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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการสรางแบบจําลองใหมเพื่อใชเปนดัชนีช้ีวัดการทํางานของเครื่องจักร โดยมีจุดมุงหมาย

ในการแกไขปญหาตางๆที่พบในดัชนีคาประสิทธิผลโดยของเครื่องจักร หรือคา Overall Equipment Efficiency 

(OEE) ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง การกําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญในแตละมุมมองของคา OEE การเปรียบเทียบคา 
OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกันที่มีกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรตาง
ชนิดกัน จากปญหาตางๆที่กลาวมานี้ทําใหการจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่ไดจากคาของตัวช้ีวัดนี้คลาดเคลื่อนไป และ
สงผลทําใหลําดับการแกไขปญหาเกิดความคลาดเคลื่อนไปดวย ผูวิจัยจึงไดสรางแบบจําลองใหมขึ้น โดยทําการคํานวณ
มูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และจัดทําโปรแกรมขึ้นเพื่อใช
ในการบันทึกและประมวลผลขอมูลตามแบบจําลองที่ออกแบบไว ซึ่งผลลัพธที่ไดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองใหมนี้สามารถ
ลําดับปญหาของเครื่องจักรตางๆไดโดยใชมูลคาความสูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยสามารถแกไขปญหาเดิมของคา OEE ที่มีอยู 
 

ABSTRACT 
This paper has an objective to create a new model for evaluating the performance and efficiency 

of machine. The intention of this paper is to improve the problems in overall equipment efficiency 
indicator. The problems of this KPI are a weight setting of each view in OEE, the comparison of OEE 
on the similar machine type and the comparison of OEE on different machine type. All problems can 
make a wrong priority of machine problem, so these machines can be wrongly improvement in 
priority. The researcher has created a new model to calculating the production loss in machines by 
using OEE approach and has made a program for recording and calculating OEE and production loss 
in machines. The result of this new calculating model has shown that the problems found on OEE 
indicator are eradicated. This model can arrange problem priority correctly by showing a production 
loss in monetary unit. 
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1.  บทนํา 
ในสภาวะการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรง ณ ปจจุบัน   

ทําใหภาคอุตสาหกรรมตางๆตองมีการปรับปรุงและพัฒนา
สินคาทางดาน คุณภาพ ราคา และการสงมอบ อีกทั้งปจจุบัน
เทคโนโลยีการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว ทําใหมี
การประดิษฐเครื่องจักรตางๆเพื่อทดแทนการใชแรงงานคน
มากขึ้น ดังนั้นเครื่องจักรจึงเปนกุญแจสําคัญที่ทําใหองคกร
สามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขัน ถาเครื่องจักรนั้น
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพโดยปราศจากความ
สูญเสียตางๆ ไมวาจะเปน ความสูญเสียจากการขัดของของ
เครื่องจักร (Breakdown Losses) ความสูญเสียจากการ
ปรับตั้งปรับแตงเครื่องจักร (Setup and Adjustment 

Losses) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆและการ
เดินเครื่องตัวเปลา (Minor Stoppage and Idling 

Losses) ความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed 

Losses) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) และ
งานแกไข (Rework) และ ความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต 
(Start up Losses) โดยความสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นเหลานี้
จะสงผลกระทบโดยตรงตอประสิทธิภาพ และประสิทธิผล
การทํางานของเครื่องจักร ดังนั้นตัวช้ีวัดผลการทํางานของ
เครื่องจักรที่เหมาะสม ที่สามารถบงบอกไดถึงขนาดความ
รุนแรงของปญหา และลําดับความสําคัญของปญหาจึงมี
ความจํ า เป นอย า งยิ่ ง  ที่ จะทํ า ให องค กรได รั บรู ถึ ง
สถานะปจจุบัน และทําการกําหนดนโยบายหรือแกไขปญหา
ที่มีความรุนแรงและสงผลกระทบตอองคกรในลําดับตนๆให
หมดไปหรือลดนอยลง เพื่อที่องคกรจะสามารถดํารงอยูได
อยางมั่นคงถาวร และทําการแขงขันกับคูแขงทางการคาใน
ระดับสากลไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ปจจุบันตัวช้ีวัดสถานะของเครื่องจักรที่มีการใชงานกัน
อยางแพรหลายในระดับสากล คือ คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร  หรือ คา Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) แตจากการใชงานจริงของผูวิจัย 
และจากการศึกษางานวิจัยตางๆทําใหพบขอบกพรองของ
ตัวช้ีวัดนี้ ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง น้ําหนักความสําคัญใน
แตละมุมมองที่เปนสวนประกอบของ OEE การเปรียบเทียบ

คา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกันแตมีกําลังการผลิต
แตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE ระหวาง
เครื่องจักรตางชนิดกัน จากปญหาตางๆที่กลาวมานี้ทําใหการ
จัดลําดับความรุนแรงหรือความสําคัญของปญหาที่ไดจากคา
ของตัวช้ีวัดนี้คลาดเคลื่อน และสงผลใหลําดับการแกไข
ปญหาคลาดเคลื่อนไปดวย จากปญหาที่กลาวมาผูวิจัยจึง
ศึกษาหาแนวทางความเปนไปได ขั้นตอน และวิธีการในการ
คํานวณความสูญเสียตางๆตามแนวทางของ OEE โดย
คํานวณเปนมูลคาเงินจากความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อใหความ
สูญเสียตางๆที่พบ ถูกแสดงดวยหนวยวัดเดียวกัน และ
สามารถนํามาเปรียบเทียบระหวางกันได 

งานวิจัยช้ินนี้จึงเกี่ยวของกับการศึกษา และการจัดทํา
รูปแบบวิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียจากการทํางานของ
เครื่องจักร โดยใชแนวทาง OEE เพื่อที่จะทําใหสามารถระบุ
ได ถึงลําดับความสําคัญในการแกไขปญหาของแตละ
เครื่องจักรไดอยางเหมาะสมกวาแนวคิดเดิม 
 

2.  โครงสรางและวิธีการคํานวณ OEE 
OEE เปนคาดัชนีที่ใชในการชี้วัด ซึ่งครอบคลุมถึงการ

วัดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร 
โดยแบงการออกเปน 3 มุมมองหลักๆ คือ อัตราการ
เดินเครื่อง (Availability Rate : A) ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Performance Efficiency : P) และอัตรา
คุณภาพ (Quality Rate : Q) 

อัตราการเดินเครื่อง (A) คือ ความพรอมของเครื่องจักร
ในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง 
(Operating Time) กับ เวลารับภาระงาน (Loading 
Time) 

 
อัตราการเดินเครื่อง = 

Time Loading
Time Operating             (1) 

 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) คือ สมรรถนะการ

ทํางานของเครื่องจักร เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
เดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับ เวลา
เดินเครื่อง (Operating Time) 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 
Time Operating

Time OperatingNet    (2) 
 

