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บทคั ดย่อ ภาษาไทย  สวัสดิ์ อินทองคำ : การลดพลังงานต่อหน่วยการผลิต โดยการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักรอุปกรณ์ กรณีศึกษา เครื่องจักร Electrolytic De flash and Water jet. 
( Reducing the Specific Energy Consumption (SEC)By Increase in the 
Overall Equipment Effectiveness (OEE)Case Study of Electrolytic De flash 
and Water Jet Machine) อ.ที่ปรึกษาหลัก : รศ.สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน 

  
การศึกษาวิจัยเรื่องการลดพลังงานต่อหน่วยการผลิต (Specific Energy Consumption 

: SEC) โดยการเพ่ิ มประสิ ทธิ ผล โดยรวมของเครื่ อ งจั กร อุปกรณ์  (Overall Equipment 
Effectiveness  : OEE) กรณีศึกษาเครื่องจักร Electrolytic De flash and Water jet  นี้ เพ่ือใช้
เป็นแนวทางในการใช้พลังงานไฟฟ้าในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ให้เกิดความคุ้มค่ามากที่สุด ไม่
เป็นการสิ้นเปลืองพลังงานไปโดยเปล่าประโยชน์ วัตถุประสงค์ของการวิจัยเพ่ือลดค่า SEC และเพ่ิม
ค่า OEE ที่เครื่องจักรหมายเลข TEBM2-6 วิธีการวิจัยประกอบด้วย 1. ศึกษาหลักการเพ่ิม OEE คือ
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์  ช่วยให้การประเมินประสิทธิภาพ  และ
ประสิทธิผลของเครื่องจักร นำมาใช้ในการปรับปรุงเครื่องจักรให้มีประสิทธิผลโดยรวมสูงสุด  2. 
ศึกษาหลักการลด SEC คือค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยการผลิต ค่านี้มีประโยชน์ที่จะช่วยบอกว่ามี
การใช้พลังงานเฉลี่ยเท่าใดในการผลิตสินค้าต่อ 1 หน่วย การติดตามและควบคุมค่าการใช้พลังงาน 
เป็นวิธีการจัดการการอนุรักษ์พลังงานที่ได้ผลดีที่สุดวิธีหนึ่ง  ค่า SEC เป็นตัวบ่งชี้การใช้พลังงาน 
SEC สูงหมายถึงการใช้พลังงานประสิทธิภาพต่ำ ถ้า SEC ต่ำหมายถึงการใช้พลังงานประสิทธิภาพ
สูง  3.ศึกษาหลักการ Equivalent Unit : EU คือเทคนิคหน่วยเทียบสำเร็จรูป  ด้วยความที่
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีขนาดที่หลากหลายและขั้นตอนการผลิตที่ยากง่ายแตกต่างกัน จึง
ต้องคำนวณหาปริมาณผลผลิตใหม่ ให้เป็นหน่วยเดียวกันก่อน ซึ่งจากการศึกษาวิจัยพบว่าวิธีที่จะ
ทำให้ค่า OEE เพ่ิมขึ้น คือการปรับปรุงโดยใช้หลักการทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์ในการทำงาน
เป็นอัตโนมัติ เพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิต (Loss time) หลังการปรับปรุงสามารถสรุปผลจาก
การศึกษาวิจัยได้คือทำให้ค่า OEE เพ่ิมขึ้นเฉลี่ยจาก 50% เป็น 73% เพ่ิมขึ้น 23% ค่า SEC ลดลง
เฉลี่ยจาก 1.98 kWh/EU เป็น 1.32 kWh/EU ลดลง 0.66 kWh/EU และได้ปริมาณผลผลิตเพ่ิมข้ึน
เฉลี่ยจาก 3,039 Lot size เป็น 5,477 Lot size เพ่ิมข้ึน 80% 
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Research on reducing energy per unit of production (Specific Energy Consumption: 

SEC) by increasing the overall equipment effectiveness (OEE) This case study of Electrolytic 
Deflate and Water jet machinery is to be used as a guideline for the use of electricity in the 
electronics industry. For the greatest value not wasting energy in vain Objectives of the 
research are to reduce SEC and increase OEE at TEBM2-6 machinery. Research methodology 1. 
Study the principle of increasing OEE which is to measure the overall effectiveness of 
machinery and equipment. This allows the evaluation of the performance and the 
effectiveness of the machine 2. Study the principle of reducing SEC, which is energy 
consumption per unit of production. This value is useful for telling how much energy is 
consumed on average per unit of product, tracking and controlling energy bills. It is one of the 
most effective methods of energy conservation management. The SEC value is an indicator of 
energy consumption. A high SEC means low-efficiency energy consumption. Low SEC means 
high-efficiency energy consumption. 3. Study the Equivalent Unit principle: EU is a ready-made 
equivalent unit technique. Due to the variety of sizes of electronic components products and 
different production processes, therefore, a new quantity of production must be calculated. 
Into the same unit first. According to the research, the way to increase OEE is to improve it by 
using the principle of automation of machinery and equipment. To reduce wastage in 
production (Loss time) after improvement can be concluded from the research study, which is 
to increase the OEE value on average from 50% to 73%, increase by 23%, the SEC value 
decreases on average from 1.98 kWh/EU to 1.32 kWh/EU, decreases by 0.66 kWh/EU, and the 
average yield increases from 3,039 Lot size to 5,477 Lot size, an increase of 80%. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

            อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย จัดเป็นการผลิตเพ่ือการส่งออก 

และมีศักยภาพในการแข่งขันเป็นลำดับต้น ๆ ของโลก มีมูลค่าการส่งออกปี พ.ศ.2563 เท่ากับ 

1,132,781 ล้านบาท ปี พ.ศ.2564 ครึ่งปีแรก เท่ากับ 625,799 ล้านบาท (+16.38%) มีแรงงานใน

ระบบกว่า 7 แสนคน นับว่าเป็นการสร้างมูลค่าต่อเศรษฐกิจในประเทศเป็นอย่างมาก  (2564) 

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ เช่น 

ทรานซิสเตอร์ (Transistor) ไดโอด (Diodes) ไอซี  (IC) แทนทาลัม (Tantalum) คาปาซิ เทอร์ 

(Capacitor) รีซิสเทอร์ (Resistor) เป็นต้น ("เอกสารเผยแพร่โครงการศึกษาเกณฑ์การใช้พลังงานใน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน กระทรวงพลังงาน ,") ซึ่ง

ชิ้นส่วนต่าง ๆ เหล่านี้ จะนำไปประกอบในแผงวงจรเพ่ือใช้ในผลิตภัณฑ์ที่มีความจำเป็นใน

ชีวิตประจำวัน เช่นโทรศัพท์มือถือ เครื่องใช้ไฟฟ้า คอมพิวเตอร์ ยานยนต์ เครื่องมือแพทย์ เป็นต้น ซึ่ง

จากความสำคัญในการนำไปใช้งานในการพัฒนาทางด้านเทคโนโลยีต่าง ๆ จำเป็นต้องใช้ชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆเหล่านี้เป็นพ้ืนฐานในการผลิต และในสถานการณ์ของโรคระบาดจากเชื้อไวรัสโค

โร่นา 2019 (Coronaviruses  2019) หรือ Co-vid-19 ที่เกิดขึ้นทั่วโลกหลายประเทศใช้มาตรการ 

Lockdown ห้ามเดินทางทำให้ประชาชนต้องทำงานและเรียนที่บ้าน ส่งผลให้อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

อาทิเช่น PCs Notebooks Tablets Games consoles และ Smartphones มีความต้องการเพ่ิม

มากขึ้น และการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่ ๆ ตาม Megatrends ของโลก อาทิ การพัฒนาเทคโนโลยีใน

รถยนต์ โดยเฉพาะการผลิตรถยนต์ไฟฟ้า และยานยนต์อัตโนมัติที่ต้องใช้ระบบซอฟต์แวร์ มากขึ้น ทำ

ให้มีความต้องการ IC ในรถยนต์มากถึง 150 ประเภท จากรถยนต์ทั่วไปที่ใช้ IC อย่างน้อย 40 

ประเภท และ Smartphone รุ่นใหม่ที่ เชื่อมต่อสัญญาณ 5G ต้องใช้  IC ในปริมาณมากกว่า 

Smartphone รุ่นเชื่อมต่อสัญญาณ 4G ถึง 40%  ทั้งนี้ คาดว่าเทคโนโลยีสื่อสารโทรคมนาคม 5G จะ

พัฒนาและแพร่หลายไปอย่างรวดเร็วโดยเฉพาะประเทศพัฒนาแล้ว โดยเงินลงทุนโครงสร้าง พ้ืนฐาน

เครือข่าย 5G ทั่วโลกในปี 2564 จะเพ่ิมขึ้น 19% ซึ่งจะรองรับเทคโนโลยี Internet of Things (IoT) 

ได้มากยิ่งขึ้น ส่งผลให้ความต้องการใช้สินค้าอิเล็กทรอนิกส์ โดยเฉพาะ IC มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นอย่าง

ต่อเนื่อง คาดว่ามูลค่าส่งออก HDD ของไทยช่วง 3 ปีข้างหน้า จะเติบโตเฉลี่ย 3.0-4.0% ต่อปี ตาม

ความต้องการ HDD ที่มีความจุสูงเพ่ือรองรับความต้องการใช้งาน Cloud computing และ Data 

center รวมทั้งหน่วยงานต่างๆ หันมาสนใจลงทุนโครงการ Data center แบบ on-premises มาก
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ขึ้นในการจัดการกับ Big data รวมทั้งความต้องการ HDD เพ่ือรองรับการเก็บข้อมูลสำหรับ 

blockchain กล้องวงจรปิด และ cryptocurrencies ที่ได้รับความนิยมเพ่ิมขึ้น โดย IDC (August 

2021) คาดยอดจำหน่าย HDD ความจุสูงระดับ Petabyte จะเติบโตเฉลี่ย 31.0% ต่อปีในช่วงปี 

2563-2568 อย่างไรก็ตาม การส่งออก HDD ยังเติบโตไดอ้ย่างจ ากดั เนื่องจากมีแนวโนม้ถกูทดแทน

ดว้ย Solid State Drives (SSD) มากขึน้โดยเฉพาะในคอมพิวเตอร ์Notebook แผงวงจรรวม (IC) 

มลูค่าส่งออก IC มีแนวโนม้เติบโตเฉลี่ย 6.0-7.0% ต่อปี ตามยอดจ าหน่ายเซมิคอนดักเทอรโ์ลกที่

คาดว่าจะเติบโต 10.1% ในปี 2565 (WSTS, August 2021) นอกจากนี ้การเร่งลงทุนโครงสรา้ง

พืน้ฐานเครือค่าย 5G ในปี 2563-2564 ท าใหเ้ทคโนโลยี 5G มีการพัฒนาอย่างรวดเร็ว พิจารณา

จากคาดการณ์รายได้ของผู้ให้บริการ 5G ทั่วโลกปี 2564 และปี 2565 จะเติบโต 38.9% และ 

21.6% ตามล าดับ (Gartner, August 2021)] ซึ่งจะรองรบัเทคโนโลยี Internet of Things (IoT) 

มากยิ่งขึน้ ประกอบกับความตอ้งการรถยนตไ์ฟฟ้าสูงขึน้ รถยนตไ์ฟฟ้าสะสมทั่วโลกช่วงปี 2563 -

2573 จะเติบโตเฉลี่ย 30% ต่อปี (IEA, April 2021)] สง่ผลใหค้วามตอ้งการใช ้IC มีแนวโนม้เพิ่มขึน้

ต่อเนื่อง ขณะที่ภาวะขาดแคลนเซมิคอนดกัเทอร ์(วตัถุดิบผลิต IC) คาดว่าจะเริ่มฟ้ืนตวัในช่วงครึ่ง

หลงัของปี 2565 หลงัผูผ้ลิตชัน้น าหลายประเทศ อาทิ ไตห้วนั สหรฐัฯ จีน และญ่ีปุ่ น ต่างเรง่ลงทุน/

ขยายก าลงัการผลิตเพื่อรองรบัความตอ้งการที่เพิ่มขึน้ เมื่อก าลงัการผลิตเพิ่มขึน้ความตอ้งการใช้

ไฟฟ้าก็เพิ่มสูงขึน้ดว้ย ("แนวโนม้ธุรกิจ อุตสาหกรรม ปี 2564-2566 อตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์," 

2564) ดังรูปที่ 1.2 ดังนัน้ถา้การท างานของเครื่องจักรผลิตงานไดน้อ้ย ก็ไม่เกิดความคุม้ค่า มีการ

ใชพ้ลงังานไฟฟ้าสิน้เปลืองไปโดยเปล่าประโยชน ์และท่ามกลางสงครามรสัเซียกบัยเูครนก็ยิ่งสง่ผล

กระทบท าใหเ้กิดวิกฤตดา้นพลงังานเพิ่มมากขึน้ ประกอบกบัค่าใชจ้่ายค่าไฟฟ้าเพิ่มขึน้ดว้ย 
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รูปที่ 1 ผลิตภณัฑช์ิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสช์นิดต่างๆ 

("ชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส-์วิกิพีเดีย สารานกุรมเสรี,") 
 

 

รูปที่ 2 แนวโนม้ความตอ้งการใชพ้ลงังานไฟฟ้าตัง้แต่ปี 2565 ที่เพิ่มสงูขึน้อย่างต่อเนื่อง 
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รูปที่ 3 การส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ปี พ.ศ. 2563 และ พ.ศ.2564 
มีมูลค่าการส่งออกปี พ.ศ.2563 ส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าเท่ากับ 728,211 ล้านบาท และส่งออก
อิเล็กทรอนิกส์เท่ากับ 1,132,781 ล้านบาท รวมทั้งปี ส่งออกเท่ากับ 1,860,992 ล้านบาท ดังรูปที่ 4 
ปี พ.ศ.2564 (6 เดือนแรก) ส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าเท่ากับ 431,038 ล้านบาท (+26.27%) ส่งออก
อิเล็กทรอนิกส์ เท่ากับ 625,799 ล้านบาท (+16.38%) รวม 6 เดือนแรก ส่งออกเท่ากับ 1,056,837 
ล้านบาท ดังรูปที่ 5 
 

 

รูปที่ 4 การส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ปี พ.ศ 2563 
ส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้า 728,211 ล้านบาท ส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ 1,132,781 ล้านบาท รวม 
1,860,992 ล้านบาท 
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รูปที่ 5 การส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ปี พ.ศ 2564 (6 เดือนแรก) 
ส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้า 431,038 ล้านบาท ส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ 625,799 ล้านบาท รวม 1,056,837 
ล้านบาท 

 

 

รูปที่ 6 ประเทศท่ีเป็นตลาดส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้า 5 อันดับแรก ปี พ.ศ 2564  (6 เดือนแรก) 
ส่งออกไปประเทศสหรัฐอเมริกา 90,032 ล้านบาท ประเทศญี่ปุ่น 59,036 ล้านบาท ประเทศจีน 
26,168 ล้านบาท ประเทศเวียดนาม 25,458 ล้านบาท ประเทศมาเลเซีย 17,124 ล้านบาท 
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รูปที่ 7 ประเทศท่ีเป็นตลาดส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ 5 อันดับแรก ปี พ.ศ 2564  (6 เดือนแรก) 
 ส่งออกไปประเทศสหรัฐอเมริกา 164,947 ล้านบาท ฮ่องกง 96,272 ล้านบาท ประเทศจีน 69,572 
ล้านบาท ประเทศญี่ปุ่น 41,235 ล้านบาท ประเทศสิงคโปร์ 36,739 ล้านบาท 
 

 

รูปที่ 8 แนวโน้มการส่งออกชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  ปี พ.ศ 2564 ถึง ปี พ.ศ 2566 
มีแนวโน้มการส่งออกที่เพ่ิมสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง  
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รูปที่ 9 ผลิตภัณฑ์สินค้าท่ีใช้ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ชนิดต่างๆ ประกอบอยู่ภายในแผ่นวงจรไฟฟ้า 
 

 

 

รูปที่ 10 ตัวอย่างชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่ประกอบอยู่ภายในแผ่นวงจรควบคุมระบบการทำงานของ
รถยนต์ 
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รูปที่ 11 ตัวอย่างชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่ประกอบอยู่ภายในแผ่นวงจรควบคุมระบบการทำงานของ
โน๊ตบุ๊ค 
 

 

 

รูปที่ 12 ตัวอย่างชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่ประกอบอยู่ภายในแผ่นวงจรควบคุมระบบการทำงานของ
โทรศัพท์มือถือ 
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1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา 
           จากความส าคัญของอุตสาหกรรมผลิตชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ด้านต่างๆ เช่นด้านการ

สง่ออก ดา้นแรงงาน ซึ่งไดส้รา้งมลูค่าต่อระบบเศรษฐกิจภายในประเทศเป็นอย่างมาก ผูว้ิจยัจึงได้

ท าการศึกษาที่บริษัทผลิตชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสแ์ห่งหนึ่ง ซึ่งมีบริษัทแม่อยู่ที่ประเทศญ่ีปุ่ น และมี

บริษัทลกูอยู่ในหลายๆประเทศเช่นจีน เกาหลีใต ้มาเลเซีย ฟิลิปปินส ์และประเทศไทยที่มีฐานการ

ผลิตใหญ่ที่สุด จากเหตุการณ์เกิดน า้ท่วมใหญ่ในประเทศไทยเมื่อปี พ .ศ.2554  ได้สรา้งความ

เสียหายและส่งผลกระทบต่อการผลิตเป็นอย่างมาก ไม่สามารถส่งสินคา้ใหแ้ก่ลกูคา้ได ้ท าใหม้ีการ

แบ่งงานบางชนิดผลิตภัณฑอ์อกไปยังประเทศในเครือต่างๆ ที่สามารถท าการผลิตทดแทนกันได ้

เพื่อลดผลกระทบต่อการส่งออกใหลู้กคา้ เป็นการบริหารความต่อเนื่องทางธุรกิจ หรือ Business 

Continue Management (BCM) บริษัทกรณีศึกษานี ้ไดผ้ลิตชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสห์ลากหลาย

ชนิด เช่นทรานซิสเตอร์ (Transistor) ไดโอด (Diodes) แทนทาลัม คาปาซิ เทอร์ (Tantalum 

Capacitors) โม โนลิ ติก  ไอซี  (Monolithic ICs) รีซิ ส เทอร์ (Resistors) เพาเวอร์ดี ไว  (Power 

Devices) และเมื่อไดท้ าการศึกษาที่ผลิตภัณฑช์นิดทรานซิสเตอร ์และไดโอด ที่ขัน้ตอนเครื่องจกัร 

ED Water jet เนื่องจากขั้นตอนนี้ มีจำนวนเครื่องจักรน้อยกว่าขั้นตอนอ่ืน แต่มี Capacity ที่สูง จะ

พบว่าเครื่องจักรหมายเลข TEBM2-6 มีค่า OEE ต ่าที่สุด ตามตารางที่  1 ค่าเฉลี่ยตั้งแต่เดือน

เมษายน พ.ศ.2564 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ 2565 เฉลี่ยอยู่ที่ 50% เท่านั้น ซึ่งเครื่องจักรหมายเลข 

TEBM2-6 นี ้จะมี Input plan เฉลี่ย 12 เดือน เท่ากับ 92 Lot ต่อวัน หรือ 13,247,825 ตัวต่อวัน 

เมื่อเกิดการสูญเสียเวลาในการท างานที่เกิดจากเหตุต่างๆ ท าใหส้่งผลกระทบต่อการผลิต ท าให้

