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บทคัดย่อ
ในกระบวนการผลติหน่ึงๆ หรอืสายการผลติหนึง่ๆ การวดัประสทิธภิาพในการ

ดำ�เนินการผลิตเป็นสิ่งที่มีความสำ�คัญเป็นอย่างยิ่ง ค่าวัดที่ดีจะสะท้อนได้ถึง
สมรรถนะในการปฏิบัติงานในแง่มุมต่างๆ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
หรือ Overall Equipment Effectiveness (OEE) เป็นตัวชี้วัดสมรรถนะในการผลิต
หนึ่งที่มองปัจจัยในการผลิตอย่างครอบคลุม ได้รับการครอบคลุมอย่างกว้างขวาง 
และมีประสิทธิภาพในการวัดสมรรถนะในการผลิตสูง ค่า OEE สามารถสะท้อนได้
ถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักร ประสิทธิภาพในการบำ�รุงรักษาเครื่องจักร ความ
สามารถของผูป้ฎบิตังิาน รวมถงึการบรหิารจดัการได ้อยา่งไรกด็ ีการหาคา่ OEE ใน
ทางปฏิบัติมีขั้นตอนการดำ�เนินการที่ยุ่งยาก เป็นภาระต่อผู้ปฏิบัติงานเป็นอย่างสูง 
และยังมีความไม่แน่นอนของค่าวัดสูง อันเนื่องมาจากกระบวนการหาเวลาสูญเสีย 
ซึง่มีเกณฑ์การวดัทีไ่ม่แน่นอน ข้ึนกบันโยบาย ข้ึนกบับคุคล หรอืเปน็ค่าทีเ่กิดจากการ
ประมาณจากการป้อนข้อมูลย้อนหลังการหาค่า OEE ในทางปฏิบัติจึงมีข้อจำ�กัด
มากมาย และยากต่อการนำ�ไปใช้งานจริงเป็นอย่างมาก 

ในบทความนี ้ไดป้รบัปรงุกระบวนการหาคา่ OEE แบบใหมท่ีเ่รยีกวา่ Spy OEE 
โดยผสมผสานเทคโนโลยีสมองกล (Embedded System) และอาศัยข้อมูลลักษณะ
พฤตกิรรมเวลาในแตล่ะชว่งการผลิตเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้สามารถหาคา่ OEE จากการ
ปฏิบัติงานจริงได้อย่างถูกต้อง รวดเร็ว โดยไม่มีผลกระทบต่อการปฏิบัติงานของ          
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ผู้ปฏิบัติงานมีลักษณะการผลิตที่สอดคล้องกับพฤติกรรมเวลา เช่น ช้ินงานที่ผลิต

ใหมภ่ายหลังจากการผลติชิน้งานกอ่นหน้าท่ีพบว่าเสยี มกัจะใชเ้วลามากกวา่คา่เฉลีย่

ชิ้นงานที่ผลิตปกติ เพราะต้องใช้เวลาในการตรวจสอบเครื่องหรือแก้ไข เป็นต้น ซึ่ง

จากการนำ�กระบวนการ Spy OEE ไปใช้งานจริงในอุตสาหกรรมผลิตมอเตอร์ บน

เครื่องจกัร CNC พบวา่ สามารถหาคา่ OEE ไดโ้ดยไมม่ีผลกระทบต่อการปฏิบัตงิาน 

ช่วยลดภาระงานของผู้ปฏิบัติงานเมื่อเทียบกับการเก็บข้อมูลเพื่อหาค่า OEE ในรูป

แบบเดิมได้ถึงกว่า 96.67%

คำ�สำ�คัญ : ค่าประสิทธิผลโดยรวม, เทคโนโลยีสมองกล, พฤติกรรมเวลา,            	

			        ซีเอ็นซี, อุตสาหกรรมผลิตมอเตอร์

Abstract
In any types of process or manufacturing operation, performance evaluation 

is very important step. The good evaluation is able to reflect manufacturing        
performance in any aspects. Overall Equipment Effectiveness (OEE) is the         
effective well-known indicator that integrates several important manufacturing 
factors: performance efficiency, availability, and quality rate. It can represent the 
machine’s efficiency, maintenance performance, staff skill, and also managerial 
performance. By the way in the OEE calculation step, the process for getting 
related information is not easy, a lot of tasks and many staffs are needed. The 
values received from this information are still inaccurate due to the uncertainty 
in loss evaluation, depends on working policy, personal decision, or the accuracy in 
late estimation. Therefore, practically, OEE has many limitations and seems 
difficult for implementation. 

In this article, the researcher proposed the novel method to find OEE,                    
called Spy OEE. Spy OEE integrates the embedded system technology and the 
characteristic of time in manufacturing so that manufacturing staffs are able to 
get OEE easily, accurately, and rapidly; without interruption manufacturing 
processes as well. Many characteristics can be interpreted and are very helpful in 
Spy OEE process. For instance, the production item which is assembled after 
previous fail item typically spends more assembling time than average assembling 
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time since it needs time to recheck or reset the machine. According to the               
experimental results on motor assembling factory, on CNC machines, Spy OEE 
can get OEE efficiently. It does not interrupt any production processes and can 
reduce OEE calculation load time 96.67% comparing with the traditional way 
to calculate OEE.

Key words : OEE, embedded system, time characteristic, CNC, motor
				     factory

บทนำ�
ในการวัดสมรรถนะของการผลิต (Manufacturing Performance) ตั้งแต่อดีต

จนถงึปจัจบุนันัน้ มกีารพัฒนากระบวนวิธใีนการวัดอยา่งตอ่เนือ่งเพือ่ทีจ่ะใหผู้ป้ฏบิตัิ

งานหรอืผูค้วบคมุงานเขา้ใจถงึสมรรถนะในการผลติของตนไดด้มีากขึน้ มกีารนำ�คา่

ดัชนีในการผลิตต่างๆ มาร่วมวัดผล และนำ�ไปใช้สะท้อนถึงปัญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตในแง่มุมต่างๆ ซึ่งในอดีตนั้นการวัดผลการผลิตจะมองเพียงแต่

จำ�นวนชิ้นงานที่ผลิตได้ในระยะเวลาที่กำ�หนดเท่านั้น แต่ค่าแสดงสมรรถนะนี้กลับ

ไม่ได้สะท้อนในแง่มุมต่างๆ ในการผลิตได้อย่างลึกซึ้งมากพอ ในปัจจุบันค่าสมรรถนะ 

หนึง่ทีไ่ดร้บัการยอมรบัว่าเปน็คา่วัดท่ีมีประสิทธภิาพและสะทอ้นถงึสมรรถนะในการ

ผลิตอยา่งแทจ้รงิคอืค่า “ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจกัร” หรือ Overall Equip-

ment Effectiveness (OEE) [6], [8] ซึ่งค่า OEE นี้ได้รับการยอมรับอย่างกว้างขวาง

วา่มสีว่นสำ�คญัในการเปน็คา่วัดเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยการบำ�รงุรกัษาที่

ทุกคนมีส่วนร่วม หรือ Total Productivity Maintenance (TPM) [1], [6], [7]

คา่ OEE เปน็คา่วัดสมรรถนะการผลติท่ีไม่ไดม้องแตเ่พยีงผลผลติทีไ่ดจ้ากการ

ผลิต แต่มองลึกเข้าไปถึงศักยภาพของเครื่องจักร และความสูญเสีย (Loss) ต่างๆ 

ที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการผลิต โดยจะนำ�ปัจจัยทั้งคุณภาพจากการผลิตของ

เครือ่งจกัร ความสามารถในการผลิตของเครือ่งจักรตอ่ความสามารถสงูสดุ และอัตรา

สูญเสียที่เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตมาร่วมในการคำ�นวณ ทำ�ให้สามารถสะท้อนไป

ยังประสิทธภิาพในการบำ�รงุรกัษาเครือ่งจกัร คณุภาพของเครือ่งจกัรเอง การบรหิาร

จัดการ รวมถึงศักยภาพของผู้ปฏิบัติการได้ ข้อมูลต่างๆ เหล่านี้จะช่วยให้ผู้ควบคุม

งานหรือเจ้าของโรงงานเข้าใจถึงสาเหตุท่ีสายการผลิตไม่สามารถผลิตได้อย่างมี
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ประสิทธภิาพไดอ้ยา่งตอ่เนือ่ง อนัเปน็ขอ้มูลสำ�คญัในการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 

รวมถงึเปน็คา่วดัสำ�คญัในการเปรยีบเทยีบสมรรถนะในการผลติของสายการผลติที่

ต่างกันได้อีกด้วย ด้วยเหตุนี้ค่า OEE นี้จึงเป็นค่าวัดสมรรถนะที่ได้รับการยอมรับ

อยา่งกวา้งขวางวา่เป็นคา่วัดทีม่ปีระสิทธิภาพในการแสดงถงึสมรรถนะไดเ้ป็นอยา่งด ี

อย่างไรก็ดี ในวัดค่า OEE ในทางปฏิบัตินั้น ทำ�ได้ไม่ง่ายนัก เนื่องจากต้องเก็บ

ค่าในระหวา่งการปฏบิตังิานทุกขัน้ตอน ตอ้งเกบ็คา่การผลติหลายคา่ ซึง่สว่นใหญจ่ะ

มีผลกระทบต่อการปฏิบัติงานปกติของผู้ปฏิบัติงานทั้งสิ้น นอกเหนือจากนั้นยังมี

ระดับความผิดพลาดของค่าที่วัดได้สูง อันเนื่องมาจากความเหลื่อมลํ้าของเวลาที่

บันทึก (ซึ่งจะต้องบันทึกทันทีในขณะที่กำ�ลังผลิตไปด้วย) และความคลาดเคลื่อน

อนัเนือ่งมาจากระดบัความเขม้งวดทีห่ลากหลายในการนำ�ขอ้มลูมาคำ�นวณคา่ OEE 

ของแต่ละผู้ควบคุมงาน ที่อาจมีรายละเอียดการคำ�นวณค่า OEE ที่แตกต่างกันใน

รายละเอยีดสว่นยอ่ย การปรบัปรงุกระบวนการวัดคา่ OEE ไดถ้กูดำ�เนนิการในหลาย

รูปแบบ ในบางครั้งจะปรับปรุงให้เหมาะสมกับประเภทงาน เช่น การเพิ่มค่านํ้าหนัก 

[9] หรือปรับปรุงในกระบวนการนำ�ช่วงเวลาภาระงานมาคำ�นวณ [2], [4], [7] อัน

เนื่องมาจากความยากลำ�บากและความเหมาะสมในการเก็บค่าเวลาในการผลิตใน

แต่ละครัง้มาคำ�นวณ การนำ�ระบบคอมพวิเตอรส์มยัใหมม่าช่วยกถ็อืเปน็วธิกีารหนึง่

ในการเพิ่มความสะดวกและความแม่นยำ�ในการเก็บค่า [10] เช่นกัน 

ความหมายของค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment	

Effectiveness: OEE)
ในการผลิตชิ้นงานในชุดคำ�สั่งผลิตหนึ่ง (เช่น คำ�สั่งผลิตชิ้นงานรหัส A จำ�นวน 

100 ชิ้น เป็นต้น) จะมีตัวแปรท่ีเกี่ยวข้องหลายค่า ตัวแปรที่สำ�คัญๆ แสดงใน
แผนภาพที่ 1 มีรายละเอียดดังต่อไปนี้

•	 เวลาโดยรวม (Overall Time) เป็นเวลาที่เริ่มนับตั้งแต่ได้รับคำ�สั่งในการ
ผลิตจนกระทั่งสิ้นสุดการผลิต

•	 เวลารบัภาระงาน (Load Time) เปน็เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิๆ ไมน่บัเวลา
เวลาหยุดพักที่วางแผนล่วงหน้าไว้แล้ว 

•	 เวลาหยุดพักตามแผน (Planned Shutdown) เป็นช่วงเวลาที่กำ�หนดให้
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หยุดพักเพื่อซ่อมบำ�รุงรักษาเครื่องจักร (หรือเพื่อหยุดพักผ่อนของผู้ปฏิบัติงาน ขึ้น

กับนโยบายของแตล่ะโรงงาน) ท้ังนีจ้ะตอ้งเปน็เวลาหยดุพกัทีถ่กูกำ�หนดไวล้ว่งหนา้
•	 เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) ในระหว่างการผลิตนั้น อาจมีความ

จำ�เป็นต้องหยุดเครื่องจักรด้วยสาเหตุต่างๆ เช่น เครื่องจักรขัดข้อง หรือใบมีดหัก 
ไฟฟ้าดับ เป็นต้น ระยะเวลาที่ใช้ผลิตจริงไม่นับรวมเวลาหยุดเครื่อง เนื่องจากเหตุ
ขัดข้องจะเรียกว่าเวลาเดินเครื่อง

•	 เวลาหยุดเครื่องเนื่องจากเหตุขัดข้อง (Down Time) จะเป็นเวลาที่สูญ
เสยีไปเนือ่งจากความผดิพลาดของเครือ่งจกัร หรอืระบบการผลติทีไ่มไ่ดค้าดการณ์
ไว้ล่วงหน้า อันเป็นเหตุที่ทำ�ให้การผลิตล่าช้าลงไป

•	 จำ�นวนชิ้นงานดี (Good Piece) จะเป็นชิ้นงานดีที่ผลิตได้
•	 จำ�นวนชิน้งานเสยี (Bad Piece) จะเป็นช้ินงานเสยีทีต่อ้งผลติใหมเ่พือ่ทดแทน
•	 ค่าขีดความสามารถในการผลิตตามคู่มือ (Specification’s Capacity) 

จะเปน็ระดบัขดีความสามารถสูงสุดของเครือ่งจักรในการผลติช้ินงานทีส่ามารถทำ�ได ้
อ้างอิงตามเอกสารของผู้ผลิต เช่น เครื่องตัดแกนโลหะที่อาจมีความสามารถสูงสุด 
ตัดได ้100 ครัง้ตอ่นาท ีเปน็ตน้ อยา่งไรกด็ขีดีความสามารถนัน้อาจมไีดห้ลายคา่ใน
แต่ละเครื่องจักร ในกรณีที่เครื่องจักรนั้นๆ มีความซับซ้อน เช่น เครื่องจักร CNC ที่
อาจมีความสามารถในผลิตชิ้นงาน A ที่ 100 ชิ้นต่อชั่วโมง แต่อาจมีความสามารถ
สูงสุดเพียง 10 ชิ้นต่อชั่วโมง เมื่อเปลี่ยนเป็นชิ้นงาน B ที่มีความซับซ้อนในการผลิต
มากกว่า เป็นต้น
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Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic
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												            (4)

ตัวอย่างที่ 1 

เคร่ืองจักรเครื่องหนึ่ง เดินเครื่องผลิตตลอด 24 ช.ม. โดยจะหยุดเพื่อบำ�รุง

รักษาเครื่องสัปดาห์ละ  4 ชั่วโมง ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรตามคู่มือ

สูงสุด (Machine Specification) ที่ 120 ชิ้นต่อชั่วโมง จากข้อมูลการผลิตบันทึกได้

ว่า เครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานได้ 100 ชิ้นต่อสัปดาห์ โดยมีชิ้นงานชำ�รุด 2 ชิ้น 

และเครื่องจักรมักจะหยุดเครื่องเนื่องจากความผิดพลาดของตัวเครื่องจักรเองรวม

ประมาณ 2 ชั่วโมงต่อสัปดาห์

จากข้อมูลข้างต้น สามารถคำ�นวณได้ดังนี้

จะเห็นได้ว่าค่า OEE จะเป็นผลมาจากปัจจัย 3 ด้าน ทั้งประสิทธิภาพการเดิน

เครื่อง อัตราการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ โดยปัจจัยทั้ง 3 ด้านจะมีผลมาจาก