อัตราคุณภาพ (Q) คือ ความสามารถในการผลิตของดี
ใหตรงตามขอกําหนดของเครื่องจักรและตามขอกําหนด
ของลูกคาตอจํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด 
 

อัตราคุณภาพ = านทั้งหมดจํานวนชิ้นง
านดีจํานวนชิ้นง

           (3) 

 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คือ คาที่ไดจาก
ผลคูณระหวางอัตราเดินเครื่องปกติ  ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ ซึ่งแสดงถึงความพรอมของ
เครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร การเดินเครื่องจักร
เต็มความสามารถหรือไม มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอย
เทาไหร ดังนั้น คาประสิทธิผลโดยรวมจะเทากับ 
 

OEE =  อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ                              (4) 

 

3.  สภาพปญหาของ OEE 

เนื่องดวยบริษัทที่ทําการวิจัยนั้นมีปริมาณเครื่องจักร
จํานวนมาก และเครื่องจักรแตละเครื่องนั้นก็มีประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรที่แตกตางกันไป โดยประสิทธิผล
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรแตละเครื่องจักรในป 2550 
แสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 แสดงประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักร
แตละเครื่องจักรในป 2550 แยกแตละโรงงาน 

 

โรงงาน เครื่อง A P Q OEE 

S1 H1 89.0% 81.4% 98.0% 70.9% 

 H2 91.2% 79.7% 98.1% 71.3% 

 H3 90.3% 82.3% 97.9% 72.8% 

 H4 84.7% 77.9% 96.4% 63.6% 

 H5 89.1% 84.7% 98.8% 74.6% 

 C1 96.3% 80.1% 99.1% 76.5% 

 C2 96.0% 81.3% 99.3% 77.6% 

 C3 97.1% 80.0% 99.3% 77.2% 

 C4 96.9% 79.9% 99.2% 76.7% 

 C5 95.3% 77.7% 98.9% 73.2% 

ตารางที่ 1 แสดงประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักร
แตละเครื่องจักรในป 2550 แยกแตละโรงงาน (ตอ) 
 

โรงงาน เครื่อง A P Q OEE 

S2 H1 90.0% 82.3% 99.1% 73.3% 

 H2 91.3% 79.8% 98.2% 71.5% 

 H3 90.3% 82.3% 97.9% 72.8% 

 H4 89.6% 82.4% 95.5% 70.5% 

 H5 90.4% 85.9% 96.9% 75.2% 

 C1 97.4% 81.0% 98.2% 77.5% 

 C2 96.1% 81.4% 99.0% 77.5% 

 C3 97.1% 80.0% 99.3% 77.1% 

 C4 97.0% 80.0% 99.3% 77.0% 

 C5 96.7% 79.6% 99.8% 76.7% 

S3 H1 90.4% 78.0% 98.9% 69.7% 

 H2 90.1% 78.6% 98.0% 69.4% 

 H3 93.2% 75.5% 97.7% 68.8% 

 H4 89.2% 83.2% 98.8% 73.3% 

 C1 94.6% 81.2% 98.9% 76.0% 

 C2 94.7% 82.2% 99.4% 77.4% 

 C3 96.4% 80.1% 99.4% 76.8% 

 C4 96.1% 79.9% 99.1% 76.1% 

S4 H1 91.7% 78.1% 98.4% 70.4% 

 C1 92.0% 81.1% 98.1% 73.2% 

 C2 93.3% 77.1% 99.1% 71.3% 

 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื ่องจักรเหลานี ้จะถูก

นําไปใชในการตัดส ินใจเพื ่อที ่จะนําไปกําหนดเป น
นโยบายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องจักรในปถัดไป ซึ่งโดยปกติแลวทางฝายบริหารจะ
ทําการกําหนดนโยบายในการปรับปรุงเครื่องจักร โดย
เลือกเครื่องจักรที่มีคา OEE ที่ตํ่าที่สุดกอน  แตจาก
การศึกษางานวิจัยตางๆนั้นพบวาคา OEE ที่ตํ่าที่สุด
อาจจะไมไดหมายความวาเครื่องจักรนั้นมีความสูญเสียที่
ส งผลตอองคกรหรือโรงงานมากที ่ส ุด  หรือแมแตค า 
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Availability Rate, Performance Efficiency และ 
Quality Rate ที่เทากัน ก็ไมไดบงบอกวาความสูญเสีย
ที ่เก ิดขึ ้นของแตละมุมมองนั ้นจะมีค า เท าก ัน  ดังนั ้น
บางครั ้งการใหความสําคัญของแตละมุมมองอาจจะมี
ค ว า มแตกต า ง ก ัน ไป  โด ยม ีก า ร กํ า หนดน้ํ า หน ัก
ความสําคัญของแตละมุมมอง  (A. Raouf, 1994) ซึ่ง
จะสงผลทําใหคา OEE ของเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป
จากวิธีการคํานวณแบบเดิม (S. Nakajima) ที่มีการให
น้ําหนักความสําคัญเทากันหมดในทุกมุมมอง ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 แสดงการเปรียบเทียบคา OEE ระหวางวิธีคิด
ของ S. Nakajima และ A. Raouf 
 

เครื่อง A P  Q  OEE  
(Nakajima) 

OEE 
(Raouf) 

S1 - H1 89.0% 81.4% 98.0% 71.0% 90.9% 
S1 - H2 91.2% 79.7% 98.1% 71.3% 90.8% 
Weight 0.20 0.30 0.50 - - 

 
จากตารางที่ 2 แสดงใหเห็นวา วิธีการคิดคา OEE 

ของ S. Nakajima ทําใหคา OEE ของเครื่อง 
Hatschek 1 มีคานอยกวาเครื่อง Hatschek 2 แตวิธีคิด
ของ A. Raouf ทําใหคา OEE ของเครื่อง Hatschek 1 

มีคามากกวาเครื่อง Hatschek 2 จาก 2 วิธีคิดนี้ แสดงให
เห็นถึงการลําดับความสําคัญของปญหาที่แตกตางกัน วิธี
คิดของ A. Raouf เปนวิธีที่คอนขางเหมาะสมเนื่องจาก
โดยปกติแลวความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละมุมมองของ 
OEE นั้นจะไมเทากัน การใหความสําคัญของแตละ
มุมมองจึงไมควรที ่จะเทากันดวย แตงานวิจ ัยของ  A. 

