้าใน FPA 

Viscosity Index 
- COI 

-18.571 -19.329 -17.813 9.38E-12 

การปันส่วน
ปริมาตร
สินค้าใน FPA 

แบบจ าลองของไหล -  
การเติมพร้อมกัน 

112.555 111.797 113.313 9.38E-12 

การจัดเรียง
สินค้าใน FPA 

ตามความส าคัญเลขดัชนี 
- ตามความถ่ีการหยิบ 

54.708 53.993 55.422 9.38E-12 
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จากตารางที่  4.26 ที่ความเชื่อมั่น 95% ส าหรับค่า Total Net-benefits เพ่ือให้การ

ออกแบบ FPA ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดหมายความว่าต้องมีค่า Total Net-benefits สูงสุด ดังนั้นสามารถ

สรุปได้ว่า การก าหนดขนาดพ้ืนที่ FPA ที่เหมาะสมควรอยู่ระหว่าง 50-100% ถัดมาในส่วนของ การ

จัดอันดับความส าคัญสินค้าใช้ค่าดัชนีของ COI ดีกว่า Viscosity Index ต่อมาในส่วนของ การปันส่วน

ปริมาตรสินค้าใน FPA ใช้วิธีจากแบบจ าลองของไหลดีกว่าการเติมพร้อมกัน และ สุดท้ายส าหรับ

วิธีการจัดเรียงสินค้าพบว่าการจัดเรียงตามเลขดัชนีให้ผลดีกว่า ซึ่งแตกต่างกับการวิเคราะห์เวลา

ทั้งหมดที่ใช้ในศูนย์กระจายสินค้ายกเว้นในส่วนของการปันส่วนปริมาตรสินค้าใน FPA และ วิธีการ

จัดเรียงสินค้าใน FPA 

 

4.6.7 การทดสอบ Tukey ของผลการออกแบบ FPA 

 ถัดไปจะเป็นการทดสอบทางสถิติด้วย Tukey’s test ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์

กระจายสินค้ากับการออกแบบ FPA ทุกรูปแบบที่ความเชื่อมั่น 95% โดยมีสมมุติฐานหลักคือค่าเฉลี่ย

ของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าในทุกการออกแบบไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญซึ่งให้  

ผลลัพธ์การทดสอบดังแสดงในตารางที่ 4.27 
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ตารางท่ี 4.27 การทดสอบ Tukey’s test ในแต่ละรูปแบบของการออกแบบ FPA  

