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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีไดท้ําการศกึษาคลงัสนิคา้ของโรงงานผลติบลอ็กแก้ว ตัง้แต่กระบวนการจดัเก็บจนถงึ

กระบวนการขนยา้ยบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อพฒันารูปแบบการจดัวาง

ผงัคลงัสนิคา้อยา่งมรีะบบและเพือ่ลดเวลาในการขนยา้ยบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้ ซึง่ปัจจุบนัใช้

เวลา 0.7692 นาทต่ีอการขนถ่ายบลอ็กแกว้ 1 พาเลท ซึ่งมากกว่าค่าดชันีชีว้ดัทีโ่รงงานตัง้เอาไวท้ี ่

0.6 นาทต่ีอพาเลท วธิดีาํเนินการวจิยัเริม่ตน้โดยใชว้ธิกีารวเิคราะหแ์บบเอบซีมีาช่วยในการจดักลุม่

บล็อกแก้วตามปริมาณความต้องการขาย จากนัน้ทําการจําลองสถานการณ์ของผงัคลงัสนิค้า

แบบเดิมด้วยโปรแกรม Flexsim พบว่าใช้เวลา 0.75 นาทีต่อการขนย้ายบล็อกแก้ว 1 พาเลท 

หลงัจากนัน้จงึออกแบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้แบบใหมด่ว้ยระบบการจดัเกบ็แบบกําหนดตาํแหน่ง

ตายตวัและการจดัวางผงัสนิคา้แบบเคลือ่นไหวเรว็วางไวใ้กลป้ระต ูแลว้จงึทาํการจาํลองสถานการณ์

ของคลงัสนิค้า จากการเปรยีบเทยีบการจําลองสถานการณ์ของคลงัสนิค้าแบบเก่ากบัแบบใหม่

พบว่า หลงัจากการปรบัปรุงสามารถลดเวลาในการขนย้ายบล็อกแก้วจาก 0.75 นาทต่ีอพาเลท 

เหลอื 0.5455 นาทต่ีอพาเลท หรอืลดลง 0.2045 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 27.27 

คาํสาํคญั: การวเิคราะหแ์บบเอบซี,ี การออกแบบผงัคลงัสนิคา้, การจาํลองสถานการณ์ 
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ABSTRACT 

This research studied a warehouse of glass blocks manufacturing factory from storing to 

moving out from the warehouse. It was aimed to develop a new warehouse layout alternative 

to reduce material handling time. By collecting the data from the factory, it was found that 

the handling time of glass blocks was 0.7692 minutes per pallet, which exceeded the key 

performance indicator (KPI) of the factory that was 0.6 minutes per pallet. Therefore, ABC 

analysis was applied to classify the type of each glass blocks according to the amount of 

sales. After that, the existing warehouse layout was simulated by using Flexsim simulation 

software. The simulation showed that the handling time of glass blocks was 0.75 minutes 

per pallet. Then, dedicated storage and faster movers closer to the door principle were 

applied to design an appropriate layout along with simulated the scenarios of the current and 

proposed layout. The simulation showed that if the proposed layout had been implemented, 

the material handling time would have reduced from 0.75 minutes to 0.5455 minutes per 

pallet or reduced by 0.2045 minutes (27.27% reduction). 

KEYWORDS: ABC analysis, Warehouse layout design, Simulation 

 

1.  บทนํา 

คลงัสนิค้า (Warehouse) มบีทบาทสําคญักบัการดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมทุก ๆ ประเภท 

เน่ืองจากคลงัสนิคา้มหีน้าทีใ่นการรบัสนิคา้และวตัถุดบิเขา้มาจดัเกบ็ โดยผา่นกระบวนการตรวจนบั 

แยกแยะประเภท และจดัเป็นหมวดหมู่ ทําใหส้ะดวกต่อการตรวจสอบ ง่ายต่อการเคลื่อนยา้ยเพื่อ

สนับสนุนการผลติและการกระจายสนิคา้ ดงันัน้จะตอ้งมกีารจดัวางผงัคลงัสนิคา้ที่เหมาะสมและมี

ประสทิธภิาพ เพื่อช่วยใหป้ระหยดัเวลาและค่าใชจ้่ายในการดําเนินงาน เช่น การกําหนดระบบการ

