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บทคดัย่อ 

บทความวิจัยนีมี้วัตถปุระสงค์เพ่ือหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองพิมพ์ 2 สีในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษ
ลูกฟูก จากการรวบรวมข้อมูลพบว่า เคร่ืองพิมพ์ 2 สีมีค่าประสิทธิผลโดยรวมต า่ท่ีสุดเท่ากับ 46% สาเหตุมาจากการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรก่อนการเดินเคร่ืองใช้เวลานาน และพบการหยดุชะงักของเคร่ืองจักร การลดความสูญเสียจากการปรับตั้งด้วยเทคนิคการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วร่วมกับหลักการ ECRS  ท าให้อัตราการเดินเคร่ืองเพ่ิมขึน้ ส่วนการหยุดเลก็ๆ น้อยๆ ของ
เคร่ืองพิมพ์เม่ือวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลาและเทคนิคการตั้งถาม ท าไม-ท าไม พบว่าไม่มีการตรวจสอบก่อนการเดินเคร่ืองและไม่มี
การก าหนดความเร็วในการป้อนกระดาษท่ีมีขนาดต่างกัน การจัดท าแผนบ ารุงรักษาและก าหนดวิธีการปฏิบัติงานท าให้ความถ่ีของ
การหยดุชะงักของเคร่ืองพิมพ์ลดลงและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองเพ่ิมขึน้ ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมเพ่ิมขึน้เป็น 66% 
ค าส าคญั: ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว หลกัการ ECRS การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
 

ABTRACT 
This research article aims to increase an overall equipment effectiveness of the two color flexo printing machine in a process of 
corrugated paper box. From gathering data, the two color flexo printing machine has the lowest overall equipment effectiveness 
which is equal to 46%. The causes come from long setup times and have machine downtimes. The loss reduction from setting up 
with quick changeover including ECRS techniques result in higher availability rate. Minor stoppages are analyzed with fishbone 
diagram and why-why analysis which reveals no inspection before starting up machine and no standard of feed speed for 
different paper sizes. Doing a maintenance plan and write work instructions lead to lower amount of downtimes and higher 
performance efficiency. Then the overall equipment effectiveness is higher to be 66%.    
KEYWORDS: Overall Equipment Effectiveness, Quick Changeover, ECRS Technique, Maintenance 
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1. บทน า 
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจกัรภายโรงงานมีหลายรูปแบบ ตวัอยา่งเช่น การเกิดเหตุขดัขอ้งเคร่ืองจกัร การหยดุเคร่ือง

เลก็ๆนอ้ยๆ ความเร็วในการเดินเคร่ืองท่ีลดลง ส่งผลต่อตน้ทุนการผลิตของโรงงานท่ีเพ่ิมสูงข้ึน การส่งเสริมใหป้ระสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) อยูบ่นพ้ืนฐานท่ีดี ประกอบดว้ย อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  (Performance Efficiency) และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) อตัราการเดินเคร่ืองคือความพร้อมของ
เคร่ืองจกัรในการท างาน ความสูญเสียเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Machine Breakdowns) และจากการปรับตั้งปรับแต่ง (Setups 
and Adjustments) ส่วนประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองคือสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจักร เกิดความสูญเสียไดจ้ากการหยุด
เล็กๆนอ้ยๆ การเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage and Idling Losses) และความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 
ส าหรับอตัราคุณภาพคือความสามารถในการผลิตของดีตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ ความสูญเสียมาจากงานเสีย (Defects) งานซ่อม 
(Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Startup Loss) ความสูญเสียเหล่าน้ีส่งผลต่อการลดลงของค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร [1]  

