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บทคัดย่อ 

ระบบพัสดุคงคลังเป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญส าหรับเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรม และมีผลกระทบหากมี
การเคลื่อนย้ายพัสดุภายในโรงงาน เป็นกิจกรรมที่ไม่ได้สร้างมูลค่า แต่กลับจะเพิ่มต้นทุน งานวิจัยนี้ศึกษาระบบการขนส่งจาก
คลังสินค้าไปยังแผนกบรรจุภัณฑ์ จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพกิจกรรมการไหลพบว่า ในการขนส่งกล่องบรรจุภัณฑ์มีการ
บรรทุกกล่องบรรจุภัณฑ์ไม่เต็มคัน ระบบปัจจุบันส่งผลให้มีเวลาสูญเปล่าเกิดขึ้นระหว่างการขนส่งกล่องบรรจุภัณฑ์ในแต่ละรอบ 
จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือ เพื่อจัดสมดุลขนส่งบรรจุภัณฑ์จากคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพ โดยใช้แนวคิดการใช้รถขนส่งให้
เกิดประโยชน์สูงสุด ประยุกต์ร่วมกับโปรแกรมวิเคราะห์แบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อตัดสินใจก าหนดปริมาณการขนส่ง 
บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม ผู้วจิัยได้ทดสอบระบบโดยใช้ข้อมูลจากโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน จากการวิเคราะห์พบว่า สามารถ
เพิ่มจ านวนผลิตสินค้าได้ 48.35%, การใช้ประโยชน์จากพนักงานติดฉลากเพิ่มขึ้น 26.35% นอกจากนี้ยังได้วิเคราะห์ความไว
ของระบบเพื่อความเช่ือมั่นและความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้มากยิ่งขึ้น ซึ่งการใช้รถขนส่งให้เกิดประโยชน์สูงสุดสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างาน  
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Abstract 
 An inventory system is one of the important factors for improving efficiency in industrial production. 
The inventory affects the total transportation costs of the system. Transporting materials do not add value 
to the system but increase the total cost of the system. This research studies a transportation system—from 
the warehouse to the packing department. The analysis of the flow diagram found that the current 
transportation system assigned an amount less than load of vehicles of the highest capacity; thus, time was 
wasted time during the transport packaging in each round. The objective of this research was to balance the 
utilization of vehicles in the packaging process resulting in increased efficiency of the inventory system.  
In our transportation management, we want to assign loads to the vehicles to achieve full capacity of 
vehicles.   We investigated the transportation system using a simulation (ARENA) and determined the quantity 
lot size of the transportation.  We implemented our model for the real world problem in case of a melanin 
production. The results showed that our system increased total production by 48.35% and increased the 
utilization of the production system by 26.35%. Furthermore, the sensitivity analysis was investigated in 
order to analyze the confidence and accuracy of the results even more. Greater efficiency of transportation 
management would provide higher benefits and can increase performance in industrial production. 
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1. บทน า 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ เมลามี น เป็ น
อุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญ่ สินค้ามีความหลากหลายเป็นที่
ต้องการของท้องตลาด ท าให้ธุรกิจเติบโตอย่างรวดเร็วและ
การแข่งขันทางธุรกิจสูงขึ้นด้วย ดังนั้น การลดต้นทุนการผลิต
และต้นทุนโลจิสติกส์จึงเป็นหัวใจส าคัญที่อุตสาหกรรมให้
ความสนใจ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความสามารถการผลิต
ให้อยู่รอดในสภาวะปัจจุบันได้ 

การออกแบบและพัฒนาระบบส่วนใหญ่ อาศัย
แบบจ าลองเป็นเครื่องมือส าคัญในการช่วยพิจารณา และ
วิเคราะห์งานก่อนที่จะน าไปใช้กับระบบงานจริง และเพื่อหา
แนวทางในการพัฒนาการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น ในปัจจุบันได้น าซอฟแวร์ทางคอมพิวเตอร์จ าลองแบบ
ปัญหาเพื่อลดต้นทุนในการทดลองจริง และลดการเสียหายใน
การทดสอบกับระบบท างานจริง ท าให้สามารถประเมินผล
การด าเนินงานของระบบ และวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ทดลองก่อนน าไปใช้ แก้ไขปัญหาในสถานการณ์จริงต่อไป 

บริษัทกรณีศึกษาผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน มีก าลังการ
ผลิต 12,000 ตัน/ปี และมีจ านวนผลิตภัณฑ์ 1,200 รูปแบบ 
ท าให้สินค้ามีความหลากหลาย ซึ่งการผลิตจะผลิตตามการ
สั่งซื้อของลูกค้า และปริมาณการสั่งซื้อเป็นแบบแต่ละชุด 
(Lot size) การขนส่งบรรจุภัณฑ์จากคลังพัสดุไปยังแผนก
บรรจุภัณฑ์จึงส่งแบบทันที รถขนส่งมีจ านวน 3 คัน ซึ่งการส่ง
ในแต่ละรอบมีจ านวนไม่เท่ากันขึ้นกับจ านวนการสั่งผลิตของ
ลูกค้า ส่งผลให้การส่งในแต่ละรอบมีการบรรทุกกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ไม่เต็มคัน ท าให้เกิดการขนส่งเที่ยวเปล่าในการขนส่ง 
แต่ละรอบ 

งานวิจัยนี้จึงได้ศึกษารวบรวมข้อมูลการขนส่งจาก
คลังพัสดุไปยังแผนกบรรจุภัณฑ์  เพื่อวิเคราะห์และเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยใช้แนวคิดการใช้รถขนส่งให้เกิดประโยชน์
สูงสุด ขนส่งสินค้าเต็มคัน เพื่อลดการขนส่งสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในการขนส่งกล่องบรรจุภัณฑ์ไปยังแผนกบรรจุภัณฑ์ โดย
ประยุกต์แบบจ าลองสถานการณ์เป็นเครื่องมือเพื่อใช้ในการ
สะท้อนภาพของสถานการณ์ปัจจุบันและผลที่คาดว่าจะ
เกิดขึ้น เมื่อมีการปรับปรุงรูปแบบการขนส่งหรือเคลื่อนย้าย
บรรจุภัณฑ์  

2. ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ศิ ริ จั นทร์  ทองประ เสริ ฐ [1 ]  การขนย้ ายพัสดุ 
( Logistics and Transportation ) เป็นส่วนหนึ่งของการ
บริหารงานพัสดุ โดยหน้าที่โดยสังเขปของสายงานการขนยา้ย
พัสดุ ได้แก่ พัฒนาวิธีการขนย้ายพัสดุอย่างประหยัด ,จัดตั้ง
ระบบและวิธีการที่จะช่วยให้ความสะดวกในการเคลื่อนย้าย
พัสดุ,วางแผนการใช้อุปกรณ์ขนย้าย เวลาในการขนย้าย 
ระเบียบและหลักปฏิบัติการขนย้ายสินค้าส าเร็จรูป 

Barker, et al. [2] ได้กล่าวว่า การขนส่งแบบเต็มคัน
ว่าเป็นการขนส่งสินค้าจากสถานที่หนึ่ง ไปยังอีกสถานที่หนึ่ง 
ที่มีจ านวนสินค้าเท่ากับจ านวนสินค้าที่รถบรรทุกสามารถ
บรรทุกได้ 

Ching-Wu Chu [3] ได้ศึกษาปัญหาการขนส่งแบบ
ไม่เต็มคันรถ โดยพัฒนาแนวทางแก้ปัญหาด้วยวิธีฮิวริสติก
ร่วมกับแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ เพื่อหาเส้นทางการขนส่ง
โดยต้นทุนการขนส่งที่น้อยที่สุด โดยงานวิจัยจะมุ่งเน้นการ
ขนส่งสินค้าแบบไม่เต็มคันรถ  

Caputo, et al. [4 ]  ไ ด้ เ ส น อแ บบ จ า ลอ งทา ง
คณิตศาสตร์ บริษัทด าเนินงานในอุตสาหกรรมฟิล์มพลาสติก
ในแผนกบรรจุภัณฑ์ โดยใช้วิธีฮิวริสติกในการวิเคราะห์
ปริมาณการจัดส่งสินค้า ต าแน่งการขนส่งสินค้า และปริมาณ
การขนส่งที่ดีที่สุดส าหรับการบรรทุกสินค้าแบบเต็มคันและ
การบรรทุกสินค้าแบบไม่เต็มคัน และยังใช้วิธี GA ในการ
ค านวณต้นทุนการขนส่งที่ต่ าที่สุด จากงานวิจัยพบว่า วิธีการ
ขนส่งแบบบรรทุกสินค้าเต็มคัน เป็นวิธีที่เหมาะสมในการ
ขนส่งโดยรวม ถึงแม้ว่าจะมีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น 35 % ก็ตาม 
 

3. วิธีการด าเนินงาน 

จากบริษัทกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลเป็น
เวลา 1 สัปดาห์ จากการศึกษาผู้วิจัยได้แบ่งประเภทของกลอ่ง
บรรจุภัณฑ์เป็น 2 ประเภทท่ีใช้บรรจุสินค้าได้แก่ กล่องลูกฟูก 
3  ช้ั น  ( Single wall corrugated) แ ล ะ ก ล่ อ ง ลู ก ฟู ก  
5 ช้ัน (Double wall corrugated) ซึ่งกล่องลูกฟูก 3 ช้ันเป็น
กล่องที่ไม่ต้องการความแข็งแรงมาก ใช้เป็นกล่องบรรจุภัณฑ์
ช้ันในและมีขนาดเล็กกว่ากล่องลูกฟูก 5 ช้ันดังรูปที่ 1 ส่วน
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กล่องลูกฟูก 5 ช้ันเป็นกล่องที่รับน้ าหนักมาก ใช้เป็นกล่อง
บรรจุภัณฑ์ช้ันนอกดังรูปที่ 2 