Raouf เองก็ยังไมไดมีการระบุวิธีการ กําหนดคาน้ําหนัก
ความสําคัญของแตละมุมมองไว 

ในงานวิจัยอีกชิ้นหนึ่ง (Ohwoon Kwon & 

Hongchul Lee, 2004) ไดนําเสนอวิธีการคิดมูลคาเงินที่
จะเพิ่มกําไร และลดตนทุน จากการเพิ่มขึ้นของ OEE 1 
เปอรเซ็นต ซึ่งวิธีคิดเปนมูลคาเงินของงานวิจัยนี้สามารถ
นําไปใชในการแสดงใหเห็นถึงลําดับความสําคัญของ
เครื่องจักรที่ควรเขาไปทําการปรับปรุงกอน-หลัง ไดดวย
มูลคาของเงินที่จะไดจากการปรับเพิ่ม OEE ในแตละ 1 
เปอรเซ็นตของแตละเครื่องจักร แตจากวิธีคิดแบบนี้เองก็

ยังมีสวนที่ไมสามารถบงบอกการลดตนทุน (หรือ มูลคา
ของความสูญเสีย) ไดอยางถูกตอง อันเนื่องมาจากการคิด
วา OEE ที่เพิ่มขึ้น 1 เปอรเซ็นตนั้นจะสงผลทําใหตนทุน
ลดลงที่คาใดคาหนึ่ง แตจริงๆแลว OEE ประกอบไปดวย 
3 มุมมองหลักๆ ดังนั้นเมื่อมุมมองใดมุมมองหนึ่งเพิ่มขึ้น
ก็จะสงผลทําใหลดตนทุนไดแตกตางกัน ยกตัวอยาง เชน 
ดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบรูปแบบความสูญเสียที่
เกิดขึ้นที่แตกตางกัน 
 

แบบที่ A P Q OEE 
ความ
สูญเสีย 

1 75% 100% 100% 75% คาเสีย
โอกาส 

2 100% 100% 75% 75% คาเสีย
โอกาส      
คาไฟฟา 

เชื้อเพลิง น้ํา 
คาวัสดุ
ทางตรง 

 

จากตารางที่ 3 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่เทากันนั้น 
อาจจะมีความแตกตางของความสูญเสียที่เกิดขึ้นของแต
ละร ูปแบบ  ดังเช นจากตารางที ่ 3 ในกรณีที ่ค า  OEE 

เพิ ่มขึ ้น 1 เปอรเซ็นตนั ้น การลดตนทุนในรูปแบบที ่ 1 
และรูปแบบที่ 2 นั้นจะสงผลที่แตกตางกันไป โดยรูปแบบ
ที่ 2 จะสามารถลดตนทุนไดมากกวา 

นอกจากปญหาดังที ่กลาวมาขางตน โดยทั ่วไปคา 
OEE นั้นก็ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบขามประเภท
เครื ่องจักรไดอยางเหมาะสม  หรือแมกระทั ่งระหวาง
เครื่องจักรชนิดเดียวกัน แตมีกําลังการผลิตที่แตกตางกันก็
ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบไดอยางเหมาะสมเชนกัน 
โดยสาเหตุนั้นก็เนื่องมาจากหลายๆปจจัยเชน กําลังการ
ผลิต ตนทุนของวัตถุดิบ จํานวนพนักงานที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน ฯลฯ ยกตัวอยางเชน Quality Rate เครื่อง 
C5 โรงงาน S1 นั้นมีคาเทากับ 98.9% ซึ่งมีคามากกวา
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ของเครื่อง H5 โรงงาน S1 ซึ่งมีคาเทากับ 98.8% แตจริงๆ
แลวความสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก Quality Rate ของเครื่อง 
C5 จะมีมูลคาความสูญเสียที่มากกวาเครื่อง H5 ซึ่งแสดง
ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 แสดงการเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสียจาก 
Quality Rate ระหวางเครื่อง H5 และ C5 โรงงาน S1 
 

เครื่องจักร S1 – H5 S1 - C5 
Quality Rate 98.8% 98.9% 
มูลคาความสูญเสีย (ลานบาท)   
คาวัสดุทางตรง  3.9 4.67 
คาใชจายในการผลิต 0.83 0.92 
คาไฟฟา 0.23 0.37 
คาเสียโอกาสในการขาย 1.25 1.49 
รวมมูลคาความสูญเสีย 6.23 7.45 

 

จากตารางที่ 4 แสดงใหเห็นวา Quality Rate ของ
เครื่อง C5 โรงงาน S1 ที่มีคามากกวาเครื่อง H5 โรงงาน 
S1 นั้นจะมีมูลคาความสูญเสียที่ เกิดขึ้นของเครื่อง C5 
โรงงาน  S1 มากกว า เครื่ อง  H5  โรงงาน  S1 ทั้ งๆที่ 
Quality Rate ของเครื่อง C5 มีคามากกวา 0.10% แต
กลับมีมูลคาความสูญเสียสูงกวาถึง 1.22 ลานบาท 
 
4.  แบบจําลองการวิเคราะหมูลคาความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต โดยใชแนวทางคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร 

คา OEE เปนตัวช้ีวัดที่ทําการชี้วัดความสูญเสียใน
เครื่องจักรถึง 3 มุมมอง ซึ่งทําใหมองเห็นความสูญเสียของ
เครื่องจักรไดอยางครอบคลุม แตอยางไรก็ดีคา OEE ยังมี
ปญหาในการจัดลําดับความสําคัญของปญหา ตามที่กลาว
มาแลวขางตน คือ ความสําคัญของแตละมุมมองภายใน 
OEE ที่แตกตางกัน การเปรียบเทียบคา OEE ระหวาง
เครื่องจักรตางประเภท และ การเปรียบเทียบคา OEE 

ระหวางเครื่องจักรประเภทเดียวกันแตกําลังการผลิตที่
แตกตางกันไป เพื่อแกไขปญหาตางๆของ OEE งานวิจัยนี้

จึงนําเสนอแบบจําลองแบบใหมเพื่อแกไขปญหาเดิมของ
คา OEE โดยทําการจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดย
แสดงมูลคาความสูญเสียเปนมูลคาเงิน เพื่อกําจัดปญหาใน
เรื่องความสําคัญของแตละมุมมองที่แตกตางกัน หรือ 
ความแตกตางระหวางเครื่องจักร โดยสรางแบบจําลองการ
วิเคราะหมูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช
แนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

แบบจําลองการวิ เคราะหมูลคาความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ยังคงแบงมุมมองความสูญเสียเปน 3 
มุมมองหลักเชนเดียวกับ OEE โดยแบบจําลองที่นําเสนอ
จะทําการคํานวณความสูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยคํานวณ
จากตนทุนที่มีความเกี่ยวของในแตละมุมมอง โดยความ
สูญเสียของตนทุนที่เกี่ยวของในแตละมุมมองแสดงดัง
ตารางที่ 5 
 

ตารางที่ 5 แสดงตนทุนที่มีความสัมพันธกับแตละมุมมอง
ของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

Reject Rework

 คาวัสดุทางตรง
 คาแรงงานทางตรง
 คาวัสดุทางออม
 คาแรงงานทางออม
 คาสาธารณูปโภค
 คาเสือ่มราคาเครื่องจักร
 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 คาเชาอปุกรณหรือเครื่องจักร
 คาเบี้ยประกันภัยสนิทรัพย
 คาสวัสดิการ
 คาแกไขงาน (Rework)

