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SOMSAK MEELAB : OEE SOFTWARE TOOLS DEVELOPMENT.    
ADVISOR : MR. VITINUT PHAKPHORNHAMIN, 47 PP. 

 
The purpose of this Study is for applying “Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) ” principle in area of development computer software program aimed to be more 
comfortable and accurate with less complicated.  Moreover OEE is resulted to make 
great progress in continuously improved works efficiency.   

By this study, the sources of information and knowledge retrieved are mostly 
come from many books and trustable information sharing in internet. 

Concluding, this study of developing software for computerizing OEE 
enhances efficiency in term of recording and analyzing used to organization 
development. 
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ขอขอบพระคุณนักวิชาการทุกท่าน หนังสือทุกเล่ม และสื่ออิเล็กทรอนิกส์ออนไลน์    
ที่ผู้ศึกษาได้เรียนรู้และน ามาถ่ายทอดความรู้แก่บุคคลรุ่นต่อๆ ไป 

ท้ายที่สุดขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา เพื่อน EEM (บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจส าหรับผู้บริหาร) รุ่น 1 ที่ให้ก าลังใจ และช่วยชี้แนะช่วยเหลือ     
ให้ค าปรึกษาตลอดเวลาที่ศึกษาอย่างดียิ่งเสมอมา และขอขอบพระคุณผู้ที่อยู่เบื้องหลัง
ความส าเร็จในครั้งนี้ทุกท่าน 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำ และควำมส ำคัญของปัญหำ 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตมีการเจริญเติบโตอย่างต่อเนื่อง และมีการแข่งขันสูง 
โรงงานอุตสาหกรรมทั่วไปต้องปรับตัวในการลดค่าใช้จ่าย และเพิ่มขีดความสามารถของ
เครื่องจักรให้เต็มประสิทธาพ การใช้เครื่องจักรเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการผลิต ต้นทุนที่มาจาก
เครื่องจักรแต่ละเครื่องมีมูลค่าค่อนข้างสูงเม่ือเปรียบเทียบกับสัดส่วนการลงทุน ค่าใช้จ่าย        
ที่ลงทุนไปจ าต้องท าเกิดผลผลิตสูงสุด ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องใช้เครื่องจักรให้เต็มประสิทธิภาพ  
และลดความสูญเสียจากการหยุดการผลิตที่ไม่ได้อยู่ในแผน 

ในกระบวนการผลิต ปัญหาเกิดมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ แรงงานกับเครื่องจักรปัญหา
แรงงาน คือ มีการเข้าออกสูงท าให้ขาดทักษะในการท างาน ขาดการพัฒนา และวัดผลทักษะการ
ท างาน ปัญหาด้านคร่ืองจักรเกิดความเสียหายจากการขาดการบ ารุงรักษาที่ถูกต้องครบถ้วน ท า
ให้เครื่องหยุดท างาน การใช้งานไม่ถูกต้องตามหน้าที่การท างาน การ Balance การท างานของ
เครื่องจักรไม่สมดุล ตลอดจนความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย 

ในอดีตที่ผ่านมามีความพยายามในการวัดสมรรถนะการผลิต  (Manufacturing 
Performance) ที่หลากหลายวิธีทั้งทางด้านกว้าง และลึก ซึ่งมีตัวชี้วัดมากมาย แต่ส่วนใหญ่    
จะไม่สัมพันธ์กัน ท าให้ไม่สามารถมองเห็นภาพรวมของปัญหา ที่จะน าไปปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตได้อย่างแท้จริง 

การวัดประสิทธิภาพโดยรวมการท างานของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) เป็นวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่ท าให้รู้สาเหตุของความสูญเสียโดยรวมที่เกิดขึ้น 
และสามารถแยกประเภทการสูญเสียในรายละเอียด ท าให้สามารถที่จะปรับปรุง  และลดความ
สูญเสียได้อย่างถูกต้องและเป็นระบบ 

การหาค่า OEE ที่มีใช้ในโรงงานส่วนใหญ่เป็นโปรแกรมค านวณอย่างง่ายๆ         
ตามความรู้ของผู้ที่จัดท าขึ้นในแต่ละที่ บางครั้งอาจขาดตกบกพร่อง หรือมีขีดความสามารถ
จ ากัด ท าให้การวิเคราะห์งานแบบ OEE ไม่มีประสิทธิถาพขาดความน่าเชื่อถือ ยุ่งยากในการ  
ใช้งาน 

เพื่อให้มีเครื่องมือที่ใช้งานวิเคราะห์การวัดประสิทธิภาพโดยรวม มีการใช้งานงานง่าย
สะดวก และเป็นมาตรฐาน จึงเห็นว่าน่าจะมีการท าวิจัยพัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูปที่สะดวกในการ
ใช้งาน และเป็นประโยชน์ในทางธุรกิจขึ้น ซึ่งหวังว่าจะสามารถน าไปใช้งานในองค์กรต่างๆ 
ต่อไป 
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
1. ศึกษาวิธีการวัดค่าประสิทธิภาพโดยรวมการท างานของเครื่องจักรเพื่อน าไป

ปรับปรุงระบบงาน 
2. ออกแบบสร้างเครื่องมือช่วยการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างานอย่างมีกรอบ

มาตรฐาน ที่สามารถวิเคราะห์ให้เห็นจุดที่ต้องปรับปรุง 
3. พัฒนาโปรแกรมระบบคอมพิวเตอร์ในการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาค่า OEE ให้

เป็นระบบง่ายต่อการใช้งาน 
4. น าเสนอโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยการวิเคราะห์แบบ OEE แบบส าเร็จรูปที่

สามารถ Setup ให้ใช้งานได้หลากหลายอุตสาหกรรม 
 

ขอบเขตของกำรศึกษำ  
ศึกษา และพัฒนาโปรแกรมการวัดค่าประสิทธิภาพโดยรวมการท างานของเครื่องจักร 

โดยมุ่งเน้นการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อเป็นเครื่องมือช่วยงานในบันทึก และค านวณค่า 
OEE ใหอุสาหกรรมต่าง 

วิธีศึกษา 
1. ศึกษาองค์ประกอบของข้อมูลที่ต้องการเพื่อการวัดค่าประสิทธิภาพโดยรวมการ

ท างานของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
2. คัดเลือกภาษาที่ใช้ในการพัฒนาโปรแกรมที่ไม่มีค่าใช่จ่ายเร่ืองลิขสิทธิ์ 
3. พัฒนาโปรแกรมระบบ OEE ให้เป็นโปรแกรมแบบ Parameter Setup ที่สามารถ

ใช้ในหลากหลายอุตสาหกรรม 
4. ออกแบบรายงานการวิเคราะห์ผลที่ง่ายต่อการตีความ และน าไปใช้ 
5. สรุปผลการพัฒนา และทดสอบการใช้งานจริง 
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ขั้นตอนกำรศึกษำ และกำรด ำเนินกำร 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

   
 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการศึกษา 
 
ล าดับขั้นตอนการศึกษา และพัฒนาโปรแกรมการค านวณค่า OEE 
1. คัดเลือกเครื่องมือ OEE ในการวัดสมรรถนะการผลิต  
2. ศึกษาหลักการท างาน และเครื่องมือชี้วัดแบบ OEE 
3. คัดเลือกภาษา VB.Net และ Database Access ที่ใช้เก็บข้อมูล เพราะไม่ติดเรื่อง

ลิขสิทธิ์ส าหรับผู้ใช้งาน ง่ายต่อการติดตั้ง 
4. ออกแบบ และเขียนโปรแกรม Interface ที่ใช้ในการเก็บข้อมูล และรูปแบบการ

แสดงผลรายงานการวัดผล 
5. น าโปรแกรมที่พัฒนาไปทดสอบกับงานจริง เพื่อหาข้อบกพร่อง และท าการแก้ไข 
6. สรุปผลการท างานของโปรแกรม Tools OEE  

1.คัดเลือกหัวข้อเร่ือง 
 คัดเลือกหัวข้อที่ช่วยในการพัฒนากระบวนการผลิต

งาน 
2.ศึกษำรำยละเอียด 

 ท าการศึกษาหลักการ และวิธีการ 

3.คัดเลือกเครื่องมือในกำรพัฒนำโปรแกรม 
 เลือกภาษาที่ใช้เขียนโปรแกรม 

4.ออกแบบและพัฒนำโปรแกรม 
 ออกแบบการท างาน และขียนโปรแกรม 

5.ทดสอบโปรแกรม 
 น าโปรแกรมทดสอบการใช้งานจริง 

6.สรุปผลกำรใช้งำน 
 สรุปผลการใช้งานโปรแกรม 
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ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1. วิธีการวัดประสิทธิภาพโดยรวมการท างานของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) เพื่อน าไปปรับปรุงประสิทธิภาพระบบงาน 
2. ช่วยให้ได้ความรู้ความเข้าใจในเรื่อง อัตราการเดินเครื่อง  (Availability) เวลา

รับภาระงาน (Loading Time) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency)  อัตรา
คุณภาพ (Quality Rate) และการหาค่า OEE 

3. เป็นแนวทางพัฒนาความรู้ ก ารวิ เคราะห์ปรับปรุง  อัตราการเดินเครื่อ ง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ ที่มีตัวชี้วัดอย่างชัดเจน 

4. สามารถน าโปรแกรมที่ ได้พัฒนาไปใช้ ในการวัดและวิ เคราะห์ค่ า  OEE              
ในอุตสาหกรรมที่ใช้เครื่องจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต 

5. พัฒนากระบวนการวัดผลการเพิ่มผลผลิตให้จับต้องได้ สะดวกต่อการใช้งาน 
6. ช่วยยกระดับกระบวนการผลิตให้มีมาตรฐานใช้เครื่องจักรเต็มศักยภาพ 
7. ช่วยลดต้นทุนการผลิต ลดของเสีย 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1. OEE (Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง การวัดประสิทธิภาพ

