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บทคดัย่อ 

งานวิจัยฉบับนี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อออกแบบผังจัดวางและก าหนดต าแหน่งจัดวางสินค้าเพื่อเพิ่ม
ประสทิธิภาพการจดัเก็บวตัถุดิบภายในคลงัสนิค้าของผู้ผลิตผ้าอ้อมส าเร็จรูปแห่งหนึ่ง สภาพปัญหาในปัจจุบัน
พบว่า บริษัทกรณีศึกษามีคลังสินค้าจ านวน 2 คลังท าการจัดเก็บแบบเป็น Pallet on floor ที่มีปัญหาในด้าน
ประสทิธภิาพการจดัสรรพืน้ที่จดัเก็บ โดยทีค่ลงัสนิคา้ที ่1 จดัเกบ็เกนิปรมิาณความจุทีส่ามารถรบัไดเ้ท่ากบั 151% 
เนื่องด้วยจากนโยบายเดิมซึ่งก าหนดให้จดัเก็บเฉพาะวตัถุดิบบางประเภทเท่านัน้ ส่งผลให้คลงัสนิค้าที่ 2 ไม่มี
ประสทิธิภาพในการใช้พื้นที่จดัเก็บคดิเป็นเพยีง 17% ของปรมิาณสูงสุดที่สามารถจดัเก็บได้ นอกจากนัน้ด้วย
รูปแบบผงัและต าแหน่งจดัเก็บสนิคา้ในปัจจุบนัที่ไม่มปีระสทิธภิาพท าให้เกดิระยะทางหยบิสนิคา้ที่มากเกนิความ
จ าเป็น ส่งผลต่อการเกดิตน้ทุนสญูเปล่าในกระบวนการท างาน ผูว้จิยัไดอ้อกแบบผงัจดัวางและก าหนดต าแหน่งจดั
วางสนิคา้ขึน้มาใหม่จ านวน 2 ตวัแบบและท าการศกึษาเปรยีบเทยีบเพื่อหาตวัแบบทีช่่วยใหก้ารด าเนินงานภายใน
คลงัสนิคา้มปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ดทีีสุ่ด โดยรวบรวมขอ้มลูความถีก่ารหยบิของสนิคา้แต่ละชนิดมาวเิคราะหผ์งัและ
ต าแหน่งจดัเกบ็สนิคา้ใหม่ เทคนิคทีใ่ชป้ระกอบดว้ยการวเิคราะห ์ABC Analysis เพื่อพจิารณาต าแหน่งโซนจดัวาง
สนิคา้แบบกลุ่มที่มปีรมิาณการหยบิสูง กลาง และต ่าและตวัแบบทางคณิตศาสตร์ทางด้านการก าหนดต าแหน่งจดั
วางสนิคา้ โดยท าการหาค าตอบที่ดทีี่สุดด้วยโปรแกรม Open Solver ผลที่ได้จากการวเิคราะห์พบว่า การก าหนด
ต าแหน่งจัดวางสินค้าด้วยตัวแบบทางคณิตศาสตร์เป็นตัวแบบที่ดีที่สุด ส่งผลให้คลังสินค้าที่ 1 และ 2 มี
ประสทิธิภาพเพิม่ขึน้ ในด้านระยะทางในการหยบิสนิคา้ที่ลดลงจากเดมิอยู่ที่ 77 ,592 เมตร เหลือ 35,760 เมตร 
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(คดิเป็น 54%) ด้านต้นทุนในการขนส่งจากเดมิอยู่ที่ 3,936,000 บาทต่อปี ลดลงเหลอื 2,400,000 บาทต่อปี (คดิ
เป็น 39%) และด้านการใชพ้ืน้ทีค่ลงัสนิคา้ที ่1 ลดลงจากเดมิ 151% เหลอื 96% และคลงัสนิคา้ที ่2 จากเดมิ 17% 
เพิม่ขึน้เป็น 99% 
ค าหลกั:  การก าหนดต าแหน่งจดัวางสนิคา้ การปรบัปรุงคลงัสนิคา้ คลงัจดัเกบ็วตัถุดบิ กรณีศกึษา 
 
Abstract 

The objective of this research is to design of optimal layout and storage location assignment for 
warehouse efficiency improvements in a diaper manufacturing. The current problems of this case study 
are that there are two warehouses where were faced with inefficient operations in term of lower space 
utilizations. The space utilization of a first warehouse is over the minimum standards about 151%, while 
facing lower space utilization (17% out of overall available spaces) in the second warehouse. This is caused 
by the ineffective storage policy that keep only few types of raw materials in the first warehouse. 
Furthermore, there is unnecessary travel distances of pickers because of inappropriate warehouse layouts, 
resulting in the excessive costs of production. To overcome these issues, this research was collected the 
data on SKUs’ picking frequency for reconsidering the warehouse layout and storage relocation. Two 
models are proposed in this study, namely ABC class-based layout and Storage Location Assignment. 
Both are analyzed and make a performance comparison for finding the best model that can help improve 
the better warehouse efficiency. In the class-based model, we applied ABC analysis for finding the classes 
of SKUs regarding the high, medium and low-frequency and assign the items into the appropriate zones. 
For another model, we formulated the problem as Storage Location Assignment Problem (SLAC).  The 
idea is that the fast-moving SKUs should be located close to the I/O stations and the optimal solution, 
obtained by Open Solver. Our analysis shows that the optimal based-layout has better efficiency than the 
class-based one. With the new layout, the case can gain benefit of better warehouse efficiency in terms of 
the traveling distance reduction from 77,592 to 35,760 meters (54%) and the transportation cost reduces 
by 39%. For the space utilization performance is also significantly improve. The first warehouses can 
reduce the over utilization problem from 151% to 96%, while increasing the space utilization of the second 
warehouse up to 99%. 
Keywords: Storage Re-Location Assignment, Warehousing Improvement, Raw-Materials Warehouse,  

Case Study 
 

1. บทน า 
บรษิทักรณีศกึษาเป็นผูผ้ลติผา้ออ้มส าเรจ็รปู

ทัง้ในเดก็และผูใ้หญ่ ดงันัน้เพื่อรองรบัการเตบิโตของ
ตลาดจึงต้องมีสินค้าคงคลังให้เพียงพอต่อการ
ตอบสนองต่อผูบ้รโิภค กจิกรรมคลงัสนิคา้จงึเข้ามามี
บทบาทอย่างมากต่อการขยายตวัของตลาดผ้าอ้อม
ส าเร็จรูป ทัง้ในรูปแบบการเก็บสินค้าส าเร็จรูป 
วตัถุดบิ (Raw Material) รวมไปถงึการส่งมอบสนิคา้ 