ขัน้ตอนนี ้มีลกัษณะเป็นคอขวด (Bottom Neck) ท าใหเ้กิดการสญูเสียโอกาสในการผลิตชิน้งาน 

และสิน้เปลืองพลงังานไปโดยเปล่าประโยชน ์เพื่อเป็นการเพิ่มก าลงัการผลิต เพื่อตอบสนองความ

ตอ้งการสินคา้ และเป็นการใชพ้ลงังานต่างๆ ที่ใชใ้นการผลิตงาน เช่นน า้ ลม แก๊ส และโดยเฉพาะ

พลงังานไฟฟ้าใหเ้กิดประสิทธิภาพมากท่ีสดุ จึงเป็นที่มาของการศกึษาวิจยั 
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     ตารางที่ 1 ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องจักร ED Water jet ทั้งหมด 7 เครื่อง ตั้งแต่เดือนเมษายน 
พ.ศ. 2564 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565 
ซึ่งแยกแต่ละเครื่องจักรได้ดังนี้ เครื่อง TEBM2-1 ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 84% เครื่อง TEBM2-2 เท่ากับ 
79% เครื่อง TEBM2-3 เท่ากับ 75% เครื่อง TEBM2-4 เท่ากับ 77% เครื่อง TEBM2-5 เท่ากับ 54% 
เครื่อง TEBM2-6 เท่ากับ 50% เครื่อง TEBM2-7 เท่ากับ 64% ซึ่งค่าเฉลี่ย OEE ทั้ง 7 เครื่อง จะ
เท่ากับ 69% 

 

    จากตารางที่ 1 จะเห็นได้ว่าเครื่องหมายเลข TEBM2-1 หมายเลข TEBM2-2 หมายเลข TEBM2-3 

หมายเลข TEBM2-4 มีค่า OEE ที่สูงกว่า 70% ส่วนเครื่องหมายเลข TEBM2-5 หมายเลข TEBM2-6 

หมายเลข TEBM2-7 มีค่า OEE ที่ต่ำกว่า 70% ทั้งนี้เนื่องจากแต่ละเครื่อง มีชนิดผลิตภัณฑ์ที่ทำการ

ผลิตแตกต่างกัน เช่นเครื่องหมายเลข TEBM2-1 ค่า OEE เท่ากับ 84% เนื่องจากชนิดผลิตภัณฑ์ที่

สามารถนำเข้าผลิตได้น้อยกว่าเครื่องอ่ืนๆ ดังตารางที่ 2 ด้วยเงื่อนไขโครงสร้างภายในของเครื่องจักรที่

แตกต่างกันทำให้การเปลี่ยน Condition Type Change น้อยกว่าเครื่องอ่ืนๆ ซึ่งในส่วนเครื่อง 

TEBM2-6 มีค่า OEE เท่ากับ 50% ต่ำกว่าเครื่องอ่ืนๆ เนื่องจากมีชนิดผลิตภัณฑ์มากกว่า ดังตารางที่ 

3 ทำให้ต้องเปลี่ยน Condition Type Change เปลี่ยนไปตามชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิต เมื่อ

เปลี่ยนไปชนิดไหนก็ต้องรอให้ทำงานเสร็จสิ้น จบทุกกระบวนการก่อน ถึงจะทำงานชนิดผลิตภัณฑ์อ่ืน

ต่อไปได้ เพ่ือป้องกันการ Mixing ตัวงานระหว่าง Lot ปะปนกัน ซึ่งส่งผลให้เกิดการสูญเสียเวลาเกิด 

Loss time Idle time เสียเวลาต้องรอระหว่าง Lot ให้ Lot ก่อนหน้าจบก่อน ถึงจะ Start lot หลัง

ไ ด้

เคร่ืองจักร เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เฉล่ีย %OEE

TEBM2-1 85 88 89 79 80 79 79 85 89 87 88 79 84
TEBM2-2 85 79 78 82 80 89 84 74 78 74 75 76 79
TEBM2-3 75 76 72 75 74 78 75 72 79 73 76 78 75
TEBM2-4 85 72 71 78 86 73 75 74 72 76 78 84 77
TEBM2-5 56 56 56 54 54 56 54 52 50 54 58 53 54
TEBM2-6 51 50 49 51 50 49 52 49 51 50 53 48 50
TEBM2-7 64 74 72 61 64 60 56 55 55 70 70 68 64

69เฉล่ีย %OEE

ค่า OEE ของเคร่ืองจักร ED Water jet ทั งหมด 7 เคร่ือง ตั งแต่เดือนเมษายน พ.ศ.2564 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565
พ.ศ.2564 พ.ศ.2565
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   รูปที่ 16 ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องจักร ED Water jet ทั้งหมด 7 เครื่อง ตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 
2564 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 
ซึ่งเครื่องจักรหมายเลข TEBM2-6 ค่าเฉลี่ยต่ำที่สุดเท่ากับ 50% ตัวอย่างเปรียบเทียบจำนวน Type ที่
ทำการผลิต ระหว่างเครื่อง TEBM2-1 กับเครื่อง TEBM2-6     ดังตารางที่ 2 กับ ตารางที่ 3 
 

      ตารางที่ 2 Input Plan และ Capacity Plan เครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-1 
เดือนเมษายน พ.ศ. 2564 

ตัวอย่างตารางที่ 2 เครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-1 ทำการผลิตเพียง 1 Type (1 

ชนิดผลิตภัณฑ์) ไม่ต้องเปลี่ยน Condition Type Change ไป Type อ่ืนๆ ทำให้การสูญเสียเวลา 

Loss time Idle time น้อยกว่าเครื่องอ่ืนที่มี Type ผลิตมากกว่า  

84 79 75 77

54 50
64 69

0

20
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80

100

TEBM2-1 TEBM2-2 TEBM2-3 TEBM2-4 TEBM2-5 TEBM2-6 TEBM2-7 เฉลี่ย 
%OEE

%

เดือนเมษายน พ.ศ.2564 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565

ค่าเฉลี่ย %OEE ของเครื่องจักร ED Water jet

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size New RPM Input
(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 MPT3 20,736 59 1,080 19.2 1,133       1,223,424   576 30 33,984
2 MPT6M 21,600 2,700 8.0 -          -            120 15 0
3 SOP8M 12,720 900 14.1 -          -            212 15 0
4 SOP8MC 12,720 900 14.1 -          -            212 15 0
5 TSMT8M 52,320 3,600 14.5 -          -            218 15 0

No. Type

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-1 เดือนเมษายน พ.ศ.2564
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       ตารางที่ 3 Input Plan และ Capacity Plan เครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 
เดือนเมษายน พ.ศ. 2564 

 

ตัวอย่างตารางที่ 3 เครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 ทำการผลิต 11 Type (11 ชนิด
ผลิตภัณฑ์) ทำให้ต้องเปลี่ยน Condition Type Change ไป Type อ่ืนๆ ทำให้เกิดการสูญเสียเวลา 
Loss time Idle time มากกว่า 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยมีดังนี้ 

       1.2.1 เพื่อลดค่าพลงังานต่อหน่วยการผลิต (SEC) ที่เครื่องจักร ED Water jet หมายเลข 

TEBM2-6 

      1.2.2 เพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ที่เครื่องจักร ED Water 

jet หมายเลข TEBM2-6 

 

 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size New RPM Input
(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor) 268,800 27,106 9.9 -           -             140 14 0
2 EMD3FM (Nor) 99,840 27,106 3.7 -           -             52 14 0
3 EMT3FM (HR) 134,400 27,106 5.0 -           -             32 14 0
4 EMD3FM (HR) 61,440 27,106 2.3 -           -             32 14 0
5 UMT3FM (Nor) 185,472 18,806 9.9 -           -             138 14 0
6 UMD3FM (Nor) 185,472 18,806 9.9 -           -             138 14 0
7 UMT3FM (HR) 123,648 18,806 6.6 -           -             92 14 0
8 UMD3FM (HR) 123,648 18,806 6.6 -           -             92 14 0
9 UMD2M 245,376 26 24,395 10.1 263          6,379,776    142 14 3692
10 EMD2M 292,864 46,984 6.2 -           -             88 14 0
11 SST3M 109,056 10,842 10.1 -           -             142 14 0
12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.1 91            2,949,120    128 14 1280
13 VMND2M 268,800 6 54,135 5.0 30            1,612,800    70 14 420
14 TUMD2M (Nor) 200,448 10 24,395 8.2 82            2,004,480    116 14 1160
15 TUMD2M (HR) 55,296 18 24,395 2.3 41            995,328      32 14 576
16 TSMT8MM 55,296 8 10,868 5.1 41            442,368      72 14 576
17 VML0806 133,280 0 86,024 1.5 -           -             28 18 0
18 VML1006 113,680 1 73,373 1.5 2             113,680      28 18 28
19 VML1006E 113,680 1 73,373 1.5 2             113,680      28 18 28
20 HSOP8 25,600 5 3,200 8.0 40            128,000      100 13 500
21 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.2 38            119,808      52 13 468
22 HSOP8C 13,312 3,200 4.2 -           -             52 13 0
23 HSOP8N 13,312 3,200 4.2 -           -             52 13 0
24 HSMT8 31,360 10 7,000 4.5 45            313,600      56 13 560
25 TSMT8M 52,320 3,600 14.5 -           -             218 15 0

No. Type

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือน เมษายน พ.ศ.2564
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1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

ขอบเขตของการวิจัยมีดังนี้ 

    1.3.1 ทำการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (OEE) ที่กระบวนการผลิต

ทรานซิสเตอร์ และไดโอด 

    1.3.2 ทำการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดค่าพลงังานต่อหน่วยการผลิต (SEC) 

    1.3.3 ท าการศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) 

1.3.4 ท าการศกึษาและปรบัปรุงที่เครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6  

1.3.5 ทำการศึกษาและปรับปรุงตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ.2564 ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2565 

 

1.4 ขั้นตอนในการดำเนินงานวิจัย 
ขั้นตอนในการดำเนินงานวิจัยมีดังนี้ 

     1.4.1 ศกึษาหลักการทฤษฎี รวมทัง้งานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง กบัการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) 

    1.4.2 ศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑช์นิดทรานซิสเตอร ์และไดโอด 

    1.4.3 ศึกษาการท างานของเครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 ที่ค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ต ่าที่สดุ 

   1.4.4 ศกึษาและกำหนดหน่วยเทียบเท่าส าเรจ็รูป (EU) 

   1.4.5 ศกึษาและหาค่าพลงังานต่อหน่วยการผลิต (SEC) เพื่อเทียบกบัหน่วยเทียบเท่าส าเรจ็รูป 

(EU) 

   1.4.6 วิเคราะหห์าสาเหตทุี่ท าใหค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ต ่า 

   1.4.7 แนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE)  

   1.4.8 เปรียบเทียบค่า OEE ก่อน และหลงัปรบัปรุง 
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   1.4.9 เปรียบเทียบค่า SEC ก่อน และหลงัปรบัปรุง 

1.4.10 สรุปงานที่ศกึษาและจดัท าเลม่    

                    

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัยมีดังนี้ 

     1.5.1 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ของเครื่องจกัร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เพิ่มสงูขึน้ 

    1.5.2 ปรมิาณผลผลิต (Output) ทีเ่ครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 เพิ่มสงูขึน้ 

    1.5.3 ใช้พลังงานไฟฟ้าท่ีเครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 ใหม้ีความคุ้มค่า ไม่เป็น

การสิ้นเปลืองไปโดยเปล่าประโยชน์ 

    1.5.4 ลดค่าใชจ้่ายที่ไม่จ าเป็นทีเ่ครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

    1.5.5 นำการวิจัยนี้ไปขยายผลที่เครื่องจักรอ่ืน กระบวนการผลิตอ่ืน หรือใช้เป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงไปยังท่ีอ่ืน
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บทที่ 2  
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

   การศึกษาวิจัยนี้ ได้แบ่งการศึกษาออกเป็น 2 ส่วนคือ หลักการทางทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

โดยแยกหัวข้อการศึกษาดังต่อไปนี้ 

2.1 ความรู้เกี่ยวกับงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

2.2 หลักการทางทฤษฎีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ ์(OEE) 

2.3 เทคนิคหน่วยเทียบเท่าสำเร็จรูป (EU) 

2.4 ค่าพลังงานต่อหน่วยการผลิต (SEC) 

2.5 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Loss time) 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ความรู้เกี่ยวกับงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
     2.1.1 โครงสร้างอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยสามารถจำแนกตามโครงสร้างของผลิตภัณฑ์และ

กระบวนการผลิตได้สองกลุ่มหลัก คือกลุ่มผลิตภัณฑ์วงจรพิมพ์ประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

(Printed Circuit Board Assembly) หรือ PCBA 

และกลุ่มผลิตภัณฑ์หน่วยเก็บ (Hard Disk Drive ) หรือ HDD โดยแบ่งตามอุตสาหกรรมต้นน้ำ 

อุตสาหกรรมกลางน้ำ และอุตสาหกรรมปลายน้ำ ได้เป็นระดับชั้นการผลิต ได้แก่ 

ระดับท่ี 0 กลุ่มผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 

ระดับท่ี 1 กลุ่มอุปกรณ์สำหรับประกอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

ระดับท่ี 2 กลุ่มชิ้นส่วนประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

ระดับท่ี 3 กลุ่มวัตถุดิบหลักตั้งต้นสำหรับชิ้นส่วนประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
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ระดับท่ี 4 กลุ่มวัสดุพ้ืนฐาน 

อุตสาหกรรมปลายน้ำจำแนกได้ 2 ระดับคือระดับที่ 0 และระดับท่ี 1 

ระดับท่ี 0 กลุ่มผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ได้แก่ 

Printers 

LCD (Liquid Crystal Display) 

UPS (Uninterrupted Power Supply) 

อุปกรณ์สื่อสารเช่น โทรศัพท์มือถือ (Mobile Phone) 

อุปกรณ์ประกอบผลิตภัณฑ์ต่างๆ Accessories เช่น Adaptors Chargers 

เครื่องคอมพิวเตอร์ 

เครื่องใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน (Electric for Home-use) พัดลม ตู้เย็น โทรทัศน์ 

ระดับท่ี 1 กลุ่มอุปกรณ์สำหรับประกอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปไฟฟ้าหรืออิเล็กทรอนิกส์ได้แก่ 

ผลิตภัณฑ์แผ่นวงจรประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Printed Circuit Board Assembly) หรือ 

PCBA 

ผลิตภัณฑ์หน่วยเก็บ (Hard Disk Drive) หรือ HDD 

อุตสาหกรรมกลางน้ำ หรือระดับที่ 2 ซึ่งเป็นกลุ่มโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ประกอบด้วยกลุ่ม

ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์สำหรับการผลิตแผ่นวงจรประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Printed Circuit 

Board Assembly) หรือ PCBA และกลุ่มชิ้นส่วนสำหรับการผลิตหน่วยเก็บ (Hard Disk Drive) หรือ 

HDD 

ระดับท่ี 2 กลุ่มโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ได้แก่ 

คาปาซิเทอร์  คอนเดนเซอร์  ไดโอด  ไอซี  แอลอีดี  พีซีบี  เอฟพีซีบี  รีซิสเทอร์  ทรานฟอร์มเมอร์ 

ทรานซิสเตอร์ มอเตอร์ เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิต HDD 

Suspensions เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิต HDD 
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อุตสาหกรรมต้นน้ำ จำแนกได้เป็น 2 ระดับ คือระดับ 3 และ ระดับ 4 

ระดับ 3 กลุ่มวัตถุดิบหลักตั้งต้นสำหรับชิ้นส่วนประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

Ta-Power เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับการผลิต Capacitors 

Cu-Clad-Laminate เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับการผลิต PCB Printed Circuit Board และ FPCB 

Flexible Printed Circuit Board 

แผ่น Wafer เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับการผลิต IC และ Slider 

Suspension เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับการผลิตแขนหัวอ่านเขียน (Head Gimbal Assembly) หรือ 

HGA และชุดแขนหัวอ่านเขียน (Head stack assembly) หรือ HSA 

ระดับท่ี 4 กลุ่มวัสดุสำคัญพ้ืนฐานสำหรับวัตถุดิบตั้งต้น 

Semiconductors สารกึ่งตัวนำไฟฟ้า เพื่อเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตแผ่น Wafer 

Laminates เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตแผ่น Cu-Clad-Laminated (CCL) 

Polyimide Films เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตแผ่น Cu-Clad-Laminated (CCL) 

Glass Fiber ใยแก้ว เพื่อเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตแผ่น Cu-Clad-Laminated (CCL) 

Epoxy เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิตแผ่น Cu-Clad-Laminated (CCL) 

Stainless steel เพ่ือเป็นวัตถุดิบสำหรับผลิต Suspension 
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    2.1.2 การวิเคราะห์ดัชนีชี้วัดการใช้พลังงานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ 

แนวทางการประเมินดัชนีชี้วัดการใช้พลังงาน 

ดัชนีชี้วัดการใช้พลังงานของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการศึกษามีดังนี้ 

ดัชนีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (Specific Energy Consumption) หรือ SEC 

ดัชนีความเข้มพลังงาน (Energy Intensity) 

ดัชนีความยืดหยุ่นพลังงาน (Energy Elasticity) 

ดัชนีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (SEC) หมายถึงอัตราส่วนระหว่างการใช้พลังงานในการ

ก่อให้เกิดผลผลิตและปริมาณผลผลิตที่ได้ ดังแสดงตามสมการ 

 

ตามสมการความหมายคือ 

E = ปริมาณพลังงานที่ใช้ทั้งหมดของระบบ (kWh) 

Q = ปริมาณผลผลิต (หน่วยผลิตภัณฑ์) 

 

 

 

 

 

 

 

E
Qดัชนีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (SEC) =
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ดัชนีความเข้มพลังงาน (Energy Intensity : EI) หมายถึงอัตราส่วนระหว่างการใช้พลังงานในการ

ก่อให้เกิดผลผลิตและมูลค่าผลิตภัณฑ์ที่ได้ โดยมูลค่าผลิตภัณฑ์ได้อ้างอิงจากมูลค่าการส่งออกของ

ผลิตภัณฑ์ ดังแสดงตามสมการ 

 

 

ตามสมการความหมายคือ 

E = ปริมาณการใช้พลังงาน (kWh) 

Q = ปริมาณการผลิต (หน่วยของผลิตภัณฑ์) 

Exp = มูลค่าการส่งออก (บาท) 

   E = การเปลี่ยนแปลงมูลค่าการใช้พลังงาน (บาท) 

    Exp = การเปลี่ยนแปลงมูลค่าการส่งออก (บาท) 

 

    ค่าดัชนีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (SEC) ของบางชนิดผลิตภัณฑ์มีแนวโน้มสูงขึ้น แม้ว่า

อุตสาหกรรมนี้โดยรวมเป็นอุตสาหกรรมใหญ่ข้ามชาติได้รับการส่งเสริมการลงทุนจากรัฐบาลมีความ

พร้อมทั้งบุคลากรและเงินทุนจากผลสำรวจโดยส่วนใหญ่โรงงานมีนโยบายด้านมาตรการอนุรักษ์

พลังงานแต่ปัจจัยหนึ่งที่ควรพิจารณาคือสินค้าอิเล็กทรอนิกส์นั้นตลาดมีการแข่งขันสูงวงจรชีวิตของ

สินค้าค่อนข้างสั้นอาจ 1-2 ปี และมีการเปลี่ยนแปลงบ่อยดังนั้นผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์เกือบทุกชนิด

