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  การวัดประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างยิ่งในการบริหาร
จัดการ ระบบการผลิต เคร่ืองจักรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจักรที่ไม่เสีย  เปิดสวิตช์เมื่อใดท างาน
ได้เมื่อนั้น แต่ถ้าหากเคร่ืองจักรที่เปิดขึ้นมาแล้ว ท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพด้วยสาเหตุของการ
เพราะอุบัติเหตุ หยุดเพราะปรับแก่หรือซ่อม ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรลดลงเช่นกัน
หรือกรณีทีเ่ดินเคร่ืองจักรได้เต็มก าลังความสามารถ ใช้งานได้ตลอดเวลาแต่กลับผลิตชิ้นงานออกมา
ไม่มีคุณภาพก็คงไม่มีประโยชน์อะไร การวัดประสิทธิภาพสามารถเปรียบเทียบได้ว่าเคร่ืองจักร
นั้นๆ มีความสูญเสียมากน้อยเพียงได  ตัววัดที่บอกถึงความสูญเสียต่างๆ คือ การวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness ; OEE) การใช้ OEE เป็นตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรนั้น มีองค์ประกอบหลัก 3 ประการ คือ 1. อัตราการ
เดินเคร่ือง (Availability) การแสดงความพร้อมของเคร่ืองจักรในการท างาน เป็นการเปรียบเทียบ
ระหว่างเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading Time) 2. ประสิทธิภาพ
การเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) การแสดงสมรรถนะเคร่ืองจักรในการท างาน เป็นการ
เปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาเดินเคร่ือง (Operating 
Time) และ 3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตาม
ข้อก าหนดของเคร่ืองจักรต่อจ านวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด  
 

ความสูญเสียลดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร คือ กิจกรรมที่มุ่งขยายผลผลิตให้ เพิ่มมากขึ้น                   
เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาในการเดินเคร่ืองจักรให้ลดน้อยลง  แต่อย่างไรก็ตามมักจะมีความสูญเสียที่
เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิผลของเคร่ืองจักร ซึ่งพบว่าความสูญเสียนี้เป็นตัวเหตุส าคัญที่จะ
ท าให้ค่า OEE ต่ าลง อะไรบ้างที่ท าให้เคร่ืองจักรมีประสิทธิผลต่ ากว่าเกณฑ์ที่ควรจะท าได้ สิ่งนั้น
เรียกว่าความสูญเสีย ความสูญเสียที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักรประเภทต่างๆ ซึ่งมีความส าคัญต่อค่า 
OEE นั้นมีความเชื่อมโยงกับองค์ประกอบที่ใช้วัด OEE  ซึ่งความสูญเสียนี้เป็นความสูญเสียหลักที่
พบเห็นได้โดยทั่วไปในหลายๆ สถานประกอบการ  จึงของสรุปความสูญเสียที่ลดประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักรไว้  6  ประการ ได้ดังนี ้ 

