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 ่24 การวัดประสิทธิผลมวลรวมของ
เครื่องจักร ในการพัฒนา
กระบวนการผลิต โรงงานผลิต
ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนกิส์



ขอ้มูลบรษิทั Schaffner

กลุ่มบริษัทช้าฟเนอร์ เป็นผูน้ าระดับสากลของการพัฒนา
และผลิตสินค้าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในระบบ
อิเล็กทรอนิกส์  ลูกค้าจะได้ รับประโยชน์จากความ
เ ชี่ยวชาญด้านเทคนิค และความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ์ ชิ้นส่วนประกอบส าหรับแม่เหล็กไฟฟ้า                  
ฮาร์มอนิกฟิลเตอร์ และชิ้นส่วนประกอบแม่เหล็กใน
อุปกรณอ์ิเล็กทรอนิกส์



วัตถุประสงค์
• เพื่ อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ทั้ง  3 เครื่ องใน

กระบวนการผลิต 10 เปอร์เซ็นต ์                
• เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรต่ากวา่มาตราฐาน 

ขอบเขตการศึกษา 
• บริษัท ช้าฟเนอร์ อีเอ็มซี จ ากัด 
• ศึกษาผลิตภัณฑ์ 1 รุ่น คือ งาน FN20xx ของกลุ่ม

ผลิตภัณฑ ์EMC  
• ศึกษาเค ร่ือง จักรที่ ใ ช้ ในกระบวนการ จ านวน            

3 เคร่ือง ได้แก ่เคร่ือง Mold เครื่อง Spot Welding 
และเครื่อง Final-Test



ประโยชนท์ีค่าดวา่จะไดร้บั

เพิม่ประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต และเพิม่
ประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร

ลดตน้ทุนการผลิต ทราบสาเหตุทีเ่ป็นปัจจัยความ
สูญเสีย

เป็นแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแกโ่รงงาน
หรือสถานประกอบการอื่น ๆ

1

2

3

4



วิธีการด าเนินโครงงานวิจัย

1. ศึกษาการท างาน
ของเครื่องจักรทัง้ 3 
ชนิด และล าดับการ
ได้มาของผลิตภัณฑ์

2. จัดท าแบบฟอร์ม
เอกสารให้พนักงาน
ช่วยลงบันทึกเวลาการ
ท างานของเครื่องจักร
เวลาทีเ่คร่ืองจักรหยุด
ท างาน จ านวนชิน้งาน
ทีผ่ลิตได้ และจ านวน

ชิน้งานทีเ่สีย

3. น าขอ้มูลทีไ่ด้มา
ค านวณคา่ OEE 
ของเคร่ืองจักร
กอ่นทีจ่ะท าการ

ปรับปรุง

5. ติดตามผลลัพธ์ 
และเก็บคา่ OEE 
ใหมห่ลังจากการ

ปรับปรุง

6. สรุปผล และ
จัดท ารายงาน
น าเสนอ

4. น าผลมาวิเคราะห์ 
หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ข
ปรับปรุงกิจกรรมใน
กระบวนการ รวมถึง

แกไ้ขจริง



ศึกษาการท างานของเครื่องจักรทัง้ 3 ชนิด และล าดบัการได้มาของผลติภณัฑ์ 01

ชนิดที ่1 : เครื่อง Mold 



ชนิดที ่2 : เครื่อง Spot Welding  

ศึกษาการท างานของเครื่องจักรทัง้ 3 ชนิด และล าดบัการได้มาของผลติภณัฑ์ 01



ชนิดที ่3 : เครื่อง Final-Test  

ศึกษาการท างานของเครื่องจักรทัง้ 3 ชนิด และล าดบัการได้มาของผลติภณัฑ์ 01



จัดท าแบบฟอร์มเอกสารให้พนกังานช่วยลงบนัทกึเวลาการท างานของ
เครื่องจกัร เวลาทีเ่ครื่องจกัรหยดุท างาน จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้ และจ านวน
ชิน้งานทีเ่สยี02

Setting 

เริม่ Lot

Start Run

เริม่ Run งาน

Stop Run

หยดุ Run งาน

MC Stop 

หยดุ เสยี-ซอ่ม
สาเหตุ จ านวน สาเหตุ จ านวน สาเหตุ

Check Sheet : บนัทกึประสทิธภิาพของเครือ่งจกัร (Project OEE) Machine : 

