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บทคดัย่อ 
  อุตสาหกรรมการผลติเพื่อการจดัเกบ็ (Make to stock) มกัประสบปญัหาในการจดัการสนิคา้คงคลงัไมว่า่จะเป็น
พืน้ทีก่ารจดัเกบ็รวมถงึการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ สาํหรบับรษิทักรณีศกึษาซึง่เป็นบรษิทัผลติผลติภณัฑน้ํ์าผลไมบ้รรจุขวด 
พบวา่มกีารจดัเกบ็สนิคา้บางสว่นภายนอกอาคารคลงัสนิคา้ ซึง่ก่อใหเ้กดิความเสยีหายกบัสนิคา้และสิน้เปลอืงพลงังาน 
เน่ืองจากการเคลื่อนยา้ยสนิคา้บอ่ยครัง้ ดงันัน้การเพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ภายในคลงัสนิคา้จงึเป็นทางออกหน่ึงที่
เหมาะสมกบัอุตสาหกรรมดงักล่าว  การเพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ภายในคลงัสนิคา้สามารถทาํไดโ้ดยการเพิม่พืน้ทีก่าร
จดัเกบ็ในแนวสงู โดยอาศยัหลกัการของการออกแบบคลงัสนิคา้และชัน้วางสนิคา้ หลกัการขนถ่ายลาํเลยีงและอุปกรณ์
ในการขนถ่ายลาํเลยีง การวเิคราะหป์รมิาณการจดัเกบ็สนิคา้ดว้ยแผนภมูพิาเรโต และวเิคราะหป์รมิาณสนิคา้คงคลงัที่
เหมาะสม ผลจากการวเิคราะห ์ พบวา่ เมือ่ใชช้ ัน้วางสนิคา้แลว้มปีรมิาตรในการจดัเกบ็สนิคา้เพิม่ขึน้รอ้ยละ 31 จาก
ปรมิาตรของอาคารคลงัสนิคา้ทัง้หมด หรอืประมาณสองเทา่ของการจดัวางสนิคา้รปูแบบปจัจุบนั โดยมจีาํนวนลกูบาศก์
เมตรต่อพาเลททีใ่ชเ้ป็น 10.80, 5.95 และ 6.00 สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบปจัจุบนั คลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึงและสอง
ตามลาํดบั แต่ทัง้น้ีกย็งัมตีน้ทุนในการลงทุนถงึ 17 ลา้นบาท สาํหรบัชัน้วางสนิคา้และอุปกรณ์ลาํเลยีงใหม ่ อยา่งไรก็
ตามพบวา่เมือ่ลงทุนในคลงัสนิคา้ดงักลา่วจะคนืทุนในระยะเวลาประมาณ 0.53 ปี และ 2.32 ปี สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบ
ทีห่น่ึงและสองตามลาํดบั การวเิคราะหโ์ครงการการลงทุน เมื่อดาํเนินกจิการไป 5 ปี พบวา่ มดีชันีการทาํกาํไรสงูถงึ 
6.81 และ 1.69 เทา่ และมลูคา่ปจัจุบนัสทุธ ิ 100.77 และ 76.79 ลา้นบาท สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึงและสอง
ตามลาํดบั 
 

คาํสาํคญั: การจดัการคลงัสนิคา้, นโยบายในการจดัเกบ็สนิคา้, ชัน้วางสนิคา้, การจดัเกบ็สนิคา้ตามปรมิาณความ
ตอ้งการพืน้ฐาน 
 
1. ท่ีมาและความสาํคญั 
  การบรหิารสนิคา้คงคลงัเป็นสว่นสาํคญัสว่นหน่ึงในกระบวนการผลติและบรกิาร โดยคลงัสนิคา้นัน้มไีวเ้พื่อการ
จดัเกบ็รกัษาสนิคา้เพื่อใหเ้กดิความสมดุลระหวา่งความตอ้งการของลูกคา้กบัอตัราการผลติ จากการศกึษาคลงัสนิคา้
ของบรษิทักรณีศกึษาน้ําผลไมบ้รรจุขวด พบว่า สนิคา้บางสว่นถูกเกบ็ภายนอกอาคารคลงัสนิคา้ เน่ืองจากพืน้ที่
จดัเกบ็ภายในคลงัสนิคา้มไีม่เพยีงพอ นอกจากนัน้ยงัพบว่าการเกบ็สนิคา้ภายนอกอาคารคลงัสนิคา้ สง่ผลกระทบให้
ใชเ้วลาในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้มากขึน้ อกีทัง้เกดิความเสยีหายกบัสนิคา้  กล่าวคอื เกดิการแตกรัว่ของบรรจุภณัฑ ์
เน่ืองจากกล่องเปียกฝนทาํใหต้อ้งเปลีย่นกล่องบรรจุภณัฑใ์หมซ่ึ่งเป็นผลทาํใหส้ิน้เปลอืงค่าใชจ้่ายอกีดว้ย ดงันัน้ 
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งานวจิยัน้ีไดนํ้าเสนอการปรบัปรุงผงัคลงัสนิคา้โดยการเพิม่พืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ภายในคลงัสนิคา้ เพื่อพฒันา
ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัใหเ้หมาะสมกบับรษิทักรณีศกึษา 
 

