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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี้จะท าการศกึษาการท างานของของระบบงานจดัส่งพสัดุโดยใชก้ารจ าลองสถานการณ์มาช่วยในการ
ตดัสนิใจ เพือ่หาแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพการใหบ้รกิารลูกคา้ ในพืน้ที่บรษิทัจดัส่งพสัดุตวัอย่าง จากการศกึษาการ
ท างาน โดยใช้ทฤษฎีการศึกษาการท างาน มาใช้ในการเก็บขอ้มูลที่จ าเป็นในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ซึ่ง
ประกอบดว้ยผงัพืน้ทีบ่รษิทัจดัส่งพสัดุตวัอย่าง กระบวนการท างาน และเวลาที่ใชใ้นการท างาน ในทีน่ี้ไดก้ าหนดเป็น 3 
ทางเลอืก โดยมปัีจจยัทีใ่ชใ้นการก าหนดทางเลอืกประกอบดว้ย 2 ปัจจยั คอื ระยะเวลาและตน้ทุนเป็นตวัชีว้ดั โปรแกรม 
ProModel เป็นเครือ่งมอืหลกัในการทดสอบการท างานทัง้ 3 ทางเลอืก โดยผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากทางเลอืกทีด่ทีีสุ่ดนัน้ คอืการ
รวมทางเลอืกของทัง้ 3 ทางเลอืกเขา้ดว้ยกนั ท าใหส้ามารถเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของพนักงานและเครือ่งจกัรได ้
ซึง่สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการส่งออกพสัดุไดม้ากขึน้จากเดมิถงึ 24.85% ซึง่คดิเป็นมลูค่าจากพนกังานทีล่ดลงจ านวน 
6 คนได ้117,000 บาท ต่อเดอืน 
ค าส าคญั : การจ าลองสถานการณ์,โปรแกรมโปรโมเดล,บรษิทัจดัส่งพสัดุ 
 

Abstract 
 This project studies the operation of Delivery Service System by using simulation to help for decision and 
find the way to increase the efficiency of optimize customer service in freight forwarder company area. 
From the study, by using “work study” principles for collecting the critical data to create simulation which 
consisted of freight forwarder company plan, the process of working and time. The study generated three 
choices for selection. There were 2 factors using:  time and cost.  Moreover, ProModel program was the main 
tool for testing the working of three choices. The result from the best choice was the combination of the three 
choices together which increase the efficiency of workers, machines and increased the efficiency of delivery by 
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24.85%. by decreasing of 6 workers.  And also, it could decrease the cost of 6 workers 117,000 baht per month. 
Keywords: Simulation, ProModel, Freight forwarder company 
 
1. บทน า 

การด าเนินในส่วนของบรษิัทจดัส่งพสัดุตวัอย่าง
ในประเทศ รบัฝากของสงูสุดน ้าหนกัไมเ่กนิ 30 กโิลกรมั  
แบ่งเป็น 2 ระบบคอื ระบบที ่1 ส่งของวนันี้  ไดร้บัของ
ในวนัถดัไป  และระบบที่ 2 ส่งของวนันี้  ได้รบัของอกี
อย่างน้อย 2 วนัถดัไป  พสัดุม ี2 ประเภทประกอบด้วย
พสัดุกล่องและซองบรรจุภณัฑ์  โดยพสัดุประเภทซอง
บรรจุภณัฑ์ จะถูกคดัแยกด้วยคน  พสัดุประเภทกล่อง  
จะถูกคดัแยกดว้ยเครื่องและคดัแยกตามรหสัไปรษณีย์  
จากระบบงานที่กล่าวมาข้างต้นของบริษัทจดัส่งพัสดุ
ตัวอย่าง หากมกีารน าเทคโนโลยีทางด้านการจ าลอง
สถานการณ์ด้วยคอมพวิเตอร์มาใชใ้นการจ าลองระบบ
ของงาน จะช่วยให้เกิดประสิทธิภาพ ประสทิธิผล ลด
ค่าใชจ้่าย และเพิม่ความคล่องตวัในการด าเนินงานไดด้ี
ยิง่ขึน้ เป็นวธิกีารทีจ่ะช่วยในการตดัสนิใจเลอืกทางเลอืก
ของการปรบัปรุงงานทีเ่หมาะสมไดเ้ป็นอย่างด ี งานวจิยั
นี้เป็นการปรบัปรุงประสทิธภิาพการใหบ้รกิารลกูคา้ของ
ระบบงานจัดส่ งพัสดุตัวอย่ าง โดยใช้การจ าลอง
สถานการณ์ซึ่งบริษัทจัดส่งพัสดุตัวอย่างสามารถน า
ผลงานวจิยัไปใชป้ระโยชน์ในการปรบัปรุงงานของตนได้
ต่อไป 
1.1 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 

ศกึษาและสรา้งตวัแบบจ าลองสถานการณ์ทีใ่ชใ้น
การวิเคราะห์ระบบการให้บริการลูกค้าของระบบงาน
จดัส่งพสัดุและท าการสรา้งตวัแบบจ าลองสถานการณ์ใน
แต่ละทางเลือกที่ใช้ในจัดส่งพัสดุ เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของการจ าลองสถานการณ์ในแต่ละ
ทางเลอืกของระบบงานจดัส่งพสัดุของบรษิทัจดัส่งพสัดุ
ตวัอย่าง 

 
2.ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) [1]  

เทคนิคในการวเิคราะหข์ ัน้ตอนของการปฏบิตังิาน
เพื่อขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหาวธิกีารท างาน
ซึง่ดทีีสุ่ดและมปีระสทิธภิาพสงูสุดในการปฏบิตังิาน  

 
รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน
การศกึษาการท างานจงึมคีวามสมัพนัธ์โดยตรงกบัการ
เพิม่ผลผลติ เราจงึใช้การศกึษาการท างานนี้มาช่วยใน
การเพิม่ผลผลติจากทรพัยากรที่มอียู่เดมิดว้ยค่าใช้จ่าย
การลงทุนทีน้่อยลง 
2.2 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation)[2] 

กระบวนการออกแบบตัวแบบจ าลอง (Model) 
ของระบบงานจรงิ (Real System) แลว้ด าเนินการใชต้วั
แบบจ าลองนัน้เพื่อเรยีนรูพ้ฤตกิรรมของระบบ หรอืเพือ่
ประเมินผลการใช้กลยุทธ์ (Strategy) ต่าง ๆ ในการ
ด าเนินงานของระบบภายใต้ขอ้ก าหนดที่ได้วางไว้ การ
สร้างแบบจ าลองสถานการณ์เป็นวิธีการหนึ่ งที่มี
ประสิทธิภาพอย่ างมากที่น ามาช่วยส าหรับการ
ท าการศึกษา และวิเคราะห์หาผลลพัธ์เพื่อน าไปใช้ใน
การแกปั้ญหาในดา้นต่าง ๆ 
2.3 การทดสอบภาวะสารปูสนิทดี (Goodness of Fit 
Test :GOF) [3] 

