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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ 
 

คารบอนไดออกไซด 

 

 คารบอนไดออกไซด เปนกาซในบรรยากาศ ประกอบดวยคารบอน 1 อะตอม และ

ออกซิเจน 2 อะตอม ตอหนึ่งโมเลกุล มีสูตรทางเคมีคือ CO2 เปนกาซที่มีปริมาณมากเปนอันดับ 3 

ในอากาศ เกิดข้ึนจากการหายใจของส่ิงมีชีวิต การเผาไหมของสารประกอบอินทรีย เปนวัตถุดิบ

สําคัญในกระบวนการสังเคราะหแสงของพืช เพื่อใหไดกาซออกซิเจนออกมาสูบรรยากาศ 

นอกจากนี้แลว คารบอนไดออกไซดยังเปนกาซที่เปนสาเหตุของปรากฏการณเรือนกระจก 

 
1.  คุณสมบัติทางกายภาพ 
  

 คารบอนไดออกไซดมีความหนาแนน 1.98 kg/m3 หรือประมาณ 1.5 เทาของ

บรรยากาศ ไมมีสีไมมีกล่ิน ไมติดไฟและไมทําปฏิกิริยา คารบอนไดออกไซดจะกลายเปนของแข็งสี

ขาวที่อุณหภูมิ -78 องศาเซลเซียส โดยไมผานกระบวนการเปนของเหลวกอน หากตองการทําให

คารบอนไดออกไซดเปนของเหลว ตองใชความดันอยางนอย 5.1 บรรยากาศ สามารถละลายน้ําได 

1 เปอรเซนตของสารละลายนั้นจะกลายเปนกรดคารบอนิกซ่ึงจะเปล่ียนรูปเปนไบคารบอเนต และ

คารบอเนตในภายหลัง 

 
2.  ประโยชนและการใชงาน 
 
 คารบอนไดออกไซดสามารถนําไปใชประโยชนใน 2 อุตสากรรม คือ 

 1.  อุตสาหกรรมอาหาร (Food Grade)  ใชในการแชเยือกแข็งอาหารประเภทตางๆ 

โดยการนําไปทําน้ําแข็งแหง (Dry ice) เพื่อยืดอายุการเก็บรักษา เชน ไอศกรีม อุตสาหกรรมอาหาร

ทะเลเพื่อการสงออก อาหารสําหรับผูโดยสารเคร่ืองบิน เปนตน 

 2.  อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม (Beverage Grade)  นําไปใชผสมลงในเคร่ืองด่ืมประเภท

ตางๆ เพื่อเพิ่มรสชาติ เชน น้ําอัดลม เบียร โซดา เปนตน 
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3.  กระบวนการผลิตคารบอนไดออกไซด 
 

ภาพที ่2.1  

กระบวนการการผลิตคารบอนไดออกไซดเหลว 

 

 
 

 กระบวนการผลิตที่สําคัญ คือ การเพิ่มความดันใหกับคารบอนไดออกไซด เนื่องจาก 

ในสภาวะปกติจะมีสถานะเปนกาซ และจะเปล่ียนสถานะเปนของเหลวเม่ืออยูภายใตความดันสูง

ดังรูป 

กระบวนการกาํจัดซัลเฟอร 

กาซคารบอนไดออกไซดจากโรงแยกกาซธรรมชาติ 

กระบวนการเพิ่มความดันข้ันที ่1 

(First stage Compressor) 

กระบวนการกาํจัดสารไฮโดรคารบอน 

กระบวนการเพิ่มความดันข้ันที ่2 

(Second stage Compressor) 

กระบวนการลดความชืน้ (Dryer) 

กระบวนการกล่ันตัว (Condensing) 

ถังเก็บรักษา (Storage Tank) 
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ภาพที ่2.2  

สถานะของคารบอนไดออกไซดตามอุณหภูมิและความดัน 

 

 
 

 
ทฤษฎกีารบํารุงรักษา 

 

 การผลิตที่ไดปริมาณและคุณภาพที่ดีนั้น จําเปนตองมีเคร่ืองจักรที่มีคุณภาพ 

เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดเต็มกําลังความสามารถที่ออกแบบไว การเลือกใชเคร่ืองจักรที่มีความ

แข็งแรงทนทาน มีความเที่ยงตรงแมนยํา สามารทํางานไดนานที่สุดหรือทํางานไดตลอดเวลา ซึ่ง

ตามความเปนจริงแลวเปนไปไดยาก เนื่องจากเคร่ืองจักรเมื่อใชงานไปนานๆ ก็ตองมีการ

เส่ือมสภาพตามอายุการใชงาน เชน เกิดการสึกหรอ ชํารุด เปนตน ดังนั้นเพื่อใหอายุการทํางาน

ของเคร่ืองจักรยาวนาน เคร่ืองจักรสามารถทํางานไดตามความตองการของผูใช ไมเกิดการขัดของ

หรือเสียบอยๆ จําเปนจะตองมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเขามาชวย เพื่อที่จะสามารถควบคุมการ

ทํางานของเครื่องจักรไดอยางดีมีประสิทธิภาพ และเกิดประโยชนสูงสุดในกระบวนการผลิต 
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1.  ความหมายของการบํารุงรักษา 
 

 การบํารุงรักษา (Maintenance) หมายถึง การพยายามรักษาสภาพของเคร่ืองจักร

และอุปกรณใหมีความพรอมจะใชงานอยูตลอดเวลา การบํารุงรักษานั้นจะครอบคลุมไปถึงการ

ซอมบํารุง (Repair) เคร่ืองจักรและอุปกรณ การบํารุงรักษาไมไดเปนเพียงการซอมแซม ปรับปรุง

เคร่ืองจักรอุปกรณที่เสียหายแลวใหกลับมาทํางานไดเทานั้น แตยังเปนการชวยยืดอายุการใชงาน

เคร่ืองจักรใหยาวนานข้ึน ซึ่งเทากับเปนผลประโยชนตอบแทนตอการลงทุนสูงข้ึน 

 ในปจจุบันจึงมีรูปแบบของเคร่ืองจักรกลที่ซับซอน และมีความสามารถที่หลากหลาย 

ในความยุงยากและซับซอนดานเทคโนโลยี มีผลทําใหฝายบํารุงตองเรียนรูเทคโนโลยีใหมทางดาน

การบํารุงรักษาอยูเสมอ เพื่อใหสามารถดําเนินการซอมบํารุงเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับความ

ตองการใชเคร่ืองจักรในการผลิต ทั้งในแงของเวลาและความแมนยําของผลที่ได  

 ในยุคแรก การออกแบบเคร่ืองจักรมีลักษณะเรียบงาย เทคโนโลยีไมซับซอน และมี

ความแข็งแรงสูง ดังนั้นการซอมบํารุงที่เหมาะสมจึงมีเพียงการซอมแซมหรือเปล่ียนช้ินสวนอุปกรณ

เมื่อเกิดการเส่ือมสภาพจนไมสามารถใชงานตอไปได (Breakdown Maintenance) ยุคตอมา 

เนื่องจากความรูความเขาใจในเคร่ืองจักรอุปกรณของผูใชงานมีไมมากนัก ดังนั้น การทํางาน

บํารุงรักษาในยุคนี้สวนใหญจึงทําตามที่ผูผลิตกําหนดให ซึ่งสมมติฐานคือ เคร่ืองจักรอุปกรณทุก

ชนิดมีลักษณะของอัตราการเกิดความชํารุดเสียหาย (Failure Rate) เมื่อเทียบเวลามีลักษณะเปน

เสนโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) เพียงรูปแบบเดียวเทานั้น อาจจะกลาวไดวา หากทํางานการ