Date Shift
Product Name

ชือ่งาน
Lot/Wo

เวลา Machine Start-Stop เวลา MC Down Time
Defect 

(งานแก)้

Defect 

(งานเสยี) Name 

ผูบ้นัทกึ

Q'ty

จ านวนงาน

แบบฟอร์มบันทึกประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร :



จัดท าแบบฟอร์มเอกสารให้พนกังานช่วยลงบนัทกึเวลาการท างานของ
เครื่องจกัร เวลาทีเ่ครื่องจกัรหยดุท างาน จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้ และจ านวน
ชิน้งานทีเ่สยี02

ข้ อ มู ล ก า ร ผ ลิ ต ก่ อ น ก า ร
ปรับปรุงกิจกรรมกระบวนการที่
เครื่อง Mold งาน FN20xx   
ในเดือนตุลาคมถึงธันวาคม 
ปี พ.ศ. 2562

วันที่ ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Mold
อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธิภาพการเดนิเครื่อง อัตราคณุภาพ

เวลาทัง้หมด
(นาท)ี

เวลาตดิตัง้
(นาท)ี % เวลาสทุธิ

(นาท)ี
จ านวนชิน้งานทีผ่ลติ

(ชิน้)
เวลาเดนิเครื่อง

(นาท)ี % จ านวนชิน้งาทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ของเสยี
(ชิน้) %

10/17/19 7:49 PM 3503847 430 19 95.62 313 940 411 76.25 940 940 0 100
10/26/19 3:52 PM 3505354 357 20 94.48 201 602 337 59.57 602 602 0 100
10/29/19 12:27 AM 3481232 305 19 93.74 203 608 286 70.79 608 608 0 100
10/29/19 2:43 PM 3506698 308 23 92.53 203 610 285 71.38 610 609 1 99.84
11/4/19 11:35 AM 3490133 491 19 96.03 313 940 472 66.45 940 940 0 100
11/4/19 7:30 PM 3502429 513 22 95.70 329 986 491 66.90 986 986 0 100
11/10/19 6:15 AM 3502430 334 24 92.67 201 604 309 65.07 604 604 0 100
11/24/19 7:20 AM 3507555 624 21 96.66 331 994 604 54.88 994 994 0 100
11/25/19 11:36 PM 3510980 728 19 97.37 322 966 709 45.46 966 966 0 100
12/9/19 9:35 PM 3513008 554 20 96.43 327 982 534 61.22 982 982 0 100
12/10/19 5:10 AM 3513699 571 23 96.04 330 991 548 60.25 991 991 0 100
12/10/19 7:46 PM 3509471 346 20 94.10 201 602 326 61.70 602 602 0 100
12/23/19 6:10 AM 3509489 518 22 95.71 330 989 496 66.46 989 989 0 100
12/24/19 3:31 PM 3509490 373 22 93.97 202 606 351 57.64 606 606 0 100
12/25/19 3:36 AM 3509491 635 18 97.13 328 985 617 53.22 985 985 0 100
12/26/19 1:31 PM 3509492 598 21 96.43 327 980 576 56.71 980 980 0 100
12/26/19 1:37 PM 3515575 615 17 97.22 331 992 598 55.31 992 992 0 100
12/26/19 8:57 PM 3514723 448 18 96.03 319 958 431 74.19 958 958 0 100

ค่าเฉลีย่ 486 20 95.79 284 852 466 61.01 852 852 0 100.00



จัดท าแบบฟอร์มเอกสารให้พนกังานช่วยลงบนัทกึเวลาการท างานของ
เครื่องจกัร เวลาทีเ่ครื่องจกัรหยดุท างาน จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้ และจ านวน
ชิน้งานทีเ่สยี02

ขอ้มูลการผลิตกอ่นการปรับปรุง
กิจกรรมกระบวนการที่ เครื่ อง 
Spot Welding งาน FN20xx 
ในเดือนตุลาคมถึ งธันวาคม 
ปี พ.ศ. 2562

วันที่ ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Spot Welding 

OEE
อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธิภาพการเดนิเครื่อง อัตราคณุภาพ

เวลาทัง้หมด
(นาท)ี

เวลาตดิตัง้
(นาท)ี % เวลาสทุธิ

(นาท)ี

จ านวนชิน้งาน
ทีผ่ลติ
(ชิน้)

