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 บทคดัยอ่ 
การวางแผนจดัก  าลงัคนภายในคลงัสินคา้ เป็นส่ิงท่ีช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพการไหลเวียนของ
สินค้า งานวิจัยฉบับน้ีศึกษาเก่ียวกับคลงัสินค้าของอุตสาหกรรมการบิน โดยการใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Event Simulation) ในการวางแผนจดัก  าลงัคนของการคดัแยก
สินคา้ ซ่ึงเป็นส่วนท่ีเกิดคอขวด (Bottleneck) เพื่อลดระยะเวลารอคอยภายในกระบวนการรับสินคา้ขา
เขา้, ลดระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ และศึกษาผลกระทบท่ีเกิดกบัภาระงานของพนักงานคดั
แยกสินคา้จากผลการศึกษาพบว่า การจ ากดัจ  านวนพนกังานในกระบวนการคดัแยกสินคา้ จากเดิม 1 
ถึง 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินค้า ให้เหลือเพียง 1 ถึง 6 คน ต่อ ภาชนะบรรจุสินคา้ จะช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพการไหลเวียนของสินคา้ เน่ืองจากในช่วงเวลาท่ี 1 ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ลดลง
จาก 9.94 นาที เป็น 1.01 นาที (ลดลง 89%) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการลดลงจาก 17.15 
นาที เป็น 7.06 นาที (ลดลง 58 %) และภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จ  านวนงานท่ี
ท าการคดัแยก ลดลง จาก 52.65ตูห้รือแผ่น เป็น 45.47 ตูห้รือแผ่น (ลดลง 13 %) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ลดลง จาก 12.31 นาที เป็น 2.08 นาที (ลดลง 83 %) ระยะเวลาเฉล่ียท่ี
สินค้าอยู่ในกระบวนการลดลงจาก 19.62 นาที เป็น 9.05 นาที (ลดลง 53 %) และภาระงานของ
พนกังานคดัแยกสินคา้เยฉล่ีต่อคน จ  านวนงานท่ีท าการคดัแยก ลดลง จาก 40.22 ตูห้รือแผน่เป็น 35.23 
ตูห้รือแผน่  (ลดลง 12.4 %) ซ่ึงเป็นเดือนท่ีมีปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้อยูใ่นระดบัเฉล่ียปกติ ในช่วงท่ี
ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มาสูงสุด (เพ่ิมข้ึนจากระดบัปกติ 10%) พบว่าการจ ากดัจ  านวน ในช่วง
เวลาท่ี 1 ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินค้าลดลง จาก 19.51 นาที เป็น 1.77 นาที (ลดลง 90.92 %) 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการลดลงจาก 26.78 นาที เป็น 8.62 นาที (ลดลง 67.81 %) และ
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จ านวนงานท่ีท าการคดัแยก ลดลง จาก 58.17 ตูห้รือ
แผ่นเป็น 49.74 ตูห้รือแผ่น (ลดลง 14.49%) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ระยะเวลารอคอยเฉล่ียลดลงจาก 
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14.89 นาที เป็น 2.96 นาที (ลดลง 80 %) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการลดลงจาก 22.14 
นาที เป็น 9.86 นาที (ลดลง 55 %) และภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ทั้งหมด จ  านวนงานท่ีท า
การคดัแยก ลดลง จาก 44.72 ตูห้รือแผน่เป็น 38.81 ตูห้รือแผน่  (ลดลง 13.2 %) ทั้งน้ีการจ ากดัจ  านวน
พนักงานท่ีไดจ้ากการศึกษา สามารถรองรับกรณีท่ีภาชนะบรรจุสินคา้มีปริมาณเพ่ิมข้ึนได้ถึง 30 % 
(โดยไม่ตอ้งมีการจา้งพนกังานเพ่ิม)  
 
ค  าส าคญั : การจ าลองสถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง / การวางแผนจดัก าลงัคน / คอขวด/ ระยะเวลา                   

รอคอย / ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
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Abstract 
In this research we focus on the staff allocation of an airport-cargo warehouse using Discrete Event 
Simulation (DES). The sorting process is bottleneck by employees per one ULDs rages from 1 to 
20. The aim of the study is to reduce an average waiting time, reduce an average total time of Unit 
Load Device (ULD) and study to breakdown worker workload. The result from a simulation model 
show that, In sorting process by employees per one ULDs rages from 1 to 20. We adjust the number 
of employees at a sorting process to maximum of 6 persons. For Shift 1 (from 6am to 3pm) 
from9.94 minutesto1.01 minutes(decreased by 89%) and also reduce an average total time of ULDs 
in the cargo warehouse from 17.15 minutesto 7.06 minutes(decreased by 58%). and breakdown 
worker workloadare dropped by 13% (from 1053 to 909 ULDs) And For Shift 2, which operates 
from 3pm to 6am, the average waiting time of ULDs is decreased from 12.31 minutes to 2.08 
minutes(decreased by 83%), the average total time of ULDs is decreased from19.62 minutes to9.05 
minutes (decreased by 53%) and breakdown worker workloadby 12.4% (from 1327 to1162 ULDs). 
Furthermore, the number of employees at a sorting process to maximum of 6 persons can also 
support the airport cargo at the peak ULD arrival rate (increased 10%) ULDs. For Shift 1 (from 6am 
to 3pm) from19.51 minutesto1.77 minutes(decreased by 90.92%) and also reduce an average total 
time of ULDs in the cargo warehouse from 26.78 minutesto 8.62 minutes(decreased by 67.81%) and 
breakdown worker workload are dropped by 14.53% (from 1163 to994 ULDs). For Shift 2, which 
operates from 3pm to 6am, the average waiting time of ULDs is decreased from 14.89 minutes 
to2.96 minutes(decrease by 80%) and the average total time of ULDs is decreased from22.14 
minutes to9.86 minutes (decreased by 55%) and breakdown worker workload are dropped by 13.2% 
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(from 1475 to1280)and the number of employees at a sorting process to maximum of 6 persons can 
support maximum cargo increased to 30%  
 
Keywords : Discrete event simulation / Staff allocation / Bottleneck / Average waiting time / 

Breakdown worker workload 
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1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
อุตสาหกรรมการขนส่งทางอากาศ เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนัสูงมาก และนบัเป็นอุตสาหกรรมท่ี
มีความส าคญัต่อกิจกรรมทางเศรษฐกิจของโลก โดย International Air Transport Association (IATA) 
ระบุว่าสัดส่วนประมาณร้อยละ 40 ของมลูค่าการส่งออกสินคา้อุตสาหกรรมของโลกพึ่งพาการขนส่ง
ทางอากาศ ในการน าเข้าหรือส่งออกสินค้า ส าหรับประเทศไทย มีท่าอากาศยานสุวรรณภูมิเป็นท่า
อากาศยานนานาชาติ มีเขตปลอดภาษีอากรเป็นการอ านวยความสะดวก ในการน าเขา้ และส่งออก
สินคา้ทางอากาศ ซ่ึงมีขนาดพ้ืนท่ี 660,572 ตารางเมตร และมีขีดความสามารถในการรองรับสินคา้ได้
ประมาณ 1.7 ลา้นตนัต่อปี หากมีการพฒันาเต็มท่ีจะสามารถรองรับไดถึ้ง 3 ลา้นตนั (ท่าอากาศยาน
แห่งประเทศไทย, 2555) โดยประเภทสินค้าท่ีใช้บริการขนส่งทางอากาศส่วนใหญ่ ได้แก่ สินค้า
ประเภทส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรกล ส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ อญัมณี ของมีค่า เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
ต่างๆ และผลิตภณัฑท์างการเกษตร (สถิติการคา้ไทย กระทรวงพาณิชย,์ 2556) จากขอ้มลูปริมาณการ
ขนส่งในปี พ.ศ. 2553 - 2555 ปริมาณการขนส่งสินคา้ของท่าอากาศยานสุวรรณภูมิ ในส่วนการขนส่ง
สินคา้เขา้ประเทศ (Inbound) การขนส่งสินคา้ออกนอกประเทศ (Outbound) และการเปล่ียนถ่ายสินคา้ 
(Transit) มีแนวโน้มเพ่ิมสูงข้ึน ดงัแสดงในตารางท่ี 1 และคาดว่านโยบายการเปิดการคา้เสรีทางการ
บินภายในกลุ่มประเทศอาเซียน (ASEAN) ท่ีจะมีผลอย่างเต็มรูปแบบในปี 2558 จะส่งผลให้อตัราการ
ขยายตวัของการขนส่งสินคา้ทางอากาศจะเพ่ิมสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
 
ตารางที่ 1.1 ปริมาณการขนส่งสินคา้ ณ. ท่าอากาศยานสุวรรณภูมิระหว่างปี พ.ศ. 2553 - 2555  
                                                         
 

 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ท่าอากาศยานแห่งประเทศไทย (2556) 

Year  2553            
(ล้านตนั) 

2554            
(ล้านตนั) 

 2555            
(ล้านตนั) 

Inbound 0.512 0.55 0.555 

Outbound 0.760 0.764 0.774 

Transit 0.035 0.025 0.028 

Total 1.307 1.339 1.357 
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อุตสาหกรรมการบินมีการใหบ้ริการทั้งการขนส่งผูโ้ดยสาร และขนส่ง พสัดุภณัฑ ์ส าหรับการขนส่ง
พสัดุภัณฑ์ การบริหารจัดการภายในคลงัเป็นส่ิงส าคัญ จากการไปเก็บข้อมูลของผูว้ิจัยพบว่า ใน
กระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ในส่วนการคดัแยกสินคา้เกิดคอขวด (Bottleneck) เน่ืองจากภาชนะบรรจุ
สินคา้มีการรอคอยพนักงาน ท่ีจะท าการคดัแยกสินคา้ โดยมีเวลารอคอยอยูท่ี่ประมาณ 10 ถึง 30 นาที 
ข้ึนอยูก่บัปริมาณงานท่ีเขา้มายงัคลงัสินคา้ขาเขา้ในแต่ละช่วงเวลา ดงันั้นการวางแผนจดัก  าลงัคน จึง
เป็นส่วนหน่ึงในการจดัการให้สินคา้สามารถไหลเวียนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยการลดระยะเวลา
การรอคอย และระยะเวลาท่ีสินคา้อยู่ในคลงัสินคา้ ทางบริษทัฯมีนโยบายท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพ
การด าเนินงาน โดยมุ่งเนน้การลดตน้ทุน และการจดัการทรัพยากรใหมี้ประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน อีก
ทั้งเน่ืองจากลกัษณะกระบวนการรับสินค้าขาเข้า มีการใช้พนักงานในการรับ และคัดแยกสินค้า 
(Labor Intensive) ดงันั้นงานวิจยัน้ี จึงมุ่งเนน้ท่ีจะศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนจดัก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ในการศึกษาผลกระทบต่อประสิทธิภาพของคลงัสินคา้ 
ซ่ึงได้แก่ ภาระงานของพนักงานคัดแยกสินค้าทั้ งหมด จ  านวนงานท่ีท าการคัดแยก (Breakdown  
Worker Workload) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ในกระบวนการ (Average Waiting Time) และ 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ (Average Total Time) โดยมีเป้าหมายเพื่อลดการรอคอย
ของสินคา้ และความล่าชา้ในการจดัส่งไปยงัแผนกถดัไป 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

1) การศึกษากระบวนการคดัแยกสินคา้โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 
2) การวางแผนจดัก  าลงัคนใหเ้หมาะสมในกระบวนการคดัแยกสินคา้ของคลงัสินคา้ขาเขา้ 
3) การใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากการเปล่ียนแปลงใน

การวางแผนจดัก  าลงัคน 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
1) ศึกษากระบวนการบริหารจดัการภายในคลงัสินคา้ขาเขา้ในส่วนของการวางแผนจดัก  าลงัคน

ในการคัดแยกสินค้าโดยใช้เดือนท่ีมีจ  านวนสินค้าใกลเ้คียงกับค่าเฉล่ียของสินค้า ตั้ งแต่ว ันท่ี 1 
กนัยายน พ.ศ. 2555 ถึง วนัท่ี 31 สิงหาคม พ.ศ. 2556 ซ่ึงคือ เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2556 

2) ทรัพยากรท่ีใชใ้นการคดัแยกสินคา้และท่ีน ามาเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัคือ ทรัพยากรแรงงาน  
3) เป็นการจ าลองสถานการณ์ โดยรูปแบบการจ าลองสถานการณ์ท่ีไม่ต่อเน่ือง (Discrete Event 

Simulation) โดยใชโ้ปรแกรม Arena 
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1.4 วิธีด าเนินงานวิจัย 
1) ก าหนดปัญหา และวตัถุประสงคข์องงานวิจยัในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ 
2) ศึกษากระบวนการ และรวบรวมขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการรับสินค้าขาเข้า

ภายในคลงัสินคา้อุตสาหกรรมการบิน 
3) ศึกษางานวิจยั และทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับการแก้ป ญหาการเกิดคอขวด และการวางแผนจัด

ก าลงัคน ในส่วนการคดัแยกสินคา้ของกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ 
4) เก็บขอ้มลูท่ีใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ในกระบวนการคดัแยกสินคา้ 
5) จดัท าแบบจ าลองสถานการณ์ของกระบวนการคดัแยกสินคา้ โดยใชข้อ้มลูท่ีเก็บรวบรวมมา 
6) ท าการตรวจสอบแบบจ าลองสถานการณ์ ใหม้ัน่ใจว่าสามารถใชเ้พ่ือการศึกษาระบบจริงได ้
7) เสนอแนะการออกแบบวางแผนจดัก  าลงัคน ของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
8) วิเคราะห์ผลเปรียบเทียบระบบการวางแผนจัดก าลังคนในการคัดแยกสินค้า ระหว่าง

กระบวนการปัจจุบนั และกระบวนการท่ีปรับปรุงประสิทธิภาพตามท่ีงานวิจยัน าเสนอ ดว้ยวิธีการ
จ าลองสถานการณ์ 

9) สรุปผลงานวิจัย และข้อเสนอแนะแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพ ด้วยการปรับปรุง การ
วางแผนจดัก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้ 

10) จดัท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ในหัวขอ้ การวางแผนก าลงัคนในคลงัสินคา้อุตสาหกรรมการบิน
โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ 
 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1) เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันา และปรับปรุงการวางแผนจดัก าลงัคนภายในคลงัสินคา้อยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

2) เพื่อตอบสนองการบริหารจดัการภายในคลงัสินคา้ขาเขา้ และรองรับปริมาณสินคา้ท่ีมีปริมาณ
เพ่ิมสูงข้ึน 

3) เพ่ือเป็นแนวทางส าหรับผูท่ี้สนใจ น างานวิจยัน้ีไปพฒันาใชใ้นการวางแผนจดัก  าลงัคนในงาน
ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนัได ้
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บทที ่2 ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยประกอบดว้ยหวัขอ้ต่างๆคือ  

2.1 คลงัสินคา้ (Warehouse) 
2.2 คอขวด (Bottleneck) 
2.3 การวางแผนดา้นแรงงาน (Resource Allocation) 
2.4 การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 
2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

2.1 คลังสินค้า (Warehouse) 

การจดัการคลงัสินคา้ในการผลิต และในการกระจายสินคา้ ตั้งแต่การขนถ่ายวตัถุดิบงาน ระหว่าง
กระบวนการไปจนถึงผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป  ในฐานะท่ีคลงัสินคา้ เป็นจุดจดัส่งท่ีให้บริการแก่ลกูคา้ราย
ต่อไปในโซ่อุปทาน  คลังสินค้าจึงมีความส าคัญ ในการท าให้ระดับการบริการของลูกค้าอยู่ใน
ระดบัสูง คลงัสินคา้เป็นส่วนท่ีถูกบูรณาการอยูก่บัโซ่อุปทานท่ีด าเนินงานอยู่ ดงันั้นแนวโน้มใหม่ๆ 
อย่างเช่น การผนัผวนคาดหวังให้คลังสินค้าจัดก าร จึงต้องออกแบบ และใช้งานคลังสินค้าให้
สอดคลอ้งกบัขอ้เรียกร้องท่ีเฉพาะเจาะจงของโซ่อุปทานโดยรวม คลงัสินคา้จะคุม้ค่าไดเ้มื่อเป็นส่วน
หน่ึงของโซ่อุปทานท่ีใช้ต้นทุนต ่าสุด แต่ออกแบบมาให้ตอบสนองระดับการบริการท่ีจ  าเป็นต้อง
ใหก้บัลูกคา้ได ้ เน่ืองจากลกัษณะของศูนยอ์  านวยความสะดวกพนกังาน และอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีตอ้ง
ใช ้คลงัสินคา้จึงมกัเป็นส่วนประกอบท่ีตน้ทุนแพงมากในโซ่อุปทาน และการจดัการคลงัสินคา้ให้มี
ประสิทธภาพนั้น จะตอ้งวดัผลทั้งในแง่ตน้ทุน และการใหบ้ริการ (Rushton, et al., 2006) สินคา้ และ
บริการท่ีไดอ้อกมาจากกระบวนการการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ นบัไดว้่าเป็นผลท่ีไดจ้ากกิจกรรม
ในการด าเนินงานต่างๆในแต่ละขั้นตอน โดยในแต่ละกิจกรรมท่ีด าเนินงาน จะต้องมีการเพ่ิมมูลค่า
ให้กับสินคา้หรือบริการจากการด าเนินงาน ดังนั้นจึงตอ้งมีการประเมินขั้นตอนการด าเนินงานใน
แง่มุมหน่ีงนั้น ว่าการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนนั้นไดใ้ชท้รัพยากรเช่น พนกังาน วตัถุดิบ พลงังาน 
และอ่ืนๆไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพหรือไม่ (Krajewski and Ritzman, 2010) 
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2.1.1 บทบาทของคลังสินค้าในธุรกิจบริการมีดังนี้ 
1) ศนูยเ์ปล่ียนถ่ายสินคา้ (Cross-Dock Center) สินคา้ถูกน ามาจากจุดอ่ืนในโซ่อุปทาน เพื่อท่ีจะ

เติมเต็มค าสัง่ซ้ือของลูกคา้โดยเฉพาะ สินคา้จะถูกเปล่ียนถ่ายโอนจากพาหนะเขา้ท่ีมาส่งสินคา้ไปยงั
พาหนะขาออกโดยตรง ผา่นทางท่ารับสินคา้ และท่าส่งสินคา้ โดยไม่มีการน าไปจดัเก็บก่อน 

2) ศนูยค์ดัแยก (Sortation  Center) เป็นศนูยเ์ปล่ียนถ่ายสินคา้ แต่มกัใชก้บัศนูยข์องบริษทัขนส่ง
พสัดุท่ีน าสินคา้มาท่ีคลงัสินคา้ เพื่อการคดัแยก และจดัประเภทให้กบัภูมิภาคหน่ึงๆ หรือ ลูกคา้รายใด
รายหน่ึง เช่น คลงัสินคา้ของสายการบิน เป็นตน้ 

3) จุดเปล่ียนถ่ายพาหนะ (Trans – Shipment  Point) ใช้ในการขนส่งสินคา้ไปยงัศูนยท่ี์เป็นจุด
เปล่ียนถ่ายพาหนะ ท่ีไม่มีการเก็บสินค้าคงคลงั ซ่ึงเป็นท่ีซ่ึงสินค้าถูกจดัเรียง เพื่อบรรจุใส่พาหนะ
ขนาดเล็ก ส าหรับการจดัส่งถึงลูกคา้อยา่งทนัทีทนัใด ศูนยท่ี์เป็นจุดเปล่ียนถ่ายพาหนะเหล่าน้ีอาจเป็น
คลงัสินคา้ขนาดเลก็ท่ีถกูใชส้ าหรับการจดัเรียง หรือแยกประเภทสินคา้เท่านั้น  

4) ศนูยรั์บสินคา้คืน (Returned  Goods  Center) การขนถ่ายสินคา้ส่งคืนมีความส าคญั เน่ืองจาก
ทางกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม เช่น กฏหมายเก่ียวกบับรรจุภณัฑ์ เป็นตน้ คลงัสินคา้มกัผสมผสานบทบาท
ต่างๆ เหล่าน้ีเข้าดว้ยกัน และการเข้าใจเก่ียวกับบทบาทท่ีก  าลงัด  าเนินการอยู่อย่างชดัเจนเป็นส่ิงท่ี
ส าคญัมาก ในปัจจุบนัมีช่ือท่ีใชเ้รียกคลงัสินคา้หลายช่ือ และช่ือเรียกส่วนใหญ่จะสะทอ้นถึงบทบาทท่ี
คลงัสินคา้นั้นด าเนินการอยู ่เช่น ศนูยก์ระจายสินคา้ภูมิภาค  เป็นตน้ (Rushton et al., 2006) 
 

2.1.2 ปฏิบัตกิารในคลังสินค้า 
คลงัสินค้าแต่ละแห่ง ควรออกแบบให้เป็นไปตามข้อเรียกร้องท่ีเฉพาะเจาะจงของโซ่อุปทานท่ี
คลงัสินคา้นั้นมีส่วนร่วมอยู่ อยา่งไรก็ตาม มีปฏิบติัการ หรือหน้าท่ีหลายหนา้ท่ีซ่ึงเป็นหน้าท่ีปกติใน
คลงัสินคา้ส่วนใหญ่ ปฏิบติัการเหล่าน้ีมกัข้ึนอยู่กบัว่า คลงัสินคา้นั้นส่วนใหญ่ใชอุ้ปกรณ์พ้ืนฐานท่ี
ตอ้งใชแ้รงงานคนบงัคบั หรือเป็นคลงัสินคา้ท่ีมีระบบส่วนใหญ่เป็นอตัโนมติั มีระบบจดัเก็บ และขน
ถ่ายท่ีซบัซอ้น ส าหรับคลงัสินคา้ท่ีท าหน้าท่ีเก็บสินคา้คงคลงั หนา้ท่ีทัว่ไปภายในคลงัสินคา้ และการ
ไหลของวตัถุดิบมีดงัน้ี (Rushton, et al., 2006) 

1) การรับ (Receiving) เก่ียวกบัการขนสินคา้ลงจากพาหนะส่งสินคา้ขาเขา้เก่ียวกบัการตรวจสอบ
และบนัทึกเอกสาร หน้าท่ีน้ียงัรวมถึงกิจกรรม เช่น การแกะบรรจุภณัฑ์ และการบรรจุผลิตภณัฑ์ใน
รูปแบบท่ีเหมาะสม ส าหรับปฏิบติัการคลงัสินคา้ต่อไป การตรวจสอบคุณภาพเป็นอีกงาน ท่ีอาจท าใน
กิจกรรมน้ี ตั้งแต่จุดน้ีเป็นตน้ไป สินคา้จะถกูน าไปเก็บ (Put Away) ในคลงัสินคา้ 

2) คลงัจดัเก็บส ารอง (Reserve   Storage)  สินคา้ถูกน าไปเก็บไวท่ี้คลงั  หรือพ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้
ซ่ึงเป็นส่วนท่ีใชพ้ื้นท่ีมากท่ีสุดในคลงัสินคา้ส่วนใหญ่ พ้ืนท่ีส่วนน้ีจะเก็บสินคา้คงคลงัจ  านวนมากของ
คลงัสินคา้ ในสถานท่ีซ่ึงสามารถระบุสินคา้ได ้เมื่อจ  าเป็นตอ้งใชสิ้นคา้ จะถูกน ามาจากคลงัจดัเก็บ
ส ารองตรงไปรวบรวมไว ้หรือไปเติมท่ีสถานท่ีหยบิใชสิ้นคา้ 
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3) การหยิบตามค าสั่ง (Order  Picking) สินคา้จะถูกเลือกจากคลงัสินคา้ ส าหรับการหยิบตาม
จ านวนท่ีตอ้งการ และตามเวลาท่ีก  าหนดในค าสั่งของลูกคา้ การหยิบมกัเก่ียวขอ้งกบัปฏิบติัการแบ่ง
ปริมาณสินคา้ เช่น เมื่อรับสินคา้จากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ในจ านวนท่ีมีปริมาณเป็นPallet แต่รับค าสั่งลกูคา้
มาในปริมาณหน่วยย่อยน้อยกว่า Pallet ถา้มีการจดัเก็บแต่เพียงผลิตภณัฑ์ปริมาณย่อยในคลงัสินค้า 
สินคา้ส ารอง และสินคา้คงคลงัส าหรับการหยบิสามารถเก็บรวมกนัได ้และสินคา้จะถกูหยบิจากพ้ืนท่ี
เก็บรวมน้ี การหยบิตามค าสัง่อยา่งแม่นย  าเป็นส่ิงท่ีส าคญัมากในการใหบ้ริการระดบัสูงแก่ลกูคา้ 

4) การคดัแยก (Sortation) การรวมค าสั่งจ  านวนหน่ึงเขา้ดว้ยกนั และปฏิบติัค  าสัง่นั้นเหมือนเป็น
ค าสั่งเดียวในการหยิบ ก็เป็นหนทางท่ีเหมาะสมกว่า ในกรณีน้ี ค  าสั่งรวมท่ีถูกหยิบพร้อมกนัจะตอ้ง
น ามาคดัแยกตามแต่ละค าสัง่ใหม่อีกคร้ัง  

5) การจัดเรียง และบริการท่ีเพ่ิมคุณค่า (Collation  and  Added  Value  Services) หลงัจากการ
หยบิ สินคา้จะถกูน ามารวมกนั และรวบรวมเป็นค าสัง่ท่ีสมบูรณ์พร้อมจดัส่งใหล้กูคา้ ขั้นตอนน้ีอาจจะ
รวมถึงการบรรจุลงในลงั หรือกล่องกระดาษ และการใชพ้ลาสติกห่อหุม้เพื่อป้องกนั 

6)  การรวบรวม และการจัดส่ง (Marshaling  and  Dispatch) สินค้าจะถูกน ามารวมกัน  เพื่อ
ประกอบกนัเป็นระวางสินคา้ส าหรับบรรจุพาหนะในพ้ืนท่ีจดัส่ง แลว้จะถูกขนเขา้ไปในพาหนะขา
ออกเพื่อจดัส่งต่อใหก้บัศนูยก์ระจายสินคา้  ท่าเรือ หรือสนามบินต่อไป 
 

2.1.3 กระบวนการรับเข้า 
การรับสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้ เป็นกิจกรรมท่ีตอ้งมีการวางแผนอยา่งรอบคอบ ในคลงัสินคา้ขนาดใหญ่
จะตอ้งมีการแจง้ใหท้ราบล่วงหนา้ถึงสินคา้ขาเขา้ เพราะตอ้งเตรียมจดัหาอุปกรณ์ และทรัพยากรต่างๆ 
ท่ีจ  าเป็นต่อการปฏิบติังานนั้นๆ ในขั้นตอนการขนสินคา้ลงสินคา้จะถกูตรวจเช็ค เพื่อใหแ้น่ใจว่าสินคา้
นั้นถกูตอ้งครบตามจ านวน และอยูใ่นสภาพดี เมื่อสินคา้พร้อมท่ีจะจดัเก็บแลว้ ก็จะถูกส่งไปจดัเก็บใน
คลงัสินคา้ โดยระบบคอมพิวเตอร์จะแนะน าใหว้่าตอ้งเก็บท่ีสถานท่ีหมายเลขใด การออกแบบขั้นตอน
การจดัเก็บ จะช่วยให้สินคา้ถกูน าไปเก็บยงัสถานท่ีซ่ึงตอ้งการภายในคลงัสินคา้ โดยมีการขนถ่ายนอ้ย
ท่ีสุด และมีความล่าช้าน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้ การท าเช่นน้ีให้ส าเร็จได้ จะต้องอาศัยการ
ประสานงานอยา่งใกลชิ้ดกบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ทั้งในแง่ของขอ้ตกลงในการจดัซ้ือ และเวลาในการจดัส่ง 

 

2.1.4 การเปลี่ยนถ่ายสินค้า  
การเปล่ียนถ่ายสินค้า เป็นกิจกรรมท่ีสินค้าถูกรับเข้ามา และส่งออกไป โดยไม่มีการเก็บไวใ้น
คลงัสินคา้ สินคา้อาจส่งผา่นจากท่ารับแลว้ตรวจไปท่ีท่าส่งขาออกทนัที และโดยปกติแลว้ กิจกรรมน้ี
จะเก่ียวขอ้งกบัการคดัแยกสินคา้ในรูปแบบใดแบบหน่ึงดว้ย 
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2.1.5 สินค้าส าหรับกระบวนการเปลี่ยนถ่ายสินค้า  
สินคา้จ  าเป็นตอ้งมาถึงคลงัสินคา้ตรงตามเวลา ท่ีสอดคลอ้งกบัเวลาท่ีพาหนะบรรทุกสินคา้จะออกไป 
พาหนะบรรทุกสินคา้ท่ีออกไป ตอ้งบรรทุกสินคา้หลายอยา่งรวมกนั การเปล่ียนถ่ายสินคา้มีประโยชน์
และขอ้ไดเ้ปรียบหลายขอ้ เพราะท าให้การไหลของสินคา้ผา่นโซ่อุปทานไปไดอ้ย่างรวดเร็วข้ึน และ 
ยงัช่วยลดระดบัสินคา้คงคลงัไดอี้กดว้ย 

 

2.1.6 ระบบจดัเก็บและขนถ่าย  
แพลเล็ตเล็ก (Small pallet) เป็นหน่วยระวางสินคา้ ท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุดในคลงัสินคา้ Small Pallet 
เป็นขนาดระวางสินคา้ท่ีมีขนาดก าลงัพอเหมาะ ส าหรับการเคล่ือนยา้ยสินคา้รอบๆคลงัสินคา้ และใน
การจดัเก็บสินคา้ สินคา้มกัถกูรับเขา้มาท่ีคลงัสินคา้โดยอยูบ่น Small Pallet อยูแ่ลว้ แต่ในกรณีท่ีสินคา้
ไม่ไดม้าบน Small Pallet ก็จะตอ้งท าการหา Small Pallet เปล่ามาว่างสินคา้เพื่อให้สามารถเคล่ือนยา้ย
ไดง่้าย (Rushton, et al., 2006) 
 

2.1.7 ปัจจยัที่ช่วยในการเพิม่ขีดความสามารถในการแข่งขันส าหรับคลังสินค้า 
ความเร็วในการส่งมอบสินคา้ หรือบริการ เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
เวลาท่ีใชต้ั้งแต่กระบวนการแรกจนกระทัง่ส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้ เรียกว่า เวลาน าส่ง ดงันั้นการท า
ใหเ้กิดความรวดเร็ว จะตอ้งมุ่งเนน้ไปท่ีการลดเวลาน าส่งใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด อยา่งไรก็ตามความรวดเร็ว
ในการส่งมอบสินคา้ หรือบริการนั้นข้ึนอยูก่บัความยากง่าย ความซบัซอ้นของการใหบ้ริการนั้นๆดว้ย 
นอกจากนั้นการส่งมอบสินคา้ หรือบริการตรงต่อเวลา ท่ีไดต้กลงไวก้บัลกูคา้ เช่น การบริการของสาย
การบินตอ้งมีความตรงต่อเวลา เป็นตน้ ดงันั้นการตรงต่อเวลา ยงัสามารถก าหนดใหเ้ป็นส่วนหน่ึงของ
เป้าหมายขององคก์ร ในการด าเนินงานเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขนัไดอี้กดว้ย         
 

2.1.8 การจดัการทรัพยากรแรงงานภายในคลังสินค้า 
องค์กรท่ีมีแรงงานท่ีมีทกัษะในการท างานสูง และมีความยดืหยุ่นในการท างานนั้นย่อม ท าให้องคก์ร
สามารถด าเนินงานใหไ้ดผ้ลผลิตอยา่งทนัท่วงที และมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอย่างยิง่ในองคก์รท่ีให้
การบริการแรงงาน หรือพนักงาน มีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งต่อขีดความสามารถขององค์กร    
(Krajewski and Ritzman, 2010) 
 

2.2 การเกิดคอขวด (Bottleneck) 
คอขวด คือ ก  าลงัการผลิตในกระบวนการทั้งหมด ถูกก  าจดัด้วยก าลงัการผลิตของกระบวนการใด
กระบวนการหน่ึง ซ่ึงมีก  าลงัการผลิตต ่าท่ีสุด ดงัรูปท่ี 2.1 
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รูปที่ 2.1 แสดงการปฎิบติัการท่ีเป็นคอขวด  และแสดงทุกขั้นตอนของการปฎิบติัการเป็นคอขวด  

ท่ีมา : Krajewski and Ritzman (2010) 
 
จากรูปภาพท่ี 2.1 จะเห็นได้ว่าการปฎิบัติการท่ี 2 (a) เป็นตัวจ  ากัด ท่ีท าให้ก  าลังการผลิตของทั้ ง
กระบวนการถูกจ ากดัไวท่ี้ 50 หน่วยต่อชัว่โมง ดงันั้นถา้ตอ้งการขยายก าลงัการผลิตของกระบวนการ
ใหสู้งข้ึนไปถึง 200 หน่วยต่อชัว่โมง ก็ตอ้งไปปรับปรุงการปฎิบติัการท่ี 2 นอกจากน้ีหากตอ้งการเพ่ิม
ก าลงัการผลิตสูงสุดใหม้ากกว่า 200 หน่วยต่อชัว่โมง จะตอ้งท าการเพ่ิมก าลงัการผลิตของการปฎิบติั
การทั้งกระบวนการ (b) เพื่อไม่ให้เกิดคอขวด การจดัการกบัการเกิดคอขวดมีหลายวิธี เช่น การเพ่ิม
จ านวนพนักงาน และการใชเ้ทคโนโลยีใหม่ๆ หรือการเพ่ิมชัว่โมงการท างาน เป็นตน้ แต่การท่ีจะ
แกไ้ขปัญหาระยะยาว ในเร่ืองคอขวดของกระบวนการ การเพ่ิมผลผลิตอาจไม่ใช่หนทางท่ีดีท่ีสุดเสมอ
ไป บางคร้ังการจา้งพนกังานแบบชัว่คราว หรือการจดัการวางแผนก าลงัพนักงานให้เหมาะสม ก็อาจ
เป็นทางเลือกท่ีดี ในการแก้ไขปัญหาคอขวดของกระบวนการ ดงันั้นจึงควรพิจารณาในการแกไ้ข
ปัญหาใหร้อบคอบ เพ่ือหลีกเล่ียงทางเลือกในการแกไ้ขปัญหา ท่ีอาจท าใหต้น้ทุนสูงข้ึนจนเกินไป การ
แกปั้ญหาในเร่ืองคอขวด ในกระบวนการด าเนินงาน เป็นส่ิงท่ีช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจ
อยา่งยิง่ (Krajewski and Ritzman, 2010) 
 

2.3 การวางแผนด้านแรงงาน (Resource Allocation) 
การวางแผนดา้นแรงงาน คือ การตดัสินใจเก่ียวกบันโยบายแรงงานต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความมัน่คงใน
การจา้งงาน และการจดัตารางการท างาน 
 
 
 
 

 

     a )                                                                                  b) 

 

 

                                                                                                    

 

 

 

 200/hrs.    200/hrs.   200/hrs. 

