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บทคัดย่อ

	 กจิกรรมที่ใช้ชัว่โมงแรงงานมากทีส่ดุในคลังสินค้าคอืการหยิบสินค้าซ่ึงเวลาส่วนใหญ่ของพนกังานหยิบ

สูญเสียไปกับข้ันตอนการค้นหาสินค้าและการเดินทางไปยังพ้ืนที่เก็บสินค้า วิธีการหนึ่งที่สามารถลดความ 

สูญเสียดงักล่าวคอืการประยกุต์ใช้บรเิวณหยบิสนิค้าทีม่คีวามเคลือ่นไหวสงู (Fast-Pick Area, FPA) ซึง่เป็นการ

รวบรวมสินค้าทีม่คีวามถี่ในการหยบิสงูมาจดัเกบ็ในบริเวณพเิศษโดยสินค้าแต่ละชนดิถกูเกบ็ในปรมิาณจ�ำกดั 

ลักษณะเด่นของวิธีการนี้คือสินค้าที่มีการหยิบบ่อยถูกจัดเก็บในบริเวณที่สะดวกในการหยิบ-จ่ายสินค้าซึ่ง

เป็นการลดระยะเวลาในการค้นหาสนิค้าและการเดินทาง ข้อด้อยของ FPA คอืต้องค�ำนงึถงึลกัษณะสนิค้า ความถี่

ในการเตมิสนิค้า แผนผงัคลงัสนิค้าและนโยบายการเกบ็คลังสนิค้า เพือ่แสดงหลกัการคณะผูว้จิยัได้ศึกษาการ

จดัการคลังชิน้ส่วนยานยนต์ขนาดเลก็ในโรงงานประกอบรถยนต์และออกแบบบรเิวณ FPA โดยใช้แบบจ�ำลอง

ของไหล ผลการวเิคราะห์แบบจ�ำลองพบว่าการใช้ FPA สามารถลดเวลาการหยบิชิน้ส่วนยานยนต์ลง 3,711 

ชัว่โมง หรอืเทียบเท่าจ�ำนวนพนกังานเตม็เวลา 1.58 คน นอกจากนีแ้บบจ�ำลอง FPA ยงัเสนอให้จดัเกบ็ชิน้ส่วน

ยานยนต์ 75-78 รายการจากชิน้ส่วนยานยนต์ทัง้หมด 1,031 รายการ โดยใช้พืน้ที ่11.32% ของพืน้ทีจ่ดัเก็บ

ชิน้ส่วนยานยนต์ท้ังหมดในคลังชิน้ส่วนยานยนต์

ค�ำส�ำคัญ

การจดัการคลงัสนิค้า การออกแบบบรเิวณสินค้าทีมี่ความเคล่ือนไหวสูง อุตสาหกรรม

ประกอบรถยนต์

Abstract

	 Among warehouse activities, order picking is the most labor intensive activity as pickers spend 

majority of their times for searching and traveling inside the warehouse. One concept to reduce these 

non-value added tasks is to implement Fast–Pick Area (FPA), a dedicated storage area where a group 

of high picking-frequency items is assigned and stored in a convenience area. Items stored in FPA 

benefit from their storage locations in which put-away and retrieval activities required minimal trav-

eling and searching times. Nevertheless, this implementation requires careful consideration of charac-

teristics of items, restocking frequency, layout of FPA, and storage policy. To illustrate the concept, we 
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1. บทน�ำ
	 กิจกรรมหลักภายในคลังสินค้าประกอบด้วย  

การรับสนิค้า (Receiving) การเกบ็สนิค้า (Put-away) 

การหยิบสินค้า (Picking) และการส่งสินค้า (Ship-

ping) จากการส�ำรวจพบว่ากิจกรรมการหยิบสินค้า

เป็นกจิกรรมทีใ่ช้ชัว่โมงแรงงานมากทีส่ดุในคลงัสนิค้า

ซ่ึงเป็นสดัส่วน 55% ของกจิกรรมทัง้หมดในคลงัสนิค้า

อนัเนือ่งมาจากข้อจ�ำกดัด้านอปุกรณ์ขนถ่ายสนิค้าและ

ลักษณะการสั่งสินค้าของลูกค้าซึ่งมีความถี่สูง แต่มี

จ�ำนวนน้อยเมื่อเทียบกับการรับสินค้า  หากพิจารณา

ถึงกิจกรรมย่อยในการหยิบสินค้าจะพบว่าเวลาส่วน

ใหญ่ของพนักงานสญูเสยีไปกบัขัน้ตอนการเดินทางไป

ยังพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าและการค้นหาสินค้าถึง 55% 

และ 15% ตามล�ำดับ [1] ผู ้บริหารคลังสินค้าจึง

พยายามลดความสูญเสียดังกล่าวโดยใช้เทคโนโลยี 

อุปกรณ์ หรือการจัดการวธิกีารหยบิสนิค้าเข้าช่วย เช่น 

การลงทุนในระบบจัดการคลังสินค้า (Warehouse 

Management System, WMS) อุปกรณ์ขนถ่าย

สินค้าอัตโนมัติ และการปรับให้มีการหยิบแบบรวม

กลุ่ม (Batch Picking ) เป็นต้น วิธีการหนึ่งที่มีการ

ลงทนุต�ำ่และสามารถช่วยลดการค้นหาสนิค้าและการ

เดินทางได้ คือการรวบรวมสินค้าที่มีจ�ำนวนการหยิบ

สูงมาอยู่รวมกันในบริเวณพิเศษ ซึ่งสินค้าแต่ละชนิด

ถูกเก็บในปริมาณจ�ำกัด หรือบริเวณหยิบสินค้าท่ีมี

ความเคลื่อนไหวสูง (Fast–Pick Area, FPA) ลักษณะ

เด่นของวิธีการนี้คือสินค้าท่ีมีการหยิบบ่อยถูกจัดเก็บ

ในบริเวณที่สามารถหยิบ-จ ่ายสินค ้าได ้สะดวก 

ซึ่งเป็นการลดระยะเวลาในการค้นหาสินค้าและการ

เดินทาง โดยการหยิบสินค้าใน FPA มีลักษณะ

คล้ายคลงึการหยบิสนิค้าแบบแบ่งเขต (Zone Picking) 

กล่าวคือทั้งสองบริเวณมีการแยกพื้นที่จัดเก็บเฉพาะ

ส�ำหรับสินค้ากลุ่มหนึ่งออกจากบริเวณจัดเก็บสินค้า

ทั่วไป ข้อดีของ Zone Picking คือเวลาการเดินของ

พนักงานน้อยลง พนักงานมีความคุ้นเคยกับสินค้าใน

บรเิวณท่ีตนรบัผดิชอบ [2]  ข้อแตกต่างระหว่าง Zone 

Picking และ FPA คอืพนกังานบริเวณ FPA จะรบัผดิชอบ

เฉพาะการหยิบสินค้าในบริเวณ ไม่ต้องรับผิดชอบใน

การจัดเก็บ โดยรายการสินค้าท่ีถูกจัดเก็บท่ีบริเวณ  

FPA มกัจะถูกจดัเกบ็ในบริเวณจดัเกบ็สนิค้า เนือ่งจาก

บริเวณ FPA มีพื้นที่จ�ำกัด และบริเวณ FPA มักมีการ

เปลี่ยนแปลงรายการสินค้าที่ถูกจัดเก็บตามความ

เหมาะสม และตามการเคลื่อนไหว อาทิเช่น ตาม

ฤดูกาล เป็นต้น

2. งานวจิยัท่ีเกีย่วข้อง
	 ก่อนที่จะกล่าวถึงงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง จ�ำเป็นที่

ต้องท�ำความเข้าใจเก่ียวกับการจัดกลุ่มเก็บสินค้าใน

คลังสินค้า โดยการจัดกลุ่มเก็บสินค้ามีประเด็นในการ

studied the order picking activity in a small automotive-part warehouse and designed a FPA using 

fluid model. The analysis of the model shows that the FPA can reduce picking time 3,711 hours or 1.58 

Full-Time Equivalent. The result suggests that the FPA requires 11.32% of total storage area and contains 

75-78 items of total 1,031 items.
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พิจารณาหลายประเด็น อาทิเช่น ความรวดเร็วในการ

หยบิสินค้า ความสะดวกในการค้นหาและควบคุมด้วย

การมอง (Visual Control) ปริมาณสินค้าที่สามารถ

เก็บได้ และความปลอดภัยในการเก็บสินค้า เป็นต้น 

สนิค้าแต่ละประเภท และแต่ละอตุสาหกรรมอาจมกีาร

จัดกลุ่มสินค้าที่เหมาะสมแตกต่างกัน  กระนั้นนักวิจัย

สามารถแบ่งกลุ่มสินค้า ตามลักษณะการใช้พื้นที่ [3] 

ได้เป็น 3 แบบ ได้แก่ 

•	 การเก็บแบบก�ำหนดพื้นที่ (Dedicated 

Storage) เป็นการจดัเกบ็โดยทีส่นิค้าแต่ละชนดิจะถกู

ก�ำหนดให้จัดเก็บในบริเวณที่ก�ำหนดไว้ล่วงหน้า และ

มักจะมีการเก็บสินค้าต่อเนื่องกันไม่ปะปนกับสินค้า

ประเภทอื่น ลักษณะการเก็บแบบ Dedicated Stor-

age สามารถพบได้ทั่วไปโดยเฉพาะคลังสินค้าที่ไม่มี

การประยุกต์ใช้ระบบ WMS

•	 การจัดเก็บแบบสุ่ม (Random Storage 

หรอื Shared Storage) เป็นการเกบ็สนิค้าทีไ่ม่ได้ระบุ

พืน้ท่ีเกบ็สนิค้าล่วงหน้า สนิค้าหลายชนิดอาจอยูป่ะปน

กัน จุดเด่นส�ำคัญของการเก็บสินค้าแบบดังกล่าวคือ

พื้นที่เก็บสินค้ามีการใช้ประโยชน์สูงสุดซ่ึงท�ำให้การ

ประยุกต์ใช้การเก็บแบบ Random Storage จ�ำเป็น

ต้องมีระบบ WMS เพ่ือระบุต�ำแหน่งของสินค้า

เน่ืองจากพนกังานไม่สามารถจดจ�ำต�ำแหน่งของสนิค้า

ทุกรายการที่จัดเก็บคละกันได้ 

•	 การจัดเก็บแบบแบ่งกลุ่ม (Class-Based 

Storage) เป็นการเก็บสินค้าแยกตามกลุ่มสินค้าตาม

เกณฑ์ซ่ึงคลงัสนิค้าเป็นผูก้�ำหนด อาทเิช่น สนิค้าขนาด

เลก็ สนิค้าทีม่มีลูค่าสงู สนิค้าสารเคมอีนัตราย เป็นต้น 

จากน้ันจงึจดัเก็บสนิค้าแต่ละกลุม่ไว้ในแต่ละบรเิวณที่

ก�ำหนด

	 ในด้านงานวิจัยที่เกี่ยวข้องบริเวณ FPA มีการ

พัฒนาในด้านทฤษฎีและน�ำไปประยุกต์ใช้อย่างหลาก

หลาย โดยสิง่ส�ำคญัในการออกแบบและจดัท�ำบรเิวณ 

FPA คอื การคดัเลอืกสนิค้าและจดัสรรพืน้ท่ีของสนิค้า

แต่ละชนิดภายในบริเวณ FPA ซ่ึง Hackman และ 

Rosenblatt [4] ได้น�ำเสนอวิธีการจัดสรรพื้นที่ที่

เหมาะสมที่สุด (Optimal Allocation) โดยใช้แบบ

จ�ำลองของไหล (Fluid Model) เพือ่ลดต้นทุนการหยบิ

และการเติมสินค้า  การออกแบบโดยใช้แบบจ�ำลอง 

ดังกล่าวจะกล่าวในรายละเอียดในหัวข้อที่ 3 ต่อไป  

ต่อมาหลกัการการจดัสรรดังกล่าวได้ถูกวเิคราะห์และ

เปรียบเทียบโดย Bartholdi และ Hackman [5] กับ

วิธีการที่นิยมอีก 2 วิธีการได้แก่ การจัดสรรพื้นที่เท่า

กนั (Equal Space Allocation) และการจดัสรรพืน้ที่

ตามความถี่ในการหยิบ (Equal Frequency Alloca-

tion) พบว่าวิธีการจัดสรรพื้นที่ที่เหมาะสมที่สุดให้ผล

ดีกว่าวิธีการท่ีนิยมท้ังสองวิธีนี้ และการจัดสรรพื้นท่ี

เท่ากันให้ผลเช่นเดียวกับการจัดสรรพื้นท่ีตามความถ่ี

ในการหยิบภายใต้แบบจ�ำลองของไหล นอกจากนี้นัก

วิจัยท้ังคู่ยังได้ขยายผลการวิจัยเพื่อครอบคลุมกรณีท่ี

สินค้าถูกควบคุมปริมาณด้วยวิธีจุดสั่งซ้ือ (Re-Order 

Point) จากนัน้มีหลายงานวจิยัซ่ึงน�ำหลกัการ FPA ไป

ประยุกต์ใช้และขยายผลต่อ อาทิเช่น ในศูนย์กระจาย

สินค้าป้องกันประเทศ (Defense Distribution  

Center) [6] และประยกุต์เข้ากบัระบบการหยบิสนิค้า

อัตโนมัติที่ซับซ้อน (Complex Automated Order 

Picking System) [7] เป็นต้น

	 การประยุกต์บริเวณ FPA ในประเทศไทยยังอยู่

ในวงจ�ำกัด งานวิจัยซึ่งเกี่ยวข้องกับการปรับปรุงคลัง

สินค้าในประเทศไทยมุ่งเน้นไปทางด้านการออกแบบ

คลงัสนิค้า ด้านการก�ำหนดต�ำแหน่งจดัเกบ็สนิค้า โดย

พจิารณาจากข้อมลูการเคลือ่นไหวของสนิค้าเข้า-ออก

และออกแบบวิธีการปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับ

ต�ำแหน่งซึ่งในแต่ละอุตสาหกรรมจะมีลักษณะการ

ปรับปรุงที่แตกต่าง อาทิเช่น อุตสาหกรรมหม้อแปลง 

ไฟฟ้าส�ำเรจ็รูป [8] อตุสาหกรรมเครือ่งปรบัอากาศ [9] 
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และอตุสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ [10] ดงันัน้คณะผู้วจัิย

