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NARUMON CHATCHAWAN: Improving an automated storage and retrieving 
system in a construction material retailer. ADVISOR: ASST. PROF. ORAN 
KITTITHREERAPRONCHAI, Ph.D. {, 100 pp. 

The growths in real estate sector and the increases of minimum wage in 
Thailand have transformed construction material business. To counter these issues, 
many retailers have recently adopted automated material handling equipment, called 
Miniload Automated Storage and Retrieval System (AS/RS), a set of industrial 
automated cranes operating within high-density storage racks and narrow aisles for 
totes. Equipped with guided conveyors for transfer totes, the AS/RS eliminates traveling 
of pickers by automatically transport selected products inside totes to workstations. 
As a result, the efficiency of system depends on operating policies as well as the 
business nature of a retailer. In this article, the business nature of a construction 
material retailer that has recently implemented a Miniload AS/RS was analyzed. The 
primary analysis showed that the inefficient utilization of totes causing by storage and 
retrieval policies. Another problem is ‘Blocking’ of baskets on conveyors. ‘Blocking’ 
problem makes the baskets remain on conveyors which causes unutilized picker. As a 
result, a simulation is selected to experiment with the effects of various configuration 
settings, such as order batching, storage assignment, retrieval sequencing and study 
factors that affect the baskets’ waiting time. The results of experiment suggest the 
most suitable settings of the system that increase cubic space utilization 4% and 
reduce travel time of automated cranes 48% compare with current operating policies. 
Including it reduce the baskets’ waiting time from 56.92 seconds to 43.59 seconds 
(23.42%) and average the utilization of the workstation to the same level. 
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บทท่ี 1  
บทน า 

ในปัจจุบัน ธุรกิจก่อสร้างและอสังหาริมทรัพย์มีแนวโน้มขยายตัวเพ่ิมมากขึ้น เนื่องจากการ
เข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC: Asean Economics Community) ในช่วงปลายปี 2558 ท่า
ให้ความต้องการทางด้านอสังหาริมทรัพย์ในไทยเพ่ิมมากข้ึน ทางผู้ประกอบการจึงต้องพัฒนาศักยภาพ
ของธุรกิจให้ดีขึ้นจากเดิมเพ่ือรองรับกับการแข่งขัน อีกทั้งยังได้รับปัจจัยสนับสนุนจากรัฐบาลซึ่งลงทุน
โครงสร้างพ้ืนฐานวงเงิน 2 ล้านล้านบาท ที่มีกรอบระยะเวลาลงทุน 7 ปี (2557-2563) เพ่ือพัฒนา
ด้านคมนาคมขนส่ง ไม่ว่าจะเป็นรถไฟในเมือง รถไฟทางคู่ระหว่างเมือง  หรือรถไฟเชื่อมโยงกับ
ประเทศในภูมิภาคอาเซียน ซึ่งการลงทุนส่วนใหญ่จะเป็นการด่าเนินการลงทุนในระบบราง [1] 
โดยเฉพาะการขยายแนวรถไฟฟ้าให้ครอบคลุมพ้ืนที่ในเขตกรุงเทพมหานครและบริเวณปริมณฑล ท่า
ให้เกิดการขยายตัวในด้านการลงทุนก่อสร้างอสังหาริมทรัพย์ตามแนวรถไฟฟ้าเป็นจ่านวนมาก [2] ดัง
รูปที่ 1.1 

 

 
รูปที่ 1.1 ข้อมูลโครงการที่อยู่อาศัยสร้างเสร็จในเขตกรุงเทพฯและปริมณฑล 5 จังหวัด 

(สมุทรปราการ ปทุมธานี นนทบุรี นครปฐม สมุทรสาคร) ในปี 2536-2556 แยกประเภทที่อยู่อาศัย 
[2] 
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จากรูปที่ 1.1 พบว่าจ่านวนโครงการที่อยู่อาศัยสร้างเสร็จในเขตของกรุงเทพฯและบริเวณ
ปริมณฑล มีจ่านวนลดลงในปี 2541 เกิดจากสถานการณ์น้่าท่วมในปี 2540 จากนั้นมีแนวโน้มเพ่ิม
มากขึ้นเรื่อยๆ โดยในปี 2551 ถึงปี 2556 พบว่ามีแนวโน้มการเพ่ิมขึ้นของจ่านวนที่อยู่อาศัยประเภท
ห้องชุดมากกว่าที่อยู่อาศัยแนวราบ เนื่องมาจากการพัฒนาสาธารณูปโภคของทางภาครัฐและ
พฤติกรรมของผู้บริโภคท่ีเปลี่ยนแปลงไป โดยประชาชนต้องการความสะดวกสบายในการเดินทางมาก
ขึ้น นอกจากนี้จ่านวนประชากรทั่วราชอาณาจักรไทยยังมีแนวโน้มเพ่ิมจ่านวนมากขึ้นในอนาคต 
เนื่องจากท่ีอยู่อาศัยตอบสนองความต้องการปัจจัย 4 พ้ืนฐานในการด่ารงชีวิต ดังนั้นปริมาณของความ
ต้องการด้านที่อยู่อาศัยจึงมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นแปรผันตามจ่านวนประชากรทีม่ีการเพ่ิมมากข้ึนด้วย 

 
นอกจากนี้ในการด่าเนินธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับการก่อสร้างและอสังหาริมทรัพย์ต้องใช้

แรงงานคนจ่านวนมาก จากผลส่ารวจของส่านักงานสถิติพบว่าประเทศไทยมีสัดส่วนและจ่านวน
ผู้สูงอายุที่มีอายุมากกว่า 65 ปีขึ้นไปมีการเพ่ิมขึ้นอย่างรวดเร็ว [3] โดยในปี 2537 มีจ่านวนผู้สูงอายุ
คิดเป็นร้อยละ 6.8 ของประชากรทั้งประเทศ และในปี 2545 2550 2554 และ2557 เพ่ิมข้ึนจากเดิม
เป็นร้อยละ 9.4 ร้อยละ 10.7 ร้อยละ 12.2 และร้อยละ 14.9 ตามล่าดับ จากการเปลี่ยนแปลงของ
โครงสร้างประชากรอย่างรวดเร็วส่งผลให้เกิดปัญหาในความไม่สอดคล้องกันระหว่างอุปสงค์และ
อุปทานตลาดแรงงานในระยะยาว ซึ่งภาคธุรกิจอุตสาหกรรมได้รับผลกระทบอย่างมากเพราะมีความ
ต้องการกลุ่มแรงงานอายุน้อยในช่วง 20 - 30 ปี อีกทั้งค่าตอบแทนของแรงงานยังมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น
จากข้อมูลอัตราค่าจ้างขั้นต่่าของกระทรวงแรงงาน [4] ดังรูปที ่1.2  
 

 
รูปที่ 1.2 อัตราค่าจ้างขั้นต่่าในปีพ.ศ. 2544-2556 
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จากรูปที่ 1.2 พบว่าค่าจ้างขั้นต่่ามีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้น และมีการเพ่ิมข้ึนอย่างก้าวกระโดดในปี 
พ.ศ. 2555 เนื่องจากมีการก่าหนดนโยบายค่าแรงขั้นต่่า 300 บาททั่วประเทศไทย ซึ่งกระทบกับผู้
ประกอบธุรกิจเป็นอย่างมาก จากข้อมูลการขาดแคลนแรงงานในสภาพการณ์ปัจจุบัน ท่าให้
ภาคอุตสาหกรรมหันมาสนใจลงทุนน่าเทคโนโลยีและเครื่องจักรต่างๆ เข้ามาใช้กันมากขึ้น เช่น การ
น่าเอาระบบอัตโนมัติเข้ามาทดแทนแรงงานคน ซึ่งคุ้มค่ากับการลงทุนในระยะยาว เนื่องจากค่าแรง
ของคนงานที่มีแนวโน้มสูงขึ้นในปัจจุบัน อีกทั้งในการท่างานของเครื่องจักรยังมีความถูกต้อง และ
แม่นย่ามากกว่าแรงงานคน ดังเช่นบริษัทกรณีศึกษา 

 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

  
บริษัทกรณีศึกษาด่าเนินธุรกิจค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง มีสินค้ามากกว่า 100,000 รายการ ทั้งที่

ผลิตภายในประเทศไทยและน่าเข้าจากต่างประเทศ ปัจจุบันแบ่งประเภทของสินค้าเป็น 3 ประเภท
หลัก ได้แก่ 

1. สินค้ากระเบื้องเซรามิก มีความหลากหลายของสินค้าทั้งลวดลายและขนาด มียอดขาย
ประมาณ 60% ของยอดขายทั้งหมด ปัญหาส่วนใหญ่ที่พบคือเฉดสีของกระเบื้อง เนื่องจาก
กระเบื้องคนละล็อตจะมีเฉดสีที่แตกต่างกันถึงแม้จะเป็นรหัสสินค้าเดียวกัน และสินค้า
กระเบื้องยังเป็นสินค้าที่แตกหักง่าย 

 
2. สินค้าสุขภัณฑ์ มียอดขายประมาณ 20% ของปริมาณยอดขายรวมทั้งหมด เป็นสินค้าขนาด

ใหญ่และมีน้่าหนักมาก ส่วนมากบริษัทจึงเป็นผู้รับด่าเนินการและผิดชอบในการจัดส่งสินค้า
ไปยังลูกค้า เช่น ชักโครก อ่างล้างหน้า เป็นต้น 

 
3. สินค้าเบ็ดเตล็ด (Fitting) มีความหลากหลายของขนาดสินค้า ปัจจุบันมีสินค้าในกลุ่มนี้ 

22,000 รายการ มียอดขายสินค้าเบ็ดเตล็ด 20% ของยอดขายสินค้าทั้งหมด เป็นสินค้ามี
ก่าไรต่อหน่วยสูง มีความต้องการอย่างสม่่าเสมอและเติบโตอย่างต่อเนื่อง เช่น ก๊อกน้่า/ฝักบัว 
อะไหล่ห้องน้่า ฟิตติ้งเฟอร์นิเจอร์ต่างๆ เป็นต้น 
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รูปที่ 1.3 สัดส่วนจ่านวน SKU ของสินค้าแต่ละประเภทที่จัดเก็บในปัจจุบัน 
 

1.1.1 การจัดประเภทวัสดุคงคลังและคลังสินค้า 

บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ได้แบ่งประเภทของสินค้าเป็น 2 ประเภทตามลักษณะ
การกระจายของสินค้าและปริมาณของยอดขายคือ  

 
สินค้า Standard เป็นประเภทสินค้าขายดี มีความต้องการจากกลุ่มลูกค้าในปริมาณมาก

และสม่่าเสมอ สาขาจะมีการเติมสินค้าอัตโนมัติผ่านระบบ Auto Replenishment ในตอนเที่ยงคืน
ของทุกวันตามค่า Min-Max ของสินค้าชนิดนั้นๆ  

 
สินค้า Regular เป็นสินค้าขายได้ ส่วนใหญ่บริษัทจะไม่จัดเก็บสินค้าประเภทนี้ไว้ในคลัง แต่

จะมีการสั่งสินค้าประเภทนี้ไปยังโรงงานเมื่อมีความต้องการของสินค้าจากกลุ่มลูกค้า  
 
ในปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษามีการสร้างศูนย์กระจายสินค้า เพ่ือท่าหน้าที่

รับสินค้าจากโรงงานซับพลายเออร์และกระจายสินค้าต่างๆ ไปยังร้านสาขา/ลูกค้า ดังรูปที่ 1.4  
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รูปที่ 1.4 แผนผังของศูนย์กระจายสินค้าแยกเป็นแต่ละพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา 

ในปัจจุบัน 
 

 
 
DC1 จัดเก็บสินค้าประเภทกระเบื้องในประเทศ 10,000 locations จัดเก็บบน Selective 

Pallet Racking (33 row x 42 bay x 6 level) 
DC2 จัดเก็บสินค้าประเภทสุขภัณฑ์และเครื่องใช้ไฟฟ้า 4,200 locations จัดเก็บบน 

Selective Pallet Racking (35 row x 22 bay x 6 level) 
DC3 จัดเก็บสินค้าประเภทกระเบื้องน่าเข้า (สินค้า Consignment) 33,000 locations 

ใช้ระบบจัดเก็บ Very narrow aisle rack system (VNA) สูง 14 เมตร (30 row x 
83 bay x 11 level) 

DC4 จัด เก็บสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ด ใช้ ระบบจัดเก็บ Miniload AS/RS 15,200 
locations (8 bank x 100 bay x 19 level) และมีชั้นวางใช้ส่าหรับการจัดเก็บ
สินค้าขนาดใหญ่  
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DC5 จัดเก็บกระเบื้อง (อยู่ในระหว่างการก่อสร้าง) 35,000 locations ใช้ระบบจัดเก็บ
และหยิบอัตโนมัติ (AS/RS) สูง 19 เมตร (30 row x 35 bay x 15 level) SRM: 15 
Cranes 

 
จากรูปที่ 1.4 มีการแยกพ้ืนที่ที่ใช้ในการจัดเก็บตามแต่ละชนิดของสินค้า โดยกระบวนการ

ท่างานหลักในคลังสินค้าต่างๆ แบ่งออกเป็น 4 ส่วนคือ การรับสินค้า จัดเก็บสินค้า หยิบสินค้า และ
จัดส่งสินค้า โดยกิจกรรมการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่มีสัดส่วนในการใช้คนงานจ่านวนมากท่ีสุด จาก
การวิเคราะห์ข้อมูลของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาพบว่า ในอดีตบริษัทประสบปัญหาสินค้า
ที่จัดเก็บภายในคลังสินค้ากับข้อมูลสินค้าที่จัดเก็บในระบบไม่ตรงกันจากการตรวจสอบของฝ่าย
ตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) ปัญหาสินค้าขาด/เกินในการกระจายสินค้าต่างๆ ไปยังร้าน
สาขา ดังรูปที่ 1.5  

 

 
 

รูปที่ 1.5 สัดส่วนจ่านวนปัญหาที่พบแยกเป็นแต่ละประเภทสินค้า เดือนมีนาคม 
(ท่ีมา: Monthly report March 2015) 
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จากรูปที่ 1.5 พบว่าจ่านวนปัญหาส่วนใหญ่มาจากสินค้ากลุ่มเบ็ดเตล็ดที่มีปัญหาหายบ่อย
และยังมีปัญหาการส่งสินค้าไม่ครบไปยังสาขา เนื่องจากสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นสินค้าที่มีขนาดเล็กและมี
จ่านวนมากจึงต้องใช้แรงงานคนจ่านวนมากเพ่ือใช้ในการจัดเก็บ-หยิบสินค้า บริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษาจึงได้ลงทุนน่าระบบการจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ Miniload AS/RS 
(Automated Storage/Retrieval System) เพ่ือน่ามาใช้แก้ปัญหาสินค้าที่หายบ่อยและจ่านวน
แรงงานคนที่ไม่เพียงพอในการด่าเนินการภายในคลังสินค้าเบ็ดเตล็ด ดังรูปที่ 1.6  

 

 
 

รูปที่ 1.6 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ (Miniload AS/RS) 
 
 

1.1.2 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 

อ้างอิงจากรูป Miniload AS/RS ของบริษัทกรณีศึกษาท่ีใช้ในปัจจุบัน  สามารถท่าการจัดเก็บ
ตะกร้าสินค้าได้ทั้งหมด 15,200 locations ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติมีขั้นตอนการ
ด่าเนินงานโดยจะเริ่มจากการที่โรงงานมาส่งสินค้ายังศูนย์กระจายสินค้า ฝ่ายข้อมูลรับจะท่าการจัด
สินค้าลงในตะกร้าสีฟ้าและสีเขียวส่าหรับจัดเก็บสินค้าซึ่งมีด้วยกัน 2 ขนาดแบ่งตามความสูง ดังรูปที่ 
1.7  

Rack: 15,200 locations 
 (8 bank x 100 bay x 19 level) 
SRM: 4 cranes 

(T 200 V 80 F 50 m/min) 
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รูปที่ 1.7 ขนาดของตะกร้าที่จัดเก็บสินค้าแต่ละชั้นของ Miniload 
 

 
จากนั้นตะกร้าจะถูกล่าเลียงบนสายพานผ่านสถานีวัดขนาดและความสูงของตะกร้า โดย

น้่าหนักและความสูงของตะกร้าต้องไม่เกินค่าที่ในระบบระบุไว้ จากนั้นระบบ Miniload จะก่าหนด
ต่าแหน่งที่จะน่าวัสดุเข้าไปจัดเก็บ Stacker crane ท่าหน้าที่หยิบสินค้าเข้าไปเก็บยังต่าแหน่งที่ระบบ
ระบุ เมื่อมี Demand ของสินค้า ฝ่ายจ่ายสินค้าเบ็ดเตล็ดจะท่าการ Set Batch ของ Delivery Order 
รวมเป็นของแต่ละสาขา แล้วจึงส่งข้อมูลให้ระบบ Miniload หาต่าแหน่งที่วัสดุนั้นจัดเก็บอยู่และท่า
การหยิบสินค้าเรียงตาม Batch เมื่อจัดสินค้าแต่ละ Batch ในตะกร้าเสร็จแล้วจึงจัดสินค้าลงบนพา
เลทเพื่อรอกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดไปยังแต่ละสาขาต่อไป  

 
เนื่องด้วยระบบจดัเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติเป็นระบบใหม่ที่เพ่ิงท่าการติดตั้ง ดังรูปที่ 1.8 

ในการด่าเนินงานบางขั้นตอนจึงปฎิบัติงานตามความคุ้นเคยและใช้พนักงานในการตัดสินใจโดย
ส่วนมาก ได้แก่ 
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 ฝ่าย Planning มีหน้าที่ในการเลือกชนิดของสินค้าเพ่ือสร้าง DO จากความต้องการ
ของสินค้า PO-STO ที่ส่งมาจากสาขา เพ่ือส่งข้อมูลไปยังฝ่ายคลังสินค้าเบ็ดเตล็ด 

 ในกระบวนการตัดสินใจเลือกขนาดตะกร้าที่ใช้จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดเข้าระบบ 
Miniload ขึ้นอยู่กับการตัดสินใจของพนักงาน 

 การจัด Batch size ในการหยิบสินค้าออกจาก Miniload มีการจัด Batch size 
ตามใบเบิกของสินค้าที่ส่งไปยังแต่ละสาขา (1 Batch/1 สาขา) 
 

 
 

รูปที่ 1.8 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติของบริษัทกรณีศึกษา 
 

 
 

 

รูปแบบนโยบายที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดของระบบการจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติในปัจจุบัน คือการจัดเก็บแบบ Random storage คือการจัดเก็บแบบสุ่ม ระบบ Miniload 
สามารถจัดเก็บสินค้าที่ต่าแหน่งใดก็ได้ใน Storage rack มีอัตราใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่สูง แต่มีสินค้า
เคลื่อนไหวช้าบางรายการถูกจัดเก็บอยู่ด้านหน้า ท่าให้เวลาที่เครนอัตโนมัติใช้เพ่ิมขึ้นเนื่องจากสินค้า
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เบ็เตล็ดที่มีการเคลื่อนไหวเร็วถูกจัดเก็บไว้ทางด้านหลัง  เมื่อวิเคราะห์ปริมาณพ้ืนที่จัดเก็บที่ใช้ใน
ปัจจุบันของ Miniload ดังรูปที่ 1.9  

 
รูปที่ 1.9 สัดส่วนการใช้พื้นที่จัดเก็บของ Miniload ในเดือนสิงหาคม 2558 

 

จากรูปสัดส่วนการใช้พ้ืนที่จัดเก็บของ Miniload ในเดือนสิงหาคมของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษา พบว่าจากจ่านวน Location จัดเก็บทั้งหมด 15,200 locations ปัจจุบันจัดเก็บ
สินค้าอยู่ 13,800 locations คิดเป็น 91% ของพ้ืนที่ทั้งหมดและยังมีแนวโน้มที่จะใช้พ้ืนที่ในการ
จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดเพ่ิมมากข้ึน ท่าให้พ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดของ Miniload ไม่เพียงพอ 
โดยพ้ืนที่ 13,800 locations ที่ใช้จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด มีชนิดของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จัดเก็บเพียง 
8,000 SKUs ซึ่งปัญหาที่พบคือ การมีจ่านวนสินค้าชนิดเดียวกันแต่จัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้า
ประมาณ 2,000 SKUs มีปริมาณ 25% ของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จัดเก็บทั้งหมด เนื่องมาจากรูปแบบของ
กระบวนการในการตัดสินใจหยิบสินค้าออกจากระบบ Miniload ที่ใช้ในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีก
วัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ดังรูปที่ 1.10 



 11 

  
 

รูปที่ 1.11 ตัวอย่างรูปแบบกระบวนการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจากระบบ Miniload 

 

จากรูป 1.10 บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้กระบวนการเลือกหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด
ออกจากระบบ Miniload โดยเลือกตะกร้าที่มีการจัดเก็บจ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดใกล้เคียงกับความ
ต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดใน DO นั้นมากที่สุด เป็นสาเหตุให้เหลือสินค้าเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่งตะกร้า
อ่ืนๆ เช่น เมื่อมีความต้องการของสินค้าเบ็ดเตล็ด A จ่านวน 21 ชิ้น แต่สินค้า A มีการจัดเก็บอยู่ 3 
ต่าแหน่งตะกร้าจ่านวน 3 ชิ้น 5 ชิ้นและ 17 ชิ้น Miniload จะเลือกหยิบตะกร้าที่มีจ่านวนชิ้นสินค้า
จัดเก็บ 17 ชิ้นและ 5 ชิ้นตามล่าดับ จึงเหลือเศษสินค้า 3 ชิ้นและ 1 ชิ้นที่สองต่าแหน่งตะกร้า ดังนั้น
จึงวิเคราะห์ข้อมูลหาค่าต่่าสุด (Min) ค่าสูงสุด (Max) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และค่าเฉลี่ย 
(Mean) ของสินค้าที่มีการจัดเก็บในระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติมากกว่าหนึ่งต่าแหน่ง
ตะกร้าเพ่ือดูลักษณะของข้อมูล ได้ผลการวิเคราะห์จ่านวนชิ้นของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จัดเก็บในแต่ละ
ตะกร้า ดังตารางที่ 1.1  

 

 

 

Allocate Item: Batch#1 
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จากตารางที่ 1.1 มีการก่าหนดจ่านวนชิ้นสูงที่สุดของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จะท่าการจัดเก็บใน
ตะกร้าได้จากตะกร้าที่มีจ่านวนชิ้นสินค้าจัดเก็บมากที่สุดของสินค้า เบ็ดเตล็ดแต่ละ SKU และสนใจ
สินค้าที่มีการเบี่ยงเบนของข้อมูลสูง มีการจัดเก็บหลายตะกร้า มีค่าเฉลี่ยที่ค่านวณได้น้อยกว่าค่าสูงสุด
ของสินค้านั้นมากๆ จากการวิเคราะห์จ่านวนชนิดสินค้าเบ็ดเตล็ดทั้งหมด 8,000 SKUs ที่จัดเก็บอยู่
บน Miniload มีจ่านวนสินค้า SKU เดียวกันแต่จัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้าประมาณ 2,000 
SKUs เป็นสินค้าประเภท Standard ถึง 80% เนื่องด้วยสินค้า Standard เป็นประเภทสินค้าขายดี 
ลูกค้ามีความต้องการสินค้าในจ่านวนมากและสม่่าเสมอ สาขาจะสามารถสั่งสินค้าได้ 2 รูปแบบคือ 
พนักงานสาขาส่งค่าสั่งเบิกสินค้ามายังศูนย์กระจายสินค้าโดยตรง และสาขามีการเติมสินค้าโดย
อัตโนมัติผ่านระบบ Auto Replenishment ในตอนเที่ยงคืนของทุกวัน ตามค่า Min-Max ของสินค้า 
SKU นั้นๆ ตัวอย่างเช่น สินค้าท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680 (HM) เมื่อสิ้นวันมีจ่านวนคงเหลือที่สาขา 23 
ชิ้น สินค้าชนิดนี้มีค่า Min=58 ชิ้น และค่า Max=98 ชิ้น ระบบจะมีค่าสั่งเบิกสินค้าอัตโนมัติมายังศูนย์
กระจายสินค้า 75 ชิ้นเพ่ือเติมสินค้าให้เต็มเท่าค่า Max ของสินค้าชนิดนั้นๆ จากนั้นจึงท่าการ
ตรวจสอบข้อมูลแต่ละตะกร้าที่จัดเก็บสินค้าท่อน้่าทิ้งกระปุก ดังตารางที่ 1.2  
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ตารางท่ี 1.2 ตัวอย่างสินค้าท่อน้่าทิ้งกระปุกที่มีการจัดเก็บในระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 