จดัเกบ็สนิคา้แต่ละประเภท การจดัสรรพื้นที่ในการจดัเกบ็ การกําหนดทศิทางในการเคลื่อนย้าย

สนิคา้ และการเขา้ถงึสนิคา้ไดอ้ยา่งสะดวกรวดเรว็  

อย่างไรกต็าม โรงงานอุตสาหกรรมบางแห่งยงัไม่มกีารจดัวางผงัคลงัสนิคา้ทีเ่หมาะสมและมี

ประสทิธภิาพ ดงัเช่นโรงงานกรณีศกึษาในงานวจิยัน้ี ซึง่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลติบลอ็กแกว้ ที่

ผลติและจาํหน่ายบลอ็กแกว้เพือ่สง่ขายทัง้ในและต่างประเทศ ซึง่บลอ็กแกว้สามารถแบ่งออกเป็น 4 

ขนาดมาตรฐาน  คือ 190x190x60, 190x190x80, 190x190x90 และ 190x190x100 ลูกบาศก์

มลิลเิมตร แต่ละขนาดมจีํานวนรูปแบบลวดลายไม่เท่ากนั โดยมจีํานวนรูปแบบลวดลายเท่ากบั 4, 

30, 4 และ 7 รปูแบบตามลาํดบั โดยการจดัเกบ็บลอ็กแกว้ดงักล่าวจะจดัระบบการเกบ็เพยีงกวา้ง ๆ 

โดยจดัพวกทีม่รีูปแบบลวดลายและขนาดเดยีวกนัไวด้ว้ยกนัเท่านัน้ โดยไม่ไดค้ํานึงถงึความถี่ของ
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การนําเข้าออกจากคลังสินค้า ทําให้ใช้เวลามากในการค้นหาและเคลื่อนย้ายสินค้าออกจาก

คลงัสนิคา้ ซึ่งจะส่งผลต่อต้นทุนในการดําเนินงานที่สูงขึน้อกีดว้ย จากการศกึษาเวลาที่ใช้ในการ 

ขนถ่ายบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้เป็นเวลา 1 เดอืน พบว่า สามารถขนถ่ายบลอ็กแกว้ไดเ้ฉลีย่ 

78 พาเลทต่อชัว่โมง หรือคิดเป็น 0.7692 นาทีต่อพาเลท ซึ่งมากกว่าค่าดัชนีชี้ว ัด (Key 

Performance Indicator: KPI) ทีบ่รษิทักาํหนดไวไ้มเ่กนิ 0.6 นาทต่ีอพาเลท โดยบรษิทัคาํนวณจาก

เวลาในการส่งของถงึลูกคา้ ซึ่งมสีถติกิารส่งของชา้ 5 ครัง้ต่อปี คดิเป็นค่าปรบัประมาณ 100,000 

บาทต่อปี 

ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดท้ํางานวจิยัน้ีเพื่อพฒันารูปแบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้อย่างมรีะบบซึ่งจะ

สง่ผลใหเ้วลาในการขนยา้ยบลอ็กแกว้ออกจากคลงัสนิคา้ดงักลา่วลดลง 

 

2.  งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

การวเิคราะหแ์บบเอบซีเีป็นแนวคดิทีใ่หค้วามสําคญักบัการจดักลุ่มสนิคา้เป็น 3 กลุ่ม เพื่อให้

ง่ายต่อการบรหิารจดัการตามกลุ่มของสนิค้า การจดักลุ่มมหีลายแบบตามนโยบายที่ต้องการใช้

บรกิารสนิคา้ เช่น การจดัหมวดหมูต่ามมลูค่าของสนิคา้คงคลงัทีถ่อืครองรวมต่อปี ปรมิาณการขาย 

หรอืสว่นแบ่งของกําไรสนิคา้นัน้ การวเิคราะหแ์บบเอบซีโีดยแบ่งตามปรมิาณการขายเป็นทีนิ่ยมใช้

อย่างแพร่หลาย ดังเช่นงานวิจัยของกิ่งกาญจน์และนพปฎล [1] ที่ต้องการหาวิธีการสัง่ซื้อที่

