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ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
อรุโณทยั วงศใ์หญ่ : การปรับปรุงต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบส าหรับ

สายการผลิตรถยนต.์ (STORAGE ALLOCATION IMPROVEMENT OF RAW MATERIAL IN 
THE WAREHOUSE FOR AUTOMOTIVE ASSEMBLY) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: 
จกัรวาล คุณะดิลก ปี พ.ศ. 2567. 

  
การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วน

ในคลงัวตัถุดิบโดยใชก้ารวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity (EIQ) การวิเคราะห์
แบบABC และตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น การวิจยัมุ่งเนน้ท่ีแผนกTrim and Final Shop (TCF) ใน
บริษทัผลิตยานยนต ์ซ่ึงมกัประสบปัญหาการส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้จากหน่วยงานการจดัการวสัดุ ซ่ึง
ท าใหก้ารผลิตตอ้งหยดุชะงกั ขอ้มูลจากแผนการผลิตระหวา่งเดือนสิงหาคม 2565 ถึงกมุภาพนัธ์ 
2566 ถูกน ามาใช ้โดยมีการวเิคราะห์เฉพาะค าสัง่ซ้ือช้ินส่วนในเดือนพฤศจิกายน 2565 จ านวน 
11,231 ใบ ผลการวิเคราะห์ดว้ยวิธี EIQ และ ABC พบวา่ช้ินส่วน 88 รายการ (23% ของ SKUs 
ทั้งหมด) ถูกจดัอยูใ่นกลุ่ม A โดยมีความถ่ีการใชง้าน 71%, ช้ินส่วน 84 รายการ (22% ของ SKUs 
ทั้งหมด) ในกลุ่ม B โดยมีความถ่ีการใชง้าน 20%, และช้ินส่วน 205 รายการ (54% ของ SKUs 
ทั้งหมด) ในกลุ่ม C โดยมีความถ่ีการใชง้าน 9% การก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็ใหม่ตามผลการ
วิเคราะห์ของตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นช่วยลดระยะทางเดินรวมของพนกังาน 4 คน จาก 4,276,183 
เมตรต่อเดือน เหลือ 2,845,882 เมตรต่อเดือน ลดลง 33% นอกจากน้ีเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ีย
ต่อคนัลดลงจาก 2.12 นาทีต่อคนั เหลือ 1.69 นาทีต่อคนั ลดลง 20% ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงสรุปวา่การ
ใชว้ิธีการวิเคราะห์เหล่าน้ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของหน่วยงานการจดัการวสัดุไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั
โดยการปรับปรุงผงัการจดัต าแหน่งช้ินส่วนภายในคลงัวตัถุดิบ สามารถลดระยะทางเดินและลด
เวลาในการท างานไดอ้ยา่งชดัเจน ส่งผลใหก้ารท างานในกระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วนมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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This study aims to improve the efficiency of parts storage positions in a warehouse 

by using Entry-Item-Quantity (EIQ) analysis, ABC analysis, and a Linear Programming Model. 
The research focuses on the final assembly shop (Trim and Final Shop, TCF) in an automotive 
manufacturing company, where delays in parts delivery from the Material Handling (MH) 
department often cause production stoppages. Data from production plans between August 2022 
and February 2023 were used, with specific analysis on parts orders from November 2022, 
comprising 11,231 orders. The results from EIQ and ABC analyses identified 88 items (23% of 
total SKUs) as category A with 71% usage frequency, 84 items (22% of total SKUs) as category 
B with 20% usage, and 205 items (54% of total SKUs) as category C with 9% usage. The 
implementation of a Linear Programming Model reduced the total walking distance for four 
employees from 4,276,183 meters per month to 2,845,882 meters per month, a 33% reduction. 
Additionally, the average cycle time of picking per order decreased from 2.12 minutes to 1.69 
minutes, a 20% improvement. In conclusion, this research significantly enhances the efficiency of 
the MH department by optimizing storage layouts, thereby minimizing walking distances and 
reducing cycle times, which positively impacts work performance of picking process. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
ใน ช่วงไม่ ก่ี ปี ท่ี ผ่ านมา อุตสาหกรรมยานยนต์  คือ  ห น่ึ งใน อุตสาหกรรม ท่ี มี 

การเจริญเติบโตอย่างรวดเร็ว (Sarah Moore, 2022) เน่ืองจากยานยนต์ถือเป็นส่ิงส าคัญส าหรับ 
การด าเนินชีวิตประจ าวนัของมนุษย ์ทั้งอ านวยความสะดวกในดา้นของการคมนาคม การขนส่ง 
และการเช่ือมโยงพื้นท่ีแต่ละแห่งเขา้ดว้ยกนั ถึงแมจ้ะตอ้งเผชิญกบัการแพร่ระบาดของโควิด-19 
ส่งผลให้อุตสาหกรรมยานยนต์เกิดการชะลอตวั อนัเน่ืองมาจากการล็อกดาวน์ แต่ทว่าการเติบโต
และการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์ยงัคงมีความโดดเด่น โดย (Mathilde Carlier, 2023) 
ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการขนส่งและโลจิสติกส์ ไดใ้ห้ความเห็นไวใ้นเวบ็ไซต ์Statista ว่าการผลิตรถยนต์
จะเร่ิมฟ้ืนตวัจากการระบาดใหญ่ของโควิด-19 โดยในปี 2021 ยอดขายรถยนตมี์ปริมาณ 66.7 ลา้น
คนั และมีการคาดการณ์วา่จะเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ืองในปี 2022  

การเติบโตน้ีน าไปสู่การเผชิญกับความท้าทายในการจัดการกับปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
เพิ่มข้ึนและความต้องการท่ีสูงข้ึน ส าหรับการจัดการห่วงโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพรวมถึง 
ความตอ้งการการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ (Warehouse) อยา่งคล่องตวั (Smith and Jerry, 1998) 
เน่ืองจากคลังสินค้ามีบทบาทส าคัญในฐานะโหนดท่ีเช่ือมโยงฝ่ายการผลิตและฝ่ายการขาย  
เขา้ดว้ยกนั รับผิดชอบในการปฏิบติัตามค าสั่งซ้ือและการส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์และช้ินส่วน
อะไหล่ให้ทนัเวลาไปยงัช่องทางการจดัจ าหน่ายต่าง ๆ (Hompel et al, 2008) ดงันั้นการปรับปรุง 
การด าเนินงานภายในคลงัสินคา้จะสามารถช่วยอ านวยความสะดวกและยงัเพิ่มประสิทธิภาพใน 
การท างานของพนักงาน รวมถึงลดขอ้ผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตซ่ึงสามารถ
ส่งผลกระทบต่อบริษทัไดใ้นภายหลงั โดยจากบริษทักรณีศึกษานั้น แผนกการประกอบขั้นสุดทา้ย 
หรือ Trim and Final Shop (TCF) มีความส าคญัเป็นอย่างมากส าหรับการรับผิดชอบต่อการผลิต 
ท่ีไม่อาจก่อให้เกิดความล่าช้าได้ แต่ทั้ งน้ีบ่อยคร้ังเกิดปัญหาจากการส่งมอบช้ินส่วนล่าช้าจาก
กระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วนของหน่วยงานการจดัการช้ินส่วนหรือ Material Handling (MH)  
ส่งผลให้ TCF ตอ้งหยุดสายการผลิตรอ จึงเกิดความล่าช้าท่ีอาจก่อให้เกิดความเส่ียงท าให้บริษทั 
ไม่สามารถบรรลุเป้าหมายการผลิตได ้

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายใน MH นั้นเกิดจากการออกแบบผงัจัดวางและก าหนดต าแหน่ง 
จัดวางช้ินส่วนไม่มีประสิทธิภาพมากเพียงพอ เน่ืองจากปัจจุบันการจัดเก็บช้ินส่วนของ MH  
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จะแบ่งแยกพื้นท่ีการจดัเกบ็ช้ินส่วนตามสายการผลิตท่ีใกลท่ี้สุด เพื่อใหส้ามารถจดัส่งช้ินส่วนไดเ้ร็ว
ท่ีสุด โดยการด าเนินงานของ MH ถูกแบ่งออกเป็นหลายกระบวนการ ไดแ้ก่ การเคล่ือนยา้ยช้ินส่วน
จากรถบรรทุก (Unloading) การรับและตรวจนับช้ินส่วน (Receiving) การเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนเขา้
พื้นท่ีและส่งคืนกล่องเปล่า (Sorting) การจดัเตรียมช้ินส่วน (Picking) และการจดัส่งช้ินส่วนเขา้สู่
สายการผลิต (Supply) โดยตารางท่ี 1 แสดงจ านวนพนักงานในแต่ละกระบวนการของ MH  
แบ่งออกเป็น 2 ช่วงท างาน คือ ช่วงเวลากลางวนั (Day shift) 8.00-17.30 น. และ ช่วงเวลากลางคืน 
(Night shift) 22.30-8.00 น. ท างาน 8.30 ชั่วโมงต่อวนั โดยมีวนัท างาน คือ จันทร์-ศุกร์ หยุด 
เสาร์-อาทิตย ์แยกเป็น 2 ทีม คือ ทีม A และ ทีม B จะสลบักนัท างานในแต่ละช่วง โดยสลบัช่วง
ท างานกนัทุก ๆ 2 อาทิตย ์
 
ตารางท่ี 1 จ านวนพนกังานท่ีท างานในแต่ละกระบวนการในหน่วยงานจดัการช้ินส่วน (MH) 
 

กระบวนการ Unloading Receiving Sorting Picking Supply Total 
จ านวนพนักงาน(A) 9 7 19 39 10 84 
จ านวนพนักงาน(B) 9 7 19 39 10 84 

รวม 18 14 38 78 20 168 
% 11% 8% 23% 46% 12% 100% 

 
จากตารางท่ี 1 พบว่า Picking คือกระบวนการท่ีมีพนักงานจ านวนมากท่ีสุดสูงถึง 46% 

จากพนักงานทั้ งหมด โดย Picking เป็นกระบวนการท่ีครอบคลุมการเลือกช้ินส่วนจากสถานท่ี
จดัเก็บเพื่อรวบรวมตามค าสั่งผลิต ดงันั้นการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ Picking ในคลงั
วตัถุดิบถือเป็นปัจจยัส าคญัของการบรรลุการจดัการห่วงโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ เน่ืองจาก
ประสิทธิภาพของกระบวนการ Picking ส่งผลอย่างมากต่อประสิทธิภาพโดยรวมของคลงัวตัถุดิบ  
ทั้ งยงัส่งผลโดยตรงต่อการจัดการสินค้าคงคลัง ผลิตภาพแรงงานและระดับการบริการลูกค้า  
(Hsieh L. F.& Tsai L., 2006) 

ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษาเพิ่มเติมถึงการท างานยอ่ยในกระบวนการ Picking โดยน าขอ้มูลมาจาก
เอกสารการท างานของแต่ละสถานีงานทั้ ง 39 สถานีงานมาจ าแนกงานและเวลาการท างาน 
ได้ดังภาพท่ี 1 ท าให้ทราบว่าเวลาการท างานส่วนใหญ่ของพนักงานใช้ไปกับการเดินทาง 
(Traveling) สูงถึง 30.9% หรือเฉล่ียคิดเป็นเวลา 143 นาทีจากเวลาการท างานทั้งหมดในหน่ึงวนั  
ดงันั้นเพื่อตอบสนองต่อการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัเลง็เห็นว่ามีความจ าเป็นในการปรับปรุง
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เพิ่มประสิทธิภาพการจดัเตรียมช้ินส่วนโดยอาศยัการออกแบบผงัจดัวางและก าหนดต าแหน่งจดัวาง
ช้ินส่วน เพื่ออ านวยความสะดวกในกระบวนการ Picking ให้เป็นไปอยา่งคล่องแคล่ว ลดระยะเวลา
ท่ีใชใ้นการจดัเตรียมช้ินส่วนตามค าสั่งผลิต ลดระยะการเดินทางของการจดัเตรียมช้ินส่วนให้นอ้ย
ท่ีสุด (Yu M., 2008) 

จากปัญหาดังท่ีกล่าวมาข้างต้น ผู ้วิจัยต้องการท่ีจะศึกษาหาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการจัดเตรียมช้ินส่วนให้มีระยะการเดินทางรวมและระยะเวลาในการจัดเตรียม
ช้ินส่วนลดลง โดยใช้การแบ่งกลุ่มด้วยการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity 
(EIQ) การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) และตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing 
Model) มาใช้ในคลังวตัถุดิบ และท าการเปรียบเทียบระยะทางการเดินรวมของกิจกรรมการ
จดัเตรียมช้ินส่วนเพื่อประเมินประสิทธิภาพท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง 

 

 
 
ภาพท่ี 1 แผนภูมิแสดงสดัส่วนเวลาปฏิบติังานของพนกังานจดัเตรียมช้ินส่วน (Picking) 
 

วตัถุประสงค์ของงานวจิัย 
เพื่อลดระยะการเดินทางรวมในการจดัเตรียมช้ินส่วนใหน้อ้ยลงและลดเวลาเฉล่ียของการ

จดัเตรียมช้ินส่วนต่อการประกอบรถยนตห์น่ึงคนัใหร้วดเร็วข้ึน 
 

ขอบเขตของงานวิจัย 
ผูว้ิจยัตอ้งการศึกษาการออกแบบผงัจดัวางและก าหนดต าแหน่งจดัวางช้ินส่วนในบริษทั

กรณีศึกษาท่ีด าเนินการผลิตในอุตสาหกรรมรถยนต ์เพื่อพฒันาปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้
มากยิ่งข้ึน โดยผูว้ิจยัไดเ้ลือกใช้ขอ้มูลแผนการผลิตรถยนต์ของเดือนสิงหาคม 2565 - กุมภาพนัธ์ 
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2566 เป็นขอ้มูลท่ีน ามาใช้ในการวิจยัประกอบการพิจารณาเบ้ืองตน้ และเลือกเก็บขอ้มูลความถ่ี 
การหยิบใช้ช้ินส่วนแต่ละรายการ ตั้ งแต่ว ัน ท่ี  1 – 30 พฤศจิกายน 2566 เป็นจ านวนทั้ งส้ิน  
11,231 ใบสัง่ซ้ือ โดยมีขอ้จ ากดัดงัต่อไปน้ี 

1.  ศึกษาในส่วนของการจดัเก็บช้ินส่วนในบริเวณพื้นท่ีโซนยูนิต 5 ซ้าย ของแผนกการ
ประกอบขั้นสุดทา้ย (TCF) มีช้ินส่วนทั้งหมด 377 รายการ 

2.  สถานีงานในกระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วนในพื้นท่ีโซนยนิูต 5 ซา้ย มี 4 สถานีงาน 
3.  อตัราการผลิต (Task time) เท่ากบั 2.3 นาทีต่อคนั ท่ีผลิตโมเดลรถยนตห์ลกั 4 โมเดล 

ในอตัราส่วน A3E : A3M : A9M : A9T = 50 : 40 : 5 : 5  
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.  สามารถปรับปรุงการจัดพื้นท่ีให้มีความชัดเจนและสะดวกในการควบคุมดูแล  

ส่งผลใหเ้กิดการท างานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
2.  สามารถใช้พื้นท่ีทุกส่วนของคลงัวตัถุดิบให้เกิดประโยชน์สูงสุด ขจดัระยะทางท่ี 

ไม่จ าเป็นท่ีก่อใหเ้กิดความล่าชา้และการท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ของพนกังาน 
3.  สามารถเป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลงัวตัถุดิบ เพื่อเป็น

ต้นแบบให้อุตสาหกรรมรถยนต์กลุ่มอ่ืนๆ หรือกลุ่มอุตสาหกรรมท่ีมีลักษณะการท างาน 
คลา้ยคลึงกนั 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
1.  Warehouse หมายถึง คลงัสินคา้หรือวตัถุดิบ 
2.  Trim and Final Shop (TCF) หมายถึง แผนกการประกอบขั้นสุดทา้ย 
3.  Just-In-Time (JIT) หมายถึง ระบบการส่งมอบช้ินส่วนไปถึงผูใ้ช้ในเวลาท่ีตอ้งการ  

และจ านวนท่ีต้องการเท่านั้ น  ห รือเรียกอีกอย่างห น่ึงว่า ระบบสินค้าคงคลังเท่ ากับ ศูนย ์ 
(zero inventory) หรือ ระบบการผลิตท่ีไม่มีสินค้าคงคลัง (stockless production) หรือ ระบบสั่ง
ช้ินส่วนเม่ือตอ้งการ (material as needed) 

4.  Material Handling (MH) หมายถึง หน่วยงานการจดัการช้ินส่วน 
5.  Picking หมายถึง กระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วน 
6.  SKUs (Stock Keeping Units) คือ หน่วยท่ีจ าแนกประเภทสินคา้ท่ีเป็นการช่วยแยก

ความแตกต่างของสินคา้ เพื่อวตัถุประสงคใ์นการติดตามสินคา้ในคลงัสินคา้ 
 



บทที่ 2 
แนวคดิและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 
เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยั ซ่ึงประกอบไปดว้ยการคลงัสินคา้พสัดุ 

กิจกรรมการปฏิบัติงาน การจดัเก็บช้ินส่วน การแบ่งกลุ่มโดยการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ 
Entry-Item-Quantity (EIQ) การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
(Linear Programing Model) และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ความรู้ท่ัวไปเกีย่วกบัคลงัสินค้า (Warehouse) 
ความหมายของคลงัสินค้า 
คลงัสินคา้ หรือ Warehouse คือ สถานท่ีหรืออาคารขนาดใหญ่ท่ีใชส้ าหรับจดัเก็บสินคา้ 

ท าหน้าท่ีเป็นศูนยก์ลางของธุรกิจในการจดัเก็บสินคา้ วสัดุ รวมถึงอุปกรณ์ก่อนท่ีจะกระจายไปยงั
ปลายทางสุดทา้ย หรือช่องทางการจดัจ าหน่ายต่าง ๆ คลงัสินคา้มีบทบาทส าคญัในห่วงโซ่อุปทาน
และอุตสาหกรรม โลจิสติกส์อย่างมาก ช่วยอ านวยความสะดวกในการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีมี
ประสิทธิภาพและกระบวนการปฏิบติัตามค าสัง่ซ้ือ 

โสภณ สุขสวัสด์ิ (2014) ได้นิยามความหมายของคลังสินค้าไว้ ดังน้ี  คลังสินค้า  
คือ สถานท่ีจัดเก็บ พัก กระจายสินค้าคงคลัง เป็นสถานท่ีเก็บรักษาสินค้าหรือวัตถุดิบหรือ 
ส่ิงของต่าง ๆ เพื่อสนับสนุนกิจกรรมต่างๆ ของขบวนการ Supply chain ซ่ึงสินคา้ในคลงัสามารถ 
แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

1.  สินค้าส าเร็จรูป  (Finished Goods) สินค้าในกระบวนการผลิต (Work-in-process) 
รวมถึงสินคา้ท่ีตอ้งการจะท้ิง (Disposed) และวสัดุท่ีน ากลบัมาใชใ้หม่ (Recycled materials) 

2.  วตัถุดิบ (Material) และส่วนประกอบต่างๆ เช่น ช้ินส่วนอะไหล่ (Parts) 
 
ประเภทของคลงัสินค้า 
คลงัสินคา้ถูกแบ่งออกเป็น 6 ประเภท ตามลกัษณะทางกายภาพหรือลกัษณะการก่อสร้าง

ของคลงัสินคา้ (ไชยยศ ไชยมัน่คง, 2021) ดงัต่อไปน้ี 
1.  คลงัสินคา้ท่ีมิดชิด มีก าแพง เพดาน และประตู 
2.  คลงัสินคา้ท่ีมีแต่หลงัคา แต่ไม่มีผนงั 
3.  คลงัสินคา้กลางแจง้ พื้นเป็นคอนกรีต ไม่มีหลงัคาหรือส่ิงก่อสร้าง 
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4.  คลงัสินคา้ท่ีเป็นถงัโดยสินคา้เขา้ออกผา่นท่อ 
5.  คลงัสินคา้เคล่ือนท่ีได ้
6.  คลงัเกบ็ขอ้มูลอิเลก็ทรอนิกส์ 
 
การจัดการคลงัสินค้า 
ภัทรา อุดมกัลยารักษ์ (2017) ได้ให้ความหมายของค าว่า การจัดการคลังสินค้า  

เป็นการจดัการกิจกรรมตั้งแต่การจดัซ้ือวตัถุดิบ การรับวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การน าวตัถุดิบ
ออกมาใชต้ลอดจนผลิตเป็นสินคา้หรือบริการและจดัจ าหน่ายสู่ลูกคา้ โดยการบริหารสินคา้คงคลงั
ให้มีปริมาณท่ีเพียงพอและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้เสมอนั้น จะก่อให้เกิดการสร้างก าไรและ
รักษาส่วนแบ่งทางการตลาดเอาไวไ้ด้อย่างดี (ศิริวรรณ พรมลี, 2016) ดังนั้นประสิทธิภาพของ 
การจดัการคลงัสินคา้ถือเป็นบทบาทส าคญัของสินคา้คงคลงัในห่วงโซ่อุปทานท่ีส่งผลโดยตรงต่อ
ก าไรจากการประกอบการ กล่าวอีกทางหน่ึงไดว้่าการจดัการคลงัสินคา้ คือ กระบวนการจดัการ
ทรัพยากรต่าง ๆ ภายในคลงัสินคา้ให้ด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพและบรรลุผลตามเป้าหมาย
หรือมิชชัน่ของบริษทั (จริยา รอดธรรม, 2013) ปัจจุบนัการด าเนินงานจดัการภายในคลงัสินคา้เนน้
ระบบอตัโนมติัและระบบสายพานล าเลียงท่ีมีการเคล่ือนยา้ยสินคา้อตัโนมติัเขา้มาช่วยการท างาน
ภายในคลงัสินคา้ ระบบอุตสาหกรรมการผลิตยานยนตน์ั้นจะเนน้คลงัสินคา้ท่ีมีระบบการจดัส่งแบบ
ทนัเวลาพอดี หรือ Just in Time (JIT) ท าให้ขนาดของคลงัสินคา้ลดลง ระดบัสินคา้คงคลงัลดลง  
ไม่จ าเป็นต้องใช้พื้นท่ีขนาดใหญ่ในการด าเนินงานภายในคลังสินค้า (จริยา รอดธรรม, 2013) 
กิจกรรมหลกัของคลงัสินคา้นั้น ประกอบดว้ยดงัต่อไปน้ี 

1.  การรับสินค้า (Receiving) เม่ือสินค้าจ านวนมากเดินทางมาถึงคลังสินค้านั้ น 
คลงัสินคา้ตอ้งด าเนินการตรวจรับสินคา้ตามเอกสาร รับสินคา้ลงจากยานพาหนะท่ีน าสินคา้มาส่ง 
ตลอดจนขั้นตอนการยกสินคา้เขา้สู่ชั้นวางเก็บของโดยมีเทคนิคและวิธีการด าเนินการท่ีแตกต่างกนั 
ข้ึนอยูก่บัประเภทสินคา้นั้น ๆ (จริยา รอดธรรม, 2013) 

2.  การจัดเก็บ (Put away/ storage) คลังสินค้าจะต้องมีระเบียบวิธีการจัดเก็บสินค้า
หลงัจากรับสินคา้ โดยมีการคดัแยกส่วนการจดัเก็บ การด าเนินการทัว่ไปจะก าหนดต าแหน่งและ 
ท่ีอยู่ของสินคา้อย่างชัดเจน มีสลากติดเพื่อการตรวจสอบอย่างละเอียด หยิบ การจดัเก็บท่ีดีตอ้ง
ค านึงถึงความสะดวกต่อการเคล่ือนยา้ย หรือการหยบิเพื่อลดเวลา อีกทั้งตอ้งค านึงถึงความปลอดภยั
ของสินคา้ (บริรักษ ์ยงประเสริฐ และ โอฬาร กิตติธีรพรชยั, 2015) 

3.  การหยิบสินค้า (Order picking) คือขั้นตอนท่ีพนักงานหยิบสินค้าตามใบสั่งจ่าย  
โดยขั้นตอนน้ีมีผลต่อต้นทุนการปฏิบัติงานคลังสินค้ามากท่ีสุด เน่ือง จากเป็นขั้นตอนท่ีใช ้
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แรงงานขน และใช้ระยะเวลาด าเนินงานมากท่ีสุด อีกทั้ง มีผลต่อระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ 
เน่ืองจากการหยิบสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยลดระยะการเดินทาง อนัส่งผลต่อวงจรการสั่งซ้ือ 
ท่ีสั้นลง และสามารถตอบสนองความตอ้งการ ลูกคา้ไดร้วดเร็ว หยิบสินคา้ไดถู้กตอ้งและสินคา้ท่ี
หยิบอยู่ในสภาพดีวิธีการหยิบสินคา้มีหลายวิธี ซ่ึงสามารถแบ่งเป็น 2 ประเภทหลกั คือ การหยิบ
สินคา้ตามแสงสวา่ง (Pick To Light) ซ่ึงเป็นระบบท่ีใชแ้สงไฟเป็นตวัน าทางในการหยบิสินคา้หรือ
ช้ินงานในคลงัสินคา้ โดยท าการติดตั้ง Pick tag หรือสัญญาณไฟ ท่ีมีการแสดงตวัเลขบอกจ านวน
สินคา้บนช้ินหรือต าแหน่งจดัวางสินคา้ (Riverplus. (n.d.)) ดงัแสดงในภาพท่ี 2 อีกหน่ึงวิธีการหยิบ
สินคา้ คือ การหยิบสินคา้ตามเสียง (Voice Picking) โดยเวบ็ไซต์  My cloud fulfillment (2020) ได้
แบ่งประเภทยอ่ยออกเป็น 3 ประเภท ไดด้งัต่อไปน้ี 

3.1  การหยิบสินคา้แบบ FIFO หรือ First-In First-Out เป็นการหยิบสินคา้แบบสินคา้
ใดท่ีเขา้สู่คลงัสินคา้ก่อน จะถูกส่งออกไปก่อนเพื่อลดปัญหาสินคา้เส่ือมสภาพจากการเกบ็เป็นระยะ
เวลานาน โดยการหยบิสินคา้แบบ FIFO เป็นระบบท่ีถูกยอมรับอยา่งสากลเหมาะส าหรับคลงัสินคา้
ท่ีมีวนัหมดอาย ุเช่น ร้านขายยา อาหาร และเคร่ืองด่ืม ดงัแสดงในภาพท่ี 3 (ก) 

3.2  การหยิบสินค้าแบบ FEFO หรือ First Expire date First Out เป็นวิธีการหยิบ
สินคา้ท่ีไม่ค านึงถึงสต็อกสินคา้ท่ีมาก่อนหรือหลงั แต่หยิบสินคา้โดยสนใจจากวนัหมดอายุของ
สินคา้ เพื่อลดความเสียหายจากการหมดอายุของสินคา้ และยงัง่ายต่อการตรวจสอบอายุการเก็บ
รักษาของสินคา้คงคลงั  

3.3  การหยิบสินค้าแบบ LIFO หรือ Last In First Out เป็นวิธีการหยิบสินค้าแบบ 
เขา้หลงัออกก่อน เหมาะส าหรับสินคา้ท่ีมีอายจุ  ากดัหรือพวกสารเคมี วิธีการหยิบสินคา้แบบ LIFO  
ท าให้คิดราคาต้นทุนของสินค้าได้ง่าย เน่ืองจากราคาต้นทุนจะมีราคาใกล้เคียงกับราคาตลอด 
ในปัจจุบนัมากท่ีสุด ดงัแสดงในภาพท่ี 3 (ข) 

4.  การจ่าย/จดัส่งสินคา้ (Dispatching) การจ่ายและการจดัส่งสินคา้จะกระท าหลงัจาก 
การบรรจุหีบห่อ เน่ืองจากสินคา้ท่ีหยิบมาอาจถูกแบ่งเป็นหน่วยยอ่ย จึงตอ้งมาบรรจุใหม่หรือเขา้สู่
กระบวนการประกอบ โดยจ าเป็นตอ้งระบุรายละเอียดสินคา้ อาทิ ช่ือสินคา้ จ านวน โดยหีบห่อ 
ควรมีขนาดท่ีสอดคลอ้งกบัมาตรฐานสากลและอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยเพื่อประโยชน์ต่อการบรรทุก 
และรูปแบบการจดัส่ง (โสภณ สุขสวสัด์ิ, 2014) 
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ภาพท่ี 2 กระบวนการหยบิสินคา้ตามแสงสวา่ง (Pick To Light) (Riverplus, n.d.) 
 