เวลา
เดินเครื่อง
(นาท)ี

%
จ านวนชิน้งาน

ทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ของเสยี
(ชิน้) %

10/17/19 7:49 PM 3503847 623 25 96.06 282 940 599 47.10 940 928 12 98.71 44.66
10/26/19 3:52 PM 3505354 418 22 94.74 181 602 396 45.61 602 595 7 98.78 42.68
10/29/19 12:27 AM 3481232 425 19 95.59 182 608 406 44.87 608 595 13 97.92 42.00
10/29/19 2:43 PM 3506698 345 14 95.82 183 609 330 55.32 609 595 14 97.67 51.77
11/4/19 11:35 AM 3490133 581 17 97.14 282 940 564 49.99 940 927 13 98.62 47.89
11/4/19 7:30 PM 3502429 519 25 95.16 296 986 494 59.85 986 976 10 98.98 56.37
11/10/19 6:15 AM 3502430 400 21 94.64 181 604 379 47.87 604 595 9 98.51 44.63
11/24/19 7:20 AM 3507555 568 21 96.33 298 994 547 54.52 994 976 18 98.22 51.59
11/25/19 11:36 PM 3510980 445 14 96.89 290 966 431 67.29 966 952 14 98.50 64.22
12/9/19 9:35 PM 3513008 674 20 97.02 294 982 654 45.03 982 976 6 99.43 43.44
12/10/19 5:10 AM 3513699 638 26 95.97 297 991 612 48.56 991 976 15 98.53 45.92
12/10/19 7:46 PM 3509471 311 21 93.28 181 602 291 62.21 602 595 7 98.76 57.31
12/23/19 6:10 AM 3509489 463 20 95.60 297 989 442 67.06 989 976 13 98.71 63.28
12/24/19 3:31 PM 3509490 379 25 93.39 182 606 354 51.40 606 595 11 98.14 47.10
12/25/19 3:36 AM 3509491 505 15 96.98 296 985 489 60.40 985 976 9 99.06 58.03
12/26/19 1:31 PM 3509492 555 24 95.67 294 980 531 55.44 980 976 4 99.55 52.80
12/26/19 1:37 PM 3515575 472 11 97.60 298 992 460 64.67 992 976 16 98.39 62.10
12/26/19 8:57 PM 3514723 516 21 95.89 287 958 495 58.06 958 952 6 99.35 55.32

ค่าเฉลีย่ 491 20 95.91 256 852 471 54.38 852 841 11 98.71 51.48



จัดท าแบบฟอร์มเอกสารให้พนกังานช่วยลงบนัทกึเวลาการท างานของ
เครื่องจกัร เวลาทีเ่ครื่องจกัรหยดุท างาน จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้ และจ านวน
ชิน้งานทีเ่สยี02

ข้อมูลการผลิตก่อนการ
ป รั บ ป รุ ง กิ จ ก ร ร ม
กระบวนการที่ เ ค รื่ อ ง 
Final-Test งานFN20xx 
ใ น เ ดื อ น ตุ ล า ค ม ถึ ง
ธันวาคม ปี พ.ศ. 2562

วันที่ ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Final-Test

OEE

อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธิภาพการเดนิเครื่อง อัตราคณุภาพ

เวลาทัง้หมด
(นาท)ี

เวลาตดิตัง้
(นาท)ี % เวลาสทุธิ

(นาท)ี
จ านวนชิน้งานทีผ่ลติ

(ชิน้)
เวลาเดนิเครื่อง

(นาท)ี % จ านวนชิน้งานทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ของเสยี
(ชิน้) %

