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บทคดัยอ่ 
 

บรษิทักรณีศกึษาซึง่เป็นผูจ้ าหน่ายสนิคา้ประเภทก๊าซอุตสาหกรรมแห่งหนึ่งประสบปัญหาเกีย่วกบัการจดัการ
คลงัสนิคา้ทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพของพนักงานในการหยบิสนิคา้ส่งผลใหเ้กดิต้นทุนในการส่งมอบสนิคา้ทีล่่าชา้ ดงันัน้เพื่อ
จดัการคลงัสนิคา้ดงักล่าวใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ผูว้จิยัจงึน าเสนอแนวทางในการปรบัปรุงการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิคา้
ดว้ยการจ าลองสถานการณ์  โดยท าการวเิคราะหแ์บ่งกลุ่มสนิคา้คงคลงัตามความถี่ในการเบกิจ่ายดว้ยวธิกีารวเิคราะห์
เอฟเอสเอม็ (FSN Analysis) ซึ่งสามารถแบ่งกลุ่มประเภทสนิคา้ได ้3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่มสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ กลุ่มสนิคา้
หมุนเวยีนชา้ และกลุ่มสนิคา้ทีไ่ม่มกีารหมุนเวยีน และเลอืกกลุ่มสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ ไดแ้ก่ ก๊าซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม
และใบเจยีรใ์บตดั มาท าการปรบัเปลีย่นต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิคา้ใหอ้ยู่ใกลก้บัสถานีบรรจุภณัฑ ์จากนัน้
น าเสนอวธิกีารหยบิ 2 แนวทางคอืการหยบิสนิคา้แบบหยบิทลีะค าสัง่ซื้อ (Discrete Order Picking) และการหยบิแบบ
ชุด (Batch Picking) โดยเปรยีบเทยีบว่าแนวทางใดมปีระสทิธภิาพในการลดระยะเวลาและลดระยะทางเดนิในการหยบิ
สนิคา้มากกว่ากนั ซึ่งผลจากการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena Simulation พบว่าการปรบัเปลี่ยนต าแหน่ง
การจดัเกบ็สนิคา้ร่วมกบัการใชว้ธิกีารหยบิสนิคา้แบบชุดมปีระสทิธภิาพดกีว่าการปรบัเปลีย่นต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้
ร่วมกบัการใชว้ธิกีารหยบิสนิคา้แบบทลีะค าสัง่ซื้อและการหยบิแบบเดมิ (AS-IS model) โดยสามารถลดระยะเวลาเฉลี่ย
ต่อค าสัง่ซื้อและลดระยะทางรวมเฉลี่ยต่อวันในกระบวนการหยิบสินค้าเท่ากับร้อยละ 25.62 และร้อยละ 77.72 
ตามล าดบั และส่งผลให้ระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบลดลงร้อยละ 19.06 โดยจากผลการวิจยัจะช่วยเพิ่ม
ความสามารถการจดัส่งสนิคา้ภายในเวลาทีก่ าหนดและลดตน้ทุนการจดัส่งรอบพเิศษของบรษิทักรณีศกึษาลง 
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Abstract 

A case study of an industrial gas supplier company had a warehouse problem of inefficient item 
retrieval operations by human pickers, leading to spending too much time in the picking process resulting in 
costly delayed delivery. To formulate a more efficient way to manage such problems, the improving efficiency 
of the picking process in a warehouse was purposed by using a simulation technique. FSN analysis of inventory 
groups classified by consumption rate was constructed.  Three groups of inventory items were identified i. e. 
fast-moving, slow-moving, and non-moving items. The analysis focused especially on the group of fast-moving 
items:  industrial gas cylinder, welding wire, and cutting and grinding disc to redesign the warehouse storage 
layout by moving these items close to the packing station. Afterward, two scenarios using discrete order picking 
and batching picking methods were proposed and compared whether in which scenario could perform better 
in reducing the picking times and picking distances.  The results of the simulation using ARENA software 
showed that the scenario of redesigning a storage layout combined with batching picking method outperformed 
the scenario of redesigning a storage layout combined with discrete order picking and the AS-IS model. It could 
reduce the picking time by 25. 62% , the picking distance by 77. 72% , and the total retrieval time by 19. 06%. 
The research results could increase the efficiency of on- time delivery and reduce costs from delayed delivery 
of the case company. 
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1. บทน า 

 คลงัสนิคา้ (Warehouse) เป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการโลจสิตกิสท์ีส่ าคญัมหีน้าทีส่นับสนุนในกจิกรรมต่างๆ ใน
กระบวนการโซ่อุปทาน ซึ่งมหีน้าที่ในการจดัเกบ็และรกัษาคุณภาพของสนิคา้ใหอ้ยู่ในสภาพทีพ่รอ้มจะส่งมอบใหก้บั
หน่วยงานต่างๆ ที่ร้องขอ โดยมีกิจกรรมในการจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) ได้แก่ การรบั การ
จดัเก็บ การหยบิ การบรรจุภณัฑ์ และการจดัส่ง ซึงกิจกรรมที่ท าให้เกิดต้นทุนในการจดัการคลงัสินค้ามากที่สุดคือ
กิจกรรมการหยิบคิดเป็น 55% ของต้นทุนในการด าเนินงานในคลงัสินค้า (Bartholdiand Hackman, 2014)  ดงันัน้
ผูป้ระกอบการจงึต้องใหค้วามส าคญัในการพฒันาและปรบัปรุงกระบวนการด าเนินงานภายในคลงัสนิคา้โดยเฉพาะการ
หยบิสนิค้าเพื่อให้สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงเวลารวมทัง้หาแนวทางในการเพิม่ประสทิธภิาพและลดต้นทุนในการ
ด าเนินงานลง ซึง่การส่งมอบสนิคา้ทีต่รงเวลาจะส่งผลต่อสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และสร้าง
ภาพลกัษณ์ทีด่ตี่อธุรกจิและสรา้งความสามารถในการแขง่ขนั 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทขนาดเล็ก จ าหน่ายสินค้าเกี่ยวกับก๊าซอุตสาหกรรมและอุปกรณ์ที่ใช้ในโรงงาน
อุตสาหกรรม จากการศึกษาการด าเนินงานในคลงัสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาพบปัญหาในการจัดการคลงัสินค้า
ส าเรจ็รูปเนื่องจากมพีืน้ทีจ่ ากดั มสีนิคา้หลายรายการและมกีารวางสนิคา้ปะปนกนั โดยต าแหน่งในการจดัวางสนิคา้ไม่
เป็นไปตามความถีใ่นการเบกิจ่ายและไม่มป้ีายบ่งชี ้ ซึง่พนักงานในคลงัสนิคา้ต้องใชป้ระสบการณ์ในการจดจ าต าแหน่ง
ในการจดัวางสินค้าท าให้การค้นหาสินค้านาน ใช้ระยะเวลามากเกินไปในการหยิบสินค้าและส่งผลให้พนักงานไม่
สามารถจดัเตรยีมสนิคา้ใหแ้ล้วเสรจ็ภายในเวลาทีก่ าหนดจงึต้องมกีารจดัส่งสนิคา้รอบพเิศษ โดยขอ้มูลการจดัส่งในปี 
2563 พบว่ามกีารจดัส่งล่าชา้เฉลี่ย 5% ของค าสัง่ซื้อทัง้หมด และต้นทุนในการจดัส่งสนิค้าพเิศษอยู่ระหว่าง 18,000-
34,000 บาทต่อเดอืน แสดงดงัรปูที ่1  
 

 
รปูท่ี 1 สดัส่วนการจดัส่งและค่าใชจ้่ายในการจดัส่งพเิศษใหก้บัลกูคา้ในเดอืน มกราคม - ธนัวาคม 2563 

 
 ดงันัน้ผูว้จิยัจงึมแีรงจูงใจทีจ่ะวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาและ
น าเทคนิคการจ าลองสถานการณ์มาประยุกต์ใช้เพื่อน าเสนอแนวทางหรือทางเลือก (Scenarios) ที่เหมาะสมในการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการหยบิสนิคา้แบบใหมโ่ดยท าการวเิคราะหว์่าทางเลอืกทีน่ าเสนอนัน้จะสามารถลด
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ระยะเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้ลงหรอืไม่ บรษิทักรณีศกึษาสามารถน าผลจากการวจิยัไปใชเ้ป็นแนวทางเลอืก
ที่ก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งการจ าลองสถานการณ์มกัถูกน ามาใชเ้มื่อองค์การต้องการเปลี่ยนแปลงวธิกีารท างาน
ปรบัปรุงระบบก่อนทีจ่ะด าเนินการจรงิ แบบจ าลองจะถูกใชเ้พื่อชี้วดัประสทิธภิาพของวธิกีารท างานแบบเก่าและแบบ
ใหม่ (รุ่งรตัน์ ภสิชัเพญ็, 2551)  โดยงานวจิยันี้มวีตัถุประสงคด์งันี้  
 1. เพื่อศกึษากระบวนการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 
 2. เพื่อเสนอแนวในทางการปรบัปรุงประสทิธภิาพการหยบิสนิค้าในคลงัสนิค้าของบรษิทักรณีศกึษาด้วยการ
จ าลองสถานการณ์ 
 
2. ขอบเขตการศึกษา 
 1. การศกึษาวจิยัครัง้นี้ท าการศกึษาบรษิัทกรณีศกึษาสาขามหาชยั จงัหวดัสมุทรสาครเท่านัน้ ซึ่งเป็นสาขา
ส านักงานใหญ่ 
 2. ศกึษาเฉพาะกระบวนการหยบิสนิคา้ โดยเริม่ตัง้แต่การรบัค าสัง่ซื้อจากลูกคา้จนถงึขัน้ตอนการเตรยีมจดัส่ง
สนิคา้ 
 3. ศกึษารูปแบบการจดัเก็บ ต าแหน่งในการจดัเก็บและวธิกีารหยบิสนิค้าเฉพาะสนิค้า ในกลุ่มเคลื่อนไหวเรว็
(Fast Moving) เท่านัน้  
 
3. การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 
3.1 การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 
 ค านาย อภปิรชัญาสกุล (2547) ไดก้ล่าวว่า “การจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management) คอืกระบวนการ
ประสมประสานทรพัยากรต่าง ๆ เพื่อใหก้ารด าเนินกจิการคลงัสนิคา้เป็นไปอย่างมปีระสทิธผิลและบรรลุผลส าเรจ็ตาม
วตัถุประสงคข์องคลงัสนิคา้แต่ละประเภททีก่ าหนดไว้” โดยการจดัการคลงัสนิคา้จะส่งผลต่อตน้ทุนและระยะเวลาในการ
ด าเนินงานภายในคลงัสนิคา้ ซึ่งกจิกรรมในคลงัสนิคา้มดีงันี้ การรบัสนิคา้ (Receiving)  การจดัเกบ็สนิคา้ (Put-away) 
การหยบิสนิค้า (Picking List) การบรรจุภณัฑ์ (Packaging)  และการจดัส่ง (Shipping) ซึ่งกิจกรรมทีส่่งผลต่อต้นทุน
การปฏิบตังิานในคลงัสนิค้ามากทีสุ่ดอยู่ทีป่ระมาณร้อยละ 55 (Bartholdiand Hackman, 2014)  คอืกิจกรรมการหยบิ
สนิคา้ (Picking List) เนื่องจากเป็นขัน้ตอนทีใ่ชแ้รงงานการขนและใชร้ะยะเวลาด าเนินงานมากทีสุ่ดอกีทัง้มผีลต่อระดบั
ความพงึพอใจของลูกคา้ ดงันัน้การหยบิสนิคา้ทีม่ปีระสทิธภิาพจะช่วยลดระยะทางการหยบิ ส่งผลใหว้งจรค าสัง่ซื้อทีส่ ัน้
ลงและสามารถตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดต้รงต่อความตอ้งการ ครบถ้วนและอยู่ในสภาพดี โดยการหยบิสนิคา้มี
วธิหีรอืเทคนิคในการหยบิดงันี้ (ณฐัวด ีปัญญาพานิช และสมพงษ์ ศริโิสภณศลิป์, 2558) 
 1. การหยบิสนิคา้ทลีะค าสัง่ซื้อ (Discrete Order Picking) หรอื Single Order Picking โดยพนักงานแต่ละคนจะ
ท าการหยบิสนิคา้จนครบตามค าสัง่ซื้อในการเดนิต่อรอบ ซึ่งเป็นวธิทีีส่ะดวกแต่พนักงานหยบิสนิคา้จะใชร้ะยะทางใน
การเดนิหยบิสนิคา้ต่อรายการมากเกนิไป 
 2. การหยิบเป็นชุด (Batch Picking) โดยจะมีการรวบรวมค าสัง่ซื้อเป็นกลุ่มและพนักงานหยิบสินค้า จะ
รบัผดิชอบในการหยบิสนิค้าต่อกลุ่มค าสัง่ซื้อและท าการแยกสนิคา้ในภายหลงั วธิกีารดงักล่าวเหมาะกบัค าสัง่ซื้อทีม่ี
ปรมิาณ SKU ไม่มากต่อค าสัง่ซื้อและคลงัสนิคา้มขีนาดเลก็ ซึง่จะช่วยลดระยะเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้ต่อค า
สัง่ซื้อ 
 3. การหยบิสนิคา้แบบโซน (Zone Picking) เป็นวธิกีารหยบิสนิคา้ทีพ่นักงานแต่ละคนจะมโีซนรบัผดิชอบในการ
หยบิสนิคา้ซึ่งไม่ทบัซ้อนกบัพนักงานคนอื่น ซึ่งวธิกีารหยบิดงักล่าวจะเหมาะกบัคลงัสนิคา้ขนาดใหญ่และใชพ้นักงาน
หยบิสนิคา้จ านวนมากเพื่อใหเ้พยีงพอกบัพืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ 
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 4. การหยบิแบบเป็นคลื่น (Wave Picking) เป็นการหยบิสนิคา้ทีพ่นักงานในทุกๆ เขตจะท าการหยบิสนิคา้ออก
มาพรอ้มๆ กนัและน าสนิคา้ทีห่ยบิออกมารวมกนัและคดัแยกตามค าสัง่ซื้อ โดยพนักงานหยบิสนิคา้จะด าเนินการหยบิ
ตามช่วงเวลา เช่น ทุก ๆ ชัว่โมง ทุกเชา้หรอืบ่าย โดยวธิกีารหยบิดงักล่าวจะเหมาะสมกบัคลงัสนิคา้ขนาดใหญ่และมี
ค าสัง่ซื้อหลากหลาย SKU เนื่องจากจะลดเวลาในการหยบิสนิค้าต่อค าสัง่ซื้อแต่จะเพิม่เวลาในการคดัแยกสนิคา้ตาม
ค าสัง่ซื้อ 
3.2 ระบบการจดัเกบ็ (Storage Policy) 
 James and Jerry (1998) ไดจ้ดัรปูแบบในการจดัเกบ็สนิคา้แบ่งเป็น 6 แนวทาง ดงันี้ 
 1. การจดัเก็บแบบไม่เป็นทางการ (Informal System) เป็นการจดัเก็บสินค้าที่ไม่มกีารก าหนดต าแหน่งและ
บนัทกึต าแหน่งการจดัเกบ็ โดยพนักงานตอ้งใชท้กัษะในการจดจ าต าแหน่งการจดัเกบ็ 
 2. การจดัเกบ็แบบคงต าแหน่ง (Fixed Location System) เป็นการจดัเกบ็สนิคา้ทีม่ตี าแหน่งการจดัเกบ็คงที ่
 3. การจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินค้า (Part Number System) มีรูปแบบใกล้เคียงกับการจัดเก็บแบบ            
คงต าแหน่ง แต่มขีอ้แตกต่างคอืการจดัเกบ็แบบใชร้หสัสนิคา้จะมลี าดบัการจดัเกบ็เรยีงกนั 
 4. การจดัเก็บตามประเภทสินค้า (Commodity System) เป็นการจดัเก็บสินค้าโดยแบ่งกลุ่มสินค้าแบ่งตาม
ประเภทหรอืกลุ่มสนิคา้ไวต้ าแหน่งใกลก้นั โดยรปูแบบดงักล่าวพบไดม้ากตามรา้นสะดวกซื้อ 
 5. การจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Location System) เป็นการจัดเก็บสินค้าไม่ก าหนดต าแหน่งตายตัวใน
คลงัสนิคา้ แต่ตอ้งมรีะบบสารสนเทศเพื่อบอกต าแหน่งการจดัเกบ็และตดิตามขอ้มลูของสนิคา้ 
 6. การจดัเก็บแบบผสม (Combination System) เป็นการจดัเก็บสินค้าแบบผสมผสานที่กล่าวมา 5 แนวทาง
ขา้งตน้ จะเหมาะส าหรบัคลงัสนิคา้ทีม่รีายการสนิคา้จดัเกบ็จ านวนมากและมขีนาดใหญ่ 
 นอกจากนี้ Charles (2002) ไดเ้สนอแนวทางในการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัไว ้2 แนวคดิดงันี้ 
 1. การจดัเกบ็แบบสุ่ม (Random Storage) เป็นการจดัเกบ็สนิคา้ทีท่ าการจดัเกบ็สนิคา้ ณ จุดหรอืต าแหน่งทีว่่าง
ทีใ่กลท้ีสุ่ดก่อน เน่ืองจากไม่มกีารก าหนดพืน้ทีไ่วเ้ฉพาะส าหรบัสนิคา้ประเภทใดประเภทหนึ่ง 
 2. การจดัเกบ็ตามปรมิาณความต้องการหยบิสนิคา้ (Volume Based Storage) เป็นการจดัเกบ็สนิคา้ทีม่คีวาม
เคลื่อนไหวสงูอยู่ใกลก้บัประตูเขา้-ออก และสนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวชา้และสนิคา้ไม่มกีารเคลื่อนไหวควรจดัเกบ็ในพืน้ทีถ่ดัไป
ตามล าดบั ซึ่งการจดัเก็บประเภทนี้จะช่วยลดระยะเวลาและระยะทางในการหยบิสนิค้าเมื่อเปรยีบเทยีบลกัษณะการ
จดัเกบ็สนิคา้แบบสุ่ม 
 โดยรูปแบบการจดัเก็บสนิคา้มหีลากหลายแนวทางขึ้นอยู่กบัเป้าหมายของการจดัการ ดงันัน้ผู้วจิยัจงึทดลอง
ปรบัเปลี่ยนรูปแบบการจดัเก็บสินค้าตามปริมาณความต้องการหยิบสินค้าแทนการจดัเก็บแบบคงต าแหน่งซึ่งเป็ น
รูปแบบการจดัเก็บในปัจจุบนัในคลงัสินค้าของบรษิัทกรณีศกึษาเพื่อประเมนิประสิทธภิาพในการลดระยะเวลาและ
ระยะทางในการหยบิสนิคา้ 
 
