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Abstract 

 

At the time of this study, an industrial gas supplier in Thailand had a warehouse 

problem of inefficient item retrieval operations by human pickers, leading to costly 

delayed delivery. To formulate a more efficient way to reduce that cost, the author 

turned to computer simulation. A computer model of the manual item retrieval 

process based on FSN analysis of inventory groups was constructed with an Arena 

simulation software. The inventory groups were classified by consumption rate, and 

the analysis focused especially on the group of fast-moving items: industrial gas 

cylinder, welding wire, and cutting and grinding disc. Several scenarios of a variety of 

warehouse storage layouts and number of types of items to pick in each round of 

retrieval as well as using or not using RFID technology to help pickers to confirm the 

correct locations of the items to retrieve. The results of the simulation showed that 

the scenario of a storage layout, without employing RFID technology, that minimized 

the distances from the storage locations to the packing station in combination with 

three types of items to retrieve in each round provided the most efficient retrieval 

operation, reducing the picking time by 25.62%, the picking distance by 77.72%, and 

the total retrieval time by 19.06%. Moreover, employing RFID technology reduced the 

total retrieval time by 19.48%, with a payback time within 1 year and 11 months. 
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บทที่ 1 

บทนำ 
 

1.1 ความเปนมาและความสำคัญของปญหา 

การจัดการทางดานโลจิสติกสและหวงโซอุปทาน มีบทบาทสำคัญจะกอใหเกิดประสิทธิภาพ

ตอการเพิ่มขีดความสามารถการแขงขันทั้งในภาคอุตสาหกรรมและภาคธุรกิจ โดยกลยุทธสำคัญใน

การเพิ่มขีดความสามารถในการจัดการดานโลจิสติกสและความสามารถในการตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคา คือกระบวนการวางแผน การจัดการการไหลของวัตถุดิบ การควบคุมและจัดเก็บ

สินคาสำเร็จรูป รวมไปถึงขอมูลทางดานการเงิน ตลอดจนขอมูลสารสนเทศที่เกี่ยวของเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคาอยางถูกตอง โดยมีเปาหมายเพ่ือใหเกิดการบูรณาการการผลิตอยางเปนระบบ

และเกิดประสิทธิภาพ ซึ ่งจะชวยใหผู ประกอบการสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิต เพ่ิม

ประสิทธิภาพในการทำงาน และลดระยะเวลาในการสงมอบ เพื่อสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคา 

ดวยเหตุนี้องคกรธุรกิจจึงควรใหความสำคัญในกระบวนการดำเนินงานขององคกรเพื่อนำไปสูการ

พัฒนาองคความรูที่มีประโยชนตอการสงเสริมการดำเนินการทางธุรกิจที่มีประสิทธิภาพอยางตอเน่ือง 

คลังสินคาเปนสวนหนึ่งของกระบวนการโลจิสติกสที่สำคัญมีเพื่อสนับสนุนในกิจกรรมตาง ๆ 

ของกระบวนการโซอุปทาน โดยมีหนาที่เปนสถานที่ในการเก็บรักษาคุณภาพของสินคาสินคาใหอยูใน

สภาพที ่พรอมจะสงมอบใหกับหนวยงานที ่เกี ่ยวของตามที ่รองขอ โดยมีการจัดการคลังสินคา 

(Warehouse Management) ซึ่งเปนกิจกรรมสนับสนุนในการรับ การจัดเก็บ การหยิบ การบรรจุ

ภัณฑ และการสงมอบ โดยกิจกรรมที่ทำใหเกิดตนทุนภายในคลังสินคามากที่สุดคือกระบวนการหยิบ

สินคาซึ่งคิดเปน 55% ของตนทุนในการดำเนินงานในคลังสินคา (Bartholdi and Hackman, 2014) 

ซึ่งกิจกรรมในคลังสินคามีเพื่อสนับสนุนการจัดสงสินคาใหผูรับในกิจกรรมการขาย โดยเปนเปาหมาย

หลักในการดำเนินธุรกิจ และยังตองมีการควบคุมคุณภาพของการจัดเก็บ การหยิบสินคา การปองกัน 

และลดการสูญเสียจากการดำเนินงาน เพื่อลดตนทุนในการบริหารจัดการคลังสินคาและเพิ่มขีด

ความสามารถในดานการสงมอบอยางมีคุณภาพและทันความตองการ 

บริษัทจำหนายกาซอุตสาหกรรมสำหรับโรงงานอุตสาหกรรมมีแนวโนมการแขงขันที่สูงขึ้น 

เปนผลมาจากที่ประเทศไทยที่เปนฐานการผลิตที่สำคัญดวยความไดเปรียบทางดานแรงงานที่มีทักษะ

ฝมือ และมีที่ตั้งเหมาะสมในดานการเปนศูนยกลางในภูมิภาคโดยมีการคมนาคมขนสงทั้งทางบกและ

ทางอากาศที่ครอบคลุมซึ่งรองรับไดอยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหมีการกอตั้งโรงงานอุตสาหกรรมเปน

จำนวนมาก และเครื่องมือที่สำคัญที่ใชในกระบวนการผลิตไดแกกาซอุตสาหกรรม ซึ่งกาซอุตสาหกรรม

ใชในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ เพิ่มความสามารถในกระบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพและสามารถลดคาใชจายแทนการใชทรัพยากรอื่น ๆ เชน กาซออกซิเจนใชในการตัด
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



2 

 

และเชื่อมโลหะในกระบวนการผลิตซึ่งเปนกาซที่นิยมในอุตสาหกรรมเหล็กและกระจก กาซไนโตรเจน

ใชเปนกาซปกคลุมมีคุณสมบัติในการปองกันการทำปฏิกิริยาของสารเคมีกับอากาศทำใหช้ินงานไมเกิด

สนิมเปนกาซที่นิยมใชกันมากในอุตสาหกรรมอาหาร  กาซอารกอนใชในการเช่ือมและสามารถผสมกับ

กาซชนิดอื ่น ๆ ไดเพื ่อปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นโดยจะนิยมใชในอุตสาหกรรมยานยนต 

อุตสาหกรรมกอสราง โดยกาซอุตสาหกรรมชนิดตาง ๆ จะใชรวมกับอุปกรณอุตสาหกรรมเพื่อให

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ ดังนั้นผูประกอบการจำหนายกาซอุตสาหกรรมจึงใหความสำคัญใน

ดานการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา และสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาอยาง

ถูกตองและทันตอความตองการ ซึ่งจะสนับสนุนในการสรางความพึงพอใจและความเชื่อมั่นใหแก

ลูกคาจึงเปนกลยุทธที่สำคัญที่ปรับใชในทุกองคกรตาง ๆ ในปจจุบัน 

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทขนาดเล็กจำหนายสินคาเกี่ยวกับกาซอุตสาหกรรมและอุปกรณ

อุตสาหกรรม เชน อุปกรณงานเชื ่อม ตัด ขัด เจียร และอุปกรณดานความปลอดภัยในโรงงาน

อุตสาหกรรม เปนตน ในปจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีทั ้งหมด 4 สาขา ไดแกสาขามหาชัย สาขา      

สามพราน สาขาออมใหญ และสาขาโคราช จากการศึกษาการดำเนินงานในคลังสินคาสาขามหาชัย

เปนคลังสินคาใชเก็บสินคาสำเร็จรูปเพื่อรอจำหนาย พบปญหาในการจัดการคลังสินคาสำเร็จรูปใน

พ้ืนที่ที่จำกัดเน่ืองจากมีสินคาหลากหลายรายการและมีการวางสินคาปะปนกัน โดยตำแหนงในการจัด

วางสินคาไมเปนไปตามความถี่ในการเบิกจายสินคาและไมมีปายบงชี้  ซึ่งพนักงานในคลังสินคาตองใช

ประสบการณในการจดจำตำแหนงในการจัดวางสินคา ทำใหการคนหาสินคาและการหยิบสินคาใช

ระยะเวลามากเกินไป และทำใหพนักงานไมสามารถจัดเตรียมสินคาใหแลวเสร็จภายในเวลาที่กำหนด 

จึงตองมีการจัดสงสินคารอบพิเศษ โดยในป 2563 มีการจัดสงลาชาเฉลี่ย 5% ของคำสั่งซื้อทั้งหมด

และมีตนทุนในการจัดสงสินคาพิเศษเฉลี่ยเทากับ 161,980 บาท ดังรูปที่ 1.1 
 

 
รูปที่ 1.1 สัดสวนการจัดสงและคาใชจายในการจัดสงพิเศษใหกับลูกคาในเดือนมกราคม - ธันวาคม 

2563 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ในปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาใหความสำคัญในการจำหนายสินคาผานชองทางระบบพาณิชย

อิเล็กทรอนิกส (E-Commerce) เพิ่มมากขึ้น ดังนั้นจึงใหความสำคัญในดานการจัดการคลังสินคาเพ่ือ

สรางความเชื่อมั่นในคุณภาพการสงมอบสินคาไดถูกตอง รวดเร็ว และทันตอความตองการของลูกคา

ซึ่งถือเปนกลยุทธในการดำเนินธุรกิจ 

ดังนั้นจากปญหาดังกลาวผูวิจัยจึงมีแรงจูงใจในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาการหยิบสินคา

และสรางแบบจำลองสถานการณ (Simulation) สำหรับการประเมินการเปลี่ยนแปลงนโยบายการ

จัดการคลังสินคา ซึ่งจะชวยวิเคราะหผลลัพธและเปรียบเทียบไดวาหากปรับปรุงระบบการหยิบสินคา

ใหมจะชวยใหพนักงานสามารถใชระยะเวลาในการหยิบสินคาและระยะทางในการหยิบสินคาลดลง

หรือไม โดยไมตองกระทบกับระบบงานจริงทั้งหมดในคลังสินคา พรอมทั้งเสนอการนำเทคโนโลยี 

RFID เขามาชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคา เพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเลือก

แนวทางที่กอใหเกิดประโยชนสูงสุดกับบริษัทกรณีศึกษา 

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย  

1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

1.2.2 เพื่อเสนอแนวในทางการเพิ่มประสิทธิภาพการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัท

กรณีศึกษาดวยการจำลองสถานการณ 

 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.3.1 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีทำการศึกษาบริษัทกรณีศึกษา สาขามหาชัย จังหวัดสมุทรสาคร

เทาน้ัน ซึ่งเปนสาขาสำนักงานใหญและกำหนดเปนตนแบบในการบริหารจัดการคลังสินคา 

1.3.2 ศึกษาเฉพาะกระบวนการหยิบสินคา โดยเริ่มตั้งแตการรับคำสั่งซื้อจากลูกคาจนถึง

ขั้นตอนการเตรียมจัดสงสินคา 

1.3.3 ศึกษารูปแบบการจัดเก็บ ตำแหนงในการจัดเก็บ และวิธีการหยิบสินคาเฉพาะสินคา

ประเภทกาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัดเทาน้ัน 

 

1.4 ขั้นตอนของงานวิจัย 

1.4.1 ศึกษากระบวนการดำเนินงานภายในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา และกำหนด

ปญหาและวัตถุประสงคของงานวิจัยเพ่ือเสนอแนวทางในการแกปญหา 

1.4.2 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

1.4.3 เก ็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของและวิเคราะหข อมูลเพื ่อใหม ีความถูกตองและ

สมเหตุสมผลในแบบจำลองสถานการณในกระบวนการหยิบสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.4.4 สรางแบบจำลองสถานการณ (AS-IS Model) สำหรับกระบวนการหยิบสินคาใน

ปจจุบัน 

1.4.5 ตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองสถานการณ (Verification Model) 

1.4.6 ตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจำลองสถานการณ (Validation Model) 

1.4.7 เสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหยิบสินคาภายในคลังสินคาของบริษัท

กรณีศึกษาดวยการจำลองสถานการณ 

1.4.8 วิเคราะหผลจากการเปรียบเทียบการลดระยะเวลาและระยะทางในการหยิบสินคา

ระหวางการดำเนินงานในปจจุบัน (AS-IS Model) และแนวทางการปรับปรุง (TO-BE Model) 

1.4.9 สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

1.4.10  จัดทำรูปเลมวิทยานิพนธ 

 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรบั 

1.5.1 ทำใหทราบสาเหตุของปญหาในกระบวนการหยิบสินคาที่ตองใชระยะเวลามากเกินไป

ของบริษัทกรณีศึกษา 

1.5.2 เปนแนวทางในการปรับปรุงเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคาใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

1.5.3 เปนแนวทางสำหรับผูที่สนใจนำงานวิจัยนี้ไปประยุกตใชในการจัดการคลังสินคาที่มี

ลักษณะใกลเคียงกัน 

 

1.6 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.6.1 กระบวนหยิบสินคา หมายถึง เริ่มตนตั้งแตพนักงานหยิบสินคา (Picker) รับใบหยิบ

สินคา  (Picking List) และทำการดูรายการสินคาในคำสั่งซื้อและดำเนินการหยิบสินคา โดยพนักงาน

จะเดินไปหยิบสินคาในตำแหนงการจัดเก็บตางๆ จนครบตามรายการและจำนวน และพนักงานจะ

นำไปรวบรวมไวที่สถานีบรรจุภัณฑเพ่ือทำการตรวจสอบสภาพสินคาและทำการบรรจุภัณฑเพ่ือเตรียม

จัดสง 

1.6.2 ระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อ หมายถึง ระยะเวลาเฉลี่ยในกระบวนการหยิบสินคาทุก

ประเภทตอคำสั่งซื้อ 

1.6.3 ระยะทางรวมเฉลี ่ยตอวัน หมายถึง ระยะทางรวมในกระบวนการหยิบสินคาทุก

ประเภทเฉลี่ยตอวัน 

1.6.4 ระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบ หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาของคำสั่งซื้อที่อยูใน

ระบบ โดยคำนวณต้ังแตคำสั่งซื้อแรกเขามาในระบบจนถึงคำสั่งซื้อสุดทายออกจากระบบ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ในบทน้ีจะประกอบไปดวยทฤษฎีและงานวิจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ โดยครอบคลุมหัวขอตอไปน้ี 

2.1  คลังสินคา (Warehouse) 

2.2  ระบบการจัดเก็บ (Storage Policy) 

2.3  การจัดลำดับความสำคัญของสินคาคงคลัง 

2.4  แผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) 

2.5  การจำลองสถานการณ (Simulation) 

2.6  เทคโนโลยี RFID 

2.7  การตัดสินใจการลงทุน 

2.8  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวกับคลังสินคา 

คำนาย (2547) กลาววา คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง สถานที่สำหรับเก็บรักษาสินคา

เปนจำนวนมาก และการคลังสินคา (Warehousing) หมายถึง การเก็บรักษาสินคา ซึ่งการคลังสินคา

เปนหนาที่หนึ่งของระบบการจัดจำหนาย โดยทำการเก็บรักษาสินคาในชวงเวลาที่สินคาผลิตเสร็จและ

รอการจำหนาย ซึ่งสินคาดังกลาวอาจเปนสินคาที่เปนวัตถุดิบสำหรับกระบวนการผลิตหรือเปนสินคา

สำเร็จรูปที่จะนำไปใชบริโภค ดังน้ันสินคาคงคลังที่เก็บในคลังสินคาสามารถแบงได 2 ประเภท ไดแก 

1) วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยูในรูปแบบวัตถุดิบ สวนประกอบและช้ินสวนตาง ๆ 

2) สินคาสำเร็จรูป (Finish Goods) โดยจะนับรวมไปถึงงานระหวางการผลิต (Work In 

Process) ตลอดจนสินคาที่ตองการทิ้งและวัสดุที่นำกลับมาใชใหม 

2.1.1 วัตถุประสงคของคลงัสินคา 

คลังสินคามีรูปแบบและวิธีการที่แตกตางกันไป โดยถูกจัดตั้งขึ ้นเพื่อดำเนินการกิจกรรม

เกี่ยวของกับการเก็บรักษาและสงมอบวัตถุดิบหรือสินคาสำเร็จรูปเพื่อใชในเวลาที่เหมาะสม โดยจะมี

วัตถุประสงคหลักซึ่งสรุปไดดังน้ี 

2.1.1.1 เพ่ือลดตนทุนในการขนสงและลดตนทุนในการผลิต 

2.1.1.2 เพ่ือลดการสั่งซื้อครั้งละจำนวนมากหรือลดการสั่งซื้อลวงหนา 

เพื่อสนับสนุนการผลิตใหมีวัตถุดิบและสวนที่เกี ่ยวของใชอยางเพียงพอในการผลิต (Production 

Support) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.1.1.3 เพื่อสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงของภาวะทางการตลาด เชน ความ

ตองการสินคาตามฤดูกาล ความตองการสินคาที่มีความผันผวน หรือภาวการณแขงขันที่สูงขึ้น เปนตน 

2.1.1.4 เพ่ือลดเวลานำ (Lead Time) ในการขนสงสินคาหรือวัตถุดิบ 

2.1.1.5 เพื่อทำหนาที่เปนที่เก็บสินคาชั่วคราวสำหรับจำหนายหรือตองการนำไป

ผลิตใหม 

2.1.2 ความหมายการจัดการคลงัสนิคา (Warehouse Management) 

คำนาย (2547) กลาววา การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) หมายถึง 

กระบวนการประสมประสานทรัพยากรตาง ๆ เพื่อใหการดำเนินกิจการคลังสินคาเปนไปอยางมี

ประสิทธิผลและบรรลุผลสำเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคาแตละประเภทที่กำหนดไว 

2.1.3 วัตถุประสงคในการจดัการคลังสนิคา (Objective of Warehouse 

Management) 

การปฏิบัติงานเกี่ยวกับคลังสินคาจะตองมีการกำหนดวัตถุประสงคเพื่อใหผูปฏิบัติงานในทุก

ระดับมีเปาหมายในการดำเนินการใหบรรลุเปาหมายตามวัตถุประสงคที่วางไว โดยวัตถุประสงคหลัก

ในการที่จะปฏิบัติงานเก็บรักษาอยางมีประสิทธิภาพน้ัน มีดังน้ี 

2.1.3.1 ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนยายใหมากที่สุด 

2.1.3.2 การใชพ้ืนที่ในการจัดเก็บใหเกิดประโยชนสูงสุด 

2.1.3.3 การเขาถึงสินคาที่เก็บรักษาไวน้ันสะดวกมากที่สุด 

2.1.3.4 การปองกันสินคาสูญหายหรือเสื่อมสภาพในที่เก็บรักษาไดเปนอยางดีที่สุด 

2.1.4 ประโยชนของการจัดการคลังสนิคา (The Benefit of a Warehouse 

Management) 

การจัดการคลังสินคาเกี่ยวของกับประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการจัดการความสัมพันธ

ของตนทุนที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงกับปริมาณสินคาที่เก็บในคลังสินคาเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของ

ลูกคาในอนาคต โดยการจัดการคลังสินคาชวยเพ่ิมประสิทธิภาพดังน้ี (คำนาย, 2547) 

2.1 .4 .1 เ พ่ือทำหน าที่ ร ักษาระด ับส ินค าคงคล ัง เพ ื ่อสน ับสน ุนการผลิต 

(Manufacturing Support) โดยคลังสินคาจะทำหนาที่ในการรวบรวมวัตถุดิบในการผลิต ชิ้นสวน 

และสวนประกอบ จากผูขายปจจัยการผลิตเพ่ือสงปอนใหกับโรงงานเพ่ือผลิตเปนสินคาสำเร็จรูปตอไป 

สงผลใหชวยลดตนทุนในการจัดเก็บสินคา 

2.1.4.2 เพื่อทำหนาที่ผสมสินคา (Product-Mixing) ในกรณีที่มีการผลิตสินคาจาก

โรงงานหลายแหงโดยอยูในรูปของคลังสินคากลาง และทำหนาที่รวบรวมสินคาสำเร็จรูปจากโรงงาน

ตาง ๆ ไวในที่เดียวกัน เพื่อสงมอบใหลูกคาตามตองการ โดยขึ้นอยูกับลูกคาแตรายวาตองการสินคา

จากโรงงานใดบาง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.1.4.3 เพื่อทำหนาที่รวบรวมสินคากอนจัดสง (Consolidation) ในกรณีที่ลูกคา

ตองการซื้อสินคาจำนวนมากจากโรงงานหลายแหง คลังสินคาจะชวยรวบรวมสินคาจากหลายแหลง

เพ่ือจัดเปนการขนสงขนาดใหญหรือการบรรทุกเต็มคัน ซึ่งชวยลดตนทุนดานการคาขนสง 

2.1.4.4 เพื่อทำหนาที่แยกหีบหอใหมีขนาดเล็กลง (Break-Bulk) ในกรณีที่การขนสง

จากผูผลิตมีหีบหอหรือพาเลตขนาดใหญ คลังสินคาจะเปนแหลงที่ชวยในการแบงแยกสินคาใหมีขนาด

เล็กลงเพ่ือสงมอบใหกับลูกคารายยอยตอไป 

2.1.5 ประเภทของคลังสินคา 

คลังสินคาสามารถจำแนกไดตามลักษณะการใชงาน 6 รูปแบบดังน้ี (คำนาย, 2547) 

2.1.5.1 คลังสินคาทั ่วไป (General Merchandise Warehouse) ทำหนาที ่เก็บ

สินคาที่หลากหลายทั้งของผูผลิต ผูคาสง และผูคาปลีก เปนคลังสินคาที่เก็บรักษาสินคาโดยไมตองใช

วิธีการเก็บรกัษาเปนพิเศษ โดยลักษณะโครงสรางของคลังสินคาทั่วไปจะมีลักษณะเปนอาคารชั้นเดียว

เน่ืองจากจะสะดวกในการขนยาย เก็บรักษา และตรวจสอบ 

2.1.5.2 คลังสินคาหองเย็น (Refrigerated or Cold Storage Warehouse) ทำ

หนาที่เก็บรักษาสินคาที่ตองควบคุมอุณหภูมิ เชน ยา เน้ือสัตว ผักและผลไม เปนตน เปนคลังสินคาที่มี

อุปกรณทำความเย็น ซึ่งสามารถควบคุมอุณหภูมิใหอยูในระดับที่ตองการได โดยคลังสินคาหองเย็นจะ

มีลักษณะเดียวกับคลังสินคาทั่วไปแตจะมีขนาดเล็กกวา และมีการผลึกอยางมิดชิดเพื่อรักษาอุณหภูมิ

ใหอยูในระดับที่เหมาะสม 

2.1.5.3 คลังสินคาทัณฑบน (Bonded Warehouse) ทำหนาที่เก็บรักษาสินคาบาง

ชนิดที่ตองรอการดำเนินการตามระเบียบของศุลกากร เชน การยกเวนภาษี รอเสียภาษี รอการตรวจ

กรณีพิเศษโดยเปนสินคาตองหามหรือควบคุม ซึ่งคลังสินคาทัณฑบนจะมีลักษณะเปนโกดังแยกเปน

สินคาขาเขาและขาออก และมีสิทธิพิเศษในการยกเวนการเก็บอากรตามกฎหมาย 

2.1.5.4 คลังสินคาเฟอรนิเจอรและเครื่องใชในครัวเรือน (Household Goods and 

Furniture Warehouse) ทำหนาที่เก็บรักษาทรัพยสินสวนบุคคลมากกวาการเก็บรักษาสินคา และมัก

ใชเก็บรักษาชั่วคราว โดยคลังสินคาเฟอรนิเจอรและเครื่องใชในครัวเรือนจะมีลักษณะเปนพื้นที่โลง มี

หลังคาแตไมมีผนัง หรือเก็บในหองเฉพาะที่มีความปลอดภัยเพ่ือปองการเสียหาย 

2.1.5.5 คลังสินคาพืชผลเฉพาะอยาง (Special Commodity Warehouse) ทำ

หนาที่เก็บรักษาผลิตผลทางเกษตรกรรม เชน ผายและขนสัตว เปนตน ซึ่งทั่วไปแตละคลังสินคาจะเก็บ

ผลผลิตทางการเกษตรชนิดใดชนิดหน่ึงเทาน้ัน 

2.1.5.6 คล ังส ินค าสำหร ับส ินค าที่ม ีล ักษณะเป นกองใหญ (Bulk Storage 

Warehouse) ทำหนาที่ในการเก็บรักษาสินคาที่มีลักษณะเปนกองใหญและมีจำนวนมาก ซึ่งลักษณะ

ของคลังสินคาแบบน้ีอาจมีบรรจุภัณฑบรรจุสินคาเก็บรักษาไว ซึ่งที่เก็บรักษามีลักษณะเปนที่โลงและมี

หลังคาสำหรับสินคาแหง เชน ถานหิน ทราย และเคมีภัณฑ เปนตน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.1.6 กิจกรรมในคลังสินคา 

กิจกรรมหรือการปฏิบัติงานในคลังสินคาสามารถแบงไดเปน 5 กจิกรรมดังน้ี 

2.1.6.1 การรับสินคา (Receiving) เปนกิจกรรมแรกที่เกิดขึ้นในคลังสินคา เปนงาน

รับสินคาโดยตองปฏิบัติเมื่อมีสินคาไดสงเขามายังคลังสินคาเพื ่อทำการจัดเก็บรักษา โดยทั่วไป

ประกอบดวยขั้นตอนยอยดังน้ี  

1. การตรวจพิสูจนทราบ เปนการปฏิบัติเพ่ือตรวจสอบความถูกตองในเรื่อง

ของช่ือสินคา แบบ หมายเลข หรือขอมูลอ่ืน ๆ ซึ่งเปนลักษณะเฉพาะของสินคา 

2. การตรวจสภาพ หมายถึง การตรวจสภาพของสินคา จำนวน รวมถึง

คุณสมบัติของสินคาที่ไดรับเขามาน้ันวาตรงตามเอกสารหรือไม 

3. การตรวจแยกประเภท ในสินคาหรือวัสดุบางอยางอาจมีความจำเปนใน

การแยกประเภทเพ่ือความสะดวกในการเก็บรักษา เชน สินคาดี สินคาชำรุด เปนตน 

2.1.6.2 การจัดเก็บสินคา (Put Away) เปนกิจกรรมการขนยายสินคาจากพื้นที่รับ

สินคาเขาไปยังตำแหนงที่เก็บที่กำหนดไวลวงหนาและจัดวางสินคานั้นไวอยางเปนระเบียบรวมทั้ง

บันทึกเอกสารที่เกี่ยวของ เชน บัตรตำแหนงเก็บ และปายประจำกองสินคา เปนตน ซึ่งในปจจุบันมี

การนำระบบรหัสแทงหรือเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในการจัดการคลังสินคา โดยการจัดเก็บ

สินคาจะมีการดูแลรักษาสินคาเพื่อปองกันไมใหสินคาที่เก็บรักษาอยูในคลังสินคาเกิดความเสียหาย 

สูญหาย หรือเสื่อมคุณภาพ โดยการดูแลรักษาสินคาประกอบดวยงานยอยตาง ๆ เชน การตรวจสภาพ

สินคา การถนอมสินคา และการตรวจนับสินคา เปนตน 

2.1.6.3 การหยิบสินคา (Order Picking) เปนกิจกรรมการเคลื ่อนยายสินคา

สินคาออกจากตำแหนงจัดเก็บสินคา จะประกอบดวยขั้นตอนยอย คือ การเลือกสินคา การหยิบ

สินคาออกจากตำแหนงจัดเก็บ การตรวจสอบสภาพสินคา โดยจะตองคำถึงความถูกตองของขอมูลใน

เชิงปริมาณ รายการสินคา และตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตาง ๆ 

2.1.6.4 การบรรจุภัณฑ (Packaging) เปนกิจกรรมเพื่อปองกันสินคาไมใหเกิดความ

เสียหายระหวางการขนสงจนถึงมือลูกคา และเพื่อเอื้ออำนวยใหเกิดการใชพื้นที่ในการขนสงใหเกิด

