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 วชิญา นิมมานานุเคราะห:์ การปรบัปรงุประสทิธภิาพการบรรจุชิน้งานลงในบรรจุภณัฑ ์
กรณีศกึษา บรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั. อาจารยท์ี่ปรกึษา : อาจารยส์ุรเดช 
ภทัรวเิชยีร, 37 หน้า. 

  
โครงงานสหกจินี้เป็นการศกึษาเรื่อง การปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานลงใน

บรรจุภณัฑ์ มวีตัถุประสงค์เพื่อ เพิม่ประสทิธภิาพในการบรรจุชิ้นงาน โดยใช้หลกัการ การ
ก าจดั-การรวมกนั-การจดัใหม่-การท าใหง้่าย (ECRS) ซึง่มขีอบเขตดา้นเนื้อหาคอื ประเภทงาน 
Finished goods (Export OEM) โดยวธิกีารแก้ไข คอื การเปลีย่นกล่อง และการเพิม่ Lot size 
เพื่อปรบัปรงุประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งานลงในบรรจุภณัฑท์ีต่ ่ากว่า 70% ใหส้งูกว่า 90% 

 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์พบว่า จากเดิม
ประสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานเฉลีย่อยู่ที ่56% หลงัการปรบัปรุงประสทิธภิาพเฉลีย่อยู่ที่ 93% 
ซึง่สูงกว่าเป้าหมายทีว่างไว ้3% ปรมิาณกล่องทีใ่ช้จากเดมิอยู่ที ่962 ใบ/เดอืน ลดลงเหลอื 714 
ใบต่อเดอืน สามารถลดจ านวนบรรจภุณัฑไ์ดถ้งึ 248 ใบ/เดอืน คดิเป็นลดลงประมาณ 26% หรอื
ประมาณ 3,000 ใบ/ปี ต้นทุนของกล่องจากเดมิอยู่ที่ 36,039 บาท/เดอืน ลดลงเหลอื 16,604 
บาท/เดอืน สามารถลดต้นทุนด้านบรรจุภณัฑไ์ด้ถงึ 19,435 บาท/เดอืน หรอื 233,220 บาท/ปี 
คดิเป็นลดลงประมาณ 54% พื้นที่ๆใช้ในการวางกล่องบนตู้คอนเทนเนอรเ์พื่อการขนส่งที่จาก
เดมิอยู่ที ่1.2 ตู้คอนเทนเนอร ์ลดลงเหลอื 0.6 ตู้คอนเทนเนอร ์ซึง่สามารถลดพืน้ทีใ่นการจดัส่ง
ชิน้งานได ้0.5 ตู้คอนเทนเนอร/์เดอืน หรอืเท่ากบั 20’ft container โดยท าใหส้ามารถลดต้นทุน
ด้านการขนส่งได้ถึง 18,000 บาท/เดือน หรอืประมาณ 216,000 บาท/ปี จากการปรบัปรุง
ประสทิธภิาพการบรรจุชิน้งานลงในบรรจุภณัฑส์ามารถลดต้นทุนได้ทัง้สิ้น 37,435 บาท/เดอืน 
หรอืประมาณ 450,000 บาท/ปี 
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กรณีศึกษา บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด. อาจารย์ที่ปรึกษา : อาจารย์สุรเดช 
ภัทรวิเชียร, 37 หน้า. 

  
โครงงานสหกิจนี้เป็นการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงใน

บรรจุภัณฑ์ มีวัตถุประสงค์เพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพในการบรรจุชิ้นงาน โดยใช้หลักการ การ
ก าจัด-การรวมกัน-การจัดใหม่-การท าให้ง่าย (ECRS) ซึ่งมีขอบเขตด้านเนื้อหาคือ ประเภทงาน 
Finished goods (Export OEM) โดยวิธีการแก้ไข คือ การเปลี่ยนกล่อง และการเพิ่ม Lot size 
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ที่ต่ ากว่า 70% ให้สูงกว่า 90% 

 ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์พบว่า จากเดิม
ประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานเฉลี่ยอยู่ที่ 56% หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพเฉลี่ยอยู่ที่ 93% 
ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่วางไว้ 3% ปริมาณกล่องที่ใช้จากเดิมอยู่ที่ 962 ใบ/เดือน ลดลงเหลือ 714 
ใบต่อเดือน สามารถลดจ านวนบรรจุภัณฑ์ได้ถึง 248 ใบ/เดือน คิดเป็นลดลงประมาณ 26% หรือ
ประมาณ 3,000 ใบ/ปี ต้นทุนของกล่องจากเดิมอยู่ที่ 36,039 บาท/เดือน ลดลงเหลือ 16,604 
บาท/เดือน สามารถลดต้นทุนด้านบรรจุภัณฑ์ได้ถึง 19,435 บาท/เดือน หรือ 233,220 บาท/ปี 
คิดเป็นลดลงประมาณ 54% พื้นที่ๆใช้ในการวางกล่องบนตู้คอนเทนเนอร์เพื่อการขนส่งที่จาก
เดิมอยู่ที่ 1.2 ตู้คอนเทนเนอร์ ลดลงเหลือ 0.6 ตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งสามารถลดพื้นที่ในการจัดส่ง
ชิ้นงานได้ 0.5 ตู้คอนเทนเนอร์/เดือน หรือเท่ากับ 20’ft container โดยท าให้สามารถลดต้นทุน
ด้านการขนส่งได้ถึง 18,000 บาท/เดือน หรือประมาณ 216,000 บาท/ปี จากการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์สามารถลดต้นทุนได้ทั้งสิ้น 37,435 บาท/เดือน 
หรือประมาณ 450,000 บาท/ปี 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 
 บรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั มกีลุ่มลูกคา้หลกัอยู่ 2 ประเภท คอื Domestic และ 

Export ซึง่แต่ละกลุ่มจะแบ่งออกเป็น OEM และ Spare โดย Export OEM จะมตี้นทุนดา้นการ

ขนส่งที่มมีลูค่าสูงที่สุด เนื่องจากม ีRequirement สูงทีสุ่ด และมรีะยะการขนส่งที่ไกล ซึง่หาก

สามารถลดตน้ทุนดา้นการขนส่งได ้กจ็ะช่วยลดค่าใชจ้า่ยของบรษิทัไดอ้ยา่งมาก ดงัรปูที ่1.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 1.1   กราฟแท่งแสดงความตอ้งการสนิคา้ต่อเดอืน 

 

สภาพปัญหาปัจจบุนั 

 จากการส ารวจประสทิธภิาพการบรรจุชิน้งานลงในบรรจุภณัฑใ์นส่วนของ Export OEM ที่

มทีัง้หมด 459 Items พบว่า 272 Items มปีระสทิธภิาพการบรรจุชิน้งานลงในบรรจุภณัฑส์ูงกว่า 

90% อกี 140 Items มปีระสทิธภิาพการบรรจุชิน้งานลงในบรรจุภณัฑ์อยู่ระหว่าง 70% - 90% 

และ 47 Items ประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งานลงในบรรจุภณัฑต์ ่ากว่า 70% ดงัรปูที ่1.2 
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รปูท่ี 1.2   กราฟวงกลมแสดงจ านวนชิน้งานและประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งานลงใน 

                 บรรจภุณัฑ ์

 

