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บทคดัย่อ: อุตสาหกรรมผา้เบรกรถยนตม์กีล่องบรรจุภณัฑห์ลายขนาด สง่ผลใหเ้กดิผลเสยี 3 ดา้น คอื (1) ต้นทุน
บรรจุภณัฑส์งู เนื่องจากการสัง่ซือ้กล่องบรรจุภณัฑแ์ต่ละขนาดต่อครัง้มปีรมิาณต ่า (2) พืน้ทีจ่ดัเกบ็มาก และ (3) 
ปรมิาณขนส่งต ่า เนื่องจากไม่มมีาตรฐานการวางซอ้นและไม่ทราบขดีจ ากดัการรบัแรงของกล่อง งานวจิยันี้จงึมี
วตัถุประสงคเ์พื่อจดักลุ่มผลติภณัฑส์ าหรบัออกแบบขนาดกล่องบรรจุภณัฑ์ และหาปรมิาณที่มากทีสุ่ดทีส่ามารถ
ซอ้นทบักนับนพาเลท ส าหรบัเสนอแนวทางออกแบบบรรจุภณัฑ ์เพื่อลดตน้ทุนการสัง่ซือ้ ลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ และ
เพิม่ปรมิาณขนส่ง โดยมขีัน้ตอนหลกั 2 ขัน้ตอน คอื (1) จดักลุ่มขอ้มูลแบบเคมนีเพื่อจดักลุ่มผลติภณัฑ์ส าหรบั
ออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ์ ซึง่มขีอ้มูลทัง้หมด 3 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ 437 ขอ้มูล (2) หาปรมิาณผลติภณัฑ์ที่
สามารถซอ้นทบักนับนพาเลทโดยทดสอบความสามารถในการรบัแรงกดของกล่อง  ผลการศกึษาจากการเสนอ
แนวทางออกแบบบรรจุภณัฑ ์8 แนวทาง และประเมนิแบบการวเิคราะหปั์จจยัภายใน พบว่าแนวทางทีเ่หมาะสม
และตรงความตอ้งการของบรษิทัมากทีส่ดุ ไดแ้ก่ แนวทางที ่5 คอืออกแบบขนาดบรรจุภณัฑแ์นวนอนไม่ใส่โฟม 2 
ขนาดและยุบขนาดแนวนอนใส่โฟม โดยสามารถลดต้นทุนได ้2.9 ลา้นบาท คดิเป็น 13.43%  ลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็คง
คลงัได ้2.19 ลา้นลกูบาศกน์ิ้ว คดิเป็น 48.65% เพิม่ปรมิาณการขนสง่ได ้5,200 กล่อง/รอบ คดิเป็น 86.7%  

ค าส าคญั:  การจดักลุ่มแบบเคมนี; การออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ;์ การรบัแรงกดทบัของกล่องบรรจุภณัฑ ์
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Abstract: The brake pad industry has many packaging box sizes resulting in 3 disadvantages: (1) the 
high purchasing cost; purchasing each packaging box size per time with low volume, (2) a lot of storage 
space, and (3) low transport volume; there is no clear standard and the box's load limit is unknown. 
Therefore, the research aimed to group the products for designing the box sizes and find the most 
layers that can be stacked on a pallet. In the case of the study is to propose packaging design 
guidelines, to reduce purchase costs, reduce storage space and increase transport volume. This work 
implemented in 2 main methods. (1) K-mean clustering applied to group the products for designing a 
new package box size, which received in 3 sets of data, 437 data sets each. (2) analyzing the number 
of products that can be stacked on the pallet by applied the Box compression test (BCT) with the factors 
that affect the quality of the box. As a result, from proposing to 8 package design guidelines and 
evaluate the internal factor evaluation matrix method. The 5th approach is the most suitable guideline for 
the company's needs. It is designed horizontal size of packaging two sizes without adding foam and 
canceling sizes with foam. These found the cost reduced by 2.9 million baht or 13.43%. The storage 
space reduced by 2.19 million cubic inches or 48.65% and the transport volume increased by 5,200 
boxes/round or 86.7% 
 
Keywords: K-means Clustering; Design of Packaging Box Size; Box Compression Test 
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1. ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา 

 ปัจจุบนัเศรษฐกจิไทยมอีตัราการเติบโตชะลอตัว
ลงจากร้อยละ 4.2 เ ป็นร้อยละ 4.0 ซึ่ง เกิดจาก
ผลกระทบสงครามทางการคา้ของสหรฐัอเมรกิากบัจนี 
และการเมอืงของประเทศไทย [1] ท าใหค้วามเชื่อมัน่
ในการลงทุนลดลง บรษิัทอุตสาหกรรมจงึต้องแข่งขนั
กันสูงขึ้นเพื่อให้ธุรกิจรอดพ้นจากภาวะเศรษฐกิจ 
บรษิัทจงึจ าเป็นต้องปรบัลดต้นทุนในการด าเนินการ
ของบรษิทั 
 บรษิัทกรณีศกึษาเป็นบริษัทผลติผ้าเบรกรถยนต์
ส าหรบัรถหลายประเภท เช่น รถเก๋ง รถกระบะ รถตู ้
เป็นตน้ โดยบรษิทัมกีารเตบิโตจากการผลติผลติภณัฑ์
ให้ตอบสนองความต้องการของลูกค้า  และขาย
ครอบคลุมทุกรุ่นรถภายใต้แบรนด์ที่หลากหลาย 
นอกจากนี้แต่ละแบรนดจ์ะมโีคด้การขายทีแ่ตกต่างกนั
ขึ้นอยู่กับการใช้งานและประเภทของรถ ท าให้กลุ่ม
ลกูคา้สามารถเขา้ถงึผลติภณัฑไ์ดง้่าย  
 
 
 
 
 
 

 จากกลยุทธก์ารขายนี้ท าใหต้้นทุนการสัง่ซือ้บรรจุ
ภณัฑ์เพิม่ขึน้อย่างเหน็ได้ชดั เมื่อวเิคราะหห์าสาเหตุ
โดยละเอยีดพบว่าเกดิจากการทีม่ผีลติภณัฑ์และโค้ด
การขายหลากหลาย ส่งผลให้กล่องบรรจุภัณฑ์
หลากหลายเช่นกนั โดยกล่องบรรจุภณัฑข์องบรษิทัมี
ทัง้หมด 20 โคด้การขาย แบ่งตามรูปแบบกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ได้ 2 กลุ่ม ประกอบด้วย รูปแบบกล่องบรรจุ
ภัณฑ์แนวนอน 11 โค้ดการขาย โดยแต่ละโค้ดการ
ขายจะมีขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ 3-4 ขนาด และ
รูปแบบกล่องบรรจุภณัฑ์แนวตัง้ 9 โคด้การขาย โดย
แต่ละโคด้การขายจะมขีนาดกล่องบรรจุภณัฑม์ากถึง 
4-5 ขนาด รวมชนิดกล่องบรรจุภัณฑ์ได้ 77 ชนิด 
(SKU) แสดงดังรูปที่ 1 และเนื่องจากการสัง่ซื้อ
จ าเป็นต้องระบุทัง้โค้ดการขายและขนาดกล่องบรรจุ
ภณัฑ ์ความหลากหลายของขนาดกล่องบรรจุภณัฑจ์งึ
เป็นสาเหตุที่ท าใหป้รมิาณการสัง่ซือ้กล่องบรรจุภณัฑ์
ต่อครัง้ต ่า สง่ผลใหม้ลูค่าการสัง่ซือ้กล่องบรรจุภณัฑส์งู 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 
 

