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บทคัดยอ 
บทความน้ีนําเสนอกระบวนการออกแบบและปรับปรุงบรรจุภัณฑสําหรับใสมอเตอรฮารดดิสก โดยนํา

เทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช และเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการออกแบบกอนและหลัง
การปรับปรุง ในการศึกษานี้ไดกําหนดตัวช้ีวัดสําหรับประเมินประสิทธิภาพในการออกแบบออกเปน 5 สวน คือ 
(1) จํานวนช้ินสวน (2) ขั้นตอนในการประกอบ (3) เวลาที่ใชในการประกอบ (4) ตนทุนแรงงานที่ใชในการ
ประกอบ และ (5) ดัชนีวัดประสิทธิภาพการประกอบ ซึ่งในที่น้ีใชวิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส ผลการวิจัยที่ไดคือ 
จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑกอนปรับปรุงมี 637 ช้ิน หลังการปรับปรุงแบบลดลงเหลือ 349 ช้ิน ขั้นตอนในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงมี 16 ขั้นตอน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 11 ขั้นตอน เวลาที่ใชในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนปรับปรุงคือ 3842.82 วินาที หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 2856.68 วินาที ตนทุนแรงงานที่ใช
ในการประกอบผลิตภัณฑกอนปรับปรุงคือ 47.27 บาท/ชุด หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 35.14 บาท/ชุด สรุปไดวา
กระบวนการออกแบบและปรับปรุงบรรจุภัณฑ โดยนําเทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการออกแบบใหสูงขึ้นกวาในอดีตจากเกณฑประเมินที่กลาวขางตน 
 

คําสําคัญ : การออกแบบเพ่ือการประกอบ, การออกแบบบรรจุภัณฑ, การประเมินประสิทธิภาพการประกอบดวย
วิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส 

 
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 

อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟและช้ินสวนถือ
เปนอุตสาหกรรมที่สําคัญอยางหน่ึงของประเทศไทย 
ในป พ.ศ. 2547 รัฐบาลไดประกาศใหมีการสงเสริม
การลงทุนเปนการเฉพาะสําหรับกิจการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ สงผลใหผูผลิตรายใหญของโลก
หลายรายเขามาลงทุนในประเทศ ในป พ.ศ. 2548 
ไทยสามารถสงออกฮารดดิสกไดรฟทั้งที่สําเร็จรูป
และเปนช้ินสวนไดมากถึง 415,711 ลานบาท หรือคิด
เปนรอยละ 29 ของการสงออกสินคาไฟฟาและ
อิเล็คทรอนิคสทั้งหมด และคิดเปนรอยละ 10  ของ
การสงออกโดยรวมของประเทศ ทั้งน้ีในปเดียวกัน
ประเทศไทยไดกลายเปนผูผลิตและสงออกฮารดดิสก
ไดรฟอันดับ 1 ของโลกเปนปแรก โดยมีสวนแบง
การตลาดสูงถึงรอยละ 42 ของตลาดโลก ในปจจุบัน
การผลิตและสงออกฮารดดิสกไดรฟและชิ้นสวนจาก
ประเทศไทยเพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง [1] 

ฮารดดิสกมีสวนประกอบหลัก ไดแก มอเตอร 
แผน เ ก็บขอมูล  แกนหมุนหัวอ าน  และหัวอ าน 
มอเตอรหรือสปนเดิลมอเตอรมีความสําคัญตอการ
ทํางานของฮารดดิสกเปนอยางมาก  หลักการคือ
เมื่อสปนเดิลมอเตอร เริ่มหมุนทํางาน หัวอานจะ
เคล่ือนที่เขาหาแผนเก็บขอมูลเพ่ืออานขอมูล ทั้งน้ี

ระดับความหางจากปลายหัวเข็มกับแผนเก็บขอมูล
จะตองคงที่ ถาสปนเดิลมอเตอรเคล่ือนที่หมุนไมดีจะ
ทําใหหัวอานเกิดการกระแทกกับแผนเก็บขอมูลจน
แตกหักได ดวยเหตุน้ีคุณภาพของมอเตอรฮารดดิสก
จึงมีความสําคัญอยางยิ่ง หากเกิดความเสียหายจะ
สงผลตอการทํางานของผลิตภัณฑได 