มากกว่าหนึ่งต่าแหน่ง (ที่มา: Stock record เดือนสิงหาคม บริษัทกรณีศึกษา) 

Article no. Article Desc QTY 
Type 

(Standard/Regular) Class Min Max 

10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10 STANDARD A 53 98 
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  3      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  2      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  14      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  11      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  10      
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680  4         
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จากตารางที่ 1.2 มีจ่านวนสินค้าท่อน้่าทิ้งกระปุกที่จัดเก็บใน Miniload 298 ชิ้น โดยจ่านวน
ชิ้นสินค้าสูงสุดที่ท่าการจัดเก็บในตะกร้าได้คือ 14 ชิ้น เมื่อค่านวณแล้วจะต้องมีการจัดเก็บสินค้าท่อน้่า
ทิ้งกระปุกในตะกร้าเพียง 22 ตะกร้าเท่านั้น แต่จากข้อมูลมีการเก็บสินค้าจ่านวนมากถึง 33 ตะกร้า 
จากข้อมูลพบว่า มีจ่านวนสินค้าจัดเก็บไม่เต็มตะกร้าเป็นเศษอยู่จ่านวนมาก เพราะสินค้าท่อน้่าทิ้ง
กระปุกเป็นสินค้าประเภท Standard มีความต้องการจากลูกค้าสม่่าเสมอและจ่านวนมาก จึงมีการ
เบิกสินค้าครั้งละจ่านวนมากๆ ท่าให้เหลือสินค้าเป็นเศษอยู่แต่ละต่าแหน่งตะกร้า ส่งผลให้มีการใช้
พ้ืนที่จัดเก็บมากเกินความจ่าเป็นและท่าให้พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอในอนาคต อีกทั้งปัจจุบันการ
ด่าเนินงานของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษายังไม่มีการรวมจ่านวนสินค้าชนิดเดียวกันแต่
จัดเก็บอยู่คนละต่าแหน่งตะกร้าไว้ด้วยกัน (Consolidate) ท่าให้มีแนวโน้มการใช้พ้ืนที่จัดเก็บเพ่ิมมาก
ขึ้นและไม่เพียงพอกับสินค้าที่จะจัดเก็บ จากการใช้นโยบายรูปแบบการหยิบและจัดเก็บสินค้า
เบ็ดเตล็ดที่ไม่สอดคล้องกับการท่างานในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ทางผู้วิจัย
จึงสนใจปรับปรุงกระบวนการท่างานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ ของสินค้าประเภท
เบ็ดเตล็ดเพ่ือให้เหมาะสมและมีอรรถประโยชน์ของพ้ืนที่เพ่ิมมากขึ้น โดยมุ่งเน้นไปยังการปรับปรุง
กระบวนการในการหยิบและจัดเก็บสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ดที่มีขนาดกลางจนถึงขนาดเล็กที่สามารถ
จัดเก็บในระบบ Miniload ได้ ซ่ึงรูปแบบนโยบายที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดจะส่งผลต่อเวลาที่
ใช้ในการหยิบสินค้าของระบบ Miniload ท่าให้ปริมาณสินค้าเข้าออกต่อวัน (Throughput) เพ่ิมขึ้น 
อีกท้ังยังสามารถปรับปรุงการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุด (Utilization)  

 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 ปรับปรุงอรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่จัดเก็บของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติของ
อุปกรณ์  Miniload AS/RS (Automated Storage/Retrieval System) ของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษา 

 
 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. ศึกษาข้อมูลของกลุ่มสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ด (Fitting) ของบริษัทในกรณีศึกษา โดยพิจารณา
เฉพาะกลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดกลางและขนาดเล็กที่จัดเก็บในระบบ Miniload เท่านั้น 
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2. ครอบคลุมกิจกรรมตั้งแต่ การรับสินค้าจากโรงงานซับพลายเออร์ การจัดเก็บสินค้า การหยิบ
สินค้าเพ่ือกระจายไปยังร้านสาขาและจัดส่งไปยังลูกค้า 

3. ไม่ครอบคลุมกิจกรรมภายในร้านสาขา ฐานข้อมูล และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) 
ภายในคลังสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

4. การปรับปรุงระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ อัตโนมัติ  หมายถึง การปรับปรุงด้าน
อรรถประโยชน์การใช้พื้นท่ี ชั่วโมงการท่างานของคนและอุปกรณ์ Miniload AS/RS   

 
 

1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

 รูปแบบการหยิบและจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติที่
เหมาะสม 

 สามารถมีอรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่ ลดชั่วโมงการท่างานของคนและของอุปกรณ์ Miniload 
AS/RS ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

 เป็นแนวทางการพัฒนาแบบจ่าลองสถานการณ์ เมื่อประเภท (Standard/Regular) และ 
Class (A/B/C) ของสินค้าเบ็ดเตล็ดเปลี่ยนไป 

 
 

1.5 ประโยชน์ของงานวิจัย 

 รูปแบบนโยบายของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ Miniload AS/RS ส่าหรับสินค้า
เบ็ดเตล็ดที่เหมาะสมของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
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1.6 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาองค์กร รวบรวมข้อมูลที่เก่ียวข้องและระบุปัญหาในประเด็นต่างๆ ต่อไปนี้ 
- ศึกษาเก่ียวกับธุรกิจค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง 
- ศึกษาเก่ียวกับตลาดแรงงานในปัจจุบัน 

2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
- ศึกษารูปแบบการหยิบและจัดเก็บสินค้าที่ใช้ภายในคลังสินค้า 
- ศึกษาการเขียนแบบจ่าลองสถานการณ์ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 

3. ประชุมวางแผนการวิเคราะห์ในส่วนความต้องการและผลที่คาดว่าจะได้รับร่วมกับบริษัทค้า
ปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

4. วิเคราะห์ข้อมูลสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ด (Fitting) โดยแยกวิเคราะห์เฉพาะสินค้าเบ็ดเตล็ด
ขนาดเล็กและขนาดกลางทีจ่ัดเก็บในระบบ Miniload ได ้

5. ระบุปัญหาอ้างอิงจากกระบวนในการท่างานปัจจุบัน 
6. ก่าหนดแนวทางเลือก Scenario ที่ใช้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบจัดเก็บและเรียกคืน

วัสดุอัตโนมัติ รวมทั้งระบุตัวชี้วัดที่ใช้ในการวัดผลของแบบจ่าลองสถานการณ์   
7. ทดลองทางเลือกรูปแบบของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ โดยใช้แบบจ่าลอง

สถานการณ์ Simulation Model 
8. วิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้และความถูกต้องแบบจ่าลองโดยการเปรียบเทียบกับสถานการณ์จริง 

(Validation) 
9. เสนอผลการวิเคราะห์ร่วมกับองค์กร 
10. สรุปผลการด่าเนินการวิจัย 
11. จัดท่ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

2.1 การบริหารและจัดการคลังสินค้า (Warehouse operation) 

  
ศูนย์กระจายสินค้าเป็นองค์ประกอบที่ส่าคัญของห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) โดยมีหน้าที่

หลักในการจัดเก็บสินค้าและกระจายสินค้าภายในห่วงโซ่ เป็นการเพ่ิม Service level ของลูกค้า 
เนื่องจากช่วยลดความเสี่ยงในเรื่องความผันผวนจากความต้องการสินค้า นอกจากนี้ยังใช้เป็นพ้ืนที่
ส่าหรับรวมรวมสินค้าที่มาจากโรงงานซับพลายเออร์ก่อนท่าการจัดส่งไปยังลูกค้า เป็นการลดในส่วน
ค่าขนส่งของห่วงโซ่อุปทาน จากเดิมที่โรงงานซับพลายเออร์แต่ละโรงงานต้องท่าการจัดส่งสินค้าไปยัง
ลูกค้าแต่ละรายเอง เมื่อมีศูนย์กระจายสินค้าโรงงานซับพลายเออร์จะท่าการจัดส่งสินค้าที่คลังสินค้า
เพียงแห่งเดียว จากนั้นศูนย์กระจายสินค้าจะท่าหน้าที่รวบรวมสินค้าที่มาจากหลายโรงงานซับพลาย
เออร์และท่าการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า เนื่องจากในปัจจุบันธุรกิจต่างๆ มีการแข่งขันกันสูง หลาย
บริษัทจึงต้องมีการปรับปรุงในส่วนการออกแบบและการจัดการระบบโครงข่ายของการกระจายสินค้า
อย่างต่อเนื่องโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพทางด้านต่างๆ ของบริษัท เช่น การน่าระบบอัตโนมัติเข้า
มาใช้ทดแทนการขาดแคลนแรงงานคน หรือการน่าระบบ IT เข้ามาใช้ในคลังสินค้าเพ่ือให้ง่ายต่อการ
จัดการคลังสินค้าและควบคุมปริมาณของสินค้าคงคลัง เป็นต้น ด้วยเหตุผลดังกล่าวนี้ท่าให้มีนักวิจัย
สนใจศึกษาการออกแบบและวางแผนระบบจัดการคลังสินค้า [5,6] โดยระบุวัตถุประสงค์หรือส่วนที่
ต้องการปรับปรุง จากนั้นจึงใช้เทคนิคการหาค่าที่ดีที่สุด (Optimization) หรือแบบจ่าลองสถานการณ์ 
(Simulation model) ในการหาค่าตอบ เช่น การลดเวลาการท่างานในคลังสินค้าโดยการระบุรูปแบบ
ในการจัดเก็บสินค้าที่เหมาะสม ]7[  การศึกษาความสัมพันธ์ของการเคลื่อนย้ายสินค้าและข้อจ่ากัดของ
พ้ืนที่ กระบวนการรับสินค้า จัดเก็บสินค้า รวมไปถึงการจัดส่งสินค้า โดย Heragu et al. [8] ได้ศึกษา
การก่าหนดขนาดของพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าโดยใช้แบบจ่าลองคณิตศาสตร์ และใช้วิธีการฮิวริสติก 
(Heuristic) ในการหาค่าต่่าสุดของจ่านวนวัสดุขนถ่ายสินค้า (Material Handling) เพ่ือให้มีค่าใช้จ่าย
ในจัดเก็บสินค้าที่น้อยที่สุด ในส่วนการจัดสรรพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้า มีผู้วิจัยจ่านวนมากสนใจการ
ปรับปรุงนโยบายในการด่าเนินการและวางแผนการขยายพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าในอนาคตเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของคลังสินค้า ]9[   
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กิจกรรมการด่าเนินการหลักภายในคลังสินค้า [10] แบ่งออกได้เป็น 4 กิจกรรมหลัก ได้แก่ 
การรับสินค้า จัดเก็บสินค้า หยิบสินค้า และจัดส่งสินค้า  

 

2.1.1 การรับสินค้า (Receiving)  

 คือการรับสินค้าจากโรงงานซับพลายเออร์เข้าสู่คลังสินค้าโดยจะรวมถึงการจัดตารางเวลารถ
เข้าคลังสินค้า ระบุบริเวณจุดที่ใช้ในการรับสินค้า ระบุปริมาณสินค้า จ่านวณคนงานและอุปกรณ์ท่ีต้อง
ใช้ นอกจากนี้ยังรวมถึงการตรวจสอบสภาพและจ่านวนของสินค้า และการตรวจสอบเอกสารจาก
โรงงานซับพลายเออร์ว่ามีการส่งสินค้าตรงตามความต้องการหรือไม่ 

 

2.1.2 การจัดเก็บสินค้า (Put-away) 

 คือการย้ายสินค้าบริเวณหน้าท่ารับสินค้าไปยัง ณ บริเวณพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า เช่น ชั้นวาง
สินค้า โดยจะมีการตรวจสอบและบันทึกข้อมูลสินค้าที่รับเข้าพร้อมทั้งระบุต่าแหน่งที่ท่าการจัดเก็บ
สินค้าเพ่ือให้ง่ายต่อการหยิบเมื่อมีความต้องการสินค้าจากกลุ่มลูกค้า 

 

2.1.3 การหยิบสินค้า (Picking) 

 คือการน่าสินค้าออกจากพ้ืนที่จัดเก็บเมื่อมีความต้องการสินค้าจากลูกค้า โดยพนักงานจะท่า
การตรวจสอบต่าแหน่งการจัดเก็บสินค้าชนิดนั้น และมีการเลือกสินค้าพร้อมทั้งท่าการหยิบสินค้าใน
จ่านวนเท่ากับตามความต้องการของลูกค้าเพ่ือส่งให้ฝ่ายจัดส่งต่อไป 

 

2.1.4 การจัดส่งสินค้า (Shipping) 

 คือการน่าสินค้าออกจากพ้ืนที่เตรียมการขนส่ง (Consolidate area) ขนย้ายสินค้าไปยังรถ
ขนส่ง เริ่มตั้งแต่การรวบรวมและตรวจสอบสินค้าให้ตรงตามความต้องการของกลุ่มลูกค้า จากนั้นจึง
ขนถ่านสินค้าลงบนรถบรรทุกสินค้า รวมไปถึงการวางแผนการขนส่งหรือรวมคันรถ 

  

โดยกิจกรรมการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่ใช้ชั่วโมงแรงงานมากที่สุด โดยมีค่าใช้จ่ายในส่วนนี้
มากถึง 60% ของค่าใช้จ่ายในการด่าเนินการคลังสินค้าทั้งหมด เนื่องจากมีขั้นตอนในการท่างานมาก
ที่สุด เช่น การเดิน การหาสินค้า การหยิบสินค้า การนับจ่านวนสินค้า การจัดเตรียมเอกสาร เป็นต้น 
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หลายบริษัทจึงมีการน่าระบบอัตโนมัติเข้ามาใช้ภายในคลังสินค้า รวมไปถึงระบบจัดเก็บและเรียกคืน
วัสดุอัตโนมัติ (Miniload AS/RS) 

 

2.2 รูปแบบการจัดเก็บและหยิบสินค้า (Storing and Picking) ภายในคลังสินค้า 

  
เนื่องจากกิจกรรมการหยิบสินค้าเป็นกิจกรรมที่มีสัดส่วนในการใช้ชั่วโมงแรงงานมากที่สุด 

รูปแบบที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าจึงส่งผลต่อเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า ท่าให้ปริมาณสินค้าเข้าออกต่อ
วัน (Throughput) เพ่ิมขึ้น ประสิทธิภาพของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติก็จะเพ่ิมขึ้นด้วย 
Hausman et al. [6] ได้ศึกษาเกี่ยวกับระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติรูปแบบ Single 
Command Cycles คือการที่เครนอัตโนมัติน่าสินค้าที่สถานีหยิบและฝากวัสดุเข้าไปเก็บยังโครงสร้าง
ที่เก็บวัสดุแล้วกลับมาที่จุดเดิม ก่าหนดรูปแบบที่ใช้ในการจัดเก็บ 3 รูปแบบคือ 

1) Randomized Storage จัดเก็บแบบสุ่ม โอกาสที่จะจัดเก็บวัสดุในแต่ละต่าแหน่งเท่ากัน โดย

น่ากฎ Closest Open Location มาใช้ร่วมด้วย คือการจัดเก็บวัสดุที่ต่าแหน่งด้านหน้าก่อน

ซึ่งใกล้กับสถานีหยิบและฝากวัสดุ มีอัตราใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่สูง 

2) Full Turnover-Based Storage จัดเก็บโดยก่าหนดต่าแหน่งของการจัดเก็บตามความ

ต้องการและอัตราการหมุนเวียนของสินค้านั้น สินค้าที่มีความถี่ในการกระจายสินค้ามากจะ

ถูกจัดเก็บไว้ต่าแหน่งด้านหน้า ส่วนสินค้าที่มีความถี่ในการกระจายสินค้าต่่าจะถูกเก็บไว้ห่าง

ออกไป 

3) Class-Based Storage จัดเก็บโดยก่าหนดต่าแหน่งการจัดเก็บของกลุ่มสินค้า โดยแบ่งตาม

อัตราการหมุนเวียนของกลุ่มสินค้านั้น แตกต่างจาก Full Turnover-Based Storage 

เนื่องจากจะระบุการจัดเก็บเป็นกลุ่มของสินค้า ซึ่งภายในพ้ืนที่จัดเก็บของกลุ่มสินค้านั้นจะ

เป็นการจัดเก็บแบบสุ่ม 

 
พบว่ารูปแบบ Class-Based Storage และ Full Turnover-Based Storage สามารถลด

เวลาที่ใช้ในกระบวนการหยิบสินค้าได้  ซึ่งรูปแบบการจัดเก็บสินค้าตามปริมาณความต้องการไว้
ด้านหน้าสามารถท่าได้ง่ายกว่า ต่อมา Graves et al. [11] ได้ศึกษาผลกระทบของระบบจัดเก็บและ
เรียกคืนวัสดุอัตโนมัติรูปแบบ Dual Command Cycles คือการที่เครนอัตโนมัติน่าสินค้าท่ีสถานีหยิบ
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และฝากวัสดุเข้าไปเก็บยังโครงสร้างที่เก็บวัสดุแล้วไปยังต่าแหน่งของวัสดุที่ต้องการหยิบออก เพ่ือหยิบ
วัสดุออกมาจากโครงสร้างที่เก็บวัสดุแล้วจึงกลับมาที่ต่าแหน่งเดิม พบว่าสามารถลดเวลาการท่างานลง
ได้ถึง 30% Van den Berg and Gademann [12] ประมาณความต้องการของสินค้าด้วยการใช้ดัชนี 
cube-per-order (COI Index) ดัชนี COI จะใช้อัตราการเข้าออกของสินค้าในการพิจารณาแบ่งกลุ่ม
ของสินค้าแต่ละ SKU  

Dedicated Storage เป็นการระบุต่าแหน่งถาวรของการจัดเก็บวัสดุแต่ละประเภท การเติม
สินค้าแต่ละประเภทจะถูกเติมที่ต่าแหน่งจัดเก็บเดิม ซึ่งจ่านวนต่าแหน่งที่ใช้ส่าหรับเก็บสินค้าแต่ละ
ชนิดจะค่านึงจากปริมาณสินค้าคงคลังเฉลี่ยของสินค้าชนิดนั้น Lee and Schaefer [13] มีข้อเสียคือ
ต้องใช้พ้ืนที่จ่านวนมากเพ่ือให้เพียงพอต่อการจัดเก็บและมีอรรถการใช้ประโยชน์ของพ้ืนที่ต่่า เมื่อ
สินค้าไม่มีพ้ืนที่จัดเก็บจะไม่สามารถจัดเก็บที่ต่าแหน่งอ่ืนได้ แต่มีข้อดีคือสามารถระบุต่าแหน่งจัดเก็บ
ของสินค้าที่มีน้่าหนักสูงไว้ต่าแหน่งล่างสุดของโครงสร้างที่เก็บวัสดุได้ ในการน่าไปใช้โดยส่วนมากจะ
ก่าหนดพ้ืนที่รูปแบบการจัดเก็บแบบ Dedicated Storage แต่ในกรณีท่ีต่าแหน่งที่ระบุไม่เพียงพอ จะ
สามารถจัดเก็บที่ต่าแหน่งถัดไปตามการจัดเก็บแบบ Class-based storage ได ้

การหยิบสินค้าตามการรวมใบเบิกสินค้า (Order Picking) คือการหยิบสินค้าออกจาก
โครงสร้างที่เก็บวัสดุตามความต้องการของกลุ่มลูกค้า โดยหยิบสินค้าตามจ่านวนที่ระบุในใบเบิกสินค้า 
เวลาในการหยิบสินค้าจะแตกต่างกันขึ้นอยู่กับรูปแบบที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้า การหยิบสินค้าที่
มอบหมายให้ผู้หยิบสินค้ารับผิดชอบแต่ละใบสั่งซื้อเพียงคนเดียว มีข้อดีคือสินค้าในแต่ละใบสั่งซื้อจะมี
พนักงานรับผิดชอบของแต่ละใบเบิกสินค้า ช่วยลดปัญหาเรื่องสินค้าขาด/เกิดหรือมีข้อผิดพลาดได้ แต่
มีข้อเสียคือ ใช้เวลาในการด่าเนินการนานและพนักงานจ่านวนมาก ในกรณีที่มีค่าสั่งซื้อเข้ามาในเวลา
เดียวกันครั้งละมากๆ เพ่ือลดเวลาที่ใช้ในการหยิบสินค้า Petersen et al. [14] น่าใบสั่งซื้อมารวมกัน
เป็นกลุ่มเรียกว่าการหยิบแบบ Batch Picking นิยมใช้ในคลังสินค้าที่มีขนาดใหญ่ที่มีรายการสินค้าใน
แต่ละใบสั่งซื้อไม่มากและมีการให้ความส่าคัญกับเวลา โดยมีนโยบายการหยิบแบบ First-Come-
First-Served (FCFS) ก่าหนดขนาดสูงสุดที่จะจัดกลุ่มใบสั่งซื้อรวมถึงปริมาณสินค้าในแต่ละใบสั่งซื้อ 
เมื่อมีใบสั่งซื้อเข้ามาจะต้องเลือกระหว่างการลดเวลารอเพ่ือรวมกลุ่มใบสั่งซื้อหรือการลดเวลาที่ใช้ใน
การหยิบสินค้าอย่างใดอย่างหนึ่ง การจัดเก็บสินค้าโดยแยกพ้ืนที่ในการจัดเก็บแยกเป็นแต่ละประเภท
สินค้าและใช้รูปแบบการหยิบแบบ Zone picking โดยมอบหมายพนักงานไว้แต่ละพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า
มีข้อเสียคือ เมื่อได้จ่านวนสินค้าครบตามใบสั่งซื้อแล้ว ต่อมาคือการด่าเนินการในส่วนของการหยิบ
สินค้าที่เก็บอยู่แต่ละพ้ืนที่มารวมกันที่จุดหนึ่งก่อนส่งมอบให้ลูกค้า อีกรูปแบบหนึ่งคือ รูปแบบการ
หยิบสินค้าแบบ Wave picking ซึ่งเป็นการหยิบสินค้าแบ่งเป็นแต่ละช่วงเวลา ใช้ในกรณีที่ใบสั่งซื้อมี
เวลาส่งมอบที่แตกต่างกัน โดยจะรวมกลุ่มใบสั่งซื้อและท่าการหยิบสินค้าเป็นช่วงเวลา  
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2.3 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมตัิ (Automated storage and retrieval 
systems) 

 

 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติเป็นหนึ่งในอุปกรณ์ขนถ่ายที่ถูกใช้ในศูนย์กระจาย
สินค้าและกระบวนการในการผลิตแบบอัตโนมัติ ]15[  เริ่มถูกน่ามาใช้ในปี 1950 สามารถใช้ในการ
ผลิตของโรงงานที่ทันสมัยส่าหรับจัดเก็บสินค้าที่อยูระหว่างการผลิต มีข้อดีคือสามารถควบคุมปริมาณ
ของสินค้าคงคลัง ช่วยลดต้นทุนประสิทธิผลทางด้านเวลา การใช้พ้ืนที่จัดเก็บและอุปกรณ์ได้อย่าง
คุ้มค่า เป็นการรวมกันของอุปกรณ์ขนถ่ายส่าหรับกระบวนการจัดเก็บและหยิบสินค้าควบคุมด้วย
ระบบอัตโนมัติด้วยความแม่นย่าและความเร็ว โดยลดการใช้แรงงานคน ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติประกอบไปด้วย 
 
 

1. โครงสร้างที่เก็บวัสดุ (Racks)  

2. เครนอัตโนมัติ (Stacker crane)  

3. สถานีหยิบและฝากวัสดุ (Input/output station) 

4. ระบบสายพานล่าเลียง (Conveyor) 

5. คอมพิวเตอร์สั่งการ (Central supervisory computer) 
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รูปที่ 2.1 ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ (Miniload AS/RS) 
(ที่มา: DAIFUKU) 

 
Groover [16] แบ่งประเภทของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติตามขนาดและ

ปริมาณของวัสดุที่จัดเก็บ ออกเป็น 6 ประเภทคือ 

 