ประสิทธิภาพสูงสุด โดยผูปฏิบัติงานตองศึกษาชนิดของสินคาเปนอยางดี สินคาบางอยางไมควรบรรจุ

ดวยกันเพราะจะทำใหเกิดความเสียหายในสินคาได และการบรรจุภัณฑตองแนบใบรายการบรรจุหีบ

หอ (Packing List) ไปดวย พรอมระบุวาสินคาใดอยูหีบหอใด และระบุวาจำนวนหีบหอที่ใสไปทั้งหมด 

มีจำนวนเทาใด 

2.1.6.5 การขนสงสินคา (Shipping) เปนกิจกรรมสุดทายของกิจกรรมคลังสินคา คือ

การนำสินคาจากจุดเตรียมขนสงขนสูรถเพื่อเตรียมสงมอบ โดยจะมีการจัดตารางเสนทางการเดินรถ

สำหรับการสงมอบเพ่ือกอใหเกิดตนทุนการดำเนินงานดานการขนสงต่ำที่สุด  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.1.7 กระบวนการหยิบสนิคา (Order Picking) 

การหยิบสินคาเปนกิจกรรมการนำสินคาที่ตองการออกมาจากตำแหนงการจัดเก็บสินคา และ

นำมารวบรวมเพ่ือตรียมการจัดสงตามคำสั่งซื้ออยางถูกตองและรวดเร็ว ซึ่งเปนกิจกรรมในคลังสินคาที่

มีความสำคัญและสงผลตอตนทุนการปฏิบัติงานในคลังสินคามากที่สุดอยู ที ่ประมาณรอยละ 55 

(Bartholdi and Hackman, 2014) เนื ่องจากเปนขั ้นตอนที่ใชแรงงานการขนและใชระยะเวลา

ดำเนินงานมากที ่ส ุด อีกทั ้งมีผลตอระดับความพึงพอใจของลูกคา ดังนั ้นการหยิบสินคาที่มี

ประสิทธิภาพจะชวยลดระยะทางการหยิบ สงผลใหวงจรคำสั่งซื้อที่สั้นลงและสามารถตอบสนองความ

ตองการลูกคาไดตรงตอความตองการ ครบถวนและอยูในสภาพดี โดยมีเทคนิคหรือวิธีการหยิบสินคา 

(Picking Techniques) มีดังน้ี (ณัฐวดี และสมพงษ, 2558) 

2.1.7.1 การหยิบสินคาทีละคำสั่งซื ้อ (Discrete Order Picking) หรือมีอีกชื่อวา 

Single Order Picking เปนวิธีหยิบสินคาที่ใหพนักงาน 1 คน หยิบสินคาจนครบตามใบคำสั่งซื้อทีละ

หนึ่งใบเทานั้น ซึ่งเปนวิธีที่งายที่สุดและไมเกิดปญหาในการแยกสินคาตามใบสั่งซื้อ แตพนักงานหยิบ

สินคามีระยะทางการเดินหยิบสินคาตอใบคำสั่งซื้อมากเกินไป 

2.1.7.2 การหยิบแบบชุด (Batch Picking) เปนวิธีการหยิบสินคาที่จะรวบรวบใบสั่ง

ซื้อหลาย ๆ ใบเขาดวยกันเปนกลุม และใหพนักงานหยิบสินคาดำเนินการหยิบสินคาจากกลุมใบคำ

สั่งซื้อในคราวเดียวกันจนครบ และทำการคัดแยกสินคาตามใบคำสั่งซื้อของลูกคาแตละราย โดยวิธีการ

ดังกลาวเหมาะกับคำสั่งซื้อที่มีปริมาณ SKU ไมมากตอใบคำสั่งซื้อและคลังสินคามีขนาดเล็ก ซึ่งจะชวย

ลดระยะเวลาและระยะทางการหยิบสินคาตอใบคำสั่งซื้อ 

2.1.7.3 การหยิบสินคาแบบโซน (Zone Picking) เปนวิธีการหยิบสินคาที่พนักงาน

แตละคนจะมีโซนรับผิดชอบในการหยิบสินคาซึ่งไมทับซอนกับพนักงานคนอื่น โดยเมื่อมีใบคำสั่งซื้อ   

1 ใบ หรือเปนกลุมใบคำสั่งซื้อ จะมีการกระจายขอมูลแยกไปตามโซนในคลังสินคาใหกับพนักงานหยิบ

สินคาดำเนินการหยิบสินคาตามพื้นที่ที่ไดรับมอบหมาย ซึ่งวิธีการหยิบดังกลาวจะเหมาะกับคลังสินคา

ขนาดใหญและใชพนักงานหยิบสินคาจำนวนมากเพ่ือใหเพียงพอกับพ้ืนที่ในคลังสินคา 

2.1.7.4 การหยิบแบบเปนคลื่น (Wave Picking) เปนวิธีการหยิบแบบแบงโซนกับ

วิธีการหยิบแบบชุดเขาดวยกัน ซึ่งพนักงานหยิบสินคาทุกโซนจะทำการหยิบสินคาพรอม ๆ กัน และ

นำสินคามารวมกันและนำทำการแยกสินคาตามใบคำสั่งซื้อ ซึ่งคำสั่งซื้อจะรวบรวมไวเปนกลุมคำสั่งซื้อ

และใหดำเนินการหยิบตามชวงเวลา เชน ทุก ๆ ชั่วโมง หรือทุกเชา หรือบาย โดยวิธีการหยิบดังกลาว

จะเหมาะสมกับคลังสินคาขนาดใหญและมีคำสั่งซื้อหลากหลาย SKU เนื่องจากจะลดเวลาในการหยิบ

สินคาตอใบคำสั่งซื้อแตจะใชเวลาในการคัดแยกสินคาตามใบคำสั่งซื้อ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.1.8 นโยบายการจัดเสนทางเดนิในการหยิบสนิคา 

เสนทางการเดินในการหยิบสินคามีความสำคัญเนื ่องจากจะชวยลดระยะทางและลด

ระยะเวลาในการหยิบสินคาภายในคลังสินคา ซึ่งสามารถลดความเมื่อยลาในการปฏิบัติงานของ

พนักงานซึ่งจะทำใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยนโยบายการจัดเสนทางการเดินหยิบ

สินคามีดังน้ี (ณัฐวดี และสมพงษ, 2558) 

2.1.8.1 Routing Heuristics เปนวิธีการที่กำหนดรูปแบบในการเดินหยิบสินคา

ภายในคลังสินคาซึ่งสามารถทำความเขาใจไดงายและสะดวกในการนำไปใช แตรูปแบบดังกลาวจะไม

คำนึงถึงระยะทางการเดินในคลังสินคา ซึ่งรูปแบบมีดังน้ี 

1. Transversal Strategy เปนวิธีการในการกำหนดรูปแบบในการหยิบ

สินคาที่งายที่สุด คือพนักงานจะเดินผานทุกชองทางในการหยิบสินคาโดยไมยอนกลับ 

2. Return Strategy มีรูปแบบการเดินในการหยิบสินคาคลายคลึงกับ 

Transversal Strategy แตพนักงานสามารถเดินยอนกลับไดในชองทางเดิม โดยไมจำเปนตองเดินผาน

ในทุกชองทางเดิน 

3. Mid-Point Strategy เปนรูปแบบในการหยิบสินคาโดยจะมีการแบง

พื้นที่ในคลังสินคาออกเปน 2 สวน และกำหนดใหพนักงานเดินเขาไปหยิบสินคาเพียงครึ่งทางและเดิน

กลับออกมาทางเดิม และเดินไปหยิบสินคาที่เหลือในชองทางเดียวกันฝงตรงกันขาม 

4. Largest-Point Strategy เป นร ูปแบบในการหย ิบส ินค าคล ายกับ

รูปแบบ Mid-Point Strategy แตพนักงานสามารถเดินเขาไปหยิบสินคาในชองทางเดินไดไกลกวาเขต

ที่กำหนดไว 

5. Combined Strategy เปนรูปแบบในการหยิบสินคาที่นำขอดีของการ

หยิบสินคาในรูปแบบ Transversal Strategy และ Return Strategy โดยพนักงานสามารถเดินหยิบ

สินคาไดสุดเสนทางหรือสามารถเดินยอนกลับในเสนทางเดิมได 

2.1.8.2 Optimal Routing เปนรูปแบบในการหยิบสินคาที่ผสมผสานการกำหนด

เสนทางในรูปแบบ Transversal Strategy และรูปแบบ Largest-Point Strategy และถือวาเปน

รูปแบบการเดินหยิบสินคาสั้นที่สุดและเหมาะกับคลังสินคาขนาดใหญ แตอาจไมเหมาะสมกับการ

นำไปประยุกตใชในทุกคลังสินคา เน่ืองจากมีความซับซอนในการเดินหยิบสินคาของพนักงาน 
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รูปที่ 2.1 นโยบายการจัดเสนทางการเดินในการหยิบสินคา 

ที่มา: Roodbergen and Koster (2001) 
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2.2 ระบบการจัดเก็บ (Storage Policy) 

James and Jerry ( 1998)  ก ล า ว ไ ว  ใ น ห น ั ง ส ื อ  The Warehouse Management 

Handbook: The Second Edition ในเรื่องการนำสินคาเขาคลังและการจัดเก็บสินคาคงคลัง (Stock 

Location Methodology) โดยมีการจัดรูปแบบในการจัดเก็บสินคาแบงเปน 6 แนวทางดังน้ี 

2.2.1 การจัดเก็บแบบไมเปนทางการ (Informal System) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาที่ไมมีการกำหนดตำแหนงในการวางสินคาหรือไมมีการบันทึก

ตำแหนงการจัดเก็บไวในระบบ ซึ่งพนักงานในคลังสินคาจะใชทักษะในการปฏิบัติงานในการจดจำ

ตำแหนงในการวางสินคาและจำนวนสินคาคงคลัง โดยการจัดเก็บรูปแบบน้ีมีขอดีในดานมีความ

ยืดหยุนสูง แตมีขอจำกัดคือใชระยะเวลานานในการคนหาสินคา โดยรูปแบบการจัดเก็บนี้เหมาะ

สำหรับคลังสินคาที่มีขนาดเล็กและมีจำนวนรายการสินคาหรือ SKU รวมถึงตำแหนงการจัดเก็บ

จำนวนไมมาก 

2.2.2 การจัดเก็บแบบคงตำแหนง (Fixed Location System) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาที ่มีตำแหนงการจัดเก็บคงที ่ ซึ ่งรูปแบบนี ้เหมาะสำหรับ

คลังสินคาขนาดเล็ก และมีจำนวนพนักงานปฏิบัติงานและจำนวนรายการสินคาหรือ SKU จำนวนไม

มาก โดยการจัดเก็บรูปแบบนี้จะชวยใหเกิดความสะดวกในการคนหาสินคา แตจะมีขอจำกัดในกรณี

สินคานั้นมีการสั่งซื้อเขามาทีละมาก ๆ จนเกินจำนวนตำแหนงที่จัดเก็บไวกับสินคาชนิดนั้นจะทำให

ตำแหนงในการจัดเก็บไมเพียงพอ หรือในกรณีที่สินคาชนิดนั้นมีการสั่งซื้อเขามานอยในชวงเวลาน้ัน 

จะทำใหตำแหนงในการจัดเก็บสินคาชนิดน้ันวางซึ่งไมเปนการใชประโยชนของพ้ืนที่ในการจัดเก็บที่ดี 

2.2.3 การจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหสัสนิคา (Part Number System) 

การจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินคา (Part Number System) มีรูปแบบใกลเคียงกับการ

จัดเก็บแบบคงตำแหนง (Fixed Location) แตมีขอแตกตางคือการจัดเก็บแบบใชรหัสสินคาจะมีลำดับ

การจัดเก็บเรียงกัน เชน รหัสสินคาหมายเลข A01 นั้นจะถูกจัดเก็บกอนรหัสสินคาหมายเลข B02  

เปนตน ซึ่งการจัดเก็บรูปแบบน้ีจะเหมาะกับบริษัทที่มีความตองการสงเขาและนำออกของรหัสสินคาที่

มีจำนวนคงที่เนื่องจากมีการกำหนดตำแหนงการจัดเก็บไวแลว และการจัดเก็บแบบใชรหัสสินคานี้จะ

ทำใหพนักงานรูตำแหนงของสินคาไดงายแตจะไมมีความยืดหยุน จึงไมเหมาะสมกับบริษัทที่มีความ

ตองการขยายจำนวนรายการสินคาซึ่งจะทำใหเกิดปญหาดานการขยายพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 

2.2.4 การจัดเก็บตามประเภทสินคา (Commodity System) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บที่มีลักษณะคลายการจัดวางสินคาตามรานคาปลีกหรือรานสะดวกซื้อ 

คือแบงกลุมสินคาแบงตามประเภทหรือกลุมสินคาไวตำแหนงใกลกัน เนนเรื่องการเพ่ิมการใชพ้ืนที่การ

จัดเก็บใหมากขึ้นอีกทั้งสะดวกตอกิจกรรมการหยิบของพนักงาน แตมีขอจำกัดคือพนักงานตองมี

ความรูในสินคามิฉะน้ันอาจทำใหหยิบสินคาผิดได 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.2.5 การจัดเก็บแบบสุม (Random Location System) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาไมกำหนดตำแหนงตายตัวในคลังสินคาแตตองมีระบบ

สารสนเทศเพื่อบอกตำแหนงการจัดเก็บและติดตามขอมูลของสินคา และตองมีการปรับขอมูลแบบ

ตามจริง (Real time) นับวาเปนแนวทางที่ใชประโยชนของพื้นที่ไดสูงสุดเพราะสามารถจัดเก็บ

ตำแหนงใดก็ไดที่วางและมีความยืดหยุนสูง 

2.2.6 การจัดเก็บแบบผสม (Combination System) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาแบบผสมผสานที่กลาวมา 5 แนวทางขางตน จะเหมาะสำหรับ

คลังสินคาที่มีรายการสินคาจัดเก็บจำนวนมากและมีขนาดใหญ การจัดเก็บลักษณะนี้จะกำหนด

ตำแหนงการจัดเก็บและพิจารณาปจจัยหรือขอจำกัดของสินคาแตละรายการ เชน หากคลังสินคาน้ันมี

สินคาที่เปนสารเคมีหรือวัตถุอันตรายรวมอยูกับสินคาประเภทอาหาร จึงควรแยกการจัดเก็บสินคาที่

เปนสารเคมีที่มีอันตรายดังกลาวใหหางจากสินคาประเภทอาหารและเครื่องดื่ม เปนตน ซึ่งถือเปน

รูปแบบการจัดเก็บแบบคงตำแหนง (Fixed Location) และสำหรับพื้นที่สวนที่เหลือในคลังสินคาน้ัน

ควรคำนึงถึงเรื ่องความคุ มคาในการใชพื ้นที่ ดังนั ้นพื ้นที ่ที ่เหลือควรจัดเก็บแบบสุม (Random 

Location) เนื่องจากรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะสำหรับคลังสินคาทุก ๆ แบบ โดยเฉพาะอยางย่ิง

คลังสินคาที่มีขนาดใหญและสินคาที่จัดเก็บมีความหลากหลาย 

นอกจากน้ี Charles (1997) ไดเสนอแนวทางในการจัดเก็บสินคาคงคลังไว 2 แนวคิดดังน้ี 

1) การจัดเก็บแบบสุม (Random Storage) เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาวิธีหนึ่งที่ทำการ

จัดเก็บสินคา ณ จุดหรือตำแหนงที่วางที่ใกลที่สุดกอน เนื่องจากไมมีการกำหนดพื้นที่ไวเฉพาะสำหรับ

สินคาประเภทใดประเภทหน่ึง ซึ่งการจัดเก็บประเภทน้ีจะมีผลตอระยะทางการเดินในการหยิบสินคาที่

เพิ่มขึ้น เนื่องจากสินคาประเภทเดียวกันอาจถูกจัดเก็บกระจายทั่วคลังสินคาและสงผลตอระยะเวลาที่

เพ่ิมขึ้นในการคนหาสินคาภายในคลังสินคา 

2) การจัดเก็บตามปริมาณความตองการหยิบสินคา (Volume Based Storage) เปนรูปแบบ

การจัดเก็บสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงอยูใกลกับประตูเขา-ออก และสินคาที่เคลื่อนไหวชาและสินคา

ไมมีการเคลื่อนไหวควรจัดเก็บในพื้นที่ถัดไปตามลำดับ ซึ่งการจัดเก็บประเภทน้ีจะชวยลดระยะเวลา

และระยะทางในการหยิบสินคาเมื ่อเปรียบเทียบลักษณะการจัดเก็บสินคาแบบสุ ม (Random 

Storage)  

ดังนั้นจะเห็นไดวารูปแบบการจัดเก็บสินคามีหลากหลายแนวทางขึ้นอยูกับเปาหมายของการ

จัดการคลังสินคาและขนาดของคลังสินคา ซึ่งในงานวิจัยนี้ผู วิจัยตองการเพิ่มประสิทธิภาพในการ

จัดการคลังสินคาดวยการลดระยะเวลาและระยะทางในกระบวนการหยิบสินคา ผู วิจัยจึงเลือก

ปรับเปลี ่ยนรูปแบบการจัดเก็บสินคาตามปริมาณความตองการหยิบสินคา (Volume Based 

Storage) แทนการจัดเก็บแบบคงตำแหนง (Fixed Location System) ซึ่งเปนรูปแบบการจัดเก็บใน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปจจุบันของคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือประเมินประสิทธิภาพกระบวนการหยิบสินคาสำหรับ

การปรับเปลี่ยนรูปแบบการจัดเก็บสินคา 

 

2.3 การจัดลำดับความสำคัญของสินคาคงคลัง 

2.3.1 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังดวยการวิเคราะหแบบ ABC 

การจำแนกกลุมสินคาคงคลังหรือกลุมวัสดุดวยวิธีการวิเคราะหแบบ ABC เปนแนวคิดในการ

จัดการที่ไดประยุกตมาจากหลักการของพาเรโต โดย Vilfredo Pareto ที่มุงใหความสำคัญในกลุม

สินคาที่มีปริมาณนอยแตมีมูลคามาก มากกวากลุมสินคาที่มีปริมาณมากแตมีมูลคานอย ในอัตราสวน 

80 ตอ 20 ซึ่งจะจัดกลุมตามมูลคาสินคาโดยจะแบงออกเปน 3 กลุม คือ A B และ C ตามลำดับ

ความสำคัญ ซึ่งจะพิจารณาจากปริมาณและมูลคาของสินคาคงคลังเปนเกณฑในการจัดกลุมสินคา

แสดงดังตารางที่ 2.1 (วลัยลักษณ, 2561) 

 

ตารางที่ 2.1 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังแบบการวิเคราะห ABC 

กลุมสินคา มูลคาสนิคาคงคลงั (%) ปริมาณสินคาคงคลัง (%) 

A 70-80 10-20 

B 15-20 30-40 

C  5-10 40-50 

 

กลุม A มีจำนวนสินคาคงคลัง 10-20% ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาประมาณ 

70-80% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด ซึ่งเปนกลุมสินคาคงคลังที่มีมูลคาสูงสุดดังนั้นตองมีการ

ควบคุมอยางเขมงวดเพื่อปองกันการเกิดการขาดแคลนสินคา โดยอาจจะตองมีการตรวจสอบทุกวัน

หรือทุกสัปดาห 

กลุม B มีจำนวนสินคาคงคลัง 30-40% ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาประมาณ 

15-20% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด ซึ่งเปนกลุมที่มีมูลคารองลงมาดังนั้นสามารถควบคุมสินคา

เขมงวดปานกลาง โดยอาจจะมีการตรวจสอบทุกเดือน 

กลุม C มีจำนวนสินคาคงคลัง 40-50% ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาประมาณ

เพียง 5-10% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด ซึ่งเปนกลุมที่มีมูลคานอยกวาเมื่อเทียบกับกลุม A และ 

B ดังน้ันการควบคุมอาจจะไมเขมงวด โดยสามารถตรวจสอบทุก ๆ ไตรมาส 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.3.1.1 ขัน้ตอนการจำแนกสินคาคงคลังดวยวิธี ABC Analysis 

1. จัดทำขอมูลสินคาคงคลัง โดยมีรายละเอียดจำนวนที่สั่งซื้อตอป และราคาตอ

หนวยของสินคาคงคลังแตละรายการ เพ่ือคำนวณหามูลคาสินคาคงคลังตอป 

2. จัดเรียงตามมูลคามากไปนอย 

3. คำนวณหารอยละของมูลคาการใชของสินคาแตละรายการ และรอยละสะสม

ของสินคาคงคลัง 

4. แบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือกลุม A, B และ C ตามเกณฑที่ระบุใน

ตารางที่ 2.1 

 

 

 

รูปที่ 2.2 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังโดยใชวิธีวิเคราะห ABC 

ที่มา: ณัฐพงศ (2562) 

 

การวิเคราะหแบบ ABC ใหความสำคัญในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการสินคา

คงคลังภายในคลังสินคาในดานการควบคุมและตรวจสอบสินคา โดยสินคาแตละกลุมจะมีความ

เขมงวดในการตรวจสอบแตกตางกันออกไป ซึ่งจะชวยลดภาระและคาใชจายในการดูแลตรวจสอบ 

และชวยเพิ ่มประสิทธิภาพทางดานระยะเวลาในการดำเนินการตรวจสอบ ซึ ่งจะสงผลใหการ

ดำเนินงานภายในคลังสินคามีตนทุนที่ลดลง 

2.3.2 การวิเคราะหจำแนกกลุมสนิคาแบบ FSN 

การวิเคราะหจำแนกกลุมสินคาดวยทฤษฎี FSN เปนเทคนิคในการจัดกลุมวัสดุหรือกลุมสินคา

คงคลัง โดยขึ้นอยูกับอัตราการหมุนเวียนหรือความถี่ในการเบิกจาย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อพิจารณา

อัตราการหมุนเวียนหรือความถี่ในการเบิกจายเพื่อแบงกลุมและตัดสินใจเกี่ยวกับการกำหนดตำแหนง

ในการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคาเพื ่อลดระยะเวลาการหยิบและลดระยะทางการเดินใน

% ของมูลคาสินคาคง

 

% สะสมปริมาณของสินคาคงคลัง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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กระบวนการหยิบสินคา โดยการวิเคราะหแบบ FSN สามารถแบงกลุมสินคาคงคลัง แสดงดังตารางที่ 

2.2 (Kumar et al., 2017; Melanie, 2018) 

 

ตารางที่ 2.2 การจำแนกกลุมสินคาคงคลังแบบการวิเคราะห FSN 

กลุมสินคา อัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลัง (%) ปริมาณสินคาคงคลัง (%) 

F 70-75 10-15 

S 15-20 30-35 

N 5-10 60-65 

 

จากตารางที่ 2.2 แสดงหลักเกณฑการจำแนกกลุมสินคาคงคลังดวยการวิเคราะหอัตราการ

หมุนเวียนแบงออกเปน 3 กลุมดังน้ี 

กลุมสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (Fast Moving, F) คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาที่มีอัตราการ

หมุนเวียนเร็วหรือมีความถี่ในการเบิกจายสูง โดยมีอัตราการหมุนเวียน 70-75% ของอัตราการ

หมุนเวียนสินคาคงคลังทั้งหมด และมีจำนวนสินคาคงคลังอยูที่ 10-15% ของรายการสินคาคงคลัง

ทั้งหมด 

กลุมสินคาที่มีการหมุนเวียนชา (Slow Moving, S) คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาที่มีอัตราการ

หมุนเวียนหรือมีความถี่ในการเบิกจายไมสูง โดยมีอัตราการหมุนเวียน 15-20% ของอัตราการ

หมุนเวียนทั้งหมด และมีจำนวนสินคาคงคลังอยูที่ 30-35% ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด 

กลุมสินคาที่ไมมีการหมุนเวียน (Non Moving, N) คือ คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาที่ไมมกีาร

หมุนเวียนหรือแทบไมมีการเบิกจายเพื่อใชงาน โดยมีอัตราการหมุนเวียน 5-10% ของอัตราการ

หมุนเวียนทั้งหมด และมีจำนวนสินคาคงคลังอยูที่ 60-65% ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด 

2.3.2.1 ขัน้ตอนการจำแนกกลุมสินคาคงคลังดวยวิธี FSN Analysis 

1. จัดทำขอมูลของสินคาคงคลัง โดยมีรายการสินคาหรือประเภทสินคาและ

รายละเอียดปริมาณการเบิกจายสินคาตอปเพื่อใชในการจัดลำดับของสินคาคงคลังตามอัตราการใช

งาน 

2. คำนวณหาเปอรเซ ็นตของอัตราการใชงานแตละรายการ และคำนวณหา

เปอรเซ็นตสะสมของแตละรายการ 

3. จัดกลุมสินคาแบงเปน F S และ N ตามลำดับ โดยแบงตามเปอรเซ็นตสะสมตาม

เกณฑที่ระบุไวในตารางที่ 2.2 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การจำแนกกลุมสินคาดวยการวิเคราะหแบบ FSN เปนแนวทางในการตัดสินใจใน

การจัดการสินคาคงคลังในดานการกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคาอยางมี

ประสิทธิภาพในพื้นที่ที่จำกัด เชน กลุมสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (Fast Moving) ควรจัดเก็บใกล

ประตูทางออกหรือใกลสถานีบรรจุภัณฑ เพื่อใหสามารถเขาถึงสินคาไดสะดวกซึ่งจะชวยลดระยะเวลา

ในการคนหาสินคาและลดระยะทางการเดินในกระบวนการหยิบสินคาภายในคลังสินคา ซึ่งจะสงผล

ตอวงจรของคำสั่งซื้อที่สั้นลง และสามารถจัดการกับกลุมสินคาที่มีการเคลื่อนไหวชาหรือไมมีการ

หมุนเวียนไดอยางสะดวกเพ่ือปองกันสินคาหมดอายุหรือลาสมัย 

2.3.3 การวิเคราะหจำแนกกลุมสนิคาแบบ VED 

การจำแนกสินคาดวยการวิเคราะหแบบ VED เปนการจัดกลุมสินคาคงคลังตามคาความ

วิกฤตของสินคาคงคลังหรือตนทุนการขาดแคลนสินคาที่เกิดขึ้น โดยผานความเห็นจากผูเชี่ยวชาญใน

การตัดสินแบงกลุมสินคาคงคลัง ซึ่งสามารถแบงได 3 กลุมดังน้ี (Hmida et al., 2014) 

กลุมสินคาคงคลังที่มีความสำคัญมาก (Vital, V) คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังที ่มี

ความสำคัญในการผลิตมากหรือใชเปนจำนวนมาก ซึ่งหากขาดกลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังดังกลาว

จะสงผลใหการทำงานหรือระบบงานตองหยุดชะงัก หรือมีความสำคัญอยางมากในดานอาชีวอนามัย 

ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม 

กลุมสินคาคงคลังที่มีความจำเปน (Essential, E) คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังที ่มี

ความสำคัญปานกลาง หากกลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังดังกลาวเสียหายจะสงผลกระทบตอการ

ผลิตอาจทำใหจำนวนผลผลิตที่ไดลดลงหรืออาจจะมีคุณภาพงานที่ลดลง ซึ่งอาจตองมีการทำซ้ำเพ่ือ

ปรับปรุงคุณภาพ (Reprocess) หรืออาจมีความจำเปนในดานอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และ

สิ่งแวดลอมซึ่งจะสามารถทำงานไมไดเต็มประสิทธิภาพ 

กลุมสินคาคงคลังที่มีความสำคัญนอย (Desirable, D) คือ กลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังที่

