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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการสรางแบบจําลองใหมเพื่อใชเปนดัชนีช้ีวัดการทํางานของเครื่องจักร โดยมีจุดมุงหมาย

ในการแกไขปญหาตางๆที่พบในดัชนีคาประสิทธิผลโดยของเครื่องจักร หรือคา Overall Equipment Efficiency 

(OEE) ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง การกําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญในแตละมุมมองของคา OEE การเปรียบเทียบคา 
OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกันที่มีกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรตาง
ชนิดกัน จากปญหาตางๆที่กลาวมานี้ทําใหการจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่ไดจากคาของตัวช้ีวัดนี้คลาดเคลื่อนไป และ
สงผลทําใหลําดับการแกไขปญหาเกิดความคลาดเคลื่อนไปดวย ผูวิจัยจึงไดสรางแบบจําลองใหมขึ้น โดยทําการคํานวณ
มูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และจัดทําโปรแกรมขึ้นเพื่อใช
ในการบันทึกและประมวลผลขอมูลตามแบบจําลองที่ออกแบบไว ซึ่งผลลัพธที่ไดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองใหมนี้สามารถ
ลําดับปญหาของเครื่องจักรตางๆไดโดยใชมูลคาความสูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยสามารถแกไขปญหาเดิมของคา 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 
ในสภาวะการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรง ณ ปจจุบัน   

ทําใหภาคอุตสาหกรรมตางๆตองมีการปรับปรุงและพัฒนา
สินคาทางดาน คุณภาพ ราคา และการสงมอบ อีกทั้งปจจุบัน
เทคโนโลยีการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว ทําใหมี
การประดิษฐเครื่องจักรตางๆเพื่อทดแทนการใชแรงงานคน
มากขึ้น ดังนั้นเครื่องจักรจึงเปนกุญแจสําคัญที่ทําใหองคกร
สามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขัน ถาเครื่องจักรนั้น
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพโดยปราศจากความ
สูญเสียตางๆ ไมวาจะเปน ความสูญเสียจากการขัดของของ
เครื่องจักร (Breakdown Losses) ความสูญเสียจากการ
ปรับตั้งปรับแตงเครื่องจักร (Setup and Adjustment 

Losses) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆและการ
เดินเครื่องตัวเปลา (Minor Stoppage and Idling 

Losses) ความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed 

Losses) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) และ
งานแกไข (Rework) และ ความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต 
(Start up Losses) โดยความสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นเหลานี้
จะสงผลกระทบโดยตรงตอประสิทธิภาพ และประสิทธิผล
การทํางานของเครื่องจักร ดังนั้นตัวช้ีวัดผลการทํางานของ
เครื่องจักรที่เหมาะสม ที่สามารถบงบอกไดถึงขนาดความ
รุนแรงของปญหา และลําดับความสําคัญของปญหาจึงมี
ความจํ า เป นอย า งยิ่ ง  ที่ จะทํ า ให องค กรได รั บรู ถึ ง
สถานะปจจุบัน และทําการกําหนดนโยบายหรือแกไขปญหา
ที่มีความรุนแรงและสงผลกระทบตอองคกรในลําดับตนๆให
หมดไปหรือลดนอยลง เพื่อที่องคกรจะสามารถดํารงอยูได
อยางมั่นคงถาวร และทําการแขงขันกับคูแขงทางการคาใน
ระดับสากลไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ปจจุบันตัวช้ีวัดสถานะของเครื่องจักรที่มีการใชงานกัน
อยางแพรหลายในระดับสากล คือ คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร  หรือ คา Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) แตจากการใชงานจริงของผูวิจัย 
และจากการศึกษางานวิจัยตางๆทําใหพบขอบกพรองของ
ตัวช้ีวัดนี้ ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง น้ําหนักความสําคัญใน
แตละมุมมองที่เปนสวนประกอบของ OEE การเปรียบเทียบ

คา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกันแตมีกําลังการผลิต
แตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE ระหวาง
เครื่องจักรตางชนิดกัน จากปญหาตางๆที่กลาวมานี้ทําใหการ
จัดลําดับความรุนแรงหรือความสําคัญของปญหาที่ไดจากคา
ของตัวช้ีวัดนี้คลาดเคลื่อน และสงผลใหลําดับการแกไข
ปญหาคลาดเคลื่อนไปดวย จากปญหาที่กลาวมาผูวิจัยจึง
ศึกษาหาแนวทางความเปนไปได ขั้นตอน และวิธีการในการ
คํานวณความสูญเสียตางๆตามแนวทางของ OEE โดย
คํานวณเปนมูลคาเงินจากความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อใหความ
สูญเสียตางๆที่พบ ถูกแสดงดวยหนวยวัดเดียวกัน และ
สามารถนํามาเปรียบเทียบระหวางกันได 

งานวิจัยช้ินนี้จึงเกี่ยวของกับการศึกษา และการจัดทํา
รูปแบบวิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียจากการทํางานของ
เครื่องจักร โดยใชแนวทาง OEE เพื่อที่จะทําใหสามารถระบุ
ได ถึงลําดับความสําคัญในการแกไขปญหาของแตละ
เครื่องจักรไดอยางเหมาะสมกวาแนวคิดเดิม 
 

2.  โครงสรางและวิธีการคํานวณ OEE 
OEE เปนคาดัชนีที่ใชในการชี้วัด ซึ่งครอบคลุมถึงการ

วัดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร 
โดยแบงการออกเปน 3 มุมมองหลักๆ คือ อัตราการ
เดินเครื่อง (Availability Rate : A) ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง (Performance Efficiency : P) และอัตรา
คุณภาพ (Quality Rate : Q) 

อัตราการเดินเครื่อง (A) คือ ความพรอมของเครื่องจักร
ในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง 
(Operating Time) กับ เวลารับภาระงาน (Loading 
Time) 

 
อัตราการเดินเครื่อง = 

Time Loading
Time Operating             (1) 

 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) คือ สมรรถนะการ

ทํางานของเครื่องจักร เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
เดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับ เวลา
เดินเครื่อง (Operating Time) 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 
Time Operating

Time OperatingNet    (2) 
 

