
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness - OEE)  
 
          เคร่ืองจักรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจักรที่ไม่เสีย เปิดสวิตช์เม่ือใดท างานได้เมื่อนั้น หากแต่ต้องเป็นเคร่ืองจักร
ที่เปิดขึ้นมาแล้วท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเคร่ืองได้เต็มก าลังความสามารถ แต่ถ้าเคร่ืองจักรใช้งานได้
ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองได้เต็มก าลัง แต่ช้ินงานที่ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร  
          ดังนั้นเร่ืองคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่จะใช้ในการพิจารณาเคร่ืองจักร และที่ส าคัญ
เคร่ืองจักรที่ดีต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย  
อัตราการเดินเคร่ือง (Availability) 
 
 

เวลาทั้งหมด 

 เวลารับภาระงาน 

            เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

เวลาเดินเครื่องที่เกิดมูลค่า 

เวลาหยุดตามแผน 

เวลาสูญเสียจากเครื่องหยุด 

เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียก าลัง 

เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 ภาพประกอบ : เวลาที่ใช้ในการหาอัตราการเดินเคร่ือง,ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง,และอัตราคุณภาพ 

 A 

 B 

 C 

 D 

 E 



เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาที่เรามีเคร่ืองจักรอยู่ในโรงงาน แต่ไม่ได้หมายความว่าเราจะต้องวางแผนการ
ใช้เคร่ืองให้เท่ากับเวลาที่มีทั้งหมด เราคงต้องมีเวลาหยุดเพื่อการบ ารุงรักษาประจ าวัน เวลาหยุดเพื่อการประชุมช้ีแนะ 
เวลาหยุดเพื่อท ากิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน เช่น กิจกรรม 5ส เวลาหยุดที่เราตั้งใจทั้งหมดนั้น เราเรียกว่า เวลาหยุดตาม
แผน (Planned Shutdown) ดังนั้นเวลาที่เราต้องการให้เคร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดจึงไม่ใช้เวลาทั้งหมด 
 
เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไว้ว่าต้องใช้ในการผลิต โดยน าเวลาทั้งหมดมาหัก
ออกด้วยเวลาหยุดตามแผน   และเวลารับภาระนี่เองที่เราต้องการให้เดินได้ตลอดเวลา 
 
 

                        เวลาเดินเครื่อง  =   เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

อัตราการเดินเคร่ือง   =   เวลาเดินเครื่อง(Operation Time) 

(Availability)                 เวลารับภาระงาน(Loadind Time)         

       เคร่ืองจักรที่ดีตามความรู้สึกอาจจะไม่ดีก็ได้ ถ้ามีการวัดค่าออกมาในเชิงปริมาณ อัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
และอัตราคุณภาพ คือ การวัดความดีของเคร่ืองจักรในเชิงปริมาณ 
 
 

ตัวอย่าง 
เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งมีเวลาท างานทั้งหมดสัปดาห์ละ 48 ช่ัวโมง ในช่วง 1 สัปดาห์เคร่ืองจักรนี้   มีเวลาหยุดตามแผน 
6 ช่ัวโมง   มีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด 3 ช่ัวโมง จงหาอัตราการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักรนี้ในหนึ่งสัปดาห์ 
 

เวลารับภาระงาน 
 

= เวลาทั้งหมด - เวลาหยุดตามแผน 
= 48 - 6 
= 42 ชั่วโมง 
 เวลาเดินเคร่ือง 

 
= เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยดุ 
= 42 - 3  
= 39 ชั่วโมง  
 อัตราการเดินเคร่ือง 

 
= เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน 
= 39 / 42  
= 92.85% 
 



ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Performanec efficiency) 

  

  

 

 

 

 

                    เวลาเดินเครื่องจะไม่เท่ากับเวลารับ ภาระงาน   หากเกิดความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองหยุดท างาน  แต่
ความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังไม่หมดเพียงแค่นั้น  แต่ยังมีความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองเสียก าลังซึ่งท าให้เวลา
เดินเคร่ืองที่น้อยอยู่แล้วเหลือน้อยลงไปอีก  เรียกว่า   เวลาเดินเครื่องสุทธิ                                        

 

  

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องบางครั้งไม่สามารถค านวณได้โดยตรง   เน่ืองจากมีความสูญเสียที่ไม่สามารถจับเวลาได้ แต่ท าให้เครื่อง
เสียก าลัง เช่น ไฟตก เครื่องเดินไม่เรียบ เครื่องสะดุดหรือหยุดเล็กน้อย เป็นต้น เวลามาตรฐานในการท างานต่อชิ้นสามารถช่วยเรา
แก้ปัญหาดังกล่าวได้ เพราะถ้าเรามีเวลามาตรฐาน เราก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเครื่องเราควรผลิตงานได้กี่ชิ้น และในความเป็นจริงเรา
ผลิตงานได้กี่ชิ้น 
 