เน่ืองจากสปนเดิลมอเตอรมีความสําคัญมาก 
จึงสงผลใหบรรจุภัณฑสําหรับมอเตอรมีความสําคัญ
อยางยิ่งเชนเดียวกัน บรรจุภัณฑเปนสิ่งที่เติบโตตาม
อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ  เ น่ืองจากเปนองค 
ประกอบที่ตองเปล่ียนแปลงรวดเร็วตามผลิตภัณฑ 
ดวยเหตุน้ีบรรจุภัณฑสําหรับใสมอเตอรฮารดดิสกจึง
จําเปนตองไดรับการพัฒนาอยางตอเน่ือง นอกจากน้ี
ในปจจุบันผูผลิตบรรจุภัณฑยังไดรับความกดดันจาก
ลูกคาใหลดตนทุนอยางตอเน่ือง เพราะบรรจุภัณฑ
สงผลตอตนทุนโดยรวมของผลิตภัณฑ ยิ่งสินคามีการ
แขงขันกันมากเทาใด บรรจุภัณฑก็ตองไดรับการ
พัฒนามากขึ้นเทาน้ัน 

ดวยเหตุผลดังกลาวบรรจุภัณฑจึงมีความ 
สําคัญมาก และเปนองคประกอบหลักอยางหน่ึงที่
ผูผลิตนํามาเปนเครื่องมือในการแขงขัน 

บทความน้ีนําเสนอการปรับปรุงแบบบรรจุ
ภัณฑสําหรับใสมอเตอรของฮารดดิสก โดยใชแนว
ทางการออกแบบเพ่ือการประกอบ (design for 
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assembly, DFA) ซึ่งเปนวิธีการที่เหมาะสมกับบรรจุ
ภัณฑประ เภท น้ี  เ น่ื อ งจาก เปนบรรจุ ภัณฑที่ มี
กระบวนการประกอบเปนหลัก 
 

2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
การออกแบบบรรจุภัณฑประกอบดวยการ

ออกแบบกราฟฟค และการออกแบบโครงสราง การ
ออกแบบกราฟฟคเปนการสื่อความหมายดวยภาพวาด
หรือสัญลักษณตาง ๆ เพ่ือชวยสงเสริมการขายผลิต 
ภัณฑ สวนการออกแบบโครงสรางของบรรจุภัณฑมี
หนาที่หลัก 3 อยาง คือ  เพ่ือรองรับผลิตภัณฑไดอยาง
มีประสิทธิภาพตามปริมาณและนํ้าหนักที่ตองการ 
เพ่ือปกปองผลิตภัณฑใหปลอดภัย และเพ่ือชวยใน
การเคล่ือนยายผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาในสภาพที่
สมบูรณ [2] 

บรรจุภัณฑสําหรับมอเตอรฮารดดิสกเปน
บรรจุภัณฑที่ไดรับการออกแบบใหเหมาะสมในการ
รองรับปองกัน และเคล่ือนยายฮารดดิสก โดยเปน
บรรจุภัณฑที่เนนการประกอบเปนหลัก การปรับปรุง
บรรจุภัณฑในที่น้ีจึงใชทฤษฎีการออกแบบเพ่ือการ
ประกอบ 

2.1 การออกแบบเพ่ือการประกอบ (design for 
assembly, DFA) 

การออกแบบเพ่ือการประกอบมี วัตถุ 
ประสงคหลักคือ เพ่ือออกแบบผลิตภัณฑใหสามารถ
ประกอบไดงายที่สุดและมีคาใชจายตํ่าที่สุด โดยยัง
รักษาคุณภาพและความนาเช่ือถือของผลิตภัณฑไว
อยางครบถวน 

หลักการสําคัญของการออกแบบเพ่ือการ
ประกอบคือ ออกแบบโดยลดจํานวนช้ินสวนในผลิต 
ภัณฑใหมีนอยที่สุด เพ่ือชวยใหประกอบไดงายและ
รวดเร็วยิ่งขึ้น     อันจะสงผลใหเกิดความผิดพลาดนอย 