ตวัแปรหลายส่วน ทัง้ในดา้นคณุภาพของเครือ่งจกัร วสัดทุีน่ำ�มาผลติชิน้งาน ผลจาก

การบำ�รงุรกัษาเครือ่งจักร แผนการบรหิารจัดการ รวมถึงความเช่ียวชาญในการปฏบิตัิ

ของผู้ปฏิบัติงานด้วย นอกเหนือจากน้ันจากค่าวัดในการผลิตที่นำ�มาประกอบใน

คำ�นวณค่า OEE จะแสดงให้เห็นว่า ผู้ควบคุมงานจะต้องพิจารณาค่าวัดทั้ง 3 

ตัวประกอบกนั การทีจ่ะพยายามเพ่ิมคา่วัดเพียงคา่ใดค่าหนึง่ใหส้งูสดุอาจไมไ่ดท้ำ�ให้

ได้ค่า OEE สูงสุดก็เป็นได้ ดังแสดงในตัวอย่างที่ 2 

5 
 

  (1) 
 

1. ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) – เป็นค่าประสิทธิภาพที่พิจารณาจาก
จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้เทียบกับขีดความสามารถในการผลิตตาม Specification ของเครื่องจักร 
ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องจะบอกได้ว่า ศักยภาพในการผลิตของเครื่องจักรนั้นๆ สามารถ
ผลิตได้อย่างเต็มก าลังหรือไม่ หรือเริ่มเสื่อมสภาพ หรือมีการตั้งค่าเหมาะสมหรือไม่อย่างไร  
 

 
 (2) 

 
2. อัตราการเดินเครื่อง (Availability)  - เป็นค่าประสิทธิภาพที่พิจารณาความพร้อมผลิต (เวลา

เดินเครื่องจริงหรือ Operating Time) จากช่วงเวลาภาระงานที่ใช้ในการผลิตจริง (Load Time) 
โดยหักลบเวลาสูญเสียที่ท าให้ต้องหยุดการผลิต (Down Time) ไปแล้ว ค่าอัตราเดินเครื่องจะ
บอกถึงความพร้อมของเครื่องจักรหรือผู้ปฏิบัติว่าสามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่องเพียงไร  
 

 
 (3) 

 
3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate) – เป็นค่าประสิทธิภาพที่พิจารณาจากจ านวนชิ้นงานที่ได้จากการ

ผลิต โดยพิจารณาจากชิ้นงานที่ผ่านการตรวจสอบว่าเป็นชิ้นงานที่ใช้ได้ เทียบกับจ านวนชิ้นงาน
ทั้งหมดที่ผลิตได้ ค่าอัตราคุณภาพจะบอกถึงประสิทธิภาพในด้านคุณภาพของการผลิตชิ้นงาน
ว่าสามารถผลิตชิ้นงานได้โดยไม่มีชิ้นงานช ารุดเสียหาย หรือไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพได้หรือไม ่
 

 
 (4) 

 
ตัวอย่างที่ 1  

 เครื่องจักรเครื่องหนึ่ง เดินเครื่องผลิตตลอด 24 ช.ม. โดยจะหยุดเพื่อบ ารุงรักษาเครื่องสัปดาห์ละ  
4 ชั่วโมง ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรตามคู่มือสูงสุด (Machine Specification) ที่ 120 ชิ้น
ต่อชั่วโมง จากข้อมูลการผลิตบันทึกได้ว่า เครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานได้ 100 ชิ้นต่อสัปดาห์ โดยมี
ชิ้นงานช ารุด 2 ชิ้น และ เครื่องจักรมักจะหยุดเครื่องเนื่องจากความผิดพลาดของตัวเครื่องจักรเองรวม
ประมาณ 2 ชั่วโมงต่อสัปดาห์ 

จากข้อมูลข้างต้น สามารถค านวณได้ดังนี ้
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จะเห็นได้ว่าค่า OEE จะเป็นผลมาจากปัจจัย 3 ด้าน ทั้งประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราการ

เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ โดยปัจจัยทั้ง 3 ด้านจะมีผลมาจากตัวแปรหลายส่วน ทั้งในด้านคุณภาพ
ของเครื่องจักร วัสดุที่น ามาผลิตชิ้นงาน ผลจากการบ ารุงรักษาเครื่องจักร แผนการบริหารจัดการ รวมถึง
ความเชี่ยวชาญในการปฏิบัติของผู้ปฏิบัติงานด้วย  นอกเหนือจากนั้นจากค่าวัดในการผลิตที่น า มา
ประกอบในค านวณค่า OEE จะแสดงให้เห็นว่า ผู้ควบคุมงานจะต้องพิจารณาค่าวัดทั้ง 3 ตัวประกอบกัน 
การที่จะพยายามเพิ่มค่าวัดเพียงค่าใดค่าหนึ่งให้สูงสุดอาจไม่ได้ท าให้ได้ค่า OEE สูงสุดก็เป็นได้ ดังแสดง
ในตัวอย่างที่ 2  
   

ตัวอย่างที่ 2  
 โรงงานแห่งหนึ่ง ผู้จัดการโรงงานได้น าเสนอแนวทางในการปรับปรุงโรงงาน 4 วิธี ดังแสดงใน
ตารางที่ 1 ซึ่งเมื่อได้ทดลองปฏิบัติจริงแล้วจะพบว่า แนวทางที่ 4 เป็นแนวทางที่ให้ค่า OEE ที่ดีที่สุด 
แม้ว่าจะไม่ได้มีค่าวัดที่ดีที่สุดในแต่ละด้าน เทียบกับแนวทางที่ 1-3 ก็ตาม 
 
ตารางที่ 1 แนวทางการปรับปรุงโรงงานในกรณีตัวอย่างแบบต่างๆ  
แนวทางท่ี เป้าหมาย/ แนวทาง การลงทุน Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

1 ผลิตให้มากท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพดี ราคา
แพง ลดเวลาบ ารุงรักษาให้น้อยลง 

สูงมาก (จาก
เครื่องจักร) 

100% 70% 90% 63.0% 

2 ผลิตให้ต่อเนื่องท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพปานกลาง 
เพิ่มเวลาบ ารุงรักษาให้มาก 

สูงมาก (จาก
ค่าแรง) 

75% 100% 90% 67.5% 

3 ผลิตให้เสียน้อยท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพดี เพิ่ม
เวลาบ ารุงรักษา ตรวจการปรับตั้ง

สูงมาก (จาก
ค่าแรง และ
เวลาหยุด) 

65% 90% 100% 58.5% 
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บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic

9

ตัวอย่างที่ 2 

โรงงานแหง่หนึง่ ผูจ้ดัการโรงงานไดน้ำ�เสนอแนวทางในการปรบัปรงุโรงงาน 4 

วธิี ดงัแสดงในตารางที่ 1 ซึ่งเมื่อไดท้ดลองปฏิบัติจริงแล้วจะพบวา่ แนวทางที่ 4 เป็น

แนวทางที่ให้ค่า OEE ที่ดีที่สุด แม้ว่าจะไม่ได้มีค่าวัดที่ดีที่สุดในแต่ละด้าน เทียบกับ

แนวทางที่ 1-3 ก็ตาม
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แนวทางท่ี เป้าหมาย/ แนวทาง การลงทุน Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

 
จากตัวอย่างที่ 2 จะเห็นได้ว่า การลงทุนแต่เพียงเครื่องจักรที่ดีโดยละเลยปัจจัยอ่ืนๆ เช่น การ

บ ารุงรักษาหรือการฝึกอบรมบุคลากรจะไม่ท าให้เกิดสมรรถนะที่ดีในการผลิต เช่นเดียวกับการให้
ความส าคัญในการบ ารุงรักษามากเกินไป หรือการพยายามควบคุมไม่ให้มีชิ้นงานเสียโดยไม่ใช้
เครื่องจักรให้เต็มศักยภาพก็ไม่ได้ท าให้เกิดสมรรถนะในการผลิตที่ดีเช่นกัน การควบคุมปัจจัยต่างๆ ให้
อยู่ในระดับที่เหมาะสมและสมดุลจึงจะให้สมรรถนะที่ดีที่สุด ทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
 
การหาค่า OEE ในทางปฏิบัติ  
 ในการหาค่า OEE ในทางปฏิบัตินั้น ไม่สามารถท าได้โดยง่ายนัก ผู้ควบคุมการผลิตจ าเป็นต้อง
เพิ่มข้ันตอนในการเก็บข้อมูลการปฏิบัติงานในทุกส่วนจึงจะค านวณหาค่า OEE ได้ โดยเฉพาะอย่างย่ิง
ในส่วนของการหาอัตราเดินเครื่อง (Availability) ที่จ าเป็นต้องหาอัตราสูญเสียที่เกิดข้ึนทั้งหมดตลอด
กระบวนการ เช่น เวลาในการหยุดซ่อม เวลาในการตั้งเครื่อง เวลาในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน หรือ
แม้กระทั่งเวลาในการจดบันทึกข้อมูลการผลิตด้วย ซึ่งในทางปฏิบัติแล้วมีความหลากหลายในแนวทาง
ปฏิบัติจริงรวมถึงมีความไม่แน่นอนสูง ในบางครั้งอาจขึ้นกับผู้ปฏิบัติงาน ผู้ควบคุมงาน ความยืดหยุ่น
ของกระบวนการท างาน หรือแม้แต่อาจขึ้นกับความเที่ยงตรงของนาฬิกาของผู้จดบันทึกแต่ละคนก็
เป็นได้ ซึ่งจากข้อมูลที่จ าเป็นที่ต้องน ามาใช้ในการหาค่า OEE จึงท าให้เกิดภาระงานขึ้นเป็นอย่างมากทั้ง
กับผู้ปฏิบัติงานหน้าเครื่องจักร และกับผู้รวบรวมข้อมูลในการสรุป การน าค่า OEE ที่ถูกต้องตาม
หลักการทั้งหมดจึงยังคงเป็นแนวทางในทางทฤษฎี  โดยปกติแล้วการค านวณหาค่า OEE ในทางปฏิบัติ
จะต้องถูกก าหนดให้มีเจ้าหน้าที่ที่ด าเนินการเฉพาะ ซึ่งอาจมีรายละเอียดในการเก็บข้อมู ลค่าของตัวแปร
ต่างๆ ที่อาจมีรูปแบบที่ไม่แน่นอนขึ้นกับผู้ปฏิบัติการ ดังนั้น การเปรียบเทียบค่า OEE ของผู้ปฏิบัติการ
ท่านหนึ่งเทียบอีกท่านหนึ่งจึงอาจท าได้ยาก รวมถึงหากมีการเปลี่ยนผู้ค านวณค่า OEE ก็อาจมี
กระบวนการน าค่าตัวแปรต่างๆ มาคิดที่อาจแตกต่างจากผู้ค านวณท่า นก่อนๆ ได้ รายละเอียดเบ้ืองต้น
สามารถตรวจสอบได้ดังในตัวอย่างที่ 3 

 
ตัวอย่างที่ 3  
สมมติว่าโรงงานแห่งหนึ่งต้องการผลิตชิ้นงาน 2 ชิ้น บนเครื่องจักรที่มีความสามารถในการผลิต

สูงสุด 1 ชิ้นงานต่อเวลา 10 นาที โดยมีการใช้เวลาในการผลิตแสดงดังรูปที่ 2 และตารางที่ 2 
 

จากตวัอยา่งที ่2 จะเหน็ไดว่้า การลงทุนแตเ่พยีงเครือ่งจกัรทีด่โีดยละเลยปจัจยั
อืน่ๆ เชน่ การบำ�รงุรกัษาหรอืการฝกึอบรมบคุลากรจะไมท่ำ�ให้เกดิสมรรถนะทีด่ใีน
การผลิต เช่นเดียวกับการให้ความสำ�คัญในการบำ�รุงรักษามากเกินไป หรือการ
พยายามควบคมุไมใ่หมี้ชิน้งานเสยีโดยไม่ใชเ้ครือ่งจกัรใหเ้ตม็ศกัยภาพกไ็มไ่ดท้ำ�ให้
เกิดสมรรถนะในการผลิตที่ดีเช่นกัน การควบคุมปัจจัยต่างๆ ให้อยู่ในระดับที่        
เหมาะสมและสมดุลจึงจะให้สมรรถนะที่ดีที่สุด ทั้งในปัจจุบันและอนาคต

การหาค่า OEE ในทางปฏิบัติ 
ในการหาค่า OEE ในทางปฏิบัตินั้น ไม่สามารถทำ�ได้โดยง่ายนัก ผู้ควบคุมการ

ผลติจำ�เปน็ตอ้งเพ่ิมขัน้ตอนในการเกบ็ขอ้มูลการปฏบิตังิานในทกุสว่นจงึจะคำ�นวณ
หาคา่ OEE ได ้โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในสว่นของการหาอตัราเดนิเครือ่ง (Availability) 
ที่จำ�เป็นต้องหาอัตราสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดตลอดกระบวนการ เช่น เวลาในการ
หยดุซอ่ม เวลาในการตัง้เครือ่ง เวลาในการตรวจสอบคณุภาพช้ินงาน หรอืแมก้ระทัง่
เวลาในการจดบนัทกึขอ้มูลการผลติดว้ย ซึง่ในทางปฏบิตัแิลว้มคีวามหลากหลายใน
แนวทางปฏิบัติจริงรวมถึงมีความไม่แน่นอนสูง ในบางครั้งอาจข้ึนกับผู้ปฏิบัติงาน       

ต�ร�งที่ 1 แนวทางการปรับปรุงโรงงานในกรณีตัวอย่างแบบต่างๆ 

 
จะเห็นได้ว่าค่า OEE จะเป็นผลมาจากปัจจัย 3 ด้าน ทั้งประสิทธิภาพการเดินเครื่อง อัตราการ

เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ โดยปัจจัยทั้ง 3 ด้านจะมีผลมาจากตัวแปรหลายส่วน ทั้งในด้านคุณภาพ
ของเครื่องจักร วัสดุที่น ามาผลิตชิ้นงาน ผลจากการบ ารุงรักษาเครื่องจักร แผนการบริหารจัดการ รวมถึง
ความเชี่ยวชาญในการปฏิบัติของผู้ปฏิบัติงานด้วย  นอกเหนือจากนั้นจากค่าวัดในการผลิตที่น า มา
ประกอบในค านวณค่า OEE จะแสดงให้เห็นว่า ผู้ควบคุมงานจะต้องพิจารณาค่าวัดทั้ง 3 ตัวประกอบกัน 
การที่จะพยายามเพิ่มค่าวัดเพียงค่าใดค่าหนึ่งให้สูงสุดอาจไม่ได้ท าให้ได้ค่า OEE สูงสุดก็เป็นได้ ดังแสดง
ในตัวอย่างที่ 2  
   

ตัวอย่างที่ 2  
 โรงงานแห่งหนึ่ง ผู้จัดการโรงงานได้น าเสนอแนวทางในการปรับปรุงโรงงาน 4 วิธี ดังแสดงใน
ตารางที่ 1 ซึ่งเมื่อได้ทดลองปฏิบัติจริงแล้วจะพบว่า แนวทางที่ 4 เป็นแนวทางที่ให้ค่า OEE ที่ดีที่สุด 
แม้ว่าจะไม่ได้มีค่าวัดที่ดีที่สุดในแต่ละด้าน เทียบกับแนวทางที่ 1-3 ก็ตาม 
 
ตารางที่ 1 แนวทางการปรับปรุงโรงงานในกรณีตัวอย่างแบบต่างๆ  
แนวทางท่ี เป้าหมาย/ แนวทาง การลงทุน Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

1 ผลิตให้มากท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพดี ราคา
แพง ลดเวลาบ ารุงรักษาให้น้อยลง 

สูงมาก (จาก
เครื่องจักร) 

100% 70% 90% 63.0% 

2 ผลิตให้ต่อเนื่องท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพปานกลาง 
เพิ่มเวลาบ ารุงรักษาให้มาก  

สูงมาก (จาก
ค่าแรง) 

