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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาและปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบํารุงของ บริษัท ผลิตถุงมือยาง โดยได้ทําการศึกษาข้อมูล
เกี่ยวกับสภาพงานซ่อมบํารุงการประยุกต์แผนภาพการไหลของข้อมูล การวิเคราะห์การไหลของของข้อมูลงานซ่อมบํารุง        
รวมท้ังการปรับปรุงการไหลของข้อมูลเพ่ือลดความซํ้าซ้อน ลดข้ันตอนการปฏิบัติงาน จากนั้นจึงได้มีการนําระบบจัดการงาน
บํารุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ เข้ามาเพ่ือพัฒนาโปรแกรมระบบบริหารงานซ่อมบํารุงเพ่ือรวบรวม จัดเก็บและบริหารจัดการงานซ่อม
บํารุงด้วยภาษาไพธอน เพ่ือใช้ในการบริหารงานซ่อมบํารุงและลดเวลาการทํางานของระบบงานซ่อมบํารุง โดยหลังจากการทดสอบ
พบว่า จากระบบเดิมท่ีต้องใช้เวลาทํางานรวมเฉลี่ย 1,140 วินาที เม่ือเปรียบเทียบกับระบบใหม่ท่ีใช้เวลาทํางานรวมเฉล่ียเพียง 64 
วินาที หรือสามารถลดลงได้ถึงร้อยละ 94.39 ซ่ึงแสดงให้เห็นได้ว่าระบบจัดการงานซ่อมบํารุงด้วยคอมพิวเตอร์สามารถช่วยลด
ระยะเวลาในการทํางานของระบบการจัดการซ่อมบํารุงได้เป็นอย่างดี  
คําสําคัญ  โปรแกรมฐานข้อมูล การลดเวลาการทํางาน การจัดการงานซ่อมบํารุง 
 
Abstract  
The objective of this research is to improve the maintenance system of latex gloves manufacturing.             
The computerized maintenance management system has been developed in Python to collect and manage 
the maintenance information in the database which consists of the employee profile, the machinery and the 
spare parts. In addition, the database program can help search the maintenance records more quickly and 
conveniently.  According to the results of an on-site test, by comparing maintenance time between the 
existing system and the new system. It was found that the maintenance time of the new system decreased 
from 1,140 seconds to 64 seconds, or reduced by 94.39% , which leads to higher efficiency of maintenance 
management system. 
Keywords: database program, reduced working time, maintenance management system. 
 
1. บทนํา 

ปัจจุบันมีการขยายพื้นที่เพาะปลูกยางในช่วงหลายปี
ที ่ผ ่านมา อ ีกทั ้งประเทศไทยเป ็นประเทศที ่ม ีผลผล ิต
ยางพาราเป็นอันดับหนึ่งของโลกประมาณ 4.56 ล้านตัน 
[1] อีกทั้งความต้องการใช้ยางภายในประเทศเริ่มกระเตื้อง
ขึ้น อุตสาหกรรมถุงมือยางเป็นอุตสาหกรรมที่สําคัญอย่าง