การทดสอบภาวะสารูปสนิทดี เป็นการทดสอบ
สมมติฐานว่าข้อมูลจากตัวอย่างที่ท าการสุ่มมานัน้มา
จากประชากรทีม่กีารแจกแจงแบบทีค่าดไวห้รอืไม่ 
2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 มลุร ีรตันถาวร [4] ได้ศกึษาระบบการให้บรกิาร
ลูกค้าของแผนกรบัฝากทีท่ าการไปรษณีย์ อ าเภอเมอืง 
จังหวัดพิษณุโลกโดย  ใช้โปรแกรมสร้างแบบจ าลอง
คอมพิวเตอร์ Arena จากการศึกษาพบว่า การเพิ่มผู้
ให้บรกิารจากเดมิ 5 คนเป็น 6 คน สามารถแก้ปัญหา
การใหบ้รกิารของทีท่ าการไปรษณยี ์อ าเภอเมอืง จงัหวดั
พษิณุโลก ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด 

ณัฐวุฒ ิสีแตงทอง [5] ได้ศึกษาแนวทางการลด
ต้นทุ นและ เพิ่มปร ะสิทธิภ าพของระบบน าจ่ าย 
กรณีศกึษา ไปรษณีย์ตวัอย่าง สาขา บางกรวย โดยมี
วตัถุประสงคเ์พือ่ศกึษาตน้ทุนค่าใชจ้่ายของระบบการน า
จ่ายจากการศึกษาดงักล่าวพบว่าการควบรวมการน า
จ่ายระหว่างธรรมดากับไปรษณีย์ด่วนพิเศษซึ่งควบ
รวมกนัได้ และท าการแบ่งเส้นทางใหม่เพื่อให้ค่าเฉลี่ย
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ของงานออกมาสมดุล ก็จะสามารถลดต้นทุนค่าใชจ้่าย
ลงได ้ 

วุฒศิกัดิ ์ กลัปด ,ี วรวิทย์ ประสิทธิผ์ล,วิสูตร  ลู่
โรจน์เรือง [6] ได้ศึกษาการจัดการประสิทธิภาพการ
ขนส่งไปรษณีย์ด่วนพเิศษ ศกึษาปัญหาความล่าชา้การ
ขนส่งไปรษณีย์ด่วนพิเศษเปรียบเทียบการจัดการ
ประสทิธภิาพการขนส่งจ าแนกตามปัจจยับุคคล ปัญหา
ความล่าช้ามีผลต่อการจัดประสิทธิภาพการขนส่ง
ไปรษณยีด์่วนพเิศษ ของทีท่ าการไปรษณยีล์กูขา่ย ศนูย์
ไปรษณีย์ศรรีาชา บรษิัท ไปรษณีย์ตวัอย่าง จ ากดัโดย
ผลการวจิยัพบว่าปัญหาความล่าช้าการขนส่งไปรษณีย์
ด่วนพิเศษ ประกอบด้วย ด้านบุคคลากร , เครื่องใช้
ส านักงาน, กระบวนการ, รถยนต์ขนส่ง และสิง่แวดลอ้ม
มผีลต่อการจดัการประสทิธภิาพการขนส่งไปรษณยี์ด่วน
พเิศษ 

จติตชิยั รุจนกนกนาฏ [7] ไดศ้กึษาเรือ่งระบบการ
ขนส่งไปรษณยีภณัฑข์องบรษิทัไปรษณยีต์วัอย่าง จ ากดั 
ในเชงิโลจสิตกิส ์เมือ่น ามาวเิคราะห์จงึพบว่า เกดิปัญหา
รถขนส่งไปรษณียภัณฑ์ต้องวิ่งเที่ยวเปล่าในขากลบั 
เนื่องมาจาก ความเหลื่อมล ้าของการมาถงึของรถขนส่ง
ไปรษณียภณัฑ์ของแต่ละภูมภิาค ซึ่งปัญหานี้สามารถ
แกไ้ดโ้ดยการใช ้หลกัการจดัตารางการเดนิรถ ใหเ้วลา
มาถึงของรถขนส่ง ไปรษณียภัณฑ์แต่ละภูมิภาค
ใกลเ้คยีงกนัภายใตข้อ้จ ากดัดา้นการปฏบิตังิานทีเ่ป็นอยู่ 

ธญัญารตัน์  นารถเมธ ีและชญารฐั  ศรสีงคราม 
[8] เรื่อง การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อหา
แนวทางปรบัปรุงคลงัสนิคา้โดยใชโ้ปรแกรมอารน่ีาจาก
การท าวิจัยพบว่า ทางเลือกการปรับปรุงที่ดีที่สุดคือ 
ทางเลือกที่ 2 โดยเพิ่มยอดการผลิตเป็น 1.8 เท่าของ
การผลิตเดิมอย่างไรก็ตามการท าวิจัยดังกล่าวถูก
ก าหนดด้วยขอบเขตของระยะทาง ปริมาณ และ
ค่าใชจ้่ายของผูด้ าเนินการวจิยั  

ฉตัรชุกรณ์  แสงประทปี และญาณ ี เจรญิศกัดิ ์[9] 
เรื่อง การปรับปรุงการจัดส่งชิ้นส่วนให้กับสายการ
ประกอบเครื่องยนต์รถบรรทุกโดยใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์ โครงการวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อเสนอ
แนวทางในการปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพของระบบ
การขนถ่ายวสัดุของสายการประกอบเครือ่งยนต์ ภายใน
โรงงานประกอบรถบรรทุกโดยปัจจยัที่ใช้ก าหนดเพื่อ

เทยีบผลลพัธ์ของทัง้ 4 แนวทาง ใช้โปรแกรม ARENA 
เป็นเครือ่งมอืหลกัในการทดสอบการท างาน 

จากงานวิจยัที่เกี่ยวขอ้งที่ได้กล่าวมาถือเป็นตวั
ต้นแบบ เพื่อที่จะน ามาวิเคราะห์เป็นความรู้เพิ่มเติม 
เนื่ องจากมีส่วนเกี่ยวข้องกับโปรแกรมการจ าลอง
สถานการณ์ อีกทัง้ยังมีกระบวนการการแก้ไขที่
เกี่ยวเนื่ องกับบริษัทขนส่งที่ต้องการศึกษา ท าให้
สามารถเขา้ใจระบบงานและเป็นแนวทางในการแก้ไข
และพฒันางานใหด้ยีิง่ขึน้ไป 

3. วิธีการศึกษา 
ในการด าเนินงานวจิยัได้ใช้กรณีศกึษาแผนกรบั

ฝาก คดัแยก และส่งต่อในบรษิทัจดัส่งพสัดุตวัอย่าง โดย
ครอบคลุมบริษัทจดัส่งพสัดุในประเทศ ประกอบด้วย
ขัน้ตอนการด าเนินงานเริม่จากศกึษาข้อมูลทัว่ไปและ
เก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องของแผนกในประเทศจากนัน้จงึ
เก็บขอ้มูลและท าวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาจ านวนขอ้มลูที่
เหมาะสมเพือ่น ามาสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์จากนัน้
จะท าการออกแบบและสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์ของ
แต่ละทางเลือกแล้วจึงท าการสรุปและน าเสนอแนว
ทางการปรบัปรุงทีเ่หมาะสมทีสุ่ด 

