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งานวจิยันี*จดัทําขึ*นเพื�อพฒันาระบบการจดัแผนผงัคลงัสนิคา้ที�จะส่งผลใหก้ระบวนการเบกิจ่ายสนิคา้มปีระสทิธภิาพมาก

ขึ*นจากกรณีศึกษาคลงัสินค้าหลกัสําหรบัเก็บอะไหล่ของบริษัท R จํากัด โดยมีวตัถุประสงค์เพื�อลดระยะเวลาใน

กระบวนการหยบิสนิคา้ตามใบคาํสั �งที�มแีนวโน้มที�สงูขึ*นในอนาคตจากการขยายคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา ผู้วจิยั

ได้ใช้แนวคิดจากนโยบายการจดัแผนผงัคลงัสินค้าแบบมีพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้าหมุนเวียนเร็ว (Fast-pick area) 

สาํหรบัจดัเกบ็สนิคา้ที�มคีวามถี�ในการเบิกจ่ายสูง โดยพจิารณาจากประวตักิารเบิกสนิค้าย้อนหลงัในช่วงเดอืนเมษายน 

พ.ศ. 2557 ถึงเดอืนมีนาคม พ.ศ. 2558 นอกจากนี*ยงัประยุกต์ใช้นโยบายสินค้าคงคลงัแบบ (R,s,S) ในการเติมเต็ม

สนิค้าในพื*นที�ดงักล่าวอกีด้วย จากผลการศกึษามรีายการสนิคา้ที�ถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะสําหรับสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ 

(Fast-pick area) ทั *งสิ*น 167 รายการ ซึ�งสามารถลดเวลาในการหยิบสนิค้าได้ทั *งหมด 43,168.69 นาท ีหรอื 719.48 

ชั �วโมง ในช่วงเดอืนเมษายน ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ.2558 หรือหากคํานวณเป็นต้นทุนค่าแรงงานบรษิัทกรณีศกึษา

สามารถลดค่าใชจ้่ายในการจา้งงานพนกังานเพิ�มกรณีที�มกีารขยายคลงัสนิคา้ได ้82,892.25 บาทในช่วงเวลาดงักล่าว 

 

คาํสาํคญั : การหยบิสนิคา้, พื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็, การเตมิสนิคา้, กลยุทธก์ารเตมิสนิคา้แบบเวลา

เดยีวกนัทุกรายการ 

 

Abstract 

 

The research aims to develop the warehouse layout affected to order-picking process enhancement. The 

main purpose of case study on spare parts warehouse of company R is to reduce the lead-time of order-

picking process which tends to be increased serving the growing demand from customers and the warehouse 

expansion project in the near future. Researcher applied the concept of Fast-pick area, one of essential 

warehouse management policies to manage the goods with high-frequency of demand. The analyzed data 

has been collected from the historical withdrawal from April 2014 to March 2015 under the application of 

inventory policy (R, s, S) for restocking transaction of this stated area. The analysis result reveals that 167 

items of goods stored into Fast-pick area could be efficiently reduced its order-picking time at 43,168.69 
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minutes or 719.48 hours and earning the labor cost’s reduction for 82,892.25 baht during April 2015 to 

September 2015. 

 

Keywords : Picking, Fast-pick area, Restock, EQT : Equal time strategy 

 

1. บทนํา 

ปัจจุบนัคลงัสนิคา้หลกัสําหรบัเกบ็อะไหล่ (Spare part) ของบรษิทักรณีศกึษา มรีปูแบบการจดัเกบ็สนิค้าแบบแยกเกบ็

ตามประเภทของสนิค้า กล่าวคอืจะทาํการจดัเกบ็สนิค้าประเภทเดยีวกนัไวบ้นชั *นวางเดยีวกนัหรอืใกลก้นั โดยยงัไม่ได้

คํานึงถึงความต้องการเป็นหลกั ซึ�งส่งผลให้สนิค้าบางรายการที�มีความถี�ในการหยบิสูงอยู่ไกลจากพื*นที�บรรจุสนิค้า 

(Packing area) ทาํใหเ้วลาที�ใชใ้นการเดนิทางไปหยบิสนิคา้กลบัมาจากชั *นวางสงูเกนิความจาํเป็น และหากมกีารจดัวาง

สนิค้าแบบนี*หลายรายการกจ็ะเกดิความสูญเสยีมากขึ*น ประกอบกบัคลงัสนิค้าดงักล่าวจะมกีารขยายพื*นที�จากเดมิกว่า 

1 เท่าตวั ทาํใหร้ะยะทางในการเดนิทางไปหยบิสนิคา้ไกลขึ*น ส่งผลใหเ้วลาที�ใชใ้นการหยบิสนิค้านานขึ*นอกีดว้ย แต่ทาง

บรษิทัจาํเป็นต้องควบคุมเวลาในการดาํเนินการ เนื�องจากจาํเป็นต้องใหทุ้กใบคาํสั �งที�เขา้มาในแต่ละวนัเสรจ็สิ*นแบบวนั

ต่อวนั และยงัไม่มนีโยบายในการเพิ�มพนกังานระดบัปฏบิตักิาร  

จากข้อมูลในช่วงเดือนเมษายน พ.ศ.2557 ถึงเดอืนมีนาคม พ.ศ.2558 คลงัสนิค้าหลกัสําหรบัเก็บอะไหล่ของบริษัท

กรณีศกึษามจีํานวนใบคําสั �งเฉลี�ยอยู่ที� 475 ใบต่อวนั ซึ�งมจีาํนวนรายการที�ต้องหยบิสนิค้าเฉลี�ย 2,056 รายการต่อวนั 

โดยมจีํานวนชิ*นเฉลี�ยอยู่ที� 4,746 ชิ*นต่อวนั หากไม่มกีารบรหิารจดัการแผนผงัคลงัสนิคา้ที�ดจีะทําให้เกดิความสญูเสยี

ของเวลาที�ใชใ้นการดาํเนินการภายในคลงัสนิคา้ได้ 

ดว้ยเหตุนี*ทางผู้วจิยัจงึมคีวามสนใจที�จะทําการศกึษา วเิคราะห์และออกแบบนโยบายการจดัแผนผงัคลงัสนิค้าแบบมี