1 
2

 

3 

     1 

1 2 3 

200/hrs.    50/hrs.   200/hrs. 



9 

 

2.3.1 นโยบายความมั่นคงในการจ้างงาน 
ความมัน่คงในการจา้งงานนั้น จะเก่ียวขอ้งกบัจ านวนพนักงานท่ีมีอยู่ในองค์กร ในช่วงเวลาต่างๆท่ี
ก  าหนดให ้ไดแ้ก่ 
 1)  การจัดจ านวนแรงงาน ให้สอดคลอ้งกับความต้องการแรงงาน เพื่อให้เพียงพอต่อความ
ตอ้งการในการใหบ้ริการต่างๆ 
 2)  การรักษาจ านวนแรงงานให้คงท่ี การรักษาจ านวนแรงงานให้คงท่ี อาจท าให้ไม่สามารถใช้
ประโยชน์ทรัพยากรมนุษยท่ี์มีอยู่ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ หรืออาจไม่เพียงพอในช่วงท่ีมีความ
ตอ้งการแรงงานสูง การรักษาจ านวนแรงงานใหค้งท่ี จะท าให้บริษทัเสียค่าจา้งแรงงานต ่ากว่าบริษทัท่ี
ใชว้ิธีการจดัจ  านวนแรงงาน ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการแรงงาน เน่ืองจากการจดัจ  านวนแรงงานให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ บางคร้ังจะเกิดค่าใชจ่้าย ในเร่ืองตน้ทุนในการปลดพนกังาน และตน้ทุน
ในการประกนัการว่างงาน เป็นตน้ แต่ก็ข้ึนอยูก่บันโยบาย และปัจจยัอ่ืนๆดว้ย เช่น ในกรณีของบริษทั
ผลิตสินคา้ตามฤดูกาล เป็นตน้ 
 

2.3.2 การจดัตารางการท างาน 
โดยปกติมาตรฐานในการท างานจะอยู่ท่ีวนัละ 8 ชัว่โมง แต่ก็ยงัคงมีการจดัเวลาท่ียืดหยุน่ ซ่ึงเป็นเวลา
ท่ีให้พนักงานสามารถจัดตารางการท างานของตนเองไดใ้นช่วงเวลาท่ีก  าหนด นโยบายของเวลาท่ี
ยดืหยุน่นั้น อาจท าให้พนักงานท างานตอนแปดโมงเชา้บวก หรือลบสองชัว่โมงก็ได ้ซ่ึงเป็นการให้
อิสระกบัพนักงาน บางบริษทัพบว่านโยบายท่ียืดหยุ่นน้ี ท าให้ตน้ทุนลดลง และสร้างความพึงพอใจ
ใหแ้ก่พนกังาน แต่ก็อาจจะพบปัญหา ในช่วงเวลาท่ีตอ้งการพนกังานเป็นจ านวนมาก จะเกิดความไม่
เพียงพอ แต่ท่ีนิยมมากในธุรกิจบริการในการจดัตารางการท างานนั้นคือ ตารางการท างานแบบชัว่โมง
การท างานระยะสั้น  หรือการท างานแบบไม่เต็มเวลา ซ่ึงพนกังานจ าท างานนอ้ยกว่ามาตรฐานตาราง
การท างานปกติ เช่น ท างานไม่ครบ 5 วนัหรือท างาน 3 วนั หยุด 2 วนั เป็นตน้ (Heizerd and Render, 
2008) 
 

2.4 การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 

การจ าลองสถานการณ์ เป็นกระบวนการออกแบบการจ าลองสถานการณ์จากเหตุการณ์จริง เพื่อใชใ้น
การด าเนินการทดลอง และเรียนรู้พฤติกรรมของระบบการด าเนินงานภายใตข้อ้ก  าหนดต่างๆท่ีวางไว ้
เพื่อประเมินผลการด าเนินงนของระบบ และวิเคราะห์ผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการทดลองก่อนน าไปปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างาน(Kelton et al., 2010) ทั้งน้ีผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
อาจไมใช่ผลลพัธท่ี์ดีท่ีสุด เน่ืองจากผูส้ร้างตวัแบบจ าลองเป็นผูส้ร้างทางเลือกใหก้บัระบบ ผลท่ีไดจ้ะ
เป็นเพียงค่าประมาณ โดยในงานวิจยัคร้ังน้ีใชก้ารจ าลองสถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete event 
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simulation) คือ เมื่อสถานการณ์ของระบบจะมีการเปล่ียนแปลง ณ. จุดหน่ึงจุดใดของเวลา เมื่อท าการ
จ าลองเสร็จถึงจะบอกสถานการณ์ได้ (รุ่งรัตน์  ภิสัชเพ็ญ, 2551) และในงานวิจัยคร้ังน้ี ผูว้ิจัยได้
ท าการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ าลองสถานการณ์ในการจดัก  าลงัคนสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
รสรินทร์  วงคงค า (2555) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบั การจ าลองสถานการณ์เพื่อวางแผนการจดัรูปแบบระบบ
การจ่ายก๊าซ LPG ณ.คลงัปิโตรเลียม ท่ีมีการรอคอยเป็นระยะเวลานาน โดยการปรับเปล่ียนรูปแบบใน
การเขา้รับบริการจากการมีแถวคอย 3 ประเภท ซ่ึงแบ่งตามลูกคา้ในแต่ละประเภท ให้เหลือแถวคอย    
1 แถวคอย โดยการร่วมลกูคา้ในแต่ละประเภทเป็นแถวเดียวกนั ซ่ึงท าใหเ้วลาในการรอคอยลดลง 
 
ศศิวรรณ  รัตนอุบล และ ชานินทร์  ศรีสุวรรณนภา (2556) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบั การจ าลองสถานการณ์
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการให้บริการของคลีนิกกุมารเวช และอายุรกรรมตึกผูป่้วยนอก โดยการ      
1)เพ่ิมเจา้หนา้ท่ีในจุดซกัประวติั 2)เพ่ิมเจา้หนา้ท่ีในคลีนิกกุมารเวช 3)เพ่ิมเจา้หนา้ท่ีในจุดคน้บตัร และ  
4)เพ่ิมแพทยใ์นคลีนิกอายรุกรรม ซ่ึงท าใหเ้วลาการรอคอยลดลงร้อยละ 22.07 
 
Burnett และ Lebaron (2001) ได้ศึกษาเก่ียวกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในคลังสินค้าโดยการใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ ซ่ึงจะช่วยในการออกแบบคลงัสินคา้ให้แก่วิศวกร ทั้งในเร่ืองการจัดสรร
พนกังาน และการตดัสินใจในการด าเนินงานต่างๆโดยจะตอ้งประกอบไปดว้ยขอ้มลูต่างๆ เช่น ขอ้มูล
น าเขา้ กระบวนการท างานทั้งหมด และปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ เป็นตน้ ซ่ึงเมื่อท าการรันผลการ
ด าเนินงานแลว้ จะให้ผลตามท่ีตอ้งการทราบ โดยผูจ้  าลองสถานการณ์จะเป็นผูก้  าหนดตัวช้ีวดั ซ่ึง
ผูว้ิจยัไดศึ้กษางานวิจยัน้ีในส่วนของการวางแผนจดัสรรพนกังาน กล่าวถึงว่าการจ าลองสถานการณ์จะ
ช่วยให้ทราบจ านวนพนักงานท่ีจ  าเป็นในกระบวนการไดอ้ย่างแน่ชดั ซ่ึงก็ตอ้งข้ึนอยู่กบัขอ้จ  ากดัท่ี
ผูส้ร้างแบบจ าลองก าหนดในแบบจ าลองสถานการณ์อีกดว้ย 
 
Gambardella และ คณะ (1998) ไดศ้ึกษาการจ าลองสถานการณ์ และการวางแผนสถานีขนส่งตูค้อน
เทนเนอร์ ซ่ึงปัญหาในงานวิจยัคือ การบริหารจดัการพ้ืนท่ี, ทรัพยากร และประสิทธิภาพการท างาน 
โดยสถานีขนส่งตูค้อนเทนเนอร์ทั้งการรับเขา้ และส่งออก ทางรถบรรทุก รถไฟ และเรือเมื่อตูค้อน
เทนเนอร์มาถึงจะตอ้งใช้ Crane ในการขนยา้ยตูค้อนเทนเนอร์เข้ามายงัลานเก็บตูค้อนเทนเนอร์ ซ่ึง
พ้ืนท่ีในการกองตู ้คอนเทนเนอร์ไม่เพียงพอ โดยงานวิจัยน้ีประกอบด้วย 1)การใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์ โดยอธิบายถึงการเขา้ของตูค้อนเทนเนอร์ในระบบ และกระบวนการด าเนินงาน  2)การ
พยากรณ์ เพื่อวิเคราะห์ขอ้มูลในอนาคต และ3)การวางแผนในการเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงาน 
และการจดัสรรทรัพยากร โดยเกณฑ์ท่ีใชใ้นการประเมิน คือ ระยะเวลา, การจดัสรรทรัพยากร, พ้ืนท่ี
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การจดัเก็บตูค้อนเทนเนอร์ และตน้ทุนในการด าเนินงาน โดยผลท่ีไดจ้ากการศึกษา คือ จ  านวนกะการ
ท างานท่ีเหมาะสมในแต่ละช่วงเวลา และจ านวนทรัพยากรท่ีใชใ้นแต่ละส่วนงาน 
 
Ho และ Leung (2010) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบัการแกไ้ขปัญหาในเร่ืองตารางการท างานของพนักงานสาย
การบิน ในเร่ืองการล าเลียงอาหารใหท้นัในช่วงเวลาท่ีจ  ากดัก่อนท่ีเคร่ืองบินจะออก ซ่ึงทรัพยากรท่ีใช้
ประกอบไปด้วย พนักงานขับรถ, รถและ พนักงานขนถ่าย โดยวตัถุประสงค์ของงานวิจัย คือ             
เพ่ิมจ านวนงานท่ีได้รับมอบหมายให้ได้มากท่ีสุด  เพ่ือท่ีจะช่วยให้สามารถให้บริการเท่ียวบินให้
ไดม้ากท่ีสุด ซ่ึงจากงานวิจยัวิธีในการปรับปรุงท่ีดีท่ีสุด คือ การรวมพนกังาน 2 กลุ่ม เพื่อให้สามารถ
ท างานไดร้วดเร็วข้ึนภายใตเ้วลาท่ีจ  ากดั 
 
Liong และ Loo (2009) ได้ศึกษาเก่ียวกับ การจ าลองสถานการณ์ในการถ่ายสินค้าเข้า  และถ่าย
สินค้าออกภายในคลังสินค้า โดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์  (Simulation) ในการศึกษาโดยใช้
โปรแกรม Arena ซ่ึงปัญหาในงานวิจยั คือ การรอคอยจากการท่ีรถบรรทุกถ่ายสินคา้นาน ซ่ึงเกิดจาก
ขาดส่ิงอ  านวยความสะดวก และแรงงานของคลงัสินคา้ ในงานวิจยัน้ีมีจุดมุ่งหมาย คือ การวิเคราะห์  
กลยุทธ์ในการเพ่ิมประสิทธิภาพ และลดเวลารอคอยของรถบรรทุกให้น้อยท่ีสุด ปัจจยัท่ีใชใ้นการ
พิจารณาคือ 1)เวลาการมาถึงของรถบรรทุก คือ ทุกๆ 20 นาที 2)จ  านวนพนกังาน คือ เพ่ิมคนอีก  1 คน  
3)เวลาในการใหบ้ริการเป็นแบบ Triangular Distribution โดยมีค่านอ้ยท่ีสุด, ค่าฐานนิยม และค่ามาก
ท่ีสุดเป็น 28, 88, และ 210 นาที ตามล าดับ และ4)จ านวนรถบรรทุกในระบบ คือ 40 คัน ซ่ึงได้
ออกแบบการทดลอง 4 แบบ ไดแ้ก่  ใหมี้การท าซ ้า (Replication period) 14 ชัว่โมง, ใหมี้การท าซ ้า 12 
ชัว่โมง, ไม่มีการเพ่ิมคน และจ านวนของรถบรรทุกไม่จ  ากดั ผลท่ีไดคื้อ การทดลองโดยใหมี้การท าซ ้ า 
12 ชัว่โมงให้ผลลพัธท่ี์ดีดีท่ีสุด โดยสามารถลดการรอคอยของลกูคา้ไดเ้กือบ 2 ชัว่โมงคิดเป็นมากกว่า 
65% และลดระยะเวลาในระบบไดถึ้ง 70 % 
 
Rong และ Grunow (2009) ได้ศึกษาเก่ียวกบั การออกแบบก าลงัคนในการจดัการขนส่งสินคา้ทาง
อากาศ  โดยการใช้โปรแกรมเชิงเส้น (Linear  Programming) ในการตัดสินใจเร่ืองก าลังคน และ
ออกแบบกะการท างาน ซ่ึงในงานวิจยัไดศึ้กษาในขั้นตอนการจดัสินคา้ และการคดัแยกสินคา้จาก
ภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) เพื่อใหต้น้ทุนในการจดัการก าลงัคนต ่าท่ีสุด และประสิทธิภาพการท างาน
ของคนเพ่ิมมากข้ึน โดยออกแบบการทดลองเป็น 5 รูปแบบ คือ 1)การวางแผนก าลงัคนแบบชัว่โมง
การท างานไม่ซอ้นทบักนั ซ่ึงท าให้สามารถวางแผนเปล่ียนแปลงตารางเวลาไดง่้ายข้ึน 2)ออกแบบให้
ก  าลงัคนสอดคลอ้งกบัปริมาณสินคา้ขาเขา้ 3)พนักงานท างานล่วงเวลา แต่ก็ไม่ควรมีมากเน่ืองจากจะ
เกิดค่าใช้จ่ายท่ีเพ่ิมมากข้ึน 4)รวมพนักงานจัดสินค้า และคัดแยกสินค้ามาท างานช่วยกันซ่ึงท าให้
พนักงานท างานได้เต็มประสิทธิภาพมากข้ึน และ5)วางแผนก าลงัคนแบบรายวนั จะง่ายต่อการ
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ปรับเปล่ียน ซ่ึงในงานวิจัยได้สรุปว่าในแต่ละวิธีก็มีข้อดีท่ีแตกต่างกัน ไม่มีวิธีไหนท่ีดีท่ีสุด  และ
สามารถน ามาปรับใชร้วมกนัได ้
 
Sqouridis และ Angelides (2002) ไดศ้ึกษาการจ าลองสถานการณ์ เพื่อวิเคราะห์การใชอุ้ปกรณ์ขนยา้ย 
ของสถานีรับตูค้อนเทนเนอร์ขาเขา้  ซ่ึงปัญหาท่ีงานวิจยักล่าวถึงคือ พ้ืนท่ีไม่เพียงพอ ตอ้งมีการกองตู ้
คอนเทนเนอร์ซอ้นทบักนัเป็นจ านวนมาก ท าใหร้ถบรรทุกเกิดแถวคอย หลงัจากท่ีงานวิจยัน้ีไดท้  าการ
จ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัออกมาแลว้ ไดน้ าผลมาเปรียบเทียบกบัเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนจริง และพิจารณา
ดงัน้ี 1)ผลกระทบจากการกระจายตวัเขา้มาของรถบรรทุก ซ่ึงจะมาแออดักนัในช่วงเวลาเดียวกนั จึง
ตอ้งจดัท านโยบายให้รถบรรทุกกระจายกนัมาคนละเวลา   2)การจดัการสถานี โดยการใหท้ างาน 20 
ชัว่โมง รถบรรทุก 250 คนั ใช ้Straddle - Carrier 4 คนั แต่ถา้เพ่ิมรถบรรทุกอีก 100 คนั ตอ้งขยายการ
ท างานอีก 16 ชั่วโมง 3)การใช้ระบบคอมพิวเตอร์มาช่วยจะท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานได้
เพ่ิมข้ึนถึง 40%  4)การเพ่ิมอรรถประโยชน์ของ Straddle - Carrier ลดระยะเวลาท่ีรถบรรทุกอยู่ใน
ระบบ โดยการใช ้Crane แบบช่วยกันท าทุกตวัเวลารวมท่ีรถบรรทุกอยู่ในระบบจะน้อยท่ีสุด และ        
5)การวางแผนเพื่อขยายสถานีในอนาคต เพื่อให้สามารถรองรับรถบรรทุกได ้500 - 600  คนั/วนั สรุป
จากงานวิจยัน้ี สามารถช่วยท าให้เห็นประสิทธิภาพของสถานี และท าให้ทราบว่าจ  าเป็นต้องมีการ
ลงทุนในส่วนไหนเพ่ิม และในอนาคตตอ้งพฒันาอะไรต่อไป 
 
Yan และ คณะ (2006) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบั การวางแผนการด าเนินงานในการจดักะการท างานระยะสั้น
ในสถานีขนส่งสินคา้ทางอากาศ กรณีศึกษาสายการบินไตห้วนั ซ่ึงมี 3 กะการท างานมีการใช ้Linear  
Programming โดยสินคา้ท่ีเขา้มามีความผนัแปรบางช่วงก็มีปริมาณมาก บางช่วงก็ไม่มีสินคา้เขา้ จาก
งานวิจยัไดแ้กปั้ญหาน้ี 2 วิธี คือ การใช ้Linear  Programming โดยตั้งวตัถุประสงค์คือ 1)ตน้ทุนของ
พนงังาน และ2)ตน้ทุนในระบบ ตน้ทุนพนกังานประจ าต ่าท่ีสุด และปฏิเสธใหมี้พนักงานชัว่คราว ซ่ึง
จากกรณีศึกษาของสายการบินไตห้วนั ใช ้Linear  Programming จาก 2 วตัถุประสงคข์า้งตน้ ผลท่ีได้
คือ แบบท่ี 2 วตัถุประสงค์คือ ต้นทุนในระบบ, ต้นทุนพนักงานประจ าต ่าท่ีสุด  และปฏิเสธให้มี
พนกังานชัว่คราว มีผลดีกว่าในเร่ืองของประสิทธิภาพ และความยดืหยุน่ของแรงงาน 
 
Yan และ คณะ (2006) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบั การวางแผนการจัดการก าลงัคนระยะยาวในสถานีขนส่ง
สินคา้ทางอากาศ กรณีศึกษาสายการบินไตห้วนั ซ่ึงมี 3 กะการท างานเฉล่ีย 4 - 10 ชัว่โมง เวลาในการ
เร่ิมกะการท างานของทุกวนัเป็นเวลาเดียวกนั โดยการใช ้Linear  Programming ในการตดัสินใจ แบ่ง
ออกเป็น 4 วตัถุประสงค์ 1)ตน้ทุนในระบบทั้งหมดต ่าสุด 2)ตน้ทุนในระบบทั้งหมด และตน้ทุนของ
พนกังานประจ ากบัพนกังานชัว่คราวต ่าสุด 3)ตน้ทุนในระบบทั้งหมดต ่าสุด รวมถึงตน้ทุนในการจดัหา
แรงงานท่ีไม่เพียงพอ และ4)รูปแบบน้ีไดร้วม รูปแบบท่ี 2 และรูปแบบท่ี 3 คือ ตน้ทุนในระบบทั้งหมด
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ต ่าสุด รวมถึงตน้ทุนของพนักงานประจ ากบัพนักงานชัว่คราว และตน้ทุนในการจดัหาแรงงานท่ีไม่
เพียงพอ ซ่ึงงานวิจยัสรุปว่า รูปแบบท่ี 4 คือรูปแบบท่ีดีท่ีสุด เน่ืองจากมีตน้ทุนทั้งหมดต ่าท่ีสุด 
 
Zeng และ คณะ (2012) ไดศ้ึกษาเก่ียวกบั การปรับปรุงประสิทธิภาพในส่วนของแผนกฉุกเฉินของ
โรงพยาบาล โดยการใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ ในส่วนของระยะเวลาการไดรั้บบริการ, ระยะเวลาใน
การรอคอย และอตัราท่ีผูรั้บบริการไม่ไดรั้บบริการ โดยการใชก้ารจ าลองสถานการณ์พบว่า  สาเหตุ
เกิดจากแพทย์, พยาบาล และอุปกรณ์ทางการแพทย์ เม่ือท าการปรับโดยการเพ่ิม Computed 
Tomography Scanner 1 เคร่ือง  และจดัให้พยาบาล 2 คน ดูแลเพ่ิมเป็น 6 ห้อง ผลท่ีไดคื้อ เวลารอคอย
เฉล่ียลดลง 13 – 26%, ระยะเวลาท่ีไดรั้บบริการเฉล่ียลดลง 5%, อตัราท่ีผูรั้บบริการท่ีไม่ไดรั้บบริการ
ลดลง 25%  และอรรถประโยชน์ของทรัพยากรลดลง 25% 
 
จากงานวิจยัท่ีกล่าวมาขา้งตน้ จะเก่ียวขอ้งกบัการจดัการทรัพยากรภายในคลงัสินคา้ และการรับสินคา้
ภายในคลงัสินค้าของธุรกิจการบิน สถานีตู ้คอนเทนเนอร์ คลงัสินค้าทั่วไป คลงัปิโตรเลียม และ
โรงพยาบาล ซ่ึงงานวิจยันั้นมีเกณฑใ์นการวดัผลของแต่ละงานวิจยัคือ ตน้ทุน (Cost), อรรถประโยชน์
ของท รัพยากร  (Resource  Utilization) อรรถประโยชน์ของกะการท างาน  (Shift Utilization) 
อรรถประโยชน์ของชั่วโมงการท างาน (Man Hours  Utilization) อรรถประโยชน์ของพ้ืนท่ี (Area 
Utilization) ระยะเวลารอคอยของสินคา้ (Wait Time) และระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นระบบ (Total Time) 
ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยัคือ การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) และการใชส้มการเชิงเสน้ (Linear 
Programming) ซ่ึงในการใชก้ารจ าลองสถานการณ์ (Simulation) นั้นจะสามารถจ าลองสถานการณ์จริง
ได ้ไดยท่ีไม่ตอ้งจ าลองกบัเหตุการณ์จริง ใชก้บัระบบท่ีมีความซบัซอ้น และใช้ในการพยากรณ์ใน
ระยะสั้นได้ แต่การใช ้Simulation จะไม่ไดใ้ห้ค  าตอบท่ีดีท่ีสุดเพียงค าตอบเดียวเหมือนกับการใช้
สมการเชิงเสน้ (Linear Programming) ผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์จะเป็นค่าประมาณ    
 
โดยวิทยานิพนธ์ของผูว้ิจัย ในหัวขอ้การวางแผนก าลงัคนในคลงัสินคา้อุตสาหกรรมการบิน จากท่ี
ผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มูล พบเห็นการเกิดการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ โดยมีระยะเวลารอคอย
อยูป่ระมาณ 10 ถึง 30 นาที ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการรอคอยพนกังานในการคดัแยกสินคา้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึง
ท าการเก็บขอ้มูลเวลาของการคดัแยกสินคา้ โดยดูจากจ านวนพนักงานท่ีมีเวลาการท างานท่ีใกลเ้คียง
กนั ให้อยู่ในกลุ่มเดียวกนั เพื่อศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุง ซ่ึงจะกล่าวถึงรายละเอียดการเก็บ
ขอ้มูลในบทท่ี 3 โดยมีการใชเ้กณฑ์ในการช้ีวดัประสิทธิภาพดงัน้ี ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(Average Wait Time) และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินค้าอยู่ในกระบวน (Average Total Time) ศึกษาถึง 
ภาระงานของพนักงานคัดแยกสินค้าทั้ งหมด จ  านวนงานท่ีท าการคัดแยก (Breakdown Worker 
Workload) และจ านวนเฉล่ียของสินค้าท่ีใช้ระยะเวลาเกิน 30 นาที ด้วยการจ าลองสถานการณ์ 
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(Simulation) โดยโปรแกรม Arena อีกทั้งผูว้ิจ ัยไดท้ าการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกบัการวางแผน
ทรัพยากรในรูปต่างๆดงัแสดงในตารางท่ี 2.1 และตารางท่ี 2.2 ซ่ึงแบ่งออกเป็นตวัวดัประสิทธิภาพท่ี
ผู ้ วิ จั ย ไ ด้ ท า ก า ร ศึ ก ษ า ม า จ า ก ง า น วิ จั ย อ่ื น ๆ  แ ส ด ง ไ ด้ ดั ง น้ี    
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ตารางที่  2.1 ตารางเปรียบเทียบงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
 

Authors Title Business 

Criteria Tool 

Cost 
Utlilizaton 
Resource 

Utilization 
Shift 

Utilization  
Man-
hours 

Utilization 
Area 

Waiting  
Time 

Total  
Time 

Simulation 
(Arena 
10.0) 

Linear 
Programming 

1. รสรินทร์           
    วงคงค า  (2555)  

การจ าลองสถานการณ์เพื่อวางแผน
จดัรูปแบบระบบการจ่ายก๊าซ LPG ณ 
คลงัปิโตรเลียม 

คลงั
ปิโตรเลียม 

          
/ / / 

  

2.  ศศิวรรณ และ              
    ชานินทร์ (2556)   

การจ าลองสถานการณ์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหบ้ริการของคลีนิก
กุมารเวชและอายรุกรรมตึกผูป่้วย
นอกโรงพยาบาลพทัลุง 

โรงพยาบาล           

/ / / 

  

3. Burnrtt and  
    Lebaron (2001) 

Efficiently Modeling Warehouse 
Systems 

Warehouse   
/ / / 

  
    / 

  

4. Gambardella,      
    และคณะ (1998)  

Simulation and  Planning  of  an  
Intermodel  Container  Terminal 

Terminal 
/ / /   /   /   / 

5. Ho and Leung 
Sloving a manpower scheduling 
problem for airline catering using 
metaheuristics 

Terminal 
  /         /   / 
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ตารางที่  2.1 ตารางเปรียบเทียบงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ)  
 

Authors Title Business 

Criteria Tool 

Cost 
Utlilizaton 
Resource 

Utilization 
Shift 

Utilization  
Man-
hours 

Utilization 
Area 

Waiting  
Time 

Total  
Time 

Simulation 
(Arena 
10.0) 

Linear 
Programming 

6.  Liong  and   
    Loo (2009)  

A Simulation  Study  of  Warehouse  
Loading  and  Unloading  Systems  
Using  Arena 

Warehouse 
  /       /   /   

7.  Rong  and                    
    Grunow (2009)  

Shift  designs  for  Freight  Handling  
Personnel  at  Ait   Cargo  Terminals 

Air Cargo 
/ / / /         / 

8.  Sqouridis  and             
     Angelides   
     (2002) 

Simulation-Based  Analysis  of  
Handling  Inbound  Containers in a 
Terimal 

Terminal 
  /   /   /   /   

9. Yan และคณะ 
    (2006)  

Long - Term Manpower  Supply  
Planning  for  Air  Cargo  Terminals 

Air Cargo 
/   / /         / 

10.Yan และ คณะ  
    (2006)  

Cargo  Terminal  Shift  Setting  and  
Manpower  Supplying  in  Short-
Term Operations 

Air Cargo 
/   / /         / 
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ตารางที่  2.1 ตารางเปรียบเทียบงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ)  
 

Authors Title Business 

Criteria Tool 

Cost 
Utlilizaton 
Resource 

Utilization 
Shift 

Utilization  
Man-
hours 

Utilization 
Area 

Waiting  
Time 

Total  
Time 

Simulation 
(Arena 
10.0) 

Linear 
Programming 

11. Zeng และ  
     คณะ (2011) 

A simulation study  to  improve  
quality  of  care  in  the  emergency 
department  of  a  community  hospital 

Hospittal 

          / / /   

12. This Thesis 

 

การวางแผนก าลงัคนในคลงัสินคา้
อุตสาหกรรมการบิน  โดยการใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ 

Air Cargo   /       / / /   
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บทที ่3 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย 
 
บทน้ีเป็นการน าเสนอเก่ียวกบั ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั  เพ่ือวิเคราะห์หาการวางแผนจดัก าลงัคน
ของการคัดแยกสินค้าในกระบวนการขาเข้า โดยรายละเอียดประกอบด้วย   ข้อมูลของบริษัท
กรณีศึกษาโครงสร้างการด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ขาเขา้ กรอบของปัญหา การสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ การเปรียบเทียบแบบจ าลอง
สถานการณ์กบัสถานการณ์ปัจจุบนั การปรับปรุงกระบวนการวางแผนจดัก าลงัคน และวิเคราะห์ผล 
โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

3.1 ข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา 
 

3.1.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
บริษทั การบินไทย จ ากดั (มหาชน) เป็นบริษทัท่ีเป็นรัฐวิสาหกิจ อยู่ภายใตก้ระทรวงคมนาคม ด าเนิน
กิจการทางด้านการบินพาณิชย์ในประเทศ และระหว่างประเทศ โดยบริษัท การบินไทย จ  ากัด               
(มหาชน) มีโครงสร้างหน่วยธุรกิจประกอบดว้ย 

1) หน่วยธุรกิจครัวการบินไทย 
2) หน่วยธุรกิจซ่อมบ ารุงอากาศยาน 
3) หน่วยธุรกิจการบริการภาคพ้ืน 
4) หน่วยธุรกิจปฏิบติัการบิน Thai Smile 
5) หน่วยธุรกิจการพาณิชยสิ์นคา้และไปรษณียภณัฑ์ 