75% 100% 90% 67.5% 

3 ผลิตให้เสียน้อยท่ีสุด 
เลือกเครื่องจักรคุณภาพดี เพิ่ม
เวลาบ ารุงรักษา ตรวจการปรับตั้ง
ทุกครั้งในทุกชิ้นงาน และหยุดเมื่อ

สูงมาก (จาก
ค่าแรง และ
เวลาหยุด) 

65% 90% 100% 58.5% 

สงสัย 
4 สมดุลในทุกองค์ประกอบ ปานกลาง 90% 90% 90% 72.9% 

 
จากตัวอย่างที่ 2 จะเห็นได้ว่า การลงทุนแต่เพียงเครื่องจักรที่ดีโดยละเลยปัจจัยอ่ืนๆ เช่น การ

บ ารุงรักษาหรือการฝึกอบรมบุคลากรจะไม่ท าให้เกิดสมรรถนะที่ดีในการผลิต เช่นเดียวกับการให้
ความส าคัญในการบ ารุงรักษามากเกินไป หรือการพยายามควบคุมไม่ให้มีชิ้นงานเสียโดยไม่ใช้
เครื่องจักรให้เต็มศักยภาพก็ไม่ได้ท าให้เกิดสมรรถนะในการผลิตที่ดีเช่นกัน การควบคุมปัจจัยต่างๆ ให้
อยู่ในระดับที่เหมาะสมและสมดุลจึงจะให้สมรรถนะที่ดีที่สุด ทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
 
การหาค่า OEE ในทางปฏิบัติ  
 ในการหาค่า OEE ในทางปฏิบัตินั้น ไม่สามารถท าได้โดยง่ายนัก ผู้ควบคุมการผลิตจ าเป็นต้อง
เพิ่มข้ันตอนในการเก็บข้อมูลการปฏิบัติงานในทุกส่วนจึงจะค านวณหาค่า OEE ได้ โดยเฉพาะอย่างย่ิง
ในส่วนของการหาอัตราเดินเครื่อง (Availability) ที่จ าเป็นต้องหาอัตราสูญเสียที่เกิดข้ึนทั้งหมดตลอด
กระบวนการ เช่น เวลาในการหยุดซ่อม เวลาในการตั้งเครื่อง เวลาในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน หรือ
แม้กระทั่งเวลาในการจดบันทึกข้อมูลการผลิตด้วย ซึ่งในทางปฏิบัติแล้วมีความหลากหลายในแนวทาง
ปฏิบัติจริงรวมถึงมีความไม่แน่นอนสูง ในบางครั้งอาจขึ้นกับผู้ปฏิบัติงาน ผู้ควบคุมงาน ความยืดหยุ่น
ของกระบวนการท างาน หรือแม้แต่อาจขึ้นกับความเที่ยงตรงของนาฬิกาของผู้จดบันทึกแต่ละคนก็
เป็นได้ ซึ่งจากข้อมูลที่จ าเป็นที่ต้องน ามาใช้ในการหาค่า OEE จึงท าให้เกิดภาระงานขึ้นเป็นอย่างมากทั้ง
กับผู้ปฏิบัติงานหน้าเครื่องจักร และกับผู้รวบรวมข้อมูลในการสรุป การน าค่า OEE ที่ถูกต้องตาม
หลักการทั้งหมดจึงยังคงเป็นแนวทางในทางทฤษฎี  โดยปกติแล้วการค านวณหาค่า OEE ในทางปฏิบัติ
จะต้องถูกก าหนดให้มีเจ้าหน้าที่ที่ด าเนินการเฉพาะ ซึ่งอาจมีรายละเอียดในการเก็บข้อมู ลค่าของตัวแปร
ต่างๆ ที่อาจมีรูปแบบที่ไม่แน่นอนขึ้นกับผู้ปฏิบัติการ ดังนั้น การเปรียบเทียบค่า OEE ของผู้ปฏิบัติการ
ท่านหนึ่งเทียบอีกท่านหนึ่งจึงอาจท าได้ยาก รวมถึงหากมีการเปลี่ยนผู้ค านวณค่า OEE ก็อาจมี
กระบวนการน าค่าตัวแปรต่างๆ มาคิดที่อาจแตกต่างจากผู้ค านวณท่า นก่อนๆ ได้ รายละเอียดเบ้ืองต้น
สามารถตรวจสอบได้ดังในตัวอย่างที่ 3 

 
ตัวอย่างที่ 3  
สมมติว่าโรงงานแห่งหนึ่งต้องการผลิตชิ้นงาน 2 ชิ้น บนเครื่องจักรที่มีความสามารถในการผลิต

สูงสุด 1 ชิ้นงานต่อเวลา 10 นาที โดยมีการใช้เวลาในการผลิตแสดงดังรูปที่ 2 และตารางที่ 2 
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ผูค้วบคมุงาน ความยดืหยุน่ของกระบวนการทำ�งาน หรอืแมแ้ตอ่าจขึน้กับความเทีย่ง
ตรงของนาฬิกาของผู้จดบันทึกแต่ละคนก็เป็นได้ ซึ่งจากข้อมูลที่จำ�เป็นที่ต้องนำ�มา
ใช้ในการหาค่า OEE จึงทำ�ให้เกิดภาระงานขึ้นเป็นอย่างมากทั้งกับผู้ปฏิบัติงานหน้า
เครื่องจักร และกับผู้รวบรวมข้อมูลในการสรุป การนำ�ค่า OEE ที่ถูกต้องตามหลัก
การทัง้หมดจงึยงัคงเปน็แนวทางในทางทฤษฎ ี โดยปกตแิลว้การคำ�นวณหาคา่ OEE 
ในทางปฏิบัติจะต้องถูกกำ�หนดให้มีเจ้าหน้าท่ีท่ีดำ�เนินการเฉพาะ ซึ่งอาจมีราย
ละเอียดในการเก็บข้อมูลค่าของตัวแปรต่างๆ ที่อาจมีรูปแบบที่ไม่แน่นอนข้ึนกับผู้
ปฏิบัติการ ดังนั้น การเปรียบเทียบค่า OEE ของผู้ปฏิบัติการท่านหนึ่งเทียบอีกท่าน
หน่ึงจงึอาจทำ�ไดย้าก รวมถงึหากมีการเปลีย่นผูค้ำ�นวณคา่ OEE กอ็าจมกีระบวนการ
นำ�ค่าตัวแปรต่างๆ มาคิดที่อาจแตกต่างจากผู้คำ�นวณท่านก่อนๆ ได้ รายละเอียด
เบื้องต้นสามารถตรวจสอบได้ดังในตัวอย่างที่ 3

ตัวอย่างที่ 3 
สมมติว่าโรงงานแห่งหนึ่งต้องการผลิตชิ้นงาน 2 ชิ้น บนเครื่องจักรที่มีความ

สามารถในการผลิตสูงสุด 1 ชิ้นงานต่อเวลา 10 นาที โดยมีการใช้เวลาในการผลิต
แสดงดังรูปที่ 2 และตารางที่ 2

8 
 

 
 

แผนภาพที่ 2 ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตค าสั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง  
 
ตารางที่ 2 ค าอธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 3 
ล าดับ ค าอธิบาย เวลาท่ีใช้ (นาที) 

A ช่วงปรับตั้งเครื่องจักร 9 
B ช่วงทดลองผลิตชิ้นงาน หลังการปรับตั้ง อย่างไรก็ดีพบว่าการปรับตั้งไม่เหมาะสม จึงเกิด

ชิ้นงานเสียเกิดขึ้น (ชิ้นงานที่ 1) (ผู้ปฏิบัติการยกเลิกก่อนที่จะผลิตเสร็จ) 
5 

C ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง และทดลองผลิตชิ้นงานอีกครั้ง อย่างไรก็ดีก็ยังพบว่า
การปรับตั้งยังไม่เหมาะสม จึงเกิดขึ้นงานเสียเกิดขึ้น  (ชิ้นงานที่ 2) 

7 

D ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง 3 
E ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 1  (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 3) 16 
F ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 2 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 4) ในระหว่างที่ผลิตชิ้นงานนั้น การผลิตคาบ

เก่ียวกับช่วงพักของผู้ปฏิบัติงาน แต่ผู้ปฏิบัติงานท่านนี้เลือกที่จะไม่พักเพื่อที่จะผลิตต่อจน
เสร็จ 

16 

 ระยะเวลาท่ีใช้รวม 56 
 

จากรูปแบบการผลิตในตัวอย่างข้างต้น ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการค านวณค่า OEE เป็นอย่าง
ย่ิง มีรูปแบบการค านวณค่า OEE ที่หลากหลายตามแต่ละวิศวกรควบคุมงานจะเลือกใช้ ดังแสดงได้ดัง
ตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3 แนววิธีการคิดเพ่ือน าค่าของตัวแปรในการผลิตมาค านวณหาค่า OEE ของตัวอย่างที่ 3 
วิธีการคิดท่ี สมมติฐานของวิศวกรผู้ควบคุมงาน ค่าท่ีน าไปค านวณ 

1 ชิ้นงานที่ค านวณ ควรรวมชิ้นงานเสียที่ เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงานด้วย เนื่องจากเป็นความผิดพลาดของผู้
ปฏิบัติการในการปรับตั้ง 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 2 ชิ้น 

2 ชิ้นงานที่ค านวณ ไม่ควรรวมชิ้นงานที่เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงาน เนื่องจากไม่ได้มีวัตถุประสงค์ในการ
ผลิตจริง เป็นชิ้นงานทดลองที่ไม่ควรนับอยู่แล้ว และการ
ปรับตั้งถือเป็นขั้นตอนปกติ 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 0 ชิ้น 

3 เวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาเดินเครื่อง ควรนับจากเวลาที่
เริ่มผลิตจนสิ้นสุดจริงๆ (รวมช่วงเวลาตั้งเครื่อง) และถ้ามี

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 56 

       

A

     
B C D E F

     9     5     7     3     16     16     
10     

แผนภาพที่ 2 ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตคำ�สั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง 

8 
 

 
 

แผนภาพที่ 2 ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตค าสั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง  
 
ตารางที่ 2 ค าอธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 3 
ล าดับ ค าอธิบาย เวลาท่ีใช้ (นาที) 

A ช่วงปรับตั้งเครื่องจักร 9 
B ช่วงทดลองผลิตชิ้นงาน หลังการปรับตั้ง อย่างไรก็ดีพบว่าการปรับตั้งไม่เหมาะสม จึงเกิด

ชิ้นงานเสียเกิดขึ้น (ชิ้นงานที่ 1) (ผู้ปฏิบัติการยกเลิกก่อนที่จะผลิตเสร็จ) 
5 

C ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง และทดลองผลิตชิ้นงานอีกครั้ง อย่างไรก็ดีก็ยังพบว่า
การปรับตั้งยังไม่เหมาะสม จึงเกิดขึ้นงานเสียเกิดขึ้น  (ชิ้นงานที่ 2) 

7 

D ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง 3 
E ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 1  (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 3) 16 
F ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 2 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 4) ในระหว่างที่ผลิตชิ้นงานนั้น การผลิตคาบ

เก่ียวกับช่วงพักของผู้ปฏิบัติงาน แต่ผู้ปฏิบัติงานท่านนี้เลือกที่จะไม่พักเพื่อที่จะผลิตต่อจน
เสร็จ 

16 

 ระยะเวลาท่ีใช้รวม 56 
 

จากรูปแบบการผลิตในตัวอย่างข้างต้น ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการค านวณค่า OEE เป็นอย่าง
ย่ิง มีรูปแบบการค านวณค่า OEE ที่หลากหลายตามแต่ละวิศวกรควบคุมงานจะเลือกใช้ ดังแสดงได้ดัง
ตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3 แนววิธีการคิดเพ่ือน าค่าของตัวแปรในการผลิตมาค านวณหาค่า OEE ของตัวอย่างที่ 3 
วิธีการคิดท่ี สมมติฐานของวิศวกรผู้ควบคุมงาน ค่าท่ีน าไปค านวณ 

1 ชิ้นงานที่ค านวณ ควรรวมชิ้นงานเสียที่ เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงานด้วย เนื่องจากเป็นความผิดพลาดของผู้
ปฏิบัติการในการปรับตั้ง 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 2 ชิ้น 

2 ชิ้นงานที่ค านวณ ไม่ควรรวมชิ้นงานที่เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงาน เนื่องจากไม่ได้มีวัตถุประสงค์ในการ
ผลิตจริง เป็นชิ้นงานทดลองที่ไม่ควรนับอยู่แล้ว และการ
ปรับตั้งถือเป็นขั้นตอนปกติ 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 0 ชิ้น 

3 เวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาเดินเครื่อง ควรนับจากเวลาที่
เริ่มผลิตจนสิ้นสุดจริงๆ (รวมช่วงเวลาตั้งเครื่อง) และถ้ามี

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 56 

       

A

     
B C D E F

     9     5     7     3     16     16     
10     

ตารางที่ 2 คำ�อธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 3



บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic

11

จากรูปแบบการผลิตในตัวอย่างข้างต้น ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการคำ�นวณ
ค่า OEE เป็นอย่างยิ่ง มีรูปแบบการคำ�นวณค่า OEE ที่หลากหลายตามแต่ละวิศวกร
ควบคุมงานจะเลือกใช้ ดังแสดงได้ดังตารางที่ 3 

ตารางที่ 3 แนววิธีการคิดเพื่อนำ�ค่าของตัวแปรในการผลิตมาคำ�นวณหาค่า 
OEE ของตัวอย่างที่ 3

8 
 

 
 

แผนภาพที่ 2 ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตค าสั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง  
 
ตารางที่ 2 ค าอธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 3 
ล าดับ ค าอธิบาย เวลาท่ีใช้ (นาที) 

A ช่วงปรับตั้งเครื่องจักร 9 
B ช่วงทดลองผลิตชิ้นงาน หลังการปรับตั้ง อย่างไรก็ดีพบว่าการปรับตั้งไม่เหมาะสม จึงเกิด

ชิ้นงานเสียเกิดขึ้น (ชิ้นงานที่ 1) (ผู้ปฏิบัติการยกเลิกก่อนที่จะผลิตเสร็จ) 
5 

C ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง และทดลองผลิตชิ้นงานอีกครั้ง อย่างไรก็ดีก็ยังพบว่า
การปรับตั้งยังไม่เหมาะสม จึงเกิดขึ้นงานเสียเกิดขึ้น  (ชิ้นงานที่ 2) 

7 

D ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง 3 
E ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 1  (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 3) 16 
F ผลิตชิ้นงานดี ชิ้นที่ 2 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 4) ในระหว่างที่ผลิตชิ้นงานนั้น การผลิตคาบ

เก่ียวกับช่วงพักของผู้ปฏิบัติงาน แต่ผู้ปฏิบัติงานท่านนี้เลือกที่จะไม่พักเพื่อที่จะผลิตต่อจน
เสร็จ 

16 

 ระยะเวลาท่ีใช้รวม 56 
 

จากรูปแบบการผลิตในตัวอย่างข้างต้น ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการค านวณค่า OEE เป็นอย่าง
ย่ิง มีรูปแบบการค านวณค่า OEE ที่หลากหลายตามแต่ละวิศวกรควบคุมงานจะเลือกใช้ ดังแสดงได้ดัง
ตารางที่ 3  
 
ตารางที่ 3 แนววิธีการคิดเพ่ือน าค่าของตัวแปรในการผลิตมาค านวณหาค่า OEE ของตัวอย่างที่ 3 
วิธีการคิดท่ี สมมติฐานของวิศวกรผู้ควบคุมงาน ค่าท่ีน าไปค านวณ 

1 ชิ้นงานที่ค านวณ ควรรวมชิ้นงานเสียที่ เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงานด้วย เนื่องจากเป็นความผิดพลาดของผู้
ปฏิบัติการในการปรับตั้ง 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 2 ชิ้น 

