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บทคัดย่อ 
งานวิจ ัยนี ้สนใจปัญหาการบรรจุผลิตภัณฑ์ในหนึ ่งมิต ิ (One-Dimensional Bin Packing Problem) ภายใต้

ข้อกำหนดในการจัดเรียงสินค้าบนพาเลท ซึ่งมีความจุเท่ากันทุกพาเลท (bin) โดยทั่วไปแล้วมีวัตถุประสงค์เพื่อมุ่งเน้นการลด
จำนวนพาเลทให้เหลือน้อยที่สุด อย่างไรก็ตามงานวิจัยนี้นิยามความจุของพาเลทในแง่ของความสูงในการวางสินค้า โดยความ
สูงรวมของสินค้าบนพาเลทต้องไม่เกินขีดจำกัดที่กำหนดไว้ลว่งหน้า ซึ่งวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ไม่ได้มุ่งเน้นการลดจำนวนพา
เลทท่ีใช้ให้น้อยท่ีสุด แต่เน้นการจัดเรียงสินค้าให้สอดคลอ้งกับข้อจำกัดที่กำหนด ด้วยจำนวนพาเลทท่ีแน่นอน แนวทางดังกล่าว
มีเป้าหมายเพื่อลดระยะเวลาในการดำเนินงานของพนักงานหยิบสินค้า (Order Picking) ลดความเสียหายของสินค้าอัน
เนื่องมาจากการจัดเรียงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และสร้างมาตรฐานที่ในศูนย์กระจายสินค้าแบบควบคุมอุณหภูมิ ( Cold 
Storage Distribution Center) แห่งหนึ่ง ผลการทดลองด้วยใบหยิบสินค้า (Picking list) จำนวน 25 ใบ ด้วยการประยกุต์ใช้
วิธีการเชิงฮิวริสติก (Heuristic Algorithm) สองวิธี ได้แก่ First Fit Decreasing (FFD) และ Best Fit (BF) และประมวลผล
ด้วยโปรแกรม Python พบว่าวิธี First Fit Decreasing มีอัตราความคลาดเคลื่อนไม่เป็นไปตามจำนวนมาตราฐานตาม
ข้อกำหนดต่ำกว่าวิธี Best Fit และเวลาที่ใช้ในการวางแผนจัดสินค้าด้วยวิธี First Fit Decreasing ใช้เวลาน้อยกว่าการ
ปฏิบัติงานจริงของพนักงานโดยเฉลี่ย 916 วินาทีต่อใบ หรือ 15 นาทีต่อใบ หรือ 6 ช่ัวโมง 15 นาทีต่อวัน 
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Abstract 

This research focuses on the One-Dimensional Bin Packing Problem under constraints for arranging 
products on pallets of equal capacity (bins). Typically, such problems aim to minimize the number of 
pallets used. However, this research defines pallet capacity in terms of stacking height, where the total 
height of products on a pallet must not exceed a predetermined limit. The objective is not to minimize the 
number of pallets used, but rather to arrange products in accordance with specified constraints using a 
fixed number of pallets. This approach aims to reduce operation time for order picking staff, minimize 
product damage resulting from improper arrangement, and establish standards for a cold storage 
distribution center. Experimental results using 25 picking lists, applying two heuristic algorithms—First Fit 
Decreasing (FFD) and Best Fit (BF)—and processing through Python programming, revealed that the First Fit 
Decreasing method had a lower deviation rate from standard requirements compared to the Best Fit 
method. Additionally, planning time using the First Fit Decreasing method was less than the actual operation 
time by an average of 916 seconds per list, or 15 minutes per list, or 6 hours and 15 minutes per day. 
 
Keywords: one-dimensional bin packing problem, product arrangement, cold chain logistics, heuristic 
methods
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1. บทนำ 
1.1 ที่มาและความสำคัญ 

ในธ ุรก ิจผ ู ้ ให ้บร ิการคลังส ินค ้าโลจ ิสต ิกส์ ที่
ครอบคลุมการเคลื่อนย้ายสินค้า การจัดการคลังสินค้า และ
การขนส่งสินค้าไปยังศูนย์กระจายสินค้า มีความซับซ้อนของ
กระบวนการที่เกี่ยวข้องหลายประการ เช่น การรับสินค้าเข้า
คลังสินค้าให้ถูกต้อง การจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า การ
บริหารจัดการสินค้าคงคลังให้เหมาะสม และการจัดส่งสินค้า
ตามคำสั่งซื้อ รวมไปถึงการจัดเรียงสินค้าตามคำสั่งซื ้อตาม
ข้อกำหนด ซึ่งทุกขั้นตอนจำเป็นต้องดำเนินการด้วยความ
แม่นยำและมีประสิทธิภาพ  

หนึ ่งในกระบวนการสำคัญของกรณีศ ึกษาที่
เกี่ยวข้องกับการส่งมอบสินค้าคือ การจัดวางสินค้าบนพา
เลทก่อนส่งไปยังศูนย์กระจายสินค้า ซึ่งการจัดสินค้าแบ่ง
ออกเป็น การจัดสินค้าลงพาเลทแบบออฟไลน์ (offline bin-
packing) หมายถึง การจัดสินค้าลงพาเลทโดยทราบข้อมูล
ของสินค้าทั้งหมดล่วงหน้า ซึ่งทำให้สามารถวางแผนและ
จัดสรรพื้นที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการจัดสินค้าลงพา
เลทแบบออนไลน์ (online bin packing) หมายถึง การจัด
สินค้าลงพาเลทในขณะที่เราไม่สามารถทราบรายละเอียด
สินค้าที่จะมาในภายหลังได้ ต้องทำการจัดสินค้าทันทีตาม
รายการที่ได้รับในแต่ละขั ้นตอนโดยไม่สามารถวางแผน
ล่วงหน้าได้ [1] จากการสำหรับสภาพปัญหาเบื้องต้นพบว่า 
กรณีศึกษาจะทำการจัดสินค้าตามใบหยิบสินค้าที ่ทราบ
รายการสินค้าทั้งหมดก่อนการจัดสินค้า และทราบจำนวน
พาเลทที่ต้องใช้ อย่างไรก็ตามใบหยิบสินค้าแต่ละใบนั้นมี
ความแตกต่างและไม่มีรูปแบบที่ตายตัว จากรหัสสินค้า 
(SKU) ที่มีมากกว่า 500 รายการและมีความหลากหลายทั้ง
ในด้านขนาดบรรจุภัณฑ์ น้ำหนัก และรูปแบบการจัดวาง 
การศึกษาวิจัยสนใจปัญหาการจัดเรียงกล่องบนพาเลท จาก
การทบทวนวรรณกรรมพบช่องว่างที ่สำคัญระหว่างการ
พัฒนาทางทฤษฎีและการประยุกต์ใช้ในสภาพแวดล้อมจริง 
โดยเฉพาะในบริบทของศูนย์กระจายสินค้าแบบเย็นที่มี
ข้อจำกัดเฉพาะ การศึกษาในอดีตมักเน้นการลดจำนวนพา
เลทให้น้อยที่สุด โดยไม่ได้พิจารณาข้อจำกัดด้านการจัดกลุ่ม
สินค้า น้ำหนัก และลำดับความสำคัญของสินค้าอย่าง
ครบถ้วน นอกจากนี้ ยังขาดการทดสอบในสภาพแวดล้อม

จริงที่มีความซับซ้อนของรายการสินค้าหลากหลายและมี
ข้อจำกัดด้านเวลาในการปฏิบัติงาน [2], [3] นอกจากนี้ยัง
ขาดการประยุกต์ใช้การแก้ปัญหาการจัดเรียงสินค้า โดย
คำนึงถึงข้อจำกัดในการจัดเร ียงสินค้าบนพาเลท เช่น 
น้ำหนักของสินค้า กลุ่มประเภทสินค้า ลำดับความสำคัญ
ของรายการพิเศษ และความสูงของพาเลทหลังการจัดสินค้า
ต้องมีสูงที่สม่ำเสมอกัน ไม่มีพาเลทใดพาเลทหนึ่งสูงเกินไป 
หร ือต ่ำเก ินไป เพราะส่งผลให้ส ินค้าเสียหายจากการ
เคลื่อนย้ายด้วยอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ (material handling 
equipment) ภายในคลังสินค้าหรือในกระบวนการขนส่ง
สินค้าไปยังลูกค้าได้ [2] การวางสินค้าโดยไม่คำนึงถึงน้ำหนกั
อาจทำให้สินค้าเสียหายจากการจัดเรียงได้ [3] 

ป ัจจ ุบ ันการจ ัด เร ียงส ินค ้ าบนพาเลทของ
กรณีศึกษายังไม่มีมาตรฐานที่ชัดเจน พนักงานปฏิบัติงาน
โดยอาศัยความชำนาญส่วนบุคคล ซึ่งก่อให้เกิดปัญหา เช่น 
สินค้าเสียหายจากการจัดวางที่ไม่เหมาะสม ระยะเวลาใน
การจัดสินค้าเพิ่มขึ้นหากเป็นพนักงานใหม่และยังไม่มีความ
ชำนาญ เกิดการทำงานซ้ำซ้อน เนื่องจากการแก้ไขปัญหา
การจัดเรียงสินค้าที่ไม่สอดคล้องกับข้อจำกัดก่อนส่งสินค้า 
ดังนั ้น การหาวิธีในการจัดเรียงสินค้าให้สอดคล้องกับ
ข้อจำกัดต่างๆ จึงมีความสำคัญอย่างมาก นอกจากน้ี วิธีการ
ที่มีประสิทธิภาพจะช่วยปรับปรุงและพัฒนาการทำงานของ
พนักงานในการหยิบสินค้าให้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