ตน
ทุน

กา
รผ
ลติ

คา
โส

หุย
กา
รผ
ลติ

OEE

ตนทุนเสยีโอกาส

ประเภทตนทุน Q
A P

 
 

จากตารางที่ 5 แสดงใหเห็นถึงความสูญเสียทางดาน
ตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละมุมมอง โดยในมุมมอง Quality 

Rate จะถูกแบงออกเปน 2 สวนยอย คือ ของเสีย 
(Reject) และ งานแกไข (Rework) เนื่องจากแตละ
ประเภทจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไปโดยของเสีย 
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จะไมมีตนทุนในเรื่องคาแกไขงาน ในทางตรงขามงาน
แกไข ก็จะไมมีตนทุนเสียโอกาส และคาวัสดุทางตรง แต
จะมีความสูญเสียคาแกไขงานแทน 
 

เนื่องดวยความสูญเสียของแตละมุมมองภายใน OEE 

มีความแตกตางกัน ทั้งในเรื่องรูปแบบความสูญเสีย เชน 
เวลา อัตราการผลิต หรือ จํานวนของดี และเรื่องตนทุนที่
สูญเสียตางกันไปในแตละมุมมอง จึงตองทําการกําหนด
วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสีย ของแตละมุมมองดังนี ้
 

4.1 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมอง อัตรา
การเดินเครื่อง ความสูญเสียในมุมมองนี้ เปนความสูญเสีย
ที่ เกิดขึ้นเมื่อ เราตองการใช เครื่องจักรแต เครื่องจักร          
ไมสามารถทํางานได (Machine Availability) ดังนั้น
ความสูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากเวลาที่สูญเสียไป 
คูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา โดยตนทุนที่
เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 ชอง A ซึ่ง   
แตละรายการจะทําการคํานวณแตกตางกันไปดังนี้  
 

ตนทุนเสียโอกาส = Loss Time (ชม.) x กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.) x กําไรตอหนวย (บาท/หนวย)       (5) 
 

คาแรงงานทางตรง = Loss Time (ชม.) x คาแรงทางตรง 
(บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)               (6) 
 

คาวัสดุทางออม = Loss Time (ชม.) x คาวัสดุทางออม 
(บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)        (7) 
 

คาแรงงานทางออม = Loss Time (ชม.) x คาแรง
ทางออม (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)   (8) 
 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = Loss Time (ชม.) x คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./
เดือน)              (9) 
 

คาซอมแซมและบํารุงรักษา = Loss Time (ชม.) x คา
ซอมแซมและบํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Loading Time 
(ชม./เดือน)             (10) 

คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = Loss Time (ชม.) x คา
เชาอุปกรณหรือเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Loading Time 

(ชม./เดือน)            (11) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = Loss Time (ชม.) x คาเบี้ย
ประกันภัยสินทรัพย (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./
เดือน)            (12) 
 
คาสวัสดิการ = Loss Time (ชม.) x คาสวัสดิการ (บาท/
เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)              (13) 
 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราการเดินเครื่อง
คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (5) ถึงสมการที่ (13) 
 
โดยที ่
Loss Time = Breakdown Time + Set up and 
Adjustment Time          (14) 
 

4.2 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมอง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ความสูญเสียในมุมมองนี้  
เปนความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักรมีความผิดพลาด
หรือบกพรองทําใหไมสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนที่
กําหนดในระยะเวลาที่กําหนด ดังนั้นความสูญเสียหลักๆ
จะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่ไมสามารถผลิตไดตามกําลัง
การผลิตของเครื่องจักร หรือคํานวณจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตช้ินงานที่สูญเสียไป แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่
สูญเสียไปตอหนวยเวลา โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมอง
นี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 ชอง P ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้
 
ตนทุนเสียโอกาส = Loss Unit (หนวย) x กําไรตอหนวย 
(บาท/หนวย)           (15) 
 
คาแรงงานทางตรง = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางตรง (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)         (16) 
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คาวัสดุทางออม = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)         (17) 
 
คาแรงงานทางออม = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางออม (บาท/เดือน) / 

Operating Time (ชม./เดือน)                                   (18) 
 
คาสาธารณูปโภค = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)                           (19) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [Loss Unit (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
(บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน)       (20) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [Loss Unit (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาซอมแซมและ
บํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Operating Time (ชม.)    (21) 
 
คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [Loss Unit (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชาอุปกรณหรือ
เครื่องจักร (บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน) 

     (22) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [Loss Unit (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย 
(บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน)      (23) 
 
คาสวัสดิการ = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)                       (24) 
 
โดยที ่
 
Loss Unit = จํานวนหนวยผลิตสูงสุด – จํานวนหนวยที่
ผลิตไดจริง            (25) 

โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราการ
เดินเครื่องคํานวณจาก ผลรวมของสมการที่ (15) ถึง
สมการที่ (24) 
 

4.3 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตรา
คุณภาพ ความสูญเสียในมุมมองนี้ เปนความสูญเสียที่ทํา
ใหช้ินงานที่ผลิตออกมามีปญหาดานคุณภาพ ซึ่งสาเหตุ   
มาจากเครื่องจักรมีความผิดพลาดหรือบกพรองทําให      
ไมส ามารถผลิ ตสินค า ได ตรงตามข อ กํ าหนดของ
กระบวนการหรือของลูกคา โดยความสูญเสียนี้จะแบงออก
ไดเปน 2 ประเภท คือ ของเสีย และ งานแกไข ซึ่งแตละ
ประเภทจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไปดังนี ้

4.3.1 ของเสีย (Reject) เปนความสูญเสียที่ทํา
ใ ห ช้ิ น ง า น ที่ ผ ลิ ต อ อ ก ม า มี ป ญ ห า ด า น คุ ณ ภ า พ                 
โดยไมสามารถนํากลับมาแกไขเพื่อนําไปขายได ดังนั้น
ความสูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่สูญเสีย
ไป หรือคํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตช้ินงานที่สูญเสีย
ไป แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา 
โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 

ชอง Q และชองยอย Reject ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้
 
ตนทุนเสียโอกาส = จํานวนของเสีย (หนวย) x กําไรตอ
หนวย (บาท/หนวย)                             (26) 
 
คาวัสดุทางตรง = จํานวนของเสีย (หนวย) x คาวัสดุ
ทางตรง (บาท/หนวย)                              (27) 
 
คาแรงงานทางตรง = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)]  x คาแรงเฉลี่ย (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)                           (28) 
 
คาวัสดุทางออม = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)               (29) 
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คาแรงงานทางออม = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางออม (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)                       (30) 
 
คาสาธารณูปโภค = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค (บาท/เดือน) 
/ Net Operating Time (ชม./เดือน)                     (31) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (32) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)]  x คาซอมแซมและ
บํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)            (33) 
 
คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชาอุปกรณหรือ
เครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)            (34) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ยประกันภัย
สินทรัพย (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)             (35) 
 
