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บทคัดยอ 
บทความน้ีนําเสนอกระบวนการออกแบบและปรับปรุงบรรจุภัณฑสําหรับใสมอเตอรฮารดดิสก โดยนํา

เทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช และเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการออกแบบกอนและหลัง
การปรับปรุง ในการศึกษานี้ไดกําหนดตัวช้ีวัดสําหรับประเมินประสิทธิภาพในการออกแบบออกเปน 5 สวน คือ 
(1) จํานวนช้ินสวน (2) ขั้นตอนในการประกอบ (3) เวลาที่ใชในการประกอบ (4) ตนทุนแรงงานที่ใชในการ
ประกอบ และ (5) ดัชนีวัดประสิทธิภาพการประกอบ ซึ่งในที่น้ีใชวิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส ผลการวิจัยที่ไดคือ 
จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑกอนปรับปรุงมี 637 ช้ิน หลังการปรับปรุงแบบลดลงเหลือ 349 ช้ิน ขั้นตอนในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงมี 16 ขั้นตอน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 11 ขั้นตอน เวลาที่ใชในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนปรับปรุงคือ 3842.82 วินาที หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 2856.68 วินาที ตนทุนแรงงานที่ใช
ในการประกอบผลิตภัณฑกอนปรับปรุงคือ 47.27 บาท/ชุด หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 35.14 บาท/ชุด สรุปไดวา
กระบวนการออกแบบและปรับปรุงบรรจุภัณฑ โดยนําเทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการออกแบบใหสูงขึ้นกวาในอดีตจากเกณฑประเมินที่กลาวขางตน 
 

คําสําคัญ : การออกแบบเพ่ือการประกอบ, การออกแบบบรรจุภัณฑ, การประเมินประสิทธิภาพการประกอบดวย
วิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส 

 
Abstract 

The objective of this research is to make improvements on the design of hard-disk motor packing set by 
employing design for assembly (DFA) techniques. In this study, five main criteria were used to evaluated the 
design: (1) the number of parts, (2) number of assembly steps, (3) assembly cycle time, (4) assembly labor cost, 
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and (5) assembly evaluation indices under the Boothroyd-Dewhurst assembly evaluation method. After design 
improvement has been made, it can be shown that the new design offers several benefits. The number of 
package parts decreased from 637 to 349 parts. The number of assembly process steps decreased from 16 to 11 
steps. Assembly cycle time was reduced from 3842.82 to 2856.68 seconds. Assembly labor cost decreased from 
47.27 to 35.14 baht/set. The conclusion of this research is that design for assembly can be effectively applied to 
improve the design of product package. 

 

Keywords: design for assembly, packaging design, Boothroyd-Dewhurst assembly evaluation method 
 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟและช้ินสวนถือ
เปนอุตสาหกรรมที่สําคัญอยางหน่ึงของประเทศไทย 
ในป พ.ศ. 2547 รัฐบาลไดประกาศใหมีการสงเสริม
การลงทุนเปนการเฉพาะสําหรับกิจการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ สงผลใหผูผลิตรายใหญของโลก
หลายรายเขามาลงทุนในประเทศ ในป พ.ศ. 2548 
ไทยสามารถสงออกฮารดดิสกไดรฟทั้งที่สําเร็จรูป
และเปนช้ินสวนไดมากถึง 415,711 ลานบาท หรือคิด
เปนรอยละ 29 ของการสงออกสินคาไฟฟาและ
อิเล็คทรอนิคสทั้งหมด และคิดเปนรอยละ 10  ของ
การสงออกโดยรวมของประเทศ ทั้งน้ีในปเดียวกัน
ประเทศไทยไดกลายเปนผูผลิตและสงออกฮารดดิสก
ไดรฟอันดับ 1 ของโลกเปนปแรก โดยมีสวนแบง
การตลาดสูงถึงรอยละ 42 ของตลาดโลก ในปจจุบัน
การผลิตและสงออกฮารดดิสกไดรฟและชิ้นสวนจาก
ประเทศไทยเพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง [1] 

ฮารดดิสกมีสวนประกอบหลัก ไดแก มอเตอร 
แผน เ ก็บขอมูล  แกนหมุนหัวอ าน  และหัวอ าน 
มอเตอรหรือสปนเดิลมอเตอรมีความสําคัญตอการ
ทํางานของฮารดดิสกเปนอยางมาก  หลักการคือ
เมื่อสปนเดิลมอเตอร เริ่มหมุนทํางาน หัวอานจะ
เคล่ือนที่เขาหาแผนเก็บขอมูลเพ่ืออานขอมูล ทั้งน้ี