จากปัญหาดังกล่าวข้างต้น วัตถุประสงค์ของ
งานวิจัยคือ การวิเคราะห์ข้อมูลและการพัฒนาวิธ ีการ
จัดเรียงสินค้าบนพาเลทเพื่อลดเวลาในการปฏิบัติงานของ
พนักงานหยิบสินค้า และลดความเสียหายของสินค้าที่มี
สาเหตุมาจากการเรียงสินค้าท่ีไม่สอดคล้องกับข้อจำกัด 

ข้อจำกัดของการวิจัยนี้ทำการวิเคราะห์วิธีการคิด
ในการจัดวางสินค้าบนพาเลทของผู ้เชี ่ยวชาญ เพื ่อใช้
ประกอบการพิจารณาในการสร้างขั้นตอนการค้นหาคำตอบ 
โดยการจัดเรียงสินค้าบนพาเลทคำนึงถึงการจัดกลุ่มสินค้า
ตามประเภทและขนาดบรรจุภัณฑ์ การจัดเรียงคำนึงถึง
น้ำหนักของสินค้าต่อชั้น (layer) ที่เรียงชิดกันในรูปแบบที่
กำหนด กลุ่มสินค้าท่ีมีน้ำหนักเฉลี่ยมากจะอยู่ช้ันลา่งสุด การ
จัดเรียงกล่องผลิตภัณฑ์จะต้องวางตามรูปแบบที่กำหนดของ
รหัสสินค้านั้นๆ ไม่สามารถหมุนกล่องในทิศทางต่างๆ ได้ 
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สามารถวางสินค้าได้ไม่เกินความสูงที่กำหนด และใช้พาเลท
ตามจำนวนที่กำหนด ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงพิจารณาเฉพาะ
ความสูงของสินค้าที่วางเรียงในแนวตั้งเท่านั้น เป็นปัญหา
การจัดสินค้าบนพาเลทในหนึ่งมิติ ไม่นำความกว้าง และ
ความยาวมาพิจารณา เนื่องจากการเรียงสินค้าต้องเรียงเป็น
ชั้นเต็ม หากรหัสสินค้าใดที่ไม่สามารถเป็นชั้นเต็มได้ จะ
นำมาวางไว้ชั้นบนสุดเท่านั้น ขนาดพาเลทที่ใช้มีเพียงขนาด
เดียว มีความกว้าง 1 เมตร และความยาว 1.2 เมตร (1,000 
x 1,200 มิลลิเมตร) 

2. ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง 

2.1 ปัญหาการจัดเรียงวัตถุลงกลอ่ง (Bin Packing) 

ปัญหาการจัดเรียงวัตถุลงกล่อง (Bin Packing) มี
การนำเสนอในงานวิจัยหลายๆ งาน ซึ ่งโดยทั ่วไปถูกจัด
ประเภทตามมิติ (dimensionality) ได้แก่ การจัดวัตถุลง
กล่องใน 1 มิติ [4], 2 มิติ [5], 3 มิติ [6] และรูปร่าง (shape) 
ของวัตถุที ่มีทั้งรูปทรงสี่เหลี่ยม  รูปทรงกลม และรูปทรง
อิสระ (irregular shapes) [7, 8] เป็นการจัดวัตถุที่มีขนาด
ต่างกันลงกล่องหรือบรรจุภัณฑ์ ภายใต้ความจุจำกัดที่เท่ากนั 
โดยมีเป้าหมายเพื่อบรรจุวัตถุลงกล่องโดยใช้กล่องให้น้อย
ที่สุด เป็นปัญหาที่อยู่ในกลุ่ม NP-hard [9] ซึ่งยากในการหา
คำตอบที ่ เหมาะสมที ่ส ุด (optimal solution) การหา
คำตอบที่เหมาะสมที่สุดนั้นใช้เวลาในการคำนวณมากเมื่อ
ขนาดของปัญหาเพิ่มขึ้น 

การจำแนกลักษณะของปัญหาการจัดสินค้าบนพา
เลท สามารถแบ่งได้ 2 กลุ่ม กลุ่มที่หนึ่งคือ ปัญหาการจัด
สินค้าบนพาเลทในกระบวนการผลิต (manufacturer's 
pallet packing problem) มีเป้าหมายเพื่อหาขนาดบรรจุ
ภัณฑ์ กล่อง หรือพาเลท เพื่อบรรจุสินค้าให้ได้มากที่สุดใน
พื้นที่จำกัด [10] กลุ่มที่สองคือ ปัญหาการจัดเรียงพาเลทใน
กระบวนการจัดจำหน่าย  (distributor's pallet packing 
problem) ในการกระจายสินค้าไปยังศูนย์กระจายสินค้า
หรือร้านค้านั้นต้องดำเนินการตามคำสั่งซื้อของลูกค้า ซึ่งใบ
หยิบสินค้าจะมีความหลากหลายของรหัสสินค้า ในหนึ่งพา
เลทสามารถวางสินค้าได้มากกว่า 1 รายการ และกล่อง
สินค้าที่วางบนพาเลทมีขนาดแตกต่างกัน เป้าหมายคือการ
จัดวางสินค้าบนพาเลทมาตรฐาน โดยใช้พาเลทน้อยที่สุด 

ปัญหานี้ต้องหาคำตอบใหม่ทุกครั้งเนื่องจากคำสั่งซื้อมีการ
เปลี่ยนแปลงและไม่คงท่ี [11]  

2.2 วิธีการเชิงฮิวริสติก (Heuristic) 

เป็นวิธีการหรือขั้นตอนในการหาคำตอบสำหรับ
ปัญหา โดยคำตอบที่ได้ไม่จำเป็นต้องเป็นคำตอบที่ดีท่ีสุด แต่
สามารถหาคำตอบท่ีดีในเวลาที่รวดเร็ว [9] ซึ่งวิธีการเชิงฮิวริ
สติก ที ่นำมาใช้ในงานวิจัยนี้ได้แก่ First Fit Decreasing 
และ Best Fit 

 2.2.1 First Fit Decreasing (FFD) 

เป ็นอ ัลกอร ิท ึมท ี ่ม ีช ื ่อเส ียงและถ ูกใช ้อย ่าง
แพร่หลายสำหรับการแก้ปัญหาการจัดวัตถุลงกล่อง  โดย
วิธ ีการทำงานเริ ่มต้นจากการจัดเร ียงรายการวัตถุจาก
รายการที่มีขนาดใหญ่ไปยังรายการที่มีขนาดเล็ก  จากนั้น
วัตถุแต่ละชิ้นจะถูกจัดลงในกล่องแรกที่มีพื้นที่เพียงพอ โดย
การพิจารณาว่าขนาดรวมของวัตถุที่อยู่ในกล่องนั้นยังไม่เกิน
ความจุของกล่องนั้น [12] ตัวอย่างการจัดสินค้าวางบนพา
เลท โดยพิจารณาเฉพาะความสูงของสินค้าท่ีวางเต็มหน้าพา
เลทเพียง 1 มิติ กำหนดให้ความสูงของสินค้าวางบนพาเลท
สูงไม่เกิน 160 หน่วย 

 

ตารางที่ 1 ปัญหาการจดัสินค้าวางบนพาเลท 
รหัสสินค้า 1 2 3 4 5 

ขนาด(หน่วย) 80 15 40 75 17 

 

 
รูปที่ 1 เรียงลำดบัรายการที่มีขนาดใหญ่ไปยังรายการที่มี
ขนาดเล็ก 

จากตารางที่ 1 นำรายการสินค้ามาเรียงลำดับจาก
รายการที่มีขนาดใหญ่ไปยังรายการที่มีขนาดเลก็ได้ดงัรูปที่ 1 

1 4 3 5 2 
รหสัสนิคา้ 

ขนาด(หน่วย) 

17 15 

40 

75 
80 
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จากนั้นจัดสินค้าลงกล่องโดยไม่ให้เกินความจุ 160 หน่วย 
จะได้ผลลัพธ์ดังท่ีแสดงในรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 ผลลัพธ์การจัดสินค้าลงพาเลทด้วยวิธี First Fit 
Decreasing 
 

วิธี First Fit Decreasing ใช้พาเลทในการจัด 2 
พาเลท พาเลทที่ 1 จัดสินค้าลงพาเลท 155 หน่วย มีพื้นที่
เหลือ 5 หน่วย และพาเลทที ่ 2 จัดสินค้าลงพาเลท 72 
หน่วย มีพื้นท่ีเหลือ 88 หน่วย 

หากมีสินค้ารายการที ่ 6 ขนาด 10 หน่วย เป็น
ขนาดที่เล็กที่สุด จะพิจารณาพื้นที่เหลือในพาเลทที่ 1 เป็น
ลำดับแรก ซึ่งพาเลทที่ 1 เหลือความจุ 5 หน่วย ไม่สามารถ
จุสินค้า 10 หน่วยได้ ดังนั้นจึงพิจารณาพาเลทท่ี 2 ซึ่งมีพ้ืนที่
เหลือ 88 หน่วย สินค้ารายการที่ 6 จะถูกจัดลงในพาเลทที่ 
2 ตามวิธี First Fit Decreasing 

2.2.2 Best Fit (BF) 
เป็นหนึ่งในวิธีการเชิงฮิวริสติก ที่ใช้แก้ปัญหาการ

จัดวัตถุลงกล่อง โดยหลักการคือค้นหากล่องที่มีพื้นที่ว่าง
เหลือใกล้เคียงกับขนาดของวัตถุมากที่สุด [13, 14] แต่ยัง
สามารถรองรับวัตถุได้โดยไม่เกินความจุของกล่อง เพื่อใช้
พื้นที่ในกล่องให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด ลดการเสียพื้นที่
เปล่าที่ไม่ได้ใช้งาน วิธีนี้ไม่จำเป็นต้องเรียงขนาดของวัตถุ  
จากปัญหาการจัดสินค้าลงพาเลทในตารางที่ 1 รายการ
สินค้าไม่มีการเรียงลำดับใหม่แสดงดังรูปที่ 3 ผลลัพธ์การจัด
สินค้าลงพาเลทโดยไม่ให้เกินความจุ 160 หน่วย แสดงในรูป
ที่ 4 