บํารุงรักษาที่มากเพียงพอ จะทําใหเคร่ืองจักรมีอายุการใชงานนานข้ึน ดังนั้นกลยุทธการซอมบํารุง

ที่เหมาะสมคือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาตาม

กําหนดเวลา (Time Based Maintenance) แตในความเปนจริง การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปน

สาเหตุใหเคร่ืองจักรมีโอกาสเส่ียงที่จะเกิดความชํารุดเสียหาย สูญเสียคาใชจายและเวลาในการ

ผลิตมากข้ึนดวย ดังนั้นจึงนํามาสูการพัฒนาเทคโนโลยีการบํารุงรักษาในยุคตอมา 
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ภาพที ่2.3  

รูปแบบหลักของความชํารุดเสียหาย (Failure Patterns) 

 

 
 

 

 จากการศึกษาพบวารูปแบบการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรอุปกรณมีอยู 6 รูปแบบ

หลัก รูปแบบ A, B และ C เปนรูปแบบที่อายุการใชงานมีความสัมพันธกับความชํารุดเสียหาย 

(Age Related Failure) ซึ่งเปนกลุมของเคร่ืองจักรอุปกรณใชการบํารุงรักษาแบบเชิงปองกัน 

(Preventive Maintenance) สวนรูปแบบ D, E และ F เปนรูปแบบที่อายุการใชงานไมมี

ความสัมพันธกับความชํารุดเสียหาย (Non-age Related Failure) ดังนั้นจึงไดมีการพัฒนารูปแบบ

การบํารุงรักษาที่เหมาะสมสําหรับเคร่ืองจักรในแตละรูปแบบคือ การบํารุงตามเงื่อนไข (Condition 

Based Maintenance) ลักษณะเดนของงานบํารุงรักษาชนิดนี้คือ จะทําการการตรวจสภาพ

เงื่อนไขการใชงานของเคร่ืองจักรอุปกรณเพื่อคาดการณการเส่ือมสภาพแลวกําหนดการแกไข

ปองกันไวลวงหนาตามสภาพเงื่อนไขแทจริงของเคร่ืองจักรอุปกรณนั้นๆ (Fix It According to Its 

Condition) 
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ภาพที ่2.4  

อัตราการเสียหายเสนโคงรูปอางน้ํา (Bathtub Curve) 

 

 
 

 

 การบํารุงรักษาท่ีดีและมีประสิทธิภาพจะชวยใหเคร่ืองจักรทํางานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพและมีความมั่นคงตอระบบการผลิต ซึ่งจะสงผลใหองคกรมีผลิตผลเพิ่มข้ึน ดังนั้นการ

บํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอทุกระบบการผลิตของภาคอุตสาหกรรม ซึ่งพอจะสรุปได

ดังนี้ 

 1.  เคร่ืองจักรทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  การบํารุงรักษาที่สมบูรณจะทําให

เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพในการทํางานที่สูงตามที่ไดออกแบบไว และเคร่ืองจักรจะไดทํางานเต็ม

กําลังและตรงกับความตองการที่ไดจัดหามาเพื่อสนองตอระบบการผลิตนั้นๆ 

 2.  เพิ่มสมรรถนะการทํางานของเครื่องจักร  เคร่ืองจักรเมื่อใชงานไประยะหนึง่แลวจะ

เกิดการลาและการสึกหรอข้ึน ถาขาดการดูแลและบํารุงรักษาที่ดีแลว เคร่ืองจักรนั้นจะเกิดการ

ขัดของ ชํารุดเสียหาย ดังนั้นการบํารุงรักษาที่ดีจะทําใหเคร่ืองจักรมีอายุการทํางานเพิ่มข้ึน ทําให

เคร่ืองจักรนั้นใชงานไดเต็มสมรรถนะ และจะสงผลตอระบบการผลิตในอนาคตได 

 3.  เพิ่มความนาเช่ือถือ  การบํารุงรักษาที่ดีจะทําใหเคร่ืองจักรนั้นมีเสถียรภาพและ

ความนาเช่ือถือตอระบบการผลิต ซึ่งจะสงผลใหสามารถผลิตสินคาไดทันเวลาและมีมาตราฐาน

ตามที่ไดกําหนดไว และเปนไปตามวัตถุประสงคของฝายบริหาร 
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 4 มีความปลอดภัย  ปจจุบันมีกฎหมายควบคุมความปลอดภัยในโรงงาน

อุตสาหกรรมกําหนดใหทุกโรงงานตองใหความสําคัญตอระบบความปลอดภัยของบุคคลมาเปน

อันดับแรก โดยโรงงานอุตสาหกรรมต้ังแตขนาดกลางข้ึนไปตองมีเจาหนาที่ความปลอดภัยประจํา

โรงงาน เพื่อคอยควบคุมดูแลความปลอดภัยใหแกบุคคลากรรวมถึงงานดานการบํารุงรักษาดวย 

 
2.  วงจรชีวิตและการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 
  

 วงจรชีวิตของเคร่ืองจักร (Machinery Life Cycle) เปนวิธีการที่จะนํามาอธิบายวงจร

ชีวิตของเคร่ืองจักรในชวงเวลาตางๆ โดยเร่ิมต้ังแตการประกอบข้ึนของเคร่ืองจักร การเส่ือมสภาพ

ของเคร่ืองจักร การชํารุด และการหมดสภาพการใชงานของเคร่ืองจักร กราฟเสนโคงรูปอางน้ํา 

(Bathtub Curve) ซึ่งเปนกราฟที่ใชอธิบายลักษณะเฉพาะที่เกิดข้ึนโดยทั่วไปกับเคร่ืองจักร กราฟ

จะทําการแบงชวงชีวิตของเคร่ืองจักรออกเปน 3 ชวงคือ  

 1.  ชวงระยะเร่ิมตนใชงาน (Early Failure Period หรือ Run-in Period)  เปนลักษณะ

การลดลงของอัตราการชํารุด (Decreasing Failure Rate : DFR) อัตราการชํารุดจะมีโอกาส

เกิดข้ึนจากสาเหตุหลายประการ เชนการออกแบบไมเหมาะสม การใชอุปกรณไมเหมาะสมกับงาน

ของเคร่ืองจักร การติดต้ังเคร่ืองจักรไมไดตามมาตราฐานที่กําหนด สําหรับการใชงานของ

เคร่ืองจักรในระยะนี้เมื่อเร่ิมมีการชํารุด ตองดําเนินการแกไขปรับปรุงใหมีความถูกตองเมื่อผานพน

ระยะนี้ไปแลว อัตราการชํารุดของเคร่ืองจักรจะคอยๆ ลดลง 

 2.  ชวงใชงานปกติ (Life Time Period หรือ Useful Period)  เปนชวงเวลาที่ตอเนื่อง

จากระยะแรก เมื่อมีการใชงานมาระยะหนึ่งแลวอัตราการชํารุดจะมีลักษณะคงที่ (CFR : Constant 

Failure Rate) ดังจะเห็นไดจากเสนกราฟการสึกหรอคงที่เปนลักษณะเสนตรงเม่ือเทียบกับเวลา 

การใชงานเครื่องจักรใหยาวนานนั้น ข้ึนกับปจจัยหลายอยาง เชน การใชงานไมควรเกินภาระที่ได

ทําการออกแบบไว บํารุงรักษาตามกําหนดในคูมือของเคร่ืองจักร และควบคุมสภาพแวดลอมให

เหมาะสมตามที่ออกแบบไว  

 3.  ชวงระยะการสึกหรอ (Wear-out Period)  เมื่อเคร่ืองจักรผานระยะการใชงานมา

เปนเวลานานๆ ทําใหเกิดการลาข้ึนกับชิ้นสวนของเครื่องจักร ทําใหเคร่ืองจักรเร่ิมเส่ือมสภาพ อัตรา