สามารถใชงานรวมกับอุปกรณทุกระดับ หากขาดกลุมวัสดุหรือกลุมสินคาคงคลังในกลุมนี้อาจจะไม

สงผลใด ๆ ตอกระบวนการผลิต หรือในดานอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม 

การวิเคราะหจัดกลุมสินคาดวย VED นิยมใชกันอยางแพรหลายในการจัดการสินคาคงคลัง

ของทางการแพทย ไดแก ยาและเวชภัณฑ ซึ่งเปนตนทุนที่สำคัญในการประกอบการสถานพยาบาล 

เนื ่องจากหากขาดแคลนยาที ่สำคัญอาจนำไปสู วิกฤตหรือความไมปลอดภัยของผู ปวยได ดังน้ัน

สถานพยาบาลจึงมีการประยุกตใชการวิเคราะหแบบ VED ในการจัดการคลังสินคายาในการควบคุม

ยาและเวชภัณฑที่มีความจำเปนและเพ่ือควบคุมตนทุนในการดำเนินงาน 

 

จากการคนควาและการรวบรวมขอมูลจากแหลงตาง ๆ ของแนวคิดขางตนทั้ง 3 วิธี สามารถ

จำแนกกลุมสินคาคงคลังไดทั้งหมดแตขึ้นอยูกับวัตถุประสงคในการแกปญหา ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกการ

วิเคราะหดวยวิธี FSN Analysis โดยใหความสำคัญในการพิจารณาถึงความถี่ในการหยิบสินคาเพ่ือ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปรับปรุงตำแหนงในการจัดเก็บสินคาโดยมุงเนนวัดผลดานระยะเวลาและระยะทางเดินในกระบวนการ

หยิบสินคาของบริษัทกรณีศึกษาแทนการวิเคราะหดวยวิธี ABC Analysis ที่พิจารณาถึงปริมาณและ

มูลคาของสินคาเพื ่อลดภาระในการควบคุมและตรวจสอบสินคา และการวิเคราะหดวยวิธี VED 

Analysis ที่พิจารณาถึงตนทุนการขาดแคลนสินคา เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษามีการเก็บสินคาคงคลัง

สำรอง (Safety Stock) และมีระยะเวลานำเขาสินคาจากผูขายคงที่ทำใหไมประสบปญหาขาดแคลน

สินคา 

 

2.4 แผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) 

แผนผังกางปลาหรือแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 

(Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) ซึ่งไดรับการ

พัฒนาครั ้งแรกเมื ่อป ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารย คาโอรุ อิช ิกาวา มหาวิทยาลัยโตเกียว              

(วันรัตน, 2549) 

2.4.1 หลักการเลือกใชแผนผังกางปลา 

2.4.1.1 เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2.4.1.2 เมื่อตองการทำการศึกษาหรือทำความเขาใจในกระบวนการ เพราะโดยสวน

ใหญพนักงานจะเขาใจปญหาเฉพาะในพื้นที่ที่รับผิดชอบเทานั้น แตเมื่อมีการสรางผังกางปลาแลวจะ

ทำใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น 

2.4.1.3 เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหพนักงานและผูที่

เกี่ยวของใหความสนใจในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

2.4.2 โครงสรางของแผนผังกางปลา 

2.4.2.1 สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลาใน

การกำหนดหัวขอปญหาควรกำหนดหัวขอใหมีความชัดเจนและมีความเปนไปได เนื่องจากหากหัวขอ

ปญหามีความไมชัดเจนแลวจะใชระยะเวลาในการคนหาสาเหตุ 

2.4.2.2 สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอย ไดดังน้ี 

1. ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)  

2. สาเหตุหลัก 

3. สาเหตุยอย 

 

ลลัลดา (2559) ไดกลาววา สาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กาง

ยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก โดยหลักการเบื้องตนของแผนผัง

กางปลา (Fishbone  Diagram) คือ การกำหนดปญหาที่ตองการวิเคราะหเพื ่อหาสาเหตุในทาง

ดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนผัง โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นกำหนดเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปจจัยที่เกี่ยวของกับปญหาโดยลากเปนเสนกางปลา (Sub-Bone) ทำมุมเฉียงกับเสนกระดูกสันหลัง 

และวิเคราะหสาเหตุหลักของปญหาแตละปจจัยและกำหนดในแผนผัง ซึ่งในสาเหตุหลักสามารถ

แบงยอยลงไดอีกในระดับของสาเหตุยอยของสาเหตุหลักที่ทำใหสงผลตอปญหาที่เกิดขึ้น เมื่อได

แผนภาพที่ครบสมบูรณแลวจะทำใหเห็นภาพองคประกอบทั้งหมดที่จะเปนสาเหตุของปญหา ดังรูปที่ 

2.3 

 

 

รูปที่ 2.3 โครงสรางแผนผังกางปลา 

ที่มา : วันรัตน (2549) 

 

2.4.3 การกำหนดปจจัยบนกางปลา 

การกำหนดปจจัยบนกางปลาสามารถที่จะกำหนดกลุมปจจัยใดก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่

กำหนดไวเปนปจจัยนั้นสามารถที่จะชวยจำแนกและกำหนดสาเหตุตาง ๆ ไดอยางเปนระบบ และเปน

เหตุเปนผล โดยสวนใหญมักจะกำหนดหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) ดังรูปที่ 2.4       

โดยประกอบดวย 

M Man หมายถึง คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M Machine หมายถึง เครื่องจักร หรืออุปกรณอำนวยความสะดวก 

M Material หมายถึง วัตถุดิบ หรืออะไหล อุปกรณอ่ืน ๆ ที่ใชในกระบวนการ 

M Method หมายถึง กระบวนการทำงาน 

E Environment หมายถึง อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการทำงาน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 2.4  การกำหนดปจจัยบนกางปลา 

ที่มา : วันรัตน (2549) 

 

การกำหนดปจจัยบนกางปลาไมจำเปนจะตองกำหนดเปน 4M 1E เสมอไป เนื่องจากสำหรับ

ผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลวปจจัยนำเขา (Input) ในกระบวนการจะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการ

นำเขาเปน 4P ไดแก Place Procedure People และ Policy หรือ 4S Surrounding Supplier 

System และ Skill เปนตน นอกจากนี้สำหรับผูที่มีประสบการณในการกำหนดปญหาดวยแผนภูมิ

กางปลาจะสามารถกำหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาที่กำลังประสบไดเชนกัน 

2.4.4 วิธีการสรางแผนผังกางปลา 

ขั้นตอนการสรางแผนผังมี 4 ขั้นตอนดังน้ี 

2.4.4.1 การกำหนดปญหา ขั้นตอนแรกในการแกปญหาและสรางแผนผังกางปลา 

(Fishbone Diagram) ใหประสบความสำเร็จคือการกำหนดปญหาที่ถูกตอง เชน กำหนดปญหาที่

แทจริงคืออะไร ปญหาเกี่ยวของกับใคร และปญหาเกิดขึ้นที่ไหน เปนตน และกำหนดปญหาไวที่สวน

ของหัวปลา 

2.4.4.2 กำหนดปจจัยและระดมความคิดเกี่ยวกับสาเหตุหลัก คือ การกำหนดปจจัย

ที่เกี่ยวของกับปญหาโดยทำการลากเสนออกจากกระดูกสันหลังของปลา ซึ่งแตละปจจัยเปนสวนของ

กางปลาและระดมความคิดเพ่ือกำหนดสาเหตุหลักของปญหาแตละปจจัย 

2.4.4.3 กำหนดสาเหตุที่แทจริงของปญหา จะมีการระบุสาเหตุที ่เปนไปไดของ

ปญหาที่เกี่ยวของกับแตละสาเหตุหลักโดยการลากเสนออกมาดานขางของกางที่เปนสาเหตุหลัก 

2.4.4.4 การวิเคราะหแผนภูมิกางปลา โดยการใชเครื่องมือในการวิเคราะห Root 

Cause Analysis เชน 5Whys เพื่อการสืบสวนเจาะลึกลงไปใหถึงแกนของแตละสาเหตุ เพื่อดูทราบ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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สาเหตุดังกลาวกอใหเกิดปญหาจริง ๆ หรือสามารถสอบถามจากผูเชี่ยวชาญเพื่อสามารถแกไขปญหา

ไดถูกตองและแมนยำ 

 

2.5 การจำลองสถานการณ (Simulation) 

Shannon (1975) ไดใหคำจำกัดความเกี่ยวกับการจำลองสถานการณวา เปนกระบวนการ

ออกแบบจำลองของระบบจริงแลวดำเนินการทดลองเพื่อเรียนรูพฤติกรรมของระบบงานจริงภายใต

ขอกำหนดที่วางไว เพื่อประเมินผลการดำเนินงานของระบบและวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการทดลอง

กอนนำไปใชเพ่ือแกไขในสถานการณจริงตอไป 

วลัยลักษณ (2556) อางอิงคำจำกัดความของ Kelton et al. (2003) กลาววา การจำลอง

สถานการณ (Simulation) คือ การรวบรวมวิธีการตาง ๆ ที่ใชจำลองสถานการณจริงหรือพฤติกรรม

ของระบบตาง ๆ มาไวบนคอมพิวเตอรโดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร (Software) เขามาชวย 

เพื่อที่จะศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบตาง ๆ โดยมีการเก็บขอมูลและทำการวิเคราะหหา

รูปแบบที่ถูกตองจากโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือปรับปรุงในอนาคต 

2.5.1 ขัน้ตอนของการใชแบบจำลองสถานการณ 

การจำลองสถานการณโดยอาศัยการจำลองทางคอมพิวเตอรนั ้น ตัวแบบ (Model) ตอง

ทำงานไดเสมือนระบบงานจริง โดยมขีั้นตอนดังน้ี (รุงรัตน, 2551) 

2.5.1.1 การกำหนดลักษณะปญหา 

2.5.1.2 การกำหนดวัตถุประสงคและขอบเขตของการศึกษาใหชัดเจน 

2.5.1.3 การเก็บรวบรวมขอมูล โดยเก็บขอมูลที่เกี ่ยวของกับตัวแปรของระบบ

ทั้งหมด เชน จำนวนผูใหบริการ เวลาใหผูบริการ อัตราการเขามาของลูกคา เปนตน เพื่อนำขอมูล

เหลานี้นำมาเปนขอมูลนำเขา (Input Data) ใหกับแบบจำลอง ซึ่งขั้นตอนนี้มีความสำคัญเนื่องจาก

หากมีการเก็บขอมูลผิดพลาดจะสงผลใหผลลัพธของตัวแบบจำลองเกิดความผิดพลาด 

2.5.1.4 การสรางตัวแบบจำลอง เพื่ออธิบายถึงพฤติกรรมของระบบลงในโปรแกรม 

(Software) คอมพิวเตอร 

2.5.1.5 การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอร (Verification) วา

โปรแกรมน้ันสามารถทำงานไดถูกตองตามระบบจริงหรือหรือไม 

2.5.1.6 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของตัวแบบจำลอง (Validation) เปนการ

ตรวจสอบวาโปรแกรมที่ประมวลผลแลวใหผลลัพธถูกตองหรือไม โดยเปรียบเทียบผลลัพธกับ

ระบบงานจริงและมีการใชเทคนิคทางสถิติเขามาตรวจสอบผลลัพธดวยการต้ังสมมติฐานเพราะผลลัพธ

ที่ไดจากการจำลองเปนเพียงคาประมาณ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.5.1.7 วางแผนการทดลองวาจะใชตัวแบบการจำลองอยางไร และกำหนดรอบการ

ทำซ้ำจำนวนเทาใด เพ่ือใหไดผลลัพธที่ถูกตองมาใชในการวิเคราะหระบบ 

2.5.1.8 ดำเนินการทดลองตามแผนที่วางไว 

2.5.1.9 วิเคราะหผลการทดลองที่ไดจากตัวแบบจำลอง รวมทั้งวิเคราะหวิธีปรับปรุง

ตัวแบบจำลองเมื่อระบบงานจริงมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการดำเนินงาน 

2.5.1.10 จัดทำเอกสารแสดงผลลัพธที่ไดจากการจำลองสถานการณ 

2.5.1.11 การนำผลสำเร็จที่ดีที่สุดจากตัวแบบจำลองนำไปใชงาน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 2.5  ขั้นตอนการสรางแบบจำลอง 

ที่มา: Banks et al. (2010) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.5.2 ขอดีของการใชแบบจำลองสถานการณ 

2.5.2.1 สามารถใชแบบจำลองกับระบบที ่ม ีความซับซอน และไมสามารถหา

ความสัมพันธโดยการเขียนสมการเง่ือนไขทางคณิตศาสตรหรือสูตรทางคณิตศาสตรที่มีอยูได 

2.5.2.2 สามารถสรางแบบจำลองเพื่อทำนายอนาคตของระบบได โดยใชระยะเวลา

สั้นในการประมวลผลลัพธของแบบจำลอง 

2.5.2.3 สามารถใชแบบจำลองกับระบบที่ไมสามารถทดลองกับสถานการณจริงได 

เน่ืองจากลดความเสี่ยงในการปรับใชกับสถานการณจริง 

2.5.3. ขอจำกัดของการใชแบบจำลองสถานการณ 

2.5.3.1 การสรางตัวแบบจำลอง ผูใชจำเปนตองมีความรูดานการใชโปรแกรมการ

สรางแบบจำลอง และตองมีพื้นฐานทางสถิติเพื่อใหสามารถเก็บขอมูลทางสถิติไดถูกตอง จึงจะทำให

แบบจำลองน้ันมีความใกลเคียงกับระบบจริง 

2.5.3.2 ตัวแบบจำลองผูสรางตัวแบบเปนผูสรางทางเลือกใหกับระบบ ดังน้ันผลลัพธ

ที่ไดจากการสรางแบบจำลองอาจไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดใหกับระบบ 

2.5.3.3 ผลลัพธที่ไดจากการจำลองจะเปนคาประมาณ 

 

ในปจจุบันการจำลองสถานการณดวยคอมพิวเตอรถูกนำมาใชอยางแพรหลายมากขึ้น 

เน่ืองจากมีโปรแกรมคอมพิวเตอรมีการพัฒนาอยางตอเน่ืองและมีความสะดวกในการนำมาใชงาน โดย

สามารถปรับเปลี่ยนคาพารามิเตอรตาง ๆ โดยไมกระทบกับระบบงานจริง และยังสามารถประเมิน

ทางเลือก (Scenario) ที่เหมาะสมจากการวิเคราะหผลลัพธของจากประมวลผลโปรแกรม ซึ่งจะชวย

ลดความเสี ่ยงจากความผิดพลาดและประหยัดคาใชจายจากการทดลองใชจริง ซึ ่งการจำลอง

สถานการณสามารถประยุกตใชไดหลากหลายสถานการณ เชน กระบวนการผลิต การจัดการ

คลังสินคา ระบบแถวคอย เปนตน (วเรศรา, 2562) ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้ผู วิจัยเลือกใชโปรแกรม 

Arena Simulation ซึ ่งเปนโปรแกรมสำเร็จรูปที ่พัฒนามาจาก SIMAN เพื ่อชวยในการจำลอง

สถานการณและหาแนวทางแกไขและพัฒนาระบบตาง ๆ โดยจะแสดงเห็นถึงขอดีและขอจำกัดเพื่อให

ไดทางเลือกที่ดีที่สุดกอนลงมือปฏิบัติจริง และสามารถสรางแบบจำลองสถานการณไดหลายรูปแบบ

เพื่อชวยในการวิเคราะหพฤติกรรมและวัดผลการทำงานที่เกิดขึ้นใหมีประสิทธิภาพมากสุด ซึ่งจะชวย

ลดความเสี่ยงในสวนที่กระทบกับการทำงานจริง และทำใหเกิดการใชทรัพยากรไดอยางคุมคา 

 

2.6 เทคโนโลยี RFID 

Wu and Chen (2007) ไดกลาววา เทคโนโลยี RFID เปนเทคโนโลยีระบุตัวตนอัตโนมัติแบบ

ไมสัมผัส โดยอาศัยการสงสัญญาณวิทยุเพื่อระบุตัวบุคคลหรือวัตถุ ซึ่งเทคโนโลยีนี้ไมมีขอจำกัดดาน

พื้นที่ชวยใหการแลกเปลี่ยนขอมูลเร็วขึ้นในดานตางๆ เชน การติดตามวัตถุ การจำแนกประเภท การเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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วิเคราะห และการรับขอมูลที ่เกี ่ยวของ โดยเทคโนโลยี RFID เปนระบบไดถูกพัฒนาขึ ้นในสมัย

สงครามโลกครั้งที่ 2 ในป ค.ศ. 1980 โดยกองทัพอากาศอังกฤษประยุกตใชเพื่อแยกแยะเครื่องบิน

พันธมิตรออกจากเครื่องบินของศัตรู และตอมาในป ค.ศ. 1990 ประยุกตใชในการติดตามสินคาหรือ

ผลิตภัณฑและไดถูกพัฒนาตอเน่ืองมาถึงปจจุบัน  

2.6.1 องคประกอบของระบบ RFID 

ในระบบ RFID ประกอบดวยองคประกอบ 3 สวนหลัก ๆ ดังรูปที่ 2.6 และมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปาย (Tag, Transponder) ซึ่งโดยทั่วไปภายในจะประกอบดวย เสาอากาศ 

และไมโครชิป ในสวนของตัวเสาอากาศนั้นจะทำหนาที่รับสงสัญญาณคลื่นวิทยุระหวางปาย (Tag) กับ

เครื่องอาน (Reader) นอกจากน้ันแลวยังสามารถทำหนาที่สรางพลังงานใหกับไมโครชิป 

2. เครื่องอานปาย (Reader, Interrogator) โดยหนาที่ของเครื่องอานปาย คือ 

จะทำการเชื่อมตอกับปายเพื่อทำการอานหรือเขียนขอมูลลงในปายโดยใชสัญญาณวิทยุ ซึ่งภายใน

เครื่องอานจะประกอบดวย เสาอากาศเพื่อใชรับ-สงสัญญาณวิทยุ วงจรควบคุมการอาน-เขียนขอมูล 

และสวนที่ติดตอกับคอมพิวเตอรเชนเดียวกันกับในสวนของปาย โดยเครื่องอานมีลักษณะรูปราง

หลากหลายขึ้นอยูกับลักษณะการใชงาน 

3. ฮารดแวรหรือระบบที่ใชประมวลผล เปนสวนที่จะทำการประมวลผลขอมูลที่

ไดมาจากปาย (Tag) หรือจะสรางขอมูลเพื่อสงไปยังปาย (Tag) หรือวาจะเปนที่เก็บระบบฐานขอมูล 

ทั้งนี้ขึ้นอยูกับระบบที่นำไปประยุกตใช เชน ระบบการจัดการฟารมปศุสัตว ระบบคลังสินคา ระบบ

ขนสง ระบบการบริหารจัดการทรัพยากรตาง ๆ เปนตน 

 

 

รูปที่ 2.6 องคประกอบของระบบ RFID 

ที่มา: ปยาภรณ (2556) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.6.2 การประยุกตใชเทคโนโลยี RFID 

ในการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID สามารถพบไดโดยทั่วไป โดยสามารถอธิบายไดดังน้ี    

(Wu and Chen, 2007) 

2.6.2.1 ดานโลจิสติกส เปนการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในกิจกรรมของ        

โลจิสติกสเพื ่อใหเกิดประสิทธิภาพในการะบุเอกลักษณตัวตนและความสะดวกรวดเร็วในการ

ตรวจสอบ เชน การประยุกตในการเก็บเงินดานเก็บคาผานทางพิเศษ การตรวจสอบ และควบคุมการ

เขา เปนตน 

2.6.2.2 ดานการขนสงและสินคาคงคลัง มีการนำระบบ RFID มาประยุกตใชภายใน

กระบวนการรับ-สงสินคา กระบวนการรับ-เบิกวัตถุดิบ ซึ่งชวยลดระยะเวลาการตรวจสอบสินคาและมี

ความถูกตองแมนยำ ยังรวมการระบุถึงตำแหนงในการวางสินคาเพื่อลดเวลาการคนหาสินคา เชน 

ประยุกตใช RFID ในคลังสินคา เปนตน 

2.6.2.3 ดานการผลิต มีการนำเทคโนโลยี RFID มาชวยตรวจสอบเรื่องคุณภาพ เวลา

การผลิต และการคำนวณแรงงานพนักงาน ตัวอยางในธุรกิจการตัดเย็บเสื้อผานำเทคโนโลยี RFID มา

ใชตรวจสอบเวลาในการผลิตของแตละจุดการตัดเย็บ เมื่อเปลี่ยนขั้นตอนการทำงานจะนำ RFID Tag 

ไปติดตามในทุก ๆ สถานที่เกิดการเปลี่ยนสถานะงานทำใหทราบวาในแตละขั้นตอนมีเวลาการผลิต

เทาใด และสามารถควบคุมเวลาการผลิตในขณะนั้นได ทั้งยังนำผลมาปรับสมดุลสายการผลิต (Line 

Balancing) ใหทันตอเปาหมายในแตละชั่วโมงไดแบบ Real Time และผลที่ไดตามมาคือสามารถ

คำนวณคาจางแรงงานพนักงานตามรายช้ินงานหรือรายช่ัวโมงได 

2.6.2.4 ดานการแพทย ในองคการอาหารและยาของประเทศสหรัฐอเมริกาใหการ

รับรองและอนุญาตใหมีการใชเครื ่องมือหรือเทคโนโลยีฝงชิ ้นสวนของไมโครชิพ ซึ ่งทำงานดวย

เทคโนโลยี RFID เขาสูผิวหนังผูปวยไดโดยฉีดเขาไปฝงในใตผิวหนังของผูปวย เพื่อชวยเก็บขอมูล

ในทางการแพทย เชน ขอมูลกรุปเลือด ขอมูลการเกิดภูมิแพ ขอมูลลักษณะเฉพาะของผูปวยแตละ

บุคคล เพื่อใหแพทยชวยรักษาและวินิจฉัยใหตรงกับโรคมากที่สุดอีกทั้งยังใชเปนรหัสสวนบุคคลของ

ผูปวยอีกดวย 

2.6.2.5 ดานการซื้อขายสินคา ในธุรกิจการคาปลีกมีการนำเทคโนโลยี RFID เขามา

เพิ่มประสิทธิภาพในการดำเนินงาน เนื่องจากเทคโนโลยี RFID มีประโยชนในการจัดการสินคาคงคลัง 

การปองกันการโจรกรรม การเติมเต็มสินคา และลดการสูญเสียโอกาสการขาย  

2.6.2.6 ดานสิ่งแวดลอม มีการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในการติดตาม 

และระบุตัวตนของสัตว เพื่อใชในการสืบหาแหลงที่มาของสัตวเลี้ยงและใชในการบันทึกประวัติของ

สัตวเลี้ยง รวมถึงยังสามารถควบคุมและติดตามการระบาดของโรคในสัตวเลี้ยง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.6.2.7 ดานนันทนาการ มีการประยุกตใช RFID ในการเก็บขอมูลสวนตัวแตละ

บุคคลชวยใหการตรวจสอบขอมูลสามารถดำเนินการไดถูกตองและมีประสิทธิภาพ ดังน้ันจึงนิยมใชกัน

อยางแพรหลาย เชน บัตรประชาชน บัตรพนักงาน และบัตรรถไฟฟา เปนตน 

ดังนั้นการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID ในคลังสินคาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน

ดานความถูกตองในการระบุตำแหนงในการจัดเก็บสินคาได 100% และลดระยะเวลาในกิจกรรมการ

จัดเก็บสินคา (Sooksaksun and Sudsertsin, 2014) และสามารถประยุกตใชในการติดตามถังกาซ 

ซึ่งชวยในการจัดการขอมูลไดเปนระบบในดานการรักษาระดับสินคาคงคลัง การปองกันการสูญหาย 

และการติดตามเพ่ือสงคืน (Song et al., 2016) 

 

2.7 การตัดสินใจการลงทุน 

บริษัทหรือผูประกอบการที่จะตัดสินใจในการลงทุนควรผานขั้นตอนการวิเคราะหและศึกษา

ความเปนไปไดในการลงทุนกอนที่จะเลือกและตัดสินใจในโครงการที่เชื่อมั่น เนื่องจากการลงทุนมี

ความเสี่ยงจึงจำเปนตองใชเครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ เขามาเพื่อชวยลดความเสี่ยงในการขาดทุน ซึ่ง

หนึ ่งในตัวชี ้วัดที ่นิยมใชในพิจารณาที่จะรับหรือปฏิเสธการลงทุนในโครงการหรือธุรกิจ ไดแก 

ระยะเวลาการคืนทุน (Payback Period) โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

ระยะเวลาการคืนทุน (Payback Period) คือ การคำนวณหาระยะเวลาคืนทุนของโครงการ

โดยพิจารณากระแสเงินสดที ่ไดจากการดำเนินงานเปรียบเทียบกับเงินลงทุนในปเริ ่มแรก วามี

ระยะเวลาเทาใดที่จะทำใหกระแสเงินสดเขาเทากับกระแสเงินสดจายที่ลงทุนในโครงการหรือธุรกิจน้ัน 

(วศิวัฒน และธีระวัฒน, 2559) โดยมีสูตรคำนวณดังสมการที่ (2.1) 

 

ระยะเวลาคืนทุน = 
เงินลงทุนเริ่มแรก

เงินสดรับเฉลีย่ตอป
                                         (2.1) 

 

จากสมการที่ (2.1) แสดงใหเห็นถึงระยะเวลาคืนทุนในโครงการที่บริษัทหรือผูประกอบการจะ

ตัดสินใจในการลงทุน โดยจะตัดสินใจลงทุนหรือไมข ึ ้นอยู ก ับระยะเวลาคืนทุนที่บริษัทหรือ

ผูประกอบการกำหนดไวเพ่ือไมใหบริษัทขาดสภาพคลองกับการลงทุนดังกลาว 

ดังนั้นในการตัดสินใจในการลงทุนในเทคโนโลยี RFID สำหรับบริษัทกรณีศึกษาควรศึกษา

ความเปนไปไดในการลงทุน ตนทุนในการดำเนินงาน และรายไดหรือกำไรที่ไดจากการลงทุน เพ่ือ

ประเมินความคุมคาและระยะเวลาคืนทุนในการลงทุนในเทคโนโลยี RFID 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

การดำเนินการวิจัยครั ้งน้ี ผู ว ิจ ัยไดทำการทบทวนวรรณกรรมที ่เกี ่ยวของกับการเพ่ิม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา ซึ่งจากการรวบรวมวรรณกรรมทั้งจากงานวิจัยภายในประเทศและ

งานวิจัยตางประเทศที ่ม ีเนื ้อหาสอดคลองกับงานวิจัยเพื ่อนำมาเปนแนวทางสำหรับการเพ่ิม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาและการสรางแบบจำลองสถานการณดังน้ี 

วรธน (2554) ไดศึกษาการดำเนินงานในคลังสินคาอุตสาหกรรมปลากระปอง โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อแกปญหาการจัดวางสินคาที่ไมแนนอนซึ่งสงผลตอระยะเวลาในกระบวนการหยิบ

สินคา ซึ่งผูวิจัยทำการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยการวิเคราะหแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) และแบงกลุ มส ินคาดวยการวิเคราะหแบบ ABC โดยการสรางแบบจำลอง

สถานการณดวยโปรแกรม Arena เพื่อปรับปรุงตำแหนงการจัดวางสินคาตามความถี่ในการเบิกจาย

สินคา ซึ่งสามารถลดเวลาในการหยิบสินคาไดรอยละ 7.97 และลดเวลาในการขนสงไปยังรถสงสินคา

