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 This thesis examines the methods and procedures for developing a simulation 
model for analyzing warehouse operations which can be subsequently applied to evaluate 
the effectiveness of warehouse improvement initiatives.  A warehouse operated by a 
manufacturer of roof tiles and synthetic woods is chosen as the case study.  The study 
focuses its model development efforts on those warehouse activities directly related to the 
fulfillment of customer orders as they significantly govern the quality of service as 
perceived by the customers.  
 

After thoroughly observing the operations at the selected warehouse, the study 
decides to divide the model into four modules including 1) Arrivals of customer orders, 2) 
Handling of pallet load orders, 3) Handling of less-than-pallet load orders, and 4) Truck 
Loading.  The simulation model is developed using the “Extend” simulation program with 
each module being constructed separately before all being linked up to form the full model. 
The validation and verification of the model indicates that the model has the capability to 
reasonably replicate the situations actually experienced at the warehouse and can be 
applied to assess various alternatives for improving warehouse operations.  The analysis 
results as produced by the model would provide information about the potential impacts of 
these improvement alternatives that will in turn lead to more effective decisions on the 
improvement of warehouse operations. 
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5.2 รายละเอียดของกลุมสินคาที่ใชในการวิเคราะหดวยแบบจําลองสถานการณ  91 
5.3 สัดสวนความนาจะเปนของจํานวนรายการสินคาในแตละใบจัดสินคา  92 
5.4 สัดสวนความนาจะเปนของกลุมสินคาในแตละรายการ  93 
5.5 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู ขาว  93 
5.6 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู สี  94 
5.7 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนเล็ก ขาวและสี  95 
5.8 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทแผนเรียบ  96 
5.9 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคา ประเภทไมฝาเฌอรา  96 
5.10 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราขวาน ทุกประเภท  97 
5.11 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคา ประเภทอุปกรณ  98 
5.12 ตัวอยางการบันทึกขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา  99 
5.13 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา  100 
5.14 ขอมูลปริมาณสินคาที่มีอยูจริงภายในคลังสินคา  102 
5.15 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร (กรณีรถยกวิ่งเปลา)   

108 
5.16 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร (กรณีรถยกขนสินคา)   

110 
5.17 ผลตัวอยางขอมูลที่ใชในการหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่รถยก  111 
5.18 ขอมูลเวลาที่ใชในการจัดสินคาที่มีจํานวนสินคาเทากับ 100 แผน  115 
5.19 ผลตัวอยางขอมูลที่ใชในการหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่จัดสินคา  117 
5.20 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการขนสินคาแตละพาเลทขึ้นรถบรรทุก   120 
6.1 ผลของเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง  131 
6.2 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคาที่ไดปรับปรุงใหม  134 
 
 
 
 



สารบัญภาพ 
ภาพประกอบ  หนา 
2.1 การสนับสนุนการผลิตของคลังสินคา  6 
2.2 การรวบรวมสินคาของคลังสินคา  6 
2.3     การรวบรวมสินคาจากโรงงานหลายแหง  6 
2.4 การทอยการขนสงคราวละมากๆ เปนการขนสงยอย  7 
2.5 กระบวนการเคลื่อนที่ของสินคาภายในคลังสินคา  8 
2.6 การจัดเก็บสินคาแบบวางซอนกันบนพื้นคลังสินคา  10 
2.7 การจัดเก็บสินคาบนชั้นวางแบบเลือกได  11 
2.8 การจัดเก็บสินคาบนชั้นวางแบบอาศัยแรงโนมถวง  11 
2.9 การจัดเก็บสินคาบนชั้นวางของแบบที่รถสามารถเขาออกได  12 
2.10 การจัดเก็บสินคาบนชั้นวางของแบบที่รถสามารถขับผานได  13 
2.11 ลักษณะของ Pallet Truck  14 
2.12 ลักษณะของ Counterbalance Truck  14 
2.13 ลักษณะของ Narrow-Aisle Truck  15 
2.14 ลักษณะของรถเครน   15 
2.15 ลักษณะของระบบสายพาน   16 
2.16 กราฟความสัมพันธของระบบที่มีความตอเนื่องกัน   22 
2.17 กราฟความสัมพันธของระบบที่ไมมีความตอเนื่อง  22 
2.18 แผนผังขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณ   24 
2.19 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม GPSS   33 
2.20 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม SLAM  33 
2.21 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม SIMCRIPT  34 
2.22 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Extend  34 
2.23 การวิเคราะหทางแยกอยางละเอียด   37 
2.24 การวิเคราะหทางแยกอยางหยาบ  37 
2.25 แผนผังบริเวณขนถายสินคา   39 
2.26 แผนผังคลังสินคา   42 
2.27 กระบวนการสรางขอมูลที่ใชในแบบจําลองสถานการณ   42 
3.1 แผนผังภายในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5   46 
3.2 แผนผังคลังสินคา   47 
3.3 สวนสํานักงานคลังสินคา   47 
3.4 บริเวณจัดเก็บสินคาแบบกองเก็บบนพื้นคลัง   48 
3.5 บริเวณที่ใชจัดเก็บสินคาแบบชั้นวางของ   49 

 



สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพประกอบ  หนา 
3.6 บริเวณจัดเก็บวัตถุดิบ  49 
3.7 บริเวณจัดเศษแหงที่ 1  50 
3.8 บริเวณจัดเศษแหงที่ 2  51 
4.1 โครงสรางการดําเนินงานของกระบวนการจัดสินคาภายในคลังสินคา  64 
4.2 ตัวอยางบล็อกในโปรแกรม Extend  65 
4.3 ตัวอยางไดอะล็อคในโปรแกรม Extend  65 
4.4 ขั้นตอนการเขามาบริการของลูกคา  68 
4.5 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจําลองใบจัดสินคา  69 
4.6 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจําลองการเขามาใชบริการของลูกคา  70 
4.7 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท  71 
4.8 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท  73 
4.9 แบบจําลองสถานการณในสวนของการเขาไปหยิบสินคา ณ บริเวณที่จัดเก็บและนําออกมา

นอกคลังสินคา  
 

74 
4.10 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท   75 
4.11 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท  77 
4.12 แบบจําลองสถานการณในสวนของการตรวจสอบปริมาณสินคากอนดําเนินการจัดสินคา   

77 
4.13 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดสินคา  78 
4.14 แบบจําลองสถานการณในสวนของการขนยายสินคาจากบริเวณที่จัดสินคาเศษไปยังบริเวณ

ทารถ  
 

78 
4.15 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก   79 
4.16 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก  80 
4.17 แบบจําลองสถานการณในสวนเจาหนาที่รถยก ทั้งสวนของกระบวนการจัดสินคาเต็มพาเลท

และไมเต็มพาเลท  
 

81 
4.18 แบบจําลองสถานการณในสวนของเจาหนาที่จัดสินคา  82 
4.19 แบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาทั้งหมด  83 
5.1 การกระจายตัวของการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย   86 
5.2 ใบจัดสินคา   89 
5.3 ใบจัดสงสินคา   90 
5.4 ตัวอยางบริเวณที่ใชจัดเก็บสินคา   99 
5.5 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได (กรณีรถยกวิ่งเปลา)  105 

 
 



สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพประกอบ  หนา 
5.6 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได (กรณีขนสินคาที่ไมใช

กระเบื้องสี)  
 

106 
5.7 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได (กรณีขนสินคาที่เปน

กระเบื้องสี)  
 

107 
5.8 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร (กรณีรถยกวิ่ง

เปลา)   
 

108 
5.9 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร(กรณีรถยกขน

สินคา)   
 

110 
5.10 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (กรณีสินคาประเภท

กระเบื้อง)  
 

113 
5.11 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (กรณีสินคาประเภทแผน

เรียบและไมฝาเฌอรา)  
 

114 
5.12 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (กรณีสินคาประเภท

อุปกรณ)  
 

115 
5.13 การกระจายตัวของเวลาที่ใชในการจัดสินคาที่มีปริมาณเทากับ 100 แผน  116 
5.14 ลักษณะอุปกรณเสริมที่ใชยกระดับบริเวณขึ้นสินคา 118 
5.15 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคา (กรณีใชแรงงานคน

ในการจัดเรียงสินคา)  
 

119 
5.16 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการจัดเรียงสินคาแตละพาเลท  120 
6.1 ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองและนาเชื่อถือของแบบจําลอง  124 
6.2 ผลลัพธที่ไดจากการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองดวยชุดคําส่ัง Trace   126 
6.3 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองดวยภาพเคลื่อนไหว  127 
6.4 แบบจําลองสถานการณในสวนที่เก็บขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บ 136 
6.5 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางที่จัดเก็บกลุมสินคาที่ 1 (กอนการปรับปรุง)  136 
6.6 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางที่จัดเก็บกลุมสินคาที่ 1 (หลังการปรับปรุง)  137 
6.7 แบบจําลองสถานการณในสวนที่กําหนดคาแกไขของเจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดเศษ    

138 
6.8 คาแกไขของเจาหนาที่รถยก (กอนการปรับปรุง)  138 
6.9 คาแกไขของเจาหนาที่รถยก (หลังการปรับปรุง)  140 
6.10 แบบจําลองสถานการณในสวนของเจาหนาที่รถยก  140 
6.11 จํานวนของเจาหนาที่รถยกในสวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท  (กอนการปรับปรุง)  140 

 
 



สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพประกอบ  หนา 
6.12 จํานวนของเจาหนาที่รถยกในสวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท  (หลังการปรับปรุง)  140 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



คําอธิบายสัญลักษณและคํายอ 
  
สัญลักษณ/คํายอ ความหมาย 
  
CNF 0 สําหรับลูกคาประเภท EXF, 1 สําหรับลูกคาประเภท CNF 
Finish จํานวนสินคาที่จัดเสร็จแลว หนวยเปนพาเลท 
No. หมายเลขของใบจัดสินคา 
Pallet จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
Pallet1 จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
Pallet2 จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
Pallet3 จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
Pallet4 จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
Pieces จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
Pieces1 จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
Pieces2 จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
Pieces3 จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
Pieces4 จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
SumPallet จํานวนพาเลททั้งหมดในใบจัดสินคา 
SumPieces จํานวนแผนทั้งหมดในใบจัดสินคา 
Type กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
Type1 กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
Type2 กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
Type3 กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
Type4 กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 1 
บทนํา 

 

1.1. ความเปนมา 

The Council of Logistics Management (CLM) ไดนิยามคําวา “โลจิสติกส  
(Logistics)” วา เปนกระบวนการวางแผน ปฏิบัติ และควบคุมกระบวนการเคลื่อนยาย จัดเก็บ
วัสดุ สินคา บริการและขอมูลท่ีเก่ียวของ ตั้งแตกระบวนการผลิตไปจนถึงผูบริโภค เพ่ือใหสามารถ
รองรับความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  

เนื่องจากโลจิสติกสมีความเกี่ยวของกับการบริโภคในชีวิตประจําวันของมนุษย  และมี
ความสําคัญมากขึ้นทุกขณะ  ทําใหมีผูสนใจในการดําเนินงานของระบบโลจิสติกสเปนจํานวนมาก   
แตอยางไรก็ตามโลจิสติกสเปนงานที่มีความซับซอน และขอบเขตงานคลอบคลุมตั้งแตเร่ิมตน
กระบวนการผลิตไปจนทายสุดที่ผูบริโภค Lambert, Stock และ Ellram (1998) ไดสรุปกิจกรรมที่
เก่ียวของในกระบวนการโลจิสติกส ไวดังนี้ 

• การใหบริการลูกคา (Customer Service)  

• การขนสงและการจราจร (Traffic and Transportation) 

• การจัดการวัสดุคงคลัง (Inventory Management) 

• กระบวนการสั่งสินคา (Order Processing) 

• การขนยายวัสดุ (Material Handling) 

• การจัดซื้อ (Purchasing) 

• การจัดการคลังสินคา (Warehousing) 

การจัดการคลังสินคา (Warehousing) เปนกิจกรรมหนึ่งในกระบวนการโลจิสติกสที่มี
ความสําคัญอยางมาก   จากตารางที่ 1.1 จะเห็นวาคาใชจายของการดําเนินงานเกี่ยวกับคลังสินคา
มีมูลคาคิดเปนสัดสวนที่สูงมากเมื่อเทียบกับกิจกรรมอื่นในระบบโลจิสติกส จะเปนรองก็เพียงคา
ใชจายในงานดานการขนสงและการจัดเก็บสินคาคงคลังเทานั้น 
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ตารางที่ 1.1 สัดสวนคาใชจายของแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในระบบโลจิสติกส 

ที่มา : Glaskowsky และคณะ (1992) 

ภาวะเศรษฐกิจถดถอยในชวงที่ผานมา  ทําใหการแขงขันระหวางบริษัทผูประกอบการเพิ่ม
มากขึ้นทั้งนี้เพ่ือใหสามารถแขงขันในตลาดได  ผูประกอบการจึงมุงเนนพัฒนาการใหบริการและ
ใชยุทธวิธีลดราคาสินคา   ในสภาพการณเชนนี้ผูประกอบการจําตองแบกรับภาระคาใชจายที่สูงขึ้น
ในขณะที่มีรายรับลดลง   ดังนั้นหากมีการจัดการคลังสินคาที่ดีและมีประสิทธิภาพก็ยอมจะเปนหน
ทางหนึ่งที่จะทําใหผูประกอบการสามารถแขงขันในตลาดไดตอไป 

แตปญหาในการพัฒนาการจัดการเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานภายในคลังสินคาที่พบ
เปนประจํา  มักเก่ียวของกับการกระจายสินคาและการเคลื่อนยายสินคาหรือวัสดุภายในคลังสินคา 
ทั้งนี้สามารถสรุปออกไดเปน 3 ประเด็นหลัก คือ 

• การปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานเดิม  เปนการหาสาเหตุขอบกพรองของการ
ทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ ซึ่งถาหากทราบสาเหตุและไดรับการปรับปรุงอยางเหมาะ
สม ก็จะสงผลใหการทํางานโดยรวมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

• การจัดพื้นที่ภายในคลังสินคา เปนการวางตําแหนงเคร่ืองมือหรือสินคาซึ่งมีผลตอการ
ทํางานภายในคลังสินคาทั้งทางตรงและทางออม   ตําแหนงที่ไมเหมาะสมจะทําให
เกิดความยากลําบากในการเคลื่อนยายสินคา  เชน การวางสินคาที่มียอดขายสูงไวใน
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บริเวณที่เขาถึงไดยาก ทําใหหยิบไดลําบากและเสียเวลาเพราะถูกกีดขวางจากกิจ
กรรมอื่น เปนตน  

• การบริหารทรัพยากรที่ใชเคล่ือนยายวัสดุและสินคาที่มีอยูอยางจํากัด เชน คน รถยก 
ฯลฯ ใหเกิดประโยชนสูงสุด   หลายครั้งพบวามีบางหนวยงานที่มีรถยกหลายคัน แต
ใชงานประจําเพียงบางคันเทานั้น ในขณะที่บางหนวยงานมีรถยกไมเพียงพอทําให
ตองทํางานลวงเวลาอยูบอยๆ   ปญหาประเภทนี้เปนผลจากการบริหารที่ไมเหมาะสม 

การปรับปรุงหรือออกแบบระบบการทํางานการเคลื่อนยายวัสดุ หรือสินคาภายในคลังสิน
คาเปนงานที่มีคาใชจายสูง  เชน ตนทุนของสิ่งกอสราง เคร่ืองมือและอุปกรณ ระบบและ
เทคโนโลยี ฯลฯ  นอกจากนี้ยังมีคาใชจายทางออมเกิดขึ้นอยูเสมอ ไมวาจะเปนคาสูญเสียโอกาส
ในการทํางานเนื่องจากการหยุดระบบเดิมเพื่อติดตั้งและทดสอบระบบใหม  คาใชจายของการฝก
ฝนทักษะผูทํางานใหพรอมรับระบบใหม เปนตน   ดังนั้นกอนที่จะนําระบบใหมเขามาดําเนินการ
จําเปนตองพิจารณาผลตอบแทนที่ได และคาใชจายหรือส่ิงที่สูญเสียไปในแตละทางเลือกใหรอบ
คอบเสียกอน  เพ่ือตัดสินใจเลือกทางเลือกท่ีกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 

จากการสํารวจพบวา การเลือกวิธีปรับปรุงและพัฒนาระบบคลังสินคาที่ผานมาจะขึ้นกับ
ประสบการณและวิจารณญาณของผูบริหารเปนสวนใหญ อาจมีการวิเคราะหเพียงบางสวน แตก็ไม
ถูกตองตามหลักวิชาการนัก     แตในปจจุบันมีวิธีการที่เรียกวา “การสรางแบบจําลองสถานการณ 
(Simulation)” ซึ่งเปนการจําลองเหตุการณที่เกิดขึ้นจริงลงในคอมพิวเตอร ทําใหการวิเคราะหและ
การตัดสินใจในการดําเนินงานเปนไปอยางสะดวกและรวดเร็วขึ้น ทดลองปรับปรุงระบบไดอยาง
สะดวก พรอมทั้งสามารถแสดงผลลัพธที่คาดวาจะไดรับจากการปรับปรุง โดยไมจําเปนตอง
ทดลองหรือปรับปรุงระบบจริงซึ่งอาจจะตองเสียเวลาและคาใชจายสูง  

ในประเทศไทยไดเร่ิมมีการใชแบบจําลองสถานการณในการปรับปรุงกิจกรรมการกระจาย
สินคา และเคลื่อนยายสินคาภายในคลังสินคา แตวิธีการดังกลาวก็ยังไมเปนที่นิยมแพรหลายใน
ประเทศไทย และวิธีการปฏิบัติก็ยังไมเปนที่ชัดเจน ทั้งที่มีความตองการใชงานเปนอยางมาก   ดัง
นั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองพัฒนา   และประยุกตใชวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณใน
คอมพิวเตอรใหสามารถปฎิบัติงานไดจริง เพ่ือเปนประโยชนในการศึกษาและพัฒนาตอไป 

1.2. วัตถุประสงคของการศึกษา 

การศึกษานี้ไดกําหนดวัตถุประสงคเพ่ือเปนแนวทางในการดําเนินการศึกษา ดังตอไปนี้ 

1. เพ่ือทบทวนทฤษฎี แนวความคิด และการศึกษาที่ผานมาที่เก่ียวของกับการสรางแบบ
จําลองสถานการณการจัดการเกี่ยวกับการเคลื่อนยายวัสดุและสินคาภายในคลังสินคา 
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2. เพ่ือศึกษากิจกรรมการกระจายสินคาอยางละเอียด จนเกิดความรูและความเขาใจ
เพียงพอที่จะกําหนดแนวทางการพัฒนาและปรับปรุงการจัดการเคลื่อนยายวัสดุ สิน
คาภายในคลังสินคาไดอยางถูกตองและเหมาะสม 

3. เพ่ือศึกษาวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณ ที่ใชในการวิเคราะหกิจกรรมกระจาย
สินคาภายในคลังสินคา ซึ่งเปนประโยชนตอการปรับปรุงกระบวนงานและการจัดสรร
ทรัพยากร 

4. เพ่ือทําการทดสอบการสรางแบบจําลองภายใตสถานการณจริง ทั้งนี้เพ่ือใชเปนมาตร
ฐานในการพัฒนาระบบการทํางานภายในคลังสินคาตอไป 

1.3. ขอบเขตของการศึกษา 

การศึกษานี้จะทําการพัฒนาแบบจําลองสถานการณ   เพ่ือประโยชนในการปรับปรุงและ
พัฒนาการดําเนินการเคลื่อนยายสินคา และกระจายสินคาภายในคลังสินคาของบริษัทผูผลิต
กระเบื้องมุงหลังคาและไมฝาสังเคราะหแหงหนึ่ง โดยเนนในสวนของการใหบริการแกลูกคา ซึ่งคล
อบคลุมตั้งแตการเขามาใชบริการของลูกคาไปจนถึงกระบวนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก กอน
ที่จะนําสินคาออกจากคลังตอไป 

1.4. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ผลที่คาดวาจะไดรับในการศึกษานี้มีดังตอไปนี้ 

1. ทําใหเขาใจถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาการทํางานภายในคลังสินคา เชน ความลาชาที่
เกิดขึ้นจากการวางผังที่ไมเหมาะสม การขาดแคลนทรัพยากร เปนตน 

2. สามารถใชแบบจําลองที่พัฒนาขึ้นในการกําหนดแนวทางการพัฒนาหรือปรับปรุง
ระบบการทํางานที่เหมาะสม  

3. แบบจําลองสามารถนําไปใชในการจัดพื้นที่ภายในคลังสินคาซึ่งจะอํานวยความสะดวก
แกการเคลื่อนยายสินคาในอนาคต 

4. แบบจําลองจะชวยในการวิเคราะหหาปริมาณทรัพยากรที่จําเปนตอการกระจายสินคา
ภายในคลังสินคา เชน จํานวนของรถยกที่ตองการ เปนตน 

 



บทที่ 2 
การทบทวนแนวความคิด และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 

การทบทวนแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวของกับ การสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนิน
งานภายในคลังสินคา สามารถแยกออกไดเปน 2 สวน คือ แนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวของกับคลัง
สินคาและการดําเนินงานภายในคลังสินคา กับแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวของกับการสรางแบบ
จําลองสถานการณ ซึ่งจะไดกลาวถึงตามลําดับตอไป และเมื่อเขาใจถึงแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียว
ของแลว ลําดับถัดไป จะเปนการทบทวนผลงานในอดีตที่เก่ียวของ ทั้งนี้ก็เพ่ือเปนแนวทางและขอ
ปฏิบัติในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาตอไป 

2.1. คลังสินคา 

คลังสินคาเปนจุดเชื่อมตอที่สําคัญระหวางหนวยงานตางๆ ที่อยูในระบบโลจิสติกส เปน
หนวยงานที่มีหนาที่สงเสริมการดําเนินงานของหนวยงานอื่นใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการ
วิเคราะหการดําเนินงานภายในคลังสินคา จําเปนอยางย่ิงที่จะตองกลาวถึงรายละเอียดซึ่งเกี่ยวกับ
หนาที่และบทบาทของคลังสินคา กิจกรรมภายในคลังสินคา ระบบการจัดเก็บวัสดุและสินคาภาย
ในคลังสินคา เครื่องมือที่ใชในการเคลื่อนยายวัสดุและสินคา รวมทั้งวิธีการประเมินประสิทธิภาพ
ในการปฏิบัติงานภายในคลังสินคา ทั้งนี้ก็เพ่ือใหการศึกษาและวิเคราะหการดําเนินงานภายในคลัง
สินคามีความครบถวนและถูกตองมากที่สุด 

2.1.1. หนาที่และบทบาทของคลังสินคา 

โดยทั่วไปคลังสินคามีหนาที่หลักในการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคา ตั้งแตกระบวนการผลิต
ไปจนถึงการจัดจําหนาย แตนอกจากนี้คลังสินคาก็ยังมีหนาที่และบทบาทที่สําคัญอื่นๆ อีกใน
ระบบโลจิสติกส ซึ่ง Lambert และคณะ (1998) ไดระบุหนาที่ของคลังสินคาไวดังนี้ 

• สนับสนุนการผลิต (Manufacturing Support)   คลังสินคาเปนที่รวบรวมวัตถุดิบกอน
สงตอไปยังโรงงานผลิต (Plant) โรงงานผลิตจึงไมตองทําหนาที่รับและจัดเก็บวัตถุดิบ
เอง ทําใหสามารถทําการผลิตไดสะดวกขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 การสนับสนุนการผลิตของคลังสินคา 

ที่มา : Lambert และคณะ (1998) 

• รวบรวมสินคาจากโรงงานแตละแหง  เพ่ือนําไปสงใหลูกคาแตละรายที่มีความ
ตองการสินคาหลายชนิด (Mixing Product)   ในกรณีนี้หากทําการสงสินคาโดยตรง
จากแตละโรงงานไปใหลูกคาแตละราย  จะทําใหมีจํานวนเที่ยวที่ขนสงมากและสิ้น
เปลืองคาใชจายกวาการนําสินคาแตละประเภทมาสงที่คลังสินคากอน ซึ่งจะชวยลด
จํานวนเที่ยวการขนสงลง ดังรูปที่ 2.2 

 
รูปที่ 2.2 การรวบรวมสินคาของคลังสินคา 

ที่มา : Lambert และคณะ (1998) 

• เปนศูนยรวมสินคาในกรณีที่มีโรงงานหลายแหง หากสามารถเปลี่ยนระบบการขนสง
สินคาจากการสงโดยตรงจากโรงงานไปยังลูกคาแตละราย  เปนการขนสงผานคลังสิน
คา (Consolidation) ก็จะสามารถลดจํานวนเที่ยวของการขนสงลงได  ดังรูปที่ 2.3 

 
รูปที่ 2.3 การรวบรวมสินคาจากโรงงานหลายแหง 

ที่มา : Lambert และคณะ (1998) 
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• ทอยการขนสงทีละมากๆ เปนการขนสงที่มีปริมาณลดลง (Break Bulk)  เพ่ือที่จะ
สามารถใหบริการแกลูกคาไดอยางทั่วถึง การขนสงสินคาแตละเที่ยวอาจตองจัดสงให
ลูกคาหลายคน หากใชการขนสงคราวละมากๆ ก็อาจทําใหลูกคาที่อยูลําดับหลังเกิด
ความลาชาหรือความไมสะดวกขึ้นได ทั้งนี้หากนําสินคาดังกลาวไปสงยังคลังสินคา
แทน เพ่ือใหคลังสินคาจะทําหนาที่กระจายสินคาตอไปก็จะทําใหการบริการสะดวก
และรวดเร็วยิ่งขึ้น ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4 การทอยการขนสงคราวละมากๆ เปนการขนสงยอย 

ที่มา : Lambert และคณะ (1998) 

จากที่กลาวมาจะเห็นไดวา คลังสินคาถือเปนจุดเชื่อมตอที่สําคัญ มีบทบาทและหนาที่ซึ่ง
เก่ียวของกับหนวยงานอื่นๆ ในระบบโลจิสติกสมากมาย  ดังนั้นหากมีการดําเนินงานหรือการจัด
การภายในคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพก็จะสงผลใหคาใชจายโดยรวมของทั้งระบบลดลงได และยัง
เปนการเพิ่มระดับการใหบริการแกลูกคาอีกทางหนึ่งดวย 

2.1.2. กิจกรรมภายในคลังสินคา 

ในปจจุบันคลังสินคาไมไดมีหนาที่เพียงเพื่อใชในการจัดเก็บสินคาหรือวัสดุเทานั้น แตยัง
มีหนาที่ในการชวยสนับสนุนหนวยงานอื่น เชน หนวยงานขนสง หนวยงานขาย ฯลฯ ใหสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น  ทั้งนี้เพ่ือใหหนาที่ดังกลาวสําเร็จลุลวงไปได  การ
ดําเนินงานภายในคลังสินคาประกอบจะตองประกอบดวยกิจกรรมพื้นฐาน 3 ประการ คือกิจ
กรรมการเคลื่อนยายวัสดุและสินคา กิจกรรมการจัดเก็บสินคา และกิจกรรมการสงถายขอมูล ซึ่ง
จะไดกลาวในรายละเอียดตอไป 

2.1.2.1. กิจกรรมการเคลื่อนยายวัสดุและสินคา  
กิจกรรมการเคลื่อนยายวัสดุและสินคาเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญตอการทํางาน

ภายในคลังสินคาเปนอยางย่ิง Tompkins (1996) ไดแบงกิจกรรมการเคลื่อนยายวัสดุ สินคาออก
เปนกิจกรรมยอยหลายกิจกรรม ซึ่งแตละกิจกรรมมีจุดประสงคในการดําเนินงานที่แตกตางกันไป 
ดังนี้ 
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• กิจกรรมการรับสินคา คลอบคลุมตั้งแตกระบวนการขนสินคาลงจากรถ
บรรทุกสินคา การเพิ่มหรือแกไขขอมูลของวัสดุหรือสินคาคงคลัง การตรวจ
สอบคุณภาพและจํานวนของวัสดุหรือสินคาที่รับเขาคลัง  

• กิจกรรมการขนถายหรือเคล่ือนยายวัสดุและสินคา เพ่ือทําการจัดเก็บสินคา
เขาช้ันวางหรือบริเวณที่ไดจัดเตรียมไว ทั้งนี้เพ่ือความสะดวกและรวดเร็วใน
การทํางานขั้นตอนถัดไป  

• กิจกรรมการจัดสินคาตามคําส่ังซื้อ ถือวาเปนกิจกรรมหลักของการเคลื่อน
ยายสินคา โดยการทําใหการจัดสินคาตามคําส่ังซื้อมีประสิทธิภาพจําเปนตอง
ไดรับการสนับสนุนจากกิจกรรมที่เก่ียวของ เชน การจัดสินคาอยางเปน
ระเบียบจะทําใหหาสินคาไดโดยงาย และสงผลใหการจัดสินคาตามคําส่ังซื้อ
ทําไดสะดวกรวดเร็ว เปนตน  

• การขนสงสินคาขามทา (Cross-Docking) เปนวิธีการขนยายสินคาจากทารับ
สินคาขามไปยังทาสงสินคาโดยตรงในทันทีที่ไดรับสินคา ทําใหไมมีการจัด
เก็บสินคาจึงทําใหสามารถลดขั้นตอนการทํางาน ระยะเวลาที่ใชและคาใชจาย
ในการจัดเก็บลงได 

• การจัดสงสินคา เปนกิจกรรมสุดทายในการทํางานภายในคลังสินคา คลอบ
คลุมตั้งแตกระบวนการขนวัสดุหรือสินคาออกจากคลังสินคา ไปจัดเตรียมไว
ในยานพาหนะที่จะใชขนสง การปรับปรุงขอมูลจํานวนสินคาและการตรวจ
สอบคุณภาพของสินคากอนทําการจัดสงตอไป นอกจากนี้ยังอาจรวมถึง
กระบวนการบรรจุหีบหอและการคัดแยกสําหรับลูกคาบางรายดวย 

 
รูปที่ 2.5 กระบวนการเคลื่อนที่ของสินคาภายในคลังสินคา 

ที่มา : Tompkins (1996) 
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2.1.2.2. กิจกรรมการจัดเก็บสินคา  
หนาที่หลักประการหนึ่งของคลังสินคาคือ การจัดเก็บสินคาเพ่ือใชในกระบวนการ

ผลิตหรือจัดจําหนาย การจัดเก็บสินคาสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือการจัดเก็บสินคา
แบบชั่วคราว และการจัดเก็บสินคาแบบกึ่งถาวร  

• การจัดเก็บสินคาแบบชั่วคราว โดยทั่วไปจะหมายถึงการจัดเก็บสินคาเพ่ือรอ
กระบวนการเติมสินคา  (Replenishment) การขนสงสินคาขามทาก็จัดเปน
การจัดเก็บสินคาแบบชั่วคราวประเภทหนึ่ง 

• การจัดเก็บสินคาแบบกึ่งถาวร เปนการจัดเก็บสินคาเพ่ือจุดประสงคอ่ืนที่
นอกเหนือจากกระบวนการเติมสินคา  โดยทั่วไปหมายถึงการจัดเก็บสินคา
เพ่ือใหสินคาอยูในระดับสินคาปลอดภัย  การจัดเก็บสินคาแบบกึ่งถาวรเปน
ผลเนื่องมาจากความตองการเฉพาะฤดูกาล ความตองการที่ไมแนนอน การ
ส่ังซื้อลวงหนา ขอจํากัดของสินคา และขอตกลงในการซื้อขาย  

2.1.2.3. กิจกรรมการสงถายขอมูล  
การบริหารและการจัดการที่มีประสิทธิภาพ  จําเปนตองมีขอมูลที่ถูกตองและทัน

สมัยเพื่อใหผลการตัดสินใจที่ไดเปนไปในแนวทางที่ถูกตอง รวดเร็วทันตอเหตุการณที่เกิดขึ้น ขอ
มูลที่ใชในการบริหารและจัดการภายในคลังสินคาประกอบดวยขอมูลจํานวนมาก เชน ตําแหนงใน
การจัดเก็บของสินคา ขอมูลการขนสง ขอมูลลูกคา ขอมูลฝายบุคคล ฯลฯ  

แตละหนวยงานมีความตองการขอมูลที่แตกตางกันไป  การสงถายขอมูลระหวาง
หนวยงานจึงเปนสิ่งที่พบอยูเสมอ เชน ฝายขายจําเปนตองทราบปริมาณสินคาภายในคลังกอนการ
จําหนายสินคานั้นออกไป ทําใหเกิดการสงถายขอมูลระหวางฝายคลังสินคาและฝายขาย เปนตน 

2.1.3. ระบบการจัดเก็บวัสดุและสินคาภายในคลังสินคา 

ในการออกแบบระบบการจัดเก็บวัสดุและสินคาภายในคลังนั้น จะตองพิจารณาถึงปจจัย
หลายอยาง ไมวาจะเปน ลักษณะของวัสดุหรือสินคาที่จัดเก็บ ระบบการปฏิบัติงานภายในคลัง 
ปริมาณสินคาในชวงหนาแนน ขนาดและพื้นที่ภายในคลังสินคา ฯลฯ ระบบการจัดเก็บวัสดุและสิน
คาภายในคลังสินคาที่นิยมใชมีอยู 2 รูปแบบดวยกัน คือ ระบบวางซอนบนพื้น (Floor Stack 
System) และระบบชั้นวางของ (Rack System)  

2.1.3.1. ระบบวางซอนบนพื้น (Floor Stack System) 
วิธีการดั้งเดิมที่ใชในการจัดเก็บวัสดุหรือสินคาภายในคลัง ก็คือการวางวัสดุหรือ

สินคาซอนกันบนพื้นคลัง โดยสินคาอาจจัดวางไวบนพาเลทกอน แลวจึงนําสินคาและพาเลทมาวาง
ซอนกัน หรืออาจจะวางสินคาซอนกันโดยตรงเลยก็เปนได ทั้งนี้ก็ขึ้นอยูกับลักษณะของสินคา และ



  
 

 

10

ภาชนะหรือวัสดุที่สินคาใชบรรจุอยู การวางซอนกันนั้นโดยมากความสูงจะไมเกิน 6 – 10 ชั้น ทั้งนี้
ก็เนื่องมาจากคุณสมบัติการรับน้ําหนักของภาชนะหรือตัวสินคาเอง ถึงแมวาระบบการจัดเก็บแบบ
นี้จะมีตนทุนและคาใชจายที่ต่ําเมื่อเปรียบเทียบกับการจัดเก็บรูปแบบอื่นๆ แตก็มีขอเสียคือ ประ
สิทธิภาพในการจัดเก็บและหยิบสินคาจะลดลงเมื่อมีสินคาหรือวัสดุภายในคลังมากขึ้น เชน เม่ือมี
สินคาวางซอนชั้นกันมาก หากตองการสินคาที่อยูในชั้นลางเจาหนาที่ก็จะตองทําการเคลื่อนยายสิน
คาช้ันบนออกกอน เปนตน นอกจากนี้วัสดุและสินคาที่ตองการใชระบบการจัดเก็บแบบนี้ไมควรจะ
มีปญหาเรื่องอายุการใชงาน หรืออายุของสินคาเอง เนื่องจากการจัดเก็บประเภทนี้จะมีลักษณะเขา
กอน ออกหลัง (LIFO: Last in First out)  

 
รูปที่ 2.6 การจัดเก็บสินคาแบบวางซอนกันบนพ้ืนคลังสินคา 

ที่มา : Malcahy (1994) 

2.1.3.2. ระบบชั้นวางของ (Rack System) 
การจัดเก็บแบบวางสินคาซอนกันนั้น สินคาหรือวัสดุมีโอกาสที่จะไดรับความเสีย

หายไดงาย ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากน้ําหนักกดทับของสินคาที่อยูในชั้นสูงกวา ดังนั้นจึงมีผูคิดที่จะใช
ระบบชั้นวางของเขามาแทนการวางสินคาซอนกันโดยตรง ระบบชั้นวางของมีอยูหลายลักษณะ ขึ้น
อยูกับลักษณะของสินคา พ้ืนที่ภายในคลัง เงินทุนในการดําเนินงาน ฯลฯ รูปแบบของชั้นวางที่
นิยมในปจจุบันมีดังนี้ 

• ชั้นวางของแบบเลือกได (Selective Pallet Rack) สินคาจะถูกวางลงบนพา
เลทกอน แลวจึงนําเขาไปเก็บตามชองบนชั้นวาง โดยแตละชองจะสามารถ
บรรจุไดตั้งแต 1-3 ชั้น ซึ่งก็ขึ้นอยูกับขนาดของพาเลท ขนาดของชั้นวาง 
ความสามารถในการรับน้ําหนักของชั้นวาง การจัดเก็บหรือหยิบสินคาที่อยู
บนชั้นวางประเภทนี้สามารถทําไดโดยงาย ลักษณะการจัดเก็บเปนไปไดทั้ง
แบบเขากอน ออกกอน (FIFO: First in First out) หรือเขากอน ออกหลัง 
(LIFO: Last in First out) ก็ได ซึ่งจะมีความยืดหยุนในการใชงานมากกวาช้ัน
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วางของรูปแบบอื่นๆ แตก็จะมีขอเสียคือใชพ้ืนที่ในการจัดเก็บคอนขางมาก 
ตนทุนและคาใชจายสูง 

 

 

 
รูปที่ 2.7 การจัดเก็บสินคาบนช้ันวางแบบเลือกได 

ที่มา : Malcahy (1994) 

• ชั้นวางของแบบอาศัยแรงโนมถวง (Gravity Flow Rack) ช้ันวางของประเภท
นี้จะเปนชั้นวางที่แยกอิสระจากชั้นวางของอื่นๆ มีทางเขาหนึ่งทางสําหรับนํา
สินคาเขามาจัดเก็บ และทางเขาอีกทางสําหรับหยิบสินคาออก แสดงไดดังรูป
ที่ 2.8 ระดับของชั้นวางของจะเอียงลาดจากทางที่ใชเก็บสินคาไปหาทางที่ใช
หยิบสินคาออก ที่พ้ืนของแตละช้ันจะมีลักษณะเปนลูกลอ หรือสายพานเพื่อ
ใหสินคาเคลื่อนไปตามแรงโนมถวงได โดยลักษณะการจัดเก็บจะเปนแบบ
เขากอน ออกกอนเสมอ  

 
รูปที่ 2.8 การจัดเก็บสินคาบนช้ันวางแบบอาศัยแรงโนมถวง 

ที่มา : Malcahy (1994) 
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• ชั้นวางของแบบที่รถสามารถเขาออกได (Drive-In Rack) ลักษณะของชั้นวาง
ประเภทนี้แสดงไดดังรูปที่ 2.9 รถยกสามารถที่จะขับเขาไปในชั้นวางได แต
ละชองทางเดินรถก็จะมีที่รองรับพาเลทอยูในแตละระดับชั้นวาง ซึ่งจะทําให
สินคาไมเสียหาย ชั้นวางแบบนี้จะทําใหสามารถเก็บสินคาไดมาก ความหนา
แนนสูง แตก็จะมีขอเสียคือการเขาถึงสินคาไมดีเทาที่ควร อีกทั้งลักษณะการ
จัดเก็บก็จะเปนแบบเขากอน ออกหลังซึ่งทําใหตองระวังถึงการหมดอายุของ
สินคาอยูเสมอ 

 
 รูปที่ 2.9 การจัดเก็บสินคาบนช้ันวางของแบบที่รถสามารถเขาออกได 

ที่มา : Malcahy (1994) 

• ชั้นวางของแบบที่รถขับผานได (Drive-Through Rack) ลักษณะของชั้นวาง
ของแบบนี้จะเหมือนกันชั้นวางของแบบที่รถสามารถเขาออกได แตจะไมมีที่
กั้นดานหลัง ซึ่งทําใหรถยกสามารถวิ่งผานไปได ช้ันวางของประเภทนี้
สามารถเก็บสินคาไดปานกลาง แตจะสามารถใชเปนระบบเขากอน ออกกอน 
หรือเขากอน ออกหลังก็ได เนื่องจากสามารถเขาถึงสินคาไดทั้งสองทิศทาง 
ซึ่งยืดหยุนมากกวาช้ันวางแบบที่รถสามารถเขาออกได  
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รูปที่ 2.10 การจัดเก็บสินคาบนช้ันวางของแบบที่รถขับผานได 

ที่มา : Malcahy (1994) 

2.1.4. เครื่องมือที่ใชในการเคลื่อนยายวัสดุ สินคา 

การเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคาภายในคลังสินคา จําเปนตองเลือกใชเคร่ืองมือใหเหมาะสม
กับลักษณะทางกายภาพภายในคลังสินคา ชนิดและรูปรางของคลังสินคา โดยคาใชจายในการ
ดําเนินงานจะตองอยูในเกณฑที่เหมาะสมดวย เคร่ืองมือที่นิยมใชในการเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคา
ภายในคลังสินคามีอยู 3 ประเภทคือ รถยก (Lift Truck) รถเครน (Mobile Crane) และระบบสาย
พาน (Conveyor System) ลักษณะการทํางานของเครื่องมือแตละประเภท มีรายละเอียดดังตอไป
นี้ 

2.1.4.1. รถยก (Lift Truck) 
ในปจจุบันการขนยายวัสดุทีละช้ินไมเปนที่นิยมนัก เนื่องจากเปนการสิ้นเปลือง

ทรัพยากรเวลา แรงงานและคาใชจาย ดวยเหตุนี้จึงเกิดแนวคิดที่จะใชการเคลื่อนยายสินคาดวยพา
เลต (Pallet) แทนการขนสินคาในระบบเดิม  เคร่ืองมือหนึ่งที่จําเปนในการเคลื่อนยายสินคาใน
ระบบพาเลตก็คือ รถยก (Forklift Truck)   

รถยกมีหลายรุนหลายขนาด สมรรถนะและรูปทรงของแตละรุนก็แตกตางกันไป 
การเลือกรุนของรถยกจะขึ้นอยูกับลักษณะของสินคาและคลังสินคาเปนหลัก   โดยทั่วไปรถยกที่
นิยมใชในคลังสินคามี 3 ประเภทคือ 
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• Pallet Truck มีลักษณะดังรูปที่ 2.11 โดยทั่วไปจะใชแรงงานคนในการเข็น 
ลากจูงเพ่ือเคล่ือนยายสินคา Pallet Truck สามารถยกสินคาหรือวัสดุขึ้นจาก
พ้ืนไดเพียงเล็กนอยเทานั้น ทําใหไมสามารถนําไปใชในกรณีที่เปนชั้นเก็บ
ของได จึงเหมาะสมที่จะนําไปใชในการเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคาในแนวราบ
เทานั้น 

 
รูปที่ 2.11 ลักษณะของ Pallet Truck 

ที่มา : Malcahy (1994) 

• Counterbalance Truck ใชเคร่ืองยนตในการขับเคลื่อน สามารถยกสินคา
หรือวัสดุขึ้นจากพื้นไดหลายเมตร ขึ้นอยูกับรุน กําลังของเครื่องยนตและการ
ออกแบบของบริษัทผูผลิต สามารถใชไดกับงานเคลื่อนยายวัสดุทั้งในแนวดิ่ง
และแนวราบ ทํางานไดสะดวกรวดเร็ว แตราคาและคาใชจายในการปฏิบัติ
งานคอนขางสูง  ลักษณะของ Counterbalance Truck แสดงดังรูปที่ 2.12 

 
รูปที่ 2.12 ลักษณะของ Counterbalance Truck 

ที่มา : Malcahy (1994) 
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• Narrow-Aisle Truck เหมาะสมกับคลังสินคาที่คับแคบ มีทางเดินระหวาง
บริเวณที่ใชเก็บสินคาหรือวัสดุไมมากนัก เนื่องจากรถยกประเภทนี้มีอุปกรณ
พิเศษทําใหสามารถหมุนสวนที่ใชยกสินคาได จึงทําใหใชพ้ืนที่ในการปฏิบัติ
งานนอยกวารถยกแบบอื่น Narrow-Aisle Truck มีลักษณะดังรูปที่ 2.13 

 
รูปที่ 2.13 ลักษณะของ Narrow-Aisle Truck 

ที่มา : Malcahy (1994) 

2.1.4.2. รถเครน (Mobile Crane) 
รถเครนไมเปนที่นิยมในการใชงานภายในคลังสินคานัก เนื่องจากรถยกมีประ

สิทธิภาพในการทํางานสูงและสะดวกรวดเร็วกวารถเครน  แตอยางไรก็ตามการใชรถยกปฏิบัติงาน
มีโอกาสสูงที่สินคาจะเกิดการกระแทกหรือกระทบกระเทือนได จึงไมเหมาะสมตอการขนยายสินคา
บางประเภท เชน สินคาที่มีความเปราะบาง หรือในกรณีที่มีการเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคาจํานวน
มากระหวางจุด 2 จุด การเลือกใชรถเครนในการขนยายวัสดุหรือสินคา จะมีความเหมาะสมกวา
การใชรถยกในการปฏิบัติงานเนื่องจากมีความสะดวกและรวดเร็วกวามาก รถเครนมีลักษณะดังรูป
ที่ 2.14 

 
รูปที่ 2.14 ลักษณะของรถเครน 

ที่มา : Malcahy (1994) 
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2.1.4.3. ระบบสายพาน (Conveyor System) 
ระบบสายพานมักจะถูกนํามาใชในงานที่มีการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือสินคาระหวาง

จุด 2 จุดเปนประจํา เนื่องจากคาใชจายในการติดตั้งและดําเนินการต่ํากวาการใชรถยกหรือรถ
เครนมาก แตมีขอเสียคือไมสามารถเปลี่ยนแปลงตําแหนงหรือเสนทางของสายพานได หรืออาจ
เปลี่ยนแปลงไดเพียงเล็กนอยเทานั้น ลักษณะของระบบสายพานแสดงดังรูปที่  2.15 

 
รูปที่ 2.15 ลักษณะของระบบสายพาน 

ที่มา : Malcahy (1994) 

2.1.5. การประเมินประสิทธิภาพการปฏิบัติงานภายในคลังสินคา 

การดําเนินงานภายในคลังสินคาจะตองมีการประเมินประสิทธิภาพและผลที่คาดวาจะได
รับจากการปฏิบัติงานนั้นอยูเสมอ เพ่ือเปนการตรวจสอบระบบวาสามารถปฏิบัติงานไดตรงตาม
เปาหมายหรือไม หากผลงานที่ไดจากการปฎิบัติงานไมสามารถบรรลุตามจุดประสงคที่ตั้งไว แผน
การปฏิบัติงานดังกลาวก็สมควรที่จะมีการปรับปรุงหรือดําเนินการแกไข   การใชตัววัดผลการ
ดําเนินงาน (Performance Indicator) เปนวิธีการหนึ่งที่นิยมใชในการประเมินประสิทธิภาพของ
ระบบงานโดยทั่วไป  ตัววัดผลงานจะตองมีความสอดคลองกับจุดประสงคในการดําเนินงานที่ได
ตั้งไว การเลือกตัววัดผลการดําเนินงานที่ไมเหมาะสมก็อาจทําใหการวิเคราะหเกิดความผิดพลาด   
และอาจทําใหเขาใจระบบนั้นคลาดเคลื่อนไปได 

Glaskowsky และคณะ (1992) ไดแบงตัววัดผลการดําเนินงานที่ใชในงานดานการเคลื่อน
ยายวัสดุหรือสินคาภายในคลังสินคาออกเปน 2 ประเภทคือ ตัววัดผลงานทางดานกายภาพ 
(Physical Performance Indicator) และตัววัดผลงานทางดานคาใชจาย (Cost Performance 
Indicator) 
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ตัววัดผลงานทางดานกายภาพ โดยทั่วไปหมายถึงอัตราการดําเนินงานที่ได ณ ชวงเวลา
หนึ่งๆ เชน ปริมาณงานที่ทําไดในแตละวัน ซึ่งปริมาณงานดังกลาวอาจอยูในรูปของ จํานวนลูกคา
ที่ไดรับบริการ น้ําหนักของสินคาขาเขาและขาออก เปนตน นอกจากนี้ตัววัดผลงานทางดานกาย
ภาพยังคลอบคลุมถึง คาอรรถประโยชนของทรัพยากรที่ใชในการปฏิบัติงาน ทั้งในกรณีของคน
และเครื่องจักร ไมวาจะเปน รถยก รถเครนขนสินคา สายพานลําเลียง ฯลฯ ตัววัดผลงานแตละ
กลุมจะสะทอนถึงลักษณะของคลังสินคาในแงมุมที่แตกตางกัน เชน จํานวนลูกคาที่ไดรับบริการใน
แตละวัน จะสะทอนถึงความสามารถในการใหบริการของคลังสินคา ในขณะที่คาอรรถประโยชน
ของรถยก จะสะทอนถึงประสิทธิภาพในการบริหารทรัพยากรของเจาหนาที่คลังสินคา เปนตน แต
อยางไรก็ตามตัววัดผลงานทางดานกายภาพจะไมสามารถสะทอนถึงลักษณะหรือพฤติกรรมของ
คลังสินคาไดอยางแทจริง  หากไมมีการเปรียบเทียบกับปจจัยที่สามารถสะทอนถึงประสิทธิผลของ
ระบบ  ซึ่งปจจัยที่นิยมใชในการสะทอนถึงประสิทธิผลของระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคา 
ก็คือ แรงงานคนที่มีอยู (Manpower on hand) ดงันั้นตัววัดผลงานดานกายภาพจะตองมีการอาง
ถึงปจจัยดังกลาวอยูเสมอ ตัวอยางตัววัดผลงานดานกายภาพ เชน จํานวนลูกคาในแตละวันที่ไดรับ
บริการตอเจาหนาที่หนึ่งคน ฯลฯ 