อันดับที่
เปรียบเทียบ 

คู่ของปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

estimate conf.low conf.high adj. 
p-value 

1 A3-A1 -3.45 -16.92 10.01 1.00 

2 A5-A1 -2.87 -16.34 10.6 1.00 

3 A8-A1 0.64 -12.82 14.11 1.00 

4 A2-A11 1.08 -12.38 14.55 1.00 

5 A15-A12 1.59 -11.87 15.06 1.00 

6 A18-A12 -5 -18.47 8.47 1.00 

7 A16-A13 -1.12 -14.59 12.35 1.00 

8 A6-A18 -1.34 -14.81 12.13 1.00 

9 A5-A3 0.58 -12.89 14.05 1.00 

10 A8-A3 4.1 -9.37 17.56 1.00 

11 A6-A4 4.2 -9.26 17.67 1.00 

12 A8-A5 3.52 -9.95 16.98 1.00 

13 A4-A18 -5.54 -19.01 7.92 0.99 

14 A6-A12 -6.34 -19.81 7.13 0.98 

15 A4-A17 6.59 -6.88 20.05 0.97 

16 A18-A15 -6.59 -20.06 6.87 0.96 

17 A3-A15 6.79 -6.68 20.25 0.95 

18 A5-A15 7.37 -6.1 20.84 0.91 

19 A6-A15 -7.93 -21.4 5.53 0.84 

20 A3-A12 8.38 -5.09 21.85 0.77 
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อันดับที่
เปรียบเทียบ 

คู่ของปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

estimate conf.low conf.high adj. 
p-value 

21 A5-A12 8.96 -4.5 22.43 0.66 

22 A15-A1 -10.24 -23.71 3.23 0.41 

23 A4-A12 -10.54 -24.01 2.92 0.36 

24 A17-A13 10.51 -2.96 23.97 0.36 

25 A6-A17 10.79 -2.68 24.26 0.31 

26 A8-A15 10.88 -2.58 24.35 0.3 

27 A17-A16 11.62 -1.84 25.09 0.19 

28 A12-A1 -11.83 -25.3 1.63 0.17 

29 A4-A15 -12.14 -25.6 1.33 0.14 

30 A18-A17 12.13 -1.34 25.6 0.14 

31 A2-A19 -12.13 -25.6 1.33 0.14 

32 A8-A12 12.48 -0.99 25.94 0.11 

33 A8-A11 -12.98 -26.44 0.49 0.07 

34 A19-A11 13.22 -0.25 26.69 0.06 

35 A3-A18 13.38 -0.09 26.85 0.05 

  

จากตารางที่ 4.27 จะพบว่าการออกแบบ FPA ที่ให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์

กระจายสินค้าซึ่งไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% สามารถจัดกลุ่มได้ดัง

แสดงในรูปที่ 4.24 
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รูปที่ 4.24 การจัดกลุ่มรูปแบบของการออกแบบ FPA 

 

 จากรูปที่ 4.24 สามารถแบ่งกลุ่มรูปแบบของการออกแบบ FPA ออกได้เป็น 4 กลุ่มดังต่อไปนี้ 

กลุ่มที่  1: มีการจัดวางต าแหน่ง SKU ใน FPA แบบเรียงตามความส าคัญของเลขดัชนี

เหมือนกันเพียงอย่างเดียวแต่กลับท าให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าไม่มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ 

กลุ่มที่ 2: มีการจัดอันดับความส าคัญของ SKU ด้วย Viscosity Index เพียงอย่างเดียวที่

เหมือนกันแต่กลับท าให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าไม่มีความแตกต่างกันอย่าง

มีนัยส าคัญ 
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 กลุ่มที่ 3: มีการจัดอันดับความส าคัญของ SKU ด้วย COI เหมือนกันเพียงอย่างเดียวแต่กลับ

ท าให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ 

 กลุ่มที่ 4: : มีการจัดวางต าแหน่ง SKU ใน FPA แบบเรียงตามความถี่ในการหยิบเหมือนกัน

เพียงอย่างเดียวแต่กลับท าให้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าไม่มีความแตกต่างกัน

อย่างมีนัยส าคัญ 

 หลังจากที่สามารถจัดกลุ่มของรูปแบบการออกแบบ FPA จาก Tukey’s test ถัดไปจะเป็น

เนื้อหาในส่วนของการสรุปผลการออกแบบ FPA 

 

4.7 สรุปผลการออกแบบ FPA 
 

สุดท้ายส าหรับเนื้อหาในบทนี้ผู้วิจัยได้สรุปข้อมูลการจ าลองสถานการณ์ในส่วนของจ านวน 

SKU ที่เหมาะสมในแต่ละการออกแบบ FPA รวมไปถึงค่าเฉลี่ย และ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่าที่

บันทึกจากแบบจ าลองสถานการณ์รวมไปถึงการวิเคราะห์ผลการออกแบบ FPA ที่ดีที่สุดโดยในส่วน

ของผลการจ าลองสถานการณ์ได้แสดงไว้ในตารางที่ 4.28 
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จากตารางที่ 4.28 และ การสรุปปัจจัยในการออกแบบ FPA ทั้ง 4 ขั้นตอนที่ให้ผลดีที่สุดใน

ส่วนของเวลาการท างานรวมของศูนย์กระจายสินค้าคือต้องมีการก าหนดปัจจัยต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

- การก าหนดขนาดพื้นที่ของ FPA: 25-50% ของชั้นล่างของคลังสินค้า 

- การจัดอันดับความส าคัญของ SKU ใน FPA: Viscosity Index 

- การปันส่วนปริมาตรของ SKU ใน FPA: นโยบายจากแบบจ าลองของไหล 

- การจัดวางต าแหน่ง SKU ภายใน FPA: จัดเรียงตามล าดับความส าคัญของเลขดัชนี 

ซึ่งคือการออกแบบ A2 และ A3 ดังนั้นในส่วนถัดไปผู้วิจัยจะท าการทดสอบ Tukey’s test ของ

