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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีศึกษากระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดสงสินคา วัตถุประสงคเพ่ือลดเวลารอคอยของรถขนสง ลดเวลาการ

ลําเลียงสินคาภายในคลัง สงผลใหรอบการจัดสงเพ่ิมข้ึน การจําลองสถานการณรวมกับการจัดระเบียบแถวคอยยานพาหนะและทฤษฎี

การจัดการคลังสินคาถูกนํามาใชในงานวิจัย เริ่มจากเก็บรวบรวมขอมูลจากกระบวนการทํางานปจจุบันมาสรางเปนแบบจําลอง

สถานการณทางคอมพิวเตอรโดยใชโปรแกรม FlexSim เพ่ือใชวิเคราะหปญหาและหาสถานการณเพ่ือปรับปรงุกระบวนการ งานวิจัย

เสนอวิธีการจัดการแถวคอย 3 สถานการณ การจัดการคลังสินคาจากการวิเคราะห FSN และการจัดการแถวคอยรวมกับการวิเคราะห 

FSN ทําใหไดสถานการณปรับปรุงท้ังหมด 7 สถานการณ ผลการจําลองสถานการณพบวาการจัดแถวคอยท่ี 1 การใหความสําคัญกับรถ

หกลอรวมกับการวิเคราะห FSN เปนแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีเหมาะสมท่ีสุด วิธีการดังกลาวทําใหประสิทธิภาพของ

กระบวนการเพ่ิมข้ึนเมื่อเปรียบเทียบกับสถานการณกอนปรับปรุง น่ันคือสามารถลดเวลารอคอยเฉลี่ยของรถทุกประเภทและทําให

จํานวนรถท้ังหมดท่ีออกจากระบบโดยเฉลี่ยในชวงเวลาท่ีกําหนดตลอดระยะเวลา 1 เดือน เพ่ิมข้ึนมากท่ีสุดจาก 582 คัน เปน 658 คัน 

จํานวนรถท่ีเพ่ิมข้ึนน้ีสามารถเพ่ิมโอกาสในการขายสินคา สงผลใหกําไรของบริษัทกรณีศึกษาเพ่ิมข้ึน 14,063,037.11 บาท/เดือน 

 

คําสําคัญ :  การวิเคราะห FSN  การจัดระเบียบแถวคอย  การจําลองสถานการณ 
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Abstract 

This research examines the process of enhancing product delivery efficiency. The objective is to reduce both 

vehicle waiting times and product conveying times in the warehouse, thereby increasing the overall number of 

deliveries. Simulation techniques were applied in combination with vehicle queuing disciplines, and warehouse 

management theory was incorporated into the research. The research, starting from data from the current process 

of the case study company, was collected and used to develop a computer simulation model in FlexSim, enabling 

both problem analysis and the exploration of improvement scenarios. Three queuing discipline scenarios, 

warehouse management from FSN analysis, and a combination of queuing disciplines with FSN analysis were 

proposed, resulting in seven improvement scenarios. The simulation results indicated that Queuing Approach 1, 

which prioritizes six-wheeled vehicles in combination with FSN analysis, was the most appropriate method for 

process improvement. This approach enhances process efficiency compared with the situation prior to the 

improvement. The average waiting time for all vehicle types was reduced, and the total number of vehicles exiting 

the system within the specified monthly period increased from 582 to 658. This increase in vehicle throughput 

enhances the opportunity to sell more products, resulting in a profit of 14,063,037.11 Baht per month for the case 

study company. 

 

Keywords: FSN analysis, Queuing discipline, Simulation  
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1) บทนํา 

ปจจุบันตลาดเหล็กโลกมีแนวโนมปรับราคาลดลงอยางตอเน่ือง 

ทําใหราคาเหล็กในประเทศไทยตองเผชิญกับแรงกดดันจากการ

นําเขาเหล็กราคาถูกจากตางประเทศ สงผลกระทบตอปริมาณ

การผลิตและรายไดของผูคาเหล็กภายในประเทศ ความสามารถ

ในการทํากําไรจึงกลายเปนความทาทายท่ีเพ่ิมข้ึน Kasikorn 

Research Center [1] ดังน้ันเจาของกิจการคาเหล็กในประเทศ 

จําเปนตองปรับปรุงการดําเนินงานเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

แขงขัน การจัดการคลังสินคาเปนสิ่งสําคัญประการหน่ึง ในการ

เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการจัดจําหนาย ท้ังน้ีหากการจัดการ

คลังสินคาไมเปนระบบ เชน การจัดวางสินคาไมเปนระเบียบ  

จะกอใหเกิดความลาชาในการคนหาสินคาสงผลใหการจัดสงลาชา 

ลดทอนประสิทธิภาพการขาย ดวยเหตุน้ีการจัดการคลังสินคาจึง

เปนประเด็นท่ีควรใหความสําคัญ และปรับปรุงใหสามารถตอบ- 

สนองความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ เปนการ

เพ่ิมความสามารถในการแขงขันของธุรกิจ 

บริษัทกรณีศึกษา เปนผูผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเหล็กราย

ใหญในประเทศไทย มีผลิตภัณฑเหล็กหลากหลายประเภท ถูกจัด 

เก็บไวในคลังขนาดใหญเพ่ือรอการจัดจําหนาย โดยรถขนสงท่ีเขา

มารับสินคาและจัดสงแกลูกคาแบงออกเปน 4 ประเภท ไดแก  

1) รถสิบลอ 2) รถเทรลเลอร 3) รถหกลอ 4) รถพวงแม-ลูก ลูกคา

สามารถเขามาสั่งซื้อผลิตภัณฑไดตามตองการ โดยกระบวนการ

เริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา และพนักงานจะจัดเตรียมสินคา

ในพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคา เรียกวา เฟส (phase) แบงออกเปน 5 เฟส 

แตละเฟสประกอบไปดวยสินคา 6 กอง สําหรับวางสินคาประเภท

ตาง ๆ ตอมารถขนสงจะเคลื่อนท่ีไปข้ึนสินคาแบบสุมยังเฟสท่ีวาง

และมีประเภทสินคาตามความตองการของลูกคา พนักงานจะ

ลําเลียงสินคามายังจุดเตรียมเพ่ือรอนําสินคาข้ึนรถขนสง หลังจาก

น้ันจะนําสินคาข้ึนรถขนสงและจัดวางตามรูปแบบท่ีเหมาะสม

สําหรับรถแตละประเภท 

ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาพบปญหาในคลังสินคา คือ กระบวน-

การข้ึนสินคาเพ่ือจัดสงใชเวลานาน และมีปริมาณรถขนสงในแถว 

คอยรอข้ึนสินคาจํานวนมากในชวงเวลา 13.00–17.00 น. สงผล

กระทบตอคลังสินคาดังกลาวเปนจุดคอขวด จากการวิเคราะห

สาเหตุเบ้ืองตน พบวาเกิดจากการจัดวางสินคาท่ีไมระบุตําแหนง 

และไมมีกระบวนการจัดการแถวคอยท่ีเหมาะสม สงผลใหเวลา

การลําเลียงสินคาข้ึนรถขนสงนาน และทําใหเวลารอคอยของรถ

ขนสงเพ่ิมข้ึน ตามลําดับ 

ผูวิจัยไดตระหนักถึงปญหาความลาชาในกระบวนการข้ึนสินคา

ดังกลาว งานวิจัยน้ีจึงจะประยุกตใชการจําลองสถานการณรวม 

กับทฤษฎีการจัดการคลังสินคา และการจัดการแถวคอยเขามาแก 

ปญหาในกระบวนการ โดยเริ่มจากการรวบรวมขอมูล เพ่ือศึกษา

รูปแบบกระบวนการท่ียังไมเหมาะสม วิเคราะหปญหา และหา

สาเหตุของปญหา เมื่อทราบถึงสาเหตุท่ีแทจริงแลวจึงทําการ

ปรับปรุงกระบวนการผานการจําลองสถานการณ เพ่ือเสนอแนว

ทางการปรับปรุงการจัดวางผลิตภัณฑภายในคลังสินคา และจัดการ

แถวคอย ทําใหระยะเวลาการลําเลียงสินคา และเวลารอคอยของ

รถขนสงลดลง ตามลําดับ สงผลทําใหรอบการจัดสงเพ่ิมมากข้ึน 

 

2) ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.1) ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

การจําลองสถานการณเปนการเลียนแบบการดําเนินงานของ

กระบวนการหรือระบบจริง เพ่ือศึกษาพฤติกรรมผานการพัฒนา

แบบจําลอง [2] และใชหาแนวทางเพ่ือพัฒนาระบบงานใหมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน [3] เหมาะสําหรับการจําลองระบบงานท่ี

ซับซอนและมีผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงเชิงขอมูล องคกร 

และสิ่งแวดลอม [4]  

งานวิจัยน้ีใชการพิจารณาระเบียบแถวคอย (queue discipline) 

เพ่ือกําหนดลําดับความสําคัญของลูกคา [4] เพ่ือเขารับบริการ

ภายในคลังสินคา ในการปรับปรุงแถวคอยของรถขนสง และ 

ใชการวิเคราะหสินคาคงคลังแบบเอฟเอสเอ็น (FSN analysis)  