ลงและตนทุนโดยรวมตํ่าลง 
การวัดผลความสามารถในการประกอบ

น้ัน สามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ [3] 
2.1.1 การใชตัวช้ีวัดเชิงคุณภาพ(quailta-

tive measures) เปนการประเมินความสามารถในการ
ประกอบโดยใชประสบการณและความชํานาญ วิธีน้ี
จึงไมจําเปนตองใชความละเอียดในการคํานวณ
ตนทุนและเวลาในการประกอบ 

2.1.2 การใชตัวช้ีวัดเชิงปริมาณ (qantita-
tive measures) การวัดความสามารถในการประกอบ 
ดวยวิธีน้ี นิยมใชดัชนีการประกอบ ซึ่งเปนดัชนีที่บง
บอกถึงความยากงายในการประกอบ วิธีที่ นิยมมี
ดวยกัน 3 วิธี คือ 

ก. วิธีของบูธรอยด-ดิวเฮอรส วัด
ประสิทธิภาพในการประกอบโดยพิจารณาจาก
กิจกรรมการหยิบจับและการใสช้ินสวน (handling 
and inserting) และกิจกรรมการจับยึด (fastening) 

ข .  วิ ธี ของ ลูคัส  วิ ธี น้ี เปนความ
รวมมือระหวางบริษัท Lucas Engineering & System 
และมหาวิทยาลัยฮัลล (University of Hull) ประเทศ
อังกฤษ ในการประเมินการประกอบจะใชดัชนี 3 
อยาง ไดแก การวิเคราะหหนาที่ การวิเคราะหการ
หยิบจับและการปอน และการวิเคราะหการยึด [4] 

ค .  วิ ธี ข อ ง ฮิ ต า ชิ  พั ฒ น า โ ด ย
บริษัทฮิตาชิในประเทศญี่ปุน วิธีน้ีถูกพัฒนาขึ้นมา
กอนสองวิธีแรก เปนการวัดประสิทธิภาพของการ
ประกอบโดยเนนพิจารณาที่ขั้นตอนการใส (insertion 
operation) 

เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบทั้งสามวิธี 
อาจกลาวไดวา วิธีเหลาน้ีมีความคลายคลึงกันตรงที่
เปนการวัดประสิทธิภาพในการประกอบดวยเวลาที่
ใชในการประกอบ จํานวนช้ินสวน และตนทุนการ
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ประกอบ แตวิธีเหลาน้ีมีขอแตกตางกันคือ ใชดัชนีช้ี
วัดที่มีแนวทางในการคํานวณตางกัน นอกจากน้ีวิธี
ของฮิตาชิจะเนนเรื่ องขั้นตอนการใส  (insertion 
operation) และไมกลาวถึงการประกอบอัตโนมัติ
อยางชัดเจน เน่ืองจากเปนวิธีที่พัฒนาขึ้นในสมัยท่ีการ
ประกอบแบบอัตโนมัติยังไมแพรหลาย  สวนวิธีของ 
บูธรอยดจะเนนการหยิบจับและการใสช้ินสวนเขา
ดวยกัน โดยใหความสําคัญกับการประกอบแบบ
อัตโนมัติดวย สําหรับวิธีของลูคัสจะนํามุมมองของทั้ง
ฮิตาชิและบูธรอยดมาใชโดยพิจารณาทั้งการหยิบจับ
และการใสช้ินสวน โดยมีการคํานึงถึงระบบอัตโนมัติ
และขั้นตอนการจับยึดบาง วิธีของลูคัสมีดัชนีวัดหลาย
คาและตองใชเวลาในการคํานวณคอนขางมาก 
 

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
หลังจากการศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวของกับการ

ออกแบบเพ่ือการประกอบแลว ขั้นตอนตอไปในการ
วิจัยมีดังน้ี 

3.1 กําหนดตัวช้ีวัด เปนตัวช้ีวัดสําหรับเปรียบ 
เทียบประสิทธิภาพในการออกแบบผลิตภัณฑ เพ่ือใช
เปนเกณฑในการปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ
ตอไป ตัวช้ีวัดที่นํามาใชในงานวิจัยน้ีคือ จํานวน
ช้ินสวน จํานวนขั้นตอนการประกอบ เวลาที่ใชในการ
ประกอบช้ินสวน ตนทุนแรงงานที่ใชในการประกอบ 
และดัชนีการประกอบผลิตภัณฑ (assembly index) 
ในที่น้ีเลือกใชวิธีของบูธรอยด-ดิวเฮิรส เน่ืองจากมี
ความสะดวกและรวดเร็วเหมาะกับการทํางานจริงซึ่ง
ตองแขงขันกับเวลาและความตองการของลูกคา 

3.2 ทําการประเมินแบบของบรรจุภัณฑ ใน
การประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรส
น้ัน ขั้นแรกจะตองระบุชนิดของการประกอบของ
ระบบเสียกอนวาเปนการประกอบแบบใด ในที่น้ี

สามารถระบุไดวาเปนระบบการประกอบโดยใชมือ 
(manual assembly system procedure) จากนั้นจึงทํา
การหาความยากในการหยิบจับ (handling difficulties) 
ซึ่งขึ้นกับปจจัยหลายอยาง เชน ขนาด นํ้าหนัก หรือ
การปรับใหอยูในทิศทางที่ตองการ ซึ่งหากยิ่งยากจะ 
ตองใชเวลาในการทํางานนานขึ้น หลังจากน้ันจะหา
ความยากในการใสและจับยึด (inserting and fasten-
ing difficulties) ซึ่งขึ้นกับปจจัยตาง ๆ เชน ความยาก
ในการมองเห็น ความฝดตาง ๆ สภาวะเหลาน้ีจะทําให
ใชเวลาในการประกอบนานขึ้น [5] 

3.3 ทําการปรับปรุงแบบบรรจุภัณฑ เมื่อทํา
การประเมินเบื้องตนแลว  หลังจากน้ันจะทําการ
ปรับปรุงแบบโดยลดจํานวนช้ินสวนใหเหลือนอย
ที่สุด ในที่น้ีแตละช้ินสวนจะตองถูกตรวจสอบเหตุผล 
เพ่ือพิจารณาความจําเปนของการมีช้ินสวนน้ัน ๆ อยู
ในผลิตภัณฑ หลักเกณฑการพิจารณาที่นําเสนอโดย 
บูธรอยด-ดิวเฮิรส จะใชคําถาม 3 ขอ ดังน้ี [6] 

- ในการทํางานของผลิตภัณฑ ช้ินสวนน้ัน
ตองเคล่ือนที่สัมพันธกับช้ินสวนอื่น ๆ ที่ถูกประกอบ
แลวหรือ ไม 

- ช้ินสวนน้ันจําเปนตองทําจากวัสดุคนละ
ชนิดกับช้ินสวนที่ประกอบแลวหรือไม 

- การนําช้ินสวนน้ันไปรวมกับช้ินสวนอื่น 
จะทําใหไมสามารถประกอบช้ินสวนอื่น  ๆ  เปน
ผลิตภัณฑหรือไม 

ในการพิจารณาคําถามขางตน ผูออกแบบ
ควรตอบวา “ไมใช” เวนแตคําตอบ “ใช” เปนสิ่งที่
หลีกเล่ียงไมได ทั้งน้ีเพ่ือใหมีช้ินสวนที่อยูในขายควร
กําจัดออกมากที่สุด ถาช้ินสวนใดไมมีความจําเปน 
(ตอบ “ไม” ครบท้ังสามขอ) แสดงวาช้ินสวนน้ันควร
กําจัดทิ้ง หรือนําไปรวมกับช้ินสวนอื่น ๆ 
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3.4 ประเมินเปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอน
และหลังการปรับปรุง เมื่อไดทําการปรับปรุงแบบของ
บรรจุภัณฑเรียบรอยแลว ขั้นตอไปเปนการประเมิน
ดวยตัวช้ีวัดตาง ๆ ที่กลาวไวในตอนตน และคํานวณ
ประสิทธิภาพการออกแบบ ดังสมการที่ 1  