การวัดประสิทธิภาพเครื่องจักร 
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  1. การเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร  
  เคร่ืองจักรที่ถูกใช้เพื่อท าการผลิตนั้น ประกอบด้วยชิ้นส่วนที่มีการเคลื่อนไหวจ านวน
มากซึ่งชิ้นส่วนเหล่านั้นมีโอกาสเกิดความผิดพลาดได้ และเมื่อเกิดความผิดพลาดขึ้นมา เคร่ืองจักรก็
เกิดความขัดข้องและต้องหยุดเดินเคร่ืองจนกว่ามีการแก้ไขให้แล้วเสร็จ โดยมีการสูญเสียอยู่   2  
แบบ  คือการสูญเสียเวลา (Time Losses)  ซึ่งท าให้ผลผลิตลดลง  และการสูญเสียจ านวนผลผลิต 
(Quantity Losses)  ซึ่งมาจากสาเหตุความบกพร่องของสินค้า  เพื่อให้เคร่ืองจักรมีประสิทธิผล
โดยรวมสูงสุดจ าเป็นต้องท าการป้องกันและก าจัดความสูญเสียนี้  โดยการวิเคราะห์ชิ้นส่วนต่างๆ 
ของเคร่ืองจักร โดยอาศัยการบ ารุงรักษา PM และ AM แล้วท าการแก้ไขก่อนจะเกิดความขัดข้อง 
หรือการเปลี่ยนชิ้นส่วนก่อนหมดอายุการใช้งาน 
 2. การติดตั้งและปรับแต่งเครื่องจักร  
  การติดตั้งและปรับแต่งเคร่ืองจักรเป็นความสูญเสียที่ถูกนับเป็นเวลาที่ต้องหยุดเดิน
เคร่ืองจักร (Downtime)  โดยความสูญเสียนี้จะท าให้เกิดเวลาเคร่ืองจักรขัดข้องหรือหยุดท างาน และ
จ านวนสินค้าบกพร่อง (Defective  Products)  เพิ่มขึ้น ซึ่งมักเกิดขึ้นเมื่อมีการติดตั้งเคร่ืองจักรใหม่ 
เมื่อมีการปรับแต่งเคร่ืองจักรหรือเปลี่ยนการผลิตสินค้าจากชนิดหน่ึงไปเป็นอีกชนิดหนึ่ง  ซึ่งจะต้อง
มีการปรับตั้งและปรับแต่งหน้าที่การท างานของเคร่ืองจักรใหม่  โดยความสูญเสียสามารถลดลงได้  
โดยการพิจารณาเปรียบเทียบระหว่างเวลาการปรับตั้งภายใน (Internal Setup Time) โดยผู้ควบคุม
เคร่ืองจักรจะต้องปฏิบัติการในช่วงเคร่ืองจักรหยุดเดินเคร่ือง  และเวลาก ารปรับตั้งภายนอก  
(External Setup Time)  โดยผู้ควบคุมเคร่ืองจะต้องปฏิบัติการในช่วงเคร่ืองจักรเร่ิมเดินเคร่ือง 
 3. การหยุดเครื่องเล็กๆ น้อยๆ  
  การหยุดเล็กๆ น้อยเป็นเหตุการณ์ที่มาขัดจังหวะการไหลของการผลิตโดยที่ไม่ได้มาท า
ให้เคร่ืองจักรเสียจริงๆ ซึ่งมักเกิดขึ้นในสายการผลิต เกิดขึ้นเพียงระยะเวลาสั้นๆ แต่เกิดขึ้นบ่อยคร้ัง 
โดยความสูญเสียของการหยุดเล็กๆ น้อยๆ เกิดขึ้นเมื่อเคร่ืองจักรถูกรบกวนเนื่องจากระบบท างาน
ผิดเพี้ยนหรือเคร่ืองจักรเร่ิมเดินเคร่ืองเปล่า  โดยส่วนใหญ่ความสูญเสียนี้จะเล็กน้อยและเกิด
บ่อยคร้ัง  จนอาจมองข้ามไปเพราะปัญหาไม่สลับซับซ้อนและแก้ไขได้โดยง่าย  เพื่อประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักร ควรมีการจัดวางแผนการด าเนินงานในการลดความสูญเสียชนิดนี้   โดย
ความร่วมมือของฝ่ายผู้ควบคุมดูแลเคร่ืองจักรในการเก็บรวมรวมข้อมูล และฝ่ายซ่อมบ ารุงน าข้อมูล
ที่ได้มาวิเคราะห์ถึงสาเหตุการเกิดและแนวทางแก้ไขร่วมกัน 
 4.  ความเร็วในการเดินเครื่องท่ีลดลง  
  เคร่ืองจักรมักจะเดินเคร่ืองที่ความเร็วต่ ากว่าที่ถูกออกแบบไว้ อาจจะด้วยเหตุผลที่ว่า
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เสถียร หรืออาจจะไม่มีคู่มือการเดินเคร่ืองที่เหมาะสม โดยความสูญเสีย
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นี้จะพิจารณาจากความแตกต่างระหว่างความเร็วในการผลิตตอนออกแบบ  (Equipment Design 
Speed)  โดยพิจารณาจากข้อก าหนด (Specification)  ของเคร่ืองกับความเร็วในการผลิตที่แท้จริงใน
ตอนเดินเคร่ือง (Actual Operating  Speed)  ซึ่งผลต่างก็จะเป็นความสูญเสียของการลดความเร็วใน
การผลิตนั่นเอง  โดยส่วนใหญ่ความสูญเสียนี้ถูกมองข้ามไป เพื่อประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรสูงสุด เป้าหมายคือการลดช่องว่างระหว่างความเร็วที่ออกแบบกับความเร็วในการผลิต
จริงให้น้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ 
 5. ความสูญเสียจากผลผลิต 
  ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดหรือของเสียที่น ากลับไปใช้ใหม่ไม่ได้เป็นความ
สูญเสียของวัสดุ และถึงแม้จะน าไปปรับแก้ให้เป็นไปตามข้อก าหนดก็ตาม ก็ถือว่าเป็นความสูญเสีย
อยู่ดี ความสูญเสียนี้เกิดจากระบบการท างานของเคร่ืองจักรผิดปกติ  โดยทั่วไปแล้วจะเกิดไม่บ่อย
และสามารถแก้ปัญหาให้กลับไปสู่สภาพเคร่ืองจักรเดิมที่ปกติ อย่างไรก็ตามผลผลิตที่ไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดมีการพิจารณา  สืบสวนและวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงเสียก่อน  จากนั้นถึงจะ
ด าเนินการแก้ไข (Remedial Action) เพื่อประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงสุด 
 6.  ความสูญเสียท่ีเกิดในช่วงแรกของการเดินเครื่องจักร  
  เคร่ืองจักรจ านวนมากใช้เวลานานในช่วงแรกของการเดินเคร่ือง เพื่อให้ได้สภาวะการ
ด าเนินงานที่เหมาะสม ในระหว่างนั้นหากท าการผลิตก็อาจจะได้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดหรือของเสีย โดยความสูญเสียนี้ก็คือความสูญเสียผลผลิตที่ได้เมื่อเร่ิมเดินเคร่ือง  จาก
จุดเร่ิมต้นจนเต็มประสิทธิภาพ  จึงต้องลดเวลาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในช่วงแรกของการเดิน
เคร่ืองจักร โดยการเดินเคร่ืองจักรก่อนเวลาท าการผลิตจริงเท่ากับเวลาที่สูญเสียไปหรือเวลาที่เกิด
ของเสีย เพราะคงเป็นที่ยอมรับว่าเราไม่สามารถที่จะเดินเคร่ืองจักรเพื่อผลิตสินค้าได้  100%  ตาม
ข้อก าหนดของเคร่ืองจักรในเวลาที่ก าหนด   
  ความสูญเสีย 6 ประการ ที่กล่าวมานั้นอาจจะพบเห็นอยู่ เป็นประจ าในสถาน
ประกอบการ แต่ไม่ได้หมายความว่าทุกสถานประกอบการจะมีความสูญเสียเพียง 6 ประการเท่านั้น 
อาจจะมีมากกว่า หรือน้อยกว่าขึ้นอยู่กับสถานประกอบการนั้นๆ ดังนั้นความสูญเสีย 6 ประการจึง
ไม่ใช่สูตรส าเร็จในการหาความสูญเสีย หากแต่เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ต่อไป วิธีที่ดีที่สุดคือ
ต้องหาความสูญเสียด้วยตัวเอง เพื่อให้สามารถน าไปค านวณค่า OEE ได้ และง่ายต่อการปรับปรุงได้
อย่างตรงจุด   
  ธานี  อ่วมอ้อ (2546) ความสูญเสีย 6 ประการสามารถจัดกลุ่มออกเป็น 3 กลุ่ม เพื่อให้
สามารถแก้ไของค์ประกอบในการวัด OEE ได้ง่ายและตรงจุด ตามตารางที่ 6.1 มีรายละเอียดดังนี ้ 
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กลุ่มที่ 1 กลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรหยุดท างาน (Shutdown Loss) คือ เหตุการณ์ใดๆ ก็ตามที่
เกิดขึ้นแล้วเคร่ืองจักรต้องหยุดท างาน เช่น สายพานขาด เปลี่ยนแม่พิมพ์ เกิดอุบัติเหตุ เป็นต้น Loss 
ในกลุ่มนี้ เมื่อเกิดขึ้นแล้วต้องใช้เวลานานในการแก้ไข และ Loss ในกลุ่มนี่ก็คือสาเหตุที่ท าให้อัตรา
การเดินเคร่ืองต่ า 