 

รปูที ่1 แสดงแผนผงัการด าเนินงาน 
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4. ผลการด าเนินการวิจยั 
4.1 สภาพทัว่ไปของบริษทัจดัส่งพสัดตุวัอย่าง 

เป็นระบบปฏบิตัิการที่บรษิัทจดัส่งพสัดุตวัอย่าง
ก าหนดขึน้เพือ่ด าเนินการต่อสิง่ของทีฝ่ากส่งใหส้ามารถ
ส่งถงึผูร้บัไดต้ามมาตรฐานการบรกิาร 

โดยประกอบด้วยกระบวนการ 4 ข ัน้ตอน ได้แก่ 
การรบัฝาก การคดัแยก การส่งต่อ และการน าจ่าย ซึ่ง
บ ริษั ท จัด ส่ ง พัส ดุ ตั ว อ ย่ า ง ด า เ นิ น ก า ร ภ า ย ใ น
ประกอบดว้ยกระบวนการ 3 ข ัน้ตอน ไดแ้ก่ การรบัฝาก 
การคดัแยก และการส่งต่อ โดยไม่พจิารณาขัน้ตอนของ
การน าจ่าย 

แผนผงัการท างานในแผนกจดัส่งพสัดุในประเทศ 
แบ่งออกเป็น 2 แผนก ประกอบดว้ยแผนกคดัแยกกล่อง
และแผนกคดัแยกซองบรรจุภณัฑ์ ข ัน้ตอนการท างาน 
คือ ข ัน้ตอนการรบัพสัดุ > ขัน้ตอนการคดัแยกพสัดุ > 
ขัน้ตอนการส่งมอบพสัดุ 
4.2 กระบวนการของแผนกจดัส่งพสัดใุนประเทศ 
4.2.1 ขัน้ตอนการท างานในแผนกจัดส่งพัสดุใน
ประเทศ 

การไหลของพัสดุไปรษณีย์ข ัน้ตอนแรก คือ
ขัน้ตอนการรบัถุงพสัดุเขา้มาโดยที ่จะมพีนักงานทีค่อย
รบัถุงพสัดุเขา้มาทัง้หมด 5 คน โดยคนแรกจะท าหน้าที่
สแกนรับถุงพัสดุ เข้ามาโดยใช้เครื่องมือHandheld 
จ านวน 1 คน ส่วนพนักงานอกี 3 คนจะท าหน้าทีย่กถุง
พสัดุลงจากรถและอ่านป้ายปากถุงใหแ้ก่พนกังานอกีคน
คอยตรวจสอบอีกครัง้แล้วท าการเคลื่อนย้ายไปยัง
สายพานขัน้ตอนต่อไปเป็นขัน้ตอนการคดัแยกถุงพสัดุ
ตามประเภท โดยที่จะมพีนักงานคอยประจ าต าแหน่ง 
เพื่อคดัแยกถุงพสัดุออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ ถุงพสัดุ
ประเภทกล่อง, ถุงพสัดุประเภทซองบรรจุภณัฑ์ และถุง
พสัดุภเูกต็ 

หลงัจากคดัแยกจากจุดขา้งต้นเสรจ็แลว้ ถุงพสัดุ
แบบกล่องจะถูกยกจากสายพานและเคลื่อนยา้ยพสัดุไป
ยังโต๊ะ แล้วท าการเปิดเมล์เพื่อที่จะเทขึ้นสายพาน
ล าเลียงคอนเวเยอร์ หรือ Tilt Tray เพื่อน าไปคดัแยก
ตามรหสัไปรษณยีต่์อไป 

ในส่ วน ถุ งพัสดุ แบบซองบรรจุภัณฑ์ จะถูก
เคลื่อนย้ายเพื่อท าการคัดแยกโดยจะแบ่งออกเป็น 2 

ประเภท คอื นครหลวงและภูมภิาค โดยทัง้สองประเภท
จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ขนาด ไดแ้ก่ ซองบรรจุภณัฑใ์หญ่
หนา, ซองบรรจุภณัฑ์ใหญ่บาง และซองบรรจุภณัฑ์เลก็ 
(จดหมาย) ส่วนซองบรรจุภณัฑ์ใหญ่หนาจะมนีครหลวง
เพีย งปร ะ เภท เดีย ว  ก่ อนจะน า ไปคัดแยกตาม
รหสัไปรษณยี ์

ขัน้ตอนสุดทา้ยเป็นขัน้ตอนการส่งมอบพสัดุ เมือ่
คดัแยกพสัดุตามรหสัไปรษณีย์เสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ จะน า
พสัดุแบบกล่องที่ท าการจัดเก็บไว้ในกรงรถเข็น หรือ 
Roll Pallet ส่วนพสัดุแบบซองบรรจุภณัฑ์ท าการจดัเกบ็
ไว้ในถุงตามรหสัไปรษณีย์และน าไปรอ ณ จุดต่าง ๆ 
เพือ่ท าการส่งมอบ และน าจ่าย เป็นล าดบัต่อไป แสดงดงั
รปูที ่2 และ รปูที ่3 
4.2.2 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน (Flow 
Chart)  

4.2.2.1 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน
ของพสัดุแบบกล่อง 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

 

รปูที ่2 แสดงแผนภาพขัน้ตอนการด าเนินงานของพสัดแุบบ
กล่องภายในแผนกจดัส่งพสัดุในประเทศ 
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4.2.2.2 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน
ของพสัดุแบบซองบรรจุภณัฑ ์

 
 

รปูที ่3 แสดงแผนภาพขัน้ตอนการด าเนินงานของพสัดแุบบ
ซองบรรจภุณัฑภ์ายในแผนกจดัส่งพสัดุในประเทศ 

 
4.2.3 สถิติปริมาณการเข้ามาของพสัดปุระจ าปี 
ตารางที1่ แสดงจ านวนการเขา้แต่ละวนัในระยะเวลา 1 ปี 

