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บทคัดย่อ
	 การลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรมีความส�ำคัญต่อประสิทธิภาพการท�ำงานของเครื่องจักร 

ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทั้งอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพ

งานวิจัยนี้ จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท โดยเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการสังเกต

แบบมีส่วนร่วมและการสัมภาษณ์เชิงลึกร่วมกับการสนทนากลุ่มจากผู้ให้ข้อมูลหลัก 12 คน และวิเคราะห์ข้อมูลด้วย

แผนภูมิการไหลของงาน วิเคราะห์เวลาที่สูญเสียรวมถึงวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็ว 

ผลการวิจัยพบว่า เมื่อวิเคราะห์ความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรเกิดการหยุดมากถึง 135 ชั่วโมงหรือคิดเป็น

ร้อยละ 25.71 ของเวลาการหยุดเครื่องจักรทั้งหมดผู้วิจัยจึงเสนอการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

ด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท พบว่า

ค่าอัตราการเดินเครื่องเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 90.55 เป็น 91.27 ขณะที่อัตราสมรรถนะในการเดินเครื่องเฉลี่ยเพิ่มขึ้น

จากร้อยละ 77.09 เป็น 80.12 และอัตราคุณภาพเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 97.29 เป็น 98.80 ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 72.25 และสามารถเพิ่มอัตราความเร็วได้มากถึง 0.38 นาทีต่อชิ้นงาน ผู้วิจัยจึงได้เสนอให้

ผู้ประกอบการให้ความส�ำคัญต่อการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อการด�ำเนินงานของ

ธุรกิจโรงพิมพ์ได้ต่อไป
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Abstract
	 The loss reduction of the offset printing production process has played a crucial role in measuring 

the overall equipment effectiveness (OEE), as it can boost productivity. The objective of this study was to 

investigate the downtime reduction in the offset printing production process by employing the OEE measures 

and controlling the manufacturing speed. The data was collected from 12 key informants through participant 

observation, an in-depth interview, and a focus group. The information analyzed a flowchart and downtime 

losses by measuring the OEE and controlling the production speed. Prior to the use of the enhancement of 

the OEE and manufacturing speed control, the machine ceased activities during the printing process that 

took up to 135 hours or 25.71%. The researcher then proposed the downtime reduction in the offset printing 

production processing method by employing the OEE measures and controlling manufacturing speed. It was 

found that the availability rate rose from 90.55 to 91.27, the performance efficiency increased from 77.09 to 

80.12, and the quality rate rose from 97.29 to 98.80. Thus, it could be stated that the OEE was boosted up to 

72.25% resulting in a higher productivity at 0.38 The researcher, thus, suggested that the entrepreneurs 

place importance on the downtime reduction in offset printing production processes, as this could shorten the 

machine’s malfunctioning and decrease the manufacturing times, which would be beneficial to the printing 

industry.
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1. บทน�ำ
	 กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท (Offset) เป็นเทคโนโลยีการพิมพ์ที่สามารถรองรับการผลิตใหม่ ๆ 

ด้วยเครื่องพิมพ์ออฟเซ็ทแบบป้อนแผ่น (Sheet feed off-set Printing) ซึ่งมีความส�ำคัญต่อความสามารถในการผลิต

สื่อสิ่งพิมพ์ออฟเซ็ทรูปแบบโฆษณาต่าง ๆ ท�ำให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าที่ยังใช้ประโยชน์จาก

เทคโนโลยีการพิมพ์ใหม่ ๆ (Shah, 2019) จึงส่งผลให้ธุรกิจโรงพิมพ์ออฟเซ็ทมีแนวโน้มการเติบโตเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

ดังจะเห็นได้จากศูนย์วิจัยกสิกรไทย (2560) ได้กล่าวถึง มูลค่าทางการตลาดของธุรกิจโรงพิมพ์ยังเติบโตได้มากกว่า 3 แสน

ล้านบาทต่อปี เนื่องจากการขยายตัวของธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับสื่อสิ่งพิมพ์ดังเช่น ธุรกิจอาหารและเครื่องดื่ม ธุรกิจเวชภัณฑ์

และเครื่องส�ำอาง และธุรกิจอีคอมเมิร์ซ (E-Commerce) จึงส่งผลให้ธุรกิจโรงพิมพ์ยังมีแนวโน้มที่จะการขยายตัวได้

อย่างต่อเนื่อง ดังนั้นผู้ประกอบการที่ด�ำเนินธุรกิจโรงพิมพ์ออฟเซ็ทจึงต้องอาศัยเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพในการท�ำงาน

ได้อย่างต่อเนื่องโดยเฉพาะความเร็วในการเดินเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท เพื่อให้สามารถตอบสนองได้

ทันต่อความต้องการของลูกค้า(รวิกาญจน์ ทาพันธ์, 2563)

	 ธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี เป็นหนึ่งในธุรกิจโรงพิมพ์ออฟเซ็ทในจังหวัดชัยภูมิ ที่สามารถผลิตงานพิมพ์ออฟเซ็ท

แบบป้อนแผ่น อย่างไรก็ตามในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทกลับพบความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร 

โดยเฉพาะเครื่องพิมพ์ออฟเซ็ทแบบป้อนแผ่นเฉลี่ยมากถึง 135 ชั่วโมงต่อการท�ำงานทั้งหมด 1,260 ชั่วโมง ส่งผลให้อัตรา

ความเร็วในการผลิตลดลงเฉลี่ยถึง 0.43 นาทีต่อชิ้นงาน ซึ่งไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่ก�ำหนดไว้ที่ 0.3 นาทีต่อชิ้นงาน 

(ฝ่ายผลิตธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี, 2563)



การลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท / พงษ์ณัฐฐ์ สุทธิกุลสมบัติ และปณัทพร เรืองเชิงชุม

145 
วารสารการบัญชีและการจัดการ มหาวิทยาลัยมหาสารคาม 

ปีที่ 12 ฉบับที่ 3 ก.ค.-ก.ย. 63

	 จากการศึกษาที่ผ่านมาพบว่า ส่วนใหญ่ได้ศึกษาถึงการสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร ตั้งแต่ประเด็น

การประเมินคุณภาพของวัตถุดิบเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตสื่อสิ่งพิมพ์ (Moreira et al., 2018) รวมถึง

การปรับค่าการใช้หมึกในกระบวนการพิมพ์ (Varepo et al., 2017) การปรับสมดุลของอัตราในการใช้น�้ำและหมึกใน

ระหว่างการพิมพ์ (Blagodir et al., 2016) ตลอดจนการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการพิมพ์บรรจุผลิตภัณฑ์ (Magdy, 2016) และการใช้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในการตรวจจับสินค้าที่มี

ข้อบกพร่องหลังกระบวนการผลิต (Zhang et al., 2019) แต่ส่วนน้อยยังไม่ได้ศึกษาถึงการลดความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ร่วมกับ

การควบคุมอัตราความเร็ว(Takt Time : T/T) ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ททั้งที่การลดความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักรสามารถน�ำมาปรับปรุงประสิทธิภาพในการท�ำงานของเครื่องจักร ซึ่งส่งผลดีต่อประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรทั้งอัตราการเดินเครื่อง อัตราสมรรถนะในการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพส่งผลให้สามารถควบคุมอัตรา

ความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทได้

	 ด้วยเหตุนี้ ผู้วิจัยต้องการศึกษาถึงการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท โดยศึกษาจากธุรกิจ

โรงพิมพ์ไทยเสรีในจังหวัดชัยภูมิเป็นกรณีศึกษาภายใต้ขอบเขตของการวิจัยซึ่งเกี่ยวข้องกับกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท 

โดยเฉพาะสื่อสิ่งพิมพ์ดังเช่นหนังสือขาวด�ำที่มีจ�ำนวนไม่เกิน 40 หน้าเพื่อหาทางลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดิน

เครื่องจักรและน�ำไปประยุกต์ใช้ให้เป็นประโยชน์ต่อธุรกิจโรงพิมพ์ออฟเซ็ทและธุรกิจอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องได้ต่อไป

2. เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	 2.1	 ความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

	 Hutchins (1999) และ Rusman และคณะ (2019) ได้กล่าวถึงความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

ว่าเป็นความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรที่ขัดข้องหรือมีการหยุดการท�ำงานเล็กน้อยในระยะเวลาสั้น ๆ ส่งผลให้เกิด

การเดินเครื่องเปล่า (Idling and minor stop) ท�ำให้สูญเสียเวลาดังนั้นการวิจัยนี้จึงน�ำแนวคิดนี้เพื่อทางลดความสูญเสีย

จากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการประยุกต์ใช้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพื่อสะท้อนให้เห็นภาพ

การใช้งานของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทต่อไป

	 2.2	 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

	 Nahmias (2005) และ Tsarouhas (2019) ได้กล่าวถึง ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ว่าเป็นการ

วัดเพื่อประเมินสภาพการใช้งานของเครื่องจักรหรือความพร้อมและความสามารถของเครื่องจักรว่ามีสถานะความพร้อมใช้

งานเป็นอย่างไร เพื่อหาทางลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร โดยก�ำหนดการวัดหน่วยเป็นร้อยละ (%) ซึ่งหาก

ค่า OEE ที่ได้มีค่าสูง แสดงว่าสมรรถนะการท�ำงานของเครื่องจักรสูง สามารถท�ำงานได้อย่างต่อเนื่อง โดยได้ก�ำหนดการ

หาค่า OEE จากการค�ำนวณอัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate : A) อัตราสมรรถนะ (Performance Efficiency : P) 

และอัตราคุณภาพ (Quality Rate : Q) ดังนี้

	 OEE  =  อัตราเดินเครื่อง x อัตราสมรรถนะเครื่อง  x  อัตราคุณภาพ	 (1)
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		  2.2.1	 อัตราการเดินเครื่อง (A) เกี่ยวข้องกับการแสดงความพร้อมของเครื่องจักรในการท�ำงาน 

โดยเปรยีบเทียบระหว่างเวลาเดนิเครือ่งกับเวลารบัภาระงาน ตามสตูรค�ำนวณท่ี Nahmias (2005) และ Tsarouhas (2019) 

กล่าวถึงดังนี้

	 อัตราการเดินเครื่อง	 =	 เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด

			   เวลารับภาระงาน

	 อัตราการเดินเครื่อง	 =	 เวลาเดินเครื่อง	 (2)

			   เวลารับภาระงาน 

		  จากสูตรค�ำนวณข้างต้น ได้ก�ำหนดเวลารับภาระงานซึ่งเกี่ยวข้องกับเวลาที่ต้องให้เครื่องจักรท�ำงานใน 

1 วัน หรือ 1 เดือน ลบด้วยเวลาที่เครื่องจักรหยุดซึ่งเกี่ยวข้องกับเวลาที่ต้องหยุดเดินเครื่องกะทันหันโดยไม่มีการวางแผน

ล่วงหน้าดังนั้น เวลาเดินเครื่องจึงเกี่ยวข้องกับเวลาที่เครื่องจักรท�ำงานลบด้วยเวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดหรือ

เกิดการสูญเสียเวลาการปรับแต่งเครื่องจักรหรือเวลาที่เครื่องจักรท�ำงานอยู่จริง แล้วน�ำมาหารกับเวลารับภาระงาน