3.3 การจดัล าดบัความส าคญัของสินค้าคงคลงั (Technique for Inventory Management)  
 ในงานวจิยันี้ผูว้จิยัไดน้ าการวเิคราะห์ดว้ยวธิ ีFSN Analysis มาใชเ้พื่อพจิารณาก าหนดต าแหน่งในการจดัเก็บ
สนิคา้คงคลงั โดยมรีายละเอยีดดงันี้  
 FSN Analysis เป็นแนวคดิในการแบ่งกลุ่มของสนิคา้คงคลงัโดยพจิารณาอตัราการหมุนเวยีนหรอืความถีใ่นการ
เบิกจ่าย น ามาใช้ส าหรบัการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการจดัเก็บในคลงัสินค้าให้เหมาะสมมากขึ้นโดยการวิเคราะห์นี้
สามารถแบ่งกลุ่มสนิคา้คงคลงัออกเป็น 3 กลุ่ม (Kumar et al., 2017; Melanie, 2018)   ไดแ้ก่ 
 กลุ่มสนิค้าการหมุนเวยีนเร็ว (Fast Moving: F) คอื กลุ่มวสัดุหรอืกลุ่มสนิค้าที่มอีตัราการหมุนเวยีนเร็วหรอืมี
ความถี่ในการเบกิจ่ายสูง โดยมอีตัราการหมุนเวยีน 70-75% ของอตัราการหมุนเวยีนสนิคา้คงคลงัทัง้หมดแต่มจี านวน
สนิคา้คงคลงัอยู่ที ่10-15% ของรายการสนิคา้คงคลงัทัง้หมด 
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 กลุ่มสนิค้าที่มกีารหมุนเวยีนช้า (Slow Moving: S) คอื กลุ่มวสัดุหรอืกลุ่มสนิค้าที่มอีตัราการหมุนเวยีนหรอืมี
ความถี่ในการเบกิจ่ายไม่สูง โดยมอีตัราการหมุนเวยีน 15-20% ของอตัราการหมุนเวยีนทัง้หมดและมจี านวนสนิคา้คง
คลงัอยู่ที ่30-35% ของรายการสนิคา้คงคลงัทัง้หมด 
 กลุ่มสนิคา้ทีไ่ม่มกีารหมุนเวยีน (Non Moving: N) คอื กลุ่มวสัดุหรอืกลุ่มสนิคา้ทีไ่ม่มกีารหมุนเวยีนหรอืแทบไม่
มกีารเบกิจ่ายเพื่อใชง้าน โดยมอีตัราการหมุนเวยีน 5-10% ของอตัราการหมุนเวยีนทัง้หมดและมจี านวนสนิคา้คงคลงั
อยู่ที ่60-65% ของรายการสนิคา้คงคลงัทัง้หมด 
 โดยแนวคิดดงักล่าวมีประโยชน์จ าแนกกลุ่มในการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการจดัเก็บในคลงัสินค้าให้มีความ
เหมาะสมมากขึน้ โดยสนิคา้กลุ่ม F ควรจดัเกบ็ไวใ้กล้ประตูทางออกเพื่อลดระยะทางการเดนิและสะดวกในการเขา้ถึง
สนิคา้เพื่อท าการหยบิสนิคา้ 
3.4 การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 
 Kelton (2015) ได้กล่าวว่า “การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) คือ การรวบรวมวิธีการต่างๆ ที่ใช้จ าลอง
สถานการณ์จรงิหรอืพฤตกิรรมของระบบต่างๆ มาไวบ้นคอมพวิเตอรโ์ดยการใชโ้ปรแกรมคอมพวิเตอร ์(Software) เขา้
มาช่วยเพื่อทีจ่ะศกึษาการไหลของกจิกรรมในรปูแบบต่างๆ โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูและท าการวเิคราะหห์ารูปแบบทีถู่กตอ้ง
จากโปรแกรมคอมพวิเตอรเ์พื่อปรบัปรุงในอนาคต”  
 การจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลายมากขึ้นเนื่องจากสามารถปรบัเปลี่ยน
ค่าพารามเิตอร์ต่างๆ โดยไม่กระทบกบัระบบจรงิ อกีทัง้สามารถช่วยวเิคราะหห์าแนวทาง (Scenario) ทีเ่หมาะสมก่อน
ไปใชก้บัการปฏบิตังิานจรงิรวมทัง้ลดความเสีย่งในเกดิความผดิพลาดและลดต้นทุนในการทดลองใชจ้รงิ  โดยสามารถ
ประยุกต์ใชไ้ดห้ลากหลายสถานการณ์ เช่น กระบวนการผลติ การจดัการคลงัสนิคา้ แถวคอยการบรกิาร เป็นต้น ซึ่งใน
การศกึษาครัง้นี้ผู้วจิยัเลอืกใชโ้ปรแกรม Arena Simulation ซึ่งสามารถสรา้งโมเดลจ าลองปัญหาเพื่อใหเ้หน็ถงึขอ้ด ี– 
ขอ้จ ากดัเพื่อใหไ้ดท้างเลอืกทีด่ทีีสุ่ดก่อนลงมอืปฏบิตัจิรงิและสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์ไดห้ลายรูปแบบเพื่อช่วยใน
การวเิคราะหพ์ฤตกิรรมและวดัผลการท างานทีเ่กดิขึน้ใหม้ปีระสทิธภิาพมากสุด ซึง่จะช่วยลดความเสีย่งในส่วนทีก่ระทบ
กบัการท างานจรงิ ช่วยลดตน้ทุนในการด าเนินงานและท าใหเ้กดิการใชท้รพัยากรไดอ้ย่างคุม้ค่า 
 
3.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
  Wasusri and Theerawongsathon (2016) ไดท้ าการศกึษากระบวนการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิค้ารองเทา้ด้วย
การจ าลองสถานการณ์โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาความเป็นไปไดใ้นปรบัเปลี่ยนกลยุทธก์ระบวนการหยบิสนิคา้ดว้ย
วธิกีารหยบิแบบชุดและการหยบิแบบโซนแทนการหยบิดว้ยวธิหียบิทลีะค าสัง่ซื้อซึง่เดมิใชเ้วลาการหยบิ 37.56 นาทตี่อ
ค าสัง่ซื้อ ผลจากการจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Arena พบว่าวธิกีารหยบิแบบชุด (Batch Picking) และวธิกีาร
หยบิแบบโซน (Zone Picking) สามารถลดเวลาการหยบิลงรอ้ยละ 21.73 และรอ้ยละ 20.61 ตามล าดบั 

เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) ได้ท าการศึกษากระบวนการจดัการคลงัสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อลด
ระยะเวลาในการค้นหาสินค้าภายในคลงัสินค้าโดยวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) และแบ่งกลุ่มสนิคา้ดว้ยการวเิคราะห์ FSN เพื่อปรบัเปลีย่นต าแหน่งในการจดัวางสนิคา้โดยก าหนดให ้สนิคา้
อตัราหมุนเวยีนสูงจะจดัเก็บไวใ้กล้กบัประตู สนิค้าอตัราหมุนเวยีนชา้และสนิค้าไม่หมุนเวยีนจะจดัเก็บในพื้นทีถ่ดัไป 
จากการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้พบว่าระยะเวลาเฉลี่ยในการหยบิสนิคา้ลดลง 15.05 วนิาทคีดิเป็นรอ้ย
ละ 64.78 นอกจากนี้ยงัน าเสนอการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ร่วมกบัทฤษฎีการเขา้ก่อนออกก่อน 
(FIFO) เพื่อช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิคา้ 

ชยุตม์ บรรเทงิจติร (2561) ไดท้ าการศกึษาและพฒันารูปแบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้เพื่อลดเวลาในการขน
ยา้ยบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้ดว้ยการจ าลองสถานการณ์ วเิคราะห์เพื่อจ าแนกสนิคา้คงคลงัดว้ยวธิ ีABC Analysis 
ในการจดักลุ่มสินค้าและออกแบบการจดัวางผงัคลงัสินค้าแบบใหม่ด้วยรูปแบบการจดัเก็บแบบตามปริมาณความ
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ต้องการสนิคา้โดยสนิคา้ทีม่คีวามเคลื่อนไหวสูงวางไวใ้กล้ประตู ผลจากการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Flexsim 
พบว่าสามารถลดเวลาในการขนย้ายบล็อกแก้วจาก 0.75 นาทตี่อพาเลทเหลอื 0.55 นาทตี่อพาเลท หรอืลดลง 0.20 
นาทคีดิเป็นรอ้ยละ 27.27 

แพรพลอย พุฒพิงศ์บวรภคั และปรญิ วรีะพงษ์ (2561) ไดท้ าการศกึษากระบวนการหยบิสนิคา้และหาสาเหตุ
ของปัญหาเพื่อลดระยะเวลาในการค้นหาสนิค้าในล็อคจ่ายของสนิคา้ประเภท Food Goods บรษิทั PP&A จ ากดั โดย
งานวิจยันี้ได้ท าการจ าแนกกลุ่มสินค้าและจดัต าแหน่งในการวางสินค้าด้วยการวเิคราะห์ FSN  ร่วมกับเทคนิคการ
ควบคุมการมองเหน็ Visual control โดยจดัท าป้ายบ่งชี้เพื่อบอกประเภทของสนิคา้ จากการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการ
จดัเกบ็สนิคา้พบว่าระยะเวลาเฉลีย่ในการหาสนิคา้ลดลงจาก 18.51 นาทเีหลอื 14.12 นาทหีรอืลดลงรอ้ยละ 13.81 
 ณัฐวด ีปัญญาพานิช และสมพงษ์ ศริโิสภณศลิป์ (2558) ไดท้ าการศกึษาปรบัเปลี่ยนวธิกีารหยบิสนิคา้และการ
ปรบัต าแหน่งการจดัเกบ็สนิค้าที่มปีรมิาณความต้องการสูงของบรษิทักรณีศกึษาไวใ้กล้ประตูทางออกโดยการจ าลอง
สถานการณ์ด้วยโปรแกรม ExtendSim 8 ผลการวิจยัพบว่าการปรบัต าแหน่งเก็บสินค้าส่งผลให้ระยะเวลารวมและ
ระยะทางในการหยบิสนิคา้ลดลงรอ้ยละ 6.92 และ 44.10 ตามล าดบั ส่วนการปรบัเปลี่ยนวธิกีารหยบิสนิคา้จากหยบิที
ละค าสัง่ซื้อมาเป็นการหยบิสนิคา้แบบโซนสามารถลดระยะทางในการหยบิไดร้อ้ยละ 83.26 แต่ใชร้ะยะเวลารวมในการ
หยบิสนิคา้เพิม่ขึน้รอ้ยละ 9.38 
 วรธน แสงศักดา (2554) ได้ท าการศึกษาการด าเนินงานในคลังสินค้าอุตสาหกรรมปลากระป๋องโดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อแก้ปัญหาการจดัวางสนิคา้ทีไ่ม่แน่นอนซึ่งส่งผลต่อระยะเวลาในกระบวนการหยบิสนิคา้  โดยท าการ
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยการวเิคราะห์แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และแบ่งกลุ่มสนิค้า
ดว้ยการวเิคราะหแ์บบ ABC จากนัน้ไดส้รา้งการจ าลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรม Arena เพื่อปรบัปรุงต าแหน่งการจดั
วางสนิคา้ตามความถี่ในการเบกิจ่ายสนิคา้ ผลการวจิยัพบว่าสามารถลดเวลาในการหยบิสนิคา้ไดร้อ้ยละ 7.97 และลด
เวลาในการขนส่งไปยงัรถส่งสนิคา้ไดร้อ้ยละ 3.75 
 
4. ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
4.1 ขัน้ตอนกระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลงัสินค้าของบริษทักรณีศึกษา 
 กระบวนการไหลของสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาเริม่ตน้จากการเขา้มาของค าสัง่ซื้อผ่านช่อง
ทางการจ าหน่ายในช่องทางพนักงานขาย จดหมายอเิลก็ทรอนิกส ์ระบบพาณิชยอ์เิลก็ทรอนิกสแ์ละทางโทรศพัท ์โดยมี
พนักงาน 1 คน ท าตรวจสอบรายการสนิค้าและบนัทึกค าสัง่ซื้อในระบบและพมิพ์เอกสารหยบิสนิค้าส่งให้กบัแผนก
คลงัสนิคา้เพื่อการหยบิสนิคา้เพื่อเตรยีมจดัส่ง ซึง่ในการหยบิสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้จะแบ่งพนักงานหยบิสนิคา้ออกเป็น 
2 กลุ่ม ได้แก่ สินค้าประเภทก๊าซอุตสาหกรรมมีพนักงานหยิบสินค้าทัง้หมด 5 คนและสินค้าประเภทอุปกรณ์
อุตสาหกรรมมพีนักงานหยบิสนิค้าทัง้หมด 2 คน ซึ่งการหยบิสนิคา้ใชว้ธิกีารหยบิทลีะค าสัง่ซื้อและท าการตรวจสอบ
รายการและสภาพสนิคา้ก่อนท าการบรรจุภณัฑแ์ละเตรยีมจดัส่ง โดยแสดงดงัรปูที ่2  
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รปูท่ี 2 ขัน้ตอนของกระบวนการไหลของสนิคา้ในคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 

 
 การวเิคราะห์ปัญหาการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิค้าของบรษิทักรณีศกึษาด้วยแผนผงัก้างปลาแสดงดงัรูปที ่3 ซึ่ง
พบว่าวธิกีารหยบิทลีะค าสัง่ซื้อท าใหใ้ชร้ะยะเวลาและระยะทางการหยบิมากเกนิไป ต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ไม่ได้
ก าหนดตามความถี่ในการเบกิจ่าย และไม่มป้ีายบ่งชีห้รอืระบุตวัตนของสนิคา้ส่งผลใหเ้กดิการหยบิผดิพลาดในหรอืใช้
ระยะเวลาคน้หาสนิคา้เป็นเวลานานจงึท าใหต้อ้งมกีารจดัส่งสนิคา้รอบพเิศษ ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดน้ าวธิ ีFSN Analysis มา
ประยุกต์ใชใ้นการแบ่งกลุ่มสนิคา้และเลอืกกลุ่มสนิคา้ทีม่กีารหมุนเวยีนสูงมาท าการศกึษาเพื่อน าเสนอแนวทางในการ
ปรบัเปลีย่นต าแหน่งการจดัเกบ็และวธิกีารหยบิสนิคา้ทีม่ปีระสทิธภิาพทีส่ามารถลดเวลาและระยะทางในการหยบิสนิคา้
ลง โดยใชว้ธิกีารจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 
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รปูท่ี 3 การวเิคราะหปั์ญหาในการหยบิสนิคา้ดว้ยแผนผงักา้งปลา 

 
4.2 การจ าแนกกลุ่มสินค้าด้วยวิธี FSN Analysis 
 จากการน าขอ้มูลการเบกิจ่ายสนิค้าที่จ าหน่ายในปี 2563 ของบรษิัทกรณีศกึษาจ านวนทัง้สิ้น 41 ประเภทมา
วเิคราะห์ด้วยวธิ ีFSN Analysis ซึ่งสามารถแบ่งสนิค้าออกเป็น 3 กลุ่มดงันี้ 1) กลุ่มสนิค้าหมุนเวยีนเร็วประกอบดว้ย 
สนิคา้ประเภทก๊าซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม ใบเจยีร์ใบตดั มอีตัราการเบกิจ่ายสะสมสูงสุด 70.76% มมีูลค่าสูงสุดเท่ากบั 
60,256,961 บาท 2) กลุ่มสนิค้าประเภทหมุนเวยีนชา้ประกอบด้วยสนิค้าประเภทอุปกรณ์อุตสาหกรรม 6 ประเภทมี
อัตราการเบิกจ่ายสะสม 21.54% มีมูลค่าเท่ากับ 5,297 ,842 บาท และ 3) กลุ่มสินค้าประเภทหมุนเวียนน้อย
ประกอบด้วยสินค้าประเภทอุปกรณ์อุตสาหกรรม 32 ประเภทมีอัตราการเบิกจ่ายสะสม 7.70% มีมูลค่าเท่ากับ 
12,295,483 บาท ดงัตารางที ่1 จากนัน้ผูว้จิยัจะท าการคดัเลอืกกลุ่มสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ (กลุ่ม F) มาท าการศกึษาใน
การปรบัปรุงต าแหน่งในการจดัวางสนิคา้และสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อหาแนวทางในการเพิม่ประสทิธภิาพการ
หยบิสนิคา้ในคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาต่อไป 
ตารางท่ี 1 ผลการจ าแนกสนิคา้ดว้ยวธิ ีFSN Analysis 

 F S N 
จ านวนประเภทสินค้า 3 6 32 

อตัราการเบิกจา่ยสะสม (%) 70.76 21.54 7.70 

มูลค่าสินค้า (บาท) 60,256,961 5,297,842 12,295,483 
 
4.3 ระยะทางการหยิบสินค้าส าหรบัสินค้าท่ีมีการหมุนเวียนเรว็ (Fast Moving)  
 รูปที ่4 แสดงผงัในการจดัเกบ็สนิคา้ส าหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ในปัจจุบนั การค านวณหาระยะทางในการหยบิ
สนิคา้ส าหรบัสนิคา้ทีม่กีารหมุนเวยีนเรว็ (Fast Moving) ไดแ้ก่ สนิคา้ประเภทก๊าซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม และใบเจยีร์



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 7 No 2 (July – December 2022) 

Page | 35 

ใบตดั จะเริม่จากจุดรบัใบหยบิสนิคา้ (Picking List) จากนัน้พนักงานจะด าเนินการเดนิเพื่อหยบิสนิคา้ในต าแหน่งการ
จดัเก็บสนิค้าที่ได้ก าหนดไว้และเดนิกลบัไปยงัสถานีบรรจุภณัฑ์และท าการบรรจุภณัฑ์  โดยระยะทางในการเดนิเพื่อ
หยบิสนิคา้แต่ละประเภทแสดงดงัตารางที ่2 
 

 
หมายเหตุ: F1 คอืก๊าซอุตสาหกรรม F2 คอืลวดเชื่อม F3 คอืใบเจยีรใ์บตดั 

รปูท่ี 4 ต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ส าหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็ในปัจจุบนั 
 
ตารางท่ี 2 ระยะทางเดนิในการหยบิสนิคา้ทีม่กีารหมุนเวยีนเรว็ในคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 

กลุ่มสินค้า ระยะทาง (เมตร) 
ก๊าซอุตสาหกรรม 20.75 
ลวดเชื่อม 8 
ใบเจยีรใ์บตดั 16 
ลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 16 

 
4.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลน าเข้า 
 ผู้วจิยัได้ท าการเก็บขอ้มูลทีเ่กี่ยวขอ้งกบักระบวนการหยบิสนิค้าระหว่างเดอืนตุลาคม-ธนัวาคม 2563 ซึ่งแบ่ง
รปูแบบการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเป็น 2 รปูแบบ ดงันี้ 
 1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นข้อมูลที่ได้จากการสังเกตการณ์และจับเวลาผู้ปฏิบัติงานในแผนก
คลงัสนิคา้และการสมัภาษณ์พนักงานทีเ่กี่ยวขอ้งภายในคลงัสนิคา้ในกระบวนการหยบิสนิคา้ ไดแ้ก่ ระยะทางการหยบิ
สนิคา้ ระยะเวลาการหยบิสนิคา้ จ านวนพนักงาน และต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ 
 2. ขอ้มูลทุตยิภูม ิ(Secondary Data) เป็นน าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการจดัเกบ็ขอ้มูลในระบบของบรษิทั ไดแ้ก่ การเขา้
ของค าสัง่ซื้อต่อช่วงเวลา รายละเอยีดค าสัง่ซื้อ และแผนผงัคลงัสนิคา้ 
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 จากนัน้ท าการวเิคราะห์ขอ้มลูน าเขา้เพื่อใชใ้นแบบจ าลอง โดยน าขอ้มูลทีเ่กี่ยวขอ้งมาวเิคราะหร์ูปแบบการแจก
แจงของข้อมูลด้วยโปรแกรม Input Analyzer ใน Arena ซึ่งจะมีการทดสอบสมมติฐานการแจกแจงของข้อมูลดงันี้              
(รุ่งรตัน์ ภสิชัเพญ็, 2551) 
  H0: ขอ้มลูมกีารกระจายตวัแบบทีต่อ้งการทดสอบ 
            H1: ขอ้มลูไม่มกีารกระจายตวัแบบทีต่อ้งการทดสอบ 
โดยมวีธิกีารทดสอบสมมตฐิานการกระจายตวัของขอ้มลู 2 วธิ ีดงันี้ 