2 ชิ้นงานที่ค านวณ ไม่ควรรวมชิ้นงานที่เกิดขึ้นในระหว่าง
การปรับตั้งชิ้นงาน เนื่องจากไม่ได้มีวัตถุประสงค์ในการ
ผลิตจริง เป็นชิ้นงานทดลองที่ไม่ควรนับอยู่แล้ว และการ
ปรับตั้งถือเป็นขั้นตอนปกติ 

ชิ้นงานดี = 2 ชิ้น 
ชิ้นงานเสีย = 0 ชิ้น 

3 เวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาเดินเครื่อง ควรนับจากเวลาที่
เริ่มผลิตจนสิ้นสุดจริงๆ (รวมช่วงเวลาตั้งเครื่อง) และถ้ามี

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 56 

       

A

     
B C D E F

     9     5     7     3     16     16     
10     

9 
 

วิธีการคิดท่ี สมมติฐานของวิศวกรผู้ควบคุมงาน ค่าท่ีน าไปค านวณ 
การผลิตคาบเก่ียวช่วงหยุดพัก ก็ควรนับรวมไปด้วย นาที 

4 เวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาเดินเครื่อง ควรนับจากเวลาที่
เริ่มผลิตจนสิ้นสุดจริงๆ (รวมช่วงเวลาตั้งเครื่อง) แต่ไม่ควร
รวมช่วงหยุดพัก เนื่องจากเป็นการหยุดตามแผน 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 46 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 46 
นาที 

5 เวลาเดินเครื่อง ไม่ควรนับเวลาตั้งเครื่อง เวลาตั้งเครื่องควร
มองเป็นเวลาที่หยุดเครื่องอันเนื่องจากเหตุไม่พึ่งประสงค์ 
(Down Time) เนื่องจากเป็นช่วงเวลาที่ไม่ได้ตั้งใจผลิต
ชิ้นงานจริง อย่างไรก็ดีควรรวมช่วงหยุดพักไปด้วยถ้ามีการ
ผลิตในช่วงพัก 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 32 
นาที 

6 เวลาเดินเครื่อง ไม่ควรนับเวลาตั้งเครื่อง เวลาตั้งเครื่องควร
มองเป็นเวลาที่หยุดเครื่องอันเนื่องจากเหตุไม่พึ่งประสงค์ 
(Down Time) เนื่องจากเป็นช่วงเวลาที่ไม่ได้ตั้งใจผลิต
ชิ้นงานจริง และไม่ควรรวมช่วงหยุดพักไปด้วยแม้จะมีการ
ผลิตในช่วงพัก 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 22 
นาที 

7 ความสามารถในการผลิต (Specification Capacity) ควร
ค านวณจากเวลารับภาระงาน (Load Time) 

หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 3 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 4 = 46 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 5 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 6 = 56 นาที 

8 ความสามารถในการผลิต (Specification Capacity) ควร
ค านวณจากเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 3 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 4 = 46 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 5 = 32 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 6 = 22 นาที 

 
จากรูปแบบแนวความคิดที่หลายหลายนั้น สามารถน าไปค านวณหาค่าวัดการผลิตได้

หลากหลายรูปแบบดังแสดงในตารางที่ 4-6 และสามารถค านวณหาค่า OEE ได้หลายค่าข้ึนกับรูปแบบ
แนวความคิดที่เลือกใช้ ดังแสดงในตารางที่ 7  
 
ตารางที่ 4 ค่า Performance Efficiency ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P1 1 7 และ 3 
8 และ 3 

%43.71

10
56

)22(



  

P2 1 7 และ 4 
8 และ 4 

%96.86

10
46

)22(



  

P3 2 7 และ 5 
7 และ 6 

%71.35

10
56

)02(





 



วารสารร่มพฤกษ์ มหาวิทยาลัยเกริก

บท
ที่ 

1

12
ปีที่ 30 ฉบับที่ 1  ตุลาคม 2554 - มกราคม 2555

ตารางที่ 5 ค่า Availability ที่คำ�นวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3 

9 
 

วิธีการคิดท่ี สมมติฐานของวิศวกรผู้ควบคุมงาน ค่าท่ีน าไปค านวณ 
การผลิตคาบเก่ียวช่วงหยุดพัก ก็ควรนับรวมไปด้วย นาที 

4 เวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาเดินเครื่อง ควรนับจากเวลาที่
เริ่มผลิตจนสิ้นสุดจริงๆ (รวมช่วงเวลาตั้งเครื่อง) แต่ไม่ควร
รวมช่วงหยุดพัก เนื่องจากเป็นการหยุดตามแผน 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 46 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 46 
นาที 

5 เวลาเดินเครื่อง ไม่ควรนับเวลาตั้งเครื่อง เวลาตั้งเครื่องควร
มองเป็นเวลาที่หยุดเครื่องอันเนื่องจากเหตุไม่พึ่งประสงค์ 
(Down Time) เนื่องจากเป็นช่วงเวลาที่ไม่ได้ตั้งใจผลิต
ชิ้นงานจริง อย่างไรก็ดีควรรวมช่วงหยุดพักไปด้วยถ้ามีการ
ผลิตในช่วงพัก 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 32 
นาที 

6 เวลาเดินเครื่อง ไม่ควรนับเวลาตั้งเครื่อง เวลาตั้งเครื่องควร
มองเป็นเวลาที่หยุดเครื่องอันเนื่องจากเหตุไม่พึ่งประสงค์ 
(Down Time) เนื่องจากเป็นช่วงเวลาที่ไม่ได้ตั้งใจผลิต
ชิ้นงานจริง และไม่ควรรวมช่วงหยุดพักไปด้วยแม้จะมีการ
ผลิตในช่วงพัก 

เวลารับภาระงาน (Load Time) = 56 นาที 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) = 22 
นาที 

7 ความสามารถในการผลิต (Specification Capacity) ควร
ค านวณจากเวลารับภาระงาน (Load Time) 

หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 3 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 4 = 46 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 5 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 6 = 56 นาที 

8 ความสามารถในการผลิต (Specification Capacity) ควร
ค านวณจากเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 3 = 56 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 4 = 46 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 5 = 32 นาที 
หากอ้างอิงสมมติฐานที่ 6 = 22 นาที 

 
จากรูปแบบแนวความคิดที่หลายหลายนั้น สามารถน าไปค านวณหาค่าวัดการผลิตได้

หลากหลายรูปแบบดังแสดงในตารางที่ 4-6 และสามารถค านวณหาค่า OEE ได้หลายค่าข้ึนกับรูปแบบ
แนวความคิดที่เลือกใช้ ดังแสดงในตารางที่ 7  
 
ตารางที่ 4 ค่า Performance Efficiency ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P1 1 7 และ 3 
8 และ 3 

%43.71

10
56

)22(



  

P2 1 7 และ 4 
8 และ 4 

%96.86

10
46

)22(



  

P3 2 7 และ 5 
7 และ 6 

%71.35

10
56

)02(





 

10 
 

รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P 4 2 8 และ 5 %50.62

10
32

)02(





 
P5 2 8 และ 6 %91.90

10
22

)02(





 
 
ตารางที่ 5 ค่า Availability ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี สมมติฐานท่ีน ามาคิด 

ค่า Operating Time, Load Time 
Availability 

A1 3 %00.10056
56   

A2 4 %00.10046
46   

A3 5 %14.5756
32   

A4 6 %29.3256
22   

 
ตารางที่ 6 ค่า Quality Rate ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิดค่า 
Good Piece, Bad Piece 

Quality Rate 

Q1 1   %00.5022
2   

Q2 2   %00.10002
2   

 
ตารางที่ 7 ค่า OEE ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

OEE1 P1 (71.43%)   A1 (100.00%)  Q1   (50.00%) 35.72% 
OEE2 P2 (86.96%)   A2 (100.00%)  Q1   (50.00%) 43.48% 
OEE3 P3 (35.71%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 20.40% 
OEE4 P3 (35.71%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 11.53% 
OEE5 P4 (62.50%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 35.71% 
OEE6 P5 (90.91%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 29.35% 

 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถแสดงให้เห็นได้ว่า ค่า OEE นั้นสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตั้งแต่ 

11.53% ถึง 43.48% ข้ึนกับสมมติฐานในการน าค่าในการผลิตมาใช้ในการค านวณ การค านวณค่า OEE 
ในทางปฏิบัติจึงค านวณได้ค่อนข้างยากโดยเฉพาะเมื่อต้องวัดค่าหลายจุดโดยผู้ค านวณที่แตกต่างกัน 
อย่างไรก็ดีนั้นในทางปฏิบัตินั้นหากมีการผลิตชิ้นงานจ านวนมากใน 1 ชุดค าสั่ง ช่วงความไม่แน่นอนของ

10 
 

รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P 4 2 8 และ 5 %50.62

10
32

)02(





 
P5 2 8 และ 6 %91.90

10
22

)02(





 
 
ตารางที่ 5 ค่า Availability ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี สมมติฐานท่ีน ามาคิด 

ค่า Operating Time, Load Time 
Availability 

A1 3 %00.10056
56   

A2 4 %00.10046
46   

A3 5 %14.5756
32   

A4 6 %29.3256
22   

 
ตารางที่ 6 ค่า Quality Rate ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิดค่า 
Good Piece, Bad Piece 

Quality Rate 

Q1 1   %00.5022
2   

Q2 2   %00.10002
2   

 
ตารางที่ 7 ค่า OEE ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

OEE1 P1 (71.43%)   A1 (100.00%)  Q1   (50.00%) 35.72% 
OEE2 P2 (86.96%)   A2 (100.00%)  Q1   (50.00%) 43.48% 
OEE3 P3 (35.71%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 20.40% 
OEE4 P3 (35.71%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 11.53% 
OEE5 P4 (62.50%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 35.71% 
OEE6 P5 (90.91%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 29.35% 

 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถแสดงให้เห็นได้ว่า ค่า OEE นั้นสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตั้งแต่ 

11.53% ถึง 43.48% ข้ึนกับสมมติฐานในการน าค่าในการผลิตมาใช้ในการค านวณ การค านวณค่า OEE 
ในทางปฏิบัติจึงค านวณได้ค่อนข้างยากโดยเฉพาะเมื่อต้องวัดค่าหลายจุดโดยผู้ค านวณที่แตกต่างกัน 
อย่างไรก็ดีนั้นในทางปฏิบัตินั้นหากมีการผลิตชิ้นงานจ านวนมากใน 1 ชุดค าสั่ง ช่วงความไม่แน่นอนของ

ตารางที่ 6 ค่า Quality Rate ที่คำ�นวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3 

10 
 

รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P 4 2 8 และ 5 %50.62

10
32

)02(





 
P5 2 8 และ 6 %91.90

10
22

)02(





 
 
ตารางที่ 5 ค่า Availability ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี สมมติฐานท่ีน ามาคิด 

ค่า Operating Time, Load Time 
Availability 

A1 3 %00.10056
56   

A2 4 %00.10046
46   

A3 5 %14.5756
32   

A4 6 %29.3256
22   

 
ตารางที่ 6 ค่า Quality Rate ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิดค่า 
Good Piece, Bad Piece 

Quality Rate 

Q1 1   %00.5022
2   

Q2 2   %00.10002
2   

 
ตารางที่ 7 ค่า OEE ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

OEE1 P1 (71.43%)   A1 (100.00%)  Q1   (50.00%) 35.72% 
OEE2 P2 (86.96%)   A2 (100.00%)  Q1   (50.00%) 43.48% 
OEE3 P3 (35.71%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 20.40% 
OEE4 P3 (35.71%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 11.53% 
OEE5 P4 (62.50%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 35.71% 
OEE6 P5 (90.91%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 29.35% 

 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถแสดงให้เห็นได้ว่า ค่า OEE นั้นสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตั้งแต่ 

11.53% ถึง 43.48% ข้ึนกับสมมติฐานในการน าค่าในการผลิตมาใช้ในการค านวณ การค านวณค่า OEE 
ในทางปฏิบัติจึงค านวณได้ค่อนข้างยากโดยเฉพาะเมื่อต้องวัดค่าหลายจุดโดยผู้ค านวณที่แตกต่างกัน 
อย่างไรก็ดีนั้นในทางปฏิบัตินั้นหากมีการผลิตชิ้นงานจ านวนมากใน 1 ชุดค าสั่ง ช่วงความไม่แน่นอนของ

จากรูปแบบแนวความคิดที่หลากหลายนั้น สามารถนำ�ไปคำ�นวณหาค่าวัดการ
ผลติไดห้ลากหลายรปูแบบดงัแสดงในตารางท่ี 4-6 และสามารถคำ�นวณหาคา่ OEE 
ได้หลายค่าขึ้นกับรูปแบบแนวความคิดที่เลือกใช้ ดังแสดงในตารางที่ 7 

ตารางที่ 4 ค่า Performance Efficiency ที่คำ�นวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ 
ของตัวอย่างที่ 3 



บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic

13

ตารางที่ 7 ค่า OEE ที่คำ�นวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3 

10 
 

รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Good Piece, Bad Piece 

สมมติฐานท่ีน ามาคิด 
ค่า Specification Capacity 

Performance Efficiency 

P 4 2 8 และ 5 %50.62

10
32

)02(





 
P5 2 8 และ 6 %91.90

10
22

)02(





 
 
ตารางที่ 5 ค่า Availability ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี สมมติฐานท่ีน ามาคิด 

ค่า Operating Time, Load Time 
Availability 

A1 3 %00.10056
56   

A2 4 %00.10046
46   

A3 5 %14.5756
32   

A4 6 %29.3256
22   

 
ตารางที่ 6 ค่า Quality Rate ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการ
ค านวณท่ี 

สมมติฐานท่ีน ามาคิดค่า 
Good Piece, Bad Piece 

Quality Rate 

Q1 1   %00.5022
2   

Q2 2   %00.10002
2   

 
ตารางที่ 7 ค่า OEE ที่ค านวณได้จากแนววิธีการคิดต่างๆ ของตัวอย่างที่ 3  
รูปแบบการค านวณท่ี Performance Eff. Availability Quality Rate OEE 

OEE1 P1 (71.43%)   A1 (100.00%)  Q1   (50.00%) 35.72% 
OEE2 P2 (86.96%)   A2 (100.00%)  Q1   (50.00%) 43.48% 
OEE3 P3 (35.71%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 20.40% 
OEE4 P3 (35.71%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 11.53% 
OEE5 P4 (62.50%)   A3   (57.14%)  Q2 (100.00%) 35.71% 
OEE6 P5 (90.91%)   A4   (32.29%)  Q2 (100.00%) 29.35% 

 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถแสดงให้เห็นได้ว่า ค่า OEE นั้นสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตั้งแต่ 

11.53% ถึง 43.48% ข้ึนกับสมมติฐานในการน าค่าในการผลิตมาใช้ในการค านวณ การค านวณค่า OEE 
ในทางปฏิบัติจึงค านวณได้ค่อนข้างยากโดยเฉพาะเมื่อต้องวัดค่าหลายจุดโดยผู้ค านวณที่แตกต่างกัน 
อย่างไรก็ดีนั้นในทางปฏิบัตินั้นหากมีการผลิตชิ้นงานจ านวนมากใน 1 ชุดค าสั่ง ช่วงความไม่แน่นอนของ

จากข้อมลูขา้งตน้ สามารถแสดงใหเ้หน็ไดว่้า คา่ OEE นัน้สามารถเปลีย่นแปลง

ได้ตั้งแต่ 11.53% ถึง 43.48% ขึ้นกับสมมติฐานในการนำ�ค่าในการผลิตมาใช้ใน

การคำ�นวณ การคำ�นวณค่า OEE ในทางปฏิบัติจึงคำ�นวณได้ค่อนข้างยากโดยเฉพาะ

เมื่อต้องวัดค่าหลายจุดโดยผู้คำ�นวณที่แตกต่างกัน อย่างไรก็ดีนั้นในทางปฏิบัตินั้น

หากมีการผลิตชิ้นงานจำ�นวนมากใน 1 ชุดคำ�สั่ง ช่วงความไม่แน่นอนของค่า OEE 

จะแคบลงกวา่ทีแ่สดงในตวัอยา่งท่ี 3 แตก่ารบนัทึกชว่งเวลา (ช่วง A-F) โดยผู้ปฏบิตัิ

การก็ทำ�ได้ยากกว่าเช่นกัน
นอกเหนือจากสถานการณ์ที่ทำ�ให้เกิดสมมติฐานต่างๆ ที่แสดงในตัวอย่างที่ 3 

