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บทคดัย่อ 
งานวิจยัฉบบันี�เป็นการปรบัปรุงประสิทธิภาพตําแหน่งการจดัวางสินค้าในคลงัสินค้าของบริษทั ศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จํากัด 

(มหาชน) สาขาสุขสวสัดิ � โดยมวีตัถุประสงคเ์พื�อเพิ�มประสทิธภิาพของพื�นที�การจดัวางสินค้าภายในคลงัสินค้า จากการศึกษาบริษทัที�เป็น

กรณีศึกษาพบว่า สภาพปจัจุบนัคลงัสินค้าของบริษทัดงักล่าวมีตําแหน่งการจัดวางสินค้าภายในคลงัสินค้าไม่เหมาะสม ทําให้การใช้
อรรถประโยชน์ของพื�นที�ไม่เตม็ประสทิธภิาพ ซึ�งส่งผลใหก้ารทํางานภายในคลงัสนิค้าเกิดความล่าช้า โดยงานวิจยันี�ผูว้ิจยัได้ทําการศึกษา

รูปแบบตําแหน่งการจดัวางสนิคา้ที�ส่งผลใหก้ารดําเนินงานภายในคลงัมปีระสทิธภิาพมากขึ�นและผูว้จิยัไดว้เิคราะหต์ําแหน่ง (Location) ใหม่
ในการวางจดัวางสนิคา้โดยใช้หลกัการตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming Method) ตามทฤษฎีสินค้าเคลื�อนไหวเร็ววางไว้

ใกล้ประตู (Fast Mover Closest to the Door) ร่วมกบัเครื�องมือ Solver ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื�อช่วยในการหาคําตอบที�
เหมาะสมที�สุดของการจดัวางสินค้า จากการจัดวางตําแหน่งสินค้าใหม่ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการคลงัสินค้าเพิ�มขึ�น 
ระยะเวลาเฉลี�ยในการหยบิสนิคา้ลดลง 35.71% ระยะเวลาในการจดัเกบ็สนิคา้ลดลง 26.67% และระยะทางเฉลี�ยลดลง 8.61% 

 
คาํสาํคญั: ประสทิธภิาพ ตวัแบบโปรแกรมเชงิเสน้ การจดัวางสนิคา้ 

 

Abstract  
This research was to improve efficiency of location assignment of products in a warehouse: A case study of Srithai 

Superware Public Company Limited, Suksawad Branch.The objective of this study is to increase the efficiency of layout in the 

warehouse. The study of the company found that the positions of product placement in the warehouse were inappropriately and 
the utility area was not fully effective. Therefore, working in the warehouse was delayed. This research was conducted to study 

the system of product placement location in the warehouse to be more efficiently and the researcher has analyzed the new 
location of product placement by using the linear programming method as the Fast Mover Closest to the Door Theory in 

conjunction with the Solver tool in Microsoft Excel Program in order to assist in finding the most appropriate of product 
placement. The new warehouse layout was proposed to increase the space utilization. The product picking time was decreased 

to 35.71%, the storage time was decreased to 26.7% and the average distance was decreased to 8.61%. 
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1. บทนํา 
ปจัจุบนัธุรกิจธุรกิจอุตสาหกรรมพลาสติก เครื�องใช้ใน

ครวัเรือนมีการแข่งขนัสูง ทําให้ทุกองค์กรมีการบริหารปรับปรุง

ประสิทธิภาพและการจัดการองค์กรตั �งแต่กระบวนการจัดซื�อ
วตัถุดบิ จนถงึกระบวนการส่งมอบถึงมือลูกค้า ดงันั �นการจดัพื�นที�

ตําแหน่งการจดัวางสนิคา้ภายในคลงัสนิคา้จงึมบีทบาททําให้สินค้า
มีการเคลื�อนไหวจนถึงมือลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ และเป็น
กิจกรรมหนึ� งในห่วงโซ่อุปทานที� เกี� ยวข้องกับกระบวนการ

ทางดา้นโลจสิตกิส ์โดยคลงัสนิคา้นั �นทําหน้าที�ในการจดัเก็บสินค้า
และทําใหเ้กดิการเชื�อมโยงกบัฝ่ายผลิตซึ�งทําหน้าที�ในการผลิตให้

ตามแผนที�วางไว้ ฝ่ายตลาดซึ�งทําหน้าที�ประสานงานกับลูกค้า
โดยตรง และฝา่ยคลงัสนิซึ�งจดัเกบ็เพื�อรอการจําหน่ายให้กบัผูข้าย

ส่ง ผูค้้าปลีก และผูบ้ริโภคต่อไป จะเห็นได้ว่าการบริหารจดัการ
สินค้าคงคลงัเป็นสิ�งที�ส่งผลต่อกระบวนการทํางาน และส่งผลต่อ

ประสทิธภิาพในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกค้า ซึ�งหาก
มกีารบรหิารจดัการสนิคา้คงคลงัที�ดแีละมีประสิทธิภาพ จะส่งผลดี

ต่อองค์กรในด้านกระบวนการทํางานที� เป็นระเบียบ ทั �งการ
ตอบสนองของลูกคา้ การดําเนินการที�รวดเร็วและคุณภาพในการ

ส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้ครบตามจํานวน เป็นไปอย่างที�ลูกค้า
ตอ้งการ แต่ในทางกลบักนั หากมกีารบรหิารจดัการคลงัสินค้าที�ไม่

มปีระสทิธภิาพ กจ็ะส่งผลเสยีต่อองคก์รทั �งดา้นกระบวนการทํางาน
ที�ไม่เป็นระเบียบ หรือก่อให้เกิดต้นทุนที�สูญเปล่าในการทํางาน 

และหากไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จะส่งผลต่อความสัมพันธ์ของลูกค้ากับองค์กรใน