ซึ่งเปนการแบงกลุมสินคาท่ีอยูบนพ้ืนฐานความถ่ีการเคลื่อนไหว

ของวัสดุ โดยแบงเปนสินคาเคลื่อนไหวเร็ว สินคาเคลื่อนไหวชา 

และสินคาไมเคลื่อนไหว [5] นําไปสูการจัดสรรพ้ืนท่ีใหเหมาะสม

สําหรับสินคาขายไดมาก ปานกลาง และนอย เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

กระบวนการลําเลียงสินคาภายในคลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

ในงานวิจัยจะทวนสอบความเสมือนจริง (validation) ของ

แบบจําลองทางคอมพิวเตอร จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ

แบบ t-test ของคาเฉลี่ย 2 กลุมประชากร [6] โดยเปรียบเทียบ

ดัชนีช้ีวัดจากระบบงานจริงกับแบบจําลองทางคอมพิวเตอร

ภายใตสมมติฐานหลัก ( 0H ) และสมมติฐานทางเลือก ( 1H ) ดังน้ี 

0 1 2:H µ µ=  

1 1 2:H µ µ≠  
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โดยท่ี 1µ  และ 2µ  คือ คาเฉลี่ยขอมูลจากระบบจริงและ

คาเฉลี่ยขอมูลจากแบบจําลอง ตามลําดับ หากไมสามารถปฏิเสธ

สมมติฐานหลักได ทําใหมั่นใจไดวาแบบจําลองทางคอมพิวเตอร

สามารถใชเปนตัวแทนของระบบงานจริงได  

 

2.2) งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ในอดีตมีผูวิจัยนําการจําลองสถานการณ การแบงกลุมของ 

คงคลัง การจัดการแถวคอยไปใชปรับปรุงงานคลังสินคาและระบบ 

งานตาง ๆ ไดแก Zhu et al. [7] ปรับปรุงประสิทธิภาพงาน 

โลจิสติกสหวงโซความเย็นของสินคาผลไมและผักผานการจําลอง

สถานการณ โดยวิเคราะหหาคอขวดและทรัพยากรท่ีไมไดใชใน

การทํางาน Millstein et al. [8] เพ่ิมประสิทธิภาพการตัดสินใจ

จัดกลุมสินคาคงคลัง ABC จากโมเดลหาคาท่ีเหมาะสม เพ่ือ

ตัดสินใจหาการจัดกลุมของคงคลังท่ีเหมาะสม Panyapanich 

and Sirisophonsilp [9] ไดสรางแบบจําลองสถานการณสําหรับ

วิเคราะหกระบวนการหยิบช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส ปรับเปลี่ยน

วิธีการหยิบสินคา ปรับตําแหนงจัดเก็บสินคาและพ้ืนท่ีรวบรวม

สินคา ทําใหระยะเวลารวมและระยะทางในการเดินหยิบสินคา

ลดลง การปรับปรุงแผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปและวิเคราะห ABC 

ตามความถ่ีในการเคลื่อนไหวของสินคา เพ่ือลดระยะทางรวมของ

การเคลื่อนไหวของสินคาถูกทําโดย Wongsamajan [10] การ

ประยุกตใชเทคนิคการจําลองสถานการณเพ่ือพัฒนารูปแบบการ

จัดวางสินคา ทําใหเวลาในการขนยายบล็อกแกวลดลงถูกศึกษา

โดย  Bunterngchit [11] Chanyaem and Akarapichet [12] 

ใชการวิเคราะห ABC จัดหมวดหมูอะไหลจากความตองการและ

ความถ่ี และใชหลัก ECRS ปรับปรุงกิจกรรมในกระบวนการทํางาน 

ทําใหระยะทางการเบิกสินคาและระยะเวลาการคนหาสินคาลดลง 

Anurattananon et al. [13] ปรับตําแหนงการจัดวางในคลัง

จัดเก็บเครื่องดื่ม โดยการวิเคราะห ABC จากความถ่ีการซื้อสินคา

และนํ้าหนักสินคา สามารถลดเวลาและตนทุนภายในคลังสินคาได 

Petchan and Karoonsoontawong [14] พัฒนาแบบจําลอง

สถานการณเพ่ือปรับปรุงระบบแถวคอยบนสถานีรถไฟฟา ทําให 

ผลรวมเวลาในแถวคอย ผลรวมความยาวแถวคอยลดลง ในจุด

วิกฤติของการใหบริการ การปรับปรุงกระบวนการโหลดสินคาของ

ธุรกิจวัสดุทดแทนไม ถูกศึกษาโดย Kraiwong and Setamanit 

[15] โดยใชผังสายธารคุณคาและการจําลองสถานการณ เพ่ือลด

ระยะเวลาท่ีไมกอใหเกิดคุณคา พบวาเวลารวมเฉลี่ยของการเขา

มารับสินคาและระยะเวลารอคอยเฉลี่ยเพ่ือโหลดสินคาประเภท

รถพ้ืนเรียบและตูคอนเทนเนอรลดลง Ganbold et al. [16] วิจัย

เพ่ือหาคาเหมาะท่ีสุดบนพ้ืนฐานการจําลองสถานการณ สําหรับ

การมอบหมายงานพนักงานคลังสินคา สามารถปรับปรุงระดับ

บริการคลังสินคาได Jirapatsil [17] ศึกษาเพ่ือปรับปรุงตําแหนง

การวางอาหารสดและกระบวนการขาออกสําหรับคลังสินคาใน

ธุรกิจพาณิชยอิเล็กทรอนิกส โดยใชการวิเคราะหตะกราตลาด 

ทฤษฎีกฎความสัมพันธของสินคา รวมถึงใชหลักการลีน สามารถ

ลดระยะทางและระยะเวลาในคลังสินคา Chaimanee and 

Kaewcharoensithong [18] ทําการจําลองสถานการณเพ่ือลด

ขาวคงคางระหวางกระบวนการแปรรูปขาวเปลือก ทําใหขาวคง

คางโดยเฉลี่ยในกระบวนการลดความช้ืน และกระบวนการแปร

รูปขาวลดลง 

ตอมา Preedawat et al. [19] ใชการจําลองสถานการณ

รวมกับการวิเคราะห FSN เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการหยิบ

สินคา ผลการวิจัยพบวาระยะเวลาเฉลี่ยตอคําสั่งซื้อ ระยะทางรวม

เฉลี่ยตอวัน ระยะเวลาเฉลี่ยของคําสั่งซื้อลดลง และทําใหตนทุน

การจัดสงรอบพิเศษลดลง Phimkan [20] ใชเทคนิคการวิเคราะห 

ABC-FSN เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของช้ินสวนซอมบํารุงและใช

วิธี Silver-Meal เพ่ือจัดการการสั่งซื้อ สามารถลดตนทุนการจัด 

การสินคาคงคลังลงได การปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บสินคาคง

คลังโดยการวิเคราะห ABC แบงกลุมตามปริมาณการเคลื่อนไหว 

ทําใหระยะทาง และตนทุนดานแรงงานลดลง อีกท้ังยังเพ่ิมความ

แมนยําในการจดัเก็บปรากฎใน Likitkarn [21] Nigischer et al. [22] 

สรางแบบจําลองสถานการณในพ้ืนท่ีการทํางานของเครื่อง CNC 

เริ่มจากแบบจําลองรายละเอียดต่ํา รายละเอียดปานกลาง และ

รายละเอียดสูงผาน FlexSim ผลการวิจัย คือ การจําลองสถาน-

การณท่ีมีความแมนยํา Khotyota et al. [23] วิจัยเพ่ือลดความ

ผิดพลาด และลดระยะเวลาการหยิบสินคา โดยใชการวิเคราะห 

ABC และใชแผนภูมิกระบวนการไหลวิเคราะหข้ันตอนการหยิบ

สินคา และแกไขดวยหลักการ ECRS ทําใหความผิดพลาดและ

ระยะเวลาในการหยิบสินคาลดลง Tuammee et al. [24] ปรับ 

ปรุงตําแหนงและการจัดวางวัตถุดิบและสินคาในคลังสินคา โดย

การวิเคราะห ABC สําหรับจัดหมวดหมูวัตถุดิบและสนิคา รวมกับ

ทฤษฎีควบคุมการมองเห็น ชวยลดระยะเวลาในการคนหาวัตถุดิบ

และสินคาลงได Sringean et al. [25] วิจัยเพ่ือแกปญหาความไม

สอดคลองระหวางปริมาณของคงคลังและปริมาณความตองการ

ของหนวยงานราชการ จากการวิเคราะห ABC และ FSN สําหรับ

แบงกลุมพัสดุตามมูลคาและอัตราการหมุนเวียน ผลการวิจัยพบวา
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สามารถลดการขาดแคลนและภาวะของลนคลัง อีกท้ังยังสามารถ