 
ให้ถึงมือผู้บริโภค ดังนั ้นการจัดวางต าแหน่งการ
จดัเกบ็ทีเ่หมาะสมจะท าใหพ้นักงานสามารถหาและ 
หยบิสนิคา้ไดอ้ย่างรวดเรว็สนิคา้ ส่งผลใหก้ารส่งมอบ 
สนิคา้ถงึมอืผูบ้รโิภคไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพทัง้ในด้าน
คุณภาพและเวลาทีร่วดเรว็ [1-2]  

คลงัสนิค้ากรณีศึกษาเป็นคลงัสนิค้าที่มีการ
จดัเก็บทัง้สิ้นคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบที่เตรยีมท าการ
ผลิตในโรงงาน โดยคลังสินค้าทัง้หมด 2 แห่ง โดย
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วัตถุดิบที่มีการหมุนเวียนอยู่ในคลังสินค้าทัง้หมด
ประมาณ 91 SKUs ประกอบไปด้วย 5 กลุ่ม ได้แก่ 
Wood pulp, NWC, SAP, PE, แ ล ะ  Tissue ซึ่ ง
คลังสินค้าที่ 1 มีรูปแบบการจัดเก็บเป็น Pallet on 
rack ไดท้ัง้หมด 4,536 pallet และ Pallet on floor ได้
ทัง้หมด 4,874 pallet ส่วนคลังสินค้าที่ 2 มีรูปแบบ
การจัดเก็บเป็น Pallet on floor ได้ทัง้หมด 3,222 
pallet 

จากการส ารวจสภาพปัญหาการจัดการ
คลังสินค้าในปัจจุบันพบว่า ในคลังสินค้าที่  1 มี
ปรมิาณการจดัเก็บรูปแบบ Pallet on floor ที่เกนิกว่า
ความสามารถในการจัดเก็บ (Over Capacity) เนื่อง
มากจากนโยบายการเก็บสนิค้าคงคลงัที่รองรบัการ
ขยายตวัของยอดขายสนิคา้ที่เพิม่มากขึน้ และปัญหา
การขาดแคลนตู้คอนเทนเนอร์จากการขนส่งทางเรอื
ในช่วงวกิฤตการณ์ Covid-19  ซึง่ส่งผลต่อการบรกิาร
คลังสินค้าในกระบวนการจัดเก็บและหยิบสินค้า 
รวมถงึการจดัการแบบ First In First Out (FIFO) ท า
ให้ เกิดความล่ าช้ า ในการส่ งมอบวัตถุดิบไปที่
โรงงานผลิต และวตัถุดิบทที่มอีายุการใช้งานสัน้เกดิ 
Aging ต่อมาในส่วนของคลงัสนิคา้ที ่2 พบว่ามกีารใช้
พื้นที่ในการจัดเก็บค่อนข้างน้อยคิดเป็นเพียง 17% 
ของ capacity ที่สามารถจดัเก็บได้ ดงัแสดงในตาราง
ที ่1 เนื่องมากจากนโยบายเดมิมกีารก าหนดใหจ้ดัเก็บ
เฉพาะวตัถุดบิบางประเภทเท่านัน้ 
 จากตารางที่ 1 จะเหน็ได้ว่าการใช้พื้นที่ใน
ปัจจุบนัของคลงัสนิค้าที่ 1 นัน้เกินความสามารถใน
การจัดเก็บถึง 151% ส่งผลเสียในการหาสินค้าและ
การหยิบสินค้าล่ าช้าในการสนับสนุน ฝ่ายผลิต 
นอกจากนั ้นจากการเลือกจัดเก็บสินค้าที่ ไม่ ได้
ค านึงถงึค่าใชจ้่ายในการขนส่งระหว่างคลงัสนิคา้ไปยงั
โรงงานผลิตท าให้เกิดค่าขนส่งที่ไม่จ าเป็นส่งผล
โดยตรงต่อประสทิธภิาพของบรษิทักรณีศกึษา 
 
ตารางที ่1 แสดงการใชพ้ื้นทีข่องคลงัสนิคา้ในปัจจุบนั 

ตารางที  ่ 2  แสดงต้นทุนค่าขนส่งจากคลังสินค้าไป
โรงงานผลติ 

   
 ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีการจัด เก็บ
วตัถุดิบหลกัในกลุ่ม Wood pulp ชื่อว่า AA, AB และ
กลุ่ม NWC ชื่อว่า CAB, CAC และ CAO ทีค่ลงัสนิคา้
ที่  1 และ 2 โดยวัตถุดิบชนิดนี้ ได้มีการใช้งานที่
โรงงานผลิต 1 และ 2 ทัง้คู่  ท าให้มตี้นทุนการขนส่ง
จากคลงัสนิคา้ไปที่โรงงานผลติสูง รวมถงึวตัถุดบิ BC 
มีก า ร ใ ช้พื้ นที่ ใ นก า รจัด เ ก็ บที่ ค ลั ง สินค้ าที่  1 
ค่อนขา้งมาก ท าใหภ้าพรวมการใชพ้ื้นที่ในคลงัสนิคา้
ที ่1 เกนิความสามารถในการจดัเกบ็ ตารางที ่2 แสดง
ตน้ทุนค่าค่าขนส่งจากคลงัสนิคา้ไปโรงงานผลติ ท าให้
การจดัการด้านประสทิธภิาพของการด าเนินงานด้าน
คลงัสนิคา้ต้องได้รบัการปรบัปรุงเพื่อช่วยลดต้นทุนที่
ไม่จ าเป็นออกไปได ้[3-4] 
 จากปัญหาดงักล่าววตัถุประสงค์ของงานวจิยั
นี้เพื่อออกแบบรูปแบบการจัดวางสินค้าใหม่ให้เกิด
ประสทิธภิาพ โดยสามารถใช้พื้นที่ใหม้ปีระสทิธิภาพ
เพิม่ขึน้ 10-15% ของคลงัสนิคา้ WH1 และ WH2 และ
พัฒนาตัวแบบทางคณิตศาสตร์เพื่อก าหนดและ
ออกแบบต าแหน่งการวางสนิคา้ใหม่เพิม่ประสทิธภิาพ
คลงัสนิคา้ในด้านระยะยทางในการหยบิสนิคา้และลด
ต้นทุนในการขนส่ง งานวิจัยนี้ได้เสนอตัวแบบทาง
คณิตศาสตร์เพื่อจัดต าแหน่งการวางสินค้า โดย
ขัน้ตอนแรกจะท าการกลุ่มความส าคญัของวตัถุด้วย
การท า ABC Analysis โดยจดัเรยีงตามความถี่ในการ
หยบิวตัถุดบิ ขัน้ตอนทีส่องจะท าการระบุต าแหน่งการ
วางสนิคา้ใหม่เพื่อจดัเกบ็ดว้ยตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 
เพื่อใหม้รีะยะทางในการเดนิหยบิสนิคา้สัน้ทีสุ่ด 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
2.1 แนวคิดการจดัเกบ็สินค้าภายในคลงัสินค้า  
ประสิทธิภาพของคลังสินค้าจะพิจารณาปัจจัยด้าน

