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บทคัดย่อ 
โครงงานสหกิจนี้เป็นปรับปรุงและออกแบบการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์

สินค้า ของบริษัทกรณีศึกษา ในแผนกจัดซ้ือ - พัสดุ เพื่อลดระยะเวลาใน

การตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ของหน่วยงาน QA จากเดิมการตรวจสอบ

กล่องบรรจุภัณฑ์พนักงานจะใช้ตลับเมตรวัดขนาดในแต่ละด้านของกล่อง

ท าให้พนักงานใช้ระยะเวลานานในการตรวจสอบ ส่งผลให้การท างานใน

ส่วนอื่นๆ ล่าช้า ผู้ศึกษาจึงได้ประยุกต์ใช้แนวคิด Six Sigma เพื่อให้การ

ปรับปรุงองค์การเป็นไปอย่างต่อเนื่องและเป็นระบบ ประกอบด้วย 5 

ขั้นตอน (DMAIC) เริ่มจากขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define: D) จาก

การศึกษาบริษัทที่ เป็นกรณีศึกษาพบว่า ปัจจุบันขั้นตอนที่ใช้ในการ

ตรวจสอบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์นั้นมีหลายขั้นตอน ส่งผลให้การท างาน

เกิดความล่าช้าในการท างาน ถัดมาขั้นตอนการวัดระดับของปัญหา 

(Measure: M) มีการเก็บข้อมูลสถิติเวลาในการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ 

ที่ใช้เวลานาน ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze: A) โดยใช้

แผนผังแสดงเหตุและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพบสาเหตุส าคัญของ

ปัญหา คือ ส่วนของวิธีการท างาน ขั้นตอนต่อไปส่วนงการปรับปรุงพัฒนา 

(Improve: I)  ผู้ศึกษาได้ท าการออกแบบและประดิษฐ์อุปกรณ์ส าหรับวัด

ขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์ หรือ Carton Inspection Equipment ช่วยลด

เวลาในการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ของหน่วยงาน QA ในขั้นตอน

ควบคุมการท างาน (Control: C) ผู้ศึกษาได้มีการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 

(Work Instruction: WI)  และจากผลการประเมินจากการใช้อุปกรณ์ 

“Carton Inspection Equipment” ของพนักงาน โดยเฉลี่ยอยู่ในเกณฑ์

พึงพอใจมากที่สุด จากผลการด าเนินงานพบว่า การใช้ Carton Inspection  
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1. บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
บริษัทกรณ๊ศึกษา เป็นบริษัทผ็ผลิจและจัดจ าหน่ายเบียร์  มีทั้งจ าหน่าย

ภายในประเทศและส่งออกไปยังต่างประเทศ เมื่อมีการขนส่งสินค้าสิ่งที่

หลีกเล่ียงไม่ได้เลยคือ ความเส่ียงที่จะเกิดความเสียหายกับตัวผลิตภัณฑ์ สิ่ง

ส าคัญที่จะเข้ามาช่วยปกป้องผลิตภัณฑ์เหล่านี้  คือ บรรจุภัณฑ์ มี

ความส าคัญช่วยรักษาคุณภาพและผลิตภัณฑ์ไม่ให้เกิดความเสียหายหรือ

เกิดการปนเปื้อน ช่วยปกป้องสินค้าในระหว่างการขนส่ง  อ านวยความ

สะดวกในการขนส่งและการจัดเก็บ และเมื่อบรรจุภัณฑ์ไม่ตรงตาม

มาตราฐานอาจจะส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ที่บรรจุอยู่ภายในได้ ในบริษัท