10/17/19 7:49 PM 3503847 300 50 83.26 217 928 250 86.77 928 824 104 88.78 64.14
10/26/19 3:52 PM 3505354 228 46 79.88 139 595 182 76.17 595 497 98 83.52 50.81
10/29/19 12:27 AM 3481232 212 39 81.73 139 595 173 80.09 595 497 98 83.60 54.72
10/29/19 2:43 PM 3506698 288 44 84.81 139 595 245 56.77 595 496 99 83.38 40.14
11/4/19 11:35 AM 3490133 392 50 87.33 216 927 342 63.22 927 834 93 89.99 49.68
11/4/19 7:30 PM 3502429 320 51 84.11 228 976 269 84.71 976 879 97 90.02 64.14
11/10/19 6:15 AM 3502430 239 47 80.18 139 595 192 72.40 595 485 110 81.43 47.27
11/24/19 7:20 AM 3507555 352 40 88.54 228 976 312 73.02 976 881 95 90.31 58.39
11/25/19 11:36 PM 3510980 372 41 89.00 222 952 331 67.07 952 861 91 90.48 54.01
12/9/19 9:35 PM 3513008 367 46 87.55 228 976 321 70.96 976 876 100 89.73 55.74
12/10/19 5:10 AM 3513699 376 50 86.67 228 976 326 69.84 976 876 100 89.73 54.32
12/10/19 7:46 PM 3509471 218 41 81.10 139 595 177 78.35 595 498 97 83.76 53.22
12/23/19 6:10 AM 3509489 353 38 89.13 228 976 315 72.40 976 875 101 89.67 57.86
12/24/19 3:31 PM 3509490 242 52 78.34 139 595 190 73.21 595 503 92 84.53 48.48
12/25/19 3:36 AM 3509491 353 46 87.11 228 976 308 74.01 976 877 99 89.89 57.95
12/26/19 1:31 PM 3509492 385 47 87.75 228 976 338 67.35 976 876 100 89.71 53.02
12/26/19 1:37 PM 3515575 360 40 88.87 228 976 320 71.23 976 876 100 89.77 56.82
12/26/19 8:57 PM 3514723 361 46 87.19 222 952 314 70.66 952 846 106 88.83 54.72

ค่าเฉลีย่ 318 45 85.75 196 841 272 72.02 841 742 99 88.24 54.50



จัดท าแบบฟอร์มเอกสารให้พนกังานช่วยลงบนัทกึเวลาการท างานของ
เครื่องจกัร เวลาทีเ่ครื่องจกัรหยดุท างาน จ านวนชิน้งานทีผ่ลติได้ และจ านวน
ชิน้งานทีเ่สยี02

เครื่องจักร เลขเครื่อง เวลาทีใ่ช้ผลิต
(วินาท/ีชิน้)

Mold Auto 20

Spot OTC-601 18

Final-Test Turn #008 14

ตารางขอ้มูลเวลาปกติ
ทีใ่ช้ผลิตชิน้งาน FN20xx ตอ่หน่ึงชิน้



น าขอ้มลูทีไ่ด้มาค านวณคา่ OEE ของเครื่องจักรกอ่นทีจ่ะท าการปรบัปรงุ 03
การค านวณ OEE ประกอบดว้ยผลคูณของ 3 ตัวแปร :

คา่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร =   อัตราเดินเคร่ือง % x  ประสิทธิภาพเดินเครื่อง % x   อัตราคุณภาพ %
(OEE)                              (Availability)         (Performance Efficiency)      (Quality Rate)

= เวลาทีต่อ้งการท างาน - เวลาทีเ่ครื่องจักรหยุดอัตราการเดินเครื่อง 
เวลาทีต่อ้งการท างาน

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = เวลามาตรฐาน x จ านวนชิน้งานทีผ่ลิตได้
เวลาเดินเครื่อง

อัตราคุณภาพ =  จ านวนชิน้งานทัง้หมด – จ านวนชิน้งานเสีย

จ านวนชิน้งานทัง้หมด



อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาที)

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

486 20 284 466 852 -
[ 466/486 ] = 0.95 [ 284/466 ] = 0.61 [ 852/852 ] = 1.00 

อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาท)ี

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

491 20 256 471 852 11
[ 471/491 ] = 0.95 [ 256/471 ] = 0.54 [ 841-852 ] = 0.98

อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาที)

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

318 45 194 272 841 99
[ 272/318 ] = 0.85 [ 194/272 ] = 0.72 [ 742/841 ] = 0.88

: เครื่อง Mold

: เครื่อง Spot Welding 

: เครื่อง Final-Test 

น าขอ้มลูทีไ่ด้มาค านวณคา่ OEE ของเครื่องจักรกอ่นทีจ่ะท าการปรบัปรงุ 03



เครื่องจักร

ตัวแปร OEE 
[ A x P x Q ]

x 100
(%)

อัตราการเดนิเครื่อง
(A)