Operation Description cost/Trip 

1 คลงัสนิคา้ 1 ไป โรงงานผลติ 1 480 

2 คลงัสนิคา้ 2 ไป โรงงานผลติ 1 480 

3 คลงัสนิคา้ 2 ไป โรงงานผลติ 2 500 
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พื้นที่ใช้สอยภายในคลงัสนิค้และปัจจยัด้านระยะทาง
ในการเดินหยิบสินค้า ซึ่งข้อมูลที่มีความส าคญัคือ 
ขอ้มูลความถีข่องสนิคา้ที่น ามาช่วยพจิารณาปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของคลงัสนิคา้ [4] ตวัอย่างเช่น ปรมิาณ
และความถี่การผ่านเข้า - ออกของสนิค้าแต่ละชนิด 
และคุณลักษณะสินค้าว่า เ ป็น สินค้ามีมูลค่าสูง 
แตกหกัง่าย เน่าเสยีง่าย หรอืเป็นสนิคา้อนัตราย เป็น
ต้น [4] จากลกัษณะข้อมูลดงักล่าวจึงมกีารประยุกต์
ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ แ บ บ  ABC Analysis โ ด ย เ น้ น
ความส าคญัจดัสนิคา้ตามกลุ่มสนิค้าตามปรมิาณการ
ใช้สูงหรือมูลค่าของสนิค้า โดยสามารถจัดกลุ่มของ
สนิคา้ไดด้งันี้ 1. สนิคา้กลุ่ม A ทีม่จี านวนเพยีงรอ้ยละ 
10 แต่มีมูลค่าสูงถึงร้อยละ 70 2. สินค้ากลุ่ม B ที่มี
จ านวนร้อยละ 20 และมีมูลค่าร้อยละ 20 3. สินค้า
กลุ่ม C ที่มจี านวนรอ้ยละ 70 แต่มมีูลค่าเพยีงรอ้ยละ 
10 [4] จากแนวคิดดังกล่าว สินค้าที่มีปริมาณเข้า - 
ออกมากก็จะจัดสรรพื้นที่เก็บมาก และเก็บไว้ใกล้
ประตูเข้า – ออก ส าหรบัการพจิารณานโยบายการ
จดัเก็บ (Storage Policies) นัน้ คลงัสนิคา้จะใช้ระบบ
การจดัเก็บแบบใดขึน้อยู่กบัความเหมาะสมระบบการ
จดัเกบ็ [1-2, 4] ดงัต่อไปนี้   
2.1.1 นโยบายก าหนดพื้นที่ตายตัว  (Dedicated 
Storage) จะก าหนดพื้นที่จัดเก็บสนิค้าแต่ละกลุ่มไว้
ตายตวัและตามพื้นที่ที่ถูกก าหนดไว ้มขี้อดีที่ง่ายต่อ
การหยิบสินค้า  (Picking) เพราะพนักงานหยิบ
สามารถจดจ าต าแหน่งของสินค้าได้ง่าย [1-2] แต่
ขอ้ดอ้ย คอื อาจมพีืน้ทีไ่ม่ไดใ้ชป้ระโยชน์และเกดิพืน้ที่
ว่างจากปัญหา honey-combing ได้ง่ายเช่นเดียวกัน 
[4] 
2.1.2 แบบไม่ก าหนดพื้นที่จดัเก็บหรอืใชพ้ื้นทีร่่วมกนั 
(Randomized or Shared Storage) การเก็บสินค้า
แบบนี้ใช้วธิีมทีี่ว่างที่ใดก็เก็บสนิค้า ณ ที่นัน้ โดยทุก
พื้นที่ว่างสามารถใช้ร่วมกนัได้ทุก SKUs วธินีี้สะดวก
ในการ เก็บและได้ปร ะ โยช น์จาก เ รื่ อ ง  Space 
Utilization แต่จะเกดิความยุ่งยากในการหยบิสนิคา้ซึง่
อาจจะใช้เวลานานและเส้นทางเดินหยิบสินค้าไกล 
เพราะพนักงานหยิบไม่สามารถจดจ าต าแหน่งของ
สินค้าและต้องใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทส เช่น 

