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บทคดัย่อภาษาไทย  
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ประสิทธิภาพกระบวนการหยิบสินค้า. (THE APPLICATION OF A SIMULATION 
MODEL TO ANALYZE THE EFFICIENCY OF ORDER PICKING PROCESS) อ . ที่
ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร. สมพงษ์ ศิริโสภณศิลป์, 113 หน้า. 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เ พ่ือสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับการวิเคราะห์
ผลกระทบด้านต้นทุนคลังสินค้าและวงจรค าสั่งซื้อจากการด าเนินงานภายในคลังสินค้าโดยเฉพาะ
อย่างยิ่งกระบวนการหยิบสินค้า แบบจ าลองได้ถูกน ามาใช้เพ่ือการประเมินการเปลี่ยนแปลง
นโยบายการจัดการคลังสินค้าที่มีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าใน 3 ลักษณะ คือ 
1) การปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า 2) การปรับการจัดวางต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและพ้ืนที่
รวบรวมสินค้าใหม่ และ 3) การปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้า ด้วยการประยุกต์ใช้
โปรแกรม “ExtendSim8” แบบจ าลองได้ถูกออกแบบเพ่ือศึกษากิจกรรมในคลังสินค้าที่มี
ความสัมพันธ์โดยตรงต่อกระบวนการหยิบสินค้าและได้แบ่งการสร้างแบบจ าลองออกเป็น 3 ส่วน
หลัก ประกอบด้วย 1) การเข้ามาของค าสั่งซื้อ 2) การหยิบสินค้า และ 3) การตรวจสอบสินค้า ซึ่ง
การศึกษานี้ได้ใช้คลังสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของบริษัทผู้ประกอบการด้านโลจิสติกส์
แห่งหนึ่งเป็นกรณีศึกษา 

ผลการศึกษาพบว่าการปรับการจัดวางต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและพ้ืนที่รวบรวมสินค้าท า
ให้ระยะเวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลง ส่วนการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจาก
การหยิบสินค้าทีละค าสั่งมาเป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตสามารถลดระยะทางในการเดินหยิบ
สินค้า ในขณะที่พนักงานหยิบสินค้าและตรวจสอบสินค้าต้องใช้เวลารอคอยจนกระทั่งพนักงานคน
สุดท้ายหยิบสินค้าเสร็จเพ่ิมขึ้น ซึ่งระยะเวลารวมในระบบของค าสั่ งซื้อจะลดลงได้หากพนักงาน
หยิบสินค้าแต่ละเขตมีปริมาณงานที่สมดุลกัน โดยผลลัพธ์จากแบบจ าลองสถานการณ์จะถูก
น าไปใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ประโยชน์ที่อาจเกิดขึ้นจากการน าแนวทางต่างๆไปปฏิบัติภายใต้
กระบวนการตัดสินใจปรับปรุงระบบให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
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The research aims to develop a simulation model for analyzing the impacts 
of warehouse operations especially order picking process on warehousing cost and 
order cycle time.  The model is later applied to objective is to evaluate three 
aspects of warehouse operation policy changes affecting the efficiency of order 
picking process: 1) new picking method 2) stock and depot relocation and 3) change 
in the number of pickers.  With the application of the “ExtendSim8”  package, the 
model is designed to focus on warehouse activities directly related to order picking 
process and is divided into 3 modules including 1) order arrival 2) order picking and 
3 )  order inspection.  A warehouse serving electronic components operated by 
freight forward is chosen as the case study.  

The result shows that the stock and depot relocation would shorten 
picking time and picking distance.  Implementing zone picking can reduce picking 
distance over the existing single order picking practice while requires longer waiting 
time for pickers and inspectors until the last employee completes the picking 
process.  The total duration for picking system will be reduced if the work load is 
well balanced. The analysis results provided by the simulation model would 
provide information on the merits of improvement alternatives that would aid 
decision-making in improving warehouse operation. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยนั้นถือเป็นอุตสาหกรรมที่ส าคัญต่อระบบ
เศรษฐกิจของประเทศ อีกทั้งยังมีการขยายตัวทางธุรกิจอย่างต่อเนื่องและรวดเร็ว เพราะเป็น
ส่วนประกอบส าคัญของเครื่องใช้ไฟฟ้าที่ใช้กันอย่างแพร่หลายทั้งในและต่างประเทศ  ท าให้องค์กร
ต้องจัดเตรียมสินค้าไว้ในคลังสินค้าให้เพียงพอต่อการสั่งซื้อจากลูกค้า เพ่ือลดความสูญเสียจากการเสีย
โอกาสในการขายสินค้า เนื่องจากชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นสินค้าขนาดเล็กและมีรายการสินค้า
จ านวนมาก ท าให้ยากต่อการจัดเก็บและการจัดการภายในคลั งสินค้า ดังนั้นองค์กรส่วนใหญ่จึง
เลือกใช้บริษัทที่มีความเชี่ยวชาญ  (Outsource) ให้ท าหน้าที่ในการจัดการคลังสินค้า  

ในยุคของโลกแห่งการแข่งขันทางธุรกิจ องค์กรทั้งหลายต่างหาวิธีในการด าเนินการ เพื่อสร้าง
ศักยภาพในการแข่งขันทางธุรกิจ ซึ่งรวมถึงการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน ไม่ว่าจะเป็นการลด
ต้นทุนของสินค้าและบริการหรือการเพ่ิมระดับการให้บริการกับลูกค้า ธุรกิจการให้บริการด้าน          
โลจิสติกส์ (Service provider) เองก็เช่นกันที่ต้องมีการพัฒนาศักยภาพในการแข่งขัน เพ่ือรักษาฐาน
ลูกค้าเดิมและเพ่ิมโอกาสในการหาลูกค้าใหม่ ซึ่งเป็นเป้าหมายหนึ่งในการด าเนินธุรกิจ จากแนวโน้ม
การด าเนินธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงไป  

ปัจจุบันมีการเพ่ิมขึ้นของธุรกิจผู้ให้บริการด้านโลจิสติกส์ที่มีคลังสินค้าให้เช่า รวมถึงมีหน้าที่
ในการจัดการคลังสินค้าให้กับลูกค้า ซึ่งจะเข้ามามีส่วนช่วยในกิจกรรมต่างๆของการปฏิบัติงาน ท าให้
องค์กรที่ได้รับบริการมีความสะดวกสบายและการด าเนินงานมีประสิทธิภาพ เนื่องจากผู้ให้บริการมี
ความช านาญในการด าเนินธุรกิจ ผู้ประกอบการในธุรกิจให้บริการด้านคลังสินค้าจึงต้องพยายามหา
แนวทางเพ่ือปรับตัวให้ธุรกิจของตนมีศักยภาพในการแข่งขันและตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้
อย่างถูกต้องรวดเร็ว   

คลังสินค้า (Warehouse) นั้นถือเป็นสถานที่จัดเก็บสินค้า ซึ่งถูกแบ่งลักษณะการท างาน
ออกเป็นหลายแผนก อีกทั้งยังเป็นส่วนที่มีจ านวนพนักงานปฏิบัติงานอยู่มาก ส่งผลให้คลังสินค้าเป็น
ส่วนหนึ่งขององค์กรที่มีต้นทุนสูงในการปฏิบัติงานเกิดขึ้น โดยสามารถแบ่งกิจกรรมต่างๆภายใน
คลังสินค้าได้ดังต่อไปนี้  

 กระบวนการรับสินค้า  
 กระบวนการบันทึกข้อมูลเข้าระบบฐานข้อมูล  
 การจัดเก็บสินค้า  
 การหยิบสินค้า  
 การจัดส่งสินค้า                 
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การหยิบสินค้า (Order picking) ถือว่าเป็นกิจกรรมหลักกิจกรรมหนึ่งในการจัดการคลังสินค้า 
โดยเป็นกระบวนการในการน าสินค้าออกมาจากต าแหน่งที่จัดเก็บตามรายการสั่งซื้อของลูกค้า  โดยมี
การเลือกและหยิบสินค้าในจ านวนที่ต้องการ จะเห็นได้ว่าการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่ต้องการ
แรงงานจ านวนมาก อีกท้ังยังเป็นกิจกรรมที่มีต้นทุนในคลังสินค้าสูงถึง 55% ของต้นทุนการด าเนินงาน
ภายในคลังสินค้าท้ังหมด (Tompkins, White, Bozer, & Tanchoco, 2003) 

นอกจากนี้ Tompkins et al. (2003) ยังพบว่า เวลาประมาณ 50% ของกระบวนการหยิบ
สินค้าทั้งหมด คือเวลาที่ใช้ในการเดินทาง ดังนั้นการลดระยะเวลาและระยะในการเดินทางของ
พนักงานหยิบสินค้า (Picker) จึงเป็นแนวทางในการปรับปรุงการหยิบสินค้าเพ่ือให้บริษัทมีการ
ด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพและศักยภาพมากขึ้น ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาวิธีการหยิบสินค้า เพ่ือ
หาวิธีการที่เหมาะสมในการหยิบสินค้าภายใต้สถานการณ์ต่างๆในคลังสินค้า  และเป็นแนวทางในการ
ลดต้นทุนในการจัดการคลังสินค้า รวมถึงวงจรเวลาสั่งสินค้าซึ่งท าให้สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าเป็นไปอย่างรวดเร็ว เพราะการหยิบสินค้าที่มีประสิทธิภาพนั้น จะช่วยลดวงจรเวลาการ
สั่งซื้อและการตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี 

ปัจจุบันปัญหาที่พบจากการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าส่วนใหญ่เกิดขึ้นจากการวางแผนการ
ด าเนินการที่ไม่มีประสิทธิภาพ คือ คลังสินค้ามีต้นทุนในการด าเนินงานเพ่ิมขึ้น เนื่องจากพนักงานไม่
สามารถจัดเตรียมสินค้าให้แล้วเสร็จภายในเวลาท าการของคลังสินค้า จึงมีความจ าเป็นที่จะต้ อง
ท างานล่วงเวลาบ่อยครั้ง เพ่ือให้สินค้าถูกจัดส่งได้ภายในกรอบเวลา เพราะส่วนใหญ่แล้วพนักงานใช้
เวลาไปกับการเดินหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อแต่ละใบมากเกินไป รวมถึงแผนผังของคลังสินค้าถูก
ออกแบบภายในไม่เหมาะสมต่อการปฏิบัติงาน ซึ่งท าให้บางครั้งบริษัทกรณีศึกษาท าการจัดส่งสินค้าให้
ลูกค้าล่าช้าและถูกต าหนิจากลูกค้า และถือเป็นสาเหตุหลักที่ท าให้ระดับการให้บริการของบริษัทต้อง
ได้รับการปรับปรุง เพ่ือให้วงจรในการสั่งซื้อของลูกค้าลดลง 

จากการศึกษาระบบการท างานในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาพบว่า พนักงาน  1 คน จะ
เป็นผู้หยิบสินค้าทีละรายการตามใบสั่งซื้อที่ได้รับมอบหมายจนเสร็จ ส่งผลให้พนักงานแต่ละคนใช้
เวลา ไปในการหยิบสินค้าหนึ่งใบสั่งซื้อไปอย่างไม่เหมาะสม และยังต้องใช้พนักงานจ านวนมาก 
โดยเฉพาะในกรณีที่มีใบสั่งซื้อครั้งละมากๆในคราวเดียวกัน อีกทั้งยังเป็นสาเหตุที่ท าให้บริษัทส่งของ
ล่าช้า ไม่ทันเวลา รวมถึงพนักงานยังต้องท างานหลังเวลาเลิกงานเพ่ือเตรียมสินค้าบ่อยครั้ง เพราะ
คลังสินค้ามีจ านวนพนักงานหยิบสินค้าจ านวนจ ากัด อีกทั้งในบางครั้งอาจต้องให้พนักงานในส่วน
สินค้าขาเข้ามาช่วยหยิบสินค้าอีกด้วย ส่งผลให้บริษัทกรณีศึกษามีปัญหาภาระค่าใช้จ่ายที่สูงขึ้นตามมา 

จากปัญหาที่ได้กล่าวไปแล้วนั้น ผู้วิจัยจึงได้น าหลักการการจัดการคลังสินค้ามาใช้วิเคราะห์หา
ปัญหาของระบบการหยิบสินค้าในปัจจุบัน รวมถึงการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation 
model) มาจ าลองสถานการณ์จริงของคลังสินค้าลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์  ซึ่งจะช่วยให้สามารถ
วิเคราะห์ผลและเปรียบเทียบได้ว่าหากปรับปรุงระบบใหม่แล้ว พนักงานหยิบสินค้าใช้เวลาและ
ระยะทางในการหยิบสินค้า ลดลงหรือไม่ อย่างไร โดยที่บริษัทกรณีศึกษานั้นยังไม่ต้องมีการเคลื่อนย้าย
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ระบบงานจริง จึงไม่เป็นการเสียเวลาแก่ผู้ปฏิบัติงานและไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงระบบอีก
ด้วย เพราะก่อนที่จะน าระบบใหม่เข้ามาด าเนินการนั้นมีความจ าเป็นที่จะต้องพิจารณาถึงผลตอบแทน
และค่าใช้จ่ายในแต่ละทางเลือกให้ครบถ้วนก่อน เพ่ือเป็นตัวช่วยในการตัดสินใจเลือกแนวทางที่
ก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับองค์กร 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

การศึกษาได้ก าหนดวัตถุประสงค์ ดังต่อไปนี้ 
1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า 
1.2.2 เพ่ือสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ที่ใช้ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบนโยบายต่างๆที่

มีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้า เพ่ือประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
คลังสินค้า 
 1.2.3 เพ่ือน าแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีได้ไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปรับปรุง
กระบวนการหยิบสินค้า 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1.3.1 ศึกษาเฉพาะข้อมูลในการจัดการคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา ในช่วงระหว่างวันที่ 
15 ส.ค. 2554 ถึงวันที่ 14 ส.ค. 2555 เทา่นั้น 

1.3.2 ศึกษารูปแบบการจัดเก็บสินค้า รูปแบบการหยิบสินค้าและแผนผังคลังสินค้าของบริษัท
กรณีศึกษาที่ใช้เก็บสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เท่านั้น 

1.3.3 ศึกษาเฉพาะกระบวนการหยิบสินค้า โดยเริ่มตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนถึง
กระบวนการตรวจสอบสินค้า (Inspection) 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 ท าให้เข้าใจถึงสาเหตุของปัญหาที่ท าให้กระบวนการหยิบสินค้าใช้เวลานาน  
1.4.2 แนวทางในการลดต้นทุนการจัดการคลังสินค้าในส่วนของการหยิบสินค้าของบริษัท

กรณีศึกษา 
1.4.3 พนักงานหยิบสินค้ามีกระบวนการหยิบสินค้าที่รวดเร็วและเหมาะสมกับสถานการณ์

ต่างๆ เพ่ือลดวงจรการสั่งสินค้า และท าให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ได้รวดเร็วขึ้น 

1.5 ภาพรวมของงานวิจัย 

บทที่ 2 การทบทวนแนวคิดและทฤษฎี จะได้กล่าวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า
และการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เช่น วิธีการหยิบสินค้า การจัดเก็บสินค้า การจัดเส้นทางเดิน
หยิบสินค้าและขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ รวมถึงการศึกษางานวิจัยในอดีตที่เกี่ยวข้อง
กับการจัดการคลังสินค้า โดยเฉพาะอย่างยิ่งผลงานวิจัยในอดีตที่น ามาศึกษานั้น จะเน้นงานวิจัยที่
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เกี่ยวข้องกับกระบวนการหยิบสินค้าและนโยบายที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้า 
อีกท้ังยังน าเอาแบบจ าลองสถานการณ์มาประยุกต์ใช้เป็นเครื่องมือในงานวิจัยเป็นหลัก 

บทที่ 3 วิธีการด าเนินงานวิจัย แสดงถึงระเบียบวิธีวิจัยที่สอดคล้องกับงานวิจัยและขั้นตอน
การท างานวิจัย รวมถึงการเก็บรวบรวมข้อมูลกรณีศึกษาและข้ันตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
ซึ่งงานวิจัยนี้ได้น าเอาหลักการท าวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case study research method) ด้วยการเก็บ
ข้อมูลในการด าเนินงานจริงภายในคลังสินค้ามาวิเคราะห์ด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ 

บทที่ 4 บริษัทกรณีศึกษา จะอธิบายถึงข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษารวมถึงสภาพทาง
กายภาพของคลังสินค้าและข้ันตอนการด าเนินงานของพนักงานแต่ละฝ่ายของคลังสินค้า ซึ่งเป็นข้อมูล
ส าคัญที่น าไปใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีจะกล่าวถึงในบทที่ 5 

บทที่ 5 ในบทนี้ โครงสร้างและการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของระบบท างานจริงจะได้
ถูกอธิบายตามขั้นตอนการด าเนินงานของคลังสินค้ากรณีศึกษา รวมถึงการทดสอบแบบจ าลอง
สถานการณ์ โดยหลังจากที่ได้แบบจ าลองสถานการณ์ท่ีมีความถูกต้องและน่าเชื่อถือแล้ว ก็จะเป็นการ
สร้างและทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์ตามแนวทางการปรับปรุงที่ได้เสนอแนะท้ัง 3 กรณี ท้ายที่สุด
คือ การวิเคราะห์และเปรียบเทียบผลลัพธ์จากแบบจ าลองท่ีสร้างข้ึน 

บทที่ 6 สรุปผลการวิจัย จะเป็นการน าผลการวิจัยที่ได้ มาอภิปรายเพ่ือตอบวัตถุประสงค์ใน
การวิจัยที่ได้ก าหนดไว้ในบทที่ 1 รวมถึงประโยชน์ที่ได้รับ ข้อจ ากัดและข้อเสนอแนะในการท าวิจัยใน
อนาคตส าหรับผู้ที่สนใจ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่2 
การทบทวนแนวคิดและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 

 

การทบทวนแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ แนวคิดและทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องกับคลังสินค้า และแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
หลังจากนั้นจะเป็นการทบทวนผลงานในอดีตที่เกี่ยวข้อง เพ่ือก าหนดแนวทางในการปรับปรุงกิจกรรม
การหยิบสินค้าอย่างถูกต้องและเหมาะสมกับสถานการณ์ ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าเอกสารและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับวิธีการด าเนินงานภายในคลังสินค้าที่บริหารจัดการสินค้าที่มีขนาด เล็กหรือ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างาน โดยได้เน้น
ท าการศึกษาจากงานวิจัยที่มีเนื้อหาเกี่ยวข้องกับวิธีการหยิบสินค้า (Order picking) และกระบวนการ
อ่ืนๆที่เชื่อมโยงและมีผลต่อระยะทางและระยะเวลาทั้งหมดของการหยิบสินค้าในคลังสินค้า 

2.1 คลังสินค้า 

คลังสินค้า หมายถึง สถานที่พักและเก็บรักษาสินค้า ถือเป็นจุดเชื่อมโยงระหว่างหน่วยงาน
ต่างๆที่ส าคัญของการกระจายสินค้าจากผู้ผลิตไปยังผู้บริโภค อีกทั้งยังท าหน้าที่รักษาสมดุลระหว่าง
การบริโภคที่มีความต้องการไม่สม่ าเสมอและคาดการณ์ล่วงหน้าได้ยาก (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ, 
ศลิษา ภมรสถิตย์, & จักรกฤษณ์ ดวงพัสตรา, 2547) 

 2.1.1 ประเภทของคลังสินค้า 

โดยทั่วไปแล้วคลังสินค้าจะถูกแบ่งตามลักษณะความเป็นเจ้าของได้เป็น 2  
ประเภท คือ 

2.1.1.1  คลังสินค้าเอกชน (Private warehouse)  
เป็นคลังสินค้าที่กิจการเป็นเจ้าของเองและเก็บรักษาเฉพาะสินค้าของ 

กิจการตนเอง 
2.1.1.2  คลังสินค้าสาธารณะ (Public warehouse)  

เป็นที่รับฝากสินค้าหรือให้เช่า มีอัตราค่าเช่าแตกต่างกันไปตามข้อตกลง  
โดยเจ้าของกิจการได้จัดให้มีสิ่งอ านวยความสะดวกในการเก็บรักษาสินค้าและรับท าการเก็บรักษา
สินค้า 

 2.1.2 การด าเนินงานภายในคลังสินค้า 

การด าเนินงานภายในคลังสินค้าประกอบไปด้วยกิจกรรมหลัก 3 ประการ ได้แก่ 

2.1.2.1  กิจกรรมการเคลื่อนย้าย (Movement)  

เป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญต่อการท างานภายในคลังสินค้า ซึ่งประกอบ 
ไปด้วยกิจกรรมย่อยๆ ที่มีวัตถุประสงค์ในการด าเนินงานที่แตกต่างกันไป ดังนี้ 
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 การรับสินค้า (Receiving) เป็นกิจกรรมที่เริ่มตั้งแต่การน าสินค้าลงจาก
พาหนะ ตรวจสอบความถูกต้อง เสียหาย และเปรียบเทียบกับรายงาน
การขนส่ง จากนั้นปรับปรุงรายการสินค้าคงคลังในระบบ 

 การถ่ายโอนสินค้า (Transfer หรือ Put away) เป็นกิจกรรมการ
เคลื่อนย้ายสินค้าไปยังสถานที่จัดเก็บสินค้าและเคลื่อนย้ายสินค้าเพ่ือ
ส่งออกไปยังลูกค้า 

 การเลือกหยิบสินค้า (Order picking) เป็นการเคลื่อนย้ายสินค้าออก
จากที่จัดเก็บ เพ่ือเตรียมจัดส่งตามค าสั่งซื้อของลูกค้า โดยมีเป้าหมาย
หลัก คือ น าสินค้าออกครบและถูกต้องตามค าสั่งซื้อ  

 การส่งสินค้าผ่านคลัง (Cross docking) เป็นการเคลื่อนย้ายสินค้าจาก
ท่ารับสินค้าขาเข้าไปยังท่าส่งสินค้าออก โดยอาจไม่จ าเป็นต้องน า
สินค้าเข้าไปจัดเก็บในคลังสินค้าในระยะยาว 

 การจัดส่งสินค้า (Shipping) เป็นกิจกรรมล าดับสุดท้ายในการท างาน
ภายในคลังสินค้า ประกอบไปด้วย การน าสินค้าออกจากคลังสินค้า 
ตรวจสอบจ านวนและความเสียหาย เพ่ือเตรียมสินค้าไว้ในพาหนะที่ใช้
ขนส่ง อีกทั้งยังอาจรวมถึงกิจกรรมการคัดแยกหรือบรรจุหีบห่อ 
จากนั้นปรับปรุงระบบสินค้าคงคลัง  

 

รูปที่ 2.1 กิจกรรมและกระบวนการเคลื่อนที่ของสินค้าภายในคลังสินค้า 

ที่มา : Tompkins et al. (2003) 
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2.1.2.2  กิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) 

หน้าที่หลักประการหนึ่งของคลังสินค้า คือการจัดเก็บสินค้า และสามารถ 
แบ่งได้ออกเป็น 2 ประเภท คือ การจัดเก็บสินค้าแบบชั่วคราวและการจัดเก็บสินค้าแบบก่ึงถาวร 

 การจัดเก็บสินค้าแบบชั่วคราว (Temporary storage) เป็นการจัดเก็บ
สินค้าตามปกติเท่าที่จ าเป็น ซึ่งคลังสินค้าที่มีการจัดเก็บแบบชั่วคราวนี้ 
จะเน้นไปที่หน้าที่การเคลื่อนย้ายสินค้าหรือการส่งสินค้าผ่านคลัง โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือจัดเก็บสินค้าชั่วคราวเท่านั้น 

 การจัดเก็บสินค้าแบบกึ่งถาวร (Semi-permanent storage) เป็นการ
จัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณที่เกินกว่าความต้องการของลูกค้าปกติ 
โดยทั่วไปหมายถึง การจัดเก็บสินค้าเพ่ือให้สินค้าอยู่ในระดับสินค้า
ปลอดภัย (Safety stock) ซึ่งเหมาะสมกับสินค้าจ าพวกที่มีความ
ต้องการตามฤดูกาล ความต้องการไม่แน่นอนและการสั่งซื้อล่วงหน้า 
เป็นต้น (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ et al., 2547) 

2.1.2.3  กิจกรรมการถ่ายโอนข้อมูล (Information transfer)  

ในการบริหารจัดการคลังสินค้าที่ดี จ าเป็นต้องมีข้อมูลที่ถูกต้องและ 
ทันสมัย เพ่ือประโยชน์ในการติดตามและตัดสินใจ เช่น ข้อมูลต าแหน่งสินค้า ระดับสินค้าคงคลัง 
ข้อมูลการขนส่ง ฯลฯ ซึ่งในปัจจุบัน องค์กรต่างๆได้น าการส่งข้อมูลด้วยคอมพิวเตอร์โดยการใช้การ
แลกเปลี่ยนข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic data interchange: EDI) มาประยุกต์ใช้ เพ่ือความ
ถูกต้องและรวดเร็วในการสื่อสารของข้อมูล 

2.2 กระบวนการหยิบสินค้า 

การหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมการน าสินค้าที่ลูกค้าต้องการออกมาจากต าแหน่งจัดเก็บสินค้า
และน ามารวบรวมเพ่ือเตรียมการจัดส่งตามค าสั่งซื้ออย่างถูกต้อง แม่นย าและรวดเร็ว กระบวนการ
หยิบสินค้าเป็นหนึ่งในการด าเนินการภายในคลังสินค้าที่ใช้แรงงานมากที่สุด Coyle, Bardi, and 
Langley (1996) กล่าวว่าประมาณ 65% ของต้นทุนการด าเนินการทั้งหมดภายในคลังสินค้าถูกใช้ไป
ในกิจกรรมการหยิบสินค้า ซึ่งถือว่ากิจกรรมนี้มีความส าคัญมากเพราะมีผลกระทบโดยตรงต่อระดับ
การให้บริการลูกค้า  

 โดยทั่วไปการหยิบสินค้ายังเป็นงานที่ยังใช้คนท าอยู่ ถึงแม้ว่าจะมีเทคโนโลยีและอุปกรณ์
ระบบสารสนเทศที่สามารถใช้เพ่ิมประสิทธิภาพและความแม่นย าได้ แต่ส าหรับการหยิบสินค้าแบบลัง
หรือหน่วยสินค้าแล้ว มักจะท าโดยพนักงานท่ีมีอุปกรณ์หรือเทคโนโลยีช่วยสนับสนุน  
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2.2.1 วิธีการเลือกหยิบสินค้า 

โดยพื้นฐานการหยิบสินค้าได้ถูกแบ่งออกเป็น 2 วิธี คือ 

  2.2.1.1 พนักงานหยิบสู่สินค้า (Picker to goods) เป็นระบบที่ผู้หยิบต้องเดินไปยัง
ต าแหน่งที่เก็บสินค้า เพ่ือหยิบสินค้าออกมาตามค าสั่งซื้อ ซึ่งจะเหมาะกับการหยิบสินค้าที่มีขนาดเล็ก 
ยกตัวอย่างเช่น ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

  2.2.1.2 Goods to picker เป็นระบบที่รวมระบบการจัดเก็บและเบิกจ่ายสินค้า
อัตโนมัติ (Automated storage and retrieval system: AS/RS) ตามค าสั่งซื้อโดยสินค้าจะเคลื่อนที่
จากต าแหน่งจัดเก็บมายังบริเวณท างานของผู้หยิบสินค้า  

2.2.2 นโยบายที่เกี่ยวข้องกับการหยิบสินค้า 

2.2.2.1 นโยบายการจัดเก็บสินค้า 

 ระบบการจัดเก็บแบบสุ่ม (Randomized location storage) จะไม่มีการ
ก าหนดต าแหน่งจัดเก็บตายตัว แต่จะพิจารณาจากพ้ืนที่ในคลังสินค้าที่ว่าง 
อยู่ การจัดเก็บประเภทนี้สามารถใช้พ้ืนที่ได้อย่างเต็มพ้ืนที่ แต่ก็มีผลท าให้
ระยะทางรวมในการหยิบสินค้าแต่ละครั้งเพ่ิมขึ้น โดยเฉพาะเมื่อคลังสินค้า
ไม่มีระบบบันทึกต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า เพราะสินค้าประเภทเดียวกัน
อาจถูกจัดเก็บอย่างกระจัดกระจายไปทั่วบริเวณคลังสินค้า อีกทั้งยังเพ่ิม
เวลาในการค้นหาสินค้าของพนักงานอีกด้วย 

 ระบบการจัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง (Fixed location storage) เป็นการ
จัดเก็บสินค้าในต าแหน่งที่ได้ก าหนดเอาไว้แล้วเท่านั้น แนวคิดการจัดเก็บ
แบบก าหนดต าแหน่งนี้ คือ สินค้าท่ีมีอัตราหมุนเวียนสูงควรถูกจัดเก็บไว้ใกล้
จุดเข้า-ออกของคลังสินค้า ส่วนสินค้าที่มีอัตราหมุนเวียนต่ าควรจะเก็บไว้ใน
เขตพ้ืนที่ถัดไป ดังนั้นการจัดเก็บประเภทนี้สามารถช่วยลดระยะทางในการ
เดินหยิบสินค้าได้ อีกทั้งพนักงานหยิบสินค้ายังเกิดความคุ้นเคยกับพ้ืนที่
จัดเก็บสินค้าแต่ละชนิด  

  2.2.2.2 นโยบายการหยิบสินค้า (Picking policy) 

 การหยิบสินค้าทีละใบสั่ง (Single order picking) พนักงานหยิบสินค้าแต่
ละคนหยิบสินค้าตามรายการในใบสั่งครั้งละใบเท่านั้น ซึ่งจะไม่เกิดปัญหา
ในการรวบรวมสินค้า แต่ก็ท าให้พนักงานหยิบสินค้าต้องเดินทางไปใน
หลายๆส่วนของคลังสินค้าเพ่ือหยิบสินค้าตามใบสั่ง ซึ่งท าให้พนักงานใช้
เวลาในการเดินทางไปหยิบสินค้าต่อรายการมากเกินไป 
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รูปที่ 2.2 นโยบายการหยิบสินค้าทีละใบสั่ง (Single order picking) 

 การหยิบสินค้าแบบจัดกลุ่ม (Batch picking) ใบสั่งซื้อจะถูกรวบรวมเป็น
กลุ่มและพนักงานหยิบสินค้าจะรับผิดชอบใบสั่งทั้งกลุ่มเมื่อเดินทางไปหยิบ
สินค้าแต่ละครั้ง ซึ่งท าให้ระยะเวลาในการเดินต่อรายการสินค้าลดลง แต่ก็
ต้องใช้เวลาในการคัดแยกสินค้าตามค าสั่งซื้อแต่ละชุดและอาจเกิดความ
ผิดพลาดในการหยิบสินค้าได้ 

 
        

 

 

 

 

 

 

                      รูปที่ 2.3 นโยบายการหยิบสินค้าแบบจัดกลุ่ม (Batch picking) 

 การหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) พนักงานหยิบแต่ละคนจะมี
พ้ืนที่รับผิดชอบของตนเองที่ไม่ทับซ้อนกับพนักงานคนอ่ืน ดังนั้นในการ
หยิบสินค้าแต่ละครั้งพนักงานหยิบจะไม่ต้องรับผิดชอบต่อความสมบูรณ์
ของใบสั่งซื้อทั้งหมด เพราะว่าแต่ละคนจะได้รับใบสั่งให้หยิบสินค้าเฉพาะ
สินค้าที่จัดเก็บอยู่ในพ้ืนที่ของตนเองเท่านั้น ซึ่งท าให้เวลาการเดินของ
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พนักงานลดน้อยลงและพนักงานก็มีความคุ้นเคยกับสินค้าและต าแหน่ง
จัดเก็บในพ้ืนที่รับผิดชอบ แต่ก็อาจเกิดความไม่สมดุลของภาระงานของ
พนักงานหยิบในแต่ละเขตและยังต้องใช้เวลาในการรวบรวมสินค้าเพ่ิมขึ้น
อีกด้วย  

 

 

 

 

 

                     

      

                            
                            รูปที่ 2.4 นโยบายการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) 

ฟราเชลล์ เอ็ดเวิร์ด เอช (2549) พบว่า กระบวนการหยิบสินค้าของศูนย์
กระจายสินค้าและชิ้นส่วนส ารองของบริษัทซีร็อกในมลรัฐอิลลินอยส์นั้น มี
ความแม่นย าและรวดเร็วอยู่ในระดับสูง เนื่องจากบริษัทได้แบ่งพนักงาน
หยิบสินค้าให้รับผิดชอบพ้ืนที่และพนักงานในแต่ละซอยจะมีความคุ้นเคย
กับสินค้าเป็นอย่างดี โดยแต่ละซอยนั้นประกอบด้วยชั้นวางและสายพาน
ล าเลียงลังส าหรับใส่ชิ้นส่วนต่างๆ ซึ่งจะเคลื่อนที่จากพ้ืนที่หนึ่งไปยังอีกพ้ืนที่
หนึ่งจนได้สินค้าครบทุกรายการ 