ทําใหตนทุนพัสดุคงคลังลดลง Chatsatayu et al. [26] ปรับปรุง

ตําแหนงการจัดเก็บบรรจุภัณฑโดยการวิเคราะห ABC และ FSN 

และจําลองการหยิบสินคา พบวาระยะเวลาเฉลี่ยในการหยิบสินคา

ลดลง Ardiansyah et al. [27] ใชการจําลองระบบเหตุการณไม

ตอเน่ืองรวมกับการวิเคราะห ABC แบบสองปจจัย ปรับตําแหนง

การจัดวางสินคาใหม พบวาเวลาการหยิบสินคาของผูปฏิบัติงาน

ลดลง Lumsakul et al. [28] ปรับปรุงระบบโลจิสติกสขาเขาใน

โรงงานมะพราวผานการจําลองสถานการณ งานวิจัยพบวาสามารถ

เพ่ิมผลผลิต สงผลใหงานระหวางกระบวนการ และเวลาใน

กระบวนการลดลง 

จากการทบทวนงานวิจัยในอดีตพบวามีการใชการจัดระบบ

แถวคอยหรือการจัดการคลังสินคาโดยการแบงกลุมของคงคลัง 

เขาไปแกปญหาในระบบงานตาง ๆ สําหรับงานวิจัยน้ี ระบบงาน

เกิดปญหาดานเวลารอคอยของรถขนสงนานกอนจะเขาไปรับสินคา

ภายในคลัง และการลําเลียงสินคาเพ่ือนําข้ึนรถขนสงภายในคลัง

ใชเวลานาน ซึ่งเปนการดําเนินงานท่ีตอเน่ืองกัน ในงานวิจัยจึงจะ

นําการพิจารณาระเบียบแถวคอยไปใชรวมกับการปรับปรุงการ

จัดวางสินคาภายในคลังผานการจําลองสถานการณ เพ่ือปรับปรุง

กระบวนการจัดสงสินคาของบริษัทกรณีศึกษา วัตถุประสงคเพ่ือ

ลดเวลารอคอยของรถขนสงและระยะเวลาการลําเลียงสินคา 

สงผลใหผลประโยชนของบริษัทเพ่ิมข้ึน 

 

3) วิธีดําเนินการวิจัย 

3.1) กระบวนการข้ึนสินคา 

งานวิจัยเริ่มจากศึกษากระบวนการข้ึนสินคาปจจุบัน สําหรับ

สินคาประเภทเหล็ก โดยผลิตภัณฑจะถูกเก็บไวในคลังขนาดใหญ

เพ่ือรอการจัดจําหนายสูลูกคา ท้ังน้ีรถขนสงจะเขาไปรับสินคา

ภายในคลัง การดําเนินงานแสดงดังแผนภูมิการไหลในรูปท่ี 1 

จากแผนภูมิการไหลในรูปท่ี 1 สามารถอธิบายรายละเอียด

การดําเนินงานในแตละข้ันตอน ดังน้ี 

3.1.1) ข้ันตอนท่ี 1: รถขนสงมาถึงคลังสินคา ยื่นใบรับสินคา

ใหแกพนักงาน 

3.1.2) ข้ันตอนท่ี 2: รอพนักงานเรียกรถขนสงเขาเฟส 

3.1.3) ข้ันตอนท่ี 3: ตรวจสอบวามีเฟสวางหรือไม  

3.1.4) ข้ันตอนท่ี 4: รถขนสงถูกเรียกเขาไปในคลังเมื่อมีเฟส

วาง 

3.1.5) ข้ันตอนท่ี 5: พนักงานใชเครนลําเลียงสินคามาท่ีจุด

เตรียมข้ึนสินคาตามความตองการของลูกคา  

 
 

รูปที่ 1 : แผนภูมกิารไหลแสดงขั้นตอนการทํางาน 

 

3.1.6) ข้ันตอนท่ี 6: พนักงานใชเครนนําสินคาข้ึนรถขนสงและ

จัดวางสินคาบนรถตามรูปแบบท่ีเหมาะสมกับรถแตละประเภท 

3.1.7) ข้ันตอนท่ี 7: พนักงานมัดสินคาใหแนนเพ่ือปองกัน

ความเสียหายของสินคาระหวางการขนสง 

3.1.8) ข้ันตอนท่ี 8: จัดสงสินคาไปสูลูกคา 

จากกระบวนการทํางานท่ีกลาวมาขางตน พบวาปญหาท่ีเกิด 

ข้ึนในกระบวนการข้ึนสินคา แบงออกเปน 2 กรณี ไดแก 

กรณีท่ี 1 เวลารอคอยของรถขนสงในแถวคอยยาวนาน 

กรณีท่ี 2 การลําเลียงสินคามาท่ีจุดเตรียมใชเวลานาน 

ปญหาท้ัง 2 กรณี ดังกลาว สงผลทําใหเวลารอคอยของรถ

ขนสงยาวนาน และทําใหจํานวนรถขนสงท่ีออกจากระบบภายใน

ชวงเวลากรณีศึกษามีปริมาณนอย 

จากปญหาท่ีกลาวขางตน งานวิจัยน้ีจะพัฒนากระบวนการ

ตัดสินใจเพ่ือจัดลําดับความสําคัญของประเภทรถขนสงภายใน

แถวคอย และการระบุตําแหนงการจัดวางสินคาภายในคลัง เพ่ือ

ลดเวลารอคอย และทําใหการลําเลียงสินคาเร็วข้ึน สงผลใหจํานวน

รถท่ีออกจากระบบเพ่ิมข้ึน 
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ไมใช 

รอเรียกเขาเฟส 
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3.2) การเก็บขอมูลและการสรางแบบจําลองสถานการณ 

เมื่อศึกษากระบวนการข้ึนสินคาแลว จะเก็บขอมูลเพ่ือนํามา

สรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอรผานโปรแกรม FlexSim โดย

รวบรวมขอมูลยอนหลัง 2 เดือน โดยจะใชขอมูลในชวงเวลา 13.00–

17.00 น. ซึ่งเปนชวงเวลาท่ีมีปริมาณรถขนสงรอรับสินคาจํานวน

มาก ทําใหเกิดการรอคอยของรถขนสงและเกิดปญหาความลาชา

ในการลําเลียงสินคาภายในคลัง แตกตางจากชวงเวลาอ่ืน ๆ ซึ่งมี

จํานวนรถเขามารับสินคาจํานวนนอยทําใหไมเกิดปญหาความลาชา

ในการดําเนินงาน ขอมูลท่ีตองใชเพ่ือสรางแบบจําลองระบบงาน

ภายในคลังมีดังน้ี 

3.2.1) ประเภทของรถขนสง (Vehicle Type): แบงเปน 4 

ประเภท ไดแก รถสิบลอ รถเทรลเลอร รถหกลอ และรถพวงแม-

ลูก โดยกําหนดสัญลักษณสําหรับรถแตละประเภท คือ A, B, C 

และ D ตามลําดับ 

3.2.2) ชวงเวลาหางของรถแตละประเภท (Interarrival Time): 

เพ่ือแสดงระยะหางของเวลาระหวางการเขามาของรถขนสง สะทอน

ถึงความถ่ีในการเขามาของรถแตละประเภท 

3.2.3) เวลาเตรียมสินคา (Setup Time): แสดงถึงเวลาท่ี

พนักงานเริ่มลําเลียงสินคามาท่ีจุดเตรียมสินคาตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคาจนเสร็จสิ้น  

3.2.4) เวลาข้ึนสินคา (Processing Time): แสดงถึงเวลาท่ี

พนักงานเริ่มนําสินคาข้ึนรถขนสงจนครบจํานวนตามคําสั่งซื้อ 

3.2.5) ประเภทของสินคา (Product Type): แสดงถึงสัดสวน

ของสินคาท่ีขายไดมาก ปานกลาง และนอย ในแตละเฟส 

ขอมูลขางตนจะถูกใชเปนพารามิเตอรนําเขา เพ่ือสรางแบบ 

จําลองทางคอมพิวเตอร โดยนําขอมูลไปสรางการแจกแจงความ

นาจะเปนท่ีเหมาะสมแสดงพฤติกรรมการทํางานปจจุบันภายใน

คลังสินคา โดยพิจารณาจากคาคะแนนความสัมพัทธ (Relative 

Score) หากมีคาใกลเคียง 100 เปอรเซ็นต มากท่ีสุด แสดงวา

ขอมูลเหมาะสมกับการแจกแจงประเภทน้ันๆ ยกตัวอยางการ

แจกแจงความนาจะเปนชวงเวลาหางของรถ เวลาเตรียมสินคา 

และเวลาข้ึนสินคาของรถประเภท D แสดงดังรูปท่ี 2–4 และ

สําหรับรถทุกประเภท สรุปดังตารางท่ี 1 

หลังจากน้ันนําขอมูลการแจกแจงความนาจะเปนดังกลาวไป

สรางแบบจําลองทางคอมพิวเตอร แสดงดังรูปท่ี 5 ซึ่งสามารถ

อธิบายสวนประกอบและลักษณะการดําเนินงานภายในคลังสินคา 

สรุปไดดังตารางท่ี 2 

 

 
 

รูปที่ 2 : การแจกแจงความนาจะเปนชวงเวลาหางของรถประเภท D 

 

 
 

รูปที่ 3 : การแจกแจงความนาจะเปนเวลาเตรียมสินคาของรถประเภท D 

 

 
 

รูปที่ 4 : การแจกแจงความนาจะเปนเวลาขึ้นสินคาของรถประเภท D 
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ตารางที่ 1 : การแจกแจงความนาจะเปนสําหรับชวงเวลาหาง เวลาการเตรียมสินคา และเวลาการขึ้นสินคาของรถแตละประเภท 