รปูท่ี 1 ความหลากหลายของบรรจุภณัฑ์
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และหากในอนาคตบริษัทผลิตผลิตภัณฑ์ภายใต้               
แบรนดห์รอืโคด้การขายใหม่โดยใชจ้ านวนขนาดกล่อง
บรรจุภณัฑใ์นปัจจุบนั กจ็ะส่งผลให้ต้นทุนในการผลติ
เพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ และเนื่องจากกล่องหลายขนาด 
พนักงานจะขนส่งผลิตภัณฑ์โดยเรียงผลิตภัณฑ์
ซอ้นทบักนับนพาเลทเพยีง 8-10 ชัน้เพื่อใหส้ะดวกต่อ
การนับจ านวนเท่านัน้ ไม่มมีาตรฐานใด ๆ เนื่องจาก
ไม่ทราบถึงขีดจ ากัดในการรับแรงกดทับของกล่อง
บรรจุภัณฑ์แต่ละขนาด ท าให้ปริมาณการขนส่งน้อย 
และเกดิพืน้ทีส่ญูเปล่าในรถคอนเทนเนอร ์
 ดังนัน้งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อจัดกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ส าหรับออกแบบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ 
และศกึษาหาปรมิาณผลติภณัฑท์ี่มากที่สุดที่สามารถ
วางซ้อนทับกันบนพาเลท เพื่อเสนอแนวทางการ
ออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ ์ส าหรบัลดตน้ทุนการสัง่ซือ้
บรรจุภณัฑ ์ลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั) เพิม่
ปรมิาณการขนสง่และลดพืน้ทีส่ญูเปล่า 
 ขอบ เขตงานวิจัยนี้ ไ ด้ท า ก า รศึกษาข้อมู ล
ผลติภณัฑ์ผา้เบรก 437 รุ่น รวมทัง้ศกึษารูปแบบและ
เงื่อนไขการบรรจุผลติภณัฑ์ เพื่อให้ทราบถึงปัจจยัที่
สง่ผลต่อการออกแบบขนาดกล่องบรรจุภณัฑ ์หลงัจาก
นั ้น ใ ช้ก ารจัดก ลุ่มข้อมู ลแบบ เคมีน  ( K-Means 
Clustering Analysis) เพื่อจดักลุ่มผลิตภัณฑ์และ
ออกแบบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ จากนัน้ศึกษาเรื่อง
ความสามารถในการรับแรงกดทับของบรรจุภัณฑ ์
(Box Compression Test, BCT) เพื่อหาปรมิาณ
ผลิตภัณฑ์ที่มากที่สุดที่สามารถเรียงซ้อนทับกันบน 
พาเลทได้ สุดท้ายวเิคราะห์หาแนวทางการออกแบบ
บรรจุภัณฑ์ที่ เหมาะสมที่สุดโดยใช้เ รื่ องต้นทุน                   
บรรจุภณัฑ ์พืน้ทีจ่ดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั) ปรมิาณการ
ขนสง่และพืน้ทีส่ญูเปล่าในการขนสง่เป็นเกณฑ ์ 

 การจดักลุ่มแบบเคมีน (K-means Clustering) 
เป็นวิธีการจัดกลุ่มแบบแบ่งส่วนที่ดีที่สุด ส่วนมาก
นิยมใชจ้ดักลุ่มหุน้ [2] เช่น จดักลุ่มหลกัทรพัยใ์น SET 
50 ของตลาดหลกัทรพัย์ประเทศไทย ผลคอืสามารถ
จดักลุ่มหลกัทรพัย์ที่มคีวามคล้ายคลงึกนัได้ ซึ่งกลุ่ม
หลกัทรพัยเ์ดยีวกนัจะถูกน าไปกระจายความเสีย่งใน
การลงทุน [3] หรือ จัดกลุ่มกราฟแท่งเทียนเพื่อ
ประกอบการตดัสนิใจในการลงทุน ผลคอืจดัออกมาได ้             
5 แบบ ซึง่สะทอ้นลกัษณะการเคลื่อนไหวของราคาที่
ต่างกนั [4] เป็นต้น แต่งานวจิยันี้ประยุกต์ใชเ้พื่อตอบ
โจทยอ์ุตสาหกรรมโดยผ่านโปรแกรมสถติ ิSPSS ซึง่
เป็นเครื่องมือที่มปีระสทิธภิาพที่สุดเมื่อจดักลุ่มแบบ
เคมนี [5]  
 กล่าวโดยสรุปการจดักลุ่มแบบเคมนีจะสามารถจดั
ก ลุ่ มผลิตภัณฑ์ส า ห รับออกแบบขนาดก ล่ อ ง               
บรรจุภัณฑ์ให้เหมาะสมเพื่อเป็นการเพิ่มโอกาสการ
สัง่ซือ้กล่องบรรจุภณัฑใ์นปรมิาณมากขึน้ ซึ่งจะส่งผล
ให้มูลค่าการสัง่ซือ้กล่องบรรจุภณัฑล์ดลง นอกจากนี้
การศกึษาหาความสามารถในการรบัแรงกดของกล่อง 
จะท าให้ทราบขดีจ ากดัในการรบัแรงกดทบัของกล่อง
ซึ่งสามารถน ามาหาปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มากที่สุดที่
สามารถวางซ้อนทบักนับนพาเลทโดยไม่เกิดความ
เสยีหายเพื่อเพิม่ปรมิาณการขนสง่ได ้

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

2.1 ศึกษาข้อมูลผลิตภณัฑ์ รูปแบบ และเง่ือนไข
การบรรจผุลิตภณัฑ ์
 การศกึษาขอ้มลูผลติภณัฑเ์พื่อใหท้ราบถงึปัจจยัที่
ส่งผลต่อขนาดบรรจุภัณฑ์และหาขนาดสุทธิของ
ผลิตภัณฑ์ (ขนาดหลังซีล) ส าหรับบรรจุลงกล่อง 
บรรจุภณัฑ ์
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2.1.1 ศึกษาข้อมูลผลิตภณัฑ ์
 ผ้าเบรกมีส่วนประกอบ คือ แผ่นเหล็ก ตัวผ้า 
และอุปกรณ์เสริมที่หลากหลาย โดยอุปกรณ์เสริมที่
ส่งผลต่อขนาดบรรจุภัณฑ์คือกิ๊ฟเตือน ซึ่งขนาดจะ
แตกต่างกันขึ้นอยู่กับรุ่นรถที่ใช้งาน ดังนัน้เพื่อหา
ขนาดสุทธิข องผลิตภัณฑ์จึงศึกษาภาพเขียน 
(Drawing) ผ้าเบรกทัง้หมด โดยศึกษาผ้าเบรก                    
437 รุ่น และกิฟ๊ 85 แบบ สุดท้ายจะได้ขนาดผา้เบรก
หลงัตดิกิฟ๊แลว้ 437 ขนาด  