คาสวัสดิการ = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / Net 

Operating Time (ชม./เดือน)                       (36) 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 
ประเภทของเสีย คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (26) ถึง
สมการที่ (36) 
 

4.3.2 งานแกไข (Rework) เปนความสูญเสียที่
ทํ า ให ช้ิ น ง านที่ ผ ลิ ตออกม ามี ป ญหาด านคุณภ าพ          
โดยสามารถนํากลับมาแกไขเพื่อนําไปขายได ดังนั้นความ

สูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่ตอแกไข หรือ
คํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตช้ินงานที่ตองแกไข      
แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา    
โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 
ชอง Q และชองยอย Rework ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้

  

คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชา
อุปกรณหรือเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating 

Time (ชม./เดือน)           (43) 

 
คาแรงงานทางตรง = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงงานทางตรง 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (37) 
 
คาวัสดุทางออม = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (38) 
 
คาแรงงานทางออม = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงงานทางออม 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)   (39) 
 
คาสาธารณูปโภค = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (40) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating Time 
(ชม./เดือน)             (41) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาซอมแซม
และบํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Net Operating Time 
(ชม./เดือน)                                  (42) 
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คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ย
ประกันภัยสินทรัพย (บาท/เดือน) / Net Operating 

Time (ชม./เดือน)            (44) 
 
คาสวัสดิการ = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)        (45) 
 
คาแกไขงาน = จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) x คาแกไข
งาน (บาท/หนวย)            (46) 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 
ประเภทงานแกไข คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (38) 

ถึงสมการที่ (46) และมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
อัตราคุณภาพ คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (26) ถึง
สมการที่ (46) 
 

แบบจํ าลองที่นํ า เสนอสามารถนํ าไปใช ได กับ
เครื่องจักรที่ทําการผลิตหลายผลิตภัณฑ โดยตนทุนที่
สามารถแยกไดอยางชัดเจน เชน ตนทุนเสียโอกาส ตนทุน
วัตถุดิบ คาแกไขงาน ฯลฯ สามารถคํานวณไดโดยปริมาณ
ที่รับรู ไดโดยตรง  สวนตนทุนที่มีการรับรูโดยรวมก็
สามารถแบงสวนดวย  ช่ัวโมงเครื่องจักร  (Loading 

Time, Operating Time และ Net Operating Time) 

หรือ จํานวนหนวยสินคาที่ผลิตได ซึ่งเปนไปตามสมการที่
แสดงไปขางตน 

 
5.  กรณีศึกษาแบบจําลองการวิเคราะหมูลคาความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

ตัวอยางการใชงานแบบจําลองการวิเคราะหมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต  โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ไดถูกนํามาทดลองใช
งาน ณ บริษัทผูผลิตกระเบื้องมุงหลังคารายหนึ่ง 

เ ค รื่ อ ง จั ก รที่ นํ า เสนอตั วอย า ง วิ ธี ก า รคํ านวณ
แบบจําลอง คือ เครื่องจักร H4 โรงงาน S1 เดือน เมษายน 
ป 2551 โดยมีรายละเอียดที่เกี่ยวของดังนี้ 
 
1)  ขอมูลที่เกี่ยวของกับคา OEE 

(a) ผลิตภัณฑ : กระเบื้องมุงหลังคาชนิด A 

(b) Availability Rate : 85.91% 

(c) Performance Efficiency : 77.78% 

(d) Quality Rate : 96.84% 

(e) OEE : 64.71% 

(f) กําลังการผลิตสูงสุด : 2,351 หนวย/ช่ัวโมง 
(g) Loading Time : 720 ช่ัวโมง 
(h) Loss Time : 101.43 ช่ัวโมง 
(i) Operating Time : 618.57 ช่ัวโมง 
(j) Loss Unit : 323,174 หนวย 

(k) Net Operating Time : 481.13 ช่ัวโมง 
(l) ผลผลิตรวม : 1,131,331 หนวย 

(m) จํานวนของเสีย : 22,051 หนวย 

(n) ของที่ตองแกไข : 13,680 หนวย 
 
2)  ขอมูลทางดานตนทุน 

(o) กําไรตอหนวย : 8 บาท/หนวย 

(p) คาวัสดุทางตรง : 22.25 บาท/หนวย 

(q) คาแรงทางตรง : 603,702 บาท 

(r) คาวัสดุทางออม : 44,108 บาท 

(s) คาแรงงานทางออม : 177,240 บาท 

(t) คาสาธารณูปโภค : 1,534,312 บาท 

(u) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร : 2,846,894 บาท 

(v) คาซอมแซมและบํารุงรักษา : 369,675 บาท 

(w) คาเชาอุปกรณ และเครื่องจักร : 640,800 บาท 

(x) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย : 711,724 บาท 

(y) คาสวัสดิการ : 89,544 บาท 

(z) คาแกไขงาน : 3.21 บาท/หนวย 
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 ขอมูลทางดานตนทุนที่แสดงเปนขอมูลผลรวม ซึ่งแต
ละรายการจะประกอบไปดวยรายละเอียดยอยๆตามการ
คํานวณบัญชีตนทุนทั่วไป 

ตัวอยางวิธีการคํานวณแบบจําลองการวิเคราะหมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต  โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ถูกแสดงดังตอไปนี้ 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราการเดินเครื่อง 
(5)  ตนทุนเสียโอกาส = (h) x (f) x (o) = 101.43 x 

2,351 x 8 = 1,906,946 บาท 

(6)  คาแรงงานทางตรง = (h) x (q) / (g) = 101.43 x 
603,702 / 720 = 85,047 บาท 

(7)  คาวัสดุทางออม = (h) x (r) / (g) = 101.43 x 

44,108 / 720 = 6,214 บาท 
(8) คาแรงงานทางออม (h) x (s) / (g) = 101.43 x 

177,240 / 720 = 24,969 บาท 

(9)  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = (h) x (u) / (g) = 101.43 
x 2,846,894 / 720 = 401,056 บาท 

(10) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = (h) x (v) / (g) = 
101.43 x 369,675 / 720 = 52,078 บาท 

(11) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = (h) x (w) / (g) = 
101.43 x 640,800 / 720 = 90,273 บาท 

(12) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = (h) x (x) / (g) = 
101.43 x 711,724 / 720 = 100,264 บาท 

(13) คาสวัสดิการ = (h) x (y) / (g) = 101.43 x 89,544 / 
720 = 12,615 บาท 

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราการ
เดินเครื่อง เทากับ 2,679,462 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
(15) ตนทุนเสียโอกาส = (j) x (o) = 323,174 x 8 = 

2,585,392 บาท 
(16) คาแรงงานทางตรง = [(j) / (f)] x (q) / (i) = 

[323,174 / 2,351] x 603,702 / 618.57 = 134,158 
บาท 

(17) คาวัสดุทางออม = [(j) / (f)] x (r) / (i) = [323,174 
/ 2,351] x 44,108 / 618.57 = 9,802 บาท 