จงึศกึษาการจดัการคลงัชิน้ส่วนยานยนต์ขนาดเลก็ใน

โรงงานประกอบรถยนต์ และจากการศึกษาการท�ำงาน

พบว่าคลงัสนิค้าดงักล่าวสามารถประยกุต์บรเิวณ FPA 

เพ่ือลดเวลาการท�ำงานในการตรวจสอบต�ำแหน่งจัด

เก็บ การค้นหาและการเดินทางไปหยิบชิ้นส่วนได้

3. 	 ทฤษฎีการออกแบบบริเวณ FPA 
ด้วยแบบจ�ำลองของไหล

	 บริเวณ FPA คือบริเวณจัดเก็บสินค้าที่รวบรวม

สินค้าที่มีความถี่ในการหยิบสูงและขนาดเล็กมาจัด

เก็บไว้บริเวณเดียว ใกล้กับบริเวณจัดส่งสินค้าซึ่ง

สะดวกในการหยิบสินค้าดังแสดงในภาพที่ 1

ภาพที่ 1 การหยิบสินค้าทั่วไปและการหยิบสินค้า 

ระหว่างเวลาท่ีลดจากการหยิบสะดวก ค่าใช้จ่ายใน

การหยิบสินค้า และช่ัวโมงแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนจากการ 

Double Handling ได้ถูกจ�ำลองและวิเคราะห์โดยใช้

แบบจ�ำลองของไหล ดังต่อไปนี้ [4]

 	 (1)

โดย	

	 B = ค่า Net Benefit หรอืเวลาทีล่ดลงจาก

การประยุกต์บริเวณ FPA

 	 S = ค่าใช้จ่ายคดิเทียบเป็นเวลาในการหยบิ

สินค้าที่ลดลงเมื่อน�ำสินค้านั้นๆมาจัดเก็บในบริเวณ 

FPA

	 P
i
 = จ�ำนวนคร้ังการหยบิสนิค้าในช่วงระยะ

ที่พิจารณาของรายการสินค้า i	

	 C
r
 = ค่าใช้จ่ายคิดเทียบเป็นเวลาในการน�ำ

สินค้ามาเติมในบริเวณ FPA

	 f
i
 = ปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดในช่วงระยะ

ที่พิจารณาของรายการสินค้า i

	 v
i
 = ปริมาณการจัดเก็บสินค้า i ในบริเวณ 

FPA

	 F =  เซ็ตของสินค้าที่ถูกจัดเก็บในบริเวณ 

FPA

	 ค่า Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลพัธ์ในการลดค่าใช้จ่ายซึง่ได้จากผลต่างระหว่างค่า

ใช้จ่ายที่ลดลงจากการน�ำสินค่ามาจัดเก็บในบริเวณ 

FPA ท่ีค�ำนวณจาก 
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F = เซ็ตของสินคาที่ถูกจัดเก็บในบริเวณFPA 
คา Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจากผลตางระหวาง
คาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ 
FPA ที่คํานวณจาก 

isp และคาใชจายในการเติม

สินคาที่คํานวณจาก i
r

i

f
c

v
โดย i

i

f
v

คือจํานวนครั้งใน

การนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F  
สามารถคํานวณจากการพิจารณาคา Net Benefit  ที่
ใหผลลัพธเวลาลดลงมากที่สุด โดยทดลองในแตละ
สินคาเรียงลําดับตามคา ir ซึ่งเปนอัตราสวนระหวาง

จํานวนครั้งการหยิบสินคาและรากที่สองของปริมาณ
การขาย 

i
i

i

p

f
r = (2) 

โดย  

ir  = ประสิทธิภาพแรงงาน( Labor 

Efficiency)ของรายการสินคา i   
คา ir น้ันจะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของ

สินคาโดยสินคาที่มีคา iv มากแสดงวาสินคาชนิดน้ัน

เหมาะที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยปริมาตร
จัดสรรที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 3 

(3) 
เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA 
ขอจํากัดสําคัญของการออกแบบบริเวณ FPA โดยใช
แบบจําลองของไหล ( Fluid Model) คือสินคาแตละ
รายการจะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่ผานเขามา
ในคลังสินคาจํานวนครั้งที่เติมสินคาเปนสัดสวนของ
ความตองการสินคาตอปริมาณสินคาใน FPA และ
แบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมี
การเติมครั้งตอไป ดังน้ันการออกแบบบริเวณFPA โดย

วิธีดังกลาวจึงมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของของไหล
กับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาเน่ืองจากในการจัดวาง
สินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดข้ึนจากลักษณะบรรจุ -
ภัณฑของสินคาและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจาก
คุณสมบัติของของเหลวดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณ
จึงเปนเพียงคาประมาณไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคาที่
ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาด
ใหญสินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาว
ควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป นอกจากน้ีคา 

rc  อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ FPA 

ฉะน้ันในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนตองมีการ
วิเคราะหพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมอ 
 
 
4. คลังชิ้นสวนของโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษา 

คลังช้ินสวนในกรณีศึกษาเปนคลังจัดเก็บ
ช้ินสวนยานยนตสําหรับการผลิตซึ่งนําเขาจากผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตจากตางประเทศ ภายในคลังมีการ
แบงพื้นที่จัดเก็บจําแนกตามรุนรถยนตลักษณะและ
ขนาดของบรรจุภัณฑ โดยในการศึกษาน้ีเปน
การศึกษาการหยิบและการจัดเก็บช้ินสวนยานยนต
ประเภทกลองขนาดเล็ก 
 
4.1 ชิ้นสวนยานยนตขนาดเลก็ 

หลังจากสแกนรับช้ินสวนยานยนตจากตูคอน -
เทนเนอรเขาระบบสารสนเทศเพื่อใหระบบจัดทําปาย
ขอมูลติดลงบนบรรจุภัณฑแลวพนักงานเติมสินคาจะ
นําช้ินสวนจะจัดเก็บแบบสุมบนช้ันวางที่มีพื้นที่วางอยู 
โดยแผนผังช้ันวางแสดงดังในภาพที่ 2  

 
ภาพที ่2  แผนผังช้ันวางในบริเวณช้ินสวนยานยนต

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA 
 
 ปจจุบันการจัดเก็บไมพิจารณาความถ่ีในการ
หยิบและช้ินสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไปดังน้ัน
หลังจากที่ตรวจสอบรายการสินคาและจัดเตรียมพา -
เลทแลว พนักงานหยิบตองตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ
ของช้ินสวนยานยนตในระบบ WMS กอนเดินทาง
คนหาหยิบช้ินสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุไว  
และจัดเตรียมช้ินสวนยานยนตเขาสูสายการประกอบ

 และค่าใช้จ่ายในการเตมิสนิค้า

ที่ค�ำนวณจาก 

6
5

4
3

2
1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
31

32
33

34
35

36
18

Ai
sl

e 
3

25
26

27
28

29
30

19
19

20
21

22
23

24
20

Ai
sl

e 
2

13
14

15
16

17
18

21
7

8
9

10
11

12
22

Ai
sl

e 
1

1
2

3
4

5
6

23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38

Re
st

oc
k 

Ar
ea

Shiping Area

O
ffi

ce
 A

re
a

WMS

15
.5

 m

43 m

F = เซ็ตของสินคาที่ถูกจัดเก็บในบริเวณFPA 
คา Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจากผลตางระหวาง
คาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ 
FPA ที่คํานวณจาก 

isp และคาใชจายในการเติม

สินคาที่คํานวณจาก i
r

i

f
c

v
โดย i

i

f
v

คือจํานวนครั้งใน

การนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F  
สามารถคํานวณจากการพิจารณาคา Net Benefit  ที่
ใหผลลัพธเวลาลดลงมากที่สุด โดยทดลองในแตละ
สินคาเรียงลําดับตามคา ir ซึ่งเปนอัตราสวนระหวาง

จํานวนครั้งการหยิบสินคาและรากที่สองของปริมาณ
การขาย 

i
i

i

p

f
r = (2) 

โดย  

ir  = ประสิทธิภาพแรงงาน( Labor 

Efficiency)ของรายการสินคา i   
คา ir น้ันจะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของ

สินคาโดยสินคาที่มีคา iv มากแสดงวาสินคาชนิดน้ัน

เหมาะที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยปริมาตร
จัดสรรที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 3 

(3) 
เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA 
ขอจํากัดสําคัญของการออกแบบบริเวณ FPA โดยใช
แบบจําลองของไหล ( Fluid Model) คือสินคาแตละ
รายการจะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่ผานเขามา
ในคลังสินคาจํานวนครั้งที่เติมสินคาเปนสัดสวนของ
ความตองการสินคาตอปริมาณสินคาใน FPA และ
แบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมี
การเติมครั้งตอไป ดังน้ันการออกแบบบริเวณFPA โดย

วิธีดังกลาวจึงมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของของไหล
กับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาเน่ืองจากในการจัดวาง
สินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดข้ึนจากลักษณะบรรจุ -
ภัณฑของสินคาและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจาก
คุณสมบัติของของเหลวดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณ
จึงเปนเพียงคาประมาณไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคาที่
ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาด
ใหญสินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาว
ควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป นอกจากน้ีคา 

rc  อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ FPA 

ฉะน้ันในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนตองมีการ
วิเคราะหพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมอ 
 
 
4. คลังชิ้นสวนของโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษา 

คลังช้ินสวนในกรณีศึกษาเปนคลังจัดเก็บ
ช้ินสวนยานยนตสําหรับการผลิตซึ่งนําเขาจากผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตจากตางประเทศ ภายในคลังมีการ
แบงพื้นที่จัดเก็บจําแนกตามรุนรถยนตลักษณะและ
ขนาดของบรรจุภัณฑ โดยในการศึกษาน้ีเปน
การศึกษาการหยิบและการจัดเก็บช้ินสวนยานยนต
ประเภทกลองขนาดเล็ก 
 
4.1 ชิ้นสวนยานยนตขนาดเลก็ 

หลังจากสแกนรับช้ินสวนยานยนตจากตูคอน -
เทนเนอรเขาระบบสารสนเทศเพื่อใหระบบจัดทําปาย
ขอมูลติดลงบนบรรจุภัณฑแลวพนักงานเติมสินคาจะ
นําช้ินสวนจะจัดเก็บแบบสุมบนช้ันวางที่มีพื้นที่วางอยู 
โดยแผนผังช้ันวางแสดงดังในภาพที่ 2  

 
ภาพที ่2  แผนผังช้ันวางในบริเวณช้ินสวนยานยนต

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA 
 
 ปจจุบันการจัดเก็บไมพิจารณาความถ่ีในการ
หยิบและช้ินสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไปดังน้ัน
หลังจากที่ตรวจสอบรายการสินคาและจัดเตรียมพา -
เลทแลว พนักงานหยิบตองตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ
ของช้ินสวนยานยนตในระบบ WMS กอนเดินทาง
คนหาหยิบช้ินสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุไว  
และจัดเตรียมช้ินสวนยานยนตเขาสูสายการประกอบ
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F = เซ็ตของสินคาที่ถูกจัดเก็บในบริเวณFPA 
คา Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจากผลตางระหวาง
คาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ 
FPA ที่คํานวณจาก 

isp และคาใชจายในการเติม

สินคาที่คํานวณจาก i
r

i

f
c

v
โดย i

i

f
v

คือจํานวนครั้งใน

การนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F  
สามารถคํานวณจากการพิจารณาคา Net Benefit  ที่
ใหผลลัพธเวลาลดลงมากที่สุด โดยทดลองในแตละ
สินคาเรียงลําดับตามคา ir ซึ่งเปนอัตราสวนระหวาง

จํานวนครั้งการหยิบสินคาและรากที่สองของปริมาณ
การขาย 

i
i

i

p

f
r = (2) 

โดย  

ir  = ประสิทธิภาพแรงงาน( Labor 

Efficiency)ของรายการสินคา i   
คา ir น้ันจะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของ

สินคาโดยสินคาที่มีคา iv มากแสดงวาสินคาชนิดน้ัน

เหมาะที่จะนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยปริมาตร
จัดสรรที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 3 

(3) 
เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA 
ขอจํากัดสําคัญของการออกแบบบริเวณ FPA โดยใช
แบบจําลองของไหล ( Fluid Model) คือสินคาแตละ
รายการจะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่ผานเขามา
ในคลังสินคาจํานวนครั้งที่เติมสินคาเปนสัดสวนของ
ความตองการสินคาตอปริมาณสินคาใน FPA และ
แบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมี
การเติมครั้งตอไป ดังน้ันการออกแบบบริเวณFPA โดย

วิธีดังกลาวจึงมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของของไหล
กับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาเน่ืองจากในการจัดวาง
สินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดข้ึนจากลักษณะบรรจุ -
ภัณฑของสินคาและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจาก
คุณสมบัติของของเหลวดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณ
จึงเปนเพียงคาประมาณไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคาที่
ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาด
ใหญสินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาว
ควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป นอกจากน้ีคา 

rc  อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ FPA 

ฉะน้ันในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนตองมีการ
วิเคราะหพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมอ 
 
 
4. คลังชิ้นสวนของโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษา 

คลังช้ินสวนในกรณีศึกษาเปนคลังจัดเก็บ
ช้ินสวนยานยนตสําหรับการผลิตซึ่งนําเขาจากผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตจากตางประเทศ ภายในคลังมีการ
แบงพื้นที่จัดเก็บจําแนกตามรุนรถยนตลักษณะและ
ขนาดของบรรจุภัณฑ โดยในการศึกษาน้ีเปน
การศึกษาการหยิบและการจัดเก็บช้ินสวนยานยนต
ประเภทกลองขนาดเล็ก 
 
4.1 ชิ้นสวนยานยนตขนาดเลก็ 

หลังจากสแกนรับช้ินสวนยานยนตจากตูคอน -
เทนเนอรเขาระบบสารสนเทศเพื่อใหระบบจัดทําปาย
ขอมูลติดลงบนบรรจุภัณฑแลวพนักงานเติมสินคาจะ
นําช้ินสวนจะจัดเก็บแบบสุมบนช้ันวางที่มีพื้นที่วางอยู 
โดยแผนผังช้ันวางแสดงดังในภาพที่ 2  

 
ภาพที ่2  แผนผังช้ันวางในบริเวณช้ินสวนยานยนต

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA 
 
 ปจจุบันการจัดเก็บไมพิจารณาความถ่ีในการ
หยิบและช้ินสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไปดังน้ัน
หลังจากที่ตรวจสอบรายการสินคาและจัดเตรียมพา -
เลทแลว พนักงานหยิบตองตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ
ของช้ินสวนยานยนตในระบบ WMS กอนเดินทาง
คนหาหยิบช้ินสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุไว  
และจัดเตรียมช้ินสวนยานยนตเขาสูสายการประกอบ

 คือจ�ำนวนครั้งในการน�ำ

สินค้ามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F สามารถ

ค�ำนวณจากการพิจารณาค่า Net Benefit  ที่ให้

ผลลพัธ์เวลาลดลงมากทีส่ดุ โดยทดลองในแต่ละสนิค้า

เรียงล�ำดับตามค่า r
i
 ซึ่งเป็นอัตราส่วนระหว่างจ�ำนวน

ครัง้การหยบิสินค้า และรากท่ีสองของปริมาณการขาย

และการจัดสรรพื้นที่เทากันใหผลเชนเดียวกับการ
จัดสรรพื้นที่ตามความถ่ีในการหยิบภายใตแบบจําลอง
ของไหล นอกจากน้ีนักวิจัยทั้งคูยังไดขยายผลการวิจัย
เพื่อครอบคลุมกรณีที่สินคาถูกควบคุมปริมาณดวยวิธี
จุดสั่งซื้อ (Re-Order Point) จากน้ันมีหลายงานวิจัย
ซึ่งนําหลักการ  FPA ไปประยุกตใชและขยายผลตอ 
อาทิเชน ในศูนยกระจายสินคาปองกันประเทศ 
(Defense Distribution Center)  [6] และประยุกต
เขากับระบบการหยิบสินคาอัตโนมัติที่ซับซอน 
(Complex Automated Order Picking 
System)[7] เปนตน 

การประยุกตบริเวณ FPA ในประเทศไทยยังอยูใน
วงจํากัด งานวิจัยซึ่งเกี่ยวของกับการปรับปรุง
คลังสินคาในประเทศไทยมุงเนนไปทางดานการ
ออกแบบคลังสินคา ดานการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ
สินคา โดยพิจารณาจากขอมูลการเคลื่อนไหวของ
สินคาเขา-ออกและออกแบบวิธีการปฏิบัติงานให
สอดคลองกับตําแหนงซึ่งในแตละอุตสาหกรรมจะมี
ลักษณะการปรับปรุงที่แตกตาง อาทิเชน อุตสาหกรรม
หมอแปลงไฟฟาสําเร็จรูป [ 8] อุตสาหกรรม
เครื่องปรับอากาศ [9] และ อุตสาหกรรมช้ินสวนยาน
ยนต [10] ดังน้ันคณะผูวิจัยจึงศึกษาการจัดการคลัง
ช้ินสวนยานยนตขนาดเล็กในโรงงานประกอบรถยนต
และจากการศึกษาการทํางานพบวาคลังสินคาดังกลาว
สามารถประยุกตบริเวณFPA เพื่อลดเวลาการทํางาน
ในการตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ การคนหาและการ
เดินทางไปหยิบช้ินสวนได 
 
3. ทฤษฎีการออกแบบบริเวณ  FPA ดวย
แบบจําลองของไหล 

บริเวณFPA คือบริเวณจัดเก็บสินคาที่รวบรวม
สินคาที่มีความถ่ีในการหยิบสูงและขนาดเล็กมาจัดเก็บ
ไวบริเวณเดียวใกลกับบริเวณจัดสงสินคาซึ่งสะดวกใน
การหยิบสินคาดังแสดงในภาพที่ 1 

 
ภาพที่ 1 การหยิบสินคาทั่วไปและการหยิบสินคาจาก

บริเวณ FPA [1] 
จากภาพที่ 1 จะพบวาบริเวณ FPA เปนบริเวณการ
จัดเก็บแบบ Dedicated Storage ใน Forward Pick 
Area ซึ่งมักต้ังที่อยูในบริเวณใกลจุดจัดสงสินคา
เน่ืองจากชวยลดระยะทางในการหยิบและหาสินคา
มากกวาการหยิบสินคาที่ถูกจัดเก็บแบบทั่วไปซึ่งเปน
การจัดเก็บสินคาแบบ Random Storage แตการ
ประยุกตใช FPA มีขอดอยคือตองเคลื่อนยายสินคา
จากบริเวณ Reserve Pick Area มายัง Forward 
Pick Area หรือ Double Handling ซึ่งเพิ่มช่ัวโมง
แรงงานในหยิบสินคาลักษณะการเทียบเคียง ( Trade-
off) ระหวางเวลาที่ลดจากการหยิบสะดวก คาใชจาย
ในการหยิบสินคา และช่ัวโมงแรงงานที่เพิ่มข้ึนจากการ 
Double Handling ไดถูกจําลองและวิเคราะหโดยใช
แบบจําลองของไหล ดังตอไปน้ี [4] 

 (1) 
โดย  

B  = คา Net Benefit หรือเวลาที่ลดลงจาก
การประยุกตบริเวณFPA 
s = คาใชจายคิดเทียบเปนเวลาในการหยิบ
สินคาที่ลดลงเมื่อนําสินคาน้ันๆมาจัดเก็บใน
บริเวณ FPA 

ip  = จํานวนครั้งการหยิบสินคาในชวงระยะที่

พิจารณาของรายการสินคา i   

rc = คาใชจายคิดเทียบเปนเวลาในการนํา

สินคามาเติมในบริเวณ FPA 

if  = ปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดในชวงระยะที่

พิจารณาของรายการสินคา i  

iv = ปริมาณการจัดเก็บสินคา i  ในบริเวณ 

FPA 

Reserve

Forward 

pick area

Shared storage Dedicated storage

Restock Inexpensive pick

Expensive pick

จากบริเวณ FPA [1]

	 จากภาพที ่1 พบว่าบรเิวณ FPA เป็นบรเิวณการ

จัดเก็บแบบ Dedicated Storage ใน Forward Pick 

Area ซ่ึงมักตั้งอยู ่ในบริเวณใกล้จุดจัดส่งสินค้า

เนื่องจากช่วยลดระยะทางในการหยิบและหาสินค้า

มากกว่าการหยิบสินค้าที่ถูกจัดเก็บแบบทั่วไปซ่ึง

เป็นการจดัเกบ็สินค้าแบบ Random Storage แต่การ

ประยุกต์ใช้ FPA มีข้อด้อย คือต้องเคลื่อนย้ายสินค้า

จากบริเวณ Reserve Pick Area มายงั Forward Pick 

Area หรือ Double Handling ซึ่งเพิ่มชั่วโมงแรงงาน

ในการหยบิสนิค้า ลกัษณะการเทยีบเคียง (Trade-off) 



การออกแบบบริเวณหยิบชิ้นส่วนยานยนต ์
ที่มีความเคลื่อนไหวสูงในโรงงานประกอบรถยนต์ 75 

ฉบับที่ 91 ปีที่ 28 มกราคม - มีนาคม 2558 

 (2)

	 โดย	

	 r
i 
= ประสทิธภิาพแรงงาน (Labor Efficiency) 

ของรายการสินค้า 	

	 ค่า r
i
 นั้นจะบ่งบอกถึงการเคลื่อนไหวของสินค้า

โดยสนิค้าท่ีมีค่ามากแสดงว่าสนิค้าชนดินัน้เหมาะท่ีจะ

น�ำมาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยปริมาตรจัดสรรท่ี

เหมาะสมสามารถค�ำนวณได้จากสมการที่ 3

 (3)

	 เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA

	 ข้อจ�ำกัดส�ำคัญของการออกแบบบริเวณ FPA 

โดยใช้แบบจ�ำลองของไหล (Fluid Model) คือสินค้า

แต่ละรายการจะถกูสมมติุว่าเป็นเสมอืนของไหลท่ีผ่าน

เข้ามาในคลงัสนิค้า จ�ำนวนครัง้ทีเ่ติมสนิค้าเป็นสดัส่วน

ของความต้องการสนิค้าต่อปรมิาณสนิค้าใน FPA และ

แบบจ�ำลองยังสมมุติว่าสินค้าจะถูกหยิบจนหมดก่อน

มีการเติมครั้งต่อไป ดังนั้นการออกแบบบริเวณ FPA 

โดยวิธีดังกล่าวจึงมีข้อจ�ำกัดระหว่างธรรมชาติของ

ของไหลกับสินค้าที่จัดเก็บในคลังสินค้า เนื่องจากใน

การจดัวางสนิค้าจรงิจะมพีืน้ทีว่่างเกดิขึน้จากลกัษณะ

บรรจุภัณฑ์ของสินค้าและการจัดเก็บซึ่งแตกต่างจาก
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F = เซ็ตของสินคาที่ถูกจัดเก็บในบริเวณFPA 
คา Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจากผลตางระหวาง
คาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ 
FPA ที่คํานวณจาก 

isp และคาใชจายในการเติม

สินคาที่คํานวณจาก i
r

i

f
c

v
โดย i

i

f
v

คือจํานวนครั้งใน

การนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F  
สามารถคํานวณจากการพิจารณาคา Net Benefit  ที่
ใหผลลัพธเวลาลดลงมากที่สุด โดยทดลองในแตละ
สินคาเรียงลําดับตามคา ir ซึ่งเปนอัตราสวนระหวาง

จํานวนครั้งการหยิบสินคาและรากที่สองของปริมาณ
การขาย 

i
i

i

p

f
r = (2) 

โดย  

ir  = ประสิทธิภาพแรงงาน( Labor 

Efficiency)ของรายการสินคา i   
คา ir น้ันจะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของ

สินคาโดยสินคาที่มีคา iv มากแสดงวาสินคาชนิดน้ัน

เหมาะที่จะนํามาจัดเกบ็ในบริเวณ FPA โดยปริมาตร
จัดสรรที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 3 

(3) 
เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA 
ขอจํากัดสําคัญของการออกแบบบริเวณ FPA โดยใช
แบบจําลองของไหล ( Fluid Model) คือสินคาแตละ
รายการจะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่ผานเขามา
ในคลังสินคาจํานวนครั้งที่เติมสินคาเปนสัดสวนของ
ความตองการสินคาตอปริมาณสินคาใน FPA และ
แบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมี
การเติมครั้งตอไป ดังน้ันการออกแบบบริเวณFPA โดย

วิธีดังกลาวจึงมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของของไหล
กับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาเน่ืองจากในการจัดวาง
สินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดข้ึนจากลักษณะบรรจุ -
ภัณฑของสินคาและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจาก
คุณสมบัติของของเหลวดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณ
จึงเปนเพียงคาประมาณไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคาที่
ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาด
ใหญสินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาว
ควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป นอกจากน้ีคา 

rc  อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ FPA 

ฉะน้ันในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนตองมีการ
วิเคราะหพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมอ 
 
 
4. คลังชิ้นสวนของโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษา 

คลังช้ินสวนในกรณีศึกษาเปนคลังจัดเก็บ
ช้ินสวนยานยนตสําหรับการผลิตซึ่งนําเขาจากผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตจากตางประเทศ ภายในคลังมีการ
แบงพื้นที่จัดเก็บจําแนกตามรุนรถยนตลักษณะและ
ขนาดของบรรจุภัณฑ โดยในการศึกษาน้ีเปน
การศึกษาการหยิบและการจัดเก็บช้ินสวนยานยนต
ประเภทกลองขนาดเล็ก 
 