 
ซ่ึงหน่วยธุรกิจการพาณิชยสิ์นคา้ และไปรษณียภณัฑ์ คือ หน่วยท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปท าการศึกษา หน่วย
พาณิชยสิ์นคา้ และไปรษณียภณัฑ์เป็นหน่วยท่ีให้บริการรับขนส่งสินคา้ และบริการคลงัสินคา้ทั้งใน
ส่วนของเคร่ืองบินผูโ้ดยสาร และเคร่ืองบินขนส่งสินคา้โดยตรง โดยมีปริมาณการขนส่งพสัดุภณัฑใ์น
ปี 2555 อยูท่ี่ 1,357 ลา้นตนั ต่อกิโลเมตร โดยทางบริษทัฯ เป็นผูรั้บผดิชอบการขนส่งจากท่าอากาศจาก
ตน้ทางไปยงัท่าอากาศปลายทาง (Airport  to  Airport) เพียงอย่างเดียว เน่ืองจากปัจจุบนัน้ี ผูส่้งออก
สินคา้ระหว่างประเทศ จะใชบ้ริการของบริษทัตวัแทนผูส่้งออก (Forwarder) ท าหนา้ท่ีในการรับสินคา้
ส ารองระวางตลอดจนพิธีการศุลกากรแทน (การบินไทย, 2556) 
 
 
 

 



19 

  

โดยทัว่ไปเคร่ืองบินท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ทางอากาศมี 3 ประเภท ไดแ้ก่ 
1) เคร่ืองบินโดยสาร (Passenger  Flight) ประกอบดว้ย  ท่ีนัง่ส าหรับผูโ้ดยสารดา้นบนทั้งหมดล า 

(Main Deck and Upper Deck) สามารถบรรทุกสินคา้ไดเ้ฉพาะดา้นล่าง (Lower Deck) และดา้นท้าย 
(Tail) เท่านั้น ส่วนใหญ่เป็นสมัภาระของผูโ้ดยสาร 

2) เคร่ืองบินก่ึงโดยสาร (Combi Flight หรือ Combination of  Passenger  &  Main Deck Loader)
ประกอบดว้ย ท่ีนัง่ส าหรับผูโ้ดยสารดา้นบน (Upper Deck  คร่ึงหน่ึงของ Main Deck) และพ้ืนท่ีเหลือ
สามารถบรรทุกสินคา้ไดท้ั้งหมด 

3) เคร่ืองบินบรรทุกสินคา้ (Charter Flight /Cargo Flight / Freighter) เป็นเคร่ืองบินส าหรับรรทุก
สินคา้ทั้งหมด ไม่มีส่วนของท่ีนั่งผูโ้ดยสารการขนส่งสินคา้ทางอากาศนั้น มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งท า
การบรรจุสินค้าในตู ้คอนเทนเนอร์ ท่ีออกแบบมาโดยเฉพาะส าหรับการขนส่งสินค้าทางอากาศ   
เพ่ือให้สามารถใช้พ้ืนท่ีบนเคร่ืองบินได้อย่างเกิดประโยชน์สูงสุด โดยเคร่ืองบินแต่ละรุ่น ก็จะมี
ความสามารถในการบรรจุภาชนะท่ีใชข้นสินคา้ทางอากาศไดใ้นขนาดท่ีแตกต่างกนั โดยประเภทของ
แต่ละภาชนะท่ีใช้บรรจุสินค้าทางอากาศจะเป็นไปตามมาตรฐานของ IATA (International Air 
Transport Association) ดงัแสดงในหวัขอ้ 3.1.2 
 

3.1.2 ภาชนะบรรจุขนส่งสินค้าทางอากาศ 
Unit  Load  Device (ULD) เป็นอุปกรณ์ส าหรับใชใ้นการบรรทุกสินคา้ทางอากาศ โดยแบ่งออกเป็น  
แผน่ (Pallet) และตูค้อนเทนเนอร์ (Container) ตามประเภทดงัน้ี 
  



20 

  

 
 
 
                               

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ลกัษณะภาชนะท่ีบรรจุสินคา้ท่ีตอ้งท าการคดัแยก (ULD)  
ท่ีมา : การบินไทย (2556) 

 
ภาชนะบรรจุสินค้า (ULD) ท่ีต้องน ามาท าการคัดแยก สามารถแบ่งออกได้เป็น 11 ประเภทหลกัๆ       
ดงัรูปท่ี 3.1 โดยการเลือกใชจ้ะข้ึนอยูก่บัประเภท และขนาดของสินคา้ท่ีจะจดัส่ง สินคา้ท่ีจดัส่งไปยงั
เมืองปลายทาง จะตอ้งถกูจดัวางตามต าแหน่งบนเคร่ืองบิน โดยตอ้งท าการปรับน ้ าหนกับนเคร่ืองบิน
ให้สมดุลกับภาชนะท่ีบรรจุสินค้าแลว้ จะถูกจัดเรียงตามล าดับก่อนหลงัตามต าแหน่งระวางท่ีได้
ค  านวณน ้ าหนักไว ้และต าแหน่งบนท่ีจดัวาง ยงัข้ึนอยูก่บัประเภทเคร่ืองบินท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ 
โดยในขั้นตอนของการคัดแยกสินค้า จะแบ่งออกเป็นภาชนะแบบท่ีเป็น ตู ้ (Container) และแผ่น         
(Pallet) ซ่ึงผูว้ิจยัจะท าการศึกษาเวลาในการให้บริการ (Service Time) ในกระบวนการคดัแยกสินคา้ 
ต่อ 1 ตูห้รือแผ่น ซ่ึงมีการใชพ้นักงานอยู่ระหว่าง 1 ถึง 20 คน แะจะกล่าวถึงโดยละเอียดในหัวขอ้ท่ี 
3.4.3 การวิเคราะห์ขอ้มลู (Input Modeling) 
 

3.2 ขั้นตอนการท างานในการคดัแยกสินค้าขาเข้า (Breakdown) 
ขั้นตอนการท างานของการคดัแยกสินคา้ และแผนกท่ีรับผิดชอบในแต่ละขั้นตอน โดยเร่ิมจากการ   
ลากจูงสินค้าท่ีได้จาก Ramp Staff มายงัคลงัสินค้า และท าการตรวจสอบสินค้า ในกรณีท่ีสินค้ามี
ปัญหาจะแจง้ไปยงัเมืองปลายทางโดยแจง้ผ่าน Ramp Staff สินค้าตอ้งท าการคดัแยก (Breakdown) 
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ออกจากภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) ก็จะท าการตรวจสอบ เพื่อจดัส่งสินคา้ไปตามจุดหมายปลายทาง 
คือ กรุงเทพฯ หรือสินคา้ท่ีตอ้งท าการถ่ายล า แต่ถา้กรณีท่ีสินคา้มีปัญหา ตอ้งแจง้ไปยงัแผนกติดตาม
สินคา้ และบริการขอ้มลู (FT) ขั้นตอนการคดัแยกสินคา้ขาเขา้ แสดงในตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที ่3.1 ขั้นตอนการท างานในการคดัแยกสินคา้ขาเขา้ (Breakdown) 
                                                           
 

 
 

จากตารางท่ี 3.1 สามารถแบ่งขั้นตอนการท างานคดัแยกสินคา้ขาเขา้ (Breakdown) แบ่งไดด้งัน้ี 

 
ส่วนท่ี 1 : การลากจูงสินคา้และการรับสินคา้ 

(A)    รถลากจูงสินคา้ลาก Dolly ท่ีบรรจุ ULD เขา้มายงัพ้ืนท่ีหน้าคลงัสินคา้ เพื่อรอพนักงานท า
การตรวจสอบ  

(B)     พนกังานท าการตรวจสอบเลขประจ า ULD และสภาพของ ULD ท่ีอยูบ่น Dolly  
(C) กรณี ULD มีปัญหา พนักงานต้องแจ้งพนักงานหน้าลานจอดเคร่ืองบิน  (Ramp Staff) 

ผูรั้บผดิชอบในเท่ียวบินนั้น ขอใหส่้ง Telex แจง้เมืองตน้ทาง 
 
ส่วนท่ี 2 : ขั้นตอนการคดัแยกสินคา้ขาเขา้ 

(D) ULD ถกูเคล่ือนยา้ยมายงัพ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้  
(E) พนักงานเปิด ULD ตรวจสอบสภาพสินคา้ นับจ านวน และจดความถูกตอ้งลงใน Telex 

Manifest พร้อมทั้งคดัแยกสินคา้ท่ีน าส่งโดยแบ่งเป็นสินคา้ท่ีน าส่งท่ีกรุงเทพฯ (FL) และ   สินคา้ท่ีตอ้ง
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ถ่ายล  า (FV)ไปยงัปลายทางถดัไป ซ่ึงสินคา้ท่ีตอ้งถ่ายล าภายใน ULD จะมีเพียงบางช้ินเท่านั้นจึงตอ้ง
ท าการคดัแยก  

(F) ในกรณีท่ีพบสินคา้แตกหกั หรือเสียหาย จากภายใน ULD จะท าการถ่ายรูป และแจง้ไปยงั
แผนกติดตามสินคา้ และบริการขอ้มลู (FT) เพื่อใหแ้จง้ไปยงัผูจ้ดัส่งสินคา้ตน้ทางทราบ 
 
ส่วนท่ี 3 :  ขั้นตอนในการจดัส่งใหก้บัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

(G) ท าการจดัส่งสินค้าท่ีคดัแยกแลว้ โดยแบ่งเป็นสินคา้ท่ีท าการถ่ายล า  ไปยงัแผนกการรับ
สินคา้ขาออกระหว่างประเทศ (FV) 

(H) การจดัส่งสินคา้ท่ีคดัแยกแลว้ โดยแบ่งเป็นสินคา้ท่ีน าส่งกรุงเทพฯ ไปยงัแผนกจดัเก็บ และ
ส่งมอบสินคา้ระหว่างประเทศ (FL) 
 

3.3 กรอบของปัญหา 
เน่ืองจาก บริษทั การบินไทย จ ากดั (มหาชน) มีนโยบายท่ีจะมุ่งเนน้ในการลดตน้ทุน และการวางแผน
จดัก  าลงัคนใหม้ีประสิทธิภาพ จากรูปท่ี 3.2 ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาขั้นตอนในการรับสินคา้ขาเขา้ พบว่า
ในขั้นตอนการคดัแยกสินคา้เกิดคอขวด (Bottleneck) มีการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ เพื่อรอการ
คดัแยกสินคา้ โดยใชเ้วลาอยูป่ระมาณ 10 ถึง 30 นาที ซ่ึงจากการสงัเกตการณ์พบว่า สาเหตุเกิดจากการ
รอคอยพนักงานในการคดัแยกสินคา้ เน่ืองจากพนักงานท่ีท าการคัดแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินค้า ใชพ้นักงานอยู่ระหว่าง 1 ถึง 20 คน ซ่ึงในบางคร้ังอาจน้อย หรือมากเกินกว่าความต้องการ       
ท าใหสิ้นคา้อยูใ่นกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้เป็นเวลานาน ก่อใหเ้กิดความล่าชา้ในการไหลเวียนของ
สินคา้ภายในคลงั จึงตอ้งท าการปรับปรุงการด าเนินงานของคลงัสินคา้ของบริษทัฯ ในส่วนการคดัแยก
สินคา้ งานวิจยัฉบบัน้ี จึงไดถ้กูจดัท าข้ึน โดยตอ้งการศึกษาการวางแผนจดัก าลงัคน โดยมีเป้าหมายใน
การลดระยะเวลาการรอคอยของสินคา้ซ่ึงเกิดจากพนกังานในการคดัแยก และลดระยะเวลาท่ีสินคา้อยู่
ในกระบวนการ ซ่ึงจะท าให้การไหลเวียนของสินคา้ไปยงัแผนกถดัไปมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน 
การศึกษาในคร้ังน้ีจะใชว้ิธีการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) รายละเอียดจะไดอ้ธิบายใน
หวัขอ้ 3.3 
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รูปที่ 3.2 ปัญหาท่ีพบในการคดัแยกสินคา้ขาเขา้ (Breakdown) 

 

3.4 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
 

3.4.1 ข้อมูลที่เกี่ยวข้องส าหรับการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
งานวิจยัน้ีไดแ้บ่งรูปแบบการเก็บขอ้มลูเป็น 2 รูปแบบ คือ 

1) ขอ้มลูปฐมภูมิ คือขอ้มลูท่ีผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มลูโดยตรง ซ่ึงเกิดจากการสอบถามสมัภาษณ์
ผูท่ี้ปฏิบติังาน หรือท าการสังเกตุการณ์  โดยตั้งแต่สินคา้เขา้มายงัคลงัจนกระทัง่ท าการคดัแยกสินคา้ 
และจดัส่งไปยงัส่วนท่ีรับสินคา้ถดัไป ส าหรับงานวิจยัน้ี ขอ้มูลท่ีเก็บ ประกอบดว้ย ระยะเวลาในการ
รับ และตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ ระยะเวลาในการขนยา้ยภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มายงัพ้ืนท่ีคดั
แยก ระยะเวลาในการคดัแยกสินคา้ ระยะเวลาในการขนยา้ยสินค้าไปยงัแผนกถดัไป และสัดส่วน
สินคา้ 

2) ขอ้มลูทุติยภูมิ คือ ขอ้มลูท่ีไดม้ีการเก็บรวบรวมจากแหล่งขอ้มลูไวแ้ลว้ เป็นขอ้มลูในอดีตหรือ
ไดผ้า่นการวิเคราะห์เบ้ืองตน้มาแลว้ ซ่ึงในงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาจากงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดว้ย 
ส าหรับงานวิจยัน้ีขอ้มูลท่ีเก็บ คือ ขั้นตอนในการรับสินคา้จนกระทัง่ขนยา้ยสินคา้ไปยงัแผนกถดัไป 
ชัว่โมงการท างานของพนกังาน ช่วงเวลาท างานของพนกังาน จ านวนพนักงาน และปริมาณการเขา้มา
ของภาชนะบรรจุยอ้นหลงั 1 ปี  คือ ตั้งแต่ วนัท่ี 1 กนัยายน พ.ศ. 2555 ถึง  1 สิงหาคม พ.ศ. 2556  รวม
เป็นเวลา 12 เดือน ขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยั และวิธีการเก็บขอ้มลู สามารถสรุปเป็นตารางท่ี 3.2 ได้
ดงัน้ี 
 
 

Bottleneck 

  ULD                  

            

Checker            

               /        
                                            

                
(FV)

        
         

( FL )
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงขอ้มลูและการเก็บขอ้มลูในรูปแบบปฐมภูมิ และทุติยภูมิ 
 

 
โดยงานวิจัยน้ีได้วิเคราะห์ปริมาณการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้าขาเข้าก่อนจะน าข้อมูลเข้าสู่
โปรแกรม  Arena  เพื่อวางแผนจดัก าลงัคนท่ีเหมาะสม ลดปัญหาคอขวดท่ีเกิดจากการรอคอยพนกังาน
ในการคัดแยกสินค้า โดยใช้ขอ้มูลของเดือน มิถุนายน 2556 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีมีปริมาณภาชนะบรรจุ
สินค้าเขา้มาใกลเ้คียงกับค่าเฉล่ียของข้อมูลยอ้นหลงั ตั้ งแต่วนัท่ี 1 กันยายน พ.ศ.2555 ถึง วนัท่ี 31 
สิงหาคม  พ.ศ. 2556 มากท่ีสุด จากตารางท่ี 3.2 ไดมี้การเก็บขอ้มลูดงัน้ี  
1.  ขั้นตอนในการรับ ULD เขา้จนกระทัง่คดัแยกสินคา้ออกจากภาชนะบรรจุสินคา้ และขนยา้ยสินคา้
ไปยงัแผนกถดัไป (อยูใ่นหวัขอ้ท่ี 3.2 ขา้งตน้) 
 
2.  ระยะเวลาในกระบวนการ คือ  

1) ระยะเวลาในการรับและตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
2) ระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้เขา้มายงัพ้ืนท่ีคดัแยก   
3) ระยะเวลาในการตรวจสอบสภาพสินคา้และคดัแยกสินคา้   
4) ระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้ไปยงัแผนกถดัไป  จะท าการวิเคราะห์ขอ้มูล(Input Modeling) 

ในหวัขอ้ท่ี 3.4.3 
 

ข้อมูล 
วธิีการเกบ็ข้อมูล 

ปฐมภูม ิ ทุตยิภูม ิ

1. ขั้นตอนในการรับสินคา้จนกระทัง่ขนยา้ยสินคา้ไปยงัแผนกถดัไป   
 

/ 

2. ระยะเวลาในการรับและตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ / 
 3. ระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้เขา้มายงัพ้ืนท่ีคดัแยก   / 
 4. ระยะเวลาในการคดัแยกสินคา้   / 
 5. ระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้ไปยงัแผนกถดัไป   / 
 6. ขอ้มลูชัว่โมงการท างานของพนกังาน   

 
/ 

7. ขอ้มลูกะการท างานของพนกังาน   
 

/ 

8. ขอ้มลูจ  านวนพนกังาน   
 

/ 

9. ขอ้มลูสดัส่วนสินคา้   / 
 10. ปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้ 

 
/ 
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3.  ขอ้มลูช่วงเวลาท างานท างานของพนกังาน แบ่งออกเป็น 3 เวลา ดงัแสดงในตารางท่ี 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 แสดงชัว่โมงการท างานของพนกังานทั้ง 3 ช่วงเวลา 
              

ข้อมูลช่ัวโมงการท างาน เวลาท างาน เวลาพกั จ านวนช่ัวโมง 

ช่วงเวลาท างานท่ี 1 06.00 - 15.00 12.00 - 13.00 9 
ช่วงเวลาท างานท่ี 2 15.00 - 23.00 17.30 - 18.30 8 
ช่วงเวลาท างานท่ี 3 22.00 - 06.00 02.00 - 03.00 8 

                   
4.  จ  านวนพนกังาน  
พนักงานในกระบวนการรับสินค้าขาเขา้ จะแบ่งออกเป็น 3 หน้าท่ี คือ พนักงานตรวจสอบภาชนะ
บรรจุสินคา้ มีจ  านวนพนกังานในแต่ละช่วงเวลา 1 คน ซ่ึงจะเป็นพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการรับภาชนะ
บรรจุสินค้า ก่อนเขา้มายงัพ้ืนท่ีคัดแยกสินค้า  เม่ือน าภาชนะบรรจุสินค้ามายงัพ้ืนท่ีคดัแยกสินค้า 
พนักงานท่ีท าหน้าท่ีตรวจสอบสภาพสินคา้ และจดัเอกสาร จะท าการตรวจสอบสินคา้ท่ีอยู่ภายใน
ภาชนะ เพื่อจดัส่งไปยงักระบวนการถดัไป โดยต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้จะใชพ้นกังาน 1 คน โดยท่ี
พนักงานคดัแยกสินคา้จะท าการคดัแยกสินคา้ไปพร้อมกนั ซ่ึงพนกังานคดัแยกสินคา้จะอยู่ท่ี 1 ถึง 20 
คน ในช่วงเวลาท่ี 1  1 ถึง 19 คน ในช่วงเวลาท่ี 2 และ1 ถึง 14 คนในช่วงเวลาท่ี 3 (เน่ืองจากขอ้จ ากดั
ทางด้านการเก็บขอ้มูล ในการจ าลองสถานการณ์ช่วงเวลาท่ี 2 และ 3 จึงได้อา้งอิงเวลาการท างาน 
(Service Time) ของช่วงเวลาท่ี 1) ซ่ึงไม่มีการจ ากดัพนกังาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ว่าควรมีจ  านวน
เท่าใด ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 
 
ตารางที่ 3.4 แสดงจ านวนพนกังานในแต่ละหนา้ท่ีของกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ 
 

จ านวนพนักงาน 
พนักงานตรวจสอบ
ภาชนะบรรจุสินค้า 

พนักงานตรวจสอบสภาพ
สินค้าและจดัเอกสาร 

พนักงานคดัแยก
สินค้า 

ช่วงเวลาท างานท่ี 1 1 8 20 

ช่วงเวลาท างานท่ี 2 1 8 19 

ช่วงเวลาท างานท่ี 3 1 8 14 
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5.  ขอ้มลูสดัส่วนสินคา้ และจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการคดัแยกสินคา้ แสดงในตารางท่ี 3.5.   
 
ตารางที่ 3.5 แสดงสดัส่วนของสินคา้ในแต่ละประเภท 
            

จ านวนพนักงาน
ที่ใช้ในการคดั
แยกสินค้า (คน) 

ตู้ ( Container ) 75% แผ่น ( Pallet ) 25% 
Small Pallet 

75% 
Non-Small Pallet 

25% 
Small Pallet 

80% 
Non-Small 
Pallet 20% 

1 ถึง 3 63% 67% 20% 33% 

4 ถึง 6 23% 33% 53% 67% 

7 ถึง 9 14% 0% 13% 0% 

10 ถึง 14 0% 0% 8% 0% 

15 ถึง 20 0% 0% 6% 0% 
              
จากตารางท่ี 3.5 จากการไปเก็บขอ้มูล ผูว้ิจยัไดท้  าการแบ่งจ านวนพนักงานท่ีมีระยะเวลาการท างาน
ใกลเ้คียงกนัให้อยู่ในกลุ่มเดียวกนั คือ 1 ถึง 3 คน, 4 ถึง 6 คน, 7 ถึง 9 คน, 10 ถึง 14 คน และ15 ถึง 20 
คน โดยเปอร์เซนตส์ดัส่วนของสินคา้ท่ีเขา้มายงัคลงัสินคา้ขาเขา้ จะแบ่งออกเป็นสินคา้ท่ีมีการบรรจุมา
ในรูปแบบตามภาชนะบรรจุท่ีเป็นตู ้(Container) 75 % และสินคา้ท่ีมีการบรรจุมาในรูปแบบภาชนะ
บรรจุท่ีเป็นแผ่น (Pallet) 25 % โดยแบบตู ้ในการคดัแยกสินค้าจะตอ้งมีการใช้ Small Pallet ในการ    
ขนยา้ยสินค้าท่ีท าการคัดแยกแลว้ไปยงัพ้ืนท่ีจัดเก็บ 75 % และไม่มีการใช้ Small Pallet เน่ืองจาก        
ตวัสินคา้วางอยู่บน Small Pallet มาตั้งแต่ตน้ทาง 25 % ในส่วนของแผ่นมีการใช ้Small Pallet ในการ
ขนยา้ยสินค้า ท่ีท าการคดัแยกแลว้ไปยงัพ้ืนท่ีจัดเก็บ 80 % และไม่มีการใช ้Small Pallet เน่ืองจาก      
ตวัสินคา้วางอยู่บน Small Pallet มาตั้งแต่ตน้ทาง 20 % (รูปภาพ Small Pallet แสดงในภาคผนวก ก) 
จากการสังเกตการณ์ และเก็บขอ้มูลของผูว้ิจยั พบว่าโอกาสท่ีจ  านวนคนท่ีใชใ้นการคดัแยกสินคา้ใน
แต่ละประเภทภาชนะบรรจุ แบ่งเป็นเปอร์เซนตไ์ดด้งัน้ี 

1) สินคา้ท่ีเป็นตู ้และมีการใช ้Small Pallet 63 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 1 ถึง 3 คน  
2) สินคา้ท่ีเป็นตู ้และมีการใช ้Small Pallet 23 %ใชพ้นกังานในการคดัแยก 4 ถึง 6 คน 
3) สินคา้ท่ีเป็นตู ้และมีการใช ้Small Pallet 14 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 7 ถึง 9 คน  
4) สินคา้ท่ีเป็นตู ้และเป็นแบบ Non-Small Pallet 67 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 1 ถึง 3 คน 
5) สินคา้ท่ีเป็นตู ้และเป็นแบบ Non-Small pallet 33 %ใชพ้นกังานในการคดัแยก 4 ถึง  6 คน 
6) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และมีการใช ้Small pallet 20 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 1 ถึง 3 คน  
7) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และมีการใช ้Small pallet 53 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 4 ถึง 6 คน  
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8) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และมีการใช ้Small pallet 13 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 7 ถึง 9 คน  
9) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และมีการใช ้Small pallet 8 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 10 ถึง 14 คน  
10) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และมีการใช ้Small pallet 6 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 15 ถึง 20 คน  
11) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และเป็นแบบ Non-Small pallet 33 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 1 ถึง 3 คน  
12) สินคา้ท่ีเป็นแผน่ และเป็นแบบ Non-Small pallet 67 % ใชพ้นกังานในการคดัแยก 4 ถึง 6 คน  

 
6.  ปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้  
เน่ืองจากสินค้าท่ีเข้ามาในคลงัสินค้า ถูกบรรจุใส่ภาชนะบรรจุสินค้า (ULD) ดังนั้นการวิเคราะห์
ปริมาณการเขา้มาของสินคา้ จะอา้งอิงจากจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มา ปริมาณการเขา้มาของ 
ภาชนะบรรจุสินคา้ จะน ามาวิเคราะห์การวางแผนจดัก าลงัคนให้เหมาะสม ดงัแสดงในตารางท่ี 3.6
และรูปภาพท่ี 3.3 จะท าการวิเคราะห์ขอ้มลู (Input Modeling) ใน หวัขอ้ท่ี 3.4.3 
 
ตารางที่ 3.6  ตารางแสดงปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ระยะเวลา 12 เดือน  
                         

เดือน – ปี จ านวนภาชนะบรรจุสินค้าที่มกีารรับเข้า (ULD) 

ก.ย. 2555 20554 

ต.ค. 2555 20563 

พ.ย. 2555 19670 

ธ.ค. 2555 19790 

ม.ค. 2556 18087 

ก.พ. 2556 17444 

มี.ค.2556 21426 
เม.ย. 2556 18349 

พ.ค. 2556 19605 

มิ.ย. 2556 19596 

ก.ค. 2556 18793 

ส.ค. 2556 16835 

ค่าเฉล่ีย 19226 

ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 1359.58 
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รูปที่ 3.3 แสดงจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) ท่ีมีการรับเขา้ 

 
จากรูปท่ี 3.3 จะแสดงจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) ท่ีมีการรับเข้า ตลอดระยะเวลา 12 เดือน     
โดยท่ีจ  านวนภาชนะบรรจุสินคา้ ท่ีเขา้มาในเดือนท่ี กนัยายน 2555 ถึง กุมภาพนัธ ์2556  จะมีปริมาณท่ี
ค่อยๆลดนอ้ยลง  แต่จะเพ่ิมมากข้ึนในเดือนท่ี มีนาคม 2556  ซ่ึงเป็นจ านวนท่ีมากท่ีสุดในระยะเวลา 12 
เดือน แลว้จึงลดลงในเดือนท่ี เมษายน 2556  และจะค่อยๆเพ่ิมข้ึน แต่อยู่ในระดับท่ีใกลเ้คียงกนัใน
เดือนท่ี พฤษภาคม 2556  ถึง สิงหาคม 2556 ซ่ึงค่าเฉล่ียของจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้จะอยูท่ี่ 19,226 
ตูห้รือแผน่ โดยมีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยูท่ี่ 1359.58 ตูห้รือแผน่ ซ่ึงเดือนท่ีมีการปริมาณภาชนะบรรจุ
สินค้าใกลเ้คียงกับค่าเฉล่ียมากท่ีสุดคือ เดือน มิถุนายน 2556 อยู่ท่ี 19,596 ตู ้หรือแผ่น ผูว้ิจัยได้น า
ขอ้มูลปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ของเดือน มิถุนายน 2556 มาใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ เพื่อเป็น
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ส าหรับช่วงท่ีมีปริมาณการเขา้มาของภาชนะ
บรรจุสินค้าน้อย ทางคลงัสินค้าได้มีการโยกยา้ยพนักงานให้ไปท างานในหน่วยงานอ่ืนเป็นการ
ชัว่คราว ซ่ึงไม่อยูใ่นขอบเขตท่ีผูว้ิจยัท าการศึกษา แต่ส าหรับในกรณีท่ีช่วงท่ีปริมาณการรับเขา้มาของ
ภาชนะบรรจุสินคา้สูงท่ีสุด จะท าการศึกษาเพ่ิมเติมในบทท่ี 4 ซ่ึงกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ มีการ
แบ่งช่วงเวลาการท างานเป็น 3 ช่วงเวลาดงัน้ี  

1) ช่วงเวลาท่ี 1  06.00 – 15.00 น. 
2) ช่วงเวลาท่ี 2  15.00 – 23.00 น. 
3) ช่วงเวลาท่ี 3  22.00 – 06.00 น. 