                   
             (ก)              (ข) 
 
ภาพท่ี 3 หลกัการการหยบิสินคา้ (ก) แบบ FIFO และ (ข) LIFO  (My Cloud Fulfillment, 2020) 

 
ระบบจัดเกบ็สินค้าภายในคลงัสินค้า 
รูปแบบการจดัเก็บสินคา้นั้นถูกแบ่งออกเป็น 6 รูปแบบ ดว้ยแนวคิดของ Smith and Jerry 

ในปี 1998 ซ่ึงถูกตีพิมพ์ในหนังสือ The warehouse management handbook โดย เจนรตชา แสง
จนัทร์ (2019) ไดท้ าการสรุปรูปแบบการจดัเกบ็สินคา้ทั้ง 6 รูปแบบไวด้งัต่อไปน้ี 

1.  ระบบการจัดเก็บสินค้าโดยไร้รูปแบบ (Informal system) เป็นรูปแบบการจัดเก็บ
สินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึกต าแหน่งและสินคา้ทุกชนิดจะจดัเรียงไวต้  าแหน่งใดกไ็ด ้

2.  ระบบการจัดเก็บสินค้าโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location System)  
เป็นรูปแบบการจัดเก็บสินค้าท่ีสินค้าทุกชนิดจะมีต าแหน่งการจัดเก็บท่ีถูกก าหนดไวอ้ยู่แล้ว  
เหมาะส าหรับคลงัสินคา้ขนาดเลก็ 

3.  ระบบการจัด เก็บ สินค้าโดยจัด เรียงตามรหั ส สินค้า  (Part Number System)  
เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้โดยใชร้หสัสินคา้เป็นล าดบัในการจดัเรียง มีความคลา้ยคลึงกบัระบบ
การจดัเกบ็สินคา้โดยก าหนดต าแหน่งตายตวั 
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4.  ระบบการจัดเก็บสินค้าตามประเภทสินค้า (Commodity System) เป็นรูปแบบ 
การจดัเก็บสินคา้ท่ีใชโ้ดยทัว่ไปในร้านสะดวกซ้ือหรือ Supermarket ท่ีมีการวางสินคา้กลุ่มประเภท
เดียวกนัไวใ้นต าแหน่งใกลก้นั 

5.  ระบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่ไดก้ าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) 
เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีคลา้ยคลึงกบัระบบการจดัเก็บสินคา้โดยไร้รูปแบบ แต่มีการบนัทึก
ต าแหน่งของสินคา้ในคลงัสินคา้ 

6.  ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีเกิด
จากการผสมรูปแบบทั้งหลายเขา้ดว้ยกนั เพื่อปรับปรุงใหเ้หมาะกบัประเภทสินคา้นั้น ๆ มากท่ีสุด 

นอกจากน้ียงัสามารถสรุปขอ้ดีและขอ้เสียของรูปแบบการจดัเกบ็สินคา้ทั้ง 6 รูปแบบเพื่อ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพไดด้งัตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 2 ขอ้ดีขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบต่างๆ  

(เจนรตชา แสงจนัทร์, 2019) 
รูปแบบการจัดเกบ็
สินค้าในคลงัสินค้า 

ข้อด ี ข้อเสีย 

ระบบการจัดเกบ็
สินค้าโดยไร้
รูปแบบ 

1.  ไม่ตอ้งบ ารุงรักษาอุปกรณ์ 
ประหยดัค่าใชจ่้าย 
2.  มีความยดืหยุน่สูง 

1.  ยากล าบากในการหาสินคา้ 
2.  ไม่มีประสิทธิภาพ 
3.  ตอ้งการพนกังานท่ีมีทกัษะ 

ระบบการจัดเกบ็
สินค้าโดยก าหนด
ต าแหน่งตายตัว 

1.  ง่ายต่อการใชง้าน 
2.  ง่ายต่อการท างานของพนกังาน 

1.  ใชพ้ื้นท่ีไดไ้ม่เกิดประโยชน์สูงสุด 
2.  ใชพ้ื้นท่ีหลากต าแหน่ง 
3.  ยากต่อการขยายพื้นท่ี 

ระบบการจัดเกบ็
สินค้าโดยจัดเรียง
ตามรหัสสินค้า 

1.  ง่ายต่อการคน้หาสินคา้ 
2.  ง่ายต่อการหยบิสินคา้ 
ไม่จ าเป็นตอ้งมีการบนัทึก 

1.  ไม่ยดืหยุน่ 
2.  ยากต่อการปรับปริมาณสินคา้ 
ใชพ้ื้นท่ีไดไ้ม่เกิดประโยชนสู์งสุด 

ระบบการจัดเกบ็
สินค้าตามประเภท
สินค้า 

1.  พนกังานเขา้ใจระบบการ
จดัเกบ็อยา่งง่าย 
2.  การหยบิสินคา้มีประสิทธิภาพ
และยดืหยุน่ 

1.  เกิดความสบัสนไดห้ลากสินคา้มี
ความหลากหลายทั้งยีห่อ้และรุ่น 
2.  ตอ้งมีความรู้ของประเภทสินคา้แต่ละ
ชนิด 
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ตารางท่ี 2 ขอ้ดีขอ้เสียของระบบการจดัเกบ็สินคา้แบบต่างๆ (ต่อ) 
 
รูปแบบการจัดเกบ็
สินค้าในคลงัสินค้า 

ข้อด ี ข้อเสีย 

ระบบการจัดเกบ็
สินค้าที่ไม่ได้
ก าหนดต าแหน่ง
ตายตัว 

1.  สามารถใชพ้ื้นท่ีไดอ้ยา่งมี
ประโยชน์สูงท่ีสุด 
2.  ง่ายต่อการท างานและขยาย
พื้นท่ีคลงัสินคา้ 

1.  ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลต าแหน่งอยา่ง
มีประสิทธิภาพ 
2.  ตอ้งมีความเขม้งวดในการติดตามการ
บนัทึกขอ้มูลอยูเ่สมอ 

ระบบการจัดเกบ็ 
แบบผสม 

1.  ประสานขอ้ดีจากทุกรูปแบบ
เขา้ดว้ยกนั ท าใหมี้ความยดืหยุน่
สูง 
2.  ขยายการจดัเกบ็ไดง่้าย ควบคุม
และปรับเปล่ียนได ้

1.  อาจท าใหผู้ป้ฏิบติังานเกิดความ
สบัสนเน่ืองจากการจดัเกบ็หลากวิธี 
2.  เกิดความไม่แน่นอนของการใช้
ประโยชน์จากพื้นท่ีจดัเกบ็ 

 
ผงัคลงัสินค้า (Warehouse layout) 
WebstaurantStore (2021) ไดแ้สดงการจดัผงัคลงัสินคา้ในรูปแบบต่างๆ 
1.  คลังสินค้าแบบรูปตัวยู (U-Shape Layout) เป็นคลังสินค้าท่ีพบเห็นได้โดยทั่วไป  

ผงัจะคลา้ยกบัคร่ึงวงกลม โดยมีท่าขนถ่ายขาเขา้อยูด่า้นหน่ึงและท่าขาออกอยูฝ่ั่งตรงขา้ม การจดัเก็บ
และการหยบิมกัจะประจ าการอยูท่ี่ศูนยก์ลางดา้นในของคลงัสินคา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 4 (ก) 

2.  คลงัสินค้าแบบรูปตวัแอล (L-Shape Layout) คลงัสินค้าชนิดน้ีจะวางต าแหน่งทาง 
ขาเขา้และขาออกไวฝ่ั้งตรงขา้มกนั โดยมีท่ีเกบ็ของอยูท่ี่ "มุม" ดงัแสดงในภาพท่ี 4 (ข) 

3.  คลงัสินคา้แบบรูปตวัไอ (I-Shape Layout) คลงัสินคา้จะมีรูปร่างเหมือนส่ีเหล่ียมผืน 
ผา้ขนาดใหญ่ ท่าขนถ่ายขาเขา้อยูท่ี่ปลายดา้นหน่ึงของส่ีเหล่ียมผืนผา้โดยมีท่าขาออกอยูฝ่ั่งตรงขา้ม 
ท่ีเกบ็ของจะอยูต่รงกลางส่ีเหล่ียมผนืผา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 4 (ค)  
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          (ก)              (ข)     (ค) 
 
ภาพท่ี 4 ผงัคลงัสินคา้ (ก) แบบรูปตวัย ู(ข) แบบรูปตวัแอล และ (ค) แบบรูปตวัไอ 
(Webstaurant Store, 2021) 
 

การออกแบบคลงัสินค้า 
ส่ิ งส าคัญส าหรับการออกแบบคลังสินค้านั้ น  คือ การจัดท าแผนผังพื้ น ท่ี รักษา  

โดยมีรายละเอียดเก่ียวกบัขอ้จ ากดัในเก็บรักษา อาทิเช่น ต าแหน่งของเสา พื้นท่ีห้องน ้ า ส านกังาน 
ต าแหน่งรับสินคา้ พื้นท่ีจ่ายสินค้า รวมถึงส่ิงอ านวยความสะดวกอ่ืนภายในคลงัสินค้า เป็นต้น  
เม่ือไดแ้ผนผงัของคลงัสินคา้ท่ีมีความแน่นอนแลว้นั้น ขั้นตอนถดัไปคือการก าหนดต าแหน่งของชั้น
วางสินคา้ (ธิญาดา ใจใหมคร้าม, 2015) โดยมีหลกัการการออกแบบอยู ่6 ขอ้ดงัต่อไปน้ี 

1. การก าหนดผังพื้ น ท่ีคลังสินค้า โดยทั่วไปคลังสินค้ามัก เป็นอาคารชั้ น เดียว 
ประกอบด้วย ตัวอาคารท่ีมีความยาว ความกวา้ง และความสูง การก าหนดผงัพื้นท่ีคลังสินค้า 
จึงเป็นขั้นตอนแรกท่ีสามารถควบคุมการใช้งานคลงัสินคา้ให้มีประสิทธิภาพได ้โดยในผงัพื้นท่ี
คลงัสินคา้ควรมีรายระเอียด ดงัต่อไปน้ี 

1.1  ผงัแสดงพื้นท่ีเขา้ออกแลว้ตวัอาคารคลงัสินคา้ 
1.2  ผงัแสดงพื้นท่ีในการรับสินคา้ 
1.3  ผงัแสดงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเกบ็สินคา้ 
1.4  ผงัแสดงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการควบคุมปฏิบติัการหรือโซนออฟฟิศ 
1.5  ผงัแสดงพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัส่งสินคา้ 

2.  พื้นท่ีส าหรับทางเดิน (Working Aisles) เป็นการก าหนดความกว้างของทางเดิน 
เป็นส าคญั โดยจะประกอบดว้ยทางเดินตามมาตรฐานดงัต่อไปน้ี 

2.1  ทางเดินหลัก (Main Aisles) เป็นทางเดินท่ีใช้ส าหรับการเคล่ือนยา้ยสินค้า  
ทั้ งการน าเข้า การออกจ่าย โดยปกติจะมีความกว้างอยู่ ท่ี  2 – 4 เมตรตามความเหมาะสม  
เหมาะส าหรับใหร้ถยก 2 คนัสวนกนัไดอ้ยา่งสะดวก 
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2.2  ทางเดินคน (Personal Aisles) มีความกวา้งเท่ากบั 0.5 เมตร 
2.3  ทางเดินรถเขน็มือ (Hand truck) มีความกวา้งเท่ากบั 1 เมตร 
2.4  ทางเดินรถยกขน เช่น รถฟอรค์ลิฟท์ (Forklift Truck) มีความกว้างเท่ากับ  

1.5 เมตร อาจมีการเผือ่เพิ่มเติมอีก 0.2 – 0.4 เมตร 
3.  การก าหนดพื้นท่ีส าหรับการสนับสนุนการเก็บรักษาสินคา้ อนัไดแ้ก่ พื้นท่ีการรับ

สินค้า บรรจุหีบห่อ พื้นท่ีส านักงาน และอ่ืน  ๆ ควรมีการวางแผนผงัไวอ้ย่างเหมาะสม จึงต้อง
พิจารณาปัจจยัดงัต่อไปน้ี 

3.1  ลกัษณะของสินคา้เป็นรูปแบบใด เช่น คลงัสินคา้เป็นหอ้งเยน็ส าหรับเก็บวตัถุดิบ 
หรือ คลงัสินคา้ส าหรับเก็บวตัถุดิบทางการเกษตรท่ีตอ้งอาศยัพื้นท่ีจดัเก็บท่ีมีความกวา้ง หลงัคา
ครอบคลุมมิดชิด เป็นตน้ 

3.2  ความยาวในแนวตั้ง และแนวนอนของคลงัสินคา้ 
3.3  ก าหนดพื้นท่ีทางเดินใหมี้สดัส่วนท่ีเหมาะสม 
3.4  จดัล าดบัความส าคญัของงานในแต่ละส่วนวา่เหมาะสมกบัพื้นท่ีขนาดเท่าใด 

4.  การก าหนดทิศทางการเก็บรักษาสินค้า เป็นการใช้พื้นท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุด  
โดยการค านึงถึงการเคล่ือนยา้ยสินคา้ทั้งการน าเขา้และการน าออกไป ตอ้งพิจารณาถึงมาตรฐานของ
สินค้า ประเภทของสินค้า ภาชนะบรรจุสินค้า และชั้ นวางสินค้า รวมถึงไม่ควรมีทางตันใน 
ทิศทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ และมีการก าหนดใหช่้องทางเดินเป็นไปในทิศขวาเป็นหลกัสากล 

5.  การก าหนดต าแหน่งของสินคา้ เป็นการบอกต าแหน่งพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ มกัก าหนด
เป็นตัวอกัษรหรือหมายเลข มีความคล้ายคลึงกับเลขท่ีบ้าน เพื่อให้เข้าใจง่ายสามารถหาข้อมูล 
ไดท้นัทีวา่สินคา้ถูกจดัเกบ็อยูต่รงไหน 

6.  พื้นท่ีท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ ไม่ควรมีอยูภ่ายในคลงัสินคา้ 
 
รูปแบบการวางสินค้าและอุปกรณ์ช้ันวางสินค้า 
รูปแบบของการวางสินค้าในคลังสินค้าจะสามารถก าหนดพื้ น ท่ีคลังสินค้าได ้

ในเชิงปริมาตร โดยสามารถแบ่งรูปแบบการวางสินคา้และอุปกรณ์ชั้นวางไดอ้อกเป็น 6 รูปแบบ  
ดงัแสดงในตารางท่ี 3  
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ตารางท่ี 3 รูปแบบการวางสินคา้และอุปกรณ์ชั้นวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้ 
 

รูปแบบการวางสินค้า รายละเอยีดการวางสินค้า 

การวางสินค้าแบบวางกองเป็น
ตั้ง (Block Stacking) 

เป็นวิธีการตั้งสินคา้บนพาเลท (Pallet) โดยตั้งข้ึนจากล่างกบัพื้น
คลงัสินคา้ ความสูงของพาเลทข้ึนอยูป่ระเภทสินคา้ใน 
การตอ้งซอ้น  

การวางสินค้าด้วยช้ันวางพา
เลทชนิดความลกึหน่ึงเพท 
(Single-Deep Pallet Rack) 

เป็นการวางสินคา้ลงบนพาเลทไดแ้ค่หน่ึงพาเลทต่อช่อง  
สามารถเขา้ถึงสินคา้ไดทุ้กช้ินโดยง่าย แต่ตอ้งใชพ้ื้นท่ีทางเดิน
ค่อนขา้งมากในการเขา้ถึงพาเลท พื้นท่ีทางเดินอยา่งนอ้ย 3.1 เมตร 
ดงัแสดงในภาพท่ี 5 (ก) 

การวางสินค้าด้วยช้ันวางพา
เลทชนิดความลกึสองเพท 

(Double-Deep Pallet Rack) 

เป็นการวางสินคา้ลงบนพาเลทท่ีประกอบดว้ยชั้นวางแบบเด่ียว
สองชั้นวางซ่ึงวางซอ้นกนัไวลึ้กสองชั้น ช่วยลดจ านวนช่อง
ทางเดินท่ีตอ้งใช ้ดงัแสดงในภาพท่ี 5 (ข) 

การวางสินค้าด้วยพาเลทชนิด
ขับรถเกบ็เข้าและขับรถผ่าน 

(Drive-in and Drive-through 
Rack) 

ระบบชั้นวางแบบน้ีช่วยใหร้ถบรรทุกสามารถขบัเขา้ไปภายใน
โครงสร้างชั้นวางได ้โดย Drive-in จะเป็นการจดัเกบ็และน า
สินคา้ออกดว้ยเส้นทางเดียวกนั ส่วน Drive-through การจดัเกบ็
และน าเขา้จะท างานเส้นทางตรงขา้มกนั ดงัแสดงในภาพท่ี 5 (ค) 

การวางสินค้าด้วยช้ันวางสินค้า 
(Shelving) 

การเกบ็เขา้ชั้นวางอยา่งง่ายเป็นโครงสร้างการจดัเกบ็พื้นฐาน 
ท่ีใชก้นัมากท่ีสุด เพียงแค่วางสินคา้ลงบนช้ินวาง 

การวางสินค้าด้วยช้ันวางแบบ
พาเลทลาดเอยีง 

(Pallet Flow Rack) 

เป็นวิธีการจดัเกบ็ท่ีชั้นวางสามารถเคล่ือนท่ีได ้เน่ืองจากชั้นวาง
จะลาดเอียง ดงันั้นเม่ือยกพาเลทออก แรงโนม้ถ่วงจะดึงสินคา้ท่ี
เหลือไปดา้นหนา้ ดงัแสดงในภาพท่ี 5 (ง) 
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           (ก)              (ข) 
 

  
            (ค)               (ง) 
 
ภาพท่ี 5 ชั้นวางสินคา้รูปแบบต่างๆ (Warehouse-Design, n.d.) 
(ก) Single-Deep Pallet Rack (ข) Double-Deep Pallet Rack  (ค) Drive-in and Drive-through Rack 
และ (ง) Pallet Flow Rack  
 

แผนผังกระบวนการผลติ (Operation Process Chart) 
กระบวนการผลิตใดๆ สามารถอธิบายได้ด้วยการแสดงกระบวนการในรูปแบบของ

แผนภูมิภาพหรือแผนผงั (Operation Process Chart) แผนภูมิเหล่าน้ีแสดงวิธีการผลิตผลิตภณัฑ์ใน
แต่ละขั้นตอน อุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีวางแผนจะใช้ และกิจกรรมอ่ืนๆ เช่น การเคล่ือนยา้ย  
การตรวจสอบการควบคุมคุณภาพ การจดัเกบ็ ฯลฯ (D. R. Kiran, 2017) 

แผนผงักระบวนการผลิตเป็นการแสดงแผนภาพประเภทหน่ึง เพื่อแสดงถึงแนวทาง  
การแก้ไขปัญหา โดยปกติแล้วจะเป็นแผนภาพท่ีแสงการไหลถึงกระบวนการผลิตตามล าดับ 
การท างานท่ีแตกต่งกนั ระบุขั้นตอนท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการในรูปแบบของกล่องประเภทต่าง ๆ 
และล าดับโดยเช่ือมต่อด้วยลูกศร กล่องแสดงการด าเนินการของกระบวนการ ขั้นตอนต่าง ๆ  
และการด าเนินการ ในขณะท่ีลูกศรแสดงล าดับของขั้ นตอน (D.R. Kiran, 2017) ภาพท่ี  6  
แสดงสัญลกัษณ์ในการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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ภาพท่ี 6 สัญลกัษณ์ในการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต (D.R. Kiran, 2017)  

 
วิธีการเขียนแผนผงักระบวนการผลิตนั้ นคือการน าสัญลักษณ์มาเช่ือมโยงกันด้วย 

เส้นแสดงการไหลในแนวด่ิง (Vertical Flow Line) และเส้นแสดงการไหลในแนวนอน  
(Horizontal Material Line) โดยตวัอยา่ง Operation process chart แสดงดงัภาพ 7 
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ภาพท่ี 7 Operation Process Chart แสดงล าดบัขั้นตอนการท างาน (Richard and Lee, 2009) 

 

การแบ่งกลุ่มโดยการวเิคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity (EIQ) 
สมคิด พาละแพน และ จุฑา พิชิตล าเคญ็ (2012) ไดอ้ธิบายการแบ่งกลุ่มโดยการวิเคราะห์

การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity (EIQ) ไวว้่าเป็นการพิจารณาความถ่ีหรือจ านวนใน 
การเขา้หยิบสินคา้ในคลงัสินคา้แต่ละ SKUs (Stock keeping unit) โดยท าการพิจารณาจากปริมาณ 
SKUs ท่ี ถูกหยิบมากท่ีสุดจากค าสั่งซ้ือ ดังตัวอย่างการแบ่งกลุ่มสินค้าในภาพท่ี 8 ตัวอย่าง 
การค านวนค่า IQ (Order Quantity (Q) of Each Item I) IK (Frequency of Order (K) of Each Item I) 
EQ (Order quantity (Q) From Each Customer E) และ EN (Number of Items (N) Ordered by Each 
Customer E) 
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เราสามารถใชค่้า IQ แบ่งกลุ่มสินคา้โดยค านวณเปอร์เซ็นสะสมของสินคา้แต่ละรายการ
และการแบ่งกลุ่มสินคา้โดยใชเ้ปอร์เซ็นสะสมเป็นเกณฑแ์บ่งตามหลกัการของพาเรโต ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 9 และ 10 (สมคิด พาละแพนและจุฑา พิชิตล าเคญ็, 2012) 

 

 
 
ภาพท่ี 8 ตวัอยา่งการค านวณค่า IQ และ IK (สมคิด พาละแพนและจุฑา พิชิตล าเคญ็, 2012) 
 

 
 
ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งการค านวณเปอร์เซ็นสะสม IQ (สมคิด พาละแพนและจุฑา พิชิตล าเคญ็, 2012) 
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ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งการแบ่งกลุ่มสินคา้ดว้ยค่า IQ (สมคิด พาละแพนและจุฑา พิชิตล าเคญ็, 2012) 
 

การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis)  
การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) คือการวิเคราะห์เพื่อจดัความส าคญักบัประเภท

สินค้าต่าง ๆ ได้อย่างเหมาะสม เป็นการวิเคราะห์เพื่อจัดกลุ่มสินค้าคงคลังตามความส าคัญ  
(อภิศกัด์ิ วงศ์สนิท, 2020) โดย บงกช เศวตไพศาลกุล (2020) กล่าวไวว้่า การวิเคราะห์แบบเอบีซี
เป็นการจ าแนกของส าคัญของสินค้าคงคลัง โดยมีการประยุกต์ใช้หลักการของพาเรโต โดย  
วิลเฟรโด พา เรโต (กฎ 80:20) นักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาลี ซ่ึงอธิบายกฎไวว้่า “ส่ิงท่ีส าคญัหรือ 
มีประโยชน์จะมีอยูเ่ป็นจ านวนท่ีนอ้ยกวา่ส่ิงท่ีไม่ส าคญั หรือไม่มีประโยชน์ซ่ึงมีจ านวนท่ีมากกวา่” 
โดยอตัราส่วน 20 ต่อ 80 นั่นคือ การให้ความส าคญัส่ิงท่ีมีอยู่ในปริมาณน้อย แต่ให้ผลลพัธ์สูง 
ในอตัรา 20/80 (J.R. Stock, &Lambert,D.M., 2001) แสดงภาพท่ี 11  
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ภาพท่ี 11 กราฟการแบ่งตามหลกัการพาเรโต (J.R. Stock & Lambert D.M., 2001) 
 

ความส าคัญของการจ าแนกกลุ่มนั้ นถูกน ามาประยุกต์ใช้เพื่อแก้ไขปัญหาภายใน
คลงัสินคา้ หลกัการของวิเคราะห์แบบเอบีซี คือ ถา้สินคา้ใดมีมูลค่าสูงจะตอ้งมีการดูแลจดัการและ
ควบคุมอยา่งเขม้งวดเม่ือเทียบกบัสินคา้ท่ีมีมูลค่านอ้ย โดยสินคา้คงคลงัในการวิเคราะห์แบบเอบีซี
สามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มเรียงล าดบัตามความส าคญัจากมากไปน้อยไดด้งัน้ี สินคา้คงคลงัท่ีมี
ความส าคัญมาก เรียกว่า A และประเภทท่ีมีความส าคัญรองลงไป คือ B และ C ตามล าดับ  
(อภิศกัด์ิ วงศ์สนิท, 2020)เพื่อช่วยในจดัการบริหารงาน และการ ด าเนินงานในคลงัสินค้าให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน สรุปได้ว่าการวิเคราะห์แบบเอบีซีนั้ น เป็นแนวคิดท่ีให้ความส าคัญกับ 
กลุ่มสินค้า โดยการจดัล าดับตามปริมาณการใช้ ความถ่ีการใช้ การหมุนเวียน หรือมูลค่าสินค้า 
โดยสามารถจดักลุ่มของสินคา้ (บงกช เศวตไพศาลกลุ, 2020) 

1.  สินคา้กลุ่ม A เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 10% ของสินคา้ทั้งหมด และมีมูลค่าสูงถึง 70% 
โดยจ าเป็นต้องมีการดูแลอย่างเข้มงวด บันทึกตามความเคล่ือนไหวอย่างสม ่าเสมอ โดยเฉพาะ 
อยา่งยิง่รายการสินคา้ท่ีมีราคาสูง 

2.  สินคา้กลุ่ม B เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 20% ของสินคา้ทั้งหมด และมีมูลค่าอยูท่ี่ 20%  
เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีมีความถ่ีในการสั่งซ้ือไม่บ่อยเท่าสินคา้กลุ่ม A ควรมีการตรวจรอบตามเวลาซ่ึง
แลว้แต่ผูบ้ริหารเป็นคนก าหนด 

3.  สินคา้กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 70% ของสินคา้ทั้งหมด และมีมูลค่าอยูท่ี่ 10% 
เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีมีมูลค่าต ่าท่ีมีอยูจ่  านวนมาก ไม่จ าเป็นตอ้งเขม้งวดมากนกั ให้มีการตรวจสอบเป็น
ประจ ารายปีหรือคร่ึงปีเพียงพอ 
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ส าหรับการแบ่งกลุ่มสินค้าด้วยการวิเคราะห์แบบเอบีซีนั้ น ยงัสามารถจัดล าดับ
ความส าคัญของการจัดต าแหน่งสินค้าท่ีสะดวกต่อการหยิบให้เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 
มากท่ีสุด นั่นคือ สินคา้กลุ่ม A ควรจดัอยู่ในบริเวณและต าแหน่งท่ีมีความสะดวก ใกลก้ารหยิบ 
มากท่ีสุด เพราะเป็นสินค้าท่ีมีจ านวนการสั่งซ้ือบ่อยท่ีสุด ถัดมาจึงเป็นสินค้ากลุ่ม B และ C  
(โสภณ สุขสวสัด์ิ, 2014) 
 

ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing Model) 
โป รแก รม เชิ ง เส้ น  (Linear Programming) เป็ น เท ค นิ คก าร เพิ่ ม ป ระ สิ ท ธิภ าพ 

ทางคณิตศาสตร์ท่ีใช้เพื่อคน้หาผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดในแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีมีความสัมพนัธ์  
เชิงเส้น โดยทัว่ไปจะใชเ้พื่อเพิ่มหรือย่อฟังก์ชนัวตัถุประสงคใ์นขณะท่ีตอบสนองชุดของขอ้จ ากดั
เชิงเส้น 

โดย โสภณ  สุขสวัส ด์ิ  (2014) ได้อ ธิบาย สมการใช้ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น  
(Linear Programming) คือ สมการท่ีน ามาประยุกต์ใช้ในการหาต าแหน่งการจัดวางสินค้าให้มี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนส าหรับสินคา้แต่ละประเภท โดยใหค้วามส าคญักบัระยะทางท่ีใชใ้นการเดิน
ไปหยิบสินค้าเข้าและออกจากคลังสินค้า รวมถึงน าข้อมูลความถ่ีในการจัดเก็บสินค้ามาใช้
ประกอบการพิจารณาด้วย โดยหลักการของตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น Linear Programming 
Method หรือ Simplex Method เป็นทฤษฏีของ George B. Dantzig โดยใช้ร่วมกบัหลกัการท่ีว่าวิธี
สินค้าท่ีมีความเคล่ือนไหวบ่อยวางใกล้ประตู (Fastest Turning Closest to the Door) มาใช้ใน 
การปรับต าแหน่งการจดัเกบ็สินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
การก าหนดและแก้ไขปัญหาโดยใช้ Excel Solver 
Excel Solver เป็นเคร่ืองมือเสริมท่ี มีอยู่ใน  Microsoft Excel ท่ี ช่วยให้ผู ้ใช้สามารถ

ด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพ รวมถึงการเขียนโปรแกรมเชิงเส้น การเขียนโปรแกรมแบบไม่เชิงเส้น 
และการเขียนโปรแกรมจ านวนเต็ม เป็น เคร่ืองมืออันทรงพลังส าหรับการหาทางออกท่ี  
เหมาะสมท่ีสุดส าหรับปัญหาท่ีซับซ้อนโดยการปรับตวัแปรการตดัสินใจตามขอ้จ ากดัท่ีระบุและ
ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์Excel Solver บางคร้ังถูกเรียกว่า การวิเคราะห์แบบ What-If คือ การวิเคราะห์
เชิงเง่ือนไข ขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงค่าในเซลลเ์พื่อดูลกัษณะท่ีการเปล่ียนแปลงเหล่านั้น มีผล
ต่อผลลพัธ์ของสูตรต่างๆ บนแผ่นงาน (โสภณ สุขสวสัด์ิ, 2014) โดยวิธีการใช้งาน Excel Solver  
มีอยู ่10 ขั้นตอน ดงัน้ี 
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1.  การเปิดใช้งาน Excel Solver ตามค่าเร่ิมต้น  Excel Solver อาจย ังไม่ เปิดใช้งาน  
ในการเปิดใช้งานต้องไปท่ีเมนู "ไฟล์" เลือก "ตัวเลือก" เลือก "ส่วนเสริม" จากนั้นคลิก "ไป"  
จากกล่องโตต้อบ Add-in ให้เลือกตวัเลือก "Solver Add-in" แลว้คลิก "ตกลง" เม่ือเปิดใชง้านแลว้ 
ตวัเลือก "ตวัแกไ้ข" จะปรากฏบนแทบ็ "ขอ้มูล" หรือ "การวิเคราะห์" (ข้ึนอยูก่บัเวอร์ชนั Excel) 