หนึ ่งของประเทศที ่ม ูลค ่าส ่งออกในปี พ .ศ . 2561 กว่า 
42,000 ล้านบาท ซึ่งมีมูลค่าส่งออกเป็นอันดับสองรองจาก
ยางยานพาหนะ [2] ผู้ประกอบการจําเป็นต้องมีการพัฒนา
ศักยภาพ  และความสามารถในการแข่งข ันให ้มากขึ ้น 
เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพโดยใช้ต้นทุนการผลิตที่ตํ่า 
ลดความส ูญ เส ียต ่าง ๆ และได ้มาซึ ่งผลกําไรส ูงส ุดซึ ่ง
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เครื่องจักรเป็นปัจจัยหนึ ่งที ่สําคัญในการผลิตถุงมือยาง 
เนื ่อ งจากกระบวนการผล ิตถ ุงม ือยางเป ็น การผล ิต
แบบต่อเนื่อง ซ่ึงทําให้การผลิตแบบนี้มีความยืดหยุ่นในการ
ผลิตตํ่า หากมีเครื ่องจ ักรเครื ่องใดเครื ่องหนึ ่งเส ียหาย 
ย่อมจะส่งผลให้สายการผลิตทั้งสายต้องหยุดชะงักตามไป
ด ้วย  ซึ ่งจํา เป ็นจะต ้องได ้ร ับการด ูแลร ักษาที ่ด ี ม ีการ
วางแผนระบบการซ่อมบํารุงที่มีประสิทธิภาพพร้อมใช้งาน
ได้อย่างสมํ่าเสมอนั้นซึ่งเป็นขั้นตอนสําคัญอย่างหลีกเลี่ยง
ไม่ได้ 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตและจัดจําหน่ายถุง
มือยาง โดยลําเลียงแม่พิมพ์รูปมือ ผ่านกระบวนการต่างๆ 
ได้แก่ ล้างทําความสะอาดแม่พิมพ์รูปมือ อบแม่พิมพ์รูป
มือ จุ่มสารช่วยการจับตัว อบแห้ง จุ่มน้ํายาง อบฟิล์มถุง
มือยาง ม้วนขอบถุงมือ ล้างทําความสะอาด อบแห้ง จุ่ม
น้ําแป้ง อบแห้ง และถอดถุงมือยางออกจากแม่พิมพ์ จาก
กระบวนการดังกล่าวข้างต้นแม่พิมพ์รูปมือจะเคล่ือนที่ผ่าน
ไปยังกระบวนการต่างๆ เพื่อนําแม่พิมพ์รูปมือจุ่มลงในบ่อ
น้ํายาหรือสารเคม ี บ่อน้ํายาง บ่อน้ําแป ้ง ตามเวลาท่ี
กําหนด ซึ ่งบางบ่อจําเป็นต้องมีใบกวนเพื ่อป้องกันการ
ตกตะกอน รวมถึงผ่านไปยังตู้อบเพื่อทําการอบแม่พิมพ์รูป
มือเพื่อให้ผิวแม่พิมพ์แห้งก่อนจุ่มลงในบ่อจุ ่มถัดไป จาก
กระบวนการดังกล่าวข้างต้นพบว่าหากมีกระบวนการใด มี
ปัญหาไม่สามารถดําเนินการผลิตได้ เช่น ใบกวนในบ่อ
สารเคมีหรือน้ําแป้งเกิดการขัดข้องไม่ทํางาน อุณหภูมิใน
ตู ้อบ ตํ่ากว ่าหร ือส ูงกว ่าข ้อกํ าหนด  ส ่งผลต ่อต ้นท ุน 
คุณภาพและการส่งมอบถุงมือยาง ให้แก่ลูกค้า ปัจจุบัน
บร ิษ ัทกรณ ีศ ึกษาม ีแผนกซ ่อมบําร ุงเพื ่อแกไขป ัญหา
เครื่องจักรขัดข้องตามอาการต่างๆ บางอาการจําเป็นต้อง
มีการเปลี่ยนอะไหล่หรือชิ้นส่วนเพื่อทดแทนชิ้นส่วนเดิมท่ี
เส ียหาย  บางชิ ้นส ่วนบริษ ัทไม ่ได ้ดําเน ินการสต ็อกไว้
ล ่ว งห น ้า ทํ า ให ้เส ีย เวล ารอ ใน ก าร สั ่ง ซื ้อ  ส ่งผ ลต ่อ
กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงักไป บางชิ ้นส่วนมีสต็อก
มากจนเกินไป ส่งผลต่อต้นทุนของบริษัท  

