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บทคัดย่อ 
 
 การศึกษาการลดระยะเวลาน าของการออกแบบและผลิตสินค้าใหม่กล่องลูกฟูกแบบ
ร่องสล็อตมาตรฐานกรณีศีกษาโรงงานตัวอย่างในจังหวัดสงขลานั้น เริ่มต้นจากการศึกษากระบวนการ
ต่างๆ วิธีการท างาน และเวลาที่ใช้ไปในกิจกรรมเพ่ือออกแบบและผลิตสินค้าใหม่ โดยมีขอบเขต
การศึกษาตั้งแต่การได้รับข้อมูลสารสนเทศจากลูกค้า จนถึงสามารถส่ งมอบสินค้าตามความต้องการ
ของลูกค้าได้ โดยวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อต้องการลดเวลาน าของกระบวนการโดยรวมลงไม่น้อย
กว่า 15% ข้อมูลที่ได้จากการศึกษาถึงปัจจัยต่างๆ ที่ส่งผลต่อการใช้เวลาหรือสูญเสียเวลา ถูกน ามา
วิเคราะห์และด าเนินการศึกษาเพ่ือหาสาเหตุ โดยใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 
ชนิด (7 QC tools) การวิเคราะห์กระดาษม้วน การจัดการระบบแถวคอย รวมไปถึงเทคนิคการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ พบว่าสาเหตุเกิดจากกระบวนการไหลของงาน ทั้งในส่วนวัสดุและสารสนเทศท าให้เกิด
การรอคอย การผลิตสินค้าไม่ครบจ านวนท าให้เกิดการผลิตซ้ า การสูญเสียประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรอันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ รวมไปถึงการท างานที่ซ้ าซ้อนกัน ส าหรับแนวทางการปรับปรุงนั้น
ได้น าผังการไหลมาวิเคราะห์ จากนั้นใช้แผนภูมิพาเรโตมาจัดล าดับความส าคัญของข้อมูล และด าเนิน
กิจกรรมการปรับปรุงโดยเลือกใช้เทคนิคที่เหมาะสมในการด าเนินกิจกรรมนั้นๆ ซึ่งภายหลังการปรับปรุง
พบว่าสามารถลดเวลาลงได้ 29.08% จากเดิมที่ใช้เวลาตลอดกระบวนการ 3,250 นาที เป็นเวลาใหม่ใน
กระบวนการ 2,305 นาที ลดลง 945 นาที นอกจากนี้ท าให้เกิดการพัฒนาระบบเทคโนโลยี รวมไปถึง
การลดขั้นตอนการท างานที่ไม่เกิด มูลค่าลงได้ ท าให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถเพ่ิมศักยภาพทางการ
แข่งขัน และตอบสนองความพึงพอใจลูกค้าได้มากข้ึน 
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ABSTRACT 
 