รอยละ 3.75 

กฤติกา และธนัญญา (2556) ไดศึกษาและประยุกตใชเทคโนโลยี RFID (Radio Frequency 

Identification) แทนระบบบารโคดในกระบวนการรับเขาและจายสินคาออก เพื่อลดขั้นตอนและ

ระยะเวลาในการดำเนินงานภายในศูนยกระจายสินคาของบริษัทกรณีศึกษา ผลจากการศึกษาพบวา

เทคโนโลยี RFID ชวยลดระยะเวลาในกระบวนการนำสินคาเขาจาก 45.41 นาที เหลือ 5.04 นาที คิด

เปนรอยละ 88.88 และสามารถตัดกระบวนการตรวจนับสินคาและการตรวจสอบสินคาขาออก ซึ่งจะ

ชวยลดตนทุนทางดานแรงงาน นอกจากนี้ยังสามารถติดตามสถานะการจัดสงสินคาไปยังสาขาตาง ๆ 

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ณัฐวดี และสมพงษ (2558) ไดศึกษาและสรางแบบจำลองสถานการณสำหรับวิเคราะห

กระบวนการหยิบสินคาซึ่งเปนสาเหตุทำใหบริษัทกรณีศึกษาจัดเตรียมจัดสงสินคาลาชาในคลังสินคา

ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยในงานวิจัยนี้ไดทดลองปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบและการปรับตำแหนงการ

จัดเก็บสินคาที่มีปริมาณความตองการสูงไวใกลประตูทางออกดวยโปรแกรม ExtendSim 8 ผลจาก

การจำลองสถานการณพบวาการปรับตำแหนงเก็บสินคาทำใหระยะเวลารวมและระยะทางการหยิบ

สินคาลดลงรอยละ 6.92 และ 44.10 ตามลำดับ สวนการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาจากหยิบทีละ

คำสั่งซื้อมาเปนการหยิบสินคาแบบแบงเขตสามารถลดระยะทางในการหยิบไดรอยละ 83.26 แตใช

ระยะเวลารวมในการหยิบสินคาเพิ่มขึ้นรอยละ 9.38 โดยระยะเวลารวมของการทำงานในแตละวันจะ

ลดลงหากพนักงานหยิบสินคาแตละเขตมีปริมาณงานที่สมดุลกัน 

ชยุตม (2561) ไดศึกษาและพัฒนารูปแบบการจัดวางผังคลังสินคา เพ่ือลดเวลาในการขนยาย

บล็อกแกวออกจากคลังสินคาดวยการสรางแบบจำลองสถานการณ โดยใชวิธีการวิเคราะหเพ่ือ

แบงกลุมสินคาคงคลังดวยวิธี ABC Analysis และออกแบบการจัดวางผังคลังสินคาแบบใหมดวย

รูปแบบการจัดเก็บแบบตามปริมาณความตองการหยิบสินคาโดยสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูงวางไว

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ใกลประตู ผลจากการจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Flexsim พบวาสามารถลดเวลาในการขนยาย

บล็อกแกวจาก 0.75 นาทีตอพาเลท เหลือ 0.55 นาทีตอพาเลทหรือลดลง 0.20 นาที คิดเปนรอยละ 

27.27 

แพรพลอย และปริญ (2561) ไดศึกษากระบวนการหยิบสินคาและหาสาเหตุของปญหาเพ่ือ

ลดระยะเวลาในการคนหาสินคาในล็อคจายของสินคาประเภท Food Goods บริษัท PP&A จำกัด 

โดยงานวิจัยน้ีทำการจำแนกกลุมสินคาและกำหนดตำแหนงในการวางสินคาดวยการวิเคราะห FSN  

รวมกับเทคนิคการควบคุมการมองเห็น Visual control โดยจัดทำปายบงช้ีเพื่อบอกประเภทของ

สินคา จากการปรับเปลี่ยนตำแหนงการจัดเก็บสินคาพบวาะยะเวลาเฉลี่ยในการคนหาสินคาลดลงจาก 

18.51 นาทีเหลือ 14.12 นาที หรือลดลงรอยละ 13.81 

เจนรตชา (2562) ไดศึกษากระบวนการจัดการคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา เพื ่อลด

ระยะเวลาในการคนหาสินคาภายในคลังสินคา ในงานวิจัยนี้วิเคราะหปญหาดวยแผนผังสาเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram) และแบงกลุมสินคาดวยการวิเคราะหแบบ FSN เพื ่อปรับเปลี ่ยน

ตำแหนงในการจัดวางสินคา สำหรับกลุมสินคาที่มีการเคลื่อนไหวสูงจะจัดเก็บไวใกลกับประตูและกลุม

สินคาสินคาที่มีการเคลื่อนไหวชาและกลุมสินคาที่ไมมีการเคลื่อนไหวจะจัดเก็บในพื้นที่ถัดไป จากการ

ปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาพบวาระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินคาลดลง 15.05 วินาที 

คิดเปนรอยละ 64.78 นอกจากนี้ยังเสนอการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) รวมกับ

ทฤษฎีการเขากอนออกกอน (FIFO) ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา 

เสฎฐวุฒิ และธนัญญา (2563) ไดศึกษาและพัฒนาการจัดการยาคงคลังในโรงพยาบาล

กรณีศึกษา โดยสรางแบบจำลองสถานการณดวยวิธีการบริหารสินคาคงคลังดวยผูสงมอบ (Vendor 

Management Inventory) ซึ่งทำการค ัดเล ือกยาโดยการจ ัดลำด ับความสำคัญดวยว ิธ ี  ABC 

Classification และ VED Analysis เพื่อนำมาสรางแบบจำลองสถานการณ ซึ่งผลจากแบบจำลอง

สถานการณดวยโปรแกรม Arena Simulation พบวาการบริหารสินคาคงคลังโดยผูสงมอบ (Vender 

Management Inventory) เขามาใชในการบริหารสินคาคงคลังระหวางบริษัทคูคากับคลังยาจะ

สามารถลดระดับสินคาคงคลังทั้งโรงพยาบาลไดสูงถึง รอยละ 20-70 โดยมีระดับการใหบริการแก

ผูปวยเฉลี่ยอยูที่รอยละ 99 

Wasusri and Theerawongsathon (2016) ไดทำการศึกษากระบวนการหยิบสินคาใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา เน่ืองจากพบปญหาการหยิบสินคาใชเวลานานจึงไดศึกษาและทดลอง

ปรับเปลี ่ยนกลยุทธกระบวนการหยิบสินคาเปนแบบชุด (Batch Picking) และแบบโซน (Zone 

Picking) แทนการหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) โดยการสรางแบบจำลองสถานการณ 

ดวยโปรแกรม Arena Simulation ผลจากการทดลองพบวาการหยิบแบบชุด (Batch Picking) เปน

วิธีการหยิบสินคามีประสิทธิภาพมากที่สุด โดยลดระยะเวลาในการหยิบสินคาไดรอยละ 10.15 
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Wu and Chen (2007) ไดศ ึกษาและทดลองนำเทคโนโลยี RFID (Radio Frequency 

Identification) มาใชในการจัดการศูนยกระจายสินคาโดยการจำลองสถานการณดวยโปรแกรม   

EM-Plant Simulation ผลลัพธของการจำลองสถานการณพบวาการใชเทคโนโลยี RFID สามารถเพ่ิม

ประสิทธิภาพการทำงานโดยรวมของศูนยกระจายสินคา กลาวคือมีสินคาคงคลังเฉลี่ยลดลงคิดเปนรอย

ละ 14.55 พ้ืนที่จัดเก็บสินคาเพ่ิมขึ้นคิดเปนรอยละ 9.29 อัตราการหมุนเวียนสินคาเพ่ิมขึ้นคิดเปนรอย

ละ 0.30 อัตราการปฏิบัติตามคำสั่งเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 100 และสงผลใหไมสูญเสียโอกาสการขาย 

ซึ่งการศึกษานี้แสดงใหเห็นความไดเปรียบทางการแขงขันหลังจากการริเริ่มใชเทคโนโลยี RFID และ

สามารถลดตนทุนในการดำเนินงานภายในศูนยกระจายสินคา 

Joris et al. (2013) ไดทำการศึกษากระบวนการจัดสงถุงไปรษณียที่ประเทศบราซิล ที่

ประสบปญหาการติดตามสถานะถุงไปรษณียลมเหลว จึงสงผลใหไมสามารถจัดสงไดตามกำหนดการ

และการจัดสงผิดตำแหนง จึงไดเสนอการนำเทคโนโลยี RFID มาใชในการติดตามสถานะถุงไปรษณีย

โดยการจำลองสถานการดวยโปรแกรม ProModel ซึ่งผลจากแบบจำลองสถานการณพบวาการ

ประยุกตใชเทคโนโลยี RFID สามารถลดการตรวจพิสูจนถุงไปรษณียดวยตนเองรอยละ 44.09 และลด

ถุงไปรษณียที่ถูกปฏิเสธและถูกสงกลับคืนไปยังผูสงเนื่องจากไมสามารถระบุตัวตนไดรอยละ 92.66 

ดังน้ันจากผลลัพธดังกลาวจะสามารถลดตนทุนในการดำเนินการสงคืนสิ่งของไปรษณียใหกับลูกคา 

Sooksaksun and Sudsertsin (2014) ได ทำการศ ึกษาและปร ับปร ุงกระบวนการใน

คลังสินคากรณีศึกษาซึ่งประสบปญหาความถูกตองในการระบุตำแหนงของสินคาคงคลังสงผลใหใช

เวลานานในการเก็บสินคา และยังไมสามารถปรับปรุงขอมูลสถานะตำแหนงของการจัดเก็บไดทันที 

ผูวิจัยทดลองนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในการระบุตำแหนงในการจัดเก็บและการหยิบสินคา 

ผลลัพธจากการประยุกตใชพบวาความถูกตองในการระบุตำแหนงของสินคาคงคลังเพิ่มขึ้นรอยละ 

27.2 และลดระยะเวลาในกระบวนการรับสินคารอยละ 28.79 และสามารถปรับปรุงขอมูลตำแหนง

พ้ืนที่วางเปลาไดทันที 
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บทที่ 3 

วิธีการดำเนินงานวิจัย 
 

ในบทน้ีจะกลาวถึงวิธีการดำเนินงานวิจัย ซึ่งผูวิจัยเริ่มจากศึกษาสภาพการดำเนินงานใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาพรอมกับสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อทราบถึงขั้นตอนการ

ดำเนินงานในคลังสินคาและปญหาที่เกิดขึ้นพรอมทั้งวิเคราะหสาเหตุของปญหา และทำการรวบรวม

ขอมูลเพื่อทดสอบการแจกแจงขอมูลนำเขาจากระบบจริงเพื่อสรางแบบจำลองสถานการณ (AS-IS 

Model) โดยใชโปรแกรม Arena พรอมทั้งตรวจสอบความถูกตอง (Verification) และตรวจสอบ

ความสมเหตุสมผล (Validation) ของแบบจำลองสถานการณวาสามารถแทนระบบจริงไดอยาง

สมบูรณ และออกแบบการทดลองเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหยิบสินคาในคลังสินคา 

แลวเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับ

แบบจำลองแนวทางในการปรับปรุง (TO-BE Model) โดยเปรียบเทียบผลลัพธของการจำลอง

สถานการณสำหรับการตัดสินใจเพื่อเปนแนวทางในการดำเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา และทำการ

สรุปผล โดยขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยมีรายละเอียดตามหัวขอดังน้ี 

3.1  ขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา 

3.2  การจำแนกกลุมประเภทสินคาตามทฤษฎี FSN Analysis 

3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 

3.4  การวิเคราะหขอมูลนำเขา 

3.5  แบบจำลองสถานการณในปจจุบันในคลังสินคากรณีศึกษา 

3.6  การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจำลองสถานการณ 

3.7  การออกแบบการทดลอง 

 

3.1 ขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา 

3.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัทกรณศีึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทขนาดเล็กกอตั้งขึ้นในป 2536 โดยมีวัตถุประสงคหลักในการ

บริการจำหนายสินคากาซอุตสาหกรรมใหแกโรงงานอุตสาหกรรมในเขตจังหวัดนครปฐม ตอมาในป 

2541 จึงไดขยายการใหบริการไปยังจังหวัดสมุทรสาครและเพิ่มประเภทสินคาเพื่อตอบสนองความ

ตองการของโรงงานอุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายมากขึ้น ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีทั้งหมด 4 

สาขา ไดแก สาขามหาชัย สาขาสามพราน สาขาออมใหญ และสาขาโคราช โดยมีสินคาทั้งหมด 41 

ประเภทและมีรายการสินคาทั้งหมด 2,885 SKU เพื่อจำหนาย โดยการเขามาของคำสั่งซื้อจะผาน

ชองทางหนาราน ชองทางพนักงานขาย ชองทางจดหมายอิเล็กทรอนิกส (E-mail) ชองทางระบบ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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พาณิชยอิเล็กทรอนิกส (E-Commerce) และทางโทรศัพท ซึ่งมีบริการจัดสงสินคาในพื้นที่จังหวัด

นครปฐม จ ังหว ัดสม ุทรสาคร จ ังหว ัดสม ุทรสงคราม จ ังหว ัดสม ุทรปราการ และจ ังหวัด

กรุงเทพมหานคร โดยในงานวิจัยครั้งน้ีจะทำการศึกษาในคลังสินคาสาขามหาชัยเทาน้ัน 

3.1.2 คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเปนคลังที่ใชในการเก็บสินคาสำเร็จรูปเพื่อรอจำหนาย เปน

อาคารพาณิชย 4 คูหา เชื่อมตอกันมีพื้นที่ประมาณ 216 ตารางเมตร ประกอบดวยบริเวณหนาราน 

สำนักงาน พื้นที่จัดเก็บสินคา สถานีบรรจุภัณฑ และจุดพักสินคาเตรียมจัดสง กำหนดใหมี 2 ประตู

เพื่อใชเปนทางเขา-ทางออกของการขนถายสินคา ซึ่งแตละประตูแบงตามกลุมสินคา ไดแก กาซ

อุตสาหกรรม และอุปกรณอุตสาหกรรม ดังแผนผังตามรูปที่ 3.1 

 

 
สามเหลี่ยม = กาซอุตสาหกรรม     สี่เหลี่ยม = อุปกรณอุตสาหกรรม 

รูปที่ 3.1 แผนผังคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

 

3.1.3 ขั้นตอนในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

ขั้นตอนในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเริ่มตนจากการ

รับคำสั่งซื ้อจากลูกคาโดยผานในชองทางพนักงานขาย จดหมายอิเล็กทรอนิกส (E-mail) ระบบ

พาณิชยอิเล็กทรอนิกส (E-Commerce) และทางโทรศัพท และมีพนักงานธุรการจำนวน 1 คน ทำการ

ตรวจสอบรายการสินคาและบันทึกคำสั่งซื้อในระบบ และพิมพใบหยิบสินคา (Picking List) ใหกับ

แผนกคลังสินคาเพื ่อการหยิบสินคาเพื่อเตรียมจัดสง ในการหยิบสินคาภายในคลังสินคาจะแบง

พนักงานหยิบสินคา (Picker) เปน 2 กลุม ตามประเภทสินคาในใบสั่งซื้อ ไดแก สินคาประเภทกาซ

อุตสาหกรรมมีพนักงานหยิบสินคาทั้งหมด 5 คน และสินคาประเภทอุปกรณอุตสาหกรรมมีพนักงานเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



33 

 

หยิบสินคาทั้งหมด 2 คน ซึ่งการหยิบสินคาจะทำการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete 

Order Picking) และทำการตรวจสอบรายการและสภาพสินคากอนทำการบรรจุภัณฑ และเตรียม

จัดสง โดยขั้นตอนในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคาแสดงไดดังรูป 3.2 

 

 

รูปที่ 3.2 ขั้นตอนในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.1.4 สภาพปญหาการบริษัทกรณีศึกษา 

จากการศึกษาสภาพการดำเนินงานภายในคลังสินคาที ่ใชเก็บสินคาสำเร็จรูปของบริษัท

กรณีศึกษาทำใหพบปญหาวาพนักงานใชระยะเวลาในการหยิบสินคามากเกินไปจึงทำใหไมสามารถ

จัดเตรียมสินคาเพื่อสงมอบไดทันตามเวลาที่กำหนด และตองเพิ่มรอบการจัดสงพิเศษเพื่อจัดสงสินคา

ตามนโยบายของบริษัทที่กำหนด โดยปญหาดังกลาวมาสาเหตุดังตอไปน้ี 

3.1.4.1 วิธีการหยิบสินคาทีละคำสั่งซื ้อ (Discrete Order Picking) โดยพนักงาน   

1 คน จะทำการหยิบสินคาตอคำสั่งซื้อจนครบในการเดินครั้งเดียว สงผลใหระยะเวลาและระยะทางใน

การหยิบสินคาตอคำสั่งซื้อมากเกินไป 

3.1.4.2 ตำแหนงการจัดเก็บสินคาไมไดจัดเก็บสินคาตามอัตราการหมุนเวียนของ

กลุมสินคา โดยกลุมสินคาที่อัตราการหมุนเวียนเร็วจะจัดเก็บไกลจากสถานีบรรจุภัณฑ และจัดเก็บ

สินคาปะปนประเภทกัน สงผลใหพนักงานใชระยะทางในการเดินหยิบสินคาตอวันจำนวนมากและใช

เวลาในการคนหาสินคา 

3.1.4.3 พนักงานหยิบสินคา (Picker) ใชประสบการณในการจดจำตำแหนงสินคา

ภายในคลังสินคา เมื่อมีการเคลื่อนยายสินคาหรือปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาภายใน

คลังสินคาจะทำใหพนักงานเกิดความสับสน บางครั้งสงผลใหหยิบสินคาผิดและใชเวลานานในการ

คนหาสินคา 

3.1.4.4 ไมมีปายบงช้ีหรือระบุตัวตนของสินคา เนื่องจากพนักงานบางคนไมมีความ

ชำนาญหรือความรูในสินคาบางครั้งอาจใชระยะเวลาในการปฏิบัติงานมากกวาปกติหรือมีการหยิบ

สินคาใหมเน่ืองจากมีการหยิบสินคาผิด 

ดังนั้นจากปญหาขางตนที่กลาวมาสามารถนำเสนอสาเหตุของปญหาในรูปแบบของ

แผนผังกางปลาไดดังรูปที่ 3.3 ตอไปน้ี 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากปญหาที่กลาวมาขางตนสรุปไดวาการดำเนินงานในกระบวนการหยิบสินคาภายใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาใชวิธีการหยิบสินคาทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และไมมี

การแบงกลุมสินคาตามอัตราการหมุนเวียน ซึ่งตำแหนงจัดเก็บสินคาสำหรับกลุมสินคาหมุนเวียนเรว็มี

ระยะทางไกลจากสถานีบรรจุภัณฑมากที่สุดจึงสงผลใหพนักงานหยิบสินคา (Picker) ใชระยะเวลาและ

ระยะทางในการหยิบสินคาตอคำสั่งสั่งซื้อมากเกินไป ประกอบกับมีการจัดเก็บสินคาปะปนกันระหวาง

ประเภทสินคาและไมมีปายบงชี้จึง สงผลใหพนักงานใชระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาเพิ่มมาก

ขึ้นในกรณีหยิบสินคาใหมเนื่องจากหยิบสินคาผิด ดังนั้นผูวิจัยจึงหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ

ในกระบวนการหยิบสินคาภายในคลังสินคา โดยผูวิจัยไดเสนอแนวคิดการจำแนกกลุมสินคาดวยการ

วิเคราะหแบบ FSN มาใชในการกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามกลุมประเภทสินคารวมกับ

เปรียบเทียบวิธีการหยิบสินคาแบบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และวิธีการหยิบแบบชุด 

(Batch Picking) เพื่อประเมินประสิทธิภาพวาการหยิบแบบใดสามารถลดระยะเวลาและลดระยะทาง

ในการหยิบสินคาไดมากที่สุดดวยการสรางแบบจำลองสถานการณ 

 

3.2 การจำแนกกลุมประเภทสินคาตามทฤษฎี FSN Analysis 

จากปญหาการหยิบสินคาลาชาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษามีสาเหตุจากตำแหนงใน

การจัดเก็บสินคาไมไดกำหนดตามอัตราการหมุนเวียนของกลุมประเภทสินคา และมีการเก็บสินคา

ปะปนประเภทสินคาจึงสงผลใหพนักงานหยิบสินคา (Picker) มีระยะเวลาและระยะทางเดินในการ

หยิบสินคาตอคำสั่งซื้อมากเกินไป ดังนั้นผูวิจัยจึงทำการจำแนกกลุมประเภทสินคาดวยวิเคราะห FSN 

เพื ่อปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาจากการจัดเก็บแบบคงตำแหนง (Fixed Location 

System) เปนการจัดเก็บตามปริมาณความตองการหยิบสินคา (Volume-Based Storage) เพื่อลด

ระยะทางการเดินและระยะเวลาในการหยิบสินคาตอคำสั่งซื้อ 

3.2.1 ขัน้ตอนการจำแนกกลุมประเภทสินคาดวยการวิเคราะหแบบ FSN 

3.2.1.1 นำขอมูลในการเบิกจายสินคาภายในคลังสินคาในชวงเดือนมกราคม -

ธันวาคม 2563 มาทำการจัดกลุมประเภทสินคาตามอัตราการหมุนเวียน ไดแก กลุมประเภทสินคาที่มี

การหมุนเวียนเร็ว กลุมประเภทสินคาที่มีการหมุนเวียนชา และกลุมประเภทสินคาที่ไมมีการหมุนเวียน

หรือหมุนเวียนนอย โดยรายละเอียดในการแบงกลุมสินคา ไดแก รายการสินคา ประเภทสินคา 

จำนวนในการเบิกจายประเภทสินคา และมูลคาสินคา (บาท) 

3.2.1.2 คำนวณหาเปอรเซ็นตการใชงานตอป = ปริมาณการใชงานตอป/ระยะเวลา

รวม 

3.2.1.3 เรียงลำดับเปอรเซ็นตการใชงานตอปจากมากไปนอย 

3.2.1.4 คำนวณหาเปอรเซ็นตสะสมของประเภทสินคาแตละประเภท 

3.2.1.5 นำเปอรเซ็นตสะสมมาจัดกลุมสินคาตามทฤษฎี FSN Analysis เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 3.1 การจำแนกกลุมประเภทสินคาดวยการวิเคราะหแบบ FSN 

 F S N 

จำนวนประเภทสินคา (หนวย) 3 6 32 

อัตราการเบิกจายสะสม (%) 70.76 21.54 7.70 

มูลคาสินคา (บาท) 60,256,961 5,297,842 12,295,483 

 

จากตารางที่ 3.1 เปนขอมูลการเบิกจายสินคาในเดือนมกราคม - ธันวาคม 2563 

พบวากลุมประเภทสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (F) มีทั้งหมด 3 ประเภทสินคา มีอัตราการเบิกจาย

สะสมสูงสุด 70.76% และเปนกลุมสินคาที่มีมูลคาเทากับ 60,256,961 บาท กลุมประเภทสินคาที่มี

การหมุนเวียนชา (S) มีทั้งหมด 6 ประเภทสินคา มีอัตราการเบิกจายสะสม 21.54% และมีมูลคา

เทากับ 5,297,842 บาท และกลุมประเภทสินคาที่ไมมีการหมุนเวียนหรือหมุนเวียนนอย (N) มีทั้งหมด 

32 ประเภทสินคา มีอัตราการเบิกจายสะสม 7.70% มีมูลคาเทากับ 12,295,483 บาท ดังน้ันผูวิจัยจึง

ทำการคัดเลือกกลุมประเภทสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (F) ไดแก กาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบ

เจียรใบตัด นำมาทำการศึกษาในการปรับปรุงตำแหนงในการจัดเก็บสินคาและสรางแบบจำลอง

สถานการณ เน่ืองจากเปนกลุมประเภทสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็วและเปนกลุมสินคาที่มีมูลคาสูงที่สุด 

3.2.2 ระยะทางการหยิบสินคาสำหรับสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (Fast Moving) ใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา  

ระยะทางในการหยิบสินคาสำหรับสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็ว (Fast Moving) ไดแก สินคา

ประเภทกาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด โดยเริ่มจากจุดรับใบหยิบสินคา (Picking List) 

และดำเนินการเดินเพ่ือหยิบสินคาในตำแหนงการจัดเก็บสินคาที่ไดกำหนดไว และเดินกลับไปยังสถานี

บรรจุภัณฑและทำการบรรจุภัณฑเพื่อเตรียมสงมอบ โดยแสดงดังรูปที่ 3.4 และระยะทางการหยิบ

สินคาแตละประเภทแสดงไดดังตารางที่ 3.2 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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หมายเหตุ: F1 คือกาซอุตสาหกรรม F2 คือลวดเช่ือม F3 คือใบเจียรใบตัด 

รูปที่ 3.4 ตำแหนงในการจัดเก็บสินคาสำหรบัสินคาหมุนเวียนเร็วในปจจุบัน 

 

ตารางที่ 3.2 ระยะทางเดินในการหยิบสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็วในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

กลุมสินคา ระยะทาง (เมตร) 

กาซอุตสาหกรรม 20.75 

ลวดเช่ือม 8 

ใบเจียรใบตัด 16 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 16 

 

3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

หลังจากศึกษาสภาพการดำเนินงานภายในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา ผูวิจัยไดทำการ

เก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการหยิบสินคาในสถานการณปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปน

ขอมูลในเดือนตุลาคม - ธันวาคม 2563 และนำมาวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงขอมูลเพื่อใชเปน

ขอมูลนำเขาในการสรางแบบจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena และนำผลลัพธไปวิเคราะหเพ่ือ

หาแนวทางที่มีประสิทธิภาพมากที่สุดในกระบวนการหยิบสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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งานวิจัยน้ีไดแบงรูปแบบการเก็บรวบรวมขอมูล 2 รูปแบบ ดังตอไปน้ี 

3.3.1 ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) เปนขอมูลที่ไดจากการสังเกตการณและจับเวลา

ผู ปฏิบัติงานในแผนกคลังสินคา และการสัมภาษณพนักงานที ่เกี ่ยวของภายในคลังสินคา ใน

กระบวนการหยิบสินคา ไดแก ระยะทางการหยิบสินคา ระยะเวลาการหยิบสินคา จำนวนพนักงาน 

และตำแหนงการจัดเก็บสินคา โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

3.3.1.1 ระยะทางการหยิบสินคา จะเปนการวัดระยะทางที่พนักงานหยิบสินคาใช

การเดิน เริ ่มตนตั้งแตรับใบหยิบสินคา (Picking List) และพนักงานหยิบสินคาเดินไปยังตำแหนง

จัดเก็บสินคาและดำเนินการหยิบสินคา โดยการเดินไปยังตำแหนงการจัดเก็บสินคาพนักงานจะเลือก

เดินไปยังตำแหนงจัดเก็บสินคาที่ใกลที่สุดกอน และดำเนินการหยิบสินคาจนครบตามจำนวนของ

รายการคำสั่งซื้อแลวนำสินคาไปวางไวที่สถานีบรรจุภัณฑ 

3.3.1.2 ระยะเวลาการหยิบสินคา เปนการจับเวลาตั้งแตที่พนักงานหยิบสินคารับใบ

หยิบสินคา (Picking List) และดูรายละเอียดใบหยิบสินคา และเดินไปยังตำแหนงในการจัดเก็บสินคา