 
จ  านวนภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีมีการรับเขา้ในแต่ละช่วงเวลา สามารถจ าแนกไดด้งัแสดงในตารางท่ี 3.7
และรูปท่ี 3.4 
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 ตารางที่ 3.7 แจกแจงปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในแต่ละช่วงเวลาเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2556 
                    

วนัที ่
ปริมาณภาชนะบรรจุสินค้าที่มกีารรับเข้าในแต่ละช่วงเวลา (ตู้หรือแผ่น) 

06.00-15.00 15.00 - 23.00 22.00 - 06.00 

1 334 293 168 

2 320 258 106 

3 229 126 85 

4 145 240 150 

5 338 250 127 

6 319 265 88 

7 303 226 166 

8 302 270 125 

9 287 216 115 

10 230 120 96 

11 269 199 107 

12 300 280 117 

13 259 231 96 

14 304 206 164 

15 317 300 117 

16 239 148 85 

17 323 249 185 

18 302 240 116 

19 270 261 166 

20 295 325 22 

21 280 229 118 

22 207 134 118 

23 261 229 120 

24 245 277 166 

25 296 244 175 
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ตารางที่ 3.7 แจกแจงปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในแต่ละช่วงเวลาเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2556 
(ต่อ) 

                    

วนัที ่
ปริมาณภาชนะบรรจุสินค้าที่มกีารรับเข้าในแต่ละช่วงเวลา (ตู้หรือแผ่น) 

06.00-15.00 15.00 - 23.00 22.00 - 06.00 

26 260 254 178 

27 316 308 178 

28 308 278 118 

29 320 308 178 

30 308 278 118 

ค่าเฉล่ีย 282.87 241.40 128.93 
ส่วน

เบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

42.67 53.30 37.68 

                              

 
 

รูปที่ 3.4 แสดงถึงจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ของเดือน มิถุนายน 2556 
 
จากรูปท่ี 3.4 จะเห็นถึงจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) ท่ีเข้ามายงัส่วนรับสินคา้ขาเข้าในแต่ละ
ช่วงเวลาเป็นจ านวน 30 วนั ของเดือน มิถุนายน 2556  เมื่อท าการเปรียบเทียบปริมาณภาชนะบรรจุ
สินคา้  ท่ีเขา้มาในคลงัสินคา้ตามช่วงเวลา จะเห็นไดว้่าในช่วงเวลาท่ี 1 จะมีปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้  
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จ ำนวนภำชนะบรรจุสินค้ำ

วนั 

      ตารางที่ 3.7 แจกแจงปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในแต่ละช่วงเวลาเดือน มิถุนายน พ.ศ.2556(ต่อ) 

 

 

ตารางที่ 3.7 แจกแจงปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในแต่ละช่วงเวลาเดือน มิถุนายน (ต่อ)

พ.ศ. 2556 
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เขา้มายงัส่วนรับสินคา้ขาเขา้มากท่ีสุด รองลงมาคือ ช่วงเวลาท่ี 2 และช่วงเวลาท่ี 3 ตามล าดบั แต่จะ
เห็นไดว้่า ช่วงเวลาท่ี 2 และ3 จะมีเวลาท่ีซอ้นทบักนั คือ ช่วงเวลาระหว่าง 22.00 – 23.00 น. ซ่ึงผูว้ิจยั
จะน าขอ้มลูเหล่าน้ี มาท าการวางแผนจดัก าลงัคน และออกแบบการจ าลองสถานการณ์ ส าหรับในส่วน
ช่วงเวลาท่ี 2 กบั ช่วงเวลาท่ี 3 จะมีการน าขอ้มลูในเร่ืองเวลาท่ีซอ้นทบักนั มาท าการพิจารณาถึงความ
เหมาะสม ว่าควรมีช่วงเวลาท่ีซ้อนทับกันหรือไม่  จึงท าการจ าลองสถานการณ์ช่วงเวลาท่ี 2 กับ 
ช่วงเวลาท่ี 3 รวมกนั เพื่อน ามาวางแผนจดัก  าลงัคน เพื่อลดการรอคอยของสินคา้ และลดระยะเวลาท่ี
สินคา้อยูใ่นกระบวนการ 
 
ทั้งน้ีขอ้มลูท่ีเก่ียวกบัการจ าลองสถานการณ์กระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ไดแ้ก่ ปริมาณการเขา้มาของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า (ULD) เวลาในการรับ และตรวจสอบภาชนะบรรจุสินค้า เวลาในการขนยา้ย 
ภาชนะบรรจุสินคา้ไปยงัพ้ืนท่ีคดัแยก เวลาในการตรวจสอบสินคา้พร้อมทั้งท าการคดัแยกสินคา้ และ
เวลาในการขนยา้ยสินคา้ไปยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บ จะตอ้งน ามาวิเคราะห์ผล เพื่อหาการกระจายตวัของขอ้มูล 
(Distribution) โดยการใช ้Input Analyzer ท่ีมีอยู่ใน Arena Simulation Software รายละเอียดของการ
วิเคราะห์ขอ้มลู (Input Modeling) จะอธิบายในส่วนท่ี 3.4.3 
 

3.4.2 แผนภาพกิจกรรมในส่วนการรับสินค้าขาเข้าจากการขนส่งสินค้าระหว่างประเทศ 
(Logic Flow Diagram for  International Inbound Cargo)] 
เน่ืองจากในงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษากระบวนการรับสินค้าขาเข้า เพื่อท าการวางแผนเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการรับสินคา้ขาเขา้ ซ่ึงขั้นตอนในการรับสินคา้สินคา้ขาเขา้สามารถแจกแจงออกมา
เป็นแผนภาพกิจกรรม (Logic Flow Diagram)  เพ่ือน าไปสู่การสร้างแบบจ าลองคอมพิวเตอร์ไดด้งัน้ี 
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รูปที่ 3.5 Logic Flow Diagram แสดงขั้นตอนการท างานของการรับสินคา้สินคา้ขาเขา้ 
 
จากรูปท่ี 3.5 กระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1) ภาชนะบรรจุสินคา้ (ULD) เขา้มาในคลงัจะตอ้งท าการตรวจสอบ ว่าพนักงานท่ีท าการตรวจ 
ULD ว่าว่างหรือไม่ (Wait  Until  a  Checker  is  Available) เมื่อพนักงานว่างก็จะเขา้สู่กระบวนการ
ตรวจสอบสภาพ ULD (Checking ULD) ซ่ึงใชพ้นกังานจ านวน 1 คน 

2) พนกังานท าการตรวจสอบULDว่าตรงตามเอกสารท่ีแจง้มาหรือไม่ (Checking ULD) ถา้ ULD
เกิดมีป ญหา (Abnormal ULD) เช่น มีการเปิดตู ้ก่อนท าการตรวจสอบต้องแจง้ไปยงัแผนกติดตาม
สินคา้และบริการขอ้มลู (FT)  

3) ULD ท่ีตอ้งท าการคดัแยกท าการขนยา้ยไปยงัพ้ืนท่ีคดัแยก รอพนกังานตรวจสอบสินคา้ (Wait  
Until  a  Checker Breakdown is  Available) จ  านวน 1 คน และพนักงานคดัแยกสินคา้ (Wait  Until  a  
Breakdown  Checker  is  Available) เมื่อพนักงานว่างก็จะเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบสินคา้ และท า
การคัดแยกสินค้า (Checking  and  Breakdown) จ  านวนพนักงานอยู่ระหว่าง 1 ถึง 20 คน (ตามแต่
ช่วงเวลา) ซ่ึงเป็นส่วนท่ีเกิดคอขวด ท่ีภาชนะบรรจุสินคา้เกิดการรอคอยพนกังานในการคดัแยกสินคา้ 
โดยใชเ้วลาอยูป่ระมาณ 10 ถึง 30 นาที 

4) พนกังานท าการคดัแยก และตรวจสอบสภาพสินคา้ภายในULD (Checking  and  Breakdown)  
ในกรณีท่ีสินคา้มีปัญหา (Abnormal  Goods) จะแจง้ไปยงัแผนกติดตามสินคา้ และบริการขอ้มูล (FT) 
และจะคดัแยกสินคา้ออกมาก่อน  
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5) สินคา้ท่ีท าการคดัแยกจะมีสินค้าท่ีต้องน ามาใส่ Small Pallet (Hold to Pallet) ก่อนจึงจะท า
การเคล่ือนยา้ยได ้และสินคา้ท่ีอยูบ่น Small  Pallet อยูแ่ลว้ สามารถเคล่ือนยา้ยไปจดัเก็บไดเ้ลย 

6) ท าการเคล่ือนยา้ยสินคา้ท่ีคดัแยกแลว้ไปจดัเก็บโดยแบ่งเป็น 2 สถานท่ีจดัเก็บ  คือ 
(1) แผนกจดัเก็บ และส่งมอบสินคา้ระหว่างประเทศ (FL)  
(2) แผนกการรับสินคา้ขาออกระหว่างประเทศ (FV) 

                           

3.4.3 การวเิคราะห์ข้อมูล (Input  Modeling) 
การวิเคราะห์ข้อมูล (Input  Modeling) เป็นการจดัเตรียมข้อมูล เพื่อหารูปแบบในการก าหนดการ
กระจายของขอ้มลูน าเขา้ท่ีเหมาะสม เพื่อใชใ้นการจ าลองสถานการณ์โดยโปรแกรม Arena Simulation 
Software 10.0 ข้อมูลท่ีได้รับการก าหนดรูปแบบการกระจาย  จะใช้เป็นข้อมูลในการจ าลอง
สถานการณ์กระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ โดยขอ้มลูท่ีจะท าการวิเคราะห์มีดงัน้ี 

1) ปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้ ในแต่ละช่วงเวลา โดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงั ของเดือน
มิถุนายน พ.ศ. 2556 

2) ขอ้มลูระยะเวลาในการรับ และตรวจสอบสภาพภาชนะบรรจุสินคา้ ตั้งแต่ภาชนะบรรจุสินคา้ 
มาถึง จนกระทัง่ท าการตรวจสอบเสร็จทีละตูห้รือแผน่  

3) ขอ้มลูระยะเวลาในการขนยา้ยภาชนะบรรจุสินคา้ ไปยงัพ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้   
4) ขอ้มลูระยะเวลาในการตรวจสอบสินคา้และคดัแยกสินคา้ออกจากภาชนะบรรจุสินคา้  
5) ขอ้มูลระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้ ท่ีท าการคดัแยกออกจากภาชนะบรรจุสินคา้แลว้ ไปยงั

แผนกถดัไป 
 
โดยข้อมูลท่ีกล่าวมาข้างต้นจะท าการจับเวลา และน ามาวิเคราะห์ข้อมูลใน Input Analyzer เพื่อให้
ทราบว่ามีรูปแบบการกระจายแบบใด  โดยดูจากค่าระดบันยัส าคญัจากสมมติฐานดงัต่อไปน้ี 

0H  : ขอ้มลูมีการกระจายตามแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 

1H  : ขอ้มลูไม่มีการกระจายตามแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 
 

โดยการทดสอบสมมุติฐานการกระจายตวัของขอ้มลู 2 วิธี คือ 
1) วิธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ (Kolmogorov – Smirnov Test) ใช้ทดสอบกรณี

ขอ้มลูมีนอ้ยกว่า 50 ขอ้มลู 
2) วิธีการทดสอบไคสแควร์ (Chi–Square Test) ใชท้ดสอบกรณีขอ้มลูมีอยา่งนอ้ย 50 ขอ้มลู โดย

ทั้งสองวิธีจะยอมรับค านวณค่า P – value ท่ีไดจ้ากการทดสอบในระดบันัยส าคญั ณ ช่วงความเช่ือมัน่
ท่ี 95 % คือ เมื่อค่า P – value มีค่ามากกว่า 0.05 แปลว่าไม่มีขอ้มลูเพียงพอท่ีจะปฏิเสธสมมติฐาน 0H  
ได ้(รุ่งรัตน์  ภิสชัเพญ็, 2551) 
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แต่ในกรณีท่ีค่า P – value ของโคโมโทรอฟ – สเมียร์นอฟน้อยกว่า 0.05 และ P – value ของ ไคส
แควร์มีค่านอ้ยกว่า 0.05 แสดงว่าท าการปฏิเสธ Ho จะไม่สามารถใชเ้ป็นขอ้มลูในการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์ได ้จึงควรใชรู้ปแบบการกระจายตวัขอ้มลูเป็น Empirical Discrete เป็นการกระจายตวัดงัน้ี 

Discrete Distribution = Disc ( { ( Pi, vi ) : i = 1 , 2,…..} ) 
โดย P =  Probability ความน่าจะเป็นท่ีเกิดแบบสะสม 
       V =  Value ค่าของขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบัความน่าจะเป็น (Altiok and Melamed, 2007) 

 
1. ปริมาณการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้าในแต่ละช่วงเวลา โดยใช้ข้อมูลย้อนหลังของเดือน 
มถุินายน 2556 
ปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้ การวิเคราะห์ขอ้มลู โดย Input  Analyzer  โปรแกรม Arena 
Simulation Software 10.0 เพื่อน ามาเป็นข้อมูลในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ตามตารางท่ี 3.8
และ ตารางท่ี 3.9 
 
ตารางที่ 3.8 การแจกแจงปริมาณของวตัถุในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.) 
            

ช่วงเวลา การแจกแจงปริมาณการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้า (ตู้หรือแผ่น) 
6.00 - 7.00 POIS(63.7) 
7.00 - 8.00 POIS(48.7) 
8.00 - 9.00 POIS(35.3) 
9.00 - 10.00 POIS(30.6) 
10.00 - 11.00 POIS(15.8) 
11.00 - 12.00 POIS(37.5) 
12.00 - 13.00 0 (พกั) 
13.00 - 14.00 POIS(27.6) 
14.00 - 15.00 POIS(27.8) 
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ตารางที่ 3.9 การแจกแจงปริมาณของวตัถุในช่วงเวลาท่ี 2 กบั ช่วงเวลาท่ี 3 รวมกนั (15.00 - 06.00 น.) 
         

ช่วงเวลา การแจกแจงปริมาณการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้า (ตู้หรือแผ่น) 
15.00 - 16.00 POIS(35.1) 
16.00 - 17.30 POIS(54.4) 
17.30 - 18.30 0 (พกั) 
18.30 - 19.00 POIS(33.8) 
19.00 - 20.00 POIS(21.4) 
20.00 - 21.00 POIS(20.1) 
21.00 - 22.00 POIS(35.4) 
22.00 - 23.00 POIS(40) 
23.00 - 24.00 POIS(48.3) 
24.00 - 02.00 POIS(30.1) 
02.00 – 06.00 0 (เน่ืองจากไม่มีสินคา้เขา้มาในช่วงเวลาน้ี) 

                   
2. ระยะเวลาในแต่ละหน่วยบริการ (Service Time) 
ข้อมูลระยะเวลาในการรับ และตรวจสอบภาชนะบรรจุสินค้า ตั้ งแต่ภาชนะบรรจุสินค้ามาถึง 
จนกระทัง่ท าการตรวจสอบเสร็จทีละ ตูห้รือแผน่ ดงัน้ี  

1) การแจกแจงเวลาในการใหบ้ริการของหน่วยบริการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
หน่วยบริการ :  Check Dolly 
กระบวนการท างาน :  การรับ และตรวจสอบสภาพภาชนะบรรจุสินคา้ 
เวลาในการใหบ้ริการ (วินาที) : TRIA (11.5 , 23 , 46.5) 

2) การแจกแจงเวลาในการใหบ้ริการของหน่วยบริการตรวจสอบสินคา้และคดัแยกสินคา้ 
 

จากการเก็บข้อมูล โดยแบ่งเวลาการท างานตามประเภทของภาชนะบรรจุสินคา้ ดังแสดงในรูปท่ี        
3.6 แสดงถึงการคดัแยกสินคา้ในแต่ละประเภทของภาชนะบรรจุสินคา้ ซ่ึงแบ่งเป็น 4 ประเภท คือ ตูท่ี้
มีการใช ้Small Pallet ประเภทตูท่ี้ไม่ใช ้Small Pallet ประเภทแผ่นท่ีใช ้Small Pallet และประเภทแผ่น
ท่ีไม่ใช ้Small Pallet โดยจากรูปแสดงระยะเวลาในการท างานตามจ านวนพนักงานท่ีท าการคดัแยก
สินคา้ ตั้งแต่ 1 คนท างาน จนถึง 20 คนท างาน ซ่ึงมีเวลาการท างานท่ีใกลเ้คียงกนั โดยแบ่งเป็นช่วงๆ 
คือ จากรูปภาพท่ี 3.6 พบว่าเมื่อจ  านวนพนักงานลดน้อยลง เวลาในการท างานจะเพ่ิมสูงข้ึน เช่น การ
คดัแยกสินคา้ของภาชนะบรรจุสินคา้ประเภทตู ้มีการใช ้Small Pallet โดยใชพ้นกังานในการคดัแยก
สินคา้ 1 คน ใชเ้วลาในการคดัแยกสินคา้ประมาณ 5 นาที พนกังานคดัแยกสินคา้ 2 คน ใชเ้วลาในการ
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คดัแยกสินคา้ประมาณ 3 นาที และพนกังานคดัแยกสินคา้ 3 คน ใชเ้วลาในการคดัแยกสินคา้ประมาณ 
1 นาที จากตวัอยา่งจะเห็นไดว้่า การคดัแยกสินคา้โดยการใชพ้นกังานในการคดัแยกสินคา้ 1 คน เวลา
จะมากกว่า 2 และ 3 คน มีระยะเวลาการท างานท่ีลดลงตามล าดบั แต่เมื่อมีพนกังานคดัแยกสินคา้ 4 คน 
เวลาในการคัดแยกสินค้าจะอยู่ท่ีประมาณ 8 นาที พบว่าเวลาในการท างานกลบัเพ่ิมข้ึน ทั้ งๆท่ีมี
พนักงานเพ่ิมมากข้ึน ซ่ึงจากการเก็บขอ้มลู พบสาเหตุเกิดจากปริมาณสินคา้ท่ีเพ่ิมข้ึน และพฤติกรรม
การท างาน ท่ีเมื่อมีพนักงานท างานมากข้ึน เวลาไม่ไดล้ดลงในอตัราส่วนท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการเก็บ
ขอ้มูลจะพบเห็นเวลาการท างานท่ีลดลง และเพ่ิมข้ึนไดเ้ป็นช่วงๆ ดงันั้นในการเก็บขอ้มูลเวลาในการ
ท างานของพนักงานคดัแยกสินคา้ ผูว้ิจยัสามารถแบ่งระยะเวลาการท างานเป็นช่วง ไดด้งัน้ี ระยะเวลา
การท างานของพนักงาน 1 - 3 คน 4 - 6 คน 7 - 9คน 10 - 14คน และ15 - 20 คน ท่ีมีระยะเวลาท่ีลดลง
ในระดับท่ีใกลเ้คียงกนั ดงัแสดงในตารางท่ี 3.10  แต่ในกรณีของเวลาการท างานของภาชนะบรรจุ
สินคา้ประเภทตู ้และแผน่ท่ีไม่ใช ้Small Pallet โดยการใชพ้นกังานในการคดัแยกสินคา้   1 คน จะเห็น
ไดจ้ากรูปท่ี 3.6 ว่าเวลาในการท างานจะน้อย เน่ืองจากปริมาณสินคา้ท่ีอยู่ในภาชนะจะเป็นเพียงแค่ 1 
Pallet เวลาในการท างานจึงน้อยกว่า หลงัจากนั้ นผูว้ิจัยได้ท าการแจกแจงเวลาท่ีใช้ในการจ าลอง
สถานการณ์ไดด้งัแสดงในตารางท่ี 3.11 
         

 
 

รูปที่ 3.6 แสดงเวลาในการท างานของแต่ละจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ในแต่ละประเภท 
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ตารางที่ 3.10  แสดงเวลาในการตรวจสอบสินคา้และคดัแยกสินคา้ในแต่ละประเภท 
  

 
จ านวนคน 

ตู้ (Container) แผ่น (Pallet) 
Small Pallet            

(นาที) 
Non – Small  
Pallet (นาที) 

Small  Pallet            
(นาที) 

Non – Small  
Pallet (นาที) 

1 ถึง 3 1.13 – 5.17 0.47 – 3.09 11.11 – 15.08 0.34 – 4.35 
4 ถึง 6 3.00 – 8.00 1.51 – 3.50 2.08 – 15.20 0.33 – 5.43 
7 ถึง 9 4.55 – 6.31 - 9.35 – 18.40 - 

10 ถึง 14 - - 11.00 – 15.00 - 
15 ถึง 20 - - 14.00 – 20.00 - 

 
ตารางที่ 3.11  การแจกแจงเวลาในการตรวจสอบสินคา้ และคดัแยกสินคา้ออกจากภาชนะบรรจุสินคา้ 
 

 
จ านวนคน 

ตู้ (Container) แผ่น (Pallet) 
Small Pallet            

(วนิาที) 
Non – Small  
Pallet (วินาที) 

Small  Pallet            
(วินาที) 

Non – Small  
Pallet (วนิาที) 

1 ถึง 3 UNIF(73, 310) 24 + 221 * 
BETA(0.654, 

1.53) 

UNIF(666, 905) TRIA(34, 175, 
261) 

4 ถึง 6 180 + 300 * 
BETA(0.69, 

1.06) 

UNIF(90, 210) DISC (0.000, 
124.000,0.300, 
281.600,0.467, 
439.200,0.800, 
596.801,0.933, 

754.401,1, 912.001) 

DISC (0.000, 
32.999, 0.350, 
91.599,0.550, 

150.200, 0.700, 
208.800,  0.900, 

267.401,1, 
326.001) 

7 ถึง 9 UNIF(273, 379) - UNIF(43, 1.1e+003) - 
10 ถึง 14 - - TRIA(660,840,900) - 
15 ถึง 20 - - TRIA(840,1080,1200) - 
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จากตารางท่ี 3.11 การแจกแจงเวลาในการตรวจสอบสินคา้ และคดัแยกสินคา้ ออกจากภาชนะบรรจุ
สินคา้ในแต่ละประเภท ตามจ านวนพนักงานท่ีใช ้(Service Time) ดงัตารางท่ีแบ่งกลุ่มพนักงานเป็น    
1 ถึง 3 คน 4 ถึง 6 คน 7 ถึง 9 คน  10 ถึง 14 คน และ15 ถึง 20 คน โดยแบ่งเวลาการท างานตาม
ประเภทของภาชนะบรรจุสินคา้ (เน่ืองจากขอ้จ ากดัทางดา้นการเก็บขอ้มลู ในการจ าลองสถานการณ์
ช่วงเวลาท่ี 2 และ 3 จึงไดอ้า้งอิงเวลาการท างาน (Service Time)ของช่วงเวลาท่ี 1) 
 
3. ระยะเวลาที่ใช้ในการเดินทางระหว่างหน่วยให้บริการ (Transfer Time) 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการเดินทางระหว่างหน่วยให้บริการหน่ึง ไปยงัอีกหน่วยให้บริการหน่ึง แสดงได้
ตามตารางท่ี 3.12 
 
ตารางที่ 3.12 การแจกแจงระยะเวลาท่ีใชใ้นการเดินทางระหว่างหน่วยใหบ้ริการ 
 

เส้นทาง ระยะเวลาที่ใช้ในการเดนิทาง (วนิาที) 

พ้ืนท่ีรับภาชนะบรรจุ ไปยงั พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ UNIF (50 , 55) 

พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ ไปยงั พ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้ลงกทม. UNIF (110 , 115) 

พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ ไปยงั พ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้รอถ่ายล า UNIF (80 ,85) 
 

3.5 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ (Verification and 
Validation) 
เพื่อเป็นการตรวจสอบความถูกต้องของผลลพัธ์จากการจ าลองสถานการณ์ ท่ีท าการออกแบบว่า
ถกูตอ้ง สามารถน าผลลพัธน์ั้นมาใชใ้นการประมวลผล และวิเคราะห์ขอ้มลู เพื่อใชใ้นการวางแผนจดั
ก าลงัให้เหมาะสม เพื่อท าการปรับปรุงประสิทธิภาพไดอ้ยา่งถูกตอ้ง การตรวจสอบความถกูตอ้งของ
แบบจ าลองสถานการณ์ (Verification) ช่วงความคาดเคล่ือนของข้อมูล (Half - Width) ท่ียอมรับได้
น ามาก าหนดรอบระยะเวลาการด าเนินงาน  (Number  of  Replications) และการเปรียบเทียบ
แบบจ าลองสถานการณ์กบัสถานการณ์ปัจจุบนั (Validation) 
 

3.5.1 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ (Verification) 
การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองสถานการณ์ สามารถท าไดโ้ดยการก าหนดระยะเวลาใน
การท างานในแต่ละกระบวนการ (Service  Time) เป็นค่าคงท่ี และท าการก าหนดใหม้ีการประมวลผล 
1 รอบ พร้อมทั้งท าการค านวณผลโดยไม่ใชโ้ปรแกรม แลว้จึงน ามาเปรียบเทียบผลลพัธ ์ผลลพัธท่ี์ได้
ตอ้งตรงกัน จะแสดงได้ว่าแบบจ าลองสถานการณ์ถูกต้องตามเหตุการณ์จริง (Kelton, el al., 2007)
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ในงานวิจยัน้ี ไดก้  าหนดเง่ือนไขการตรวจสอบความถกูตอ้ง ของการจ าลองสถานการณ์ในช่วงเวลาท่ี1 
ดงัน้ี 

1) ก าหนดใหว้ตัถุ คือจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้ไปในระบบแบบจ าลองสถานการณ์จ านวน
ทีละ 1 ตูห้รือแผน่ 

2) ก าหนดระยะเวลาการด าเนินการเป็นค่าคงท่ี คือ 5 นาที  
3) ก าหนดจ านวนรอบการประมวลผลซ ้าคือ 1 รอบ 
4) ก าหนดความยาวในการประมวลผลช่วงเวลาท่ี 1 เท่ากบั 540 นาที  

 
ผลจากการประมวลผลของแบบจ าลองสถานการณ์ ปรากฎว่าผลเวลาทั้งหมดในระบบช่วงเวลาท่ี 1 
เท่ากับ 10 นาที, ระยะเวลารอคอยของสินค้า เท่ากับ 0 นาที และจ านวนงานท่ีออกจากระบบโดย
ระยะเวลาการประมวลผล 540 นาที เท่ากบั 108 ตู ้ตรงกบัการค านวณโดยไม่ใช้โปรแกรมแสดงว่า
แบบจ าลองสถานการณ์ถกูตอ้ง สามารถน ามาใชใ้นการทดลองได ้
 
ในงานวิจยัน้ี ไดก้  าหนดเง่ือนไขการตรวจสอบความถกูตอ้งของการจ าลองสถานการณ์ ในช่วงเวลาท่ี 
2 กบั 3 รวมกนั ดงัน้ี 

1) ก าหนดใหว้ตัถุคือจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ ท่ีเขา้ไปในระบบแบบจ าลองสถานการณ์จ านวน
ทีละ 1 ตูห้รือแผน่ 

2) ก าหนดระยะเวลาการด าเนินการเป็นค่าคงท่ี คือ 5 นาที  
3) ก าหนดจ านวนรอบการประมวลผลซ ้าคือ 1 รอบ 
4) ก าหนดช่วงเวลาในการท างานแต่ละช่วงเวลาท่ี 2 น้อยกว่าหรือเท่ากับ  300 (1 - 300 นาที),  

ช่วงเวลาท่ี 2 ท่ีมีการ Overlap น้อยกว่าหรือเท่ากบั 600 (301 - 600 นาที)  และช่วงเวลาท่ี 3 น้อยกว่า
หรือเท่ากบั 900 (601 - 900 นาที) 

5) ก าหนดความยาวในการประมวลผล ช่วงเวลาท่ี 2 กบั ช่วงเวลาท่ี 3 เท่ากบั 900 นาที  
 

ผลจากการประมวลผลของแบบจ าลองสถานการณ์ ปรากฎว่าผลเวลาทั้งหมด ในระบบของช่วงเวลาท่ี 
2 กบั 3  เท่ากบั 10 นาที ระยะเวลารอคอยของสินคา้ เท่ากบั 0 นาที การก าหนดช่วงเวลาท่ี 2 น้อยกว่า
หรือเท่ากบั 300   (1 - 300 นาที)  ช่วงเวลาท่ี Overlap น้อยกว่าหรือเท่ากบั 600 (301 - 600 นาที)  และ
ช่วงเวลาท่ี 3 นอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 900 (601 - 900 นาที) จ  านวนงานท่ีออกจากระบบโดยระยะเวลาการ
ประมวลผล 900 นาที เท่ากับ 180 ตู ้ ตรงกับการค านวณ โดยไม่ใช้โปรแกรมแสดงว่าแบบจ าลอง
สถานการณ์ถกูตอ้ง สามารถน ามาใชใ้นการทดลองได ้
 



40 

  

3.5.2 ความยาวในการประมวลผล (Replication Length) และการก าหนดจ านวนรอบการ
ด าเนินการ (Number of Replication) 
สญัลกัษณ์ท่ีใชใ้นการตรวจสอบสมมุติฐาน 

X   ค่าเฉล่ียของชุดขอ้มลู 
S  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
h  ค่าความผกผนั 
n  จ  านวนรอบในการด าเนินการ 

1,1 /2nt  
 การผกผนัของการแจกแจง t ท่ีความเช่ือมัน่ 95% 

 
การตรวจสอบสมมุติฐานท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% 

1,1 /2n

s
h t

n
                

1) ค่าความคาดเคล่ือนของช่วงเวลาท่ี 1 และช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 

ช่วงเวลาท่ี 1   1.96 42.67

5.47

 
 
 

       = 15.27  

ช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 72.19
1.96

5.47

 
 
 

       = 25.83 

การก าหนดจ านวนรอบของการด าเนินการตามสมมุติฐานท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95 % 
2

2

1,1 /2 2n

S
n t

h
        n  จะเป็นจ านวนรอบของการด าเนินการภายใตค่้าความผกผนัท่ียอมรับ 

 
2) จ านวนรอบ ในการด าเนินงานของช่วงเวลาท่ี 1 และช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 

ช่วงเวลาท่ี 1  
2

2

42.67
1.96

15.27

 
 
 

      = 16  

ช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3  
2

2

72.19
1.96

25.83

 
 
 

      = 16  

จ  านวนรอบการด าเนินการของแบบจ าลองสถานการณ์ในช่วงเวลาท่ี 1 และช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 
 
ตารางที่ 3.13 สรุปขอ้มลูเพื่อก  าหนดรอบการด าเนินการ  

 
การทดลองจ านวนรอบการด าเนนิการ 

จ านวน 10 รอบ ช่วงเวลาที ่1 ช่วงเวลาที่ 2 กบั 3 
ค่าเฉล่ียจ านวนภาชนะบรรจุสินคา้ (ตูห้รือแผน่) 282.87 370.33 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 42.67 72.19 
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ตารางที่ 3.13 สรุปขอ้มลูเพื่อก  าหนดรอบการด าเนินการ (ต่อ) 
  

การทดลองจ านวนรอบการด าเนนิการ 
จ านวน 10 รอบ ช่วงเวลาที ่1 ช่วงเวลาที่ 2 กบั 3 

ขอ้มลูการปฏิบติังานจริง (วนั) 30 30 
ความผกผนัของการแจกแจง t ท่ีความเช่ือมัน่ 95 % 1.96 1.96 
ค่าคลาดเคล่ือนของสมมุติฐานท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% 13.31 16.42 
ค่าคลาดเคล่ือนท่ียอมรับ 15.27 25.83 
จ  านวนรอบในการด าเนินการ 16 (30) 16 (40) 

               
จากตารางท่ี 3.13 สามารถสรุปได้ว่าค่าเฉล่ียของช่วงเวลาท่ี 1 คือ 282.87 ตู ้หรือแผ่น โดยมีส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน คือ 42.67 จากขอ้มลูการปฏิบติังานจริง 30 วนัโดยมีค่าความผกผนัการแจกแจง t ท่ี
ความเช่ือมัน่ 95% คือ 1.96 และค่าความคลาดเคล่ือนจากสมมุติฐานความเช่ือมัน่ท่ี 95% อยูท่ี่ 13.31 ค่า
คลาดเคล่ือนท่ียอมรับ ซ่ึงเกิดจากการค่าทดลองจากการจ าลองสถานการณ์จ านวน 10 รอบ ค่าท่ีไดอ้ยู่
ในช่วงความคาดเคล่ือนของค่าจริง คือ 15.27 ดงันั้นจ  านวนรอบท่ีใชใ้นการด าเนินการในช่วงเวลา  ท่ี 1 
คือ  16 รอบ (ท าการด าเนินงานจริง 30 รอบ เน่ืองจากตอ้งการลดความแปรปรวน) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 
3 สามารถสรุปได้ว่าค่าเฉล่ียของช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 คือ 370.33 ตู ้หรือแผ่น โดยมีส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน คือ 72.19 จากขอ้มูลการปฏิบติังานจริง 30 วนัโดยมีค่าความผกผนัการแจกแคง t ท่ีความ
เช่ือมัน่ 95% คือ 1.96 และค่าความคลาดเคล่ือนจากสมมุติฐานความเช่ือมัน่ท่ี 95% อยู่ท่ี 16.42 ค่า
คลาดเคล่ือน ท่ียอมรับซ่ึงเกิดจากการค่าทดลองจากการจ าลองสถานการณ์จ านวน 10 รอบ ค่าท่ีไดอ้ยู่
ในช่วงความคาดเคล่ือนของค่าจริง คือ 25.83 ดงันั้นจ  านวนรอบ ท่ีใชใ้นการด าเนินการในช่วงเวลา  ท่ี 
2 กบั 3 คือ  16 รอบ รอบ (ท าการด าเนินงานจริง 40 รอบ เน่ืองจากตอ้งการลดความแปรปรวน) 
 

3.5.3 การเปรียบเทียบแบบจ าลองสถานการณ์กับสถานการณ์ปัจจุบัน (Validation) 
การเปรียบเทียบค่าท่ีไดจ้ากการทดลอง จากแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนกบัค่าท่ีไดจ้ากการเก็บ
ขอ้มลูจริง น ามาวิเคราะห์หาค่าทางสถิติ และค่าช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%  ถา้ค่าท่ีไดจ้ากการทดลองจาก
แบบจ าลอง รวมกบัค่าความคาดเคล่ือน (Half Width) อยูใ่นช่วงของค่าท่ีไดจ้ากเหตุการณ์จริง แสดงว่า
แบบจ าลองสถานการณ์น้ี สามารถน ามาใชแ้ทนสถานการณ์จริงได ้
 
การเปรียบเทียบการประมวลผล จากการจ าลองสถานการณ์ แบ่งออกเป็น 2 ช่วงเวลาท างาน 
1. ช่วงเวลาท่ี 1 จ  านวนรอบในการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์ คือ 30 รอบ 
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2. ช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 จ  านวนรอบในการประมวลผลแบบจ าลองสถานการณ์ คือ 40 รอบ 
 
ตารางที่ 3.14 ผลเปรียบเทียบท่ีไดจ้ากการทดลองจากแบบจ าลองสถานกาณ์กบัค่าท่ีได้ จากการเก็บ

ขอ้มลูจริง 
 

 

ค่าที่ได้จากการเกบ็ข้อมูลจริง ค่าที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(ตู ้หรือ
แผน่) 

ค่าความคาด
เคล่ือน
ต ่าสุด 
(ตูห้รือ 
แผน่) 

ค่าความ
คาด
เคล่ือน
สูงสุด 
(ตูห้รือ
แผน่) 

ค่าเฉล่ีย      
(ตู ้/ 
แผน่) 

ค่าความคาด
เคล่ือนต ่าสุด 
(ตูห้รือแผน่) 

ค่าความคาด
เคล่ือน
สูงสุด 

(ตู ้หรือ 
แผน่) 

ช่วงเวลาท่ี 1 282.87 267.59 298.13 283.63 274.53 292.73 
ช่วงเวลาท่ี  

2 กบั 3 370.33 344.5 396.16 357.7 348.76 366.64 
 
ผลการเปรียบเทียบจากตารางท่ี 3.14 พบว่าแบบจ าลองสถานการณ์ ท่ีออกแบบจากขอ้มูลท่ีไดท้ าการ
เก็บขอ้มลูมาเปรียบเทียบ กบัขอ้มลูจากการปฏิบติังานจริง มีค่าจ  านวนค่าเฉล่ีย อยู่ในช่วงค่าความคาด
เคล่ือนของข้อมูลจริง ท่ียอมรับได้ ณ ความเช่ือมั่น 95% ดังนั้ นสามารถสรุปได้ว่า แบบจ าลอง
สถานการณ์น้ี มีรูปใกลเ้คียงกบัการปฏิบติังานจริง 
 
จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ในบทท่ี 3 จะพบว่าจากการเก็บขอ้มูล และท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
จากเหตุการณ์จริง พบเห็นป ญหาในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ในขั้นตอนการคดัแยกสินคา้ โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ช่วงเวลาการท างาน คือ ช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.)  และช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 รวมกัน 
เน่ืองจากมีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (15.00 - 06.00 น.) ทั้ง สองช่วงเวลามีการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ 
ซ่ึงเกิดจากการรอคอยพนักงานท่ีมาท าการคัดแยก โดยใช้เวลารอคอยอยู่ท่ีประมาณ 10 ถึง 30 นาที 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงได้ท าการวิเคราะห์ในเร่ืองการวางแผนจดัก  าลงัคนในการคัดแยกสินคา้  และน ามา
ออกแบบสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการคดั
แยกสินคา้ซ่ึงจะกล่าวต่อไปในบทท่ี 4  
 
 
 

ช่วงเวลา

การท างาน 
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บทที ่4 ผลการด าเนินการวจิัย 
 

ในบทน้ี จะกล่าวถึงตัววดัประสิทธิภาพการด าเนินงานจากการจ าลองสถานการณ์ , ผลจากการ
ด าเนินงานในสถานการณ์ปัจจุบนัท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะท าให้ทราบถึงปัญหา 
และน าไปสู่แนวทางการปรับปรุงการด าเนินงาน เพื่อน ามาเปรียบเทียบกบัการออกแบบการจ าลอง
สถานการณ์ท่ีท าการปรับปรุง และหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ 
อีกทั้งท าการศึกษาเพ่ิมเติมในกรณีอตัราการเขา้มาของสินคา้เพ่ิมมากข้ึน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 

4.1 ตัววัดประสิทธิภาพจากการจ าลองสถานการณ์ของคลังสินค้าขาเข้า 
จากการท่ีผูว้ิจัยได้เข้าไปศึกษากระบวนการท างานในการคัดแยกสินค้าขาเข้า และท าการจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนั พบเห็นตรงกนัว่า เกิดการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีตอ้งท าการคดัแยก  
โดยมีระยะเวลารอคอยประมาณ 10 ถึง 30 นาที สาเหตุมาจากการรอคอยพนกังานท่ีจะท าการคดัแยก  
ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดในการวางแผนจดัก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้ให้เหมาะสม และพิจารณาถึงความ
เหมาะสมของเวลาท่ีซอ้นทบักนั ว่ามีผลต่อภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ทั้งหมด จ  านวนงานท่ี
ท าการคดัแยก หรือไม่ โดยใชแ้บบการจ าลองสถานการณ์เพื่อช่วยในการตดัสินใจ โดยพิจารณาจาก
ประสิทธิภาพของระบบดงัน้ี 

1) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ (Average  Waiting  Time) 
2) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ  (Average  Total  Time) 
3) ศึกษาภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ (Breakdown Worker Workload) คือ จ  านวนงานท่ี

ท าไดข้องพนกังานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน 
4) จ านวนสินคา้เฉล่ียท่ีออกจากกระบวนการใช้เวลาเกิน  30 นาที  (Number out Total Time > 

30 min.) เน่ืองจากระยะเวลาการท างานรวมทั้งกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้จะอยูท่ี่ประมาณ 25 นาที 
ผูว้ิจยัจึงท าการก าหนด ให้ระยะเวลาท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการไม่ควรเกิน 30 นาที เพื่อทราบจ านวน
สินคา้ ท่ีใชเ้วลาในกระบวนการเกินความจ าเป็น ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุท่ีก่อให้เกิด  ความล่าชา้สามารถ
สรุปผลจากการจ าลองสถานการณ์ไดด้งัต่อไปน้ี 
 

4.2 ผลการศึกษาสถานการณ์ปัจจุบัน 
การด าเนินการแบบจ าลองสถานการณ์ จากผลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณการเขา้มาของ
ภาชนะบรรจุสินค้า (Arrival  rate) และระยะเวลาการให้บริการ (Service time) ในช่วงเวลาท่ี 1 และ 
ช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 โดยแบ่งการเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลาในการท างานของจ านวนพนักงาน ท่ีมี
ระยะเวลาการท างานท่ีใกลเ้คียงกนั และแบ่งตามแต่ละประเภทของภาชนะบรรจุสินคา้ ซ่ึงจากหวัขอ้ 
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กรอบของปัญหาในบทท่ี 3 ไดก้ล่าวถึง ส่วนการคดัแยกสินคา้ท่ีเกิดคอขวด (Bottleneck) จากการรอ
คอยของภาชนะบรรจุสินคา้ เพื่อรอการคดัแยกสินคา้ โดยมีระยะเวลารอคอยเวลาอยูป่ระมาณ 10 ถึง 
30 นาที ซ่ึงจากการสังเกตการณ์พบว่า สาเหตุเกิดจากการรอคอยพนักงานในการคัดแยกสินค้า 
เน่ืองจากพนกังานท่ีท าการคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ใชพ้นกังานอยูร่ะหว่าง 1 ถึง 20 คน 
ซ่ึงในบางคร้ังอาจนอ้ย หรือมากเกินกว่าความตอ้งการ ท าใหสิ้นคา้อยู่ในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้
เป็นเวลานาน ก่อให้เกิดความล่าช้าในการไหลเวียนของสินค้าภายในคลัง ซ่ึงจากการจ าลอง
สถานการณ์ สามารถสรุปเป็นตารางไดด้งัน้ี 
 

4.2.1 สรุปผลการด าเนินการจากการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน 
จากผลการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันพบว่า ในกระบวนการรับสินค้าขาเข้า เกิดการรอคอยของ
ภาชนะบรรจุสินคา้ และเกิดความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ไปยงัแผนกถดัไป ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการ     
รอคอยพนกังานในการคดัแยกสินคา้ ดงันั้นการลดระยะเวลาการรอคอยดงักล่าว จะช่วยลดระยะเวลา
ท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน ในส่วนการจ าลองสถานการณ์
ปัจจุบนั สามารถสรุปผลการด าเนินการแบบจ าลองสถานการณ์โดยรวม โดยมีตวัช้ีวดัประสิทธิภาพได้
ดงัน้ี 
 
ตารางที่ 4.1 ผลการด าเนินการจากแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.)                      

(As – is) 
                           

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ีย
สูงสุด   

(Maximum 
average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 283.63 9.1 226 319 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 9.94 2.21 2.28 26.92 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ (นาที) 17.15 2.24 9.32 34.23 
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ตารางที่ 4.1 ผลการด าเนินการจากแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.)                      
(As – is) (ต่อ) 

 

 
จากตารางท่ี 4.1 สรุปไดว้่า ในการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั ท่ีมีการใชพ้นักงานในการคดัแยกสินคา้
อยู่ระหว่าง 1 ถึง 20 คน พบว่า จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจากกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ในช่วง
เวลาท่ี 1 มีจ  านวน 283.63 ตูห้รือแผน่ โดยในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ มีระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย 
อยูท่ี่ 9.94 นาที ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ 17.15 นาที ซ่ึงภาระงานของพนักงานคัด
แยกสินคา้ คือจ านวนงานท่ีท าไดข้องพนกังานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน เท่ากบั 52.65 ± 4.19 (SD) 
ตูห้รือแผ่น (อยู่ในช่วง 48.46 ถึง 56.84 ตูห้รือแผ่น) และจะมีจ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ
เกิน 30 นาที อยูท่ี่ 51.43 ตูห้รือแผน่  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ีย
สูงสุด   

(Maximum 
average) 

ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD)  52.65 4.19 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การ เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 51.43 - - - 
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ตารางที่ 4.2  ผลการด าเนินการจากแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 (15.00 –                
06.00 น.) (As - is) 

 

 
จากตารางท่ี 4.2 สรุปไดว้่า ในการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ท่ีมีการจ าลอง
สถานการณ์ท่ีใชพ้นักงานในการคดัแยกสินคา้อยู่ระหว่าง 1 ถึง 20 คน และมีช่วงเวลาท่ีซอ้นทบักัน
เป็นจ านวน 1 ชัว่โมง พบว่า จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้ออกจากกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ มีจ  านวน 357.7 
ตูห้รือแผ่น โดยในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ มีระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ อยู่ท่ี 12.31 
นาที ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ 19.62 นาที ซ่ึงภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ คือ
จ านวนงานท่ีท าไดข้องพนกังานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน เท่ากบั 40.22 ± -3.26 (SD) ตูห้รือแผ่น 
(อยู่ในช่วง 36.96 ถึง 43.48 ตูห้รือแผ่น) และจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการเกิน 30 นาที อยู ่
65.09 ตูห้รือแผน่  
 
เม่ือพิจารณาระยะเวลารอคอยของภาชนะบรรจุสินค้า ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรับสินค้าขาเข้า 
ประกอบดว้ย สาม ส่วน คือ ระยะเวลารอคอยในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ ระยะเวลา
รอคอยในกระบวนการตรวจสอบสินคา้ และระยะเวลารอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้ จากการ

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ีย
สูงสุด   

(Maximum 
average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 357.7 8.94 298 433 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 12.31 1.83 2.49 25.43 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 19.62 1.84 9.45 32.59 
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้  
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 40.22  3.26 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การ เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 65.09 - - - 
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เก็บขอ้มลูของผูว้ิจยั และท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ไดผ้ลลพัธท่ี์สอดคลอ้งกนัว่า ในส่วนของ
การรอคอยพนกังานในการคดัแยกสินคา้ ก่อให้เกิดคอขวด (Bottleneck) เน่ืองจากเกิดการรอคอยของ
ภาชนะบรรจุสินค้าในส่วนน้ี โดยใช้เวลารอคอยอยู่ประมาณ 10 ถึง 30 นาที ซ่ึงสามารถจ าแนก
ระยะเวลารอคอยในกระบวนการของภาชนะบรรจุสินคา้ส าหรับช่วงเวลาท่ี 1 ไดด้งัตารางท่ี 4.3 และ
ช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ไดด้งัตารางท่ี 4.4 
 
ตารางที่ 4.3 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั                   

ในช่วงเวลาการท างานท่ี 1 (06.00-15.00 น.)  (As – is) 
 

 
จากตารางท่ี 4.3 จะเห็นไดว้่าภาชนะบรรจุสินคา้ มีการรอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้มากท่ีสุด 
คือ เฉล่ีย 21.48 นาที ซ่ึงเป็นการรอคอยพนักงาน ดงันั้นการลดระยะเวลาการรอคอยในกระบวนการ
คดัแยก จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการด าเนินงานในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ได ้  
 
 
 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า  

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
(นาที) 0.12 0.02 0.04 0.33 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ 
(นาที) 0.78 0.27 0 2.67 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้ (นาที) 21.48 4.13 7.3 50.95 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 22.38 - - - 
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ตารางที่ 4.4 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั                    
ในช่วงเวลาการท างานท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) (As – is) 

 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า  

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
(นาที) 0.31 0.06 0.00 0.46 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ (นาที) 6.37 1.68 0.00 16.36 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้ (นาที) 46.94 9.58 0.00 92.62 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 53.62 - - - 
 
 จากตารางท่ี 4.4 จะเห็นไดว้่าภาชนะบรรจุสินคา้ มีการรอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้มากท่ีสุด 
คือ เฉล่ีย 46.94 นาที ซ่ึงเป็นการรอคอยพนกังาน ดงันั้นการลดระยะเวลาการรอคอยในกระบวนการ
คดัแยก จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการด าเนินงานในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ได ้  
 

4.3 แนวทางการปรับปรุง และน าเสนอแนวทางการออกแบบเพือ่สร้างสถานการณ์
ที่เปลี่ยนแปลงจากปัจจัยต่าง ๆ  
จากหวัขอ้ท่ี 4.2 กล่าวถึงระยะเวลาการรอคอยในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ ซ่ึงพบว่าระยะเวลาการ
รอคอยในการคัดแยกสินคา้ เป็นระยะเวลารอคอยท่ีนานท่ีสุด ซ่ึงจากการท่ีผูว้ิจยัท าการเก็บขอ้มูล
พบว่า สาเหตุในการรอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้ เกิดจากการรอคอยพนักงานในการคดัแยก
สินคา้ ดงันั้นผูว้ิจยั จึงไดท้ าการเสนอแนวทางการปรับปรุง และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์         
แบบท่ี 1 ไดด้งัหวัขอ้ท่ี 4.3.1. และแบบท่ี 2 ไดด้งัหวัขอ้ท่ี 4.3.2 
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4.3.1 แบบที่ 1 แบบจ าลองสถานการณ์ การวางแผนจดัก าลังคนในการคดัแยกสินค้า โดยท า
การจ ากัด ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินค้า ใช้พนักงานคดัแยกสินค้า อยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน  
เน่ืองจากในการคดัแยกสินคา้ จ  านวนพนักงานท่ีใชใ้นการคดัแยกสินคา้ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ เดิม
ใชพ้นกังานอยูท่ี่ 1 ถึง 20 คน ซ่ึงจากรูปท่ี 4.1 และ ตารางท่ี 4.5 สามารถสรุปไดว้่า จากการไปจบัเวลา 
และสงัเกตการณ์การท างานของพนกังานคดัแยกสินคา้ ในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ พบว่าการเพ่ิม
ก าลงัคนท างาน ไม่ไดท้  าให้เวลาในการคดัแยกสินคา้ลดลงในอตัราส่วนท่ีเหมาะสม ยกตวัอย่างเช่น 
พนักงาน 1 คน ท างานใช้เวลา 5 นาที ถ้าพนักงาน 2 คน เวลาต้องลดลงคร่ึงหน่ึง แต่เน่ืองจาก
พฤติกรรมการท างานของพนักงาน หรือลกัษณะปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มา ท าให้ไม่มีการ
ลดลงของเวลา ดังนั้ นจึงแสดงให้เห็นว่า การเพ่ิมก าลงัคนท างาน ไม่ได้ท าให้เกิดการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน จากตารางเวลาท่ีไดท้ าการเก็บขอ้มลูพบว่า การท างานของพนกังาน 7 ถึง 20 คน 
มีเวลาใกลเ้คียงกบั 4 ถึง 6 คน เช่น ภาชนะบรรจุสินคา้ประเภทตูท่ี้ใช ้Small Pallet มีการใชพ้นักงาน
ในการคัดแยกสินค้า 7 คน ใช้เวลาในการคัดแยกอยู่ท่ีประมาณ 6 นาที ซ่ึงระยะเวลาการท างาน
ใกลเ้คียงกบัการท างาน ในช่วงของการใชพ้นกังาน 4 ถึง 6 คน ซ่ึงระยะเวลาอยูท่ี่ประมาณ 3 นาที ถึง 8 
นาที  หรือ ภาชนะบรรจุสินคา้ประเภทแผน่ มีการใช ้Small Pallet ใชพ้นกังานในการคดัแยกสินคา้ 18 
คน ใช้เวลาในการคัดแยกอยู่ท่ีประมาณ 18 นาที ซ่ึงระยะเวลาการท างานใกลเ้คียงกับการท างาน 
ในช่วงของการใชพ้นักงาน 4 ถึง 6 คน ซ่ึงระยะเวลาอยู่ท่ีประมาณ 2.08 นาที ถึง 15.20 นาที ซ่ึงเวลา
การท างานไม่ต่างกนัมาก เป็นตน้ อีกทั้งในตารางท่ี 4.6 แสดงถึงสัดส่วนสินคา้ในแต่ละประเภทของ
ภาชนะบรรจุสินคา้ ซ่ึงจากตารางสรุปไดว้่า ภาชนะบรรจุสินคา้ประเภทตูจ้ะมีการใชพ้นักงานในการ
คดัแยกจ านวน 1 ถึง 3 คน เป็นส่วนมาก คือ  63 % (ประเภทตูใ้ช ้Small Pallet) และ 67 % (ประเภทตู ้
ไม่ใช ้Small Pallet) และภาชนะบรรจุสินคา้ประเภทแผ่นจะมีการใชพ้นักงานในการคดัแยกจ านวน 4 
ถึง 6 คน เป็นส่วนมาก คือ 53% (ประเภทแผน่ใช ้Small Pallet) และ 67% (ประเภทแผ่น ไม่ใช ้Small 
Pallet) ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ โดยก าหนดการวางแผนจดัก  าลงัคนใน
การคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ให้มีการใชพ้นกังานในการคดัแยกสินคา้อยูร่ะหว่าง 1 ถึง 
6 คน เท่านั้น โดยก าหนดให้พนักงานท่ีเหลือท าการคดัแยกสินคา้ในภาชนะบรรจุสินคา้ถดัไป ซ่ึงก็
จ  ากดัพนกังานแค่ 1 ถึง 6 คน เช่นเดียวกนั(ในทุกๆภาชนะบรรจุสินคา้) การจ ากดัพนกังาน 1 ถึง 6 คน 
จึงช่วยให้ภาชนะบรรจุสินคา้มีการรอคอยพนักงานน้อยลง ลดระยะเวลาท่ีภาชนะบรรจุสินคา้อยู่ใน
กระบวนการ และสามารถจดัส่งสินคา้ไปยงัแผนกถดัไปไดอ้ยา่งรวดเร็วข้ึน  
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รูปที่ 4.1 แสดงเวลาในการท างานของแต่ละจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ 7 ถึง 20 คน อยูใ่นช่วงเวลา               
ท่ีใกลเ้คียงกบัระยะเวลาการท างานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 6 คน 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงเวลาในการคดัแยกสินคา้ในแต่ละประเภทตามจ านวนพนกังาน 
 

 
จ านวนคน 

ตู้ (Container) แผ่น (Pallet) 
Small - Pallet     

(นาท)ี 
Non - Small Pallet 

(นาท)ี 
Small - Pallet     

(นาท)ี 
Non – Small Pallet 

(นาท)ี 

1 - 3 1.13 – 5.17 0.47 – 3.09 11.11 – 15.08 0.34 – 4.35 
4 – 6 3.00 – 8.00 1.51 – 3.50 2.08 – 15.20 0.33 – 5.43 
7 – 9 4.55 – 6.31  9.35 – 18.40  

10 – 14   11.00 – 15.00  
15 - 20   14.00 – 20.00  

 
ตารางที่ 4.6 แสดงสดัส่วนสินคา้ในแต่ละประเภท 
                           
จ านวนพนักงานที่
ใช้ในการคดัแยก
สินค้า (คน) 

ตู้ (Container) 75% แผ่น (Pallet) 25% 

Small Pallet 75% Non-Small Pallet 25% Small Pallet 80% Non-Small Pallet 20% 

1 ถึง 3 63% 67% 20% 33% 

4 ถึง 6 23% 33% 53% 67% 

7 ถึง 9 14% 0% 13% 0% 

10 ถึง 14 0% 0% 8% 0% 

15 ถึง 20 0% 0% 6% 0% 

0
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0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

จ ำนวน

พนักงำน

ตูใ้ช ้Smal Palletl ตู ้ไม่ใชS้mall Pallet แผ่นใชS้mall Pallet แผ่น ไม่ใช ้Small Pallet

เวลำ (นำที)
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ผูว้ิจยัไดท้ าการยกตวัอย่างในกรณีท่ีท าการจดัสรรจ านวนพนักงานในการคดัแยกสินคา้แบบเดิม และ
ในรูปแบบท่ี 1 ท่ีจ  ากดัพนักงานในการคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้อยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน 
เท่านั้น ส่วนพนกังานคดัแยกสินคา้ท่ีเหลือก็จะไปท าการคดัแยกสินคา้ในภาชนะบรรจุสินคา้ถดัไป ดงั
รูปท่ี 4.2 และ รูปท่ี 4.3 
 

       1

       2

       3

       4       5

          
           

8   

          
           

7   
          
           

4   

             
                                           1                 

            1     20   

 
 

 
รูปที่ 4.2 ตวัอยา่งการจดัสรรพนกังานคดัแยกสินคา้ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ระหว่าง 1 ถึง 20 คน 

 
จากรูปท่ี 4.2 แสดงตวัอยา่งในการจดัสรรพนกังานในการคดัแยกแบบปัจจุบนั คือ ในกระบวนการคดั
แยกสินคา้มีพนักงานในกระบวนการอยูท่ี่ 20 คน ซ่ึงในการคดัแยกภาชนะบรรจุสินคา้ใชพ้นกังานอยู่
ระหว่าง 1 ถึง 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ยกตวัอยา่งเช่น จากรูปจะเห็นไดว้่า ตูท่ี้ 1 มีพนกังานใน
การคดัแยกสินคา้ 8 คน ตูท่ี้ 2 มีพนกังานคดัแยกสินคา้ 7 คน และตูท่ี้ 3 มีพนกังานคดัแยกสินคา้ 4 คน 
ซ่ึง รวมเป็นทั้งหมด 20 คน เม่ือพนกังานท างานครบทุกคนภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มายงักระบวนการ
ในตูท่ี้ 4 และ 5 ก็จะเกิดการรอคอยพนกังานท่ีจะท าการคดัแยกสินคา้ ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้กิดการรอคอย
ในกระบวนการคดัแยกสินคา้ และส่งผลให้เกิดความล่าชา้ หลงัท าการจ ากดัพนักงาน ต่อ 1 ภาชนะ
บรรจุสินคา้ อยูร่ะหว่าง 1 ถึง 6 คน ไดด้งัรูปท่ี 4.3 
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รูปที่ 4.3 ตวัอยา่งการจดัสรรพนกังานคดัแยกสินคา้ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ระหว่าง 1 ถึง 6 คน 
 
จากรูปท่ี 4.3 แสดงตวัอยา่งในการจ ากดัพนักงานในการคดัแยกแบบท่ี 1 คือ ในกระบวนการคดัแยก
สินคา้มีพนักงานในกระบวนการอยู่ท่ี 20 คน ซ่ึงในการคดัแยกแบบท่ี 1 จ  ากดัให้ต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินค้าสามารถใช้พนักงานอยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน เท่านั้น ซ่ึงพนักงานท่ีเหลือก็จะไปท าการคดัแยก
สินคา้ยงัภาชนะบรรจุสินคา้ถดัไปท่ีเขา้มายงักระบวนการ ยกตวัอยา่งเช่น จากรูปจะเห็นไดว้่า ตูท่ี้ 1 มี
พนักงานในการคัดแยกสินค้า 6 คน ตูท่ี้ 2 มีพนักงานคัดแยกสินคา้ 6 คน ตูท่ี้ 3 มีพนักงานคดัแยก
สินคา้ 6 คน และตูท่ี้ 4 มีพนกังานคดัแยกสินคา้ 2 คน รวมเป็นทั้งหมด 20 คน ซ่ึงจะเห็นไดว้่าสามารถ
ท างานเพ่ิมข้ึนไดอี้ก 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ เมื่อท าการจ ากดัพนักงานคดัแยกสินคา้ต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินค้า ให้ไม่เกิน 6 คน พนักงานท่ีเหลือก็จะไปท างานยงัภาชนะบรรจุสินค้าถัดไปท่ีเข้ามายงั
กระบวนการ ท าใหส้ามารถลดการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ได ้ 
 

4.3.2 แบบที่ 2 แบบจ าลองการพจิารณาเร่ืองเวลาที่ซ้อนทับ (Overlap) 
เน่ืองจากในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 มีช่วงเวลาท่ีซ้อนทบักนัเป็นเวลา 1 ชั่วโมง คือ ตั้งแต่เวลา 22.00 ถึง 
23.00 น. จากท่ีผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มลูพบว่า ในช่วงเวลาดงักล่าว ปริมาณสินคา้ท่ีเขา้มาอยูใ่นระดบั
ปกติ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการศึกษาเก่ียวกบัภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน ถึงจ านวน
งานท่ีท าการคดัแยก ในช่วงเวลาท่ีมีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ว่าการซอ้นทบักนัของเวลา
มีผลต่อภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ ต่อจ านวนงานท่ีท าการคดัแยก อยา่งไร ดงันั้นในช่วงเวลา
ท่ี 2 กบั 3 จะประกอบดว้ย การปรับปรุง 4 สถานการณ์ ดงัต่อไปน้ี 

1) การจ าลองจากสถานการณ์ปัจจุบนั ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3   =  พนกังานจดักลุ่มการท างาน 
1 ถึง 20 คน โดยมีเวลาซอ้นทบักนั (2.1) ไดก้ล่าวถึงในตารางท่ี 4.2 ขา้งตน้ 
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2) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3   = พนกังานจดักลุ่มการท างาน 
1 ถึง 20 คน โดยไม่มีเวลาซอ้นทบักนั (2.2) 

3) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3   = พนกังานจดักลุ่มการท างาน 
1 ถึง 6 คน โดยมีเวลาซอ้นทบักนั (2.3) 

4) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 = พนักงานจดักลุ่มการท างาน   
1 ถึง 6 คน โดยไม่มีเวลาซอ้นทบักนั (2.4) 
 

  
 
 
 
 
 

 

 
รูปที่ 4.4 การออกแบบจ าลองสถานการณ์ในการจดัวางแผนก าลงัคนและเวลาซอ้นทบักนั 

 

4.4 ผลการศึกษาจากการออกแบบการปรับปรุงการจ ากัดก าลังคน 

 

4.4.1 การปรับปรุงแบบที่ 1 ส าหรับช่วงเวลาที่ 1 (06.00-15.00 น.)  
การวางแผนจดัก าลงัคน โดยท่ีการคดัแยกสินคา้แบบเดิมท่ีใชค้นในการคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะ
บรรจุสินคา้ ใชค้น 1 ถึง 20 คน ในการปรับปรุงแบบท่ี 1 จะท าการวางแผนจดัก าลงัคน ให้คัดแยก
สินคา้ ต่อ  1 ภาชนะบรรจุสินคา้ไดที้ละ 1 ถึง 6 คน ดงัท่ีกล่าวไปแลว้ในหัวขอ้ท่ี 4.3.1 ผลท่ีไดแ้สดง
ในตารางท่ี 4.7 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  

1 – 20 Worker 

Overlap Non - Overlap 

Model 2.2 

1 – 6 Worker 

Model 2.1 

Model 2.3 Model 2.4 
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ตารางที่ 4.7 ผลการด าเนินการออกแบบจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 ส าหรับช่วงเวลาท่ี 1                     
(06.00 – 15.00 น.) 

 

 
จากตารางท่ี 4.7 สรุปไดว้่า การออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 ในช่วงเวลาท่ี 1 

1) จ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้ออกจากกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ในช่วงเวลาท่ี 1 มีจ  านวน 285.5  ตู ้    
หรือแผน่   

2) ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ เท่ากบั 1.01 นาที  
3) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ เท่ากบั 7.06 นาที  
4) ภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดย

เฉล่ียต่อคน เท่ากบั 45.47 ± 4.27 (SD) ตูห้รือ แผน่ อยูใ่นช่วง 41.20 ถึง 49.74 ตูห้รือแผน่ 
5) จ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที เท่ากบั 1.56 ตูห้รือแผน่  

 

 
 
 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออก จาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 285.5 9.76 246 334 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 1.01 0.27 0.22 3.39 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 7.06 0.30 6.19 9.38 
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 45.47 4.27 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การ เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 1.56 - - - 
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4.4.2 การปรับปรุงแบบที่ 1 และแบบที่ 2 ส าหรับช่วงเวลาที่ 2 กับ 3 (15.00 - 06.00 น.) 
จากการเก็บขอ้มลู และท าการจ าลองสถานการณ์ พบว่าในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 เกิดการรอคอยพนกังาน
ในการคดัแยกสินคา้เหมือนกบัช่วงเวลาท่ี 1 อีกทั้งยงัมีเวลาท่ีซอ้นทบักนัของช่วงเวลาท่ี 2 กบั ช่วงเวลา
ท่ี 3 เป็นเวลา 1 ชัว่โมง ในการปรับปรุงรูปแบบน้ี ผูว้ิจยัจึงท าการศึกษาถึงภาระงานของพนักงานคดั
แยกสินค้าทั้งหมด จ  านวนงานท่ีท าการคัดแยก เน่ืองจากจากการเก็บข้อมูลพบว่า สินคา้เข้ามายงั
คลงัสินค้าขาเข้าในช่วงเวลาดงักล่าวอยู่ในระดบัปกติ การมีเวลาท่ีซอ้นทบักันอาจก่อให้เกิดความ
สูญเสียของทรัพยากรโดยเปล่าประโยชน์ โดยท่ีไม่ได้ช่วยลดระยะเวลารอคอย อีกทั้ งยงัน าการ
ปรับปรุงแบบท่ี 1 ส าหรับช่วงเวลาท่ี 1 มาพิจารณาประกอบด้วย คือ ในเร่ืองของการวางแผนจัด
ก าลงัคน ในการคดัแยกสินคา้ท่ีเดิมใชค้นคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ 1 ถึง 20 คน แต่จะท า
การจดัก  าลงัคนใหค้ดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ไดที้ละ 1 ถึง 6 คน (เน่ืองจากมีขอ้จ  ากดัใน
การเก็บขอ้มลูเวลาในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดอ้า้งอิงเวลาการท างาน (Service Time) จาก
ช่วงเวลาท่ี 1  จึงไดท้ าการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ดงัน้ี 

1) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2  = พนกังานจดักลุ่มการท างาน 1 -ถึง 20 คน โดยไม่มีเวลา
ท่ีซอ้นทบักนั (2.2) ผลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.8 

2) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2  = พนักงานจัดกลุ่มการท างาน 1 ถึง 6 คน โดยมีเวลา
ซอ้นทบักนั (2.3) ผลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.9 

3) การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2  = พนกังานจดักลุ่มการท างาน 1 ถึง 6 คน โดยไม่มีเวลาท่ี
ซอ้นทบักนั (2.4) ผลท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.10 
 
ตารางที่ 4.8  ผลการด าเนินการออกแบบจ าลองสถานการณ์ ในช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (15.00–06.00 น.) 