จึงต้องการการพัฒนาให้ได้ตรงตามความต้องการของตลาดและลูกค้าและบางชนิดผลิตภัณฑ์ที่ได้รับ

การพัฒนาแล้วอาจมีผลให้ตัวผลิตภัณฑ์เองมีค่ากำลังไฟฟ้าสูงขึ้นกรรมวิธีการผลิตซับซ้อนขึ้น

ผลิตภัณฑ์มีขั้นตอนการทดสอบยาวนานขึ้นส่งผลให้ดัชนีการใช้พลังงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์สูงขึ้นเช่น

ผลิตภัณฑ์ HDD LTV Capacitors Transformers และ Transistors เป็นต้น 

 

 

E
Expดัชนีความเข้มพลังงาน (EI)  =

E
   Expดัชนีความยืดหยุ่นพลังงาน (EE) =
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    2.1.3 ศักยภาพการอนุรักษ์พลังงานของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต 

1.การเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้งานของเครื่องจักร 

2.การเปลี่ยนไปใช้เครื่องจักรใหม่ทดแทนเครื่องจักรเก่าที่มีประสิทธิภาพต่ำ 

3.การปรับลดความเร็วรอบของมอเตอร์ให้เหมาะสมกับการใช้งาน 

4.การหุ้มฉนวนของอุปกรณ์แผ่รังสีความร้อน 

5.การลดช่วงเปิดของเครื่อง Mold และ Solder 

ที่มา : ("เอกสารเผยแพร่โครงการศึกษาเกณฑ์การใช้พลังงานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ กรม

พัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน กระทรวงพลังงาน,") 

 

2.2 หลักทฤษฎีการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

    การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นตัวชี้วัดที่ครอบคลุมถึงการวัดประสิทธิภาพ และการ

วัดประสิทธิผลการทำงานของเครื่องจักร 

     การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ ชื่อภาษาอังกฤษว่า Overall Equipment 

Effectiveness หรือตัวย่อว่า OEE คือการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ ซึ่งเป็น

ตัวชี้วัดที่ครอบคลุมถึงการวัดประสิทธิภาพ และการวัดประสิทธิผลการทำงานของเครื่องจักร เป็น

ตัวชี้วัดที่สำคัญของระบบ TPM วัตถุประสงค์ของการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ช่วยใน

การประเมินประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเครื่องจักร นำมาใช้ในการปรับปรุงเครื่องจักรให้มี

ประสิทธิผลโดยรวมสูงสุด ซึ่งเป็นวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่ทำให้รู้ถึงความสูญเสียในภาพรวมของการผลิต 

ทำให้สามารถแยกรายละเอียดออกมาและนำไปปรับปรุงได้อย่างเป็นระบบ การคำนวณหาค่า OEE 

ประกอบด้วยผลคูณ 3 Factor ดังนี้ 

OEE = อัตราเดินเครื่อง (Availability) x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง (Performance Efficiency) x 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
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เมื่อนำปัจจัยต่างๆที่มีผลกระทบต่อการผลิตคือ พนักงาน เครื่องจักร ชิ้นงาน มาทำการวิเคราะห์แล้ว

ทำให้เห็นสภาพการผลิตในภาพรวม ทำให้สามารถเข้าใจได้ง่าย  ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูง จนถึง

พนักงานควบคุมเครื่องจักร 

Standard for OEE มาตรฐานของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ เกณฑ์มาตรฐานของ 

OEE โดยทั่วไป อัตราเดินเครื่อง (Availability) = 90% ประสิทธิภาพเดินเครื่อง (Performance 

Efficiency) = 95% อัตราคุณภาพ (Quality Rate) = 99%  

OEE = 0.90 X 0.95 X 0.99 X 100 = 85% 

ซึ่งค่าที่ได้ดังกล่าวไม่ใช่ค่าเป้าหมายบังคับใช้ ขึ้นอยู่กับแต่ละสถานประกอบการ แต่บริษัทที่ได้รับ

รางวัล PM (Productive Maintenance) จะมีประสิทธิผลโดยรวมหรือ OEE มากกว่า 85% 

    2.2.1 ที่มาของ OEE เริ่มมีการใช้ตั้งแต่ปี 1960s เป็นตัววัดที่สำคัญของระบบ TPM (Total 

Productive Maintenance) 

หรือการบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม คือแนวคิดด้านการบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้

มีประสิทธิภาพมากที่สุด 

    2.2.2 วัตถุประสงค์ของการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 

ช่วยในการประเมินประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเครื่องจักร นำมาใช้ในการปรับปรุงเครื่องจักรให้

มีประสิทธิผลโดยรวมสูงสุด 
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     2.2.3 อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือการแสดงความพร้อมของเครื่องจักรในการทำงาน

เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่อง Operating Time กับเวลารับภาระงาน Loading Time 

 

เวลาที่เครื่องจักรหยุด เครื่องจักรหยุด Machine Breakdown การปรับตั้ง และปรับแต่ง Setups 

and Adjustments 

    2.2.4 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) คือการแสดงสมรรถนะเครื่องจักร

ในการทำงาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่องสุทธิ Net Operating Time กับเวลา

เดินเครื่อง Operating Time 

 

 

   2.2.5 อัตราคุณภาพ Quality Rate คือการแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามข้อกำหนด

ของเครื่องจักรต่อจำนวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด 

 

 

อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลารับภาระงาน  -  เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุด

เวลารับภาระงาน

  = เวลาเดินเคร่ือง

เวลารับภาระงาน

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  = เวลามาตรฐาน  x  จ านวนชิ นงานท่ีผลิตได้  x  100

เวลาเดินเคร่ือง

 = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  x 100

เวลาเดินเคร่ือง

อัตราคุณภาพ  = จ านวนชิ นงานท่ีผลิตได้  -  จ านวนชิ นงานเสีย

จ านวนชิ นงานท่ีผลิตได้

 = จ านวนชิ นงานดี 

จ านวนชิ นงานท่ีผลิตได้ทั งหมด
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      ตารางที่ 4 เวลาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่อง (Availability) 

 

 

A = (7/8) x 100 = 87.5% 

    
 
     ตารางที ่5 เวลาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
(Performance Efficiency) 

 

 

A เวลาทั งหมด (Total Available Time)

B เวลารับภาระงาน (Loading Time)
เวลาหยุดตามแผน 

(Planned Downtime)

C เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) Downtime Losses 
 (Breakdowns , 

Setup/Adjustment)

อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง  x  100

เวลารับภาระงาน

A เวลาทั งหมด (Total Available Time)

B เวลารับภาระงาน (Loading Time)
เวลาหยุดตามแผน 

(Planned Downtime)

Breakdowns

Setup/Adjustment

Idling /Minor 

Stoppages

Speed Losses

C Downtime Losses 

D
Speed 

Losses 

เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time)

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time)
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เวลาเดินเครื่องสุทธิ = เวลามาตรฐาน x จำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ 

= (1 ชั่วโมงต่อชิ้น x 6 ชิ้น) = 6 ชั่วโมง 

 

P = (6/7) x 100 = 85.7% 

 

      ตารางที่ 6 เวลาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 

 

Q = (5/6) x 100 = 83.3% 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  x 100

เวลาเดินเคร่ือง

A เวลาทั งหมด (Total Available Time)

B เวลารับภาระงาน (Loading Time)
เวลาหยุดตามแผน (Planned

 Downtime)

Breakdowns

Setup/Adjustment

Idling /Minor 

Stoppages

Speed Losses

Defect and Rework

Startup Losses

C Downtime Losses 

D
Speed 

Losses 

เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time)

E

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time)

จ านวนชิ นงานทั งหมด

F จ านวนชิ นงานดี Quality Losses

อัตราคุณภาพ  = จ านวนชิ นงานดี  x  100

จ านวนชิ นงานท่ีผลิตได้ทั งหมด
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      ตารางที ่7 เวลาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE = A x P x Q 

 

OEE = อัตราการเดินเครื่อง (Availability) x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance 

Efficiency) x อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

OEE = A x P x Q = .875 x .857 x .833 x 100 = 62.46% 

 

     

     

A เวลาทั งหมด (Total Available Time)

B เวลารับภาระงาน (Loading Time)
เวลาหยุดตามแผน 

(Planned Downtime)

Breakdowns

Setup/Adjustment

Idling /Minor 

Stoppages

Speed Losses

Defect and Rework

Startup Losses

E

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time)

จ านวนชิ นงานทั งหมด

F จ านวนชิ นงานดี Quality Losses

C Downtime Losses 

D
Speed 

Losses 

เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time)
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2.2.6 ตัวอย่างการหาค่า OEE ของโรงงานแห่งหนึ่งซึ่งทำงานวันละ 8 ชั่วโมง 

ข้อมูลการหยุดของเครื่องจักร 

พัก                               เท่ากับ                10 นาท ี

ประชุม                          เท่ากับ                5 นาท ี

ทำความสะอาด                เท่ากับ                5 นาท ี

เครื่องจักรเสีย                  เท่ากับ               20 นาท ี

เปลี่ยนแม่พิมพ์                 เท่ากับ               30 นาท ี

ปรับแต่งเครื่องจักร            เท่ากับ               10 นาท ี

ข้อมูลคุณภาพ 

จำนวนงานที่ผลิตได้ทั้งหมด  เท่ากับ               600 ชิ้น 

มีของเสีย                       เท่ากับ               60 ชิ้น 
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     ตารางที่ 8 ตัวอย่างเวลาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE = A x P x Q 

 

OEE = อัตราการเดินเครื่อง (Availability) x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance 

Efficiency) x อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

OEE = A x P x Q = .913 x .952 x .900 x 100 = 78.22% 

ที่มา : ชาญชัย พรศิริรุ่ง ยกระดับประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรยุค 4.0 สถาบันเพ่ิมผลผลิต

แห่งชาติ (ชาญชัย พรศิริรุ่ง) 

2.3 เทคนิคหน่วยเทียบสำเร็จรูป (EU)  
    คือการคำนวณหาปริมาณผลผลิตใหม่ ด้วยความที่ผลิตภัณฑ์ผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีชนิดและ

ขนาดที่หลากหลายและมีขั้นตอนการผลิตที่ซับซ้อนยากง่ายแตกต่างกัน จึงต้องทำให้เป็นหน่วย

เดียวกันก่อน โดยจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาทำงานน้อยที่สุด กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 1.00 EU ส่วน

กลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาในการผลิตมากกว่า การหาค่า EU จะใช้กลุ่มเวลาที่มากกว่าตั้ง แล้วหารด้วย

กลุ่มท่ีใช้เวลาน้อยกว่าเช่น 6.88/3.70 เท่ากับ 1.86 EU เป็นต้น 

    

A เวลาทั งหมด (Total Available Time) = 480

B เวลารับภาระงาน (Loading Time) = 460
เวลาหยุดตามแผน (Planned

 Downtime) = 20

Breakdowns

Setup/Adjustment

Idling /Minor 

Speed Losses

Defect and Rework

Startup Losses

E จ านวนชิ นงานทั งหมด = 600

F จ านวนชิ นงานดี = 540 Quality Losses

เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) = 420C
Downtime 

Losses = 60

D เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) = 400
Speed 

Losses 
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 2.3.1 สมการคำนวณเพ่ือหาค่าหน่วยเทียบสำเร็จรูป (EU) 

 

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดกำหนดให้มีค่าเท่ากับ 1.00 EU (พีรพงษ์ แก้ววิมลรัตน์, 2552) 

 

     ตารางที่ 9 ตัวอย่างการคำนวณหาค่าหน่วยเทียบสำเร็จรูป (EU) 

 

2.4 ค่าพลังงานต่อหน่วยการผลิต (SEC) 
         การคำนวณหาค่าการใช้พลังงานจำเพาะ หาค่าการใช้พลังงานต่อหน่วยการผลิตของโรงงาน 

ค่านี้มีประโยชน์ที่จะช่วยบอกว่ามีการใช้พลังงานเฉลี่ยเท่าใดในการผลิตสินค้า 1 หน่วย การติดตาม

และควบคุมค่าการใช้พลังงานจำเพาะของโรงงาน เป็นวิธีการจัดการการอนุรักษ์พลังงานที่ได้ผลดีที่สุด

หน่วยเทียบส าเร็จรูป (EU)  = เวลาท่ีใช้ในการผลิต ของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้เวลามากกว่า

เวลาท่ีใช้ในการผลิต ของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้เวลาน้อยท่ีสุด
เช่น  = 6.88 (เวลาท่ีใช้ผลิตมากกว่า)

3.70 (เวลาท่ีใช้ผลิตน้อยท่ีสุด)

 = 1.86 EU

เวลาท่ีใชใ้นการผลิต ผลิตภัณฑ์ (นาทีต่อ Lot) สมการการค านวณ ค่าของ EU

2.30 ผลิตภัณฑ์ท่ีใชเ้วลาผลิตน้อยท่ีสุด 1.00

4.20 4.20 / 2.30 1.83

4.50 4.50 / 2.30 1.96

5.00 5.00 / 2.30 2.17

5.10 5.10 / 2.30 2.22

8.00 8.00 / 2.30 3.48

8.20 8.20 / 2.30 3.57

9.10 9.10 / 2.30 3.96

10.10 10.10 / 2.30 4.39
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วิธีหนึ่ง การหาค่าพลังงานต่อหน่วยการผลิต เพ่ือเทียบกับหน่วยเทียบสำเร็จรูป คือการคำนวณหา

ปริมาณผลผลิตใหม่ จะต้องหาค่า EU ก่อนที่จะคำนวณหาค่า SEC เช่นเมื่อได้ค่า EU เท่ากับ 1.86 

การหาค่า SEC จะเท่ากับค่าพลังงานที่ใช้ทั้งหมด หารด้วยผลิตภัณฑ์ท่ีได้ทั้งหมด เช่นใช้พลังงานไฟฟ้า

ทั้งหมดต่อเดือนเท่ากับ15,503 KW หารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ได้ทั้งหมดต่อเดือนเช่น 2,869 lot size คูณ

ด้วยค่า EU คือ 1.86 จะเท่ากับ 4762.72 ซึ่งการคำนวณจะได้ 15,503/4762.72 ค่า SEC จะเท่ากับ 

3.25 EU (พีรพงษ์ แก้ววิมลรัตน์, 2552) 

2.4.1 สมการคำนวณเพ่ือหาค่าพลังงานต่อหน่วยการผลิต (SEC) 

 

 

2.5 หลักทฤษฎีการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Loss time) 
      2.5.1 ความสูญเสียหลักมี 16 ประการ (16 Major losses) ประกอบไปด้วย 

1.การสูญเสียจากการปิดเครื่อง (Shutdown loss)  

2.การสูญเสียจากการปรับแผนการผลิต (Production adjustment loss)  

3.การสูญเสียจากเครื่องจักรเสียขัดข้อง (Breakdown)  

4.การสูญเสียจากการตั้งค่าและปรับแต่ง (Set up &Adjustment)  

5.การสูญเสียจากเวลาที่ไม่ได้งาน และการหยุดเล็กน้อย (Idling Time &Minor Stoppage)  

6.การสูญเสียจากการลดความเร็ว (Reduce Speed)  

7.การสูญเสียจากข้อบกพร่องและการทำงานซ้ำ (Defect &Rework)  

8.การสูญเสียจากการเริ่มต้น (Startup loss)  

E
Q

SEC = ค่าดัชนีชี วัดการใช้พลังงาน

E = ปริมาณพลังงานท่ีใช้ในเดือนนั น

Q = ปริมาณผลผลิตในช่วงเดียวกัน (หน่วยผลิตภัณฑ์)

SEC =



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

48 
 
9.การสูญเสียจากการจัดการ (Management loss)  

10.การสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion loss)  

11.การสูญเสียจากการจัดองค์กร (Line organization loss)  

12.การสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ (Lack of automated system)  

13.การสูญเสียจากการวัดและการปรับ (Measurement &Adjustment loss)  

14.การสูญเสียผลผลิต (Yield loss)  

15.การสูญเสียพลังงาน (Energy loss)  

16.การสูญเสียอุปกรณ์เครื่องมือ (Jig-Die & Tool) 

 

      2.5.2 ความสูญเสียหลัก 6 ประการที่มีผลต่อเครื่องจักร (6 Big Losses) 

1.การสูญเสียจากเครื่องจักรเสียขัดข้อง (Break Down) 

2. การสูญเสียจากการตั้งค่าและปรับแต่ง (Set up & Adjustment) 

3. การสูญเสียจากเวลาที่ไม่ได้งาน และการหยุดเล็กน้อย (Idling Time & Minor Stoppage) 

4. การสูญเสียจากการลดความเร็ว (Reduce Speed) 

5. การสูญเสียจากข้อบกพร่องและการทำงานซ้ำ (Defect & Rework) 

6. การสูญเสียจากการเริ่มต้น (Start-up Loss) 

 

 

1. เครื่องจักรเสีย (Machine Break Downs) 

    1.1 การทำงานของเครื่องจักรหยุดลง อันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ ตัวอย่างเช่นสายพานขาด 

มอเตอร์ไหม้ ลูกปืนแตก ระบบ Heater ไม่ทำงาน 
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    1.2 ต้องมีการหยุดการผลิตเพ่ือทำการซ่อมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่างๆ ใช้เวลาใน

การแก้ไขมากกว่า 5-10 นาที 

    1.3 เสียเวลาและจำนวนการผลิต 

การตั้งเป้าหมาย เครื่องจักรเสียต้องเป็นศูนย์ (Zero Break Down) 

2. การปรับตั้งและปรับแต่ง (Setups and Adjustments) 

    2.1 เป็นเวลาที่สูญเสียในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแต่ละครั้ง ซึ่งเป็นเวลาตั้งแต่ผลิตผลิตภัณฑ์เดิม

เสร็จสิ้นไปจนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ ที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ 

    2.2 การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแต่ละครั้ง 

    2.3 เสียเวลาและจำนวนการผลิต 

การตั้งเป้าหมาย ลดเวลาในการปรับตั้ง และปรับแต่งให้น้อยที่สุด (Single Minute Exchange of 

Die ; SMED) 

 

3. เครื่องจักรหยุดเล็กๆน้อยๆและเดินเครื่องตัวเปล่า (Minor Stoppage and Idling) 

    3.1 เครื่องจักรหยุดทำงานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุต่างๆ ตัวอย่างเช่นชิ้นงานตกลงไปขัด ไฟตก 

สวิตช์ไฟตัด เป็นต้น 

    3.2 เครื่องจักรทำงานแต่ไม่มีชิ้นงานป้อน เช่นรอวัตถุดิบป้อน เป็นต้น 

    3.3 เครื่องจักรไม่ต้องการซ่อมแซม แต่มีการเสียเวลารอ การแก้ปัญหาเล็กน้อยใช้เวลาต่ำกว่า     

5-10 นาที 

การตั้งเป้าหมาย เครื่องจักรหยุดเล็กน้อยและเดินเครื่องเปล่าเป็นศูนย์ 

 

4.การสูญเสียความเร็ว Speed Losses 

    4.1 มีความแตกต่างระหว่างความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต 
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    4.2 เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน/กำลังการผลิต/Cycle Time ต่ำกว่ามาตรฐานที่ได้กำหนดไว้ 

    4.3 ได้ชิ้นงานน้อยกว่าที่ควรจะเป็น 

การตั้งเป้าหมาย ลดความแตกต่างของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตให้เป็นศูนย์ 