 

 
รูปที่ 3 รายการสำหรับจัดลงพาเลท โดยไมเ่รียงลำดับขนาด
ของวัตถ ุ
 

 
รูปที่ 4 ผลลัพธ์การจัดสินค้าลงกลอ่งด้วยวิธี Best Fit 
 

จากรูปที่ 4 วิธี Best Fit เริ่มจากจัดสินค้ารายการ
ที่ 1 2 3 ลงพาเลทที่ 1 รวมขนาดได้ 135 เหลือความจุ 25 
หน่วย รายการที่ 4 ขนาด 75 หน่วย ต้องเปิดพาเลทใหม่
เป็นพาเลทที่ 2 และเหลือความจุ 85 หน่วย รายการที่ 5 มี
ขนาด 17 หน่วย จะเลือกพาเลทที่มีความจุเหลือใกล้เคียง
กับขนาดของสินค้ามากที่สุด นั่นก็คือพาเลทท่ี 1  

วิธี Best Fit ใช้พาเลทในการจัด 2 พาเลท พาเลท
ที่ 1 จัดสินค้าลงพาเลท 152 หน่วย มีพื้นที่เหลือ 8 หน่วย 
และพาเลทที่ 2 จัดสินค้าลงพาเลท 75 หน่วย มีพื้นที่เหลือ 
85 หน่วย ซึ่งพื้นที่ว่างของสองพาเลทแตกต่างกันอย่างมาก 
หากถูกจัดขึ้นรถขนส่งสินค้าที่ถูกกำหนดจำนวนพาเลทบน
พื้น (footprint) เป็นจำนวนที่แน่นอน การที่ความสูงของพา
เลทแตกต่างกันมาก อาจทำให้พาเลทที่วางสินค้าสูงกว่า
เคลื่อนออกจากพาเลทเดิม ขณะรถขนส่งขับเคลื่อนเพื่อ

160 
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72 

พาเลทที ่
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นำส่งให้ลูกค้าเนื่องจากไม่มีกล่องสินค้าในระดับใกล้เคียงกัน
ป้องกันไว ้

วิธีการ FFD และ BF ถูกเลือกให้เป็นขั้นตอนวิธี
เชิงฮิวริสติกพื้นฐานในงานวิจัยนี ้เนื่องจากมีประสิทธิภาพใน
การประมวลผลสูงและสามารถอธิบายผลลัพธ์ได้ง่ายสำหรับ
ผู้วางแผนในคลังสินค้า ขั้นตอนวิธีทั้งสองนี้จึงทำหน้าที่เป็น
แนวทางอ้างอิง (benchmark) สำหรับการเปรียบเทียบ
ก ่อนที ่จะขยายไปสู ่การใช ้ว ิธ ี เช ิงเมตาฮ ิวร ิสต ิกหรือ
แบบจำลองที่ใช้ปัญญาประดิษฐ์ (AI-based models) 

2.3 วิธีการ Meta-heuristic และ AI-based 
Algorithms 

นอกเหนือจากวิธีการเชิงฮิวริสติกพื้นฐาน งานวิจัย
ปัจจุบันได้พัฒนาวิธีการขั้นสูงเพื่อแก้ปัญหาการจัดวัตถุลง
กล่อง ซึ่งรวมถึงวิธีการ Metaheuristic ที่ค้นหาคำตอบใน
ระดับสูงกว่าฮิวริสติกทั่วไป เช่น Genetic Algorithm ที่
นำเสนอโดย Gonçalves and Resende [15] ซึ่งให้ผลลัพธ์
ท ี ่ ม ีค ุณภาพด ีกว ่ าแต ่ ใช ้ เ วลาประมวลผลมากกว่ า 
Simulated Annealing ที่ประยุกต์ใช้โดย Loh et al. [4] 
สำหรับปัญหาการบรรจุกล่องหนึ่งมิติที่มีขนาดใหญ่ และ 
Particle Swarm Optimization ที ่พัฒนาโดย Sun et al. 
[5] สำหรับปัญหาจัดเร ียงสองมิต ิที ่ม ีข ้อจำกัดซับซ้อน 
นอกจากนี ้ย ังม ีการนำเทคนิคด้านปัญญาประดิษฐ์มา
ประยุกต์ใช้ อาทิ Reinforcement Learning ที่ Hu et al. 
[16] นำมาใช้เรียนรู้ลำดับการจัดวางที่เหมาะสมโดยเฉพาะ
เม ื ่ อ ไม ่ทราบข ้อม ูลล ่ วงหน ้าท ั ้ งหมด Deep Neural 
Networks ที่ Zhao et al. [17] นำเสนอเพื่อทำนายรูปแบบ
การจัดวางประสิทธิภาพสูง และแนวทางแบบผสมผสาน 
(Hybrid approaches) ระหว่าง Machine Learning กับฮิว
ริสติก โดย Lee et al. [18] ที ่พบว่าสร้างสมดุลระหว่าง
คุณภาพคำตอบและเวลาประมวลผลได้ดี 

2.4 การวิเคราะห์ข้อจำกัดของการศึกษาในอดีต 

จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่างานวิจัยในอดีต
เกี่ยวกับปัญหาการจัดเรียงกล่องบนพาเลทมีข้อจำกัดหลาย
ประการที่ส่งผลต่อการนำไปประยุกต์ใช้ในสถานการณ์จริง 

 2.4.1 ข้อจำกัดด้านการสร้างแบบจำลอง  

การศึกษาส่วนใหญ่ [4, 5, 7, 9] มักเน้นการสร้าง
แบบจำลองทางคณิตศาสตร์ที่ไม่ได้คำนึงถึงข้อจำกัดในทาง
ปฏิบัติอย่างครบถ้วน เช่น [4] มุ่งเน้นการลดจำนวนพาเลท
ให้น้อยที่สุดโดยไม่ได้พิจารณาข้อจำกัดเรื ่องน้ำหนักและ
ลำดับในการวางสินค้า ซึ ่งมีความสำคัญในศูนย์กระจาย
สินค้าแบบเย็นที่มีสินค้าหลากหลายประเภทและน้ำหนักที่
แตกต่างกัน [6] แม้จะพิจารณาปัญหาในสามมิติ แต่ไม่ได้
คำนึงถึงข้อจำกัดด้านการรวมกลุ่มสินค้าตามประเภท ซึ่ง
ส่งผลต่อประสิทธิภาพในกระบวนการหยิบสินค้า  

 2.4.2 ข้อจำกัดด้านลักษณะของข้อมูล  

งานวิจัย [5, 8, 10] ใช้ข้อมูลสังเคราะห์หรือข้อมูล
จากกรณีศึกษาที่มีความซับซ้อนไม่มากนัก [5] ใช้ข้อมูล
จำลองที ่มีเพียง 50-100 รายการสินค้า ซึ ่งแตกต่างจาก
สภาพความเป็นจริงในศูนย์กระจายสินค้าที่มีรายการสินค้า
หลายร ้อยรายการ [10] แม ้จะศ ึกษาในบร ิบทของ
โรงงานผลิตในประเทศไทย แต่มีรายการสินค้าเพียง 30-40 
รายการ ซึ ่งไม่สะท้อนความซับซ้อนของปัญหาในศูนย์
กระจายสินค้าแบบเย็น  

 2.4.3 ข้อจำกัดด้านการประเมินประสิทธิภาพ  

การศึกษาส่วนใหญ่ [7, 12 – 14] มุ่งเน้นการวัด
ประสิทธิภาพของอัลกอริทึมในแง่ของการลดจำนวนพาเลท
หรือการใช้พื้นที่อย่างมีประสิทธิภาพ แต่ไม่ได้ประเมินผล
กระทบต่อกระบวนการทำงานจริง เช่น ระยะเวลาในการ
หยิบสินค้า ความเสียหายของสินค้า หรือความง่ายในการ
ปฏิบัติตาม [12] เน้นการเพิ่มประสิทธิภาพของอัลกอริทึม 
First Fit Decreasing แต่ไม่ได้ทดสอบในสภาพแวดลอ้มจรงิ
ที่มีพนักงานหยิบสินค้าเป็นผู้ปฏิบัติตามแผน  

 2.4.4 ข้อจำกัดด้านความแตกต่างของบริบท  

งานวิจัยในอดีตส่วนใหญ่ [6, 11, 13] ดำเนินการ
ในบริบทของศูนย์กระจายสินค้าทั ่วไป ไม่ได้พิจารณา
ข้อจำกัดเฉพาะของศูนย ์กระจายสินค้าแบบเย็น เช่น 
ข้อจำกัดด้านเวลาในการหยิบสินค้าเนื่องจากสภาพแวดล้อม
ที ่มีอุณหภูมิต่ำ [11] ศึกษาปัญหาการจัดเรียงพาเลทใน
กระบวนการจัดจำหน่าย แต่ไม่ได้คำนึงถึงลักษณะเฉพาะ
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ของสินค้าที่ต้องควบคุมอุณหภูมิ ซึ่งมีข้อจำกัดเพิ่มเติมใน
ด้านกระบวนการทำงาน 

2.5 ช่องว่างในงานวิจัยและความสำคัญของการศึกษานี ้

งานวิจัยนี้นำเสนอแนวทางสนับสนุนการตัดสินใจ
เชิงปฏิบัติที่ผสานข้อจำกัดในการปฏิบัติงานหลายด้าน (เช่น 
ความสูง น้ำหนัก และประเภทสินค้า) ภายใต้สภาพแวดล้อม
ของศูนย์กระจายสินค้าแบบควบคุมอุณหภูมิจริง โดยมี
เป้าหมายเพื ่อเชื ่อมโยงช่องว่างระหว่างแบบจำลองเชิง
ทฤษฎีของปัญหาการบรรจุกล่อง (Bin Packing Models) 
กับการปฏิบัติงานจริงในคลังสินค้า อย่างไรก็ดีจากการ
วิเคราะห์ข้อจำกัดของการศึกษาในอดีต สามารถระบุ
ช่องว่างในงานวิจัยท่ีการศึกษานี้มุ่งเติมเต็ม ดังนี้ 