1)  Unit-load AS/RS เป็นระบบอัตโนมัติขนาดใหญ่ ขนถ่ายวัสดุที่จัดเก็บบนแท่นวางวัสดุ

หรือกล่องที่มีขนาดมาตรฐาน ควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ ใช้เครนอัตโนมัติในการ

จัดเก็บและหยิบวัสดุผ่านสายพานล่าเลียง 

2) Deep-lane AS/RS เป็นระบบจัดเก็บที่มีความหนาแน่นมาก มีปริมาณสินค้าคงคลังสูง

แต่จ่านวนของชนิดสินค้าน้อย ใน 1 ช่องจัดเก็บจะมีความลึกท่าให้สามารถจัดเก็บสินค้า

ไดจ้่านวนมากกว่า 1 หน่วย  

3) Miniload AS/RS เป็นระบบที่ใช้จัดเก็บวัสดุที่มีขนาดเล็ก จัดเก็บในกล่องหรือตะกร้าที่มี

ขนาดมาตรฐาน ลักษณะการท่างานคล้ายกับ Unit-load AS/RS ยกเว้นลักษณะของวัสดุ
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ที่จัดเก็บในกล่องจะเป็นชิ้นสามารถหยิบออกเป็นบางชิ้นหรือทั้งหมด ส่วน Unit-load 

AS/RS จะจัดเก็บเป็นหีบห่อ 

4) Man-on-board AS/RS หรือเรียกว่า Man board ในระบบนี้คนงานจะควบคุมอยู่บน

เครนอัตโนมัติ สามารถหยิบวัสดุแต่ละชิ้นจากต่าแหน่งที่จัดเก็บได้โดยตรง 

5) Automated item-retrieval system ถูกออกแบบส่าหรับวัสดุเฉพาะที่เป็นชิ้นขนาด

เล็กจัดเก็บในกล่อง ออกแบบชั้นวางให้จัดเก็บวัสดุทางด้านหลังและรับวัสดุออกทางด้าน

หน้าไปตามสายพานล่าเลียง 

6) Vertical lift storage modules (VLSM) แตกต่างจากระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ

อัตโนมัติทั่วไปที่ออกแบบตามแนวขวาง แต่ระบบ VLSM จะออกแบบให้มีความสูงทั่วไป

ตั้งแต่ 10 เมตร สามารถจัดเก็บวัสดุได้ปริมาณมากแต่ใช้พื้นที่น้อย 

 
ลักษณะการท่างานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ ในขั้นตอนเริ่มต้นวัสดุจะถูก

จัดเก็บบนแท่นวางสินค้า (Pallet) หรือตะกร้า (Basket) จากนั้นจะถูกล่าเลียงบนสายพานผ่านสถานี
วัดขนาดและความสูงของตะกร้า โดยน้่าหนักและความสูงของตะกร้าต้องไม่เกินค่าที่ระบบระบุไว้ 
จากนั้นคอมพิวเตอร์สั่งการจะก่าหนดต่าแหน่งที่จะน่าวัสดุเข้าไปจัดเก็บ เครนอัตโนมัติท่าหน้าที่หยิบ
สินค้าเข้าไปเก็บยังต่าแหน่งที่ระบบระบุผ่านช่องทางเดินซึ่งเกิดจากช่องว่างระหว่างโครงสร้างที่เก็บ
วัสดุ เมื่อมีความต้องการของสินค้า คอมพิวเตอร์สั่งการจะหาต่าแหน่งที่วัสดุนั้นจัดเก็บอยู่ เครน
อัตโนมัติจะท่าหน้าที่หยิบสินค้าออกจากโครงสร้างที่เก็บวัสดุ ระบบสายพานล่าเลียงจะล่าเลียงวัสดุไป
ยังสถานีหยิบและฝากวัสดุ คนงานจะท่าหน้าที่หยิบวัสดุออก จากนั้นระบบสายพานจะล่าเลียงวัสดุเข้า
ไปเก็บยังโครงสร้างที่เก็บวัสดุตามเดิม 
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2.4 แบบจ าลองสถานการณ์ 

 

 การน่าแบบจ่าลองสถานการณ์ (Simulation Model) มาประยุกต์ใช้เพ่ือศึกษาการไหลของ
กิจกรรมในรูปแบบต่างๆ โดยการใช้โปรแกรมซอฟแวร์คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยจ่าลองสถานการณ์จริง 
เนื่องจากในการท่างานต่างๆ หากท่าการทดลองหรือปรับเปลี่ยนกระบวนการท่างานอาจส่งผลต่อการ
ท่างานในปัจจุบันและท่าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่ เพ่ิมมากขึ้น Maria  ]17[  ได้ระบุขั้นตอนการสร้าง
แบบจ่าลองสถานการณ์มีขั้นตอนดังนี้ 
 

1) การระบุปัญหา  

2) การก่าหนดปัญหา ระบุขอบเขต วัตถุประสงค์ ตัวชี้วัดของปัญหาที่จะท่าการศึกษา  

3) การเก็บรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์หา Pattern ของข้อมูลเพ่ือใช้เป็นข้อมูลรับเข้า (Input 

Data) ของแบบจ่าลอง 

4) การสร้างแบบจ่าลอง เขียนแผนภาพการไหล (Flow diagram) ของระบบจากนั้นจึง

น่ามาแปลงเป็นแบบจ่าลองสถานการณ์  

5) การตรวจพิสูจน์แบบจ่าลอง (Validate) เปรียบเทียบผลที่ได้จากแบบจ่าลองกับระบบ

จริง 

6) การเขียนแบบจ่าลอง 

7) การระบุตัวชี้วัดประสิทธิภาพที่ใช้ส่าหรับการวัดผลของแบบจ่าลอง  

8) การสร้างเงื่อนไขที่ใช้ส่าหรับการทดลอง เช่น การตั้งค่าเริ่มต้น การก่าหนดจ่านวนครั้ง

ท่าซ้่าของการทดสอบ การระบุขนาดของตัวอย่างที่ใช้ทดสอบ เป็นต้น 

9) การทดสอบแบบจ่าลอง 

10) การวิเคราะห์และแปลผลการทดลอง  

11) ข้อเสนอแนะในการน่าแบบจ่าลองไปใช้ต่อยอดในอนาคต 
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รูปที่ 2.2 แผนผังแบบจ่าลองสถานการณ์ [17] 
 

  
Kelton et al. [18] ได้ จ่ า แนกประ เภทของแบบจ่ าลองสถานการณ์  (Simulation 

Classification) ออกเป็น 3 ประเภท ดังนี้ 
 

1. จ่าแนกตามกาลเวลา จ่าแนกได้เป็นแบบจ่าลองคงที่และแบบจ่าลองเชิงพลวัต (Static and 

Dynamic Model) 

1.1 แบบจ่าลองคงที่ คือ เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นในระบบการด่าเนินงานคงที่กับเวลาเสมอ เป็น

การตัดสินใจตามช่วงเวลาใดเวลาหนึ่ง 

1.2 แบบจ่าลองเชิงพลวัต คือ การเปลี่ยนแปลงของเวลาจะมีผลกระทบต่อเหตุการณ์ต่างๆ

หรือตัวแปรที่ก่าลังสนใจ โดยกระบวนการตัดสินใจในส่วนแรกจะมีผลต่อการตัดสินใจใน

ช่วงเวลาถัดไป 
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2. จ่าแนกตามความต่อเนื่อง โดยแบ่งตามสถานการณ์ความน่าจะเป็นของแบบจ่าลอง 

(Probabilistic Simulation)  

2.1 Continuous distribution คือ สภาวการณ์ของระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงได้อย่าง

ต่อเนื่องตลอดเวลา 

2.2 Discrete distribution คือ สภาวการณ์ของระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงได้ ณ จุดหนึ่งจุด

ใดของเวลา ระบุค่าของตัวแปรได้ชัดเจน 

 
3. จ่าแนกตามมิติความแน่นอนของข้อมูล (Deterministic and Stochastic Model) 

3.1 Deterministic คือ เหตุการณ์จะเกิดขึ้นภายใต้กฎเกณฑ์ท่ีแน่นอนและมีการก่าหนดเวลา

ที่แน่นอน ซึ่งข้อมูลที่น่าเข้าจะเป็นค่าคงที่  ค่าตอบที่ได้จะรองรับต่อการเกิดการ

เปลี่ยนแปลงของข้อมูลได้ในระดับหนึ่ง 

3.2 Stochastic คือ เวลาจะมีผลกระทบมาจากความน่าจะเป็นหรือความแปรปรวนจากการ

มาของเวลาที่ไม่คงที่ ซึ่งข้อมูลที่น่าเข้าจะเป็นข้อมูลเชิงสถิติ ค่าตอบที่ได้จะสามารถ

รองรับต่อการเกิดการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลอยูในช่วงของการพิจารณาได้ [19] 

 

การจ่าลองสถานการณ์ (Simulation) ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สภาพที่เป็นอยู่ในปัจจุบันของ
ระบบ และช่วยวิเคราะห์หาแนวทางเลือก (Scenario) ที่เหมาะสม ก่อนน่าไปใช้กับการปฏิบัติงานจริง 
ช่วยให้ประหยัดทั้งค่าใช้จ่ายและเวลา นอกจากนี้ยังท่าให้ลดความเสี่ยงที่จะเกิดความผิดพลาดได้อีก
ทางด้วย ในการแก้ปัญหากระบวนการภายในคลังสินค้าในส่วนการด่าเนินงานจึงมักน่าแบบจ่าลอง
สถานการณ์เข้ามาเป็นเครื่องมือช่วยในการช่วยวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา
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บทท่ี 3 
บริษัทกรณีศึกษาและรวบรวมข้อมูล 

หลังจากได้ทราบถึงความส่าคัญและที่มาของปัญหา งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมาแล้วใน
ส่วนก่อนหน้า ในส่วนนี้จะอธิบายเกี่ยวกับบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา เพ่ือให้ทราบถึง 
ประเภทของสินค้า ลักษณะการด่าเนินงานของธุรกิจ รวมถึงการด่าเนินการภายในศูนย์กระจายสินค้า 
โดยจะเน้นในส่วนของคลังจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดและระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ  

 

บริษัทกรณีศึกษาด่าเนินธุรกิจค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง ปัจจุบันมีคลังสินค้าเพียง 1 แห่งตั้งอยู่ที่ อ.
รังสิต จ.ปทุมธานี เพ่ือกระจายสินค้าไปยังร้านสาขาต่างๆ 10 สาขา โดยเป็นสาขาที่อยู่ในจังหวัด
กรุงเทพฯและปริมณฑล 5 สาขา และกระจายไปตามหัวเมืองในต่างจังหวัดอีก 5 สาขา คือ สาขา
เชียงใหม่ อุดรธานี สุราษฎร์ธานี ประจวบคีรีขันธ์ ชลบุรี ดังรูปที่ 3.1 

 

 
 

รูปที่ 3.1 ต่าแหน่งศูนย์กระจายสินค้าและร้านสาขาของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
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 เนื่องจากบริษัทเล็งเห็นถึงการขยายตัวของโครงการบ้านจัดสรรภายในจังหวัดกรุงเทพฯ และ
ปริมณฑล รวมถึงตามหัวเมืองในภูมิภาคต่างๆ ปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาได้มีการ
ขยายสาขาเพ่ิมมากขึ้นอย่างต่อเนื่อง โดยรูปแบบของธุรกิจค้าปลีกวัสดุก่อสร้างจะมุ่งเน้นการกระจาย
ตัวสู่ชุมชน ท่าให้ลูกค้าสะดวกสบายและสามารถเข้าถึงได้ง่าย เป็นการสร้าง Brand Loyalty ได้อีก
ด้วย จากการขยายสาขาที่เพ่ิมมากขึ้น ท่าให้บริษัทกรณีศึกษาจ่าเป็นต้องมีปรับปรุงและขยายศูนย์
กระจายสินค้าให้มีความทันสมัยอยู่ตลอดเวลาเพ่ือให้สามารถรองรับจ่านวนสินค้าจากโรงงานซับพลาย
เออร์ที่เพ่ิมมากขึ้น และการจัดการปริมาณของสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับจัดเก็บที่เหมาะสมโดยที่
คลังสินค้าสามารถรองรับได้ นอกจากนี้ศูนย์กระจายสินค้ายังท่าหน้าที่กระจายสินค้าไปยังร้านสาขา 
และจัดส่งไปยังบ้านลูกค้าให้ทันตามเวลาที่ก่าหนด  

 

 

3.1 ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง 

 

บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษามีจ่านวนสินค้ากว่า 100,000 รายการ ทั้งที่น่าเข้าจาก
ต่างประเทศและผลิตภายในประเทศ ในอดีตแต่ละร้านสาขามีหน้าที่ในการจัดการบริหารคลังสินค้า 
และการรับสินค้าจากโรงงานซัพพลายเออร์กว่า 200 ราย จึงเกิดความยุ่งยากในการจัดการปริมาณ
ระดับของสินค้าคงคลัง ผู้บริหารของบริษัทกรณีศึกษาจึงมีแนวคิดสร้างศูนย์กระจายสินค้าขึ้นมา เพ่ือ
ท่าหน้าที่ในการกระจายสินค้าให้กับร้านสาขาต่างๆ ช่วยลดภาระงานของร้านสาขาที่ต้องแบกรับ
สินค้าคงคลังลดลงจากเดิมร้อยละ 30 และยังลดขั้นตอนในการจัดส่งสินค้าของโรงงานซัพพลายเออร์
ให้ส่งที่ศูนย์กระจายสินค้าเพียงแห่งเดียว ช่วยให้ร้านสาขามีพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าได้หลากหลายสามารถ
รองรับความต้องการจากลูกค้า ระบบที่ปรับปรุงนี้ช่วยให้ร้านสาขาสามารถจัดการสินค้าพอเหมาะใน
แต่ละวัน โดยร้านสาขามีการเติมเต็มสินค้ารวดเร็วและคลังสินค้าสามารถกระจายสินค้าให้สาขาได้
ภายใน 24 ชั่วโมง 

ในกระบวนการท่างานของคลังสินค้าปัจจุบัน บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษามีระบบ
การเติมเต็มสินค้าของร้านสาขา แบ่งเป็น 3 รูปแบบดังนี้ 

 

1) การเติมเต็มสินค้าแบบสองระดับ (min-max) เมื่อระดับสินค้าในแต่ละประเภทของร้าน

สาขาต่างๆ ลดน้อยลงจนมีจ่านวนเท่ากับหรือน้อยกว่าระดับจุดสั่งซื้อ (Minimum หรือ 
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Reorder Point) ระบบจะท่าการแจ้งเตือน จากนั้นฝ่ายจัดซื้อของแต่ละร้านสาขาจะท่าการ

สั่งสินค้าเพ่ิม เพ่ือเติมสินค้าให้อยู่ในระดับสูงสุด (Maximum) และศูนย์กระจายสินค้าจะ

ทราบปริมาณของสินค้าคงคลัง (Inventory) ของแต่ละร้านสาขาเช่นกัน ดังนั้นเมื่อสินค้า 

SKU ใดมีปริมาณของสินค้าอยู่ต่่ากว่าหรือเท่ากับระดับสั่งซื้อ (Minimum) ของสินค้า SKU 

นั้นๆ ศูนย์กระจายสินค้าจะมีการกระจายสินค้าให้ร้านสาขานั้นๆ อัตโนมัติทันที โดยระบบ

การเติมเต็มสินค้ารูปแบบนี้จะใช้กับสินค้าขายดีประเภท Standard เท่านั้น เนื่องจากเป็น

ประเภทสินค้าท่ีมีมีความต้องการอย่างต่อเนื่อง และเคลื่อนไหวเร็ว 

 

2) การเติมเต็มสินค้าตามความต้องการสินค้าของร้านสาขา โดยฝ่ายจัดซื้อในแต่ละร้านสาขา

จะเป็นผู้ก่าหนดปริมาณของสินค้าที่ท่าการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง เนื่องจากสินค้าที่ใช้ระบบการ

เติมเต็มรูปแบบนี้เป็นสินค้าที่มีความต้องการรูปแบบเฉพาะกลุ่มหรือเป็นสินค้าท่ีลูกค้ามีความ

ต้องการในบางช่วงเวลาเท่านั้น บริษัทกรณีศึกษาจึงก่าหนดให้แต่ละร้านสาขาเป็นผู้ก่าหนด

จ่านวนสินค้าในการสั่งสินค้ามายังคลังสินค้าแต่ละครั้ง โดยสินค้าที่มีการเติมเต็มรูปแบบนี้จะ

เป็นสินค้าประเภท Regular  

 
3) การเติมเต็มสินค้าตามความต้องการสินค้าของลูกค้า ศูนย์กระจายสินค้าจะไม่ท่าการ stock 

สินค้าประเภทนี้ แต่จะมีการสั่งสินค้าต่อเมื่อมีความต้องการจากลูกค้า โดยฝ่ายจัดซื้อในแต่ละ

ร้านสาขาจะเป็นผู้ด่าเนินการสั่งซื้อ เนื่องจากสินค้าประเภทนี้เป็นสินค้าที่มีราคาสูง มีขนาด

ใหญ่ ยากต่อการจัดเก็บ หรือเป็นสินค้าประเภทสั่งผลิต บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา

จึงก่าหนดให้ร้านสาขาเป็นผู้รับผิดชอบและด่าเนินการในการสั่งสินค้าประเภทนี้ 

 
งานวิจัยนี้จะให้ความสนใจสินค้าประเภท Standard และ Regular เท่านั้นเนื่องจากเป็น

ประเภทสินค้าที่มีการจัดเก็บภายในศูนย์กระจายสินค้า ส่วนสินค้าสั่งผลิตจะท่าการส่งผ่านศูนย์
กระจายสินค้าไปยังกลุ่มลูกค้าโดยตรง โดยสามารถสรุปประเภทสินค้าและระบบที่ใช้ในการเติมเต็ม
สินค้าดังตารางที่ 3.1 
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ตารางท่ี 3.1 ประเภทสินค้าและระบบที่ใช้ในการเติมเต็มสินค้าของร้านสาขา 

ประเภทสินค้า ระบบการเติมเต็มสินค้า 

สินค้า Standard แบบสองระดับ (min-max) 

สินค้า Regular แบบ Retailer Request 

สินค้าสั่งผลิต แบบ Deposit 

 
นอกจากบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาจะมีการแบ่งประเภทของสินค้าตามลักษณะ

ของสินค้าและความต้องการของสินค้าแล้ว ยังมีการแบ่งหมวดสินค้า ABC ตามปริมาณความต้องการ
สินค้า เพ่ือใช้ส่าหรับการก่าหนดปริมาณของสินค้าแต่ละ SKU ในการจัดเก็บภายในศูนย์กระจายสินค้า
และยังใช้ก่าหนดโซนในการจัดเก็บสินค้า เพ่ือให้มีความรวดเร็วในการหยิบสินค้ากระจายไปยังร้าน
สาขาและลูกค้า โดยแบ่งกลุ่มของสินค้าเป็น 4 หมวด ดังนี้ 

 
หมวด A: สินค้าที่มีความเคลื่อนไหวเร็ว (Fast moving) เป็นสินค้าขายดี มีความถี่ในการสั่ง 
สินค้าบ่อย การเติมสินค้าจะเติมในปริมาณมาก หากเป็นสินค้าเบ็ดเตล็ดจะมีการเติมสินค้า
เป็นโหล/กล่อง 
 
หมวด B: สินค้าท่ีมีความเคลื่อนไหวปานกลาง (Medium moving) เป็นสินค้าขายดีรองลงมา 
มีความถ่ีในการสั่งค่อนข้างบ่อย มีการเติมสินค้าเป็นโหล/กล่อง 
 
หมวด C: สินค้าที่มีความเคลื่อนไหวช้า (Slow moving) มีความถี่ในการสั่งไม่บ่อยนัก มี
ลักษณะการเติมสินค้าเป็นชิ้น 
 
ในปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีการน่าเทคโนโลยีการจัดการคลังสินค้าเข้ามาใช้ภายในศูนย์

กระจายสินค้า อาทิเช่น โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่พัฒนาขึ้นเพ่ือใช้ในการจัดการและบริหารคลังสินค้า 
(Warehouse Management Systems: WMS) โดยระบบจะเชื่อมต่อตั้งแต่การจัดซื้อ จัดหา การคืน
สินค้า และการจัดส่งสินค้า ใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยโดยใช้งานร่วมกับ Barcode ออกแบบระบบให้มี
ความสอดคล้องกับการท่างานและกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพและ
ความสามารถในการบริการจัดการคลังสินค้า บริษัทยังน่าระบบ ERP (Enterprise Resource 
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Planning) ของบริษัท SAP ซึ่งเป็นระบบงานที่ออกแบบมาเพ่ือรองรับการท่างานรูปแบบ Real-time 
เพ่ือให้มีการเข้าถึงข้อมูลอย่างรวดเร็ว ถูกต้อง และแม่นย่า สามารถตรวจสอบข้อมูลการเคลื่อนไหว
ของสินค้าแต่ละรายการย้อนหลังได้ นอกจากนั้นยังน่าระบบ Business Intelligence มาใช้ในการดึง
ข้อมูลในระบบมาท่าการวิเคราะห์และรายงานผลอีกด้วย 

 

ศูนย์กระจายสินค้าของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน มีการแยกพ้ืนที่ใน
การจัดเก็บตามชนิดของสินค้า เนื่องจากสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นสินค้าที่มีจ่านวนมากและมีขนาดเล็ก จึง
ต้องใช้แรงงานคนในการจัดเก็บ-หยิบสินค้า บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาจึงได้ลงทุนน่าระบบ
จัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ (Automated Storage and Retrieval System: Miniload) เพ่ือ
น่ามาใช้แก้ปัญหาสินค้าที่หายบ่อยและจ่านวนแรงงาน ในการจัดการบริหารคลังสินค้าเบ็ดเตล็ด  

 

 

3.2 การด าเนินการภายในคลังสินค้าเบ็ดเตล็ด 

  

สินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นสินค้าที่มีก่าไรต่อหน่วยสูง โดยมีขนาดสินค้าตั้งแต่เล็กมาก เช่น ก๊อกน้่า 
ม้วนเทป แผงสวิตส์ไฟ จนถึงขนาดใหญ่มาก เช่น ชุดฝักบัว บานประตู คิ้ว ปั้มน้่า ท่าให้ปัจจุบันบริษัท
ค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษามีการแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าเป็น 2 ส่วน ดังรูปที่ 3.2 
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รูปที่ 3.2 คลังสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
 

สินค้ารหัส 004 เป็นสินค้าขนาดใหญ่ มีการจัดเก็บบนชั้นส่าหรับวางสินค้า (Selective rack) 
คลังสินค้าเบ็ดเตล็ดในส่วนนี้ด่าเนินการผ่านระบบ WMS ร่วมกับ Barcode ในการจัดเก็บและหยิบ
สินค้า ส่วนสินค้ารหัส 011 เป็นสินค้าขนาดเล็ก สามารถใส่ตะกร้า (Tote) และน่าไปจัดเก็บภายใน
ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติหรือ Miniload ได้ โดยการแบ่งส่วนการท่างานจะมีการแบ่ง
การการด่าเนินการแยกเป็นแต่ละกลุ่มของสินค้า เริ่มจากการรับสินค้าเบ็ดเตล็ดจากโรงงานซับพลาย
เออร์เพ่ือจัดเก็บในคลังสินค้าและการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดเพ่ือจ่ายไปยังลูกค้า/ร้านสาขา ประกอบด้วย
ทีม Checker ท่าหน้าที่ตรวจสอบสินค้าที่รับจากโรงงานซับพลายเออร์ รวมถึงท่าการจัดเก็บสินค้า
เบ็ดเตล็ดเข้าคลัง และทีม Picker จะท่าหน้าที่หยิบสินค้าจากคลังให้ตรงตามใบ Delivery Order 
(DO) จัดสินค้าให้ตรงตามใบ DO แต่ละใบเพ่ือเตรียมจัดส่งสินค้าไปยังกลุ่มลูกค้า/ร้านสาขา โดยจะ
แบ่งแต่ละส่วนของการท่างานออกเป็นฝ่ายต่างๆ ดังนี้ 
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3.2.1 ฝ่ายรับสินค้า  