และหยิบสินคาแลวนำสินคาไปวางไวที่สถานีบรรจุภัณฑ และโดยปกติแลวพนักงานหยิบสินคาแตละ

คนจะใชเวลาในการหยิบสินคาที่แตกตางกันไปขึ้นอยูกับความชำนาญและความเร็วในการเดิน แตใน

งานวิจัยน้ีจะใชระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยกับพนักงานหยิบสินคาทุกคนเทากันเพ่ือความสะดวก

ในการทำวิจัย 

3.3.1.3 จำนวนพนักงาน โดยพนักงานที ่เกี ่ยวของในงานวิจัยน้ีประกอบดวย 

เจาหนาที่ธุรการ 1 คน ทำหนาที่ตรวจสอบและบันทึกคำสั่งซื ้อในระบบ และพิมพใบหยิบสินคา 

(Picking List) และมีพนักงานหยิบสินคา (Picker) ทั้งหมด 7 คน แบงเปน 2 กลุม ไดแก สินคากาซ

อุตสาหกรรมมีพนักงานหยิบสินคา 5 คน และสินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดมีพนักงานหยิบสินคา 

2 คน ทำหนาที่ในการหยิบสินคา ตรวจสอบสินคา และทำการบรรจุภัณฑ 

3.3.1.4 ตำแหนงในการจัดเก็บสินคา เปนตำแหนงพื้นที่ในการจัดเก็บสินคากาซ

อุตสาหกรรม และเปนตำแหนงพาเลทและชั้นวางสำหรับสินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด โดยมี

รูปแบบการจัดเก็บสินคาแบบคงตำแหนง (Fixed Location System) ซึ่งตำแหนงในการจัดเก็บสินคา 

1 ตำแหนง เทากับ 1 รายการสินคาหรือ SKU 

3.3.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เปนนำขอมูลที่ไดจากการจัดเก็บขอมูลในระบบ

ของบริษัท ไดแก การเขาของคำสั่งซื้อตอชวงเวลา รายละเอียดคำสั่งซื้อ และแผนผังคลังสินคา โดยมี

รายละเอียดดังน้ี 

3.3.2.1 การเขามาของคำสั่งซื้อตอชวงเวลา เปนขอมูลของการเขามาของคำสั่งซื้อ

ตอชวงเวลาหรือชั่วโมงในเวลาทำงาน และนำขอมูลดังกลาวไปหาคาเฉลี่ยตอชวงเวลา เพื่อนำไปใช

เปนจำนวนเฉลี่ยของคำสั่งซื้อตอชวงเวลาในการสรางแบบจำลองสถานการณ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.3.2.2 รายละเอียดคำสั่งซื้อ ทำการศึกษารูปแบบคำสั่งซื้อและรายการสินคาแตละ

ประเภทที่ถูกสั่งซื้อ โดยนำขอมูลไปทำการวิเคราะหความนาจะเปนในการหยิบสินคาจำแนกตาม

ประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ และวิเคราะหความนาจะเปนจำนวนตำแหนงในการหยิบสินคาแตละ

ประเภทตอคำสั่งซื้อ เพ่ือใชเปนเกณฑในการตัดสินทางเลือกในแบบจำลองสถานการณ 

3.3.2.3 แผนผังคลังสินคา โดยแผนผังคลังสินคาจะทำใหผูวิจัยทราบวาพื้นที่แตละ

สวนในคลังสินคาวาทำหนาที่ใดและเปนตำแหนงการจัดเก็บสินคาประเภทใด เพื่อเปนขอมูลสำหรับ

การปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการหยิบเพื่อลดระยะเวลาและระยะทางใน

การหยิบสินคาภายในคลังสินคา 

 

3.4 การวิเคราะหขอมูลนำเขา 

หลังจากการเก็บรวบรวมขอมูลสำหรับสรางแบบจำลองสถานการณ ผูวิจัยทำวิเคราะหขอมูล

นำเขา (Input) ไดแก ระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาประเภทกาซอุตสาหกรรม ระยะเวลาใน

กระบวนการหยิบสินคาประเภทลวดเชื่อม ระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาประเภทใบเจียรใบตัด 

และระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวดเชื่อมกับใบเจียรใบตัด โดยนำขอมูลดังกลาว

วิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของขอมูลดวย Input Analyzer ซึ่งเปนเครื่องมือมาตรฐานในโปรแกรม 

Arena โดยใสขอมูลใน Input Analyzer จะแสดงการแจกแจงของขอมูลในรูปของกราฟฮิสโตแกรม 

และทำการเปรียบเทียบการแจกแจงนั ้นเปนตัวแทนที ่เหมาะสมของขอมูลหรือไม โดยทำการ

ตรวจสอบ p-value ที่ไดจากผลลัพธในโปรแกรมวามีคามากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  หรือไม ซึ่ง

จะมีการทดสอบสมมติฐานการแจกแจงของขอมูลดังน้ี (รุงรัตน, 2553) 

0H : ขอมูลมีการแจกแจงตามแบบที่ตองการทดสอบ 

1H  : ขอมูลไมมีการแจกแจงตามแบบที่ตองการทดสอบ 

โดยมีเง่ือนไขในการตรวจสอบการแจกแจงความนาจะเปนของขอมูล 2 วิธี 

วิธ ีท ี ่ 1 การทดสอบโคโมโกรอฟ–สไมรนอฟ (Kolmogorov-Smirnov Test) ใชในการ

ทดสอบกรณีมีขอมูลนอยกวา 50 ขอมูล และจะยอมรับสมมติฐานหลัก 0H  เมื ่อคา p-value 

มากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  ซึ่งกำหนดไวที่ 0.05 

วิธีที่ 2 การทดสอบไคสแควร (Chi-Square Test) ใชในการทดสอบกรณีขอมูลมีจำนวนอยาง

นอย 50 ขอมูล และยอมรับสมมติฐานหลัก 0H  เมื่อคา p-value มากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  

ซึ่งกำหนดไวที่ 0.05 

ดังนั้นกอนนำขอมูลใสไปในแบบจำลองสถานการณ จึงตองมีการทดสอบสมมติฐานดวยการ

ตรวจสอบคา p-value กอนเสมอ เพื ่อเปนตัวแทนของขอมูลจริงไปใชในการสรางแบบจำลอง

สถานการณ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



41 

 

จากการเก็บขอมูลจริงและวิเคราะหดวย Input Analyzer เพ่ือหารูปแบบการแจกแจงของ

ขอมูลเพ่ือนำมาเปนตัวแทนของขอมูลในการสรางแบบจำลองสถานการณมีดังน้ี 

3.4.1 การเขามาของคำสั่งซือ้ (Order Arrival)  

ผูวิจัยคัดเลือกขอมูลในเดือนตุลาคม - ธันวาคม 2563 เนื่องจากเปนชวงขอมูลที่ไมมีการจัด

โปรโมชั่นสงเสริมการขายใหแกลูกคาจึงทำใหคำสั่งซื้อมีการกระจายตัวของรายการสินคาและสงผลให

การหยิบสินคามีการกระจายตำแหนงในการหยิบแสดงใหเห็นถึงระยะเวลาการหยิบและระยะทางใน

การเดินหยิบสินคา และคาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในเดือนตุลาคม - ธันวาคม 2563 มีคาเฉลี่ยเทากับ 

2,307 คำสั่งซื้อ ซึ่งมีคาใกลเคียงกับคาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อทั้งป 2563 ซึ่งมีคาเทากับ 2,312 คำสั่งซื้อ 

โดยแสดงดังรูปที่ 3.5 

 

 

รูปที่ 3.5  ปรมิาณคำสั่งซื้อต้ังแตเดือนมกราคม - ธันวาคม 2563 

 

โดยการเขามาของคำสั่งซื้อตอชวงเวลา (ช่ัวโมง) ผูวิจัยจึงไดทำการหาคาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อตอ

ชวงเวลา เพื่อกำหนดการเขามาของคำสั่งซื้อตามตารางเวลา (Schedule) ในแบบจำลองสถานการณ

แสดงดังตารางที่ 3.3 ซึ่งจากตารางเวลาโปรแกรม Arena จะคำนวณคาชวงเวลาเฉลี่ยของการเขามา

ของคำสั ่งซื ้อในแตละชวงเวลาเปนรูปแบบการแจกแจงแบบเอกซโพเนนเชียล (Exponential)        

(รุงรัตน, 2553) 

 

 

2312 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 3.3 การเขามาของคำสั่งซื้อเฉลี่ยตอชวงเวลา 

ชวงเวลา จำนวนคำสั่งซื้อเฉลี่ยตอชวงเวลา (คำสั่งซื้อ) 

08:00-09:00 18 

09:00-10:00 15 

10:00-11:00 9 

11:00-12:00 3 

12:00-13:00 0 (ไมมีการเขามาของคำสั่งซื้อ) 

12:00-13:00 16 

13:00-14:00 15 

14:00-15:00 7 

16:00-17.00 1 

 

3.4.2 ผลการวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบ

สินคา  

จากการเก็บขอมูลระยะเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาเพื่อสรางแบบจำลอง

สถานการณผูวิจัยใชหนวยการเก็บนาทีตอคำสั่งซื้อ โดยขอมูลมาจากการจับเวลาจริงสำหรับคำสั่งซื้อที่

มีปริมาณสินคาจำนวนนอย คำสั่งซื้อที่มีปริมาณสินคาจำนวนนิยม และคำสั่งซื้อที่มีปริมาณสินคา

จำนวนมาก และทดสอบรูปแบบการแจกแจงโดยพิจารณาคา Sum Square Error นอยที่สุดของทุก

การแจกแจงโดยใชคำสั่ง Fit All Summary ใน Input Analyzer และตรวจสอบคา p-value วามีคา

มากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  ซึ่งกำหนดไวที ่ 0.05 หรือไม โดยผลการวิเคราะหขอมูลพบวา

ระยะเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคามีรูปแบบการแจกแจงแบบเบตา (Beta) โดยแสดง

ตัวอยางการทดสอบรูปแบบการแจกแจงของระยะเวลาในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง ดัง

รูปที่ 3.6-3.7 ซึ่งจะมีการแจกแจงแบบเบตา (Beta) เนื่องจากมีคา Sum Square Error นอยที่สุด 

โดยการแจกแจงดังกลาวมีความสามารถในการปรับรูปรางไดหลากหลายซึ่งมีความยืดหยุนสูง และ

ม ักจะใชร ูปแบบการแจกแจงน ี ้ ในแบบจำลองสถานการณในกรณีที่ม ีข อม ูลจำนวนน อย           

(Kelton et al., 2015) 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.6 คา Sum Square Error ในรูปแบบการแจกแจงของขอมูลระยะเวลาในการหยิบกาซ

อุตสาหกรรม 1 ตำแหนงในสถานการณปจจุบัน 

 

 

รูปที่ 3.7 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนงในสถานการณ

ปจจุบัน 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากการที่ผูวิจัยทำการศึกษารายละเอียดคำสั่งซื้อสามารถแยกประเภทของคำสั่งซื้อได 2 

กลุม คือ คำสั่งซื้อที่มีสินคาประเภทเดียวและคำสั่งซื้อที่ประกอบดวยสินคา 2 ประเภทขึ้นไป โดยการ

หยิบสินคาแตละประเภทอาจทำการหยิบสินคา 1-3 ตำแหนง ในการเดินตอรอบขึ้นอยูกับตำแหนงใน

การจัดเก็บสินคาแตละรายการ ซึ่งสามารถวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอนใน

กระบวนการหยิบสินคาจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ ไดแก กาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม ใบ

เจียรใบตัด และลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด แสดงไดดังตารางที่ 3.4 -3.7 

 

ตารางที่ 3.4 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 3 + 13 * BETA (0.432, 0.501) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 4 + 13 * BETA (0.477, 0.568) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 5 + 13 * BETA (0.562, 0.599) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 2 + 7.95 * BETA 0.618, 0.776) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
5 + 14 * BETA (0.536, 0.479)  > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 2.62 * BETA (0.709, 0.696) > 0.15 

 

จากตารางที่ 3.4 แสดงรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบ

สินคากาซอุตสาหกรรม จะพบวาคา p-value จากการทดสอบรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละ

ขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรมมีคามากกวา 0.15 ซึ่งมากกวาคาระดับนัยสำคัญ

( )α  0.05 แสดงวาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการแจกแจง

แบบเบตา (Beta) 

 

ตารางที่ 3.5 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเช่ือม 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 2 + 4.9 * BETA (0.539, 0.716) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 3.84 * BETA (0.497, 0.493) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
1 + 5.99 * BETA (0.546,0.527) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 0.07 + 3.79 * BETA (0.567, 0.514)  > 0.15 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากตารางที่ 3.5 แสดงรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบ

สินคาลวดเช่ือม จะพบวาคา p-value จากการทดสอบรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอน

ในกระบวนการหยิบสินคาลวดเชื่อมมีคามากกวา 0.15 ซึ่งมากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  0.05 

แสดงวาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาลวดเช่ือมมีรูปแบบการแจกแจงแบบเบตา (Beta) 

 

ตารางที่ 3.6 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบใบเจียรใบตัด 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 1.11 + 4.89 * BETA (0.449, 0.419)  > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 2 + 4.67 * BETA (0.617,0.739) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 3.57 * BETA (0.689, 0.784) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
1 + 5 BETA (0.451, 0.438) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 0.05 + 3.55 * BETA (0.512, 0.477)  > 0.15 

 

จากตารางที่ 3.6 แสดงรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบ

สินคาใบเจียรใบตัด จะพบวาคา p-value จากการทดสอบรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละ

ขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาใบเจียรใบตัดมีคามากกวา 0.15 ซึ่งมากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  

0.05 แสดงวาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจกแจงแบบเบตา 

(Beta) 

 

ตารางที่ 3.7 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 2 + 9 BETA (0.679, 0.768) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 3 + 9 * BETA (0.668, 0.731) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบ 6.81 * BETA (0.444, 0.428) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
1 + 14 * BETA (0.62, 0.568) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 5.75 * BETA (0.605, 0.708) > 0.15 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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จากตารางที่ 3.7 แสดงรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบ

สินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด จะพบวาคา p-value จากการทดสอบรูปแบบการแจกแจงของ

ขอมูลในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดมีคามากกวา 0.15 ซึ่ง

มากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α  0.05 แสดงวาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาลวดเชื่อมและ

ใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจกแจงแบบเบตา (Beta) 

 

3.5 แบบจำลองสถานการณในปจจบุนัในคลังสินคากรณีศึกษา 

จากขอมูลในกระบวนการหยิบสินคาทั้งการเขามาคำสั่งซื้อเฉลี่ย ระยะเวลาการดำเนินงานใน

แตละขั้นตอนในการหยิบสินคา ระยะทางในการหยิบสินคาแตละประเภท และความนาจะเปนในการ

หยิบสินคาแตละประเภท ผูวิจัยไดนำมาสรางแบบจำลองสถานการณดวยระบบการจำลองเหตุการณ

ไมตอเน่ือง (Discrete Event Simulation) โดยใชโปรแกรม Arena Version 16.0 ภายในแบบจำลอง

สถานการณของกระบวนการหยิบสินคาในสภาพปจจุบัน (AS-IS Model) ดังรูปที่ 3.8 ซึ่งประกอบดวย

แบบจำลองการสรางคำสั่งซื้อเขามาในระบบ การตรวจสอบรายการสินคาและบันทึกคำสั่งซื้อ การ

พิมพเอกสารการหยิบสินคา กระบวนการหยิบสินคาจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ และการ

เตรียมจัดสง 

 

 

รูปที่ 3.8 แบบจำลองสถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.6 การตรวจสอบความถูกตองของตัวแบบจำลองสถานการณ 

ในการจำลองสถานการณ (Simulation) ดวยโปรแกรมนั ้นมีความจำเปนที ่ตองทำการ

ตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองกอนนำไปใชงานจริงเพื่อใหมั่นใจวาแบบจำลองนั้นมีความ

ถูกตองและไดผลลัพธใกลเคียงกับความเปนจริงมากที ่สุด ในการตรวจสอบความถูกตองของ

แบบจำลองสถานการณประกอบดวยขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองสถานการณ 

(Verification of the Simulation Model) และการตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจำลอง

สถานการณ (Validation of the Simulation Model) (Kelton et al., 2015) 

3.6.1 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองสถานการณ (Verification) 

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองสถานการณ สามารถทำไดโดยการกำหนดคา

ระยะเวลาในแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาเปนคาคงที่ (Constant) และกำหนดรอบในการ

ประมวลผลซ้ำ 1 รอบ แลวนำผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลมาทำการตรวจสอบกับการคำนวณ

ภายนอกโปรแกรม ซึ่งถาผลตรงกันแสดงวาแบบจำลองสถานการณนั้นเปนแบบจำลองสถานการณที่

ถูกตอง (Kelton et al., 2015) 

โดยในการศึกษาวิจัยครั้งน้ีจะกำหนดรอบในการประมวลผลซ้ำ 1 รอบ และกำหนดความยาว

ในการประมวลเทากับ 8 ชั่วโมงตอวัน จำนวนวันทำงานจริงในเดือนตุลาคม - ธันวาคม 2563 เทากับ

77 วัน ซึ่งมีกำหนดเง่ือนไขสำหรับตรวจสอบดังน้ี 

1) กำหนดใหวัตถุ คือ การมาของคำสั่งซื้อเขาไปในระบบทีละ 1 คำสั่งซื้อ มาทั้งหมด 10 

คำสั่งซื้อ 

2) ระยะหางตอคำสั่งซื้อหางกัน 10 นาที 

3) กำหนดระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาเปนคาคงที่ (Constant)  

4) ไมพิจารณาชวงกวางของขอมูล (Half Width) 

ผลการประมวลผลของโปรแกรม Arena ปรากฏผลลัพธเวลาเฉลี่ยในการดำเนินการทบทวน

และบันทึกคำสั่งซื้อในระบบ การพิมพใบหยิบสินคา ระยะเวลาเฉลี่ยในกระบวนการหยิบสินคาจำแนก

ตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ และเวลาเฉลี่ยในการเตรียมการจัดสงสินคา เปรียบเทียบกับคาที่ได

จากการคำนวณนอกโปรแกรมพบวามีคาเทากัน ดังนั้นสรุปไดวาแบบจำลองสถานการณนั้นเปน

แบบจำลองสถานการณที่ถูกตอง แสดงดังตารางที่ 3.8 

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 3.8 ผลลัพธที่ไดจากแบบจำลองสถานการณเปรียบเทียบกับผลลัพธคำนวณนอกโปรแกรม 

ขอมูล 

คาที่ไดจากการ

คำนวณใน

โปรแกรม 

คาที่ไดจากการ

คำนวณนอก

โปรแกรม 

จำนวนการเขามาของคำสั่งซื้อ (เอกสาร) 10 10 

ระยะเวลาการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อ (นาที) 1 1 

ระยะเวลาการพิมพใบหยิบสนิคา (นาที) 0.50 0.50 

ระยะเวลากระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรม (นาท)ี 18 18 

ระยะเวลากระบวนการหยิบลวดเช่ือม (นาที) 8 8 

ระยะเวลากระบวนการหยิบใบเจียรใบตัด (นาที) 8 8 

ระยะเวลากระบวนการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

(นาที) 
15 15 

ระยะเวลาการเตรียมจัดสงสินคา (นาที) 1 1 

 

3.6.2 ความยาวในการประมวลผล (Replication Length) และการกำหนดจำนวนรอบ

ในการจำลองสถานการณ (Number of Replication) 

การจำลองสถานการณจำเปนตองมีการกำหนดรอบการทำซ้ำเพื่อลดความแปรปรวนของ

ผลลัพธ (Output) โดยการคำนวณหารอบในการจำลองสถานการณที่เหมาะสมสามารถทำไดโดย

กำหนดจำนวนรอบจำลองสถานการณเบื้องตน และทำการประมวลผลตามความยาวของการจำลอง 

(Replication Length) ที ่ตองการ แลวนำคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานที่ไดจากการประมวลผลมา

คำนวณหาจำนวนรอบในการจำลองสถานการณที่เหมาะสมตอไป 

1) การตรวจสอบสมมติฐานที่ชวงความเช่ือมั่น 95% ( 0.05)α =  (Kelton et al., 2015) 
 

1,1 /2n
Sh t
nα− −=                                               (3.1)      

 

เมื่อ    1,1 /2nt α− −   คือ คาการแจกแจง t ที่ชวงความเชื่อมั่น 95% ( 0.05)α = และองศาอิสระ

ที่ 1n −  

h      คือ คาความคลาดเคลื่อนหรือครึ่งหน่ึงของชวงความเช่ือมั่น (Half Width) 

    S     คือ สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

 n      คือ จำนวนรอบในการดำเนินการ (Number of Replication) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที่ 3.9 ขอมูลความคลาดเคลื่อนในกระบวนการหยิบสินคา 

รายละเอียด 

คาความคลาดเคลื่อนของระยะเวลาการหยิบสินคา 

กา
ซอ

ุตส
าห

กร
รม

 

ลว
ดเ

ชื่อ
ม 

ใบ
เจ

ียร
ใบ

ตัด
 

ลว
ดเ

ชื่อ
มแ

ละ
ใบ

เจ
ียร

ใบ
ตัด

 

กา
ซแ

ละ
ลว

ดเ
ชื่อ

ม 

กา
ซแ

ละ
ใบ

เจ
ียร

ใบ
ตัด

 

กา
ซ 

ลว
ดเ

ชื่อ
ม 

แล
ะใ

บเ
จีย

รใ
บตั

ด 

คาเฉลี่ยของขอมูล X (นาที) 17.64 8.25 7.28 13.80 25.84 24.64 30.96 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน S (นาที) 0.07 0.10 0.15 0.33 0.43 0.59 0.82 

จำนวนรอบการดำเนินงาน n  20 20 20 20 20 20 20 

คาการแจกแจง t ท่ีชวงความเชื่อม่ัน 95% 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 

คาความคลาดเคลื่อนท่ีความเชื่อม่ัน 95% 0.03 0.05 0.07 0.15 0.20 0.28 0.38 

 

2) การกำหนดจำนวนรอบในการจำลองสถานการณ (Number of Replication) ที่ชวง

ความเช่ือมั่น 95% ( 0.05)α =   (Kelton et al., 2015) 

 

                                     
2

2
1 /2 2

Sn Z
hα−≅                                                 (3.2) 

 

เมื่อ         n     คือ จำนวนรอบในการจำลองสถานการณ 

1 /2Z α−   คือ คาการแจกแจง Z ที่ชวงความเช่ือมั่น 95% ( 0.05)α =  

   S     คือ คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานจากการจำลองสถานการณเบ้ีองตน 

   h     คือ คาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได 

 

                                          
2
0

0 2

hn n
h

≅                                               (3.3)      

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เมื่อ        n     คือ จำนวนรอบในการจำลองสถานการณ 

  0n     คือ จำนวนรอบสุมเบ้ืองตนในการจำลองสถานการณ 

  0h    คือ คาความคลาดเคลื่อนที่ไดจากการกำหนดรอบการจำลองเบ้ืองตน 0n  

  h     คือ คาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได 

 

ในงานวิจัยนี้ไดกำหนดความยาวในการประมวลผลเทากับจำนวนวันทำงานจริงในเดือน

ตุลาคม - ธันวาคม 2563 คือ 77 วัน และกำหนดรอบทำซ้ำเบื้องตน (Number of Replication) ที่ 

10 รอบ ดวยสมมติฐานที่ชวงความเชื่อมั่น 95% และนำสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาความคลาด

เคลื่อนที่ชวงความเชื่อมั่น 95% มาคำนวณ เพื่อกำหนดจำนวนรอบจำลองสถานการณที่เหมาะสม 

แสดงดังตารางที่ 3.10 

 

ตารางที่ 3.10 ขอมูลระยะเวลากระบวนการหยิบสินคาในการคำนวณหารอบการประมวลผล 

รายละเอียด 

กา
ซอ

ุตส
าห

กร
รม

 

ลว
ดเ

ชื่อ
ม 

ใบ
เจ

ียร
ใบ

ตัด
 

ลว
ดเ

ชื่อ
มแ

ละ
ใบ

เจ
ียร

ใบ
ตัด

 

กา
ซแ

ละ
ลว

ดเ
ชื่อ

ม 

กา
ซแ

ละ
ใบ

เจ
ียร

ใบ
ตัด

 

กา
ซแ

ละ
ลว

ดเ
ชื่อ

มแ
ละ

ใบ
เจ

ียร
ใบ

ตัด
 

คาเฉลี่ยของชุดขอมูล : X (นาที) 17.43 8.11 7.29 13.58 25.30 24.54 30.25 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน : S (นาที) 0.07 0.10 0.15 0.33 0.43 0.59 0.82 

คาการแจกแจง t  ท่ีความเชื่อม่ันท่ี 95% 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 2.09 

คาความคลาดเคลื่อนท่ีความเชื่อม่ัน 95% : h  0.03 0.05 0.07 0.15 0.20 0.28 0.38 

คาความคลาดเคลื่อนท่ีไดจากทดลอง : 0h  0.06 0.06 0.09 0.26 0.36 0.45 1.04 

จำนวนรอบสุมการประมวลผล 10 10 10 10 10 10 10 

จำนวนรอบในการประมวลผล 
2

2
1 /2 2

Sn Z
hα−≅  

23.78 

รอบ 

17.47 

รอบ 

20.06 

รอบ 

21.14 

รอบ 

20.19 

รอบ 

19.39 

รอบ 

20.34 

รอบ 

จำนวนรอบในการประมวลผล 
2
0

0 2

hn n
h

≅  

40 

รอบ 

14.40 

รอบ 

16.53 

รอบ 

30.04 

รอบ 

32.40 

รอบ 

25.83 

รอบ 

74.90 

รอบ 
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จากตารางที่ 3.10 การประมวลผลระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาแตละกลุมพบวาคา

ความคลาดเคลื่อนที่ไดจากทดลอง ( 0h ) การหยิบสินคาประเภทกาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อมและใบ

เจียรใบตัดมีคาความคลาดเคลื่อนมากที่สุด ดังนั้นจากการคำนวณรอบการประมวลผลใหมจึงกำหนด

รอบการประมวลผลใหมเทากับ 75 รอบ 

3.6.3 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจำลองสถานการณ (Validation) 

การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจำลองสถานการณเปนการเปรียบเทียบผลลัพธที่

ไดจากการดำเนินงาน (Run) แบบจำลองสถานการณที่สรางขึ้นกับคาที่ไดระบบจริง โดยผลลัพธที่ได

จากแบบจำลองสถานการณรวมกับคาความคลาดเคลื่อนตองอยูขอบเขตของคาระบบจริง แสดงวา

แบบจำลองสถานการณที่สรางขึ้นนั้นสามารถสะทอนสถานการณเหตุการณจริงได (Kelton et al., 

2015) ซึ ่งจากการดำเนินการ (Run) แบบจำลองสถานการณที่สรางขึ้น 75 รอบ ผูวิจัยไดทำการ

ทดสอบคาเฉลี่ยจำนวนคำสั่งซื้อที่ออกจากแบบจำลองสถานการณกับคาเฉลี่ยจำนวนคำสั่งซื้อจาก

ระบบจริง และเปรียบเทียบผลลัพธระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อจากแบบจำลองสถานการณกับขอมูลจากระบบจริง โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1) การทดสอบคาเฉลี ่ยจำนวนคำสั ่งซื ้อเฉลี ่ยที ่ออกจากระบบแบบจำลองสถานการณ

แตกตางจาก 6,457.99 หรือไม ดวยการทดสอบ One Sample t-test ที่คาระดับนัยสำคัญ ( )α  ซึ่ง

กำหนดไวที่ 0.05 แสดงดังตารางที่ 3.11 โดยมีสมมติฐานดังน้ี 

 