ระดับความหางจากปลายหัวเข็มกับแผนเก็บขอมูล
จะตองคงที่ ถาสปนเดิลมอเตอรเคล่ือนที่หมุนไมดีจะ
ทําใหหัวอานเกิดการกระแทกกับแผนเก็บขอมูลจน
แตกหักได ดวยเหตุน้ีคุณภาพของมอเตอรฮารดดิสก
จึงมีความสําคัญอยางยิ่ง หากเกิดความเสียหายจะ
สงผลตอการทํางานของผลิตภัณฑได 

เน่ืองจากสปนเดิลมอเตอรมีความสําคัญมาก 
จึงสงผลใหบรรจุภัณฑสําหรับมอเตอรมีความสําคัญ
อยางยิ่งเชนเดียวกัน บรรจุภัณฑเปนสิ่งที่เติบโตตาม
อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ  เ น่ืองจากเปนองค 
ประกอบที่ตองเปล่ียนแปลงรวดเร็วตามผลิตภัณฑ 
ดวยเหตุน้ีบรรจุภัณฑสําหรับใสมอเตอรฮารดดิสกจึง
จําเปนตองไดรับการพัฒนาอยางตอเน่ือง นอกจากน้ี
ในปจจุบันผูผลิตบรรจุภัณฑยังไดรับความกดดันจาก
ลูกคาใหลดตนทุนอยางตอเน่ือง เพราะบรรจุภัณฑ
สงผลตอตนทุนโดยรวมของผลิตภัณฑ ยิ่งสินคามีการ
แขงขันกันมากเทาใด บรรจุภัณฑก็ตองไดรับการ
พัฒนามากขึ้นเทาน้ัน 

ดวยเหตุผลดังกลาวบรรจุภัณฑจึงมีความ 
สําคัญมาก และเปนองคประกอบหลักอยางหน่ึงที่
ผูผลิตนํามาเปนเครื่องมือในการแขงขัน 

บทความน้ีนําเสนอการปรับปรุงแบบบรรจุ
ภัณฑสําหรับใสมอเตอรของฮารดดิสก โดยใชแนว
ทางการออกแบบเพ่ือการประกอบ (design for 
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assembly, DFA) ซึ่งเปนวิธีการที่เหมาะสมกับบรรจุ
ภัณฑประ เภท น้ี  เ น่ื อ งจาก เปนบรรจุ ภัณฑที่ มี
กระบวนการประกอบเปนหลัก 
 

2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
การออกแบบบรรจุภัณฑประกอบดวยการ

ออกแบบกราฟฟค และการออกแบบโครงสราง การ
ออกแบบกราฟฟคเปนการสื่อความหมายดวยภาพวาด
หรือสัญลักษณตาง ๆ เพ่ือชวยสงเสริมการขายผลิต 
ภัณฑ สวนการออกแบบโครงสรางของบรรจุภัณฑมี
หนาที่หลัก 3 อยาง คือ  เพ่ือรองรับผลิตภัณฑไดอยาง
มีประสิทธิภาพตามปริมาณและนํ้าหนักที่ตองการ 
เพ่ือปกปองผลิตภัณฑใหปลอดภัย และเพ่ือชวยใน
การเคล่ือนยายผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาในสภาพที่
สมบูรณ [2] 

บรรจุภัณฑสําหรับมอเตอรฮารดดิสกเปน
บรรจุภัณฑที่ไดรับการออกแบบใหเหมาะสมในการ
รองรับปองกัน และเคล่ือนยายฮารดดิสก โดยเปน
บรรจุภัณฑที่เนนการประกอบเปนหลัก การปรับปรุง
บรรจุภัณฑในที่น้ีจึงใชทฤษฎีการออกแบบเพ่ือการ
ประกอบ 

2.1 การออกแบบเพ่ือการประกอบ (design for 
assembly, DFA) 

การออกแบบเพ่ือการประกอบมี วัตถุ 
ประสงคหลักคือ เพ่ือออกแบบผลิตภัณฑใหสามารถ
ประกอบไดงายที่สุดและมีคาใชจายตํ่าที่สุด โดยยัง
รักษาคุณภาพและความนาเช่ือถือของผลิตภัณฑไว
อยางครบถวน 

หลักการสําคัญของการออกแบบเพ่ือการ
ประกอบคือ ออกแบบโดยลดจํานวนช้ินสวนในผลิต 
ภัณฑใหมีนอยที่สุด เพ่ือชวยใหประกอบไดงายและ
รวดเร็วยิ่งขึ้น     อันจะสงผลใหเกิดความผิดพลาดนอย 