5. ของเสียและงานแก้ไข Defects and Rework 

    5.1 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่กำหนดและไม่สามารถแก้ไขเพ่ือส่งให้แผนกถัดไปหรือลูกค้า

ได้ 

    5.2 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่กำหนดแต่สามารถซ่อมแซมปรับแต่งให้ได้ตามมาตรฐานที่

กำหนดได้ 

    5.3 เสียเวลาและจำนวนการผลิต 

การตั้งเป้าหมาย ของเสียเป็นศูนย์ Zero Defect 

6. ความสูญเสียช่วงเริ่มต้นผลิต Startup Losses 

    6.1 สูญเสียวัตถุดิบ/ผลิตภณัฑ์ไม่ได้ตามข้อกำหนดอันเนื่องมาจากสาเหตุ 

    6.2 การผลิตในช่วงเริ่มต้น 

    6.3 เริ่มผลิตหลังจากหยุดพัก 

    6.4 ชว่งเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ 

    6.5 เริ่มผลิตหลังจากหยุดซ่อม 

การตั้งเป้าหมาย ลดเวลา ความสูญเสียช่วงเริ่มเดินเครื่องให้น้อยที่สุด 

ที่มา : ชาญชัย พรศิริรุ่ง ยกระดับประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรยุค 4.0 สถาบันเพ่ิมผลผลิต

แห่งชาติ (ชาญชัย พรศิริรุ่ง) 

     แนวทางการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และยังช่วยสร้างเสริมให้ประสบความสำเร็จ 

และรักษาไว้ได้อย่างยั่งยืน ของบริษัทกรณีศึกษา 
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เช่นมีการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ ผ่านหลายช่องทางเช่น การฝึกอบรม แจ้งผ่านอีเมล์ ส่งทางโซเซียล

ไลน์ ติดบอร์ดประชาสัมพันธ์ ทำแบบสำรวจ การมีรางวัลเพ่ือสร้างแรงจูงใจ 

การวิเคราะห์หาสาเหตุให้ถึงรากเหง้าแก่นแท้ของปัญหา ใช้ทฤษฎีแผนผังเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) หรือแผนภาพก้างปลา (Fish bond Diagram) การวิเคราะห์ปัญหาโดยการทำ 

Why-Why-Analysis ผ่านการตั้งคำถาม ทำไม? ทำไม ? ทำไม ? (มาลัย เปาะจิ, 2559) 

การแก้ไขปัญหาด้วยขั้นตอน QC Story คือ Plan Do Check Action หรือ PDCA (กุลรัศมิ์ วงศ์

พิริยะวาทิน, 2556) 

การศึกษาหาข้อมูลจากของจริง พ้ืนที่จริง สถานการณ์จริง ตามหลัก 3 Gen  

การใช้ QC 7 Tool เข้ามาช่วยในการทำข้อมูลเพ่ือให้ง่ายต่อการตรวจสอบ ติดตามผล เช่น แผนภาพ

พาเรโต แผนภูมิควบคุม กราฟ ใบตรวจสอบ ฮิตโตแกรม แผนภาพการกระจาย แผนภาพก้างปลา 

(ศักดา วิริยะภาพ, 2554) 

การทำให้ดูได้ง่าย เข้าใจได้ง่าย รักษาได้ง่าย ใช้งานได้ง่าย และทำให้เป็นมาตรฐานตามหลัก 4E1S  

การขจัดของเสียและความสูญเปล่า หรือการขจัด มูดะ (Muda) ในภาษาญี่ปุ่น การขจัด Muda 7 

ประการ (อภิสิทธฺิ์ บุญเกิด, 2552) 

การใช้หลักการ ECRS โดยอาศัย 4 หลักการ ในการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

Eliminate การกำจัดทิ้ง Combine การรวมสถานที่ทำงานไว้ด้วยกัน Rearrange การสลับขั้นตอน

งาน Simplification การทำวิธีอ่ืนที่ง่ายกว่านี้ 

ซึ่งในกระบวนการผลิตจะควบคุมด้วย 4M ประกอบด้วย คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ 

(Material) และวิธีการ (Method) ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ออกมาต้องได้ QCD คือ Quality คุณภาพได้ตาม

มาตรฐานตามความต้องการของลูกค้า  Cost การใช้ต้นทุนที่ต่ำสมเหตุผล  Delivery การส่งมอบ

สินค้าภายในเวลาที่กำหนด (อภิสิทธฺิ์ บุญเกิด, 2552)  

ซึ่งการลดต้นทุนจะทำโดยผ่านกิจกรรมต่างๆ ที่ให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วม เช่นการทำกิจกรรม 

Quality Control Circle หรือ QCC การทำกิจกรรม Small Group Activity หรือ SGA ซึ่งเป็น

กิจกรรมการปรับปรุงในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิต เพ่ิมผลกำไร เพ่ิมโอกาสในการแข่งขัน
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ที่มากขึ้น (ตัวอย่างการทำกิจกรรมกลุ่มของบริษัทกรณีศึกษาในภาคผนวก) (กุลรัศมิ์ วงศ์พิริยะวาทิน, 

2556) 

และการส่งเสริมผ่านกิจกรรมเทอัน (TEI AN) ในภาษาญี่ปุ่น คือการนำเสนอความคิด การนำไปสู่การ

ปฏิบัติ ในการปรับปรุง กิจกรรมเทอันจะดำเนินการผ่าน 4 หัวข้อหลัก คือ  

1. การออก Idea ความคิดที่จะปรับปรุงอะไร  

2. Restoration การแก้ไขให้กลับคืนสภาพเดิม  

3. Discovery การค้นพบสิ่งใหม่ๆ  

4. Improvement การทำการปรับปรุง  

ซึ่งทั้ง 4 หัวข้อนี้ จะแยกเป็น 10 เรื่อง คือ  

1. เกี่ยวกับผลผลิต (Productivity) 

2. ลดจำนวนของเสีย (Defect/Machine Trouble) 

3. ลดต้นทุน (Cost) 

4. 5S3T/ลดความผิดพลาด (Mistake Proofing) 

5. ลดเวลา (Lead Time) 

6. ลดหรือป้องกันอุบัติเหตุ (Safety/Health) 

7. คุณภาพ (Quality)  

8. ลดขั้นตอนที่ไม่จำเป็น (Work Operation)  

9. สภาพแวดล้อมในการทำงาน (Work Environment)  

10. ประหยัดพลังงาน (Save Energy)  

(ตัวอย่างการนำเสนอปรับปรุงการทำงานด้วยกิจกรรม TEI-AN ในภาคผนวก) 

ซึ่งจะนำไปสู่การขจัดของเสีย (Waste) หรือ มูดะ (Muda) ในภาษาญี่ปุ่น   

มูดะ 7 ประการ ประกอบด้วย  
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1.Over Production การใช้เครื่องจักรและพนักงานผลิตออกมาให้มากท่ีสุดโดยไม่คำนึงถึงความ

ต้องการของกระบวนการถัดไปลูกค้าทำให้เกิดงานระหว่างผลิต หรือ Work in Process (WIP) มาก

เกินไป  

2.Inventory การเก็บสินค้าและวัตถุดิบทำให้เสียวัตถุดิบสิ้นเปลืองพ้ืนที่จัดเก็บเสียเวลาในการขนย้าย

มีต้นทุนการเก็บรักษา  

3.Defect การทำงานทำงานผิดวิธีใช้วัตถุดิบไม่ถูกต้องพนักงานไม่ตรวจสอบก่อนปฏิบัติงานทำให้เสีย

เงินเสียเวลาในการแก้ไขงานและทำให้เกิดงานเสีย  

4.Over Processing การทำงานซ้ำซ้อนจัดลำดับงานไม่ถูกต้องเป็นผลให้มีค่าใช้จ่ายสำหรับงานไม่เกิด

มูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์  

5.Waiting การรองานวัตถุดิบการขนส่งการปฏิบัติงานซ่อมการติดตั้ง  

6.Motion การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมสูญเสียเวลาในการผลิตเสียแรงงานไม่เกิดเสถียรภาพในการ

ทำงานเกิดความเมื่อยล้าในการทำงาน  

7.Transporting การขนย้ายขนส่งส่งผลกระทบต่อต้นทุนและเวลาในการผลิต 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
(กุลรัศมิ์ วงศ์พิริยะวาทิน : 2556) การวิจัยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดความ

สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์การศึกษาพบว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตได้แก่การเคลื่อนย้ายที่ไม่จำเป็น การปรับปรุง 4 ขั้นตอนหลักตามแนวคิดระบบการ

ผลิตแบบโตโยตา การควบคุมสภาพการทำงานหน้างาน การทำให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง การทำ

มาตรฐานการทำงาน การทำระบบดึง ผลการดำเนินงานพบว่าเวลานำของระบบลดลงร้อยละ  64.41 

ชิ้นงานในระหว่างกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 88 ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลงร้อยละ 71 พ้ืนที่ใน

การจัดเก็บชิ้นส่วนลดลงร้อยละ 66 (กุลรัศมิ์ วงศ์พิริยะวาทิน, 2556) 

(นาตยา โพธิ์งาม : 2557) นำเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรในบริษัทผู้ผลิตอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์โดยใช้หลักการการบำรุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) และ

แนวทางการวิเคราะห์ การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance  : PM) มาใช้ในการ

แก้ปัญหา รวมทั้งใช้แผนภูมิพาเร่โต ในการลำดับความสำคัญของปัญหา และใช้แผนภูมิก้างปลามา

วิเคราะห์หาสาเหตุในการแก้ไขปัญหา ผลการดำเนินงานพบว่าเครื่องจักรมีค่าประสิทธิผล (Overall 
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Equipment Effectiveness : OEE) โดยรวมเพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 42 เป็นร้อยละ 72 (นาตยา โพธิ์งาม

, 2557) 

 

(ภาชนีย์ ฤทธิบุญ : 2557) ได้ศึกษาวิจัยโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนด้านพลังงานต่อหน่วยการ

ผลิตของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ผ่านการประเมินและวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยเทคนิคทางสถิติ 

และการจัดหามาตรการแก้ไข การดำเนินการตรวจสอบ การติดตามผลโดยมุ่งเน้นการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการใช้พลังงานและการจัดการด้านพลังงานเป็นหลัก การจัดอบรมและกิจกรรมส่งเสริม

การอนุรักษ์พลังงานเพ่ือกระตุ้นให้เกิดแรงจูงใจในการลดการใช้พลังงานจากการดำเนินการสามารถ

ลดต้นทุนต่อหน่วยการผลิตได้ประมาณ 19% ซึ่งสามารถบรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ 14% (ภาชณีย์ ฤทธิ

บุญ, 2557) 

 

(สุจิตรา บัวผัน : 2563) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม

ประเภทอิเล็กทรอนิกส์ มีวัตถุประสงค์ เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต และกำหนดมาตรฐานจำนวน

พนักงานที่ใช้ต่อสายการผลิตให้เหมาะสม โดยมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าจากการทำงานของพนักงานให้

น้อยลง จากการค้นคว้าวิจัยนี้ ได้นำหลักการ การศึกษางาน  และศึกษาเวลาในการทำงาน การ

วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิการทำงานของคนและเครื่องจักร และนำหลักการ ECRS เข้ามาวิเคราะห์ และ

หาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าจากการทำงาน ส่งผลให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพ

ในการทำงานเพ่ิมมากขึ้น และสามารถลดต้นทุนแรงงานในกระบวนการผลิตได้ประมาณ 7.89% (สุจิ

ตรา บัวผัน, 2563) 
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บทที่ 3  
วิธีการดำเนินการวิจัย 

 

วิธีการด าเนินการวิจยัมีทัง้หมด 9 ขัน้ตอน ดงัต่อไปนี ้

3.1 ศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑช์นิดทรานซิสเตอร ์และไดโอด 

3.2 ศกึษาการท างานของเครื่องจกัร ED Water jet  

3.3 ศึกษาเครื่องจกัรหมายเลข TEBM2-6 ที่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) 

ต ่าที่สดุ 

3.4 ศกึษาและก าหนดหน่วยเทียบส าเรจ็รูป (EU) 

3.5 หาค่าพลงังานต่อหน่วยการผลิต (SEC) เพื่อเทียบกบัหน่วยเทียบส าเรจ็รูป (EU) 

3.6 วิเคราะหห์าสาเหตทุี่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ต ่า 

3.7 แนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) 

3.8 เปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอปุกรณ ์(OEE) ก่อน และหลงัปรบัปรุง 

3.9 เปรียบเทียบค่าพลงังานต่อหน่วยการผลิต (SEC) ก่อน และหลงัปรบัปรุง 
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3.ขั้นตอน Airknife-1 ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำยาสารเคมอีอกจากตัวงาน 

4.ขั้นตอน Spray rinse-1 ทำหน้าที่ฉีดน้ำทำความสะอาดตัวงาน 

5.ขั้นตอน Water jet-1 ทำหน้าที่ฉีดน้ำแรงดันสูงเพ่ือขจัดเศษ Mold leak ออกจากขา และตัวงาน 

6.ขั้นตอน Air knife-2 ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำออกจากตัวงาน (ครั้งที่ 2) 

7.ขั้นตอน Electrolytic deflash-2 ทำหน้าที่ให้เศษ Mold leak ที่ขาและรอบๆ ตัวงาน เกิดการ

ขยายตัวพองตัวขึ้น โดยการใช้กระแสไฟฟ้าทำปฎิกริยากับสารเคมีชนิด Alkaline เพ่ือให้ง่ายต่อการ

ฉีดล้างขจัดเศษ Mold leak ที่ข้ันตอน Water jet (ครั้งที่ 2) 

8.ขั้นตอน Air knife-3 ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำยาออกจากตัวงาน (ครั้งที่ 3) 

9.ขั้นตอน Spray rinse-2 ทำหน้าที่ฉีดน้ำทำความสะอาดตัวงาน (ครั้งที่ 2) 

10.ขั้นตอน Water jet-2 ทำหน้าที่ฉีดน้ำแรงดันสูงเพ่ือขจัดเศษ Mold leak ออกจากขาและตัวงาน 

(ครั้งที่ 2) 

11.ขั้นตอน Air knife-4 ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำออกจากตัวงาน (ครั้งที่ 4) 

12.ขั้นตอน Belt dry ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำออกจาก Belt 

13.ขั้นตอน Air blow ทำหน้าที่เป่าลมเพ่ือขจัดคราบน้ำออกจาก Belt และตัวงาน 

14.ขั้นตอน Hot air dry ทำหน้าที่เป่าลมร้อนเพ่ือขจัดความชื้นไม่ให้ตกค้างที่ตัวงาน 

15.ขั้นตอน Offload เป็นขั้นตอนสุดท้ายของเครื่องจักร ทำหน้าที่จับเฟรมจาก Belt ลงที่ Conveyor   

ส่งไปใน Magazine เสร็จแล้วส่งกระบวนการผลิตลำดับถัดไป 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

58 
 

    3.2.2 ล าดบัการท างานของกระบวนการ ED Water jet 

1.การประชมุ (Meeting) ก่อนเริ่มงาน แจง้ข่าวสารส าหรบัการผลิตงาน หรือแจง้ข่าวสารอ่ืนๆ 

2.การจดัเตรียมงาน ที่มาจากกระบวนการก่อนหนา้ เตรียมความพรอ้มที่จะท าการผลิตแต่ละชนิด

ผลิตภณัฑ ์ 

3.การตรวจสอบงาน ตรวจสอบหมายเลขภาชนะบรรจผุลิตภณัฑ ์ที่มาจากกระบวนการก่อนหนา้ 

4.การตรวจสอบ OP Check / PM Check ตรวจสอบความพรอ้มของเครื่องจกัร ก่อนการผลิตงาน 

5.การเริ่มงาน Start lot 

6.การจบงาน End lot 

7.การตรวจสอบคณุภาพผลิตภณัฑ ์Inspection หลงัจบ Lot 

8.การหยุดพกัของพนกังานตามเวลาที่ก าหนด 

9.การท าความสะอาดเครื่องจกัรหรือ 5S3T.ก่อนเลิกงาน 

10.การด าเนินการอ่ืนๆ เช่นการจดัการเมื่อพบความผิดปกติของเครื่องจกัร หรือผลิตภณัฑ ์
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3.3 ศึกษาเครื่องจักรหมายเลข TEBM2-6 ท่ีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (OEE) 
ต่ำที่สุด 
      จากการศึกษาตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 2564 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2564 พบว่าแผนการผลิต 

Input Plan ที่เครื่อง TEBM2-6 เฉลี่ยเท่ากับ 95 Lot ต่อวัน หรือ 8,001 เฟรมต่อวัน หรือ 

13,496,693 ตัวต่อวัน และเม่ือได้ทำการศึกษาต่อตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565 

ก่อนปรับปรุง จะได้ตามตารางที่ 10 

    ตารางที่ 10 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 
หมายเลข TEBM2-6 เดือนมกราคม พ.ศ.2565 ก่อนปรับปรุง 
ซึ่งได้จัดปริมาณงานเข้าตาม Capacity Plan ของเครื่องจักร ที่สามารถรับการผลิตได้แต่ละวัน 

 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91            2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 8 54,135 5.00 40            2,150,400  70 14 560

14 TUMD2M (Nor) 200,448 8 24,395 8.20 66            1,603,584  116 14 928

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12            276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 9 10,868 5.10 46            497,664    72 14 648

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806 133,280 1 86,024 1.50 2             133,280    28 18 28

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40            128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.20 38            119,808    52 13 468

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 13 7,000 4.50 59            407,680    56 13 728

 -  -  - 5.57  -  -  -  -  -

 - 89  -  -  - 13,155,520  -  - 8,054

C

Average 

Average 

B

Total/Day

No. TypeGroup

Average 

A

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนมกราคม พ.ศ. 2565
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     จากตารางที่  10 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan เดือนมกราคม ได้แบ่งการ

ท างานเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ ์

ซึ่งแต่ละกลุม่จะประกอบไปดว้ย Type คือชนิดของงานที่วางแผนผลิตต่อวนั   Lot size คือจ านวน

ตวัต่อ Lot  Input plan คือจ านวน Lot ต่อวนั   RPM. คือความสามารถท่ีผลิตได้ตวัต่อนาที  เวลาที่

ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot)   เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน)   

Input plan (จำนวนตัวต่อวัน)   Lot size (จ านวนเฟรมต่อ Lot)   RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) 

Input plan (เฟรมต่อวนั) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจกัรที่ใชใ้นการผลิตผลิตภัณฑก์ลุ่ม A เท่ากับ 

6.63นาทีต่อ Lot กลุม่ B เท่ากบั 1.50 นาทีต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

    ตารางที่ 11 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ในการผลิตงานของเครื่องจักร ED 
Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2565 ก่อนปรับปรุง 

 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 5 54,135 5.00 25           1,344,000  70 14 350

14 TUMD2M (Nor) 200,448 10 24,395 8.20 82           2,004,480  116 14 1160

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 8 10,868 5.10 41           442,368    72 14 576

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806 133,280 1 86,024 1.50 2             133,280    28 18 28

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 8 3,200 4.20 34           106,496    52 13 416

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 13 7,000 4.50 59           407,680    56 13 728

- - - 3.24 - - - - -

 - 86  -  -  - 12,681,408  -  - 7,952Total/Day

Average 

Average 

C

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2565

No. Type

Average 

Group

A

B
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      จากตารางที่ 11 แผนการผลิต Input plan เดือนกุมภาพันธ์แบ่งการท างานเป็น 3 กลุ่ม คือ

กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งแต่ละกลุ่มจะ

ประกอบไปดว้ยชนิดของ Type  (วางแผนผลิตต่อวนั)  Lot size (จ านวนตัวต่อ Lot)  Input plan 

(จ านวน Lot ต่อวัน)  RPM. (จ านวนตัวต่อนาที) เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ 

Lot) เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน) Input plan (จำนวนตัวต่อวัน) Lot size 

(จ านวนเฟรมต่อ Lot) RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) Input plan (เฟรมต่อวนั) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของ

เครื่องจักรที่ใชใ้นการผลิตผลิตภัณฑก์ลุ่ม A เท่ากับ 6.63 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 1.50 นาที

ต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 3.24 นาทีต่อ Lot 

       ตารางที่ 12 แผนการผลิต Input plan และ Capacity plan ในการผลิตงานของเครื่องจักร ED 
Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนมีนาคม พ.ศ.2565 ก่อนปรับปรุง 

 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 5 54,135 5.00 25           1,344,000  70 14 350

14 TUMD2M (Nor) 200,448 9 24,395 8.20 74           1,804,032  116 14 1044

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 7 10,868 5.10 36           387,072    72 14 504

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.20 38           119,808    52 13 468

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 12 7,000 4.50 54           376,320    56 13 672

- - - 5.57 - - - - -

 - 83  -  -  - 12,274,336  -  - 7,732

Average 

Total/Day

Average 

C

A

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนมีนาคม พ.ศ. 2565

B

No. Type

Average 
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    จากตารางที่ 12 แผนการผลิต Input plan เดือนมีนาคมแบ่งการท างานเป็น 3 กลุ่มคือกลุ่ม A 

กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ ์ซึ่งแต่ละกลุ่มจะประกอบไป

ดว้ยชนิดของ Type  (วางแผนผลิตต่อวัน)  Lot size (จ านวนตัวต่อ Lot)  Input plan (จ านวน 

Lot ต่อวนั) , RPM. (จ านวนตวัต่อนาที) เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot) เวลาที่

ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน) Input plan (จำนวนตัวต่อวัน) Lot size (จ านวนเฟรม

ต่อ Lot) RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) Input plan (เฟรมต่อวัน) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจักรที่

ใชใ้นการผลิตผลิตภัณฑก์ลุ่ม A เท่ากับ 6.63 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 1.50 นาทีต่อ Lot และ

กลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

 

    จากตารางที่ 10 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจกัร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนมกราคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี้ คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

เท่ากับ 26,244 นาที เวลาที่เครื่องจักรทำงาน (Loading time) เท่ากับ 32,487 นาที เวลาผลิตเชิง

ทฤษฏี เท่ากับ 16,367 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 224,084 เฟรม จ านวนงานที่

เสีย (Defect) เท่ากับ 130 เฟรม  ค่า OEE เท่ากับ 50% ดังตารางที่  13 และรายละเอียดใน

ภ า ค ผ น ว ก
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    จากตารางที่ 11 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนกมุภาพนัธ ์พ.ศ. 2565 ก่อนปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี้ คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

26,410 นาที เวลาที่เครื่องจักรทำงาน (Loading time) เท่ากับ 30,511 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฏี 

เท่ากับ 16,020 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 219,302 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากบั 64 เฟรม ค่า OEE เท่ากบั 53% ดงัตารางที่ 13 และรายละเอียดในภาคผนวก 

 

   จากตารางที่ 12 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี้ คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

23,091 นาที เวลาที่เครื่องจักรทำงาน (Loading time) เท่ากับ 29,336 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฏี 

เท่ากับ 14,188 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 194,804 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากบั 138 เฟรม ค่า OEE เท่ากบั 48% ดงัตารางที่ 13 และรายละเอียดในภาคผนวก 
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        ตารางที่ 13 สมการค านวณค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2565 ก่อนปรับปรุง 

 

    จากตารางที่ 13 ค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนมกราคม พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) 

เท่ากับ Operation Time หาร Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (26,244/32,487)x100 

เท่ากับ 81% ค่า Performance (%P) เท่ากบั เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หาร Operation Time คณูดว้ย 

100 จะเท่ากับ (16,367/26,244)x100 เท่ากับ 62% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากับ Output – 

Defect หาร Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั (224,084-130)/224,084x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (81/100) x (62/100) x (100/100) x 100  

= (0.81 x 0.62 x 1.00) x 100 = 50% 

     ค่า OEE ของเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หาร 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (26,410/30,511)x100 เท่ากับ 87% ค่า Performance 

(%P) เท่ า กั บ  เว ล าผ ลิ ต เชิ ง ท ฤ ษ ฏี  ห า ร  Operation Time คู ณ ด้ ว ย  100 จ ะ เท่ า กั บ 

(16,367/26,410)x100 เท่ ากับ  61% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ  Output – Defect หาร 

Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั (219,302-64)/219,302x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (87/100) x (61/100) x (100/100) x 100  

= (0.87 x 0.61 x 1.00) x 100 = 53% 

Operation Time 26,244    26,410    23,091    75,745   
Loading Time 32,487    30,511    29,336    92,334   

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 16,367    16,020    14,188    46,575   
Operation Time 26,244    26,410    23,091    75,745   

Output - Defect 223,954  219,238  194,666  637,858  
Output 224,084  219,302  194,804  638,190  

%A x %P x %Q %OEE

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565

Availability (%A)

50 53 48 50

81   

62   

100  

87    79    82   

61   61    61    

100  

Performance (%P)

Quality Ratio (%Q)

มีนาคม ค่าเฉล่ีย %OEEมกราคม กุมภาพันธ์

100 100  
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    ค่า OEE ของเดือนมีนาคม พ .ศ .2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หาร 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (23,091/29,336)x100 เท่ากับ 79% ค่า Performance 

(%P) เท่ า กั บ  เว ล าผ ลิ ต เชิ ง ท ฤ ษ ฏี  ห า ร  Operation Time คู ณ ด้ ว ย  100 จ ะ เท่ า กั บ 

(14,188/23,091)x100 เท่ ากับ  61% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ  Output – Defect หาร 

Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั (194,804-138)/194,804x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (79/100) x (61/100) x (100/100) x 100  

= (0.79 x 0.61 x 1.00) x 100 = 48% 

    ค่ า OEE เฉลี่ ยของเดือนมกราคม ถึ งเดื อนมีนาคม 2565 ค่ า Availability (%A) เท่ ากับ 

Operation Time หาร Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (75,745/92,334)x100 เท่ากับ 

82% ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หาร Operation Time คูณด้วย 100 

จะเท่ ากับ  (46,575/75,745)x100 เท่ ากับ  61% ค่ า  Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ  Output – 

Defect หาร Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั (638,190-332)/638,190x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (82/100) x (61/100) x (100/100) x 100  

= (0.82 x 0.61 x 1.00) x 100 = 50% 

 

 

              รูปที่ 18 ค่า OEE ของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565 ก่อนปรบัปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 50% 

50 53 48 50

0
20
40
60
80

100

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม ค่าเฉลี่ย

%

พ.ศ.2565

Overall Equipment Effectiveness (OEE)
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    ตารางที่ 14 แผนการผลิตงาน Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจกัร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนเมษายน พ.ศ.2565 ระหว่างปรบัปรุง 

 

     จากตารางที่ 14 Input Plan และ Capacity Plan เดือนเมษายน ได้แบ่งการทำงานเป็น 3 กลุ่ม 

คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งแต่ละกลุ่มจะ

ประกอบไปด้วย Type คือชนิดของงานที่วางแผนผลิตต่อวัน   Lot size คือจำนวนตัวต่อ Lot  Input 

plan คือจำนวน Lot ต่อวัน  RPM. คือความสามารถที่ผลิตได้ตัวต่อนาที  เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่

ละ Type (นาทีต่อ Lot)  เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน)  Input plan (จำนวนตัว

ต่อวัน)  Lot size (จำนวนเฟรมต่อ Lot)  RPM. (จำนวนเฟรมต่อนาที)  Input plan (เฟรมต่อวัน) ซึ่ง

ค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์กลุ่ม A เท่ากับ 6.63 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B 

เท่ากับ 1.50 นาทีต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 5 54,135 5.00 25           1,344,000  70 14 350

14 TUMD2M (Nor) 200,448 9 24,395 8.20 74           1,804,032  116 14 1044

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 7 10,868 5.10 36           387,072    72 14 504

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.20 38           119,808    52 13 468

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 12 7,000 4.50 54           376,320    56 13 672

- - - 5.57 - - - - -

 - 83  -  -  - 12,274,336  -  - 7,732

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนเมษายน พ.ศ. 2565

Group No. Type

B

Average 

C

A

Average 

Average 

Total/Day
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     ตารางที่ 15 แผนการผลิตงาน Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 
หมายเลข TEBM2-6 เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2565 ระหว่างปรับปรุง 

 

      จากตารางที่ 15 Input Plan และ Capacity Plan เดือนพฤษภาคม พ .ศ. 2565 ได้แบ่งการ

ทำงานเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภัณฑ์ ซึ่ง

แต่ละกลุ่มจะประกอบไปด้วย Type คือชนิดของงานที่วางแผนผลิตต่อวัน   Lot size คือจำนวนตัว

ต่อ Lot   Input plan คือจำนวน Lot ต่อวัน   RPM. คือความสามารถที่ผลิตได้ตัวต่อนาที  เวลาที่ใช้

ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot)   เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน)   

Input plan (จำนวนตัวต่อวัน)   Lot size (จำนวนเฟรมต่อ Lot)   RPM. (จำนวนเฟรมต่อนาที) 

Input plan (เฟรมต่อวัน) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์กลุ่ม A เท่ากับ 

6.63 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 1.50 นาทีต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 5 54,135 5.00 25           1,344,000  70 14 350

14 TUMD2M (Nor) 200,448 9 24,395 8.20 74           1,804,032  116 14 1044

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 7 10,868 5.10 36           387,072    72 14 504

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.20 38           119,808    52 13 468

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 12 7,000 4.50 54           376,320    56 13 672

- - - 5.57 - - - - -

 - 83  -  -  - 12,274,336  -  - 7,732

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2565

Group No. Type

B

Average 

C

A

Average 

Average 

Total/Day
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     ตารางที่ 16 แผนการผลิตงาน Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 
หมายเลข TEBM2-6 เดือนมิถุนายน พ.ศ.2565 ระหว่างปรับปรุง 

 

     จากตารางที่ 16 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan เดือนมิถุนายน ได้แบ่งการ

ท างานเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิดและขนาดของผลิตภณัฑ ์

ซึ่งแต่ละกลุ่มจะประกอบไปดว้ย Type คือชนิดของงานที่วางแผนผลิตต่อวนั   Lot size คือจ านวน

ตวัต่อ Lot  Input plan คือจ านวน Lot ต่อวนั  RPM. คือความสามารถที่ผลิตไดต้วัต่อนาที  เวลา

ที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot)  เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวนั)  

Input plan (จ านวนตัวต่อวัน)  Lot size (จ านวนเฟรมต่อ Lot)  RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) 

Input plan (เฟรมต่อวนั) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจกัรที่ใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑก์ลุ่ม A เท่ากับ 

6.63 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 1.50 นาทีต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

2 EMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

3 EMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

4 EMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 5 54,135 5.00 25           1,344,000  70 14 350

14 TUMD2M (Nor) 200,448 9 24,395 8.20 74           1,804,032  116 14 1044

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 7 10,868 5.10 36           387,072    72 14 504

- - - 6.63 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

1 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

2 HSOP8A 13,312 9 3,200 4.20 38           119,808    52 13 468

3 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

4 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

5 HSMT8 31,360 12 7,000 4.50 54           376,320    56 13 672

- - - 5.57 - - - - -

 - 83  -  -  - 12,274,336  -  - 7,732

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565

Group No. Type
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     จากตารางที่ 14 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนเมษายน พ.ศ.2565 ระหว่างปรบัปรุง 

เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

30,407 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 35,209 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 19,523 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 268,355 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากบั 105 เฟรม ค่า OEE เท่ากบั 55% ดงัตารางที่ 17 และรายละเอียดในภาคผนวก 

 

    จากตารางที่ 15 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2565 ระหว่างปรบัปรุง 

เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

31,522 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 36,501 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 21,096 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 289,983 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากบั 92 เฟรม ค่า OEE เท่ากบั 58% ดงัตารางที่ 17 และรายละเอียดในภาคผนวก 

 

    จากตารางที่ 16 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 
เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2565 ระหว่างปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

31,161 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 35,209 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 21,926 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 301,386 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากับ 122 เฟรม ค่า OEE เท่ากับ 62% ดังตารางที่ 17 และรายละเอียดในภาคผนวก
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     ตารางที่ 17 สมการคำนวณค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2565 ระหว่างปรับปรุง 

 

     จากตารางที่ 17 ค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนเมษายน พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) 

เท่ากับ Operation Time หารด้วย Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (30,407/35,209)x100 

เท่ากับ 86% ค่า Performance (%P) เท่ากบั เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณู

ด้วย  100 จะเท่ ากับ  (19,523/30,407)x100 เท่ ากับ  64% ค่ า  Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ 

Output – Defect หารด้วย Output คูณด้วย  100 จะเท่ ากับ  (268,355-105)/268,355x100 

เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (86/100) x (64/100) x (100/100) x 100  

= (0.86 x 0.64 x 1.00) x 100 = 55% 

ค่า OEE เดือนพฤษภาคม พ .ศ. 2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หารด้วย 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (31,522/36,501)x100 เท่ากับ 86% 

ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณูดว้ย 100 จะ

เท่ากบั (21,096/31,522)x100 เท่ากบั 67%  

Operation Time 30,407 31,522 31,161 93,090
Loading Time 35,209 36,501 35,209 106,919

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 19,523 21,096 21,926 62,545
Operation Time 30,407 31,522 31,161 93,090

Output - Defect 268,250 289,891 301,264 859,405
Output 268,355 289,983 301,386 859,724

%A x %P x %Q %OEE 55 58 62 58

86

64

100

86

67

100

89 87

70 67

100 100

Performance (%P)

Quality Ratio (%Q)

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ 2565
เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน ค่าเฉล่ีย %OEE

Availability (%A)
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ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากบั Output – Defect หารดว้ย Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั 

(289,891-92)/289,983x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (86/100) x (67/100) x (100/100) x 100  

= (0.86 x 0.67 x 1.00) x 100 = 58% 

ค่า OEE เดือนมิถุนายน พ .ศ . 2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หารด้วย 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (31,161/35,209)x100 เท่ากับ 89% 

ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณูดว้ย 100 จะ

เท่ากบั (21,926/31,161)x100 เท่ากบั 70%  

ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากับ Output – Defect หารด้วย Output คูณด้วย 100 จะเท่ากับ 

(301,264-122)/301,386x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (89/100) x (70/100) x (100/100) x 100  

= (0.89 x 0.70 x 1.00) x 100 = 62% 

ค่า OEE เฉลี่ยของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ .ศ. 2565 คือ ค่า Availability (%A) เท่ากับ 

Operation Time หาร Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (93,090/106,919)x100 เท่ากับ 

87% ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หาร Operation Time คูณด้วย 100 

จะเท่ ากับ  (62,545/93,090)x100 เท่ ากับ  67% ค่ า  Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ  Output – 

Defect หาร Output คณูดว้ย 100 จะเท่ากบั (859,405-319)/859,724x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (87/100) x (67/100) x (100/100) x 100  

= (0.87 x 0.67 x 1.00) x 100 = 58% 
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            รูปที่ 19 ค่า OEE ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2565 ระหว่างปรบัปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากบั 58% 
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     ตารางที่ 18 แผนการผลิตงาน Input plan และ Capacity plan ของเครื่องจักร ED Water jet 
หมายเลข TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 

 

     จากตารางที่ 18 แผนการผลิต Input plan เดือนกรกฎาคมแบ่งการท างานเป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม 

A กลุ่ม B และกลุม่ C เป็นการแบ่งตามชนิด และขนาดของผลิตภณัฑ ์ซึ่งแต่ละกลุ่มจะประกอบไป

ดว้ยชนิดของ Type  (วางแผนผลิตต่อวนั) Lot size (จ านวนตัวต่อ Lot) Input plan (จ านวน Lot 

ต่อวนั) RPM. (จ านวนตัวต่อนาที) เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot) เวลาที่ใช้ใน

การผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน) Input plan (จำนวนตัวต่อวัน) Lot size (จ านวนเฟรมต่อ 

Lot) RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) Input plan (เฟรมต่อวนั) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของเครื่องจกัรที่ใชใ้น

การผลิตผลิตภณัฑก์ลุ่ม A เท่ากบั 6.07 นาทีต่อ Lot กลุม่ B เท่ากบั 1.50 นาทีต่อ Lot และกลุ่ม C 

เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor) 268,800 7 27,106 9.90 69           1,881,600  140 14 980

2 EMD3FM (Nor) 99,840 8 27,106 3.70 30           798,720    52 14 416

3 EMT3FM (HR) 134,400 6 27,106 5.00 30           806,400    32 14 192

4 EMD3FM (HR) 61,440 7 27,106 2.30 16           430,080    32 14 224

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 19 24,395 10.10 192          4,662,144  142 14 2698

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 11 32,527 9.10 100          3,244,032  128 14 1408

13 VMND2M 268,800 7 54,135 5.00 35           1,881,600  70 14 490

14 TUMD2M (Nor) 200,448 11 24,395 8.20 90           2,204,928  116 14 1276

15 TUMD2M (HR) 55,296 5 24,395 2.30 12           276,480    32 14 160

16 TSMT8MM 55,296 8 10,868 5.10 41           442,368    72 14 576

- - - 6.07 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 2 73,373 1.50 3             227,360    28 18 56

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

4 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

5 HSOP8A 13,312 10 3,200 4.20 42           133,120    52 13 520

6 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

7 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

8 HSMT8 31,360 13 7,000 4.50 59           407,680    56 13 728

- - - 5.57 - - - - -

 - 120  -  -  - 17,638,192  -  - 10,252

Average 

Average 

C

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม พ.ศ 2565

No. Type

Average 

Group

Total/Day

A

B
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     ตารางที่ 19 แผนการผลิตงาน Input plan และ Capacity plan ของเครื่องจักร ED Water jet 
หมายเลข TEBM2-6 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 

 

     จากตารางที่ 19 แผนการผลิต Input plan เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565 แบ่งการท างานเป็น 3 

กลุ่ม คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิด และขนาดของผลิตภณัฑ ์ซึ่งแต่ละกลุ่ม

จะประกอบไปดว้ยชนิดของ Type  (วางแผนผลิตต่อวนั) Lot size (จ านวนตวัต่อ Lot) Input plan 

(จ านวน Lot ต่อวนั) RPM. (จ านวนตวัต่อนาที) เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อ Lot) 

เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน) Input plan (จำนวนตัวต่อวัน) Lot size (จ านวน

เฟรมต่อ Lot) RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) Input plan (เฟรมต่อวัน ) ซึ่งค่าเฉลี่ยเวลาของ

เครื่องจักรที่ใชใ้นการผลิตผลิตภัณฑก์ลุ่ม A เท่ากับ 6.07 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 1.50 นาที

ต่อ Lot และกลุ่ม C เท่ากับ 5.57 นาทีต่อ Lot 

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor) 268,800 8 27,106 9.90 79           2,150,400  140 14 1120