ขอมูล ประเภทรถ ประเภทการแจกแจงที่เหมาะสม 

ชวงเวลาหางของรถ (นาที) 

(Interarrival Time) 

รถสิบลอ (A) Beta(3.08651, 191.55683, 0.89684, 7.30459) 

รถเทรลเลอร (B) Beta(0.27297, 301.35409, 0.83920, 8.07690) 

รถหกลอ (C) Gamma(0.0, 32.75953, 1.74243) 

รถพวงแม-ลูก (D) Beta(15.36466, 283.46481, 0.45593, 0.51606) 

เวลาเตรียมสินคา (นาที) 

(Setup Time) 

รถสิบลอ (A) Pearsont6(3.98631, 85.87169, 0.82770, 4.15546) 

รถเทรลเลอร (B) Pearsont6(3.99362, 88.54528, 0.83983, 3.95378) 

รถหกลอ (C) Weibull(3.99100, 15.28981, 0.68152) 

รถพวงแม-ลูก (D) Pearsont6(3.77237, 60.86783, 1.05071, 3.74109) 

เวลาขึ้นสินคา (นาที) 

(Processing Time) 

รถสิบลอ (A) Pearsont6(0.00000, 8.39141, 4.02246, 2.53642) 

รถเทรลเลอร (B) Pearsont6(0.00000, 22.81452, 3.31300, 3.40418) 

รถหกลอ (C) Lognormal2(3.31800, 8.60585, 0.98274) 

รถพวงแม-ลูก (D) Beta(11.87651, 93.49780, 0.62687, 1.26957) 

 

 
 

รูปที่ 5: แบบจาํลองทางคอมพิวเตอรผานโปรแกรม FlexSim Simulation 

 

ตารางที่ 2 : รายละเอียดของแบบจาํลอง 

หมายเลข คําอธิบาย 

1-4 สรางรถแตละประเภทเขามาในคลังสินคา 

5 แถวคอยเพือ่รอเรียกรถเขาเฟส 

6-10 พื้นที่สําหรับการนําสินคาขึ้นรถขนสง 

11-15 สรางสินคาประเภท F, S, N 

16-20 เฟสสําหรับเก็บสินคา 

21-25 เครนสําหรับลําเลียงสินคาขึ้นรถขนสง 

26 รถขนสงออกจากระบบ 

 

3.3) การตรวจสอบความถูกตองและการทวนสอบความเสมือน

จริงของแบบจําลองทางคอมพิวเตอร 

การตรวจสอบความถูกตองเพ่ือใหมั่นใจไดวากระบวนการ

ทํางานภายในคลังสินคามีลําดับข้ันตอนท่ีถูกตอง โดยสังเกตการ

ไหลของรถขนสง (entity) ท่ีเคลื่อนท่ีเขาไปยังเฟสท่ีวาง มีการ

เตรียมสินคาและการข้ึนสินคาตามท่ีกําหนด จากน้ันจึงทวนสอบ

ความเสมือนจริงเพ่ือเปนการยืนยันวาแบบจําลองทางคอมพิวเตอร

มีการประมวลผลแสดงพฤติกรรมท่ีแมนยํา [29] โดยเปรียบเทียบ

ผลลัพธจากแบบจําลองผานการประมวลผล 35 รอบทําซ้ํา และ

ขอมูลท่ีเก็บจากกระบวนการจริง ในชวงเวลา 13.00–17.00 น. 

โดยดัชนีช้ีวัดการทวนสอบ ไดแก เวลารอคอยและจํานวนรถขนสง

แตละประเภทท่ีออกจากระบบ โดยการทดสอบสมมติฐานคาเฉลี่ย

ของ 2 กลุมประชากร จากวิธี t-test ท่ีชวงความเช่ือมั่น 95 

เปอรเซ็นต ผานโปรแกรม Minitab ผลการทวนสอบความเสมอืน

จริงแสดงดังตารางท่ี 3  
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ตารางที่ 3 : การทวนสอบความเสมือนจริงของแบบจําลองทางคอมพวิเตอร 

ประเภทของรถ ดัชนีชี้วดั ระบบจริง แบบจาํลอง 
ผลการทดสอบ 

P-value สรุป 

รถสิบลอ (A) 
เวลาการรอคอยของรถ (นาท)ี 14.12 ± 2.75 15.18 ± 1.02 0.586 Do not reject H0  

จํานวนรถที่ออกจากระบบ (คัน) 7.00 ± 1.62 8.11 ± 2.03 0.220 Do not reject H0  

รถเทรลเลอร (B) 
เวลาการรอคอยของรถ (นาท)ี 21.44 ± 5.71 20.91 ± 3.60 0.872 Do not reject H0  

จํานวนรถที่ออกจากระบบ (คัน) 5.83 ± 0.77 6.37 ± 0.83 0.397 Do not reject H0  

รถหกลอ (C) 
เวลาการรอคอยของรถ (นาท)ี 15.11 ± 5.16 15.64 ± 5.33 0.898 Do not reject H0  

จํานวนรถที่ออกจากระบบ (คัน) 3.07 ± 0.80 3.31 ± 0.61 0.619 Do not reject H0  

รถพวงแม-ลูก (D) 
เวลาการรอคอยของรถ (นาท)ี 19.30 ± 11.35 20.81 ± 8.51 0.853 Do not reject H0  

จํานวนรถที่ออกจากระบบ (คัน) 1.21 ± 0.25 1.62 ± 0.26 0.074 Do not reject H0  

 

จากตารางท่ี 3 พบวาการประมาณคาแบบชวงจากระบบจริง

และแบบจําลองทางคอมพิวเตอรมีชวงท่ีซอนทับกัน และผลการ

ทดสอบสมมติฐานยังแสดงใหเห็นวาดัชนีช้ีวัดจากระบบปจจุบัน

และแบบจําลองไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ (P-value>0.05) 

ทําใหมั่นใจไดวาแบบจําลองท่ีสรางข้ึนมีความเสมือนจริงทางสถิติ 

สามารถใชเปนตัวแทนของกระบวนการข้ึนสินคาปจจุบันได  

หลังจากน้ันจะใช Why-Why Analysis วิเคราะหปญหา 

แสดงดังตารางท่ี 4 นําไปสูแนวทางการแกไข  

 

ตารางที่ 4 : Why-Why Analysis 

what why why 

เวลารอคอยของรถ

กอนเขาคลังสินคา

นาน 

ใชกฎมากอนเขากอน 

(พิจารณารถทุก

ประเภทรวมกัน) 

ไมมีการจัดลําดับ

ความสําคัญของรถ

เขาคลังสินคาอยาง

เหมาะสม 

การลําเลียงสินคา

จากพื้นทีจ่ัดเก็บใช

เวลานาน 

การจัดเก็บสินคาไมเปน

ระบบทําใหใชเวลา

ลําเลียงสินคานาน 

- 

 

จาก Why-Why Analysis นําไปสูแนวทางการปรับปรุง

กระบวนการทํางาน รายละเอียดแสดงในหัวขอถัดไป 

 

3.4) การจัดการแถวคอย 

การจัดการแถวคอยเริ่มจากกําหนดเกณฑการตัดสินใจ โดย

พิจารณาชวงหางของการมาถึงและระยะเวลาท่ีรถขนสงแตละ

ประเภทอยูในคลัง (เวลาเตรียมงานรวมกับเวลาข้ึนงาน) แสดงดัง

ตารางท่ี 5  

 

 

ตารางที่ 5 : เกณฑการพจิารณาการจัดแถวคอย 

ประเภทรถ 
ชวงหางการมาถึง  

(นาที) 

เวลาที่รถอยูในคลัง 

(นาที) 

A [1,30] : สูง [50,100] : กลาง 

B [1,30] : สูง [50,100] : กลาง 

C [31,50] : กลาง [11,49] : ตํ่า 

D [51,120] : ตํ่า [101,147] : สูง 

 

จากตารางท่ี 5 แสดงชวงหางการมาถึงของรถขนสงหากมีคา

นอยสะทอนถึงอัตราการเขามาของรถขนสงสูง และระยะเวลา

ท้ังหมดท่ีรถขนสงอยูในคลังกอนออกจากระบบ ยกตัวอยาง  

รถประเภท D มีชวงหางของการมาถึงอยูในชวง 51–120 นาที 

แสดงใหเห็นวารถประเภทน้ีมีอัตราการเขามาต่ําท่ีสุด เวลาท่ีรถ

อยู ในคลังสําหรับรถประเภท D อยู ในชวง 101–147 นาที 

หลังจากน้ันนําชวงเวลาหางการมาถึง เวลาท่ีรถอยูในคลัง เปน

เกณฑการใหความสําคัญสําหรับรถบางประเภทในแถวคอยให

สามารถเขาสูคลังไดกอนรถประเภทอ่ืน ๆ วัตถุประสงคเพ่ือ

มุงเนนลดเวลารอคอย โดยแนวทางการจัดการแถวคอยแสดงดัง

ตารางท่ี 6 และมีรายละเอียด ดังน้ี  

3.4.1) การจัดแถวคอยท่ี 1: ใหความสําคัญกับรถประเภท C 

เน่ืองจากมีชวงหางการมาถึงของรถปานกลาง แตใชเวลาในคลัง 

สินคาสั้นท่ีสุด จึงมีแนวคิดวารถขนสงประเภทอ่ืนๆ จะเกิดการรอ

คอยต่ําหากรอข้ึนสินคาตามหลงัรถประเภท C แนวคิดน้ีเปนการ

เรงระบายรถออกจากระบบ ลดความหนาแนนของแถวคอย แต

เพ่ือปองกันไมใหรถท่ีชวงหางการมาถึงต่ํากวาเกิดการรอคอย จึง

กําหนดใหรถประเภท C เขาคลังสินคาไดสูงสุด 4 เฟส ขณะท่ีรถ

ประเภทอ่ืนเขาไดทุกเฟส ถาเฟสน้ัน ๆ วาง 
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ตารางที่ 6 : รูปแบบการจัดระเบยีบแถวคอยแสดงประเภทรถขนสงที่เขาไปรับสินคาไดในแตละเฟส 