2.  การตั้งค่าโมเดล Excel เตรียมปัญหาการเพิ่มประสิทธิภาพของคุณในแผ่นงาน Excel
จะตอ้งก าหนดฟังกช์นัวตัถุประสงค ์(Objective function) ตวัแปรการตดัสินใจ (Decision variables) 
และขอ้จ ากดั (Constraints) 

3.  ก าหนดฟังก์ชั่นว ัตถุประสงค์ ป้อนฟังก์ชันวัตถุประสงค์ในเซลล์ท่ีค  านวณค่า 
ท่ีจะขยายหรือย่อ การอ้างอิงเซลล์ท่ีมีฟังก์ชันวตัถุประสงค์จะถูกใช้เป็น "เซลล์วตัถุประสงค ์
(Objective Cell)" ในโปรแกรมแกปั้ญหา 

4.  ก าหนดตัวแปรการตัดสินใจ สร้างเซลล์เพื่อแสดงตัวแปรการตัดสินใจของคุณ  
น่ีคือเซลล์ท่ี Excel Solver จะปรับเปล่ียนเพื่อคน้หาวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีสุด จะตอ้งระบุช่วงของ
เซลลเ์หล่าน้ีในโปรแกรมแกปั้ญหา 

5.  เพิ่มขอ้จ ากดั ก าหนดขอ้จ ากดัท่ีจ ากดัค่าท่ีเป็นไปไดข้องตวัแปรการตดัสินใจ ขอ้จ ากดั
มกัจะป้อนในเซลล์ท่ีแยกจากกัน ต้องระบุช่วงของเซลล์เหล่าน้ีใน Solver Excel Solver ช่วยให ้
คุณสามารถตั้งค่าขอ้จ ากดัเป็น "เท่ากบั" "มากกวา่หรือเท่ากบั" หรือ "นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั" ค่าบางค่า 

6.  เปิดตัวแก้ปัญหา Excel ในการเปิด Excel Solver ให้ไป ท่ีแท็บ  "ข้อมูล" ห รือ  
"การวิเคราะห์" แลว้คลิกท่ีปุ่ม "ตวัแกไ้ข" กล่องโตต้อบ Solver Parameters จะปรากฏข้ึน 

7.  ตั้ งค่ าพารามิ เตอร์ตัวแก้ปัญหา ในกล่องโต้ตอบ Solver Parameters ต้องระบุ 
"Objective Cell" (เซลลท่ี์มีฟังก์ชนัวตัถุประสงค)์ "Objective" (ขยายหรือย่อ) และ "Change Cells" 
(เซลลท่ี์แสดงตวัแปรการตดัสินใจ) 

8.  เพิ่ มข้อจ ากัด  ในการเพิ่ มข้อจ ากัด  คลิกท่ี ปุ่ม "เพิ่ ม" ในกล่องโต้ตอบ Solver 
Parameters เลือกเซลลท่ี์มีเง่ือนไขขอ้จ ากดัของคุณ และเลือกความสัมพนัธ์ท่ีเหมาะสม ("<=," ">=" 
หรือ "=") ท าขั้นตอนน้ีซ ้าส าหรับแต่ละขอ้จ ากดั 

9.  แกปั้ญหา เม่ือก าหนดวตัถุประสงค ์ตวัแปรการตดัสินใจ และขอ้จ ากดัแลว้ ใหค้ลิกปุ่ม 
"แก้ไข" ในกล่องโต้ตอบ Solver Parameters Excel Solver จะวิเคราะห์ข้อมูลและปรับตัวแปร 
การตดัสินใจเพื่อคน้หาวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีตอบสนองขอ้จ ากดัและปรับฟังกช์นัวตัถุประสงค์
ใหเ้หมาะสม 



 22 

10.  ดูผลลัพธ์ หลังจากท่ี Solver แก้ปัญหาเสร็จแล้ว จะแสดงข้อความระบุว่าพบวิธี
แก้ปัญหาหรือไม่ หากพบวิธีแก้ปัญหา ค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับตัวแปรการตัดสินใจและ 
ค่าฟังกช์นัวตัถุประสงคท่ี์เหมาะสมท่ีสุดจะแสดงข้ึน 
 

การศึกษาผลงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
ณภทัรา ณ เชียงใหม่ และ อคัรนันท์ พงศธรวิวฒัน์ (2022)ไดท้ าการศึกษาการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของคลงัจดัเก็บวตัถุดิบและสินคา้ของบริษทัผลิตผา้ออ้มส าเร็จรูป โดยมีคลงัสินคา้
ทั้งหมด 2 แห่ง ซ่ึงในคลงัสินคา้ท่ี 1 และ 2 มีการจดัเก็บท่ีไม่เท่ากนั คือ 151% และ 17% ของความจุ
ท่ีสามารถรับได้ตามล าดับ ท าให้รูปแบบผงัและต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าไม่มีประสิทธิภาพ  
เกิดระยะทางการหยิบสินคา้ท่ีมากเกินความจ าเป็น ผูว้ิจยัได้ใช้แนวคิดการจดัเก็บสินคา้ภายใน
คลงัสินคา้ การวิเคราะห์แบบ ABC Analysis และการประยุกต์ใช้ตวัแบบเชิงเส้นส าหรับปัญหา 
การก าหนดต าแหน่งการวางสินคา้ หลงัจากท าการวิเคราะห์พบว่าการจดัเก็บรูปแบบใหม่ สามารถ
ลดระยะทางรวมในการหยิบสินค้า 54% จากระยะเดิม และสามารถปรับปรุงการใช้พื้นท่ีของ
คลงัสินคา้ทั้ง 2 แห่ง ไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน คือ 96% และ 99% ตามล าดบั 

พุทธางกูร เขียวทอง และคมกฤช ปิติฤกษ ์(2022) ไดท้ าการออกแบบแผนผงัเพื่อก าหนด
ต าแหน่งการจดัเก็บในคลงัสินคา้การเกษตร ซ่ึงปัจจุบนับริษทักรณีศึกษามีพื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ
และขาดการระบุต าแหน่งจดัเก็บท่ีชดัเจน บริษทัมีนโยบายสร้างคลงัสินคา้แห่งใหม่เพื่อแกปั้ญหา 
ผูว้ิจัยได้ใช้แนวคิดการออกแบบแผนผังคลังสินค้า ท าการแบ่งพื้นท่ีโดยพิจารณาจากระบบ 
วางซ้อนกนับนพื้นและระบบชั้นวางของ การพฒันาตวัแบบทางคณิตศาสตร์เพื่อก าหนดต าแหน่ง
จัดเก็บสินค้า และการหาต าแหน่งจัดเก็บท่ี เหมาะสมของแบบแผนผังทางเลือก หลังจาก 
ท าการวิเคราะห์แบบแผนผงัตามแนวยาวจดัเกบ็ไดเ้พิ่มข้ึน 277 พาเลท คิดเป็น 45.4%  ระยะทางรวม
ของการเคล่ือนยา้ยสินคา้ลดลง 251,400 เมตร คิดเป็น 17.5%  และแบบแผนผงัตามแนวขวางจดัเก็บ
ไดเ้พิ่มข้ึน 266 พาเลท คิดเป็น 43.6% ระยะทางรวมของการเคล่ือนยา้ยสินคา้ลดลง 264,682 เมตร 
คิดเป็น 18.5% สรุปว่าแบบแผนผงัตามแนวขวางมีระยะทางรวมในการเคล่ือนยา้ยส้ินคา้ต ่าท่ีสุด  
จึงเหมาะสมน ามาประยกุตใ์ชก้บัคลงัสินคา้ใหม่ 

อรรคเดช อุบลไทร และ อคัรนนัท ์พงศธรวิวฒัน์ (2021) ไดป้ระยกุตใ์ชก้ฎความสมัพนัธ์
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัวางต าแหน่งสินคา้ภายในคลงัสินคา้ของบริษทัจดัจ าหน่ายสินคา้บรรจุ
ภณัฑ์ขนมและอาหารแห่งหน่ึง ซ่ึงประสบปัญหาในดา้นตน้ทุนการจดัเก็บและหยิบจบัสินคา้เพื่อ
จัดส่งท่ีสูง เกิดจากการจัดวางสินค้ายงัไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอและต าแหน่งการจัดวาง 
กระจัดกระจาย ผู ้วิจัยได้ใช้แนวคิดการวางผังคลังสินค้า ลักษณะของการจัด เก็บสินค้า  
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การท าผังกระบวนการทางธุรกิจ IDEF0 การวิ เคราะห์แบบ ABC Analysis การแบ่งก ลุ่ม 
โดยการวิ เคราะห์ การเค ล่ือนไหวแบบEntry-Item-Quantity (EIQ) การหยิบ สินค้า การหา
ความสัมพันธ์  (Association Rules) และตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing Model) 
หลงัจากท าการวิเคราะห์ท าให้ระยะทางรวมลดลง 289,678 เมตรต่อปี คิดเป็น 30.40% และชัว่โมง
ท างานล่วงเวลาลดลง 822 ชัว่โมงต่อปี คิดเป็น 90.76% ท าให้ค่าใชจ่้ายลดลง 50,982.33 บาทต่อปี 
ส่งผลใหส้ามารถเพิ่มประโยชน์ของเวลาในการท างานช่วงเวลาปกติไดเ้พิ่มข้ึน 6.81%  

อรณิชา บุตรพรหม และมาริสา ป้อมบุบผา (2018)  ศึกษาการจัดการคลังสินค้า 
โดยหลกัการ FIFO (First In First Out) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้ ของบริษทัช้ินส่วนรถยนต์
แห่งหน่ึง ซ่ึงหากเกิดความผิดพลาดในการจดัการคลงัสินคา้หรือการวางแผนการส่งออกสินคา้ 
จะท าให้บริษทัมีผลก าไรลดลง เน่ืองจากการตอบสนองต่อความตอ้งการลูกคา้ไม่เป็นไปตามท่ี
วางแผนไว ้ดงันั้นผูว้ิจยัไดใ้ชแ้นวคิดการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั การจดัการพื้นท่ีคลงัสินคา้และ
แนวคิดหลักการ FIFO (First In First Out) มาใช้ในการวิ เคราะห์  หลังจากท าการวิ เคราะห์ 
ส่งผลท าให้พนักงานจัดเก็บสินค้าปฏิบัติงานในการหยิบและจัดส่งผิดพลาดลดลงร้อยละ 80  
การส่งสินคา้ท่ีผลิตก่อนนั้นไม่ถูกส่งไปก่อนผดิพลาดนอ้ยลงร้อยละ 10 การจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้
ผิดรุ่นลดลงร้อยละ 50 และยงัสามารถลดพนักงานจดัเก็บสินคา้ในคลงัลงได ้1 คน ลดค่าใช้จ่าย 
ในการด าเนินงานในการจดัการคลงัสินคา้ไปดว้ยพร้อมกนั 

จินตชาติ ชาติพาณิชย ์และ โอฬาร กิตติธีรพรชัย (2020) ได้ศึกษาการออกแบบและ
เปรียบเทียบพื้นท่ีหยบิความเร็วสูงส าหรับผลิตภณัฑแ์สงสวา่ง เป็นศูนยก์ระจายสินคา้ซ่ึงจดัเก็บและ
กระจายสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบัธุรกิจไฟฟ้าแสงสว่าง แต่กิจกรรมในการหยิบสินคา้ขาดประสิทธิภาพ 
ซ่ึงเกิดจากการจดัวางท่ีไม่เหมาะสม ค าสั่งซ้ือส่วนใหญ่มีจ านวนรายการสินคา้เฉล่ีย 2 รายการต่อ 
ค าสัง่ซ้ือ กระจุกอยู ่1-2 แบรนดเ์ท่านั้น ผูว้ิจยัไดเ้ร่ิมตน้ศึกษากิจกรรมภายในคลงัสินคา้ หลงัจากนั้น
ออกแบบพื้นท่ี FPA และใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ของกิจกรรมในคลงัสินคา้เพื่อวดัประเมินผล  
ซ่ึงผลท่ีได้พบว่าการใช้พื้นท่ีชั้ นล่างของคลังสินค้าคร่ึงหน่ึง สามารถจัดเก็บสินค้าได้ทั้ งส้ิน  
289 รายการ และสามารถลดชัว่โมงการท างานลงได ้833 ชัว่โมง 
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ตารางท่ี 4 สรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ผู้วจัิย ปีที่
ตีพมิพ์ 

วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือที่ใช้ในการ
แก้ปัญหา 

ผลการด าเนินงาน 

อรรคเดช อุบล
ไทร และ อคัร
นนัท ์พงศธร
วิวฒัน์ (2021) 

2021 เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพ
ต าแหน่งการจดั
วางสินคา้ภายใน
คลงัสินคา้ 

1. การวางผงัสินคา้ 
2. ABC 
Analysis/EIQ 
3. Association Rules 
4. Linear 
Programing model 

การจดัวางต าแหน่ง
สินคา้รูปแบบใหม่ ท า
ใหป้ระสิทธิภาพใน
การบริหารจดัการ
คลงัสินคา้เพิ่มข้ึน 
ระยะทางในการหยบิ
สินคา้ลดลง ค่าใชจ่้าย
ในการจา้งงาน
ล่วงเวลาลดลง 

ณภทัรา ณ 
เชียงใหม่ และ 
อคัรนนัท ์พงศธร
วิวฒัน์ (2022) 

2022 เพื่อออกแบบผงั
จดัวางและ
ก าหนดต าแหน่ง
จดัวางสินคา้ เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพ
การจดัเกบ็วตัถุดิบ
ภายในคลงัสินคา้ 

1. ABC Analysis 
2. Open Solver 
3. Linear 
Programing model 

คลงัสินคา้ 1 และ 2 
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
ระยะทางในการหยบิ
ลดลง ตน้ทุนขนส่ง
ลดลง การใชพ้ื้นท่ี
คลงั 1 และ 2 เตม็
ประสิทธิภาพ 

จินตชาติ ชาติ
พาณิชย ์และ 
โอฬาร กิตติธีรพร
ชยั (2020) 

2020 การออกแบบและ
เปรียบเทียบพื้นท่ี
หยบิความเร็วสูง 

1. การวางผงัสินคา้ 
2. FPA (Fast Picking 
Area) 
3. แบบจ าลอง
สถานการณ์ 

การใชพ้ื้นท่ีชั้นล่าง
ของคลงัสินคา้
คร่ึงหน่ึง สามารถ
จดัเกบ็สินคา้ไดแ้ละ
สามารถลดชัว่โมงการ
ท างานลงได ้
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ตารางท่ี 4 สรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
 

ผู้วจัิย ปีที่
ตีพมิพ์ 

วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือที่ใช้ในการ
แก้ปัญหา 

ผลการด าเนินงาน 

บริรักษ ์ยง
ประเสริฐ และ 
โอฬาร กิตติธีร
พรชยั (2015) 

2015 การออกแบบ
บริเวณหยบิ
ช้ินส่วนยานยนตท่ี์
มีความเคล่ือนไหว
สูงในโรงงาน
ประกอบรถยนต ์

1. การวางผงัสินคา้ 
2. ABC Analysis 
3. FPA (Fast Picking 
Area) 

สามารถลดเวลาการ
หยบิช้ินส่วนยานยนต์
ลงได ้และแบบจ าลอง
ยงัเสนอจ านวนจดัเกบ็
และพื้นท่ีท่ีนอ้ยท่ีสุด 

อจัจิมา เชิดชม 
และ ปณิธาน พีร
พฒันา (2019) 

2019 เพื่อลดระยะทาง
ในการจดัเกบ็และ
หยบิสินคา้ เพิม่
อรรถประโยชน์
พื้นท่ีในการ
จดัเกบ็สินคา้ 

1. แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ 
2. Lingo 
optimization 

ระยะทางเคล่ือนท่ีรวม
และอรรถประโยชน์
การใชพ้ื้นท่ีของ 2 
แบบแตกต่างกนั 
ภายใตค้วาใตอ้งการ
ไม่คงท่ีและจดัเกบ็
แบบสุ่มมี
ประสิทธิภาพมาก
ท่ีสุด สามารถลด
ค่าใชจ่้ายรวมในการ
จดัการคลงัสินคา้ได ้

เพญ็พิสิทธ์ิ โต
แยม้ และ ปวีณา 
เชาวลิตวงศ ์
(2018) 

2018 ปรับปรุง
กระบวนการ
จดัส่งช้ินส่วนตรง
ไปยงัสายการผลิต
แบบทนัเวลาพอดี 
(Just In Time) 

1. การจดัการ
คลงัสินคา้ 
2. ABC Analysis 
3. กระบวนการไหล
ของสินคา้ 

สามารถหาสาเหตุของ
ปัญหาและเสนอ
แนวทางแกปั้ญหาท่ี
สามารถน าไป
ประยกุตก์บัการ
ปฏิบติังานจริงได ้
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ตารางท่ี 4 สรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
 

ผู้วจัิย ปีที่
ตีพมิพ์ 

วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือที่ใช้ในการ
แก้ปัญหา 

ผลการด าเนินงาน 

ขนิษฐา เลาหวิชิต
ศกัด์ิ และ อคัร
นนัท ์พงศธร
วิวฒัน์ (2021) 

2021 เพื่อปรับปรุง
ต าแหน่งการจดั
วางสินคา้ภายใน
คลงัสินคา้ 

1. การจดัการ
คลงัสินคา้ 
2. Picking 
Techniques 
3. Association Rules 
4. Linear 
Programing 

ระยะทางในการเดิน
หยบิสินคา้ลดลง และ
ช่วยลดจ านวน
พนกังานหยบิสินคา้
ลงได ้ท าใหส้ามารถ
ลดตน้ทุนแรงงานลง
ดว้ย 

วิญญู ปรอยกระ
โทก และ พงศธร 
ค าควร (2022) 

2022 ปรับปรุงรูปแบบ
การจดัเกบ็และ
หยบิเบิกสินคา้วาง
กอง (Block 
stacking) ใน
คลงัสินคา้ 

1. Storage System 
2. Picking 
Techniques 
3. Block stacking 
4. ABC Analysis 
 

สามารถลดระยะทาง
ในการหยบิเบิกลง 
ระยะเวลาการท างาน
ล่วงเวลาลดลง ส่งผล
ใหต้น้ทุนค่าล่วงเวลา
ลดลงดว้ย 



บทที่ 3 
ระเบียบวธีิวจิัย 

 
งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาเพื่อการปรับปรุงต าแหน่งการจดัเก็บช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบ 

เพื่อให้ง่ายต่อการจดัเตรียมช้ินส่วน ลดระยะการเดินทางรวมและเวลาเฉล่ียในการเดินทาง ซ่ึงจะ
ส่งผลใหเ้วลาเฉล่ียในการจดัเตรียมช้ินส่วนรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
แผนภาพการด าเนินงานแสดงดงัภาพท่ี 12 โดยเร่ิมตน้ผูว้ิจยัไดท้ าความเขา้ใจถึงขอ้มูล

ทัว่ไปในดา้นการท างานภายในคลงัวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษาก่อนการออกแบบผงัจดัวางและ
ก าหนดต าแหน่งจดัวางช้ินส่วน จากนั้นจึงเป็นการรวบรวมขอ้มูลเพื่อใชใ้นขั้นตอนการด าเนินงาน 
ส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยผูว้ิจยัประยกุตใ์ชเ้ทคนิควดัความถ่ีของการสั่งหยิบช้ินส่วน
ด้วยการแบ่งกลุ่มโดยการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity (EIQ) แบ่งกลุ่ม
ช้ิน ส่วนโดยการวิ เคราะห์แบบเอบี ซี  (ABC analysis) และตัวแบบจ าลองเชิงเส้น  (Linear 
Programing Model) มาช่วยในการก าหนดต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนใหม่ เพื่อลดระยะการเดินทาง
ของการจดัเตรียมช้ินส่วนและเปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์กับปัจจุบนั เพื่อท าการสรุป
ขอ้มูลและวิเคราะห์ผล 
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ภาพท่ี 12 ขั้นตอนการด าเนินงานของงานวิจยัน้ี 
 

ข้อมูลและกจิกรรมภายในคลงัวตัถุดิบ 
บริษทักรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบรถยนตน์ัง่ ซ่ึงตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซี

บอร์ดจงัหวดัระยอง โดยเป้าหมายของบริษทักรณีศึกษาคือ การผลิตรถยนตท่ี์มีประสิทธิภาพ เพื่อ
ส่งมอบรถยนต์ท่ีมีคุณภาพระดบัโลกตรงตามระยะเวลาท่ีก าหนดให้กบัลูกคา้ กระบวนการผลิต
ครอบคลุม การข้ึนรูปตวัถงัรถยนต์ การประกอบตวัถงัรถยนต์ การพ่นสี ไปจนถึงกาประกอบขั้น
สุดทา้ย การตรวจสอบคุณภาพ การบรรจุภณัฑ ์และการขนส่ง โดยมีทีมบุคลากรท่ีมีความเช่ียวชาญ
สูงคอยตรวจสอบดูแลทุกขั้นตอน ดงัแสดงในภาพท่ี 13 
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ภาพท่ี 13 ขั้นตอนกระบวนการผลิตรถยนตภ์ายในบริษทักรณีศึกษา 

 
โดยจากบริษทักรณีศึกษานั้น แผนกการประกอบขั้นสุดทา้ยหรือ Trim and Final Shop 

(TCF) มีหน่วยงานจดัการช้ินส่วนหรือ Material Handling (MH) เป็นหน่วยงานดูแลจดัการภายใน
คลงัวตัถุดิบทั้งหมดของแผนก ท าหน้าท่ีจดัเตรียมช้ินส่วนให้ตรงตามประเภทของรุ่นรถท่ีจะผลิต
และด าเนินการส่งมอบช้ินส่วนเขา้สู่สายการผลิต โดยตอ้งจดัส่งตามเวลาและปริมาณท่ีก าหนดแบบ 
Just-In-Time (JIT) บริษทักรณีศึกษาใชร้ะบบการผลิตแบบผสม (Mix model) โดยมี 3 สายการผลิต 
ได้แก่ Trim Line, Chassis Line และ Final Line ซ่ึงควบคุมด้วยระบบConveyor Line ดังแสดงใน
ภาพท่ี 14 

 

 
 
ภาพท่ี 14 แผนผงัแผนกการประกอบขั้นสุดทา้ย 
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ข้อมูลคลงัวตัถุดบิท่ีใช้จัดเกบ็ช้ินส่วน 
คลังว ัตถุดิบมีพื้นท่ีทั้ งหมดขนาด 17,332 ตารางเมตร แบ่งออกเป็น 4 โซน ได้แก่  

Picking or Storage area, Aisle, Receiving area และ Rest area ดังแสดงในตารางท่ี 5 โดยมีระบบ
จัดเก็บช้ินส่วนเป็นแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว (fixed location system) ทุกๆ SKUs จะมีพื้นท่ี
ก าหนดชดัเจนดว้ยฉลากของ SKUs แต่ละตวั รายละเอียดบนฉลากแสดงดงัภาพท่ี 15 จะแสดงถึงช่ือ
สินคา้ เลขสินคา้ รหสัสินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงช่ือสินคา้และเลขสินคา้จะตอ้งตรงกบัฉลากท่ีติดมากบับรรจุ
ภณัฑท่ี์ถูกส่งมาจากผูผ้ลิต เพื่อใหง่้ายต่อการตรวจสอบและน าไปจดัเกบ็ใหต้รงต าแหน่งภายในคลงั
วตัถุดิบ 
 
ตารางท่ี 5 พื้นท่ีของคลงัวตัถุดิบ 
 

ล าดบั โซน พืน้ที่ (ตารางเมตร) % 

1 Picking or Storage  area 8,868 51.2% 
2 Aisle 7,084 40.9% 
3 Receiving area 1,080 6.2% 

4 Rest area 300 1.7%  
พืน้ที่รวม 17,332 ตารางเมตร 

 
 

 
 
ภาพท่ี 15 ตวัอยา่งรายละเอียดบนฉลาก 
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เน่ืองจากความหลากหลายของช้ินส่วนภายในคลงัวตัถุดิบท่ีมีความแตกต่างกนั ท าให้มี
การใช้บรรจุภณัฑ์ท่ีหลากหลายขนาดและประเภท ไดแ้ก่ กล่องพลาสติก กล่องกระดาษ รถเข็น
ขนาดใหญ่ และพาเลตยนิูตโหลด ดงัแสดงในภาพท่ี 16 ซ่ึงภาชนะบรรจุขนาดเล็กและขนาดกลาง 
น ้าหนกัไม่เกิน 15 กิโลกรัม สามารถยกข้ึนไดด้ว้ยแรงงานคน จะใชช้ั้นวางในการจดัวาง (ภาพท่ี 17 
(ก)) ส่วนบรรจุภณัฑ์ขนาดใหญ่จะวางเรียงบนพื้น เพื่อความสะดวกในการหยิบใช ้(ภาพท่ี 17 (ข)) 
รวมถึงมีเคร่ืองมือท่ีใช้เคล่ือนยา้ยช้ินส่วนทั้งหมด 3 แบบ ไดแ้ก่ รถยก (Forklift) รถลากจูง (Tow 
Tractor) และ รถส่งของอตัโนมติั (Automatic Guided Transport Vehicle, AGV) ดงัแสดงในภาพท่ี 
18 
 

 
 
ภาพท่ี 16 ประเภทภาชนะบรรจุช้ินส่วน 
 

                      
      (ก)                 (ข) 
 
ภาพท่ี 17 การจดัวางช้ินส่วนตามภาชนะบรรจุ 
  (ก) ภาชนะบรรจุขนาดเลก็และขนาดกลาง และ (ข) ขนาดใหญ่ 
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               (ก)           (ข)              (ค) 
 
ภาพท่ี 18 เคร่ืองมือท่ีใชเ้คล่ือนยา้ยช้ินส่วน 
 (ก) รถยก (ข) รถลากจูง และ (ค) รถส่งของอตัโนมติั 
 

ในงานวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษากระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วน(Picking)ทั้ง 39 สถานี
งาน โดยแยกตามสายการผลิตไดด้งัต่อไปน้ี Trim line 13 สถานีงาน Chassis line 11 สถานีงาน และ 
Final line 15 สถานีงาน พบวา่สายการผลิตFinal line มีจ านวนสถานีงานของกระบวนการจดัเตรียม
ช้ินส่วนคิดเป็น 39% ของสถานีงานทั้งหมด ผูว้ิจยัจึงไดท้ าการสืบคน้ขอ้มูลเพิ่มเติมเก่ียวกบัการแยก
ตามจุดจดัส่งช้ินส่วนและจ านวนโซนพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบไดด้งัตารางท่ี 6 และขนาด
ของพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วน(Picking or Storage area)ของแต่ละโซนตามตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 6 สถานีงานของกระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วน (Picking)  
 

สายการผลิต จุดจดัส่งช้ินส่วน 
จ านวนสถานีงานของ
กระบวนการจดัเตรียม

ช้ินส่วน 

จ านวนโซนพื้นท่ีจดัเกบ็
ช้ินส่วนในคลงั 

TRIM 
(ยนิูต 1, 2) 

ยนิูต 1 ขวา 7 2 
ยนิูต 2 ซา้ย 4 2 
ยนิูต 2 ขวา/ซา้ย 1 1 
ยนิูต 2 ขวา 1 1 

รวมจ านวนสถานีท่ีTRIM 13 (33%) 6 
CHASSIS 

(ยนิูต 3, 4 และ
สายการผลิตยอ่ย
ยนิูต 7, 8, 9) 

ยนิูต 3 ซา้ย 1 1 
ยนิูต 3 ขวา 3 1 
ยนิูต 7 คอนโซล 3 1 
ยนิูต 9 เพลา 2 2 
ยนิูต 8 เคร่ืองยนต ์ 2 2 

รวมจ านวนสถานีท่ีCHASSIS 11 (28%) 7 
TRIM 

(ยนิูต 5, 6) 
ยนิูต 5 ขวา 4 1 
ยนิูต 5 ซา้ย 4 2 
ยนิูต 6 ขวา 3 3 
ยนิูต 6 ซา้ย 4 4 

รวมจ านวนสถานีท่ีFINAL 15 (39%) 10 
จ านวนสถานีงานของกระบวนการ

จดัเตรียมช้ินส่วนทั้งหมด 
39 สถานีงาน 

 
จากตารางท่ี 6 จะสงัเกตไดว้า่พื้นท่ีของโซนยนิูต 5 ซา้ยมีพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วนเพยีง 1 โซน 

ซ่ึงท าใหส้ามารถก าหนดขอบเขตของการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วน
ดว้ยการออกแบบผงัจดัวางและก าหนดต าแหน่งจดัวางช้ินส่วนไดดี้ท่ีสุดส าหรับการเปรียบเทียบ
ระยะการเดินทางรวมท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุงดงักล่าว 
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ตารางท่ี 7 ขนาดของพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วน(Picking or Storage area)ของแต่ละโซน 
 