โดยรวมการท างานของเครื่องจักร หมายถึง ระบบการวัดผลความสามารถในการใช้งาน หรือ
สมรรถภาพเครื่องจักร และอุปกรณ์ทุกชนิด แรงงาน ในโรงงานในการผลิตสินค้า และบริการที่มี
คุณภาพ  ในการวัดผลต้องมีเกณฑ์การวัดที่แน่นอน และมีความชัดเจนในการท าความเข้าใจ             
และแปรความหมายไปใช้งานได้ โดยค่า OEE ค านวณจาก  

 
ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) = อัตราการเดินเครื่อง (Availability) x ประสิทธิภาพ  

การเดินเครื่อง (Performance Efficiency) x อัตรา
คุณภาพ (Quality Rate)  

 
2. อัตรำกำรเดินเครื่อง (Availability) หมายถึง อัตราส่วนเวลาเดินเครื่องต่อเวลา

รับภาระงาน เม่ือมีการเริ่มการท างานเครื่องจักรต้องพร้อมใช้งานไม่มีการปรับแต่ง หรือเกิด
เหตุขัดขอ้ง ดังนั้น เวลาที่เสียไปกับการปรับแต่ง อุ่นเครื่อง หรือเหตุการณ์ใดๆ ที่ท าให้เวลาเสีย
ไปคิดเป็น ค่าเสียเวลาเครื่องจักร (Downtime) ทั้งหมด 

3. ประสิทธิภำพกำรเดินเครื่อง (Performance Efficiency) หมายถึง เวลาเดิน 
เครื่องสุทธิต่อเวลาเดินเครื่อง หรือจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริงต่อจ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้
ตามเวลามาตรฐาน นอกจากความพร้อมของเครื่องจักรยังต้องมีมาตรฐานการท างานที่ชัดเจน 
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เครื่องจักรจะต้องมีสมรรถนะตามข้อก าหนด หรือตามความสามารถในการผลิต การเกิดความ
สูญเปล่าในการเดินเครื่องความเร็วรอบไม่ได้ตามที่ก าหนด หรือความเร็วลดลง ซึ่งควรมีการ
ตรวจสอบการท างานของเครื่องจักรให้ได้สมรรถนะสมบูรณ์ตามข้อก าหนดตลอดเวลา 

4. อัตรำคุณภำพ (Quality Rate) หมายถึง เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่าต่อเวลา
เดินเครื่องสุทธิ หรือจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมดหักจ านวนชิ้นงานที่เสีย และซ่อมต่อจ านวน
ชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด นอกจากจะผลิตได้ปริมาณที่เครื่องจักรท าได้แล้ว ผลิตภัณฑ์ที่ได้ควรมี
คุณภาพตามข้อก าหนดด้วย คือ ไม่ควรมีของเสียซึ่งสามารถค านวณได้ในเชิงปริมาณ 

5. เวลำทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาทั้งหมดที่เครื่องจักรอยู่ในโรงงาน ทั้งที่
เดินเครื่องและไม่เดินเครื่องทั้งหมด 

6. เวลำหยุดตำมแผน (Planned Shutdown) หมายถึง เวลาที่ก าหนดให้เครื่อง
หยุดท างาน เป็นเวลาที่ก าหนดไว้ในแผนงานทั้งหมดที่เครื่องจักรไม่ได้ท าการเดินเครื่อง      
ตามแผน 

7. เวลำรับภำระงำน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไว้ส าหรับ
เดินเครื่องผลิต เวลารวมตั้งแต่การ Setup ปรับแต่ง อุ่นเครื่อง ทั้งหมด 

8. เวลำเดินเครื่อง (Operation Time) หมายถึง เวลาเดินเครื่องผลิตที่หักเวลาหยุด
ทั้งหมดแล้ว เป็นเวลาที่ท าการเดินเครื่องผลิตได้ผลิตภัณฑ์จริง  

9. อัตรำกำรเดินเคร่ือง (Availability Rate) หมายถึง เวลาเดินเครื่องหารด้วยเวลา
รับภาระงาน เป็นอัตราต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ที่ได้ออกมา 
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บทที่ 2 
เอกสาร และงานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 

 
การศึกษาในครั้งนี้ ผู้ศึกษาได้เสนอแนวคิด ทฤษฎี และงานศึกษาที่เกี่ยวข้องกับ

หัวข้อในงานการศึกษา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
1. Total Productive Maintenance : TPM  
2. Overall Equipment Effectiveness : OEE 
3. อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate) 

3.1 เวลาทั้งหมด (Total Time) 
3.2 เวลาหยุดตามแผน (Planned Shutdown) 
3.3 เวลารับภาระงาน (Loading Time) 
3.4 เวลาเดินเครื่อง (Operation Time) 
3.5 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate) 

4. ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency Rate) 
5. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
6. การค านวณหาค่า OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
7. ผลงาน และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  

 
Total Productive Maintenance : TPM  

การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เป็นแนวทางการปรับปรุงประสิทธิผล    
และอายุการช่วยงานของเครื่องจักรทั่วทั้งองค์กร ซึ่งถือเป็นกุญแจส าคัญที่น าไปสู่การผลิต   
แบบลีน เพราะช่วยก าจัดความสูญเปล่าหลักๆ ทั้งหลายที่เกิดในกระบวนการผลิต เทคนิค TPM 
ได้รับการพัฒนาขึ้นเพื่อช่วยให้ผู้ จัดส่งวัตถุดิบสามารถปฏิบัติตามข้อก าหนดที่เคร่งครัด       
ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ปัจจุบันบริษัทต่างๆ     
ได้น าวิธีการไปใช้ปรับปรุงขีดความสามารถในกระบวนการผลิต 

TPM มีเป้าหมายเพื่อลดความสูญเปล่า รวมถึงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบทุกคน    
มีส่วนร่วม และปรับปรุงการด าเนินงานให้เป็นมาตรฐาน วิธีการต่างๆ  ของเทคนิค TPM      
ช่วยปรับปรุงระบบการท างานของเครื่องจักร การบ ารุงรักษา ขั้นตอนการปฏิบัติ งาน           
และการออกแบบกระบวนการที่จะป้องกันปัญหาที่จะเกิดในอนาคต 

วิธีการของ TPM ถูกเรียกว่าเป็น “เสา” (Pillar) ที่ค้ าจุนให้การปฏิบัติงานราบรื่น       
เสาหลัก หรือหลักการพื้นฐานของ TPM ประกอบด้วย 8 เทคนิค การวัดผลประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร เป็นตัววัดผลที่ส าคัญของหลายๆ เสาของเทคนิค TPM แต่ที่ส าคัญอยู่ที่ 4     
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เสาแรก เนื่องจากส่งผลโดยตรงต่อกิจกรรมต่างๆ ที่ท าในการปฏิบัติงาน การบ ารุงรักษา หรือ
การปรับปรุงที่ท าอยู่เป็นประจ าวัน 

 
ตารางที่ 1 เสาพื้นฐานของเทคนิค TPM 

เสาหลัก กิจกรรม 
กา รป รั บปรุ งที่ มุ่ ง เ น้ น ไปที่ เ ค รื่ อ ง จั ก ร         
และกระบวนการ 
(Focused Equipment and Process 
Improvement) 

การวัดความสูญเสียที่ เกี่ ยวข้องกับเครื่ องจักรหรือ
กระบวนการ และกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะแห่งเพื่อลด
ความสูญเสียต่างๆ 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance) 
 

พนักงานควบคุมเครื่องจักรมีส่วนร่วมในการท าความ
สะอาด การตรวจสอบ การใส่น้ ามันหล่อล่ืน และการเรียนรู้
ในเรื่องของเครื่องจักรอยู่เป็นประจ า เพื่อรักษาสภาพ
พื้นฐานของเครื่องจักรไว้และสามารถสังเกตพบสัญญาณ
ความผิดปกติได้แต่เน่ินๆ 

การบ ารุงรักษาตามแผนงาน 
(Planned Maintenance) 

การรวมเอาการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive)      
เชิงพยากรณ์ (Predictive) และเชิงรุก (Proactive) เข้าไว้
ด้วยกันเพื่อหลีกเล่ียงไม่ให้มีความสูญเสียเกิดขึ้น รวมทั้ง
แผนปฏิบัติการส าหรับแก้ไขการช ารุดของเครื่องจักรได้
อย่างรวดเร็ว 

การบ ารุงรักษาคุณภาพ 
(Quality Maintenance) 

กิจกรรมควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการคงรักษา
สภาพการด าเนินงานที่เหมาะสมที่สุดไว้ 

การจัดการเครื่องจักรช่วงเริ่มต้น 
(Early Equipment Management) 

วิธีการลดเวลา (Lead Time) ที่ใช้ในการท าให้เครื่องจักร
ใหม่พร้อมใช้งาน และผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีของเสีย 

ความปลอดภัย 
 
 
 
 

การฝึกอบรมเกี่ยวกับความปลอดภัย การรวมการ
ตรวจ เช็ ค เกี่ ย วกั บความปลอดภั ย เข้ า ไ ว้ ด้ ว ยกั น          
การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) และเครื่องมือ
ป้องกันความผิดพลาด (Mistake-Proofing Devices) 
ที่ใช้ในงานประจ า 

การลงทุนในเครื่องจักร และการออกแบบเพื่อ
ป้องกันการบ ารุงรักษา 
(Maintenance Prevention) 

การตัดสินใจซื้อและออกแบบด้วยเหตุผลในเรื่องของตน้ทุน
ในการด าเนินงานและการบ ารุงรักษาตลอดวงจรชีวิตของ
เคร่ืองจักร 

การฝึกอบรมและการสร้างทักษะ โปรแกรมที่วางแผนไว้ส าหรับการพัฒนาทักษะและความรู้
ของพนักงานเพื่อสนับสนุนการน าเทคนิค TPM ไปใช้งาน 