เหมาะสมใหก้บับรษิทัและเพื่อลดตน้ทุนดา้นสนิคา้คงคลงั โดยใชก้ารวเิคราะหแ์บบเอบซีคีวบคู่ไป

กบัการหาปรมิาณการสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนสนิคา้คงคลงัไดร้อ้ยละ 26.79 ยิง่ไป

กว่านัน้ การวเิคราะห์แบบเอบซียีงัสามารถใชใ้นการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการสนิคา้คงคลงัดงั

งานวจิยัของอชริะ [2] และสุนันทา [3] ทีแ่บ่งกลุ่มตามสนิคา้ลําดบัความสําคญัคอืปรมิาณการขาย 

ช่วยใหก้ารตรวจนับความแม่นยําขึน้รอ้ยละ 23 และรอ้ยละ 24.89 ตามลําดบั และลดเวลาในการ

เบกิจา่ยลงรอ้ยละ 23 และรอ้ยละ 54 ตามลาํดบั 

การวเิคราะหแ์บบเอบซีโีดยแบ่งตามปรมิาณการขายเป็นทีนิ่ยมในต่างประเทศเช่นกนั ดงัเช่น

งานวจิยัของ Jaguar [4] Chu, Liang และ Liao [5] รวมไปถงึ Millstein, Yang และ Li [6] ทีใ่ชก้าร

วเิคราะห์แบบเอบซีใีนการจดัวางตําแหน่งสนิคา้ใหม้คีวามเหมาะสมกบัขนาดของคลงัสนิคา้ และ

ง่ายต่อการเบิกจ่ายสินค้า อีกทัง้งานวิจัยของ Ng [7] Chen และคณะ [8] Yu [9] รวมไปถึง Li,  

Xianyi และ Xin [10] ที่ใช้การวิเคราะห์แบบเอบีซีในการจําแนก SKU ด้วยการวิเคราะห์แบบ 

Pareto รวมไปถึงนําไปประยุกต์ใช้กับการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กรโดยรวม 

(Enterprise Resource Planning: ERP) และนําไปจําแนกผลกระทบหลักของการเปลี่ยนแปลง

ตน้ทุน  

การจดัวางผงัคลงัสนิคา้เป็นการจดัการคลงัสนิคา้เพือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดในการใชพ้ืน้ที ่  

ต่าง ๆ ภายในคลงัสนิคา้ เชน่ พืน้ทีจ่ดัเกบ็ จุดรบั จุดสง่สนิคา้ และกระบวนการขนยา้ยสนิคา้ภายใน
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พืน้ทีจ่ดัเกบ็นัน้ ซึ่งจะตอ้งมปีระสทิธภิาพและมรีะยะทางรวมน้อยทีสุ่ด และสามารถลดค่าใชจ้่ายใน

การดําเนินงานได ้เช่น ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ และกจิกรรมทีไ่ม่เกีย่วขอ้งกบัการขนยา้ยสนิคา้ให้

มากทีส่ดุ เพือ่ใหม้คีวามยดืหยุน่ในการจดัเกบ็และการกระจายสนิคา้ทีเ่หมาะสม ดงัเชน่งานวจิยัของ 

Malmborg, Balachandran และ Kyle [11] ทีท่ําการออกแบบการจําลองคลงัสนิคา้ เพื่ออธบิายถงึ

ผลกระทบด้านต้นทุนของรูปแบบคลงัสนิค้า แบบจําลองน้ีถูกนํามาใช้เพื่อประเมนิผลการจดัวาง

คลงัสนิค้า เพื่อให้ได้รูปแบบคลงัสนิค้าที่มปีรมิาณสนิค้าคงคลงัและค่าใช้จ่ายในการหยบิสนิค้า

ทัง้หมดลดลง  

การจดัวางสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้มวีธิกีารทีนิ่ยมใชเ้รยีกว่าการจดัเกบ็แบบกําหนดตําแหน่ง

ตายตัว (Dedicated storage) ดังงานวิจัยของ Lee และ Elsayed [12] Fumi, Scarabotti และ 

Schiraldi [13] รวมไปถงึ De Koster, Le-Duc และ Roodbergen [14] ทีป่ระยกุตใ์ชก้ารจดัเกบ็แบบ