ตัววัดผลงานดานคาใชจาย ตัววัดผลงานทางดานคาใชจายที่ดีจะตองสามารถระบุไดวา คา
ใชจายที่เกิดขึ้นเกิดจากการดําเนินงานกิจกรรมใด และคาใชจายที่เกิดขึ้นนั้นเปนคาใชจายประเภท
ใด คาใชจายในการดําเนินงานโดยทั่วไป สามารถแบงออกไดเปน 2 สวน คือ คาใชจายคงที่และคา
ใชจายผันแปร ในการวัดผลงานดานคาใชจาย จะตองสามารถแยกคาใชจายทั้งสองประเภทออก
จากกันได   ทั้งนี้เนื่องจากจะทําใหการวิเคราะหความสัมพันธระหวางปริมาณงานและคาใชจายที่
เกิดขึ้น มีความถูกตองและละเอียดยิ่งขึ้น ตัวอยางคาใชจายคงที่ ในกิจกรรมการเคลื่อนยายสินคา
ภายในคลังสินคา เชน คาอุปกรณและเคร่ืองมือที่ใชในการเคลื่อนยายสินคา คาเชาสถานที่ คาส่ิง
ปลูกสรางตางๆ คาประกันความเสียหาย ฯลฯ ตัวอยางคาใชจายผันแปร เชน คาแรงงาน คาปรับ
ในกรณีที่ไมสามารถจัดสงสินคาไดทันเวลา คาน้ํามัน คาพาเลท เปนตน  

Reinhold และ Gabbard (1975) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
ดําเนินงานภายในคลังสินคา Reinhold และ Gabbard พบวาคาใชจายที่เกิดขึ้นสวนใหญเกิดมา
จากคาใชจาย 4 กลุม คือ คาใชจายของพื้นที่ใชสอยภายในคลังสินคา (Cost of Warehouse Floor 
Space) คาใชจายของโครงสรางช้ันวางสินคา (Cost of Pallet Rack Structure) คาใชจายของ
อุปกรณขนสินคา (Cost of Material Handling Equipment)   และคาใชจายแรงงาน (Cost of 
Labor) โดยคาใชจายของพื้นที่ใชสอยนั้นจะมีมูลคาสูงกวาคาใชจายประเภทอื่นๆ ดังนั้นในการ
ออกแบบคลังสินคา ผูออกแบบสวนใหญจะใหความสําคัญในการใชประโยชนของพื้นที่จัดเก็บสิน
คาเปนอันดับตนๆ  
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2.2. ทฤษฎีการสรางแบบจําลองสถานการณ 

การสรางแบบจําลองสถานการณการทํางาน เปนวิธีหนึ่งซึ่งใชในกระบวนการแกปญหามา
นานแลว  และเนื่องจากความเจริญกาวหนาในดานคอมพิวเตอรจึงทําใหวิธีการนี้ไดรับความนิยม
มากขึ้นเร่ือยๆ การสรางแบบจําลองการทํางานคือกระบวนการออกแบบจําลอง (Model) ของ
ระบบงานจริง (Real System) แลวดําเนินการทดลองใชแบบจําลองนั้นเพื่อการเรียนรูพฤติกรรม
ของระบบงาน จากนั้นจึงใชแบบจําลองดังกลาวประเมินผลการใชยุทธศาสตร (Strategies) ในการ
ดําเนินงานของระบบภายใตขอกําหนดที่วางไว  

Shannon (1975) ไดสรุปจุดประสงคที่ใชวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณ เพ่ือใช
จําลองระบบที่ตองการจะศึกษา ไวดังนี้ 

• เพ่ือใชในการศึกษาและทําความเขาใจในพฤติกรรมของระบบ 
• สรางทฤษฎีหรือขอสมมติฐานเพื่อใชอธิบายพฤติกรรมของระบบ 
• ใชทฤษฎีหรือสมมติฐานที่ไดในการคาดคะเนหรือทํานายระบบในอนาคต เม่ือมีการ

เปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นภายในระบบ เชน การเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงานหรือขั้นตอนใน
ระบบ เปนตน  

2.2.1. ระบบ (System) และแบบจําลอง (Model) 

ในการสรางแบบจําลองสถานการณผูที่มีหนาที่สรางแบบจําลองสถานการณนั้น จําเปน
อยางย่ิงที่จะตองเขาใจถึงความหมายและลักษณะของระบบ (System) และแบบจําลอง (Model) 
เสียกอน ทั้งนี้ก็เพ่ือใหไดแบบจําลองที่สามารถเปนตัวแทนของระบบไดอยางสมบูรณ ครบถวนทุก
องคประกอบ 

2.2.1.1. ระบบ (System) 
ระบบหมายถึง เซตของสมาชิก ซึ่งมีหนาที่และปฏิบัติงานรวมกัน เพ่ือใหบรรลุผล

ตามวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว เชน ระบบการเบิกจายสินคาภายในคลังสินคา ซึ่งจะประกอบดวย
สมาชิก คือ เจาหนาที่คลังสินคา เอกสารการเบิกจายสินคา เคร่ืองคอมพิวเตอร ฯลฯ ทั้งนี้สมาชิก
ทั้งหมดจะตองปฏิบัติงานรวมกันเพื่อใหการเบิกจายสินคาเปนไปอยางรวดเร็วและถูกตอง ซึ่งก็คือ
วัตถุประสงคการดําเนินงานของระบบนั่นเอง 

ระบบโดยทั่วไป จะประกอบดวยองคประกอบหลัก 4 สวนคือ 

• สวนทําการ (Entity) คือ สวนที่จะดําเนินการตางๆ ภายในระบบหรือสมาชิก
ของระบบ 
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• ลักษณะการทําการ (Attribute) คือ คุณลักษณะหรือหนาที่ของสวนทําการใน
ระบบ 

• กิจกรรม (Activity) คือ กรรมวิธีหรือลักษณะที่สวนทําการกระทําในระบบ 

• สถานภาพของระบบ (State of System) คือ ลักษณะหรือสถานะภาพของ
สวนทําการ 

ตัวอยางเชน ระบบการเบิกจายสินคา มีสวนทําการคือ เอกสารการเบิกจายสินคา 
โดยมีลักษณะการทําการเปนปริมาณหรือสภาวะสินคาที่มีอยูในคลังสินคา และกิจกรรมที่เกิดขึ้นก็
คือ การเบิกจายสินคา เปนตน 

2.2.1.2. แบบจําลอง (Model) 
แบบจําลองหมายถึง ขอมูลที่เก่ียวกับระบบซึ่งรวบรวมขึ้นโดยมีจุดประสงคเพ่ือ

ศึกษาหรือทําความเขาใจในระบบนั้นๆ ซึ่งแบบจําลองที่ไดจะถูกนํามาใชประโยชน ซึ่งพอจะสรุป
โดยสังเขปไดดังนี้ 

• เปนเครื่องมือชวยในการสื่อความหมาย แบบจําลองจะสามารถทําใหผูศึกษา
ทําความเขาใจระบบไดงายกวาการบรรยายดวยตัวอักษร 

• เปนเครื่องมือในการชวยวิเคราะหระบบ เชน ระบบขนถายสินคามีขั้นตอน
เปนอยางไร ขั้นตอนใดควรทํากอนหลัง หรือควรปรับปรุง ณ ตรงขั้นตอนใด 
เพ่ือใหผลงานที่ไดดียิ่งขึ้น 

• ใชในการสอนหรือฝกอบรม เชน การจําลองสถานการณจริงเพ่ือใหผูที่ศึกษา
ไดลองปฏิบัติ ตัดสินใจในการดําเนินงานโดยไมจําเปนจะตองใหผูศึกษาไป
ลองปฎิบัติงานจริง 

• ใชเปนเครื่องมือทํานายอนาคตของพฤติกรรมของระบบ เม่ือมีการเปลี่ยน
แปลงเกิดขึ้น  

• ใชเปนเครื่องมือในการทดลอง ทั้งนี้เนื่องจากการปฏิบัติจริงอาจทําใหเกิด
ความเสียหายหรือเสียคาใชจายมาก การใชแบบจําลองทดลองนั้นทําใหมีคา
ใชจายที่ถูกกวาและสามารถทําการทดลองและทราบผลไดภายในเวลาอันสั้น
เม่ือเทียบกับการปฏิบัติจริง 

 แบบจําลองที่ใชอยูในปจจุบันนั้น สามารถจําแนกออกไดเปนแบบจําลองประเภท
ตางๆ ไดดังนี้ 
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• แบบจําลองลักษณะพรรณนา (Descriptive Model) เปนแบบจําลองที่จําลอง
ระบบดวยคําพูดหรือตัวอักษร ซึ่งใชการพิจารณา (Judgment) ของผู
วิเคราะหในการตัดสินปญหา หรือผลลัพธที่ได แบบจําลองประเภทนี้มีคาใช
จายที่ต่ํามาก 

• แบบจําลองทางกายภาพ (Physical Model) แบบจําลองประเภทนี้เปนการ
จําลองลักษณะทางกายภาพของระบบจริง ซึ่งไมตองใชเทคนิคมากนัก 
สามารถสื่อใหเขาใจไดงาย แตคาใชจายในการสรางแบบจําลองคอนขางสูง 

• แบบจําลองที่เปนสัญลักษณ (Symbolic Model) เปนการจําลองโดยใช
สัญลักษณทางคณิตศาสตร คําตอบหรือผลที่ไดจะมาจากการใชวิธีการทาง
คณิตศาสตร คาใชจายในการสรางแบบจําลองอยูในระดับปานกลาง การสื่อ
ความหมายจะทําไดเฉพาะในกลุมคนที่มีความรูทางดานนี้เทานั้น 

• แบบจําลองในลักษณะขั้นตอนและวิธีการ (Procedural Model) เปนแบบ
จําลองที่แสดงความสัมพันธแบบจลนะ (Dynamic Relationship) ซึ่งสมมติ
ฐานที่ไดจะมาจากระบบจริง โดยมากมักจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยใน
การสรางแบบจําลอง คาใชจายคอนขางสูง แตสามารถสื่อใหผูอ่ืนเขาใจได
งาย 

แบบจําลองสถานการณที่ใชในการศึกษานี้จัดเปนแบบจําลองประเภทสุดทาย ซึ่ง
ใชรูปภาพในการแสดงผลทําใหสามารถเขาใจไดงาย โดยรายละเอียดของแบบจําลองสถานการณ
จะไดกลาวในสวนถัดไป 

2.2.2. แบบจําลองสถานการณ (Simulation Model) 

แบบจําลองสถานการณเปนแขนงหนึ่งของสาขาการวิจัยและการดําเนินงาน (Operation 
Research) การสรางแบบจําลองสถานการณเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพวิธีหนึ่งในการวิเคราะห
ปญหา การกําหนดแนวทางแกไข โดยสามารถประยุกตใชกับปญหาไดหลากหลายรูปแบบ เชน 
ระบบแถวคอย ระบบคอมพิวเตอร ระบบการผลิตในโรงงาน ฯลฯ  

2.2.2.1. สาเหตุที่นําแบบจําลองสถานการณมาใช 
ในการวิเคราะหปญหาหรือระบบที่สนใจ ซึ่งมีวิธีอยูดวยกันหลายวิธี ไมวาจะเปน

การสรางสมการทางคณิตศาสตร การทําแบบจําลองทางกายภาพ ฯลฯ แตสาเหตุสําคัญที่นําแบบ
จําลองสถานการณมาใชในการวิเคราะห พอจะสรุปไดดังนี้ 

• ปญหาที่ตองการวิเคราะห มีความซับซอนยุงยากเกินกวาที่จะอธิบายดวย
หลักการทางคณิตศาสตร  
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• หลักการทางคณิตศาสตรที่ใช ยังไมสามารถวิเคราะหปญหาไดอยางสมบูรณ 
หรือยังไมมีผูคิดคนหลักการดังกลาวขึ้นมา 

• การใชคณิตศาสตรในการวิเคราะหจําเปนที่จะตอง มีผูเช่ียวชาญรวมในคณะ
ดวย เนื่องจากผูที่เขาใจในปญหาหรือระบบ อาจยังไมมีความชํานาญดาน
คณิตศาสตรเพียงพอทําใหตองเสียคาใชจายสูงขึ้น 

• การ วิเคราะหดวยหลักคณิตศาสตรจะไดคําตอบเพียงคําตอบเดียวเสมอ ซึ่ง
ไมตรงกับสภาพความเปนจริง ที่อาจมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นไดอยูเสมอ 

• ในบางครั้งการจําลองปญหาที่ตองการจะศึกษาดวยวิธีอื่นมีความยุงยาก และ
เสียคาใชจายสูงกวาการสรางแบบจําลองสถานการณ 

• การสรางแบบจําลองสถานการณสามารถใหคําตอบไดรวดเร็วกวาวิธีอ่ืน 
เนื่องจากคอมพิวเตอรสามารถใชการแทนหนวยของเวลาได เชน 1 วินาทีใน
คอมพิวเตอร แทน 1 วันในสถานการณจริง เปนตน 

2.2.2.2. ประเภทของแบบจําลองสถานการณ 

แบบจําลองสถานการณที่ใชในปจจุบันสามารถแบงออกไดเปน 4 ประเภทตาม
ลักษณะของระบบงานที่ถูกจําลอง ดังนี้ 

• แบบจําลองสถานการณของระบบตายตัว (Deterministic Simulation 
Model) เปนการจําลองระบบซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงสถานภาพเปนไปในทิศ
ทางที่แนนอน สามารถระบุสถานภาพที่เปลี่ยนไปลวงหนาไดอยางถูกตอง  

• แบบจําลองสถานการณของระบบไมแนนอน (Stochastic Simulation 
Model) เปนระบบซึ่งมีการเปลี่ยนสถานะภาพเปนแบบสุม (Random) แต
สามารถใชทฤษฎีความนาจะเปนเขามาวิเคราะหทําใหสามารถคาดเดาสถานะ
ภาพที่จะเกิดขึ้นได 

• แบบจําลองสถานการณของระบบตอเนื่อง (Continuous-Event Simulation 
Model) เปนการจําลองระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงสถานะภาพตลอดเวลา
อยางตอเนื่อง โดยทั่วไปเมื่อนํามาเขียนสมการทางคณิตศาสตรเพ่ืออธิบายถึง
ความสัมพันธระหวางสถานะของระบบกับเวลาที่ผานไป สมการที่ไดจะที่มี
ความตอเนื่องกันโดยตลอด  ระบบที่มีความตอเนื่องจะสามารถเขียนเปน
กราฟแสดงความสัมพันธไดดังรูปที่ 2.16 
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รูปที่ 2.16 กราฟความสัมพันธของระบบที่มีความตอเนื่องกัน 

ที่มา : Law และ Kelton (1991) 

• แบบจําลองสถานการณของระบบไมตอเนื่อง (Discrete-Event Simulation 
Model) เปนแบบจําลองที่นิยมใชมากที่สุด เนื่องจากลักษณะของระบบการ
ทํางานจริงสวนใหญ มีลักษณะเปนระบบไมตอเนื่อง กลาวคือระบบมีการ
เปลี่ยนแปลงสถานะภาพ ณ ชวงเวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น ไมตอเนื่องโดย
ตลอด เม่ือนําความสัมพันธระหวางสถานะของระบบเทียบกับเวลามาเขียน
เปนสมการทางคณิตศาสตร  จะไดสมการประเภทไมตอเนื่อง ลักษณะของ
กราฟที่ไดจากระบบไมตอเนื่องจะมีลักษณะเปนดังรูปที่ 2.17 

 
รูปที่ 2.17 กราฟความสัมพันธของระบบที่ไมมีความตอเนื่อง 

ที่มา : Law และ Kelton (1991) 

2.2.2.3. โครงสรางของแบบจําลองสถานการณ 
การดําเนินการสรางแบบจําลองของระบบงานใดระบบหนึ่ง กอนอื่นจะตองทํา

ความเขาใจถึงโครงสรางของแบบจําลอง เพ่ือใหแบบจําลองที่ไดสามารถแสดงลักษณะและพฤติ
กรรมของระบบจริงไดถูกตองและครบถวน โครงสรางแบบจําลองสถานการณโดยทั่วไปประกอบ
ดวย 
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• องคประกอบของระบบ (Components) แบบจําลองที่ดีตองมีองคประกอบที่
จําเปนในการทํางานเชนเดียวกับระบบงานจริง ในการสรางแบบจําลองสถาน
การณ จะตองทําการแบงองคประกอบของระบบงานออกเปน 2 สวนคือ ผูรับ
บริการ หรือศัพททาง Simulation จะเรียกวาเปน Transaction ของระบบ
และผูใหบริการ หรือเรียกวาเปน Facility ของระบบ เม่ือสามารถแบงองค
ประกอบตางๆ ของระบบไดแลว จะตองสามารถระบุเหตุการณ (Event) ที่
เกิดขึ้นตามลําดับดวย  เหตุการณหมายถึงสถานการณที่ทําใหระบบเกิดการ
เปลี่ยนแปลงสถานะ เชน ระบบการเบิกจายสินคาภายในคลัง จะประกอบไป
ดวย ผูเบิกสินคา (Transaction) และผูจายสินคา (Facility) และเหตุการณ
แรกที่เกิดขึ้นของระบบคือการเขามาของผูเบิกสินคา ซึ่งทําใหสถานะของ
ระบบจากที่ไมมี Transaction ในระบบเปนระบบที่มี Transaction เทากับ 1 
เปนตน 

• ตัวแปร (Variables) และพารามิเตอร (Parameters) พารามิเตอร คือคาคงที่
ซึ่งผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนดใหหรืออาจเปนคาที่ผูสรางแบบจําลองเปนผู
กําหนดขึ้นเองก็ได สวนตัวแปรนั้นเปนคาที่ผันแปร มีไดหลายคาเปลี่ยน
แปลงตามสภาวะจริงของการใชงาน ซึ่งแบงไดเปน 2 ประเภท คือตัวแปร
ภายนอก (Exogenous Variables) หรือตัวแปรนําเขา (Input Variables) 
หมายถึงตัวแปรมาจากปจจัยภายนอกระบบ ซึ่งมีผลกระทบตอสมรรถนะ
หรือการทํางานของระบบ และตัวแปรภายใน (Endogenous Variables) 
หมายถึงตัวแปรที่เกิดขึ้นภายในระบบ ซึ่งสามารถบอกถึงสภาวะหรือเง่ือนไข
ของระบบ หรืออาจอยูในลักษณะตัวแปรนําออก (Output Variables) ซึ่ง
แสดงผลที่ไดจากการใชงานของระบบ ในทางคณิตศาสตรอาจกลาวไดวาตัว
แปรภายนอกเปนตัวแปรอิสระ (Independent Variables) และตัวแปรภาย
ในเปนตัวแปรตาม (Dependent Variables) ก็ได 

• ฟงกชันความสัมพันธ (Functional Relationship) คือฟงกชันที่อธิบายถึง
ความสัมพันธระหวางตัวแปรกับพารามิเตอร ฟงกชันนี้อาจมีลักษณะแนนอน
ตายตัว (Deterministic) หรือไมก็ได ฟงกชันความสัมพันธเหลานี้อาจหามา
ไดจากสมมติฐานหรือประเมินจากขอมูลรวมกับวิธีการทางสถิติก็ได ความ
สัมพันธระหวางตัวแปรกับพารามิเตอรโดยมากจะสามารถเขียนใหอยูในรูป
ของสมการทางคณิตศาสตรได ซึ่งจะทําใหเขาใจไดงายขึ้น 

• ขอบเขตจํากัด (Constraints) คือขอจํากัดของคาตัวแปรตางๆ ซึ่งอาจเปนขอ
จํากัดที่ผูใชแบบจําลองเปนผูกําหนด เชน ขอจํากัดในดานทรัพยากร ไมวาจะ
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เปน คนงานหรือรถยก ฯลฯ หรือเปนขอจํากัดของระบบงานโดยธรรมชาติ 
เชน ไมสามารถจําหนายสินคาไดมากกวาปริมาณที่ผลิต เปนตน 

• ฟงกชันเปาหมาย (Criterion Function) หมายถึงขอความที่บอกเปาหมาย
หรือจุดประสงคของระบบงานและวิธีประเมินผลตามเปาหมาย วัตถุประสงค
การดําเนินงานอาจแบงออกไดเปน 2 กลุม คือวัตถุประสงคเพ่ือคงสภาพของ
ระบบงาน ทําใหระบบสามารถคงสภาพการใชทรัพยากร เชน พลังงาน ฯลฯ 
หรือสถานะของระบบ เชน ความปลอดภัย ฯลฯ และวัตถุประสงคเพ่ือแสวง
หาระบบที่สามารถเพิ่มทรัพยากร เชน ลูกคา กําไร ฯลฯ หรือสถานะภาพ
ของระบบ เชน สวนแบงของตลาด ฯลฯ 

2.2.2.4. ขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณ 
เม่ือทราบถึงโครงสรางของแบบจําลองสถานการณแลว ขั้นตอนตอมาคือการลง

มือดําเนินการสรางแบบจําลอง ขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณโดยทั่วไปมีแผนผังการ
ดําเนินงานดังรูปที่ 2.18 โดยรายละเอียดการดําเนินงานแตละขั้นตอนจะไดกลาวตามลําดับตอไป 

 
รูปที่ 2.18 แผนผังขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณ 

ที่มา : Law และ Kelton (1991) 
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• การกําหนดปญหาและจุดประสงคในการสรางแบบจําลอง ทั้งนี้เพ่ือกําหนด
ขอบเขตในการศึกษาและวิธีการแกปญหาที่เหมาะสม ขั้นตอนการกําหนด
ปญหาจัดวาเปน ขั้นตอนที่สําคัญที่สุดในการออกแบบและสรางแบบจําลอง   
เพราะการไดคําตอบที่ไมตรงกับประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นจริง ยอมไมเกิด
ประโยชนแตอยางใด  

ขั้นตอนแรกในการกําหนดปญหา  คือการระบุหรือกําหนดวัตถุ
ประสงคของการศึกษา โดยระบบงานจริงนั้นอาจจะสรางแบบจําลองไดหลาย
รูปแบบซึ่งขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการศึกษา เชน ในการศึกษาคลังสินคา 
ถามีวัตถุประสงคเพ่ือที่จะวัดผลการใหบริการ องคประกอบในแบบจําลองก็
จะมีเฉพาะองคประกอบที่เก่ียวของกับการใหบริการ เชน เวลาในการให
บริการ ระยะเวลารอคอย ฯลฯ  แตถาการศึกษามีวัตถุประสงคเพ่ือการใช
ประโยชนของพื้นที่ภายในคลังสินคา องคประกอบในแบบจําลองก็จะมีราย
ละเอียดเกี่ยวของกับพื้นที่ เชน ขนาดของพื้นที่ของคลัง ขนาดของอุปกรณ
หรือเคร่ืองมือที่ใช ฯลฯ จากที่กลาวมาจะเห็นไดวา วัตถุประสงคของการ
ศึกษามีผลสําคัญอยางย่ิงในการสรางแบบจําลองสถานการณ ทั้งนี้สามารถใช
เปนเครื่องมือในการบงช้ีรูปแบบ หรือลักษณะของแบบจําลอง ไปจนถึงองค
ประกอบที่สําคัญของแบบจําลองไดอีกดวย  

การที่จะสามารถระบุความตองการหรือวัตถุประสงคของการศึกษา
ไดนั้น จะตองสามารถอธิบายหรือเขาใจระบบงานไดเปนอยางดีเสียกอน เพ่ือ
ที่จะไดระบุปญหาที่เกิดขึ้นและปจจัยที่กอใหเกิดปญหานั้นไดอยางถูกตอง 
วิธีการที่ใชในการศึกษาและวิเคราะหระบบงานไดแก การศึกษาขอมูลของ
ระบบงาน การศึกษาการเคลื่อนที่ขององคประกอบของระบบงาน และการ
ศึกษาหนาที่และความสัมพันธขององคประกอบของระบบงาน 

− การศึกษาขอมูลของระบบงาน เปนการทําความเขาใจในระบบงานและ
ปญหาที่จะเกิดขึ้น ซึ่งมักจะไดขอมูลในการศึกษาจากเอกสาร สัมภาษณ
หรือสังเกตการณ เปนตน โดยแหลงขอมูลที่ใชในการศึกษามีทั้งจากภาย
ในและภายนอกองคกร แตทั้งนี้ผูศึกษาก็จะตองวิเคราะหใหละเอียดถึง
ความนาเช่ือถือของขอมูลดวย 

− การศึกษาการเคลื่อนที่ขององคประกอบของระบบงาน โดยทั่วไปองค
ประกอบของระบบงานที่เคล่ือนที่ในระบบ เชน คน วัตถุดิบ ฯลฯ การ
ติดตามการเคลื่อนที่ขององคประกอบเหลานี้จะทําใหเขาใจถึงระบบงาน
และปญหาไดดียิ่งขึ้น  
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− การศึกษาหนาที่และความสัมพันธขององคประกอบของระบบงาน ใน
ระบบที่มีความซับซอน หรือการเคล่ือนที่ขององคประกอบไมมีความชัด
เจนนัก การใชการศึกษาการเคลื่อนที่ขององคประกอบอาจไมใชวิธีที่ดี
นัก การใชวิธีการศึกษาหนาที่และความสัมพันธขององคประกอบของ
ระบบงานนาจะเปนวิธีที่เหมาะสมกวา 

• การรวบรวมและประมวลผลขอมูล เพ่ือใหการสรางแบบจําลองมีความ
สมบูรณและใกลเคียงกับระบบการทํางานจริงใหมากที่สุด แหลงขอมูลท่ีนํา
มาใชในการสรางแบบจําลองมี 2 แหลงคือ แหลงขอมูลภายในระบบ และ
แหลงขอมูลภายนอกระบบ โดยขอมูลที่ตองการอาจจะไดมาจากเอกสาร การ
ทดลอง การสัมภาษณ การจับเวลา ฯลฯ ซึ่งจะตองนํามาจัดเตรียมใหอยูใน
รูปที่พรอมจะนําไปใชในการสรางแบบจําลองได 

ขอมูลท่ีใชในการสรางแบบจําลองประกอบไปดวย ขอมูลองค
ประกอบของระบบ ขอมูลที่แสดงถึงเวลาที่แตละเหตุการณเกิดขึ้น ขอมูล
ขอบเขตจํากัด และขอมูลอ่ืนที่มีผลกระทบตอระบบ  จากการศึกษาพบวาวิธี
การเก็บขอมูลองคประกอบของระบบ ขอมูลขอบเขตจํากัดและขอมูลอ่ืนที่มี
ผลกระทบตอระบบ สามารถใชวิธีการสัมภาษณหรือการสังเกตในการเก็บขอ
มูลได แตขอมูลเวลาที่แตละเหตุการณเกิดขึ้นนั้นจะตองใชวิธีการจับเวลาเทา
นั้น ทั้งนี้ขอมูลท่ีสามารถนําไปใชในการสรางแบบจําลองนั้นจะตองอยูในรูป
เชิงปริมาณทั้งส้ิน การจัดเตรียมขอมูลเชิงปริมาณนี้สามารถอาศัยเทคนิคทาง
สถิติเขามาชวยในการวิเคราะหไดดวย หรืออาจไดขอมูลดังกลาวมาจากผู
เช่ียวชาญโดยเฉพาะก็ไดเชนกัน  

การสัมภาษณถือเปนวิธีการหนึ่งที่นิยมใชในการเก็บขอมูล เนื่องจาก
สามารถใหขอมูลประเภทหลักการ หรือแนวคิดที่ไมสามารถเห็นไดขณะ
ทํางานจริง การสัมภาษณจะเปนลักษณะรายบุคคล เนื่องจากขอมูลท่ีไดมี
ความถูกตองและละเอียดมากกวาการเก็บขอมูลดวยวิธีอื่นและควรเลือก
สัมภาษณบุคคลที่มีความเขาใจในระบบงานเปนอยางดีเทานั้น เพราะจะ
สามารถใหขอมูลที่เปนประโยชนและสามารถแนะนําขอมูลอ่ืนๆ ไดดวย  

ขอมูลเวลาในการทํางานของแตละกิจกรรมถือเปนขอมูลหลักในการ
สรางแบบจําลองสถานการณเนื่องจากโปรแกรมที่ใชในการสรางแบบจําลอง
สถานการณมีลักษณะเปน Time Base กลาวคือเปนแบบจําลองที่ไดใชเวลา
เปนหลักในการอางอิงการจับเวลาโดยทั่วไปมีอยู 3 วิธีซึ่งเปนที่นิยมปฏิบัติ 
คือ 
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− การจับเวลาตอเนื่อง (Continuous Timing) ในการทํางานที่มีความตอ
เนื่อง ผูสังเกตจะเริ่มจับเวลาที่งานยอยอันดับแรก และปลอยใหเวลาเดิน
ตอไปโดยจะหยุดเวลาก็ตอเมื่องานยอยอันดับสุดทายสิ้นสุดลง ทั้งนี้ผู
สังเกตจะทําการบันทึกเวลาที่อานได ณ จุดสิ้นสุดของงานยอยแตละงาน 
โดยเวลาที่ใชไปในแตละงานยอยจะไดจากการนําเวลาที่อานไดเม่ือส้ินสุด
ของงานยอยนั้นหักลบดวยเวลาที่อานไดเม่ือส้ินสุดของงานยอยกอนหนา 

− การจับเวลาซ   (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาแตละครั้งโดยให
เร่ิมนับเวลาที่ศูนยเสมอ กลาวคือเมื่อส้ินสุดงานยอยแตละงานก็จะทําการ
เร่ิมตนการจับเวลาใหมทุกคร้ัง เวลาที่อานไดก็คือเวลาที่ใชไปในงานยอย
นั่นเอง 

− การจับเวลาสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยใช
นาฬิกาที่มีนาฬิกาจับเวลา 2 เรือนอยูดวยกัน โดยเมื่อกดปุมหยุดเวลา
นาฬิกาอันหนึ่งจะหยุดจับเวลา แตนาฬิกาอีกเรือนจะเริ่มจับเวลาแทน  
ทั้งนี้การจับเวลาจะเริ่มจากตําแหนงศูนยเสมอ 

วิธีการจับเวลาแบบตอเนื่อง และการจับเวลาซ้ําเปนที่นิยมใชในการ
ทํางานมากกวาการจับเวลาสะสม เนื่องจากอุปกรณจับเวลาแบบสะสมจะหา
ไดยากกวาอุปกรณที่ใชใน 2 วิธีแรก แตอยางไรก็ตามการจับเวลาสะสมจะได
เปรียบกวาการจับเวลาซ้ํา เนื่องจากหากเกิดความผิดพลาดไมไดจับเวลางาน
ยอยชวงใดไป ก็จะไมเกิดผลกระทบตอเวลาทั้งหมดจึงเปนที่นิยมใชมากกวา
ในงานที่มีระยะเวลาสั้นมากๆ ถึงแมวาวิธีการจัดเวลาซ้ําจะใหความสะดวก
ในการทํางานมากกวา คือไมตองนําขอมูลที่อานไดมาหักลบระหวางกันอีก 
สามารถนําขอมูลที่ไดไปใชในการวิเคราะหไดทันที ดังนั้นในกรณีที่งานยอย
แตละงานนั้นมีระยะเวลาในการทํางานคอนขางยาว การใชวิธีการจับเวลาซ้ํา
ก็นาจะเหมาะสมกวา  

จํานวนตัวอยางที่ใชในการเก็บขอมูลก็มีความสําคัญในการวิเคราะห
เชนกัน เพ่ือใหเกิดความเชื่อมั่นทางสถิติ  ในการทํางานโดยทั่วไปมักจะทํา
การเก็บขอมูลทดลองจํานวนหนึ่งขึ้นมาเพื่อใชกําหนดจํานวนขอมูลที่ตองใช
ในการเก็บจริง  ซึ่งจํานวนขอมูลที่ตองใชในการเก็บขอมูล มีสมการเปนดังนี้ 

 

( ) 2
22

x

xxn'40
n













 −
=

∑
∑ ∑      (2.1) 

 



  
 

 

28

 
เม่ือ   n  = จํานวนขอมูลที่จะตองทําการศึกษา 

n’ = จํานวนขอมูลของกลุมทดลอง 
X = คาที่บันทึกได 
 

   นอกจากนี้ยังมีวิธีการในการหาจํานวนขอมูลที่เหมาะสมโดยอาศัยตาราง
สําเร็จรูป ดังเชนตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 จํานวนขอมูลที่เหมาะสม 
นาที/วัฏจักร ถึง 

0.10 
ถึง 

0.25 
ถึง 

0.50 
ถึง 

0.75 
ถึง 

1.00 
ถึง 

2.00 
ถึง 

5.00 
ถึง 

10.0 
ถึง 

20.0 
ถึง 

40.0 
เกิน 
40.0 

จํานวนขอมูล 200 100 60 40 30 20 15 10 8 5 3 
ที่มา : Barnes (1980) 

นอกเหนือจาก 2 วิธีการที่ไดกลาวไปแลวในขางตนก็ยังมีผูเสนอวิธี
การคํานวณหาจํานวนขอมูลขณะทํางาน ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดังนี้ 

− ทําการเก็บขอมูลงานยอย จํานวน 10 ขอมูลหากระยะเวลาในการทํางาน
ยอยนั้นไมเกิน 2 นาทีและหากระยะเวลาการทํางานยอยเกิน 2 นาทีก็ให
ทําการเก็บขอมูลเปนจํานวน 5 ขอมูล 

− หาคาพิสัย (R) ซึ่งมีคาเทากับผลตางระหวางคาสูงสุดและคาต่ําสุดของขอ
มูลที่เก็บได  

− หาคาเฉลี่ยของขอมูลท้ังหมดที่เก็บได (X) 

− หาคา R/X แลวจึงนําไปเปรียบเทียบกับตารางที่ 2.2 

ตารางที่ 2.2 จํานวนขอมูลที่เหมาะสม 

 
ที่มา : Barnes (1980) 
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เม่ือไดจํานวนขอมูลที่จะตองทําการศึกษาแลว จึงนํามาเปรียบเทียบ
กับขอมูลท่ีไดทําการศึกษาไปแลววาเพียงพอหรือไม หากไมเพียงพอจึงทํา
การเก็บขอมูลเพ่ิมเติมตอไป 

การบันทึกขอมูลแตละครั้งมีขอมูลบางตัวที่ควรจะบันทึกกอนลงมือ
ทํางานจริง เพ่ือปองกันไมใหพลาดขอมูลที่มีความสําคัญตอการวิเคราะหใน
ขั้นตอนตอไป เชน วันที่บันทึก แผนกและบุคคลที่ทําการศึกษา ฯลฯ นอก
จากนี้การเก็บขอมูลโดยไมใหผูที่ปฏิบัติงานรูตัวก็เปนสิ่งสําคัญ ทั้งนี้เนื่อง
จากผูปฎิบัติสวนใหญ มักจะตื่นเตน ทํางานผิดไปจากเดิมเมื่อมีผูมาสังเกต 
หรือในบางครั้งผูปฏิบัติงานอาจไมไดปฏิบัติงานตามความเปนจริง เชน 
ทํางานชากวาปกติ ฯลฯ  ซึ่งอาจทําไดโดยการคุยกับผูปฎิบัติงาน ถึงความจํา
เปนในการบันทึกขอมูลหรือใชวิธีการเก็บขอมูลโดยไมใหผูปฏิบัติงานรูตัว  

• การสรางแบบจําลองเพื่อจําลองระบบการดําเนินงานจริง ในการสรางแบบ
จําลองสถานการณเม่ือทราบถึงวัตถุประสงคและปญหาที่พบแลว ขั้นตอนถัด
ไปคือการสรางแบบจําลองสถานการณหรือระบบที่ตองการจะศึกษา  ซึ่งใน
การวิจัยนี้เห็นวาการสรางแบบจําลองสถานการณ โดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรนั้นมีความเหมาะสมในการศึกษามากที่สุด เนื่องจากราคาคาใช
จายต่ํา สามารถวิเคราะหและนําไปใชในการตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว อีกทั้ง
สามารถใชจําลองสถานการณหรือระบบที่มีความซับซอนได ซึ่งวิธีการอื่น 
เชน Monte-Carlo ฯลฯ ไมสามารถทําได   

ในการแปลงขอมูลที่ไดจากระบบงานจริง ใหอยูในรูปของคําส่ังตาม
โปรแกรมแบบจําลองสถานการณที่เลือกใช ขอมูลลําดับเหตุการณที่เกิดขึ้น
ในแตละระบบและเวลาที่แตละเหตุการณเกิดขึ้นจะตองมีความถูกตอง เนื่อง
จากการสรางแบบจําลองสถานการณโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร จะมี
ลักษณะเปน Event-Driven กลาวคือหากไมสามารถระบุเหตุการณที่เกิดขึ้น
ตามลําดับได แบบจําลองท่ีไดก็จะมีความคลาดเคลื่อนไมสามารถเปนตัว
แทนของระบบงานจริงได 

โดยทั่วไปในการสรางแบบจําลองระบบงานจริง มักเร่ิมดวยการแบง
ระบบงานออกเปนระบบงานยอยกอน แลวจึงทําการศึกษาระบบงานยอย
เหลานั้น เม่ือไดผลลัพธของแตละระบบยอยตามที่ตองการแลว จึงนําระบบ
ยอยมาเชื่อมตอกันเพื่อศึกษาทั้งระบบอีกคร้ัง หรือหากไมตองการที่จะแบง
ระบบงานออกเปนระบบยอย ก็อาจทําไดโดยการเริ่มสรางแบบจําลองระบบ
อยางงายเสียกอน จากนั้นจึงเพิ่มองคประกอบที่เก่ียวของเขาไปในแบบ
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จําลอง จนกระทั่งแบบจําลองสามารถทํางานไดใกลเคียงหรือเชนเดียวกับ
ระบบงานจริง ทั้งนี้ขึ้นอยูกับลักษณะของระบบเปนสําคัญ 

ในการสรางแบบจําลองนั้นอาจไมไดทําเสร็จส้ินภายในครั้งเดียว เม่ือ
มีการทดสอบแบบจําลองแลว อาจจะตองเพ่ิมหรือลดองคประกอบบางสวน
เขาไปในแบบจําลอง และเมื่อแบบจําลองมีการเปลี่ยนแปลงไป ก็จะตองนํา
มาทดสอบเปรียบเทียบกับระบบงานจริงอีกคร้ัง ทําเชนนี้ไปจนกวาจะไดผล
ลัพธที่นาพอใจ 

• การทดสอบความถูกตองของแบบจําลอง ขั้นตอนนี้จะเปนการสรางความมั่น
ใจใหกับผูสรางและผูที่เก่ียวของในการใชแบบจําลองวาผลที่ไดจากแบบ
จําลองนั้นมีความถูกตองสามารถนําไปใชงานไดตามวัตถุประสงคที่ตองการ 
การทดสอบความถูกตองของแบบจําลองไมมีวิธีการกําหนดไวตายตัว ความ
ถูกตองของแบบจําลองจะวัดไดจากความมั่นใจในแบบจําลอง โดยความมั่น
ใจในแบบจําลองจะไดมาจากความเขาใจในระบบงาน ความละเอียดถี่ถวนใน
การตรวจความเหมาะสมขององคประกอบ พฤติกรรมของแตละองค
ประกอบของระบบ และคาเชิงปริมาณที่ใชแทนองคประกอบและความ
สัมพันธระหวางองคประกอบเหลานั้น โดยทั่วไปวิธีการที่ใชในการตรวจสอบ
ความถูกตองมีอยู 3 ขั้นตอนดวยกัน คือ 

− การพิสูจนยืนยัน (Verification) เปนการทําใหแนใจวาแบบจําลองมีพฤติ
กรรมเชนเดียวกับระบบทํางานจริง วิธีการที่ใชในขั้นตอนนี้ไดแก 
• การถามความเห็นจากผูเชี่ยวชาญ ผูที่มีความรูเขาใจในระบบการทํางาน

จะสามารถแนะนําหรือพยากรณพฤติกรรมของระบบไดเปนอยางดี 

• การทดสอบความถูกตองของกลไกภายในแบบจําลอง   เปนการ
ทดสอบองคประกอบในแบบจําลอง ซึ่งทําไดโดยการใสเง่ือนไขเขา
ไปแลวดูผลที่ไดจากแบบจําลองวามีความแปรปรวนมากเพียงใด 
หากมีความแปรปรวนมากก็ควรที่จะมีการปรับปรุงแบบจําลองนั้น
ตอไป 

• การทดสอบความถูกตองของตัวแปรและพารามิเตอร  เปนการ
ทดสอบความไวตอการเปลี่ยนแปลงของคาตัวแปรและพารามิเตอร
วามีผลกระทบตอผลลัพธที่ไดจากองคประกอบในแบบจําลองอยาง
ไร ถาตัวแปรใดมีความไวมากการสรางแบบจําลองก็จะตอง
ระมัดระวังตัวแปรนั้นเปนพิเศษดวย นอกจากนี้การทดสอบความไว
ยังสามารถแสดงใหเห็นถึงพฤติกรรมของแบบจําลองไดอีกดวย 
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− การทดสอบความถูกตอง (Validation) เปนการทดสอบความสอดคลอง
ระหวางพฤติกรรมของแบบจําลองกับระบบงานจริง ทั้งนี้ทําไดโดยนํามา
เปรียบเทียบระหวางขอมูลที่ไดจากแบบจําลองกับขอมูลที่เก็บไดจากการ
สํารวจระบบงานจริงภายใตเง่ือนไขหรือขอจํากัดเดียวกัน การวิเคราะห
ทําไดโดยอาศัยเทคนิคทางสถิติ คือ 

• การทดสอบสมมติฐาน ในการเปรียบเทียบคาพารามิเตอรของแบบ
จําลองกับระบบงานจริง 

• การทดสอบสมมติฐานของลักษณะการกระจายของความนาจะเปน
ของขอมูลจากแบบจําลองเปรียบเทียบกับระบบงานจริง 

• การพยากรณความสัมพันธระหวางตัวแปรและพารามิเตอรในแบบ
จําลองเปรียบเทียบกับระบบงานจริง 

− การวิเคราะหปญหา (Problem Analysis) เปนการทดลองใชแบบจําลอง
พยากรณพฤติกรรมของระบบเปรียบเทียบกับระบบงานจริงของระบบ
งาน ทั้งนี้โดยการอาศัยเทคนิคทางสถิติเชนเดียวกับการทดสอบความถูก
ตอง 

• การออกแบบทดลองแบบจําลองสถานการณ เม่ือไดแบบจําลองสถานการณ
ที่มีความนาเช่ือถือแลว ก็จะตองมีการออกแบบระบบหรือวิธีการดําเนินงาน
ที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เพ่ือนําไปใชในการปรับปรุงตอไป โดยนํามาทดสอบ
กับแบบจําลองท่ีไดเพ่ือหาผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นไดในอนาคต 

• การวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองสถานการณ รวบรวมผลกระทบที่
เกิดขึ้น นําไปแปลความหมายและรายงานตอผูที่เก่ียวของ  ซึ่งถือเปนขั้น
ตอนสุดทายในการดําเนินงาน  

2.2.2.5. ประโยชนที่ไดรับจากแบบจําลองสถานการณ 

• เม่ือสรางแบบจําลองสถานการณซึ่งเปนที่ยอมรับไดแลว ก็จะสามารถนํามา
ใชวิเคราะหสถานการณในสภาวะอื่นๆ ได 

• แสดงผลใหผูที่เก่ียวของเขาใจไดโดยงาย เนื่องจากสามารถใชระบบรูปภาพ
เขามาแสดงผลแทนระบบตัวอักษรได 

• คาใชจายในการดําเนินงานต่ํา  

• สามารถทดสอบแนวทางแกไขปญหาได โดยไมตองลงทุนและเสียคาใชจาย
ในการลงมือปฏิบัติจริง 
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2.2.2.6. ขอจํากัดในการใชแบบจําลองสถานการณในการวิเคราะหปญหา 
ถึงแมวาแบบจําลองสถานการณจะมีประสิทธิภาพในการวิเคราะหปญหา ดังที่ได

กลาวไปแลวในตอนตน อยางไรก็ตามแบบจําลองสถานการณก็มีขอจํากัดในการใชงานเชนกัน ซึ่ง
สามารถสรุปไดดังนี้ 

• การสรางแบบจําลองสถานการณมักจะใชเวลาคอนขางนาน เนื่องจากผู
ดําเนินการจะตองใชความรูหลายดาน ไมวาจะเปนดานการสรางแบบจําลอง
และระบบที่ศึกษา  

• ผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหอาจไมใชผลลัพธที่ดีที่สุดสําหรับระบบเสมอไป 

• การทดสอบความถูกตองของแบบจําลองเปนสิ่งที่วัดไดยาก ทําใหบางครั้งไม
สามารถสรุปไดวาแบบจําลองที่ไดเปนตัวแทนของระบบที่ตองการจะศึกษา
อยางแทจริง 

• เนื่องจากขอมูลที่ไดจากแบบจําลองจะเปนระบบตัวเลข ซึ่งผูวิเคราะหอาจให
ความสําคัญกับตัวเลขมากเกินไป ซึ่งอาจทําใหความถูกตองของแบบจําลอง
คลาดเคลื่อนไปได 

2.2.2.7. โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการสรางแบบจําลองสถานการณ 
ในปจจุบันมีโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการสรางแบบจําลองสถานการณอยู

เปนจํานวนมาก โปรแกรมเหลานี้ถูกพัฒนาขึ้นมาบนพื้นฐานเดียวกัน แตถูกออกแบบใหมีลักษณะ
การใชงานที่แตกตางกัน โปรแกรมที่ใชในการสรางแบบจําลองโดยเฉพาะ เชน GPSS, SLAM, 
SIMAN, SIMCRIPT, ARENA, EXTEND ฯลฯ ตัวอยางลักษณะการใชงานของโปรแกรมเหลานี้
แสดงไดดังรูปที่ 2.18, 2.19, 2.20 และ 2.21 โดยปญหาที่จําลองนั้นเปนปญหาแถวคอยที่มีผูให
บริการหนึ่งคน และมีแถวเขาใชบริการหนึ่งแถว นอกจากนี้เรายังสามารถใชโปรแกรมพื้นฐานที่มี
อยูทั่วไป เชน FORTRAN, PASCAL, VISUAL BASIC ฯลฯ มาประยุกตใชสรางแบบจําลองสถาน
การณก็ได 
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รูปที่ 2.19 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม GPSS 

ที่มา : Law และ Kelton (1991) 

รูปที่ 2.20 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม SLAM 
ที่มา : Law และ Kelton (1991) 
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รูปที่ 2.21 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม SIMSCRIPT 
ที่มา : Law และ Kelton (1991) 

 
รูปที่ 2.22 ตัวอยางการเขียนแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม Extend 

2.3. ผลงานในอดีตที่ผานมา 

Francis (1967) ทําการศึกษาปญหาในการเลือกพ้ืนที่เพ่ือทําการติดตั้งอุปกรณและเครื่อง
มือในการดําเนินงานภายในคลังสินคา  ปจจัยสําคัญในการพิจารณาคือคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
เคล่ือนยายสินคาหรือวัสดุภายในคลังสินคา  โดยสรางแบบจําลองสถานการณลงในคอมพิวเตอร
เพ่ือวิเคราะหการจัดพื้นที่ภายในคลังสินคาในลักษณะที่กอใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด ทั้งนี้ได
แบงคาใชจายที่เกิดขึ้นออกเปน 2 กลุม คือคาใชจายอันเนื่องมาจากการเคลื่อนยายสินคาภายใน
คลังสินคา และคาใชจายในการเคลื่อนยายของสินคาภายนอกคลังสินคาซึ่งวิเคราะหไดจากเสน
รอบรูปของคลังสินคา แตอยางไรก็ตามแบบจําลองดังกลาวไมไดพิจารณาถึงการเคลื่อนที่ของสิน
คาในแนวดิ่ง ซึ่งในความเปนจริงการจัดเรียงสินคาเกิดขึ้นทั้งในแนวราบและแนวดิ่ง   ดังนั้นการ
เคล่ือนที่ของสินคาในแนวดิ่ง ก็นาจะมีอิทธิพลตอคาใชจายในการเคลื่อนที่ของสินคาดวยเชนกัน 

 



  
 

 