 
รูปท่ี 1 กล่องลูกฟูก 3 ชั้น (Single wall corrugated) 

 

 
 

รูปท่ี 2 กล่องลูกฟูก 5 ชั้น (Double wall corrugated) 

 
3.1 ขั้นตอนกระบวนการขนส่งบรรจุภัณฑ์ 

จากการศึกษาแผนผังการไหลกระบวนการขนส่ง
บรรจุภัณฑ์ดังรูปที่ 3 และมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1.1 แผนกบรรจุภัณฑ์ส่งใบเบิกกล่องบรรจุภัณฑ์
แบบทีละชุด (Lot Size) ไปยังคลังพัสดุ ด้วยเอ็กโพเนนเชียล 
1 ใบเบิกต่อ 2 ช่ัวโมง 

3.1.2 คลังพัสดุรับใบเบิก บันทึกข้อมูลลงในระบบ 
และจัดกล่องตามใบเบิกโดยจะประกอบด้วย กล่องลูกฟูก  
3 ช้ัน และ 5 ช้ัน  

3.1.3 รถขนส่งบรรทุกกล่องบรรจุภัณฑ์ตามใบเบิก 
เมื่อคลังพัสดุจัดกล่องตามใบเบิกรถขนส่งจะส่งกล่อง 
บรรจุภัณฑ์ทันท ีโดยส่งให้หมดตามการเบิกแบบทีละชุด (Lot 
size) ซึ่งจ านวนกล่องแต่ละการเบิกแบบทีละชุด (Lot size) 
มีจ านวนไม่เท่ากัน และรถขนส่งสามารถบรรทุกกล่องได้
จ านวนสูงสุด 5 กล่องต่อการขน 1 รอบ รถขนส่งจะท าการสง่
กล่องบรรจุภัณฑ์ไปยังแผนกบรรจุภัณฑ์ 

3.1.4 โดยก่อนบรรจุจะท าการติดฉลากบนกล่องเพื่อ
ระบุหมายเลขสินค้า  

3.1.5 จากนั้นพนักงานท าการบรรจุกล่อง 3 ช้ันก่อน 
แล้วบรรจุลงในกล่อง 5 ช้ันซึ่งเป็นกล่องใบใหญ่อีกครั้งหนึ่ง 
โดยบรรจุกล่อง 5 ช้ันสามารถบรรจุกล่อง 3 ช้ันได้จ านวน  
10 กล่อง จากนั้นส่งไปยังแผนกคลังเก็บสินค้าต่อไป 

3.1.6 ส่งกล่องบรรจุภัณฑ์ไปแผนกคลังเก็บสินค้า
ต่อไป 
 

 
รูปท่ี 3 แผนผังการไหลกระบวนการขนส่งกล่องบรรจุภัณฑ์ 

 

4. สร้างแบบจ าลองและผลการด าเนินงาน 

4.1 ขั้นตอนสร้างแบบจ าลอง 

จากการศึกษาแผนผังการไหลกระบวนการขนส่ง
กล่องบรรจุภัณฑ์ ปัญหาที่พบคือ ใบเบิกกล่องบรรจุภัณฑ์ใน
แต่ละรอบมีจ านวนไม่เท่ากัน ซึ่งการผลิตสินค้าจะผลิตตาม
ปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้าเป็นแบบแต่ละชุด (Lot size)  
เมื่อมีใบเบิกกล่องบรรจุภัณฑ์ส่งมายังคลังพัสดุ คลังพัสดุจะ
ท าการส่งกล่องบรรจุภัณฑ์แบบทันที ดังนั้นจึงท าให้รถขนส่ง
บรรทุกกล่องบรรจุภัณฑ์บางรอบไม่เต็มคัน ส่งผลให้เกิดความ
สูญเปล่าต่อการขนส่งต่อ 1 รอบ ผู้วิจัยจึงได้ท าการจัดการ
การขนส่งเพื่อบรรทุกกล่องบรรจุภัณฑ์ในรถขนส่งให้เต็มคัน 
แล้วค่อยท าการเคลื่อนย้ายกล่องบรรจุภัณฑ์ไปส่งยังแผนก
บรรจุภัณฑ์ โดยใช้โปรแกรมจ าลองสถานการณ์การขนส่ง
บรรจุภัณฑ์แบบเต็มคัน แผนผังแผนผังการไหลของโปรแกรม
จ าลองการขนส่งบรรจุภัณฑ์ดังรูปที ่4 
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รูปท่ี 4 แผนผังการไหลของโปรแกรมจ าลองการขนส่งบรรจุภัณฑ์ 