 
ที่มา : Productivity Development Team.  (2550).  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร OEE for Operator : Overall Equipment Effectiveness.  หน้า 27. 
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Overall Equipment Effectiveness : OEE  
บริษัทส่วนใหญ่ใช้เครื่องจักรในการเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์ และเพื่อเพิ่มคุณค่าให้

ได้อย่างมีประสิทธิผล การเดินเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิผล พร้อมกับมีความสูญเปล่าเกิดขึ้น
น้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้เป็นสิ่งส าคัญ เทคนิค TPM จึงใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครือ่งจักร (OEE) เป็นตัววัดผลเพื่อชี้ให้เห็นว่าเครื่องจักรสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
เพียงใด 

แนวความคิด “ประสิทธิภาพ” (Efficiency) มักจะเกี่ยวข้องกับปริมาณชิ้นงาน            
ที่เครื่องจักร หรือคนสามารถผลิตได้ในช่วงระยะเวลาหนึ่ง แต่ค่า OEE มีความแตกต่างจาก    
ค่าประสิทธิภาพหลายอย่างด้วยกัน 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไม่ได้สนใจเฉพาะปริมาณชิ้นงานที่สามารถผลิต
ได้ในกะหนึ่งๆ เท่าน้ัน  ประสิทธิภาพเป็นเพียงปัจจัยหน่ึงเท่านั้น 

ค่า OEE ประกอบด้วย 3 ปัจจัยดังน้ี 
1. สมรรถนะ (Performance) การเปรียบเทียบระหว่างผลผลิตจริงที่ท าได้ (Actual 

Output) กับผลผลิตที่เครื่องจักรควรผลิตได้ในช่วงเวลาเดียวกัน 
2. ความพร้อมใช้งาน (Availability) การเปรียบเทียบระหว่างเวลาที่ใช้ในการ

ปฎิบัติงานท่ีเป็นไปได้ (Potential Operating Time) กับเวลาที่เครื่องจักรใช้ในการผลิตจริง 
3. คุณภาพ (Quality) การเปรียบเทียบระหว่างจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ตรงข้อก าหนด 

ของลูกค้า 
เม่ือคูณ “สมรรถนะ” “ความพร้อมใช้งาน” และ “คุณภาพ” เข้าด้วยกันจะได้

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งแสดงเป็นเปอร์เซ็นต์ ค่า OEE จะแสดงให้เห็นภาพ       
ที่สมบูรณ์ของสุขภาพเครื่องจักรที่ไม่ใช่แค่แสดงว่าเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานได้เร็วแค่ไหน 
แต่แสดงให้เห็นว่ายอดผลิตที่เป็นไปได้ถูกจ ากัดอยู่  เพราะอัตราความพร้อมใช้งานที่สูญเสียไป
หรือปัญหาคุณภาพมากแค่ใหน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



9 
 

 

อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate) 
 

 
 

รูปที่ 2 เวลาที่ใช้ในการเดินเครื่อง 
 

เวลาทั้งหมด (Total Time)  หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรอยู่ในโรงงาน ซึ่งไม่ได้
หมายความว่าจะต้องวางแผนการใช้เครื่องให้เท่ากับเวลาที่มีทั้งหมด เครื่องจักรต้องมีเวลาหยุด
เพื่อการบ ารุงรักษาประจ าวัน เวลาหยุดเพื่อการประชุมชี้แจง เวลาหยุดเพื่อท ากิจกรรมต่างๆ 
ของโรงงาน เช่น กิจกรรม 5ส เวลาหยุดที่ตั้งใจทั้งหมดนี้ เรียกว่า เวลาหยุดตามแผน (Planned 
Shutdown) ดังนั้น เวลาที่เดินเครื่องจักรจึงไม่ใช่เวลาทั้งหมด เวลารับภาระงาน (Loading Time) 
หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไว้ว่าต้องเดินเครื่องในการผลิต หักเวลาที่หยุดตามแผนนอกจาก
เวลาหยุดตามแผนแล้วในเวลาเดินเครื่องจริงจะมีเวลาที่สูญเสียจากเครื่องจักรหยุดท าผลิต
เนื่องมาจากเครื่องเสีย เม่ือน าเวลาที่สูญเสียจากเครื่องจักหยุดมาหักออกจาก เวลารับภาระงาน 
จะได้ เวลาเดินเครื่อง (Operation Time)  และเม่ือน าเวลาเดินเครื่องมาหารด้วยเวลารับภาระ
งาน จะได้  อัตตราการเดินเครื่อง (Availability Rate) 
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รูปที่ 3 การค านวณอัตราการเดินเครื่อง 
 

ตัวอย่าง 
เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาท างานทั้งหมดสัปดาห์ละ 48 ชั่วโมง ในช่วง 1 สัปดาห์

เครื่องจักรนี้มีเวลาหยุดตามแผน 6 ชั่วโมง มีเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 3 ชั่วโมง ดังนั้น
อัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักรในหนึ่งสัปดาห์เป็นดังนี้ 

 
เวลารับภาระงาน = เวลาทั้งหมด - เวลาหยุดตามแผน 

= 48 - 6 
= 42 ชั่วโมง 

เวลาเดินเครื่อง = เวลารับภาระงาน - เวลาสญูเสียจากเครื่องจักรหยุด 
= 42 - 3  
= 39 ชั่วโมง  

อัตราการเดินเครื่อง = เวลาเดินเครื่อง / เวลารับภาระงาน 
= 39 / 42  
= 92.85% 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency Rate) 
เวลาเดินเครื่องจะไม่เท่ากับเวลารับภาระงาน หากเกิดความสูญเสียที่ท าให้เครื่องหยุด

ท างาน แต่ความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังไม่หมดเพียงแค่นั้น ยังมีความสูญเสียที่ท าให้เครื่อง
เสียก าลัง ซึ่งท าให้เวลาเดินเครื่องลดลง เรียกเวลาที่เหลือว่า เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
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รูปที่ 4 การค านวณประสิทธิภาพการเดินเครื่องแบบที่ 1 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องบางครั้งไม่สามารถค านวณได้โดยตรง เนื่องจากมีความ
สูญเสียที่ไม่สามารถจับเวลาได้ แต่ท าให้เครื่องเสียก าลัง เช่น ไฟตก เครื่องเดินไม่เรียบ เครื่อง
สะดุด หรือหยุดเล็กน้อย เป็นต้น เวลามาตรฐานในการท างานต่อชิ้นสามารถช่วยแก้ปัญหา
ดังกล่าวได้ เพราะถ้ามีเวลามาตรฐานก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเครื่องควรผลิตงานได้กี่ชิ้น   
และในความเป็นจริงผลิตงานได้กี่ชิ้น 

 

 
 

รูปที่ 5 การค านวณประสิทธิภาพการเดินเครื่องแบบที่ 2 
 

ตัวอย่าง 
เวลาท างานของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง หลังจากมีการหักเวลาหยุดตามแผน และหัก

เวลาสูญเสียที่ท าให้เครื่องต้องหยุดท างานแล้ว สุดท้ายเครื่องจักรมีเวลาจริงๆ เพียงแค่ 50 
ชั่วโมงต่อสัปดาห์ แต่ในขณะท างานตลอดสัปดาห์มีเวลาสูญเสียจากเครื่องเสียก าลังรวมกันแล้ว 
8 ชั่วโมง ดังนั้น ใน 1 สัปดาห์ ประสิทธิภาพการเดินเครื่องของเครื่องจักรเครื่องนี้เป็นดังนี้ 

 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ = เวลาเดินเครื่อง - เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียก าลัง 

= 50 - 8 
= 42 ชั่วโมง 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = เวลาเดินเครื่องสุทธิ / เวลาเดินเครื่อง 
= 42 / 50  
= 84% 

 
ตัวอย่าง 
เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานเท่ากับ 0.036 ชั่วโมงต่อชิ้น 

ใน 1 วัน มีเวลาเดินเครื่อง 6 ชั่วโมง และท าการผลิตได้ 140 ชิ้น ดังนั้น ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่องของเครื่องจักรเครื่องนี้ คือ 

 
จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง = 140 ชิ้น 

จ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน 

 = เวลาเดินเครื่อง / เวลามาตรฐานต่อชิ้น 
= 6 / 0.036 
= 166 ชิ้น 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง / จ านวนชิ้นงานที่ควร              
ผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน 

= 140 / 166 
= 84.33% 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
เวลาเดินเครื่องสุทธิบางครั้งก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมีคุณภาพ) 

เพราะเสียเวลาส่วนหน่ึงไปกับการผลิตของเสีย หรือเรียกว่า เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
 

 
 

รูปที่ 6 การค านวณอัตราคุณภาพแบบท่ี 1 
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อัตราคุณภาพบางครั้งก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว เนื่องจากความ
ยากล าบากในการจับเวลาที่ต้องสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย แต่สามารถหาความสูญเสียในรูป
ของชิ้นงานท่ีเสียและชิ้นงานที่ต้องน ากลับไปแก้ไข 

 

 
 

รูปที่ 7 การค านวณอัตราคุณภาพแบบท่ี 2 
 

ตัวอย่าง 
เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาเดินเครื่องที่ไม่มีความสูญเสียใดๆ เลยในขณะท างาน 

หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่าเวลาเดินเครื่องสุทธิเท่ากับ 40 ชั่วโมงใน 1 สัปดาห์ แต่มีช่วงที่ชิ้นงาน
ออกมาเสียหรือต้องน ากลับไปแก้ไขรวมกันประมาณ 2 ชั่วโมง ดังนั้น อัตราคุณภาพของ
เครื่องจักรเป็นดังน้ี 

 
เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า = 

 
= 
= 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิต 
ของเสีย 
40 - 2  
38 ชั่วโมง 

อัตราคุณภาพ = 
 
= 
= 

เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า / เวลาเดินเครื่อง 
สุทธิ 
38 / 40 
95% 

 
ตัวอย่าง 
เครื่องจักรเครื่องหนึ่งในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได้ 300 ชิ้น ในงาน 300 ชิ้นนี้ มีชิ้นงาน  