 A Study of “Lead Time Reduction for New Regular Slotted Carton 
(RSC) Development and Production” begins with the study of various processes, 
working methods, and time consumed in activities for designing and manufacturing 
new products. The scope of the study covers from receiving information from 
customers to delivering products to customers per their request. The objective of 
this research is to reduce the overall lead time by at least 15%. The data from the 
study of various factors affecting on time consumption and time losing were 
analyzed and examined for the root causes by using industrial engineering 
techniques, 7 quality tools, Roll paper analysis, queuing management system and 
productivity improvement techniques. It was found that the workflows in both 
material and information caused queuing. The insufficient quantity from production 
line was a cause of repeated production. The Loss of overall equipment 
effectiveness due to various causes was also the duplicated work. The improvement 
was approached by analyzing the work flow, then using Pareto charts to prioritize the 
data. Moreover, the improvement activities were accomplished by using appropriate 
techniques. After the improvement, it was found that lead time was reduced by 
29.08% from previously 3,250 minutes to be 2,305 minutes, totally decreased by 945 
minutes. Along with the reduction of Lead time, it also reduced in some of the non-
value activities on workflow. The case study can enhance the competitiveness of the 
factory which affected to the customer’s satisfaction. 
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รูปที่ 3.9 เครื่องพิมพ์และขึ้นรูปกล่อง RSC 37 
รูปที่ 3.10 ตัวอย่างการแปรสภาพกล่องกระดาษลูกฟูก 37 
รูปที่ 3.11 แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะห์เรื่องของการลดระยะเวลาน า 40 
รูปที่ 3.12 จ านวนล็อตสินค้าท่ีต้องมีการผลิตซ้ า 48 
รูปที่ 3.13 ข้อมูลปัญหาของการผลิตสินค้าไม่ครบตามจ านวนแบ่งตามปัญหา 49 
รูปที่ 3.14 กระบวนของการสร้างข้อมูลและสารสนเทศของสินค้าใหม่  52 
รูปที่ 3.15 การอ่านบาร์โค้ดในการผลิตกล่องลูกฟูก 53 
รูปที่ 4.1 แผนปฏิบัติงานในการวิจัย 54 
รูปที่ 4.2 แผนภูมิพาเรโต ข้อมูลอัตราเวลาสะสมของกิจกรรมสินค้าใหม่ 55 
รูปที่ 4.3 อัตราก าลังผลิตตามอุดมคติของเครื่องจักร 57 
รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงก าลังการผลิต 57 
รูปที่ 4.5 สาเหตุของความสูญเสียประสิทธิภาพของเครื่องจักร RSC 59 
รูปที่ 4.6 การปรับปรุงเครื่องจักรเครื่องพิมพ์ 60 
รูปที่ 4.7 จ านวนการเปลี่ยนรุ่นโดยเทียบเดือนเดียวกัน 62 
รูปที่ 4.8 หน้าที่ของพนักงานในช่วงการปรับเปลี่ยนรุ่นผลิต 63 
รูปที่ 4.9 แผนภูมิหน้าที่ในช่วงติดตั้งเพ่ือปรับเปลี่ยนรุ่นผลิต 63 
รูปที่ 4.10 การตรวจสอบชิ้นงานที่ถูกผลิตออกมาใบแรก 64 
รูปที่ 4.11 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาปรับตั้งเครื่อง 64 
รูปที่ 4.12 ผังการวิเคราะห์สาเหตุที่งานพิมพ์ไม่ได้คุณภาพตามต้องการ 65 
รูปที่ 4.13 การพัฒนาเครื่องตรวจสอบอัตโนมัติเพ่ือลดเวลาการตรวจสอบ 67 
รูปที่ 4.14 การดัดแปลงเพ่ือปรับปรุงคุณภาพหมึกพิมพ์ 68 
รูปที่ 4.15 ผลของการปรับปรุงงานเพ่ือลดเวลาในการรอพิมพ์ 68 
รูปที่ 4.16 ตัวอย่างแผ่นบอร์ดกระดาษลูกฟูกและวิธีการเรียกชื่อแผ่นบอร์ด 69 
รูปที่ 4.17 การปรับลดชุดบอร์ดมาตรฐาน 70 
รูปที่ 4.18 ผังการกระจายของชุดบอร์ด 70 



 

 (11) 

รายการภาพประกอบ (ตอ่) 
 
 หน้า 
รูปที่ 4.19 แผนภูมิเส้นแสดงความเร็วของเครื่องผลิตแผ่นกระดาษลูกฟูก 71 
รูปที่ 4.20 แผนภูมิแท่งแสดงจ านวนปัญหาของปัญหาที่ต้องท าให้ผลิตงานซ้ า 72 
รูปที่ 4.21 อธิบายปริมาณเผื่อของแผ่นลูกฟูก 72 
รูปที่ 4.22 ความสูญเสียจริงเทียบกับค่าเผื่อความสูญเสีย 73 
รูปที่ 4.23 การก าหนดความยากง่ายของงาน 74 
รูปที่ 4.24 ผลการปรับปรุงเพื่อลดปริมาณงานท่ีต้องผลิตซ้ า 74 
รูปที่ 4.25 ปริมาณสินค้าใหม่ที่ต้องออกแบบในแต่ละปี 75 
รูปที่ 4.26 การประชุมร่วมกันเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการออกแบบ 75 
รูปที่ 4.27 การวิเคราะห์กระดาษม้วน 76 
รูปที่ 4.28 การปรับปรุงงานใช้ระบบสารสนเทศอิเล็กทรอนิกส์ 77 
รูปที่ 4.29 การปรับปรุงซอฟแวร์เพ่ือลดเวลาในการพัฒนาสินค้าใหม่ของผู้แทนขาย 78 
รูปที่ 4.30 อินเทอร์วัลพล๊อตของปริมาณงานออกแบบ (ก่อนปรับปรุง) 80 
รูปที่ 4.31 อินเทอร์วัลพล๊อตของปริมาณงานออกแบบ (หลังปรับปรุง) 81 
รูปที่ 4.32 การปรับปรุงระบบแถวคอยเพ่ือจัดสมดุลงานออกแบบสินค้าใหม่ 82 
รูปที่ 4.33 ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่น ามาช่วยในการปรับปรุงงานเรื่องการออกแบบบาร์โค้ด 83 
รูปที่ 4.34 การวางแผนงานการจัดส่งโดยใช้สารสนเทศอิเล็กทรอนิกส์ 84 
รูปที่ 4.35 การปรับรูปแบบการขนส่งในโรงงานกรณีศึกษา 85 
 

 
 
 
 