 การหยิบสินค้าแบบคลื่น (Wave picking) เป็นการรวมวิธีการหยิบแบบ
แบ่งเขตและการหยิบแบบจัดกลุ่มเข้าด้วยกัน คือพนักงานในทุกๆเขตจะท า
การหยิบสินค้าออกมาพร้อมๆกันและน าสินค้าที่หยิบออกมารวมกันและ
จัดเรียงตามค าสั่งซื้อหรือการจัดส่งต่อไป โดยค าสั่งซื้อจะถูกรวบรวมให้กับ
พนักงานหยิบสินค้าเป็นช่วงเวลาตามรอบการจัดส่ง ซึ่งถือว่าเป็นวิธีที่
รวดเร็วในการจัดเตรียมสินค้าหลายๆชนิด แต่ก็ต้องใช้เวลาเพ่ิมขึ้นในการ
คัดแยก จัดเรียงและรวบรวมสินค้า เนื่องจากพนักงานแต่ละคนหยิบสินค้า
ของค าสั่งซื้อหลายๆใบพร้อมกัน ดังที่ได้แสดงในรูป 2.5 
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                รูปที่ 2.5 นโยบายการหยิบสินค้าแบบคลื่น (Wave picking) 

2.2.2.2 นโยบายการจัดเส้นทางเดิน (Routing policy) 

 Routing heuristics เป็นวิธีที่มีการก าหนดรูปแบบการเดินหยิบสินค้า โดย
ไม่ได้ค านึงถึงระยะทางที่ใช้ แต่ง่ายต่อการเข้าใจและน าไปใช้ของพนักงาน
หยิบสินค้า 

- Transversal strategy เป็นรูปแบบการเดินหยิบสินค้าที่ง่ายที่สุด 
คือพนักงานหยิบสินค้าเริ่มต้นตั้งแต่จุดขนถ่ายสินค้า (Depot) และ
เดินผ่านทุกช่องทางเดินที่มีสินค้าโดยไม่สามารถย้อนกลับได้  

- Return strategy มี ลั ก ษ ณ ะ รู ป แ บ บ ก า ร เ ดิ น ค ล้ า ย กั บ 
Transversal strategy  แต่พนักงานหยิบสินค้าสามารถเดินเข้า-
ออกด้วยช่องทางเดียวกันได้ โดยไม่จ าเป็นต้องเดินผ่านทั้งช่อง
ทางเดิน 

- Mid-point strategy เป็นรูปแบบที่แบ่งพ้ืนที่คลังสินค้าออกเป็น 2 
ส่วน โดยพนักงานหยิบสินค้าจะเดินเข้าไปหยิบสินค้าในช่องทาง
เดินเพียงครึ่งทางและเดินกลับออกมาทางเดิม หลักจากนั้นก็
จะต้องเดินไปหยิบสินค้าที่เหลือในช่องทางเดียวกันอีกด้านหนึ่ง 

- Largest-gap strategy รูปแบบนี้มีลักษณะคล้ายกับ Mid-point 
strategy แต่พนักงานหยิบสินค้า สามารถเดินเข้าไปหยิบสินค้าใน
ช่องทางเดินได้ไกลกว่าที่เส้นแบ่งเขตก าหนดไว้ 
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- Combined strategy เป็นรูปแบบที่น าเอาข้อดีของการเดินแบบ 
Transversal strategy และ Return strategy ไว้ด้วยกัน โดย
พนักงานหยิบสินค้าสามารถเดินไปจนสุดช่องทางหรือเดิน
ย้อนกลับทางเดินเพ่ือหยิบสินค้าก็ได้ 

 Optimal routing เป็นการผสมผสานกันของการก าหนดการเดินรูปแบบ 
Transversal และ Largest-gap strategy  และถือว่าเป็นรูปแบบการเดิน
หยิบสินค้าที่มีระยะทางสั้นที่สุด แต่อาจไม่ เหมาะสมกับการน าไป
ประยุกต์ใช้ในทุกๆคลังสินค้า  เพราะมีความซับซ้อนและยากต่อการเดิน
ของพนักงานหยิบสินค้า 
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     รูปที่ 2.6 ตัวอย่างนโยบายการจัดเส้นทางเดินด้วยนโยบายอื่นๆ 

   ที่มา : Roodbergen, J., and Koster (2001) 
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2.3 ทฤษฎีสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

Shannon (1998) กล่าวว่า กระบวนการจ าลองสถานการณ์เป็นกระบวนการออกแบบจ าลอง 
(Model) ของระบบจริง (Real system) แล้วด าเนินการทดลองแบบจ าลองและเปรียบเทียบกับ
พฤติกรรมของระบบงานจริงภายใต้เงื่อนไขต่างๆ เพ่ือประเมินผลการด าเนินการและวิเคราะห์ผลลัพธ์
ที่ได้จากการทดลองก่อนน าไปใช้กับระบบงานจริง โดยไม่ต้องมีการเคลื่อนย้ายระบบจริง จึงไม่เป็นการ
เสียเวลาแก่ผู้ปฏิบัติงานและไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายก่อนการปรับปรุงระบบจริงอีกด้วย   

 2.3.1 ระบบ (System) และแบบจ าลอง (Model) 

การศึกษาแนวคิดและทฤษฎีในการสร้างแบบจ าลองนั้น จ าเป็นที่จะต้องศึกษาถึง 
ระบบและแบบจ าลอง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

  2.3.1.1  ระบบ (System)  

   ระบบ หมายถึง กลุ่มของสมาชิกที่มีความสัมพันธ์กันและปฏิบัติงานร่วมกัน 
เพ่ือให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ เช่น ระบบการหยิบสินค้าภายในคลัง ที่ประกอบไปด้วย
สมาชิก คือ พนักงานคลังสินค้า เอกสารค าสั่งซื้อ คอมพิวเตอร์ ฯลฯ ทั้งนี้สมาชิกทั้งหมดจะต้องร่วมกัน
ท างานเพ่ือให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างถูกต้องและรวดเร็ว  

   โดยทั่วไป ระบบประกอบไปด้วยองค์ประกอบหลัก 4 ส่วนคือ 

 สมาชิก (Entity) คือองค์ประกอบที่ผู้สร้างสนใจให้เคลื่อนที่ไป
ในระบบ แล้วท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงสถานะในระบบ 

 คุณสมบัติ เฉพาะ (Attribute) คือลักษณะประจ าตัวของ
สมาชิก  

 กิจกรรม (Activity) คือกรรมวิธีหรือลักษณะที่สมาชิกท าใน
ระบบ 

 สถานะของระบบ (System state) คือสถานภาพของระบบที่
เกิดข้ึนจากการท ากิจกรรมในระบบ     

  2.3.1.2  แบบจ าลอง (Model) 

   แบบจ าลอง หมายถึง รายละเอียดของระบบที่รวบรวมขึ้น โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาหรือท าความเข้าใจในระบบ และสามารถจ าแนกออกได้เป็นแบบจ าลอง
ประเภทต่างๆ ได้ดังนี้ 

 แบบจ าลองลักษณะพรรณนา (Descriptive model) เป็นการ
จ าลองระบบด้วยค าพูดหรือตัว อักษร โดยใช้การพิจารณา 
(Judgment) ของผู้วิเคราะห์ในการตัดสินใจ 
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 แบบจ าลองทางกายภาพ (Physical model) เป็นการจ าลอง
ลักษณะทางกายภาพของระบบจริง ซึ่งง่ายต่อการท าความเข้าใจ 

 แบบจ าลองที่เป็นสัญลักษณ์ (Symbolic model) เป็นการจ าลอง
ด้วยการใช้สัญลักษณ์ทางคณิตศาสตร์ ซึ่งสามารถเข้าใจระบบได้
เฉพาะกลุ่มคนที่มีความรู้ทางด้านนี้โดยเฉพาะ 

 แบบจ าลองในลักษณะขั้นตอนและวิธีการ (Procedural model) 
เป็นการจ าลองระบบจริง ด้วยการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการ
สร้างแบบจ าลอง และสามารถสื่อให้ผู้อื่นเข้าใจได้ง่าย 

 2.3.2 แบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation model) 

แบบจ าลองสถานการณ์เป็นส่วนหนึ่งของสาขาการวิจัยและการด าเนินงาน  
(Operation research) สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับหลากหลายปัญหา และยังเป็นเครื่องมือที่ช่วย
ในการวิเคราะห์และก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาให้กับผู้ตัดสินใจ (Decision-maker) เนื่องจากการ
วิเคราะห์ปัญหามีความซับซ้อนและไม่สามารถอธิบายความสัมพันธ์ด้วยหลักการทางคณิตศาสตร์ อีก
ทั้งการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงระบบไม่สามารถทดลองบนระบบจริงได้ จึงได้มีการน าแบบจ าลอง
สถานการณ์มาใช้ เพ่ือท านายอนาคตของระบบ 

2.3.2.1  ประเภทของแบบจ าลองสถานการณ์ (Type of simulation) 

 Discrete simulations เป็นการจ าลองระบบที่มีการเปลี่ยนแปลง
สถานภาพ ณ ช่วง เวลาใดเวลาหนึ่ ง เท่ านั้น อีกทั้ งยั ง เป็น
แบบจ าลองที่นิยมใช้มากที่สุด เนื่องจากมีลักษณะของระบบการ
ท างานจริง 

 Continuous simulations เ ป็ น ก า ร จ า ล อ ง ร ะ บ บ ที่ มี ก า ร
เปลี่ยนแปลงสถานภาพอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา 

 Deterministic simulations เ ป็ น ก า ร จ า ล อ ง ร ะบบที่ มี ก า ร
เปลี่ยนแปลงสถานภาพในทิศทางที่แน่นอน โดยส่วนใหญ่ใช้
ค่าเฉลี่ย ซึ่งอาจส่งผลท าให้พฤติกรรมของระบบผิดเพ้ียนไปได้ 

 Stochastic simulations เ ป็ น ก า ร จ า ล อ ง ร ะ บ บ ที่ มี ก า ร
เปลี่ยนแปลงสถานภาพแบบสุ่ม (Random)  

2.3.2.2  โครงสร้างของแบบจ าลองสถานการณ ์

  ก่อนที่จะท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ผู้สร้างควรท าความเข้าใจกับ 
โครงสร้างของแบบจ าลอง เพ่ือให้การจ าลองลักษณะและพฤติกรรมต่างๆสามารถเป็นตัวแทนของ
ระบบจริงได้ใกล้เคียงมากท่ีสุด 
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 องค์ประกอบของระบบ (Components) แบบจ าลองที่ดีควรมี
องค์ประกอบในการท างานครบถ้วนตามระบบจริง โดยสามารถ
แบ่งองค์ประกอบของระบบออกเป็น 2 ส่วน คือ ผู้รับบริการ 
(Transaction) ของระบบและผู้ให้บริการ (Facility) ของระบบ  
เมื่อสามารถแบ่งองค์ประกอบต่างๆของระบบแล้ว จะต้องสามารถ
ระบุล าดับการเกิดข้ึนของเหตุการณ์ (Event) ได้ด้วย ซ่ึงเหตุการณ์ 
ก็คือ สิ่งที่เกิดขึ้นและท าให้ระบบเกิดการเปลี่ยนแปลงถานะ 

 พารามิเตอร์ (Parameter) เป็นค่าคงที่ที่ผู้สร้างแบบจ าลองเป็นผู้
ก าหนดขึ้น 

 ตัวแปร (Variable) เป็นค่าผันแปร สามารถเปลี่ยนแปลงไปตาม
สภาวะจริงของการใช้งาน ซึ่งแบ่งออกเป็น  2 ประเภท คือ ตัว
แปรภายนอก (Exogenous variables) หรือตัวแปรน าเข้า (Input 
variable) หมายถึงตัวแปรจากปัจจัยภายนอกระบบ ซึ่งส่งผลต่อ
การท างานของระบบและตัวแปรภายใน (Endogenous 
variable) สามารถบ่งบอกถึงสภาวะหรือเงื่อนไขของระบบได้หรือ
อาจจะอยู่ในลักษณะตัวแปรน าออก (Output variable) ซึ่งแสดง
ผลลัพธ์ที่ได้จากการใช้งานของระบบ 

 ฟังก์ชันความสัมพันธ์ (Function relationship) คือ ฟังก์ชันที่
อธิบายถึงความสัมพันธ์ของตัวแปรและพารามิเตอร์ ซึ่งอาจได้มา
จากสมมติฐานหรือประเมินจากข้อมูลร่วมกับวิธีการทางสถิติก็ได้ 
โดยส่วนใหญ่จะสามารถเขียนให้อยู่ในรูปของสมการทาง
คณิตศาสตร์ เพ่ือให้เข้าใจได้ง่ายขึ้น 

 ขอบเขตจ ากัด (Constraints) คือ ข้อจ ากัดของค่าตัวแปรต่างๆ ซึ่ง
อาจเป็นข้อจ ากัดที่ผู้สร้างแบบจ าลองเป็นผู้ก าหนด เช่น ข้อจ ากัด
ในด้านของทรัพยากรของคลังสินค้า 

 ฟังก์ชันเป้าหมาย (Criterion function) คือ จุดประสงค์หรือ
เป้าหมายของระบบงานและวิธีการประเมินผลตามเป้าหมาย 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

Yang (2008) ท าการศึกษาการปรับปรุงการหยิบสินค้าให้มีประสิทธิภาพ โดยผู้วิจัยได้ให้
ความส าคัญกับเรื่องเส้นทางการหยิบสินค้า เพื่อก าหนดเส้นทางการเดินและล าดับในการหยิบสินค้าให้
ผู้หยิบ นโยบายการจัดเก็บสินค้าและการจัดกลุ่มค าสั่งซื้อ (Order batching) ซึ่งผู้วิจัยท าการศึกษา
ระบบการหยิบสินค้าที่มีผู้หยิบหลายคนและคลังสินค้ามีช่องทางเดินระหว่างชั้นวางสินค้ากว้าง 
การศึกษาได้พัฒนา Heuristic storage assignment policy ที่พิจารณาถึงระยะทางในการเดินหยิบ
สินค้าและความแออัด โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงความมีประสิทธิภาพของระบบการหยิบสินค้า
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ด้วย Heuristic policy หลังจากนั้นใช้นโยบายการจัดเก็บสินค้าด้วยวิธีการจัดกลุ่มสินค้าตามความถี่
ของการหยิบสินค้า (Frequency-based storage policy)  

กระบวนการปฏิบัติงานของคลังสินค้าเริ่มตั้งแต่ พนักงานหยิบสินค้ารับข้อมูลค าสั่งซื้อจากจุด
เข้า-ออก (I/O point) หลังจากนั้นพนักงานจะเดินหยิบสินค้าตามไฟที่แสดงด้วยนโยบายการจัด
เส้นทางแบบ Return strategy ไปเรื่อยๆ จนกระทั่งเมื่อใดที่ไฟแสดงต าแหน่งสินค้าในช่องทางเดินที่มี
พนักงานคนอ่ืนหยิบสินค้าอยู่ พนักงานหยิบสินค้าต้องไปหยุดรอในต าแหน่งที่ถูกก าหนดไว้ระหว่าง
ปากทางกับต าแหน่งที่มีสินค้าวางอยู่ของช่องทางเดินนั้นๆ เพื่อหลีกเลี่ยงปัญหาความแออัดภายในช่อง
ทางเดิน โดยสถานการณ์เช่นนี้จะเรียกว่า Blocking ซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบการหยิบสินค้า
อีกด้วย   

ในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการหยิบสินค้าด้วยนโยบายต่างๆ รวมถึงการเก็บข้อมูล
สถานะปัจจุบันของคลังสินค้า เช่น ปริมาณสินค้าและสินค้าคงคลัง ในการก าหนดนโยบายการจัดเก็บ
สินค้า จากนั้นรวบรวมข้อมูล จ าพวกปริมาณค าสั่งซื้อ เวลาในการเข้ามาในระบบของค าสั่งซื้อ แผนผัง
คลังสินค้า นโยบายการจัดเก็บสินค้า และความเร็วเฉลี่ยของรถ และใช้ Simulation model ในการ
วิเคราะห์ค านวณหาประสิทธิภาพของนโยบายต่างๆ และน าผลที่ได้จากการทดลองแบบจ าลอง
สถานการณไ์ปใช้ในการตัดสินใจ เพ่ือน าไปประยุกต์ใช้ในคลังสินค้า 

รูปที่ 2.7 นโยบายการจัดเก็บสินค้าแบบ Frequency-based storage – across aisle 

 

ผู้วิจัยพบว่า วิธีการจัดเก็บสินค้าที่เหมาะสมอย่างชัดเจนคือ การก าหนดให้สินค้าที่มีความถ่ีใน
การหยิบสูงที่สุดอยู่ในต าแหน่งด้านหน้าของชั้นวางสินค้าในทุกช่องทางเดิน ส่วนสินค้าที่มีความถี่ใน
การหยิบน้อยลง ก็ให้จัดเก็บในต าแหน่งถัดเข้าไปเรื่อยๆ (Across-aisle) ตามท่ีแสดงในรูป 2.7 ส าหรับ
นโยบายการจัดเก็บสินค้าทุกประเภท เพราะมีระยะเวลาเฉลี่ยในการเดินหยิบสินค้าต่ าที่สุด เนื่องจาก
พนักงานหยิบสินค้ามีระยะทางในการเดินไปหยิบสินค้าลดลง เพราะสินค้าที่ถูกสั่งซื้อบ่อยๆ จะถูก
จัดเก็บไว้ในต าแหน่งใกล้จุดเข้า-ออกของพ้ืนที่รวบรวมสินค้า ในทางกลับกัน นโยบายการจัดเก็บสินค้า
แบบ Random ก็มีผลท าให้ระยะทางในการหยิบสินค้านั้นมากที่สุด ซึ่งเป็นผลมาจากต าแหน่งการ
จัดเก็บสินค้าที่กระจัดกระจายไปทั่วบริเวณคลังสินค้า ท าให้พนักงานต้องเดินไปรอบๆคลังสินค้า เพ่ือ
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หยิบสินค้าจนครบตามค าสั่งซื้อ และ 2 ปัจจัยหลักท่ีจะต้องได้รับการพัฒนาควบคู่กันไปของระบบการ
หยิบสินค้าแบบแบ่งโซน คือ ความสมดุลของงานในแต่ละช่องทางเดินและการลดระยะทางในการเดิน
หยิบสินค้าส าหรับทุกๆค าสั่งซื้อ 

Petersen (2000) ท าการศึกษานโยบายการหยิบสินค้าที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับ
คลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา ด้วยการส ารวจข้อมูลจากบริษัทที่รับการสั่งซื้อสินค้าทางไปรษณีย์ 
(Mail order) ในแถบภาคตะวันตกของประเทศสหรัฐอเมริกา 3 บริษัท ซึ่งทั้ง 3 บริษัทนี้จ าหน่าย
สินค้าทั่วไป เช่น เสื้อผ้า กระเป๋า อุปกรณ์ตกปลา ฯลฯ และมีนโยบายการหยิบสินค้าด้วยแรงงาน 
(Manual) เหมือนๆกัน เนื่องจากสินค้ามีรูปร่างและขนาดที่หลากหลาย รายการสินค้าที่มีจ านวนมาก
ไม่เหมาะส าหรับการใช้เครื่องจักรในการหยิบสินค้า Order size มีขนาดเล็กและปริมาณของค าสั่งซื้อ
มีจ านวนไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับฤดูกาล ความแตกต่างที่ชัดเจนของบริษัททั้ง 3 คือ บริษัทแรกมีปริมาณ
ค าสั่งซื้อต่อวันจ านวนมาก (15,000-40,000 orders) และใช้วิธีการหยิบสินค้าแบบ Wave picking 
บริษัทที่สองใช้วิธีการหยิบสินค้าแบบ Zone picking ในช่วงวันหยุดเทศกาลซึ่งมีปริมาณค าสั่งซื้อ
จ านวนมาก (50,000 orders) ส่วนบริษัทสุดท้ายที่มีปริมาณค าสั่งซื้อประมาณ 1,500 – 3,000 
orders ต่อวันใช้วิธีการหยิบสินค้าแบบ Zone picking หยิบรายการสินค้าที่มีปริมาณมากและส่วนที่
เหลือหยิบแบบ Batch picking   

ด้วยลักษณะการด าเนินการของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งมีจ านวนค าสั่งซื้อที่มีรายการสินค้าน้อยๆ
จ านวนมาก โดยเฉลี่ยมีรายการสินค้าไม่เกิน 5 รายการต่อค าสั่งซื้อ ซึ่งแตกต่างจากศูนย์กระจายสินค้า
ทั่วไป บริษัทจะมี Cut-off ในการปิดรับค าสั่งซื้อในช่วงบ่ายของแต่ละวันและด าเนินการจัดเตรียมใน
วันถัดไป เพราะฉะนั้นบริษัทจะมีเวลาที่ใช้ในการรวบรวมค าสั่งซื้อ เพ่ือน าไปหยิบสินค้าด้วยนโยบาย
ต่างๆ จากนั้นรวบรวมข้อมูลต าแหน่งสินค้า การเข้ามาของค าสั่งซื้อ แผนผังของคลังสินค้า นโยบาย
การจัดเก็บสินค้า นโยบายการหยิบสินค้าและรูปแบบความต้องการสินค้าของลูกค้า (Demand 
patterns) เพ่ือน าไปเป็นข้อมูลน าเข้าใน Simulation model และท าการเปรียบเทียบความมี
ประสิทธิภาพของนโยบายการหยิบสินค้าแบบต่างๆ เช่น Single order picking, Batch picking, 
Zone picking, Batch zone picking และ  Wave picking พบว่ า  Wave picking และ  Batch 
picking มีผลท าให้การหยิบสินค้ามีประสิทธิภาพสูงขึ้น อย่างไรก็ตาม Wave picking ต้องอาศัยการ
ประสานงานและวางแผนที่ดี อีกทั้งยังต้องมีพ้ืนที่ส าหรับการรวบรวมสินค้าเพ่ิมขึ้น เพราะการหยิบ
สินค้าประเภทนี้ พนักงานหยิบสินค้าจะท าการหยิบสินค้าของค าสั่งซื้อหลายใบพร้อมๆกัน เพ่ือลด
เวลาและระยะทางในการหยิบสินค้า ส่วน Batch picking นั้นง่ายต่อการน าไปประยุกต์ใช้และช่วยลด
ระยะทางในการหยิบสินค้าได้ถึง 60% เมื่อน าไปเปรียบเทียบกับการหยิบสินค้าแบบ Single order 
picking เนื่องจากการหยิบสินค้าแบบ Batch picking เหมาะส าหรับการหยิบสินค้าของค าสั่งซื้อ
ขนาดเล็กและมีจ านวนรายการสินค้าไม่มาก ด้วยวิธีการรวมหลายๆค าสั่งซื้อและไปหยิบสินค้าในคราว
เดียวกัน อีกทั้งยังพบว่า Order volume นั้นมีผลต่อการเลือกนโยบายการหยิบสินค้าเป็นอย่างมาก 

Koo (2009) ศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการหยิบสินค้าแบบ Bucket brigades 
order picking และ Zone picking ส าหรับสินค้าประเภทเครื่องส าอาง โดยกล่าวว่าปัจจุบันการ
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สั่งซื้อสินค้าทาง E-commerce และ TV home shopping เพ่ิมขึ้น แต่ส่วนใหญ่คลังสินค้าจะได้รับ
ค าสั่งซื้อขนาดเล็กจ านวนมากๆที่ต้องหยิบภายในเวลาที่จ ากัด ดังนั้นความรวดเร็วและความมี
ประสิทธิภาพจึงมีความส าคัญเป็นอย่างมากในระบบโลจิสติกส์ในปัจจุบัน อย่างไรก็ตามมีวิธีการหยิบ
สินค้าจ านวนมากที่พบได้ในคลังสินค้า แต่ความมีประสิทธิภาพก็จะขึ้นอยู่กับ Warehouse layout, 
Storage strategy, picking strategy, picking routing, Order batching และปั จ จั ย อ่ื นๆ  อี ก
มากมาย ระบบการหยิบสินค้าแบบ Picker-to-part ที่ใช้ในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่คือ Zone picking 
ซึ่งมีการแบ่งคลังสินค้าออกเป็นโซนและแบ่งให้ผู้หยิบสินค้าแต่ละคนรับผิดชอบในส่วนของตน แต่
ปัญหาส าคัญของ Zone picking คือความสมดุลของงานของผู้หยิบสินค้าแต่ละคน เพ่ือแก้ปัญหานี้ 
ผู้วิจัยได้น าการหยิบสินค้าแบบ Bucket brigades เข้ามาประยุกต์ใช้ในระบบการหยิบสินค้า 

ผู้วิจัยท าการศึกษาประสิทธิภาพของการหยิบสินค้าแบบ Bucket brigades ในคลังสินค้าของ
บริษัทขายตรงที่ขายเครื่องส าอาง โดยวิธีการหยิบสินค้าแบบ Bucket brigades จะมีลักษณะคือ เมื่อ
ผู้หยิบสินค้าหยิบสินค้าในส่วนของตัวเองครบแล้ว ก็จะน าไปส่งให้ผู้หยิบคนถัดไป เพ่ือหยิบสินค้าต่อ
จนครบตามค าสั่งซื้อ จากนั้นผู้หยิบสินค้าก็จะเดินกลับไปหาผู้หยิบสินค้าคนก่อนหน้า เพ่ือรับงานมาท า
ต่อ ดังนั้นผู้หยิบสินค้าที่หยิบสินค้าได้ช้าที่สุดจะอยู่ในต าแหน่งเริ่มต้นของวงจร ส่วนผู้หยิบสินค้าท่ีหยิบ
เร็วที่สุดก็จะอยู่ในต าแหน่งสุดท้ายของการหยิบสินค้า ซึ่งปัจจุบันมีการหยิบสินค้าแบบแบ่งเป็นโซน 
และพ้ืนที่ในการหยิบสินค้าถูกแบ่งตามรายการสินค้าออกเป็น 3 โซนเท่าๆกัน จากนั้นเก็บข้อมูล
จ านวนพนักงานหยิบสินค้า ลักษณะของค าสั่งซื้อ ระยะเวลาในการหยิบสินค้า รวมถึงการเข้ามาของ
ค าสั่งซื้อ และสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์ของวิธีการหยิบสินค้าในแบบ
ต่างๆ โดยในแบบจ าลองสถานการณ์ได้ก าหนดจ านวนสินค้าในค าสั่งซื้อเป็นการสุ่มตัวเลขในช่วง 6-12 
และใช้เวลาในการหยิบสินค้าแต่ละตัวเฉลี่ย 10 วินาที เนื่องจากเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าให้ครบ
ตามค าสั่งซื้ออยู่ที่ประมาณ 90 วินาที และพบว่า 

1. Bucket brigades picking มีอัตราการหยิบสินค้าต่ ากว่า Zone picking แต่สูงกว่าใน
ด้าน Lead time 

2. Bucket brigades picking มีผลท าให้ผู้หยิบสินค้าบางคนว่างในบางช่วงเวลา (Blocking 
and handoff) ซึ่งส่งผลท าให้ประสิทธิภาพต่ าลง 

3. เมื่อรวมวิธีการหยิบสินค้าแบบ Bucket brigades picking และ Zone picking เข้า
ด้วยกันจะท าให้เกิด Blocking และ Handoff ลดลง ส่งผลท าให้อัตราการหยิบสินค้า
เพ่ิมข้ึน 

4. Zoned bucket brigades picking มีประสิทธิภาพดีกว่าการหยิบสินค้าแบบ Zone 
picking โดยเฉพาะเมื่อผู้หยิบสินค้ามีความรวดเร็วในการหยิบสินค้าต่างๆกัน 

ธนกฤต โชติภาวริศ et al. (2552) ศึกษาระบบการจัดเก็บสินค้าและระบบการหยิบสินค้า 
ที่เหมาะสมต่อการด าเนินงานในคลังสินค้า ซึ่งผู้วิจัยเลือกท่ีจะศึกษาในส่วนของคลังสินค้าให้เช่าบริเวณ
สินค้าหมุนเวียนช้า ซึ่งหมายถึงบริเวณที่สินค้าเข้ามาเก็บในคลังสินค้าโดยเฉลี่ย 2 เดือน ถึง 1 ปี โดย
สินค้าที่รับเข้าสู่คลังสินค้าบริเวณนี้ประกอบด้วยสินค้าจ าพวกน้ าสับปะรดกระป๋อง (พาเลท) และน้ า
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สับปะรดในถัง (200 ลิตร) จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในส่วนของระบบปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า
พบว่า ยังไม่มีการออกแบบระบบการจัดเก็บสินค้าและระบบหยิบสินค้า ท าให้เกิดปัญหาด้านภาระ
ต้นทุนที่เกินความจ าเป็น จึงได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของการค้นหาสินค้าที่ใช้เวลานาน โดยใช้ 
Cause and effect diagram จากนั้นเก็บข้อมูลดังแสดงด้านล่าง เพ่ือน ามาวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
ด้วยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์และเปรียบเทียบผลลัพธ์ทั้งแบบก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง 

- ข้อมูลเวลา : จับเวลาในแต่ละขั้นตอน  
- ข้อมูลระยะทาง : สังเกตการเคลื่อนที่ของผู้หยิบสินค้าทั้งในส่วนงานเก็บและงานหยิบ

สินค้า เพ่ือค านวณระยะทาง 
- ข้อมูลการใช้ทรัพยากร : สังเกตการท างานของกิจกรรมต่างๆ ว่าใช้ทรัพยากรเท่าใด 
- ระบบการจัดเก็บและระบบการหยิบสินค้า  

ผลการวิจัยพบว่า ควรเลือกใช้การจัดวางสินค้าตามประเภทสินค้า โดยมีการจัดวางสินค้าใน
กลุ่มเดียวกันไว้ในต าแหน่งที่ใกล้กัน (ค านวณแบ่งพ้ืนที่ของสินค้าแต่ละประเภทตามข้อมูลเข้า -ออก
ของสินค้า) และเน้นเรื่องการใช้งานพ้ืนที่จัดเก็บให้มีประสิทธิภาพ ซึ่งจะง่ายต่อพนักงานหยิบสินค้าใน
การทราบถึงต าแหน่งของสินค้าส าหรับระบบการจัดเก็บสินค้า  ส่วนระบบการหยิบสินค้าควรเลือกใช้
ระบบการหยิบสินค้าแบบ Batch picking เนื่องจากการหยิบประเภทนี้เหมาะส าหรับใบสั่งซื้อขนาด
เล็ก มีสินค้าไม่ก่ีประเภท 

Petersen (2004) ท าการศึกษาผลกระทบของวิธีการหยิบสินค้า นโยบายการจัดเก็บสินค้า
และเส้นทางการเดินหยิบสินค้า เพ่ือหานโยบายที่เหมาะสมที่จะช่วยลดระยะเวลาทั้งหมดในการเดิน
หยิบสินค้า โดยเริ่มจากการศึกษาข้อมูลการท างานของคลังสินค้าในปัจจุบัน รวมถึงเก็บข้อมูลจ าพวก
แผนผังคลังสินค้า การจัดเก็บสินค้า ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า ระยะเวลาและระยะทางในการหยิบสินค้า 
และเส้นทางในการเดินหยิบสินค้าที่จะใช้เป็นข้อมูลน าเข้าของแบบจ าลองสถานการณ์ ซึ่งมีวิธีการหยิบ
สินค้าแบบ Single order picking การจัดเก็บสินค้าแบบสุ่มและจัดเส้นทางเดินของพนักงานหยิบ
สินค้าแบบ Transversal routing คลังสินค้าแห่งนี้มีช่องทางเดินระหว่างชั้นวางสินค้า 10 ช่อง ซึ่ง
กว้างพอที่พนักงานหยิบสินค้าสามารถเดินสวนทางกันได้ ส่วนพนักงานหยิบสินค้ามีอัตราความเร็วใน
การเดินหยิบสินค้า ประมาณ 150 ฟุตต่อนาทีและใช้เวลาหยิบสินค้าประมาณ 0.30 นาทีต่อ SKU 
จากนั้นใช้แบบจ าลอง เพ่ือหาแนวทางที่สามารถลดระยะทางในการเดินหยิบสินค้ามากที่สุดเมื่อน าไป
เปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานในปัจจุบัน ด้วยการจับคู่ทั้ง 3 ปัจจัยหลัก (รวม 27 กรณี) ในการ
วิเคราะห์พร้อมทั้งน าไปเปรียบเทียบประสิทธิภาพ รวมถึงมีการสุ่มตัวเลขของขนาดค าสั่งซื้อเฉลี่ย 7 
ขนาด (ไม่เกิน 50 SKU) โดยใช้ Sensitivity analysis  เป็นเครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์ อีกท้ังยังท า
การทดสอบผลกระทบของขนาดของค าสั่งซื้อ รูปร่างของคลังสินค้า ต าแหน่งของจุดรับ-ส่งสินค้าและ
ปริมาณความต้องการสินค้าจากศูนย์กระจายสินค้า 

การศึกษาพบว่า Batch picking เป็นวิธีการหยิบสินค้าที่ช่วยลดระยะทางในการหยิบสินค้า
ได้ดี เนื่องจากค าสั่งซื้อมีขนาดเล็ก ส่วนนโยบายการจัดเก็บสินค้าที่สามารถช่วยลดระยะทางได้
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ใกล้เคียงกับการการหยิบสินค้าแบบ batching คือ Class-based หรือ Volume-based storage 
policy สุดท้าย ผลของการเปลี่ยนแปลงนโยบายการจัดเส้นทางเดินหยิบสินค้าจาก Transversal 
routing เป็น Optimal routing ก็มีผลท าให้มีการลดลงของระยะทางในการหยิบสินค้า แต่น้อยกว่า
การเปลี่ยนแปลงวิธีการหยิบสินค้าหรือนโยบายการจัดเก็บสินค้า    