กรณีศึกษานั้น มีแผนกจัดซื้อ-พัสดุ หน่วยงาน QA มีหน้าที่ในการตรวจสอบ

วัสดุและบรรจุภัณฑ์ต่าง ๆ ของบริษัท เช่น กล่องบรรจุภัณฑ์ใช้ส าหรับ

บรรจุเบียร์ขวดทั้งเบียร์สิงห์และลีโอ เมื่อรับกล่องบรรจุภัณฑ์มาจาก 

Suppliers แล้วจะมีการตรวจสอบวัสดุบรรจุภัณฑ์ทั้งหมด เพื่อให้พร้อม

ส าหรับการใช้งานในส่วนการบรรจุต่อไป ส่วนงาน QA ต้องให้ความ

ระมัดระวังในการตรวจสอบกล่อง จึงเกิดปัญหาในเรื่องของระยะเวลาใน

การท างาน ซ่ึงใช้เวลานานในการตรวจวัดกล่องบรรจุภัณฑ์ในแต่ละด้าน

และส่งผลต่อการท างานเกิดความล่าช้า จึงได้น าวิธีการต่าง ๆมาประยุกต์ใช้

ซ่ึงแนวคิดหนึ่งที่มีการน าไปใช้ อย่างแพร่หลาย คือ ซิกซ์ ซิกมา เป็นวิธีการ

ที่มีประสิทธิภาพในการปรับปรุงคุณภาพ โดยได้น าแนวทางการด าเนินงาน 

ตามกรอบ DMAIC ที่ประกอบด้วย 5 ขั้นตอนซ่ึงได้แก่ ขั้นตอน การนิยาม

ปัญหา ขั้นตอนการวัดเพื่อหาสาเหตุของปัญหา ขั้นตอนวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหา ขั้นตอนการปรับปรุงและ ขั้นตอนสุดท้ายคือ ขั้นตอนการ

ติดตามควบคุม เพื่อปรับปรุงและแก้ไขสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นภายใน

องค์กร 



1.2 วัตถุประสงคข์องโครงงาน 
1) เพื่อศึกษากระบวนการด าเนินงานภายในแผนกจัดซ้ือ - พัสดุ 

หน่วยงาน QA 

2) เพื่อลดระยะเวลาในการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ 

1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1) ทราบกระบวนการด าเนินงานภายในแผนกจัดซ้ือ - พัสดุ 

หน่วยงาน QA 

2) สามารถลดระยะเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ได้ 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1 Warehouse Activity  
2.1.1 การรับสินค้า (Receiving) กิจกรรมประกอบด้วย 