ที่เสียจนไม่สามารถแก้ไขได้จ านวน 45 ชิ้น และสามารถน ากลับไปแก้ไขได้จ านวน 15 ชิ้น 
ดังนั้น อัตราคุณภาพของเครื่องจักรนี้ในวันดังกล่าวเป็นดังน้ี 
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อัตราคุณภาพ = จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด - จ านวนชิ้นงานท่ีเสียและที่ซ่อม   
/ จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 

= 300 - (45 + 15) / 300 
= 80% 

   
ความสัมพันธ์ของการพิจารณาเครื่องจักรในปัจจัยด้านต่างๆ ทั้งอัตราการเดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพโดยรวม 
 

 
 

รูปที่ 8 ความสัมพันธ์ระหว่างการพิจารณาเครื่องจักรกับ OEE 
 
เครื่องจักรที่ดีตามความรู้สึกอาจจะไม่ดีก็ได้ ถ้ามีการวัดค่าออกมาในเชิงปริมาณ 

อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ คือ การวัดความดีของ
เครื่องจักรในเชิงปริมาณ 
 
การค านวณหาค่า OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

OEE เป็นค่าตัวเลขที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช้เครื่องจักรเป็นหลัก         
ในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใช้เป็นตัวเลขในการวัดความส าเร็จของโรงงาน       
ที่ด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได้ว่าการด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE ซึ่งค่า OEE 
ประกอบด้วย อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ 
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รูปที่ 9 การค านวณค่า OEE 
 
ตัวอย่าง 
การค านวณหาค่า OEE ของกระบวนการผลิตเป็นดังน้ี 

 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบองค์ประกอบการค านวณค่า OEE  
  อัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อัตราคุณภาพ 
กระบวนการผลิต A 100% 50% 100% 
กระบวนการผลิต B 90% 90% 90% 
กระบวนการผลิต C 70% 85% 99% 

 
ตารางที่ 3 การค านวณเปรียบเทียบค่า OEE ของกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิต สูตรการค านวณ ค่า OEE 
OEE กระบวนการผลิต A = (100% x 50% x 100%) 50% 
OEE กระบวนการผลิต B = (90% x 90% x 90%) 72.9% 
OEE กระบวนการผลิต C = (70% x 85% x 99%) 58% 

 
จากตัวอย่างจะเห็นได้ว่า ในกระบวนการผลิต A จะมีอัตราการเดินเครื่องถึง 100%  

และอัตราคุณภาพถึง 100% แต่เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่มีเพียง 50% ท าให้ 
OEE เหลือเพียง 50% จากกรณีนี้ สามารถวิเคราะห์ได้ว่ากระบวนการผลิต A ไม่มีปัญหาเรื่อง
เครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไม่มีปัญหาทางด้านคุณภาพด้วย แต่กระบวนการ
ผลิตท างานได้ช้ามากเพียงแค่ 50% ของก าลังการผลิตมาตรฐาน 

กระบวนการผลิต B ดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง เนื่องจากทั้ง 3 ปัจจัยอยู่ใน
เกณฑ์สูง แต่จริงๆ OEE ที่ออกมา คือ เท่ากับ 72.9% เพราะว่ายังไม่สามารถเดินเครื่องได้
ตลอด มีเวลาหยุดเครื่องไป 10% เครื่องยังเดินได้ไม่เต็มก าลัง ขาดอีก 10% และมีของเสียใน
ปริมาณที่สูงถึง 10% 
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กระบวนการผลิต C ถึงแม้จะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ แต่เครื่องจักรเสียบ่อย        
และเครื่องจักรยังเดินไม่เต็มก าลัง แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า OEE ก็ยังสูงกว่ากระบวนการผลิต A 
ทั้งน้ีเป็นเพราะตัวแปรที่ต่ าสุดเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต่ าลง 

ข้อแนะน าการปรับปรุง OEE ควรปรับปรุงตัวแปรที่มีค่าต่ าที่สุดก่อน เพราะมีผลมาก
ที่สุดในการท าให้ OEE มีค่าเพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังท าได้ง่ายกว่าการปรับปรุงในส่วนที่ตัวแปร  
มีค่าสูงอยู่แล้วให้มีค่าสูงขึ้นไปอีก 
 
ผลงานและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การแก้ไขปัญหาการสูญเสียทางการผลิตค่าใช้จ่ายทางอ้อม และค่าใช้จ่ายที่ซ่อนอยู่นั้น 
นากาชิมา (นากาชิมา เซอิจิ.  2542 : 11-12) ได้เสนอแนะว่า “OEE เป็นตัววัดที่สามารถแสดง
ให้เห็นถึงค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่ซ่อนอยู่ได้” และยังได้เสนออีกว่าการใช้งาน OEE ให้เกิดผลสูงสุดนั้น
ควรใช้ร่วมกับ QC Tools เช่น ผังพาเรโต และผังกางปลา เป็นต้น ซึ่งการน าไปใช้งานแบบนี้
เป็นจุดส าคัญในการคงอยู่ของระบบการวัดประสิทธิภาพของโรงงาน ดังนั้น OEE จึงเป็นตัววัด
กระบวนการท างานมากกว่าวัดเชิงกลยุทธ์ รวมถึงการวัดค่า OEE ยังสามารถน าไปใช้งาน
ภายในโรงงานอุตสาหกรรมได้หลายระดับ ระดับแรก คือ การใช้ OEE ในการ Benchmark กับ
ประสิทธิภาพดังเดิมภายในโรงงาน ซึ่งในลักษณะการน าค่า OEE เดิมเปรียบเทียบกับค่า OEE 
ใหม่ ระดับที่ 2 คือ สามารถใช้ค่า OEE ที่ค านวณจาก 1 สายในการผลิตมาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่นๆ หรือระหว่างโรงงานได้โดยเน้นสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
ไม่ดีส่วนในระดับที่ 3 คือ ค่า OEE สามารถบอกถึงสมรรถนะของเครื่องจักรได้ โดยจะชี้ให้เห็น
ถึงทรัพยากรที่ใช้ในการท า TPM ได้ นากาชิมา (นากาชิมา เซอิจิ.  2542 : 11-12) ได้อธิบายถึง
ความสูญเสียให้ญ่ไว้ 6 ประการ มีดังนี้  

1. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรเสีย หรือขัดขอ้ง (Machine Breakdown)  
1.1 การท างานของเครื่องจักรหยุดลงอันเน่ืองจากสาเหตุต่างๆ เช่น สายพานขาด    

มอเตอร์ไหม้ ลูกปืนแตก ระบบ Heater ไม่ท างาน และอื่นๆ  
1.2 ต้องมีการหยุดการผลิตเพื่อท าการซ่อมแซมรวมถึงการเปลี่ยนชิ้นส่วนใช้เวลา

ในการแก้ไขมากกว่า 5-10 นาที  
1.3 เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต  และจ านวนผลิตที่ได้ยังลดลงอีกด้วย

เป้าหมาย “เครื่องจักรเสียต้องเป็นศูนย์ (Zero Breakdown)”  
2. ความสูญเสียเวลา เนื่องจากการปรับตั้ง และปรับแต่ง (Setup and Adjustment)  

2.1 เป็นเวลาที่สูญเสียในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแต่ละครั้งเป็นเวลาตั้งแต่     
การผลิตผลิตภัณฑ์เดิมเสร็จสิ้นไปจนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ  

2.2 การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแต่ละครั้ง  
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2.3 เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต และจ านวนการผลิตที่ได้ลดลงอีกด้วย 
เป้าหมาย “ลดเวลาในการปรับตั้งและปรับแต่งให้ต่ ากว่า 10 นาที” (Single Minute Exchange 
of Die : SMED) โดยความสูญเสียท้ัง 2 ข้อ จะใช้ในการค านวณค่าอัตราการเดินเครื่องจักร   

3. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากความเร็วการเดินเครื่องช้าลง (Speed Loss)  
3.1 มีความแตกต่างของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต  
3.2 เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน / ก าลังผลิต / Cycle Time ต่ ากว่ามาตรฐาน  
3.3 ได้ชิ้นงานน้อยกว่าที่ควรจะเป็นเป้าหมาย “ลดความแตกต่างระหว่างความเร็ว

มาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตให้เป็นศูนย์”  
4. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื่องจากเครื่องหยุดเล็กน้อย และการเดินเครื่องตัว

เปล่า (Idle Time and Minor Stoppages)  
4.1 เครื่องจักรหยุดท างานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุต่างๆ เช่น ชิ้นงานตกลงไปท า

ให้เครื่องจักรหยุดกะทันหัน ไฟตก สวิทซ์ไฟตัด เป็นต้น  
4.2 เครื่องจักรท างานแต่ไม่มีชิ้นงานป้อน เช่น รอวัตถุดิบป้อน เป็นต้น  
4.3 เครื่องจักรไม่ต้องการซ่อมแซม แต้มการเสียเวลารอเพื่อแก้ไขปัญหาเล็กน้อย

ใช้เวลาไม่ต่ ากว่า 5–10 นาที เป้าหมาย “เครื่องจักรหยุดเล็กน้อย และเดินเครื่องเปล่าต้องเป็น
ศูนย์” โดยความสูญเสียข้อ 3 และข้อ 4 นี้จะใช้ในการหาค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร  

5. ความสูญเสียเนื่องจากผลได้ลดลง และเกิดของเสียเม่ือเริ่มเดินเครื่อง (Start Up 
and Reduced Yield)  

5.1 การสูญเสียวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ตามก าหนด  
5.2 การผลิตในช่วงเริ่มต้น  
5.3 เริ่มผลิตหลังจากหยุดพัก  
5.4 ช่วงเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ใหม่  
5.5 เริ่มผลิตหลังจากหยุดซ่อม  