 ตวัอยา่งการบรรจชุิน้งานลงในบรรจุภณัฑท์ีม่ปีระสทิธภิาพต ่ากว่า 70% ดงัรปูที ่1.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 1.3   ตวัอยา่งการบรรจชุิน้งานลงในบรรจุภณัฑท์ีม่ปีระสทิธภิาพต ่ากว่า 70% 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

 ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษานี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 
- เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการบรรจชุิน้งาน 
 
เป้าหมายในการศึกษา 
 ปรบัปรงุประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งานลงในบรรจภุณัฑท์ีต่ ่ากว่า 70% ใหส้งูกว่า 90% 

ขอบเขตของการด าเนินงาน 
 ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษานี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมรีายละเอยีด 
ประกอบดว้ย 
 ขอบเขตด้านเน้ือหา 
  ประเภทงาน  Finished goods (Export OEM) 
 ขอบเขตด้านเวลา 
  3 พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 – 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

- ผลทางตรง 
ประสทิธภิาพในการบรรจชุิน้งานมากกว่า 90% 

- ผลทางอ้อม 
1. ปรมิาณการใชบ้รรจุภณัฑล์ดลง 
2. ตน้ทุนดา้นบรรจุภณัฑล์ดลง 
3. พืน้ทีใ่นการจดัส่งชิน้งานลดลง 
4. ตน้ทุนดา้นการขนส่งลดลง 

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. การออกแบบ หมายถงึ การออกแบบบรรจภุณัฑ ์และลกัษณะในการบรรจรุวมถงึการ
ก าหนดขนาดวสัดุ และขอ้ก าหนดในการบรรจผุลติภณัฑ ์
 2. Package Std. หมายถงึ มาตรฐานทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิาน การบรรจผุลติภณัฑ์ 
 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 1. 7 QC Tools 
 2. หลกัการ 3 GEN 
 3. ดชันีชีว้ดั (KPI) 
 4. ระเบยีบบรรจภุณัฑข์องอยี ู
 5. หลกัการ ECRS 

 6. หลกัการ 5 ส. 
 7. มาตรฐานของขนาดภาชนะบรรจผุลติภณัฑป์ระเภท PLASTIC BOX 
 
2.1 7 QC Tools 
 เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) คอื เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการแก้ปญัหาทางดา้น
คุณภาพในกระบวนการท างาน ซึ่งช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปญัหา การเลือกปญัหา การ
ส ารวจสภาพปจัจุบนัของปญัหา การค้นหาและวเิคราะห์สาเหตุแห่งปญัหาที่แท้จรงิ เพื่อการ
แก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมตดิตามผลอย่างต่อเนื่อง โดย
เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ชนิด ประกอบดว้ย 
  2.1.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
  2.1.2 กราฟ (Graph) 
  2.1.3 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
  2.1.4 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
  2.1.5 ฮสิโตแกรม (Histogram) 
  2.1.6 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
  2.1.7 แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 
  กราฟ (Graph) เป็นเครื่องมอืที่ใช้ในการน าเสนอขอ้มูลให้ผู้อ่านสามารถเขา้ใจ
ข้อมูลต่างๆได้ง่ายและชัดเจนขึ้น และสามารถใช้วิเคราะห์ แปลความหมาย ตลอดจนให้
รายละเอยีดของการเปรยีบเทยีบไดด้ ีโดยเฉพาะเมื่อขอ้มลูมจี านวนมาก การน าเสนอขอ้มลูดว้ย
กราฟสามารถใชไ้ดท้ัง้กราฟแท่ง กราฟเสน้ กราฟวงกลม กราฟรปูภาพ เป็นตน้ 
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   ก. กราฟแท่ง ใช้เมื่อมขี้อมูลมากกว่าหรือเท่ากับ 2 ข้อมูล โดยใช้การ
เปรยีบเทยีบทีพ่ืน้ทีข่องกราฟ ไมเ่หมาะสมทีจ่ะใชดู้แนวโน้มในระยะยาว แต่เหมาะส าหรบัขอ้มลู
ในแต่ละช่วงเวลา 
   ข. กราฟวงกลม แสดงใหเ้หน็ถงึอตัราส่วนในแต่ละส่วนประกอบของขอ้มลูว่า
เป็นกีส่่วนขององคป์ระกอบทัง้หมด 

 
  แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) คือ แผนผังแสดง
ความสมัพนัธ ์ระหว่างคุณลกัษณะของปญัหา (ผล) กบัปจัจยัต่างๆ (สาเหตุ) ทีเ่กีย่วขอ้ง  
   ก. เมือ่ไรจงึจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 
    • เมือ่ตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปญัหา 

  ข. การสรา้งผงักา้งปลา 
    • ก าหนดปญัหาหรอือาการทีจ่ะตอ้งหาสาเหตุอยา่งชดัเจน 
    • ก าหนดกลุ่มปจัจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปญัหานัน้ๆ 
    • หาสาเหตุหลกัของปญัหา 
    • จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
    • ใชแ้นวทางการปรบัปรงุทีจ่ าเป็น 
   ค. การแกป้ญัหาจากผงักา้งปลา 
    • ตดัสาเหตุทีไ่มจ่ าเป็นออก 
    • ล าดบัความเรง่ด่วนและความส าคญัของปญัหา 
    • ถา้ยนืยนัสาเหตุนัน้ไมไ่ด ้ตอ้งกลบัไปเกบ็ขอ้มลูอกีครัง้ 
    • คดิหาวธิแีกไ้ข 
    • ก าหนดวธิกีารแกไ้ข 
    • ตอ้งมกีารตดิตามผล 
 
2.2 หลกัการ 3 GEN 

2.2.1 GENBA (เกม็บะ) คอื สถานทีจ่รงิ เมือ่เกดิปญัหาขึน้เราต้องเขา้ไปตรวจดูสถานที่
เกดิเหตุจรงิดว้ยตวัของเราเอง ถงึแมว้่าจะมคีนอธบิายหรอืรายงานใหเ้ราฟงัแล้วกต็าม เราควร
เขา้ไปดใูหเ้หน็กบัตา 

2.2.2 GENBUTSU (เก็มบุส)ึ คอื ชิ้นงานจรงิ เราต้องเข้าไปดูชิ้นงานที่เกิดความ
เสยีหายดว้ยตาของเราเอง ถงึแมว้่าเราจะรูจ้กัปญัหาน้ีเป็นอยา่งดกีต็าม เพราะอาการของปญัหา
ทีเ่กดิขึน้ในแต่ละครัง้อาจจะแตกต่างจากทีเ่ราเคยเหน็มาก่อนกไ็ด้ 
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2.2.3 GENJITSU (เก็นจสิ)ึ คอื ขอ้เทจ็จรงิ เราต้องเขา้ไปตรวจสอบขอ้เทจ็จรงิหรอื
เรื่องราวต่างๆที่เกดิขึน้จรงิ โดยดูขอ้มูลรอบด้านที่เกี่ยวขอ้งอย่างรอบครอบด้วยตวัของเราเอง 
ถงึแมว้่าจะมคีนรวบรวมขอ้มลูมาให้เราบ้างแลว้กต็าม เนืองจากบางครัง้ขอ้มลูที่ไดม้าอาจจะไม่
เพยีงพอต่อการวเิคราะหห์าขอ้เทจ็จรงิได ้หรอืขอ้มลูอาจจะมผีดิพลาดกไ็ด้ 
 