กําหนดตําแหน่งตายตวัมาใชใ้นการลดพืน้ทีค่ลงัสนิคา้ โดยจดัวางตามความถี่ในการเขา้ออกของ

สินค้า สินค้าที่มีความถี่มากจะวางไว้ใกล้ประตู หรือสินค้าที่มีการเคลื่อนไหวเร็วไว้ใกล้ประตู 

(Faster movers closer to the door) ซึง่จะสง่ผลใหเ้วลาในการขนถ่ายวสัดุภายในคลงัสนิคา้ลดลง 

Flexsim เป็นโปรแกรมจําลองสถานการณ์ที่นิยมใช้กับคลงัสนิค้า ดงังานวจิยัของ Huihui, 

Xiaoxia และ Xiangguo [15] Klodawski และคณะ [16] Samattapapong [17]  Zhu และคณะ [18] 

Parlewski, Dabrowska และ Marchado [19] รวมไปถงึ Pan, Wu และ Chang [20] ไดป้ระยุกต์ใช้

โปรแกรม Flexsim ในการจําลองสถานการณ์ของคลงัสนิค้า เพื่อแก้ปัญหาการวางผงัคลงัสนิค้า 

รวมไปถงึลําดบัในการหยบิสนิคา้ หลงัจากนัน้จงึประยุกต์ใชท้ฤษฎทีางการจดัวางผงัคลงัสนิคา้มา

ปรบัปรุงผงัคลงัสนิคา้ เช่น การวางผงัสนิคา้แบบกําหนดตําแหน่งตายตวั หรอืการวางผงัคลงัสนิคา้

แบบสุ่ม ควบคู่ไปกบัการใชโ้ปรแกรมทางสถติใินการหารูปแบบการกระจายตวัของขอ้มลู ซึ่งส่งผล

ใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการขนถ่ายวสัดุลดลงภายหลงัการปรบัปรุง เน่ืองจากมรีะบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้

ทีเ่ป็นระบบมากขึน้ สง่ผลใหค้ลงัสนิคา้มปีระสทิธภิาพมากขึน้  

จากงานวจิยัทีก่ล่าวถงึขา้งตน้ ผูว้จิยัจงึประยุกตใ์ชก้ารวเิคราะหแ์บบเอบซีใีนการแบ่งประเภท

ของสนิคา้ในคลงัสนิคา้ แล้วจงึใช้โปรแกรม Flexsim ในการจําลองสถานการณ์ของคลงัสนิคา้ทัง้

แบบก่อนและหลงัปรบัปรุง และใช้การจดัเก็บแบบกําหนดตําแหน่งตายตัว โดยสินค้าที่มีการ

เคลื่อนไหวเรว็หรอืมปีรมิาณความต้องการขายสูงวางไวใ้กลป้ระตู เป็นเทคนิคในการปรบัปรุงผงั

คลงัสนิคา้เพือ่ใหเ้วลาในการขนถ่ายบลอ็กแกว้เป็นไปตาม KPI ทีโ่รงงานไดก้าํหนดไว ้
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3.  วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

3.1  ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณศีกึษาผลติบลอ็กแกว้ 4 ขนาดมาตรฐาน ซึง่บรรจุภณัฑข์องบลอ็กแกว้แต่ละขนาด

จะมจีาํนวนบลอ็กแกว้ต่อกลอ่งไมเ่ทา่กนั ดงัแสดงในตารางที ่1 โดยบลอ็กแกว้ทุกขนาดจะใชพ้าเลท

ทีม่ขีนาดความกวา้ง 1.20 เมตร และความยาว 1.20 เมตร คดิเป็นพืน้ทีท่ีใ่ชต่้อหน่ึงหน่วยพาเลท

เท่ากบั 1.44 ตารางเมตร ซึง่จะใชพ้ืน้ทีภ่ายในคลงัสนิคา้ ในการจดัเกบ็บลอ็กแกว้ทัง้หมด ดงัแสดง

ในรปูที ่1 

 

ตารางท่ี 1 ปริมาณการบรรจขุองบลอ็กแก้วของแต่ละขนาดมาตรฐาน 

ขนาดมาตรฐาน กล่อง/พาเลท ก้อน/กล่อง ก้อน/พาเลท 

190x190x60 มม.3 65 8 520 

190x190x80 มม.3 65 6 390 

190x190x90 มม.3 60 6 360 

190x190x100 มม.3 48 6 288 

 