2. บทความปริทศัน์และทฤษฎี 
  คลงัสนิคา้ (Warehouse) คอื พืน้ทีภ่ายในอาคารซึง่ออกแบบเพือ่มจีุดมุง่หมายในการเกบ็รกัษาวตัถุดบิ งาน
ระหวา่งทาํ และสนิคา้สาํเรจ็รปู ซึง่สรา้งขึน้โดยใหม้หีลงัคาปกคลุม และมฝีาผนงัทีส่มบรูณ์ทัง้ดา้นขา้งและดา้นหวัทา้ย
ของอาคาร (คาํนาย, 2547) โดยทัว่ไปจะใชค้ลงัสนิคา้เพือ่รกัษาความสมดุลระหวา่งการบรโิภคทีม่อีตัราความตอ้งการที่
ไมแ่น่นอน (Rene, et al., 2002) คาดเดาไวล้ว่งหน้าไดย้ากกบัการผลติทีม่อีตัราของการผลติเป็นปรมิาณทีค่อ่นขา้ง
แน่นอนกวา่และสามารถควบคุมสัง่การได ้ ซึง่การจดัการคลงัสนิคา้ทีด่มีสีว่นชว่ยใหต้น้ทุนรวมดา้นโลจสิตกิสต์ํ่าทีสุ่ด
ตามระดบัการใหบ้รกิารลูกคา้ทีก่าํหนดไว ้ (กมลชนก และ คณะ, 2547) วตัถุประสงคข์องการจดัการคลงัสนิคา้ คอื 
การใชเ้น้ือที ่ เวลา และแรงงานใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ รวมถงึการเขา้ถงึสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็ไวไ้ดอ้ยา่งสะดวก วชิติ (2536) 
ไดใ้หค้าํนิยามของสนิคา้คงคลงัวา่เป็นสนิคา้ทีอ่ยูภ่ายใตก้ารดแูลรกัษาของหน่วยงานและถกูเกบ็ไวใ้นสภาพทีไ่มม่ี
ผลผลติ (Nonproductive) เพือ่ทีจ่ะนําไปใชห้รอืขาย การมสีนิคา้คงคลงัในระดบัทีเ่หมาะสมจะช่วยปรบัปรุงในเรื่องของ
สภาพคล่องและผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on investment) โดย Petersen and Aase (2004) ไดแ้บง่
ลกัษณะการจดัเกบ็สนิคา้เป็น 3 ลกัษณะคอื (1) การจดัเกบ็สนิคา้แบบไมแ่น่นอน (Random-based storage) เป็นการ
เกบ็สนิคา้ตามความสะดวกของผูจ้ดัเกบ็ (Choe and Sharp, 1991) (2) การจดัเกบ็ตามปรมิาณความตอ้งการพืน้ฐาน 
(Volume-based storage) เป็นการเกบ็โดยอาศยัปรมิาณสนิคา้ทีล่กูคา้ตอ้งการเป็นพืน้ฐาน และ (3) การจดัเกบ็ตาม
ระดบัของสนิคา้ (Class-based storage) เป็นการแบง่สนิคา้ตามระดบัความตอ้งการสนิคา้ของลกูคา้เป็นกลุม่ใหญ่ๆ  
  โดยทัว่ไปอาจอาศยัชัน้วางสนิคา้ชว่ยในการจดัเกบ็เพือ่ชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัเกบ็ พจิารณาชัน้วางสนิคา้
ดงัน้ี (1) ชัน้วางสนิคา้แบบซเีลค็ทฟี (Selective rack) เป็นชัน้เกบ็สนิคา้ขนาดใหญ่ เหมาะสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้ทีม่คีวาม
แตกต่างของผลติภณัฑม์าก มคีวามยดืหยุน่และใชเ้วลาน้อยในการจดัเกบ็ (2) ชัน้วางสนิคา้แบบไดรฟ์อนิ (Drive-in rack) 
เป็นชัน้วางสนิคา้ขนาดใหญ่ทีม่ปีระสทิธภิาพในการจดัเกบ็สนิคา้ไดใ้นปรมิาณมากกวา่การจดัเกบ็สนิคา้บนชัน้วางแบบซี
เลค็ทฟีบนพืน้ทีข่นาดเดยีวกนั เน่ืองจากใชพ้ืน้ทีน้่อยกวา่เหมาะสาํหรบัการเกบ็สิง่ของทีเ่ป็นกลุม่ (Batches) แต่ใชเ้วลาใน
การจดัเกบ็ผลติภณัฑน์านกวา่ชัน้วางสนิคา้แบบซเีลค็ทฟี (3) ชัน้วางสนิคา้แบบโรเลอร ์ (Roller rack) เป็นชัน้วางสนิคา้ที่
จดัเกบ็สนิคา้ และเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไดใ้นขณะเดยีวกนั ซึง่การเกบ็สนิคา้แบบน้ีสามารถแยกการเกบ็ผลติภณัฑอ์อกเป็น
ชอ่งๆ ไดต้ามจาํนวนทีต่อ้งการ 
 

3. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
  จากปญัหาการใชพ้ืน้ทีแ่ละการออกแบบไมม่ปีระสทิธภิาพของอุตสาหกรรมเครื่องปรบัอากาศ จงึไดม้กีารเสนอ
แนวทางในการปรบัปรุงการปรบัปรุงความตอ้งการของพืน้ทีใ่หม้กีารจดัเกบ็ชิน้สว่นแต่ละชนิด โดยไดค้าํนวณหาพืน้ทีใ่น
การจดัเกบ็ จากการแบ่งประเภทของชิน้สว่นตามความถีใ่นการใชง้าน และกาํหนดระดบัสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมสามารถ
ลดปรมิาณการใชพ้ืน้ที ่และเวลาในการเบกิจ่ายพสัดุลงได ้(นําพล, 2538) 
  จากการศกึษาวจิยัแนวทางในการลดตน้ทุน สาํหรบัการจดัการคลงัสนิคา้ โดยการจาํลองสถานการณ์ดว้ยวธิกีาร
มอนตคิารโ์ล (Monte Carlo Simulation) พบวา่ เมือ่รายการสนิคา้ตํ่ากวา่ 25 รายการต่อใบคาํสัง่ซือ้ การเกบ็สนิคา้ตาม
ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ และการเกบ็ตามระดบัของสนิคา้ จะใชเ้วลาในการดาํเนินงานของพนกังานผูจ้ดัสนิคา้
น้อยกวา่การเกบ็สนิคา้แบบไมต่่อแน่นอน ซึง่การเกบ็สนิคา้ตามปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ และการเกบ็ตามระดบั
ของสนิคา้จะใหผ้ลไมแ่ตกต่างกนัทางสถติ ิ (Petersen and Aase, 2004)  ซึง่สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ Le-Duc and 
De-Koster (2005) และ Petersen and Schmenner (1999) พบวา่การจดัเกบ็สนิคา้โดยคาํนึงถงึปรมิาณความตอ้งการ
พืน้ฐานมนียัสาํคญัต่อการลดเวลาในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ 
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  จากการศกึษาถงึขนาดทีเ่หมาะสม (Optimal dimensions) ของชัน้วางสนิคา้ พบวา่คลงัสนิคา้ทีม่ปีรมิาณสนิคา้
ทีว่างน้อยจะใชเ้วลาในการหยบิสนิคา้น้อย (Bozer and White, 1984 และ Javis and McDowell, 1991) 
   

4. วิธีการวิจยั 
  การออกแบบและวางผงัคลงัสนิคา้มขี ัน้ตอน ดงัรปูที ่1 
  

      
รปูที ่1: ขัน้ตอนการออกแบบและวางผงัคลงัสนิคา้ 

 

  4.1. เกบ็ขอ้มลูและวเิคราะหป์ญัหา 
  การจดัเกบ็สนิคา้เป็นงานหลกัสาํหรบัคลงัสนิคา้มไีวเ้พื่อการเกบ็รกัษาวตัถุดบิ งานระหวา่งทาํ หรอืสนิคา้สาํเรจ็รปู 
โดยทัว่ไปการจดัเกบ็สนิคา้อาจพจิารณาถงึขนาดและปรมิาณของสนิคา้ในแต่ละหน่วย (James, et al., 1996) ซึง่บรษิทั
กรณีศกึษาเป็นผูผ้ลติน้ําผลไมบ้รรจุขวดและมกีารเกบ็สนิคา้รวมหน่วยในกลอ่งลกูฟูกก่อนจดัวางกล่องดงักลา่วบนพาเลท
อกีครัง้หน่ึงเพือ่จดัเกบ็สนิคา้ต่อไป เมือ่พจิารณาถงึลกัษณะการจดัเกบ็สนิคา้ในรปูแบบปจัจุบนัของคลงัสนิคา้บรษิทั
กรณีศกึษา พบวา่มลีกัษณะในการจดัเกบ็ (รปูที2่) ดงัน้ี 
  (1) ผลติภณัฑจ์ะถกูจดัเกบ็ตามแนวยาวของอาคารคลงัสนิคา้ ซึง่ลกัษณะการจดัเกบ็สนิคา้จะวางอยูบ่นพืน้และ
วางซอ้นกนัตามลกัษณะเฉพาะของผลติภณัฑแ์ต่ละชนิด 
  (2)  ผลติภณัฑจ์ะถูกจดัวางแบบไมแ่น่นอน โดยจดัเกบ็ตามความสะดวกของผูจ้ดัวางโดยแบง่ตามประเภทของ
ผลติภณัฑ ์ (ตารางที1่) หรอืทีเ่รยีกวา่ การจดัเกบ็แบบสุม่ (Random-based storage) การจดัเกบ็ผลติภณัฑใ์นลกัษณะ
ดงักลา่วงา่ยต่อการจดัเกบ็ แต่สิน้เปลอืงพลงังานคอ่นขา้งสงูเน่ืองจากสนิคา้ทีอ่ยูใ่นพืน้ทีท่ีไ่กลออกจากจุดพกัสนิคา้
บางครัง้เป็นสนิคา้ทีม่ปีรมิาณการจดัจาํหน่ายสงู 
  (3)  คลงัสนิคา้ดงักลา่ว จดัเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปูไวใ้น Row 1, 2, 5 และ 6 ซึง่มพีืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปู
คดิเป็น 11,520 ลบ.ม. หรอืประมาณ 2,000 พาเลท อยา่งไรกต็ามพืน้ทีด่งักล่าวไมเ่พยีงพอกบัอุตสาหกรรมน้ี เน่ืองจาก
มกีารผลติสนิคา้ต่อวนัมากถงึ 3,000 พาเลท และคลงัสนิคา้ดงักลา่วคาดวา่จะผลติสนิคา้ใหม้ากขึน้ เพือ่ลดปรมิาณ
สนิคา้ขาดแคลน (Shortage) 
  (4) คลงัสนิคา้ดงักลา่วมกีารจดัเกบ็วตัถุดบิใน Row 3 และ 4 โดยมเีน้ือทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ประมาณ 7,680 ลบ.
ม. 
  (5) พืน้ทีส่าํหรบัการจดัรายการสนิคา้ (Picking area) 384 ตร.ม. 
  (6) พืน้ทีส่าํหรบัการขนถ่ายสนิคา้ (Docking area) 2,160 ตร.ม. 
  (7) พืน้ทีท่ีเ่หลอืจากทีก่ลา่วไปในขอ้ 1-6 เป็นพืน้ทีส่าํหรบัทางเดนิ (Side walking) 
 