ลงและตนทุนโดยรวมตํ่าลง 
การวัดผลความสามารถในการประกอบ

น้ัน สามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ [3] 
2.1.1 การใชตัวช้ีวัดเชิงคุณภาพ(quailta-

tive measures) เปนการประเมินความสามารถในการ
ประกอบโดยใชประสบการณและความชํานาญ วิธีน้ี
จึงไมจําเปนตองใชความละเอียดในการคํานวณ
ตนทุนและเวลาในการประกอบ 

2.1.2 การใชตัวช้ีวัดเชิงปริมาณ (qantita-
tive measures) การวัดความสามารถในการประกอบ 
ดวยวิธีน้ี นิยมใชดัชนีการประกอบ ซึ่งเปนดัชนีที่บง
บอกถึงความยากงายในการประกอบ วิธีที่ นิยมมี
ดวยกัน 3 วิธี คือ 

ก. วิธีของบูธรอยด-ดิวเฮอรส วัด
ประสิทธิภาพในการประกอบโดยพิจารณาจาก
กิจกรรมการหยิบจับและการใสช้ินสวน (handling 
and inserting) และกิจกรรมการจับยึด (fastening) 

ข .  วิ ธี ของ ลูคัส  วิ ธี น้ี เปนความ
รวมมือระหวางบริษัท Lucas Engineering & System 
และมหาวิทยาลัยฮัลล (University of Hull) ประเทศ
อังกฤษ ในการประเมินการประกอบจะใชดัชนี 3 
อยาง ไดแก การวิเคราะหหนาที่ การวิเคราะหการ
หยิบจับและการปอน และการวิเคราะหการยึด [4] 

ค .  วิ ธี ข อ ง ฮิ ต า ชิ  พั ฒ น า โ ด ย
บริษัทฮิตาชิในประเทศญี่ปุน วิธีน้ีถูกพัฒนาขึ้นมา
กอนสองวิธีแรก เปนการวัดประสิทธิภาพของการ
ประกอบโดยเนนพิจารณาที่ขั้นตอนการใส (insertion 
operation) 

เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบทั้งสามวิธี 
อาจกลาวไดวา วิธีเหลาน้ีมีความคลายคลึงกันตรงที่
เปนการวัดประสิทธิภาพในการประกอบดวยเวลาที่
ใชในการประกอบ จํานวนช้ินสวน และตนทุนการ
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ประกอบ แตวิธีเหลาน้ีมีขอแตกตางกันคือ ใชดัชนีช้ี
วัดที่มีแนวทางในการคํานวณตางกัน นอกจากน้ีวิธี
ของฮิตาชิจะเนนเรื่ องขั้นตอนการใส  (insertion 
operation) และไมกลาวถึงการประกอบอัตโนมัติ
อยางชัดเจน เน่ืองจากเปนวิธีที่พัฒนาขึ้นในสมัยท่ีการ
ประกอบแบบอัตโนมัติยังไมแพรหลาย  สวนวิธีของ 
บูธรอยดจะเนนการหยิบจับและการใสช้ินสวนเขา
ดวยกัน โดยใหความสําคัญกับการประกอบแบบ
อัตโนมัติดวย สําหรับวิธีของลูคัสจะนํามุมมองของทั้ง
ฮิตาชิและบูธรอยดมาใชโดยพิจารณาทั้งการหยิบจับ
และการใสช้ินสวน โดยมีการคํานึงถึงระบบอัตโนมัติ
และขั้นตอนการจับยึดบาง วิธีของลูคัสมีดัชนีวัดหลาย
คาและตองใชเวลาในการคํานวณคอนขางมาก 
 

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
หลังจากการศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวของกับการ

ออกแบบเพ่ือการประกอบแลว ขั้นตอนตอไปในการ
วิจัยมีดังน้ี 

3.1 กําหนดตัวช้ีวัด เปนตัวช้ีวัดสําหรับเปรียบ 
เทียบประสิทธิภาพในการออกแบบผลิตภัณฑ เพ่ือใช
เปนเกณฑในการปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ
ตอไป ตัวช้ีวัดที่นํามาใชในงานวิจัยน้ีคือ จํานวน
ช้ินสวน จํานวนขั้นตอนการประกอบ เวลาที่ใชในการ
ประกอบช้ินสวน ตนทุนแรงงานที่ใชในการประกอบ 
และดัชนีการประกอบผลิตภัณฑ (assembly index) 
ในที่น้ีเลือกใชวิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส เน่ืองจากมี
ความสะดวกและรวดเร็วเหมาะกับการทํางานจริงซึ่ง
ตองแขงขันกับเวลาและความตองการของลูกคา 

