
บทท่ี  6
การทดสอบการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร

การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรมีวัตถุประสงค  เพื่อตรวจสอบหนาที่ การทํางานตางๆ
ของโปรแกรมคอมพิวเตอรไดแกการบันทึกแกไขขอมูล  ประมวลผลและรายงานผลการบํารุงรักษา
และซอม  สําหรับการแกไขปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบที่ไดออกแบบไวใหทํางานถูก
ตองตามความตองการของผูใชงาน   การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรใชขอมูลการบํารุงรักษา
และซอม ของแผนกบํารุงรักษาระบบขนสงวัสดุ  กองบํารุงรักษาเครื่องจักกล  ฝายการผลิตเหมือง
แมเมาะ    ที่ไดกลาวถึงรายละเอียดของระบบการบํารุงรักษาและซอมในบทที่ 3   ขอมูลการบํารุง
รักษาและซอมที่นํามาใชทดสอบหนาที่การทํางานของโปรแกรมคอมพิวเตอร  เปนขอมูลการบํารุง
รักษาของแผนกบํารุงรักษาระบบขนสงวัสดุ  ตั้งแตวันที่ 1 ธันวาคม  2548  ถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ 
2549  โดยมีขั้นตอนการทดสอบดังนี้

6.1 การติดตั้งโปรแกรมคอมพิวเตอร
1.   การติดตั้งโปรแกรมคอมพิวเตอรใชสวนประกอบดังตอไปนี้

ก. ไมโครคอมพิวเตอร เทียบเทา เพ็นเทียมขึ้นไป
ข. ระบบปฏิบัติการ  วินโดว  95  ขึ้นไป
ค. หนวยความจําบนฮารดดิสกขนาด  4  เม็กกาไบตสําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอร

และหนวยความจําเพียงพอสําหรับฐานขอมูลซอมบํารุงรักษาที่ตองการ
ง. สวนแสดงผลทางจอภาพที่มีความละเอียดมากกวา  256  สี  (VGA Card)
จ. ซีดีรอมไดรฟ  (CD-ROM Drive)

2.   ตรวจสอบระบบอุปกรณเครือขาย เชน การติดตั้ง  Network Card , Network Port.
3.   จัดทําคูมือการใช  และติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร

 4.   ฝกอบรมผูใชงานในการติดตั้ง  และการใชโปรแกรม
5.   ชี้แจงหัวหนางาน ถึงการใชโปรแกรมขั้นทดสอบ
6.   ติดตามการขัดของของการใชงานของโปรแกรมผานระบบเครือขาย
7.   นําผลการทดสอบที่ผดพลาดมาทําการแกไข
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6.2  รวบรวมขอมูลบํารุงรักษานําเขาของระบบขนสงลิกไนต
ขอมูลบํารุงรักษานําเขาของระบบขนสงลิกไนตสําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ออกแบบ

รวบรวมจากขอมูลการบํารุงรักษาและซอมแผนกบํารุงรักษาวัสดุ เหมืองแมเมาะ ประกอบดวยขอ
มูลการบํารุงรักษาเครื่องจักรในระบบขนสงวัสดุ  ซ่ึงมีรายละเอียดตามหัวขอตางๆ ดังตอไปนี้

ก. รายละเอียดหลักทั้งหมดของเครื่องจักร  ประกอบดวย
1. เครื่องโมถาน  (Crusher) จํานวน 4 เครื่อง
2. เครื่องโปรยถาน  (Stacker) จํานวน 4 เครื่อง
3. เครื่องตักถาน (Reclaimer) จํานวน 5 เครื่อง
4. ระบบสายพานลําเลียง (Conveyor Line)  จํานวน  51  Line

ข. ประวัติการติดตั้งและรายละเอียดของอุปกรณหลักที่จะตองบํารุงรักษาตามรอบชั่วโมง  
การใชงาน