35

Holzman (1970) ไดทําการวิเคราะหการเคลื่อนที่ของสินคาและเครนขนสินคา ภายใน
คลังสินคาที่เก็บอุปกรณไฟฟา โดยใชวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณลงในคอมพิวเตอร แบบ
จําลองที่ไดสามารถติดตามการเคลื่อนที่ของสินคาและเครนขนสินคาไดอยางละเอียด ทั้งนี้ผูใช
แบบจําลองดังกลาวจะตองทําการกรอกขอมูลและคาพารามิเตอรตางๆ ที่เก่ียวของกับคลังสินคา 
และระบบเครนขนสินคาที่ใชในการปฏิบัติงาน กอนที่จะใหแบบจําลองทําการวิเคราะหหาผลลัพธ 
ซึ่งก็คือ ระยะทางการเคลื่อนที่ของเครนขนสินคาที่เกิดขึ้น และปริมาณสินคาขาเขาและขาออกที่
คลังสินคาสามารถรองรับได อยางไรก็ตาม Holzman ไมไดสรางสวนประมวลผลที่ใชในการหาคา
พารามิเตอรที่เหมาะสมสําหรับการออกแบบคลังสินคาไวในแบบจําลองดังกลาว หรืออาจกลาวได
อีกนัยหนึ่งวา แบบจําลองนี้ถูกออกแบบมาเพื่อใชทดสอบสมมติฐานหรือสถานการณที่ถูกกําหนด
ขึ้นเทานั้น นอกจากนั้นจากการศึกษาพบวาแบบจําลองที่ Holzman ใชยังมีจุดบกพรอง โดยเฉพาะ
ปจจัยที่นํามาพิจารณาในการตัดสินใจนั้นยังไมครบถวน ประเด็นสําคัญที่ขาดหายไปคือคาใชจาย
ในการดําเนินงาน สงผลใหระบบการทํางานที่ไดจากแบบจําลองของ Holzman ในบางครั้ง มีคาใช
จายในการดําเนินงานสูงมาก ซึ่งไมเหมาะสมที่จะนําไปใชปฏิบัติจริง 

Critchlow (1970) ไดพัฒนาการวิเคราะหโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือใชในการ
วิเคราะหหาคาใชจายที่เกิดขึ้น เชน คาส่ิงปลูกสราง คาอุปกรณ ฯลฯ ภายในคลังสินคาที่มีการใช
รถยก เครนขนสินคาหรือสายพานลําเลียงในการเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคา ทั้งนี้แบบจําลองสถาน
การณที่สรางขึ้น ไดใชความสูงของคลังสินคาเปนตัวแปรสําคัญในการวิเคราะหหาคาใชจายที่เกิด
ขึ้น โดย Critchlow ไดใชสมการความสัมพันธระหวางความสูงของคลังสินคากับราคาคากอสราง
คลังสินคาของ Heffernan (1969) มาใชในการวิเคราะหนี้ดวย ซึ่ง Heffernan ไดทําการศึกษา
ความสัมพันธดังกลาว โดยใชคลังสินคาที่มีขนาด 96,000 ตารางฟุตเปนกรณีศึกษา แต Critchlow 
นําสมการดังกลาวมาใชในการวิเคราะหหาคาใชจายที่เกิดขึ้นสําหรับคลังสินคาทุกขนาด ซึ่งไมนาจะ
ถูกตองนัก กลาวคือคลังสินคาที่มีขนาดใหญแตมีความสูงเทากับคลังสินคาอีกแหงซึ่งมีขนาดเล็ก
กวา ยอมมีราคาคากอสรางที่แตกตางกัน ซึ่งทําใหผลที่ไดจากแบบจําลองของ Critchlow มีความ
นาเช่ือถือลดลง 

Dube (1983) ทําการสรางแบบจําลองของสถานีขนถายตูบรรจุสินคาระหวางรถบรรทุก
พวงและรถไฟดวยภาษา Simscript โดยนําแบบจําลองท่ีไดมาใชในการออกแบบ และปรับปรุง
ระบบการทํางานและแผนผังภายในสถานีดังกลาว ซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงไปตามปริมาณรถไฟและ
รถบรรทุกที่เขามาใชบริการ โดยในการดําเนินงานนั้น ไดทําการแบงกิจกรรมภายในสถานีรถไฟ
ออกมาเปนลําดับขั้น ตั้งแตที่รถบรรทุกเขามายังสถานี ไปจนถึงขณะที่รถไฟพรอมที่จะออกจาก
สถานีเพ่ือเดินทางไปยังจุดหมาย แตอยางไรก็ตาม Dube ไดละเวนการจําลองขนาดและความจุ
ของรถไฟและรถบรรทุกพวงแตละคัน ซึ่ง Dube ใหความเห็นวา การจําลองขนาดหรือความจุของ
รถนั้น เปนเร่ืองที่คอนขางยุงยาก และซับซอนทั้งในแงของผูสรางและผูใชแบบจําลอง อีกทั้งผลที่
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ไดก็ไมนาที่จะแตกตางจากการใชคาเฉล่ียมากนัก ซึ่งผลที่ไดมีความนาเช่ือถือพอสมควร จากการ
ทดสอบดวยสถานีตัวอยาง  

Golden และ Wood (1983) ไดนําเสนอแบบจําลองสถานการณภายในสถานีขนถายตู
บรรจุสินคาระหวางรถบรรทุกพวงและรถไฟ ซึ่งมีช่ือวา “Terminal Simulation Model หรือ TSM” 
โดยมีจุดประสงคเพ่ือที่จะศึกษาหาวิธีที่จะดําเนินการภายในสถานีใหมีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่ง 
TOFC สามารถใชในการวิเคราะหการปรับปรุงสถานีไดทั้งทางดานกายภาพ เชน แผนผังภายใน
สถานี และระบบการปฏิบัติงาน ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Boese (1983) ที่ตองการจะ
พัฒนาการสรางแบบจําลองเพื่อชวยในการปรับปรุงแผนผังภายในสถานีรถไฟและระบบปฏิบัติ
การ  เพ่ือรองรับความตองการที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตเชนกัน โดย Golden และ Wood ไดแบงขอ
มูลท่ีใชในแบบจําลองออกเปน 4 สวน คือ  

• หนวยทํางาน ซึ่งก็คือ ขบวนรถไฟ รถพวง ตูสินคา ซึ่งผูใชแบบจําลองจะตองทําการ
ระบุขอมูลตางๆ ที่สามารถแสดงถึงลักษณะเฉพาะตัวของหนวยทํางานนั้นๆ เขาไปใน
แบบจําลอง ตัวอยางเชน น้ําหนักที่สามารถบรรทุกได ความยาวของขบวนรถไฟ ฯลฯ  

• เหตุการณที่เกิดขึ้น ทั้งนี้หมายถึง การรับสงหนวยทํางานกับภายนอกสถานีและ
กระบวนการทําใหหนวยทํางานไปเขาแถวคอยเพื่อรอรับบริการ เชน การเขาออกของ
รถไฟและรถบรรทุกพวง การนํารถไฟไปจอดไวในอูจอด เปนตน 

• แถวคอย มีหนาที่ในการรองรับหนวยทํางานที่ตองการจะใชบริการ เชน รางรถไฟที่ใช
ในการจอดรอกอนทําการขนถายตูสินคา จํานวนรางรถไฟ เปนตน 

• เครื่องมือที่ใชในการดําเนินงาน ในการเคลื่อนยายหนวยทํางานจากบริเวณหนึ่งไปยัง
อีกบริเวณ ในบางครั้งจําเปนที่จะตองอาศัยเครื่องมือในการขนยาย เชน เครนขนตูสิน
คา ทั้งนี้จะตองระบุอัตราความเร็วในการทํางานของเครื่องมือแตละประเภทเขาไป
ดวย  

ลักษณะแบบจําลองโดยทั่วไปของ Golden และ Boese มีความคลายคลึงกันเปนอยาง
มาก ทั้งในแงของโครงสรางและรายละเอียดการดําเนินงานภายในสถานี แตแบบจําลองของ 
Golden เปนแบบจําลองที่พัฒนาขึ้น โดยใชสภาวะทั่วๆ ไปของสถานีขนถายสินคาหลายๆ แหงมา
วิเคราะหซึ่ง Golden เองก็ยังไมไดมีการทดสอบแบบจําลองดังกลาวกับสถานีขนถายสินคาแหงใด
เลย มีเพียงการทดสอบเบื้องตนโดยการกําหนดสมมติฐานตางๆ ขึ้นมาเอง ทําใหแบบจําลองที่ได
ยังไมเปนที่ยอมรับนัก ซึ่งตางจาก Boese ที่ไดทําการทดสอบแบบจําลองที่ไดกับสถานีขนถายสิน
คาแหงหนึ่งในเยอรมันตะวันตก ผลลัพธที่ไดก็เปนที่ยอมรับของเจาหนาที่ที่เก่ียวของ แตผลที่ได
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นั้นก็ยังมีความคลาดเคลื่อนอยูบาง เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการทดสอบจริง โดย
เฉพาะประเด็นดานในการวิเคราะหประสิทธิภาพของระบบการปฏิบัติงาน เชน คาอรรถประโยชน
ของเครื่องมือที่ใชในการขนถาย ฯลฯ ซึ่งจะตองทําการปรับปรุงตอไป 

Chisman (1983) ไดนําเสนอแนวคิดที่ใชในการสรางแบบจําลองสถานการณภายในคลัง
สินคาของ IBM โดยมุงเนนไปที่ประเด็นซึ่งเกี่ยวกับความละเอียดของขอมูลที่จะนํามาใชใน
กระบวนการสรางแบบจําลอง Chisman กลาววาขอมูลที่มีความละเอียดสูงยอมกอใหเกิดผลดีใน
การวิเคราะห ทําใหการวิเคราะหและแบบจําลองที่ไดมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น แตภายใตระยะ
เวลาการทํางานที่จํากัด การเก็บขอมูลที่มีความละเอียดอาจเปนไปไดยาก จึงตองดูความเหมาะสม
เปนหลัก ความเหมาะสมของแบบจําลองสามารถหาไดโดยวิธีการปรึกษากับผูที่มีสวนรับผิดชอบ 
หรือมีอํานาจในการตัดสินใจเกี่ยวกับระบบงานที่ตองการจะศึกษา ดังนั้นกอนที่จะทําการเก็บขอมูล
หรือวิเคราะหระบบ Chisman จึงไดแนะนําใหสอบถามจากผูเช่ียวชาญหรือผูที่เก่ียวของ ถึง
ลักษณะการดําเนินงานของระบบและปญหาที่เกิดขึ้นจริง เพ่ือใหไดขอมูลที่มีประสิทธิภาพและ
แบบจําลองที่ไดมีความนาเช่ือถือ ตัวอยางเชน ในการวิเคราะหการเคลื่อนที่ของสินคาภายในคลัง 
หากตองการที่จะวิเคราะหบริเวณทางแยกใหละเอียด อาจแบงทางแยกไดดังรูปที่ 2.23 ซึ่งแบงทาง
แยกออกเปน 12 สวน แตก็อาจวิเคราะหในลักษณะที่หยาบขึ้นดังรูปที่ 2.24 ไดเชนกัน แตจากการ
สอบถามจากผูจัดการคลังสินคา และผูมีหนาที่เก่ียวของภายในคลังสินคา พบวาบริเวณทางแยกไม
ไดเปนจุดวิกฤติของระบบแตอยางใด ดังนั้นการเก็บขอมูลบริเวณทางแยกตามรูปที่ 2.23 จึงดูจะ
เปนการสิ้นเปลืองทรัพยากรโดยไมจําเปน การเก็บขอมูลตามรูปที่ 2.24 ก็นาจะเพียงพอที่จะนําไป
ใชในการวิเคราะหได เปนตน 

 
รูปที่ 2.23 การวิเคราะหทางแยกอยางละเอียด 

ที่มา : Chisman (1983) 

 
รูปที่ 2.24 การวิเคราะหทางแยกอยางหยาบ 

ที่มา : Chisman (1983) 
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Perry (1983) ไดทําการศึกษาการออกแบบคลังสินคาที่มีระบบจัดเก็บอัตโนมัติ โดยใช
ภาษา Fortran ในการสรางแบบจําลอง ซึ่งภาษาดังกลาวเปนภาษาคอมพิวเตอรที่ถูกออกแบบมา
ใชในการสรางแบบจําลองประเภทไมตอเนื่อง (Discrete-Event) โดยเฉพาะ ทั้งนี้ Perry ไดคํานึง
ถึงประสิทธิภาพของคลังสินคาซึ่งสามารถวัดดวยตัววัดผลการดําเนินงาน โดยในการออกแบบ 
Perry ไดระบุถึงตัววัดผลการดําเนินงานที่สําคัญ คือคาใชจายทั้งหมดในการดําเนินงาน ซึ่งตัวแปร
ดังกลาวถือวาเปน ปจจัยสําคัญที่มีผลตอการตัดสินใจของผูมีอํานาจหรือผูที่รับผิดชอบเปนอยาง
มาก แตทั้งนี้ก็ยังมีตัววัดที่สําคัญอื่นอีก ซึ่งใชในการวัดประสิทธิภาพในการดําเนินงานภายในคลัง
สินคา อาทิ ปริมาณสินคาที่ระบบสามารถรองรับได ความลาชาที่เกิดขึ้น อัตราการใชประโยชนของ
อุปกรณและเครื่องมือ เปนตน  

การปฏิบัติงานภายในคลังสินคานั้น มีสวนประกอบที่เก่ียวของดวยกันหลายสวน เชน 
ระบบการเก็บสินคา ระบบการหยิบสินคา ระบบการเคลื่อนยายสินคาภายในคลัง ฯลฯ ในการ
สรางแบบจําลองและทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นนั้น Perry ไดแบงตัวแปรที่เก่ียวของออกเปน 
2 กลุม คือ  

• ตัวแปรดานการออกแบบ (Design Variables) ซึ่งจะแสดงถึงลักษณะทางกายภาพ
หรือโครงสรางของระบบ ซึ่งจะสะทอนถึงระบบการทํางานภายในคลังสินคา เชน 

− ชนิดและจํานวนอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ใชในระบบ 

− สมรรถนะของเครื่องมือที่ใช เชน ความเร็วในการทํางาน ฯลฯ 

− เวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน 

• ตัวแปรดานนโยบายการปฏิบัติงาน (Operating Policy Variables) จะแสดงถึงวิธีการ
ควบคุมการทํางาน ทั้งนี้ก็เพ่ือใหระบบมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามที่ตองการ 
ตัวอยางเชน พ้ืนที่ในการเก็บสินคาแตละประเภท ขอกําหนดในการทํางาน เชน ใน
การกองของจะตองไมใหเกิดการกีดขวางบนทางเดินหลัก หรืออาจยอมเปนบางพื้นที่
เทานั้น 

โดย Perry ไดทําการทดสอบแบบจําลองดังกลาว กับคลังสินคาแหงหนึ่ง ซึ่งผลที่ไดมี
ความใกลเคียงกับผลที่ไดคาดการณไว ดังนั้น Perry จึงนําแบบจําลองดังกลาวมาใช ในการ
คํานวณหาคาพารามิเตอรในการออกแบบคลังสินคาใหม เชน จํานวนเครนขนสินคา สมรรถนะ
ของเครื่องมือที่ใช เปนตน เพ่ือรองรับปริมาณสินคาที่คาดวาจะเพิ่มขึ้นในอนาคต ผลที่ไดพบวา
คลังสินคาดังกลาว จะตองมีการเปลี่ยนแปลงระบบพอสมควร เชน เพ่ิมสมรรถนะของเครื่องมือที่
ใช เปนตน  
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แตอยางไรก็ดี Perry พบวา การหาแบบจําลองที่ดีที่สุดนั้นเปนเร่ืองที่ทําไดยาก ทั้งนี้เนื่อง
จากระบบไมสามารถที่จะสนองความตองการไดในทุกๆ ดานพรอมกัน เชน หากตองการใหระบบ
มีความลาชานอยที่สุด คาอรรถประโยชนของเครื่องมือก็อาจมีคาต่ํามาก ไมคุมคาที่จะลงทุน 
เปนตน ดังนั้น Perry จึงไดเสนอใหทําการเลือกเปาหมายหลักของระบบที่ตองการใหไดเสียกอน 
แลวจึงใชเปาหมายอื่นๆ เปนสวนประกอบในพิจารณาอีกคร้ังหนึ่ง 

Pidd (1984) ไดทําการสรางแบบจําลองโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือทําการจําลอง
คลังสินคาของบริษัทชิ้นสวนรถยนตในประเทศอังกฤษ โดยในการสรางแบบจําลอง Pidd ไดเนน
ในสวนของบริเวณทารถที่ใชในการรับสินคาจากรถบรรทุกสินคาเขาไปจัดเก็บในคลังสินคา ซึ่งพบ
วาเปนบริเวณที่เกิดปญหาอยางมากและสงผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบโดยรวม ลักษณะ
ของทารถเปนดังรูปที่ 2.25 

 
รูปที่ 2.25 แผนผังบริเวณขนถายสินคา 

ที่มา : Pidd (1984) 

เม่ือสินคาถูกขนลงจากรถบรรทุก สินคาแตละชนิดจะถูกแยกไปยังสถานที่ตางๆ ใน
บริเวณทารถ เพ่ือดําเนินการในขั้นตอนตอไป เชน การบรรจุสินคาลงในหีบหอ (Pre-Pack) การ
รักษาสภาพของสินคา (Preservation) การตรวจสอบคุณภาพสินคา (Inspection) เปนตน แต
เนื่องจากแตละบริเวณมีพ้ืนที่อยูคอนขางจํากัด ทําใหในบางครั้งตองกองสินคาไวบริเวณที่ขนสินคา
ลง หรือบริเวณใตชายคาของคลังสินคา (Canopy Area) อีกทั้งขนาดของชิ้นสวนที่นํามาจัดเก็บแต
ละช้ินมีขนาดแตกตางกัน บางชิ้นมีขนาดเล็ก ในขณะที่บางชิ้นสวนมีขนาดใหญมาก ทําใหกระบวน
การจัดเก็บสินคาคอนขางที่จะซับซอนและยุงยาก การวิเคราะหดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร จึงเปน
หนทางหนึ่งที่จะนํามาใชในการวิเคราะหการดําเนินงานของระบบดังกลาวไดเปนอยางดี 
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จากแบบจําลองที่ไดสรางขึ้นทําใหเจาของคลังสินคาและผูรับผิดชอบ เขาใจถึงลักษณะ
และเหตุการณที่อาจจะเกิดขึ้นไดในอนาคต เชน ในกรณีที่มีปริมาณสินคาเขาคลังผิดปรกติไปจาก
คาที่ประมาณไว หรือ หากมีการปรับปรุงระบบการทํางานแลว สถานการณหรือภาวะบริเวณทารถ 
จะเปนเชนไร ฯลฯ ซึ่งจะทําใหเจาหนาที่สามารถเตรียมวิธีการรองรับปญหาที่อาจเกิดขึ้นได นอก
จากนี้แบบจําลองดังกลาวยังสามารถใชในการสื่อใหหนวยงานอื่นๆ ที่เก่ียวของเขาใจถึงปญหาที่
อาจเกิดขึ้นไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น  

Branigan (1988) ทําการศึกษาขั้นตอนการวางแผน ออกแบบและปรับปรุงคลังสินคา 
โดยไดนําเสนอขั้นตอนการดําเนินงานไวดังนี้ 

• การวางผังโครงสรางและระบบในการดําเนินงานพัฒนาคลังสินคา เนื่องจากการที่จะ
สามารถพัฒนาหรือออกแบบคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพไดนั้น การปรับปรุงหรือ
พัฒนาคลังสินคานั้นจะตองสามารถแกไขปญหาไดตรงจุด ในขณะที่กลุมคนที่เขามา
รวมทํางานในโครงการก็จะตองมีความรู และความเขาใจในระบบที่ตองการจะศึกษา
เปนอยางดี Branigan ไดเสนอแนวทางในการปฏิบัติไวดังนี้ 

− ทําการแตงตั้งคณะกรรมการ เพ่ือวางแนวทางและนโยบายในการดําเนินงาน 

− จัดตั้งทีมงานที่รับผิดชอบดานการออกแบบโดยเฉพาะ 

− ทําการพิจารณาผูที่จะไดรับผลกระทบหรือมีสวนเกี่ยวของกับการดําเนินงาน เพ่ือ
ใหเขามามีสวนรวมในการพัฒนาและออกแบบระบบ 

− กําหนดจุดประสงคและบทบาทของคลังสินคาที่ตองการ 

− ทําการกําหนดเกณฑในการประเมินผล เพ่ือใชในการตัดสินใจในแตละขั้นตอน 

− เขียนตารางเวลาในการดําเนินงานของโครงการ 

• การเก็บและวิเคราะหขอมูล ในการออกแบบและปรับปรุง จําเปนอยางย่ิงที่จะตอง
อาศัยขอมูลจริงที่ไดจากการศึกษา มาใชในการดําเนินการตัดสินใจ การคาดการณ
หรือประเมินโดยอาศัยประสบการณอาจกอใหเกิดความผิดพลาดขึ้นได ขั้นตอนนี้จะ
เปนการเก็บขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูลเหลานั้น เพ่ือหาตัวแปรหรือปจจัยที่มีผล
ตอการดําเนินงาน มาใชในการวิเคราะหและปรับปรุงตอไป 
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• การสรางทางเลือกในการออกแบบหรือปรับปรุงระบบที่ตองการ เพ่ือใชเปนแนวทาง
ในการดําเนินงาน อีกทั้งทําใหการประเมินองคประกอบตางๆ ที่เก่ียวของ เชน เคร่ือง
มือที่ใช พ้ืนที่ใชงาน ลักษณะการทํางาน ฯลฯ ไดงายยิ่งขึ้น ทั้งนี้การออกแบบใหมี
ความหลากหลายยอมจะสงผลใหสามารถหาขอดีและขอดอย ที่เกิดขึ้นในแตละทาง
เลือก ซึ่งจะสงผลใหมีการพัฒนาในอนาคตตอไป  

• การเลือกทางเลือกในเบื้องตน ทั้งนี้จะขึ้นอยูกับเกณฑที่ไดตั้งไวในตอนตน และปจจัย
สําคัญที่มีผลตอการตัดสินใจ โดยมากปจจัยที่นํามาใชในการพิจารณา จะประกอบ
ดวย ราคาหรือคาใชจายของโครงการ และความสามารถในการตอบสนองความ
ตองการทางธุรกิจของทางเลือก เชน สามารถรองรับปริมาณสินคาไดตามที่ตองการ
หรือไม หรือระดับในการใหบริการอยูในเกณฑที่เหมาะสมหรือไม เปนตน 

• การตรวจสอบผลที่เกิดขึ้นจากทางเลือกท่ีไดคัดไว เปนการจําลองเหตุการณของทาง
เลือกแตละทาง โดยกําหนดรายละเอียดในทุกขั้นตอน ในการที่จะนําทางเลือกท่ีไดไป
ปฏิบัติจริง เพ่ือศึกษาถึงผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นหากมีการนําทางเลือกดังกลาวไปใช 
และทําการเปรียบเทียบความคุมคาในการลงทุนระหวางทางเลือกตางๆ ทั้งนี้ก็เพ่ือที่
จะใหไดทางเลือกที่กอใหเกิดประโยชนสูงสุด 

การตรวจสอบผลที่เกิดขึ้นถือวาเปนขั้นตอนที่ใชเวลานานขั้นตอนหนึ่ง เนื่องจากจะตองมี
การทดสอบและปรับปรุงแบบจําลองหลายครั้ง จนกวาแบบจําลองท่ีไดจะสามารถเปนตัวแทนของ
ระบบไดอยางแทจริง การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปในการสรางแบบจําลองสถานการณ 
เปนวิธีการหนึ่งที่สามารถชวยลดเวลาในขั้นตอนดังกลาวได อีกทั้งแบบจําลองที่ไดก็มีความใกล
เคียงกับระบบงานจริงมากที่สุด เม่ือนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการอื่นๆ   

Takakuwa และคณะ (2000) ไดทําการศึกษารวมกับทีมงาน ในการที่จะจําลองการดําเนิน
งานของคลังสินคาที่ไมมีระบบจัดเก็บอัตโนมัติ โดยคลังสินคามีลักษณะเปนดังรูปที่ 2.26 ทั้งนี้ 
Takakuwa และคณะ ไดแบงโปรแกรมออกเปน 2 สวน สวนแรกจะทําหนาที่สรางขอมูลพ้ืนฐานที่
เก่ียวกับการขนยายสินคาภายในคลัง (Material Handling System) โดยใชโปรแกรม Microsoft 
Access และ Microsoft Excel ในการประมวลผลขอมูลที่จําเปนตอการทํางานของแบบจําลองขึ้น
มาจากฐานขอมูลท่ีไดเก็บไว ซึ่งกระบวนการสรางขอมูลของโปรแกรมสวนแรกสามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 2.27 และเมื่อไดขอมูลท่ีจําเปนในการวิเคราะหเรียบรอยแลว ผนวกกับขอมูลที่เก่ียวกับคุณ
ลักษณะของคลังสินคา เชน ขนาด ปริมาณสินคาที่จัดเก็บ ฯลฯ ซึ่งผูใชจะเปนผูกรอกขอมูลลงใน
แบบจําลองเอง โปรแกรมจะทําการสงผานขอมูลดังกลาว ไปยังโปรแกรมสวนที่สองซึ่งเปนสวน
ของแบบจําลองสถานการณภายในคลังสินคาโดยอัตโนมัติ โปรแกรมสวนที่สองนี้ Takakuwa และ



  
 

 

42

คณะ ไดเลือกใชโปรแกรมสรางแบบจําลองสถานการณที่มีช่ือวา “ARENA และเมื่อแบบจําลอง
วิเคราะหไดผลเปนที่เรียบรอย ผลลัพธที่ไดจะถูกแสดงผลในรายงานตามที่กําหนด   

ในการสรางแบบจําลองสถานการณนี้ Takakuwa และคณะ ไดระบุถึงความยากลําบากใน
การสรางแบบจําลองสําหรับคลังสินคาที่ไมมีระบบจัดเก็บอัตโนมัตินั้นวา มีความยากลําบากมาก
กวาในกรณีคลังสินคาที่มีระบบจัดเก็บเปนแบบอัตโนมัติหลายเทา ทั้งนี้ก็เนื่องจากการดําเนินงาน
มีขั้นตอนที่ซับซอน และยุงยาก ไมสามารถที่จะแสดงดวยสมการหรือหาเหตุผลมารองรับไดในบาง
กรณี อีกทั้งการทํางานโดยมนุษยนั้นอาจทําใหมีการตัดสินใจที่คลาดเคลื่อนไปในแตละเหตุการณ 
ซึ่งทําใหในการทดสอบแบบจําลองมีความคลาดเคลื่อนไปดวยเชนกัน 

 
รูปที่ 2.26 แผนผังคลังสินคา 

ที่มา : Takakuwa และคณะ (2000) 

 
รูปที่ 2.27 กระบวนการสรางขอมูลที่ใชในแบบจําลองสถานการณ 

ที่มา : Takakuwa และคณะ (2000) 
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 2.4. สรุป 

ในการศึกษาทฤษฎีและผลงานที่ผานมาในอดีตพบวา  ในการสรางแบบจําลองสถาน
การณ เพ่ือจําลองกิจกรรมการเคลื่อนยายวัสดุและสินคาภายในคลังสินคา แบบจําลองสถานการณ
ระบบไมตอเนื่อง (Discrete Simulation Model)  นาจะมีความเหมาะสมกับระบบงานประเภทนี้
มากที่สุด เนื่องจากระบบการเคลื่อนยายวัสดุและสินคาก็มีลักษณะเปนระบบที่ไมตอเนื่องเชนเดียว
กัน 

โดยทั่วไปขอมูลท่ีใชในการสรางแบบจําลองสถานการณ จะประกอบไปดวย  

• ขอมูลองคประกอบของระบบ แตละองคประกอบมีความสําคัญตอการดําเนินงานของ
ระบบแตกตางกันไป แบบจําลองที่ดีจะตองมีองคประกอบครบถวนสามารถดําเนิน
งานไดเชนเดียวกับระบบงานจริง เชน กิจกรรมการจัดเก็บสินคาจะประกอบไปดวย 
สินคาที่จัดเก็บ ผูทําการจัดเก็บ เคร่ืองมือที่ใชในการจัดเก็บ เปนตน 

• ขอมูลเหตุการณที่เกิดขึ้นภายในระบบ  ทั้งนี้ในการสรางแบบจําลองสถานการณจํา
เปนอยางย่ิงที่จะตองทราบถึงเหตุการณที่เกิดขึ้นภายในระบบอยางเปนลําดับ เนื่อง
จากการสรางแบบจําลองโดยทั่วไป จะมีลักษณะเปน Event-Driven กลาวคือ การ
ทํางานของแบบจําลองจะอิงจากลําดับเหตุการณที่เกิดขึ้นเปนหลัก ขอมูลเก่ียวกับเหตุ
การณที่เกิดขึ้นจึงตองถูกตองและมีความสมบูรณ ทั้งนี้ก็เพ่ือใหการจําลองมีความใกล
เคียงกับระบบงานจริงมากที่สุด ตัวอยางขอมูลเชน เหตุการณลูกคาเขามารับบริการ 
เหตุการณลูกคาไดรับบริการ ฯลฯ 

• ขอมูลเวลาที่แตละเหตุการณเกิดขึ้น เนื่องจากในการวิเคราะหการเคลื่อนยายของวัสดุ
หรือสินคา เวลาเปนปจจัยที่สามารถอางอิงไปถึงทรัพยากรที่สูญเสียไปในเหตุการณ
นั้นๆ เชน เม่ือทราบเวลาที่ใชในการขนสินคาแตละช้ิน ก็จะทราบถึงคาใชจายที่เกิด
ขึ้นได โดยสามารถแปลงเวลาดังกลาวใหอยูในรูปของคาจางคนงาน คาน้ํามันในกรณี
ที่ใชรถยก เปนตน  

• ขอมูลขอจํากัดของระบบ  ในการทํางานจริงมักจะมีขอจํากัดทางดานทรัพยากรและ
นโยบายอยูเสมอ เชน จํานวนเครื่องจักร จํานวนคนงาน หรือขอหามตางๆ ฯลฯ ซึ่ง
ขอจํากัดดังกลาวยอมจะสงผลกระทบตอการดําเนินงานไมมากก็นอย 

ทั้งนี้ขอมูลสําหรับแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในคลังสินคา อาจมีความแตกตางกันก็เปน
ได ขึ้นอยูกับกิจกรรมที่ศึกษาเปนหลัก เชน กิจกรรมหนึ่งอาจมีขอจํากัดเปนจํานวนคนงาน แตอีก
กิจกรรมอาจมีขอจํากัดเปนจํานวนเครื่องมือ เปนตน 



  
 

 

44

ตัววัดประสิทธิภาพของกิจกรรมการเคลื่อนยายสินคาภายในคลังสินคาที่เหมาะสม คือ
ปริมาณสินคาหรือวัสดุที่สามารถเคลื่อนยายไดในหนึ่งหนวยเวลา ความลาชาที่เกิดขึ้นภายในระบบ 
คาใชจายที่เกิดขึ้นตอการเคลื่อนยายสินคาแตละช้ิน และคาอรรถปรโยชนของเครื่องมือแตละขน ิด
เนื่องจากตัววัดประสิทธิภาพเหลานี้ สามารถแสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพของระบบไดครบถวน 
ทั้งยังเปนที่ยอมรับในการสรางแบบจําลองสถานการณของระบบการทํางาน ภายในคลังสินคาใน
ตางประเทศอีกดวย   

 

 



บทที่ 3 
รายละเอียดและขั้นตอนการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

 

คลังสินคาที่ใชเปนกรณีศึกษาในการวิจัยเพื่อสรางแบบจําลองสถานการณของคลังสินคานี้  
เปน คลังสินคาของบริษัทที่ดําเนินธุรกิจดานการผลิตและจัดจําหนายกระเบื้องไฟเบอรซีเมนตมุง
หลังคาและผลิตภัณฑไมสังเคราะห โดยบริษัทดังกลาวมีโรงงานผลิตทั้งส้ิน 4 แหง คือ โรงงาน
พุทธมณฑลสาย 5 และโรงงานออมใหญ จังหวัดนครปฐม  โรงงานพัฒนานิคม จังหวัดลพบุรี และ
โรงงานนาบอน จังหวัดนครศรีธรรมราช ทั้งนี้โรงงานพัฒนานิคมและโรงงานนาบอนไดรับมาตร
ฐานรับรอง ISO 9002 เปนที่เรียบรอยแลว โดยในสวนของการวิจัยนี้ไดเลือกทําการศึกษาที่โรง
งานพุทธมณฑลสาย 5 จังหวัดนครปฐม ซึ่งนอกจากจะทําหนาที่เปนโรงงานผลิตสินคาแลว โรงงาน
ดังกลาวยังทําหนาที่เปนคลังสินคา ศูนยกระจายสินคาและเปนสถานที่สําหรับจัดจําหนายสินคา
สําหรับลูกคาในเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑลอีกดวย 

โรงงานพุทธมณฑลสาย 5 เปนโรงงานที่เปดเปนแหงที่สองของบริษัทกรณีศึกษา ในชวง
แรกของการดําเนินการ โรงงานแหงนี้สามารถรองรับความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี ปญหา
ที่พบในการดําเนินการก็ยังมีไมมากนัก แตเม่ือบริษัทดําเนินธุรกิจตอมา ความตองการผลิตภัณฑ
ของลูกคามีปริมาณสูงขึ้น ทําใหบริษัทตองทําการขยายโรงงานผลิตเพิ่มขึ้นอีก 1 โรงผนวกกับโรง
พนสีอีก 1 โรงที่สรางขึ้นภายหลัง ทําใหปญหาในการดําเนินงานเริ่มมีมากขึ้นเร่ือยๆ ทั้งนี้สาเหตุ
หลักก็เนื่องมาจากในการออกแบบโรงงานเริ่มแรก ไมไดมีการคํานึงถึงการเพิ่มโรงงานผลิตหรือ
โรงพนสีไวแตอยางใด ประกอบกับพื้นที่ภายในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 มีขนาดไมใหญนัก 
ความแออัดภายในโรงงานจึงเปนสิ่งที่หลีกเล่ียงไมได  

โรงงานพุทธมณฑลสาย 5 ตั้งอยูบริเวณแยกถนนเพชรเกษมตัดกับถนนพุทธมณฑลสาย 5 
ภายในโรงงานประกอบไปดวยโรงงานผลิตกระเบื้อง โรงงานพนสีกระเบื้อง คลังสินคาและสํานัก
งาน แผนผังภายในโรงงานสาย 5 แสดงไดดังรูปที่ 3.1 
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ท่ีจอดรถ

สระน้ํา

สํานักงานขาย

คลังสินคา สายการผลิต
2 และ 3

สายการผลิต
4 และ 5

โรงงานพนสี

หนวยซอมบํารุง

พื้นที่โลง

 
รูปที่ 3.1 แผนผังภายในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 

3.1. สภาพทางกายภาพของคลังสินคา 

ภายในคลังสินคาที่จะนํามาใชเปนกรณีศึกษาในการสรางแบบจําลองสถานการณนี้ มีการ
จัดสรรพื้นที่เพ่ือดําเนินกิจกรรมตางๆ อันประกอบดวยสวนสํานักงานคลังสินคา บริเวณที่ใชจัด
เก็บสินคา บริเวณที่ใชจัดเก็บวัตถุดิบ บริเวณจัดสินคาเศษและทารถ ทั้งนี้บริเวณที่ใชจัดเก็บสินคา
สามารถแยกออกเปน 2 สวนดวยกันคือ บริเวณจัดเก็บสินคาแบบกองเก็บบนพื้นคลังและบริเวณ
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จัดเก็บสินคาแบบชั้นวางของ สินคาสวนใหญจะถูกจัดเก็บในลักษณะวางซอนบนพื้นคลัง จะมี
เพียงสินคาหรือวัตถุดิบบางประเภทเทานั้นที่จัดเก็บไวบนชั้นวาง แผนผังคลังสินคาสามารถแสดง
ไดดังรูปที่ 3.2 

บริเวณ
จัดเศษ 2

สํานักงาน
คลังสินคา

บริเวณจัดเศษ 1

ทารถ

พื้นที่จัดเก็บสินคา
แบบกองเก็บบนพื้นคลัง พื้นที่จัดเก็บ

วัตถุดิบ

พื้นที่จัดเก็บ
แบบช้ันวางของ

 
รูปที่ 3.2 แผนผังคลังสินคา 

สวนสํานักงานคลังสินคามีหนาที่จัดการดานขอมูล เอกสารที่เก่ียวของกับการจัดเก็บและ
การเคลื่อนยายสินคาภายในคลังสินคา รวมทั้งมีหนาที่ควบคุมการทํางานของฝายตางๆ ที่ดําเนิน
การอยูภายในคลัง ไมวาจะเปน พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคา รถยกสินคา ฯลฯ ตั้งแต
กระบวนการสินคาขาเขา การจัดเก็บสินคา ไปจนถึงกระบวนการสินคาขาออก นอกจากนี้คลังสิน
คายังมีหนาที่รับผิดชอบในการจัดเก็บวัตถุดิบบางชนิดดวย เชน ใยหิน เปนตน 

 
รูปที่ 3.3 สวนสํานักงานคลังสินคา 
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พ้ืนที่ภายในคลังสินคาสวนใหญ จะถูกจัดเตรียมไวเพ่ือรองรับการจัดเก็บแบบกองเก็บบน
พ้ืนคลัง ทั้งนี้เนื่องจากการเก็บสินคาในลักษณะวางซอนกันบนพื้นคลังสินคาจะทําใหสามารถจัด
เก็บสินคาไดปริมาณมาก ในขณะที่คาใชจายในการดําเนินการต่ํา อีกทั้งสภาพของสินคาซึ่งก็คือ
กระเบื้องมุงหลังคานั้น มีความเหมาะสมเอื้ออํานวยตอการจัดเก็บในลักษณะเชนนี้ดวย กลาวคือมี
คุณสมบัติรับแรงกดหรือสามารถรับน้ําหนักไดดี ทําใหสามารถวางซอนกันไดหลายชั้นโดยไมตอง
มีส่ิงกอสรางเพ่ือชวยรับน้ําหนักแตอยางใด 

 
รูปที่ 3.4 บริเวณจัดเก็บสินคาแบบกองเก็บบนพื้นคลัง 

บริเวณที่ใชจัดเก็บสินคาแบบชั้นวางของ สินคาหรืออุปกรณบางประเภทที่มียอดขายนอย 
แตก็เปนสินคาที่สําคัญซึ่งจะขาดไมไดในกระบวนการติดตั้งกระเบื้องมุงหลังคา ซึ่งไดแก สินคาใน
กลุมคลอบมุงหลังคา เปนตน อีกทั้งสภาพของสินคาเองก็ไมเหมาะสมตอการใชวิธีจัดเก็บแบบวาง
ซอนกัน ทําใหตองใชวิธีการเก็บบนชั้นวางแทน เพ่ือใหสามารถเก็บสินคาไดเพ่ิมขึ้นในพื้นที่ที่จํากัด 
และนอกจากจัดเก็บสินคาแลวในบริเวณดังกลาวยังใชจัดเก็บอะไหลของเครื่องจักรในการผลิตอีก
ดวย 
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รูปที่ 3.5 บริเวณที่ใชจัดเก็บสินคาแบบชั้นวางของ 

บริเวณจัดเก็บวัตถุดิบ ในกระบวนการผลิตกระเบื้องนั้นวัตถุดิบบางประเภทจําเปนที่จะ
ตองนําเขามาจากตางประเทศซึ่งใชเวลาในการขนสงคอนขางมาก จึงตองมีการจัดเก็บวัตถุดิบบาง
สวนไวใชในกรณีที่เกิดเหตุฉุกเฉิน หรืออาจเปนวัตถุดิบที่ตองส่ังซื้อครั้งละมากๆ เพ่ือประโยชนใน
การตอรองราคา สาเหตุเหลานี้ทําใหโรงงานผลิตที่มีพ้ืนที่จํากัดอยูแลว ไมสามารถจัดเก็บวัตถุดิบ
เหลานี้ไดทั้งหมด ดังนั้นคลังสินคาจึงทําหนาที่เปนผูจัดเก็บและดูแลวัตถุดิบเหลานี้เสียเอง เพ่ือให
การทํางานภายในโรงงานผลิตเปนไปอยางสะดวก วัตถุดิบประเภทนี้ เชน ใยหิน เปนตน ลักษณะ
การจัดเก็บวัตถุดิบเหลานี้จะใชวิธีวางซอนกันบนพื้นคลัง แสดงไดดังรูปที่ 3.6 

 
รูปที่ 3.6 บริเวณจัดเก็บวัตถุดิบ 
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บริเวณจัดเศษ ในการสั่งซื้อสินคาบางครั้ง ลูกคาอาจสั่งซื้อสินคาไมเต็มพาเลท ทําใหตอง
ใชวิธีการนับกระเบื้องหรืออุปกรณทีละช้ิน จนกระทั่งครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการ กระบวนการ
ดังกลาวเรียกวา “กระบวนการจัดเศษ” การจัดเศษจะกระทําในบริเวณที่ไดจัดไวโดยเฉพาะ ทั้งนี้ก็
เพ่ือไมใหไปรบกวนการทํางานในสวนอื่น ในบริเวณจัดเศษนั้นจะมีสินคาแตละชนิดเก็บอยู
ประมาณ 2 – 3 พาเลท โดยการนับจํานวนสินคาและการจัดเรียงสินคาลงพาเลทในกระบวนการจัด
เศษนั้นจะใชแรงงานคนในการดําเนินงานทั้งหมด ในระยะแรกที่โรงงานพุทธมณฑลสาย 5 เปด
ดําเนินการนั้น สินคามีเพียงไมก่ีชนิด บริเวณจัดเศษที่ไดเตรียมไวก็สามารถรองรับปริมาณสินคา
ไดทั้งหมด แตตอมามีการพัฒนาสินคาชนิดใหมออกสูตลาด เชน ผลิตภัณฑกระเบื้องสี ฯลฯ ทํา
ใหบริเวณดังกลาวเริ่มคับแคบไมเพียงพอตอการจัดเก็บสินคาทุกชนิด จึงไดมีการจัดพื้นดานทาย
คลังเพิ่มเติมไวสําหรับจัดเศษอีกแหงหนึ่ง แตพ้ืนที่จัดเศษแหงใหมนี้มีระยะทางไกลจากทารถมาก
กวาบริเวณเดิม ดังนั้นจึงไดเลือกเฉพาะสินคาที่มียอดขายไมสูงนัก หรือเปนสินคาที่มียอดส่ังซื้อ
นานๆ ครั้งมาจัดเศษในบริเวณดังกลาว ทั้งนี้ก็เพ่ือความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพในการทํางาน
ภายในคลังสินคา 

 
รูปที่ 3.7 บริเวณจัดเศษแหงที่ 1 
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รูปที่ 3.8 บริเวณจัดเศษแหงที่ 2 

3.2. ขั้นตอนการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

ขั้นตอนการดําเนินงานภายในคลังสินคาสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน คือกระบวนการ
ดําเนินงานสําหรับสินคาขาเขา และกระบวนการดําเนินงานสําหรับสินคาขาออก ซึ่งรายละเอียด
และขั้นตอนการดําเนินงานในแตละกระบวนการ มีดังนี้ 

3.2.1. กระบวนการดําเนินงานสําหรับสินคาขาเขา  

การจัดการสินคาขาเขา หมายถึงการนําวัตถุดิบหรือสินคาจากสายการผลิตมากองเก็บใน
คลังสินคา ทั้งนี้ประกอบดวยขั้นตอนยอยหลายขั้นตอน ซึ่งสามารถแสดงขั้นตอนการดําเนินงาน
โดยสรุปตามลําดับดังตอไปนี้ 

• การตรวจสอบคุณภาพของสินคา เม่ือรับสินคาหรือวัตถุดิบจากผูผลิตเปนที่เรียบรอย
แลว  เจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพจะเขามาตรวจสอบสินคาหรือวัตถุดิบที่รับมาวามี
คุณภาพตามที่กําหนดหรือไม หากสินคาหรือวัตถุดิบนั้นไมไดตามเกณฑที่กําหนดไวก็
จะตองมีการระบุลงไปในใบรับสินคาดวย  

• การจัดเก็บสินคาหรือวัตถุดิบ เม่ือตรวจรับสินคาเรียบรอยแลว ทางฝายสํานักงาน
จะแจงบริเวณที่จะใชเก็บสินคาหรือวัตถุดิบนั้นเพื่อนําไปจัดเก็บ ทั้งนี้เม่ือสินคาหรือ
วัตถุดิบจัดเก็บเรียบรอยแลวจะตองมีการติดปายระบุถึงสินคาและวัตถุดิบ ตําแหนงที่
ใชจัดเก็บรวมทั้งจํานวนที่จัดเก็บดวย  

• การเพิ่มขอมูลสินคาเขาไปในระบบ เปนการเพิ่มยอดสินคาหรือวัตถุดิบในคลังสินคา 
ทั้งนี้ก็เพ่ือทําการขายหรือนําไปใชตอไป รวมทั้งการระบุลงไปสต็อกการด เพ่ือใชใน
การจัดเตรียมสินคาหรือวัตถุดิบกอนนําออกจําหนาย  หรือใชในกระบวนการตอไป 
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• การสุมตรวจคุณภาพสินคา เปนการตรวจสอบสินคาอีกคร้ังเพ่ือเพ่ิมความมั่นใจใน
ระบบการจัดเก็บสินคา  

สินคาที่ถูกนําเขามาจัดเก็บที่คลังสินคา สามารถแบงออกไดเปน 4 กลุมตามแหลงที่มา
ของสินคานั้นๆ คือ สินคาที่โอนเขามาจากสายการผลิต 2 และ 3 สินคาที่โอนเขามาจากสายการ
ผลิต 4 และ 5 สินคาที่โอนเขามาจากโรงงานพนสีและสินคาที่โอนเขามาจากโรงงานแหงอ่ืน เชน 
โรงงานนาบอน โรงงานลาดหลุมแกว ฯลฯ ซึ่งขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดจะมีความแตกตาง
กัน โดยจะไดกลาวตอไป 

3.2.1.1. สินคาโอนเขาจากสายการผลิต 2 และ 3 

สายการผลิต 2 และ 3 เปนสายการผลิตแรกที่สรางขึ้นภายในโรงงานพุทธมณฑล
สาย 5 ซึ่งไดมีการออกแบบโดยคํานึงถึงความสะดวกและความประหยัดในการขนยายระหวางสาย
การผลิตและคลังเปนอยางดี จึงมีสถานที่ตั้งติดอยูกับคลังสินคา  โดยทางออกของสายการผลิตจะ
อยูในบริเวณเดียวกันกับทางเขาคลังสินคา ทําใหการขนยายสินคาที่ผลิตเสร็จจากสายการผลิต 2 
และ 3 กับคลังสินคาเปนไปไดโดยงาย สะดวกและรวดเร็ว ขั้นตอนการขนถายสินคาระหวางโรง
งาน 2 และ 3 กับคลังสินคามีดังนี้ 

• ฝายผลิตของสายการผลิต 2 และ 3 จะมีการประเมินและวางแผนการผลิต
สินคาในแตละวัน ซึ่งจะทําใหสามารถทราบจํานวนสินคาที่จะผลิตออกมาได
ในวันนั้น ตั้งแตชวงเชาของทุกวัน 

• ฝายผลิตของสายการผลิต 2 และ 3 จะแจงจํานวนสินคาที่ผลิตออกมาในวัน
นั้นๆ ใหกับทางคลังสินคา เพ่ือทางคลังสินคาจะไดจัดเตรียมพื้นที่ไวสําหรับ
จัดเก็บสินคาจํานวนดังกลาว ทั้งนี้ทางคลังสินคาจะระบุสถานที่จัดเก็บใหกับ
ทางผลิตทราบในทันที เพ่ือใหทางฝายผลิตนําสินคาเขาไปจัดเก็บตอไป 

• เม่ือสินคาที่ผลิตเสร็จทั้งพาเลทแลว พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะตองตรวจ
สอบคุณภาพของผลิตภัณฑใหเรียบรอยเสียกอน แลวจึงแยกประเภทสินคา
ตามคุณภาพที่ไดตรวจพบ กอนที่จะดําเนินขั้นตอนตอไป 

• หากสินคาที่ไดมีคุณภาพผานเกณฑมาตรฐาน รถยกในสายการผลิตก็จะทํา
การยกสินคาพาเลทดังกลาวไปจัดเก็บไวในบริเวณที่ทางคลังสินคาไดระบุไว 
ในตอนตน แตถาหากสินคาที่ไดไมผานเกณฑมาตรฐาน ทางสายการผลิตก็
จะทําการจัดเก็บสินคาแยกไวตางหาก เพ่ือรอการตัดสินใจดําเนินการตอไป 
ทั้งนี้การขนถายสินคาระหวางสายการผลิต 2 และ 3 กับคลังสินคาจะกระทํา
ตลอดเวลา จนกวาสินคาจะครบตามจํานวนที่ทางฝายผลิตไดแจงไว 
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• เม่ือสินคาเขามาจัดเก็บภายในคลังสินคาครบตามจํานวน ที่ทางฝายผลิตได

แจงไวแลว เจาหนาที่คลังสินคาก็จะทําการตรวจสินคาที่โอนเขามาอีกครั้ง
หนึ่ง กอนที่จะลงบันทึกรับสินคาดังกลาวเขามาอยูในความรับผิดชอบ  