การชํารุดเพิ่มสูงข้ึน เปนชวงที่เรียกวา อัตราการชํารุดเสียหายคอยๆ มากข้ึน (Increasing Failure 

Rate : IFR) จนถึงระดับที่ยอมรับไมไดตองดําเนินการซอมแซมหรือเปล่ียนช้ินสวนอุปกรณที่ชํารุด 
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3.  ประเภทของการบํารุงรักษา 
  

 ในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมไดนําเคร่ืองจักรที่มีความซับซอนมาใชในกระบวนการ

ผลิต ดังนั้นเพื่อที่จะสามารถใชงานเครื่องจักรเหลานั้นไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด จึงจําเปนตอง

ทําใหเคร่ืองจักรเหลานั้นเกิดการชํารุดเสียหายและหยุดงานนอยที่สุด ดังนั้นการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรสามารถแบงออกไดดังนี้ (ประดิษฐ หมูเมืองสอง สุชญาน หรรษสุข, 2550) 

 
 3.1  การซอมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance)   
  การบํารุงรักษาแบบนี้ กิจกรรมการซอมบํารุงจะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อมีรายงานวามี

เคร่ืองจักรชํารุดจนใชงานตอไปไมได การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสียมีความเหมาะสมกับ

เคร่ืองจักรที่มีความไมซับซอน มีอะไหลสํารองอยูเสมอหรือสามารถจัดหาไดในเวลาอันส้ัน สําหรับ

ขอดีในการบํารุงรักษาแบบนี้คือ มีคาใชจายในการดําเนินการข้ันแรกตํ่า และไมจําเปนตองมีระบบ

การวางแผน สําหรับขอเสียที่เกิดข้ึนคือ ไมสามารถพยากรณการชํารุดลวงหนาได ตองสํารอง

อะไหลไวเปนจํานวนมาก ไมสามารถวางแผนการซอมบํารุงได ทําใหมีผลกระทบกับการวาง

แผนการผลิต และคาใชจายในการดําเนินการในระยะยาวสูง 

 
 3.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM)   
 จากขอเสียของการซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) จึงไดมีการพัฒนา

งานทางดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันข้ึนมา หรืออาจจะเรียกวา เปนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

ตามระยะเวลาท่ีกําหนดข้ึน โดยไดมาจากประสบการณ หรือจากคูมือการใชงานของเคร่ืองจักร

นั้นๆ อยางไรก็ตาม รูปแบบการชํารุดของเคร่ืองจักรไมไดอยูในลักษณะของการกระจายแบบ

สม่ําเสมอ (การกระจายในทางสถิติ) ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีเคร่ืองจักรจะเกิดการชํารุดโดยไมคาดคิด

อยางหลีกเล่ียงไมได การบํารุงรักษาแบบนี้มีขอดีคือ ไมตองเตรียมอุปกรณมากเกินความจําเปน 

สามารถวางแผนการหยุดการผลิตไดชัดเจน กําหนดระยะเวลาในการซอมได ลดความเสียหาย

รุนแรงของเคร่ืองจักร ขอเสียของการบํารุงรักษาเชิงปองกันคือ บางคร้ังใชชิ้นสวนเคร่ืองจักรไม

คุมคา ตองหยุดเคร่ืองจักรหลายคร้ังเพื่อเปล่ียนช้ินสวน เพราะอายุการใชงานแตละช้ินไมเทากัน 

และอาจเกิดการชํารุดกอนกําหนดเวลาในการเปล่ียนหรือซอมเคร่ืองจักร 
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 3.3  การบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพ (Predictive Maintenance : 
PDM)   
 การบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพเปนการบํารุงรักษาที่สามารถ

คาดคะเนอัตราการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักรในอนาคต จากผลการวิเคราะหทําใหสามารถ

คาดคะเนหรือพยากรณอาการชํารุดในปจจุบัน ทําใหสามารถจัดวางแผนการเพ่ือทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรในชวงเวลาที่เหมาะสมและสะดวกที่สุด  

 การบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพมีรูปแบบและวิธีการตางๆหลายแบบ ตาม

ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรแตละประเภทหรือบางประเภทอาจใชวิธีการหลายๆ แบบรวมกัน

เพื่อความเชื่อมั่นและประมวลผลที่แมนยํายิ่งข้ึน และสงผลใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

เทคนิคการบํารุงรักษาแบบพยากรณตามสภาพมีหลายประเภทประกอบดวย การตรวจสอบความ

รอน (Thermal Monitoring) การวิเคราะหน้ํามัน (Oil Analysis) การวิเคราะหการสั่นสะเทือน 

(Vibration Analysis) การวิเคราะหคล่ืนเสียง (Ultrasonic Analysis) และการตรวจสอบโดยไม

ทําลาย (Non-destructive Test) เปนตน 

 
 3.4  การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)   
     การบํารุงรักษาเชิงรุกเปนการบํารุงที่จะมุงเนนการพิจารณาที่รากของปญหา 

(Root Causes Failure) โดยนําเอาขอบกพรองที่พบไปวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่ง

ทําการวิเคราะหโดยผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณเพื่อที่จะหารากของปญหาที่แทจริง แลวนําขอมูล

ที่ไดไปปรับปรุงเคร่ืองจักรหรือหาวิธีที่จะปองกันไมใหเกิดเหตุการณข้ึนอีก 

 
ระบบบริหารงานบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

 

 ปจจุบันเทคโนโลยีคอมพิวเตอรมีบทบาทตอการทํางานในองคกรทุกระดับ หนวยงาน

ซอมบํารุงรักษาก็เชนเดียวกัน มีการนําซอฟตแวรเขามาใชในการบริหารจัดการเพื่อใหระบบงาน

บํารุงรักษามีประสิทธิภาพ โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับระบบบริหารงานบํารุงรักษา หรือ 

Computerized Maintenance Management System – CMMS ทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณมีความ

พรอมและความนาเช่ือถือสูงสุดดวยคาใชจายที่เหมาะสม และการจัดทําระบบบริหารงาน

บํารุงรักษาที่ดี จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการใหมีความถูกตองและแมนยํามากข้ึน 
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1.  ประโยชนของระบบบริหารการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
  

 ประโยชนของการการใชระบบการบริหารการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร มีดังนี้  

 1.  เพิ่มความคุมคาในการลงทุนเคร่ืองจักร  การบํารุงรักษาที่เหมาะสม ทั้งโปรแกรม

การบํารุงรักษาตามแผน และข้ันตอนในการบํารุงรักษาที่มีการบันทึกอยางเปนระบบ ชวยยืดอายุ

การใชงานเครื่องจักรไดนานข้ึน 

 2.  การควบคุมงาน  ชวยใหสามารถควบคุมงานตามระบบที่ไดวางไว มีการกําหนด

งานไดอยางเหมาะสม และสามารถเก็บประวัติการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดอยางครบถวน 

 3.  การควบคุมคาใชจาย  การมีขอมูลชวยประกอบในการตัดสินใจ ทําใหจัดแผนงาน

ซอม จัดเตรียมอะไหลตามจํานวนและเวลาที่เหมาะสม และยังใชทรัพยากรที่มีอยูทั้งกําลังคน 

เคร่ืองมืออยางคุมคา บริหารคาใชจายและงบประมาณไดอยางเหมาะสม 

 4.  การพัฒนาบุคลากร  การทํางานที่เปนระบบจะชวยใหการพัฒนาความสามารถ

ของพนักงาน และการถายทอดความรูทําไดงาย มีโอกาสเรียนรูในเคร่ืองจักรไดอยางรวดเร็ว และมี