ค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้าเฉพาะการออกแบบ A2 และ A3 เท่านั้นโดยได้ผลดัง

แสดงในตารางที่ 4.29 

ตารางท่ี 4.29 การทดสอบ Tukey’s test ของเวลาที่ใช้ทั้งหมดในการท างานระหว่าง A2 และ A3 
ปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

คู่ของปัจจัยท่ี
เปรียบเทียบ 

estimate conf.low conf.high adj. 
p-value 

การออกแบบ 
FPA 

A3-A2 -35.56738 -43.16478 -27.96998 5.984e-14 

 

 จากตารางที่ 4.29 พบว่าการออกแบบ FPA A3 ใช้เวลาท างานรวมของศูนย์กระจายสินค้า

น้อยกว่า A2 ที่ความเชื่อมั่น 95% นั่นคือการออกแบบ FPA A3 คือการออกแบบ FPA ที่ดีที่สุดโดยมี

จ านวน SKU ที่เหมาะสมที่ควรจัดเก็บใน FPA ทั้งสิ้น 225 SKU จากทั้งหมด 2264 SKU และ มีเวลา

ท างานเฉลี่ยรวมของศูนย์กระจายสินค้าอยู่ที่ 5955 ชั่วโมงและมีค่าเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได้ (Saving 

time, s) อยู่ที่ 1.53 นาทีและเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเติมสินค้าลง FPA (Replenishment Cost, cr) 
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อยู่ที่ 7.46 นาที ตามล าดับพร้อมกับให้ค่าเวลาเฉลี่ยการตอบสนองต่อค าสั่งซื้ออยู่ที่ 8.3 นาทีต่อค า

สั่งซื้อ ซึ่งเร็วกว่ามาตรฐานที่ผู้บริหารก าหนดไว้ที่ 10 นาทีต่อค าสั่งซื้อเมื่อเปรียบเทียบกับตัวแทนการ

ท างานของศูนย์กระจายสินค้าก่อนประยุกต์ใช้ FPA ซึ่งมีค่าเวลาท างานรวมเฉลี่ยอยู่ที่ 7894 ชั่วโมง 

พบว่าสามารถลดเวลาการท างานต่อปีลงได้เฉลี่ย 1939 ชั่วโมง หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานเต็มเวลา 

(Full Time Equivalent, FTE) ที่ลดลงเท่ากับ 0.93 คนภายใต้เงื่อนไขจากแบบจ าลองของไหล

อย่างไรก็ตามค่าความประหยัด และ ค่าเสียเวลาจากการเติมสินค้าใน FPA ที่ใช้ในการออกแบบ FPA 

มาจากการประมาณดังนั้นหากค่าดังกล่าวมีความเปลี่ยนแปลงไปจะส่งผลอย่างไรต่อผลลัพธ์การ

ออกแบบ FPA ที่จ าลองมา 

 สุดท้ายขั้นตอนถัดไปจะเป็นการทดสอบความไวของแบบจ าลองเนื่องจากหากค่าที่ใช้ในการ

ออกแบบ FPA มีความคลาดเคลื่อนไปผู้วิจัยอยากทราบว่าจะส่งผลกระทบอย่างไรต่อจ านวน SKU ที่

เหมาะสมในการออกแบบ FPA และค่าประโยชน์สูงสุดที่จะเกิดขึ้นโดยรายละเอียดจะกล่าวในหัวข้อ

ถัดไป 

 

4.8 การทดสอบความไวของแบบจ าลอง (Sensitivity Analysis) 
 

 เพ่ือทดสอบความไวต่อการเปลี่ยนแปลงข้อมูลของแบบจ าลองผู้วิจัยจึงได้เลือกค่าของความ

ประหยัด และ ค่าเสียเวลาจากการเติมใน FPA ในขั้นตอนของการเลือก SKU เข้าสู่ FPA มาทดสอบ

เนื่องจากภายในการออกแบบ FPA เดิมทีค่าความประหยัด และ ค่าเสียเวลาจากการเติมใน FPA 

ผู้วิจัยได้ก าหนดให้เป็นค่าคงที่ส าหรับแต่ละการออกแบบ FPA โดยขึ้นกับขนาดของพ้ืนที่ทั้งหมดที่จะ