 
ข้อมูลการน าเข้าโปรแกรมจ าลองการขนส่งได้จาก

การเก็บข้อมูลน าเข้าสู่โปรแกรม ตามข้อมูลน าเข้าดังตารางที่ 
2 จากการปฏิบัติงาน จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์ด้วย
โปรแกรม  Input Analyzer เพื่ อหาการกระจายตั วที่
เหมาะสม โดยโปรแกรม Input Analyzer จะทดสอบ
สมมติฐานการกระจายตัวของความน่าจะเป็นของข้อมูล 
(Goodness of Fit Test) แล้วท าการตรวจสอบค่า P-value 
มีค่ามากกว่าค่าระดับนัยส าคัญ 0.05 (ระดับความเช่ือมั่น 
95%) หรือไม่ จากการตั้งสมมติฐานที่ว่า 

H0 : ข้อมูลมีการแจกแจงตามแบบที่ต้องการ
ทดสอบ 

H1 : ข้อมูลไม่มีการแจกแจงตามแบบที่ต้องการ
ทดสอบ  

จากการทดสอบอัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบพบว่ามี
การยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) ว่า อัตราการใบเบิกที่เข้าสู่
ระบบ มีการแจกแจงแบบเอ็กโพเนนเซียลโดยช่วง Inter-
arrival time ที่ค่าเฉลี่ย 2 ช่ัวโมง และเมื่อเก็บข้อมูลทดสอบ
สมมติฐานพบว่าค่า P-value มีค่ามากกว่า 0.05 ดังนั้นจึง
สรุปได้ว่า อัตราการเข้ามาของใบเบิกมีการแจกแจงแบบเอ็ก
โพเนนเชียลที่ค่าเฉลี่ย 2 ช่ัวโมง   

การก าหนดอัตราการสั่งผลิตแต่ละชุด (Lot size) 
ก าหนดตามโอกาสการส่งใบเบิกไปยังแผนกคลังพัสดุ ซึ่งแบ่ง
เปอร์เซ็นต์จากโอกาสที่เกิดขึ้นจรงิในการปฏิบัตงิาน ดังตาราง
ที่ 1 เช่น ใบเบิกหนึ่งใบมีโอกาสที่จะเบิกกล่องลูกฟูก 3 ช้ัน
จ านวน 3 กล่อง คิดเป็นร้อยละ 5 ของจ านวนการเบิกกล่อง
ทั้งหมด เป็นต้น ผู้วิจัยจึงท าการก าหนดอัตราการเข้าของ 
ใบเบิกเป็นค่าคงท่ี ดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 1 ปริมาณการสั่งกล่องลูกฟูก 3 ชั้นและกล่องลูกฟูก 5 ชั้นของ
เดือนมกราคม พ.ศ.2560 

ข้อมูล
ชุดที ่

กล่องลูกฟูก 3 ช้ัน
(กล่องต่อใบเบิก) 

กล่องลูกฟูก 5 ช้ัน 
(กล่องต่อใบเบิก) 

1 3 4 
2 3 5 
3 20 4 
4 5 4 
5 12 4 
6 12 5 
7 
. 
. 

10 
. 
. 

4 
. 
. 

50 10 4 
รวม 2250 215 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลน าเข้าโปรแกรมจ าลองการขนส่งบรรจุภัณฑ์ 

ข้อมูลน าเข้า 

อัตราการสั่งใบเบิกเข้า
ระบบ 

เอ็กโพเนนเชียล 1 ใบต่อ 2 
ช่ัวโมง 

อัตราการสั่งผลิตแต่ละชุด   
(Lot size)  
กล่องลูกฟูก 3 ช้ัน 

5% 3 กล่อง, 10% 5 กล่อง
, 20% 10 กล่อง, 25% 12 
ก ล่ อ ง ,  20% 15 ก ล่ อ ง , 
20% 20 กล่อง 

อัตราการสั่งผลิตแต่ละชุด   
(Lot size)  
กล่องลูกฟูก 5 ช้ัน 

4 กล่อง 

จ านวนรถขนส่ง  3 คัน 

ความเร็วรถขนส่ง 5 กิโลเมตรต่อช่ัวโมง 

เ วล ากระบวนการติ ด
ฉลาก 

10 นาทีต่อกล่อง 

เวลากระบวนการ 

บรรจุภัณฑ์ 
15 นาทีต่อกล่อง 

จ านวนพนักงานติดฉลาก 1 คน 
จ านวนพนักงานบรรจุ
ภัณฑ์ 

1 คน 

 
อัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบมีเง่ือนไขเปลี่ยนแปลงไป

ตามล าดับดังตารางที่ 3 เพื่อวิเคราะห์ความไว (Sensitivity 
Analysis) ของระบบ เป็นการทดสอบความน่าเช่ือถือและ
ถูกต้องของข้อมูลที่น ามาใช้วิเคราะห์ในงานวิจัยนี้ ให้มี 
ความมั่นใจและความถูกต้องของข้อมูลที่ได้น ามาวิเคราะห์ 
 