บริษทัตวัอยา่งเป็นผูผ้ลิตกล่องกระดาษลูกฟูกเพื่อรองรับอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและเคร่ืองครัว จากการส ารวจขอ้มูล
เบ้ืองตน้พบวา่บริษทัไม่มีการวางระบบท่ีคอยจบัสภาวะของเคร่ืองจกัร และไม่มีการวดัผลความสูญเสียจากการหยดุของเคร่ืองจกัร
ในกระบวนการผลิตท่ีส่งผลต่อการลดทอนประสิทธิผลโดยรวม ความสูญเสียเสียท่ีแอบแฝงน้ีอาจจะส่งผลให้ตน้ทุนในการผลิต
สูงข้ึน การส ารวจงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษจะมุ่งเนน้ท่ีการเพ่ิมผลิต
ภาพและการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนโดยประยุกต์ใชห้ลกัการต่างๆ อาทิเช่น การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว (Quick 
Changeover) [2-3] การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีล [4] หรือการปรับปรุงคุณภาพดว้ย Six Sigma [5] หรือการวเิคราะห์เชิงสถิติ 
[6] เป็นตน้ แนวทางการวิจยัน้ีเร่ิมตน้ดว้ยการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัความสูญเสียของเคร่ืองจกัรในกระบวนการ
ผลิต น ามาค านวณค่าอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ จากการวเิคราะห์เบ้ืองตน้พบวา่เคร่ืองพิมพ ์
2 สีมีค่าประสิทธิผลโดยรวมต ่าท่ีสุด ดังนั้นวตัถุประสงค์ของงานวิจัยน้ีเพื่อหาแนวทางการเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองพิมพ ์2 สีในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟกู 
 
2. ขั้นตอนการวจิยั 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็นตวัช้ีวดัสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ส าหรับการผลิตกล่อง
กระดาษลูกฟกูจะใชเ้คร่ืองจกัร 4 ประเภทคือเคร่ืองตดั เคร่ืองพิมพ ์2 สี เคร่ืองพิมพ ์3 สี และเคร่ืองเจาะร่อง การรวบรวมขอ้มูลของ
เวลาตั้งเคร่ือง เวลาเดินเคร่ือง ความเร็วรอบ จ านวนผลิต และจ านวนของเสีย ตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤศจิกายน พ.ศ. 2559  ถึง วนัท่ี 15 
ธนัวาคม พ.ศ 2559 เพ่ือน ามาวเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวม พบวา่เคร่ืองพิมพ ์2 สี มีค่าประสิทธิผลโดยรวมต ่าท่ีสุดเท่ากบั 46%  
(ดงัรูปท่ี 1)  เม่ือพิจารณาในองคป์ระกอบแต่ละดา้น พบวา่อตัราเดินเคร่ืองเท่ากบั 57% และประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองเท่ากบั 81% 
ในขณะท่ีอตัราคุณภาพมีค่าสูงถึง 99% ดงันั้นการด าเนินงานวิจยัจะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือการเพ่ิมอตัราการเดินเคร่ือง (Availability) 
และการเพ่ิมประสิทธิภาพของการเดินเคร่ือง (Performance) 
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2.1 แนวทางการเพิม่อตัราการเดนิเคร่ือง 
 การผลิตกล่องกระดาษลูกฟกูมีความหลากหลายทั้งในดา้นขนาดและจ านวน จึงตอ้งปรับเปล่ียนการผลิตบ่อยคร้ังในแต่ละวนั 
เกิดความสูญเสียท่ีเกิดจากการปรับตั้ง (Setup Losses) ท าใหค้วามพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรลดลง ส าหรับเคร่ืองพิมพ ์2 สีใชเ้วลา
ในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 3,627 นาที และเวลาเดินเคร่ือง 4,820 นาที จากเวลารับภาระงาน (Loading Time)  ทั้งหมด 8,447 นาที คิด
เป็นอตัราการเดินเคร่ือง 57% แนวทางการเพ่ิมอตัราการเดินเคร่ืองเร่ิมจากการรวบรวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
(Setup Time) โดยจะเก็บขอ้มูลอยา่งละเอียดดว้ยการถ่ายวิดีโอ บนัทึกเวลาและการเคล่ือนไหว (Motion) จากนั้นจะประยกุตใ์ช้
เทคนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว (Quick Changeover) ท าการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้ลดเวลาสูญ
เปล่าลง โดยจ าแนกกิจกรรมออกเป็นส่วนท่ีตอ้งหยดุเคร่ือง (หรืองานภายใน Internal Setup) และส่วนท่ีไม่ตอ้งหยดุเคร่ือง ส่วนท่ี
เตรียมงานไดล่้วงหนา้ (หรืองานภายนอก External Setup) [7] 
 