กลุ่มที่ 2 กลุ่มที่ท าให้เคร่ืองเสียก าลัง (Capacity Loss) คือ เหตุการณ์ใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแล้ว
เคร่ืองจักรท าการผลิตได้ช้าลง แต่เคร่ืองไม่ได้เสีย เช่น การหยุดเล็กน้อยเพื่อรอคอยพนักงาน รอคอย
วัตถุดิบ เคร่ืองสูญเสียความเร็ว หรือช่วงที่เร่ิมเดินเคร่ืองซึ่งเคร่ืองยังไม่มีความเร็วเต็มที่ เป็นต้น   
Loss ในกลุ่มนี้เป็นสาเหตุที่ท าให้ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต่ า 

กลุ่มที่ 3 กลุ่มที่ท าให้เคร่ืองผลิตงานเสียและซ่อมงาน (Yield Loss) คือ เหตุการณ์ใดๆ ก็
ตามที่เกิดขึ้นแล้วท าให้เสียเวลาในการผลิต เนื่องจากเร่ืองคุณภาพเป็นสาเหตุ ไม่ว่าชิ้นงานนั้นจะไม่
สามารถใช้ได้ หรือสามารถใช้ได้แต่ต้องน ากลับไปแก้ไข ก็ให้นับว่าเป็น Loss และ Loss ในกลุ่มนี้ 
คือ กลุ่มที่เกิดขึ้นแล้วท าให้อัตราคุณภาพต่ าลง 
 
ตารางที่ 6.1  การจัดกลุ่มความสูญเสียหลัก  
 

ความสูญเสียที่ลดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
กลุ่มที่เคร่ืองจักรหยุดท างาน กลุ่มที่เคร่ืองเสียก าลัง กลุ่มที่เคร่ืองผลิตงานเสีย 

-  การเกิดเหตขุัดข้องของ
เคร่ืองจักร 
- การติดตั้งและปรับแต่ง
เคร่ืองจักร 

- การหยุดเคร่ืองเล็กๆ 
น้อยๆ 
- ความเร็วในการเดินเคร่ือง
ที่ลดลง 
- ความสูญเสียที่เกิดใน
ช่วงแรกของการเดิน
เคร่ืองจักร 

- ผลผลิตมีต าหนิต้องผลิต
ใหม่ 
- ผลผลิตมีต าหนิซ่อม
ไม่ได ้

 

  
ที่มา (ธานี  อ่วมอ้อม, 2546) 

 
      ทั้งนี้  หากไม่สามารถหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการได้  ก็ไม่สามารถหาได้ว่า

จะท าการปรับปรุงที่ตรงไหน หรือหากหาความสูญเสียได้แต่ไม่สามารถจ าแนกกลุ่มได้ ก็ไม่
สามารถวางแผนการปรับปรุงได้เช่นกัน  วิธีที่ดีที่สุด คือ ต้องหาความสูญเสียให้ได้ทั้งหมด และจัด
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กลุ่มให้ได้ แล้ววางแผนปรับปรุงกลุ่มที่ท าให้เกิดความสูญเสียที่สูงเป็นอันดับแรก (เปอร์เซ็นต์ความ
สูญเสียต่ า) ซึ่งท าง่ายกว่าก็จะท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงขึ้น 
 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( Overall Equipment Effectiveness ; OEE )   เป็น
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร โดยองค์ประกอบ 3 ประการ ว่าเราใช้เคร่ืองจักรคุ้มค่า
หรือไม่  เคร่ืองจักรเดินได้เต็มประสิทธิภาพที่ควรจะเป็นหรือไม่ และเคร่ืองจักรผลิตของเสียหรือไม่ 
ค่า % OEE เป็นดัชนีคิดค่าความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) จาก
เคร่ืองจักรหนึ่งๆ ซึ่ง % OEE นั้นยิ่งมากยิ่งดี แต่ต้องไม่เกิน 100% หากเกินแสดงว่าเวลามาตรฐาน
ของงานต่อชิ้นที่จับมานั้นผิด ไม่ตรงตามความจริง OEE เป็นค่าที่รู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะตัวเลข
ที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของสถานประกอบการที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต ดัง
แสดงผลการค านวณในตารางที่ 6.2 
 
ตารางที่ 6.2 แสดงผลการค านวณการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

    

เครื่องจักร 
อัตราการ
เดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง 

อัตรา
คุณภาพ 

OEE 

สายการผลิตเหล็กข้ออ้อย  100% 50% 100% 50 % 
สายการผลิตเหล็กแผ่น 90% 90% 90% 72.90 % 
สายการผลิตเหล็กกล่อง 70% 85% 99% 58.91 % 
สายการผลิตเหล็กกลม 50% 50% 50% 12.50% 