ตารางที่ 3 อัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบที่เปลี่ยนแปลงไป 

อัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบ 

ข้อมูลชุดที่ 1  เอ็ ก โพเนนเ ชียล 1  ใบต่ อ  2 
ช่ัวโมง 

ข้อมูลชุดที่ 2 เอ็ ก โพเนนเ ชียล 2  ใบต่ อ  2 
ช่ัวโมง 

ข้อมูลชุดที่ 3  เอ็ ก โพเนนเ ชียล 3  ใบต่ อ  2 
ช่ัวโมง 

ข้อมูลชุดที่ 4 เอ็ ก โพเนนเ ชียล 4  ใบต่ อ  2 
ช่ัวโมง 

 

การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์การขนส่งบรรจุ
ภัณฑ์  ก าหนดหน่ วยนาที  เป็นหน่ วยพื้ นฐานในการ 

รันโปรแกรม และก าหนดให้มีการรันซ้ าจ านวน 30 รอบ  
เพื่อความเช่ือมั่นของข้อมูล โดยใช้ Station Module ก าหนด
สถานีงานได้แก่สถานีงานรับใบเบิก, ติดฉลาก, บรรจุภัณฑ์ 
และคลังเก็บสินค้า ใช้ Assign Module ก าหนดขนาดของ 
Lot size , แยกประเภทกล่อง 3 ช้ันและ 5 ช้ัน ใช้ Decide 
Module ตัดสินใจเพื่อแยกจ านวนบรรทุกช้ินงานข้ึนรถขนส่ง 
ใช้ Batch Module เพื่อรวมจ านวนกล่อง 3 ช้ันจ านวน  
10 กล่องก่อนท าการรวมกับกล่อง 5 ช้ัน 1 กล่อง และเพื่อ
วิเคราะห์ความอ่อนไหวของระบบจึงได้ท าการเปลี่ยนอัตรา
การสั่งใบเบิกเข้าระบบโดยเปลี่ยนอัตราการสั่งใบเบิกเข้า
ระบบ Create Module ตามเงื่อนไขดังตารางที่ 3 ตามล าดบั 
ซึง่การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ดังรูปที่ 8  

จากการปรับปรุงปริมาณการขนส่งโดยขนส่งให้เต็ม
คัน พบว่าในทางปฏิบัตินั้น ถ้าหากขนกล่องบรรจุภัณฑ์แบบ
เต็มคันในแต่ละรอบ จะมีจ านวน Lot size รวมกัน ดังนั้น
เพื่อป้องกันไม่ให้มีการบรรจุผิดพลาด ผู้วิจัยจึงออกแบบฉลาก
เพื่อแสดง Lot size ติดไปบนกล่องบรรจุภัณฑ์ ก่อนจะส่งไป
ยังแผนกบรรจุภัณฑ์ ดังรูปที่ 5 

จากรูปที่ 5 ฉลากจะประกอบได้ด้วย หมายเลขของ 
Lot size ฉลากของกล่องลูกฟูก 3 ช้ันจะมีจ านวนระบุ 10 ใบ 
เพื่อแสดงว่า เมื่อกล่อง 3 ช้ันครบ 10 ใบแล้ว จึงท าการบรรจุ
ได้ตามหมายเลข Lot size บนฉลาก จากนั้นจึงบรรจุกล่อง 3 
ช้ันจ านวน 10 กล่อง ลงในกล่อง 5 ช้ันท่ีมีหมายเลข Lot size 
เดียวกัน 

 

 
รูปท่ี 5 ฉลากของ Lot size กล่องลูกฟูก 3 ชั้นและกล่องลูกฟูก  
5 ชั้น 
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โรงงานจึงควรมีการปรับปรุงระบบการขนส่งกล่อง
บรรจุภัณฑ์โดยการขนส่งแบบบรรทุกเต็มคัน เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานให้ดีขึ้นและยังสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้กับกระบวนการขนส่งได้ เช่น การขนส่งแบบ
บรรทุกเต็มคัน โดยแผนกบรรจุภัณฑ์จะติดฉลากไปกับกล่อง
บรรจุภัณฑ์ตาม Lot size และส่งกล่องบรรจุภัณฑ์ไปยัง
แผนกบรรจุภัณฑ์ ซึ่งแผนกบรรจุภัณฑ์จะแยกกลอ่งตามฉลาก
ก่อนท าการบรรจุช้ินงานตาม Lot size ที่แสดงบนฉลาก  
ดังรูปที่ 6 จะท าให้สามารถเพิ่มจ านวนการผลิตเพิ่มขึ้นได้ 
ทั้ งนี้จะต้องได้รับความร่วมมือจากฝ่ายคลังสินค้าและ 
ฝ่ายบรรจุภัณฑ์ เพื่อสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในโรงงานได้
อย่างต่อเนื่อง  