WMS เข้ามาช่วยในการออกแบบเส้นทางการหยิบ
สนิคา้ [4] 
2.2 การประยุกต์ใช้ตวัแบบเชิงเส้นส าหรบัปัญหา
การก าหนดต าแหน่งการวางสินค้า 
เทคนิคการโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing) 
เป็นการใช้ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ที่ช่วยในการวาง
แผนการ จัด ส ร รพื้ น ที่ ภ าย ในคลั ง สิน ค้ า ใ ห้ มี
ประสทิธิภาพ โดยตวัแบบที่เป็นที่นิยมนัน้จะเป็นตวั
แบบปัญหามอบหมายงาน (Assignment Problems) 
เพื่อก าหนดสมการที่ใช้หาต าแหน่งการจดัวางสนิคา้
อย่างเหมาะสมส าหรับสินค้าแต่ละประเภท โดย
วตัถุประสงค์เพื่อหาระยะทางที่ส ัน้ที่สุดที่ใช้ในการน า
สนิคา้เช้าและออก รวมถงึขอ้มูลความถี่ในการจดัเกบ็
สินค้าร่วมกับหลักการสินค้าเคลื่อนไหวบ่อยวางไว้
ใกล้ประตู ซึ่งน ามาใช้ปรบัเปลีย่นต าแหน่งการจดัเกบ็
สนิคา้ใหด้ยีิง่ขึน้ [1-2] 
 โสภณ สุขสวสัดิ ์(2557) [6] ได้ท าการศึกษา
รูปแบบต าแหน่งการจัดวางสินค้าที่โดยใช้ตัวแบบ
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing Model) ตาม
ทฤษฎีสินค้าเคลื่อนไหวเร็ววางไว้ใกล้ประตู (Fast 
Mover Closest to the Door) ร่วมกบัเครื่องมอื Excel 
Solver ผลการศกึษาพบว่าระยะทางในการด าเนินงาน
ลดลงเพราะสนิคา้มกีารไหลเวยีนไดร้วดเรว็มากยิง่ขึน้ 
งานวิจัยสอดคล้องกับเมธินี ศรีกาญจน์และชุมพล 
มณฑาทิพย์กุ ล  ( 2556) [7] ได้ท าการปรับปรุ ง
ประสทิธิภาพต าแหน่งการจดัวางสนิคา้ในคลงัสนิคา้ 
ใหม่ เพื่อใหก้ารด าเนินงานภายในคลงัมปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ ดว้ยตวัแบบ Linear Programing Method ท า
ใหร้ะยะเวลาในการหยบิสนิคา้ลดลง ระยะเวลาในการ
จดัเก็บสนิค้าลดลง ซึ่งเป็นผลมาจาดระยะทางเฉลี่ย
โดยรวมทีล่ดลง  
 Yi-Fei Chuang, Hsu-Tung Lee and Yi-
Chuan Lai (2012) [8] ได้ท าการศึกษาแบบจ าลอง
ก า รก าหนดแบบกลุ่ ม ส อ งขั ้น ต อนที่ เ รีย กว่ า 
(Clustering-Assignment Problem Model - CAPM) 
ส าหรบัปัญหาการเลือกค าสัง่ซื้อที่ก าหนดเอง โดยมี
การวิเคราะห์หาความถี่ของสินค้าจากเทคนิค EIQ 
Analysis Method ที่ช่วยใหท้ราบความถี่ของสนิคา้ใน



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

32 ปีที ่8 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2565 
  

แต่ละธุรกรรมของสินค้านอกจากนี้ยงัช่วยลดระยะ
ทา งก า รหยิบสิน ค้ า ไ ด้ ม ากถึ ง  4 5%  อย่ า งมี
ประสทิธภิาพมากขึ้นเมื่อเทียบกบัวธิกีารจดัเก็บตาม
ความถี่และการก าหนดแบบสุ่มที่ ผลที่ได้สอดคล้อง
กบังานวจิยั [2] ได้เสนอตวัตวัแบบทางคณิตศาสตร์
แบบสองระดบั (Two-Stages Clustering-Assignment 
Model) เพื่อจดักลุ่มสนิคา้และท าการระบุต าแหน่งการ
วางสนิค้า ขัน้ตอนที่หนึ่งจะท าการวเิคราะห์หาดัชนี
ความสัมพันธ์ของสินค้ากับกลุ่มผลิตภัณฑ์ ( Item-
based associations) เพื่อสร้างกลุ่มสินค้าที่มีความ
เกีย่วขอ้งกนั และขัน้ตอนทีส่องจะท าการระบุต าแหน่ง
การวางสนิคา้เพื่อจดัเก็บด้วยตวัแบบการมอบหมาย
ง า น  ( Storage Location Assignment Problem) 
ให้กบักลุ่มผลิตภณัฑ์แต่ละรายการ (SKUs) ผลที่ได้
จากการศึกษา พบว่า การจดัต าแหน่งการวางสนิคา้
ใหม่ตวัแบบสองขัน้ตอนช่วยลดระยะทางในการเดนิ 
หยบิสนิคา้ลดลงไดป้ระมาณ 56% และช่วยลดจ านวน
พนักงานหยบิสนิค้าลงได้จากเดิมที่ใช้พนักงานหยบิ
สนิคา้จ านวน 11 คน ลดลงเหลอืเพยีง 8 คน ประโยชน์
ดังกล่ าวท า ให้สามารถลดต้นทุนแรงงานของ
กรณีศึกษาได้เดือนละ 39,000 บาทต่อเดือนหรือ 
468,000 บาทต่อปี 
 ส าหรบังานวจิยันี้ได้ท าการสร้างปัญหาเป็น
ตัวแบบเชิงเส้นแบบการก าหนดต าแหน่งการวาง
สิน ค้ า  (Storage Location Assignment Problem) 
เพื่อท าการระบุต าแหน่งการวางสินค้าของกลุ่มของ
สินค้าโดยเป้าหมายท าให้ระยะทางในการเดินหยบิ
สนิคา้ทีส่ ัน้ทีสุ่ด แต่จะค านึงถงึปรมิาณในการจดัเก็บที่
มากกว่า 1 pallet position ต่อต าแหน่งการจัดเก็บ 
(location) ส าหรบัการแก้ปัญหาก าหนดการเชิงเส้น
ด้วยวธิซีมิเพลก็ซ์ (Simplex Method) ด้วยโปรแกรม 
OpenSolver 2.9.3. Add-in “Solver” ในExcel ซึ่งถูก
พฒันาโดย Andrew J. Mason [5] 
 
3. วิธีด าเนินการวิจยั 
3.1 เก็บรวบรวมข้อมูลและวิ เคราะ ห์ ข้อ มูล
พื้นฐาน 
3.1.1 ศกึษาขอ้มลูความถีก่ารหยบิ raw material โดย

การน า รายการสนิค้า (transaction) ในช่วงเวลา 12 
เดอืนยอ้นหลงั คอื ตัง้แต่เดอืนมถิุนายน ของปี 2563 
ถึง เดือนกรกฎาคม ของปี 2564 โดยข้อมูลที่ได้มา
จากระบบจะประกอบไปดว้ยรายละเอยีดวตัถุดบิ (raw 
materials) แต่ละรายการ น าขอ้มูลดงักล่าวมาท าการ
สรุปความถี่ โดยใช้ตาราง Pivot table ของโปรแกรม 
Microsoft Excel สรุปความถี่ของการหยบิของ จะได้
ขอ้มลูโดยมรีายละเอยีดดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 ตวัอย่างค่าความถีข่องการหยิบ raw material 
ต่อปี 