นัน้ ในทางปฏบิตัยิงัมอีกีหลากหลายสถานการณท์ีจ่ะทำ�ใหก้ารคำ�นวณคา่ OEE ยาก
ยิ่งขึ้น เช่น

•	 การผลิตชิ้นงานในช่วงเวลาบำ�รุงรักษา  
•	 การผลิตชิ้นงานต่อในช่วงเลิกงาน หรือผลิตชิ้นงานเพิ่มโดยไม่มีการบันทึก 

(เพื่อสร้างตัวเลข OEE ที่ดี) 
•	 การผลิตชิ้นงานในช่วงเวลาพัก แต่ชิ้นงานนั้นชำ�รุด จะนับชิ้นงานเสียหรือไม่
•	 การผลิตชิ้นงานคาบเกี่ยวในช่วงเวลาพัก และการผลิตเสร็จสิ้นในช่วงพัก
•	 ผู้ปฏิบัติการสั่งผลิตในช่วงพัก และผลิตเสร็จในช่วงเวลาปกติ
•	 การบันทึกข้อมูลการผลิตย้อนหลังโดยใช้การประมาณเวลาและจำ�นวน
•	 การประมาณขดีจำ�กดัของเครือ่งจกัรเองโดยผูป้ฏบิตังิานในเครือ่งจกัรบาง

ประเภท เช่น CNC
•	 การใช้เครื่องจักรมือสอง หรือเครื่องจักรที่ผ่านการฟื้นฟูสภาพเครื่อง
	 (Retrofit) จะใช้ค่าขีดความสามารถในการผลิตค่าใด
•	 ฯลฯ



วารสารร่มพฤกษ์ มหาวิทยาลัยเกริก

บท
ที่ 

1
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ปีที่ 30 ฉบับที่ 1  ตุลาคม 2554 - มกราคม 2555

สถานการณ์ข้างต้นนั้น ล้วนทำ�ให้เกิดความยากลำ�บากในการคำ�นวณและเก็บ
คา่การวดัทัง้ส้ิน รวมถงึอธบิายไดย้ากว่ารปูแบบการคำ�นวณใดเปน็รปูแบบทีถ่กูตอ้ง
ที่สุด อย่างไรก็ดีนั้นส่ิงสำ�คัญกว่ารูปแบบการคำ�นวณคือจะต้องใช้สมมติฐานการ
คำ�นวณที่เหมือนกันในทุกๆ ครั้งและทุกๆ ส่วนในการผลิตที่ต้องการวัด เพื่อที่จะ
สามารถนำ�มาเปรียบเทียบวัดผลได้ กระบวนการวัดค่า OEE ด้วย Spy OEE จึงได้
ถกูนำ�เสนอขึน้ โดยมกีารประยกุตน์ำ�อปุกรณอ์เิลก็ทรอนกิสม์าวดัจำ�นวนช้ินงานโดย
ใช้คู่กับข้อมูลพฤติกรรมเวลาท่ีใช้ในการผลิตแทน เพื่อลดความยุ่งยากและสร้าง
มาตรฐานการคำ�นวณให้เป็นแบบเดียวกันทั้งหมดทุกส่วน

การหาค่า OEE จากพฤติกรรมเวลา ด้วยกระบวนการ Spy OEE
ด้วยข้อจำ�กัดในการหาค่า OEE ซึ่งจำ�เป็นต้องผ่านกระบวนการเก็บข้อมูลเป็น

จำ�นวนมาก ซึ่งมีผลกระทบต่อผู้ปฏิบัติงานทุกส่วน รวมถึงความไม่แน่นอนในการ
คำ�นวณซึ่งอาจแตกต่างกันไปตามแต่ผู้คำ�นวณ กระบวนการวัดค่า OEE ด้วย
กระบวนการหาคา่ประสทิธผิลโดยรวมจากพฤตกิรรมเวลา (Spy OEE) จงึถกูคดิคน้
ข้ึนโดยอาศัยพฤติกรรมเวลาท่ีใช้ในการผลิตของชิ้นงานแต่ละชิ้น ผสมผสานกับ
เทคโนโลยีด้านสมองกล (Embedded System) โดยมีเป้าหมายสำ�คัญในการเก็บ 
สืบค้น และแปลข้อมูลเวลาให้เป็นข้อมูลที่สื่อถึงพฤติกรรมได้ [3], [5]  ทั้งนี้ Spy 
OEE จะเก็บบันทึกข้อมูลใน 5 ส่วนประกอบใหญ่ๆ ดังนี้

1.	 จำ�นวนชิ้นงานดีและชำ�รุด
2.	 ความสามารถในการผลิตสูงสุด
3.	 ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมด
4.	 ระยะเวลาที่กำ�หนดให้หยุดเครื่องตามแผน
5.	 ระยะเวลาในการเดินเครื่องจริงหรือเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น
จากสว่นประกอบข้างตน้จะพบว่ามีเพยีงเวลาในการเดนิเครือ่งและเวลาสญูเสยี

เท่านั้นที่เป็นข้อมูลท่ีหาได้ยากในทางปฏิบัติโดยเฉพาะอย่างยิ่งการใช้มนุษย์เป็น          
ผู้เก็บข้อมูล การนำ�อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการตรวจสอบตามกระบวนการ
ของ Spy OEE จงึเปน็แนวทางท่ีเหมาะสมกว่า สำ�หรบัภาพรวมในการทำ�งานหลงัการ
ผสมผสานระบบแสดงดังแผนภาพที่ 3 ซึ่งเป็นการนำ�ไปประยุกต์ใช้งานในการผลิต
ชิ้นงานด้วยเครื่องจักร CNC (อนึ่งสำ�หรับการนำ�ไปใช้ในการผลิตในลักษณะอื่นๆ 
สามารถปรบัเปล่ียนรายละเอยีดได ้ซึง่การนำ�ไปใชจ้ะมขีัน้ตอนการทำ�งานคลา้ยกนั) 
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เครื่องจักรในสายการผลิตจะถูกติดตั้ง Sensor การตรวจนับชิ้นงาน ติดตั้ง Switch 
แจ้งชิ้นงานเสีย และติดตั้งอุปกรณ์สมองกล (ในที่นี้เรียกว่า SmartPad) สำ�หรับส่ง
ข้อมูลแจ้งไปยังเครื่อง Server ทุกครั้งที่มีการผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้น ซึ่งเครื่อง Server จะ
ใช้ข้อมูลเหล่านี้ในการหาค่า OEE ต่อไป 

แผนภาพที่ 3 : ภาพรวมการทำ�งานหลังการผสมผสมระบบการผลิตเข้ากับระบบสมองกล
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1. จ านวนชิ้นงานดีและช ารุด 
2. ความสามารถในการผลิตสูงสุด 
3. ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมด 
4. ระยะเวลาที่ก าหนดให้หยุดเครื่องตามแผน 
5. ระยะเวลาในการเดินเครื่องจริงหรือเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึน 
 
จากส่วนประกอบข้างต้นจะพบว่ามีเพียงเวลาในการเดินเครื่องและเวลาสูญเสียเท่านั้นที่เป็น

ข้อมูลที่หาได้ยากในทางปฏิบัติโดยเฉพาะอย่างย่ิงการใช้มนุษย์เป็นผู้เก็บข้อมูล การน าอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการตรวจสอบตามกระบวนการของ SpyOEE จึงเป็นแนวทางที่เหมาะสมกว่า  
ส าห รับภาพรวมในการท างานหลังการผสมผสานระบ บแสดงดัง แผนภาพที่ 3 ซึ่งเป็นการน าไป
ประยุกต์ใช้งานในการผลิตชิ้นงานด้วยเครื่องจักร CNC (อนึ่งส าหรับการน าไปใช้ในการผลิตในลักษณะ
อ่ืนๆ สามารถปรับเปลี่ยนรายละเอียดได้ ซึ่งการน าไปใช้จะมีข้ันตอนการท างานคล้ายกัน ) เครื่องจักรใน
สายการผลิตจะถูกติดตั้ง Sensor การตรวจนับชิ้นงาน ติดตั้ง Switch แจ้งชิ้นงานเสีย และติดตั้งอุปกรณ์
สมองกล (ในที่นี้เรียกว่า SmartPad) ส าหรับส่งข้อมูลแจ้งไปยังเครื่อง Server ทุกครั้งที่มีการผลิตชิ้นงาน 
1 ชิ้น ซึ่งเครื่อง Server จะใช้ข้อมูลเหล่านี้ในการหาค่า OEE ต่อไป  
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แผนภาพที่ 4 : Sensor นับชิ้นงานที่ติดตั้งที่เครื่องจักร ข้อมูลจะถูกส่งไปที่ SmartPad ก่อนที่ 

SmartPad จะส่งให้กับ Server ต่อไป
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แผนภาพที่ 5 : อุปกรณ์ SmartPad ส าหรับตรวจนับชิ้นงานจาก Sensor การติดตั้ง และเครื่อง Server 

ที่ติดตั้งโปรแกรม 
 
  

ข้ันตอนการท างานของการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมจากพฤติกรรมเวลา  (SpyOEE) 
ประกอบด้วย 3 ข้ันตอน 

1. ขั้นตอนที่ 1: ขั้นตอนการก าหนดค่าการท างานเร่ิมต้น ด าเนินการโดยวิศวกรผู้ควบคุม
งาน – เป็นการก าหนดค่าตั้งการท างานที่จ าเป็นที่เครื่อง Server โดยก าหนดเพียงครั้งแรก
เพียงครั้งเดียว ซึ่งประกอบด้วย 

 ก าหนดความสามารถในการผลิต (Specification’s Capacity Piece) 
 ก าหนดช่วงเวลาปกติที่น้อยที่สุดที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน (Minimum Piece Interval) 
 ก าหนดช่วงเวลาการหยุดพักตามแผนในระหว่างการผลิต (Plan Shutdown) 
 ก าหนดช่วงระยะเวลาทิ้งช่วงที่แสดงว่าการผลิตสิ้นสุด (Stop Interval) โดยก าหนด

เป็นค่าสูงสุด หากการผลิตชิ้นงานใดๆ ใช้เวลาผลิตมากกว่าช่วงเวลานี้ (ไม่นับรวม
ช่วงพักตามแผน) จะถือว่าการผลิตนั้นสิ้นสุด 

 ก าหนดผู้ปฏิบัติการผลิตในแต่กะ 
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งาน – เป็นการก าหนดค่าตั้งการท างานที่จ าเป็นที่เครื่อง Server โดยก าหนดเพียงครั้งแรก
เพียงครั้งเดียว ซึ่งประกอบด้วย 
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 ก าหนดผู้ปฏิบัติการผลิตในแต่กะ 

แผนภาพที่ 5 : อุปกรณ์ SmartPad สำ�หรับตรวจนับชิ้นงานจาก Sensor การติดตั้ง และเครื่อง 

Server ที่ติดตั้งโปรแกรม
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ขัน้ตอนการทำ�งานของการหาคา่ประสทิธผิลโดยรวมจากพฤตกิรรมเวลา (Spy 
OEE) ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน

1.	 ข้ันตอนที่ 1: ขั้นตอนการกำ�หนดค่าการทำ�งานเริ่มต้น ดำ�เนินการโดย
วศิวกรผูค้วบคมุงาน – เปน็การกำ�หนดคา่ตัง้การทำ�งานทีจ่ำ�เปน็ทีเ่ครือ่ง Server โดย
กำ�หนดเพียงครั้งแรกเพียงครั้งเดียว ซึ่งประกอบด้วย

•	 กำ�หนดความสามารถในการผลิต (Specification’s Capacity Piece)
•	 กำ�หนดช่วงเวลาปกติที่น้อยที่สุดที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน
		 (Minimum Piece Interval)
•	 กำ�หนดชว่งเวลาการหยดุพักตามแผนในระหวา่งการผลติ (Plan Shutdown)
•	 กำ�หนดช่วงระยะเวลาทิ้งช่วงที่แสดงว่าการผลิตสิ้นสุด (Stop Interval) โดย

กำ�หนดเป็นคา่สูงสดุ หากการผลิตชิน้งานใดๆ ใช้เวลาผลติมากกวา่ช่วงเวลา
นี้ (ไม่นับรวมช่วงพักตามแผน) จะถือว่าการผลิตนั้นสิ้นสุด

•	 กำ�หนดผู้ปฏิบัติการผลิตในแต่กะ
2.	 ข้ันตอนที่ 2 : ขั้นตอนการป้อนข้อมูลคำ�สั่งการผลิต ดำ�เนินการโดย                

ผู้ปฏิบัติงานหน้าเครื่อง – เป็นขั้นตอนก่อนเริ่มการผลิต โดยต้องป้อนรายละเอียด
คำ�สั่งการผลิตที่เครื่อง SmartPad ซึ่งประกอบด้วย
	 •	 กำ�หนดรหสัชิน้งานทีต่อ้งการผลติ (Part ID) – เปน็ขอ้มลูประกอบรายงานเทา่นัน้
	 •	 กำ�หนดเป้าหมายชิ้นงานในการผลิต (Target Piece) – เป็นข้อมูลประกอบ

รายงานเท่านั้น
3.	ขั้นตอนที่ 3 : ขั้นตอนการเก็บพฤติกรรมเวลาอัตโนมัต ิ– เป็นขั้นตอนที่

ดำ�เนินการโดยอัตโนมัติ ผู้ปฏิบัติงานไม่ต้องจดบันทึกค่าใดๆ ทั้งสิ้น โดยทุกครั้งที่มี

การผลติ 1 ชิน้งาน อุปกรณ ์SmartPad จะส่งสัญญาณไปยงัเครือ่ง Server โดยอัตโนมตั ิ
อยา่งไรกผ็ูป้ฏิบตังิานจะตอ้งกดปุม่เพือ่แจง้ไปยงั Server หากชิน้งานทีเ่พิง่ผลติเสรจ็
เป็นชิ้นงานเสีย 

จากขั้นตอนข้างต้น การดำ�เนินการเพื่อเก็บค่าจะไม่มีผลกระทบใดๆ ต่อการ
ปฏิบัติงานตามปกติ ซึ่งผู้ปฏิบัติงานก็อาจจะไม่ทราบด้วยว่าได้ดำ�เนินการตาม
กระบวนการเพื่อเก็บข้อมูลที่ใช้ในการหาค่า OEE แล้ว (เป็นที่มาของชื่อ Spy OEE) 
ขั้นตอนแรกเป็นการกำ�หนดค่าเริ่มต้นซึ่งทำ�เพียงคร้ังเดียว ส่วนข้ันตอนที่สองเป็น
ขั้นตอนที่โดยปกติผู้ปฏิบัติต้องดำ�เนินการตามใบคำ�สั่งผลิตอยู่แล้ว เพียงแต่ต้อง
ป้อนข้อมูลผ่านอุปกรณ์ SmartPad เพียง 2 ข้อมูลเท่านั้น หลังจากนั้นผู้ปฏิบัติงาน
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และวิศวกรผู้ควบคุมงานจะไม่ต้องดำ�เนินการใดๆ เพิ่มเติม ยกเว้นการแจ้งช้ินงาน
เสีย (ซึ่งปกติจะมีน้อยมาก) จึงไม่เป็นภาระงานต่อการทำ�งานปกติ