อัตราคุณภาพ (Q) คือ ความสามารถในการผลิตของดี
ใหตรงตามขอกําหนดของเครื่องจักรและตามขอกําหนด
ของลูกคาตอจํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด 
 

อัตราคุณภาพ = านทั้งหมดจํานวนชิ้นง
านดีจํานวนชิ้นง

           (3) 

 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คือ คาที่ไดจาก
ผลคูณระหวางอัตราเดินเครื่องปกติ  ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ ซึ่งแสดงถึงความพรอมของ
เครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร การเดินเครื่องจักร
เต็มความสามารถหรือไม มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอย
เทาไหร ดังนั้น คาประสิทธิผลโดยรวมจะเทากับ 
 

OEE =  อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ                              (4) 

 

3.  สภาพปญหาของ OEE 

เนื่องดวยบริษัทที่ทําการวิจัยนั้นมีปริมาณเครื่องจักร
จํานวนมาก และเครื่องจักรแตละเครื่องนั้นก็มีประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรที่แตกตางกันไป โดยประสิทธิผล
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรแตละเครื่องจักรในป 2550 
แสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 แสดงประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักร
แตละเครื่องจักรในป 2550 แยกแตละโรงงาน 

 

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
แตละเครื่องจักรในป 2550 แยกแตละโรงงาน (ตอ) 
 

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 ่องจักรเหลานี ้จะถูก

นําไปใชในการตัดส ินใจเพื ่อที ่จะนําไปกําหนดเป น
นโยบายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องจักรในปถัดไป ซึ่งโดยปกติแลวทางฝายบริหารจะ
ทําการกําหนดนโยบายในการปรับปรุงเครื่องจักร โดย
เลือกเครื่องจักรที่มีคา OEE ที่ตํ่าที่สุดกอน  แตจาก
การศึกษางานวิจัยตางๆนั้นพบวาคา OEE ที่ตํ่าที่สุด
อาจจะไมไดหมายความวาเครื่องจักรนั้นมีความสูญเสียที่
ส งผลตอองคกรหรือโรงงานมากที ่ส ุด  หรือแมแตค า 
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Availability Rate, Performance Efficiency และ 
Quality Rate ที่เทากัน ก็ไมไดบงบอกวาความสูญเสีย
ที ่เก ิดขึ ้นของแตละมุมมองนั ้นจะมีค า เท าก ัน  ดังนั ้น
บางครั ้งการใหความสําคัญของแตละมุมมองอาจจะมี
ค ว า มแตกต า ง ก ัน ไป  โด ยม ีก า ร กํ า หนดน้ํ า หน ัก
ความสําคัญของแตละมุมมอง  (A. Raouf, 1994) ซึ่ง
จะสงผลทําใหคา OEE ของเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป
จากวิธีการคํานวณแบบเดิม (S. Nakajima) ที่มีการให
น้ําหนักความสําคัญเทากันหมดในทุกมุมมอง ดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 แสดงการเปรียบเทียบคา OEE ระหวางวิธีคิด
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 แสดงใหเห็นวา วิธีการคิดคา OEE 

ของ S. Nakajima ทําใหคา OEE ของเครื่อง 
Hatschek 1 มีคานอยกวาเครื่อง Hatschek 2 แตวิธีคิด
ของ A. Raouf ทําใหคา OEE ของเครื่อง Hatschek 1 

มีคามากกวาเครื่อง Hatschek 2 จาก 2 วิธีคิดนี้ แสดงให
เห็นถึงการลําดับความสําคัญของปญหาที่แตกตางกัน วิธี
คิดของ A. Raouf เปนวิธีที่คอนขางเหมาะสมเนื่องจาก
โดยปกติแลวความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละมุมมองของ 
OEE นั้นจะไมเทากัน การใหความสําคัญของแตละ
มุมมองจึงไมควรที ่จะเทากันดวย แตงานวิจ ัยของ  A. 

Raouf เองก็ยังไมไดมีการระบุวิธีการ กําหนดคาน้ําหนัก
ความสําคัญของแตละมุมมองไว 

ในงานวิจัยอีกชิ้นหนึ่ง (Ohwoon Kwon & 

Hongchul Lee, 2004) ไดนําเสนอวิธีการคิดมูลคาเงินที่
จะเพิ่มกําไร และลดตนทุน จากการเพิ่มขึ้นของ OEE 1 
เปอรเซ็นต ซึ่งวิธีคิดเปนมูลคาเงินของงานวิจัยนี้สามารถ
นําไปใชในการแสดงใหเห็นถึงลําดับความสําคัญของ
เครื่องจักรที่ควรเขาไปทําการปรับปรุงกอน-หลัง ไดดวย
มูลคาของเงินที่จะไดจากการปรับเพิ่ม OEE ในแตละ 1 
เปอรเซ็นตของแตละเครื่องจักร แตจากวิธีคิดแบบนี้เองก็

ยังมีสวนที่ไมสามารถบงบอกการลดตนทุน (หรือ มูลคา
ของความสูญเสีย) ไดอยางถูกตอง อันเนื่องมาจากการคิด
วา OEE ที่เพิ่มขึ้น 1 เปอรเซ็นตนั้นจะสงผลทําใหตนทุน
ลดลงที่คาใดคาหนึ่ง แตจริงๆแลว OEE ประกอบไปดวย 
3 มุมมองหลักๆ ดังนั้นเมื่อมุมมองใดมุมมองหนึ่งเพิ่มขึ้น
ก็จะสงผลทําใหลดตนทุนไดแตกตางกัน ยกตัวอยาง เชน 
ดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบรูปแบบความสูญเสียที่
เกิดขึ้นที่แตกตางกัน 
 

แบบที่ A P Q OEE 
ความ
สูญเสีย 

1 75% 100% 100% 75% คาเสีย
โอกาส 

2 100% 100% 75% 75% คาเสีย
โอกาส      
คาไฟฟา 

เชื้อเพลิง น้ํา 
คาวัสดุ
ทางตรง 

 

จากตารางที่ 3 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่เทากันนั้น 
อาจจะมีความแตกตางของความสูญเสียที่เกิดขึ้นของแต
ละร ูปแบบ  ดังเช นจากตารางที ่ 3 ในกรณีที ่ค า  OEE 