  เป้าหมาย “ลดเวลาหรือความสูญเสียช่วงเริ่มเดินเครื่องให้น้อยที่สุด”  
6. ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และช้ินงานรอแก้ไข (Defects and Rework)  

6.1 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่ก าหนด และไม่สามารถแก้ไขเพื่อส่งให้
แผนกถัดไปหรือไม่สามารถส่งให้ลูกค้าได้  

6.2 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่ก าหนดแตกสามารถซ่อมแซมปรับแต่งให้ได้
ตามมาตรฐานที่ก าหนดได้ต้องสูญเสียเวลาในการซ่อมแซม หรือสูญเสียชิ้นงานมีเป้าหมาย คือ 
“ของเสียต้องเป็นศูนย์ (Zero Defect)” โดยความสูญเสียทั้ง 2 ข้อนี้ ใช้ในการพิจารณาจ านวน
ของเสียทีเ่กิดขึ้น (เษกสรร สิห์ธนู.  2551 : 44) 
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ธีรยุทธ หมันล๊ะ (2548  : 54 : จะเด็จ เนียมสุวรรณ์) ได้กล่าวถึง ซึ่งได้ท าการศึกษา
เรื่อง การด าเนินงาน OEE ของหน่วยงานซ่อมบ ารุง เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าภายใน
ของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ กรณีศึกษา : บริษัทซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด   
ผลการศึกษา พบว่า วิธีในการด าเนินงาน OEE ของบริษัทนั้นมีขั้นตอนใกล้เคียงกับวิธีตาม
ทฤษฏีในการตรวจสอบผลของดัชนี OEE เทียบกับเป้าหมายปรากฏว่าไม่สามารถด าเนินการให้
บรรลุตามเป้าหมาย เพราะได้รับผลกระทบจากแผนการผลิตที่หน่วยงานซ่อมบ ารุงควบคุมไม่ได้
ประเด็นทางด้านความพอใจอยู่ในระดับปานกลางถ้าพิจารณาตามปัจจัยการผลิต (4M) พบว่า 
ปัจจัยทางด้านวิธีการท างานของฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นปัญหาที่ฝ่ายผลิตมีความพอใจต่ าที่สุด      
ในการท างานในสายการผลิตที่พนักงานฝ่ายผลิตส่วนใหญ่ให้ความเห็นว่าสิ่งที่ต้องปรับปรุง คือ 
ปัญหาการป้อนกลับที่ไม่ได้รับการตอบสนองที่ดีจากผู้รับผิดชอบในส่วนต่างๆ ประเด็นของ
การศึกษาอุปสรรคในการด าเนินงาน OEE คือ ปัญหาการขาดผู้เชี่ยวชาญในการให้ค าปรึกษาใน
การแก้ปัญหา ท าให้การท างานไม่คล่องตัว หรือมีข้อจ ากัดด้วยความรู้ ด้านข้อเสนอแนะจาก
การศึกษาครั้งนี ้คือ 

1) การด าเนินการเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพภายในองค์กรสมควรด าเนินการอย่าง
เป็นระบบ และสนับสนุนกัน 

2) การก าหนดเป้าหมายของ OEE ต้องก าหนดโดยพิจารณาอย่างรอบคอบ 
3) ควรมีการจัดตั้งหน่วยงานภายในองค์กรท่ีท าหน้าที่ส่งเสริมให้ความรู้แก่พนักงาน 
4) การด าเนินงานทางด้าน OEE ต้องสอดคล้องกับวัฒนธรรมองค์กร 
ยงวิทย์ ทองนาค (2542) ได้ท าการศึกษาผลกระทบของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันต่อ

ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) กรณีศึกษา : เครื่องเป่าภาชนะกลวง           
การศึกษาวิจัยผลกระทบของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันต่อค่าประสิทธิภาพ โดยรวมของ
เครื่องจักร วัตถุประสงค์หลัก คือ เพื่อพัฒนารูปแบบการบ ารุงรักษา และหาแนวทางปฏิบัติโดย
ใช้การวัดค่าประสิทธิภาพโดยรวมเป็นตัวชี้วัดของการปรับปรุง และเพื่อลดอัตราของเสีย         
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต และลดการสูญเสียเวลา เนื่องจากเครื่องจักรหยุดกระทันหัน   
โดยการกระจายแบบของการบ ารุงรักษาเครื่องจักร และการตรวจสอบอย่างง่ายให้กับพนักงาน
ฝ่ายผลิตเพิ่มมากขึ้น วิทยานิพนธ์ฉบับนี้แสดงถึงการเก็บข้อมูลเพื่อประเมินค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในเรื่องอัตราการเดินเครื่อง ด้านประสิทธิภาพของเครื่องจักร และด้าน
อัตราคุณภาพผลิตภัณฑ์การด าเนินงานบ ารุงรักษาด้วยตนเองอย่างอัตโนมัติ วิธีการท า
มาตรฐานการบ ารุงรักษา และการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันผลของการด าเนินงานระบบ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันโดยการมีส่วนร่วมของพนักงานฝ่ายผลิต และการบ ารุงรักษา
ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อน และหลังการปรับปรุงเพิ่มสูงขึ้น        
จาก 53.1 เปอร์เซ็นต์ เป็น 64.92 เปอร์เซ็นต์  
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ธีรยุทธ หมันล๊ะ (2548  : 54 : อรรณพ เพ็ชรเลิศ) ได้กล่าวถึง ซึ่งได้ท าการศึกษาเรื่อง
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมของ บริษัท   
ยูนิลิเวอร์ไทยโฮลดิ้ง จ ากัด สารนิพนธ์นี้มุ่งเสนอให้เห็นถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
โดยการใช้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในการด าเนินกิจกรรมของบริษัทซึ่งมี
หลายบริษัทที่ต้องการน าการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมมาใช้ปรับปรุงประสิทธิภาพ 
การผลิต สารนิพนธ์นี้จึงแสดงให้เห็นถึงเทคนิคการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุคนมี 
ส่วนร่วม เพื่อช่วยในการตัดสินใจของบริษัท ซึ่งการศึกษาการด าเนินกิจกรรมนี้พบว่าบริษัทได้
ใช้ 12 ขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม TPM และ 8 กิจกรรมหลักในการด าเนินงาน ซึ่งผลของ
กิจกรรมท าให้ค่าต่างๆ ที่ใช้ในการวัดผลดีขึ้น ผลผลิตต่อคนประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม 
(OEE) ต้นทุนวัตถุดิบความปลอดภัย และสภาพแวดล้อมในการท างานมีอัตราเพิ่มขึ้นอย่าง
ชัดเจน แต่การร้องเรียนของลูกค้าการปฏิเสธสินค้าอัตราการขัดข้องของเครื่องจักรมีอัตราคงที่  
หรือลดลง กิจกรรมนี้ต้องมีการลงทุนในระยะแรกค่อนข้างสูงเหมาะกับโรงงานท่ีใช้เครื่องจักรเป็น
หลัก และจะต้องใช้เวลาจึงจะเห็นผลชัดเจน การด าเนินกิจกรรมนี้จะส าเร็จได้ต้องเกิดจากความ
มุ่งม่ันของผู้บริหารระดับสูงให้การสนับสนุนอย่างเต็มที่ผู้บริหารระดับกลาง และล่างต้องด าเนิน
นโยบายตาม และพนักงานต้องให้ความร่วมมือจึงจะเกิดผล อุปสรรคที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่  คือ 
ความไม่เข้าใจในการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และตัวผู้บริหารเอง การวาง
ระบบยังไม่ชัดเจนดีพอ   

มีผู้ที่ท าการพัฒนา Application เกี่ยวกับ OEE ในหลากหลายอุตสาหกรรมทั้งที่เป็น 
Packege และที่พัฒนาขึ้นเอง โดยเฉพาะในต่างประเทศจะมีอยู่หลาย Product ส่วนใหญ่จะเป็น 
Solution ที่รวมกับระบบ MRP หรือระบบซ่อมบ ารุง ตัวอย่าง Application OEE 

1. OEE Application ของห้างหุ้นส่วนจ ากัด เดวาซอฟท์ เป็นโปรแกรมที่พัฒนาโดย
คนไทย และได้รับรางวัลการประกวดของส านักงานส่งเสริมอุตสาหกรรมซอฟแวร์แห่งชาติ
(องค์การมหาชน) หรือ SIPA เป็นโปรแกรมซอฟท์แวร์ลิขสิทธิ์ที่ขายเป็นกล่อง Package หรือ 
Download ที่ผู้ใช้สามารถน ามา Install ใช้เองได้ไม่ยาก ราคา 45,000 บาท  
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รูปที่ 10 ตัวอย่าง Package โปรแกรม OEE ของ ห้างหุ้นส่วนจ ากัด เดวาซอฟท์ 
 
ที่มา : ห้างหุ้นส่วนจ ากัด เดวาซอฟท์.  (ม.ป.ป.).  โปรแกรมวิเคราะห์ระบบการ

ผลิต ห้างหุ้นส่วนจ ากัด เดวาซอพท์.  ออนไลน์. 
 

2. OEE Toolkit เป็นโปรแกรมลิขสิทธิ์ต่างประเทศที่ได้รับความนิยมมาก ถูกปรับปรุง 
พัฒนาจนกระท่ังในปัจจุบันมาถึง Version 6 มีทั้งแบบ Starterkit และ Full Pagkage 
 

 
 

รูปที่ 11 ตัวอย่าง Package โปรแกรม OEE Toolkit 
 

ที่มา : OEEToolkit.  (ม.ป.ป.).  Full Fact Productivity Solutions.  ออนไลน์. 
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3. OEE Impact เป็นโปรแกรมลิขสิทธิ์ต่างประเทศอีกโปรแกรมที่ได้รับความนิยม
สามารถปรับการ Setup ใช้ได้กับหลากหลายอุตสาหกรรม 
 

 
 

รูปที่ 12 ตัวอย่าง Package โปรแกรม OEE IMPACT 
 
ที่มา : OEE Impact Software.  (ม.ป.ป.).  Eliot Park Innovation Centre.  