 

รปูท่ี 1  แผนผงัพืน้ท่ีภายในคลงัสินค้า (มาตราส่วน 1:400) 

 

จากรูปที่ 1 คลงัสนิคา้ตัง้อยู่ที่ช ัน้ที่หน่ึงของอาคารคอนกรตีเสรมิเหลก็ 2 ชัน้ มพีื้นที่ทัง้หมด 

1,400 ตารางเมตร ภายในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้สามารถจดัวางไดท้ัง้หมด 560 ตัง้ (1 ตัง้ มคี่าเท่ากบั 1 

พาเลท หรือคิดเป็น 1.44 ตารางเมตร) และจดัวางบล็อกแก้วได้ทัง้หมด 1,680 พาเลท (1 ตัง้ 
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สามารถวางบลอ็กแกว้ซอ้นทบักนัสงูสดุ 3 พาเลท) ซึง่ในสว่นของพืน้ทีต่รงกลางจะเป็นพืน้ทีส่าํหรบั

ทางเดนิและรถฟอรค์ลฟิท ์

 

3.2  จดักลุ่มบลอ็กแก้วโดยใช้การวิเคราะหแ์บบเอบีซี 

งานวจิยัน้ีใชห้ลกัการวเิคราะห์แบบเอบซีใีนการจดักลุ่มบลอ็กแกว้ตามปรมิาณความตอ้งการ

ของตลาด จากขอ้มลูบลอ็กแกว้ของโรงงานกรณีศกึษา สามารถจดักลุ่มบลอ็กแกว้ออกเป็น 3 กลุ่ม 

คอื กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดสงู (รอ้ยละ 70-80) กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของ

ตลาดปานกลาง (รอ้ยละ 15-25) และกลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดตํ่า (รอ้ยละ 5-10) ซึง่

ผลทีไ่ดจ้ากการจดักลุม่บลอ็กแกว้สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

กลุ่ม A คอื กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดสงู ไดแ้ก่ บลอ็กแกว้ทีม่ขีนาดมาตรฐาน 

190x190x80 ลูกบาศก์มลิลเิมตร มจีํานวนรูปแบบลวดลาย 8 รูปแบบ คดิเป็นความต้องการของ

ตลาดรอ้ยละ 72 ของความตอ้งการทัง้หมด 

กลุ่ม B คอื กลุ่มที่มปีรมิาณความต้องการของตลาดปานกลาง ไดแ้ก่ บลอ็กแก้วที่มขีนาด

มาตรฐาน 190x190x80 และ 190x190x90 ลกูบาศกม์ลิลเิมตร มจีาํนวนรปูแบบลวดลาย 10 และ 2 

รปูแบบ ตามลาํดบั คดิเป็นความตอ้งการของตลาดรอ้ยละ 21 ของความตอ้งการทัง้หมด 

กลุ่ม C คอื กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดตํ่า ไดแ้ก่ บลอ็กแกว้ทีม่ขีนาดมาตรฐาน 

190x190x60, 190x190x80, 190x190x90 และ 190x190x100 ลกูบาศกม์ลิลเิมตร มจีาํนวนรปูแบบ

ลวดลาย 4, 7, 2 และ 7 รูปแบบ ตามลําดบั คดิเป็นความต้องการของตลาดร้อยละ 7 ของความ

ตอ้งการทัง้หมด 

 

3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมลูและวิเคราะหข้์อมลูเชิงสถิติด้วยโปรแกรม Minitab 

การเกบ็รวบรวมขอ้มลูเวลาในการขนยา้ยบลอ็กแกว้ภายในคลงัสนิคา้ของโรงงานกรณีศกึษา

โดยใชร้ถฟอรค์ลฟิท ์สามารถแบ่งออกเป็น 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) เวลาในการขนยา้ยบลอ็กแกว้จาก

หน้าประตูทางเขา้ถงึตําแหน่งวางบลอ็กแกว้ (2) เวลาทีใ่ชใ้นการวางบลอ็กแกว้ และ(3) เวลาในการ