  

 
รูปที ่1     การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟกู 

 
2.2 แนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพการเดนิเคร่ือง 

สาเหตุหน่ึงของการสูญเสียดา้นประสิทธิภาพมาจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆ (Minor Stoppage) ของเคร่ืองพิมพ ์2 สี จากการ
รวบรวมความถ่ีของการหยดุชะงกัท่ีไม่เกิน 5 นาที ขอ้มูลของเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 พบทั้งหมด 5 ลกัษณะคือ (1) ลายกระดาษ
เคล่ือน 29 คร้ัง  (2) ท่ีป้อนกระดาษสะดุด 21 คร้ัง (3) สีขาด 17 คร้ัง (4) แม่พิมพมี์ปัญหา  7 คร้ัง และ (5) หยดุรอกระดาษ 5 คร้ัง ดว้ย
หลกัการของพาเรโต (Pareto Principle) การลดความถ่ีของการหยดุเล็กๆนอ้ยๆจะเลือกวิเคราะห์เฉพาะ 3 ลกัษณะแรก (คิดเป็น 
85%)  การคน้หาสาเหตุของการเกิดลายกระดาษเคล่ือนท่ีป้อนกระดาษสะดุด และสีขาดจะประยกุตใ์ชผ้งักา้งปลา ร่วมกบัเทคนิค
การตั้งค  าถามท าไม-ท าไม ซ่ึงเป็นกลุ่มเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม [8] 
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3. ผลการวจิยั 

3.1 ผลการวจิยัในส่วนของอตัราการเดนิเคร่ือง    
3.1.1 การปรับตั้งเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 

การปรับตั้ง เคร่ืองจกัรสามารถจ าแนกเป็น 20 กิจกรรมยอ่ย เร่ิมตั้งแต่การหยดุเคร่ืองพิมพ ์เปล่ียนแม่พิมพ ์เตรียมกระดาษและ
สี ปรับตั้งอุปกรณ์ต่างๆ จนกระทัง่เร่ิมพิมพช้ิ์นงานใหม่ เม่ือวิเคราะห์และแยกประเภทของงาน พบวา่กิจกรรมท่ี 4, 5, 6, 7, 13 และ 
20 (ดงัรูปท่ี 2) สามารถจ าแนกออกเป็นงานภายนอก ซ่ึงกิจกรรมทั้ง 6 กิจกรรมน้ีจะถูกดึงออกมาท าคู่ขนานระหวา่งท่ีเคร่ืองพิมพ์
ก าลงัท างานอยูไ่ด ้ดว้ยเหตุน้ีจึงท าใหเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลงเหลือเพียงเวลาของงานภายใน ส าหรับ กิจกรรมท่ี 1 การหยุด
เคร่ืองพิมพก์ระดาษ ไม่ไดแ้ยกแยะประเภทของงาน เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ีบ่งบอกการส้ินสุดและการเร่ิมตน้ปรับตั้งของการผลิต
กล่องกระดาษแต่ละรุ่น ตวัอย่างเช่น การพิมพก์ล่องทพัพี เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 78.42 นาที ท าการแยกแยะงาน พบว่า
กิจกรรมท่ี 4, 6, 7, 13 และ 20 เป็นงานภายนอก สามารถดึงออกมาจดัเตรียมล่วงหนา้ได ้ท าให้ลดเวลาลง 19.11 นาที ขั้นตอนต่อไป
คือการแปลงงานภายในใหเ้ป็นงานภายนอก พบวา่กิจกรรมท่ี 5 การจดัเตรียมแม่พิมพ ์พนกังานสามารถเตรียมล่วงหนา้ก่อนการใช้
งานจริงโดยดูตามล าดบัของแผนการผลิตท่ีวางไว ้จึงสามารถแปลงกิจกรรมดงักล่าวให้เป็นงานภายนอกได ้ลดเวลาลงอีก 31.01 
นาที ดงันั้นเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจะลดลงเหลือ 28.30 นาที 
 