4.1 ชิ้นสวนยานยนตขนาดเลก็ 

หลังจากสแกนรับช้ินสวนยานยนตจากตูคอน -
เทนเนอรเขาระบบสารสนเทศเพื่อใหระบบจัดทําปาย
ขอมูลติดลงบนบรรจุภัณฑแลวพนักงานเติมสินคาจะ
นําช้ินสวนจะจัดเก็บแบบสุมบนช้ันวางที่มีพื้นที่วางอยู 
โดยแผนผังช้ันวางแสดงดังในภาพที่ 2  

 
ภาพที ่2  แผนผังช้ันวางในบริเวณช้ินสวนยานยนต

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA 
 
 ปจจุบันการจัดเก็บไมพิจารณาความถ่ีในการ
หยิบและช้ินสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไปดังน้ัน
หลังจากที่ตรวจสอบรายการสินคาและจัดเตรียมพา -
เลทแลว พนักงานหยิบตองตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ
ของช้ินสวนยานยนตในระบบ WMS กอนเดินทาง
คนหาหยิบช้ินสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุไว  
และจัดเตรียมช้ินสวนยานยนตเขาสูสายการประกอบ
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F = เซ็ตของสินคาที่ถูกจัดเก็บในบริเวณFPA 
คา Net Benefit ในสมการที่ 1 คือผลรวมของ

ผลลัพธในการลดคาใชจายซึ่งไดจากผลตางระหวาง
คาใชจายที่ลดลงจากการนําสินคามาจัดเก็บในบริเวณ 
FPA ที่คํานวณจาก 

isp และคาใชจายในการเติม

สินคาที่คํานวณจาก i
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โดย i
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v

คือจํานวนครั้งใน

การนําสินคามาเติมในบริเวณ FPA และ เซ็ต F  
สามารถคํานวณจากการพิจารณาคา Net Benefit  ที่
ใหผลลัพธเวลาลดลงมากที่สุด โดยทดลองในแตละ
สินคาเรียงลําดับตามคา ir ซึ่งเปนอัตราสวนระหวาง

จํานวนครั้งการหยิบสินคาและรากที่สองของปริมาณ
การขาย 
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f
r = (2) 

โดย  

ir  = ประสิทธิภาพแรงงาน( Labor 

Efficiency)ของรายการสินคา i   
คา ir น้ันจะบงบอกถึงการเคลื่อนไหวของ

สินคาโดยสินคาที่มีคา iv มากแสดงวาสินคาชนิดน้ัน

เหมาะที่จะนํามาจัดเกบ็ในบริเวณ FPA โดยปริมาตร
จัดสรรที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 3 

(3) 
เมื่อ V คือปริมาตรรวมในบริเวณ FPA 
ขอจํากัดสําคัญของการออกแบบบริเวณ FPA โดยใช
แบบจําลองของไหล ( Fluid Model) คือสินคาแตละ
รายการจะถูกสมมุติวาเปนเสมือนของไหลที่ผานเขามา
ในคลังสินคาจํานวนครั้งที่เติมสินคาเปนสัดสวนของ
ความตองการสินคาตอปริมาณสินคาใน FPA และ
แบบจําลองยังสมมุติวาสินคาจะถูกหยิบจนหมดกอนมี
การเติมครั้งตอไป ดังน้ันการออกแบบบริเวณFPA โดย

วิธีดังกลาวจึงมีขอจํากัดระหวางธรรมชาติของของไหล
กับสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาเน่ืองจากในการจัดวาง
สินคาจริงจะมีพื้นที่วางเกิดข้ึนจากลักษณะบรรจุ -
ภัณฑของสินคาและการจัดเก็บซึ่งแตกตางจาก
คุณสมบัติของของเหลวดังน้ันคาที่ไดจากการคํานวณ
จึงเปนเพียงคาประมาณไมใชคาที่แทจริง ทั้งน้ีสินคาที่
ไมเหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินคาที่มีขนาด
ใหญสินคาที่มีความเคลื่อนไหวนอยโดยสินคาดังกลาว
ควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป นอกจากน้ีคา 

rc  อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ FPA 

ฉะน้ันในการออกแบบบริเวณ FPA จําเปนตองมีการ
วิเคราะหพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมอ 
 
 
4. คลังชิ้นสวนของโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษา 

คลังช้ินสวนในกรณีศึกษาเปนคลังจัดเก็บ
ช้ินสวนยานยนตสําหรับการผลิตซึ่งนําเขาจากผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตจากตางประเทศ ภายในคลังมีการ
แบงพื้นที่จัดเก็บจําแนกตามรุนรถยนตลักษณะและ
ขนาดของบรรจุภัณฑ โดยในการศึกษาน้ีเปน
การศึกษาการหยิบและการจัดเก็บช้ินสวนยานยนต
ประเภทกลองขนาดเล็ก 
 
4.1 ชิ้นสวนยานยนตขนาดเลก็ 

หลังจากสแกนรับช้ินสวนยานยนตจากตูคอน -
เทนเนอรเขาระบบสารสนเทศเพื่อใหระบบจัดทําปาย
ขอมูลติดลงบนบรรจุภัณฑแลวพนักงานเติมสินคาจะ
นําช้ินสวนจะจัดเก็บแบบสุมบนช้ันวางที่มีพื้นที่วางอยู 
โดยแผนผังช้ันวางแสดงดังในภาพที่ 2  

 
ภาพที ่2  แผนผังช้ันวางในบริเวณช้ินสวนยานยนต

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA 
 
 ปจจุบันการจัดเก็บไมพิจารณาความถ่ีในการ
หยิบและช้ินสวนยานยนตถูกจัดเก็บคละกันไปดังน้ัน
หลังจากที่ตรวจสอบรายการสินคาและจัดเตรียมพา -
เลทแลว พนักงานหยิบตองตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บ
ของช้ินสวนยานยนตในระบบ WMS กอนเดินทาง
คนหาหยิบช้ินสวนยานยนตตามตําแหนงที่ระบุไว  
และจัดเตรียมช้ินสวนยานยนตเขาสูสายการประกอบ

คณุสมบตัขิองของเหลว ดงันัน้ค่าทีไ่ด้จากการค�ำนวณ

จงึเป็นเพยีงค่าประมาณไม่ใช่ค่าทีแ่ท้จรงิ ทัง้นีส้นิค้าที่

ไม่เหมาะกับการจัดเก็บแบบ FPA คือสินค้าที่มีขนาด

ใหญ่ สินค้าที่มีความเคลื่อนไหวน้อย โดยสินค้า 

ดังกล่าวควรจัดเก็บในบริเวณจัดเก็บสินค้าทั่วไป 

นอกจากนี้ค่า อาจเปลี่ยนแปลงตามขนาดของบริเวณ 

FPA ฉะนั้นในการออกแบบบริเวณ FPA จ�ำเป็นต้องมี

การวิเคราะห์พารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้องเสมอ

4. คลังชิ้นส่วนของโรงงานประกอบ
รถยนต์กรณศีกึษา

	 คลงัชิน้ส่วนในกรณศึีกษาเป็นคลงัจัดเกบ็ชิน้ส่วน

ยานยนต์ส�ำหรับการผลิตซึ่งน�ำเข้าจากผู้ผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต์จากต่างประเทศ ภายในคลงัมกีารแบ่งพืน้ท่ีจดั

เก็บจ�ำแนกตามรุน่รถยนต์ ลักษณะและขนาดของบรรจุ

ภัณฑ์ โดยในการศึกษานี้เป็นการศึกษาการหยิบและ

การจัดเกบ็ช้ินส่วนยานยนต์ประเภทกล่องขนาดเลก็

	 4.1 ชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดเล็ก

	 หลังจากสแกนรับช้ินส่วนยานยนต์จากตู้คอน-

เทนเนอร์เข้าระบบสารสนเทศ เพือ่ให้ระบบจดัท�ำป้าย

ข้อมลูตดิลงบนบรรจภุณัฑ์แล้ว พนกังานเตมิสนิค้าจะ

น�ำชิน้ส่วนจะจดัเกบ็แบบสุม่บนชัน้วางทีม่พีืน้ทีว่่างอยู่ 

โดยแผนผังชั้นวางแสดงดังในภาพที่ 2 

ภาพที่ 2  แผนผังชั้นวางในบริเวณชิ้นส่วนยานยนต์

ขนาดเล็กและบริเวณ FPA



76 วิศวกรรม มก.

	 ปัจจุบันการจัดเก็บไม่พิจารณาความถี่ในการ

หยิบและชิ้นส่วนยานยนต์ถูกจัดเก็บคละกันไป ดังนั้น

หลังจากท่ีตรวจสอบรายการสินค้าและจัดเตรียมพา-

เลทแล้ว พนกังานหยบิต้องตรวจสอบต�ำแหน่งจดัเกบ็

ของชิ้นส่วนยานยนต์ในระบบ WMS ก่อนเดินทาง

ค้นหาหยิบชิ้นส่วนยานยนต์ตามต�ำแหน่งท่ีระบุไว้  

และจดัเตรยีมชิน้ส่วนยานยนต์เข้าสูส่ายการประกอบ

ต่อไป จากสภาพดังกล่าวทางโรงงานประกอบรถยนต์

กรณีศึกษาจึงมีความสนใจที่ประยุกต์บริเวณ FPA ซึ่ง

จากการปรึกษากับผู้จัดการคลังชิ้นส่วนยานยนต์ของ

โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษาแล้วเห็นว่าพ้ืนท่ี

ใกล้ส�ำนักงาน (ดังแสดงเป็นพื้นที่แรงเงาในภาพที่ 2) 

เป็นบริเวณที่สะดวกที่สุดในคลังสินค้าดังกล่าว 

	 4.2 การวิเคราะห์ ABC และปริมาณผลผลิต 

	 เนื่องจากคลังชิ้นส่วนยานยนต์ของโรงงาน

ประกอบรถยนต์กรณศึีกษามีชิน้ส่วนยานยนต์ทัง้หมด 

1,031 รายการ และแต่ละรายการมีความถี่การหยิบ

ทีแ่ตกต่างกันไป ดังน้ันทางผูวิ้จัยจึงประยกุต์น�ำเอาการ

วเิคราะห์ ABC ในการแบ่งกลุ่มชิน้ส่วน ดังแสดงความถ่ี

สะสมในภาพที่ 3

	 ผลการจัดกลุ่มช้ินส่วนยานยนต์ตามความถ่ีใน

การหยิบพบว่าชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่ม A และ B มี

ความถ่ีในการหยิบใช้ครอบคลุมการหยิบกว่า 91% 

ของทั้งคลังชิ้นส่วนยานยนต์ และจากลักษณะการ 

กระจายตัวดังกล่าวคณะผู้วิจัยจึงมีความสนใจศึกษา

การจัดท�ำบริเวณจัดเก็บช้ินส่วนยานยนต์ท่ีมีการ

เคลื่อนไหวสูงในคลังชิ้นส่วนของโรงงานประกอบ

รถยนต์กรณีศึกษาโดยการคัดแยกชิ้นส่วนยานยนต์ที่

มคีวามถ่ีในการหยบิสงูมาเกบ็ในบรเิวณพิเศษท่ีสะดวก

ต่อการหยิบเพื่อลดเวลาการเดินทางและค้นหาของ

พนกังานหยบิ ส�ำหรบัชิน้ส่วนยานยนต์ในกลุม่ C คณะ

ผู้วิจัยจะได้น�ำเสนอข้อมูลต่อโรงงานประกอบรถยนต์

กรณีศึกษาเพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมของ

นโยบายการจัดเก็บชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่มนี้ต่อไป

เนื่องจากเป็นกลุ ่มที่มีความเคลื่อนไหวน้อยแต่มี

จ�ำนวนมากคดิเป็น 66.5% ของช้ินส่วนยานยนต์ขนาด

เลก็ทัง้หมด เมือ่วเิคราะห์ผลผลติ (Productivity) โดย

พิจารณาค่าจ�ำนวนรายการต่อชั่วโมงแรงงาน (Line 

per Man-hour) ระหว่างเดือนตุลาคม–พฤศจิกายน 

2554 ดังแสดงในภาพที่ 4 

ตอไป จากสภาพดังกลาวทางโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษาจึงมีความสนใจที่ประยุกตบริเวณ FPA ซึ่ง
จากการปรึกษากับผูจัดการคลังช้ินสวนยานยนตของ
โรงงานประกอบรถยนตกรณีศึกษาแลวเห็นวาพื้นที่
ใกลสํานักงาน (ดังแสดงเปนพื้นที่แรงเงาในภาพที่  2) 
เปนบริเวณที่สะดวกที่สุดในคลังสินคาดังกลาว  
 
4.2 การวิเคราะห ABC และปริมาณผลผลิต  

เน่ืองจากคลังช้ินสวนยานยนตของโรงงาน
ประกอบรถยนตกรณีศึกษามีช้ินสวนยานยนตทั้งหมด 
1,031 รายการและแตละรายการมีความถ่ีการหยิบที่
แตกตางกันไปดังน้ันทางผูวิจัยจึงประยุกตนําเอาการ
วิเคราะห ABC ในการแบงกลุมช้ินสวนดังแสดงความถ่ี
สะสมในภาพที่ 3 

 