3.2 ทําการประเมินแบบของบรรจุภัณฑ ใน
การประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรส
น้ัน ขั้นแรกจะตองระบุชนิดของการประกอบของ
ระบบเสียกอนวาเปนการประกอบแบบใด ในที่น้ี

สามารถระบุไดวาเปนระบบการประกอบโดยใชมือ 
(manual assembly system procedure) จากนั้นจึงทํา
การหาความยากในการหยิบจับ (handling difficulties) 
ซึ่งขึ้นกับปจจัยหลายอยาง เชน ขนาด นํ้าหนัก หรือ
การปรับใหอยูในทิศทางที่ตองการ ซึ่งหากยิ่งยากจะ 
ตองใชเวลาในการทํางานนานขึ้น หลังจากน้ันจะหา
ความยากในการใสและจับยึด (inserting and fasten-
ing difficulties) ซึ่งขึ้นกับปจจัยตาง ๆ เชน ความยาก
ในการมองเห็น ความฝดตาง ๆ สภาวะเหลาน้ีจะทําให
ใชเวลาในการประกอบนานขึ้น [5] 

3.3 ทําการปรับปรุงแบบบรรจุภัณฑ เมื่อทํา
การประเมินเบื้องตนแลว  หลังจากน้ันจะทําการ
ปรับปรุงแบบโดยลดจํานวนช้ินสวนใหเหลือนอย
ที่สุด ในที่น้ีแตละช้ินสวนจะตองถูกตรวจสอบเหตุผล 
เพ่ือพิจารณาความจําเปนของการมีช้ินสวนน้ัน ๆ อยู
ในผลิตภัณฑ หลักเกณฑการพิจารณาที่นําเสนอโดย 
บูธรอยด-ดิวเฮิรส จะใชคําถาม 3 ขอ ดังน้ี [6] 

- ในการทํางานของผลิตภัณฑ ช้ินสวนน้ัน
ตองเคล่ือนที่สัมพันธกับช้ินสวนอื่น ๆ ที่ถูกประกอบ
แลวหรือ ไม 

- ช้ินสวนน้ันจําเปนตองทําจากวัสดุคนละ
ชนิดกับช้ินสวนที่ประกอบแลวหรือไม 

- การนําช้ินสวนน้ันไปรวมกับช้ินสวนอื่น 
จะทําใหไมสามารถประกอบช้ินสวนอื่น  ๆ  เปน
ผลิตภัณฑหรือไม 

ในการพิจารณาคําถามขางตน ผูออกแบบ
ควรตอบวา “ไมใช” เวนแตคําตอบ “ใช” เปนสิ่งที่
หลีกเล่ียงไมได ทั้งน้ีเพ่ือใหมีช้ินสวนที่อยูในขายควร
กําจัดออกมากที่สุด ถาช้ินสวนใดไมมีความจําเปน 
(ตอบ “ไม” ครบท้ังสามขอ) แสดงวาช้ินสวนน้ันควร
กําจัดทิ้ง หรือนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ 
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3.4 ประเมินเปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอน
และหลังการปรับปรุง เมื่อไดทําการปรับปรุงแบบของ
บรรจุภัณฑเรียบรอยแลว ขั้นตอไปเปนการประเมิน
ดวยตัวช้ีวัดตาง ๆ ที่กลาวไวในตอนตน และคํานวณ
ประสิทธิภาพการออกแบบ ดังสมการที่ 1  

ประสิทธิภาพของการออกแบบ (design 
efficiency) = (3xNm)/T …………………..สมการท่ี 1                                              

โดย Nm = จํานวนช้ินสวนที่จําเปน (esential 
components) หรือจํานวนช้ินสวนตํ่าสุดที่ควรจะมี 
(minimum number of components) โดยตัวหอย m 
แทน minimum 
 T = เวลารวมท่ีใชในการประกอบ (วินาที)   

สมการท่ี 1 อาจกลาวไดวาเปนการนําเวลาที่ตํ่า
ที่สุดในการประกอบกันในทางอุดมคติ (ideal 
assembly time) หารดวยเวลาที่ใชจริงในการประกอบ 
(actual assembly time) 
 

4. ผลการวิจัย 
4.1 ผลการประเมินบรรจุภัณฑกอนปรับปรุง 

4.1.1 จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑกอน
การปรับปรุงมี 637 ช้ิน ถาสามารถลดจํานวนช้ินสวน
ลงไดก็จะชวยลดตนทุนการผลิตและยังเพ่ิมประสิทธิ 
ภาพของการออกแบบ 