อนาคต 
การจดัพื�นที�ตําแหน่งการจดัวางสนิค้าภายในคลงัสินค้า

ถือเป็นกิจกรรมในคลังสินค้าที�มีต้นทุนสูงและเป็นกิจกรรมที�มี
ความสําคญัอยา่งมาก หากมกีารจดัพื�นที�ตําแหน่งการจดัวางสินค้า
ภายในคลงัสนิคา้อยา่งมปีระสทิธภิาพจะเป็นการเพิ�มศกัยภาพการ

แขง่ขนัทางธุรกจิได้ ด้วยเหตุนี�ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจในการศึกษา
ถึงปญัหาและอุปสรรคในการจัดพื�นที�ตําแหน่งการจดัวางสินค้า

ภายในคลงัสนิคา้เพื�อนําขอ้มูลทั �งหมดที�ไดจ้ากการศกึษามาใช้เป็น
แนวทางในการพฒันาปรบัปรุงการบริหารจดัการคลงัสินค้าให้มี

คุณภาพและประสิทธิภาพสูงสุด โดยใช้ขอ้มูลของบริษทั ศรีไทย
ซุปเปอรแ์วร ์จํากดั (มหาชน) สาขาสุขสวสัดิ � เป็นกรณีศกึษา 

 

2. วตัถปุระสงค ์
2.1 เพื�อศึกษาการจัดพื�นที�ตําแหน่งการจดัวางสินค้า

ภายในคลังสินค้าของบริษทัศรีไทยซุปเปอร์แวร์จํากดั  )มหาชน(  
สาขาสุขสวสัดิ � 

2.2 เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพในการใช้พื�นที�ภายในคลงัสินค้า
ของบรษิทักรณีศกึษา 

2.3 เพื�อเป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงการ

จดัเกบ็สนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาต่อไป 
 

3. ทฤษฎีที�และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
3.1 การวางผงัคลงัสนิคา้ (Warehouse Layout) 
การวางผงัคลงัสินค้า (Warehouse Layout) การวางผงั

ของคลงัสนิคา้หรอืวสัดุโดยทั �วไปมกัจะต้องการให้สินค้ามีลกัษณะ

การเคลื�อนที�เป็นเสน้ตรงระยะทางการเคลื�อนที�ทั �งของพนกังานและ
สินค้าต้องสั �น กะทัดรดั เพื�อให้บรรลุวตัถุประสงค์นี�ช่องทางเดิน

ควรจะแคบที�สุดเท่าที�ทําไดแ้ละไม่ควรเป็นทางตนั (Smith, 1989)  
     3.2 การวิเคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) หรือ กฎของพา
เรโต ในงานบริหารคลังสินค้า เป็นแนวคิดที�ให้ความสําคัญกับ

สนิคา้ตามกลุ่มสนิคา้โดยการจดัลําดบัสนิคา้ตามยอดขายหรือส่วน
แบ่งกําไรของสนิคา้นั �น ซึ�งสนิคา้ที�จดัอยูใ่นกลุ่ม A จะประกอบด้วย

สนิคา้เพยีงไม่กี�ประเภทหรือมีจํานวน SKU (Stock Keeping Unit) 
น้อยแต่เป็นสินค้าที�มียอดขายหรือส่วนแบ่งกําไรมากที�สุด ส่วน

สนิคา้ที�มยีอดขายหรอืส่วนแบ่งกําไรรองลงไปจะได้รบัความสําคญั
น้อยลงเป็น B และ C ตามลําดบั (Stock and Lambert, 2001) 

3.3 โปรแกรมเชงิเสน้ (Linear programming) 
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) เป็นการใช้

ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ที�ช่วยในการวางแผนและการจดัสรรพื�น

ภายในคลงัสินค้าที�ให้มีประสิทธิภาพมายิ�งขึ�น โดยสามารถทําให้
พื�นที�ภายในคลงัสินค้ามีการใช้ประโยชน์อย่างเต็มพื�นที� และเกิด

ประโยชน์ในการดําเนินงานสูงสุด การใช้ Linear Programming 
และ Fastest turning closest to the door Method (Marc 

Goetschalkx  ,2003 และ พงษ์ชัย อธิคมรัตนกุล, 2554)  สมการ 

Linear Programming คอื สมการที�ใชห้าตําแหน่งการจดัวางสินค้า

อยา่งเหมาะสมสําหรบัสนิคา้แต่ละประเภท โดยคํานึงถงึระยะทางที�
ใช้ในการวดัการนําสินค้าเขา้และการนําสินค้าออก รวมถึงขอ้มูล

ความถี�ในการจดัเกบ็สนิคา้มาใชใ้นการพิจารณาด้วยหลกัการของ 
Linear Programmingโดยใชร้่วมกบัหลกัการที�ว่าวธิสีนิคา้ที�มคีวาม

เคลื�อนไหวบ่อยว่างใกล้ประตูหรือ Fastest turning closest to the 
door มาใช้ในการปรับเปลี�ยนตําแหน่งการจัดเก็บสินค้าให้มี
ประสทิธภิาพมากขึ�น 

3.4 การใช้โซลเวอร์ (Solver) ซึ �งเป็นโปรแกรมแอดอิน 
(Add-in) ของไมโครซอฟท ์เอก็เซล (Microsoft Excel) 

การจัดพื�นที�การวางผังคลังสินค้าต้องอาศัยการใช้

เครื�องมอืที�มคีวามรวดเรว็และมคีวามถูกตอ้งแม่นยําและเกิดความ
สะดวกในการปฏบิตัิงานซึ�งการใช้ Solver ซึ�งเป็นโปรแกรม Add-

in ของ Microsoft Excel เป็นเครื�องมอืที�ช่วยในการแบ่งโซนสินค้า
แบบ ABC ได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากยิ�งขึ�น การหา

ผลลพัธโ์ดยการใช ้Spread Sheet ทําใหส้ามารถทํางานได้สะดวก
ยิ�งขึ�น ทั �งในด้านการใช้งานและการนําเสนอผลลพัธ์ที�ได้จาการ