พื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเร็ว (Fast-pick area) โดยแบ่งพื*นที�บางส่วนภายในคลงัสนิค้าเดิมในการจดัการ 

นอกจากนี*ยงัต้องทาํการศกึษาและวเิคราะหไ์ปถงึกระบวนการเตมิสนิคา้ในพื*นที�ดงักล่าว (Restock) ภายใต้กลยุทธก์าร

เตมิสนิค้าแบบเวลาเดยีวกนัทุกรายการ (EQT : Equal Time Strategy) อกีดว้ย จากนโยบายดงักล่าวผูว้จิยัคาดหวงัว่า

จะสามารถช่วยลดเวลาในการดาํเนินการได ้

 

2. ทฤษฎี และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

2.1 ความหมายและความสาํคญัของคลงัสินค้า 

2.2.1 ความสาํคญัของคลงัสินค้า 

คลงัสนิค้า หมายถึง สิ�งปลูกสร้างที�มไีว้เพื�อใช้ในการพกัและเกบ็รกัษาสนิค้าในปรมิาณที�มาก กจิกรรมของคลงัสนิค้า

ส่วนใหญ่จะเกี�ยวข้องกบัการเคลื�อนย้ายสนิค้าหรอืวตัถุดบิ การจดัเกบ็โดยไม่ใหส้นิค้าเสื�อมสภาพหรอืแตกหกัเสยีหาย 

ลกัษณะทั �วไปของคลงัสินค้าคืออาคารชั *นเดยีวมีพื*นที�โล่งกว้างสําหรบัเก็บสนิค้ามปีระตูขนาดใหญ่หลายประตูเพื�อ

สะดวกในการขนถ่ายสนิคา้ (สมโรตม ์โกมลวนิช, 2552) 

2.2.2 การดาํเนินงานในคลงัสินค้า  

1. การรบัสนิค้า (Receiving) การรบัสนิคา้นั *นจะได้รบัการแจ้งเตอืนล่วงหน้าก่อนที�สนิค้ามาถึง เพื�อให้หน่วยงานที�ดแูล

การจดัการคลงัสนิคา้ได้เตรยีมการวางแผนตารางเวลารบัสนิค้าและการถ่ายสนิคา้ลงจากรถ เพื�อใหเ้กดิประสทิธภิาพใน

การทํางานร่วมกนัของขั *นตอนอื�นๆในคลงัสนิค้า ซึ�งต้นทุนในการดําเนินการในส่วนนี*อยู่ที�ประมาณ 10% ของต้นทุน

การจดัการคลงัสนิคา้ทั *งหมด และ RFID กถ็กูคาดหวงัว่าจะนําเขา้มาใชเ้พื�อลดการทาํงานในส่วนนี*ไดใ้นอนาคต 
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2. การจดัเกบ็สนิคา้ (Put-away) ก่อนที�สนิค้าจะถูกจดัเกบ็ต้องมกีารกําหนดชั *นวางสนิค้า (Location) ที�เหมาะสมก่อน 

เนื�องจากเป็นสิ�งสาํคญัมากที�จะนําไปสู่ความรวดเรว็และต้นทุนในการหยบิสนิค้าให้กบัลูกค้าด้วย ซึ�งเมื�อจดัเกบ็สนิค้า

แล้วกต็้องมกีารบนัทกึขอ้มลูชั *นวางที�จดัเกบ็สนิค้ารายการนั *นๆดว้ย เพื�อเป็นข้อมูลอ้างองิในการทําใบคําสั �ง (Pick-list) 

ในกระบวนการหยิบสนิค้า โดยขั *นตอนการจดัเก็บนี* ใช้แรงงานและการดูแลจดัการในระดบักลางอยู่ที�ประมาณ 15% 

ของต้นทุนการจดัการคลงัสนิคา้ทั *งหมด  

3. การหยบิสนิค้า (Order-picking) เมื�อได้รบัคําสั �งจากลูกค้า ทางคลงัสนิค้าจะต้องทําการตรวจสอบสนิค้าคงคลงัว่ามี

ของพรอ้มจดัส่งหรอืไม่ จากนั *นจะต้องสรา้งใบคาํสั �ง (Pick-List) เพื�อใหผู้้ปฏิบตังิานในคลงัสนิคา้ใชห้ยบิสนิค้าที�ช ั *นวาง 

สุดท้ายจะต้องสร้างเอกสารที�จําเป็นพร้อมทั *งจดัตารางในการจดัส่งด้วย  ซึ�งข ั *นตอนการหยบิสนิค้านี*ใช้ต้นทุนในการ

ดาํเนินการทั *งหมด 55% ของต้นทุนการจดัการคลงัสนิคา้ทั *งหมด  

4. การตรวจสอบและการบรรจุสนิคา้ (Checking and packing) การบรรจุสนิคา้จะต้องแน่ใจว่าคาํสั �งของลกูคา้จะต้องถูก

จดัการอย่างด ีโดยต้องทาํการตรวจสอบถงึความสมบูรณ์และความถูกต้องตามคาํสั �งของลกูคา้ 

5. การจดัส่ง (Shipping) เป็นการจดัการสนิคา้ที�มขีนาดหน่วยของสนิค้าใหญ่กว่าการหยบิสนิค้าเพราะการบรรจุสนิค้า

นั *นจะมกีารรวบรวมสนิคา้หลายๆรายการเขา้ดว้ยกนั ส่งผลใหม้กีารใชแ้รงงานในขั *นตอนนี*ค่อนขา้งน้อย 

2.2 แผนผงัคลงัสินค้าของการหยิบสินค้าแบบชิ6น 

(John J. BARTHOLDI et al.,2011) การหยบิสนิค้าแบบชิ*นเป็นกจิกรรมที�ใช้ต้นทุนด้านแรงงานมากที�สุดในคลงัสนิค้า 