 
ประเภท ความถี่ในการหยิบ 

(คร้ัง/ป) 
จํานวน 

(รายการ) 
คิดเปน 

สัดสวน 

A มากกวา1000 88 8.5% 

B 200-1000 258 25% 
C ต่ํากวา200 685 66.5% 

ภาพที3่  กราฟแสดงรอยละความถ่ีสะสมของการหยิบ
ช้ินสวนยานยนตขนาดเล็ก 

ผลการจัดกลุมช้ินสวนยานยนตตามความถ่ีใน
การหยิบพบวาช้ินสวนยานยนตในกลุม A และ B มี
ความถ่ีในการหยิบใชครอบคลุมการหยิบกวา 91% 
ของทั้งคลังช้ินสวนยานยนตและจากลักษณะการ
กระจายตัวดังกลาวคณะผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษา
การจัดทําบริเวณจัดเก็บช้ินสวนยานยนตที่มีการ
เคลื่อนไหวสูงในคลังช้ินสวนของโรงงานประกอบ
รถยนตกรณีศึกษาโดยการคัดแยกช้ินสวนยานยนตที่มี
ความถ่ีในการหยิบสูงมาเก็บในบริเวณพิเศษที่สะดวก
ตอการหยิบเพื่อลดเวลาการเดินทางและคนหาของ
พนักงานหยิบ สําหรับช้ินสวนยานยนตในกลุม C
คณะผูวิจัยจะไดนําเสนอขอมูลตอโรงงานประกอบ
รถยนตกรณีศึกษาเพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมของ

นโยบายการจัดเก็บช้ินสวนยานยนตในกลุมน้ีตอไป
เน่ืองจากเปนกลุมที่มีความเคลื่อนไหวนอยแตมีจํานวน
มากคิดเปน 66.5%ของช้ินสวนยานยนตขนาดเล็ก
ทั้งหมด เมื่อวิเคราะหผลผลิต ( Productivity) โดย
พิจารณาคาจํานวนรายการตอช่ัวโมงแรงงาน ( Line 
per Man-hour) ระหวางเดือนตุลาคม –พฤศจิกายน 
2554 ดังแสดงในภาพที่ 4  

 
 

ภาพที4่ จํานวนครั้งในการหยิบตอคนงานตอช่ัวโมง 
(Lines per Man-hour) 

จากภาพที่ 4 คาจํานวนเฉลี่ยรายการตอช่ัวโมง
แรงงานเทากับ 7.76 และมีคาความแปรปรวนเทากับ 
0.311เมื่อเปรียบเทียบคาดังกลาวกับคาจํานวนเฉลี่ย
รายการตอช่ัวโมงแรงงานมาตรฐานที่ไดจากการสํารวจ
โดย Frazelleและ  Hackman [11]พบวาโรงงาน
ประกอบรถยนตกรณีศึกษา มีคาตํ่ากวาคามาตรฐาน
(Sub-Par) เน่ืองจากคาจํานวนเฉลี่ยรายการตอช่ัวโมง
แรงงานมาตรฐาน (Par) อยูในชวง 10-20 ครั้งตอ
คนงานตอช่ัวโมง ทั้งน้ีคณะผูวิจัยจึงศึกษาเวลาการ
ทํางานยอยของข้ันตอนการหยิบเพื่อหาสาเหตุ 
 
4.3 การศึกษาเวลาในการทํางาน 

การศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานหยิบ
ช้ินสวนยานยนตทําเพื่อระบุสาเหตุของคาจํานวนเฉลี่ย
รายการตอช่ัวโมงแรงงานโดยเก็บขอมูลจากการหยิบ
ช้ินสวนยานยนตทั้งหมด 5,142 รายการจากคําสั่ง
หยิบ  100 ครั้ง สามารถจําแนกออกเปนเวลาการ
ทํางานยอยดังแสดงในภาพที่ 5  

 

1โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษาได้รับผลกระทบจากเหตกุารณ์

นํา้ทว่มในเดือนตลุาคมจึงไม่นําค่าในเดือนดงักลา่วเข้ามาคํานวณ 

ตอไป จากสภาพดังกลาวทางโรงงานประกอบรถยนต
กรณีศึกษาจึงมีความสนใจที่ประยุกตบริเวณ FPA ซึ่ง
จากการปรึกษากับผูจัดการคลังช้ินสวนยานยนตของ
โรงงานประกอบรถยนตกรณีศึกษาแลวเห็นวาพื้นที่
ใกลสํานักงาน (ดังแสดงเปนพื้นที่แรงเงาในภาพที่  2) 
เปนบริเวณที่สะดวกที่สุดในคลังสินคาดังกลาว  
 
4.2 การวิเคราะห ABC และปริมาณผลผลิต  

เน่ืองจากคลังช้ินสวนยานยนตของโรงงาน
ประกอบรถยนตกรณีศึกษามีช้ินสวนยานยนตทั้งหมด 
1,031 รายการและแตละรายการมีความถ่ีการหยิบที่
แตกตางกันไปดังน้ันทางผูวิจัยจึงประยุกตนําเอาการ
วิเคราะห ABC ในการแบงกลุมช้ินสวนดังแสดงความถ่ี
สะสมในภาพที่ 3 

 

 
ประเภท ความถี่ในการหยิบ 

(คร้ัง/ป) 
จํานวน 

(รายการ) 
คิดเปน 

สัดสวน 

A มากกวา1000 88 8.5% 

B 200-1000 258 25% 
C ต่ํากวา200 685 66.5% 

ภาพที3่  กราฟแสดงรอยละความถ่ีสะสมของการหยิบ
ช้ินสวนยานยนตขนาดเล็ก 

ผลการจัดกลุมช้ินสวนยานยนตตามความถ่ีใน
การหยิบพบวาช้ินสวนยานยนตในกลุม A และ B มี
ความถ่ีในการหยิบใชครอบคลุมการหยิบกวา 91% 
ของทั้งคลังช้ินสวนยานยนตและจากลักษณะการ
กระจายตัวดังกลาวคณะผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษา
การจัดทําบริเวณจัดเก็บช้ินสวนยานยนตที่มีการ
เคลื่อนไหวสูงในคลังช้ินสวนของโรงงานประกอบ
รถยนตกรณีศึกษาโดยการคัดแยกช้ินสวนยานยนตที่มี
ความถ่ีในการหยิบสูงมาเก็บในบริเวณพิเศษที่สะดวก
ตอการหยิบเพื่อลดเวลาการเดินทางและคนหาของ
พนักงานหยิบ สําหรับช้ินสวนยานยนตในกลุม C
คณะผูวิจัยจะไดนําเสนอขอมูลตอโรงงานประกอบ
รถยนตกรณีศึกษาเพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมของ

นโยบายการจัดเก็บช้ินสวนยานยนตในกลุมน้ีตอไป
เน่ืองจากเปนกลุมที่มีความเคลื่อนไหวนอยแตมีจํานวน
มากคิดเปน 66.5%ของช้ินสวนยานยนตขนาดเล็ก
ทั้งหมด เมื่อวิเคราะหผลผลิต ( Productivity) โดย
พิจารณาคาจํานวนรายการตอช่ัวโมงแรงงาน ( Line 
per Man-hour) ระหวางเดือนตุลาคม –พฤศจิกายน 
2554 ดังแสดงในภาพที่ 4  

 
 

ภาพที4่ จํานวนครั้งในการหยิบตอคนงานตอช่ัวโมง 
(Lines per Man-hour) 

จากภาพที่ 4 คาจํานวนเฉลี่ยรายการตอช่ัวโมง
แรงงานเทากับ 7.76 และมีคาความแปรปรวนเทากับ 
0.311เมื่อเปรียบเทียบคาดังกลาวกับคาจํานวนเฉลี่ย
รายการตอช่ัวโมงแรงงานมาตรฐานที่ไดจากการสํารวจ
โดย Frazelleและ  Hackman [11]พบวาโรงงาน
ประกอบรถยนตกรณีศึกษา มีคาตํ่ากวาคามาตรฐาน
(Sub-Par) เน่ืองจากคาจํานวนเฉลี่ยรายการตอช่ัวโมง
แรงงานมาตรฐาน (Par) อยูในชวง 10-20 ครั้งตอ
คนงานตอช่ัวโมง ทั้งน้ีคณะผูวิจัยจึงศึกษาเวลาการ
ทํางานยอยของข้ันตอนการหยิบเพื่อหาสาเหตุ 
 
4.3 การศึกษาเวลาในการทํางาน 

การศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานหยิบ
ช้ินสวนยานยนตทําเพื่อระบุสาเหตุของคาจํานวนเฉลี่ย
รายการตอช่ัวโมงแรงงานโดยเก็บขอมูลจากการหยิบ
ช้ินสวนยานยนตทั้งหมด 5,142 รายการจากคําสั่ง
หยิบ  100 ครั้ง สามารถจําแนกออกเปนเวลาการ
ทํางานยอยดังแสดงในภาพที่ 5  

 

1โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษาได้รับผลกระทบจากเหตกุารณ์

นํา้ทว่มในเดือนตลุาคมจึงไม่นําค่าในเดือนดงักลา่วเข้ามาคํานวณ 

ภาพที่ 3  กราฟแสดงร้อยละความถี่สะสมของการหยิบ

ชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดเล็ก

ภาพที่4 จ�ำนวนครั้งในการหยิบต่อคนงานต่อชั่วโมง 

(Lines per Man-hour)

	 จากภาพที่ 4 ค่าจ�ำนวนเฉลี่ยรายการต่อชั่วโมง

แรงงานเท่ากับ 7.76 และมีค่าความแปรปรวนเท่ากับ 

0.31 เมื่อเปรียบเทียบค่าดังกล่าวกับค่าจ�ำนวนเฉลี่ย

รายการต่อช่ัวโมงแรงงานมาตรฐานท่ีได้จากการ



การออกแบบบริเวณหยิบชิ้นส่วนยานยนต ์
ที่มีความเคลื่อนไหวสูงในโรงงานประกอบรถยนต์ 77 

ฉบับที่ 91 ปีที่ 28 มกราคม - มีนาคม 2558 

ส�ำรวจโดย Frazelle และ Hackman [11] พบว่า

โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษา มีค่าต�่ำกว่าค่า

มาตรฐาน (Sub-Par) เน่ืองจากค่าจ�ำนวนเฉลีย่รายการ

ต่อชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน (Par) อยู่ในช่วง 10-20 

ครัง้ต่อคนงานต่อชัว่โมง ทัง้นีค้ณะผูว้จิยัจงึศกึษาเวลา

การท�ำงานย่อยของขั้นตอนการหยิบเพื่อหาสาเหตุ

	 4.3 การศึกษาเวลาในการท�ำงาน

	 การศกึษาเวลาการท�ำงานของพนกังานหยิบชิน้

ส่วนยานยนต์ท�ำเพ่ือระบุสาเหตุของค่าจ�ำนวนเฉล่ีย

รายการต่อชัว่โมงแรงงาน โดยเกบ็ข้อมลูจากการหยบิ

ชิน้ส่วนยานยนต์ทัง้หมด 5,142 รายการจากค�ำสัง่หยบิ 

100 ครัง้ สามารถจ�ำแนกออกเป็นเวลาการท�ำงานย่อย

ดังแสดงในภาพที่ 5 

การหยิบ โดยน�ำแนวทางการออกแบบบริเวณ FPA  

มาใช้ โดยมุ่งหวังให้พนักงานหยิบใช้เวลาในการเดิน

ทางและค้นหาของลดลง ดังจะกล่าวในหัวข้อถัดไป

5.	 การเตรยีมข้อมูลและการออกแบบ
บรเิวณ FPA 

	 การออกแบบบรเิวณ FPA ในคลงัช้ินส่วนยานยนต์

ของโรงงานประกอบรถยนต์กรณศีกึษาซึง่สามารถแบ่ง

ได้เป็น 2 ขั้นตอนดังต่อไปนี้

	 5.1 การก�ำหนดขนาดพื้นที่บริเวณ FPA

	 การศึกษานี้ก�ำหนดขนาดของ FPA โดยประชุม

ปรึกษากบัผูจ้ดัการคลงัชิน้ส่วนยานยนต์และวศิวกรที่

ดูแลการปฏิบัติงาน โดยพิจารณาจากความสะดวกใน

การหยิบ และจุดท่ีพนักงานหยิบใช้ระบบสารสนเทศ

ในการตรวจสอบต�ำแหน่งจดัเกบ็ช้ินส่วนยานยนต์ก่อน

การปรับปรุง ซ่ึงที่ประชุมมีมติว่าพ้ืนที่ที่เหมาะสม

ส�ำหรับการประยุกต์บริเวณ FPA คือแถวที่ 18-23 

(หรือบริเวณที่แรเงาในภาพที่ 2) ในพื้นที่ดังกล่าว

ประกอบไปด้วย 3 แถว (Aisle) ได้แก่แถวที่ 1, 2 และ 

3 ตามล�ำดับ

	 ในการทดลองทางคณะผู้วิจัยได้พิจารณา กรณี 

Base Case (A0) ซึ่งตั้งสมมุติฐานว่าบริเวณ FPA ใช้

พื้นที่เฉพาะแถวที่ 1 ถึง 2 นอกจากนี้บรรจุภัณฑ์ของ

ชิน้ส่วนมขีนาดใกล้เคยีงกนัและใช้ปรมิาตรการจดัเกบ็

ประมาณ 80% ของปรมิาตรช่องเกบ็ จากการค�ำนวณ

พบว่าพืน้ท่ีดังกล่าวมีปรมิาตร 42.6540 ลกูบาศก์เมตร 

หรือคิดเป็นพื้นท่ี 11.32% ของพื้นท่ีจัดเก็บช้ินส่วน 

ยานยนต์ โดยคณะผูว้จิยัได้วิเคราะห์ความไวต่อไปเพือ่

ศึกษาผลกระทบของการเพิ่มหรือลดพื้นที่ FPA

	 5.2 การคัดเลือกชิ้นส่วนยานยนต์ 

	 คณะผู้วิจัยได้คัดเลือกชิ้นส่วนยานยนต์ส�ำหรับ

น�ำมาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยพิจารณาจาก (1)  