   
 จากตารางที่ 6.2 จะเห็นได้ว่า ในสายการผลิตเหล็กข้ออ้อย จะมีอัตราการเดินเคร่ืองถึง 
100% และอัตราคุณภาพถึง 100% แต่เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองที่มีเพียง 50% ท าให้ 
OEE เหลือเพียง 50% จากกรณีนี้สามารถวิเคราะห์ได้ว่าสายการผลิตเหล็กข้ออ้อย ไม่มีปัญหาเร่ือง
เคร่ืองจักรเสียหรือเคร่ืองจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไม่มีปัญหาทางด้านคุณภาพด้วย แต่กระบวนการผลิต
เหล็กข้ออ้อยท างานได้ช้ามากเพียงแค่ 50% ของก าลังการผลิตมาตรฐาน 
 สายการผลิตเหล็กแผ่นดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง เนื่องจากองค์ประกอบทั้ง 3 อยู่
ในเกณฑ์สูง 90% ทั้ง 3 องค์ประกอบ แต่จริงๆ OEE ที่ออกมาคือเท่ากับ 72.9% เพราะว่ายังไม่
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สามารถเดินเคร่ืองได้ตลอดเวลา มีเวลาหยุดเคร่ืองไป 10% เคร่ืองยังเดินได้ไม่เต็มก าลังขาดอีก 10% 
และมีของเสียในปริมาณสูงถึง 10%  
 สายการผลิตเหล็กกล่องถึงแม้เกือบจะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ แต่เคร่ืองจักรก็เสียบ่อย
และเคร่ืองจักรก็ยังเดินเคร่ืองไม่เต็มก าลัง แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า OEE ก็ยังสูงกว่าสายการผลิตเหล็ก
ข้ออ้อย ทั้งนี้เป็นเพราะองค์ประกอบที่ต่ าสุดเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต่ าลง  
  สายการผลิตเหล็กกลมองค์ประกอบทั้ง 3 อยู่ในระดับ 50% ค่า OEE น่าจะได้ 50% 
เช่นกัน แต่ไม่ได้เป็นเช่นนั้น เพราะเมื่อ อัตราการเดินเคร่ืองเพียง 50% ก็หมายความว่าใช้เวลา
เดินเคร่ืองได้แค่คร่ึงเดียวจากหน่วยเวลาทั้งหมด ในการวัดองค์ประกอบของประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจึงต้องวัดจาก 50% ที่ เดินเคร่ืองซึ้งก็วัดได้แค่ 50% และอัตราคุณภาพก็จะวัดจาก
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองอีกทอดหนึ่งจึงท าให้ได้ค่า OEE เพียง 12.50% นั่นเอง 
 ดังนั้นในการปรับปรุง OEE จึงควรปรบัปรุงองค์ประกอบที่มีค่าต่ าที่สุดก่อน เพราะมีผล
มากที่สุดในการท าให้ OEE มีค่าเพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังท าได้ง่ายกว่าการท าให้ตัวแปรที่มีค่าสูงอยู่
แล้วให้มีค่าสูงขึ้นไปอีก แต่ถ้าอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพมี
ค่าออกมาเท่ากันดังเช่นสายการผลิตเหล็กกลมแล้วนั้น จะต้องปรับปรุงองค์ประกอบของอัตราการ
เดินเคร่ืองให้สูงขึ้นเป็นอันดับแรก ถึงจะท าให้องค์ประกอบที่เหลือสูงขึ้นตามล าดับ 
 

 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่่าเพราะความสูญเสียหลัก 
 
  สถานประกอบการที่ค่า OEE เท่ากับ 100% แสดงว่าในสถานประกอบการแห่งนั้น
เคร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดเวลา (อัตราการเดินเคร่ืองเท่ากับ 100% ) เคร่ืองเดินได้เต็มก าลัง 
(ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองเท่ากับ 100% ) และไม่เคยมีงานเสียหรืองานที่ต้องแก้ไข (อัตราคุณภาพ
เท่ากับ 100%) และถ้านึกภาพเวลาในส่วนต่างๆ ที่เกิดขึ้นคงต้องเป็นตามรูปที่ 6.1 แต่ส าหรับสถาน
ประกอบการที่ค่า OEE ไม่ถึง 100% แน่นอนในโรงงานแห่งนั้นเคร่ืองจักรใช้งานได้ไม่ตลอดเวลา 
อาจจะมีสาเหตุมาจากความสูญเสียในกลุ่มที่ 1 เช่น การเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร การติดตั้งและ
ปรับแต่งเคร่ืองจักร หรืออาจจะเกิดอุบัติเหตุ (อัตราการเดินเคร่ืองน้อยกว่า 100%) เคร่ืองเดินได้ไม่
เต็มก าลัง อาจมีสาเหตุมาจากการหยุดเคร่ืองเล็กๆ น้อยๆ ความเร็วในการเดินเคร่ืองที่ลดลง ความ
สูญเสียที่เกิดในช่วงแรกของการเดินเคร่ืองจักร (ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองน้อยกว่า 100%) และ
เกิดของเสียหายและการแก้ไขงาน ที่มีสาเหตุมาจากชิ้นงานไม่ผ่านคุณภาพใช้งานไม่ได้ หรือ
สามารถใช้ได้แต่ต้องน ากลับไปแก้ไข (อัตราคุณภาพน้อยกว่า 100%) เวลาในส่วนต่างๆ ของ
โรงงานแห่งนี้คงต้องเป็นตามภาพที่ 6.2 
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ภาพที่ 6.1 เวลาในส่วนต่าง ๆ ที่ท าให้ OEE เท่ากับ 100% 
ที่มา (ธานี อ่วมอ้อ, 2546) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 6.2 เวลาในส่วนต่าง ๆ ที่ท าให้ OEE น้อยกว่า 100% 

ที่มา (ธานี อ่วมอ้อ, 2546) 

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเคร่ือง 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเกิดมูลค่าจริง 
 

อัตราการเดินเคร่ือง  = 100 % 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  = 100 % 

อัตราคุณภาพ  = 100 % 

OEE = 100  % 

X 

X 

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเคร่ือง 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
 

เกิดมูลค่าจริง 
 

อัตราการเดินเคร่ือง  < 100 % 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  < 100 % 

อัตราคุณภาพ  < 100 % 

OEE < 100  % 

X 

X 

Losses G1 

Losses G2  

Losses G3 
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  ความแตกต่างของภาพที่ 6.1 กับภาพที่ 6.2 มีความแตกต่างเห็นได้อย่างชัดเจนว่าในภาพ
ที่ 6.2 มีความสูญเสียที่ลดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 3 กลุ่มเกิดขึ้น โดยความสูญเสียใน
กลุ่มที่ 1 ท าให้เวลาเดินเคร่ืองเหลือน้อยลง ส่วนความสูญเสียในกลุ่มที่ 2  ท าให้เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ
เหลือน้อยลง และความสูญเสียในกลุ่มที่  3 ท าให้เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่าเหลือน้อยลง ซึ่ง
การลดลงทั้งหมดเป็นสาเหตุให้ OEE มีค่าไม่ถึง 100% ส่วนภาพที่ 6.1 นั้น ไม่มีความสูญเสียที่ลด
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเลย ดังนั้นเราจึงสามารถสรุปได้ว่า OEE ต่ า ก็เพราะเกิดความ
สูญเสียที่ลดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรน่ันเอง 
  