		  2.2.2	 อัตราสมรรถนะ (P) เกี่ยวข้องกับสมรรถนะการท�ำงานของเครื่องจักร โดยการเปรียบเทียบระหว่าง

เวลาเดินเครื่องสุทธิกับเวลาเดินเครื่อง ตามสูตรค�ำนวณที่ Nahmias (2005) และ Tsarouhas (2019)กล่าวถึงดังนี้

	 อัตราสมรรถนะ	 =	 เวลามาตรฐาน x จ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้

			   เวลาเดินเครื่อง

	 อัตราสมรรถนะ	 =	 เวลาเดินเครื่องสุทธ	ิ (3)

			   เวลาเดินเครื่อง 

		  จากสูตรค�ำนวณข้างต้น ได้ก�ำหนดเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) เกี่ยวข้องกับเวลาเดิน

เครื่องจักรซึ่งมาจากการลบด้วยเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากเครื่องจักรเสียก�ำลัง ดังนั้นเวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องเสียก�ำลัง 

(Capacity Losses) จึงเกี่ยวข้องกับเวลาที่เครื่องจักรท�ำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพในระหว่างท�ำการผลิต เช่น ไฟตก 

ท�ำให้เครื่องจักรเดินเครื่องได้ไม่ต่อเนื่องหรือเมื่อเปิดเครื่องใหม่ต้องรอเครื่องพร้อม เป็นต้น 

		  2.2.3	 อัตราคุณภาพ (Q) เกี่ยวข้องกับความสามารถในการผลิตที่ตรงตามข้อก�ำหนดของเครื่องจักรหรือ

ตามข้อก�ำหนดของลูกค้าตามสูตรค�ำนวณที่ Nahmias (2005) และ Tsarouhas (2019) กล่าวถึงดังนี้

	 อัตราคุณภาพ	 =	 จ�ำนวนชิ้นงานทั้งหมด - จ�ำนวนชิ้นงานเสีย

			   จ�ำนวนชิ้นงานทั้งหมด 

	 อัตราคุณภาพ	 =	 จ�ำนวนชิ้นงานด	ี (4)

			   จ�ำนวนชิ้นงานทั้งหมด 

		  จากสูตรค�ำนวณข้างต้น ได้ก�ำหนดความสามารถในการผลิตชิ้นงานดีตรงตามความต้องการของลูกค้า

ดังนั้น จ�ำนวนชิ้นงานดีจึงเกี่ยวข้องกับจ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมดลบด้วยจ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตที่ไม่ตรงตาม

ความต้องการลูกค้า จึงเป็นชิ้นงานที่เสียหาย (Defect) หรือเป็นชิ้นงานที่มาแก้ไขซ�้ำ (Rework) ขณะที่คุณภาพของ

กระบวนการจะเกี่ยวข้องกับจ�ำนวนชิ้นงานดีซึ่งผลิตได้ตรงตามความต้องการลูกค้าหารด้วยจ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้

ทั้งหมด

		  ดังนั้น การวิจัยนี้จึงน�ำแนวคิด OEE มาค�ำนวณเพื่อวัดประสิทธิภาพการท�ำงานหรือความพร้อมของ

เครื่องจักรที่เกี่ยวข้องในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทร่วมกับการควบคุมอัตราความเร็วต่อไป



การลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท / พงษ์ณัฐฐ์ สุทธิกุลสมบัติ และปณัทพร เรืองเชิงชุม

147 
วารสารการบัญชีและการจัดการ มหาวิทยาลัยมหาสารคาม 

ปีที่ 12 ฉบับที่ 3 ก.ค.-ก.ย. 63

	 2.3	 การควบคุมอัตราความเร็ว 

	 Adnan และคณะ (2016) ได้กล่าวถึงการควบคุมอัตราความเร็ว (Takt Time : T/T) ว่าสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการวัด OEE ด้วยการจัดสมดุลในการผลิต โดยอาศัยการควบคุมอัตราความเร็วในการผลิตซึ่งเชื่อมโยง

ระหว่างเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้า ตั้งแต่ต้นกระบวนการจนสิ้นสุดกระบวนการและจ�ำนวนงานตามความต้องการ

ของลูกค้า ซึ่งค�ำนวณได้ดังนี้

	 การควบคุมอัตราเร็วในการผลิต (Takt Time)	 =	 เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้า	 (5)

			   จ�ำนวนความต้องการสินค้า

		  ดังนั้น การวิจัยนี้จึงน�ำแนวคิดนี้ มาประยุกต์ใช้เพื่อควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์

แบบออฟเซ็ทต่อไป

	 2.4	 แผนภูมิกระบวนการไหล

	 Heizer และคณะ (2017) ได้กล่าวถึงแผนภูมิกระบวนการไหลว่าสามารถน�ำมาวิเคราะห์กิจกรรมใน

กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับวัตถุดิบ ผู้ปฏิบัติงาน เครื่องจักรอุปกรณ์การเคลื่อนย้ายซึ่งน�ำมาศึกษาร่วมกับระยะเวลา

ที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม โดยก�ำหนดสัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหลตามมาตรฐานของ American Society of 

Mechanical Engineers (ASME) ดังตาราง 1

ตาราง 1	 สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหลมาตรฐาน ASME

สัญลักษณ์ ความหมาย

การด�ำเนินการ (Operation)

การขนส่ง (Transportation)

สัญลักษณ์ ความหมาย

การตรวจสอบ (Inspection)

ความล่าช้า (Delay)

การจัดเก็บ (Storage)

ที่มา : Heizer et al. (2017)

	 ดังนั้น การวิจัยนี้จึงน�ำแนวคิดนี้ มาวิเคราะห์รายละเอียดของแต่ละกิจกรรมในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียด้วย 5-Why Analysis และแผนผังต้นไม้ต่อไป