 2.5.1 ช่องว่างระหว่างทฤษฎีและการปฏิบัติ  

แม้จะมีการพัฒนาอัลกอริทึมหลากหลายสำหรับ
ปัญหาการจัดเรียงกล่อง แต่ยังมีช่องว่างระหว่างการพัฒนา
ทางทฤษฎีและการนำไปประยุกต์ใช้จริง การศึกษานี ้จึง
ม ุ ่ ง เน ้นการปร ับปร ุ งอ ั ลกอร ิท ึ ม ให ้ สอดคล ้อ งกั บ
สภาพแวดล้อมการทำงานจริงในศูนย์กระจายสนิค้าแบบเยน็ 
โดยคำน ึ งถ ึ งท ั ้ งประส ิทธิ ภาพของอ ัลกอร ิท ึ มและ
ความสามารถในการนำไปปฏิบัติได้จริง  

 2.5.2 การบูรณาการข้อจำกัดท่ีหลากหลาย  

งานวิจัยส่วนใหญ่มักพิจารณาข้อจำกัดเพียงบางส่วน 
เช่น น้ำหนัก ความสูง หรือประเภทสินค้า แต่ไม่ได้บูรณา
การข้อจำกัดเหล่านี้เข้าด้วยกันอย่างเป็นระบบ การศึกษานี้
จึงนำเสนอวิธีการที่ผสมผสานข้อจำกัดหลายด้านเข้าด้วยกัน 
ได้แก่ ข้อจำกัดด้านกลุ่มประเภทสินค้า น้ำหนัก ความสูง 
ลำดับความสำคัญ และข้อกำหนดพิเศษของรายการสินค้า  

 2.5.3 การประเมินผลในสภาพแวดล้อมจริง  

การประเม ินประสิทธ ิภาพของอัลกอริท ึมใน
สภาพแวดล้อมจริงยังมีอยู ่จำกัด การศึกษานี้จึงเติมเต็ม
ช่องว่างนี้ด้วยการทดสอบอัลกอริทึมกับข้อมูลจริงจากใบ
หยิบสินค้า และประเมินผลในแง่ของเวลาที ่ใช้ในการ
วางแผน ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญในการปฏิบัติงานประจำวัน  

 2.5.4 ความต้องการของอุตสาหกรรมโลจิสติกส์โซ่
ความเย็น  

งานวิจัยที่มุ ่งเน้นการแก้ปัญหาเฉพาะในบริบท
ของศูนย์กระจายสินค้าแบบเย็นยังมีจำนวนจำกัด ในขณะที่
อุตสาหกรรมโลจิสติกส์โซ่ความเย็นมีการเติบโตอย่างรวดเรว็ 
การศึกษานี้จึงมีความสำคัญในการพัฒนาองค์ความรู้เฉพาะ
ด้านที่ตอบสนองความต้องการของอุตสาหกรรมนี้ การระบุ
ช่องว่างในงานวิจัยเหล่านี้ช่วยแสดงให้เห็นถึงคุณค่าและ
ความสำคัญของการศึกษานี ้ ทั ้งในเชิงทฤษฎีและการ
ประยุกต์ใช้ในทางปฏิบัติ โดยการศึกษานี้ไม่เพียงแต่นำเสนอ
การแก้ปัญหาการจัดเรียงกล่องบนพาเลทด้วยวิธีการเชิงฮิวริ
สติก แต่ยังมุ่งเน้นการพัฒนาวิธีการที่สามารถนำไปใช้ได้จริง
ในบริบทของศูนย์กระจายสินค้าแบบเย็น ซึ่งมีข้อจำกัดและ
ความท้าทายเฉพาะตัว 

3. ระเบียบวิธีวิจัย 

3.1 แหล่งที่มาของข้อมูล 

 3.1.1 ประว ัต ิคำส ั ่งซ ื ้อของล ูกค ้าย ้อนหลังเป็น
ระยะเวลา 6 เดือน  

ใช้ในการวิเคราะห์ลักษณะของคำสั่งซื้อ ซึ่งข้อมูล
ในคำสั่งซื้อที่สำคัญได้แก่ ชื่อศูนย์กระจายสินค้า รายการ
สินค้า และจำนวนสินค้า ซึ ่งมีหน่วยเป็นกล่อง (case) ซึ่ง
จำนวนสินค้าในคำสั่งซื้อ มีทั้งจำนวนที่รวมเป็นพาเลทเต็มได้ 
จำนวนที่รวมเป็นชั้นได้ และจำนวนที่ไม่สามารถรวมเป็นช้ัน
ได้ จากข้อมูล จำนวนใบหยิบสินค้าเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 25 
ใบ 

 3.1.2 ฐานข้อมูลของรายการสินค้า 

แต่ละรายการที่ประกอบไปด้วยรายละเอียดของ
สินค้าและบรรจุภัณฑ์ ได้แก่ รหัสสินค้า ชื ่อสินค้า ขนาด
กล่องสินค้า ที่ระบุความกว้าง ความยาว และความสูงของ
กล่อง หน่วยเป็นเซนติเมตร น้ำหนักต่อกล่อง (weight/case 
Kg.)  น้ำหนักต่อช้ัน (weight/layer Kg.) หน่วยเป็นกิโลกรัม 
จำนวนกล่องต่อชั ้น (case/layer) จำนวนชั ้นต่อพาเลท 
(layer/pallet) จำนวนกล่องต่อพาเลท (case/pallet) เป็น
ต้น โดยรหัสสินค้าเป็นข้อมูลที่ไม่มีรายการซ้ำ (primary 
key) 
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 3.1.3 ใบหยิบสินค้า 

สุ ่มใบหยิบสินค้าจำนวน 25 ใบจากชุดข้อมูล
ย้อนหลัง 6 เดือน โดยใช้วิธีการสุ่มแบบแบ่งชั้น (stratified 
sampling) ตามประเภทสินค้า เพื่อให้มั่นใจว่าการกระจาย
ตัวของข้อมูลมีความเป็นตัวแทนของกลุ่มสินค้าท้ังหมดอย่าง
เหมาะสม ซึ่งข้อมูลในใบหยิบสินค้าประกอบด้วย ชื่อศูนย์
กระจายสินค้า ช่ือสินค้า รหัสสินค้า จำนวนกล่อง ล็อคท่ีเก็บ
สินค้า (location) และจำนวนพาเลทที ่ต้องใช้ในการจัด
สินค้าสำหรับโหลดขึ้นรถขนส่ง (จำนวนพาเลท 12 หรือ 13 
พาเลท) ซึ่งถูกกำหนดโดยพนักงานวางแผน (planner)  

3.2 การเตรียมข้อมูล 

 3.2.1 แบ่งกลุ่มรายการสินค้าและกำหนดลำดับใน
การเรียง 

 
รูปที่ 5 จำนวนรายการสินค้าในแต่ละกลุ่มเรียงตามลำดับ
การเรียงบนพาเลทจากช้ันล่างสุดไปช้ันบนสุด 

จากฐานข้อมูลของรายการสินค้านำมาแบ่งกลุ่ม
สินค้าและกำหนดลำดับในการเรียงบนพาเลทเพิ่ม โดยเริ่ม
จากแบ่งตามประเภทของสินค้าแบ่งได้ 10 กลุ่ม และจาก 
10 กลุ่มนำมาแบ่งด้วยขนาดของบรรจุภัณฑ์แบ่งได้ 13 กลุ่ม 
จาก 13 กลุ่ม คำนวณน้ำหนักต่อช้ันเฉลี่ยของแต่ละกลุ่มเพื่อ
พิจารณาให้สินค้าที่มีน้ำหนักเฉลี่ยต่อช้ันมากอยู่ช้ันล่าง เพื่อ
ไม่ให้นำสินค้าที่มีน้ำหนักมากวางบนสินค้าที่มีน้ำหนักเบา 
จากนั ้นพิจารณากลุ ่มสินค้าประเภทที ่มีความเสี ่ยงที่จะ
เสียหายอยู่ชั้นบน และลำดับสุดท้ายคือสินค้าพิเศษที่มีความ
เสี ่ยงมากที ่ส ุดจะต้องอยู ่ชั ้นบนสุดเท่านั ้น ปัจจุบันมี 1 
รายการ กำหนดลำดับจาก 1-13 โดยให้ 1 คือลำดับท่ีอยู่ช้ัน

ล่างสุด และ 13 คือรายการที ่ต้องอยู ่ชั ้นบนสุดเท่านั้น 
จำนวนของรายการสินค้าในแต่ละกลุ่มดังรูปที่ 5 

3.2.2 เลือกใบหยิบสินค้า 

สุ่มใบหยิบสินค้าจำนวน 25 ใบเพื่อนำมาใช้ในการ
ทดลอง โดยใบหยิบสินค้าแต่ละใบถูกกำหนดจำนวนพาเลท
ที่ต้องใช้โดยพนักงานวางแผน จากใบหยิบสินค้าทั้งหมด 25 
ใบ ใช้พาเลท 12 พาเลทจำนวน 8 ใบ และใช้ 13 พาเลท
จำนวน 17 ใบ 