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

โดย Nm = จํานวนช้ินสวนที่จําเปน (esential 
components) หรือจํานวนช้ินสวนตํ่าสุดที่ควรจะมี 
(minimum number of components) โดยตัวหอย m 
แทน minimum 
 T = เวลารวมท่ีใชในการประกอบ (วินาที)   

สมการท่ี 1 อาจกลาวไดวาเปนการนําเวลาที่ตํ่า
ที่สุดในการประกอบกันในทางอุดมคติ (ideal 
assembly time) หารดวยเวลาที่ใชจริงในการประกอบ 
(actual assembly time) 
 

4. ผลการวิจัย 
4.1 ผลการประเมินบรรจุภัณฑกอนปรับปรุง 

4.1.1 จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑกอน
การปรับปรุงมี 637 ช้ิน ถาสามารถลดจํานวนช้ินสวน
ลงไดก็จะชวยลดตนทุนการผลิตและยังเพ่ิมประสิทธิ 
ภาพของการออกแบบ 

4.1.2 ขั้นตอนในการประกอบผลิตภัณฑ
กอนการปรับปรุงมี 16 ขั้นตอน ถาสามารถลดขั้นตอน
ในการประกอบผลิตภัณฑลงไดก็จะทําใหตนทุนและ
เวลาในการผลิตลดลง 

4.1.3 เวลาที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑ
กอนการปรับปรุงคือ 3842.82 วินาที 

4 . 1 .4  ค าตนทุนแรงงานที่ ใช ในการ
ประกอบผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงคือ 47.27 บาท/
ชุด 

4.1.5 ดัชนีในการประกอบผลิตภัณฑกอน
การปรับปรุง  ในการประเมินการประกอบแบบ    
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสน้ัน จะทําการประเมินแตละ
ช้ินสวน โดยใชทีมงานออกแบบและทีมงานประกอบ 
ซึ่งเปนบุคคลที่มีประสบการณทํางานกับบรรจุภัณฑ
รุนที่ นํามาเปนกรณีศึกษา  ในที่ น้ีจะพิจารณาจาก
หลักการคําถาม 3 ขอ ของบูธทรอยด-ดิวเฮอรส ตามที่
กลาวมาแลว สําหรับผลการประเมินการประกอบ
แบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนการปรับปรุงแสดงผล
ไดดังตารางที่ 1 

จากตารางที่ 1 แสดงผลการประเมินการ
ประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนการปรับปรุง 
พบวาจํานวนช้ินสวนที่มีจําเปนเทากับ 181 ช้ิน 
ประสิทธิภาพในการประกอบ หรือ DFA index 
คํานวณไดตามสมการท่ี 1 เปนดังน้ี 
 

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 ภัณฑกอนการปรับปรุงไปแลว 
ขั้นตอนตอไป คือ การปรับปรุงช้ินสวนของบรรจุ
ภัณฑ ดวยการวิเคราะหถึงความจําเปนของช้ินสวน 
ถาเปนช้ินสวนที่ไมมีความจําเปนตองใช ก็ใหพยายาม
เปล่ียนการออกแบบหรือลดชิ้นสวนน้ันลง โดยผูวิจัย
และทีมงานที่มีประสบการณในการทํางานเก่ียวกับ
ผลิตภัณฑชนิดน้ีโดยตรง ไดนําหลักการวิเคราะหของ
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสมาวิเคราะหความจําเปนของแต
ละช้ินสวน และทําการแกไขปญหา 

จากการวิเคราะหช้ินสวนของบรรจุภัณฑ 
พบวาสามารถปรับปรุงช้ินสวนที่ไมมีความจําเปน ได
ดังน้ี 
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ตารางท่ี 1 ผลการประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรสกอนปรับปรุง 
 

ลําดับ
ที่ 

ช่ือช้ินสวน รหัส 
ความ
จําเปน* 

จํานวน
ช้ินสวน (ช้ิน) 

จํานวนช้ินสวน
ที่จําเปน (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 : ความจําเปน* ในที่น้ีหมายถึง  
                   1 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววามีความจําเปน   
                   0 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววาไมมีความจําเปน 

 
4.2.1 ช้ินสวนกลองคารตัน (carton box) 