ในส่วนของการแปลข้อมูลที่ได้รับเป็นค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้น Spy OEE จะ
อาศัยพฤติกรรมเวลาในแต่ละรูปแบบการผลิตที่อาจเกิดข้ึนได้ในระหว่างกระบวน 
การผลติ พฤตกิรรมเวลาในแตล่ะรปูแบบจะบอกไดถ้งึลกัษณะการทำ�งาน ลกัษณะการ 
ผลติชิน้งาน ซึง่สามารถสะทอ้นไดถ้งึจำ�นวนชิน้งานและเวลาสญูเสยีในการผลติ (ซึง่
เป็นส่วนที่หาได้ยากที่สุดในกระบวนการผลิต) ได้จากข้อมูลเวลาที่ใช้ในการผลิต
แต่ละชิ้นงานจะถูกจัดกลุ่มของพฤติกรรมเวลาเป็น 6 กลุ่มใหญ่ๆ ดังแสดงในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 กลุ่มพฤติกรรมเวลาที่ตรวจได้จากกระบวนการ Spy OEE 
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2. ขั้นตอนที่ 2: ขั้นตอนการป้อนข้อมูลค าสั่งการผลิต  ด าเนินการโดยผู้ปฏิบัติงานหน้า
เครื่อง –  เป็นขั้นตอนก่อนเริ่มการผลิต โดยต้องป้อนรายละเอียดค าสั่งการผลิตที่เครื่อง 
SmartPad ซึ่งประกอบด้วย 

 ก าหนดรหัสชิ้นงานที่ต้องการผลิต (PartID) – เป็นข้อมูลประกอบรายงานเท่านั้น 
 ก าหนดเป้าหมายชิ้นงานในการผลิต (Target Piece) – เป็นข้อมูลประกอบรายงาน

เท่านั้น 
3. ขั้นตอนที่ 3 : ขั้นตอนการเก็บพฤติกรรมเวลาอัตโนมัติ – เป็นขั้นตอนที่ด าเนินการโดย

อัตโนมัติ ผู้ปฏิบัติงานไม่ต้องจดบันทึกค่าใดๆ ทั้งสิ้น โดยทุกครั้งที่ มีการผลิต 1 ชิ้นงาน 
อุปกรณ์ SmartPad จะส่งสัญญาณไปยังเครื่อง Server โดยอัตโนมัติ อย่างไรก็ผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องกดปุ่มเพื่อแจ้งไปยัง Server หากชิ้นงานที่เพิ่งผลิตเสร็จเป็นชิ้นงานเสียด้วย  

 
จากข้ันตอนข้างต้น การด าเนินการเพื่อเก็บค่าจะไม่มีผลกระทบใดๆ ต่อการปฏิบัติงานตามปกติ 

ซึ่งผู้ปฏิบัติงานก็อาจจะไม่ทราบด้วยว่าได้ด าเนินการตามกระบวนการเพื่อเก็บข้อมูลที่ใช้ในการหาค่า 
OEE แล้ว (เป็นที่มาของชื่อ SpyOEE) ข้ันตอนแรกเป็นการก าหนดค่าเริ่มต้นซึ่งท าเพียงครั้งเดียว ส่วน
ข้ันตอนที่สองเป็นขั้นตอนที่โดยปกติผู้ปฏิบัติต้องด าเนินการตามใบค าสั่งผลิตอยู่แล้ว เพียงแต่ต้องป้อน
ข้อมูลผ่านอุปกรณ์ SmartPad เพียง 2 ข้อมูลเท่านั้น หลังจากนั้นผู้ปฏิบัติงานและวิศวกรผู้ควบคุมงานจะ
ไม่ต้องด าเนินการใดๆ เพิ่มเติม ยกเว้นการแจ้งชิ้นงานเสีย (ซึ่งปกติจะมีน้อยมาก) จึงไม่เป็นภาระงานต่อ
การท างานปกติ 

 
ในส่วนของการแปลข้อมูลที่ได้รับเป็นค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้น SpyOEE จะอาศัยพฤติกรรม

เวลาในแต่ละรูปแบบการผลิตที่อาจเกิดข้ึนได้ในระหว่างกระบวนการผลิต พฤติกรรมเวลาในแต่ละ
รูปแบบจะบอกได้ถึงลักษณะการท างาน ลักษณะการผลิตชิ้นงาน ซึ่งสามารถสะท้อนได้ถึงจ านวนชิ้นงาน
และเวลาสูญเสียในการผลิต (ซึ่งเป็นส่วนที่หาได้ยากที่สุดในกระบวนการผลิต) ได้ จากข้อมูลเวลาที่ใช้ใน
การผลิตแต่ละชิ้นงานจะถูกจัดกลุ่มของพฤติกรรมเวลาเป็น 6 กลุ่มใหญ่ๆ ดังแสดงในตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 กลุ่มพฤติกรรมเวลาที่ตรวจได้จากกระบวนการ SpyOEE  
กลุ่มท่ี กลุ่มพฤติกรรมเวลา เงื่อนไขการพิจารณา 

1 การปรับตั้งเครื่องเริ่มต้นและผลิตชิ้นงานแรก เป็นชิ้นงานแรก (ปกติจะรวมเวลาตั้งเครื่องไปด้วย) 
จะนับชิ้นงานหากใช้เวลามากกว่า Minimum Piece 
Interval แต่ไม่น าเวลาในช่วงนี้มาค านวณ 

2 การทดลองเครื่อง  
จะไม่นับช้ินงานในช่วงเวลานี้ 

ใช้เวลาผลิตน้อยกว่า Minimum Piece Interval 

3 การผลิตชิ้นงานดี ใช้เวลาผลิตมากกว่า Minimum Piece Interval ยกเว้น
ชิ้นงานแรกจะไม่นับอยู่ในกลุ่มนี้ 

4 การผลิตชิ้นงานเสีย มีการกดปุ่มแจ้งว่าชิ้นงานที่เพิ่งผลิตเป็นชิ้นงานเสีย  
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กลุ่มท่ี กลุ่มพฤติกรรมเวลา เงื่อนไขการพิจารณา 
5 การผลิตชิ้นงานหลังชิ้นงานเสีย กรณีที่มีชิ้นงานเสียเกิดขึ้น เวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน

ชิ้นถัดไปจะถืออยู่ในพฤติกรรมเวลานี้ (เพราะอาจต้องมี
การตั้งเครื่องใหม่ด้วย) 

6 การผลิตที่คาบช่วงพัก เวลาที่ผลิตคาบเก่ียวช่วงเวลาหยุดพัก (Plan Shutdown) 
 

จากตารางข้างต้น ในกลุ่มที่ 1, 3 -4 จะท าให้ทราบได้ถึงจ านวนชิ้นงานดีและชิ้นงานช ารุด และ
ในกลุ่มที่ 1, 2, 4 และ 5 นั้นเป็นช่วงเวลาที่จัดได้ว่ามีช่วงเวลาสูญเสียเกิดข้ึน (SpyOEE ถือว่าการตั้ง
เครื่องเป็นเวลาที่สูญเสีย) ทั้งนี้ในกลุ่มที่ 6 จัดเป็นกรณีพิเศษ เนื่องจากผลิตในช่วงที่วางแผนไว้ล่วงหน้า
แลว้ว่าจะไม่มีการผลิต ซึ่ง SpyOEE จะไม่นับเวลาการผลิตที่ใช้ในช่วงพักตามแผนเป็นเวลาที่ใช้ผลิตจริง  

จากข้อมูลที่ถูกเก็บในระบบข้างต้น ในส่วนของการหาอัตราคุณภาพ (Quality Rate) จะค านวณ
จากชิ้นงานดีและเสียตามปกติ ซึ่งเช่นเดียวกับการหาค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance 
Efficiency) ที่จะน าความสามารถในการผลิตสูงสุดมาพิจารณาคู่กับจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด ดัง
สมการที่ 1 และ 2 แต่ในส่วนของการหาอัตราเดินเครื่อง Availability) นั้น จะพิจารณาจากสมการที่ 3 
โดยใช้สมการ 5 และ 6 เพิ่มเติมดังนี้ 
 
Operating Time = (ค่าเฉลีย่ของเวลาในกลุ่มที่ 3 (การผลิตชิ้นงานด)ี    (จ านวนชิ้นงานดี + 
จ านวนชิ้นงานเสีย))  – เวลาที่ใช้ผลิตในช่วงหยุดพักตามแผน (5) 

 
Load Time = (เวลาเริ่มผลิต – เวลาที่ผลิตเสร็จ) – เวลาหยุดพักตามแผน (6) 
  

 
)/('

'
PieceTimeCapacitysionSpecificat

TimeOperating
PieceCapacitysionSpecificat   (7) 

 
จากสมการข้างต้นจะพบว่า เวลาที่ใช้ปฏิบัติงานจริง (Operating Time) สามารถประมาณได้จาก

เวลาเฉลี่ยในการผลิตชิ้นงานดีคูณกับจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด ไม่นับรวมเวลาที่ใช้ผลิตในช่วงพัก
ตามแผน (SpyOEE ถือว่าชิ้นงานดีหรือชิ้นงานเสียต้องผ่านกระบวนการผลิตที่เหมือนกั น แต่จะไม่น า
เวลาของชิ้นงานเสียมาหาค่าเฉลี่ยเพราะช่วงเวลานั้นจะรวมเวลาหยุดเครื่องเนื่องจากเหตุขัดข้องหรือ 
Down Time เข้าไปด้วย ) ซึ่งเมื่อได้เวลาที่ใช้ปฏิบัติงานจริง (Operating Time) แล้ว เมื่อน าไปลบกับ
เวลาที่รับภาระเครื่อง (Load Time) จะสามารถประมาณเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึนตลอดกระบวนการได้ (ทั้ง
ในส่วนของการตั้งเครื่อง การปรับแก้ ฯลฯ ) โดยที่ผู้ปฏิบัติการไม่ต้องจดบันทึกค่าใดๆ เลย อนึ่ง 
SpyOEE จะไม่รวมเวลาที่หยุดพักตามแผน ซึ่งถือเป็นช่วงเวลาที่ยืดหยุ่นได้ และโดยปกติจะไม่มีการ
ผลิตในช่วงเวลาพักอยู่แล้วด้วย การผลิตที่คาบเกี่ยวในช่วงเวลาหยุดตามแผนปกติจะเกิดข้ึนน้อยและมี
ผลต่อการค านวณไม่มาก โดยเฉพาะอย่างย่ิงเมื่อจ านวนชิ้นงานที่ผลิตมีเป็นจ านวนมาก  

จากตารางข้างต้น ในกลุ่มที่ 1, 3 -4 จะทำ�ให้ทราบได้ถึงจำ�นวนชิ้นงานดีและ

ชิ้นงานชำ�รุด และในกลุ่มที่ 1, 2, 4 และ 5 นั้นเป็นช่วงเวลาที่จัดได้ว่ามีช่วงเวลาสูญ

เสียเกิดขึ้น (Spy OEE ถือว่าการตั้งเครื่องเป็นเวลาที่สูญเสีย) ทั้งนี้ในกลุ่มที่ 6 จัด

เปน็กรณพีเิศษ เนือ่งจากผลติในชว่งทีว่างแผนไว้ลว่งหนา้แลว้วา่จะไมม่กีารผลติ ซึง่ 

Spy OEE จะไม่นับเวลาการผลิตที่ใช้ในช่วงพักตามแผนเป็นเวลาที่ใช้ผลิตจริง 

จากข้อมูลที่ถูกเก็บในระบบข้างต้น ในส่วนของการหาอัตราคุณภาพ (Quality 

Rate) จะคำ�นวณจากชิ้นงานดีและเสียตามปกติ ซึ่งเช่นเดียวกับการหาค่า

ประสิทธภิาพการเดนิเครือ่ง (Performance Efficiency) ทีจ่ะนำ�ความสามารถในการ

ผลติสูงสุดมาพจิารณาคูก่บัจำ�นวนชิน้งานทีผ่ลติไดท้ัง้หมด ดงัสมการที ่1 และ 2 แต่

ในสว่นของการหาอตัราเดนิเครือ่ง Availability) นัน้ จะพจิารณาจากสมการที ่3 โดย

ใช้สมการ 5 และ 6 เพิ่มเติมดังนี้
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Operating Time = (ค่าเฉลี่ยของเวลาในกลุ่มที่ 3 (การผลิตชิ้นงานดี) (จำ�นวนชิ้นงานดี + 	

				    จำ�นวนชิ้นงานเสีย))  – เวลาที่ใช้ผลิตในช่วงหยุดพักตามแผน (5)

Load Time = (เวลาเริ่มผลิต – เวลาที่ผลิตเสร็จ) – เวลาหยุดพักตามแผน           (6)

												                 (7)

จากสมการข้างตน้จะพบว่า เวลาท่ีใชป้ฏบิตังิานจรงิ (Operating Time) สามารถ
ประมาณไดจ้ากเวลาเฉล่ียในการผลิตชิน้งานดคีณูกบัจำ�นวนช้ินงานทีผ่ลติไดท้ัง้หมด 
ไม่นับรวมเวลาที่ใช้ผลิตในช่วงพักตามแผน (Spy OEE ถือว่าช้ินงานดีหรือช้ินงาน
เสียต้องผ่านกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน แต่จะไม่นำ�เวลาของชิ้นงานเสียมาหาค่า
เฉลีย่เพราะชว่งเวลาน้ันจะรวมเวลาหยดุเครือ่งเน่ืองจากเหตขุดัขอ้งหรอื Down Time 
เข้าไปด้วย) ซึ่งเมื่อได้เวลาที่ใช้ปฏิบัติงานจริง (Operating Time) แล้ว เมื่อนำ�ไปลบ
กับเวลาที่รับภาระเครื่อง (Load Time) จะสามารถประมาณเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึน
ตลอดกระบวนการได ้(ท้ังในสว่นของการตัง้เครือ่ง การปรบัแก ้ฯลฯ) โดยทีผู่ป้ฏบิตัิ
การไม่ต้องจดบันทึกค่าใดๆ เลย อนึ่ง Spy OEE จะไม่รวมเวลาที่หยุดพักตามแผน 
ซึ่งถือเป็นช่วงเวลาที่ยืดหยุ่นได้ และโดยปกติจะไม่มีการผลิตในช่วงเวลาพักอยู่แล้ว
ด้วย การผลิตที่คาบเกี่ยวในช่วงเวลาหยุดตามแผนปกติจะเกิดข้ึนน้อยและมีผลต่อ
การคำ�นวณไม่มาก โดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อจำ�นวนชิ้นงานที่ผลิตมีเป็นจำ�นวนมาก 

อนึง่จะสังเกตไดว่้า Spy OEE จะไม่นบัชิน้งานในชว่งเวลาทดลองเครือ่งในกลุม่
ที่ 2 (ทั้งในช่วงเริ่มการผลิตหรือในระหว่างการแก้ไขเครื่องในระหว่างการผลิต) ซึ่ง
ในช่วงเวลานี้มักจะจำ�เป็นต้องมีการทำ�งานที่ทำ�ให้ Sensor ตรวจจับได้ว่ามีชิ้นงาน 
(ทั้งที่มีจริงหรือไม่จริงก็ได้) เช่น การเปิดประตูเครื่อง CNC ซึ่งหากติด Sensor นับ
ชิน้งานจากการเปดิประตจูะมีสัญญาณว่ามีชิน้งานเกดิขึน้ทนัท ี  อยา่งไรก็ดกีารปฏบิตัิ
งานในชว่งนีม้กัเปน็ทดสอบฟงักช์นัการทำ�งานซึง่ใชเ้วลาเพยีงสัน้ๆ ตอ่การสญัญาณ
นับชิน้งาน เชน่ การเปลีย่นใบมดี และตัง้ตำ�แหนง่ใบมดี ทีจ่ำ�เปน็ตอ้งเปดิ/ปดิประตู
เครื่อง CNC ก่อนจึงจะทดสอบได้ เมื่อผู้ปฏิบัติงานพบว่าใช้ได้ก็หยุด เพื่อตั้งค่าอื่น
ตอ่หรอืเริม่การผลิตตอ่ไป   สญัญาณนบัชิน้งานในชว่งนีจ้งึถอืวา่เปน็สญัญาณนบัชิน้
งานที่ไม่ถูกต้อง ซึ่ง Spy OEE จะไม่นับชิ้นงานในช่วงเวลานี้โดยตรวจสอบจากเวลา
ในการผลิตชิ้นงานนั้นๆ หากน้อยกว่าค่าๆ หนึ่งที่กำ�หนดโดยผู้ปฏิบัติงานก็จะถือว่า
เป็นช่วงการทดสอบ ไม่มีการนับชิ้นงาน
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กลุ่มท่ี กลุ่มพฤติกรรมเวลา เงื่อนไขการพิจารณา 
5 การผลิตชิ้นงานหลังชิ้นงานเสีย กรณีที่มีชิ้นงานเสียเกิดขึ้น เวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน

ชิ้นถัดไปจะถืออยู่ในพฤติกรรมเวลานี้ (เพราะอาจต้องมี
การตั้งเครื่องใหม่ด้วย) 

6 การผลิตที่คาบช่วงพัก เวลาที่ผลิตคาบเก่ียวช่วงเวลาหยุดพัก (Plan Shutdown) 
 

จากตารางข้างต้น ในกลุ่มที่ 1, 3 -4 จะท าให้ทราบได้ถึงจ านวนชิ้นงานดีและชิ้นงานช ารุด และ
ในกลุ่มที่ 1, 2, 4 และ 5 นั้นเป็นช่วงเวลาที่จัดได้ว่ามีช่วงเวลาสูญเสียเกิดข้ึน (SpyOEE ถือว่าการตั้ง
เครื่องเป็นเวลาที่สูญเสีย) ทั้งนี้ในกลุ่มที่ 6 จัดเป็นกรณีพิเศษ เนื่องจากผลิตในช่วงที่วางแผนไว้ล่วงหน้า
แลว้ว่าจะไม่มีการผลิต ซึ่ง SpyOEE จะไม่นับเวลาการผลิตที่ใช้ในช่วงพักตามแผนเป็นเวลาที่ใช้ผลิตจริง  

จากข้อมูลที่ถูกเก็บในระบบข้างต้น ในส่วนของการหาอัตราคุณภาพ (Quality Rate) จะค านวณ
จากชิ้นงานดีและเสียตามปกติ ซึ่งเช่นเดียวกับการหาค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance 
Efficiency) ที่จะน าความสามารถในการผลิตสูงสุดมาพิจารณาคู่กับจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด ดัง
สมการที่ 1 และ 2 แต่ในส่วนของการหาอัตราเดินเครื่อง Availability) นั้น จะพิจารณาจากสมการที่ 3 
โดยใช้สมการ 5 และ 6 เพิ่มเติมดังนี้ 
 
Operating Time = (ค่าเฉลีย่ของเวลาในกลุ่มที่ 3 (การผลิตชิ้นงานด)ี    (จ านวนชิ้นงานดี + 
จ านวนชิ้นงานเสีย))  – เวลาที่ใช้ผลิตในช่วงหยุดพักตามแผน (5) 

 
Load Time = (เวลาเริ่มผลิต – เวลาที่ผลิตเสร็จ) – เวลาหยุดพักตามแผน (6) 
  

 
)/('

'
PieceTimeCapacitysionSpecificat

TimeOperating
PieceCapacitysionSpecificat   (7) 

 
จากสมการข้างต้นจะพบว่า เวลาที่ใช้ปฏิบัติงานจริง (Operating Time) สามารถประมาณได้จาก

เวลาเฉลี่ยในการผลิตชิ้นงานดีคูณกับจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด ไม่นับรวมเวลาที่ใช้ผลิตในช่วงพัก
ตามแผน (SpyOEE ถือว่าชิ้นงานดีหรือชิ้นงานเสียต้องผ่านกระบวนการผลิตที่เหมือนกั น แต่จะไม่น า
เวลาของชิ้นงานเสียมาหาค่าเฉลี่ยเพราะช่วงเวลานั้นจะรวมเวลาหยุดเครื่องเนื่องจากเหตุขัดข้องหรือ 
Down Time เข้าไปด้วย ) ซึ่งเมื่อได้เวลาที่ใช้ปฏิบัติงานจริง (Operating Time) แล้ว เมื่อน าไปลบกับ
เวลาที่รับภาระเครื่อง (Load Time) จะสามารถประมาณเวลาสูญเสียที่เกิดข้ึนตลอดกระบวนการได้ (ทั้ง
ในส่วนของการตั้งเครื่อง การปรับแก้ ฯลฯ ) โดยที่ผู้ปฏิบัติการไม่ต้องจดบันทึกค่าใดๆ เลย อนึ่ง 
SpyOEE จะไม่รวมเวลาที่หยุดพักตามแผน ซึ่งถือเป็นช่วงเวลาที่ยืดหยุ่นได้ และโดยปกติจะไม่มีการ
ผลิตในช่วงเวลาพักอยู่แล้วด้วย การผลิตที่คาบเกี่ยวในช่วงเวลาหยุดตามแผนปกติจะเกิดข้ึนน้อยและมี
ผลต่อการค านวณไม่มาก โดยเฉพาะอย่างย่ิงเมื่อจ านวนชิ้นงานที่ผลิตมีเป็นจ านวนมาก  



บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic

19

ตัวอย่างที่ 4 
ต่อเนื่องจากตัวอย่างที่ 3 สมมติว่าโรงงานแห่งหนึ่งต้องการผลิตชิ้นงาน 4 ชิ้น 

บนเครื่องจักรที่มีความสามารถในการผลิตสูงสุด 1 ชิ้นงานต่อเวลา 10 นาที โดยมี
การใช้เวลาในการผลิตแสดงดังรูปที่ 6 และตารางที่ 9 โรงงานแห่งนี้ได้เปลี่ยนไปใช้
กระบวนการตรวจวัดด้วย Spy OEE โดยกำ�หนดให้ช่วงเวลาปกติที่น้อยที่สุดที่ใช้ใน
การผลิตชิ้นงาน (Minimum Piece Interval) อยู่ที่ 12 นาที ระยะเวลาพักตามแผน 
(Planned Shutdown) 10 นาท ีและระยะเวลาทิง้ชว่งทีแ่สดงวา่การผลติสิน้สดุ (Stop 
Interval) 45 นาที อนึ่ง Sensor จะติดที่ประตูเครื่องจักร ข้อมูลเวลาและชิ้นงานจะ
ถูกส่งไปยัง Server ทุกครั้งเมื่อมีการเปิดประตู และเจ้าหน้าที่ต้องกดปุ่มแจ้งชิ้นงาน
เสียทุกครั้งที่มีการเปิดประตูเครื่องแล้วพบว่าชิ้นงานนั้นๆ ใช้ไม่ได้

17 
 

ตารางที่ 9 ค าอธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 4 (ต่อเนื่องจากตัวอย่างที่ 3) 
ล าดับ ค าอธิบาย เวลาท่ีใช้ (นาที) 
A-F เหมือนกับตารางที่ 2  56 
G ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานที่ 5 แต่พบว่าชิ้นงานไม่ผ่าน 16 
H ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง  6 
I ผู้ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานดีที่ 3 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 6)  19 
J ผู้ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานดีที่ 4 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 7)  18 
 ระยะเวลาท่ีใช้รวม 115 

 
ตารางที่ 10 กลุ่มพฤติกรรมเวลาที่ตรวจได้จากกระบวนการ SpyOEE จากตัวอย่างที่ 10 
กลุ่มท่ี กลุ่มพฤติกรรมเวลา ช่วงเวลาจากรูปท่ี 6 เวลาท่ีใช้ (นาที) 

1 การปรับตั้งเครื่องเริ่มต้นและผลิตชิ้นงานแรก A, B 9+5 = 14 
(นับเป็นชิ้นงานเสีย 1 ชิ้น) 

2 การทดลองเครื่อง (ใช้เวลาต่อช่วงน้อยกว่า 12 
นาที) 

C 7 
(ไม่นับเป็นชิ้นงาน) 

3 การผลิตชิ้นงานดี (ไม่รวมช่วงพัก) D - E, F, J (3 + 16) + 16 + 18 – 10 = 43 
(นับเป็นชิ้นงานดี 3 ชิ้น) 

4 การผลิตชิ้นงานเสีย (มีการกดปุ่มแสดงว่าชิ้นงาน
นั้นๆ เสีย และไม่นับรวมช่วงพัก) 

G 16 
(นับเป็นชิ้นงานเสีย 1 ชิ้น) 

5 การผลิตชิ้นงานหลังชิ้นงานเสีย H - I 6 + 19 = 25 
(นับเป็นชิ้นงานดี 1 ชิ้น) 

6 การผลิตที่คาบช่วงพักตามแผน อยู่ในช่วง F 10 
 

จากตารางที่ 10 สามารถน าไปค านวณหาค่าวัดการผลิตได้ดังนี้  
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จากตัวอย่างข้างต้นจะพบว่า เมื่อเริ่มการผลิตจากช่วง A ไปยังช่วง J นั้น เกิดชิ้นงานดี 4 ชิ้น
และชิ้นงานเสีย 2 ชิ้น (SpyOEE จะถือว่ามีชิ้นงานเสีย 2 ชิ้น เนื่องจากชิ้นงานหนึ่งใช้เวลาน้อยกว่าค่าตั้ง

แผนภาพที่ 6 : ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตคำ�สั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง 

ตารางที ่9 คำ�อธบิายกจิกรรมในแตล่ะชว่งเวลาของตวัอยา่งที ่4 (ตอ่เนือ่งจาก

ตัวอย่างที่ 3) 16 
 

อนึ่งจะสังเกตได้ว่า SpyOEE จะไม่นับชิ้นงานในช่วงเวลาทดลองเครื่องในกลุ่มที่ 2 (ทั้งในช่วง
เริ่มการผลิตหรือในระหว่างการแก้ไขเครื่องในระหว่างการผลิต) ซึ่งในช่วงเวลานี้มักจะจ าเป็นต้องมีการ
ท างานที่ท าให้ Sensor ตรวจจับได้ว่ามีชิ้นงาน (ทั้งที่มีจริงหรือไม่จริงก็ได้ ) เช่น การเปิดประตูเครื่อง 
CNC ซึ่งหากติด Sensor นับชิ้นงานจากการเปิดประตูจะมีสัญญาณว่ามีชิ้นงานเกิดข้ึนทันที   อย่างไรก็
ดีการปฏิบัติงานในช่วงนี้มักเป็นทดสอบฟังก์ชันการท างานซึ่งใช้เวลาเพียงสั้นๆ ต่อการสัญญาณนับ
ชิ้นงาน เช่น การเปลี่ยนใบมีด และตั้งต าแหน่งใบมีด ที่จ าเป็นต้องเปิด /ปิดประตูเครื่อง CNC ก่อนจึงจะ
ทดสอบได้ เมื่อผู้ปฏิบัติงานพบว่าใช้ได้ก็หยุด เพื่อตั้งค่าอ่ืนต่อหรือเริ่มกา รผลิตต่อไป   สัญญาณนับ
ชิ้นงานในช่วงนี้จึงถือว่าเป็นสัญญาณนับชิ้นงานที่ไม่ถูกต้อง ซึ่ง SpyOEE จะไม่นับชิ้นงานในช่วงเวลานี้
โดยตรวจสอบจากเวลาในการผลิตชิ้นงานนั้นๆ หากน้อยกว่าค่าๆ หนึ่งที่ก าหนดโดยผู้ปฏิบัติงานก็จะถือ
ว่าเป็นช่วงการทดสอบ ไม่มีการนับชิ้นงาน 
 

ตัวอย่างที่ 4  
ต่อเนื่องจากตัวอย่างที่ 3 สมมติว่าโรงงานแห่งหนึ่งต้องการผลิตชิ้นงาน 4 ชิ้น บนเครื่องจักรที่มี

ความสามารถในการผลิตสูงสุด 1 ชิ้นงานต่อเวลา 10 นาที โดยมีการใช้เวลาในการผลิตแสดงดังรูปที่ 6 
และตารางที่ 9 โรงงานแห่งนี้ได้เปลี่ยนไปใช้กระบวนการตรวจวัดด้วย SpyOEE โดยก าหนดให้ช่วงเวลา
ปกติที่น้อยที่สุดที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน (Minimum Piece Interval) อยู่ที่ 12 นาที ระยะเวลาพักตามแผน 
(Planned Shutdown) 10 นาที และระยะเวลาทิ้งช่วงที่แสดงว่าการผลิตสิ้นสุ ด (Stop Interval) 45 นาที 
อนึ่ง Sensor จะติดที่ประตูเครื่องจักร ข้อมูลเวลาและชิ้นงานจะถูกส่งไปยัง Server ทุกครั้งเมื่อมีการเปิด
ประตู และเจ้าหน้าที่ต้องกดปุ่มแจ้งชิ้นงานเสียทุกครั้งที่มีการเปิดประตูเครื่องแล้วพบว่าชิ้นงานนั้นๆ ใช้
ไม่ได้ 
 

 
 

แผนภาพที่ 6 : ตัวอย่างการใช้เวลาในการผลิตค าสั่งการผลิตหนึ่งของโรงงานตัวอย่าง  
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ปีที่ 30 ฉบับที่ 1  ตุลาคม 2554 - มกราคม 2555
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ตารางที่ 9 ค าอธิบายกิจกรรมในแต่ละช่วงเวลาของตัวอย่างที่ 4 (ต่อเนื่องจากตัวอย่างที่ 3) 
ล าดับ ค าอธิบาย เวลาท่ีใช้ (นาที) 
A-F เหมือนกับตารางที่ 2  56 
G ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานที่ 5 แต่พบว่าชิ้นงานไม่ผ่าน 16 
H ผู้ปฏิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรอีกครั้ง  6 
I ผู้ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานดีที่ 3 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 6)  19 
J ผู้ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานดีที่ 4 (เป็นล าดับชิ้นงานที่ 7)  18 
 ระยะเวลาท่ีใช้รวม 115 

 
ตารางที่ 10 กลุ่มพฤติกรรมเวลาที่ตรวจได้จากกระบวนการ SpyOEE จากตัวอย่างที่ 10 
กลุ่มท่ี กลุ่มพฤติกรรมเวลา ช่วงเวลาจากรูปท่ี 6 เวลาท่ีใช้ (นาที) 

1 การปรับตั้งเครื่องเริ่มต้นและผลิตชิ้นงานแรก A, B 9+5 = 14 
(นับเป็นชิ้นงานเสีย 1 ชิ้น) 

2 การทดลองเครื่อง (ใช้เวลาต่อช่วงน้อยกว่า 12 
นาที) 

C 7 
(ไม่นับเป็นชิ้นงาน) 

3 การผลิตชิ้นงานดี (ไม่รวมช่วงพัก) D - E, F, J (3 + 16) + 16 + 18 – 10 = 43 
(นับเป็นชิ้นงานดี 3 ชิ้น) 

4 การผลิตชิ้นงานเสีย (มีการกดปุ่มแสดงว่าชิ้นงาน
นั้นๆ เสีย และไม่นับรวมช่วงพัก) 

G 16 
(นับเป็นชิ้นงานเสีย 1 ชิ้น) 

5 การผลิตชิ้นงานหลังชิ้นงานเสีย H - I 6 + 19 = 25 
(นับเป็นชิ้นงานดี 1 ชิ้น) 