ขั้นตอนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
 การเร่ิมต้นหาค่า OEE ของสถานประกอบการนั้น  หากมีการศึกษาถึงการค านวณ OEE 
ที่ดีพอ  มีการเตรียมความพร้อมที่ดีพอทั้งด้านบุคลากรและข้อมูลที่มีคุณภาพตรงตามความเป็นจริง
แล้ว เราจึงจะได้ผลการค านวณที่ เป็นความจริงมากที่สุด  เพราะเราต้องใช้ข้อมูลเหล่านั้น
ประกอบการค านวณ  โดยทั่วไปเราสามารถหาข้อมูลที่จ าเป็นในการหาค่า OEE ได้จากส่วนงานที่
เกี่ยวข้อง ไม่ว่าจะเป็นข้อมูลการเดินเคร่ืองจากฝ่ายผลิต ข้อมูลอุบัติเหตุจากฝ่ายความปลอดภัย หรือ
ข้อมูลการหลุดซ่อม การต้ังเคร่ืองของฝ่ายซ่อมบ ารุง แล้วจึงจะสามารถด าเนินการตามขั้นตอนดังน้ี 

 
  1. วิเคราะห์กระบวนการผลิต  

โดยพิจารณาจากผลิตผลที่ออกมา (Output) หากออกมาจากกระบวนการผลิตอย่าง
ต่อเนื่อง ดังภาพที่ 6.3 ออกมาจากเคร่ืองจักรเดียว ดังภาพที่ 6.4 หรือออกมาจากกลุ่มเคร่ืองจักรที่
จัดเรียงกันเป็นสายการผลิต ดังภาพที่ 6.5 ทั้งนี้เพื่อท าการจ ากัดขอบเขตของการวัดค่า OEE 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6.3 Output ออกมาจากกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
 
 

Input A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 Output 
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ภาพที่ 6.4  Output ออกมาจากเคร่ืองจักรเคร่ืองเดียว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6.5 Output ออกมาจากกลุ่มเคร่ืองจักรเรียงกันเป็นสายการผลิต 
 
 ภาพที่ 6.3 ในโรงงานแห่งนี้ถึงแม้จะมีเคร่ืองจักร 7 เคร่ือง แต่ทั้ง 7 เคร่ืองต้องน ามาท า
การผลิตร่วมกันอย่างต่อเนื่อง จึงจะมี Output ออกมาร่วมกัน ดังนั้นในโรงงานแห่งนี้จึงมีความ
จ าเป็นที่จะต้องหาค่า OEE เพียงค่าเดียว คือ OEE ของทั้งโรงงาน   
  ภาพที่ 6.4 ในโรงงานแห่งนี้มีเคร่ืองจักรทั้งหมด 3 เคร่ือง แต่ละเคร่ืองมี Output ของ
ตนเองดังนั้นจึงต้องมีการหาค่า OEE 3 ค่า คือ OEE ของ A1 OEE ของ A2  และ OEE ของ A3 

Input 

Input 

Input 

Input Output 

Output 

Output 

A1 

A2 

A3 

Input 

Input 

Input 

Input Output 

Output 

Output 

A1 A2 A3 

A1 A2 A3 

A1 A2 A3 

สายการผลิตที่ 1 , 2 , 3, 4  

Input Output A1 A2 A3 
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  ภาพที่ 6.5 ในโรงงานแห่งนี้มีเคร่ืองจักรทั้งหมด 12 เคร่ือง แบ่งเป็น 4 สายการผลิต จึง
จะมี Output ออกมา ดังนั้นถึงแม้จะมีเคร่ือง 12 เคร่ือง แต่ก็มีความจ าเป็นที่จะหาค่า OEE เพียงแค่ 4 
ตัว คือ OEE ของสายการผลิต 1 OEE ของสายการผลิต 2 OEE ของสายการผลิต 3 และ OEE ของ
สายการผลิต 4 
  2. เก็บข้อมูลของความเสียหาย  
   ที่ผ่านมาเราคงพอสังเกตได้ว่า การหาค่า OEE ไม่สามารถหาได้โดยตรง แต่การหาคา 
OEE คือ การหาค่าความสูญเสียมาหักลบออกจากเวลาที่มีอยู่ ดังนั้นขั้นตอนต่อไปหลังจากมีการ
จ ากัดขอบเขตของการวัดค่า OEE เป็นที่เรียบร้อย ก็คือการเก็บข้อมูลของความสูญเสียต่างๆ ตามที่
ก าหนดไว้ในข้อที่ 1 
  3. หาตัวประกอบท่ีใช้ในการค่านวณ 
   การหาอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพ เพื่อน ามา
ค านวณเป็นค่า OEE แต่การที่จะหาปัจจัยดังกล่าวได้ ต้องมีการเก็บข้อมูลทางด้านการผลิตประจ าวัน
เพิ่มเติม เช่น ปริมาณการผลิตในแต่ละวัน ปริมาณของเสียในแต่ละวัน ปริมาณงานที่ต้องน ากลับไป
แก้ไขในแต่ละวัน เวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต เป็นต้น 
  4. ค่านวณหาค่า OEE  
  การค านวณหาค่า OEE ต้องมีการก าหนดช่วงเวลาที่จะท าการค านวณในแต่ละคร้ังว่า จะ
ท าทุกวัน ท าเป็นสัปดาห์ หรือท าเป็นเดือน และเพื่อความสะดวกควรก าหนดแบบฟอร์มในการสรุป
การค านวณค่า OEE ตารางที่ 6.3 เป็นตัวอย่างแบบฟอร์มที่ใช้สรุปค่า OEE เป็นรายวัน 
 
ตารางที่  6.3  ตัวอย่างแบบฟอร์มที่ใช้สรุปค่า OEE เป็นรายวัน 
 

วัน/เดือน/ป ี
สายการผลิต A สายการผลิต B สายการผลิต C OEE 

A P Q OEE A P Q OEE A P Q OEE เฉลี่ย 
              
              
              
              
              