เวลาในการพัฒนาเทคนิคในงานไดมากข้ึน 

 5.  การเพิ่มผลผลิต  จากการวางแผนที่ดี ชวยลดเวลาการหยุดเคร่ือง (Machine 

Down Time) เพิ่มความพรอมของเคร่ืองจักร (Availability) และความนาเช่ือถือในการใชงาน 

(Reliability) การปรับปรุงการทํางานไดอยางตอเนื่อง จากระบบขอมูลและประวัติการซอมบํารุง 

ทําใหสามารถตรวจสอบและวิเคราะหในเชิงสถิติ ชวยใหปรับปรุงงานใหมีคุณภาพอยูเสมอ 

 6.  การต้ังงบประมาณบํารุงรักษาอยางเปนระบบ  การที่มีขอมูลอยางเพียงพอ 

สามารถควบคุมงานและคาใชจายได ตลอดจนสามารถประเมินและต้ังงบการซอมบํารุงไดอยาง

เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 

 7.  การสรางสังคมแหงการเรียนรู  การทํางานกับระบบ มีโปรแกรมคอมพิวเตอรเปน

ตัวควบคุมการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา ทําใหทุกคนทํางานดวยความรู ส่ือสารกันดวยขอมูล 

ลดการโตแยงระหวางบุคคล และมีประวัติการทํางานที่ทุกคนสามารถตรวจสอบวิเคราะห โดยไม

ข้ึนกับบุคคลใดเปนการเฉพาะ 

 8.  การเพิ่มประสิทธิผลการทํางาน  เนื่องจากระบบคอมพิวเตอรสามารถประมวลผล

และวิเคราะหขอมูลจํานวนมากไดอยางรวดเร็วและถูกตอง ทําใหสามารถลดเวลาการคนหาขอมูล 

ชวยในการวิเคราะหขอมูลในรายละเอียดไดมากข้ึน วางแผนงานไดละเอียดข้ึน และชวยในการ

จัดการทรัพยากรไดอยางเหมาะสม 
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 9.  การเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมอะไหลคงคลัง  การใชระบบการบํารุงรักษา

ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร สามารถลดการเก็บอะไหลซ้ําซอน กําหนดปริมาณอะไหลใหอยูใน

ระดับที่เหมาะสม ควบคุมการเบิกจายไดดีข้ึน เพิ่มความพรอมของอุปกรณและลดปญหาการรอ

อะไหลในกรณีเกิดการซอมฉุกเฉิน 

 
2.  ขั้นตอนการจัดการระบบ 
  

 การนําระบบการควบคุมการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร มี 4 ข้ันตอน ไดแก 

 1.  การสํารวจขอมูล  เปนข้ันตอนที่เก็บรวบรวมขอมูลและกระบวนการการทํางาน

บํารุงรักษาทั้งในปจจุบัน (Existing) และความตองการในอนาคต เพื่อออกแบบรูปรางของระบบที่

จะใชงานใหเหมาะสมกับกิจกรรมบํารุงรักษา รวมทั้งเร่ืองระบบขอมูล ระบบงาน และผลลัพธ  

 2.  การออกแบบระบบ  การออกแบบระบบจะทําแบบดูผลลัพธเปนหลัก แลวจึงถอย

ไปยังระบบงาน วิธีการไดมาของขอมูล และกําหนดตัวขอมูลที่ตองทําการรวบรวมจัดเก็บ 

 

ภาพที ่2.5  

การทาํงานของระบบ CMMS 
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 3.  การขึ้นระบบ  การขึ้นระบบการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ในข้ันแรกจะนํา

ขอมูลที่ไดจากการสํารวจในขอ 1 มาทําการกําหนดรหัส ชื่อ สถานที่ติดต้ัง ประเภทอุปกรณ และ

ระดับความสําคัญ ข้ันตอนตอมาคือ กําหนดงานและชวงเวลา (Interval) การซอมบํารุงใหกับ

เคร่ืองจักรในแตละประเภท ตามคูมือและระดับความสําคัญ ข้ันตอนสุดทายคือ การรายงานและ

ผลลัพธ ระบบตองรองรับการบริหารและดําเนินงานประจําวัน เชน รายงานงานกําลังดําเนินการ 

(Backing Report) เพื่อใชในการติดตามงานประจําวัน รายงานคาใชจายในการซอมสูงสุด (Top 

Ten High Cost Report) เพื่อชวยในการวิเคราะหจุดที่เกิดปญหามากที่สุด  

 4.  การฝกอบรม  การฝกอบรมเปนกระบวนการที่สําคัญในการนําระบบไปใชงานได

อยางมีประสิทธิภาพ  
 

ทัศนคต ิ
 

 จากการศึกษารวบรวมเกี่ยวกับความหมายของคําวา “ทัศนคติ” จากเอกสารทาง

วิชาการและบทความ ไดใหความหมายแตกตางกันไป สรุปไดดังตอไปนี้ 

 ทัศนคติเปนเร่ืองเกี่ยวของกับการแสดงออกถึงความรูสึกที่อยูภายใน ซึ่งสะทอนให

เห็นถึงความโนมเอียงของบุคคลเกี่ยวกับส่ิงตางๆ โดยเฉพาะความชอบ หรือไมชอบส่ิงตางๆ 

ทัศนคติเปนตัวแปรในศูนยส่ังการของกระบวนการการตัดสินใจ ทัศนคติเกิดจากการเรียนรูและ

ปฏิบัติตอบสนองตอกัน (Interaction) ระหวางบุคคลกับบุคลอ่ืน (ดลยา จาตุรงคกุล อดุลย จาตุ

รงคกุล, 2549) 

 ทัศนคติคือ ผลผสมผสานของความรูสึกนึกคิด ความเชื่อ ความคิดเห็น ความรู และ

ความรูสึกของบุคคลที่มีตอส่ิงใดส่ิงหนึ่ง คนใดคนหนึ่ง สถานการณใดสถานการณหนึ่ง ซึ่งออกมา

ในรูปของการประเมินคา อาจเปนไปไดในทางยอมรับหรือปฏิเสธก็ได และความรูสึกเหลานี้มี

แนวโนมที่จะกอใหเกิดพฤติกรรมใด พฤติกรรมหนึ่งข้ึน ดังนั้นพฤติกรรมของมนุษยก็คือ การ

แสดงออกซึ่งทัศนคติของเรา อันเปนผลมาจากความคิด ความเชื่อ ความรู ประสบการณ ภูมิหลัง

และการเรียนรูที่ผานมาของบุคคลนั้นๆ ในแงของความเชื่อมั่น ทัศนคติทุกทัศนคติ จะรวมเอา

ความเช่ือเขาไวดวยกัน เมื่อทัศนคติของบุคคลถูกรวบรวมไวดวยกันอยางมีโครงสรางนั่นคือ ระบบ

คานิยม และเมื่อบุคคลมีความแตกตางกัน ทัศนคติแตละบุคคลที่มีตอส่ิงเดียวกันจึงแตกตางกันไป

ดวย กลาวคือ ความรูสึกของบุคคลที่มีตอส่ิงตางๆ อันเปนผลเนื่องมาจากการเรียนรู ประสบการณ 

และเปนตัวกระตุนใหบุคคลแสดงพฤติกรรมหรือแนวโนมที่จะตอบสนองตอส่ิงเรานั้นๆ ไปใน

ทิศทางใดทิศทางหนึ่ง อาจเปนไปในทิศทางสนับสนุนหรือคัดคานก็ได ทั้งนี้ข้ึนอยูกับกระบวนการ
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อบรมใหเรียนรูระเบียบวิธีของสังคม (Socialization) ซึ่งทัศนคตินี้จะแสดงออกหรือปรากฎใหเห็น