ออนไลน์. 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการศึกษา 

  
ส ำหรับวิธีกำรด ำเนินงำนสำรนิพนธ์ เรื่อง “กำรพัฒนำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส ำหรับ

กำรค ำนวณค่ำ OEE” ผู้ศึกษำได้ด ำเนินกำรศึกษำในเรื่องตัวแปรต่ำงๆ ที่ใช้ในกำรค ำนวณค่ำ 
OEE และได้ท ำกำรออกแบบเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซึ่งจะเป็นเครื่องมือที่เป็นประโยชน์มี
ประสิทธิภำพในกำรวัดค่ำ OEE ของเครื่องจักรต่อไป โดยโปรแกรมที่ถูกพัฒนำต้องสำมำรถ
ปรับเปลี่ยน Setup ให้ใช้ได้กับหลำกหลำยอุตสำหกรรมโดยผู้ใช้สำมำรถ Setup ได้เองโดยไม่
ต้องแก้ไข Code โปรแกรม 

 
เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา 

ในกำรศึกษำครั้งนี้ประกอบด้วยเครื่ องมือที่ ใช้ ในกำรพัฒนำระบบโปรแกรม
คอมพิวเตอร์โดยกำรพัฒนำโปรแกรมได้ค ำนึงถึงเรื่องปัญหำลิขสิทธิ์ที่เป็นอุปสรรคเม่ือผู้ใช้น ำ
โปรแกรมนี้ไปใช้งำน ซึ่งผู้พัฒนำได้เลือก Tools และ Database ที่ไม่ติดปํญหำเรื่องลิขสิทธิ์ 
(Freeware) แต่มีประสิทธิภำพในกำรใช้งำนเทียบเท่ำ Software ทั่วไป ซึ่งประกอบด้วย 

1. ภำษำที่ใช้ในกำรเขียนโปรแกรม คือ VB.Net Version Standard 
2. Database คือ Access ที่ติดตั้งมำพร้อมกับระบบปฏิบัติกำร Windows  
โปรแกรม OEE Tools ทีไ่ด้ถูกพัฒนำขึ้นจำกกำรท ำสำรนิพนธ์นี้สำมำรถน ำไป Install

ใช้งำนได้กับเครื่องคอมพิวเตอร์ที่มี OS Windows เป็นโปรแกรมท ำงำนแบบ Standalone  
 

 

 

 

 

 

 

 
ขั้นตอนการศึกษา และการด าเนินการพัฒนา 
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รูปที่ 13 ขั้นตอนกำรศึกษำพัฒนำ 
 
ผู้ศึกษำได้ด ำเนินกำรตำมขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
1. กระท ำกำรศึกษำ และรวบรวมแนวคิดทฤษฏีเกี่ยวกับกำรค ำนวณค่ำ OEE       

จำกหนงัสือ และเอกสำรต่ำงๆ ที่เกี่ยวข้อง 
2. ศึกษำ และออกแบบกำรบันทึกข้อมูลที่เป็นข้อมูล Master ที่ท ำกำร Setup       

ครั้งแรก ครั้งเดียวที่เริ่มใช้ระบบ และข้อมูลที่เป็น Daily Transaction 
3. ออกแบบ Interface ที่ง่ำยต่อผู้ใช้งำน 
4. คัดเลือก Database และภำษำที่ใช้ในกำรเขียนโปรแกรม 
5. เขียนโปรแกรมตำมที่ได้ออกแบบ  
6. น ำโปรแกรมไปทดสอบกำรใช้งำน 
7. สรุปผลกำรทดสอบโปรแกรม 

 

 

ส่วนประกอบของโปรแกรม 

1. ศึกษารายละเอียด 
 ท ำกำรศึกษำหลักกำรและวิธีกำร 

2. คัดเลือกเครื่องมือในการพัฒนาโปรแกรม 
 เลือกภำษำที่ใช้เขียนโปรแกรม 

3. ออกแบบและพัฒนาโปรแกรม 
 ออกแบบกำรท ำงำนและขียนโปรแกรม 

4. ทดสอบโปรแกรม 
 น ำโปรแกรมทดสอบกำรใช้งำนจริง 

5. สรุปผลการใช้งาน 
 สรุปผลกำรใช้งำนโปรแกรม 
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โปรแกรมประกอบด้วยส่วนของ Menu ที่ประกอบด้วยกำร Setup Master File ดังนี ้
1. ก ำหนดรำยละเอียดสถำนประกอบกำร 
 

 
 

รูปที่ 14 กำรก ำหนดรำยละเอียดสถำนประกอบกำร 
 
ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ชื่อสถำนประกอบกำร (Company Name) 
  ที่อยู่สถำนประกอบกำร (Address) 
2. ก ำหนด Shift ที่ท ำงำนกำรผลิต โดยผู้ใช้งำนสำมำรถก ำหนดรหัส Shift ที่ผลิตได้

เองตำมต้องกำร 
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รูปที่ 15 กำรก ำหนด Shift กำรท ำงำน 

 
ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ก ำหนดกะ Shift กำรท ำงำน (Shift Name)  
  ที่อยู่สถำนประกอบกำร (Address) 
  เวลำที่เริ่มต้น Shift กำรท ำงำน (Start Time) 
  เวลำที่สิ้นสุด Shift กำรท ำงำน (End Time) 
  สถำนะ Shift Active หรือไม ่(Status Active) 
3. ก ำหนดรหัสเครื่องจักรที่ท ำงำนกำรผลิต โดยผู้ใช้งำนสำมำรถก ำหนดรหัส

เครื่องจักรทีผ่ลิตได้เองไม่จ ำกัด 
 

 
 

รูปที่ 16 กำรก ำหนดรหัสเครื่อง Machine Code 
 
ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ก ำหนด รหัสเครื่องจักร (Machine Code) 
  รำยละเอียด หรือ ชื่อของเครื่องจักร (Machine Description) 
  สถำนะกำรใช้งำนเครื่องจักร (Status Active) 
4. ก ำหนด Category หรือกลุ่มของ Product โดยผู้ใช้งำนสำมำรถก ำหนดกลุ่มหรือ

หมวดหมู่ของสินค้ำได้ตำมต้องกำร โดยสินค้ำทุกชนิดต้องมี Category 
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รูปที่ 17 กำรก ำหนด Product Category 
 
ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ก ำหนด ก ำหนด Category Code  
  รำยละเอียด หรือ ชื่อ Category (Description) 
5. ก ำหนด Product Code โดยผู้ใช้งำนสำมำรถก ำหนดรหัสสินค้ำได้ตำมต้องกำร 
 

 
 

รูปที่ 18 กำรก ำหนดรหัสสินค้ำ Product Code 
 

ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ก ำหนดรหัสสินค้ำ หรือสิ่งที่เครื่องจักรผลิตออกมำ (Product Code)  
  รำยละเอียด หรือชื่อสินค้ำ (Description) 
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  หมวดหมู่สินค้ำ (Category Code) 
  จ ำนวนชิ้นที่ เครื่องจักรผลิตออกมำ ภำยใน 1 ชั่วโมง (Std. Rate Per HR.) 
  ประเภทสิ่งที่เครื่องจักรผลิตออกมำ Good Product, Scrap, Rework 
  สถำนะกำรใช้งำนรหัสสินค้ำ (Status Active) 
6. ก ำหนดกิจกรรมของเครื่องจักร (Activity Code) ผู้ใช้งำนสำมำรถก ำหนดประเภท

กิจกรรมแต่ละประเภทของเครื่องจักร 

 
 

รูปที่ 19 กำรก ำหนดรหัสกิจกรรม Activity Code 
 

ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 
  ก ำหนด รหัสกิจกรรมของเครื่องจักร (Activity Code)  
  รำยละเอียดกิจกรรมเครื่องจักร (Description) 
  ประเภทกิจกรรม Product, Failure, Idle, Unschedule 
  สถำนะกิจกรรม (Status Active) 
7. บันทึกข้อมูล Daily Transaction เป็นโปรแกรมที่ท ำกำรบันทึกข้อมูลกำรท ำงำน

ของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องจักร แต่ละกะ Shift กำรท ำงำน และในแต่ละวัน 
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รูปที่ 20 กำรบันทึกรำยกำร Operation 
 

กำรบันทึกข้อมูลมีมีล ำดับขั้นตอน ดังนี้ 
  ก ำหนดวันท่ีบันทึกข้อมูล (Date)  
  บันทึก Shift ที่ท ำงำน (Shift)  
  บันทึกเครื่องจักรที่ท ำงำน (Machine) 
  ใส่เวลำแต่ละ Activity ที่เกิดขึ้นจริง โดยกำรกดที่ Add เลือก Activity จำก List แล้ว 

Key In เวลำที่เกิดขึ้นจริง  
 

 
 

รูปที่ 21 List เพื่อเลือกกิจกรรม Activity Code 



29 
 

 

  ใส่ Product ที่ได้ โดยกำรกด Add เลือก Product จำก List แล้ว Key In จ ำนวนที่
ผลิตได้จริง  

 

 
 

รูปที่ 22 List เพื่อเลือกรหัสสินค้ำท่ีผลิตได้ 
 
เม่ือบันทึกเวลำในแต่ละ Activity โปรแกรมจะท ำกำรค ำนวณ ค่ำ Availability Rate  

มำให้ และเม่ือบันทึกจ ำนวน Product Output โปรแกรมจะท ำกำรค ำนวณค่ำ Performance 
Rate, ค่ำ Quality Rate และค่ำ OEE ให้อัตโนมัติ 

 
ผลการทดสอบการท างานของโปรแกรม 

ในกำรทดสอบกำรท ำงำนของโปรแกรมจะเริ่มจำกกำร Input Daily Transaction   
โดยมีล ำดับกำรบันทึก ดังต่อไปนี้  
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รูปที่ 23 กำรบันทึก Daily Transaction 
 