ค. ประวัติอายุการใชงานของสารหลอล่ืนทุกเครื่องจักรในระบบ
ง. รายการอะไหลและวัสดุ  (Spare Part)  ที่ใชในการบํารุงรักษา
จ. ขอมูลกําหนดอายุการใชงานของอุปกรณเพื่อกําหนดแผนบํารุงรักษาอัตโนมัติ
ฉ. รายการอุปกรณสํารอง  (Component Spare)  ที่มีในระบบ

6.3  การปอนขอมูลบํารุงรักษานําเขาของระบบขนสงลิกไนต
จากวิธีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบดังที่อธิบายไวในบทที่   5   เมื่อรวบรวม

ขอมูลบํารุงรักษานําเขาของระบบการจักการบํารุงรักษาและซอมดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรไดแลว  
ผูใชงานสามารถเริ่มใชโปรแกรมคอมพิวเตอรผานทางหนาจอหลักของโปรแกรม      โดยผูใชงาน
สามารถเลือกการทํางานตามหนาที่ตางๆ ของระบบที่ไดออกแบบไวจากเมนูในหนาจอหลัก  ซ่ึง
ประกอบดวย  ฐานขอมูลของอุปกรณ  ระบบสั่งงานบํารุงรักษาและซอม  ระบบบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ระบบอะไหลงานบํารุงรักษาและซอม  และระบบรายงานบํารุงรักษา  เมนูในหนาจอหลัก
แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.1
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                    รูปที่ 6.1  แสดงหนาจอหลักของโปรแกรม

การปอนขอมูลนําเขาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สรางขึ้นมีขั้นตอนดังนี้
6.3.1 ปอนขอมูลรายละเอียดหลักของเครื่องจักร ประกอบดวย

ก. ขอมูลรายละเอียดหลักของเครื่องโมถาน  รายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูล
แสดงดังรูป6.2

                    รูปที่ 6.2 แสดงขอมูลรายละเอียดของเครื่องโมถาน
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ข. ขอมูลรายละเอียดหลักของเครื่องโปรยถานรายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูล
แสดงดังรูปที่ 6. 3

                    รูปที่ 6.3  แสดงขอมูลรายละเอียดของเครื่องโปรยถาน

ค. ขอมูลรายละเอียดหลักของเครื่องตักถาน      รายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูล
แสดงดังรูปที่ 6.4

               รูปที่ 6.4 แสดงขอมูลรายละเอียดของเครื่องตักถาน
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ง. ขอมูลรายละเอียดหลักระบบสายพาน  รายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลแสดง
ดังรูปที่ 6.5

                     รูปที่ 6.5  แสดงขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรระบบสายพานลําเลียง

6.3.2  ปอนขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งของอุปกรณในเครื่องจักรประกอบดวย
ก. ขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งของอุปกรณในเครื่องโมถานแสดงรายละเอียด   

หนาจอในการปอนขอมูลดังรูป 6.6

                  รูปที่ 6.6 แสดงขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งอุปกรณที่เครื่องโมถาน
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ข. ขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งของอุปกรณในเครื่องโปรยถานแสดงราย
ละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลดังรูป 6.7

                  รูปที่ 6.7 แสดงขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งอุปกรณที่เครื่องโปรยถาน

ค. ขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งของอุปกรณในเครื่องตักถาน แสดงราย          
ละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลดังรูป 6.8

                  รูปที่ 6.8 แสดงขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งอุปกรณที่เครื่องตักถาน
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                 ง.   ขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งของอุปกรณในระบบสายพานลําเลียง     แสดง
                       รายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลดังรูป 6.9

                               รูปที่ 6.9 แสดงขอมูลรายละเอียดประวัติการติดตั้งอุปกรณที่ระบบสายพาน

6.3.3  ปอนขอมูลรายละเอียดประวัติการเปลี่ยนถายสารหลอล่ืนของอุปกรณในเครื่องจักร
          ทั้งหมด    รายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลแสดงดังรูป 6.10