 เมื่อโรงงานซับพลายเออร์น่าสินค้าและใบตรวจสอบการรับของสินค้าเบ็ดเตล็ดมายังฝ่ายรับ
สินค้า พนักงานจากโรงงานซับพลายเออร์จะจัดวางสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดเล็กลงในตะกร้าส่าหรับ
จัดเก็บใน Miniload โดยแบ่งเป็นตะกร้าสีฟ้าและสีเขียวตามขนาดของตะกร้า ส่วนสินค้าขนาดใหญ่
จะจัดเรียงไว้บนพาเลท จากนั้นทีม Checker จะตรวจสอบสภาพและจ่านวนสินค้าถูกต้องตาม PO 
และสินค้ามีสภาพดีหมด ซึ่งกระบวนการในการจัดเก็บสินค้าจะแตกต่างกันตามขนาดของสินค้า ดังรูป
ที่ 3.3 สรุปขั้นตอนการท่างานกระบวนการรับสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง
กรณีศึกษาในปัจจุบัน 
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รูปที่ 3.3 ขั้นตอนการท่างานรับสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน 
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กลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดใหญ่ (รหัส 114) : พนักงานรับสินค้าเบ็ดเตล็ดเข้าระบบ WMS และน่า
สินค้าไปบริเวณจุดพักเพ่ือรอจัดเก็บเข้าคลังสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยทางทีม Checker จะเก็บสินค้า
เบ็ดเตล็ดบนชั้นวางสินค้า selective rack เป็นโซนขึ้นอยู่กับชนิดของสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยมักจะเก็บ
สินค้าประเภทหลอดไฟให้อยู่รวมกัน เนื่องจากเป็นสินค้าที่แต่หักง่าย จากนั้นจึงจดระบุต่าแหน่ง 
Location จัดเก็บและรหัสของสินค้าเบ็ดเตล็ดเพ่ือส่งให้ฝ่ายรับสินค้าบันทึกข้อมูลเข้าระบบ  

 

กลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดเล็ก (รหัส 111) : พนักงานรับสินค้าเบ็ดเตล็ดเข้าระบบ WMS ผ่านทาง
ซอฟแวร์ของ Miniload ซึ่งจะระบุรหัสของสินค้าและตัวเลขรหัสตะกร้าจัดเก็บ เพ่ือระบุว่าสินค้าชนิด
นั้นจัดเก็บอยู่ที่ตะกร้าใด จากนั้นจึงน่าสินค้าไปยังบริเวณรอจัดเก็บใน Miniload โดยระบบจะท่าการ
ค้นหาต่าแหน่งว่างในการเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบสุ่มและท่าการจัดเก็บต่าแหน่งด้านหน้าที่ว่างก่อน 
ซึ่งปัจจุบันทางบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาก่าหนดนโยบายให้แต่ละตะกร้าไม่สามารถท่าการ
จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดคนละรหัสสินค้าได ้

 
 
3.2.2 ฝ่ายจ่ายสินค้า 

 กระบวนการด่าเนินงานเริ่มจากฝ่าย CS/Planning ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา
จะส่งข้อมูลการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดของร้านสาขา/ลูกค้ามายังฝ่ายจ่ายสินค้า 3 รอบต่อวันคือรอบเช้า 
เที่ยง และบ่าย 3 โมง ฝ่ายจ่ายสินค้าจะแบ่งการท่างานเป็น 2 ส่วนตามกลุ่มชนิดของสินค้า ซึ่งจะให้ 
Priority ของบิลเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่ละประเภทแตกต่างกัน โดยจะให้ความส่าคัญกับบิลขึ้นค้าง บิล
ด่วนระหว่างวัน บิลด่วน 9.00 และ DC ส่งต่อก่อน ในกรณีที่มีบิล DC Express และบิลของสาขา
เชียงใหม่จะให้ความส่าคัญมากที่สุด ท่าให้เกิดการแทรกงานขึ้น โดยความหมายของตัวย่อของแต่ละ
บิลเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดคือ 

 

DC ส่งต่อ : คือการที่ลูกค้าสั่งสินค้าที่ร้านสาขา แต่คลังสินค้าเบ็ดเตล็ดจะท่าการส่ง 
สินค้าตรงไปยังบ้านลูกค้าโดยไม่ผ่านร้านสาขา โดยวันที่ส่งจะขึ้นอยู่กับ
ลูกค้าก่าหนด 

ขึ้นค้าง  : สินค้าจะต้องส่งถึงร้านสาขาในตอนเช้าของวันรุ่งขึ้น 

ด่วนระหว่างวัน : สินค้าจะต้องส่งถึงร้านสาขาภายในวัน 
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ด่วน 9 โมงเช้า : สินค้าจะต้องส่งถึงร้านสาขาก่อน 9 โมงเช้าของวันรุ่นขึ้น 

ใช้ในกิจการ : สินค้าจะใช้ภายในร้านสาขาเป็นสินค้าตัวโชว ์

DC Express : ลูกค้าเข้ามารับสินค้าเองที่คลังสินค้า 

 

เมื่อจัดสินค้าตาม DO เสร็จแล้ว พนักงานจะน่าสินค้าไปรวมกันที่ฝ่ายจัดส่งเพ่ือรอจัดสินค้า
ขึ้นรถต่อไป ดังรูปที่ 3.4 สรุปขั้นตอนในการท่างานการจ่ายสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน 

 

 
 

 
 

 
รูปที ่3.4 กระบวนการจ่ายสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน 
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กลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดใหญ่ (รหัส 114) : ฝ่ายจ่ายสินค้าจะพิมพ์ใบเบิกสินค้า (Picking slip) เพ่ือ
ส่งให้พนักงานน่าไปหยิบ/จัดสินค้า เมื่อพนักงานตรวจสอบว่าสินค้าที่หยิบออกมาจากคลังสินค้า
เบ็ดเตล็ดตรงกับรายชื่อสินค้าในแต่ละ DO แล้ว จึงน่า Stage ระบุชื่อสาขา/ลูกค้า ไปแปะที่พาเลท
สินค้าท่ีจัดเสร็จแล้ว จากนั้นจึงพิมพ์ใบสรุปใบเบิกเพ่ือส่งให้ฝ่ายจัดซื้อต่อไป 

 

กลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดเล็ก (รหัส 111) : ฝ่ายจ่ายสินค้าจะใช้หน้าจอ Picking ของ Miniload ใน
การด่าเนินการ โดยท่าการ Set Batch DO รวมเป็นของแต่ละสาขาแล้วจึงส่งข้อมูลให้ฝ่ายจัดสินค้า
ท่าการ Select Batch ที่จะท่าการจัดสินค้า จากนั้นระบบ Miniload จะท่าการหยิบสินค้าเรียงตาม 
Batch ที่ฝ่ายจัดสินค้า Select มา ฝ่ายจัดสินค้าสามารถท่างานได้ 2 สถานีงานพร้อมกัน โดยแบ่ง
ภาระงานตามสาขาที่รับผิดชอบเพ่ือให้ง่ายต่อการจัดสินค้า และเมื่อจัดสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่ละ Batch 
เสร็จแล้วฝ่ายจัดสินค้าจึงท่าการยืนยันตะกร้า พิมพ์ใบสรุปใบเบิกแนบกับตะกร้านั้นเพ่ือจั ดสินค้าลง
บน Pallet แยกตามสาขาต่อไป  

 

ส่าหรับสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ดจะมีการส่งสินค้าไปยังสาขาเพียง 1 ครั้งต่อวันในเวลา 17.00
น. โดยจะต้องจัดสินค้าให้เสร็จและส่งใบสรุปใบเบิกไปยังฝ่ายจัดซื้อภายใน 15.00 น. ของวันนั้นๆ ซึ่ง
สินค้าท่ีท่าการจัดบน Pallet หลังจากนี้จะท่าการส่งสินค้าใน 5 โมงเย็นของวันถัดไป  

 
 

3.3 ข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ด 

  
จากนโยบายรูปแบบการด่าเนินงานของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบันจะมี

การส่งสินค้าเบ็ดเตล็ดไปยังร้านสาขาเพียง 1 รอบต่อวัน โดยฝ่าย CS/Planning ของบริษัทจะท่าการ
ส่งข้อมูลใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดของร้านสาขา/ลูกค้ามายังแผนกจ่ายสินค้า 3 รอบต่อวันคือรอบเช้า 
เที่ยง และบ่าย 3 โมง จึงน่าข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดมาวิเคราะห์ รูปที่ 3.5 และ 3.6 แสดง
จ่านวน DO ในแต่ละวันของสินค้าเบ็ดเตล็ดในเดือนพฤษภาคมและเดือนมิถุนายน 
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รูปที่ 3.5 ปริมาณ DO ในแต่ละวันของสินค้าเบ็ดเตล็ด เดือนพฤษภาคม 2558 
 
 

 
 

รูปที่ 3.6 ปริมาณ DO ในแต่ละวันของสินค้าเบ็ดเตล็ด เดือนมิถุนายน 2558 
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 จากการวิเคราะห์จ่านวน DO ในแต่ละวันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในเดือน
พฤษภาคม และเดือนมิถุนายนพบว่า ไม่มี Pattern การกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดของสาขาในแต่ละวัน 
และในบางสัปดาห์มีจ่านวน DO ที่ใกล้เคียงกันแต่ละวัน เนื่องจากใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดหรือ DO ใน
แต่ละใบจะมีจ่านวน Line ของสินค้าไม่เท่ากัน ขึ้นอยู่กับฝ่าย CS/Planning ซึ่งมีหน้าที่สรุปใบเบิก
สินค้าจากข้อมูลใบเบิกสินค้าทั้งหมดและส่งไปยังแต่ละคลังสินค้า โดยจะสรุปใบเบิกสินค้าแยกเป็นแต่
ละสาขา/กลุ่มสินค้า ดังนั้นผู้วิจัยจึงเปลี่ยนรูปแบบในการวิเคราะห์ โดยจะวิเคราะห์ข้อมูลการกระจาย
สินค้าเบ็ดเตล็ดเป็น Order line per day ดังรูปที่ 3.7 จ่านวน Order line per day ของสินค้า
เบ็ดเตล็ดในเดือนมิถุนายน 
 

 
 

รูปที่ 3.7 จ่านวน Order line ในแต่ละวันของสินค้าเบ็ดเตล็ด เดือนมิถุนายน 2558 
 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ยังคงไม่มี Pattern การกระจายตัวของข้อมูลสินค้าเบ็ดเตล็ด
ในแต่ละวัน เนื่องจากสินค้าเบ็ดเตล็ดมีความหลากหลาย บริษัทกรณีศึกษาได้แบ่งประเภทของสินค้า
เบ็ดเตล็ดออกเป็น 2 ประเภทตามปริมาณของยอดขายคือ สินค้า Standard และสินค้า Regular ซึ่ง
สินค้า Standard ร้านสาขาจะมีการเติมสินค้าอัตโนมัติผ่านระบบ Auto Replenishment ในตอน
เที่ยงคืนของทุกวันตามค่า Min-Max ของสินค้าชนิดนั้นๆ แต่สินค้าเบ็ดเตล็ดจะแตกต่างกับสินค้าชนิด
อ่ืนเนื่องจากในแต่ละสาขาจะมีโซน DIY คือลูกค้าสามารถหยิบสินค้าจากชั้นวางสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยไม่
ต้องท่าการสั่งสินค้ามายังคลังสินค้า เนื่องจากส่วนใหญ่เป็นสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดเล็กพนักงานจะท่า
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หน้าที่เติมสินค้าบนชั้นวางให้เต็ม ในบางครั้งจึงมีการสั่งสินค้า เบ็ดเตล็ดเพ่ิมเติมจากระบบ Auto 
replenishment ท่าให้ความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดที่เกิดขึ้นไม่ใช่ความต้องการของกลุ่มลูกค้าจริงๆ 
ในส่วนนี้จึงท่าให้ไม่มี Pattern ในการสั่งสินค้าเบ็ดเตล็ดของร้านสาขาในแต่ละวัน  
 

จากนั้นน่าข้อมูลการกระจายของสินค้าเบ็ดเตล็ดมาวิเคราะห์ในส่วนของรอบการสั่งสินค้าใน
แต่ละช่วงเวลา 3 ช่วงเวลาคือรอบเช้า เที่ยง และบ่าย 3 โมง ดังรูปที่ 3.8 ปริมาณ DO ของสินค้า
เบ็ดเตล็ดเดือนพฤษภาคม โดยแยกเป็นแต่ละช่วงเวลาในแต่ละวัน 

 

 
 

รูปที่ 3.8 ปริมาณ DO ของสินค้าเบ็ดเตล็ด เดือนพฤษภาคม 2558 
 
 จากการวิเคราะห์จ่านวน DO ในแต่ละช่วงเวลาใน 1 วันพบว่า ในแต่ละช่วงเวลามีจ่านวน 
DO ที่แตกต่างกันขึ้นอยู่กับกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดและจ่านวนงานในแต่ละวัน เนื่องจากสาขาจะมี
การเติมสินค้าอัตโนมัติผ่านระบบ Auto Replenishment ในตอนเที่ยงคืนของทุกวันตามค่า Min-
Max ของสินค้าชนิดนั้นๆ จ่านวน DO จึงมีการจ่ายงานในรอบเช้ามากที่สุด วันที่ปริมาณงานมากจะ
ท่าให้งานไปกระจุกตัวอยู่ในช่วงเวลาหลังบ่ายสามโมงเย็นจ่านวนมาก เป็นสาเหตุให้พนักงานต้อง
ท่างานเกินเวลา มีการจ้าง OT เกิดขึ้นและมีค่ารายจ่ายในส่วนของคนงานเพ่ิมสูงขึ้น ผู้วิจัยจึงสนใจที่
จะปรับปรุงนโยบายรูปแบบการด่าเนินการของ Miniload เพ่ือลดปริมาณโอที และเพ่ิมจ่านวน 
Throughput per day 
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3.4 ปัญหาที่พบในระบบ Miniload และแนวทางแก้ไข 

  
ในปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาได้มีการลงทุนน่าระบบจัดเก็บและเรียกคืน

วัสดุอัตโนมัติมาใช้แก้ปัญหาสินค้าที่หายบ่อยและจ่านวนแรงงานที่ไม่เพียงพอในการด่าเนินการสินค้า
เบ็ดเตล็ด โดยนโยบายรูปแบบที่ใช้ในการหยิบและจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันเป็นนโยบาย
รูปแบบที่ไม่ซับซ้อน ง่ายต่อการท่าความเข้าใจ เพ่ือให้พนักงานสามารถท่างานได้สะดวกและสามารถ
เรียนรู้กระบวนการท่างานในรูปแบบใหม่ได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งประสิทธิภาพของระบบจัดเก็บและเรียก
คืนอัตโนมัติจะขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของนโยบายที่ใช้กับพฤติกรรมของสินค้าเบ็ดเตล็ด นโยบายที่
บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ในปัจจุบัน แบ่งได้ 3 รูปแบบคือ 
 
 

3.4.1 รูปแบบนโยบายในการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด (Storage Assignment Policy) 

 
ปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้รูปแบบการเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบสุ่ม 

กล่าวคือเมื่อโรงงานซับพลายเออร์ น่าสินค้ามาส่งยังศูนย์กระจายสินค้า พนักงานจะท่าการแยกขนาด
สินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดกลางและขนาดเล็กที่สามารถจัดเก็บบน Miniload ได้ จากนั้นจะท่าการจัด
สินค้าลงในตะกร้า พนักงานจะน่าตะกร้าไปวางบนสายพานบริเวณจุดรับวัสดุ จากนั้นตะกร้าจะถูก
ล่าเลียงบนสายพานผ่านสถานีวัดขนาดและความสูงของตะกร้า โดยน้่าหนักและความสูงของตะกร้า
ต้องไม่เกินค่าที่ระบบระบุไว้ จากนั้นคอมพิวเตอร์สั่งการจะก่าหนดต่าแหน่งที่จะน่าวัสดุเข้าไปจัดเก็บ
แบบสุ่ม เมื่อน่าข้อมูล Stock ในปัจจุบันไปวิเคราะห์พบว่ามีสินค้าประเภท Standard และ Regular 
จัดเก็บปนกันดังรูปที่ 3.10 
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สีแดง:  สินค้าประเภท Standard class A หรือ B  
สีม่วง:  สินค้าประเภท Standard class C 
สีน้่าเงิน:  สินค้าประเภท Regular 

 
จากการวิเคราะห์พบว่ามีสินค้าประเภท Standard และ Regular มีการจัดเก็บปนกันอยู่ใน 

Storage rack ของ Miniload ท่าให้จ่านวน Throughput ของกะเช้าในแต่ละวันมีจ่านวนไม่เท่ากัน
เนื่องจากเวลาในการท่างานไม่เท่ากัน ส่งผลให้ต้องเพ่ิมจ่านวน OT พนักงานท่างานนอกเวลาในวันที่มี
การเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดจากสาขาในปริมาณมาก เกิดค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมมากขึ้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะ
ปรับปรุงในส่วนของรูปแบบนโยบายการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด เนื่องจากสินค้าประเภท Standard 
Class A/B เป็นสินค้าขายดี มีความถี่ในการหยิบสูง จึงควรจัดเก็บสินค้าประเภทนี้ไว้บริเวณด้านหน้า 
Storage rack จะท่าให้สามารถลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติได้ ส่งผลให้เวลาที่ใช้ในการ
ท่างานลดลง การจ้างงานนอกเวลาก็จะลดลงตามไปด้วย ส่วนสินค้าประเภท Standard class C และ 
Regular เป็นสินค้าขายได้ มีการสั่งในปริมาณความถี่น้อย จึงควรมีการแบ่งโซนจัดเก็บไว้ตรงกลาง
และด้านหลัง Storage rack 

  
 
3.4.2 รูปแบบนโยบายการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด (Order Batching Policy) 

 
เมื่อฝ่าย CS/Planning ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาได้รับข้อมูลการเบิกสินค้า

จากสาขาและค่าสั่งซื้อจากลูกค้าแล้ว จะส่งข้อมูลใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดของร้านสาขา/ลูกค้ามายัง
แผนกจ่ายสินค้า 3 รอบต่อวันคือรอบเช้า เที่ยง และบ่าย 3 โมง เมื่อฝ่ายจ่ายสินค้าได้รับข้อมูลใบเบิก
สินค้าเบ็ดเตล็ดจะแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วนตามต่าแหน่งที่จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยส่วนแรกเป็น
สินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดใหญ่รหัส 004 ที่จัดเก็บบนชั้นวางสินค้า และส่วนที่สองเป็นสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาด
กลางถึงขนาดเล็กรหัส 011 ที่มีการจัดเก็บบน Storage rack ในระบบ Miniload โดยการวิเคราะห์
ข้อมูลในงานวิจัยจะพิจารณาเฉพาะสินค้าเบ็ดเตล็ดขนาดเล็กและขนาดกลางที่สามารถจัดเก็บบน 
Storage rack ในระบบ Miniload เท่านั้น  

 
หลังจากฝ่ายจ่ายสินค้าได้รับข้อมูลใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด จะท่าการจัดใบเบิกสินค้าก่อนป้อน

ข้อมูลให้ระบบ Miniload ท่าการหยิบสินค้า ในปัจจุบันบริษัทใช้รูปแบบนโยบายการจัดใบเบิกสินค้า
เบ็ดเตล็ดโดยแยกเป็นแต่ละสาขา กล่าวคือใน 1 batch จะประกอบด้วยหลายใบเบิกสินค้าที่มาจาก
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สาขาเดียวกันซึ่งท่าให้ง่ายต่อกระบวนการท่างานของพนักงานในการจัดสินค้าเบ็ดเตล็ด แต่เพ่ิม
ระยะเวลาท่างานของเครนอัตโนมัติในการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด จึงน่าข้อมูลการกระจายสินค้า
เบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 3 เดือนย้อนหลังมาวิเคราะห์โดยแบ่งเป็น Order 
Line ของสินค้าแต่ละสาขาดังรูปที่ 3.10 

 

 
 

รูปที่ 3.11 Order Line สินค้าเบ็ดเตล็ด 3 เดือนย้อนหลังแยกเป็นแต่ละสาขา 
 
จากรูปที่ 3.10 พบว่าในแต่ละเดือนส่วนมากเป็นการเบิกสินค้าของสาขาในจังหวัดกรุงเทพฯ

และปริมณฑล คือสาขาสุวรรณภูมิ (BTB) สาขาเกษตรนวมินทร์ (BTK) และสาขาปิ่นเกล้า (BTP) 
เนื่องจากมียอดขายสูง และสาขาในหัวเมืองต่างจังหวัดเช่น สาขาเชียงใหม่ (BCM) สาขาหัวหิน (BTH) 
เนื่องจากเป็นสาขาเปิดใหม่ มีแนวโน้มการเบิกสินค้าในปริมาณไม่มากนัก โดยในแต่ละวัน แต่ละสาขา
จะมีการเบิกสินค้าชนิดเดียวกันประมาณ 30% ของการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดในวันนั้นทั้งหมด จึงน่า
ข้อมูลการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด 3 เดือนย้อนหลังมาวิเคราะห์ Line Per Order ซึ่งคือจ่านวน SKU ของ
แต่ละชนิดสินค้าใน 1 Order ดังรูปที่ 3.11 
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รูปที่ 3.11 ข้อมูล Line per order ของสินค้าเบ็ดเตล็ดในเดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน  
 

จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าใน 1 order การเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดประกอบไปด้วยปริมาณ
ชนิดสินค้า (Line) ตั้ งแต่  1 ถึง 24 line per order โดยส่วนมากจะมีเพียง 1 Line per order 
ประมาณ 35% ของปริมาณ order ทั้งหมด งานวิจัยนี้จึงสนใจที่จะปรับปรุงนโยบายการจัดกลุ่มใบ
เบิกสินค้า (Order batching) โดยการรวมใบเบิกสินค้าที่มีการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดชนิดเดียวกันไว้
ด้วยกัน เพ่ือเป็นการลดปริมาณงานของเครนอัตโนมัติในการหยิบสินค้าออกจาก Miniload ลดเวลาที่
ใช้ในการท่างานและจ่านวน OT นอกเวลา 

 

 

3.4.3 รูปแบบนโยบายในการจัดล าดับและการเลือกหยิบสินค้า (Retrieval sequencing 
policy) 

 

เมื่อฝ่ายจ่ายสินค้าท่าการจัดกลุ่มใบเบิกสินค้า (Order batching) แล้วจึงส่งข้อมูลให้ระบบ 
Miniload หาต่าแหน่งที่วัสดุนั้นจัดเก็บอยู่และท่าการหยิบสินค้า ซึ่งรูปแบบการจัดล่าดับการหยิบ
สินค้าที่บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ในปัจจุบันคือ First Come First Serve (FCFS) เมื่อ
ระบบ Miniload ได้รับข้อมูล batch ในการหยิบสินค้า จะท่าการหยิบกลุ่มใบเบิกสินค้า batch แรกที่



 47 

ถูกป้อนข้อมูลเข้าไปก่อนตามล่าดับ โดยเครนอัตโนมัติมีรูปแบบในการหยิบ 2 แบบคือ การหยิบตาม
ค่าสั่งรอบเดียว (Single Command Cycle) และการหยิบตามค่าสั่งเปนคู (Dual Command Cycle) 
ดังรูปที่ 3.12 

 

 
 

รูปที่ 3.12 รูปแบบการหยิบตามค่าสั่งรอบเดียว (Single Command Cycle) และการหยิบตามค่าสั่ง
เปนคู (Dual Command Cycle) 

 