กำหนด µ  แทนคาเฉลี่ยของจำนวนคำสั่งซื้อที่ออกจากระบบ 

 

0 : 6,457.99H µ =  

1 : 6,457.99H µ ≠  
 

ตารางที่ 3.11 ผลการทดสอบ One Sample t-test ของคำสั่งซื้อเฉลี่ยออกจากระบบ 

คาเฉลี่ย 

(คำสัง่ซื้อ) 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(คำสัง่ซื้อ) 
t-value p-value 

6,476.6 87 1.85 0.068 

 

จากตารางที่ 3.11 การทดสอบคาเฉลี่ยของจำนวนคำสั่งซื้อที่ออกจากระบบโดยใชโปรแกรม

สำเร็จรูป Minitab พบวา p-value = 0.068 ซึ่งมากกวาคาระดับนัยสำคัญ ( )α ที่กำหนดไวที่ 0.05 

จึงยอมรับสมมติฐานหลัก 0( )H  ดังนั้นสามารถสรุปไดวาคำสั่งซื้อเฉลี่ยที่ออกจากระบบแบบจำลอง

สถานการณไมแตกตางจาก 6,457.99 คำสั่งซื้อ 
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2) การเปรียบเทียบระยะเวลาในการหยิบสินคาจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ จาก

การประมวลผลในแบบจำลองสถานการณกับขอมูลจากระบบจริง พบวาผลลัพธจากแบบจำลอง

สถานการณรวมกับคาความคาดเคลื่อนที่ยอมรับได (Half Width) มีคาอยูในขอบเขตของระบบจริง 

แสดงไดดังตารางที่ 3.12 
 

ตารางที่ 3.12 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาการหยิบสินคาที่ไดจากการประมวลผลในแบบจำลอง  

สถานการณกับขอมูลระบบจริง 

ประเภทสินคา 

ขอมูลจริง (นาที) คาท่ีไดจากการประมวลผลดวยโปรแกรม (นาที) 

คาเฉลี่ย 

Average 

คาต่ำสุด 

Minimum 

คาสูงสุด 

Maximum 

คาเฉลี่ย 

Average 

Half 

Width 

คาเฉลี่ย - 

HW 

คาเฉลี่ย + 

HW 

กาซอุตสาหกรรม 17.64 7.31 28.05 17.42 0.02 17.40 17.44 

ลวดเชื่อม 8.25 2.92 13.20 8.13 0.02 8.11 8.15 

ใบเจียรใบตัด 7.28 2.27 12.30 7.29 0.03 7.26 7.32 

ลวดเชื่อม 

และใบเจียรใบตัด 
13.80 4.28 22.66 13.59 0.08 13.51 13.67 

กาซและลวดเชื่อม 25.56 10.08 40.75 25.48 0.13 25.35 25.61 

กาซ 

และใบเจียรใบตัด 
24.64 9.27 40.11 24.51 0.16 24.35 24.67 

กาซ ลวดเชื่อมและ

ใบเจียรใบตัด 
30.96 11.06 50.26 30.33 0.34 29.99 30.67 

 

โดยปกติแลวการเปรียบเทียบแบบจำลองสถานการณกับระบบจริง (Validation) ผูวิจัยควร

ทำการเก็บขอมูลระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบตั้งแตการรับคำสั่งซื้อจนถึงขั้นตอนการจัดสง

เพ่ือทำการเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในแบบจำลองสถานการณกับระบบจริง เน่ืองจาก

ระยะเวลาเฉลี่ยดังกลาวเปนขอมูลผลลัพธทั้งระบบตอคำสั่งซื้อ (Output) แตเนื่องจากมีขอจำกัดใน

การเก็บขอมูลทั้งระบบผูวิจัยจึงเลือกทำการเปรียบเทียบระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินคาจำแนก

ตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ ซึ่งเปนขอมูลจากการจับเวลาจริง (Input) ในกระบวนการหยิบสินคา 

โดยหลังจากทำการตรวจสอบความถูกตองของแบบจำลองสถานการณ (Verification) และ

การตรวจสอบความสมเหตุสมผลแบบจำลองสถานการณ (Validation) พบวาแบบจำลองสถานการณ

มีความนาเชื่อถือและสมเหตุสมผล โดยสามารถแทนระบบจริงไดเนื่องจากผลลัพธในดานของจำนวน

คำสั่งซื้อเฉลี่ยที่ออกจากแบบจำลองสถานการณมีคาเฉลี่ยไมแตกตางกับขอมูลจากระบบจริง และ

ระยะเวลาในการหยิบสินคาจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อมีผลลัพธรวมกับคาความคลาด

เคลื่อนที่ยอมรับไดอยูในขอบเขตของระบบจริง 
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3.7 การออกแบบการทดลอง 

การออกแบบการทดลองของงานวิจัยนี้ เปนการออกแบบเพื่อนำเสนอแนวทางการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของในกระบวนการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อใหระยะเวลาเฉลี่ย

ของคำสั่งซื ้อในระบบ (Flow Time) ในกระบวนการหยิบสินคาลดลง โดยมีการนำเสนอ (TO-BE 

Model) 3 รูปแบบ (Scenario) โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

แบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) เริ่มตนตั้งแตการมาของคำสั่งซื้อเขามาในระบบ 

โดยมีพนักงาน 1 คน ทำหนาที่ในการตรวจสอบและบันทึกคำสั่งซื้อลงในระบบ และพิมพใบหยิบสินคา

เพื่อสงตอใหกับพนักงานหยิบสินคา (Picker) ดำเนินการหยิบสินคา โดยแบงพนักงานหยิบสินคาออก

เปน 2 กลุม ไดแก กลุมพนักงานหยิบสินคากาซอุตสาหกรรมมีทั้งหมด 5 คน และกลุมพนักงานหยิบ

สินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดมีทั้งหมด 2 คน รวมกับการใชวิธีการหยิบสินคาทีละคำสั่งซื้อ 

(Discrete Order Picking) ซึ่งเปนวิธีการหยิบที่ใชในปจจุบัน และทำการตรวจสอบรายการและสภาพ

สินคากอนทำการบรรจุภัณฑเพื ่อเตรียมสงมอบ แสดงขั ้นตอนดังรูปที ่ 3.9 ซึ ่งในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 ผูวิจัยไดทำการปรับเปลี่ยนรูปแบบในการจัดเก็บสินคาใหมตามความถี่ในการเบิกจาย

ตามทฤษฎีของ Charles (1997) ซึ่งเปนแนวทางหนึ่งซึ่งชวยลดระยะทางในการเดินหยิบสินคา โดย

กลุมสินคาที่มีอัตราการหมุนเวียนเร็ว (กลุม F) ไดแก สินคาประเภทกาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม และ

ใบเจียรใบตัด กำหนดตำแหนงการจัดวางสินคาใกลกับสถานีบรรจุภัณฑเพื ่อลดระยะเวลาและ

ระยะทางในการเดินหยิบสินคา โดยแสดงแผนผังในการปรับเปลี่ยนตำแหนงการจัดเก็บสินคาดังรูปที่ 

3.10 และมีระยะทางการหยิบสินคาแตละประเภทแสดงในตารางที่ 3.13 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.9 กระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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หมายเหตุ: F1 คือกาซอุตสาหกรรม F2 คือลวดเช่ือม F3 คือใบเจียรใบตัด 

รูปที่ 3.10 ตำแหนงในการจดัเก็บสินคาสำหรับสินคาหมนุเวียนเร็วหลังการปรับปรุง 

 

ตารางที่ 3.13 ระยะทางในการหยิบสินคาแตละประเภทหลังการปรับปรุง 

ประเภทสนิคา ระยะทาง (เมตร) 

กาซอุตสาหกรรม 14.75 

ลวดเช่ือม 4 

ใบเจียรใบตัด 6 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 10 

 

แบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2 ) จากงานว ิจ ัยในอด ีตของ Wasusri and 

Theerawongsathon (2016) พบวาการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาเปนวิธีหยิบแบบชุด (Batch 

Picking) ชวยลดระยะเวลาเฉลี่ยในกระบวนการหยิบสินคา ดังนั้นผูวิจัยจึงทดลองปรับเปลี่ยนวิธีการ

หยิบสินคาจากการหยิบแบบเดิมคือการหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) เปนวิธีการหยิบ

แบบชุด (Batch Picking) โดยเมื่อมีการมาของคำสั่งซื้อจะมีพนักงาน 1 คน ทำหนาที่ในการตรวจสอบ

และบันทึกคำสั่งซื้อลงในระบบ และทำการพิมพใบหยิบสินคาแตจะมีการรวบรวมกลุมคำสั่งซื้อแบง

ตามประเภทของสินคาใหไดตามปริมาณที่ตองการกอนที่จะสงมอบใหพนักงานหยิบสินคาดำเนินการ

หยิบสินคา ซึ่งในงานวิจัยนี้กำหนดขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 ซึ่งขนาดดังกลาวเปน

ความสามารถสูงสุดในการหยิบสินคาตอการเดิน 1 ครั้ง ของพนักงานหยิบสินคาบริษัทกรณีศึกษา 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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และเปนขนาดกลุ มคำสั ่งซื ้อ (Batch Size) ที ่ใชระยะเวลาในการหยิบมากที่สุด ซึ ่งหลังจากการ

ดำเนินการหยิบสินคาพนักงานจะทำการตรวจสอบรายการและสภาพสินคากอนทำการบรรจุภัณฑ ซึ่ง

โดยปกติวิธีการหยิบแบบชุด (Batch Picking) จะใชระยะเวลาในการคัดแยกสินคาตามคำสั ่งซื้อ

เพิ่มขึ้น แตเนื่องจากสินคาบริษัทกรณีศึกษาเปนสินคาขนาดใหญสามารถทำการคัดแยกไดสะดวกดวย

เหตุนี้ผูวิจัยจึงทดลองใชวิธีการหยิบแบบชุด (Batch Picking) ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ

หยิบสินคา โดยแสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.11 และตำแหนงในการจัดเก็บกลุมสินคาที ่มีอัตราการ

หมุนเวียนเร็ว (กลุม F) ไดแก สินคาประเภทกาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม และใบเจียรใบตัด กำหนด

ตำแหนงการจัดวางสินคาใกลกับสถานีบรรจุภัณฑเหมือนกับการจำลองสถานการณที่ 1  
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



57 

 

 

 

รูปที่ 3.11 กระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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แบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) จากปญหาในการหยิบสินคาในคลังสินคาของ

บริษัทกรณีศึกษาที่มีสาเหตุมาจากพนักงานหยิบสินคา (Picker) เกิดความสับสนในกรณีมีที่การ

เคลื่อนยายสินคาหรือปรับเปลี่ยนตำแหนงการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคาและไมมีปายบงชี้ ซึ่งเปน

สาเหตุหนึ่งที่สงผลใหการหยิบสินคาใชระยะเวลามากเกินไป ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอการนำเทคโนโลยี 

RFID มาใชในการระบุตำแหนงในการจัดเก็บสินคาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคา 

โดยจากงานวิจัยในอดีตของ Sooksaksun and Sudsertsin (2014) พบวาการประยุกตใชเทคโนโลยี 

RFID ในคลังสินคาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในดานความถูกตองในการระบุตำแหนงในการจัดเก็บ

สินคาได 100% ซึ ่งจะสามารถลดความผิดพลาดในการหยิบสินคาผิดตำแหนงและชวยเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคา โดยอุปกรณของระบบ RFID ที่ประยุกตในคลังสินคาของ

บริษัทกรณีศึกษาประกอบดวย 

1) RFID Tag ไดแก แท็กปายสินคา แท็กสำหรับถังกาซอุตสาหกรรม และแท็กตำแหนงการ

จัดเก็บ ซึ่งทำหนาที่ในการเก็บขอมูลของวัตถุ 

2) RFID Reader ทำหนาที่เพ่ืออานหรือเขียนขอมูลลงในแท็กดวยสัญญาณความถี่วิทยุ 

3) RFID Antenna ทำหนาที่เสาอากาศสำหรับรับสงสัญญาณ 

4) เครื่องพิมพฉลาก RFID 

5) จอแสดงผล และซอฟตแวรควบคุม 

 

การประยุกตใชเทคโนโลยี RFID ในคลังสินคาบริษัทกรณีศึกษา 

มีการติดตั้ง Location Tag ที่ตำแหนงการจัดเก็บสินคาแตละประเภท และมีการติด RFID 

Tag ที่ตัวของสินคาแตละรายการ และมีการตั้งคาซอฟตแวรในการแสดงแผนผังคลังสินคารวมถึง

ตำแหนงการจัดเก็บสินคาแตละประเภท เมื่อมีการบันทึกคำสั่งซื้อระบบจะแสดงรายการสินคาที่ตอง

ทำการหยิบ จำนวนสินคา และตำแหนงในการจัดเก็บสินคาผานหนาจอแสดงผลในคลังสินคา เพื่อให

พนักงานหยิบสินคาดำเนินการหยิบสินคาไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 

ดังนั้นในแบบจำลองสถานการณที่ 3 ผูวิจัยทดลองนำขอมูลและขั้นตอนการดำเนินงานใน

แบบจำลองสถานการณที่ 2 มาประยุกตใชเทคโนโลยี RFID ในคลังสินคาบริษัทกรณีศึกษา โดยจะ

สามารถลดขั้นตอนการพิมพใบหยิบสินคา (Picking List) ทำใหพนักงานหยิบสินคาไมตองรอคอยการ

พิมพใบหยิบสินคา และแสดงตำแหนงการจัดเก็บสินคาผานหนาจอแสดงผลชวยเพิ่มความถูกตองใน

ดานตำแหนงของการจัดเก็บภายในคลังสินคาเพื่อความสะดวกในการคนหาตำแหนงในการจัดเก็บ

สินคาและการหยิบสินคา โดยแสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.12 พรอมทั้งการวิเคราะหการตัดสินใจลงทุนใน

ดานของระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) เพื่อประเมินความคุมคาในการลงทุนและชวยเพ่ิม

โอกาสตัดสินใจในการลงทุนเทคโนโลยี RFID ในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.12 กระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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บทที่ 4 

ผลการวจิัยและการอภิปรายผล 
 

ในบทนี ้จะนำเสนอผลลัพธจากแบบจำลองสถานการณในกระบวนการหยิบสินคาใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีรายละเอียดนำเสนอตามหัวขอดังน้ี 

4.1  ผลลัพธแบบจำลองสถานการณในปจจุบัน (AS-IS Model)  

4.2  ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) ในกระบวนการหยิบสินคาเมื่อทำการ

ปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคารวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order 

Picking) 

4.3  ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) ในกระบวนการหยิบสินคาเมื่อทำการ

ปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคารวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบชุด (Batch Picking) 

4.4  ผลการเปรียบเทียบแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทาง

ในการปรับปรุง 

4.5  ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) ในการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID 

และวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 

 

4.1 ผลลัพธแบบจำลองสถานการณในปจจุบัน (AS-IS Model) 

ในกระบวนการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาในปจจุบัน โดยแสดงผลลัพธใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) พบวาระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อในกระบวนการ

หยิบสินคาเทากับ 21.39 นาทีตอคำสั่งซื้อ ซึ่งในกระบวนการหยิบสินคาจะเริ่มตั้งแตพนักงานหยิบ

สินคา (Picker) รับ Picking List ที่พักอยูใน Queue โดยทำการทบทวนรายการคำสั่งซื้อและเดินไป

หยิบสินคาดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และเดินกลับมายังสถานีบรรจุภัณฑ

เพื่อทำการตรวจสอบสภาพสินคาและทำการบรรจุภัณฑเพื่อเตรียมจัดสง โดยแสดงระยะเวลาในการ

หยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ ไดดังตารางที่ 4.1 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.1 ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) 

ประเภทสนิคา 
ระยะเวลาเฉลีย่ตอคำสั่งซื้อ 

(นาที) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 22.75 0.21 

ลวดเช่ือม 10.16 0.08 

ใบเจียรใบตัด 9.36 0.09 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 15.70 0.12 

กาซและลวดเช่ือม 32.08 0.27 

กาซและใบเจียรใบตัด 31.21 0.31 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 36.79 0.43 

 

จากตารางที่ 4.1 แสดงระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อ โดยพบวาระยะเวลาในการหยิบสินคาประเภทใบเจียรใบตัดใชระยะเวลาเฉลี่ยนอยที่สุดเทากับ 

9.36 นาทีตอคำสั่งซื้อ และการหยิบสินคาประเภทกาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัดใชระยะเวลาเฉลี่ย

มากที่สุดเทากับ 36.79 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

ระยะทางในการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา เริ่มตนจากจุดพนักงานหยิบ

สินคา (Picker) รับ Picking List เดินไปยังตำแหนงในการจัดเก็บสินคา และเดินกลับมายังสถานีบรรจุ

ภัณฑเพื่อทำการตรวจสอบสภาพสินคาและทำการบรรจุภัณฑเพื่อเตรียมจัดสง โดยผลลัพธจาก

แบบจำลองสถานการณในปจจุบัน พบวาระยะทางในการหยิบสินคามีระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันเทากับ 

1,630.12 เมตรตอวัน สามารถแสดงระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อไดดังตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่ตอวัน 

(เมตร) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 1,315.66 6.76 

ลวดเช่ือม 60.04 0.67 

ใบเจียรใบตัด 66.55 0.75 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.2 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) (ตอ) 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่ตอวัน 

(เมตร) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 27.78 0.55 

กาซและลวดเช่ือม 78.36 1.63 

กาซและใบเจียรใบตัด 62.41 1.55 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 19.32 0.82 

 

จากตารางที่ 4.2 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ 

พบวาระยะทางในการหยิบสินคาประเภทกาซอุตสาหกรรมมีระยะทางเฉลี่ยมากที่สุดเทากับ 1,315.66 

เมตรตอวัน เนื่องจากเปนสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็วที่สุดและตำแหนงในการจัดเก็บสินคามีระยะ

ทางไกลจากจุดรับ Picking List และในการหยิบสินคาประเภทกาซ ลวดเชื่อม และใบเจียรใบตัดมี

ระยะทางเฉลี่ยนอยที่สุดเทากับ 19.32 เมตรตอวัน 

 

4.2 ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) ในกระบวนการหยิบสินคาเม่ือ

ทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคารวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบทีละคำ

สั่งซ้ือ (Discrete Order Picking) 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) ผูวิจัยทดลองใหพนักงานในคลังสินคาบริษัท

กรณีศึกษาทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาสำหรับกลุมประเภทสินคาหมุนเวียนเร็ว 

ไดแก กาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม และใบเจียรใบตัด ซึ่งกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บใกลกับสถานี

บรรจุภัณฑเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคา รวมกับการใหพนักงานหยิบสินคา 

(Picker) หยิบสินคาดวยวิธีปจจุบันคือการหยิบแบบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และทำ

การจับเวลาจริง เพื่อนำขอมูลระยะเวลาในขั้นตอนตาง ๆ ในกระบวนการหยิบสินคามาวิเคราะห

รูปแบบการแจกแจงขอมูลเพื่อเปนขอมูลนำเขา (Input Data) ในแบบจำลองสถานการณที่ 1 โดย

สามารถสรุปรูปแบบการแจกแจงเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาดังตารางที่ 4.3 – 4.6 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที ่ 4.3 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 (Scenario 1) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 3 + 11 * BETA(0.547, 0.731) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 3 + 11 * BETA(0.609, 0.67) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 3 + 12 * BETA(0.755, 0.855) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 2 + 7.95 * BETA(0.618, 0.776) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
4 + 13 * BETA(0.711, 0.598) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 2.62 * BETA(0.709, 0.696) > 0.15 

 

ตารางที่ 4.4 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเช่ือมในแบบจำลองสถานการณที่ 1 

(Scenario 1) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 1 + 4.59 * BETA(0.513, 0.541) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 3.84 * BETA(0.497, 0.493) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
0.999 + 5 * BETA(0.394, 0.52) 

> 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 0.07 + 3.79 * BETA(0.567, 0.514) > 0.15 

 

ตารางที่ 4.5 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบใบเจียรใบตัดในแบบจำลองสถานการณที่ 

1 (Scenario 1) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 1 + 4.53 * BETA(0.442, 0.526) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 1 + 4.71 * BETA(0.532, 0.564) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 3.57 * BETA(0.689, 0.784) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
1 + 5.64 * BETA(0.465, 0.707) 

> 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 0.05 + 3.55 * BETA(0.512, 0.477) > 0.15 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.6 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 (Scenario 1) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 2 + 8 * BETA(0.57, 0.731) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 2 + 8 * BETA(0.633, 0.573) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบ 6.81 * BETA(0.444, 0.428) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
1 + 13 * BETA(0.575, 0.606) 

> 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 5.75 * BETA(0.605, 0.708) > 0.15 

 

โดยผลลัพธในแบบจำลองสถานการณในการทดลองที่ 1 เมื่อทดลองทำการปรับเปลี่ยน

ตำแหนงในการจัดเก็บสินคารวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking)

พบวาระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื ้อในกระบวนการหยิบสินคามีคาเทากับ 18.37 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

สามารถแสดงระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ แสดงดังตาราง

ที่ 4.7 

 

ตารางที่ 4.7 ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 (Scenario 1) 

ประเภทสนิคา 
ระยะเวลาเฉลีย่ตอคำสั่งซื้อ 

(นาที) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 19.48 0.14 

ลวดเช่ือม 8.83 0.07 

ใบเจียรใบตัด 8.33 0.09 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 14.43 0.12 

กาซและลวดเช่ือม 27.62 0.18 

กาซและใบเจียรใบตัด 26.99 0.25 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 32.97 0.38 

 

จากตารางที่ 4.7 ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ 

พบวาระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินคาตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อลดลง โดยการหยิบสินคา

ประเภทใบเจียรใบตัดใชระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบนอยที่สุดเทากับ 8.33 นาทีตอคำสั่งซื้อ และการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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หยิบสินคาประเภทกาซ ลวดเชื่อม และใบเจียรใบตัดใชระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบมากที่สุดเทากับ 

32.97 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

ผลลัพธของระยะทางในการหยิบสินคาหลังการทดลองปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บ

สินคาความถี่ในการเบิกจาย พบวามรีะยะทางรวมเฉลี่ยตอวันเทากับ 1,090.18 เมตรตอวัน โดยแสดง

ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อดังตารางที่ 4.8 

 

ตารางที่ 4.8 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 (Scenario 1) 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่ตอวัน 

(เมตร) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 919.99 4.57 

ลวดเช่ือม 30.18 0.29 

ใบเจียรใบตัด 25.08 0.35 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 17.45 0.34 

กาซและลวดเช่ือม 50.41 1.13 

กาซและใบเจียรใบตัด 34.02 0.89 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 13.05 0.50 

 

จากตารางที่ 4.8 แสดงระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อ พบวาระยะทางเฉลี่ยในการหยิบสินคาจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อลดลง โดยการ

หยิบสินคาประเภทกาซอุตสาหกรรมมีระยะทางเฉลี่ยในการหยิบสินคามากที่สุดเทากับ 919.99 เมตร

ตอวัน และการหยิบสินคาประเภทกาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัดมีระยะทางเฉลี่ยในการหยิบสินคา

นอยที่สุดเทากับ 13.05 เมตรตอวัน 

 

4.3 ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) ในกระบวนการหยิบสินคาเม่ือ

ทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคารวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบชุด 

(Batch Picking) 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) ผูวิจัยจึงทดลองใหพนักงานในคลังสินคาบริษัท

กรณีศึกษาทำการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาจากการหยิบแบบเดิมคือการหยิบทีละคำสั่งซื้อ 

(Discrete Order Picking) เปนวิธีการหยิบแบบชุด (Batch Picking) ซึ่งผูวิจัยไดกำหนดขนาดกลุมคำ

สั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 ซึ่งขนาดดังกลาวเปนความสามารถสูงสุดในการหยิบสินคาตอการเดิน 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1 ครั้ง ของพนักงานหยิบสินคาบริษัทกรณีศึกษาและเปนขนาดกลุมคำสั่งซื ้อ (Batch Size) ที่ใช

ระยะเวลาในการหยิบมากที่สุด โดยวิธีการหยิบแบบชุด (Batch Picking) ตองใชเวลาในการคัดแยก

สินคาตามคำสั่งซื้อซึ่งจะสงผลตอระยะเวลาในการหยิบสินคา และกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บสินคา

ตามความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 และทำการจับเวลาจริงในการ

ทดลองในกระบวนการหยิบสินคา เพ่ือนำขอมูลระยะเวลาในขั้นตอนตาง ๆ ในกระบวนการหยิบสินคา

มาวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงขอมูลเพื่อเปนขอมูลนำเขา (Input Data) ในแบบจำลองสถานการณ

ที่ 2 โดยสามารถสรุปรูปแบบการแจกแจงเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาดังตารางที่ 

4.9-4.12 

 

ตารางที ่ 4.9 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมในแบบจำลอง

สถานการณที่ 2 (Scenario 2) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 7 + EXPO(10.4) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 7 + 24 * BETA(0.386, 0.442) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 7 + 24 * BETA(0.471, 0.443) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 5 + 17 * BETA(0.402, 0.421) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
10 + 34 * BETA(0.398, 0.439) 

> 0.15 

ระยะเวลาการคัดแยกสินคา 3 + EXPO(4.29) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 2.29 + 6.6 * BETA(0.503, 0.548) > 0.15 

 

ตารางที่ 4.10 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเช่ือมในแบบจำลองสถานการณที่ 2 

(Scenario 2) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 2 + 11 * BETA(0.515, 0.624) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 1 + 7 * BETA(0.45, 0.364) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
2 + 14 * BETA(0.408, 0.456) 

> 0.15 

ระยะเวลาการคัดแยกสินคา 0.09 + 4.82 * BETA(0.805, 0.985) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 11 * BETA(0.517, 0.64) > 0.15 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.11 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบใบเจียรใบตัดในแบบจำลองสถานการณ

ที่ 2 (Scenario 2) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 1 ตำแหนง 1 + 11 * BETA(0.758, 0.695) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 2 + 10 * BETA(0.45, 0.474) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบสินคา 9 * BETA(0.409, 0.434) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ  

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
2 + 13 * BETA(0.394, 0.48) 

> 0.15 

ระยะเวลาการคัดแยกสินคา 1 + 4.66 * BETA(0.613, 0.88) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 1 + 8.92 * BETA(0.629, 0.727) > 0.15 

 

ตารางที ่ 4.12 รูปแบบการแจกแจงเวลาในกระบวนการหยิบลวดเชื ่อมและใบเจียรใบตัดใน

แบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) 

ขั้นตอนการทำงาน รูปแบบการแจกแจงของขอมูล (นาที/คำสั่งซ้ือ) p-value 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 2 ตำแหนง 4 + 22 * BETA(0.59, 0.546) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคา 3 ตำแหนง 5 + 21 * BETA(0.433, 0.407) > 0.15 

ระยะเวลาการตรวจสอบ 17 * BETA(0.632, 0.581) > 0.15 

ระยะเวลาการหยิบสินคาและตรวจสอบ 

(กรณีหยิบผิดหรือสินคาชำรุด) 
4 + 30 * BETA(0.388, 0.393) 

> 0.15 

ระยะเวลาการคัดแยกสินคา 1 + 5.76 * BETA(0.751, 0.928) > 0.15 

ระยะเวลาการบรรจุภัณฑ 2 + 15 * BETA(0.394, 0.394) > 0.15 

 

โดยผลลัพธจากแบบจำลองสถานการณที ่ 2 เมื ่อทดลองใชวิธีการหยิบแบบชุด (Batch 

Picking) รวมกับการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับ

แบบจำลองสถานการณที่ 1 พบวาระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อในการกระบวนการหยิบสินคามีเทากับ 