ช้ินส่วนยานยนต์ท่ีมกีารหยบิในช่วงท่ีศกึษาอยูม่ท้ัีงสิน้ 

 
ภาพที5่ แผนภูมิแสดงรอยละของเวลาการทํางานของ

พนักงานหยิบ 
จากภาพที่  5 จะพบวาพนักงานใชเวลาสวน

ใหญกวา 59% หรือเปนเวลาเฉลี่ย 2.21 นาทีจากเวลา
งานทั้งหมดในการคนหาและเดินทาง ( traveling 
searching)ไปยังพื้นที่จัดเก็บช้ินสวนยานยนตซึ่งเปน
การใชเวลาอันไมกอใหเกิดงาน ดังน้ันหากสามารถ
ปรับปรุงระยะเวลาการเดินทางและคนหาใหลดลงได
จะสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานใน
คลังช้ินสวนยานยนตเพิ่มมากข้ึน จากการวิเคราะห
ขอมูลในหัวขอ 4.2 – 4.3 คณะผูวิจัยจึงมุงเนนการ
ปรับปรุงเวลาในการหยิบโดยนําแนวทางการออกแบบ
บริเวณ FPA มาใชโดยมุงหวังใหพนักงานหยิบใชเวลา
ในการเดินทางและคนหาของลดลงดังจะกลาวใน
หัวขอถัดไป 
 
5. การเตรียมขอมูลและการออกแบบบริเวณFPA  

การออกแบบบริเวณ FPA ในคลังช้ินสวนยาน
ยนตของโรงงานประกอบรถยนตกรณีศึกษาซึ่ง
สามารถแบงไดเปน 2 ข้ันตอนดังตอไปน้ี 
 
5.1 การกําหนดขนาดพ้ืนท่ีบริเวณ FPA 

การศึกษาน้ีกําหนดขนาดของ FPA โดยประชุม
ปรึกษากับผูจัดการคลังช้ินสวนยานยนตและวิศวกรที่
ดูแลการปฏิบัติงาน โดยพิจารณาจากความสะดวกใน
การหยิบและจุดที่พนักงานหยิบใชระบบสารสนเทศใน
การตรวจสอบตําแหนงจัดเก็บช้ินสวนยานยนตกอน
การปรับปรุง ซึ่งที่ประชุมมีมติวาพื้นที่ที่เหมาะสม
สําหรับการประยุกตบริเวณ FPA คือแถวที่ 18-23 
(หรือบริเวณที่แรเงาในภาพที่ 2) ในพื้นที่ดังกลาว
ประกอบไปดวย 3 แถว (Aisle) ไดแกแถวที่ 1, 2 และ 
3 ตามลําดับ 

ในการทดลองทางคณะผูวิจัยไดพิจารณา กรณี  
Base Case (A0) ซึ่งต้ังสมมุติฐานวาบริเวณ FPA ใช
พื้นที่เฉพาะแถวที่ 1 ถึง 2 นอกจากน้ีบรรจุภัณฑของ
ช้ินสวนมีขนาดใกลเคียงกันและใชปริมาตรการจัดเก็บ
ประมาณ 80% ของปริมาตรชองเก็บ จากการคํานวณ
พบวาพื้นที่ดังกลาวมีปริมาตร 42.6540 ลกูบาศกเมตร 
หรือคิดเปนพื้นที่11.32% ของพื้นที่จัดเก็บช้ินสวนยาน
ยนตโดยคณะผูวิจัยไดวิเคราะหความไวตอไปเพื่อ
ศึกษาผลกระทบของการเพิ่มหรือลดพื้นที่ FPA 
 
5.2 การคัดเลือกชิ้นสวนยานยนต  

คณะผูวิจัยไดคัดเลือกช้ินสวนยานยนตสําหรับ
นํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA โดยพิจารณาจาก (1) 
ช้ินสวนยานยนตที่มีการหยิบในชวงที่ศึกษาอยูมีทั้งสิ้น 
702 รายการจากช้ินสวนยานยนตทั้งหมด  1,031 
รายการโดยไดตัดรายการที่ไมมีการหยิบในชวงเวลาที่
ศึกษาออก (2) คาประสิทธิภาพแรงงานของช้ินสวน
ยานยนตซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 2 และ (3) ใช
คํานวณคา Net Benefit จากสมการที่ 1 รวมกับการ
หาคาแบบเชิงเสน (Linear Search) ซึ่งมีรูปแบบการ
คํานวณดังแสดงในภาพที่ 6 

 
 
 

ภาพที่ 5 แผนภูมิแสดงร้อยละของเวลาการท�ำงาน 

ของพนักงานหยิบ

	 จากภาพที่ 5 พบว่าพนักงานใช้เวลาส่วนใหญ่

กว่า 59% หรือเป็นเวลาเฉลี่ย 2.21 นาทีจากเวลางาน

ทัง้หมดในการค้นหาและเดนิทาง (traveling searching) 

ไปยังพื้นท่ีจัดเก็บชิ้นส่วนยานยนต์ซึ่งเป็นการใช้เวลา

อนัไม่ก่อให้เกดิงาน ดงันัน้หากสามารถปรบัปรงุระยะ

เวลาการเดินทางและค้นหาให้ลดลงได้จะส่งผลให้

ประสิทธิภาพการท�ำงานของพนักงานในคลังช้ินส่วน

ยานยนต์เพ่ิมมากข้ึน จากการวเิคราะห์ข้อมลูในหวัข้อ 

4.2 – 4.3 คณะผู้วิจัยจึงมุ่งเน้นการปรับปรุงเวลาใน
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702 รายการจากช้ินส่วนยานยนต์ท้ังหมด 1,031 

รายการ โดยได้ตัดรายการที่ไม่มีการหยิบในช่วงเวลา

ที่ศึกษาออก (2) ค่าประสิทธิภาพแรงงานของชิ้นส่วน

ยานยนต์ซ่ึงค�ำนวณได้จากสมการที่ 2 และ 3 ใช้

ค�ำนวณค่า Net Benefit จากสมการที่ 1 ร่วมกับการ

หาค่าแบบเชิงเส้น (Linear Search) ซึ่งมีรูปแบบการ

ค�ำนวณดังแสดงในภาพที่ 6

	 5.3 ผลการออกแบบบริเวณ FPA

	 ในกรณี Base Case (A0) เมื่อใช้ค่าพารามิเตอร์

ทีไ่ด้จากการศกึษาเวลาในการท�ำงานภายในคลงักรณี

ศึกษา (เช่นเดียวกับในหัวข้อที่ 4.3) ซึ่งค่าเวลาเฉลี่ยที่

ประหยัดได้ (Saving time, s) และเวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน

การเติมชิ้นส่วนยานยนต์บนชั้นวาง (Restock time,   

rc ) เท่ากับ 1.81 นาที และ 14.95 นาที ตามล�ำดับ

พบว่ามีสินค้าจ�ำนวน 77 รายการถูกจัดสรรปริมาตร

ในบริเวณ FPA และสามารถช่วยลดเวลาการท�ำงาน

ลงได้ 3,711 ชั่วโมง หรือคิดเป็นจ�ำนวนพนักงานเต็ม

เวลา (Full Time Equivalent, FTE) ที่ลดลงเท่ากับ 

1.58 คน อนึง่ปริมาตรทีจั่ดสรรให้กบัชิน้ส่วนยานยนต์

แต่ละรายการสามารถค�ำนวณได้จากสมการที่ 3

6. การวเิคราะห์ความไว
	 เพือ่ความมัน่ใจในการออกแบบทางณะผูว้จิยัจงึ

วิเคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis) ของ

พารามิเตอร์ที่ใช้ในการค�ำนวณดังต่อไปนี้

	 6.1 ปริมาตรของบริเวณ FPA 

	 ปรมิาตรของบรเิวณ FPA เป็นค่าพารามเิตอร์ที่

ส�ำคัญทีส่ดุในการออกแบบ เพราะผู้ออกแบบต้องเป็น

ผูก้�ำหนดด้วยตวัเอง ในการศกึษานีพ้ืน้ท่ีและปริมาตร

ของบริเวณ FPA ได้จากการประชุม และการประมาณ

อตัราการใช้ปรมิาตรของชิน้ส่วน ซึง่มข้ีอมลูสนบัสนนุ

น้อย เมือ่เทียบกับค่าพารามิเตอร์อืน่ๆ นอกจากนีข้นาด

ของบริเวณ FPA ก็มีความสัมพันธ์กับค่าเวลาเฉลี่ยท่ี

ประหยัดได้ หากบริเวณ FPA มีขนาดเล็ก เวลาที่

พนกังานหยบิใช้ในการค้นหาและเดนิทางกจ็ะลดลงแต่

ก็จะมีปริมาตรเล็ก สามารถจัดเก็บชิ้นส่วนได้น้อย

รายการ  ในทางตรงกนัข้ามหากบริเวณ FPA มีขนาด

ใหญ่ก็จะสามารถเก็บชิ้นส่วนได้หลายรายการ และ

แต่ละรายการกจ็ะได้รบัการจดัสรรปรมิาตรการเกบ็เพิม่

ข้ึน แต่เวลาท่ีพนักงานหยิบต้องใช้ก็จะเพ่ิมข้ึนท�ำให้

 
ภาพที่ 6 ผังแสดงการคัดเลือกช้ินสวนยานยนตสําหรับ

จัดเก็บในบริเวณ FPA [1] 
 
5.3 ผลการออกแบบบริเวณFPA 

ในกรณี Base Case (A0) เมื่อใช
คาพารามิเตอรที่ไดจากการศึกษาเวลาในการทํางาน
ภายในคลังกรณีศึกษา  (เชนเดียวกับในหัวขอที่ 4.3) 
ซึ่งคาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได (Saving time, s  ) และ
เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมช้ินสวนยานยนตบนช้ันวาง 
(Restock time, rc ) เทากับ 1.81 นาที และ  14.95 

นาที ตามลําดับพบวามีสินคาจํานวน 77 รายการถูก
จัดสรรปริมาตรในบริเวณ FPA และสามารถชวยลด
เวลาการทํางานลงได 3,711 ช่ัวโมงหรือคิดเปนจํานวน
พนักงานเต็มเวลา ( Full Time Equivalent,FTE) ที่

ลดลงเทากับ 1.58คน อน่ึงปริมาตรที่จัดสรรใหกับ
ช้ินสวนยานยนตแตละรายการสามารถคํานวณไดจาก
สมการที่ 3 
 
6. การวิเคราะหความไว 

เพื่อความมั่นใจในการออกแบบทางณะผูวิจัยจึง
วิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) ของ
พารามิเตอรที่ใชในการคํานวณดังตอไปน้ี 
 
6.1 ปริมาตรของบริเวณ FPA  

ปริมาตรของบริเวณ FPA เปนคาพารามิเตอรที่
สําคัญที่สุดในการออกแบบเพราะผูออกแบบตองเปนผู
กําหนดดวยตัวเอง ในการศึกษาน้ีพื้นที่และปริมาตร
ของบริเวณ FPA ไดจากการประชุมและการประมาณ
อัตราการใชปริมาตรของช้ินสวนซึ่งมีขอมูลสนับสนุน
นอยเมื่อเทียบกับคาพารามิเตอรอื่นๆ นอกจากน้ีขนาด
ของบริเวณ FPA ก็มีความสัมพันธกับคาเวลาเฉลี่ยที่
ประหยัดได หากบริเวณ FPA มีขนาดเล็กเวลาที่
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ภาพที่ 6 ผังแสดงการคัดเลือกชิ้นส่วนยานยนต์ส�ำหรับ

จัดเก็บในบริเวณ FPA [1]



การออกแบบบริเวณหยิบชิ้นส่วนยานยนต ์
ที่มีความเคลื่อนไหวสูงในโรงงานประกอบรถยนต์ 79 

ฉบับที่ 91 ปีที่ 28 มกราคม - มีนาคม 2558 

ประโยชน์ของบริเวณ FPA ลดลง การวเิคราะห์ปรมิาตร

ของบริเวณ FPA แสดงในตารางที ่1 และ ภาพท่ี 7

ผลลัพธ์ท่ีให้ค่า Net Benefit เพิ่มข้ึน และเป็นท่ีน่า
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ต้องการในการออกแบบ เพราะหมายถึงการออกแบบ

และจัดสรรปริมาตรมีความคงทนในการออกแบบ 

(Design Robustness) และยังช่วยอธิบายค่า Net 

Benefit ที่เพ่ิมสูงขึ้นอย่างก้าวกระโดดในภาพที่ 7  

เมื่อบริเวณ FPA ครอบคลุมตั้งแต่แถวที่ 1 ถึง 3 และ

ในการวิเคราะห์ช้ินส่วนแต่ละรายการยงัพบว่ารายการ
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	 6.2 พารามิเตอร์ในออกแบบอื่นๆ 