2.3 ดชันีช้ีวดั (KPI)   
 ตวัชี้วดัหลกัของผลการด าเนินงาน เป็นเครื่องมอืที่ส าคญับ่งบอกถึงข้อมูลที่แสดง
สถานะที่เป็นจรงิขององคก์รในปจัจุบนัเพื่อประโยชน์ในการก ากบัตรวจสอบการด าเนินการตาม
แผนทีก่ าหนด 
 2.3.1 ประเภทของตวัชีว้ดั โดยทัว่ไปตวัชีว้ดัจะวดัปจัจยัความส าเรจ็มาตรฐานเหล่าน้ี 
  2.3.1.1 ประสทิธภิาพเชงิตน้ทุน 
  2.3.1.2 ประสทิธภิาพประสทิธผิลซึง่สมัพนัธร์ะหว่างผลลพัธก์บัเป้าหมาย 
  2.3.1.3 ประสทิธภิาพวดัจากตน้ทุน 
 2.3.2 ลกัษณะเป้าหมายทีด่ ี
  2.3.2.1 มคีวามเฉพาะเจาะจง (Specific) 
  2.3.2.2 สามารถวดัผลได ้(Measurable) 
  2.3.2.3 สามารถบรรลุผลส าเรจ็ได ้(Achievable) 
  2.3.2.4 มคีวามสมจรงิ (Realistic) 
  2.3.2.5 ปฏบิตัไิดภ้ายในเวลาทีก่ าหนดและค านึงถงึทรพัยากร (Timely) 
  2.3.2.6 สามารถเปรยีบเทยีบได ้(Comparable) 
  2.3.2.7 สามารถตรวจสอบและป้องกนัการบดิเบอืนขอ้มลู (Resilient) 
  2.3.2.8 สอดคลอ้งกบั วสิยัทศัน์ ภารกจิ และกลยุทธข์ององคก์ร 
  2.3.2.9 ชีใ้หเ้หน็ถงึผลการด าเนินงานทีส่ าคญัขององคก์ร 
  2.3.2.10 ประกอบดว้ยตวัชีว้ดัทัง้ทีเ่ป็นดา้นการเงนิ และไมใ่ช่การเงนิ 
 2.3.3 ค่าของตวัชีว้ดัแสดงเป็นตวัเลข 
  2.3.3.1 รอ้ยละ (PERCENTAGE) 
  2.3.3.2 ค่าเฉลีย่ (AVERAGE or MEAN) 
  2.3.3.3 จ านวน (NUMBER) 
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2.4 ระเบียบบรรจภุณัฑข์องอียู 
อยีูได้ออกกฎหมายควบคุมการผลติ และการจดัการซากขยะบรรจุภณัฑ์ มาตัง้แต่ ปี 

ค.ศ. 1994 (ระเบยีบ 94/62/EC) โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนัและลดผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้ม 
จากบรรจุภณัฑ์ และเพื่อลดปญัหา/อุปสรรคในการค้า โดยระเบียบบรรจุภณัฑ์ฉบบัแรก มี
ขอบเขตครอบคลุมบรรจุภัณฑ์ทุกชนิด (บรรจุภัณฑ์จากบ้านเรือน อุตสาหกรรม และการ
พาณชิย)์ ไมว่่าจะใชว้สัดุชนิดใด (กระดาษ บอรด์ แก้ว พลาสตกิ ไม ้โลหะ) และซากบรรจุภณัฑ์
ทุกชนิด 
 2.4.1 ประเภทบรรจภุณัฑ ์

  บรรจภุณัฑ ์ประกอบดว้ย 3 ประเภท คอื บรรจุภณัฑส์ าหรบัการ, บรรจุภณัฑก์ลุ่ม 
และบรรจุภณัฑส์ าหรบัการขนส่ง โดยบรรจุภณัฑท์ีม่คีวามเกี่ยวขอ้งกบัโครงงานสหกจิศกึษานี้
คอื บรรจุภณัฑส์ าหรบัการขนส่ง ซึ่งเป็นบรรจุภณัฑ์ที่ใช้ส าหรบัช่วยในการล าเลยีงและขนส่ง
สนิค้า ที่ขายจ านวนมากหรอืกลุ่มบรรจุภณัฑ ์เพื่อป้องกนัความเสยีหายทางกายภาพระหว่าง
การขนส่ง  
 2.4.2 ขอ้ก าหนดดา้นการออกแบบบรรจุภณัฑ ์
  2.4.2.1 การผลติและส่วนประกอบของบรรจภุณัฑ ์
   - ลดน ้าหนักและปรมิาตรใหเ้หลอืต ่าทีสุ่ดเท่าทีจ่ าเป็นต่อความปลอดภยัและ
การบรรจสุนิคา้ 
   - บรรจุภณัฑค์วรเหมาะแก่การใช้ซ ้าและการน าทรพัยากรกลบัคนืที่รวมถงึ
การรไีซเคลิ การเผาคนืพลงังาน หรอืการหมกัเป็นปุ๋ ย และเมื่อบรรจุภณัฑถ์ูกน ามาทิ้ง บรรจุ
ภณัฑน์ัน้ควรมผีลกระทบต่อสิง่แวดลอ้มน้อยทีสุ่ด 
   - ผลติในลกัษณะทีท่ าใหม้สีารรบกวนทีไ่มพ่งึประสงคต์ ่าทีสุ่ด 
  2.4.2.2 การใชซ้ ้าบรรจภุณัฑ ์ 
   ควรมขีอ้ก าหนดเกี่ยวกบัจ านวนครัง้ในการใช้ สุขอนามยัและความปลอดภยั
ของพนกังาน และการดงึทรพัยากรกลบัคนืเมือ่ไมส่ามารถใชต่้อไดแ้ละกลายเป็นขยะ 
 
2.5 หลกัการ ECRS 
 E ยอ่มาจากค าว่า Eliminate คอื ขจดัขัน้ตอนทีไ่มจ่ าเป็น  
 C ยอ่มาจากค าว่า Combine คอื รวมขัน้ตอนหรอืวธิกีารท างานเขา้ดว้ยกนั  
 R ยอ่มาจากค าว่า Rearrange คอื จดัเรยีงใหม ่ปรบัขัน้ตอนการท างานใหม้ี
ประสทิธภิาพมากขึน้  
 S ยอ่มาจากค าว่า Simplify คอื ท าใหง้า่ยขึน้ ลดความยุ่งยากซบัซอ้นของงาน  
 โดยหลกัการ E-C-R-S นี้ไม่จ าเป็นตอ้งใชท้ัง้หมดพรอ้มกนั จะเลอืกใช ้E C R หรอื S 
ตวัใดตวัหนึ่งกไ็ดต้ามความเหมาะสม 
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 ดงัเช่นงานวจิยัเรื่อง การพฒันาประสทิธภิาพ กระบวนการผลติกางเกงเวสในโรงงาน
อุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเรจ็รูปกรณีศกึษานอรธ์เทริน์ แอทไทร ์จ ากดั(2555) ซึ่งงานวจิยันี้เป็น
การศกึษาและพฒันาประสทิธภิาพ กระบวนการผลติกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสือ้ผ้า
ส าเรจ็รปูของนอรธ์เทริน์ แอทไทร ์จ ากดั มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาวิธกีารท างานของพนักงานใน
โรงงานตวัอยา่ง  เพื่อน าไปสู่การปรบัปรงุและพฒันาวธิกีารท างานใหม่ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
โดยใชห้ลกัการ การก าจดั-การรวมกนั-การจดัใหม่-การท าใหง้่าย (ECRS)  เพื่อลดขัน้ตอนและ
ลดเวลาในกระบวนการผลติ  โดยวธิกีารศึกษาเวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละขัน้ตอน
การผลิตของพนักงานก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ใน
การศกึษาครัง้นี้เป็นผลติภณัฑก์างเกงเวส  เครื่องมอืทีใ่ช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลในครัง้นี้คอื 
นาฬกิาจบัเวลาแบบดจิทิลั และแบบบนัทกึการจบัเวลาวเิคราะหข์อ้มลู 
 ผลการวจิยัพบว่า   สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลติจาก 44.44 นาท ีเป็น 
41.42 นาท ี คดิเป็น 6.79 %  และลดขัน้ตอนการผลติโดยการรวมขัน้ตอนการผลติเขา้ด้วยกนั
ช่วยท าใหข้ ัน้ตอนในการผลติลดลงจาก  155 ขัน้ตอน เป็น 98 ขัน้ตอน คดิเป็น 36.77 % แสดง
ใหเ้หน็ว่าการประยกุตใ์ชห้ลกัการ การก าจดั-การรวมกนั-การจดัใหม่-การท าใหง้่าย (ECRS)  ใน
การท างานสามารถลดขัน้ตอนและลดเวลาในการท างานได ้
 