ก าหนดให้เป็น FPA และไม่ได้มองว่าเป็นปัจจัยในการออกแบบซึ่งหากในสถานการณ์จริงค่าความ



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 164 

ประหยัด และ ค่าเสียเวลาจากการเติมใน FPA ไม่ได้เป็นไปตามที่ผู้วิจัยประมาณค่ามาจะส่งผลกระทบ

อย่างไรกับแบบจ าลองเพราะค่าทั้งสองนี้ส่งผลกระทบโดยตรงต่อจ านวน SKU และปริมาณงานที่

เกิดข้ึนรวมไปถึงค่า Net-benefits จากการออกแบบด้วย 

 ในส่วนของการทดสอบความไวนั้นผู้วิจัยได้เลือกการออกแบบ FPA ของการออกแบบที่ให้ค่า 

Total Net-benefits สูงสุดมาทดสอบต่อนั่นก็คือ การออกแบบ A3 โดยการทดสอบจะแยกอิสระจาก

กันระหว่างผลของการเปลี่ยนค่าความประหยัดกับการเปลี่ยนค่าเสียเวลาจากการเติมใน FPA ส าหรับ

ค่าความประหยัดจะสมมุติให้มีค่าลดลง 10%, 30%, และ 50% ตามล าดับในขณะที่ส าหรับค่า

เสียเวลาจากการเติมใน FPA จะมีค่าเพ่ิมข้ึน 10%, 30% และ 50% ตามล าดับซึ่งท าให้ได้รูปแบบการ

จ าลองดังแสดงในตารางที่ 4.30 

 

ตารางท่ี 4.30 ผลการทดสอบความไวของแบบจ าลองสถานการณ์ 
การออกแบบ FPA ค่าความ

ประหยัด 
(วินาที) 

ค่าเสียเวลาจาก
การเติมใน FPA 
(วินาที) 

จ านวนสินค้า
ใน FPA 

ความประหยัด
สูงสุด (ชั่วโมง) 

A8 112.42 714.91 225 1906.11 
S1 –ความประหยัด-
10% 

101.18 714.91 225 1699.58 

S2 –ความประหยัด-
30% 

78.69 714.91 225 1286.52 

S3 –ความประหยัด-
50% 

56.21 714.91 222 871.93 

S4 – CostR + 10% 112.42 786.40 225 1890.19 
S5 – CostR + 30% 112.42 929.38 225 1858.36 

S6 – CostR + 50% 112.42 1072.36 225 1826.52 
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 จากตารางที่ 4.30 สามารถกล่าวได้ว่าแบบจ าลองสถานการณ์มีความทน (Robustness) ต่อ

ความเปลี่ยนแปลงของพารามิเตอร์โดยมีช่วงของจ านวน SKU ที่ เหมาะสมส าหรับจัดใน FPA 

เช่นเดียวกับในการจ าลองปกติในหัวข้อก่อนหน้าโดยค่าที่ส่งผลกระทบต่อการออกแบบ FPA อย่าง

มากคือค่าความประหยัดที่ใช้ในการค านวณประโยชน์สูงสุดซึ่งท าให้ประโยชน์ที่ได้จากการประยุกต์ใช้ 

FPA ลดลงอย่างมีนัยส าคัญในขณะที่ค่าเสียเวลาจากการเติมใน FPA กลับไม่ส่งผลกระทบอย่างมี

นัยส าคัญ 
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บทท่ี 5  

สรุปผลการวิจัยและขอ้เสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

บริษัทกรณีศึกษาด าเนินกิจการขายเครื่องไฟฟ้าแสงสว่างโดยจ าหน่ายสินค้าประเภท 

หลอดไฟ โคมไฟ ปลั๊ก และท่อรางไฟ โดยมี SKU มากกว่า 2600 รายการที่จัดเก็บอยู่ภายในศูนย์

กระจายสินค้าที่ตั้งอยู่ที่ อ าเภอล าลูกกา จังหวัดปทุมธานี ที่จะท าหน้าที่กระจายสินค้าไปยังภูมิภาค

ต่างๆของประเทศ แต่เนื่องจากค าสั่งซื้อส่วนใหญ่เกิดจากกลุ่มลูกค้าประเภทค้าปลีกที่มีSKUต่อค าสั่ง