	 นอกเหนือจากขนาดของบริเวณ FPA แล้วค่า

พารามิเตอร์อื่นๆที่คณะผู้วิจัยวิเคราะห์ความไวได้แก่ 

ค่าเวลาเฉลี่ยท่ีประหยัดได้ (s) เวลาเฉลี่ยท่ีใช้ในการ

เติมชิ้นส่วนยานยนต์ ( rc ) และจ�ำนวนครั้งที่หยิบชิ้น

ส่วนยานยนต์ ( ip ) โดยพจิารณาเปลีย่นค่าพารามเิตอร์

แต่ละตัว 6 ระดับได้แก่ -50%, -25%, -10%, +10%, 

+25%, +50% ของค่าพารามิเตอร์ในกรณ ีBase Case  

ดังแสดงในตารางที่ 2

ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะห์ความไว

 
 

 
ภาพที7่ แสดงผลของ total net benefit เมื่อเพิ่ม

หรือลดปริมาณการจัดเก็บบนช้ันวาง 
จากตารางที่ 1 พบวากรณี A0– A11มีNet 

Benefit มากกวาศูนยทุกกรณี หรือการประยุกต
บริเวณ FPA สามารถชวยลดเวลาการทํางานเมื่อเทียบ
กับคลังช้ินสวนยานยนตเดิมโดยผลการคํานวณใน
หัวขอที่ 5.2 จํานวนรายการช้ินสวนยานยนตที่ถูก
คัดเลือกนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA มีต้ังแต  77-171
รายการหากเพิ่มขนาดของบริเวณ FPA ไมวาเปนการ
เพิ่มจํานวนแถว และ/หรือจัดเก็บใหมีประสิทธิภาพ
การจัดเก็บเพิ่มข้ึน (% Cubic Utilization)จะได
ผลลัพธที่ใหคา Net Benefit เพิ่มข้ึนและเปนที่
นาสนใจวาจํานวนรายการช้ินสวนยานยนตมีการเกาะ
กลุมกันเปนชวงๆ กลาวคือระหวาง 75-78 รายการ 
119 รายการ และ 171 รายการ ลักษณะเชนน้ีเปนที่
ตองการในการออกแบบเพราะหมายถึงการออกแบบ
และจัดสรรปริมาตรมีความคงทนในการออกแบบ 
(Design Robustness) และยังชวยอธิบายคา Net 
Benefit ที่เพิ่มสูงข้ึนอยางกาวกระโดดในภาพที่ 7 เมื่อ
บริเวณ FPA ครอบคลุมต้ังแตแถวที่  1 ถึง 3และใน
การวิเคราะหช้ินสวนแตละรายการยังพบวารายการที่
มีขนาดกลองเล็กจะมีโอกาสในการถูกคัดเลือกเขามา

จัดเก็บในบริเวณ FPA สูงกวารายการที่มีกลองขนาด
ใหญ 
 
6.2 พารามิเตอรในออกแบบอ่ืนๆ  

นอกเหนือจากขนาดของบริเวณ FPA แลว
คาพารามิเตอรอื่นๆที่คณะผูวิจัยวิเคราะหความไว
ไดแก คาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได ( s ) เวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการเติมช้ินสวนยานยนต ( rc ) และจํานวนครั้งที่

หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) โดยพิจารณาเปลี่ยน

คาพารามิเตอรแตละตัว  6 ระดับไดแก -50%, -25%, 
-10%, +10%, +25%, +50% ของคาพารามิเตอรใน
กรณี Base Case ดังแสดงในตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะหความไว 

 
ตารางที่ 2 แสดง ใหเห็นวาคา Net Benefit

เปลี่ยนแปลงตามคาพารามิเตอร โดยคา Net Benefit   
แปรผันตรงกับคาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได 
(s ) และ จํานวนครั้งที่หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) แต

แปรผกผันกับเวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมช้ินสวนยาน
ยนต ( rc ) ซึ่งสอดคลองกับสมการที่  1 เมื่อวิเคราะห

ผลจะพบวาจํานวนรายการช้ินสวนอะไหลที่เหมาะสม
ซึ่งถูกจัดเก็บในบริเวณ FPA มีการกระจายเปนชวง
เชนเดียวกับการวิเคราะหความไวของขนาดของ
บริเวณ FPA ดังที่แสดงในหัวขอที่ผานมา 

V Saving time Restock Net Benefit

(m.) (mins.) (mins.) (hrs.)

A0  1&2 80 42.654 1.81 14.95 3711 77 1.58

A1 1 60 15.9952 1.85 14.95 2854 75 1.22

A2 1 70 18.6611 1.85 14.95 3071 77 1.31

A3 1 80 21.327 1.85 14.95 3234 77 1.38

A4 1 90 23.9928 1.85 14.95 3361 77 1.43

A5 1&2 60 31.9905 1.81 14.95 3520 77 1.5

A6 1&2 70 37.3222 1.81 14.95 3629 77 1.55

A7 1&2 90 47.9857 1.81 14.95 3777 78 1.61

A8 1,2&3 60 47.9857 1.78 14.95 3705 78 1.58

A9 1,2&3 70 55.9833 1.78 14.95 4337 119 1.85

A10 1,2&3 80 63.9809 1.78 14.95 4749 171 2.02

A11 1,2&3 90 71.9785 1.78 14.95 4932 171 2.1

Case Aisle
% 

Utilization
Items FTE

Saving time Restock

Total 

net 

benefit

(mins.) (mins.) (hrs.)

A0 Base case 1.81 14.95 3711 77 1.58

B1 Saving time -50% 0.91 14.95 1570 77 0.67

B2 Saving time -25% 1.36 14.95 2640 77 1.13

B3 Saving time -10% 1.63 14.95 3283 77 1.4

B4 Saving time +10% 1.99 14.95 4140 78 1.76

B5 Saving time +25% 2.26 14.95 5473 119 2.33

B6 Saving time +50% 2.72 14.95 7285 171 3.11

C1 Restock time -50% 1.81 7.48 5268 171 2.25

C2 Restock time -25% 1.81 11.21 4441 119 1.89

C3 Restock time -10% 1.81 13.46 3770 78 1.61

C4 Restock time  +10% 1.81 16.45 3654 77 1.56

C5 Restock time +25% 1.81 18.69 3568 77 1.52

C6 Restock time +50% 1.81 22.43 3425 77 1.46

D1 # of picks -50% 1.81 14.95 1570 77 0.67

D2 # of picks -25% 1.81 14.95 2640 77 1.13

D3 # of picks -10% 1.81 14.95 3283 77 1.4

D4 # of picks  +10% 1.81 14.95 4140 78 1.76

D5 # of picks +25% 1.81 14.95 5473 119 2.33

D6 # of picks +50% 1.81 14.95 7285 171 3.11

Case Items FTE
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A1 1 60 15.9952 1.85 14.95 2854 75 1.22

A2 1 70 18.6611 1.85 14.95 3071 77 1.31

A3 1 80 21.327 1.85 14.95 3234 77 1.38

A4 1 90 23.9928 1.85 14.95 3361 77 1.43

A5 1&2 60 31.9905 1.81 14.95 3520 77 1.5

A6 1&2 70 37.3222 1.81 14.95 3629 77 1.55

A7 1&2 90 47.9857 1.81 14.95 3777 78 1.61

A8 1,2&3 60 47.9857 1.78 14.95 3705 78 1.58

A9 1,2&3 70 55.9833 1.78 14.95 4337 119 1.85

A10 1,2&3 80 63.9809 1.78 14.95 4749 171 2.02

A11 1,2&3 90 71.9785 1.78 14.95 4932 171 2.1

Case Aisle
% 

Utilization
Items FTE

Saving time Restock

Total 

net 

benefit

(mins.) (mins.) (hrs.)

A0 Base case 1.81 14.95 3711 77 1.58

B1 Saving time -50% 0.91 14.95 1570 77 0.67

B2 Saving time -25% 1.36 14.95 2640 77 1.13

B3 Saving time -10% 1.63 14.95 3283 77 1.4

B4 Saving time +10% 1.99 14.95 4140 78 1.76

B5 Saving time +25% 2.26 14.95 5473 119 2.33

B6 Saving time +50% 2.72 14.95 7285 171 3.11

C1 Restock time -50% 1.81 7.48 5268 171 2.25

C2 Restock time -25% 1.81 11.21 4441 119 1.89

C3 Restock time -10% 1.81 13.46 3770 78 1.61

C4 Restock time  +10% 1.81 16.45 3654 77 1.56

C5 Restock time +25% 1.81 18.69 3568 77 1.52

C6 Restock time +50% 1.81 22.43 3425 77 1.46

D1 # of picks -50% 1.81 14.95 1570 77 0.67

D2 # of picks -25% 1.81 14.95 2640 77 1.13

D3 # of picks -10% 1.81 14.95 3283 77 1.4

D4 # of picks  +10% 1.81 14.95 4140 78 1.76

D5 # of picks +25% 1.81 14.95 5473 119 2.33

D6 # of picks +50% 1.81 14.95 7285 171 3.11

Case Items FTE

ภาพที่ 7 แสดงผลของ total net benefit เมื่อเพิ่มหรือ

ลดปริมาณการจัดเก็บบนชั้นวาง

	 จากตารางที่ 1 พบว่ากรณี A0– A11 มี Net 

Benefit มากกว่าศูนย์ทุกกรณี หรือการประยุกต์

บริเวณ FPA สามารถช่วยลดเวลาการท�ำงาน เมือ่เทียบ

กับคลังชิ้นส่วนยานยนต์เดิม โดยผลการค�ำนวณใน

หัวข้อที่ 5.2 จ�ำนวนรายการชิ้นส่วนยานยนต์ที่ถูกคัด

เลือกน�ำมาจัดเก็บในบริเวณ FPA มีตั้งแต่ 77-171 

รายการ หากเพิม่ขนาดของบรเิวณ FPA ไม่ว่าเป็นการ

เพ่ิมจ�ำนวนแถว และ/หรือจัดเก็บให้มีประสิทธิภาพ

การจัดเก็บเพิ่มขึ้น (%Cubic Utilization) จะได้

 
 

 
ภาพที7่ แสดงผลของ total net benefit เมื่อเพิ่ม

หรือลดปริมาณการจัดเก็บบนช้ันวาง 
จากตารางที่ 1 พบวากรณี A0– A11มีNet 

Benefit มากกวาศูนยทุกกรณี หรือการประยุกต
บริเวณ FPA สามารถชวยลดเวลาการทํางานเมื่อเทียบ
กับคลังช้ินสวนยานยนตเดิมโดยผลการคํานวณใน
หัวขอที่ 5.2 จํานวนรายการช้ินสวนยานยนตที่ถูก
คัดเลือกนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA มีต้ังแต  77-171
รายการหากเพิ่มขนาดของบริเวณ FPA ไมวาเปนการ
เพิ่มจํานวนแถว และ/หรือจัดเก็บใหมีประสิทธิภาพ
การจัดเก็บเพิ่มข้ึน (% Cubic Utilization)จะได
ผลลัพธที่ใหคา Net Benefit เพิ่มข้ึนและเปนที่
นาสนใจวาจํานวนรายการช้ินสวนยานยนตมีการเกาะ
กลุมกันเปนชวงๆ กลาวคือระหวาง 75-78 รายการ 
119 รายการ และ 171 รายการ ลักษณะเชนน้ีเปนที่
ตองการในการออกแบบเพราะหมายถึงการออกแบบ
และจัดสรรปริมาตรมีความคงทนในการออกแบบ 
(Design Robustness) และยังชวยอธิบายคา Net 
Benefit ที่เพิ่มสูงข้ึนอยางกาวกระโดดในภาพที่ 7 เมื่อ
บริเวณ FPA ครอบคลุมต้ังแตแถวที่  1 ถึง 3และใน
การวิเคราะหช้ินสวนแตละรายการยังพบวารายการที่
มีขนาดกลองเล็กจะมีโอกาสในการถูกคัดเลือกเขามา

จัดเก็บในบริเวณ FPA สูงกวารายการที่มีกลองขนาด
ใหญ 
 
6.2 พารามิเตอรในออกแบบอ่ืนๆ  

นอกเหนือจากขนาดของบริเวณ FPA แลว
คาพารามิเตอรอื่นๆที่คณะผูวิจัยวิเคราะหความไว
ไดแก คาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได ( s ) เวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการเติมช้ินสวนยานยนต ( rc ) และจํานวนครั้งที่

หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) โดยพิจารณาเปลี่ยน

คาพารามิเตอรแตละตัว  6 ระดับไดแก -50%, -25%, 
-10%, +10%, +25%, +50% ของคาพารามิเตอรใน
กรณี Base Case ดังแสดงในตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะหความไว 

 
ตารางที่ 2 แสดง ใหเห็นวาคา Net Benefit

เปลี่ยนแปลงตามคาพารามิเตอร โดยคา Net Benefit   
แปรผันตรงกับคาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได 
(s ) และ จํานวนครั้งที่หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) แต

แปรผกผันกับเวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมช้ินสวนยาน
ยนต ( rc ) ซึ่งสอดคลองกับสมการที่  1 เมื่อวิเคราะห

ผลจะพบวาจํานวนรายการช้ินสวนอะไหลที่เหมาะสม
ซึ่งถูกจัดเก็บในบริเวณ FPA มีการกระจายเปนชวง
เชนเดียวกับการวิเคราะหความไวของขนาดของ
บริเวณ FPA ดังที่แสดงในหัวขอที่ผานมา 

V Saving time Restock Net Benefit

(m.) (mins.) (mins.) (hrs.)