โซน 
พืน้ที่จัดเกบ็ช้ินส่วน 

(ตารางเมตร) 
% 

ยนิูต1 ซา้ย 780 8.8% 

ยนิูต2 ซา้ย 736 8.3% 

ยนิูต2 ขวา 480 5.4% 

ยนิูต3 ซา้ย 140 1.6% 

ยนิูต3 ขวา 448 5.1% 

ยนิูต4 ขวา/ซา้ย 80 0.9% 

ยนิูต5 ซา้ย 1,296 14.6% 

ยนิูต5 ขวา 352 4.0% 

ยนิูต5 กระจกหนา้-หลงั 488 5.5% 

ยนิูต6 ซา้ย 440 5.0% 

ยนิูต6 ขวา 484 5.5% 

ยนิูต7 ประตูซา้ย 552 6.2% 

ยนิูต7 ประตูขวา 480 5.4% 

ยนิูต7 คอนโซล 264 3.0% 

ยนิูต8 เคร่ืองยนต ์ 876 9.9% 

ยนิูต9 เพลาขบัเคล่ือน 672 7.6% 

Small part 300 3.4% 

พืน้ที่รวม 8,868 ตารางเมตร 
 

และจากตารางท่ี 7 พื้นท่ีดงักล่าวยงัมีขนาดใหญ่ท่ีสุดเม่ือเทียบกบัโซนอ่ืน ๆ มีขนาดพื้นท่ี
ถึง 1,296 ตารางเมตรหรือ 14.6% เทียบกบับริเวณพื้นท่ีทั้งหมดของPicking or Storage area พื้นท่ีน้ี
อยูร่ะหวา่งจุดรับช้ินส่วนกบัสายการผลิต ผงัการจดัวางช้ินส่วนเป็นรูปตวัย ู ดงัแสดงในภาพท่ี 19 
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โดยพื้นท่ีของโซนยนิูต 5 ซา้ย มีช้ินส่วนทั้งหมด 377 รายการ รายละเอียดของช้ินส่วนทั้งหมด
สามารถจ าแนกไดด้งัตารางท่ี 8 
 

 
 
ภาพท่ี 19 ผงัจดัวางช้ินส่วนของโซนยนิูต 5 ซา้ย 
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ตารางท่ี 8 ช้ินส่วนทั้งหมดของโซนยนิูต 5 ซา้ย จ าแนกตามขนาดบรรจุภณัฑ ์
 

ขนาด ประเภทบรรจุภัณฑ์ จ านวน SKUs 

เลก็/กลาง (S) 
กล่องกระดาษ 186 
กล่องพลาสติก 126 

ใหญ่ (L) 
พาเลทยนิูตโหลด 56 
รถเขน็ขนาดใหญ่ 9 

 รวม 377 
 

กระบวนการจัดเตรียมช้ินส่วนของโซนยูนิต 5 ซ้าย 
ขั้นตอนในกระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วนนั้น ถูกแบ่งแยกเป็นโซนตามสถานีงานทั้งหมด 

4 สถานีงาน โดยในแต่ละสถานีงานจะมีพนักงานประจ าต าแหน่งสถานีงานละ 1 คน วิธีการ
ด าเนินงานคือ การใช้ใบสั่งงาน (Picking list) ในการเลือกหยิบช้ินส่วน (1 ใบสั่งงานต่อ 1 สถานี
งาน) โดยใบสั่งงาน (ภาพท่ี 20) จะถูกพิมพ์ออกมาทุก ๆ 2.3 นาที กระบวนการในการจดัเตรียม
ช้ินส่วนภายในบริษทักรณีศึกษานั้น ใชร้ะบบ Pick to Light (ภาพท่ี 21) ในการเลือกหยิบหรือก็คือ 
พนกังานจะเดินไปท่ีดวงไฟของ Light modules ติดข้ึนและหยิบช้ินส่วนทีละ 1 ช้ิน น ามาวางบนรถ
ส่งของอตัโนมติั (ภาพท่ี 22) จนครบตามใบสัง่งาน โดยมีขั้นตอนการPicking แสดงดงัภาพท่ี 23 

 

 
 
ภาพท่ี 20 ตวัอยา่งใบสัง่งาน (Picking list) 
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ภาพท่ี 21 ระบบ Pick to Light 
 

 
 
ภาพท่ี 22 รถส่งของอตัโนมติัของโซนยนิูต 5 ซา้ย 
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ภาพท่ี 23 แผนผงักระบวนการหยบิช้ินส่วน (Picking operation) 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บขอ้มูลจะเก็บจากการปฏิบติังานจริงภายในพื้นท่ีจดัเก็บช้ินส่วนในโซนยูนิต 5 

ซ้าย ท่ีถูกบนัทึกดว้ยระบบ ALC (Assembly line control) ท่ีใชภ้ายในบริษทักรณีศึกษาในปัจจุบนั 
โดยท าการเกบ็ขอ้มูลไวต้ั้งแต่การเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนเพื่อการจดัเกบ็ตลอดจนการน าช้ินส่วนออกเพื่อ
ส่งเขา้สู่สายการผลิต ขอ้มูลท่ีน ามาใชใ้นการวิจยัประกอบการพิจารณาเบ้ืองตน้นั้น เป็นขอ้มูลของ
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แผนการผลิตภายในเดือนสิงหาคม 2565 - กุมภาพนัธ์ 2566 เน่ืองจากการวางแผนการผลิตจะ
วางแผนในระดบัการตดัสินใจรายเดือนเป็นการคาดการณ์ล่วงหน้า 6 เดือน ทางบริษทัจ าเป็นตอ้ง
ประเมินก าลงัในการผลิตว่าสามารถตอบสนองต่อปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ท่ีส่งเขา้มาในแต่
ละช่วงเวลาไดห้รือไม่ 

โดยจากการเกบ็ขอ้มูลการวิจยั ดงัแสดงในภาพท่ี 24 สงัเกตไดว้า่ในเดือนพฤษจิกายน 
2565 มีการเปล่ียนแปลงอตัราส่วนการผลิตแต่ละรุ่นชดัเจน รวมถึงมียอดการผลิตสูงท่ีสุดในรอบ 6 
เดือน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกเกบ็ขอ้มูลความถ่ีการสัง่ใชช้ิ้นส่วนแต่ละรายการ ตั้งแต่วนัท่ี 1 – 30 
พฤศจิกายน 2565 เป็นจ านวนทั้งส้ิน 11,231 ใบสัง่งานและใชเ้ป็นขอ้มูลส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี  
โดยขอ้มูลท่ีท าการเกบ็รวบรวมดงัมีรายละเอียด ไดแ้ก่ 

1.  ขนาดของพื้นท่ีจดัเกบ็และท างาน 
2.  ระยะทางภายในพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบท่ีเก่ียวขอ้ง 
3.  จ านวนรายการช้ินส่วนท่ีอยูใ่นพื้นท่ี 
4.  ความถ่ีในการสัง่ใชช้ิ้นส่วนแต่ละ SKUs 
5.  ขนาดบรรจุภณัฑแ์ละประเภทของแต่ละช้ินส่วน 
6.  ขอ้มูลจ านวนช้ินส่วนท่ีใชผ้ลิตแต่ละโมเดล (Bill of Material : BOM) 
7.  ต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนปัจจุบนั ระยะการเดินทางจากต าแหน่งจดัเกบ็แต่ละ SKUs 

กบัจุดจอดรถส่งของอตัโนมติั 
 

 
 
ภาพท่ี 24 ปริมาณการผลิตในเดือนสิงหาคม 2565 - กมุภาพนัธ์ 2566 



 40 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
การจัดประเภทแบ่งกลุ่มช้ินส่วน 

1.  การวัดความถี่ด้วย Entry-Item-Quantity (EIQ) 
ส าหรับการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนเพื่อเลือกกลุ่มช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัหรือมีความถ่ีใน

การสั่งใชใ้นระดบัเดียวกนันั้น จะเร่ิมตน้โดยการใชก้ารวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-
Quantity (EIQ) เข้ามาช่วยร่วมกับการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC analysis) เพื่อพิจารณาจ านวน 
การเขา้หยบิช้ินส่วนแต่ละ SKUs ในพื้นท่ีจดัเก็บช้ินส่วน โดยพิจารณาจากจ านวน SKUs ท่ีถูกหยิบ
มากท่ีสุดจากยอดการสัง่ใชท้ั้งหมด 

ในงานวิจัยน้ีใช้ข้อมูลการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาในช่วงระหว่างวนัท่ี 1 – 30 
พฤศจิกายน 2565 โดยมีจ านวนใบสั่งงานทั้งหมด 11,231 ใบ (ซ่ึง 1 ใบสั่งงานเท่ากบัการผลิตรถ 1 
คนั หรือ 1 โมเดล) เร่ิมตน้การหาความถ่ีของแต่ละ SKUs โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากใบสัง่งานแทนค่าใน
ตาราง EIQ โดยหาค่า IQ (Order Quantity (Q) of  Each Item I) เน่ืองจากค่า IQ สามารถอธิบายถึง
ปริมาณความถ่ีท่ีช้ินส่วนถูกเรียกใชห้รือคือผลรวมของการใชช้ิ้นส่วนแต่ละ SKUs แลว้จึงน าขอ้มูล
ท่ีได้ไปท าการวิเคราะห์ขอ้มูลแบบเอบีซี เพื่อจดักลุ่มความส าคญัของช้ินส่วนแต่ละ SKUs โดย
ปัจจยัหลกัในการจดักลุ่ม คือ ปริมาณความถ่ีในการสั่งใชช้ิ้นส่วนและจ านวนชนิดของช้ินส่วนใน
การผลิตเหมือนกนั โดยปัจจยัหลกัในการจดักลุ่ม คือ ปริมาณความถ่ีในการหยบิช้ินส่วนและจ านวน
ชนิดของช้ินส่วนในการผลิต 

2.  การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC analysis)  
หลงัจากได้ค่าความถ่ีในการสั่งใช้ หรือ IQ จากการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ 

Entry-Item-Quantity (EIQ) แลว้นั้น ผูว้ิจยัจึงจะท าการจดัเรียงขอ้มูลโดยเรียงล าดบัค่าความถ่ีจาก
มากไปน้อย แลว้จึงค านวณเปอร์เซ็นความถ่ีในการสั่งใช้ของแต่ละ SKUs จากนั้นน าไปคิดเป็น
ผลรวมของเปอร์เซ็นต์สะสม เพื่อสามารถท าการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนได้ โดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม 
ดงัต่อไปน้ี 

2.1  กลุ่ม A เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 10% ของสินคา้ทั้งหมด และมีความถ่ีอยูท่ี่ 70% 
2.2  กลุ่ม B เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 20% ของสินคา้ทั้งหมด และมีความถ่ีอยูท่ี่ 20% 
2.3  กลุ่ม C เป็นสินคา้ท่ีมีอยูจ่  านวน 70% ของสินคา้ทั้งหมด และมีความถ่ีอยูท่ี่ 10% 
 

จัดแบ่งโซนในการจัดวางช้ินส่วน 
เน่ืองมาจากช้ินส่วนแต่ละแบบมีบรรจุภณัฑท่ี์มีขนาดแตกต่างกนัและมีการจดัวางบนชั้น

วางคนละแบบ ข้ึนอยูก่บัขนาดของช้ินส่วนนั้นๆ ดงันั้นจากขอ้มูลการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนออกมาตาม
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หลกัการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC analysis) ไดแ้ลว้นั้น ผูว้ิจยัตอ้งท าการออกแบบผงัจดัวางและ
ก าหนดต าแหน่งจดัวางช้ินส่วนภายในพื้นท่ีจดัเก็บแบบจ ากดัหรือ Limitation ผูว้ิจยัไดแ้บ่งการวาง
ช้ินส่วนออกเป็นโซน (Zone) เพื่อจดัผงัการวางก่อน โดยจากการวิเคราะห์ขอ้มูลนั้น พบวา่พื้นท่ีการ
จดัเกบ็ช้ินส่วนถูกแยกเป็น 3 โซน ตามเง่ือนไขของต าแหน่งเคร่ืองจกัรและวิธีการรับช้ินส่วนต่อจาก
กระบวนการอ่ืน และภายในโซนช้ินส่วนจะถูกวางดว้ยกนัไดต้อ้งมีขนาดของบรรจุภณัฑท่ี์ใกลเ้คียง
กนัจากวิธีการวางในปัจจุบนั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงแบ่งขนาดบรรจุภณัฑอ์อกเป็น 2 ประเภทตามขนาดและ
วิธีการวาง คือ S = ช้ินส่วนขนาดเล็กและวางบนชั้นวาง และ L = ช้ินส่วนขนาดใหญ่และวางเรียง
บนพื้น 

ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming method) 
เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพให้การออกแบบแผนผงัจัดวางและก าหนดต าแหน่ง

ช้ินส่วนออกมาดีท่ีสุด โดยมีระยะการเดินทางรวมท่ีใชใ้นการจดัเตรียมช้ินส่วนน้อยท่ีสุด ตวัแบบ
โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming method) จึงเขา้มามีส่วนช่วยในการออกแบบ โดยในการ
ประมวลค าตอบนั้นจะใช ้Open solver ของโปรแกรม Excel ใน Microsoft Excel for Office 365 เขา้
มาช่วย และน าค าตอบท่ีไดม้าใชใ้นการวิเคราะห์เพื่อวางแผนผงัจดัวางต่อไป 
 

การสรุปผลและน าเสนอข้อมูล 
หลงัจากไดผ้ลการวิเคราะห์ขอ้มูลเรียบร้อยแลว้นั้น ผูว้ิจยัจะท าการเปรียบเทียบผลการจดั

วางแบบเดิมและแบบใหม่ ดงัต่อไปน้ี 
1) การวิเคราะห์เชิงปริมาณ เป็นการเปรียบเทียบระยะการเดินทางรวมในการจดัเตรียม

ช้ินส่วนของผงัการจดัวางแบบเดิมก่อนการปรับปรุงและผงัการจดัวางแบบใหม่หลงัการปรับปรุง
สรุปผลท่ีไดเ้ปรียบเทียบกนั 

2) การวิเคราะห์เชิงคุณภาพ เป็นการเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียของผงัการจดัวางแบบ 
เดิมก่อนการปรับปรุงและผงัการจดัวางแบบใหม่หลงัการปรับปรุง สรุปผลท่ีไดเ้ปรียบเทียบกนั 

3) สรุปผลท่ีได้จากการวิจยัตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้ งไว ้โดยเน้นการปรับปรุงระยะการ
เดินทางรวมในการจดัเตรียมช้ินส่วนนอ้ยท่ีสุด พร้อมทั้งเสนอแนะถึงแนวทางในการศึกษาเพิ่มเติม
ต่อไป 
 



บทที่ 4 
ผลการวจิัย 

 
การวิจยัเร่ือง “การปรับปรุงต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบส าหรับสายการ 

ผลิตรถยนต”์ ในงานวิจยัน้ีเป็นการน าขอ้มูลแผนการผลิตภายในเดือนสิงหาคม 2565 - กมุภาพนัธ์ 
2566 ของบริษทักรณีศึกษามาวิเคราะห์อยา่งเจาะจง โดยใชข้อ้มูลค าสัง่ผลิตจ านวน 11,231 ใบ 
ในช่วงเวลาตั้งแต่วนัท่ี 1 – 30 พฤศจิกายน 2565 เป็นตวัแทนของความถ่ีในการสัง่ใชช้ิ้นส่วนแต่ละ
รายการ เน่ืองจากเป็นช่วงเวลาท่ีมีปริมาณการสัง่ผลิตสูงท่ีสุด เหมาะสมท่ีจะใชเ้ป็นกลุ่มตวัอยา่งใน
การปรับปรุงต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบ 

ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลด้วยวิธีการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity 
(EIQ) การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) และตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programing 
Model) จะถูกอภิปรายในบทน้ี เพื่อแสดงให้เห็นถึงผลการปรับปรุงต าแหน่งการจดัเก็บช้ินส่วน 
ในคลงัวตัถุดิบ โดยมีวตัถุประสงคใ์หก้ระบวนการจดัเตรียมช้ินส่วนมีความสะดวกรวดเร็วข้ึน 

ดงัท่ีกล่าวถึงในบทท่ี 3 ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาไดใ้ชร้ะบบใบสัง่งานและระบบ Pick to 
Light ในการเลือกใช้ ช้ิน ส่วน  ซ่ึ ง เป็นระบบ ท่ี ช่วย เพิ่ มความแม่นย  าและความรวด เร็ว  
โดยการวิเคราะห์ในงานวิจยัน้ีมุ่งเนน้ท่ีช้ินส่วนจ านวน 377 SKUs ของช้ินส่วนในพื้นท่ียนิูต 5 ซ้าย
เท่านั้น เน่ืองจากเป็นยนิูตท่ีเป็นส่วนส าคญัของสายการผลิต Final Line มีปริมาณการสั่งใชช้ิ้นส่วน
จ านวนมากและบริเวณการจัดเก็บช้ินส่วนมีเพียงพื้นท่ีเดียว โดยในช่วงเวลาการเก็บขอ้มูลดงักล่าว 
จากใบสั่งงานทั้งหมด 11,231 ใบ ท่ีเป็นตวัแทนการผลิตรถยนตห์น่ึงคนัต่อใบสั่งงานหน่ึงใบ ขอ้มูล
เหล่าน้ีครอบคลุมการผลิตรถยนต ์4 โมเดลหลกั ไดแ้ก่ A3E, A3M, A9M, และ A9T โดยมีปริมาณ
การผลิตแต่ละโมเดลแบ่งเป็น 49%, 40%, 7%, และ 4% ตามล าดบั ดงัแสดงในตารางท่ี 9 
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ตารางท่ี 9 ปริมาณค าสัง่ซ้ือของรถยนตแ์ต่ละโมเดล ตั้งแต่วนัท่ี 1 – 30 พฤศจิกายน 2565 
 

โมเดลรถยนต์ ปริมาณค าส่ังซ้ือ (คนั) เปอร์เซ็นต์ค าส่ังซ้ือ 
A3E 5,503 49% 
A3M 4,492 40% 
A9M 786 7% 
A9T 450 4% 
รวม 11,231              100% 

 

ผลการวดัความถี่ในการส่ังใช้ช้ินส่วนด้วยการเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity  
การวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ Entry-Item-Quantity (EIQ) ไดถู้กน ามาใช้ในการวดั

ความถ่ีในการสั่งใชช้ิ้นส่วนจากใบสั่งงาน โดยการค านวณ IQ (Order Quantity of Each Item I) ซ่ึง
เป็นผลรวมการใช้ช้ินส่วนแต่ละ SKUs ในทุกโมเดลของการผลิต ค่าความถ่ีน้ีสะท้อนให้เห็น 
ถึงปริมาณการสั่งใช้ช้ินส่วนในช่วงเวลาท่ีก าหนดและเป็นข้อมูลส าคญัในการจดักลุ่มช้ินส่วน 
ตามความถ่ีในการสัง่ใช ้

จากการค านวณและวิเคราะห์ค่าความถ่ีในการสั่งใช้ช้ินส่วนแต่ละ SKUs ผลท่ีได ้
แสดงให้เห็นถึงการกระจายตวัของการสั่งใชช้ิ้นส่วนในแต่ละโมเดล ผลการวดัความถ่ีของช้ินส่วน
แต่ละ SKUs แสดงดงัแผนภาพท่ี 25 พบว่าผลรวมการสั่งใชช้ิ้นส่วนแต่ละ SKUs ในทุกโมเดลของ
การผลิตมีทั้งหมด 524,726 ช้ินต่อเดือน 
 

 
 
ภาพท่ี 25 ผลรวมการสัง่ใชช้ิ้นส่วนแต่ละ SKUs ในทุกโมเดลของการผลิต 
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ภาพท่ี 25 แสดงการกระจายตัวของการสั่งใช้ช้ินส่วนในช่วงเวลาท่ีวิเคราะห์ ซ่ึงจาก
แผนภาพพบวา่ช้ินส่วนบางรายการมีการสัง่ใชสู้งมาก ในขณะท่ีบางรายการมีการสัง่ใชน้อ้ย ขอ้มูลน้ี
สะท้อนถึงลักษณะการใช้งานจริงของช้ินส่วนในสายการผลิต ซ่ึงสามารถน าไปใช้ใน 
การจดักลุ่มช้ินส่วนเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเก็บและการจดัเตรียมช้ินส่วนด้วยวิธีการ
วิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC analysis) 
 

ผลการวเิคราะห์การแบ่งกลุ่มด้วยการวเิคราะห์แบบเอบีซี 
ผลการวิเคราะห์การแบ่งกลุ่มเอบีซีนั้น เป็นการวิเคราะห์โดยใชค่้า IQ จากการวิเคราะห์

ความถ่ีในหวัขอ้ก่อนหนา้ ท าการจดัเรียงขอ้มูลโดยเรียงล าดบัค่าความถ่ีจากมากไปนอ้ย แลว้จึง
ค านวณเปอร์เซ็นความถ่ีในการสัง่ใชข้องแต่ละ SKUs จากนั้นน าไปคิดเป็นผลรวมของเปอร์เซ็นต์
สะสมเพื่อสามารถท าการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนได ้ โดยช้ินส่วนทั้งหมด 377 SKUs สามารถแบ่งกลุ่ม
ความส าคญัไดอ้อกเป็น 3 กลุ่มดงัแสดงในตารางท่ี 10 

การวิเคราะห์แบบเอบีซีช่วยใหส้ามารถจ าแนกช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัสูง (กลุ่ม A) ซ่ึงมีการ
สั่งใชบ่้อยท่ีสุด ช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัปานกลาง (กลุ่ม B) และช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัต ่า (กลุ่ม C) 
ได้อย่างชัดเจน การจดักลุ่มช้ินส่วนตามหลกัการพาเรโตช่วยให้สามารถโฟกสัไปท่ีช้ินส่วนท่ีมี
ผลกระทบสูงต่อกระบวนการผลิตและน าไปสู่การปรับปรุงการจดัเก็บและการจดัเตรียมช้ินส่วนใน
คลงัวตัถุดิบไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ช่วยให้เห็นภาพรวมของการกระจายตวัของช้ินส่วนในคลงั
วตัถุดิบดงัแสดงในตารางท่ี 10 ซ่ึงแสดงผลการสรุปของการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบ
เอบีซี  
 
ตารางท่ี 10 ผลการแบ่งกลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี 
 

Class จ านวนรายการ (SKUs) % ความถี่รวม (คร้ัง) % 

A 88 23% 370,490 71% 
B 84 22% 106,079 20% 
C 205 54% 47,147 9% 

รวม 377 100% 523,716 100% 

 
จากการวิเคราะห์แบบเอบีซีในตารางท่ี 10 พบว่าช้ินส่วนในกลุ่มA มีจ านวน 88 รายการ 

คิดเป็นร้อยละ 23 ของช้ินส่วนทั้งหมด แต่มีความถ่ีในการสั่งใชถึ้งร้อยละ 71 ช้ินส่วนในกลุ่มน้ีเป็น
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ช้ินส่วนท่ีมีการใชง้านบ่อยคร้ังและมีความส าคญัสูงสุดในการผลิต เน่ืองจากช้ินส่วนเหล่าน้ีมีความถ่ี
ในการสั่งใช้สูงสุด ท าให้มีผลกระทบมากต่อการด าเนินงานในสายการผลิต หากมีการจดัเตรียม
ช้ินส่วนท่ีผดิพลาดหรือไม่ตรงเวลา อาจส่งผลใหก้ารผลิตตอ้งหยดุชะงกัหรือเกิดความล่าชา้ 

ช้ินส่วนในกลุ่มB มีจ านวน 84 รายการ คิดเป็นร้อยละ 22 ของช้ินส่วนทั้งหมด และมี
ความถ่ีในการสั่งใชร้้อยละ 20 ช้ินส่วนในกลุ่มน้ีมีความส าคญัรองลงมาจากกลุ่มA แมว้่าจะมีการ
หยิบใชง้านนอ้ยกว่าช้ินส่วนในกลุ่มA แต่ยงัคงมีความส าคญัในการผลิต การจดัการและการจดัเก็บ
ช้ินส่วนในกลุ่มน้ียงัคงตอ้งให้ความส าคญัเพื่อให้สามารถจดัเตรียมช้ินส่วนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
และไม่เกิดขอ้ผดิพลาด 

ส่วนช้ินส่วนในกลุ่มC มีจ านวน 205 รายการ คิดเป็นร้อยละ 54 ของสินคา้ทั้งหมด แต่มี
ความถ่ีในการหยบิใชเ้พียงร้อยละ 9 ช้ินส่วนในกลุ่มน้ีเป็นช้ินส่วนท่ีมีการสั่งใชง้านนอ้ยท่ีสุดและมี
ความส าคญัต ่าท่ีสุดในการผลิต แมว้่าจะมีจ านวนมาก แต่การใชง้านไม่บ่อยนกั การจดัเก็บช้ินส่วน
กลุ่มน้ีอาจไม่จ าเป็นตอ้งอยู่ใกลจุ้ดใช้งานมากนัก แต่ต้องมีการจดัเก็บอย่างเป็นระเบียบเพื่อให้
สามารถคน้หาและจดัเตรียมช้ินส่วนง่ายไดเ้ม่ือจ าเป็น 

การวิเคราะห์และแบ่งกลุ่มช้ินส่วนด้วยวิธีการเอบีซีน้ี ช่วยให้สามารถระบุช้ินส่วน 
ท่ีมีความส าคญัและมีผลกระทบต่อการด าเนินงานในสายการผลิตไดอ้ย่างชดัเจน ท าให้สามารถ
จดัสรรทรัพยากรและพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยมุ่งเน้นการจดัเก็บ
ช้ินส่วนกลุ่มA ใกลก้บัจุดใช้งานเพื่อลดระยะเวลาและระยะการเดินทางในการจดัเตรียมช้ินส่วน 
ขณะท่ีช้ินส่วนกลุ่มC อาจจดัเกบ็ในพื้นท่ีท่ีห่างออกไป แต่ยงัคงสามารถเขา้ถึงไดเ้ม่ือจ าเป็น 

 

การจัดผังการจัดวางช้ินส่วนแบบเดิมในพืน้ท่ียูนิต 5 ซ้าย 
ผงัการจดัวางช้ินส่วนของบริษทักรณีศึกษาแบบเดิมภายในพื้นท่ียูนิต 5 ซ้าย มีการแบ่ง

พื้นท่ีจดัเก็บออกเป็น 3 โซน เน่ืองจากขอ้จ ากดัของการท างานและต าแหน่งการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
ดงันั้นช้ินส่วนท่ีอยูใ่นแต่ละโซนจะไม่สามารถเคล่ือนยา้ยขา้มโซนกนัได ้แต่จะสามารถเคล่ือนยา้ย
หรือจดัเก็บภายในโซนนั้นๆได ้ซ่ึงใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีแตกต่างกนัระหวา่งบรรจุภณัฑข์นาดเลก็ 
(S) และขนาดใหญ่ (L) การจดัผงัการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมนั้น สามารถรองรับการจดัเก็บรายการ
ช้ินส่วนทั้งหมด 377 รายการ ประกอบดว้ยชั้นวางของท่ีมีช่องเก็บส าหรับบรรจุภณัฑข์นาดเล็ก (S) 
จ านวน 312 ช่องเกบ็ของ และท่ีวางบนพื้นส าหรับวางบรรจุภณัฑข์นาดใหญ่ (L) จ านวน 65 ช่องวา่ง 
ดงัแสดงในตารางท่ี 11 
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ตารางท่ี 11 จ านวนรายการและช่องจดัเกบ็ในแต่ละโซน 
 

Zone 
จ านวนรายการ 

(SKUs) 
บรรจุภัณฑ์ขนาดเลก็ 

(S) 
บรรจุภัณฑ์ขนาดใหญ่ 

(L) 

Zone 1 48 42 6 

Zone 2 27 21 6 

Zone 3 302 249 53 

รวม 377 312 65 

 
จากตารางท่ี 11 สามารถสรุปไดว้า่ 
Zone 1 เป็นโซนท่ีมีการติดตั้งเคร่ืองจกัรไวส้ าหรับการประกอบช้ินส่วนบางรายการก่อน

การจดัส่งและจดัเกบ็ช้ินส่วนจ านวน 48 รายการ แยกเป็นบรรจุภณัฑข์นาดเลก็ (S) 42 รายการและ
บรรจุภณัฑข์นาดใหญ่ (L) 6 รายการ โซนน้ีตั้งอยูข่วามือตรงขา้มกบัจุดจอดท่ี 3 

Zone 2 เป็นโซนท่ีมีการรับช้ินส่วนบางรายการต่อมาจากพื้นท่ีอ่ืนๆ ท่ีอยูพ่ื้นท่ีใกลเ้คียง
กบับริเวณน้ีและจดัเกบ็ช้ินส่วนจ านวน 27 รายการ แยกเป็นบรรจุภณัฑข์นาดเลก็ (S) 21 รายการ 
และบรรจุภณัฑข์นาดใหญ่ (L) 6 รายการ โซนน้ีตั้งอยูใ่นบริเวณใกลท้างเขา้ดา้นซา้ยมือใกลก้บั
บริเวณจุดจอดท่ี 4  

Zone 3 เป็นโซนท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วนจ านวนมากท่ีสุด สูงถึง 302 รายการ แยกเป็นบรรจุ
ภณัฑข์นาดเลก็ (S) 249 รายการและบรรจุภณัฑข์นาดใหญ่ (L) 53 รายการ เป็นบริเวณท่ีมีพื้นท่ีมาก
ท่ีสุด  