2 EMD3FM (Nor) 99,840 7 27,106 3.70 26           698,880    52 14 364

3 EMT3FM (HR) 134,400 4 27,106 5.00 20           537,600    32 14 128

4 EMD3FM (HR) 61,440 7 27,106 2.30 16           430,080    32 14 224

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 245,376 22 24,395 10.10 222          5,398,272  142 14 3124

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 294,912 10 32,527 9.10 91           2,949,120  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 6 54,135 5.00 30           1,612,800  70 14 420

14 TUMD2M (Nor) 200,448 7 24,395 8.20 57           1,403,136  116 14 812

15 TUMD2M (HR) 55,296 18 24,395 2.30 41           995,328    32 14 576

16 TSMT8MM 55,296 8 10,868 5.10 41           442,368    72 14 576

- - - 6.07 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

- - - 1.50 - - - - -

4 HSOP8 25,600 3 3,200 8.00 24           76,800      100 13 300

5 HSOP8A 13,312 8 3,200 4.20 34           106,496    52 13 416

6 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

7 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

8 HSMT8 31,360 13 7,000 4.50 59           407,680    56 13 728

- - - 5.57 - - - - -

 - 97  -  -  - 13,619,360  -  - 8,288

Group

A

No. Type

Average 

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565

Average 

B

C

Average 

Total/Day
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                 ตารางที่ 20 แผนการผลิตงาน Input plan และ Capacity plan ของเครื่องจักร ED 
Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 

 

                 จากตารางที่ 20 แผนการผลิต Input plan เดือนกนัยายน พ.ศ. 2565 แบ่งการท างาน

เป็น 3 กลุ่ม คือกลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C เป็นการแบ่งตามชนิด และขนาดของผลิตภณัฑ ์ซึ่งแต่

ละกลุ่มจะประกอบไปด้วยชนิดของ Type  (วางแผนผลิตต่อวัน) Lot size (จ านวนตัวต่อ Lot) 

Input plan (จ านวน Lot ต่อวัน) RPM. (จ านวนตัวต่อนาที) เวลาที่ใชใ้นการผลิตงานแต่ละ Type 

(นาทีต่อ Lot) เวลาที่ใช้ในการผลิตงานแต่ละ Type (นาทีต่อวัน) Input plan (จำนวนตัวต่อวัน) Lot 

size (จ านวนเฟรมต่อ Lot) RPM. (จ านวนเฟรมต่อนาที) Input plan (เฟรมต่อวัน) ซึ่งค่าเฉลี่ย

เวลาของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์กลุ่ม A เท่ากับ 6.06 นาทีต่อ Lot กลุ่ม B เท่ากับ 

1.50 น า ที ต่ อ  Lot แ ล ะ ก ลุ่ ม  C เ ท่ า กั บ  5.57 น า ที ต่ อ  Lot

Lot Size Input RPM Time Time Input Lot Size RPM Input

(Pcs./lot) (lot/day) (Pcs./min) (min/lot) (min/day) (Pcs./day) (Frame/lot) (Frame./min) (Frame/day)

1 EMT3FM (Nor) 268,800 7 27,106 9.90 69           1,881,600  140 14 980

2 EMD3FM (Nor) 99,840 8 27,106 3.70 30           798,720    52 14 416

3 EMT3FM (HR) 134,400 6 27,106 5.00 30           806,400    32 14 192

4 EMD3FM (HR) 61,440 7 27,106 2.30 16           430,080    32 14 224

5 UMT3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

6 UMD3FM (Nor)  -  -  -  -  -  -  -  -

7 UMT3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

8 UMD3FM (HR)  -  -  -  -  -  -  -  -

9 UMD2M 248,832 26 24,395 10.20 265          6,469,632  142 14 3692

10 EMD2M  -  -  -  -  -  -  -  -

11 SST3M  -  -  -  -  -  -  -  -

12 VMT3M 290,304 10 32,527 8.90 89           2,903,040  128 14 1280

13 VMND2M 268,800 6 54,135 5.00 30           1,612,800  70 14 420

14 TUMD2M (Nor) 200,448 8 24,395 8.20 66           1,603,584  116 14 928

15 TUMD2M (HR) 55,296 15 24,395 2.30 35           829,440    32 14 480

16 TSMT8MM 55,296 8 10,868 5.10 41           442,368    72 14 576

- - - 6.06 - - - - -

1 VML0806  -  -  -  -  -  -  -  -

2 VML1006 113,680 2 73,373 1.50 3             227,360    28 18 56

3 VML1006E 113,680 1 73,373 1.50 2             113,680    28 18 28

 -  -  - 1.50  -  -  -  -  -

4 HSOP8 25,600 5 3,200 8.00 40           128,000    100 13 500

5 HSOP8A 13,312 7 3,200 4.20 29           93,184      52 13 364

6 HSOP8C  -  -  -  -  -  -  -  -

7 HSOP8N  -  -  -  -  -  -  -  -

8 HSMT8 31,360 13 7,000 4.50 59           407,680    56 13 728

 -  -  - 5.57  -  -  -  -  -

 - 101  -  -  - 14,830,768  -  - 9,052

Average 

Average 

No. TypeGroup

Input Plan and Capacity Plan เคร่ืองจักร TEBM2-6 เดือนกันยายน พ.ศ. 2565

A

Average 

B

C

Total/Day
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     จากตารางที่ 18 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 
เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2565 หลงัปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

36,209 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 39,211 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 26,654 นาที จ านวนผลผลิตที่ออกมา (Output) เท่ากับ 380,123 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากับ 44 เฟรม ค่า OEE เท่ากับ 68% สมการค านวณดังตารางที่ 21 และรายละเอียด

ในภาคผนวก 

 

    จากตารางที่ 19 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 

เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565 หลงัปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

37295 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 40,106 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 29,140 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 400,552 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากับ 85 เฟรม ค่า OEE เท่ากับ 73% สมการค านวณดังตารางที่ 21 และรายละเอียด

ในภาคผนวก 

 

    จากตารางที่ 20 แผนการผลิต Input Plan ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2565 หลงัปรบัปรุง 
เมื่อน ามาค านวณหาค่า OEE จะได้ดังต่อไปนี ้คือเวลาที่ใช้ในการผลิตงาน (Operation time)  

35,775 นาที เวลาที่เครื่องจักรท างาน (Loading time) เท่ากับ 38,574 นาที เวลาผลิตเชิงทฤษฎ ี

เท่ากับ 29,277 นาที จ านวนงานที่ออกมา (Output) เท่ากับ 402,372 เฟรม จ านวนงานที่เสีย 

(Defect) เท่ากับ 48 เฟรม ค่า OEE เท่ากับ 75% สมการค านวณดังตารางที่ 21 และรายละเอียด

ใ น ภ า ค ผ น ว ก
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     ตารางที่ 21 สมการค านวณค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ 2565 หลงัปรบัปรุง 

 

   จากตารางที่  21 ค่า OEE ของเครื่อง TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม พ .ศ. 2565 ค่า Availability 

(%A) เ ท่ า กั บ  Operation Time ห า ร ด้ ว ย  Loading Time คู ณ ด้ ว ย  100 จ ะ เท่ า กั บ 

(36,209/39,211)x100 เท่ากับ 92% 

ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณูดว้ย 100 จะ

เท่ากบั (26,654/36,209)x100 เท่ากบั 74%  

ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากับ Output – Defect หารด้วย Output คูณด้วย 100 จะเท่ากับ 

(380,123-44)/380,123x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (92/100) x (74/100) x (100/100) x 100  

= (0.92 x 0.74 x 1.00) x 100 = 68% 

ค่า OEE ของเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หารด้วย 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (37,295/40,106)x100 เท่ากับ 93% 

ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณูดว้ย 100 จะ

เท่ากบั (29,140/37,295)x100 เท่ากบั 78%  

Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279
Loading Time 39,211 40,106 38,574 117,891

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 26,654 29,140 29,277 85,071
Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279

Output - Defect 380,079 400,467 402,324 1,182,870
Output 380,123 400,552 402,372 1,183,047

%A x %P x %Q %OEE 68 73 76 73

Performance (%P) 74 78 82 78

Quality Ratio (%Q) 100 100 100 100

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนกรกฏาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ 2565

Availability (%A)

กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉล่ีย %OEE

92 93 93 93
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ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากับ Output – Defect หารด้วย Output คูณด้วย 100 จะเท่ากับ 

(400,552-85)/400,552x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (93/100) x (78/100) x (100/100) x 100  

= (0.93 x 0.78 x 1.00) x 100 = 73% 

ค่า OEE ของเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) เท่ากับ Operation Time หารด้วย 

Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (35,775/38,574)x100 เท่ากับ 93% 

ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หารดว้ย Operation Time คณูดว้ย 100 จะ

เท่ากบั (29,277/35,775)x100 เท่ากบั 82%  

ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากับ Output – Defect หารด้วย Output คูณด้วย 100 จะเท่ากับ 

(402,372-48)/402,324x100 เท่ากบั 100%  

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (93/100) x (82/100) x (100/100) x 100  

= (0.93 x 0.82 x 1.00) x 100 = 76% 

ค่า OEE เฉลี่ยของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 คือ ค่า Availability (%A) เท่ากับ 

Operation Time หาร Loading Time คูณด้วย 100 จะเท่ากับ (109,279/117,891)x100 เท่ากับ 

93% ค่า Performance (%P) เท่ากับ เวลาผลิตเชิงทฤษฏี หาร Operation Time คูณด้วย 100 

จะเท่ากับ  (85,071/109,279)x100 เท่ ากับ  78% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ ากับ  Output – 

Defect หาร Output คูณดว้ย 100 จะเท่ากับ (1,183,047-177)/(1,182,870)x100 เท่ากับ 100% 

สตูรการค านวณ %OEE = %A x %P x %Q = (93/100) x (78/100) x (100/100) x 100  

= (0.93 x 0.78 x 1.00) x 100 = 73% 
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รูปที่ 20 ค่า OEE ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2565 หลงัปรบัปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 73% 

3.4 ศึกษาและกำหนดหน่วยเทียบสำเร็จรูป (EU) 
     จากตารางที่ 10 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนมกราคม พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุม่ผลิตภณัฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้ง แล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.71 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ย จะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.71 EU + 4.42 EU เท่ากบั 9.13/3 เท่ากบั 3.04 EU 

     จากตารางที่ 11 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุ่มผลิตภณัฑ์

ที่ใชเ้วลานอ้ยที่สดุคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากบั 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 3.24 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้ง แล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

3.24/1.50 จะเท่ากับ 2.16 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 
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เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ย จะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 2.16 EU + 4.42 EU เท่ากบั 7.58/3 เท่ากบั 2.53 EU 

     จากตารางที่ 12 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนมีนาคม พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุ่มผลิตภัณฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.17 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.17 EU + 4.42 EU เท่ากบั 9.13/3 เท่ากบั 3.04 EU 

 

 

รูปที่ 21 ค่า EU ของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565 ก่อนปรับปรุง 
    จากตารางที่ 14 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนเมษายน พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุ่มผลิตภณัฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 
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5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.71 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.71 EU + 4.42 EU เท่ากบั 9.13/3 เท่ากบั 3.04 EU 

    จากตารางที่ 15 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุม่ผลิตภณัฑ์

ที่ใชเ้วลานอ้ยที่สดุคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากบั 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.71 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.71 EU + 4.42 EU เท่ากบั 9.13/3 เท่ากบั 3.04 EU 

    จากตารางที่ 16 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนมิถุนายน พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุม่ผลิตภณัฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.17 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.63 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.63/1.50 จะเท่ากบั 4.42 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.17 EU + 4.42 EU เท่ากบั 9.13/3 เท่ากบั 3.04 EU 
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รูปที่ 22 ค่า EU ของเดือนเมษายน ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2565 ระหว่างปรับปรุง 
    จากตารางที่ 18 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุ่มผลิตภณัฑ์

ที่ใชเ้วลานอ้ยที่สดุคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากบั 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.71 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.07 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.07/1.50 จะเท่ากบั 4.05 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.71 EU + 4.05 EU เท่ากบั 8.76/3 เท่ากบั 2.92 EU 

    จากตารางที่ 19 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนสิงหาคม พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุม่ผลิตภณัฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.71 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.07 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.07/1.50 จะเท่ากบั 4.05 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.71 EU + 4.05 EU เท่ากบั 8.76/3 เท่ากบั 2.92 EU 
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    จากตารางที่ 20 แผนการผลิต Input Plan และ Capacity Plan ของเครื่องจักร ED Water jet 

หมายเลข TEBM2-6 เดือนกันยายน พ.ศ.2565 การค านวณหาค่า EU ซึ่งจะไดจ้ากกลุม่ผลิตภณัฑท์ี่

ใชเ้วลานอ้ยที่สุดคือกลุ่ม B ใชเ้วลาผลิตงานเฉลี่ย 1.50 นาทีต่อ Lot ก าหนดใหม้ีค่าเท่ากับ 1.00 

EU ส่วนผลิตภัณฑ์กลุ่ม C ที่ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 5.57 นาทีต่อ Lot จะหาค่า EU ได้โดยใช้

ผลิตภัณฑ์ที่ใช้เวลาผลิตมากกว่าตั้งแล้วหารด้วยผลิตภัณฑ์ที่ ใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดเท่ากับ 

5.57/1.50 จะเท่ากับ 3.17 EU และผลิตภัณฑก์ลุ่ม A ใชเ้วลาในการผลิตเฉลี่ย 6.06 นาทีต่อ Lot 

เท่ากบั 6.06/1.50 จะเท่ากบั 4.04 EU เมื่อน าค่า EU แต่ละกลุ่มมาหาค่าเฉลี่ยจะเท่ากบั 1.00 EU 

+ 3.17 EU + 4.04 EU เท่ากบั 8.21/3 เท่ากบั 2.74 EU 

 

รูปที่ 23 ค่า EU ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง
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3.5 หาค่าพลังงานต่อหน่วยการผลิต (SEC) เพื่อเทียบกับหน่วยเทียบสำเร็จรูป (EU) 
3.6 วิเคราะห์หาสาเหตุที่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (OEE) ต่ำ 
    การปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ของบริษัทกรณีศึกษา ใช้รูปแบบการถ่าย

วีดีโอ (VDO.) คือการใช้วิธีการถ่ายทำวีดีโอ แต่ละขั้นตอนการทำงานแล้วนำมาวิเคราะห์หาจุดที่ทำให้

สูญเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ เพ่ือปรับปรุงรูปแบบการทำงานใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นคือ 

จากค่า OEE เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ .ศ. 2565 ได้ทำการสรุป Loss time หรือเวลาที่

สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ ไม่ได้งาน ไม่ได้มูลค่าเพ่ิมข้ึนมา ได้ตามตารางท่ี 31 

        ตารางที่ 22 เวลาที่สูญเสีย Loss time ของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อน
ปรับปรุง 

 

มกราคม 

(เฉล่ียต่อวัน)

กุมภาพันธ์ 

(เฉล่ียต่อวัน)

มีนาคม 

(เฉล่ียต่อวัน)

เวลาเฉล่ียต่อวัน 

(นาที)
1 Plan stop time 1.1 Chemical Supply 392 350 354 365

การเติมวัตถุดิบสารเคมีแบบ Manual
1.2 Rest time
หยุดเคร่ืองจักรช่วงเวลาพนักงานไปพัก
1.3 อ่ืนๆ

2 Preparation time 2.1 Start Lot 152 135 154 147

 - ใช้สายตาตรวจสอบหมายเลข Magazine

 - เขียนบันทึกประวัติการผลิตลงในใบบันทึกงาน (Work record) 

แบบ Manual

2.2 End Lot

 - ใช้สายตาตรวจสอบหมายเลข Magazine

 - เขียนบันทึกประวัติการผลิตลงในใบบันทึกงาน (Work record) 

แบบ Manual

 - ใช้สายตาตรวจสอบคุณภาพชิ นงานหลังจบ Lot

2.3 Type change

Manual condition เคร่ืองจักร เม่ือเปล่ียนการท างานไป Type อ่ืน

2.4 ตรวจแรงดันน  า High Pressure Water jet จากเกจวัด

2.5 อ่ืนๆ

3 Sending time 3.1 Idle time 319 371 317 336

เวลารอจบงาน เวลารอระหว่าง Lot

863 856 825 848รวมเวลา Loss time ต่อวัน

Loss time เวลาท่ีสูญเสียของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565

รายละเอียดงานท่ีท าให้เกิด Loss time
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ที่มา : อ้างอิงเวลาที่สูญเสียจากตาราง OEE ในภาคผนวก จากการบันทึกเวลาในการทำงานของ

พนักงานแล้วนำมาหาค่าเฉลี่ยต่อวัน การทำงานของบริษัทกรณีศึกษา แบ่งการทำงานเป็นตอนเช้า 

720 นาที และตอนกลางคืน 720 นาที รวม 1,440 นาทีต่อวัน 

จากตารางที่ 31 เวลาที่สูญเสียหลักมีอยู่ด้วยกัน 3 หัวข้อคือ 

1. Plan stop time เวลาที่สูญเสียหลักคือ 

    1.1 เวลาที่หยุดเครื่องจักรเพ่ือเติมวัตถุดิบสารเคมีแบบ Manual (Chemical supply) 

    1.2 เวลาหยุดเครื่องจักรตอนพนักงานไปพัก (Rest time) 

รวมเวลาที่ใช้ในการ Plan stop time เฉลี่ยเท่ากับ 365 นาทีต่อวัน 

2. Preparation time เวลาที่สูญเสียหลักคือ 

    2.1 เวลาที่ใช้ในการเตรียมงานก่อนเริ่มงาน (Start Lot) การตรวจสอบหมายเลข Magazine 

ภาชนะท่ีบรรจุงานมาจากข้ันตอนก่อนหน้า และเวลาที่เขียนบันทึกประวัติการผลิต (Work Record)  

    2.2 เวลาที่ใช้ในการทำงานหลังจบงาน (End Lot) การตรวจสอบยืนยันความถูกต้องของหมายเลข 

Magazine ที่บรรจุงานตอนเข้าเครื่องและตอนออกมาจากเครื่อง ต้องถูกต้องตรงกัน เวลาเขียนบันทึก

ประวัติการผลิต (Work Record) และเวลาตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน 

    2.3 เวลาที่ใช้ในการ Type change เปลี่ยน Condition เครื่องจักร เช่นเปลี่ยนค่าการใช้

กระแสไฟฟ้า เปลี่ยนค่าการใช้แรงดันน้ำ (High Pressure Water jet) ที่จะเปลี่ยนไปทำงาน Type 

อ่ืนๆ เนื่องจากแต่ละ Type ใช้แตกต่างกัน 

    2.4 เวลาที่ใช้ในการตรวจแรงดันน้ำหลังการ Type Change ทำการ OP Check เพ่ือตรวจสอบ

ความถูกต้องของค่าแรงดันน้ำ ต้องถูกต้องตรงกับ Type ที่ต้องการผลิต 

รวมเวลาที่ใช้ในการ Preparation time เฉลี่ยเท่ากับ 147 นาทีต่อวัน 

3.Sending time หรือ Idle time เวลาที่สูญเสียหลักคือ 

    3.1 เวลารอระหว่าง Lot ให้ Lot ก่อนหน้าจบก่อน ถึงจะเริ่มงาน Start งาน Lot หลังได้ 

รวมเวลาที่ใช้ในการ Sending time หรือ Idle time เฉลี่ยเท่ากับ 336 นาทีต่อวัน 
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ซึ่งรวมเวลา Loss time ที่สูญเสียไปทั้งหมดเท่ากับ 848 นาทีต่อวัน 

 

 