                 รูปที่ 6.10  แสดงขอมูลรายละเอียดการติดตามประวัติการเปลี่ยนถายน้ํามัน
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6.3.4   ปอนขอมูลรายการอะไหลและรายละเอียด ที่ใชในการบํารุงรักษา ประกอบดวย
                        ก.   รายการอะไหลและรายละเอียด   (Spare Part)
                        ข.   รายการอะไหลและรายละเอียด   (Component  Spare)   แสดงรายละเอียดหนาจอ

   ในการปอนขอมูลดังรูป 6.11

                        รูปที่ 6.11 แสดงขอมูลรายละเอียดการปอนขอมูลรายการอะไหล

เมื่อเครื่องจักรเกิดชํารุดขัดของ   ผูใชสามารถออกใบสั่งงานซอมเครื่องจักรนั้น โดยการ
ปอนขอมูลตางๆ แสดงรายละเอียดหนาจอในการปอนขอมูลดังรูปที่ 6.12 ในสวนของใบสั่งซอม
แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.13

                                 รูปที่ 6.12 แสดงการปอนขอมูลตางๆ เพื่อออกใบสั่งงานซอมเครื่องจักร
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        รูปที่ 6.13 แสดงตัวอยางใบสั่งงานซอมเครื่องจักร

6.3.5  เมื่อพนักงานซอมดําเนินการแลวเสร็จ  ผูใชงานตองบันทึกผลการซอมดังนี้
                        ก.    บันทึกผลการซอม  เชน  รายช่ือพนักงานซอม  เวลาที่ใช  แสดงรายละเอียดหนา
                                จอในการปอนขอมูลดังรูป 6.14

                                    รูปที่ 6.14 แสดงการปอนขอมูลตางๆ เพื่อปดใบสั่งงานซอมเครื่องจักร
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              ข.   กรณีที่มีการวิเคราะหการชํารุดใหบันทึกขอมูล   แสดงรายละเอียดหนาจอในการ
                    ปอนขอมูลดังรูปที่ 6.15

                              รูปที่ 6.15 แสดงรายละเอียดการบันทึกขอมูลการวิเคราะหการชํารุด

              ค.   กรณีที่มีภาพถายประกอบการวิเคราะหการชํารุดใหบันทึกภาพถาย      แสดงราย
                    ละเอียดหนาจอในการปอนการบันทึกภาพถายดังรูปที่ 6.16

                      รูปที่ 6.16 แสดงรายละเอียดบันทึกภาพถายกรณีมีภาพถายประกอบการวิเคราะหชํารุด
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              ง.   กรณีที่มีงานคางที่ยังดําเนินการไมแลวเสร็จใหบันทึกขอมูล     แสดงรายละเอียด
                    หนาจอในการปอนขอมูลดังรูปที่ 6.17

                                 รูปที่ 6.17  แสดงการบันทึกขอมูลกรณีที่มีงานคางที่ยังดําเนินการไมแลวเสร็จ

6.4  ผลลัพธจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
จากการรวบรวมขอมูลนําเขาสําหรับบํารุงรักษาและซอม และปอนขอมูลเหลานี้เขาสู

โปรแกรมคอมพิวเตอร  ทําใหไดผลลัพธการบํารุงรักษาและซอมจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
นี้   แบงผลลัพธออกเปน 2 สวน ตามการออกแบบระบบที่กลาวมาแลวในขางตน  ไดแก

6.4.1   ผลลัพธของระบบการสั่งงานบํารุงรักษาและซอม
ผลลัพธของระบบการสั่งงานบํารุงรักษาและซอม  ประกอบดวยใบสั่งงานและรายงานผล

การซอม   ผูใชระบบสามารถเลือกชนิดของรายงานบํารุงรักษาและซอมที่ลาชา หรืองานที่แลวเสร็จ
ตามกําหนดแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.18
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                                 รูปที่ 6.18  แสดงการเลือกพิมพรายงานใบสั่งงานที่ยังดําเนินการไมแลวเสร็จ