Lin and Lu (1999) ท าการศึกษาขั้นตอนการหากระบวนการหยิบสินค้าในศูนย์กระจาย
สินค้า ผู้วิจัยได้กล่าวว่า การหยิบสินค้าถือเป็นงานส าคัญในศูนย์กระจายสินค้า ซึ่งการหยิบสินค้าที่
แม่นย านั้นขึ้นอยู่กับการเลือกกลยุทธ์ในการหยิบสินค้าที่เหมาะสม งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือหา
วิธีการหยิบสินค้าที่เหมาะสม โดยได้แบ่งการวิจัยออกเป็น 2 ช่วง คือ ช่วงแรกใช้การวิเคราะห์เพ่ือแบ่ง
ค าสั่งซื้อทั้งหมดออกเป็น 5 ประเภท จากนั้นใช้แบบจ าลองสถานการณ์ในการหาวิธีการหยิบสินค้าที่
เหมาะสมกับค าสั่งซื้อแต่ละประเภท รวมถึงใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวน ในการหาผลกระทบของ
กระบวนการหยิบสินค้าแต่ละวิธี โดยได้แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

 1. การน าเข้าข้อมูลค าสั่งซื้อ ซึ่งประกอบไปด้วยจ านวนค าสั่งซื้อ จ านวนรายการสินค้า (EQ) 
และจ านวนของสินค้าแต่ละรายการ (EN)  
 2. การจ าแนกค าสั่งซื้อ โดยสมมุติให้มีจ านวน n ค าสั่งซื้อที่ได้ถูกจ าแนก ด้วยการเลือกค าสั่ง
ซื้อที่มีจ านวนรายการสินค้ามากท่ีสุด รวมถึงค าสั่งซื้อที่มีจ านวนสินค้ามากท่ีสุด หลังจากนั้นค านวณหา
ค่ามากที่สุด – น้อยที่สุดของจ านวนรายการสินค้าและจ านวนสินค้า ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้ออกมานั้นแบ่งค า
สั่ ง ซื้ อออก เป็ น  5 หมวดหมู่  คื อ  Many items-many quantities (MIMQ) Few items-many 
quantities (FIMQ) Many items-few quantities (MIFQ) Few items-few quantities (FIFQ) และ 
Indifferent (IDFC) 
 3. กระบวนการหยิบสินค้า วิธีที่ใช้ในการวิจัยนี้มี 2 วิธี คือ Single order picking (SOP) 
และ Batching-zoning (BZ) 
 4. การจ าลองสถานการณ์ในคอมพิวเตอร์ด้วยโปรแกรม ProModel 
 5. การเลือกกลยุทธ์ที่เหมาะสมในการหยิบสินค้า จากผลของแบบจ าลองสถานการณ์ โดยใช้
เวลาทั้งหมดในการหยิบสินค้าและประสิทธิภาพของผู้หยิบสินค้ามาเป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจ ซึ่ง
ค านวณเวลาทั้งหมดจากการหยิบสินค้าจากการหยิบสินค้าตั้งแต่ค าสั่งซื้อแรกจนถึงค าสั่งซื้อสุดท้าย 
ส่วนประสิทธิภาพของผู้หยิบสินค้านั้นคือสัดส่วนของพนักงานหยิบสินค้าที่ท างานต่อเวลาหยิบสินค้า
ทั้งหมด 

 รูปแบบของการหยิบสินค้าจากการวิจัยนั้นมีต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 24 ต าแหน่ง พนักงาน
หยิบสินค้า 5 คนและพ้ืนที่หยิบสินค้า 5 โซน โดยสินค้าทั้งหมดจะถูกบรรจุอยู่ในกล่องขนาดเล็กที่
พนักงานสามารถหยิบและถือได้ด้วยมือ ซึ่งใช้เวลาหยิบสินค้าแต่ละชิ้น 0.1 นาที Simulation time 
20 ชั่วโมงและจ านวนทดลองแบบจ าลองสถานการณ์ซ้ า (Number of replications) 10 ครั้ง พบว่า 
การหยิบสินค้าแบบ BZ เหมาะส าหรับค าสั่งซื้อประเภท Indifferent (IDFC) ส่วนการหยิบสินค้า
ประเภท MI (MIMQ และ MIFQ) และ FI (FIMQ และ FIFQ) ที่ท าให้กระบวนการหยิบสินค้ามี
ประสิทธิภาพดีขึ้นคือ การหยิบสินค้าแบบ SOP และ BZ ตามล าดับ ส าหรับกลยุทธ์ในการหยิบสินค้า
แบบ Zoning และ SOP with zoning ถือเป็นตัวเลือกที่มีศักยภาพในการปรับปรุงกระบวนการหยิบ
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สินค้า ซึ่งมีจ านวนของพนักงานหยิบสินค้าเป็นปัจจัยที่เกี่ยวข้องต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบ
สินค้า  

Jane and Laih (2004) ศึกษาการใช้ Clustering algorithm ส าหรับก าหนดต าแหน่งจัดเก็บ
สินค้าในกระบวนการหยิบสินค้าแบบ Synchronized zoning โดยกล่าวว่า ในกระบวนการหยิบ
สินค้าแบบ Synchronized zoning นั้นเป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตที่พนักงานรับผิดชอบหยิบ
สินค้าในแต่ละโซนพร้อมๆกัน อย่างไรก็ตามจะมีบางช่วงเวลาที่พนักงานว่างงาน เนื่องจากรอให้
พนักงานหยิบสินค้าในทุกโซนหยิบสินค้าจนครบตามค าสั่งซื้อ ผู้วิจัยจึงได้พัฒนา Heuristics 
algorithm เพ่ือปรับความสมดุลในการท างานของพนักงานหยิบสินค้าทุกคน ด้วยการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการหยิบสินค้าและลดเวลาในการหยิบสินค้าของค าสั่งซื้อแต่ละใบ โดยใช้รายการ
สินค้า 2 รายการใดๆจากค าสั่งซื้อของลูกค้าวัดลักษณะร่วมหรือความคล้ายคลึงกันของสินค้าทั้งคู่ใน
ค าสั่งซื้อเดียวกัน จากนั้นใช้ Heuristics algorithm ในการแก้ปัญหาส าหรับการจัดต าแหน่งการ
จัดเก็บสินค้าในแต่ละโซน 

 เนื่องจากพนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนรับผิดชอบการหยิบสินค้าในพ้ืนที่เล็กลง  ท าให้
พนักงานแต่ละคนมีความคุ้นเคยกับสินค้าในโซนเพ่ิมขึ้น อีกทั้งยังช่วยลดระยะเวลาในการหยิบสินค้า 
ผู้วิจัยได้ศึกษาระบบการหยิบสินค้าแบบ Synchronized zoning ที่ใช้ชั้นวางสินค้าชนิดลาดเอียงด้วย
ระบบการหยิบสินค้าตามไฟ โดยมีข้อจ ากัดของเวลาหยิบสินค้าและเวลาในการค้นหาสินค้า ดังต่อไปนี้ 

 1. ค าสั่งซื้อแต่ละใบต้องมีความหลากหลายของรายการสินค้า และมีจ านวนสินค้าของแต่ละ
รายการน้อย 
 2. สินค้าแต่ละรายการนั้นถูกหยิบภายในครั้งเดียว 
 3. สินค้าแต่ละรายการถูกจัดเก็บไว้บนชั้นวางเดียวกัน 
 4. ไม่มีกรณีสินค้าขาด Stock 
 5. กระบวนการหยิบสินค้าของพนักงานแต่ละคนมีมาตรฐานเดียวกัน ซึ่งหมายถึงการหยิบ
สินค้าแต่ละครั้งใช้เวลาเท่ากัน ในการลดเวลาว่างงานของระบบการหยิบสินค้าแบบ Synchronized 
zoning ที่มีพนักงานหยิบสินค้าท างานในการหยิบสินค้าของค าสั่งซื้อแต่ละใบพร้อมกันนั้น จะ
ก าหนดให้รายการสินค้าที่ถูกสั่งซื้อบ่อยๆ ถูกจัดเก็บไว้ในโซนที่แตกต่างกันไป เพ่ือให้การหยิบสินค้า
ของพนักงานมีงานกระจายไปในทุกโซนอย่างทั่วถึง  

ผู้วิจัยท าการเก็บข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา X-mart โดยใช้ข้อมูลค าสั่งซื้อของ 4 เดือนแรก
ในปี 2011 จ านวน 22,538 ค าสั่งซื้อและต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าของสินค้าแต่ละรายการ โดยบริษัท 
X-mart ใช้ระบบการหยิบสินค้าตามไฟแบบ Synchronized zoning และแบ่งพ้ืนที่หยิบสินค้า 680 
รายการออกเป็น 8 โซน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการหยิบสินค้าและลดเวลาในการหยิบสินค้า
ของค าสั่งซื้อแต่ละใบ จากการวิจัยพบว่า หากมีการปรับเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าทั้ง 8 โซน ด้วย 
Heuristics algorithm จากการสร้าง Natural cluster model จะท าให้ระบบการหยิบสินค้ามี
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นถึง 29.36% ส่วนเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้าของแต่ละค าสั่งซื้อสั้นลงประมาณ 
17.9% 
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Koster, Le-Duc, and Zaerpour (2012) ได้ท าการศึกษาการหาจ านวนโซนส าหรับการ
หยิบสินค้าแบบ Pick-and-sort เพ่ือก าหนดจ านวนโซนที่เหมาะสม ที่จะท าให้เวลาทั้งหมดในการหยิบ
สินค้าและ Packing สินค้าน้อยที่สุด โดยการรวมหลายๆค าสั่งซื้อ และท าการหยิบด้วยพนักงานในแต่
ละโซนไปพร้อมกัน หลังจากหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อเรียบร้อยแล้ว สินค้าจะถูกเคลื่อนย้ายไปยังพ้ืนที่
รวบรวมสินค้าและ Packing ด้วยสายพาน อย่างไรก็ตามการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตนั้น แม้ว่าจะช่วย
ลดระยะเวลาในการหยิบสินค้าได้ แต่ก็มีผลท าให้เกิดเวลารอในการบรรจุสินค้า เพราะจะสามารถบรร
จุสินค้าได้ก็ต่อเมื่อสินค้าถูกหยิบตามค าสั่งซื้อจนครบ ซึ่งบริษัทกรณีศึกษามีช่องทางเดินระหว่างชั้น
วางสินค้าจ านวน 36 ช่องและใช้พนักงานหยิบสินค้าจ านวน 18 คน ดังนั้นจะมีวิธีแบ่งโซนได้เป็น 6 
แบบ โดยผู้วิจัยได้แบ่งการทดลองออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

1. ก าหนดต าแหน่งจัดเก็บให้กับสินค้าในแต่ละโซน ด้วย Mixed-linear programming  
เพ่ือท าให้เวลาในการหยิบสินค้าน้อยที่สุด  

2. ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ LINGO สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ในการทดสอบการแบ่ง 
โซนในขนาดต่างๆ เพ่ือหาจ านวนโซนที่เหมาะสม ซึ่งข้อมูลที่ใช้เป็นข้อมูลน าเข้าของแบบจ าลอง
สถานการณ์ คือ ปริมาณค าสั่งซื้อ แผนผังคลังสินค้า จ านวนสินค้าของค าสั่งซื้อแต่ละใบ จ านวน
พนักงานหยิบสินค้า ระยะเวลาในการหยิบสินค้าและอัตราความเร็วในการบรรจุสินค้า โดยระยะเวลา
ในการประมวลของแบบจ าลองจะขึ้นอยู่กับ 4 ปัจจัย คือ จ านวนสินค้า ขนาดของค าสั่งซื้อ จ านวน 
Period และจ านวนการแบ่งโซน 

จากการศึกษาพบว่า เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการหยิบสินค้าลดลงด้วยการแบ่งออกเป็น 18 โซน 
ส าหรับขนาดค าสั่งซื้อของบริษัทกรณีศึกษา และมีเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินค้าเพ่ิมขึ้น เมื่อ Picking 
list มีขนาดใหญ่ขึ้น 

2.5  สรุป 

 ในการศึกษาทฤษฎีและทบทวนวรรณกรรมที่ผ่านมาในอดีตพบว่า การหยิบสินค้าถือเป็น
กิจกรรมหลักกิจกรรมหนึ่งในการด าเนินการของคลังสินค้าที่ส่งผลต่อต้นทุนและระดับการให้บริการ
ของธุรกิจ ดังนั้นคลังสินค้าควรมีการวางแผนระบบการหยิบให้มีประสิทธิภาพสูงสุด อย่างไรก็ตาม
นโยบายการหยิบสินค้าแต่ละประเภทก็มีข้อดีแตกต่างกันไปตามลักษณะของการปฏิบัติการคลังสินค้า
และสินค้า   

 จากการทบทวนวรรณกรรมที่ผ่านมา สามารถสรุปเป้าหมายของการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์ รวมถึงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการต่างๆในแต่ละนโยบาย และผลการศึกษา
ของการท าวิจัยได้ ดังแสดงในตารางที่ 2.1-2.4 
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ตารางที่ 2.1 การเปรียบเทียบการด าเนินการของงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

ผู้วิจัย ประเภทของข้อมูล 
เป้าหมายของการ

วิเคราะห์ 
ผลการวิจัย 

Yang (2008) - ปริมาณค าสั่งซื้อ 
- แผนผังคลังสินค้า 
- นโยบายการจัดเก็บ
สินค้า 
- ระยะเวลาการหยิบ
สินค้า 
- การเข้ามาของค าสั่ง
ซ้ือ 
- ความเร็วเฉลี่ยของรถ 

- การจัดเส้นทางการ
หยิบสินค้า 
 Transversal 
 Return 
 Midpoint 
 Largest gap 
 Combined 
 Optimal 

- นโยบายการจัดเก็บ
สินค้า  
 Random 
 Frequency- 
 based 

storage 

Return strategy คือ 
วิธีการจัดเส้นทางเดิน
หยิบสินค้าท่ีเหมาะสม 
ส่วนนโยบายการจัดเก็บ
สินค้าท่ีมีผลท าให้ระยะ
ทางเดินหยิบสินค้าสั้น
ที่สุด คือ Frequency-
based storage แบบ 
Across-aisle 

Petersen 
(2000) 

- Demand patterns 
- การเข้ามาของค าสั่ง
ซ้ือ 
- แผนผังคลังสินค้า 
- นโยบายการจัดเก็บ
สินค้า 
- วิธีการหยิบสินค้า 

- วิธีการหยิบสินค้า 
 Single order  

picking 
 Batch picking 
 Zone picking 
 Batch zone  

picking 
 Wave Picking 

Wave และ Batch 
picking มีผลท าให้การ
หยิบสินค้าประเภทกลุ่ม
สินค้าท่ัวไปมีประสิทธิ-
ภาพสูงขึ้น แต่ Wave 
picking ต้องอาศัยการ
ประสานงานและวาง- 
แผนที่ดีของผู้ปฏิบัติงาน 
ส่วน Batch picking นั้น
ง่ายต่อการน าไปใช้และ
ช่วยลดระยะทางในการ
หยิบสินค้าได้ถึง 60% 
เมื่อน าไปเปรียบเทียบ
กับการหยิบแบบ Single 
order picking 
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ตารางที่ 2.2 การเปรียบเทียบการด าเนินการของงานวิจัยที่เก่ียวข้อง (ต่อ) 

ผู้วิจัย ประเภทของข้อมูล 
เป้าหมายของการ

วิเคราะห์ 
ผลการวิจัย 

Koo (2009) - จ านวนพนักงานหยิบ
สินค้า 
- ลักษณะของค าสั่งซื้อ 
- ระยะเวลาในการหยิบ
สินค้า 
- การเข้ามาของค าสั่ง
ซ้ือ 

- วิธีการหยิบสินค้า 
 Bucket  

brigades picking 
 Zone picking 

วิธีการหยิบสินค้า
ประเภทเครื่องส าอาง
แบบ BB picking นั้นมี
ประสิทธิภาพด้านเวลา
ดีกว่า Zone picking 
แต่ก็เป็นสาเหตุที่ท าให้
บางครั้งพนักงานหยิบ
สินค้าว่างงาน เพราะ
ต้องหยุดรอพนักงานคน
ก่อนหน้า อย่างไรก็ตาม 
เมื่อน าวิธีการหยิบสินค้า
แบบ  Zoned BB 
picking มาประยุกต์ใช้ก็
ท าให้การท างานมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น โดย 
เฉพาะเมื่อพนักงานหยิบ
สินค้ามีความรวดเร็วใน
การท างานที่แตกต่างกัน  

ธนกฤต โชติภาว
ริศ et al. 
(2552) 

- แผนผังของคลัง 
สินค้า 
- ระยะเวลาในการหยิบ
สินค้า 
- ระยะทางในการหยิบ
สินค้า 
 

- ระบบการจัดเก็บสินค้า 
 Fixed  

location system 
 Part number  

system 
 Product type 
 Random  

location system 
 Combination  

System 
- ระบบการหยิบสินค้า 
 Discreet  

picking 
 Batch picking 

ในคลังสินค้าบริเวณ
สินค้าหมุนเวียนช้านั้น 
ระบบการจัดเก็บสินค้าที่
เหมาะสมและง่ายต่อ
พนักงานหยิบสินค้า คือ 
การจัดวางสินค้าตาม
กลุ่มประเภทสินค้า 
(Product type) และ
ควรใช้วิธีการหยิบสินค้า
แบบ Batch picking 
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ตารางที่ 2.3 การเปรียบเทียบการด าเนินการของงานวิจัยที่เก่ียวข้อง (ต่อ)  

ผู้วิจัย ประเภทของข้อมูล 
เป้าหมายของการ

วิเคราะห์ 
ผลการวิจัย 

  
 Zone picking 

Wave picking  

Petersen 
(2004) 

- แผนผังของ
คลังสินค้า 
- นโยบายการจัดเก็บ
สินค้า 
- ต าแหน่งจัดเก็บ
สินค้า 
- ระยะทางในการ
หยิบสินค้า 
- ระยะเวลาในการ
หยิบสินค้า 
- เส้นทางการหยิบ
สินค้า 
 

- ระบบการหยิบสินค้า 
 Strict order 
 FCFS  

batching 
 Bin-pack  

batching 
- นโยบายการจัดเก็บ
สินค้า 
 Random 
 Class-based  

storage 
 Within-aisle  

volume based 
storage 
- การจัดเส้นทางหยิบ
สินค้า 
 Transversal 
 Combined 

optimal 

Batching และ Class-
based storage policy 
เป็นนโยบายการหยิบ
สินค้าและนโยบายการ
จัดเก็บสินค้าที่ช่วยลด
ระยะทางในการหยิบ
สินค้ามากที่สุด ส่วนการ
เปลี่ยนนโยบายการจัด
เส้นทางจาก 
Transversal เป็น 
Optimal ก็มีผลท าให้มี
การลดลงของระยะทาง
ในการหยิบสินค้าเช่นกัน 
แต่น้อยกว่าการ
เปลี่ยนแปลงที่กล่าวไป
ก่อนหน้า  

Lin and Lu 
(1999) 

- จ านวนค าสั่งซื้อ 
- จ านวนสินค้าแต่ละ
รายการ 
- ระยะเวลาการหยิบ
สินค้า 
- แผนผังคลังสินค้า 
- ต าแหน่งจัดเก็บ
สินค้า 

- นโยบายการหยิบสินค้า 
 Single order  

picking 
 Batch and  

zone picking 
 

วิธีการหยิบสินค้าแบบ 
BZ และSOP เหมาะสม
กับค าสั่งซื้อประเภท 
IDFC, FI และ MI 
ตามล าดับ  
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ตารางที่ 2.4 การเปรียบเทียบการด าเนินการของงานวิจัยที่เก่ียวข้อง (ต่อ) 

ผู้วิจัย ประเภทของข้อมูล 
เป้าหมายของการ

วิเคราะห์ 
ผลการวิจัย 

Jane and Laih 
(2004) 

- ปริมาณค าสั่งซื้อ 
- ต าแหน่งจัดเก็บ
สินค้า 
- แผนผังคลังสินค้า 
- ระยะเวลาการหยิบ
สินค้า 

- นโยบายการจัดเก็บ/
หยิบสินค้า 
 Heuristics  

algorithm 
 

หากมีการปรับเปลี่ยน
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 
ตาม Heuristics 
algorithm จะท าให้
ระบบการหยิบสินค้ามี
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนถึง 
29.36% ส่วนเวลาที่ใช้
ในการหยิบสินค้าของแต่
ละค าสั่งซื้อสั้นลง
ประมาณ 17.9% 

Koster et al. 
(2012) 

- ปริมาณค าสั่งซื้อ 
- แผนผังคลังสินค้า 
- ลักษณะของค าสั่งซื้อ 
- ระยะเวลาหยิบ
สินค้า 
- ความเร็วในการ
บรรจุ 

- จ านวนโซนที่เหมาะสม ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน
การหยิบสินค้าทั่วไป
ลดลงด้วยการแบ่ง
คลังสินค้าของบริษัท
กรณีศึกษาออกเป็น 18 
โซน แต่จะมีเวลาเฉลี่ย
ในการหยิบสินค้าเพ่ิมขึ้น 
เมื่อ Picking list มี
ขนาดใหญ่ข้ึน 

ส่วนนโยบายการหยิบสินค้าที่เหมาะสมกับค าสั่งซื้อที่มีสินค้าขนาดเล็กหรือ Piece picking 
คือ วิธีการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต เพราะในการหยิบสินค้าแต่ละครั้งพนักงานหยิบไม่จ าเป็นต้อง
รับผิดชอบต่อความสมบูรณ์ของใบสั่งซื้อทั้งหมด เนื่องจากมีการแบ่งเขตความรับผิดชอบในการหยิบ
สินค้าให้พนักงานแต่ละคนหยิบเฉพาะสินค้าที่จัดเก็บอยู่ในพื้นที่ของตนเองเท่านั้น ท าให้พนักงานหยิบ
สินค้ามีความเคยชินกับสินค้าและต าแหน่งจัดเก็บในเขตรับผิดชอบ ซึ่งสามารถช่วยลดเวลาและ
ระยะทางในการหยิบสินค้าลงได้ อย่างไรก็ตามขนาดพ้ืนที่ของโซน นโยบายการจัดเก็บสินค้าและ
จ านวนรายการสินค้าใน Picking list ก็ถือเป็นปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการหยิบสินค้าของ
พนักงานอีกด้วย จากการศึกษางานวิจัยในอดีตที่เกี่ยวข้องพบว่า การเลือกนโยบายการหยิบสินค้า
สินค้าที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้านั้น ไม่สามารถก าหนดได้อย่างชัดเจนว่าวิธีการ
หยิบสินค้าแบบใดสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับการด าเนินงานของทุกๆสถานการณ์ในคลังสินค้า 
เนื่องจากมีปัจจัยที่เก่ียวข้องในการเลือกนโยบายการหยิบสินค้ามากมาย ยกตัวอย่างเช่น ปริมาณค าสั่ง
ซื้อ ลักษณะสินค้า แผนผังคลังสินค้า จ านวนพนักงานหยิบสินค้า เป็นต้น



บทที ่3 
วิธีด าเนินงานวิจัย 

 

 จากการศึกษางานวิจัยในอดีตเกี่ยวกับกระบวนการหยิบสินค้าและนโยบายที่เกี่ยวข้อง พบว่า
เป็นการหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานภายในคลังสินค้าประเภทอุปโภคบริโภคให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยผลที่ได้จากการน าเอาแนวคิดเหล่านี้มาใช้ อาจได้ผลที่แตกต่างไปจากการ
การด าเนินงานภายในคลังสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  ซึ่งเป็นสินค้าที่มีขนาดเล็กและมี
รูปลักษณ์คล้ายคลึงกัน งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการศึกษาข้อมูลและพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ เพ่ือ
น ามาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพกระบวนการหยิบสินค้าภายใต้การด าเนินงานของ
คลังสินค้ากรณีศึกษาของบริษัทผู้ให้บริการด้านโลจิสติกส์ที่มีบริการคลังสินค้าให้เช่า โดยการเลือกใช้
ระเบียบวิธีวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case study research method) 

3.1 ระเบียบวิธีวิจัยเชิงกรณีศึกษา 

 การศึกษากระบวนการหยิบสินค้าและการด าเนินงานภายในคลังสินค้านั้น ข้อมูลทั้งในแบบ
ปฐมภูมิและทุติยภูมิ ยกตัวอย่างเช่น วิธีการหยิบสินค้า ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า ระยะเวลาและ
ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า มีความจ าเป็นต่อกระบวนการท าวิจัยอย่างมาก ผู้วิจัยจึงต้องเข้าไป
เก็บข้อมูลภาคสนามในคลังสินค้ากรณีศึกษาในช่วงเวลาที่ได้ระบุไว้ในขอบเขตงานวิจัย และน าข้อมูล
เหล่านี้มาใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

 จากแนวคิดการท าวิจัยเชิงกรณีศึกษาของ Yin (2009) ที่กล่าวว่า การวิจัยเชิงกรณีศึกษานั้น
เป็นการวิจัยที่เหมาะสมกับการศึกษาที่อยู่ในระยะแรก เนื่องจากมียังไม่มีผู้วิจัยหรือมีผู้วิจัยจ านวน
น้อยมากท่ีท าการศึกษาข้อมูลกระบวนการหยิบสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ด้วยการประยุกต์
ใช้แบบจ าลองสถานการณ์ที่เป็นเครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการด าเนินงานภายใน
คลังสินค้า ซึ่งในการเก็บรวบรวมข้อมูลและการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์นี้ จ าเป็นที่จะต้องท าการ
ทดสอบความถูกต้องและตรงกันของข้อมูล เพ่ือให้แบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีความน่าเชื่อถือ
และเป็นตัวแทนระบบจริงได้ 

 วิธีการด าเนินงานวิจัยตามแนวทางการวิจัยเชิงกรณีศึกษานี้ถูกแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 1) 
กรณีศึกษา (Case study) และ 2) แบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation model) ซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี้   

3.1.1 กรณีศึกษา (Case study) 

การเก็บข้อมูลกรณีศึกษา จะเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลที่มีความจ าเป็นต่อการสร้าง 
และพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ ข้อมูลที่ถูกน ามาใช้ในการศึกษานี้ ถูกแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
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  3.1.1.1 ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) คือ ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์หัวหน้า
งานและการส ารวจการด าเนินงานจริง เช่น ระยะทาง ระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าและจ านวน
พนักงาน ดังรายละเอียดดังนี้ 

 ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า จะเป็นการวัดระยะทางที่พนักงานใช้ในการ
เดินหยิบสินค้าจากแผนผังคลังสินค้า เริ่มต้นตั้งแต่รับ Picking list จาก
ส านักงานคลังสินค้า จากนั้นพนักงานหยิบสินค้าจะด าเนินการหยิบสินค้า
โดยการเลือกเดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้าที่อยู่ใกล้กับต าแหน่งปัจจุบัน
ของตนเองมากที่สุดเรื่อยๆไปจนครบตามรายการและจ านวนของค าสั่งซื้อ 
แล้วน าสินค้าทั้งหมดไปวางไว้ที่ต าแหน่งรวบรวมสินค้า  

 ระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้า เป็นการจับเวลาที่พนักงานใช้ไปในการเดิน
หยิบสินค้าของค าสั่งซื้อแต่ละใบ ตั้งแต่พนักงานหยิบสินค้ารับ Picking list 
จากส านักงานคลังสินค้า เดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและหยิบสินค้า 
จนกระทั่งน าสินค้าทั้งหมดไปวางไว้ที่พ้ืนที่รวบรวมสินค้า ซึ่งโดยปกติแล้ว
พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนจะใช้เวลาในการหยิบสินค้าแตกต่างกันไป
แล้วแต่ความช านาญและความรวดเร็วในการเดิน แต่ในงานวิจัยนี้จะใช้
ระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าเฉลี่ยกับพนักงานหยิบสินค้าทุกคนเท่ากัน 
เพ่ือให้ง่ายต่อการท างานวิจัย   

 จ านวนพนักงานคลังสินค้า โดยพนักงานคลังสินค้าในส่วนที่เกี่ยวข้องกับ
งานวิจัยนี้จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ฝ่าย ประกอบไปด้วย เจ้าหน้าที่คลังสินค้าที่
ท าหน้าที่พิมพ์ Picking list 1 คน พนักงานหยิบสินค้า 5 คนและพนักงาน
ตรวจสอบสินค้า 2 คน   

  3.1.1.2 ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) คือ ข้อมูลที่ได้จากระบบของบริษัท
กรณีศึกษา เนื่องจากคลังสินค้ากรณีศึกษานี้ใช้โปรแกรมจัดการคลังสินค้า (WMS) ท าให้ง่ายต่อการ
เก็บรวบรวมข้อมูล เช่น ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า ระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อ (Inter-arrival 
time) รายละเอียดค าสั่งซื้อและแผนผังคลังสินค้า แต่อย่างไรก็ตามข้อมูลบางตัวไม่สามารถน ามา
วิเคราะห์ใช้งานได้ เพราะโปรแกรมคลังสินค้าที่ใช้เป็นโปรแกรมที่ทางบริษัทได้พัฒนาขึ้นมาเอง จึงท า
ให้ยังพบข้อผิดพลาดด้านระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้ออยู่บ้าง ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

 ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า เป็นต าแหน่งชั้นวางที่น าสินค้าไปจัดเก็บไว้ โดย
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าของคลังสินค้านี้ จะมีรูปแบบจัดเก็บสินค้าแบบสุ่ม 
(Random) เนื่องจากตอนรับสินค้าแรกเข้าเป็นไปอย่างรีบร้อน ท าให้
คลังสินค้าไม่สามารถวางแผนการจัดการได้เท่าใดนัก สินค้าแต่ละประเภท
จึงถูกจัดเก็บไว้อย่างไม่มีระเบียบแบบแผน ซึ่งส่งผลต่อการเดินหยิบสินค้า
ของพนักงาน  

 ระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อ เป็นการแจกแจงระยะห่างเวลาที่
ลูกค้าส่งค าสั่ง (Order) เข้ามาในระบบ และน าข้อมูลนี้ไปหาการกระจายตัว
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ของข้อมูล เพ่ือน าไปใช้เป็นเวลาในการเข้ามาในระบบของค าสั่งซื้ อใน
แบบจ าลองสถานการณ ์

 รายละเอียดค าสั่งซื้อ เป็นการศึกษารูปแบบค าสั่งซื้อของลูกค้าและจ านวน
สินค้าแต่ละประเภทที่ถูกสั่ง ซึ่งเป็นข้อมูลที่ส าคัญต่อการน าไปใช้ใน
แบบจ าลองสถานการณ์ในการวิเคราะห์รายละเอียดค าสั่งซื้อ เพราะจ านวน
สินค้านี้มีความสัมพันธ์ต่อระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าของพนักงาน
เช่นเดียวกับระยะทางที่พนักงานใช้ในการเดินหยิบสินค้า 

 แผนผังคลังสินค้า โดยแผนผังคลังสินค้านี้จะท าให้ผู้วิจัยทราบว่าพ้ืนที่
ท างานในแต่ละส่วนของคลังสินค้าถูกจัดวางไว้ในต าแหน่งใด เพ่ือน าข้อมูล
เหล่านี้ไปใช้ในขั้นตอนของการรวบรวมข้อมูลด้านระยะทางในการเดินหยิบ
สินค้าของพนักงาน 

3.1.2 แบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation model) 

  แบบจ าลองสถานการณ์ คือ การจ าลองกระบวนการด าเนินงานและพฤติกรรมของ 
บุคคลหรือเครื่องจักรลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ โดยสามารถน าไปประยุกต์ ใช้ในการแก้ปัญหาที่
หลากหลาย ยกตัวอย่างเช่น การขนส่ง แถวคอยและกระบวนการผลิตในโรงงาน เป็นต้น ซึ่งเป็น
วิธีการในการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพมากวิธีหนึ่ง อย่างไรก็ตาม 
โปรแกรมที่ใช้ในการสร้างแบบจ าลองนั้นมีหลากหลายโปรแกรมแตกต่างกันไปตามภาษาที่ใช้พัฒนา
และรูปแบบการน าเสนอ เช่น ExtendSim, Arena และ FlexSim ดังแสดงในตารางที่ 3.1-3.2 

ตารางที่ 3.1 ข้อดี – ข้อเสียของโปรแกรมสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

โปรแกรมสร้างแบบจ าลอง ข้อดี ข้อเสีย 

ExtendSim 

- สามารถอธิบายระบบที่มีการ
ท างานซับซ้อนได้เป็นอย่างดี 

- สามารถเชื่อมต่อกับฐานข้อมูล
ได้ง่าย โดยสามารถสร้าง เข้าถึง
และเขียนฐานข้อมูลได้ระหว่าง
การประมวลผลของแบบจ าลอง 

- โปรแกรมมีการแสดงผลเป็น
ภาพเคลื่อนไหวท าให้เข้าใจได้ง่าย 
แม้กระทั่งผู้ที่ไม่มีความรู้ด้าน
คอมพิวเตอร์ 

- หากมีการประมวลผลด้วย
การวิเคราะห์แบบ Multiple 
replications โปรแกรมไม่
สามารถแสดงผลการ
ประมวลผลของทุกรอบการ
วิเคราะห์ได้ 
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ตารางที่ 3.2 ข้อดี – ข้อเสียของโปรแกรมสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (ต่อ) 

โปรแกรมสร้างแบบจ าลอง ข้อดี ข้อเสีย 
 

- สามารถเขียนชุดค าสั่งให้ตรง
ตามหลักการท างานจริงได้ด้วย
ตนเอง 

- โปรแกรม Full version มีราคา
ที่สมเหตุสมผล ไม่สูงมากนัก 

 