 3.2.3 เตรียมไฟล์ (excel file) ข้อมูลเพ่ือประมวลผล
หาคำตอบด้วยโปรแกรม python 

ดึงข้อมูลจากฐานข้อมูลเชื่อมต่อกับใบหยิบสินค้า 
โดยใช้รหัสสินค้าเป็น Primary key เพื่อเตรียมไฟล์ข้อมูล 
จากฐานข้อมูลของรายการสินค้า ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการ
เรียงลำดับการวางได้แก่ กลุ ่มสินค้า ลำดับในการเรียง 
น้ำหนักสินค้าต่อชั้น ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการคำนวณความ
สูงรวมของรหัสสินค้า และความสูงของพาเลท ได้แก่ ความ
สูงของกล่อง จำนวนกล่องต่อชั้น จำนวนชั้นต่อพาเลท และ
จำนวนกล่องต่อพาเลท ข้อมูลเหล่านี้ยังนำมาใช้ในการ
คำนวณหาจำนวนพาเลทเต็ม จำนวนชั้นเต็ม และจำนวน
กล่องที่เป็นเศษไม่สามารถเรียงให้เต็มช้ันได้ 

กรณีรหัสสินค้าที ่เป็นเศษจะต้องพิจารณาว่า 
สามารถรวมกับรหัสสินค้าอื่นในกลุ่มเดียวกัน ที่มีความสูง
เท่ากัน และจำนวนกล่องต่อชั ้นเท่ากันให้เป็นชั ้นเต็มได้
หรือไม่ หากสามารถรวมกันได้ จะนำไปคำนวณเพื ่อหา
คำตอบในการจัดวางและเรียงลำดับบนพาเลทด้วย แต่หาก
ไม่สามารถรวมเป็นช้ันเต็มได้ จะถูกแยกโดยไม่นำไปคำนวณ
ในการจัดเรียง ซึ่งรหัสสินค้าท่ีเป็นเศษจะถูกวางอยู่ช้ันบนสุด
ของพาเลทเท่านั้น 
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ตารางที่ 2 ตัวอย่างการเช่ือมต่อขอ้มูลที่ใช้คำนวณจำนวน
พาเลทเตม็ จำนวนช้ันเต็ม จำนวนกล่องที่เป็นเศษ และ
ความสูงรวม 

ข้อมูลจากใบหยิบ
สินค้า 

ข้อมูลจากฐานข้อมูล 

รหัสสินค้า 
จำนวน
กล่อง 

จำนวน
กล่อง/

ชั้น 

จำนวน
ชั้น/พา

เลท 

จำนวน
กล่อง/
พาเลท 

ความ
สูง/

กล่อง 

00001 10 25 8 200 20 
00002 10 25 8 200 20 
00003 5 25 8 200 20 
00004 24 24 11 264 15.6 
00005 40 20 14 280 11.6 
00006 276 23 12 276 14.6 
00007 35 25 8 200 20 
00008 21 0 0 21 0 

 
ตารางที่ 3 ผลลัพธ์การคำนวณความสูงรวมของรหัสสินค้า
จากจำนวนสินค้าในใบหยิบสินค้า 

ข้อมูลจากใบหยิบ
สินค้า 

ผลลัพธ์การคำนวณ 

รหัส 
สินค้า 

จำนวน
กล่อง 

จำนวน 
พาเลท 

จำนวน
ชั้น 

จำนวน
กล่อง
เศษ 

ความสูง
รวมของ

รหัส 
สินค้า 

00001 10 0 0 10 0 

00002 10 0 0 10 0 

00003 5 0 0 5 0 

00004 24 0 1 0 15.6 

00005 40 0 2 0 23.2 

00006 276 1 0 0 175.2 

00007 35 0 1 10 20 

00008 21 0 0 21 0 

หมายเหตุ ความสูงรวมของรหัสสนิค้าไมร่วมความสูงของ
กล่องเศษ 

ตารางที่ 4 ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการเรียงลำดับการวาง 

รหัสสินค้า กลุ่มสินค้า 
ลำดับการ

เรียง 
น้ำหนักต่อชั้น 

(Kg.) 

00001 A 1 92.5 

00002 A 1 92.5 

รหัสสินค้า กลุ่มสินค้า 
ลำดับการ

เรียง 
น้ำหนักต่อชั้น 

(Kg.) 

00003 A 1 90.8 

00004 B 2 59.5 

00005 B 2 41.6 

00006 D 4 57 

00007 A 1 93.8 

00008 H 10 38.2 
 

3.3 ตัวแบบในการวิเคราะห์ข้อมูลและการออกแบบการ
ทำงานของโปรแกรม 

ในการหยิบสินค้าเรียงบนพาเลทสำหรับงานวิจัยนี้ 
มีจำนวนพาเลท ที่ถูกกำหนดไว้แล้ว แต่ความซับซ้อนของ
งานนี ้คือการจัดสินค้าที่มีการสั่ง (order) ที ่หลากหลาย 
ลูกค้าบางรายสั่งเป็นพาเลทเต็ม ช้ันเต็มมากกว่าสั่งเป็นกลอ่ง
เศษ หรือลูกค้าบางราย สั่งสินค้าเป็นกล่องเศษ แต่สามารถ
วางรวมให้เป็นช้ันเต็มได้ มากกว่าสั่งเป็นพาเลทเต็ม และช้ัน
เต ็ม ซ ึ ่ งล ักษณะการส ั ่ งแบบน ี ้ม ีความยากมากกว่า 
นอกจากนั้นในการจัดสินค้าต้องคำนึงถึงความสูงของแต่ละ
พาเลท ความสูงจะต้องไม่แตกต่างกันมากจนเกินไป ดัง
ตัวอย่างในรูปที่ 2 และ รูปที่ 4 เพื่อป้องกันความเสียหาย
จากการขนส่ง ดังนั้น จึงเลือกนำวิธีการเชิงฮิวริสติก  2 วิธี
มาประยุกต์ใช้ในการหาคำตอบ ได้แก่ First Fit Decreasing 
และ Best Fit ซึ่งเป็นวิธีที่ให้ผลลัพธ์ที่ดี และใช้เวลาในการ
หาคำตอบน้อย เนื่องจากงานนี้ต้องการเรียงลำดับสินค้าให้
สอดคล้องกับข้อจำกัด โดยมีการกำหนดจำนวนพาเลทที่
ต ้องใช้แล ้ว จึงออกแบบการทำงานของโปรแกรมโดย
คำนึงถึงสภาพแวดล้อมในการทำงานปัจจุบัน คือการจัดเก็บ
สินค้าในโลเคชั่นมีการจัดเก็บตามประเภทสินค้า และวิธีการ
ทำงานของผู้เชี ่ยวชาญ คือ การจัดกลุ่มของกลุ่มสินค้าที่
ใกล้เคียงกันไว้พาเลทเดียวกันก่อน จากนั้นจึงนำวิธีการเชิง
ฮิวริสติก ทั้ง 2 วิธีเข้าไปช่วยเรื่องการจัดลำดับการเรียงให้
สอดคล้องกับข้อจำกัด ซึ่งข้ันตอนมีดังน้ี 

 3.3.1 นำข้อมูลเข้าโปรแกรม python 

ข้อมูลนำเข้าโปรแกรมได้แก่ ชุดข้อมูลจากใบหยิบ
สินค้าที่เชื่อมต่อข้อมูลกับฐานข้อมูลเตรียมเป็นไฟล์ Excel  
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และจำนวนพาเลทที่ต้องการ ซึ่งกำหนดโดยพนักงานฝ่าย
วางแผน 

 3.3.2 คำนวณความสูงรวมของสินค้า 

จากจำนวนกล ่อง ในใบหย ิบส ินค ้ า  นำมา
คำนวณหาจำนวนพาเลทเต็ม จำนวนชั้นเต็ม และจำนวน
กล่องเศษ ตัวอย่างการคำนวณกรณีจำนวนกล่องรวมเป็น
จำนวนชั้นเต็มได้ ใช้จำนวนชั้นเต็มคูณกับความสูงต่อกล่อง
ของรายการสินค้านั ้นๆ เช่น จากตารางที่ 2 รหัสสินค้า 
00005 ให้หยิบสินค้าจำนวน 40 กล่อง โดยรูปแบบการเรียง
บนพาเลทของรายการนี้คือ 1 ชั้นวางได้ 20 กล่อง ดังนั้น 
จำนวนชั้นเต็มที่ได้เท่ากับ 2 ชั้น ความสูงกล่องของรายการ
นี้คือ 11.6 เซนติเมตร ความสูงต่อ 1 ชั้น เท่ากับความสูง
ของกล่อง ความสูงรวมของรายการนี้ คือ 11.6*2 = 23.2 
เซนติเมตร ดังแสดงในตารางที่ 3 

กรณีสินค้าเป็นเศษ จะนำมาพิจารณาร่วมกัน หาก
เป็นสินค้าที ่อยู ่ในกลุ ่มเดียวกัน มีร ูปแบบในการเร ียง
เหมือนกัน และความสูงกล่องเท่ากัน จะนำจำนวนกล่องมา
รวม หากรวมแล้วได้เป็นชั้นเต็ม จะนำมาคำนวณความสูง
รวมด้วย เช่น รหัสสินค้า 00001, 00002 และ 00003 จาก
ตารางที่ 3 ทั้ง 3 รายการนี้มีแต่จำนวนกล่องเศษ จากตาราง
ที่ 4 พบว่าเป็นสินค้าในกลุ่ม A เหมือนกัน จากตารางที่ 2 
จำนวนกล่องต่อชั ้น จำนวนชั ้นต่อพาเลทเท่ากันทั ้ง 3 
รายการ ดังนั้นรูปแบบในการเรียงจึงเหมือนกัน และความ
สูงเท่ากัน จำนวนรวมของ 3 รายการได้ 25 กล่อง เท่ากับ
จำนวนกล่องต่อชั้น ทั้ง 3 รายการนี้รวมกันเป็นชั้นเต็มได้ 1 
ชั้น และความสูงของชั้นจะเท่ากับ 20 เซนติเมตร ซึ่งความ
สูงที่ได้จะถูกนำไปคำนวณความสูงรวมของรายการสินค้า 