จ  านวนพนกังาน 1 ถึง 20 คน และไม่มีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (2.2) 
 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 362.38 8.68 311 426 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 16.54 2.44 4.16 37.74 
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ตารางที่ 4.8  ผลการด าเนินการออกแบบจ าลองสถานการณ์ ในช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (15.00–06.00 น.) 
จ  านวนพนกังาน 1 ถึง 20 คน และไม่มีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (2.2) (ต่อ) 

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ (นาที) 23.87 2.46 11.24 45.16 
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 40.74 3.29 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การเกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 86.01 - - - 
 
จากตารางท่ี 4.8 การออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับ
ช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (2.2) คือ พนักงานจดักลุ่มการท างานคดัแยกสินค้า 1 ถึง 20 คน โดยไม่มีเวลาท่ี
ซอ้นทบักนั สรุปไดด้งัน้ี 

1) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินค้าออกจากกระบวนการรับสินค้าขาเข้าในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 มีจ  านวน 
362.38 ตูห้รือแผน่   

2) ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ เท่ากบั 16.54 นาที  
3) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ เท่ากบั 23.87 นาที  
4) ภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดย

เฉล่ียต่อคน เท่ากบั 40.74 ± 3.29 (SD) ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 37.45 ถึง 44.03 ตูห้รือแผน่ 
5) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที เท่ากบั 86.01 ตูห้รือแผน่ 
 
 
 
 
 
 
 



57 

  

ตารางที่ 4.9 ผลการด าเนินการออกแบบจ าลองสถานการณ์ในช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (15.00–06.00 น.)   
จ  านวนพนกังาน 1 ถึง 6 คน และมีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (2.3) 

 

 
จากตารางท่ี 4.9 การออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับ
ช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (2.3)     คือ พนกังานจดักลุ่มการท างานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 6 คน โดยมีเวลาซอ้นทบั
กนั สรุปไดด้งัน้ี l 

1) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินค้าออกจากกระบวนการรับสินค้าขาเข้าในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 มีจ  านวน 
362.95 ตูห้รือแผน่   

2) ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ เท่ากบั 2.08 นาที  
3) ระยะเวลาเฉล่ีย ท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ เท่ากบั 9.05 นาที 
4) ภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดย

เฉล่ียต่อคน เท่ากบั 35.23 ±2.61 (SD) ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 32.62 ถึง 37.84 ตูห้รือแผน่ 
5) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที เท่ากบั 9.72 ตูห้รือ แผน่  
 
 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 362.48 8.13 302 422 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 2.08 0.59 0.39 10.9 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 9.05 0.61 7.10 18.04 
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้   
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 35.23 2.61 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การ เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 9.72 - - - 
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ตารางที่ 4.10  ผลการด าเนินการออกแบบจ าลองสถานการณ์ในช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (15.00–06.00 น.) 
จ  านวนพนกังาน 1 ถึง 6 คน และไม่มีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (2.4) 

 

 
จากตารางท่ี 4.10 การออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ส าหรับ
ช่วงเวลาท่ี  2 กบั 3 (2.4) คือ  พนักงานจัดกลุ่มการท างานคัดแยกสินคา้ 1 ถึง 6 คน โดยไม่มีเวลาท่ี
ซอ้นทบักนั สรุปไดด้งัน้ี 
 

1) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินค้าออกจากกระบวนการรับสินค้าขาเข้าในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 มีจ  านวน 
364.13 ตูห้รือแผน่ 

2) ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ เท่ากบั 2.64 นาที  
3) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ เท่ากบั 9.63 นาที  
4) ภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดย

เฉล่ียต่อคน เท่ากบั 35.50 ± 2.68 (SD) ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 32.82 ถึง 38.18 ตูห้รือแผน่ 
5) จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที เท่ากบั 9.74 ตูห้รือแผน่ 

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 364.13 7.82 311 415 
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 2.64 0.43 0.61 5.80 
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 9.63 0.45 7.41 13.02 
ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 35.50 2.68 (SD) - - 
จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวน 
การ เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 9.74 - - - 
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เมื่อพิจารณาระยะเวลารอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ ในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ประกอบดว้ย      
สาม ส่วน คือ ระยะเวลารอคอยในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้  ระยะเวลารอคอยใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ และระยะเวลารอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้ จากการเก็บขอ้มูล
ของผูว้ิจยั และท าการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ไดผ้ลลพัธ์ท่ีสอดคลอ้งกนัว่า ในส่วนของการรอ
คอยพนกังานในการคดัแยกสินคา้ ก่อใหเ้กิดคอขวด (Bottleneck) เน่ืองจากเกิดการรอคอยของภาชนะ
บรรจุสินคา้ในส่วนน้ี โดยใชเ้วลารอคอยอยูป่ระมาณ 10 ถึง 30 นาที ซ่ึงสามารถจ าแนกระยะเวลารอ
คอยในแต่ละกระบวนการของภาชนะบรรจุสินคา้ของช่วงเวลาท่ี 1 ไดด้งัตารางท่ี 4.11 และช่วงเวลาท่ี 
2 กบั 3 ไดด้งัตารางท่ี 4.12  
 
ตารางที่ 4.11 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการ ส าหรับการปรับปรุงในแบบท่ี 1  

ของช่วงเวลาการท างานท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.) 
 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ีย
สูงสุด   

(Maximum 
average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้
(นาที) 0.12 0.02 0.07 0.34 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ (นาที) 0.18 0.07 0.00 0.73 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้(นาที) 3.54 1.11 0.89 14.42 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 3.84 - - - 
 
จากตารางท่ี 4.11 การจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 ในช่วงเวลาท่ี 1 โดยการจดัก  าลงัคนในการคดัแยก
สินคา้อยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินค้า 
เท่ากบั 0.12 ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนักงานตรวจสอบสินคา้ เท่ากบั 0.18  และระยะเวลารอคอย
เฉล่ียของพนักงานในการคัดแยกสินค้า จากการออกแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีกล่าวไปในตาราง
ขา้งตน้ สามารถลดระยะเวลาการรอคอยพนกังานท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ซ่ึงเป็นสาเหตุให้เกิดการ
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รอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีจะท าการคดัแยก และส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ไปยงั
แผนกถดัไปไดแ้สดงดงัน้ี 

1) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการคดัแยกสินคา้ เท่ากบั 3.54 นาที  
2) ระยะเวลารอคอยฉล่ียต ่าสุด เท่ากบั 0.89 นาที  
3) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงสุด เท่ากบั 14.42 นาที  

 
ตารางที่ 4.12 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการ ส าหรับการปรับปรุงในแบบท่ี 1                       

(2.2) ของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) 
 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ  
ภาชนะบรรจุสินค้า 

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
(นาที) 0.22 0.04 0.05 0.46 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ (นาที) 6.76 1.80 0.00 16.36 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้ (นาที) 54.97 9.69 2.88 93.20 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 61.95 - - - 
 
จากตารางท่ี 4.12 การจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี2 ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 โดยการวางแผน
จดัก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้อยูร่ะหว่าง 1 ถึง 20 คน และไม่มีเวลาท่ีซอ้นทบักนั (2.2) คน สรุปได้
ว่า ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ เท่ากบั 0.22 ระยะเวลารอคอย
เฉล่ียของพนกังานตรวจสอบสินคา้ เท่ากบั 6.76 นาที  และระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการ
คดัแยกสินคา้ จากการออกแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีกล่าวไปในตารางขา้งตน้ ท าให้ระยะเวลาการรอ
คอยเฉล่ียของพนักงานในการคดัแยกสินคา้ท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck)เพ่ิมข้ึน ซ่ึงเป็นสาเหตุให้เกิด
การรอคอยของสินคา้ท่ีจะท าการคดัแยกเพ่ิมข้ึน และส่งผลให้เกิดความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ไปยงั
แผนกถดัไป แสดงไดด้งัน้ี 



61 

  

1) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการคดัแยกสินคา้เท่ากบั 54.97 นาที  
2) ระยะเวลารอคอยฉล่ียต ่าสุด เท่ากบั 2.88 นาที  
3) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงสุด เท่ากบั 93.20 นาที  

 
ตารางที่ 4.13 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการ ส าหรับการปรับปรุงในแบบท่ี 1                       

(2.3) ของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) 
                                    

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า 

ผลการด าเนินการแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ียสูงสุด   
(Maximum 

average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้
(นาที) 0.32 0.05 0.01 0.44 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการ
ตรวจสอบสินคา้ (นาที) 0.69 0.20 0.00 2.28 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการ
คดัแยกสินคา้ (นาที) 10.70 3.00 0.00 39.56 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 11.71 - - - 
 
จากตารางท่ี 4.13 การจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี2 ในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3โดยการจัด
ก าลังคนในการคัดแยกสินค้าอยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน และมีเวลาท่ีซ้อนทับกัน (2.3) สรุปได้ว่า 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ เท่ากบั 0.32 ระยะเวลารอคอย
เฉล่ียของพนกังานตรวจสอบสินคา้ 0.69 นาที  และระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการคดัแยก
สินคา้ จากการออกแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีกล่าวไปในตารางขา้งตน้ สามารถลดระยะเวลาการรอ
คอยพนกังานเฉล่ียในการคดัแยกสินคา้ท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้กิดการรอคอยของ
สินคา้ท่ีจะท าการคดัแยก และส่งผลให้เกิดความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ไปยงัแผนกถดัไปแสดงได้
ดงัน้ี 

1) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการคดัแยกสินคา้ เท่ากบั 10.70 นาที  
2) ระยะเวลารอคอยฉล่ียต ่าสุด เท่ากบั 0.00 นาที  (เน่ืองจากมีช่วงเวลาท่ีซอ้นทบักนัจ  านวน 1  
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ชัว่โมงท าใหพ้นกังานในช่วงเวลานั้นมีมากถึง 33 คนจึงไม่เกิดระยะเวลาในการรอคอย) 
3) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงสุด เท่ากบั 39.56 นาที  

 
ตารางที่ 4.14 แจกแจงระยะเวลารอคอยเฉล่ียในแต่ละกระบวนการ ส าหรับการปรับปรุงในแบบท่ี 1                      

(2.4) ของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) 
 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ 
ภาชนะบรรจุสินค้า  

ผลทีไ่ด้จากแบบจ าลองสถานการณ์ 

ค่าเฉล่ีย   
(Average) 

ช่วงความ           
คลาดเคล่ือน     
(Half width) 

ค่าเฉล่ีย
ต ่าสุด   

(Minimum 
average) 

ค่าเฉล่ีย
สูงสุด   

(Maximum 
average) 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของกระบวน 
การตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้(นาที) 0.23 0.04 0.04 0.44 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการ
ตรวจสอบสินคา้ (นาที) 0.69 0.19 0.00 2.28 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการคดั
แยกสินคา้(นาที) 11.59 2.26 1.20 26.03 

ระยะเวลารอคอยรวมเฉล่ีย (นาที) 12.51 - - - 
 
จากตารางท่ี 4.14 การจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี2 ในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 โดยการจัด
ก าลงัคนในการคัดแยกสินค้าอยู่ระหว่าง 1 ถึง 6 คน และไม่มีเวลาท่ีซ้อนทับกัน (2.4) สรุปได้ว่า 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียในกระบวนการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ เท่ากบั 0.23 ระยะเวลารอคอย
เฉล่ียของพนกังานตรวจสอบสินคา้ เท่ากบั 0.69 นาที  และระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการ
คดัแยกสินคา้ จากการออกแบบจ าลองสถานการณ์ท่ีกล่าวไปในตารางขา้งตน้ สามารถลดระยะเวลา
การรอคอยพนักงานในการคดัแยกสินคา้ท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้กิดการรอคอย
ของสินคา้ท่ีจะท าการคดัแยก และส่งผลให้เกิดความล่าชา้ในการจดัส่งสินคา้ไปยงัแผนกถดัไปแสดง
ไดด้งัน้ี 

1) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของพนกังานในการคดัแยกสินคา้ เท่ากบั11.59 นาที  
2) ระยะเวลารอคอยฉล่ียต ่าสุด เท่ากบั 1.20 นาที  
3) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงสุด เท่ากบั 26.03 นาที b 
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4.5 การเปรียบเทียบผลการศึกษาจากแบบจ าลองสถานการณ์ 
ในส่วนน้ีจะอธิบายถึง การเปรียบเทียบผลการศึกษาจากแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน กับ
แบบจ าลองสถานการณ์ท่ีท าการออกแบบจากการปรับปรุงแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 เพื่อวิเคราะห์ผลท่ีได้
จากการออกแบบจ าลองสถานกาณ์ท่ีได้ท าการปรับปรุง ว่าให้ประสิทธิภาพดีกว่าการจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนัหรือไม่ และผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงมีความเหมาะสม ท่ีจะท าการเปล่ียนแปลง
การด าเนินงานหรือไม่ ไดด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบผลการทดลองตวัวดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานสถานการณ์ปัจจุบนั                              

(As - is) และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 ในช่วงเวลาท่ี 
1 

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

As - is แบบท่ี 1 ค่าความแตกต่าง 

 
Avg. 

Half  
Width  

 
Avg. 

Half 
Width  

 
Avg. 

Half  
Width  

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่)  283.6 9.1 

 
285.5 

 
9.76 

เพ่ิมข้ึน 
0.66 % 

เพ่ิมข้ึน 
7.25 % 

ระยะเวลาการรอคอยของสินคา้ (นาที)  9.94 2.21 

 
1.01 

 
0.27 

ลดลง 
89 % 

ลดลง 
87.7% 

ระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ  
(นาที)  17.15 2.20 

 
7.06 

 
0.30 

ลดลง 
58 % 

ลดลง 
86.3 % 

ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้  
(ตูห้รือแผน่) *Standard Division (SD) 52.65 

4.19 
(SD) 

 
45.47 

4.27 
(SD) 

ลดลง  
13 % 

เพ่ิมข้ึน
1.9 % 

จ านวนท่ีสินคา้อยูใ่น กระบวนการเกิน 
30 นาที (ตูห้รือแผน่) 51.43 - 

 
1.56 

 
- 

ลดลง 
96 % - 

 
จากตารางท่ี 4.15 ผลการเปรียบเทียบจากตวัช้ีวดัประสิทธิภาพของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน         
(As - is) กบั การออกแบบการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 ในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00-15.00 น.) คือการ
วางแผนจดัก าลงัคนในการคดัแยกสินค้าอยู่ท่ี 1 ถึง 6 คน พบว่า จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจาก
กระบวนการเพ่ิมข้ึน จากเดิม 283.63 ตูห้รือแผน่ เป็น 285.5  ตูห้รือแผน่ ลดลง 0.66 % ระยะเวลาการ
รอคอยเฉล่ียของสินคา้ลดลง จากเดิม 9.94 นาที  เป็น 1.01 นาที ลดลง 89 % , ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้
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อยูใ่นกระบวนการลดลง จากเดิม 17.15 นาที เป็น 7.06 นาที ลดลง 58 % ภาระงานของพนักงานคัด
แยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าของพนกังานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จากเดิม 52.65 ตูห้รือแผน่ โดยมี
ค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 4.19  ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 48.46 ถึง 56.84 
ตูห้รือแผน่ ลดลงเป็น 45.47 ตูห้รือแผน่  โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  
± 4.27 ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 41.20 ถึง 49.74 ตูห้รือแผน่ ลดลง 13 %  เน่ืองจากเดิมท่ีพนกังานสามารถ
ท างานไดพ้ร้อมกนัทุกคน  แต่เมื่อท าการก าหนดให้ท างาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ แค่ 1 ถึง 6 คน 
และให้พนักงานคดัแยกสินคา้ท่ีท างานเกิน 6 คน ไปท าการคดัแยกสินคา้ยงัภาชนะบรรจุสินคา้ถดัไป 
ในกรณีท่ีมีภาชนะบรรจุสินคา้เขา้ แต่ในบางช่วงเวลาจะเกิดการว่างงานของพนักงาน ซ่ึงการท่ีภาระ
งานลดลงท าใหพ้นกังานท างานน้อยลง แต่ระยะเวลาการรอคอย และระยะเวลาในกระบวนการลดลง 
ซ่ึงเป็นส่ิงส าคญัในธุรกิจอุตสาหกรรมการบิน ท่ีจะเน้นในเร่ืองการจดัส่งสินคา้ท่ีรวดเร็ว ไม่จดัเก็บ
สินคา้ภายในคลงัเป็นเวลานาน งานวิจยัน้ี จึงมุ่งเน้นในเร่ืองของการลดระยะเวลาในกระบวนการรับ
สินคา้ขาเข้า คือระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ  (ส าหรับ
เวลารอคอยในแต่ละกระบวนการสามารถแสดงไดใ้นตารางท่ี 4.16) และจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ใน
กระบวนการเกิน 30 นาที ลดลง 96 % จากเดิม 51.43 เป็น 1.56 ตูห้รือแผน่  
 
ตารางที่ 4.16 เปรียบเทียบเวลารอคอยในแต่ละกระบวนการในการด าเนินงานสถานการณ์ปัจจุบัน                      

(As – is) กบัการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุง ในช่วงเวลาท่ี 1 
 

 
ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ

ภาชนะบรรจุสินค้า 
 

แบบจ าลองปัจจุบัน หลงัการปรับปรุง ค่าความแตกต่าง 

Avg. 
Half 

Width 
Avg. 

Half 
Width 

Avg. 
Half 

Width 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของ
กระบวนการตรวจสอบภาชนะ
บรรจุสินคา้(นาที) 0.12 

 
 

0.02 0.12 

 
 

0.02 0 

 
 
0 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ 
(นาที) 0.78 

 
 

0.27 0.18 

 
 

0.07 
ลดลง 
76% 

 
ลดลง 
74% 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้
(นาที) 21.48 

 
 

4.13 3.54 

 
 

1.11 
ลดลง 
83% 

 
ลดลง 
73% 
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จากตารางท่ี 4.16 สรุปไดว้่าระยะเวลารอคอยเฉล่ียของภาชนะบรรจุสินคา้ในกระบวนการรับสินคา้   
ขาเขา้ เมื่อท าการก าหนดจ านวนพนกังานในการคดัแยกสินคา้เป็น 1 ถึง 6 คน ในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 
15.00 น.) แสดงผลไดด้งัน้ี ระยะเวลารอคอยในกระบวนการตรวจสอบภาชนะ เท่าเดิม คือ 0.12 นาที,
ระยะเวลารอคอยในกระบวนการตรวจสอบสินคา้ ลดลง จาก 0.78 นาที เป็น 0.18 นาที ลดลง 76% 
และระยะเวลารอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้ ลดลง จาก 21.48 นาที เป็น 3.54 นาที ลดลง 83% 
 

4.5.1 การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน (As – is) กับ การออกแบบ
จ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบที่ 1 ส าหรับช่วงเวลาที่ 1 (06.00-15.00 น.) ด้วยการใช้
โปรแกรม Output Analyzer  
การเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉล่ียท่ีไดจ้ากแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั กบัแบบจ าลอง
สถานการณ์ท่ีมีการปรับปรุงแบบท่ี 1 ในช่วงเวลาท่ี 1 โดยการใช้แบบทดสอบ Pair T-test โดย
สมมุติฐานดงัน้ี 

0H  : ค่าเฉล่ียของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน ไม่แตกต่างจาก ค่าเฉล่ียของการจ าลอง
สถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 

1H  : ค่าเฉล่ียของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนั แตกต่างจาก ค่าเฉล่ียของการจ าลองสถานการณ์      
การปรับปรุงแบบท่ี 1  
 

 
 

รูปที่ 4.5 การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ As - is กบั การปรับปรุงแบบท่ี 1 
 
จากรูปท่ี 4.5 ท าการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉล่ีย พบว่า ปฏิเสธ 0H  ยอมรับ 1H ทั้งในส่วน
ของค่าเฉล่ียของระยะเวลารอคอย (Waiting Time) และ ระยะเวลาทั้งหมดในกระบวนการ (Total 
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Time)  ท่ีจ  านวนการด าเนินการ (Run) 30 รอบ ระหว่างการวางแผนจดัก าลงัคน 1 ถึง 20 คน (As – is) 
และการวางแผนจดัก  าลงัคน 1 ถึง 6 คน  มีระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ อยูท่ี่ 10.10  นาที 
และระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ อยูท่ี่ 8.93 นาที ทั้ง 2 มีค่ามากกว่า 0 ซ่ึง 0 ไม่อยู่ในช่วงของ
ค่าเฉล่ียต ่าสุดถึงค่าเฉล่ียสูงสุด ดงันั้นจึงสรุปไดว้่าการวางแผนจดัก  าลงัคน 1 ถึง 6 คน มี ระยะเวลา
เฉล่ียท่ีสินค้าอยู่ในกระบวนการ (Average Total Time) และระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินค้า 
(Average Waiting Time) ท่ีแตกต่างอย่างมีในนัยส าคัญท่ีค่าความเช่ือมั่น 95 % ซ่ึงดีกว่าการจัด
ก าลงัคน 1 ถึง 20 คน ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) ไดท้ าการเปรียบเทียบผลการทดลอง
ไดด้งัตารางท่ี 4.17 แสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
 
ตารางที่ 4.17 เปรียบเทียบผลการทดลองโดยตวัช้ีวดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานของสถานการณ์                      

ปัจจุบัน (As - is) และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี 2                       
ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) 

 

ตวัช้ีวดั
ประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 
As - is Model 2.2 Model 2.3 Model 2.4 

Avg. 
Half 

Width  
Avg. 

Half 
Width  

Avg. 
Half 

Width  
Avg. 

Half 
Width  

จ  านวนเฉล่ียของ
สินคา้ออกจาก
กระบวนการ 
 (ตูห้รือแผน่)         

357.7 8.94 

362.3 8.68 362.4 8.13 364.1 7.82 

เพ่ิมข้ึน
1.29% 

ลดลง
2.91% 

เพ่ิมข้ึน
1.31% 

ลดลง
9.06% 

เพ่ิมข้ึน
1.79% 

ลดลง
12.5% 

ระยะเวลาการรอ
คอย   ของสินคา้ 
(นาที) 

12.31 1.83 

16.54 2.44 2.08 0.59 2.64 0.43 

เพ่ิมข้ึน
34.3% 

เพ่ิมข้ึน
33.3% 

ลดลง
83.1% 

ลดลง
67.7% 

ลดลง
78.5% 

ลดลง
76.5% 

ระยะเวลาท่ีสินคา้
อยูใ่นกระบวนการ 
(นาที) 

19.62 1.84 
23.87 2.46 9.05 0.61 9.63 0.45 
เพ่ิมข้ึน
21.6% 

เพ่ิมข้ึน
33.7% 

ลดลง
53.8% 

ลดลง
66.8% 

ลดลง
50.9% 

ลดลง
75.5% 
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ตารางที่ 4.17 เปรียบเทียบผลการทดลองโดยตวัช้ีวดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานของสถานการณ์                      
ปัจจุบัน (As - is) และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี 2                       
ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) (ต่อ) 

 

ตวัช้ีวดั
ประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 
As - is Model 2.2 Model 2.3 Model 2.4 

Avg. 
Half 

Width  
Avg. 

Half 
Width  

Avg. 
Half 

Width  
Avg. 

Half 
Width  

ภาระงานของ
พนกังานคดัแยก
สินคา้ (ตูห้รือแผน่) 
*Standard 
Division (SD) 

40.22 
3.26 
(SD) 

40.74 
 3.29 

35.23 
2.61 

35.50 
2.68 

(SD) (SD) (SD) 

เพ่ิมข้ึน
1.29% 

เพ่ิมข้ึน
0.9% 

ลดลง
12.4% 

ลดลง
19.9% 

ลดลง
11.7% 

ลดลง
17.7% 

จ านวนเฉล่ียท่ี
สินคา้อยูใ่น
กระบวนการ เกิน     
30นาที (ตูห้รือ
แผน่) 

65.09 - 

86.01 

- 

9.72 

- 

9.74 

- เพ่ิมข้ึน
32.1% 

ลดลง
85% 

ลดลง
85% 

 
จากตารางท่ี 4.17 ผลการเปรียบเทียบจากตวัช้ีวดัประสิทธิภาพของการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน         
(As - is) กบัการออกแบบการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-
06.00 น.) ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 รูปแบบพบว่า การออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงแบบท่ี 1 
และแบบท่ี 2 (2.3)-คือ มีการจดัก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้อยู่ท่ี 1 ถึง 6 คน และมีการซอ้นทบักัน
ของเวลา เป็นการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  ในเร่ืองของการลด
ระยะเวลารอคอย และลดระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ คือ จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจาก
กระบวนการ จาก 357.7 ตูห้รือแผ่น เป็น 362.4 ตูห้รือแผน่ เพ่ิมข้ึน1.31% ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย
ของสินคา้ จาก 12.31 นาที เป็น 2.08 นาที ลดลง 83.1% ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ 
จาก 19.62 นาที เป็น 9.05 นาที ลดลง 53.8% ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท า
ไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน จากเดิม 40.22 ตูห้รือแผน่ โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน 
(SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 3.26  ตูห้รือแผ่น อยู่ในช่วง 36.96 ถึง 43.48 ตูห้รือแผ่น ลดลง
เป็น 35.23 ตูห้รือแผ่น  โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 2.61 ตูห้รือ
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แผ่น อยู่ในช่วง 32.62 ถึง 37.84 ตูห้รือแผ่น ลดลง 12.4 %  เน่ืองจากเดิมท่ีพนักงานสามารถท างานได้
พร้อมกันทุกคน แต่เน่ืองจากมีการก าหนดให้ท างาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ แค่ 1 ถึง 6 คน ส่วน
พนักงานท่ีเหลือใหไ้ปท าการคดัแยกสินคา้ยงัภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาถดัไป ซ่ึงในบางช่วงเวลาจะ
เกิดการว่างงานของพนักงานในกรณีท่ีไม่มีภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มา ซ่ึงการท่ีภาระงานลดลง ท าให้
พนกังานท างานนอ้ยลง แต่ระยะเวลาการรอคอย และระยะเวลาในกระบวนการลดลง ซ่ึงเป็นส่ิงส าคญั
ในธุรกิจอุตสาหกรรมการบิน ท่ีจะเนน้ในเร่ืองการจดัส่งสินคา้ท่ีรวดเร็ว ไม่จดัเก็บสินคา้ภายในคลงั
เป็นเวลานาน งานวิจยัน้ี จึงมุ่งเน้นในเร่ืองของการลดระยะเวลาในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้ คือ
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ  และจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่
ในกระบวนการเกิน 30 นาที จาก 65.09 ตูห้รือแผน่ เป็น 9.72 ตูห้รือแผน่ ลดลง 85%   
 

4.5.2 การเปรียบเทียบแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน (As – is) กับการออกแบบจ าลอง
สถานการณ์การปรับปรุงแบบที่  1 กับ แบบที่  2 โดยการทดสอบ Main effect และ 
Interaction  Effect ในช่วงเวลาที่ 2 กับ 3 ในช่วงเวลาที่ 2 กับ 3 (15.00-06.00 น.) 
เน่ืองจากการออกแบบจ าลองสถานการณ์ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 มีการพิจารณา 2 ปัจจยั คือ ก  าลงัคน 
(Worker) และการซอ้นทบักนัของเวลา (Overlap Time) เพื่อปรับปรุงระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของ
สินคา้ (Average Waiting Time) และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ (Average Total Time)  
ของแต่ละปัจจัย และผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัย (Interaction effect) ท่ีมี ต่อประสิทธิภาพ                 
การด าเนินการของคลงัสินคา้ขาเขา้ งานวิจยัน้ีใชโ้ปรแกรม Minitab 17 ในการออกแบบการทดลอง 
(Design of Experiment) ของ 2 ปัจจยั แต่ละปัจจยัมี 2 ระดบั โดยใชชุ้ดขอ้มูลจ านวน 40 ชุดในแต่ละ
ชุดการทดลองซ่ึงจะแสดงผล ไดด้งัน้ี 
1. Main effect ของแต่ละปัจจัยท่ีมีผลต่อระยะเวลาการรอคอยของกระบวนการคัดแยกสินค้า 
(Average Waiting Time) 
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รูปที่ 4.6 แสดงผลค่า Main effect ของ ระยะเวลารอคอยเฉล่ีย (Average Waiting Time)  

 
จากรูปท่ี 4.6 เมื่อก  าหนดจ านวนพนักงานในกระบวนการคดัแยกจาก 1 ถึง 20 คน ใหเ้ป็น 1 ถึง 6 คน 
พบว่า ค่าเฉล่ียในการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ ในคลงัสินคา้ขาเขา้ลดลงจาก  14.43 นาที เป็น      
2.354 นาที ซ่ึงจากการทดสอบทางสถิติ พบว่าค่า P – value เท่ากบั 0.000 น้อยกว่าระดบันัยส าคญัท่ี 
0.05 ดงันั้นจ  านวนพนกังานในกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Worker) จึงมีผลต่อระยะเวลาการรอคอย
เฉล่ีย (Average Waiting Time) อยา่งมีนยัส าคญั 
 
อีกทั้งเม่ือท าการก าหนดการซอ้นทบักนัของเวลา (overlap Time) ระหว่างการมีการซอ้นทบักนัของ
เวลา กบั การไม่มีการซอ้นทบักนัของเวลา พบว่า ค่าเฉล่ียในการรอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ ใน
คลงัสินคา้ขาเขา้เพ่ิมข้ึนจาก 7.20 นาที เป็น 9.59  นาที ซ่ึงจากการทดสอบทางสถิติ พบว่าค่า P – value 
เท่ากบั 0.002 น้อยกว่าระดบันัยส าคญัท่ี 0.05 ดงันั้นการซอ้นทบักนัของเวลาในกระบวนการคดัแยก
สินค้า (Worker) จึงมีผลต่อระยะเวลาการรอคอยเฉ ล่ียท่ีลดลง (Average Waiting Time) อย่างมี
นยัส าคญั 
 
2. การทดสอบผลกระทบร่วมระหว่างจ านวนพนกังาน (Worker) และการซอ้นทบักนัของเวลา
(Overlap Time) ต่อระยะเวลารอคอยเฉล่ียของกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Average Waiting Time) 
 

(1 – 20 คน) (เวลาซ้อนทบักนั) (1 – 6 คน)

) 

(เวลาไม่ซ้อนทบักนั)

 

จ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ ช่วงเวลาซ้อนทบักนัของช่วงเวลาที่ 2 กบั 3 



70 

  

   

 
รูปที่ 4.7 แสดงผล Interaction ของ Average Waiting time 

 
จากรูปท่ี 4.7 เมื่อพิจารณาปัจจยัทั้ง 2 ปัจจยัคือ ก  าลงัคน (Worker) จากการจดัก  าลงัคน  1 ถึง 20 คน 
เหลือ 1 ถึง 6 คน และพิจารณาการมีและไม่มีการซอ้นทบักนัของเวลา (Overlap Time) พบว่า ค่าเฉล่ีย
ของระยะเวลารอคอยของภาชนะบรรจุสินคา้ ในคลงัสินคา้ขาเขา้สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 

1) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบปัจจุบนั คือจ านวนพนกังานคดัแยกต่อ1 ภาชนะบรรจุสินคา้
จ  านวน 1-20 คน และมีช่วงซอ้นทบัของเวลา ค่าเวลาเฉล่ียเท่ากบั 12.337 นาที 

2) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบปัจจุบนั คือจ านวนพนกังานคดัแยกต่อ1 ภาชนะบรรจุสินคา้ 
จ  านวน 1-20 คน และไม่มีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเวลาเฉล่ียเท่ากบั 16.54 นาที 

3) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบการปรับปรุง คือ จ  านวนพนกังานคดัแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-6 คน และมีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเฉล่ียเท่ากบั 2.061 นาที 

4) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบการปรับปรุง คือ จ  านวนพนกังานคดัแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-6 คน และไม่มีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเฉล่ียเท่ากบั 2.645 นาที 
 
เมื่อก  าหนดจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ 1 - 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ การไม่มีการซอ้นทบักนั
ของเวลา ท าให้ค่าระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงกว่าการมีการซ้อนทบักนัของเวลา คือ 16.54 นาที และ 
12.337 นาที (ต่างกนั 4.2 นาที) 
 

1-20 คน 1-6 คน 

*หมำยเหตุ    

-1 คือ Overlap 

 1 คือ ไม่มีOverlap 
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เมื่อก  าหนดจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ 1 - 6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ การไม่มีการซอ้นทบักนั
ของเวลา ท าให้ค่าระยะเวลารอคอยเฉล่ียสูงกว่าการมีการซ้อนทบักนัของเวลา คือ 2.645 นาที และ 
2.061 นาที (ต่างกนั 0.58 นาที) 
 
จากการทดลองทางสถิติ พบว่า ค่า P-value เท่ากบั 0.02 น้อยกว่า 0.05 ดงันั้นผลกระทบร่วมระหว่าง
การจัดจ านวนพนักงาน และการซ้อนทับของเวลามีผลต่อระยะเวลารอคอยเฉล่ียท่ีลดลงอย่างมี
นยัส าคญั 
 
3. การทดสอบของระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Average Total Time) 
 
 

  
 

รูปที่ 4.8 แสดงผลค่า Main effect ของ ระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการ (Average Total Time)  
 

จากรูปท่ี 4.8 เมื่อก  าหนดจ านวนพนักงานในกระบวนการคดัแยกจาก 1 ถึง 20 คน ใหเ้ป็น 1 ถึง 6 คน 
พบว่า ค่าเฉล่ียของระยะเวลาในกระบวนการ ในคลงัสินคา้ขาเขา้ลดลงจาก 21.76 นาที เป็น 9.341 นาที 
ซ่ึงจากการทดสอบทางสถิติ พบว่าค่า P – value เท่ากบั 0.000 น้อยกว่าระดบันัยส าคญัท่ี 0.05 ดงันั้น
จ านวนพนักงานในกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Worker) จึงมีผลต่อระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการ 
(Average Total Time) อย่างมีนัยส าคญั อีกทั้งเม่ือท าการก าหนดการซ้อนทับกันของเวลา (overlap 
Time) ระหว่างการมีการซอ้นทบักนัของเวลา กบั การไม่มีการซอ้นทบักนัของเวลา พบว่า ค่าเฉล่ียของ
ระยะเวลาในกระบวนการ ในคลงัสินคา้ขาเขา้เพ่ิมข้ึนจาก 14.358 นาที เป็น 16.748 นาที ซ่ึงจากการ
ทดสอบทางสถิติ พบว่าค่า P – value เท่ากบั 0.003 นอ้ยกว่าระดบันัยส าคญัท่ี 0.05 ดงันั้นการซอ้นทบั

(1 – 20 คน) (เวลาซ้อนทบั

กนั) 

(1 – 6 คน)

) 

(เวลาไม่ซ้อนทบักนั)

 

จ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ ช่วงเวลาซ้อนทบักนัของช่วงเวลาที่ 2 กบั 3 
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กนัของเวลาในกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Worker) จึงมีผลต่อระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการท่ีลดลง 
(Average Total Time) อยา่งมีนยัส าคญั 
 
4. การทดสอบผลกระทบร่วมระหว่างจ านวนพนักงาน (Worker) และการซ้อนทับกันของเวลา
(Overlap Time) ต่อระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการคดัแยกสินคา้ (Average Totaling Time) 
 

 
 

รูปที่ 4.9 แสดงผล Interaction ของ Average Total Time 
 
จากรูปท่ี 4.9 เมื่อพิจารณาปัจจยัทั้ง 2 ปัจจยัคือ ก  าลงัคน (Worker) จากการจดัก  าลงัคน  1 ถึง 20 คน 
เหลือ 1 ถึง 6 คน และพิจารณาการมีและไม่มีการซอ้นทบักนัของเวลา (Overlap Time) พบว่า ค่าเฉล่ีย
ของระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการ ในคลงัสินคา้ขาเขา้สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 

1) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบปัจจุบนั คือ จ  านวนพนักงานคัดแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-20 คน และมีช่วงซอ้นทบัของเวลา ค่าเวลาเฉล่ียเท่ากบั 19.662 นาที 

2) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบปัจจุบนั คือ จ  านวนพนักงานคัดแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-20 คน และไม่มีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเวลาเฉล่ียเท่ากบั 23.70 นาที 

3) การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบการปรับปรุง คือ จ  านวนพนกังานคดัแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-6 คน และมีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเฉล่ียเท่ากบั 9.054 นาที 

4)  การจ าลองสถานการณ์ในรูปแบบการปรับปรุง คือ จ  านวนพนกังานคดัแยกต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ จ  านวน 1-6 คน และไม่มีการซอ้นทบักนัของช่วงเวลา ค่าเฉล่ียเท่ากบั 9.628 นาที 

1-20 คน 1-6 คน 

*หมำยเหตุ    

-1 คือ Overlap 

 1 คือ ไม่มีOverlap 



73 

  

เมื่อก  าหนดจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ 1 - 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ การไม่มีการซอ้นทบักนั
ของเวลา ท าใหค่้าระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการสูงกวา่การมีการซอ้นทบักนัของเวลา คือ 23.70  นาที 
และ 19.662 นาที (ต่างกนั 4.038 นาที) 
 
เมื่อก  าหนดจ านวนพนกังานคดัแยกสินคา้ 1 - 6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ การไม่มีการซอ้นทบักนั
ของเวลา ท าใหค่้าระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการสูงกว่าการมีการซอ้นทบักนัของเวลา คือ 9.628 นาที 
และ 9.054 นาที (ต่างกนั 0.574 นาที) 

 
จากการทดลองทางสถิติ พบว่า ค่า P-value เท่ากบั 0.02 น้อยกว่า 0.05 ดงันั้นผลกระทบร่วมระหว่าง
การจดัจ  านวนพนกังาน และการซอ้นทบัของเวลามีผลต่อระยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการท่ีลดลงอยา่ง
มีนยัส าคญั 
 
ตารางที่ 4.18 การเปรียบเทียบผลการทดลองโดยมีตัวช้ีวดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานของ                      

สถานการณ์ปัจจุบัน (As-is) และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุง                      
ท่ีดีท่ีสุด (2.3) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.)  