ดังนั ้นเองฐานข้อมูลงานบํารุงรักษาเครื่องจักรจึงมี
ความสําคัญเป็นอย่างยิ่ง เพื ่อให้ระบบการผลิตสามารถ
ดําเนินการผลิตได้ตามความต้องการและตามเป้าหมายท่ี
ได ้กําหนดไว ้ งานวิจ ัยนี ้จ ึงม ีว ัตถ ุประสงค ์เพื ่อพ ัฒนา
โปรแกรมสําเร็จรูปเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสําหรับบริหาร
จัดการงานซ่อมบํารุงเครื่องจักร โดยการรวบรวมข้อมูล
การแจ ้งซ ่อมบํ าร ุง เค รื ่อ งจ ัก ร ให ้อ ยู ่ใน ร ูป แบบของ
ฐานข้อมูล ซึ ่งจะช่วยลดเวลาในการบริหารจัดการงาน
ซ ่อมบํ า ร ุง  อ ีก ทั ้งย ังส าม ารถรวบ รวมข ้อม ูล เพื ่อ ใช้
ประกอบการวิเคราะห์ความเสียหายของเครื่องจักรเพื่อ
การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงป ้องกันได้ ทั ้งนี ้ได ้ [3] 

ศึกษาวิจัยเพื่อจัดทําระบบสนับสนุนการวางแผนการซ่อม
บํารุงเครื่องจักรเพื่อให้ข้อมูลแก่ผู้บริหารเพื่อประกอบการ
วิเคราะห์ข้อมูลและใช้ประกอบการตัดสินใจ แต่อย่างไรก็
ตามข้อมูลเป็นการ นอกจากนี้แล้วยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
กับการซ่อมบํารุงเครื่องจักรเพื ่อลดความเสียหายหรือ
ผลกระทบจากการผล ิต  เพื ่อวางแผนการซ ่อมบําร ุง 
[4],[5],[6]   

 
2.ทฤษฎีและวิธีการดําเนินการวิจัย  

ในส่วนนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องและ
วิธีการดําเนินการวิจัย โดยทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง
สามารถพิจารณาเป็น 2 ประเด็นท่ีสําคัญคือ โปรแกรม
ฐานข้อมูลคอมพิวเตอร์และทฤษฎีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
ในส่วนวิธีการดําเนินการวิจัยจะกล่าวถึงข้ันตอนการ
ดําเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

สําหรับงานวิจัยท่ีประยุกต์ระบบคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วย
สําห รับบ ริหารจัดการงานซ่อมบํ า รุงโดยประยุกต์ ใช้
คอมพิวเตอร์นั้นมีวัตถุประสงค์ สําหรับการเก็บรวบรวม
ข้อมูล ลดระยะเวลาการค้นหาเอกสารงานซ่อมบํารุง [7] 
พร้อมจัดทําฐานข้อมูลงานซ่อมบํารุงสําหรับวางแผนการ
ซ่อมบํารุง [8] หาเวลาเฉลี่ยการเสียหายของเคร่ืองจักรหรือ
ชิ้นส่วน  (Mean Time between Failure : MTBF) เวลา
เฉลี่ยการซ่อมบํารุง (Mean Time to Repair : MTTR) [9] 
รวมท้ังยังสามารถประเมินความสามารถของเคร่ืองจักรผ่าน
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) และการตรวจสอบปริมาณอะไหล่
สําหรับการซ่อมบํารุง นอกเหนือจากนี้แล้วยังสามารถ
ตรวจสอบสถานะของเค ร่ืองจักรได้ ท้ังระบบออนไลน์ 
(Online) และ ออฟไลน์ (Offline) โดยผู้ ใช้งานสามารถ
เข้าถึงโปรแกรมได้ด้วยอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ โทรศัพท์มือถือ 
อีกท้ังยังสามารถแจ้งเตือนผู้ใช้งานโปรแกรมผ่านระบบ
จดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-Mail) [10] ส่วนการประเมินผล
งานวิจัยข้ึนอยู่กับวัตถุประสงค์งานวิจัยซ่ึงสามารถประเมิน
ได้จากประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีเพ่ิมข้ึน 
[10],[11] รวมถึงความถึงพอใจของผู้ใช้งานระบบ [12] 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพ่ือทํานายหรือพยากรณ์ช่วงเวลาการ
เสียหายของเครื่องจักร สําหรับวางแผนการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร (Plan Maintenance) โดยการหาสาเหตุของ
ความเสียหายพร้อมกับดําเนินการปรับปรุงแก้ไข เพ่ือ
สามารถเพ่ิมระยะเวลาการใช้งานให้แก่เคร่ืองจักร ท้ังนี้
งานวิจัยดังกล่าวพิจารณาความสําเร็จของการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรจากเวลาเฉลี่ยความเสียหายของเคร่ืองจักร 
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(Mean Time Between Failure : MTBF) และเวลาเฉลี่ย
ในการซ่อมบํารุงเค ร่ืองจักร (Mean Time To Repair : 
MTTR) โดยในการวัดประสิทธิภาพของระบบบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร สามารถทําได้หลายวิธี ท้ังการควบคุม ดูแล 
ติดตาม ตรวจสอบสภาพการทํางานของเคร่ืองจักร และ
เพ่ือให้เกิดความมั่นใจว่าเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ดังกล่าวนั้น
สามารถทํางานได้อย่างเป็นปกติในช่วงเวลาท่ีกําหนดไว้ก่อน
การบํารุงรักษาคร้ังต่อไป สามารถทําได้โดยการหาอายุการ
ใช้งานของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ก่อนท่ีเคร่ืองจักรจะเกิด
ความเสียหาย หรือไม่สามารถทํางานได้อย่างปกติ ซ่ึงค่า 
MTBF (Mean Time Between Failure) แสดงถึงค่าเฉลี่ย
ของระยะเวลาปฏิบัติงานระหว่างการเกิดปัญหาในแต่ละคร้ัง
หรือ ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเคร่ืองจักร 