การวางผงัของพื้นท่ียนิูต 5 ซา้ยน้ี เป็นการวางผงัในแนวตอนลึก โดยมีทางเขา้-ออกตรง
กลางและมีจุดจอดของรถส่งของอตัโนมติั (Automated Guided Vehicle, AGV) ในแต่ละต าแหน่ง
ทั้งหมดจ านวน 4 จุด ผงัการจดัวางน้ีมีขนาดพื้นท่ีรวมถึง 1,296 ตารางเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 26 
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ภาพท่ี 26 การแบ่งพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วนแต่ละโซนของยนิูต 5 ซา้ย 
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ขั้นตอนการจดัเตรียมช้ินส่วนของแต่ละสถานีงานในพื้นท่ียนิูต 5 ซา้ย แสดงดงัแผนภาพ
ท่ี 27 เร่ิมจากการหยบิใบสัง่งานท่ีถูกวางมากบัรถAGVท่ีจะเขา้จอดในจุดจอดแต่ละจุด โดยมี
ทั้งหมด 4 ใบ ตามต าแหน่งจุดจอด พนกังานจะหยบิใบสัง่งานตามสถานีงานและน าไปสแกนกบั
ระบบ Pick to Light เพื่อใหรู้้ต าแหน่งของช้ินส่วนท่ีจะตอ้งหยบิข้ึนรถAGV หลงัจากนั้นเดินไป
หยบิช้ินส่วนแต่ละรายการตามไฟท่ีแสดง โดยการเดินไปหยบิหน่ึงคร้ังจะสามารถหยบิช้ินส่วนได้
เพียง 1 รายการและเดินกลบัมาวางช้ินส่วนนั้นๆบนรถAGVก่อนกลบัไปหยบิช้ินส่วนรายการต่อไป 
ท ากระบวนการน้ีจนครบทุกรายการตามใบสัง่งาน ดงันั้นระยะทางการเดินไปหยบิช้ินส่วนมีจุดเร่ิม 
ตน้และจุดส้ินสุดเดียวกนัคือจุดจอดรถAGV ซ่ึงจะใชเ้ป็นจุดอา้งอิงในการหาระยะทางของต าแหน่ง
การหยบิและเป็นระยะทางท่ีสั้นท่ีสุด ดงัตามรูปท่ี 28 แสดงระยะการเดินทางรวมของการเดินไป
หยบิช้ินส่วน 1 รายการต่อ 1 รอบ  

 

 
 
ภาพท่ี 27 ขั้นตอนการจดัเตรียมช้ินส่วนของแต่ละสถานีงานในพื้นท่ียนิูต 5 ซา้ย 
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ภาพท่ี 28 แสดงระยะทางรวมของการเดินไปหยบิช้ินส่วน 1 รายการต่อ 1 รอบ 

 
แต่ทั้งน้ีเม่ือผูว้จิยัไดท้ าการวเิคราะห์เพิ่มเติม โดยน าต าแหน่งภายในแผนผงัการจดัวาง

ช้ินส่วนแบบเดิม น าไปสร้างแผนผงัจากการแบ่งกลุ่มดว้ยการวเิคราะห์แบบเอบีซีจะไดก้ารเปรียบ 
เทียบระหวา่งภาพท่ี 26 ซ่ึงแสดงเป็นรายการSKUsกบัภาพท่ี 29 ซ่ึงแสดงเป็นรายการกลุ่มเอบีซี 
แสดงใหเ้ห็นถึงความส าคญัของช้ินส่วนแต่ละรายการตามล าดบัตวัอกัษร A B C และพบวา่การจดั
วางช้ินส่วนแบบเดิมของบริษทักรณีศึกษานั้น เป็นการวางช้ินส่วนแบบไม่เป็นระเบียบ ไม่มีระบบ
และไม่มีการแบ่งกลุ่มตามความเหมาะสม เน่ืองจากวา่ในภาพท่ี 29 จะเห็นวา่ช้ินส่วนในกลุ่มA ท่ีมี
ความส าคญัและความถ่ีการสัง่ใชสู้งท่ีสุด แต่ไปปรากฎอยูใ่นต าแหน่งท่ีห่างไกลจากจุดใชง้านเป็น
จ านวนมาก และนอกจากน้ีช้ินส่วนในกลุ่มC จ านวนมากท่ีมีความส าคญัและความถ่ีในการสัง่ใช้
นอ้ยท่ีสุด ถูกพบในบริเวณใกลก้บัจุดใชง้านจ านวนมากเช่นเดียวกนั ส่งผลใหพ้นกังานตอ้งเดินทาง
ไปหยบิช้ินส่วนท่ีตอ้งการในระยะทางท่ีมากข้ึน ท าใหเ้วลาในการจดัเตรียมช้ินส่วนสูงกวา่ขั้นตอน
อ่ืน ๆ อนัเน่ือง มาจากการจดัเกบ็ท่ีไม่เป็นระบบ 

นอกจากน้ี การจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมนั้น ส่งผลให้พนักงานทั้ง 4 สถานีงาน ตอ้งใช้
ระยะการเดินทางรวมสูงถึง 4,276,183 เมตรต่อเดือน ตามแสดงในตารางท่ี 12 ซ่ึงเป็นระยะทางท่ี
มากและท าใหเ้สียเวลาในการจดัเตรียมช้ินส่วน ดงันั้น เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการจดัเกบ็และ
การจดัเตรียมช้ินส่วน ในหัวขอ้ถดัไป ผูว้ิจยัจะใชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming 
Model) ซ่ึงเป็นวิธีการค านวณทางคณิตศาสตร์ท่ีช่วยในการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดภายใต้
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ขอ้จ ากดัท่ีก าหนด การใชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้นน้ี จะช่วยให้สามารถจดัวางช้ินส่วนไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยมุ่งเน้นการลดระยะการเดินทางรวมของการจดัเตรียมช้ินส่วนในพื้นท่ียู
นิต 5 ซา้ย ซ่ึงจะช่วยลดเวลาในการจดัเตรียมช้ินส่วน เพิ่มความรวดเร็วและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงาน รวมถึงลดความเหน่ือยลา้ของพนกังาน 
 
ตารางท่ี 12 ตารางแสดงระยะทางการเดินของพนกังานทั้ง 4 สถานีงาน 
 
 ปัจจุบัน 

พนักงาน 
จ านวนช้ินส่วนที่ต้อง
จัดเตรียม (SKUs) 

ระยะการเดินทางรวม  
(เมตร/เดือน) 

ระยะการเดินทาง 
เฉลีย่ต่อคัน (เมตร) 

สถานีท่ี 1 118 1,100,388 97.98 
สถานีท่ี 2 100 786,735 70.05 
สถานีท่ี 3 90 1,438,442 128.08 
สถานีท่ี 4 69 950,618 84.64 
รวม 377 4,276,183 380.75 
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ภาพท่ี 29 การจดัผงัการจดัวางช้ินส่วน โดยแสดงการแบ่งกลุ่มแบบ ABC 
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การปรับปรุงผงัการจัดวางช้ินส่วนด้วยตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น  
การปรับปรุงต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนดว้ยตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นเป็นขั้นตอนส าคญั

ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัวตัถุดิบ การวิเคราะห์และปรับปรุงท่ีไดจ้ากวิธีน้ีจะช่วยให้
การด าเนินงานในคลงัวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษา มีความราบร่ืนและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ใน
การปรับปรุงน้ี ผูว้ิจยัไดใ้ชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการคลงัวตัถุดิบ 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วนท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อลดระยะการเดินทางรวม
ของการจดัเตรียมช้ินส่วนในพื้นท่ียนิูต 5 ซา้ย ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นมี
รายละเอียดดงัน้ี 

 
ดชันีและเซต (Indices and Sets) 

i  = จ านวนช้ินส่วนแต่ละSKUs ท่ีอยูใ่นคลงัสินคา้ เม่ือ i = {1, 2, 3,..., 377} 
j   = จ านวนต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วน  เม่ือ j = {1, 2, 3,..., 377} 
K   = ดชันีของโซนท่ีจดัเกบ็ช้ินส่วน   เม่ือ K = {1, 2, 3} 
P   = ดชันีของประเภทของบรรจุภณัฑ ์  เม่ือ P = {1, 2} 
Ik p  = เซตของจ านวนช้ินส่วนแต่ละSKUs ท่ีจดัเกบ็ในโซน K และมีประเภทของ 

บรรจุภณัฑ ์P เม่ือ k ∈ K และ p ∈ P   ดงัแสดงท่ีภาพท่ี 30 
โดย  I11 = {1, 2, 3, …, 6} 
 I12 = {6, 7, 8, …, 48} 

  I21 = {49, 50, 51, …, 54} 
  I22 = {55, 56, 57, …, 75} 
  I31 = {76, 77, 78, …, 128} 
  I32 = {129, 130, 131, …, 377} 
Jk p  = เซตของจ านวนต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วน ท่ีมีอยูใ่นโซน K และเป็นประเภท 

ของบรรจุภณัฑ ์P เม่ือ k ∈ K และ p ∈ P  ดงัแสดงท่ีภาพท่ี 30 
โดย  J11 = {1, 2, 3, …, 6} 
 J12 = {6, 7, 8, …, 48} 

  J21 = {49, 50, 51, …, 54} 
  J22 = {55, 56, 57, …, 75} 
  J31 = {76, 77, 78, …, 128} 
  J32 = {129, 130, 131, …, 377} 
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ภาพท่ี 30 เซตของจ านวนช้ินส่วนและต าแหน่งท่ีอยูใ่นโซนK และประเภทบรรจุภณัฑ ์P 
 
พารามิเตอร์ (Parameters) 
 F i  = ความถ่ีของการสัง่หยบิช้ินส่วนแต่ละSKUs ( i ) 
 D j  = ระยะทางเดินไป-กลบัรวมจากจุดจอดรถAGVไปต าแหน่งจดัเกบ็ ( j ) 
 
ตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variables) 
 X i j  = 1 เม่ือมีการจดัเกบ็ช้ินส่วน i ในต าแหน่ง j และเท่ากบั 0 ในกรณีอ่ืนๆ 
 
ฟังก์ชันจุดประสงค์ (Objective Function) 

วตัถุประสงค์คือ การหาต าแหน่งการจดัเก็บช้ินส่วนท่ีมีระยะการเดินทางรวม (Total 
Distance, TD) ของการจดัเตรียมช้ินส่วนนอ้ยท่ีสุด โดยสมการเป้าหมายเป็นดงัน้ี 
  

Min TD =  ∑ ∑  ( ∑ ∑ 𝐹𝑖𝐷𝑗

𝑗∈𝐽𝑘𝑝𝑖∈𝐼𝑘𝑝𝑝∈𝑃𝑘∈𝐾

𝑋𝑖𝑗) (1) 
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เง่ือนไขบังคบั (Constraints) 
 
  

∑ 𝑋𝑖𝑗 = 1

𝑖∈𝐼𝑘𝑝

 เม่ือ ∀𝑗 ∈ 𝐽𝑘𝑝 , K = {1, 2, 3}, P = {1, 2} (2) 

  

∑ 𝑋𝑖𝑗 = 1

𝑗∈𝐽𝑘𝑝

 เม่ือ ∀𝑖 ∈ 𝐼𝑘𝑝 , K = {1, 2, 3}, P = {1, 2} (3) 

  
𝑋𝑖𝑗 =  𝐵𝑖𝑛𝑎𝑟𝑦  (4) 

 
สมการ (1) เป็นสมการเป้าหมายประกอบดว้ยระยะทางการเดินทางไป-กลบัในต าแหน่งจดัเก็บ 
ความถ่ีในการเดินไปหยบิและต าแหน่งของช้ินส่วนนั้นๆ 
สมการ (2) เป็นสมการขอ้จ ากดัให้ต าแหน่งจดัเก็บแต่ละต าแหน่งจะจดัเก็บช้ินส่วนได ้ 1 รายการ
เท่านั้น และตอ้งเป็นช้ินส่วนท่ีอยู่ในโซนและประเภทของบรรจุภณัฑ์ตามขอ้ก าหนดการจดัเก็บ
ช้ินส่วนนั้นๆ 
สมการ (3) เป็นสมการขอ้จ ากดัให้ช้ินส่วนแต่ละรายการจะตอ้งถูกจดัเก็บในต าแหน่งการจดัเก็บ
หน่ึงๆ เท่านั้ น และต้องเป็นต าแหน่งจัดเก็บท่ีอยู่ในโซนและประเภทของบรรจุภัณฑ์ตามข้อ
ก าหนดการจดัเกบ็ช้ินส่วนนั้นๆ 
สมการ (4) เป็นสมการขอ้จ ากดัใหต้วัแปรตดัสินใจ 𝑋𝑖𝑗  มีค่าเป็น 0 หรือ 1 เท่านั้น (Binary) 

งานวิจยัน้ีเลือกใชโ้ปรแกรมOpen Solver เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์หาต าแหน่ง
การจดัเก็บท่ีท าให้ระยะการเดินทางรวมนอ้ยท่ีสุด ส าหรับการหาผลลพัธ์ท่ีเสนอในงานวิจยัน้ี ทาง
ผูว้ิจยัไดท้ าการออกแบบไฟลเ์อก็เซล (Excel file) เพื่อใหแ้สดงผลและก าหนดสูตรใหส้อดคลอ้งกบั
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ตามตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นท่ีไดน้ าเสนอก่อนหนา้น้ี จากนั้นจึงตั้งค่า
ต่างๆ ในOpen Solver Model เพื่อให้โปรแกรมประมวลผลค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดออกมา ดงัภาพท่ี 31 
โดยตั้งค่า Objective, Variable, Cells Constraints ต่างๆ ตามแบบจ าลอง ท่ีเขียนไว ้

 
การตั้งค่า Model setting ใน Open Solver 
1.  Objective Cell: เซลลท่ี์ระบุเป้าหมายคือระยะการเดินทางรวมท่ีนอ้ยท่ีสุด 
2.  Variable Cells: เซลลท่ี์ระบุต าแหน่งการจดัเกบ็ช้ินส่วนแต่ละรายการ 
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3.  Constraints: ขอ้จ ากดัท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ ประกอบดว้ย 
- ช้ินส่วนแต่ละรายการตอ้งถูกจดัเกบ็ในหน่ึงต าแหน่งเท่านั้น 
- แต่ละต าแหน่งสามารถจดัเกบ็ช้ินส่วนไดเ้พียงรายการเดียว 
- ตวัแปรบ่งช้ีมีค่าเป็นบวก 
 

 
 
ภาพท่ี 31 การตั้งค่า Model setting ใน Open Solver 
 

ผลลพัธ์จากการใชO้pen Solver ตามตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นน้ี แสดงใหเ้ห็นถึงต าแหน่ง
การจดัเกบ็ช้ินส่วนแต่ละรายการท่ีเหมาะสมท่ีท าใหร้ะยะการเดินทางรวมนอ้ยท่ีสุด โดยไดแ้สดงผล
การเปรียบเทียบต าแหน่งปัจจุบนัและต าแหน่งใหม่ท่ีไดจ้ากตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นในตารางท่ี 13 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH035 4,544 Zone 1 จุดจอด 3 V25 11 49,984 จุดจอด 3 Q25 6 27,264 

LH150 1,151 Zone 1 จุดจอด 3 T25 9 10,359 จุดจอด 3 R25 7 8,057 

LH172 1,010 Zone 1 จุดจอด 3 S25 8 8,080 จุดจอด 3 S25 8 8,080 

LH181 944 Zone 1 จุดจอด 3 Q25 6 5,664 จุดจอด 3 T25 9 8,496 

LH233 207 Zone 1 จุดจอด 3 U25 10 2,070 จุดจอด 3 U25 10 2,070 

LH279 100 Zone 1 จุดจอด 3 R25 7 700 จุดจอด 3 V25 11 1,100 

LH006 8,532 Zone 1 จุดจอด 3 Q18 4 34,128 จุดจอด 3 Q20 4 34,128 

LH007 8,517 Zone 1 จุดจอด 3 U17 8 68,136 จุดจอด 3 Q22 4 34,068 

LH014 6,260 Zone 1 จุดจอด 3 R16 5 31,300 จุดจอด 3 Q17 4 25,040 

LH015 6,185 Zone 1 จุดจอด 3 S17 6 37,110 จุดจอด 3 Q16 4 24,740 

LH016 5,676 Zone 1 จุดจอด 3 U21 8 45,408 จุดจอด 3 Q21 4 22,704 

LH017 5,676 Zone 1 จุดจอด 3 T22 7 39,732 จุดจอด 3 Q18 4 22,704 

LH026 5,590 Zone 1 จุดจอด 3 V17 9 50,310 จุดจอด 3 R17 5 27,950 

LH046 3,046 Zone 1 จุดจอด 3 Q17 4 12,184 จุดจอด 3 R20 5 15,230 

LH050 3,009 Zone 1 จุดจอด 3 U22 8 24,072 จุดจอด 3 R21 5 15,045 

LH062 2,913 Zone 1 จุดจอด 3 W17 10 29,130 จุดจอด 3 R18 5 14,565 

LH080 2,150 Zone 1 จุดจอด 3 S18 5 10,750 จุดจอด 3 S18 5 10,750 

LH098 1,475 Zone 1 จุดจอด 3 R17 5 7,375 จุดจอด 3 R22 5 7,375 

LH100 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 R20 5 6,765 จุดจอด 3 R16 5 6,765 

LH101 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 S21 6 8,118 จุดจอด 3 S16 6 8,118 

LH102 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 S20 6 8,118 จุดจอด 3 S17 6 8,118 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH103 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 T17 7 9,471 จุดจอด 3 S20 6 8,118 

LH106 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 Q16 4 5,412 จุดจอด 3 S21 6 8,118 

LH107 1,353 Zone 1 จุดจอด 3 Q21 4 5,412 จุดจอด 3 S22 6 8,118 

LH117 1,295 Zone 1 จุดจอด 3 V20 9 11,655 จุดจอด 3 T17 7 9,065 

LH118 1,295 Zone 1 จุดจอด 3 V21 9 11,655 จุดจอด 3 T21 7 9,065 

LH123 1,251 Zone 1 จุดจอด 3 T16 7 8,757 จุดจอด 3 U18 8 10,008 

LH124 1,251 Zone 1 จุดจอด 3 S16 6 7,506 จุดจอด 3 T20 7 8,757 

LH127 1,251 Zone 1 จุดจอด 3 R18 5 6,255 จุดจอด 3 T16 7 8,757 

LH128 1,251 Zone 1 จุดจอด 3 W18 10 12,510 จุดจอด 3 T22 7 8,757 

LH129 1,251 Zone 1 จุดจอด 3 Q20 4 5,004 จุดจอด 3 T18 7 8,757 

LH165 1,010 Zone 1 จุดจอด 3 V22 9 9,090 จุดจอด 3 U22 8 8,080 

LH170 1,010 Zone 1 จุดจอด 3 V16 9 9,090 จุดจอด 3 U16 8 8,080 

LH171 1,010 Zone 1 จุดจอด 3 W16 10 10,100 จุดจอด 3 U20 8 8,080 

LH200 680 Zone 1 จุดจอด 3 W20 10 6,800 จุดจอด 3 U17 8 5,440 

LH201 680 Zone 1 จุดจอด 3 W21 10 6,800 จุดจอด 3 U21 8 5,440 

LH245 207 Zone 1 จุดจอด 3 W22 10 2,070 จุดจอด 3 V21 9 1,863 

LH260 122 Zone 1 จุดจอด 3 U16 8 976 จุดจอด 3 V17 9 1,098 

LH288 95 Zone 1 จุดจอด 3 S22 6 570 จุดจอด 3 V16 9 855 

LH290 86 Zone 1 จุดจอด 3 U18 8 688 จุดจอด 3 V18 9 774 

LH294 86 Zone 1 จุดจอด 3 V18 9 774 จุดจอด 3 V20 9 774 

LH295 86 Zone 1 จุดจอด 3 U20 8 688 จุดจอด 3 V22 9 774 
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LH341 9 Zone 1 จุดจอด 3 R22 5 45 จุดจอด 3 W22 10 90 

LH342 9 Zone 1 จุดจอด 3 T20 7 63 จุดจอด 3 W21 10 90 

LH343 9 Zone 1 จุดจอด 3 T18 7 63 จุดจอด 3 W20 10 90 

LH347 9 Zone 1 จุดจอด 3 R21 5 45 จุดจอด 3 W16 10 90 

LH350 9 Zone 1 จุดจอด 3 T21 7 63 จุดจอด 3 W17 10 90 

LH373 0 Zone 1 จุดจอด 3 Q22 4 0 จุดจอด 3 W18 10 0 

LH032 4,666 Zone 2 จุดจอด 4 I48 8 37,328 จุดจอด 4 L48 5 23,330 

LH144 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 L48 5 5,755 จุดจอด 4 K48 6 6,906 

LH268 100 Zone 2 จุดจอด 4 J48 7 700 จุดจอด 4 J48 7 700 

LH305 69 Zone 2 จุดจอด 4 K48 6 414 จุดจอด 4 I48 8 552 

LH368 0 Zone 2 จุดจอด 4 H48 9 0 จุดจอด 4 G48 10 0 

LH369 0 Zone 2 จุดจอด 4 G48 10 0 จุดจอด 4 H48 9 0 

LH020 5,676 Zone 2 จุดจอด 4 L51 5 28,380 จุดจอด 4 L52 5 28,380 

LH021 5,676 Zone 2 จุดจอด 4 K51 6 34,056 จุดจอด 4 L50 5 28,380 

LH030 4,675 Zone 2 จุดจอด 4 L50 5 23,375 จุดจอด 4 L51 5 23,375 

LH084 2,057 Zone 2 จุดจอด 4 F51 11 22,627 จุดจอด 4 K52 6 12,342 

LH096 1,718 Zone 2 จุดจอด 4 G52 10 17,180 จุดจอด 4 K51 6 10,308 

LH115 1,295 Zone 2 จุดจอด 4 F50 11 14,245 จุดจอด 4 K50 6 7,770 

LH139 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 H51 9 10,359 จุดจอด 4 I50 8 9,208 

LH145 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 K52 6 6,906 จุดจอด 4 J51 7 8,057 

LH146 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 L52 5 5,755 จุดจอด 4 J52 7 8,057 
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LH154 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 I52 8 9,208 จุดจอด 4 I51 8 9,208 

LH155 1,151 Zone 2 จุดจอด 4 J52 7 8,057 จุดจอด 4 J50 7 8,057 

LH168 1,010 Zone 2 จุดจอด 4 J50 7 7,070 จุดจอด 4 I52 8 8,080 

LH180 944 Zone 2 จุดจอด 4 G50 10 9,440 จุดจอด 4 H52 9 8,496 

LH195 708 Zone 2 จุดจอด 4 I51 8 5,664 จุดจอด 4 H51 9 6,372 

LH196 708 Zone 2 จุดจอด 4 J51 7 4,956 จุดจอด 4 H50 9 6,372 

LH211 443 Zone 2 จุดจอด 4 H52 9 3,987 จุดจอด 4 G51 10 4,430 

LH212 443 Zone 2 จุดจอด 4 G51 10 4,430 จุดจอด 4 G50 10 4,430 

LH242 207 Zone 2 จุดจอด 4 I50 8 1,656 จุดจอด 4 G52 10 2,070 

LH313 67 Zone 2 จุดจอด 4 K50 6 402 จุดจอด 4 F52 11 737 

LH362 2 Zone 2 จุดจอด 4 F52 11 22 จุดจอด 4 F50 11 22 

LH363 2 Zone 2 จุดจอด 4 H50 9 18 จุดจอด 4 F51 11 22 

LH036 4,544 Zone 3 จุดจอด 1 V31 10 45,440 จุดจอด 2 N4 1 4,544 

LH037 4,533 Zone 3 จุดจอด 1 T34 5 22,665 จุดจอด 4 L45 2 9,066 

LH076 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 Q31 5 11,235 จุดจอด 4 K45 3 6,741 

LH088 2,057 Zone 3 จุดจอด 1 R31 6 12,342 จุดจอด 2 Q4 3 6,171 

LH137 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 V28 13 14,963 จุดจอด 4 L42 4 4,604 

LH138 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 U28 12 13,812 จุดจอด 4 J45 4 4,604 

LH151 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 T28 11 12,661 จุดจอด 2 K6 4 4,604 

LH161 1,044 Zone 3 จุดจอด 1 S31 7 7,308 จุดจอด 4 K42 5 5,220 

LH163 1,010 Zone 3 จุดจอด 1 R34 3 3,030 จุดจอด 4 J42 6 6,060 
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LH164 1,010 Zone 3 จุดจอด 1 S34 4 4,040 จุดจอด 4 H45 6 6,060 

LH169 1,010 Zone 3 จุดจอด 1 U31 9 9,090 จุดจอด 1 Q31 5 5,050 

LH173 1,010 Zone 3 จุดจอด 1 R28 9 9,090 จุดจอด 2 I6 6 6,060 

LH182 944 Zone 3 จุดจอด 1 S28 10 9,440 จุดจอด 1 R31 6 5,664 

LH234 207 Zone 3 จุดจอด 1 V34 7 1,449 จุดจอด 2 G6 8 1,656 

LH235 207 Zone 3 จุดจอด 1 U34 6 1,242 จุดจอด 4 H42 8 1,656 

LH243 207 Zone 3 จุดจอด 1 Q34 2 414 จุดจอด 2 H6 7 1,449 

LH251 207 Zone 3 จุดจอด 1 Q28 8 1,656 จุดจอด 4 I42 7 1,449 

LH263 122 Zone 3 จุดจอด 1 T31 8 976 จุดจอด 4 K39 8 976 

LH008 7,447 Zone 3 จุดจอด 2 O4 1 7,447 จุดจอด 2 O4 1 7,447 

LH063 2,749 Zone 3 จุดจอด 2 K6 4 10,996 จุดจอด 2 P4 2 5,498 

LH064 2,749 Zone 3 จุดจอด 2 L6 3 8,247 จุดจอด 2 M4 2 5,498 

LH068 2,307 Zone 3 จุดจอด 2 N4 1 2,307 จุดจอด 1 Q34 2 4,614 

LH108 1,353 Zone 3 จุดจอด 2 P4 2 2,706 จุดจอด 2 L6 3 4,059 

LH133 1,151 Zone 3 จุดจอด 2 G6 8 9,208 จุดจอด 2 J6 5 5,755 

LH134 1,151 Zone 3 จุดจอด 2 H6 7 8,057 จุดจอด 4 I45 5 5,755 

LH135 1,151 Zone 3 จุดจอด 2 I6 6 6,906 จุดจอด 1 R34 3 3,453 

LH136 1,151 Zone 3 จุดจอด 2 J6 5 5,755 จุดจอด 1 S34 4 4,604 

LH296 86 Zone 3 จุดจอด 2 M4 2 172 จุดจอด 1 R28 9 774 

LH298 69 Zone 3 จุดจอด 2 G9 9 621 จุดจอด 2 G9 9 621 

LH299 69 Zone 3 จุดจอด 2 H9 8 552 จุดจอด 4 J39 9 621 
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LH318 38 Zone 3 จุดจอด 2 Q4 3 114 จุดจอด 4 I39 10 380 

LH323 31 Zone 3 จุดจอด 2 J9 6 186 จุดจอด 4 H39 11 341 

LH324 31 Zone 3 จุดจอด 2 I9 7 217 จุดจอด 4 G39 12 372 

LH370 0 Zone 3 จุดจอด 2 L9 4 0 จุดจอด 1 U28 12 0 

LH371 0 Zone 3 จุดจอด 2 K9 5 0 จุดจอด 1 V28 13 0 

LH142 1,151 Zone 3 จุดจอด 4 J42 6 6,906 จุดจอด 2 L9 4 4,604 

LH143 1,151 Zone 3 จุดจอด 4 I42 7 8,057 จุดจอด 1 T34 5 5,755 

LH162 1,010 Zone 3 จุดจอด 4 H45 6 6,060 จุดจอด 2 K9 5 5,050 

LH174 944 Zone 3 จุดจอด 4 L45 2 1,888 จุดจอด 1 V34 7 6,608 

LH175 944 Zone 3 จุดจอด 4 K45 3 2,832 จุดจอด 2 J9 6 5,664 

LH176 944 Zone 3 จุดจอด 4 G39 12 11,328 จุดจอด 1 U34 6 5,664 

LH193 708 Zone 3 จุดจอด 4 H42 8 5,664 จุดจอด 2 I9 7 4,956 

LH194 708 Zone 3 จุดจอด 4 G42 9 6,372 จุดจอด 4 L39 7 4,956 

LH209 443 Zone 3 จุดจอด 4 K42 5 2,215 จุดจอด 4 G45 7 3,101 

LH210 443 Zone 3 จุดจอด 4 L42 4 1,772 จุดจอด 1 S31 7 3,101 

LH250 207 Zone 3 จุดจอด 4 J45 4 828 จุดจอด 2 H9 8 1,656 

LH269 100 Zone 3 จุดจอด 4 G45 7 700 จุดจอด 1 Q28 8 800 

LH280 100 Zone 3 จุดจอด 4 I45 5 500 จุดจอด 1 T31 8 800 

LH302 69 Zone 3 จุดจอด 4 H39 11 759 จุดจอด 4 G42 9 621 

LH303 69 Zone 3 จุดจอด 4 I39 10 690 จุดจอด 1 U31 9 621 

LH312 67 Zone 3 จุดจอด 4 J39 9 603 จุดจอด 1 V31 10 670 
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LH329 31 Zone 3 จุดจอด 4 K39 8 248 จุดจอด 1 S28 10 310 

LH330 31 Zone 3 จุดจอด 4 L39 7 217 จุดจอด 1 T28 11 341 

LH011 6,913 Zone 3 จุดจอด 1 W38 14 96,782 จุดจอด 1 K30 4 27,652 

LH018 5,676 Zone 3 จุดจอด 1 S39 10 56,760 จุดจอด 1 J35 5 28,380 

LH019 5,676 Zone 3 จุดจอด 1 T39 11 62,436 จุดจอด 1 J30 5 28,380 

LH033 4,666 Zone 3 จุดจอด 1 H34 7 32,662 จุดจอด 3 L27 5 23,330 

LH034 4,666 Zone 3 จุดจอด 1 H35 7 32,662 จุดจอด 3 L22 5 23,330 

LH041 4,295 Zone 3 จุดจอด 1 Q39 8 34,360 จุดจอด 1 I30 6 25,770 

LH042 4,295 Zone 3 จุดจอด 1 R39 9 38,655 จุดจอด 2 Q9 6 25,770 

LH052 3,009 Zone 3 จุดจอด 1 L35 3 9,027 จุดจอด 4 Q50 6 18,054 

LH055 2,951 Zone 3 จุดจอด 1 S43 10 29,510 จุดจอด 4 Q52 6 17,706 

LH056 2,947 Zone 3 จุดจอด 1 U42 12 35,364 จุดจอด 2 Q7 6 17,682 

LH057 2,947 Zone 3 จุดจอด 1 T41 11 32,417 จุดจอด 3 K27 6 17,682 

LH069 2,298 Zone 3 จุดจอด 1 V38 13 29,874 จุดจอด 4 R50 7 16,086 

LH071 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 K36 4 8,988 จุดจอด 2 R7 7 15,729 