4.1.2 ขั้นตอนในการประกอบผลิตภัณฑ
กอนการปรับปรุงมี 16 ขั้นตอน ถาสามารถลดขั้นตอน
ในการประกอบผลิตภัณฑลงไดก็จะทําใหตนทุนและ
เวลาในการผลิตลดลง 

4.1.3 เวลาที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑ
กอนการปรับปรุงคือ 3842.82 วินาที 

4 . 1 .4  ค าตนทุนแรงงานที่ ใช ในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงคือ 47.27 บาท/
ชุด 

4.1.5 ดัชนีในการประกอบผลิตภัณฑกอน
การปรับปรุง  ในการประเมินการประกอบแบบ    
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสน้ัน จะทําการประเมินแตละ
ช้ินสวน โดยใชทีมงานออกแบบและทีมงานประกอบ 
ซึ่งเปนบุคคลที่มีประสบการณทํางานกับบรรจุภัณฑ
รุนที่ นํามาเปนกรณีศึกษา  ในที่ น้ีจะพิจารณาจาก
หลักการคําถาม 3 ขอ ของบูธทรอยด-ดิวเฮอรส ตามที่
กลาวมาแลว สําหรับผลการประเมินการประกอบ
แบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนการปรับปรุงแสดงผล
ไดดังตารางที่ 1 

จากตารางที่ 1 แสดงผลการประเมินการ
ประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนการปรับปรุง 
พบวาจํานวนช้ินสวนที่มีจําเปนเทากับ 181 ช้ิน 
ประสิทธิภาพในการประกอบ หรือ DFA index 
คํานวณไดตามสมการท่ี 1 เปนดังน้ี 
 

ประสิทธิภาพในการประกอบ = (3x181)/3842.82 
= 0.1413 หรือ 14.13 % 

 

4.2 กระบวนการปรับปรุงบรรจุภัณฑ 
ห ลั ง จ า กที่ ไ ด ป ร ะ เ มิ น ดั ช นี ในก า ร

ประกอบบรรจุ ภัณฑกอนการปรับปรุงไปแลว 
ขั้นตอนตอไป คือ การปรับปรุงช้ินสวนของบรรจุ
ภัณฑ ดวยการวิเคราะหถึงความจําเปนของช้ินสวน 
ถาเปนช้ินสวนที่ไมมีความจําเปนตองใช ก็ใหพยายาม
เปล่ียนการออกแบบหรือลดชิ้นสวนน้ันลง โดยผูวิจัย
และทีมงานที่มีประสบการณในการทํางานเก่ียวกับ
ผลิตภัณฑชนิดน้ีโดยตรง ไดนําหลักการวิเคราะหของ
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสมาวิเคราะหความจําเปนของแต
ละช้ินสวน และทําการแกไขปญหา 

จากการวิเคราะหช้ินสวนของบรรจุภัณฑ 
พบวาสามารถปรับปรุงช้ินสวนที่ไมมีความจําเปน ได
ดังน้ี 
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ตารางท่ี 1 ผลการประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนปรับปรุง 
 

ลําดับ
ที่ 

ช่ือช้ินสวน รหัส 
ความ
จําเปน* 

จํานวน
ช้ินสวน (ช้ิน) 

จํานวนช้ินสวน
ที่จําเปน (ช้ิน) 

1 Wood pallet PLT-0013 1 1 1 

2 Top-bottom cap  CTN-0191 1 2 2 

3 Sleeve  CTN-3019 1 1 1 

4 Corner  CPT-0052 1 4 4 

5 Corner Protector  CPT-0016 1 4 4 

6 Poly bag  PLB-0031 0 216 0 

7 Carton box  CTN-3017 1 24 24 

8 Pad-H  PAD-3011-H 0 24 0 

9 PartitionA  PAR-3008-A 0 24 0 

10 PartitionB  PAR-3008-B 1 48 48 

11 PartitionC  PAR-3008-C 1 96 96 

12 PartitionD  PAR-3008-D 0 72 0 

13 PartitionD PAR-3008-E 0 48 0 

14 PartitionF  PAR-3008-F 0 24 0 

15 PartitionG PAR-3008-G 0 48 0 

16 Tape 2”x100 yard MIS-0076 1 1 1 

รวม 637 Nm = 181 
 

หมายเหตุ : ความจําเปน* ในที่น้ีหมายถึง  
                   1 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววามีความจําเปน   
                   0 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววาไมมีความจําเปน 