กรณีที ่ส ินค้าเป็นเศษ และไม่สามารถรวมกับ
รายการอื่นเป็นชั้นเต็มได้ หรือ สินค้าที่มีจำนวนชั้นเต็มและ
มีกล่องเศษด้วย ความสูงของกล่องเศษนี้จะไม่นำไปคำนวณ
ความสูงรวมของสินค้า 

 3.3.3 กำหนดความสูงของแต่ละพาเลท 

หนึ่งในข้อจำกัดการวางสินค้าคือ ความสูงของ
สินค้าบนพาเลทต้องไม่เกิน 185 เซนติเมตร และความสูง
ของแต่ละพาเลทต้องไม่แตกต่างกันมากเกินไป ดังนั้นหาก
ทำการจัดเรียงโดยใช้ความสูง 185 เซนติเมตรสำหรับทุกพา

เลท และแก้ปัญหาการจัดสินค้าลงพาเลทด้วยวิธีการเชิงฮิวริ
สติก  First Fit Decreasing และ Best Fit อาจทำให้เหลือ
พาเลทที่ไม่มีสินค้าใดวาง เนื่องจากวิธีดังกล่าวจะหาทำการ
บรรจุสินค้าในพาเลทที่มีพื้นที่เหลือจนไม่สามารถที่จะบรรจุ
ได้ งานวิจัยนี้จึงออกแบบขั้นตอนการแก้ไขปัญหา โดยการ
คำนวณหาความสูงของแต่ละพาเลทที่จะจัดสินค้าเพื่อให้ได้
จำนวนพาเลทตามที่กำหนด  

วิธีคำนวณความสูงของแต่ละพาเลท คำนวณจาก
ความสูงรวมของสินค้าท้ังหมด ยกเว้นความสูงของกล่องเศษ
ที่ไม่สามารถรวมเป็นช้ันได้  หารด้วยจำนวนพาเลทท่ีกำหนด 
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 12 หรือ 13 เท่านั้น จะได้ความสูงเฉลี่ยของ
แต่ละพาเลท แต่เนื ่องจากความสูงของแต่ละรายการที่
แตกต่างกัน ในทางปฏิบัติแล้ว ความสูงของแต่ละพาเลทจึง
ไม่เท่ากันทุกพาเลท จึงนำค่าเฉลี่ยความสูงของพาเลทบวก
ด้วยค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 8 เซนติเมตร ซึ่งเป็นค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานจากประวัติการจัดเรียงสินค้าของพนักงานในอดีต
เพื่อให้สามารถแก้ปัญหาการจัดวัตถุลงกล่องได้ โดยไม่ใช้พา
เลทเกินกำหนด 

 3.3.4 รวมกลุ่มสนิค้าท่ีจัดในพาเลทเดียวกันได้ 

รายการสินค้าที่จำนวนรวมเป็นพาเลทเต็มไม่ต้อง
นำมาจัดใหม่ และรายการที่เป็นกล่องเศษจะแยกไว้จัดลงพา
เลทในขั้นตอนสุดท้าย ขั้นตอนนี้จะนำรายการที่เป็นชั้นเต็ม
มาคำนวณเท่านั้น โดยนำรายการสินค้าที่เป็นชั ้นเต็มหา
ความสูงรวมของแต่ละกลุ่ม จากทั้งหมด 10 กลุ่ม แล้วใช้
วิธ ีการ First Fit Decreasing หรือ Best Fit เพื ่อหากลุ่ม
สินค้าท่ีสามารถจัดรวมพาเลทกันได้ ในขั้นตอนความสูงรวม
ของกลุ่มบางกลุ่มอาจเกินความสูงที่กำหนดที่คำนวณได้จาก
ข้อ 3.3.3 จะยังไม่มีผลในการหาคำตอบ เนื่องจากขั้นตอนนี้
ต้องการหาว่ากลุ่มสินค้าใดบ้างที่สามารถรวมพาเลทกันได้ 
เพื่อไม่ให้มีสินค้าหลายกลุ่มใน 1 พาเลท และมีความง่าย
สำหรับพนักงานหยิบสินค้า ตัวอย่างการใช้วิธี First Fit 
Decreasing ในการจัดกลุ่มสินค้าท่ีสามารถรวมพาเลทกนัได้ 
โดยกำหนดให้ความสูงแต่ละพาเลทที่คำนวณได้เท่ากับ 168 
เซนติเมตร แสดงในตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 การจัดกลุ่มสินค้าท่ีสามารถรวมพาเลทกันได้โดย
ใช้วิธี First Fit Decreasing 

กลุ่มสินค้า ความสูงรวม รวมกลุ่มสินค้า กลุ่มที ่

D 791.5 1 

F 251.3 2 

B 225 3 

E 197.4 4 

A 180 5 

H 111.7 6 

J 70.5 7 

I 54 6 

C 34.8 7 

G 14.2 7 

 

จากตารางที่ 5 รวมกลุ่มสินค้ากลุ่มที่ 1-5 ความสูง
ของกลุ่มเกิน 168 เซนติเมตร หมายความว่า กลุ่มสินค้า
เหล่านี้สามารถจัดสินค้าลงพาเลทโดยที่ไม่มีกลุ่มอื่นรวมอยู่
ด้วยมากกว่า 1 พาเลท ส่วนการรวมกลุ่มสินค้ากลุ่มที่ 6-7 มี
กลุ่มสินค้าอย่างน้อย 2 กลุ่มที่จัดในพาเลทเดียวกันได้โดยที่
ความสูงไม่เกิน 168 เซนติเมตรได้ 1 พาเลท 

 

ตารางที่ 6 การจัดกลุ่มสินค้าท่ีสามารถรวมพาเลทกันได้โดย
ใช้วิธี Best Fit 

กลุ่มสินค้า ความสูงรวม รวมกลุ่มสินค้า กลุ่มที ่

A 180 1 

C 34.8 2 

F 251.3 3 

H 111.7 2 

G 14.2 4 

I 54 4 

J 70.5 4 

D 791.5 5 

E 197.4 6 

B 225 7 

 
จากตารางที่ 6 วิธี Best Fit รวมกลุ่มสินค้ากลุม่ที่ 

1, 3, 5, 6, 7 ความสูงของกลุ่มเกิน 168 เซนติเมตร และกลุม่
ที่ 2 และ 4 มีกลุ่มสินค้าอย่างน้อย 2 กลุ่มที่จัดในพาเลท
เดียวกันได้โดยที่ความสูงไม่เกิน 168 เซนติเมตรได้ 1 พาเลท 

 3.3.5 จัดสินค้าทีละรายการทีละกลุ่ม 

จัดสินค้าแต่ละรายการทีละกลุ่มที่ได้จากข้อ 3.3.4 
โดยใช้วิธี First Fit Decreasing หรือ Best Fit แต่เนื่องจาก
การเรียงลำดับสินค้าในการวางบนพาเลทนั้นมีข้อจำกัด ซึ่ง
ได้ทำการกำหนดลำดับความสำคัญในการเรียงไว้แล้ว โดย
กลุ่มที่ได้ลำดับที่ 1 เป็นชั้นล่างสุด และกลุ่มที่ได้ลำดับที่ 13 
คือช้ันบนสุด  

สำหรับวิธี First Fit Decreasing จะต้องทำการ
เรียงลำดับกลุ่มของรายการสินค้าจากน้อยไปมาก จากนั้นจึง
เรียงลำดับความสูงรวมของรายการสินค้าจากมากไปน้อย 
แล้วทำการแก้ปัญหาโดยวิธี First Fit Decreasing หลังจาก
จัดสินค้าลงพาเลทครบทุกรายการแล้ว จะทำการเรียงลำดับ
ในการวางสินค้าอีกครั้ง โดยเรียงลำดับของกลุ่มสินค้าจาก
น้อยไปมาก และเรียงลำดับน้ำหนักสินค้าจากมากไปน้อย 
สำหรับวิธี Best Fit จะทำการเรียงลำดับกลุ่มของรายการ
สินค้าจากน้อยไปมาก จากนั้นเรียงลำดับน้ำหนักต่อชั้นของ
รายการสินค้าจากมากไปน้อย แล้วทำการแก้ปัญหาโดยวิธี 
Best Fit 

หลังจากจัดสินค้าลงพาเลทแล้ว หากมีพาเลทไหน
ที่เหลือความจุมากกว่า 2 เท่าของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (8 
เซนติเมตร) จะนำรายการสินค้าที ่อยู ่ในพาเลทนั ้นๆ มา
รวมกันทั้งหมด แล้วทำการจัดใหม่อีกครั้ง 

 3.3.6 จัดสินค้าลงพาเลทให้กับรายการที่เป็นกล่อง
เศษไม่มีชั้นเต็ม และรายการที่เป็นกล่องเศษแต่มชีั้นเต็ม 

รายการสินค้าที่จำนวนกล่องเป็นเศษ ไม่มีชั้นเต็ม 
และไม่สามารถรวมกับรายการอื่นเป็นช้ันเต็มได้ จะถูกจัดให้
อยู่ในพาเลทที่มีกลุ่มสินค้าเดียวกันและมีความจุเหลือมาก
ที่สุด หากไม่มีสินค้ากลุ่มเดียวกันเลย จะถูกจัดให้อยู ่ใน       
พาเลทท่ีมีความจุเหลือมากท่ีสุดชั้นบนสุด 

สำหรับรายการที่เป็นกล่องเศษแต่มีชั้นเต็ม กล่อง
เศษของรายการนั้นจะต้องถูกจัดให้อยู่ในพาเลทเดียวกันช้ัน
บนสุด ซึ่งเป็นข้อจำกัดในการจัดสินค้า ห้ามสินค้ารายการ
เดียวกันแยกพาเลทกัน 