ไดชัดเจนในกรณีที่ส่ิงเรานั้นเปนส่ิงเราทางสังคม  

 
1.  องคประกอบของทัศนคติ 
  

 จากการศึกษาพบวาทัศนคติประกอบดวยองคประกอบ 3 ประการ คือ ความเชื่อ 

(Cognitive) ความรูสึก (Affective) และแนวโนมการกอใหเกิดปฏิกิริยาตอบ (Behavioral) ดังนี้ 

 1.  องคประกอบของทัศนคติในสวนที่เกี่ยวกับความเช่ือ (Cognitive)   ความเช่ือคือ

ความรูและการรับรูที่บุคคลไดจากการผสมผสานประสบการณโดยตรงกับทัศนคติที่มีตอวัตถุที่เปน

เปาหมาย (Attitude object) รวมถึงขาวสารจากแหลงตางๆ ความรูนี้เปนผลใหเกิดการรับรูซึ่งมัก

แสดงออกในรูปของความเชื่อที่มีตอวัตถุเปาหมาย ความเชื่อเหลานี้อาจหมายถึงความคาดหมาย 

(Expectations) ดวย  

 2.  องคประกอบทางดานความรูสึก (Affective)  ความรูสึกเปนองคประกอบสําคัญ

อีกประการของทัศนคติ อารมณและความรูสึกเหลานี้เปนองคประกอบเกี่ยวกับการประเมินวัตถุ

เปาหมายของทัศนคติโดยทั่วไป นั่นคือการที่บุคคลพิจารณาหรือแสดงทัศนคติเกี่ยวกับวัตถุที่เปน

เปาหมายวาชอบ (Favorable) หรือไมชอบ (Unfavorable) ความรูสึกอาจแสดงใหเห็นในรูปของ

สภาวะทางดานอารมณก็ได เชน ความสุข ความเศรา ความอาย ความโกธร เปนตน 

 3.  องคประกอบดานความต้ังใจ หรือแนวโนมที่จะกอปฏิกิริยา (Behavioral)  เปน

องคประกอบที่เกี่ยวกับการแสดงพฤติกรรมของบุคคลซึ่งปฏิบัติไปในแนวทางใดทางหนึ่งเพื่อ

ตอบสนองตอการพิจารณาวัตถุเปาหมาย 

 ในการสรางทัศนคตินั้น เกิดจากการผสมผสานระหวางความเช่ือและความรูสึก 

จากนั้นจึงเกิดการกอตัวของทัศนคติพื้นฐานข้ึน ในบางคร้ังพบวาความเชื่อมีอิทธิพลตอทัศนคติ ใน

ขณะเดียวกันก็มีการศึกษาพบวา ความรูสึก ก็อาจมีบทบาทในการกําหนดทิศทางของทัศนคติได

เชนกัน ดังนั้นจึงสรุปไดวาทัศนคติมีการกําเนิดไดจาก 2 วิถีทางคือ การกําเนินผานความเช่ือ และ

การกําเนิดผานความรูสึกที่มีตอวัตถุเปาหมาย สําหรับองคประกอบที่ 3 เกี่ยวกับความตัง้ใจทีจ่ะกอ

พฤติกรรมนั้น อธิบายไดวามีความแตกตางจาก 2 องคประกอบแรกตรงที่องคประกอบสวนนี้ไมได

เปนตัวกําหนดทัศนคติโดยตรง แตรูปแบบพฤติกรรมนั้นจะไดรับอิทธิพลจากทัศนคติเปนสําคัญ 

 
 
 



 20 

2.  คุณสมบัติของทัศนคติ 
  

 คุณสมบัติของทัศนคติที่แสดงออกมานั้นทําใหทราบถึงการทํางานของทัศนคติใน

หนาที่ตางๆ ดังตอไปนี้ 

 1.  ความพรอมของทัศนคติที่จะกอปฏิกิริยาตอบสนอง   ทัศนคติเปนตัวทําให

ผูบริโภคแสดงปฏิกิริยาอาการตางๆ บางคร้ังทัศนคติถูกพิจารณาเปนเคร่ืองมือที่จะทําใหเกิดความ

สะดวกในการกอพฤติกรรม องคประกอบดานความนึกคิดอยางเดียวไมสามารถจําแนกประเภท

และประเมินคาของขาวสารที่จําเปน ทัศนคติจึงทําหนาที่เปนผูวางแผนใหความนึกคิดเปนไปใน

ทิศทางที่ไดรับการวางแผนไว   

 2.  ทัศนคติมีการแสดงทิศทาง   ทัศนคติที่ดีจะกอใหเกิดความโนมเอียงไปในทางทีจ่ะ

ปฏิบัติ (act) หรือมีปฏิกิริยา (react) ในทางที่ดี สวนทัศนคติในทางที่ไมดีก็จะกอปฏิกิริยาใน

ทางตรงขามคือ ละเวนที่จะปฏิบัติในบางสถานการณ  

 3.  ทัศนคติมีระดับความเขมขนตางกัน   การทราบระดับของความรูสึก (degree of 

feeling) เชน ความชอบมากไปถึงความชอบนอย ทัศนคติเปนศูนยกลางของการแสดงปฏิกิริยา 

สามารถที่จะประเมินระดับทัศนคติของตนที่มีตอส่ิงใดสิ่งหนึ่ง ไดวาดีมาก ดีปานกลาง หรือดี และ

ในทํานองเดียวกันก็อาจประเมินไดกับทัศนคติที่ไมดี ระดับความโนมเอียงของทัศนคติอาจจะใกล

กับความเปนกลางคือ ดีหรือไมดี อาจจะเปนไปไดที่จะกําหนดตําแนงคราวๆ วาอยูในระหวางที่ใด

ที่หนึ่งก็ได  

 4.  ทัศนคติมีสวนประกอบซ่ึงสามารถใหเห็นโครงสรางได   การศึกษาถึงโครงสราง

ของทัศนคติมีความสําคัญมากในการเขาใจพฤติกรรมของบุคคล โครงสรางในที่นี้หมายความถึง

แบบหรือองคประกอบที่เกิดจากความสมดุลระหวางความเช่ือกับความรูสึกที่บุคคลมีอยู แมวา

บุคคลอาจมีทัศนคติหลายอยางแตวาทัศนคติที่มีตอการกระทําอยางใดอยางหนึ่ง มักจะใกลเคียง

หรือคลายกับการกระทําในคร้ังกอน ดังนั้นโครงสรางของทัศนคติจึงเปนส่ิงสําคัญเปรียบไดกับ

เคร่ืองชี้ถึงรูปแบบพฤติกรรมของบุคคลนั้นๆ 

 5.  การเปล่ียนแปลงความสมบูรณของทัศนคติ   ทัศนคติของบุคคลโดยปกติจะแสดง

คุณสมบัติอยางหน่ึงซึ่งเราเรียกไดวา “ความสมบูรณ” หรือมีความสมดุลอยูเสมอ แตในบางคร้ัง

อาจเปนไปไดวาทัศนคติถูสรางข้ึนจากขอมูลที่ไมสมบูรณ แตบุคคลก็มักจะสรุปเอาเองวาทัศนคติ

ดังกลาวถูกตองและยึดถือปฏิบัติตามนั้น อยางไรก็ตามการสรุปแนวคิดสรางทัศนคตินี้ยอม

เปล่ียนแปลงไดเมื่อไดรับขอมูลใหมๆ เขามาเพิ่ม 
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 6.  ทัศนคติสามารถผันแปรไปตามลักษณะหรือคุณสมบัติของวัตถุเปาหมาย   