ซื้อต่ ากว่า 3 รายการส่งผลให้กิจกรรมการหยิบในศูนย์กระจายสินค้าที่อาศัยนโยบายการจัดเก็บแบบ

สุ่มและวิธีการหยิบแบบ Single Order ซึ่งอาศัยแรงงานคนและทรัพยากรจ านวนมาก สูญเสียเวลา

ส่วนใหญ่ไปกับการเดินทางและค้นหาสินค้า ดังนั้นผลจากรูปแบบการจัดวางที่ไม่สอดคล้องกับรูปแบบ

ค าสั่งซื้อของลูกค้าส่งผลให้ประสิทธิภาพของการท างานในศูนย์กระจายสินค้าอยู่ในระดับที่ต่ ากว่า

มาตรฐานของผู้บริหารที่ต้องการให้เวลาที่ใช้ในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าอยู่ในเกณฑ์ที่ต่ า

กว่า 10 นาทีต่อค าสั่งซื้อ ผู้วิจัยจึงได้น าเสนอการประยุกต์ใช้ FPA เพ่ือลดเวลาในการเดินทางของ

กิจกรรมการหยิบในศูนย์กระจายสินค้า โดยอาศัยปัจจัยต่างๆในการออกแบบ พร้อมทั้งวัดและ

ประเมินผลการออกแบบด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ 
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ในส่วนของการออกแบบจ าลองสถานการณ์ของศูนย์กระจายสินค้าที่มีการประยุกต์ใช้ FPA 

เริ่มต้นจากการลงไปเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังการซื้อขายสินค้าในช่วงระยะเวลา 1 ปี  เพ่ือน ามา

สร้างเป็นข้อมูลน าเข้าของแบบจ าลองสถานการณ์โดยมุ่งเน้นในส่วนของความต้องการของลูกค้าที่เข้า

มาในแบบจ าลองซึ่งจะมีการแยกประเภทระหว่างความต้องการสินค้า SKU ที่อยู่ใน FPA กับ SKU ที่

อยู่นอก FPA จากนั้นจึงอาศัยโปรแกรม R/RStudio Version 1.2.1335 ในการสร้างแบบจ าลอง

สถานการณ์ของศูนย์กระจายสินค้าโดยท าการทดลองทั้งหมด 100 ครั้งเพ่ือทดสอบผลการออกแบบ 

FPA โดยอาศัยปัจจัย 4 อย่างต่อไปนี้ซึ่งจะส่งผลโดยตรงต่อการออกแบบคือ ขนาดพ้ืนที่ที่ก าหนดให้

เป็น FPA, วิธีการจัดอันดับความส าคัญของ SKU, การปันส่วนปริมาตรสินค้าใน FPA และวิธีการจัด

วางสินค้าใน FPA ในศูนย์กระจายสินค้า ซึ่งมีการออกแบบ FPA ทั้งหมด 20 แบบโดยมี A0 และ A10 

เป็นตัวแทนของการท างานของศูนย์กระจายสินค้าก่อนที่จะประยุกต์ใช้ FPA เอาไว้ส าหรับ

เปรียบเทียบกับผลการออกแบบอ่ืน ท าการวัดผลโดยอาศัยการเก็บข้อมูลจ านวนกิจกรรมที่เกิดขึ้น

ทั้งหมดเมื่อสิ้นวันเป็นระยะเวลา 1 ปีหรือเทียบเท่ากับ 260 วันจากนั้นจึงน าข้อมูลจ านวนครั้งของ

กิจกรรมมาแปลงเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมดังกล่าวเพ่ือประเมินผลการออกแบบ FPA 

 จากผลการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบการออกแบบ FPA พบว่าการออกแบบที่ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด

คือ A3 ซึ่งมีปัจจัยการออกแบบดังต่อไปนี้คือ ใช้พ้ืนที่ชั้นล่างของศูนย์กระจายสินค้า 25% เป็น FPA 

โดยอาศัยการจัดอันดับความส าคัญด้วยค่า Viscosity Index และ ปันส่วนปริมาตรสินค้าใน FPA ด้วย

นโยบายจากแบบจ าลองของไหลพร้อมทั้งมีการจัดเรียงสินค้าใน FPA ตามอันดับความส าคัญของเลข