แก้ปญัหา ตัวอย่างของโปรแกรมเสริมของ Spread Sheet 
ดงักล่าวไดแ้ก่ Solver ที�นํามาใชง้านร่วมกบั Microsoft Excel 

3.5 งานวจิยัที �เกี �ยวขอ้ง 
ชนิกานต์ กมลสุข (2554)ได้ทําการศึกษาของการ

พฒันาแบบจําลองทางคณิตศาสตร์เพื�อช่วยกําหนดตําแหน่งโดย
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การจดัวางสินค้าที�เหมาะสมในคลงัสินค้าของบริษทัที�ผลิตเครื�อง
แกว้สําเรจ็รูป ซึ�งปญัหาที�พบคอื พนกังานไม่มีการวางแผนในการ

จดัวางสนิคา้ที�เหมาะสมทําใหเ้คลื�อนยา้ยสนิคา้ไดล้่าชา้ โดยทําการ
ทดลองโดยการเลือก Location ใหม่ในการวางแผนจดัวางสินค้า
ตามหลักทฤษฎี Fast Closest to the Door โดยการพัฒนา

แบบจําลองทางคณิตศาสตร์และใช้โปรแกรม Lingo เพื�อช่วยหา
คําตอบของการจัดวางสินค้าในตําแหน่งที�เหมาะสม จากการ

ทดลองพบว่าเวลาในการเคลื�อนยา้ยสินค้าเขา้และออกทั �งหมดจะ
ใช้เวลา 454.01 นาที สามารถลดระยะเวลาในการทํางานลง 

62.79% เมื�อเทยีบกบัการจดัวางสนิคา้ของพนกังานในปจัจุบนั  
Any,et al.(2002)ได้ศึกษาเรื�อง Designing an efficient 

warehouse layout to facilitate the order fillingn process: An 
Industrial Distributor’s Experience โดยศึกษาการเพิ�ม

ประสิทธิภาพของกระบวนการ Order Filling Process โดยการ
ปรับเปลี�ยนตําแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้าของบริษัท 

Brierly Lombard and Company Inc.(B&L) ซึ�งปญัหาเรื�องการจดั
วาง Layout ของบรษิทักล่าวคือ บริษทัมีความต้องการลดเวลาใน

กระบวนการจัดเก็บและจัดส่งสินค้าให้ลูกค้า  และต้องการ
ปรบัเปลี�ยนตําแหน่งการจดัวางสินค้าให้สะดวกในการจดัเก็บและ

หยบิเพื�อจดัส่งให้ลูกค้ารวดเร็วมากยิ�งขึ�น และหลกัการที�นํามาใช้
ในการศึกษาครั �งนี�คือ ABC Analysis ซึ�งเป็นเครื�องมือในการ

จดัแบ่งประเภทสินค้าโดยแบ่งเป็น Fast Move, Medium-Fast 
Move และ Show Move โดยนําเอาความต้องการสั �งซื�อของลูกค้า
ซึ�งสั �งเก็บเป็นรายเดือนมาเรียงลําดบัจากมากไปหาน้อย จากนั �น

คํานวณหาเปอร์เซ็นต์สะสมของความต้องการ โดยในการจดัวาง
ตําแหน่งใหม่นั �นมีการจัดวางสินค้าที�อยู่ในกลุ่ม A ให้อยู่ใกล้

ตําแหน่ง Shipping Area มากที�สุด ถดัมาให้เป็นตําแหน่งของ

สินค้าในกลุ่ม B และ C ตามลําดบั ซึ�งจากการศึกษาโดยการจบั
เวลาตั �งแต่กระบวนการ Receiving, Location the products และ 

Delivering it to the shipping department ซึ�งหลงัจาการ
ปรบัเปลี�ยนตําแหน่งการวางสินค้าใหม่พบว่า Total Picking ลดลง
ได ้544 วนิาท ีและน้อยกว่า 60 วนิาทใีนหารหาสนิคา้ในกลุ่ม A 

 

4. วิธีดาํเนินการวิจยั 
งานวจิยันี�เพื�อปรบัปรุงพื�นที�ตําแหน่งการจดัวางสินค้า

สินค้าของบริษัทกรณีศึกษา เพื� อให้เกิดการดําเนินงานที�มี
ประสทิธภิาพและการจดัวางพื�นที�ที�เหมาะสมมากยิ�งขึ�นในส่วนของ

การจดัวางสินค้าในตําแหน่งที�เหมาะสม เพื�อลดระยะเวลาในการ
เคลื�อนย้ายสินค้าเข้าและการเคลื�อนยา้ยสินค้าออก การจัดวาง

สินค้าภายในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษามีข ั �นตอนและ
กระบวนการดงันี� 

4.1 ศกึษาขอ้มูลคลงัสนิคา้และรูปแบบการจดัเก็บสินค้า
ของบรษิทักรณีศกึษา 

บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัที�ผลิตภณัฑ์จากพลาสติก 

โดยผูว้ิจ ัยทําการศึกษาในส่วนของการผลิตถงัพลาสติกส์ บริษัท
กรณีศกึษานี�จะม ี1 คลงัสนิค้ามีพื�นที�โดยรวมคือ 3,260.75 ตาราง

เมตร ซึ�งการจัดการภายในคลังสินค้าจะแบ่งเป็น 2 ส่วนอย่าง
ชดัเจนดงันี� 

ส่วนที� 1 แบ่งพื�นที�การจดัเกบ็เป็นสินค้าสําเร็จรูปหลาย
ชนิดรวมกนัมพีื�นที� 1,630.47 ตารางเมตร  

ส่วนที� 2 แบ่งพื�นที�การจดัเกบ็สนิคา้ประเภทถงั
พลาสตกิสม์พีื�นที� 1,630.28 ตารางเมตร 

 

 
ภาพที� 1 แสดงผงัการจดัเกบ็ถงัพลาสตกิ 

 
4.2.กระบวนการจดัการคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 
การจดัการคลงัสินค้าของบริษทักรณีสินค้า โดยบริษทั