  
 

รูปที ่2     การแยกแยะประเภทระหวา่งงานภายในและงานภายนอก 
 
3.1.2 การปรับลดเวลางานภายในและงานภายนอกด้วยเทคนิค ECRS   

หลกัการ ECRS ประกอบดว้ยการก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย 
(Simplify) เป็นหลกัการท่ีใชล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการ น ามาปรับลดเวลางานภายในและงานภายนอกโดยขจดัขั้นตอนงานท่ี
ไม่เกิดประโยชน์ ท าให้เกิดความสมดุลระหวา่งการปฏิบติังานของพนกังานและการท างานของเคร่ืองพิมพ ์ ตวัอยา่งเช่นการพิมพ์
กล่องทพัพี กิจกรรมท่ี 4 การคน้หาแม่พิมพ ์ท าให้สะดวกและง่ายต่อการคน้หาดว้ยการจดัแม่พิมพต์ามหมวดหมู่และท ารหัสท่ีตวั
แม่พิมพ ์กิจกรรมท่ี 10 การปรับลูกกล้ิงเล่ือนกระดาษ เปล่ียนจากการใชต้ลบัเมตรมาเป็นการติดแถบสเกลตวัเลข กิจกรรมท่ี 2, 3 
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และ 6 การจดัการแม่พิมพเ์ก่าและการเตรียมกระดาษ ท าการกระจายงานใหก้บัพนกังานแต่ละคนใหม่ เป็นตน้ การปรับลดเวลาดว้ย
เทคนิค ECRS ดงัรูปท่ี 3 ท าใหเ้วลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงเหลือ 25.40 นาที 

 หลงัจากการลดความสูญเปล่าในกิจกรรมต่างๆ ดว้ยการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็วร่วมกบัเทคนิค ECRS ท าการรวบรวม
ขอ้มูลการผลิตกล่องกระดาษตั้งแต่วนัท่ี 20 เมษายน พ.ศ. 2560 ถึงวนัท่ี 20 พฤษภาคม พ.ศ. 2560 พบวา่เวลาท่ีใชป้รับตั้งเคร่ืองพิมพ ์
2 สีลดลงเหลือ 1,874 นาที จากเวลารับภาระงานทั้งหมด 6,693 นาที ส่งผลใหอ้ตัราการเดินเคร่ืองหลงัปรับปรุงเพ่ิมข้ึนเป็น 72 % 
 

  
(ก)  การจดัท ารหสัท่ีตวัแม่พิมพ ์ (ข)  การจดัแม่พิมพต์ามหมวดหมู่ 

 