A0  1&2 80 42.654 1.81 14.95 3711 77 1.58

A1 1 60 15.9952 1.85 14.95 2854 75 1.22

A2 1 70 18.6611 1.85 14.95 3071 77 1.31

A3 1 80 21.327 1.85 14.95 3234 77 1.38

A4 1 90 23.9928 1.85 14.95 3361 77 1.43

A5 1&2 60 31.9905 1.81 14.95 3520 77 1.5

A6 1&2 70 37.3222 1.81 14.95 3629 77 1.55

A7 1&2 90 47.9857 1.81 14.95 3777 78 1.61

A8 1,2&3 60 47.9857 1.78 14.95 3705 78 1.58

A9 1,2&3 70 55.9833 1.78 14.95 4337 119 1.85

A10 1,2&3 80 63.9809 1.78 14.95 4749 171 2.02

A11 1,2&3 90 71.9785 1.78 14.95 4932 171 2.1

Case Aisle
% 

Utilization
Items FTE

Saving time Restock

Total 

net 

benefit

(mins.) (mins.) (hrs.)

A0 Base case 1.81 14.95 3711 77 1.58

B1 Saving time -50% 0.91 14.95 1570 77 0.67

B2 Saving time -25% 1.36 14.95 2640 77 1.13

B3 Saving time -10% 1.63 14.95 3283 77 1.4

B4 Saving time +10% 1.99 14.95 4140 78 1.76

B5 Saving time +25% 2.26 14.95 5473 119 2.33

B6 Saving time +50% 2.72 14.95 7285 171 3.11

C1 Restock time -50% 1.81 7.48 5268 171 2.25

C2 Restock time -25% 1.81 11.21 4441 119 1.89

C3 Restock time -10% 1.81 13.46 3770 78 1.61

C4 Restock time  +10% 1.81 16.45 3654 77 1.56

C5 Restock time +25% 1.81 18.69 3568 77 1.52

C6 Restock time +50% 1.81 22.43 3425 77 1.46

D1 # of picks -50% 1.81 14.95 1570 77 0.67

D2 # of picks -25% 1.81 14.95 2640 77 1.13

D3 # of picks -10% 1.81 14.95 3283 77 1.4

D4 # of picks  +10% 1.81 14.95 4140 78 1.76

D5 # of picks +25% 1.81 14.95 5473 119 2.33

D6 # of picks +50% 1.81 14.95 7285 171 3.11

Case Items FTE

ตารางที่ 1 แสดงผลของปริมาตรการจัดเก็บบนชั้นวางที่

ต่างกัน



80 วิศวกรรม มก.

ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะห์ความไว (ต่อ)

 
 

 
ภาพที7่ แสดงผลของ total net benefit เมื่อเพิ่ม

หรือลดปริมาณการจัดเก็บบนช้ันวาง 
จากตารางที่ 1 พบวากรณี A0– A11มีNet 

Benefit มากกวาศูนยทุกกรณี หรือการประยุกต
บริเวณ FPA สามารถชวยลดเวลาการทํางานเมื่อเทียบ
กับคลังช้ินสวนยานยนตเดิมโดยผลการคํานวณใน
หัวขอที่ 5.2 จํานวนรายการช้ินสวนยานยนตที่ถูก
คัดเลือกนํามาจัดเก็บในบริเวณ FPA มีต้ังแต  77-171
รายการหากเพิ่มขนาดของบริเวณ FPA ไมวาเปนการ
เพิ่มจํานวนแถว และ/หรือจัดเก็บใหมีประสิทธิภาพ
การจัดเก็บเพิ่มข้ึน (% Cubic Utilization)จะได
ผลลัพธที่ใหคา Net Benefit เพิ่มข้ึนและเปนที่
นาสนใจวาจํานวนรายการช้ินสวนยานยนตมีการเกาะ
กลุมกันเปนชวงๆ กลาวคือระหวาง 75-78 รายการ 
119 รายการ และ 171 รายการ ลักษณะเชนน้ีเปนที่
ตองการในการออกแบบเพราะหมายถึงการออกแบบ
และจัดสรรปริมาตรมีความคงทนในการออกแบบ 
(Design Robustness) และยังชวยอธิบายคา Net 
Benefit ที่เพิ่มสูงข้ึนอยางกาวกระโดดในภาพที่ 7 เมื่อ
บริเวณ FPA ครอบคลุมต้ังแตแถวที่  1 ถึง 3และใน
การวิเคราะหช้ินสวนแตละรายการยังพบวารายการที่
มีขนาดกลองเล็กจะมีโอกาสในการถูกคัดเลือกเขามา

จัดเก็บในบริเวณ FPA สูงกวารายการที่มีกลองขนาด
ใหญ 
 
6.2 พารามิเตอรในออกแบบอ่ืนๆ  

นอกเหนือจากขนาดของบริเวณ FPA แลว
คาพารามิเตอรอื่นๆที่คณะผูวิจัยวิเคราะหความไว
ไดแก คาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได ( s ) เวลาเฉลี่ยที่ใช
ในการเติมช้ินสวนยานยนต ( rc ) และจํานวนครั้งที่

หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) โดยพิจารณาเปลี่ยน

คาพารามิเตอรแตละตัว  6 ระดับไดแก -50%, -25%, 
-10%, +10%, +25%, +50% ของคาพารามิเตอรใน
กรณี Base Case ดังแสดงในตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะหความไว 

 
ตารางที่ 2 แสดง ใหเห็นวาคา Net Benefit

เปลี่ยนแปลงตามคาพารามิเตอร โดยคา Net Benefit   
แปรผันตรงกับคาเวลาเฉลี่ยที่ประหยัดได 
(s ) และ จํานวนครั้งที่หยิบช้ินสวนยานยนต ( ip ) แต

แปรผกผันกับเวลาเฉลี่ยที่ใชในการเติมช้ินสวนยาน
ยนต ( rc ) ซึ่งสอดคลองกับสมการที่  1 เมื่อวิเคราะห

ผลจะพบวาจํานวนรายการช้ินสวนอะไหลที่เหมาะสม
ซึ่งถูกจัดเก็บในบริเวณ FPA มีการกระจายเปนชวง
เชนเดียวกับการวิเคราะหความไวของขนาดของ
บริเวณ FPA ดังที่แสดงในหัวขอที่ผานมา 

V Saving time Restock Net Benefit

(m.) (mins.) (mins.) (hrs.)

A0  1&2 80 42.654 1.81 14.95 3711 77 1.58

A1 1 60 15.9952 1.85 14.95 2854 75 1.22

A2 1 70 18.6611 1.85 14.95 3071 77 1.31

A3 1 80 21.327 1.85 14.95 3234 77 1.38

A4 1 90 23.9928 1.85 14.95 3361 77 1.43

A5 1&2 60 31.9905 1.81 14.95 3520 77 1.5

A6 1&2 70 37.3222 1.81 14.95 3629 77 1.55

A7 1&2 90 47.9857 1.81 14.95 3777 78 1.61

A8 1,2&3 60 47.9857 1.78 14.95 3705 78 1.58

A9 1,2&3 70 55.9833 1.78 14.95 4337 119 1.85

A10 1,2&3 80 63.9809 1.78 14.95 4749 171 2.02

A11 1,2&3 90 71.9785 1.78 14.95 4932 171 2.1

Case Aisle
% 

Utilization
Items FTE

Saving time Restock

Total 

net 

benefit

(mins.) (mins.) (hrs.)

A0 Base case 1.81 14.95 3711 77 1.58

B1 Saving time -50% 0.91 14.95 1570 77 0.67

B2 Saving time -25% 1.36 14.95 2640 77 1.13

B3 Saving time -10% 1.63 14.95 3283 77 1.4

B4 Saving time +10% 1.99 14.95 4140 78 1.76

B5 Saving time +25% 2.26 14.95 5473 119 2.33

B6 Saving time +50% 2.72 14.95 7285 171 3.11

C1 Restock time -50% 1.81 7.48 5268 171 2.25

C2 Restock time -25% 1.81 11.21 4441 119 1.89

C3 Restock time -10% 1.81 13.46 3770 78 1.61

C4 Restock time  +10% 1.81 16.45 3654 77 1.56

C5 Restock time +25% 1.81 18.69 3568 77 1.52

C6 Restock time +50% 1.81 22.43 3425 77 1.46

D1 # of picks -50% 1.81 14.95 1570 77 0.67

D2 # of picks -25% 1.81 14.95 2640 77 1.13

D3 # of picks -10% 1.81 14.95 3283 77 1.4

D4 # of picks  +10% 1.81 14.95 4140 78 1.76

D5 # of picks +25% 1.81 14.95 5473 119 2.33

D6 # of picks +50% 1.81 14.95 7285 171 3.11

Case Items FTE

ดังกล่าวสามารถจัดเก็บสินค้าได้ 77 รายการและ

สามารถลดช่ัวโมงแรงงานลงได้ 3,711 ช่ัวโมง เมื่อ

วเิคราะห์ความไวของพารามเิตอร์ทีใ่ช้ในการออกแบบ

พบว่าบริเวณ FPA มีความคงทนสูง

	 ผลการออกแบบ FPA ยังมีข้อจ�ำกัดระหว่าง

ธรรมชาติของของไหลกับสินค้าจริงท่ีจัดเก็บในคลัง

สินค้า เนื่องจากในการจัดวางสินค้าจริงจะมีพื้นที่ว่าง

เกดิข้ึนจากลกัษณะบรรจภุณัฑ์ของสนิค้า ลกัษณะของ

ช้ันวางและการจัดเก็บซ่ึงแตกต่างจากคุณสมบัติของ

ของไหล ดังนั้นค่าที่ได้จากการค�ำนวณจึงเป็นเพียงค่า

ประมาณซึ่งไม่ใช ่ค ่าที่แท้จริง และเนื่องจากค่า

ประมาณทีไ่ด้เป็นค่าจากการพจิารณาข้อมลูในอดตีจงึ

ควรต้องมกีารพจิารณาสนิค้าท่ีจะน�ำมาจดัเกบ็ใน FPA 

อยู่เสมอเนื่องจากสินค้าอาจหมดความนิยม และมี

สินค้าชนิดอื่นท่ีได้รับความนิยมมาทดแทน ท้ังนี้เพื่อ

ให้ได้เฉพาะสินค้าที่มีความนิยมในช่วงเวลานั้นๆมาใช้

ในการค�ำนวณ สามารถลดระยะเวลาที่พิจารณาจาก 

12 เดือนเป็น ทุกๆ 3 เดือน หรืออาจพิจารณาค่าใน

อดีตกับค่าพยากรณ์ความต้องการใช้สินค้าในอนาคต

ควบคู่กันไปเป็นต้น  งานวิจัยนี้เป็นเพียงการน�ำเสนอ

การออกแบบบริเวณ FPA ซึ่งผู้สนใจอาจวิจัยอื่นเพิ่ม

เติมอาทิเช่น การศึกษารูปแบบการกระจายของชิ้น

ส่วนยานยนต์ในคลังชิ้นส่วนยานยนต์ และท�ำแบบ

จ�ำลองการไหลของช้ินส่วนยานยนต์ในคลังช้ินส่วน

ยานยนต์เป็นต้น

	 ตารางท่ี 2 แสดงให้เห็นว่าค่า Net Benefit 

เปลีย่นแปลงตามค่าพารามเิตอร์ โดยค่า Net Benefit   

แปรผันตรงกับค่าเวลาเฉลี่ยท่ีประหยัดได้ (S) และ 

จ�ำนวนครั้งที่หยิบชิ้นส่วนยานยนต์ (P
i
) แต่แปรผกผัน

กับเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเติมชิ้นส่วนยานยนต์ (C
r
)  

ซึ่งสอดคล้องกับสมการที่ 1 เมื่อวิเคราะห์ผลจะพบว่า

จ�ำนวนรายการชิน้ส่วนอะไหล่ทีเ่หมาะสมซึง่ถกูจัดเกบ็

ในบริเวณ FPA มกีารกระจายเป็นช่วงเช่นเดียวกบัการ

วเิคราะห์ความไวของขนาดของบรเิวณ FPA ดังทีแ่สดง

ในหัวข้อที่ผ่านมา

7.	 ข้อสรปุและข้อเสนอแนะ
	 งานวจิยัชิน้นีไ้ด้ศกึษาการท�ำงานและข้อมูลการ

หยิบในคลังสินค้าชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดเล็กของ 

โรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษาซึ่งมีค่าจ�ำนวน

รายการต่อชั่วโมงแรงงาน (Line/Man-hour) ต�่ำกว่า

มาตรฐาน จากการศึกษาเวลาพบว่าพนักงานหยิบใช้

เวลาส่วนใหญ่ในการเดนิทางและค้นหาชิน้ส่วน ดงันัน้

คณะผู้วิจัยจึงน�ำเสนอและออกแบบบริเวณ FPA เพื่อ

จัดเก็บชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการเคลื่อนไหวสูงจากการ

ปรึกษากับผู้จัดการคลังสินค้าพบว่าพื้นที่บริเวณใกล้

ส�ำนักงาน โดยใช้ชั้นวางสินค้าจ�ำนวน 2 แถวคิดเป็น 

11.32% ของพื้นท่ีคลังสินค้าทั้งหมด บริเวณ FPA  
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