MTBF = 
n

BF
n

i
i

1                (1) [13] 

กําหนดให้   
MTBF = ระยะเวลาเฉลี่ยการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร
    ก่อนการเสียหาย 
  =  ผ ล ร ว ม ร ะ ย ะ เว ล า ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น              
     ของเคร่ืองจักรก่อนการเสียหาย  
 n  = จํานวนคร้ังท่ีเกิดเหตุขัดข้อง 
 i    = คร้ังท่ีการเกิดการขัดข้องของเคร่ืองจักร 

MTTR (Mean Time to Repair) คื อค่ า เฉลี่ ย ขอ ง
เวลาท่ีใช้ในการซ่อมเคร่ืองจักรเม่ือเคร่ืองจักรเกิดความ
เสียหาย โดยค่า MTTR ย่ิงมีค่าน้อยเท่าไหร่ ย่ิงหมายความ
ว่า ช่างซ่อมบํารุงมีค่าเฉลี่ยในการซ่อมเคร่ืองจักรท่ีตํ่า หรือ
อาจแสดงเป็นนัยได้ว่า เคร่ืองจักรดังกล่าวมีการซ่อมหรือการ
บํารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพ หรือช่างซ่อมบํารุงมีเทคนิคใน
การซ่อมท่ีดีนั้นเอง 

MTTR = 
n

R
n

i
i

1       (2) [9] 

กําหนดให้   
MTTR = ระยะเวลาเฉลี่ยการซ่อมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 = ผลรวมระยะเวลาการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร 

n  = จํานวนคร้ังท่ีเกิดเหตุขัดข้อง 

i = คร้ังท่ีการเกิดการของเคร่ืองจักร 

 
 