ประสทิธภิาพการ
เดินเครื่อง

(P)

อัตราคณุภาพ
(Q)

Mold 0.95 0.61 1.0 58.43
Spot Welding 0.95 0.54 0.98 51.48

Final-Test 0.85 0.72 0.88 54.50

ดังนัน้ จากขอ้มูลน ามาค านวณคา่ OEE ของเคร่ืองจักรกอ่นทีจ่ะท าการปรับปรุง ทัง้ 3 เครื่อง :

ตัวอยา่งการค านวณคา่ OEE
เครื่อง Mold มีคา่ OEE เทา่กับ 58.43 % ไดม้าจาก (0.95x0.61x1.0) x 100

น าขอ้มลูทีไ่ด้มาค านวณคา่ OEE ของเครื่องจักรกอ่นทีจ่ะท าการปรบัปรงุ 03



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

เครื่อง Mold : 1. ปรับปรุงปัญหาอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานติดต้ัง
ถาดชิ้นงานไม่ตรง  

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
 

                          

                     

               

                           

                                          



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

เครื่อง Spot Welding : 

 
 

 

 

         

 

  

 

 

 

 

 

                                       

                                                          



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

1. ออกแบบและจัดท าอุปกรณจ์ับยึด
ช่วยในการประกอบปิดฝา 



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

2. ปัญหาทีเ่สียเวลาในการหยุดเครื่องจักร
เพื่อเปลีย่นและติดตัง้ตัวรองเช่ือม 
ท าการแกไ้ขและปรับปรุงตัวรองเช่ือมใหม่
ให้มีลักษณะเป็นจานทรงกลม

กอ่นปรบัปรงุ หลังปรับปรงุ



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        

                                

                

: เครื่อง Final-Test 



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

1. ปรับปรุงอุปกรณจั์บยึดชิน้งานและอุปกรณก์ าหนดต าแหนง่จากการทีต่อ้ง
ติดตัง้โดยการไขสกรูเปลีย่น เปลีย่นเป็นการใช้แมเ่หล็ก

กอ่นปรบัปรงุ หลังปรับปรงุ



น าผลมาวเิคราะห์ หาแนวทางทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรงุกจิกรรมในกระบวนการ
รวมถึงแกไ้ขจรงิ04

2. ปรับปรุงอุปกรณจั์บยึดชิน้งานและอุปกรณก์ าหนด
ต าแหนง่อันเดิมโดยท าการกัดเซาะร่องดา้นขา้ง ให้การ
ติดตัง้เปลีย่นเป็นแบบสวมใส่เขา้กับตัวจัดยึดแทน 

กอ่นปรบัปรงุ หลังปรับปรงุ



ติดตามผลลัพธ์ และเกบ็คา่ OEE ใหมห่ลังจากการปรบัปรงุ 05
ขอ้มูลการผลิตหลังการ
ปรับปรุงกิจกรรมกระบวนการ
ทีเ่ครื่อง Mold งาน FN20xx
ในเดือนมกราคมถึงตน้เดือน
กุมภาพันธ์ ปี พ.ศ. 2563

ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Mold
อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลา
ทัง้หมด
(นาท)ี

เวลา
ติดตัง้
(นาท)ี

% เวลาสุทธิ
(นาท)ี

ชิน้งานที่
ผลิต
(ชิน้)

เวลา
เดินเครื่อง
(นาท)ี

%
ชิน้งาน
ทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

%

3528557 219 12 94.68 161 482 207 77.56 482 482 100
3536711 212 10 95.42 159 478 202 78.85 478 478 100
3539547 227 8 96.50 161 484 219 73.46 484 484 100
3537622 232 10 95.72 160 479 222 71.73 479 479 100
3537622 274 10 96.51 200 599 264 75.55 599 599 100
3536644 211 8 96.22 160 480 203 78.70 480 480 100
3538269 217 10 95.33 159 478 207 76.91 478 478 100
3536270 227 8 96.29 161 482 219 73.41 482 482 100
3536624 228 13 94.26 161 483 215 74.93 483 483 100
3533978 245 10 95.91 161 484 235 68.67 484 484 100
3538808 285 9 96.76 205 615 276 74.24 615 615 100
คา่เฉลีย่ 234 10 95.82 168 504 225 74.79 504 504 100