Arena 

- สามารถช่วยวิเคราะห์ระบบการ
ท างานที่มีความซับซ้อนได้ 

- โปรแกรมมีการแสดงผลเป็น
ภาพเคลื่อนไหวท าให้สามารถ
เข้าใจได้ง่าย 

- สามารถแสดงผลของการรัน
แบบ Multiple replications ได้ 
ท าให้ง่ายต่อการน าผลลัพธ์ไปท า
การวิเคราะห์ 

- โปรแกรม Full version มี
ราคาสูงมาก ส่วน Student 
version มีข้อจ ากัดเยอะ จึงไม่
สามารถน ามาใช้กับระบบการ
ท างานจริงได้ 

FlexSim 

- สามารถแปลงแบบจากระบบ 
CAD มาอยู่ในรูปแบบที่เหมาะสม
กับโปรแกรมได้อย่างรวดเร็ว 

- สามารถแสดงระบบที่มีความ
ซับซ้อนได้เป็นอย่างดี 

- โปรแกรมมีการแสดงผลเป็น
กราฟ ท าให้ยากต่อการท า
ความเข้าใจ โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ผู้ที่ไม่มีความรู้ด้านแบบจ าลอง
สถานการณ์ 

โปรแกรมท่ีถูกน ามาใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์คือ “ExtendSim8” ซ่ึง 
เป็นเครื่องมือที่สามารถอธิบายระบบการปฏิบัติงานที่มีความซับซ้อนให้สามารถเข้าใจได้ง่าย เนื่องจาก
มีการแสดงผลด้วยภาพเคลื่อนไหว (Animation) อีกท้ังยังสามารถเขียนและพัฒนากลุ่มค าสั่งเพ่ิมเติม
ให้เหมาะกับความต้องการในการใช้งานของแต่ละองค์กรได้ด้วยตนเอง โดยโปรแกรม ExtendSim นี้มี
องค์ประกอบหลักคือ ข้อมูลน าเข้า (Input) ข้อมูลส่งออก (Output) บล็อก (Block) และการเชื่อมต่อ
ระหว่างบล็อก (Connection) ดังรูปที่ 3.1 – 3.2 



 32 

 

รูปที่ 3.1 หน้า Interface ของโปรแกรม ExtendSim8 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 องค์ประกอบหลักของการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ด้วย ExtendSim8 

กระบวนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ จะเป็นขั้นตอนหลังจากท่ีได้ท าการศึกษา 
ปัญหา การด าเนินงานภายในคลังสินค้า และทราบถึงวัตถุประสงค์ โดยขั้นตอนการสร้างแบบจ าลอง
นั้น จะเริ่มด้วยการแบ่งการพัฒนาแบบจ าลองออกเป็นส่วนๆตามโครงสร้างที่ได้อธิบายไปข้างต้น 
จากนั้นจึงค่อยๆลงรายละเอียดในแบบจ าลองแต่ละส่วน สุดท้าย คือการน าแบบจ าลองแต่ละส่วนมา
ประกอบเข้าด้วยกัน เพราะการสร้างแบบจ าลองด้วยวิธีนี้จะท าให้ง่ายต่อการตรวจสอบความถูกต้อง
และวิเคราะห์ผลของแบบจ าลองสถานการณ์ 

  3.2.2.1 ขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

ในส่วนของการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ จะมีกระบวนการตาม 
ขั้นตอนของการด าเนินงานภายในคลังสินค้าที่ได้ท าการศึกษาควบคู่ไปกับแนวทางในการสร้าง
แบบจ าลอง ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็นขั้นตอนได้ ดังรูปที่ 3.3 
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รูปที่ 3.3 แผนผังแสดงขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

 การก าหนดปัญหาและวัตถุประสงค์  

การก าหนดปัญหาของการศึกษาเป็นขั้นตอนส าคัญของการสร้าง 
แบบจ าลองสถานการณ์ โดยผู้สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ต้องระบุได้ว่าองค์กรต้องการปรับปรุงหรือ
เปลี่ยนแปลงอะไรและมีวัตถุประสงค์อย่างไร เพ่ือให้สามารถแก้ปัญหาได้ตรงจุด เพราะหากมีการ
ก าหนดปัญหาที่ไม่ตรงกับปัญหาที่เกิดขึ้นกับระบบจริง ก็จะท าให้ผลลัพธ์ที่ได้ออกมาไม่เกิดประโยชน์
และไม่สามารถน าไปใช้งานได้ เช่น ในการศึกษากระบวนการหยิบสินค้า หากมีวัตถุประสงค์เพ่ือวัด
ความมีประสิทธิภาพของพนักงานหยิบสินค้า องค์ประกอบในแบบจ าลองก็จะเป็นข้อมูลจ าพวก 
ระยะเวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้า ฯลฯ 

        เนื่องจากคลังสินค้าไม่มีการวางแผนการปฏิบัติงานที่เหมาะสม อีกทั้ง
ยังมีกรอบเวลาในการให้บริการลูกค้าและความจ ากัดของทรัพยากรภายในคลังสินค้า ท าให้พบว่า
คลังสินค้ายังมีปัญหาในการปฏิบัติงานอยู่อย่างต่อเนื่อง โดยสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

- พนักงานหยิบสินค้าใช้เวลาส่วนใหญ่ไปในการเดินเพื่อไปที่ต าแหน่ง 
จัดเก็บสินค้า เนื่องจากคลังสินค้ามีขนาดใหญ่และพนักงานแต่ละ
คนต้องรับผิดชอบค าสั่งซื้อแต่ละใบจนเสร็จ นั่นหมายความว่า
พนักงานแต่ละคนต้องเดินจากส านักงานคลังสินค้า ไปหยิบสินค้าที่
อยู่ในต าแหน่งต่างๆทั่วบริเวณคลังสินค้า หลังจากนั้นต้องน าสินค้า
ทั้งหมดตามค าสั่งซื้อไปรวบรวมไว้ที่จุดคัดแยกสินค้าบริเวณใกล้กับ
จุดขนถ่ายสินค้า เพ่ือเตรียมด าเนินการขั้นตอนต่อไป 
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- การวางแผนผังคลังสินค้ายังไม่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากจุดคัดแยก
และจุดขนถ่ายสินค้าอยู่บริเวณอีกด้านทางเข้าของคลังสินค้าที่มี
ลักษณะสี่เหลี่ยมผืนผ้า ซึ่งเป็นการเพ่ิมระยะทางและระยะเวลาใน
การเดินของพนักงานคลังสินค้า ทั้งๆที่ด้านข้างของคลังสินค้าก็มี
ประตูท่ีสามารถรับ-ส่งสินค้าเข้าคลังสินค้าได ้

- ในบางครั้งยังพบว่าพนักงานคลังสินค้าบางคนยังไม่มีความช านาญ 
ในการปฏิบัติงาน เช่นไม่มีความช านาญในตัวสินค้าหรือต าแหน่ง
ของสินค้าที่ต้องการหยิบ ท าให้ใช้เวลาในการปฏิบัติงานมากกว่า
ปกติหรือบางครั้งมีการหยิบสินค้าไม่ตรงตามรายการค าสั่งซื้อ ซึ่ ง
ต้องเสียเวลาในการน าสินค้าไปเปลี่ยนให้ตรงกับความต้องการของ
ลูกค้า 

- ความล่าช้าในการจัดส่งสินค้า ซึ่งมีสาเหตุมาจากการจัดเตรียม
สินค้าที่ ไม่ทันตามกรอบเวลา ท าให้ถูกต าหนิจากลูกค้าหรือ
บางครั้งคลังสินค้าต้องรับภาระค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น เช่นค่าล่วงเวลา
ของพนักงาน 

จากการสอบถามผู้ปฏิบัติงานคลังสินค้าและลูกค้า รวมถึงการเข้าไป 
ส ารวจการด าเนินงานงานภายในคลังสินค้า พบว่าปัญหาหลักของบริษัท คือมีการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้า
ล่าช้า อันเกิดมาจากกระบวนการหยิบสินค้าที่ใช้เวลานาน ซ้ ายังส่งผลให้บริษัทเกิดต้นทุนเพ่ิมขึ้นอีก
ด้วย ผู้วิจัยจึงเลือกใช้แบบจ าลองสถานการณ์เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หาแนวทางในการ
แก้ปัญหา โดยก าหนดวัตถุประสงค์ในการสร้างแบบจ าลองเพ่ือวิเคราะห์และเปรียบเทียบนโยบาย
ต่างๆ ดังแสดงในตารางที่ 3.3 ต่อไปนี้ 

ตารางที่ 3.3 เป้าหมายในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

เป้าหมายในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
- กระบวนการหยิบสินค้า 1. การหยิบสินค้าทีละใบสั่งซื้อ 

2. การหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 
- การออกแบบภายในคลังสินค้า  1. ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า (Stock location) 

2. พ้ืนที่รวบรวมและท่าขนถ่ายสินค้า 
- จ านวนของพนักงานหยิบสินค้า จ านวนพนักงานหยิบสินค้าที่เหมาะสม 

- กระบวนการหยิบสินค้า เนื่องจากสินค้าเป็นชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ซึ่งมีขนาดเล็ก จึงเลือกที่จะสร้างแบบจ าลองเพ่ือเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพในการเปลี่ยนแปลงวิธีการหยิบสินค้าทีละใบสั่งซื้อ 
(Single order picking) ที่ด าเนินการอยู่ในปัจจุบัน ไปเป็นการ
หยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking)   
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- เป็นที่ทราบกันดีแล้วว่าแผนผังคลังสินค้าในปัจจุบันนั้น มีพ้ืนที่
รวบรวมและท่าขนถ่ายสินค้าอยู่บริเวณทางเข้า (ริมสุด) ของ
คลังสินค้า ซึ่งส่งผลให้พนักงานที่หยิบสินค้าในต าแหน่งด้านในสุด
ของคลังสินค้าเสียเวลาไปกับการเดินเพ่ือน าสินค้าไปรวบรวมไว้ที่
จุดดังกล่าว เพราะคลังสินค้ามีรูปร่างเป็นลักษณะสี่เหลี่ยมผืนผ้า 
ดังนั้น จึงท าการวิเคราะห์ด้วยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
และท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ในกรณีที่มีการปรับเปลี่ยน
ต าแหน่งของการจัดเก็บสินค้าบนชั้นวาง รวมถึงพ้ืนที่รวบรวมและ
ท่าขนถ่ายสินค้าไปไว้ตรงกลางคลังสินค้า เพ่ือหาแนวทางในการ
ออกแบบภายในคลังสินค้าที่มีความเหมาะสมกับระบบการ
ปฏิบัติงานมากที่สุด 

- จ านวนพนักงานหยิบสินค้า ปัจจุบันคลังสินค้านี้มีพนักงานหยิบ
สินค้า 5 คน แต่บางครั้งพนักงานทั้งหมดไม่สามารถหยิบสินค้าตาม
ค าสั่งซื้อของลูกค้าได้ทันภายในกรอบเวลาที่ก าหนด ดังนั้นจึงต้อง
ใช้แบบจ าลองสถานการณ์มาเป็นเครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์ 
เพ่ือไม่ให้การเพ่ิมหรือลดจ านวนพนักงานหยิบสินค้ามีผลต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้าของ
บริษัทกรณีศึกษา 

ดังนั้น หากตัวแปรของแบบจ าลองสถานการณ์มีการเปลี่ยนแปลง ก็ 
ย่อมส่งผลท าให้ระยะเวลาในการหยิบสินค้าเพ่ิมข้ึนหรือลดลงด้วย เช่น ในกรณีที่ให้พนักงานคลังสินค้า
ใช้วิธีการหยิบสินค้าแบบแบ่งโซน จ านวนพนักงานหยิบสินค้าจะมีผลต่อการก าหนดจ านวนโซน ถ้า
คลังสินค้ามีจ านวนพนักงานสินค้าเพ่ิมขึ้น จ านวนโซนก็จะมากขึ้นเช่นกัน ซึ่งท าให้พนักงานแต่ละคน
รับผิดชอบหยิบสินค้าในพ้ืนที่เล็กลง นั่นหมายถึง พนักงานแต่ละย่อมใช้เวลาในการหยิบสินค้าลดลง
อย่างชัดเจน   

 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลามาก อีกท้ังสามารถท าไป 

พร้อมๆกับขั้นตอนของการพัฒนาแบบจ าลอง เพ่ือให้การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์มีความสมบูรณ์
และใกล้เคียงกับระบบจริงมากท่ีสุด ข้อมูลที่ได้มานั้นต้องเกี่ยวข้องกับตัวแปรทั้งหมดของระบบ เพราะ
การเก็บข้อมูลน าเข้าผิดพลาดนั้น จะท าให้ผลลัพธ์ที่ได้จากตัวแบบจ าลองผิดพลาดตามไปด้วย โดย
ข้อมูลที่ต้องการอาจจะได้มาจากเอกสารและการจับเวลา ซึ่งต้องน ามาจัดเตรียมให้อยู่ ในรูปที่สามารถ
น าไปใช้ในการสร้างแบบจ าลองได้ อย่างไรก็ตาม หากมีการเก็บข้อมูลไม่ให้ผู้ปฏิบัติงานรู้ตัวก็เป็นสิ่งที่
ดี เนื่องจากผู้ปฏิบัติงานส่วนใหญ่ มักจะเกร็งหรือท างานผิดไปจากเดิม หากรู้ว่ามีผู้สังเกตการท างาน
ของตน เช่น ท างานได้เร็วกว่าปกติหรือช้ากว่าปกติ โดยข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาจะถูกแบ่งออกเป็น 2 
ประเภท คือ ข้อมูลปฐมภูมิ คือข้อมูลที่ได้จากการเข้าไปส ารวจและจดบันทึกเวลาในการหยิบสินค้า
ของพนักงาน และข้อมูลทุติยภูมิที่ได้รับจากระบบการจัดเก็บข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งมีความ
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น่าเชื่อถือเพราะข้อมูลทั้งหมดถูกดึงออกมาจากฐานข้อมูลของระบบจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
management system) ในบริษัท  

        การเก็บรวบรวมข้อมูลในการศึกษานี้จะท าการรวบรวมข้อมูลในด้าน
ระยะเวลา ระยะทาง ทรัพยากรภายในคลังสินค้า นโยบายการจัดเก็บสินค้าและวิธีการด าเนินการหยิบ
สินค้า  เพ่ือใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ให้คล้ายคลึงกับระบบจริงให้มากที่สุด จากการ
ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง ข้อมูลเบื้องต้นที่ต้องท าการรวบรวม เพ่ือน าไปใช้เป็นข้อมูลน าเข้าของ
แบบจ าลองสถานการณ์ คือ 

       - ต าแหน่งการจัดเก็บของสินค้า 
       - ทรัพยากรที่มีอยู่ภายในคลังสินค้า เช่น จ านวนพนักงานหยิบสินค้า

และจ านวนพนักงานตรวจสอบสินค้า (Inspection) 
       - การเข้ามาในระบบของค าสั่งซื้อ (Inter-arrival Time) 

  - ลักษณะของค าสั่งซื้อ เช่น จ านวนรายการสินค้าและจ านวนสินค้า
แต่ละรายการ 

 - ระยะเวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้า 
 - แผนผังคลังสินค้า (Warehouse layout) 

การเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้นท่ีได้กล่าวไปข้างต้นกับเป้าหมายของ 
การสร้างแบบจ าลองเพ่ือหาแนวทางในการลดระยะเวลาและระยะทางการเดินหยิบสินค้า รวมถึง
ทดสอบว่าปัจจัยใดมีผลต่อประสิทธิภาพของการหยิบสินค้านั้นมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการปรับปรุง
กระบวนการท างานและการออกแบบคลังสินค้า เพราะต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า จ านวนรายการและ
จ านวนสินค้าของแต่ละรายการในค าสั่งซื้อ รวมทั้ งแผนผังคลังสินค้ามีผลต่อทั้งระยะเวลาและ
ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า เนื่องจากพนักงานหยิบสินค้าต้องเดินไปยังต าแหน่งสินค้าตามรายการ
สินค้าที่ปรากฏอยู่ในค าสั่งซื้อจนครบ หากคลังสินค้ามีการออกแบบที่ไม่เหมาะสม ก็จะท าให้พนักงาน
หยิบสินค้าใช้เวลาไปในการเดินเพ่ือไปยังต าแหน่งสินค้านานเกินไป ส่วนการเข้ามาในระบบของค า
สั่งซื้อที่มีผลต่อจ านวนพนักงานหยิบสินค้า เพราะหากมีค าสั่งซื้อเข้ามาในระบบจ านวนมาก หากมี
พนักงานหยิบสินค้าไม่เพียงพอ ก็จะท าให้พนักงาน 1 คนต้องรับผิดชอบใบสั่งซื้อจ านวนมาก และอาจ
เป็นสาเหตุที่ท าให้พนักงานไม่สามารถหยิบสินค้าได้เสร็จภายในเวลาท าการของคลังสินค้า  

      โดยข้อมูลต่างๆเหล่านี้จะถูกน าไปใช้ในการแบ่งเขตให้กับพนักงาน 
หยิบสินค้าแต่ละคน รวมถึงกระบวนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์และทดสอบความถูกต้อง ซึ่ง
ผู้วิจัยอาจต้องท าการเก็บข้อมูลเพ่ิมเติมในระหว่างสร้างแบบจ าลอง เพ่ือปรับปรุงแบบจ าลอง
สถานการณ์ให้มีความสมบูรณ์และใกล้เคียงกับระบบจริงมากท่ีสุด 

 การสร้างแบบจ าลอง  
เมื่อมีการก าหนดปัญหาและวัตถุประสงค์ของการศึกษาแล้ว ขั้นตอน 

ต่อไป คือ การสร้างแบบจ าลองจากข้อมูลในเบื้องต้นที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น เพ่ืออธิบายถึงพฤติกรรม
ของระบบจริงลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซึ่งถือว่ามีความเหมาะสมในการศึกษามากที่สุด เนื่องจาก
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ไม่ต้องมีการเปลี่ยนแปลงระบบจริง รวมทั้งสามารถใช้ช่วยในการวิเคราะห์และตัดสินใจระบบที่มีความ
ซับซ้อนได้อย่างรวดเร็ว โดยในการแปลงข้อมูลที่ได้จากระบบจริง ให้อยู่ในรูปของค าสั่งตามโปรแกรม
แบบจ าลองสถานการณ์นั้นต้องมีความถูกต้อง เพราะแบบจ าลองสถานการณ์ที่ดีต้องเป็นตัวแทนของ
ระบบจริงได ้
        ในการสร้างแบบจ าลองนั้นอาจเริ่มท าจากภาพรวมใหญ่ๆของระบบ 
และค่อยๆลดหรือเพ่ิมองค์ประกอบบางส่วนในแบบจ าลอง จากนั้นน าผลที่ได้มาทดสอบเปรียบเทียบ
กับระบบจริง จนกระท่ังได้ผลลัพธ์ที่ใกล้เคียงกับระบบจริงมากท่ีสุด 

 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง (Verification)  

        การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองนั้นเป็นการตรวจสอบ
เบื้องต้น เพ่ือพิจารณาว่าแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีพฤติกรรมและลักษณะเช่นเดียวกับระบบ
การท างานภายในคลังสินค้าที่ เกิดขึ้นจริงหรือไม่ ไม่ว่าจะเป็นโครงสร้าง องค์ประกอบและ
ความสัมพันธ์ขององค์ประกอบที่เกี่ยวข้องในระบบตั้งแต่ขั้นตอนแรกไปจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของ
แบบจ าลอง รวมถึงเวลาในกระบวนการหยิบสินค้าเพ่ือให้แบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีความถูกต้อง
เหมาะสมกับการน าไปประยุกต์ใช้        

ตามท่ีได้กล่าวไปแล้วข้างต้น วัตถุประสงค์ของการตรวจสอบความถูกต้อง 
ของแบบจ าลอง คือ กระบวนการยืนยันว่าแบบจ าลองสถานการณ์มีพฤติกรรมเช่นเดียวกับที่เกิดข้ึนใน
ระบบจริง โดยมีวิธีการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง (Banks, Nelson, & Nicol, 1996) 
ดังต่อไปนี้ 

 การน าแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างเสร็จแล้ว ไปให้ผู้ที่มีความรู้ความ
เข้าใจในระบบงาน ท าการตรวจสอบแบบจ าลอง 

 ท าการตรวจสอบแบบจ าลองแบบง่ายๆ และน าผลลัพธ์ที่ ได้ ไป
เปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้จากการค านวณ 

 ท าการตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์ว่ามีองค์ประกอบ สอดคล้อง
กับ Diagram flow ที่แสดงกระบวนการท างานในระบบจริง 

 ท าการตรวจสอบแบบจ าลองทีละขั้นตอน (Debug) นั่นหมายถึงการ
ตรวจสอบแบบจ าลองควบคู่ไปกับการสร้างและพัฒนา เมื่อมีการเพ่ิม
รายละเอียดหรือข้อมูลในแบบจ าลอง จะท าการตรวจสอบความถูกต้อง 
ท าให้พบความผิดพลาดและสามารถท าการแก้ไขได้ง่ายกว่าการ
ตรวจสอบแบบจ าลองในครั้งสุดท้ายครั้งเดียว 
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 การติดตามล าดับขั้นตอนการด าเนินงานของแบบจ าลอง (Trace) โดย
ใช้  Interactive run controller (IRC) หรือ Interactive debugger 
ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 

o สามารถหยุดโปรแกรมที่ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง เมื่อท าการ
ตรวจสอบแบบจ าลอง 

o สามารถเลือกแสดงผลของการท างานของแบบจ าลองเฉพาะ
ส่วนที่เราสนใจได้ 

o สามารถเปลี่ยนแปลงข้อมูลในแบบจ าลองได้ทันที ด้วยการ
หยุดการท างานของแบบจ าลองชั่วคราว 

 ในกรณีที่แบบจ าลองสถานการณ์แสดงผลด้วยภาพเคลื่อนไหว 
(Animation) น่าจะเป็นการง่ ายและสะดวกต่อการตรวจสอบ
แบบจ าลอง เนื่องจากสามารถสื่อความหมายและเข้าใจง่าย แม้กระทั้ง
ผู้ที่เข้าใจระบบแต่ไม่มีความรู้ด้านโปรแกรมคอมพิวเตอร์ก็ตาม 

   ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการหยิบสินค้าได้ใช้
โปรแกรม ExtendSim ซึ่งสามารถน าวิธีการตรวจสอบความถูกต้องข้างต้นมาประยุกต์ใช้ได้ 
ยกตัวอย่างเช่น การแสดงผลในลักษณะภาพเคลื่อนไหว (Animation) การนับจ านวนวัตถุที่ผ่าน
ชุดค าสั่งและการแสดงผลด้านเวลาด้วยบล็อก Information อีกทั้งยังสามารถตรวจสอบผลระหว่าง
การประมวลผลของแบบจ าลองด้วยการตรวจสอบผลลัพธ์ในแต่ละบล็อกท่ีต้องการและการใช้ชุดค าสั่ง 
Trace ในโปรแกรม เพ่ือติดตามล าดับขั้นตอนการด าเนินงานของแบบจ าลอง ดังรูปที่ 3.4-3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 3.4 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองด้วยบล็อก Information 
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รูปที่ 3.5 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองระหว่างการประมวลผลด้วย Equation block 

รูปที่ 3.6 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองด้วยค าสั่ง Trace 

 การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง (Validation)  

        การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองเป็นการทดสอบความ
สอดคล้องระหว่างพฤติกรรมของแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างขึ้นกับระบบการปฏิบัติงานจริงภายใน
คลังสินค้า โดยการเปรียบเทียบข้อมูลที่เก็บรวบรวมจากการส ารวจกระบวนการท างานจริงและข้อมูล
ที่ได้จากแบบจ าลองภายใต้เงื่อนไขและข้อจ ากัดเดียวกัน รวมทั้งสะท้อนให้เห็นว่าแบบจ าลอง
สถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีความใกล้เคียงกับระบบการท างานจริง เพ่ือสร้างความมั่นใจว่าแบบจ าลองนั้น
มีความน่าเชื่อถือและสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ระบบที่ต้องการศึกษาได้ โดยจะให้ความส าคัญ
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ในการทดสอบความถูกต้องในเรื่องเวลาของกระบวนการหยิบสินค้า เพ่ือให้เวลาทั้งหมดของ
กระบวนการหยิบสินค้าในแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีความใกล้เคียงกับเวลาที่ใช้ในกระบวนการหยิบ
สินค้าตามระบบจริง นอกเหนือจากที่ได้กล่าวไปแล้วนั้น เพ่ือให้แบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมี
ความน่าเชื่อถือในการน าไปประยุกต์ใช้ แบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นควรได้รับพิจารณาจาก
วิจารณญาณของผู้เชี่ยวชาญที่มีความเข้าใจในระบบที่ต้องการศึกษาเป็นอย่างดีด้วย ซึ่งหากการ
ทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง พบว่าได้ผลลัพธ์จากการประมวลผลแตกต่างไปจากระบบจริง
มาก จะต้องท าการแก้ไขแบบจ าลองหรืออาจต้องเก็บข้อมูลจากระบบจริงเพ่ิมเติม จนกระทั่ง
แบบจ าลองสถานการณ์ผ่านการทดสอบความถูกต้องจนเป็นที่ยอมรับและมีความน่าเชื่อถืออยู่ใน
ระดับเป็นที่น่าพอใจ 

 การด าเนินการทดลอง (Run simulation) 
หลังจากแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนผ่านการตรวจสอบและ 

ทดสอบความถูกต้องจนเป็นที่น่าเชื่อถือที่แล้วนั้น ขั้นตอนต่อไป คือ การน าแบบจ าลองที่ได้มาท าการ
ทดสอบใช้งานจริงด้วยการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบ พร้อมทั้งหาแนวทางแก้ไข โดยการใช้
ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองเป็นเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจในกรณีที่ต้องการพัฒนาและปรับปรุง
ระบบจริง เพ่ือให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพสูงที่สุด โดยจะต้องวางแผนการทดลองว่าจะใช้ตัว
แบบจ าลองอย่างไรและท าการทดลองซ้ า (Number of replication) จ านวนกี่ครั้ง เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์
ที่ถูกต้องมาใช้ในการวิเคราะห์ระบบและตรงกับวัตถุประสงค์ที่ได้ก าหนดไว้ เนื่องจากการทดลองซ้ า
หากมีจ านวนน้อยเกินไป ก็จะท าให้ผลลัพธ์ที่ได้มีความคลาดเคลื่อน และถ้าหากมีจ านวนมากเกิน
ความจ าเป็น ก็จะส่งผลให้เสียเวลาในการประมวลผลแบบจ าลองไปโดยไม่เกิดประโยชน์ 

 การวิเคราะห์ผลการทดลองที่ได้จากแบบจ าลอง  
เป็นขั้นตอนท่ีน าข้อมูลที่ได้จากการทดลองมาวิเคราะห์ผล เพ่ือน าไป 

แปลความหมายและรายงานต่อผู้เกี่ยวข้อง รวมทั้งผลกระทบและแนวทางการปรับปรุงตัวแบบจ าลอง 
เมื่อระบบงานจริงมีการปรับเปลี่ยนแผนผังและการปฏิบัติงาน เพ่ือใช้เป็นเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจ
ของบุคคลที่เกี่ยวข้องหรือมีอ านาจในการสั่งการ โดยการวิเคราะห์ผลการทดลองนั้นควรเป็นไปตาม
ปัญหาและวัตถุประสงค์ของการสร้างแบบจ าลองที่ได้ก าหนดไว้ 

3.2  สรุป 

งานวิจัยนี้ จะท าการศึกษากระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาใน
บริเวณของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เนื่องจากเป็นสินค้าที่ยากต่อการหยิบและการจัดการเพราะสินค้ามี
ขนาดเล็ก สินค้าบางตัวมีรูปลักษณ์คล้ายคลึงกัน มีรายการสินค้าจ านวนมากและหลากหลาย ด้วยการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าทีละใบสั่งซื้อและการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 
รวมถึงนโยบายต่างๆที่มีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้า เช่น การออกแบบภายใน
คลังสินค้า และจ านวนพนักงานหยิบสินค้าที่เหมาะสมต่อการปฏิบัติงาน ด้วยการสร้างการจ าลอง
สถานการณ์ที่มีความเหมาะสมกับการจ าลองกระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า นั่นคือ 
แบบจ าลองสถานการณ์ประเภท Discrete simulations เนื่องจากมีลักษณะการท างานคล้ายระบบ
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จริงที่มีการเข้ามาของค าสั่งซื้อและการหยิบสินค้าซึ่งมีลักษณะการเปลี่ยนแปลงสถานภาพไม่ต่อเนื่อง
เช่นเดียวกัน โดยจะท าการเก็บรวบรวมข้อมูล เพ่ือน าไปใช้ในแบบจ าลองสถานการณ์ ดังต่อไปนี้  

- ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า  
- ทรัพยากรภายในคลังสินค้า  
- การเข้ามาในระบบของค าสั่งซื้อ  
- ลักษณะของค าสั่งซื้อ  
- แผนผังคลังสินค้า  
- ระยะเวลา/ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า 

จากนั้นน ารายงานที่ได้จากการประมวลผลของแบบจ าลองสถานการณ์มาวิเคราะห์ เพ่ือ 
แสดงให้เห็นว่าการปรับเปลี่ยนนโยบายใดมีผลต่อการลดลงของระยะเวลาและระยะทางในการหยิบ
สินค้าสูงที่สุด  

เนื่องจากการศึกษามีจุดประสงค์เพ่ือหาแนวทางในการลดระยะทางการหยิบสินค้าเป็นหลัก  
ดังนั้นเวลาที่จะน ามาใช้ในการวิเคราะห์ครั้ งนี้ จะประกอบไปด้วยระยะเวลาตั้งแต่การเดินไปหยิบ
สินค้า (Travel time) หาสินค้า (Search time) หยิบสินค้า (Retrieval time) จนถึงการน าสินค้าเดิน
กลับมาที่จุดรวบรวมสินค้า (Return time) จากการสอบถามระบบการด าเนินงานภายในคลังสินค้า
ของบริษัทกรณีศึกษาจากหัวหน้างานพบว่า ภายในคลังสินค้ามีพนักงานหยิบสินค้า 5 คน โดย
พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคน จะเป็นผู้รับผิดชอบหยิบสินค้าทีละค าสั่งสินค้าจนเสร็จ ซึ่งท าให้พนักงาน
ใช้เวลาในการหยิบสินค้าไปอย่างไม่เหมาะสม และยังต้องใช้พนักงานจ านวนมากโดยเฉพาะในกรณีท่ีมี
ใบสั่งสินค้าครั้งละมากๆในเวลาเดียวกัน อีกท้ังยังเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้บริษัทส่งของล่าช้า ไม่ทันเวลา 
และบ่อยครั้งพนักงานยังต้องท างานล่วงเวลา 

โดยการก าหนดปัญหาและวัตถุประสงค์ของศึกษาระบบนั้นถือเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญ
อย่างมากในกระบวนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ที่มีความถูกต้องและน่าเชื่อถือต่อการน าไป
ประยุกต์ใช้ในการท างานจริง เพ่ือให้ระบบที่ต้องการศึกษามีการพัฒนาทางด้านประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานที่สูงขึ้น ดังนั้นหากการศึกษามีการก าหนดปัญหาที่ผิดพลาด ก็จะท าให้ผลลัพธ์ที่ได้จาก
แบบจ าลองที่สร้างขึ้นคลาดเคลื่อนไปจากเป้าหมายที่แท้จริง ซึ่งไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในการ
ท าการศึกษาเพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการท างานภายในคลังสินค้า 

จากการศึกษาข้อมูลการด าเนินงานของคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาเบื้องต้น  พบว่าใน 1 
วัน คลังสินค้าจะได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าประมาณ 40 ค าสั่ง โดยที่แต่ละค าสั่งซื้อจะมีรายการสินค้า
ประมาณ 50 รายการ ซึ่งกระบวนการปฏิบัติงานของคลังสินค้าในปัจจุบันนั้น เริ่มต้นตั้งแต่พนักงานใน
ส านักงานคลังสินค้าพิมพ์ Picking list ให้กับพนักงานหยิบสินค้าหลังจากรวบรวมค าสั่งซื้อจากลูกค้า
ในระบบเรียบร้อยแล้ว พนักงานหยิบสินค้าจะเดินไปหยิบสินค้าแต่ละรายการจนครบตามค าสั่งซื้อ 
(Single order picking) โดยพนักงานหยิบสินค้าจะเลือกเดินไปหยิบสินค้ารายการถัดไปซึ่งจะเป็น
สินค้าที่อยู่ในต าแหน่งที่ใกล้ที่สุดกับสินค้ารายการล่าสุดที่พนักงานท าการหยิบสินค้าอยู่นั้น  จนครบ
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ตามรายการใน Picking list หลังจากนั้นพนักงานหยิบสินค้าจะน าสินค้าที่หยิบทั้งหมดไปรวบรวมไว้ที่
โซนคัดแยก/รวบรวมสินค้า เพ่ือรอให้แผนก Inspection มาตรวจสอบจ านวน สภาพสินค้าและความ
ถูกต้องของรายการสินค้า จากนั้นจัดเตรียมสินค้าเพ่ือการจัดส่ง ซึ่งข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมจาก
การปฏิบัติงานในระบบจริงนั้น จะถูกน าไปใช้ในการสร้างและพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ 