กำรบันทึกข้อมูลตัวอย่ำงกำรทดสอบโปรแกรม มีล ำดับขั้นตอนดังน้ี 
1. ก ำหนดวันท่ีของ Transaction ที่บันทึก ในที่น้ีเท่ำกับ 2/07/2553 
2. เลือก Shift กะกำรท ำงำนจำก Master File ในที่น้ีเท่ำกับ Shift A 
3. เลือกเครื่องจักรที่ท ำกำรผลิต จำก Master File ในที่น้ีเท่ำกับ M001 
4. Add Activity ที่เกิดขึ้นใส่เวลำที่เกิดขึ้นจริง แต่ละ Activity ในกำรทดสอบนี้มี       

4 Activity ที่เกิดขึ้น ดังนี ้
  Act002 เป็นประเภท Activity Type = Failure ใช้เวลำ 20 นำท ี
  Act001 เป็นประเภท Activity Type = Production ใช้เวลำ 360 นำท ี
  Act003 เป็นประเภท Activity Type = Idle ใช้เวลำ 60 นำที 
  Act004 เป็นประเภท Activity Type = Unscheduled ใช้เวลำ 40 นำท ี
เมื่อ Add เวลำของ แต่ละ Activity ลงไป โปรแกรมจะท ำกำร Summary เวลำลงแต่ละ

Type ตำมประเภท Activity และท ำกำรค ำนวณค่ำ Availability Rate ให้ในท่ีนี้เท่ำกับ 75.00% 
5. ก ำหนดจ ำนวนคนท่ีท ำงำนในช่อง Labor ในที่น้ีเท่ำกับ 10 คน 
6. ก ำหนดเปอร์เซ็นต์ Plan กำรท ำงำนที่ตั้งไว้ ในที่น้ีเท่ำกับ 90 เปอร์เซ็นต์ 



31 
 

 

7. ใส่ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ Actual ที่เกิดขึ้นจริง ในที่น้ีเท่ำกับ 80 เปอร์เซ็นต์ 
8. Add Product ที่ได้จำกกำรผลิต ใส่จ ำนวนที่ผลิตได้จริง ในที่นี้เท่ำกับ 280 ชิ้น  

เม่ือใส่จ ำนวนที่ผลิตได้ โปรแกรมจะท ำกำร Summary ลงในช่อง Target Output ในที่นี้เท่ำกับ 
330 ชิ้น Actual ในที่นี้เท่ำกับ 280 ชิ้น และโปรแกรมจะท ำกำรค ำนวณค่ำ Performance Rate 
ให้ในท่ีนี้เท่ำกับ 84.85 เปอร์เซ็นต์ 

9. ใส่ข้อมูลจ ำนวนที่เป็นสินค้ำดีในช่อง Good Product ที่เกิดขึ้นจริง ในที่นี้เท่ำกับ 
260 ชิ้น 

10. ใส่ข้อมูลจ ำนวนที่เป็นสินค้ำที่ต้องท ำกำร Rework ในที่นี้เท่ำกับ 10 ชิ้น เม่ือใส่
ข้อมูลเรียบร้อย โปรแกรมจะท ำกำรค ำนวณค่ำ Quality Rate ให้ในท่ีนี้เท่ำกับ 83.29 เปอร์เซ็นต์ 

ทุกครั้งที่ได้ค่ำ Availability Rate, Performance Rate, Quality Rate โปรแกรม
ค ำนวณค่ำ OEE ให้ ในกำรทดสอบครั้งนี้โปรแกรมค ำนวณค่ำ OEE ได้เท่ำกับ 56.82 
เปอร์เซ็นต์  

เมื่อได้ผลกำรท ำงำนของโปรแกรมแล้ว ต่อไปจะเป็นกำรเปรียบเทียบผลที่ได้จำกกำร
ค ำนวณตำมหลักกำร โดยมีผลกำรค ำนวณค่ำ OEE ดังนี ้

 
การค านวณอัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate)  

เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A ด้วยเวลำ Total Time 400 นำที เครื่องจักร  
มีเวลำหยุดตำมแผน 60 นำที และมีเวลำสูญเสียจำกเครื่องจักรหยุด 60(40+20) นำที ดังนั้น
อัตรำกำรเดินเครื่องเป็นดังน้ี 

 
เวลำรับภำระงำน = เวลำทั้งหมด - เวลำหยุดตำมแผน 

= 400 - 60 
= 360 นำที 

เวลำเดินเครื่อง = เวลำรับภำระงำน - เวลำสญูเสียจำกเครื่องจักรหยุด 
= 360 - 60(40+20)  
= 300 นำที 

อัตรำกำรเดินเครื่อง = เวลำเดินเครื่อง / เวลำรับภำระงำน 
= 300 / 360  
= 75.00% 
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การค านวณประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency Rate) 
เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A มีเวลำมำตรฐำนในกำรผลิตชิ้นงำนเท่ำกับ 

0.95 นำทีต่อชิ้น ใน 1 Shift กำรท ำงำนมีเวลำเดินเครื่อง 360 นำที และท ำกำรผลิตได้ 280 ชิ้น 
ดังนั้น ประสิทธิภำพกำรเดินเครื่องของเครื่องจักรเครื่องนี้คือ 

 

จ ำนวนชิน้งำนท่ีผลิตได้จริง = 280 ชิ้น 

จ ำนวนชิ้นงำนที่ควรผลิตได้
ตำมเวลำมำตรฐำน 

= 
= 
= 

เวลำเดินเครื่อง / เวลำมำตรฐำนต่อชิ้น 
360 / 0.95 
342 ชิ้น 

ประสิทธิภำพกำรเดินเครื่อง = จ ำนวนชิ้นงำนที่ผลิตได้จริง / จ ำนวนช้ินงำนที่ควร
ผลิตได้ตำมเวลำมำตรฐำน 
280 / 342 
84.85% 

 
การค านวณอัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A ผลิตชิ้นงำนได้ 280 ชิ้น มีชิ้นงำนที่เสียจนไม่
สำมำรถแก้ไขได้จ ำนวน 10 ชิ้น และสำมำรถน ำกลับไปแก้ไขได้จ ำนวน 10 ชิ้น ดังนั้น อัตรำ
คุณภำพของเครื่องจักรนี้ในวันดังกล่ำวเป็นดังน้ี  

 
อัตรำคุณภำพ = 

 
= 
= 

จ ำนวนชิ้นงำนที่ผลิตได้ทั้งหมด – จ ำนวนชิ้นงำนที่เสียและที่ซ่อม 
/ จ ำนวนช้ินงำนที่ผลิตได้ทั้งหมด 
280 - (10 + 10) / 280  
89.29% 
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บทที่ 4 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

  
การศึกษา และพัฒนาโปรแกรม OEE พบว่า โปรแกรมมีประสิทธิภาพในการใช้งาน

ได้ดี ช่วยในการค านวณค่า OEE เป็นไปได้อย่างสะดวกง่าย และสามารถใช้งานได้หลากหลาย
อุตสาหกรรมด้วยการ Setup โปรแกรมให้เข้าอุตสาหกรรมนั้นๆ และระดับความละเอียดของ 
การค านวณค่า OEE ตามความต้องการ ซึ่งพอสรุปผลการศึกษาได้ดังนี้ 

 
สรุปผลการศึกษา 

จากการทดสอบการใช้งานโปรแกรมค านวณค่า OEE กับการค านวณด้วย Manual 
โดยใส่ค่าตัวแปรที่ใช้ในการค านวณเหมือนกันผลที่ได้มีค่าตรงกัน 

ผลการค านวณหาค่า OEE ของกระบวนการผลิตที่ได้จากโปรแกรม และค านวณตาม
หลักการได้ผลเท่ากัน ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4 การค านวณเปรียบเทียบค่า OEE 

 
อัตราการ
เดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพ 
การเดินเครื่อง 

อัตราคุณภาพ 

ผลค านวณโดยโปรแกรม  75.00% 84.85% 89.29% 
ผลค านวณโดย Manual 75.00% 84.85% 89.29% 

 

ผลการค านวณ OEE โดยโปรแกรม    = (75.00% x 84.85% x 89.29%)  = 56.82% 

ผลการค านวณ OEE โดย Manual    = (75.00% x 84.85% x 89.29%)  = 56.82% 

 
ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาครั้งนี้มีข้อเสนอแนะดังนี้ 
1. การบันทึกข้อมูล Daily Transaction ควรท าต่อเนื่องทุกวัน เพื่อให้มีข้อมูลใน   

การวิเคราะห์เปรียบเทียบ หรือเห็นแนวโน้มการปรับปรุง 
2. การก าหนด รหัส Scrap, Downtime, Activity สามารถก าหนดได้ละเอียดตาม     

ที่ต้องการแต่จะมีข้อเสียที่ต้องมีภาระบันทึกค่าเหล่านั้นในแต่ละวันเพิ่มมากขึ้น 
3. โปรแกรม OEE ควรท าในลักษณะของโปรแกรมที่สามารถท างานร่วมกันได้หลาย

เครื่องคอมพิวเตอร์ (ไม่ใช่ Standalone) เพื่อสะดวกในการบันทึกข้อมูล และการใช้งานอื่นๆ 
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4. การค านวณค่า OEE ไม่จ าเป็นต้องมีระบบ TPM ก่อนก็สามารถน าโปรแกรมไปใช้
งานช่วยในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพได้ 

5. โปรแกรม OEE สามารถเชื่อมโยงขยายต่อไปกับระบบการ Maintenance 
เครื่องจักรจะท าให้ได้ประโยชน์สูงสุด 

6. โปรแกรม OEE ควรพัฒนาเพิ่มเติม OUT เช่น กราฟเปรียบเทียบ Daily Monthly 
แต่ละเครือ่งจักร ให้มีมุมมองที่ช่วยในการวิเคราะห์เปรียบเทียบเพิ่มมากขึ้น   