2.6 หลกัการ 5 ส. 
 กจิกรรม 5 ส. เป็นปจัจยัพืน้ฐานการบรหิารคุณภาพ ทีจ่ะช่วยสรา้งสภาพแวดล้อมที่ดี
ในทีท่ างานใหเ้กดิบรรยากาศทีน่่าท างาน เกดิความสะอาดเรยีบร้อยในส านักงาน ถูกสุขลกัษณะ 
ท าให้พนักงานหรอืเจ้าหน้าที่ สามารถใช้ศกัยภาพของตนเองได้อย่างเต็มความสามารถ สร้าง
ทศันคติที่ดขีองพนักงานต่อหน่วยงาน กิจกรรม 5 ส. เป็นกลยุทธ์อีกวิธหีนึ่งที่เปิดโอกาสให้
บุคลากรมีส่วนร่วมในการพัฒนาคุณภาพเป็นกิจกรรมที่ท าแล้วเห็นผลเร็วและชัดเจน 
นอกจากนัน้กจิกรรม 5 ส. จะเป็นพืน้ฐานในการน าวธิกีารบรหิารใหม่ๆ เขา้มาใชใ้นอนาคตต่อไป 
 โดยโครงงานนี้ เป็นการน ากจิกรรม 5 ส. (สะสาง-สะดวก-สะอาด-สุขลกัษณะ-สร้าง
นิสยั)มาใชใ้นการปรบัปรุงประสทิธภิาพบรรจุภณัฑ ์เพื่อใหป้ระสทิธภิาพในการบรรจุชิน้งานลง
ในบรรจภุณัฑส์งูขึน้ ประกอบดว้ย 
  สะดวก (SEITON) คอื การจดัเรยีงชิน้งานใหส้ามารถใส่และหยบิชิน้งานไดง้า่ย  

  สะอาด (SEISO) คอื การบรรจุชิ้นงานในลกัษณะที่พนักงานสามารถตรวจสอบ
ชิน้งานดว้ยตาเปล่าได ้

  สรา้งนิสยั (SHITSUKE) คอื จดัท าเป็นมาตรฐาน เพื่อใหพ้นักงานทุกคนเกดิการ
เขา้ใจ และปฏบิตัติรงกนั 
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2.7 มาตรฐานของขนาดภาชนะบรรจผุลิตภณัฑป์ระเภท PLASTIC BOX 
 ขนาดของภาชนะบรรจุภณัฑป์ระเภท PLASTIC BOX จะต้องมคีวามเหมาะสมกบั
ขนาดของชิน้ส่วน โดยขนาดของภาชนะบรรจุภณัฑท์ีก่ าหนดมทีัง้หมด 7 ขนาดดงันี้ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 2.1   ขนาดของภาชนะบรรจุภณัฑ ์
 

ทีม่า: บรษิทัเดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั. มาตรฐานของขนาดภาชนะบรรจุ
ผลิตภณัฑป์ระเภท PLASTIC BOX.  



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภณัฑ ์กรณศีกึษา บรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั มหีวัขอ้ทีจ่ะอธบิายดงัต่อไปนี้ 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้ คอื ประเภทงาน Finished Goods 
 กลุ่มตวัอยา่งทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้ คอื Export OEM 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 เครื่องมือในการเกบ็รวบรวมข้อมลู 
  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลูในการวจิยัน้ีคอื การลงไป Genba ดหูน้า
งานจรงิเพื่อตรวจสอบประสทิธภิาพของบรรจุภณัฑ ์  
 การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
  1) รวบรวมขอ้มูลต่างๆของชิ้นงาน Export OEM ที่มปีระสทิธภิาพการบรรจุ
ชิน้งานลงในบรรจุภณัฑท์ี่ต ่ากว่า 70% เช่น Location ที่จดัเก็บ part, Supplier lot size, 
Volume/Month เป็นตน้ 
  2) ลงไปสถานที่หน้างานจรงิ (Genba) เพื่อท าการตรวจสอบประสทิธภิาพของ
แต่ะละ Item number 
  3) สามารถเกบ็รวบรวมขอ้มลูไดค้รบทัง้หมด 47 Items  
 
ขัน้ตอนในการศึกษา 
 ส ารวจข้อมูลต่างๆที่จ าเป็นในการปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภณัฑข์องทัง้หมด 47 Items วเิคราะหส์าเหตุทีท่ าใหป้ระสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภณัฑ์ต ่ากว่า 70% วางแผนการปรบัปรุงและตัง้เป้าหมาย จากนัน้ลงไปหน้างานเพื่อท าการ
ออกแบบและปรบัปรงุประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งาน เมือ่ไดข้อ้มลูการปรบัปรุงแลว้ น ามาท าการ
วดัผลการด าเนินงาน และจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน ดงัตารางที ่3.1 
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Packaging efficiency 
less than 70%

Designer 

Product Quality

Estimate lot size too little

New model state

Big packing

Safe quality F/G

less amount part
for sample  

Part easy to damage

Inexact
Box Import Part 

KB box short

Less returnable box

Std. returnable box type
change frequently  

2

Transportation

Far distance 

Import part not conform 
with export part

Order customer
1

3
4

5
6

ดารางท่ี 3.1   ขัน้ตอนในการศกึษา 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
การวิเคราะหข้์อมลู 
 ท าการวเิคราะห์สาเหตุของปญัหาที่ท าให้ประสทิธภิาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภณัฑต์ ่ากว่า 70% โดยใชแ้ผนภมูกิา้งปลา (Fishbone Diagram) ดงัรปูที ่3.1 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูท่ี 3.1   แผนภมูกิ้างปลาแสดงสาเหตุของปญัหา 
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 หลงัจากวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ก็ท าการพสิูจน์ก้างปลาเพื่อท าการเลอืกสาเหตุที่
จะแก้ไข โดยค านึงในเรื่องของเวลา, ความเป็นไปได ้และทรพัยากรที่มอียู่ เพื่อเป็นตวัตดัสนิใจ
ว่าสาเหตุใดสามารถแกไ้ขปรบัปรงุได ้ดงัตารางที ่3.2 
 