 งขล1  งขล2  งขญ1  งขญ2  งภภ  51ปจ 

วนัจนัทร์ 
    

20,605  
   

45,502  
   

13,839  
        

31,065  32,651 
   

26,146  

วนั
องัคาร 

    
27,492  

   
47,887  

   
17,117  

        
27,760  29,603 

   
22,411  

วนัพุธ 
    

25,626  
   

43,310  
   

14,966  
        

24,148  26,825 
   

21,002  

วนั
พฤหสั 

    
25,216  

   
40,484  

   
14,061  

        
22,523  23,661 

   
20,249  

วนัศุกร์ 
    

23,021  
   

39,676  
   

13,041  
        

20,983  23,439 
   

20,655  

จากตารา งที่1 ส รุ ป ได้  คือ  วันที่น ามาวิ เ ค ราะห์
ประกอบดว้ย วนัจนัทร,์ วนัองัคาร, วนัพุธ, วนัพฤหสับด,ี 
วนัศุกร์ และประเภทของพสัดุ ประกอบดว้ย งขล1, งขล
2, งขญ1,งขญ2, งภภ, 51ปจ โดยทีว่นัแต่ละวนัจะแสดง
จ านวนการเข้าของพสัดุแต่ละประเภทเพื่อที่จะน าไป
วเิคราะหห์าเปอรเ์ซน็ต์ของแต่ละประเภทต่อไป 
4.2.4 ข้อมูลเฉล่ียจ านวนการเข้ามาของรถในหน่ึง
วนั  
จ านวนรถทีเ่ขา้มาในแต่ละช่วงเวลาไดด้งันี้ 
1.) 12:00-12:59 น.   มรีถเขา้เฉลีย่ คอื   3 คนั 
2.) 13:00-13:59 น. มรีถเขา้เฉลีย่ คอื 20  คนั 
3.) 14:00-14:59 น. มรีถเขา้เฉลีย่ คอื 45  คนั 
4.) 15:00-15:59 น. มรีถเขา้เฉลีย่ คอื  4  คนั 
5.) 19:00-19:59 น.  มรีถเขา้เฉลีย่ คอื 43  คนั 
6.) 20:00-20:59 น. มรีถเขา้เฉลีย่ คอื 46  คนั 
7.) 21:00-21:59 น. มรีถเขา้เฉลีย่ คอื 15  คนั 
4.2.5 ข้อมูลจ านวนถงุพสัดตุ่อรถ 1 คนั ในช่วงเวลา
กะบา่ยและกะดึก 

 แสดงจ านวนถุงพัสดุของวันจันทร์ถึงวันศุกร์ 
น ามาวเิคราะห์เพื่อหาจ านวนถุงพสัดุเฉลีย่ของวนัจนัทร์
ถึงวันศุกร์กะบ่ายและกะดึกของแผนกจัดส่งพัสดุ ใน
ประเทศ  โดยสรุปไดด้งันี้ คอื 

1.) วัน จันท ร์ มีข อ ง เ ข้ า ก ะ บ่ า ย  คือ  U 
(7.78,0.79) ถุง และกะดกึ คอื U (18.44,0.96) ถุง 

2.) วันอังคาร  มีขอ ง เข้ากะบ่ าย  คือ  U 
(9.89,0.31) ถุง และกะดกึ คอื U (18.44,1.165) ถุง 

3.) วนัพุธ มขีองเขา้กะบ่าย คอื U (9.11,0.57) 
ถุง และกะดกึ คอื U (16.78,1.69) ถุง 

4.) วันพฤหัสบดี มีของเข้ากะบ่าย คือ  U 
(8.78,0.79) ถุง และกะดกึ คอื U (15.78,1.31) ถุง 

5.) วัน ศุ ก ร์  มีข อ ง เ ข้ า ก ะ บ่ า ย  คื อ  U 
(8.11,0.74) ถุง และกะดกึ คอื U (15.22,1.69) ถุง 
4.2.6 การค านวณหาจ านวนช้ินในถงุพสัด ุ

จากการน ามาวิเคราะห์เพื่อหาจ านวนชิ้นในถุง
พสัดุต่อถุงพสัดุหนึ่งถุงสามารถสรุปไดค้อื 70 ชิน้ต่อถุง 
4.2.7 ข้อมูลเฉล่ียจ านวนการเข้ามาของพสัดุแต่ละ
กะ 
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ตารางที2่ แสดงจ านวนเปอร์เซ็นต์การเข้ามาของพัสดุวัน
จนัทรถ์งึศกุรข์องชว่งบ่ายและชว่งดกึ 

 
4.3 การวิเคราะหแ์บบจ าลองสถานการณ์ของแผนก
จดัส่งพสัดใุนประเทศ 

การจ าลอ งสถานการ ณ์นี้ เ ป็ นก าร จ า ล อ ง
กระบวนการการท างานของแผนกจดัส่งพสัดุ ในประเทศ 
ซึ่งจะประกอบไปดว้ย การรบัฝาก การคดัแยก และการ
ส่งต่อ ขอแผนกจดัส่งพสัดุในประเทศ  
4.3.1 ขัน้ตอนการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ก่อน
ปรบัปรงุ 

4.3.1.1 การเก็บข้อมูลเพื่อใช้ ในแบบจ าลอง
สถานการณ์ ขอ้มลูทีใ่ชใ้นแบบจ าลองนัน้ประกอบดว้ย  
1) ใบบนัทกึการจบัเวลากระบวนการท างานต่าง ๆ 
2) ค่าเฉลีย่ของพสัดุทีเ่ขา้มาในระยะเวลา 1 ปี 
3) จ านวนถุงพสัดุต่อวนัแต่ละช่วงเวลา 
4) ตารางเวลารถเขา้-ออก 
5) ขอ้มลูจ านวนพนกังานของแต่ละกะ 
6) ขอ้มูลจ านวนเขา้มาของพสัดุแต่ละประเภทคดิเป็น
เปอรเ์ซน็ต์ 

4.3.1.2 การอธิบายโปรแกรม ProModel แสดง
ขัน้ตอนพืน้ฐานตวัแบบของโปรแกรม ProModel 
- Location หมายถงึ สถานีงาน หรอื เครื่องจกัร ทีใ่ชใ้น
การผลติ 
- Entity หมายถึง วตัถุดบิ, ผลติภณัฑ์ รวมถึง ภาชนะ
หรอืพาหนะในการเคลือ่นยา้ย 
-  Arrival หมายถึง การก าหนดจ านวนของ  Entity, 
จ านวนครัง้และความถีใ่นการเขา้มาของ Entity 
- Processing หมายถึง การก าหนดข้อจ ากัดในการ
ท างานของ Entity หรือก าหนดขอ้จ ากดัในการท างาน
ของ Location เช่น เวลาในการท างาน เป็นตน้ 

4.3.1.3 การตัง้ค่าส าหรบัการรนัโปรแกรม 

โดยการตัง้ค่าการรนัโปรแกรมสามารถท าได้โดยไปที่   
ค าสัง่  Simulation ไปที่ Options จากนั ้นจะปรากฏ
หน้า ต่ างดัง รูปที่4 แล้วก าหนดค่ า ต่ าง  ๆ ในการ
ประมวลผลหนึ่งวนั อย่างละ R รอบ ตามปฏิทินดังนี้   
โดยรูปที่4 จะเป็นการรนัโปรแกรมในวนัองัคาร จ านวน 
100 รอบ โดยก าหนดค่าที่ต้องการ ดงันี้  Run Length 
คือ Calender Date โดยช่วงเริ่มต้นคือ Sim.Begin ถึง
Sim.End, Clock Precision คอื 1 หน่วยSecond, Output 
Reporting คือ Standard และNumber of Replications 
คอื 100 รอบ  
 

 
 