อย่างไรก็ตาม การวิเคราะห์ข้อมูลจ าเป็นต้องมีการเก็บและเปรียบเทียบข้อมูลทั้งใน
สถานการณ์ที่มีจ านวนค าสั่ง (Order) เข้ามาปกติและในสถานการณ์ที่มีจ านวนค าสั่งซื้อเข้ามาน้อย 
เพ่ือวิเคราะห์หาวิธีการหยิบสินค้าที่มีความเหมาะสมกับการด าเนินงานของคลังสินค้า เพราะในช่วงที่มี
ค าสั่งเข้ามาไม่เยอะ อาจให้พนักงานหยิบสินค้าบางส่วนกลับมาด าเนินการหยิบสินค้าแบบ  Single 
order picking และพนักงานคนอ่ืนๆที่เหลือก็สามารถหมุนเวียนไปท ากิจกรรมอ่ืนๆภายในคลังสินค้า 
เพ่ือเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนักงานคลังสินค้าอีกด้วย 

 



บทท่ี 4 

บริษัทกรณีศึกษา 
 

4.1 ประวัติกรณีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นหนึ่งในผู้ให้บริการด้านโลจิสติกส์ชั้นน าที่เปิดด าเนินการในประเทศไทย
มาแล้วกว่า 25 ปีและมีเครือข่ายมากกว่า 500 ส านักงานในกว่า 100 ประเทศท่ัวโลก โดยบริษัทมีที่ตั้ง
ในเขตลาดกระบังซึ่งนับว่าเป็นกลยุทธ์ของบริษัท เนื่องจากอยู่ใกล้กับสนามบินสุวรรณภูมิและสถานี
บรรจุและแยกสินค้าลาดกระบัง (ไอซีดี ลาดกระบัง) ท าให้พนักงานติดต่อประสานงานกับหน่วยงานที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่งได้สะดวกและรวดเร็ว ด้วยบริการที่ครบถ้วนของบริษัทกรณีศึกษา ท าให้
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

- เป็นตัวแทนน าเข้าและส่งออกของการขนส่งทางน้ า ทางอากาศและทางถนน  (Freight 
forwarding) 

- คลังสินค้าและการกระจายสินค้า (Warehouse and distribution) 
- ขนส่งสินค้าน าเข้า – ส่งออกข้ามแดน (Cross border) 
- เดินพิธีการทางศุลกากร (Custom clearance) 
- การขนส่งสินค้าที่มีลักษณะจ าเพาะ 

โดยคลั งสินค้าที่ ให้บริการของบริษัทนั้ นมีทั้ ง คลั งสินค้าแบบทั่ ว ไป  (Non-boned 
warehouse) และคลังสินค้าเขตปลอดอากร (Free zone warehouse) ให้เช่ารวมกันกว่า 12,000 
ตารางเมตร พร้อมทั้งอุปกรณ์อ านวยความสะดวกครบครัน  

 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทขนาดใหญ่ที่มีจ านวนพนักงานมืออาชีพท างานมากกว่า 1,000 
คนใน 6 สาขาทั่วประเทศ โดยมีการแบ่งการจัดบริหารงานออกเป็นสัดส่วนตามโครงสร้างองค์กร ดัง
แสดงในรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 โครงสร้างบริษัทกรณีศึกษา 

 ในองค์กรได้แบ่งการท างาน ซึ่งจะต้องมีการประสานงานกันระหว่างแผนกอยู่อย่างสม่ าเสมอ
ออกเป็น 9 ส่วน ดังต่อไปนี้  

1) การเงิน ดูแลเรื่องการเบิกจ่ายและรายรับของบริษัท   
2) การขนส่งทางอากาศและฝ่ายขาย ดูแลด้านงานฝ่ายขายและให้บริการลูกค้าที่ 

ต้องการส่งออกและน าเข้าสินค้าทางอากาศ  
3) การขนส่งทางทะเล ให้บริการลูกค้าที่ต้องการส่งออกและน าเข้าสินค้าทางเรือ  
4) Fair & Event ดูแลงานสินค้าที่ใช้ในการจัดแสดง 
5) ฝ่ายบุคคล ดูแลจัดการด้านการหาและดูแลพนักงาน 
6) ฝ่ายปฏิบัติการขาออก ดูแลงานเอกสารเดินพิธีการขาออก 
7) ฝ่ายปฏิบัติการขาเข้า ดูแลงานเอกสารเดินพิธีการขาเข้า 
8) Project logistics ดูแลงานที่สินค้ามีลักษณะเฉพาะตัวและสินค้าเคมีภัณฑ์ 
9) Contract logistics ดูแลงานคลังสินค้า ลูกค้าที่มีการตกลงกันเฉพาะงานและ 

งานด้าน Transportation  

โดยแต่ละแผนกของบริษัทผู้บังคับบัญชาจะเป็นผู้ก าหนดแนวทางการปฏิบัติงาน 
ให้กับผู้จัดการและพนักงานเป็นผู้ด าเนินการให้บริการลูกค้า หากมีปัญหาที่เกินอ านาจตัดสินใจทาง
ผู้จัดการจะเป็นผู้รายงานกับผู้บังคับบัญชาเพื่อขอแนวทางในการด าเนินงานต่อไป  

บริษัทกรณีศึกษายังเป็นสมาชิกของสมาคมผู้รับจัดการขนส่งสินค้าระหว่างประเทศ (TIFFA) 
และสมาคมขนส่งทางอากาศระหว่างประเทศ (IATA) ที่มีความน่าเชื่อถือ อีกทั้งยังได้รับการยอมรับ
จากองค์การมาตรฐานสากล ISO 9001 ISO 14000/1 OHSAS 18001 และ AEO 
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4.2 สภาพทางกายภาพของคลังสินค้า 

ภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษานี้ มีการจัดสรรพ้ืนที่เพ่ือการปฏิบัติงานของคลังสินค้า 
ประกอบไปด้วยส่วนของส านักงานคลังสินค้า บริเวณคัดแยกและจัดเรียงสินค้า บริเวณขนถ่ายขึ้น -ลง
รถบรรทุกและบริเวณจัดเก็บสินค้า ซึ่งคลังสินค้าแห่งนี้มี พ้ืนที่ใช้สอยประมาณ 2,000 ตารางเมตร 
พร้อมทั้งท่าขนถ่ายสินค้า (Loading dock) 2 ท่า ดังแผนผังที่ได้แสดงในรูปที่ 4.2 และ 4.3 

รูปที่ 4.2 แผนผังคลังสินค้าและพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 
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รูปที่ 4.3 แสดงพื้นที่ของท่าขนถ่ายสินค้า 

 ในส่วนส านักงานของคลังสินค้า พนักงานมีหน้าที่ในการวางแผนและจัดการการด าเนินงาน
ภายในคลังสินค้า ไม่ว่าจะเป็นการจัดการด้านข้อมูล รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการ
จัดเก็บ/หยิบสินค้าและการเคลื่อนย้ายสินค้าภายในคลังสินค้า รวมทั้งการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานภายในคลังสินค้าตั้งแต่กระบวนการไหลของสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า การจัดเก็บสินค้าจนกระทั่ง
กระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้าให้อยู่ในมาตรฐานขององค์กร 

 ส่วนใหญ่ของพ้ืนที่ภายในคลังสินค้า ถูกจัดสรรไว้เพ่ือรองรับการจัดเก็บสินค้าบนชั้นวาง เพ่ือ
เพ่ิมพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าในแนวดิ่ง เนื่องจากสินค้าที่จัดเก็บเป็นชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ขนาดเล็ก
และมีจ านวนรายการที่หลากหลาย โดยส่วนใหญ่สินค้าจะถูกบรรจุไว้ในกล่องหรือถาดบนชั้นวาง เพ่ือ
ความสะดวกสบายในการจัดเก็บและหยิบสินค้า   

4.3 ขั้นตอนการด าเนินงานภายในคลังสินค้า 

ขั้นตอนการด าเนินงานภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลักๆ 
คือ กระบวนการไหลของสินค้าเข้าสู่คลังสินค้าและกระบวนการการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้า
โดยแบ่งพนักงานที่รับผิดชอบทั้งสองกระบวนการนี้อย่างชัดเจน 

4.3.1 กระบวนการไหลของสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า (Warehouse inbound process)  

กระบวนการไหลของสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า คือกระบวนการรับสินค้าจนกระทั่ง 
น าสินค้าเข้าสู่ต าแหน่งจัดเก็บ ซึ่งมีกระบวนการการตรวจสอบสินค้าเพ่ือความสมบูรณ์และถูกต้อง 

o การรับสินค้าและตรวจสอบสินค้า พนักงานต้องท าการตรวจนับจ านวน สภาพ
หีบห่อ และรายการ โดยเปรียบเทียบของจริงกับเอกสารก ากับสินค้า เช่น 
Invoice และ Packing  list เมื่อท าการรับสินค้าเข้าสู่คลัง หากพบสินค้าขาด 
เกิน ผิดหรือเสียหายพนักงานจะท าการแยกสินค้าที่มีปัญหาออกต่างหากและรีบ
แจ้งให้ลูกค้าทราบทันท ี

o จัดเก็บ Locator โดยพนักงานต้องตรวจสอบต าแหน่งจัดเก็บของสินค้าภายใน
ระบบ หากพบว่าเป็นสินค้าใหม่ ให้ก าหนดต าแหน่งจัดเก็บให้ใหม่ หรือในกรณีที่
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ไม่เพียงพอต่อการจัดเก็บให้จัดเก็บลงในต าแหน่งที่ว่ างและท าการบันทึก
ต าแหน่งจัดเก็บไว้ด้วย 

o การเพ่ิมข้อมูลเข้าไปในระบบ (Data entry) เป็นการเพ่ิมยอดสินค้าที่เข้าสู่
คลังสินค้าในระบบและจัดท า Reconcile report เพ่ือจัดส่งให้กับลูกค้าภายใน
วันเดียวกันกับที่มีสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า   

4.3.2 กระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้า (Warehouse outbound process) 

กระบวนการไหลของสินค้าออกจากคลังสินค้า คือกระบวนการที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า 
ที่ท าให้เกิดการน าสินค้าออกจากคลังสินค้าเพ่ือด าเนินการจัดส่งกระจายสินค้าต่อไป 

o รับค าสั่งในการจัดส่งสินค้า โดยลูกค้าจะส่งค าสั่งผ่านทางระบบ หลังจากนั้น
พนักงานท าการรวบรวมค าสั่งซื้อ เพ่ือใช้ในการด าเนินการและจัดเตรียม Pick 
list ในขั้นตอนต่อไป 

o การหยิบสินค้า เป็นขั้นตอนที่พนักงานหยิบสินค้าน า Pick list ไปหยิบสินค้าที่มี
อยู่ในใบรายการออกจากสถานที่จัดเก็บสินค้าและน าสินค้าไปจัดเรียง เพ่ือ
เตรียมจัดส่งในข้ันตอนต่อไป   

o ตัดยอดสินค้าคงคลัง เมื่อมีการน าสินค้าออกจากคลังสินค้า พนักงานต้องปรับ
ข้อมูลสินค้าคงคลังให้ทันสมัยและตรงกับความเป็นจริง 

o การจัดส่งสินค้า เป็นกิจกรรมที่น าสินค้าออกจากคลังสินค้าไปส่งให้ลูกค้า รวมถึง
การให้ผู้รับสินค้าตรวจสอบจ านวนและสภาพสินค้าให้ตรงกับเอกสารจัดส่ง 

4.4 หน้าที่และจ านวนบุคลากรที่ปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า 

ภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาประกอบไปด้วยพนักงาน 2 ส่วนหลักๆ คือ พนักงานที่
ดูแลในส่วนของสินค้าขาเข้าและพนักงานที่ดูแลในส่วนของสินค้าขาออก ซึ่งพอจะสรุปได้ดังรปูที่ 4.4  
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที่ 4.4 แผนผังแสดงการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า 
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- เจ้าหน้าที่คลังสินค้า หน้าที่หลักของเจ้าหน้าที่คลังสินค้าคือ ควบคุมดูแล
การปฏิบัติงานของทุกๆกิจกรรมภายในคลังสินค้า รวมถึงการประสานงาน
กับหน่วยงานอ่ืนๆ เพ่ือให้การท างานอยู่ในระเบียบและมีความราบรื่น ซึ่ง
สามารถแบ่งเจ้าหน้าที่คลังสินค้าออกเป็น 2 ส่วน คือ เจ้าหน้าที่คลังสินค้า
ส่วนสินค้าขาเข้าและเจ้าหน้าที่คลังสินค้าส่วนสินค้าขาออก โดยจะมีเวลา
ท างานตั้งแต่วันจันทร์ถึงวันเสาร์เวลา 8.30 น. – 17.00 น. 
o เจ้าหน้าที่คลังสินค้าส่วนสินค้าขาเข้า จะมีพนักงานทั้งหมด 5 คน 

มีหน้าที่หลักในการดูแลสินค้าที่ไหลเข้าสู่คลังสินค้า เช่น การ
ตรวจสอบเอกสาร การน าสินค้าเข้าเก็บในต าแหน่งจัดเก็บ 
ปรับปรุงข้อมูลจ านวนสินค้าในระบบ ฯลฯ 

o เจ้าหน้าที่คลังสินค้าส่วนสินค้าขาออก ในส่วนนี้จะมีพนักงานรวม
ทั้งหมด 8 คน ประกอบไปด้วย พนักงานหยิบสินค้า  5 คน 
เจ้าหน้าที่ตรวจสอบสินค้า 2 คน และเจ้าหน้าที่จองรถในการจัดส่ง
สินค้า 1 คน ซึ่งเจ้าหน้าทั้งหมดนี้มีหน้าที่หลักในการดูแลสินค้าที่
ไหลออกจากคลังสินค้า เช่น การรวบรวมค าสั่งซื้อจากลูกค้าเพ่ือใช้
ในการเตรียม Picking list การหยิบสินค้าออกจากต าแหน่งจัดเก็บ 
การปรับปรุงข้อมูลในระบบ ฯลฯ   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่5 
โครงสร้างและการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

 

ขั้นตอนต่อไปหลังจากการก าหนดวัตถุประสงค์ในการวิจัยและท าการศึกษาระบบการ
ปฏิบัติงานภายในคลังสินค้ากรณีศึกษา คือการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์จากข้อมูลที่ได้เก็บ
รวบรวมมา และพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์จนกระทั่งได้แบบจ าลองสถานการณ์ที่สามารถเป็น
ตัวแทนระบบจริงได้ โดยในกระบวนการพัฒนาแบบจ าลองนั้น จ าเป็นต้องท าการเก็บรวบรวมข้อมูล
เพ่ิมเติม เพ่ือน ามาใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ให้มีความสมบูรณ์แบบที่สุด 

ในบทนี้จะอธิบายถึงโครงสร้างและการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์แต่ละส่วนตามขั้นตอน
และรูปแบบการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้ากรณีศึกษาจากการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการส ารวจ
ข้อมูลภาคสนาม การทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์ตามแนวทางการปรับปรุงที่เสนอแนะ รวมถึงการ
วิเคราะห์เปรียบเทียบผลลัพธ์ของแบบจ าลองสถานการณ์ที่ได้สร้างและพัฒนาขึ้นตามแนวทางการ
ปรับปรุงที่ได้ก าหนดไว้ เพ่ือให้สามารถน าแบบจ าลองนี้ไปประยุกต์ใช้เป็นเครื่องมือและตัวช่วยใน
กระบวนการตัดสินใจการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการหยิบสินค้า ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

5.1 โครงสร้างของแบบจ าลองสถานการณ์ 

จากการศึกษาระบบการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา พบว่าสาเหตุของ
การส่งสินค้าถึงมือลูกค้ามีความล่าช้านั้น เกิดขึ้นจากกระบวนการหยิบสินค้าที่พนักงานหยิบสินค้าใช้
เวลาไปกับการเดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้าทั่วบริเวณคลังสินค้าค่อนข้างมาก เนื่องจากค าสั่งซื้อของ
ลูกค้าโดยส่วนใหญ่แล้วมีจ านวนรายการสินค้าค่อนข้างน้อย ซึ่งแน่นอนว่าต้องมีผลต่อระดับการ
ให้บริการและความน่าเชื่อถือของบริษัท เพราะตามข้อตกลงระหว่างบริษัทกับคลังสินค้าที่จะต้องท า
การจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าภายในวันท าการถัดไปภายหลังจากได้รับค าสั่งซื้อ ดังนั้นการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์จึงได้ให้ความส าคัญในส่วนของกระบวนการหยิบสินค้าของพนักงานเป็นหลัก  

 

 

 

  

 

 

 

รูปที่ 5.1 โครงสร้างหลักของแบบจ าลองสถานการณ์ 
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อย่างไรก็ตาม เพ่ือให้ได้แบบจ าลองที่สามารถเป็นตัวแทนระบบจริง จึงไม่สามารถสร้างเพียง
แค่กระบวนการหยิบสินค้าในแบบจ าลองสถานการณ์เท่านั้น ในรูปที่ 5.1 แสดงให้เห็นว่าในการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า
กรณีศึกษานั้น โครงสร้างหลักของแบบจ าลองสถานการณ์ได้ถูกแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ประกอบไปด้วย 
1) การเข้ามาของค าสั่งซื้อ (Order arrival) 2) กระบวนการหยิบสินค้า (Order picking) และ 3) การ
ตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าและจ านวน ( Inspection)  ซึ่งกระบวนการทั้ง 3 นี้จะมีข้อมูลที่มี
ความสัมพันธ์เชื่อมโยงถึงกัน ยกตัวอย่างเช่น ข้อมูลจ านวนสินค้าที่เป็นตัวแปรส่งผลท าให้เวลาใน
กระบวนการหยิบสินค้าและการตรวจสอบสินค้าแตกต่างกันไปตามความต้องการของลูกค้า โดยข้อมูล
จ านวนสินค้านี้ จะได้มาจากการวิเคราะห์ข้อมูลในส่วนของกระบวนการเข้ามาของค าสั่งซื้อนั่นเอง 

5.2 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

กระบวนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ จะเป็นขั้นตอนหลังจากที่ได้ท าการศึกษาปัญหา 
การด าเนินงานภายในคลังสินค้า และทราบถึงวัตถุประสงค์ โดยขั้นตอนการสร้างแบบจ าลองนั้น จะ
เริ่มด้วยการแบ่งการพัฒนาแบบจ าลองออกเป็นส่วนๆตามโครงสร้างที่ได้อธิบายไปข้างต้น จากนั้นจึง
ค่อยๆลงรายละเอียดในแบบจ าลองแต่ละส่วน สุดท้าย คือการน าแบบจ าลองแต่ละส่วนมาประกอบ
เข้าด้วยกัน เพราะการสร้างแบบจ าลองด้วยวิธีนี้จะท าให้ง่ายต่อการตรวจสอบความถูกต้องและ
วิเคราะห์ผลของแบบจ าลองสถานการณ์  

โดยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ในการศึกษานี้ ได้ก าหนดคุณสมบัติ (Attribute) เพ่ือ
อธิบายถึงคุณสมบัติของข้อมูลที่ใช้ในแบบจ าลองสถานการณ์  โดยคุณสมบัติที่ใช้ในแบบจ าลองนี้
สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 คุณสมบัติที่ใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

คุณสมบัติ ค าอธิบาย 
OrderNo หมายเลขของค าสั่งซื้อ 
PatternNo หมายเลขรูปแบบค าสั่งซื้อ 
Qualitya.b จ านวนสินค้าทั้งหมดของสินค้าประเภทที่ b ใน PatternNo a 
PickingTime เวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า 
TotalQuantity จ านวนสินค้าทั้งหมดของค าสั่งซื้อ 
QCTime เวลาที่ใช้ในการตรวจสอบสินค้า 
Type a ประเภทสินค้าท่ี a (ส าหรับ Zone picking) 
Piece a จ านวนของสินค้าประเภทที่ a (ส าหรับ Zone picking) 
Zone โซนภายในคลังสินค้า 
Type ประเภทสินค้า (ส าหรับ Zone picking) 
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เพ่ือให้การท างานของแบบจ าลองมีรูปแบบเป็นไปตามขั้นตอนการปฏิบัติงานภายใน
คลังสินค้ากรณีศึกษานั้น จะเริ่มท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ตั้งแต่การเข้ามาในระบบของค า
สั่งซื้อ วิเคราะห์รายละเอียดของค าสั่งซื้อ  กระบวนการหยิบสินค้า ตลอดไปจนถึงกระบวนการ
ตรวจสอบสินค้าตามการด าเนินงานภายในคลังสินค้ากรณีศึกษา ดังแผนภาพรูปที่ 5.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนการด าเนินงานภายในคลังสินค้า 

หลังจากปรับปรุงแบบจ าลองสถานการณ์ตามโครงสร้างของระบบจริงจนมีความสมบูรณ์และ
มีความน่าเชื่อถือแล้ว ขั้นตอนถัดไปคือการพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ให้เป็นไปตามเป้าหมายที่ได้
กล่าวไว้ในบทที่ 3 และน าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองไปเปรียบเทียบ เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุง
ระบบใหม้ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.2.1 แบบจ าลองสถานการณ์การด าเนินงานภายในคลังสินค้ากรณีศึกษา 

5.2.1.1 การเข้ามาของค าสั่งซื้อ (Order arrival)  

การเข้ามาของค าสั่งซื้อ เริ่มต้นเมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้าจาก 
คลังสินค้ากรณีศึกษา ลูกค้าจะแจ้งประเภทสินค้าและจ านวนเข้ามาในระบบคอมพิวเตอร์ผ่านทางการ
แลกเปลี่ยนข้อมูลแบบ EDI (Electronic data interchange) หลังจากค าสั่งซื้อเข้ามาในระบบ 
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พนักงานคลังสินค้าจะท าการพิมพ์ Picking list เพ่ือให้พนักงานหยิบสินค้าจัดเตรียมสินค้าตามที่ลูกค้า
ต้องการ ซึ่งทางคลังสินค้าได้ก าหนดระยะเวลาในการรับค าสั่งซื้อจนถึงเวลา 15:00 น. ในวันจันทร์ถึง
วันเสาร์ เพ่ือให้สามารถท าการเตรียมและจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าในวันรุ่งขึ้นตามกรอบเวลาที่ลูกค้า
ก าหนดไว้ โดยการรับค าสั่งซื้อจะมีขั้นตอนและรายละเอียดดังแสดงในรูปที่ 5.3 

 

 

 

                              

          

 

 

รูปที่ 5.3 รายละเอียดการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า 

แบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของการเข้ามาของค าสั่งซื้อนั้น ถูกแยกย่อย 
ออกเป็น 3 ส่วน ประกอบไปด้วย การเข้ามาของค าสั่งซื้อ (Order arrival) รูปแบบของค าสั่งซื้อ 
(Pattern) และการพิมพ์ค าสั่งซื้อ (Print picking list) ดังรูปที่ 5.4 โดยการจ าลองสถานการณ์การเข้า
มาของค าสั่งซื้อ เมื่อลูกค้าส่งค าสั่งซื้อซึ่งมีรายละเอียดประเภทสินค้าและจ านวนเข้ามาในระบบแล้ว 
แบบจ าลองสถานการณ์จะก าหนดหมายเลขค าสั่งซื้อ (OrderNo) ให้กับค าสั่งซื้อใบดังกล่าว จากนั้น
แบบจ าลองจะท าการวิเคราะห์รูปแบบค าสั่งซื้อ (Pattern) ที่ได้จากการรวบรวมรายละเอียดความ
ต้องการของลูกค้า ตามด้วยจ านวนของสินค้าแต่ละประเภท ซึ่งข้อมูลระยะทางและเวลาหยิบสินค้าต่อ
ชิ้นของรูปแบบค าสั่งซื้อแต่ละประเภทนั้น จะถูกก าหนดเส้นทางและค านวณไว้ในแบบจ าลอง
สถานการณ์เรียบร้อยแล้ว  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 53 

 

 

รูปที่ 5.4 แบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของการเข้ามาของค าสั่งซื้อ 

 
ส่วนข้อมูลด้านเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อ ประเภทสินค้า จ านวน  

ระยะทางและเวลาหยิบสินค้าของรูปแบบค าสั่งซื้อแต่ละประเภทซึ่งเป็นข้อมูลที่มีความส าคัญใน
กระบวนการเข้ามาของค าสั่งซื้อ จะได้อธิบายรายละเอียดในภาคผนวก ข  

5.2.1.2 กระบวนการหยิบสินค้า (Order picking) 

กระบวนการถัดไปหลังจากแบบจ าลองได้วิเคราะห์รายละเอียดของค าสั่งซื้อ 
แล้ว คือกระบวนการหยิบสินค้าซึ่งข้อมูลเวลาที่ใช้หยิบสินค้าต่อชิ้นและจ านวนสินค้ามีความจ าเป็น
อย่างยิ่งต่อกระบวนการนี้ 
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รูปที่ 5.5 ขั้นตอนของกระบวนการหยิบสินค้า 

  จากรูปที่ 5.5 กระบวนการหยิบสินค้าเริ่มขึ้นตั้งแต่พนักงานหยิบสินค้าทั้ง 5 
คน รับ Picking list จากพนักงานคลังสินค้า จากนั้นท าการตรวจสอบว่าในค าสั่งซื้อมีสินค้าประเภท
ใดบ้างและเริ่มเดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้ารอบบริเวณคลังสินค้าตามค าสั่งซื้อ โดยการเดินหยิบ
สินค้าของพนักงาน จะเริ่มหยิบสินค้าที่อยู่ใกล้ต าแหน่งเริ่มต้นมากที่สุด และเดินไปหยิบสินค้าใน
ต าแหน่งที่อยู่ใกล้ต าแหน่งปัจจุบันเรื่อยๆ จนครบตามประเภทและจ านวนที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งข้อมูล
เวลาและระยะทางที่ใช้ในการหยิบสินค้าจะถูกส่งมาจากกระบวนในการวิเคราะห์การเข้ามาของ
รูปแบบค าสั่งซื้อ จากนั้นพนักงานก็จะน าสินค้าทั้งหมดที่หยิบมาวางไว้บริเวณจุดคัดแยก/จัดเรียง
สินค้า เพ่ือรอกระบวนการถัดไปในระบบ 

  ดังที่ได้กล่าวไปข้างต้น ข้อมูลส าคัญที่จะต้องใช้พิจารณาในการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์ คือความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลระยะทางในการหยิบสินค้าและจ านวนสินค้า
ซึ่งมีลักษณะแปรผันตรงต่อกัน กล่าวคือหากค าสั่งซื้อมีรายการและสินค้าจ านวนมาก ก็จะท าให้
พนักงานหยิบสินค้าใช้เวลาการหยิบสินค้ามาก ในทางกลับกัน หากค าสั่งซื้อมีรายการและจ านวน
สินค้าน้อยๆ พนักงานหยิบสินค้าก็จะไม่ได้ใช้เวลานานเพ่ือจัดเตรียมสินค้าตามค าสั่งซื้อ เมื่อหา
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ความสัมพันธ์ของระยะทางและจ านวนสินค้าได้แล้ว ก็จะสามารถท าการค านวณเวลาที่ใช้หยิบสินค้า
ของค าสั่งซื้อแต่ละใบได้  

รูปที่ 5.6 แบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของกระบวนการหยิบสินค้า 

  จากรูปที่ 5.6 แบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของกระบวนการหยิบสินค้า 
จะประกอบไปด้วย 3 ส่วนย่อย คือ Resource pool ของพนักงานหยิบสินค้า Queue และการหยิบ
สินค้า เมื่อพนักงานคลังสินค้าพิมพ์ Picking list ออกมา Picking list เหล่านี้จะถูกแบบจ าลองน ามา
พักไว้ใน Queue เพ่ือรอพนักงานหยิบสินค้าที่ว่างงาน หลังจากนั้นระบบก็จะดึงพนักงานหยิบสินค้าที่
ว่าง ออกมาจาก Resourse pool ทีละคนและปล่อย (Release) ให้พนักงานหยิบสินค้าคนดังกล่าว
ว่างอีกครั้งเมื่อหยิบสินค้าครบตามจ านวนและเวลาที่ได้ข้อมูลมาจากกระบวนการก่อนหน้า นั่นคือ
กระบวนการเข้ามาของค าสั่งซื้อ 

5.2.1.3 การตรวจสอบสินค้า (Inspection) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนของกระบวนตรวจสอบสินค้า 
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ขั้นตอนสุดท้ายหลังกระบวนการหยิบสินค้าเสร็จสิ้น คือกระบวนการ 
ตรวจสอบความถูกต้องของประเภทและจ านวนสินค้าให้ตรงตามค าสั่งซื้อ เพราะเมื่อน าสินค้าไปส่ง
ให้กับลูกค้าแล้วเกิดความผิดพลาด ก็จะท าให้ลูกค้าร้องเรียน ซึ่งบางครั้งอาจท าให้มีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น
ในการน าสินค้าไปเพ่ิมหรือเปลี่ยนกับลูกค้า ดังแสดงในรูปที่ 5.7 โดยพนักงานตรวจสอบสินค้ารับ 
Picking list จากพนักงานหยิบสินค้า จากนั้นท าการตรวจนับจ านวน หากสินค้าที่หยิบมานั้นครบตาม
รายการและจ านวนที่ลูกค้าต้องการ พนักงานตรวจสอบสินค้าก็จะท าการตรวจสอบสินค้าของค าสั่งซื้อ
ถัดไป ในทางกลับกัน หากพบว่ามีสินค้าไม่ครบตามรายการและจ านวน พนักงานตรวจสอบสินค้า
จะแจ้งกับพนักงานหยิบสินค้าที่ว่างอยู่ให้ท าการแก้ไข และท าการตรวจสอบสินค้าชุดถัดไป โดยสินค้า
ของค าสั่งซื้อดังกล่าวจะไม่ต้องถูกน ากลับเข้ามาในการกระบวนตรวจสอบความถูกต้อง ซึ่งใน
กระบวนการส่วนนี้ ผู้วิจัยมิได้ท าการศึกษาข้อมูล 

   ในกระบวนการตรวจสอบสินค้า แบบจ าลองสถานการณ์ได้ถูกสร้างขึ้นโดย
มีองค์ประกอบ 3 ส่วน คือ Resource pool ของพนักงานตรวจสอบ Queue และการตรวจสอบ
สินค้า ซึ่งหลังจากที่พนักงานหยิบสินค้าน าสินค้าทั้งหมดตามค าสั่งซื้อไปรวบรวมไว้ที่จุดคัดแยก
เรียบร้อยแล้ว แบบจ าลองสถานการณ์ได้ถูกก าหนดให้ดึงพนักงานตรวจสอบออกมาจากส่วนของ 
Resource pool เพ่ือตรวจนับสินค้าให้ตรงตามค าสั่งซื้อ เมื่อเสร็จแล้วแบบจ าลองก็จะท าการ 
Release ให้พนักงานไปตรวจสอบค าสั่งซื้อใบถัดไป ดังแสดงในรูปที่ 5.8   

รูปที่ 5.8 แบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนกระบวนการตรวจสอบสินค้า 

   เมื่อสร้างแบบจ าลองสถานการณ์แต่ละส่วน และน าแบบจ าลองแต่ละส่วน
มาประกอบกันจนท างานได้อย่างถูกต้อง สามารถเป็นตัวแทนของระบบแล้ว จะได้แบบจ าลองที่แสดง
พฤติกรรมและกระบวนการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า ตามรูปที่ 5.9 
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รูปที่ 5.9 แบบจ าลองสถานการณ์กระบวนการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้ากรณีศึกษา 

 หลังจากได้แบบจ าลองสถานการณ์การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าของ 
บริษัทกรณีศึกษา ขั้นตอนถัดไปคือการทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยการน าไปวิเคราะห์ระบบ
การท างาน ก่อนน าไปประยุกต์ใช้งานจริง 

การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง (Verification) เป็นการ 
ตรวจสอบเบื้องต้น เพ่ือพิจารณาว่าแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีโครงสร้าง องค์ประกอบและ
พฤติกรรมตรงกับแนวคิด (Conceptual model) ที่ได้ออกแบบไว้ แตส่่วนการทดสอบความน่าเชื่อถือ
ของแบบจ าลอง (Validation) จะเป็นการทดความความสอดคล้องระหว่างพฤติกรรมของแบบจ าลอง
สถานการณ์กับการด าเนินงานจริง สามารถเป็นตัวแทนระบบจริง และเหมาะแก่การน าแบบจ าลอง
สถานการณ์นี้ไปประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์การปรับปรุง เปลี่ยนแปลง เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการด าเนินงานภายในคลังสินค้า ซึ่งการทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์
จะท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ระบบจริงเท่านั้น เนื่องจากองค์ประกอบ 
โครงสร้างและพฤติกรรมของแบบจ าลองสถานการณ์ของแนวทางการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน
ยังอยู่เพียงในขั้นตอนของการทดสอบด้วยแบบจ าลอง จึงไม่มีข้อมูลจริงที่จะใช้ในการทดสอบความ
ถูกต้อง 
   การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ คือการตรวจสอบว่า
แบบจ าลองมีการท างานสอดคล้องและสามารถเป็นตัวแทนระบบจริงได้หรือไม่ โดยการน าผลลัพธ์ 
(Output) ที่ได้จากการทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์ (Number of replication) จ านวน 50 ครั้ง
มาเปรียบเทียบกับข้อมูลของระบบจริง ภายใต้ข้อจ ากัดเดียวกัน รวมถึงการให้ผู้เชี่ยวชาญร่วม
พิจารณาแบบจ าลอง เพ่ือเป็นการพิสูจน์ว่าแบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีความน่าเชื่ อถือและ
สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการท างานจริง ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
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 ทดสอบความถูกต้องด้านจ านวนค าสั่งซื้อในแต่ละวัน   
ในการทดสอบความถูกต้องของจ านวนค าสั่งซื้อที่เข้ามาในระบบนี้  