 
3.1.2 คลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา มกีารแบ่งพืน้ที่
การจดัเก็บออกเป็น 2 รูปแบบ คอื On rack และ On 
floor ซึง่ในงานวจิยันี้จะท าการศกึษาเพยีงรปูแบบ On 
floor ก่อนเท่านัน้ โดยแบ่งออกเป็น ท าการศึกษา
พืน้ทีค่ลงัสนิคา้เพื่อก าหนดจุดI/O (Input และ Output) 
และท าการวดัระยะทางจากจุด I/O ไปยังต าแหน่ง 
location ต่างๆ ดงัแสดงในรูปที่ 1 ส าหรบั WH1 และ
รปูที ่2 ส าหรบั WH2 ตามล าดบั 

 
รูปที ่1 ผงัวาง Raw material ของคลงัสนิคา้ที ่1 

Code Item code Category 
Frequency 
(Time/Year) 

AB 8010703 Woodpulp 12,148 
BC 8020212 SAP 4,862 

CAC 8031812 NWC 1,742 
DB 8110307 Tissue 2,391 
ED 8140404 PE 2,127 

ED EB EB EC EA EB EB DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB EC EA EB EB DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB EC EA EB EB BC DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB EC EA EB EB BC DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

ED EB EB EC EA EB EB BC DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC DSGRM001

ED EB EB EC EA EB EB BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE BE DSGRM002

ED EB EB EC EA EB EB BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC DSGRM003

ED EB EB EC EA EC EB BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC DSGRM004

ED EB EB EC EA EC EB BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC DSGRM005

ED EB EB ED EA EC ED BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC ED DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

ED EB EB ED EA EC ED BC DB DB BC BC BC BC BE BC BC BC BC BC BC BC BC BC BC

RM2001RM2002RM2003RM2004RM2005RM2006RM2007 RM21 RM11 RM12 RM1301RM1302RM1303 RM1401RM1402RM1403RM1404RM1405 RM1501RM1502RM1503RM1504RM1505RM1506RM1507

5 เมตร

2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้ 2 ชัน้ 2 ชัน้ 1 ชัน้

BE BC BC BC AA

BC BC BC BC AA

BC BC BC BC CAO EC AA

BC BC BC BC CAO EC AA

BC BC BC BC CAO EC ED AA

BC BC BC BC CAO EC ED AA

BC BC BC BC CAD CAO EC ED AA

BC BC BC BC CAD CAB CAO EC ED AA

BC BC BC BC CAD CAB CAO CAO EC ED DB AA

BC BC BC BC CAD CAC CAB CAO DB EC ED DB AA DB

BC BC BC BC CAD CAC CAD CAB DB CAO EC ED DB AA DB

BC BC BC BC CAD CAC CAC CAB DB CAO DB ED DB AA DB

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAB CAO DB CAO CAB DB ED DB AA DB

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAC CAO DB CAO CAO CAB DB ED DB AA DB

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAC CAO DB CAO CAO CAB CAB DB ED DB AA DB

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAB CAC CAO DB CAO CAO CAO CAO CAO CAO CAB CAB DB ED CAO DB AA DB

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAB CAC CAO DB CAO CAC CAC CAO CAO CAB CAO CAO CAO CAB CAB DB ED CAO DB AA AA DB EC

BC BC BC BC CAC CAC CAC CAC CAB CAC CAO DB CAO CAC CAC CAO CAO CAC CAO CAO CAO CAO CAB CAB DB ED CAO DB AB AA DB EC

RM1901RM1902RM1903RM1904 RM1801RM1802RM1803RM1804 RM1001RM1002RM1003RM1004 RM0901RM0902RM0903RM0904 RM0801RM0802RM0803RM0804 RM0701RM0702RM0703RM0704 RM0601RM0602RM0603RM0604 RM0501RM0502RM0503RM0504 RM0401RM0402RM0403 RM0301RM0302RM0303 RM0201RM0202RM0203 RM0101RM0102RM0103

25 เมตร

RM-19
SAP

RM-18
Nonmoven

RM-10
NWC

RM-09
NWC

RM-08
NWC

RM-07
NWC

RM-06
NWC

RM-03
Woodpulp

RM-02
Woodpulp

RM-01
RM-04

Woodpulp

RM-05
Woodpulp

RM-20 : PE Stel la RM-21
NonMoven

RM-11
Tissue

RM-12
Tissue

RM-13
SAP/Woodpulp

RM-14 :  
SAP/NWC/Tissue RM-15 : SAP/NWC

   ร     2   ร     1

  ้น                    ั       น              ั  

  ้น         น
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รูปที ่2 ผงัวาง Raw material ของคลงัสนิคา้ที ่2 
 

3.1.3 ขอ้มูลต้นทุนค่าขนส่งวตัถุดบิ (Raw materials) 
จากคลงัสนิคา้ไปทีโ่รงงานผลติ เนื่องจากเป้าหมายใน
การปรบัปรุงรปูแบบการจดัเก็บมจีุดมุ่งหมายเพื่อเพิม่
ประสทิธกิารการใชง้านพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ทัง้ 2 แห่ง และ
ลดตน้ทุนค่าขนส่งในการส่ง วตัถุดบิ (Raw materials) 
เขา้โรงงานผลติ  
3.1.4 ขอ้มูลต้นทุนด้านแรงงาน เนื่องจากการจดัวาง
แ ผนผัง ค ลั ง สิน ค้ า  WH1  แ ล ะ  WH2  ยั ง ไ ม่ มี
ประสทิธภิาพส่งผลต่อกระบวนการหยบิสนิคา้ที่ท าให้
เกิดต้นทุนด้านค่าใช้จ่ายที่สูง และใช้เวลาการหยิบ
สนิคา้ที่ค่อนขา้งนาน โดยสดัส่วนต้นทุนด้านแรงงาน
ของกระบวนการหยบิสนิคา้ (Picker) มมีากถึง 50% 
จากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานทัง้หมด ซึ่งถือว่าเป็น
เปอรเ์ซน็ต์ทีค่่อนขา้งสงู 