2.2 วิธีการดําเนินการวิจัย 
     จากการศึกษาวิธีการบันทึกและเก็บข้อมูลของบริษัท
กรณีศึกษา ซ่ึงใช้วิธีการเก็บบันทึกข้อมูลการซ่อมบํารุงลงใน
รูปแบบของเอกสาร ซ่ึงจากข้อมูลท่ีมีจํานวนมากจึงทําให้เกิด
การผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลบ่อย อีกท้ังการตรวจสอบ
ข้อมูลก็ทําได้ยากและต้องใช้เวลาพอสมควร อีกท้ังยังไม่
สามารถนําข้อมูลจากระบบเอกสารเพ่ือใช้ประกอบการ
วิเคราะห์งานซ่อมบํารุง รวมถึงไม่มีระบบบริหารอะไหล่
สําหรับงานซ่อมบํารุง ส่งผลทําให้อะไหล่สําหรับงานซ่อม
บํารุง มีมากไปหรือน้อยไปในบางช่วงเวลา ซ่ึงส่งผลกระทบ
ต่อต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่ และส่งผลต่อกระบวนการ
ผลิตกรณีขาดแคลนอะไหล่สําหรับงานซ่อมบํารุง นอกจากน้ี
แล้ว ดังนั้นผู้ทําการวิจัยจึงดําเนินการศึกษาและการรวบรวม
ข้อมูลหรือความต้องการจากผู้ท่ีเกี่ยวข้องต้ังแต่ระดับการ
ผู้บริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับผู้ปฏิบัติงานจน
ทราบถึงความต้องการของระบบบริหารจัดการการซ่อม
บํารุงเพ่ือพัฒนาระบบการจัดการซ่อมบํารุงรักษาสําหรับ
โรงงานกรณีศึกษาโดยมีท้ังสิ้น 5 ข้ันตอน ดังแสดงในรปูท่ี 1 
 

รูปท่ี 1 ข้ันตอนการศึกษาวิจัย 
 

1. ศึกษาข้ันตอนกระบวนการบริหารจัดการการซ่อมบํารุง 
2. รวบรวมความต้องการของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง 
3. ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 
4. พัฒนาโปรแกรม 
5. สรุปผล 
 

ศึกษาขั้นตอนการแจ้ง

รวบรวมความต้องการ
ของผู้ที่เก่ียวข้อง 

ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 

พัฒนาโปรแกรม 

สรปผล 

กระบวนการตรงกับ
ความต้องการ

ไม่ใช่

ใช่ 
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2.2.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการบริหารจัดการการซ่อม
บํารุง 

ข้ันตอนนี้เป็นข้ันตอนการศึกษาข้ันตอนกระบวนการ
แจ้งซ่อมปัจจุบันของกระบวนการ ต้ังแต่กระบวนการแจ้ง
ซ่อมเคร่ืองจักร, วิเคราะห์ข้อมูลการซ่อม, ข้อมูลปริมาณ
อะไหล่การซ่อมบํารุง, บันทึกเวลาการซ่อมบํารุง เพ่ือหา
รูปแบบการดําเนินการเดิมท่ีเป็นอยู่ของกระบวนการผลิตถุง
มือยาง (Latex Gloves) ของโรงงานท่ีได้ทําการศึกษา 

2.2.2 รวบรวมความต้องการของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง 
เป็นข้ันตอนท่ีรวบรวมความต้องการเพื่อท่ีจะพัฒนา

หรือประมวลผล โดยเก็บข้อมูลจากผู้ท่ีเกี่ยวข้องต้ังแต่ระดับ
ผู้บริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับปฏิบัติงาน โดย
ผู้ วิจัยได้ทําการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลสถิติและ
ข้ันตอนการแจ้งซ่อมบํารุงย้อนหลังของชิ้นส่วนต่างๆ เพ่ือใช้
ประกอบการวัดผล โดยวิธีการสอบถามและสัมภาษณ์ผู้ท่ีมี
ส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการแจ้งซ่อมหรือข้ันตอนการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพ่ือหาความต้องการของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง
ขอระบบการแจ้งซ่อมบํารุง รวมถึงระบบรายงานการแจ้ง
ซ่อมบํารุงท่ีต้องการ  

2.2.3 ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 
เป็นข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อมผ่านการ

ระดมสมอง (Brainstorming) โดยหาความต้องการของ
ระบบการแจ้งซ่อมใหม่ เพ่ือลดขั้นตอนและลดปัญหาจาก
ระบบบริหารงาน ซ่อมบํ ารุ ง เดิม  พร้อม ท้ั งออกแบบ
กระบวนการใหม่ โดยเขียนเป็นไดอะแกรม พร้อมกับ
นําเสนอให้กับทางผู้บริหารเพ่ือทําการปรับปรุงระบบ
บริหารงานซ่อมบํารุงต่อไป 