เกบ็ขอ้มลู และวเิคราะหป์ญัหา ออกแบบการจดัวางสนิคา้ 

วเิคราะหโ์ครงการการลงทุน 

สรปุผล 

พจิารณาปรมิาณการจดัจาํหน่าย 

กาํหนดปรมิาณสนิคา้คงคลงั 
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รปูที ่2: ลกัษณะการจดัเกบ็สนิคา้ในปจัจุบนัของบรษิทักรณีศกึษา 

 

ตารางที ่1: ประเภทของผลติภณัฑท์ีศ่กึษา 
ประเภทผลิตภณัฑ ์

a (72/55)* b (420/48)* c (96/50)* d (96/50)* e (48/52)* f (36/50)* g (20/50)* 
a01 b08  c01 d01 e01 f01 g01 
a02 b13 c02 d02 e02 f02  
a03 b14 c03 d03 e03 f05  
a06 b15 c04 d05 e04   

a10 (420/100)*  c05 d08 e05   
a11  c06 d09 e06   
a12  c07  e07   

a16 (48/78)*       

หมายเหตุ: (  )*: จาํนวนชิน้ต่อกลอ่ง/จาํนวนกลอ่งต่อพาเลท 
 

  4.2. พจิารณาปรมิาณการจดัจาํหน่ายดว้ยแผนภมูพิาเรโต 
  แผนภมูพิาเรโต เป็นเครือ่งมอืสาํหรบัวเิคราะห ์และเรยีงลาํดบัความสาํคญัของปญัหาต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ชว่ยบ่งชีว้า่
ปญัหาประเภทใดมคีวามสาํหรบัทีส่ดุ (ศุภชยั, 2551) โดยงานวจิยัฉบบัน้ีจะใชแ้ผนภมูพิาเรโตพจิารณาปรมิาณการจดั
จาํหน่ายสนิคา้สาํเรจ็รปูของเครื่องดื่มน้ําผลไม ้ เพือ่ใหง้า่ยต่อการออกแบบคลงัสนิคา้และการจดัเกบ็สนิคา้ เมือ่พจิารณา
สนิคา้สาํเรจ็รปูดว้ยวธิกีารดงักลา่วแลว้ พบวา่สามารถแบ่งสนิคา้ไดเ้ป็น 3 กลุม่ตามปรมิาณการจดัจาํหน่าย (รปูที ่ 3) 
คอื สนิคา้กลุม่ทีม่ปีรมิาณการจดัจาํหน่ายสงู (Product class A) มปีรมิาณการจาํหน่ายสะสมรอ้ยละ 80 ประกอบดว้ย
ผลติภณัฑ ์6 ชนิด คอื  a01, e01, f01, c01, b15 และ b08 สาํหรบัสนิคา้กลุ่มที่สอง (Product class B) เป็นสนิคา้ที่มี
ปรมิาณการจดัจาํหน่ายสะสมอยู่ในช่วงรอ้ยละ 80-90 ประกอบดว้ย a16, d01, e02, d02, a02 และ d03 
นอกเหนือจากสนิคา้สองกลุ่มดงักลา่วจดัเป็นสนิคา้ทีม่ปีรมิาณการจดัจาํหน่ายตํ่าสดุ (Product class C)  
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รปูที ่3: แผนภมูพิาเรโตของปรมิาณการจดัจาํหน่ายสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษา 

 