 
4.2.1 ช้ินสวนกลองคารตัน (carton box) 

เดิมใชกลองคารตันทั้งหมด 24 ช้ิน ดวยกัน จากการ
พิจารณาพบวาสามารถเปลี่ยนเปนกลองแบบพิซซา 
(pizza box) ซึ่งจะทําใหลดกระบวนการทํางานและ

เปล่ียนจากวิธีการติดเทปกาวมาใชวิธีการเขาล็อค 
(snap fit) แทน ซึ่งจะทําใหสามารถประกอบช้ินสวน
ไดรวดเร็วขึ้นและไมตองใชเครื่องมือชวย ดังรูปที่ 1    
 



วารสารวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี                                                                                          ปท่ี 21 ฉบับท่ี 1 มกราคม - มีนาคม 2556 

 54

 

 
 

รูปท่ี 1 การปรับปรุงช้ินสวนกลองคารตัน 
 

4.2.2 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานบน  (set 
partition top) สําหรับการปรับปรุงช้ินสวนดังกลาว
น้ัน ไดพิจารณาถึงความสามารถในการประกอบ จาก
เดิมติดปญหาในเร่ืองการประกอบที่ยากและมีจํานวน
ช้ินสวนที่ไมจําเปนมากเกินไป โดยตองใชช้ินสวน
ทั้งหมด 4 ช้ิน คือ PAR-3008-E, PAR-3008-F, PAR-
3008-G, PAD-3011-H ดังน้ันเราจึงลดจํานวนช้ินสวน
ที่ไมจําเปนตอการใชงานของช้ินสวนน้ีลง เหลือแค 2 
ช้ิน จะทําใหการประกอบชิ้นงานงายขึ้นแตคุณสมบัติ
การใชงานยังคงเดิม ดังรูปที่ 2 
 

 

รูปท่ี 2 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานบน 
 
4.2.3 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานลาง (set 

partition bottom) ในการปรับปรุงช้ินสวนดังกลาว ได
พิจารณาถึงความสามารถในการประกอบเชนเดียวกับ
ช้ินสวนในขอ 4.2.2 เพราะจากเดิมติดปญหาในเรื่อง

การประกอบงานที่ยากและมีจํานวนช้ินสวนที่ไม
จําเปนมากไป โดยตองใชทั้งหมด 4 ช้ิน ดวยกัน คือ 
PAR-3008-A, PAR-3008-B, PAR-3008-C, PAR-
3008-D ดังน้ันเราจึงลดจํานวนช้ินสวนที่ไมจําเปนตอ
การใชงานของช้ินสวนน้ีลงเหลือ 2 ช้ิน ทําใหการ
ประกอบช้ินงานงายขึ้นแตคุณสมบัติการใชงานยังคง
เดิม ดังรูปที่ 3 
 

 
  

รูปท่ี 3 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานลาง 
 

หลังจากน้ันผูออกแบบไดรวมชุดแบง
สวนดานบนและชุดแบงสวนดานลางเขาดวยกันเปน
ชุดแบงสวนรวม (common set partition) ดังรูปที่ 4 
 

 
 

รูปท่ี 4  การรวมชุดแบงสวนดานบนและชุดแบงสวน
ดานลางเขาดวยกัน  



ปท่ี 21 ฉบับท่ี 1 มกราคม - มีนาคม 2556                                                                                          วารสารวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  

 55

นอกจากช้ินสวนที่ไดกลาวถึงขางตน ยัง
ไดมีการวิเคราะหถึงการออกแบบช้ินสวนอื่น  ๆ 
ทั้งหมดอีกดวย แตพบขอจํากัดที่ทําใหไมสามารถ
ปรับเปล่ียนแบบได เชน ถาปรับเปล่ียนแลวทําใหมี
ตนทุนสูงขึ้นไมคุมคากับการลงทุน หรืออาจจะมี
ปญหาดานการใชงานจริง กลาวคือ ถาเปล่ียนการ
ออกแบบแลว ทําใหมีผลกระทบตอการใชงานของ
ผลิตภัณฑ  
 

4.3 ผลการประเมินบรรจุภัณฑหลังการ
ปรับปรุง 

4.3.1 จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑหลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ 349 ช้ิน จากเดิม 637 ช้ิน 
หรือสามารถลดจํานวนช้ินสวนลงได 45.21 % ของ
ช้ินสวนบรรจุภัณฑเดิม โดยจํานวนช้ินสวนที่สามารถ
ลดลงไดมาจากขั้นตอนการเปลี่ยนมาใชเปนชุดแบง
สวนรวม (common partition) แลวใสลงในกลอง
แบบพิซซา (pizza box) 