 
รปูท่ี 6 การประยุกต์การขนส่งในโรงงาน 

 
4.2 ผลการด าเนินงาน 

จากการสร้างโปรแกรมแบบจ าลอง ก่อนปรับปรุงมี
การขนส่งกล่องบรรจุภัณฑ์แบบไม่เต็มคันส่งผลให้เกิดความ
สูญเปล่าในการขนส่งแต่ละรอบ ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ปรับปรุงให้
มีการขนส่งแบบเต็มคันเพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่งแต่
ละรอบ จากการรันโปรแกรมจึงได้ผลแบบจ าลอง ได้แก่ 
จ านวนการผลิตเพื่อแสดงอัตราการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากการ
ปรับปรุงการขนส่งแบบเต็มคัน และยังส่งผลให้การใช้
ประโยชน์จากพนักงานติดฉลากเพิ่มขึ้น แต่การใช้ประโยชน์
จากพนักงานบรรจุภัณฑ์ลดลง ดังแสดงดังตารางที่ 4 

จากตารางที่ 4 จะเห็นว่าจ านวนการผลิตการใช้ 
ประโยชน์จากพนักงานติดฉลาก ซึ่งเป็นผลมาจากการบรรทุก
แบบเต็มคัน 

ตารางที่ 4 ผลจากการรันโปรแกรม 

ตัวช้ีวัด
ประสิทธิภาพ 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

เปอร์เซ็นต์
ประสิทธิ 

ภาพที่เพ่ิมขึ้น 

เปอร์เซ็นต์
ประสิทธิ 

ภาพทีล่ดลง 
จ านวน 
การผลิต 

61.5 
ช้ิน 

90.76 
ช้ิน 

47.58 
 

การใช้
ประโยชน์
จาก

พนกังานติด
ฉลาก 

22.21  48.56  26.35  

การใช้
ประโยชน์

จาก
พนักงาน

บรรจภุัณฑ ์

53.30  41.20   12.10 

 

4.2.1 การค านวณต้นทุนการขนสง่ 

ค านวณต้นทุนค่าขนส่งต้นทุนจะประกอบไปด้วย
ต้ น ทุ น ค งที่ แ ล ะต้ น ทุ น ผั น แปร  โ ด ย ต้ น ทุ นผั นแปร 
ประกอบด้วยค่าพลังงานไฟฟ้า(รถขนส่งเป็นรถใช้พลังงาน
ไฟฟ้า )  ต้นทุนคงที่  ประกอบด้วยค่า เสื่อมราคารถกับ
ค่าแรงงาน  

4.2.1.1 ต้นทุนผันแปร 
ค่าพลังงานไฟฟ้า ค่าไฟฟ้าคิดจากการชาร์จแบตเตอรี่ 

0.886 หน่วยต่อช่ัวโมง ใช้เวลาในการชาร์จ 6 ช่ัวโมง คิดเป็น 
5.316 kWh ค่าไฟฟ้า 3.62 บาทต่อkWh ดังนั้น  

หนึ่งวันคิดเป็นค่าพลังงานไฟฟ้าเท่ากับ 19.24 บาทต่อวัน 
4.2.1.2 ต้นทุนคงที ่
ค่าแรงงาน อัตราค่าจ้าง 300 บาทต่อวัน 
ค่าเสื่อมราคา จากค าสั่งกรมสรรพากรที่ ป.3/2557 

ข้อ 5 ได้ระบุว่า ค่าเสื่อมราคาต่อปี ในอัตราร้อยละ 20 ของ
ต้นทุนรถยนต์ในส่วนที่ไม่เกิน 500,000 บาท แต่รถที่ใช้ใน
การขนส่งบรรจุภัณฑ์มีราคามากกว่า 500,000 บาท จึงคิดค่า
เสื่อมราคาปีละ 100,000 บาท โดยรถขนส่งท างานวันละ  
8 ช่ัวโมง ในหนึ่งท างาน 365 วัน รวม 2,920 ช่ัวโมง ดังนั้น
ค่ า เสื่ อมราคาเท่ากับ 34.25 บาทต่อ ช่ัวโมง คิดเป็น  
273.97 บาทต่อวัน 
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จากการค านวณจะได้ 
ต้นทุนผันแปร 
 ค่าพลังงานไฟฟ้า = 19.24 บาทต่อวัน 
ต้นทุนคงที ่
 ค่าแรงงาน = 300 บาทต่อวัน 
 ค่าเสื่อมราคา = 273.97 บาทต่อวัน 
ต้นทุนการขนส่ง = (จ านวนรอบขนส่ง X ค่าพลังงานไฟฟ้า) 
                     + ค่าแรงงาน + ค่าเสื่อมราคา 
 