ได้มีการใช้ระบบ Oracle ในการดําเนินงานในส่วนต่างๆ ตั �งแต่
กระบวนการจากฝา่ยจดัซื�อจนถงึ 

กระบวนการส่งออก โดยมีขอ้มูลที�สามารถเชื�อมต่อถึง
กนัไดทุ้กแผนก ในส่วนของการจดัการภายในคลงัสนิคา้ไม่ได ้

มกีารนําระบบ Warehouse Management System (WMS) เขา้มา

บริหารในการจัดการคลังสินค้า ทําให้การบริหารงานภายใน
คลงัสนิคา้ขาดประสทิธภิาพในการดําเนินงานในบางส่วน เช่นเมื�อ

มกีารเชค็รายละเอยีดของสนิคา้เสรจ็แลว้ มกีารนําสนิคา้เขา้ไปเก็บ
ภายในคลงัสินค้า จากนั �นพนักงานก็จะทําการบนัทึกขอ้มูลลงใน
ระบบโดยส่วนใหญ่จะเป็นระบบที�ยงัเป็นระบบเอกสารอยู่ และเมื�อ
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มคีวามตอ้งการนําสนิคา้นั �นไปส่งมอบให้กบัลูกค้า พนักงานจะทํา
การบนัทกึขอ้มูลลงระบบก่อนที�จะทําการหยบิสินค้าได้ โดยในการ

หยบิสนิคา้แต่ละครั �งจะเป็นการตดัสนิใจของพนกังานทั �งหมด 
กิจกรรมหลักของการจัดการคลังสินค้าของบริษัท

กรณีศกึษามทีั �งหมด 4 กระบวนการตามลําดบัดงันี� 
1) กระบวนการรบัสนิคา้ 

2) กระบวนการจดัเกบ็ 

3) กระบวนการเบกิสนิคา้ 

4) กระบวนการหยบิสนิคา้ 

4.3 ขอ้มูลคลงัสนิคา้ที �จดัเกบ็ถงัพลาสตกิ 

ผูว้จิยัไดท้ําการศึกษาในส่วนของคลงัสินค้าที�ใช้เก็บถงั
พลาสตกิของบรษิทัตวัอยา่งซึ�งมพีื�นที�การจดัเก็บทั �งหมด 1630.28 

ตารางเมตรดงัภาพที� 1 โดยสามารถวางพาเลทได้ทั �งหมด 756 พา
เลท ภายในคลงัสินค้ามีอุปกรณ์ที�ใช้เคลื�อนยา้ยสินค้าคือ forklift 

จํานวน 1 คนั และ hand lift จํานวน 2 ตวั รูปแบบการจดัเก็บ
สนิคา้แบบวางสนิคา้ประเภทของถงัพลาสตกิเป็นกองโดยวางซ้อน

กนัเป็นตั �ง (Block Stacking) โดยแผนผงัคลงัสินค้าจะแบ่งเป็น 19 
โซน แสดงดังภาพที� 2 แต่ละโซนสามารถวางสินค้าได้ 3 ชั �น 

ภายในจะสามารถวางสินค้าได้ทั �งหมด 2 พาเลท แสดงภาพที� 3 
โดยความสามารถในการจดัเกบ็สนิคา้แต่ละโซนแสดงในตารางที� 1  

 

 
ภาพที� 2 แสดงแผนผงัคลงัสนิคา้จดัเกบ็ถงัพลาสตกิ 

 

 
ภาพที� 3 แสดงความสามารถในการวางสนิคา้บน Rack 
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ตารางที� 1 ความสามารถในการจดัเกบ็สนิคา้แต่ละโซน 

        หน่วย: หน่วย 

โซน จํานวนการวางซอ้น จํานวนพาเลท 

A 3 42 

B 3 42 

C 3 54 

D 3 54 

E 3 54 

F 3 54 

G 3 54 

H 3 54 

I 3 54 

J 3 54 

K 3 54 

L 3 60 

M 3 24 

N 3 24 

O 3 24 

P 3 24 

Q 3 24 

R 3 24 

S 3 24 

4.4 รูปแบบการจดัประเภทของสนิคา้ 

การจัดรูปแบบการในการจดัเก็บสินค้าผูว้ิจยัสามารถ
แบ่งกลุ่มสนิคา้ไดท้ั �งหมดออกเป็น 7 กลุ่มประกอบดว้ยถงัพลาสติก
ขนาดต่างๆ ดงันี� 5GL 1GL 20L 18L 15L 10L และ 5L ซึ�งผูว้ิจยั

ทําการศึกษาการจดักลุ่มตามปริมาณคําสั �งซื�อของลูกค้าในแต่ละ
เดอืน ซึ�งใชห้ลกัการจดัประเภทสินค้าตาม ABC Analysis (Pareto 

Rule) โดยใชป้รมิาณที�ยอดขายในเดอืนแต่ละเดอืนในการพจิารณา
จดัลําดบัสินค้า ซึ�งสินค้าที�ลูกค้าสั �งมากและบ่อยครั �ง จะจดัสินค้า

นั �นอยูใ่นกลุ่ม A สนิคา้ที�มปีรมิาณการส่งรองลงมาให้จดัอยู่ในกลุ่ม 
B และ C ตามลําดับ ดังตัวอย่างยอดขายในตาราที� 2 แสดง

ยอดขายตั �งแต่เดือน มิถุนายน ถึงเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2555 
จากตารางสนิคา้ที�มปีรมิาณการส่งออกมากที�สุดคอื สนิค้าประเภท 

5GL และสนิคา้ที�มกีารส่งออกน้อยที�สุดคอืสนิคา้ประเภท 15L 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที� 2 ขอ้มูลปรมิาณสนิคา้และยอดขายสนิคา้ในแต่ละเดอืนจากการเกบ็ขอ้มูลบรษิทักรณีศกึษา 

 