เมื่อเครนท่าการหยิบตะกร้าสินค้าออกจากชั้นวางแล้ว ตะกร้าจะถูกล่าเลียงผ่านสายพานไป
ยังสถานีงาน โดยพนักงานจะท่าการสแกนบาร์โคดที่ตะกร้าและหยิบสินค้าปริมาณเท่าที่ระบบแสดง 
หากจ่านวนสินค้าเบ็ดเตล็ดในตะกร้าหมดพอดี พนักงานจะหยิบตะกร้าสินค้า เบ็ดเตล็ดออกจาก 
Miniload แต่กรณีที่มีสินค้าเหลืออยู่ในตะกร้า ตะกร้าจะถูกล่าเลีย งผ่านสายพานไปยังบริเวณ
ด้านหน้าเครน เครนจะน่าตะกร้ากลับเข้าไปเก็บยังต่าแหน่งเดิม รูปแบบการหยิบตามค่าสั่งรอบเดียว
คือ การที่เครนน่าตะกร้าสินค้าเข้าไปเก็บและกลับมายังจุด Input-Output ด้านหน้าก่อนแล้วจึงไป
หยิบตะกร้าที่มีค่าสั่งหยิบออกมา ซึ่งต่างกับรูปแบบการหยิบตามค่าสั่งเป็นคู่ (Dual Command 
Cycle) เมื่อเครนน่าตะกร้าสินค้าเข้าไปเก็บแล้วจะหยิบตะกร้าสินค้าต่าแน่งที่มีความต้องการในใบเบิก
สินค้าเบ็ดเตล็ดถัดไปแล้วจึงกลับมายังจุด Input-Output ด้านหน้า เมื่อจัดสินค้าแต่ละ Batch ใน
ตะกร้าเสร็จแล้วจึงน่าตะกร้าสินค้าจัดลงบนพาเลทพ่ือรอกระจายสินค้าไปยังแต่ละสาขาต่อไป 
งานวิจัยนี้สนใจที่จะใช้รูปแบบการหยิบแบบ Nearest neighbor (NN) ปรับปรุงนโยบายรูปแบบการ
หยิบตามค่าสั่งเป็นคู่ กล่าวคือ เมื่อเครนอัตโนมัติน่าตะกร้าสินค้าเข้าไปเก็บแล้วจะท่าการเลือกตะกร้า
สินค้าที่มีความต้องการในใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดล่าดับถัดไปโดยจะเลือกตะกร้าที่อยู่ในต่าแหน่งใกล้
ต่าแหน่งที่เครนอยู่ในปัจจุบันมากที่สุด ท่าให้เป็นการลดเวลาในการท่างานของเครนและเพ่ิมปริมาณ 
Throughput ต่อวัน  
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ในส่วนของรูปแบบนโยบายในการเลือกหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษาคือ เมื่อมีค่าสั่งเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด แต่สินค้านั้นมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่ง
ตะกร้า ระบบจะเลือกหยิบตะกร้าที่จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดจ่านวนใกล้เคียงกับความต้องการสินค้า
เบ็ดเตล็ดใน DO นั้นมากที่สุด (Pick at most) ท่าให้เหลือสินค้าเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่งตะกร้าอ่ืนๆ 
จากข้อมูลพบว่า มีการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดไม่เต็มตะกร้าเป็นเศษเป็นจ่านวนมาก เนื่องจากสินค้า
ขายดีส่วนมากจะเป็นสินค้าประเภท Standard มีความต้องการจากลูกค้าในปริมาณมากและ
สม่่าเสมอ จึงมีการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดคราวละมากๆ ท่าให้เหลือสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นเศษอยู่แต่ละ
ต่าแหน่งตะกร้า ส่งผลให้มีการใช้พ้ืนที่จัดเก็บมากเกิน และท่าให้พ้ืนที่จัดเก็บไม่เพียงพอในอนาคต อีก
ทั้งปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษายังไม่มีการรวมจ่านวนสินค้าชนิดเดียวกันแต่จัดเก็บ
อยู่คนละต่าแหน่งตะกร้าไว้ด้วยกัน (Consolidate) ท่าให้มีแนวโน้มการใช้พ้ืนที่จัดเก็บเพ่ิมมากขึ้นและ
ไม่เพียงพอกับสินค้าที่จะจัดเก็บ งานวิจัยนี้จึงสนใจปรับปรุงรูปแบบการด่าเนินงานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของ Miniload โดยการก่าหนดนโยบายที่เหมาะสมส่าหรับจัดเก็บและเรียกคืนสินค้า
เบ็ดเตล็ด  

 

 

3.4.4 การเกิด Blocking ในสถานีงานจ่ายสินค้า 

 

นอกจากนี้จากการศึกษาการท่างานภายในคลังสินค้าเบ็ดเตล็ดพบปัญหาการด่าเนินการอีก
หนึ่งปัญหาคือการเกิด Blocking ของตะกร้าสินค้าบนสายพานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติ ท่าให้ตะกร้าคงค้างอยู่บนสายพานและเกิดการว่างงานของพนักงานบริเวณสถานีงานขึ้ น 
เนื่องจากเมื่อเครนอัตโนมัติท่าการหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจาก Miniload แล้ว ตะกร้าจะถูก
ล่าเลียงผ่านสายพานไปยังสถานีงานทั้งสองสถานีงานซึ่งสามารถท่างานได้พร้อมกัน ปัจจุบันบริษัทค้า
ปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาแบ่งงานให้พนักงานทั้งสองสถานีงานเป็นรอบการหยิบ ซึ่งถูกก่าหนดด้วย 
6 ใบ ในใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดก็จะประกอบด้วยสินค้าเบ็ดเตล็ดหลาย SKU แต่เนื่องจากตะกร้าสินค้า
สามารถเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดได้เพียง 1 SKU จึงท่าให้ควบคุมจ่านวนของตะกร้าสินค้าในแต่ละใบเบิก
สินค้าไมไ่ด้ ส่งผลให้จ่านวนตะกร้าสินค้าในแต่ละรอบการหยิบไม่เท่ากัน ดังรูปที่ 3.13 
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รูปที่ 3.13 จ่านวนตะกร้าสินค้าในแต่ละรอบการหยิบของสถานีงานที่ 1 และ 2 เรียงตามเวลา 

 

จากการวิเคราะห์จ่านวนตะกร้าสินค้าในแต่ละรอบการหยิบของสถานีงาน 1 และ 2 โดยเรียง
ตามเวลาใน การท่างาน 1 วัน พบว่าจ่านวนตะกร้าสินค้าในแต่ละรอบการหยิบมีการกระจายตัวอย่าง
มากและปริมาณงานที่มอบให้สถานีงาน 1 และ 2 มีความแตกต่างกันมากเมื่อเปรียบเทียบในช่วงเวลา
เดียวกัน จากเส้นทางการล่าเลียงตะกร้าบนสายพานมีลักษณะการใช้เส้นทางล่าเลียงตะกร้าร่วมกัน
ระหว่างสถานีงานที่ 1 และ 2 จึงท่าให้เกิดการ Blocking ของตะกร้าสินค้าบริเวณจุดเลี้ยวของ
สายพานก่อนไปยังสถานีงานดังรูปที่ 3.14 
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รูปที่ 3.14 บริเวณจุดที่ท่าให้เกิด Blocking บนสายพานล่าเลียงของระบบ Miniload 
  

จากรูปทางเส้นทางล่าเลียงตะกร้าของสายพานจากต่าแหน่งด้านหน้า Storage rack จัดเก็บ
สินค้าไปยังสถานีงาน 1 และ 2 บริเวณสีแดงคือจุดที่เป็นสาเหตุให้เกิด Blocking เนื่องจากเมื่อมีภาระ
งานที่สถานีงาน 1 มากเกินไปจนมีคิวรอของตะกร้าถึงบริเวณจุดสีแดง ท่าให้ตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดไม่
สามารถล่าเลียงไปสถานีงานที่ 2 ได้ ท่าให้เกิดการว่างงานของพนักงานบริเวณสถานีงานและท่าให้มี
เวลารอเกิดขึ้น ผู้วิจัยจึงสนใจปรับปรุงการก่าหนดปริมาณงานของสถานีงานทั้งสองให้เหมาะสม เพ่ือ
ลดการเกิด Blocking บนสายพานของระบบ โดยศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้าบน
สายพานล่าเลียงของระบบ Miniload 

 

ในส่วนถัดไปจะเป็นการสร้างแบบจ่าลองสถานการณ์ส่าหรับจ่าลองการท่างานของระบบ 
Miniload ในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา เพ่ือปรับปรุงนโยบายในการจัดเก็บ
สินค้า (Storage assignment policy) การจัดใบเบิกสินค้า (Order batching policy) และรูปแบบ
ในการจัดล่าดับการหยิบสินค้า (Retrieval sequencing policy) รวมไปถึงรูปแบบในการเลือกหยิบ
ตะกร้าสินค้าโดยแบ่งแบบจ่าลองออกเป็น 2 ส่วน ในส่วนแรกจะเป็นการสร้างแบบจ่าลองสถานการณ์
ของกระบวนการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบัน โดยวัดผลการทดลองจากการเปรียบเทียบปริมาณ
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สินค้าเบ็ดเตล็ดเข้าออกต่อวัน อรรถประโยชน์ของพ้ืนที่จัดเก็บ และเวลาที่เครนอัตโนมัติใช้ในการหยิบ
และจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด ในแบบจ่าลองส่วนที่สอง จ่าลองระบบสายพานล่าเลียงเพ่ือวิเคราะห์ปัจจัย
ที่มีผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า โดยการเปรียบเทียบเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าที่อยู่บน
สายพานล่าเลียง และ %Utilization ของพนักงานทั้งสองสถานีงาน เพ่ือรูปแบบการด่าเนินการและ
แนวทางการแบ่งภาระงานที่เหมาะสมแก่พนักงานทั้งสองสถานีงาน
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บทท่ี 4 
การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

 
จากปัญหานโยบายการด่าเนินการระบบ Miniload ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง

กรณีศึกษาในปัจจุบันและแนวคิดการแก้ไขปัญหาแต่ละนโยบายที่ได้กล่าวในบทก่อนหน้า ในส่วนของ
บทนี้จะน่าเสนอการสร้างแบบจ่าลองสถานการณ์เพ่ืออ้างอิงกระบวนการท่างานจริงของ Miniload ใน
ปัจจุบัน โดยมีการสร้างแบบสถานการณ์ (Scenario) เพ่ือใช้ทดสอบนโยบายการด่าเนินการที่
เหมาะสมของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา และน่าผลการทดสอบที่ได้มาค่านวณทางสถิติเพ่ือ
วิเคราะห์รูปแบบของระบบการจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติที่มีประสิทธิภาพสูงทีสุ่ด 

 
 

4.1 แบบจ าลองสถานการณ์ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 

 
การศึกษากระบวนการท่างานของคลังสินค้าเบ็ดเตล็ดบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

พบว่าระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติที่ไม่มีประสิทธิภาพเกิดจากนโยบายการท่างานที่บริษัท
ค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ในปัจจุบัน เช่น รูปแบบในการจัดล่าดับการหยิบและจัดเก็บสินค้า 
การรวมใบเบิกสินค้าก่อนส่งข้อมูลให้ระบบ Miniload หยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด นอกจากนั้นยังรวมไปถึง
การก่าหนดปริมาณงานให้แก่พนักงานที่สถานีงานทั้งสองไม่เหมาะสมซึ่งเป็นสาเหตุให้เกิดการ 
Blocking ของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดบริเวณสายพานของระบบ ดังนั้นในการสร้างแบบจ่าลองจึงมีการ
แบ่งแบบจ่าลองออกเป็น 2 ส่วน โดยในส่วนแรกจะเป็นการสร้างแบบจ่าลองสถานการณ์ของ
กระบวนการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา และส่วนที่
สองเป็นการจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงเพ่ือวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า
เบ็ดเตล็ด  

 
4.1.1 แบบจ าลองสถานการณ์ของ Miniload AS/RS 

 ในส่วนแรกเป็นการสร้างแบบจ่าลองระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ อ้างอิงจากการ
กระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 แผนภาพการท่างานการจัดส่งสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
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 การจัดส่งสินค้าเริ่มจากทางทีม CS/Planning จะส่งข้อมูลการรับสินค้าเบ็ดเตล็ดของร้าน
สาขา/ลูกค้ามายังแผนกจ่ายสินค้า ฝ่ายจ่ายสินค้าจะท่าการ Set Batch DO ซึ่งสามารถเลือกท่าได้ 2 
รูปแบบคือ รวมเป็น DO ของแต่ละร้านสาขา หรือรวมเป็นแต่ละชนิดสินค้าเบ็ดเตล็ด จากนั้นฝ่ายจัด
สินค้าท่าการ Select Batch ที่จะท่าการจัดสินค้าเบ็ดเตล็ด ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติจะ
ท่าการหยิบสินค้าเรียงตาม Batch ที่ฝ่ายจัดสินค้าเลือกมา โดยล่าดับในการหยิบสินค้าจะขึ้นอยู่กับ
การก่าหนดรูปแบบล่าดับในการหยิบ ตะกร้าสินค้าจะถูกล่าเลียงบนสายพานมายังจุด I/O station 
ฝ่ายจัดสินค้าเบ็ดเตล็ดจะท่าการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจากตะกร้าตามจ่านวนชิ้นที่ระบุในใบเบิก 
หากมีสินค้าเหลืออยู่ในตะกร้า สายพานล่าเลียงจะน่าตะกร้าสินค้ากลับเข้าไปจัดเก็บใน Storage rack 
ของระบบ Miniload และเมื่อจัดสินค้าแต่ละ Batch เสร็จแล้วฝ่ายจัดสินค้าจึงท่าการ Confirm 
ตะกร้า พิมพ์ใบสรุปใบเบิกแนบกับตะกร้านั้นเพ่ือจัดสินค้าลงบนพาเลทแยกตามสาขาเพ่ือเตรียมจัดส่ง
ต่อไป  

 
แบบจ่าลองในส่วนนี้สนใจกระบวนการท่างานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ เริ่ม

ตั้งแต่รับข้อมูล DO จากฝ่าย Planning เข้ามาจนถึงเครนอัตโนมัติท่าการหยิบและจัดเก็บตะกร้า
สินค้า (Retrieving basket) โดยวิเคราะห์ผลจากการเปรียบเทียบเวลาการท่างานของเครนและ
จ่านวน Throughput ในแต่ละรูปแบบของสถานการณ์ (Scenario) จากนั้นจึงสร้างแบบจ่าลองของ
ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติโดยอ้างอิงจากการท่างานในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษา โดยเริ่มตั้งแต่มีค่าสั่งเบิกสินค้าเข้ามาจนถึงเครนอัตโนมัติท่าการหยิบตะกร้าสินค้า
และน่าตะกร้าที่มีสินค้าเหลือกลับเข้าไปจัดเก็บใน storage rack ของระบบ Miniload ดังรูปที่ 4.2 
และ 4.3 
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รูปที่ 4.2 แผนภาพการด่าเนินงานของแบบจ่าลอง Miniload 
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รูปที่ 4.3 แผนภาพการด่าเนินงานของแบบจ่าลอง Miniload (ต่อ) 
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อ้างอิงจากแผนภาพการด่าเนินงานของแบบจ่าลองถัดมาเป็นการวิเคราะห์รายละเอียดต่างๆ 
ของแบบจ่าลองระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติในแต่ละส่วนโดยเริ่มจาก 

 
1) Miniload AS/RS  

การสร้าง Storage rack ของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติในแบบจ่าลอง โดยใช้
โปรแกรม R/R studio Version 0.99.491 ในการสร้างแบบจ่าลองของ Miniload ประกอบไปด้วย 
Selective high density rack จ่านวน 8 bank แต่ละ Rack มีทั้งหมด 19 level และแต่ละ level มี 
100 bay รวมแล้วมีพ้ืนที่จัดเก็บทั้งหมด 15,200 location ดังรูปที่ 4.4 

 
 

 
 

รูปที่ 4.4 Selective high density rack ของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 
 
 
 ซึ่งลักษณะของการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดก่าหนดให้ 1 ตะกร้าจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดได้เพียง 
1 SKU เท่านั้น และตั้งสมมติฐานให้สินค้าจัดเก็บได้ทุกต่า Location ในแต่ละ level โดยไม่มีข้อจ่ากัด
ในด้านความสูงของสินค้า เนื่องจาก 99% ของสินค้าแต่ละ SKU จัดเก็บได้ทั้งตะกร้าสีฟ้า (ความสูง 
350 mm) และตะกร้าสีเขียว (ความสูง 200 mm) จากนั้นจึงวิเคราะห์ในส่วนการท่างานของเครน 
(Storage & Retrieval Machine: SRM) อ้างอิงจากกระบวนการท่างานจริงในปัจจุบันของบริษัทค้า
ปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ดังรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 เครนอัตโนมัติ (Storage & Retrieval Machine : SRM) 
 

ความเร็วของเครนอัตโนมัติที่ใช้ในปัจจุบันเคลื่อนที่ในแนวนอน 3.33 เมตรต่อวินาที และ
แนวตั้ง 1.33 เมตรต่อวินาที โดยสามารถเคลื่อนได้ในสองทิศทางพร้อมกัน ความเร็วในการหยิบและ
จัดเก็บตะกร้าสินค้า 0.67 เมตรต่อวินาที โดยข้อมูลในส่วนนี้จะน่าไปค่านวณเวลาการท่างานของเครน
อัตโนมัติในแบบจ่าลอง 

 
2) รูปแบบการจัดเก็บสินค้า (Storage Assignment)  

หลังจากท่าการจ่าลองระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติแล้ว จากนั้นจึงก่าหนดรูปแบบ
การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดที่ใช้ในแบบจ่าลอง ซึ่งในปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา
กรณีศึกษาใช้นโยบายการจัดเก็บแบบสุ่ม มีการเก็บสินค้าประเภท Standard และ Regular ปนกัน 
สินค้าประเภท Standard เป็นสินค้าขายดี มีความถี่ในการหยิบสูง จึงควรจัดเก็บสินค้าประเภทนี้ไว้
บริเวณด้านหน้า Storage rack ส่วนสินค้าประเภท Regular เป็นสินค้าขายได้ จึงควรมีการแบ่งโซน
จัดเก็บไว้ตรงกลางและด้านหลัง Storage rack งานวิจัยนี้จึงเสนอการปรับปรุงโดยใช้รูปแบบการ
จัดเก็บแบบแบ่งตามการแบ่งกลุ่มของสินค้า อ้างอิงจากประเภทสินค้าเบ็ดเตล็ดของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน สามารถแบ่งโซนพ้ืนที่การจัดเก็บออกเป็น 2 ส่วน เริ่มจากการวิเคราะห์
จ่านวนของสินค้าประเภท Standard และ Regular เพ่ือก่าหนดโซนพ้ืนที่จัดเก็บให้มีจ่านวน 
Location เพียงพอต่อปริมาณสินค้า ดังรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบ Class Based Storage 

 
 จากรูปที่ 4.6 โซน A จัดเก็บสินค้าประเภท Standard ตั้งแต่ bay ที่ 1 ถึง 34 และ level 1 
ถึง 17 ส่วนโซน B จะจัดเก็บสินค้าประเภท Regular ตั้งแต่ bay 35 จนถึง 100 เนื่องจากความเร็ว
ของเครนอัตโนมัติในการเคลื่อนที่ด้านแนวนอนและแนวตั้งที่ไม่เท่ากัน การก่าหนดโซนในการจัดเก็บ
สินค้าเบ็ดเตล็ดจึงค่านวณตามเวลาที่เครนใช้ในการเดินทางในโซนนั้นๆ เช่น โซน A เวลาในการ
เคลื่อนที่ของเครนไปต่าแหน่งบนสุด (Level 17) จะเท่ากับเวลาที่เครนใช้ในการเคลื่อนที่ไปต่าแหน่ง
ขวาสุด (Bay 34) และเนื่องจาก Level ที่ 18 และ 19 เป็น Level ที่มีการจัดเก็บสินค้าความสูงพิเศษ 
จึงไม่น่ามาพิจารณาการแบ่งโซนในการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด 
 
 นอกจากนี้งานวิจัยยังสนใจปรับปรุงนโยบายการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบ Turnover 
based storage กล่าวคือ จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยแบ่งกลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดตามความถี่และจ่านวน
ในการกระจายสินค้า โดยการน่าข้อมูลการกระจายสินค้าย้อนหลัง 3 เดือน (เดือนเมษายน พฤษภาคม 
และมิถุนายน 2558) ของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จัดเก็บบน Storage rack ของระบบ Miniload มา
แบ่งกลุ่มสินค้าโดยใช้วิธีการวิเคราะห์คลัสเตอร์แบบไม่เป็นขั้นตอน (K-mean) เป็นเทคนิคการจัดกลุ่ม
ที่ใช้กับข้อมูลขนาดใหญ่ตั้งแต่ 200 ข้อมูลขึ้นไป โดยจะต้องท่าการก่าหนดจ่านวนกลุ่ม ในงานวิจัยนี้
ก่าหนดค่า k=4 โดยเทคนิค K-mean จะมีการท่างานแบบรอบกระท่าซ้่า (Iteration) โดยแต่ละรอบ
จะมีการรวมข้อมูลให้ไปอยู่ในกลุ่มหนึ่งกลุ่มใด โดยเลือกกลุ่มที่ข้อมูลนั้นมีระยะห่างจากค่ากลางของ
กลุ่มน้อยที่สุด แล้วจึงค่านวณค่ากลางของกลุ่มใหม่ จะท่าเช่นนี้จนกระทั่งค่ากลางของกลุ่มไม่
เปลี่ยนแปลงหรือครบจ่านวนรอบที่ก่าหนดไว้ ดังรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 การแบ่งกลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยวิธีการวิเคราะห์คลัสเตอร์แบบไม่เป็นขั้นตอน (K-mean)   
 
 หลังจากแบ่งกลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยวิธีการวิเคราะห์คลัสเตอร์แบบไม่เป็นขั้นตอน (K-mean) 
โดยแบ่งสินค้าเป็น 4 กลุ่มตามจ่านวนและความถี่ในการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดแล้ว จึงท่าการแบ่ง
โซนพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดออกเป็น 4 โซน โดยใช้วิธีการเดียวกับการแบ่งโซนจัดเก็บสินค้า
เบ็ดเตล็ดของรูปแบบ Class Based Storage และก่าหนดโซนพ้ืนที่จัดเก็บให้มีจ่านวน Location 
เพียงพอต่อปริมาณสินค้าเบ็ดเตล็ดทั้ง 4 กลุ่มสินค้า ดังรูปที่ 4.8 
 

 
 

รูปที่ 4.8 การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบ Turnover Based Storage 
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เนื่องจากพ้ืนที่การจัดเก็บในแต่ละโซนมีจ่ากัด ในกรณีที่พ่ืนที่จัดเก็บในโซนนั้นๆเต็ม สินค้า
สามารถจัดเก็บพ้ืนที่บริเวณใกล้เคียงในโซนถัดไปได้ โดยโซน A,B เริ่มตั้งแต่ bay ที่ 1 ถึง 24 และ 
level 1 ถึง 13 โซน C ตั้งแต ่bay ที่ 24 ถึง 34 และ level 13 ถึง 18 ส่วนโซน D ตั้งแต่ Bay 35 เป็น
ต้นไป 

 
3) ข้อมูลน าเข้าแบบจ าลองสถานการณ์ Miniload (Order arrival) 

ส่วนถัดมาเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลน่าเข้าโดยก่าหนดการเข้ามาของใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด 
(Order arrival) ในแบบจ่าลองเป็น Batch ตามรอบของเวลาการท่างานจริง 3 รอบต่อวันคือ รอบ
แรกเวลา 8 โมงเช้า รอบสองเวลาเที่ยงวัน และรอบสุดท้ายเวลา 3 โมงเย็น จากการวิเคราะห์ข้อมูล
การกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดในอดีตของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาพบว่าไม่มี Pattern ใน
การกระจายสินค้าประเภทเบ็ดเตล็ด และมีเพียงสินค้าน้อยรายการที่มีข้อมูลการจัดส่งทั้ง 3 เดือน ดัง
รูปที่ 4.9 

 

 
 

รูปที่ 4.9 วิเคราะห์ข้อมูลการกระจายสินค้าในอดีตของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
 
จากนั้นท่าการวิเคราะห์ข้อมูลน่าเข้าแบบจ่าลอง จากข้อมูลสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นสินค้ามีความ

หลากหลายมากกว่า 100,000 รายการ จากการวิเคราห์ข้อมูลความถี่ในการกระจายสินค้าของสินค้า
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เบ็ดเตล็ดแต่ละรายการย้อนหลัง 3 เดือนพบว่า มีเพียงสินค้าเบ็ดเตล็ดบางรายการที่มีการเคลื่อนไหว
ทุกเดือน ดังตารางที่ 4.1  

 

ตารางท่ี 4.1 ตัวอย่างความถี่ของการกระจายสินค้าของสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่ละรายการ 
 

ArticleNo Article Description Type Class April May June 
6326 GS1050618 น๊อตยึดหม้อน้่า STANDARD B 2.75 2 3 