1) วธิทีดสอบโคโมโทรอฟ-สเมยีรน์อฟ (Kolmogorov–Smirnov Test) ใชท้ดสอบขอ้มลูกรณีทีม่ขีอ้มลูน้อยกว่า 
50 ขอ้มูลและจะยอมรบั  H0  ก็ต่อเมื่อ p-value ของการทดสอบโคโมโทรอฟ-สเมยีร์นอฟมากกว่า 0.05 
(ระดบันัยส าคญั ณ ช่วงความเชื่อมัน่ 95%) 

2) วิธีการทดสอบไคสแควร์ (Chi-Square Test) ใช้ทดสอบข้อมูลกรณีข้อมูลมีอย่างน้อย 50 ข้อมูลและจะ
ยอมรบั H0  กต็่อเมื่อ p-value ของไคสแควรม์คี่ามากกว่า 0.05 (ระดบันัยส าคญั ณ ช่วงความเชื่อมัน่ 95%) 

  
 ผู้วจิยัด าเนินการเก็บขอ้มูลระยะเวลาในกระบวนการหยบิสนิค้าแต่ละขัน้ตอนจ านวน 30 ชุดขอ้มูลส าหรบัค า
สัง่ซื้อที่มปีรมิาณสนิค้าจ านวนน้อย ค าสัง่ซื้อที่มปีรมิาณสนิค้าจ านวนนิยมและค าสัง่ซื้อที่มปีรมิาณสนิค้าจ านวนมาก 
เพื่อน ามาสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์โดยใชห้น่วยในการเกบ็รวบรวมขอ้มูลในแต่ละกระบวนการคอืนาทตี่อค าสัง่ซื้อ 
ซึง่จากการทดสอบสมมตฐิานพบว่าระยะเวลาในแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการหยบิสนิคา้มกีารแจกแจงแบบเบตา้ (Beta) 
เน่ืองจากมกีารยอมรบัสมมตฐิานหลกั H0 โดยพจิารณาจากค่า p-value > 0.05 และค่า Sum Square Error ทีน้่อยทีสุ่ด
ของทุกรูปแบบการแจกแจงของข้อมูลจากการใช้ค าสัง่ Fit All Summary ใน Input Analyzer โดยตารางที่ 3 แสดง
รปูแบบการแจกแจงของระยะเวลาในกระบวนการหยบิก๊าซอุตสาหกรรม 
 
ตารางท่ี 3 รปูแบบการแจกแจงของระยะเวลาในกระบวนการหยบิก๊าซอุตสาหกรรม 

ขัน้ตอนกระบวนการ 
รปูแบบการแจกแจงของขอ้มลู 

(นาที/ค าสัง่ซือ้) 
ระยะเวลาการหยบิสนิคา้ 1 ต าแหน่ง      3 + 13 * BETA (0.432, 0.501) 
ระยะเวลาการหยบิสนิคา้ 2 ต าแหน่ง      4 + 13 * BETA (0.477, 0.568) 
ระยะเวลาการหยบิสนิคา้ 3 ต าแหน่ง      5 + 13 * BETA (0.562, 0.599) 
ระยะเวลาการตรวจสอบสนิคา้      2 + 7.95 * BETA (0.618, 0.776) 
ระยะเวลาการหยบิสนิคา้ใหม่และตรวจสอบ (กรณีหยบิผดิ)      5 + 14 * BETA (0.536, 0.479) 
ระยะเวลาการบรรจุภณัฑ ์      1 + 2.62 * BETA (0.709, 0.696) 

 
4.4 แบบจ าลองสถานการณ์ในปัจจบุนัในคลงัสินค้ากรณีศึกษา 
 จากขอ้มูลในกระบวนการหยบิสนิคา้ทัง้การเขา้มาของค าสัง่ซื้อเฉลี่ย ระยะเวลาการด าเนินงานในแต่ละขัน้ตอน
ในการหยบิสนิคา้ ระยะทางในการหยบิสนิคา้แต่ละประเภท และรปูแบบการแจกแจงความน่าจะเป็นของการหยบิสนิคา้
แต่ละประเภท ซึ่งรายละเอยีดค าสัง่ซื้อสามารถแยกประเภทของค าสัง่ซื้อได ้2 กลุ่ม คอืค าสัง่ซื้อทีม่สีนิคา้ประเภทเดยีว
และค าสัง่ซื้อที่ประกอบด้วยสินค้า 2 ประเภทขึ้นไป โดยการหยิบสินค้าแต่ละประเภทอาจท าการหยิบสินค้า  1-3 
ต าแหน่งในการเดนิต่อรอบขึน้อยู่กบัต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้แต่ละรายการ ผูว้จิยัไดข้อ้มลูทัง้หมดมาใชใ้นการสรา้ง
แบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยระบบการจ าลองเหตุการณ์แบบไม่ต่อเนื่อง (Discrete Event Simulation) โดยใชโ้ปรแกรม 
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Arena Version 16.0  โดยรปูที ่5 แสดงแบบจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการหยบิสนิคา้ในสถานการณ์ปัจจุบนั (AS-
IS Model)  
 

 
รปูท่ี 5 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจบุนั (AS-IS Model) 

 
4.5 การตรวจสอบความถกูต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ 
 4.5.1 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองสถานการณ์ (Verification) สามารถก าหนดค่าระยะเวลาในแต่
ละขัน้ตอนในกระบวนการเป็นค่าคงที่และท าการประมวลผล 1 รอบ แล้วน าผลที่ได้จากการประมวลผลมาท าการ
ตรวจสอบกบัการค านวณภายนอกโปรแกรม หากผลลพัธ์ตรงกนัแสดงว่าแบบจ าลองสถานการณ์นัน้เป็นแบบจ าลอง
สถานการณ์ทีถู่กตอ้ง (Kelton et al., 2015) ซึง่ผลลพัธจ์ากประมวลผลในโปรแกรมและการค านวณนอกโปรแกรมพบวา่
มคี่าตรงกนั แสดงดงัตารางที ่4  
 
ตารางท่ี 4 ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากแบบจ าลองสถานการณ์เปรยีบเทยีบกบัผลลพัธ์การค านวณนอกโปรแกรม 

ข้อมูล 
ค่าท่ีได้จากการ

ค านวณนอกโปรแกรม 
ค่าท่ีได้จากการ

ค านวณด้วยโปรแกรม 
จ านวนการเขา้มาของค าสัง่ซื้อ (เอกสาร) 10 10 
ระยะเวลาการทบทวนและบนัทกึค าสัง่ซื้อ (นาท)ี 1 1 
ระยะเวลาการพมิพใ์บหยบิสนิคา้ (นาท)ี 0.50 0.50 
ระยะเวลากระบวนการหยบิก๊าซอุตสาหกรรม (นาท)ี 18 18 
ระยะเวลากระบวนการหยบิลวดเชื่อม (นาท)ี 8 8 
ระยะเวลากระบวนการหยบิใบเจยีรใ์บตดั (นาท)ี 8 8 
ระยะเวลากระบวนการหยบิลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 
(นาท)ี 

15 15 

ระยะเวลาการเตรยีมจดัส่งสนิคา้ (นาท)ี 1 1 
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 4.5.2 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจ าลองสถานการณ์ (Validation) เป็นการเปรยีบเทยีบค่าที่ได้
จากการประมวลผลในแบบจ าลองสถานการณ์กบัค่าทีไ่ดจ้ากการเกบ็ขอ้มูลจรงิ ถ้าผลทีไ่ดจ้ากการประมวลผลจากการ
จ าลองสถานการณ์รวมกบัค่าคลาดเคลื่อน (Half width) แล้วอยู่ในช่วงของค่าที่ได้ระบบจรงิ แสดงว่าแบบจ าลองใน
สถานการณ์นี้มรีปูแบบใกลเ้คยีงกบัระบบจรงิ โดยก าหนดจ านวนรอบทีใ่ชใ้นการประมวลผลจากการค านวณดว้ยสมการ
ที ่(1) หรอื (2) ต่อไปนี้ (Kelton et al., 2015) 
 

                            (1) 

 
 (2) 

  
โดยที ่      n คอื จ านวนรอบในการจ าลองสถานการณ์ 
      S คอื ค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน 
              h     คอื ค่าความคลาดเคลื่อนทีย่อมรบัได ้
      h0   คอื ค่าความคลาดเคลื่อนทีไ่ดจ้ากการก าหนดรอบการจ าลองสถานการณ์เบือ้งตน้ n0 
 คอื ค่าการแจกแจง Z ทีช่่วงความเชื่อมัน่ 95  
 
  จ านวนวนัท างานจรงิในเดอืนตุลาคม - ธนัวาคม 2563 คอื 77 วนั ซึ่งพบว่าการค านวณรอบการประมวลผล
ใหม่จงึก าหนดรอบการประมวลผลใหม่เท่ากบั 75 รอบ ตารางที ่5 แสดงผลการเปรยีบเทยีบระยะเวลาการหยบิสนิค้า
ส าหรบัค าสัง่ซื้อทีม่สีนิคา้ประเภทเดยีวและค าสัง่ซื้อทีป่ระกอบดว้ยสนิคา้ 2 ประเภทขึน้ไปในแบบจ าลองสถานการณ์กบั
ขอ้มลูจากระบบจรงิดงันี้ 
 