2.2.4 พัฒนาโปรแกรม 
ออกแบบโครงสร้างของระบบข้อมูลเพ่ือให้สอดคล้องกับ

ความต้องการและระบบการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา 
โดยได้ทําการออกแบบโปรแกรมบริหารงานซ่อมบํารุงของ
โรงงานกรณีศึกษา ด้วยภาษา Python โดยมีการใช้ tkinter, 
matplotlib, tkcalender เพ่ือช่วยในการพัฒนา 

2.2.5 สรุปผล 
สรุปผลการนําโปรแกรมไปใช้งานเปรียบเทียบก่อนและ

หลังการใช้งานโปรแกรม 
 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 
3.1 ผลการวิจัย 

3.1.1 ผลการศึกษาขั้นตอนกระบวนการบริหารจัดการ
การซ่อมบํารุง 

จากการศึกษาวิจัยระบบบริหารจัดการงานซ่อมบํารุง
ของบริษัท ผลิตถุงมือยาง สามารถเขียนเป็นแผนภาพการ

ไหลของข้อมูล (Data Flow Diagram : DFD) ได้ ดังแสดง
ในรูป ท่ี 2 

 
รูปท่ี 2 แผนภาพการไหลของข้อมูลการซ่อมบํารุง 

กอ่นการปรับปรุง 
 
3.1.2 รวบรวมความต้องการของผู้ท่ีเกี่ยวข้อง 

ทําการระดมความคิดเห็นและรวบรวมความต้องการ
จากผู้ท่ีเกี่ยวข้องเพ่ือท่ีจะพัฒนาหรือประมวลผล ต้ังแต่
ระดับบริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับปฏิบัติงาน 
เพ่ือสรุปความต้องการของระบบการจัดการซ่อมบํารุง 
รวมถึงรายงานการแจ้งซ่อมบํารุงท่ีต้องการ โดยสามารถ
ความต้องการไว้   ดังตารางท่ี 1 

ตารางที่ 1 ความต้องการข้อมูลงานซ่อมบํารุงของผู้เกี่ยวข้อง
แต่ละระดับ 
 

ระดับบริหาร 
ระดับหัวหน้า

งาน 
ระดับ

พนักงาน 
ความ
ต้องการ 

1.สถิติการซ่อม
บํารุง 

1.ประวัติการ
ซ่อมบํารุง ท่ี
สามารถ
ตรวจสอบได้
โดยง่าย 

1.การ
ติดตามผล
การซ่อม
บํารุง  

 2.ประสิทธิ 
ภาพโดย รวม
ของเคร่ืองจักร 

2.ข้อมูล
สถานะอะไหล่
ปัจจุบัน 

2.ข้อมูล
สถานะ
อะไหล่
ปัจจุบัน 

 
ภายหลังรวบรวมความต้องการของผู้ท่ีเกี่ยวข้องเพื่อให้

ได้ระบบบริหารงานซ่อมบํารุงใหม่ เพ่ือลดขั้นตอนและลด
ปัญหาการแจ้งซ่อม พร้อมท้ังออกแบบการไหลของข้อมูล
ใหม่ ดังแสดงในรูปท่ี 3 
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รูปท่ี 3 แผนภาพแสดงการไหลของข้อมูล 

การซ่อมบํารุงหลังการปรับปรุง 

3.1.4 การพัฒนาโปรแกรม 
ภายหลังการวบรวมความต้องการของผู้เกี่ยวข้อง

พร้อมปรับปรุงการไหลของข้อมูล จึงได้ทําการออกแบบ
โครงสร้างของระบบข้อมูลเพ่ือให้สอดคล้องกับความต้องการ
และระบบการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา โดยได้ทําการ
ออกแบบโปรแกรมบริหารงานซ่อมบํ ารุงของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยแบ่งโครงสร้างของระบบบริหารจัดการการ
ซ่อมบํารุงโดยให้มีคําสั่งการใช้งาน 6 ส่วนหลัก ดังนี้  
                                                                                                                                                                             