  
(ค)  การใชแ้ถบสเกลตวัเลขแทนการใชต้ลบัเมตร (ง)  การเปล่ียนมาใชป้ระแจบลอ็ก 

 
รูปที ่3     ตวัอยา่งการใชเ้ทคนิค ECRS  ในการลดเวลางานภายนอกและงานภายใน 

 
3.2 ผลการวจิยัในส่วนของประสิทธิภาพการเดนิเคร่ือง    
 การคน้หาสาเหตุท่ีท าใหเ้คร่ืองพิมพห์ยดุเลก็ๆ นอ้ยๆ ดว้ยเวลาไม่เกิน 5 นาที (Minor Stoppage) การวเิคราะห์ดว้ยผงักา้งปลา 
จะช่วยรวบรวมสาเหตุและจ าแนกเป็นหมวดหมู่ ตวัอย่างเช่น ลายกระดาษเล่ือน สาเหตุมาจากการเล่ือนของราง ลูกกล้ิง และโม
แม่พิมพ ์จากพนกังานท่ีป้อนกระดาษไม่ทนั และไม่มีการตรวจสอบก่อนการเดินเคร่ือง เม่ือทราบสาเหตุแลว้ จะใชเ้ทคนิคการตั้ง
ค าถามท าไม-ท าไม เพื่อหาตน้เหตุและเสนอแนวทางการปรับปรุง ผลการวเิคราะห์พบวา่ในส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีส่งผลต่อการเล่ือน
ของกระดาษและโมแม่พิมพ ์มาจากการไม่มีแผนการตรวจสอบก่อนใชง้าน และในส่วนของพนกังานท่ีป้อนกระดาษไม่ทนั มาจาก
ความเร็วของเคร่ืองจกัรท่ีปรับค่าไม่สอดคลอ้งกบักระดาษท่ีต่างขนาดกนั (ดงัรูปท่ี 4) แนวทางการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การเดินเคร่ืองไดแ้ก่ การจดัท าแผนการบ ารุงรักษา ประกอบดว้ยใบความรู้เฉพาะเร่ือง (One Point Lesson: OPL) ร่วมกบัใบ
ตรวจสอบ และวธีิการปฏิบติังาน (Work  Instruction) ร่วมกบัการจดัท ามาตรฐานความเร็วของเคร่ืองพิมพ ์2 สี แสดงดงัรูปท่ี 5  
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รูปที ่4     การวเิคราะห์ดว้ยเทคนิคการตั้งค  าถามท าไม-ท าไมของลายกระดาษเคล่ือน    
 

 

 
(ก) มาตรฐานความเร็วของเคร่ืองพิมพ ์2 สี (ข) ใบความรู้เฉพาะเร่ือง 

 
รูปที ่5     ตวัอยา่งการปรับปรุงของลายกระดาษเคล่ือน 
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(ค)  ใบตรวจสอบ (ง)  วธีิการปฏิบติังาน 
 

รูปที ่5     ตวัอยา่งการปรับปรุงของลายกระดาษเคล่ือน (ต่อ)  
 

ผลการปรับปรุงพบวา่ความถ่ีของการหยดุเลก็ๆ นอ้ยๆ ของเคร่ืองจกัร 3 อาการแรกมีจ านวนลดลง รายละเอียดดงัรูปท่ี 6 เม่ือ
ค านวณประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองพบวา่เพ่ิมข้ึนเป็น 92% ทั้งน้ีขอ้มูลการหยดุชะงกัของเคร่ืองพิมพ ์ทางบริษทัจะเก็บรวบรวมใน
รูปแบบของความถ่ีหรือจ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองพิมพห์ยดุในเวลาไม่เกิน 5 นาที ท าให้การค านวณค่าประสิทธิภาพไม่เท่ียงตรงพอ การ
บนัทึกขอ้มูลในรูปแบบของเวลา เช่น เวลาการหยดุชะงกั  เวลาเดินเคร่ืองตวัเปล่า จะช่วยเพ่ิมความละเอียดและความถูกตอ้งในการ
วดัค่าประสิทธิภาพไดดี้กวา่   
 

  
 

รูปที ่6 ความถ่ีของการหยดุเลก็ๆนอ้ยๆ ของเคร่ืองพิมพ ์2 สี ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
4. สรุปผลการวจิยั 

การลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร และการลดความถ่ีของการหยุดเคร่ือง ท าให้อตัราการเดินเคร่ืองเพ่ิมข้ึนเป็น 72% และ
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองเพ่ิมข้ึนเป็น 92% เม่ือค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมหลงัปรับปรุงพบวา่มีค่าเพ่ิมข้ึนเป็น 66% แสดงดงั
รูปท่ี 7 การจดัเก็บขอ้มูลของเวลาปรับตั้ง เวลาเดินเคร่ือง และขอ้มูลดา้นคุณภาพของเคร่ืองพิมพ ์2 สีจะใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันา
ไปสู่ระบบตรวจติดตามค่าประสิทธิผล และขยายผลไปสู่เคร่ืองจกัรอ่ืนๆ ในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟกูต่อไป  
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รูปที ่7     ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองพิมพ ์2 สี ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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