 
หมายเหตุ  A = Availability      P  =  Per fo rmance  Ef f iciency        Q  =  Qual i ty  Ra te 
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  5. สรุปผลวิเคราะห์ประการน่าเสนอ   
  หลังจากมีการหาค่า OEE แล้ว ต้องมีการวิเคราะห์โดยการเรียบเทียบอัตราการ
เดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพในเคร่ืองเดียวกันว่า ตัวใดมีค่าต่ าสุดเพื่อ
หาทางปรับปรุงตัวนั้นก่อนเป็นอันดับแรก นอกจากนั้นยังต้องมีการเปรียบเทียบ OEE ของแต่ละ
เคร่ือง หรือของแต่ละสายการผลิต เพื่อดูว่าเคร่ืองจักรหรือสายการผลิตใดมีค่าต่ าที่สุด เพื่อหาทาง
ปรับปรุง OEE ของเคร่ืองหรือสายการผลิตน้ัน ๆ ก่อนเป็นอันดับแรก 
  การน าเสนอผลของการหาค่า OEE จะช่วยให้ทุกคนเกิดความตระหนักในเคร่ืองจักรที่
ตนเองรับผิดชอบ และยังช่วยให้สะดวกต่อการวิเคราะห์ วิธีการน าเสนอที่ว่าและเห็นภาพชัดเจน
ที่สุด คือ การน าเสนอโดยใช้กราฟ  
  ทั้งนี้การน าเสนอสามารถท าได้ในรูปของการเปรียบเทียบระหว่างเคร่ืองต่อเคร่ืองหรือ
เคร่ืองต่อเวลา โดยการน าเสนอควรจะแสดงให้เห็นปัจจัยทั้ง 3 ของ OEE ด้วย ดังภาพที่ 6.6  

 

0

20

40

60

80

100

Availability

Performance Efficiency

Quality Rate

OEE

Availability 100 70 40 60

Performance Efficiency 70 80 60 70

Quality Rate 40 90 70 70

OEE 35 65 35 50

A B C D

 
ภาพที่ 6.6 การเปรียบเทียบ OEE ระหว่างเครื่องต่อเคร่ือง 
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      การหาค่า OEE ไม่ใช่เ ร่ืองยากเพราะเป็นเพียงการน าเอาอัตราการเดินเคร่ือง 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองและอัตราคุณภาพมาคูณกัน แต่ยากตรงที่การจ ากัดขอบเขตของการวัด 
การรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์และการน าเสนอ และเหนือสิ่งอื่นใด คือการปรับปรุงค่า OEE 
 

การค่านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
   คุณภาพของงานที่ออกมาจึงเป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่จะใช้ในการพิจารณาเคร่ืองจักร และที่
ส าคัญเคร่ืองจักรที่ดีต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย   ในการวัดประสิทธิผลของเคร่ืองจักรจ าเป็นอย่าง
ยิ่งที่ต้องพิจารณา  ถึงสิ่งต่างๆ อัตราการเดินเคร่ือง (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
(Performance Efficiency) อัตราคุณภาพ (Quality Rate)  
 

  1. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) 
 เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาที่มีส าหรับใช้งานเคร่ืองจักร แต่ไม่ได้
หมายความว่าเราจะต้องวางแผนการใช้เคร่ืองให้เท่ากับเวลาที่มีทั้งหมด เราคงต้องมีเวลาหยุดเพื่อ
การบ ารุงรักษาประจ าวัน เวลาหยุดเพื่อการประชุมชี้แนะ เวลาหยุดเพื่อท ากิจกรรมต่างๆ ของ
โรงงาน  เช่น  กิจกรรม 5 ส. เวลาหยุดที่เราตั้งใจทั้งหมดนั้น เราเรียกว่า เวลาหยุดตามแผน (Planned 
Shutdown) ดังนั้นเวลาที่เราต้องการให้เคร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดจึงไม่ใช่เวลาทั้งหมด 
 เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไว้ว่า ต้องใช้ในการ
ผลิตโดยน าเวลาทั้งหมดมาหักออกด้วยเวลาหยุดตามแผน และเวลารับภาระนี่เองที่เราต้องการให้
เคร่ืองจักรเดินได้ตลอดเวลา 
 อัตราการเดินเคร่ืองจึงสามารถหาได้จากการค านวณจากค่าเวลารับภาระงาน เวลาการ
เดินเคร่ือง ตามสูตรการค านวณดังนี้ 
 
 
 
    
 
 
 
 

เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด 

เวลารับภาระงาน = เวลาทั้งหมด – เวลาหยุดตามแผน 

อัตราการเดินเคร่ืองจักร =  เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 
        (Avaliability)      เวลารับภาระ (Loading Time)   
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  2. ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 
 จากการค านวณหาอัตราการเดินเคร่ืองจักรนั้น เห็นได้ว่าเวลาเดินเคร่ืองจะไม่เท่ากับ
เวลารับภาระงาน หากเกิดความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองหยุดท างาน แต่ความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้น
ยังไม่หมดเพียงแค่นั้น ยังมีความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองเสียก าลัง ซึ่งท าให้เวลาเดินเคร่ืองที่น้อยอยู่
แล้วน้อยลงไปอีก เรียกว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  เวลาเดินเคร่ืองสุทธินี้มีความส าคัญในการค านวณหา
ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง โดยสามารถค านวณได้ตามสูตรดังนี้ 
 
   
 
 
        
 
 
  
  หากแต่ว่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองบางคร้ังไม่สามารถค านวณได้โดยตรง  เนื่องจาก
มีความสูญเสียที่ไม่สามารถจับเวลาได้ แต่ท าให้เคร่ืองเสียก าลัง เช่น ไฟตก เคร่ืองเดินไม่เรียบ 
เคร่ืองสะดุดหรือหยุดเล็กน้อย เป็นต้น เวลามาตรฐานในการท างานที่เคร่ืองจักรสามารถผลิตชิ้นงาน
ต่อชิ้น สามารถช่วยแก้ปัญหาดังกล่าวได้เพราะถ้ามีเวลามาตรฐาน  ก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเคร่ือง
เราควรผลิตงานได้กี่ชิ้น และในความเป็นจริงเราผลิตงานได้กี่ชิ้น  ในกรณีนี้จึงสามารถค านวณ
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองได้ตามสูตรดังนี ้

 
    
 
 
 
 
 
 
 
 