ดัชนี โดยผลที่ได้จากการก าหนดปัจจัยดังกล่าวจะก าหนดให้เลือก SKU ลงไปใน FPA 225 SKU โดยมี 

Operating Time เฉลี่ยอยู่ที่ 5955 ชั่วโมงและมีค่าเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได้ (Saving time, s) อยู่ที่ 

1.53 นาทีและเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเติมสินค้าลง FPA (Replenishment Cost, cr) อยู่ที่ 7.46 นาที 
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ตามล าดับพร้อมกับให้ค่าเวลาเฉลี่ยการตอบสนองต่อค าสั่งซื้ออยู่ที่ 8.3 นาทีต่อค าสั่งซื้อ ซึ่งเร็วกว่า

มาตรฐานที่ผู้บริหารก าหนดไว้ที่ 10 นาทีต่อค าสั่งซื้อเมื่อเปรียบเทียบกับตัวแทนการท างานของศูนย์

กระจายสินค้าก่อนประยุกต์ใช้ FPA ซึ่งมีค่า Operating Time เฉลี่ยอยู่ที่  7894 ชั่วโมง พบว่า

สามารถลดเวลาการท างานต่อปีลงได้เฉลี่ย 1939 ชั่วโมง หรือคิดเป็นจ านวนพนักงานเต็มเวลา (Full 

Time Equivalent, FTE) ที่ลดลงเท่ากับ 0.93 คน นั่นคือสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายในส่วนของ

แรงงานลงได้ 18000 บาทต่อเดือนในขั้นต่ าและจะสามารถลดได้มากกว่านี้หากมีการปรับตัวขึ้นของ

ค่าแรงขั้นต่ าในอนาคต 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

 จากการศึกษากระบวนการท างานของศูนย์กระจายสินค้าไฟฟ้าแสงสว่างในงานวิจัยนี้ยังมี

ข้อจ ากัดอีกมาก เพ่ือท าให้แบบจ าลองสถานการณ์นี้มีความสอดคล้องกับสถานการณ์จริงในปัจจุบัน

รวมไปถึงการขยายขอบเขตของงานวิจัยเพ่ือการพัฒนาต่อยอดในอนาคตโดยสามารถสรุปข้อเสนอต่าง

ได้ดังนี ้

 งานวิจัยนี้อาศัยการออกแบบการจัดวางสินค้าภายใต้เงื่อนไขของแบบจ าลองของไหลซึ่งมอง

ว่าลักษณะทางกายภาพของสินค้าสามารถเปลี่ยนได้ตามขนาดของพ้ืนที่จัดเก็บซึ่งในสภาวะความจริง

ลักษณะทางกายภาพของสินค้าอาจจะไม่สามารถจัดวางลงในพ้ืนที่ที่จัดสรรได้ตามผลการค านวณโดย

มักจะจัดเก็บได้น้อยกว่าซึ่งต้องอาศัยการศึกษาเพ่ิมในส่วนของวิธีการจัดวาง (Slotting) สินค้าบนพา

เลทนอกจากนี้ในส่วนของวิธีการเลือกสินค้าเข้าไปใน FPA ในขั้นตอนการค านวณค่าประโยชน์สูงสุด

อาศัยการค้นหาแบบเส้นตรง (Linear Search) ซึ่งหากอาศัยวิธีการค้นหาแบบอ่ืนน่าจะให้ผลลัพธ์ที่
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แตกต่างจากผลลัพธ์ที่ได้จากงานวิจัยนี้ และต่อเนื่องมาจากการวิเคราะห์ความไวของแบบจ าลองหาก

สามารถเก็บข้อมูลของค่าความประหยัดและ Replenishment Cost หลังจากที่มีการประยุกต์ใช้ 

FPA จริงส าหรับการออกแบบครั้งถัดไปน่าจะให้ผลลัพธ์ที่แม่นย ากว่าการประมาณค่าในปัจจุบัน 

 นอกจากนี้ความใหม่ของข้อมูลเป็นสิ่งที่ต้องน ามาพิจารณาในการออกแบบ FPA ด้วย

เนื่องจากการออกแบบใช้ข้อมูลในอดีตดังนั้นสินค้าที่เคยได้รับความนิยมในอดีตอาจจะหมดความนิยม