ตารางที่ 5 ต้นทุนการขนส่งในแต่ละวัน 

ดัชนีช้ีวัด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
จ านวนรอบการ
ขนส่ง (รอบ/วัน) 

21 11 

ต้นทุนการขนส่ง 
(บาท/วัน) 

978.01 785.61 

 
จากตารางที่ 5 ผลการค านวณต้นทุนการขนส่งโดย

เปรียบเทียบการขนส่งก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง โดยคิด
จากจ านวนรอบการขนส่งซึ่ งได้ผลมาจากการจ าลอง
สถานการณ์ จะเห็นได้ว่า ต้นทุนการขนส่งลดลงจากปรับปรุง
การขนส่ งแบบเต็มคัน  สามารถลดต้นทุนการขนส่ ง 
ลง 24.49% 
 

 
รูปท่ี 7 กราฟเปรียบเทียบ เปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพเมื่ออัตรา 
การสั่งใบเบิกเข้าระบบท่ีเปลี่ยนแปลงไป 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของระบบ 

ตัวชี้วัดประ
สิทธิ 
ภาพ 

อัตรา
ใบ
เบิก
ต่อ 2 
ชั่ว 
โมง 

ผลลัพธ์
ที่ได้

จากวิธี
เดิม 

 

ผลลัพธ์
ที่ได้

จากวิธี
ปรับ 
ปรุง 

ผล 
ต่าง 

 

เปอร์ 
เซ็นต์
ประ 
สิทธิ

ภาพที่
เพิ่มขึ้น 

จ านวนการ
ผลิต 
(กล่องต่อ
สัปดาห์) 

1 ใบ 61.5 90.76 29.26 47.58 

2 ใบ 119.66 170.40 50.74 42.40 

3 ใบ 184.76 258.80 74.04 40.07 

4 ใบ 229.56 319.36 89.80 39.11 

การใช้
ประโยชน์
จาก
พนักงานติด
ฉลาก 
(เปอร ์
เซ็นต์) 

1 ใบ 22.21 48.56 26.35 26.35 

2 ใบ 41.53 66.33 24.8 24.8 

3 ใบ 58.87 78.11 19.24 19.24 

4 ใบ 63.70 88.32 24.62 24.62 

ระยะเวลาที่
พนักงาน
บรรจุภัณฑ์
รอคอย
กล่องบรรจุ
ภัณฑ์ (นาที) 

1 ใบ 26.86 119.12 92.26  

2 ใบ 54.19 360.06 305.87 

3 ใบ 134.28 442.69 308.41 

4 ใบ 299.20 619.88 320.68 

 
จากการเปลี่ยนเง่ือนไขอัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบ

ดังตารางที่ 6 จะเห็นว่าเมื่อมีอัตราการสั่งใบเบิกเข้าระบบ
เปลี่ยนแปลงไป ผลต่างของจากวิธีเดิมและวิธีปรับปรุงของ
จ านวนการผลิต, การใช้ประโยชน์จากพนักงานติดฉลาก และ
การ ใ ช้ประ โยชน์ จ ากพนั ก งานบรรจุ ภัณฑ์ ซึ่ ง มี ก า ร
เปลี่ยนแปลงเง่ือนไขดังตารางที่ 2 พบว่าถึงแม้จะมีการ
เปลี่ยนเง่ือนไขแต่เปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นจากการ
ปรับปรุงมีแนวโน้มที่ไม่แตกต่างกัน มีค่าที่ใกล้เคียงกัน ดังนั้น
วิธีวิเคราะห์การปรับปรุงการขนส่งบรรจุภัณฑ์แบบเต็มคันมี
ความน่าเช่ือถือและถูกต้อง  จากรูปที่ 7 จะเห็นว่าเปอร์เซ็น
ประสิทธิภาพที่ เพิ่มขึ้นของจ านวนการผลิตและการใช้
ประโยชน์จากพนักงานติดฉลากมีแนวโน้มลดลงแต่ไม่
แตกต่างกันจึงยังสามารถเช่ือมั่นในการจ าลองสถานการณ์
การขนส่งนี้ได้  
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ตารางที่ 7 การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของระบบ 

ตัวชี้วัดประ
สิทธิ 
ภาพ 

อัตรา
ใบ
เบิก
ต่อ 2 
ชั่ว 
โมง 

ผลลัพธ์
ที่ได้

จากวิธี
เดิม 

 