เพราะสนิค้าจะถูกจดัการแบบหน่วยที�เลก็ที�สุด ซึ�งความสาํคญัของการหยบิสนิค้าแบบนี*มเีพิ�มมากขึ*นจากแรงกดดนัที�

ลกูคา้มคีวามต้องการลดสนิค้าคงคลงัลง ในขณะที�มกีารขยายจํานวนรายการสนิค้า ดงันั *นปัจจุบนัคลงัสนิคา้ต้องจดัส่ง

สนิคา้แบบชิ*นและมคีวามถี�เพิ�มมากขึ*น สิ�งแรกที�ควรพจิารณาในการเพิ�มประสทิธภิาพของคลงัสนิคา้คอืการแบ่งพื*นที�ใน

การจดัเกบ็และการหยบิสนิคา้สาํหรบัสนิคา้ที�มคีวามนิยมสงู ซึ�งการแบ่งพื*นที�ในการจดัเกบ็สนิคา้กลุ่มนี*ถูกเรยีกว่า พื*นที�

เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) โดยจะใชพ้ื*นที�ส่วนหนึ�งของคลงัสนิคา้ในการจดัการ 

2.2.1 พื6นที�เฉพาะสาํหรบัสินค้าหมุนเวียนเรว็ (Fast-pick area)  

คอืคลงัสนิค้าที�อยู่ในคลงัสนิค้า โดยสนิคา้ที�มคีวามนิยมสูงจะถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เลก็ๆ ดงันั *นการหยบิสนิค้าส่วนใหญ่ก็

เกดิขึ*นในพื*นที�เลก็ๆนี*ด้วย นั �นหมายความว่าพนักงานในคลงัสนิค้าจะหยบิสนิค้าโดยใช้ระยะเวลาในการเดนิไปยงัชั *น

วางสินค้า (Location) น้อยซึ�งง่ายต่อการจดัการ โดยพื*นที�ดงักล่าวนี*ต้องการกระบวนการเติมเต็มสนิค้าจากพื*นที�ใน

คลงัสนิคา้ปกต ิ(Reserve area)  

2.2.2 กลยทุธใ์นการจดัเกบ็สินค้าโดยทั �วไป 

1 .กลยุทธ์การจดัเกบ็สนิคา้แบบใช้พื*นที�เท่ากนัทุกรายการ (EQS : Equal Space) คอืการใช้พื*นที�ในการจดัเกบ็สนิค้า

ในแต่ละรายการเท่ากนั โดยไม่คาํนึงถงึความแตกต่างของความนิยม ขนาดสนิคา้ และอื�นๆในการจดัการคลงัสนิคา้ 

2. กลยุทธก์ารจดัเกบ็สนิค้าแบบใชเ้วลาเท่ากนัทุกรายการ (EQT : Equal Time) คอืการจดัเกบ็สนิคา้โดยคํานึงถึงเวลา

ที�ใชก้ารจดัหาสนิคา้แต่ละรายการเทา่กนั ซึ�งทาํใหง้่ายต่อการเตมิเตม็สนิคา้ (Restock) 

2.2.3 การคดัเลือกสินค้าสาํหรบัพื6นที�เฉพาะสาํหรบัสินค้าหมุนเวียนเรว็ (Fast-pick area) 

ทฤษฎีบท (“Law of All, Min, or None”)  

1. All สนิคา้รายการนั *นๆถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็(Fast-pick area) ทั *งหมด 

2. Min สนิคา้รายการนั *นๆถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็(Fast-pick area) บางส่วน 

3. None สนิคา้รายการนั *นๆไม่ถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็(Fast-pick area) เลย 

กาํหนดให ้Pi คอืเป็นความถี�ในการหยบิสนิคา้ในจํานวนที�น้อยกว่าจาํนวนในพาเลต di คอืจาํนวนพาเลตที�ถูกหยบิแบบ

ไม่เต็มพาเลต Di คอืจํานวนพาเลตที�ถูกหยบิแบบเต็มพาเลต โดยให้ Li เป็นจํานวนชั *นวางที�น้อยที�สุดที�ต้องการของ
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สนิค้า i ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้าหมุนเวียนเร็ว (Fast-pick area) และ Ui แทนจํานวนชั *นวางที�มากที�สุดในพื*นที�

เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  

นอกจากนี*กําหนดให้โดยเฉลี�ยแล้วคลงัสินค้าจะสามารถประหยดัเวลา S นาที เมื�อมีการหยิบสินค้าในพื*นที�เฉพาะ

สาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) แทนการหยบิในพื*นที�คลงัสนิคา้ปกต ิ(Reserve area) และในการเติมเต็ม

สนิค้า (Restock) แต่ละครั *งต้องใช้เวลา Cr นาที ดงันั *นจํานวนเวลาที�ประหยดัได้ (Net Benefit) ของการสํารอง x ชั *น

วางในพื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) สาํหรบัสนิคา้ i คอื 
 

0  if  x=0 
 

Net Benefit =    SPi – Crdi         if  Li<x<Ui        (1) 
 

S(Pi + Di) if  x=Ui 
              
ในบรบิทของ “bang-for-buck” คอืการลดแรงงานต่อจาํนวนชั *นวางในพื*นที�เฉพาะสาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick 

area) ซึ�งเรยีกว่า Labor Efficiency ซึ�งคาํนวณไดจ้าก 
               

 
 

3. วิธีดาํเนินการวิจยั 

สาํหรบัการวจิยัในครั *งนี*ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการคํานวณหาค่าประสทิธภิาพในการจดัวางสนิคา้บนชั *นวาง

ของสนิค้าแต่ละรายการ (Labor Efficiency) เพื�อทําการคดัเลอืกรายการสนิค้าที�เหมาะสมที�จะจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะ

สาํหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) รวมไปถงึการคาํนวณหาปรมิาณสนิคา้ที�เหมาะสมของสนิคา้แต่ละรายการ

อกีดว้ย โดยใชน้โยบายการเตมิสนิคา้คงคลงัตามช่วงเวลา (Periodic Review) ซึ�งจะพจิารณาสนิคา้คงคลงัสงูสุดที�ควรมี

ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวียนเรว็ (Fast-pick area)  ของสนิค้าแต่ละรายการ (OUTL : Order Up to Level)  

เพื�อใช้เป็นแนวทางในการจดัการคลงัสินค้า และเป็นเครื�องมอืที�ช่วยในการควบคุมสนิค้าที�มีจํานวนรายการมากให้

สามารถดาํเนินการไดภ้ายใต้ระยะเวลาที�กาํหนด 

(2) 
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ขั 6นตอนการวิเคราะห์ข้อมูล แบ่งเป็น 6 

ขั *นตอน

3. วเิคราะห์รายการสินค้า เพื�อทําการเลอืกกลุ่มตวัอย่างของสินค้าท ี�จะนํามาวเิคราะห์

ในข ั *นตอนถดัไป

4. วเิคราะห์และคํานวณปรมิาณที�เหมาะสมจากนโยบาย Periodic Review ของสินค้า

แต่ละรายการท ี�เป็นกลุ่มตวัอย่าง เพื�อกําหนดจํานวนชั *นวางของสินค้าแต่ละรายการ

5. คดักรองข้อมูลจากกลุ่มตวัอย่าง ด้วยวธิกีารหาค่าประสิทธภิาพในการจดัวางสินค้า

บนชั *นวางของสินค้าแต่ละรายการ (Labor Efficiency)

6. วเิคราะห์หาประโยชน์ท ี�ได้รบัของสนิค้าแต่ละรายการ หลงัจากมกีารปรบัแผนผงั

คลงัสินค้า พร้อมเปรยีบเทยีบผลท ี�ได้จากท ั *ง 3 ทางเลอืก

2. จดัการข้อมูลความถี�และปรมิาณในการหยบิสินค้าเป็นรายวนัในช่วงเดอืนเมษายน 

พ.ศ.2557 ถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ.2558 ของสินค้าแต่ละรายการ

1.ศกึษาข้อมูลการหยบิสินค้าท ั *งหมดท ี�อยู่ภายในคลงัสินค้าหลกัสําหรบัเกบ็อะไหล่ของ

บรษิทักรณศีกึษาในช่วงเดอืนเมษายน พ.ศ.2557 ถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ.2558

 

 

รปูที� 1 แผนภาพขั *นตอนการวเิคราะหข์อ้มลู 

 

ขั 6นตอนที� 1 ศึกษาข้อมูลการหยบิสินค้าทั *งหมดที�อยู่ภายในคลงัสินค้าหลกัสําหรบัเกบ็อะไหล่ของบรษิทักรณีศกึษา

ในช่วงเดือนเมษายน พ.ศ.2557 ถึงเดือนมนีาคม พ.ศ.2558 เนื�องจากผู้วิจยัต้องการทราบสภาพปัจจุบันว่าในรอบ

ระยะเวลาที�เกบ็ขอ้มลู มสีนิคา้จาํนวนกี�รายการที�มปีระวตักิารหยบิ 

ขั 6นตอนที� 2 จดัการข้อมูลความถี�และปรมิาณในการหยบิสนิคา้เป็นรายวนัในช่วงเวลาดงักล่าวของสนิคา้แต่ละรายการ 

เพื�อให้อยู่ในรูปแบบที�สามารถนําไปวเิคราะหต่์อไดง้่าย โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการช่วยสรุปขอ้มลูความถี�

ในการหยบิสนิคา้และขอ้มลูปรมิาณในการหยบิสนิคา้ 

ขั 6นตอนที� 3 วเิคราะหร์ายการสนิคา้เพื�อทาํการเลอืกกลุ่มตวัอย่างของสนิคา้ที�จะนํามาวเิคราะหต่์อในขั *นตอนถดัไป โดย

กลุ่มตวัอย่างที�ถูกเลอืกจะเป็นรายการสนิค้าที�มค่ีาเฉลี�ยความถี�ในการหยบิสนิค้าต่อวนัในช่วงเวลาที�เกบ็ขอ้มลูมากกว่า 

1 ครั *งต่อวนั  

ขั 6นตอนที� 4 วิเคราะห์และคํานวณปรมิาณที�เหมาะสมจากนโยบาย Periodic Review ของสนิค้าแต่ละรายการที�เป็น

กลุ่มตวัอย่าง โดยใช้ข้อมูลในการคํานวณเป็นปรมิาณการหยบิสนิค้าและส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐานแบบรายวนั เพื�อหา

ปรมิาณสนิค้าสูงสุดที�ควรมใีนพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ของสนิค้าแต่ละรายการ ซึ�ง

กาํหนดใหก้ารเตมิสนิค้าเป็นไปตามกลยุทธก์ารเตมิสนิค้าแบบเวลาเดยีวกนัทุกรายการ (EQT : Equal Time Strategy) 

เนื�องจากสะดวกในการดาํเนินการของผู้ปฏบิตังิานในคลงัสนิคา้ ซึ�งหากเลอืกดําเนินการตามกลยุทธ์การเตมิสนิคา้แบบ

ใช้พื*นที�เท่ากนั (EQS : Equal Space Strategy) จะทําให้การจดัวางสนิค้าในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้าหมุนเวยีนเร็ว 

(Fast-pick area)  เป็นไปอย่างไม่เต็มประสทิธภิาพ เนื�องด้วยรายการสินค้าแต่ละรายการมขีนาดที�แตกต่างกนัมาก 
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นอกจากนี*ทางผู้วิจยัยงัได้ทําการกําหนดทางเลือกในการดําเนินการโดยแบ่งตามรอบเวลาของการเติมเต็มสินค้า 

(Restock Period) ไว ้3 ทางเลอืก ดงันี* 

ทางเลอืกที� 1  รอบเวลาการเตมิเตม็สนิคา้ทุก 3 วนั  

ทางเลอืกที� 2  รอบเวลาการเตมิเตม็สนิคา้ทุก 5 วนั 

ทางเลอืกที� 3  รอบเวลาการเตมิเตม็สนิคา้ทุก 10 วนั 

จากนั *นทําการคํานวณหาปรมิาณสนิค้าสํารอง เพื�อป้องกนัการขาดแคลนของสนิค้าบนชั *นวางในพื*นที�เฉพาะสําหรบั

สนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ที�อาจเกดิขึ*นได ้โดยกาํหนดระดบัการใหบ้รกิารเท่ากบั 95% ซึ�งงานวจิยันี*ไดท้ํา

การคาํนวณหาปรมิาณสนิคา้สาํรองดงันี* 

เมื�อ    SS = ปรมิาณสนิคา้สาํรอง 

z =  แฟคเตอรเ์พื�อความปลอดภยั 

� =  ค่าความเบี�ยงเบนมาตรฐานของปรมิาณการหยบิสนิคา้ 

  L =  ช่วงเวลารอคอยสนิคา้ 

  R =  รอบของการเตมิสนิคา้ 
 

โดยที�          (3) 
 

งานวจิยันี*กําหนดให้ไม่มชี่วงเวลารอคอยสนิค้า เนื�องจากผู้ปฏิบตัิงานสามารถหยิบสนิค้าที�คลงัสนิค้าปกติ (Reserve 

Area) ไดท้นัททีี�ต้องการเติมสนิคา้ และกําหนดใหป้รมิาณการหยบิสนิคา้แต่ละรายการ ในช่วงเดอืนเมษายน พ.ศ.2557 

ถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ.2558 เป็นการแจกแจงแบบปกต ิ

ตวัอย่างการคํานวณหาปรมิาณสนิค้าสํารองจากสมการที� (3) สนิค้ารหสั AS0050 มค่ีาความเบี�ยงเบนมาตรฐานของ

ปรมิาณการหยบิอะไหล่เท่ากบั 49.05 ชิ*นต่อวนั ช่วงเวลารอคอยสนิคา้เป็น 0 วนั รอบของการเตมิสนิคา้ 5 วนั และจาก

ระดบัการใหบ้รกิารที� 95% จะไดว้่าค่าแฟคเตอรเ์พื�อความปลอดภยั z มค่ีาเท่ากบั 1.645 

ดงันั *น SS =  1.645 x 49.05 x √0+5 

   =  180.42 ชิ*น 
 

จากนั *นคํานวณหาปรมิาณสนิค้าสูงสุดที�ควรมใีนพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ของสนิค้า

แต่ละรายการ เพื�อนําปรมิาณที�ได้ไปประเมนิในการกาํหนดจาํนวนชั *นวางของสนิคา้แต่ละรายการ 

เมื�อ OUTL =  ปรมิาณสนิคา้สงูสุดที�ควรมใีน Fast-pick area ของสนิคา้แต่ละรายการ   

d =  ปรมิาณการหยบิสนิคา้รายวนั 
 

โดยที�                    (4) 
 

ตวัอย่างการคํานวณหาปรมิาณสนิค้าสูงสุดที�ควรมใีนพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ของ

สนิคา้แต่ละรายการจากสมการที� (4) โดยที�สนิคา้รหสั AS0050 มปีรมิาณการหยบิสนิคา้เท่ากบั 72.38 ชิ*นต่อวนั  

ดงันั *น OUTL =  [72.38 x (0+5)] +180.42 

   =  543 ชิ*น 
 

กาํหนดใหช้ั *นวาง (Location) ถูกแบ่งย่อย โดยมขีนาดเท่ากบั 100 x 60 x 25 เซนตเิมตร ซึ�งสามารถจดัวางสนิค้า รหสั 

AS0050 จาํนวน 543 ชิ*น ไดเ้พยีงพอทั *งหมดใน 1 ชั *นวาง 

 ขั 6นตอนที� 5 คดักรองขอ้มลูจากกลุ่มตวัอย่าง    โดยใชว้ธิกีารคาํนวณหาค่าประสทิธภิาพในการจดัวางสนิคา้บนชั *นวาง

ของสินค้าแต่ละรายการ (Efficiency)  เพื�อค้นหาว่าสินค้ารายการใดเหมาะสมที�จะอยู่ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้า

หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ที�มจีาํนวนชั *นวางทั *งหมด 294 ชั *นวาง 
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งานวจิยันี*มกีารหยบิสนิคา้เป็นแบบชิ*น ดงันั *นการคาํนวณค่าประสทิธภิาพในการจดัวางสนิคา้บนชั *นวางของสนิคา้แต่ละ

รายการ (Efficiency) จะมกีารปรบัตวัแปรในสูตรการคํานวณของสมการที� (2) ที�เป็นเงื�อนไขการหยบิสนิค้าเป็นแบบ

กล่องจากพาเลต โดยค่า di จะถูกแทนที�ด้วยค่า Rs ซึ�งทั *ง 2 ตวัแปรนี*มคีวามหมายนัยยะเดยีวกนัคอืจํานวนครั *งในการ

เตมิเตม็สนิคา้ (Restock) โดยค่าประสทิธภิาพนี* สามารถคาํนวณหาไดจ้าก 
 

 
 
 เมื�อ S =  เวลาที�ประหยดัไดใ้นการหยบิสนิคา้ต่อครั *ง (Save time) 

Pi =  ความถี�ในการหยบิสนิคา้แต่ละรายการต่อเดอืน 

Cr = เวลาที�ใชใ้นการเตมิเตม็สนิคา้ต่อครั *ง (Restock) 

Rs =  จาํนวนครั *งในการเตมิเตม็สนิคา้ (Restock) ต่อเดอืน 

Li =  จาํนวน Location ที�ใชเ้กบ็สนิคา้แต่ละรายการ 
 

พจิารณาสนิค้ากลุ่มตวัอย่างแต่ละรายการตามลกัษณะการเกบ็สนิคา้ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-

pick area)  สามารถแบ่งสินค้าออกเป็น 3 ประเภท ซึ�งแต่ละประเภทมีจํานวนครั *งในการเติมสินค้าต่อเดือน (Rs) 

แตกต่างกนั ตามตารางที� 1 

 