4.5 รูปแบบการกําหนดโซน (Location) 
ตามลักษณะของผงัคลงัสินค้าในปจัจุบนัมีพื�นที�ตั �งแต่ 

Location A-S ซึ�งมีทั �งหมด 19 โซน โดยพื�นที�ทั �งหมดจะมีพื�นที�

สําหรบัการจัดวางสินค้าทั �งหมด 7 ชนิด โดยในการกําหนดโซน 
(Location) ตอ้งคํานึงถงึการใชพ้ื�นที�ในการเกบ็สนิคา้แต่ล่ะชนิด ซึ�ง

ปริมาณสินค้าแต่ละชนิดมีความต้องการพื�นที�การจัดเก็บที�ไม่
เท่ากนัดังนั �นจึงต้องให้ความสําคญักบัพื�นที�การจดัเก็บสินค้าที�มี

ปรมิาณมากและมกีารเคลื�อนไหวบ่อยไวบ้รเิวณโซนขา้งหน้าประตู 
(Fastest turning closest to the door) เพื�อความสะดวกในการ

ขนส่ง และเพื�อลดระยะเวลา 
และเป็นการลดตน้ทุนในการจดัการคลงัสนิคา้โดยในที�นี�

ผู ้วิจ ัยสามารถแบ่งโซนพื�นที�ตามความต้องการเก็บของสินค้า

ทั �งหมดเป็น 71 โซน ดังภาพที� 4 จากภาพจะมีประตูเข้า-ออก
สนิคา้ทั �งหมด 2 ประตูโดยพื�นที�จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนโดยมีพื�นที�

เดอืน 

Size Total ยอดขาย 

5 GL 1 GL 20 L 18 L 15 L 10 L 5 L (Pcs) (baht) 

(Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs) (Pcs)   

มถิุนายน 143,339 110,249 71,671 40,830 0 42,805 1,050 409,944 30,493,433 

กรกฎาคม 149,190 101,574 45,490 32,824 0 58,803 0 387,881 27,345,255 

สงิหาคม 95,113 95,046 44,047 28,339 0 24,642 0 287,187 22,353,967 

กนัยายน 96,227 80,584 38,209 20,214 0 14,808 1,241 251,283 17,813,945 

ตุลาคม 91,011 47,157 78,202 32,534 0 19,675 2,473 271,052 26,260,936 

พฤษจิ
กายน 

105,729 70,717 87,323 18,940 1,903 22,837 1,622 309,071 27,850,496 

Total 680,609 505,327 364,942 173,681 1,903 183,570 6,386 1,916,418 152,118,032 
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ทางเดนิตรงกลาง ซึ�งเป็นการแบ่งโซนจากพื�นที�จรงิ 

 

 

 

 
ภาพที� 4 แสดงการแบ่งพื�นที�การจดัวางสนิคา้ 

 
4.6 การใช้หลกัการของ Linear Programming โดยใช้วิธ ี 

Fastest turning closest to the door Method 

การใช้สมการ Linear Programming คือ สมการที�ใช้
หาตําแหน่งการจัดวางสินค้าอย่างเหมาะสมสําหรับสินค้าแต่ละ
ประเภท โดยคํานึงถึงระยะทางที�ใช้ในการวดัการนําสินค้าเขา้และ

การนําสนิคา้ออก รวมถึงขอ้มูลความถี�ในการจดัเก็บสินค้ามาใช้ใน
การพจิารณาดว้ยหลกัการของ Linear Programming โดยใชร้่วมกบั

หลกัการของวิธีสินค้าที�มีความเคลื�อนไหวบ่อยว่างใกล้ประตูหรือ 
Fastest turning closest to the door มาใช้ในการปรบัเปลี�ยน

ตําแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึ�นสูตรที�ใช้คํานวณ
ดงัสมการที� 1.1 คอื 

 
 

 
 

        
 

        
 

กําหนดให ้  = ความถี�ของสนิคา้ i 

       =  ระยะทางการเคลื�อนที�ของผลิตภณัฑ์iจาก

ประตูไปยงัโซน j 

      = ความตอ้งพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้ของผลติภณัฑ ์i 

  = 1 ยอมรบัผลติภณัฑ ์i ไปเกบ็ยงัโซน j 

     = 0 ไม่ยอมรบัผลติภณัฑ ์i ไปเกบ็ยงัโซน j 

     i = 1 ถงึ M 

     j = 1 ถงึ N 

โดย   M คอื  ประเภทของสนิคา้ 
    N คอื  โซน 

ระยะทางจากประตูถงึโซน j (Ej) 
Ej=  p1*T1j +  p2*T2j  

เมื�อ  p1 =  ความน่าจะเป็นของสนิคา้ผา่นประตู 1 
  p2 =  ความน่าจะเป็นของสนิคา้ผา่นประตู 2 

  T1j = ระยะทางจากประตู 1 ถงึโซน j 
  T2j  = ระยะทางจากประตู 2 ถงึโซน j 
 

โดย Ej คือ ระยะทางเฉลี�ยจาก โซนที� j ไปยงัประตูเขา้ออกและ

ความน่าจะเป็นหาได้จากการเขา้-ออก ประตูของสินค้าแต่ละแบบ 
ซึ�งกําหนดจากการปฏบิตังิานของคลงัสนิคา้กรณีศกึษา  
 

5. ผลการศึกษา 
             จากการศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการทํางานฝ่าย
คลงัสินค้าของกรณีศึกษาในการปรบัปรุงประสิทธิภาพในการจัด

ตําแหน่งพื�นที�จดัวางคลงัสินค้า สามารถวิเคราะห์ผลการศึกษาได้
ดงันี� 
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5.1 วเิคราะหย์อดขายโดย กฎของพาเรโต  
 การวิเคราะห์ยอดขายโดย กฎของพาเรโต เพื�อให้เป็น

การจัดลําดับความสําคญัของสินค้าในการปรับปรุงพื�นที�จ ัดเก็บ
สนิคา้ใหเ้หมาะสม 

 