เพิ ่มขึ ้น 1 เปอรเซ็นตนั ้น การลดตนทุนในรูปแบบที ่ 1 
และรูปแบบที่ 2 นั้นจะสงผลที่แตกตางกันไป โดยรูปแบบ
ที่ 2 จะสามารถลดตนทุนไดมากกวา 

นอกจากปญหาดังที ่กลาวมาขางตน โดยทั ่วไปคา 
OEE นั้นก็ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบขามประเภท
เครื ่องจักรไดอยางเหมาะสม  หรือแมกระทั ่งระหวาง
เครื่องจักรชนิดเดียวกัน แตมีกําลังการผลิตที่แตกตางกันก็
ไมสามารถนํามาเปรียบเทียบไดอยางเหมาะสมเชนกัน 
โดยสาเหตุนั้นก็เนื่องมาจากหลายๆปจจัยเชน กําลังการ
ผลิต ตนทุนของวัตถุดิบ จํานวนพนักงานที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน ฯลฯ ยกตัวอยางเชน Quality Rate เครื่อง 
C5 โรงงาน S1 นั้นมีคาเทากับ 98.9% ซึ่งมีคามากกวา
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ของเครื่อง H5 โรงงาน S1 ซึ่งมีคาเทากับ 98.8% แตจริงๆ
แลวความสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก Quality Rate ของเครื่อง 
C5 จะมีมูลคาความสูญเสียที่มากกวาเครื่อง H5 ซึ่งแสดง
ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 แสดงการเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสียจาก 
Quality Rate ระหวางเครื่อง H5 และ C5 โรงงาน S1 
 

เครื่องจักร S1 – H5 S1 - C5 
Quality Rate 98.8% 98.9% 
มูลคาความสูญเสีย (ลานบาท)   
คาวัสดุทางตรง  3.9 4.67 
คาใชจายในการผลิต 0.83 0.92 
คาไฟฟา 0.23 0.37 
คาเสียโอกาสในการขาย 1.25 1.49 
รวมมูลคาความสูญเสีย 6.23 7.45 

 

จากตารางที่ 4 แสดงใหเห็นวา Quality Rate ของ
เครื่อง C5 โรงงาน S1 ที่มีคามากกวาเครื่อง H5 โรงงาน 
S1 นั้นจะมีมูลคาความสูญเสียที่ เกิดขึ้นของเครื่อง C5 
โรงงาน  S1 มากกว า เครื่ อง  H5  โรงงาน  S1 ทั้ งๆที่ 
Quality Rate ของเครื่อง C5 มีคามากกวา 0.10% แต
กลับมีมูลคาความสูญเสียสูงกวาถึง 1.22 ลานบาท 
 
4.  แบบจําลองการวิเคราะหมูลคาความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต โดยใชแนวทางคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร 

คา OEE เปนตัวช้ีวัดที่ทําการชี้วัดความสูญเสียใน
เครื่องจักรถึง 3 มุมมอง ซึ่งทําใหมองเห็นความสูญเสียของ
เครื่องจักรไดอยางครอบคลุม แตอยางไรก็ดีคา OEE ยังมี
ปญหาในการจัดลําดับความสําคัญของปญหา ตามที่กลาว
มาแลวขางตน คือ ความสําคัญของแตละมุมมองภายใน 
OEE ที่แตกตางกัน การเปรียบเทียบคา OEE ระหวาง
เครื่องจักรตางประเภท และ การเปรียบเทียบคา OEE 

ระหวางเครื่องจักรประเภทเดียวกันแตกําลังการผลิตที่
แตกตางกันไป เพื่อแกไขปญหาตางๆของ OEE งานวิจัยนี้

จึงนําเสนอแบบจําลองแบบใหมเพื่อแกไขปญหาเดิมของ
คา OEE โดยทําการจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดย
แสดงมูลคาความสูญเสียเปนมูลคาเงิน เพื่อกําจัดปญหาใน
เรื่องความสําคัญของแตละมุมมองที่แตกตางกัน หรือ 
ความแตกตางระหวางเครื่องจักร โดยสรางแบบจําลองการ
วิเคราะหมูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช
แนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

แบบจําลองการวิ เคราะหมูลคาความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ยังคงแบงมุมมองความสูญเสียเปน 3 
มุมมองหลักเชนเดียวกับ OEE โดยแบบจําลองที่นําเสนอ
จะทําการคํานวณความสูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยคํานวณ
จากตนทุนที่มีความเกี่ยวของในแตละมุมมอง โดยความ
สูญเสียของตนทุนที่เกี่ยวของในแตละมุมมองแสดงดัง
ตารางที่ 5 
 

ตารางที่ 5 แสดงตนทุนที่มีความสัมพันธกับแตละมุมมอง
ของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

Reject Rework

 คาวัสดุทางตรง
 คาแรงงานทางตรง
 คาวัสดุทางออม
 คาแรงงานทางออม
 คาสาธารณูปโภค
 คาเสือ่มราคาเครื่องจักร
 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 คาเชาอปุกรณหรือเครื่องจักร
 คาเบี้ยประกันภัยสนิทรัพย
 คาสวัสดิการ
 คาแกไขงาน (Rework)

ตน
ทุน

กา
รผ
ลติ

คา
โส

หุย
กา
รผ
ลติ

OEE

ตนทุนเสยีโอกาส

ประเภทตนทุน Q
A P

 
 

จากตารางที่ 5 แสดงใหเห็นถึงความสูญเสียทางดาน
ตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละมุมมอง โดยในมุมมอง Quality 

Rate จะถูกแบงออกเปน 2 สวนยอย คือ ของเสีย 
(Reject) และ งานแกไข (Rework) เนื่องจากแตละ
ประเภทจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไปโดยของเสีย 
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จะไมมีตนทุนในเรื่องคาแกไขงาน ในทางตรงขามงาน
แกไข ก็จะไมมีตนทุนเสียโอกาส และคาวัสดุทางตรง แต
จะมีความสูญเสียคาแกไขงานแทน 
 