LH072 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 F35 9 20,223 จุดจอด 1 H35 7 15,729 

LH073 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 G35 8 17,976 จุดจอด 3 J26 7 15,729 

LH074 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 J36 5 11,235 จุดจอด 2 R13 7 15,729 

LH075 2,247 Zone 3 จุดจอด 1 I36 6 13,482 จุดจอด 2 R8 7 15,729 

LH082 2,057 Zone 3 จุดจอด 1 L36 3 6,171 จุดจอด 3 L17 7 14,399 

LH083 2,057 Zone 3 จุดจอด 1 I34 6 12,342 จุดจอด 3 K13 7 14,399 
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LH085 2,057 Zone 3 จุดจอด 1 K35 4 8,228 จุดจอด 4 R52 7 14,399 

LH091 1,899 Zone 3 จุดจอด 1 T43 11 20,889 จุดจอด 3 L16 7 13,293 

LH092 1,899 Zone 3 จุดจอด 1 W42 14 26,586 จุดจอด 3 K12 7 13,293 

LH093 1,736 Zone 3 จุดจอด 1 Q43 8 13,888 จุดจอด 3 L14 7 12,152 

LH095 1,718 Zone 3 จุดจอด 1 J34 5 8,590 จุดจอด 4 R47 7 12,026 

LH113 1,295 Zone 3 จุดจอด 1 V39 13 16,835 จุดจอด 3 K18 7 9,065 

LH114 1,295 Zone 3 จุดจอด 1 U39 12 15,540 จุดจอด 3 L18 7 9,065 

LH119 1,295 Zone 3 จุดจอด 1 T37 11 14,245 จุดจอด 1 H34 7 9,065 

LH120 1,295 Zone 3 จุดจอด 1 S37 10 12,950 จุดจอด 2 R9 7 9,065 

LH132 1,220 Zone 3 จุดจอด 1 J30 5 6,100 จุดจอด 4 S50 8 9,760 

LH140 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 V43 13 14,963 จุดจอด 4 S51 8 9,208 

LH141 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 U43 12 13,812 จุดจอด 4 S48 8 9,208 

LH149 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 R41 9 10,359 จุดจอด 3 J12 8 9,208 

LH152 1,151 Zone 3 จุดจอด 1 V42 13 14,963 จุดจอด 1 Q38 8 9,208 

LH167 1,010 Zone 3 จุดจอด 1 W43 14 14,140 จุดจอด 2 S11 8 8,080 

LH178 944 Zone 3 จุดจอด 1 S42 10 9,440 จุดจอด 3 I21 8 7,552 

LH179 944 Zone 3 จุดจอด 1 F30 9 8,496 จุดจอด 3 I23 8 7,552 

LH197 708 Zone 3 จุดจอด 1 L32 3 2,124 จุดจอด 1 R38 9 6,372 

LH202 651 Zone 3 จุดจอด 1 R42 9 5,859 จุดจอด 3 I13 9 5,859 

LH207 578 Zone 3 จุดจอด 1 F31 9 5,202 จุดจอด 3 I16 9 5,202 

LH213 432 Zone 3 จุดจอด 1 F32 9 3,888 จุดจอด 4 T51 9 3,888 
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LH219 339 Zone 3 จุดจอด 1 H36 7 2,373 จุดจอด 3 H27 9 3,051 

LH220 339 Zone 3 จุดจอด 1 K34 4 1,356 จุดจอด 1 R43 9 3,051 

LH226 264 Zone 3 จุดจอด 1 Q38 8 2,112 จุดจอด 3 H25 9 2,376 

LH230 236 Zone 3 จุดจอด 1 K32 4 944 จุดจอด 4 T52 9 2,124 

LH237 207 Zone 3 จุดจอด 1 J31 5 1,035 จุดจอด 4 U50 10 2,070 

LH241 207 Zone 3 จุดจอด 1 I35 6 1,242 จุดจอด 4 T46 9 1,863 

LH244 207 Zone 3 จุดจอด 1 U41 12 2,484 จุดจอด 2 T8 9 1,863 

LH246 207 Zone 3 จุดจอด 1 V41 13 2,691 จุดจอด 2 T7 9 1,863 

LH247 207 Zone 3 จุดจอด 1 S41 10 2,070 จุดจอด 2 T9 9 1,863 

LH261 122 Zone 3 จุดจอด 1 W41 14 1,708 จุดจอด 2 U7 10 1,220 

LH262 122 Zone 3 จุดจอด 1 W39 14 1,708 จุดจอด 1 S41 10 1,220 

LH270 100 Zone 3 จุดจอด 1 L34 3 300 จุดจอด 2 U8 10 1,000 

LH271 100 Zone 3 จุดจอด 1 I31 6 600 จุดจอด 2 U11 10 1,000 

LH273 100 Zone 3 จุดจอด 1 T42 11 1,100 จุดจอด 4 U52 10 1,000 

LH275 100 Zone 3 จุดจอด 1 F34 9 900 จุดจอด 4 U48 10 1,000 

LH276 100 Zone 3 จุดจอด 1 G34 8 800 จุดจอด 3 G26 10 1,000 

LH278 100 Zone 3 จุดจอด 1 Q42 8 800 จุดจอด 3 H14 10 1,000 

LH281 100 Zone 3 จุดจอด 1 Q41 8 800 จุดจอด 1 S42 10 1,000 

LH282 100 Zone 3 จุดจอด 1 W37 14 1,400 จุดจอด 4 U51 10 1,000 

LH286 97 Zone 3 จุดจอด 1 R43 9 873 จุดจอด 3 F26 11 1,067 

LH292 86 Zone 3 จุดจอด 1 L30 3 258 จุดจอด 3 G13 11 946 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH293 86 Zone 3 จุดจอด 1 J35 5 430 จุดจอด 3 F21 11 946 

LH300 69 Zone 3 จุดจอด 1 G31 8 552 จุดจอด 1 T41 11 759 

LH301 69 Zone 3 จุดจอด 1 G30 8 552 จุดจอด 3 G14 11 759 

LH308 69 Zone 3 จุดจอด 1 H31 7 483 จุดจอด 3 G12 11 759 

LH309 69 Zone 3 จุดจอด 1 I32 6 414 จุดจอด 2 V12 11 759 

LH310 69 Zone 3 จุดจอด 1 T38 11 759 จุดจอด 4 V47 11 759 

LH311 69 Zone 3 จุดจอด 1 U38 12 828 จุดจอด 3 G16 11 759 

LH321 31 Zone 3 จุดจอด 1 R37 9 279 จุดจอด 2 W11 12 372 

LH322 31 Zone 3 จุดจอด 1 Q37 8 248 จุดจอด 2 W9 12 372 

LH325 31 Zone 3 จุดจอด 1 U37 12 372 จุดจอด 4 W46 12 372 

LH326 31 Zone 3 จุดจอด 1 V37 13 403 จุดจอด 1 T38 11 341 

LH327 31 Zone 3 จุดจอด 1 K31 4 124 จุดจอด 3 F13 12 372 

LH328 31 Zone 3 จุดจอด 1 L31 3 93 จุดจอด 2 V7 11 341 

LH333 31 Zone 3 จุดจอด 1 G32 8 248 จุดจอด 4 V52 11 341 

LH334 31 Zone 3 จุดจอด 1 H32 7 217 จุดจอด 1 T43 11 341 

LH345 9 Zone 3 จุดจอด 1 K30 4 36 จุดจอด 3 F17 12 108 

LH346 9 Zone 3 จุดจอด 1 I30 6 54 จุดจอด 3 F12 12 108 

LH348 9 Zone 3 จุดจอด 1 S38 10 90 จุดจอด 1 U37 12 108 

LH349 9 Zone 3 จุดจอด 1 R38 9 81 จุดจอด 4 W52 12 108 

LH352 8 Zone 3 จุดจอด 1 H30 7 56 จุดจอด 4 W47 12 96 

LH372 0 Zone 3 จุดจอด 1 J32 5 0 จุดจอด 1 W39 14 0 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH004 8,627 Zone 3 จุดจอด 2 S7 8 69,016 จุดจอด 1 L31 3 25,881 

LH005 8,532 Zone 3 จุดจอด 2 S8 8 68,256 จุดจอด 1 L30 3 25,596 

LH081 2,126 Zone 3 จุดจอด 2 T7 9 19,134 จุดจอด 3 K16 7 14,882 

LH104 1,353 Zone 3 จุดจอด 2 R8 7 9,471 จุดจอด 1 H32 7 9,471 

LH105 1,353 Zone 3 จุดจอด 2 R7 7 9,471 จุดจอด 3 J25 7 9,471 

LH125 1,251 Zone 3 จุดจอด 2 Q8 6 7,506 จุดจอด 2 S8 8 10,008 

LH126 1,251 Zone 3 จุดจอด 2 Q7 6 7,506 จุดจอด 2 S7 8 10,008 

LH131 1,251 Zone 3 จุดจอด 2 S11 8 10,008 จุดจอด 3 I25 8 10,008 

LH166 1,010 Zone 3 จุดจอด 2 V8 11 11,110 จุดจอด 1 Q43 8 8,080 

LH177 944 Zone 3 จุดจอด 2 W12 12 11,328 จุดจอด 1 Q41 8 7,552 

LH183 944 Zone 3 จุดจอด 2 U11 10 9,440 จุดจอด 4 S52 8 7,552 

LH184 944 Zone 3 จุดจอด 2 V11 11 10,384 จุดจอด 1 Q37 8 7,552 

LH185 915 Zone 3 จุดจอด 2 R12 7 6,405 จุดจอด 3 J17 8 7,320 

LH186 915 Zone 3 จุดจอด 2 R11 7 6,405 จุดจอด 1 Q42 8 7,320 

LH190 841 Zone 3 จุดจอด 2 T8 9 7,569 จุดจอด 4 S46 8 6,728 

LH191 812 Zone 3 จุดจอด 2 V7 11 8,932 จุดจอด 2 S13 8 6,496 

LH192 805 Zone 3 จุดจอด 2 R13 7 5,635 จุดจอด 3 I22 8 6,440 

LH199 708 Zone 3 จุดจอด 2 U12 10 7,080 จุดจอด 1 G35 8 5,664 

LH225 268 Zone 3 จุดจอด 2 W7 12 3,216 จุดจอด 3 I18 9 2,412 

LH228 254 Zone 3 จุดจอด 2 U9 10 2,540 จุดจอด 4 T47 9 2,286 

LH231 236 Zone 3 จุดจอด 2 U13 10 2,360 จุดจอด 1 F35 9 2,124 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH232 236 Zone 3 จุดจอด 2 T11 9 2,124 จุดจอด 1 R42 9 2,124 

LH236 207 Zone 3 จุดจอด 2 V13 11 2,277 จุดจอด 3 H13 10 2,070 

LH249 207 Zone 3 จุดจอด 2 T13 9 1,863 จุดจอด 3 I12 9 1,863 

LH253 207 Zone 3 จุดจอด 2 W11 12 2,484 จุดจอด 1 R41 9 1,863 

LH255 178 Zone 3 จุดจอด 2 S9 8 1,424 จุดจอด 3 G21 10 1,780 

LH258 129 Zone 3 จุดจอด 2 Q12 6 774 จุดจอด 3 H16 10 1,290 

LH264 122 Zone 3 จุดจอด 2 V12 11 1,342 จุดจอด 1 S38 10 1,220 

LH265 107 Zone 3 จุดจอด 2 U7 10 1,070 จุดจอด 2 U12 10 1,070 

LH267 100 Zone 3 จุดจอด 2 Q13 6 600 จุดจอด 3 G25 10 1,000 

LH284 100 Zone 3 จุดจอด 2 Q11 6 600 จุดจอด 4 U46 10 1,000 

LH289 93 Zone 3 จุดจอด 2 T12 9 837 จุดจอด 4 V46 11 1,023 

LH291 86 Zone 3 จุดจอด 2 Q9 6 516 จุดจอด 3 G18 11 946 

LH297 72 Zone 3 จุดจอด 2 W8 12 864 จุดจอด 3 G17 11 792 

LH304 69 Zone 3 จุดจอด 2 S12 8 552 จุดจอด 4 V51 11 759 

LH314 58 Zone 3 จุดจอด 2 V9 11 638 จุดจอด 4 V50 11 638 

LH315 53 Zone 3 จุดจอด 2 S13 8 424 จุดจอด 1 T42 11 583 

LH344 9 Zone 3 จุดจอด 2 R9 7 63 จุดจอด 4 W48 12 108 

LH356 5 Zone 3 จุดจอด 2 W13 12 60 จุดจอด 2 W8 12 60 

LH357 4 Zone 3 จุดจอด 2 U8 10 40 จุดจอด 2 W12 12 48 

LH360 3 Zone 3 จุดจอด 2 W9 12 36 จุดจอด 1 V38 13 39 

LH376 0 Zone 3 จุดจอด 2 T9 9 0 จุดจอด 1 W37 14 0 



 68 

ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH003 8,685 Zone 3 จุดจอด 3 F26 11 95,535 จุดจอด 1 L32 3 26,055 

LH009 7,173 Zone 3 จุดจอด 3 G26 10 71,730 จุดจอด 1 L34 3 21,519 

LH010 6,913 Zone 3 จุดจอด 3 F27 11 76,043 จุดจอด 1 K35 4 27,652 

LH013 6,298 Zone 3 จุดจอด 3 H23 9 56,682 จุดจอด 1 K36 4 25,192 

LH022 5,676 Zone 3 จุดจอด 3 I16 9 51,084 จุดจอด 3 L21 5 28,380 

LH024 5,676 Zone 3 จุดจอด 3 K16 7 39,732 จุดจอด 1 K32 4 22,704 

LH025 5,676 Zone 3 จุดจอด 3 L16 7 39,732 จุดจอด 1 J31 5 28,380 

LH028 4,763 Zone 3 จุดจอด 3 I26 8 38,104 จุดจอด 1 J34 5 23,815 

LH031 4,675 Zone 3 จุดจอด 3 F23 11 51,425 จุดจอด 3 L25 5 23,375 

LH038 4,451 Zone 3 จุดจอด 3 J22 7 31,157 จุดจอด 3 L23 5 22,255 

LH039 4,304 Zone 3 จุดจอด 3 J16 8 34,432 จุดจอด 3 L26 5 21,520 

LH040 4,304 Zone 3 จุดจอด 3 J17 8 34,432 จุดจอด 1 I34 6 25,824 

LH043 3,067 Zone 3 จุดจอด 3 K25 6 18,402 จุดจอด 4 Q47 6 18,402 

LH047 3,009 Zone 3 จุดจอด 3 L25 5 15,045 จุดจอด 4 Q48 6 18,054 

LH048 3,009 Zone 3 จุดจอด 3 G16 11 33,099 จุดจอด 4 Q46 6 18,054 

LH051 3,009 Zone 3 จุดจอด 3 I18 9 27,081 จุดจอด 3 K25 6 18,054 

LH054 3,001 Zone 3 จุดจอด 3 G25 10 30,010 จุดจอด 3 K22 6 18,006 

LH058 2,927 Zone 3 จุดจอด 3 G18 11 32,197 จุดจอด 3 K21 6 17,562 

LH059 2,927 Zone 3 จุดจอด 3 F25 11 32,197 จุดจอด 1 I31 6 17,562 

LH060 2,927 Zone 3 จุดจอด 3 G17 11 32,197 จุดจอด 3 K26 6 17,562 

LH061 2,927 Zone 3 จุดจอด 3 I25 8 23,416 จุดจอด 1 I36 6 17,562 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH065 2,749 Zone 3 จุดจอด 3 H22 9 24,741 จุดจอด 1 I32 6 16,494 

LH066 2,749 Zone 3 จุดจอด 3 G22 10 27,490 จุดจอด 2 Q11 6 16,494 

LH067 2,474 Zone 3 จุดจอด 3 I21 8 19,792 จุดจอด 2 Q12 6 14,844 

LH078 2,238 Zone 3 จุดจอด 3 G27 10 22,380 จุดจอด 1 H31 7 15,666 

LH079 2,238 Zone 3 จุดจอด 3 G23 10 22,380 จุดจอด 1 H36 7 15,666 

LH086 2,057 Zone 3 จุดจอด 3 H27 9 18,513 จุดจอด 3 J22 7 14,399 

LH089 2,057 Zone 3 จุดจอด 3 J25 7 14,399 จุดจอด 3 J21 7 14,399 

LH090 2,057 Zone 3 จุดจอด 3 I27 8 16,456 จุดจอด 3 J27 7 14,399 

LH094 1,730 Zone 3 จุดจอด 3 K26 6 10,380 จุดจอด 3 K14 7 12,110 

LH097 1,578 Zone 3 จุดจอด 3 J12 8 12,624 จุดจอด 1 H30 7 11,046 

LH099 1,391 Zone 3 จุดจอด 3 I17 9 12,519 จุดจอด 4 R48 7 9,737 

LH109 1,326 Zone 3 จุดจอด 3 H26 9 11,934 จุดจอด 4 R46 7 9,282 

LH110 1,319 Zone 3 จุดจอด 3 J26 7 9,233 จุดจอด 3 J23 7 9,233 

LH111 1,295 Zone 3 จุดจอด 3 F21 11 14,245 จุดจอด 4 R51 7 9,065 

LH112 1,295 Zone 3 จุดจอด 3 G21 10 12,950 จุดจอด 2 R11 7 9,065 

LH116 1,295 Zone 3 จุดจอด 3 F16 12 15,540 จุดจอด 3 K17 7 9,065 

LH122 1,273 Zone 3 จุดจอด 3 H25 9 11,457 จุดจอด 2 S9 8 10,184 

LH130 1,251 Zone 3 จุดจอด 3 H17 10 12,510 จุดจอด 1 Q39 8 10,008 

LH147 1,151 Zone 3 จุดจอด 3 L17 7 8,057 จุดจอด 1 G30 8 9,208 

LH148 1,151 Zone 3 จุดจอด 3 K17 7 8,057 จุดจอด 4 S47 8 9,208 

LH158 1,065 Zone 3 จุดจอด 3 I22 8 8,520 จุดจอด 1 G31 8 8,520 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH187 904 Zone 3 จุดจอด 3 J21 7 6,328 จุดจอด 3 J13 8 7,232 

LH198 708 Zone 3 จุดจอด 3 H21 9 6,372 จุดจอด 3 J18 8 5,664 

LH206 615 Zone 3 จุดจอด 3 F22 11 6,765 จุดจอด 2 T13 9 5,535 

LH208 535 Zone 3 จุดจอด 3 J23 7 3,745 จุดจอด 2 T12 9 4,815 

LH216 387 Zone 3 จุดจอด 3 I23 8 3,096 จุดจอด 3 I14 9 3,483 

LH217 375 Zone 3 จุดจอด 3 J14 8 3,000 จุดจอด 1 R37 9 3,375 

LH218 339 Zone 3 จุดจอด 3 H13 10 3,390 จุดจอด 2 T11 9 3,051 

LH223 305 Zone 3 จุดจอด 3 K21 6 1,830 จุดจอด 1 F31 9 2,745 

LH224 305 Zone 3 จุดจอด 3 I12 9 2,745 จุดจอด 3 H21 9 2,745 

LH229 246 Zone 3 จุดจอด 3 J27 7 1,722 จุดจอด 1 F30 9 2,214 

LH248 207 Zone 3 จุดจอด 3 L22 5 1,035 จุดจอด 3 H12 10 2,070 

LH252 207 Zone 3 จุดจอด 3 H16 10 2,070 จุดจอด 1 S43 10 2,070 

LH254 187 Zone 3 จุดจอด 3 K12 7 1,309 จุดจอด 4 U47 10 1,870 

LH256 160 Zone 3 จุดจอด 3 K23 6 960 จุดจอด 2 U13 10 1,600 

LH257 132 Zone 3 จุดจอด 3 L12 7 924 จุดจอด 3 G22 10 1,320 

LH259 125 Zone 3 จุดจอด 3 J13 8 1,000 จุดจอด 3 G23 10 1,250 

LH277 100 Zone 3 จุดจอด 3 L18 7 700 จุดจอด 3 G27 10 1,000 

LH283 100 Zone 3 จุดจอด 3 L23 5 500 จุดจอด 2 V9 11 1,100 

LH285 97 Zone 3 จุดจอด 3 G12 11 1,067 จุดจอด 3 F22 11 1,067 

LH307 69 Zone 3 จุดจอด 3 K18 7 483 จุดจอด 3 F27 11 759 

LH316 39 Zone 3 จุดจอด 3 L14 7 273 จุดจอด 1 T39 11 429 



 71 

ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH319 32 Zone 3 จุดจอด 3 I14 9 288 จุดจอด 3 F25 11 352 

LH320 32 Zone 3 จุดจอด 3 K27 6 192 จุดจอด 3 F23 11 352 

LH332 31 Zone 3 จุดจอด 3 J18 8 248 จุดจอด 2 V13 11 341 

LH335 31 Zone 3 จุดจอด 3 K22 6 186 จุดจอด 4 V48 11 341 

LH336 28 Zone 3 จุดจอด 3 F17 12 336 จุดจอด 1 U42 12 336 

LH337 25 Zone 3 จุดจอด 3 F13 12 300 จุดจอด 1 U41 12 300 

LH338 13 Zone 3 จุดจอด 3 K14 7 91 จุดจอด 1 U39 12 156 

LH339 12 Zone 3 จุดจอด 3 K13 7 84 จุดจอด 2 W13 12 144 

LH340 11 Zone 3 จุดจอด 3 L13 7 77 จุดจอด 3 F14 12 132 

LH351 9 Zone 3 จุดจอด 3 F12 12 108 จุดจอด 3 F16 12 108 

LH353 6 Zone 3 จุดจอด 3 I13 9 54 จุดจอด 1 U38 12 72 

LH358 4 Zone 3 จุดจอด 3 L21 5 20 จุดจอด 4 W50 12 48 

LH359 3 Zone 3 จุดจอด 3 L26 5 15 จุดจอด 1 V37 13 39 

LH361 3 Zone 3 จุดจอด 3 G13 11 33 จุดจอด 1 V43 13 39 

LH364 1 Zone 3 จุดจอด 3 L27 5 5 จุดจอด 1 V39 13 13 

LH365 1 Zone 3 จุดจอด 3 G14 11 11 จุดจอด 1 V42 13 13 

LH366 0 Zone 3 จุดจอด 3 H14 10 0 จุดจอด 1 V41 13 0 

LH367 0 Zone 3 จุดจอด 3 H18 10 0 จุดจอด 1 W41 14 0 

LH375 0 Zone 3 จุดจอด 3 F14 12 0 จุดจอด 1 W43 14 0 

LH377 0 Zone 3 จุดจอด 3 H12 10 0 จุดจอด 1 W42 14 0 

LH001 9,942 Zone 3 จุดจอด 4 U51 10 99,420 จุดจอด 1 L36 3 29,826 
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   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH002 9,336 Zone 3 จุดจอด 4 T48 9 84,024 จุดจอด 1 L35 3 28,008 

LH012 6,913 Zone 3 จุดจอด 4 W48 12 82,956 จุดจอด 1 K34 4 27,652 

LH023 5,676 Zone 3 จุดจอด 4 Q48 6 34,056 จุดจอด 1 K31 4 22,704 

LH027 4,790 Zone 3 จุดจอด 4 S48 8 38,320 จุดจอด 1 J32 5 23,950 

LH029 4,675 Zone 3 จุดจอด 4 V48 11 51,425 จุดจอด 1 J36 5 23,375 

LH044 3,067 Zone 3 จุดจอด 4 U52 10 30,670 จุดจอด 3 K23 6 18,402 

LH045 3,067 Zone 3 จุดจอด 4 V52 11 33,737 จุดจอด 2 Q13 6 18,402 

LH049 3,009 Zone 3 จุดจอด 4 V51 11 33,099 จุดจอด 1 I35 6 18,054 

LH053 3,009 Zone 3 จุดจอด 4 Q46 6 18,054 จุดจอด 2 Q8 6 18,054 

LH070 2,298 Zone 3 จุดจอด 4 V50 11 25,278 จุดจอด 4 Q51 6 13,788 

LH077 2,238 Zone 3 จุดจอด 4 T50 9 20,142 จุดจอด 2 R12 7 15,666 

LH087 2,057 Zone 3 จุดจอด 4 T52 9 18,513 จุดจอด 3 L12 7 14,399 

LH121 1,295 Zone 3 จุดจอด 4 Q47 6 7,770 จุดจอด 3 L13 7 9,065 

LH153 1,151 Zone 3 จุดจอด 4 Q52 6 6,906 จุดจอด 1 G34 8 9,208 

LH156 1,111 Zone 3 จุดจอด 4 U46 10 11,110 จุดจอด 2 S12 8 8,888 

LH157 1,111 Zone 3 จุดจอด 4 U47 10 11,110 จุดจอด 1 G32 8 8,888 

LH159 1,044 Zone 3 จุดจอด 4 T51 9 9,396 จุดจอด 3 J14 8 8,352 

LH160 1,044 Zone 3 จุดจอด 4 S51 8 8,352 จุดจอด 3 I27 8 8,352 

LH188 880 Zone 3 จุดจอด 4 V46 11 9,680 จุดจอด 3 I26 8 7,040 

LH189 880 Zone 3 จุดจอด 4 W46 12 10,560 จุดจอด 3 J16 8 7,040 

LH203 644 Zone 3 จุดจอด 4 R47 7 4,508 จุดจอด 3 I17 9 5,796 
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ตารางท่ี 13 ผลการเปรียบเทียบต าแหน่งการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ (ต่อ) 
 

   ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

SKUs 
(i) 

IQ 
(ช้ิน) 

Fi 
Zone 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

จุดอา้งอิง 
(จุดจอดท่ี 
ใกลท่ี้สุด) 

ต าแหน่ง 
(j) 

ระยะ 
ทาง 

(เมตร) 
Dj 

ระยะทาง
รวม 

(เมตร) 

LH204 628 Zone 3 จุดจอด 4 U48 10 6,280 จุดจอด 3 H22 9 5,652 

LH205 628 Zone 3 จุดจอด 4 R48 7 4,396 จุดจอด 4 T48 9 5,652 

LH214 411 Zone 3 จุดจอด 4 T47 9 3,699 จุดจอด 3 H23 9 3,699 

LH215 411 Zone 3 จุดจอด 4 S47 8 3,288 จุดจอด 3 H26 9 3,699 

LH221 337 Zone 3 จุดจอด 4 V47 11 3,707 จุดจอด 1 F34 9 3,033 

LH222 337 Zone 3 จุดจอด 4 W47 12 4,044 จุดจอด 1 R39 9 3,033 

LH227 264 Zone 3 จุดจอด 4 W50 12 3,168 จุดจอด 4 T50 9 2,376 

LH238 207 Zone 3 จุดจอด 4 W51 12 2,484 จุดจอด 2 U9 10 2,070 

LH239 207 Zone 3 จุดจอด 4 U50 10 2,070 จุดจอด 1 F32 9 1,863 

LH240 207 Zone 3 จุดจอด 4 W52 12 2,484 จุดจอด 1 S37 10 2,070 

LH266 100 Zone 3 จุดจอด 4 R51 7 700 จุดจอด 3 H17 10 1,000 

LH272 100 Zone 3 จุดจอด 4 S52 8 800 จุดจอด 3 H18 10 1,000 

LH274 100 Zone 3 จุดจอด 4 R52 7 700 จุดจอด 1 S39 10 1,000 

LH287 97 Zone 3 จุดจอด 4 S46 8 776 จุดจอด 2 V11 11 1,067 

LH306 69 Zone 3 จุดจอด 4 Q50 6 414 จุดจอด 2 V8 11 759 

LH317 38 Zone 3 จุดจอด 4 R50 7 266 จุดจอด 1 T37 11 418 

LH331 31 Zone 3 จุดจอด 4 Q51 6 186 จุดจอด 4 W51 12 372 

LH354 5 Zone 3 จุดจอด 4 R46 7 35 จุดจอด 2 W7 12 60 

LH355 5 Zone 3 จุดจอด 4 T46 9 45 จุดจอด 1 U43 12 60 

LH374 0 Zone 3 จุดจอด 4 S50 8 0 จุดจอด 1 W38 14 0 

ระยะทางรวม (เมตร) 4,276,183 2,845,882 
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จากตารางท่ี 13 พบวา่ก่อนการปรับปรุง ระยะการเดินทางรวมเพื่อจดัเตรียมช้ินส่วนของ
พื้นท่ียนิูค 5 ซา้ย เท่ากบั 4,276,183 เมตรต่อเดือน หลงัจากการค านวณดว้ยตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น
เพื่อปรับปรุงการจดัวางช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบใหม่ พบว่าระยะการเดินทางรวมลดลงเหลือเพียง 
2,845,882 เมตรต่อเดือนหรือคิดเป็นการลดลงร้อยละ 33 จากระยะการเดินทางรวมรูปแบบเดิม 

 

การจัดผังการจัดวางช้ินส่วนแบบใหม่ตามตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
โดยผงัการจดัวางช้ินส่วนแบบใหม่ดงัแสดงในภาพท่ี 32 น าผลท่ีไดจ้ากการท าตวัแบบโปร 