เฟส 

รูปแบบการจดัแถวคอย (ประเภทรถทีถู่กใหความสําคัญ) 

การจัดแถวคอยที ่1  

(ใหความสําคัญกับ C) 

การจัดแถวคอยที ่2  

(ใหความสําคัญกับ D) 

การจัดแถวคอยที ่3  

(ใหความสําคัญกับ D) 

1 A,B,D A,B,D A,B,C,D 

2 A,B,C,D A,B,C,D A,B,C,D 

3 A,B,C,D A,B,C,D A,B,C,D 

4 A,B,C,D A,B,C,D A,B,C,D 

5 A,B,C,D A,B,C,D A,B,C,D 

3.4.2) การจัดแถวคอยท่ี 2: ใหความสําคัญกับรถประเภท D 

เน่ืองจากเมื่อวิเคราะหชวงหางการมาถึงพบวารถประเภทน้ีจะ

เขาสูระบบ 2–4 คัน (ต่ําท่ีสุด) และใชเวลาในคลังยาวนาน โดยมี

แนวคิดเพ่ือใหรถท่ีใชเวลาในคลังนานไมเกิดการรอคอย สามารถ

ข้ึนงานไดแลวเสร็จในชวง 13.00–17.00 น. เปนการเพ่ิมจํานวน

รถท่ีออกจากระบบ ท้ังน้ีจะไมเกิดผลกระทบตอการรอคอยของ

รถขนสงประเภทอ่ืนเน่ืองจากรถประเภท D อัตราการเขามาต่ํา

ท่ีสุด จึงกําหนดใหสามารถเขาสูเฟสท่ีวางไดกอนรถประเภทอ่ืน ๆ 

ท้ังน้ียังคงกําหนดใหรถประเภท C เขาไดสูงสุด 4 เฟส เพ่ือรักษา

สมดุลระหวางการเรงระบายรถท่ีข้ึนสินคาไดเร็วและทําใหรถท่ีใช

เวลาในคลังนานดําเนินงานจนแลวเสร็จในชวงเวลาท่ีกําหนด 

3.4.3) การจัดแถวคอยท่ี 3: อางอิงแนวคิดของการจัดแถว 

คอยท่ี 2 คือใหความสําคัญกับรถประเภท D แตกําหนดใหรถทุก

ประเภทเขาไดทุกเฟส แนวทางน้ีเพ่ิมความยืดหยุนในการจัดแถว 

คอย ลดการวางของเฟส เปนการชวยลดเวลารอคอยของรถทุก

ประเภท  

 

3.5) การจัดการคลังสินคาโดยการวิเคราะห FSN 

การจัดการพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาแบบ FSN มีเปาหมายเพ่ือลด

เวลาการลําเลียงสินคา สงผลใหปริมาณรถออกจากระบบไดมาก

ข้ึน สินคาประเภท F, S และ N คือ สินคาท่ีขายไดมาก ปานกลาง 

และนอย ตามลําดับ โดยสินคาประเภท F จะถูกจัดวางในพ้ืนท่ี

จัดเก็บใกลกับบริเวณท่ีรถขนสงเขามารับสินคามากท่ีสุด รองลงมา

คือสินคาประเภท S และสินคาประเภท N จะถูกจัดวางไกลจาก

พ้ืนท่ีจัดสงมากท่ีสุด การวิเคราะห FSN เริ่มจากการวิเคราะห

สัดสวนแบงตามพ้ืนท่ีของสินคาแตละประเภทในแตละเฟส นําไป 

สูการหาเวลาการเคลื่อนเครน ยกตัวอยางการคํานวณในเฟสท่ี 2 

ดังน้ี 

 

1) พ้ืนท่ีเก็บสินคาในเฟส = 1,114.80 ตารางเมตร 

2) พ้ืนท่ีเก็บสินคาแยกตามประเภท F, S, N คือ 445.92, 

390.18, 278.70 ตารางเมตร ตามลําดับ 

3) พ้ืนท่ีเก็บสินคาแยกตามประเภท F, S, N ในแตละกอง คอื 

74.32, 65.03, 46.45 ตารางเมตร ตามลําดับ แสดงดังรูปท่ี 6 

 

 
 

รูปที่ 6 : พื้นที่แยกประเภท FSN สําหรับเฟส 2 

 

4) เวลาเฉลี่ยการลําเลยีงสินคาจากระยะการเคลื่อนเครนตาม

ทิศทางการลําเลียง (พิจารณาจากพ้ืนท่ีจัดเก็บ) 

ยกตัวอยางการคํานวณเวลาเฉลี่ยการลําเลียงสินคาในเฟสท่ี 2 

สินคาประเภท F คํานวณจากคาเฉลี่ยของระยะทางท่ีจุดเตรียม

สินคา 3.50 เมตร ระยะไกลสุดของพ้ืนท่ีจัดเก็บประมาณ 12 

เมตร ระยะก่ึงกลางของพ้ืนท่ีจัดเก็บ 6 เมตร จะไดระยะทางเฉลีย่ 

7.17 เมตร และสินคาประเภท S คํานวณจากคาเฉลี่ยของระยะ 

ทางท่ีจุดเตรียมสินคา 3.50 เมตร ระยะจุดเริ่มตนของพ้ืนท่ีจัดเก็บ 

12 เมตร ระยะไกลสุดของพ้ืนท่ีจัดเก็บประมาณ 22 เมตร ระยะ

ก่ึงกลางของพ้ืนท่ีเก็บสินคา 17 เมตร จะไดระยะทางเฉลีย่ 13.63 

เมตร ท้ังน้ีความเร็วเครน คือ 1.12 เมตร/วินาที จะไดเวลาเฉลี่ย

การเคลื่อนเครนเพ่ือลําเลียงสินคาประเภท F และ S เทากับ 6.40 

วินาที และ 12.17 วินาที ตามลําดับ ผลการคํานวณเวลาการ

เคลื่อนเครนลําเลียงสินคาในแตละเฟสแสดงดังตารางท่ี 7 

จากเวลาเฉลี่ยการเคลื่อนเครน จะคํานวณเวลาการลําเลียง

สินคาสําหรับรถแตละประเภทตามสมการท่ี (1) 

F S N 
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,(min,max) ,2 2 ε
= = =

= + + +∑ ∑ ∑
N N N

Crane i x i z i h i
i F i F i F

T n t t n t n  (1) 

โดยท่ี  ,(min,max)CraneT  = เวลาท่ีใชในการลําเลียงสินคานอยท่ี 

   สุดหรือมากท่ีสุด 

 in   = จํ านวนครั้ งในการลํ าเลียงสินค า

ประเภท 
     ;i  , ,i F S N=  

 ,x it    = เวลาเฉลี่ยการเคลื่อนเครนเพ่ือลําเลียง 

       สินคาประเภท ;i  , ,i F S N=  

 zt   = เวลาเคลื่อนเครนข้ึน-ลง (23 วินาที) 

 ht   = เวลาคลองสายพานกับสินคา (120  

      วินาที) 

 ε   = เวลาเผื่อ (177.50 วินาที)  

 

ยกตัวอยางการคํานวณสําหรับรถประเภท D มีการลําเลียง

สินคาแบงเปนเปอรเซ็นตโดยเฉลี่ย ไดแก F = 44%, S = 30% 

และ N = 26% และมีจํานวนครั้งการลําเลียงนอยท่ีสุดและมาก

ท่ีสุด 5 ครั้งและ 10 ครั้ง ตามลําดับ 

การลําเลียง 5 ครั้ง แบงเปนการลําเลียงสินคาประเภท F ≈ 

2, S ≈ 2 และ N ≈ 1 การลําเลียง 10 ครั้ง แบงเปนการลําเลียง

สินคาประเภท  F ≈ 4, S ≈ 3 และ N ≈ 3  

 

 

,mincraneT  = 2×[(2×6.40)+(2×12.17)+(1×17.86)]+(2×23×5)  

   + (120×5)+177.50 

 = 1117.50 วินาที (18.63 นาที) 

,maxcraneT  = 2×[(4×6.40)+(3×12.17)+(3×17.86)]+ (2×23×10) 

   +(120×10)+177.50 

 = 2068.88 วินาที (34.48 นาที) 