3.2.1.2. สินคาโอนเขาจากสายการผลิต 4 และ 5 

สายการผลิต 4 และ 5 เปนสายการผลิตที่กอสรางขึ้นภายหลังที่สายการผลิต 2 
และ 3 ไดดําเนินการไประยะหนึ่ง ทั้งนี้ก็เนื่องจากปริมาณความตองการสินคาที่เพ่ิมมากขึ้น แต
จากการที่ผูออกแบบโรงงานในตอนแรก ไมไดคํานึงถึงการเพิ่มหรือขยายกําลังการผลิตในอนาคต 
นอกจากนี้ขอจํากัดทางดานพื้นที่ก็เปนอีกเหตุผลหนึ่ง ที่ทําใหไมไดมีการเผื่อส่ิงอํานวยความ
สะดวกไวรองรับเหตุการณที่จะเกิดขึ้นในอนาคตในกรณีที่มีการตอเติมหรือสรางโรงงานใหม สาย
การผลิต 4 และ 5 นั้นตั้งอยูในบริเวณที่ไกลออกไปจากบริเวณคลังสินคา การขนถายวัตถุดิบหรือ
สินคาระหวางสายการผลิต 4 และ 5 กับคลังสินคาจึงไมสะดวกนัก โดยจะตองอาศัยรถ 6 ลอเขามา
ชวยในการดําเนินการขนยายแทนการขนยายดวยรถยกโดยตรง ทั้งนี้ก็เพ่ือลดคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละเที่ยวของการขนสง  

ขั้นตอนการขนถายสินคาระหวางสายการผลิต 4 และ 5 กับคลังสินคานั้นมีขั้น
ตอนคลายกับในกรณีการขนถายระหวางสายการผลิต 2 และ 3 กับคลังสินคา แตในการขนถายสิน
คานั้น จะไมไดใชรถยกในการขนถาย แตจะใชรถ 6 ลอในการขนถายแทนดังที่ไดกลาวไปแลว ซึ่ง
ขั้นตอนการปฏิบัติงานมีดังตอไปนี้ 

• ฝายผลิตของสายการผลิต 4 และ 5 จะมีการประเมินและวางแผนการผลิต
สินคาในแตละวัน ซึ่งจะทําใหสามารถทราบจํานวนสินคาที่จะผลิตออกมาได
ในวันนั้น ตั้งแตชวงเชาของทุกวัน 

• ฝายผลิตของสายการผลิต 4 และ 5 จะแจงจํานวนสินคาที่ผลิตออกมาในวัน
นั้นๆ ใหกับทางคลังสินคา เพ่ือทางคลังสินคาจะไดจัดเตรียมพื้นที่ไวสําหรับ
จัดเก็บสินคาจํานวนดังกลาว  

• เม่ือสินคาที่ผลิตเสร็จทั้งพาเลทแลว พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะตองตรวจ
สอบคุณภาพของผลิตภัณฑใหเรียบรอยเสียกอน แลวจึงแยกประเภทสินคา
ตามคุณภาพที่ไดตรวจพบ กอนที่จะดําเนินขั้นตอนตอไป 

• หากสินคาที่ไดมีคุณภาพผานเกณฑมาตรฐาน รถยกในสายการผลิตก็จะทํา
การยกสินคาพาเลทดังกลาวไปจัดกองไวในบริเวณขึ้นสินคาซึ่งอยูในสายการ
ผลิตเอง เม่ือรถ 6 ลอพรอมที่จะทําการขึ้นสินคา รถยกจะทําการยกสินคาดัง
กลาวขึ้นรถ 6 ลอเพ่ือทําการขนยายไปจัดเก็บที่คลังสินคาตอไป แตถาหาก
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สินคาที่ไดไมผานเกณฑมาตรฐาน ทางโรงงานก็จะทําการจัดเก็บสินคาแยกไว
ตางหาก เพ่ือรอการตัดสินใจดําเนินการตอไป 

• เม่ือรถ 6 ลอมาถึงคลังสินคา รถยกของทางคลังสินคาก็จะทําการยกสินคาทั้ง
หมดลง โดยจะทําการกองสินคาดังกลาวไวที่บริเวณทารถ กอนที่จะนําไปจัด
เก็บภายในคลังสินคาตามที่ที่ทางคลังสินคาไดจัดเตรียมไว เม่ือรถยกขนสิน
คาลงทั้งหมดแลว รถ 6 ลอก็จะกลับไปรับสินคาที่สายการผลิต 4 และ 5 อีก 
ทั้งนี้การขนถายสินคาระหวางสายการผลิต 4 และ 5 กับคลังสินคาจะกระทํา
ตลอดเวลาตลอดทั้งวัน เชนเดียวกับกรณีสายการผลิต  2 และ 3 จนกวาสิน
คาจะครบตามจํานวนที่ทางฝายผลิตไดแจงไว 

• เม่ือสินคาเขามาจัดเก็บภายในคลังสินคาครบตามจํานวน ที่ทางฝายผลิตได
แจงไวแลว เจาหนาที่คลังสินคาก็จะทําการตรวจสินคาที่โอนเขามาอีกครั้ง
หนึ่ง กอนที่จะลงบันทึกรับสินคาจํานวนดังกลาวเขามาอยูในความรับผิดชอบ 
เพ่ือที่จะดําเนินการตอไป 

3.2.1.3. สินคาโอนเขาจากโรงงานผลิตพนสี 

ภายในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 นี้ มีโรงงานพนสีอยูเพียงแหงเดียว โรงงานพน
สีเปนโรงงานที่สรางขึ้นภายหลังเชนเดียวกับสายการผลิต 4 และ 5 ทั้งนี้โรงงานพนสีมีที่ตั้งอยูใกล
กับสายการผลิต 4 และ 5 แตพ้ืนที่ของโรงงานพนสีนั้นจะเล็กกวามาก ทําใหมีพ้ืนที่ในการกองเก็บ
สินคาคอนขางจํากัด การขนถายสินคาระหวางโรงงานพนสีและคลังสินคามีลักษณะและขั้นตอน
การดําเนินงานเชนเดียวกันกับกรณีการขนถายสินคาระหวางสายการผลิต 4 และ 5 กับคลังสินคา 
โดยระยะทางระหวางโรงงานพนสีกับคลังสินคาจะไกลกวาระยะทางระหวางสายการผลิต 4 และ 5 
กับคลังสินคาเพียงเล็กนอยเทานั้น 

3.2.1.4. สินคาโอนเขาจากโรงงานแหงอ่ืน 

ในบางครั้งสินคาที่ผลิตไดในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 มีปริมาณไมเพียงพอกับ
ความตองการของลูกคา ทําใหตองอาศัยโรงงานแหงอ่ืน เชน โรงงานนาบอน โรงงานลาดหลุมแกว 
ในการชวยผลิตสินคาเพ่ือใหสามารถรองรับความตองการของลูกคาได การโอนสินคาขามโรงงาน
จึงเปนสิ่งที่หลีกเล่ียงไมได ในการขนถายสินคาระหวางโรงงานมักจะใชรถ 10 ลอหรือรถเทรล
เลอร ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากคาขนสงตอพาเลทมีราคาถูกกวาการขนสงดวยรถประเภทอื่น ขั้นตอนการ
ขนถายสินคาขามโรงงานมีดังนี้ 

• คลังสินคาของโรงงานตนทางจะทําการตรวจสอบทั้งคุณภาพ และปริมาณสิน
คาที่จะทําการขนถาย กอนที่จะนําขึ้นรถบรรทุก 10 ลอหรือรถเทรลเลอร 
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• เม่ือขนสินคาขึ้นรถบรรทุกเรียบรอยแลว ทางโรงงานตนทางก็จะแจงใหคลัง
สินคาของโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 ทราบถึงชนิดและจํานวนสินคาที่ไดทํา
การโอนใหจากนั้นรถบรรทุกก็จะออกเดินทางมายังโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 

• เม่ือรถบรรทุกมาถึงโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 พนักงานขับรถก็จะเขามาแจง
ที่สํานักงานถึงสินคาที่ไดนํามา ทางคลังสินคาก็จะทําการระบุพ้ืนที่ที่ใชในการ
การจัดเก็บสินคา เพ่ือใหรถยกทําการจัดเก็บตอไป 

• รถยกจะทําการขนสินคาลงทั้งหมดที่ทารถกอนที่จะนําสินคาดังกลาวเขาไป
จัดเก็บตอไป ทั้งนี้ก็เพ่ือไมใหรถบรรทุกสินคาโอนขามโรงงานอยูในบริเวณ
ทารถนานเกินไป เพราะรถบรรทุกดังกลาวมีขนาดใหญ ทําใหบางครั้งอาจไป
กีดขวางทําใหการขนถายสินคาอ่ืนๆ ภายในคลังเกิดการติดขัดขึ้นได 

• เม่ือสินคาเขามาจัดเก็บภายในคลังสินคาครบตามจํานวนที่ทางโรงงานไดแจง
ไวแลว เจาหนาที่คลังสินคาก็จะทําการตรวจสินคาที่โอนเขามาอีกครั้งหนึ่ง 
กอนที่จะลงบันทึกรับสินคาจํานวนดังกลาวเขามาอยูในความรับผิดชอบ เพ่ือ
ที่จะดําเนินการตอไป 

3.2.2. กระบวนการดําเนินงานสําหรับสินคาขาออก  

การดําเนินการสําหรับสินคาขาออกนั้น ประกอบดวยขั้นตอนยอยหลายขั้นตอน เชนเดียว
กับกรณีสินคาขาเขา ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานโดยสรุปเปนลําดับดังนี้ 

• การจัดเตรียมสินคาตามใบสั่ง ทั้งนี้วิธีการและขั้นตอนจะขึ้นอยูจุดประสงคของการ
ดําเนินงาน เชน การโอนสินคาไปยังโรงงานพนสี เพ่ือการขายสินคา ซึ่งจะไดกลาว
โดยละเอียดตอไป 

• เม่ือจัดเตรียมสินคาเรียบรอยแลว ก็จะนําไปกองไวที่บริเวณขนถายสินคาหรือทารถ
เพ่ือรอการขนถายขึ้นรถบรรทุกตอไป ทั้งนี้กระบวนการจัดเตรียมสินคานี้ถือวาเปน
กระบวนการที่มีความซับซอนและสิ้นเปลืองทรัพยากรมากที่สุดกระบวนการหนึ่ง 

• การขนถายสินคาขึ้นรถบรรทุก โดยจัดเรียงสินคาตามใบสั่งที่ไดรับและเมื่อขนสินคา
ขึ้นรถเรียบรอยแลว ก็จะดําเนินการตรวจเช็คสินคาอีกคร้ังรวมกันระหวางเจาหนาที่
คลังสินคาและบุคคลที่เก่ียวของ เชน คนขับรถบรรทุก ลูกคา ฯลฯ 

• การปลอยรถ เม่ือตรวจสอบสินคาเสร็จเปนที่เรียบรอยแลว จึงจะทําการออกใบขนสง
สินคา (Delivery Order) ในกรณีมีการขนสินคาออกนอกโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 
สวนกรณีที่เปนการขนถายสินคาภายในโรงงานเอง เม่ือตรวจสอบสินคาเสร็จแลว รถ
บรรทุกก็จะทําการขนสงสินคาไปยังจุดหมายโดยทันที 
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สินคาที่ถูกนําออกจากคลังสินคา สามารถแบงออกไดเปน 3 กลุมตามจุดหมายปลายทาง
ของสินคานั้นๆ คือ สินคาที่โอนไปยังโรงงานพนสี สินคาที่โอนไปยังโรงงานแหงอ่ืน เชน โรงงาน
นาบอน โรงงานลาดหลุมแกว ฯลฯ และสินคาที่ขายใหกับลูกคา ซึ่งในปจจุบันไดแบงลูกคาออก
เปน 2 กลุมยอย คือ ลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให กับลูกคาที่มารับสินคาดวยตนเอง 
ซึ่งขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดจะไดกลาวตอไป 

3.2.2.1. สินคาโอนไปยังโรงงานพนสี 
การผลิตกระเบื้องสีสามารถทําไดโดยนํากระเบื้องมุงหลังคาธรรมดาที่ผลิตไดจาก

โรงงานผลิตมาผานกระบวนการพนสีดวยเครื่องพนสีภายในโรงพน ทั้งนี้การผลิตกระเบื้องสีใหได
คุณภาพขึ้นอยูกับปจจัยหลายอยาง เชน คุณภาพของกระเบื้องที่นํามาพนสี สีที่ใชพน ฯลฯ  วัตถุ
ดิบที่ใชในการผลิตกระเบื้องสีมีอยู 2 ส่ิงคือ กระเบื้องมุงหลังคาและสีที่ใชพนกระเบื้อง ในสวนของ
สีที่ใชพนทางโรงงานพนสีจะเปนผูดําเนินการจัดเก็บและรับผิดชอบการเบิกจายเอง แตในกรณี
ของกระเบื้องธรรมดาทางคลังสินคาจะเปนผูรับผิดชอบแทน ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากพื้นที่ของโรงงาน
พนสีมีอยูคอนขางจํากัด ทําใหไมสามารถจัดเก็บกระเบื้องธรรมดาไดมากนัก ขั้นตอนการทํางาน
โอนกระเบื้องจากคลังสินคาไปยังโรงงานพนสี มีดังตอไปนี้ 

• ฝายผลิตของโรงงานพนสีจะทําการประมาณและวางแผนการผลิตกระเบื้องสี
ในแตละวัน ซึ่งจะทําใหสามารถทราบจํานวนของกระเบื้องที่จะนํามาใชเปน
วัตถุดิบในการผลิตได ทั้งนี้ทางฝายผลิตจะสามารถสรุปปริมาณกระเบื้องที่
ตองการไดในตอนเชา 

• ฝายผลิตของโรงงานพนสีจะแจงจํานวนกระเบื้องที่โรงงานตองการใชใหกับ
ทางคลังสินคา เพ่ือทางคลังสินคาจะไดเตรียมกระเบื้องจํานวนดังกลาวไวให 

• ทางคลังสินคาจะแจงตําแหนงหรือสถานที่ที่ใชในการเก็บกระเบื้องที่จะโอน
ไปยังโรงงานพนสีใหรถยกทราบ เพ่ือทําการเบิกจายตอไป 

• เม่ือรถ 6 ลอมาถึงคลังสินคา รถยกที่ไดรับมอบหมาย ก็จะทําการยก
กระเบื้องที่จะโอนไปยังโรงงานพนสีจากตําแหนงที่ไดมีการระบุไวในตอนตน 
มาขึ้นรถบรรทุก 6 ลอคันดังกลาวทีละพาเลท 

• เม่ือรถยกทําการขึ้นกระเบื้องเสร็จทั้งหมดแลว รถบรรทุก 6 ลอก็จะทําการ
ขนกระเบื้องที่ไดไปสงใหกับโรงงานพนสี เม่ือรถ 6 ลอไปถึงโรงงานพนสี รถ
ยกของทางโรงงานพนสีก็จะทําการขนกระเบื้องลงจากรถบรรทุก โดยจะกอง
ไวที่บริเวณทารถกอน แลวจึงนําเขาไปเก็บภายในโรงงานภายหลัง 
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• เม่ือสินคาไดโอนเขามาครบตามจํานวนที่ไดตกลงกันไว ทางฝายผลิต
กระเบื้องสีก็จะเขามาตรวจสอบกระเบื้องที่ไดรับ กอนที่จะบันทึกรับกระเบื้อ
จํานวนดังกลาวไวในความรับผิดชอบของโรงงานพนสี 

3.2.2.2. สินคาโอนไปยังโรงงานแหงอ่ืน 
โรงงานแหงอ่ืนของบริษัทก็มีโอกาสที่จะมีสินคาไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคาไดเชนเดียวกับโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 เม่ือมีความตองการสินคาเกิดขึ้นแตทางโรงงานดัง
กลาวไมสามารถผลิตสินคาเพ่ือรองรับความตองการดังกลาวได การนําสินคาที่ผลิตไดจากโรงงาน
แหงอ่ืนไปสงยังโรงงานที่ประสบปญหาก็เปนวิธีหนึ่งที่ใชในการแกปญหาดังกลาว ขั้นตอนการขน
ถายสินคาโอนไปยังโรงงานแหงอ่ืนมีดังนี้ 

• คลังสินคาของโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 จะไดรับแจงชนิดและปริมาณสินคา
ที่จะตองทําการโอนไปยังโรงงานที่ประสบปญหา  

• ทางคลังสินคาจะทําการเบิกจาย และแจงตําแหนงของสินคาที่จะทําการโอน
ใหกับรถยก และแจงหนวยงานขนสงใหจัดเตรียมรถเพื่อใชในการบรรทุกสิน
คาดังกลาว รถบรรทุกที่ใชในการขนสงนี้จะเปนรถบรรทุก 10 ลอหรือรถ
เทรลเลอร เชนเดียวกับกรณีการขนสงสินคาจากโรงงานแหงอ่ืนมายังโรงงาน
พุทธมณฑลสาย 5  

• เม่ือรถบรรทุกมาถึงโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 พนักงานขับรถก็จะเขามาแจง
ที่สํานักงานถึงสินคาที่จะตองนําไปสงใหกับโรงงานปลายทาง จากนั้นรถยกก็
จะทําการขนสินคาจากบริเวณจัดเก็บมาขึ้นรถบรรทุกทีละพาเลทจนกระทั่ง
ครบตามจํานวนที่ตองการ  

• เม่ือขึ้นสินคาเรียบรอย คนขับรถและเจาหนาที่ตรวจสอบจะทําการตรวจสอบ
สินคารวมกัน เพราะหากรถบรรทุกออกจากโรงงานไปแลว และพบวามีความ
เสียหายเกิดขึ้นกับสินคา คนขับรถจะตองเปนผูรับผิดชอบความเสียหายทั้ง
หมด ดังนั้นเพื่อความแนใจวาสินคาไมไดเสียหายแตแรก จึงมีการตรวจสอบ
ดังกลาวเกิดขึ้น 

• หากตรวจสอบสินคาที่ขึ้นเสร็จแลว ไมพบความเสียหายแตอยางใด ทางคลัง
ก็จะออกใบขนสงสินคา (Delivery Order) ใหกับคนขับรถบรรทุกเพ่ือเปนใบ
ผานในการนําสินคาออกจากบริเวณโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 
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• เม่ือสินคาถึงโรงงานปลายทาง โรงงานปลายทางจะทําการตรวจสอบสินคา 
และบันทึกรับสินคาดังกลาวไวในความรับผิดชอบ เพ่ือดําเนินกิจกรรมตางๆ 
ตอไป 

 

 

 

3.2.2.3. สินคาที่ขายใหกับลูกคา 

ในปจจุบันทางคลังสินคาไดแบงลูกคาออกเปน 2 กลุมตามที่ไดกลาวไปแลวใน
ตอนตน คือ  ลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให กับลูกคาที่มารับสินคาดวยตนเอง ลูกคา
แตละกลุมมีลักษณะดังนี้ 

• ลูกคาที่สั่งซ้ือสินคาโดยใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให หรืออาจเรียกลูกคากลุม
นี้เปนลูกคาประเภท CNF ก็ได ลูกคาประเภทนี้จะซื้อสินคาในปริมาณคอนขาง
มาก ทั้งน้ีก็เพื่อใหคุมกับคาขนสงที่ตองชําระใหกับทางบริษัท โดยมากลูกคา
ประเภทนี้จะเปนลูกคารายใหญ มีการทําธุรกิจกับทางบริษัทมานาน ทั้งยังมีการทํา
สัญญาเชาพาเลทกับทางบริษัท ซ่ึงทําใหในการขึ้นสินคาทางคลังสินคาสามารถขึ้น
สินคาไปพรอมกับพาเลทได โดยในการขึ้นสินคานี้ จะใชรถยกในการขึ้นสินคา
แทนการใชแรงงานคน ซ่ึงมีความสะดวกและรวดเร็วกวามาก ในสวนของรถที่ใช
ในการขนสงทางคลังก็จะเปนผูจัดหาให ซ่ึงโดยมากจะเปนรถ 6 ลอและรถ 10 ลอ 
ทั้งนี้ทางบริษัทจะคิดคาขนสงกับลูกคา แตก็มีลูกคาบางสวนที่ไมไดมีการทําสัญญา
เชาพาเลทกับทางบริษัท ซ่ึงจะทําใหไมสามารถขึ้นสินคาไดพรอมกับพาเลท การ
ขึ้นสินคาจึงตองแรงงานคนในการขนสินคาขึ้นรถบรรทุกแทน แตอยางไรก็ตามลูก
คาในประเภทหลังมีจํานวนไมมากนัก โดยมากทางคลังจะสามารถขึ้นสินคาพรอม
กับพาเลทได 

• ลูกคาที่สั่งซ้ือสินคาโดยมารับสินคาดวยตนเอง หรืออาจเรียกลูกคากลุมนี้เปนลูก
คาประเภท EXF ก็ได ลูกคาประเภทนี้สวนใหญจะซื้อสินคาในปริมาณที่ไมมากนัก 
โดยมากจะเปนสินคาในลักษณะที่ไมเต็มพาเลท ลูกคาจะนํารถบรรทุกเขามาขนสิน
คาดวยตนเอง ซ่ึงลักษณะของรถที่ใชก็มีตั้งแตรถกระบะ รถบรรทุก 6 ลอ ไปจนถึง
รถบรรทุก 10 ลอ ลูกคาประเภทนี้มักจะไมมีการทําสัญญาเชาพาเลทกับทางบริษัท 
ทําใหในการขึ้นสินคาจะตองใชแรงงานคนในการขนสินคาขึ้นรถทั้งหมด ยกเวน
บางกรณีที่ทางลูกคาไดมีการรองขอเปนกรณีพิเศษหรืออาจมีการตกลงกับทาง
บริษัทไวลวงหนา ทางคลังสินคาก็อาจขึ้นพาเลทไปพรอมกับสินคาไดเชนกัน 
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ขั้นตอนการดําเนินงานสําหรับลูกคาทั้งสองประเภทมีความแตกตางกันเพียงเล็ก
นอย ในแงของการขนสินคาขึ้นรถบรรทุกดังที่ไดกลาวไปแลว ในสวนการดําเนินงานขั้นตอนอื่นๆ 
มีลักษณะดังตอไปนี้ 

• ลูกคาจะโทรหรือเขามาสั่งสินคากับทางฝายขายกอน เพื่อตรวจสอบวามีสินคาที่
ตองการหรือไม ทั้งนี้ก็เพื่อจะไดไมเสียเวลาเ฀ดินทางเขามา หากไมมีสินคาเพียงพอ
กับความตองการ 

• หากมีสินคาที่ลูกคาตองการและมีปริมาณที่เพียงพอ ทางฝายขายจะออกใบจัดสิน
คาใหกับทางคลัง เพื่อใหรถยกไปหยิบสินคาดังกลาวมาขึ้นรถบรรทุก โดย
ตําแหนงในการหยิบสินคาทางสํานักงานจะเปนผูกําหนดมาให และเมื่อลูกคา
ทราบวามีสินคาอยู ก็จะนํารถเขามาจอดที่ทารถภายในคลังเพื่อรอการจัดสินคา 
เชนเดียวกับรถบรรทุกที่ทางคลังสินคาเปนผูจัดหา 

• ทางคลังสินคาจะทําการแยกใบจัดสินคาออกเปน 2 ประเภท คือ สินคาประเภท
เต็มพาเลท และสินคาประเภทไมเต็มพาเลท ในสวนของสินคาประเภทเต็มพาเลท 
ทางคลังจะใหรถยกเขาไปหยิบตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว สวนสินคาประเภทไม
เต็มพาเลท เจาหนาที่คลังสินคาจะทําการเขียนใบจัดเศษขึ้นมาเพื่อสงใบจัดเศษนี้
ไปใหกับแผนกจัดเศษ ทําการจัดสินคาตอไป 

• การจัดสินคาประเภทเต็มพาเลทนั้น รถยกจะเปนผูดําเนินการขนสินคาจากบริเวณ
ที่จัดเก็บมายังทารถที่กําหนด จนกวาจะครบตามจํานวนในใบจัดสินคา แตการจัด
สินคาประเภทไมเต็มพาเลทนั้น จะใชแรงงานคนในการนับและจัดสินคา และเมื่อ
จัดสินคาเศษเสร็จ ก็จะเรียกรถยกมานําสินคาเศษจากบริเวณจัดเศษไปสงยังทารถ 
เพื่อสงมอบใหลูกคาตอไป ทั้งนี้กระบวนการจัดเศษเปนกระบวนการที่ใชเวลาใน
การดําเนินงานคอนขางมาก เนื่องจากจะตองใชแรงงานคนในการนับและยกสินคา
ไปวางไวในแตละพาเลท อีกทั้งสินคาประเภทกระเบื้องยังมีน้ําหนักมาก การ
ปฏิบัติงานจึงเปนไปอยางลาชา 

• เมื่อไดสินคาครบตามจํานวนที่ระบุไวในใบจัดสินคาแลว จึงทําการขนสินคาขึ้นรถ
บรรทุก โดยวิธีการขึ้นสินคานั้นจะขึ้นอยูกับประเภทของลูกคาเปนหลักดังที่ได
กลาวไปแลว  

• เมื่อขึ้นสินคาเสร็จ คนขับรถบรรทุกในกรณีเปนรถที่ทางคลังจัดหาเองหรือลูกคา
จะตรวจสอบสินคารวมกับเจาหนาที่ตรวจสอบสินคา เพื่อปองกันความรับผิดชอบ
หากพบสินคาเกิดความเสียหายภายหลัง 

• หากตรวจสอบสินคาที่ขึ้นเสร็จแลวไมพบความเสียหายแตอยางใด ทางคลังก็จะออกใบ
ขนสงสินคา(DeliveryOrder) เพ่ือเปนใบผานในการนําสินคาออกจากบริเวณโรงงาน
พุทธมณฑลสาย 5 ซึ่งถือเปนสิ้นสุดความรับผิดชอบของทางคลังสินคา 
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3.3. หนาที่และจํานวนบุคลากรที่ปฏิบัติงานภายในคลังสินคา 

ภายในคลังสินคาประกอบดวยเจาหนาที่จากหลายสวนงาน ซึ่งพอจะสรุปเปนกลุมตาม
หนาที่ในการปฏิบัติงานไดดังนี้ 

• เจาหนาที่คลังสินคา หนาที่หลักของเจาหนาที่คลังสินคาคือ การควบคุมดูแลการดําเนินงาน
ภายในคลังสินคาทั้งหมด คลอบคลุมทุกกิจกรรม และยังมีหนาที่ประสานงานกับหนวยงาน
อ่ืนๆ เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปดวยความราบรื่น เจาหนาที่คลังสินคามีอยูทั้งสิ้น 5 คน 
ซ่ึงจะมีเวลาทํางานตั้งแต 8.30 น. – 17.30 น. เจาหนาที่แตละคนจะหยุดงานไดอาทิตยละ 2 
วัน คือ วันอาทิตยและวันหยุดอีก 1 วันซ่ึงเจาหนาที่แตละคนจะสลับกันหยุด เชน เจาหนาที่
คนที่ 1 จะหยุดวันจันทรและวันอาทิตย เจาหนาที่คนที่ 2 จะหยุดวันอังคารและวันอาทิตย 
เปนตน ทั้งนี้ก็เพื่อใหการดําเนินงานภายในคลังสินคามีความตอเนื่องตลอดเวลา  เจาหนา
ที่แตละคนจะรับผิดชอบการดําเนินงานแตละสวนภายในคลังสินคา เชน รับผิดชอบการ
โอนสินคาระหวางโรงงาน รับผิดชอบการโอนกระเบื้องสี ฯลฯ 

• เจาหนาที่ตรวจสอบสินคา หรือ Checker หนาที่หลักของเจาหนาที่ตรวจสอบสินคา คือ 
การควบคุมการปฏิบัติงานเบิกจายสินคาภายในคลัง ควบคุมการทํางานของรถยก และทํา
การตรวจสอบสินคาทุกครั้งกอนที่จะมีการนําสินคาออกจากคลัง มีเจาหนาที่ทั้งสิ้น 5 คน 
ทํางานตั้งแต 8.30 น. – 17.30 น. โดยจะหยุดงานไดอาทิตยละ 2 วัน คือวันอาทิตยและวัน
หยุดอีก 1 วันเชนเดียวกับเจาหนาที่คลังสินคา  

• เจาหนาที่รถยกสินคา การขนยายสินคาภายในคลังสินคาทั้งหมดจะใชรถยกในการดําเนิน
งาน เน่ืองจากสินคามีน้ําหนักคอนขางมาก และระยะทางในการเคลื่อนยายแตละครั้งคอน
ขางไกล การใชรถยกขนสินคาจึงมีความสะดวกและรวดเร็วกวาการเคลื่อนยายดวยเครื่อง
มือชนิดอื่นๆ รถยกมีอยูทั้งหมด 7 คัน โดยมีเจาหนาที่รถยกอยูทั้งสิ้น 10 คน โดยจํานวน
รถยกที่ปฏิบัติงานในแตละชวงเวลา จะเทากับจํานวนเจาหนาที่รถยกที่ปฏิบัติงานอยูในชวง
นั้นๆ เจาหนาที่รถยกมีการแบงการทํางานออกเปน 2 ผลัด ดังนี้ 

− ผลัดที่ 1 ตั้งแตเวลา 8.00 น. ถึง 16.00 น. โดยมีเจาหนาที่ประจําผลัด 7 คน 

− ผลัดที่ 2 ตั้งแตเวลา 16.00 น. ถึง 24.00 น. โดยมีเจาหนาที่ประจําผลัด 3 คน 

ในสวนของผลัดที่ 1 รถยกจะถูกแบงออกเปน 2 กลุม กลุมที่ 1 มีรถยกทั้งส้ิน 
4 คัน ทําหนาที่จัดสินคาใหกับลูกคาทั้งประเภทที่มารับดวยตัวเองและใหทางบริษัท
เปนผูจัดสงให โดยจะจัดรถยก 1 คันไวใชสําหรับการจัดสินคาเศษโดยเฉพาะ รถยก
กลุมที่ 2 มีรถยกทั้งส้ิน 3 คัน ทําหนาที่จัดการโอนสินคาเขา-ออกคลังสินคา โดยคันที่ 
1 จะรับผิดชอบการโอนสินคาระหวางโรงงาน คันที่ 2 จะรับผิดชอบการจัดสง
กระเบื้องธรรมดาใหกับทางโรงงานพนสีและทําหนาที่จัดเก็บกระเบื้องสีที่โอนเขาจาก
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โรงงานพนสีเขาคลังสินคา และคันที่ 3 จะทําหนาที่รับกระเบื้องธรรมดาเขาจัดเก็บ
ภายในโรงงานพนสีและทําการจัดสงกระเบื้องสีจากโรงงานพนสีเพ่ือเขาไปจัดเก็บใน
คลังสินคา 

• เจาหนาที่จัดเศษสินคา ทําหนาที่จัดเศษสินคาตามใบสั่งที่ไดรับในกรณีที่ลูกคาส่ังสิน
คาไมเต็มพาเลท เจาหนาที่จัดเศษมี 4 คนทํางานตั้งแต 8.00 น. – 16.00 น. ทุกวัน 
จะหยุดเฉพาะวันอาทิตยเทานั้น 

3.4. ปญหาที่พบในการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

เนื่องจากความจํากัดของพื้นที่และทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด  จึงทําใหการทํางานภายใน
บริเวณโรงงานดังกลาวเปนไปดวยความยากลําบาก   โดยเฉพาะอยางย่ิงในสวนของคลังสินคา ซึ่ง
สามารถสรุปไดดังนี้ 

• เกิดความแออัดของสินคาภายในคลังสินคาอันเนื่องมาจากการมีพ้ืนที่จัดเก็บสินคาไม
เพียงพอในบางชวงเวลา จนกระทั่งในบางครั้งการจัดเก็บสินคาจะตองอาศัยบริเวณที่
วางรอบคลังสินคาเปนสถานที่จัดเก็บชั่วคราวแทน  

• การวางแผนผังสินคา เพื่อจัดเก็บภายในคลังสินคายังไมเกิดประสิทธิภาพสูงสุด การจัด
แผนผังคลังสินคาในปจจุบัน จะใชวิจารณญาณของเจาหนาที่ในการดําเนินงานเปนหลัก 
แผนผังพื้นที่ในการจัดเก็บสินคายังไมเหมาะสมนัก เชน สินคาที่มียอดขายสูงกลับไปอยูใน
สวนที่ลึกเขาไปของคลังสินคา ทําใหตองเสียเวลาในการหยิบสินคามาก ฯลฯ 

• คลังสินคาทําหนาที่เปนศูนยกระจายสินคา โดยใชพ้ืนที่สวนหนึ่งในการจัดทําเปนทา
รถในการขนถายสินคาขึ้นรถบรรทุก ในชวงที่มียอดขายสินคาสูงมักจะเกิดความ
แออัดที่บริเวณทารถเปนอยางมาก ทั้งนี้เนื่องมาจากมีลูกคาเปนจํานวนมากมารับสิน
คาดวยตนเองผนวกกับรถขนสงของบริษัท จึงทําใหการขนถายสินคาภายในคลังเปน
ไปดวยความยากลําบาก เกิดการติดขัดของจราจรภายในคลัง ซึ่งจะทําใหเกิดแถวคอย
ยาวและลูกคาตองเสียเวลาในการรอรับบริการนาน 

• กระบวนการทํางานยังไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร การปฏิบัติงานในบางครั้งมีความ
ซ้ําซอนกันเกิดขึ้น เชน งานเอกสาร ฯลฯ ทําใหเกิดความลาชา และผลงานที่ไดก็ไม
เปนที่นาพอใจ ทําใหถูกตําหนิจากหนวยงานอื่นอยูเสมอ 

• ทรัพยากรที่มีอยูไมสามารถรองรับ หรือใหบริการลูกคาไดอยางเต็มที่ ทําใหระดับการ
ใหบริการของลูกคาโดยเฉพาะในชวงที่มียอดขายสูงอยูในระดับที่ไมดีนัก 

• ในบางครั้งพบวาเจาหนาที่บางคนยังไมชํานาญงานที่ปฏิบัตินัก ทําใหใชเวลามากกวา
ปกติ  
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3.5. สรุป 

แบบจําลองสถานการณที่ดีนั้น จะตองสะทอนถึงปญหาของระบบที่ตองการจะศึกษา และ
สามารถใชเปนเครื่องมือในการแกไขปญหาเหลานั้นได ดังนั้นเพื่อใหทราบถึงปญหาดังกลาว การ
ศึกษาระบบงานจริงจึงเปนสิ่งที่หลีกเล่ียงไมได อีกทั้งในการศึกษาระบบงานจริง นอกจากจะทําให
ทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นแลว ยังทําใหผูสรางแบบจําลองเขาใจถึงลักษณะ พฤติกรรมและขั้นตอน
การทํางานภายในระบบที่ตองการจะศึกษาไดดียิ่งขึ้น  ทําใหแบบจําลองที่ไดมีความสอดคลองและ
ใกลเคียงกับระบบที่เปนอยูจริงมากยิ่งขึ้น  

จากการศึกษาระบบและการดําเนินงานภายในคลังสินคา ณ โรงงานพุทธมณฑลสาย 5 
สามารถสรุปปญหาสําคัญที่เกิดขึ้น  ไดเปน 3 ประเด็น คือ 

• การจัดสรรพื้นที่ หรือการวางผังภายในคลังสินคายังไมดีเทาที่ควร การตัดสินใจสวน
ใหญ ไมไดคํานึงถึงความสะดวกหรือประโยชนในการใชพ้ืนที่ ทําใหการจัดพื้นที่บาง
ครั้งขัดกับหลักทางทฤษฎี ซึ่งตองการใหการทํางานมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ
มากที่สุด 

• การดําเนินงานภายในคลังสินคา พบวายังไมมีประสิทธิภาพนัก ขั้นตอนการทํางาน
บางขั้นตอนยังซ้ําซอนกันอยู ทําใหเกิดความลาชา และใชเวลาในการทํางานมากกวา
ปกติ 

• การจัดสรรทรัพยากรที่สําคัญ โดยเฉพาะรถยกและคนงานจัดเศษ ยังไมสมดุลกับงาน
นัก ทําใหตองมีการเบิกคาลวงเวลาอยูเสมอ การวางแผนลวงหนาเพ่ือใหมีจํานวนรถ
ยกเพียงพอกับปริมาณงานโดยใชการประมาณหรือวิจารณญานอาจไมถูกตองเสมอไป 

เม่ือทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นแลว การวางโครงสรางหรือแผนในการสรางแบบจําลองสถาน
การณก็จะตองสอดคลองกับปญหาดังกลาว กลาวคือ แบบจําลองสถานการณจะตองสามารถใชใน
การจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาแตละชนิด สามารถใชทดสอบการวางแผนหรือจัดกระบวน
การดําเนินงานรูปแบบใหมๆ ได      และสามารถใชในการวิเคราะหเพ่ือประโยชนในการจัดสรร
ทรัพยากรใหมีความเหมาะสมกับปริมาณงานได 
 
 
 
 
 

 
 



บทที่ 4 
การสรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ 

 

เม่ือทราบถึงจุดประสงคและเปาหมายในการสรางแบบจําลองแลว  ขั้นตอนถัดมาคือการ
สรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ โดยทั่วไปในการทํางาน การสรางและพัฒนาแบบจําลอง
สถานการณนั้นจะกระทําควบคูไปกับการเก็บขอมูลที่ใชในแบบจําลอง  คือ เม่ือศึกษาระบบการ
ทํางานที่ตองการจะสรางแบบจําลองเปนที่เรียบรอยแลว จึงทําการวางโครงสรางของแบบจําลอง
สถานการณ จากนั้นก็วางแผนเก็บขอมูลที่จําเปนตอการทํางานภายในระบบนั้น แตเม่ือนําขอมูลท่ี
ไดมาทําการสรางแบบจําลองสถานการณ อาจพบวาขอมูลที่มีอยูนั้นไมเพียงพอตอการวิเคราะห
และพัฒนาแบบจําลองตอไปได จึงตองทําการเก็บขอมูลเพ่ิมเติม และนําขอมูลเพ่ิมเติมที่ไดไป
ปรับปรุงแบบจําลองสถานการณอีกคร้ัง ทําเชนนี้ไปจนกวาแบบจําลองสถานการณที่ไดจะสามารถ
เปนตัวแทนระบบดังกลาวไดอยางสมบูรณ ทั้งนี้ในสวนของการเก็บขอมูลท่ีใชในแบบจําลองทั้ง
หมดจะไดกลาวในบทที่ 5  

ในสวนของการสรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ จะเริ่มจากการโครงสรางของแบบ
จําลองเปนสวน ๆ ตามขั้นตอนการดําเนินงานที่ไดศึกษาไปในบทที่ 3 เพ่ือใชเปนแนวทางในการ
สรางและพัฒนาแบบจําลอง ซึ่งในกระบวนการสรางแบบจําลองแตละสวน จะไดกลาวถึงสมมติ
ฐานที่ใชในการสรางแบบจําลอง ขั้นตอนการดําเนินงาน ลักษณะและรูปแบบของแบบจําลองสถาน
การณที่ไดสรางขึ้น ซึ่งรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.1. โครงสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคา  

จากการศึกษาการดําเนินงานภายในคลังสินคากรณีศึกษานี้ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นสวน
ใหญจะอยูในสวนของการใหบริการแกลูกคา ซึ่งเปนสวนที่สงผลกระทบโดยตรงตอระดับการให
บริการ (Level of Service)  ดังนั้นในแบบจําลองสถานการณนี้จึงไดเนนหนักในสวนของการให
บริการแกลูกคาเปนหลัก ทั้งนี้สามารถสรุปโครงสรางแบบจําลองการดําเนินงานของกระบวนการ
จัดสินคาไดรูปที่ 4.1  

ในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาไดแบงออกเปน 4 
สวนตามลักษณะโครงสรางของแบบจําลอง คือ การเขามารับบริการของลูกคา การจัดสินคาแบบ
เต็มพาเลท การจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท และการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก ซึ่งจะไดกลาวถึง
รายละเอียดและลักษณะของแบบจําลองในแตละสวนตอไป ทั้งนี้ภายในแบบจําลองสถานการณจะ
ไมคํานึงถึงการปฏิบัติงานในสวนของการตรวจสอบสินคา เนื่องจากในทางปฏิบัติเจาหนาที่จะทํา
การตรวจสอบสินคาระหวางกระบวนการจัดเรียงสินคา  ทําใหกระบวนการตรวจสอบสินคาจะเสร็จ
ส้ินพรอมกันหรือกอนกระบวนการจัดเรียงสินคาจะเสร็จเรียบรอยอยูเสมอ  
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รูปที่ 4.1 โครงสรางการดําเนินงานของกระบวนการจัดสินคาภายในคลังสินคา 

4.2. แบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคา  

ในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคานี้ ไดเลือกใช
โปรแกรมสรางแบบจําลองสถานการณที่ช่ือ “Extend” ซึ่งเปนโปรแกรมที่พัฒนามาจากภาษา
คอมพิวเตอรที่มีชื่อวา “ModL” โปรแกรมดังกลาวสามารถเขาใจไดงายเนื่องจากใชรูปภาพในการ
แสดงผล และมีความยืดหยุนในการสรางแบบจําลองสถานการณสูง สามารถแกไขหรือพัฒนา
โปรแกรมดังกลาวไดดวยตนเอง  

สวนประกอบที่สําคัญในโปรแกรม Extend มีอยูดวยกัน 2 สวนคือ สวนของบล็อก 
(Block) ที่ใชแทนกลุมคําส่ังซึ่งจะจําลองพฤติกรรมหรือกระบวนการของระบบที่ตองการ โดยอาจ
นํามาใชเพ่ือแสดงผลขอมูลที่สนใจ หรือใชเปนแหลงขอมูลท่ีจะสงตอไปยังบล็อกอ่ืน การเชื่อมตอ
ระหวางบล็อกจะใชเสนตอเช่ือม (Connection) เปนสัญลักษณ โดยแตละบล็อกจะรับขอมูลผาน
ทางจุดรับ (Input Connector) และสงขอมูลออกผานจุดสง (Output Connector) ซึ่งสามารถ
แสดงไดดังรูปที่ 4.2 

การเขามารับบริการ 
ของลูกคา 

กระบวนการจัดสินคา
เต็มพาเลท 

กระบวนการจัดสินคา
ไมเต็มพาเลท 

กระบวนการจัดเรียง 
สินคาขึ้นรถบรรทุก 

กระบวนการตรวจสอบ 
สินคากอนออกจากคลัง 



   
 

 

65

                      
รูปที่ 4.2 ตัวอยางบล็อกในโปรแกรม Extend 

  สวนที่สองคือสวนของไดอะล็อค (Dialog) ซึ่งใชในการกําหนดคาตัวแปรที่จําเปนในแต
ละบล็อก ลักษณะของไดอะล็อค เปนดังรูปที่ 4.3  

 
รูปที่ 4.3 ตัวอยางไดอะล็อคในโปรแกรม Extend 
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เม่ือทราบถึงรายละเอียดของโปรแกรมที่ใชในการสรางแบบจําลองเปนที่เรียบรอยแลว ขั้น
ตอนถัดมาคือการลงมือสรางแบบจําลองสถานการณ ซึ่งในที่นี้ไดแบงแบบจําลองสถานการณออก
เปน 4 สวนตามกระบวนการที่เกิดขึ้นในรูปที่ 4.1 ทั้งนี้ก็เพ่ือความสะดวกในการสรางแบบจําลอง
สถานการณ นอกจากเหตุผลดังกลาวการแบงระบบออกเปนสวนยอยๆ แลวจึงทําการวิเคราะห
และสรางแบบจําลอง จะทําใหงายตอการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองในเบื้องตนดวย  

ภายในแบบจําลองสถานการณนี้ไดมีการตั้งคุณสมบัติ (Attribute) ไวเพ่ืออางอิงถึงขอมูลที่
ใชในการระบุรายละเอียดของแบบจําลอง โดยคุณสมบัติที่ใชในแบบจําลองสถานการณนี้สามารถ
สรุปไดดังตารางที่ 4.1 

ตารางที่ 4.1 คุณสมบัติที่สรางไวในแบบจําลองสถานการณ 
คุณสมบัติ คําอธิบาย 

CNF 
Finish 
No. 