(18) คาแรงงานทางออม = [(j) / (f)] x (s) / (i) = 

[323,174 / 2,351] x 177,240 / 618.57 = 39,387 
บาท 

(19) คาสาธารณูปโภค = [(j) / (f)] x (t) / (i) = [323,174 
/ 2,351] x 1,534,312 / 618.57 = 340,964 บาท 

(20) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(j) / (f)] x (u) / (i) = 

[323,174 / 2,351] x 2,846,894 / 618.57 = 632,654 
บาท 

(21) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [(j) / (f)] x (v) / (i) 
= [323,174 / 2,351] x 369,675 / 618.57 = 82,151 
บาท 

(22) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(j) / (f)] x (w) / 
(i) = [323,174 / 2,351] x 640,800 / 618.57 = 
142,402 บาท 

(23) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(j) / (f)] x (x) / (i) = 

[323,174 / 2,351] x 711,724 / 618.57 = 158,163 
บาท 

(24) คาสวัสดิการ = [(j) / (f)] x (y) / (i) = [323,174 / 
2,351] x 89,544 / 618.57 = 19,899 บาท 

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองประสิทธิภาพ
การเดินเครื่อง เทากับ 4,144,972 บาท 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภทของ
เสีย 

 (26) ตนทุนเสียโอกาส = (m) x (o) = 22,051 x 8 = 

176,408 บาท 
(27) คาวัสดุทางตรง = (m) x (p) = 22,051 x 22.25 = 

490,635 บาท 
(28) คาแรงงานทางตรง = [(m) / (f)] x (q) / (k) = 

[22,051 / 2,351] x 603,702 / 481.13 = 11,769 บาท 
(29) คาวัสดุทางออม = [(m) / (f)] x (r) / (k) = [22,051 / 

2,351] x 44,108 / 481.13 = 860 บาท 
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(30) คาแรงงานทางออม = [(m) / (f)] x (s) / (k) = 

[22,051 / 2,351] x 177,240 / 481.13 = 3,455 บาท 
(31) คาสาธารณูปโภค = [(m) / (f)] x (t) / (k) = 

[22,051 / 2,351] x 1,534,312 / 481.13 = 29,911 
บาท 

(32) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(m) / (f)] x (u) / (k) = 

[22,051 / 2,351] x 2,846,894 / 481.13 = 55,499 
บาท 

(33) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [(m) / (f)] x (v) / 
(k) = [22,051 / 2,351] x 369,675 / 481.13 = 7,207 
บาท 

(34) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(m) / (f)] x (w) / 
(k) = [22,051 / 2,351] x 640,800 / 481.13 = 
12,492 บาท 

(35) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(m) / (f)] x (x) / (k) 

= [22,051 / 2,351] x 711,724 / 481.13 = 13,875 
บาท 

(36) คาสวัสดิการ = [(m) / (f)] x (y) / (k) = [22,051 / 
2,351] x 89,544 / 481.13 = 1,746 บาท 

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 

ประเภทของเสีย เทากับ 803,857 บาท 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภทงาน
แกไข 

(37) คาแรงงานทางตรง = [(n) / (f)] x (q) / (k) = 

[13,680 / 2,351] x 603,702 / 481.13 = 7,301 บาท 
(38) คาวัสดุทางออม = [(n) / (f)] x (r) / (k) = [13,680 / 

2,351] x 44,108 / 481.13 = 533 บาท 
(39) คาแรงงานทางออม = [(n) / (f)] x (s) / (k) = 

[13,680 / 2,351] x 177,240 / 481.13 = 2,144 บาท 
(40) คาสาธารณูปโภค = [(n) / (f)] x (t) / (k) = 

[13,680 / 2,351] x 1,534,312 / 481.13 = 18,556 
บาท 

(41) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(n) / (f)] x (u) / (k) = 

[13,680 / 2,351] x 2,846,894 / 481.13 = 34,430 
บาท 

(42) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [(n) / (f)] x (v) / (k) 

= [13,680 / 2,351] x 369,675 / 481.13 = 4,470 บาท 
(43) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(n) / (f)] x (w) / 

(k) = [13,680 / 2,351] x 640,800 / 481.13 = 7,750 
บาท 

(44) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(n) / (f)] x (x) / (k) 

= [13,680 / 2,351] x 711,724 / 481.13 = 8,607 บาท 
(45) คาสวัสดิการ = [(n) / (f)] x (y) / (k) = [13,680 / 

2,351] x 89,544 / 481.13 = 1,083 บาท 
(46) คาแกไขงาน = (n) x (z) = 13,680 x 3.21= 43,913 

บาท 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 

ประเภทงานแกไข เทากับ 128,787 บาท ซึ่งเมื่อนํามารวม
กับมูลคาความสูญเสียของมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภท
ของเสีย แลวจะทําใหมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
มุมมองอัตราคุณภาพเทากับ 803,857 + 128,787 = 
932,644 บาท และความสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร
เทากับ 2,679,462 + 4,144,972 + 932,644 = 7,757,078 
บาท 

จากตัวอยางที่นําเสนอ แสดงใหเห็นถึงมูลคาความ
สูญเสียของเครื ่องจักรไดอยางชัดเจนโดยแสดงความ
สูญเสียออกมาเปนมูลคาเงิน ซึ่งสามารถนํามาเปรียบเทียบ
ไดวา แตละมุมมองมีความสูญเสียอยู เทาใด อีกทั ้งเมื ่อ
นํามาคํานวณกับเครื ่องจักรทุกๆเครื ่องจักรขององคกร     
ก็สามารถทราบถึงมูลคาความสูญเสียของทุกๆเครื่องจักร 
และความส ูญเส ียรวมของเครื ่องจ ักรภายในองค กร        
ซึ่งสามารถนํามาลําดับปญหาไดอยางถูกตอง ทั้งในดาน
การเปรียบเทียบระหวางเครื่องจักร และการเปรียบเทียบ
ความสูญเสียตามมุมมองอัตราการผลิต ประสิทธิภาพการ
ผล ิต  และอ ัตราค ุณภาพ  และอ ีกทั ้งการคํานวณด วย
แบบจําลองนี้สามารถทําการคํานวณแยกรายละเอียดของ
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ปญหาไดวา Breakdown, Set up & Adjustment, 

ของเสีย และ งานแกไข แยกแตละอาการปญหาวาปญหา
หรืออาการใดที่มีมูลคาความสูญเสียจํานวนมาก ทําให
สามารถรับทราบถึงความสูญเสียอยางชัดเจนแยกราย
ประเภทของอาการปญหาได และสามารถนําขอมูลมาใช
ในการตัดสินใจในการแกไขปญหาที ่สงผลกระทบตอ
องคกรอยางชัดเจน และรุนแรง 
 
6.  ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับแบบจําลอง
การวิเคราะหมูลคาความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิต โดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร 