รูปที ่3 กราฟแสดงสดัส่วนค่าใชจ้่ายตามต าแหน่งงาน 
 

3.2 ระเบียบวิธีแก้ปัญหา 
3.2.1 จดักลุ่มความส าคญัของ Raw material 

จากจ านวน Raw material ทัง้หมด 91 SKUs ท าการ

ก าหนดขอบเขตการศึกษาโดยการวิเคราะห์ ABC 
Analysis ก า ร แ บ่ ง สิ น ค้ า ที่ มี ค ว า ม ส า คัญ ต่ อ
กระบวนการหยบิ จงึใหค้วามส าคญัต่อกลุ่ม category 
ที่มีจ านวน SKUs น้อยแต่มีกระบวนการหยิบมาก 
โดยพิจารณาจากความถี่ในการหยิบครัง้ต่อปี โดย
ได้ผลการวิเคราะห์ด้วย ABC Analysis ดังแสดงใน
ตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 ตวัอย่างผลการวเิคราะหด์ว้ย ABC Analysis 

 
 หลงัจากท า ABC Analysis จะไดส้นิคา้ class 
A เท่ากบั 1 SKUs คอื item AB ซึ่งอยู่ในกลุ่ม Wood 
pulp, class B เท่ากบั 11 SKUs ประกอบไปดว้ย item 
BC, DB, AA, ED, CAC, CAD, EC, BE, CAB, CAO 
และ EA ซึ่งอยู่ในกลุ่ม Wood pulp, SAP, NWC, PE, 
Tissue และ class C เท่ากบั 79 SKUs โดยหลกัการ
เลอืก SKUs จะประกอบไปดว้ย 

Item code Code Category Frequency  % Class 

8010703 AB Woodpulp 12,148 21.86% A 

8020212 BC SAP 4,862 8.75% B 

8110307 DB Tissue 2,391 4.30% B 

8010105 AA Woodpulp 2,377 4.28% B 

8140404 ED PE 2,127 3.83% B 

8031812 CAC NWC 1,742 3.13% B 

8031912 CAD NWC 1,703 3.06% B 

8140403 EC PE 1,641 2.95% B 

8020802 BE SAP 1,542 2.77% B 

8031712 CAB NWC 1,260 2.27% B 

8077602 CAO NWC 1,073 1.93% B 

8130109 EA PE 1,051 1.89% B 

8071617 CAL NWC 873 1.57% C 

8072601 CAM NWC 830 1.49% C 

8020206 BB SAP 731 1.32% C 

8041015 CBE NWC 692 1.24% C 

8041506 CAF NWC 674 1.21% C 

8140304 EB PE 656 1.18% C 

8042009 CAH NWC 655 1.18% C 
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1) พิจารณาเลือกเฉพาะรายการ SKUs ที่
ผลิตที่โรงงานที่ 1 เนื่องจากค่าใช้จ่ายใน
การขนส่งเท่าเดมิคอื 480 บาท/เทีย่ว 

2) พิจารณาเลือกรายการ SKUs ที่มาจาก
ผูผ้ลติเจา้เดยีวกนั เพื่อง่ายต่อการจดัเกบ็ 

3) ผลของการคัดเลือก ผู้จัดท าได้เลือกมา
ทั ้งหมด  10  SKUs เพื่ อ ย้ ายไปเก็บที่
คลงัสนิค้าที่ 2 ได้แก่ AB, BC, ED, CAC, 
EC, BE, CAB, CAO, EA และ EB 

 3.2.2 ผู้จัดท าได้เลือกรูปแบบการจัดวาง
สนิค้าใหม่ส าหรบัตวัแบบ Class-based Layout แบ่ง
อ อ ก เ ป็ น  1) Diagonal Layout, 2) Within-aisle 
Layout และ 3) Across-aisle Layout ตามล าดบั โดย
ทัง้ 3 รูปแบบนี้จะใช้หลกัการวางสนิค้าที่มคีวามถี่ใน
การเคลื่อนไหวสูงไวใ้กล้ประตูทางเข้า-ออก, จุด I/O 
หรอื แนวเสน้ทางเดนิ 
3.2.3 ออกแบบแผนผงัด้วยตวัแบบคณิตศาสตร์เชิง
เสน้มาท าประยุกต์ใช้เพื่อหาต าแหน่งการวางสนิค้าที่
เหมาะสม มขีัน้ตอนต่อไปนี้ 

ขัน้ตอนที่ 1 ค านวณระยะทางจากจุด I/O ไปยัง 
location ต่าง ๆ โดยท าออกมาเป็นตารางเมทริกซ์ 
(Distance Matrix) ดงัรปูที ่4 

รูปที ่4 แสดงระยะทางจากจุด I/O ไปยงั location ต่าง ๆ 

ขัน้ตอนที่ 2 รวมรวมข้อมูลความถี่การหยิบวตัถุดิบ 
(Raw materials) โดยการน า transaction ในช่วงเวลา 
12 เดือนย้อนหลังของวตัถุดิบ (Raw materials) ทัง้ 
10 SKUs 

ขัน้ตอนที่ 3 ประยุกต์ใช้ตวัแบบคณิตศาสตร์เชิงเสน้ 
โดยมกีารสรา้งตวัแบบของปัญหา ดงัต่อไปนี้ 

ดชันี (Index): 

𝒊  คอื สนิคา้แต่ละ SKUs  

𝒋  คือ  ต า แ ห น่ ง ก า ร จัด เ ก็ บ สิน ค้ า  ( Location 
Numbers) 

พารามิเตอร ์(Parameter): 

𝑫𝒊𝒋    คือ  ระยะทางของการจัดวางสินค้าแต่ละ 
SKUs (i) ในแต่ละ location การจดัเกบ็ (j) ถงึจุดพืน้ที่
วางสนิคา้ outbound (I/O) 

𝑭𝒊 = ความถีก่ารสัง่ซื้อของสนิคา้ SKUs i 

𝒒𝒊 = ปริมาณความต้องการจัดเก็บสินค้า SKU i 
หน่วยเป็นพาเลท (Pallets) 

𝐐𝐣 = ปริมาณความจุของต าแหน่งจัดเก็บสินค้า j 
ทัง้หมดที่สามารถจดัเก็บได้ภายในคลงัสนิค้า หน่วย
เป็นพาเลท (Pallets)  