ตารางท่ี 3.2   การพสิูจน์ก้างปลาเพื่อท าการเลอืกสาเหตุทีส่ามารถแกไ้ขได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 จากการพสิูจน์ก้างปลาสรุปได้ว่า สาเหตุในเรื่องการประมาณการ Lot size ที่น้อย
เกนิไป และมาตรฐานของกล่องมกีารเปลีย่นแปลงบ่อย สามารถสามารถแกไ้ขปรบัปรงุได ้

  
Action Plan 
 เมื่อท าการเลอืกสาเหตุที่จะแก้ไขแล้ว ล าดบัต่อมาคอื จดัท าแผนปฏบิตักิารปรบัปรุง
ประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งาน เพื่อก าหนดวธิกีารแก้ปญัหา, เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการแก้ปญัหา และ
ขัน้ตอนแกไ้ขปญัหา ดงัตารางที ่3.3 
 
ตารางท่ี 3.3   ตารางแสดงแผนปฏบิตักิารปรบัปรุงประสทิธภิาพการบรรจชุิน้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Request Supplier

ให้เปล่ียน lot size

ไมส่อดคล้องกับ Sup. Lot size บรรจุชิน้งาน

โดยการเพ่ิม lot size

Transportation Test

เบกิชิน้งาน

วัดขนาดชิน้งาน

เลือกกล่องเดมิตาม Std.

เปล่ียนบรรจุภัณฑ์

Approved

Disapprove             Sup. lot size

        1

        2

บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน 

  
 ในบทท่ี 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลการประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงใน
บรรจุภัณฑ์ที่ต่่ากว่า 70%  
 
4.1 การวิเคราะห์สภาพปัญหา 
 จากการลงไปศึกษาหน้างานจริงเพื่อดูสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นพบว่า งานทั้งหมด 47 
Items ที่บรรจุอยู่ในบรรจุภัณฑ์มีช่องว่าง (Gap) มาก หรือมีประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลง
บรรจุภัณฑ์ต่่ากว่า 70% 
 
4.2 ผลการด าเนินงานการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ที่
ต่ ากว่า 70% 
 4.2.1 สาเหตุที่ 1 คือ ตอนออกแบบใช้การประมาณการ Lot size จึงน้อยเกินไป 
  4.2.1.1 มาตรการแก้ไข คือ เพิ่ม Lot size หรือ เปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ โดยมี
ขั้นตอนการแก้ไขปรับปรุง ดังรูปที่ 4.1  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.1   ขั้นตอนการเพิ่ม Lot size เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ 
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 จากการด่าเนินการเพิ่ม Lot size เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภัณฑ์ สามารถแก้ไขปรับปรุงได้ดังตารางที ่4.1 
 
ตารางที่ 4.1   ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์โดยวิธีการเพิ่ม   

        Lot size 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6 TG146650-19609A

PIPE SUB-

ASSY 50 TG989360-0660 60% 50 pcs/Box TG989360-0660 95% 60 pcs/Box

7 TG116782-82809I LEVER 200 KB21 65% 200 pcs/Box KB21 95% 600 pcs/Box

8 TG116577-49319I PLATE 30 TG989360-0660 60% 60 pcs/Box TG989360-0660 90% 120 pcs/Box

9 TG116781-72519P LEVER 100 KB02 48% 200 pcs/Box KB02 98% 400 pcs/Box

10

TG116783-18209I

TG116783-

18209M LEVER 200 KB03 40% 200 pcs/Box KB03 98% 600 pcs/Box

11

TG116783-18409I

TG116783-

18409M LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB03 98% 300 pcs/Box

12 TG146636-37409T PACKING 96 KB04 65% 96 pcs/Box KB04 95% 140 pcs/Box

13

TG146657-75809P

TG146657-75809T PACKING 1000 KB04 65% 1000 pcs/Box KB04 98% 1500 pcs/Box

14 TG146657-78419T PACKING 324 KB04 45% 324 pcs/Box KB04 98% 528 pcs/Box

15 TG146677-709A9A PACKING 288 KB08 60% 144 pcs/Box KB08 90% 216 pcs/Box

16 TG047401-22209T

SHAFT IDLE 

PULLEY 192 KB02 55% 120 pcs/Box KB02 95% 180 pcs/Box

Eff. Q'TY IMPROVEMENT IDEA Eff. Q'TYNo. Part No. Part name Sup. Lot size CURRENT

1 TG017231-72709P CLAMP 240 KB02 40% 480 pcs/Box KB02 90% 1200 pcs/Box

2 TG146374-55609T COVER 12 KB04 67% 24 pcs/Box KB04 90% 36 pcs/Box

3

TG116781-75209P

TG116781-75209T LEVER 300 KB02 65% 200 pcs/Box KB02 95% 300 pcs/Box

4 TG146657-91409T PACKING 96 KB02 60% 96 pcs/Box KB02 98% 192 pcs/Box

5 TG146657-79119T PACKING 120 KB04 60% 240 pcs/Box KB04 80% 360 pcs/Box

6 TG146650-19609A

PIPE SUB-

ASSY 50 TG989360-0660 60% 50 pcs/Box TG989360-0660 95% 60 pcs/Box

7 TG116782-82809I LEVER 200 KB21 65% 200 pcs/Box KB21 95% 600 pcs/Box

8 TG116577-49319I PLATE 30 TG989360-0660 60% 60 pcs/Box TG989360-0660 90% 120 pcs/Box

9 TG116781-72519P LEVER 100 KB02 48% 200 pcs/Box KB02 98% 400 pcs/Box

10

TG116783-18209I

TG116783-

18209M LEVER 200 KB03 40% 200 pcs/Box KB03 98% 600 pcs/Box

11

TG116783-18409I

TG116783-

18409M LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB03 98% 300 pcs/Box

12 TG146636-37409T PACKING 96 KB04 65% 96 pcs/Box KB04 95% 140 pcs/Box

13

TG146657-75809P

TG146657-75809T PACKING 1000 KB04 65% 1000 pcs/Box KB04 98% 1500 pcs/Box

14 TG146657-78419T PACKING 324 KB04 45% 324 pcs/Box KB04 98% 528 pcs/Box

15 TG146677-709A9A PACKING 288 KB08 60% 144 pcs/Box KB08 90% 216 pcs/Box

16 TG047401-22209T

SHAFT IDLE 

PULLEY 192 KB02 55% 120 pcs/Box KB02 95% 180 pcs/Box

No. Q'TYIMPROVEMENT IDEAEff.Part No. CURRENTSup. Lot size Q'TYPart name Eff.
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 4.2.2 สาเหตุที่ 2 คือ มาตรฐานของ returnable box มีการเปลี่ยนแปลงบ่อย 
  4.2.1 มาตรการแก้ไข คือ เปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ โดยมีขั้นตอนการแก้ไขปรับปรุง 
ดังรูปที่ 4.2 
 
 
 
 
 
 
 