ตารางที� 1 จาํนวนรายการและจาํนวนครั *งในการเตมิสนิคา้ต่อเดอืน (Rs) ของสนิคา้กลุ่มตวัอย่าง 

ทางเลือกที� 1 ทางเลือกที� 2 ทางเลือกที� 3

All 106 0.00 0.00 0.00

Min 116 7.00 4.34 2.10

None 12 ไมม่ี ไมม่ี ไมม่ี

Total 234

ประเภท

การเกบ็สินค้า

จาํนวน

รายการ

จาํนวนครั 6งในการเติมสินค้าต่อเดือน (Rs)

 
 

จากการลงพื*นที�จรงิเพื�อจบัเวลาในการเดนิไปหยบิอะไหล่ที�ช ั *นวางภายใต้การหยบิสนิค้าแบบ Pick to order โดยที�การ

หยบิสนิค้า 1 ใบคําสั �งจะมสีินค้า 1 รายการ ผลที�ได้คือพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ใช้

เวลาเฉลี�ย 0:23.81 นาทแีละพื*นที�คลงัสนิคา้ปกต ิ(Reserve area) ใช้เวลาเฉลี�ย 1:05.29 นาท ีดงันั *นเวลาที�ประหยดัได้

ในการหยิบสินค้า 1 ครั *ง (Save time) จะอยู่ที� 0:41.48 นาที หรือหากแปลงเป็นเลขฐานสิบจะเท่ากับ 0.69 นาท ี

นอกจากนี*มกีารจบัเวลาที�ใชใ้นการเตมิเตม็สนิค้า (Restock) ซึ�งใช้เวลาเฉลี�ยเท่ากบั 2:21.35 นาท ีหรอื 2.36 นาท ีสรุป

ไดด้งัดงัตารางที� 2 

 

ตารางที� 2 เวลาที�ใชใ้นการดาํเนินการ 

(5) 
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รายการ
ผลในรปูแบบของ

เวลา (นาที)
ผลในรปูแบบของ
เลขฐานสิบ (นาที)

เวลาที�ใชใ้นการหยบิสนิคา้ที� Fast Pick Area ต่อครั �ง 00:23.81 0.40                  
เวลาที�ใชใ้นการหยบิสนิคา้ที� Reserve Area ต่อครั �ง 01:05.29 1.09                  
เวลาที�ประหยดัไดใ้นการหยบิสนิคา้ต่อครั �ง (S) 00:41.48 0.69                  
เวลาที�ใชใ้นการเตมิเตม็สนิคา้ต่อครั �ง (Cr) 02:21.35 2.36                   

 

ตวัอย่างการคํานวณค่าประสิทธภิาพในการจดัวางสนิค้าบนชั *นวางของสินค้าแต่ละรายการ (Labor Efficiency) จาก

สมการที� (5) โดยที�รหสัสินค้า AS0050 มีความถี�ในการหยบิต่อเดอืนเฉลี�ยเท่ากบั 95.25 ครั *งต่อเดอืน โดยใช้ชั *นวาง 

(Location Li) ในการจดัเกบ็จํานวน 1 ชั *นวางในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  โดยที�สนิค้า

ดงักล่าวเป็นสนิค้าประเภทที�ถูกจดัเกบ็ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ทั *งหมด ซึ�งจะไม่มี

การเตมิสนิคา้ (Rs) 

ดงันั *น        Labor Efficiency =  (0.69)(95.25) – (2.36)(0) 

                                               1 

     =  65.7 
 

จากนั *นทําการจดัเรยีงข้อมูลโดยพจิารณาค่า Labor Efficiency ที�คํานวณไดข้องสนิค้าทุกรายการ เพื�อทําการคดักรอง

ว่ารายการใดเหมาะสมที�จะอยู่ในพื*นที�เฉพาะสําหรับสินค้าหมุนเวียนเร็ว ( Fast-pick area)  ที�มีจํานวนชั *นวาง 

(Location) จาํกดัอยู่เพยีง 294 ชั *นวางเท่านั *น  

ขั 6นตอนที�  6 วิเคราะห์หาประโยชน์ที�ได้รบัของสินค้าแต่ละรายการที�อยู่ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเร็ว 

(Fast-pick area) หลงัจากมีการปรบัแผนผงัคลงัสินค้า โดยจะคํานวณเวลาที�ลดลง (Net Benefit) จากความถี�ในการ

หยบิสนิคา้ในช่วงเดอืนเมษายน ถงึเดอืนกนัยายน พ.ศ.2558  

โดยที�     Net Benefit =  SPi – Cr Rs                     (6) 
 

จากสมการที� (6) คํานวณเวลาที�ลดลง (Net Benefit) ของรหสัสินค้า AS0050 ที�มีความถี�ในการหยิบในช่วงเดือน

กนัยายน พ.ศ.2558 เท่ากบั 98 ครั *งต่อเดอืน 

ดงันั *น     Net Benefit =  (0.69)(98) – (2.36)(0)   

    =  67.62 นาท ี   
 

หลงัจากนั *นทาํการคาํนวณหาผลรวมของประโยชน์ที�ได้รบัของสนิคา้ทุกรายการ ซึ�งจะเป็นตวัที�สรุปใหเ้หน็ว่าผลของแต่

ละทางเลอืกนั *น สามารถช่วยลดเวลาในกระบวนการหยบิสนิคา้ทั *งหมดเป็นเวลาเท่าไหร่ แล้วทาํการเปรยีบเทยีบผลที�

ไดจ้ากทั *ง 3 ทางเลอืก  เพื�อสรุปงานวจิยันี*ดว้ยผลลพัธท์ี�ดทีี�สุด 

 

4. ผลการวิจยั 

4.1 ผลการศึกษาหาค่าประสิทธิภาพในการจดัวางสินค้าบนชั 6นวางของสินค้าแต่ละรายการ 

พจิารณาปรมิาณในการหยบิสนิค้ากลุ่มตัวอย่าง โดยทําการคํานวณหาปรมิาณสูงสุดที�ควรมขีองสนิค้าแต่ละรายการ 