 

ตัวอย่าง 
 
เวลาท างานของเคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่ง หลังจากมีการหักเวลาหยุดตามแผนและหักเวลาสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองต้องหยุดท างานแล้ว 
สุดท้ายเคร่ืองจักรมีเวลาจริงๆ เพียงแค่ 50 ช่ัวโมงต่อสัปดาห์ แต่ในขณะท างานตลอดสัปดาห์มีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง
รวมกันแล้ว 8 ช่ัวโมง จงหา ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักรเคร่ืองนี้ใน 1 สัปดาห์ 
 
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  
 

= เวลาเดินเคร่ือง - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง 
= 50 - 8 
= 42 ชั่วโมง 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  
 

= เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ / เวลาเดินเคร่ือง 
= 42 / 50  
= 84%  
 

                        เวลาเดินเครื่องสุทธิ  =   เวลาเดินเครื่อง – เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียก าลัง 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   =   เวลาเดินเครื่องสุทธิ(Net Operation Time) 

(Availability)                              เวลาเดินเครื่อง(Operation Time)         

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   =   จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง 

(Availability)                             จ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน         



ตัวอย่าง 
      เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานเท่ากบั 0.036 ชั่วโมงต่อชิ้น ใน 1 วันมีเวลา
เดินเคร่ือง 6 ชั่วโมง และท าการผลิตได้ 140 ชิ้น จงหาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักรเคร่ืองน้ี 
 
จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้จริง 
 

= 140 ชิ้น 

 
จ านวนช้ินงานที่ควรผลิตได้ตามเวลา
มาตรฐาน  
 

= เวลาเดินเครื่อง / เวลามาตรฐานต่อช้ิน 
= 6 / 0.036 
= 166 ช้ิน 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  
 

= จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้จริง / จ านวนช้ินงานที่ควรผลิตได้ตามเวลา
มาตรฐาน 
= 140 / 166 
= 84.33% 
 อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 
    เวลาเดินเครื่องสุทธิบางคร้ังก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมีคุณภาพ) เพราะเสียเวลาส่วน
หนึ่งไปกับการผลิตของเสียหรือเรียกว่า เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
 
 

      เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า =   เวลาเดินเครื่องสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate)   =   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า (Value - Net Operation Time) 

                                                                     เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ(Net Operation Time)         

        อัตราคุณภาพบางครั้งก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว เน่ืองจากความยากล าบากในการจับเวลาท่ีต้องสูญเสียไปกับการ
ผลิตงานเสีย แต่เราสามารถดูความสูญเสียท่ีออกมาในรูปของชิ้นงานท่ีเสียและชิ้นงานท่ีต้องน ากลับไปแก้ไข 
 
 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate)   =   จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด-จ านวนชิ้นงานที่เสียและซ่อม  * 100 

                                                                     จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด         



ตัวอย่าง 
 
      เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งมีเวลาเดินเครื่องที่ไม่มีความสูญเสียใดๆ เลยในขณะท างาน หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่าเวลา
เดินเคร่ืองสุทธิเท่ากับ 40 ช่ัวโมงใน 1 สัปดาห ์แต่มีช่วงที่ชิ้นงานออกมาเสียหรือต้องน ากลับไปแก้ไขรวมกัน
ประมาณ 2 ช่ัวโมง จงหาอัตราคุณภาพของเคร่ืองจักรนี้ 
 

เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า 
 

= เวลาเดินเครื่องสุทธิ - เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
= 40 - 2  
= 38 ช่ัวโมง 
 

อัตราคุณภาพ  
 

= เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า / เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
= 38 / 40 
= 95% 
 ตัวอย่าง 

 
       เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได้ 300 ช้ิน ในบรรดางาน 300 ช้ินนี้มีช้ินงานที่เสียจนไม่สามารถแก้ไข
ได้จ านวน 45 ช้ิน และสามารถน ากลับไปแก้ไขได้จ านวน 15 ช้ิน จงหาอัตราคุณภาพของเคร่ืองจักรนี้ในวันดังกล่าว  
 

อัตราคุณภาพ 
 

= จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้ทั้งหมด - จ านวนช้ินงานที่เสียและที่ซ่อม / จ านวนช้ินงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 
= 300 - (45 + 15) / 300  
= 80% 
 