4.3.2 ขั้นตอนการประกอบผลิตภัณฑหลัง
การปรับปรุงมี 11 ขั้นตอน จากเดิม 16 ขั้นตอน หรือ
สามารถลดขั้นตอนในการประกอบผลิตภัณฑลงได 
31.25 % 

4.3.3 เวลาที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑ
หลังการปรับปรุงคือ 2856.68 วินาที จากเดิม 3842.82 
วินาที หรือสามารถลดเวลาได 986.14 วินาที คิดเปน 
25.66 % ของเวลาการประกอบเดิม ขั้นตอนที่สามารถ
ลดเวลาลงได คือเปล่ียนจากการประกอบชุดแบงสวน
ดานบนและดานลาง แลวใสลงในกลองคารตัน เปน
การออกแบบชุดแบงสวนรวม แลวใสลงในกลอง
แบบพิซซา 

4.3.4 ตนทุนแรงงานที่ใชในการประกอบ
ผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงคือ 35.14 บาท/ชุด จาก

เดิม 47.27 บาท/ชุด หรือสามารถลดตนทุนแรงงานที่
ใชในการประกอบได 25.66 % 

4.3.5 ดัชนีการประกอบผลิตภัณฑหลังการ
ปรบัปรุง (assembly index) 

ผลก า รประ เ มิ นก า รประกอบแบบ       
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสหลังการปรับปรุงแสดงไวใน
ตารางที่ 2  

จากตารางที่ 2 แสดงใหเห็นวาผลการ
ประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรส หลัง 
การปรับปรุง ไดคาจํานวนช้ินสวนที่จําเปนเทากับ 
133 ช้ิน ประสิทธิภาพในการประกอบหรือ DFA 
index คือ (3x133)/2856.68 = 0.1397 หรือ 13.97 % 
 

5. สรุป 
การปรับปรุงแบบบรรจุภัณฑโดยการนํา

เทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช 
กอใหเกิดผลดีขึ้นทั้งในดานจํานวนช้ินสวน ขั้นตอน
การประกอบ เวลาที่ใชในการประกอบ และตนทุน
แรงงาน ดังแสดงในตารางท่ี 3 ซึ่งเปนการสรุปผลการ
เปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในที่น้ีจะเห็นวาเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพ
ในการประกอบโดยใชวิธีบูธทรอยด-ดิวเฮอรส หลัง
การปรับปรุงจะพบวา ประสิทธิภาพในการประกอบ
นอยกวาของเดิม 0.16 % เน่ืองจากการปรับปรุงแบบ
ติดขัดขอจํากัดบางประการที่ ลูกคาไดกําหนดไว 
(ช้ินสวน PLB-0031 ลูกคาตองการใหคงไวอยู เพ่ือ
ปองกันช้ินงานอีกหน่ึงช้ัน) อยางไรก็ตามเมื่อพิจารณา
จากตัวช้ีวัดอื่น ๆ จะเห็นวาการปรับปรุงแบบบรรจุ
ภัณฑสงผลดีขึ้นอยางชัดเจน  
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ตารางที่ 2 ผลการประเมินการประกอบแบบบูธทรอยดดิวเฮอรสหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับ
ที่ 

ช่ือช้ินสวน รหัส 
ความ
จําเปน* 

จํานวน
ช้ินสวน (ช้ิน) 

จํานวนช้ินสวน
ที่จําเปน (ช้ิน) 

1 Wood pallet  PLT-0013 1 1 1 

2 Top-bottom cap  CTN-0191 1 2 2 

3 Sleeve  CTN-3019 1 1 1 

4 Corner  CPT-0052 1 4 4 

5 Corner protector  CPT-0016 1 4 4 

6 Poly bag  PLB-0031 0 216 0 

7 Pizza box CTN-3017-1 1 24 24 

8 Partition A1 PAR-3008-A1 1 48 48 

9 Partition B1  PAR-3008-B1 1 24 24 

10 Pad- H1  PAD-3011-H1 0 24 24 

11 Tape 2”x100 yard MIS-0076 1 1 1 
 

หมายเหตุ : ความจําเปน* 
                   1 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววามีความจําเปน   
                   0 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววาไมมีความจําเปน 

 