6 TG146650-19609A

PIPE SUB-

ASSY 50 TG989360-0660 60% 50 pcs/Box TG989360-0660 95% 60 pcs/Box

7 TG116782-82809I LEVER 200 KB21 65% 200 pcs/Box KB21 95% 600 pcs/Box

8 TG116577-49319I PLATE 30 TG989360-0660 60% 60 pcs/Box TG989360-0660 90% 120 pcs/Box

9 TG116781-72519P LEVER 100 KB02 48% 200 pcs/Box KB02 98% 400 pcs/Box

10

TG116783-18209I

TG116783-

18209M LEVER 200 KB03 40% 200 pcs/Box KB03 98% 600 pcs/Box

11

TG116783-18409I

TG116783-

18409M LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB03 98% 300 pcs/Box

12 TG146636-37409T PACKING 96 KB04 65% 96 pcs/Box KB04 95% 140 pcs/Box

13

TG146657-75809P

TG146657-75809T PACKING 1000 KB04 65% 1000 pcs/Box KB04 98% 1500 pcs/Box

14 TG146657-78419T PACKING 324 KB04 45% 324 pcs/Box KB04 98% 528 pcs/Box

15 TG146677-709A9A PACKING 288 KB08 60% 144 pcs/Box KB08 90% 216 pcs/Box

16 TG047401-22209T

SHAFT IDLE 

PULLEY 192 KB02 55% 120 pcs/Box KB02 95% 180 pcs/Box

Eff. Q'TY IMPROVEMENT IDEA Eff. Q'TYNo. Part No. Part name Sup. Lot size CURRENT

1 TG017231-72709P CLAMP 240 KB02 40% 480 pcs/Box KB02 90% 1200 pcs/Box

2 TG146374-55609T COVER 12 KB04 67% 24 pcs/Box KB04 90% 36 pcs/Box

3

TG116781-75209P

TG116781-75209T LEVER 300 KB02 65% 200 pcs/Box KB02 95% 300 pcs/Box

4 TG146657-91409T PACKING 96 KB02 60% 96 pcs/Box KB02 98% 192 pcs/Box

5 TG146657-79119T PACKING 120 KB04 60% 240 pcs/Box KB04 80% 360 pcs/Box

6 TG146650-19609A

PIPE SUB-

ASSY 50 TG989360-0660 60% 50 pcs/Box TG989360-0660 95% 60 pcs/Box

7 TG116782-82809I LEVER 200 KB21 65% 200 pcs/Box KB21 95% 600 pcs/Box

8 TG116577-49319I PLATE 30 TG989360-0660 60% 60 pcs/Box TG989360-0660 90% 120 pcs/Box

9 TG116781-72519P LEVER 100 KB02 48% 200 pcs/Box KB02 98% 400 pcs/Box

10

TG116783-18209I

TG116783-

18209M LEVER 200 KB03 40% 200 pcs/Box KB03 98% 600 pcs/Box

11

TG116783-18409I

TG116783-

18409M LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB03 98% 300 pcs/Box

12 TG146636-37409T PACKING 96 KB04 65% 96 pcs/Box KB04 95% 140 pcs/Box

13

TG146657-75809P

TG146657-75809T PACKING 1000 KB04 65% 1000 pcs/Box KB04 98% 1500 pcs/Box

14 TG146657-78419T PACKING 324 KB04 45% 324 pcs/Box KB04 98% 528 pcs/Box

15 TG146677-709A9A PACKING 288 KB08 60% 144 pcs/Box KB08 90% 216 pcs/Box

16 TG047401-22209T

SHAFT IDLE 

PULLEY 192 KB02 55% 120 pcs/Box KB02 95% 180 pcs/Box

No. Q'TYIMPROVEMENT IDEAEff.Part No. CURRENTSup. Lot size Q'TYPart name Eff.
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PICTURE Eff. Q'TY/BOX PICTURE Eff. Q'TY/BOX

1 TG116781-71519A LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 600 pcs/Box

2 TG116783-18709I LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB02 98% 200 pcs/Box

3

TG146657-75309P

TG146657-75309T PACKING 720 KB04 60% 720 pcs/Box KB03 95% 720 pcs/Box

4 TG146657-75609P PACKING 96 KB08 60% 96 pcs/Box KB24 95% 160 pcs/Box

5 TG146657-91319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 90% 120 pcs/Box

6 TG146511-97609C BRACKET 10 TG989360-0640 60% 10 pcs/Box KB04 95% 30 pcs/Box

7 TG116577-61609I PLATE 100 TG989360-0640 60% 100 pcs/Box KB03 98% 200 pcs/Box

8 TG146511-51409M

BRACKET

 SUB-ASSY 300 65% 500 pcs/Box TG989360-0620 99% 300 pcs/Box

9 TG145531-21619C HOLDER, FILTER 20 TG989300-1731 68% 160 pcs/Box TG989360-0660 95% 100 pcs/Box

10 TG146982-02509M NUT 600 TG989300-0772 45% 400 pcs/Box KB02 95% 600 pcs/Box

11 TG116783-19109I LEVER 100 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 500 pcs/Box

12 TG017380-72509C DUCT S/A AIR 60 TG989360-0640 60% 60 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

13 TG116781-72319N LEVER 200 TG989300-3540 20% 10 pcs/Box TG989360-0620 95% 80 pcs/Box

14 TG146657-79319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

15

TG116454-67779C

TG116454-67889C

TG116576-36249C

CASE, HEATER

CASE, HEATER

PLATE - TG989300-4502 65% 12 pcs/Box N73 95% 12 pcs/Box

16 TG949700-13109H V-BELT 30 TG989300-6490 60% 20 pcs/Box KB08 90% 50 pcs/Box

Part No.

CURRENT Sup. lot 

size 

IMPROVEMENT IDEA

Part nameNo.

เลือกบรรจุภัณฑ์

บรรจุชิน้งาน

Transportation Test

เบิกชิน้งาน

วัดขนาดชิน้งาน

Yes

        2

No

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2   ขั้นตอนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงใน 
                  บรรจุภัณฑ์ 
 
 จากการด่าเนินการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงใน
บรรจุภัณฑ์ สามารถแก้ไขปรับปรุงได้ดังตารางที ่4.2 
 
ตารางที่ 4.2   ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์โดยวิธีการ      

         Change box 
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TG989300-0772 

PICTURE Eff. Q'TY/BOX PICTURE Eff. Q'TY/BOX

1 TG116781-71519A LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 600 pcs/Box

2 TG116783-18709I LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB02 98% 200 pcs/Box

3

TG146657-75309P

TG146657-75309T PACKING 720 KB04 60% 720 pcs/Box KB03 95% 720 pcs/Box

4 TG146657-75609P PACKING 96 KB08 60% 96 pcs/Box KB24 95% 160 pcs/Box

5 TG146657-91319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 90% 120 pcs/Box

6 TG146511-97609C BRACKET 10 TG989360-0640 60% 10 pcs/Box KB04 95% 30 pcs/Box

7 TG116577-61609I PLATE 100 TG989360-0640 60% 100 pcs/Box KB03 98% 200 pcs/Box

8 TG146511-51409M

BRACKET

 SUB-ASSY 300 65% 500 pcs/Box TG989360-0620 99% 300 pcs/Box

9 TG145531-21619C HOLDER, FILTER 20 TG989300-1731 68% 160 pcs/Box TG989360-0660 95% 100 pcs/Box

10 TG146982-02509M NUT 600 TG989300-0772 45% 400 pcs/Box KB02 95% 600 pcs/Box

11 TG116783-19109I LEVER 100 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 500 pcs/Box

12 TG017380-72509C DUCT S/A AIR 60 TG989360-0640 60% 60 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

13 TG116781-72319N LEVER 200 TG989300-3540 20% 10 pcs/Box TG989360-0620 95% 80 pcs/Box

14 TG146657-79319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

15

TG116454-67779C

TG116454-67889C

TG116576-36249C

CASE, HEATER

CASE, HEATER

PLATE - TG989300-4502 65% 12 pcs/Box N73 95% 12 pcs/Box

16 TG949700-13109H V-BELT 30 TG989300-6490 60% 20 pcs/Box KB08 90% 50 pcs/Box

Part No.