ผลลัพธ์
ที่ได้

จากวิธี
ปรับ 
ปรุง 

ผล 
ต่าง 

 

เปอร ์
เซ็นต์
ประ 
สิทธิ

ภาพที่
ลดลง 

การใช้
ประโยชน์จาก
พนักงาน
บรรจุภัณฑ์ 
(เปอร ์
เซ็นต์) 

1 ใบ 53.30 41.20 12.10 12.10 

2 ใบ 66.25 53.33 12.9 12.9 

3 ใบ 68.72 55.64 13.1 13.1 

4 ใบ 75.32 60.76 14.6 14.6 

 
จากตารางที่  7 เห็นว่าประสิทธิภาพของการใช้

ประโยชน์ของพนักงานบรรจุภัณฑ์ที่ลดลง เนื่องจากในการ
ขนส่งสินค้าต่อหนึ่งรอบ ต้องรอสะสมกล่องบรรจุภัณฑ์ให้เต็ม
คันก่อนจึงจะท าการขนส่ง ซึ่งใบเบิก 1 ใบอาจจะมีจ านวน 
ไม่เต็มคันจึงไม่มีการขนส่งเกิดขึ้นท าให้พนักงานบรรจุภัณฑ์ 
มีเวลารอคอยหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์เกิดขึ้นดังตารางที่ 6  
 

5. สรุปผลการศึกษา 
จากการปรับปรุงขนกล่องบรรจุภัณฑ์แบบเต็มคัน 

เห็นว่า จ านวนการบรรจุบรรจุภัณฑ์เพิ่มขึ้น 47.58 % ดังนั้น 
การขนส่งแบบบรรทุกเต็มคันมีประสิทธิภาพ สามารถน าไปใช้
ในการด าเนินงานได้ นอกจากการผลิตจะเพิ่มขึ้น การใช้
ประโยชน์จากกระบวนการติดฉลากเพิ่มขึ้น 26.35 % ท าให้
ใช้ทรัพยากรที่มีได้อย่างคุ้มค่า  

การขนส่งสินค้าแบบเต็มคันจะส่งผลให้เกิดการรอ
คอยกล่องบรรจุภัณฑ์เพื่อรอการบรรจุหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์ 
ดังตารางที่ 6 เมื่อพิจารณาจากระยะเวลาการรอคอยของ
พนักงานบรรจุภัณฑ์ พบว่าการขนส่งแบบเต็มคันส่งผลท าให้
พนักงานเกิดเวลาว่างเนื่องจากรอบรรจุภัณฑ์มาส่ง เพื่อไม่ให้
เป็นการเสีย เวลาจากการใ ช้ประโยชน์จากพนักงาน 
บรรจุภัณฑ์ ระหว่างที่เกิดการรอคอยพนักงานจะท าการนับ
จ านวนผลิตภัณฑ์ที่จะท าการรอบรรจุภัณฑ์ท าให้ไม่เสียเวลา
ระหว่างการรอคอย ซึ่งจะท าการเรียงผลิตภัณฑ์ตามจ านวน 

order ที่สั่งรอไว้เพื่อที่กล่องบรรจุภัณฑ์ส่งมาถึงจะได้ท าการ 
บรรจุทันที ซึ่งจะท าการเรียงผลิตภัณฑ์ตามจ านวน order  
ที่สั่งรอไว้เพื่อที่กล่องบรรจุภัณฑ์ส่งมาถึงจะได้ท าการบรรจุ
ทันที  และการท างานหน้าแผนกบรรจุภัณฑ์จากเดิมจะใช้
พนักงาน 1 คนต่อ 1 สถานี อาจจะใช้ 2 คนต่อ 3 สถานีงาน
ได้เพื่อให้เกิดสมดุลของระยะเวลาการรอคอยหน้าแผนก
บรรจุภัณฑ์ ลดต้นทุนแรงงานลงได้อีกด้วย 

การเปลี่ยนเง่ือนไขเพื่อวิเคราะห์ความไว(Sensitivity 
Analysis) ของระบบ ช่วยให้มีความมั่นใจในการน าข้อมูล
จ าลองระบบมากขึ้น สามารถน าไปปรับปรุงใช้กับเง่ือนไขที่
เปลี่ยนไปหรือความความต้องการในสถานการณ์ที่ต่างออกไป
ได้ 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา บริษัทผลิตผลิตภัณฑ์

เมลามีนในการอนุเคราะห์การเก็บข้อมูลในการท างานวิจัย
ครั้งนี้เป็นอย่างยิ่ง 
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8. ภาคผนวก 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
รูปท่ี 8 แผนผังการไหลของโปรแกรมจ าลองการขนส่งบรรจุภัณฑ์ 