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ          
การด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

As - is 2.3 ค่าความแตกต่าง 

Avg. 
Half 
width 

Avg. 
Half 
width 

Avg. 
Half 
width 

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่) 

357.7 8.94 
362.4

8 
8.13 

เพ่ิมข้ึน
1.40% 

ลดลง  
9.06% 

ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที) 

12.31 1.83 2.08 0.59 
ลดลง 
85% 

ลดลง 
67.7% 

ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 

19.62 1.84 9.05 0.61 
ลดลง 
53% 

  ลดลง    
66.8% 

ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่) *Standard Division(SD)  

40.22 
3.26 
(SD) 

35.23 
2.61 
(SD) 

ลดลง 
12.4% 

ลดลง 
19.9% 
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ตารางที่ 4.18 การเปรียบเทียบผลการทดลองโดยมีตัวช้ีวดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานของ                      
สถานการณ์ปัจจุบัน (As-is) และการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุง                      
ท่ีดีท่ีสุด (2.3) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 (15.00-06.00 น.) (ต่อ) 

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ          
การด าเนินงาน 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

As - is 2.3 ค่าความแตกต่าง 

Avg. 
Half 
width 

Avg. 
Half 
width 

Avg. 
Half 
width 

จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่กระบวนการ 
เกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 

65.09 - 9.72 - 
ลดลง 
85% 

- 

 
จากตารางท่ี 4.18 สรุปไดว้่า ในการออกแบบการทดลองของช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 การออกแบบการ
จ าลองสถานการณ์ท่ีมีการวางแผนจดัก  าลงัคนท่ี 1 ถึง 6 คน และมีการซอ้นทบักนัของเวลา (2.3) ใหค่้า
ในเร่ืองระยะเวลาท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดคือ มีการเพ่ิมข้ึนของจ านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจาก
กระบวนการ จากเดิม 357.7 ตูห้รือแผ่น เป็น 362.48 ตูห้รือแผน่ เพ่ิมข้ึน 1.40 % ระยะเวลาการรอคอย
เฉล่ียลดลง จากเดิม 12.31นาที เป็น 2.08 นาที ลดลง 83% ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการ
ลดลง จากเดิม 19.62 นาที เป็น 9.05 นาที ลดลง 53% จ านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีอยู่ในกระบวนการเกิน 
30 นาที ลดลง จากเดิม 65.09 ตูห้รือแผน่ เป็น 9.72 ตูห้รือแผน่ ลดลง 85% และภาระงานของพนกังาน
คดัแยกสินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนกังานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน จากเดิม 40.22 ตูห้รือ
แผ่น โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 3.26  ตู ้หรือแผ่น อยู่ในช่วง 
36.96 ถึง 43.48 ตูห้รือแผ่น ลดลงเป็น 35.23 ตูห้รือแผน่  โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณ
งานท่ีท า เท่ากบั  ± 2.61 ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 32.62 ถึง 37.84 ตูห้รือแผน่ ลดลง 12.4 %  เน่ืองจากเดิม
ท่ีพนักงานสามารถท างานไดพ้ร้อมกนัทุกคน แต่เน่ืองจากมีการก าหนดใหท้ างาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ แค่ 1 ถึง 6 คน ส่วนพนักงานท่ีเหลือให้ไปท าการคดัแยกสินคา้ยงัภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มา
ถดัไป ซ่ึงในบางช่วงเวลาจะเกิดการว่างงานของพนักงานในกรณีท่ีไม่มีภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มา ซ่ึง
การท่ีภาระงานลดลง ท าให้พนักงานท างานน้อยลง แต่ระยะเวลาการรอคอย และระยะเวลาใน
กระบวนการลดลง ซ่ึงเป็นส่ิงส าคญัในธุรกิจอุตสาหกรรมการบิน ท่ีจะเน้นในเร่ืองการจดัส่งสินคา้ท่ี
รวดเร็ว ไม่จดัเก็บสินคา้ภายในคลงัเป็นเวลานาน งานวิจยัน้ี จึงมุ่งเนน้ในเร่ืองของการลดระยะเวลาใน
กระบวนการรับสินค้าขาเข้า คือระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินค้าอยู่ใน
กระบวนการ ส าหรับเวลารอคอยในแต่ละกระบวนการสามารถแสดงไดใ้นตารางท่ี 4.19 
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ตารางที่ 4.19 เปรียบเทียบเวลารอคอยในแต่ละกระบวนการในการด าเนินงานสถานการณ์ปัจจุบัน                      
(As – is) กบัการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การปรับปรุงส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 

 
 

ระยะเวลารอคอยเฉลีย่ของ
ภาชนะบรรจุสินค้า 

 

แบบจ าลองปัจจุบัน หลงัการปรับปรุง ค่าความแตกต่าง 

Avg. 
Half 

Width 
Avg. 

Half 
Width 

Avg. 
Half 

Width 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของ
กระบวนการตรวจสอบ
ภาชนะบรรจุสินคา้(นาที) 0.31 

 
 

0.06 0.32 

 
 

0.05 
เพ่ิมข้ึน 
3.2% 

 
ลดลง 
16% 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการตรวจสอบสินคา้ 
(นาที) 6.37 

 
 

1.68 0.69 

 
 

0.2 
ลดลง 
89% 

 
ลดลง 
88% 

ระยะเวลารอคอยเฉล่ียใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้
(นาที) 46.94 

 
 

9.58 10.7 

 
 
3 

ลดลง 
77% 

 
ลดลง 
68% 

 
จากตารางท่ี 4.19 สรุปไดว้่าระยะเวลารอคอยเฉล่ียของภาชนะบรรจุสินคา้ในกระบวนการรับสินคา้   
ขาเขา้ ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 (15.00 – 06.00 น.) เมื่อท าการก าหนดจ านวนพนกังานในการคดัแยกสินคา้
เป็น 1 ถึง 6 คน และมีการซ้อนทับกันของเวลา ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 แสดงผลได้ดังน้ี ระยะเวลา         
รอคอยในกระบวนการตรวจสอบภาชนะ เพ่ิมข้ึน จาก 0.31 นาที เป็น 0.32 นาที เพ่ิมข้ึน 3.2% 
ระยะเวลารอคอยในกระบวนการตรวจสอบสินคา้ ลดลง จาก 6.37 นาที เป็น 0.69 นาที ลดลง 89% 
และระยะเวลารอคอยในกระบวนการคดัแยกสินคา้ ลดลง จาก 46.94 นาที เป็น 10.7 นาที ลดลง 77% 
 

4.6 การศึกษาเพิม่เติมในกรณีที่ปริมาณสินค้ามีการเข้ามาเพิม่มากขึน้ 
ผลการศึกษาท่ีแสดงในหัวข้อ 4.1 – 4.4 คิดจากปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้โดยเฉล่ีย   
โดยอา้งอิงจากขอ้มูลเดือน มิถุนายน 2556 และน ามาจากขอ้มลูรายปีท่ีแสดงในบทท่ี 3 (รูปภาพท่ี3.3) 
พบว่าในบางเดือน อาจมีปริมาณการเขา้ของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้สูงกว่าระดบัเฉล่ียถึง 10 % ซ่ึง
ผูว้ิจยัไดท้  าการเปรียบเทียบ ในกรณีท่ีปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้เขา้จากมาเพ่ิมข้ึน 10 % แต่ท าการจดั
ก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้แบบปัจจุบนัคือ 1 ถึง 20 คน กบัการออกแบบการจดัก  าลงัคนในการคดั
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แยกสินคา้ 1 ถึง 6 คน ในแต่ละช่วงเวลา เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการด าเนินงาน แสดงไดด้งั
ในตารางต่อไปน้ี 
 
ตารางที่ 4.20 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินงานของการจ าลองสถานการณ์ในวางแผน                       

จดัก  าลงัคนแบบปัจจุบนั และการออกแบบจ าลองสถานการณ์การวางแผนจดัก าลงัคน                       
แบบท่ี 1 (1-6 คน) ในกรณีปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มาสูงสุด 10% ในช่วงเวลาท่ี 1 

 

ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน  

กรณภีาชนะบรรจุสินค้า 
เข้ามาสูงสุด (10%) 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

แบบจ าลอง
สถานการณ์
ปัจจุบนั 

(ภาชนะบรรจุ
สินคา้เพ่ิม10%) 

การปรับปรุง
แบบท่ี1   

(ภาชนะบรรจุ
สินคา้เพ่ิม10%) 

 
ค่าความแตกต่าง 

(%) 

 
 

Half  
Width     

 
Avg. 

Half  
Width  

 
Avg. 

Half 
Width  

จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่)  308.5 11.06 

 
309.1 

 
11.03 

เพ่ิมข้ึน 
0.19% 

ลดลง 
0.27 % 

ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ 
(นาที)  19.51 5.61 

 
1.77 

 
0.52 

ลดลง 
90.92% 

ลดลง 
90.7 % 

ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที)  26.78 5.66 

 
8.62 

 
0.54 

ลดลง 
67.81 %, 

ลดลง 
90.4 % 

ภาระงานของพนกังานคดัแยกสินคา้ 
(ตูห้รือแผน่)*Standard Division (SD) 58.17 

6.55 
SD 

 
49.74 

4.83 
SD 

ลดลง 
14.49 % 

ลดลง
26.2 % 

จ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการเกิน 30นาที (ตูห้รือแผน่) 85.02 - 

 
3.46 

 
- 

ลดลง 
95.93 % - 

 
จากตารางท่ี 4.20 พบว่าการจ ากดัจ  านวนพนกังาน ในช่วงเวลาท่ี 1 จ  านวนระยะเวลาเฉล่ียของสินคา้ท่ี
ออกจากกระบวนการเพ่ิมข้ึนจาก 308.5 ตูห้รือแผ่น เป็น 309.1ตูห้รือแผน่  เพ่ิมข้ึน 0.19 %, ระยะเวลา
รอคอยเฉล่ียของสินคา้ลดลง จาก 19.51 นาที เป็น 1.77 นาที ลดลง 90.92 %, ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้
อยูใ่นกระบวนการลดลงจาก 26.78 นาที เป็น 8.62 นาที ลดลง 67.81 % ภาระงานของพนกังานคดัแยก
สินคา้ คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน จากเดิม 58.17 ตูห้รือแผ่น 

Avg. 
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โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 6.55  ตูห้รือแผน่ อยูใ่นช่วง 51.62 ถึง 
64.72 ตูห้รือแผน่ ลดลงเป็น 49.74 ตูห้รือแผ่น  โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า 
เท่ากบั  ± 4.83 ตูห้รือแผ่น อยู่ในช่วง 44.91 ถึง 54.57 ตูห้รือแผ่น ลดลง 14.49 % และจ านวนเฉล่ียท่ี
สินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที ลดลงจาก 85.02 ตูห้รือแผน่ เป็น 3.46 ตูห้รือแผน่ ลดลง 95.93% 
 
ตารางที่ 4.21 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินงานของการจ าลองสถานการณ์วางแผนจดั                      

ก  าลังคนแบบปัจจุบัน และการออกแบบจ าลองสถานการณ์ การปรับปรุงแบบท่ี 1                       
ในกรณีปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มาสูงสุด (10%) ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพ 
การด าเนินงาน  

กรณีภาชนะบรรจุสินค้า 
เข้ามาสูงสุด (10%) 

ระยะเวลาการด าเนินงาน 

แบบจ าลอง
สถานการณ์ปัจจุบนั 
(ภาชนะบรรจุสินคา้

เพิ่ม10%) 

การปรับปรุงแบบที่
2 และ 3  (ภาชนะ
บรรจุสินคา้เพิ่ม

10%) 

 
ค่าความแตกต่าง 

(%) 

 
Avg. 

 
Half  

Width 

 
Avg. 

 
Half  

Width  

 
Avg. Half 

Width 

จ านวนเฉล่ียของสินคา้ออกจาก
กระบวนการ (ตูห้รือแผน่)  402.2 9.1 

 
398.7 

 
8.2 

ลดลง 
0.87% 

ลดลง 
9.89% 

ระยะเวลาการรอคอยของสินคา้ 
(นาที)  14.89 2.16 

 
2.96 

 
0.52 

ลดลง 
80% 

ลดลง 
75.9% 

ระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที)  22.14 2.17 

 
9.86 

 
0.53 

ลดลง 
55% 

ลดลง 
75.5% 

ภาระงานของพนกังานคดัแยก
สินคา้ (ตูห้รือแผน่)          
*Standard Division (SD) 44.72 

3.79 
SD 

 
 

38.81 

 
2.69 
SD 

 
ลดลง 
13.2% 

ลดลง
29 % 

จ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่น
กระบวนการ เกิน 30นาที 
(ตูห้รือแผน่) 85.52 - 

 
 

12.73 

 
 
- 

 
ลดลง 
85.1% - 
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จากตารางท่ี 4.21 พบว่าการจ ากดัจ  านวนพนักงาน ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 จ  านวนระยะเวลาเฉล่ียของ
สินค้าท่ีออกจากกระบวนการลดลงจาก 402.2 ตู ้หรือแผ่น เป็น 387.7 ตู ้หรือแผ่น ลดลง 0.87 %, 
ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ลดลง จาก 14.89 นาที เป็น 2.96 นาที ลดลง 80 % ระยะเวลาเฉล่ียท่ี
สินคา้อยูใ่นกระบวนการลดลงจาก 22.14 นาที เป็น 9.86 นาที ลดลง 55 % ภาระงานของพนกังานคดั
แยกสินค้า คือ จ  านวนงานท่ีท าไดข้องพนักงานคดัแยกสินคา้โดยเฉล่ียต่อคน จากเดิม 44.72 ตูห้รือ
แผ่น โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณงานท่ีท า เท่ากบั  ± 3.79  ตู ้หรือแผ่น อยู่ในช่วง 
40.93 ถึง 48.51 ตูห้รือแผ่น ลดลงเป็น 38.81 ตูห้รือแผน่  โดยมีค่าความคลาดเคล่ือน (SD) ของปริมาณ
งานท่ีท า เท่ากบั  ± 2.69 ตูห้รือแผน่ อยู่ในช่วง 36.12 ถึง 41.50 ตูห้รือแผ่น ลดลง 13.2 % และจ านวน
เฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน30นาที ลดลงจาก 85.52 ตูห้รือแผ่น เป็น12.73 ตูห้รือแผ่น ลดลง 
85.1 % 
 
ในกรณีปริมาณภาชนะบรรจุสินค้าเข้ามาเพ่ิมมากข้ึนกว่า 10 % ผูว้ิจยัไดท้ าการจ าลองสถานการณ์    
เพ่ือรองรับการเจริญเติบโตของการขนส่งสินค้าทางอากาศ ในส่วนน้ีจะท าการศึกษาผลของ               
การจดัก  าลงัคน ในแต่ละช่วงเวลาท่ีสรุปผลไดจ้ากหวัขอ้ท่ี 4.4. โดยท าการเพ่ิมปริมาณสินคา้ทีละ10 %    
แสดงไดด้งัตารางต่อไปน้ี
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ตารางที่ 4.22 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบกรณีท่ีปริมาณสินคา้เพ่ิมข้ึนทีละ 10 % ในช่วงเวลาท่ี 1

ตวัช้ีวดั 

การปรับปรุงแบบที ่1 
การปรับปรุงแบบที ่1 

(เพิ่ม 10 %)  
การปรับปรุงแบบที ่1 

(เพิ่ม 20 %) 
การปรับปรุงแบบที ่1 

(เพิ่ม 30 %) 
การปรับปรุงแบบที ่1 

(เพิ่ม 40 %) 

ค่าเฉล่ีย 
Half-
width ค่าเฉล่ีย 

Half-
width 

เพิ่มขึ้น
จากค่า

เดิม% ค่าเฉล่ีย 
Half-
width 

เพิ่มขึ้น
จากค่า

เดิม% ค่าเฉล่ีย 
Half-
width 

เพิ่มขึ้น
จากค่า

เดิม% ค่าเฉล่ีย 
Half-
width 

เพิ่มขึ้น
จากค่า

เดิม% 
จ านวนของสินคา้ออก จาก
กระบวนการ (ตู ้/ แผ่น) 285.5 9.76 309.1 11.03 8.27 335.33 8.77 17.45 365.07 9.99 27.87 399.8 12.4 4.04 
ระยะเวลาการรอคอยของ
สินคา้ (นาที) 1.01 0.27 1.77 0.52 75.25 1.99 0.4 97.03 3.2 0.66 216.83 5.07 1.37 401.98 
ระยะเวลาที่สินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 7.06 0.3 8.62 0.54 22.10 8.81 0.43 24.79 9.88 0.67 39.94 11.9 1.4 68.56 
ภาระงานของพนกังานคดัแยก
สินคา้ (ตูห้รือแผ่น) *Standard 
Division 45.47 

4.27 
(SD) 49.74 

4.83 
(SD) 9.39 53.31 

3.67 
(SD) 17.24 59.01 

4.78 
(SD) 29.77 64.12 

5.63 
(SD) 41 

จ านวนเฉลี่ยที่สินคา้อยูใ่น
กระบวนการ เกิน 30นาที (ตู้
หรือแผ่น) 1.56 - 3.46 - 121.79 3.55 - 127.56 8.46 - 442.31 36.82 - 2260.26 
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จากตารางท่ี 4.22 แสดงถึงค่าของตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ในกรณีท่ีปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุ
สินคา้เพ่ิมสูงข้ึนทีละ 10 % โดยท่ีในช่วงเวลาท่ี 1 การออกแบบการจ าลองสถานการณ์ ในการวางแผน
จดัก  าลงัคน 1 ถึง 6 คน สามารถรองรับปริมาณท่ีเขา้มาไดเ้พ่ิมข้ึนจากค่าเฉล่ียสูงถึง 30 %  แต่เน่ืองจาก
ถา้ท าการเพ่ิมปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้ ถึง 40 % ท าใหร้ะยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และ 
ระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเพ่ิมข้ึนสูงมาก ซ่ึงในส่วนการเพ่ิมข้ึนของจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยู่
ในกระบวนการเกิน 30นาที เพ่ิมข้ึนจาก 1.56  ตูห้รือแผน่  เป็น 36.82 ตูห้รือแผน่ ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซนต์
เพ่ิมสูงข้ึนถึง 2260.26 %  ส่งผลให้การจัดส่งสินค้าไปยงัแผนกถัดไปเกิดความล่าช้า เน่ืองจาก
ระยะเวลาการท างาน ในกระบวนการรับสินคา้ขาเขา้อยูท่ี่ประมาณ 25 นาที ไม่ควรเกิน 30 นาที ดงันั้น
การเพ่ิมของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ จึงสามารถรองรับท่ีปริมาณเพ่ิมสูงข้ึนได ้30 %  
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 ตารางที่ 4.23 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบกรณีท่ีปริมาณสินคา้เพ่ิมข้ึนทีละ 10 % ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3

ตัวช้ีวัด 

การปรับปรุงแบบที ่
1 และ 2 

การปรับปรุงแบบที ่1 และ 2  
(เพิ่ม 10 %) 

การปรับปรุงแบบที ่1 และ 2  
(เพิ่ม 20 %) 

การปรับปรุงแบบที ่1 และ 2  
(เพิ่ม 30 %) 

การปรับปรุงแบบที ่1 และ 2  
(เพิ่ม 40 %) 

ค่าเฉล่ีย 
Half-
width ค่าเฉล่ีย 

Half-
width 

เพิ่มขึ้น

จากค่า
เดิม% ค่าเฉล่ีย 

Half-
width 

เพิ่มขึ้น

จากค่า
เดิม% ค่าเฉล่ีย 

Half-
width 

เพิ่มขึ้น

จากค่า
เดิม% ค่าเฉล่ีย 

Half-
width 

เพิ่มขึ้น

จากค่า
เดิม% 

จ านวนของสินคา้ออก จาก
กระบวนการ (ตู ้/ แผ่น) 362.48 8.13 398.75 8.2 10.01 435.58 9.91 20.17 465.48 9.04 28.42 504.6 9.93 39.21 
ระยะเวลาการรอคอยของสินคา้ 
(นาที) 2.08 0.59 2.96 0.52 42.31 4.75 0.76 128.37 5.59 1.14 168.75 8.67 1.32 316.83 
ระยะเวลาที่สินคา้อยูใ่น
กระบวนการ  (นาที) 9.05 0.61 9.86 0.53 8.95 11.7 0.77 29.28 12.52 1.16 38.34 15.66 1.34 73.04 
ภาระงานของพนกังานคดัแยก
สินคา้ (ตูห้รือแผ่น) *Standard 
Division 35.23 

2.61 
(SD) 38.81 

2.69 
(SD) 10.16 42.64 

3.01 
(SD) 21.03 45.24 

3.14 
(SD) 28.41 49.26 

3.42 
(SD) 39.82 

จ านวนเฉลี่ยที่สินคา้อยูใ่น
กระบวนการ เกิน 30นาที (ตู้
หรือแผ่น) 8.41 - 12.73 - 51.37 27.88 - 231.51 38.83 - 361.71 67.08 - 697.62 
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จากตารางท่ี 4.23 แสดงถึงค่าของตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ ในกรณีท่ีปริมาณการเขา้มาภาชนะบรรจุสินคา้
เพ่ิมสูงข้ึนทีละ 10 % โดยท่ีในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 การออกแบบการจ าลองสถานการณ์ ในการวางแผน
จดัก  าลงัคน 1 ถึง 6 คน และมีการซอ้นทบักนัของเวลา สามารถรองรับปริมาณสินคา้ท่ีเขา้มาไดเ้พ่ิมข้ึน
จากค่าเฉล่ียสูงถึง  30 %  แต่เน่ืองจากการเพ่ิมข้ึนของปริมาณสินคา้ ท าให้ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย 
และระยะเวลาท่ีสินคา้อยู่ในกระบวนการเพ่ิมข้ึนดว้ย ซ่ึงในส่วนการเพ่ิมข้ึนของจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้
อยู่ในกระบวนการเกิน 30 นาที เพ่ิมข้ึนจาก 8.41  ตู ้หรือแผ่น เป็น 38.83 ตู ้หรือแผ่น ส่งผลให้การ
จดัส่งสินคา้ไปยงัแผนกถดัไปเกิดความล่าชา้ เน่ืองจากระยะเวลาการท างาน ในกระบวนการรับสินคา้
ขาเขา้อยูท่ี่ประมาณ 25 นาที ไม่ควรเกิน 30 นาที ในกรณีท่ีท าการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ดงัท่ี
กล่าวไปขา้งตน้ แต่ถา้ท าการเพ่ิมปริมาณสินคา้เป็น 40 %  จ  านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 
30นาที จะเพ่ิมข้ึนเป็น 67.08 คิดเป็นการเพ่ิมข้ึนจากค่าเดิม 697.62%  แมเ้ปอร์เซนตใ์นการเพ่ิมข้ึนยงั
ไม่มากเท่าช่วงเวลาท่ี 1 แต่ก็เป็นปริมาณท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมท่ีสูงมาก ดงันั้นในการออกแบบการจ าลอง
สถานการณ์ ในช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 น้ีจึงสามารถรองรับปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเพ่ิมสูงข้ึนได ้30 % 
 
จากผลการด าเนินงานท่ีกล่าวมาขา้งตน้ในบทท่ี 4 จะพบว่าจากตวัช้ีวดัประสิทธิภาพจากการจ าลอง
สถานการณ์ในคลงัสินคา้ขาเขา้ ในช่วงเวลาท่ี 1 (06.00 – 15.00 น.) เมื่อท าการปรับปรุง โดยการลด
จ านวนพนักงานในการคดัแยกสินคา้ เหลือ 1 ถึง 6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ ท าให้ระยะเวลารอ
คอย และระยะเวลาในกระบวนการลดลง ส าหรับช่วงเวลาท่ี 2 (15.00 – 06.00 น.) เมื่อท าการปรับปรุง 
โดยวิธีท่ีท าให้ระยะเวลาการรอคอย และระยะเวลาในกระบวนการน้อยท่ีสุดคือ จ  านวนพนักงานใน
การคดัแยกสินคา้ เหลือ  1 ถึง 6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ และมีการซอ้นทบักนัของเวลา ซ่ึงผูว้ิจยั
จะท าการสรุปผลการด าเนินงานวิจยั ปัญหาอุปสรรค และการศึกษาเพ่ิมเติมในอนาคต โดยละเอียดใน
บทท่ี 5 ต่อไป 
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บทที ่5 สรุปผลการด าเนินงานวจิัยและข้อเสนอแนะ 
 

บทน้ีจะกล่าวถึงการสรุปผลการด าเนินงานวิจัย ในการวางแผนจัดก าลังคนในคลังสินค้าของ
อุตสาหกรรมการบิน ขอ้เสนอแนะ และการศึกษาเพ่ิมเติมในอนาคต โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
ในการศึกษางานวิจยัคร้ังน้ี เพื่อศึกษาแนวทางในการวางแผนจดัก าลงัคน จากการเก็บขอ้มลูของผูว้ิจยั 
พบว่า ในกระบวนการรับสินค้าขาเขา้ ในส่วนการคดัแยกสินคา้เกิดคอขวด (Bottleneck) เน่ืองจาก
ภาชนะบรรจุสินค้ามีการรอคอยพนักงาน ท่ีจะท าการคัดแยกสินค้า โดยมีระยะเวลารอคอยอยู่ท่ี
ประมาณ 10 ถึง 30 นาที ซ่ึงเดิมใช้พนักงานในการคัดแยกสินค้าอยู่ท่ี 1 ถึง 20 คน ดังนั้ นผูว้ิจัยจึง
ท าการศึกษา การวางแผนจัดก าลงัคน เพื่อแก้ปัญหาจากการเกิดคอขวด เพื่อเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการคดัแยกสินคา้ในคลงัสินคา้ขาเขา้ โดยผูว้ิจยัไดน้ าเสนอแนวทางการปรับปรุงใน
การวางแผนจดัก าลงัคน ในการคดัแยกสินคา้ จาก 1 ถึง 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ เหลือ 1 ถึง      
6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินค้า (แบบท่ี 1) และท าการศึกษาภาระงานของพนักงานคัดแยกสินค้า 
ทั้ งหมด จ  านวนงานท่ีท าการคัดแยก ในช่วงเวลาการท างานท่ีซ้อนทับกัน (แบบท่ี 2) โดยการใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ในการศึกษาผลกระทบต่อประสิทธิภาพของคลงัสินคา้ โดยมี
ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการด าเนินงาน ดงัน้ี ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินคา้ในกระบวนการ (Average 
Waiting Time) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ (Average Total Time) ศึกษาภาระงานของ
พนักงานคัดแยกสินค้าทั้งหมด จ านวนงานท่ีท าการคัดแยก (Breakdown Worker Workload) และ
ระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที (Number out Total Time > 30 min.) โดยมีเป้าหมาย
เพื่อลดการรอคอยของสินคา้ และความล่าชา้ในการจดัส่งไปยงัแผนกถดัไป 
 

5.1.1 ผลจากการศึกษาการวางแผนก าลังคน (แบบที่ 1) ส าหรับช่วงเวลาที่ 1  
ผลการศึกษาการวางแผนก าลงัคนในคลงัสินค้าของอุตสาหกรรมการบิน โดยการใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Event Simulation) เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน       
โดยเน้นการลดระยะเวลาการรอคอยของภาชนะบรรจุสินค้า  ในกระบวนการคัดแยกสินค้าของ
คลงัสินคา้ขาเขา้ พบว่าในการออกแบบการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 1 เมื่อท าการวางแผนจดัก  าลงัคน
ในการคดัแยกสินคา้จาก 1 ถึง 20 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ เหลือ 1 ถึง 6 คน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุ
สินคา้ พบว่าจ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจากกระบวนการเพ่ิมข้ึน จากเดิม 283.63 ตูห้รือแผ่น เป็น 
285.5  ตูห้รือแผ่น เพ่ิมข้ึน 0.66 % ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ียของสินคา้ จากเดิม 9.94 นาที เป็น 1.01 
นาที ลดลง 89 % ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการ จากเดิม 17.15 นาที  เป็น 7.06 นาที ลดลง 
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58 % จ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที จากเดิม 51.43 ตูห้รือแผ่น เป็น 1.56 ตูห้รือ
แผ่น ลดลง 96 % และภาระงานของพนักงานคัดแยกสินคา้เฉ่ียต่อคน จ านวนงานท่ีท าการคัดแยก 
ลดลงจากเดิม 52.65 ตูห้รือแผ่น  เป็น 45.47 ตูห้รือแผ่น ลดลง 13 % เน่ืองจากเดิมท่ีพนักงานสามารถ
ท างานไดพ้ร้อมกนัทุกคน แต่มีการก าหนดให้ท างาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ แค่ 1 ถึง 6 คน ส่วน
พนักงานท่ีเหลือใหไ้ปท าการคดัแยกสินคา้ยงัภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาถดัไป ซ่ึงในบางช่วงเวลาจะ
เกิดการว่างงานของพนกังานในกรณีท่ีไม่มีภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มา แต่ธุรกิจการใหบ้ริการคลงัสินคา้
ของอุตสาหกรรมการบิน จะเน้นในเร่ืองการจัดส่งสินคา้ท่ีรวดเร็ว ไม่จดัเก็บสินคา้ภายในคลงัเป็น
เวลานาน งานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นในเร่ืองของการลดระยะเวลาภายในกระบวนการรับสินค้าขาเข้า คือ
ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินค้าอยู่ในกระบวนการ  ดังนั้นการวางแผนจัด
ก าลงัคนในช่วงเวลาท่ี 1 จึงควรวางแผนจดัก  าลงัคนในการคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้แค่
เพียง 1ถึง 6 คน นอกจากน้ี การก าหนดจ านวนพนักงานในกระบวนการคัดแยกสินค้ายงัสามารถ
รองรับปริมาณสินค้าท่ีเพ่ิมสูงสุด คือ 10% โดยระยะเวลารอคอย และระยะเวลาท่ีสินค้าอยู่ใน
คลงัสินคา้ เมื่อเปรียบเทียบกบัก่อนท าการปรับปรุง ในช่วงเวลาการท างานท่ี 1 (ตั้งแต่ 06:00–15:00 น.) 
สามารถลดระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินค้าจาก 19.51 นาที เป็น 1.77 นาที ลดลง 90.92% ท าให้
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นคลงัสินคา้ลดลงจาก 26.78 นาที เป็น 8.62 นาที ลดลง 67.81 % ภาระงาน
ของพนักงานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จ านวนงานท่ีท าการคดัแยก ลดลงจาก 58.17 ตูห้รือแผน่ เป็น 
49.74 ตูห้รือแผน่ ลดลง 14.49% และจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที จาก 85.02 ตู ้
หรือแผน่ เป็น 3.36 ตูห้รือแผ่น ลดลง 95.93% อีกทั้งในการก าหนดจ านวนพนักงานในกระบวนการ
คดัแยกสินคา้ยงัสามารถรองรับปริมาณสินคา้ท่ีเขา้มาไดสู้งสุดท่ี 30% โดยไม่ตอ้งจา้งพนกังานเพ่ิม 
 