        รายงานคําสั่งงานบํารุงรักษาและซอมที่ดําเนินการลาชา แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.19

                            รูปที่ 6.19  แสดงรายงานงานคางที่ยังดําเนินการไมแลวเสร็จ
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ข.    รายงานคําสั่งงานบํารุงรักษาและซอมที่ดําเนินการแลวเสร็จ   แสดงรายละเอียดดังรูปที่
                      6.20

                รูปที่  6.20    แสดงรายละเอียดรายงานคําสั่งงานบํารุงรักษาและซอมที่ดําเนินการแลวเสร็จ

6.4.2   ผลลัพธของระบบรายงานการบํารุงรักษาและซอม
ผลลัพธของระบบรายงานการบํารุงรักษาและซอม        ผูใชระบบสามารถเลือกชนิดของ

รายงานที่มีอายุครบกําหนดตามรอบบํารุงรักษาหรือรายการที่มีอายุการใชงานขั้นเตือนใหเตรียม
อะไหลกําหนด  หรือเลือกทั้งหมด   แสดงรายละเอียดหนาจอดังรูปที่ 6.21

            รูปที่  6.21    แสดงการเลือกพิมพประเภทรายงานการติดตามอายุการใชงาน
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จากรายละเอียดหนาจอรูปที่   6.21  ผูใชงานสามารถเขาไปดูรายละเอียดของรายงานตาง  ๆ
ไดดังตอไปนี้
ก. รายงานรายการอุปกรณ  (Component)  ที่ติดตั้งที่แตละเครื่องจักร  สามารถเลือกพิมพ

ทั้งหมด  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.22   สวนอุปกรณที่ติดตั้งบนเครื่องจักรที่มีอายุ
ครบกําหนดตามรอบบํารุงรักษาแบบปองกัน   แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.23    และ
รายการอุปกรณที่มีอายุการใชงานขั้นเตือนใหเตรียมอะไหลกําหนด (อายุการใชงาน ≥
80%  ของที่กําหนด)  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.24

    รูปที่  6.22 แสดงรายงานอายุการใชงานของอุปกรณที่เครื่องตักถานโดยพิมพทั้งหมด
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                            รูปที่  6.23    แสดงรายงานอายุการใชงานของอุปกรณที่เครื่องตักถานที่เกิดกําหนด

                     รูปที่  6.24  แสดงรายงานอายุการใชงานของอุปกรณที่เครื่องตักถาน No.1 ที่ระยะเตือน
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ข. รายงานอายุการใชงานของสารหลอล่ืนที่อยูในขั้นเตือนใหเตรียมสารหลอล่ืน (อายุการ
ใชงาน ≥80%  ของที่กําหนด)   แสดงรายละเอียดดังรูปที่  6.25   และรายงานอายุการ
ใชงานของสารหลอล่ืนที่มีอายุครบกําหนด  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.26

                       รูปที่  6.25   แสดงรายงานอายุการใชงานของน้ํามันที่เครื่องตักถาน No.3 ที่ระยะเตือน

                   รูปที่  6.26   แสดงรายงานการใชงานน้ํามันที่เครื่องตักถานที่ครบกําหนดตองเปลี่ยนถาย
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ค. รายงานบัญชีรายการอะไหลสํารองทั้งหมด  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.27  ผูใชระบบ
สามารถเลือกใหพิมพเฉพาะรายงานบัญชีรายการอะไหลที่ตองสั่งซื้อเพิ่มได    แสดง
รายละเอียดดังรูปที่ 6.28  และรายงานบัญชีรายการอะไหลสํารองที่ตองสั่งซื้อเพิ่ม  
แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.29

                          รูปที่  6.27   แสดงรายงานอะไหลสํารอง

                          รูปที่  6.28   แสดงการเลือกพิมพรายงานอะไหลสํารอง
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                            รูปที่  6.29  แสดงรายงานอะไหลสํารองที่ตองสั่งเพิ่ม (Re order)