      รูปที่ 24 เวลา Loss time ที่เกิดจากเวลา Plan stop time เวลา Preparation time และเวลา 
Sending time (Idle time) ก่อนปรับปรุง 
 

3.7 แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Loss time) 
  1. ลดเวลา Loss time ที่เกิดจาก Plan stop time  

  1.1 ก่อนปรับปรุง เติมวัตถุดิบสารเคมีที่เครื่องจักรแบบ Manual ต้องหยุดเครื่องจักร 

   

รูปที่ 25 การเติมวัตถุดิบสารเคมีที่เครื่องจักรแบบ Manual ก่อนปรับปรุง 

365
147

336

848

0
240
480
720
960

1200
1440

Plan stop time Preparation time Sending time รวมเวลาต่อวัน

นา
ที/

วัน

เดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565

Loss time เวลาที่สูญเสียเฉลี่ยต่อวัน
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การเติมวัตถุดิบสารเคมีที่เครื่องจักรใช้การ Manual ต้องหยุดเครื่องจักร ปั๊มน้ำยาสารเคมีใส่เหยือก 
ยกวางบนรถเข็นและนำไปเติมที่เครื่องจักร 
 

     หลังปรับปรุง เติมวัตถุดิบสารเคมีแบบอัตโนมัติ 

   

    รูปที่ 26 การเติมวัตถุดิบสารเคมีแบบอัตโนมัติ (Auto chemical supply) หลังปรับปรุง 
 
ทำการติดตั้ง Hardware และ Software ติดตั้งถังพักใส่สารเคมี และติดตั้งท่อส่งสารเคมีจากถังพักไป
ที่เครื่องจักร เมื่อต้องการเติมสามารถเลือกปริมาณความต้องการแต่ละครั้งได้ โดยเลือกปริมาณการ
เติมจาก Monitor แล้วสารเคมีจะไหลจากท่อส่งไปที่เครื่องจักร  
หลังปรับปรุงไม่ต้องเสียเวลาหยุดเครื่องจักร เครื่องจักรสามารถทำงานต่อได้ การทำงานง่าย สะดวก 

รวดเร็ว ปลอดภัย 

1.2 ก่อนปรับปรุง เวลาพนักงานประจำเครื่องจักรไปพัก (Rest time) ต้องหยุดเครื่องจักร 

   

             รูปที่ 27 การทำงานแบบ Manual เวลาพนักงานประจำเครื่องจักรไปพัก (Rest time) 
ต้องหยุดเครื่องจักรรอ ก่อนปรับปรุง 
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เวลาทำงานของพนักงาน 1 วัน แบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือกลุ่มทำงานตอนกลางวัน 720 นาที และกลุ่ม
ทำงานตอนกลางคืน 720 นาที 1 วัน เท่ากับ 1,440 นาที ซึ่งช่วงเวลาพนักงานไปพักต้องหยุด
เครื่องจักรรอ 
 

หลังปรับปรุง เวลาพนักงานไปพักไม่ต้องหยุดเครื่องจักร สามารถทำงานต่อเนื่องได้แบบอัตโนมัติ 

     

รูปที่ 28 การทำงานเป็นระบบอัตโนมัติ (Automation) หลังปรับปรุง 
หลังปรับปรุงช่วงเวลาพักของพนักงานไม่ต้องหยุดเครื่องจักรรอ สามารถทำงานต่อเนื่องได้ 
 

2. ลดเวลา Loss time ที่เกิดจากงานเตรียม (Preparation time) 

2.1 การเตรียมงาน Start lot แบบ Manual ก่อนปรับปรุง 

 

รูปที่ 29 การทำงานโดยใช้สายตาตรวจสอบหมายเลข Magazine ก่อนปรับปรุง 
ตรวจสอบหมายเลข Magazine ทั้งหมด เพ่ือยืนยันความถูกต้องกับใบสั่งงาน (Work slip) ต้อง

ถูกต้องตรงกันทุก Magazine ป้องกันงานต่าง Lot ปะปนกัน หรือ Mixing 
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รูปที่ 30 เขียนบันทึกประวัติการผลิตไว้ที่ใบบันทึกงาน (Work record) ก่อนปรับปรุง 
การเตรียมงานก่อนจะทำการ Start Lot ใช้เวลาตรวจสอบหมายเลข Magazine และเขียนบันทึก

ประวัติการผลิตไว้ที่ใบบันทึกงาน (Work record)  

การเตรียมงาน Start lot หลังปรับปรุง 

    

รูปที่ 31 การทำงานใช้ระบบ Scan QR Code หลังปรับปรุง 
ใช้ระบบ Scan QR Code Magazine ภาชนะท่ีบรรจุงานมาจากกระบวนการก่อนหน้า เพ่ือยืนยัน
ความถูกต้องของงานที่เข้าเครื่องกับงานที่ออกจากเครื่อง ต้องถูกต้องตรงกันทุก Magazine ถ้าไม่
ตรงกันระบบจะแสดงเตือน เพ่ือป้องกันความผิดพลาด และ Scan QR Code ใบสั่งงาน (Work slip) 
เพ่ือบันทึกประวัติการผลิตไว้ในระบบ ซึ่งระบบจะทำการบันทึกประวัติการผลิต (Work record) โดย
อัตโนมัติ 
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2.2 การทำงานตอนจบงาน End Lot ก่อนปรับปรุง 

 

รูปที่ 32 การทำงานตอนจบงาน End Lot ใช้สายตาตรวจสอบหมายเลข Magazine ก่อนปรับปรุง 
ตรวจภาชนะท่ีบรรจุงานมาตอนเริ่มงาน (Start lot) เพ่ือยืนยันความถูกต้อง ว่างานที่เข้าเครื่อง กับ

งานที่ออกจากเครื่องตอนจบงาน (End lot) หมายเลข Magazine ต้องถูกต้องตรงกันทุก Magazine 

 

รูปที่ 33 เขียนบนัทกึประวติัการผลิตไวท้ี่ใบบนัทกึงาน (Work record) ก่อนปรับปรุง 

 

 

รูปที่ 34 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานด้วยสายตาผ่านกล้อง Microscope ก่อนปรับปรุง 

การท างานตอนจบงาน (End lot) ใชเ้วลาตรวจสอบหมายเลข Magazine ใชเ้วลาเขียนบนัทกึ

ประวติัการผลิต (Work record) และใชเ้วลาตรวจสอบคณุภาพชิน้งาน 
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การทำงานตอนจบงาน End lot หลังปรับปรุง 

   

รูปที่ 35 การทำงานโดยใช้การ Scan QR Code  หลังปรับปรุง 
ใช้การ Scan QR Code Magazine ภาชนะที่บรรจุงานมาจากกระบวนการก่อนหน้า เพ่ือยืนยันความ
ถูกต้องว่างานที่ส่งมาถูกต้องตรงกันทุก Magazine ถ้าไม่ตรงกันระบบจะแสดงเตือน เพื่อป้องกันความ
ผิดพลาด และ Scan QR Code ใบสั่งงาน (Work slip) หลังการ Scan ระบบจะบันทึกประวัติการ
ผลิตไว้โดยอัตโนมัติ 
 

       

รูปที่ 36 การตรวจสอบชิ้นงานหลังจบ Lot ใช้ระบบอัตโนมัติ (Auto Inspection) หลังปรับปรุง 
โดยการติดตั้งกล้องและ Software ตรวจจับชิ้นงานที่มีความผิดปกติ ถ้าพบความผิดปกติ ระบบจะ
แสดงเตือน เพ่ือป้องกันของเสียหลุดรอด ทำให้ลดเวลา ลดภาระงานในการตรวจสอบ และทำให้ได้
ประสิทธิภาพที่รวดเร็วและแม่นยำมากกว่า หลังปรับปรุงไม่ต้องหยุดเครื่องจักรตรวจสอบชิ้นงาน 
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2.3 ก่อนปรับปรุง การ Type change เป็นแบบ Manual 

 

รูปที่ 37 การ Type change เป็นแบบ Manual ก่อนปรับปรุง 
การ Type change ที่ต้องการจะเปลี่ยนไปทำงาน Type อ่ืนๆ ต้องเลือกหาจาก Monitor ให้ตรงกับ
ชนิดผลิตภัณฑ์ 

 

หลังปรับปรุง การ Type change เป็นแบบอัตโนมัติ 

 

รูปที่ 38 ใช้ระบบ Scan QR Code Auto load ยืนยัน Condition เครื่องจักร หลังปรับปรุง 
ใช้ Scan QR Code ใบสั่งงาน (Work slip) ที่ต้องการเปลี่ยนไปทำงาน Type อ่ืนๆ ทำให้ทำงานได้
ง่าย สะดวก รวดเร็วขึ้น 
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ก่อนปรับปรุง ตรวจแรงดันน้ำ High Pressure Water jet ดูจากเข็มเกจ 

   

รูปที่ 39 ตรวจสอบแรงดันน้ำแบบ Pressure gauge ก่อนปรับปรุง 
Pressure gauge อยู่ภายในเครื่องจักร อยู่ในจุดที่ดูได้ยาก ไม่สะดวกในการตรวจสอบ และการ
ตรวจสอบแรงดันน้ำจากเข็มเกจ Gauge การตัดสินค่าแรงดันอยู่ในระดับไหนตัดสินได้ยาก ไม่ชัดเจน 
 

หลังปรับปรุง ตรวจแรงดันน้ำ High Pressure Water jet แบบตัวเลข Digital 

 

รูปที่ 40 ตรวจสอบแรงดนัน า้แบบตวัเลข Pressure digital หลงัปรบัปรุง 
การตรวจสอบแรงดนัน า้แบบตวัเลข และย้ายจุดตรวจสอบออกมาภายนอกเครื่องจักร ท าใหด้ไูดง้่าย 

ตดัสินไดง้่าย สะดวก ชดัเจน  รวดเรว็ขึน้ 
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3. ลดเวลา Loss time ที่เกิดจาก Sending time (Idle time) 

ก่อนปรับปรุง Sending time (Idle time) ทำงานแบบ Lot ต่อ Lot 

 

รูปที่ 41 การท างานแบบ Lot ต่อ Lot (Lot by Lot) ก่อนปรับปรุง 

การทำงานแบบ Lot ต่อ Lot ตอ้งรอให ้Lot ก่อนหนา้จบก่อน ถึงจะ Start ปลอ่ยงาน Lot ต่อไปได ้
การท างานแบบ Lot ต่อ Lot นี ้เพื่อป้องกันไม่ใหง้านต่าง Lot ปะปนกนัหรือ Mixing กัน ถา้กรณี
เกิดงาน กันถือว่างาน Lot นัน้ไม่มีคุณภาพ มีความเสี่ยงสูงที่ตัวงานต่างชนิดกันจะหลุด Mixing 

รอดไปถึงลูกค้า ซึ่งอาจท าให้ลูกค้าได้งานไม่ตรงกับความต้องการ ด้วยการผลิตชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส ์ตอ้งมีความละเอียดสูง ตอ้งมีความเคร่งครดัและเขม้งวดในดา้นคณุภาพ ถา้งานที่
ออกมาไม่ไดต้ามมาตรฐานถ้าน าสินค้าไปใชก้ับรถยนต์แลว้ระบบรถยนตท์ างานผิดพลาดอาจ
สง่ผลต่อความปลอดภยัของผูใ้ชร้ถยนตไ์ด ้ซึ่งงานที่ผิดพลาดอย่างนีถื้อว่าเป็นมิตโตโมไน (Mit-to-

mo-nai) ในภาษาญ่ีปุ่ น หมายถึงความผิดที่น่าละอาย จึงตอ้งท าการทิง้ (Scrap) ทัง้หมด ซึ่งเป็น
การสิน้เปลืองทรพัยากรไปโดยเปลา่ประโยชน ์ 
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หลังปรับปรุง การส่งเฟรม Sending time (Idle time) แบบต่อเนื่อง Continue lot 

   

รูปที่ 42 การท างานแบบต่อเนื่อง Continue Lot หลงัปรับปรุง 
การทำงานแบบต่อเนื่อง Continue lot ติดตั้งสัญญานไฟและ Software ให้ไฟหมุนเตือนเมื่อเฟรม
สุดท้ายของ Lot ก่อนหน้าผ่านตำแหน่ง Sensor แล้ว ก็จะส่งสัญญาณให้ไฟหมุนเตือน เพ่ือให้
สัญญาณว่าสามารถปล่อยงาน Lot ถัดไปได้ โดยไม่ต้องรอให้จบ Lot เป็นการไม่ต้องเสียเวลารอ และ
ถ้างานเฟรมสุดท้ายไม่ถึงตำแหน่ง Sensor ก็จะไม่สามารถ Start lot ถัดไปได้ ทำให้สามารถทำงานได้
รวดเร็วขึ้น และไม่ทำให้เกิดงานต่าง Lot ปะปนกัน ไม่เกิดงาน Mixing กัน 
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     ตารางที่ 23 เวลา Loss time ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ระหว่างปรับปรุง 

 

   จากตารางที่ 32 เวลา Loss time ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ .ศ. 2565  Loss time 

อ้างอิงเวลาที่สูญเสียจากตาราง OEE ในภาคผนวก จากการบันทึกเวลาในการทำงานของพนักงานแล้ว

นำมาหาค่าเฉลี่ยต่อวัน การทำงานของบริษัทกรณีศึกษา แบ่งการทำงานเป็นตอนเช้า 720 นาที และ

ตอนกลางคืน 720 นาที รวม 1,440 นาทีต่อวัน 

 

 
      
 
 

เมษายน 

(เฉล่ียต่อวัน)

พฤษภาคม 

(เฉล่ียต่อวัน)

มิถุนายน 

(เฉล่ียต่อวัน)

เวลาเฉล่ียต่อวัน 

(นาที)
1 Plan stop time 1.1 Chemical Supply 266 263 266 265

การเติมวัตถุดิบสารเคมีแบบอัตโนมัติ (Auto chemical supply)
1.2 Rest time
ใช้ระบบอัตโนมัติ Automation ท างานได้ต่อเน่ือง ช่วงเวลาพนักงานไปพัก
1.3 อ่ืนๆ

2 Preparation time 2.1 Start Lot 126 116 90 111

 - ใช้ระบบ Scan QR Code หมายเลข Magazine

ระบบจะตรวจสอบและบันทึกประวัติการผลิตโดยอัตโนมัติ

2.2 End Lot

 - ใช้ระบบ Scan QR Code หมายเลข Magazine

ระบบจะตรวจสอบและบันทึกประวัติการผลิตโดยอัตโนมัติ

 - ตรวจสอบคุณภาพชิ นงานแบบอัตโนมัติด้วยระบบ Auto Inspection

2.3 Type change

 - ใช้ระบบ Scan QR Code ท่ีใบส่ังงาน (Work slip) เพ่ือ Auto load 

2.4 การตรวจแรงดันน  า High Pressure Water jet ด้วยตัวเลข Digital

2.5 อ่ืนๆ

3 Sending time 3.1 Idle time 363 336 308 336

ติดตั งสัญญาณไฟและ Software เพ่ือเป็นสัญญาณเตือนระหว่าง Lot ไม่ต้อง

755 715 664 711รวมเวลา Loss time ต่อวัน

รายละเอียดงานท่ีท าให้เกิด Loss time

Loss time เวลาท่ีสูญเสียของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565
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      ตารางที่ 24 เวลา Loss time ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 

 

    จากตารางที่ 33 เวลา Loss time ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565  Loss time 

อ้างอิงเวลาที่สูญเสียจากตาราง OEE ในภาคผนวก จากการบันทึกเวลาในการทำงานของพนักงานแล้ว

นำมาหาค่าเฉลี่ยต่อวัน การทำงานของบริษัทกรณีศึกษา แบ่งการทำงานเป็นตอนเช้า 720 นาที และ

ตอนกลางคืน 720 นาที รวม 1,440 นาทีต่อวัน 

 

 

 

กรกฎาคม 

(เฉล่ียต่อวัน)

สิงหาคม 

(เฉล่ียต่อวัน)

กันยายน 

(เฉล่ียต่อวัน)

เวลาเฉล่ียต่อวัน 

(นาที)
1 Plan stop time 1.1 Chemical Supply 129 146 154 143

การเติมวัตถุดิบสารเคมีแบบอัตโนมัติ (Auto chemical supply)
1.2 Rest time
ใช้ระบบอัตโนมัติ Automation ท างานได้ต่อเน่ือง ช่วงเวลาพนักงานไปพัก
1.3 อ่ืนๆ

2 Preparation time 2.1 Start Lot 67 64 64 65

 - ใช้ระบบ Scan QR Code หมายเลข Magazine

ระบบจะตรวจสอบและบันทึกประวัติการผลิตโดยอัตโนมัติ

2.2 End Lot

 - ใช้ระบบ Scan QR Code หมายเลข Magazine

ระบบจะตรวจสอบและบันทึกประวัติการผลิตโดยอัตโนมัติ

 - ตรวจสอบคุณภาพชิ นงานแบบอัตโนมัติด้วยระบบ Auto Inspection

2.3 Type change

 - ใช้ระบบ Scan QR Code ท่ีใบส่ังงาน (Work slip) เพ่ือ Auto load 

2.4 การตรวจแรงดันน  า High Pressure Water jet ด้วยตัวเลข Digital

2.5 อ่ืนๆ

3 Sending time 3.1 Idle time 308 263 217 263

ติดตั งสัญญาณไฟและ Software เพ่ือเป็นสัญญาณเตือนระหว่าง Lot ไม่ต้อง

504 473 435 471รวมเวลา Loss time ต่อวัน

รายละเอียดงานท่ีท าให้เกิด Loss time

Loss time เวลาท่ีสูญเสียของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565
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รูปที่ 43 เวลา Loss time ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ระหว่างปรับปรุง 
 

 

 

รูปที่ 44 เวลา Loss time ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลการดำเนินงานวิจัย 

 
ผลการดำเนินงานวิจัย ได้ผลดังต่อไปนี้ 

4.1 ค่า OEE ของเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ.2565 หลังปรับปรุง 
     ตารางที่ 25 ค่า OEE ของเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน หลังปรับปรุง 

 

    จากตารางที่  34 ค่า OEE เดือนกรกฎาคม ค่า Availability เท่ากับ 92% ค่า Performance 

เท่ากับ 74% ค่า Quality Ratio เท่ากับ 100% ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 68% 

   ค่า OEE เดือนสิงหาคม ค่า Availability เท่ ากับ  93% ค่า Performance เท่ ากับ 78% ค่า 

Quality Ratio เท่ากับ 100% ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 73% 

   ค่า OEE เดือนกันยายน ค่า Availability เท่ ากับ 93% ค่า Performance เท่ ากับ 82% ค่า 

Quality Ratio เท่ากับ 100% ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 76% 

   ค่ า  OEE เฉลี่ ย  เดื อน กรกฎ าคม  ถึ ง เดื อนกั น ยายน  ค่ า  Availability เท่ ากั บ  93% ค่ า 

Performance เท่ากับ 78% ค่า Quality Ratio เท่ากับ 100% ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 73% 

 

Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279
Loading Time 39,211 40,106 38,574 117,891

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 26,654 29,140 29,277 85,071
Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279

Output - Defect 380,079 400,467 402,324 1,182,870
Output 380,123 400,552 402,372 1,183,047

%A x %P x %Q %OEE 68 73 76 73

Performance (%P) 74 78 82 78

Quality Ratio (%Q) 100 100 100 100

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนกรกฏาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ 2565

Availability (%A)

กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉล่ีย %OEE

92 93 93 93
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รูปที่ 45 ค่า OEE เดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ.2565 หลังปรับปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ย หลังปรับปรุงเท่ากับ 73% 

 

4.2 ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ.2565 หลังปรับปรุง 
   ตารางที่ 26 ค่า SEC ของเดอืนกรกฎาคม เดอืนสงิหาคม และเดอืนกนัยายน หลงัปรบัปรุง 

 

    จากตารางที่ 35 ปริมาณการผลิต ของเดือนกรกฎาคมเท่ากับ 15,415 Lot size เดือนสิงหาคม

เท่ากับ 16,244 Lot size เดือนกันยายนเท่ากับ 15,314 Lot size เฉลี่ยเท่ากับ 15,658 Lot size 

ปริมาณการใช้ไฟฟ้า ของเดือนกรกฎาคมเท่ากับ 20,650 kWh เดือนสิงหาคมเท่ากับ 20,951 kWh  

เดือนกันยายนเท่ากับ 20,188 kWh เฉลี่ยเท่ากับ 20,596 kWh 

ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคมเท่ากับ 1.34 kWh/EU เดือนสิงหาคมเท่ากับ 1.29 kWh/EU 

เดือนกันยายนเท่ากับ 1.32 kWh/EU  ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 1.32 kWh/EU 

 

68 73 76 73

0
20
40
60
80

100

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉลี่ย

%

พ.ศ.2565

Overall Equipment Effectiveness (OEE)

เดือน พ.ศ. 2565 กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉล่ีย
ปริมาณการผลิตต่อเดือน (Lot size) 15,415 16,244 15,314 15,658
ปริมาณการใชไ้ฟฟ้าต่อเดือน (kW.h) 20,650 20,951 20,188 20,596
ค่า SEC ต่อเดือน (kW.h/EU) 1.34 1.29 1.32 1.32
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      รูปที่ 46 ปรมิาณการผลิต กบัปรมิาณการใชไ้ฟฟ้า ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ.2565 หลงัปรบัปรุง 
ค่าเฉลี่ยหลังปรับปรุงปริมาณการผลิตเท่ากับ 15,658 Lot size ปริมาณการใช้ไฟฟ้าเท่ากับ 20,596 

kWh 

 

 

รูปที่ 47 ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ.2565 หลงัปรบัปรุง 
ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากบั 1.32 kWh/EU
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

สรุปผลการวิจัย ได้ผลดังต่อไปนี้ 

5.1 สรุปผลค่า OEE ก่อนและหลังปรับปรุง 
    ตารางที่ 27 ค่า OEE ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนมกราคม เดือน
กุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรับปรุง 

 

   จากตารางที่ 36 ค่า OEE ของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) 

เท่ากับ 82% ค่า Performance (%P) เท่ากบั = 61% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากบั 100%  ค่า 

OEE เฉลี่ยเท่ากบั 50% 

 

 

 

 

Operation Time 26,244    26,410    23,091    75,745   
Loading Time 32,487    30,511    29,336    92,334   

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 16,367    16,020    14,188    46,575   
Operation Time 26,244    26,410    23,091    75,745   

Output - Defect 223,954  219,238  194,666  637,858  
Output 224,084  219,302  194,804  638,190  

%A x %P x %Q %OEE

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565

Availability (%A)

50 53 48 50

81   

62   

100  

87    79    82   

61   61    61    

100  

Performance (%P)

Quality Ratio (%Q)

มีนาคม ค่าเฉล่ีย %OEEมกราคม กุมภาพันธ์

100 100  
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รูปที่ 48 ค่า OEE ของเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรับปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 50% 

     ตารางที่ 28 ค่า OEE ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนเมษายน เดือน
พฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ระหว่างปรับปรุง 

 

    จากตารางที่ 37 ค่า OEE ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) 

เท่ากับ 87% ค่า Performance (%P) เท่ากบั = 67% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากบั 100%  ค่า 

OEE เฉลี่ยเท่ากบั 58% 
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มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม ค่าเฉลี่ย

%

พ.ศ.2565

ค่า OEE ก่อนปรับปรุง

Operation Time 30,407 31,522 31,161 93,090
Loading Time 35,209 36,501 35,209 106,919

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 19,523 21,096 21,926 62,545
Operation Time 30,407 31,522 31,161 93,090

Output - Defect 268,250 289,891 301,264 859,405
Output 268,355 289,983 301,386 859,724

%A x %P x %Q %OEE 55 58 62 58
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64

100
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67

100

89 87

70 67

100 100

Performance (%P)

Quality Ratio (%Q)

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ 2565
เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน ค่าเฉล่ีย %OEE

Availability (%A)
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         รูปที่ 49 ค่า OEE ของเดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 
ระหว่างปรับปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 58% 

    ตารางที่ 29 ค่า OEE ของเครื่องจักร ED Water jet หมายเลข TEBM2-6 เดือนกรกฎาคม เดือน
สิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 

 

   จากตารางที่ 38 ค่า OEE ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 ค่า Availability (%A) 

เท่ากับ 93% ค่า Performance (%P) เท่ากบั = 78% ค่า Quality Ratio (%Q) เท่ากบั 100%  ค่า 

OEE เฉลี่ย เท่ากบั 73% 

55 58 62 58
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เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน ค่าเฉลี่ย

%

พ.ศ. 2565

ค่า OEE ระหว่างปรับปรุง

Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279
Loading Time 39,211 40,106 38,574 117,891

เวลาผลิตเชิงทฤษฎี 26,654 29,140 29,277 85,071
Operation Time 36,209 37,295 35,775 109,279

Output - Defect 380,079 400,467 402,324 1,182,870
Output 380,123 400,552 402,372 1,183,047

%A x %P x %Q %OEE 68 73 76 73

Performance (%P) 74 78 82 78

Quality Ratio (%Q) 100 100 100 100

ค่า % OEE ของเคร่ือง TEBM2-6 เดือนกรกฏาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ 2565

Availability (%A)

กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉล่ีย %OEE

92 93 93 93
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รูปที่ 50 ค่า OEE ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 
ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 73% 

 

        รูปที่ 51 สรุปผลเปรียบเทียบค่า OEE เดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2565 ก่อนและ
หลังปรับปรุง 
ก่อนปรับปรุง คือเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 50%  

ระหว่างปรับปรุง คือเดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 58%  

หลังปรับปรุง คือเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน ค่า OEE เฉลี่ยเท่ากับ 73%  

สรุปผลค่า OEE ก่อนปรับปรุงเฉลี่ย 50% หลังปรับปรุงเฉลี่ย 73% ค่า OEE เพ่ิมข้ึนเท่ากับ 23% 

68 73 76 73
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5.2 สรุปผลค่า SEC ก่อนและหลังปรับปรุง 
    ตารางที่ 30 ค่า SEC ของเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อน
ปรับปรุง  

 

    จากตารางที่ 39 ค่า SEC ของเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2565 เฉลี่ยเท่ากับ 1.98 

kW.h/EU 

 

รูปที่ 52 ค่า SEC ของเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรับปรุง 
ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากับ 1.98 kWh/EU 

   
 
 
 

เดือน พ.ศ. 2565 มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม ค่าเฉล่ีย
ปริมาณการผลิตต่อเดือน (Lot size) 9,594 7,818 8,725 8,712
ปริมาณการใชไ้ฟฟ้าต่อเดือน (kW.h) 17,885 16,905 17,010 17,266
ค่า SEC ต่อเดือน (kW.h/EU) 1.86 2.16 1.95 1.98

1.86
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     ตารางที่ 31 ค่า SEC ของเดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ระหว่าง
ปรับปรุง 

 

    จากตารางที่ 40 ค่า SEC ของเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 เฉลี่ยเท่ากับ 1.63 

kW.h/EU 

 

รูปที่ 53 ค่า SEC เดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ระหว่างปรับปรุง 
ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากับ 1.63 kWh/EU 

 

 

 

 

 

      
 

เดือน พ.ศ. 2565 เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน ค่าเฉล่ีย
ปริมาณการผลิตต่อเดือน (Lot size) 10,877 11,753 12,215 11,615
ปริมาณการใชไ้ฟฟ้าต่อเดือน (kW.h) 18,698 19,349 18,907 18,985
ค่า SEC ต่อเดือน (kW.h/EU) 1.72 1.65 1.55 1.63

1.72 1.65 1.55 1.63
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      ตารางที่ 32 ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลัง
ปรับปรุง 

 
   จากตารางที่ 41 ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 เฉลี่ยเท่ากับ 1.32 

kW.h/EU 

 

 

รูปที่ 54 ค่า SEC ของเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 หลังปรับปรุง 
ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากับ 1.32 kWh/EU 

 

 

 

เดือน พ.ศ. 2565 กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ค่าเฉล่ีย
ปริมาณการผลิตต่อเดือน (Lot size) 15,415 16,244 15,314 15,658
ปริมาณการใชไ้ฟฟ้าต่อเดือน (kW.h) 20,650 20,951 20,188 20,596
ค่า SEC ต่อเดือน (kW.h/EU) 1.34 1.29 1.32 1.32

1.34 1.29 1.32 1.32
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       รูปที่ 55 สรุปผลเปรียบเทียบค่า SEC เดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2565  ก่อนและ
หลังปรับปรุง 
     คือเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 ก่อนปรับปรุง 
ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากับ 1.98 kWh/EU 
ระหว่างปรับปรุง คือเดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ .ศ. 2565 ค่า SEC เฉลี่ย

เท่ากับ 1.63 kWh/EU 

หลังปรับปรุง คือเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 ค่า SEC เฉลี่ยเท่ากับ 

1.32 kWh/EU 

สรุปผลค่า SEC ก่อนปรับปรุงเฉลี่ยเท่ากับ 1.98 kWh/EU หลังปรับปรุงเฉลี่ยเท่ากับ 1.32 

kWh/EU ค่า SEC ลดลงเท่ากับ 0.66 kWh/EU 
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5.3 สรุปผลปริมาณผลผลิต Output ก่อนและหลังปรับปรุง 

 

  รูปที่ 56 สรุปผลเปรียบเทียบปริมาณผลผลิต (Output) เดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2565 
ก่อนและหลังปรับปรุง 
เป็นปริมาณผลผลิตคิดเป็นหน่วย Lot size ก่อนการคิดคำนวณด้วย EU 

ก่อนปรับปรุง คือเดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ และเดือนมีนาคม พ .ศ. 2565 ค่าเฉลี่ยปริมาณ

ผลผลิตเท่ากับ 3,039 Lot size 

ระหว่างปรับปรุง คือเดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ .ศ. 2565 ค่าเฉลี่ยปริมาณ

ผลผลิตเท่ากับ 3,821 Lot size 

หลังปรับปรุง คือเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนกันยายน พ .ศ. 2565 ค่าเฉลี่ยปริมาณ

ผลผลิตเท่ากับ 5,477 Lot size 

สรุปปริมาณผลผลิต  Output ก่อนปรับปรุงค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3,039 Lot size หลังปรับปรุง

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 5,477 Lot size ปริมาณผลผลิต Output เพิ่มขึ้น 2,438 Lot size หรือเพิ่มขึ้น 

80% 
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ข้อเสนอแนะจากการวิจัย 

จากการศึกษาพบปัญหาอุปสรรคเก่ียวกับระบบอัตโนมัติที่ได้ทำการปรับปรุง บางครั้งพบว่าการทำงาน

ยังมีความไม่เสถียรอยู่บ้างเป็นบางช่วงเวลา เช่นระบบสัญญาณติดขัดทำให้การ Auto load เกิดความ

ล่าช้ากว่าปกติ หรือการออกแบบระบบ Automation ยังมีติดขัดบางช่วงเวลาเกิด Alarm stop หรือ

ระบบ Auto chemical supply การสั่งจ่ายเติมสารเคมีเข้าเครื่องจักรยังต้องคอยตรวจสอบเพ่ือ

ป้องกันการจ่ายไม่ตรงกับปริมาณที่ต้องการ หรือระบบการตรวจสอบ Auto Inspection ต้องทำการ

ปรับปรุง Software ชิ้นส่วนอะไหล่หรืออุปกรณ์บางชิ้นเพ่ือให้การทำงานมีความเสถียร มีความราบรื่น

ยิ่งขึ้น หรือการปรับปรุงงานที่ทำให้สูญเสียเวลาในหัวข้ออ่ืนๆ ตามตาราง OEE ซึ่งจะสามารถเพ่ิมค่า 

OEE แ ล ะ เ พ่ิ ม ผ ล ผ ลิ ต  Output ขึ้ น ไ ด้ อี ก
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ตารางที่ 21 ตัวอย่างใบนำเสนอในการปรับปรุงการทำงาน (TEI-AN) 

ใหร้ะบุประเภทของ Tei-an วัน เดือน ปี

Mr.Sawat I. 6

 เร่ือง  : ปรับปรุงท ำระบบกำรส่งเฟรมเข้ำเคร่ือง ED ของ Type CPT ให้เป็นอัตโนมัติ
( ให ้X เลือก 1 หวัขอ้ ทีเ่หน็ว่าเหมาะสมกับเนือ้หาในเรือ่งทีท่  าการจัดส่ง จากทีมี่ 10 หวัขอ้ ) ส ำหรบัหวัขอ้1,2,3,5,7,8,9 เป็นหวัขอ้กำรปรบัปรุงทีเ่ก่ียวกับ RPS

1.ผลผลติ 2.ลดจ านวนของเสยี 3.ลดตน้ทนุ 4.5S3T / ลดความผิดพลาด 5.ลดเวลา
(Productivity) (Defect / MC Trouble) (Cost) (5S3T / Mistake proofing) (Lead Time)

6.ลดหรือป้องกนัอบุัตเิหตุ 7.คณุภาพ 8.ลดขัน้ตอนทีไ่ม่จ  าเป็น 9.สภาพแวดลอ้มในการท างาน 10.ประหยดัพลงังาน
(Safety / Health) (Quality) (Work Operation) (Work Environment) (Save Energy)

 1. ปัญหำทีพ่บ ( ก่อนกำรปรับปรุง ) (เขียนค ำอธิบำยโดยสงัเขป)
ก่อนขัน้ตอน ED มีกำร Manual frame  CPT  ใส่ Magazine มีควำมยุ่งยำกท ำใหเ้สียเวลำในกำรท ำงำน
และมีควำมเส่ียงที ่Frame จะตกค้ำงเกิดกำร Mixing ได้

 2. ควำมคิดที่จะปรับปรุง ( ที่ไหน , อย่ำงไร ) (เขียนค ำอธิบำยโดยสงัเขป)

ปรับปรุงท ำระบบกำรส่งเฟรมเข้ำเคร่ือง ED ของ Type CPT ใหเ้ป็นอัตโนมัติ

 3. ประสิทธิผล ( หลังกำรปรับปรุง ) [ ในส่วนนี้ ให้ใส่ข้อมูลเฉพำะ ผลงำนประเภท Restoration และ Improvement เท่ำน้ัน ] (เขียนค ำอธิบำยโดยสงัเขป)

4. ประเมินผล [ในส่วนนี้ให้ใส่ข้อมูลเฉพำะ ผลงำนประเภท Improvement เท่ำน้ัน]

 ควำมคิดเหน็ของหวัหน้ำงำน
* กรณีที่มีมูลคา่รวมผลลพัธ์จรงิตอ่เดอืน

พิจารณาความจ าเป็นในการท า  Process Change โดยอา้งอิงตามกฎเกณฑ์ในการควบคมุการเปลีย่น 

RISTS Z03106 (Discrete), RISTS Z02380 (LSI), RISTS Z53514 (Lapis) พิจารณาโดยผูจ้ัดการแผนกตน้สงักัด

จ าเป็น ไม่จ  าเป็น

*การตดัสนิขัน้สดุทา้ยจะขึน้อยูก่บัดลุยพินิจของ Tei-an Committee
RISTS D36020·02·010

ใบรำยงำนผล TEI-AN 
Tei-an Office TEI-AN ฉบบันีส้ง่ชิงรำงวัลดเีดน่ประจ ำเดอืน

Tei-an Committee

รหสั ช่ือ ระดบั
000572

แผนก(Sect.): - ฝ่าย(Dept.):10th Prod.

X

หนว่ยงาน(Div.):TR/DI Div.3

ส ำหรับกำรประเมิน Tei-an ประเภท Improvement เท่ำน้ัน (ตอ้งระบุคะแนน)
ล ำดบักำรอนมุัตริำงวลั Tei-an หลกัเกณฑ์กำรประเมิน ผูต้ดัสนิ 1 ผูต้ดัสนิ 2 ผูต้ดัสนิ 3

ส ำหรบักำรอนมุตัิ Tei-an ประเภท Idea และ Discovery เท่ำนั้น (ไม่มีคะแนน)
Idea : เงินรำงวัล : 10 บำท Discovery : เงินรำงวัล : 30 บำท

ส ำหรบักำรอนมุตัิ Tei-an ประเภท Restoration เท่ำนั้น (ไม่มีคะแนน)

Restoration : เงินรำงวัล : 20 บำท

สรุปผลทีไ่ด้  ( หวัขอ้ ) และ ( ผลลพัธ ์)

 3. การลดพืน้ที ่ (0~5) x1

รำงวัล C 50-59.9 70 บำท  4. การแสดงปัญหาและความแข็งขัน (0~3) x1

 5. การขยายผลไปยงัสภาพทีค่ลา้ยคลงึกนั (0,3,5) x1

รางวลั คะแนน เงินรางวลั ผูต้ดัสนิ  1. หวัขอ้หลกั (0~10) x6

รำงวัล D 0-49.9 50 บำท
ผูต้ดัสนิ 1

Asst.Sect.Mgr.Up

 2. การน าประยกุตป์รับใช ้(0~5) x1

รำงวัล A 70 ขึน้ไป 300 บำท ผูต้ดัสนิ 2

Asst.Dept.Mgr.Up

 JOB RATE
(ตัง้แต ่Level 2 ลงไป)  x 1.10

(Level 3-4 หรอื หวัหนา้กะ / รักษาการหวัหนา้กะ)  x 1.05

(Level 5 up หรอื รักษาการ ผจก.แผนกขึน้ไป)  x 1.00

 คะแนนรวมทัง้หมด

รำงวัล B 60-69.9 150 บำท
ผูต้ดัสนิ 1

Asst.Sect.Mgr.Up

(3 คือ สามารถขยายผลได ้1-3 จุด)
(5 คือ สามารถขยายผลได ้มากกวา่ 3 จุดขึน้ไป)

 ผลรวมที่ค  ำนวณได ้[ 1)+2)+3)+4)+5) ]

รบกวนอา่นหลักเกณฑก์ารประเมินรางวลั

และอนมุตัิใหค้รบทกุชอ่งทีก่  าหนด

Asst.Sect.Mgr.Up Asst.Dept.Mgr. UP Tei-an Committee

รางวลั D ถงึ รางวลั A รางวลั B ถงึ รางวลั A

Tei-an Committee          

Receive Reject

Asst.Sect.Mgr.Up

Approve

         

         

              

          

                  

Asst.Sect.Mgr.Up
Approve

       

Tei-an committee

       

          

        

Idea             

Discovery (              ,                 

Restoration (                                )

Improvement (            
*                    Nonconformance (AQI)

PICTURE

X



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
 

บรรณานุกรม 
 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวัติผู้เขีย น 
 

ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ-สกุล นายสวัสดิ์ อินทองคำ 
สถานที่เกิด นครศรีธรรมราช 
ที่อยู่ปัจจุบัน 49/25 ม.13 ต.คลองหนึ่ง อ.คลองหลวง จ.ปทุมธานี 12120   
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