3.4 เหตุผลในการเลือกวิธีการเชิงฮิวริสติก  
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แม้ว่าในปัจจุบันจะมีวิธีการแก้ปัญหาการจัดวางท่ี
ห ล า ก ห ลา ย  ท ั ้ ง ว ิ ธ ี  Metaheuristic แ ล ะ  AI-based 
algorithms งานวิจัยนี้เลือกใช้วิธีการเชิงฮิวริสติก First Fit 
Decreasing และ Best Fit ด้วยเหตุผลสำคัญหลายประการ 
ได้แก่ ข้อจำกัดด้านเวลาในการประมวลผลเนื่องจากใบหยิบ
สินค้าต้องได้รับการวางแผนทุกวัน (เฉลี่ย 25 ใบต่อวัน) จึง
ต้องการวิธีการที่ให้คำตอบที่ยอมรับได้ในเวลาอันรวดเร็ว 
ความเข้าใจง่ายและการนำไปปฏิบัติเพราะพนักงานในศูนย์
กระจายสินค้าสามารถเข้าใจและปฏิบัติตามวิธีการนี ้ได้
โดยง่าย ประสิทธิภาพในปัญหาขนาดเล็กถึงกลางที่เพียงพอ
สำหรับจำนวนรายการสินค้าและพาเลทในขนาดที่ศึกษา 
และข้อจำกัดด้านทรัพยากรการประมวลผลเมื่อเทียบกับ
วิธีการ Metaheuristic หรือ AI-based ที่ต้องการทรัพยากร
มากกว่า อย่างไรก็ตาม งานวิจัยในอนาคตจะพิจารณานำ
ว ิ ธ ี ก า ร ข ั ้ น ส ู ง  เ ช ่ น  Genetic Algorithm ห รื อ 
Reinforcement Learning ม า ทด ล อ ง เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ
ประสิทธิภาพกับวิธีการเชิงฮิวริสติกที่ใช้ในงานวิจัยนี้ 

 
4. ผลการวิจัย 

4.1 ผลการทดลอง 

จากการนำชุดข้อมูลใบหยิบสินค้า 25 ชุด มาทำ
การจัดสินค้าลงพาเลทตามขั้นตอนที่ได้ออกแบบไว้ โดยใช้
วิธีการเชิงฮิวริสติก 2 วิธีเปรียบเทียบกัน พบว่าวิธีการจัด
โดยใช้วิธี First Fit Decreasing มี 2 ชุดข้อมูลที่จัดแล้วใช้
พาเลทเกินจากแผน คือชุดข้อมูลที ่ 7 และ 18 ผลลัพธ์
ทั้งหมดแสดงในตารางที่ 7 และค่าเฉลี่ยของส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานของ 25 ชุดเท่ากับ 9.62 เซนติเมตร ส่วนวิธีการ
จัดโดยใช้วิธี Best Fit มี 7 ชุดข้อมูลที่จัดแล้วใช้พาเลทเกิน
จากแผน คือชุดข้อมูลที่ 3, 7, 8, 9, 14, 18 และ 20 ผลลัพธ์
ทั้งหมดแสดงในตารางที่ 8 และค่าเฉลี่ยของส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานของ 25 ชุดเทา่กับ 12.69 เซนติเมตร วิธี Best Fit 
ได้จำนวนชุดข้อมูลที ่จัดแล้วจำนวนพาเลทเกินจากแผน
เพิ่มขึ้น 5 ชุดข้อมูล 

 

ตารางที่ 7 ผลการวิจัยของการใช้วิธี First Fit Decreasing 
ในการจัดสินค้าลงพาเลท 

ชุด
ข้อ 
มูล 

จำนวน 
พาเลท
(แผ่น) 

จำนวน
กล่อง

ท้ังหมด 

ความ
สูง

เฉลี่ย/ 
พาเลท 

ค่า
เบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

จำนวน 
พาเลทท่ีได้

จริง 

1 12 2107 116.52 6.93 12 

2 13 3236 163.66 10.31 13 

3 12 2968 160.87 4.06 12 

4 13 3073 161.04 7.19 13 

5 12 1917 142.20 11.83 12 

6 13 3144 158.46 6.34 13 

7 12 2905 149.34 31.25 13 

8 13 3065 156.49 2.98 13 

9 13 2908 150.31 7.30 13 

10 13 3095 159.27 7.17 13 

11 13 3119 162.16 8.12 13 

12 13 2705 142.18 14.84 13 

13 12 2321 132.72 5.98 12 

14 13 3074 155.55 5.32 13 

15 13 2820 151.34 11.48 13 

16 13 3183 162.71 10.11 13 

17 13 2739 141.10 9.27 13 

18 13 2962 149.40 28.85 14 

19 12 2532 142.47 9.03 12 

20 13 3046 154.72 7.43 13 

21 13 2859 147.89 8.00 13 

22 13 3029 155.64 8.05 13 

23 12 2477 138.98 5.84 12 

24 13 3116 158.67 6.84 13 

25 12 2081 116.08 6.00 12 
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ตารางที่ 8 ผลการวิจัยของการใช้วิธี Best Fit ในการจัด
สินค้าลงพาเลท 

ชุด
ข้อ 
มูล 

จำนวน 
พาเลท
(แผน่) 

จำนวน
กล่อง

ท้ังหมด 

ความสูง
เฉลี่ย/ 
พาเลท 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

จำนวน 
พาเลทท่ี
ได้จริง 

1 12 2107 116.52 6.19 12 

2 13 3236 163.66 9.88 13 

3 12 2968 148.49 27.41 13 

4 13 3073 161.04 5.10 13 

5 12 1917 142.20 15.20 12 

6 13 3144 158.46 4.55 13 

7 12 2905 149.34 18.78 13 

8 13 3065 145.31 29.83 14 

9 13 2908 139.57 19.00 14 

10 13 3095 159.27 3.63 13 

11 13 3119 162.16 8.09 13 

12 13 2705 142.18 14.78 13 

13 12 2321 132.72 9.19 12 

14 13 3074 144.44 32.93 14 

15 13 2820 151.34 11.39 13 

16 13 3183 162.71 10.85 13 

17 13 2739 141.10 6.91 13 

18 13 2962 149.40 29.05 14 

19 12 2532 142.47 6.27 12 

20 13 3046 143.67 19.39 14 

21 13 2859 147.89 7.39 13 

22 13 3029 155.64 7.84 13 

23 12 2477 138.98 4.34 12 

24 13 3116 158.67 4.46 13 

25 12 2081 116.08 4.84 12 

 

จากผลการวิจัยวิธี First Fit Decreasing มีจำนวน
พาเลทที่จัดได้เกินแผนน้อยกว่าวิธี Best Fit ดังนั้นจึงเลือก
ชุดข้อม ูลที ่จ ัดโดยวิธ ี First Fit Decreasing 2 ชุด ที ่ได้
จำนวนพาเลทเกินแผนมาทำการวิเคราะห์และปรับขั้นตอน
การแก้ปัญหาเพิ่มเติม เพื่อหาสาเหตุและแนวทางในการจัด
สินค้าด้วยวิธี First Fit Decreasing ให้ได้จำนวนพาเลทตาม
แผนที่กำหนดไว้ ซึ่งทำการปรับขั้นตอนในการแก้ปัญหา 2 
แบบ ได้แก่ แบบที่ 1 ตัดขั้นตอน 3.3.4 รวมกลุ่มสินคา้ที่จัด
ในพาเลทเดียวกันได้ออก โดยที่ขั้นตอนอื่นยังคงเหมือนเดิม 

และแบบที่ 2 ตัดขั้นตอน 3.3.4 รวมกลุ่มสินค้าที่จัดในพา
เลทเดียวกันได้ และตัดขั้นตอนการเรียงลำดับกลุม่สนิค้าจาก
น้อยไปมากที ่เป็นส่วนหนึ ่งในหัวข้อ 3.3.5 ออก โดยที่
ขั้นตอนอื่นยังคงเหมือนเดิม เมื่อนำขั้นตอนแบบดั้งเดิมมา
เปรียบเทียบกับการปรับขั้นตอนแบบที่ 1 และ 2 ผลปรากฎ
ว่า แบบที่ 1 ได้จำนวนพาเลทที่เกินแผนเท่ากับแบบดั้งเดิม 
แต ่ แบบท ี ่  2 ได ้ จำนวนพาเลทตามแผนกำหนดไว้  
นอกจากนั้น เมื่อเข้าไปดูความแตกต่างเกี่ยวกับจำนวนกลุ่ม
สินค้าท่ีถูกจัดในแต่ละพาเลท พบว่าการปรับขั้นตอนใหม่ทั้ง 
2 แบบทำให้มีจำนวนพาเลทที่มีกลุ่มสินค้ามากกว่า 1 กลุ่ม
เพิ่มขึ้น ยกตัวอย่างจากการใช้ชุดข้อมูลที่ 7 จำนวนพาเลทที่
กำหนด 12 พาเลท แสดงในตารางที่ 9 
 
ตารางที ่ 9 ผลการจัดสินค้าลงพาเลทด้วยวิธ ี First Fit 
Decreasing โดยใช้ชุดข้อมูลชุดที่ 7 เปรียบเทียบวิธีแบบ
ดั้งเดิม และการปรับขั้นตอนแบบท่ี 1 และ 2 

วิธีการ 
จำนวนกลุ่มสินค้า 

จำนวนพาเลทที่ได ้
1 2 3 4 

แบบดั้งเดิม 8 4 1 
 

13 
ปรับขั้นตอนแบบที ่1 6 4 3 

 
13 

ปรับขั้นตอนแบบที ่2 3 5 3 1 12 

 
4.2 การอภิปรายผล  

งานวิจัยนี้ได้เติมเต็มช่องว่างที่สำคัญในงานวิจัย
ก่อนหน้า ดังนี ้

1) การบูรณาการข้อจำกัดในการจัดเรียงสินค้า 
งานวิจัยนี้นำเสนอวิธีการที่คำนึงถึงข้อจำกัดหลายด้านพร้อม
กัน ทั้งด้านกลุ่มประเภทสินค้า น้ำหนัก ความสูง และลำดับ
ความสำคัญของสินค้า ซึ่งแตกต่างจากงานวิจัยของ Loh et 
al. [4] และ Gzara et al. [6] ที่มุ่งเน้นเพียงการลดจำนวน
พาเลทหรือการใช้พื้นที่อย่างมีประสิทธิภาพ 