จากความเร็วเครนท่ีคํานวณได กําหนดเวลาการลําเลียงเปน

การแจกแจงแบบเอกรูปท่ีมีเวลาการลําเลียงนอยท่ีสุด 18.63 

นาที และมากท่ีสุด 34.48 นาที กําหนดเขาสูแบบจําลองทาง

คอมพิวเตอร สําหรับรถประเภทอ่ืน ๆ มีการคํานวณในลักษณะ

เดียวกัน สรุปไดตามตารางท่ี 8 

 

3.6) การจัดการแถวคอยรวมกับการวิเคราะห FSN 

แนวคิดน้ีเกิดจากปญหางานวิจัยซึ่งแบงเปน 2 กรณี ไดแก 

เวลาในแถวคอยของรถขนสงนาน และการลําเลียงสินคาภายใน

คลังใช เวลานาน ซึ่ งปญหาท่ีเกิดข้ึนอยู ในการดําเนินงานท่ี

ตอเน่ืองกัน เพ่ือท่ีจะแกปญหาท้ัง 2 กรณี ไปพรอมกัน งานวิจัยน้ี

จึงนําการปรับปรุงแถวคอยและการวิเคราะห FSN มาใชรวมกัน 

และสามารถสรางสถานการณปรับปรุงไดอีก 3 แนวทาง ไดแก 

การจัดแถวคอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN, การจัดแถวคอยท่ี 2 - 

การวิเคราะห FSN และการจัดแถวคอยท่ี 3 - การวิเคราะห FSN 

ตารางที่ 7 : สวนประกอบนาํไปสูการคํานวณเวลาการลําเลียงสินคา 

เฟส 
พ้ืนท่ีเก็บสินคา

ท้ังหมด (ตร.ม.) 

ประเภท

สินคา 

พ้ืนท่ีเก็บสินคาแยกตาม

ประเภท (ตร.ม.) 

พ้ืนท่ีเก็บสินคาแยก

ตามประเภท/กอง 

ระยะการเคล่ือนเครน 

(เมตร) 

เวลาเฉล่ียการเคล่ือน

เครน ( ,x it , วินาที) 

1 1,000.06 

F 422.25 70.38 3.50, 5.50, 11 5.95  

S 200.01 33.34 3.50, 11, 13.50, 16 9.82 

N 377.80 62.97 3.50, 16, 21, 26 14.84 

2 1,114.80 

F 445.92 74.32 3.50, 6, 12 6.40 

S 390.18 65.03 3.50, 12, 17, 22 12.17 

N 278.70 46.45 3.50, 22, 25.50, 29 17.86 

3 1,102.42 

F 588.37 98.06 3.50, 8, 16 8.18  

S 433.54 72.26 3.50, 16, 22, 28 15.51 

N 80.51 13.42 3.50, 28, 29, 30 20.20 

4 1,114.81 

F 421.15 70.19 3.50, 5.50, 11 5.95 

S 377.80 62.97 3.50, 11, 16, 21 11.50  

N 315.86 52.64 3.50, 21, 25, 29 17.52 

5 1,114.81 

F 501.66 83.61 3.50, 6.50, 13 6.85 

S 365.41 60.90 3.50, 13, 18, 23 12.83 

N 247.74 41.29 3.50, 23, 26.50, 30 18.53 
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ตารางที่ 8 : การแจกแจงเวลาการลําเลียงสินคาของแตละประเภทหลังวิเคราะห FSN 

เฟส ประเภทรถ จํานวนครั้งในการขึ้นสินคา/คัน การแจกแจงขอมูล 

1 

A 3-5 uniform(12.28,18.34) 

B 5-8 uniform(18.34,27.66) 

C 2-5 uniform(9.02,18.34) 

D 5-10 uniform(18.34,33.88) 

2 

A 3-5 uniform(12.47,18.63) 

B 5-8 uniform(18.63,28.14) 

C 2-5 uniform(9.11,18.63) 

D* 5-10 uniform(18.63,34.48) 

3 

A 3-5 uniform(12.72,19.04) 

B 5-8 uniform(19.04,28.81) 

C 2-5 uniform(9.28,19.04) 

D 5-10 uniform(19.04,35.29) 

4 

A 3-5 uniform(12.42,18.54) 

B 5-8 uniform(18.54,28.00) 

C 2-5 uniform(9.07,18.54) 

D 5-10 uniform(18.54,34.32) 

5 

A 3-5 uniform(12.53,18.72) 

B 5-8 uniform(18.72,28.30) 

C 2-5 uniform(9.15,18.72) 

D 5-10 uniform(18.72,34.67) 

หมายเหตุ: *ตัวอยางการคํานวณ 

 

4) ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

จากกระบวนการจัดแถวคอยและการวิเคราะห FSN นําไปสู

สถานการณการปรับปรุง 7 สถานการณ โดยใชเวลารอคอยเฉลี่ย

ของรถแตละประเภทในแถวคอย และจํานวนรถท่ีออกจากระบบ

โดยเฉลี่ยเปนดัชนีช้ีวัดการปรับปรุงกระบวนการ ผลการจําลอง

สถานการณ แสดงดังตารางท่ี 9  

จากตารางท่ี 9 สามารถวิเคราะหผลจากการจําลองสถานการณ

เทียบกับสถานการณกอนปรับปรุงสรุปตามแนวทางได ดังน้ี 

 

ตารางที่ 9: เวลารอคอยเฉล่ียและจํานวนรถที่ออกจากระบบเฉล่ียจากการจําลองสถานการณ 

ดัชนีชี้วดั ประเภทรถ 

สถานการณ 

กอน

ปรับปรุง 

การจัด

แถวคอยที่ 

1 

การจัด

แถวคอยที่ 

2 

การจัด

แถวคอยที่ 

3 

วิเคราะห 

FSN 

การจัด

แถวคอยที่ 

1-FSN 

การจัด

แถวคอยที่ 

2-FSN 

การจัด

แถวคอยที่ 

3-FSN 

เวลารอคอย

เฉล่ีย 

A 15.18 16.41 14.22 15.45 11.10 11.03 11.41 12.04 

B 20.91 20.19 18.92 19.60 14.76 16.18 15.91 15.40 

C 15.64 7.28 18.30 15.53 12.81 5.40 12.28 12.88 

D 20.81 17.41 8.06 8.20 12.81 15.02 5.32 6.45 

จํานวนรถที่

ออกจาก

ระบบเฉล่ีย 

A 8.11 8.40 8.54 8.57 9.11 9.03 9.06 9.11 

B 6.37 6.77 6.91 6.49 7.17 7.37 7.09 7.00 

C 3.31 3.59 3.36 3.29 3.38 3.63 3.44 3.38 

D 1.62 1.50 1.76 1.77 1.74 1.89 1.92 1.88 
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4.1) การจัดแถวคอยท่ี 1  

4.1.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท B, C และ D 

ลดลง 0.72 นาที, 8.36 นาที และ 3.40 นาที ตามลําดับ แตเวลา

รอคอยของรถประเภท A เพ่ิมข้ึน 1.23 นาที 

4.1.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B 

และ C เพ่ิมข้ึน 0.29 คัน 0.40 คัน และ 0.28 คัน ตามลําดับ แต

จํานวนรถประเภท D ลดลง 0.12 คัน 

 

4.2) การจัดแถวคอยท่ี 2  

4.2.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท A, B และ D ลดลง 

0.96 นาที, 1.99 นาที และ 12.75 นาที ตามลําดับ แตเวลารอ

คอยของรถประเภท C เพ่ิมข้ึน 2.66 นาที 

4.2.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B, C 

และ D เพ่ิมข้ึน 0.43 คัน, 0.54 คัน, 0.05 คัน และ 0.14 คัน 

ตามลําดับ  

 

4.3) การจัดแถวคอยท่ี 3  

4.3.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท B, C และ D ลดลง 

1.31 นาที, 0.11 นาที และ 12.61 นาที ตามลําดับ แตเวลารอ

คอยของรถประเภท A เพ่ิมข้ึนเล็กนอยคือ 0.27 นาที  

4.3.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B และ 

D เพ่ิมข้ึน 0.46 คัน, 0.12 คัน และ 0.15 คัน ตามลําดับ แตจํานวน

ของรถประเภท C ลดลงเล็กนอยคือ 0.02 คัน 

 

4.4) วิเคราะหผลจากการปรับปรุงแถวคอย  

การจัดแถวคอยท้ัง 3 แนวทาง สามารถทําใหเวลารอคอย

ของรถขนสงสวนใหญลดลง แตอยางไรก็ตามจํานวนรถท่ีออก

จากระบบไมแตกตางจากสถานการณกอนปรับปรุงมากนักและมี

รถขนสงบางประเภทท่ีมีคาลดลง เน่ืองจากการจัดแถวคอยมี

เปาหมายเพ่ือลดเวลารอคอย ดังน้ันเพ่ือเพ่ิมจํานวนรถท่ีออกจาก

ระบบ จึงนําไปสูการปรับปรุงการจัดวางสินคาเพ่ือลดระยะเวลา

ลําเลียงภายในคลัง 

 

4.5) การจัดการคลังสินคาโดยการวิเคราะห FSN  

4.5.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท A, B, C และ D 

ลดลง 4.08 นาที, 6.15 นาที, 2.83 นาที และ 8.00 นาที ตามลําดบั  

4.5.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B, C 

และ D เพ่ิมข้ึน 1.00 คัน, 0.80 คัน, 0.07 คัน และ 0.12 คัน 

ตามลําดับ 

 