Pallet 
Pallet1 
Pallet2 
Pallet3 
Pallet4 
Pieces 

Pieces1 
Pieces2 
Pieces3 
Pieces4 

SumPallet 
SumPieces 

Type 
Type1 
Type2 
Type3 
Type4 

0 สําหรับลูกคาประเภท EXF, 1 สําหรับลูกคาประเภท CNF 
จํานวนสินคาที่จัดเสร็จแลว หนวยเปนพาเลท 
หมายเลขของใบจัดสินคา 
จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
จํานวนพาเลท สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
จํานวนแผน สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
จํานวนพาเลททั้งหมดในใบจัดสินคา 
จํานวนแผนทั้งหมดในใบจัดสินคา 
กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 1 
กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 2 
กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 3 
กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 4 
กลุมสินคา สําหรับสินคารายการลําดับที่ 5 
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 นอกจากรายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินงาน  และลักษณะของแบบจําลองสถาน
การณที่จะไดกลาวถึงในแตละสวนของแบบจําลองแลว ส่ิงสําคัญอีกประการหนึ่งที่จะขาดเสียไมได
ในการสรางแบบจําลองสถานการณ ก็คือ สมมติฐานที่ใชในแบบจําลอง  ทั้งนี้เนื่องจากคลังสินคาที่
ไมมีระบบการจัดเก็บอัตโนมัติดังเชนคลังสินคาที่เปนกรณีศึกษานี้ มีขั้นตอนการทํางานที่ซับซอน 
อีกในทั้งการปฏิบัติงานและการตัดสินใจในการดําเนินงานตางๆ ก็ยังอาศัยวิจารณญาณของเจา
หนาที่ผูปฏิบัติงานเปนหลัก ในการทํางานอยางหนึ่งอาจกระทําไดหลายวิธีทั้งนี้ขึ้นอยูกับเจาหนาที่
ผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน ซึ่งในบางครั้งก็พบวาการตัดสินใจหรือการ
ทํางานบางอยางอาจไมถูกตองตามระเบียบปฏิบัติที่กําหนดขึ้นนัก  ทําใหในการสรางแบบจําลอง
สถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคานี้เปนไปดวยความยากลําบาก  การสรางแบบจําลอง
สถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาใหมีความครบถวน และมีความสมบูรณจึงเปนไปได
ยาก หรือหากทําไดก็ตองลงทุนทั้งทางดานเงินและเวลาสูงมาก ซึ่งในบางครั้งก็อาจเกินความจํา
เปนหรือความตองการในการวิเคราะหได อีกทั้งในการเก็บขอมูลและการสรางแบบจําลองสถาน
การณภายในคลังสินคานี้มีขอจํากัดมากมาย  ซึ่งอาจทําใหรายละเอียดบางตอนของการดําเนินงาน
นั้นขาดหายไป ผนวกกับเหตุผลที่ไดกลาวไปแลวในขางตน จึงจําเปนที่จะตองมีการตั้งสมมติฐาน
ของแบบจําลองสถานการณขึ้น เพ่ือใหแบบจําลองสถานการณที่ได มีความใกลเคียงกับระบบการ
ทํางานที่เกิดขึ้นจริง โดยมีรายละเอียดเพียงพอตอการวิเคราะห  ทั้งนี้จะไดกลาวถึงสมมติฐานที่ใช
ในแตละขั้นตอนตอไป 

4.2.1. การเขามารับบริการของลูกคา  

เม่ือลูกคามีความตองการสินคา ลูกคาจะแจงประเภทและจํานวนสินคาที่ตองการใหกับ
ทางฝายขาย เพ่ือออกใบส่ังสินคาเปนหลักฐานใหกับทางลูกคา ในขณะเดียวกันทางฝายขายก็จะ
ออกใบจัดสินคาใหกับทางคลัง เพ่ือจัดเตรียมสินคาตามรายการที่ลูกคาตองการ โดยระยะเวลาใน
การรับสั่งสินคาของฝายขายจะเริ่มตั้งแต 8.00 น. ไปจนถึง 16.00 น. ขั้นตอนและรายละเอียดใน
การดําเนินงานสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.4  
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ลูกคาเขามารับบริการ

ทางฝายขายออกใบจัดสินคา
ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี

ประเภทสินคา
จํานวนสินคาเปนพาเลท
จํานวนสินคาเปนแผน

ทางคลังรับใบจัดสินคาเพ่ือ
ดําเนินการจัดสินคาท่ีตองการ

 
รูปที่ 4.4 ขั้นตอนการเขามารับบริการของลูกคา 

ขั้นตอนในการทํางานของแบบจําลองสถานการณ จะเริ่มจากการจําลองการเขามาของลูก
คาแตละราย เม่ือลูกคาเขามาในระบบแลว ระบบก็จะทําการวิเคราะหจํานวนรายการสินคาที่จะมี
การสั่งซื้อในใบสั่งซื้อสินคาแตละใบ แลวจึงทําการวิเคราะหกลุมสินคาและจํานวนสินคาที่ตองการ 
ทั้งนี้ระบบจะทําการแปลงจํานวนสินคาที่ตองการใหอยูในรูปของจํานวนพาเลทและจํานวนเศษ ซึ่ง
จํานวนสินคาตอพาเลทในแตละกลุมสินคาจะมีคาแตกตางกันไป โดยจํานวนสินคาที่ไมเต็มพาเลท
จะถือเปนเศษทั้งหมด เม่ือไดจํานวนสินคาเปนพาเลทและเศษแลว จึงดําเนินการขั้นตอไป 

ในสวนของแบบจําลองซึ่งทําหนาที่จําลองรายละเอียดของใบจัดสินคา สามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 4.5  
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รูปที่ 4.5 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจําลองใบจัดสินคา 

เม่ือสามารถจําลองใบจัดสินคาที่มีรายการ และปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการเปนที่เรียบ
รอยแลว ขั้นตอนตอมาคือการแบงประเภทของใบจัดสินคาวาเปนใบจัดสินคาประเภทใด โดยใน
แบบจําลองไดแบงใบจัดสินคาออกเปน 3 ประเภท คือ 

• ใบจัดสินคาที่ลูกคาส่ังสินคาเปนพาเลทเทานั้น 

• ใบจัดสินคาที่ลูกคาส่ังสินคาเปนเศษเทานั้น 

• ใบจัดสินคาที่ลูกคาส่ังสินคาเปนทั้งพาเลทและเศษ 

ในกรณีที่เปนใบจัดสินคาประเภทแรก เจาหนาที่ตรวจสอบสินคาจะใชใบจัดสินคาที่ไดรับ
จากทางฝายขาย เปนใบสั่งงานเจาหนาที่ประจํารถยกเพื่อดําเนินการจัดสินคาตามที่ลูกคาตองการ 
สวนกรณีที่เปนใบจัดสินคาประเภทที่ 2 เจาหนาที่ตรวจสอบสินคาจะตองทําการเขียนใบจัดสินคา
เศษขึ้นมาตางหาก เพ่ือใชใบจัดเศษนี้เปนใบสั่งงานแกเจาหนาที่จัดสินคาเศษ และยังใชใบจัดเศษ
ดังกลาวอางอิงในการคิดคาแรงใหกับทางเจาหนาที่จัดสินคาเศษอีกดวย โดยเจาหนาที่คลังสินคา
จะเก็บใบจัดสินคาที่ไดรับจากฝายขายไวเอง  เพ่ืออางอิงในการตรวจสอบและจัดเรียงสินคาขึ้นรถ
บรรทุกตอไป สวนกรณีที่เปนใบจัดสินคาประเภทที่ 3 เจาหนาที่ตรวจสอบสินคาจะใหใบจัดสินคา
และใบจัดสินคาเศษแกเจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดเศษตามลําดับ เพ่ือดําเนินการจัดสินคาให
กับลูกคา โดยในกรณีใบจัดสินคาประเภทที่ 1 และ 3 นั้น เม่ือเจาหนาที่รถยกจัดสินคาเสร็จเรียบ
รอย เจาหนาที่รถยกจะนําใบจัดสินคามาสงคืนใหกับเจาหนาที่ตรวจสอบสินคาเพ่ือตรวจสอบสิน
คาและจัดเรียงขึ้นรถบรรทุกตามลําดับตอไป 
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เม่ือแบบจําลองสถานการณตรวจสอบประเภทของใบจัดสินคาเปนที่เรียบรอยแลว หาก
พบวาเปนใบจัดสินคาประเภทที่ 1 แบบจําลองสถานการณจะทําการสงผานใบจัดสินคาที่จําลองไป
ยังกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท แตหากเปนใบจัดสินคาประเภทที่ 2 แบบจําลองสถาน
การณจะทําการสงใบจัดสินคาดังกลาวไปใหกับกระบวนการจัดสินคาเศษแทน และถาเปนใบจัดสิน
คาประเภทสุดทาย แบบจําลองสถานการณจะทําการคัดลอกใบจัดสินคาออกเปน 2 ชุด ซึ่งจะถูก
สงใหกับกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทและกระบวนการจัดสินคาเศษ ซึ่งจะไดกลาวโดย
ละเอียดในสวนถัดไป 

แบบจําลองสถานการณสําหรับการเขามารับสินคาของลูกคาที่คลังสินคานี้ สามารถแสดง
ไดดังรูปที่ 4.6 

 
รูปที่ 4.6 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจําลองการเขามาใชบริการของลูกคา 

ในสวนของขอมูลทั้งหมดที่ใชในแบบจําลองสถานการณการเขามารับสินคาของลูกคา ซึ่ง
จะไดกลาวถึงโดยละเอียดในบทที่ 5 นั้น ประกอบดวย ขอมูลเวลาการเขามารับสินคาของลูกคาแต
ละราย และขอมูลประเภทและจํานวนสินคาที่ลูกคาแตละรายมีความตองการ 

 

 

 



   
 

 

71

4.2.2. กระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 

กระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท เร่ิมจากการที่เจาหนาที่รถยกไดรับใบจัดสินคาจาก
เจาหนาที่ตรวจสอบสินคา เจาหนาที่รถยกเริ่มทําการขนสินคาจากบริเวณที่จัดเก็บมายังทารถ จน
กระทั่งเจาหนาที่รถยกจัดสินคาครบตามที่ไดระบุไวในใบจัดสินคา นอกจากกระบวนการจัดสินคา
ตามใบจัดสินคาแลว  กระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทยังคลอบคลุมถึงการเติมสินคาที่ใชใน
การจัดสินคาเศษใหกับหนวยงานจัดเศษดวย กลาวคือเมื่อสินคาที่ใชในการจัดเศษหมดลง เจา
หนาที่รถยกซึ่งรับผิดชอบการจัดสินคาเศษจะตองเขาไปหยิบสินคาเต็มพาเลทในคลัง นํามากองไว 
ณ บริเวณจัดเศษ เพ่ือใชในการจัดสินคาเศษตอไป ขั้นตอนการทํางานในสวนของกระบวนการจัด
สินคาแบบเต็มพาเลทสามารถแสดงไดดังนี้ 

เจาหนาท่ีรถยก
ไดรับใบจัดสินคา

เจาหนาท่ีรถยกอานคา
กลุมสินคาในรายการสินคา

เพ่ือระบุตําแหนงท่ีจัดเก็บสินคา

รถยกว่ิงเขาไปขนสินคา

สินคาเปนพาเลท

รถยกขนสินคา
ออกมาหนาคลัง

สินคาจัดเศษ ? สินคาครบจํานวน ?

รถยกสินคา

นําสินคาไปกอง
ณ บริเวณจัดเศษ

นําสินคาไปกอง
ณ บริเวณทารถ

ไมใช ใช

อานกลุมสินคาใน
รายการลําดับถัดไป

ครบ ไมครบ

สินคาครบทุกรายการ ?

รอรับใบจัดสินคาชุดตอไป

ครบ

ไมครบ

 

รูปที่ 4.7 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 
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ในการขนสินคาเปนพาเลทแตละเที่ยว เจาหนาที่รถยกจะขนสินคาทีละพาเลทเทานั้น  ถึง
แมวาสินคาบางประเภทจะสามารถขนไดครั้งละ 2 หรือ 3 พาเลทก็ตาม ทั้งนี้ก็เนื่องมากจากพื้นที่
ในคลังไมอํานวยตอการทํางานในลักษณะดังกลาว ภายในคลังสินคามีพ้ืนที่สูงต่ําหลายแหง ทําให
มีโอกาสที่จะเกิดความเสียหายตอสินคาไดงาย 

ประเด็นสําคัญอีกประการหนึ่งที่จะตองพิจารณาในการสรางแบบจําลอง คือ การวิเคราะห
ระยะทางระหวางบริเวณทารถกับบริเวณที่จัดเก็บสินคา ซึ่งไดมีการตั้งสมมติฐานใหมีความสัมพันธ
กับปริมาณสินคาที่มีอยูในคลังในลักษณะแปรผันตรงตอกัน กลาวคือ  หากมีปริมาณสินคาอยูภาย
ในคลังมาก ระยะทางระหวางทารถกับบริเวณที่จัดเก็บสินคา รวมถึงเวลาที่ใชในการจัดสินคาก็จะมี
คามากตามไปดวย ในทางกลับกันหากสินคาภายในคลังสินคามีปริมาณนอย ระยะทางและเวลาที่
ใชในการจัดสินคาก็นาที่จะมีคานอยเชนกัน ซึ่งในทางปฏิบัติพบวาหลักการดังกลาวไมจําเปนที่จะ
ถูกตองเสมอไป เชน มีปริมาณสินคามากภายในคลัง ทวาบริเวณจัดเก็บสินคาที่ตองการอาจจะอยู
ใกลกับทารถก็เปนได ฯลฯ ซึ่งตามหลักการที่ถูกตอง การจําลองความสัมพันธระหวางปริมาณสิน
คาและระยะทางของบริเวณที่ใชจัดเก็บสินคา  จะตองวิเคราะหแยกตามแตละพ้ืนที่ยอย เชน แถว 
บล็อก ฯลฯ แตในการเก็บขอมูลและการสรางแบบจําลองในลักษณะดังกลาว จะตองใชเวลาและ
เสียคาใชจายสูงมาก อยางไรก็ตามจากการสอบถามเจาหนาที่ภายในคลังสินคา พบวาในการจัดสิน
คาหากภายในคลังมีสินคาอยูมาก แนวโนมของเวลาที่ใชในการดําเนินงานก็จะมีคาสูง ในขณะที่
หากมีสินคาอยูนอย แนวโนมของเวลาที่ใชในการจัดสินคาก็จะลดลงตามลําดับ ดังนั้นการตั้ง
สมมติฐานในลักษณะดังกลาว จึงนาจะสอดคลัองและเหมาะสมกับการทํางานมากกวาการใชวิธีการ
เก็บและวิเคราะหแยกตามพื้นที่ยอย  

เม่ือสามารถหาระยะทางระหวางบริเวณที่จัดเก็บสินคาและทารถไดแลว จึงทําการคํานวณ
เวลาที่ใชในการเดินทางแตละเที่ยว ซึ่งในการคํานวณหาเวลาเดินทางสามารถแบงออกไดเปน 3 
กรณี คือ กรณีที่รถยกวิ่งเปลา กรณีที่รถยกขนสินคาที่ไมใชกระเบื้องสี และกรณีที่รถยกขนสินคา
ประเภทกระเบื้องสี สาเหตุของการแยกเวลาที่รถยกใชในกรณีที่มีการขนสินคาออกเปน 2 กรณี มา
จากการสังเกตุ ซึ่งพบวาเจาหนาที่รถยกจะใหความระมัดระวังเปนพิเศษในกรณีที่ขนสินคาประเภท
กระเบื้องสี เนื่องมาจากเปนสินคาที่มีราคาคอนขางสูง ในกรณีที่สินคามีความเสียหายเกิดขึ้น เจา
หนาที่รถยกก็จะตองเปนผูรับผิดชอบความเสียหายที่เกิดขึ้นทั้งหมด ดังนั้นเวลาที่ใชในการขนสิน
คาประเภทกระเบื้องสีจึงมากกวาเวลาที่ใชในการขนสินคาประเภทอื่นคอนขางมาก 

เม่ือเจาหนาที่รถยกไดขนสินคาออกมาจากบริเวณที่จัดเก็บแลว ในแตละเที่ยวของการขน
สินคา การพิจารณาก็จะแยกออกเปน 2 สวน คือ สวนของสินคาและสวนของรถยก ในการ
พิจารณาสินคาที่ออกมาจากคลังนั้น สามารถแยกออกไดเปน 2 ประเภท คือ สินคาที่จัดใหกับลูก
คาและสินคาที่จัดใหกับหนวยงานจัดเศษ (ในกรณีสินคาที่ใชในการจัดเศษหมด) สินคาที่จัดใหกับ
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ลูกคาก็จะถูกนํามากองไวที่บริเวณทารถ ในขณะที่สินคาที่จัดใหกับหนวยงานจัดเศษจะถูกนําเขาไป
เก็บไวในพื้นที่จัดเศษแทน 

ในสวนของรถยกก็จะมีการตรวจสอบถึงจํานวนสินคาที่อยูในรายการลําดับปจจุบัน วาครบ
ตามจํานวนที่ไดระบุไวหรือยัง หากยังไมครบ เจาหนาที่รถยกก็จะตองเขาไปในคลังสินคา เพ่ือทํา
การขนสินคาออกมาอีกจนกวาจะครบตามจํานวนที่ตองการ และเมื่อรายการสินคาในลําดับ
ปจจุบันครบตามจํานวนที่ตองการแลว จึงทําการตรวจสอบรายการสินคาในลําดับตอไป หากยังมี
รายการสินคาที่ยังไมไดรับการจัดอยูอีก เจาหนาที่รถยกก็จะตองทําการจัดสินคาตามรายการที่ได
ระบุไวในใบจัดสินคานั้นไปจนกวาจะครบทุกรายการ เม่ือจัดสินคาครบทุกรายการแลว เจาหนาที่
รถยกก็จะเขามารับใบจัดสินคาชุดใหมจากเจาหนาที่ตรวจสอบสินคา เพ่ือนําไปดําเนินการจัดสิน
คาตอไป 

แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท เร่ิมตั้งแตไดรับ
ใบจัดสินคาจากทางเจาหนาที่ตรวจสอบสินคา ไปจนเสร็จส้ินกระบวนการจัดสินคาเต็มพาเลท มี
ลักษณะเปนดังรูปที่ 4.8  

รูปที่ 4.8 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 

ทั้งนี้แบบจําลองสถานการณในสวนของการคํานวณระยะทางระหวางบริเวณที่จัดเก็บสิน
คาและทารถ รวมทั้งเวลาที่ใชในการขนสินคาแตละเที่ยว ชวงที่รถยกเขาไปขนสินคา ณ บริเวณที่
จัดเก็บและนําสินคาออกมานอกคลังสินคา สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.9 
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รูปที่ 4.9 แบบจําลองสถานการณในสวนของการเขาไปหยิบสินคา ณ บริเวณที่จัดเก็บ 

และนําออกมานอกคลังสินคา 

ขอมูลทั้งหมดที่ใชในแบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท ซึ่ง
จะไดกลาวถึงในบทที่ 5 จะประกอบไปดวย ขอมูลปริมาณสินคาที่มีอยูจริงและระยะทางของที่จัด
เก็บสินคาแตละกลุม และขอมูลเวลาที่ใชในกิจกรรมการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท เชน เวลาที่ใชใน
การเคลื่อนที่ของรถยกกรณีที่วิ่งเปลา เปนตน 

4.2.3. กระบวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 

ในกรณีที่ลูกคามีความตองการสินคาบางชนิดไมเต็มทั้งพาเลท  เจาหนาที่ตรวจสอบสินคา
จะตองเขียนใบจัดเศษใหกับทางเจาหนาที่จัดสินคาเศษ  เพ่ือทําการจัดสินคาตามจํานวนที่ลูกคา
ตองการ และเมื่อเจาหนาที่จัดสินคาเศษจัดสินคาตามใบจัดเศษเปนที่เรียบรอยแลว เจาหนาที่รถ
ยกก็จะเขามายกสินคาออกจากบริเวณจัดเศษไปกองไวที่ทารถ โดยในระหวางขั้นตอนการจัดเศษ 
หากพบวาสินคาที่กองอยูในพื้นที่จัดเศษหมดลง เจาหนาที่จัดเศษก็จะแจงใหเจาหนาที่รถยกเขาไป
หยิบสินคาดังกลาวจากภายในคลังสินคาออกมาเติมให โดยถือวาขั้นตอนการเขาไปหยิบสินคาจาก
ภายในคลังสินคาเพ่ือมาเติมสินคาที่ใชในการจัดเศษนี้ มีพฤติกรรมเหมือนกับการจัดสินคาแบบ
เต็มพาเลทซึ่งไดกลาวไปในหัวขอที่ 4.2.2 แลว ทั้งนี้ขั้นตอนกระบวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพา
เลทสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.10 
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เจาหนาท่ีจัดสินคาเศษ
ไดรับใบจัดเศษ

เจาหนาท่ีจัดสินคาเศษอานคา
กลุมสินคาในรายการสินคา

เพ่ือระบุตําแหนงท่ีจัดเก็บสินคา

ตรวจสอบสินคาวามีเพียงพอ
ตอความตองการหรือไม ?

เพียงพอ ไมเพียงพอ

เจาหนาท่ีจัดสินคาเศษ
ทําการจัดสินคา

สินคาจัดเศษ

รอเจาหนาท่ีรถยกเพ่ือ
ยกสินคาเศษไปไวท่ีทารถ

แจงเจาหนาท่ีรถยกเพ่ือ
ดําเนินการเติมสินคา

เขาสูกระบวนการจัด
สินคาแบบเต็มพาเลท

นําสินคาท่ีไดเขามา
กองเก็บไวท่ีพ้ืนท่ีจัดเศษ

อานกลุมสินคาใน
รายการลําดับถัดไป

สินคาเศษครบ
ทุกรายการ ?

รอรับใบจัดเศษชุดตอไป

ครบ

ไมครบ

สินคาจัดเรียบรอย
ตามจํานวนที่ตองการ

เจาหนาที่จัดสินคาเศษ สินคา

 
รูปที่ 4.10 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 

ระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษนั้นจะขึ้นอยูกับน้ําหนักและความยากงายในการหยิบจับสินคา 
ซึ่งจากการเก็บขอมูลภาคสนามสามารถแบงประเภทของสินคาเศษออกไดเปน 3 ประเภท คือ สิน
คาประเภทกระเบื้อง สินคาประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอรา และสินคาประเภทอุปกรณ  
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จากการสํารวจภาคสนามพบวา พ้ืนที่ที่ใชในการจัดสินคาเศษมีอยู 2 พ้ืนที่คือ พ้ืนที่ดาน
หนาคลังสินคาซึ่งอยูติดกับบริเวณทารถ และพ้ืนที่ดานหลังของคลังสินคา สินคาสวนใหญจะใชพ้ืน
ที่ดานหนาในการจัดสินคาเศษ มีเพียงไมฝาเฌอราเทานั้นที่ใชพ้ืนที่ดานหลังเปนบริเวณจัดสินคา
เศษ ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากขนาดของสินคาที่มีความยาวมาก ทําใหส้ินเปลืองพ้ืนที่ในการจัดเก็บ อีกทั้ง
พ้ืนที่จัดสินคาเศษบริเวณดานหนาคลังคอนขางจะแออัดอยูแลว ดังนั้นในการขนยายสินคาเศษที่
จัดเสร็จแลวจึงแบงออกเปน 2 กรณีคือ กรณีสินคาที่ไมใชไมฝาเฌอรา และกรณีสินคาที่เปนไมฝา
เฌอรา  

ในกรณีสินคาที่มีอยูในพื้นที่จัดเศษมีปริมาณไมเพียงพอตอความตองการ เจาหนาจัดสิน
คาเศษจะแจงใหกับทางเจาหนาที่รถยก เพ่ือใหเจาหนาที่รถยกดําเนินการเติมสินคา โดยเจาหนา
ที่รถยกจะเขาไปหยิบสินคาภายในคลังสินคา ตามกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท ทั้งนี้จาก
การสํารวจพบวา ในการเติมสินคาแตละครั้ง เจาหนาที่รถยกจะทําการเติมสินคาครั้งละ 2 พาเลท 
โดยจะขนสินคาเที่ยวละหนึ่งพาเลท เชนเดียวกับการขนสินคาในกระบวนการจัดสินคาแบบเต็มพา
เลท  

เม่ือไดสินคาครบตามจํานวนที่ตองการแลว เจาหนาที่จัดสินคาเศษก็จะทําการตรวจดูสิน
คาในรายการลําดับถัดไป หากพบวายังมีรายการสินคาที่ยังไมไดดําเนินการอีก เจาหนาที่จัดสินคา
เศษก็จะตองทําการจัดสินคาตามรายการนั้นไปจนครบทุกรายการ และเมื่อจัดสินคาครบทุกราย
การแลว  เจาหนาที่จัดสินคาเศษก็จะเขามารับใบจัดสินคาเศษชุดใหมจากเจาหนาที่ตรวจสอบสิน
คา เพ่ือนําไปดําเนินการจัดสินคาตอไป 

แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท มีลักษณะ
เปนดังรูปที่ 4.11 โดยในรายละเอียดของการตรวจสอบปริมาณสินคาที่มีอยูในพื้นที่จัดเศษวา
เพียงพอหรือไม สวนของขั้นตอนการจัดสินคาเศษและสวนของการขนสินคาจากบริเวณที่จัดเศษ
มายังทารถ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.12, 4.13 และ 4.14 ตามลําดับ  
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รูปที่ 4.11 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 

รูปที่ 4.12 แบบจําลองสถานการณในสวนของการตรวจสอบปริมาณสินคา 
กอนดําเนินการจัดสินคา 
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รูปที่ 4.13 แบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดสินคา 

รูปที่ 4.14 แบบจําลองสถานการณในสวนของการขนยายสินคา 
จากบริเวณที่จัดสินคาเศษไปยังบริเวณทารถ 

ขอมูลที่ใชในแบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท ประกอบ
ดวย ขอมูลเวลาที่เจาหนาที่จัดสินคาใชในการจัดสินคาเศษและขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ของ
รถยกจากบริเวณจัดเศษทั้งสองแหงมายังทารถ ซึ่งจะไดกลาวถึงในบทที่ 5 ตอไป 
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4.2.4. กระบวนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 

เม่ือทางเจาหนาที่รถยก และเจาหนาที่จัดสินคาเศษปฏิบัติงานในแตละใบจัดสินคาจน
เสร็จเรียบรอย ขั้นตอนถัดมาก็คือ การจัดเรียงสินคาดังกลาวขึ้นรถบรรทุก เพ่ือที่จะนําสินคาออก
จากคลังตอไป ในการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก มีวิธีการปฏิบัติอยู 2 วิธี คือ การจัดเรียงสินคา
โดยใชแรงงานคน และการจัดเรียงสินคาโดยใชรถยก ทั้งนี้ขึ้นอยูกับประเภทของลูกคา โดยลูกคา
กลุมที่เขามารับสินคาดวยตนเอง จะใชวิธีการจัดเรียงสินคาดวยแรงงานคนเปนหลัก เนื่องมาจาก
ลูกคากลุมนี้จะไมสามารถนําพาเลทออกไปจากคลังสินคาได  ตามนโยบายของบริษัทเพื่อปองกัน
การสูญเสีย หรือความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นตอพาเลทซึ่งเปนสมบัติของบริษัทได ตางจากลูกคาใน
กลุมที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให รถบรรทุกกลุมนี้จะสามารถนําพาเลทออกจากคลังสินคา
ได โดยบริษัทขนสงจะเปนผูรับผิดชอบพาเลทดังกลาว หากพาเลทเกิดเสียหายหรือชํารุด บริษัท
ขนสงจะตองเปนผูรับผิดชอบคาใชจายทั้งหมด ขั้นตอนการดําเนินงานในการจัดเรียงสินคาขึ้นรถ
บรรทุกสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.15 

สินคารอการจัดเรียง
ข้ึนรถบรรทุก

จัดเรียงสินคาเศษซอน
บนสินคาท่ีมีพาเลทรอง

ดวยแรงงานคน

ลูกคาประเภท ?

รถยกทําการขนสินคาข้ึน
รถบรรทุกทีละพาเลท

CNF EXF

รถบรรทุกพรอม
ออกเดินทาง

มีสินคาเศษ ?
ไมมีมี

ทําการขนสินคาข้ึน
รถบรรทุกดวยแรงงานคน

 
รูปที่ 4.15 ขั้นตอนการดําเนินงานในสวนของการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 
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จากการสํารวจพบวาลูกคาที่เขามารับสินคาดวยตนเองคิดเปนรอยละ 6.25 ของลูกคาที่
เขามาใชบริการทั้งหมด ในขณะที่ลูกคาซึ่งใหบริษัทเปนผูจัดสงสินคาใหคิดเปนรอยละ 93.75 โดย
ในกรณีที่เปนลูกคาที่เขามารับสินคาดวยตนเอง สินคาทั้งหมดจะถูกนําขึ้นไปจัดเรียงบนรถบรรทุก
โดยใชแรงงานคนทั้งหมด เนื่องจากลูกคาในกลุมนี้จะไมสามารถนําพาเลทออกจากคลังสินคาได 
ดังสาเหตุที่ไดกลาวไปแลวในขางตน สวนในกรณีของลูกคาที่ใหบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให พบวา 
บางครั้งอาจจะตองใชแรงงานคนชวยในการจัดเรียงสินคากอนที่จะใชรถยกทําการขนสินคาขึ้นรถ
บรรทุก เชน ในกรณีที่มีสินคาไมเต็มพาเลท การขนสินคาเศษขึ้นไปบนรถบรรทุกพรอมกับพาเลท
นั้นจะเปนการสิ้นเปลืองพ่ืนที่ในการบรรทุกสินคา ทั้งนี้เนื่องจากรถบรรทุกไมนิยมที่จะซอนสินคา
เกิน 1 ชั้น เพราะโอกาสที่สินคาจะหลุดรวงหรือไดรับความเสียหายระหวางการขนสงนั้นมีสูงมาก 
ดังนั้นในกรณีที่ลูกคาใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให ซึ่งหากในใบจัดสินคานั้นมีสินคาไมเต็มพา
เลทอยู เจาหนาที่จัดเรียงสินคาจะตองทําการจัดรวมสินคาเศษและสินคาพาเลทใหอยูในพาเลท
เดียวกันเสียกอน แลวจึงจะใหเจาหนาที่รถยกใชรถยกขนสินคาที่ไดจัดรวมกันเรียบรอยแลว ขึ้นรถ
บรรทุกตอไป  

ในระหวางที่ทําการขึ้นสินคานั้น เจาหนาที่ตรวจสอบสินคาและลูกคาหรือบริษัทขนสง ก็จะ
รวมกันทําการตรวจสอบประเภท สภาพและจํานวนสินคาวามีความถูกตองตรงตามรายการที่ระบุ
ไวในใบจัดสินคาหรือไม และเมื่อสินคาทั้งหมดถูกจัดเรียงขึ้นรถบรรทุกเปนที่เรียบรอยแลว ลูกคา
หรือบริษัทขนสงก็จะแจงเจาหนาที่คลังสินคาใหทําการออกใบสงสินคา (Delivery Order) เพ่ือนํา
สินคาออกจากคลังตอไป  

แบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก สามารถแสดงไดดังรูป
ที่ 4.16 

 
รูปที่ 4.16 แบบจําลองสถานการณในสวนของกระบวนการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 
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ขอมูลท่ีใชในแบบจําลองสถานการณในสวนของการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก ประกอบ
ดวย ขอมูลเวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก ทั้งในกรณีที่ลูกคาเขามารับสินคาดวยตน
เองและกรณีที่ลูกคาใหทางบริษัทเปนผูจัดสงให ซึ่งจะไดกลาวในบทถัดไป  

ในกระบวนการจัดสินคาเต็มพาเลท การจัดสินคาไมเต็มพาเลทและการจัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกที่ไดกลาวไป มีองคประกอบที่สําคัญประการหนึ่งซึ่งยังไมไดกลาวถึง นั่นคือ ในสวนของ
เจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดสินคาเศษ  

จากที่ไดกลาวไปในบทที่ 3 เจาหนาที่รถยกจะถูกแบงออกเปน 2 กลุม คือ กลุมจัดสินคา
แบบเต็มพาเลท ซึ่งมีรถยกทั้งส้ิน 3 คันและกลุมจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท ซึ่งมีรถยกเพียง 1 
คัน โดยเจาหนาที่รถยกทั้ง 4 คน จะทํางานตั้งแต 8.00 น. ถึง 16.00 น. และจะพักกลางวัน 1 ชั่ว
โมง ในสวนของเจาหนาที่จัดสินคาเศษ ซึ่งมีอยู 4 คน จะเริ่มทํางานเวลาเวลา 8.00 น. ถึง 16.00 
น. และพักกลางวัน 1 ชั่วโมงเชนเดียวกับเจาหนาที่รถยก แตทั้งนี้เนื่องจากการจัดสินคาเศษ ใชแรง
งานคนในการทํางานทั้งหมด ประกอบกับตัวสินคาเองก็มีน้ําหนักมาก เจาหนาที่จัดสินคาเศษจึง
อาจจะหยุดพักในระหวางเวลาทํางานอีกก็เปนได  

ทั้งนี้สามารถแสดงแบบจําลองสถานการณในสวนของเจาหนาที่รถยก ซึ่งรับผิดชอบใน
สวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทและไมเต็มพาเลท   กับสวนของเจาหนาที่จัดสินคาไดดังรูป
ที่ 4.17 และ 4.18 ตามลําดับ 

รูปที่ 4.17 แบบจําลองสถานการณในสวนเจาหนาที่รถยก 
ทั้งสวนของกระบวนการจัดสินคาเต็มพาเลทและไมเต็มพาเลท 
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รูปที่ 4.18 แบบจําลองสถานการณในสวนของเจาหนาที่จัดสินคา 

นอกจากสมมติฐานที่ไดกลาวในแบบจําลองแตละสวนแลว  ยังมีสมมติฐานที่สําคัญอีก
ประการ ซึ่งเปนสมมติฐานเกี่ยวกับการโอนสินคาเขาและออกจากคลัง นอกเหนือไปจากการจัดสิน
คาใหกับลูกคา เชน การโอนสินคาเขาจากฝายผลิต การโอนสินคาจากคลังไปยังโรงพนสี การโอน
สินคาเขาจากโรงงานแหงอ่ืน ฯลฯ ทั้งนี้เนื่องจากการสํารวจ พบวาในสวนของการโอนสินคาเขา
ออกจากคลังสินคา ทั้งภายในโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 และระหวางโรงงานอื่นๆ ปญหาที่พบจัด
วามีความรุนแรงและซับซอนนอยกวาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดสินคา หรือกระบวนการให
บริการแกลูกคา ตัวอยางของปญหาที่พบ เชน พ้ืนที่จอดรถบรรทุกไมเพียงพอ หรือมีขนาดคับ
แคบ ทําใหเสียเวลาในการจอดรถ สงผลใหเกิดความแออัดภายในบริเวณทารถ เปนตน  ดังนั้นใน
แบบจําลองสถานการณนี้ จึงไมจําลองการดําเนินงานในสวนดังกลาวโดยละเอียด  โดยใหถือวาขอ
มูลปริมาณสินคาที่อยูในคลังจะถูกทําการปรับปรุง ณ เวลาส้ินสุดการทํางานในแตละวันที่มีการ
โอนสินคาเขาหรือออกจากคลัง ตัวอยางเชน ในวันที่ 1 มีสินคากลุมที่ 3 โอนมาจากฝายผลิตเปน
จํานวน 10,000 แผน เม่ือส้ินสุดเวลาทํางานในวันที่ 1 ปริมาณสินคากลุมที่ 3 ที่อยูในคลังสินคาก็
จะเพิ่มจากเดิมอีก 10,000 แผนในทันที เปนตน 

เม่ือไดแบบจําลองแตละสวนที่มีความถูกตอง สามารถเปนตัวแทนของสภาพการทํางาน
ในแตละขั้นตอนไดเปนอยางสมบูรณแลว  ขั้นตอนถัดมา คือ การนําแบบจําลองยอยเหลานั้นมา
ประกอบเขาเปนแบบจําลอง ซึ่งจะสามารถแสดงถึงลักษณะ พฤติกรรมและขั้นตอนการทํางานได
ทั้งระบบ  โดยผลที่ไดเปนดังรูปที่ 4.19  
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 รูปที่ 4.19 แบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาทั้งหมด 
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จากที่ไดกลาวมาทั้งหมด  จะเห็นไดวาในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงาน
ของคลังสินคากรณีศึกษานี้ ประกอบดวยแบบจําลอง 4 สวนหลัก คือ สวนการเขามารับบริการของ
ลูกคา สวนการจัดสินคาเต็มพาเลท สวนการจัดสินคาไมเต็มพาเลท และสวนการจัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุก ครบตามขั้นตอนการดําเนินงานที่เกิดขึ้นจริงในคลังสินคา  จะขาดก็เพียงแตกระบวน
การตรวจสอบสินคา เนื่องจากกระบวนการตรวจสอบสินคาเปนกระบวนการที่กระทําไปพรอมกับ
การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก และจะเสร็จส้ินกอนกระบวนการจัดเรียงสินคาอยูเสมอ ทําใหไมมี
ความจําเปนที่จะตองจําลองกระบวนการดังกลาวลงในแบบจําลองสถานการณ   

ทั้งนี้ในกระบวนการสรางแบบจําลองแตละสวน  ผูดําเนินงานไดทําการทดสอบความถูก
ตองของแบบจําลองยอยๆ  อยูเสมอ เพ่ือเปนการตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของ
แบบจําลองในเบื้องตน  ซึ่งการวิเคราะหหาขอบกพรองของแบบจําลองนั้น สามารถกระทําไดงาย
กวาในกรณีที่แบบจําลองมีความซับซอนและมีองคประกอบที่เก่ียวของมาก แตอยางไรก็ตาม เม่ือ
นําแบบจําลองยอยๆ  มาประกอบเขาเปนแบบจําลองที่มีความสมบูรณ สามารถที่จะเปนตัวแทน
ของระบบทั้งหมดไดนั้น   ก็จะตองมีการตรวจสอบความถูกตองในการทํางานของแบบจําลองดัง
กลาวอีกครั้ง เพ่ือใหมั่นใจไดวาแบบจําลองยอย ที่นํามาประกอบเปนสวนหนึ่งของแบบจําลอง
ฉบับสมบูรณนั้น สามารถทํางานรวมกัน และจําลองพฤติกรรม ลักษณะของระบบไดอยางถูกตอง  
ซึ่งในการทดสอบแบบจําลองฉบับสมบูรณของการดําเนินงานภายในคลังสินคา พบวา แบบจําลอง
ที่ไดสามารถจําลองถึงลักษณะ และพฤติกรรมของระบบงานจริงไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยใน
สวนของการทดสอบนี้จะไดกลาวถึงในบทที่ 6 ตอไป 

 



บทที่ 5 
การเก็บและวิเคราะหขอมูลที่ใชในแบบจําลองสถานการณ 

 

ขอมูลที่เปนสวนประกอบในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลัง
สินคาประกอบไปดวยขอมูลเปนจํานวนมาก ทั้งนี้เนื่องจากการดําเนินงานภายในคลังสินคามีความ
ซับซอนและมีองคประกอบที่เก่ียวของกับการดําเนินงานดังกลาวมากมาย  ทั้งนี้ขอมูลท่ีเปนองค
ประกอบสําคัญในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคา   สามารถสรุป
และเรียงลําดับตามกระบวนการสรางแบบจําลอง ซึ่งกลาวไปในบทที่ 4 ไดดังนี้ 

• ขอมูลเวลาการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย 

• ขอมูลประเภทและจํานวนสินคาที่ลูกคาแตละรายมีความตองการ 

• ขอมูลปริมาณสินคาที่มีอยูจริงและระยะทางของที่จัดเก็บสินคาแตละกลุม 

• ขอมูลเวลาที่ใชในกิจกรรมตางๆ ในการใหบริการแกลูกคา  

• ขอมูลทรัพยากรที่ใชในการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

ทั้งนี้รายละเอียดของขอมูล รวมทั้งการเก็บและวิเคราะหขอมูลจะไดกลาวโดยละเอียดใน
สวนถัดไป นอกจากขอมูลที่ใชในแบบจําลองซึ่งไดกลาวถึงในขางตนแลว ยังมีขอมูลท่ีใชในการ
ทดสอบแบบจําลองสถานการณที่ไดมานั้นวา มีความนาเช่ือถือและสามารถเปนตัวแทนของระบบ
การดําเนินงานภายในคลังสินคามากนอยเพียงใด อันไดแก ขอมูลเวลาทั้งหมดซึ่งลูกคาที่เขามารับ
สินคาแตละรายใชในระบบ  โดยขอมูลในสวนนี้จะไดกลาวในบทที่ 6 ตอไป 

5.1. ขอมูลเวลาการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย 

ตามที่ไดกลาวไปในบทที่ 3 ลูกคาที่เขามารับสินคา ณ คลังสินคาวาสามารถแบงออกได
เปน 2 กลุม คือ กลุมลูกคาที่เขามารับสินคาดวยตนเอง (EXF) และลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัด
สงสินคาให (CNF) โดยทางคลังสินคาจะใหความสําคัญในการใหบริการ (Priority) กับลูกคาที่เขา
มารับสินคาดวยตนเองมากกวาลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให ดังนั้นในการเก็บขอมูล
เวลาการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย จึงตองมีการเก็บขอมูลประเภทของลูกคาแตละรายไว
ดวย  
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ในการสํารวจและเก็บขอมูลที่ใชในการสรางแบบจําลองสถานการณภายในคลังสินคานี้ ได
ทําการเก็บขอมูลตั้งแตวันที่ 26 – 30 มีนาคม พ.ศ. 2544 และวันที่ 2 – 5 เมษายน พ.ศ. 2544 
โดยสํารวจขอมูลเวลาการเขามารับสินคาของลูกคาทุกประเภท ณ คลังสินคาโรงงานพุทธมณฑล
สาย 5 ซึ่งสามารถสรุปขอมูลระยะหางเวลาของการเขามารับสินคาของลูกคาทุกประเภทไดดังตา
รางที่ 5.1 และมีลักษณะการกระจายตัวดังรูปที่ 5.1 โดยทั้งนี้จากการสํารวจพบวาสัดสวนของลูกคา
ที่เขามารับสินคาดวยตนเองกับลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให คิดเปนรอยละ 6.25 และ 
93.75 ตามลําดับ 

ตารางที่ 5.1 ขอมูลระยะหางเวลาของการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย 
ระยะหางเวลาของการเขามา 
รับสินคาของลูกคา (วินาที) 

จํานวนขอมูล สัดสวนรอยละ สัดสวนรอยละ
สะสม 

0.0 – 452.5 
452.5 – 905.0 
905.0 – 1357.5 

1357.5 – 1810.0 
1810.0 – 2262.5 
2262.5 – 2715.0 
2715.0 – 3167.5 
3167.5 – 3620.0 

138 
27 
18 
8 
2 
2 
2 
2 

69.34 
13.56 
9.04 
4.02 
1.01 
1.01 
1.01 
1.01 

69.34 
82.90 
91.94 
95.96 
96.97 
97.98 
98.99 
100.00 

 
รูปที่ 5.1 การกระจายตัวของการเขามารับสินคาของลูกคาแตละราย 
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เม่ือไดขอมูลการกระจายตัวของระยะหางเวลาของการเขามารับสินคาของลูกคาเรียบรอย
แลว ขั้นตอนถัดมาคือการเปรียบเทียบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลดังกลาวกับรูปแบบการ
กระจายตัวมาตรฐาน ซึ่งจากรูปที่ 5.1 พบวาลักษณะการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI นาจะ
มีความใกลเคียงกับการกระจายตัวของขอมูลดังกลาวมากที่สุด 

ลักษณะการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI เปนลักษณะการกระจายตัวแบบตอเนื่อง 
(Continuous Distribution) และมีฟงกชันความหนาแนน (Density Function) เปนดังสมการที่ 
5.1 และมีสมการความถี่ของจํานวนขอมูลเปนดังสมการที่ 5.2 

 

( ) ( )
( ) ( )[ ] 21
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/1,
/

21

1
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βααβ
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+

−

+
=

xB
xxf     (5.1) 

 
เม่ือ   x  =  ระยะหางเวลาการเขามารับสินคาของลูกคา (วินาที) 
  β = Scale Parameter 
                 α1, α2 = Shape Parameter 
  

( ) Nxfn *=       (5.2) 
 
เม่ือ   N = จํานวนขอมูลทั้งหมด 

จากการสํารวจขอมูลภาคสนาม สามารถเขียนรูปแบบการกระจายตัวของระยะหางเวลาที่
ลูกคาเขามารับสินคาที่คลัง ซึ่งมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบ Pearson Type VI ไดดังนี้นี้ 

 
( ) ( )22.5,01.1,0356.26,,6 21 += ePTPT βαα    (5.3) 

 
เม่ือ           PT6 =  ฟงกชันการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI 
  β = Scale Parameter 
                 α1, α2 = Shape Parameter 

ในการเปรียบเทียบลักษณะการกระจายตัวของขอมูลที่สํารวจไดกับรูปแบบการกระจายตัว
มาตรฐาน จะใชการพิจารณาความเหมาะสมของการแจกแจง (Goodness of Fit) โดยใชวิธีที่เรียก
วา การทดสอบไควแสควร (Chi-square Test) ทั้งนี้คาไควแสควรสามารถหาไดจากสมการที่ 5.4 
โดยมีสมมติฐานในการทดสอบเปนดังนี้ 

H0: ระยะเวลาหางของการเขามาใชบริการมีการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI 
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H1: ระยะเวลาหางของการเขามาใชบริการไมไดมีการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI 
 

( )
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=

−
=

k

i t

to
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2
2χ      (5.4) 

 
เม่ือ   x2 = คาไควแสควร 
  f0 =  ความถี่ของขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนาม 
  ft =  ความถี่ของขอมูลที่ไดจากแบบจําลอง 

ผลที่ไดจากการทดสอบสมมติฐานลักษณะการกระจายตัวของระยะหางเวลาของการเขามา
รับสินคาของลูกคา ณ คลังสินคาโรงงานพุทธมณฑลสาย 5 ไดคาไควแสควรเทากับ 15 แตทั้งนี้คา
ไควแสควรวิกฤติมีคาเทากับ 15.086 (Level of Significance = 0.01 และ Degree of Freedom 
= 5) ซึ่งหมายความวาคาไควแสควรที่คํานวณไดมีคานอยกวาคาไควแสควรวิกฤติ แสดงวาสามารถ
ยอมรับสมมติที่ฐานที่วาขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนามมีการกระจายตัวของขอมูลไมแตกตาง
กันกับการกระจายตัวแบบ Pearson Type VI อยางมีนัยสําคัญได  

5.2. ขอมูลประเภทและจํานวนสินคาที่ลูกคาแตละรายมีความตองการ 

ลูกคาแตละรายมีความตองการสินคาในจํานวนและประเภทที่แตกตางกันออกไป ซึ่งราย
ละเอียดของประเภทและจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการจะถูกระบุอยูในใบจัดสินคา (Picking List) 
ซึ่งมีลักษณะดังรูปที่ 5.2 ทั้งนี้รายละเอียดของใบจัดสินคาแตละใบจะแยกสําหรับลูกคาแตละราย
เทานั้น  หรืออาจกลาวไดอีกนัยหนึ่งวา จะไมมีการรวมรายการสินคาของลูกคา 2 รายไวในใบจัด
สินคาเดียวกัน  

อยางไรก็ตามจากการศึกษาการปฏิบัติงานจริง พบวาหากตองการวิเคราะหการทํางานภาย
ในคลังสินคา ณ โรงงานพุทธมณฑลสาย 5 การใชขอมูลจากใบจัดสินคาเพียงอยางเดียวอาจทําให
แบบจําลองสถานการณที่ไดมีความไมครบถวนสมบูรณ เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริง บางครั้ง
สินคาที่ทางลูกคาที่ใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให มีจํานวนไมเต็มคันรถ ทางคลังสินคาเองก็จะ
ทําการจัดสินคาของลูกคารายอื่นเขามารวมเพื่อใหรถบรรทุกไดบรรทุกสินคาเต็มความจุ หรือใน
บางครั้งลูกคาเองก็อาจสั่งสินคาโดยใชช่ือของลูกคายอยในการสั่งซื้อ นอกจากนี้ในการจัดสินคา 
ทางเจาหนาที่เองก็จะอิงกับการจัดสินคาเปนคันรถมากกวาการจัดสินคาอิงตามใบจัดสินคา กลาว
คือเจาหนาที่ตรวจสอบสินคาเมื่อไดรับใบจัดสินคาจากทางคลังสินคาแลว เจาหนาที่ตรวจสอบสิน
คาก็จะทําการรวมรายการสินคาใหม   โดยจะรวมรายการสินคาในแตละใบจัดสินคาสําหรับรถ
บรรทุกแตละคันเสียกอน แลวจึงนําใบจัดสินคาใหมนี้ไปใหกับทางเจาหนาที่รถยกสินคาเพ่ือ
ดําเนินการจัดสินคาตอไป 



 89  
 

 

 

 
รูปที่ 5.2 ใบจัดสินคา (Picking List) 

ดังนั้นในการวิเคราะหขอมูลประเภทและจํานวนสินคาของลูกคา จึงตองอาศัยขอมูลจาก
ใบจัดสงสินคา (Delivery Order) ซึ่งมีลักษณะดังรูปที่ 5.3 ใบจัดสงสินคาจะระบุรายการสินคาทั้ง
หมดที่บรรทุกอยูในรถบรรทุกแตละคัน โดยใบจัดสงสินคาแตละใบจะระบุหมายเลขใบจัดสินคาไว
ดวย  
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แตเนื่องจากขอจํากัดในการเก็บขอมูลภาคสนาม ทําใหไมสามารถบันทึกรายละเอียด
ประเภทและจํานวนสินคาภายในรถบรรทุกแตละคันไดทั้งหมด ผูเก็บขอมูลสามารถบันทึกไดเพียง
หมายเลขของใบจัดสินคาเทานั้น ทําใหตองมีการเชื่อมโยงขอมูลระหวางหมายเลขของใบจัดสงสิน
คากับรายการสินคาที่อยูภายในรถบรรทุกซึ่งตองอางอิงจากขอมูลในใบจัดสงสินคา แตทั้งนี้ทาง
บริษัทตัวอยางไดมีการใชคอมพิวเตอรและโปรแกรมสําเร็จรูปในการปฏิบัติงานอยูแลว จึงทําใหมี
การเก็บขอมูลตางๆ เหลานี้ไวในฐานขอมูลของบริษัท  

 
รูปที่ 5.3 ใบจัดสงสินคา (Delivery Order) 
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การสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคานี้ ไดแบงการวิเคราะห
สินคาออกเปนกลุมตามสถิติยอดขายของสินคา สินคาแตละกลุมที่จะนํามาวิเคราะหในแบบจําลอง
สถานการณนี้จะเปนสินคาประเภทที่มียอดขายสูงถึงปานกลาง โดยสามารถแบงสินคาดังกลาวได
ทั้งส้ิน 17 กลุมสินคา รายละเอียดของแตละกลุมสินคาเปนดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.2 รายละเอียดของกลุมสินคาที่ใชในการวิเคราะหดวยแบบจําลองสถานการณ 
กลุมสินคา ชนิดสินคา จํานวนแผนตอพาเลท 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

ลอนคู ตราหาหวง ขาว หนา 4 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง ขาว หนา 4 มม. ยาว 1.50 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง ขาว หนา 5 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง ขาว หนา 5 มม. ยาว 1.50 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง สี หนา 4 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง สี หนา 4 มม. ยาว 1.50 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง สี หนา 5 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนคู ตราหาหวง สี หนา 5 มม. ยาว 1.50 ม. 

ลอนเล็ก ตราหาหวง ขาว หนา 4 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนเล็ก ตราหาหวง ขาว หนา 4 มม. ยาว 1.50 ม. 
ลอนเล็ก ตราหาหวง สี หนา 4 มม. ยาว 1.20 ม. 
ลอนเล็ก ตราหาหวง สี หนา 4 มม. ยาว 1.50 ม. 

แผนเรียบ ตราหาหวง หนา 4 มม. 
แผนเรียบ ตราหาหวง หนา 6 และ 8 มม. 