เนื่องดวยความสูญเสียของแตละมุมมองภายใน OEE 

มีความแตกตางกัน ทั้งในเรื่องรูปแบบความสูญเสีย เชน 
เวลา อัตราการผลิต หรือ จํานวนของดี และเรื่องตนทุนที่
สูญเสียตางกันไปในแตละมุมมอง จึงตองทําการกําหนด
วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสีย ของแตละมุมมองดังนี ้
 

4.1 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมอง อัตรา
การเดินเครื่อง ความสูญเสียในมุมมองนี้ เปนความสูญเสีย
ที่ เกิดขึ้นเมื่อ เราตองการใช เครื่องจักรแต เครื่องจักร          
ไมสามารถทํางานได (Machine Availability) ดังนั้น
ความสูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากเวลาที่สูญเสียไป 
คูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา โดยตนทุนที่
เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 ชอง A ซึ่ง   
แตละรายการจะทําการคํานวณแตกตางกันไปดังนี้  
 

ตนทุนเสียโอกาส = Loss Time (ชม.) x กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.) x กําไรตอหนวย (บาท/หนวย)       (5) 
 

คาแรงงานทางตรง = Loss Time (ชม.) x คาแรงทางตรง 
(บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)               (6) 
 

คาวัสดุทางออม = Loss Time (ชม.) x คาวัสดุทางออม 
(บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)        (7) 
 

คาแรงงานทางออม = Loss Time (ชม.) x คาแรง
ทางออม (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)   (8) 
 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = Loss Time (ชม.) x คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./
เดือน)              (9) 
 

คาซอมแซมและบํารุงรักษา = Loss Time (ชม.) x คา
ซอมแซมและบํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Loading Time 
(ชม./เดือน)             (10) 

คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = Loss Time (ชม.) x คา
เชาอุปกรณหรือเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Loading Time 

(ชม./เดือน)            (11) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = Loss Time (ชม.) x คาเบี้ย
ประกันภัยสินทรัพย (บาท/เดือน) / Loading Time (ชม./
เดือน)            (12) 
 
คาสวัสดิการ = Loss Time (ชม.) x คาสวัสดิการ (บาท/
เดือน) / Loading Time (ชม./เดือน)              (13) 
 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราการเดินเครื่อง
คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (5) ถึงสมการที่ (13) 
 
โดยที ่
Loss Time = Breakdown Time + Set up and 
Adjustment Time          (14) 
 

4.2 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมอง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ความสูญเสียในมุมมองนี้  
เปนความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักรมีความผิดพลาด
หรือบกพรองทําใหไมสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนที่
กําหนดในระยะเวลาที่กําหนด ดังนั้นความสูญเสียหลักๆ
จะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่ไมสามารถผลิตไดตามกําลัง
การผลิตของเครื่องจักร หรือคํานวณจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตช้ินงานที่สูญเสียไป แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่
สูญเสียไปตอหนวยเวลา โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมอง
นี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 ชอง P ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้
 
ตนทุนเสียโอกาส = Loss Unit (หนวย) x กําไรตอหนวย 
(บาท/หนวย)           (15) 
 
คาแรงงานทางตรง = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางตรง (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)         (16) 
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คาวัสดุทางออม = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)         (17) 
 
คาแรงงานทางออม = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางออม (บาท/เดือน) / 

Operating Time (ชม./เดือน)                                   (18) 
 
คาสาธารณูปโภค = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)                           (19) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [Loss Unit (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
(บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน)       (20) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [Loss Unit (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาซอมแซมและ
บํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Operating Time (ชม.)    (21) 
 
คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [Loss Unit (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชาอุปกรณหรือ
เครื่องจักร (บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน) 

     (22) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [Loss Unit (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย 
(บาท/เดือน) / Operating Time (ชม./เดือน)      (23) 
 
คาสวัสดิการ = [Loss Unit (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / 
Operating Time (ชม./เดือน)                       (24) 
 
โดยที ่
 
Loss Unit = จํานวนหนวยผลิตสูงสุด – จํานวนหนวยที่
ผลิตไดจริง            (25) 

โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราการ
เดินเครื่องคํานวณจาก ผลรวมของสมการที่ (15) ถึง
สมการที่ (24) 
 

4.3 การคํานวณมูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตรา
คุณภาพ ความสูญเสียในมุมมองนี้ เปนความสูญเสียที่ทํา
ใหช้ินงานที่ผลิตออกมามีปญหาดานคุณภาพ ซึ่งสาเหตุ   
มาจากเครื่องจักรมีความผิดพลาดหรือบกพรองทําให      
ไมส ามารถผลิ ตสินค า ได ตรงตามข อ กํ าหนดของ
กระบวนการหรือของลูกคา โดยความสูญเสียนี้จะแบงออก
ไดเปน 2 ประเภท คือ ของเสีย และ งานแกไข ซึ่งแตละ
ประเภทจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไปดังนี ้

4.3.1 ของเสีย (Reject) เปนความสูญเสียที่ทํา
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                 
โดยไมสามารถนํากลับมาแกไขเพื่อนําไปขายได ดังนั้น
ความสูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่สูญเสีย
ไป หรือคํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตช้ินงานที่สูญเสีย
ไป แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา 
โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 

ชอง Q และชองยอย Reject ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้
 
ตนทุนเสียโอกาส = จํานวนของเสีย (หนวย) x กําไรตอ
หนวย (บาท/หนวย)                             (26) 
 
คาวัสดุทางตรง = จํานวนของเสีย (หนวย) x คาวัสดุ
ทางตรง (บาท/หนวย)                              (27) 
 
คาแรงงานทางตรง = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)]  x คาแรงเฉลี่ย (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)                           (28) 
 
คาวัสดุทางออม = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)               (29) 
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คาแรงงานทางออม = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงทางออม (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)                       (30) 
 
คาสาธารณูปโภค = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการ
ผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค (บาท/เดือน) 
/ Net Operating Time (ชม./เดือน)                     (31) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (32) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)]  x คาซอมแซมและ
บํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)            (33) 
 
คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชาอุปกรณหรือ
เครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)            (34) 
 
คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [จํานวนของเสีย (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ยประกันภัย
สินทรัพย (บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./
เดือน)             (35) 
 
คาสวัสดิการ = [จํานวนของเสีย (หนวย) / กําลังการผลิต
สูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / Net 