6 การผลิตที่คาบช่วงพักตามแผน อยู่ในช่วง F 10 
 

จากตารางที่ 10 สามารถน าไปค านวณหาค่าวัดการผลิตได้ดังนี้  
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บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
Spy OEE: A Novel Method for Getting OEE by Operating Time Characteristic
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ในการทำ�งานส่วน Server นั้น ข้อมูลจากหน้างานจะถูกส่งผ่านอุปกรณ์ Smart-
Pad ไปเกบ็ทีฐ่านข้อมูลในเครือ่ง Server โดยจะมีการแยกเกบ็กลุม่เวลาในแตล่ะกลุม่
พฤติกรรมเวลา ซึ่งผู้ใช้งานสามารถตรวจสอบได้จากหน้าต่างการทำ�งานของระบบ 
ดังแสดงในแผนภาพท่ี 7 คำ�ส่ังการผลิตจะถกูสรา้งข้ึนในระบบอัตโนมตัเิมือ่ปอ้นรหสั
ชิน้งาน (PartID) ผา่นทาง SmartPad (ซึง่ระบบจะเปดิโอกาสใหว้ศิวกรผูค้วบคมุงาน
สามารถปรับแก้รายละเอียดข้อมูลที่บันทึกอีกครั้งหนึ่งได้ด้วย) ด้วยการทำ�งานใน
ลกัษณะนีจ้ะเปน็การผสมผสานการตรวจวดัดว้ยอปุกรณอ์เิลก็ทรอนกิสม์าใชใ้นการ
วัด ทำ�ให้การเก็บบันทึกค่าการผลิตไม่ใช่เรื่องยากอีกต่อไป

แผนภาพที่ 7 : ภาพโปรแกรมส่วนการเก็บข้อมูลเวลารวมในแต่ละกลุ่มพฤติกรรมเวลา

ในการผลิตของ 1 คำ�สั่งผลิต

นอกเหนือจากนั้น ด้วยลักษณะกระบวนการทำ�งานของ Spy OEE ยังทำ�ให้เกิด

ประโยชนอ์ยา่งยิง่ในการตรวจสอบสถานะของการผลติโดยรวม ณ เวลาปจัจบุนั รวม

ถึงการจัดทำ�รายงานสรุปสถานะในการผลิตได้ทันทีอีกด้วยผ่านระบบเครือข่าย

ภายใน ดังแสดงในแผนภาพที่ 8 และ 9

18 
 

จึงถือเป็นช่วงทดลองมากกว่าการเสียที่เกิดในการผลิตจริง) โดยเมื่อผลิตเสร็จแล้ว เมื่อทิ้งเครื่องให้หยุด
นานกว่า 45 นาที (ตามค่าตั้ง ) (หรืออาจกดปุ่มที่ SmartPad แทนก็ได้ ) SpyOEE จะถือว่าสิ้ นสุดค าสั่ง
การผลิตนั้นๆ ซึ่งเมื่อพิจารณาจากรูปแบบการท างานของ SpyOEE แล้วจะพบว่าผู้ปฏิบัติการไม่
จ าเป็นต้องจดบันทึกค่าใดๆ เลย ท าให้เกิดความสะดวกในการปฏิบัติงานเป็นอย่างมาก รวมถึงรูปแบบ
การจดบันทึกและค านวณค่าอยู่บนมาตรฐานเดียวกัน ค่าที่ได้จึงเป็นค่าที่อ้างอิงได้ ตลอด อย่างไรก็ดี 
SpyOEE ยังมีข้อจ ากัดบางประการ เช่น ไม่สามารถผลิตชิ้นงานเพียงชิ้นงานเดียวได้ เป็นต้น 

 
ในการท างานส่วน Server นั้น ข้อมูลจากหน้างานจะถูกส่งผ่านอุปกรณ์ SmartPad ไปเก็บที่

ฐานข้อมูลในเครื่อง Server โดยจะมีการแยกเก็บกลุ่มเวลาในแต่ละกลุ่มพฤติกรรม เวลา ซึ่งผู้ใช้งาน
สามารถตรวจสอบได้จากหน้าต่างการท างานของระบบ ดังแสดงในแผนภาพที่ 7   ค าสั่งการผลิตจะถูก
สร้างข้ึนในระบบอัตโนมัติเมื่อป้อนรหัสชิ้นงาน (PartID) ผ่านทาง SmartPad (ซึ่งระบบจะเปิดโอกาสให้
วิศวกรผู้ควบคุมงานสามารถปรับแก้รายละเอียดข้อมูลที่บันทึกอีกค รั้งหนึ่งได้ด้วย ) ด้วยการท างานใน
ลักษณะนี้จะเป็นการผสมผสานการตรวจวัดด้วยอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาใช้ในการวัด ท าให้การเก็บ
บันทึกค่าการผลิตไม่ใช่เรื่องยากอีกต่อไป 
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แผนภาพที่ 7 : ภาพโปรแกรมส่วนการเก็บข้อมูลเวลารวมในแต่ละกลุ่มพฤติกรรมเวลาในการผลขิอง 1             
ค าสั่งผลิต 

 
นอกเหนือจากนั้น ด้วยลักษณะกระบวนการท างานของ SpyOEE ยังท าให้เกิดประโยชน์อย่าง

ย่ิงในการตรวจสอบสถานะของการผลิตโดยรวม ณ เวลาปัจจุบัน รวมถึงการจัดท ารายงานสรุปสถานะใน
การผลิตได้ทันทีอีกด้วยผ่านระบบเครือข่ายภายใน ดังแสดงในแผนภาพที่ 8 และ 9 

 

 
 

แผนภาพที่ 8 : ภาพโปรแกรมส่วนแสดงสถานะของการผลิตในปัจจุบันของทุกเครื่องจักร 
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แผนภาพที่ 7 : ภาพโปรแกรมส่วนการเก็บข้อมูลเวลารวมในแต่ละกลุ่มพฤติกรรมเวลาในการผลขิอง 1             
ค าสั่งผลิต 

 
นอกเหนือจากนั้น ด้วยลักษณะกระบวนการท างานของ SpyOEE ยังท าให้เกิดประโยชน์อย่าง

ย่ิงในการตรวจสอบสถานะของการผลิตโดยรวม ณ เวลาปัจจุบัน รวมถึงการจัดท ารายงานสรุปสถานะใน
การผลิตได้ทันทีอีกด้วยผ่านระบบเครือข่ายภายใน ดังแสดงในแผนภาพที่ 8 และ 9 

 

 
 

แผนภาพที่ 8 : ภาพโปรแกรมส่วนแสดงสถานะของการผลิตในปัจจุบันของทุกเครื่องจักร 
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แผนภาพที่ 9 : ภาพโปรแกรมรายงานสรุปสถานะของการผลิต 
 
ผลการประเมินในการน ากระบวนการ SpyOEE ไปใช้งานจริง  

จากการทดลองน ากระบวนการหาค่า OEE ด้วย SpyOEE ไปใช้งานจริงในโรงงานผลิตมอเตอร์
ไฟฟ้าแห่งหนึ่ง โดยปรับปรุงระบบการผลิตของเครื่องจักร CNC ให้เป็นไปตามกระบวนการ SpyOEE 
สามารถประเมินผลการน าไปใช้งานจริงที่จ านวนชิ้นงานผลิตเฉลี่ย 100 ชิ้นงานต่อค าสั่งผลิต ได้ดัง
ตาราง  
ล าดับ หัวข้อประเมิน 

 
การหาค่า OEE ตาม
กระบวนการปกติ 

การหาค่า OEE ตามกระบวนการ 
SpyOEE 

1 เวลาที่วิศวกรผู้ควบคุมงานต้องใช้ 
(ตั้งค่าครั้งเดียว) 

การตั้งค่า 30 นาที 
 

การตั้งค่า 40 นาที 

2 เวลาที่วิศวกรผู้ควบคุมงานต้องใช้  
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

การค านวณและสรุปประมาณ 20 
นาที 

ระบบสรุปให้อัตโนมัติทันที 

3 เวลาที่ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้  
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

กรอกข้อมูลในแบบฟอร์มประมาณ 
10 นาที 

เพิ่มขั้นตอนในการกดปุ่มแจ้ง
ชิ้นงานเสียเท่านั้นประมาณ 1 นาที 

4 แบบฟอร์มที่เก่ียวข้อง (เฉพาะที่
เก่ียวข้องการค่าการผลิต) 
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

1. แบบฟอร์มจ านวนชิ้นงาน
ประจ าชั่วโมง 

2. แบบฟอร์มการหยุดพักงาน 
3. แบบฟอร์มสรุปจ านวนชิ้นงาน

ดี/ช ารุด 

ไม่จ าเป็นต้องมี แต่อาจบันทึกลงใน
แบบฟอร์มสรุปจ านวนชิ้นงานดี/
ช ารุด ที่ปกติต้องจดบันทึกอยู่แล้ว 
เพื่อใช้อ้างอิงกลับก็ได้ 

หมายเหตุ : อนึ่ง ค่าที่แสดงเป็นการประเมินโดยวิศวกรของโรงงาน   
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แผนภาพที่ 9 : ภาพโปรแกรมรายงานสรุปสถานะของการผลิต 
 
ผลการประเมินในการน ากระบวนการ SpyOEE ไปใช้งานจริง  

จากการทดลองน ากระบวนการหาค่า OEE ด้วย SpyOEE ไปใช้งานจริงในโรงงานผลิตมอเตอร์
ไฟฟ้าแห่งหนึ่ง โดยปรับปรุงระบบการผลิตของเครื่องจักร CNC ให้เป็นไปตามกระบวนการ SpyOEE 
สามารถประเมินผลการน าไปใช้งานจริงที่จ านวนชิ้นงานผลิตเฉลี่ย 100 ชิ้นงานต่อค าสั่งผลิต ได้ดัง
ตาราง  
ล าดับ หัวข้อประเมิน 

 
การหาค่า OEE ตาม
กระบวนการปกติ 

การหาค่า OEE ตามกระบวนการ 
SpyOEE 

1 เวลาที่วิศวกรผู้ควบคุมงานต้องใช้ 
(ตั้งค่าครั้งเดียว) 

การตั้งค่า 30 นาที 
 

การตั้งค่า 40 นาที 

2 เวลาที่วิศวกรผู้ควบคุมงานต้องใช้  
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

การค านวณและสรุปประมาณ 20 
นาท ี

ระบบสรุปให้อัตโนมัติทันที 

4 แบบฟอร์มที่เก่ียวข้อง (เฉพาะที่
เก่ียวข้องการค่าการผลิต) 
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

1. แบบฟอร์มจ านวนชิ้นงาน
ประจ าชั่วโมง 

2. แบบฟอร์มการหยุดพักงาน 
3. แบบฟอร์มสรุปจ านวนชิ้นงาน

ดี/ช ารุด 

ไม่จ าเป็นต้องมี แต่อาจบันทึกลงใน
แบบฟอร์มสรุปจ านวนชิ้นงานดี/
ช ารุด ที่ปกติต้องจดบันทึกอยู่แล้ว 
เพื่อใช้อ้างอิงกลับก็ได้ 

หมายเหตุ : อนึ่ง ค่าที่แสดงเป็นการประเมินโดยวิศวกรของโรงงาน   

แผนภาพที่ 8 : ภาพโปรแกรมส่วนแสดงสถานะของการผลิตในปัจจุบันของทุกเครื่องจักร

แผนภาพที่ 9 : ภาพโปรแกรมรายงานสรุปสถานะของการผลิต

ผลการประเมินในการนำ�กระบวนการ Spy OEE ไปใช้งานจริง 
จากการทดลองนำ�กระบวนการหาค่า OEE ด้วย Spy OEE ไปใช้งานจริงใน

โรงงานผลติมอเตอรไ์ฟฟา้แหง่หน่ึง โดยปรบัปรงุระบบการผลติของเครือ่งจกัร CNC 
ให้เป็นไปตามกระบวนการ Spy OEE สามารถประเมินผลการนำ�ไปใช้งานจริงที่
จำ�นวนชิ้นงานผลิตเฉลี่ย 100 ชิ้นงานต่อคำ�สั่งผลิต ได้ดังตาราง 

หมายเหตุ : อนึ่ง ค่าที่แสดงเป็นการประเมินโดยวิศวกรของโรงงาน  

3 เวลาที่ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้  
(ต่อ 1 ค าสั่งการผลิต) 

กรอกข้อมูลในแบบฟอร์มประมาณ 
10 นาที 

เพิ่มขั้นตอนในการกดปุ่มแจ้ง
ชิ้นงานเสียเท่านั้นประมาณ 1 นาท ี



บทที่ 1

Spy OEE: กระบวนการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ด้วยพฤติกรรมเวลา
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จากผลการประเมินในตารางขา้งตน้จะพบว่า กระบวนการ Spy OEE จะใช้เวลา

มากขึ้นในขั้นตอนการเลือกค่าตั้งท่ีเหมาะสมในการตั้งค่าครั้งแรก แต่จะไม่มีผล 

กระทบต่อการปฎิบัติงานตามปกติของทั้งวิศวกร ผู้ควบคุมงานและผู้ปฏิบัติงาน ซึ่ง

เมื่อพิจารณาจากเวลาโดยรวมแล้วจะพบว่า กระบวนการ Spy OEE จะใช้เวลาน้อย

กว่าและมีความยุ่งยากในการเก็บข้อมูลน้อยกว่ามาก รวมถึงมีความผิดพลาดที่ตํ่า

กวา่เชน่กนั หากพิจารณาเวลาท่ีใชล้ดลงในการปฏบิติังาน (ไมร่วมการตัง้คา่ครัง้แรก

ทีท่ำ�เพียงครัง้เดยีว) ท่ีการผลติชิน้งาน 100 ชิน้ จะสามารถลดเวลาในการปฏบิตังิาน

ได้จาก 30 นาทีเหลือเพียง 1 นาทีเท่านั้น หรือลดลงกว่า 96.67% 

สรุป
ในกระบวนการผลิตน้ันนอกเหนือจากจำ�นวนชิน้งานทีผ่ลติได ้การวดัสมรรถนะ

ในการผลิตในส่วนสำ�คัญเป็นอย่างยิ่ง ข้อมูลสมรรถนะจะสามารถใช้เป็นข้อมูล

ประกอบในการประเมินประสิทธภิาพในการผลิตในแงม่มุตา่งๆ ใหกั้บผู้ควบคุมงาน

รวมถงึเจา้ของโรงงาน ซึง่คา่ประสทิธผิลโดยรวม หรอื Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) จะเป็นเคร่ืองมือวัดหน่ึงท่ีมีประสทิธภิาพเปน็อยา่งสงูทีส่ามารถวดัสมรรถนะ

ในการผลติ พรอ้มกบัสะท้อนระดบัประสิทธภิาพของปจัจยัในการผลติในแงม่มุตา่งๆ 

ทัง้ในดา้นเคร่ืองจกัร การบำ�รงุรกัษา ความพรอ้มของผูป้ฏบิตักิาร รวมถงึการบรหิาร

จัดการได้  อย่างไรก็ดีในทางปฏิบัตินั้นการเก็บข้อมูลเพื่อคำ�นวณค่า OEE นั้นทำ�ได้

ยากลำ�บากมาก ตอ้งอาศยัเจ้าหน้าท่ีเฉพาะในการเกบ็ขอ้มลูในทกุขัน้ตอนในการผลติ

ตลอดเวลา ซึ่งเป็นภาระต่อผู้ปฏิบัติงานเป็นอย่างมาก นอกเหนือจากนั้นข้อมูลที่จัด

เกบ็มกัจะมคีวามถกูตอ้งและความนา่เชือ่ถอืของขอ้มลูทีน่ำ�มาคำ�นวณไมส่งูมากนกั 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งบนสภาพแวดล้อมที่มีผู้เก็บข้อมูลและผู้คำ�นวณหลายคน หรือ

สภาพแวดล้อมที่มีลักษณะการผลิตบางประการที่ไม่ปกติ กระบวนการ Spy OEE 

เป็นกระบวนการที่ถูกนำ�เสนอขึ้นโดยอาศัยการตรวจจับเวลาในการผลิตแต่ละช้ิน

งานดว้ยอปุกรณอ์เิลก็ทรอนิกส์และอปุกรณ์สมองกลทีต่ดิตัง้เพิม่เตมิ เพือ่ใหส้ามารถ

หาค่า OEE ได้อย่างถูกต้องรวดเร็วโดยไม่มีกระทบต่อการปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติ

การแตอ่ยา่งไร ซึง่สามารถนำ�แนวทางนีไ้ปประยกุตใ์ช้เพือ่การเกบ็ขอ้มลูการผลติใน

ลักษณะอื่นๆ ได้อีกด้วย
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