ตรวจเช็คเอกสาร ชื่อลูกค้าจัดส่งถูกต้อง ใบส่งสินค้า ใบก ากับสินค้า, ใบ

แจ้งรายการสินค้าที่ขายให้ รวมทั้งราคาและอื่น ๆ, ใบรายการบรรจุหีบห่อ, 

House Air Waybill หรือ B/L (Bill of Lading) เป็นต้น การขนถ่ายสินค้า

จากพาหนะต่าง ๆ ที่น าสินค้าเข้ามา ณ.คลังสินค้า การตรวจเช็คสภาพ

สินค้า การตรวจนับจ านวนสินค้ากับค าสั่งซ้ือสินค้า เพื่อท าให้แน่ใจว่าสินค้า

สั่งไปนั้นมีจ านวนที่รับเข้ามานั้นถูกต้องตาม ปริมาณและคุณภาพที่ต้องการ 

ปรับปรุงรายงานยอดสินค้าคงคลัง 

2.1.2 การแยกบรรจุล่วงหน้า (Prepackaging) เป็นการ

จัดแยกตามชนิดและประเภทสินค้า ซ่ึงอาจจะท าการแยกจัดเป็นกลุ่ม ๆ  แต่

ละชนิดสินค้า เพื่อที่จะสามารถจัดสินค้าเพื่อส่งต่อไปยังส่วนอื่น ๆ หรือ

ลูกค้าอื่น ได้ง่ายขึ้น ทั้งนี้การจัดแยกสินค้านั้นสามารถจะท าครั้งเดียว 

ทั้งหมด หรือทยอยท าก็ได้ ขึ้นอยู่กับการใช้พื้นที่ในการจัดเก็บ 

2.1.3 การจัดเก็บเข้าที่ (Put away) เป็นการน าสินค้าที่ได้มี

การตรวจเช็คคุณภาพสินค้า และจัดแยกสินค้าแต่ละชนิดและประเภทหรือ

จัดแยกเป็นกลุ่มถูกต้องเรียบร้อยแล้ว ไปยังพื้นที่เตรียมไว้ในการจัดเก็บ

สินค้า หรือการวางสินค้า ณ.ต าแหน่งที่จัดเตรียมไว้ ทั้งนี้เพื่อเป็นการเก็บ

รักษาสินค้า เพื่อรอการหยิบหรือเบิกจ่ายสินค้าในอนาคต วิธีการเก็บรักษา

สินค้านี้ขึ้นอยู่กับขนาด และ ปริมาณของสินค้านั้น ๆ และความยากง่ายใน

การดูแลสินค้าตลอดจนลักษณะหีบห่อของสินค้านั้น ๆ    

2.1.4 การหยิบสินค้าตามรายการ (Order Picking) คือ 

กระบวนการการน าสินค้าออกจากพื้นที่จัดเก็บสินค้า โดยเลือกท าตาม

ค าสั่งซ้ือสินค้าจากลูกค้า และเลือกหยิบหรือจัดเตรียมสินค้าตามชนิด 

ประเภท ปริมาณสินค้า ตามค าสั่งซ้ือ ของลูกค้า ให้เป็นไปตามเวลาที่

ก าหนด 

2.1.5 การบรรจุหีบห่อ (Packaging) เพื่อป้องกันสินค้า

เสียหาย ระหว่างการขนส่งจนถึงมือลูกค้า ผู้ปฏิบัติต้องศึกษาชนิดของวัสดุ

เป็นอย่างดี สินค้าบางอย่างไม่ควร บรรจุด้วยกัน เพราะจะท าให้เกิด

อันตราย เช่น สารเคมี ผงซักฟอกกับน้ า ทั้ง ๆ ที่ต่างก็ปิดมิดชิด ก็เกิด

อันตรายได้ สบู่กับกระดาษช าระ ถ้าบรรจุไปด้วยกันอาจท าให้กระดาษ

ช าระมีกลิ่นของสบู่ได้ เป็นต้น การใส่หีบห่อต้องแนบใบก ากับสินค้า 

(Packing list) ไปด้วย พร้อมระบุว่าสินค้า ใดอยู่กล่องไหน ระบุว่าจ านวน

หีบห่อที่ใส่ไปทั้งหมด มีจ านวนเท่าใด 

2.1.6 การคัดแยกและการรวมสินค้าเพื่อเตรี ยมจัดส่ง 

(Sortation and Accumulation for Prepare Delivery) เ ป็ น ก า ร

จัดแยกสินค้าที่ได้ท าการจัดเตรียมสินค้า ตามค าใบค าสั่งซ้ือของลูกค้า

เรียบร้อยแล้ว เพื่อจัดแยกประเภทสินค้าและกลุ่มลูกค้า เพื่อเตรียมจัดส่ง

ให้กับทางลูกค้าตามเวลาที่ก าหนดต่อไป 
 

2.2 Cause and Effect Diagram 
แผนผังสาเหตุและผล เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์

ระหว่างปัญหา (Problem) กับ สาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิด

ปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุและผลใน

ชื่อของ "ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) " เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมี

ลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง หรือหลายๆ คนอาจรู้จักในชื่อของ

แผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึง ได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี

ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุอิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว 

ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังต่อไปนี้  

ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยู่ที่

หัวปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้เป็น  

   • ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา)  

   • สาเหตุหลัก  

   • สาเหตุย่อย  

สาเหตุของปัญหาจะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของ

ก้างรองและก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น 
 

2.3 แนวทางการปรับปรุงคุณภาพของ ซิกซ์ ซิกมา 
ในการด าเนินงานโครงงานจะประกอบด้วย 5 ขั้นตอนตาม

แนวคิด ของ ซิกซ์ ซิกมา เริ่มจากขั้นตอนการนิยามปัญหา  โดยศึกษา

กระบวนการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ในปัจจุบันเพื่อก าหนดเป้าหมาย

และขอบเขตของปัญหาที่จะท าการศึกษา จากนั้นเข้าสู่ขั้นตอนการวัดเพื่อ

หาสาเหตุของปัญหา ได้ท าการเก็บข้อมูลการวัดกล่องบรรจุภัณฑ์โดยผู้ท า

การทดสอบคือ พนักงานตรวจสอบคุณภาพวัสดุและบรรจุภัณฑ์ของบริษัท 

ปทุมธานี บริวเวอรี่ จ ากัด หลังจากนั้นเป็นขั้นตอนการวิเคราะห์ โดยใช้

แผนผังสาเหตุและผลหรือแผนผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุโดยผ่านการระดม