ได้ในปัจจุบันรวมไปถึงสินค้า SKU ใหม่ที่อาจจะมีเพ่ิมเข้ามาในระบบส่งผลให้จ าเป็นที่จะต้องมีการ

ออกแบบปรับปรุง FPA ใหม่อยู่เสมอเพ่ือให้ทันกับความนิยมและความต้องการของลูกค้าโดยที่

ช่วงเวลาที่เหมาะสมในการปรับปรุง FPA อยู่ที่ 3 เดือน หรือ 6 เดือนตามล าดับ 

 สุดท้ายการออกแบบ FPA ในงานวิจัยนี้อาจจะเหมาะกับเฉพาะสินค้าประเภทไฟฟ้าแสงสว่าง

เท่านั้นหากเปลี่ยนประเภทของสินค้าไปในรูปแบบของอุตสาหกรรมอ่ืนปัจจัยที่ส่งผลให้ได้ผลลัพธ์ดี

ที่สุดอาจจะไม่ใช่ปัจจัยดังที่น าเสนอในงานวิจัยนี้ดังนั้นจึงจ าเป็นที่จะต้องมีการศึกษาเพ่ิมเติมในส่วน

ของสินค้าในประเภทของอุตสาหกรรมอ่ืน 
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ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ-สกุล จินตชาติ ชาติพาณิชย์ 
วัน เดือน ปี เกิด 10 มิถุนายน 2538 
สถานที่เกิด โรงพยาบาลบ ารุงราษฎร์ 
วุฒิการศึกษา โรงเรียนสาธิตจุฬาฯ ฝ่ายประถม  

โรงเรียนสาธิตจุฬาฯ ฝ่ายมัธยม  
คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

ที่อยู่ปัจจุบัน 253-259 ถนนสี่พระยา แขวงสี่พระยา เขตบางรัก กรุงเทพมหานคร 10500 
ผลงานตีพิมพ์ วารสารวิชาการพระจอมเกล้าพระนครเหนือ ปีที ่30 ฉบับที่ 2 เมษายน - 

มิถุนายน 2563   

 

 


	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	สารบัญรูป
	สารบัญตาราง
	บทที่ 1  บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตของวิทยานิพนธ์
	1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ
	1.5 ประโยชน์ของงานวิจัย
	1.6 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย

	บทที่ 2  ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 คลังสินค้า
	2.1.1 หน่วยจัดเก็บในคลังสินค้า

	2.2 ประเภทของคลังสินค้า
	2.2.1 แบ่งตามลักษณะของการจัดวางสินค้า
	2.2.2 แบ่งตามลักษณะการหยิบสินค้า
	2.2.3 แบ่งตามลักษณะของหน่วยจัดเก็บ-จัดจ่ายสินค้า

	2.3 กิจกรรมภายในคลังสินค้า
	2.3.1 การรับสินค้า (Receiving)
	2.3.2 การจัดเก็บสินค้า (Put-Away)
	2.3.3 การหยิบ (Picking)
	2.3.4 การจัดเรียงและส่งสินค้า (Sorting and Shipping)

	2.4 นโยบายของกิจกรรมการหยิบ (Picking Policy)
	2.4.1 การหยิบรายคำสั่งซื้อ (Single Order Picking)
	2.4.2 การหยิบรายกลุ่ม (Batch Picking)
	2.4.3 การหยิบรายโซน (Zone Picking)

	2.5 พื้นที่หยิบจ่ายความเร็วสูง (FPA)
	2.5.1 กำหนดพื้นที่สำหรับ FPA (Defining Total FPA Volume)
	2.5.2 จัดอันดับความสำคัญของ SKU (SKU Ranking)
	2.5.3 เลือก SKU ที่ควรจะเข้าไปอยู่ใน FPA (Defining Suitable SKU in FPA)

	2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ FPA
	2.7 ข้อจำกัดของ COI สำหรับการหยิบแบบ Single order picking
	2.8 แบบจำลองสถานการณ์ของคลังสินค้า
	2.8.1 ประเภทของแบบจำลอง
	2.8.2 ส่วนประกอบของแบบจำลอง Discrete Event

	2.9 แบบจำลองพัสดุคงคลังชนิด Probabilistic
	2.9.1 แบบจำลองระดับการให้บริการ (Service Levels)