 
 

 

ตารางที� 3 เปอรเ์ซ็นตย์อดขายสะสม  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 
 
 
 

 
ภาพที� 5 กราฟพาเรโตแสดงยอดขาย 

 

จากภาพที� 5 แสดงกราฟพาเรโตแสดงยอดขายของถงัพลาสติก 

จะเห็นได้ว่า 61.9% ของยอดขายทั �งหมดในคลังสินค้าคือถัง
พลาสติกประเภท 5GL และ 1GL ซึ�งคิดเป็น 28.6% ของสินค้า

ภายในคลงัสินค้าเพราะสินค้าที�มียอดขายสูงคือแค่ 2 ชนิดเมื�อ
เปรียบเทียบกบัสินค้าที�มีอยู่ในคลงัสินค้าที�มีปริมาณทั �งหมด 7 

ชนิดสนิคา้ ดงันั �นบรษิทักรณีศกึษาจงึควรใหค้วามสําคญักบัสินค้า
ทั �ง 2 ชนิดเพราะถา้หากมกีารจดัการที�ไม่ม ี

 
 

ประสิทธิภาพก็จะส่งผลจํานวนมากต่อคลงัสินค้าและจะส่งผลใน

ส่วนของกําไรของบรษิทั 
5.2 วเิคราะหป์ญัหาคลงัสินค้าของบริษทักรณีศึกษา

โดยใชโ้ปรแกรม Excel Solver 
คลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศึกษา สามารถคํานวณได้

จากความตอ้งการสนิคา้ในแต่ละเดอืนจากยอดขายของบริษทัและ

ความสามารถของพื�นที�การจัดเก็บสินค้าแต่ละชนิดภายใน
คลงัสนิคา้ ซึ�งบรษิทัมขีอ้จํากดัในการหยบิสนิคา้เขา้-ออก แสดงใน

ตารางที� 4 

 

สนิคา้ ขนาด ยอดขาย 
% 

ยอดขาย 
%สะสม 

A 5 GL 680,609 36% 35.5% 

B 1 GL 505,327 26% 61.9% 

C 20 L 364,942 19% 80.9% 

F 10 L 183,570 10% 90.5% 

D 18 L 173,681 9% 99.6% 

G 5 L 6,386 0% 99.9% 

E 15 L 1,903 0% 100.0% 

รวม 1,916,418 100% - 
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ตารางที� 4 ขอ้มูลของสนิคา้แต่ละประเภท 

 

Product A B C D E F G 

Storage Requirement (qi) 25 18 13 6 1 7 1 

Pallets received per month (ri)                                680609 505327 364942 173681 1903 183570 6386 

Pallets received and shipped per month 

through        

Door P1 (p1) 952854 656926 620402 156314 2094 146856 9580 

Door P2 (p2) 408364 353728 109482 191048 1712 220284 3192 

 

จากตาราง  = ความสามารถของพื�นที�ในการวางสนิคา้ 

  = ความตอ้งการสนิคา้ต่อเดอืน 

  = ความน่าจะเป็นของการเคลื�อนยา้ยสนิคา้ผา่นประตูที� 1 

  = ความน่าจะเป็นของการเคลื�อนยา้ยสนิคา้ผา่นประตูที� 2 
 

ตารางที� 5 แสดงความน่าจะเป็นที�สนิคา้จะผา่นประตู 

 

Product A B C D E F G 

Door P1 (p1) 1.00 1.00 0.50 0.50 0.50 1.00 1.00 

Door P2 (p2) 0.00 0.00 0.50 0.50 0.50 0.00 0.00 

 

จากตารางที� 5 แสดงการเขา้-ออกของสนิคา้แต่ละชนิด ของประตูทั �ง 2 ดา้นโดยสนิคา้ A, B, F และ G สินค้าจะมีลกัษณะเขา้-ออกโดย
ใช ้1 ประตู ซึ�งสนิคา้ C, D และ E สนิคา้ที�เขา้-ออกโดยใช ้2 ประตู 

 
ตารางที� 6 ระยะทางจากโซนต่างๆไปยงัประตูทั �ง 2 ประตู (ครั �ง) 

 

zone 
Door 

p1 p2 

1 48 90 

2 42 84 

3 36 78 

4 30 72 

5 30 54 

6 36 48 

7 42 42 

8 48 36 

9 54 30 

. 

. 

. 

71 

. 

. 

. 

10 

. 

. 

. 

122 
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จากขอ้มูลความน่าจะเป็นที�สินค้าจะผ่านประตูในตารางที� 5 และ
ระยะทางจากโซนต่างๆไปยังประตูทั �ง 2 ประตูในตารางที�  6 

นํามาใชค้ํานวณตามสมการที� 4.1 ทําใหไ้ดผ้ลลพัทด์งัตารางที� 7 
  

 
 
 

 
 

ก   กําหนดให ้   =  เวลาระยะทางการเดนิถงึโซน j 
                        =  ความน่าจะเป็นต่อหน่วยที�สนิคา้จะเขา้-     

ออกจากคลงัสนิคา้ผา่นประตู k 

k                           k

  

       = ประตูที�สนิคา้ใชผ้า่นเขา้-ออก 

    = เวลาระยะทางถึงโซน j จากประตูที�สินค้า

ผา่นเขา้-ออก 

   

ตารางที� 7 แสดงระยะการเดนิทาง (Travel distance) ของสนิคา้แต่ละขนาด 

 

Zone 
Product 

A B C D E F G 

1 48 48 69 69 69 48 48 

2 42 42 63 63 63 42 42 

3 36 36 57 57 57 36 36 

4 30 30 51 51 51 30 30 

5 30 30 42 42 42 30 30 

6 36 36 42 42 42 36 36 

7 42 42 42 42 42 42 42 

8 48 48 42 42 42 48 48 

9 54 54 42 42 42 54 54 

. 

. 

. 
71 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
66 

. 