	 2.5 การวิเคราะห์หาสาเหตุด้วย 5-Why Analysisและแผนผังต้นไม้

	 Latino และคณะ (2019) ได้กล่าวถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วย 5-Why Analysis และแผนผังต้นไม้ (Tree 

diagram) ว่า 5-Why Analysis เป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยการวิเคราะห์ด้วยการตั้งค�ำถามหา

สาเหตุที่แท้จริงซึ่งเริ่มจากค�ำถามว่า อะไร (What) ที่ไหน (Where) เมื่อไหร่ (When) ท�ำไม (Why) และอย่างไร (How) โดย

มีการเชื่อมโยงกับแผนผังต้นไม้เพื่อล�ำดับสาเหตุของปัญหาและน�ำข้อมูลของสาเหตุทั้งหมดมาเสนอรายละเอียดในรูป

แบบของแผนผังต้นไม้เพื่อพิจารณาหาแนวทางในการแก้ไขต่อไป
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	 2.6	 กรอบแนวคิด

	 จากการทบทวนแนวคิดทั้งหมดข้างต้น ผู้วิจัยจึงน�ำมาก�ำหนดกรอบแนวคิดในการลดความสูญเสียจากเวลา

หยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์

แบบออฟเซ็ท ดังรูปภาพประกอบ 1 ดังนี้

รูปภาพประกอบ 1 กรอบแนวความคิด

กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

-	 กิจกรรมในกระบวนการ

พิมพ์แบบออฟเซ็ท

กิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

-	 เวลาเฉลี่ยที่สูญเสียในแต่ละกิจกรรมของกระบวนการพิมพ ์

แบบออฟเซ็ท

การลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วใน

กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

-	 อัตราการเดินเครื่อง (A) 

-	 อัตราสมรรถนะ (P) 

-	 อัตราคุณภาพ (Q)

-	 การควบคุมอัตราเร็ว (T/T)

สาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรในกระบวนการ

พิมพ์แบบออฟออฟเซ็ท

3. วิธีด�ำเนินการวิจัย
	 3.1	 การเก็บรวบรวมข้อมูล

		  1) ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data)

		  ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลจากการสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant observation) โดยสังเกตลักษณะ

การปฏิบัติงานในกิจกรรมของกระบวนการพิมพ์ออฟเซ็ทแบบป้อนแผ่น โดยเฉพาะสิ่งพิมพ์ประเภทหนังสือ ขาว-ด�ำ 

ที่มีจ�ำนวนหน้าไม่เกิน 40 หน้ารวมถึงการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ร่วมกับการสนทนากลุ่ม (Focus group)

ด้วยค�ำถามปลายเปิดโดยถามในประเด็นที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมต่าง ๆ ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทรวมถึงสาเหตุ

และการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรซึ่งก�ำหนดกลุ่มเป้าหมายแบบเจาะจง (Purposive) จากตัวแทน

ผู้บริหารจ�ำนวน 2 รายและตัวแทนผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับการใช้เครื่องจักรจ�ำนวน 10 ราย เป็นผู้ให้ข้อมูลหลัก 

(Key informants) รวมทั้งหมด 12 ราย โดยก�ำหนดเกณฑ์ในการคัดเลือกผู้ให้ข้อมูลหลักจากผู้มีประสบการณ์ในการ

ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท รวมถึงมีประสบการณ์ในการใช้เครื่องพิมพ์ 2 สีของโรงพิมพ์
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มากกว่า 1 ปีและมีอายุตั้งแต่ 30 ปีขึ้นไป โดยในระหว่างการสัมภาษณ์เชิงลึกและการสนทนากลุ่ม ผู้วิจัยได้ใช้

เทปบันทึกเสียงในการบันทึกข้อมูลเพื่อป้องกันความผิดพลาด

		  2) ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data)

		  ผู้วิจัยท�ำการเก็บรวบรวมข้อมูลจากหนังสือ ต�ำรา เอกสารทางวิชาการและข้อมูลสารสนเทศต่าง ๆ 

ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทรวมถึงความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรตลอดจนประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรและการควบคุมอัตราความเร็ว โดยเฉพาะการผลิตสื่อสิ่งพิมพ์ประเภทหนังสือ ขาว-ด�ำ ที่มีจ�ำนวน

หน้าไม่เกิน 40 หน้า รวมถึงข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับเวลาที่สูญเสียในกระบวนการพิมพ์จากบันทึกการใช้เครื่องพิมพ์

แบบออฟเซ็ทระหว่างเดือน ธันวาคม 2562 ถึงพฤษภาคม 2563 ของฝ่ายผลิตธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี

	 3.2	 การวิเคราะห์ข้อมูล	

	 ผู้วิจัยน�ำข้อมูลที่ได้จากการสังเกตแบบมีส่วนร่วมและการสัมภาษณ์เชิงลึกร่วมกับการสนทนากลุ่มมาถอดเทป

ร่วมกับการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อแสดงให้เห็นกิจกรรมหลักในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท รวมถึง

วิเคราะห์เวลาเฉลี่ยที่สูญเสียซึ่งเกิดขึ้นในแต่ละกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อหาสาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

ด้วยค�ำถาม 5-Why Analysis ตั้งแต่อะไร ที่ไหน เท่าไหร่ ท�ำไม อย่างไร ร่วมกับการใช้แผนผังต้นไม้ เพื่อแสดงสาเหตุและ

หาทางลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตรา

ความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทต่อไปโดยผู้วิจัยได้วัดค่าOEE ตามสูตรค�ำนวณที่ Nahmias (2005) และ 

Tsarouhas (2019) ได้อ้างถึง และน�ำมาประยุกต์ให้เข้ากับบริบทของการวิจัย ดังนี้

อัตราการเดินเครื่อง (A)	 =	 เวลาที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทจริง x 100	 (6)