	2.10 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับวิทยานิพนธ์

	บทที่ 3  บริษัทกรณีศึกษาและการรวบรวมข้อมูล
	3.1 บริษัทกรณีศึกษา
	3.2 ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทเครื่องไฟฟ้าแสงสว่าง
	3.3 กระบวนการทำงานภายในศูนย์กระจายสินค้า
	3.3.1 กระบวนการทำงานขาเข้า
	3.3.2 กระบวนการทำงานขาออก

	3.4 เอกสารที่ใช้ภายในบริษัทกรณีศึกษา
	3.4.1 การวิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าจากต่างประเทศ (IMP)
	3.4.2 การวิเคราะห์เอกสารใบรับสินค้าในประเทศ (ST)
	3.4.3 การวิเคราะห์เอกสารใบขายสินค้า (IN)

	3.5 การวิเคราะห์รูปแบบคำสั่งซื้อ
	3.6 การวิเคราะห์กลุ่มลูกค้า
	3.7 ปัญหาที่พบในศูนย์กระจายสินค้าและแนวทางแก้ไข

	บทที่ 4  ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	4.1 การเก็บและวิเคราะห์ข้อมูล
	4.1.1 ข้อมูลสำหรับการออกแบบ FPA
	4.1.2 ข้อมูลสำหรับนำเข้าแบบจำลอง

	4.2 การออกแบบ FPA
	4.2.1 การกำหนดขนาดพื้นที่ที่จะเป็น FPA
	4.2.2 การจัดอันดับความสำคัญ SKU ใน FPA
	4.2.3 การปันส่วนปริมาตรของ SKU ใน FPA
	4.2.4 การจัดวางตำแหน่ง SKU ภายใน FPA
	4.2.5 การออกแบบ FPA รูปแบบอื่น

	4.3 การสร้างแบบจำลองสถานการณ์
	4.3.1 แนวคิดของแบบจำลอง
	4.3.2 ข้อมูลนำเข้าแบบจำลอง
	4.3.2.1 การจำลองความต้องการของลูกค้า
	4.3.2.2 ตำแหน่งจัดเก็บของสินค้าภายในศูนย์กระจายสินค้า
	4.3.2.3 กระบวนการตัดสินใจของพนักงานหยิบ
	4.3.2.4 การกำหนดค่าพารามิเตอร์เริ่มต้นของแบบจำลอง


	4.4 การกำหนดค่าที่บันทึกจากแบบจำลองสถานการณ์
	4.4.1 จำนวนครั้งของกิจกรรมที่เกิดขึ้นในศูนย์
	4.4.2 เวลาที่ใช้ในกิจกรรมที่เกิดขึ้นในศูนย์กระจายสินค้า
	4.4.2.1 การคำนวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมสำหรับสินค้าที่มีการจัดเก็บใน FPA
	4.4.2.2 การคำนวณเวลาที่ใช้ในกิจกรรมสำหรับสินค้าที่ไม่มีการจัดเก็บใน FPA

	4.4.3 จำนวนสินค้าค้างส่งที่เกิดขึ้นในศูนย์กระจายสินค้า
	4.4.4 ค่า Total Net-benefits และ เวลาในการทำงานทั้งหมด

	4.5 การตรวจสอบแบบจำลองสถานการณ์
	4.5.1 การตรวจสอบการจำลองความต้องการของลูกค้า
	4.5.2 การตรวจสอบผลการจำลองในส่วนของเวลาที่ใช้เฉลี่ยต่อคำสั่งซื้อ

	4.6 การวิเคราะห์ผลแบบจำลอง
	4.6.1 การหยิบสินค้าใน FPA
	4.6.2 การเติมสินค้าใน FPA
	4.6.3 การหยิบสินค้านอก FPA
	4.6.4 เวลาที่ใช้ทั้งหมดในศูนย์กระจายสินค้า
	4.6.5 ค่า Total Net-benefits
	4.6.7 การทดสอบ Tukey ของผลการออกแบบ FPA

	4.7 สรุปผลการออกแบบ FPA
	4.8 การทดสอบความไวของแบบจำลอง (Sensitivity Analysis)

	บทที่ 5  สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	5.1 สรุปผลการวิจัย
	5.2 ข้อเสนอแนะ

	บรรณานุกรม
	ประวัติผู้เขียน