แกรมเชิงเส้นมาออกแบบและวางต าแหน่งจดัเกบ็ช้ินส่วนใหม่ ผลท่ีไดแ้สดงใหเ้ห็นถึงการแบ่งกลุ่ม

ของช้ินส่วนอยา่งเป็นระเบียบและเกาะกลุ่มกนัอยู ่ ไม่กระจดักระจายแบบไร้ทิศทาง ช้ินส่วนท่ีมี

ความส าคญัสูงและมีการสัง่ใชง้านบ่อยหรือเป็นช้ินส่วนกลุ่มA ถูกน าไปวางไวใ้นต าแหน่งท่ีง่ายต่อ

การจดัเตรียมช้ินส่วน รองลงมาจะเป็นช้ินส่วนกลุ่มB และกลุ่มC ตามล าดบั 
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ภาพท่ี 32 การจดัผงัการจดัวางช้ินส่วนแบบใหม่ดว้ยตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

F G H I J K L M N O P Q R S T U V W
1 : 1 m (m) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 (m)

(m) (m)

4 1 Zone 3 A A A A A 1

5 1 1 0.5 0.5 1 1.5 1

6 1 C C C B B B 1

7 1 4 3.5 3 2.5 2 1.5 จอด 2 A A B C C C C ชั้นท่ี 3 1

8 1 4.5 4 3.5 3 2.5 2 จอด 2 A A B C C C C ชั้นท่ี 2 1

9 1 C C C C B B A B B C C C C ชั้นท่ี 1 1

10 1 จอด 2 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6 1

11 1 A B B C C C C ชั้นท่ี 1 1

12 1 ชั้นท่ี 3 C C C C B B A A A B C C C C ชั้นท่ี 2 1

13 1 ชั้นท่ี 2 C C C C C A B A A C C C C C ชั้นท่ี 3 1

14 1 ชั้นท่ี 1 C C C C B B B 1

15 1 6 5.5 5 4.5 4 3.5 3.5 จอด 3 Zone 1 1

16 1 ชั้นท่ี 1 C C C C C A B A B B B B C C ชั้นท่ี 3 1

17 1 ชั้นท่ี 2 C C C C C B A A A B B C C C ชั้นท่ี 2 1

18 1 ชั้นท่ี 3 C C C C B B A A A B B C C ชั้นท่ี 1 1

19 1 จอด 3 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 1

20 1 A A B B B C C ชั้นท่ี 1 1

21 1 ชั้นท่ี 3 C C C C B A A A A B B C C C ชั้นท่ี 2 1

22 1 ชั้นท่ี 2 C C C C A A A A B B B B C C ชั้นท่ี 3 1

23 1 ชั้นท่ี 1 C C C C B A A 1

24 1 5.5 5 4.5 4 3.5 3 2.5 จอด 3 จอด 3 3 3.5 4 4.5 5 5.5 1

25 1 ชั้นท่ี 1 C C C B B A A A B B C C C 1

26 1 ชั้นท่ี 2 C C C C A A A 1

27 1 ชั้นท่ี 3 C C C B B A A จอด 1 4 4.5 5 5.5 6 6.5 1

28 1 C C C C C C 1

29 1 1

30 1 ชั้นท่ี 3 C B B A A A A จอด 1 2.5 3 3.5 4 4.5 5 1

31 1 ชั้นท่ี 2 C B A A A A A B C C C C C 1

32 1 ชั้นท่ี 1 C B B A A A A 1

33 1 4.5 4 3.5 3 2.5 2 1.5 จอด 1 จอด 1 1 1.5 2 2.5 3 3.5 1

34 1 ชั้นท่ี 1 C B B A A A A A B B B C C 1

35 1 ชั้นท่ี 2 C C A A A A A 1

36 1 ชั้นท่ี 3 A A A A A 1

37 1 C C C C C C C ชั้นท่ี 3 1

38 1 B C C C C C C ชั้นท่ี 2 1

39 1 C C C C C C B C C C C C C ชั้นท่ี 1 1

40 1 6 5.5 5 4.5 4 3.5 จอด 4 จอด 1 4 4.5 5 5.5 6 6.5 7 1

41 1 C C C C C C C ชั้นท่ี 1 1

42 1 C C C B B B C C C C C C C ชั้นท่ี 2 1

43 1 4.5 4 3.5 3 2.5 2 จอด 4 B C C C C C C ชั้นท่ี 3 1

44 1 1

45 1 C B B B A A 1

46 1 3.5 3 2.5 2 1.5 1 จอด 4 A B C C C C C ชั้นท่ี 3 1

47 1 Zone 2 A B B C C C C ชั้นท่ี 2 1

48 1 C C C C B A A B B C C C C ชั้นท่ี 1 1

49 1 5.5 5 4.5 4 3.5 3 2.5 จอด 4 จอด 4 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6 1

50 1 ชั้นท่ี 1 C C C B B B A A A B C C C C ชั้นท่ี 1 1

51 1 ชั้นท่ี 2 C C C B B B A A B B C C C C ชั้นท่ี 2 1

52 1 ชั้นท่ี 3 C C C B B A A A A C C C C C ชั้นท่ี 3 1

A

B

C (m) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 (m)

จุดจอด 2

จุด

จอด

3

จุด

จอด

1

จุด

จอด

4

INOut
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ดงันั้น เม่ือน าขอ้มูลการปรับปรุงต าแหน่งการจดัเก็บช้ินส่วนจากตารางท่ี 13 มาแยกเป็น
ระยะการเดินทางรวมของแต่ละสถานีงานทั้ ง 4 สถานี โดยเปรียบเทียบกับการจดัวางต าแหน่ง
ช้ินส่วนแบบเดิม ดว้ยยอดการผลิตทั้งหมดตามใบสั่งงาน 11,231 ใบนั้น สามารถเปรียบเทียบไดด้งั
ตารางท่ี 14 
 
ตารางท่ี 14 เปรียบเทียบระยะการเดินทางรวมของการจดัเตรียมช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ 
 
 ปัจจุบัน ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้น  

พนักงาน 
ระยะการเดินทางรวม  

(เมตร/เดือน) 
ระยะการเดินทาง 
เฉลีย่ต่อคัน (เมตร) 

ระยะการเดินทางรวม  
(เมตร/เดือน) 

ระยะการเดินทาง 
เฉลีย่ต่อคัน (เมตร) 

%
ลดลง 

สถานีท่ี 1 1,100,388 97.98 911,673 81.17 17% 
สถานีท่ี 2 786,735 70.05 582,395 51.86 26% 
สถานีท่ี 3 1,438,442 128.08 868,742 77.35 40% 
สถานีท่ี 4 950,618 84.64 483,072 43.01 49% 
รวม 4,276,183 380.75 2,845,882 253.40 33% 

 

จากตารางท่ี 14 ขอ้มูลแสดงให้เห็นว่าการใชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้นสามารถลดระยะ
การเดินทางรวมของแต่ละสถานีงานไดอ้ยา่งชดัเจน จากขอ้มูลขา้งตน้พบว่า สถานีท่ี 1 สามารถลด
ระยะการเดินทางเฉล่ียจาก 97.98 เมตรต่อคนั เป็น 81.17 เมตรต่อคนั คิดเป็นการลดลงร้อยละ 17  
สถานีท่ี 2 สามารถลดระยะการเดินทางเฉล่ียจาก 70.05 เมตรต่อคนั เป็น 51.86 เมตรต่อคนั คิดเป็น
การลดลงร้อยละ 26 สถานีท่ี 3 สามารถลดระยะการเดินทางเฉล่ียจาก 128.08 เมตรต่อคนั เป็น 77.35 
เมตรต่อคนั คิดเป็นการลดลงร้อยละ 40 และสถานีท่ี 4 สามารถลดระยะการเดินทางเฉล่ียจาก 84.64 
เมตรต่อคนั เป็น 43.91 เมตรต่อคนั คิดเป็นการลดลงร้อยละ 49 

นอกจากน้ีในการประกอบรถยนต์ 1 คนั มีเวลาการประกอบหรือ cycle time อยู่ท่ี 2.3 
นาทีต่อคนั และหากอา้งอิงจากการจบัเวลาการเดิน 10,000 กา้วของพนักงาน ใชเ้วลา 100 นาที ได้
ระยะทาง 7.4 กิโลเมตร ส่งผลให ้1 กา้ว ไดร้ะยะทาง 0.74 เมตร ใชเ้วลา 0.01 นาที ดงันั้นผูว้ิจยัจึงได้
ท าการวิเคราะห์เวลาท่ีใชใ้นการเดินทางของพนักงานเพื่อเปรียบเทียบการจดัวางช้ินส่วนแบบเดิม
และแบบใหม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 15 
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ตารางท่ี 15 เปรียบเทียบเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนแบบเดิมและแบบใหม่ 
 
 ปัจจุบนั ตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น  

 
เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ียต่อคนั 

(นาที) 
เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ียต่อคนั 

(นาที) 
 

พนกังาน 
เวลา 
การ

เดินทาง  

เวลา 
การท างาน  

เวลารวม  
เวลา 
การ

เดินทาง 

เวลา 
การท างาน  

เวลารวม  
%

ลดลง 

สถานีท่ี 1 1.32 0.82 2.14 1.10 0.82 1.92 11% 
สถานีท่ี 2 0.95 1.02 1.97 0.70 1.02 1.72 13% 
สถานีท่ี 3 1.73 0.44 2.17 1.05 0.44 1.49 32% 
สถานีท่ี 4 1.14 1.05 2.19 0.58 1.05 1.63 26% 
เวลาเฉลีย่ 
(นาที) 1.29 0.83 2.12 0.86 0.83 1.69 20% 

 

จากตารางขา้งตน้ พบวา่เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ียต่อคนัลดลงจาก 2.12 นาที เหลือ
เพียง 1.69 นาที คิดเป็นการลดลงร้อยละ 20 ในขณะท่ีเวลาการเดินทางเฉล่ียต่อคนัลดลงจาก 1.29 
นาที เหลือเพยีง 0.86 นาที คิดเป็นการลดลงร้อยละ 33 โดยจะเห็นไดว้า่เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนท่ี
ลดลงไดน้ั้น มาจากการลดลงของเวลาท่ีใชใ้นการเดินทางทั้งหมด 

เม่ือน าผลการวิเคราะห์ตามตารางท่ี 15 มาวิเคราะห์วางแผนต่อในเร่ืองของจ านวนสถานี
งานท่ีใชใ้นการท างานท่ีเหมาะสมและสามารถท างานไดใ้นcycle time (CT)ท่ี 2.3 นาทีต่อคนั จะ
ไดผ้ลตามตารางท่ี 16 แสดงจ านวนสถานีงานส าหรับโซนยนิูต 5 ซา้ย 
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ตารางท่ี 16 แสดงจ านวนสถานีงานส าหรับโซนยนิูต 5 ซา้ย 
 

 เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนทั้งหมด (นาที) เวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนทั้งหมด (นาที)  

จ านวน
สถานี
งาน 

เวลา 
การเดิน 
(นาที) 

เวลา 
การท างาน 
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลา 
การเดิน 
(นาที) 

เวลา 
การท างาน 
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

ประเมิน
ผลเทียบ 
CT 2.3 
นาที 

4 สถานี 3.42 3.33 6.75 0.86 0.83 1.69 ท าได ้

3 สถานี 3.42 3.33 6.75 1.14 1.11 2.25 ท าได ้

2 สถานี 3.42 3.33 6.75 1.71 1.67 3.38 ท าไม่ได ้

1 สถานี 3.42 3.33 6.75 3.42 3.33 6.75 ท าไม่ได ้

  

จากตารางท่ี 16 สถานีงานท่ีเหมาะสมและสามารถท างานไดใ้นcycle time (CT)ท่ี 2.3 นาที
ต่อคนั มีอยู ่2 ทางเลือก คือ 4 สถานีงานและ 3 สถานีงาน ซ่ึง 4 สถานีงาน มีเวลาการท างานเฉล่ียต่อ
สถานีอยูท่ี่ 1.69 นาที แยกเป็นเวลาในการเดินทางเฉล่ียอยูท่ี่ 0.86 นาทีและเวลาการท างาน 0.83 นาที 
ส่วน 3 สถานีงาน มีเวลาการท างานเฉล่ียต่อสถานีอยูท่ี่ 2.25 นาที แยกเป็นเวลาในการเดินทางเฉล่ีย
อยูท่ี่ 1.14 นาทีและเวลาการท างาน 1.11 นาที เม่ือเปรียบเทียบกบัตน้ทุนการด าเนินงานทางเลือกท่ีดี
ท่ีสุด คือ 3 สถานีงาน ซ่ึงสามารถลดสถานีงานจากปัจจุบนัท่ีมี 4 สถานีงาน เหลือเพยีง 3 สถานีงาน
ได ้

ผลการวิเคราะห์แสดงใหเ้ห็นวา่ การใชต้วัแบบโปรแกรมเชิงเส้นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การท างานในคลงัวตัถุดิบไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั โดยสามารถลดทั้งระยะการเดินทางรวมและเวลาการ
จดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ียต่อคนัของพนกังานไดอ้ยา่งชดัเจน การลดลงของระยะการเดินทางรวมและ
เวลาการจัดเตรียมช้ินส่วนน้ีจะช่วยให้การด าเนินงานในคลังว ัตถุดิบมีความรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  



บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
การวิจยัคร้ังน้ีมุ่งเน้นการปรับปรุงต าแหน่งการจดัเก็บช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบส าหรับ

สายการผลิตรถยนต์ของบริษทักรณีศึกษา เพื่อลดระยะการเดินทางรวมและลดระยะเวลาของการ
จดัเตรียมช้ินส่วนใหน้อ้ยลงและรวดเร็วข้ึน โดยใชข้อ้มูลแผนการผลิตภายในเดือนสิงหาคม 2565 - 
กมุภาพนัธ์ 2566 มาวิเคราะห์อยา่งละเอียด โดยใชข้อ้มูลค าสั่งผลิตจ านวน 11,231 ใบสั่งงาน ในช่วง
วนัท่ี 1 – 30 พฤศจิกายน 2565 และเลือกช้ินส่วนจ านวน 377 SKUs จากโซนพื้นท่ียูนิต 5 ซ้ายเป็น
ตวัแทนของความถ่ีในการสั่งใชช้ิ้นส่วนแต่ละSKUs โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์การเคล่ือนไหวแบบ 
Entry-Item-Quantity (EIQ) การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) และตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
(Linear Programming Model) มาช่วยในการศึกษา ซ่ึงผลลพัธ์แสดงให้เห็นวา่ช้ินส่วนบางรายการมี
การสั่งใชสู้งมาก ในขณะท่ีบางรายการมีการสั่งใชน้้อย ขอ้มูลน้ีสะทอ้นถึงลกัษณะการใชง้านจริง
ของช้ินส่วนในสายการผลิต โดยผลรวมการใช้ช้ินส่วนแต่ละSKUs ในทุกโมเดลของการผลิตมี
ทั้งหมด 524,726 ช้ินต่อเดือน จากการวิเคราะห์แบบเอบีซี พบว่าช้ินส่วนในกลุ่มA มีจ านวน 88 
รายการ คิดเป็นร้อยละ 23 ของช้ินส่วนทั้งหมด แต่มีความถ่ีในการหยิบใชถึ้งร้อยละ 71 ช้ินส่วนใน
กลุ่มน้ีเป็นช้ินส่วนท่ีมีความส าคญัสูงสุดในการผลิตเน่ืองจากช้ินส่วนเหล่าน้ีมีความถ่ีในการสั่งใช้
สูงสุด ท าใหมี้ผลกระทบมากต่อการด าเนินงานในสายการผลิต หากมีการจดัเตรียมช้ินส่วนผิดพลาด
หรือจดัส่งไม่ตรงเวลา อาจส่งผลให้การผลิตตอ้งหยดุชะงกัหรือเกิดความล่าชา้ ช้ินส่วนในกลุ่มB มี
จ านวน 84 รายการ คิดเป็นร้อยละ 22 ของช้ินส่วนทั้งหมด และมีความถ่ีในการสั่งใช้ร้อยละ 20 
ช้ินส่วนในกลุ่มน้ีมีความส าคญัรองลงมาจากกลุ่มA แมว้า่จะมีการสัง่ใชง้านนอ้ยกวา่ช้ินส่วนในกลุ่ม
A แต่ยงัคงมีความส าคัญในการผลิต การจัดการและการจัดเก็บช้ินส่วนในกลุ่มน้ียงัคงต้องให้
ความส าคญัเพื่อให้สามารถจดัเตรียมช้ินส่วนไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและไม่เกิดขอ้ผิดพลาด ส่วน
ช้ินส่วนในกลุ่มC มีจ านวน 205 รายการ คิดเป็นร้อยละ 54 ของช้ินส่วนทั้งหมด แต่มีความถ่ีในการ
สัง่ใชเ้พียงร้อยละ 9 ช้ินส่วนในกลุ่มน้ีเป็นช้ินส่วนท่ีมีการใชง้านนอ้ยท่ีสุดและมีความส าคญัต ่าท่ีสุด
ในการผลิต แม้ว่าจะมีจ านวนมากแต่การใช้งานไม่บ่อยนัก การจัดเก็บช้ินส่วนกลุ่มน้ีอาจไม่
จ าเป็นตอ้งอยูใ่กลจุ้ดใชง้านมากนกั แต่ตอ้งมีการจดัเก็บอยา่งเป็นระเบียบเพื่อใหส้ามารถคน้หาและ
ใชง้านไดเ้ม่ือจ าเป็น ผลลพัธ์จากตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นแสดงให้เห็นถึงต าแหน่งการจดัเก็บช้ิน 
ส่วนแต่ละSKUsท่ีเหมาะสมท่ีท าให้ระยะการเดินทางรวมน้อยท่ีสุด พบว่าก่อนการปรับปรุง
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พนักงานต้องเดินไปหยิบช้ินส่วนเป็นระยะการเดินทางรวมทั้ งหมด 4,276,183 เมตรต่อเดือน 
หลงัจากการค านวณดว้ยตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้นเพื่อปรับปรุงการจดัวางช้ินส่วนในคลงัวตัถุดิบ
ใหม่ พบว่าระยะการเดินทางรวมลดลงเหลือเพียง 2,845,882 เมตรต่อเดือน หรือคิดเป็นการลดลง
ร้อยละ 33 จากระยะการเดินทางรวมแบบเดิม เม่ือเทียบเป็นเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนพบวา่เวลาการ
จดัเตรียมเฉล่ียต่อคนัลดลงจาก 2.12 นาทีต่อคนั เหลือเพียง 1.69 นาทีต่อคนั คิดเป็นการลดลงร้อยละ 
20 ของเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนแบบเดิม ในขณะท่ีเวลาการเดินทางเฉล่ียต่อคนัลดลงจาก 1.29 
นาที เหลือเพียง 0.86 นาที คิดเป็นการลดลงร้อยละ 33 ของเวลาการเดินทางเฉล่ียแบบเดิม โดยจะ
เห็นไดว้่าเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนท่ีลดลงไดน้ั้น มาจากการลดลงของเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง
ทั้ งหมด ดังนั้ นผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า การใช้ตัวแบบโปรแกรมเชิงเส้นสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานในคลงัวตัถุดิบไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั โดยสามารถลดทั้งระยะการเดินทางรวม
และเวลาการจดัเตรียมช้ินส่วนเฉล่ียต่อคนัของพนกังานไดอ้ยา่งชดัเจน 
 

ข้อเสนอแนะ 
1. การท าการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัใชข้อ้มูลบางช่วงเวลาในการวิเคราะห์ ซ่ึงขอ้มูลอาจมีการ

เปล่ียนแปลงตลอดเวลา จึงควรมีการอพัเดทขอ้มูลก่อนท าการวิเคราะห์ทุกคร้ังเพื่อให้
ไดผ้ลการวิเคราะห์ท่ีแน่นอน 

2. การวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดก้ าหนดใหข้นาดของบรรจุภณัฑมี์ขนาดท่ีเท่ากนัและสามารถวาง
ทดแทนกนัไดใ้นต าแหน่งเดียวกนั ซ่ึงบางแห่งขนาดของบรรจุภณัฑอ์าจจะมีขนาดท่ีต่าง 
กนัไม่สามารถใชช่้องชั้นวางร่วมกนัได ้ จึงตอ้งมีการตรวจสอบเง่ือนไขก่อนท าการ
วิเคราะห์ เช่น พื้นท่ีของบรรจุภณัฑ ์ปริมาตรของบรรจุภณัฑ ์ เป็นตน้ เพื่อใหส้อดคลอ้ง
กบัการท างานจริงมากท่ีสุด 

3. การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะพนกังาน ควรจดัการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะและความรู้
ของพนกังานในการใชร้ะบบการจดัเกบ็และการหยบิช้ินส่วนแบบใหม่ ส่งเสริมการท า 
งานเป็นทีมเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 

4. การประเมินและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ควรมีการประเมินผลการท างานและการจดัเก็บ
ช้ินส่วนอยา่งต่อเน่ืองและน าขอ้มูลท่ีไดม้าปรับปรุงการจดัเกบ็และการหยบิช้ินส่วนใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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แนวทางการท าการวิจัยต่อ 
1. ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมต่อในดา้นของการลดตน้ทุนรวมของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน

ในการจดัการคลงัสินคา้ เช่น ก าลงัคน อุปกรณ์ช่วยในการท างานและพื้นท่ีการจดัเกบ็ 
เป็นตน้ 

2. ควรหาวิธีการหรือโปรแกรมเพื่อช่วยในการจดัการกบัขอ้มูล เพราะถา้จ านวนขอ้มูลมี
จ านวนมากข้ึน อาจท าใหก้ารลงขอ้มูลหรือเกบ็ขอ้มูลมีความยุง่ยาก ซบัซอ้น และอาจ
เกิดความผดิพลาดในการวิเคราะห์ได ้

3.  ควรศึกษาเพิ่มเติมโดยการเพิม่เง่ือนไขหรือปรับเปล่ียนเง่ือนไขท่ีสามารถเปล่ียนแปลง
ได ้ เช่น ต าแหน่งจุดจอดของรถส่งของอตัโนมติั พื้นท่ีของบรรจุภณัฑ ์ ปริมาตรของ
บรรจุภณัฑ ์ เป็นตน้ ซ่ึงอาจท าใหผ้ลการวิเคราะห์มีความสมบูรณ์มากข้ึน เพราะการวิจยั
คร้ังน้ีไดก้ าหนดใหต้ าแหน่งจุดจอดและขนาดของบรรจุภณัฑไ์ม่มีการเปล่ียนแปลง 

4. ควรศึกษารูปแบบการจดัเกบ็กบัช้ินส่วนบริเวณอ่ืนท่ีเหลือ เพื่อใชป้ระโยชน์และพฒันา 
ประสิทธิภาพของคลงัวตัถุดิบทั้งหมดและครอบคลุม 
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูลเพิม่เติมภายในคลงัวตัถุดบิของบริษัทกรณีศึกษา 
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ภาพท่ี ก.1 แผนผงัคลงัวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษา  
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ภาพท่ี ก.2 รูปแบบการจดัวาง Layout ของยนิูต 5 ซา้ย  

LH296

LH133 LH134 LH135 LH136 LH063 LH064

LH126 LH105 LH004 LH081 LH265 LH191 LH225 ชั้นท่ี 3

LH125 LH104 LH005 LH190 LH357 LH166 LH297 ชั้นท่ี 2

LH298 LH299 LH324 LH323 LH371 LH370 LH291 LH344 LH255 LH376 LH228 LH314 LH360 ชั้นท่ี 1

LH284 LH186 LH131 LH232 LH183 LH184 LH253 ชั้นท่ี 1

ชั้นท่ี 3 LH351 LH285 LH377 LH224 LH097 LH254 LH257 LH258 LH185 LH304 LH289 LH199 LH264 LH177 ชั้นท่ี 2

ชั้นท่ี 2 LH337 LH361 LH218 LH353 LH259 LH339 LH340 LH267 LH192 LH315 LH249 LH231 LH236 LH356 ชั้นท่ี 3

ชั้นท่ี 1 LH375 LH365 LH366 LH319 LH217 LH338 LH316

ชั้นท่ี 1 LH116 LH048 LH252 LH022 LH039 LH024 LH025 LH106 LH014 LH124 LH123 LH260 LH170 LH171 ชั้นท่ี 3

ชั้นท่ี 2 LH336 LH060 LH130 LH099 LH040 LH148 LH147 LH046 LH098 LH015 LH103 LH007 LH026 LH062 ชั้นท่ี 2

ชั้นท่ี 3 LH058 LH367 LH051 LH332 LH307 LH277 LH006 LH127 LH080 LH343 LH290 LH294 LH128 ชั้นท่ี 1

LH129 LH100 LH102 LH342 LH295 LH117 LH200 ชั้นท่ี 1

ชั้นท่ี 3 LH111 LH112 LH198 LH067 LH187 LH223 LH358 LH107 LH347 LH101 LH350 LH016 LH118 LH201 ชั้นท่ี 2

ชั้นท่ี 2 LH206 LH066 LH065 LH158 LH038 LH335 LH248 LH373 LH341 LH288 LH017 LH050 LH165 LH245 ชั้นท่ี 3

ชั้นท่ี 1 LH031 LH079 LH013 LH216 LH208 LH256 LH283

ชั้นท่ี 1 LH059 LH054 LH122 LH061 LH089 LH043 LH047 LH181 LH279 LH172 LH150 LH233 LH035

ชั้นท่ี 2 LH003 LH009 LH109 LH028 LH110 LH094 LH359

ชั้นท่ี 3 LH010 LH078 LH086 LH090 LH229 LH320 LH364

LH251 LH173 LH182 LH151 LH138 LH137

ชั้นท่ี 3 LH179 LH301 LH352 LH346 LH132 LH345 LH292

ชั้นท่ี 2 LH207 LH300 LH308 LH271 LH237 LH327 LH328 LH076 LH088 LH161 LH263 LH169 LH036

ชั้นท่ี 1 LH213 LH333 LH334 LH309 LH372 LH230 LH197

ชั้นท่ี 1 LH275 LH276 LH033 LH083 LH095 LH220 LH270 LH243 LH163 LH164 LH037 LH235 LH234

ชั้นท่ี 2 LH072 LH073 LH034 LH241 LH293 LH085 LH052

ชั้นท่ี 3 LH219 LH075 LH074 LH071 LH082

LH322 LH321 LH120 LH119 LH325 LH326 LH282 ชั้นท่ี 3

LH226 LH349 LH348 LH310 LH311 LH069 LH011 ชั้นท่ี 2

LH176 LH302 LH303 LH312 LH329 LH330 LH041 LH042 LH018 LH019 LH114 LH113 LH262 ชั้นท่ี 1

LH281 LH149 LH247 LH057 LH244 LH246 LH261 ชั้นท่ี 1

LH194 LH193 LH143 LH142 LH209 LH210 LH278 LH202 LH178 LH273 LH056 LH152 LH092 ชั้นท่ี 2

LH093 LH286 LH055 LH091 LH141 LH140 LH167 ชั้นท่ี 3

LH269 LH162 LH280 LH250 LH175 LH174

LH053 LH354 LH287 LH355 LH156 LH188 LH189 ชั้นท่ี 3

LH121 LH205 LH215 LH214 LH157 LH221 LH222 ชั้นท่ี 2

LH369 LH368 LH032 LH268 LH305 LH144 LH023 LH203 LH027 LH002 LH204 LH029 LH012 ชั้นท่ี 1

ชั้นท่ี 1 LH115 LH180 LH363 LH242 LH168 LH313 LH030 LH306 LH317 LH374 LH077 LH239 LH070 LH227 ชั้นท่ี 1

ชั้นท่ี 2 LH084 LH212 LH139 LH195 LH196 LH021 LH020 LH331 LH266 LH160 LH159 LH001 LH049 LH238 ชั้นท่ี 2

ชั้นท่ี 3 LH362 LH096 LH211 LH154 LH155 LH145 LH146 LH153 LH274 LH272 LH087 LH044 LH045 LH240 ชั้นท่ี 3

จอด
1

จอด
4

LH068 LH008 LH108 LH318

จอด 2

จอด
3

INOut
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ตารางท่ี ก.1 ช้ินส่วนอะไหล่ภายในยนิูต 5 ซา้ย 
 

Group Part Name SKU 
68250 TRIM-C PILLAR,RH 6 
68260 TRIM-C PILLAR,LH 6 
68760 TRIM-T/HOUSE,RH 4 
68770 TRIM-T/HOUSE,LH 4 
67320 ARM&BLADE SET,F 9 
6732X ARM&BLADE SET,F,PGR 8 
67420 ARM&BLADE SET,R 3 
51580 LAMP-H/MT STOP 1 
64230 WALL ASSY-SIDE,RH 4 
6423X BRKT ASSY-WALL,#1 10 
64240 WALL ASSY-SIDE,LH 4 
6424X BRKT ASSY-WALL,#2 11 
6447X COVER-HOLE,RH 4 
6448X COVER-HOLE,LH 4 
64520 COVER ASSY-UNDER,RH 3 
64530 COVER ASSY-UNDER,LH 4 
68370 TRIM ASSY-F SIDE,RH 3 
68390 TRIM ASSY-F SIDE,LH 4 
507N0 GRILLE-COWL,CTR 2 
507P0 GRILLE-COWL,CTR 6 
64950 PANEL ASSY-SIDE,RH 3 
64960 PANEL ASSY-SIDE,LH 3 
66170 SWITCH-CLUSTER 43 
66180 SWITCH-CLUSTER 4 
67SH0 CORDASSY-SHORT 2 
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ตารางท่ี ก.1 ช้ินส่วนอะไหล่ภายในยนิูต 5 ซา้ย (ต่อ) 
 