2.1.2 ศึกษารูปแบบและ เ งื่ อน ไขการบรรจุ
ผลิตภณัฑ ์
 ผ้าเบรก 1 ชุด มีทัง้หมด 4 ชิ้น ก่อนบรรจุลง                 
บรรจุภณัฑ์ต้องซีลทัง้ 4 ชิ้นเขา้ด้วยกนั โดยรูปแบบ
การบรรจุผ้าเบรกลงบรรจุภณัฑ์ มี 2 รูปแบบ ขึน้กบั
รปูแบบกล่องบรรจุภณัฑ ์ดงัรปูที ่2 

รปูท่ี 2 รปูแบบการบรรจุผา้เบรก                                     
(ก) กล่องแนวนอน (ข) กล่องแนวตัง้ 

 เงื่อนไขการบรรจุผลิตภัณฑ์ขึ้นกับโค้ดการขาย 
บางโคด้การขายมขีอ้ก าหนดใหใ้สโ่ฟมคัน่ชิน้งาน จาก
โคด้การขายทัง้หมด 20 โคด้การขาย คอื กล่องบรรจุ
ภณัฑ์แนวตัง้ 9 โค้ดการขาย และ กล่องบรรจุภัณฑ์

แนวนอน 11 โค้ดการขาย โดยกล่องบรรจุภัณฑ์
แนวนอนที่ต้องใส่โฟมกัน้ มทีัง้หมด 10 โค้ดการขาย 
ซึง่สามารถสรุปรปูแบบการจดัเรยีงได ้ดงัรปูที ่3 

 
รปูท่ี 3 รปูแบบการจดัเรยีงผลติภณัฑ:์ (ก) จดัเรยีงลง

กล่องแนวนอนไมใ่สโ่ฟม (ข)  จดัเรยีงลงกล่อง
แนวนอนใสโ่ฟม และ (ค)  จดัเรยีงลงกล่องแนวตัง้ 

 จากขัน้ตอน 2.1.1 ได้ขนาดชิ้นงานรวมขนาดกิ๊ฟ 
จากนัน้วเิคราะหร์่วมกบัรูปแบบและเงื่อนไขการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์จะได้ข้อมูลขนาดสุทธิของผ้าเบรก 3 ชุด 
ชุดที่ 1 คือ ข้อมูลขนาดผลิตภัณฑ์หลังซีลส าหรับ 
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บรรจุลงกล่องบรรจุภณัฑแ์นวนอนทีไ่ม่มโีฟม ชุดที ่2 
คือ ข้อมูลขนาดผลิตภัณฑ์หลังซีลส าหรับบรรจุลง
กล่องบรรจุภัณฑ์แนวนอนที่มโีฟม และชุดที่ 3 คือ 
ข้อมูลขนาดผลิตภัณฑ์หลงัซีลส าหรบับรรจุลงกล่อง                
บรรจุภณัฑแ์นวตัง้ แสดงตวัอย่างขอ้มลู ดงัตารางที ่1 

ตารางท่ี 1 ตวัอย่างขอ้มลูขนาดสทุธขิองขอ้มลูชุดที ่1 
รุ่น ความยาว ความกว้าง ความหนา 
001 115.9 90.6 37.5 
002 98.8 70.4 35.2 

... ... ... ... 

437 158.4 52.6 38.9 

2.2 จดักลุ่มผลิตภณัฑด้์วยวิธีการจดักลุ่มเคมีน  
 หลงัจากไดข้นาดสทุธผิา้เบรกแต่ละรุ่น 3 ชุดขอ้มูล
แลว้ จงึน ามาจดักลุ่ม โดยการวเิคราะหก์ลุ่ม (Cluster  
Analysis) เป็นเทคนิคการจัดกลุ่มข้อมูล โดยมี
หลักเกณฑ์ในการจัดกลุ่ม คือ หน่วยที่อยู่ในกลุ่ม
เดียวกนัจะมลีกัษณะเหมือนกนั และหน่วยที่อยู่ต่าง
กลุ่มกนัจะมลีกัษณะต่างกนั [6] ซึง่สามารถแบ่ง 
ออกเป็น 2 ประเภท คอืการจดักลุ่มแบบแบ่งส่วน และ
การจดักลุ่มแบบล าดบัขัน้ การจดักลุ่มแบบแบ่งส่วน 
จะเริม่จากฐานข้อมูลตวัแปรทัง้หมด n หน่วย และ
ต้องการจดักลุ่มออกเป็น k กลุ่ม โดยมขีอ้ตกลง คอื 
จ านวนกลุ่มที่แบ่งออกมาต้องมีจ านวนน้อยกว่าหรือ
เท่ากบัจ านวนขอ้มูลทัง้หมด (k<=n) และจะต้องใส่
ขอ้มูลทีม่อียู่ลงไปในแต่ละกลุ่มจนครบจ านวน k กลุ่ม 
โดยที ่แต่ละกลุ่มควรมขีอ้มูลอย่างน้อย 1 ขอ้มูล และ
ขอ้มลูแต่ละขอ้มลูควรอยู่เพยีงกลุ่มใดกลุ่มหนึ่งเท่านัน้ 
[2] และส าหรบัการจดักลุ่มแบบล าดบัขัน้ จะจดักลุ่ม
ข้อมูลโดยข้อมูลที่มีความใกล้เคียงกันมากที่สุดจะ
เชื่อมต่อกนัรวมเป็นกลุ่มก่อน จากนัน้ค่อยเชื่อมต่อกบั

ขอ้มูลที่มรีะยะห่างไกลถดัไป โดยสุดท้ายแล้วการจดั
กลุ่มนี้ จะเหลอืกลุ่มเพยีง 1 กลุ่มเท่านัน้  [7]  
 งานวิจัยนี้ เหมาะกับการจัดกลุ่มแบบแบ่งส่วน
เพราะต้องการจดักลุ่มออกมาเป็น k กลุ่ม ซึ่งการจดั
กลุ่มแบบเคมนี (K-means Clustering) เป็นวธิกีารจดั
กลุ่มแบบแบ่งส่วนที่ดีที่สุดและเหมาะส าหรับข้อมูล
มากกว่า 200 ขอ้มลู [8]  ซึง่ข ัน้ตอนการจดักลุ่มขอ้มูล
แบบเคมนี ม ี6 ขัน้ตอน ดงันี้ 

1. เลอืกจ านวนกลุ่มขอ้มลู k กลุ่ม  
2. สุ่มค่ากึ่งกลางเป็นตัวแทนข้อมูลแต่ละกลุ่ม               

(k กลุ่ม) 
3. ค านวณระยะห่ างแบบยุคลิด (Euclidean 
 Distance) ของแต่ละขอ้มูลกบัค่ากึง่กลางของ
 กลุ่มดงัสมการ [9] 

d(p,q) = [(p1-q1)
2 + (p2-q2)