. 

. 
10 

. 

. 

. 
10 

 

ในการวเิคราะหโ์ดยใช้โปรแกรม Excel Solver นั �นจะ

ใชส้มการ Math Model แต่การเขยีนสมการใน Excel นั �นจะทําการ
เขียนสูตรบนเซลล์ต่างๆที�เรากําหนดไว้ เพื�อให้สอดคล้องกับ

สมการ Math Model ที�ใชค้ํานวณ 
ตัวแปรสมการที�เกี�ยวข้องกับการคํานวณแสดงดัง

สมการที� 4.2 และ 4.3 
 

 

 
    = ระยะทางการเดนิรวมของสนิคา้ i 

    = ความตอ้งการของสนิคา้ i 

    = ระยะทางของสนิคา้ i 

 = ระยะทางการเดนิถงึโซน  

    = ค ว า ม ต้ อ ง พื� น ที� จ ั ด เ ก็ บ สิ น ค้ า ข อ ง

ผลติภณัฑ ์i 

    = รูปแบบการเขา้มาของสนิคา้ในโซน i 

 

จากนั �นทําการกําหนดเงื� อนไขในการคํานวณบนหน้า Solver 
Parameter ดงัภาพที� 6 ซึ�งเป็นการหาระยะทางที�ส ั �นที�สุดตาม

สมการที� 4.4 
ในการวิเคราะห์โดยใช้โปรแกรม Solver สามารถ

เขยีน LP ไดเ้พื�อหาระยะทางที�ส ั �นที�สุดได ้ดงันี� 
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Xij  =  (0,1) 
 

กําหนดให ้

 

     = ระยะทางการเดนิรวมของสนิคา้ i 

    = ความตอ้งพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้ของผลิตภณัฑ ์

i 

 = 1 ยอมรบัผลติภณัฑ ์i ไปเกบ็ยงัโซน  

    = 0 ไม่ยอมรบัผลติภณัฑ ์i ไปเกบ็ยงัโซน  

    = ประเภทของสนิคา้ 

    = โซน  

 
ภาพที� 6 แสดงขอ้มูลจาก Solve ซึ�งเป็นโปรแกรม Add-in ของ Microsoft Excel

หมายเลขที� 1 คือ เซลล์ที�เป็นคําตอบ คือผลจาก

การ run ใน Solve ซึ�งแสดงระยะทางที�ส ั �นที�สุดในการหยิบ
สนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ 

หมายเลขที� 2 คือ  กําหนดให้ข้อมูลที� ได้เป็น
ระยะทางที� ส ั �นที� สุ ดในการเดินทางไปหยิบสินค้าภายใน

คลงัสนิคา้ 
หมายเลขที� 3 คือ Changing Cells ซึ�งเป็นเซลล์ที�

กําหนดโซน (Location) ในการเลือกที�จะจดัวางสินค้าภายใน
คลงัสนิคา้ดงัแสดงในตารางที� 4.7 

หมายเลข 4 คือ  ข้อจํากัดในการเลือกโซน

(Location) ในการจดัวางสนิคา้ 
ผลลัพท์ระยะทางที�ส ั �นที�สุดที�สามารถคํานวณได้

จากโปรแกรม Excel Solver มีค่าเท่ากบั 52,398,591 หน่วย 
และยงัทําใหท้ราบผลลพัท์ของการจดัตําแหน่งสินค้าที�ทําให้ได้

ระยะทางที�ส ั �นที�สุดซึ�งจะแสดงผลในค่าตวัแปร  ดงัแสดงใน
ตารางที� 8 
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ตารางที� 8 การเลอืกโซน (Location) ในการวางสนิคา้แต่ละประเภท 

 

Xi 
Product 

A B C D E F G 

1 0 0 1 0 0 0 0 

2 0 0 1 0 0 0 0 

3 0 0 1 0 0 0 0 

4 0 0 1 0 0 0 0 

5 0 0 0 1 0 0 0 

6 0 0 0 1 0 0 0 

7 0 0 0 1 0 0 0 

8 0 0 0 1 0 0 0 

9 0 0 0 1 0 0 0 

10 

. 

. 

. 
71 

0 

. 

. 

. 
0 

0 

. 

. 

. 
1 

0 

. 

. 

. 
0 

1 

. 

. 

. 
0 

0 

. 

. 

. 
0 

0 

. 

. 

. 
0 

0 

. 

. 

. 
0 

Qi 25 18 13 6 1 7 1 

 

ซึ�งเพื�อใหเ้ขา้ใจไดง้่ายผูว้จิยัไดนํ้าค่าตวัแปลดงักล่าวกําหนดเป็นชื�อสนิคา้ลงในแผนผงัคลงัสนิคา้กรณีศกึษาดงัแสดงในดงัรูปที� 7 
 

 
ภาพที� 7 แสดงพื�นที�การจดัวางสนิคา้ภายในคลงัที�เหมาะสม จากการวเิคราะหโ์ดย Excel Solver 

 

 
 

 
 

 
 

 
 



19 
การปรบัปรุงประสทิธภิาพตําแหน่งการจดัวางสนิคา้ในคลงัสนิคา้...                                          เมธนิี ศรกีาญจน์  และชุมพล มณฑาทพิยก์ุล                                       

 

  WMS Journal of Management 
                                                                                                                                                Walailak University 

                                                                                                                              Vol.2 No.3 (Sep – Dec 2013) 

จากการคํานวณระยะทางที� สั �นที�สุดจากสมการที� 4.4 ซึ�งไดผ้ลลพัทร์ะยะทางคอื 52,398,591 หน่วย 
 

5.3 ประสทิธภิาพในการทํางานของคลงัสนิคา้ 
 

 

ตารางที� 9 เวลาเฉลี�ย ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

 

ผลการปฎิบติังาน ก่อนการ

ปรบัปรงุ 

(นาที/คร ั �ง) 

หลงัปรบัปรงุ 

(นาที/คร ั �ง) 