ขนยา้ยบลอ็กแก้วจากตําแหน่งวางบลอ็กแก้วถึงประตูทางออก หลงัจากนัน้จงึทําการเก็บขอ้มูล

ดงักล่าวของบลอ็กแก้วทัง้ 3 กลุ่ม แล้วนําขอ้มูลที่ได้ไปวเิคราะห์เชงิสถิตดิ้วยโปรแกรม Minitab 

เพือ่หารปูแบบการแจกแจงของขอ้มลู ซึง่จะนํามาใชจ้าํลองสถานการณ์ต่อไป โดยเริม่ตน้จากการใส่

ขอ้มูลลงใน Worksheet ของโปรแกรม แลว้เลอืกเมนู Stat เลอืก Quality Tools หลงัจากนัน้เลอืก 

Individual Distribution Identification และเลอืกสดมภ์ (Column) ที่ต้องการจะวเิคราะห์ใส่ในช่อง 

Single Column แลว้กด OK จะไดผ้ลการวเิคราะหด์งัแสดงในรปูที ่2 หลงัจากนัน้ใหเ้ลอืกขอ้มลูการ

แจกแจงทางสถิติซึ่งพิจารณาจาก Goodness of Fit Test โดยเลือกค่า AD (Anderson-Darling 
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Test) ทีม่คี่าตํ่า จากนัน้เลอืกค่า P (P-Value) ทีม่คี่าสูง หรอื LRT-P ทีม่คี่าตํ่า หลงัจากนัน้ใหดู้ค่า

จาก ML Estimates of Distribution Parameters ของการแจกแจงทีเ่ลอืกไว ้ดงัแสดงในรปูที ่2 

 

 

รปูท่ี 2  การวิเคราะหข้์อมลูเชิงสถิติด้วยโปรแกรม Minitab ของบลอ็กแก้วกลุ่ม A 
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จากรูปที่ 2 จะเหน็ว่า การแจกแจงที่เลอืกใช้คอืการแจกแจงแบบ 3-Parameter Lognormal 

เพราะค่า LRT-P มีค่าเป็นศูนย์ และมีค่า AD ตํ่าที่สุด ซึ่งการแจกแจงดังกล่าวมีค่า Location 

2.20523 ค่า Scale 0.84859 และค่า Threshold 7.2589 ซึ่งจะนําไปใช้ในการจําลองสถานการณ์

ต่อไป 

 

3.4  การออกแบบการวางผงัสินค้าแบบเก่า 

หลงัจากนัน้จงึทําการออกแบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้แบบเก่า ซึ่งใชร้ะบบการจดัเกบ็บลอ็ก

แกว้ตามสถานการณ์จรงิของคลงัสนิคา้ ดงัแสดงในรปูที ่3 

 

 
สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ A 

สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ B 

สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ C 

รปูท่ี 3  การออกแบบการวางผงัสินค้าแบบเก่า 

 

3.5  การจาํลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Flexsim 

ขัน้ตอนต่อมาคือการจําลองสถานการณ์ของคลังสินค้าแบบเก่า โดยใช้โปรแกรมจําลอง

สถานการณ์ Flexsim ซึ่งในขัน้ตอนน้ีจะจําลองสถานการณ์ของคลงัสนิคา้แบบเก่า และนําผลการ

จําลองสถานการณ์ที่ได้มาตรวจสอบความถูกต้องกับสถานการณ์จริง เน่ืองจากการจําลอง

สถานการณ์ดงักล่าวจะตอ้งมปีระสทิธภิาพใกลเ้คยีงกบัสถานการณ์จรงิ โดยมคีวามคลาดเคลื่อนไม่

เกนิรอ้ยละ 5 ผลการจําลองสถานการณ์ของคลงัสนิคา้แบบเก่าดว้ยโปรแกรม Flexsim แสดงดงัรปู

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Research Article 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปที่ 8 ฉบับที่ 3 กันยายน-ธันวาคม 2561  9 

ที่ 4 ซึ่งจะใช้ Resources ของโปรแกรมเพียง Source, Queue, Transporter และ Sink เท่านัน้ 

หลงัจากนัน้จะทําการใส่ค่า Inter-Arrival Time ของ Source แบบ 3-Parameter Lognormal และ