เวลาดินเคร่ืองสุทธิ  =   เวลาเดินเคร่ือง - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง      =      เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 
(Performance efficiency)                        เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   =                  จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง 
(Performance efficiency)            จ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน 
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  3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
 จากการค านวณหาค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองนั้น จะเห็นได้ว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ
ในบางคร้ังก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้งหมด นั่นหมายความว่าเวลาเดินเคร่ืองนั้นมีการผลิตของที่มีคุณภาพ
และไม่มีคุณภาพออกมา เสียเวลาส่วนหนึ่งที่ผลิตของเสียหรือของไม่มีคุณภาพจึงเรียกว่า เวลา
สูญเสียจากการผลิตของเสีย ในการค านวณหาค่าอัตราคุณภาพจึงต้องค านวณหาเวลาสูญเสียจากการ
ผลิตของเสียก่อน ตามสูตรดังนี้ 
 
    
 
    
 
  
 
 
  ทั้งนี้อัตราคุณภาพในบางคร้ังก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว เนื่องจาก
ความยากล าบากในการจับเวลาที่ต้องสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย แต่สามารถดูความสูญเสียที่
ออกมาในรูปของผลิตภัณฑ์ โดยมองที่จ านวนของชิ้นงานที่ผลิตแล้วเกิดความเสียหายไม่สามารถน า
กลับไปแก้ไขใหม่ได้ และมองที่จ านวนของชิ้นงานที่ผลิตแล้วเกิดความเสียหายไม่มาก จึงสามารถ
น ากลับไปแก้ไขใหม่ได้ ในกรณีนี้จึงสามารถค านวณอัตราคุณภาพได้ตามสูตรดังนี้ 
 
   
 
 
 
 4. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( Overall Equipment Effectiveness ; OEE )    
 เมื่อได้ค านวณหาองค์ประกอบทั้งสามตัวแล้ว ก็เร่ิมหาค่าของ OEE ค านวณโดยเอา      
% อัตราการเดินเคร่ือง % ประสิทธิภาพ % อัตราคุณภาพ มาคูณกันก็จะได้ค่า OEE เพื่อดูว่าสามารถ
ใช้เคร่ืองจักรคุ้มค่าหรือไม่ เคร่ืองจักรเดินได้เต็มประสิทธิภาพที่ควรจะเป็นหรือไม่ และเคร่ืองจักร
ผลิตของเสียหรือไม่ ค่า %OEE เป็น ตัวชี้วัดค่าความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล
(Effectiveness) จากเคร่ืองจักรนั้นๆ ซึ่ง %OEE นั้นยิ่งมากยิ่งดี แต่ต้องไม่เกิน 100% หากเกินแสดง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า   =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ - เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

อัตราคุณภาพ     =   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า  
(Quality Rate)        เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time)            

อัตราคุณภาพ     = ชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด - ชิ้นงานที่เสียซ่อมไม่ได้และที่ซ่อมได้ 
(Quality Rate)                    จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 
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ว่าเวลามาตรฐานที่ได้มานั้นผิด ไม่ตรงตามความจริง OEE เป็นค่าที่รู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะ
ตัวเลขที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักในการะบวนการผลิต  สามารถ
ค านวณได้ตามสูตรดังนี้ 
 
 
 
 
  ทั้งนี้ เพื่อให้เกิดความเข้าใจถึงวิธีการหาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร โดยการหา
องค์ประกอบอัตราการเดินเคร่ือง (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance 
Efficiency) อัตราคุณภาพ (Quality Rate) จึงจะแสดงตัวอย่างการค านวณจากสูตรข้างต้น ตาม
ตัวอย่างการค านวณดังนี้ 
 
ตัวอย่าง  
  การหาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ในโรงงานแห่งหนึ่ง  โดยที่โรงงาน
แห่งนี้เปิดท าการ 6 วัน/สัปดาห์ ประกอบด้วยเคร่ืองจักร A, B และ C  

1. เคร่ืองจักรเคร่ืองจักร A, B และ C ท างานวันละ 8 ชั่วโมง ในแต่ละวันเคร่ืองจักรนี้มี
เวลาหยุดตามแผน 10 นาที และมีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุดซ่อม 15 นาที จากโจทย์อัตราการ
เดินเคร่ืองของเคร่ืองจักร A, B และ C  ใน 1 สัปดาห์ คือ 

 
 เวลารับภาระงาน      =    เวลาทั้งหมด – เวลาหยุดตามแผน 
   =    48-7 
   =    47 
  เวลาเดินเคร่ือง =     เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด 
   =    47-1.50 
   =    45.50 ชั่วโมง 
  อัตราการเดินเคร่ือง =     เวลาเดินเคร่ือง 
         เวลารับภาระงาน 
   =    45.50 

        47 
   =    97% 

 

OEE  =  %Availability X %Performance Efficiency X %Quality Rate 
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          2. เคร่ืองจักร A-B นอกจากมีเวลาหยุดตามแผนและเวลาสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองจักรหยุด
แล้ว ในขณะท างานแต่ละวันมีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลังจากไฟฟ้าตก 5 นาที เคร่ืองเดินไม่
เรียบ 7  นาที จากโจทย์ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักร A-B ใน 1 สัปดาห์ คือ 
 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ = เวลาเดินเคร่ือง – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง 
   = 45.50-1.20     
   = 44.30  ชั่วโมง 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง =    เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
             เวลาเดินเคร่ือง 
    =    44.30 

       45.50 
    =    97%  
 
  3. เคร่ืองจักร C มีมาตรฐานผลิตชิ้นงานเท่ากับ 0.015 ชั่วโมงต่อชิ้น  แต่เคร่ืองจักร C 
สามารถผลิตชิ้นได้ทั้งหมดจ านวน 2,700 ชิ้น จากโจทย์ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักร 
C ใน 1 สัปดาห์ คือ 
 
  จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง  =    2,700 ชิ้น 
 จ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ในเวลามาตรฐาน =    เวลาเดินเคร่ือง 
          เวลามาตรฐานต่อชิ้น 
     =    45.50   
            0.015 
     =    3,033.33 ชิ้น 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง =                 จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง 
             จ านวนชั้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน 
    = 2,700 
                     3,033.33 
    = 89% 
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 4. เคร่ืองจักร A และ B มีช่วงที่ชิ้นงานออกมาเสียหรือต้องน ากลับไปแก้ไขรวมกันทั้ง
สัปดาห์เท่ากับ 2 ชั่วโมง จากโจทย์อัตราคุณภาพของเคร่ืองจักร A และ B คือ 
 