รปูที ่4 แสดงการตัง้ค่าส าหรบัการรนัโปรแกรม 
 

4.3.1.4 ผลการรนัโปรแกรมก่อนปรบัปรุง 
4.3.1.4.1 การหาจ านวนรอบในการประมวลผล
แบบจ าลองทีเ่หมาะสมในแต่ละวนั สรุปไดด้งันี้ 

การหาจ านวนรอบในการประมวลผลแบบจ าลอง
ที่เหมาะสมในวนัจันทร์ควรประมวลผลแบบจ าลองที่
เหมาะสมคอืจ านวนทัง้หมดมากกว่าหรอืเท่ากบั 20 รอบ 

ในวันอังคารควรประมวลผลแบบจ าลอ งที่
เหมาะสมคอืมากกว่าหรอืเท่ากบั 26 รอบ 

ในวนัพุธควรประมวลผลแบบจ าลองที่เหมาะสม
คอืมากกว่าหรอืเท่ากบั 48 รอบ 

ในวันพฤหัสบดีควรประมวลผลแบบจ าลองที่
เหมาะสมคอืมากกว่าหรอืเท่ากบั 25 รอบ 

ในวนัศุกร์ควรประมวลผลแบบจ าลองทีเ่หมาะสม
คอืมากกว่าหรอืเท่ากบั 29 รอบ 

%ช่วง
บ่าย(อ.) 

ประเภทพสัด ุ
%ช่วงดึก

(อ.) 
ประเภทพสัด ุ

50.87 
ซองนครหลวง+

ภมูภิาค 
43.48 

ซองนครหลวง+
ภมูภิาค 

32.94 
กล่องนครหลวง+

ภมูภิาค 
25.22 

กล่องนครหลวง+
ภมูภิาค 

10.76 ซองภเูกต็ 7.57 ซองภเูกต็ 
5.43 กล่องภเูกต็ 6.18 กล่องภเูกต็ 

  17.55 51ปจ 
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4.3.1.4.2 ผลการรนัโปรแกรมในแต่ละวนั 
ตารางที3่ แสดงผลการรนัในวนัองัคารเนือ่งจากมปีรมิาณงาน
มากทีสุ่ดเฉลีย่ในรอบระยะเวลา 1 ปี 

  
สรุปแสดงผลการรนัในวนัองัคารได้ดงัตารางที่3 

โดยการประมวลผลแบบจ าลอง 100 รอบซึ่งจ านวนรอบ
เป็นการประมวลที่เหมาะสมโดยที่ต้องมากกว่าหรือ
เท่ากบั 26 รอบ 
4.3.2 การทดสอบความถกูต้องของโปรแกรมการ
จ าลองสถานการณ์ (Simulation Verification) 

ในการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองนัน้
จะเป็นการตรวจสอบความน่าเชือ่ถอืของแบบจ าลองว่ามี
ความเหมือนหรือใกล้เคียงระหว่างระบบงานจริงกบั
ระบบการจ าลอง หรอืไม่ โดยจะท าการใช้การทดสอบ
ลกัษณะการกระจายตัวโดยใช้โปรแกรม Minitab เพื่อ
ประโยชน์ในการท าการทดสอบตัวโมเดล ซึ่งความ
ผดิพลาดทีส่ามารถยอมรบัได ้ในงานวจิยัทีไ่ดเ้สนอใหใ้ช้
ระดบัความเชื่อมัน่ 95% กล่าวคอืค่า P-Value ทีไ่ดจ้าก
การเปรยีบเทยีบงานระบบจรงิกบัทดลอง ต้องมากกว่า 
0.05 ถงึจะยอมรบัสมมตฐิาน ซึ่งในงานวจิยันี้จะท าการ
เปรียบเทียบข้อมูลระบบงานจริงกับระบบทดลองได้
ทัง้หมด 5 จุด ประกอบดว้ย  

4.3.2.1 การทดสอบลักษณะการกระจายของ
จ านวนพัสดุประเภทกล่องที่กองรอก่อนน าพัสดุขึ้น
สายพานล าเลยีง (กะบ่าย) 

จากการทดสอบลกัษณะการกระจายของจ านวน
พสัดุประเภทกล่องโดยใช้โปรแกรม Minitab พบว่าค่า 
P-Value = 0.777 

4.3.2.2 การทดสอบลักษณะการกระจายของ
จ านวนพัสดุประเภทกล่องที่กองรอก่อนน าพัสดุขึ้น
สายพานล าเลยีง (กะดกึ) พบว่าค่า P-Value = 0.634  

4.3.2.3 การทดสอบลักษณะการกระจายของ
จ านวนพสัดุรอที่จุดพนักงานคยี์ตวัเลขพสัดุแบบกล่อง
ตามรหสัไปรษณยี(์กะบ่าย) พบว่าค่า P-Value = 0.916  

4.3.2.4 การทดสอบลักษณะการกระจายของ
จ านวนการรอของพสัดุประเภทซองบรรจุภณัฑท์ีก่องรอ
ก่อนท าการคดัแยกประเภท (กะบ่าย) พบว่าค่า P-Value 
= 0.916  

4.3.2.5 การทดสอบลักษณะการกระจายของ
จ านวนการรอของพสัดุประเภทซองบรรจุภณัฑท์ีก่องรอ
ก่อนท าการคดัแยกประเภท (กะดกึ) พบว่าค่า P-Value 
= 0.64  
4.3.3 จดุคอขวดท่ีพบ (Bottle Neck) 

จากการไปศึกษาสภาพงานปัจจุบัน ณ บริษัท
จดัส่งพสัดุตวัอย่าง จากการสงัเกตุพบว่ามพีสัดุกองรอ
อยู่เป็นจ านวนมาก โดยจุดคอขวดทีพ่บหลกั ๆ  มดีว้ยกนั 
3 จุด ได้แก่ จุดรบัพสัดุเขา้มาตรงคนขานป้ายปากถุง , 
ถุงพสัดุแบบกล่องรอขึน้สายพาน และจุดสุดทา้ยถุงพสัดุ
แบบซองบรรจุภณัฑ์รอการเทเพื่อคดัแยกประเภท ซึ่ง
ผลจากการรนัในตัวแบบจ าลองสถานการณ์ สามารถ
ยนืยนัไดว้่าจุดทีพ่บคอขวดจากแบบจ าลองสถานการณ์
กบัจุดทีไ่ดจ้ากการสงัเกตุ สรุปพบไดว้่าเป็นจรงิ 

 
ตารางที ่4 ตารางแสดงจดุคอขวดทีพ่บ 
จดุที ่ สถานที ่
1. จุดรบัพสัดุเขา้มาตรงคนขานป้ายปากถุง 
2. ถุงพสัดุแบบกล่องรอขึน้สายพาน 
3. จุดทีถุ่งพสัดุแบบซองรอการเทเพือ่คดัแยก

ประเภท 
 

4.3.3.1 จุดคอขวดที ่1 (คนขานป้ายปากถุง) 
ในสภาพปัจจุบนัขัน้ตอนของการรบัถุงพสัดุเขา้มา