ไมฝาเฌอรา 
กระเบื้องและแผนเรียบ ตราขวาน 

อุปกรณ 

350 
350 
300 
250 
200 
200 
200 
200 
300 
300 
200 
200 
100 
75 

350 
300 
300 

จากการวิเคราะหขอมูลใบจัดสงสินคา และใบจัดสินคาที่อยูในฐานขอมูลของบริษัทกรณี
ศึกษาพบวา รายการสินคาที่อยูในใบจัดสงสินคาและใบจัดสินคามีการเรียงลําดับตามรหัสของสิน
คา ซึ่งรหัสสินคานี้จะอิงกับชื่อและรายละเอียดของสินคาจากฐานขอมูลอีกชุดหนึ่ง ทั้งนี้จากการ
ศึกษารายละเอียดในใบจัดสงสินคาพบวา มีจํานวนรายการสินคามากที่สุดตอใบจัดสงสินสงสินคา
เทากับ 5 รายการ โดยสัดสวนความนาจะเปนของจํานวนรายการสินคาในใบจัดสงสินคา เปนดังตา
รางที่ 5.3  
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ตารางที่ 5.3 สัดสวนความนาจะเปนของจํานวนรายการสินคาในแตละใบจัดสงสินคา 
จํานวนรายการสินคา ความนาจะเปน 

1 
2 
3 
4 
5 

0.2783 
0.2162 
0.1701 
0.1422 
0.1932 

จากการศึกษาในสวนรายละเอียดของสินคาแตละรายการที่ปรากฏอยูในใบจัดสงสินคา ซึ่ง
ประกอบดวย ขอมูลกลุมสินคาและจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ พบวาสัดสวนความนาจะเปนของ
แตละกลุมสินคาในแตละรายการ มีลักษณะเปนดังตารางที่ 5.4  สวนจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ
นั้นจะขึ้นอยูกับชนิดของกลุมสินคา เนื่องจากลูกคาจะมีพฤติกรรมการสั่งสินคาแตละชนิดแตกตาง
กันไป ซึ่งจากการศึกษาพบวาพฤติกรรมการสั่งสินคาสามารถแบงออกไดเปน 7 กลุม ตามชนิด
ของกลุมสินคา ดังนี้  

• กลุมสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู ขาว  

• กลุมสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู สี 

• กลุมสินคาตราหาหวง ประเภทลอนเล็ก ขาวและสี 

• กลุมสินคาตราหาหวง ประเภทแผนเรียบ 

• กลุมสินคาประเภทไมฝาเฌอรา 

• กลุมสินคาตราขวาน ทุกประเภท 

• กลุมสินคาประเภทอุปกรณ 

โดยสัดสวนความนาจะเปนของจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการในสินคาแตละกลุม สามารถ
สรุปไดดังตารางที่ 5.5 ถึงตารางที่ 5.11 
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ตารางที่ 5.4 สัดสวนความนาจะเปนของกลุมสินคาในแตละรายการ 
กลุมสินคา ความนาจะเปน 

1 0.052 
2 0.014 
3 0.090 
4 0.050 
5 0.034 
6 0.012 
7 0.089 
8 0.020 
9 0.050 

10 0.021 
11 0.036 
12 0.014 
13 0.109 
14 0.056 
15 0.030 
16 0.125 
17 0.198 

ตารางที่ 5.5 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู ขาว 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 

1000 
1100 

0.000 
0.154 
0.250 
0.106 
0.077 
0.096 
0.048 
0.067 
0.038 
0.038 
0.029 
0.000 
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ตารางที่ 5.5 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู ขาว (ตอ) 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

1200 
1300 
1400 
1500 
1600 
1700 
1800 
1900 
2000 
2100 
2200 

0.010 
0.010 
0.029 
0.000 
0.010 
0.000 
0.000 
0.000 
0.019 
0.000 
0.019 

ตารางที่ 5.6 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู สี 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 
1200 
1300 
1400 
1500 
1600 
1700 

0.179 
0.064 
0.128 
0.154 
0.051 
0.064 
0.051 
0.000 
0.051 
0.013 
0.038 
0.026 
0.090 
0.013 
0.026 
0.000 
0.013 
0.000 
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ตารางที่ 5.6 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนคู สี (ตอ) 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

1800 
1900 
2000 
2100 
2200 

0.000 
0.000 
0.026 
0.000 
0.013 

ตารางที่ 5.7 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทลอนเล็ก ขาวและสี 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 
1200 
1300 
1400 

0.131 
0.197 
0.247 
0.164 
0.131 
0.016 
0.033 
0.000 
0.000 
0.000 
0.049 
0.000 
0.000 
0.016 
0.016 
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ตารางที่ 5.8 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราหาหวง ประเภทแผนเรียบ  
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 

0.289 
0.301 
0.230 
0.108 
0.024 
0.024 
0.000 
0.012 
0.000 
0.000 
0.012 

ตารางที่ 5.9 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาประเภทไมฝาเฌอรา 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
150 
200 
250 
300 
350 
400 

0.267 
0.067 
0.333 
0.000 
0.067 
0.133 
0.000 
0.133 

 
 
 
 
 
 
 
 



 97  
 

 

 

ตารางที่ 5.10 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาตราขวาน ทุกประเภท 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 
1200 
1300 
1400 
1500 
1600 
1700 
1800 
1900 
2000 
2100 
2200 
2300 
2400 
2500 
2600 
2700 
2800 

0.000 
0.048 
0.097 
0.016 
0.079 
0.032 
0.016 
0.063 
0.063 
0.048 
0.079 
0.079 
0.048 
0.063 
0.063 
0.079 
0.016 
0.000 
0.000 
0.016 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.063 
0.000 
0.016 
0.016 
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ตารางที่ 5.11 จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ สําหรับสินคาประเภทอุปกรณ 
จํานวนแผน ความนาจะเปน 

50 
100 
200 
300 
400 
500 
600 
700 
800 
900 
1000 
1100 
1200 

0.230 
0.260 
0.280 
0.090 
0.060 
0.020 
0.010 
0.010 
0.020 
0.000 
0.010 
0.000 
0.010 

ทั้งนี้ขอมูลจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ จะถูกแปลงจากจํานวนแผนที่ตองการทั้งหมด 
เปนจํานวนพาเลท และจํานวนแผนที่ไมเต็มพาเลทหรือจํานวนเศษเสียกอน เนื่องจากในการ
ปฏิบัติงานจริง เจาหนาที่จะแบงการจัดสินคาออกเปน 2 สวน คือ การจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 
และไมเต็มพาเลท ทั้งนี้ในการแปลงจํานวนสินคา จากจํานวนแผนที่ตองการทั้งหมดใหเปนจํานวน
พาเลทและจํานวนเศษนั้น จะตองอาศัยขอมูลจํานวนสินคาตอพาเลทจากตารางที่ 5.2 ตัวอยางเชน 
ลูกคามีความตองการสินคากลุมที่ 1 จํานวน 1,000 แผน จะถูกแปลงเปนมีความตองการสินคา
กลุมที่ 1 จํานวน 2 พาเลทกับเศษอีก 300 แผน เนื่องจากสินคากลุมที่ 1 มีจํานวนสินคา 350 
แผนตอหนึ่งพาเลท เปนตน 

5.3. ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา 

เม่ือทราบขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับการเขามารับสินคา และความตองการสินคาของลูก
คาเปนที่เรียบรอยแลว ขั้นตอนการดําเนินงานถัดมาคือกระบวนการจัดสินคาตามใบจัดสินคา ซึ่ง
สามารถแยกออกไดเปน 2 สวน คือ การจัดสินคาแบบเต็มพาเลท และการจัดสินคาแบบไมเต็มพา
เลทหรือการจัดเศษ ดังนั้นในการสํารวจขอมูลระยะทางของที่จัดเก็บสินคาและปริมาณสินคาที่มีอยู 
จึงแบงออกเปน 2 สวน คือ ปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคากรณีจัดสินคาแบบเต็ม
พาเลทและปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคากรณีจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 
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5.3.1. ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บกรณีจัดสินคาแบบเต็มพา
เลท 

ในปจจุบันการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคานั้น จะใชวิธีแบงโซนจัดเก็บสินคาตามความ
เหมาะสมสําหรับการปฏิบัติงานในขณะนั้นๆ  ทําใหการจัดเก็บสินคายังไมมีแบบแผนหรือแผนผัง
การเก็บสินคาที่แนชัด ซึ่งอาจทําใหกลุมสินคาหนึ่งมีที่เก็บอยูกระจัดกระจาย ไมตอเนื่องกัน โดย
อาจมีกลุมสินคาอ่ืนแทรกกลางก็เปนได การสํารวจขอมูลตําแหนงและปริมาณสินคาในที่นี้ ใชวิธี
การวัดระยะทางและตรวจนับปริมาณจากแผนผังการจัดเก็บในคอมพิวเตอร ซึ่งเจาหนาที่คลังสิน
คาจะทําการปรับปรุงขอมูลเปนระยะ  ในการวัดระยะทางของตําแหนงที่จัดเก็บสินคาจะตองอางอิง
กับปริมาณสินคาที่สามารถจัดเก็บไดภายในพื้นที่นั้นๆ  โดยระยะทางของตําแหนงสถานที่จัดเก็บ
สินคาในที่นี้จะหมายถึงระยะทางจากบริเวณทารถไปยังบริเวณที่จัดเก็บสินคา ในการตรวจนับ
ปริมาณสินคา และวัดระยะทางของบริเวณที่ใชจัดเก็บสินคาจะทําการเก็บขอมูลเฉพาะตําแหนงที่
จัดเก็บสินคาตําแหนงตนและทายของกลุมสินคาที่อยูตอเนื่องกันเทานั้น  หากมีสินคากลุมอื่นคั่น
กลางอยูก็จะทําการขามไปกอน ตัวอยางเชน บริเวณที่จัดเก็บกลุมสินคาที่ 1 มีพ้ืนที่จัดเก็บสินคา
ของกลุมสินคาที่ 2 แทรกอยู 100 พาเลท ดังรูปที่ 5.4 และขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่

จัดเก็บสินคาที่บันทึกไดจะมีลักษณะดังตารางที่ 5.12 เปนตน  
รูปที่ 5.4 ตัวอยางบริเวณที่ใชจัดเก็บสินคา 

ตารางที่ 5.12 ตัวอยางการบันทึกขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา 
กลุมสินคา ปริมาณ (พาเลท) ระยะทาง (เมตร) 

1 
 
 

 

0 
200 
201 
300 

0 
100 
150 
200 

2 0 
100 

100 
150 

ขอมูลที่นํามาใชในแบบจําลองสถานการณนี้ จะเปนขอมูลไดจากแผนผังในคอมพิวเตอร 
ในวันที่ 26 มีนาคม 2544 โดยทําการสํารวจตามกลุมสินคาที่ไดระบุไวในขางตน แตอยางไรก็ตาม
ผลที่ไดอาจมีความคลาดเคลื่อนไปจากหนางานจริง ทั้งนี้เนื่องจากการที่เจาหนาที่ไมสามารถปรับ

กลุมสินคาที่ 1 
จํานวน 200 พาเลท 

กลุมสินคาที่ 2 
จํานวน 100 พาเลท 

กลุมสินคาที่ 1 
จํานวน 100 พาเลท 

0 เมตร 100 150 200 ระยะ 
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ปรุงขอมูลดังกลาวซึ่งมีจํานวนมากไดตลอดเวลา แตจากการสอบถามกับเจาหนาที่ซึ่งรับผิดชอบ 
พบวาแผนผังในคอมพิวเตอรนี้ มีความใกลเคียงกับการจัดเก็บภายในคลังสินคา อาจมีความคลาด
เคล่ือนเกิดขึ้นเพียงเล็กนอยเทานั้น ผลที่ไดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.13 

ตารางที่ 5.13 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา 
กลุมสินคา ปริมาณสินคาที่จัดเก็บได 

 (พาเลท) 
ระยะทาง  
(เมตร) 

1 1 
360 
361 
624 

67.6 
82.6 
124.6 
141.1 

2 1 
150 

110.0 
117.5 

3 1 
180 
181 
540 

60.0 
97.6 
82.6 
97.6 

4 1 
240 

109.6 
124.6 

5 1 
432 
433 

1232 

90.6 
113.1 
80.0 
110.0 

6 1 
208 

60.8 
80.8 

7 1 
1440 

54.6 
90.6 

8 1 
72 
73 
212 

55.7 
60.8 
80.8 
93.3 

9 1 
96 

116.5 
125.5 

10 1 
120 

109.6 
116.6 
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ตารางที่ 5.13 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา (ตอ) 
กลุมสินคา ปริมาณสินคาที่จัดเก็บได 

 (พาเลท) 
ระยะทาง  
(เมตร) 

11 1 
536 
537 

1096 

57.5 
80.0 
187.1 
208.1 

12 1 
200 
201 
560 

179.6 
187.1 
189.5 
212.0 

13 1 
936 
937 

1512 
1513 
1873 

102.0 
169.5 
102.0 
141.2 
174.5 
189.5 

14 1 
504 

158.1 
195.5 

15 1 
120 

174.4 
249.7 

16 1 
1000 

55.7 
99.4 

17 1 
600 
601 

1280 
1281 
1760 

153.2 
196.6 
155.2 
196.6 
186.6 
214.5 

ในสวนขอมูลของปริมาณสินคาที่มีอยูจริงภายในคลังสินคานั้น เจาหนาที่คลังสินคาจะตอง
มีการทําสรุปปริมาณสินคาคงคลังทุกวันอยูแลว ทั้งนี้ก็เพ่ือใชในการวางแผนการดําเนินงานในวัน
ตอไป โดยขอมูลดังกลาวจะถูกบันทึกลงในฐานขอมูลของบริษัท ซึ่งสามารถสรุปขอมูลปริมาณสิน
คาที่มีอยูภายในคลังสินคาไดดังตารางที่ 5.14 
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ตารางที่ 5.14 ขอมูลปริมาณสินคาที่มีอยูจริงภายในคลังสินคา 
กลุมสินคา ปริมาณสินคาที่มีอยูจริง 

(พาเลท) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

518 
129 
837 
91 
773 
193 

1003 
51 
452 
78 
163 
282 

2177 
119 
161 

1342 
920 

จากตารางที่ 5.14 จะเห็นไดวามีสินคาบางกลุมที่มีปริมาณสินคาที่มีอยูจริงมากกวา
ปริมาณสินคาที่สามารถจัดเก็บได เชน กลุมสินคาที่ 3 มีปริมาณสินคาที่มีอยูจริงเทากับ 837 พา
เลทในขณะที่มีพ้ืนที่จัดเก็บไดเพียง 540 พาเลท ฯลฯ ทั้งนี้เนื่องจากในการดําเนินงานจริงเจาหนา
ที่คลังสินคาอาจนําสินคากลุมหนึ่งไปจัดเก็บในพื้นที่สินคาอีกกลุมหนึ่งได หรืออาจนําสินคาบาง
กลุมไปจัดเก็บไวนอกบริเวณคลังสินคา เชน ในบริเวณที่จอดรถ หรือความคลาดเคลื่อนเนื่องจาก
การขาดการปรับปรุงขอมูลดังที่ไดกลาวไป จึงไดมีการตั้งสมมติฐานเพื่อรองรับปญหาที่เกิดขึ้น 
โดยการกําหนดใหสินคาที่เกินจากปริมาณที่สามารถจัดเก็บได  ไปกองเก็บตอจากบริเวณจัดเก็บ
สินคาชนิดนั้นๆ โดยระยะทางของพื้นที่จัดเก็บสินคาก็จะเพิ่มขึ้นจากระยะทางที่มากที่สุดของพื้นที่
จัดเก็บสินคากลุมนั้นๆ ตอไป ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากประสบการณการดําเนินงานของเจาหนาที่คลังสิน
คา  พบวาเมื่อสินคามีปริมาณมากขึ้น ระยะทางของพื้นที่ที่ใชในการจัดเก็บสินคาก็จะไกลออกไป
จากทารถมากขึ้นดวยเชนกัน  
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เม่ือไดปริมาณสินคาที่มีอยูจริง และระยะทางของที่จัดเก็บสินคาแตละกลุมเปนที่เรียบรอย
แลว ขั้นตอนถัดมาคือการวิเคราะหระยะทางระหวางบริเวณทารถกับริเวณที่จัดเก็บสินคา ซึ่งจะ
แปรเปลี่ยนไปตามปริมาณสินคาที่มีอยูภายในคลังสินคา ณ ขณะนั้น จากสมมติฐานการวิเคราะห
ระยะทางระหวางบริเวณทารถกับบริเวณที่จัดเก็บสินคาในหัวขอที่ 4.2.2. ซึ่งกําหนดใหระยะทาง
ระหวางทารถกับบริเวณที่จัดเก็บสินคาแปรผันตรงกับปริมาณสินคาที่มีอยู สามารถแสดงตัวอยาง
การคํานวณหาระยะทางดังกลาวไดดังนี้  จากตัวอยางการจัดเก็บสินคาในรูปที่ 5.4 สมมติใหกลุม
สินคาที่ 1 มีปริมาณสินคาอยูในคลังเทากับ 50 พาเลท จากตารางที่ 5.12 พบวาหากกลุมสินคาที่ 1 
มีปริมาณสินคาเทากับ 200 พาเลท ระยะทางระหวางบริเวณทารถและที่จัดเก็บสินคาจะมีคาเทา
กับ 100 เมตร ดังนั้นเมื่อนํามาเปรียบเทียบสัดสวนกับปริมาณสินคาที่มีอยูจริง พบวาหากมี
ปริมาณสินคาอยูในคลังเทากับ 50 พาเลท ระยะทางระหวางบริเวณทั้งสองก็จะมีคาเทากับ 25 
เมตร เปนตน ทั้งนี้ปริมาณสินคาในแตละกลุมที่มีอยูจริงภายในคลังสินคา จะมีคาเร่ิมตนเปนดังตา
รางที่ 5.14 และจะลดลงเรื่อยๆ ตามจํานวนพาเลทที่ไดจัดใหกับลูกคา หรือเมื่อมีการโอนสินคา
ออกไปยังโรงงานพนสี หรือโรงงานอื่น เชน โรงงานนาบอน ฯลฯ และปริมาณสินคาดังกลาวจะ
เพ่ิมขึ้นก็ตอเมื่อมีการโอนสินคาเขามาจากฝายผลิต หรือโรงงานพนสี หรือจากโรงงานแหงอ่ืน  

5.3.2. ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บกรณีจัดสินคาไมเต็มพาเลท 

ในสวนของสินคาที่ไมเต็มพาเลท ทางคลังสินคาไดจัดบริเวณที่ใชในการจัดสินคาดังกลาว
ไว 2 บริเวณ  บริเวณแรกจะอยูติดกับสํานักงานและทารถ บริเวณนี้จะใชในการจัดสินคาเศษทุก
ชนิด ยกเวนสินคาประเภทไมฝาเฌอรา ซึ่งจะไปทําการจัดเศษในบริเวณดานหลังคลังสินคา จาก
การสํารวจพบวาระยะทางโดยเฉลี่ยจากบริเวณจัดสินคาไมเต็มพาเลทแหงแรกและแหงที่สองไปจน
ถึงบริเวณทารถมีคาเทากับ 62.9 และ 207.0 เมตรตามลําดับ ทั้งนี้จํานวนสินคาที่เตรียมไวเพ่ือรอ
การจัดสินคาไมเต็มพาเลทจะมีอยูประมาณกลุมสินคาละ 2 พาเลท โดยแตละกลุมสินคามีจํานวน
สินคาตอพาเลทเปนดังตารางที่ 5.2  

5.4. ขอมูลเวลาที่ใชในกิจกรรมตางๆ ในการใหบริการแกลูกคา 

ในการใหบริการแกลูกคาที่เขามารับสินคา มีกิจกรรมภายในคลังสินคาเกิดขึ้นมากมาย ซึ่ง
เวลาที่ใชในแตละกิจกรรมยอมสงผลโดยตรงตอเวลาที่ลูกคาแตละรายใชในการรอรับสินคา โดย
สรุปสามารถสรุปไดเปน 3 กิจกรรมหลักคือ กิจกรรมการจัดสินคาเต็มพาเลท กิจกรรมการจัดสิน
คาที่ไมเต็มพาเลทและกิจกรรมการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 
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5.4.1. กิจกรรมการจัดสินคาเต็มพาเลท 

ในการจัดสินคาเต็มพาเลท จะเริ่มจากการที่เจาหนาที่ตรวจสอบสินคานําใบจัดสินคาไปให
กับรถยกเพื่อใหรถยกเขาไปหยิบสินคาตามที่ระบุไวในใบจัดสินคา โดยรถยกจะทําการยกสินคา
จากบริเวณที่จัดเก็บสินคามากองไวบริเวณทารถทีละพาเลทจนครบตามจํานวน  เวลาที่ใชในกิจ
กรรมนี้เกือบทั้งหมดเกิดจากการที่รถยกเขาไปขนสินคาออกมาจากบริเวณที่จัดเก็บเพื่อมากองไวที่
ทารถ โดยเวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่นั้นจะมีความสัมพันธกับระยะทางของพื้นที่จัดเก็บสินคา 
หากสินคาอยูไกลจากทารถมาก เวลาที่ใชในการหยิบสินคาแตละพาเลทก็มากตามไปดวย ทั้งนี้
สามารถแบงเวลาที่รถยกใชในการขนสินคาจากบริเวณที่จัดเก็บมายังทารถออกไดเปน 2 กรณี คือ 
เวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่กรณีวิ่งรถเปลา และเวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่กรณีที่ขนสินคา  

5.4.1.1. เวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่กรณีวิ่งรถเปลา 
ในการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ของรถยก ไดใชวิธีการสุมเก็บตัวอยาง

ขอมูล ณ ที่จัดเก็บสินคาตําแหนงตางๆ ที่อยูในคลัง โดยใหรถยกทําการเคลื่อนยายสินคาจาก
บริเวณที่จัดเก็บมากองที่บริเวณทารถเสมือนวากําลังปฏิบัติงานจริง ซึ่งจะไดเวลาที่รถยกใชในการ
เคล่ือนที่ทั้งในกรณีที่ไมไดขนสินคาและกรณีที่ขนสินคาระหวางบริเวณทั้งสอง  และเมื่อเก็บขอมูล
ดังกลาวครบถวนแลว จึงทําการวัดระยะทางระหวางบริเวณที่จัดเก็บสินคากับทารถ เพ่ือใชในการ
หาความสัมพันธระหวางระยะทางกับเวลาที่รถยกใชตอไป 

จากขอมูลที่ไดสามารถนํามาหาความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชและระยะทางที่รถ
ยกเคลื่อนที่ไดในกรณีวิ่งรถเปลา ไดผลดังรูปที่ 5.5 นอกจากนี้ยังไดใชวิธีการทางสถิตที่เรียกวา 
การสรางสมการเสนตรงถดถอย (Linear Regression) ในการหาสมการความสัมพันธระหวาง
ระยะทางและเวลา ซึ่งไดผลดังสมการที่ 5.5  

 
0.14353.0 += xy      (5.5) 

 
เม่ือ   y = เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ (วินาที) 
  x =  ระยะทางที่รถยกเคลื่อนที่ (เมตร) 
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รูปที่ 5.5 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได 

(กรณีวิ่งรถเปลา) 

5.4.1.2. เวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่กรณีที่ขนสินคา 
จากการสังเกตการเคลื่อนที่ของรถยกขณะขนสินคาพบวา พนักงานขับรถยกจะให

ความระมัดระวังในการเคลื่อนยายกระเบื้องสีมากกวาสินคาประเภทอื่นๆ ดังที่ไดกลาวไปแลวใน
หัวขอที่ 4.2.2. ดังนั้นในการวิเคราะหเวลาที่รถยกใชในการเคลื่อนที่กรณีที่ขนสินคา จึงแบงออก
เปน 2 กรณีคือ กรณีขนสินคาที่ไมใชกระเบื้องสีและกรณีขนสินคาที่เปนกระเบื้องสี 

• กรณีขนสินคาที่ไมใชกระเบื้องสี ซึ่งประกอบดวยกลุมสินคาที่ 1 – 4, 9 – 10 
และ 13 – 17 จากการจับเวลาการเคลื่อนที่ของรถยกกรณีขนสินคาที่ไมใช
กระเบื้องสี ไดความสัมพันธระหวางระหวางเวลาที่ใชและระยะทางที่รถยก
เคลื่อนที่ได ในกรณีที่ขนสินคาที่ไมใชกระเบื้องสี เปนดังรูปที่ 5.6 โดยมีสม
การความสัมพันธดังสมการที่ 5.6 

 
0.14466.0 += xy      (5.6) 

 
เม่ือ   y = เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ (วินาที) 
  x =  ระยะทางที่รถยกเคลื่อนที่ (เมตร) 
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รูปที่ 5.6 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได 
(กรณีขนสินคาที่ไมใชกระเบ้ืองสี) 

• กรณีขนสินคาที่เปนกระเบื้องสี ซึ่งประกอบดวยกลุมสินคาที่ 5 – 8 และ 11 – 
12 จากการจับเวลาการเคลื่อนที่ของรถยกกรณีขนสินคาที่เปนกระเบื้องสี ได
ความสัมพันธระหวางระหวางเวลาที่ใชและระยะทางที่รถยกเคลื่อนที่ได  ใน
กรณีขนสินคาที่เปนกระเบื้องสี เปนดังรูปที่ 5.7 โดยมีสมการความสัมพันธ
ดังสมการที่ 5.7 

 
7.30356.0 += xy      (5.7) 

 
เม่ือ   y = เวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ (วินาที) 
  x =  ระยะทางที่รถยกเคลื่อนที่ (เมตร) 
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รูปที่ 5.7 ความสัมพันธระหวางเวลาที่ใชกับระยะทางที่รถยกสามารถเคลื่อนที่ได 
(กรณีขนสินคาที่เปนกระเบ้ืองสี) 

คาคงที่ในสมการที่ 5.5 - 5.7 จะสะทอนถึงคาของเวลาที่รถยกใชในการเตรียมตัวกอนที่จะทํา
การเคลื่อนที่ หรืออาจเรียกไดวาเปน Set – Up Time ในการเคลื่อนที่ของรถยก ในขณะที่สัมประสิทธิ
หนาตัวแปรระยะทาง จะสะทอนถึงความเร็วในการเคลื่อนที่ของรถยก ซ่ึงจากสมการที่ 5.6 และ 5.7 จะ
เห็นไดวา คา Set – Up Time ในการขนสินคาที่เปนกระเบื้องสีจะมากกวาในกรณีขนสินคาที่ไมใช
กระเบื้องสี แตในขณะที่ความเร็วของรถยกกลับมากกวา ทั้งนี้เนื่องจากสินคาประเภทกระเบื้องสีมีราคา
คอนขางสูง เจาหนาที่รถยกมักจะใหความระมัดระวังเปนพิเศษ จึงทําใหเสีย Set – Up Time มากกวาใน
กรณีที่ขนสินคาประเภทอื่น อยางไรก็ตามการที่กระเบื้องสีมีจํานวนสินคาเพียง 200 แผนตอพาเลท ซ่ึง
นอยกวาสินคาประเภทอื่นๆ ประกอบกับสินคาแตละประเภทมีน้ําหนักแตกตางกันไมมากนัก จึงทําใหรถ
ยกที่ขนสินคาประเภทกระเบื้องสีใชความเร็วสูงกวารถยกที่ขนสินคาประเภทอื่นๆ ได 

จากรูปที่ 5.5 – 5.7 พบวา  ถึงแมระยะทางในการเคลื่อนที่ของรถยกจะไมมีการเปลี่ยน
แปลง แตเวลาที่ใชในการเดินทางนั้นอาจคลาดเคลื่อนไปจากคาเฉลี่ยที่ไดประมาณไวก็ได ทั้งนี้ก็
เนื่องมาจากความคลาดเคลื่อนของมนุษยในการทํางาน (Human Error) หรือการตัดสินใจดําเนิน
งานที่แตกตางกันในแตละครั้ง โดยไดทําการวิเคราะหความคลาดเคลื่อนดังกลาว แยกเปน 2 กรณี 
คือ กรณีที่รถยกไมไดขนสินคาและกรณีที่รถยกขนสินคา เนื่องจากปจจัยความคลาดเคลื่อนดัง
กลาวไมมีความสัมพันธกับประเภทของสินคาแตอยางใด โดยในการหาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น  
สามารถทําไดโดยจับเวลาการเคลื่อนที่ของรถยกที่ระยะทางหนึ่งๆ แลวนําคาที่ไดมาหาคาเฉลี่ย คา
ความแปรปรวนและรูปแบบการกระจายตัวของขอมูล ทั้งนี้ไดตั้งสมมติฐานกําหนดให คาเฉลี่ยที่
ไดมีความสัมพันธกับคาความแปรปรวนในลักษณะแปรผันตรงตอกัน กลาวคือ หากคาเฉลี่ยของ
เวลามีคาเพ่ิมขึ้น คาความแปรปรวนก็จะสูงขึ้นตามไปดวย ซึ่งนาจะสอดคลองกับการปฏิบัติงาน
จริง คือ เม่ือเวลาที่ใชในการทํางานสูงขึ้น โอกาสผิดพลาดที่เกิดขึ้นก็นาจะมากขึ้นดวยเชนกัน 
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ในการเขียนสมการรูปแบบการกระจายตัวของขอมูลความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น จะเขียน
ความแปรปรวนของขอมูลใหอยูในรูปของคาเฉลี่ยที่ได เพ่ือใชสมการดังกลาวเปนบรรทัดฐานใน
การคํานวณเวลาที่ใชในการเดินทางที่ระยะอื่นๆ ตอไป โดยคาเฉลี่ยที่ใชในการเดินทางที่ระยะทาง
ตางๆ จะคํานวณไดจากสมการที่ 5.5 หรือ 5.6 หรือ 5.7 แลวแตกรณี 

• กรณีที่รถยกวิ่งเปลา สามารถแสดงขอมูลและรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชใน
การเดินทางของรถยก ที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร ไดดังตารางที่ 5.15 และรูปที่ 
5.8 ตามลําดับ  

ตารางที่ 5.15 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทาง 129.6 เมตร (กรณีรถยกวิ่งเปลา) 
เวลา (วินาที) จํานวนขอมูล สัดสวนรอยละ สัดสวนรอยละ

สะสม 
46.0 – 56.6 
56.6 – 67.2 
67.2 – 77.8 
77.8 – 88.4 
88.4 – 99.0 

28 
11 
3 
0 
1 

65.11 
25.58 
6.98 
0.00 
2.33 

65.11 
90.69 
97.67 
97.67 

100.00 

       
รูปที่ 5.8 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร 

(กรณีรถยกวิ่งเปลา) 

จากการเก็บขอมูลพบวา คาเฉลี่ยและคาแปรปรวนของเวลาที่รถยกใชในกรณีรถยกวิ่ง
เปลามีคาเทากับ 55.7 และ 9.07 วินาทีตามลําดับ และจากรูปที่ 5.8  จะเห็นไดวาการกระจายตัว
ของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางนาจะมีความใกลเคียงกับการกระจายตัวของขอมูลแบบ Normal 
มากที่สุด 
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ลักษณะการกระจายตัวของขอมูลแบบ Normal เปนลักษณะการกระจายตัวแบบตอเนื่อง 
(Continuous Distribution) และมีฟงกชันความหนาแนน (Density Function) เปนดังสมการที่ 
5.8  

 

( ) ( ) 22 2/

22

1 σµ

σ
−−

Π
= xexf     (5.8) 

 

เม่ือ   x  =  เวลาที่รถยกใชในขนสินคา 
  µ = คาเฉลี่ยของเวลาที่รถยกใชในการขนสินคา 
                  σ2 = คาความแปรปรวนของเวลาที่รถยกใชในการขนสินคา 

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูล สามารถเขียนรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชในการเดินทาง
ในกรณีที่รถยกวิ่งเปลา ซึ่งมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบ Normal ไดดังสมการที่ 5.9  
 

( ) )07.9,7.55(, 2 NN =σµ  หรือ ( )µµ 16.0,N    (5.9) 
 
เม่ือ            N =  ฟงกชันการกระจายตัวแบบ Normal 
  µ = คาเฉลี่ยของขอมูล (หรือคาที่ไดจากสมการที่ 5.5)  
  σ2 = คาความแปรปรวนของขอมูล 

ในการพิจารณาความเหมาะสมของการแจกแจง ใชวิธีการหาคาไควแสควร (Chi-square 
Test) โดยมีการตั้งสมมติฐานดังนี้ 

H0: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ มีการกระจายตัวแบบ Normal 

H1: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ ไมไดมีการกระจายตัวแบบ Normal 

ผลที่ไดจากการทดสอบสมมติฐานดังกลาว พบวาไดคาไควแสควรเทากับ 8.28 ทั้งนี้คา
ไควแสควรวิกฤติมีคาเทากับ 9.48 (Level of Significance = 0.05 และ Degree of Freedom = 
4) ซึ่งหมายความวาคาไควแสควรที่คํานวณไดมีคานอยกวาคาไควแสควรวิกฤติ แสดงวาสามารถ
ยอมรับสมมติที่ฐานที่วา ขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนามมีการกระจายตัวของขอมูลไมแตกตาง
กันกับการกระจายตัวแบบ Normal อยางมีนัยสําคัญ 

• กรณีที่รถยกขนสินคา สามารถแสดงขอมูลและรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชในการ
เดินทางของรถยก ที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร ไดดังตารางที่ 5.16 และรูปที่ 5.9 ตาม
ลําดับ  
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ตารางที่ 5.16 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทาง 129.6 เมตร (กรณีรถยกขนสินคา) 
เวลา (วินาที) จํานวนขอมูล สัดสวนรอยละ สัดสวนรอยละสะสม 
41.0 – 51.0 
51.0 – 61.0 
61.0 – 71.0  
71.0 – 81.0  
81.0 – 91.0  

8 
7 
18 
8 
4 

17.78 
15.56 
40.00 
17.78 
8.88 

17.78 
33.34 
73.34 
91.12 

100.00 

                     
รูปที่ 5.9 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางเทากับ 129.6 เมตร 

(กรณีรถยกขนสินคา) 

จากการเก็บขอมูลพบวา คาเฉลี่ยและคาแปรปรวนของเวลาที่รถยกใชในกรณีที่ไมไดขน
สินคามีคาเทากับ 62.5 และ 13.5 วินาทีตามลําดับ และจากรูปที่ 5.9  จะเห็นไดวาการกระจายตัว
ของเวลาที่รถยกใชในการเดินทาง นาจะมีความใกลเคียงกับการกระจายตัวของขอมูลแบบ 
Normal มากที่สุด 

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูล สามารถเขียนรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชในการเดินทาง
ในกรณีที่รถยกวิ่งเปลา ซึ่งมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบ Normal ไดดังสมการที่ 5.10  
 

( ) )5.13,5.62(, 2 NN =σµ  หรือ ( )µµ 22.0,N    (5.10) 
 
เม่ือ            N =  ฟงกชันการกระจายตัวแบบ Normal 
  µ = คาเฉลี่ยของขอมูล (หรือคาที่ไดจากสมการที่ 5.6 หรือ 5.7)  

 σ2 = คาความแปรปรวนของขอมูล 



 111  
 

 

ในการพิจารณาความเหมาะสมของการแจกแจง ใชวิธีการหาคาไควแสควร (Chi-square 
Test) โดยมีการตั้งสมมติฐานดังนี้ 

H0: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ มีการกระจายตัวแบบ Normal 

H1: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ ไมไดมีการกระจายตัวแบบ Normal 

ผลที่ไดจากการทดสอบสมมติฐานดังกลาว พบวาไดคาไควแสควรเทากับ 2.94 ทั้งนี้คา
ไควแสควรวิกฤติมีคาเทากับ 9.48 (Level of Significance = 0.05 และ Degree of Freedom = 
4) ซึ่งหมายความวาคาไควแสควรที่คํานวณไดมีคานอยกวาคาไควแสควรวิกฤติ แสดงวาสามารถ
ยอมรับสมมติที่ฐานที่วา ขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนามมีการกระจายตัวของขอมูลไมแตกตาง
กันกับการกระจายตัวแบบ Normal อยางมีนัยสําคัญ 

นอกจากคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นแลว จากการศึกษายังพบวา คาของเวลาที่รถยกใช
ในการจัดสินคาที่คํานวณไดจากสมการตางๆ ก็ยังมีความแตกตางจากคาของเวลาที่เกิดขึ้นในการ
ปฏิบัติงานจริง ทั้งนี้เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริงมีปจจัยรบกวนตางๆ มากมาย ไมวาจะเปน การ
กีดขวางของรถบรรทุก ความแออัดในบริเวณทารถ เปนตน จึงไดสมมติใหแทนปจจัยรบกวนที่เกิด
ขึ้นดวยคาแกไข (Correction Factor) ซึ่งคาแกไขนี้มีความสัมพันธแบบแปรผันตรงกับอิทธิพล
ของปจจัยที่เกิดขึ้น กลาวคือ หากปจจัยรบกวนมีผลตอการดําเนินงานของเจาหนาที่รถยกมาก ก็
จะสงผลใหระยะเวลาที่ใชในการทํางานของเจาหนาที่มีคามากยิ่งขึ้น คาแกไขที่ไดก็จะมีคามากตาม  
ทั้งนี้สามารถหาคาแกไขไดโดยทําการสุมจับเวลาการทํางานที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งมีปจจัยรบกวนตางๆ 
แลวนํามาเปรียบเทียบกับเวลาที่ไดจากการคํานวณโดยใชขอมูลที่ไดเก็บมาจากภาคสนาม ซึ่ง
ปราศจากปจจัยรบกวน โดยนําคาที่ไดมาเทียบเปนสัดสวนระหวางกัน ทั้งนี้คาสัดสวนที่ไดก็คือคา
แกไขนั่นเอง 

ตัวอยางผลการสุมเก็บขอมูลเพ่ือหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่รถยกมีลักษณะเปนดังตาราง
ที่ 5.17 ทั้งนี้คาแกไขของเจาหนาที่รถยกมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.57  

ตารางที่ 5.17 ผลตัวอยางขอมูลที่ใชในการหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่รถยก 
กลุมสินคา ระยะทาง 

(เมตร) 
เวลาที่คํานวณได 

(วินาที) 
เวลาที่เกิดขึ้นจริง 

(วินาที) 
คาแกไข 

รถวิ่งเปลา 
1 
7 
15 

73.5 
73.5 
88.2 
210.4 

40.0 
48.2 
62.2 

112.0 

93.7 
143.8 
165.3 
278.6 

2.34 
2.98 
2.66 
2.49 
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5.4.2. กิจกรรมการจัดสินคาไมเต็มพาเลท 

ในกรณีที่ลูกคามีความตองการสินคาไมเต็มพาเลท เม่ือเจาหนาที่ตรวจสอบสินคาไดรับใบ
จัดสินคาแลว ก็จะทําการเขียนใบจัดเศษเพื่อใหพนักงานจัดเศษดําเนินการจัดสินคาตามปริมาณที่
ตองการ ทั้งนี้ในการจัดสินคาที่ไมเต็มพาเลทจะใชแรงงานคนในการนับและยกสินคา เม่ือไดสินคา
ตามจํานวนที่ตองการแลว พนักงานจัดเศษก็จะนําสินคาที่ตองการมาจัดเรียงในพาเลทใหมเพ่ือให
รถยกนําไปกองรวมไวกับพาเลทสินคาอ่ืนๆ ที่บริเวณทารถ  

จากการสังเกตพบวาในการจัดสินคาไมเต็มพาเลท ความเร็วหรือเวลาที่ใชในการจัดสินคา
จะขึ้นอยูกับ 2 ปจจัย คือ น้ําหนักและความยากงายในการหยิบจับสินคา ดังนั้นในการวิเคราะห
เวลาที่ใชในการจัดสินคาไมเต็มพาเลทนี้ จึงไดแบงประเภทสินคาโดยพิจารณาจากปจจัยทั้งสอง
ออกเปน 3 ประเภท คือ กลุมสินคาประเภทกระเบื้อง กลุมสินคาประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอ
รา และกลุมอุปกรณ ซึ่งรายละเอียดจะไดกลาวตอไป 

ในการเก็บขอมูลจะใชวิธีการจับเวลาที่พนักงานจัดเศษใชในการดําเนินงานจัดสินคา โดย
มีการบันทึกจํานวนสินคาที่ถูกจัด จํานวนพนักงานที่จัดสินคา และประเภทสินคาที่ทําการจัด ทั้งนี้
ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาที่จัดไดกับเวลาที่ใชในการจัด จะถูกแบงตามประเภทสินคาซึ่ง
ไดกลาวไปแลวในขางตน 

5.5.1.1. การจัดสินคาไมเต็มพาเลทประเภทกระเบื้อง 

กลุมสินคาประเภทกระเบื้อง ประกอบดวย กลุมสินคาที่ 1 – 12 และ 16 ซึ่งจาก
การสํารวจขอมูลสามารถแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ
ไดดังรูปที่ 5.10 โดยมีสมการความสัมพันธดังนี้ 

9.176637.0 += xy      (5.11) 

เม่ือ   y = ระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (วินาที) 
  x =  จํานวนสินคา (แผน) 
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รูปที่ 5.10 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ 
(กรณีสินคาประเภทกระเบ้ือง) 

5.5.1.2. การจัดสินคาไมเต็มพาเลทประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอรา 

กลุมสินคาประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอรา ประกอบดวย กลุมสินคาที่ 13 – 
15 ซึ่งจากการสํารวจขอมูลสามารถแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชใน
การจัดเศษไดดังรูปที่ 5.11 โดยมีสมการความสัมพันธดังนี้ 
 

5.50592.8 += xy      (5.12) 
 
เม่ือ   y = ระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (วินาที) 
  x =  จํานวนสินคา (แผน) 
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รปูที่ 5.11 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ 

(กรณีสินคาประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอรา) 

5.5.1.3. การจัดสินคาไมเต็มพาเลทประเภทอุปกรณ 

กลุมสินคาประเภทอุปกรณ ประกอบดวยกลุมสินคาที่ 17 เพียงกลุมเดียว ซึ่งจาก
การสํารวจขอมูล สามารถแสดงความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัด
เศษไดดังรูปที่ 5.12 โดยมีสมการความสัมพันธดังสมการที่ 5.13 

 
5.135745.0 += xy      (5.13) 

 

เม่ือ   y = ระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ (วินาที) 
  x =  จํานวนสินคา (แผน) 
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รูปที่ 5.12 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเศษ 
(กรณีสินคาประเภทอุปกรณ) 

จากรูปที่ 5.10 – 5.12 แสดงใหเห็นวา คาที่ไดจากสมการที่ 5.11 – 5.13 ยังมีคาคลาด
เคล่ือนแฝงอยูเชนเดียวกับกรณีของเจาหนาที่รถยก  ทั้งนี้ในการหาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น  
สามารถทําไดโดยจับเวลาการทํางานของเจาหนาที่จัดสินคาที่ปริมาณสินคาหนึ่งๆ แลวนําคาที่ได
มาหาคาเฉลี่ย คาความแปรปรวนและรูปแบบของการกระจายตัวของขอมูล โดยไดตั้งสมมติฐาน
กําหนดให  คาเฉลี่ยที่ไดมีความสัมพันธกับคาความแปรปรวนในลักษณะแปรผันตรงตอกัน และ
ในการเขียนสมการรูปแบบการกระจายตัวของขอมูลความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น  จะเขียนความ
แปร ปรวนของขอมูลดังกลาวใหอยูในรูปของคาเฉลี่ยที่ได เพ่ือใชสมการดังกลาวเปนบรรทัดฐาน
ในการคํานวณเวลาที่ใชการจัดสินคาตอไป เชนเดียวกับในกรณีของเจาหนาที่รถยก ทั้งนี้คา
ความคลาดเคลื่อนที่ได จะสามารถใชกับสินคาไดทุกประเภท เนื่องจากความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้น
นี้ ไมไดมีผลมาจากชนิดของสินคา แตเกิดขึ้นเนื่องจากตัวของเจาหนาที่ผูปฏิบัติงานเอง 

ทั้งนี้สามารถแสดงขอมูล และรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชในการจัดสินคาของเจา
หนาที่จัดสินคาที่มีจํานวนสินคาเทากับ 100 แผน ไดดังตารางที่ 5.18 และรูปที่ 5.13 ตามลําดับ  

ตารางที่ 5.18 ขอมูลเวลาที่ใชในการจัดสินคาที่มีจํานวนสินคาเทากับ 100 แผน 
เวลา (วินาที) จํานวนขอมูล สัดสวนรอยละ สัดสวนรอยละสะสม 

125.0 – 255.0 
255.0 – 385.0 
385.0 – 515.0 
515.0 – 645.0 

8 
6 
0 
1 

53.33 
40.00 
0.00 
6.67 

53.33 
93.33 
93.33 

100.00 
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รูปที่ 5.13 การกระจายตัวของเวลาที่ในการจัดสินคาที่ปริมาณเทากับ 100 แผน 

จากการเก็บขอมูลพบวา คาเฉลี่ยและคาแปรปรวนของเวลาที่ใชในการจัดสินคา 100 แผน 
มีคาเทากับ 284.0 และ 116.0 วินาทีตามลําดับ และจากรูปที่ 5.13 จะเห็นไดวาการกระจายตัว
ของเวลาที่รถยกใชในการเดินทางนาจะมีความใกลเคียงกับการกระจายตัวของขอมูลแบบ Normal  

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูล สามารถเขียนรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชในการจัดสิน
คา ซึ่งมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบ Normal ไดดังสมการที่ 5.14 
 

( ) )0.116,0.284(, 2 NN =σµ  หรือ ( )µµ 41.0,N   (5.14) 
 
เม่ือ            N =  ฟงกชันการกระจายตัวแบบ Normal 

µ = คาเฉลี่ยของขอมูล (หรือคาที่ไดจากสมการที่ 5.11 หรือ 5.12 
หรือ 5.13) 

 σ2 = คาความแปรปรวนของขอมูล 

ในการพิจารณาความเหมาะสมของการแจกแจง ใชวิธีการหาคาไควแสควร (Chi-square 
Test) โดยมีการตั้งสมมติฐานดังนี้ 

H0: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ มีการกระจายตัวแบบ Normal 

H1: เวลาที่รถยกใชในการเดินทางที่ระยะทางหนึ่งๆ ไมไดมีการกระจายตัวแบบ Normal 
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ผลที่ไดจากการทดสอบสมมติฐานดังกลาว พบวาไดคาไควแสควรเทากับ 1.24 ทั้งนี้คา
ไควแสควรวิกฤติมีคาเทากับ 7.81 (Level of Significance = 0.05 และ Degree of Freedom = 
3) ซึ่งหมายความวาคาไควแสควรที่คํานวณไดมีคานอยกวาคาไควแสควรวิกฤติ แสดงวาสามารถ
ยอมรับสมมติที่ฐานที่วา ขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนามมีการกระจายตัวของขอมูลไมแตกตาง
กันกับการกระจายตัวแบบ Normal อยางมีนัยสําคัญได 

นอกจากคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นแลว จากการศึกษายังพบวา คาของเวลาที่เจาหนา
ที่ใชในการจัดสินคาที่คํานวณไดจากสมการตางๆ ยังมีความแตกตางจากคาของเวลาที่เกิดขึ้นใน
การปฏิบัติงานจริง ทั้งนี้เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริงเจาหนาที่จัดสินคาตองมีการหยุดพักบอย 
หรือมีความลาเกิดขึ้น อันเนื่องมาจากสินคามีน้ําหนักมาก และการขาดอุปกรณอํานวยความ
สะดวก เปนตน จึงไดสมมติใหสะทอนปจจัยรบกวนที่เกิดขึ้นดวยคาแกไข (Correction Factor) 
เชนเดียวกับในกรณีของเจาหนาที่รถยก 

ตัวอยางผลการสุมเก็บขอมูลเพ่ือหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่รถจัดสินคามีลักษณะเปนดัง
ตารางที่ 5.19 ทั้งนี้คาแกไขของเจาหนาที่รถยกมีคาเฉลี่ยเทากับ 1.81  

ตารางที่ 5.19 ผลตัวอยางขอมูลที่ใชในการหาคาแกไขสําหรับเจาหนาที่จัดสินคา 
กลุมสินคา จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่คํานวณได 

(วินาที) 
เวลาที่เกิดขึ้นจริง 

(วินาที) 
คาแกไข 

1 
3 
8 
11 

100 
70 
50 
20 

240.6 
221.4 
208.7 
237.0 

352.5 
403.5 
438.2 
351.7 

1.47 
1.82 
2.10 
1.48 

เม่ือไดสินคาเศษครบตามตองการแลว รถยกก็จะทําการยกสินคาเศษไปกองรวมกับสินคา
อื่นๆ ที่บริเวณทารถ โดยระยะเวลาที่ใชในการเดินทางของรถยกระหวางทารถกับบริเวณจัดเศษ
ดานหนาและหลังคลังสินคา ในกรณีที่รถยกวิ่งเปลามีคาเทากับ 36.2 และ 87.1 วินาทีตามลําดับ 
และในกรณีที่มีการขนสินคาจะมีคาเทากับ 53.1 และ 110.4 วินาทีตามลําดับ ทั้งนี้มีรูปแบบการ
กระจายตัวของเวลาที่ใชในการเคลื่อนที่ของรถยก และมีคาแกไขเชนเดียวของเจาหนาที่รถยกเชน
เดียวกับในกรณีการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 
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5.4.3. กิจกรรมการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 

เม่ือจัดสินคาไดครบตามที่ระบุไวในใบจัดสินคาแลว เจาหนาที่ตรวจสอบสินคาก็จะทําการ
ตรวจสอบคุณภาพและนับจํานวนสินคาวาตรงตามรายละเอียดในใบจัดสินคาหรือไม หากสินคาไม
ตรงตามที่ระบุไว เจาหนาทีตรวจสอบสินคาจะแจงใหรถยกทราบเพื่อดําเนินการแกไขตอไป แต
หากสินคาถูกตองตามใบจัดสินคาแลว ขั้นตอนถัดมาก็คือการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก โดยใน
การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกนั้น จะสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท คือ การจัดเรียงสินคาขึ้นรถ
บรรทุกโดยใชแรงงานคน และการจัดเรียงสินคาโดยใชรถยก ทั้งนี้จะขึ้นอยูกับลักษณะและขอตก
ลงระหวางบริษัทกับลูกคาแตละราย 

5.4.3.1. การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกโดยใชแรงงานคน 
กรณีที่ลูกคามารับสินคาดวยตนเอง ทางบริษัทไมมีนโยบายใหลูกคานําพาเลทไป

พรอมกับสินคา ยกเวนกรณีที่ลูกคาไดทําสัญญาเชาพาเลทกับทางบริษัทไวลวงหนา ซึ่งมีเพียงลูก
คาไมกี่รายเทานั้น ดังนั้นลูกคาสวนใหญจึงตองใชแรงงานคนในการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 
โดยเจาหนาที่จัดเรียงจะทําการขนสินคาขึ้นรถบรรทุกทีละแผน จนกระทั่งสินคาครบตามจํานวน 
จากการสํารวจขอมูลพบวาความแตกตางของน้ําหนัก และความยากงายของการหยิบจับสินคาไมมี
ผลตอเวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคาแตอยางใด ทั้งนี้เนื่องจากมีตัวแปรอื่นที่มีผลตอเวลาที่ใชใน
การจัดเรียงมากกวา ซึ่งก็คือ เวลาที่ใชในการจัดเตรียมอุปกรณเสริมเพื่อใชในการจัดเรียงสินคา
โดยใชแรงงานคน  เนื่องจากพื้นคลังสินคาบริเวณทารถไมไดมีการยกระดับสูงต่ํา เพ่ือใหระดับพื้น
คลังบริเวณขึ้นสินคาอยูในระดับเดียวกันกับรถบรรทุก ทําใหกอนการจัดเรียงสินคาในกรณีใชแรง
งานคนนี้ จะตองมีการจัดเตรียมอุปกรณเสริม เพ่ือยกระดับบริเวณที่จะใชขึ้นสินคาใหอยูระดับ
เดียวกับรถบรรทุก ลักษณะของอุปกรณเสริมเปนดังรูปที่ 5.14 