การเปลี�ยนแปลง 

(%) 

เวลาเฉลี�ยในการ

หยบิสนิคา้  14 9 ลดลง 35.71 

เวลาเฉลี�ยในการ
จดัเกบ็ 15 11 ลดลง 26.67 

 
หลังจากทําการปรับปรุงตําแหน่งการจดัวางสินค้า

ภายในคลงัสนิคา้ในรูปแบบใหม่ทําใหก้ารทํางานภายในคลงัสินค้า

มปีระสทิธภิาพและมคีวามรวดเรว็มากยิ�งขึ�นเพราะทําให้พนักงาน
ทราบสถานที�จดัวางสนิคา้ที�แน่นอนไม่จําเป็นตอ้งเดินหาสินค้า ทํา

ให้เวลาในการทํางานแต่ละกิจกรรมใช้เวลาน้อยลงดังได้สรุปดัง
ตารางที� 9 คอืเมื�อทําการปรบัปรุงการวางตําแหน่งของสนิคา้ 

ในรูปแบบใหม่แล้ว มีการจับเวลาในแต่ละขั �นตอนการทํางาน
ทั �งหมด 30 ครั �ง พบว่าการใช้เวลาเฉลี�ยของแต่ละขั �นตอนลด

น้อยลง คือ เวลาเฉลี�ยในการหยิบสินค้าหลงัการปรับปรุงลดลง 
35.71%, และเวลาเฉลี�ยในการจดัเกบ็ลดลง 26.67% 

 

 

ตารางที� 10 ระยะทางเฉลี�ยที�ไดจ้ากการคํานวณโดย ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

 

 

จากตารางที� 10 แสดงใหเ้หน็ว่าการปรบัปรงัตําแหน่ง
การจดัเกบ็สนิค้าตามหลกัทฤษฎีของ Fast Mover Closest to the 

Door ร่วมกบัเครื�องมือ Solver ในโปรแกรม Microsoft Excel ทํา
ให้สินค้ามีการจัดเก็บสะดวกและสามารถลดระยะทางในการ

เคลื�อนยา้ยสนิคา้ภายนคลงัสนิคา้ใช้ระยะทางเฉลี�ยที�ส ั �นลง 8.61% 
ซึ�งนอกจากทําใหก้ระบวนการในการทํางานเกิดความสะดวกแล้ว

ยงัทําให้ประหยดัต้นทุนอีกด้วย เพราะเมื�อคลังสินค้ามีการใช้
ระยะทางในการดําเนินงานที�ส ั �นลงก็จะทําให้ลดปริมาณในการใช้
เชื�อ เพลิงในการทํากิจกรรมภายในคลังสินค้า ได้อาทิเช่น 

กระบวนการหยบิสนิคา้ การจดัเกบ็สนิคา้ซึ�งกจิกรรมเหล่านี�ลว้นแต่
ตอ้งใชเ้ชื�อเพลงิในการทํากจิกรรมทั �งสิ�น 

 

 

 

6. สรปุผลการวิจยั 
จากการศกึษาวจิยัการปรบัปรุงประสทิธภิาพตําแหน่ง

การจดัวางสนิคา้ในคลงัสนิคา้        

กรณีศกึษา บรษิทัศรไีทยซุปเปอรแ์วรจ์ํากดั (มหาชน) 
สาขาสุขสวัสดิ � เพื� อแก้ไขปญัหาพื�นที�การจัดวางสินค้าที� ไม่

เหมาะสม โดยใช้หลักการตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear 
Programming Method) ตามทฤษฎี Fast Mover Closest to the 

Door ร่วมกบัเครื�องมือ Solver ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื�อ
ช่วยในการหาคําตอบที�เหมาะสมที�สุดของการจดัวางสินค้า จาก

ผลการวจิยัสรุปได้ว่า ประสิทธิภาพในการดําเนินกิจกรรมภายใน
คลังสินค้า การใช้ระยะเวลาเฉลี�ยและระยะทางในการดําเนิน
กิจกรรมลดลง ซึ�งจากผลงานวิจ ัยทําให้คลังสินค้าของบริษัท

กรณีศกึษาทํางานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากยิ�งขึ�น 
 

ผลการปฏิบติังาน 
ก่อนการปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ การเปลี�ยนแปลง 

(หน่วย) (หน่วย) (%) 

ระยะทางเฉลี�ย 57,340,628 52,398,591 ลดลง 8.61 
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7. ข้อเสนอแนะ 
1. เนื�องจากมกีารเปลี�ยนแปลงรูปแบบการจดัวางสินค้าทําให้

ผูป้ฏิบตัิงานควรมีการฝึกอบรมและทําความเขา้ใจเกี�ยวกบัการ

เปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ�นเพื�อสามารถทํางานได้มีประสิทธิภาพมาก
ยิ�งขึ�น 

2. คลงัสินค้าของบริษทักรณีศึกษาควรมีมาตรฐานที�ชดัเจน
เพื�อเป็นการสร้างระเบียบในการทํางานให้ผูป้ฏิบ ัติงานและเพื�อ

ความเขา้ใจตรงกนัในการปฏบิตังิาน 
3. การศกึษาในครั �งนี�ไม่ไดค้ํานึงถงึการจดัวางพื�นที�ในการวาง

สินค้าชนิดอื�น ในการศึกษาครั �งต่อไปอาจมีการปรับเปลี�ยนให้
สามารถรองรับพื�นที�ของสินค้าชนิดอื�นด้วย เพื� อที�จะสามารถ

นําไปใชก้บัคลงัสนิคา้ชนิดอื�นได ้
4. บรษิทักรณีศกึษาควรนําเทคโนโลยทีทีนัสมยัในการบรหิาร

จดัการคลงัสินค้า เช่น ระบบบาร์โค๊ด เพื�อความแม่นยํา สะดวก 
และรวดเรว็ในการปฏบิตังิานเพิ�มมากยิ�งขึ�น 
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