6790 สายฉีดช่าระ BW01-11 ขาว STANDARD B 2 2.75 2.75 

99765 ขอแขวนผ้า HK-103 รุ่น EXCELLE REGULAR C 0.5   
10603 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-680 (HM) STANDARD A 2.5 3 3.75 

10605 ท่อน้่าทิ้งกระปุก CT-681 ส่าหรับโถปัสวะชาย STANDARD A 2.75 2.25 2.75 

14278 A-8007 สะดืออ่างล้างหน้าแบบตัวล็อก STANDARD A 2.75 3.5 4.25 
14282 A-4400-SP สต็อปวาล์วโถสุขภัณฑ์ ขนาด 1/2" STANDARD A 2 3 2.25 

99736 ก๊อก(ผสม)ยืนอาบ BS-116 โครเมียม REGULAR C  0.25 0.25 
15660 สายน้่าดีสแตนเลสถัก 16 นิ้ว รุ่น SF-40 STANDARD A 2.75 2.25 2.75 

15661 สายน้่าดีสแตนเลสถัก 18 นิ้ว รุ่น SF-45 STANDARD A 3 4 3.25 

89911 สายฉีดช่าระ OS-808 ขาว STANDARD B 1.5 1.25 2.25 
89732 ที่ใส่กระดาษช่าระแบบมีฝาปิด PIXO FS07 ขาว STANDARD A 0.75 2 1.75 

89539 ฝักบัวมือ FIVE 28796 โครเมี่ยม STANDARD A 1 2.25 1.5 

89167 ฝารองนั่ง PIXO TR02-WT ขาว STANDARD A 1 2.25 1.75 
99399 ก๊อกผสมอ่างล้างหน้าALLURE 321 REGULAR C 0.5  0.25 

87890 AC10 สต็อปวาล์ว 2 ทาง โครเมี่ยม STANDARD C 1.5 2.25 1.25 

87889 สต็อปวาล์ว AC09 โครเมี่ยม STANDARD B 1.5 2.25 2.75 
87569 ก๊อก(ผสม)ยืนอาบ 33590001 โครเมี่ยม STANDARD C 1.5 2.5 2 

87559 ก๊อกผสมอ่างล้างหน้า 33558001 โครเมี่ยม STANDARD C 1 2.25 1.25 
87249 ก้านฝักบัวMODERN 40 ซม .28361 โครเมี่ยม STANDARD A 1.25 2.25 3.25 

86475 
ชุดสายฉีดช่าระทรงเอียง HO-0040ES *สแตน
เลส 

STANDARD B 1.25 3.25 2.75 

 
 
จากตารางวิเคราะห์ความถี่ของการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดจากข้อมูลในการกระจายสินค้า

ย้อนหลัง 3 เดือน (เดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน 2558)  
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 ผู้วิจัยได้แบ่งกลุ่มสินค้าโดยเลือกสนใจสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มีการส่งสินค้าทุกเดือนอย่างน้อย

เดือนละ 2 ครั้ง มีจ่านวน 780 SKU จากทั้งหมด 9,696 SKU ซึ่งคิดเป็น 40% ของ 

Transection ทั้งหมด  

 จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าไม่มี Pattern การเข้ามาของใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดของ

แบบจ่าลองจึงใช้ข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดย้อนหลัง 3 เดือนของสินค้าเบ็ดเตล็ด 780 

รายการหลังจากตัด Outlier แล้วน่าไปสร้าง Empirical Distribution โดยสนใจทั้งชนิด

สินค้า ความถี่และจ่านวนของการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่ละรายการเพ่ือใช้เป็นข้อมูลน่าเข้า

ของแบบจ่าลอง  

 เริ่มจากการน่าข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดย้อนหลัง 3 เดือนของสินค้าเบ็ดเตล็ดทั้ง 

780 รายการมาแบ่งเป็นแต่ละช่วงเวลา 3 กะต่อวันอ้างอิงจากการท่างานของบริษัทค้าปลีก

วัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบันคือรอบเช้า เที่ยง และบ่าย 3 โมง  

 จากนั้นน่าจ่านวนชิ้นและความถี่ในการเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่ละชนิดในแต่ละกะของแต่ละ

วันไปค่านวณความน่าจะเป็น (Probability) ของการเข้ามาของใบเบิกสินค้าแต่ละ SKU ใน

แต่ละกะของแบบจ่าลอง 

โดยการเข้ามาของใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดจะเป็นแบบ wave order สามรอบต่อวันอ้างอิงจาก
การท่างานของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบันคือรอบเช้า เที่ยง และบ่าย 3 โมง และ
สนใจว่าแต่ละความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดที่เข้ามาในแบบจ่าลองเป็นสินค้า SKU ใดและเป็นสินค้า
ประเภทใด 

 
4) การจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด (Order batching) 

เมื่อท่าการวิเคราะห์ในส่วนของข้อมูลน่าเข้าของแบบจ่าลองแล้ว ในส่วนต่อไปจึงจัดใบเบิก
สินค้าเบ็ดเตล็ด โดยปัจจุบันบริษัทใช้รูปแบบการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยแยกเป็นแต่ละสาขา 
กล่าวคือใน 1 batch จะประกอบด้วยหลายใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มาจากสาขาเดียวกันซึ่งท่าให้เป็น
การง่ายในการท่างานของพนักงานในส่วนของการท่าการจัดส่งสินค้าเบ็ดเตล็ด แต่เป็นการเพ่ิม
ระยะเวลาที่เครนอัตโนมัติใช้ในการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด และจากการวิเคราะห์ข้อมูลการเบิกสินค้า
เบ็ดเตล็ดพบว่าในแต่ละรอบของการส่งข้อมูลใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดพบชนิดสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มีส่ง
มากกว่า 1 สาขา งานวิจัยได้เสนอนโยบายรูปแบบการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยแยกเป็นแต่ละ
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ชนิดสินค้า คือใน 1 batch จะประกอบด้วยหลายใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มาจากต่างสาขาแต่เป็นการ
เบิกสินค้าชนิดเดียวกัน ระบบจะท่าการรวมปริมาณสินค้าเบ็ดเตล็ดใน batch นั้นๆ แล้วท่าการ
ตัดสินใจหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดรอบเดียว โดยจะมีการจัดใบเบิกสินค้า 3 รอบต่อวันอ้างอิงจากช่วงเวลา
ในการส่งข้อมูลใบเบิกสินค้าจากฝ่าย Planning ซึ่งเป็นการลดเวลาการท่างานของเครนเนื่องจากไม่
ต้องหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดชนิดเดียวกันหลายรอบ แต่จะเป็นการเพ่ิมภาระงานชองพนักงานในการจัด
สินค้าเบ็ดเตล็ดแยกส่งไปแต่ละสาขาท่ีจุด I/O station 
 

5) การเลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด (Tote picking) 

เมื่อจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดแล้ว ในส่วนถัดไปแบบจ่าลองจะท่าการตรวจสอบสินค้าแต่ละ 
SKU ว่าสินค้าคงคลัง ณ ขณะนั้นเพียงพอกับความต้องการของสินค้าเบ็ดเตล็ดในใบเบิกสินค้าหรือไม่ 
หากมีสินค้าเบ็ดเตล็ดไม่เพียงพอข้อมูลจะถูกจัดเก็บใน Backlog list และถ้ามีปริมาณสินค้าเบ็ดเตล็ด
เพียงพอ แบบจ่าลองจะเก็บข้อมูลใน Inventory list จากนั้นจะน่าสินค้าเบ็ดเตล็ดใน Inventory list 
ไปหาต่าแหน่งตะกร้าทั้งหมดที่เก็บสินค้า SKU นั้นอยู่ ซึ่งนโยบายที่ใช้ในการเลือกหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด
ในปัจจุบันคือ เมื่อมีค่าสั่งเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดแต่สินค้านั้นมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้า ระบบ
จะเลือกหยิบตะกร้าที่มีจ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดใกล้เคียงกับความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดใน DO นั้น
มากที่สุด ท่าให้เหลือสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่งตะกร้าอ่ืนๆ งานวิจัยนี้จึงปรัปรุงรูปแบบการ
เลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยจะเลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่เก็บสินค้าจ่านวนชิ้นน้อย
ที่สุดก่อนเพื่อเป็นการแก้ปัญหาการมีตะกร้าเก็บสินค้าตามต่าแหน่งต่างๆ ใน Storage rack   

 
6) การจัดล าดับการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด (Retrieval sequencing) 

เมื่อระบบเลือกตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จะท่าการหยิบแล้วเก็บข้อมูลใน Pick list โดยหาก
ตะกร้าไหนมีการหยิบสินค้าออกไม่หมด ยังคงมีสินค้าเหลืออยู่ในตะกร้านั้น ระบบจะเก็บข้อมูลตะกร้า
นั้นเพ่ิมใน Store list เพ่ือให้เครนน่าตะกร้าสินค้าเข้าไปเก็บที่ต่าแหน่งเดิม จากนั้นจึงท่าการแบ่งงาน
ให้แต่ละเครนอัตโนมัติตามแต่ละ Aisle ซึ่งในแบบจ่าลองจะใช้ทั้งหมด 4 เครนตามจ่านวนเครนของ
บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา โดยรูปแบบการจัดล่าดับที่บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา
ใช้ในปัจจุบันคือ First Come First Serve (FCFS) เครนจะเลือกหยิบและจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด
ตามล่าดับงานที่ป้อนข้อมูลเข้าระบบ โดยมีรูปแบบในการหยิบ 2 รูปแบบ คือ การหยิบตามค่าสั่งรอบ
เดียวและการหยิบตามค่าสั่งเปนคู่ ในงานวิจัยนี้จึงปรับปรุงการจัดล่าดับสินค้าในส่วนการหยิบตาม
ค่าสั่งเป็นคู่ โดยระบบจะท่าการจับคู่งานที่อยู่ใน Pick list และ Store list ของแต่ละเครนโดยเลือก
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จากคู่ของงานที่มีระยะระหว่างต่าแหน่งตะกร้าห่างกันน้อยที่สุด เพ่ือที่ เครนอัตโนมัติจะน่าตะกร้า
สินค้าเบ็ดเตล็ดที่อยู่ใน Store list เข้าไปเก็บแล้วจะท่าการเลือกตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มีความ
ต้องการใน Pick list โดยจะเลือกตะกร้าที่อยู่ในต่าแหน่งใกล้ต่าแหน่งที่เครนอยู่ในปัจจุบันมากที่สุด 
(Nearest neighbor) เป็นการลดระยะทางและเวลาในการท่างานของเครน 

 
7) การเติมเต็มสินค้าเบ็ดเตล็ดคงคลัง (Inventory management) 

การเติมเต็มสินค้าเบ็ดเตล็ดคงคลังเมื่อสิ้นวันของแบบจ่าลองระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติจะมีการเติมเต็มสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบสองระดับ (min-max) เมื่อสิ้นวันระบบจะสรุปข้อมูล
ชนิดและจ่านวนสินค้าเบ็ดเตล็ดทั้งหมดที่จัดเก็บอยู่ใน Storage rack ของระบบ Miniload หากระดับ
สินค้าเบ็ดเตล็ดในแต่ละ SKU ที่จัดเก็บใน Miniload ลดน้อยลงจนมีจ่านวนเท่ากับหรือน้อยกว่าระดับ
จุดสั่งซื้อ (Minimum point) ระบบจะท่าการเติมสินค้าเบ็ดเตล็ดให้อยู่ในระดับสูงสุด (Maximum) 
โดยจะท่าการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดที่เติมใหม่ตามการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดที่ก่าหนดให้แบบจ่าลอง
ในตอนเริ่มต้น โดยจ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดสูงสุดที่จัดเก็บในตะกร้าได้จะอ้างอิงข้อมูลในอดีตของ
บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 
 

8) การออกแบบผลลัพธ์ของแบบจ าลอง (Output model) 

เมื่อสิ้นสุดแบบจ่าลองในแต่ละวัน ระบบจะท่าการเก็บข้อมูลจ่านวนสินค้าเข้า-ออก 
(Throughput) ในวันนั้น โดยจะเก็บข้อมูลแยกเป็น 3 กะใน 1 วัน และสรุปจ่านวนต่าแหน่งที่ใช้เก็บ
สินค้าในตอนสิ้นวันของแต่ละวันเพ่ือน่าไปค่านวณอรรถประโยชน์ของพ้ืนที่จัดเก็บ (Utilization) ใน
ส่วนเวลาการท่างานของเครน (Travel time) จะค่านวณจากความเร็วของเครนอัตโนมัติที่ใช้ใน
ปัจจุบันและระยะห่างแต่ละต่าแหน่งของ Storage rack จัดเก็บสินค้า จากรูปที่ 4.10 โดยค่านวณจาก
เวลาการเคลื่อนที่ไปด้านแกน x หรือแกน y ที่มากท่ีสุด max (Tx,Ty) 
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รูปที่ 4.11 ขนาด Storage rack ของ Miniload AS/RS 

 
ในส่วนของรูปแบบ Scenario ที่ใช้ทดสอบในแบบจ่าลอง ผู้วิจัยท่าการวิเคราะห์และน่า

นโยบายทั้ง 4 รูปแบบมาเปรียบเทียบร่วมกัน โดยเริ่มพิจารณานโยบายรูปแบบเลือกหยิบตะกร้าสินค้า

เบ็ดเตล็ด เนื่องจากบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้รูปแบบการหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มี

จ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดใกล้เคียงกับความต้องการสินค้าใน DO นั้นมากที่สุดกรณีที่สินค้าชนิด

เดียวกันมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้า ท่าให้มีสินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นเศษจัดเก็บอยู่ตามต่าแหน่ง

ตะกร้าต่างๆ ผู้วิจัยจึงก่าหนดให้สถานการณ์ทั้งหมดที่ต้องการทดสอบใช้รูปแบบการหยิบตะกร้าสินค้า

เบ็ดเตล็ดที่มีจ่านวนชิ้นสินค้าน้อยที่สุดก่อน ดังนั้นจึงเหลือจ่านวน Scenario ที่ต้องทดสอบใน

แบบจ่าลองทั้งหมด 12 Scenario ในงานวิจัยนี้จึงออกแบบสถานการณ์เป็นคู่เพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์
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ของแต่ละนโยบายที่ใช้ในแบบจ่าลอง เช่น สถานการณ์ที่ 1 และสถานการณ์ท่ี 2 ใช้นโยบายการเลือก

หยิบตะกร้าสินค้า การจัดล่าดับการหยิบสินค้า และการรวมใบเบิกสินค้าที่เหมือนกัน แตกต่างกันเพียง

การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด จากนั้นจึงน่าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองท้ัง 2 สถานการณ์ไปวิเคราะห์ทาง

สถิติเพ่ือทดสอบความแตกต่างของผลลัพธ์ที่ได้ จึงออกแบบการทดสอบโดยก่าหนดรูปแบบของ

สถานการณท์ั้ง 6 ดังตารางที่ 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2 สถานการณ์ของนโยบายทั้ง 4 รูปแบบที่ใช้ในแบบจ่าลอง 

Scenario Basket picking 
(P) 

Order batching  
(B) 

Storage 
Assignment (S) 

Retrieval  
Sequencing (R) 

0* P0 B0 S0 R0 

1 P1 B0 S0 R0 

2 P1 B0 S1 R0 
3 P1 B0 S2 R0 
4 P1 B0 S0 R1 
5 P1 B1 S2 R0 
6 P1 B1 S1 R1 

 
 
จากตารางที่ 4.2 สถานการณ์ที่ 0 คือนโยบายที่บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ใน

ปัจจุบัน มีการจัดใบเบิกสินค้าตามสาขา จัดเก็บสินค้าแบบสุ่ม และล่าดับในการหยิบสินค้าแบบ FCFS 
กรณีท่ีสินค้า SKU นั้นมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้า จะการเลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่
มีจ่านวนสินค้าใกล้เคียงกับความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดใน DO นั้นมากที่สุด และสถานการณ์ที่ 1-6 
แทนนโยบายต่างๆ ที่ใช้ปรับปรุงการท่างานในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ดังนี้ 

 
 P0: การหยิบตะกร้าสินค้าที่จัดเก็บจ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดมากที่สุด (At most) 

 P1: การหยิบตะกร้าสินค้าที่จัดเก็บจ่านวนชิ้นสินค้าเบ็ดเตล็ดน้อยที่สุด (At least) 

B0: การจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดตามสาขา (Batch by Store) 

 B1: การจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดตามชนิดสินค้า (Batch by article) 
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 S0: การเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบสุ่ม (Random storage) 

 S1: การเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบ่งตามประเภทสินค้า (Class based storage) 

 S2: การเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบ่งตามแบ่งตามความถ่ีและจ่านวนในการกระจายสินค้า 

(Turnover based storage) 

 R0: การจัดล่าดับเลือกหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบ FCFS 

 R1: การจัดล่าดับเลือกหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบ NN 

  

และในสถานการณ์ที่ 1-6 เมื่อสินค้าเบ็ดเตล็ด SKU นั้นมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่งตะกร้า 

ระบบจะเลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดที่จัดเก็บสินค้าจ่านวนชิ้นน้อยที่สุดก่อน เป็นการปรับปรุงใน

ด้านการใช้พื้นที่จัดเก็บที่เหมาะสม 

แบบจ่าลองของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติจะสิ้นสุดเมื่อเครนอัตโนมัติหยิบ
สินค้าออกมาจาก Storage rack ในส่วนถัดไปจะเป็นในส่วนของแบบจ่าลองสถานการณ์ของระบบ
สายพานล่าเลียง โดยแบบจ่าลองเริ่มจากตะกร้าสินค้าถูกล่าเลียงบนสายพานจนถึงจุด I/O station 
จนถึงพนักงานท่าการหยิบสินค้าออกจากตะกร้าเพ่ือเตรียมจัดส่งให้สาขาต่อไป 

 
 
 

4.1.2 แบบจ าลองระบบสายพานล าเลียงของ Miniload 

  

ส่วนที่สองเป็นการจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงเพ่ือวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของ

ตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด เนื่องจากนโยบายการก่าหนดปริมาณงานให้แก่พนักงานที่สถานีงานทั้งสองไม่

เหมาะสมซึ่งเป็นสาเหตุให้เกิดการ Blocking ของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดบริเวณสายพานของระบบ 

Miniload ดังรูปที่ 4.11 
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รูปที่ 4.11 การเกิด Blocking ของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดบนระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 
  

เนื่องจากการเกิด Blocking ของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดบนสายพานของระบบจัดเก็บและ
เรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ ท่าให้ตะกร้าคงค้างอยู่บนสายพานและเกิดการว่างงานของพนักงานขึ้น เพ่ือ
น่าเสนอแนวทางการแบ่งภาระงานที่เหมาะสมแก่พนักงานทั้งสองสถานีงาน งานวิจัยนี้จึงสร้าง
แบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยมีตัวแปรที่สนใจทดสอบในแบบจ่าลอง
คือ ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ ล่าดับการจ่ายงานให้สถานีงาน และความแตกต่างของใบเบิกสินค้า
ต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง  

 
การสร้างแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดของระบบจัดเก็บและเรียก

คืนวัสดุอันโนมัติได้ใช้โปรแกรม Arena Simulation ในการสร้างแบบจ่าลองของระบบ โดยท่าการ
ทดลองทั้งหมด 09  replication และมีการเก็บค่าผลลัพธ์ของแบบจ่าลองที่ส่าคัญทั้งหมด 4 ค่าได้แก่ 
เวลาทั้งหมดที่ตะกร้าสินค้า เบ็ดเตล็ดอยู่ ในระบบ เวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้า เบ็ดเตล็ด 
%Utilization ของสถานีงานที่  1 และ %Utilization ของสถานีงานที่  2 โดยแบบจ่าลองมี
กระบวนการไหลของขั้นตอนต่างๆ ดังรูปที ่4.12 
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รูปที่ 4.12 กระบวนการไหลขั้นตอนต่างๆ ของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 
 

จากรูปที่ 4.12 ในแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงก่าหนดให้พนักงานท่างานช่วงเวลา 
8.30-19.30 น. อ้างอิงจากการท่างานในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา  
แบบจ่าลองในส่วนนี้สนใจการท่างานของระบบสายพานล่าเลียง เริ่มตั้งแต่เครนอัตโนมัติท่าการหยิบ
ตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจาก Storage rack ของระบบ Miniload ตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดจะถูก
ล่าเลียงผ่านสายพานไปยังสถานนีงานทั้งสองสถานีงานซึ่งสามารถท่างานได้พร้อมกัน จากนั้นพนักงาน
จะท่าการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจากตะกร้า ตะกร้าที่ยังคงเหลือสินค้าอยู่จะถูกล่าเลียงผ่านสายพาน
กลับเข้าไปเก็บยัง Storage rack ของระบบ Miniload 

 
ส่วนถัดมาเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลน่าเข้าโดยก่าหนดการเข้ ามาของตะกร้าสินค้าใน

แบบจ่าลอง จากการวิเคราะห์ข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยเลือกวันที่มี Throughput per 
day มากที่สุดมาค่านวณ Interarrival time ของการเข้ามาของตะกร้าสินค้า เพ่ือใช้เป็นตัวแทนของ
ข้อมูลน่าเข้าแบบจ่าลอง โดยไม่สนใจว่าตะกร้านั้นๆ จะจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด SKU ใด ซึ่งแตกต่าง
จากแบบจ่าลองในส่วนแรกซึ่งสนใจว่าแต่ละความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดที่เข้ามาในแบบจ่าลองเป็น
สินค้า SKU ใดและเป็นสินค้าประเภทใด กระบวนการไหลของขั้นตอนต่างๆ ในแบบจ่าลองระบบ
สายพานล่าเลียง ประกอบด้วยส่วนหลัก 3 ส่วน ได้แก่ ส่วนแรกตะกร้าสินค้า เบ็ดเตล็ดถูกวางบน
สายพาน ต่อมาเป็นส่วนการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจากตะกร้า และส่วนสุดท้ายคือส่วนตะกร้าสินค้า
ถูกน่าไปจัดเก็บในระบบ ดังรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13 กระบวนการไหลทั้งหมดของขั้นตอนต่างๆ ในแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง 
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 ส่วนตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดถูกวางบนสายพาน 

 

 
 

รูปที่ 4.14 กระบวนการไหลของแบบจ่าลองส่วนที่ 1 

  
 
จากรูปที่ 4.14 กระบวนการไหลเริ่มจากตะกร้าสินค้าถูกสร้างขึ้นที่ โมดูลย์ Create basket 

โดยสมการการกระจายตัวของข้อมูลตะกร้าสินค้า ได้แก่ 0.999 + 222 * BETA(0.972 , 8.46) ซึ่งเป็น
ผลที่ได้มาจากการค่านวณข้อมูล Interarrival time การเข้ามาของตะกร้าสินค้า จากนั้นตะกร้าสินค้า
จะถูกล่าเลียงไปที่โมดูลย์  Same order? เพ่ือท่าการ assign order ให้กับตะกร้าสินค้า โดยมีตัวแปร
สุ่มคือ มีโอกาส 80% ที่ตะกร้าสินค้านั้นจะเป็นตะกร้าสินค้าใน order เดิมกับตะกร้าสินค้าใบที่แล้ว 
และมีโอกาส 20% ที่ตะกร้าสินค้านั้นจะเป็น order ใหม่ จากนั้นตะกร้าสินค้าล่าเลียงผ่านสายพานไป
ที่โมดูลย์ WS1? เพ่ือท่าการ assign สถานีงานที่ตะกร้าสินค้าจะถูกล่าเลียงไป เมื่อท่าการ assign 
order และสถานีงานเสร็จสิ้นแล้ว ที่โมดูลย์ Decide 9 ตะกร้าสินค้าจะถูกเครนอัตโนมัติเลือกวางลง
บนสายพานทั้ง 4 สายพานโดยมีโอกาสแต่ละเครนเท่าๆกัน จากนั้นตะกร้าสินค้าจะถูกล่าเลียงผ่าน
สายพานไปยังโมดูลย์ S1 entry เป็นอันจบการท่างานของแบบจ่าลองส่วนที่ 1 
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 ส่วนการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดออกจากตะกร้า 

 
 