จะเป็นการตรวจสอบว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีจ านวนค าสั่งซื้อถูกส่งเข้ามาในระบบ  โดยท าการ
ประมวลผลจากแบบจ าลองหลายๆครั้งและน าผลลัพธ์มาหาเฉลี่ย จนได้ผลดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.2 จ านวนค าสั่งซื้อเฉลี่ยเปรียบเทียบกันระหว่างข้อมูลจากระบบจริงกับข้อมูลจาก

แบบจ าลอง 

เฉลี่ยจ านวนค าสั่งซื้อ 
 ข้อมูลจากระบบจริง ข้อมูลจากแบบจ าลอง 

34.93 34.84 
*S.D. 9.02 6.32 

  * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

   จากเปรียบเทียบข้อมูลจ านวนค าสั่งซื้อในแต่ละวันจากระบบจริงกับข้อมูลที่
ได้จากแบบจ าลอง พบว่าจ านวนค าสั่งซื้อที่เข้ามาในระบบเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 34.93 ใบ (S.D. = 9.02) 
ส่วนจ านวนค าสั่งซื้อที่เข้ามาในระบบต่อวันของแบบจ าลองสถานการณ์เท่ากับ 34.84 ใบ (S.D. = 
6.32) ซึ่งแตกต่างไปจากจ านวนค าสั่งซื้อจากระบบจริงเพียง 0.26 เปอร์เซ็นต์  ซึ่งถือว่าเป็นค่าที่
ใกล้เคียงกันมาก 

 ทดสอบความถูกต้องด้านเวลาของกิจกรรมต่างๆ 

   ข้อมูลเวลาของกิจกรรมต่างๆภายในคลังสินค้าที่ได้ท าการทดสอบความ
ถูกต้อง ประกอบด้วย ข้อมูลเวลาระยะห่างการเข้ามาของค าสั่งซื้อและข้อมูลเวลาในการหยิบสินค้า 
เพ่ือเป็นการพิสูจน์ผลที่ได้จากแบบจ าลองที่สร้างสามารถน าไปประยุกต์ใช้ในระบบจริง 

-    ระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อ 

      จากการเปรียบเทียบข้อมูลระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อที่ได้ 
จากระบบจริงกับข้อมูลที่ได้จากแบบจ าลอง พบว่า มีการกระจายตัวของข้อมูลระยะห่างเวลาการเข้า
มาของค าสั่งซื้อเช่นเดียวกัน นั่นคือ ระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อจากระบบจริงและการ
ประมวลผลจากแบบจ าลองมีการกระจายตัวในรูปแบบ Negative binomial (1, 0.080) (S.D. = 
14.07) และ Negative binomial (1, 0.083) (S.D. = 10.96) ตามล าดับ  

-     เวลาในการหยิบสินค้าต่อค าสั่งซื้อ 

       จากการเปรียบเทียบข้อมูลเวลาในการหยิบสินค้าของค าสั่งซื้อแต่ละใบ 
ที่ได้จากระบบจริงกับข้อมูลที่ได้จากแบบจ าลอง พบว่า เวลาในการหยิบสินค้าโดยเฉลี่ยจากระบบจริง
และเวลาในการหยิบสินค้าของแบบจ าลอง มีค่า 12.33 (S.D. = 13.28) และ 12.59 (S.D. = 25.79) 
นาที ตามล าดับ   
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 ทดสอบความถูกต้องด้านจ านวนค าสั่งซื้อที่พนักงานจัดเตรียมเสร็จใน
แต่ละวัน (Output) 

 ในการทดสอบความถูกต้องของจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบนี้ จะใช้ 
จ านวนค าสั่งซื้อที่ถูกลูกค้าส่งเข้ามาภายในก าหนดเวลารับค าสั่งซื้อ (Cut-off time) เท่านั้น เพ่ือให้
เป็นไปตามกรอบเวลาการท างานที่ก าหนดขึ้นมากท่ีสุด โดยเป็นการตรวจสอบว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้น
มีจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบ โดยท าการประมวลผลจากแบบจ าลองหลายๆครั้งและน าผลลัพธ์
มาหาค่าเฉลี่ย และได้ผลดังตารางที่ 5.3 

ตารางที่ 5.3 จ านวนค าสั่งซื้อออกจากระบบเฉลี่ยเปรียบเทียบกันระหว่างข้อมูลจากระบบจริงกับ

ข้อมูลจากแบบจ าลอง 

จ านวนค าสั่งซื้อออกจากระบบเฉลี่ย 
 ข้อมูลจากระบบจริง ข้อมูลจากแบบจ าลอง 

34.77 34.68 
*S.D. 10.64 4.88 

  * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จากเปรียบเทียบข้อมูลจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบในแต่ละวันจาก 
ระบบจริงกับข้อมูลที่ได้จากแบบจ าลอง พบว่าจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบเฉลี่ยต่อวันเท่ากับ 
34.77 ใบ (S.D. = 10.64) ส่วนจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบต่อวันของแบบจ าลองสถานการณ์
เท่ากับ 34.68 ใบ (S.D. = 4.88) จากผลลัพธ์ที่ ได้ พบว่าจ านวนค าสั่งซื้อที่ออกจากระบบของ
แบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีจ านวนใกล้เคียงกับระบบจริง 

 หลังจากท าการตรวจสอบและทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง พบว่าแบบจ าลอง
สถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีความน่าเชื่อถือและมีพฤติกรรมที่เป็นตัวแทนแสดงถึงระบบจริงได้ เนื่องจาก
ผลลัพธ์เวลาที่ได้มีค่าใกล้เคียงกับเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานของพนักงาน อีกทั้งสามารถน าผลลัพธ์ที่
ได้ไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการตัดสินใจปรับปรุงระบบ  

5.3 การทดสอบแบบจ าลองสถานการณ์ของแนวทางการปรับปรุง 3 กรณ ี

หลังจากได้แบบจ าลองสถานการณ์ท่ีแสดงถึงการด าเนินงานภายในคลังสินค้า ล าดับต่อไปจะ
เป็นกระบวนการสร้างและพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์ตามวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่ได้ก าหนด
ไว้ก่อนข้างต้น นั่นคือการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) การย้ายต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 
(Stock relocation) การย้ายพ้ืนที่รวบรวมสินค้า (Depot relocation) รวมถึงการหาจ านวนพนักงาน
หยิบสินค้าท่ีเหมาะสม เพ่ือให้ได้แนวทางในการปรับปรุงระบบการปฏิบัติงานคลังสินค้า 
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o การเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า (Picking method) 
ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือจ าลองการเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจากเดิม 

หยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อเป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตนั้น ผู้วิจัยได้ก าหนดพ้ืนที่รับผิดชอบของ
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าออกเป็น 5 โซนตามจ านวนพนักงานหยิบสินค้าภายในคลังกรณีศึกษา  ซึ่ง
แบบจ าลองสถานการณ์การหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต ประกอบด้วย 3 กระบวนการหลักเช่นเดียวกับ
แบบจ าลองที่ได้อธิบายก่อนหน้า แต่ทว่าองค์ประกอบของแบบจ าลองแต่ละส่วนมีการท างานแตกต่าง
กันออกไป ดังรูปที่ 5.10 ที่แสดงถึงขั้นตอนการด าเนินงานของการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต โดยเริ่ม
ด้วยการเข้ามาของค าสั่งซื้อ เมื่อค าสั่งซื้อเข้ามาในระบบ แบบจ าลองก็จะก าหนดหมายเลขค าสั่งซื้อ
และวิเคราะห์ค าสั่งซื้อนั้นๆว่ามีสินค้าประเภทใด จ านวนเท่าไร และน าข้อมูลเหล่านี้ไปจ าแนกกลุ่ม
สินค้าว่าอยู่ในโซนความรับผิดชอบของพนักงานหยิบสินค้าคนใด ซึ่งผลที่ได้เป็นดังรูปที่ 5.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการด าเนินงานของการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 
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รูปที่ 5.11 แบบจ าลองสถานการณ์ส่วนของการเข้ามาของค าสั่งซื้อของการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 

 ส่วนของกระบวนการหยิบสินค้า หลังจากที่แบบจ าลองวิเคราะห์ค าสั่งซื้อแต่ละใบ 
สินค้าแต่ละประเภทจะถูกแบ่งไปตามโซนที่สังกัดเรื่อยไปจนกระทั่งเวลา 12:00น. และ 15:00น. 
แบบจ าลองจะท าการรวบรวม (Batch) ค าสั่งซื้อทั้งหมดที่เกิดขึ้นในช่วงเวลาดังกล่าว เพ่ือให้พนักงาน
หยิบสินค้าได้จัดเตรียมสินค้าที่อยู่ในเขตรับผิดชอบของแต่ละบุคคลตามข้อมูลค าสั่งซื้อ ตามรูปที่ 5.12  
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รูปที่ 5.12 แบบจ าลองสถานการณ์ส่วนของการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 

สุดท้ายแบบจ าลองสถานการณ์ในส่วนของการตรวจสอบสินค้าส าหรับ 
กระบวนการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตนั้น เป็นกระบวนการที่ต้องอาศัยเวลาที่พนักงานในแต่ละโซนใช้
ในการหยิบสินค้า เพราะรายการสินค้าในค าสั่งซื้อแต่ละใบถูกแยกไปตามต าแหน่งจัดเก็บในโซนต่างๆ 
ท าให้การตรวจสอบสินค้าจะเริ่มต้นได้เมื่อพนักงานหยิบสินค้าคนสุดท้ายหยิบสินค้ามารวบรวมไว้ใน
จุดที่ก าหนดเสร็จสิ้น โดยการตรวจนับ แบบจ าลองจะท าการแยก (Unbatch) สินค้าตามคุณสมบัติ
หมายเลขค าสั่งซื้อเพราะพนักงานตรวจสอบจะท าการตรวจนับสินค้าตามใบค าสั่งซื้อ มิใช่ตามโซนการ
หยิบของพนักงานหยิบสินค้า ดังรูปที่ 5.13 
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รูปที่ 5.13 แบบจ าลองสถานการณ์ส่วนของการตรวจสอบสินค้าของการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 

การหยิบสินค้าแบบแบ่งโซนนี้ จ าเป็นต้องให้พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนใช้ 
กล่องในการแยกสินค้าตามหมายเลขค าสั่งซื้อขณะท าการหยิบสินค้า เพ่ือให้สะดวกต่อการรวบรวม
และตรวจสอบสินค้า 

o การจัดวางต าแหน่งใหม่ของต าแหน่งจัดเก็บสินค้า (Stock relocation) และพ้ืนที่
รวบรวมสินค้า (Depot relocation) 

รูปที่ 5.14 แผนผังแสดงต าแหน่งจัดเก็บสินค้าในปัจจุบัน 
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จากรูปที่ 5.14 เป็นแผนผังแสดงต าแหน่งจัดเก็บสินค้าของคลังสินค้ากรณีศึกษาใน 
ปัจจุบัน ซึ่งการเป็นการจัดเก็บสินค้าแบบสุ่มไม่มีแบบแผนตั้งแต่แรกเข้า จึงอาจท าให้มีผลต่อระยะทาง
ในการเดินหยิบสินค้าของพนักงาน โดยการปรับเปลี่ยนต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า รวมถึงพ้ืนที่รวบรวม
และท่าขนถ่ายสินค้า จะเป็นการปรับปรุงข้อมูลด้านระยะทางในแบบจ าลองสถานการณ์ที่เป็นตัวแทน
ระบบทั้ง 2 ลักษณะ ด้วยการจัดเรียงสินค้าที่มีปริมาณความต้องการสูงๆมาจัดเก็บบนชั้นวางที่อยู่ใกล้
ประตูทางเข้าออก หรือย้ายพ้ืนที่รวบรวมสินค้ามาอยู่ในต าแหน่งด้านข้างของคลังสินค้า สุดท้ายท าการ
ค านวณระยะทางทั้งหมดของรูปแบบค าสั่งสินค้า (Pattern ordering) แต่ละประเภท จากการค านวณ
ระยะทางของการปรับเปลี่ยนต าแหน่งการจัดเก็บสินค้า (Stock relocation) หรือพ้ืนที่รวบรวมสินค้า 
(Depot relocation) ดังแสดงในรูปที่ 5.15 และ 5.16 พบว่า โดยส่วนใหญ่ในแต่ละรูปแบบค าสั่งซื้อมี
ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลงถึงร้อยละ 72.55 และ 90.20 ของจ านวนรูปแบบค าสั่งซื้อ
ทั้งหมด ตามล าดับ ซึ่งข้อมูลด้านระยะทางจะได้กล่าวถึงในภาคผนวก ก 

รูปที่ 5.15 แผนผังการย้ายต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 
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รูปที่ 5.16 แผนผังการย้ายต าแหน่งพื้นที่รวบรวมสินค้า 

o การปรับจ านวนพนักงานหยิบสินค้าให้เหมาะสม 

แนวทางสุดท้าย คือการปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้าภายในคลังสินค้าที่ 
เหมาะสม ผู้วิจัยได้ใช้แบบจ าลองที่สร้างขึ้นซึ่งเป็นตัวแทนของระบบจริงมาปรับปรุง การเพ่ิมจ านวน
ทรัพยากรในส่วนของพนักงานหยิบสินค้านั้นเป็นแนวทางที่ง่ายต่อการพัฒนาต่อยอดแบบจ าลอง แต่
อาจท าให้บริษัทกรณีศึกษามีต้นทุนด้านทรัพยากรบุคคลเพ่ิมขึ้นก็เป็นได้ ท าให้แนวทางการปรับปรุง
ข้อนี้จ าเป็นต้องมีการเปรียบเทียบผลลัพธ์ในหลายๆด้าน เพ่ือประสิทธิภาพและความคุ้มค่าที่จะได้รับ
หากมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น โดยในแบบจ าลองจะมีส่วนที่สามารถก าหนดค่าเริ่มต้นของจ านวนพนักงาน
หยิบสินค้าใน Resource pool ได้อย่างง่ายดาย ดังแสดงในรูปที่ 5.17  
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รูปที่ 5.17 แบบจ าลองสถานการณ์ที่มีการเพ่ิมจ านวนพนักงานหยิบสินค้า 

กล่าวโดยสรุปคือ ในกระบวนการจ าลองสถานการณ์นี้ ผู้วิจัยได้ท าการพัฒนาแบบจ าลอง
ออกเป็น 3 กรณี ประกอบด้วย 1) แบบจ าลองที่เปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ (Single order 
picking) เป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) 2) แบบจ าลองที่ท าการปรับเปลี่ยน
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้า (Stock relocation) และต าแหน่งพ้ืนที่รวบรวมสินค้า (Depot relocation) 
และ 3) แบบจ าลองที่มีการปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้า โดยกระบวนการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์นี้ จะแบ่งการสร้างแบบจ าลองออกเป็น 3 ส่วนหลักแล้วจึงน ามาประกอบเข้าด้วยกัน เมื่อ
ท าการเพ่ิมรายละเอียดในส่วนใดก็ตาม ผู้วิจัยได้ท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองอย่าง
สม่ าเสมอจนได้แบบจ าลองสถานการณ์ที่มีความถูกต้องและน่าเชื่อถือ รวมถึงได้ผลลัพธ์ที่สอดคล้อง
กับระบบปฏิบัติงาน เพ่ือให้สามารถน าแบบจ าลองที่ได้ไปประยุกต์ใช้งานจริง  

5.4 การวิเคราะห์และเปรียบเทียบผล 

เมื่อได้แบบจ าลองสถานการณ์แล้ว ขั้นตอนถัดไปคือการน าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลอง
สถานการณ์ทั้งหมดมาเปรียบเทียบและท าการวิเคราะห์หาแนวทางที่ส่งผลท าให้กระบวนการหยิบ
สินค้ามีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น จากที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น สามารถน ามาสรุปแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการท างานและการจัดการภายในคลังสินค้าด้วยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เพ่ือการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้า ได้ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

 การปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า (Picking method) จากเดิมที่พนักงานใช้วิธีการ
หยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ (Single order picking) ซึ่งพนักงานแต่ละคนรับผิดชอบ
หยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อแต่ละใบจนเสร็จและสามารถหยิบสินค้าตามค าสั่งซื้อ
รายการใหม่ได้ทันที เป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) โดยการแบ่ง
พ้ืนที่นี้จะถูกแบ่งออกเป็น 5 โซนตามจ านวนพนักงานหยิบสินค้าที่มีอยู่ของ
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คลังสินค้ากรณีศึกษา พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนจะถูกก าหนดให้รับผิดชอบการ
หยิบสินค้าที่ถูกจัดเก็บอยู่ในพื้นที่ของตนเองเท่านั้น ส่วนค าสั่งซื้อในแต่ละวันที่ลูกค้า
ส่งเข้ามาในระบบจะถูกรวบรวม (Batch) เพ่ือให้พนักงานหยิบสินค้าเป็น 2 รอบ
เวลา นั่นคือ 12:00น. และ 15:00น.       

 การปรับการจัดวางต าแหน่งใหม่ แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ การย้ายต าแหน่ง
จัดเก็บสินค้า (Stock location) และการย้ายต าแหน่งรวบรวมสินค้า โดยการย้าย
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้านี้ได้ใช้หลักการการจ าแนกสินค้าคงคลังตามความถี่ของความ
ต้องการในตัวสินค้า ซึ่งสินค้าที่ถูกสั่ งบ่อยๆจะถูกจัดเก็บอยู่บนชั้นวางใกล้กับ
ต าแหน่งเข้า – ออกคลังสินค้า ส่วนการย้ายต าแหน่งรวบรวมสินค้าจะเป็นการย้าย
ต าแหน่งที่พนักงานน าสินค้ามาพักไว้หลังพนักงานหยิบสินค้าครบตามรายการไปไว้
บริเวณเข้า – ออกคลังสินค้าที่อยู่กึ่งกลางของชั้นวางสินค้า เพื่อรอกระบวนการถัดไป 
โดยสินค้านั้นจะถูกจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งจัดเก็บเดิม อย่างไรก็ตามการปรับการจัด
วางต าแหน่งใหม่ทั้ง 2 ลักษณะนี้ยังคงให้พนักงานใช้วิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ
ตามรูปแบบการท างานในปัจจุบัน   

 การปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้าที่เหมาะสมจากเดิมซึ่งมีอยู่ 5 คน เป็น 3, 
4,  6 หรือ 7 คน ซึ่งการลดจ านวนพนักงานนี้ เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
ของพนักงานหยิบสินค้า (Utilization) ด้วยการลดการว่างงานของพนักงาน 
เนื่องจากค าสั่งซื้อมีระยะห่างเวลาในการเข้ามาในระบบ ส่วนการเพ่ิมจ านวน
พนักงานนั้น จะเป็นแนวทางที่ช่วยปรับปรุงกระบวนการหยิบสินค้าให้สามารถหยิบ
สินค้าในแต่ละวันเสร็จได้เร็วขึ้น ท าให้บริษัทไม่ต้องเสียค่าล่วงเวลาให้กับพนักงาน 
โดยการเพ่ิมหรือลดจ านวนพนักงานนี้สินค้ายังคงถูกจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งเดิมและให้
พนักงานใช้วิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ 

โดยจะท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลลัพธ์ด้านระยะเวลาและระยะทางที่ได้จากแนวทางการ
ปรับปรุงใน 3 กรณ ีคือ 

 ระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งซื้อ (Order) แรก จัดเตรียมสินค้าจนสามารถตรวจสอบ 
สินค้าตามค าสั่งสุดท้ายเสร็จเรียบร้อยในแต่ละวัน เพ่ือท าการวิเคราะห์ว่าใน 1วัน พนักงานคลังสินค้า
ใช้เวลาไปในกระบวนการหยิบและตรวจสอบสินค้านานเท่าใดหลังจากที่ได้รับค าสั่ง (Order) แรกจาก
ลูกค้า อีกทั้งยังสามารถน ามาตรวจสอบว่าแนวทางการปรับปรุงแบบใดที่ท าให้พนักงานต้องท างาน
ล่วงเวลานานขึ้น  
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ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบระยะเวลาทั้งในระบบของค าสั่งซื้อแต่ละวัน 

ระยะเวลาทั้งหมดในระบบของค าสั่งซื้อ (นาที) 

 
ปัจจุบัน แบ่งเขต 

การย้ายต าแหน่ง จ านวนพนักงาน 
จัดเก็บ
สินค้า 

รวบรวม
สินค้า 

3 คน 4 คน 6 คน 7 คน 

470.44 633.51 437.89 440.66 474.33 472.18 468.01 466.56 
*S.D. 110.39 53.02 80.60 83.73 107.80 120.40 94.90 108.45 

     * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จากตารางที ่5.4 แสดงให้เห็นว่าวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อแบบปัจจุบันมี 
ระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งแรกจนพนักงานตรวจสอบสินค้าตามรายการของค าสั่งสุดท้ายจนเสร็จใช้เวลา 
470.44 นาท ี(S.D. = 110.39) แต่หากมีการลดจ านวนพนักงานหยิบสินค้าจากเดิม 5 คน เป็น 3 หรือ 
4 คน จะท าให้ระยะเวลาทั้งหมดในระบบของค าสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นเล็กน้อยเป็น 474.33 (S.D. = 107.80) 
และ 472.18 นาที (S.D. = 120.40) เนื่องจากพนักงานหยิบสินค้ามีจ านวนลดลง ในทางตรงกันข้าม 
ถ้าเพ่ิมจ านวนพนักงานหยิบสินค้าเป็น 6 หรือ 7 คน แน่นอนว่าท าให้ค าสั่งซื้อมีระยะเวลาในระบบ
ลดลงเป็น 468.01 (S.D. = 94.90) และ 466.56 นาที (S.D. = 108.45) ส่วนการปรับเปลี่ยนต าแหน่ง
จัดเก็บสินค้าด้วยการย้ายสินค้าท่ีถูกสั่งบ่อยๆมาจัดเก็บไว้บริเวณใกล้จุดเข้า – ออกคลังสินค้าและพ้ืนที่
รวบรวมสินค้า ส่งผลให้ระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งแรกจนพนักงานตรวจนับสินค้าของค าสั่งสุดท้ายเสร็จ
ลดลงอย่างเห็นได้ชัดเป็น 437.89 (S.D. = 80.60) และ 440.66 นาที (S.D. =  83.73) ตามล าดับ  

อย่างไรก็ตาม การปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจากหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ  
(Single order picking) เป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) กลับท าให้ระยะเวลา
ทั้งหมดของค าสั่งซื้อในแต่ละวันเพิ่มข้ึนถึง 633.51 นาที (S.D. = 53.02) เนื่องจากการหยิบสินค้าแบบ
แบ่งเขตมีการก าหนดรอบเวลาเพ่ือรวบรวมค าสั่งซื้อออกเป็น 2 ช่วงเวลา นั่นหมายความว่าในการเดิน
ออกไปหยิบสินค้าของพนักงาน 1 คน สามารถหยิบสินค้าที่จัดเก็บอยู่ในต าแหน่งที่อยู่ในเขตความ
รับผิดชอบของตัวเองซึ้งเป็นส่วนหนึ่งของค าสั่งซื้อหลายๆใบ  ท าให้พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนต้อง
รอจนกระทั่งพนักงานหยิบสินค้าทุกคนหยิบสินค้าจนเสร็จก่อนจะเริ่มหยิบสินค้ารอบใหม่ได้ รวมถึง
พนักงานตรวจสอบสินค้าทั้ง 2 คนก็ยังไม่สามารถเริ่มท างานได้ ต้องรอจนกระทั่งพนักงานหยิบสินค้า
คนสุดท้ายจัดเตรียมสินค้าเรียบร้อยแล้ว จึงเริ่มท าการตรวจนับสินค้าที่มาถึงพร้อมๆกันทีละค าสั่ง 
(Order) 

 ระยะเวลารวมในการท างานพนักงานหยิบสินค้า คือระยะเวลาที่พนักงานทุกคน 
ใช้ไปกับการจัดเตรียมสินค้าในแต่ละวัน เนื่องจากการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) ไม่
สามารถจ าแนกได้ว่าพนักงานแต่ละคนใช้เวลาเท่าใดไปในการหยิบสินค้าของค าสั่งแต่ละใบ เพราะการ
หยิบสินค้าของพนักงานแต่ละรอบเป็นการจัดเตรียมสินค้าของค าสั่งซื้อหลายใบรวมกัน จึงใช้
ระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้ามาใช้ในการวิเคราะห์แทนระยะเวลาที่พนักงานหยิบสินค้าใช้
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ไปในแต่ละค าสั่ง ส่วนระยะเวลาในการตรวจสอบสินค้าไม่ได้ถูกน ามารวมในการวิเคราะห์นี้ เพราะใน
ขั้นตอนการส ารวจข้อมูลได้ท าการเก็บเวลาในการตรวจสอบสินค้าเป็นรายชิ้น จึงท าให้ระยะเวลาใน
การตรวจสอบสินค้าของทุกแนวทางไม่แตกต่างกัน รวมถึงระยะเวลาที่พนักงานใช้ไปในการพิมพ์ค า
สั่งซื้อท่ีมีระยะเวลาสั้นและไม่มีผลต่อระบบการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า  

ตารางที่ 5.5 เปรียบเทียบระยะเวลารวมในการหยิบสินค้า 

ระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้า (นาที) 

 
ปัจจุบัน แบ่งเขต 

การย้ายต าแหน่ง จ านวนพนักงาน 
จัดเก็บ
สินค้า 

รวบรวม
สินค้า 

3 คน 4 คน 6 คน 7 คน 

423.2 462.9 339.37 364.93 433.95 425.06 426.89 411.39 
*S.D. 148.09 143.00 119.37 109.94 141.72 150.92 148.51 149.26 

     * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จากตารางที ่5.5  แสดงให้เห็นว่าวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อแบบปัจจุบันนั้น  
มีระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้า 423.2 นาที (S.D. = 148.09) ซึ่งเมื่อทดสอบด้วยการลด
และเพ่ิมจ านวนพนักงานหยิบสินค้าจาก 5 คน เป็น 3, 4, 6 และ 7 คน พบว่าพนักงานหยิบสินค้าใช้
เวลาในกระบวนการหยิบสินค้าไม่แตกต่างไปจากเดิมมากนัก นั่นคือ 433.95 (S.D. = 141.72), 
425.06 (S.D. = 150.92), 426.89 (S.D. = 148.51) และ 411.39 นาที (S.D. = 149.26) ตามล าดับ 
เพราะการปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานไม่ได้ท าให้พนักงานแต่ละคนใช้เวลาในการหยิบสินค้าแต่ละ
ค าสั่งเพ่ิมขึ้นหรือลดลง แต่จะมีผลต่อระยะเวลารวมของค าสั่งซื้อที่อยู่ในระบบมากกว่า ส่วนการ
เปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและต าแหน่งรวบรวมสินค้า ส่งผลอย่างมากต่อระยะเวลารวมของ
กระบวนการหยิบสินค้า เนื่องจากพนักงานหยิบสินค้าใช้เวลาเดินลดลง เพราะสินค้าที่ถูกลูกค้าสั่ง
บ่อยๆจะถูกจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งใกล้จุดเข้า – ออกของคลังสินค้าหากมีการย้ายต าแหน่งจัดเก็บสินค้า 
หรือเมื่อพนักงานหยิบสินค้าเตรียมสินค้าครบตามค าสั่งก็จะใช้เวลาเดินสั้นลงในการน าสินค้าไปวางไว้
ที่จุดรวบรวมสินค้าในกรณีที่มีการย้ายต าแหน่งรวบรวมสินค้า โดยการเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้า
และต าแหน่งรวบรวมสินค้ามีระยะเวลาในกระบวนการหยิบสินค้า คือ 339.37 (S.D. = 119.37) และ 
364.93 นาที (S.D. = 109.94) ตามล าดับ สาเหตุที่ท าให้ระยะเวลารวมในการเดินหยิบสินค้าเมื่อมี
การเปลี่ยนต าแหน่งรวบรวมสินค้ามาไว้ที่จุดเข้า – ออกบริเวณด้านข้างกลางพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า
มากกว่าระยะเวลารวมในการหยิบสินค้าของการเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้า คือสินค้าที่ถูกสั่งบ่อยๆ 
ยังคงถูกจัดเก็บอยู่ในต าแหน่งที่ไกลจากพ้ืนที่รวบรวมสินค้า ท าให้พนักงานแต่ละคนยังคงต้องใช้
เวลานานไปกับการเดินเพ่ือไปหยิบสินค้าในต าแหน่งดังกล่าว 

ในทางกลับกัน การเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าเป็นแบบแบ่งเขตให้กับพนักงานหยิบ 
สินค้านั้น มีระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้าถึง 462.90 นาที (S.D. = 143.00) ซึ่งถือเป็น
เวลาที่มากที่สุดเมื่อน าไปเปรียบเทียบกับแนวทางการปรับปรุงอ่ืนๆหรือแม้กระทั่งวิธีการหยิบสินค้า
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แบบปัจจุบัน เพราะพนักงานหยิบสินค้าถูกก าหนดให้เริ่มหยิบสินค้าได้ในเวลา 12:00น. และ15:00 น. 
อีกทั้งพนักงานทั้ง 5 คนจะต้องรอจนกระทั่งพนักงานหยิบสินค้าคนใดคนหนึ่งที่เป็นคนสุดท้ายเตรียม
สินค้าเสร็จ จึงจะสามารถเริ่มหยิบสินค้ารอบใหม่ได้ โดยจะแตกต่างกับวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งที่
พนักงานหยิบสินค้าสามารถเริ่มหยิบสินค้าตามค าสั่งใบใหม่ได้ทันทีหลังจากเตรียมสินค้าตามค าสั่งใบ
เดิมเรียบร้อยแล้ว ไม่ต้องเสียเวลารอพนักงานคนอ่ืนๆ  

อย่างไรก็ดี การแบ่งเขตหรือการจ าแนกสินค้านั้นมีผลต่อกระบวนการหยิบสินค้า 
เป็นอย่างมาก เนื่องจากการแบ่งโซนที่ท าให้พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนใช้เวลาในการหยิบสินค้าไม่
สมดุลกัน ก็จะท าให้พนักงานส่วนใหญ่ต้องใช้เวลาไปในการรอคอย (Waiting time) เพ่ือให้พนักงาน
คนสุดท้ายหยิบสินค้าจนครบตามรายการมาก ซึ่งแน่นอนว่าย่อมส่งผลกระทบต่อไปยังกระบวนการ
ถัดไปหรือแม้กระท่ังประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานเอง 

ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบระยะเวลารวมในการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 

ระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (นาที) 
 แบบท่ี 1 แบบท่ี 2 

462.9 438.2 
*S.D. 143.00 147.17 

       * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จากตารางที ่5.6 พบว่าหากมีการปรับเปลี่ยนโซนให้กับกลุ่มสินค้า จะท าให้ 
พนักงานใช้เวลาในการหยิบสินค้าแตกต่างกัน จากการแบ่งเขตโดยการจ าแนกสินค้าตามความถี่ในการ
สั่งของลูกค้าปัจจัยเดียวเป็นการน าจ านวนสินค้าที่ถูกสั่งซื้อเข้ามาใช้ในการพิจารณาด้วย เพราะกลุ่ม
สินค้าท่ีถูกสั่งบ่อยๆจะถูกสั่งด้วยจ านวนที่ไม่มาก ท าให้เกิดความไม่สมดุลในการท างานของพนักงานได้
ในบางครั้ง  ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองสถานการณ์แสดงให้เห็นว่า การปรับเปลี่ยนกลุ่มสินค้าภายใน
โซนท าให้ระยะเวลารวมในการหยิบสินค้าลดลงจากเดิม 462.90 นาที (S.D. = 143.00) เป็น 438.20 
นาที (S.D. = 147.17) นั่นหมายความว่า การจ าแนกกลุ่มสินค้าในวิธีการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตมีผล
อย่างมากต่อระยะเวลารวมในกระบวนการหยิบสินค้า 

 ระยะทางในการเดินของพนักงานหยิบสินค้า คือระยะทางท่ีพนักงานหยิบสินค้า 
รับ Picking list จากส านักงานคลังสินค้า เดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บตามค าสั่งซื้อและน าสินค้าไปวาง
รวมกันไว้ที่พ้ืนที่รวบรวมสินค้า เพ่ือให้พนักงานตรวจสอบสินค้าท างานตามขั้นตอนถัดไป โดยการ
ปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้าจะไม่ถูกน ามาใช้ในการวิเคราะห์ เนื่องจากไม่ว่าจะมีพนักงาน
หยิบสินค้าจ านวนเท่าใด พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนก็ยังคงต้องเดินหยิบสินค้าด้วยระยะทางเฉลี่ย
เท่าเดิม เพราะจ านวนพนักงานไม่มีผลต่อระยะทางในการเดินหยิบสินค้า 
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ตารางที่ 5.7 เปรียบเทียบระยะทางในการเดินของพนักงานหยิบสินค้า 

ระยะทางในการหยิบสินค้า (ม.) 
 