CURRENT Sup. lot 

size 

IMPROVEMENT IDEA

Part nameNo.

PICTURE Eff. Q'TY/BOX PICTURE Eff. Q'TY/BOX

1 TG116781-71519A LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 600 pcs/Box

2 TG116783-18709I LEVER 200 KB03 60% 200 pcs/Box KB02 98% 200 pcs/Box

3

TG146657-75309P

TG146657-75309T PACKING 720 KB04 60% 720 pcs/Box KB03 95% 720 pcs/Box

4 TG146657-75609P PACKING 96 KB08 60% 96 pcs/Box KB24 95% 160 pcs/Box

5 TG146657-91319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 90% 120 pcs/Box

6 TG146511-97609C BRACKET 10 TG989360-0640 60% 10 pcs/Box KB04 95% 30 pcs/Box

7 TG116577-61609I PLATE 100 TG989360-0640 60% 100 pcs/Box KB03 98% 200 pcs/Box

8 TG146511-51409M

BRACKET

 SUB-ASSY 300 65% 500 pcs/Box TG989360-0620 99% 300 pcs/Box

9 TG145531-21619C HOLDER, FILTER 20 TG989300-1731 68% 160 pcs/Box TG989360-0660 95% 100 pcs/Box

10 TG146982-02509M NUT 600 TG989300-0772 45% 400 pcs/Box KB02 95% 600 pcs/Box

11 TG116783-19109I LEVER 100 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 500 pcs/Box

12 TG017380-72509C DUCT S/A AIR 60 TG989360-0640 60% 60 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

13 TG116781-72319N LEVER 200 TG989300-3540 20% 10 pcs/Box TG989360-0620 95% 80 pcs/Box

14 TG146657-79319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

15

TG116454-67779C

TG116454-67889C

TG116576-36249C

CASE, HEATER

CASE, HEATER

PLATE - TG989300-4502 65% 12 pcs/Box N73 95% 12 pcs/Box

16 TG949700-13109H V-BELT 30 TG989300-6490 60% 20 pcs/Box KB08 90% 50 pcs/Box

Part No.

CURRENT Sup. lot 

size 

IMPROVEMENT IDEA

Part nameNo.
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No. PART NO. PART NAME CURRENT PKG. REMARK

1 TG116740-94519I DOOR S/A ติดเง่ือนไขลกูค้า

2 TG116781-72519T LEVER

Low volume อาจท าให้ 

inventory สงู

3 TG146656-79609A PACKING เต็มประสทิธิภาพแลว้

4 TG146656-95909M PACKING

ติด condition ของ part 

ไม่สามารถซอ้นกันได้

5 TG447660-02919A PIPE ติด condition ต้องซนีมาจาก sup. 

6 TG446713-46619A PLATE, CAUTION ติดปัญหา Low volume

7 TG446713-63609A PLATE, CAUTION ติดปัญหา Low volume

8 TG146646-55409Z PACKING

Max 78 pcs. 

แต่ติดเง่ือนไข Sup. Lot

PICTURE Eff. Q'TY/BOX PICTURE Eff. Q'TY/BOX

10 TG146982-02509M NUT 600 TG989300-0772 45% 400 pcs/Box KB02 95% 600 pcs/Box

11 TG116783-19109I LEVER 100 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 500 pcs/Box

12 TG017380-72509C DUCT S/A AIR 60 TG989360-0640 60% 60 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

13 TG116781-72319N LEVER 200 TG989300-3540 20% 10 pcs/Box TG989360-0620 95% 80 pcs/Box

14 TG146657-79319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

15

TG116454-67779C

TG116454-67889C

TG116576-36249C

CASE, HEATER

CASE, HEATER

PLATE - TG989300-4502 65% 12 pcs/Box N73 95% 12 pcs/Box

16 TG949700-13109H V-BELT 30 TG989300-6490 60% 20 pcs/Box KB08 90% 50 pcs/Box

No. Part No. Part name

 Sup. lot 

size 

CURRENT IMPROVEMENT IDEA

PICTURE Eff. Q'TY/BOX PICTURE Eff. Q'TY/BOX

10 TG146982-02509M NUT 600 TG989300-0772 45% 400 pcs/Box KB02 95% 600 pcs/Box

11 TG116783-19109I LEVER 100 KB03 60% 200 pcs/Box KB04 90% 500 pcs/Box

12 TG017380-72509C DUCT S/A AIR 60 TG989360-0640 60% 60 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

13 TG116781-72319N LEVER 200 TG989300-3540 20% 10 pcs/Box TG989360-0620 95% 80 pcs/Box

14 TG146657-79319T PACKING 60 KB04 60% 120 pcs/Box KB03 95% 120 pcs/Box

15

TG116454-67779C

TG116454-67889C

TG116576-36249C

CASE, HEATER

CASE, HEATER

PLATE - TG989300-4502 65% 12 pcs/Box N73 95% 12 pcs/Box

16 TG949700-13109H V-BELT 30 TG989300-6490 60% 20 pcs/Box KB08 90% 50 pcs/Box

No. Part No. Part name

 Sup. lot 

size 

CURRENT IMPROVEMENT IDEA

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากการปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุ
ภัณฑ์พบว่ามี 8 Items ทีไ่ม่สามารถท่าการปรับปรุงได้ ดังตารางที ่4.3 
 
ตารางที่ 4.3   Items number ที่ไม่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพได้ในตอนน้ี 
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Quantity 600 Pcs

Shipped By
                                    Type -->

                                    Type -->                                    

    Cardboard

      Refer package standard                  mm

 Belt

Visual Visual Judgment
  Packaging Deformation See See
  Box Damage See See
  Partition Damage See See
  Dust See See
  Others  ______________ See See
  Others  ______________ See See

Checked Date :  

Approved Date :  

 Checked By :  Section :

 Approved By :  Section :

Package Evaluation Sheet

 Closure

Material

   Customer name 

Part name
DNTH Part no.

Model 

   Part no.

Package Type

Pa
ck

ag
e S

pe
cif

ica
tio

n

  Clawed

TG116783-1820
Lever

TG116783-18209I

Product's Condition

- SEA

381A 

Dimension

De
tai

ls

Stage
Package Status 

Date Shipped

  Deformation

Issued Date :  8/01/15 Issued By :    Mr.Pichet Sangjunda

Judgment  Items to be checked

Ju
dg

me
nt

  Others  _____________

Items Checked ( Customer Fill)
Packaging's Condition

  Rust

DNIA

  Others  _____________

 Items to be checked
  Breakage

Evaluation 

Result

          Good      
          Poor,Please fill details ______________________________________________________
          Your Proposal,Please fill details _____________________________________________