  4.3. วเิคราะหร์ะดบัสนิคา้คงคลงัเพือ่ความปลอดภยั 
  ระดบัสนิคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั เป็นปรมิาณสนิคา้คงคลงัทีเ่กบ็ไวใ้นกรณีทีค่วามตอ้งการสนิคา้มากกว่า
ความตอ้งการทีไ่ดค้าดคะเนเอาไวเ้มื่อมคีวามไม่แน่นอนของความตอ้งการ ทัง้น้ีเพื่อป้องกนัไมใ่หเ้กดิสนิคา้ขาดมอืที่
สง่ผลใหเ้สยีโอกาสในการขาย ดงันัน้สนิคา้คงคลงัจงึมสีว่นสาํคญัในการวางแผนการผลติและวางแผนถงึปรมิาณสนิคา้
คงคลงั (Aucamp, 1986; Fildes and Bead, 1992; Silver and Peterson, 1991 และ Vargas and Dean, 1980) 
โดยสามารถคาํนวณระดบัสนิคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั (รปูที ่4) ไดด้งัสมการ (1) 

(1) 
 
กาํหนดให:้  SSL  =  ระดบัสนิคา้คงคลงัเพือ่ความปลอดภยั 
    Z   =  ระดบัการใหบ้รกิาร (Service level) 
    ALT  =  คา่เฉลีย่ของระยะเวลานํา (Lead time) 
    Std. LT. =  สว่นเบีย่งเบนมาตรฐานของระยะเวลานํา 
    Std. D  =  สว่นเบีย่งเบนมาตรฐานของปรมิาณความตอ้งการ  
    AD  =  คา่เฉลีย่ของปรมิาณความตอ้งการ 

      
รปูที ่4: ระดบัสนิคา้คงคลงัเพือ่ความปลอดภยั 

   

  4.4. การออกแบบผงัคลงัสนิคา้ 
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  การออกแบบและวางผงัคลงัสนิคา้เป็นการวางแผนเพือ่การจดัวางสนิคา้ และอุปกรณ์ลาํเลยีง หรอืสิง่อาํนวยความ
สะดวกไวใ้นตาํแหน่งทีเ่หมาะสม จดัเป็นจดุเริม่ตน้ของการทาํงาน ภาพรวมของการออกแบบคลงัสนิคา้ของบรษิทั
กรณีศกึษา จะมุง่เน้นไปที ่ (1) การจดัเกบ็สนิคา้แบบแบง่ตามปรมิาณความตอ้งการพืน้ฐาน โดยใหส้นิคา้ทีม่ปีรมิาณความ
ตอ้งการสงูอยูใ่กลก้บัจุดพกัสนิคา้ สว่นสนิคา้ทีม่ปีรมิาณการจดัจาํหน่ายรองลงมาจะถกูจดัวางอยูใ่นลาํดบัถดัไป และ (2) 
เพิม่พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สนิคา้โดยใชช้ัน้วางสนิคา้ โดยในการออกแบบครัง้น้ีจะจดัแบง่พืน้ทีไ่วส้ว่นหน่ึงสาํหรบัการจดัเกบ็
วตัถุดบิ โดยออกแบบผงัคลงัสนิคา้ 2 รปูแบบ เพือ่เป็นทางเลอืกสาํหรบับรษิทักรณีศกึษา ซึง่ดดัแปลงการคาํนวณจาก 
Cisco-eagle (2009) โดยมสีตูรในการคาํนวณ ดงัน้ี 
    4.4.1. การออกแบบชัน้วางสนิคา้ 
       Dr = D2 + 0.35       (2) 
       Wr = W2 + 0.35       (3) 
       Hr = (H-1) x 1.75       (4) 
กาํหนดให:้    D2  =  ความลกึของสนิคา้หรอืพาเลท 
       Dr  =  ความลกึของชัน้วางสนิคา้ทีต่อ้งการ 
       W2  =  ความกวา้งของสนิคา้หรอืพาเลท 
       Wr  =  ความกวา้งของชัน้วางสนิคา้ทีต่อ้งการ 
       H  =  ความสงูของสนิคา้ 
       Hr  =  ความสงูของชัน้วางสนิคา้ 
    4.4.2. ปรมิาณสนิคา้ทีต่อ้งการจดัวางบนชัน้วาง 
       qi   = Factor x SSLi      (5) 
 
                  (6) 
 
 

กาํหนดให:้    qi  =  ปรมิาณของผลติภณัฑห์น่วยที ่i 
       SSLi =  ระดบัสนิคา้คงคลงัเพือ่ความปลอดภยัหน่วยที ่i 
       Q  =  ปรมิาณของผลติภณัฑท์ีจ่ะจดัวางในคลงัสนิคา้จรงิ 
    4.4.3. การคาํนวณระยะทางในการเคลือ่นยา้ยสนิคา้ 
    การคาํนวณระยะทางในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ เป็นการคาํนวณระยะทางจากการเคลื่อนยา้ยสนิคา้
ระหวา่งจุดพกัสนิคา้กบัจุดจดัเกบ็สนิคา้ 
      (1)  วดัระยะทางจากจุดกึง่กลางของจุดพกัสนิคา้ไปยงัจุดกึง่กลางของพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้ โดย
คดิเป็นระยะทางไปกลบั 
      (2)  ใหค้วามสาํคญักบัปรมิาณสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็ในแต่ระดบัตามปรมิาณการจดัจาํหน่ายได ้ โดย
กาํหนดใหส้นิคา้แต่ละประเภทมคีา่ความสาํคญัดงัน้ี 
        - สนิคา้ประเภท a มคีา่ความสาํคญัรอ้ยละ 80 