5.1.2 ผลจากการศึกษาการวางแผนก าลังคนและพิจารณาเวลาที่ซ้อนทับกัน (แบบที่ 1 และ 
แบบที่ 2) ส าหรับช่วงเวลาที่ 2 กับ 3    
ผลการศึกษาการวางแผนก าลงัคนในคลงัสินค้าของอุตสาหกรรมการบิน โดยการใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์แบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Event Simulation) เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน       
โดยเน้นการลดระยะเวลาการรอคอยของภาชนะบรรจุสินค้า ในกระบวนการคัดแยกสินค้าของ
คลงัสินคา้ขาเขา้ พบว่าการออกแบบการทดลองของช่วงเวลาท่ี 2 กบั 3 ว่ามีการวางแผนจดัก  าลงัคนท่ี 
1 ถึง 6 คน และมีการซอ้นทับกนัของเวลา (2.3) ให้ค่าท่ีดีท่ีสุดคือ จ  านวนเฉล่ียของสินคา้ท่ีออกจาก
กระบวนการ จากเดิม 357.7 ตูห้รือแผ่น เป็น 362.48 ตูห้รือแผน่ เพ่ิมข้ึน 1.40 % ระยะเวลาการรอคอย
เฉล่ีย จากเดิม 12.31 นาที เป็น 2.08 นาที ลดลง 83% ระยะเวลาเฉล่ียท่ีสินค้าอยู่ในกระบวนการ         
จากเดิม 19.62 นาที เป็น 9.05 นาที ลดลง 53% จ านวนเฉล่ียของสินค้าท่ีอยู่ในกระบวนการเกิน           
30 นาที ลดลง จากเดิม 65.09 ตูห้รือแผน่ เป็น 9.72 ตูห้รือแผน่ ลดลง 85% และภาระงานของพนกังาน
คดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จ านวนงานท่ีท าการคดัแยก ลดลง จากเดิม 40.22 ตูห้รือแผ่น เป็น 35.23 ตู ้
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หรือแผน่ ลดลง 12.4% เน่ืองจากเดิมท่ีพนกังานสามารถท างานไดพ้ร้อมกนัทุกคน แต่มีการก าหนดให้
ท างาน ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้ แค่ 1 ถึง 6 คน ส่วนพนักงานท่ีเหลือให้ไปท าการคดัแยกสินค้ายงั
ภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาถดัไป ซ่ึงในบางช่วงเวลาจะเกิดการว่างงานของพนักงานในกรณีท่ีไม่มี
ภาชนะบรรจุสินคา้เขา้มา แต่ธุรกิจการให้บริการคลงัสินคา้ของอุตสาหกรรมการบิน จะเนน้ในเร่ือง
การจดัส่งสินคา้ท่ีรวดเร็วไม่จดัเก็บสินคา้ภายในคลงัเป็นเวลานาน งานวิจยัน้ีจึงมุ่งเนน้ในเร่ืองของการ    
ลดระยะเวลาในกระบวนการรับสินค้าขาเข้า คือ ระยะเวลาการรอคอยเฉล่ีย และระยะเวลาเฉล่ียท่ี
สินค้าอยู่ในกระบวนการ ดังนั้นในการวางแผนจดัก  าลงัคนในช่วงเวลาท่ี 2 กับ 3 ควรวางแผนจัด
ก าลงัคนในการคดัแยกสินคา้ ต่อ 1 ภาชนะบรรจุสินคา้เพียง 1 ถึง 6 คน และควรมีระยะเวลาท่ีซอ้นทบั
กนัเหมือนเดิม ซ่ึงในเร่ืองของเวลาท่ีซอ้นทบักนั ข้ึนอยู่กบัทางบริษทัฯท่ีจะน าไปพิจารณา อาจมีการ
พิจารณาในเร่ืองอตัราการจา้งงาน ในการออกแบบการจ าลองสถานการณ์การวางแผนจดัก าลงัคน 1 
ถึง 6 คนโดยไม่มีการซอ้นทบักนัของเวลาก็สามารถลดระยะเวลาการรอคอย และระยะเวลาท่ีสินคา้อยู่
ในกระบวนการไดเ้ช่นกนั นอกจากน้ีการก าหนดจ านวนพนักงานในกระบวนการคดัแยกสินคา้ยงั
สามารถรองรับปริมาณสินคา้ท่ีเพ่ิมสูงสุด คือ 10% โดยระยะเวลารอคอย และระยะเวลาท่ีสินคา้อยูใ่น
คลงัสินคา้ เมื่อเปรียบเทียบกบัก่อนท าการปรับปรุง ในช่วงเวลาการท างานท่ี 2 กบั 3 (ตั้งแต่15:00 – 
06:00 น.) ระยะเวลารอคอยเฉล่ียของสินค้าลดลงจาก 14.89 นาที เหลือ 2.96 นาที ลดลง 80 % 
ระยะเวลาท่ีภาชนะบรรจุสินค้าอยู่ในคลงัสินค้า ลดลงจาก 22.14 นาที เป็น 9.86 นาที ลดลง 55%  
ภาระงานของพนักงานคดัแยกสินคา้เฉล่ียต่อคน จ านวนงานท่ีท าการคดัแยก ลดลงจาก 44.72 ตูห้รือ
แผน่ เป็น 38.81 ตูห้รือแผน่ ลดลง 13.2% และจ านวนเฉล่ียท่ีสินคา้อยูใ่นกระบวนการเกิน 30 นาที จาก 
85.52 ตู ้หรือแผ่น เป็น 12.73 ตู ้หรือแผ่น ลดลง 85.1% อีกทั้ งในการก าหนดจ านวนพนักงานใน
กระบวนการคดัแยกสินคา้ยงัสามารถรองรับปริมาณสินคา้ท่ีเขา้มาไดสู้งสุดท่ี 30% 

 

5.2 ปัญหาและอุปสรรค 
ในการเก็บข้อมูล เน่ืองจากคลงัสินค้าอุตสาหกรรมการบิน ท่ีผูว้ิจัยเข้าไปเก็บข้อมูล ท างานตลอด         
24 ชัว่โมง ซ่ึงผูว้ิจยัสามารถท าการเก็บขอ้มูลไดแ้ค่เพียงบางช่วงเวลาเท่านั้น อีกทั้งในบางช่วงเวลาอาจ
ไม่มีการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้า  ท าให้ข้อมูลบางชนิด ต้องท าการสอบถามกับผู ้ท่ีมี
ประสบการณ์และเช่ียวชาญในงานนั้นๆแทน 
 

5.3 การศึกษาเพิม่เติมในอนาคต 
การศึกษาการวางแผนจดัก  าลงัคน และพิจารณาในเร่ืองเวลาซอ้นทบัในงานวิจยัคร้ังน้ี ไดท้  าการศึกษา
เพียงแค่กระบวนการรับสินคา้ขาเข้าของคลงัสินค้า ซ่ึงเป็นเพียงการเสนอแนะแนวทางในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพเพียงบางส่วนในคลงัสินคา้เท่านั้น เน่ืองจากภายในคลงัสินคา้ และส่วนปฏิบติังานใน
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คลงัสินคา้ส่วนต่างๆตอ้งมีการท างานท่ีสอดคลอ้งกัน เพื่อให้เกิดการไหลเวียนภายในคลงัสินคา้ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้ นการวางแผนจัดก าลงัคนจึงเป็นแนวทางในการน าไปพัฒนายงัส่วน
ปฏิบติังานส่วนต่างๆได ้เพื่อใหค้ลงัสินคา้บริการสามารถใหบ้ริการไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ 
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รูปที่ ก.1 Small Pallet ท่ีใชใ้นการขนยา้ยสินคา้ท่ีท าการคดัแยกสินคา้แลว้ไปยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บ 
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1. การแจกแจงระยเวลาในการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ 
 
การน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลเวลามาวิเคราะห์ใน Input Analyzer เพื่อให้ทราบว่ามีรูปแบบการกระจาย
แบบใด  โดยดูจากค่าระดบันยัส าคญัจากสมมติฐานดงัต่อไปน้ี 
 

0H : ขอ้มลูมีการกระจายตามแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 

1H : ขอ้มลูไม่มีการกระจายตามแบบท่ีตอ้งการทดสอบ 
 
โดยการทดสอบสมมติฐานการกระจายตวัของขอ้มลู (Goodness of  Fit Test) 2 วิธี คือ 

1. วิธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ (Kolmogorov – Smirnov Test) ใชท้ดสอบกรณี
ขอ้มลูมีนอ้ยกว่า 50 ขอ้มลู 

2. วิธีการทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) ใชท้ดสอบกรณีขอ้มูลมีอย่างน้อย 50 ข้อมูล 
โดยทั้งสองวิธีจะยอมรับค านวณค่า P – value ท่ีได้จากการทดสอบในระดบันัยส าคญั ณ ช่วงความ
เช่ือมั่นท่ี  95 % คือ เมื่อค่า P – value มี ค่ามากกว่า 0.05 แปลว่าไม่มีข้อมูลเพียงพอท่ีจะปฏิ เสธ
สมมติฐาน Ho ได ้ (รุ่งรัตน์  ภิสชัเพญ็, 2551) 

แต่ในกรณีท่ีค่า P – value ของโคโมโทรอฟ – สเมียร์นอฟนอ้ยกว่า 0.05 และ P – value ของ ไคส
แควร์มีค่านอ้ยกว่า 0.05 แสดงว่าท าการปฏิเสธ Ho จะไม่สามารถใชเ้ป็นขอ้มลูในการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์ได ้จึงควรใชรู้ปแบบการกระจายตวัขอ้มลูเป็น Empirical Discrete เป็นการกระจายตวัดงัน้ี 
Discrete Distribution = Disc ( { ( Pi, vi ) : i = 1 , 2,…..} ) 
โดย P =  Probability ความน่าจะเป็นท่ีเกิดแบบสะสม 
       V =  Value ค่าของขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบัความน่าจะเป็น  (Altiok and Melamed, 2007) 
 

1.1 การแจกแจงปริมาณการเข้ามาของภาชนะบรรจุสินค้า (Arrival rate) 

ปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุสินคา้โดยแบ่งออกเป็น 3 ช่วงเวลาท างาน ซ่ึงในแต่ละช่วงเวลาการ
ท างานจะแบ่งการแจกแจงออกเป็นทีละชัว่โมง เพ่ือตอ้งการทราบปริมาณการเขา้มาของภาชนะบรรจุ
สินคา้ในแต่ละชัว่โมง ซ่ึงปริมาณการเขา้ของภาชนะบรรจุสินคา้ค่าการกระจายท่ีใชจ้ะเป็นค่า Poisson  
โดยการน า Input Analyzer มาวิเคราะห์ค่าการกระจายของค่าพารามิเตอร์ ไดด้งัน้ี 
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1.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 06.00 - 07.00 น. ช่วงเวลาท่ี 1 

  

 
 

รูปที่ ข.1 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 06.00 - 07.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(63.7) 
Square  Error 0.05 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  4 
Degrees  of  freedom =  2 
Test  Statistic  =  3.91 
Corresponding  p – value   =   0.15 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  27 
Min  data  value      =  46 
Max  data  value                 =  82 
Sample  mean     =  63.7 
Sample  Sta  Dev      =  10.1 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  45.5 to 82.5 
Number  of  intervals     =  37 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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2.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 07.00 - 08.00 น. ช่วงเวลาท่ี 1 
  

 
 

รูปที่ ข.2 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 07.00 - 08.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(48.7) 
Square  Error 0.04 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  4 
Degrees  of  freedom =  2 
Test  Statistic  =  3.88 
Corresponding  p – value   =   0.15 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  24 
Min  data  value      =  31 
Max  data  value                 =  67 
Sample  mean     =  48.7 
Sample  Sta  Dev      =  10.8 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  30.5 to 67.4 
Number  of  intervals     =  37 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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3.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 08.00 - 09.00 น. ช่วงเวลาท่ี 1 
  

 
 

รูปที่ ข.3 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 08.00 - 09.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(35.3) 
Square  Error 0.04 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  4 
Degrees  of  freedom =  2 
Test  Statistic  =  5.93 
Corresponding  p – value   =   0.05 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  23 
Min  data  value      =  13 
Max  data  value                 =  51 
Sample  mean     =  35.3 
Sample  Sta  Dev      =  10.2 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  12.5 to 51.5 
Number  of  intervals     =  39 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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4.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 09.00 - 10.00 น. ช่วงเวลาท่ี1 
 

 
 

รูปที่ ข.4 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 09.00 - 10.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(30.6) 
Square  Error 0.04 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  4 
Degrees  of  freedom =  2 
Test  Statistic  =  5.96 
Corresponding  p – value   =   0.05 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  24 
Min  data  value      =  21 
Max  data  value                 =  54 
Sample  mean     =  30.6 
Sample  Sta  Dev      =  8.34 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  20.5 to 54.5 
Number  of  intervals     =  34 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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5.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 10.00 - 11.00 น. ช่วงเวลาท่ี1 
 

 
 

รูปที่ ข.5 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 10.00 - 11.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(15.8) 
Square  Error 0.05 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  3 
Degrees  of  freedom =  1 
Test  Statistic  =  3.76 
Corresponding  p – value   =   0.05 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  20 
Min  data  value      =  9 
Max  data  value                 =  28 
Sample  mean     =  15.8 
Sample  Sta  Dev      =  6.19 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  8.5 to 28.5 
Number  of  intervals     =  20 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 
 
 



99 

  

6.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 11.00 - 12.00 น. ช่วงเวลาท่ี1 
 

 
 

รูปที่ ข.6 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 11.00 - 12.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(37.5) 
Square  Error 0.02 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  4 
Degrees  of  freedom =  2 
Test  Statistic  =  2.1 
Corresponding  p – value   =   0.37 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  24 
Min  data  value      =  28 
Max  data  value                 =  52 
Sample  mean     =  37.5 
Sample  Sta  Dev      =  6.88 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  27.5 to 52.5 
Number  of  intervals     =  25 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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7.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 13.00 - 14.00 น. ช่วงเวลาท่ี 1  
 

 
 

รูปที่ ข.7 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 13.00 - 14.00 น. 
 
Distribution Poisson 
Expression POIS(27.6) 
Square  Error 0.05 
Chi Square Test 
Number  of  intervals =  3 
Degrees  of  freedom =  1 
Test  Statistic  =  1.81 
Corresponding  p – value   =   0.19 
Data  summary 
Number  of  data  points   =  20 
Min  data  value      =  20 
Max  data  value                 =  36 
Sample  mean     =  27.6 
Sample  Sta  Dev      =  5.63 
Histogram  Summary 
Histogram  range     =  19.5 to 36.5 
Number  of  intervals     =  17 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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8.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 14.00 - 15.00 น. ช่วงเวลาท่ี 1  
 

 
 

รูปที่ ข.8 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 14.00 - 15.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(27.8) 
Square Error: 0.045880 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 3.78 
Corresponding p-value = 0.0527 
Data Summary 
Number of Data Points = 21 
Min Data Value        = 15 
Max Data Value        = 49 
Sample Mean           = 27.8 
Sample Std Dev        = 8.95 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 14.5 to 49.5 
Number of Intervals = 35 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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9.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 15.00 - 16.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.9 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 15.00 - 16.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(35.1) 
Square Error: 0.037727 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 0.8 
Corresponding p-value = 0.401 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 24 
Max Data Value        = 55 
Sample Mean           = 35.1 
Sample Std Dev        = 8.08 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 23.5 to 55.5      
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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10.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 16.00 - 17.30 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.10 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 16.00 - 17.30 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(54.4) 
Square Error: 0.063277 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 0.274 
Corresponding p-value = 0.628 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 31 
Max Data Value        = 78 
Sample Mean           = 54.4 
Sample Std Dev        = 10.5 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 30.5 to 78.5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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11.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 18.30 - 19.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.11 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 18.30 - 19.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(33.8) 
Square Error: 0.032524 
Chi Square Test 
Number of intervals = 4 
Degrees of freedom  = 2 
Test Statistic      = 4.57 
Corresponding p-value = 0.103 
Data Summary 
Number of Data Points = 25 
Min Data Value        = 24 
Max Data Value        = 46 
Sample Mean           = 33.8 
Sample Std Dev        = 6.8 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 23.5 to 46.5 
Number of Intervals = 23 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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12.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 19.00 - 20.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.12 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 19.00 - 20.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(21.4) 
Square Error: 0.048388 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 2.35 
Corresponding p-value = 0.139 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 13 
Max Data Value        = 39 
Sample Mean           = 21.4 
Sample Std Dev        = 6.96 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 12.5 to 39.5 
Number of Intervals = 27 
จากรูปแบบการกระจายตัว  Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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13.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 20.00 - 21.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.13 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 20.00 - 21.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(20.1) 
Square Error: 0.065814 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 0.746 
Corresponding p-value = 0.416 
Data Summary 
Number of Data Points = 21 
Min Data Value        = 11 
Max Data Value        = 37 
Sample Mean           = 20.1 
Sample Std Dev        = 6.69 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 10.5 to 37.5 
Number of Intervals = 27 
จากรูปแบบการกระจายตัว ( Distribution ) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า           
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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14.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 21.00 - 22.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.14 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 21.00 - 22.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(35.4) 
Square Error: 0.048375 
Chi Square Test 
Number of intervals = 4 
Degrees of freedom  = 2 
Test Statistic      = 3.81 
Corresponding p-value = 0.165 
Data Summary 
Number of Data Points = 23 
Min Data Value        = 23 
Max Data Value        = 54 
Sample Mean           = 35.4 
Sample Std Dev        = 7.96 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 22.5 to 54.5 
Number of Intervals = 32 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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15.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 22.00 – 23.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.15 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 22.00 - 23.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(40) 
Square Error: 0.043543 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 3.71 
Corresponding p-value = 0.0557 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 30 
Max Data Value        = 61 
Sample Mean           = 40 
Sample Std Dev        = 9.39 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 29.5 to 61.5 
Number of Intervals = 32 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า              
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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16.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 23.00 - 24.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.16 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 23.00 - 24.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(48.3) 
Square Error: 0.046344 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 2.7 
Corresponding p-value = 0.101 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 34 
Max Data Value        = 70 
Sample Mean           = 48.3 
Sample Std Dev        = 10.3 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 33.5 to 70.5 
Number of Intervals = 37 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
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17.  ปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ท่ีเขา้มาในช่วงเวลา 24.00 - 02.00 น. ช่วงเวลาท่ี 2 
 

 
 

รูปที่ ข.17 การกระจายตวัของปริมาณภาชนะบรรจุสินคา้ช่วงเวลา 24.00 - 02.00 น. 
 
Distribution: Poisson       
Expression: POIS(30.1) 
Square Error: 0.047938 
Chi Square Test 
Number of intervals = 3 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 3.48 
Corresponding p-value = 0.0657 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 15 
Max Data Value        = 52 
Sample Mean           = 30.1 
Sample Std Dev        = 10.4 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 14.5 to 52.5 
Number of Intervals = 38 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

 



111 

  

1.2 การแจกแจงเวลาในการให้บริการ (Service Time) 
ข้อมูลระยะเวลาในการรับ และตรวจสอบภาชนะบรรจุสินค้า ตั้ งแต่ภาชนะบรรจุสินค้ามาถึง 
จนกระทัง่ท าการตรวจสอบเสร็จทีละ ตูห้รือแผน่ ดงัน้ี  
1. การแจกแจงเวลาในการใหบ้ริการของหน่วยบริการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
 

 
 

รูปที่ ข.18 การแจกแจงเวลาในการใหบ้ริการของหน่วยบริการตรวจสอบภาชนะบรรจุสินคา้ 
 
Distribution Summary 
Distribution: Triangular    
Expression: TRIA(11.5, 23, 46.5) 
Square Error: 0.024286 
Chi Square Test 
Number of intervals = 6 
Degrees of freedom  = 4 
Test Statistic      = 8.76 
Corresponding p-value = 0.0714 
Data Summary 
Number of Data Points = 40 
Min Data Value        = 12 
Max Data Value        = 46 
Sample Mean           = 26 
Sample Std Dev        = 7.87 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 11.5 to 46.5 
Number of Intervals = 35 
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จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 

0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 
2. การแจกแจงเวลาในการใหบ้ริการตรวจสอบสินคา้ และคดัแยกสินคา้ออกจากภาชนะบรรจุสินคา้ 
 

1) การแจกแจงเวลาของการคัดแยกสินคา้จากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet  โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 3 คน 
 

 
 

รูปที่ ข.19 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 
Distribution Summary 
Distribution: Uniform       
Expression: UNIF(73, 311) 
Square Error: 0.011111 
Chi Square Test 
Number of intervals = 5 
Degrees of freedom  = 4 
Test Statistic      = 1.67 
Corresponding p-value > 0.75 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.137 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 30 
Min Data Value        = 73.8 
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Max Data Value        = 311 
Sample Mean           = 180 
Sample Std Dev        = 73.5 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 73 to 311 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 

0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

2) การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมีการไม่ใช้Small Pallet โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 

 
 

รูปที่ ข.20 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินค้าจากตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมีการไม่ใช้Small Palletโดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 
Distribution Summary 
Distribution: Beta          
Expression: 24 + 221 * BETA(0.654, 1.53) 
Square Error: 0.019643 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.199 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 19 
Min Data Value        = 24 
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Max Data Value        = 245 
Sample Mean           = 90.3 
Sample Std Dev        = 56.8 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 24 to 245 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิ ธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ 
(Kolmogorov – Smirnov Test) มี ค่ า  P – value > 0.05 ส รุปได้ว่ ายอมรับสมมุ ติฐาน 

0H (ระดับ
นยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

3) การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผ่นโดยใช้Small Pallet โดยใชพ้นักงานคดัแยก
สินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 

 
 

รูปที่ ข.21 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินคา้จากแผ่นโดยใช้Small Pallet โดยใชพ้นักงานคดัแยก
สินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 
Distribution Summary 
Distribution: Uniform       
Expression: UNIF(666, 905) 
Square Error: 0.011111 
Chi Square Test 
Number of intervals = 5 
Degrees of freedom  = 4 
Test Statistic      = 1.67 
Corresponding p-value > 0.75 
Kolmogorov-Smirnov Test 
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Test Statistic = 0.0992 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 30 
Min Data Value        = 667 
Max Data Value        = 905 
Sample Mean           = 782 
Sample Std Dev        = 70.1 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 666 to 905 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

4) การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยไม่ใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 

 
 

รูปที่ ข.22 การแจกแจงเวลาการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยไม่ใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 1 ถึง 3 คน 

 
Distribution: Triangular    
Expression: TRIA(34, 175, 261) 
Square Error: 0.038368 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.25 
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Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 10 
Min Data Value        = 34 
Max Data Value        = 261 
Sample Mean           = 157 
Sample Std Dev        = 70.6 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 34 to 261 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิ ธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ 
(Kolmogorov – Smirnov Test) มี ค่ า P – value > 0.05 สรุปได้ว่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดับ
นยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

5) การแจกแจงเวลาของการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 4 ถึง 6 คน 
 

 
 
รูปที่ ข.23 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้

พนกังานคดัแยกสินคา้ 4 ถึง 6 คน 
 
Distribution Summary 
Distribution: Beta          
Expression: 180 + 300 * BETA(0.69, 1.06) 
Square Error: 0.007630 
Chi Square Test 
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Number of intervals = 4 
Degrees of freedom  = 1 
Test Statistic      = 1 
Corresponding p-value = 0.342 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.0985 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 30 
Min Data Value        = 180 
Max Data Value        = 480 
Sample Mean           = 298 
Sample Std Dev        = 88.3 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 180 to 480 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิธีทดสอบไคสแควร์ (Chi – Square Test) มีค่า             
P – value > 0.05 สรุปไดว้่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดบันยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

6) การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมีการไม่ใช้Small Pallet โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 4 ถึง 6 คน 
 

 
 
รูปที่ ข.24  การแจกแจงเวลาการคดัแยกสินค้าจากตูค้อนเทนเนอร์ท่ีมีการไม่ใช้Small Pallet โดยใช้

พนกังานคดัแยกสินคา้ 4 ถึง 6 คน 
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Distribution Summary 
Distribution: Uniform       
Expression: UNIF(90, 210) 
Square Error: 0.020000 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.167 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 10 
Min Data Value        = 90 
Max Data Value        = 210 
Sample Mean           = 149 
Sample Std Dev        = 40.9 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 90 to 210 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิ ธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ 
(Kolmogorov – Smirnov Test) มี ค่ า P – value > 0.05 สรุปได้ว่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดับ
นยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

7)  การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 4 ถึง 6 คน 

 

 
 
รูปที่ ข.25 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินคา้จากแผ่นโดยใช้Small Pallet โดยใชพ้นักงานคดัแยก

สินคา้ 4 ถึง 6 คน 
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Distribution Summary 
Distribution: Empirical     
Expression: CONT or DISC (0.000, 124.000, 
                              0.300, 281.600, 
                              0.467, 439.200, 
                              0.800, 596.801, 
                              0.933, 754.401, 
                              0.933, 912.001) 
Data Summary 
Number of Data Points = 30 
Min Data Value        = 125 
Max Data Value        = 912 
Sample Mean           = 450 
Sample Std Dev        = 216 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 124 to 912 
Number of Intervals = 5 
 

8) การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยไม่ใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 4 ถึง 6 คน 

 

 
 
รูปที่ ข.26 การแจกแจงเวลาการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยไม่ใชS้mall Pallet  โดยใชพ้นกังานคดัแยก

สินคา้ 4 ถึง 6 คน 
 

Distribution Summary 
Distribution: Empirical     
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Expression: CONT or DISC (0.000, 32.999, 
                              0.350, 91.599, 
                              0.550, 150.200, 
                              0.700, 208.800, 
                              0.900, 267.401, 
                              0.900, 326.001) 
Data Summary 
Number of Data Points = 20 
Min Data Value        = 33 
Max Data Value        = 326 
Sample Mean           = 163 
Sample Std Dev        = 85.6 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 33 to 326 
Number of Intervals = 5 
 

9) การแจกแจงเวลาของการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้
พนกังานคดัแยกสินคา้ 7 ถึง 9 คน 

 

 

 
รูปที่ ข.27 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้

พนกังานคดัแยกสินคา้ 7 ถึง 9 คน 
 
Distribution Summary 
Distribution: Uniform       
Expression: UNIF(273, 379) 
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Square Error: 0.050000 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.25 
Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 4 
Min Data Value        = 273 
Max Data Value        = 379 
Sample Mean           = 322 
Sample Std Dev        = 45.7 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 273 to 379 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิ ธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ 
(Kolmogorov – Smirnov Test) มี ค่ า P – value > 0.05 สรุปได้ว่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดับ
นยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

10)  การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 7 ถึง 9 คน 

 

 
 
รูปที่ ข.28 การแจกแจงเวลาการคัดแยกสินค้าจากตู ้คอนเทนเนอร์ท่ีมีการใช้Small Pallet โดยใช้

พนกังานคดัแยกสินคา้ 7 ถึง 9 คน 
 
Distribution Summary 
Distribution: Uniform       
Expression: UNIF(43, 1.1e+003) 
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Square Error: 0.160000 
Kolmogorov-Smirnov Test 
Test Statistic = 0.288 
 Corresponding p-value > 0.15 
Data Summary 
Number of Data Points = 5 
Min Data Value        = 43 
Max Data Value        = 1.1e+003 
Sample Mean           = 654 
Sample Std Dev        = 413 
Histogram Summary 
Histogram Range     = 43 to 1.1e+003 
Number of Intervals = 5 
จากรูปแบบการกระจายตัว (Distribution) พบว่าวิ ธีการทดสอบโคโมโกรอฟ – สเมียร์นอฟ 
(Kolmogorov – Smirnov Test) มี ค่ า P – value > 0.05 สรุปได้ว่ายอมรับสมมุติฐาน 0H  (ระดับ
นยัส าคญั ณ. ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 

11)  การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก
สินคา้ 10 ถึง 14 คน (เน่ืองจากมีสินคา้เขา้มาในรูปแบบน้ีน้อย ผูว้ิจยัจึงท าการสอบถามจากพนักงาน
ประจ าท่ีมีประสบการณ์ท างานสูง) ค่าท่ีได ้TRIA(660,840,900) วินาที 

 
12)  การแจกแจงเวลาของการคดัแยกสินคา้จากแผน่โดยใชS้mall Pallet โดยใชพ้นกังานคดัแยก

สินค้า 15 ถึง 20 คน คน (เน่ืองจากมีสินค้าเข้ามาในรูปแบบน้ีน้อย ผูว้ิจ ัยจึงท าการสอบถามจาก
พนกังานประจ าท่ีมีประสบการณ์ท างานสูง) ค่าท่ีได ้TRIA(840,1080,1200) วินาที 
 

1.3 การแจกแจงเวลาในการเคลื่อนย้าย (Transfer Time) 
ผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มลู และสอบถามจากพนกังานประจ าท่ีมีประสบการณ์ ไดร้ะยะเวลาดงัน้ี 
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ตารางที่ ข.1 แสดงการแจกงแจงเวลาในการเคล่ือนยา้ย 
 

เสน้ทาง ระยะเวลาท่ีใชใ้นการเดินทาง (วินาที) 

พ้ืนท่ีรับภาชนะบรรจุ ไปยงั พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ UNIF (50 , 55) 

พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ ไปยงั พ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้ลงกทม. UNIF (110 , 115) 

พ้ืนท่ีคดัแยกสินคา้ ไปยงั พ้ืนท่ีจดัเก็บสินคา้รอถ่ายล า UNIF (80 ,85) 
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ประวตัผิู้วจิยั 
 
ช่ือ – สกุล   นางสาวอภิญญา  สสัสี 
 
วนั เดือน ปีเกดิ    3 เมษายน 2532 
 
ประวตักิารศึกษา 
ระดบัมธัยมศึกษา   ประโยคมธัยมศึกษาตอนปลาย  

โรงเรียนสุรนารีวิทยา  พ.ศ. 2550 
ระดบัปริญญาตรี   การจดัการบณัฑิต  สาขาการจดัการโลจิสติกส์ 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยสุีรนารี พ.ศ. 2554 
ระดบัปริญญาโท   วิทยาศาสตรมหาบณัฑิต  สาขาการจดัการโลจิสติกส์ 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุรี พ.ศ. 2556 
 

ประวตักิารท างาน  ฝ่ายการจดัการคลงัสินคา้ 
    บริษทั แคนนอนไฮเทค (ประเทศไทย) จ  ากดั พ.ศ. 2554 – 2555 
 
ผลงานที่ได้รับการเผยแพร่ อภิญญา  สัสสี และกนกพร  เรียนเขมะนิยม, 2557, “การวางแผน

ก าลงัคนในคลงัสินค้าอุตสาหกรรมการบิน โดยใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์”, เอกสารการประชุมสัมมนาเชิงวิชาการ ด้านการ
จัดการโลจิสติก ส์และโซ่อุปทาน  ค ร้ังที่  14 ประจ าปี  2557 ,                  
21 พฤศจิกายน 2557, โรงแรม รามาดา พลาซ่า แม่น ้ า ริเวอร์ไซต ์
กรุงเทพฯ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


