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บทคัดยอ  – งานศึกษา นี้มีวัตถุประสงคในการศึกษา ถึงหลักการ การ

คํานวนคา ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE : Overall 

Equipment Effectiveness) เพื่อนําไปพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร

สําหรับการการใชงานที่สะดวกคลองตัว ถูกตองแมนยํา ลดภาระการ

ทํางาน และนําผลที่ไดของคา OEE ไปปรับปรุงระบบงานตอไป

การศึกษาในคร้ังนี้ ใชวิธีการศึกษาหลักการจากหนังสือ และบทความ

เผยแพรทาง Internet แลวนําหลักการนั้นมาประยุกตออกแบบพัฒนา

โปรแกรมคอมพิวเตอร เมือ่โปรแกรมเสร็จเรียบรอยไดใหโปรแกรมทาํ

การคํานวนคา OEE เปรียบเทียบกัน ผลการทํางานออกมาถูกตอง

ตรงกัน จากผลการศึกษาและพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับ

คํานวนคา OEE ทําใหไดเคร่ืองมือชวยการบันทึกขอมูลและวิเคราะหผล

เพื่อนําผลไปปรับปรุงองคกรตอไป 

 

คําสําคัญ - คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 

Abstract - 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. 
 
Keywords - Overall Equipment Effectiveness (OEE). 
 

1. บทนํา 

 ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่อง และมี

การแขงขันสูง โรงงานอุตสาหกรรมทั่วไปตองปรับตัวในการล ด

คาใชจาย และเพิ่มขีดความสามารถของเครื่องจักรใหเต็มประสิทธาพ 

การใชเครื่องจักรเปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต ตนทุนที่มาจาก

เครื่องจักรแตละเครื่องมีมูลคาคอนขางสูงเม่ือเปรียบเทียบกับสัดสวน

การลงทุน คาใชจายที่ลงทุนไปจําตองทําเกิดผลผลิตสูงสุด ดังนั้นจึง

จําเปนตองใชเครื่องจักรใหเต็มประสิทธิภาพ และลดความสูญเสียจาก

การหยุดการผลิตที่ไมไดอยูในแผน  

 ในกระบวนการผลิต ปญหาเกิดมาจาก 2 ปจจัยหลัก คือ แรงงาน

กับเครื่องจักรปญหาแรงงาน คือ มีการเขาออกสูงทําใหขาดทักษะใน

การทํางาน ขาดการพัฒนา และวัดผลทักษะการทํางาน ปญหาดานครื่

องจักรเกิดความเสียหายจากการขาดการบํารุงรักษาที่ถูกตองครบถวน 

ทําใหเครื่องหยุดทํางาน การใชงานไมถูกตองตามหนาที่การทํางาน 

การ Balance การทํางานของเครื่องจักรไมสมดุล ตลอดจนความสูญ

เปลาที่เกิดจากการผลิตของเสีย ในอดีตที่ผานมามีความพยายามในการ

วัดสมรรถนะการผลิต  (Manufacturing Performance) ที่หลากหลายวิธี

ทั้งทางดานกวาง และลึก ซึ่งมีตัวชี้วัดมากมาย แตสวนใหญจะไม

สัมพันธกัน ทําใหไมสามารถมองเห็นภาพรวมของปญหา ที่จะนําไป

ปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอยางแทจริง 

 การวัดประสิทธิภาพโดยรวมการทํางานของเครื่องจักร (Overall 

Equipment Effectiveness : OEE) เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่ทําใหรู

สาเหตุของความสูญเสียโดยรวมที่เกิดขึ้น และสามารถแยกประเภทการ

สูญเสียในรายละเอียด ทําใหสามารถที่จะปรับปรุง และลดความสูญเสีย

ไดอยางถูกตองและเปนระบบ [1,4,6] 