2 + … + (pn-qn)
2]1/2  (1) 

 ระยะห่างแบบยุคลดิระหว่างจุด p และ q คอืความ
ยาวส่วนของเสน้ตรง pq โดยที ่p = (p1, …, pn) และ 
q = (q1, …, qn) และ n เป็นจ านวนขอ้มลูแต่ละชุด 

4. จดักลุ่มแต่ละข้อมูลให้ใกล้กบัค่ากึ่งกลางมาก
ทีส่ดุ  

5. ค านวณค่าเฉลีย่และก าหนดค่ากึง่กลางใหม่  
6. ท าซ ้าขัน้ตอนที่ 3 ถึง 6 จนได้ค่าเฉลี่ยไม่

เปลี่ยนแปลง ซึ่งแสดงล าดับขัน้ตอนได้ดัง                
รปูที ่4 [9] 

 เนื่องจากต้องการลดต้นทุนสัง่ซื้อโดยต้องการ
สัง่ซื้อในปรมิาณมาก เพื่อให้ราคาต่อชิ้นถูกลง จงึจดั
กลุ่มขอ้มูลผลติภณัฑ์แต่ละชุดใหม่ จากเดมิ 4-5 กลุ่ม
ย่อย เป็น 2-3 กลุ่มย่อย (ขนาด) เท่าที่บริษัทรบัได ้
โดยสมาชิกในแต่ละกลุ่มคือรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่
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แตกต่างกัน ซึ่งตัวอย่างผลการจัดกลุ่มจาก SPSS 
ของขอ้มลูชุดที ่1 เป็น 2 กลุ่มย่อย แสดงดงัตารางที ่2  
และแสดงสรุปผลการจดักลุ่มผา้เบรกแต่ละรุ่นครบทัง้ 
3 ชุดขอ้มลู ดงัตารางที ่3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รปูท่ี 4 ขัน้ตอนการจดักลุ่มแบบเคมนี 

ตารางท่ี 2 ผลจดักลุ่มขอ้มลูชุดที ่1 เป็น 2 กลุ่มย่อย 
จ านวนรุ่นในแต่ละกลุ่มย่อย 

กลุ่มย่อย 
1 155.000 
2 282.000 

จ านวนขอ้มลูทัง้หมด 437.000 
ค่าความผดิพลาด 0.000 

ตารางท่ี 3 สรุปผลการจดักลุ่มยอ่ย 3 ชุดขอ้มลู 

ชุดข้อมูล 
จ านวนกลุ่มย่อย 
(จ านวนขนาด) 

จ านวนรุ่นแต่ละขนาด (รุ่น) 
ขนาด 1 ขนาด 2 ขนาด 3 

แนวนอน  
ไมโ่ฟม 

2 155 282 
 3 62 146 229 

แนวนอน  
ใส่โฟม 

2 155 282 
 3 54 142 241 

แนวตัง้ 
2 189 248 

 3 5 203 229 
  

 จากตารางที่ 3 ท าให้ทราบว่าหากการออกแบบ
ขนาดบรรจุภัณฑ์ส าเรจ็แล้ว แต่ละขนาดจะสามารถ
บรรจุผลติภณัฑค์รอบคลุมทัง้หมดกีรุ่่น 

2.3 การออกแบบขนาดบรรจภุณัฑ ์
 ด าเนินการออกแบบขนาดบรรจุภณัฑเ์พื่อใหข้นาด
ทีอ่อกแบบครอบคลุมผลติภณัฑท์ีม่ขีนาดหลากหลาย
ในแต่ละกลุ่มนัน้ จงึตอ้งออกแบบจากความยาว ความ
กวา้ง และความหนาทีม่ากทีสุ่ดของผลติภณัฑใ์นกลุ่ม 
ซึง่สรุปการออกแบบขนาดบรรจุภณัฑไ์ดด้งัสมการนี้ 
 

Hg=max(Hi
g) + t1                   (2)        

Wg=max(Wi
g) + t2                   (3) 

Tg=max(Ti
g) + t3                   (4) 

 

 โดย Hi
g W

i
g และ T

i
g  คอื ความยาว ความกวา้ง 

และความหนาของชิ้นงานตัวที่ i ในกลุ่มย่อย g 
ตามล าดบั (มิลลิเมตร) และ t1 t2 และ t3 คือ ระยะ
เผื่อความยาว ความกว้าง และความหนาจากการจดั
ชุดของพนกังาน (มลิลเิมตร) ซึง่ t1 t2 และ t3 ไดจ้าก
การเก็บข้อมูลขนาดชิ้นงานหลังซีลในกระบวนการ
ผลิตทัง้ 3 ชุดข้อมูล ชุดข้อมูลละ 40 ข้อมูล เมื่อ
วเิคราะหค์่าเฉลีย่ไดผ้ลระยะเผื่อดงัตารางที ่4 
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ตารางท่ี 4 ระยะเผื่อจากการจดัชุดของพนกังาน 

ชดุข้อมูล 
ระยะเผือ่ (มิลลิเมตร) 

ความยาว  ความกวา้ง ความหนา 
แนวนอนไมโ่ฟม 2.90 0.55 0.50 
แนวนอนใส่โฟม 3.20 0.40 0.50 

แนวตัง้ 2.70 0.00 0.80 

2.4 หาปริมาณผลิตภณัฑท่ี์สามารถซ้อนทบักนัได้ 
 ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มากที่สุดที่สามารถซ้อนทับ
กันบนพาเลทอย่างปลอดภัย หาได้จากการหาค่า
ความสามารถในการรับแรงกดของกล่อง (Box 
Compression Test, BCT)  ซึง่อา้งองิตามมาตรฐาน
การทดสอบ ASTM D642-76 และ ASTM D 4169-86 
โดยค านวณจากสมการของ McKee [11] ดงันี้ 
 
 

BCT  5.87  ECT  (BP  T)1/2          (5) 
 

 โดย BCT คอื ค่าการรบัแรงกดของกล่อง (ปอนด)์ 
ECT คอื ค่าความต้านทานต่อแรงกด (ปอนดต่์อนิ้ว) 
วดัจากค่าความต้านทานแรงกดแนวตัง้ของกระดาษ
ลูกฟูก (Edge -Wise Crush Resistance) โดยเครื่อง
กด (Crush Tester) ตามมาตรฐาน ISO 3037, 
TAPPI T 811, TAPPI T 823 หรอื JIS-0410 [10] 
BP คอื ความยาวรอบกล่องในแนวตดัขวาง (นิ้ว) และ 
T คอื ความหนาของกระดาษกล่อง (นิ้ว) [11] และเพื่อ
ความปลอดภยัต่อการใชง้านจงึศกึษาร่วมกบัปัจจัยที่
สง่ผลต่อคุณภาพกล่องบรรจุภณัฑ ์[12] ไดแ้ก่ 
 1. ปริมาณความชื้นในอากาศ เพราะกระดาษ
สามารถดูดหรือคายความชื้นได้ ดงันัน้เมื่ออากาศมี
ความชื้นสัมพัทธ์สูงขึ้น กล่องจะทนต่อแรงกดได้
น้อยลง 