(OUTL) ที�นําไปจดัวางไว้ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้าหมุนเวียนเรว็ (Fast-pick area) พร้อมทั *งทําการประเมินว่า

ปรมิาณที�คาํนวณไดน้ั *นต้องใชพ้ื*นที�ในการจดัวางจาํนวนกี�ช ั *นวาง ภายใต้ทางเลอืกที�แตกต่างกนัทั *ง 3 ทางเลอืก 

หลงัจากนั *นทําการคาํนวณหาค่าประสทิธภิาพในการจดัวางสนิค้าบนชั *นวางของสนิค้าแต่ละรายการ โดยพจิารณาจาก

ความถี�ในการหยบิสนิค้าในช่วงเดอืนเมษายน พ.ศ.2557 ถึงเดอืนมนีาคม พ.ศ.2558 และเมื�อได้ค่าประสทิธภิาพแลว้ก็
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ทาํการจดัเรยีงค่าที�ได้จากมากไปน้อย เพื�อทําการคดักรองรายการสนิคา้ที�จะกาํหนดให้เข้าไปอยู่ในพื*นที�เฉพาะสาํหรบั

สนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ซึ�งมจีาํนวนชั *นวาง (Location) จาํกดัเพยีง 294 ชั *นวาง   

จากผลการคาํนวณทั *ง 3 ทางเลอืกจํานวนรายการที�ถูกจดัเกบ็ไว้ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick 

area) แยกตามประเภทการจดัเกบ็ สามารถสรุปไดด้งัตารางที� 3 

 

ตารางที� 3 จํานวนรายการที�จดัเกบ็ไว้ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) แยกตามประเภท

การจดัเกบ็ 

ทางเลือกที� 1 ทางเลือกที� 2 ทางเลือกที� 3

All 106 106 106

Min 55 61 50

Grand Total 161 168 156

จาํนวนรายการที�จดัเกบ็ใน Fast-pick areaประเภทการ

เกบ็สินค้า

 
 

4.2 ผลการศึกษาประโยชน์ที�ได้รบัหลงัจากมีการปรบัแผนผงัคลงัสินค้า 

ตรวจสอบผลของโครงการ โดยใช้ขอ้มลูการหยบิสนิค้าในช่วงเดอืนเมษายน ถงึเดอืนกนัยายน พ.ศ.2558 เป็นตวัวดัผล 

ซึ�งผู้ว ิจยัทําการคํานวณหาเวลาในการหยิบสินค้าที�ลดลง (Net Benefit) หลงัจากมีการปรบัแผนผงัคลงัสินค้าให้มี

รปูแบบของพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  โดยจะคํานวณจากความถี�ในการหยบิสนิค้าใน

ช่วงเวลาดงักล่าว ซึ�งผลการคาํนวณหาเวลาในการหยบิสนิค้าที�ลดลง (Net Benefit) ในแต่ละเดอืน สรุปได้ตามตารางที� 

4 จะเหน็ไดว้่ามแีนวโน้มของเวลาที�ประหยดัไดส้งูขึ*นทุกเดอืน 

 

ตารางที� 4 สรุปผลการคาํนวณหาเวลาในการหยบิสนิคา้ที�ลดลง (Net Benefit) ในแต่ละเดอืนของทั *ง 3 ทางเลอืก 

ทางเลือกที� 1 ทางเลือกที� 2 ทางเลือกที� 3

เมษายน 4,173.41           4,471.16           4,417.27           

พฤษภาคม 6,088.22           6,341.29           6,088.91           

มถุินายน 5,983.34           6,149.47           5,883.29           

กรกฎาคม 7,589.60           7,867.11           7,542.85           

สงิหาคม 7,858.70           8,076.18           7,702.93           

กนัยายน 9,923.18           10,263.48         9,830.89           

รวม 41,616.44            43,168.69            41,466.15            

ระยะเวลาในการหยิบสินค้าที�ลดลง (นาที)
เดือน

 
 

4.3 เปรียบเทียบผลการศึกษา 

 หลงัจากนั *นทางผู้วจิยัได้ดําเนินการตามขั *นตอนและวธิกีารข้างต้น เพื�อสรุปหาผลรวมประโยชน์ที�ได้รบัของ

สนิค้าทุกรายการ (Net Benefit) ซึ�งผลที�ได้จากทุกทางเลือกสรุปได้ตามตารางที� 5 โดยหากทําการเปรยีบเทียบแล้ว 

ทางเลอืกที� 2 ที�มรีอบเวลาในการเตมิเตม็สนิคา้ (Restock period) ทุก 5 วนั สามารถช่วยลดเวลาการหยบิสนิคา้ไดม้าก

ที�สุดอยู่ที� 43,169 นาท ีในช่วงเดอืนเมษายน ถงึกนัยายน พ.ศ.2558 
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ตารางที� 5 เปรยีบเทยีบผลรวมประโยชน์ที�ไดร้บัของสนิคา้ทุกรายการที�มรีอบเวลาการเตมิเตม็สนิคา้ที�แตกต่างกนั 

รายการ ทางเลือกที� 1 ทางเลือกที� 2 ทางเลือกที� 3

รอบเวลาในการเตมิสนิคา้ (วนั) 3                 5                 10               

จาํนวนรายการที�จดัวางใน Fast Pick Area (รายการ) 161              167              156              

ผลรวมประโยชน์ที�ไดร้บัของสนิคา้ทุกรายการ (นาท)ี 41,616.44     43,168.69     41,466.15      
 

ดงันั *นผลการวจิยันี*จงึเลือกวธิีการดําเนินการให้มีการกนัพื*นที�ในคลงัสินค้าบางส่วนให้เป็นพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้า

หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area) โดยกําหนดให้ใช้กลยุทธ์การเติมสนิค้าแบบเวลาเดียวกนัทุกรายการ (EQT : Equal 

Time Strategy) ที�มรีอบเวลาในการเตมิเตม็สนิคา้ (Restock period) อยู่ที� 5 วนั และมรีะดบัการใหบ้รกิาร 95% 