2) การประยุกต์ใช้กับข้อมูลจริงที่มีความซับซ้อน: 
ผลการทดลองกับใบหยิบสินค้าจริงที่มีรหัสสินค้ามากกว่า 
500 รายการแสดงให้เห็นว่าวิธีการที่นำเสนอสามารถจัดการ
กับความซับซ้อนในสภาพแวดล้อมจริงได้ดี ซึ่งตอบสนองต่อ
ข้อจำกัดของงานวิจัยของ Sun et al [5] และ ธนกฤต ปิยะ
ชยวัศ และคณะ [10] ที่ใช้ข้อมูลที่มีความซับซ้อนน้อยกว่า  
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3) การประเม ินผลในแง่ของเวลาที ่ใช ้ในการ
วางแผน: การประเมินประสิทธิภาพในแง่ของเวลาที่ใช้ใน
การวางแผน ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญในการปฏิบัติงานประจำวัน 
แสดงให้เห็นว่าวิธีการที ่นำเสนอสามารถลดเวลาในการ
วางแผนได้อย่างมีนัยสำคัญ (เฉลี่ย 916 วินาทีต่อใบ) เมื่อ
เทียบกับการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งเป็นการเติมเต็ม
ช่องว ่างในงานวิจ ัยของ Wessa and Atia [12] ที ่ไม่ได้
ประเมินผลในสภาพแวดล้อมการทำงานจริง  

4) การตอบสนองต่อความต้องการเฉพาะของ
อุตสาหกรรมโลจิสติกส์โซ่ความเย็น: วิธีการที่นำเสนอได้รับ
การออกแบบโดยคำนึงถึงข้อจำกัดเฉพาะของศูนย์กระจาย
สินค้าแบบเย็น ซึ่งแตกต่างจากงานวิจัยของ Hodgson [11] 
ที ่ไม่ได้คำนึงถึงลักษณะเฉพาะของสินค้าที ่ต้องควบคุม
อุณหภูมิ 

5) แม้ว่างานวิจัยนี้จะใช้ข้อมูลการดำเนินงานจริง 
แต่สัดส่วนของประเภทสินค้ามีความเอนเอียงไปทางสินค้า
ประเภทแช่แข็ง (คิดเป็นร้อยละ 68) ซึ่งอาจไม่สามารถแทน
กลุ่มสินค้าทั่วไปที ่เก็บในอุณหภูมิห้องได้อย่างครบถ้วน 
งานวิจัยในอนาคตควรทำการตรวจสอบและยืนยันผลลัพธ์
ในคลังสินค้าท่ีมีการจัดเก็บสินค้าหลายอุณหภูมิร่วมกัน เพื่อ
เพิ่มความครอบคลุมของการประยุกต์ใช้ในทางปฏิบัติ 

6) อ ั ล กอร ิ ท ึ มส าม ารถทำ ง านได ้ อย ่ า งมี
ประสิทธิภาพสำหรับข้อมูลสินค้าสูงสุดประมาณ 500 
รายการ (SKUs) อย่างไรก็ตาม เมื่อจำนวนสินค้ามากกว่า 
1,000 รายการ เวลาการประมวลผลจะเพิ่มขึ้นแบบไม่เป็น
เชิงเส้น (non-linear) เนื่องจากความซับซ้อนที่เพิ่มขึ ้นใน
การจัดเรียงลำดับ (sorting) และการจับคู่ข้อมูล (pairing 
complexity) 
 

5. สรุปผลและข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
จากผลการทดลองขั้นตอนวิธีการเชิงฮิวริสติก 2 

วิธี ได้แก่ First Fit Decreasing และ Best Fit ค่าเฉลี่ยของ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของทั้งสองวิธีไม่แตกต่างกันอย่างมี
นัยสำคัญ แต่วิธี First Fit Decreasing มีจำนวนชุดข้อมูลที่
จัดได้จำนวนพาเลทเกินแผนน้อยกว่าวิธี Best Fit จึงทำการ
ทดลองต่อโดยเลือกวิธี First Fit Decreasing มาทำการปรับ
ขั้นตอนจากแบบดั้งเดิม 2 แบบ แบบท่ี 1 ทำการตัดขั้นตอน 

3.3.4 ออก แต่ยังคำนึงลำดับความสำคัญของกลุ่มสินค้าอยู่ 
จะได้จำนวนพาเลทเกินที่กำหนด และแบบที่ 2 ทำการตัด
ขั้นตอน 3.3.4 และขั้นตอนบางส่วนของขั้นตอน 3.3.5 ออก 
วิธีนี้จะไม่คำนึงถึงลำดับความสำคัญของกลุ่มสินค้า แต่ยังคง
คำนึงถึงเรื่องน้ำหนักของสินค้า 

ผลลัพธ์ที่ได้คือ จัดสินค้าได้ตามจำนวนพาเลทที่
กำหนด ดังนั้น หนึ่งในสาเหตุที่ทำให้การจัดสินค้าลงพาเลท
ไม่ได้ตามแผนที่กำหนดอาจเกิดจกการจัดโดยคำนึงถึงลำดับ
ความสำคัญของกลุ ่มสินค้า ซึ ่งในทางปฏิบัติว ิธีดั ้งเดิม
สอดคล้องก ับการปฏิบ ัต ิงานจร ิงในป ัจจ ุบ ันมากกว่า 
เนื ่องจากสินค้าถูกจัดเก็บตามประเภทกลุ ่มสินค้า และ
สำหรับวิธีที่ 3 เป็นวิธีที่ไม่สอดคล้องกับการปฏิบัติงานจริง 
เนื ่องจากอาจทำให้ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าของ
พนักงานหยิบสินค้าเพิ ่มขึ ้น และเพิ ่มความยากในการ
ตรวจสอบสินค้าของพนักงานตรวจสอบสินค้า  

จากผลการทดลองจึงทำการสุ่มเก็บข้อมูลใบหยิบ
สินค้าจำนวน 3 ใบ ที่พนักงานหยิบสินค้าทำการวางแผนการ
จัดเรียงสินค้าจริง พบว่าใช้เวลาในการวางแผนเฉลี่ย 980 
วินาทีต่อใบ และนำข้อมูลใบหยิบสินค้าเดียวกันทำการวาง
แผนการจัดเร ียงสินค้าด้วยวิธ ีการที ่พ ัฒนาขึ ้นและใช้
โปรแกรม Python ประมวลผลโดยวิธี First Fit Decreasing 
พบว่าใช้เวลาในการเตรียมข้อมูลเฉี่ย 60 วินาทีต่อใบ และ
ประมวลผลใช้เวลาเฉลี่ย 4 วินาทีต่อใบ รวมเป็น 64 วินาที
ต่อใบ ซึ่งขั้นตอนที่ทำการพัฒนาขึ้นมานั้นใช้เวลาน้อยกว่า
การปฏิบัติงานจริงของพนักงานโดยเฉลี่ย 916 วินาทีต่อใบ 
หรือ 15 นาทีต่อใบ จากข้อมูลในอดีตค่าเฉลี่ยใบหยิบสินค้า
ต่อวันเท่ากับ 25 ใบ ในการทำงานหนึ่งวันสามารถลดเวลา
ในการวางแผนจัดเรียงสินค้าได้ 375 นาที หรือ 6 ช่ัวโมง 15 
นาทีต่อวัน โดยประมาณ 

จากผลการทดลองขั้นตอนวิธีการเชิงฮิวริสติก 2 
วิธี ได้แก่ First Fit Decreasing และ Best Fit มีชุดข้อมูล
ใบหยิบสินค้าที่จัดไม่ได้ตามจำนวนพาเลทที่กำหนดไว้ แต่
การจัดเรียงลำดับในการวางสินค้าในแต่ละพาเลทเป็นไป
ตามข้อกำหนดในเรื่องลำดับความสำคัญของสินค้า และการ
จัดเรียงโดยคำนึงถึงน้ำหนักของสินค้า เสนอให้ทดลองนำ
วิธีการไปใช้ในการเตรียมใบหยิบสินค้าให้พนักงานหยิบ
สินค้า เพื่อลดเวลาในการทำงานและลดปัญหาเรื่องสินค้า
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เสียหายจากการจัดวางที่ไม่ตรงกับข้อกำหนดของลูกค้า 
นอกจากนั้นควรทำการศึกษาและวิเคราะห์แผนผังการจัด
วางสินค้าในคลังสินค้า ทำการทดลองใช้วิธีการหาคำตอบกับ
แผนผังสินค้าที่ทำการปรับปรุงแล้ว เพื่อให้ได้จำนวนพาเลท
ตามที่กำหนดและเป็นไปตามข้อกำหนดในการจัดเรียงสินค้า 

แม้ว ่างานวิจ ัยนี ้จะมุ ่งเน้นการประยุกต์ใช้วิธี 
Heuristic ที่มีประสิทธิภาพในการใช้งานจริงและใช้เวลา
น้อย อย่างไรก็ตาม ในการศึกษาในอนาคตควรพิจารณานำ 
Metaheuristic algorithms เช่น Genetic Algorithm หรือ 
Tabu Search มาเปรียบเทียบผลลัพธ์เพิ่มเติม รวมถึง AI-
based approaches ที ่สามารถเรียนรู ้ pattern ของการ
จัดเรียงสินค้า เพื ่อเพิ ่มศักยภาพของระบบแนะนำการ
จัดเรียงสินค้าแบบอัตโนมัติ [17-19] 
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