Operating Time (ชม./เดือน)                       (36) 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 
ประเภทของเสีย คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (26) ถึง
สมการที่ (36) 
 

4.3.2 งานแกไข (Rework) เปนความสูญเสียที่
ทํ า ให ช้ิ น ง านที่ ผ ลิ ตออกม ามี ป ญหาด านคุณภ าพ          
โดยสามารถนํากลับมาแกไขเพื่อนําไปขายได ดังนั้นความ

สูญเสียหลักๆจะทําการคํานวณจากชิ้นงานที่ตอแกไข หรือ
คํานวณจากเวลาที่ใชในการผลิตช้ินงานที่ตองแกไข      
แลวนํามาคูณดวยคาใชจายที่สูญเสียไปตอหนวยเวลา    
โดยตนทุนที่เกี่ยวของกับมุมมองนี้ถูกแสดงดังตารางที่ 5 
ชอง Q และชองยอย Rework ซึ่งแตละรายการจะทําการ
คํานวณแตกตางกันไปดังนี ้

  

คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเชา
อุปกรณหรือเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating 

Time (ชม./เดือน)           (43) 

 
คาแรงงานทางตรง = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงงานทางตรง 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (37) 
 
คาวัสดุทางออม = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาวัสดุทางออม 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (38) 
 
คาแรงงานทางออม = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาแรงงานทางออม 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)   (39) 
 
คาสาธารณูปโภค = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / 
กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสาธารณูปโภค 
(บาท/เดือน) / Net Operating Time (ชม./เดือน)    (40) 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักร (บาท/เดือน) / Net Operating Time 
(ชม./เดือน)             (41) 
 
คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาซอมแซม
และบํารุงรักษา (บาท/เดือน) / Net Operating Time 
(ชม./เดือน)                                  (42) 
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คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [จํานวนของที่ตองแกไข 
(หนวย) / กําลังการผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาเบี้ย
ประกันภัยสินทรัพย (บาท/เดือน) / Net Operating 

Time (ชม./เดือน)            (44) 
 
คาสวัสดิการ = [จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) / กําลัง
การผลิตสูงสุด (หนวย/ชม.)] x คาสวัสดิการ (บาท/เดือน) / 
Net Operating Time (ชม./เดือน)        (45) 
 
คาแกไขงาน = จํานวนของที่ตองแกไข (หนวย) x คาแกไข
งาน (บาท/หนวย)            (46) 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 
ประเภทงานแกไข คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (38) 

ถึงสมการที่ (46) และมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
อัตราคุณภาพ คํานวณจากผลรวมของสมการที่ (26) ถึง
สมการที่ (46) 
 

แบบจํ าลองที่นํ า เสนอสามารถนํ าไปใช ได กับ
เครื่องจักรที่ทําการผลิตหลายผลิตภัณฑ โดยตนทุนที่
สามารถแยกไดอยางชัดเจน เชน ตนทุนเสียโอกาส ตนทุน
วัตถุดิบ คาแกไขงาน ฯลฯ สามารถคํานวณไดโดยปริมาณ
ที่รับรู ไดโดยตรง  สวนตนทุนที่มีการรับรูโดยรวมก็
สามารถแบงสวนดวย  ช่ัวโมงเครื่องจักร  (Loading 

Time, Operating Time และ Net Operating Time) 

หรือ จํานวนหนวยสินคาที่ผลิตได ซึ่งเปนไปตามสมการที่
แสดงไปขางตน 

 
5.  กรณีศึกษาแบบจําลองการวิเคราะหมูลคาความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

ตัวอยางการใชงานแบบจําลองการวิเคราะหมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต  โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ไดถูกนํามาทดลองใช
งาน ณ บริษัทผูผลิตกระเบื้องมุงหลังคารายหนึ่ง 

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 โดยมีรายละเอียดที่เกี่ยวของดังนี้ 
 
1)  ขอมูลที่เกี่ยวของกับคา 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 หนวย/ช่ัวโมง 
(g) Loading Time : 720 ช่ัวโมง 
(h) Loss Time : 101.43 ช่ัวโมง 
(i) Operating Time : 618.57 ช่ัวโมง 
(j) Loss Unit : 323,174 หนวย 

(k) Net Operating Time : 481.13 ช่ัวโมง 
(l) ผลผลิตรวม : 1,131,331 หนวย 

(m) จํานวนของเสีย : 22,051 หนวย 

(n) ของที่ตองแกไข : 13,680 หนวย 
 
2)  ขอมูลทางดานตนทุน 

(o) กําไรตอหนวย : 8 บาท/หนวย 

(p) คาวัสดุทางตรง : 22.25 บาท/หนวย 

(q) คาแรงทางตรง : 603,702 บาท 

(r) คาวัสดุทางออม : 44,108 บาท 

(s) คาแรงงานทางออม : 177,240 บาท 

(t) คาสาธารณูปโภค : 1,534,312 บาท 

(u) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร : 2,846,894 บาท 

(v) คาซอมแซมและบํารุงรักษา : 369,675 บาท 

(w) คาเชาอุปกรณ และเครื่องจักร : 640,800 บาท 

(x) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย : 711,724 บาท 

(y) คาสวัสดิการ : 89,544 บาท 

(z) คาแกไขงาน : 3.21 บาท/หนวย 
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 ขอมูลทางดานตนทุนที่แสดงเปนขอมูลผลรวม ซึ่งแต
ละรายการจะประกอบไปดวยรายละเอียดยอยๆตามการ
คํานวณบัญชีตนทุนทั่วไป 

ตัวอยางวิธีการคํานวณแบบจําลองการวิเคราะหมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต  โดยใชแนวทางคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ถูกแสดงดังตอไปนี้ 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราการเดินเครื่อง 
(5)  ตนทุนเสียโอกาส = (h) x (f) x (o) = 101.43 x 

2,351 x 8 = 1,906,946 บาท 

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

(7)  คาวัสดุทางออม = (h) x (r) / (g) = 101.43 x 

44,108 / 720 = 6,214 บาท 
(8) คาแรงงานทางออม (h) x (s) / (g) = 101.43 x 

177,240 / 720 = 24,969 บาท 

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

(10) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = (h) x (v) / (g) = 
101.43 x 369,675 / 720 = 52,078 บาท 