เดิมใชกลองคารตันทั้งหมด 24 ช้ิน ดวยกัน จากการ
พิจารณาพบวาสามารถเปลี่ยนเปนกลองแบบพิซซา 
(pizza box) ซึ่งจะทําใหลดกระบวนการทํางานและ

เปล่ียนจากวิธีการติดเทปกาวมาใชวิธีการเขาล็อค 
(snap fit) แทน ซึ่งจะทําใหสามารถประกอบช้ินสวน
ไดรวดเร็วขึ้นและไมตองใชเครื่องมือชวย ดังรูปที่ 1    
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รูปท่ี 1 การปรับปรุงช้ินสวนกลองคารตัน 
 

4.2.2 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานบน  (set 
partition top) สําหรับการปรับปรุงช้ินสวนดังกลาว
น้ัน ไดพิจารณาถึงความสามารถในการประกอบ จาก
เดิมติดปญหาในเร่ืองการประกอบที่ยากและมีจํานวน
ช้ินสวนที่ไมจําเปนมากเกินไป โดยตองใชช้ินสวน
ทั้งหมด 4 ช้ิน คือ PAR-3008-E, PAR-3008-F, PAR-
3008-G, PAD-3011-H ดังน้ันเราจึงลดจํานวนช้ินสวน
ที่ไมจําเปนตอการใชงานของช้ินสวนน้ีลง เหลือแค 2 
ช้ิน จะทําใหการประกอบชิ้นงานงายขึ้นแตคุณสมบัติ
การใชงานยังคงเดิม ดังรูปที่ 2 
 

 

รูปท่ี 2 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานบน 
 
4.2.3 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานลาง (set 

partition bottom) ในการปรับปรุงช้ินสวนดังกลาว ได
พิจารณาถึงความสามารถในการประกอบเชนเดียวกับ
ช้ินสวนในขอ 4.2.2 เพราะจากเดิมติดปญหาในเรื่อง

การประกอบงานที่ยากและมีจํานวนช้ินสวนที่ไม
จําเปนมากไป โดยตองใชทั้งหมด 4 ช้ิน ดวยกัน คือ 
PAR-3008-A, PAR-3008-B, PAR-3008-C, PAR-
3008-D ดังน้ันเราจึงลดจํานวนช้ินสวนที่ไมจําเปนตอ
การใชงานของช้ินสวนน้ีลงเหลือ 2 ช้ิน ทําใหการ
ประกอบช้ินงานงายขึ้นแตคุณสมบัติการใชงานยังคง
เดิม ดังรูปที่ 3 
 

 
  

รูปท่ี 3 ช้ินสวนชุดแบงสวนดานลาง 
 

หลังจากน้ันผูออกแบบไดรวมชุดแบง
สวนดานบนและชุดแบงสวนดานลางเขาดวยกันเปน
ชุดแบงสวนรวม (common set partition) ดังรูปที่ 4 
 

 
 

รูปท่ี 4  การรวมชุดแบงสวนดานบนและชุดแบงสวน
ดานลางเขาดวยกัน  



ปท่ี 21 ฉบับท่ี 1 มกราคม - มีนาคม 2556                                                                                          วารสารวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  

 55

นอกจากช้ินสวนที่ไดกลาวถึงขางตน ยัง
ไดมีการวิเคราะหถึงการออกแบบช้ินสวนอื่น  ๆ 
ทั้งหมดอีกดวย แตพบขอจํากัดที่ทําใหไมสามารถ
ปรับเปล่ียนแบบได เชน ถาปรับเปล่ียนแลวทําใหมี
ตนทุนสูงขึ้นไมคุมคากับการลงทุน หรืออาจจะมี
ปญหาดานการใชงานจริง กลาวคือ ถาเปล่ียนการ
ออกแบบแลว ทําใหมีผลกระทบตอการใชงานของ
ผลิตภัณฑ  
 

4.3 ผลการประเมินบรรจุภัณฑหลังการ
ปรับปรุง 

4.3.1 จํานวนช้ินสวนของผลิตภัณฑหลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ 349 ช้ิน จากเดิม 637 ช้ิน 
หรือสามารถลดจํานวนช้ินสวนลงได 45.21 % ของ
ช้ินสวนบรรจุภัณฑเดิม โดยจํานวนช้ินสวนที่สามารถ
ลดลงไดมาจากขั้นตอนการเปลี่ยนมาใชเปนชุดแบง
สวนรวม (common partition) แลวใสลงในกลอง
แบบพิซซา (pizza box) 