       - สนิคา้ประเภท b มคีา่ความสาํคญัรอ้ยละ 10 
        - สนิคา้ประเภท c มคีา่ความสาํคญัรอ้ยละ 10 
      (3) ระยะทางในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปกลบัระหวา่งจุดพกัสนิคา้กบัจุดจดัเกบ็สนิคา้ทีต่อ้งการ
เทา่กบัขอ้ (1) คณูกบัขอ้ (2) 
  4.5. การวเิคราะหโ์ครงการการลงทุน 


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  การปรบัปรุงระบบการทาํงานใหม่อาจเกดิค่าใชจ้่ายในการลงทุน ทัง้น้ีตอ้งพจิารณารว่มกบัคา่ใชจ้า่ยในการ
ดาํเนินงานและผลตอบแทนจากการลงทุน รวมถงึการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพการทาํงานของระบบเดมิ โดยใชส้ตูรใน
การคาํนวณ ดงัน้ี 
   ระยะเวลาในการคนืทุน (ปี)  =   เงนิลงทุน    (7) 
            กระแสเงนิสดสทุธทิีค่าดวา่จะไดร้บั 
       

   ดชันีการทาํกาํไร (เทา่)  = กระแสเงนิสดสทุธขิาเขา้    (8) 
            กระแสเงนิสดสทุธขิาออก 
 

   มลูคา่ปจัจุบนัสทุธ ิ(บาท)  = กระแสเงนิสดสทุธขิาเขา้ – กระแสเงนิสดสทุธขิาออก  (9) 
 