 
รูปที่ 5.14 ลักษณะอุปกรณเสริมที่ใชยกระดับบริเวณขึ้นสินคา 



 119  
 

 

จากขอมูลที่ไดนํามาหา ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชใน
การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกไดดังรูปที่ 5.15 โดยมีสมการความสัมพันธดังสมการที่ 5.15 

 
9.1393154.3 += xy      (5.15) 

 
เม่ือ   y = ระยะเวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก (วินาที) 
  x =  จํานวนสินคา (แผน) 
 

รูปที่ 5.15 ความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาและระยะเวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคา 
(กรณีใชแรงงานคนในการจัดเรียงสินคา) 

จากรูปที่ 5.15 พบวาคาของเวลาที่คํานวณไดจากสมการที่ 5.15 มีความคลาด
เคล่ือนเชนเดียวกับในกรณีของการจัดสินคาไมเต็มพาเลท และการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกกับ
การจัดสินคาไมเต็มพาเลทก็มีลักษณะการทํางานที่ใกลเคียงกัน ใชแรงงานคนในการดําเนินงาน
เชนเดียวกัน ดังนั้นจึงสามารถถือไดวา ความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นและคาแกไขในกรณีของการจัด
เรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกเปนเชนเดียวกับในกรณีการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 

5.4.3.2. การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุกโดยใชรถยก 
กรณีที่ลูกคาใหทางบริษัทเปนผูจัดสงสินคาให หรือกรณีที่ลูกคาเขามารับสินคา

เองแตมีการทําสัญญาเชาพาเลทไว ทางคลังสินคาก็จะทําการขึ้นสินคาไปพรอมกับพาเลท เนื่อง
จากการจัดสินคาขึ้นรถบรรทุกโดยใชรถยกนั้นมีความสะดวกและรวดเร็วกวาการใชแรงงานคนใน
การจัดเรียง ทําใหรถบรรทุกไมตองเสียเวลาจอดรอที่บริเวณทารถนาน ทําใหอรรถประโยชนของ
ทารถมีคาสูงสุด   
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จากขอมูลที่สํารวจได สามารถสรุปขอมูลเวลาที่รถยกใชในการจัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกแตละพาเลท ไดดังตารางที่ 5.20 โดยมีลักษณะการกระจายตัวดังรูปที่ 5.16  

ตารางที่ 5.20 ขอมูลเวลาที่รถยกใชในการขนสินคาแตละพาเลทขึ้นบรรทุก 
เวลา (วินาที) จํานวนขอมูล สัดสวนรอยละ สัดสวนรอยละสะสม 
10.0 – 21.3 
21.3 – 32.5 
32.5 – 43.8 
43.8 – 55.0 

14 
5 
11 
2 

43.75 
15.62 
34.38 
6.25 

43.75 
59.37 
93.75 
100.00 

รูปที่ 5.16 การกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการจัดเรียงสินคาแตละพาเลท 
จากรูปที่ 5.16 จะเห็นไดวาการกระจายตัวของเวลาที่รถยกใชในการจัดเรียงสินคา

แตละพาเลทนาจะมีความใกลเคียงกับการกระจายตัวของขอมูลแบบ Gamma มากที่สุด 

ลักษณะการกระจายตัวของขอมูลแบบ Gamma เปนลักษณะการกระจายตัวแบบ
ตอเนื่อง (Continuous Distribution) และมีฟงกชันความหนาแนน (Density Function) เปนดังสม
การที่ 5.16  

 

( ) ( )α
β βαα

Γ
=

−−− /1 xexxf      (5.16) 
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เม่ือ   x  =  เวลาที่รถยกใชในการจัดเรียงสินคาแตละพาเลท 
  β = Scale Parameter 
                  α = Shape Parameter 
         )(αΓ  = Gamma Function 

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูล สามารถเขียนรูปแบบการกระจายตัวของเวลาที่ใชใน
การจัดสินคา ซึ่งมีลักษณะการกระจายตัวเปนแบบ Gamma ไดดังสมการที่ 5.17  

 
( ) ( )29.5,23.5, GammaGamma =βα     (5.17) 

เม่ือ       Gamma =  ฟงกชันการกระจายตัวแบบ Gamma 
α = Shape Parameter  

 β = Scale Parameter 

ในการพิจารณาความเหมาะสมของการแจกแจง ใชวิธีการหาคาไควแสควร (Chi-
square Test) โดยมีการตั้งสมมติฐานดังนี้ 

H0: ระยะเวลาหางของการเขามาใชบริการมีการกระจายตัวแบบ Gamma 

H1: ระยะเวลาหางของการเขามาใชบริการไมไดมีการกระจายตัวแบบ Gamma 

ผลที่ไดจากการทดสอบสมมติฐานดังกลาว พบวาไดคาไควแสควรเทากับ 4.75 
ทั้งนี้คาไควแสควรวิกฤติมีคาเทากับ 7.81 (Level of Significance = 0.05 และ Degree of 
Freedom = 3) ซึ่งหมายความวาคาไควแสควรที่คํานวณไดมีคานอยกวาคาไควแสควรวิกฤติ แสดง
วาสามารถยอมรับสมมติที่ฐานที่วาขอมูลที่ไดจากการสํารวจภาคสนามมีการกระจายตัวของขอมูล
ไมแตกตางกันกับการกระจายตัวแบบ Gamma อยางมีนัยสําคัญได 

ในกรณีที่ใชรถยกในการจัดเรียงสินคาพบวา บางครั้งสินคาทั้งหมดไมสามารถขน
ขึ้นรถบรรทุกโดยใชรถยกได ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากกรณีที่ลูกคาส่ังสินคาบางประเภทไมเต็มพาเลท ทํา
ใหตองใชแรงงานคนในการจัดสินคาเหลานี้ไปจัดเรียงรวมกับพาเลทสินคาอ่ืน กอนที่จะใชรถยก
ขนพาเลทสินคาขึ้นรถบรรทุก เพ่ือเปนการประหยัดเนื้อที่ในการบรรทุกสินคา ในการคํานวณเวลา
ที่ใชในการจัดเรียงสินคาที่ไมเต็มพาเลทนี้ ไดใชสมการในกรณีที่จัดเรียงสินคาดวยแรงงานคน 
เปนสมการความสัมพันธระหวางจํานวนสินคาที่ไมเต็มพาเลทและเวลาที่ใชในการจัดเรียงกอนที่จะ
ใหรถยกขนขึ้นรถบรรทุกตอไป แตทั้งนี้ไดตัดคาคงที่ออกจากสมการดังกลาว เนื่องจากการจัด
เรียงสินคาดวยแรงงานคนในกรณีนี้ไมไดมีการใชอุปกรณเสริมเพื่อปรับระดับแตอยางใด  เปน
เพียงการยกสินคาขามพาเลทเทานั้น สมการที่ไดจึงมีลักษณะเปนดังสมการที่ 5.18 โดยมี
ความคลาดเคลื่อนและคาแกไขเชนเดียวกับในกรณีการจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก 



 122  
 

 

xy 1537.3=      (5.18) 

เม่ือ   y = เวลาที่ใชในการจัดเรียงสินคากอนนําขึ้นรถบรรทุก (วินาที) 
  x =  จํานวนสินคาที่ไมเต็มพาเลท (แผน) 

5.5. ขอมูลทรัพยากรที่ใชในการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

ทรัพยากรสําคัญที่ใชในการดําเนินงานภายในคลังสินคาสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน
คือ เจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดสินคา ซึ่งไดกลาวถึงในสวนของแบบจําลองสถานการณบทที่ 
4 แลวนั้น จากการเก็บขอมูลพบวาการทํางานของเจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดสินคาอาจจะ
ตองเลิกงานหลัง 16.00 น. ในบางวัน เนื่องจากถาหากมีลูกคาตกคางอยูในระบบหลังเวลา 16.00 
น. เจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดสินคาเศษ ก็จะตองใหบริการแกลูกคาเหลานั้นจนเสร็จส้ินเสีย
กอน จึงจะสามารถเลิกงานได หรือในชวงที่มีการสงเสริมยอดขาย ความตองการสินคาที่เพ่ิมขึ้น
ยอมทําใหเจาหนาที่ตองทํางานลวงเวลา เพ่ือที่จะสามารถใหบริการแกลูกคาไดอยางทั่วถึง   โดย
เจาหนาที่จะสามารถเบิกเงินคาลวงเวลา เปนคาตอบแทนการทํางานไดตามอัตราที่กําหนดไว  แต
ในการเก็บขอมูลนั้นเจาหนาที่เก็บขอมูลไมสามารถที่จะเก็บขอมูลไดครบทุกชวงเวลา  ตามการ
ทํางานของเจาหนาที่ภายในคลังสินคา ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากชวงเวลาการทํางานลวงเวลาของเจาหนาที่
มีตั้งแต 1 – 6 ช่ัวโมง ในขณะผูที่ทําการเก็บขอมูลสามารถทํางานลวงเวลาไดเพียง 1 – 2 ชั่วโมงเทา
นั้น แตอยางไรก็ดีจากการสอบถามเจาหนาที่ตรวจสอบสินคาพบวาเหตุการณดังกลาวเกิดขึ้นไม
บอยครั้งและลักษณะการทํางานก็ไมแตกตางจากชั่วโมงทํางานปกติแตอยางใด จึงใหถือวาขอมูลท่ี
เก็บมานั้นสามารถเปนตัวแทนของระบบการทํางานภายในคลังสินคาไดสําหรับทุกชวงเวลา 

เม่ือไดขอมูลครบถวนตามที่ตองการ ในแตละขั้นตอนการดําเนินงานของแบบจําลองแลว   
จึงนําขอมูลดังกลาวเขาไปวิเคราะหในแบบจําลองสถานการณที่ไดในบทที่ 4  เพ่ือทําการทดสอบ
ความถูกตองและนาเช่ือถือของแบบจําลอง โดยการเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองกับ
ผลลัพธที่ไดจากระบบงานจริง  วาแบบจําลองที่ไดจะสามารถเปนตัวแทนในการวิเคราะหระบบ
การดําเนินงานภายในคลังสินคาไดมากนอยเพียงใด ซึ่งจะไดกลาวในบทที่ 6 ตอไป 
 
 
 
 



บทที่ 6 
การตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของแบบจําลอง 

  

เม่ือไดแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาเปนที่เรียบรอยแลว ขั้น
ตอนสุดทายกอนที่จะนําแบบจําลองดังกลาวไปใชในการวิเคราะห ปรับปรุงการทํางานจริง คือ การ
ตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของแบบจําลองสถานการณ ขั้นตอนนี้จะเปนการสราง
ความมั่นใจใหกับผูสรางและผูที่นําแบบจําลองสถานการณนี้ไปใชวา ผลที่ไดจากแบบจําลองนั้นมี
ความถูกตองและสามารถนําไปใชงานไดตามวัตถุประสงคที่ตองการ การทดสอบความถูกตองและ
ความนาเช่ือถือไมมีวิธีการกําหนดไวตายตัว ความถูกตองและความนาเช่ือถือของแบบจําลองจะวัด
ไดจากความมั่นใจในแบบจําลอง โดยความมั่นใจดังกลาวจะไดมาจากความเขาใจในระบบงาน 
ความละเอียดถี่ถวนในการตรวจสอบความเหมาะสมขององคประกอบภายในระบบงาน พฤติกรรม
ของแตละองคประกอบ และคาเชิงปริมาณที่ใชแทนองคประกอบและความสัมพันธระหวางองค
ประกอบเหลานั้น  

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) เปนการตรวจสอบเบื้องตนเพื่อ
พิจารณาวาแบบจําลองที่ไดมีลักษณะและพฤติกรรมตรงตามที่ไดออกแบบไว เชน การตรวจสอบ
การทํางานของโปรแกรมคอมพิวเตอร การตรวจแผนผังและขั้นตอนการดําเนินงานของแบบ
จําลองทางความคิด (Conceptual Model) วาตรงกับแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นหรือไม 
ฯลฯ สวนการทดสอบความนาเช่ือถือของแบบจําลอง (Validation) จะเปนการตรวจสอบวาแบบ
จําลองทางความคิด (หรืออีกนัยหนึ่งก็คือ แบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้น) สามารถเปนตัวแทน
ของระบบที่ตองการจะศึกษาและวิเคราะหไดหรือไม และมีความนาเช่ือถือ (Credible Model) 
เพียงพอที่จะนําผลการวิเคราะหผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลง หรือการปรับปรุงการทํางานภาย
ในแบบจําลองสถานการณไปใชประโยชนตอไป ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองและความนา
เช่ือถือของแบบจําลองในกระบวนการสรางแบบจําลองสถานการณสามารถแสดงไดดังรูปที่ 6.1 
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รูปที่ 6.1 ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือของแบบจําลอง 

ที่มา : Banks และคณะ (1996) 

6.1. การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) 

การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองนั้น มีจุดประสงคเพ่ือทําใหผูสรางและผูใช
แบบจําลองสถานการณแนใจวา แบบจําลองทางความคิดมีพฤติกรรมและลักษณะเชนเดียวกับ
ระบบการทํางานที่เกิดขึ้นจริง ไมวาจะเปน โครงสรางของระบบ องคประกอบที่เก่ียวของรวมทั้ง
ความสัมพันธระหวางองคประกอบตางๆ ที่อยูภายในระบบ โดยมีขอแนะนําหรือเทคนิคในการ
ตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณโดยสรุปดังนี้ 

• ทําการตรวจสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรทีละขั้นตอน (Debug) ในระหวางกระบวน
การสรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ ทั้งนี้ในกรณีที่โปรแกรมหรือแบบจําลอง
มีขนาดใหญมาก การตรวจสอบโปรแกรมทั้งหมดเพียงครั้งเดียวอาจไมเหมาะสมนัก 
เนื่องจากอาจมีขอผิดพลาดและตรวจสอบไดไมทั่วถึง การแบงแบบจําลองออกเปน
สวนยอย จึงนาจะเหมาะสมกวา  การตรวจสอบแบบจําลองนี้ควรจะกระทําควบคูไป
กับการพัฒนาแบบจําลอง หากพบขอผิดพลาดก็สามารถแกไขไดงายและรวดเร็วกวา
การแกไขเมื่อแบบจําลองเสร็จสมบูรณแลว 

• ในการสรางแบบจําลองสถานการณนั้น ควรที่จะมีผูรวมทํางานมากกวาหนึ่งคน เพ่ือ
ใหแบบจําลองที่ไดมีความถูกตองมากที่สุด หรือเมื่อสรางแบบจําลองเสร็จส้ินแลว ก็
ควรนําเสนอใหกับผูที่มีความเขาใจในระบบงานเปนอยางดี แตไมไดมีสวนรวมในการ
เขียนหรือสรางแบบจําลอง ทําการตรวจสอบอีกครั้ง 
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• ทําการทดสอบแบบจําลองภายใตสถานการณปกติ และมีสมมติฐานอยางงายๆ เพ่ือ
ใหสามารถนําผลลัพธที่ไดมาเปรียบเทียบกับผลลัพธที่ไดจากการคํานวณได 

• ทดสอบแบบจําลองภายใตสถานการณที่แตกตางกัน โดยพิจารณาถึงความนาจะเปน
และความสมเหตุสมผลของผลลัพธที่ได 

• ทําการติดตามลําดับ ขั้นตอนในการดําเนินงานของแบบจําลอง (Trace) ซึ่งเปนวิธีที่
นิยมใชมากที่สุดในการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณประเภท 
Discrete-Event ทั้งนี้โปรแกรมสรางแบบจําลองสถานการณสมัยใหมจะมี 
Interactive Debugger ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 

− อนุญาตใหหยุดโปรแกรม ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง เพ่ือทําการแกไขหรือตรวจ
สอบการทํางานของแบบจําลอง   

− สามารถตรวจสอบการทํางานของแบบจําลองแตละสวน (Modules) ได โดย
สามารถเลือกแสดงผลเฉพาะขอมูลที่สนใจได 

− สามารถหยุดการทํางานของแบบจําลองไดช่ัวคราว โดยสามารถเปลี่ยนแปลงขอ
มูลหรือปอนขอมูลใหมเขาไปไดทันที  

• ในกรณีที่สามารถแสดงผลของแบบจําลองสถานการณในลักษณะที่เปนภาพเคลื่อน
ไหวได (Animation) นาจะเปนประโยชนตอการตรวจสอบแบบจําลองมากกวาวิธีอ่ืน 
เนื่องจากสามารถสื่อความหมายและเขาใจไดงาย อีกสามารถทั้งนําไปแสดงใหกับผูที่
เขาใจในระบบงาน แตไมมีความรูเก่ียวกับโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือทําการตรวจ
สอบแบบจําลองไดสะดวกและงายยิ่งขึ้น    

ในการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคา
นี้ ไดใชชุดคําส่ัง Trace ซึ่งมีอยูในโปรแกรม Extend ในการตรวจสอบความถูกตองของแบบ
จําลอง ทั้งนี้ในการแสดงผล สามารถที่จะเลือกแสดงผลเฉพาะสวนของโปรแกรมได ตัวอยางผล
ลัพธที่ไดสามารถแสดงไดดังรูปที่ 6.2  
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รูปที่ 6.2 ผลลัพธที่ไดจากการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองดวยชุดคําส่ัง Trace 

นอกจากชุดคําส่ัง Trace แลว โปรแกรม Extend ยังสามารถตรวจสอบความถูกตองของ
แบบจําลองดวยวิธีการแสดงในลักษณะเปนภาพเคลื่อนไหว (Animation) ไดอีกดวย  
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รูปที่ 6.3 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองดวยภาพเคลื่อนไหว (Animation) 

ซึ่งผลที่ไดจากการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภาย
ในคลังสินคา โดยชุดคําส่ัง Trace และการแสดงภาพเคลื่อนไหว พบวาแบบจําลองที่ไดมีลักษณะ
และพฤติกรรมการดําเนินงานใกลเคียงกับระบบงานที่ปฏิบัติจริง และสามารถใชเปนตัวแทนของ
ระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคาไดเปนอยางดี 

6.2. การทดสอบความนาเชื่อถือของแบบจําลอง (Validation) 

การทดสอบความนาเช่ือถือของแบบจําลอง เปนการทดสอบความสอดคลองระหวางพฤติ
กรรมของแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นกับระบบการปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งทําไดโดยนําขอ
มูลที่ไดจากแบบจําลองมาเปรียบเทียบกับขอมูลที่เก็บไดจากการสํารวจจริง ทั้งนี้ภายใตเง่ือนไข
หรือขอจํากัดเดียวกัน การทดสอบอาจแบงไดเปน 2 สวน คือ การพิจารณาความนาเช่ือถือโดยใช
วิจารณญาณของผูเช่ียวชาญซึ่งมีความเขาใจในระบบที่ตองการจะสรางแบบจําลองเปนอยางดี และ
การทดสอบโดยการเปรียบเทียบผลที่ไดจากแบบจําลองและการสํารวจภาคสนาม โดยใชวิธีการ
ทางสถิติในการยอมรับหรือปฏิเสธความนาเช่ือถือของแบบจําลอง 

โดยทั่วไปวิธีการสรางและพัฒนาแบบจําลองที่มีความนาเช่ือถือที่เปนที่ยอมรับในปจจุบัน 
จะอางอิงจากบทความของ Naylor และ Finger (1967) ซึ่งไดสรุปขั้นตอนการดําเนินงานดังกลาว
ออกเปน 3 ขั้นตอน คือ  
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• การพัฒนาแบบจําลองที่มีความนาเช่ือถือสูง (High Face Validity) 

• การทดสอบความนาเช่ือถือของสมมติฐานที่ใชในแบบจําลองสถานการณ 

• การทดสอบผลที่ไดจากแบบจําลองเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการสํารวจจริง 

6.2.1. การพัฒนาแบบจําลองที่มีความนาเชื่อถือสูง (High Face Validity) 

ในการสรางหรือพัฒนาแบบจําลองที่มีความนาเช่ือถือ ขั้นตอนแรกคือการสรางแบบ
จําลองแบบจําลองที่ดูมีความนาเช่ือถือในสายตาของผูที่เก่ียวของหรือผูที่มีโอกาสใชงานในอนาคต 
การสรางแบบจําลองท่ีดูมีความนาเช่ือถือจะตองอาศัย 

• การมีสวนรวมในการสรางแบบจําลองทางความคิด (Conceptual Model) ของผูที่
เก่ียวของหรือมีอํานาจหรืออิทธิพลในการตัดสินใจในระบบที่ตองการจะศึกษา กอนที่
จะมีการลงมือสรางแบบจําลอง ทั้งนี้ก็เพ่ือเพ่ิมความมั่นใจในสมมติฐานและโครง
สรางของแบบจําลองที่ใชอีกคร้ัง 

• การสัมภาษณหรือการพูดคุยกับผูที่เช่ียวชาญในระบบที่ตองการจะศึกษา เนื่องจากผู
เช่ียวชาญจะสามารถใหแงมุมหรือความคิดที่บางครั้งผูพัฒนาแบบจําลองคาดไมถึง ผู
พัฒนาแบบจําลองโดยมากจะมีความเชี่ยวชาญในสวนของการสรางแบบจําลอง แตทั้ง
นี้จะไมเขาใจระบบที่ตองการจะศึกษาอยางลึกซึ้ง เทากับผูที่เก่ียวของหรือทํางานอยู
ในระบบนั้นๆ อีกทั้งยังสามารถชวยลดระยะเวลาในการรวบรวมขอมูลไดอีกดวย 

• ศึกษาระบบอื่นที่มีลักษณะเชนเดียวกับระบบที่ตองการจะศึกษา ทั้งนี้ก็เพ่ือเพ่ิมความ
เช่ือมั่นในการพัฒนาแบบจําลอง และในบางครั้งการอางอิงขอมูลในอดีตก็เปนสิ่งจํา
เปน เนื่องจากขอมูลที่ตองการอาจตองเสียคาใชจายมาก การอางอิงขอมูลในอดีตของ
ระบบที่มีลักษณะเหมือนกัน ก็นาจะเปนที่ยอมรับไดมากกวาการจําลองหรือคาดเดา
ขอมูลที่ตองการ 

• การอางอิงถึงทฤษฎีที่มีอยูแลว ซึ่งใกลเคียงหรือตรงกับระบบที่กําลังศึกษาอยู  

• การอางอิงถึงแบบจําลองท่ีมีอยูแลว หรือแบบจําลองที่เปนที่รูจักแพรหลาย และทํา
การเปรียบเทียบผลที่ไดระหวางแบบจําลองทั้งสอง 

• การระดมความคิด ความคิดเห็นจากผูที่เก่ียวของหรือมีอิทธิพลตอการตัดสินใจใน
การดําเนินงานภายในระบบ เพ่ือใหไดรับการยอมรับจากผูมีอํานาจตัดสินใจ และผูที่
ใชงานเมื่อแบบจําลองเสร็จสมบูรณ  
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ซึ่งในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคานี้ ไดมีการปฏิบัติ
ตามแนวทางดังกลาวมาโดยตลอด โดยไดรับความรวมมือเปนอยางดีจากเจาหนาที่คลังสินคา เจา
หนาที่ฝายสํานักงาน ผูจัดการคลังสินคา ตลอดจนอาจารยที่ปรึกษาซึ่งเปนผูเช่ียวชาญในงานแขนง
ดังกลาว จึงทําใหมั่นใจไดวา แบบจําลองที่สรางขึ้นมาเพื่อจําลองการดําเนินงานภายในคลังสินคา 
ของบริษัทกรณีศึกษานี้มีความนาเช่ือถืออยูในระดับที่นาพอใจ 

6.2.2. การทดสอบความนาเชื่อถือของสมมติฐานที่ใชในแบบจําลองสถานการณ 

สมมติฐานมีอิทธิพลอยางย่ิงตอลักษณะและสภาพของแบบจําลองสถานการณ หากสมมติ
ฐานที่มีอยูมีความนาเช่ือถือ แบบจําลองท่ีไดก็นาที่จะมีความนาเช่ือถือมากกวาแบบจําลองที่มี
สมมติฐานไมชัดเจน หรือไมเปนที่ยอมรับของผูที่เก่ียวของ  

การทดสอบความนาเช่ือถือของสมมติฐานสามารถแบงการทดสอบออกไดเปน 2 ประเภท 
คือ สมมติฐานเกี่ยวกับขอมูลที่นํามาใช และสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะ พฤติกรรมของแบบจําลอง 
สมมติฐานประเภทแรก มักจะใชวิธีการทางสถิติ เชน การทดสอบความเหมาะสม (Goodness of 
Fit) ในการทดสอบ ซึ่งไดกลาวไปแลวในบทที่ 5 สวนสมมติฐานประเภทหลังมักจะใชวิธีการสอบ
ถามหรือตรวจสอบจากผูเช่ียวชาญหรือมีอํานาจตัดสินใจ เนื่องจากเปนการพิจารณาถึงความสอด
คลอง และความสมเหตุสมผลของสมมติฐาน ซึ่งไมสามารถวัดในแงของตัวเลขได  

นอกจากนี้วิธีการทดสอบความนาเช่ือถือของสมมติฐานที่นิยมใชอีกวิธีหนึ่ง คือ การ
วิเคราะหความออนไหว (Sensitivity Analysis) ซึ่งนํามาใชในการวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากแบบ
จําลอง ถึงความสัมพันธระหวางผลลัพธที่ไดกับสมมติฐาน หรือโครงสรางที่เปลี่ยนไป หากการ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นมีความสมเหตุสมผล สอดคลองกับสมมติฐานหรือโครงสรางที่เปลี่ยนไป ก็
นาจะเปนที่ยอมรับไดวาแบบจําลองที่ใชมีความนาเช่ือถือเชนกัน  

โดยในการทดสอบความนาเช่ือถือของสมมติฐานที่เก่ียวกับลักษณะ พฤติกรรมของแบบ
จําลองสถานการณนี้ไดใชวิธีการสอบถามจากผูเช่ียวชาญและผูที่มีสวนเกี่ยวของในการดําเนินงาน
ภายในคลังสินคา ซึ่งก็ไดผลเปนที่ยอมรับ และมีความสมเหตุสมผล สอดคลองกับระบบงานที่เกิด
ขึ้นจริง 

6.2.3. การทดสอบผลที่ไดจากแบบจําลองเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการสํารวจจริง 
การนําผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองที่สรางขึ้น มาเปรียบเทียบกับผลลัพธที่ไดจากการ

ระบบที่เกิดขึ้นจริงนั้น เปนวิธีการทดสอบความนาเช่ือถือวิธีหนึ่งที่สามารถสะทอนใหเห็นไดอยาง
ชัดเจนวาแบบจําลองสถานการณนั้นสามารถเปนตัวแทนของระบบที่ตองการจะศึกษาไดหรือไม 
การที่ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองมีความเหมือนหรือใกลเคียงกับผลที่ไดจากระบบที่เกิดขึ้นจริง
นั้น ยอมสรางความมั่นใจวาแบบจําลองมีความนาเช่ือถือ และสามารถใชในการวิเคราะหแทน
ระบบที่ตองการจะศึกษาไดเปนอยางดี 
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แบบจําลองสถานการณเปนการสมมติสถานะ ลักษณะและพฤติกรรมของระบบที่ตองการ
ศึกษาใหอยูในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร ดังนั้นโอกาสที่ผลที่ไดจากแบบจําลองซึ่งเปนเพียง
ตัวแทนของระบบที่ตองการจะศึกษา ยอมมีความแตกตางจากผลที่เกิดขึ้นจริงในระบบ การที่จะ
บอกไดวาแบบจําลองนี้มีความนาเช่ือถือมากนอยแคไหน  จึงขึ้นอยูกับปริมาณคาของความแตก
ตางระหวางผลลัพธที่ไดจากระบบทั้งสอง วิธีการทดสอบที่นิยมใชในการเปรียบเทียบระหวางผลที่
วิเคราะหไดจากแบบจําลองกับผลที่ไดสํารวจจากระบบงานจริง คือ การทดสอบสมมติฐานหลัก 
(Null Hypothesis) โดยใชการทดสอบแบบ t ประเภท Two – Sided (Two – Sided t Test) ซึ่ง
พารามิเตอรที่ใชในการเปรียบเทียบในที่นี้ คือ เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบ เนื่องจาก
พารามิเตอรดังกลาว สามารถสะทอนถึงประสิทธิภาพในการทํางานของระบบไดเปนอยางดี อีกทั้ง
ลูกคาหรือผูที่เขามาใชบริการก็มักจะใหความสําคัญแกเวลาที่ใชในระบบเปนอันดับตนๆ โดย
สามารถแสดงการทดสอบไดดังตอไปนี้ 

H0: เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง มีคาไมแตกตางจากเวลา
โดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง 

H1: เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง มีคาแตกตางจากเวลาโดย
เฉล่ียที่ลูกคาอยูภายในระบบที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง 
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เม่ือ    t = คา t ที่ไดจากการทดสอบ 
           x  =  เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง 
  µ =  เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง 
  σ = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลที่ไดจากแบบจําลอง 
  n = จํานวนขอมูล 

โดยจะสามารถยอมรับสมมติฐานหลักไดก็ตอเมื่อ คา | t | ≤  tα/2, n-1 (เม่ือ Level of 
Significance = α และ Degree of freedom = n-1) และจะปฏิเสธสมมติหลักก็ตอเมื่อคา | t | >  
tα/2, n-1 ซึ่งโดยทั่วไปคา Level of Significance จะเทากับ 0.05 ซึ่งหมายความวา หากยอมรับ
สมมติฐานหลัก เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบนั้นไมแตกตางจากเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยู
ภายในระบบที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง ที่ความเชื่อมั่นเทากับ 95 เปอรเซ็นต  

เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบ ตั้งแตเร่ิมเขามารับสินคาที่คลังสินคา ไปจนกระทั่ง
ไดรับสินคาเรียบรอยตามตองการ ซึ่งไดจากแบบจําลองที่สรางขึ้น จากการทดสอบแบบจําลองทั้ง
ส้ิน 20 ครั้ง ไดผลดังตารางที่ 6.1 
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ตารางที่ 6.1 ผลของเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง 
ครั้งที่ เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยู

ภายในระบบ 
(วินาที) 

ครั้งที่ เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยู
ภายในระบบ 

(วินาที) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

6,222 
8,590 
5,766 
5,668 
6,878 
7,990 
4,872 
5,427 
7,475 
5,264 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

7,586 
6,169 
4,479 
8,804 
4,895 
8,186 
5,752 
5,569 
6,205 
5,572 

จากตารางที่ 6.1 สามารถหาคาเฉลี่ยและคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลไดเทากับ 
6,363 และ 1,301 ตามลําดับ ทั้งนี้จากการสํารวจภาคสนามไดเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายใน
ระบบเทากับ 6,864 วินาที 

จากการทดสอบสมมติฐานดวยสมการที่ 6.1 พบวา คา t ที่ไดจากการทดสอบมีคาเทากับ  
1.72 ในขณะที่คา t วิกฤติมีคาเทากับ 2.09 (Level of Significance = 0.05 และ Degree of 
Freedom = 19)   ซึ่งหมายความวาคา t ที่ไดจากการทดสอบมีคานอยกวาคา t วิกฤติ แสดงวา
สามารถยอมรับสมมติที่ฐานที่วา เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่ไดจากแบบจําลอง มีคา
ไมแตกตางจากเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่เกิดขึ้นในระบบงานจริงได  

จากการทดสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือ ของแบบจําลองสถานการณการดําเนิน
งานภายในคลังสินคา โดยวิธีการที่ไดแสดงมาแลวในขางตน ไมวาจะเปนการตรวจสอบความถูก
ตองของแบบจําลองโดยใชชุดคําส่ัง Trace และการใชวิธีการแสดงภาพเคลื่อนไหว  การตรวจสอบ
ความนาเช่ือถือโดยผูเช่ียวชาญ ตลอดจนกระบวนการสรางแบบจําลองที่ไดกลาวมาแลว รวมทั้ง
การเปรียบเทียบผลที่ไดจากแบบจําลองสถานการณกับผลที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง   พบวาแบบ
จําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นนี้ มีความถูกตองและนาเช่ือถือ สามารถนําไปใชเปนตัวแทนของ
ระบบงานจริงไดเปนอยางดี ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหดวยแบบจําลองสถานการณนี้ นาที่จะ
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มีแนวโนมเชนเดียวกันกับผลที่จะไดจากการปฏิบัติงานในระบบงานจริง ทั้งนี้การวิเคราะหและ
ปรับปรุงระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคาจะไดแสดงในสวนถัดไป 

6.3. การทดสอบการใชงานจริงของแบบจําลอง (Implementation) 

เม่ือแบบจําลองที่สรางขึ้น ผานการทดสอบความถูกตองและความนาเช่ือถือเปนที่เรียบ
รอยแลว กระบวนการตอไป ก็คือการนําแบบจําลองที่ไดมาทดสอบการใชงานจริง โดยการ
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ เพ่ือเสนอแนวทางแกไข และใชผลลัพธที่ไดจากแบบจําลอง เปน
เครื่องมือชวยในการตัดสินใจดําเนินการปรับปรุง และพัฒนาระบบตอไป 

จากการศึกษาระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคากรณีศึกษา ในบทที่ 3 พบวาปญหาที่
เกิดขึ้นสามารถสรุปแยกออกไดเปน 3 กลุม คือ ปญหาเกี่ยวกับการจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บสิน
คา ปญหาเกี่ยวกับขั้นตอนกระบวนการดําเนินงานภายในคลังสินคา  และปญหาเกี่ยวกับการวาง
แผนทรัพยากรที่ใชในการปฏิบัติงาน ดังนั้นเพื่อแสดงถึงประโยชนและแนวในการนําแบบจําลอง
สถานการณนี้ไปใชงานจริง ในการทดสอบการใชงานจริงของแบบจําลองนี้ จึงไดแบงออกเปน 3 
แนวทางตามปญหาที่เกิดขึ้น โดยนําเสนอแนวทางในการแกไขสําหรับแตละปญหา ดังนี้ 

• การใชแบบจําลองสถานการณในการจัดแผนผังพ้ืนที่จัดเก็บสินคาแตละชนิด 

• การใชแบบจําลองสถานการณในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน 

• การใชแบบจําลองสถานการณในการวางแผนทรัพยากรที่สําคัญ 

6.3.1. การใชแบบจําลองสถานการณในการจัดแผนผังพื้นที่จัดเก็บสินคาแตละชนิด 
ปญหาเกี่ยวกับการวางแผนผังพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินคา ที่พบในคลังสินคากรณีศึกษานั้น 

สวนใหญมีสาเหตุสืบเนื่องมาจาก กระบวนการกําหนดหรือเลือกพ้ืนที่จัดเก็บสินคาแตละชนิดที่ใช
ในปจจุบัน ยังอาศัยวิจารณญานหรือการตัดสินใจของของเจาหนาที่คลังสินคาเปนหลัก ซึ่งไมไดมี
การวิเคราะหหรือคํานึงถึงความสะดวก รวดเร็วและโอกาสในการประหยัดทรัพยากรโดยรวม บาง
ครั้งจึงอาจพบวา  เจาหนาที่ทําการจัดเก็บสินคาที่มียอดขายสูงไวที่บริเวณดานหลังของคลังสินคา 
ในขณะที่สินคาที่มียอดขายต่ํากวากลับมาจัดเก็บในบริเวณดานหนาคลัง ซึ่งอยูใกลกับบริเวณทารถ 
สงผลใหการจัดสินคาใหกับลูกคาเกิดความลาชา ใชเวลาในการปฏิบัติงานมาก อีกทั้งยังกอใหเกิด
ความสูญเสียทางดานทรัพยากร เชน น้ํามันดีเซล ฯลฯ โดยไมจําเปนอีกดวย 

ดังนั้นในการทดสอบแบบจําลองสถานการณนี้ จึงไดทําการทดลองสลับพื้นที่จัดเก็บสินคา
แตละชนิด โดยจัดสินคาที่มียอดขายสูงใหมีพ้ืนที่จัดเก็บอยูดานหนาคลังสินคา และจัดสินคาที่มี
ยอดขายต่ํากวาใหไปอยูในบริเวณที่ลึกเขาไปในคลังสินคา ทั้งนี้ในการวิเคราะหจะคงปจจัยอื่นๆ ที่
เก่ียวของ เชน ปริมาณการสั่งซื้อของลูกคา ปริมาณสินคาแตละชนิดที่มีอยูคลังสินคา ฯลฯ ไวเชน
เดิม 
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จากการพิจารณาขอมูลดานยอดขายของสินคาแตละชนิดที่ไดเก็บมาจากภาคสนาม พบวา
กลุมสินคาที่มียอดขายสูงจะประกอบไปดวยสินคากลุมที่ 1, 3, 5, 7, 16 และ 17 ดังนั้นในการ
ทดสอบนี้จึงไดทําการสลับตําแหนงพ้ืนที่จัดเก็บสินคาแตละชนิดเสียใหม เพ่ือใหสอดคลองกับ
หลักที่ไดกลาวไปแลว ซึ่งไดผลสรุปดังตอไปนี้ 

• กลุมสินคาที่ 1 ยายไปจัดเก็บในพื้นที่ของสินคากลุมที่ 11 

• กลุมสินคาที่ 5 ยายไปจัดเก็บในพื้นที่ของสินคากลุมที่ 13 

• กลุมสินคาที่ 13 ยายไปจัดเก็บในพื้นที่ของสินคากลุมที่ 17 

• กลุมสินคาที่ 17 ยายไปจัดเก็บในพื้นที่ของสินคากลุมที่ 5 

ทั้งนี้ในสวนของกลุมสินคาที่ 3 และ 7 นั้น มีพ้ืนที่จัดเก็บสินคาอยูใกลกับบริเวณทารถอยู
แลว จึงไมไดทําการสลับตําแหนงพ้ืนที่จัดเก็บสินคาแตอยางใด สวนในกรณีของกลุมสินคาที่ 16 
อันไดแกกลุมสินคาตราขวาน ซึ่งถือวาเปนกลุมสินคาที่ตองการการดูแลรักษานอยที่สุดเมื่อเปรียบ
เทียบกับสินคากลุมอื่นๆ  ดังนั้นในการจัดเก็บสินคาจึงสามารถที่จะนําออกมาวางกองไวที่บริเวณ
ภายนอกของคลังสินคาได ตางจากสินคากลุมอื่นๆ ที่ตองจัดเก็บไวภายในคลังสินคาเทานั้น ทั้งนี้ก็
เพ่ือใหคุณภาพของสินคาเปนไปตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว ประกอบกับปริมาณสินคาที่คลังตอง
รับภาระในการจัดเก็บนั้นมีจํานวนมากอยูแลว  โอกาสที่จะยายบริเวณจัดเก็บสินคาของกลุมสินคา
ที่ 16 จึงมีไมมากนัก 

ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของพื้นที่จัดเก็บสินคาแตละชนิดที่ไดทําการปรับปรุง
ใหม มีลักษณะเปนดังตารางที่ 6.2 
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ตารางที่ 6.2 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคาที่ไดปรับปรุงใหม 
กลุมสินคา ปริมาณสินคาที่จัดเก็บได 

 (พาเลท) 
ระยะทาง  
(เมตร) 

1 1 
536 
537 

1096 

57.5 
80.0 

187.1 
208.1 

2 1 
150 

110.0 
117.5 

3 1 
180 
181 
540 

60.0 
97.6 
82.6 
97.6 

4 1 
240 

109.6 
124.6 

5 1 
936 
937 

1512 
1513 
1873 

102.0 
169.5 
102.0 
141.2 
174.5 
189.5 

6 1 
208 

60.8 
80.8 

7 1 
1440 

54.6 
90.6 

8 1 
72 
73 
212 

55.7 
60.8 
80.8 
93.3 

9 1 
96 

116.5 
125.5 
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ตารางที่ 6.2 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บสินคาที่ไดปรับปรุงใหม (ตอ) 
กลุมสินคา ปริมาณสินคาที่จัดเก็บได 

 (พาเลท) 
ระยะทาง  
(เมตร) 

10 1 
120 

109.6 
116.6 

11 1 
360 
361 
624 

67.6 
82.6 

124.6 
141.1 

12 1 
200 
201 
560 

179.6 
187.1 
189.5 
212.0 

13 1 
600 
601 

1280 
1281 
1760 

153.2 
196.6 
155.2 
196.6 
186.6 
214.5 

14 1 
504 

158.1 
195.5 

15 1 
120 

174.4 
249.7 

16 1 
1000 

55.7 
99.35 

17 1 
432 
433 

1232 

90.6 
113.1 
80.0 

110.00 

นําขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของบริเวณที่ใชจัดเก็บสินคาแตละชนิด  ที่ไดจากตา
รางที่ 6.2 ไปทําการปรับปรุงขอมูลในแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น เพ่ือทําการวิเคราะหถึง
ผลลัพธที่ได ภายใตสถานการณที่ไดกําหนดขึ้นใหมนี้  
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ในการแกไขขอมูลของปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บในแบบจําลอง จะกระทํา
ในสวนของแบบจําลองของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท ดังรูปที่ 6.4 โดยแสดงตัวอยางขอมูล
ปริมาณสินคาและระยะทางที่จัดเก็บกอนและหลังการปรับปรุงของกลุมสินคาที่ 1 ไดดังรูปที่ 6.5 
และ 6.6 ตามลําดับ 

รูปที่ 6.4 แบบจําลองสถานการณในสวนที่เก็บขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางของที่จัดเก็บ 

 
รูปที่ 6.5 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางที่จัดเก็บกลุมสินคาที่ 1  

(กอนการปรับปรุง) 
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รูปที่ 6.6 ขอมูลปริมาณสินคาและระยะทางที่จัดเก็บกลุมสินคาที่ 1 

(หลังการปรับปรุง) 

จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณภายใตสถานการณดังกลาว  ไดผลวาคาของเวลา
โดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูในระบบมีคาเทากับ 5,503 วินาที และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 909 ใน
ขณะที่ระบบเดิมลูกคาจะใชเวลาอยูในระบบโดยเฉลี่ยเทากับ 6,864 วินาที นั่นหมายความวาหาก
สามารถปรับแผนผัง พ้ืนที่การจัดเก็บสินคาใหมีลักษณะเชนเดียวกับสถานการณที่ไดกําหนดนี้ จะ
สามารถชวยลดเวลาในการดําเนินงาน ดานการใหบริการแกลูกคาไดถึง 1,361 วินาที หรือคิดเปน
รอยละ 19.8 เลยทีเดียว 

6.3.2. การใชแบบจําลองสถานการณในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน 

จากการศึกษาการปฏิบัติงานภายในคลังสินคากรณีศึกษาพบวา การดําเนินงานในบางขั้น
ตอนยังมีความซ้ําซอนหรือมีกระบวนการปฏิบัติงานที่ยังไมเหมาะสมนัก ทําใหระบบไมสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางเต็มที่ เชน การกีดขวางของรถบรรทุกสินคาในทารถ ฯลฯ ทําใหผลงานที่ไดโดย
รวมยังไมเปนที่นาพอใจนัก โดยเฉพาะในกรณีของเจาหนาที่รถยก จากการสังเกตคาแกไข ซึ่งเปน
ตัวสะทอนถึงปจจัยรบกวนในการทํางานที่เกิดขึ้น จะเห็นไดวาคาดังกลาวมีคาสูงถึง 2.57 หรืออาจ
กลาวอีกนัยหนึ่งไดวา ผลเนื่องจากปจจัยรบกวนตางๆ ทําใหเจาหนาที่รถยกตองใชเวลาในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มขึ้น 2.57 เทาของเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานกรณีที่ปราศจากปจจัยรบกวน  

ดังนั้นหากสามารถปรับปรุงระบบการดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เชน การจัด
ระเบียบพื้นที่จอดรถใหเหมาะสม ไมกีดขวางการทํางาน หรือการขยายพื้นที่ในบริเวณทารถ ฯลฯ 
จะทําใหสามารถลดปจจัยรบกวนตางๆ ที่เกิดขึ้นได คาแกไขที่นํามาใชในแบบจําลองนั้นก็ยอมที่จะ
มีคาลดลง สงผลใหการจัดสินคาหรือการใหบริการแกลูกคาก็มีความสะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น  
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ในการทดสอบนี้ไดทดลองกําหนดคาแกไขสําหรับเจาหนาที่รถยกเสียใหม เพ่ือสะทอนถึง
ผลที่จะไดรับ หากสามารถลดปจจัยรบกวนที่เกิดขึ้นในระบบได โดยกําหนดใหคาแกไขใหมมีคา
เทากับ 2.00 แทนคาเดิมที่ใชในปจจุบันซึ่งมีคาเทากับ 2.57 แลวจึงทําการวิเคราะหผลลัพธที่ได
จากการปรับปรุงดังกลาว แบบจําลองในสวนที่จะตองทําการแกไข มีลักษณะเปนดังรูปที่ 6.7 และ
ลักษณะการแกไขขอมูลเปนไปดงรูปที่ 6.8 และ 6.9 

 
รูปที่ 6.7 แบบจําลองสถานการณในสวนที่กําหนดคาแกไข 

ของเจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดเศษ 

 
รูปที่ 6.8 คาแกไขของเจาหนาที่รถยก 

(กอนการปรับปรุง) 

 
รูปที่ 6.9 คาแกไขของเจาหนาที่รถยก 

(หลังการปรับปรุง) 
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จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณภายใตสถานการณดังกลาว  ไดผลวา คาของเวลา
โดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูในระบบมีคาเทากับ 5,358 วินาที และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 845 ใน
ขณะที่ระบบเดิมกอนที่จะมีการปรับปรุงใหปจจัยรบกวนมีคาลดลง ลูกคาจะตองใชเวลาอยูใน
ระบบโดยเฉลี่ยถึง 6,864 วินาที  

ดังนั้นหากสามารถลดปจจัยรบกวนตางๆ ที่เกิดขึ้นกับเจาหนาที่รถยก โดยการปรับปรุง
ระบบ เชน การขยายพื้นที่จอดรถบรรทุกเพ่ือลดความแออัดที่เกิดขึ้น หรือการจัดระบบจอดรถ
บรรทุกที่เขามารับสินคาใหมีระเบียบมากยิ่งขึ้น ฯลฯ จะสามารถชวยลดเวลาในการดําเนินงาน 
โดยหากสามารถลดปจจัยรบกวนที่เกิดขึ้นกับเจาหนาที่รถยกไดประมาณรอยละ 22 จะสงผลให
เวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาจะตองอยูในระบบลดลงถึง 1,506 วินาที หรือคิดเปนรอยละ 22 ของเวลา
โดยเฉลี่ยที่ลูกคาจะตองอยูในระบบเดิม 

6.3.3. การใชแบบจําลองสถานการณในการวางแผนทรัพยากรที่สําคัญ 
จาการสังเกตการปฏิบัติงานของเจาหนาที่ภายในคลังสินคากรณีศึกษา พบวาเจาหนาที่ใน

สวนตางๆ ตองทํางานลวงเวลาอยูบอยๆ เนื่องมาจากสาเหตุหลายประการ เชน การสงเสริมยอด
ขายทําใหลูกคามีความตองการสินคามากขึ้น การที่ไมสามารถคาดการณความตองการของลูกคา
ได เปนตน แตเพ่ือใหสามารถจัดสงสินคาไดตามกําหนด และสนองความตองการของลูกคาได
อยางเต็มที่ การทํางานลวงเวลาจึงเปนสิ่งที่หลีกเลียงไมได การที่เจาหนาที่ภายในคลังสินคา ตอง
ทํางานลวงเวลาอยูบอยๆ นั้น กอใหเกิดผลเสียหลายประการ ทั้งในแงของบริษัท ซึ่งจะตองจายคา
ลวงเวลาใหกับเจาหนาที่ โดยอัตราคาจางสําหรับงานลวงเวลานั้นมักจะสูงกวาอัตราคาจางในชวง
เวลาทํางานปกติประมาณ 1 ถึง 2 เทา ในแงของตัวเจาหนาที่เอง การทํางานลวงเวลาอยูบอยๆ ก็
ยอมจะสงผลใหสุขภาพของเจาหนาที่ทรุดโทรมลง ประสิทธิภาพในการทํางานก็ลดลง ฯลฯ ดังนั้น
หากสามารถแกไขปญหาดังกลาวได ก็จะเปนการดีตอทั้งทางบริษัทและเจาหนาที่ผูปฏิบัติงานเอง  