ทัศนคติสามารถโนมเอียงไปในทางบวก ทางลบ หรือเปนกลางไดเสมอข้ึนอยูกับความคิดที่มีตอ

วัตถุเปาหมาย 

 7.  ความตานทานตอการเปล่ียนแปลงทัศนคติ   ความตานทานตอการเปล่ียนแปลง

ทัศนคติมีต้ังแตระดับตํ่าไปจนถึงระดับสูง การตานทานดังกลาวมีความสําคัญมากในการปรับ

ทัศนคติของบุคคล 

 8.  ทัศนคติสามารถแสดงถึงระดับความมั่นใจ   ความมั่นใจแสดงถึงความเชื่อของ

บุคคลวาทัศนคติของเขาถูกตอง ทัศนคติบางอยางบุคคลยึดถือและมั่นใจ ในขณะที่ทัศนคติอ่ืนอยู

ในระดับความม่ันใจตํ่ามาก การทําความเขาใจในเร่ืองของระดับความม่ันใจและทัศนคติมี

ความสําคัญ 2 ประการ คือ ระดับความมั่นใจของบุคคล และความมั่นใจกระทบตอความไวในการ

เปล่ียนแปลงทัศนคติของบุคคล  

 
แนวคิดและงานวิจยัที่เกี่ยวของ 

 

 สุพัฒน เซียศิริวัฒนา วัฒนา เชียงกูล และเกรียงไกร ดํารงรัตน (2549), สัมฤทธิผล

ของงานบํารุงรักษา กลาวถึงปจจัยที่ทําใหการนํา CMMS เขามาใชแลวประสบผลสําเร็จ สามารถ

สรุปไดดังนี้ 

 1. ผูบริหารเห็นชอบ (Management Approval) เนื่องจากความตองการการ

ประสานงานจากหลายหนวยงาน และตองใชงบประมาณสูง ดังนั้นความเห็นชอบของผูบริหารจึง

เปนแรงผลักดันสําคัญตอความสําเร็จของการใช CMMS  

 2. บุคลากรที่รับผิดชอบและทีมงาน (Key Person and Working Team) เนื่องจาก

บุคลากรที่รับผิดชอบ (Key Person) ตองดูแลและรับผิดชอบต้ังแตตนจนจบกระบวนการ ซึ่งทํา

หนาที่เหมือนเปนหัวหนาโครงการ (Project Leader) 

 3. การอบรม (Training) เนื่องการการใชงานซอฟแวรตองการคนที่เขาใจวิธีการ

ทํางาน ไมเชนนั้นจะเกิดปญหาความลาชา และกระทบถึงการทํางานผิดข้ันตอน 

 4. การทําใหระบบเปนสวนหนึ่งในการบริหารการจัดการขององคกร 

 

 Joseph W. Blackmore (2001), Keys to success at Chelan county PUD เปน

การศึกษาการนํา CMMS มาใชในโรงไฟฟาทองถิ่นที่ Chelan county ประกอบดวยเคร่ืองกําเนิด
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ไฟฟา 3 เคร่ือง พนักงานทั้งหมด 600 คน ผลิตเพื่อสงใหลูกคารายยอย 38,000 ราย มีรายรับทั้งส้ิน 

165 ลานเหรียญสหรัฐ ไดมีการนําระบบ CMMS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และลดคาใชจายในการ

ซอมบํารุง มีการจัดต้ัง Process Evaluation Team (PET) เพื่อเปนคณะทํางาน โดยเร่ิมตนในป 

1996 เพื่อทําการเก็บขอมูลเครื่องจักร และไดเร่ิมใชงานในป 1997 โดยไดเลือก MAXIMO เปน

โปรแกรม CMMS หลังจากเร่ิมใชงานไดพบปญหาคือ การไมสามารถทํางานรวมกันไดกับ

โปรแกรมอ่ืนๆที่มีอยูแลว ตองการการฝกอบรมในระหวางการใชงาน การจัดกิจกรรมการซอมบํารุง

ไมไดรับการแยกแยะและจัดลําดับความสําคัญ มีความขัดแยงกับวัฒนธรรมองคกร ขนาดของ

โครงการตางๆไมไดรับการประเมินราคาที่ดี หลังจากคณะทํางานไดวิเคราะหปญหาจึงไดขอ

คําแนะนําคือ การนําระบบ CMMS มาใชในองคกรตองไดรับการสนับสนุนจากฝายบริหาร ตอง

มั่นใจวาหัวหนางานหรือผูจัดการไดรับการฝกอบรมที่เพียงพอ คณะทํางานตองอุทิศเวลาและให

ความสําคัญในการจัดทําระบบโดยไมมีงานอ่ืนๆมาเกี่ยวของ      

  

 David Liptrot Gino Palarchio (2000), Utilizing advanced maintenance 

practices and information technology to achieve maximum equipment reliability เปนผล

การศึกษาจากบริษัท Dofasco เปนบริษัทผลิตเหล็กอันดับสองของประเทศแคนาดา ซึ่งไดรับ

ผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจในป 1980 จึงไดมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการซอมบํารุงโดยการ

นําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช คือ ระบบ CMMS โดยโปรแกรมที่ใชคือ Intelligent 

Condition Monitoring System (ICMS) โปรแกรมจะทําการจัดตารางการซอมบํารุง เก็บรวบรวม

สถิติความเสียหายและวิเคราะหสาเหตุ เก็บขอมูลการทํางานผาน Data logger จากการใชงาน

พบวา โปรแกรมจะใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพตองทําการรวบรวมฐานขอมูลที่หลากหลายใหอยู

ในรูปขอมูลที่เปนหมวดหมู และสามารถเขาใจไดงาย โปรแกรมตองคนหา ตรวจสอบ และเตือน

เมื่อคาที่บันทึกไวไมอยูในมาตราฐาน โปรแกรมที่นํามาใชตองสามารถเขากันไดกับโปรแกรม

พื้นฐานที่มีอยูแลวเพื่อทําฐานขอมูลเพียงคร้ังเดียว จากผลที่ได Dofasco สามารถเพ่ิมคาความ

พรอมการผลิต (Process reliability) ข้ึนจากเดิม 10 เปอรเซ็นต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 15 

เปอรเซนต และสามารถลดคาใชจายในการซอมบํารุงได 1 ลานเหรียญสหรัฐตอป 

 

 Ashraf W. Labib (1998), World-class maintenance using a computerized 

maintenance management system เปนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพงานซอมบํารุงโดยการ

นําขอมูลระยะเวลาและความถ่ีที่เกิดความเสียหายจาก CMMS มาทําการสรางตารางชวยในการ
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ตัดสินใจ (Decision making grid, DMG) เพื่อจัดระบบซอมบํารุงใหเคร่ืองจักรในแตละกลุม คือ 

กลุมที่ตองซอมบํารุงตามเงื่อนไข กลุมที่ตองซอมบํารุงเมื่อเสีย กลุมที่ตองเพิ่มทักษะในการซอม

บํารุง และกลุมที่ตองทําการออกแบบเคร่ืองจักรใหม จากกรณีศึกษาพบวาหนวยงานซอมบํารุง

สามารถลดระยะเวลาการหยุดเคร่ืองจักร (Downtime) เพื่อซอมบํารุงจาก 800 ชั่วโมงตอเดือน

เหลือ 100 ชั่วโมงตอเดือน 

  