ปัจจุบัน แบ่งเขต 
การย้ายต าแหน่ง 

ต าแหน่ง
จัดเก็บสินค้า 

จุดรวบรวม
สินค้า 

3,892.024 651.58 2,175.76 3,120.25 
*S.D. 573.30 55.18 390.34 542.30 

             * ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

  จากตารางที่ 5.7 แสดงให้เห็นว่าวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อแบบปัจจุบัน ใช้
ระยะทางรวมในการเดินหยิบสินค้าแต่ละวันเฉลี่ย 3,892.024 เมตร (S.D. = 573.30) ซึ่งถือว่าเป็น
ระยะทางที่มากที่สุดเมื่อน ามาเปรียบเทียบกับระยะทางในการเดินของพนักงานหยิบสินค้าหยิบสินค้า
หากมีการเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและต าแหน่งรวบรวมสินค้าซึ่งมีระยะทางรวม 2,175.76 (S.D. 
= 390.34) และ 3,120.25 เมตร (S.D. = 542.30) ตามล าดับ เพราะการปรับเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บ
สินค้าโดยก าหนดให้น าสินค้าที่ถูกสั่งจากลูกค้าบ่อยๆมาไว้บนชั้นวางใกล้กับจุดเข้า – ออกบริเวณ
ด้านข้างของคลังสินค้า จะท าให้ระยะทางในการเดินของพนักงานหยิบสินค้าลดลง 

  ในส่วนของการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจากเดิมที่ให้พนักงานหยิบสินค้าทีละค า
สั่งซื้อเป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต ซึ่งมีระยะทางรวมในการเดินของพนักงานหยิบสินค้าเท่ากับ 
651.58 เมตร (S.D. = 55.18) แน่นอนว่าการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตจะท าให้ระยะทางในการเดิน
หยิบสินค้าลดลงเป็นอย่างมาก เพราะพนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนถูกก าหนดขอบเขตพ้ืนที่ความ
รับผิดชอบให้หยิบสินค้าเฉพาะรายการของค าสั่ง (Order) หลายๆใบที่น ามา Batch รวมกัน โดยที่
พนักงานหยิบสินค้าทั้ง 5 คน ไม่จ าเป็นต้องเดินไปทั่วคลังสินค้าเพ่ือหยิบสินค้าในค าสั่งซื้อ 1 ใบ ท าให้
ในหนึ่งวัน พนักงานหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตเดินออกไปจัดเตรียมสินค้าเพียง 2 รอบเท่านั้น  

 
ผลการศึกษาพบว่า แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานทั้ง 3 ลักษณะ นั่นคือการ

ปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า การปรับการจัดวางต าแหน่งใหม่และการปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงาน
หยิบสินค้าให้เหมาะสมมีผลต่อกระบวนการหยิบสินค้าทั้งด้านบวกและลบแตกต่างกันไปแล้วแต่กรณี 
หากมีการเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าโดยคงวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งและพ้ืนที่รวบรวมสินค้าแบบ
ปัจจุบันไว้ ท าให้ระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งแรกจนกระทั่งพนักงานตรวจอบสินค้าของค าสั่งสุดท้ายเสร็จ
และระยะทางรวมในการเดินของพนักงานหยิบสินค้าลดลง โดยเฉพาะอย่างยิ่งระยะเวลาในการหยิบ
สินค้า (Picking Time) ที่ลดลงถึงร้อยละ 19.80 เช่นเดียวกันกับการปรับเปลี่ยนต าแหน่งรวบรวม
สินค้าจากเดิมที่ถูกก าหนดไว้บริเวณเข้า – ออกด้านหน้ามาไว้บริเวณเข้า – ออกด้านข้างของคลังสินค้า 
เพราะหากพนักงานใช้เวลาไปในการเดินหยิบสินค้าลดลง ย่อมท าให้ระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้า
ลดลงด้วย 
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 ส่วนการเพิ่มหรือลดจ านวนพนักงานหยิบสินค้าไม่ค่อยมีผลต่อระยะทางหรือระยะเวลาในการ
เดินหยิบสินค้า เพราะไม่ว่าจะมีจ านวนพนักงานหยิบสินค้ากี่คน พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนก็ยังคงมี
ระยะทางและระยะเวลาในการเดินเฉลี่ยใกล้เคียงกัน แต่ปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้าก็มีผล
ต่อระยะเวลาตั้งแต่รับค าสั่งแรกจนพนักงานตรวจนับสินค้าของค าสั่งสุดท้ายเสร็จ เนื่องจากจ านวนค า
สั่งซื้อที่เข้ามาในระบบแต่ละวันมีจ านวนเฉลี่ย 35 ค าสั่ง แต่หากมีจ านวนพนักงานลดลงจากเดิม ย่อม
ท าให้งานเสร็จช้าลงไปบ้าง ในทางกลับกันหากพนักงานหยิบสินค้ามีจ านวนมากขึ้น ก็จะท าให้
พนักงานช่วยกันหยิบสินค้าเสร็จได้เร็วขึ้น อย่างไรก็ดี การเพ่ิมหรือลดจ านวนพนักงานหยิบสินค้านั้น 
ไม่ค่อยมีผลต่อประสิทธิภาพการท างานของพนักงานคลังสินค้ากรณีศึกษามากนัก อีกทั้งการเพ่ิม
จ านวนพนักงานหยิบสินค้านี้ ยังท าให้บริษัทกรณีศึกษาต้องมีต้นทุนด้านการด าเนินงานของคลังสินค้า
ในระยะยาวสูงขึ้น โดยจากการสังเกตการณ์ท างานจริงของพนักงานหยิบสินค้านั้น พบว่าพนักงาน
หยิบสินค้าเสียเวลาไปกับการพูดคุยหยอกล้อกับพนักงานคนอ่ืน ท าให้เสียเวลาในการท างานไปอย่าง
มาก ซึ่งแตกต่างไปจากการสอบถามถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินค้ากับหัวหน้างานที่บอกว่า พนักงาน
ต้องท างานล่วงเวลาในบางครั้ง เนื่องจากพนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนใช้เวลานานในการหยิบสินค้า
ของค าสั่งซื้อหนึ่งใบ เพราะการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อท าให้พนักงานหยิบสินค้ามีโอกาสเดินสวนกับ
พนักงานคนอื่นๆได ้

 ส่วนการเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า (Picking method) จากเดิมที่ให้พนักงานหยิบสินค้าทีละ
ค าสั่ง (Single order picking) เป็นการแบ่งเขตให้กับพนักงานหยิบสินค้า (Zone picking) ท าให้
ระยะทางในการเดินของพนักงานหยิบสินค้าลดลงจากเดิมมากถึงร้อยละ 83.26 เนื่องพนักงานหยิบ
สินค้าถูกก าหนดให้หยิบสินค้าเฉพาะสินค้าที่ถูกจัดเก็บอยู่ในพ้ืนที่รับผิดชอบจากค าสั่งซื้อหลายๆใบ
เท่านั้น แต่ก็ส่งผลท าให้ระยะเวลารวมของกระบวนการหยิบสินค้าเพ่ิมขึ้นร้อยละ 9.38 เพรา ะ
พนักงานหยิบสินค้าแต่ละคนต้องรอให้พนักงานหยิบสินค้าทุกคนเตรียมสินค้าเสร็จ จึงจะเริ่มหยิบ
สินค้าตามค าสั่งซื้อในรอบใหม่ได้ ซึ่งแน่นอนว่าย่อมต้องส่งผลต่อระยะเวลาทั้งหมดตั้งแต่รับค าสั่งแรก
จนกระทั่งพนักงานตรวจสอบสินค้าของค าสั่งซื้อสุดท้ายเสร็จด้วย เพราะค าสั่งซื้ อในแต่ละวันจะถูก
รวบรวม (Batch) ให้พนักงานเดินไปหยิบสินค้าในคราวเดียวกัน อีกทั้งเมื่อถึงกระบวนการตรวจสอบ
สินค้า พนักงานตรวจสอบสินค้าก็ต้องรอจนกระทั่งพนักงานคนสุดท้ายหยิบสินค้าในรอบนั้นๆจนเสร็จ 
แล้วจึงสามารถเริ่มการตรวจนับสินค้าท่ีมาถึงพร้อมๆกันทีละค าสั่ง (Order) 

 อย่างไรก็ตาม การแบ่งโซนให้กับกลุ่มสินค้าก็มีผลอย่างมากต่อระยะเวลารวมในการเดินหยิบ
สินค้าของพนักงาน เพราะหากไม่สามารถจัดกลุ่มสินค้าให้พนักงานหยิบสินค้าท างานได้อย่างสมดุลกัน 
ก็จะท าให้พนักงานหยิบสินค้าและพนักงานตรวจสอบสินค้าต้องใช้เวลาไปในการรองานจนกระทั่ ง
พนักงานคนอ่ืนๆท างานเสร็จดังเช่นผลจากการศึกษา ดังนั้นหากต้องการเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าเป็น
การหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตจ าเป็นต้องมีการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลค าสั่งซื้อโดยละเอียด เพ่ือให้
การจ าแนกสินค้าในเขตมีความสมดุลกันมากที่สุดในทุกๆรอบการเดินหยิบสินค้าของพนักงาน  
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 ท้ายที่สุดในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงระบบการท างานภายในคลังสินค้า จ าเป็นต้องมีการ
เปรียบเทียบผลลัพธ์จากแบบจ าลองสถานการณ์ในหลายๆประเด็นควบคู่กันไป เพ่ือให้การปรับปรุงนี้
เกิดประโยชน์สูงสุดต่อประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน ต้นทุนและระดับการให้บริการลูกค้า      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 6 

สรุปผลการวิจัย 
  

การวิจัยการประยุกต์ใช้แบบจ าลองสถานการณ์ในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพกระบวนการ
หยิบสินค้ามีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) เพ่ือศึกษากระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า 2) เพ่ือสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์ที่ใช้ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบนโยบายต่างๆที่มีผลต่อประสิทธิภาพ
กระบวนการหยิบสินค้า เพ่ือประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการท างานในคลังสินค้า และ 3) เพ่ือ
น าแบบจ าลองสถานการณ์ที่ได้ไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปรับปรุงกระบวนการหยิบ
สินค้า ด้วยการศึกษาข้อมูลกระบวนการด าเนินงานในคลังสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของ
บริษัทกรณีศึกษาแห่งหนึ่งภายในระยะเวลา 1 ปี ตั้งแต่วันที่ 15 ส.ค. 2554 ถึง 14 ส.ค. 2555 

 ระเบียบวิธีวิจัยที่ถูกน ามาใช้ในการศึกษานี้ คือวิธีวิจัยเชิงกรณีศึกษากรณีศึกษา ที่ได้เก็บรวม
รวบข้อมูลจากการด าเนินงานจริงภายในคลังสินค้าและสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม 
ExtendSim ที่มีการแสดงผลเป็นภาพเคลื่อนไหว จากข้อมูลที่ประกอบไปด้วย 1) ระยะห่างเวลาการ
เข้ามาของค าสั่งซื้อ (Inter-arrival time) 2) ประเภทและจ านวนสินค้าในค าสั่งซื้อ 3) ระยะทางที่ใช้ใน
การเดินหยิบสินค้าของพนักงาน 4) ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและแผนผังคลังสินค้า และ 5) จ านวน
บุคลากรแต่ละฝ่ายในคลังสินค้า  

 ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบ ผู้วิจัยได้น าผลลัพธ์จากแบบจ าลองสถานการณ์ที่เป็นแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานทั้ง 3 กรณี คือ 1) การปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า (Picking 
method) 2) การปรับการจัดวางต าแหน่งใหม่ และ 3) การปรับเปลี่ยนจ านวนพนักงานหยิบสินค้า มา
เปรียบเทียบกับผลการท างานของระบบจริง ในด้าน 1) ระยะเวลารวมตั้งแต่รับค าสั่งแรกจนกระทั่ง
ตรวจสอบสินค้าของค าสั่งสุดท้าย 2) ระยะเวลารวมทั้งหมดในกระบวนการหยิบสินค้า  และ 3) 
ระยะทางรวมในการเดินหยิบสินค้าของพนักงาน เพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางที่มีผลต่อประสิทธิภาพของ
กระบวนการหยิบสินค้าให้เป็นไปในทิศทางที่ดีขึ้นและคุ้มค่าต่อการเปลี่ยนแปลงด้วยการประมวลผล
ของแบบจ าลองสถานการณ์ 50 ครั้ง 

6.1 อภิปรายผลการวิจัย 

 จากการศึกษามีประเด็นส าคัญที่น ามาอภิปรายผล ดังต่อไปนี้ 

1. เพ่ือศึกษากระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า  ผู้วิจัยได้ใช้วิธีการท าวิจัยเชิง
กรณีศึกษา (Case study research method) ในการศึกษากระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้า
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ด้วยการเข้าไปสอบถาม สังเกตการณ์และรวบรวมข้อมูลจากระบบ เพ่ือให้
ทราบถึงปัญหาและน าข้อมูลเหล่านี้ไปใช้ในการวิเคราะห์ด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ จากการศึกษา
งานวิจัยในอดีตที่เกี่ยวข้องพบว่า มีผู้วิจัยจ านวนน้อยที่ให้ความส าคัญกับการศึกษากระบวนการหยิบ
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สินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ โดยสินค้าประเภทชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์นี้ถือเป็นสินค้าในประเทศที่มีแนวโน้มเจริญเติบโตมากข้ึนเรื่อยๆ  

ผลการวิจัยพบว่า พนักงานในคลังสินค้ากรณีศึกษาใช้เวลาในการหยิบสินค้าไปอย่างไม่
เหมาะสม เนื่องจากค าสั่งซื้อส่วนใหญ่ประกอบด้วยจ านวนสินค้าไม่กี่ประเภทแต่กับต้องใช้เวลาไปใน
การเดินหยิบสินค้าค่อนข้างมากเพราะพนักงานหยิบสินค้าด้วยวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อ อีกทั้ง
พนักงานส่วนใหญ่มิได้ตั้งใจปฏิบัติงานอย่างเต็มที่ ท าให้บางครั้งพนักงานไม่สามารถจัดเตรียมสินค้าได้
ภายในเวลาที่ก าหนด   

2. เพ่ือสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ที่ใช้ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบนโยบายต่างๆที่มีผล
ต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้า เพ่ือประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
คลังสินค้า เมื่อได้ท าการศึกษากระบวนการหยิบสินค้าและทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นแล้ว ผู้วิจัยจึงได้
เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานในคลังสินค้า สามารถแบ่งออกเป็น 3 กรณีคือ 1) 
การเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าเป็นแบบแบ่งเขต 2) การเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและพ้ืนที่รวบรวม
สินค้า และ 3) การปรับจ านวนพนักงานหยิบสินค้าให้เหมาะสม และสร้างแบบจ าลองสถานการณ์จาก
ข้อมูลที่ ได้จากการส ารวจตามที่ได้อธิบายในบทที่ 3 จากนั้นท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์จาก
แบบจ าลองของระบบจริงกับแนวทางต่างๆ เพ่ือศึกษาว่าวิธีการใดมีผลท าให้พนักงานหยิบสินค้าใช้
ระยะทางและระยะเวลาในการหยิบสินค้าลดลง  

ผลการศึกษาพบว่า การจัดวางต าแหน่งใหม่ของต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและพ้ืนที่รวบรวมสินค้า 
มีผลท าให้พนักงานหยิบสินค้าใช้ระยะทางและระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าลดลงจากเดิมอย่างเห็น
ได้ชัด ในทางกลับกัน การเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจากเดิมที่พนักงานใช้วิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่ง
เป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตท าให้พนักงานมีระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้ามากขึ้น ในขณะที่มี
ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลงมากถึงร้อยละ 83.26 ซึ่งอาจเกิดจากการก าหนดโซนให้กับสินค้า
แต่ละประเภทไม่สมดุลกัน เนื่องจากการวิจัยแสดงให้เห็นว่า การแบ่งโซนให้กับการหยิบสินค้านั้น มี
ผลต่อประสิทธิภาพของพนักงานหยิบสินค้าเป็นอย่างมาก หากพนักงานในแต่ละโซนมีงานหยิบสินค้า
ที่ไม่สมดุลกัน ก็จะท าให้เกิดเวลารอคอยในระบบมากขึ้น ส่วนการปรับจ านวนพนักงานหยิบสินค้านั้น 
ไม่มีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าเท่าใดนัก     

3. เพ่ือน าแบบจ าลองสถานการณ์ที่ได้ไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปรับปรุง
กระบวนการหยิบสินค้า จากการท าการวิจัยได้มีการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ในการจ าลองการ
ด าเนินงานภายในคลังสินค้า ซึ่งต้องมีการตรวจสอบและทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง
สถานการณ์ เพ่ือให้แบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นมีความถูกต้อง น่าเชื่อถือและเป็นตัวแทนระบบ
จริงได้ ดังนั้นผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองสถานการณ์ จึงเป็นข้อมูลที่ใกล้เคียงกับระบบการท างานจริง 
ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าได้เป็นอย่างดี รวมถึงแบบจ าลองสถานการณ์ที่
สร้างขึ้นตามข้อมูลและแนวทางการปรับปรุงทั้ง 3 กรณีนั้น ยังสามารถน าเอาผลลัพธ์ที่ได้มาเป็นข้อมูล
และแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหยิบสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด เพ่ือท าให้พนักงานใช้



 76 

ระยะเวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลง โดยที่ผู้ประกอบการยังมิต้องลงทุนเพ่ือท าการ
เปลี่ยนแปลงระบบจริง  

ผลการศึกษาพบว่า การเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าจากหยิบทีละค าสั่งเป็นการหยิบสินค้าแบบ
แบ่งเขตนั้น ท าให้พนักงานใช้ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลงก็จริง แต่มิได้ท าให้ระยะเวลารวมใน
กระบวนการหยิบสินค้าลดลงไปด้วยเสมอ เพราะหากมีการจัดโซนให้กับสินค้าที่ท าให้พนักงานมีงาน
ไม่สมดุลกันในทุกเขต จะส่งผลท าให้ระยะเวลารวมของกระบวนการหยิบสินค้านานขึ้นเพราะเกิดเวลา
รอคอย (Waiting time) ในระบบ นั่นหมายความว่าการจัดโซนที่ดีให้กับสินค้าแต่ละประเภท มีผลต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าในทิศทางที่ดีขึ้น การเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าหรือพ้ืนที่
รวบรวมสินค้านั้น ท าให้พนักงานใช้เวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลงจากเดิม อีกทั้งยัง
เป็นแนวทางการปรับปรุงพ้ืนฐานที่มีผลกระทบกับระบบจริงน้อยที่สุด แต่ก็อาจท าให้พนักงานเกิด
ความสับสนในต าแหน่งจัดเก็บสินค้าในระยะการเปลี่ยนแปลงเริ่มแรกได้ ส่วนการปรับจ านวนพนักงาน
หยิบสินค้าไม่ได้มีผลต่อระยะเวลาและระยะทางรวมในกระบวนการหยิบสินค้า เนื่องจากพนักงานแต่
ละคนใช้ระยะทางและเวลาเฉลี่ยในการเดินหยิบสินค้าเท่ากัน   

6.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากงานวิจัย (Academic and practical contributions) 

6.2.1 ประโยชน์ที่ได้รับเชิงวิชาการ 

เนื่องจากการทบทวนวรรณกรรมในอดีตนั้นแสดงให้เห็นว่านักวิจัยส่วนใหญ่มุ่งเน้นท าการวิจัย
กระบวนการด าเนินงานภายในคลังสินค้าประเภทสินค้าอุปโภคบริโภคและสินค้าทั่วไปดังที่ได้กล่าวไว้
ในบทที่ 2 อีกทั้งยังไม่ค่อยมีนักวิจัยที่ท าการศึกษากระบวนการด าเนินงานภายในคลังสินค้ าประเภท
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ซึ่งมีขนาดเล็กและรูปร่างหลากหลายท าให้ยากต่อการจัดการภายในคลังสินค้า 
โดยชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์นี้เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีบทบาทส าคัญต่อเศรษฐกิจประเทศไทยใน
ปัจจุบันและยังมีการส่งออกเป็นอันดับแรกๆต่อเนื่องกันมาในระยะเวลาหลายปี เนื่ องจากสินค้า
ประเภทนี้เป็นส่วนประกอบส าคัญของเครื่องใช้ไฟฟ้า อุปกรณ์คอมพิวเตอร์และแผงวงจรต่างๆ ผู้วิจัย
ได้เห็นความส าคัญของสินค้าประเภทนี้ จึงได้ท าการศึกษากระบวนการหยิบสินค้าและนโยบายการ
จัดการคลังสินค้าที่เกี่ยวข้อง รวมถึงการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ส าหรับคลังสิ นค้าประเภท
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ อีกท้ังงานวิจัยนี้ยังได้เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหยิบสินค้า
ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นด้วยวิธีการปรับเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้า การจัดวางต าแหน่งใหม่ของ
ต าแหน่งจัดเก็บและรวบรวมสินค้า และการปรับจ านวนพนักงานหยิบสินค้า 

งานวิจัยนี้จึงมีประโยชน์ต่อการน าไปเป็นแนวทางในการศึกษาปรับปรุงระบบการด าเนินงาน
ของคลังสินค้าประเภทชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์เป็นเครื่องช่วยในการ
ตัดสินใจของผู้มีอ านาจ เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานคลังสินค้าให้ดียิ่งขึ้นและ
เป็นการหาแนวทางในการลดต้นทุนที่เกิดขึ้นในการจัดการคลังสินค้า 
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 6.2.2. ประโยชน์ที่ได้รับเชิงปฏิบัติ 

เนื่องจากกระบวนการหยิบสินค้าถือเป็นกิจกรรมหลักที่มีต้นทุนสูงในการจัดการคลังสินค้า 
และเวลาส่วนใหญ่ของกระบวนการหยิบสินค้าคือเวลาที่ใช้ในการเดินหยิบสินค้าของพนักงาน ดังนั้น
การลดระยะทางและระยะเวลาในการเดินหยิบสินค้าของพนักงานจึงเป็นแนวทางในการลดต้นทุนที่
เกิดข้ึนในคลังสินค้า ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาวิธีการหยิบสินค้าและนโยบายที่เก่ียวข้อง เพื่อหาแนวทาง
ที่เหมาะสมต่อการหยิบสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา และเป็นแนวทางในการลดต้นทุนในการจัดการ
คลังสินค้า วงจรการสั่งซื้อ ท าให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วขึ้น เพราะการหยิบ
สินค้าท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยลดวงจรเวลาในการสั่งซื้อของลูกค้าได้ 

  จากที่ไดก้ล่าวไปในบทที่ 3 งานวิจัยนี้ได้เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการหยิบ
สินค้าและนโยบายที่เกี่ยวข้องออกเป็น 3 กรณี โดยแนวทางเหล่านี้จะท าให้พนักงานหยิบสินค้าใช้
ระยะเวลาและระยะทางในการเดินหยิบสินค้าลดลง ซึ่งแน่นอนว่าสามารถช่วยท าให้คลังสินค้า
กรณีศึกษาลดต้นทุนด้านการจัดการคลังสินค้า เพราะเมื่อพนักงานใช้เวลาในการเดินหยิบสินค้าลดลง 
จะท าให้ค าสั่งซื้อของลูกค้าถูกจัดเตรียมให้แล้วเสร็จเร็วขึ้น คลังสินค้าก็ไม่ต้องมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้นใน
ส่วนที่พนักงานต้องท างานล่วงเวลาและการเพิ่มจ านวนพนักงานหยิบสินค้า   

6.3 ข้อจ ากัดและการท าวิจัยในอนาคต 

1. แบบจ าลองสถานการณ์นี้มุ่งเน้นไปในส่วนของการวิเคราะห์เฉพาะระบบการหยิบสินค้า 
เนื่องจากส่งผลโดยตรงต่อระดับการให้บริการและความพึงพอใจของลูกค้า โดยแท้ที่จริงแล้ว ยังมี
กระบวนการอ่ืนๆที่เกี่ยวข้องและเกิดขึ้นในการปฏิบัติงานภายในคลังสินค้า เช่น กระบวนการเติม
สินค้า กระบวนการจัดส่งสินค้าและกระบวนการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า ซึ่งกระบวนการเหล่านี้มี
ความส าคัญไม่แพ้กัน ดังนั้นในการท าวิจัยในอนาคต แบบจ าลองสถานการณ์ควรมีการเพ่ิม
รายละเอียดในส่วนของกระบวนการอ่ืนๆภายในคลังสินค้า เพ่ือให้ได้แบบจ าลองสถานการณ์มีความ
สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น 

  2. เนื่องจากข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมและน ามาใช้ในแบบจ าลองสถานการณ์มีความ
แปรปรวนค่อนข้างมาก ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองสถานการณ์จึงอาจแตกต่างไปจากผลลัพธ์ที่
เกิดขึ้นในระบบการปฏิบัติงานจริง เพราะเป็นการท างานโดยใช้แรงงานคนทั้งหมด เพราะพนักงาน
อาจท างานช้าหรือเร็วกว่าปกติ เทื่อทราบว่ามีการเข้ามาเก็บข้อมูลการปฏิบัติงาน ดังนั้นในการเก็บ
ข้อมูลที่จะน าไปใช้ในแบบจ าลองสถานการณ์ที่เกี่ยวข้องกับแรงงานคนนั้น อาจต้องใช้เวลามากกว่าใน
การศึกษาครั้งนี้  หรือกระท าโดยที่พนักงานไม่รู้ตัว เพราะข้อมูลเหล่ านี้จะมีผลต่อการพัฒนา
แบบจ าลองสถานการณ์โดยตรง จึงต้องมีความครอบคลุมสถานการณ์ต่างๆที่มีโอกาสเกิดขึ้นในคลัง
สินค้ากรณีศึกษาให้มากท่ีสุด เพื่อให้ได้แบบจ าลองสถานการณ์ท่ีมีความน่าเชื่อถือและถูกต้องเมื่อน าไป
ประยุกต์ใช้งานจริง 

 3. การศึกษานี้พบว่าวิธีการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตนั้นเป็นกระบวนการที่ท าให้เกิดเวลารอ
คอย (Waiting time) ในระบบมากทั้งในกระบวนการหยิบสินค้าเองและการตรวจสอบสินค้าซึ่งเป็น
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กิจกรรมต่อจากการหยิบสินค้า ดังนั้นในการท าวิจัยในอนาคตจ าเป็นต้องมีการส ารวจและวิเคราะห์
ข้อมูลค าสั่งซื้อ รวมถึงจ านวนสินค้าเพ่ิมข้ึน ก่อนน าไปใช้ในกระบวนการวิเคราะห์และก าหนดต าแหน่ง
จัดเก็บของสินค้าแต่ละประเภท เพราะการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้ามีความแตกต่างกันไปตามช่วงฤดูกาล 
(Seasonal) เพ่ือให้พนักงานแต่ละคนมีงานหยิบสินค้าในแต่ละรอบสมดุลกันมากที่สุด 

 4. การวิจัยนี้ได้ท าการก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานเพียงมิติเดียว นั่น
คือ ท าการเปลี่ยนแปลงการท างานด้านเดียว เช่น ในการศึกษาที่มีการเปลี่ยนวิธีการหยิบสินค้าก็ยังคง
มีการแบ่งโซนให้กับสินค้าตามจ านวนพนักงานหยิบสินค้าในปัจจุบัน ดังนั้นในการท าวิจัยในอนาคต
ควรก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงานคลังสินค้าให้หลากหลายมากขึ้น 
ยกตัวอย่างเช่นวิธีการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต (Zone picking) อาจมีการปรับจ านวนพนักงานหยิบ
สินค้าภายในแบบจ าลองสถานการณ์ หรือการปรับการจัดวางต าแหน่งใหม่ของพ้ืนที่รวบรวมสินค้า 
อาจท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ที่น าการปรับเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้าเข้ามาร่วมในการ
วิเคราะห์นี้ เพ่ือให้ได้แนวทางการปรับปรุงให้ออกมาเหมาะสมกับระบบการท างานมากท่ีสุด 

 5. เวลาที่ใช้ในกระบวนการหยิบสินค้าและกระบวนการตรวจสอบสินค้าของงานวิจัยนี้ เป็น
เวลาเฉลี่ยในการท างานของพนักงานแต่ละคนรวมกัน ซึ่งแท้จริงแล้วพนักงานแต่ละคนใช้เวลาในการ
ท างานแตกต่างกันไป ส าหรับผู้ที่สนใจที่จะน าเอาการวิจัยนี้ไปต่อยอด ควรท าการศึกษากระบวนการ
หยิบสินค้าโดยเฉพาะเวลาที่พนักงานใช้ในการหยิบสินค้า (Picking time) ซึ่งมีความแปรปรวนนี้ ให้
อยู่ในรูปแบบ Stochastic เพ่ือให้แบบจ าลองสถานการณ์ที่สร้างขึ้นสามารถอธิบายถึงพฤติกรรมและ
ได้ผลลัพธ์ใกล้เคียงกับระบบการท างานจริงมากท่ีสุด 
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ภาคผนวก ก 
 



การส ารวจข้อมูลที่ใช้ในแบบจ าลองสถานการณ์ 

โดยข้อมูลที่เป็นองค์ประกอบส าคัญในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการหยิบ
สินค้า เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของกระบวนการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้านั้น ได้ถูกเก็บ
รวบรวมข้อมูลการสั่งสินค้าจากฐานข้อมูลของบริษัท สามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้ 

 ข้อมูลการเข้ามาในระบบของค าสั่งสินค้า 
 ข้อมูลประเภทและจ านวนสินค้าของค าสั่งสินค้าแต่ละใบ 
 ข้อมูลระยะทางในการหยิบสินค้า 
 ข้อมูลระยะเวลาของกิจกรรมภายในคลังสินค้า 

โดยข้อมูลที่ใช้ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์นี้จะเป็นข้อมูลที่ได้จากการสุ่มตัวอย่าง 
จากข้อมูลทั้งหมดภายในระยะเวลา 1 ปีเพ่ือความสะดวกในการวิเคราะห์ เนื่องจากข้อมูลทั้งหมดที่
ส ารวจมานั้นมีจ านวนมากและยากต่อการน าไปวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ของข้อมูลแต่ละประเภท  

1.  ข้อมูลการเข้ามาในระบบของค าสั่งสินค้า 

 หลังจากการส ารวจเก็บข้อมูลการเข้ามาในระบบของค าสั่งสินค้าแต่ละใบในช่วงระหว่างวันที่ 
15 ส.ค. 2554 ถึง 14 ส.ค. 2555 และท าการสุ่มตัวอย่างแล้วนั้น พบว่าข้อมูลที่ได้จากระบบนั้นไม่
สมบูรณ์ ท าให้ได้การกระจายตัวของข้อมูลไม่ต้องตามระบบการปฏิบัติงานจริงของพนักงาน ดังนั้นจึง
ต้องท าการเก็บข้อมูลภาคสนาม เพ่ือให้ได้ตัวอย่างข้อมูลที่ใกล้เคียงกับระบบการท างานจริงมากที่สุด 
ซึ่งสามารถสรุปข้อมูลระยะห่างเวลาของการเข้ามาในระบบของค าสั่งซื้อ (Inter-arrival time) ได้ดัง
ตารางที ่ก.1 และรูปที่ ก.1 

ตารางท่ี ก.1 ข้อมูลระยะห่างเวลาของค าสั่งซื้อที่ส่งเข้ามาในระบบ WMS 

ระยะห่างเวลาของการ
เข้ามาในระบบของ
ค าสั่งสินค้า (นาที) 

จ านวน
ข้อมูล 

สัดส่วนร้อยละ 
สัดส่วนร้อย
ละสะสม 

1 10 17.54386 17.54386 
2 1 1.754386 19.29825 
3 8 14.03509 33.33333 
4 3 5.263158 38.59649 
5 2 3.508772 42.10526 
6 6 10.52632 52.63158 
7 5 8.77193 61.40351 
8 4 7.017544 68.42105 
9 1 1.754386 70.17544 
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ตารางท่ี ก.1 ข้อมูลระยะห่างเวลาของค าสั่งซื้อที่ส่งเข้ามาในระบบ WMS (ต่อ) 

ระยะห่างเวลาของการ
เข้ามาในระบบของ
ค าสั่งสินค้า (นาที) 

จ านวน
ข้อมูล 

สัดส่วนร้อยละ 
สัดส่วนร้อย
ละสะสม 

10 2 3.508772 73.68421 
11 1 1.754386 75.4386 
12 3 5.263158 80.70175 
13 1 1.754386 82.45614 
15 1 1.754386 84.21053 
16 2 3.508772 87.7193 
19 1 1.754386 89.47368 
25 2 3.508772 92.98246 
30 1 1.754386 94.73684 
43 1 1.754386 96.49123 
66 1 1.754386 98.24561 
75 1 1.754386 100 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ก.1 การกระจายตัวของข้อมูลระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อ 

เมื่อได้ข้อมูลการกระจายตัวของระยะห่างเวลาการเข้ามาของค าสั่งซื้อแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือ 
น าข้อมูลที่ได้มาทดสอบการกระจายตัวด้วยโปรแกรม StatFit ซึ่งเป็นโปรแกรมเสริมใน ExtendSim 
โดยข้อมูลทั้งหมดจะถูกทดสอบไคว์สแควร์ (Chi-squared test) และ Kolmogorov-Smirnov 
รวมถึงพิจารณาหารูปแบบการกระจายตัวของข้อมูลที่เหมาะสม (Goodness of fit) ด้วยกลไกภายใน
โปรแกรม และจะเห็นได้ว่าการวิเคราะห์ข้อมูลของโปรแกรมนั้นข้อมูลระยะห่างเวลามีการกระจายตัว
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แบบ Negative binomial (การแจกแจงแบบทวินามลบ) ซึ่งเป็นการกระจายตัวแบบไม่ต่อเนื่อง 
(Discrete distribution) ดังรูปที่ ก.2 – ก.3 

รูปที่ ก.2 ผลการวิเคราะห์รูปแบบการกระจายตัวของข้อมูลจากโปรแกรม statFit 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ก.3 กราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลแบบ Negative binomial 