4.3.2 ขั้นตอนการประกอบผลิตภัณฑหลัง
การปรับปรุงมี 11 ขั้นตอน จากเดิม 16 ขั้นตอน หรือ
สามารถลดขั้นตอนในการประกอบผลิตภัณฑลงได 
31.25 % 

4.3.3 เวลาที่ใชในการประกอบผลิตภัณฑ
หลังการปรับปรุงคือ 2856.68 วินาที จากเดิม 3842.82 
วินาที หรือสามารถลดเวลาได 986.14 วินาที คิดเปน 
25.66 % ของเวลาการประกอบเดิม ขั้นตอนที่สามารถ
ลดเวลาลงได คือเปล่ียนจากการประกอบชุดแบงสวน
ดานบนและดานลาง แลวใสลงในกลองคารตัน เปน
การออกแบบชุดแบงสวนรวม แลวใสลงในกลอง
แบบพิซซา 

4.3.4 ตนทุนแรงงานที่ใชในการประกอบ
ผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงคือ 35.14 บาท/ชุด จาก

เดิม 47.27 บาท/ชุด หรือสามารถลดตนทุนแรงงานที่
ใชในการประกอบได 25.66 % 

4.3.5 ดัชนีการประกอบผลิตภัณฑหลังการ
ปรบัปรุง (assembly index) 

ผลก า รประ เ มิ นก า รประกอบแบบ       
บูธทรอยด-ดิวเฮอรสหลังการปรับปรุงแสดงไวใน
ตารางที่ 2  

จากตารางที่ 2 แสดงใหเห็นวาผลการ
ประเมินการประกอบแบบบูธทรอยด-ดิวเฮอรส หลัง 
การปรับปรุง ไดคาจํานวนช้ินสวนที่จําเปนเทากับ 
133 ช้ิน ประสิทธิภาพในการประกอบหรือ DFA 
index คือ (3x133)/2856.68 = 0.1397 หรือ 13.97 % 
 

5. สรุป 
การปรับปรุงแบบบรรจุภัณฑโดยการนํา

เทคนิคการออกแบบเพ่ือการประกอบมาประยุกตใช 
กอใหเกิดผลดีขึ้นทั้งในดานจํานวนช้ินสวน ขั้นตอน
การประกอบ เวลาที่ใชในการประกอบ และตนทุน
แรงงาน ดังแสดงในตารางท่ี 3 ซึ่งเปนการสรุปผลการ
เปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในที่น้ีจะเห็นวาเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพ
ในการประกอบโดยใชวิธีบูธทรอยด-ดิวเฮอรส หลัง
การปรับปรุงจะพบวา ประสิทธิภาพในการประกอบ
นอยกวาของเดิม 0.16 % เน่ืองจากการปรับปรุงแบบ
ติดขัดขอจํากัดบางประการที่ ลูกคาไดกําหนดไว 
(ช้ินสวน PLB-0031 ลูกคาตองการใหคงไวอยู เพ่ือ
ปองกันช้ินงานอีกหน่ึงช้ัน) อยางไรก็ตามเมื่อพิจารณา
จากตัวช้ีวัดอื่น ๆ จะเห็นวาการปรับปรุงแบบบรรจุ
ภัณฑสงผลดีขึ้นอยางชัดเจน  
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ตารางที่ 2 ผลการประเมินการประกอบแบบบูธทรอยดดิวเฮอรสหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับ
ที่ 

ช่ือช้ินสวน รหัส 
ความ
จําเปน* 

จํานวน
ช้ินสวน (ช้ิน) 

จํานวนช้ินสวน
ที่จําเปน (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 : ความจําเปน* 
                   1 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววามีความจําเปน   
                   0 คือ ช้ินสวนของผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการประเมินแลววาไมมีความจําเปน 

 