 Tumiran (2008), Development of CMMS (Computerized maintenance 

management system) in Yogyakarta electric power distribution network company to 

support the strategic maintenance กลาวถึงการพัฒนาระบบ CMMS เพื่อใชในโรงไฟฟาที่ 

Yogyakarta ประเทศอินโดนีเซีย ซึ่งประกอบดวยระบบสงกําลัง 3,185.85 ตารางกิโลเมตร 

ครอบคลุมผูใชบริการ 700,000 ครัวเรือน การซอมบํารุงประกอบดวย สถานีควบคุมไฟฟา ระบบ

จายไฟ สถานีไฟฟายอยและการควบคุมอะไหลสํารอง ในระยะแรกการบริหารงานซอมบํารุงทํา

ดวยระบบจดบันทึกทําใหเกิดปญหาการทํางานไมครบถวน การนําขอมูลมาวิเคราะหทางสถิติและ

การบริหารงานการซอมบํารุงไมมีประสิทธิภาพ จึงไดมีการนําระบบ CMMS มาใชผานโปรแกรม 

Oracle 9.2 โดยไดทําการทําฐานขอมูลกลาง ใชงานผานระบบเครือขาย (LAN) โปรแกรมสามารถ

วางแผนการทํางานตามท่ีกําหนดไว มีตัวชี้วัดเพื่อการตัดสินใจในการซอมบํารุง แจงเตือนผูใชงาน

เมื่ออะไหลสํารองลดลงต่ํากวาคามาตราฐาน ปรับเปล่ียนใหเหมาะสมกับผูใชงาน ทําใหสามารถ

ลดงานนอกเหนือการวางแผน ทําใหผูใชไฟฟาพึงพอใจมากข้ึน        

 

 Zhihong Huo Zhixue Zhang Youzheng Guihuan Yan (2005), CMMS based 

reliability centered maintenance ไดกลาวถึงการนําระบบ CMMS มาใชในการบริหารการแจง

ซอม บริหารงานซอมบํารุงเชิงปองกัน การจัดการอะไหลคงคลัง การบริหารเคร่ืองจักร การบริหาร

ทรัพยากรบุคคล และการบริหารผลการดําเนินงาน การนํา CMMS มาใชกับ RCM ชวยใหสามารถ

จัดลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักร วิเคราะหประสิทธิภาพการซอมบํารุง และทําใหสามารถ

แกปญหาที่เกิดข้ึนตามลําดับความสําคัญของปญหา ทั้งนี้ปจจัยสําคัญที่ตองคํานึงถึงคือ ไดรับการ

สนับสนุนจากผูบริหาร มีการวางแผนกลยุทธการทํางาน มีทีมงานเพื่อทํางานตามกลยุทธที่ได

วางแผนไว ผูใชงานตองไดรับการฝกอบรมจากผูเชี่ยวชาญ โปรแกรมมีการแยกแยะขอมูลอยาง

ชัดเจน และการทํางานมีมาตราฐานที่ชัดเจน  
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 Jesus Garcia Arca J. Carlos Prado Prado (2007), Personnel participation as 

a key factor for success in maintenance program implementation งานวิจัยไดกลาวถึง

วิธีการจัดการองคกรแบบพนักงานมีสวนรวม เพื่อใหกิจกรรมการซอมบํารุงประสบความสําเร็จ 

ของ Spanish company Group Losan ประเทศสเปน โดยปจจัยที่สําคัญประกอบดวย การจัด

โครงสรางระบบขอมูลสําหรับการบริหารงานซอมบํารุง มีการแบงกลุมเครื่องจักรตามลําดับ

ความสําคัญ มีการจัดทํารายงานการซอมบํารุงตามกลุมพื้นที่การผลิตแตละหนวย ในสวนนี้ไดใช

ระบบ CMMS มาชวยในการบริหารและจัดการ การจัดต้ังหนวยงานกลางเพื่อทํางานรวมกับฝาย

การผลิตและฝายซอมบํารุง การจัดใหมีการฝกอบรมใหกับผูที่เกี่ยวของทั้งกอนและหลังการใชงาน 

การวางแผนการซอมบํารุง การบริหารอะไหลคงคลังอยางมีประสิทธิภาพ และระบบสารสนเทศ

สามารถพัฒนาเพิ่มเติมในภายหลังได    

 

 Michael McCormick (2005), Managing Your CMMS Database ไดกลาวถึงส่ิง

สําคัญที่องคกรตองคํานึงถึงในการนํา CMMS มาใชในองคกรคือการจัดการฐานขอมูล 

(Database) ที่ดี เนื่องจากสามารถลดเวลา และงานซ้ําซอนจากขอมูลที่ไมมีคุณภาพ และยังได

กลาวถึงปจจัยอ่ืนๆ ที่กอใหเกิดความไมประสบผลสําเร็จ ไดแก 

 1. ความไมแนนอนในนโยบายและเปาหมายขององคกร (Changing uncertain 

policies and objective) 

 2. การลาออกของพนักงาน (Staff turnover) เนื่องจากการลาออกของพนักงานใน

ตําแหนงที่สําคัญ เปนการสูญเสียผูมีประสบการณในการทํางานและตองเสียเวลาในการฝกอบรม

พนักงานใหม 

 3. การฝกกอบรมที่ไมเพียงพอ (Lack of or poor training) กอใหเกิดการทํางานที่ไม

สมบูรณ ทําใหเสียเวลาในการแกไขใหถูกตอง 

 4. การลดพนักงาน (Reduced staffing) ในบางคร้ังตามหลักการ การทํางานมากข้ึน

โดยใชพนักงงานนอยลง “doing more with less” เปนส่ิงที่ดี แตไมเสมอไปเนื่องจาก CMMS ตอง

ใชพนักงานในการทํางานและนําขอมูลที่ไดมาบันทึกลงในฐานขอมูล ถาพนักงานไมเพียงพอทําให

การทํางานมาก และขอมูลที่จะบันทึกลงในฐานขอมูลไมเพียงพอหรือผิดพลาด เมื่อนําขอมูลที่ได

ไปวิเคราะหจะทําใหเกิดความผิดพลาดได 
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 5. การพิจารณาและตรวจฐานขอมูลไมเพียงพอ (Lack of database review and 

audits) การตรวจสอบและติดตามเปนการทํางานโปรแกรม CMMS เปนการยืนยันวากิจกรรมทุก

กิจกรรมที่เกิดข้ึนไดถูกทําใหเสร็จส้ินอยางถูกตอง 

 6. โปรแกรมไมไดรับการปรับปรุงอยูเสมอ (Out-dated software) การปรับปรุง

โปรแกรมเปนการชวยลดความผิดพลาด (bug) และเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหดีข้ึน 

  

 Lucinda Stevenson (2005), An effective CMMS strategy กลาวถึงปจจัยในการ

นํา CMMS มาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการซอมบํารุง (Maintenance strategy) ตองให

ความสําคัญกับปจจัยตอไปนี้ คือ 1) การฝกอบรมพนักงาน (Labor) 2) ฐานขอมูลเครื่องจักร 

(Equipment) 3) การจัดการอะไหลคงคลัง (Inventory) 4) การติดตามใบแจงซอม (Work order) 

เนื่องจากทั้งส่ีปจจัยที่กลาวมา สงผลใหเกิดความเที่ยงตรง ลดเวลาการทํางาน ลดตนทุนดานการ

จัดการวัสดุคงคลัง และเปนการติดตามประสิทธิภาพการซอมบํารุง 

 

 นิตยสาร Plant Maintenance Resource Center, CMMS implement survey 

results ไดทําการสํารวจความคิดเห็นผูใชโปรแกรม CMMS ในป 2000 และ 2004 ไดผลดังนี้ 

 ป 2000 สํารวจจากกลุมตัวอยาง 87 คน จากทั่วโลก ระหวางเดือนมิถุนายนถึงเดือน

สิงหาคม ป 2000 พบวา ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการนําระบบ CMMS มาใชงานเรียง

ตามลําดับ ไดแก 1) ผูบริหารระดับสูงเห็นชอบ 2) การเลือกใชโปรแกรม CMMS ที่เหมาะสม 3) 

การฝกอบรมที่มีประสิทธิภาพ และ 4) การใหความสําคัญกับผลประโยชนของบริษัทเปนหลัก 

 ป 2004 สํารวจจากกลุมตัวอยาง 105 คน จากทั่วโลก ระหวางเดือนพฤษภาคมถึง

เดือนกรกฎาคมป 2004 พบวา ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จเรียงตามลําดับ ไดแก 1) ผูบริหาร