เนื่องดวยแบบจําลองของงานวิจัยนี้ ตองทําการเก็บ
รวบรวมขอมูล บันทึกขอมูล และประมวลผลขอมูลทั้งคา 
OEE และมูลคาความสูญเสีย ดังนั้นเพื่อความสะดวกใน
การบันทึกขอมูลและประมวลผล งานวิจัยนี้จึงไดจัดทํา
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล
และประมวลผลขึ้ น  โดยใช โปรแกรม  Microsoft 

Access รวมกับโปรแกรม Visual Basic โดยโปรแกรม
ที่จัดทําขึ้นสามารถเก็บขอมูลตางๆเกี่ยวกับเครื่องจักร    
เพื่อนํามาคํานวณคา OEE และมีสวนที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับ
ตนทุนเพื่อนํามาคํานวณเปนมูลคาความสูญเสียตาม
แบบจําลองของงานวิจัย 

โดยงานวิจัยนี้ไดนําโปรแกรมมาทําการคํานวณคา 
OEE และ มูลคาความสูญเสียตามแนวทางของแบบจําลอง
ของงานวิจัยนี้กับ เครื่องจักร 10 เครื่อง ชวงระยะเวลาเดือน 
เมษายน ถึง มิถุนายน 2551 ของโรงงาน S1 โดยแบงเปน
เครื่องจักร ชนิด H จํานวน 5 เครื่อง และ เครื่องจักรชนิด C 

จํานวน 5 เครื่อง โดยแสดงผลลัพธคา OEE ดังตารางที่ 6 
และมูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 7 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 แสดงคา OEE ของเครื่องจักร 10 เครื่องของ
โรงงาน S1 ในชวงเวลาเดือน เมษายน ถึง มิถุนายน 2551 
 

โรงงาน เครื่อง A P Q OEE 

S1 H1 87.9% 82.7% 96.7% 70.4% 

 H2 90.9% 80.0% 98.9% 71.9% 

 H3 90.9% 81.7% 97.9% 72.7% 

 H4 85.3% 77.7% 97.0% 64.3% 

 H5 89.6% 84.7% 98.0% 74.4% 

 C1 96.2% 80.4% 98.8% 76.4% 

 C2 95.8% 81.1% 99.5% 77.3% 

 C3 97.0% 79.8% 99.3% 76.9% 

 C4 96.6% 79.6% 99.2% 76.2% 

 C5 95.4% 77.8% 99.0% 73.5% 

 
ตารางที่ 7 แสดงคามูลคาความสูญเสียของเครื่องจักร 10 
เครื่องของโรงงาน S1 ในชวงเวลาเดือน เมษายน ถึง 
มิถุนายน 2551 
 

มูลคาความสูญเสีย (ลานบาท) 
เครื่อง A P Q - Rej Q - Rew รวม 

H1 3.21 4.65 1.32 0.22 9.41 

H2 4.65 10.10 0.66 0.10 15.51 

H3 5.23 10.55 1.61 0.33 17.72 

H4 8.52 12.64 2.32 0.41 23.88 

H5 5.95 8.79 1.52 0.30 16.56 

C1 1.84 9.45 0.85 0.09 12.23 

C2 3.76 16.42 0.75 0.06 20.98 

C3 3.47 23.58 1.19 0.12 28.36 

C4 4.01 23.80 1.46 0.15 29.41 

C5 5.34 25.75 1.65 0.19 32.94 

 
จากตารางที่ 6 และ 7 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่

แตกตางกันจะมีมูลคาความสูญเสียที่แตกตางกันไปดวย 
แตเครื่องจักรที่มีมูลคาความสูญเสียสูงที่สุดก็ไมไดแสดง
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วามีคา OEE ที่ตํ่าที่สุด การเปรียบเทียบมูลคาความ
สูญเสีย กับคา OEE ดังแสดงรูปที่ 1 
 

กราฟเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสีย กับคา OEE
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รูปท่ี 1 กราฟเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสีย กับคา OEE 

 

จากรูปที่ 1 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่สูงที่สุด คือ 
เครื่อง C2 มีคา OEE เทากับ 77.3% นั้นกลับไมไดมีมูลคา
ความสูญเสียที่ตํ่าที่สุด โดยเครื่อง C2 มีความสูญเสีย
โดยรวมสูงถึง 21.0 ลานบาท แตเครื่องที่มีมูลคาความ
สูญเสียที่ตํ่าที่สุดคือ เครื่อง H1 มีความสูญเสียโดยรวม
เทากับ 9.4 ลานบาท แตเครื่อง H1 เองกลับมีคา OEE 

เพียงแค 70.4% ซึ่งต่ํากวา คา OEE ของเครื่อง C3   
จากขอมูลแสดงใหเห็นวาคา OEE ไมสามารถลําดับ

ปญหาไดอยางถูกตอง และเมื่อมาดูความแตกตางระหวาง
เครื่องจักรจะพบวา เครื่องจักรแตละเครื่องมีความแตกตาง
กันในเรื่องกําลังการผลิต และผลิตภัณฑที่ทําการผลิต โดย
แสดงดังตารางที่ 8 ซึ่งความแตกตางเหลานี้จะสงผลให   
แตละเครื่องจักรมีมูลคาความสูญเสียที่แตกตางกันไป โดย
เครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตสูง หรือเครื่องจักรที่ผลิต
ผลิตภัณฑที่มีมูลคาสูงก็มีโอกาสที่จะมีมูลคาความสูญเสียที่
สูงกวาเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตตํ่า หรือเครื่องจักรที่ผลิต
ผลิตภัณฑที่มีมูลคาต่ํา  ดังนั้นมูลคาความสูญเสียของแตละ
เครื่องจักรเมื่อนํามาเปรียบเทียบกันจึงไมสอดคลองไปใน
ทิศทางเดียวกันกับคา OEE 

ตารางที่ 8 แสดงกําลังการผลิต และมูลคาของผลิตภัณฑที่
ทําการผลิต แยกรายเครื่องจักร 
 

เครื่อง กําลังการผลิตสูงสุด 
(ตัน/ป) 

มูลคาผลิตภัณฑ 
ที่เครื่องจักรผลิต 

H1 54,520 ปานกลาง 
H2 54,520 ปานกลาง 
H3 125,650 ตํ่า 
H4 125,650 ตํ่า 
H5 125,650 ตํ่า 
C1 72,825 สูงมาก 
C2 72,825 สูงมาก 
C3 145,650 สูง 
C4 145,650 สูง 
C5 145,650 สูง 

 
7.  สรุปผล 

จุดมุงหมายของงานวิจัยฉบับนี้ตองการนําเสนอ 
แบบจําลองการคํานวณมูลคาความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เพื่อที่จะบงบอกลําดับปญหาของเครื่องจักร      
โดยแสดงความสูญเสียออกมาเปนมูลคาเงิน เพื่อแกไข
ปญหาเดิมที่ตัวช้ีวัด OEE มีอยู คือ การกําหนดน้ําหนัก
หรื อ คว ามสํ า คั ญของแต ล ะมุ มมอ งภ า ย ใน  OEE            
การเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกัน
แตกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE 