ที่ท่ารบัถุงพสัดุจะท าการตรวจสอบใบส่งมอบ (ป.58) 
ก่อนจะถูกน าขึน้สายพาน โดยใชเ้วลาทัง้สิน้ 8.92 วนิาท ี
โดยจะแบ่งเป็น ข ัน้ตอนของถุงพสัดุรอตรวจสอบ 5.84 
วนิาท ีและขัน้ตอนการตรวจใบส่งมอบอกี 3.08 วนิาท ี
ในขัน้ตอนการตรวจสอบใบส่งมอบนัน้จะมคีนขานป้าย
ปากถุง ให้พนักงานอีกคนคอยตรวจสอบก่อนน าขึ้น
สายพาน จงึท าใหเ้กดิความล่าชา้เกดิขึน้ 

 Name 

Average 
Time In 
System 
(Sec) 

Average 
Time In 
Move 
Logic 
(Sec) 

Average 
Time 

Waiting 
(Sec) 

Average 
Time In 

Operation 
(Sec) 

Average 
Time 

Blocked 
(Sec) 

Avg Box 30136.76 6676.65 2061.34 178.23 21220.54 

Avg letter 27665.70 5535.61 1097.49 571.13 20461.47 

Avg letter2 28116.83 5990.93 305.89 550.24 21269.77 

Avg letterpk 26822.60 1480.37 519.38 338.98 24483.87 
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4.3.3.2 จุดคอขวดที ่2 (ถุงพสัดุแบบกล่องรอขึ้น
สายพานล าเลยีง) 

ในสภาพปัจจุบนัพสัดุแบบกล่องจะมีจ านวนพสัดุ
กองรออยู่ทีพ่ ื้นอยู่เป็นจ านวนมากรวมไปถงึการค้างอยู่
บนสายพานล าเลยีง เนื่องจากพสัดุแบบกล่องเขา้มาเป็น
จ านวนมากท าใหพ้นกังานท างานล่าชา้ ซึง่ท าใหข้ ัน้ตอน
การล าเลียงกล่องขึ้นสายพานจะใช้เวลาในขัน้ตอนนี้
ทั ้งสิ้ น  1 ,060 .44  วินาที หรือคิด เ ป็น 17 .7นาที 
ประกอบดว้ยการรอพสัดุขึน้สายพาน  39.13 วนิาท ีและ
พสัดุถูกล าเลียงโดยสายพานล าเลียง 1021.31 วนิาที 
ความเป็นจรงิแลว้ความเรว็ของสายพานล าเลยีงจากการ
สอบถามขอ้มลูจะใชค้วามเรว็ เท่ากบั 1 เมตรต่อวนิาท ี
สายพานล าเลยีงจรงิ ๆ มคีวามยาว 36 เมตร จงึต้องใช้
เวลา 36 วนิาท ีดงันัน้ในความเป็นจรงิพสัดุแบบกล่อง
ควรใชเ้วลาไมเ่กนิ 60 วนิาท ีหรอื 1 นาท ี

4.3.3.3 จุดคอขวดที่ 3 (ถุงพสัดุแบบซองรอการ
เทเพือ่คดัแยกประเภท) 

จากการไปส ารวจพื้นที่พบว่า การรอพสัดุแบบ
ซองบรรจุภัณฑ์ก่อนเทเพื่อคัดแยกแต่ละประเภทมี
จ านวนมาก เกดิจากกระบวนการท างานที่ซ ้าซ้อนของ
การคดัแยกตามรหสัไปรษณีย์ ณ จุดต่าง ๆ โดยพบว่า
หากไม่ใช่รหสัของตนเองกจ็ะถูกส่งไปทีส่ถานีอื่นเพือ่ท า
การคดัแยกใหม่อกีรอบ ท าใหส้ถานีงานแต่ละสถานีงาน
ไม่สามารถไปเอาของใหม่จากจุดคดัแยกแบบซองบรรจุ
ภณัฑไ์ด ้
4.4 แนวทางการปรบัปรงุกระบวนการท างาน 

แนวทางการแก้ไข โดยการ ใช้แบบจ าลอ ง
สถานการณ์การท างานของแผนกจดัส่งพสัดุในประเทศ 
จากการเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ พบว่ามีปัญหาหลัก ได้แก่ 
ปัญหากระบวนการการท างานที่เกดิการรอคอยหรอืคอ
ขวด (Bottle Neck), ปัญหาการจดัพืน้ทีท่ีไ่มเ่ป็นระเบยีบ 
รวมไปถงึความเมือ่ยล้าของพนักงาน ซึ่งการหาสาเหตุ
ของปัญหาทัง้หมดได้จากการลงพื้นที่ส ารวจและเก็บ
ข้อมูล จากการสอบถามข้อมูลแก่ผู้ที่เกี่ยวข้อง และ
วิเคราะห์แบบจ าลองสถานการณ์ โดยแนวทางาร
ปรบัปรุงกระบวนการท างานมดีงันี้ 
4.4.1 การใช้เทคโนโลยี Wireless Barcode Scanner 
(เครื่องแสกนบารโ์ค้ดไร้สาย)  

จากการที่ได้ไปส ารวจ พบว่าในขัน้ตอนของการ
รบัพสัดุเคลื่อนยา้ยออกจากรถ จะมพีนักงาน ตรวจสอบ
ใบส่งมอบ (ป.58) จ านวน 1 คน พนักงานที่คอยบอก
สถานที่ตามรหัสไปรษณีย์แก่พนักงาน ตรวจสอบ
พนักงานยกพสัดุขึ้นสายพานล าเลียงอีก 4 คน ซึ่งเรา
สามารถทีจ่ะลดพนักงานในส่วนนี้ได ้หรอืพนักงานทีจุ่ด
ดังกล่าวยังสามารถไปช่วย ณ จุดอื่นได้ พนักงาน
ดงักล่าว คือ พนักงานที่คอยบอกที่ คอยบอกสถานที่
ตามรหสัไปรษณีย์แก่พนักงานตรวจสอบ โดยเราจะน า
เทค โน โ ลยีที่ เ รีย ก ว่ า  Wireless Barcode Scanner 
(เครื่องแสกนบาร์โค้ดไร้สาย) เขา้มาช่วย ซึ่งวธิใีช้ คอื 
จะให้พนักงานคอย ตรวจสอบขอ้มูลใบส่งมอบ (ป.58) 
รอตรวจสอบผ่านทางหน้าจอคอมพวิเตอร ์และพนกังาน
อกี 1 คน ท าการสแกนบารโ์คด้ดว้ย Wireless Barcode 
Scanner ดงันัน้ในส่วนนี้ จะสามารถลดพนักงานที่คอย
บอกสถานทีต่ามรหสัไปรษณีย์แก่พนกังานตรวจสอบได้
ดงัรปูที5่ และตารางที ่5 

 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่5 แสดงภาพการรบัถงุพสัดกุ่อน-หลงัปรบัปรงุดว้ยเครือ่ง 
Wireless Barcode Scanner 