ระดับสูงเห็นชอบ 2) การฝกอบรมที่มีประสิทธิภาพ 3) การเลือกใชโปรแกรม CMMS ที่เหมาะสม 

และ 4) ความจริงจังในการใชงาน 

 

 David Berger (2006), 2006 Review : Key trend drive CMMS/EAM ได

ทําการศึกษาถึงแนวโนมการใชโปรแกรม CMMS/EAM ในองคกร เปรียบเทียบประสิทธิภาพและ

กลาวถึงสาเหตุของความลมเหลวในการใช CMMS ไดแก 1) ผูบริหารระดับสูงไมเห็นความสําคัญ 

2) การฝกอบรมไมเพียงพอ 3) ขอจํากัดดานเงินทุนจากผูถือหุน 4) การไมมีประสบการณในการใช

โปรแกรมอยางเพียงพอ 5) ขาดการวัดประสิทธิภาพการ 6) ขาดการวางแผนงานที่ดี 7) ความ
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บกพรองในการส่ือสาร 8) ขาดการปรับตัวในการบริหาร 9) ไมเขาใจหนาที่ความรับผิดชอบ 10) 

ความไมเขาใจในกระบวนการและประโยชนของ CMMS 11) ไมเขาใจในผลประโยชนที่ไดรับและ

ผลกระทบถาเกิดความลมเหลว 

  

 David Berger (2006), Key to success with CMMS ไดจัดความสําคัญของปจจัย

ตามหลักความสัมพันธของเหตุและผล ในมุมมองของฝายบริหารไวดังนี้  

 1. การสนับสนุนจากผูบริหารระดับสูง เปนปจจัยที่สําคัญที่สุด เนื่องจากตองเปนผู

ริเร่ิมการใชงาน แสดงความสําคัญและผลประโยชนที่ไดรับ 

 2. แสดงผลสําเร็จของการใชงาน เพื่อเปนการรับรูรวมกันถึงความสําเร็จ และเปนแรง

กระตุนการทํางานใหกับฝายปฏิบัติการ 

 3. การเปลี่ยนแปลงการบริหาร เปนการเปล่ียนพฤติกรรม วัฒนธรรมองคกร เพื่อให

สอดคลองกับการบริหารแบบใหม 

 4. การถายทอดความรู ผูบริหารระดับสูงตองปรับปรุงและมีการถายทอดความรูผาน

ทางนวัตกรรมภายในและภายนอกองคกร ทั้งนี้เพื่อเปนการพัฒนาบุคลากร 

 5. หาวิธีบริหารสินทรัพยอยางมีประสิทธิภาพ มีหลากหลายวิธีในการบริหาร

สินทรัพยอยางมีประสิทธิภาพ เชน การรวมมือของเครือขายธุรกิจเดียวกัน การประสานกับ

ภาครัฐบาล การใชที่ปรึกษา และการ Benchmarking กับองคกรอ่ืนๆ   

 

 จากการศึกษาทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของทั้งหมดที่กลาวมา เปนการศึกษาถึง

ปจจัยที่มีความสําคัญตอความสําเร็จของการนําระบบควบคุมการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร 

(CMMS) มาใชในองคกร จากทั้งในประเทศและตางประเทศ จะเห็นไดวาทุกงานวิจัยไดสรุปปจจัย

ที่มีผลตอความสําเร็จที่ทุกองคกรควรใหความสําคัญ เพื่อใหผูศึกษาสามารถนําไปใชในการ

พิจารณา ปรับปรุงและวางแผนการทํางาน ทั้งในดานที่องคกรยังไมไดดําเนินการ อยูระหวาง

การศึกษา หรือดําเนินการไปแลวแตยังไมประสบความสําเร็จ ทั้งนี้ปจจัยที่รวบรวมไดทั้งหมด 

ผูวิจัยจะไดทําการนําไปปรึกษาผูเชี่ยวชาญเพื่อสรุปและจัดทําแบบสอบถามตอไป  

 จากปจจัยที่ผูวิจัยศึกษา สามารถสรุปปจจัยแหงความสําเร็จไดดังนี้ 
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ตารางที่ 2.1 

สรุปปจจัยแหงความสําเร็จในการนําระบบ CMMS มาใชในองคกร 

 

ปจจัยที่ไดจากการทบทวนวรรณกรรม

และการศึกษาวิจัยที่เก่ียวของ 
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ความรับผิดชอบของบุคลากร 

 

    

 

       

อัตราการลาออกของพนักงาน               

จํานวนพนักงานที่รับผิดชอบ             

มีการพิจารณาและตรวจทาน

ฐานขอมูล   

           

การจัดทําฐานขอมูลเคร่ืองจักร             

การจัดลําดับเคร่ืองจักรตาม

ความสําคัญ 

             

ระบบติดตามการแจงซอม              

การจัดการวัสดุคงคลัง              

บุคลากรใหความรวมมือในการใชงาน           
  

 

บุคลากรมีประสบการณในการใชงาน              
 

 

การถายทอดความรู               

การวางแผนการทํางานงานที่ดี             

มีการสื่อสารในองคกรที่ชัดเจน             
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ตารางที่ 2.1 (ตอ) 

สรุปปจจัยแหงความสําเร็จในการนําระบบ CMMS มาใชในองคกร 

 

ปจจัยที่ไดจากการทบทวนวรรณกรรม

และการศึกษาวิจัยที่เก่ียวของ 
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บุคลากรมีหนาที่ความรับผิดชอบ

ชัดเจน   

            

การเขาใจในกระบวนการและ

ประโยชนที่ไดรับ 

           

 

การเขาในผลกระทบจาการใชงานที่

ตามมา   

            

การฝกอบรมกอนการใชงาน 

 

    

     

 

การปรับปรุงโปรแกรมในอนาคต 

(Update) 

           

การวัดประสิทธิภาพหลังการใชงาน                

ผูบริหารใหความเห็นชอบ 

 

        

  
การทําใหเปนสวนหนึ่งในการบริหาร

การจัดการขององคกร  

           

มีการวางกลยุทธในการทํางาน              

การทํางานมีมาตรฐานท่ีชัดเจน              

สอดคลองกับนโยบายและเปาหมาย

ขององคกร  

            

สอดคลองกับวัฒนธรรมองคกร              

การใหผลตอบแทนตามความสําเร็จ

ของการใชงาน 
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ตารางที่ 2.1 (ตอ) 

สรุปปจจัยแหงความสําเร็จในการนําระบบ CMMS มาใชในองคกร 

 

ปจจัยที่ไดจากการทบทวนวรรณกรรม

และการศึกษาวิจัยที่เก่ียวของ 

สุพ
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Da
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) 
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vid
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20
06
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จํานวนเงินลงทุนติดต้ังระบบ            

การใหความสําคัญกับผลประโยชน

ของบริษัท 

         

  

  

การเลือกใชโปรแกรม CMMS ที่

เหมาะสมกับขนาดองคกร  

          

  

 

โปรแกรมสามารถทํางานรวมกับ

โปรแกรมอื่นๆที่มีอยู 

             

โปรแกรมสามารถใชงานผานระบบ

เครือขาย (LAN)  

             

การปรับเปล่ียนโปรแกรมใหเหมาะสม

กับผูใชงานได 

             

โปรแกรมมีระบบวิเคราะหขอมูลทาง

สถิติ 

             

การเปล่ียนแปลงการบริหาร            

 
คณะทํางานสรรหาโปรแกรมและดูแล

รับผิดชอบระบบ 

            

การจัดการฐานขอมูลใหเหมาะสมกับ

องคกร 
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