6. ขอจํากัดและขอเสนอแนะ 
สํ าหรั บแนวทางในการ ทํ า วิ จั ยหรื อ ใช

ประโยชนตอไปในอนาคต มีขอเสนอแนะดังตอไปน้ี 
6.1 ในการออกแบบผลิตภัณฑโดยใชหลักการ

ออกแบบเพ่ือการประกอบน้ัน ยังมีขอจํากัดในการ
ปรับปรุงอยูหลายอยาง จึงทําใหคาของประสิทธิภาพ
ในการออกแบบยังตํ่าอยู เชน ขอกําจัดจําเพาะทางดาน
ความตองการของลูกคาทําให ช้ินสวนบางช้ินไม
สามารถเปล่ียนแปลงแบบได ขอจํากัดทางดานเงิน
ลงทุนหากตองทําการดําเนินการสั่งสรางแมพิมพใหม  

6.2 ในการวิจัยควรนําตนทุนที่เกิดขึ้นจริงใน
การประกอบผลิตภัณฑมาใชในการคํานวณ โดยใช
ตนทุนของช้ินสวนผลิตภัณฑ ตนทุนคาแรงในการ
ประกอบผลิตภัณฑ และคาโสหุย เพ่ือใหทราบถึง
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน แตในการวิจัยน้ี
ใชคาแรงงานในการประกอบผลิตภัณฑเปนคาโดย 
ประมาณ เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาไมสะดวกท่ีจะ
เปดเผยขอมูลทั้งหมดได 

6.3 ควรมีการศึกษาเก่ียวกับการวิเคราะห
กระบวนการผลิต (manufacturing analysis) เพ่ิมเติม
เน่ืองจากเปนดัชนีที่สําคัญอีกสวนหน่ึงที่ เนนถึง
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ตนทุนของกระบวนการผลิต ซึ่งจะเปนดัชนีที่ชวยใน
การตัดสินใจเลือกใชวัตถุดิบและกระบวนการผลิต 

6.4 ในการวิเคราะหดัชนีการประกอบน้ัน ควร
เลือกวิธีที่เหมาะสมท่ีสุดในการทํางานมาใชในการหา
คาดัชนีในการประกอบ วิธีที่เลือกใชในงานวิจัยน้ีคือ
วิธีของบูธทรอยด-ดิวเฮอรสเพราะสะดวกและรวดเร็ว
กับการทํางานจริง ซึ่งตองแขงขันกับเวลาและความ
ตองการของลูกคา อยางไรก็ตามการคํานวณดวยวิธีน้ี

อาจใหคาที่ไมครอบคลุม ถาตองการทราบคาดัชนีที่
ครอบคลุมผูวิจัยแนะนําวาควรใชวิธีของลูคัส ซึ่งจะทํา
ใหทราบหนวยยอย ๆ ของการประกอบทุกหนวยเริ่ม
ต้ังแตการหยิบจับช้ินสวน การปอนช้ินสวน การจับยึด
ช้ินสวน แตวิธีน้ีตองใชเวลานานในการเก็บขอมูล 
ดังน้ันในการตัดสินวาวิธีใดดีที่สุดก็ตองขึ้นอยูกับ
ผูใชงานวาวิธีใดเหมาะสมท่ีสุดกับงานน้ัน ๆ น่ันเอง 

 
ตารางท่ี 3 สรุปผลการเปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 
การประเมินการประกอบผลิตภัณฑ 

 

ผลการ
ประเมินกอน
การปรับปรุง 

ผลการ
ประเมินหลัง
การปรับปรุง 

ผลตาง 

คาที่ได เปอรเซ็นต (%) 

จํานวนช้ินสวน (ช้ิน) 637.00 349.00 -288.00 -45.21 
ขั้นตอนในการประกอบผลิตภัณฑ (ขั้นตอน) 16.00 11.00 -5.00 -31.25 
เวลาในการประกอบ (วินาที) 3842.82 2856.68 -986.14 -25.66 
คาแรงในการประกอบผลิตภัณฑ (บาท/set) 47.27 35.14 -12.13 -25.66 

ดัชนีการประกอบ 

ฮิตาชิ 
E 63.07 69.58 +6.51 +6.51 

K 100.00 79.10 -20.90 -20.90 

บูธทรอยด-ดิวเฮอรส 14.13 14.13 13.97 -0.16 

ลูคัส 

หนาที่ 28.41 38.10 +9.69 +9.69 

การปอน 6.42 3.59 -2.83 -2.83 

การยึด 16.36 10.48 -5.88 -5.88 
 

หมายเหตุ : เครื่องหมาย +/- หมายถึง การเปล่ียนแปลงที่มีคาเพ่ิมขึ้นหรือลดลงตามลําดับ 
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