 การหาคา  OEE ที่มีใชในโรงงานสวนใหญเปนโปรแกรมคํานวณ

อยางงายๆ ตามความรูของผูที่จัดทําขึ้นในแตละที่ บางครั้งอาจขาดตก

บกพรอง หรือมีขีดความสามารถจํากัด ทําใหการวิเคราะหงานแบบ 

OEE ไมมีประสิทธิถาพขาดความนาเชื่อถือ ยุงยากในการใชงาน  

เพื่อใหมีเครื่องมือที่ใชงานวิเคราะหการวัดประสิทธิภาพโดยรวม มีการ

ใชงานงานงายสะดวก และเปนมาตรฐาน จึงเห็นวานาจะมีการทําวิจัย

พัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปที่สะดวกในการใชงาน และเปนประโยชน

ในทางธุรกิจขึ้น ซึ่งหวังวาจะสามารถนําไปใชงานในองคกรตางๆ ตอไป 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 ในการศึกษาครั้งนี้ประกอบดวยเครื่องมือที่ใชในการพัฒนาระบบ

โปรแกรมคอมพิวเตอรโดยการพัฒนาโปรแกรมไดคํานึงถึงเรื่องปญหา

ลิขสิทธ์ิที่เปนอุปสรรคเม่ือผูใชนําโปรแกรมนี้ไปใชงาน ซึ่งผูพัฒนาได

เลือก Tools และ Database ที่ไมติดปญหาเรื่องลิขสิทธ์ิ  (Freeware) 

แตมีประสิทธิภาพในการใชงานเทียบเทา Software ทั่วไป ซึ่ง

ประกอบดวย 

เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 

 1. ภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรม คือ VB.Net Version Standard 

 2. Database คือ Access ที่ติดตั้งมาพรอมกับระบบปฏิบัติการ 

Windows  

 โปรแกรม OEE Tools ที่ไดถูกพัฒนาขึ้นจากการทําสารนิพนธนี้

สามารถนาํไป Installใชงานไดกับเครื่องคอมพิวเตอรที่มี OS Windows 

เปนโปรแกรมทํางานแบบ Standalone  
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ขั้นตอนการดําเนนิงาน  

 1. กระทําการศึกษาและรวบรวมแนวคิดทฤษฏีเกี่ยวกับการคํานวณ

คา OEE จากหนังสือ และเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของ 

 2. ศึกษาและออกแบบการบันทึกขอมูลที่เปนขอมูล Master ที่ทํา

การ Setup ครั้งแรก  ครั้งเดียวที่เริ่มใชระบบ และขอมูลที่เปน Daily 

Transaction 

 3. ออกแบบ Interface ที่งายตอผูใชงาน 

 4. คัดเลือก Database และภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรม 

 5. เขียนโปรแกรมตามที่ไดออกแบบ  

 6. นําโปรแกรมไปทดสอบการใชงาน 

 7. สรุปผลการทดสอบโปรแกรม 

 

 โปรแกรมประกอบดวยสวนของ Menu ที่ประกอบดวยการ Setup 

Master File ดังนี้ 

สวนประกอบของโปรแกรม 

 1. กําหนดรายละเอยีดสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที่ 1 การกาํหนดรายละเอยีดสถานประกอบการ 

 

ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

- ชื่อสถานประกอบการ (Company Name) 

- ที่อยูสถานประกอบการ (Address) 

 

 2. กําหนด Shift ที่ทํางานการผลิต  โดยผูใชงานสามารถกําหนด

รหัส Shift ที่ผลิตไดเองตามตองการ 

 

 
 

รูปที่ 2 การกําหนด Shift การทาํงาน 

 

ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

 - กําหนด กะ Shift การทาํงาน (Shift Name)  

 - ที่อยูสถานประกอบการ (Address) 

 - เวลาที่เริ่มตน Shift การทาํงาน (Start Time) 

 - เวลาที่สิ้นสุด Shift การทาํงาน (End Time) 

 - สถานะ Shift Active หรอืไม (Status Active) 

 