6. ขอจํากัดและขอเสนอแนะ 
สํ าหรั บแนวทางในการ ทํ า วิ จั ยหรื อ ใช

ประโยชนตอไปในอนาคต มีขอเสนอแนะดังตอไปน้ี 
6.1 ในการออกแบบผลิตภัณฑโดยใชหลักการ

ออกแบบเพ่ือการประกอบน้ัน ยังมีขอจํากัดในการ
ปรับปรุงอยูหลายอยาง จึงทําใหคาของประสิทธิภาพ
ในการออกแบบยังตํ่าอยู เชน ขอกําจัดจําเพาะทางดาน
ความตองการของลูกคาทําให ช้ินสวนบางช้ินไม
สามารถเปล่ียนแปลงแบบได ขอจํากัดทางดานเงิน
ลงทุนหากตองทําการดําเนินการสั่งสรางแมพิมพใหม  

6.2 ในการวิจัยควรนําตนทุนที่เกิดขึ้นจริงใน
การประกอบผลิตภัณฑมาใชในการคํานวณ โดยใช
ตนทุนของช้ินสวนผลิตภัณฑ ตนทุนคาแรงในการ
ประกอบผลิตภัณฑ และคาโสหุย เพ่ือใหทราบถึง
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน แตในการวิจัยน้ี
ใชคาแรงงานในการประกอบผลิตภัณฑเปนคาโดย 
ประมาณ เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาไมสะดวกท่ีจะ
เปดเผยขอมูลทั้งหมดได 

6.3 ควรมีการศึกษาเก่ียวกับการวิเคราะห
กระบวนการผลิต (manufacturing analysis) เพ่ิมเติม
เน่ืองจากเปนดัชนีที่สําคัญอีกสวนหน่ึงที่ เนนถึง
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ตนทุนของกระบวนการผลิต ซึ่งจะเปนดัชนีที่ชวยใน
การตัดสินใจเลือกใชวัตถุดิบและกระบวนการผลิต 

6.4 ในการวิเคราะหดัชนีการประกอบน้ัน ควร
เลือกวิธีที่เหมาะสมท่ีสุดในการทํางานมาใชในการหา
คาดัชนีในการประกอบ วิธีที่เลือกใชในงานวิจัยน้ีคือ
วิธีของบูธทรอยด-ดิวเฮอรสเพราะสะดวกและรวดเร็ว
กับการทํางานจริง ซึ่งตองแขงขันกับเวลาและความ
ตองการของลูกคา อยางไรก็ตามการคํานวณดวยวิธีน้ี

อาจใหคาที่ไมครอบคลุม ถาตองการทราบคาดัชนีที่
ครอบคลุมผูวิจัยแนะนําวาควรใชวิธีของลูคัส ซึ่งจะทํา
ใหทราบหนวยยอย ๆ ของการประกอบทุกหนวยเริ่ม
ต้ังแตการหยิบจับช้ินสวน การปอนช้ินสวน การจับยึด
ช้ินสวน แตวิธีน้ีตองใชเวลานานในการเก็บขอมูล 
ดังน้ันในการตัดสินวาวิธีใดดีที่สุดก็ตองขึ้นอยูกับ
ผูใชงานวาวิธีใดเหมาะสมท่ีสุดกับงานน้ัน ๆ น่ันเอง 

 
ตารางท่ี 3 สรุปผลการเปรียบเทียบแบบบรรจุภัณฑกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 
การประเมินการประกอบผลิตภัณฑ 

 

ผลการ
ประเมินกอน
การปรับปรุง 

ผลการ
ประเมินหลัง
การปรับปรุง 

ผลตาง 

คาที่ได เปอรเซ็นต (%) 

จํานวนช้ินสวน (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 
คาแรงในการประกอบผลิตภัณฑ (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-ดิวเฮอรส 14.13 14.13 13.97 -0.16 

ลูคัส 

หนาที่ 28.41 38.10 +9.69 +9.69 

การปอน 6.42 3.59 -2.83 -2.83 

การยึด 16.36 10.48 -5.88 -5.88 
 

หมายเหตุ : เครื่องหมาย +/- หมายถึง การเปล่ียนแปลงที่มีคาเพ่ิมขึ้นหรือลดลงตามลําดับ 
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