วิธีการหนึ่ง ซึ่งสามารถนํามาใชในการแกไขปญหาดังกลาวไดเปนอยางดี ก็คือการวางแผน
จัดสรรทรัพยากรที่จําเปนในการทํางานใหมีความเหมาะสมกับปริมาณงานที่ตองปฏิบัติไวลวงหนา   
ทรัพยากรที่สําคัญในที่นี้จะหมายถึง เจาหนาที่รถยกและเจาหนาที่จัดสินคา นั่นเอง 

จากทดสอบดวยแบบจําลองพบวา ในกรณีของเจาหนาที่รถยกนั้นมีคาอรรถประโยชนโดย
เฉล่ีย (Average Utilization) ประมาณ 90 เปอรเซ็นต ในขณะที่เจาหนาที่จัดสินคามีคาอรรถ
ประโยชนโดยเฉลี่ยประมาณ 75 เปอรเซ็นต ซึ่งสอดคลองกับขอมูลที่เก็บไดในภาคสนาม ดังนั้นใน
การทดสอบนี้จึงไดลองทําการเพิ่มเจาหนาที่รถยกเขาไปในระบบอีก 1 คัน จากเดิม 4 คันเปน 5 
คัน โดยจัดใหอยูในสวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท ทั้งนี้เนื่องจากการจัดสินคาแบบเต็มพา
เลทนั้นมีความวิกฤติในการทํางานมากกวาในกรณีการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท  สังเกตไดจาก
คาอรรถประโยชนของเจาหนาที่รถยกในสวนของการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท จะมีคาสูงกวาคา
อรรถประโยชนของเจาหนาที่รถยกในสวนของการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท  
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แบบจําลองในสวนของการกําหนดจํานวนเจาหนาที่รถยก มีลักษณะเปนดังรูปที่ 6.10 
และลักษณะการแกไขขอมูลจํานวนเจาหนาที่ จะเปนไปดังรูปที่ 6.11 และ 6.12 

 
รูปที่ 6.10 แบบจําลองสถานการณในสวนของเจาหนาที่รถยก 

 
รูปที่ 6.11 จํานวนของเจาหนาที่รถยกในสวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 

(กอนการปรับปรุง) 

 
รูปที่ 6.12 จํานวนของเจาหนาที่รถยกในสวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 

(หลังการปรับปรุง) 
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จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณภายใตสถานการณดังกลาว  ไดผลวา คาของเวลา
โดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูในระบบมีคาเทากับ 4,982 วินาที และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1,044 
ลดลงจากระบบที่ยังไมไดมีการเพิ่มจํานวนรถยกถึง 1,882 วินาที แตอยางไรก็ตามพบวา คาอรรถ
ประโยชนของเจาหนาที่รถยกมีคาเพียง 67 เปอรเซ็นต  

การเพิ่มจํานวนเจาหนาที่รถยกในการดําเนินงานจัดสินคาใหกับลูกคา สงผลใหลูกคาได
รับบริการที่รวดเร็วขึ้น โอกาสที่เจาหนาที่จะตองทํางานลวงเวลาก็มีคานอยลง แตกระนั้นก็ตอง
คํานึงถึงผลเสียที่เกิดขึ้นดวย เชน คาอรรถประโยชนของเจาหนาที่รถยกซึ่งมีคาลดลงอยางมาก 
หรืออาจกลาวอีกนัยหนึ่งไดวา เจาหนาที่รถยกจะมีชวงเวลาที่วางงานเพ่ิมขึ้น เปนตน 

จากที่ไดกลาวมาทั้งหมด  ในการทดสอบการใชงานจริงของแบบจําลองสถานการณการ
ดําเนินงานภายในคลังสินคาที่ไดสรางขึ้นนี้ ซึ่งไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงและแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นในคลังสินคากรณีศึกษา   โดยทําการปรับเปลี่ยนสภาพและองคประกอบของระบบใหมี
ลักษณะหรือพฤติกรรมเปนไปตามที่ไดคาดการณไว ซึ่งผลที่ไดจากแบบจําลองสถานการณนี้จะถูก
นํามาวิเคราะหและสรุปถึงผลดีและผลเสียที่ไดรับในแตละทางเลือก และนําไปใชเปนองคประกอบ
หรือขอมูลในการตัดสินใจของผูที่รับผิดชอบหรือมีอํานาจตัดสินใจในการปรับปรุงระบบ เพ่ือให
ไดวิธีการหรือแนวทางที่กอใหเกิดประโยชนสูงสุด ตรงตามวัตถุประสงคและเปาหมายที่ตองการ 

 

 



บทที่ 7 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

  

7.1. สรุปผลการศึกษา 

คลังสินคาเปนองคประกอบหนึ่งที่มีความสําคัญตอการดําเนินงานในระบบโลจิสติกส การ
บริหารจัดการภายในคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพ ยอมจะสงผลใหสามารถลดคาใชจายในการ
ดําเนินงานลงได ในขณะที่ลูกคามีความพึงพอใจในการใชบริการมากขึ้น อันจะทําใหองคกร
สามารถแขงขันในตลาดซึ่งนับวันจะทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้นไดอยางมีประสิทธิภาพ 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดพยายามที่จะนําวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณ  เขามาชวยใน
การวิเคราะหและพัฒนาระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคา  ซึ่งจะทําใหการตัดสินใจในการ
ดําเนินงานปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงระบบคลังสินคามีความสะดวก รวดเร็วและมีความถูกตอง
มากยิ่งขึ้น  แบบจําลองสถานการณที่ดีจะตองมีองคประกอบของระบบครบถวนเชนเดียวกับระบบ
งานจริง แตทั้งนี้ตองคํานึงถึงความเหมาะสมในการดําเนินงานดวย เนื่องจากในการทํางานมักจะมี
ขอจํากัดอยูเสมอ ไมวาจะเปนขอจํากัดทางดานเวลา หรือคาใชจายก็ตาม หากตองการแบบจําลอง
ที่มีความละเอียดและครบถวนเชนเดียวกับระบบงานจริง ก็อาจจะตองเสียเวลาและคาใชจายมาก 
โดยผลลัพธที่ไดอาจไมแตกตางจากระบบซึ่งมีรายละเอียดนอยกวาก็เปนได  ดังนั้นในการสราง
แบบจําลองสถานการณของระบบงานใดก็ตาม  จําเปนอยางย่ิงที่จะตองปรึกษาและสอบถามจากผู
ที่มีความรูหรือมีหนาที่รับผิดชอบในระบบที่ตองการจะศึกษานั้น เพ่ือใหแบบจําลองที่ไดมีความ
เหมาะสม และมีรายละเอียดเพียงพอที่จะนําไปใชในการวิเคราะหตอไปได 

ในที่นี้ไดเลือกคลังสินคาของบริษัทผลิตกระเบื้องมุงหลังคาและไมฝาสังเคราะหแหงหนึ่ง
เปนกรณีศึกษา จากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินคากรณีศึกษานี้ สามารถสรุปไดเปน 
3 กลุม คือ ปญหาเกี่ยวกับการจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บสินคา ปญหาเกี่ยวกับขั้นตอนกระบวน
การดําเนินงานภายในคลังสินคา  และปญหาเกี่ยวกับการวางแผนทรัพยากรที่ใชในการปฏิบัติงาน 
โดยแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น จะสามารถนําไปใชการวิเคราะหปรับปรุงและแกไขปญหา
ดังกลาวได 

แบบจําลองการดําเนินงานภายในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษาที่ไดสรางขึ้นนี้   จะมุง
เนนในสวนของการใหบริการจัดสงสินคาตามการสั่งซื้อของลูกคา เนื่องจากเปนสวนที่ประสบ
ปญหามากที่สุด อีกทั้งยังเปนสวนที่สงผลโดยตรงตอระดับในการใหบริการแกลูกคา ทั้งนี้สามารถ
แบงแบบจําลองออกไดเปน 4 สวนตามขั้นตอนการดําเนินงาน คือ 1) สวนการเขามารับบริการของ
ลูกคา 2) สวนการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 3) สวนการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท และ 4)สวน
การจัดเรียงสินคาขึ้นรถบรรทุก  
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ทั้งนี้แบบจําลองท่ีสรางขึ้นไดถูกพัฒนาบนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มีชื่อวา “Extend” ซึ่ง
เปนโปรแกรมสรางแบบจําลองสถานการณที่สามารถเขาใจไดงาย เนื่องจากใชรูปภาพในการแสดง
ผล  และมีความยืดหยุนในการสรางแบบจําลองสถานการณคอนขางสูง  

ขอมูลที่ใชในแบบจําลองสถานการณสามารถสรุปไดเปน 5 กลุมคือ 1) ขอมูลเวลาการเขา
มารับสินคาของลูกคาแตละราย 2) ขอมูลประเภทและจํานวนสินคาที่ลูกคาแตละรายมีความ
ตองการ 3) ขอมูลปริมาณสินคาที่มีอยูจริงและระยะทางของที่จัดเก็บสินคา 4) ขอมูลเวลาที่ใชใน
กิจกรรมตางๆ ในการใหบริการแกลูกคา และ 5) ขอมูลทรัพยากรที่ใชในการดําเนินงานภายใน
คลังสินคา  

โดยในการสรางแบบจําลอง จะใชวิธีการสรางและตรวจสอบแบบจําลองทีละสวนยอย 
เนื่องจากการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองในกรณีที่เปนสวนยอยๆ นั้น   จะกระทําได
งายและมีความถูกตองมากกวาในกรณีที่พิจารณาพรอมกันทั้งแบบจําลอง  เม่ือแบบจําลองแตละ
สวนที่ไดมีความถูกตองและสมบูรณแลวจึงนํามาเชื่อมโยงเขาดวยกัน  เพ่ือใหไดแบบจําลองที่มี
องคประกอบครบถวนเชนเดียวกับระบบงานจริง  ทั้งนี้จะมีการตรวจสอบความถูกตองและความ
นาเช่ือถือของแบบจําลองฉบับสมบูรณดวยวิธีการทางสถิติอีกคร้ัง  โดยใชเวลาทั้งหมดที่ลูกคาอยู
ในระบบเปนพารามิเตอรในการทดสอบความนาเช่ือถือของแบบจําลอง ซึ่งผลที่ไดพบวาแบบ
จําลองสถานการณการดําเนินงานภายในคลังสินคาที่ไดสรางขึ้น มีความถูกตองและนาเช่ือถืออยู
ในระดับสูง สามารถนําไปใชเปนตัวแทนในการวิเคราะห ปรับปรุงการดําเนินงานภายในคลังสินคา
ไดเปนอยางดี 

การนําแบบจําลองสถานการณที่สรางขึ้นไปประยุกตใชงานจริง ในที่นี้ไดนําเสนอตัวอยาง
แนวทางในการแกไขปญหาซึ่งพบในคลังสินคากรณีศึกษา อันประกอบไปดวย การใชแบบจําลอง
สถานการณในการจัดแผนผังพ้ืนที่จัดเก็บสินคาแตละชนิด  การใชแบบจําลองสถานการณในการ
ปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน โดยการลดปจจัยที่รบกวนการปฎิบัติงานของเจาหนาที่รถยก 
และการใชแบบจําลองสถานการณในการวางแผนทรัพยากรที่สําคัญในการทํางาน ซึ่งก็คือ รถยก 
โดยผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองสถานการณจะถูกนําไปใชเปนขอมูลในการวิเคราะหถึงผลดี และ
ผลเสียที่เกิดขึ้นจากการนําแนวทางนั้นๆ ไปปฏิบัติในระบบงานจริง อันจะสงผลใหการตัดสินใจมี
ความถูกตองและกอใหเกิดประโยชนตอระบบสูงสุด 

 

 

 



 144  
 

 

7.2. ขอเสนอแนะ 

1. ในการเก็บขอมูลที่จะนํามาใชในการสรางแบบจําลองสถานการณนั้น จะตองคลอบคลุมเหตุ
การณตางๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นในระบบ เนื่องจากขอมูลสวนใหญที่นํามาใชในแบบจําลองนี้พบ
วา มีความแปรปรวนและมีปจจัยรบกวนที่เก่ียวของเปนจํานวนมาก ดังนั้นหากนําขอมูลท่ีเก็บ
มาได ณ ชวงเวลาหนึ่งมาทําการวิเคราะห เสมือนวาเปนตัวแทนของระบบ ผลลัพธที่ไดจาก
แบบจําลอง ก็อาจแตกตางไปจากผลลัพธที่เกิดขึ้นในระบบงานจริงอยางมีนัยสําคัญก็เปนได 
เชน ในกรณีเวลาที่ใชทํางานของเจาหนาที่จัดสินคาที่อาจแตกตางกันในชวงฤดูรอนและฤดูฝน 
เนื่องจากเปนการทํางานโดยใชแรงงานคนทั้งหมด เปนตน  

2. ควรจะมีการพัฒนาแบบจําลองใหมีความถูกตองและนาเช่ือถือเพ่ิมขึ้น โดยอาจจะทําการสราง
แบบจําลองใหมขึ้นมา หรือพัฒนาจากแบบจําลองเดิมที่มีอยูแลว เนื่องจากแบบจําลองที่ได
สรางขึ้นนี้ มีสมมติฐานที่เก่ียวของอยูเปนจํานวนมาก ถึงแมวา แบบจําลองดังกลาวจะมีความ
ถูกตองและนาเช่ือถืออยูในระดับสูงก็ตาม  ผลที่ไดจากแบบจําลองดังกลาวก็จะมีความถูกตอง
และแมนยําอยูในระดับหนึ่งเทานั้น การวิเคราะหที่ตองการความละเอียดหรือมีความซับซอน
มากขึ้น  ผลที่ไดจากแบบจําลองอาจไมเพียงพอตอความตองการ จึงจะตองมีการพัฒนาแบบ
จําลองตอไป ทั้งนี้ก็เพ่ือรองรับความตองการการใชงานที่อาจเกิดขึ้นไดในอนาคต เชน ใน
กรณีปจจัยรบกวนของเจาหนาที่รถยก ซึ่งเกิดจากความแออัดของทารถ หรือการกีดขวางของ
รถบรรทุกที่เขามารับสินคา ซึ่งสะทอนดวยคาแกไขนั้น หากสามารถจําลองถึงการติดขัดใน
บริเวณทารถ หรือการกีดขวางชองรถบรรทุกที่เกิดขึ้นได  แบบจําลองดังกลาวก็นาจะไดรับการ
ยอมรับหรือมีความนาเช่ือถือเพ่ิมมากขึ้น เปนตน 

3. แบบจําลองสถานการณนี้ไดมุงเนนในสวนของการใหบริการแกลูกคาเปนหลัก  ทั้งนี้เนื่องจาก
เปนสวนที่ประสบปญหามากที่สุด อีกทั้งยังสวนที่สงผลโดยตรงตอความพึงพอใจของลูกคา 
แตอยางไรก็ตาม ในการปฏิบัติงานจริง การทํางานในคลังสินคายังมีกระบวนการอื่นๆ อีก เชน 
การโอนสินคาจากคลังเพ่ือนําไปพนสี การรับสินคาจากฝายผลิต ฯลฯ ซึ่งแตละสวนก็มีความ
สําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการใหบริการแกลูกคา จึงควรที่จะตองเพ่ิมรายละเอียดแบบจําลอง
ในสวนการทํางานอื่นๆ อีก เพ่ือใหแบบจําลองท่ีได สามารถเปนตัวแทนของการดําเนินงาน
ภายในคลังสินคาไดอยางสมบูรณ  

 

 

 

 



 145  
 

 

รายการอางอิง 
 

ภาษาตางประเทศ 
Amagai, K. TAKENAKA. Plan/Design Service Procedure for Physical Distribution 

Facilities. Proceeding 5th International Conference on Automation in 
Warehousing. (October 1983): 77-84. 

American Society of Mechanical Engineers. Operation and Flow Process Charts. ASME 
Standard 101. New York, 1947. 

Bafna, Kailash M. An Analytical Approach to Design High-Rise Stacker Crane 
Warehouse Systems. Doctoral’s Thesis, Department of philosophy, Purdue 
University, 1972. 

Barnes, Ralph M. Motion and Time Study Design and Measurement of Work. 7th Edition. 
New York: John Wiley & Sons, 1980. 

Banks, J., Carson II, J.S. and Nelson, B.L. Discrete-Event System Simulation. New York: 
Prentice Hall, 1996. 

Boese, Peter. Applications of Computer Model Techniques for Railroad Intermodal 
Terminal Configuration, Equipment, and Operational Planning. Transportation 
Research 907. (1983): 45-52. 

Branigan, M.J. Visual Interactive Simulation for Automated Warehouse Design. 
Proceeding 9th International Conference on Automation in Warehousing. 
(October 1988): 157-167. 

Budnick, Frank S., McLeavey, Dennis and Mojena, Richard. Principle of Operations 
Research for Management. 2nd Edition. Ronald D. Irwin, Inc., 1988. 

Chisman, James A. Anatomy of A Simulation Model. Proceeding 5th International 
Conference on Automation in Warehousing. (October 1983): 51-53. 

Crithchlow, A.J. Computer Analysis Calls for Knowing System Relationship. Material 
Handling Engineering. (Feb 1970): 90-97. 

Francis, Richard L. On Some Problems of Rectangular Warehouse Design and Layout. 
Journal of Industrial Engineering. (October 1967): 595-604. 



 146  
 

 

Glaskowsky, Nicholas A. Jr., Hudson, Donald R. and Ivie, Robert M. Business Logistics. 
3rd Edition. Florida: Harcourt Brace Jovanovich College Publishers, Inc., 1992. 

Golden, Douglas S. and Wood, Carlton F. TOFC Terminal Simulation Model. 
Transportation Research 907. (1983): 42-45. 

Hejj, Erwin. Analysis and Comparison of Rail and Road Intermodal Freight Terminals that 
Employ Different Handling Techniques. Transportation Research 907. (1983): 8-
13. 

Heffernan, J.T. Storage: A Starring Role in Tomorrow’s System. Modern Materials 
Handling. (July 1969): 51-54 

Holzman, E.G. Stacker Crane System Simulation. Proceedings of the 1970 Summer 
Computer Simulation Conference. (June 1970): 401-405. 

Hoover, Stewart V. and Perry, Ronald F. Simulation: A Problem-Solving Approach. 
Addison-Wesley Publishing Company, Inc., 1989.  

Kawabata, T. A. General Simulation Program for Factory-Transportation-Application to 
AGVS/ASRS. Proceeding 6th International Conference on Automation in 
Warehousing. (October 1985): 57-68. 

Keith, A. and Porter, K. Recent Development in Simulation Techniques for Assessing 
Level of Automation. Proceeding 6th International Conference on Automation in 
Warehousing. (October 1985): 69-76. 

Lambert, Douglas M., Stock. James R. and Ellram, Lisa M. Fundamental of Logistics 
Management. Singapore: McGraw-Hill, 1998. 

Law, Averill M. and Kelton, W. David. Simulation Modeling and Analysis. Singapore: 
McGraw-Hill, 1991. 

Lowry, S.M., Maynard, H.B. and Stegemerten, G.J. Time and Motion Study. 3rd Edition. 
New York: McGraw-Hill, 1940. 

Levin, Richard I., Rubin, David S., Stinson, Joel P. and Gardner, Everette S. Jr. 
Quantitative Approaches to Management. 7th Edition. New York: McGraw-Hill, 
1989. 

Dube , Louis. Simulation of Railway Piggyback Terminals. Transportation Research 907. 
(1983): 31-36.  



 147  
 

 

Malcahy, David E. Warehouse Distribution and Operations Handbook. NewYork: 
McGraw-Hill, 1994. 

Perry, Ronald F. Design of an Automated Storage/Retrieval System Using Simulation 
Modeling. Proceeding 5th International Conference on Automation in 
Warehousing. (October 1983): 56-63. 

Pidd, Michael. Computer Simulation in Management Science. Chichester: John Wiley & 
Sons, 1984. 

Reinhold, Ernst F. and Gabbard, Michael C. Warehouse Cost Analysis. Industrial 
Engineering. (November 1975): 32-39. 

Robeson, James F. and Copacino, William C. The Logistics Handbook. Toronto: Maxwell 
Macmillan Canada, 1994. 
Shannon, Robert E. System Simulation the Art and Science. New Jersey: Printice Hall, 1975. 
Sussams, John E. Logistic Modelling. London : Pitman Publishing, 1995. 
Takakuwa, Soemon. Simulation and Analysis of Non-Automated Distribution Warehouses. 
Proceedings of the 2000 Winter Simulation Conference.: 1177-1184.  
Tompkins, James A. Facilities Planning. 2nd Edition. New York: John Wiley, 1996.   
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 149

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก. 

การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการ 
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

180112  11:30:18 11:47:37 11:48:06 
180483  11:41:13 11:49:17 12:12:44 

180270,0272,0274 10:53:10 11:51:25 12:12:40 12:38:09 
180259,0255 11:03:47 11:52:50 12:06:10 12:52:30 

180480 11:03:47 12:17:15 12:32:13 12:45:30 
180595,0600 11:08:18 11:18:30 11:31:14 12:17:43 

180547 11:08:18 12:30:13 13:01:40  
180554 11:10:18 11:18:30 11:31:14 12:17:43 

180418,0419 11:11:52 12:28:42 12:54:58 13:05:55 
180354,0355 11:12:52 13:13:35 13:20:50 13:30:40 

180429 11:20:30 13:21:41 13:25:32 13:43:19 
180396,0397 11:20:30 13:29:53 13:39:25 14:00:09 

180353 11:45:25 13:46:23 13:51:44 14:00:40 
180445 11:46:42 13:46:24 13:49:42 13:58:39 
180444 11:54:53 13:50:10 13:56:05 14:15:32 
180565 13:29:08    
179863 13:36:02 13:52:09 13:58:30 14:06:00 
180565 13:36:02    
180645 13:44:00 14:01:30 14:09:10 14:40:15 
180266 13:45:26 14:11:00 14:54:00 15:03:31 

180609,0606 13:47:43 14:16:27 14:21:28 14:57:30 
180657 13:48:40 14:57:21 15:08:22 15:25:09 
180656 13:51:18 14:31:35 14:41:43 15:46:50 
180659 13:56:45    
180631 13:56:45    
180597 13:56:45    
180678 14:10:31 15:07:49 15:13:40 15:41:38 
180699 14:16:56 14:35:00  14:58:47 
180689 14:23:03 15:19:16 15:26:08 15:44:51 

180501,0539 14:26:07 15:48:34 16:05:02 16:33:34 
180695 14:29:17 15:46:27 16:17:30 17:07:02 
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

180511 14:29:17   15:57:00 
180704,0691,0654 14:47:39 16:11:34 16:30:08  

180266 15:03:01 16:35:09 16:47:42  
180246 15:05:13 16:35:09 16:51:03  
180653 15:09:42 16:55:15   
180721 15:10:49 15:12:30 15:57:45  
180674 15:17:39    

180676,0672 15:27:57    
180732 15:34:04    

180544,0550 15:37:55    
180637 15:38:40    
180245 15:45:40    
180744 15:47:40    

180752,0753 15:53:34    
180754 15:58:13    
180696 15:58:53    
180638 15:59:48    
180761 16:04:23    
180763 16:09:55    
180685 16:18:50    
180526 16:19:30    

180585,0571  10:28:20   
180590,0586  10:25:58   

180578  10:40:45   
180588,0862  10:52:43   
180823,0824 10:30:00 10:51:35   

180762 10:30:00 10:51:52   
180877 10:34:44 11:15:25   
180880 11:03:44 11:14:25   
180838 11:11:58 11:19:20   

180902,0904 11:35:14 11:46:27   
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

180899,0900 11:35:14 14:28:25   
180792 11:35:14 14:41:17   
180958 11:35:14 14:46:08   
180820 11:35:14 14:55:57   
180868 14:17:07 14:56:59   

180976,0651 14:18:29 15:02:29   
180505 14:29:50 15:14:26   
180982 14:34:20 15:39:32   

180980,0978 14:34:20 15:42:26   
180984 14:35:00 16:03:46   
180996 14:54:01 16:35:47   

180866,0923 14:55:31 16:30:59   
180992 14:56:27 16:53:46   

181002,0946 15:17:36    
184003,3161,2871 9:37:20 10:09:25 10:23:05 11:37:10 

183848 9:37:20 10:18:15 10:24:30 10:32:55 
183827 9:37:20 10:26:04 10:37:10 11:04:20 
183154 9:52:10 10:50:45 11:14:45 11:34:20 

183582,2766,2764,
2759 

10:09:10 10:41:30 11:05:01 13:35:00 

183206 11:06:20 11:21:20 11:30:47  
183585 11:06:20 11:32:20 11:41:10  
183594 11:06:20 11:39:40 11:47:20  
183624 11:08:35 11:12:10 11:32:40  
183966 11:08:35 11:39:15   

183732,3627,3783 11:40:00 11:47:15   
184019,3963 11:40:00   12:58:15 

183733 11:54:15    
183641 11:54:15    

183935,3922 12:54:35 13:30:00 13:39:10 13:54:04 
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

183621 12:54:35 13:40:10 14:05:42 14:30:51 
183677 13:07:10 13:19:34 13:39:14 14:15:40 

183669,3670 13:25:25 13:40:10 14:06:17 14:38:27 
183785 13:25:25 14:15:08 14:36:11 14:48:11 
183631 13:27:20 14:16:00 14:38:05 14:43:35 
183614 13:35:09 14:16:06 14:36:45 14:51:31 

183268,3895 13:35:09 14:16:50   
184092,3865,3864 13:35:09 14:36:06 15:19:40 15:37:55 
183863,3860,3861 13:35:09 15:02:01   

183879 13:55:30 14:47:20 15:23:30 15:33:25 
183728 13:55:30 14:47:20 15:12:15  

183346,3941 13:59:21 14:19:45 15:24:51  
183991 14:14:15 14:40:18 15:22:10  

183325,3005 14:14:15 14:40:18 15:28:31  
183927,3926 14:14:15 14:40:18   
183958,4115 14:31:01 15:27:10 16:05:10  
183664,3663 14:31:01    
183943,3917 14:31:01    
183887,3888 14:31:01    
183634,3948 14:31:01    

183628 15:16:16    
183626 15:16:16    

183639,3645 15:30:33    
183604 15:38:44    
184224 9:30:00 10:11:11 10:12:12 11:11:45 

183638,3633 9:30:00 10:12:01 10:30:30 10:53:07 
183789 9:30:00 10:20:30 10:26:10  

184107,4110 9:30:00 10:20:35 11:19:20  
184023 10:00:35 10:20:35 11:20:15 11:35:40 

184188,4192 10:00:35 10:20:35 11:05:21 11:20:25 
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

182864 10:00:35 11:31:50  11:51:13 
184200 10:14:39 11:33:40  13:08:11 
182863 10:20:10    
184213 10:42:28 11:40:55 11:46:50  
184138 10:45:15 11:41:10   
183947 10:45:15    
184035 10:46:40    
183892 10:55:06 11:02:31 11:45:00  
183825 11:05:44  12:45:10 12:52:05 
184137 11:05:44 12:38:00 12:46:25 12:53:11 
184187 11:05:44 11:52:40 13:01:10  

184049,4184 11:05:44   13:02:11 
184128 11:10:11  11:57:25 13:04:40 
183931 11:10:11  13:10:15 13:18:15 
184051 11:29:30 13:04:23 13:17:15 13:22:28 
184176 11:29:30 13:09:10 13:36:07  
184301 11:29:30 13:19:15 14:20:10 14:35:35 
183811 11:39:45 13:31:31 13:36:09 13:54:25 
183791 11:39:45 13:35:11 14:17:03 14:38:17 
183722 12:32:00 13:56:55 14:38:31 14:44:15 
184239 12:32:00 14:06:40   
184082 12:32:00 14:03:33 14:46:20 14:48:51 
183074 12:32:00    
184074 12:32:00  15:05:51 16:10:10 
184214  13:31:55 14:10:10 14:21:21 
184243 13:45:00 14:07:37 14:15:40  
183795 13:45:00 14:45:15 14:50:20 15:29:31 
184035 13:45:00 14:50:35 14:58:11 15:35:55 
183189 13:45:00 15:00:09 15:01:11  
184404 14:00:57 14:20:21 15:15:15  
182863 14:20:14 15:25:35 15:54:40  
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

184114 14:20:21 15:30:11 15:44:40  
184207 14:22:11 15:48:57 15:51:11 16:26:15 
184143 14:22:13 15:47:10 15:54:44  
183942 14:47:34 15:56:16   

184354,4442 14:47:34 15:12:20 15:45:11  
183913,4189 15:30:15 16:05:15 16:15:45  

184240 15:30:15 16:10:10   
182588,4431 15:40:25    

183829,3777,3587 15:40:25    
184190 15:40:25    
184162 15:42:55 16:01:55   
184198 15:43:14 16:10:32   
184242 15:43:14    
183773 15:48:47    
184129 15:48:47    
184315 15:48:47    
184036 15:51:46    
184568 9:49:40 10:00:05 10:14:14 11:35:11 
184158 9:59:45 10:04:40 10:44:44 11:23:33 
184260 10:05:36 10:15:05 10:39:45 11:30:55 
184339 10:05:36 10:26:16 11:10:10  
184429 10:06:30 10:45:15 11:03:25 11:31:15 

184331,4332 10:06:55 10:47:15 11:04:40 12:00:00 
184416 10:07:00 10:56:25 11:37:54 11:50:50 
184447 10:07:00 11:09:19 12:56:15  
184599 10:23:10 10:24:10 10:33:44  
184397 10:25:33 11:20:20 11:27:25  
184443 10:25:55 10:34:35 12:05:37  
184573 10:34:32 10:36:36 11:55:21  
184615 10:34:46 10:39:55   
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

184517 10:38:40 10:39:57   
1844241 10:42:15 11:54:10 12:08:10  
1843950 10:59:05 11:35:55   

184403,4405 10:59:05    
184630 11:06:11 11:10:16   
184248 11:14:44    
184580 11:25:35    
184614 11:40:41 11:50:11   
184633 12:06:46    
184576 12:51:11 13:04:22 13:10:13  
184668 12:51:11 13:11:22 13:33:53 13:51:15 
184591 12:51:11 13:34:55 14:01:13 14:16:40 
183737 12:51:11 13:06:14 13:30:17 14:14:14 
184658 12:56:11 13:29:29  15:19:29 
184466 13:05:21 14:21:16 14:30:46 14:51:45 
184195 13:05:21 14:31:31 14:48:53  
184591 13:05:21 14:19:15 14:50:26 15:01:18 
184127  13:49:19 13:49:15  

184298,4669 13:31:13 14:32:24 14:47:28 15:28:37 
184487 13:33:43 15:05:32 15:15:15 15:40:14 
184646 13:50:34 14:49:34 15:12:32 15:47:36 
184432 14:06:07 15:00:42 15:14:19 15:31:35 
184041 14:24:04 15:19:20 15:37:27 16:17:17 
184226 14:25:01 15:36:01 15:44:44 16:49:01 
184453 14:52:55 15:17:33 15:43:31 15:49:49 
184577 14:52:55 15:22:35 15:48:48 16:25:55 
184694 15:22:31 15:31:13 15:41:22  
184737 15:31:11 16:06:16 16:14:32 16:55:55 
184496 15:31:11 16:03:16 16:14:41 16:30:22 
184495 15:31:11 16:15:11 16:24:16  

184417,4726 15:31:11 16:21:11 16:32:22  
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ตารางที่ ก.1 การเขามาใชบริการของลูกคาและระยะเวลาในการใหบริการแตละขั้นตอน (ตอ) 
เลขที่ 

ใบจัดสินคา 
เวลาที่ไดรับ 
ใบจัดสินคา 

เวลาที่เริ่ม 
จัดสินคา 

เวลาที่จัด 
สินคาเสร็จ 

เวลาที่จัดเรียงสินคาขึ้น
รถบรรทุกเสร็จ 

184673 15:31:11 15:55:15 15:59:55 16:45:35 
184655 16:01:01 16:33:33   
184056 16:01:01 16:44:49   
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ภาคผนวก ข. 

เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลท 
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ตารางที่ ข.1 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่รถยกวิ่งเปลา  
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

50.3 0:00:58 62.8 0:00:42 77.2 0:00:30 
50.3 0:00:57 62.8 0:00:32 77.2 0:00:30 
50.3 0:01:12 62.8 0:00:13 77.2 0:00:30 
50.3 0:00:02 63.1 0:01:11 77.2 0:00:26 
50.3 0:00:45 63.1 0:01:01 77.2 0:00:22 
50.3 0:01:57 63.1 0:00:03 77.2 0:00:26 
50.3 0:00:57 63.1 0:00:54 77.2 0:00:30 
56.0 0:00:32 63.1 0:01:16 77.2 0:00:26 
56.0 0:00:42 70.9 0:00:55 77.2 0:00:24 
56.0 0:00:42 70.9 0:01:00 77.2 0:00:28 
56.0 0:00:37 70.9 0:01:06 77.2 0:00:27 
56.0 0:00:06 70.9 0:00:02 77.2 0:00:30 
56.0 0:00:46 70.9 0:01:52 77.2 0:00:30 
56.0 0:00:41 70.9 0:00:47 77.2 0:00:30 
56.0 0:00:42 70.9 0:00:59 77.2 0:00:31 
56.0 0:00:46 71.2 0:00:28 77.2 0:00:32 
60.1 0:00:41 71.2 0:00:29 77.2 0:00:26 
60.1 0:00:40 71.2 0:00:31 77.2 0:00:28 
60.1 0:00:43 71.2 0:00:31 77.2 0:00:38 
60.1 0:00:05 71.2 0:00:29 77.2 0:00:16 
60.1 0:00:38 71.2 0:00:25 77.2 0:00:30 
60.1 0:00:42 71.2 0:00:32 77.2 0:00:29 
60.1 0:00:39 71.2 0:01:02 77.2 0:00:26 
62.8 0:00:36 71.2 0:00:50 77.2 0:00:24 
62.8 0:00:38 71.2 0:00:43 77.2 0:00:25 
62.8 0:00:45 71.2 0:00:39 77.2 0:00:24 
62.8 0:00:49 71.2 0:00:43 77.2 0:00:30 
62.8 0:00:46 71.2 0:01:04 77.2 0:00:38 
62.8 0:00:09 77.2 0:00:27 77.2 0:00:24 
62.8 0:00:35 77.2 0:00:52 77.2 0:00:23 
62.8 0:00:44 77.2 0:00:30 77.2 0:00:25 
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ตารางที่ ข.1 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่รถยกวิ่งเปลา (ตอ) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

77.2 0:01:09 95.2 0:00:03 108.3 0:00:44 
77.2 0:01:01 95.2 0:00:59 108.3 0:00:40 
77.2 0:00:23 95.2 0:00:56 108.3 0:00:29 
77.2 0:00:22 95.2 0:00:49 108.3 0:00:31 
77.2 0:00:45 95.2 0:00:49 108.3 0:00:37 
77.2 0:00:22 95.2 0:01:00 108.3 0:00:30 
77.2 0:00:27 108.3 0:00:34 108.3 0:00:31 
77.2 0:00:25 108.3 0:00:36 108.3 0:00:28 
78.8 0:00:48 108.3 0:00:38 108.3 0:00:28 
78.8 0:00:47 108.3 0:00:32 108.3 0:00:29 
78.8 0:00:46 108.3 0:00:30 108.3 0:00:29 
78.8 0:00:46 108.3 0:00:29 108.3 0:00:31 
78.8 0:00:39 108.3 0:00:31 108.3 0:00:29 
78.8 0:00:12 108.3 0:00:31 108.3 0:00:37 
78.8 0:00:36 108.3 0:00:29 108.5 0:01:00 
78.8 0:00:38 108.3 0:00:30 108.5 0:01:42 
78.8 0:00:40 108.3 0:00:30 108.5 0:01:16 
78.8 0:00:46 108.3 0:00:31 108.5 0:00:06 
78.8 0:00:43 108.3 0:00:30 108.5 0:01:38 
79.0 0:00:37 108.3 0:00:31 108.5 0:00:50 
79.0 0:00:54 108.3 0:00:34 108.5 0:01:02 
79.0 0:01:04 108.3 0:01:03 109.4 0:00:28 
79.0 0:00:04 108.3 0:00:30 109.4 0:00:53 
79.0 0:00:39 108.3 0:00:30 109.4 0:00:18 
79.0 0:00:41 108.3 0:00:34 109.4 0:00:19 
79.0 0:00:43 108.3 0:02:14 109.4 0:00:23 
95.2 0:00:50 108.3 0:00:39 110.0 0:01:04 
95.2 0:00:50 108.3 0:00:33 110.0 0:01:02 
95.2 0:01:03 108.3 0:00:34 110.0 0:01:12 
95.2 0:00:50 108.3 0:00:41 110.0 0:01:10 
95.2 0:00:55 108.3 0:00:39 110.0 0:01:04 
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ตารางที่ ข.1 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่รถยกวิ่งเปลา (ตอ) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

110.0 0:01:21 115.1 0:00:36 129.6 0:00:44 
110.0 0:01:00 115.1 0:00:27 129.6 0:00:48 
110.0 0:01:10 115.1 0:00:31 129.6 0:00:36 
110.0 0:01:02 115.1 0:00:29 129.6 0:00:37 
110.0 0:01:03 115.1 0:00:48 129.6 0:00:40 
110.0 0:01:16 115.1 0:00:28 129.6 0:00:40 
110.0 0:00:08 115.1 0:00:26 129.6 0:00:38 
110.0 0:01:14 115.4 0:00:53 129.6 0:00:37 
110.0 0:01:31 115.4 0:00:49 129.6 0:00:38 
110.0 0:01:11 115.4 0:00:47 129.6 0:00:37 
110.0 0:01:00 115.4 0:00:57 129.6 0:00:44 
110.0 0:01:01 119.7 0:01:12 129.6 0:00:34 
110.0 0:01:07 119.7 0:01:07 129.6 0:00:34 
110.0 0:01:08 119.7 0:01:01 129.6 0:00:34 
110.0 0:01:04 119.7 0:00:56 129.6 0:00:34 
110.0 0:00:57 119.7 0:01:31 129.6 0:00:34 
110.0 0:01:04 119.7 0:00:07 129.6 0:00:32 
110.0 0:01:18 119.7 0:01:01 129.6 0:00:31 
113.9 0:00:53 119.7 0:01:09 129.6 0:01:34 
113.9 0:00:50 119.7 0:00:51   
113.9 0:00:53 119.7 0:01:07   
113.9 0:00:43 119.7 0:00:58   
113.9 0:01:00 124.7 0:01:07   
113.9 0:01:14 124.7 0:01:11   
115.1 0:00:31 124.7 0:00:02   
115.1 0:00:59 124.7 0:01:08   
115.1 0:00:30 124.7 0:00:59   
115.1 0:00:31 129.6 0:00:40   
115.1 0:01:17 129.6 0:00:41   
115.1 0:00:51 129.6 0:00:39   
115.1 0:00:27 129.6 0:00:37   
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ตารางที่ ข.2 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่ไมใชกระเบื้องสี  
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

56.0 0:00:51 71.2 0:01:03 108.5 0:00:46 
56.0 0:00:40 71.2 0:00:57 108.5 0:00:54 
56.0 0:00:46 71.2 0:01:01 108.5 0:01:18 
56.0 0:00:36 71.2 0:01:31 108.5 0:01:02 
56.0 0:00:42 78.8 0:00:44 108.5 0:01:02 
56.0 0:00:30 78.8 0:00:38 109.4 0:00:40 
56.0 0:01:02 78.8 0:00:42 109.4 0:01:16 
56.0 0:00:40 78.8 0:00:53 109.4 0:00:26 
56.0 0:00:52 78.8 0:00:39 109.4 0:00:27 
56.0 0:00:37 78.8 0:00:49 109.4 0:00:33 
62.8 0:00:40 78.8 0:00:49 110.0 0:01:06 
62.8 0:00:35 78.8 0:00:53 110.0 0:01:06 
62.8 0:00:36 78.8 0:00:48 110.0 0:01:01 
62.8 0:00:46 78.8 0:00:46 110.0 0:00:59 
62.8 0:00:26 78.8 0:00:48 110.0 0:00:59 
62.8 0:00:43 78.8 0:00:49 110.0 0:01:15 
62.8 0:00:32 95.2 0:00:56 110.0 0:01:14 
62.8 0:00:40 95.2 0:00:51 110.0 0:01:17 
62.8 0:00:44 95.2 0:00:45 110.0 0:01:13 
62.8 0:00:44 95.2 0:00:47 110.0 0:01:19 
62.8 0:00:41 95.2 0:01:07 110.0 0:01:15 
62.8 0:01:13 95.2 0:00:49 110.0 0:01:09 
71.2 0:00:41 95.2 0:00:46 110.0 0:01:13 
71.2 0:00:42 95.2 0:00:44 110.0 0:00:57 
71.2 0:00:44 95.2 0:00:56 110.0 0:01:08 
71.2 0:00:44 95.2 0:01:02 110.0 0:01:07 
71.2 0:00:41 95.2 0:00:52 110.0 0:01:09 
71.2 0:00:36 95.2 0:01:03 110.0 0:01:25 
71.2 0:00:46 108.5 0:01:00 110.0 0:01:13 
71.2 0:01:29 108.5 0:01:04 110.0 0:01:10 
71.2 0:01:13 108.5 0:01:12 110.0 0:01:14 
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ตารางที่ ข.2 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่ไมใชกระเบื้องสี (ตอ) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

110.0 0:01:10 119.7 0:01:21 129.6 0:01:04 
110.0 0:01:17 119.7 0:01:28 129.6 0:01:07 
110.0 0:01:19 119.7 0:01:19 129.6 0:00:20 
115.1 0:01:19 124.7 0:01:00 129.6 0:01:13 
115.1 0:01:08 124.7 0:01:03 129.6 0:01:25 
115.1 0:01:09 124.7 0:00:54 129.6 0:01:22 
115.1 0:01:07 124.7 0:01:04 129.6 0:01:15 
115.1 0:01:06 124.7 0:01:10 129.6 0:01:06 
115.1 0:01:27 124.7 0:01:06 129.6 0:00:46 
115.1 0:01:14 129.6 0:01:31 129.6 0:00:42 
115.1 0:01:07 129.6 0:01:05 129.6 0:00:44 
115.1 0:01:03 129.6 0:01:18 129.6 0:00:52 
115.1 0:01:08 129.6 0:01:07 129.6 0:00:41 
115.1 0:01:07 129.6 0:01:04 129.6 0:00:46 
115.1 0:01:02 129.6 0:01:12 129.6 0:00:49 
115.1 0:01:04 129.6 0:01:08 129.6 0:00:46 
115.1 0:01:16 129.6 0:01:03 129.6 0:00:45 
115.1 0:01:08 129.6 0:01:22 129.6 0:00:55 
115.4 0:01:16 129.6 0:01:11 129.6 0:00:55 
115.4 0:01:11 129.6 0:01:02 129.6 0:01:03 
115.4 0:01:07 129.6 0:01:08 129.6 0:01:09 
115.4 0:01:22 129.6 0:01:02 129.6 0:01:00 
119.7 0:01:06 129.6 0:01:01 129.6 0:01:04 
119.7 0:01:18 129.6 0:00:56 136.7 0:02:52 
119.7 0:01:12 129.6 0:00:58 136.7 0:02:45 
119.7 0:01:14 129.6 0:00:57 146.7 0:02:56 
119.7 0:01:01 129.6 0:01:15 146.7 0:03:01 
119.7 0:01:14 129.6 0:01:18   
119.7 0:01:14 129.6 0:01:06   
119.7 0:01:35 129.6 0:01:04   
119.7 0:01:41 129.6 0:01:16   
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ตารางที่ ข.3 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่เปนกระเบื้องสี 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

50.3 0:00:59 77.2 0:00:53 77.2 0:01:35 
50.3 0:00:50 77.2 0:01:14 77.2 0:00:54 
50.3 0:01:05 77.2 0:01:32 77.2 0:00:59 
50.3 0:00:48 77.2 0:01:24 77.2 0:00:47 
50.3 0:00:58 77.2 0:01:43 77.2 0:01:02 
50.3 0:01:01 77.2 0:00:52 77.2 0:01:09 
50.3 0:00:43 77.2 0:02:06 77.2 0:00:56 
50.3 0:01:12 77.2 0:01:15 77.2 0:00:58 
60.1 0:00:43 77.2 0:00:49 79.0 0:00:38 
60.1 0:00:42 77.2 0:00:50 79.0 0:00:46 
60.1 0:00:25 77.2 0:00:57 79.0 0:00:56 
60.1 0:00:25 77.2 0:00:48 79.0 0:00:45 
60.1 0:00:27 77.2 0:00:49 79.0 0:00:43 
60.1 0:00:28 77.2 0:00:47 79.0 0:00:35 
60.1 0:00:32 77.2 0:01:00 79.0 0:00:41 
60.1 0:00:37 77.2 0:00:58 79.0 0:00:41 
63.1 0:01:01 77.2 0:01:04 108.3 0:02:04 
63.1 0:00:58 77.2 0:00:50 108.3 0:01:11 
63.1 0:01:00 77.2 0:00:46 108.3 0:01:20 
63.1 0:00:48 77.2 0:00:44 108.3 0:01:13 
63.1 0:01:01 77.2 0:01:12 108.3 0:01:44 
63.1 0:01:00 77.2 0:01:01 108.3 0:00:57 
70.9 0:00:47 77.2 0:00:55 108.3 0:00:56 
70.9 0:00:46 77.2 0:01:03 108.3 0:01:15 
70.9 0:00:52 77.2 0:01:14 108.3 0:01:38 
70.9 0:00:49 77.2 0:00:52 108.3 0:00:59 
70.9 0:01:09 77.2 0:00:51 108.3 0:01:07 
70.9 0:01:12 77.2 0:01:03 108.3 0:01:11 
70.9 0:00:56 77.2 0:01:16 108.3 0:00:59 
70.9 0:01:03 77.2 0:00:53 108.3 0:01:00 
77.2 0:01:17 77.2 0:00:49 108.3 0:01:03 
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ตารางที่ ข.3 เวลาในการจัดสินคาแบบเต็มพาเลทในกรณีที่เปนกระเบื้องสี (ตอ) 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

108.3 0:01:36     
108.3 0:01:12     
108.3 0:01:01     
108.3 0:01:03     
108.3 0:01:03     
108.3 0:00:41     
108.3 0:00:51     
108.3 0:01:04     
108.3 0:00:51     
108.3 0:01:08     
108.3 0:01:00     
108.3 0:00:57     
108.3 0:00:53     
108.3 0:01:05     
108.3 0:01:07     
108.3 0:00:57     
108.3 0:00:54     
108.3 0:01:10     
108.3 0:01:11     
108.3 0:01:24     
108.3 0:00:55     
108.3 0:01:11     
108.3 0:01:12     
108.3 0:01:04     
108.3 0:00:59     
113.9 0:01:16     
113.9 0:01:11     
113.9 0:01:16     
113.9 0:01:02     
113.9 0:01:26     
113.9 0:01:46     
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ภาคผนวก ค. 

เวลาในการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลท 
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ตารางที่ ค.1 เวลาในการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลทประเภทกระเบื้อง 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
10 0:00:50 50 0:02:03   
25 0:01:32 100 0:01:54   
30 0:01:58 100 0:02:10   
30 0:01:33 150 0:01:28   
35 0:01:32     
50 0:04:00     
50 0:02:00     
50 0:01:28     
50 0:02:05     
50 0:02:28     
50 0:03:10     
50 0:01:09     
50 0:03:25     
60 0:02:14     
100 0:04:00     
100 0:03:35     
100 0:04:10     
100 0:02:16     
100 0:05:11     
100 0:02:39     
100 0:02:05     
100 0:01:55     
100 0:06:19     
100 0:03:21     
100 0:01:44     
100 0:03:09     
100 0:10:45     
300 0:03:50     
20 0:00:37     
50 0:00:24     
50 0:01:34     
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ตารางที่ ค.1 เวลาในการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลทประเภทแผนเรียบและไมฝาเฌอรา 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนสินคา 
(แผน) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนสินคา 
(แผน) 

เวลาที่ใช 
(นาที) 

20 0:02:01     
20 0:01:31     
25 0:01:32     
25 0:02:13     
25 0:03:06     
45 0:03:36     
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ตารางที่ ค.3 เวลาในการจัดสินคาแบบไมเต็มพาเลทประเภทอุปกรณ 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนสินคา 

(แผน) 
เวลาที่ใช 

(นาที) 
10 0:00:10     
20 0:00:35     
30 0:03:20     
40 0:02:04     
50 0:03:03     
50 0:02:46     
50 0:04:08     
60 0:00:39     
60 0:00:49     
100 0:03:00     
100 0:03:39     
100 0:03:00     
100 0:02:57     
100 0:06:55     
100 0:06:55     
100 0:02:04     
10 0:01:35     
150 0:03:58     
160 0:00:51     
160 0:01:16     
200 0:04:08     
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ประวัติผูเขียน 
 
 นายบุรินทร ทั้งไพศาล เกิดเมื่อวันที่ 3 สิงหาคม พ.ศ. 2520 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนตนจากโรงเรียนวัดสุทธิวราราม ในปการศึกษา 2534 และ
สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนปลายจากโรงเรียนเตรียมอุดมศึกษา ในปการศึกษา 2536 
จากนั้นเขาศึกษาตอในระดับปริญญาตรีคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย สําเร็จ
การศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมโยธา ในปการศึกษา 2540 และเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยเมื่อ พ.ศ. 2541 
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