สมองจากทีมผู้เชี่ยวชาญ และด าเนินการปรับปรุงแก้ไข ปัญหาต่าง ๆ ใน

ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไข และขั้นตอนสุดท้ายเป็นขั้นตอนการติดตามและ

ควบคุม เพื่อยืนยันและรักษามาตรฐานหลังการปรับปรุง 



2.4 คูม่ือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
เอกสารที่แต่ละหน่วยงานสร้างขึ้นมาเพื่อเป็นแนวทางในการ

ปฏิบัติงานของหน่วยงานนั้นและใช้ เป็นคู่มือส าหรับศึกษาการปฏิบัติงาน

ของบุคลากรในหน่วยงานอีกทั้งยังสามารถปรับปรุงให้สอดคล้องกับ

ระเบียบ วิธี และเทคโนโลยีที่เปลี่ยนไปในอนาคต เปรียบเสมือนแผนที่บอก

เส้นทางการท างานที่มีจุดเริ่มต้นและสิ้นสุดของกระบวนการ ความส าคัญ

ของคู่มือการปฏิบัติงาน คือ เพื่อให้การปฏิบัติงานในปัจจุบันเป็นมาตรฐาน

เดียวกัน ผู้ปฏิบัติงานทราบและเข้าใจว่าควรท าอะไรก่อนและหลัง 

ผู้ปฏิบัติงานไม่เกิดความสับสน บุคลากรหรือเจ้าหน้าที่สามารถท างานแทน

กันได้ สามารถเริ่มปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ลดขั้นตอนการ

ท างานที่ซับซ้อน เป็นต้น 
 

2.5 การวิเคราะห์การลงทุน 
การก าหนดโครงการการลงทุนต่าง ๆ ล าดับแรกจะต้องก าหนด

โครงการลงทุนต่าง ๆขึ้นก่อน ซ่ึงโครงการที่ก าหนดจะต้องมีความเป็นไปได้

ทางการเงินและอยู่ในวงเงินทุนที่กิจการมีอยู่ ประเมินค่าโครงการการ

ลงทุน เป็นการน าโครงการลงทุนต่าง ๆ ที่กิจการจะท าการลงทุนมา

ประเมินค่าการลงทุนแต่ละโครงการหลังจากนั้นท าการเปรียบเทียบ

ผลตอบแทนที่จะได้รับจากโครงการ จัดท างบประมาณการลงทุน 

งบประมาณการลงทุนจะแสดงเกี่ยวกับสินทรัพย์ที่ต้องการ จ านวนเงิน

ลงทุน จ านวนเงินที่จะจ่ายช าระ และก าหนดเวลาช าระ ซ่ึงจะเป็นสิ่งที่ท า

ให้กิจการสามารถเตรียมเงินสดเพียงพอส าหรับโครงการ ด าเนินงานตาม

โครงการที่เลือก เมื่อเลือกแล้วจะน าโครงการไปปฏิบัติเพื่อให้ประสบ

ผลส าเร็จตามที่คาดหมายเอาไว้ 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
มนตรี  มีชัย [1] (2559) , การวิจัย เรื่องการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตยางคอมปาวด์โดยการประยุกต์ใช้ กระบวนการทาง ซิกส์-

ซิกมา: กรณีศึกษา บริษัทผลิตคอมปาวด์แห่งหนึ่งในจังหวัดระยองในครั้งนี้ 

มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย และเพื่อหา

แนวทางในการลดของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตโดยใช้กระบวนการ

แนวทางของ ซิกส์ซิกม่า โดยใช้หลักการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการหลัก

ของแนวทางซิกส์ ซิกม่า จากผลการศึกษาพบว่า ในขั้นตอนเลือกปัญหาท า

การเลือกปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในไลน์การผลิตที่เกิดของเสียมากที่สุดคือ 

ไลน์ F1 โดยวิเคราะห์ สาเหตุเกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ได้แก่ ขนาด