		  เวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมด

อัตราสมรรถนะเครื่อง (P)	 =	 เวลามาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท xจ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตได	้ (7)

		  เวลาที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์ออฟเซ็ทจริง

อัตราคุณภาพ (Q)	 =	 จ�ำนวนชิ้นงานที่ดี x 100	 (8)

		  จ�ำนวนชิ้นงานทั้งหมด

ค่าร้อยละ OEE 	 =	 อัตราเดินเครื่องx อัตราสมรรถนะเครื่องx อัตราคุณภาพ x 100	 (9)

	 นอกจากนี้ ผู้วิจัยได้ค�ำนวณหาค่าอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท โดยวิเคราะห์การควบคุม

ความเร็ว (T/T) ตามสูตรค�ำนวณที่ Adnan และคณะ (2016) ได้อ้างถึงและน�ำมาประยุกต์ให้เข้ากับบริบทของการวิจัย 

ดังนี้

อัตราเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท (T/T)	 =	 เวลาที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท 	 (10)

		  จ�ำนวนชิ้นงานดีที่ผลิตได้

	 ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลข้างต้น ผู้วิจัยจึงน�ำมาวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูลเพื่อเสนอการลดความสูญเสีย

จากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการ

พิมพ์แบบออฟเซ็ทต่อไป

	 3.3	 การตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูล

	 ผู้วิจัยตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูลแบบสามเส้า (Triangulation) ในรูปแบบการตรวจสอบสามเส้า

ด้านวิธีการ (Methodological Triangulation) โดยใช้วิธีการตรวจสอบจากวิธีการเก็บข้อมูลที่ต่างกันออกไปทั้งจาก

การสังเกตแบบมีส่วนร่วม การสัมภาษณ์เชิงลึก การสนทนากลุ่ม พร้อมทั้งศึกษาข้อมูลจากการจดบันทึกหรือเอกสาร

ต่าง ๆ ของธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรีประกอบด้วยเพื่อให้ได้ข้อมูลที่ถูกต้องและแม่นย�ำมากขึ้น
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4. ผลลัพธ์การวิจัยและการอภิปรายผล
	 4.1	 กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

	 ผู้วิจัยได้สังเกตแบบมีส่วนร่วมร่วมกับสัมภาษณ์เชิงลึก พบว่ากิจกรรมต่าง ๆ ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท 

โดยเฉพาะสิง่พิมพ์ประเภทหนงัสอื ขาว-ด�ำ ทีม่จี�ำนวนหน้าไม่เกิน 40 หน้า ประกอบด้วย 8 กิจกรรมหลกัในกระบวนการพิมพ์ 

แบบออฟเซ็ทตั้งแต่กิจกรรมพิมพ์กระดาษในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทจนถึงกิจกรรมขนย้ายไปจัดเก็บตามตาราง 2

ตาราง 2	 กิจกรรมหลักในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

กิจกรรมหลัก 

ในกระบวนการพิมพ์ 

แบบออฟเซ็ท

แผนภูมิการไหล

1. พิมพ์กระดาษ

2. พักหมึกให้แห้ง

3. ตัดกระดาษ

4. พับกระดาษ

5. เย็บเข้าเล่ม

6. ตรวจสอบเล่ม

7. บรรจุเล่ม

8. ขนย้ายไปจัดเก็บ

	 4.2	 กิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

	 จากการวิเคราะห์ข้อมูลข้างต้น หากไม่นับรวมช่วงเวลาพักของผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นไปตามมาตรการ

ด้านกฎหมายแรงงานตามมาตราที่ 27 ว่าด้วยการพักของลูกจ้างหลังจากการปฏิบัติงานต่อเนื่อง ก�ำหนดให้ผู้ปฏิบัติงาน

สามารถมีเวลาพักได้ไม่เกิน 5 ชั่วโมง (ส�ำนักงานปลัดกระทรวงแรงงาน, 2562) พบว่าระหว่างเดือนธันวาคม 2562 ถึง

เดือนพฤษภาคม 2563 เกิดกิจกรรมย่อยที่ก่อให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรส่วนใหญ่อยู่ในกิจกรรม

ปรับตั้งค่าของเครื่องจักรระหว่างพิมพ์ซึ่งเป็นกิจกรรมย่อยที่ก่อให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรในกิจกรรม

พิมพ์กระดาษ โดยพบเวลาเฉลี่ยที่สูญเสียมากถึง 135 ชั่วโมงจากการด�ำเนินงานทั้งหมด 1,260 ชั่วโมงหรือคิดเป็นเวลา

สูญเสียเฉลี่ยร้อยละ 25.71 ของเวลาที่สูญเสียในกิจกรรมย่อยที่ก่อให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

ดังตาราง 3 สอดคล้องกับงานวิจัยของ Rusman และคณะ (2019) ที่ได้กล่าวถึงเวลาหยุดเดินเครื่องจักรว่าส่วนใหญ่

เป็นเวลาที่สูญเสียในแต่ละกิจกรรมของกระบวนการผลิต
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ตาราง 3	 เวลาเฉลี่ยที่สูญเสียในแต่ละกิจกรรมของกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท ระหว่างเดือนธันวาคม 2562 ถึง

เดือนพฤษภาคม 2563 

กิจกรรมหลักใน

กระบวนการพิมพ์

แบบออฟเซ็ท

กิจกรรมย่อยที่ก่อให้เกิดความ

สูญเสียจากเวลาหยุดเดิน

เครื่องจักร

เวลาเฉลี่ยที่สูญเสียใน

แต่ละกิจกรรม(ชั่วโมง)*

ร้อยละของเวลาเฉลี่ย

ที่สูญเสียในแต่ละ

กิจกรรม**

พิมพ์กระดาษ
ทดสอบหมึกก่อนเริ่มเดิน

เครื่องจักร
60 11.43

พิมพ์กระดาษ ปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างพิมพ์ 135 25.71