ตารางท่ี 5 ผลการเปรยีบเทยีบระยะเวลาการหยบิสนิคา้ทีไ่ดจ้ากการประมวลผลในแบบจ าลองสถานการณ์กบัขอ้มลู

จากระบบจรงิ 

ประเภทสินค้า 

ข้อมูลจริง  
(นาที) 

ค่าท่ีได้จากการประมวลผลด้วยโปรแกรม 
(นาที) 

ค่าเฉล่ีย 
Average 

ค่าต า่สุด 
Minimum 

ค่าสูงสุด 
Maximum 

ค่าเฉล่ีย 
Average 

Half 
Width 

ค่าเฉล่ีย 
- HW 

ค่าเฉล่ีย 
+ HW 

ก๊าซอุตสาหกรรม 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 

ใบเจยีร์ใบตดั 7.28 2.27 12.30 7.29 0.03 7.26 7.32 

ลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 13.80 4.28 22.66 13.59 0.08 13.51 13.67 

ก๊าซและลวดเชื่อม 25.56 10.08 40.75 25.48 0.13 25.35 25.61 

ก๊าซและใบเจยีรใ์บตดั 24.64 9.27 40.11 24.51 0.16 24.35 24.67 

ก๊าซลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 30.96 11.06 50.26 30.33 0.34 29.99 30.67 

 

2

0
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4.6 การออกแบบการทดลอง (TO-BE Model) 
 ผู้วจิยัได้ท าการสมัภาษณ์ผู้บรหิารและพนักงานที่เกี่ยวขอ้งถึงความเป็นไปได้ในการปรบัเปลี่ยนรูปแบบการ
ท างานต่างๆ ในคลงัสนิคา้เพื่อใหก้ารหยบิชิ้นงานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ลดระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบ ลด
ระยะทางเดนิในการหยบิสนิคา้และมคีวามเป็นไปได้ในทางปฏบิตังิานของพนักงาน โดยสามารถสรุปแนวทางในการ
ปรบัปรุงแกไ้ขไดเ้ป็น 2 รปูแบบ (Scenario) ดงันี้ 
4.6.1 แบบจ าลองสถานการณ์ท่ี 1 (Scenario 1) 
 แบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 ด าเนินการปรบัเปลี่ยนรูปแบบในการจดัเกบ็สนิคา้ใหม่ตามความถี่ในการเบกิจ่าย
ตามทฤษฎีของ Charles (1997) ซึ่งเป็นแนวทางหนึ่งซึ่งช่วยลดระยะทางในการเดนิหยบิสนิคา้ โดยน ากลุ่มสนิคา้ทีม่ี
อตัราการหมุนเวยีนเรว็ (กลุ่ม F) ไดแ้ก่ สนิคา้ประเภทก๊าซอุตสาหกรรม ลวดเชื่อม และใบเจยีร์ใบตัด ก าหนดต าแหน่ง
ในการจดัวางสนิค้าใกล้กบัสถานีบรรจุภณัฑ์เพื่อลดระยะเวลาและระยะทางในการเดนิหยบิสนิค้า ร่วมกบัวธิกีารหยบิ
สนิคา้ทลีะค าสัง่ซื้อ รปูที ่6 แสดงแผนผงัในการปรบัเปลีย่นต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้หลงัการปรบัปรุง และรปูที ่7 แสดง
กระบวนการหยบิสนิคา้ดว้ยแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 ซึง่มรีะยะทางการหยบิสนิคา้แต่ละประเภทแสดงดงัตารางที ่6 

 

 
หมายเหตุ: F1 คอืก๊าซอุตสาหกรรม F2 คอืลวดเชื่อม F3 คอืใบเจยีรใ์บตดั 

รปูท่ี 6 ต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ส าหรบัสนิคา้หมุนเวยีนเรว็หลงัการปรบัปรุง 
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รปูท่ี 7 กระบวนการหยบิสนิคา้ของแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 

 

ตารางท่ี 6 ระยะทางในการหยบิสนิคา้แต่ละประเภทหลงัการปรบัปรุง 

กลุ่มสนิคา้ ระยะทาง (เมตร) 
ก๊าซอุตสาหกรรม 14.75 
ลวดเชื่อม 4 
ใบเจยีรใ์บตดั 6 
ลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 10 

 
4.6.2 แบบจ าลองสถานการณ์ท่ี 2 (Scenario 2) 
 แบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 ด าเนินการก าหนดต าแหน่งการจดัวางสนิคา้ใกล้กบัสถานีบรรจุภณัฑ์เช่นเดยีวกบั
แบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 แต่ปรบัเปลีย่นวธิกีารหยบิสนิคา้จากการหยบิแบบเดมิคอืการหยบิทลีะค าสัง่ซื้อเป็นวธิกีาร
หยบิแบบชุด ซึง่ก าหนดขนาดกลุ่มค าสัง่ซื้อ (Batch Size) เท่ากบั 3 เน่ืองจากขนาดดงักล่าวเป็นความสามารถสงูสุดใน
การหยบิสนิคา้ต่อการเดนิ 1 ครัง้ของพนักงานหยบิสนิคา้บรษิทักรณีศกึษาและเป็นขนาดกลุ่มค าสัง่ซื้อ (Batch Size) ที่
ใชร้ะยะเวลาในการหยบิมากทีสุ่ดจากนัน้ท าการคดัแยกสนิคา้ตามค าสัง่ซื้อ แสดงดงัรปูที ่8 
 



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 7 No 2 (July – December 2022) 

Page | 41 

 
รปูท่ี 8 กระบวนการหยบิสนิคา้ของแบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 

 
5. ผลการศึกษา 
5.1 การเปรียบเทียบระยะเวลาเฉล่ียในการหยิบสินค้าจ าแนกตามประเภทสินค้าของค าสัง่ซื้อ 
 ผลเปรยีบเทยีบระยะเวลาเฉลี่ยในการหยบิสนิค้าจ าแนกตามประเภทสนิค้าของค าสัง่ซื้อระหว่างแบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนั (AS-IS Model) กบัแบบจ าลองทีน่ าเสนอทัง้ 2 แบบจ าลอง (TO-BE Model) สรุปไดด้งัตารางที ่7 

ตารางท่ี 7 การเปรียบเทียบระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าในแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันกับแบบจ าลอง
สถานการณ์ทีน่ าเสนอ 

ประเภทสินค้า 
ระยะเวลาเฉล่ียในการหยิบสินค้า (นาที) 

AS-IS Scenario 1 ร้อยละ (%) Scenario 2 ร้อยละ (%) 
ก๊าซอุตสาหกรรม 22.75 19.48 14.37 16.90 25.71 
ลวดเชื่อม 10.16 8.83 13.09 7.37 27.46 
ใบเจยีรใ์บตดั 9.36 8.33 11.00 7.10 24.15 
ลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 15.70 14.43 8.09 13.15 16.24 
ก๊าซและลวดเชื่อม 32.08 27.62 13.90 23.65 26.28 
ก๊าซและใบเจยีรใ์บตดั 31.21 26.99 13.52 23.51 24.67 
ก๊าซ ลวดเชื่อม และใบเจยีรใ์บตดั 36.79 32.97 10.38 28.94 21.34 
รวม 21.39 18.37 14.12 15.91 25.62 

 
 จากตารางที ่7 พบว่าระยะเวลาเฉลี่ยในการหยบิสนิคา้จ าแนกตามประเภทสนิค้าของค าสัง่ซื้อของแบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนั ซึ่งก๊าซอุตสาหกรรมใชเ้วลา 22.75 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ ลวดเชื่อมใชเ้วลา 10.16 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ ใบ
เจยีร์ใบตดัใชเ้วลา 9.36 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ และลวดเชื่อมและใบเจยีร์ใบตดัใชเ้วลา 15.70 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ เมื่อท าการ
ปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถี่ในการเบกิจ่ายตามแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 ส่งผลใหร้ะยะเวลา
ในการหยบิสนิคา้เฉลี่ยจ าแนกตามประเภทสนิคา้ของค าสัง่ซื้อลดลง กล่าวคอืก๊าซอุตสาหกรรมใชเ้วลา 19.48 นาทตี่อ
ค าสัง่ซื้อ (ลดลงร้อยละ 14.37) ลวดเชื่อมใชเ้วลา 8.83 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงร้อยละ 13.90) ใบเจยีร์ใบตดัใชเ้วลา 
8.33 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงรอ้ยละ 11) และลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดัใชเ้วลา 14.43 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงรอ้ยละ 
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8.09) ส าหรบัแบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 พบว่าการปรบัเปลีย่นวธิกีารหยบิสนิคา้ดว้ยวธิหียบิแบบชุด (Batch Picking) 
ร่วมกบัการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถี่ในการเบกิจ่ายเหมอืนกบัแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 
และมกีระบวนการคดัแยกสนิค้าตามค าสัง่ซื้อ แต่เนื่องจากสนิค้าของบรษิัทกรณีศกึษามขีนาดใหญ่ท าให้คดัแยกได้
สะดวกจงึส่งผลใหร้ะยะเวลาในการหยบิสนิคา้เฉลีย่จ าแนกตามประเภทสนิคา้ของค าสัง่ซื้อใชเ้วลาในการหยิบสนิคา้มคี่า
น้อยกว่าผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากแบบจ าลองสถานการณ์แรก กล่าวคอืก๊าซอุตสาหกรรมใชเ้วลา 16.90 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลง
รอ้ยละ 25.71) ลวดเชื่อมใชเ้วลา 7.37 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงรอ้ยละ 27.46) ใบเจยีร์ใบตดัใชเ้วลา 7.10 นาทตี่อค า
สัง่ซื้อ (ลดลงร้อยละ 24.15) และลวดเชื่อมและใบเจยีร์ใบตัดใช้เวลา 13.15 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงร้อยละ 16.24)  
ตามล าดบั  
 ส าหรบัระยะเวลาเฉลี่ยต่อค าสัง่ซื้อของแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัพบว่ามรีะยะเวลาเฉลี่ยเท่ากบั 21.39 
นาทตี่อค าสัง่ซื้อ แบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 มรีะยะเวลาเฉลีย่ต่อค าสัง่ซื้อเท่ากบั 18.37 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงรอ้ยละ 
14.12) และแบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 มรีะยะเวลาเฉลีย่ต่อค าสัง่ซื้อมคี่าเท่ากบั 15.91 นาทตี่อค าสัง่ซื้อ (ลดลงรอ้ยละ 
25.62) ซึง่ลดลงมากกว่าแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 
 