วัตถุดิบไม่สม่ าเสมอ และการตกค้างของเศษวัตถุดิบ โดยท าการวิเคราะห์

ในกรณีของเสียจากสาเหตุดังกล่าวโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์การสูญเสียโดยใช้

สูตร  FE-212B นั้นแบ็ทไซด์การผสมแต่ละครั้งเท่ากับ 65 กิโลกรัม จาก

ปริมาณสารเคมีที่ตกค้างนั้น วัดได้ร้อยละ 1.80-2.20 ซ่ึงจะเท่ากับ 1.17-

1.43 กิโลกรัมต่อครั้ง ที่ยังมีจ านวนสารเคมีไม่ได้ถูกผสม และปนเปื้อนลงไป

หลังผสมเสร็จ และเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดส่วนที่ไม่กระจายตัวและกลายเป็น

ปัญหาคุณภาพ โดยมีการปรับปรุงโดยการจัดท ามาตรฐานในขั้นตอนการ

ตรวจรับวัตถุดิบให้มีการตรวจวัดขนาด Particle size แนวทางในการ

ปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องในปัญหาการตกค้างของวัตถุดิบนั้นได้ท าการ

ปรับปรุงเครื่องจักรให้มีรูปร่างที่ท าให้สารเคมีไม่สามารถตกค้างได้โดยมีการ

ควบคุมการปรับปรุงมาตรฐานสเป็คการตรวจรับวัตถุดิบโดยการเพิ่มสเป็ค

ของขนาด Particle size ไว้ในมาตรฐานการรับเข้าวัตถุดิบและขึ้นทะเบียน 

การควบคุมข้อบกพร่องพบว่าเมื่อท าการ เปรียบเทียบข้อมูลสถิติข้อมูลของ

เสียย้อนหลังก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงพบว่าจ านวนของเสีย

ในกระบวนการผลิตคอมปาวด์เทียบจากจ านวนน้ าหนักลดลงจาก 0.09  

เป็น 0.07 คิดเป็น ร้อยละ 22.22 

 

3. วิธีการด าเนินงาน 

3.1 ขั้นตอนการนิยามปัญหา (Define) 
ขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพวัสดุและบรรจุภัณฑ์ปัจจุบัน

นั้นจะตรวจสอบสีและแบบพิมพ์ ความแข็งแรงของกล่อง และขนาดของ

กล่อง และจากการศึกษาขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพวัสดุและบรรจุ

ภัณฑ์ พบปัญหาในการตรวจสอบกล่อง คือ ใช้เวลานานในการตรวจสอบ

ขนาดกล่อง ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการท างานส่วนอื่นๆ 

 

 
                      

               รูปที่ 1 กระบวนการท างานในส่วนงาน 
 

ผู้จัดท าจึงก าหนดวข้อในการท าโครงงานคือ การเพิ่มประสิทธิภาพการ

ตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์โดยใช้แนวคิด Six Sigma โดยมีวัตถุประสงค์

เพื่อลดระยะเวลาในการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ 
 

3.2 ขั้นตอนการวัด (Measure) 
          ท าการเก็บข้อมูลการวัดกล่องบรรจุภัณฑ์จ านวน 3 ครั้ง ครั้งละ 10 

กล่อง โดยใช้อุปกรณ์อันเดียวกัน (ตลับเมตร) และผู้ท าการทดสอบคน

เดียวกัน คือ เจ้าหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพวัสดุและบรรจุภัณฑ์  

 

 

 

 

 
          
         

          แผนภูมิที่ 1 เวลาที่ใช้ในการตรวจสอบวัสดุและบรรจุภัณฑ์ 



โดยการตรวจสอบจะวัดขนาด 5 ด้าน คือ ความกว้าง ความยาว 

ความกว้างปะกาว ความสูง และความกว้างฝากล่อง เพื่อดูผลว่าใช้เวลาใน

การตรวจสอบนานจริงหรือไม่ ผลจากการตรวจสอบขนาดกล่องบรรจุภัณฑ์

จ านวน 3 ครั้ง(Lots) พบว่า ใช้ระยะเวลาในการตรวจสอบนานกว่าที่ส่วน

งานก าหนดไว้ 

3.3 ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis) 
จากการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบคุณภาพวัสดุและ

บรรจุภัณฑ์ของหน่วยงาน QA จึงได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่

เกิดขึ้น ในแต่ละกระบวนการโดยใช้ผังก้างปลามาช่วยในการวิเคราะห์ พบ

สาเหตุหลัก อยู่ในส่วนของกระบวนการ(Method) คือ ขั้นตอนในการ

ตรวจสอบมีหลายขั้นตอน และล าดับขั้นตอนในการตรวจสอบไม่ชัดเจนว่า

ขั้นตอนใดควรท าก่อนหลัง  

 

         รูปที่ 2 ผังก้างปลาแสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

3.4 ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Improve) 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความล่าช้าในการ

ตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์ เนื่องจากขั้นตอนในการตรวจสอบมีหลาย

ขั้นตอน ผู้ศึกษาได้ออกแบบประประดิษฐ์อุปกรณ์ส าหรับวัดกล่องบรรจุ

ภัณฑ์ หรือ Carton Inspection Equipment#1 (ครั้งที่1) เพื่อลดเวลาใน

การท างานโดยลดขั้นตอนที่สามารถรวมกันได้ ให้เป็นขั้นตอนเดียวกัน  
 

              รูปที่ 3 Carton Inspection Equipment #1  
 

ออกแบบและจัดท า Carton Inspection Equipment#1 ตามขนาดมา

จารฐานที่ส่วนงานก าหนด หลักการท างาน คือ ใช้  Limit switch 

เปรียบเสมือนตัวเซนเซอร์วัดขนาดกล่อง เมื่อน ากล่องสวมลงไป หากกล่อง

ตรงตามมาตราฐานกล่องจะสัมผัสกับ Limit switch ท าให้หลอดไฟ LED 

ส่องแสง หากกล่องไม่ตรงตามมาตราฐานกล่องจะไม่สัมผัสกับ Limit 

switch ท าให้หลอดไฟ LED ไม่ส่องแสง และเมื่อน ามาใช้งานจริงผู้จัดท า

และได้มีการปรับปรุงพัฒนา Carton Inspection Equipment#2 (ชิ้นที่ 

2) ให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ดังรูปที่4 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 4 Carton Inspection Equipment ชิ้นที่ 2 
 

มีการเพิ่มฟังก์ชั่นคือ เพิ่ม จอแสดงผล LCD และล าโพงเข้ามา หลักการ

ท างานคือ ใช้ Limit switch เปรียบเสมือนตัวเซนเซอร์วัดขนาดกล่อง เมื่อ

น ากล่องสวมลงไป 

กรณีกล่องบรรจุภัณฑ์ตรงตามมาตรฐาน 

- หลอดไฟขึ้นสีเขียวทั้ง 3 ดวง 

- จอ LCD ขึ้นค าว่า “PASS” 

 

 

 

 

รูปที่ 5 การแสดงผลเมื่อกล่องบรรจุภัณฑ์ตรงตามมาตรฐาน 
 

กรณีกล่องบรรจุภัณฑ์ตรงตามมาตรฐาน 

- หลอดไฟดวงใดดวงหนึ่งขึ้นสี             

แดง 

- จอ LCD ขึ้นค าว่า “ERROR” 

- ล าโพงส่งเสียง 

 
 

 

รูปที่ 6 การแสดงผลเมื่อกล่องบรรจุภัณฑ์ไม่ตรงตามมาตรฐาน 

 

3.5 ขั้นตอนการติดตามควบคุม (Control) 
ขั้นตอนการติดตามและควบคุมซ่ึงถือเป็นขั้นตอนสุดท้ายใน 

งานวิจัยนี้ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง โดยควบคุม

ระบบการท างานเพื่อจะไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าอีก และติดตามผลการท างาน

โดยการเก็บข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุ ง เพื่อเปรียบเทียบผลการ

ท างานของอุปกรณ์ส าหรับวัดกล่อง โดยได้จัดท าคู่มือการการปฏิบัติงาน ซ่ึง

มีรายละเอียดภายในคู่มือ คือ แผนผังการท างานในหน่วยงาน QA, ขั้นตอน



การสุ่มเก็บตัวอย่างวัสดุและบรรจุภัณฑ์, ขั้นตอนการตรวจสอบวัสดุและ

บรรจุภัณฑ์และวิธีการใช้งาน Carton Inspection Equipment 

 

4. สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานในตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์

จ านวนทั้งหมด 50 50 กล่อง/วัน ระหว่างการตรวจสอบแบบเดิมที่พนักงาน

ใช้ตลับเมตรในการวัดขนาดกล่อง และการตรวจสอบแบบใหม่โดยใช้

อุปกรณ์ Carton Inspection Equipment#2 ผลการด าเนินงานดังตาราง

ที่ 1  
 

ตารางที่ 1 ตารางแสดงเวลาการวัดโดยใช้ตลับเมตรกับการวัดโดยใช้ Carton 

Inspection Equipment#2 โดยวัดกับกล่องจ านวน 50 กล่อง/วัน 

  
  

 

 

 

 

 

 

 

      

    แผนภูมิที่ 2 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบวัสดุและบรรจุภัณฑ์ 
 

จากการใช้ Carton Inspection Equipment  ด้วยแนวคิด Six 

Sigma: DMAIC เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพงานในการตรวจสอบกล่องบรรจุ

ภัณฑ์   พบว่าสามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงานจาก 3 ,120 วินาที

หรือ 52 นาที ลดลงเหลือ 1,275 วินาทีหรือ 21.3 นาที หรือลดลงร้อยละ 

59.04  ดังแผนภูมิที่ 2 

จากการประเมินความพึงพอใจ พบว่าความพึงพอใจของ

พนั ก งานตรวจสอบ คุณภาพวั สดุ และบรรจุภัณฑ์ที่ มี ต่ อ  Carton 

Inspection Equipment โดยเฉลี่ยอยู่ในเกณฑ์พึงพอใจมากที่สุด ดังตาราง

ที่ 2 

และจากการวิเคราะห์การลงทุน จากจ านวนเงินลงทุนในการ

ประดิษฐ์ Carton Inspection Equipment รวมทั้งสิ้น 1,206 บาท ดังนี้ 

    - Payback Period อยู่ที่ 0.1 ปี หรือ 36 วัน เป็นไปตามเง่ือนไขที่

บริษัทก าหนดที่ระยะเวลาคืนทุนไม่เกิน 2 ปี  

    - Net Present Value อยู่ที่ 20,093 บาท/ปี โดยมีอัตราผลตอบแทนที่

ต้องการ 10 % ซ่ึงค่าที่ได้เป็นบวกแสดงถึงผลตอบแทนการลงทุนสูงกว่า

อัตราตอบแทนที่ต้องการ 

    - Internal Rate of Return อยู่ ที่  219% โดยมี ผลตอบแทนที่ ได้  

12,272.28 บาท/ปี ซ่ึงอัตราการตอบแทนการลงทุนเป็นบวกและสูงกว่า

อัตราตอบแทนที่ต้องการ 

ดังนั้น ค่าที่ได้มีค่ามากกว่าตัวชี้วัดทั้งหมดจึงมีความเหมาะสม

และเป็นไปได้ในการลงทุนท าอุปกรณ์ 

 

ต า ร า งที่  2  ต า ร า ง ก า รป ร ะ เ มิ น ใ น ก า ร ใ ช้  Carton Inspection  

Equipment#2 

 

 

5. กิตติกรรมประกาศ 

โครงงานนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี ผู้จัดท าต้องขอกราบ ขอบพระคุณ 

อาจารย์ชุลีกร ชนะสิทธิ์ อาจารย์ที่ปรึกษา เป็นอย่างสูง ที่คอยให้ค าแนะน า

และชี้ แนะ แนวทางต่ า ง  ๆ  ในการด า เนิ น งานโครงงานนี้  และ

ขอขอบพระคุณ บริษัทกรณีศึกษา บริษัท ปทุมธานี บริวเวอรี่ จ ากัด และ

บุคลากรทุกท่านที่ได้ให้ความ อนุเคราะห์ในการศึกษา , เก็บข้อมูล, ระดม

สมอง ช่วยคิด วิเคราะห์และช่วยเหลือในการท าโครงงานนี้เป็นอย่างดี 
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