ง. รายงานรายละเอียดของอุปกรณที่ใชในแตละเครื่องจักร  โดยสามารถระบุเครื่องจักรที่
ตองการพิมพรายงาน  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.30  ตัวอยางของรายงานอุปกรณของ
ระบบสายพานลําเลียงที่ L1.1แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.31  และตัวอยางของรายงาน
อุปกรณที่เครื่องโมถานแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.32

                  รูปที่  6.30  แสดงเมนูที่เลือกใหโปรแกรมแสดงรายละเอียดอุปกรณที่ติดตั้งในเครื่องจักร
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                 รูปที่  6.31  แสดงรายละเอียดของอุปกรณที่ติดตั้งที่เครื่องจักรระบบสายพานลําเลียง L1.1

                                   รูปที่  6.32  แสดงรายละเอียดของอุปกรณที่ติดตั้งที่เครื่องโมถานเครื่องที่ 1
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จ. รายงานงานคงคางที่ยังไมไดดําเนินการ (Back Log) โดยสามารถระบุเครื่องจักรที่
ตองการพิมพรายงาน  แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.33

                                      รูปที่  6.33  แสดงรายงานงานคงคางที่ยังไมไดดําเนินการที่เครื่องโมถานที่ 1

ฉ. รายงานการตรวจวัดและประเมินผลการบํารุงรักษารายเดือน  โดยวัดคาความพรอมใน
การใชงานของเครื่องจักร  ( Operation Available )   ความเชื่อมั่นของเครื่องจักรของ
การใชงาน  (Reliability)  เวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักร (Mean Time To Repair)  
และ เวลาเฉลี่ยในการใชงานเครื่องจักรกอนที่เครื่องจักรจะชํารุด (Mean Time Between 
Failure)   แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.34
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                             รูปที่  6.34  แสดงรายงานการวัดประสิทธิภาพเครื่องจักรทั้งหมด

ช. รายงานประวัติการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณ     และแนวทางการปองกันการ
เกิดซ้ํา   แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6.35

                                      รูปที่  6.35  แสดงรายงานประวัติการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณ
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คําสั่งงานและรายงานผลการบํารุงรักษาที่แสดงไวในขางตนเปนผลที่ไดจากการทดสอบ
การใชงาน  ทั้งหมดถูกเก็บในแฟมฐานขอมูลของโปรแกรมคอมพิวเตอร  รายละเอียดตางๆ ที่ได
กลาวมาในขางตนจะแสดงเพียงสวนที่แตกตางกันเทานั้น  สวนที่มีโครงสรางเหมือนกันจะไมนํามา
แสดง  เชน จากรูปที่ 6.2  แสดงระบบอุปกรณของเครื่องโมถาน เครื่องที่ 1 (Crusher 1) โดยจะแสดง
ขอมูลเฉพาะ Feed Apron   สวนขอมูลในหนวยอ่ืนๆ เชน Spillage   Crush Roll  Discharge   จะไม
นํามาแสดงเนื่องจากรายละเอียดจะคลายกัน    จะแตกตางกันเพียงชื่อเร่ืองเทานั้น แตระบบถูกออก
แบบใหมีการแยกในแตละหนวย เพื่อใหงายตอการลบ แกไข คนหาขอมูล จากรูปที่ 6.3 แสดงระบบ
อุปกรณของเครื่องโปรยถานเครื่องที่ 1 (Stacker 1) โดยจะแสดงขอมูลเฉพาะ (Boom  Unit) ซ่ึง
หนวยที่เหลือ เชน Spillage Slewing Travelling เปนตน จะไมนํามาแสดง  เพื่อใหขอมูลกระชับ และ
เขาใจโครงสรางของโปรแกรมไดโดยงาย

6.4 การตรวจสอบผลคําตอบของโปรแกรม
เพื่อใหเกิดความเชื่อมั่นวาคําตอบที่ไดจากโปรแกรม  หรือผลการคํานวณคาตางๆ  ถูกตอง