(11) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = (h) x (w) / (g) = 
101.43 x 640,800 / 720 = 90,273 บาท 

(12) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = (h) x (x) / (g) = 
101.43 x 711,724 / 720 = 100,264 บาท 

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

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราการ
เดินเครื่อง เทากับ 2,679,462 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
(15) ตนทุนเสียโอกาส = (j) x (o) = 323,174 x 8 = 

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

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

(17) คาวัสดุทางออม = [(j) / (f)] x (r) / (i) = [323,174 
/ 2,351] x 44,108 / 618.57 = 9,802 บาท 

(18) คาแรงงานทางออม = [(j) / (f)] x (s) / (i) = 

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

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

(20) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(j) / (f)] x (u) / (i) = 

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

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

(22) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(j) / (f)] x (w) / 
(i) = [323,174 / 2,351] x 640,800 / 618.57 = 
142,402 บาท 

(23) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(j) / (f)] x (x) / (i) = 

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

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

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองประสิทธิภาพ
การเดินเครื่อง เทากับ 4,144,972 บาท 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภทของ
เสีย 

 (26) ตนทุนเสียโอกาส = (m) x (o) = 22,051 x 8 = 

176,408 บาท 
(27) คาวัสดุทางตรง = (m) x (p) = 22,051 x 22.25 = 

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

[22,051 / 2,351] x 603,702 / 481.13 = 11,769 บาท 
(29) คาวัสดุทางออม = [(m) / (f)] x (r) / (k) = [22,051 / 

2,351] x 44,108 / 481.13 = 860 บาท 
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(30) คาแรงงานทางออม = [(m) / (f)] x (s) / (k) = 

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

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

(32) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(m) / (f)] x (u) / (k) = 

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

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

(34) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(m) / (f)] x (w) / 
(k) = [22,051 / 2,351] x 640,800 / 481.13 = 
12,492 บาท 

(35) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(m) / (f)] x (x) / (k) 

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

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

 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 

ประเภทของเสีย เทากับ 803,857 บาท 
 
มูลคาความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภทงาน
แกไข 

(37) คาแรงงานทางตรง = [(n) / (f)] x (q) / (k) = 

[13,680 / 2,351] x 603,702 / 481.13 = 7,301 บาท 
(38) คาวัสดุทางออม = [(n) / (f)] x (r) / (k) = [13,680 / 

2,351] x 44,108 / 481.13 = 533 บาท 
(39) คาแรงงานทางออม = [(n) / (f)] x (s) / (k) = 

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

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

(41) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร = [(n) / (f)] x (u) / (k) = 

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

(42) คาซอมแซมและบํารุงรักษา = [(n) / (f)] x (v) / (k) 

= [13,680 / 2,351] x 369,675 / 481.13 = 4,470 บาท 
(43) คาเชาอุปกรณหรือเครื่องจักร = [(n) / (f)] x (w) / 

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

(44) คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย = [(n) / (f)] x (x) / (k) 

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

2,351] x 89,544 / 481.13 = 1,083 บาท 
(46) คาแกไขงาน = (n) x (z) = 13,680 x 3.21= 43,913 

บาท 
 
โดยมูลคาความสูญเสียโดยรวมของมุมมองอัตราคุณภาพ 

ประเภทงานแกไข เทากับ 128,787 บาท ซึ่งเมื่อนํามารวม
กับมูลคาความสูญเสียของมุมมองอัตราคุณภาพ ประเภท
ของเสีย แลวจะทําใหมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
มุมมองอัตราคุณภาพเทากับ 803,857 + 128,787 = 
932,644 บาท และความสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร
เทากับ 2,679,462 + 4,144,972 + 932,644 = 7,757,078 
บาท 

จากตัวอยางที่นําเสนอ แสดงใหเห็นถึงมูลคาความ
สูญเสียของเครื ่องจักรไดอยางชัดเจนโดยแสดงความ
สูญเสียออกมาเปนมูลคาเงิน ซึ่งสามารถนํามาเปรียบเทียบ
ไดวา แตละมุมมองมีความสูญเสียอยู เทาใด อีกทั ้งเมื ่อ
นํามาคํานวณกับเครื ่องจักรทุกๆเครื ่องจักรขององคกร     
ก็สามารถทราบถึงมูลคาความสูญเสียของทุกๆเครื่องจักร 
และความส ูญเส ียรวมของเครื ่องจ ักรภายในองค กร        
ซึ่งสามารถนํามาลําดับปญหาไดอยางถูกตอง ทั้งในดาน
การเปรียบเทียบระหวางเครื่องจักร และการเปรียบเทียบ
ความสูญเสียตามมุมมองอัตราการผลิต ประสิทธิภาพการ
ผล ิต  และอ ัตราค ุณภาพ  และอ ีกทั ้งการคํานวณด วย
แบบจําลองนี้สามารถทําการคํานวณแยกรายละเอียดของ
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ปญหาไดวา Breakdown, Set up & Adjustment, 

ของเสีย และ งานแกไข แยกแตละอาการปญหาวาปญหา
หรืออาการใดที่มีมูลคาความสูญเสียจํานวนมาก ทําให
สามารถรับทราบถึงความสูญเสียอยางชัดเจนแยกราย
ประเภทของอาการปญหาได และสามารถนําขอมูลมาใช
ในการตัดสินใจในการแกไขปญหาที ่สงผลกระทบตอ
องคกรอยางชัดเจน และรุนแรง 
 
6.  ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับแบบจําลอง
การวิเคราะหมูลคาความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิต โดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร 

เนื่องดวยแบบจําลองของงานวิจัยนี้ ตองทําการเก็บ
รวบรวมขอมูล บันทึกขอมูล และประมวลผลขอมูลทั้งคา 
OEE และมูลคาความสูญเสีย ดังนั้นเพื่อความสะดวกใน
การบันทึกขอมูลและประมวลผล งานวิจัยนี้จึงไดจัดทํา
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล
และประมวลผลขึ้ น  โดยใช โปรแกรม  Microsoft 