 2. ระยะเวลากองเกบ็กล่อง เมื่อสนิคา้ถูกบรรจุลง
กล่องและวางกองเกบ็ไว้ การถูกกดทบัตลอดเวลาท า
ใหโ้ครงสรา้งภายในของกระดาษเปลีย่นแปลง โดยจะ
ยดืตวัและรบัแรงกดไดน้้อยลง  
 3. ลกัษณะการวางซอ้นกล่อง รวมถึงลกัษณะของ
พืน้ทีท่ีก่ล่องถูกวางไว ้จะมผีลต่อความสามารถในการ
รบัแรงกดของกล่อง ซึง่แสดงดงัตารางที ่5 
 4. จ านวนการเคลื่อนย้าย จ านวนครัง้ในการ
เคลื่อนย้ายตลอดระยะเวลาการใช้งาน จะท าให้
ความสามารถในการรบัแรงกดกล่องน้อยลง ซึ่งแสดง
ดงัตารางที ่6 

ตารางท่ี 5 ความสมัพนัธล์กัษณะการวางซอ้นกบัค่า 
BCT [12] 

ลกัษณะการวางเรียงซ้อน 
%BCT 
ท่ี

เหลือ 
fs 

บนพืน้ การเรยีงซอ้นแบบกล่องสีเ่หลีย่ม  
(column stacking)  

85  0.80 

บนพืน้ การเรยีงซอ้นแบบก่ออฐิ 
(interlocking) 

60  0.60 

บน 
พาเลท 

การเรยีงซอ้นแบบกล่องสีเ่หลีย่ม  
(column stacking)  

75  0.75 

บน 
พาเลท 

การเรยีงซอ้นแบบก่ออฐิ 
(interlocking) 

50  0.50 

 

ตารางท่ี 6 ความสมัพนัธ์จ านวนครัง้การเคลื่อนยา้ย
และค่า BCT [12] 

จ านวนครัง้ของการ
เคล่ือนย้ายกล่อง 

% BCT ท่ี
เหลือ 

fH 

2 95 % 0.95 
5 80 % 0.80 
10 64 % 0.64 
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 ผลการทดสอบค่าความต้านทานแรงกดแนวตัง้
ของบรรจุภัณฑ์ (ECT) จากการทดสอบกล่อง
แนวนอนและกล่องแนวตัง้ อย่างละ 10 ตวัอย่างตาม
มาตรฐาน ISO 3037-2013 ทีอุ่ณหภูม ิ27+1 องศา-
เซลเซยีส และความชื้นสมัพทัธ์ 65+2% ได้ผลดงันี้ 
ECT กล่องบรรจุภณัฑ์แนวนอน 33.12 ปอนด์ต่อนิ้ว
และ ECT กล่องบรรจุภณัฑแ์นวตัง้ 33.46 ปอนดต่์อ
นิ้ว 
 จากนัน้ค านวณตามสมการที่ (5) จะได้ค่า BCT 
และเพื่อความปลอดภยัจะศกึษาร่วมกบัปัจจยัที่ส่งผล
ต่อคุณภาพกล่องบรรจุภณัฑแ์ละการใชง้านของบรษิทั 
ซึ่งมี 2 ปัจจัย คือ ลกัษณะการวางซ้อน ซึ่งเป็นการ
วางซ้อนแบบกล่องบนพาเลท ส่งผลให้ BCT ลดลง 
25%  และ จ านวนครัง้ในการเคลื่อนยา้ย ซึง่มทีัง้หมด 
2 ครัง้ สง่ผลให ้BCT ลดลง 5% [12] 

3. ผลการด าเนินงานวิจยั 

 การจดักลุ่มผลติภณัฑส์ าหรบัออกแบบขนาดกล่อง
บรรจุภัณฑ์และหาปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มากที่สุดที่
สามารถวางซ้อนทับกันบนพาเลท เพื่อเสนอแนว
ทางการออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ์ ส าหรบัลดต้นทุน
การสัง่ซื้อ ลดพื้นที่การจดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั) เพิม่
ปรมิาณการขนสง่และลดพืน้ทีส่ญูเปล่าไดผ้ลดงันี้ 

3.1 การจดักลุ่มและออกแบบขนาดผลิตภณัฑ ์ 
 เมื่อจดักลุ่มผลติภณัฑเ์ป็น 2 และ 3 กลุ่มย่อยและ
หาความยาว ความกว้าง และความหนาที่มากที่สุด
ของแต่ละกลุ่มย่อยแลว้ ได้ผลดงัตารางที ่7 จากนัน้
ออกแบบขนาดตามสมการ (2) (3) และ (4) จะได้
ขนาดบรรจุภณัฑส์ทุธขิองแต่ละชุดขอ้มลูดงัตารางที ่8 

      จากตารางที ่8 พบว่าหากน าการจดักลุ่มเคมนีมา
ใชจ้ดักลุ่มผลติภณัฑแ์ละออกแบบขนาดบรรจุภณัฑจ์ะ
ไดข้นาดแนวนอนไม่ใส่โฟม 2 ขนาด ขนาดที ่1 จะมี
ขนาด ยาว : กวา้ง:หนา เท่ากบั 193.8 : 157.05 : 
74.3 mm และขนาดที ่2 จะมขีนาดเท่ากบั 147.5 : 
117.75 : 61.5 mm และจากตารางที ่3 จะทราบว่า
ขนาดที ่1 บรรจุไดค้รอบคลุม 155 รุ่น และ ขนาดที ่2 
ครอบคลุม 282 รุ่น และเป็นรุ่นอะไรบา้ง เป็นตน้ 

ตารางท่ี 7 ค่า max(Hi
g)  max(Wi

g) และ max(Ti
g) 

ชดุ 
ขอ้มลู 

จ านวน
ขนาด 

ขนาดท่ี 1 (mm) ขนาดท่ี 2 (mm) ขนาดท่ี 3 (mm) 

ยาว กวา้ง หนา ยาว กวา้ง หนา ยาว กวา้ง หนา 

แนวนอน  
ไมโ่ฟม 

2 190.9 156.5 73.8 144.6 117.2 61.0       
3 190.9 156.5 73.8 155.4 135.7 61.4 144.6 109.8 47.8 

แนวนอน  
ใสโ่ฟม 

2 190.9 156.5 84.7 144.6 117.2 72.0       
3 190.9 156.5 84.7 160.3 135.7 72.4 144.6 110.4 50.7 

แนวตัง้ 
2 203.5 84.5 155.1 131.5 75 101.6       
3 203.5 80.1 82.0 183.1 84.5 155.1 126.0 75.0 101.6 

 