5.2 การเปรียบเทียบระยะทางเฉล่ียในการหยิบสินค้าจ าแนกตามประเภทสินค้าของค าสัง่ซื้อ 
 การเปรยีบเทยีบระยะทางเฉลี่ยในการหยบิสนิค้าเฉลี่ยจ าแนกตามประเภทสนิค้าของค าสัง่ซื้อในแบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนักบัแบบจ าลองสถานการณ์ทีน่ าเสนอทัง้ 2 แนวทาง สามารถสรุปไดด้งัตารางที ่8 
 
ตารางท่ี 8 ผลการเปรยีบเทยีบระยะทางเฉลี่ยในการหยบิสนิคา้ระหว่างแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนักบัแบบจ าลอง

สถานการณ์ทีน่ าเสนอ  

ประเภทสินค้า 
ระยะทางเฉล่ียในการหยิบสินค้า (เมตร) 

AS-IS Scenario 1 ร้อยละ (%) Scenario 2 ร้อยละ (%) 
ก๊าซอุตสาหกรรม 1,315.66 919.99 30.07 306.39 76.71 
ลวดเชื่อม 60.04 30.18 49.73 9.97 83.39 
ใบเจยีรใ์บตดั 66.55 25.08 62.31 8.49 87.24 
ลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดั 27.78 17.45 37.19 5.81 79.09 
ก๊าซและลวดเชื่อม 78.36 50.41 35.67 16.63 78.78 
ก๊าซและใบเจยีรใ์บตดั 62.41 34.02 45.49 11.54 81.51 
ก๊าซ ลวดเชื่อม และใบเจยีรใ์บตดั 19.32 13.05 32.45 4.30 77.74 
รวม 1,630.12 1,090.18 33.12 363.13 77.72 

 
 ตารางที่ 8 แสดงผลการเปรยีบเทยีบระยะทางเฉลี่ยในการหยบิสนิค้าจ าแนกตามประเภทสนิค้าของค าสัง่ซื้อ 
พบว่าแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัมรีะยะทางในการหยบิสนิค้าเฉลี่ยดงันี้ ก๊าซอุตสาหกรรมมรีะยะทาง 1,315.66 
เมตรต่อวนั ลวดเชื่อมมรีะยะทาง 60.04 เมตรต่อวนั ใบเจยีร์ใบตดัมรีะยะทาง 66.55 เมตรต่อวนั และลวดเชื่อมและใบ
เจยีร์ใบตดัมรีะยะทาง 27.78 เมตรต่อวนั ส าหรบัแบบจ าลองสถานการณ์ที่ 1 พบว่าสามารถช่วยลดระยะทางในการ
หยบิสนิคา้ไดด้งันี้ ก๊าซอุตสาหกรรมใชร้ะยะทาง 919.99 เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 30.07) ลวดเชื่อมใชร้ะยะทาง 30.18 
เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 49.73) ใบเจยีรใ์บตดัใชร้ะยะทาง 25.08 เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 62.31) และลวดเชื่อมและ
ใบเจยีร์ใบตดัใชร้ะยะทาง 17.45 เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 37.19) ส าหรบัแบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 มรีะยะทางใน
การหยบิสนิค้าเฉลี่ยน้อยทีสุ่ดกล่าวคอื ก๊าซอุตสาหกรรมใชร้ะยะทาง 306.39 เมตรต่อวนั (ลดลงร้อยละ 76.71) ลวด
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เชื่อมใชร้ะยะทาง 9.9 7 เมตรต่อวนั (ลดลงร้อยละ 83.39) ใบเจยีร์ใบตดัใชร้ะยะทาง 8.49 เมตรต่อวนั (ลดลงร้อยละ 
87.24) และลวดเชื่อมและใบเจยีรใ์บตดัใชร้ะยะทาง 5.81 เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 79.09) 
 ส าหรบัระยะทางรวมเฉลี่ยต่อวนัในกระบวนการหยิบสินค้าส าหรบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัพบว่ามี
ระยะทางรวมเฉลี่ยต่อวนัในการหยบิสนิค้าเท่ากบั 1 ,630.12 เมตรต่อวนัซึ่งใชร้ะยะทางมากที่สุด ส าหรบัแบบจ าลอง
สถานการณ์ที ่1 พบว่าใชร้ะยะทางรวมเฉลีย่ต่อวนัในการหยบิสนิคา้เท่ากบั 1,090.18 เมตรต่อวนั (ลดลงรอ้ยละ 33.12) 
และแบบจ าลองสถานการณ์ที ่2 พบว่ามรีะยะทางรวมเฉลีย่ต่อวนัในการหยบิสนิคา้น้อยทีสุ่ดซึง่เท่ากบั 363.13 เมตรต่อ
วนั (ลดลงรอ้ยละ 77.72) 
 
5.3 การเปรียบเทียบความแตกต่างของระยะเวลาเฉล่ียของค าสัง่ซื้อในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์

ปัจจบุนักบัแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีน าเสนอ 
 เปรยีบเทยีบความแตกต่างของระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนักับ
แบบจ าลองสถานการณ์ที่น าเสนอทัง้ 2 แนวทางด้วยโปรแกรมส าเร็จรูป Minitab ด้วยการทดสอบ Paired Sample 
t-test ทีร่ะดบันัยส าคญั (α ) ที ่0.05 โดยมสีมมตฐิานดงันี้ 
 

0 0pre postH  = − =  

1 0pre postH  = −   
ก าหนดให ้

pre  คอื  ระยะเวลาเฉลีย่ของค าสัง่ซือ้ในระบบก่อนการปรบัปรุง 

post คอื ระยะเวลาเฉลีย่ของค าสัง่ซื้อในระบบหลงัการปรบัปรุง 
 
ตารางท่ี 9 ผลการทดสอบดว้ย Pair t-test 

การเปรียบเทียบ ระยะเวลาเฉล่ียของค าสัง่ซ้ือในระบบ 
 AS-IS Scenario 1 AS-IS Scenario 2 
ค่าเฉลีย่ (นาท)ี 31.968 28.496 31.968 25.876 
ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน (นาท)ี 0.983 0.686 0.983 0.320 

ผลต่างค่าเฉลีย่ 3.472 6.092 
รอ้ยละการลดลง 10.86 19.06 
ช่วงความเชื่อมัน่ 95% (3.240, 3.705) (5.840, 6.345) 
t-value 29.73 48.06 
p-value 0.000 0.000 

 
 ตารางที ่9 แสดงการเปรยีบเทยีบความแตกต่างระยะเวลาเฉลีย่ของค าสัง่ซื้อของแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั
กบัแบบจ าลองสถานการณ์ทีน่ าเสนอทัง้ 2 แนวทางพบว่ามคีวามความแตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญัทีช่่วงความเชื่อมัน่ 
95% เนื่องจากค่า p-value น้อยกว่าทีร่ะดบันัยส าคญั (α ) ที ่0.05 แสดงว่าระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบของ
แบบจ าลองสถานการณ์ที่ 1 และ 2 มีค่าน้อยกว่าระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบของแบบจ าลองสถานการณ์
ปัจจุบนั 
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6. สรปุผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
6.1 สรปุผลการศึกษาและอภิปรายผล 

คลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาประสบปัญหาเกี่ยวกบัการการหยบิสนิคา้ทีใ่ชเ้วลานาน ส่งผลใหพ้นักงานไม่
สามารถจดัเตรยีมสินค้าให้แล้วเสร็จภายในเวลาที่ก าหนดจงึต้องมกีารจดัส่งสินค้ารอบพิเศษ  ดงันัน้งานวิจยันี้จงึมี
วตัถุประสงค์หลกัเพื่อน าเสนอแนวทางในการปรบัปรุงประสทิธิภาพในคลงัสินค้าเพื่อลดระยะเวลาและระยะทางใน
กระบวนการหยิบสินค้าโดยใช้การจ าลองสถานการณ์ โดยน าเสนอแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง ด้วยการ
ปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถี่ในการเบกิจ่ายส าหรบัสนิคา้ทีม่กีารหมุนเวยีนเรว็ใหใ้กล้กบัสถานี
บรรจุภณัฑ์ร่วมกบัการเปรยีบเทยีบวธิกีารหยบิสนิคา้ดว้ยวธิหียบิทลีะค าสัง่ซื้อ (แบบจ าลองสถานการณ์ที ่1)  และวธิี
หยบิแบบชุด (Batch Size) ซึ่งได้ก าหนดขนาดกลุ่มค าสัง่ซื้อ ใหเ้ท่ากบั 3 ค าสัง่ซื้อ (แบบจ าลองสถานการณ์ที่ 2) ซึ่ง
ผลการวจิยัพบว่าผลลพัธ์จากแบบจ าลองสถานการณ์ที่ 2 เป็นแนวทางที่ดทีี่สุดเมื่อเทยีบกบัผลลพัธ์กบัแบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนัและแบบจ าลองสถานการณ์ที ่1 โดยสามารถช่วยลดระยะเวลาเฉลีย่ต่อค าสัง่ซื้อในกระบวนการหยบิ
สนิคา้เมื่อเทยีบกบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัลงรอ้ยละ 25.62 และสามารถลดระยะทางรวมเฉลี่ยต่อวนัลงรอ้ยละ 
77.72 ส่งผลใหส้ามารถลดระยะเวลาเฉลี่ยของค าสัง่ซื้อในระบบลงร้อยละ 19.06 ซึ่งผลการวจิยัสอดคล้องกบังานวจิยั
ของ ณฐัวด ีปัญญาพานิช และสมพงษ์ ศริโิสภณศลิป์ (2558) ทีพ่บว่าการปรบัต าแหน่งเกบ็สนิคา้สามารถลดระยะเวลา
รวมและระยะทางในการหยบิสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาลงได ้และสอดคล้องกบังานวจิยัของ แพรพลอย พุฒพิงศบ์วร
ภคั และปรญิ วรีะพงษ์ (2561) ทีพ่บว่าวธิกีารจ าแนกกลุ่มสนิคา้และจดัต าแหน่งในการวางสนิคา้ใหม่ดว้ยการวเิคราะห ์
FSN ร่วมกบัเทคนิคการควบคุมการมองเหน็ Visual control โดยจดัท าป้ายบ่งชีเ้พื่อบอกประเภทของสนิคา้ สามารถลด
ระยะเวลาเฉลี่ยในการหาสินค้าของบรษิัทกรณีศกึษาลงได้ร้อยละ 13.81 นอกจากนัน้ผลการวจิยันี้ยงัสอดคล้องกับ
งานวจิยัของ Wasusri and Theerawongsathon (2016) ซึง่ไดท้ าการศกึษากระบวนการหยบิสนิคา้ในคลงัสนิคา้รองเทา้
โดยใชก้ารจ าลองสถานการณ์ ซึง่พบว่าการหยบิแบบชุด (Batch Picking) มปีระสทิธภิาพดกีว่าการหยบิแบบโซน 
 ผลจากการวจิยัครัง้นี้พบว่ารูปแบบทีผู่ว้จิยัไดน้ าเสนอนัน้สามารถลดเวลาเฉลี่ยต่อค าสัง่ซื้อในกระบวนการหยบิ
สนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาลงได ้โดยจะส่งผลใหพ้นักงานในคลงัสนิคา้สามารถท างานไดร้วดเรว็มากขึน้จงึท าใหบ้รษิทั
กรณีศกึษาสามารถส่งมอบสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ภายในเวลาทีก่ าหนดไดม้ากขึน้ ลดการจดัส่งสนิคา้รอบพเิศษลง ซึ่งจาก
ขอ้มูลการจดัส่งสนิคา้ในปี 2563 บรษิัทกรณีศกึษามตี้นทุนในการจดัส่งสนิค้าพเิศษเท่ากบั 161,980 บาทจงึสามารถ
สรุปไดว้่าหากบรษิทักรณีศกึษาเลอืกใชแ้นวทางการปรบัเปลีย่นต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถีใ่นการเบกิจ่าย
ร่วมการวธิหียบิแบบชุดโดยก าหนดขนาดกลุ่มค าสัง่ซื้อ (Batch Size) เท่ากบั 3 แล้วจะสามารถลดต้นทุนในการจดัส่ง
สนิคา้ทีล่่าชา้ลงไดโ้ดยเฉลีย่เท่ากบั 40,495 บาทต่อปี  
 นอกจากบรษิทัจะสามารถลดตน้ทุนจากการจดัส่งสนิคา้รอบพเิศษลงเนื่องจากพนักงานท างานไดร้วดเรว็มาก
ขึน้จากเดมิแล้วย่อมจะส่งผลใหค้วามพงึพอใจของลูกคา้สูงขึน้ต่อคุณภาพในดา้นบรกิารทีไ่ดร้บัจากการส่งมอบสนิคา้ที่
รวดเรว็ตรงเวลา สอดคล้องกบัแนวคดิของ นพดล ร่มโพธิ ์(2554) ทีไ่ดก้ล่าวว่าเมื่อลูกคา้ไดร้บับรกิารในสิง่ทีค่าดหวงัก็
จะเกดิความพงึพอใจ ความประทบัใจและความภกัดี โดยลูกคา้กจ็ะใชบ้รกิารนัน้ๆ หรอืซื้อซ ้าจากผูข้ายรายเดมิต่อไป 
การจดัวางทีเ่ป็นหมวดหมู่มากขึน้โดยจดัวางสนิคา้ทีเ่คลื่อนไหวเรว็ไวใ้กล้ทางออกหรอืสถานีบรรจุภณัฑ์ย่อมเกดิความ
สะดวกและรวดเร็วในการหยิบของพนักงาน นับเป็นการก าจัดหรือลดความสูญเปล่า (Waste) จากการเดินและ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) ซึ่งเป็นกิจกรรมหนึ่งทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่ใหก้บัองค์การ (วลยัลกัษณ์             
อัตธีรวงศ์, 2561) และยังสามารถลดความเมื่อยล้าในการเดินพนักงานในแต่ละวันลงได้ อนึ่งการปรับตัว การ
ปรบัเปลีย่นแนวคดิการท างานและขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีแ่ตกต่างไปจากเดมิอาจส่งผลต่อความรูส้กึหรอืความเคยชนิ
ของพนักงานในระยะเริม่แรกแต่ผลจากการท างานทีร่วดเรว็และมปีระสทิธภิาพมากขึน้ย่อมส่งผลต่อขวญัก าลงัใจที่ดแีก่
พนักงานเนื่องจากเป็นการปรบัตวัดงักล่าวเป็นการปรบัตวัทางบวก สอดคล้องกบัทฤษฎีการปรบัตวัในการท างานของ 
Dawis and Lofquist (1984 อ้างถึงใน Dawis, 1994)   ดังนั ้นบริษัทกรณีศึกษาจึงควรน าผลจากการศึกษานี้ไป
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ประยุกต์ใชใ้นการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถีใ่นการหยบิร่วมกบัวธิกีารหยบิสนิคา้ดว้ยวธิีการ
หยบิแบบชุด (Batch Picking) ซึ่งบรษิัทกรณีศกึษาสามารถท าได้โดยไม่เป็นการเพิม่ต้นทุนให้กบัคลงัสนิคา้ อย่างไร
ตามบรษิทักรณีศกึษาจ าเป็นตอ้งสื่อสารใหพ้นักงานเกดิความเขา้ใจตรงกนัและเหน็ประโยชน์ทีเ่กดิขึน้ในอนาคตต่อทัง้
พนักงานและองค์การจากการปรบัเปลี่ยนรูปแบบการท างานดงักล่าว ซึ่งผลการวจิยันี้สามารถใชเ้ป็นแนวทางส าหรบั
ปรบัปรุงคลงัสินค้าสาขาอื่นๆ ของบริษัทกรณีศึกษารวมทัง้คลงัสินค้าขนาดกลางและขนาดเล็กอื่นๆ ที่มีปัญหาที่
คลา้ยคลงึกนัและยงัไม่มรีปูแบบการจดัการทีเ่ป็นระบบมากนัก ส าหรบัขอ้จ ากดัของงานวจิยันี้คอืการทดสอบความแกรง่
ของแบบจ าลองในการปรบัเปลี่ยนค่าพารามิเตอร์ต่างๆ (Robustness Analysis) ซึ่งจะเป็นงานต่อเนื่องในอนาคต
ร่วมกบัการน าเทคโนโลย ีRFID เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นการจดัการคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาต่อไป 
 
6.2 ข้อเสนอแนะ 
 1. การปรบัเปลีย่นต าแหน่งในการจดัเกบ็สนิคา้ตามความถีใ่นการหยบิร่วมกบัวธิกีารหยบิสนิคา้ดว้ยวธิีการหยบิ
แบบชุด (Batch Picking) จะมีประสิทธิภาพมากขึ้นหากบริษัทน าหลักการ 5ส. มาปรับใช้ร่วมด้วยในกิจกรรมใน
คลงัสินค้า เช่น การจดัเก็บแบบ First-in First-out การตรวจสอบอุปกรณ์เครื่องมือเครื่องใช้ภายในคลงัสินค้า และ
ก าหนดหน้าทีใ่หก้บัพนักงานแต่ละคนในพืน้ทีเ่พื่อเป็นมาตรฐานการปฏบิตังิานในคลงัสนิคา้ 
 2. ควรศกึษาการวางแผนก าลงัคนในคลงัสนิค้าโดยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อทดลองปรบัจ านวน
พนักงานใหส้อดคลอ้งกบัปรมิาณงาน โดยมตีวัชีว้ดัในดา้นระยะเวลาในการปฏบิตังิานและภาระงานของพนักงาน ซึง่จะ
ท าใหเ้กดิการใชท้รพัยากรอย่างคุม้ค่าและเกดิประโยชน์สงูสุดต่อองคก์ร 
 3. ควรศึกษาเพิ่มเติมถึงการน าเทคโนโลยี RFID เข้ามาประยุกต์ใช้ร่วมกับการปรบัเปลี่ยนต าแหน่งในการ
จดัเกบ็สนิคา้ตามความถีใ่นการเบกิจ่ายและใชว้ธิกีารหยบิสนิคา้แบบชุด (Batch Picking) โดยใชก้ารจ าลองสถานการณ์ 
และการหาระยะเวลาในการคนืทุน ซึง่หากพบว่ามปีระสทิธภิาพสามารถลดระยะทางและระยะเวลาอย่างมนีัยส าคญัแล้ว
บรษิทักรณีศกึษาควรศึกษาถงึวธิกีารและขัน้ตอนในการประยุกต์เทคโนโลยดีงักล่าวเพื่อน าใชก้บัสนิคา้ประเภทต่างๆ 
ประกอบดว้ย 
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