ระหวางเครื่องจักรตางชนิดกัน 

แบบจําลองการคํานวณมูลคาความสูญเสียของ
งานวิจัยนี้แบงออกเปน 3 มุมมองตามแนวทางดัชนีช้ีวัด 
OEE โดยแบงเปนมูลคาความสูญเสียของมุมมองอัตรา
การเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการผลิต และ อัตราคุณภาพ 
โดยความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพแบงยอยออกเปน 
2 กรณี คือ ความสูญเสียกรณีการเกิดของเสีย และความ
สูญเสียในกรณีการเกิดช้ินงานที่ตองแกไข อันเนื่องมาจาก
แตละกรณีจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไป 

วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียตามแบบจําลองนี้ใช
แนวทางของดัชนีช้ีวัด OEE ดังนั้น ขอมูลที่นํามาใชใน
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การคํานวณจึงประกอบไปดวย 2 สวนหลักๆ คือ ขอมูลที่
นํามาคํานวณคา OEE และ ขอมูลทางดานตนทุน โดย
มูลคาความสูญเสียของแตละมุมมองจะมีตนทุนความ
สูญเสียที่แตกตางกันไป โดยรูปแบบตนทุนที่สูญเสียของ
แตละมุมมองแสดงดังตารางที่ 5 และวิธีการคํานวณมูลคา
ความสูญเสียภายในมุมมองอัตราการเดินเครื่องแสดงดัง
สมการที่ (5) ถึง (13) วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสีย
ภายในมุมมองประสิทธิภาพการเดินเครื่องแสดงดังสมการ
ที่ (15) ถึง (24) วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียภายใน
มุมมองอัตราคุณภาพกรณีของเสียแสดงดังสมการที่ (26) 

ถึง (36) และวิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียภายใน
มุมมองอัตราคุณภาพกรณีงานแกไข แสดงดังสมการที่ 
(38) ถึง (46) 

มูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราการเดินเครื่องคือ
ผลรวมสมการที่ (5) ถึง (13) มูลคาความสูญเสียโดยรวม
ของประสิทธิภาพการเดินเครื่องคือผลรวมสมการที่ (15) 
ถึง (24) มูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราคุณภาพกรณี
ของเสียคือผลรวมสมการ (26) ถึง (36) มูลคาความ
สูญเสียโดยรวมของอัตราคุณภาพกรณีงานแกไขคือผลรวม
สมการ (38) ถึง (46) ซึ่งมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
อัตราคุณภาพก็คือผลรวมของสมการ (26) ถึง (46) และ
มูลคาความสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร คือ ผลรวมของ
สมการที่ (5) ถึง (46) 

งานวิจัยไดแสดงตัวอยางวิธีการคํานวณมูลคาความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตของเครื่องจักรผลิตกระเบื้อง
มุงหลังคาชนิดหนึ่ง ในชวงเดือนเมษายน ป 2551 ซึ่งจาก
การคํานวณแสดงให เห็นถึง  มูลคาความสูญเสียของ
เครื่องจักรไดอยางชัดเจน ซึ่งสามารถนํามาเปรียบเทียบได
วา แตละมุมมองของเครื่องจักรมีความสูญเสียอยูเทาใด 
และแตกตางกันเทาใด โดยไมตองทําการกําหนดน้ําหนัก 
หรือความสําคัญของแตละมุมมองใน OEE ตามวิธีของ 
A. Raouf, 1994 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ สําหรับการใชงานกับ
แบบจําลองของงานวิจัยนี้ไดถูกจัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม 
Microsoft Access รวมกับโปรแกรม Visual Basic 
เพื่อความสะดวกและความถูกตองในการคํานวณคา OEE 

และมูลคาความสูญเสียของเครื่องจักร โดยโปรแกรมที่ถูก
จัดทําขึ้นไดถูกนํามาใชในการคํานวณมูลคาความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจริง ของเครื่องจักรจํานวน 10 เครื่อง ณ โรงงาน
แหงหนึ่งของบริษัทผูผลิตกระเบื้องมุงหลังคา ในชวง
ระยะเวลาเดือนเมษายน ถึง มิถุนายน ป 2551 ผลลัพธที่ได
จากการคํานวณแสดงใหเห็นถึงคา OEE และมูลคาความ
สูญเสียของแตละเครื่องจักร โดยจากผลลัพธยังแสดงให
เห็นอีกวาเครื่องจักรที่มีคา OEE ที่สูงที่สุด กลับไมไดมี
มูลคาความสูญเสียที่ตํ่าที่สุด หรือ เครื่องจักรที่มีคา OEE 
ที่ตํ่าที่สุด ก็ไมไดมีมูลคาความสูญเสียที่สูงที่สุดเชนกัน ซึ่ง
สาเหตุที่มูลคาความสูญเสียของแตละเครื่องจักรไมไดมี
แนวโนมที่สัมพันธกับคา OEE โดยตรง ก็เนื่องมาจาก
กําลังการผลิตของเครื่องจักร มูลคาของผลิตภัณฑที่แตละ
เครื่องจักรผลิต และตนทุนการผลิตของแตละเครื่องจักร  
ถาเครื่องจักรใดมีคา OEE ที่ตํ่า หรือมีคา OEE ที่สูง แตมี
กําลังการผลิตที่สูงมาก หรือเครื่องจักรนั้นทําการผลิต
ผลิตภัณฑที่มีราคาสูงมาก หรือตนทุนในการผลิตของ
เครื่องจักรนั้นสูงมากก็มีโอกาสที่จะมีมูลคาความสูญเสีย
ของกระบวนการผลิตที่มากกวาเครื่องจักรที่มีกําลังการ
ผลิตที่ตํ่า หรือเครื่องจักรนั้นทําการผลิตผลิตภัณฑที่มีราคา
ตํ่า หรือเครื่องจักรที่มีตนทุนในการผลิตที่ตํ่า และ OEE   
ที่ตํ่า 

จากขอมูลทั้งหมดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองเพื่อ
วิเคราะหหามูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช 
แนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้นสามารถ
แกไขปญหาเดิมของคา OEE ที่มีอยู ไมวาจะเปนเรื่องการ
กําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญของแตละมุมมองภายใน 
OEE การเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิด
เดียวกันแตกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบ
คา OEE ระหวางเครื่องจักรตางชนิดกัน ซึ่งแนวคิดของ
แบบจําลองใหมนี้จะสามารถทําใหบริษัทตางๆที่ใช
เครื่องจักรในการผลิตสามารถทําการลําดับปญหาของ
เครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมดไดอยางถูกตอง  และทําการ
กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาที่มีผลกระทบตอ
องคกรตอไป 
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