ตามที่กําหนดไว  จึงตองมีการทวนสอบผลเพื่อยืนยันวาโปรแกรมสามารถทํางานไดตาม             
วัตถุประสงคที่ตั้งไว   โดยเทียบผลที่ไดของโปรแกรมกับการคํานวณโดยใชเครื่องคํานวณ  จากรูปที่ 
3.36 และ 3.37  เปนตัวอยางรายงานอายุการใชงานของอุปกรณที่ติดตั้งที่เครื่องตักถาน (Reclaimer) 
เครื่องที่ 1  โดยตารางที่ 6.1 แสดงการเปรียบเทียบผลการคํานวณ

ผลการคํานวณโดยโปรแกรมComponent
Name Meter การใชงานในขณะติด

ต้ัง  (Install Meter)
Meter การใชงานปจจุบัน

(Current  Meter)
อายุการใชงานของอุปกรณ

(Worked Meter)
Gear TRV. L1 35,813 38,530 2,717

ตารางที่ 6.1 แสดงรายงานอายุการใชงานของอุปกรณ

6.4.1 คาอายุการใชงานของอุปกรณ  (Worked Meter)
คาอายุการใชงาน หมายถึงอายุการใชงานของอุปกรณ (Component) นับเริ่มจากเริ่มติดตั้ง

จนถึงอายุการใชงานปจจุบัน คาดังกลาวมีไวเพื่อทราบอายุการใชงานอุปกรณเพื่อวางแผนบํารุง
รักษา โดยเทียบกับอายุของอุปกรณที่กําหนดใหใชงานได (Expected Meter) กรณีที่  Worked  Meter
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มากกวา Expected Meter ใน Column Remark จะปรากฏ “Over”    จากรูป 3.36 อายุการใชงานของ
Gear ไดจาก

Worked Meter  =  Current Meter – Install Meter
=  38,530 – 35,813
=  2,717  ช่ัวโมง

รูปที่  6.37  แสดงรายงานอายุการใชงานของสารหลอล่ืนที่เครื่องตักถาน   เครื่องที่ 5

6.4.2 คาอายุการใชงานของสารหลอล่ืน (Oil  Hours)
อายุการใชงานของสารหลอล่ืนสามารถหาไดเชนเดียวกับอายุการใชงานของอุปกรณ โดย

อายุของสารหลอล่ืนเริ่มนับจากเลขชั่วโมง  วันที่เปลี่ยน จนถึงอายุการใชงานปจจุบัน   โดยอายุของ
สารหลอล่ืนจะถูกเทียบกับเกณฑที่วางไว (Expected Meter)  กรณีที่สารหลอล่ืนถูกใชงานมากกวา
เกณฑที่ตั้งไวในชอง  Remark  จะปรากฏ  “Over”    และกรณีที่อายุการใชงานมากกวา   80%    ของ
เกณฑที่ตั้งไวจะปรากฎ “Warning”  ซ่ึงสถานะ Over  หรือ Warning จะชวยใหผูใชงานไมตองดูขอ
มูลทั้งหมด สามารถเลือกเงื่อนไขใหแสดงเฉพาะที่อายุมากกวา 80% หรืออายุเกิน

จากรูป 6.37  อายุการใชงานของสารหลอล่ืนใน  Gear Box  ที่ตําแหนง Bridge สามารถ
คํานวณไดดังนี้

Oil Hours   =   Current Meter – Change Meter
                                         =   38,530 – 36,650
                                         =   1,880  ช่ัวโมง
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6.4.3 Mean Time To Repair  : MTTR
Mean Time To Repair  : MTTR หมายถึง เวลาเฉลี่ยในการบํารุงรักษาและซอม  โดย