ตารางท่ี 8 ขนาดบรรจุภณัฑส์ทุธขิองขอ้มลูแต่ละชุด 
ชุด 

ข้อมูล 
จ านวน 
ขนาด 

ขนาดท่ี 1 (mm) ขนาดท่ี 2 (mm) ขนาดท่ี 3 (mm) 
ยาว กวา้ง หนา ยาว กวา้ง หนา ยาว กวา้ง หนา 

แนวนอน  
ไมโ่ฟม 

2 193.8 157.05 74.3 147.5 117.75 61.5       

3 193.8 157.05 74.3 158.3 136.25 61.9 147.5 110.35 48.3 

แนวนอน  
ใสโ่ฟม 

2 194.1 156.9 85.2 147.8 117.2 72.0       

3 194.1 156.9 85.2 163.5 136.1 72.9 147.8 110.8 51.2 

แนวตัง้ 
2 206.2 84.5 155.9 134.2 75.0 102.4       

3 206.2 80.1 82.8 185.8 84.5 155.9 128.7 75.0 102.4 
 
 

3.2 การหาปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ซ้อนทบักนัได้ 
 เมื่อค านวณค่า BCT ร่วมกบัปัจจยัที่ส่งผลต่อ
คุณภาพกล่องบรรจุภัณฑ์และการใช้งานของบริษัท
และน ามาค านวณร่วมกบัน ้าหนักผลิตภณัฑ์ เพื่อหา
ปรมิาณผลติภณัฑท์ีว่างซอ้นไดผ้ลดงัตารางที ่9 
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 จากตารางที่  9 กล่องบรรจุภัณฑ์ของบริษัท
สามารถรองรับน ้ าหนักได้เฉลี่ย 40,457 กรัม ซึ่ง
สามารถเฉลี่ยได้ 75 กล่อง ทัง้นี้เพื่อความปลอดภัย
และความสะดวกต่อการท างานของพนกังาน บรษิทัจงึ
ก าหนดความสูงที่ยอมรับได้ในการขนส่ง จากเดิม
กล่องซอ้นกนัเพยีง 10 กล่อง เป็น 20 กล่อง 

ตารางท่ี 9 ผล BCT และปรมิาณผลติภณัฑท์ีซ่อ้นได ้

ชุดข้อมูล, 
จ านวนกลุ่ม 

BCT (กรมั),  
จ านวนผลิตภณัฑท่ี์ซ้อนได้ (กล่อง) 
ขนาด 1 ขนาด 2 ขนาด 3 

แนวนอนไม่โฟม, 2 43721, 67* 37999, 86  

แนวนอนไม่โฟม, 3 43721, 61 40042, 66 37465, 92 

แนวนอนใส่โฟม, 2 43721, 67 37981, 86  

แนวนอนใส่โฟม, 3 43721, 59 40384, 66 37519, 89 

แนวตัง้, 2 44858, 74 36259, 91  

แนวตัง้, 3 40074, 47 43576, 74 35833, 97 

*X,Y โดยที ่X หมายถงึ ค่า BCT ทีค่ านวณร่วมกบัปัจจยัต่าง ๆ 
Y คอืจ านวนผลติภณัฑท์ีซ่อ้นได ้

3.3 การเสนอแนวทางออกแบบขนาดบรรจภุณัฑ ์
 จากการปรึกษากับบริษัทพบว่าลักษณะกล่อง
แนวนอนส าหรับโค้ดการขายที่ต้องใส่โฟมสามารถ
ยกเลิกได้หากมีการออกแบบขนาดบรรจุภัณฑ์ใหม่ 
งานวิจัยนี้ จึง เสนอแนวทางการจัดก ลุ่มส าหรับ
ออกแบบขนาดกล่องบรรจุภณัฑ์ทัง้หมด 8 แนวทาง 
ได้แก่ แนวทางส าหรบักล่องบรรจุภัณฑ์แนวนอน 6 
แนวทาง และ แนวทางส าหรับกล่องบรรจุภัณฑ์
แนวตัง้ 2 แนวทาง แสดงดงัตารางที ่10 
 วเิคราะหผ์ลแต่ละแนวทาง 3 ดา้น ไดแ้ก่ พืน้ทีก่าร
จดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั)  ปรมิาณการขนส่งและพืน้ที่
สญูเปล่าในการขนสง่ และ ตน้ทุนการสัง่ซือ้ 

 

3.3.1 พืน้ท่ีการจดัเกบ็ (วตัถดิุบคงคลงั) 
 บริษัทจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงัโดยใช้ระบบจดัเก็บ
แบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Dedicated Storage 
System) ซึ่งวตัถุดบิทุกชนิด (SKU) จะมตี าแหน่ง
ก าหนดไว้ตายตวั เดมิกล่องบรรจุภณัฑ์มทีัง้หมด 77 
SKU แบ่งเป็น กล่องแนวนอน 42 SKU ใช้พื้นที่
จดัเกบ็ 4.51 ลา้นลบ.นิ้ว และ กล่องแนวตัง้ 35 SKU 
ใช้พื้นที่จ ัดเก็บ 3.17 ล้านลบ.นิ้ว หลงัจากออกแบบ
ขนาดบรรจุภัณฑ์ใหม่ พบว่า พื้นที่จดัเกบ็ของกล่อง
แนวนอน แนวทางที ่1 และ 5 ม ี22 SKU และใชพ้ืน้ที่
จดัเกบ็น้อยทีส่ดุ 2.32 ลา้นลบ. นิ้ว ซึง่ลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็
ได้ 48.65% แนวทางที่ใช้พื้นที่จ ัดเก็บกล่องแนวตัง้
น้อยที่สุด คอื แนวทาง 7 ซึ่งม ี18 SKU ใช้พื้นที่
จ ัดเก็บ 1.59 ล้านลบ. นิ้ว ลดพื้นที่จ ัดเก็บได้ 50% 
แสดงดงัรปูที ่5 

ตารางท่ี 10 แนวทางออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ ์

แนวทาง 
จ านวนขนาดกล่องบรรจภุณัฑ ์(ขนาด) 
แนวนอน 
ไม่ใส่โฟม 

แนวนอน 
ใส่โฟม 

แนวตัง้ 

1 2 2 X 
2 2 3 X 
3 3 2 X 
4 3 3 X 
5 2 X X 
6 3 X X 
7 X X 2 
8 X X 3 

 

3.3.2 ปริมาณขนส่งและพืน้ท่ีสูญเปล่าการขนส่ง 
 การขนส่งจากเดมิวางซอ้นกนัเพยีง 10 ชัน้ต่อพา
เลท โดยรถคอนเทนเนอร์ 1 คนัจะบรรจุ 10 พาเลท 
ปริมาณขนส่งจึงขึ้นกับผลิตภัณฑ์ที่วางซ้อนกันบน         
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พาเลท หลงัจากศกึษาหาปรมิาณทีว่างซอ้นกนัไดแ้ลว้ 
พบว่ากล่องใส่โฟมและไม่ใส่โฟมสามารถซ้อนทบักนั 
20 กล่องได้โดยไม่ เกิดความเสียหาย และหลัง
ออกแบบขนาดบรรจุภณัฑใ์หม่ พบว่า กล่องแนวนอน 
แนวทางที ่4 และ 6 สามารถเพิม่ปรมิาณขนส่งไดม้าก
ที่สุด 5,667 กล่อง คิดเป็น 94.4% เทียบกับรูป
แบบเดิม และแนวทางที่ 1 ลดพื้นที่สูญเปล่าได้มาก
ทีสุ่ด คดิเป็น 45.5% ขณะที่กล่องแนวตัง้ แนวทาง 8 
สามารถเพิม่ปรมิาณขนส่งได้ 7,233 กล่อง คดิเป็น 
118.6% และลดพืน้ทีส่ญูเปล่าได ้47.8% ซึง่แสดงดงั
รปูที ่6 