15.91 นาทีตอคำสั่งซื้อ โดยระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ 

แสดงดังตารางที่ 4.13 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.13 ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณที่ 2 (Scenario 2) 

ประเภทสนิคา 
ระยะเวลาเฉลีย่ตอคำสั่งซื้อ 

(นาที) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 16.90 0.07 

ลวดเช่ือม 7.37 0.07 

ใบเจียรใบตัด 7.10 0.09 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 13.15 0.17 

กาซและลวดเช่ือม 23.65 0.22 

กาซและใบเจียรใบตัด 23.51 0.26 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 28.94 0.50 

 

จากตารางที่ 4.13 แสดงระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื ้อ พบวาระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินคาลดลง โดยการหยิบสินคาประเภทใบเจียรใบตัดใช

ระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินคานอยที่สุดเทากับ 7.10 นาทีตอคำสั่งซื้อ และการหยิบสินคาประเภท

กาซ ลวดเชื่อม และใบเจียรใบตัดใชระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบมากที่สุดเทากับ 28.94 นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

ผลลัพธของระยะทางในการหยิบสินคาหลังจากการทดลองใชวิธีการหยิบแบบชุด (Batch 

Picking) รวมกับการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจาย พบวามี

ระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันเทากับ 363.13 เมตรตอวัน สามารถแสดงระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ย

จำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ ดังตารางที่ 4.14 

 

ตารางที่ 4.14 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณที่ 2 (Scenario 2) 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่ตอวัน 

(เมตร) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซอุตสาหกรรม 306.39 2.35 

ลวดเช่ือม 9.97 0.12 

ใบเจียรใบตัด 8.49 0.16 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 5.81 0.17 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.14 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณที่ 2 (Scenario 2) (ตอ) 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่ตอวัน 

(เมตร) 

ชวงความเชื่อม่ัน 

(Half-Width) 

กาซและลวดเช่ือม 16.63 0.55 

กาซและใบเจียรใบตัด 11.54 0.47 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 4.30 0.22 

 

จากตารางที่ 4.14 แสดงระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อ พบวามีระยะทางเฉลี่ยในการหยิบสินคาลดลง โดยการหยิบสินคาประเภทกาซอุตสาหกรรมมี

ระยะทางเฉลี่ยมากที่สุดเทากับ 306.39 เมตรตอวัน และการหยิบสินคาประเภทกาซ ลวดเชื่อม และ

ใบเจียรใบตัดมีระยะทางเฉลี่ยนอยที่สุดเทากับ 4.30 เมตรตอวัน 

 

4.4 ผลการเปรียบเทียบแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณ

แนวทางในการปรับปรุง 

ผลการเปรียบเทียบแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคาทั้ง 2 แนวทาง มีรายละเอียดดังน้ี 

4.4.1 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อ 

การเปรียบเทียบระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทาง 

สามารถสรุปไดในตารางที่ 4.15  

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



70 

 

ตารางที่ 4.15 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อในแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการ

ปรับปรุง 

ประเภทสนิคา 
ระยะเวลาเฉลีย่ในการหยิบสนิคา (นาที) 

รอยละ (%) 
AS-IS Scenario 1 Scenario 2 

กาซอุตสาหกรรม 22.75 19.48 16.90 14.37 25.71 

ลวดเช่ือม 10.16 8.83 7.37 13.09 27.46 

ใบเจียรใบตัด 9.36 8.33 7.10 11.00 24.15 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 15.70 14.43 13.15 8.09 16.24 

กาซและลวดเช่ือม 32.08 27.62 23.65 13.90 26.28 

กาซและใบเจียรใบตัด 31.21 26.99 23.51 13.52 24.67 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 36.79 32.97 28.94 10.38 21.34 

 

 

รูปที่ 4.1 ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุง 

 

จากตารางที่ 4.15 และรูปที่ 4.1 เปนการเปรียบเทียบระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ย

จำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ พบวาในแบบจำลองสถานการณปจจุบันระยะเวลาในการหยิบ

สินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อใชระยะเวลาแตกตางกัน เชน กาซอุตสาหกรรมใช

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เวลา 22.75 นาทีตอคำสั่งซื้อ ลวดเชื่อมใชเวลา 10.16 นาทีตอคำสั่งซื้อ ใบเจียรใบตัดใชเวลา 9.36 

นาทีตอคำสั่งซื้อ และลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใชเวลา 15.70 นาทีตอคำสั่งซื้อ และจากแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 ทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายสงผลให

ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อลดลง เชน กาซอุตสาหกรรม

ใชเวลา 19.48 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 14.37) ลวดเช่ือมใชเวลา 8.83 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลง

รอยละ 13.90) ใบเจียรใบตัดใชเวลา 8.33 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 11) และลวดเชื่อมและใบ

เจียรใบตัดใชเวลา 14.43 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 8.09) และจากแบบจำลองสถานการณที่ 2 

ทดลองปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบแบบชุด (Batch Picking) รวมกับการปรับเปลี่ยน

ตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 สงผลให

ระยะเวลาในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อใชเวลาในการหยิบสินคานอย

ที่สุด เชน กาซอุตสาหกรรมใชเวลา 16.90 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 25.71) ลวดเชื่อมใชเวลา 

7.37 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 27.46) ใบเจียรใบตัดใชเวลา 7.10 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอย

ละ 24.15) และลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดใชเวลา 13.15 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 16.24) 

 

ตารางที ่ 4.16 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี ่ยตอคำสั ่งซื ้อในกระบวนการหยิบสินคาใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุง 

ระยะเวลาเฉลีย่ตอคำสั่งซื้อในกระบวนการหยิบสนิคา (นาท)ี 
รอยละ (%) 

AS-IS Scenario 1 Scenario 2 

21.39 18.37 15.91 14.12 25.62 

 

จากตารางที่ 4.16 แสดงระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อในกระบวนการหยิบสินคา โดยพบวาใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบันมีระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อเทากับ 21.39 นาทีตอคำสั่งซื้อ และใน

แบบจำลองสถานการณที่ 1 เมื่อทดลองปรับเปลี่ยนตำแหนงจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายมี

ระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อเทากับ 18.37 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 14.12) และในแบบจำลอง

สถานการณที่ 2 เมื่อทดลองเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบแบบชุด (Batch Picking) รวมกับ

การกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บตามความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 

พบวาระยะเวลาเฉลี่ยตอคำสั่งซื้อลดลงมากที่สุดซึ่งมีคาเทากับ 15.91 นาทีตอคำสั่งซื้อ (ลดลงรอยละ 

25.62) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4.4.2 การเปรยีบเทยีบระยะทางในการหยบิสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสนิคาของคำสั่งซื้อ 

การเปรียบเทียบระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทาง 

สามารถสรุปไดในตารางที่ 4.17 

 

ตารางที่ 4.17 ผลการเปรียบเทียบระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำ

สั่งซื้อในแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการ

ปรับปรุง 

ประเภทสนิคา 
ระยะทางเฉลีย่การหยิบสินคา (เมตร) 

รอยละ (%) 
AS-IS Scenario 1 Scenario 2 

กาซอุตสาหกรรม 1,315.66 919.99 306.39 30.07 76.71 

ลวดเช่ือม 60.04 30.18 9.97 49.73 83.39 

ใบเจียรใบตัด 66.55 25.08 8.49 62.31 87.24 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 27.78 17.45 5.81 37.19 79.09 

กาซและลวดเช่ือม 78.36 50.41 16.63 35.67 78.78 

กาซและใบเจียรใบตัด 62.41 34.02 11.54 45.49 81.51 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 19.32 13.05 4.30 32.45 77.74 

 

 

รูปที่ 4.2 ระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุง 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากตารางที่ 4.17 และรูปที่ 4.2 เปนการเปรียบเทียบระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ย

จำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ พบวาแบบจำลองสถานการณปจจุบันมีระยะทางในการหยิบ

สินคาเฉลี ่ยจำแนกตามประเภทสินคาของคำสั่งซื ้อมีความแตกตางกัน เชน กาซอุตสาหกรรมมี

ระยะทาง 1,315.66 เมตรตอวัน ลวดเชื่อมมีระยะทาง 60.04 เมตรตอวัน ใบเจียรใบตัดมีระยะทาง 

66.55 เมตรตอวัน และลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดมีระยะทาง 27.78 เมตรตอวัน และในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 ไดทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงการจัดเก็บตามความถี่ในการหยิบในเบิกจาย พบวา

สามารถชวยลดระยะทางในการหยิบสินคาได เชน กาซอุตสาหกรรมมีระยะทาง 919.99 เมตรตอวัน 

(ลดลงรอยละ 30.07) ลวดเชื่อมมีระยะทาง 30.18 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 49.73) ใบเจียรใบตัดมี

ระยะทาง 25.08 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 62.31) และลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดมรีะยะทาง 17.45 

เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 37.19) และในแบบจำลองสถานการณที่ 2 ไดทดลองรวมกลุมคำสั่งซื้อเพ่ือ

ดำเนินการหยิบสินคาแบบชุด (Batch Picking) และกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่

ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 สงผลใหมีระยะทางในการหยิบสินคาเฉลี่ยนอย

ที่สุด เชน กาซอุตสาหกรรมมีระยะทาง 306.39 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 76.71) ลวดเชื ่อมมี

ระยะทาง 9.97 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 83.39) ใบเจียรใบตัดมีระยะทาง 8.49 เมตรตอวัน (ลดลง

รอยละ 87.24) และลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดมีระยะทาง 5.81 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 79.09) 

 

ตารางที่ 4.18 ผลการเปรียบเทียบระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในกระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุง 

ระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในกระบวนการหยิบสนิคา (เมตร) 
รอยละ (%) 

AS-IS Scenario 1 Scenario 2 

1,630.12 1,090.18 363.13 33.12 77.72 

 

จากตารางที่ 4.18 แสดงระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในกระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันพบวามีระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในการหยิบสินคาเทากับ 1,630.12 เมตรตอวัน 

ซึ่งใชระยะทางมากที่สุด และในแบบจำลองสถานการณที่ 1 เมื่อทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการ

จัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายพบวาใชระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในการหยิบสินคาเทากับ 

1,090.18 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 33.12) และในแบบจำลองสถานการณที่ 2 เมื่อทดลองเปลี่ยน

วิธีการหยิบสินคาเปนแบบชุด (Batch Picking) รวมกับการกำหนดตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตาม

ความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 พบวามีระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันในการ

หยิบสินคานอยที่สุดเทากับ 363.13 เมตรตอวัน (ลดลงรอยละ 77.72) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4.4.3 การเปรียบเทียบความแตกตางของระยะเวลาเฉลี ่ยของคำสั ่งซื ้อในระบบของ

แบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรบัปรงุ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื ้อในระบบของแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุงทั้ง 2 แนวทาง ดวยโปรแกรม

สำเร็จรูป Minitab โดยใชการทดสอบ Paired Sample t-test ที่ระดับนัยสำคัญ ( )α  ที่ 0.05 โดย

แสดงผลการทดสอบดังตาราง 4.19 ซึ่งมีสมมติฐานดังน้ี  

กำหนดให preµ  คือ ระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบกอนการปรับปรุง 

       postµ  คือ ระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบหลังการปรับปรุง 

 

0 0pre postH µ µ= − =  

1 0pre postH µ µ= − ≠  

 

ตารางที่ 4.19 ผลการทดสอบดวย Pair t-test 

การเปรียบเทยีบ 
ระยะเวลาเฉลีย่ของคำสั่งซื้อในระบบ 

AS-IS Scenario1 AS-IS Scenario2 

คาเฉลี่ย (นาท)ี 31.968 28.496 31.968 25.876 

สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

(นาที) 
0.983 0.686 0.983 0.320 

ผลตางคาเฉลี่ย 3.472 6.092 

รอยละการลดลง 10.86 19.06 

ชวงความเช่ือมั่น 95% (3.240,3.705) (5.840,6.345) 

t-value 29.73 48.06 

p-value 0.000 0.000 

  

จากตารางที่ 4.19 การเปรียบเทียบความแตกตางระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบใน

แบบจำลองสถานการณปจจุบันเปรียบเทียบกับแบบจำลองสถานการณแนวทางการปรังปรุงทั้ง 1 

และ 2 โดยการเปรียบเทียบความความแตกตางสำหรับแบบจำลองสถานการณปจจุบันและ

แบบจำลองสถานการณที ่ 1 พบวามีความแตกตางกันอยางมีนัยสำคัญที่ชวงความเชื ่อมั่น 95% 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



75 

 

เนื่องจากคา p-value นอยกวาที่ระดับนัยสำคัญ ( )α  ที่ 0.05 และผลตางของคาเฉลี่ยมีผลลัพธเปน

บวกแสดงวาระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื ้อในระบบในแบบจำลองสถานการณที ่ 1 มีคานอยกวา

ระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบในแบบจำลองสถานการณปจจุบัน (
1

0pre postµ µ− > ) และเมื่อ

เปรียบเทียบแบบจำลองสถานการณปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณที่ 2 พบวามีความแตกตางกัน

อยางมีนัยสำคัญที่ชวงความเช่ือมั่น 95% เน่ืองจากคา p-value นอยกวาระดับนัยสำคัญ ( )α ที่ 0.05  

และผลตางของคาเฉลี่ยมีผลลัพธเปนบวกเชนกันแสดงวาระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบใน

แบบจำลองสถานการณที ่ 2 มีคานอยกวาระยะเวลาเฉลี ่ยของคำสั ่งซื ้อในระบบในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบัน (
2

0pre postµ µ− > ) ดังนั้นระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบในแบบจำลอง

สถานการณปจจุบันเปรียบเทียบกับแนวทางการปรังปรุงในแบบจำลองสถานการณที ่ 1 และ

แบบจำลองสถานการณที่ 2 พบวามีความแตกตางกันอยางมีนัยสำคัญที่ชวงความเช่ือมั่น 95% 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื ้อในระบบในแบบจำลอง

สถานการณ 1 และแบบจำลองสถานการณที่ 2 ดวยโปรแกรมสำเร็จรูป Minitab โดยใชการทดสอบ  

Independent Samples t-test ที่ระดับนัยสำคัญ ( )α  ที่ 0.05 โดยแสดงผลการทดสอบไดดังตาราง

ที่ 4.20 ซึ่งมีสมมติฐานดังน้ี 

กำหนดให 1µ  คือ ระยะเวลาเฉลีย่ของคำสั่งซื้อในระบบในแบบจำลองสถานการณที่ 1 

2µ  คือ ระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบในแบบจำลองสถานการณที่ 2 

 

0 1 2 0H µ µ= − =  

1 1 2 0H µ µ= − ≠  

 

ตารางที่ 4.20 ผลการทดสอบดวย Independent Samples t-test 

การเปรียบเทยีบ 
ระยะเวลาเฉลีย่ของคำสั่งซื้อในระบบ 

Scenario1 Scenario2 

คาเฉลี่ย (นาท)ี 28.496 25.876 

สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (นาท)ี 0.686 0.320 

ผลตางคาเฉลี่ย 2.62 

รอยละการลดลง 9.19 

ชวงความเช่ือมั่น 95% (2.4464, 2.7931) 

t-value 29.98 

p-value 0.000 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากตารางที่ 4.20 การเปรียบเทียบความแตกตางของระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบ

ของแบบจำลองสถานการณที่ 1 กับแบบจำลองสถานการณที่ 2 พบวามีความแตกตางกันอยางมี

นัยสำคัญที่ชวงความเชื่อมั่น 95% และผลตางของคาเฉลี่ยมีผลลัพธเปนบวกแสดงวาระยะเวลาเฉลี่ย

ของคำสั่งซื้อในระบบในแบบจำลองสถานการณที่ 2 นอยกวาระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบใน

แบบจำลองสถานการณที่ 1 ( 1 2 0µ µ− > ) ดังนั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในการกระบวนการหยิบ

สินคาสำหรับคลังสินคาบริษัทกรณีศึกษาแบบจำลองสถานการณที่ 2 คือการปรับเปลี่ยนตำแหนงใน

การจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายรวมกับการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบแบบชุด (Batch 

Picking) ซึ่งกำหนดขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 เปนแนวทางที่สามารถลดระยะเวลา

เฉลี่ยของคำสั่งซื้อในระบบไดดีที่สุด 

 

4.5  ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) ในการประยุกตใชเทคโนโลยี 

RFID และวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 

4.5.1 ผลลัพธแบบจำลองสถานการณที่ 3 ในการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 3 ผูวิจัยไดนำเสนอการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID รวมกับการ

นำขอมูลและขั้นตอนการดำเนินงานในแบบจำลองสถานการณที่ 2 คือการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการ

จัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายและใชวิธีการหยิบสินคาแบบชุด (Batch Picking) ซึ่งกำหนด

ขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 มาประยุกตใชในคลังสินคาบริษัทกรณีศึกษา โดยการ

ประยุกตใช RFID จะสามารถลดขั้นตอนการพิมพใบหยิบสินคา (Picking List) และแสดงตำแหนงการ

จัดเก็บสินคาผานหนาจอแสดงผล ซึ่งจะชวยเพิ่มความถูกตองในดานตำแหนงของการจัดเก็บภายใน

คลังสินคาและเพ่ิมความสะดวกในการคนหาตำแหนงในการจัดเก็บสินคาของพนักงาน ซึ่งผลลัพธจาก

แบบจำลองสถานการณสำหรับการประยุกตใชเทคโนโลยี RFID พบวาระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อใน

ระบบเทากับ 25.74 นาทีตอคำสั่งซื้อ ลดลงรอยละ 19.48 เมื่อเปรียบเทียบกับแบบจำลองสถานการณ

ในปจจุบัน แสดงดังตารางที่ 4.21 

 

ตารางที่ 4.21 การเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื ้อในระบบในแบบจำลองสถานการณ

ปจจุบันกับแบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) 

ระยะเวลาเฉลีย่ของคำสั่งซือ้ในระบบ (นาที) 
รอยละ (%) 

AS-IS Scenario3 

31.968 25.740 19.48 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4.5.2 การวิเคราะหระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) 

งานวิจัยนี ้ทำการประมาณการผลประโยชนและตนทุนในการนำเทคโนโลยี RFID มา

ประยุกตใชในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา โดยทำการคำนวณระยะเวลาคืนทุน (Payback 

Period) เพื ่อวิเคราะหความเปนไปไดทางการเงินในการตัดสินใจลงทุนไดอยางเหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพ 

โดยจากการสัมภาษณจาก คุณธนพล เหลืองอรุณเลิศ ตำแหนงผูจัดการฝายขายและผูจัดการ

คลังสินคา ในสภาพปญหาที่พบคือพนักงานใชระยะเวลาในการหยิบสินคามากเกินไปจึงไมสามารถ

จัดเตรียมสินคาเพื่อสงมอบไดทันตามเวลาที่กำหนด และตองเพิ่มรอบการจัดสงพิเศษเฉลี่ยรอยละ 5 

ของคำสั่งซื้อทั้งหมด ซึ่งกอใหเกิดตนทุนการจัดสงรอบพิเศษเฉลี่ยเทากับ 161,980 บาทตอป ตนทุน

การทำงานลวงเวลาเฉลี่ยเทากับ 100,800 บาทตอป และมีตนทุนที่เกิดจากสินคาสูญหายเฉลี่ยเทากับ 

60,000 บาทตอป ดังนั้นการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา

รวมกับการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายและใชวิธีการหยิบสินคา

แบบชุด (Batch Picking) ในแบบจำลองสถานการณที่ 3 จะสามารถลดระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อ

ในระบบไดรอยละ 19.48 และสงผลใหจำนวนคำสั่งซื้อเฉลี่ยที่ออกจากระบบเทากับรอยละ 99.94 

ของคำสั่งซื้อที่เขามาในระบบ ซึ่งจะสามารถลดปญหาที่กอใหเกิดตนทุนจากการจัดสงรอบพิเศษและ

การทำงานลวงเวลา และชวยปองการโจรกรรมสินคาภายในคลังสินคา โดยแสดงผลประโยชน

โดยประมาณในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคาดังตารางที่ 4.22 

 

ตารางที่ 4.22 ผลประโยชนโดยประมาณในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคา 

ประเภท จำนวนเงนิตอป (บาท) 

ตนทุนดานการทำงานลวงเวลา 100,800 

ตนทุนดานการจัดสงรอบพิเศษ 161,980 

ตนทุนดานสินคาสูญหาย 60,000 

รวม 322,780 

 

คาใชจายโดยประมาณในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคาของบริษัท

กรณีศึกษา ซึ่งเปนขอมูลการประมาณการที่ไดจากการสัมภาษณ คุณสุรศักด์ิ  พรบรรเจิดกุล ที่ปรึกษา

ดานการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานระดับเฉพาะทางดานการบริหารจัดการการผลิตและสินคาคง

คลัง โดยขอมูลคาใชจายโดยประมาณในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคาบริษัท

กรณีศึกษาจะประกอบดวย 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1) RFID Anti Metal Tag จำนวน 1,000 ช้ิน ราคา 30,000 บาท  

2) RFID Tag Label จำนวน 3,000 ช้ิน ราคา 15,000 บาท 

3) RFID Tag Location จำนวน 100 ช้ิน ราคา 7,500 บาท 

4) RFID Reader จำนวน 2 ช้ิน ราคา 100,000 บาท 

5) RFID Antenna จำนวน 4 ช้ิน ราคา 10,000 บาท 

6) อุปกรณแสดงผล จำนวน 2 ช้ิน ราคา 40,000 บาท 

7) เครื่องพิมพฉลาก RFID จำนวน 1 ช้ิน 60,000 บาท 

8) ซอฟตแวรควบคุม ราคา 300,000 บาท 

9) โครงสรางการติดต้ัง ราคา 50,000 บาท 

โดยขอมูลคาใชจายโดยประมาณการในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคา 

ของบริษัทกรณีศึกษารวมทั้งสิ้น  612,500 บาท แสดงดังตารางที่ 4.23 

 

ตารางที่ 4.23 คาใชจายโดยประมาณในการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคา 

รายการ ตนทุนตอหนวย (บาท) จำนวน (ชิน้) จำนวนเงนิ (บาท) 

RFID Anti Metal Tag 30 1,000 30,000 

RFID Tag Label 5 3,000 15,000 

RFID Tag สำหรับแสดง

ตำแหนงการจัดเก็บ 
75 100 7,500 

RFID Reader 50,000 2 100,000 

RFID Antenna 2,500 4 10,000 

เครื่องพิมพฉลาก RFID 60,000 1 60,000 

อุปกรณแสดงผล 20,000 2 40,000 

ซอฟตแวรควบคุม 300,000 1 300,000 

โครงสรางการติดต้ัง 50,000 1 50,000 

รวม   612,500 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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การคำนวณระยะเวลาคืนทุน (Payback Period) โดยแทนคาที่เกี่ยวของในสมการที่ (4.1) 

 

ระยะเวลาคืนทุน = 
เงินลงทุนเริ่มแรก

เงินสดรับเฉล่ียตอป
                                 (4.1) 

 

ระยะเวลาคืนทุน = 612,500
322,780

 

 

ดังน้ัน ระยะเวลาคืนทุน = 1.89 ป หรือ 1 ป 10 เดือน 21 วัน 

 

สำหรับการลงทุนในการนำเทคโนโลยี RFID มาใชในคลังสินคาบริษัทกรณีศึกษาซึ่งมีตนทุน

รวมเปนจำนวนเงินเทากับ 612,500 บาท แตบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดตนทุนทางดานคาแรง

ลวงเวลา ตนทุนการจัดสงรอบพิเศษ และตนทุนที่เกิดจากสินคาสูญหาย รวมเปนจำนวนเงินเทากับ 

322,780 บาทตอป ดังน้ันระยะเวลาคืนทุนในการลงทุนดังกลาวจะเทากับ 1 ป 10 เดือน 21 วัน หรือ

ประมาณ 1 ป 11 เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ในบทน้ีจะกลาวถึงการสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะทีไ่ดหลังจากทำการศึกษาโดยขอสรุป

ตามหัวขอดังตอไปน้ี  

5.1  สรุปผลการวิจัย 

5.2  ขอเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการวิจัย 

งานวิจ ัยนี ้ได ทำการศึกษาสภาพการดำเนินงานในกระบวนการหยิบสินคาเพื ่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพการหยิบสินคาภายในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาดวยการจำลองสถานการณ ซึ่งใน

ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาประสบปญหาการสงมอบลาชา เนื่องจากกระบวนการหยิบสินคาภายใน

คลังสินคาใชระยะเวลามากเกินไปจึงตองมีการจัดสงสินคาในรอบพิเศษ 

ผู ว ิจ ัยไดทำศึกษาทฤษฎีและงานวิจ ัยที ่ เก ี ่ยวของ และทำการเก็บรวบรวมขอมูลใน

กระบวนการหยิบสินคาเพื่อนำไปสรางแบบจำลองสถานการณซึ่งประกอบดวย ระยะเวลาในการหยิบ

สินคา ระยะทางการหยิบสินคา จำนวนพนักงาน ตำแหนงในการจัดเก็บ การเขามาของคำสั่งซื้อตาม

ชวงเวลา และรายละเอียดของคำสั่งซื้อ โดยแบบจำลองสถานการณที่สรางมีความสมเหตุสมผลใน

ระบบจริงที่ระดับความเชื่อมั่น 95% และไดทำการเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดระยะเวลาใน

กระบวนการหยิบสินคาโดยการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจาย

สำหรับสินคาที่มีการหมุนเวียนเร็วใหใกลกับสถานีบรรจุภัณฑรวมกับการเปรียบเทียบวิธีการหยิบ

สินคาดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และวิธีหยิบแบบชุด (Batch Picking) ซึ่ง

กำหนดขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 คำสั่งซื้อ 

จากการเปรียบเทียบผลลัพธจากแบบจำลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena ระหวาง

กระบวนการหยิบสินคาในแบบจำลองสถานการณปจจุบัน แนวทางการปรับปรุงในแบบจำลอง

สถานการณที่ 1 การปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายรวมกับการ

หยิบสินคาดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) และแบบจำลองสถานการณที่ 2 การ

ปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายรวมกับการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบ

แบบชุด (Batch Picking) พบวาแบบจำลองสถานการณที่ 2 เปนแนวทางที่ดีที่สุดเมื่อเทียบกับผลลัพธ

กับแบบจำลองสถานการณปจจุบันและแบบจำลองสถานการณที่ 1 ซึ่งสามารถชวยลดระยะเวลาเฉลี่ย

ตอคำสั่งซื้อในกระบวนการหยิบสินคาจากแบบจำลองสถานการณปจจุบันเทากับรอยละ 25.62 และ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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สามารถลดระยะทางรวมเฉลี่ยตอวันรอยละ 77.72 ซึ่งสงผลใหสามารถลดระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่ง

ซื้อในระบบรอยละ 19.06 

นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดเสนอการนำเทคโนโลยี RFID ประยุกตใชในการระบุตำแหนงในการ

จัดเก็บสินคาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคา โดยสามารถลดขั้นตอนในการพิมพ

เอกสารในการหยิบสินคาและสามารถระบุตำแหนงในการจัดเก็บสินคา ซึ่งผลลัพธในแบบจำลอง

สถานการณพบวาระยะเวลาเฉลี่ยของคำสั่งซื้อในกระบวนการหยิบสินคาในระบบลดลงรอยละ 19.48 

เมื่อเทียบกับสถานการณปจจุบัน โดยหากมีการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชจะมีระยะเวลาคืน

ทุนภายใน 1 ป 11 เดือน 

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

5.2.1 ขอเสนอแนะสำหรับบริษัทกรณศีึกษา 

5.2.1.1 คลังสินคาบริษัทกรณีศึกษาควรจำแนกกลุมสินคาดวยการวิเคราะห FSN 

เพื่อปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บตามความถี่ในการเบิกจายรวมกับวิธีการหยิบสินคาแบบชุด 

(Batch Picking) ซึ่งจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินคา 

5.2.1.2 บริษัทกรณีศึกษาควรพิจารณานำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตในคลังสินคา

เพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคา เชน ในดานระบุตำแหนงการจัดเก็บเพื่อความ

ถูกตองในการหยิบสินคา และในดานการปองกันการโจรกรรมสินคาภายในคลังสินคา 

5.2.1.3 คลังสินคาบริษัทกรณีศึกษาความนำหลักการ 5ส. มาปรับใชในกิจกรรมใน

คลังสินคา เชน การจัดระเบียบและรักษาความสะอาดในคลังสินคาเพื่อความสะดวกในการเขาถึง

สินคา จัดเก็บแบบ First-in First-out ซึ่งจะชวยลดตนทุนความเสื่อมในการจัดเก็บ และกำหนดหนาที่

พนักงานในพ้ืนที่แตละคนเพ่ือเปนมาตรฐานการปฏิบัติน้ีงานในคลังสินคา 

5.2.2 ขอเสนอแนะสำหรับงานวิจัยในอนาคต 

งานวิจัยนี้ไมไดศึกษาในเรื่องของการวางแผนกำลังคนในคลังสินคาซึ่งสามารถสงผล

ใหเกิดการวางงานหรือการทำงานลวงเวลา ดังนั้นผูที่สนใจอาจใชวิธีการสรางแบบจำลองสถานการณ

เพื่อทดลองปรับจำนวนพนักงานใหสอดคลองกับปริมาณงาน โดยมีตัวชี้วัดในดานระยะเวลาในการ

ปฏิบัติงานและภาระงานของพนักงาน ซึ่งจะทำใหเกิดการใชทรัพยากรอยางคุมคาและเกิดประโยชน

สูงสุดตอองคกร 
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ภาคผนวก ก 

ผลการวิเคราะหจำแนกกลุมประเภทสินคาดวย FSN Analysis 
 

ตารางที่ ก.1 ผลการวิเคราะหจำแนกกลุมประเภทสินคาดวย FSN Analysis  

ประเภทสินคา 

จำนวนครั้งใน

การเบิกจาย

ตอป 

มูลคา 

(บาท) 

จำนวนครั้งใน

การเบิกจาย

ตอวัน 

การเบิกจาย 

(%) 

การ

เบิกจาย

สะสม (%) 

ประเภท 

ใบเจียรใบตัด 441,027 6,836,263 1,209 33.83 33.83 F 

ลวดเชื่อม 326,863 17,825,945 896 25.07 58.90 F 

กาซ 154,703 35,594,753 424 11.86 70.76 F 

เครื่องมือ 114,843 1,210,127 315 8.81 79.57 S 

จานทราย 52,709 1,839,584 144 4.03 83.60 S 

อุปกรณงาน

เชื่อมงานตัด 
35,425 621,672 97 2.71 86.32 S 

กระดาษทราย

และผาทราย 
34,496 498,503 95 2.66 88.98 S 

อุปกรณงาน

เชื่อมอารกอน 
22,044 741,526 60 1.68 90.65 S 

หินแกน 

และหินไฟ 
21,480 386,430 59 1.65 92.31 S 

อุปกรณงาน

เชื่อม Co2 
17,391 858,169 48 1.34 93.65 N 

อุปกรณ 

Plasma 
15,963 705,727 44 1.23 94.88 N 

สายลม 

และสายเชื่อม 
14,020 648,824 38 1.06 95.94 N 

น้ำยาและกาว 11,236 2,462,714 31 0.87 96.81 N 

อุปกรณงานขัด 7,713 685,989 21 0.59 97.40 N 

สินคาไมคงคลัง 6,651 1,074,268 18 0.50 97.90 N 

ดอกสวานและ

อุปกรณเจาะ 
6,418 397,505 18 0.50 98.41 N 

ลอทราย 5,041 474,445 14 0.39 98.80 N 
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ตารางที่ ก.1 ผลการวิเคราะหจำแนกกลุมประเภทสินคาดวย FSN Analysis (ตอ) 

ประเภทสินคา 

จำนวนครั้งใน

การเบิกจาย

ตอป 

มูลคา 

(บาท) 

จำนวนครั้งใน

การเบิกจาย

ตอวัน 

การเบิกจาย 

(%) 

การ

เบิกจาย

สะสม (%) 

ประเภท 

ชุดเชื่อม ชุดตัด

และเกย 
4,925 1,703,439 13 0.36 99.16 N 

ส ี 3,569 186,847 10 0.28 99.44 N 

ลูกลอ 2,330 635,236 6 0.17 99.61 N 

สกรู น็อต  

และตะปู 
1,931 21,118 5 0.14 99.75 N 

อุปกรณ 

เครื่องเขียน 
1,015 25,896 3 0.08 99.83 N 

อุปกรณซอม

ชุดตัด 
452 17,325 1 0.03 99.86 N 

อุปกรณเกย 424 33,427 1 0.03 99.89 N 

ถานเครือ่ง

เจียร 
341 27,020 1 0.03 99.92 N 

พลาสติกหอ 332 33,170 1 0.03 99.94 N 

กระดาษชำระ 312 229,663 1 0.03 99.97 N 

Makita 205 333,243 1 0.03 100 N 

อุปกรณแกส 179 46,710 0 0 100 N 

เครื่องเชื่อม

เครื่องตัด 

และเครื่องจักร 

163 1,584,094 0 0 100 N 

อุปกรณเซฟตี้ 128 20,660 0 0 100 N 

สายไฟ 100 118 0 0 100 N 

รองเทาเซฟต้ี 99 67,000 0 0 100 N 

ขอตอ 91 6,415 0 0 100 N 

ตาป 71 9,264 0 0 100 N 

ใบเลื่อยจิก๊ซอ 58 1,927 0 0 100 N 

สินคาอ่ืน ๆ 48 1,920 0 0 100 N 

อุปกรณกลึง 26 1,330 0 0 100 N 

อุปกรณรวม 4 1660 0 0 100 N 

ทราย 1 58 0 0 100 N 

อุปกรณซอม 1 300 0 0 100 N 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ภาคผนวก ข 

ผลการทดสอบการแจกแจงความนาจะเปนของขอมลู 
 

1. การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคา

ในแบบจำลองสถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) 

1.1 การทบทวนและบนัทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

 

รูปที่ ข.1 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อมีรูปแบบ

การแจกแจง Triangular มีคาเทากับ TRIA(1.14, 2.52, 3.28) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.2 การพิมพใบหยิบสินคา  

การพิมพเอกสารการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเปนคาคงที่ (Constant) มี

คาเทากับ 0.50 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

1.3 การเตรียมจัดสงสนิคา 

 

 

รูปที่ ข.2 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการเตรียมจัดสงสินคา 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการเตรียมจัดสงสินคามีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 2+6 * BETA(0.609, 0.711) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทกาซ

อุตสาหกรรม 

1.4 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.3 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 3 + 13 * BETA(0.432, 0.501) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.5 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.4 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 4 + 13 * BETA(0.477, 0.568) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.6 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.5 ผลการทดสอบการแจกแจงขอมลูการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 5 + 13 * BETA(0.562, 0.599) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.7 การตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.6 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Bata มีคาเทากับ 2 + 7.95 * BETA(0.618, 0.776) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.8 การหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยบิผิด) 

 

 

รูปที่ ข.7 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 5 + 14 * BETA(0.536, 0.479) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.9 การบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.8 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 2.62 * BETA(0.709, 0.696) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวด

เชื่อม 

1.10 การหยบิลวดเชื่อม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.9 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อม 1 ตำแหนงมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 2 + 4.9 * BETA(0.539, 0.716) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.11 การตรวจสอบลวดเชื่อม 

 

 

รูปที่ ข.10 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบลวดเชื่อมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 3.84 * BETA(0.497, 0.493) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.12 การหยบิลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณสีินคาไมสมบรูณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.11 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5.99 * BETA(0.546, 0.527) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.13 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่ม 

 

 

รูปที่ ข.12 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 0.07 + 3.79 * BETA(0.567, 0.514) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทใบ

เจียรใบตัด 

1.14 การหยบิใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.13 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1.11 + 4.89 * BETA(0.449, 0.419) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.15 การหยบิใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.14 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 4.67 * BETA(0.617, 0.739) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.16 การตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.15 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Bata มีคาเทากับ  3.57 * BETA(0.689, 0.784)  นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.17 การหยบิใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.16 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5 * BETA(0.451, 0.438) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.18 การบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.17 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 0.05 + 3.55 * BETA(0.512, 0.477) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวด

เชื่อมและใบเจียรใบตัด 

1.19 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.18 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 9 * BETA(0.679, 0.768) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.20 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.19 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 3 + 9 * BETA(0.668, 0.731) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.21 การตรวสอบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.20 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวสอบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 6.81 * BETA(0.444, 0.428) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.22 การหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสินคาไมสมบูรณ

หรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.21 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบลวดเช่ือมและใบเจยีรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 14 * BETA(0.62, 0.568) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.23 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่มและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.22 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5.75 * BETA(0.605, 0.708) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2. การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคา

ในแบบจำลองสถานการณท่ี 1 (Scenario 1) 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 1 ผูวิจัยทดลองทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคา

ตามความถี ่ในการเบิกจายรวมกับวิธีการหยิบในปจจุบันคือการหยิบดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ 

(Discrete Order Picking) โดยมีรายละเอียดรูปแบบการแจกแจงของขอมูลแตละขั้นตอนดังน้ี 

2.1 การทบทวนและบนัทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

 

รูปที่ ข.23 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อมีรูปแบบ

การแจกแจง Triangular มีคาเทากับ TRIA(1.14, 2.52, 3.28) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.2 การพิมพใบหยิบสินคา 

การพิมพเอกสารการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเปนคาคงที่ (Constant) มี

คาเทากับ 0.50 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

2.3 การเตรียมจัดสงสนิคา 

 

 

รูปที่ ข.24 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการเตรียมจัดสงสินคา 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการเตรียมจัดสงสินคามีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 2+6 * BETA(0.609, 0.711) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทกาซ

อุตสาหกรรม 

2.4 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.25 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 3 + 11 * BETA(0.547, 0.731) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.5 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.26 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 3 + 11 * BETA(0.609, 0.67) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.6 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.27 ผลการทดสอบการแจกแจงขอมลูการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 3 + 12 * BETA(0.755, 0.855) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.7 การตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.28 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Bata มีคาเทากับ 2 + 7.95 * BETA(0.618, 0.776) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.8 การหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยบิผิด) 

 

 

รูปที่ ข.29 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 4 + 13 * BETA(0.711, 0.598) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.9 การบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.30 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 2.62 * BETA(0.709, 0.696) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวด

เชื่อม 

2.10 การหยบิลวดเชื่อม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.31 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อม 1 ตำแหนงมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 1 + 4.59 * BETA(0.513, 0.541) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.11 การตรวจสอบลวดเชื่อม 

 

 

รูปที่ ข.32 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบลวดเชื่อมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 3.84 * BETA(0.497, 0.493) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.12 การหยบิลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณสีินคาไมสมบรูณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.33 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 0.999 + 5 * BETA(0.394, 0.52) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.13 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่ม 

 

 

รูปที่ ข.34 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 0.07 + 3.79 * BETA(0.567, 0.514) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทใบ

เจียรใบตัด 

2.14 การหยบิใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.35 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 4.53 * BETA(0.442, 0.526) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.15 การหยบิใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.36 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 4.71 * BETA(0.532, 0.564) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.16 การตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.37 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Bata มีคาเทากับ  3.57 * BETA(0.689, 0.784)  นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.17 การหยบิใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.38 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5.64 * BETA(0.465, 0.707) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.18 การบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.39 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 0.05 + 3.55 * BETA(0.512, 0.477) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวดเชื่อมและใบ

เจียรใบตัด 

2.19 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.40 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 8 * BETA(0.57, 0.731) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.20 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.41 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 8 * BETA(0.633, 0.573) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.21 การตรวสอบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.42 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวสอบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 6.81 * BETA(0.444, 0.428) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.22 การหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสินคาไมสมบูรณ

หรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.43 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบลวดเช่ือมและใบเจยีรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 13 * BETA(0.575, 0.606) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.23 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่มและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.44 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5.75 * BETA(0.605, 0.708) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3. การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคา

ในแบบจำลองสถานการณท่ี 2 (Scenario 2) 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 2 ผูวิจัยทดลองทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคา

ตามความถี่ในการเบิกจายรวมกับวิธีการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบแบบชุด (Batch Picking) ซึ่งกำหนด

ขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 โดยมีรายละเอียดรูปแบบการแจกแจงของขอมูลแตละ

ขั้นตอนดังน้ี 

3.1 การทบทวนและบนัทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

 

รูปที่ ข.45 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อในระบบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการทบทวนและบันทึกคำสั่งซื้อมีรูปแบบ

การแจกแจง Triangular มีคาเทากับ TRIA(1.14, 2.52, 3.28) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



133 

 

3.2 การพิมพใบหยิบสินคา  

การพิมพเอกสารการหยิบสินคาในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเปนคาคงที่ (Constant) มี

คาเทากับ 0.50 นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

3.3 การเตรียมจัดสงสนิคา 

 

 

รูปที่ ข.46 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการเตรียมจัดสงสินคา 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาขั้นตอนการเตรียมจัดสงสินคามีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 2+6 * BETA(0.609, 0.711) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทกาซ

อุตสาหกรรม 

3.4 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.47 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 1 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Expo มีคาเทากับ 7 + EXPO(10.4) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.5 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.48 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 2 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 7 + 24 * BETA(0.386, 0.442) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.6 การหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.49 ผลการทดสอบการแจกแจงขอมลูการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรม 3 ตำแหนงมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 7 + 24 * BETA(0.471, 0.443) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.7 การตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.50 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Bata มีคาเทากับ 5 + 17 * BETA(0.402, 0.421) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.8 การหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยบิผิด) 

 

 

รูปที่ ข.51 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบกาซอุตสาหกรรมใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 10 + 34 * BETA(0.398, 0.439) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.9 การคัดแยกกาซอุตสาหกรรมตามคำสัง่ซื้อ 

 

 

รูปที่ ข.52 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการคัดแยกกาซอุตสาหกรรมตามคำสั่งซื้อ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการคัดแยกกาซอุตสาหกรรมตามคำสั่งซื ้อมี

รูปแบบการแจกแจง Expo มีคาเทากับ 3 + EXPO(4.29) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.10 การบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

 

รูปที่ ข.53 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑกาซอุตสาหกรรมมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 2.29 + 6.6 * BETA(0.503, 0.548) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวด

เชื่อม 

3.11 การหยบิลวดเชื่อม 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.54 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือม 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อม 1 ตำแหนงมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 2 + 11 * BETA(0.515, 0.624) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.12 การตรวจสอบลวดเชื่อม 

 

 

รูปที่ ข.55 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบลวดเชื่อมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 1 + 7 * BETA(0.45, 0.364) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.13 การหยบิลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบ (กรณสีินคาไมสมบรูณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.56 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมใหมพรอมตรวจสอบมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 14 * BETA(0.408, 0.456) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.14 การคัดแยกลวดเชื่อมตามคำสั่งซื้อ 

 

 

รูปที่ ข.57 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการคัดแยกลวดเช่ือมตามคำสั่งซื้อ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการคัดแยกลวดเชื่อมตามคำสั่งซื้อมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 0.09 + 4.82 * BETA(0.805, 0.985) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.15 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่ม 

 

 

รูปที่ ข.58 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือม 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมมีรูปแบบการแจกแจง 

Beta มีคาเทากับ 1 + 11 * BETA(0.517, 0.64) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของขอมูลในกระบวนการหยิบสนิคาประเภทใบเจียรใบตัด 

3.16 การหยบิใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.59 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 1 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 11 * BETA(0.758, 0.695) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.17 การหยบิใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.60 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการ

แจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 10 * BETA(0.45, 0.474) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.18 การตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.61 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวจสอบใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการตรวจสอบใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Bata มีคาเทากับ  9 * BETA(0.409, 0.434) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



149 

 

3.19 การหยบิใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสนิคาไมสมบูรณหรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.62 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบมี

รูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 13 * BETA(0.394, 0.48) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.20 การคัดแยกใบเจียรใบตัดตามคำสั่งซื้อ 

 

 

รูปที่ ข.63 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการคัดแยกใบเจียรใบตัดตามคำสั่งซื้อ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการคัดแยกใบเจียรใบตัดตามคำสั่งซื้อมีรูปแบบ

การแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 4.66 * BETA(0.613, 0.88) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.21 การบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.64 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการบรรจุภัณฑใบเจียรใบตัดมีรูปแบบการแจก

แจง Beta มีคาเทากับ 1 + 8.92 * BETA(0.629, 0.727) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคาประเภทลวด

เชื่อมและใบเจียรใบตัด 

3.22 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.65 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 2 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 2 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 4 + 22 * BETA(0.59, 0.546) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.23 การหยบิลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

 

รูปที่ ข.66 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 3 ตำแหนง 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนง มีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 5 + 21 * BETA(0.433, 0.407) นาทีตอ

คำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.24 การตรวสอบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.67 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการตรวสอบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการแจกแจงขอมูลการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียร

ใบตัด 3 ตำแหนงมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 17 * BETA(0.632, 0.581) นาทีตอคำ

สั่งซื้อ 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



155 

 

3.25 การหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ (กรณีสินคาไมสมบูรณ

หรือหยิบผิด) 

 

 

รูปที่ ข.68 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาหยิบลวดเช่ือมและใบเจยีรใบตัดใหมพรอมตรวจสอบ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 4 + 30 * BETA(0.388, 0.393) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.26 การคัดแยกลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดตามคำสั่งซื้อ 

 

 

รูปที่ ข.69 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการคัดแยกลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดตามคำสั่งซื้อ 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการคัดแยกลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดตามคำสั่ง

ซื้อมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 1 + 5.76 * BETA(0.751, 0.928) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.27 การบรรจุภัณฑลวดเชือ่มและใบเจียรใบตัด 

 

 

รูปที่ ข.70 ผลการทดสอบการแจกแจงของเวลาการบรรจุภัณฑลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

 

ผลการทดสอบจาก Input Analyzer พบวาการหยิบลวดเชื่อมและใบเจียรใบตัดใหมพรอม

ตรวจสอบมีรูปแบบการแจกแจง Beta มีคาเทากับ 2 + 15 * BETA(0.394, 0.394) นาทีตอคำสั่งซื้อ 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4. การวิเคราะหรูปแบบการแจกแจงของเวลาแตละขั้นตอนในกระบวนการหยิบสินคา

ในแบบจำลองสถานการณท่ี 3 (Scenario 3) 

ในแบบจำลองสถานการณที่ 3 ผูวิจัยทดลองนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชในคลังสินคา

ซึ่งชวยในการระบุตำแหนงในการจัดเก็บสินคาและลดขั้นตอนในการพิมพใบหยิบสินคา (Picking List)

รวมกับทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บสินคาตามความถี่ในการเบิกจายและใชวิธีการหยิบ

สินคาแบบชุด (Batch Picking) ซ ึ ่งกำหนดขนาดกลุ มคำสั ่งซ ื ้อ (Batch Size) เทากับ 3 โดยมี

รายละเอียดรูปแบบการแจกแจงของขอมูลแตละขั้นตอนเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 2 แตจะ

ลดขั้นตอนในการพิมพใบหยิบสินคา (Picking List) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ภาคผนวก ค 

ความนาจะเปนในการหยิบสินคาตามประเภทสินคาของคำสั่งซ้ือ 

 

ในงานวิจ ัยน้ีผ ู ว ิจ ัยนำขอมูลรายละเอียดคำสั ่งซื ้อในระบบของบริษัทกรณีศึกษามา

ทำการศึกษาความนาจะเปนในการหยิบสินคาตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ โดยมีสัดสวนความ

นาจะในการหยิบสินคาแตละประเภทดังน้ีเปนดังน้ี 

 

ตารางที่ ค.1 สัดสวนความนาจะเปนในการหยิบสินคาตามประเภทสินคาของคำสั่งซื้อ 

ประเภทสนิคา ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

กาซอุตสาหกรรม 0.73 0.73 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 0.16 0.89 

กาซ ลวดเช่ือม และใบเจียร 0.11 1.00 

 

ตารางที่ ค.2 สัดสวนความนาจะเปนในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

ประเภทสนิคา ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

กาซอุตสาหกรรม 1.00 1.00 

 

ตารางที่ ค.3 สัดสวนความนาจะเปนในการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 

ประเภทสนิคา ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

ลวดเช่ือม 0.56 0.56 

ใบเจียรใบตัด 0.31 0.87 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 0.13 1.00 

 

 

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ค.4 สัดสวนความนาจะเปนในการหยิบกาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด 

ประเภทสนิคา ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

กาซอุตสาหกรรม 

และลวดเช่ือม 
0.55 0.55 

กาซอุตสาหกรรม 

และใบเจียรใบตัด 
0.34 0.34 

กาซอุตสาหกรรม 

ลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด 
0.11 1.00 

 

1. การกระจายตัวในการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรม 

 

ตารางที่ ค.5 สัดสวนความนาจะเปนในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 0.69 0.69 

2 0.27 0.96 

3 0.04 1.00 

 

2. การกระจายตัวในการหยิบสินคาลวดเชื่อมและใบเจียรใบตดั 

 

ตารางที่ ค.6 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบลวดเช่ือม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 1.00 1.00 

 

ตารางที่ ค.7 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบใบเจียรใบตัด 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 0.85 0.85 

2 0.15 1.00 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ค.8 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบลวดเช่ือมและใบเจยีรใบตัด 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

2 0.86 0.86 

3 0.14 1.00 

 

3. การกระจายตัวในการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรมและลวดเชื่อม 

 

ตารางที่ ค.9 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบลวดเช่ือม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 1.00 1.00 

 

ตารางที่ ค.10 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 0.74 0.74 

2 0.22 0.96 

3 0.04 1.00 

 

4. การกระจายตัวในการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรมและใบเจียรใบตัด 

 

ตารางที่ ค.11 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบใบเจียรใบตัด 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 0.99 0.99 

2 0.01 1.00 

 

ตารางที่ ค.12 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 0.86 0.86 

2 0.13 0.99 

3 0.01 1.00 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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5. การกระจายตัวในการหยิบสินคากาซอุตสาหกรรม ลวดเชือ่ม และใบเจียรใบตัด 

 

ตารางที่ ค.13 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบลวดเช่ือมและใบเจยีรใบตัด 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

2 1.00 1.00 

 

ตารางที่ ค.14 สัดสวนความนาจะเปนในการกระจายตัวในการหยิบกาซอุตสาหกรรม 

จำนวนตำแหนงการหยบิ ความนาจะเปน ความนาจะเปนสะสม 

1 1.00 1.00 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ภาคผนวก ง 

แบบจำลองสถานการณ 
 

1. การสรางแบบจำลองสถานการณในสถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) ดวย

โปรแกรม Arena Simulation 16.0  

การสรางแบบจำลองสถานการณในสถานการณปจจุบัน (AS-IS Model) มีรูปแบบดังน้ี 

 

 

 

รูปที่ ง.1 แบบจำลองสถานการณปจจุบันในกระบวนการหยิบสินคา 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.2 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรม (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.3 กระบวนการหยิบลวดเช่ือม (Sub Model) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.4 กระบวนการหยิบใบเจียรใบตัด (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.5 กระบวนการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัด (Sub Model) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.6 กระบวนการหยิบกาซและลวดเช่ือม (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.6 กระบวนการหยิบกาซและลวดเช่ือม (Sub Model) (ตอ) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



167 

 

 

รูปที่ ง.7 กระบวนการหยิบกาซและใบเจียรใบตัด (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.7 กระบวนการหยิบกาซและใบเจียรใบตัด (Sub Model) (ตอ) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ ง.8 กระบวนการหยิบกาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.8 กระบวนการหยิบกาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด (Sub Model) (ตอ) 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2. การสรางแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปรับปรุง (TO-BE Model) ดวย

โปรแกรม Arena Simulation 16.0  

2.1 การสร างแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปร ับปร ุง (TO-BE Model) ใน

แบบจำลองสถานการณที่ 1 (Scenario 1) ผูวิจัยทดลองทำการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บตาม

ความถี่ในการเบิกจายรวมกับวิธีการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบทีละคำสั่งซื้อ (Discrete Order Picking) 

ซึ่งมีรูปแบบเหมือนกับแบบจำลองสถานการณปจจุบัน แตกตางกันที่ระยะทางในการหยิบสินคาแตละ

ประเภท 

2.2 การสร างแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปร ับปร ุง (TO-BE Model) ใน

แบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) ผูวิจัยทดลองปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินคาเปนวิธีหยิบแบบ

ชุด (Batch Picking) ซึ่งกำหนดขนาดกลุมคำสั่งซื้อ (Batch Size) เทากับ 3 รวมกับการปรับเปลี่ยน

ตำแหนงในการจัดเก็บตามความถี่ในการเบิกจายเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 1 โดยมีรูปแบบ

ดังน้ี 

 

 

 

รูปที่ ง.9 แบบจำลองสถานการณที่ 2 ในกระบวนการหยิบสินคา 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.10 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.11 กระบวนการหยิบลวดเช่ือมดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.12 กระบวนการหยิบใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.13 กระบวนการหยิบลวดเช่ือมและใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ ง.14 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมและลวดเช่ือมดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.14 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมและลวดเช่ือมดวยวิธี Batch Picking (Sub Model) 

(ตอ) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ ง.15 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมและใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking            

(Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.15 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรมและใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking            

(Sub Model) (ตอ) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ ง.16 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking            

(Sub Model) 

 

 

รูปที่ ง.16 กระบวนการหยิบกาซอุตสาหกรรม ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัดดวยวิธี Batch Picking            

(Sub Model) (ตอ) 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.3 การสร างแบบจำลองสถานการณแนวทางในการปร ับปร ุง (TO-BE Model) ใน

แบบจำลองสถานการณที่ 3 (Scenario 3) ผูวิจัยไดนำเสอนการนำเทคโนโลยี RFID มาประยุกตใชใน

คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อชวยในการระบุตำแหนงการจัดเก็บและลดขั้นตอนในพิมพใบหยิบ

สินคา (Picking List) และการปรับเปลี่ยนตำแหนงในการจัดเก็บตามความถี่ในการหยิบสำหรับสินคา

หมุนเวียนเร็วรวมกับวิธีการหยิบสินคาดวยวิธีหยิบแบบชุด (Batch Picking) มีรูปแบบดังน้ี 

 

 

รูปที่ ง.17 แบบจำลองสถานการณที่ 3 ในกระบวนการหยิบสินคา 

 

ในสวนของการกระบวนการหยิบสินคาแตละกลุมประเภทไดแก กาซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม

และใบเจียรใบตัด และกาซ ลวดเช่ือม และใบเจียรใบตัด มขีั้นตอนในกระบวนการหยิบ (Sub model) 

มีรูปแบบเหมือนกับแบบจำลองสถานการณที่ 2 (Scenario 2) ที่ไดกลาวกอนหนาน้ี 
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