 
5. ผลการวิเคราะหวิ์จยั 
  5.1. การออกแบบการจดัวางคลงัสนิคา้ 
  จากการวเิคราะหข์อ้มลู พบวา่ ประสทิธภิาพการใชง้านคลงัสนิคา้เชงิปรมิาตรน้อยเมื่อเทยีบกบัความสามารถใน
การจดัเกบ็ (ตารางที ่ 2) ดงันัน้จงึปรบัปรุงการจดัวางสนิคา้ใหม้กีารใชพ้ืน้ทีใ่นแนวสงูเพิม่ขึน้ โดยปรบัปรุงการจดัวาง
สนิคา้ภายในคลงัสนิคา้สองรปูแบบ จากการศกึษาพบวา่การใชพ้ืน้ทีใ่นแนวสงูอยา่งเตม็ประสทิธภิาพของคลงัสนิคา้
ดงักลา่ว (รอ้ยละ 94) สามารถจดัเกบ็สนิคา้ไดป้ระมาณ 6,500 พาเลท และมพีืน้ทีส่าํหรบัการจดัเกบ็วตัถุดบิประมาณ 
8,280 ลบ.ม. และมปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็รวมประมาณรอ้ยละ 70 จากปรมิาตรทัง้หมดของคลงัสนิคา้ หรอือาจกล่าว
ไดว้า่คลงัสนิคา้ดงักลา่วมปีรมิาตรในการจดัเกบ็เพิม่ขึน้รอ้ยละ 31 จากคลงัสนิคา้รูปแบบปจัจุบนั โดยคลงัสนิคา้ทัง้สอง
รูปแบบใชอุ้ปกรณ์ในการลาํเลยีงสนิคา้ที่แตกต่างกนั สามารถศกึษารายละเอยีดของคลงัสนิคา้แต่ละรปูแบบไดด้งัน้ี 
    5.1.1. คลงัสนิคา้รปูแบบทีห่นึง่    
    การจดัการคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง แสดงดงัรปูที ่5 มรีายละเอยีดในการทาํงาน ดงัน้ี 
      5.1.1.1. อุปกรณ์ในการจดัวางสนิคา้สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง 
        - ใชช้ัน้วางสนิคา้แบบไดรฟ์อนิ (Drive-In rack) ในการจดัเกบ็สนิคา้ ไดแ้ก่ No.1, No.2, 
No.3, No.5, No.6, No.7 
        - ใชช้ัน้วางสนิคา้แบบซเีลคทฟี (Selective rack) ในการจดัเกบ็สนิคา้ ไดแ้ก่ No.4 
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รปูที ่5: คลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง 
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      5.1.1.2. อุปกรณ์ลาํเลยีงสาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง 
        - ใชร้ถยกประเภทเคารเ์ตอรบ์าลานซ ์ (Counter balance) ในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จาก
รถบรรทุกซึง่บรรทุกสนิคา้มากจากโรงผลติไปยงัจุดจดัเกบ็เพือ่จดัเกบ็สนิคา้ 
        - ใชร้ถยกประเภทรชีทรคั (Reach truck) ในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จากจุดจดัเกบ็สนิคา้ไป
ยงัจุดพกัสนิคา้เพือ่รอเคลื่อนยา้ยขึน้รถลกูคา้ต่อไป 
      5.1.1.3. ประสทิธภิาพการใชง้านคลงัสนิคา้เชงิปรมิาตรสาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง เทา่กบั
รอ้ยละ 70.26 ของปรมิาตรคลงัสนิคา้รวม สามารถอธบิายได ้ดงัน้ี 
        - No.1 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 12 × 56 × 7 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,024 พาเลท 
        - No.2 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 12 × 56 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,280 พาเลท 
        - No.3 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 6 × 56 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้640 พาเลท 
        - No.4 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 6 × 56 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้640 พาเลท 
        - No.5 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 6 × 56 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้640 พาเลท 
        - No.6 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 12 × 56 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,280 พาเลท 
        - No.7 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 12 × 56 × 7 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,024 พาเลท 
        - ปรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็วตัถุดบิ (Raw material) สามารถจดัเกบ็ผลติภณัฑไ์ด ้12 × 
30 × 7, 12 × 30 × 9 และ  12 × 30 × 7 ลบ.ม. 
    5.1.2. คลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง 
    การจดัการคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง แสดงดงัรปูที ่6 มรีายละเอยีดในการทาํงาน ดงัน้ี 
      5.1.2.1. อุปกรณ์ในการจดัวางสนิคา้สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง 
        - ใชช้ัน้วางสนิคา้แบบไดรฟ์อนิ (Drive-In rack) ในการจดัเกบ็ผลติภณัฑ ์ ไดแ้ก่ พืน้ที ่
No.2, No.6  
        - ใชช้ัน้วางสนิคา้แบบโรเลอร ์(Roller rack) ในการจดัเกบ็ผลติภณัฑ ์ไดแ้ก่ พืน้ที ่No.1 
      5.1.2.2. อุปกรณ์ลาํเลยีงสาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง 
        - ใชร้ถยกประเภทเคารเ์ตอรบ์าลานซ ์ (Counter balance) เคลื่อนยา้ยสนิคา้จาก Output 
station 1, station 2 และ station 3 ไปยงัจุดพกัสนิคา้เพือ่รอเคลื่อนยา้ยขึน้รถลกูคา้ต่อไป 
        - ใชเ้ครน (Crane) สาํหรบัการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จากชัน้วางสนิคา้มายงั Output station 1, 
station 2 และ station 3 และเคลื่อนยา้ยสนิคา้จาก Input station 1, station 2 และ station 3 เขา้ไปเกบ็ยงัชัน้วาง
สนิคา้ 
      5.1.2.3. ประสทิธภิาพการใชง้านคลงัสนิคา้เชงิปรมิาตรสาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง เทา่กบั
รอ้ยละ 70.82 ของปรมิาตรคลงัสนิคา้รวม สามารถอธบิายได ้ดงัน้ี 
        - No.1 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 46 × 40 × 7 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้2,900 พาเลท 
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        - No.2 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 50 × 20 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,885 พาเลท 
        - No.3 มปีรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็สนิคา้เทา่กบั 50 × 20 × 9 ลบ.ม. สามารถจดัเกบ็
สนิคา้ได ้1,885 พาเลท 
        - ปรมิาตรสาํหรบัการจดัเกบ็วตัถุดบิ (Raw material) สามารถจดัเกบ็ผลติภณัฑไ์ด ้12 × 
30 × 7, 12 × 30 × 9 และ  12 × 30 × 7 ลบ.ม. 
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รปูที ่6: คลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง 

ตารางที ่2: เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพการทาํงานของคลงัสนิคา้ทัง้หมด 
               รปูแบบคลงัสินค้า 

 
ประโยชน์การใช้งาน 

แบบปัจจบุนั แบบท่ีหน่ึง แบบท่ีสอง 

จาํนวนสนิคา้ทีจ่ดัวางภายในอาคารคลงัสนิคา้
(พาเลท) 

2,000 6,528 6,530 

ปรมิาตรทีใ่ชใ้นการจดัวางสนิคา้ (ลบ.ม.) 21,600 38,856  39,160 
ประสทิธภิาพการใชง้านคลงัสนิคา้เชงิปรมิาตร 
(รอ้ยละ) 

39.00 70.26 70.82 

พืน้ทีท่ีใ่ชใ้นการจดัวาง (ตร.ม.) 4,992 4,440 4,920 
ประสทิธภิาพการใชง้านคลงัสนิคา้เชงิพืน้ที ่
(รอ้ยละ) 

77.04 73.70 75.93 

ประสทิธภิาพการใชพ้ืน้ทีใ่นแนวสงู (รอ้ยละ) 47.00 94.00 94.00 
ดชันีปรมิาตรคลงัสนิคา้ (ลบ.ม./พาเลท) 10.80 5.95 6.00 
ระยะทางการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ระหวา่งพืน้ที่
การจดัเกบ็กบัจดุพกัสนิคา้ (ม.) 