กําหนดใหใ้ช ้input เป็น pallet โดยจะนําการแจกแจงและคา่ทีไ่ดจ้ากรปูที ่2 มาใส ่แลว้จงึทาํการใส่

ค่า Maximum Content ของ Queue เท่ากบั 3 แสดงการซ้อนกนัของพาเลทสูงสุด 3 ชัน้ และเป็น

แบบ LIFO (Last-in First-out) ในทุก Queue ดงัแสดงในรูปที่ 5 หลงัจากนัน้จงึเพิม่รถฟอร์คลฟิท์

และกําหนดเสน้ทางการวิง่ สุดทา้ยจงึทําการลากเสน้เชื่อมระหว่าง Source-Queue-Sink โดยมรีถ

ฟอร์คลฟิท์เป็น Transporter แลว้จงึทําการจําลองสถานการณ์เป็นเวลา 1 เดอืน หรอื 2,592,000 

วนิาทใีนโปรแกรม Flexsim ซึง่รถฟอรค์ลฟิทส์ามารถขนถ่ายบลอ็กแกว้ได ้56,160 พาเลทต่อเดอืน 

คดิเป็น 80 พาเลทต่อชัว่โมง หรอืคดิเป็น 0.75 นาทต่ีอพาเลท 

 

 

 

รปูท่ี 4  ผลการจาํลองสถานการณ์ของคลงัสินค้าแบบเก่าด้วยโปรแกรม Flexsim 
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รปูท่ี 5  การตัง้ค่าของ Queue 

 

3.6 การตรวจสอบความถกูต้องของแบบจาํลองสถานการณ์ (Verification and Validation 

of the Simulation) 

ในการจําลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมจําเป็นตอ้งมกีารตรวจสอบความถูกตอ้งก่อนนําไปใช้

งานจรงิ เพื่อใหม้ัน่ใจว่าแบบจําลองดงักล่าวนัน้มคีวามถูกต้องและไดผ้ลลพัธ์ที่ใกลเ้คยีงกบัความ

เป็นจรงิมากทีสุ่ด โดยการการเปรยีบเทยีบแบบจาํลองกบัสถานการณ์ปัจจุบนั คอื การเปรยีบเทยีบ

ผลลพัธ์ที่ได้จากการประมวลของแบบจําลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมการจําลองสถานการณ์ 

Flexsim กบัค่าทีไ่ดจ้ากการสงัเกตการณ์และเกบ็บนัทกึตามจรงิ ซึง่งานวจิยัน้ีไดม้กีารเปรยีบเทยีบ

จาํนวนบลอ็กแกว้ทีข่นยา้ยออกจากคลงัสนิคา้ในเวลา 60 นาท ีโดยกําหนดค่าความคลาดเคลื่อนไว้

ที่รอ้ยละ 5 โดยจํานวนการขนถ่ายบลอ็กแก้วจากการเกบ็ขอ้มูลในสถานที่จรงิเท่ากบั 78 พาเลท 

และจํานวนการขนถ่ายบลอ็กแกว้จากโปรแกรมจําลองสถานการณ์เท่ากบั 80 พาเลท หลงัจากนัน้

จะนําคา่ทัง้สองมาเปรยีบเทยีบกนัเพือ่หารอ้ยละความคลาดเคลือ่นดงัสมการที ่1 

 

    100
E S

x
E
−

%Difference =        (1) 
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โดยที ่E คอืจํานวนบลอ็กแกว้ทีข่นถ่ายไดจ้ากสถานการณ์จรงิ ซึ่งมคี่าเท่ากบั 78 พาเลทต่อ

ชัว่โมง และ S คือจํานวนบล็อกแก้วที่ขนถ่ายได้จากการจําลองสถานการณ์ ซึ่งมคี่าเท่ากบั 80  

พาเลทต่อชัว่โมง เมือ่นําไปแทนคา่ในสมการที ่1 จะไดร้อ้ยละความแตกต่างเทา่กบัรอ้ยละ 2.56 

ดงันัน้จงึสรุปไดว้า่ แบบจาํลองสถานการณ์มรีปูแบบใกลเ้คยีงกบัสถานการณ์จรงิ และสามารถ