  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า   =    เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ –  
           เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
    =    44.30 - 2 
    =    42.30 ชั่วโมง 
 อัตราคุณภาพ  =    เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า 
                     เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
    =    42.30 
           44.30 
    =    68% 
 
  5. เคร่ืองจักร C ในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได้ 218 ชิ้น ในบรรดางาน 218 ชิ้น นี้มีชิ้นงานที่
เสียจนไม่สามารถน ากลับไปแก้ไขได้จ านวน 50 ชิ้น และมีชิ้นงานที่สามารถแก้ไขได้ 70 ชิ้น จาก
โจทย์อัตราคุณภาพของเคร่ืองจักร C ใน 1 สัปดาห์ คือ 
 
อัตราคุณภาพ =    จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด – ชิ้นงานที่เสียซ่อมไม่ได้และที่ซ่อมได้ 

                                    จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 
 

1 วัน ผลิตชิ้นงานได้    =    218 ชิ้น 
6 วัน ผลิตชิ้นงานได้    =    1,308 ชิ้น 
อัตราคุณภาพ  =    1,308-(300+420) 

                                 1,308 
    =    45% 
 6. ประสิทธิผลโดยรวมของของเคร่ืองจักร (OEE) A, B และ C สามารถค านวณโดยใช้
องค์ประกอบที่ค านวณได้ในข้อที่ 1-5 คือ 
 

OEE   =  %Availability X %Performance Efficiency X %Quality Rate 
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เคร่ืองจักร A ค่า OEE   =  0.97 x 0.97 x 0.68 
  = 0.64 
เคร่ืองจักร B ค่า OEE   =  0.97 x 0.97 x 0.68 
  = 0.64 
เคร่ืองจักร C ค่า OEE   =  0.97 x 0.89 x 0.45 
  = 0.39 
 

ตารางที่ 6.4 แสดงผลการค านวณการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร A, B และ C 
    

เครื่องจักร 
อัตราการ
เดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง 

อัตรา
คุณภาพ 

OEE 

เครื่องจักร A 97% 97% 68% 64% 

เครื่องจักร B 97% 97% 68% 64% 

เครื่องจักร C 97% 89% 45% 39 % 

    
  การหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรไม่ใช่เร่ืองยาก  แต่จะให้ได้ตรงตามความ
เป็นจริงนั้น จะต้องเก็บข้อมูลที่ถูกต้องตามความเป็นจริง จะต้องหาองค์ประกอบให้ครบถ้วนและ
ถูกต้อง จึงสามารถวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรได้อย่างถูกต้อง และจะรู้ว่าเคร่ืองจักร
นั้นดีหรือไม่ดี ตามภาพที่ 6.7 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6.7  แสดงความสัมพันธ์ระหว่างการพิจารณาเคร่ืองจักรกับ OEE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       
 
       
          

 

ดูที ่
 

การใช้งานได้ตลอดเวลา 

การท างานได้เต็มประสิทธิภาพ 
 

 การท างานอย่างมีคุณภาพ 

 

อัตราการเดินเครื่อง 

 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 

 
อัตราคุณภาพ 

 

OEE 

ดูที ่

ดูที ่

ดูที ่
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จากภาพที่ 6.7 เป็นความสัมพันธ์ของการพิจารณาเคร่ืองจักรในปัจจัยด้านต่างๆ ทั้งอัตรา
การเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพ โดยดูในภาพรวมที่ OEE 
 

สรุปท้ายบท 
 
  การวัดประสิทธิผลของเคร่ืองจักรโดยรวม ( Overall Equipment Effectiveness ; OEE )  
หรือการวัดค่า OEE  เป็นค่าที่รู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะตัวเลขที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่
ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใช้เป็นตัวเลขในการวัดความส าเร็จ
ของโรงงานที่ด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได้ว่า การด าเนินกิจกรรม TPM  ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE  แต่
อย่างไรก็ตามประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรจะมีอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิผลจากความ
สูญเสียต่างๆ ได้แก่ ความสูญเสียจากเคร่ืองขัดข้องท าให้สูญเสียเวลา  ( Time Losses )  ความสูญเสีย
ที่เกิดจากการปรับตั้งและปรับแต่งหน้าที่การท างานของเคร่ืองจักรใหม่ท าให้เคร่ืองขัดข้องหรือหยุด
ท างาน ( Downtime )  และจ านวนสินค้าบกพร่อง ( Defective  Products )  ความสูญเสียจากการ
เดินเคร่ืองเปล่าและหยุดเล็กๆ น้อยๆ ที่อาจมองข้ามไปเพราะปัญหาไม่สลับซับซ้อนและแก้ไขได้
โดยง่าย  และความสูญเสียจากผลผลิตที่มีต าหนิหรือต้องผลิตใหม่ เป็นต้น ความสูญเสียเหล่านี้ล้วน
เป็นสาเหตุที่ส าคัญที่ท าให้ค่า OEE ต่ า จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องก าจัดความสูญเสียดังกล่าวนั้นออกไป
เพื่อเพิ่มค่า OEE ก็จะรู้ว่าเคร่ืองจักรเคร่ืองนั้นมีความสามารถในการผลิตสินค้าได้มากน้องเพียงได 
 
ค่าถามทบทวน 

1. OEE  คืออะไร และสามารถค านวณหาได้อย่างไร 
2. อุปสรรค์ที่มีผลต่อประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรมีอะไรบ้าง 
3. ในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเราต้องพิจารณาถึงสิ่งใดบ้าง 
4. เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  หมายความว่าอย่างไร 
5. เวลารับภาระงานสามารถค านวณได้อย่างไร 
6. หากไม่สามารถจับเวลาเคร่ืองจักรเสียก าลังได้จะหาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองได้อย่างไร 
7. จงอธิบายถึงขั้นตอนของการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
8. Shutdown Losses  มีสาเหตุมาจากสิ่งใด 
9. Capacity Loss  มีสาเหตุมาจากสิ่งใด 
10. Yield Loss  มีสาเหตุมาจากสิ่งใด 
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