3.3.3 ต้นทุนการสัง่ซ้ือบรรจภุณัฑ ์
 เดิมยอดสัง่ซื้อบรรจุภัณฑ์เดือนมกราคม ถึง 
ธันวาคม พ.ศ. 2561 รวม 33.8 ล้านบาท แบ่งเป็น
ต้ น ทุ น ก า ร สั ง่ ซื้ อ ก ล่ อ ง บ ร ร จุ ภัณฑ์ แ น วนอน           
22 ลา้นบาท และกล่องบรรจุภณัฑแ์นวตัง้ 11.8 ลา้น
บาท เมื่อจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ส าหรับออกแบบขนาด
บรรจุภณัฑ์ใหม่ พบว่าสามารถสัง่ซื้อได้ในปรมิาณที่
สูงขึน้ ซึ่งท าให้ราคาสัง่ซื้อต่อชิ้นลดลง โดยแนวโน้ม

ต้นทุนสัง่ซือ้ของแนวทางกล่องแนวนอนค่อนขา้งคงที่
ในแต่ละเดือน กล่าวคือแนวทางที่  5 ใช้ต้นทุน      
น้อยทีส่ดุ รองลงมาคอืแนวทางที ่1 และ 2 ตามล าดบั    
ดงัรปูที ่7 (ก) และเมื่อคดิต้นทุนสัง่ซือ้รวมทัง้ปี พบว่า
แนวทางที่ 5 มีต้นทุนสัง่ซื้อน้อยที่สุด คือ 19.1 ล้าน
บาท ซึง่ลดต้นทุนการสัง่ซือ้ได้ 2.9 ล้านบาท คดิเป็น 
13.43% รองลงมาคอืแนวทางที ่1 และ 2 มยีอดสัง่ซือ้ 
19.8 ลา้นบาท ซึง่ลดตน้ทุนการสัง่ซือ้ได ้2.2 ลา้นบาท 
คดิเป็น 10.07% ดงัรูปที ่7 (ค) ขณะทีก่ล่องแนวตัง้มี
แนวโน้มตน้ทุนสัง่ซือ้ในแต่ละเดอืนค่อนขา้งแปรปรวน 
ดงัรูปที่ 7 (ข) เมื่อคิดต้นทุนสัง่ซื้อรวมทัง้ปี พบว่า 
แนวทางปัจจุบนัเป็นแนวทางทีด่ทีีส่ดุดงัรปูที ่7 (ง)  

 ทัง้นี้เนื่องจากปรมิาณความต้องการของตลาดต่อ
ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุลงกล่องแนวตัง้ยังไม่มากพอที่จะ
เปลี่ยนช่วงราคาของปริมาณการสัง่ซื้อ ท า ให้การ
สัง่ซือ้ในปรมิาณน้อยของกล่องบรรจุภณัฑห์ลายขนาด
ถูกกว่าการสัง่ซือ้บรรจุภณัฑข์นาดใหญ่เพยีง 2 หรอื 3
ขนาด ซึ่งแสดงตัวอย่างช่วงราคาและตัวอย่างการ
สัง่ซือ้กล่องแนวตัง้ ดงัตารางที ่11 

 

รปูท่ี  5 ความสมัพนัธข์องพืน้ทีจ่ดัเกบ็และแนวทางออกแบบขนาด  (ก) แนวทางกล่องแนวนอน (ข) แนวทางกล่องแนวตัง้ 
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รปูท่ี  6 ความสมัพนัธป์รมิาณขนสง่ พืน้ทีเ่หลอื และแนวทางออกแบบขนาด  
(ก) แนวทางกล่องแนวนอน (ข) แนวทางกล่องแนวตัง้ 

 

 
 

รปูท่ี  7 ความสมัพนัธต์น้ทุนสัง่ซือ้และแนวทางออกแบบขนาด (ก) รายเดอืนของกล่องแนวนอน 
 (ข) รายเดอืนของกล่องแนวตัง้ (ค) ตน้ทุนสัง่ซือ้รวมของกล่องแนวนอน (ง) ตน้ทุนสัง่ซือ้รวมของกล่องแนวตัง้ 

 
 
  

 
 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2020.07.003                                                                    

บทความวิจัย  

 
The Journal of Industrial Technology (2020) volume.16, issue 2.  http://j.cit.kmutnb.ac.th 

42 

ตารางท่ี 11 ช่วงราคาและการสัง่ซือ้กล่องแนวตัง้ 

โคด้ ขนาด 
ราคาต่อชิน้ (บาท/ชิน้) 

ปรมิาณ (ชิน้) 
500 1000 2000 

A 1 (New) 25 19 15 

 
2 (New) 22 16 11 

 
200 23 16 11.3 

 
300 24 18.5 13.75 

 
400 22 17 12.5 

  500 30 23 17.5 

โคด้ ขนาด 
ปรมิาณ
สัง่ซือ้ 

ราคา
ต่อชิน้ 

ราคา ทัง้หมด 

A 1 (New) 252 25 6300 
10172 

  2 (New) 176 22 3872 
A 200 176 23 4048 

 

 
300 200 24 4800 9992 

  400 52 22 1144 
 

 จากนัน้ประเมินผลโดยวิธี Internal Factor 
Evaluation Matrix เพื่อให้ได้แนวทางที่ตรง
วัตถุประสงค์การน าไปใช้งานมากที่สุด โดยจะ
พจิารณาจาก 4 ปัจจยั พร้อมก าหนดคุณค่า (Assign 
Value) ดงันี้  
 ตน้ทุนสัง่ซือ้บรรจุภณัฑ ์= 10 คะแนน   
       พืน้ทีจ่ดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั) = 8 คะแนน
 ปรมิาณขนสง่ = 8 คะแนน 
 พืน้ทีเ่หลอืในการขนสง่ = 3 คะแนน 

 คะแนนการก าหนดคุณค่ามาจากนโยบายการ
ท างานของบริษัท โดยให้ความส าคญักบัต้นทุนการ
สัง่ซื้อบรรจุภัณฑ์มากที่สุด และให้ความส าคญัพื้นที่
เหลือในการขนส่งน้อยที่สุด ซึ่งการประเมินแต่ละ
แนวทางไดผ้ลดงัตารางที ่12 ซึง่สรุปไดว้่าการจดักลุ่ม
และออกแบบขนาดบรรจุภัณฑ์ตามแนวทางที่ 5 คือ
แนวนอนไม่ใสโ่ฟม 2 ขนาด และยุบขนาดแนวนอนใส่
โฟมตรงความต้องการของบริษัทมากที่สุด โดย