CommentPhoto Attach

Mo
re

 D
eta

ils

CheckApprove Approve Checked by IssuedChec Approve

ACPC190 (09.12) A4 P80

Transportation test First Lot Others

Wood

Polyethelyne

Plastic box

Paper

Sheet

Single Wall

Fiberboard   Others   

Single PalletCarton Box Mix Pallet Others   

Tape Staple Glue Others

New Item Improvement Others

** Incase of product or packaging have poor condition ,

Others

Double Wall

No Yes

No

No

No

No

No

No

No

No

No

No

NoYes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Yes

Checked byApproved byChecked Approved byChecked byChecked 

Please attach photo here

Bag

Q'TY 600 Pcs/Box

4.3 การท า Transportation Test 
 โดยการ Test Package มีอยู ่2 รูปแบบ คือ Transportation Test และ Drop Test 
ซึง่แบบฟอร์ม Transportation Test มีลักษณะดังรูปที ่4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3   แบบฟอร์มการท่า Transportation Test 
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4.4 จัดท าเป็นมาตรฐาน 
 PACKING STANDARD จัดท่าขึ้นเพื่อให้พนักงานแพ็คปฏิบัติงานตาม Standard
และควบคุมการจัด Material ให้ตรงตาม Standard ซึง่มีแบบฟอร์มดังรูปที ่4.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4   แบบฟอร์ม PACKING STANDARD 
 



บทที่ 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 
 ในการศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์”  
สรุปผลได้ดังนี้ 
  วัตถุประสงค์ของการศึกษา 

   ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษานี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของการศึกษา ไว้ดังนี้ 
  -  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบรรจุชิ้นงาน 

  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
   เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
    เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัยน้ีคือ การลงไป Genba 
ดูหน้างานจริงเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพของบรรจุภัณฑ์  
   การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    ในการศึกษาครั้งนี้จะท าการเก็บรวบรวมข้อมูลตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
     1) รวบรวมข้อมูลต่างๆของชิ้นงาน Export OEM ที่มีประสิทธิภาพการ
บรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ที่ต่ ากว่า 70% เช่น Location ที่จัดเก็บ part, Supplier lot size, 
Volume/Month เป็นต้น 
     2) ลงไปสถานที่หน้างานจริง (Genba) เพื่อท าการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของแต่ะละ Item number 

3) สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลได้ครบทั้งหมด 47 Items 
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5.2 อภิปรายผล 
 จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ จากเดิมประสิทธิภาพ
เฉลี่ยอยู่ท่ี 56% หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพเฉลี่ยอยู่ท่ี 93% ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายท่ีวางไว้ 3% 
ดังรูปที ่5.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1   แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของบรรจุภัณฑ์ 
  

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ ส่งผลให้จ านวนกล่องที่
ใช้จากเดิมอยู่ที่ 962 ใบต่อเดือน ลดลงเหลือ 714 ใบต่อเดือน สามารถลดจ านวนบรรจุภัณฑ์ได้
ถึง 248 ใบ/เดือน คิดเป็นลดลงประมาณ 26% หรือประมาณ 3,000 ใบ/ปี ดังรูปที่ 5.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.2   แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบจ านวนกล่องที่ใช้ต่อเดือน 
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จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ ส่งผลให้ต้นทุนของ
กล่องจากเดิมอยู่ที่ 36,039 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ 16,604 บาทต่อเดือน สามารถลดต้นทุน
ด้านบรรจุภัณฑ์ได้ถึง 19,435 บาท/เดือน หรือ 233,220 บาท/ปี ดังรูปที ่5.3 

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3   แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบต้นทุนบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ต่อเดือน 
 
จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์ ส่งผลให้พื้นที่ๆใช้ใน

การวางกล่องบนตู้คอนเทนเนอร์เพื่อการขนส่งที่จากเดิมอยู่ที่ 1.2 ตู้คอนเทนเนอร์ ลดลงเหลือ 
0.6 ตู้คอนเทนเนอร์ ซึ่งสามารถลดพื้นที่ในการจัดส่งชิ้นงานได้ 0.5 container/เดือน หรือเท่ากับ 
20’ft container ดังรูปที่ 5.4 ซึ่งท าให้สามารถลดต้นทุนด้านการขนส่งได้ถึง 18,000 บาท/เดือน 
หรือประมาณ 216,000 บาท/ปี  

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.4   แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบพื้นที่ในการจัดส่งชิ้นงาน 
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 5.2.1 สรุปผลโดยรวม  
  จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑ์สามารถลดต้นทุน
ได้ทั้งสิ้น 37,435 บาทต่อเดือน หรือประมาณ 450,000 บาทต่อป ี
 
5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 
 8 Items number ที่ไม่สามารถปรับปรุงได้ในตอนนี้ จะต้องหาแนวทางในการปรับปรุง
ต่อไปในอนาคต 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
 1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 
  บรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
      1.1.2 ท่ีตัง้สถานประกอบการ  

  369 หมู ่3 ถ.เทพารกัษ์ ต.เทพารกัษ์ อ.เมอืง จ.สมทุรปราการ 10270 
      1.1.3 ประวติัความเป็นมาของบริษทั  

  เดน็โซ่ก่อตัง้ขึน้ในประเทศญีปุ่น่เมือ่ปี 2492 ดว้ยความมุ่งมัน่ทีจ่ะสรา้งสรรคอุ์ปกรณ์
ชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกค้า เด็นโซ่ได้พฒันาเทคโนโลยกีารผลติอย่าง
ต่อเนื่อง จนสามารถก้าวขึน้เป็นบรษิทัชัน้น าระดบัโลกที่มสีาขาครอบคลุมทัง้ในทวปีเอเชยี  / โอ
เชยีเนีย ยุโรป อเมรกิา รวมถงึประเทศไทยเพื่อใหบ้รกิารทีค่รอบคลุมและเขา้ถงึลูกคา้ของเดน็โซ่
มากทีสุ่ด 
 
1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 
 1.2.1 รายละเอียดการประกอบธรุกิจ  

   เดน็โซ่ก่อตัง้ขึน้เมือ่ปี 2515 โดยเป็นบรษิทัร่วมทุนกบับรษิทัทอ้งถิน่ภายใต้นโยบาย
การสนบัสนุนการผลติชิน้ส่วนยานยนตภ์ายในประเทศไทย ซึง่ในช่วงนัน้อุตสาหกรรมชิน้ส่วนยาน
ยนต์ในประเทศไทยยงัพฒันาไม่มากนัก และบรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั ถอืเป็นผู้ผลติ
และจ าหน่ายชิน้ส่วนยานยนต์รายแรกของประเทศไทย ท าหน้าทีผ่ลติชิน้ส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้าในรถ 
ผลิตหัวเทียนและระบบปรบัอากาศในรถยนต์ โดยการผลิตส่วนใหญ่จะเป็นการประกอบชุด
ส าเรจ็รปูทีเ่รยีกว่า "Knock-down" หรอืชิน้ส่วนเบือ้งต้นทีน่ าเขา้จากบรษิทั เดน็โซ่ คอรป์อเรชัน่ 
ประเทศญีปุ่น่ 

 1.2.2 ผลิตภณัฑแ์ละบริการของบริษทั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cooling Unit (HVAC) Evaporator 
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1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 
 1.3.1 โครงสร้างองคก์ร 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 
  ต าแหน่ง     : นกัศกึษาฝึกงาน  
 แผนก        : Production Control 
 ส่วนงาน     : Logistic & Packaging Improvement  
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
 ชื่อ            : นายบุญชยั กระตุฤกษ ์
 ต าแหน่ง      : Officer 
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1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
 ตัง้แต่วนัที ่3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 
 รวมระยะเวลาทีป่ฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ภาคผนวก ข 

หนังสือรบัรองการใช้ประโยชน์ 
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หนังสือรบัรองการใช้ประโยชน์ 
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ภาคผนวก ค 
ตารางการค านวณบรรจภุณัฑ์ 
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ประวติัผูจ้ดัท า 
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