ขอ้มูลการผลิตหลังการปรับปรุง
กิจกรรมกระบวนการทีเ่ครื่อง 
Spot Welding งาน FN20xx
ในเดือนมกราคมถึงตน้เดือน
กุมภาพันธ์ ปี พ.ศ. 2563

ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Spot Welding 
อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลา
ทัง้หมด
(นาท)ี

เวลา
ติดตัง้
(นาท)ี

%
เวลา
สุทธิ
(นาท)ี

ชิน้งานที่
ผลิต
(ชิน้)

เวลา
เดินเครื่อง
(นาท)ี

%
ชิน้งาน
ทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

%
เวลา

ทัง้หมด
(นาท)ี

3528557 216 8 96.16 144 482 207 69.64 482 475 7 98.65
3536711 219 7 96.65 143 478 211 67.78 478 475 3 99.43
3539547 218 8 96.25 145 484 210 69.18 484 475 9 98.21
3537622 220 4 98.28 144 479 216 66.42 479 475 4 99.24
3537622 257 8 96.82 180 599 249 72.12 599 595 4 99.35
3536644 217 8 96.11 144 480 209 68.90 480 475 5 99.05
3538269 221 9 95.88 143 478 212 67.80 478 475 3 99.37
3536270 221 9 95.83 145 482 212 68.25 482 475 7 98.58
3536624 232 10 95.67 145 483 222 65.24 483 475 8 98.42
3533978 230 6 97.25 145 484 224 64.79 484 475 9 98.13
3538808 270 6 97.87 184 615 264 69.80 615 608 7 98.90
คา่เฉลีย่ 229 8 96.64 151 504 221 68.23 504 498 6 98.86

ติดตามผลลัพธ์ และเกบ็คา่ OEE ใหมห่ลังจากการปรบัปรงุ 05



ค าสัง่ซื้อ

เครื่อง Final-Test
อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลา
ทัง้หมด
(นาท)ี

เวลา
ติดตัง้
(นาท)ี %

เวลา
สุทธิ
(นาท)ี

ชิน้งานที่
ผลิต
(ชิน้)

เวลา
เดินเครื่อง
(นาท)ี %

ชิน้งาน
ทัง้หมด
(ชิน้)

ชิน้งานดี
(ชิน้) %

เวลา
ทัง้หมด
(นาท)ี

3528557 141 10 92.63 111 475 131 84.73 475 470 5 98.96
3536711 141 11 92.44 111 475 131 84.85 475 466 9 98.08
3539547 137 11 91.71 111 475 126 88.24 475 469 6 98.82
3537622 139 8 94.11 111 475 131 84.42 475 471 4 99.20
3537622 172 16 90.87 139 595 156 88.89 595 588 7 98.86
3536644 138 11 92.32 111 475 128 86.81 475 466 9 98.16
3538269 144 11 92.39 111 475 133 83.28 475 466 9 98.05
3536270 145 11 92.52 111 475 134 82.60 475 469 6 98.64
3536624 142 13 90.92 111 475 129 85.88 475 469 6 98.75
3533978 144 13 91.05 111 475 132 84.24 475 467 8 98.27
3538808 183 13 93.06 142 608 170 83.39 608 603 5 99.22
คา่เฉลีย่ 148 12 92.18 116 498 136 85.20 498 491 7 98.66

ขอ้มูลการผลิตหลังการ
ปรับปรุงกิจกรรมกระบวนการ
ทีเ่ครื่อง Final-Test 
งาน FN20xx
ในเดือนมกราคมถึงตน้เดือน
กุมภาพันธ์ ปี พ.ศ. 2563

ติดตามผลลัพธ์ และเกบ็คา่ OEE ใหมห่ลังจากการปรบัปรงุ 05



อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาที)

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

234 10 168 225 504 -
= 225/234 = 0.95 =168/225 = 0.74 =504/504 = 1.00

อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาที)

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

229 8 151 221 504 6
= 221/229 = 0.96 =151/221 = 0.68 =498/504 = 0.98

อัตราการเดนิเครื่อง ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง อัตราคุณภาพ

เวลาทีต่อ้งการ
ท างาน
(นาที)

เวลาทีห่ยุด
(นาที)

เวลาปกติ
ทีต่อ้งท างาน

(นาที)

เวลาทีใ่ช้ไปจริง
(นาที)