นําแบบจําลองสถานการณ์มาใช้ในการจําลองแทนสถานการณ์จรงิได้ เน่ืองจากมคี่าความคลาด

เคลือ่นทีค่าํนวณไดน้้อยกวา่คา่ความคลาดเคลือ่นทีก่าํหนด 

 

4.  ผลการดาํเนินงานวิจยั 

การออกแบบการจดัวางผงัคลงัสนิคา้แบบใหม่ จะใช้ระบบการจดัเก็บแบบกําหนดตําแหน่ง

ตายตวั ซึง่จะกําหนดตําแหน่งการจดัเกบ็บลอ็กแกว้ตามปรมิาณความตอ้งการขายหรอืตามความถี่

ในการเขา้ออก กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดสงูหรอืมคีวามถีใ่นการเขา้ออกสงูจะอยู่ใกล้

ประตูทางเขา้ออกของคลงัสนิคา้ กลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดปานกลางหรอืมคีวามถีใ่น

การเขา้ออกปานกลางจะอยู่ถดัมา และกลุ่มทีม่ปีรมิาณความตอ้งการของตลาดตํ่าหรอืมคีวามถี่ใน

การเขา้ออกตํ่าจะอยูด่า้นในสดุของคลงัสนิคา้ ดงัแสดงในรปูที ่6   

 

 
สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ A 

สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ B 

สญัลกัษณ์         แทนบลอ็กแกว้กลุม่ C 

รปูท่ี 6  การออกแบบการวางผงัคลงัสินค้าแบบใหม่ 
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หลงัจากนัน้ทําการจําลองสถานการณ์การขนถ่ายบลอ็กแก้วของคลงัสนิคา้แบบใหม่น้ี โดยใช้

เวลาในการจาํลองสถานการณ์ทัง้สิน้ 1 เดอืน พบวา่สามารถขนถ่ายบลอ็กแกว้ได ้79,200 พาเลท คดิ

เป็น 110 พาเลทต่อชัว่โมง หรอืคดิเป็น 0.5455 นาทต่ีอพาเลท ซึ่งลดลงจากผงัคลงัสนิคา้แบบเดมิ 

0.2045 นาทต่ีอพาเลท เมื่อนําไปแทนค่าในสมการที่ 1 จะได้ร้อยละความแตกต่างเท่ากบั 27.27 

เวลาทีใ่ชใ้นการขนถ่ายบลอ็กแกว้ 1 พาเลทก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงแสดงดงัรปูที ่7 

 

 

รปูท่ี 7  เปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการขนถ่ายบลอ็กแก้ว 1 พาเลท 

 

5. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

จากการจําลองสถานการณ์ พบว่าเวลาที่ใช ้ในการขนถ่ายบล็อกแก้วลดลงจาก 0.75 

นาทีต่อพาเลทเหลอื 0.5455 นาทีต่อพาเลท หรือลดลง 0.2045 นาที คิดเป็นร้อยละ 27.27 

ซึ่งเวลาดงักล่าวอยู่ใน KPI ที่โรงงานได้กําหนดไว้ ถ้าโรงงานนํางานวจิยัน้ีไปประยุกต์ใช้จรงิ 

จะสามารถลดเวลาในการขนถ่ายบล็อกแก้วออกจากคลงัสนิค้า ซึ่งจะส่งผลให้ระดบัความพงึ

พอใจของลูกค้าสูงขึ้น จากการขนส่งสนิค้าไปยงัลูกค้าไปตรงเวลา นอกจากนัน้ยงัสามารถลด

ต้นทุนที่เกิดขึ้นจากค่าปรบัในการส่งของช้า และยงัสามารถลดค่าน้ํามนัของรถฟอร์คลิฟท์ได้

อีกด้วย 

 

กิตติกรรมประกาศ  

ขอขอบคุณโรงงานกรณีศกึษาที่ได้เอื้อเฟ้ือขอ้มูล และสละเวลาในการให้คําปรกึษาอนัเป็น

ประโยชน์แก่ผูว้จิยัเป็นอยา่งสงูในงานวจิยัน้ี 

0.75 นาที

0.5455 นาที
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ผงัเดมิ ผงัใหม่

เวลาท่ีใช้ในการขนถ่ายบลอ็กแก้ว 1 พาเลท
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