รูปที่ 4.15 กระบวนการไหลของแบบจ่าลองส่วนที่ 2 
 
 
กระบวนการไหลเริ่มจากตะกร้าสินค้าที่ถูกส่งมาจากส่วนที่ 1 ล่าเลียงผ่านสายพานมายัง

โมดูลย์ S1 entry ระบบจะท่าการอ่านค่าสถานีงานของตะกร้าสินค้าที่ถูก assign มา หากเป็นตะกร้า
สินค้าของสถานีงานที่ 1 ระบบจะน่าตะกร้าสินค้าล่าเลียงผ่านสายพานไปยังสถานีงานที่ 1 ต่อไป หาก
เป็นตะกร้าสินค้าของสถานีงานที่ 2 ระบบจะน่าตะกร้าสินค้าล่าเลียงผ่านสายพานไปยังโมดูลย์ S2 
entry เพ่ือน่าตะกร้าสินค้าไปยังสถานีงานที่ 2 โดยทั้งสองสถานีงานจะมีพนักงานคอยหยิบสินค้าออก
จากตะกร้าสินค้า หากพนักงานหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ดจนหมดตะกร้า ตะกร้านั้นจะถูกน่าออกจากระบบ
ทันที หากยังมีสินค้าเบ็ดเตล็ดเหลืออยู่ในตะกร้า ตะกร้านั้นจะถูกล่าเลียงผ่านสายพานไปยังส่วนที่ 3 
ต่อไป 
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 ส่วนตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดถูกน าไปจัดเก็บในระบบ 

 
 

รูปที่ 4.16 กระบวนการไหลของแบบจ่าลองส่วนที่ 3 

  
 
จากรูปที่ 4.16 กระบวนการไหลเริ่มจากตะกร้าสินค้าที่มีสินค้าเหลืออยู่ในตะกร้าจากทั้งสอง

สถานีงาน ถูกล่าเลียงผ่านสายพานไปยังแต่ละเครนอัตโนมัติ โดยมีโอกาสไปแต่ละเครนเท่าๆกัน 
จากนั้นเครนอัตโนมัติจะน่าตะกร้าสินค้าไปจัดเก็บใน Storage rack ของระบบ Miniload เป็นอันจบ
กระบวนการท่างานของแบบจ่าลองส่วนที่ 3 

 
 

 
 

รูปที่ 4.17 ภาพการท่างานของแบบจ่าลอง 
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เมื่อท่าการวิเคราะห์ในส่วนต่างๆของแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงแล้ว จากนั้นจึงท่า
การก่าหนดระดับของปัจจัยที่ท่าการศึกษา คือ จ่านวนใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดต่อรอบการหยิบ ล่าดับ
การจ่ายงานให้สถานีงาน และความแตกต่างของใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง ดัง
ตารางที่ 4.3 

 
ตารางท่ี 4.3 ปัจจัยและระดับปัจจัยที่ท่าการพิจารณาในการส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า 

ระดับของปัจจัย ปัจจัยท่ีพิจารณา 

จ านวนใบเบิกสินค้า
เบ็ดเตล็ดต่อรอบการ

หยิบ (A) 

ล าดับการจ่ายงาน 
(B) 

ความแตกต่างระหว่าง
จ านวนใบเบิกสินค้าต่อ
รอบการหยิบของสถานี

งานทั้งสอง (C) 

0 6 ใบเบิกสินค้า สถานีงานที่ 2 ก่อน 0 

1 4 ใบเบิกสินค้า สถานีงานที่ 1 ก่อน 1 

2 2 ใบเบิกสินค้า - -1 
 

 
จากตารางที่ 4.3 แสดงปัจจัยและระดับปัจจัยที่ท่าการพิจารณาในการส่งผลต่อเวลารอของ

ตะกร้าสินค้า มีรายละเอียดดังนี้ 
 

1) จ านวนใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดต่อรอบการหยิบ (A) 

ปัจจุบันจ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาถูก
ก่าหนดเป็น 6 ใบเบิกสินค้า ในการทดสอบปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดจึง
ก่าหนดจ่านวนใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดต่อรอบการหยิบ ดังนี้ 

 
 A0:  6 ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ 
 A1:  4 ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ 
 A2:  2 ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ 
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2) ล าดับการจ่ายงานให้สถานีงาน (B) 

ในปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาไม่มีนโยบายในการก่าหนดล่าดับการจ่ายงาน
แก่พนักงานทั้งสองสถานีงาน โดยการจ่ายงานจะขึ้นอยู่กับพนักงานสถานีงานใดเป็นฝ่ายเลือกงานที่รอ
อยู่ในระบบ Miniload ก่อน การทดสอบปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้าจึงทดลองจัดล่าดับ
การจ่ายงานให้สถานีงาน ดังนี้  

 
B0: จ่ายงานให้สถานีงานที่ 2 ก่อน  
B1: จ่ายงานให้สถานีงานที่ 1 ก่อน 

 
3) ความแตกต่างระหว่างจ านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง (C) 

ปัจจุบันบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาได้ก่าหนดจ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ
ให้สถานีงานทั้งสองเท่ากัน เพ่ือทดสอบปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า ในแบบจ่าลองระบบ
สายพานล่าเลียงจึงก่าหนดระดับของปัจจัยจ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง
เป็น 

  
  C0: ไม่มีความแตกต่างของจ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง 
  C1:  จ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานที่ 1 มากกว่าจ่านวนใบเบิกสินค้า

ต่อรอบการหยิบของสถานีงานที่ 2 อยู่ 1 ใบเบิกสินค้า 
C2: จ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานที่ 1 น้อยกว่าจ่านวนใบเบิกสินค้า

ต่อรอบการหยิบของสถานีงานที่ 2 อยู่ 1 ใบเบิกสินค้า 
 

จากการก่าหนดปัจจัยและระดับของปัจจัยที่ท่าการศึกษาเพ่ือทดสอบปัจจัยที่มีผลต่อเวลารอ
ของตะกร้าสินค้า พบว่าสามารถแบ่งการทดสอบในแบบจ่าลองระบบสะพานล่าเลียงออกเป็น 18 
สถานการณ์ ดังตารางที่ 4.4 

 
 
 
 
 

 
 



 77 

ตารางท่ี 4.4 สถานการณ์ของนโยบายทั้ง 18 รูปแบบที่ใช้ทดสอบในแบบจ่าลองระบบสะพานล่าเลียง 

 
 โดย S0 อ้างอิงกระบวนการท่างานในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

 

 เมื่อท่าการวิเคราะห์รายละเอียดของแบบจ่าลองทั้ง 2 ส่วน คือ การสร้างแบบจ่าลอง

สถานการณ์ของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง

กรณีศึกษา และแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงเพ่ือวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้า

สินค้าแล้ว ในส่วนถัดไปจะเป็นการตรวจสอบความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลอง เพ่ือน่า

แบบจ่าลองไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ Miniload ต่อไป 

 

4.2 ตรวจสอบความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลอง 

 
ก่อนการน่าแบบจ่าลองมาประยุกต์ใช้ จ่าเป็นต้องตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ่าลองก่อน 

ส่วนแรกเป็นการตรวจสอบแบบจ่าลองของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ โดยการตรวจสอบ
จะก่าหนดนโยบายตามที่บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ในปัจจุบัน จากนั้นน่าข้อมูลมา
ทดสอบโดยใช้ t-test เพ่ือเปรียบเทียบการเข้ามาของความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดในแต่ละกะของ
แบบจ่าลองกับระบบที่เกิดขึ้นจริง ดังรูปที่ 4.18 

ปัจจัย A 

ปัจจัย B 
0 1 

ปัจจัย C ปัจจัย C 

0 1 2 0 1 2 
0 S0 S1 S2 S3 S4 S5 

1 S6 S7 S8 S9 S10 S11 

2 S12 S13 S14 S15 S16 S17 
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รูปที่ 4.18 ผลการวิเคราะห์การทดสอบความถูกต้องของแบบจ่าลองระบบจัดเก็บ 
และเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ 

 
จากรูปที่ 4.18 พบว่าการเข้ามาของความต้องการสินค้าเบ็ดเตล็ดในแต่ละช่วงเวลาจาก

แบบจ่าลองไม่แตกต่างจากระบบที่เกิดขึ้นจริงอย่างมีนัยส่าคัญ จึงสามารถน่าแบบจ่าลองของระบบ
จัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติมาประยุกต์ใช้กับงานวิจัยได้ จากนั้นจึงตรวจสอบการเข้ามาของ
ตะกร้าสินค้าในแต่ละช่วงเวลาของแบบจ่าลองกับสถานการณ์จริง ดังรูปที่ 4.19 

 

 
 

รูปที่ 4.19 ผลการวิเคราะห์การทดสอบความถูกต้องของแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง 
 
จากรูปที่ 4.19 พบว่าการเข้ามาของตะกร้าในแต่ละช่วงเวลาจากแบบจ่าลองไม่แตกต่างจาก

การเข้ามาของตะกร้าในแต่ละช่วงเวลาของระบบที่เกิดขึ้นจริงอย่างมีนัยส่าคัญ จึงสามารถน่า
แบบจ่าลองการจัดเก็บและเรียกคืนสินค้าอัตโนมัติ และแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงมา
ประยุกต์ใช้กับงานวิจัยได้  
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จากนั้นจึงท่าการทดสอบจ่านวนการทดลองซ้่าของแบบจ่าลองนั้นเพียงพอที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95% หรือไม่ โดยการน่าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองมาค่านวณหาค่าความแม่นย่าสัมพัทธ์ 
(Relative precision: %r.p.)  ดังสมการ  

 

 
 
 n จ่านวนครั้งในการรันแบบจ่าลอง (Replication Run) 

  ระดับนัยส่าคัญ (Significant level) 
 S ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

 ค่าเฉลี่ยผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลอง (Average) 
 
โดยการตรวจสอบจะก่าหนดนโยบายตามที่บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาใช้ใน

ปัจจุบัน จากนั้นน่าผลลัพธ์เวลาที่เครนอัตโนมัติท่างานและเวลารอของตะกร้าสินค้าในแบบจ่าลองมา
ทดสอบ โดยค่านวณค่าเฉลี่ยเวลาที่เครนอัตโนมัติท่างานได้ 3338.68 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
228.60 และเวลารอของตะกร้าสินค้าเฉลี่ย 0.5692 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.0567 ท่าให้
สามารถค่านวนค่า %r.p.= 1.43 และ 2.09 ตามล่าดับ ซึ่งถือว่าอยู่ในขอบเขตที่สามารถยอมรับได้ 
ดังนั้นการรันแบบจ่าลองการจัดเก็บและเรียกคืนสินค้าอัตโนมัติและแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง
ที ่90 replication จึงสามารถน่ามาประยุกต์ใช้กับงานวิจัยได้  

ในส่วนถัดไปจะเป็นการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองของระบบจัดเก็บและเรียกคืน
วัสดุอัตโนมัติ และแบบจ่าลองของระบบสายพานล่าเลียง เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของ Miniload 
โดยการวิเคราะห์รูปแบบการด่าเนินการที่เหมาะสมของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

%𝑟. 𝑝. =  
𝑡∝/2,𝑛−1𝑆/ 𝑛

𝑥 
100% 

α 

𝑥  
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4.3 วิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลอง 

 

4.3.1 แบบจ าลองสถานการณ์ของ Miniload AS/RS 

ในส่วนแบบจ่าลองสถานการณ์ของ Miniload AS/RS หลังจากท่าการวิเคราะห์ข้อมูลน่าเข้า
ของแบบจ่าลองและก่าหนดสถานการณ์ (Scenario) ต่างๆ ที่ใช้ทดสอบในแบบจ่าลอง ดังตารางที่ 4.2 
จากนั้นใช้โปรแกรม R/R studio Version 0.99.491 สร้างแบบจ่าลองของ Miniload โดยท่าการ
ทดลองทั้งหมด 90 Replication และท่าการวัดผลโดยเก็บข้อมูลสินค้าเข้า-ออก (Throughput) ในวัน
นั้น โดยจะเก็บข้อมูลแยกเป็น 3 กะใน 1 วัน และสรุปจ่านวนต่าแหน่งที่ใช้จัดเก็บสินค้าในตอนสิ้นวัน
ของแต่ละวันเพ่ือน่าไปค่านวณอรรถประโยชน์ของพ้ืนที่ (Utilization) และเวลาการท่างานของเครน 
(Travel time) ดังตาราง 4.5 

 
ตารางท่ี 4.5 ข้อมูลสินค้าเข้า-ออก อรรถประโยชน์ของพ้ืนที่และเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติที่
ได้จากแบบจ่าลองสถานการณ์ต่อกะ 

Scenario % utilization Throughput Average travel time (sec.) 

0 94.06 297 3338.68 ± 228.60 
1 90.27 380 4242.63 ± 470.74 
2 90.47 380 1837.41 ± 153.53 
3 90.23 380 2195.08 ± 220.09 
4 90.27 380 3508.53 ± 300.25 
5 90.23 353 1965.16 ± 178.42 
6 90.23 353 1643.28 ± 133.38 

 
จากตารางที่ 4.5 ผลลัพธ์ของแบบจ่าลองการท่างานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ

อัตโนมัติ โดย Scenario 0 จะอ้างอิงกระบวนการท่างานในปัจจุบัน จากนั้นจึงวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้
จากแบบจ่าลองโดยเปรียบเทียบการด่าเนินการในปัจจุบัน และผลการปรับปรุงนโยบายต่างๆ 
(Scenario 6) ดังรูปที่ 4.19 



 81 

 
 

รปูท่ี 4.21 ผลการวิเคราะห์ Travel time เปรียบเทียบผลการปรับปรุงนโยบายต่างๆ  
ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา (S0-S6) 

 
จากรูปที่ 4.20 พบว่า Travel time ของเครนอัตโนมัติสถานการณ์ 0 และ 6 มีความแตกต่าง

กันอย่างมีนัยส่าคัญ กล่าวคือ การปรับปรุงรูปแบบนโยบายต่างๆ ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง
กรณีศึกษาสามารถลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติ และลดจ่านวนตะกร้าที่จัดเก็บสินค้าเป็นเศษ
อยู่ต่าแหน่งต่างๆ จากนั้นจึงวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองโดยเปรียบเที ยบผลของแต่ละ
สถานการณ์แบ่งเป็นนโยบายต่างๆ ดังนี้ 
 

1) การเลือกหยิบตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด (Tote picking) 

จากการเปรียบเทียบสถานการณ์ที่ 0 เลือกหยิบตะกร้าสินค้าที่มีจ่านวนสินค้าเบ็ดเตล็ด
ใกล้เคียงกับความต้องการสินค้าใน DO นั้นมากที่สุด และสถานการณ์ที่ 1 เลือกหยิบตะกร้าสินค้าที่มี
จ่านวนสินค้าน้อยท่ีสุดก่อน พบว่าสถานการณ์ที่ 1 มีอรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่น้อยกว่าสถานการณ์ท่ี 
0 และเมื่อวิเคราะห์ข้อมูลการจัดเก็บสินค้าเมื่อสิ้นสุดแบบจ่าลองพบว่าสินค้าที่มีลักษณะจัดเก็บเป็น
เศษมีจ่านวนลดลง จึงน่าผลที่ได้ไปวิเคราะห์ทางสถิติดังรูปที่ 4.21 
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รูปที่ 4.21 ผลการวิเคราะห์ Travel time เปรียบเทียบรูปแบบการเลือกหยิบตะกร้า (S0-S1) 
 

จากผลการวิเคราะห์ Travel time ของเครนอัตโนมัติสถานการณ์ 0 และ 1 พบว่ามีความ
แตกต่างกันที่ความเชื่อมั่น 95% เนื่องจากรูปแบบการหยิบตะกร้าสินค้าที่มีจ่านวนสินค้าน้อยที่สุดท่า
ให้จ่านวน Throughput ต่อกะเพ่ิมขึ้นส่งผลให้เวลาที่เครนอัตโนมัติใช้ในการท่างานเพ่ิมขึ้นด้วย และ
เมื่อวิเคราะห์อรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่พบว่า รูปแบบการหยิบตะกร้าสินค้าที่มีจ่านวนสินค้าน้อย
ที่สุดท่าให้ใช้พ้ืนที่จัดเก็บสินค้าลดลงจากเดิม 94.06% เป็น 90.27% คิดเป็น 3.8% และยังมีตะกร้า
สินค้าที่เก็บสินค้าเป็นเศษลดลง  

 
2) การจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด (Storage assignment) 

ผู้วิจัยได้ท่าการวิเคราะห์เปรียบเทียบระหว่างสถานการณ์ที่  1 จัดเก็บสินค้าแบบสุ่มอ้างอิง
จากรูปแบบการด่าเนินงานของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน และแนวทางการ
ปรับปรุง สถานการณ์ที่ 2 จัดเก็บสินค้าแบบแบ่งเป็นประเภทสินค้า และสถานการณ์ที่ 3 แบ่งตาม
ความถี่และจ่านวนในการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ด พบว่าสถานการณ์ที่ 2 มีเวลาที่เครนอัตโนมัติใช้ใน
การท่างานน้อยที่สุดที่จ่านวน Throughput ที่เท่ากัน จากนั้นจึงน่าผลที่ได้ไปวิเคราะห์ทางสถิติ ดังรูป
ที่ 4.22 
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รูปที่ 4.22 ผลการวิเคราะห์ Travel time เปรียบเทียบรูปแบบการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด  
(S1-S2-S3) 

 
จากผลการวิเคราะห์ Travel time เครนอัตโนมัติของสถานการณ์ 1 2 และ 3 มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส่าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% โดยการจัดเก็บสินค้าแบบแบ่งเป็นประเภทสินค้า
ให้ผลเวลาเครนอัตโนมัติท่างานน้อยที่สุด สามารถลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติลงได้ 56.7% 
เมื่อเปรียบเทียบกับสถานการณ์ที่ 1 การจัดเก็บสินค้าแบบสุ่ม เนื่องจากสินค้าเบ็ดเตล็ดประเภท 
Standard เป็นสินค้าขายดี มีความถี่ในการหยิบสูง เมื่อน่ามาจัดเก็บไว้ต่าแหน่งด้านหน้า Storage 
rack ของระบบ Miniload ท่าให้เป็นการลดเวลาการท่างานของเครน ในส่วนรูปแบบการจัดเก็บแบบ
แบ่งตามความถี่และจ่านวนในการกระจายสินค้า เครนอัตโนมัติใช้เวลาในการท่างานมากกว่าการ
จัดเก็บสินค้าแบบแบ่งเป็นประเภทสินค้า สินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นสินค้าที่มีความหลากหลายท่าให้ชนิด
สินค้าขายดีในแต่เดือนแตกต่างกัน แบบจ่าลองใช้ข้อมูลการกระจายสินค้าย้อนหลัง 3 เดือนในการ
แบ่งกลุ่มสินค้าเบ็ดเตล็ดตามความถี่และจ่านวนในการกระจายสินค้าโดยเทคนิคคลัสเตอร์ ประเภท
สินค้าที่ได้จึงมีความเฉพาะเจาะจงไม่สามารถใช้ได้กับการกระจายสินค้าในทุกเดือน จะต้องมีการ
ปรับปรุงข้อมูลการแบ่งประเภทสินค้าโดยรูปแบบดังกล่าวให้มีความทันสมัยอยู่ตลอดเวลา อีกทั้งการ
แบ่งประเภทสินค้าโดยวิธีนี้ต้องทราบข้อมูลการกระจายสินค้าในอดีตจึงสามารถท่าได้  
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จากนั้นน่าข้อมูลเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติไปวิเคราะห์แผนภาพ Box and Whisker 
plots เพ่ือแสดงค่ากลางของข้อมูล การกระจายตัวของข้อมูล และปริมาณสัดส่วนข้อมูลที่มากกว่า
หรือน้อยกว่าค่ากลาง ดังรูปที่ 4.23 

 

 
 

รูปที่ 4.23 แผนภาพ Boxplot เปรียบเทียบรูปแบบการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ด (S1-S2-S3) 
 
จากรูปที่ 4.23 พบว่าลักษณะการจัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบสุ่มมีค่าเฉลี่ย Travel time ของ

เครนอัตโนมัติสูงกว่า และมีการกระจายตัวของข้อมูลมากกว่าการจัดเก็บอีก 2 รูปแบบ ในส่วนการ
จัดเก็บสินค้าเบ็ดเตล็ดแบบแบ่งเป็นประเภทสินค้าให้ผลค่าเฉลี่ยเวลาเครนอัตโนมัติท่างานน้อยที่สุด 
เมื่อวิเคราะห์อรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่ พบว่าการหยิบตะกร้าสินค้าที่มีจ่านวนสินค้าเบ็ดเตล็ดน้อย
ที่สุดได้ผลลัพธ์อรรถประโยชน์การใช้พ้ืนที่ร้อยละ 90 และมีตะกร้าสินค้าที่เก็บสินค้าเป็นเศษลดลงเมื่อ
เปรียบเทียบกับการด่าเนินการของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน 

 
3) การจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด (Order batching) 

จากการเปรียบเทียบสถานการณ์ท่ี 3 ใช้นโยบายการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยแยกเป็นแต่
ละสาขาอ้างอิงจากการจัดใบเบิกสินค้าในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา และ
สถานการณ์ที่ 5 ปรับปรุงการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดโดยแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้า คือใน 1 batch 
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จะประกอบด้วยหลายใบเบิกสินค้าที่มาจากต่างสาขาแต่เป็นการเบิกสินค้าชนิดเดียวกัน พบว่าการจัด
ใบเบิกสินค้าโดยแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้าสามารถลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติเนื่องจากไม่
ต้องหยิบสินค้าชนิดเดียวกันหลายรอบ จากนั้นจึงน่าผลที่ได้ไปวิเคราะห์ทางสถิติ ดังรูปที่ 4.24 

 

 
 

รูปที่ 4.24 ผลการวิเคราะห์ Travel time เปรียบเทียบรูปแบบการจัดใบเบิกสินค้า (S3-S5) 
 
จากรูปที่ 4.24 พบว่ารูปแบบในการจัดใบเบิกสินค้าแบบแยกเป็นแต่ละสาขาและแยกเป็นแต่

ละชนิดสินค้า มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส่าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% การจัดใบเบิกสินค้าโดยแยก
เป็นแต่ละชนิดสินค้าสามารถลดระยะเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติลงได้ 10.5% เนื่องจาก
ปริมาณสินค้าเบ็ดเตล็ด SKU หนึ่งๆ ที่มีการส่งไปหลายสาขาใน 1 วันมีจ่านวนประมาณ 16.42% เมื่อ
เทียบกับข้อมูลการกระจายสินค้าเบ็ดเตล็ดทั้งหมด ดังตารางที ่4.6 
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ตารางท่ี 4.6 ข้อมูล SKU ของสินค้าเบ็ดเตล็ดที่มีการกระจายสินค้าไปยังร้านสาขาในแต่ละช่วงเวลา 

 Shift Day Week 
1 Branch 17474 13927 2957 

2 Branch 2249 2953 2638 

3 Branch 413 655 1708 
4 Branch 128 225 824 

5 Branch 51 99 376 
6 Branch 18 44 130 

7 Branch 6 18 59 

8 Branch 4 8 21 
 
จากข้อมูลในตารางที่ 4.6 เนื่องจากการท่างานของแบบจ่าลองมีการเข้ามาของความต้องการ

สินค้าเบ็ดเตล็ดเป็นกะ 3 รอบใน 1 วัน ส่งผลให้ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองมีเวลาการท่างานของ
เครนที่แตกต่างกันเมื่อปรับปรุงรูปแบบในการจัดใบเบิกสินค้า เนื่องจากเป็นการลดเวลาการท่างาน
ของเครนไม่ต้องหยิบสินค้าชนิดเดียวกันหลายรอบ และเมื่อวิเคราะห์ผลลัพธ์ Throughput ที่ได้จาก
แบบจ่าลองพบว่าการจัดใบเบิกสินค้าแบบแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้า เบ็ดเตล็ดส่งผลให้จ่านวน 
Throughput ลดลง 7% เมื่อเทียบกับจ่านวน Throughput ของสถานการณ์ท่ี 0 ซึ่งอ้างอิงการท่างาน
ปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา 

 
4) การจัดล าดับการหยิบสินค้าเบ็ดเตล็ด (Retrieval sequencing) 