Group Part Name SKU 
1859X BOX ASSY-BAT 5 
51150 LAMP-R COMBI,RH 8 
507R0 GRILLE ASSY-COWL,RH 8 
507S0 GRILLE ASSY-COWL,LH 8 
51160 LAMP-R COMBI,LH 8 
51174 COVER,RH 3 
51184 COVER,LH 3 
513F0 LAMP-TRUNK LID,RH 9 
513G0 LAMP-TRUNK LID,LH 9 
513HX BRKT ASSY,RH 3 
513JX BRKT ASSY,LH 3 
663E0 COVER;AMP 2 
66UU2 COVER-V/M/C 2 
507TZ COVERASSY 2 
68160 TRIM ASSY-A PLR,RH 6 
68170 TRIM ASSY-A PLR,LH 6 
18775 BRKT ASSY-C/UNIT 1 
18785 BRKT ASSY-C/UNIT 1 
18881 CONTROL UNIT 8 
18884 BRKT-C/UNIT 1 
18885 BRKT ASSY-C/UNIT 5 
4355X TANK SET-RESERVE 1 
43590 BRKT ASSY-RESV TANK 1 
56040 TRAY ASSY-BATTERY 4 
56041 TRAY-BATTERY 1 
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ตารางท่ี ก.1 ช้ินส่วนอะไหล่ภายในยนิูต 5 ซา้ย (ต่อ) 
 

Group Part Name SKU 
6737X MOTOR&FRAME&LINK,F 7 
67Y6Y CONV SUBASSY-REGENE 2 
67Y6Z BUSBAR-ASSY 1 
67Z91 BRKT-REGENE 3 
67Z9X BRKT ASSY-REGENE 1 
64030 LID ASSY-GLOVE 8 
64260 PANEL ASSY-LWR,RH 7 
64280 PANEL ASSY-LWR,LH 7 
675RY TRANSMTR ASSY 12 
56951 WTHSTP-TRUNK LID 2 
62761 WTHSTP-LIFTGATE 4 
50850 FINISHER ASSY-R 2 
51270 LAMP-LICENSE 1 
51720 ORNAMENT;CX-30 1 
51771 ORNAMENT;SKYACTIV G 1 
67RC0 MONITOR CAMERA;REAR 2 
50N10 GARNISH-PILLAR,RH 1 
50N50 GARNISH-PILLAR,LH 1 
519B0 SPOILER ASSY-S,RH 2 
519C0 SPOILER ASSY-S,LH 2 
56681 INSULATOR-BONNET 4 
56H10 MEMBER ASSY-CROSS 2 
56H1X MEMBER ASSY-CROSS 5 
68611 INS-ENG ROOM 5 
57780 BELT-A;LH 4 
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ตารางท่ี ก.1 ช้ินส่วนอะไหล่ภายในยนิูต 5 ซา้ย (ต่อ) 
 

Group Part Name SKU 
67B71 BRKT 1 
18520 BATTERY;55D23L MF 5 
676B1 BUZZER-KEYLESS 3 
67UZ5 BUZZER-PAS 1 
56031 CLAMP-BATTERY 2 
5603Z CLAMP ASSY-BATTERY 1 
56820 LATCH ASSY-LID 1 
62310 LATCH ASSY-LIFTGATE 4 
68911 WELT-SEAMING,F,RH 4 
68913 WELT-SEAMING,R,RH 5 
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ภาคผนวก ข 
ผลการวเิคราะห์เพิม่เติม 
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ภาพท่ี ข.1 ตวัอยา่ง Excel การนบัความถ่ีของช้ินส่วนแต่ละ SKUs ในแต่ละใบสัง่งาน ดว้ย EIQ 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี 
 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH001 9,942 1.89% 1.89% A U51 Zone 3 

LH002 9,336 1.78% 3.67% A T48 Zone 3 

LH003 8,685 1.66% 5.33% A F26 Zone 3 

LH004 8,627 1.64% 6.97% A S7 Zone 3 

LH005 8,532 1.63% 8.60% A S8 Zone 3 

LH006 8,532 1.63% 10.23% A Q18 Zone 1 

LH007 8,517 1.62% 11.85% A U17 Zone 1 

LH008 7,447 1.42% 13.27% A O4 Zone 3 

LH009 7,173 1.37% 14.63% A G26 Zone 3 

LH010 6,913 1.32% 15.95% A F27 Zone 3 

LH011 6,913 1.32% 17.27% A W38 Zone 3 

LH012 6,913 1.32% 18.59% A W48 Zone 3 

LH013 6,298 1.20% 19.79% A H23 Zone 3 

LH014 6,260 1.19% 20.98% A R16 Zone 1 

LH015 6,185 1.18% 22.16% A S17 Zone 1 

LH016 5,676 1.08% 23.24% A U21 Zone 1 

LH017 5,676 1.08% 24.32% A T22 Zone 1 

LH018 5,676 1.08% 25.40% A S39 Zone 3 

LH019 5,676 1.08% 26.49% A T39 Zone 3 

LH020 5,676 1.08% 27.57% A L51 Zone 2 

LH021 5,676 1.08% 28.65% A K51 Zone 2 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH022 5,676 1.08% 29.73% A I16 Zone 3 

LH023 5,676 1.08% 30.81% A Q48 Zone 3 

LH024 5,676 1.08% 31.89% A K16 Zone 3 

LH025 5,676 1.08% 32.98% A L16 Zone 3 

LH026 5,590 1.07% 34.04% A V17 Zone 1 

LH027 4,790 0.91% 34.95% A S48 Zone 3 

LH028 4,763 0.91% 35.86% A I26 Zone 3 

LH029 4,675 0.89% 36.75% A V48 Zone 3 

LH030 4,675 0.89% 37.64% A L50 Zone 2 

LH031 4,675 0.89% 38.53% A F23 Zone 3 

LH032 4,666 0.89% 39.42% A I48 Zone 2 

LH033 4,666 0.89% 40.31% A H34 Zone 3 

LH034 4,666 0.89% 41.20% A H35 Zone 3 

LH035 4,544 0.87% 42.07% A V25 Zone 1 

LH036 4,544 0.87% 42.93% A V31 Zone 3 

LH037 4,533 0.86% 43.80% A T34 Zone 3 

LH038 4,451 0.85% 44.65% A J22 Zone 3 

LH039 4,304 0.82% 45.47% A J16 Zone 3 

LH040 4,304 0.82% 46.29% A J17 Zone 3 

LH041 4,295 0.82% 47.11% A Q39 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH042 4,295 0.82% 47.92% A R39 Zone 3 

LH043 3,067 0.58% 48.51% A K25 Zone 3 

LH044 3,067 0.58% 49.09% A U52 Zone 3 

LH045 3,067 0.58% 49.68% A V52 Zone 3 

LH046 3,046 0.58% 50.26% A Q17 Zone 1 

LH047 3,009 0.57% 50.83% A L25 Zone 3 

LH048 3,009 0.57% 51.40% A G16 Zone 3 

LH049 3,009 0.57% 51.98% A V51 Zone 3 

LH050 3,009 0.57% 52.55% A U22 Zone 1 

LH051 3,009 0.57% 53.13% A I18 Zone 3 

LH052 3,009 0.57% 53.70% A L35 Zone 3 

LH053 3,009 0.57% 54.27% A Q46 Zone 3 

LH054 3,001 0.57% 54.84% A G25 Zone 3 

LH055 2,951 0.56% 55.41% A S43 Zone 3 

LH056 2,947 0.56% 55.97% A U42 Zone 3 

LH057 2,947 0.56% 56.53% A T41 Zone 3 

LH058 2,927 0.56% 57.09% A G18 Zone 3 

LH059 2,927 0.56% 57.65% A F25 Zone 3 

LH060 2,927 0.56% 58.20% A G17 Zone 3 

LH061 2,927 0.56% 58.76% A I25 Zone 3 

LH062 2,913 0.56% 59.32% A W17 Zone 1 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH063 2,749 0.52% 59.84% A K6 Zone 3 

LH064 2,749 0.52% 60.36% A L6 Zone 3 

LH065 2,749 0.52% 60.89% A H22 Zone 3 

LH066 2,749 0.52% 61.41% A G22 Zone 3 

LH067 2,474 0.47% 61.88% A I21 Zone 3 

LH068 2,307 0.44% 62.32% A N4 Zone 3 

LH069 2,298 0.44% 62.76% A V38 Zone 3 

LH070 2,298 0.44% 63.20% A V50 Zone 3 

LH071 2,247 0.43% 63.63% A K36 Zone 3 

LH072 2,247 0.43% 64.05% A F35 Zone 3 

LH073 2,247 0.43% 64.48% A G35 Zone 3 

LH074 2,247 0.43% 64.91% A J36 Zone 3 

LH075 2,247 0.43% 65.34% A I36 Zone 3 

LH076 2,247 0.43% 65.77% A Q31 Zone 3 

LH077 2,238 0.43% 66.19% A T50 Zone 3 

LH078 2,238 0.43% 66.62% A G27 Zone 3 

LH079 2,238 0.43% 67.05% A G23 Zone 3 

LH080 2,150 0.41% 67.46% A S18 Zone 1 

LH081 2,126 0.41% 67.86% A T7 Zone 3 

LH082 2,057 0.39% 68.25% A L36 Zone 3 

LH083 2,057 0.39% 68.65% A I34 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH084 2,057 0.39% 69.04% A F51 Zone 2 

LH085 2,057 0.39% 69.43% A K35 Zone 3 

LH086 2,057 0.39% 69.82% A H27 Zone 3 

LH087 2,057 0.39% 70.21% A T52 Zone 3 

LH088 2,057 0.39% 70.61% A R31 Zone 3 

LH089 2,057 0.39% 71.00% B J25 Zone 3 

LH090 2,057 0.39% 71.39% B I27 Zone 3 

LH091 1,899 0.36% 71.75% B T43 Zone 3 

LH092 1,899 0.36% 72.11% B W42 Zone 3 

LH093 1,736 0.33% 72.45% B Q43 Zone 3 

LH094 1,730 0.33% 72.77% B K26 Zone 3 

LH095 1,718 0.33% 73.10% B J34 Zone 3 

LH096 1,718 0.33% 73.43% B G52 Zone 2 

LH097 1,578 0.30% 73.73% B J12 Zone 3 

LH098 1,475 0.28% 74.01% B R17 Zone 1 

LH099 1,391 0.27% 74.28% B I17 Zone 3 

LH100 1,353 0.26% 74.53% B R20 Zone 1 

LH101 1,353 0.26% 74.79% B S21 Zone 1 

LH102 1,353 0.26% 75.05% B S20 Zone 1 

LH103 1,353 0.26% 75.31% B T17 Zone 1 

LH104 1,353 0.26% 75.57% B R8 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH105 1,353 0.26% 75.82% B R7 Zone 3 

LH106 1,353 0.26% 76.08% B Q16 Zone 1 

LH107 1,353 0.26% 76.34% B Q21 Zone 1 

LH108 1,353 0.26% 76.60% B P4 Zone 3 

LH109 1,326 0.25% 76.85% B H26 Zone 3 

LH110 1,319 0.25% 77.10% B J26 Zone 3 

LH111 1,295 0.25% 77.35% B F21 Zone 3 

LH112 1,295 0.25% 77.59% B G21 Zone 3 

LH113 1,295 0.25% 77.84% B V39 Zone 3 

LH114 1,295 0.25% 78.09% B U39 Zone 3 

LH115 1,295 0.25% 78.34% B F50 Zone 2 

LH116 1,295 0.25% 78.58% B F16 Zone 3 

LH117 1,295 0.25% 78.83% B V20 Zone 1 

LH118 1,295 0.25% 79.08% B V21 Zone 1 

LH119 1,295 0.25% 79.32% B T37 Zone 3 

LH120 1,295 0.25% 79.57% B S37 Zone 3 

LH121 1,295 0.25% 79.82% B Q47 Zone 3 

LH122 1,273 0.24% 80.06% B H25 Zone 3 

LH123 1,251 0.24% 80.30% B T16 Zone 1 

LH124 1,251 0.24% 80.54% B S16 Zone 1 

LH125 1,251 0.24% 80.77% B Q8 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH126 1,251 0.24% 81.01% B Q7 Zone 3 

LH127 1,251 0.24% 81.25% B R18 Zone 1 

LH128 1,251 0.24% 81.49% B W18 Zone 1 

LH129 1,251 0.24% 81.73% B Q20 Zone 1 

LH130 1,251 0.24% 81.97% B H17 Zone 3 

LH131 1,251 0.24% 82.20% B S11 Zone 3 

LH132 1,220 0.23% 82.44% B J30 Zone 3 

LH133 1,151 0.22% 82.66% B G6 Zone 3 

LH134 1,151 0.22% 82.88% B H6 Zone 3 

LH135 1,151 0.22% 83.09% B I6 Zone 3 

LH136 1,151 0.22% 83.31% B J6 Zone 3 

LH137 1,151 0.22% 83.53% B V28 Zone 3 

LH138 1,151 0.22% 83.75% B U28 Zone 3 

LH139 1,151 0.22% 83.97% B H51 Zone 2 

LH140 1,151 0.22% 84.19% B V43 Zone 3 

LH141 1,151 0.22% 84.41% B U43 Zone 3 

LH142 1,151 0.22% 84.63% B J42 Zone 3 

LH143 1,151 0.22% 84.85% B I42 Zone 3 

LH144 1,151 0.22% 85.07% B L48 Zone 2 

LH145 1,151 0.22% 85.29% B K52 Zone 2 

LH146 1,151 0.22% 85.51% B L52 Zone 2 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH147 1,151 0.22% 85.73% B L17 Zone 3 

LH148 1,151 0.22% 85.95% B K17 Zone 3 

LH149 1,151 0.22% 86.17% B R41 Zone 3 

LH150 1,151 0.22% 86.39% B T25 Zone 1 

LH151 1,151 0.22% 86.60% B T28 Zone 3 

LH152 1,151 0.22% 86.82% B V42 Zone 3 

LH153 1,151 0.22% 87.04% B Q52 Zone 3 

LH154 1,151 0.22% 87.26% B I52 Zone 2 

LH155 1,151 0.22% 87.48% B J52 Zone 2 

LH156 1,111 0.21% 87.69% B U46 Zone 3 

LH157 1,111 0.21% 87.91% B U47 Zone 3 

LH158 1,065 0.20% 88.11% B I22 Zone 3 

LH159 1,044 0.20% 88.31% B T51 Zone 3 

LH160 1,044 0.20% 88.51% B S51 Zone 3 

LH161 1,044 0.20% 88.71% B S31 Zone 3 

LH162 1,010 0.19% 88.90% B H45 Zone 3 

LH163 1,010 0.19% 89.09% B R34 Zone 3 

LH164 1,010 0.19% 89.28% B S34 Zone 3 

LH165 1,010 0.19% 89.48% B V22 Zone 1 

LH166 1,010 0.19% 89.67% B V8 Zone 3 

LH167 1,010 0.19% 89.86% B W43 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH168 1,010 0.19% 90.05% B J50 Zone 2 

LH169 1,010 0.19% 90.25% B U31 Zone 3 

LH170 1,010 0.19% 90.44% B V16 Zone 1 

LH171 1,010 0.19% 90.63% B W16 Zone 1 

LH172 1,010 0.19% 90.82% B S25 Zone 1 

LH173 1,010 0.19% 91.01% C R28 Zone 3 

LH174 944 0.18% 91.19% C L45 Zone 3 

LH175 944 0.18% 91.37% C K45 Zone 3 

LH176 944 0.18% 91.55% C G39 Zone 3 

LH177 944 0.18% 91.73% C W12 Zone 3 

LH178 944 0.18% 91.91% C S42 Zone 3 

LH179 944 0.18% 92.09% C F30 Zone 3 

LH180 944 0.18% 92.27% C G50 Zone 2 

LH181 944 0.18% 92.45% C Q25 Zone 1 

LH182 944 0.18% 92.63% C S28 Zone 3 

LH183 944 0.18% 92.81% C U11 Zone 3 

LH184 944 0.18% 92.99% C V11 Zone 3 

LH185 915 0.17% 93.17% C R12 Zone 3 

LH186 915 0.17% 93.34% C R11 Zone 3 

LH187 904 0.17% 93.51% C J21 Zone 3 

LH188 880 0.17% 93.68% C V46 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH189 880 0.17% 93.85% C W46 Zone 3 

LH190 841 0.16% 94.01% C T8 Zone 3 

LH191 812 0.15% 94.17% C V7 Zone 3 

LH192 805 0.15% 94.32% C R13 Zone 3 

LH193 708 0.13% 94.45% C H42 Zone 3 

LH194 708 0.13% 94.59% C G42 Zone 3 

LH195 708 0.13% 94.72% C I51 Zone 2 

LH196 708 0.13% 94.86% C J51 Zone 2 

LH197 708 0.13% 94.99% C L32 Zone 3 

LH198 708 0.13% 95.13% C H21 Zone 3 

LH199 708 0.13% 95.26% C U12 Zone 3 

LH200 680 0.13% 95.39% C W20 Zone 1 

LH201 680 0.13% 95.52% C W21 Zone 1 

LH202 651 0.12% 95.65% C R42 Zone 3 

LH203 644 0.12% 95.77% C R47 Zone 3 

LH204 628 0.12% 95.89% C U48 Zone 3 

LH205 628 0.12% 96.01% C R48 Zone 3 

LH206 615 0.12% 96.13% C F22 Zone 3 

LH207 578 0.11% 96.24% C F31 Zone 3 

LH208 535 0.10% 96.34% C J23 Zone 3 

LH209 443 0.08% 96.42% C K42 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH210 443 0.08% 96.51% C L42 Zone 3 

LH211 443 0.08% 96.59% C H52 Zone 2 

LH212 443 0.08% 96.68% C G51 Zone 2 

LH213 432 0.08% 96.76% C F32 Zone 3 

LH214 411 0.08% 96.84% C T47 Zone 3 

LH215 411 0.08% 96.91% C S47 Zone 3 

LH216 387 0.07% 96.99% C I23 Zone 3 

LH217 375 0.07% 97.06% C J14 Zone 3 

LH218 339 0.06% 97.12% C H13 Zone 3 

LH219 339 0.06% 97.19% C H36 Zone 3 

LH220 339 0.06% 97.25% C K34 Zone 3 

LH221 337 0.06% 97.32% C V47 Zone 3 

LH222 337 0.06% 97.38% C W47 Zone 3 

LH223 305 0.06% 97.44% C K21 Zone 3 

LH224 305 0.06% 97.50% C I12 Zone 3 

LH225 268 0.05% 97.55% C W7 Zone 3 

LH226 264 0.05% 97.60% C Q38 Zone 3 

LH227 264 0.05% 97.65% C W50 Zone 3 

LH228 254 0.05% 97.70% C U9 Zone 3 

LH229 246 0.05% 97.75% C J27 Zone 3 

LH230 236 0.04% 97.79% C K32 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH231 236 0.04% 97.84% C U13 Zone 3 

LH232 236 0.04% 97.88% C T11 Zone 3 

LH233 207 0.04% 97.92% C U25 Zone 1 

LH234 207 0.04% 97.96% C V34 Zone 3 

LH235 207 0.04% 98.00% C U34 Zone 3 

LH236 207 0.04% 98.04% C V13 Zone 3 

LH237 207 0.04% 98.08% C J31 Zone 3 

LH238 207 0.04% 98.12% C W51 Zone 3 

LH239 207 0.04% 98.16% C U50 Zone 3 

LH240 207 0.04% 98.20% C W52 Zone 3 

LH241 207 0.04% 98.24% C I35 Zone 3 

LH242 207 0.04% 98.27% C I50 Zone 2 

LH243 207 0.04% 98.31% C Q34 Zone 3 

LH244 207 0.04% 98.35% C U41 Zone 3 

LH245 207 0.04% 98.39% C W22 Zone 1 

LH246 207 0.04% 98.43% C V41 Zone 3 

LH247 207 0.04% 98.47% C S41 Zone 3 

LH248 207 0.04% 98.51% C L22 Zone 3 

LH249 207 0.04% 98.55% C T13 Zone 3 

LH250 207 0.04% 98.59% C J45 Zone 3 

LH251 207 0.04% 98.63% C Q28 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH252 207 0.04% 98.67% C H16 Zone 3 

LH253 207 0.04% 98.71% C W11 Zone 3 

LH254 187 0.04% 98.74% C K12 Zone 3 

LH255 178 0.03% 98.78% C S9 Zone 3 

LH256 160 0.03% 98.81% C K23 Zone 3 

LH257 132 0.03% 98.83% C L12 Zone 3 

LH258 129 0.02% 98.86% C Q12 Zone 3 

LH259 125 0.02% 98.88% C J13 Zone 3 

LH260 122 0.02% 98.91% C U16 Zone 1 

LH261 122 0.02% 98.93% C W41 Zone 3 

LH262 122 0.02% 98.95% C W39 Zone 3 

LH263 122 0.02% 98.98% C T31 Zone 3 

LH264 122 0.02% 99.00% C V12 Zone 3 

LH265 107 0.02% 99.02% C U7 Zone 3 

LH266 100 0.02% 99.04% C R51 Zone 3 

LH267 100 0.02% 99.06% C Q13 Zone 3 

LH268 100 0.02% 99.08% C J48 Zone 2 

LH269 100 0.02% 99.10% C G45 Zone 3 

LH270 100 0.02% 99.11% C L34 Zone 3 

LH271 100 0.02% 99.13% C I31 Zone 3 

LH272 100 0.02% 99.15% C S52 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH273 100 0.02% 99.17% C T42 Zone 3 

LH274 100 0.02% 99.19% C R52 Zone 3 

LH275 100 0.02% 99.21% C F34 Zone 3 

LH276 100 0.02% 99.23% C G34 Zone 3 

LH277 100 0.02% 99.25% C L18 Zone 3 

LH278 100 0.02% 99.27% C Q42 Zone 3 

LH279 100 0.02% 99.29% C R25 Zone 1 

LH280 100 0.02% 99.30% C I45 Zone 3 

LH281 100 0.02% 99.32% C Q41 Zone 3 

LH282 100 0.02% 99.34% C W37 Zone 3 

LH283 100 0.02% 99.36% C L23 Zone 3 

LH284 100 0.02% 99.38% C Q11 Zone 3 

LH285 97 0.02% 99.40% C G12 Zone 3 

LH286 97 0.02% 99.42% C R43 Zone 3 

LH287 97 0.02% 99.44% C S46 Zone 3 

LH288 95 0.02% 99.45% C S22 Zone 1 

LH289 93 0.02% 99.47% C T12 Zone 3 

LH290 86 0.02% 99.49% C U18 Zone 1 

LH291 86 0.02% 99.51% C Q9 Zone 3 

LH292 86 0.02% 99.52% C L30 Zone 3 

LH293 86 0.02% 99.54% C J35 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH294 86 0.02% 99.55% C V18 Zone 1 

LH295 86 0.02% 99.57% C U20 Zone 1 

LH296 86 0.02% 99.59% C M4 Zone 3 

LH297 72 0.01% 99.60% C W8 Zone 3 

LH298 69 0.01% 99.61% C G9 Zone 3 

LH299 69 0.01% 99.63% C H9 Zone 3 

LH300 69 0.01% 99.64% C G31 Zone 3 

LH301 69 0.01% 99.65% C G30 Zone 3 

LH302 69 0.01% 99.67% C H39 Zone 3 

LH303 69 0.01% 99.68% C I39 Zone 3 

LH304 69 0.01% 99.69% C S12 Zone 3 

LH305 69 0.01% 99.71% C K48 Zone 2 

LH306 69 0.01% 99.72% C Q50 Zone 3 

LH307 69 0.01% 99.73% C K18 Zone 3 

LH308 69 0.01% 99.75% C H31 Zone 3 

LH309 69 0.01% 99.76% C I32 Zone 3 

LH310 69 0.01% 99.77% C T38 Zone 3 

LH311 69 0.01% 99.78% C U38 Zone 3 

LH312 67 0.01% 99.80% C J39 Zone 3 

LH313 67 0.01% 99.81% C K50 Zone 2 

LH314 58 0.01% 99.82% C V9 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH315 53 0.01% 99.83% C S13 Zone 3 

LH316 39 0.01% 99.84% C L14 Zone 3 

LH317 38 0.01% 99.85% C R50 Zone 3 

LH318 38 0.01% 99.85% C Q4 Zone 3 

LH319 32 0.01% 99.86% C I14 Zone 3 

LH320 32 0.01% 99.87% C K27 Zone 3 

LH321 31 0.01% 99.87% C R37 Zone 3 

LH322 31 0.01% 99.88% C Q37 Zone 3 

LH323 31 0.01% 99.88% C J9 Zone 3 

LH324 31 0.01% 99.89% C I9 Zone 3 

LH325 31 0.01% 99.90% C U37 Zone 3 

LH326 31 0.01% 99.90% C V37 Zone 3 

LH327 31 0.01% 99.91% C K31 Zone 3 

LH328 31 0.01% 99.91% C L31 Zone 3 

LH329 31 0.01% 99.92% C K39 Zone 3 

LH330 31 0.01% 99.92% C L39 Zone 3 

LH331 31 0.01% 99.93% C Q51 Zone 3 

LH332 31 0.01% 99.94% C J18 Zone 3 

LH333 31 0.01% 99.94% C G32 Zone 3 

LH334 31 0.01% 99.95% C H32 Zone 3 

LH335 31 0.01% 99.95% C K22 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH336 28 0.01% 99.96% C F17 Zone 3 

LH337 25 0.00% 99.96% C F13 Zone 3 

LH338 13 0.00% 99.97% C K14 Zone 3 

LH339 12 0.00% 99.97% C K13 Zone 3 

LH340 11 0.00% 99.97% C L13 Zone 3 

LH341 9 0.00% 99.97% C R22 Zone 1 

LH342 9 0.00% 99.97% C T20 Zone 1 

LH343 9 0.00% 99.98% C T18 Zone 1 

LH344 9 0.00% 99.98% C R9 Zone 3 

LH345 9 0.00% 99.98% C K30 Zone 3 

LH346 9 0.00% 99.98% C I30 Zone 3 

LH347 9 0.00% 99.98% C R21 Zone 1 

LH348 9 0.00% 99.98% C S38 Zone 3 

LH349 9 0.00% 99.99% C R38 Zone 3 

LH350 9 0.00% 99.99% C T21 Zone 1 

LH351 9 0.00% 99.99% C F12 Zone 3 

LH352 8 0.00% 99.99% C H30 Zone 3 

LH353 6 0.00% 99.99% C I13 Zone 3 

LH354 5 0.00% 99.99% C R46 Zone 3 

LH355 5 0.00% 99.99% C T46 Zone 3 

LH356 5 0.00% 100.00% C W13 Zone 3 
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ตารางท่ี ข.1 ผลการจดักลุ่มช้ินส่วนดว้ยการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ต่อ) 

 

SKUs 
(i) 

IQ (ช้ิน) 
(Fi) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิ (%) 

อตัราส่วน
ความถี่การ
หยบิสะสม 

(%) 

Class 
ต าแหน่ง 

(j) 
Zone 

LH357 4 0.00% 100.00% C U8 Zone 3 

LH358 4 0.00% 100.00% C L21 Zone 3 

LH359 3 0.00% 100.00% C L26 Zone 3 

LH360 3 0.00% 100.00% C W9 Zone 3 

LH361 3 0.00% 100.00% C G13 Zone 3 

LH362 2 0.00% 100.00% C F52 Zone 2 

LH363 2 0.00% 100.00% C H50 Zone 2 

LH364 1 0.00% 100.00% C L27 Zone 3 

LH365 1 0.00% 100.00% C G14 Zone 3 

LH366 0 0.00% 100.00% C H14 Zone 3 

LH367 0 0.00% 100.00% C H18 Zone 3 

LH368 0 0.00% 100.00% C H48 Zone 2 

LH369 0 0.00% 100.00% C G48 Zone 2 

LH370 0 0.00% 100.00% C L9 Zone 3 

LH371 0 0.00% 100.00% C K9 Zone 3 

LH372 0 0.00% 100.00% C J32 Zone 3 

LH373 0 0.00% 100.00% C Q22 Zone 1 

LH374 0 0.00% 100.00% C S50 Zone 3 

LH375 0 0.00% 100.00% C F14 Zone 3 

LH376 0 0.00% 100.00% C T9 Zone 3 

LH377 0 0.00% 100.00% C H12 Zone 3 
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ภาพท่ี ข.2 ตวัอยา่ง Excel การค านวณตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 
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ภาพท่ี ข.3 ตวัอยา่งการประมวลผลจาก Open Solver ในExcel



ประวัตยิ่อของผู้วิจัย 
 

ประวติัย่อของผู้วจิัย 
 

ช่ือ-สกลุ นางสาวอรุโณทยั วงศใ์หญ่ 
วนั เดือน ปี เกดิ 18 กมุภาพนัธ์ 2523 
สถานที่เกดิ จงัหวดัพะเยา 
สถานท่ีอยู่ปัจจุบัน The Idol condominium ตึกB ถนนบางแสนสายส่ีเหนือ ต าบลแสนสุข 

อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 20130 
ต าแหน่งและประวัติการ
ท างาน 

2549~ปัจจุบนั : ต าแหน่งผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม แผนกMaterial 
Handling 2, Auto Alliance (Thailand) Co.,Ltd.  
2547~2548 : ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายคุณภาพ, Nidec Electronics (Thailand) 
Co.,Ltd. 

ประวัติการศึกษา ระดบัปริญญาตรี : คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลยัเชียงใหม่   
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