พักหมึกให้แห้ง การพักกระดาษให้หมึกแห้ง 90 17.14

พิมพ์กระดาษ
กิจกรรมอื่น ๆ ระหว่างการพิมพ์

กระดาษ เช่น ประชุม ไฟดับ ฯลฯ
60 11.43

พิมพ์กระดาษ เวลาพักพนักงาน 180 34.29

รวม 525 100

ที่มา : ฝ่ายผลิตธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี (2563) : ผู้วิจัยค�ำนวณ

	 4.3	 สาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

	 ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลข้างต้น ผู้วิจัยจึงน�ำมาวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุดเดิน

เครื่องจักรด้วยการสนทนากลุ่มด้วยการตั้งค�ำถาม 5-Why Analysis และเสนอสาเหตุด้วยแผนผังต้นไม้พบว่าสาเหตุส่วน

ใหญ่เกิดจากการปรับตั้งค่าเครื่องจักรและการปรับแต่งเครื่องจักร (Set up and adjusting losses) ในกระบวนการพิมพ์

แบบออฟเซ็ทท�ำให้เกิดการหยุดเครื่องเล็กน้อยระหว่างกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทและเกิดการเดินเครื่องเปล่า (Idling 

and minor stop) จึงส่งผลต่อการท�ำงานของเครื่องจักรซึ่งเป็นสาเหตุให้เกิดการหยุดการท�ำงานระหว่างกระบวนการพิมพ์

ท�ำให้อัตราเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทเกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร ดังภาพประกอบ 2 

สอดคล้องกับ Rusman และคณะ (2019) ที่ได้กล่าวถึงการปรับตั้งค่าเครื่องจักรและการปรับแต่งเครื่องจักรเป็นสาเหตุ

หลักที่ท�ำให้เกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักร

รูปภาพประกอบ 2

การหาสาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วย 5-Why Analysis และแผนผังต้นไม้
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	 4.4	 การลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

	 ผลจากการวิเคราะห์หาสาเหตุข้างต้นผู้วิจัยจึงท�ำการสนทนากลุ่มเพื่อหาทางลดความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักรโดยท�ำการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทระหว่างเดือนธันวาคม 

2562 ถึงเดือนพฤษภาคม 2563 พบว่า อัตราการเดินเครื่อง (A) โดยเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ90.55 ขณะที่อัตราสมรรถนะเครื่อง 

(P) โดยเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ77.09 และอัตราคุณภาพ (Q) โดยเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ97.29 ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (OEE) ขณะที่มีข้อสังเกตว่าค่า OEE ในแต่ละเดือนมีความแตกต่างกันเพียงเล็กน้อย โดยเฉพาะในเดือน

เมษายน 2563 ซึ่งมีค่า OEE ต�่ำสุดถึงร้อยละ 62.59 และมีค่าอัตราสมรรถนะเครื่อง (P) ต�่ำกว่าทุกเดือน อย่างไรก็ตาม ถึง

แม้จะมีอัตราการเดินเครื่องจักร (A) เป็นไปตามเป้าหมายมากกว่าร้อยละ 90 แต่กลับพบว่าค่า OEE ยังมีค่าต�่ำกว่า

ก�ำหนด เมื่อเปรียบเทียบกับเดือนมกราคมและเดือนมีนาคม 2563 ดังตาราง 4 สอดคล้องกับMagdy (2016) ที่ได้อธิบาย

ถึงการลดลงของค่าอัตราสมรรถนะ (P) ท�ำให้ส่งผลต่อการเกิดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรที่เกี่ยวข้องกับการ

หยุดเล็กน้อยของการเดินเครื่องจักรและท�ำให้เกิดการเดินเครื่องเปล่า จึงส่งผลต่ออัตราความเร็วของเครื่องจักรใน

กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท

ตาราง 4	 ข้อมูลอัตราการเดินเครื่องอัตราสมรรถนะเครื่อง อัตราคุณภาพ รายเดือนและค่าเฉลี่ยรายเดือน  

ตั้งแต่ เดือนธันวาคม 2562 ถึง เดือนพฤษภาคม 2563

เดือน/ ปี อัตรา

การเดินเครื่อง

(A)

อัตรา

สมรรถนะเครื่อง

(P)

อัตรา

คุณภาพ

(Q)

ประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร

(OEE)

ธ.ค.62 91.28% 78.25% 99.14% 70.81%

ม.ค.63 89.71% 78.61% 99.67% 70.28%

ก.พ.63 90.48% 80.42% 97.23% 70.75%

มี.ค.63 89.29% 80.68% 95.59% 68.86%

เม.ย.63 91.67% 71.01% 96.16% 62.59%

พ.ค.63 90.87% 73.54% 95.93% 64.11%

เฉลี่ย 90.55% 77.09% 97.29% 67.91%

	 นอกจากนี้ เมื่อท�ำการวิเคราะห์อัตราความเร็ว (T/T) ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท โดยเปรียบเทียบ

ปริมาณของชิ้นงานและระยะเวลาของเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทระหว่างเดือนธันวาคม 2562 ถึง 

เดือนพฤษภาคม 2563 พบว่าระยะเวลาผลิตจริงใช้เวลานานกว่าที่แผนก�ำหนด ส่งผลต่ออัตราความเร็ว (T/T) ซึ่งท�ำให้

เกิดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท ดังตาราง 5 สอดคล้องกับ Adnan และคณะ (2016) ที่ได้อ้างว่า