 3. กําหนดรหัสเครื่องจักรที่ทํางานการผลิต  โดยผูใชงานสามารถ

กําหนดรหัสเครื่องจักรที่ผลิตไดเองไมจํากัด 

 

 
 

รูปที่ 3 การกําหนดรหัสเครื่อง Machine Code 

 

ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

 - กําหนด รหัสเครื่องจักร (Machine Code) 

 - รายละเอียด หรือ ชื่อของเครื่องจักร (Machine Description) 

 - สถานะการใชงานเครื่องจักร (Status Active) 

 

 4. กําหนด Category หรือกลุมของ Product โดยผูใชงานสามารถ

กําหนดกลุมหรือหมวดหมูของสินคาไดตามตองการ โดยสินคาทุกชนิด

ตองมี Category 

 

 
 

รูปที่ 4 การกําหนด Product Category 

 

ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

 - กําหนด กําหนด Category Code  
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 - รายละเอียด หรือ ชื่อ Category (Description) 

 

 5. กําหนด Product Code โดยผูใชงานสามารถกําหนดรหัสสินคา

ไดตามตองการ 

 

 
 

รูปที่ 5 การกําหนดรหัสสินคา Product Code 

 

ประกอบดวยขอมูลดังนี้ 

 - กําหนดรหัสสินคา หรือสิ่งที่เครื่องจักรผลิตออกมา (Product 

Code)  

 - รายละเอียด หรือชื่อสินคา (Description) 

 - หมวดหมูสินคา (Category Code) 

 - จํานวนชิ้นที่ เครื่องจักรผลิตออกมา ภายใน 1 ชั่วโมง (Std. Rate 

Per HR.) 

 - ประเภทสิ่งที่เครื่องจักรผลิตออกมา Good Product, Scrap, 

Rework 

 - สถานะการใชงานรหัสสินคา (Status Active) 

 

 6. กําหนดกิจกรรมของเครื่องจักร  (Activity Code) ผูใชงาน

สามารถกําหนดประเภทกิจกรรมแตละประเภทของเครื่องจักร 

 

 
 

รูปที่ 6 การกําหนดรหัสกิจกรรม Activity Code 

ประกอบดวยขอมูลดังนี ้

 - กําหนด รหัสกิจกรรมของเครื่องจักร (Activity Code) 

 - รายละเอียดกิจกรรมเครื่องจักร (Description) 

 - ประเภทกิจกรรม Product, Failure, Idle, Unschedule 

 - สถานะกิจกรรม (Status Active) 

 

 7. บันทึกขอมูล Daily Transaction เปนโปรแกรมที่ทําการบันทึก

ขอมูลการทํางานของเครื่องจักรในแตละเครื่องจักร แตละกะ Shift การ

ทํางาน และในแตละวัน 

 

 
 

รูปที่ 7 การบันทึกรายการ Operation 

 

การบันทึกขอมูลมีมีลําดับขั้นตอน ดังนี้ 

 - กําหนดวันที่บันทึกขอมูล (Date)  

 - บันทึก Shift ที่ทํางาน (Shift)  

 - บันทึกเครื่องจักรที่ทํางาน (Machine) 

 - ใสเวลาแตละ Activity ที่เกิดขึ้นจริง โดยการกดที่ Add เลือก 

Activity จาก List แลว Key In เวลาที่เกิดขึ้นจริง  

 

 
 

รูปที่ 8 List เพื่อเลือกกิจกรรม Activity Code 

 

 - ใส Product ที่ได โดยการกด Add เลือก Product จาก List แลว 

Key In จํานวนที่ผลิตไดจริง  
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รูปที่ 9 List เพื่อเลือกรหัสสินคาที่ผลิตได 

 

 เม่ือบันทึกเวลาในแตละ Activity โปรแกรมจะทําการคํานวณ คา 

Availability Rate มาให  และเม่ือบันทึกจํานวน Product Output 

โปรแกรมจะทําการคํานวณคา Performance Rate, คา Quality Rate 

และคา OEE ใหอัตโนมัติ 

 