𝑱     = เซตของต าแหน่งการจัดเก็บ (Locations 
Numbers) = {1, 2, …, 400} 

𝑰 = เซตของสนิคา้ประเภทวตัถุดบิ = {1, 2, …, 10} 

SA = เซตของสนิคา้กลุ่ม Woodpulp = {1} โดยที ่ 
SA ∈ I 
SB = เซตของสนิคา้กลุ่ม SAP = {2, 3} โดยที ่ 
SB ∈ I 
SC = เซตของสนิคา้กลุ่ม PE = {4, 5, 6, 7} โดยที ่ 
SC ∈ I 
SD = เซตของสินค้ากลุ่ม NWC = {8, 9, 10} โดยที่ 
SD ∈ I 
 
ตวัแปรตดัสินใจ (Decision variable)     

   𝑋𝑖𝑗  =    {
 1 ถ้า 𝑆𝐾𝑈 𝑖 ถูกเลอืกจดัเกบ็ในต าแหน่งการจดัวาง 𝑗

0 ถ้าเป็นกรณีอื่นๆ (𝑂𝑡ℎ𝑒𝑟𝑤𝑖𝑠𝑒)
 

สมการวตัถปุระสงค ์(Objective Function)  

Minimize Total Picking Distance = 

∑ ∑ (2 × 𝐹𝑆𝐴 × 𝐷𝑆𝐴𝑗 × 𝑋𝑖𝑗)𝑗∈𝐽𝑖∈𝑆𝐴 +
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 ∑ ∑ (2 × 𝐹𝑆𝐵 × 𝐷𝑆𝐵𝑗 × 𝑋𝑖𝑗)𝑗∈𝐽𝑖∈𝑆𝐵 +

∑ ∑ (2 × 𝐹𝑆𝐶 × 𝐷𝑆𝐶𝑗 × 𝑋𝑖𝑗) +𝑗∈𝐽𝑖∈𝑆𝐶

 ∑ ∑ (2 × 𝐹𝑆𝐷 × 𝐷𝑆𝐷𝑗 × 𝑋𝑖𝑗)   − (1)𝑗∈𝐽𝑖∈𝑆𝐷   
 
สมการข้อจ ากดั (Constraints) 
∑ 𝑋𝑖𝑗  =𝑖∈𝐼 1     𝑗𝐽                  − (2)  
∑ 𝑋𝑖𝑗 ≤ 𝑗∈𝐽 1     𝑖𝐼                  − (3)  
∑ 𝑞𝑖𝑋𝑖𝑗 ≤ 𝑗∈𝐽 2     𝑖𝐼              − (4)  
∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗  =𝑗∈𝐽  𝑖∈𝑆𝐴 22                  − (5)  
∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗  =𝑗∈𝐽  𝑖∈𝑆𝐵 89                  − (6)  
∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗  =𝑗∈𝐽  𝑖∈𝑆𝐶 85                  − (7)  
∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗  =𝑗∈𝐽  𝑖∈𝑆𝐷 62                  − (8)  
𝑋𝑖𝑗  ≥ 0                                            − (9)      

วตัถุประสงค์ของการจดัต าแหน่งจดัเก็บสนิคา้เพื่อให้

เกิดระยะทางการเดินหยิบสินค้า (1) ต ่าสุดโดยมี

เงื่อนไขบงัคบัตาม (2)-(8) สมการ (1) แสดงระยะทาง

ที่เกดิขึน้มาจากความถี่ที่ท าการวดัเป็นจ านวนครัง้ใน

การเขา้ไปยงัต าแหน่งจดัเก็บคูณกบัระยะทางจากจุด 

I/O ไปยงัต าแหน่งจัดเก็บ SKU i เงื่อนไขบังคบั (2) 

กล่าวว่า 1 SKU สามารถจดัเกบ็ได ้1 ต าแหน่งจดัเก็บ

เท่านัน้ เงื่อนไขบงัคบั (3) กล่าวว่า 1 ต าแหน่งจดัเก็บ 

สามารถจดัเก็บได้ 1 SKU เท่านัน้ ขอ้จ ากดั (4) ระบุ

ว่า 1 ต าแหน่งจัดเก็บสามารถจัดเก็บได้ไม่เกิน 2 

pallets ข้อจ ากัด (5)  – (8)  บ่งชี้ว่ าจ านวนความ

ตอ้งการจดัเกบ็ของแต่ละกลุ่มสนิคา้ เท่ากบั 22 89 85 

และ 62 pallets ตามล าดบั และข้อจ ากดั (9) ระบุว่า 

X_ij  เป็นตวัแปรทีเ่ป็น non-negativity  

ขัน้ตอนที ่4 ท าการหาค าตอบที่เหมาะสมทีสุ่ด โดยใช้

โปรแกรม OpenSolver Add-in “Solver” ใน Excel 

โดยมขีัน้ตอนการค านวณดงันี้ 

1) สร้ า ง  template ใน  Excel โดยมีข้อมู ลสินค้ า 

(SKUs), Location (𝑗), ระยะทาง (𝐷𝑖𝑗) , จ านวน

พาเลทที่ต้องการ (Require) และความถี่ในการหยบิ

สนิคา้ (𝑓𝑖 ) ดงัแสดงในรปูที ่5 

รูปที ่5 ตวัแบบสมการเชงิเสน้ทีอ่อกแบบบน Excel 

Spreadsheet 

2) ท าการหาค าตอบทีด่ทีีสุ่ด (Optimal 
solution) โดยใชต้วัแบบทางคณิตศาสตรท์ีอ่อกแบบ
ในขัน้ตอนที ่3 ดงัรปูที ่6 
- Objective: Minimize 𝐷𝑖𝑗  ระยะทางรวมของการจดั
วาง Raw material แต่ละ SKUs (i) ในแต่ละ location 
(j) ถงึจุด I/O 
- Variable: ก าหนดช่อง cell ทีใ่หเ้ลอืก 𝑋𝑖𝑗 
- Constrains: ก าหนด 𝑋𝑖𝑗 เป็น Binary 0,1 
  ผลรวมที ่𝑋𝑖𝑗   ที ่SA ตอ้งมคี่าเท่ากบั 22 
  ผลรวมที ่𝑋𝑖𝑗   ที ่SB ตอ้งมคี่าเท่ากบั 89 
  ผลรวมที ่𝑋𝑖𝑗   ที ่SC ตอ้งมคี่าเท่ากบั 85 
  ผลรวมที ่𝑋𝑖𝑗   ที ่SD ตอ้งมคี่าเท่ากบั 62 
  𝑋𝑖𝑗  ทุก j มคี่ามากกว่าเท่ากบั 0
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รูปที ่6 การหาค าตอบของตวัแบบ Storage Location Assignment Model 