7. ในการพัฒนาต่อยอด เครื่องมือ Tools ที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมควรเป็นแบบ 
Web Aplication ที่สามารถบันทึกข้อมูลได้จากหลายจุด และควรเพิ่มจุดเชื่อมต่อของข้อมูลเพื่อ
น าไปใช้ประโยชน์ในด้านอื่นๆ เช่น สามารถ Export ข้อมูลออกไปในรูป File Excel ได้เพื่อ
สะดวกที่จะสามารถน าไปวิเคราะห์ในมุมอื่นที่โปรแกรมไม่ได้ Support ได้ 

8. การบันทึก และค านวณค่า OEE ความส าคัญอยู่ที่การน าค่าที่ค านวณออกมาได้ไป
เป็นดัชนีช้ีวัดเพื่อการปรับปรุงให้ดีขึ้น 

9. การน าค่า OEE ไปปรับปรุงระบบงานให้ได้ผลควรให้ความรู้ และการมีส่วนร่วม
ของพนักงาน ตลอดจนการแสดงผลจากดัชนีชี้วัดค่า OEE ในที่ที่มองเห็นเด่นชัด และปรับปรุง
ค่าดัชนีนี้อย่างต่อเนื่อง 
 
ประโยชน์ที่ได้จากการศึกษา 

จากการศึกษาครั้งนี้ได้รับประโยชน์ดังน้ี 
1. สามารถใช้โปรแกรม OEE ช่วยเป็นดัชนีชี้วัดการปรับปรุงระบบงาน และสามารถ

ปรับปรุงในส่วนท่ีปรับปรุงให้แก้ไขได้ตรงจุด 
2. ใช้ดัชนีชี้วัดจากค่า OEE ในการวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรว่ายังมีสุขภาพดีอยู่

หรือไม่ 
3. ช่วยให้ค้นหาสาเหตุรากเหง้าที่แท้จริงของปัญหา เพื่อประโยชน์ในการแก้ไข

ปรับปรุง 
4. โปรแกรมหรือเครื่องมือต่างๆ เป็นตัวช่วยในการวิเคราะห์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ลดระยะเวลาการค านวณวิเคราะห์สะดวกในการใช้งานลดความผิดพลาดการค านวณ 
5. เป้าหมายอย่างหนึ่งของระบบ TPM คือ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) พนักงานที่อยู่ในสถานที่ปฎิบัติงานจะต้องท างานร่วมกันกับฝ่ายช่อมบ ารุง    
และวิศวกร ความสามารถในการดักจับปัญหาที่ท าให้เกิดเหตุขัดข้องเป็นสิ่งส าคัญ การมี
เครื่องมือการค านวณค่า OEE ที่สะดวก และง่ายต่อการใช้งานจะช่วยให้การบ ารุงรักษาด้วย
ตัวเองกระท าได้ง่ายขึ้น 

6. การปรับปรุงระบบงานต้องอยู่บนพื้นฐานของข้อมูลที่เที่ยงตรงจึงจะสามารถ
แก้ปัญหาได้ตรงจุด และมีประสิทธิภาพ ดังนั้นการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เป็นระบบ และสะดวกใน
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การวิเคราะห์ใช้งานจึงเป็นสิ่งส าคัญ การป้องกันความผิดพลาดการบันทึกข้อมูลของโปรแกรม  
ที่ก าหนดเป็นรหัสต่าง และความสามารถในการตรวจสอบข้อมูลที่บันทึกด้วยโปรแกรมจะเป็นตัว
ช่วยป้องกันความผิดพลาด ตลอดจนโปรแกรมจะช่วยในการก าหนด Pattern การเก็บข้อมูลให้
เป็นระบบท าให้ได้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์อย่างแท้จริง 
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ภาคผนวก ก. 
การแจกแจงลักษณะประจ า (Attribute) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การแจกแจงลักษณะประจ า (Attribute) 
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การออกแบบฐานข้อมูล เป็นการแจกแจงลักษณะประจ าให้กับเอนทิตีแต่ละตัว  และ
สร้างฐานข้อมูลด้วยไมโครซอฟท์แอ็คเซสส์ (Microsoft Access) โดยมีลักษณะประจ าเอนทิตี
ต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 5 ลักษณะประจ าเอนทิตีสถานประกอบการ 
ตาราง: OEE_Company 
         ตารางเก็บข้อมูลสถานประกอบการ    

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
Company_Id Text 50  รหัสสถานประกอบการ 
Company_Name Text 100  ชื่อสถานประกอบการ 
Company_Addr Text 300  ที่อยู่ 
 
ตารางที่ 6 ลักษณะประจ าเอนทิตีเครื่องจักร 
ตาราง: OEE_Machine 
         ตารางเก็บข้อมูลเครื่องจักร    

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
MachineCode Text 50  รหัสเครื่องจักร 
MachineDescription Text 100  ชื่อเครื่งจักร 
Active Text 1  สถานะ Active(Y/N) 
 
ตารางที่ 7 ลักษณะประจ าเอนทิตีกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
ตาราง: OEE_Partcategory 
         ตารางเก็บข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
CategoryCode Text 50  รหัสกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
CateroryDescription Text 100  ชื่อกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
Active Text 1  สถานะ Active(Y/N) 
 
ตารางที่ 8 ลักษณะประจ าเอนทิตีผลิตภัณฑ์ 
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ตาราง: OEE_Product 
         ตารางเก็บข้อมูลผลิตภัณฑ์    

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
ProductCode Text 50  รหัสผลิตภัณฑ์ 
ProductDescription Text 100  ชื่อผลิตภัณฑ์ 
Category Text 1  รหัสกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
Std Number 3  เวลามาตรฐานการผลิต 
ProductType Text 1  ประเภทผลิตภัณฑ์

1=Good Product, 
2=Scrap, 3=Rework 

Active Text 1  สถานะ Active (Y/N) 
 
ตารางที่ 9 ลักษณะประจ าเอนทิตีกะการท างาน 
ตาราง: OEE_Shift 
         ตารางเก็บข้อมูลกะการท างาน 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
Shift_Name Text 50  รหัสกะการท างาน 
Shift_Start Text 5  เวลาเริ่มกะ 
Shift_End Text 5  เวลาสิ้นสุดกะ 
Shift_Active Text 1  สถานะ Active (Y/N) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 10 ลักษณะประจ าเอนทิตี Activity 
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ตาราง: OEE_Activity 
         ตารางเก็บข้อมูล Activity 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
ActivityCode Text 50  รหัส Activity 
ActivityDescription Text 5  ชื่อ Activity 
ActivityType Text 5  ประเภท Activity 

1=Product,2=Failure, 
3=Idle,4=Unschedule 

Active Text 1  สถานะ Active (Y/N) 
 
ตารางที่ 11 ลักษณะประจ าเอนทิตี Transaction Product 
ตาราง: OEE_Tranproduct 
         ตารางเก็บข้อมูล Transaction Product 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
Tran_no Number 8  Transaction Number 
Tran_prod Text 50  รหัสผลิตภัณฑ์ 
Tran_desc Text 100  ชื่อผลิตภัณฑ์ 
Tran_speed Number 10.2  อัตตรา Speed 
Tran_qualtity Number 10.2  จ านวนที่ท าได้จริง 
Tran_standard Number 10.2  จ านวนมาตรฐาน  
Tran_target Number 10.2  จ านวน Target 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 12 ลักษณะประจ าเอนทิตี Transaction Activity 
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ตาราง: OEE_Tranactivity 
         ตารางเก็บข้อมูล Transaction Activity 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
Tran_no Number 8  Transaction Number 
Tran_activity Text 50  รหัส Activity 
Tran_length Number 8  ความยาวเวลา 
 
ตารางที่ 13 ลักษณะประจ าเอนทิตี OEE Transaction 
ตาราง: OEE_Tran 
         ตารางเก็บข้อมูล OEE Transaction 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber  * Running Number 
Tran_no Number 8  Transaction Number 
Tran_date Text 5  วันท่ีบันทึก 
Tran_machine Text 5  รหัสเครื่องจักร 
Tran_shift Text 1  รหัสกะการท างาน 
Tran_length Number 10.2  จ านวนเวลากะงาน 
Tran_labor Number 10.2  จ านวนแรงงาน 
Tran_oper_plan Number 10.2  Plan การท างาน (%) 
Tran_oper_actual Number 10.2  งานที่เกิดขึ้นจริง(%) 
Tran_oee_ava Number 10.2  Availability Rate 
Tran_oee_per_rate Number 10.2  Performance Rate 
Tran_oee_q_rate Number 10.2  Quality Rate 
Tran_oee Number 10.2  ค่า OEE 
Tran_ava_total Number 10.2  Availability Tran Total 
Tran_ava_prod Number 10.2  Availability Product 
Tran_ava_fail Number 10.2  Availability Fail  
Tran_ava_idle Number 10.2  Availability Idle 
Tran_ava_unsched Number 10.2  Availability 

Unschedule 
ตารางที่ 13 ลักษณะประจ าเอนทิตี OEE Transaction (ต่อ) 
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ตาราง: OEE_Tran 
         ตารางเก็บข้อมูล OEE Transaction 

ชื่อเขตข้อมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Tran_Ava_net Number 10.2  Availability Net 
Tran_per_target Number 10.2  Performance Target 
Tran_per_actual Number 10.2  Performance Actual 
Tran_per_net Number 10.2  Performance Net 
Tran_qua_actual Number 10.2  Quality Actual 
Tran_qua_good Number 10.2  Quality Good 
Tran_qua_scrap Number 10.2  Quality scrap 
Tran_qua_rework Number 10.2  Quality Rework 
 
 


	No-001ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	No-002ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	No-003ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์ ภาษาไทย
	No-004Abstract ภาษาไทย
	No-005Abstract eng
	No-006กิตติกรรมประกาศ
	No-007สารบัญ
	No-008สารบัญตาราง
	No-009สารบัญรูป
	No-010บทที่ 1
	No-010บทที่ 2
	No-010บทที่ 3
	No-010บทที่ 4
	No-011บรรณานุกรม
	No-012 ภาคผนวก
	No-013ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