   2. คําสั่งเจ้าหน้าท่ี 
 3. คําสั่งเคร่ืองจักร 
 4. คําสั่งอะไหล่ 
 5. คําสั่งการแจ้งซ่อมเคร่ืองจักร 
 6. คําสั่งรายงาน 

1. คําสั่งเพ่ือสร้างบัญชีผู้ใช้งานและเข้าสู่ระบบ 
เม่ือเร่ิมต้นเข้าสู่โปรแกรม ผู้ใช้งานจําเป็นต้องสร้าง

บัญชีผู้ใช้งานก่อนการเร่ิมต้นใช้งานโปรแกรมโดยการต้ังชื่อ
ผู้ใช้งาน และต้ังรหัสผ่านสําหรับการเข้าใช้งาน โดยข้อมูล
บัญชีผู้ใช้จะถูกเก็บไว้ในฐานข้อมูลผู้ใช้ ดังแสดงในรูปท่ี 4 

 
 
 
 
 

 
 
   รูปท่ี 4 หน้าต่างการสร้าง       รูปท่ี 5 หน้าต่างการลงชื่อ    
        ชื่อบัญชีผู้ใช้ใหม่           เพ่ือใช้งานระบบ 

  

ในการเข้าใช้งาน ผู้ใช้งานจําเป็นต้องทําการเข้าสู่ระบบ โดย
การลงชื่อเข้าใช้งานโปรแกรม โดยการกรอกข้อมูลชื่อ
ผู้ใช้งานและรหัสผ่านเพื่อทําการตรวจสอบและจําแนกสิทธิ
การเข้าใช้งานของแต่ละบุคคล ดังแสดงในรูปท่ี 5 

2. คําสั่งเจ้าหน้าท่ี 
ในส่วนของคําสั่งเจ้าหน้าท่ีจะประกอบไปด้วย 2 เมนู

ย่อย ได้แก่ คําสั่งเพ่ิมข้อมูลเจ้าหน้าท่ี และคําสั่งเรียกดูข้อมูล
เจ้าหน้าท่ี 

เริ่มต้นท่ีคําสั่งเพ่ิมข้อมูลเจ้าหน้าท่ี จะสามารถใช้ได้
เฉพาะผู้จัดการเท่านั้นท่ีได้รับสิทธิในการเพิ่มและแก้ไขข้อมูล
เจ้าหน้าท่ีได้ ซ่ึงระบบสามารถเพ่ิมผู้จัดการได้เพียงคนเดียว
ในตอนเร่ิมต้นการใช้งานโปรแกรมเท่านั้น โดยในส่วนของ
คําสั่งเพ่ิมข้อมูลเจ้าหน้าท่ีจะประกอบไปด้วย 3 ข้อมูลคือ 
รหัสเจ้าหน้าท่ี ชื่อเจ้าหน้าท่ี และแผนกเจ้าหน้าท่ี ดังแสดง
ในรูปท่ี 6 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 6 หน้าต่างการเพ่ิมข้อมูลเจ้าหน้าท่ี 

ส่วนของคําสั่งเรียกดูข้อมูลพนักงานจะแสดงข้อมูล
ประวัติพนักงานได้แก่รหัสพนักงาน ชื่อพนักงาน และแผนก
ของพนักงานนั้นๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7 
 
          
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7 หน้าต่างการเรียกดูข้อมูลเจ้าหน้าท่ี 
 