ผลการทดสอบการทํางานของโปรแกรม 

 ในการทดสอบการทํางานของโปรแกรมจะเริ่มจากการ Input Daily 

Transaction โดยมีลําดับการบันทึก ดังตอไปนี้  

 

 
 

รูปที่ 10 การบันทึก Daily Transaction 

 

การบันทึกขอมูลตัวอยางการทดสอบโปรแกรม มีลําดับขั้นตอนดังนี้ 

 1. กําหนดวันที่ของ Transaction ที่บันทึก ในที่นี้เทากับ 2/07/2553 

 2. เลือก Shift กะการทํางานจาก Master File ในที่นี้เทากับ Shift 

A 

 3. เลือกเครื่องจักรที่ทําการผลิต จาก Master File ในที่นี้เทากับ 

M001 

 4. Add Activity ที่เกิดขึ้นใสเวลาที่เกิดขึ้นจริง แตละ  Activity ใน

การทดสอบนี้มี 4 Activity ที่เกิดขึ้น ดังนี้ 

  -  Act002 เปนประเภท Activity Type = Failure ใชเวลา 20 

นาที 

  - Act001 เปนประเภท Activity Type = Production ใชเวลา 

360 นาที 

  - Act003 เปนประเภท Activity Type = Idle ใชเวลา 60 นาที 

  - Act004 เปนประเภท Activity Type = Unscheduled ใชเวลา 

40 นาที 

 เม่ือ Add เวลาของ แตละ Activity ลงไป โปรแกรมจะทําการ 

Summary เวลาลงแตละType ตามประเภท Activity และทําการคํานวณ

คา Availability Rate ใหในที่นี้เทากับ 75.00 เปอรเซ็นต 

 5. กําหนดจํานวนคนที่ทํางานในชอง Labor ในที่นี้เทากับ 10 ค 

 6. กําหนดเปอรเซ็นต Plan การทํางานที่ตั้งไว  ในที่นี้เทากับ 90 

เปอรเซ็นต 

 7. ใสขอมูลเปอรเซ็นต Actual ที่เกิดขึ้นจริง  ในที่นี้เทากับ 80 

เปอรเซ็นต 

 8. Add Product ที่ไดจากการผลิต ใสจํานวนที่ผลิตไดจริง ในที่นี้

เทากับ 280 ชิ้น เม่ือใสจํานวนที่ผลิตได  โปรแกรมจะทําการ Summary 

ลงในชอง Target Output ในที่นี้เทากับ 330 ชิ้น Actual ในที่นี้เทากับ 

280 ชิ้น และโปรแกรมจะทําการคํานวณคา Performance Rate ใหใน

ที่นี้เทากับ 84.85 เปอรเซ็นต 

 9. ใสขอมูลจํานวนที่เปนสินคาดีในชอง Good Product ที่เกิดขึ้น

จรงิ ในที่นี้เทากับ 260 ชิ้น 

 10. ใสขอมูลจํานวนที่เปนสินคาที่ตองทําการ Rework ในที่นี้

เทากับ 10 ชิ้น เม่ือใสขอมูลเรียบรอย โปรแกรมจะทําการคํานวณคา 

Quality Rate ใหในที่นี้เทากับ 83.29 เปอรเซ็นต 

 ทุกครั้งที่ไดคา Availability Rate, Performance Rate, Quality 

Rate โปรแกรมคํานวณคา  OEE ให ในการทดสอบครั้งนี้โปรแกรม

คาํนวณคา OEE ไดเทากับ 56.82 เปอรเซ็นต 

 เม่ือไดผลการทํางานของโปรแกรมแลว  ตอไปจะเปนการ

เปรียบเทียบผลที่ไดจากการคํานวณตามหลักการ โดยมีผลการคํานวณ

คา OEE ดังนี้ 

 

เวลารับภาระงาน 

การคาํนวณอัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate)  

 เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A ดวยเวลา Total Time 400 

นาที เครื่องจักร มีเวลาหยุดตามแผน 60 นาที และมีเวลาสูญเสียจาก

เครื่องจักรหยุด 60(40+20) นาที ดังนั้นอัตราการเดินเครื่องเปนดังนี้ 

 

= เวลาท้ังหมด - เวลาหยดุตามแผน 

= 400 - 60 

= 360 นาที 

เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจาก

เคร่ืองจักรหยุด 

= 360 - 60(40+20)  

= 300 นาที 

อัตราการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน 

= 300 / 360  

= 75.00% 
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จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได

จริง 

การคาํนวณประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency 

Rate) 

 เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A มีเวลามาตรฐานในการ

ผลิตชิ้นงานเทากับ 0.95 นาทีตอชิ้น ใน 1 Shift การทาํงานมีเวลา

เดินเครื่อง 360 นาที และทําการผลิตได 280 ชิ้น ดังนั้น ประสิทธิภาพ

การเดินเครื่องของเครื่องจักรเครื่องนี้คือ 

 

= 280 ช้ิน 

จํานวนช้ินงานท่ีควรผลิต

ไดตามเวลามาตรฐาน 

= 

= 

= 

เวลาเดินเคร่ือง / เวลามาตรฐานตอช้ิน 

360 / 0.95 

342 ช้ิน 

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง 

= จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดจริง / จํานวนช้ินงานท่ี

ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน 

280 / 342 

84.85% 

 

อตัรา

คุณภาพ 

การคาํนวณอัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 เครื่องจักร M001 เดินเครื่องใน Shift A ผลิตชิ้นงานได 280 ชิน้ มี

ชิ้นงานที่เสียจนไมสามารถแกไขไดจํานวน 10 ชิ้น และสามารถนํา

กลับไปแกไขไดจํานวน 10 ชิ้น ดังนั้น อัตราคุณภาพของเครื่องจักรนี้ใน

วันดังกลาวเปนดังนี้  

 

= 

 

= 

= 

จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ังหมด – จํานวนช้ินงานท่ีเสียและ

ท่ีซอม 

/ จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ังหมด 

280 - (10 + 10) / 280  

89.29% 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 จากการทดสอบการใชงานโปรแกรมคํานวณคา OEE กับการ

คํานวณดวย Manual โดยใสคาตัวแปรที่ใชในการคํานวณเหมือนกันผล

ที่ไดมีคาตรงกัน  ผลการคาํนวณหาคา OEE ของกระบวนการผลิตที่ได

จากโปรแกรม และคํานวณตามหลักการไดผลเทากัน ดังนี้ 

 

ตารางที่ 1 การคํานวณเปรียบเทียบคา OEE 

 
อัตราการ

เดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพ 

การเดินเครื่อง 

อัตรา

คุณภาพ 

ผลคํานวณโดย

โปรแกรม  

75.00% 84.85% 89.29% 

ผลคํานวณโดย 

Manual 

75.00% 84.85% 89.29% 

ผลการคํานวณ OEE โดยโปรแกรม   = (75.00% x 84.85% x89.29%)  = 56.82% 

ผลการคํานวณ OEE โดย Manual   = (75.00% x 84.85% x89.29%)  = 56.82% 

 

 

 

4. สรปุ 

 การศึกษาและพัฒนาโปรแกรม OEE พบวาจากการทดสอบการใช

งานโปรแกรมคํานวณคา OEE กับการคํานวณดวย Manual โดยใส

คาตัวแปรที่ใชในการคํานวณเหมือนกันผลที่ไดมีคาตรงกัน  ซึ่ง

โปรแกรมมีประสิทธิภาพในการใชงานไดดี ชวยในการคํานวณคา OEE 

เปนไปไดอยางสะดวกงาย  และ สามารถใชงานไดหลากหลาย

อุตสาหกรรมดวยการ Setup โปรแกรมใหเขาอุตสาหกรรมนั้นๆ  และ

ระดับความละเอียดของ การคาํนวณคา OEE ตามความตองการ 
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