4.6) วิเคราะหผลจากการทํา FSN  

การทํา FSN สงผลใหเวลารอคอยของรถทุกประเภทลดลง 

และสามารถเพ่ิมจํานวนรถทุกประเภทท่ีออกจากระบบตาม

เปาหมาย แตกตางจากการจัดแถวคอยท่ีสามารถเพ่ิมจํานวนรถท่ี

ออกจากระบบสําหรับรถบางประเภทเทาน้ัน 

 

4.7) การจัดแถวคอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN  

4.7.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท A, B, C และ D 

ลดลง 4.15 นาที, 4.73 นาที, 10.24 นาที และ 5.79 นาที ตาม 

ลําดับ  

4.7.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B, C 

และ D เพ่ิมข้ึน 0.92 คัน, 1.00 คัน, 0.32 คัน และ 0.27 คัน ตาม 

ลําดับ  

 

4.8) การจัดแถวคอยท่ี 2 - การวิเคราะห FSN  

4.8.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท A, B, C และ D 

ลดลง 3.77 นาที, 5.00 นาที, 3.36 นาที และ 15.49 นาที ตาม 

ลําดับ  

4.8.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B, C 

และ D เพ่ิมข้ึน 0.95 คัน, 0.72 คัน, 0.13 คัน และ 0.30 คัน ตาม 

ลําดับ  

 

4.9) การจัดแถวคอยท่ี 3 - การวิเคราะห FSN  

4.9.1) เวลารอคอยเฉลี่ย: พบวารถประเภท A, B, C และ D 

ลดลง 3.14 นาที, 5.51 นาที, 2.76 นาที และ 14.36 นาที 

ตามลําดับ 

4.9.2) จํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ย: รถประเภท A, B, C 

และ D เพ่ิมข้ึน 1.00 คัน, 0.63 คัน, 0.07 คัน และ 0.26 คัน 

ตามลําดับ  

 

4.10) วิเคราะหผลการปรับปรุงแถวคอยรวมกับการทํา FSN  

การจัดแถวคอยท้ัง 3 แบบ รวมกับการจัดการคลังสินคาโดย

วิเคราะห FSN สงผลใหเวลารอคอยของรถทุกประเภทลดลง อีก

ท้ังยังทําใหจํานวนรถทุกประเภทออกจากระบบเพ่ิมข้ึน  
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เมื่อเปรียบเทียบการปรับปรุงแถวคอยรวมกับการทํา FSN ท้ัง 

3 วิธีการ พบวาการจัดแถวคอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN ให

ผลลัพธในภาพรวมท่ีดีท่ีสุด ท้ังเวลารอคอยท่ีลดลง และจํานวน

รถท้ังหมดท่ีออกจากระบบท่ีเพ่ิมข้ึน 

ผลลัพธจากสถานการณท้ังหมด พบวาการปรับปรุงกระบวนการ

สวนใหญสงผลใหเวลารอคอยของรถแตละประเภทลดลง จํานวน

รถท่ีออกจากระบบเพ่ิมมากข้ึนจากระบบปจจุบัน งานวิจัยน้ีจะ

เลือกสถานการณท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ไดแก การจัดแถว 

คอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN ซึ่งเปนสถานการณท่ีทําใหเวลารอ

คอยลดลงและสามารถทําใหจํานวนรถท้ังหมดท่ีออกจากระบบ

โดยเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนมากท่ีสุด น่ันหมายถึงมีโอกาสการสรางรายไดสูง

ท่ีสุด เปนสถานการณท่ีเหมาะสมสําหรบังานวิจัย ท้ังน้ีจํานวนรถ

ท่ีเพ่ิมข้ึนจะนํามาวิเคราะหเพ่ือประมาณตนทุน รายได และผล

กําไรท่ีเกิดข้ึน ดังรายละเอียดในหัวขอถัดไป 

 

5) การประมาณตนทุนและผลประโยชนท่ีไดรับ 

การประมาณตนทุนและผลประโยชนท่ีไดรับจะพิจารณาเฉพาะ

ชวงเวลากรณีศึกษา 13.00–17.00 น. เทาน้ัน จากสถานการณท่ี

ถูกเลือกพบวาจํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ยในชวงเวลาดังกลาว

ตอเดือนเพ่ิมข้ึน แสดงดังตารางท่ี 10 

 

ตารางที่ 10 : จํานวนรถที่ออกจากระบบเฉล่ียในหนึ่งเดือน 

ประเภทรถ สถานการณปจจบุัน สถานการณปรบัปรุง 

A 243 271 

B 191 221 

C 99 109 

D 49 57 

ผลรวม 582 658 

 

ขอมูลจากตารางท่ี 10 พบวาจํานวนรถขนสงท่ีออกจากระบบ

ท้ังหมดเพ่ิมข้ึน 76 คัน จํานวนรถท่ีออกจากระบบจะถูกนําไป

คํานวณตนทุนและรายไดตอเดือน เฉพาะชวงเวลาท่ีกําหนด 

13.00–17.00 น. เพ่ือแสดงใหเห็นวาสถานการณดังกลาวเพ่ิม

โอกาสในการขายสินคา จากปริมาณรถท่ีออกจากระบบท่ีเพ่ิมข้ึน  

สินคาภายในคลังถูกจําแนกเปนสินคาหลัก ไดแก เหล็กตัวซี 

เหล็กทอดํา เหล็กทอเหลี่ยม และเหล็กกลองแบน ในงานวิจัย

ประมาณราคาขายสําหรับ เหล็กตัวซี 24 บาท/กิโลกรัม เหล็กทอ

ดํา 25 บาท/กิโลกรัม เหล็กทอเหลี่ยม 25 บาท/กิโลกรัม เหล็ก

กลองแบน 25 บาท/กิโลกรัม  

การคํานวณรายไดจะพิจารณานํ้าหนักเฉลี่ยของสินคาท่ีลําเลียง

ข้ึนรถขนสงรวมกับราคาขายท่ีกําหนด สามารถหารายไดรวมตอ

คันสําหรับรถแตละประเภท แสดงดังตารางท่ี 11  

 

ตารางที่ 11 : รายไดรวมตอรถขนสง 1 คัน 

ประเภทรถ ชนิดสินคา 
ปริมาณสินคาเฉลีย่ 

(กิโลกรัม/คัน) 

รายไดรวม/

คัน (บาท) 

A 

เหล็กตัวซี 2114.83 

154505.16 
เหล็กทอดํา 1230.77 

เหล็กทอเหล่ียม 1385.44 

เหล็กกลองแบน 1533.77 

B 

เหล็กตัวซี 3203.63 

228675.47 
เหล็กทอดํา 1825.16 

เหล็กทอเหล่ียม 1918.62 

เหล็กกลองแบน 2327.75 

C 

เหล็กตัวซี 1398.45 

109898.78 
เหล็กทอดํา 983.33 

เหล็กทอเหล่ียม 971.41 

เหล็กกลองแบน 1098.69 

D 

เหล็กตัวซี 2873.55 

222205.11 
เหล็กทอดํา 1555.63 

เหล็กทอเหล่ียม 1836.64 

เหล็กกลองแบน 2737.33 

 

การวิเคราะหตนทุนจะพิจารณาขอมูลปริมาณเหล็กทุกประเภท

ภายในคลัง พบวาตนทุนท้ังหมด คือ 57,862,590.46 บาท และ

เมื่อพิจารณาจํานวนรถท่ีออกจากระบบ พบวารายไดเฉลี่ยตอ

เดือนและผลกําไรเฉลี่ยตอเดือน กอนและหลังปรับปรุงกระบวนการ 

แสดงดังตารางท่ี 12 ซึ่งพบวาหลังการปรับปรุงกระบวนการ 

นอกจากชวยลดระยะเวลารอคอยเฉลี่ยในแถวคอยและเพ่ิมจํานวน

รถโดยเฉลี่ยท่ีออกจากระบบแลวยังเพ่ิมกําไรใหสถานประกอบการ 

14,063,037.11 บาท/เดือน 

ตนทุน รายได และผลกําไรเปนการประเมินจากผลลัพธท่ีเกิด 

ข้ึนจากแบบจําลองทางคอมพิวเตอร น่ันคือปริมาณเหล็กท่ีอยูใน

คลังจากการเก็บขอมูลและปริมาณเหล็กท่ีขายไดซึ่งประเมินจาก

จํานวนรถท่ีออกระบบ ท้ังน้ีหากจะนําแนวคิดการปรับปรุงงาน

จากแบบจําลองทางคอมพิวเตอรไปดําเนินการปรับปรงุระบบงาน

จริงจะตองคํานึงถึงตนทุนท่ีเก่ียวของกับการเปลี่ยนแปลงการ

ทํางานอ่ืน ๆ รวมดวย เชน ตนทุนในการจัดระเบียบสินคาใหม
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ภายในคลัง ตนทุนคาแรงงานสําหรับการเปลี่ยนแปลงระบบงาน 