Access รวมกับโปรแกรม Visual Basic โดยโปรแกรม
ที่จัดทําขึ้นสามารถเก็บขอมูลตางๆเกี่ยวกับเครื่องจักร    
เพื่อนํามาคํานวณคา OEE และมีสวนที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับ
ตนทุนเพื่อนํามาคํานวณเปนมูลคาความสูญเสียตาม
แบบจําลองของงานวิจัย 

โดยงานวิจัยนี้ไดนําโปรแกรมมาทําการคํานวณคา 
OEE และ มูลคาความสูญเสียตามแนวทางของแบบจําลอง
ของงานวิจัยนี้กับ เครื่องจักร 10 เครื่อง ชวงระยะเวลาเดือน 
เมษายน ถึง มิถุนายน 2551 ของโรงงาน S1 โดยแบงเปน
เครื่องจักร ชนิด H จํานวน 5 เครื่อง และ เครื่องจักรชนิด C 

จํานวน 5 เครื่อง โดยแสดงผลลัพธคา OEE ดังตารางที่ 6 
และมูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 7 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 แสดงคา OEE ของเครื่องจักร 10 เครื่องของ
โรงงาน S1 ในชวงเวลาเดือน 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 แสดงคามูลคาความสูญเสียของเครื่องจักร 10 
เครื่องของโรงงาน S1 ในชวงเวลาเดือน เมษายน ถึง 
มิถุนายน 2551 
 

มูลคาความสูญเสีย (ลานบาท) 
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 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่

แตกตางกันจะมีมูลคาความสูญเสียที่แตกตางกันไปดวย 
แตเครื่องจักรที่มีมูลคาความสูญเสียสูงที่สุดก็ไมไดแสดง
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วามีคา OEE ที่ตํ่าที่สุด การเปรียบเทียบมูลคาความ
สูญเสีย กับคา OEE ดังแสดงรูปที่ 1 
 

กราฟเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสีย กับคา OEE

32.9
29.4 28.4

23.9
21.0

17.7 16.6 15.5
12.2

9.4

73.5% 76.2% 76.9%

64.3%

77.3%
72.7% 74.4% 71.9%

76.4%
70.4%

0

10

20

30

40

50

C5 C4 C3 H4 C2 H3 H5 H2 C1 H1
เครื่องจักร

Loss (ลานบาท)

0%

20%

40%

60%

80%

100%

OEE

Loss (Million Baht)

OEE

 
รูปท่ี 1 กราฟเปรียบเทียบมูลคาความสูญเสีย กับคา OEE 

 

จากรูปที่ 1 แสดงใหเห็นวาคา OEE ที่สูงที่สุด คือ 
เครื่อง C2 มีคา OEE เทากับ 77.3% นั้นกลับไมไดมีมูลคา
ความสูญเสียที่ตํ่าที่สุด โดยเครื่อง C2 มีความสูญเสีย
โดยรวมสูงถึง 21.0 ลานบาท แตเครื่องที่มีมูลคาความ
สูญเสียที่ตํ่าที่สุดคือ เครื่อง H1 มีความสูญเสียโดยรวม
เทากับ 9.4 ลานบาท แตเครื่อง H1 เองกลับมีคา OEE 

เพียงแค 70.4% ซึ่งต่ํากวา คา OEE ของเครื่อง C3   
จากขอมูลแสดงใหเห็นวาคา OEE ไมสามารถลําดับ

ปญหาไดอยางถูกตอง และเมื่อมาดูความแตกตางระหวาง
เครื่องจักรจะพบวา เครื่องจักรแตละเครื่องมีความแตกตาง
กันในเรื่องกําลังการผลิต และผลิตภัณฑที่ทําการผลิต โดย
แสดงดังตารางที่ 8 ซึ่งความแตกตางเหลานี้จะสงผลให   
แตละเครื่องจักรมีมูลคาความสูญเสียที่แตกตางกันไป โดย
เครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตสูง หรือเครื่องจักรที่ผลิต
ผลิตภัณฑที่มีมูลคาสูงก็มีโอกาสที่จะมีมูลคาความสูญเสียที่
สูงกวาเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตตํ่า หรือเครื่องจักรที่ผลิต
ผลิตภัณฑที่มีมูลคาต่ํา  ดังนั้นมูลคาความสูญเสียของแตละ
เครื่องจักรเมื่อนํามาเปรียบเทียบกันจึงไมสอดคลองไปใน
ทิศทางเดียวกันกับคา OEE 

ตารางที่ 8 แสดงกําลังการผลิต และมูลคาของผลิตภัณฑที่
ทําการผลิต แยกรายเครื่องจักร 
 

เครื่อง กําลังการผลิตสูงสุด 
(ตัน/ป) 

มูลคาผลิตภัณฑ 
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 

จุดมุงหมายของงานวิจัยฉบับนี้ตองการนําเสนอ 
แบบจําลองการคํานวณมูลคาความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เพื่อที่จะบงบอกลําดับปญหาของเครื่องจักร      
โดยแสดงความสูญเสียออกมาเปนมูลคาเงิน เพื่อแกไข
ปญหาเดิมที่ตัวช้ีวัด OEE มีอยู คือ การกําหนดน้ําหนัก
หรื อ คว ามสํ า คั ญของแต ล ะมุ มมอ งภ า ย ใน  OEE            
การเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิดเดียวกัน
แตกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบคา OEE 

ระหวางเครื่องจักรตางชนิดกัน 

แบบจําลองการคํานวณมูลคาความสูญเสียของ
งานวิจัยนี้แบงออกเปน 3 มุมมองตามแนวทางดัชนีช้ีวัด 
OEE โดยแบงเปนมูลคาความสูญเสียของมุมมองอัตรา
การเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการผลิต และ อัตราคุณภาพ 
โดยความสูญเสียในมุมมองอัตราคุณภาพแบงยอยออกเปน 
2 กรณี คือ ความสูญเสียกรณีการเกิดของเสีย และความ
สูญเสียในกรณีการเกิดช้ินงานที่ตองแกไข อันเนื่องมาจาก
แตละกรณีจะมีความสูญเสียที่แตกตางกันไป 

วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียตามแบบจําลองนี้ใช
แนวทางของดัชนีช้ีวัด OEE ดังนั้น ขอมูลที่นํามาใชใน
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การคํานวณจึงประกอบไปดวย 2 สวนหลักๆ คือ ขอมูลที่
นํามาคํานวณคา OEE และ ขอมูลทางดานตนทุน โดย
มูลคาความสูญเสียของแตละมุมมองจะมีตนทุนความ
สูญเสียที่แตกตางกันไป โดยรูปแบบตนทุนที่สูญเสียของ
แตละมุมมองแสดงดังตารางที่ 5 และวิธีการคํานวณมูลคา
ความสูญเสียภายในมุมมองอัตราการเดินเครื่องแสดงดัง
สมการที่ (5) ถึง (13) วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสีย
ภายในมุมมองประสิทธิภาพการเดินเครื่องแสดงดังสมการ
ที่ (15) ถึง (24) วิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียภายใน
มุมมองอัตราคุณภาพกรณีของเสียแสดงดังสมการที่ (26) 

ถึง (36) และวิธีการคํานวณมูลคาความสูญเสียภายใน
มุมมองอัตราคุณภาพกรณีงานแกไข แสดงดังสมการที่ 
(38) ถึง (46) 

มูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราการเดินเครื่องคือ
ผลรวมสมการที่ (5) ถึง (13) มูลคาความสูญเสียโดยรวม
ของประสิทธิภาพการเดินเครื่องคือผลรวมสมการที่ (15) 
ถึง (24) มูลคาความสูญเสียโดยรวมของอัตราคุณภาพกรณี
ของเสียคือผลรวมสมการ (26) ถึง (36) มูลคาความ
สูญเสียโดยรวมของอัตราคุณภาพกรณีงานแกไขคือผลรวม
สมการ (38) ถึง (46) ซึ่งมูลคาความสูญเสียโดยรวมของ
อัตราคุณภาพก็คือผลรวมของสมการ (26) ถึง (46) และ
มูลคาความสูญเสียโดยรวมของเครื่องจักร คือ ผลรวมของ
สมการที่ (5) ถึง (46) 

งานวิจัยไดแสดงตัวอยางวิธีการคํานวณมูลคาความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตของเครื่องจักรผลิตกระเบื้อง
มุงหลังคาชนิดหนึ่ง ในชวงเดือนเมษายน ป 2551 ซึ่งจาก
การคํานวณแสดงให เห็นถึง  มูลคาความสูญเสียของ
เครื่องจักรไดอยางชัดเจน ซึ่งสามารถนํามาเปรียบเทียบได
วา แตละมุมมองของเครื่องจักรมีความสูญเสียอยูเทาใด 
และแตกตางกันเทาใด โดยไมตองทําการกําหนดน้ําหนัก 
หรือความสําคัญของแตละมุมมองใน OEE ตามวิธีของ 
A. Raouf, 1994 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ สําหรับการใชงานกับ
แบบจําลองของงานวิจัยนี้ไดถูกจัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม 
Microsoft Access รวมกับโปรแกรม Visual Basic 
เพื่อความสะดวกและความถูกตองในการคํานวณคา OEE 

และมูลคาความสูญเสียของเครื่องจักร โดยโปรแกรมที่ถูก
จัดทําขึ้นไดถูกนํามาใชในการคํานวณมูลคาความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจริง ของเครื่องจักรจํานวน 10 เครื่อง ณ โรงงาน
แหงหนึ่งของบริษัทผูผลิตกระเบื้องมุงหลังคา ในชวง
ระยะเวลาเดือนเมษายน ถึง มิถุนายน ป 2551 ผลลัพธที่ได
จากการคํานวณแสดงใหเห็นถึงคา OEE และมูลคาความ
สูญเสียของแตละเครื่องจักร โดยจากผลลัพธยังแสดงให
เห็นอีกวาเครื่องจักรที่มีคา OEE ที่สูงที่สุด กลับไมไดมี
มูลคาความสูญเสียที่ตํ่าที่สุด หรือ เครื่องจักรที่มีคา OEE 
ที่ตํ่าที่สุด ก็ไมไดมีมูลคาความสูญเสียที่สูงที่สุดเชนกัน ซึ่ง
สาเหตุที่มูลคาความสูญเสียของแตละเครื่องจักรไมไดมี
แนวโนมที่สัมพันธกับคา OEE โดยตรง ก็เนื่องมาจาก
กําลังการผลิตของเครื่องจักร มูลคาของผลิตภัณฑที่แตละ
เครื่องจักรผลิต และตนทุนการผลิตของแตละเครื่องจักร  
ถาเครื่องจักรใดมีคา OEE ที่ตํ่า หรือมีคา OEE ที่สูง แตมี
กําลังการผลิตที่สูงมาก หรือเครื่องจักรนั้นทําการผลิต
ผลิตภัณฑที่มีราคาสูงมาก หรือตนทุนในการผลิตของ
เครื่องจักรนั้นสูงมากก็มีโอกาสที่จะมีมูลคาความสูญเสีย
ของกระบวนการผลิตที่มากกวาเครื่องจักรที่มีกําลังการ
ผลิตที่ตํ่า หรือเครื่องจักรนั้นทําการผลิตผลิตภัณฑที่มีราคา
ตํ่า หรือเครื่องจักรที่มีตนทุนในการผลิตที่ตํ่า และ OEE   
ที่ตํ่า 

จากขอมูลทั้งหมดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองเพื่อ
วิเคราะหหามูลคาความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช 
แนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้นสามารถ
แกไขปญหาเดิมของคา OEE ที่มีอยู ไมวาจะเปนเรื่องการ
กําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญของแตละมุมมองภายใน 
OEE การเปรียบเทียบคา OEE ระหวางเครื่องจักรชนิด
เดียวกันแตกําลังการผลิตแตกตางกัน และการเปรียบเทียบ
คา OEE ระหวางเครื่องจักรตางชนิดกัน ซึ่งแนวคิดของ
แบบจําลองใหมนี้จะสามารถทําใหบริษัทตางๆที่ใช
เครื่องจักรในการผลิตสามารถทําการลําดับปญหาของ
เครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมดไดอยางถูกตอง  และทําการ
กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาที่มีผลกระทบตอ
องคกรตอไป 
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