3.2.4 เปรยีบเทยีบ และทดสอบประสทิธภิาพ
ของแผนผงัด้วยการจ าลองการหยบิสนิคา้ ขัน้ตอนนี้จะ
ท าการค านวณระยะทาง และท าการเปรียบเทียบ
ระหว่างการจัดคลังรูปแบบเดิมกับรูปแบบใหม่ โดย
รูปแบบใหม่แบ่ งออกเป็น Class-Based Model กับ 
Optimal Layout 
1) การทดสอบสมมติฐาน ทางผู้วจิยัจะท าการสุ่ม pick 
list ขึ้นมาจ านวน 20 ใบ เป็นจ านวนของกลุ่มตวัอย่าง 
(sample) เพื่อน ามาค านวณหาระยะทางที่ส ัน้ที่สุด โดย
รายละเอียดของข้อมูลเพื่อน ามาทดสอบประสทิธิภาพ
แสดงในรปูที ่7 

รูปที ่7 ตวัอย่างใบรายการหยบิสนิคา้ทนี ามาทดสอบ
ประสทิธภิาพ 

2) ก าหนดลกัษณะการเดนิหยบิเป็นรูปแบบตวั U เนื่อง
ด้วยเป็นลักษณะการเดินที่เกิดขึ้นจริงในคลังสินค้า 
งานวิจัยที่ เกี่ยวข้อง [9], [12] ระบุว่า เส้นทางหรือ
รูปแบบการเดินหยิบสินค้ามีผลต่อประสิทธิภาพของ
กระบวนการหยบิสินค้า ซึ่งเป็นปัญหาที่น่าศึกษาโดย
ผู้วจิยัวางแผนที่จะศกึษาต่อยอดในล าดบัต่อไป รูปที่ 8 
แสดงรูปแบบการเดินหยิบเป็นรูปแบบตัว U ที่ใช้ใน
งานวจิยั 

รูปที ่8 แสดงลกัษณะการเดนิหยบิสนิคา้แบบตวั U 

เปรยีบเทียบระยะทางในการเดินหยบิตวัอย่างแบบสุ่ม
ขอ งทั ้ง  10 SKUs จากรายการ เ รียกวัตถุดิบ เข้า
สายการผลติ (work order) จรงิระหว่างเดอืนมนีาคม ถงึ 
เดือนมิถุนายน 2564 แล้วท าการเปรียบเทียบระยะ
ทางการเดินหยิบสินค้าระหว่างนโยบายการจัดเรียง
สิน ค้ า ปั จ จุ บัน , Class-Based Layout แล ะ  Optimal 
Layout 
 
4. ผลการวิจยัและสรปุผลการศึกษา 
หลงัจากปรบัปรุงต าแหน่งการจดัต าแหน่งวางใหม่โดย
วธิ ีClass-Based Layout และการหาค่าทีเ่หมาะสมที่สุด 
โดยใช้ข้อมูลทดสอบสมมติชุดเดียวกัน ผลจากการ
วิเคราะห์พบว่า การจัดเรียงด้วยรูปแบบ Optimal 
Layout นัน้มรีะยะทางน้อยที่สุดอยู่ที่ 35,760 เมตร และ
หากท าการเปรยีบเทยีบกบัการจดัเรยีงแบบเดมิสามารถ
ลดระยะทางลงไปไดถ้งึ 54% ดงัแสดงในรปูที ่9 

Assume เด ิหยบิแบบตวั U

X

X

X

I/O
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รูปที ่9 ตารางเปรยีบเทยีบระยะทางการหยบิ raw material 
ระหว่างแบบเดมิ, แบบ Class-Based Model และ Optimal 
Layout 
 

จากผลการศกึษาทีไ่ดศ้กึษาเปรยีบเทยีบเพื่อ
หารูปแบบและต าแหน่งการจัดวางสินค้าที่เหมาะสม
พบว่า งานวจิยัฉบบันี้สามารถออกแบบรูปแบบการจดั
วางและต าแหน่งสนิค้าใหม่ให้เกิดประสทิธิภาพ ที่เพิม่
มากขึน้ส าหรบักระบวนการหยบิสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้
ของกรณีศึกษา จากการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ท าการวเิคราะห์หารูปแบบผงัและต าแหน่ง
การจัดวางสินค้าใหม่ พบว่าการจัดเก็บรูปแบบใหม่
สามารถช่วยลดระยะทางรวมในการหยบิสนิคา้ประมาณ 
54% จากระยะทางหยบิสนิค้าแบบเดิม นอกจากนี้การ
เลือก SKUs จ านวน 10 รายการไปท าการจัดเก็บที่
คลังสินค้าที่ 2 ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนการขนส่ง
วตัถุดิบจากการคลังสินค้าไปที่โรงงานผลิตเฉลี่ยปีละ
ประมาณ 1,536,000 บาท และเกดิการใชป้ระโยชน์ดา้น
การจัดสรรพื้นที่คลงัสินค้าทัง้ 2 แห่งให้เกิดประโยชน์
เพิม่มากขึ้น โดยการจดัสรรพื้นที่คลงัสนิคา้ที่ 1 เดิมใช้
พื้นที่ 151% หลงัการปรบัปรุง สามรถลดการใช้พื้นลง
เหลือ 96% และการจดัสรรพื้นที่คลังสินค้าที่ 2 เดิมใช้
พื้นที่ 17% หลงัการปรบัปรุงสามารถเพิม่การใชพ้ืน้ทีไ่ด้ 
99% ผลสรุปจากการศึกษาแสดงในรูปที่ 10 และ 11 
ตามล าดบั 

 
 

รูปที ่10 สรปุผลการเปรยีบเทยีบการจดัเรยีงรปูแบบต่างๆ 

รูปที ่11 สรปุผลการเปรยีบเทยีบการใชพ้ืน้ทีใ่นคลงัสนิคา้ของ
ทัง้ WH1 และ WH2 ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุ 
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