 
ตารางที5่ ตารางจ านวนพนักงาน ก่อน-หลังปรบัปรุงของ
ทางเลอืกที ่1 

จ านวนพนกังานก่อน
ปรบัปรงุ 

จ านวนพนกังานหลงั
ปรบัปรงุ 

5 คน 3 คน 
 

4.4.2 การใช้เทคโนโลยี  Auto Barcode Scanner 
(เครื่องสแกนบารโ์ค้ดอตัโนมติั)  

ในสถานการณ์การท างาน ปัจจุ บันการคีย์
รหัสไปรษณีย์ของพสัดุประเภทกล่องเข้ามาในระบบ
คอมพวิเตอรเ์พือ่ท าการคดัแยกพสัดุประเภทกล่อง ณ ที่
ท าการไปรษณีย์ จะใช้พนักงานในการคยี์ขอ้มลูเพื่อน า

Wireless Barcode Scanner 
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ข้อมูลพัสดุเข้าสู่ระบบ ซึ่งในแต่ละวันมีพสัดุประเภท
กล่องเข้ามาเป็นจ านวนมากอีกทัง้ พนักงานประจ า
ประจ าต าแหน่งคยี์ขอ้มลูนัน้มเีพยีงแค่ 4 ต าแหน่ง การ
ใช้พนักงานในการคีย์ข้อมูลนัน้อาจก่อให้เกิดความ
เมื่อยล้าหรือความล่าช้า ซึ่งผลที่ตามมาก็คือ ความ
ผดิพลาด ดงันัน้แนวทางทีเ่สนอในการปรบัปรุง คอื การ
น าเทคโนโลยีเครื่องสแกนบาร์โค้ดอัตโนมัติ (Auto 
Barcode Scanner) เขา้มาช่วยดงัรูปที ่6 และตารางที6่ 
แสดงให้เห็นว่าทางเลือกที่ 2 จะท าให้สามารถลด
พนกังานไดจ้ากเดมิเมือ่น าเครือ่งสแกนบารโ์คด้อตัโนมตัิ
เขา้มาปรบัปรุงในกระบวนการ 
 

รปูที ่6 แสดงภาพการคดัแยกพสัดุกล่องก่อน-หลงัปรบัปรงุ
ดว้ยเครือ่งAuto Barcode Scanner (เครือ่งสแกนบารโ์คด้

อตัโนมตั)ิ 
 

ตารางที6่ ตารางจ านวนพนักงาน ก่อน-หลังปรบัปรุงของ
ทางเลอืกที ่2 

จ านวนพนกังานก่อน
ปรบัปรงุ 

จ านวนพนกังานหลงั
ปรบัปรงุ 

4 คน 2 คน 
 
4.4.3 การใช้หลกัการเทคนิค ECRS  

ในสภาพแวดลอ้มปัจจุบนั แผนกคดัแยกพสัดุแบบ
ซองบรรจุภณัฑ์ ประกอบดว้ย ส่วนของจุดคดัแยกพสัดุ
ซองบรรจุภณัฑ์แต่ละประเภท และจุดคดัแยกซองบรรจุ
ภณัฑ์แต่ละรหสัไปรษณีย์ซึ่งจุดคดัแยกซองบรรจุภณัฑ์
แต่ละรหสันัน้ยงัตอ้งคดัแยกแบบนครหลวง ภมูภิาค และ
ปรมิณฑลอกีดว้ยซึง่เราจะจดัแผนผงัใหม่เพือ่เอื้ออ านวย
ต่อการปฏบิตังิาน  

จะเหน็ไดว้่าจุดคดัแยกก่อนปรบัปรุงนัน้จะคดัแยก
พสัดุซองบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภทเพยีงเท่านัน้ ไมไ่ดท้ า
การคดัแยกนครหลวง และภูมภิาค ท าให้กระบวนการ

คัดแยกขัน้ต่อไปคือการคัดแยกตามรหัสไปรษณีย์มี
จ านวนหลายขัน้ตอนและเกดิความล่าชา้ ดงันัน้แนวทาง
ทีเ่สนอ คอื แบ่งพื้นทีก่ารคดัแยกออกเป็น 2 ส่วนคอื 1.
คดัแยกประเภทซองบรรจุภณัฑ์ และ 2.คดัแยกสถานี
ปลายทาง (นครหลวง ,ภูมิภาค ,ปริมณฑล) เพื่อลด
ขัน้ตอนการคัดแยกพัสดุแบบซองบรรจุภัณฑ์แต่ละ
รหสัไปรษณีย์ และพนักงานทีจุ่ดดงักล่าวยงัสามารถไป
ช่วย ณ จุดอื่นได ้รปูที ่7 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่7 แสดงภาพแผนผงัแบบซองก่อน-หลงัปรบัปรงุดว้ย
เทคนคิ ECRS 

 
4.5 การเปรียบเทียบผลการจ าลองสถานการณ์กบั
เง่ือนไขในการตดัสินใจ 
4.5.1 การหาจ านวนรอบในการประมวลผล
แบบจ าลองท่ีเหมาะสมในแต่ละทางเลือก 

โดยสามารถสรุปจ านวนรอบในการประมวลผลได้
ดงัตารางที ่7 

 
ตารางที7่ ตารางแสดงจ านวนรอบในการประมวลผล
แบบจ าลองทีเ่หมาะสมในแต่ละทางเลอืก 

ทางเลอืก จ านวนรอบในการประมวลผล
แบบจ าลองทีเ่หมาะสม 

ทางเลอืกที ่1 มากกว่าหรอืเท่ากบั 21 รอบ 
ทางเลอืกที ่2 มากกว่าหรอืเท่ากบั 28 รอบ 

ทางเลอืกที3่ มากกว่าหรอืเท่ากบั 21 รอบ 
 

4.5.2 ประสิทธิภาพของแต่ละทางเลือกท่ีได้จากการ
สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

Auto Barcode Scanner 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

68 ปีที ่4 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2561 
  

4.5.2.1 ทางเลอืกที ่1 การใชเ้ทคโนโลย ีWireless 
Barcode Scanner (เครื่องแสกนบาร์โค้ดไร้สาย)  ลด
พนกังานไปได ้2 คน/กะการท างาน 
- สามารถลดเวลาในการเคลือ่นที ่Average Time In 
Move Logic (Sec) = 1,189.96 วนิาท ี[=23.78%] 
- สามารถลดเวลาในระบบ Average Time In System 
(Sec) = 195.97 วนิาท ี[=0.68%] 
- สามารถลดเวลารอส่งไปยงัสถานีต่อไป Average Time 
Blocked (Sec) = 74.1 วนิาท ี[=0.33%] 
- Average Time Waiting(Sec), Average Time In 
Operation (Sec) = ไมม่กีารเปลีย่นแปลง = 0 วนิาท ี

จากการประมวลผลแบบจ าลองสามารถสรุป
ได้ว่า ทางเลือกที่ 1 หากประมวลผลแบบต่อเนื่องมี 
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้สามารถส่งพสัดุออกไดม้ากขึน้ คอื 
4,208 ชิน้ 