จากการเปรียบเทียบสถานการณ์ที่ 1 ใช้นโยบายการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ FCFS 
อ้างอิงจากการจัดล่าดับการหยิบสินค้าในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา และ
สถานการณ์ที่ 4 ปรับปรุงการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ NN คือเมื่อเครนอัตโนมัติน่าตะกร้า
สินค้าเข้าไปเก็บแล้วจะท่าการเลือกตะกร้าสินค้าท่ีมีความต้องการในใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดล่าดับถัดไป
โดยจะเลือกตะกร้าที่อยู่ในต่าแหน่งใกล้ต่าแหน่งที่เครนอยู่ในปัจจุบันมากที่สุด พบว่าระยะเวลาการ
ท่างานของเครนอัตโนมัติลดลง จึงน่าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองไปวิเคราะห์ทางสถิติ ดังรูปที่ 4.25  
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รูปที่ 4.25 ผลการวิเคราะห์ Travel time เปรียบเทียบรูปแบบการจัดใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ด (S1-S4) 
  

จากรูปที่ 4.25 พบว่าการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ FCFS และ NN แตกต่างกันอย่างมี
นัยส่าคัญที่ความเชื่อมั่น 95% การจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ NN สามารถลดเวลาการท่างานของ
เครนอัตโนมัติลงได้ 17.3% เนื่องจากทั้งสองสถานการณ์ใช้รูปแบบการจัดเก็บตะกร้าสินค้าแบบสุ่ม 
คือตะกร้าสินค้าจะถูกจัดเก็บกระจายตัวในต่าแหน่งใดก็ได้บน Storage rack ของระบบ Miniload ท่า
ให้ระยะห่างระหว่างตะกร้าสินค้าที่จัดเก็บค่อนข้างมาก เมื่อท่าการปรับปรุงรูปแบบการจัดล่าดับการ
หยิบสินค้าแบบ NN เครนอัตโนมัติจะน่าตะกร้าสินค้าเข้าไปเก็บแล้วจะท่าการเลือกตะกร้าสินค้าที่มี
ความต้องการในใบเบิกสินค้าเบ็ดเตล็ดล่าดับถัดไปโดยจะเลือกตะกร้าที่อยู่ในต่าแหน่งใกล้ต่าแหน่งที่
เครนอยู่ในปัจจุบันมากที่สุด ท่าให้ระยะทางที่เครนอัตโนมัติใช้เดินทางลดลง ส่งผลให้การปรับปรุง
รปูแบบการจัดล่าดับการหยิบสินค้าช่วยลดเวลาการท่างานของเครนได้ 
 เมื่อเปรียบเทียบนโยบายการปรับปรุงทั้ง 4 รูปแบบพบว่า รูปแบบแรกที่ควรเลือกปรับปรุง
คือการเลือกหยิบตะกร้าที่มีจ่านวนสินค้าน้อยที่สุดก่อนกรณีสินค้านั้นๆ มีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่ง
ตะกร้า เนื่องจากเป็นการลดจ่านวนตะกร้าสินค้าที่มีการเก็บสินค้าเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่งต่างๆ จากนั้น
จึงปรับปรุงรูปแบบการจัดเก็บสินค้าแบบแบ่งตามประเภทสินค้า คือท่าการจัดเก็บสินค้าประเภท 
Standard ไว้ด้านหน้า Storage rack ของระบบ Miniload และจัดเก็บสินค้าประเภท Regular ใน
โซนถัดมาเนื่องจากสามารถลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติได้ถึง 56.7% เมื่อเปรียบเทียบกับ
การจัดเก็บแบบสุ่ม นอกจากนี้ยังเลือกการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ NN เนื่องจากช่วยลดเวลาการ
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ท่างานของเครนได้ และรูปแบบการรวมใบเบิกสินค้าโดยแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้า ช่วยลดเวลาการ
ท่างานของเครน แต่เป็นการเพ่ิมเวลาให้พนักงานในส่วนการจัดสินค้าลงบนพาเลทเพ่ือท่าการจัดส่งไป
ยังร้านสาขา 
 
 

4.3.2 แบบจ าลองระบบสายพานล าเลียงของ Miniload 
 

 ในสร้างแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียงตะกร้าสินค้า มีตัวแปรที่สนใจทดสอบใน
แบบจ่าลองคือ ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ ล่าดับการจ่ายงานให้สถานีงาน และความแตกต่างของ
ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง และมีการเก็บค่าผลลัพธ์ของแบบจ่าลองที่ส่าคัญ
ทั้งหมด 4 ค่าได้แก่ เวลาทั้งหมดที่ตะกร้าสินค้าอยู่ ในระบบ เวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้า 
%Utilization ของสถานีงานที่ 1 และ %Utilization ของสถานีงานที่ 2 ในการวิเคราะห์ปัจจัยหลัก
แต่ละตัวว่าส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าอย่างมีนัยส่าคัญหรือไม่  จึงใช้วิธีการทางสถิติ 
ANOVA ในการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลอง ดังรูปที่ 4.26 และ 4.27 
 

 
 

รูปที่ 4.26 ผลการวิเคราะห์ปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด 
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รูปที่ 4.27 กราฟการวิเคราะห์ปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ด 
 
 
ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ (A) 

จากรูปที่ 4.26 เมื่อท่าการวิเคราะห์ปัจจัยหลักพบว่า ที่ความเชื่อมั่น 95% จ่านวนใบเบิก
สินค้าต่อรอบการหยิบที่แตกต่างกันส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าเบ็ดเตล็ดอย่างมีนัยส่าคัญ 
(P-value = 0.000)  

 
 

ล าดับการจ่ายงาน (B) 
เมื่อท่าการวิเคราะห์ปัจจัยหลักพบว่า ที่ความเชื่อมั่น 95% ล่าดับการจ่ายงานไม่ส่งผลต่อเวลา

รอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าอย่างมีนัยส่าคัญ (P-value = 0.629) ดังรูปที่ 4.27 
 

ความแตกต่างระหว่างใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง (C) 
จากรูปที่ 4.26 เมื่อท่าการวิเคราะห์ปัจจัยหลักพบว่า พบว่าที่ระดับปัจจัยของความแตกต่าง

ระหว่างจ่านวนใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสองที่ระดับปัจจัยที่ 1 ส่งผลต่อเวลารอ
เฉลี่ยของตะกร้าสินค้าอย่างมีนัยส่าคัญที่ความเชื่อม่ัน 95% (P-value = 0.000) 
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จากผลการวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้า สามารถสรุปได้ว่า ปัจจัย
ที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้าจะมีทั้งหมด 2 ปัจจัย ได้แก่ ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบและ
ความแตกต่างระหว่างใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง เมื่อตัดปัจจัยที่ไม่ส่งผลต่อ
เวลารอของตะกร้าสินค้าออกไปแล้ว จึงท่าการเสนอสถานการณ์ปรับปรุงทั้งหมด 5 สถานการณ์ โดย 
S0 อ้างอิงการท่างานในปัจจุบันของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ดังตารางที่ 4.7 

 
ตารางท่ี 4.7 สถานการณ์การปรับปรุงเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าในแบบจ่าลองสายพานล่าเลียง 

สถานการณ์การ
ปรับปรุง 

จ านวนใบเบิกสินค้า
ต่อรอบการหยิบ 

ความแตกต่างระหว่างจ านวนใบเบิกสินค้า
ต่อรอบการหยิบของสถานีงานทั้งสอง 

S0 (สถานการณป์ัจจุบัน) 6 0 
S4 6 1 

S6 4 0 

S10 4 1 
S12 2 0 

S16 2 1 

 
จากนั้นจึงวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองโดยเปรียบเทียบผลของทั้ง 2 ปัจจัยหลักที่

ส่งผลต่อเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าและ % Utilization ของพนักงานในแต่ละสถานีงาน ดังรูปที่ 
4.28 และ 4.29 

 

 
 

รูปที่ 4.28 เปรียบเทียบเวลารอของตะกร้าสินค้าในสถานการณ์ปรับปรุงที่พิจารณา 
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รูปที่ 4.29 เปรียบเทียบ % Utilization ของสถานีงานทั้งสองในแต่ละสถานการณ์ 
การปรับปรุงที่พิจารณา 

 
จากรูปที่ 4.28 พบว่าสถานการณ์ปรับปรุงที่ใช้ทดสอบในแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง

ทั้งหมดสามารถลดเวลารอของตะกร้าสินค้าได้ และจากรูปที่ 4.29 พบว่า % Utilization ของสถานี
งานทั้งสองในสถานการณ์ปรับปรุง S4 , S10 และ S16 ไม่สมดุลกันซึ่งอาจท่าให้เกิดการว่างงานของ
พนักงานขึ้น ส่วนในสถานการณ์ปรับปรุง S0 , S6 และ S12  % Utilization ของพนักงานที่สถานีงาน
ทั้งสองมีค่าคงที่ มีการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน้อย 

 
จากผลงานวิจัยจึงเสนอแนวทางการลดเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าโดยการจ่ายงานให้ทั้ง

สองสถานีงานเท่ากันและลดใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบลง จากเดิมที่ถูกก่าหนดด้วย 6 ใบเบิกสินค้า
ต่อรอบการหยิบเป็น 2 ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ จากการน่าแนวทางแก้ไขที่เสนอไปทดสอบใน
แบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง พบว่าสามารถช่วยลดเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าได้จากเดิม 
56.92 วินาทีต่อตะกร้า เป็น 43.59 วินาทีต่อตะกร้า คิดเป็น 23.42% นอกจากนี้แนวทางการปรับปรุง
ที่เสนอนั้นยังสามารถท่าให้ %Utilization ของพนักงานมีค่าใกล้เคียงกัน ท่าให้สามารถก่าหนดภาระ
งานให้พนักงานได้เท่าเทียมกันอีกด้วย 

เมื่อวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองโดยเปรียบเทียบระหว่างการด่าเนินการในปัจจุบัน 
และผลการปรับปรุงนโยบายต่างๆ ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาแล้ว ในส่วนถัดไปเป็น
การสรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและขอ้เสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 บริษัทกรณีศึกษาด่าเนินธุรกิจค้าปลีกวัสดุก่อสร้าง ปัจจุบันแบ่งประเภทของสินค้าออกเป็น 3 
ประเภทหลัก ได้แก่ สินค้ากระเบื้องเซรามิก สินค้าสุขภัณฑ์ และสินค้าเบ็ดเตล็ด โดยมีคลังสินค้าเพียง 
1 แห่งตั้งอยู่ที่ อ.รังสิต จ.ปทุมธานี เพ่ือกระจายสินค้าไปยังร้านสาขาต่างๆ 10 สาขา เนื่องจากสินค้า
เบ็ดเตล็ดเป็นสินค้าขนาดเล็กและมีจ่านวนมาก จึงต้องใช้แรงงานคนจ่านวนมากในการจัดเก็บและ
หยิบสินค้า บริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาได้มีการลงทุนน่าระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติ (Miniload AS/RS) มาใช้แก้ปัญหาสินค้าที่หายบ่อยและจ่านวนแรงงานที่ไม่เพียงพอในการ
จัดการสินค้าเบ็ดเตล็ด ซึ่งประสิทธิภาพของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติจะขึ้นอยู่กับความ
เหมาะสมของนโยบายที่ใช้กับพฤติกรรมของสินค้า จากปัญหานโยบายการด่าเนินการของระบบ
จัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติภายในคลังสินค้าเบ็ดเตล็ดที่ไม่มีประสิทธิภาพในปัจจุบันของบริษัท
ค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษา ก่อให้เกิดปัญหาในการด่าเนินการคือ 

(1) แนวโน้มการใช้พ้ืนที่จัดเก็บมากเกินความจ่าเป็นส่งผลให้จ่านวนพื้นที่จัดเก็บสินค้าไม่เพียงพอ
ในอนาคต ซึ่งเป็นผลมาจากจากการใช้รูปแบบการหยิบและจัดเก็บสินค้าที่ไม่สอดคล้องกับ
กระบวนการท่างานของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน  

(2) เกิดปัญหาการ Blocking ของตะกร้าสินค้าบนสายพานของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติ ท่าให้ตะกร้าสินค้าคงค้างอยู่บนสายพานและเกิดการว่างงานของพนักงานขึ้น  

งานวิจัยนี้จึงสนใจปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ โดยใช้
แบบจ่าลองสถานการณ์ในการทดสอบนโยบายที่เหมาะสมในการด่าเนินงานของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษา และทดสอบปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า โดยการแบ่งแบบจ่าลอง
สถานการณ์ออกเป็นสองส่วน คือ 

ในส่วนแรกเป็นแบบจ่าลองสถานการณ์ของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ เริ่มต้น
จากการวิเคราะห์ข้อมูลน่าเข้าของแบบจ่าลอง โดยสนใจว่าแต่ละความต้องการสินค้าที่เข้ามาใน
แบบจ่าลองเป็นสินค้า SKU ใดและเป็นสินค้าประเภทใด จากนั้นใช้โปรแกรม R/R studio Version 
0.99.491 ในการสร้างแบบจ่าลองของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติ โดยท่าการทดลอง
ทั้งหมด 90 Replication เพ่ือทดสอบนโยบายในการด่าเนินการของระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุ
อัตโนมัติ 4 นโยบายคือ การจัดใบเบิกสินค้า การจัดเก็บสินค้า และการจัดล่าดับการหยิบสินค้า รวม
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ไปถึงปรับปรุงการเลือกหยิบตะกร้าสินค้าในกรณีที่สินค้าชนิดเดียวกันมีการจัดเก็บอยู่หลายต่าแหน่ง
ตะกร้า แล้วจึงก่าหนดสถานการณ์ต่างๆ ที่ใช้ทดสอบในแบบจ่าลอง และท่าการวัดผลโดยเก็บข้อมูล
สินค้าเข้า-ออกในวันนั้น โดยจะเก็บข้อมูลแยกเป็น 3 กะใน 1 วัน และสรุปจ่านวนต่าแหน่งที่ใช้จัดเก็บ
สินค้าในตอนสิ้นวันของแต่ละวันเพ่ือน่าไปค่านวณอรรถประโยชน์ของพ้ืนที่ และเวลาการท่างานของ
เครน 

จากผลงานวิจัยเมื่อเปรียบเทียบนโยบายการปรับปรุงทั้ง 4 รูปแบบพบว่า รูปแบบแรกที่ควร
เลือกปรับปรุงคือการเลือกหยิบตะกร้าที่มีจ่านวนสินค้าน้อยที่สุดก่อนกรณีสินค้านั้นๆ มีการจัดเก็บอยู่
หลายต่าแหน่งตะกร้า เนื่องจากเป็นการลดจ่านวนตะกร้าสินค้าท่ีมีการเก็บสินค้าเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่ง
ต่างๆ จากนั้นจึงปรับปรุงการจัดเก็บสินค้าแบบแบ่งตามประเภทสินค้า คือท่าการจัดเก็บสินค้า
ประเภท Standard ไว้ด้านหน้า Storage rack ของระบบ Miniload และจัดเก็บสินค้าประเภท 
Regular ในโซนถัดมา นอกจากนี้ยังเลือกการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ NN เนื่องจากช่วยลดเวลา
การท่างานของเครนอัตโนมัติได้ และรูปแบบการรวมใบเบิกสินค้าโดยแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้า ช่วย
ลดเวลาการท่างานของเครนอัตโนมัติ จึงน่าแนวทางการปรับปรุงทั้ง 4 รูปแบบไปทดสอบกับ
แบบจ่าลองพบว่า สามารถลดพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าลงได้ 577 locations คิดเป็น 4.04% และลดจ่านวน
ตะกร้าที่จัดเก็บสินค้าเป็นเศษอยู่ต่าแหน่งต่างๆ นอกจากนี้ยังสามารถลดระยะเวลาการท่างานของ
เครนอัตโนมัติลงได้ 47.8% เมื่อเปรียบเทียบกับการอ้างอิงจากการท่างานของบริษัทค้าปลีกวัสดุ
ก่อสร้างกรณีศึกษาในปัจจุบัน 

ส่วนที่สองเป็นแบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง เพ่ือศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของ
ตะกร้าสินค้าโดยแบบจ่าลองในส่วนนี้จะสนใจจ่านวนตะกร้าที่เข้ามาในแต่ละช่วงเวลา โดยไม่สนใจว่า
ตะกร้านั้นๆ จะจัดเก็บสินค้าชนิดใด ซึ่งแตกต่างจากแบบจ่าลองในส่วนแรกซึ่งสนใจว่าแต่ละความ
ต้องการสินค้าที่เข้ามาในแบบจ่าลองเป็นสินค้า SKU ใดและเป็นสินค้าประเภทใด แบบจ่าลองส่วนที่
สองจึงใช้โปรแกรม Arena vesion 14.70.00004 ในการจ่าลองการล่าเลียงตะกร้าบนสายพานของ
ระบบจัดเก็บและเรียกคืนสินค้าอัตโนมัติ โดยมีปัจจัยหลักที่ท่าการทดสอบคือ ใบเบิกสินค้าต่อรอบการ
หยิบ ล่าดับการจ่ายงานให้สถานีงาน และความแตกต่างของใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานี
งานทั้งสอง และมีการเก็บค่าผลลัพธ์ของแบบจ่าลองที่ส่าคัญทั้งหมด 4 ค่าได้แก่ เวลาทั้งหมดที่ตะกร้า
สินค้าอยู่ในระบบ เวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้า %Utilization ของสถานีงานที่ 1 และ %Utilization 
ของสถานีงานที่ 2 จึงน่าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองไปวิเคราะห์ปัจจัยหลักแต่ละตัวว่าส่งผลต่อเวลา
รอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าอย่างมีนัยส่าคัญหรือไม่ พบว่าปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลารอของตะกร้าสินค้า คือ 
ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบและความความแตกต่างระหว่างใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบของสถานี
งานทั้งสอง 



 94 

จากผลการวิจัยจึงเสนอแนวทางการลดเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าโดยการจ่ายงานให้ทั้ง
สองสถานีงานเท่ากันและลดใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบลง จากเดิมที่ถูกก่าหนดด้วย 6 ใบเบิกสินค้า
ต่อรอบการหยิบ เป็น 2 ใบเบิกสินค้าต่อรอบการหยิบ จากการน่าแนวทางแก้ไขที่เสนอไปทดสอบใน
แบบจ่าลองระบบสายพานล่าเลียง พบว่าช่วยลดเวลารอเฉลี่ยของตะกร้าสินค้าได้จากเดิม 56.92 
วินาที/ตะกร้า เป็น 43.59 วินาทีต่อตะกร้า คิดเป็น 23.42% นอกจากนี้แนวทางการปรับปรุงที่เสนอ
นั้นยังสามารถท่าให้ %Utilization ของพนักงานมีค่าใกล้เคียงกัน และสามารถก่าหนดภาระงานให้
พนักงานได้เท่าเทียมกันอีกด้วย 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 

 จากการศึกษาระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติในงานวิจัยนี้ยังมีข้อจ่ากัดอีกหลาย
ประการ เพื่อท่าให้แบบจ่าลองระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติสอดคล้องกับการด่าเนินงานจริง
ในปัจจุบัน รวมไปถึงการขยายประเด็นของการศึกษางานวิจัยพัฒนาต่อยอดในอนาคต สามารถสรุป
ข้อเสนอแนะต่างๆ ได้ดังนี้ 

 งานวิจัยนี้แบ่งการวิเคราะห์ระบบจัดเก็บและเรียกคืนวัสดุอัตโนมัติโดยแบ่งแบบจ่าลอง
สถานการณ์เป็น 2 ส่วนได้แก่ แบบจ่าลองในส่วนการท่างานของเครนอัตมัติในการหยิบและจัดเก็บ
สินค้า และแบบจ่าลองในส่วนของสายพานล่าเลียงตะกร้าสินค้าไปยังสถานีงาน แบบจ่าลองในส่วน
การท่างานของเครนอัตโนมัติเป็นการวิเคราะห์การเข้ามาของใบเบิกสินค้าโดยสนใจ SKU และ
ประเภทของสินค้านั้น โดยท่าการทดสอบกับ SKU สินค้าเพียง 780 รายการเนื่องจากเป็นรายการ
สินค้าที่มีการสั่งอย่างน้อย 2 ครั้งใน 1 เดือน หากสามารถใช้ข้อมูลการกระจายสินค้าในอดีตทั้งหมด
ของบริษัทค้าปลีกวัสดุก่อสร้างกรณีศึกษาเป็นข้อมูลน่าเข้าของแบบจ่าลอง โดยท่าการจับกลุ่มของ
สินค้าแต่ละรายการโดยพยายามใช้ลักษณะการขายในการแบ่งกลุ่มข้อมูลเพ่ิมเติมแทนการสนใจ SKU 
ของสินค้าที่เข้ามาในแบบจ่าลอง จะท่าให้ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ่าลองมีความแม่นย่ามากข้ึน เนื่องจาก
ข้อมูลสินค้าเบ็ดเตล็ดในปัจจุบันมีมากกว่า 100,000 รายการ การสนใจชนิด SKU ของสินค้าทั้งหมด
ทุกรายการเพื่อใช้เป็นข้อมูลน่าเข้าของแบบจ่าลองเป็นไปได้ยาก  

เนื่องจากข้อจ่ากัดของข้อมูลที่ได้รับมาจากบริษัทกรณีศึกษาท่าให้มีข้อมูลไม่เพียงพอกับการ
ออกแบบแบบจ่าลองโดยใช้โปรแกรมเดียวได้ ในการต่อยอดในอนาคตหากสามารถใช้ผลลัพธ์ของ
แบบจ่าลองในส่วนแรกเป็นข้อมูลน่าเข้าในแบบจ่าลองในส่วนที่สองได้ จะท่าให้ผลลัพธ์ของ
แบบจ่าลองที่ได้มีความคลาดเคลื่อนน้อยลง และเนื่องจากข้อจ่ากัดของข้อมูลท่าให้แบบจ่าลองของ
ระบบสายพานล่าเลียงในงานวิจัยนี้ไม่ได้พิจารณาถึงจ่านวณตะกร้าสินค้าต่อหนึ่งใบเบิกสินค้า ในการ
แบ่งรอบการหยิบสินค้าควรพิจารณาที่จ่านวนตะกร้าสินค้ามากกว่าจ่านวนใบเบิกสินค้า เนื่องจากใน
การท่างานจริงไม่สามารถควบคุมจ่านวนตะกร้าต่อหนึ่งใบเบิกสินค้าได้ ดังนั้น ในการจ่ายงานให้
พนักงานทั้งสองสถานีงานควรท่าการ Balance ตะกร้าสินค้าในแต่ละรอบการหยิบก่อนจึงจ่ายงาน
ให้แก่พนักงานทั้งสองสถานีงาน 
 เมื่อเปรียบเทียบนโยบายการปรับปรุงทั้ง 4 รูปแบบพบว่า รูปแบบแรกที่ควรเลือกปรับปรุง
คือการเลือกหยิบตะกร้าที่มีการจัดเก็บสินค้าจ่านวนน้อยที่สุดก่อนกรณีสินค้านั้นๆ มีการจัดเก็บอยู่
หลายต่าแหน่งตะกร้า เนื่องจากลดจ่านวนตะกร้าสินค้าที่มีการเก็บสินค้าเป็นเศษอยู่ที่ต่าแหน่งต่างๆ 
จากนั้นจึงปรับปรุงการจัดเก็บสินค้าแบบแบ่งตามประเภทสินค้า คือท่าการจัดเก็บสินค้าประเภท 
Standard ไว้ด้านหน้า Storage rack ของระบบ Miniload และจัดเก็บสินค้าประเภท Regular ใน
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โซนถัดมา นอกจากนี้ยังเลือกการจัดล่าดับการหยิบสินค้าแบบ NN เนื่องจากช่วยลดเวลาการท่างาน
ของเครนได้ และรูปแบบการรวมใบเบิกสินค้าโดยแยกเป็นแต่ละชนิดสินค้า ช่วยลดเวลาการท่างาน
ของเครนเช่นกัน แต่เป็นการเพ่ิมเวลาให้พนักงานในส่วนการจัดสินค้าลงบนพาเลทเพ่ือท่าการจัดส่งไป
ยังร้านสาขาถึง 8 วินาทีต่อ 1 Batch เมื่อมีการพิจารณาเวลาในส่วนนี้เพ่ิมเติมพบว่าการปรับปรุงการ
รวมใบเบิกสินค้าสามารถลดระยะเวลาการท่างานของคลังสินค้าเบ็ดเตล็ดได้เพียงเล็กน้อย 
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