สามารถลดต้นทุนได้ 2.9 ล้านบาท คิดเป็น 13.43%  
สามารถลดพื้นที่จดัเกบ็คงคลงัได ้2.19 ลา้นลูกบาศก์
นิ้ว คดิเป็น 48.65% เพิม่ปรมิาณการขนส่งได้ 5,200 
กล่อง/รอบ คิดเป็น 86.7% และลดพื้นที่สูญเปล่าใน
การขนสง่ได ้10.32 ลกูบาศกเ์มตร คดิเป็น 39.9% 

ตารางท่ี 12 ผลประเมนิ Metrix 

 

คะแ
นน
น ำ้ห

นัก

ต้น
ทุน
บรร

จุภ
ัณฑ์

ปริม
ำณผ

ลิตภ
ัณฑ์

ขน
ส่ง

พืน้
ที่จ
ัดเก
็บ (ค

งคล
ัง)

พืน้
ที่สู
ญเป

ล่ำ

10 8 8 3 Total Rank
แนวทำงที่ 1 5 x

4 x
3 x x
2
1

40 40 24 9 113 2
แนวทำงที่ 2 5 x

4 x
3 x
2 x
1

40 40 16 9 105 3
แนวทำงที่ 3 5 x

4
3 x x x
2
1

30 40 24 9 103 4
แนวทำงที่ 4 5 x

4
3 x
2 x x
1

30 40 16 6 92 5
แนวทำงที่ 5 5 x x

4
3 x
2 x
1

50 40 24 6 120 1
แนวทำงที่ 6 5 x

4
3 x
2 x x
1

30 40 16 6 92 5
แนวทำงที่ 7 5 x

4
3 x x
2
1
0 x

0 40 24 9 73    -
แนวทำงที่ 8 5 x

4
3 x
2 x
1
0 x

0 40 16 9 65    -
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4. สรปุผลและอภิปรายผล  
 งานวิจัยนี้ศึกษาการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ส าหรับ
ออกแบบขนาดกล่องบรรจุภณัฑ ์และหาปรมิาณทีม่าก
ที่สุดที่สามารถซ้อนทับกันบนพาเลท รวมทัง้เสนอ        
แนวทางการออกแบบขนาดบรรจุภณัฑ์เพื่อลดต้นทุน
สัง่ซื้อของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตผ้าเบรกรถยนต์
โดยศึกษาข้อมูลผลิตภัณฑ์ เพื่อให้ทราบถึงปัจจยัที่
ส่งผลต่อการออกแบบขนาดกล่องบรรจุภณัฑ์ ซึ่งได้
ขอ้มลู 3 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ 437 ขอ้มูล จากนัน้ใช้
การจดักลุ่มขอ้มูลแบบเคมนี (K-Means Clustering 
Analysis) เพื่อจดักลุ่มผลติภณัฑ์ครัง้ละ 1 ชุดขอ้มูล 
โดยใชโ้ปรแกรมทางสถติ ิSPSS และท าการเกบ็ขอ้มลู  
จากกระบวนการผลติเพื่อหาระยะเผื่อจากการห่อของ
พนักงาน เพื่อออกแบบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ใหม่ 
จากนัน้วิเคราะห์หาปริมาณผลิตภัณฑ์ที่มากที่สุดที่
ส า ม า ร ถ ซ้ อ น ทับ กัน บ นพ า เ ล ท  โ ด ย ศึ ก ษ า
ความสามารถในการรบัแรงกดของกล่องบรรจุภณัฑ ์
(Box Compression Test, BCT) ร่วมกบัปัจจยัทีส่ง่ผล
ต่อคุณภาพกล่อง สุดทา้ยเสนอแนวทางการออกแบบ
บรรจุภัณฑ์ส าหรับบรรจุภัณฑ์แนวนอน 6 แนวทาง 
และส าหรบับรรจุภัณฑ์แนวตัง้ 2 แนวทาง โดยการ
ประเมนิการวเิคราะห์ปัจจยัภายใน โดยใชต้้นทุนการ
สัง่ซือ้ พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ (วตัถุดบิคงคลงั)  ปรมิาณการ
ขนส่งและพื้นที่สูญเปล่าเป็นเกณฑ์ ผลการศึกษา
พบว่าการจดักลุ่มข้อมูลแบบเคมีนสามารถน ามาจดั
กลุ่มผลติภณัฑ์และออกแบบขนาดได้ โดยแนวทางที่
เหมาะสมส าหรับออกแบบบรรจุภัณฑ์แนวนอนและ
ตรงความตอ้งการของบรษิทัมากทีสุ่ด ไดแ้ก่ แนวทาง
ที่ 5 คือออกแบบบรรจุภัณฑ์แนวนอนไม่ใส่โฟม 2 
ขนาดและยุบขนาดแนวนอนใส่โฟม โดยสามารถลด

ต้นทุนได้ 2.9 ล้านบาท คิดเป็น 13.43%  เพิ่มพื้นที่
จ ัดเก็บคงคลังได้ 2.19 ล้านลูกบาศก์นิ้ ว  คิดเป็น 
48.65% เพิ่มปริมาณการขนส่งได้ 5,200 กล่อง/รอบ 
คดิเป็น 86.7% และลดพื้นที่สูญเปล่าในการขนส่งได ้
10.32 ลกูบาศกเ์มตร คดิเป็น 39.9% และส าหรบัแนว
ทางการออกแบบบรรจุภัณฑ์แนวตัง้ พบว่ารูปแบบ
ปัจจุบนัเป็นแนวทางทีด่ทีี่สุด เนื่องจากปรมิาณความ
ต้องการของตลาดต่อผลิตภัณฑ์ที่บรรจุลงกล่อง
แนวตัง้ยงัไม่มากพอทีจ่ะเปลีย่นช่วงราคาของปรมิาณ
การสัง่ซื้อ ท าให้การสัง่ซื้อในปริมาณน้อยของกล่อง
บรรจุภัณฑ์หลายขนาดถูกกว่าการสัง่ซื้อบรรจุภณัฑ์
ขนาดใหญ่เพยีง 2 หรอื 3 ขนาด 

5. ข้อเสนอแนะงานวิจยั 
 การจดักลุ่มผลิตภัณฑ์จ าเป็นต้องทราบถึงปัจจยั
ส าคัญที่ใช้ในการจัดกลุ่ม นอกจากนี้ปริมาณความ
ต้องการของตลาดมผีลต่อการสัง่ซือ้ผลติภณัฑ ์ดงันัน้
ก่อนการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดต้นทุนในการ
สัง่ซือ้ ควรศกึษาขอ้มลูพยากรณ์ปรมิาณความตอ้งการ
ของตลาด (Demand Forecast) ก่อน เพื่อหาแนวทาง
ทีเ่หมาะสมส าหรบัการออกแบบนัน้ ๆ 
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