จากงานวจิยันี*สามารถลดเวลาการทาํงานลงไดท้ั *งหมด 43,168.69 นาท ีหรอื 719.48 ชั �วโมง ในช่วงเดอืนเมษายน ถึง

เดอืนกนัยายน พ.ศ.2558 ซึ�งหากคํานวณเป็นต้นทุนค่าแรงงานบรษิทักรณีศกึษาจะสามารถลดค่าใชจ้่ายในการจา้งงาน

พนักงานเพิ�มกรณีที�มีการขยายคลงัสินค้าได้  719.48 x 115 = 82,892.25 บาทในช่วงเวลาดงักล่าว (ต้นทุนแรงงาน 

115 บาทต่อชั �วโมง) 

 

5. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรปุผลการวิจยั 

นโยบายการจดัการคลงัสนิค้าที�นําเสนอในงานวจิยันี* สามารถดําเนินงานไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพมากขึ*นในขั *นตอนของ

การหยบิสนิค้า โดยพิจารณาสนิค้าจากค่าประสทิธภิาพในการจดัวางสนิค้าบนชั *นวางของสนิค้าแต่ละรายการ (Labor 

Efficiency) ซึ�งคํานวณมาจากความถี�ในการเบิกจ่ายและจํานวนชั *นวาง (Location) ในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสินค้า

หมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ของสนิค้าแต่ละรายการ จํานวนครั *งและเวลาที�ใช้ในการเติมสนิค้า รวมไปถึงเวลาที�

ประหยดัได้ในการหยบิสนิค้า หากค่าประสทิธภิาพมค่ีาสูง  จะกําหนดให้สนิค้ารายการนั *นๆอยู่ในพื*นที�เฉพาะสําหรบั

สนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  ซึ�งนโยบายดงักล่าวหากตรวจสอบผลลพัธ์จากข้อมูลในช่วงเดอืนเมษายนถึง

เดอืนกนัยายน พ.ศ.2558 สามารถลดเวลาในการหยิบสินค้ากลุ่มตัวอย่างได้รวม 43,169 นาที ส่งผลให้บรษิัทไม่

จําเป็นต้องมีการจ้างงานพนักงานเพิ�ม ในกรณีที�มีการขยายคลังสินค้า  ซึ�งจะช่วยลดค่าใช้จ่ายในส่วนนี*ไปได้ถึง 

82,892.25 บาทในช่วงเวลาดงักล่าว  

5.2 ข้อเสนอแนะ 

1. การคํานวณหาค่าประสิทธิภาพในการจดัวางสินค้าบนชั *นวางของสินค้าแต่ละรายการ ( Labor Efficiency) เพื�อ

คดัเลอืกรายการที�จะนํามาจดัวางในพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick area)  อ้างองิมาจากความถี�ใน

การเบิกจ่ายสนิค้าในอดตี ดงันั *นจงึควรจะต้องมกีารทบทวนข้อมูลต่างๆอย่างน้อยปีละ " ครั *ง เพื�อที�จะสามารถปรบั

รายการสนิคา้ใหส้อดคลอ้งกบัความต้องการในปัจจุบนัมากที�สุด 

2. การจดัการคลงัสินค้าสําหรบัรายการสนิค้าที�อยู่ในพื*นที�คลงัสนิค้าปกติ (Reserve area) ควรจะมกีารจดัวาง โดย

อ้างอิงข้อมูลตามความถี�ในการเบิกจ่ายเช่นกนั โดยใช้วิธีการจดั Zoning เพื�อให้ประสิทธภิาพการดําเนินการของ

คลงัสนิค้าหลกัสําหรบัเกบ็อะไหล่ในภาพรวมสูงที�สุดทั *งในและนอกพื*นที�เฉพาะสําหรบัสนิค้าหมุนเวยีนเรว็ (Fast-pick 

area)  

3. นํานโยบายที�ได้จากการวจิยัไปประยุกต์ใช้กบัคลงัสนิค้าอื�นๆในบรษิัทกรณีศกึษา เพื�อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อ

องคก์รในดา้นการจดัการคลงัสนิคา้ภายใต้นโยบายดงักล่าว 

 



วารสารสถติปิระยุกตแ์ละเทคโนโลยสีารสนเทศ ฉบบัที� 1 ปีที� 1 (2559)    

56 
 

เอกสารอ้างอิง 

คํานาย อภิปรชัญาสกุล (2549) โลจิสติกส์เพื�อการผลิต และการจดัการดําเนินงาน , กรุงเทพมหานคร : โฟกสั 

มเีดยี แอนด ์พบัลชิชิ�ง 

พภิพ ลลติาภรณ์ (2552) การบริหารพสัดุคงคลงั (Inventory Management), กรุงเทพมหานคร : สมาคมส่งเสริม

เทคโนโลย ี(ไทย-ญี�ปุ่ น) 

สมโรตม์ โกมลวนิชและอนนัต์ ดโีรจนวงศ ์(2552) การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) คน้ขอ้มลูวนัที� 

7 พ ฤ ศ จิ ก า ย น  พ .ศ .2558.จ า ก  http://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view=article&id 

=1760:warehouse-management&catid=38:warehousing&Itemid=92, หลกัสูตรการจดัการคลงัสนิค้าโครงการพฒันา

หลกัสตูรและการฝึกอบรมโลจสิตกิสแ์ละซพัพลายเชนโดยสํานกังานคณะกรรมการการอุดมศกึษา (สกอ.) และเครอืข่าย

นกัวจิยัดา้นการจดัการโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานในประเทศไทย (Thai VCML) 

De Koster, R., Le-Duc, T., and Roodbergen, K.J. (2007), Design and control of warehouse order picking: a 

literature review, European Journal of Operational Research 182(2), 481-501 

Jochem Sprengers (2010), Aspects of Supply Chain Management : Planning and control in warehouse 

systems , Premaster Operations management and Logistics. 

John J. BARTHOLDI, Steven T. HACKMAN (2011), Warehouse & Distribution Science , The Supply Chain 

and Logistics Institute School of Industrial and Systems Engineering Georgia Institute of Technology 

Atlanta,GA30332-0205USA