112.00 75.20 54.00 

ระยะทางการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ระหวา่งพืน้ที่
การจดัเกบ็กบัจดุพกัสนิคา้ทีส่ามารถประหยดั
ได ้(ม.) 

0 36.80 58.00 

ระยะทางการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ระหวา่งพืน้ที่
การจดัเกบ็กบัจดุพกัสนิคา้ทีส่ามารถประหยดั
ได ้(รอ้ยละ) 

0 32.86 51.79 



การประชุมสัมมนาวิชาการดา้นการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน คร้ังท่ี 9 (ThaiVCML2009) 
19-21 พฤศจิกายน 2552 

P017 

 

คณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลยับูรพา  318 

  5.2. วเิคราะหโ์ครงการการลงทุน 
  จากการวเิคราะหก์ารลงทุนในกจิกรรมการออกแบบคลงัสนิคา้ พบวา่คลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึงจะมกีารลงทุน
ประมาณ 17 ลา้นบาท และ 112 ลา้นบาทสาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่อง ซึง่กจิการคลงัสนิคา้ดงักลา่วประเมนิวา่มี
กระแสเงนิสดสทุธทิีค่าดวา่จะไดร้บัเทา่กบั 30 ลา้นบาทต่อปี และจะเพิม่ขึน้รอ้ยละ 10 ทุกปี และเมือ่วเิคราะหโ์ครงการ
การลงทุน (เมือ่ดาํเนินกจิการไป 5 ปี) แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่3 พบวา่ สามารถคนืทุนไดใ้น 0.58 ปี และ 2.32 ปี 
ดชันีการทาํกาํไรเทา่กบั 6.81 เทา่ และ 1.69 เทา่ สาํหรบัคลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึงและสองตามลาํดบั นอกจากน้ียงั
พบวา่มมีลูคา่ปจัจุบนัสทุธเิทา่กบั 100.77 และ 76.79 ลา้นบาทเมือ่ดาํเนินกจิการคลงัสนิคา้ไป 5 ปี สาํหรบัคลงัสนิคา้
รปูแบบทีห่น่ึงและสองตามลาํดบั 
 

ตารางที ่3: เปรยีบเทยีบการวเิคราะหโ์ครงการการลงทุน 
               รปูแบบคลงัสินค้า 

 
 

วิเคราะหโ์ครงการการลงทนุ 

แบบท่ีหน่ึง แบบท่ีสอง 

คา่ใชจ้า่ยในการลงทุน (ลา้นบาท) 17 112 
ระยะเวลาในการคนืทุน (ปี) 0.58 2.32 
ดชันีการทาํกาํไร (ครัง้) 6.81 1.69 
มลูคา่ปจัจบุนัสทุธ ิ(บาท) 100.77 76.79 

 
6. บทวิจารณ์และสรปุผล 
  งานวจิยัน้ีเป็นการปรบัปรงุประสทิธภิาพคลงัสนิคา้และอุปกรณ์การขนถ่ายลาํเลยีง คลงัสนิคา้ทัง้สองรปูแบบ
แบบมคีวามสามารถในการจดัเกบ็สนิคา้ไดเ้พิม่ขึน้ประมาณรอ้ยละ 31 หรอืประมาณ 2 เทา่ของคลงัสนิคา้รปูแบบ
ปจัจุบนั ผลจากการจดัวางสนิคา้ตามปรมิาณความตอ้งการพืน้ฐานของสนิคา้สง่ผลใหป้ระหยดัระยะทางในการ
เคลื่อนยา้ยสนิคา้เมือ่เปรยีบเทยีบกบัคลงัสนิคา้รปูแบบปจัจุบนั อกีทัง้ยงัพบวา่มดีชันีปรมิาตรคลงัสนิคา้ของคลงัสนิคา้
ทัง้สองรปูแบบน้อยกวา่คลงัสนิคา้สนิคา้รปูแบบปจัจุบนั นัน่หมายถงึ ความสามารถในการใชพ้ืน้ทีห่น่ึงหน่วยปรมิาตรได้
คุม้คา่กวา่ เมือ่วเิคราะหโ์ครงการการลงทุน พบวา่ คลงัสนิคา้รปูแบบทีส่องมคีา่ใชจ้า่ยในการลงทุนมากกวา่คลงัสนิคา้
รปูแบบทีห่น่ึง ดงันัน้จงึมรีะยะเวลาการคนืทุนชา้กวา่คลงัสนิคา้รปูแบบทีห่น่ึง นอกจากน้ีคลงัสนิคา้รปูแบบทีส่องให้
ผลตอบแทนจากการลงทุนน้อยกวา่คลงัสนิคา้แบบทีห่น่ึง งานวจิยัทีจ่ะดาํเนินการต่อไปคอืการจาํลองสถานการณ์ของ
เวลาในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ใหก้บัลกูคา้เพือ่ใหแ้น่ใจวา่คลงัสนิคา้ดงักลา่วสามารถลดเวลาในการบรกิารใหก้บัลกูคา้ 
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