4.5.2.2 ทางเลือกที่ 2 การใช้เทคโนโลยี  Auto 
Barcode Scanner (เครื่องสแกนบาร์โค้ดอตัโนมตัิ) ลด
พนกังานไปได ้4 คน/กะการท างาน 
- สามารถลดเวลาในระบบ Average Time In System 
(Sec) =7896.80 วนิาท ี[=26.20%] 
- สามารถลดเวลาในการเคลื่อนที่ Average Time In 
Move Logic (Sec) ประกอบด้วย  = 5932.22 วินาที 
[=88.85%] 
- สามารถลดเวลารอส่งไปยงัสถานีต่อไป Average Time 
Blocked (Sec) ป ร ะ ก อ บ ด้ ว ย = 2968.54วิ น า ที  
[=13.99%] 
- Average Time Waiting(Sec), Average Time In 
Operation (Sec) = ไมม่กีารเปลีย่นแปลง = 0 วนิาท ี

จากการประมวลผลแบบจ าลองสามารถสรุปไดว้่า 
ท า ง เ ลือ กที่  2 หากปร ะมวลผลแบบ ต่ อ เนื่ อ ง มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้สามารถส่งพสัดุออกไดม้ากขึน้ คอื 
7,406 ชิน้ 

4.5.2.3 ทางเลอืกที ่3 การใชเ้ทคนิค ECRS 
- สามารถลดเวลาในการเคลือ่นที ่Average Time In 
Move Logic (Sec) = 824.52 วนิาท ี[=13.93%] 
- สามารถลดเวลาในระบบ  Average Time Waiting 
(Sec) = 919.65 วนิาท ี[=65.53%] 
- สามารถลดเวลารอส่งไปยงัสถานีต่อไป Average Time 
In Operation (Sec) = 98.33 วนิาท ี[=17.23%] 

- Average Time In System (Sec),  Average Time 
Blocked (Sec) = ไมม่กีารเปลีย่นแปลง = 0 วนิาท ี

จากการประมวลผลแบบจ าลองสามารถสรุปไดว้่า 
ท า ง เ ลือ กที่  3 หากปร ะมวลผลแบบ ต่ อ เนื่ อ ง มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้สามารถส่งพสัดุออกไดม้ากขึน้ คอื 
65,663 ชิน้ 
4.5.3 ค่าใช้จ่ายในแต่ละทางเลือก 

4.5.3.1 ค่าใช้จ่ายทางเลือกที่ 1 ใช้เครื่องมือ  
Wireless Barcode Scanner ตรงจุดรับพัสดุค่าใช้จ่าย
เครือ่งสแกนบารโ์คด้ไรส้าย 2,800บาท/ตวั 

4.5.3.2 ค่าใชจ้่ายทางเลอืกที ่2 ใชเ้ครือ่งมอื Auto 
Barcode Scanner ตรงจุดคดัแยกพสัดุกล่องค่าใช้จ่าย
ทัง้สิน้ 35,200 บาท 

4.5.3.3 ค่าใชจ้่ายทางเลอืกที ่3 ใชเ้ทคนิคECRS 
ตรงจุดถุงพสัดุแบบซองรอการเทเพื่อคดัแยกประเภท
กระบวนการการท างานในขัน้ตอนนี้จะไม่มคี่าใช้จ่าย
เกดิขึน้  
4.5.4 การตดัสินใจเลือกทางเลือกท่ีเหมาะสม 

การตดัสนิใจเลอืกทางเลอืกทีเ่หมาะสม จะพจิารณ
จากตวัชีว้ดัคอืตน้ทุนและระยะเวลา  

สรุปคอื หากจ าเป็นต้องเลอืกเพยีงทางเลอืกเดยีว 
ควรพิจารณา ทางเลือกที่ 3 > 2 > 1 ตามล าดบัโดยที่
ทางเลอืกทัง้ 3 ทางเลอืก เป็นทางเลอืกทีไ่ม่ไดล้งทุนสูง
มากนักผู้วิจยัจึงเล็งเห็นว่าสามารถรวมทางเลือกเข้า
ดว้ยกนัเป็นทางเลอืกเดยีวไดเ้พือ่ท าใหเ้กดิประสทิธภิาพ
มากยิง่ขึน้ในกระบวนการ 

 
5. สรปุผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรปุผลการด าเนินงาน 

การวจิยัในเรื่องการสรา้งแบบจ าลองสถานการณ์
เพื่อหาแนวทางปรบัปรุงการท างานภายในบรษิัทจดัส่ง
พัสดุตัวอย่าง โดยพื้นที่ที่ท าการศึกษา คือ แผนกใน
ประเทศ เมื่อเปรียบเทียบกนัระหว่างแบบจ าลองก่อน
ปรบัปรุงและแบบจ าลองสถานการณ์ของทางเลอืกซึ่งมี
ทัง้หมด 3 ทางเลือก โดยน าผลของปัจจัยหลักมา
วเิคราะห์เปรยีบเทยีบความคุม้ค่าทีไ่ดร้บัมากทีสุ่ด เพื่อ
ช่วยในการตดัสนิใจเลอืกทางเลอืกทีเ่หมาะสมมากที่สุด  
ซึ่งพบว่าทางเลอืกทัง้ 3 ทางเลอืกสามารถน ามารวมกนั



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่4 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2561 69 
 

ไดโ้ดยการรวม 3 ทางเลอืกเขา้ดว้ยกนั สามารถส่งพสัดุ
ไดม้ากทีสุ่ด คอื 668,251 ชิ้นต่อวนั ซึ่งมากกว่าปัจจุบนั 
= 668 ,251 - 535 ,224 = 133,027 ชิ้นต่อวันคิดเป็น 
24.85% 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

โดยสภาพปัจจุบนัของระบบงานของพสัดุแบบ
กล่อง จะเปิดช่องส าหรบัใหก้ล่องขึ้น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 
กล่องนครหลวง และกล่องภูมภิาค จากนัน้จะท าการให้
พนักงานคดัแยกซ ้าอกีรอบจงึท าใหจุ้ดนี้มกีารท างานที่
ซ ้าซอ้นกนั 

แนวทางการแก้ไข หากมพีื้นที่จดัเก็บมากกว่า
ปัจจุบนั คือ การเปิดช่องระบบกล่องนครหลวงให้ขึ้น
สายพานล าเลยีงทัง้หมดก่อน เมื่อท าการคดัแยกกล่อง
นครหลวงเสร็จเรยีบร้อยแล้ว จะน าเอากล่องภูมภิาคที่
กองรอทัง้หมดขึ้นเช่นเดียวกบันครหลวง เพื่อที่จะไม่
ต้องให้พนักงานที่ประจ าอยู่ด้านล่างต้องคอยคดัแยก
พสัดุหลงัลงจากเครื่องอีกรอบ (ลดขัน้ตอนการท างาน
ซ ้าซอ้น) 
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