โปรแกรมจะนับเวลาที่ใชในการบํารุงรักษาและซอมในแตละครั้งจากชั่วโมงทํางานจริงใน Work
order ของเครื่องจักรนั้นๆ  จากนั้นผลรวมทั้งหมดจะถูกหารดวยจํานวนครั้งในการบํารุงรักษา  โดย
นับจากจํานวนครั้งในการเปด Work order  ของเครื่องจักรนั้นๆ  จากรูป 6.38 ที่เครื่องโมถานที่ 1 มี
การเปด Work order  30 Work order แบงเปนการบํารุงรักษาตามแผน (PM) 1 คร้ัง ใชเวลา 106      
ช่ัวโมง   และการซอมนอกแผน (CM) 29 คร้ัง ใชเวลา 6.5 ช่ัวโมง ตัวอยางจากรูป 6.38 MTTR  ของ
เครื่องโมถานที่ 1 สามารถหาไดดังนี้

 MTTR  =  เวลาในการการบํารุงรักษา (PM) + เวลาในการซอม (CM) / ความถี่ที่เกิดขึ้น   
              =   106 + 6.5 / 30
              =   3.75  ช่ัวโมง

6.4.4. Mean Time Between Failure : MTBF
Mean Time Between Failure : MTBF หมายถึง เวลาเฉลี่ยจากเครื่องจักรเริ่มใชงานจนกระทั่งเครื่อง
จักรชํารุด โปรแกรมจะนําเอาตัวเลขความพรอมใชงานในแตละเดือนที่ยังไมไดหยุดบํารุง
รักษาและซอมมาคํานวณ เชน เดือนที่มี 30 วัน จะเทากับ 30 x 24 ช่ัวโมง ดังนั้น ความพรอมใชงาน
ของเครื่องจักรในเดือนนั้นเทากับ  720  ช่ัวโมง (Schedule Time) ลบดวยเวลาในการบํารุงรักษาและ
งานซอม  แลวนํามาหารดวยจํานวนครั้งในการเปด Work Order  ของเครื่องจักรนั้น ๆ บวกดวย 1
เนื่องจากจํานวนครั้งในการใชงานจะมากกวาจํานวนครั้งในการซอม 1 คร้ังเสมอ ตัวอยางจากรูป
6.38 MTBF  ของเครื่องโมถานที่ 1 สามารถหาไดดังนี้

MTBF  = Schedule Time - เวลาในการการบํารุงรักษา (PM) + เวลาในการซอม (CM) /
                                           ความถี่ในการบํารุงรักษาและซอม + 1
             =  720 – (106 + 6.5) / (30+1)
             =   19.59  ช่ัวโมง
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6.4.5 Operation Availability : OA   
Operation Availability : OA หมายถึง  ความพรอมในการใชงานของเครื่องจักรรายเดือน 

จากรูปที่ 6.38 เดือนเมษายน มี 30 วัน วันละ 24 ช่ัวโมง เครื่องจักรมีความพรอมในการใชงานเทากับ 
30 วัน x 24 ช่ัวโมง เทากับ 720 ช่ัวโมง (Schedule Time) ดังนั้นในกรณีที่ไมมีการซอมใดๆ คา OA 
จะเทากับ 720    ช่ัวโมง ตัวอยางจากรูปที่ 6.38  มีการซอมเครื่องโมถานที่ 1 จํานวน 112.5 ช่ัวโมง  
การคํานวณของโปรแกรมทําไดโดยโปรแกรมจะนําความพรอมใชงานในแตละเดือนลบดวยเวลาที่
ใชในการซอมของเครื่องจักรจาก  Work order  ที่เปดเพื่อบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น

Operation Availability : OA =  Schedule Time – (เวลาในการการบํารุงรักษา (PM) + เวลา
                                                                                     ในการซอม (CM) )
                                              = 720 – 112.5
                                              = 607.5    ช่ัวโมง

จากการทวนสอบผลการทํางานที่ไดจากโปรแกรมกับผลที่ไดจากการใชเครื่องคํานวณ  พบ
วาผลที่ไดจากรายงานตรงกับผลที่ไดจากเครื่องคํานวณ  ทําใหเชื่อมั่นไดวาผลของรายงานที่จะนําไป
วางแผนบํารุงรักษาตอมีความแมนยํา