ตนทุนคาเสียโอกาสในชวงเปลี่ยนผานกระบวนการทํางาน เปนตน  
 

ตารางที่ 12 : ตนทุน รายได และผลกาํไรโดยเฉล่ียตอเดือน 

ตนทุน/รายได/กําไร สถานการณปจจบุัน สถานการณปรบัปรุง 

ตนทุนเฉล่ีย (บาท) 57,862,590.46 57,862,590.46 

รายไดเฉล่ีย (บาท) 102,989,797.22 117,052,834.33 

กําไรเฉล่ีย (บาท) 45,127,206.76 59,190,243.87 

 

6) สรุปผล 

งานวิจัยน้ีศึกษากระบวนการข้ึนสินคาของบริษัทกรณีศึกษา 

โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการปจจุบัน พบวามีปญหาความ

ลาชาเกิดข้ึนในกระบวนการในชวงเวลา 13.00–17.00 น. แบง

ออกเปน 2 กรณี ไดแก กรณีท่ี 1 รถขนสงมีเวลารอคอยนานกอน

จะเขาไปรับสินคา กรณีท่ี 2 การลําเลียงสินคาภายในคลังเพ่ือนํา

ข้ึนรถขนสงใชเวลานาน ปญหาดังกลาวเกิดจากบริษัทกรณีศึกษา

ยังไมมีกระบวนการจัดการแถวคอยท่ีเหมาะสม และยังไมมี

รูปแบบสําหรับการจัดวางสินคาภายในคลัง (5 เฟส) เมื่อทราบถึง

ข้ันตอนการทํางานปจจุบันแลวจึงเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ

กับการดําเนินงานภายในคลัง และนําไปสรางแบบจําลอง

สถานการณทางคอมพิวเตอรเพ่ือใชเปนตัวแทนของกระบวนการ

ทํางานปจจุบัน  

หลังจากตรวจสอบความถูกตองและความเสมือนจริงของ

แบบจําลองแลวจึงกําหนดแนวทางการปรับปรุงระบบงานผาน

แบบจําลองทางคอมพิวเตอร โดยแบงออกเปนการจัดแถวคอย 3 

แนวทาง และการวิเคราะหพ้ืนท่ีจัดวางสินคาภายในเฟสโดยใช

การวิเคราะห FSN ทําใหไดแนวทางการปรับปรุงท้ังหมด 7 

สถานการณ แตละสถานการณประมวลผล 35 รอบทําซ้ํา ในชวง

เวลา 13:00 น.-17:00 น. โดยใชเวลารอคอย และจํานวนรถท่ี

ออกจากระบบ เปนดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพของกระบวนการ  

ผลการจําลองสถานการณปรับปรุงของ 7 แนวทางเปรียบ 

เทียบกับสถานการณกอนปรับปรุง พบวาการจัดการแถวคอย 3 

แนวทาง สามารถทําใหเวลารอคอยของรถขนสงสวนใหญลดลง 

สวนการจัดสรรพ้ืนท่ีจากการทํา FSN ทําใหเวลารอคอยของรถ

ขนสงลดลงและยังทําใหรถขนสงทุกประเภทท่ีออกจากระบบเพ่ิม

มากข้ึน อยางไรก็ตามเมื่อนําการจัดแถวคอยมาใชรวมกับการ

วิเคราะห FSN ยังพบวาเวลารอคอยของรถขนสงทุกประเภท

ลดลง อีกท้ังจํานวนรถขนสงของรถทุกประเภทท่ีออกจากระบบ

เพ่ิมข้ึน 

ในงานวิจัยเลือกการจัดแถวคอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN เปน 

สถานการณท่ีเหมาะสมสําหรับงานวิจัย เน่ืองจากสามารถลดเวลา 

รอคอยเฉลี่ยของรถทุกประเภท และทําใหจํานวนรถท่ีออกจาก

ระบบโดยเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนในภาพรวมมากท่ีสุดเมื่อเปรียบเทียบกับ

สถานกาณอ่ืน ๆ สถานการณดังกลาวเปนสถานการณท่ีสรางโอกาส

ในการขายสินคาและเพ่ิมกําไรใหแกบริษัทกรณีศึกษามากท่ีสุด  

จากผลการวิจัยแสดงใหเห็นวาสถานการณท่ีเหมาะสมและ

สามารถลดความลาชาของกระบวนการข้ึนสินคาไดดีท่ีสุดเกิด

จากการนําการจัดระเบียบแถวคอยและการจัดวางสินคาจากการ

วิเคราะห FSN มาใชรวมกัน เน่ืองจากปญหาในงานวิจัยเกิดใน

การดําเนินงานท่ีตอเน่ืองกัน คือ เวลารอคอยของรถขนสงในแถว 

คอยนานกอนท่ีรถขนสงจะเขาไปรับสินคาภายในคลังซึ่งมีเวลาการ

ลําเลียงสินคายาวนาน การผสมผสาน 2 เทคนิคเขาดวยกันจึงเปน

สถานการณท่ีเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในงานวิจัย 

 

7) ขอเสนอแนะ 

จากการวิจัยมีขอสังเกตซึ่งเปนสิ่งท่ีนาสนใจทําการศึกษาและ

วิจัยตอในอนาคต ดังน้ี 

หากพิจารณาการจัดแถวคอยท่ี 1 - การวิเคราะห FSN ซึ่ง

เปนวิธีการท่ีถูกเลือก จะเห็นวาเวลารอคอยของรถประเภท B 

และ D มากกวาการจัดแถวคอยรวมกับการทํา FSN อีก 2 วิธี 

สามารถวิเคราะหไดวาแนวทางปรับปรุงกระบวนการดังกลาวเปน

การใหความสําคัญกับรถประเภท C ดังน้ัน อาจทําใหรถประเภท

อ่ืนๆ ซึ่งมีชวงหางการมาถึงมากกวาหรือใกลเคียงมีเวลารอคอยท่ี

เพ่ิมข้ึนเล็กนอยเน่ืองจากรถประเภท C จะมีสิทธ์ิเขาคลังกอน

เสมอเมื่อมาถึงระบบงาน ดังน้ันเมื่อเปรียบเทียบกับแนวทาง

ปรับปรุงอ่ืนๆ เวลารอคอยจะมากกวาเล็กนอย อยางไรก็ตามจาก

ผลการจําลองสถานการณพบวาเวลารอคอยของรถประเภท B 

และ D ท่ีเพ่ิมข้ึนเล็กนอยจากสถานการณปรับปรุงอ่ืนๆ ไมสงผล

เสียตอระบบ เน่ืองจากยังเปนแนวทางการปรับปรุงท่ีทําใหผล

รวมจํานวนรถท่ีออกจากระบบเฉลี่ยมากท่ีสุด จึงถูกเลือกใหเปน

สถานการณท่ีเหมาะสม สามารถสรางรายไดและผลกําไรไดสูง

ท่ีสุด ท้ังน้ีการหาแนวทางพัฒนาระบบเพ่ือทําใหเวลารอคอยของ

รถทุกประเภทต่ําท่ีสุดซึ่งจะสงผลใหจํานวนรถท่ีออกจากระบบ

เพ่ิมมากข้ึน เปนสิ่งท่ีนาสนใจศึกษาทําใหประสิทธิภาพของ

ระบบงานเพ่ิมข้ึน 

และจากการสังเกตแบบจําลองทางคอมพิวเตอรพบวาหลัง

การปรับปรุงกระบวนการข้ึนสินคา เฟสวางบอยข้ึน แสดงใหเห็น
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ถึงคาอรรถประโยชนมีแนวโนมลดลง เน่ืองจากเวลารอคอยของ

รถขนสงลดลงและเวลาลําเลียงสินคาเร็วข้ึน ทําใหเกิดชวงเวลาท่ี

ไมมีรถเขามาในเฟสบอยข้ึน เฟสท่ีวางมากข้ึนแสดงใหเห็นวา

คลังสินคามีศักยภาพในการรองรับรถขนสงท่ีมากข้ึนได หาก

สามารถบริหารจัดการทําใหอัตราการเขามาของรถขนสงเพ่ิมข้ึน 

จะชวยใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถเพ่ิมอรรถประโยชนของเฟส

ข้ึนสินคาไดเต็มท่ีและเพ่ิมโอกาสการสรางกําไรใหกับบริษัทได 

มากข้ึน  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาพ้ืนท่ีการจัดเก็บสินคา พบวาปริมาณ

สินคาประเภท FSN ท่ีอยูในแตละเฟสมีปริมาณไมแนนอน ทําให

สินคาไมครบถวนตามใบสั่งซื้อ จึงตองมีคาเผื่อเวลาการลําเลียง

สินคาจากเฟสอ่ืน จึงเปนเหตุผลอีกประการหน่ึงท่ีทําใหการข้ึน

สินคาเกิดความลาชา หากปรับสัดสวนการจัดเก็บใหเหมาะสม

และสามารถระบุตําแหนงจัดวางไดละเอียดมากข้ึน จะสามารถ

ลดเวลาการลําเลียงสินคาลงและทําใหรูปแบบการลําเลียงมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน  

การพัฒนากระบวนการลดเวลารอคอย การวิเคราะหอรรถ-

ประโยชน และปรับสัดสวนการจัดเก็บใหเหมาะสมตองมีการเก็บ

ขอมูลและวิเคราะหขอมูลเพ่ิมเติม ซึ่งเปนสิ่งท่ีนาสนใจสําหรับ

การวิจัยตอในอนาคต 
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