ชิน้งานดี
(ชิน้)

ชิน้งานเสีย
(ชิน้)

148 12 116 136 498 7
=136/148 = 0.92 =116/136 = 0.85 =491/498 = 0.98

: เครื่อง Mold

: เครื่อง Spot Welding 

: เครื่อง Final-Test 
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เครื่องจักร

ตัวแปร OEE 
( A x P x Q )

x 100
(%)

อัตราการเดนิ
เครื่องจักร

(A)

ประสทิธภิาพ
การเดินเครื่อง

(P)

อัตราคณุภาพ
(Q)

Mold = 0.95 = 0.74 = 1.00 = 71.66

Spot Welding = 0.96 = 0.68 = 0.98 = 65.19
Final-Test = 0.92 = 0.85 = 0.98 = 77.48

ดังนัน้ จากขอ้มูลน ามาค านวณคา่ OEE ใหมห่ลังจากการปรับปรุงของเครื่องจักรทัง้ 3 เครื่อง :

ติดตามผลลัพธ์ และเกบ็คา่ OEE ใหมห่ลังจากการปรบัปรงุ 05



สรุปผล และจัดท ารายงานน าเสนอ06
สรุปผลการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง 

เครื่องจักร

กอ่นปรับปรงุ หลังปรบัปรุง ความสามารถ
ในการปรับปรุง

เพิม่ขึ้น
(%)

OEE 
(%)

OEE 
(%)

Mold 58.43 71.66 13.23
Spot Welding 51.48 65.19 13.71

Final-Test 54.50 77.48 22.98



สรุปผล และจัดท ารายงานน าเสนอ06
การลดต้นทุนจากการปรับปรุงกิจกรรมเพื่อลดความสูญเสียด้านเวลา

เครื่องจกัร สถานะ
เวลา
ติดตัง้

จ านวน
ชิน้งาน
ทีผ่ลิต

% 
ของเสีย

ของเสีย
(วัดซา้)

เวลา
ในการผลิต ยอดขาย

เวลาใน
การผลิต

ตามยอดขาย

เวลาที่
ต้องวัดซา้

ตามยอดขาย
ลดเวลาได้

คา่ใช้จ่าย
การจ้าง 
แรงงาน

ลดคา่ใช้จ่าย
การจ้าง 
แรงงาน

(นาท)ี (ชิน้) (%) (ชิน้) (นาท/ีชิน้) (ชิน้/เดอืน) (นาท/ีเดอืน) (นาท/ีเดอืน) (นาท/ีเดอืน) (บาท/นาท)ี (บาท/เดอืน)

Mold กอ่น 466 852 - - 0.55 6,000 3,281.69 - 603.12 2 1,206.24หลัง 225 504 - - 0.45 2,678.57 -

Spot กอ่น 471 852 - - 0.55
6,000

3,316.90 -
685.95 2 1,371.90หลัง 221 504 - - 0.44 2,630.95 -

Final 
Test

กอ่น 272 841 11.76 706 0.32 6,000 1,940.55 228.34 508.48 2 1,016.97หลัง 136 498 1.34 80 0.27 6,000 1,638.55 21.85



สรุปผล และจัดท ารายงานน าเสนอ06
การลดตน้ทุนการผลิตจากการปรับปรุงกิจกรรมเพื่อลดของเสีย

เครื่องจกัร สถานะ
ของเสีย จ านวน

ชิน้งานทีผ่ลิต ของเสีย ชิน้งานดี ราคาชิน้งาน
แต่ละตวั

ราคาสินคา้ที่
ผลิตได้

ปรับปรงุราคา
สินคา้ทีผ่ลิตได้

(%) (ชิน้) (ชิน้) (ชิน้) (บาท/ชิน้) (บาท) (บาท/เดอืน)

Mold กอ่น 0.00 6,000 0 6,000 120 720,000 0.00หลัง 0.00 6,000 0 6,000 720,000

Spot Welding กอ่น 1.29 6,000 77 5,923 135 799,551 1,215หลัง 1.14 6,000 68 5,932 800,766

Final Test ไมม่ีชิน้งานเสียเนื่องจากเป็นเครื่องจกัรทีท่ าหนา้ทีเ่พยีงตรวจวัดประสิทธิภาพ



Thank you.
โครงงานที่  24

Q&A