2. ข้อมูลประเภทและจ านวนสินค้าของค าสั่งสินค้าแต่ละใบ 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลรายละเอียดความต้องการของลูกค้าจาก Picking list พบว่าลูกค้ามี
ความต้องการกลุ่มสินค้าและจ านวนแตกต่างกันไป ซึ่งจากรายละเอียดของ Picking list สามารถแยก
ประเภทของค าสั่งซื้อได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ คือ ค าสั่งซื้อที่มีสินค้าประเภทเดียวและค าสั่งซื้อที่ประกอบ
ไปด้วยสินค้า ตั้งแต่ 2 ประเภทขึ้นไป ดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ ก.4 และ ก.5    
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รูปที่ ก.4 ตัวอย่างค าสั่งซื้อที่มี 1 ประเภทสินค้า 

 

รูปที่ ก.5 ตัวอย่างค าสั่งซื้อที่ประกอบด้วยสินค้า 2 ประเภทขึ้นไป 

เนื่องจากข้อมูลค าสั่งซื้อสินค้าที่เก็บรวบรวมมานั้นมีจ านวนมาก ดังนั้นจึงได้ท าการเลือก
ข้อมูลค าสั่งสินค้าด้วยวิธีการสุ่มเลขท่ีค าสั่งสินค้าจากข้อมูลทั้งหมดโดยใช้ฟังก์ชั่น Random number 
ในโปรแกรม Microsoft excel จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์เพ่ือแบ่งสินค้าออกเป็นกลุ่มตาม 
Picking list ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าและยอดการสั่งสินค้า จากข้อมูลค าสั่งซื้อสามารถจัดกลุ่มสินค้าและ
รูปแบบค าสั่งซื้อของลูกค้าได้เป็น 31 ประเภทและ 51 รูปแบบ รวมถึงมีสัดส่วนความน่าจะเป็นของ
กลุ่มสินค้าและรูปแบบค าสั่งซื้อ โดยสามารถสรุปได้ดังตารางท่ี ข.1 และ ข.2 ในภาคผนวก ข 
 

ค ำส่ังซ้ือประกอบไปด้วยสินค้ำ 

ประเภท LED เพยีงชนิดเดียว 

ค ำส่ังซ้ือประกอบไปด้วยสินค้ำ 

ประเภท SCP และ MCB 
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ส่วนการจ าแนกกลุ่มสินค้าในแต่ละโซนนั้น เริ่มจากการน าข้อมูลค าสั่งซื้อมาวิเคราะห์ เพ่ือหา
ความน่าจะเป็นที่สินค้าแต่ละประเภทอยู่ในค าสั่งซื้อ ด้วยการดูจากรายการของค าสั่งซื้อแต่ละใบ  
จากนั้นน าตัวเลขความน่าจะเป็นของสินค้าแต่ละประเภทนี้เป็นเกณฑ์ในการจัดหมวดหมู่ เพ่ือให้การ
แบ่งโซนมีปริมาณงานสมดุลกันมากที่สุด นั่นหมายถึงการไม่ท าให้งานไปตกอยู่กับพนักงานหยิบสินค้า
คนใดคนหนึ่งเท่านั้น ด้วยการก าหนดโซนให้กับสินค้าแต่ละประเภท จนกระทั่งแต่ละโซนมีความน่าจะ
เป็นสะสมมีค่าใกล้เคียงกัน ค่าความน่าจะเป็นสะสมของแต่ละโซน จะเห็นได้ว่าในแต่ละโซนนั้นมี
จ านวนกลุ่มสินค้าแตกต่างกันไป ขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้าในกลุ่มสินค้านั้นๆ  ดังแสดงใน
ตารางที ่ข.3 ในภาคผนวก ข 

จากการศึกษารายละเอียดและจ านวนของสินค้าแต่ละกลุ่มนั้น สามารถแบ่งสัดส่วนความ
น่าจะเป็นของจ านวนสินค้าในแต่ละกลุ่ม โดยสรุปได้ดังแสดงในตารางที่ ข.4 ถึง ข.34 ในภาคผนวก ข 
โดยข้อมูลจ านวนสินค้าที่มีการสั่งซื้อจากลูกค้าได้ถูกแปลงจากจ านวนสินค้าทั้งหมดตามค าสั่งซื้อเป็น
จ านวนกล่องและชิ้นตามกระบวนการปฏิบัติงานของพนักงานหยิบสินค้า ยกตัวอย่างเช่น ลูกค้า
ต้องการสินค้ากลุ่มที่ 1 จ านวน 19 ชิ้น พนักงานจะท าการหยิบสินค้าเป็นกล่องทั้งหมด 1 กล่องและ
สินค้าแยกชิ้นอีก 9 ชิ้น เนื่องจากการจัดเก็บสินค้ากลุ่มนี้มีสินค้าภายในกล่องจ านวน 10 ชิ้น ซึ่งใน
กรณีนี้จะถือว่าสินค้าที่พนักงานหยิบสินค้าต้องจัดเตรียมเป็นจ านวนทั้งสิ้น 10 หน่วย เพราะพนักงาน
หยิบสินค้าจะหยิบสินค้าออกท้ังกล่อง เพ่ือความสะดวกและรวดเร็วในการท างาน 

3. ข้อมูลระยะทางในการหยิบสินค้า 

ข้อมูลระยะทางและระยะเวลาของการหยิบสินค้าภายในคลังสินค้านั้นเป็นที่ทราบกันดีว่าทั้ง
คู่เป็นข้อมูลที่มีความสัมพันธ์กันอย่างยิ่ง หากมีระยะทางในการหยิบสินค้ามาก แน่นอนว่าพนักงานก็
ย่อมต้องเสียเวลาไปกับการเดินหยิบสินค้า โดยข้อมูลระยะทางจะท าการส ารวจจากแผนผังคลังสินค้า 
จากนั้นน าข้อมูลระยะทางและจ านวนสินค้าที่ได้ไปวิ เคราะห์ด้วยการสร้างสมการ Regression เพ่ือ
น าไปหาระยะเวลาในการหยิบสินค้าต่อไป ส่วนระยะเวลาในการหยิบสินค้าแบบแบ่งโซนนั้น จะมีการ
หาอัตราความเร็วในการเดินของพนักงานด้วยการเก็บข้อมูลเพ่ิมเติมจากค่าเฉลี่ยของเวลาการเดินหยิบ
สินค้าของพนักงานหยิบสินค้าทุกคน 

การส ารวจข้อมูลระยะทางในการหยิบสินค้าได้จากการวัดระยะทางจากแผนผังคลังสินค้า
แบบตาราง ซึ่งระยะทางของการหยิบสินค้าในที่นี้หมายถึงระยะทางจากส านักงานคลังสินค้าไปยัง
ต าแหน่งจัดเก็บสินค้าจนถึงน าสินค้าไปรวบรวมไว้ที่จุดจัดเรียงสินค้า เพ่ือรอการตรวจสอบความ
ถูกต้องของสภาพและจ านวนสินค้า โดยการวัดระยะทางบริเวณจัดเก็บสินค้านี้ จะใช้ระยะทางใน
ต าแหน่งกึ่งกลางของชั้นวางสินค้าแต่ละประเภทหรือโซนเท่านั้น ยกตัวอย่างเช่น การวัดระยะทาง
บริเวณจัดเก็บสินค้าของสินค้ากลุ่ม 1 ที่บันทึกได้คือ 1.5 เมตร ดังแสดงในรูปที่ ก.6 
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รูปที่ ก.6 ตัวอย่างการวัดระยะทางบริเวณชั้นวางสินค้า 

การส ารวจข้อมูลระยะทางในการหยิบสินค้าของวิธีการหยิบสินค้าทีละค าสั่งซื้อแบบปัจจุบัน 
การเปลี่ยนต าแหน่งจัดเก็บสินค้า การเปลี่ยนต าแหน่งรวบรวมสินค้า รวมถึงการเปลี่ยนวิธีการหยิบ
สินค้าเป็นการหยิบสินค้าแบบแบ่งเขตจากแผนผังของคลังสินค้ากรณีศึกษานั้น ใช้การวัดระยะทาง
แบบตารางเพ่ือความสะดวกต่อการเก็บข้อมูล จึงอาจเกิดความคลาดเคลื่อนขึ้นได้ และสามารถสรุปได้
ดังตารางที่ ก.2 และ ก.3 

ตารางท่ี ก.2 ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าของแต่ละ Pattern ในการหยิบสินค้าแบบต่างๆ 

ล าดับที่ 
ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า (ม.) 

ปัจจุบัน 
เปลี่ยนต าแหน่ง
จัดเก็บสินค้า 

เปลี่ยนต าแหน่ง
รวบรวมสินค้า 

1 106.2 64.2 90.5 
2 130.2 34.2 114.5 
3 58.2 73.2 58.5 
4 73.2 58.2 58.5 
5 46.2 34.2 35.5 
6 142.2 192.2 153.5 
7 148.2 118.2 132.5 
8 153.2 100.2 132.5 
9 94.2 73.2 55.5 
10 46.2 58.2 58.5 
11 160.2 130.2 144.5 
12 106.2 46.2 67.5 
13 106.2 46.2 90.5 
14 118.2 58.2 91.5 
15 91.2 46.2 44.5 
16 100.2 179.2 91.5 
17 58.2 58.2 46.5 
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ตารางท่ี ก.2 ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าของแต่ละ Pattern ในการหยิบสินค้าแบบต่างๆ (ต่อ) 

18 82.2 40.2 64.5 
19 94.2 34.2 55.5 
20 130.2 40.2 132.5 
21 165.2 154.2 126.5 
22 94.2 114.2 79.5 
23 148.2 79.2 132.5 
24 112.2 82.2 96.5 
25 130.2 112.2 144.5 
26 82.2 96.2 64.5 
27 103.2 147.2 64.5 
28 103.2 46.2 64.5 
29 100.2 64.2 84.5 
30 82.2 108.2 55.5 
31 73.2 106.2 35.5 
32 130.2 94.2 91.5 
33 118.2 99.2 79.5 
34 70.2 34.2 46.5 
35 94.2 46.2 78.5 
36 170.2 147.2 138.5 
37 178.2 99.2 162.5 
38 73.2 105.2 58.5 
39 106.2 76.2 90.5 
40 176.2 153.2 126.5 
41 160.2 130.2 144.5 
42 136.2 52.2 120.5 
43 153.2 100.2 132.5 
44 82.2 106.2 69.5 
45 171.2 106.2 144.5 
46 94.2 40.2 55.5 
47 148.2 88.2 132.5 
48 103.2 102.2 73.5 
49 79.2 111.2 52.5 
50 112.2 64.2 96.5 
51 118.2 125.2 79.5 
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ตารางท่ี ก.3 ระยะทางในการเดินหยิบสินค้าแบบแบ่งเขต 

Zone No. ระยะทาง (ม.) 
1 61.4 
2 61.4 
3 73.4 
4 79.4 
5 67.4 

4. ข้อมูลระยะเวลาของกิจกรรมภายในคลังสินค้า 

ในแบบจ าลองสถานการณ์มีกิจกรรมมากมายที่มีความจ าเป็นต่อการวิเคราะห์ระบบการ
ท างาน ซึ่งเวลาที่ใช้ไปในแต่ละกิจกรรมนั้นย่อมส่งผลต่อเวลารวมในการด าเนินงานภายในคลังสินค้า
ทั้งหมด สามารถสรุปได้ออกเป็น 3 กิจกรรม ประกอบด้วย การพิมพ์ค าสั่งซื้อ การหยิบสินค้าและการ
ตรวจสอบสินค้า โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.1 กิจกรรมการพิมพ์ค าสั่งซ้ือ 

 การพิมพ์ค าสั่งซื้อเป็นหน้าที่ของเจ้าหน้าที่ส านักงานคลังสินค้า หลังจากที่ลูกค้าส่ง
ค าสั่งซื้อเข้าในระบบ พนักงานจะท าการพิมพ์ Picking list และน าไปวางไว้ในตะกร้าหน้าห้อง รอ
พนักงานหยิบสินค้ามาน าไปจัดเตรียมสินค้าตามรายการความต้องการของลูกค้า เนื่องจากเป็น
กิจกรรมที่ใช้เวลาน้อย จึงไม่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการท างานเท่าใดนัก ดังตารางที่ ก.4 

ตารางท่ี ก.4 ข้อมูลเวลาในการพิมพ์ Picking list แต่ละใบ 

เวลา 
(วินาที) 

จ านวนข้อมูล สัดส่วนร้อยละ 
สัดส่วนร้อยละ

สะสม 
42 1 5 5 
43 1 5 10 
44 2 10 20 
45 1 5 25 
46 1 5 30 
48 1 5 35 
49 3 15 50 
50 1 5 55 
52 1 5 60 
53 2 10 70 
55 1 5 75 
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ตารางท่ี ก.4 ข้อมูลเวลาในการพิมพ์ Picking list แต่ละใบ 

เวลา 
(วินาที) 

จ านวนข้อมูล สัดส่วนร้อยละ 
สัดส่วนร้อยละ

สะสม 
60 2 10 85 
61 1 5 90 
63 1 5 95 
66 1 5 100 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ก.7 การกระจายตัวของข้อมูลเวลาในการพิมพ์ Picking list 

จากนั้นน าข้อมูลเวลาในการพิมพ์ Picking List เหล่าดังรูปที่ 7 ไปทดสอบหาการกระจายตัว
ของข้อมูลที่เหมาะสมด้วยโปรแกรม StatFit พบว่าข้อมูลเวลาในการพิมพ์ Picking list มีการกระจาย
ตัวแบบ Poisson ซึ่งเป็นการกระจายตัวแบบไม่ต่อเนื่อง  และเวลาที่ถูกใช้ในแบบจ าลองของ
กระบวนการนี้ คือ Poisson (51.6) โดยมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ ก.8 – ก.9 
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รูปที่ ก.8 ผลการวิเคราะห์รูปแบบการกระจายตัวของข้อมูลจากโปรแกรม statFit 

 

 

 

 

 
 
 

 
 

 
รูปที่ ก.9 กราฟแสดงการกระจายตัวของข้อมูลแบบ Poisson 

4.2 กิจกรรมการหยิบสินค้า 

กระบวนการหยิบสินค้า จะเริ่มจากการที่พนักงานหยิบสินค้าน า Picking list จาก 
ส านักงานคลังสินค้าเดินไปยังต าแหน่งจัดเก็บสินค้าตามรายการจนครบถ้วนตามจ านวน โดยเวลาที่ใช้
ส่วนใหญ่ในกระบวนการนี้เกิดจากการเดินไปยังบริเวณชั้นวางสินค้า ดังแสดงผลในรูปที่ ก.10 และ 
ตารางที่ ก.5 
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รูปที่ ก.10 การกระจายตัวของข้อมูลเวลาในการหยิบสินค้า 

ตารางท่ี ก.5 ข้อมูลเวลาในการหยิบสินค้า 

เวลา (นาที) 
ระยะทาง 

(ม.) 
จ านวนสินค้า 

จ านวน
ข้อมูล 

สัดส่วนร้อย
ละ 

สัดส่วนร้อยละ
สะสม 

1.21 - 7.17 31.4 1 - 100 30 9.40 9.40 
1.32 - 6.26 32.8 1 - 200 8 2.51 11.91 
2 - 9.3 43.4 1 - 250 31 9.72 21.63 
3.19 - 9.14 44.8 1 - 200 9 2.82 24.45 
2.12 - 14.34 55.4 1 - 250 28 8.78 33.23 
3.55 - 10.28 56.8 1 - 200 5 1.57 34.80 
2.18 - 14.41 70.4 1 - 250 32 10.03 44.83 
3.09 - 6.2 71.8 1 - 125 10 3.13 47.96 
3.04 - 9.89 91.4 1 - 175 28 8.78 56.74 
3.29 - 14.11 92.8 1 - 250 23 7.21 63.95 
2.41 - 10.52 103.4 1 - 200 20 6.27 70.22 
2.5 - 17.42 104.8 1 - 300 27 8.46 78.68 
3.34 - 17.42 115.4 1 - 500 19 5.96 84.64 
3.19 - 11.59 116.8 1 - 200 19 5.96 90.60 
4.43 - 14.46 127.4 1 - 250 17 5.33 95.92 
5.48 - 20.32 128.8 1 - 300 13 4.08 100.00 

 

 

0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.00

12.00

สดัส่วนร้อยละ

เวลา (นาที)



 93 

จากข้อมูลที่ได้สามารถน ามาหาความสัมพันธ์ระหว่างเวลา ระยะทางและจ านวน 
สินค้า รวมถึงการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยการสร้างสมการถดถอยพหุคูณ (Multiple regression 
analysis) ดังตารางที่ ก.6 ซึ่งเป็นการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระมากกว่า 1 ตัว
แปรและได้รูปแบบความสัมพันธ์ดังสมการที่ (1) 

                                   𝑦 = 0.026𝑎 + 0.041𝑏 − 0.035   (1) 

เมื่อ  y = ระยะเวลาในการหยิบสินค้า (นาที) 
  a = ระยะทางในการเดินหยิบสินค้า (เมตร) 
 b = จ านวนสินค้าแต่ละกลุ่มในค าสั่งซื้อ 

 

ตารางท่ี ก.6 การวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ของข้อมูล 

Coefficients 

Model 

Unstandardized 
Coefficients 

Standardize
d 

Coefficients t Sig. 

B 
Std. 
Error 

Beta 

1 
(Constant) -.035 .212   -.166 .868 
Distance .026 .002 .231 11.010 .000 
Quantity .041 .001 .861 40.985 .000 

a. Dependent Variable: Time 

ANOVA 

Model 
Sum of 
Squares 

df 
Mean 
Square 

F Sig. 

1 
Regression 3485.449 2 1742.725 1010.016 .000b 
Residual 545.240 316 1.725     
Total 4030.689 318       

a. Dependent Variable: Time 
b. Predictors: (Constant), Quantity, Distance 
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  เพ่ือเป็นการยืนยันว่าความสัมพันธ์ระหว่างระยะทาง จ านวนสินค้าและเวลาในการ
หยิบสินค้า จึงท าการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยวิธีการวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ (Correlation Analysis) ใน
โปรแกรมส าเร็จรูป จนได้ผลดังแสดงในตารางที่ ก.7  

ตารางท่ี ก.7 ผลการค านวณหาค่าสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร 

Correlations 

  PickingTime Distance Quantity 

PickingTime Pearson Correlation 1 .382** .902** 

Sig. (2-tailed)  .000 .000 

N 319 319 319 

Distance Pearson Correlation .382** 1 .175** 

Sig. (2-tailed) .000  .002 

N 319 319 319 

Quantity Pearson Correlation .902** .175** 1 

Sig. (2-tailed) .000 .002  

N 319 319 319 
**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).  

  จากตารางข้างต้น ผลการค านวณหาค่าสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรโดยมีระยะเวลา
หยิบสินค้า (Picking time) เป็นเกณฑ์ พบว่าระยะเวลาหยิบสินค้ามีค่าสหสัมพันธ์กับระยะทางและ
จ านวนสินค้าเท่ากับ 0.382 และ 0.902 ตามล าดับ ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่า ระยะทางและจ านวน
สินค้ามีความสัมพันธ์กับระยะเวลาหยิบสินค้าทางบวก อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ผู้วิจัย
จงึได้ใช้สมการที่ (1) นี้ในแบบจ าลองในส่วนของการค านวณเวลาการหยิบสินค้า 

4.3 กิจกรรมการตรวจสอบสินค้า 

กระบวนการตรวจสอบสินค้า เริ่มต้นหลังจากพนักงานหยิบสินค้าหยิบสินค้าครบ 
ตามรายการในค าสั่งซื้อไปวางไว้บริเวณพ้ืนที่รวบรวมสินค้า พนักงานตรวจสอบสินค้า จะท าการตรวจ
นับจ านวนสินค้าให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า 

  เวลาในการตรวจสอบสินค้าถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ประกอบไปด้วยเวลาที่ใช้ในการ
สรุปจ านวนสินค้าแต่ละรายการและเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบสินค้าแต่ละชิ้น แล้วน าไปหาค่าเฉลี่ย 
โดยเวลาที่ใช้ในการสรุปจ านวนสินค้านั้น จะมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า ดังแสดง
ในตารางที่ ข.35 ในภาคผนวก ข และรูปที่ ก.11 
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รูปที่ ก.11 การกระจายตัวของข้อมูลเวลาการตรวจสิบสินค้า 

   เมื่อได้ข้อมูลเวลาการตรวจสอบสินค้าครบทั้งสองอย่างแล้ว จึงน าเวลา
เหล่านี้ไปหาค่าเฉลี่ย และได้สมการที่ (2) เพ่ือใช้ในการค านวณหาเวลาการตรวจสอบสินค้าของค า
สั่งซื้อแต่ละใบในแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึน ดังนี้  

 

ดังที่กล่าวไปข้างต้น สมการของเวลาในการตรวจสอบสินค้าได้มาจากเวลาที่พนักงาน
ตรวจสอบสินค้าใช้ในการ Overview ค าสั่งซื้อ เนื่องจากในค าสั่งซื้อหนึ่งใบ อาจมีสินค้าประเภท
เดียวกันถูกลูกค้าสั่งแยกกันตาม Purchase order จึงท าให้พนักงานตรวจสอบสินค้าต้องใช้เวลาใน
การรวบรวมสินค้าเฉลี่ยต่อค าสั่งซื้อหนึ่งใบที่ 0.5 นาที ส่วนเวลาที่พนักงานใช้ในการตรวจสอบสินค้า 
ก็ได้จากการรวบรวมเวลาที่พนักงานใช้ในการตรวจนับสินค้าต่อชิ้นและได้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 0.0291 
นาทีต่อชิ้น โดยเวลาที่พนักงานตรวจสอบใช้ไปในการ Overview ค าสั่งซื้อและตรวจนับสินค้ารายชิ้น
นั้นจะได้แสดงตามตารางที่ ข.35 ในภาคผนวก ข 
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ตารางท่ี ข.1 สัดส่วนความน่าจะเป็นของกลุ่มสินค้าแต่ละรายการ 

ประเภท
สินค้า 

ชื่อประเภท
สินค้า 

ความน่าจะ
เป็น 

1 TMF1 0.05957 
2 TMF2 0.04681 
3 Cover plate 0.01702 
4 Marking 0.02128 
5 Section 0.00426 
6 Switch 0.02128 
7 Enclose 0.00426 
8 RCD 0.0766 
9 SDA 0.00851 
10 OVR 0.00426 
11 DB formula 0.02128 
12 SPE 0.02128 
13 Formula link 0.00426 
14 Control 0.20851 
15 Breaker 0.01702 
16 AUX 0.05106 
17 TMA 0.00426 
18 LED 0.00851 
19 Fuse 0.02979 
20 MCB 0.09362 
21 SCP 0.07234 
22 MCCB 0.03404 
23 TMD 0.04255 
24 Block 0.04255 
25 Jumper 0.01702 
26 Handle 0.00851 
27 Timer 0.02128 
28 Circuit board 0.00426 
29 Kits 0.01277 
30 Fibre 0.00426 
31 Motor 0.01702 
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ตารางท่ี ข.2 สัดส่วนความน่าจะเป็นของรูปแบบค าสั่งซื้อ 

Pattern 
No. 

ประเภทสินค้า 
ความน่าจะ

เป็น 

1 
TMF1 

0.02239 
TMF2 

2 Control 0.24627 
3 Switch 0.01493 
4 Fuse 0.03731 
5 MCB 0.05224 

6 

Enclose 

0.00746 

Fuse 
Switch 
Handle 
Breaker 
Kits 

7 
Block 

0.00746 
Section 

8 

Cover plate 

0.01493 
Block 
Marking 
Jumper 

9 
RCD 

0.00746 
SPE 

10 MCCB 0.02985 

11 
Circuit board 

0.00746 
Control 

12 TMD 0.02985 
13 TMF1 0.04478 
14 Block 0.01493 
15 AUX 0.01493 

16 

RCD 

0.00746 
SCP 
MCB 
OVR 
DB formula 
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ตารางท่ี ข.2 สัดส่วนความน่าจะเป็นของรูปแบบค าสั่งซื้อ (ต่อ) 

Pattern 
No. 

ประเภทสินค้า 
ความน่าจะ

เป็น 
17 Marking 0.00746 

18 
MCB 

0.01493 
SCP 

19 RCD 0.05224 

20 
Control 

0.00746 
MCB 

21 

TMF1 

0.00746 
TMF2 

Formula link 

Kits 

22 

DB formula 

0.00746 
MCB 

RCD 

SCP 

23 
Control 

0.02239 
Timer 

24 

AUX 

0.00746 TMF1 

TMF2 

25 

Control 

0.00746 
TMF1 

Handle 

Breaker 

26 

SCP 

0.01493 MCB 

SPE 
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ตารางท่ี ข.2 สัดส่วนความน่าจะเป็นของรูปแบบค าสั่งซื้อ (ต่อ) 

Pattern 
No. 

ประเภทสินค้า 
ความน่าจะ

เป็น 

27 

SCP 

0.00746 
DB formula 
MCB 
RCD 
SDA 

28 
SCP 

0.02985 MCB 
RCD 

29 
RCD 

0.00746 
TMF2 

30 
DB formula 

0.00746 SCP 
MCB 

31 SDA 0.00746 
32 Motor 0.02985 

33 
TMD 

0.00746 
MCCB 

34 SCP 0.01493 
35 TMF2 0.02239 

36 

MCCB 

0.00746 

TMD 
TMF1 
TMA 
Breaker 
AUX 

37 

MCB 

0.00746 
Control 
Block 
TMD 

38 
Switch 

0.00746 
Fuse 
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ตารางท่ี ข.2 สัดส่วนความน่าจะเป็นของรูปแบบค าสั่งซื้อ (ต่อ) 

Pattern 
No. 

ประเภทสินค้า 
ความน่าจะ

เป็น 

39 
TMF1 

0.00746 TMF2 
MCCB 

40 

Breaker 

0.00746 
TMD 
AUX 
Kits 
MCCB 

41 
Control 

0.00746 Fibre 
Block 

42 
Control 

0.03731 
AUX 

43 

Jumper 

0.00746 
Marking 
Block 
Cover plate 

44 LED 0.00746 

45 
Control 

0.00746 Block 
LED 

46 
SCP 

0.00746 
RCD 

47 
Control 

0.01493 AUX 

Timer 

48 

SCP 

0.00746 
RCD 
MCB 
SPE 
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ตารางท่ี ข.2 สัดส่วนความน่าจะเป็นของรูปแบบค าสั่งซื้อ (ต่อ) 

Pattern 
No. 

ประเภทสินค้า 
ความน่าจะ

เป็น 

49 
SCP 

0.00746 DB formula 
SPE 

50 
TMF2 

0.00746 
TMD 

51 
Switch 

0.00746 
TMD 

ตารางท่ี ข.3 ความน่าจะเป็นสะสมของแต่ละโซน 

Zone No. ประเภทสินค้า 
ความน่าจะเป็น

สะสม 
1 Control 0.2085 

2 

MCB 

0.2000 

MCCB 
Fuse 
Timer 
Kits 
Enclose 
Fibre 

3 

RCD 

0.1957 

Block 
Marking 
Cover plate 
SDA 
OVR 
Circuit board 
DB formula 
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ตารางท่ี ข.3 ความน่าจะเป็นสะสมของแต่ละโซน (ต่อ) 

Zone No. ประเภทสินค้า 
ความน่าจะเป็น

สะสม 

4 

SCP 

0.1957 

TMD 
Switch 
Breaker 
LED 
Formula link 
SPE 
Section 
TMA 

5 

TMF1 

0.2 

TMF2 
Jumper 
Motor 
Handle 
AUX 

ตารางท่ี ข.4 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 1 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.07143 
2 0.07143 
3 0.07143 
12 0.07143 
20 0.07143 
24 0.07143 
40 0.07143 
41 0.07143 
50 0.07143 
54 0.07143 
100 0.14286 
237 0.07143 
266 0.07143 
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ตารางท่ี ข.5 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 2 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.091 
2 0.091 
4 0.091 
7 0.182 
21 0.091 
24 0.091 
85 0.091 
120 0.091 
190 0.091 
220 0.091 

ตารางท่ี ข.6 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 3 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
100 0.333 
105 0.333 
240 0.333 

ตารางท่ี ข.7 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 4 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
11 0.25 
50 0.25 
180 0.25 
200 0.25 
250 0.25 

ตารางท่ี ข.8 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 5 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
10 1 
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ตารางท่ี ข.9 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 6 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.2 
10 0.6 
116 0.2 

ตารางท่ี ข.10 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 7 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
96 1 

ตารางท่ี ข.11 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 8 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.053 
3 0.105 
4 0.053 
5 0.158 
6 0.053 
10 0.158 
20 0.105 
22 0.053 
30 0.053 
80 0.053 
115 0.105 
200 0.053 

ตารางท่ี ข.12 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 9 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.5 
11 0.5 

ตารางท่ี ข.13 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 10 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
4 1 
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ตารางท่ี ข.14 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 11 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.2 
2 0.2 
3 0.2 
10 0.2 
19 0.2 

ตารางท่ี ข.15 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 12 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
3 0.2 
10 0.2 
20 0.4 
230 0.2 

ตารางท่ี ข.16 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 13 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
3 1 
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ตารางท่ี ข.17 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 14 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น  จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.065  69 0.022 
2 0.109  70 0.043 
3 0.065  72 0.022 
4 0.087  101 0.022 
5 0.065  103 0.022 
9 0.022  120 0.022 
10 0.065  127 0.022 
11 0.022  142 0.022 
15 0.022  168 0.022 
24 0.022  187 0.022 
40 0.022  200 0.043 
45 0.022  246 0.022 
50 0.022  250 0.022 
59 0.022  260 0.022 
63 0.022  

ตารางท่ี ข.18 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 15 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.25 
11 0.25 
30 0.25 
136 0.25 

ตารางท่ี ข.19 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 16 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.211 
3 0.053 
4 0.053 
6 0.053 
10 0.105 
14 0.053 
30 0.053 
50 0.053 
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ตารางท่ี ข.19 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 16 (ต่อ) 

60 0.053 
62 0.053 
80 0.053 
94 0.053 
109 0.053 
150 0.053 
175 0.053 

ตารางท่ี ข.20 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 17 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
17 1 

ตารางท่ี ข.21 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 18 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
30 0.5 
50 0.5 

ตารางท่ี ข.22 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 19 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.143 
10 0.143 
28 0.143 
40 0.143 
44 0.143 
70 0.143 
87 0.143 
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ตารางท่ี ข.23 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 20 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.043 
2 0.087 
8 0.043 
10 0.087 
15 0.043 
20 0.087 
30 0.087 
40 0.13 
55 0.043 
60 0.043 
112 0.043 
120 0.043 
132 0.043 
180 0.043 
214 0.043 
250 0.043 
280 0.043 

ตารางท่ี ข.24 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 21 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
4 0.063 
6 0.063 
10 0.25 
15 0.125 
20 0.25 
30 0.125 
50 0.063 
205 0.063 
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ตารางท่ี ข.25 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 22 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.286 
3 0.286 
4 0.143 
22 0.143 
68 0.143 

ตารางท่ี ข.26 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 23 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.273 
3 0.182 
7 0.091 
10 0.091 
15 0.091 
33 0.091 
271 0.091 
376 0.091 

ตารางท่ี ข.27 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 24 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
10 0.111 
40 0.111 
70 0.111 
100 0.111 
107 0.111 
112 0.111 
150 0.111 
210 0.111 
490 0.111 
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ตารางท่ี ข.28 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 25 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
14 0.333 
140 0.333 
160 0.333 

ตารางท่ี ข.29 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 26 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.5 

140 0.5 

ตารางท่ี ข.30 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 27 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
2 0.2 
20 0.4 
30 0.2 
40 0.2 

ตารางท่ี ข.31 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 28 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 1 

ตารางท่ี ข.32 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 29 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.333 
15 0.333 
86 0.333 

ตารางท่ี ข.33 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 30 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
5 1 
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ตารางท่ี ข.34 สัดส่วนความน่าจะเป็นของจ านวนสินค้ากลุ่มที่ 31 

จ านวนสินค้า (ชิ้น) ความน่าจะเป็น 
1 0.75 
5 0.25 

 

ตารางท่ี ข.35 ข้อมูลเวลา Overview ค าสั่งซื้อและการตรวจสอบสินค้าต่อชิ้น 

เวลา (นาที)  เวลา (นาที) 
สรุปจ านวน

สินค้า 
 ตรวจสอบ

สินค้า 
ตรวจสอบ

สินค้า 
0.24  0.03 0.03 
0.58  0.02 0.02 
0.39  0.02 0.03 
0.3  0.02 0.02 
0.05  0.02 0.03 
0.23  0.02 0.03 
1.37  0.02 0.03 
0.57  0.01 0.03 

  0.02 0.02 
  0.01 0.02 
  0.02 0.03 
  0.06 0.03 
  0.05 0.03 
  0.04 0.03 
  0.05 0.03 
  0.04 0.03 
  0.04 0.03 
  0.01 0.03 
  0.04 0.03 
  0.05 0.03 
  0.04 0.03 
  0.02 0.03 
  0.03 0.04 
  0.03 
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นางสาวณัฐวดี ปัญญาพานิช เกิดเมื่อวันที่ 19 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2529 ที่จังหวัดประจวบคีรี
ขันธ์ เป็นบุตรคนที่สอง ในจ านวน 2 คน ของนายปรีชา และ นางกาญจนา ปัญญาพานิช ส าเร็จ
การศึกษาในหลักสูตรภาควิชาเทคโนโลยีสารสนเทศ สถาบันเทคโนโลยีนานาชาติสิรินธร 
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ในปีการศึกษา 2551 จากนั้นเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรสหสาขาวิชาการ
จัดการด้านโลจิสติกส์ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงการณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2554 
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