หากเวลาการท�ำงานตามแผนไม่สอดคล้องกับเวลาผลิตจริงย่อมส่งผลกระทบต่ออัตราความเร็ว (T/T) ท�ำให้เกิด

ความสูญเสียในกระบวนการผลิต
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ตาราง 5	 การเปรียบเทียบปริมาณของชิ้นงานกับระยะเวลาของเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท 

ระหว่างเดือนธันวาคม 2562 ถึง เดือนพฤษภาคม 2563

รายการ ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. เฉลี่ย

เวลาการท�ำงานตามแผน (นาที)* 11,760 10,500 9,660 12,600 11,290 12,354 11,360.67

เวลาที่เครื่องจักรสูญเสียความ

พร้อมในการผลิต(นาที)* 1,025 1,080 920 1,350 940 1,136 1,075.16

เวลาผลิตจริง (นาที)** 10,735 9,420 8,740 11,250 10,350 11,218 10,285.5

รอบเวลามาตรฐาน (นาที/ชิ้น)* 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3

จ�ำนวนชิ้นที่ผลิตได้ (ชิ้น) * 28,000 24,700 23,450 30,255 24,500 27,500 26,400.83

จ�ำนวนชิ้นงานที่เสีย (ชิ้น) * 240 80 650 1,335 940 1,120 727.5

จ�ำนวนชิ้นงานดีที่ผลิตได้(ชิ้น)** 27,760 24,620 22,800 28,920 23,560 26,380 25,673.33

อัตราความเร็ว(นาที/ชิ้น) * 0.42 0.42 0.41 0.42 0.46 0.45 0.43

ที่มา : ฝ่ายผลิตธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี (2563) : ผู้วิจัยค�ำนวณ

หมายเหต ุ: จ�ำนวนชิ้นงานที่เสีย คือชิ้นงานที่ไม่สามารถจ�ำหน่ายได้เนื่องจากชิ้นงานที่ไม่ตรงตามรูปแบบที่ลูกค้าต้องการ

	 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลข้างต้น ผู้วิจัยได้เสนอการลดความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท โดยท�ำการสนทนากลุ่ม

ร่วมกับผู้ให้ข้อมูลหลักที่เกี่ยวข้อง จึงได้ข้อสรุปในการวางแผนการปฏิบัติงานใหม่โดยจัดท�ำคู่มือการปฏิบัติงาน (Work 

Instruction : WI) เพื่ออธิบายรายละเอียดของขั้นตอนในปฏิบัติงานท�ำให้สามารถปฏิบัติงานได้ตามมาตรฐานโดยเฉพาะ

มาตรฐานการใช้เครื่องจักรสอดคล้องกับ Zhang และ Hammad (2012) และ Gleesonaletal (2019) ที่ได้อ้าง

ว่าการวางแผนการปฏิบัติงานท�ำให้สามารถเพิ่มประสิทธภิาพการปฏิบัติงาน ส่งผลให้สามารถลดเวลาซึ่งเกดิความสูญเสีย 

ในการปฏิบัติงานได้รวมถึงควรพัฒนาความช�ำนาญของผู้ปฏิบัติงานโดยพัฒนาความรู้ด้วยการสอนงานและอบรม

เพื่อพัฒนาทักษะและความช�ำนาญในการใช้เครื่องจักรของผู้ปฏิบัติงานสอดคล้องกับสุมิตา สุขสุวรรณและคณะ (2561) 

ทีไ่ด้กล่าวถึงการพัฒนาความช�ำนาญในการปฏิบตังิาน ส่งผลท�ำให้ประสทิธิภาพในการใช้อปุกรณ์และเครือ่งจกัรเพ่ิมขึน้ได้ 

นอกจากนี้ ควรเปิดโอกาสให้ผู้ปฏิบัติงานได้มีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงานโดยท�ำการประชุมแลกเปลี่ยน

เรียนรู้เพื่อหาทางลดเวลาสูญเสียจากการหยุดเดินเครื่องจักรที่ส่งผลต่อค่าอัตราสมรรถนะ (P) และเพิ่มอัตราความเร็ว 

(T/T) ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทสอดคล้องกับ Kataka และคณะ (2018) ที่ได้ยืนยันว่าการวางแผนด้วยการประชุม 

แลกเปลี่ยนในการปฏิบัติงานสามารถเพิ่มความรวดเร็วในการท�ำงานของเครื่องจักร จึงส่งผลให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นได้

	 ผลจากการวางแผนการปฏิบัติงานใหม่ได้แก่ การจัดท�ำคู่มือมาตรฐานในการปฏิบัติงาน การจัดอบรมการใช้

เครื่องจักรในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท การประชุมวางแผนการท�ำงานและการใช้เครื่องจักรของฝ่ายผลิต 

ซึ่งก่อให้เกิดการปฏิบัติงานตามมาตรฐานในการใช้เครื่องจักร รวมถึงการพัฒนาความช�ำนาญของผู้ปฏิบัติงานอีกทั้ง

การเปิดโอกาสผู้ปฏิบัติงานได้มีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหา ส่งผลให้สามารถลดความสูญเสียจากการหยุดเดินเครื่องจักร

ระหว่างกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทจาก 135 ชั่วโมงเป็น 112 ชั่วโมง ส่งผลให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 67.91 เป็น

ร้อยละ 72.25 ท�ำให้อัตราเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทเพิ่มขึ้นจาก 0.43 นาทีต่อชิ้นงานเป็น 0.38 นาทีต่อชิ้นงาน 

ซึ่งแสดงให้เห็นถึงการท�ำงานของเครื่องจักรมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น ดังตาราง 6
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ตาราง 6	 ความสูญเสียจากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท (ก่อนและหลังปรับปรุง

การวางแผนการปฏิบัติงาน)

ความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักร
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ร้อยละของการ

เปลี่ยนแปลง

ระยะเวลาการหยุดเดินของ

เครื่องจักร* 135 112
17.04

อัตราเร็วในการผลิต* 0.43 0.38 11.63

อัตราการเดินเครื่อง** 90.55 91.27 0.79

อัตราสมรรถนะเครื่อง ** 77.09 80.12 3.93

อัตราคุณภาพ** 97.29 98.8 1.55

OEE ** 67.91 72.25 6.39

ที่มา : ฝ่ายผลิตธุรกิจโรงพิมพ์ไทยเสรี (2563) : ผู้วิจัยค�ำนวณ

5. ข้อเสนอแนะส�ำหรับการวิจัย
	 5.1	 ข้อเสนอแนะส�ำหรับงานวิจัยในอนาคต

		  5.1.1	 ควรศึกษาต้นทุนที่สูญเสียในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทเพื่อสามารถน�ำมาใช้เป็นแนวทางใน

การลดต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าหรือไม่ก่อให้เกิดความจ�ำเป็นในการปฏิบัติงาน เช่น ต้นทุนจากการเคลื่อนย้ายหรือ

เกิดจากการรอคอย เป็นต้น

		  5.1.2	 ควรศึกษาการลดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องให้เป็นศูนย์ (Method to Zero Machine Failure) 

เพื่อสามารถน�ำมาพัฒนาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท รวมถึงกระบวนการพิมพ์

ในสื่อสิ่งพิมพ์อื่น ๆ 

		  5.1.3	 ควรศึกษาความสูญเสียในส่วนอื่น ๆ ซึ่งเกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพในการท�ำงานของเครื่องจักร

ตั้งแต่ความสูญเสียที่เกิดจากการขัดข้องของเครื่องจักร (Equipment Failure Losses) ความสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้ง

และปรับแต่ง (Set up and Adjustments Losses) ความสูญเสียที่เกิดจากความเร็ว(Speed Losses) ความสูญเสียที่เกิด

จากการผลิตเสียและการแก้ไขงาน(Defect and Rework Losses) และความสูญเสียที่เกิดจากช่วงเริ่มต้นการผลิต 

(Start Losses) เพื่อน�ำไปสู่การบ�ำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; TPM) 

ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อสร้างการมีส่วนร่วมของผู้ปฏิบัติงานต่อไป

	 5.2 ข้อเสนอแนะส�ำหรับการน�ำผลการวิจัยไปใช้

		  5.2.1	 ผู้บริหารควรตระหนักและให้ความส�ำคัญต่อการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

ในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทขณะที่ผู้ปฏิบัติงานควรปฏิบัติงานตามมาตรฐานการใช้เครื่องจักรและพัฒนาการใช้

เครื่องจักรจนเกิดความช�ำนาญ

		  5.2.2	 ผู้บริหารควรสร้างและเปิดโอกาสให้ผู้ปฏิบัติงานได้เข้ามามีส่วนร่วมในการแก้ปัญหารวมถึง

รับฟังความคิดเห็นและความต้องการของผู้ปฏิบัติงาน ขณะที่ผู้ปฏิบัติงานควรมีความร่วมมือและเข้ามามีส่วนร่วม

ในการแก้ปัญหาเพื่อให้เกิดความเข้าใจที่ตรงกันและน�ำไปสู่การก�ำหนดเป้าหมายเพื่อลดความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักรได้ต่อไป
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6. สรุปผลการศึกษา
	 จากการศึกษากระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทพบว่าประกอบด้วยกิจกรรมหลักทั้งหมด 8 กิจกรรมตั้งแต่

กิจกรรมพิมพ์กระดาษจนถึงกิจกรรมการขนย้ายชิ้นงานไปจัดเก็บ โดยเมื่อวิเคราะห์กิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย

จากเวลาหยุดเดินเครื่องจักรพบว่ากิจกรรมปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทใช้เวลาเฉลี่ย

มากถึง 135 ชั่วโมง จากการด�ำเนินงานทั้งหมด 1,260 ชั่วโมง ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความไม่พร้อมของเครื่องพิมพ์ใน

กระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทที่น�ำไปสู่ความสูญเสีย และเมื่อท�ำการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียจากเวลาหยุด

เดินเครื่องจักรพบว่า สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการปรับตั้งค่าเครื่องจักรและการปรับแต่งเครื่องจักรจึงส่งผลให้เกิดการหยุด

เดินของเครื่องจักรและส่งผลต่ออัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ท ผู้วิจัยจึงเสนอการลดความสูญเสียจาก

เวลาหยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการ

พิมพ์แบบออฟเซ็ทพบว่าสามารถลดระยะเวลาการหยุดเดินของเครื่องจักรจาก 135 ชั่วโมงเป็น 112 ชั่วโมงส่งผลให้อัตรา

ความเร็วในกระบวนการพิมพ์แบบออฟเซ็ทเพิ่มขึ้นจาก 0.43 นาทีต่อชิ้นงาน เป็น 0.38 นาทีต่อชิ้นงานขณะที่อัตราการเดิน

เครื่องเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 90.55 เป็นร้อยละ 91.27 และอัตราสมรรถนะเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 77.09 เป็นร้อยละ 80.12 

นอกจากนี้ อัตราคุณภาพยังเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 97.29 เป็นร้อยละ 98.8 ส่งผลให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 72.25 หรือ

เพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 6.39 ผู้วิจัยจึงเสนอให้ผู้ประกอบการได้ตระหนักและให้ความส�ำคัญต่อการลดความสูญเสียจากเวลา

หยุดเดินเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์

แบบออฟเซ็ทซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อการด�ำเนินงานของธุรกิจโรงพิมพ์ได้ต่อไป
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