ความสัมพันธ์ของการพิจารณาเคร่ืองจักรในปัจจัยด้านต่างๆ ทั้งอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพโดย
ดูในภาพรวมที่ OEE 
 
 



เครื่องจักรดีหรือไม่ 

 การใช้งานได้ตลอดเวลา 
การท างานได้เต็มประสิทธิภาพ 
การท างานอย่างมีคุณภาพ 

อัตราการเดินเครื่อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 

อัตราคุณภาพ 

 OEE 

ภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการพิจารณาเคร่ืองจักร กับ OEE 

       เคร่ืองจักรที่ดีตามความรู้สึกอาจจะไม่ดีก็ได้ ถ้ามีการวัดค่าออกมาในเชิงปริมาณ อัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
และอัตราคุณภาพ คือ การวัดความดีของเคร่ืองจักรในเชิงปริมาณ  

 Key 

การหาค่า OEE 
 
OEE เป็นค าที่รู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะตัวเลขที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต 
นอกจากนั้น OEE ยังใช้เป็นตัวเลขในการวัดความส าเร็จของโรงงานที่ด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได้ว่าการด าเนินกิจกรรม 
TPM ก็เพื่อเพ่ิมค่า OEE ในตอนที่ผ่านมาเราได้พูดถึงอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพ ซึ่งถือ
เป็นการสร้างส่วนประกอบของ OEE ไว้ล่วงหน้าแล้ว เพราะฉะนั้นในตอนนี้ก็แค่น ามาประกอบกัน 
 
 



ประสิทธิภาพโดยรวม  =  อัตราการเดินเคร่ือง    x   ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง       x     อัตราคุณภาพ 

(OEE)                (Availability)    (Performance efficiency)  (Quality Late) 

ตัวอย่าง 
จงค านวณหาค่า OEE ของกระบวนการผลิตต่อไปนี้ 
 

  

 

อัตราการเดินเคร่ือง 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
 

อัตราคุณภาพ 

 กระบวนการผลิต A 

 

100% 

 

50% 

 

100% 

 กระบวนการผลิต B 

 

90% 

 

90% 

 

90% 

 กระบวนการผลิต C 

 

70% 

 

85% 

 

99% 

 

การค านวณ OEE  

OEE กระบวนการผลิต A  

 

= (100% x 50% x 100%)  

 

= 50% 

 

OEE กระบวนการผลิต B  

 

= ( 90% x 90% x 90%)  

 

= 72.9% 

 

OEE กระบวนการผลิต C  

 

= ( 70% x 85% x 99%)  

 

= 58% 

 



จากตัวอย่างจะเห็นได้ว่า ในกระบวนการผลิต 1. A  จะมีอัตราการเดินเครื่องถึง 100% และ
อัตราคุณภาพถึง 100% แต่เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่มีเพียง 50% ท าให้ 
OEE เหลือเพียง 50% จากกรณีนี้สามารถวิเคราะห์ได้ว่ากระบวนการผลิต A ไม่มีปัญหาเรื่อง
เครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไม่มีปัญหาทางด้านคุณภาพด้วย แต่
กระบวนการผลิตท างานได้ช้ามากเพียงแค่ 50% ของก าลังการผลิตมาตรฐาน 
 
 2. กระบวนการผลิต B ดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง เนื่องจากทั้ง 3 ปัจจัยอยู่ในเกณฑ์สูง 
แต่จริงๆ OEE ที่ออกมาคือเท่ากับ 72.9% เพราะว่ายังไม่สามารถเดินเครื่องได้ตลอด มีเวลา
หยุดเครื่องไป 10% เครื่องยังเดินได้ไม่เต็มก าลัง ขาดอีก 10% และมีของเสียในปริมาณที่สูง
ถึง 10% 
 
  3. กระบวนการผลิต C ถึงแม้จะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ แต่เครื่องจักรก็เสียบ่อยและ
เครื่องจักรก็ยังเดินไม่เต็มก าลัง แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า OEE ก็ยังสูงกว่ากระบวนการผลิต A 
ทั้งน้ีเป็นเพราะตัวแปรที่ต่ าสุดเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต่ าลง 
 
     ดังน้ันในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตัวแปรที่มีค่าต่ าที่สุดก่อน เพราะมีผลมากที่สุด
ในการท าให้ OEE มีค่าเพิ่มขึ้น นอกจากน้ันยังท าได้ง่ายกว่าการท าให้ตัวแปรที่มีค่าสูงอยู่แล้ว
ให้มีค่าสูงขึ้นไปอีก  

บทสรุป 
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