 3. คําสั่งเคร่ืองจักร 
ในส่วนของคําสั่งเคร่ืองจักรจะประกอบไปด้วย 2 เมนู

ย่อย ได้แก่ คําสั่งเพ่ิมข้อมูลเครื่องจักร และคําสั่งเรียกดู
ข้อมูลเคร่ืองจักร  

เม่ือเข้ามาสู่คําสั่งเคร่ืองจักร จะสามารถใช้ได้เฉพาะ
ผู้จัดการเท่านั้นท่ีได้รับสิทธิในการเพ่ิมและแก้ไขข้อมูล
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เครื่องจักรได้ โดยในส่วนของคําสั่ งเพ่ิมเค ร่ืองจักรจะ
ประกอบไปด้วย 5 ข้อมูลคือ รหัสเคร่ืองจักร ประเภท
เครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร รายละเอียดเคร่ืองจักร และวันท่ี
ติดต้ังเคร่ืองจักร ดังแสดงในรูปท่ี 8 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 8 หน้าต่างการเพ่ิมข้อมูลเครื่องจักร 

ในส่วนของคําสั่งเรียกดูข้อมูลเครื่องจักรจะแสดง
ข้อ มูลเครื่อ งจักรได้แก่ รหัส เค ร่ืองจักร  ประเภท
เครื่องจักรชื่อเครื่องจักร รายละเอียดเครื่องจักร และ
วันท่ีติดต้ังเคร่ืองจักร ดังแสดงในรูปท่ี 9 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 9 หน้าต่างการเรียกดูข้อมูลเครื่องจักร 

4. คําสั่งอะไหล่ 
ในส่วนของคําสั่งอะไหล่งานซ่อมบํารุงจะประกอบไป

ด้วย 2 เมนูย่อย ได้แก่ คําสั ่งเพิ ่มข้อมูลอะไหล่งานซ่อม
บํารุง และคําสั่งเรียกดูข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบํารุง 
 ในส่วนของคําสั่งเพิ่มข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบํารุงจะ
สามารถใช้ได้เฉพาะผู้จัดการเท่านั้นที่ได้รับสิทธิในการเพิ่ม 
และแก้ไขข้อมูลอะไหล่ได้ แต่สําหรับพนักงานจะสามารถ
เพิ่มจํานวนอะไหล่ได้เพียงอย่างเดียว โดยในส่วนของคําสั่ง
เพิ่มอะไหล่งานซ่อมบํารุงจะประกอบไปด้วย 7 ข้อมูลคือ 
รหัสอะไหล่ชื ่ออะไหล่ รุ ่นอะไหล่ ราคาอะไหล่ จํานวน
อะไหล่ ชนิดเครื ่องจักรที ่ใช้อะไหล่นั ้น ๆ และซัพพลาย
เออร์อะไหล่ดังแสดงในรูปที่ 10 ส่วนเมนูการลบและแก้ไข
ข้อมูลอะไหล่สามารถทําได้เฉพาะผู้จัดการเท่านั้น 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 10 หน้าต่างการเพ่ิมข้อมูลอะไหล่ 

 ในส่วนของคําสั่งเรียกดูข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบํารุง
จะแสดงข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบํารุงได้แก่รหัสอะไหล่ ชื่อ
อะไหล่ รุ่นอะไหล่ ราคาอะไหล่  จํานวนอะไหล่  ชนิด
เคร่ืองจักรท่ีใช้อะไหล่นั้น ๆ และซัพพลายเออร์อะไหล่         
ดังแสดงรูปท่ี 11 
 
 
 
 

 
           
 

รูปท่ี 11 หน้าต่างการเรียกดูข้อมูลอะไหล่ 

5. คําสั่งการแจ้งซ่อมเครื่องจักร 
ในส่วนของคําสั่งแจ้งซ่อมจะประกอบไปด้วย 3 คําสั่งย่อย

ได้แก่ คําสั่งเพ่ิมข้อมูลการแจ้ง คําสั่งเพ่ิมข้อมูลการซ่อมบํารุง 
และคําสั่งข้อมูลรายการแจ้งซ่อม 

เริ่มจากคําสั่งเพ่ิมข้อมูลการแจ้งซ่อม ในกรณีท่ีเครื่องจักร
เกิดความเสียหายหรือมีปัญหาเกิดข้ึน พนักงานฝ่ายผลิตหรือผู้
ท่ีเกี่ยวข้องพบเห็นหรือตรวจพบปัญหาของเคร่ืองจักรจะทําการ
แจ้งซ่อมผ่านคําสั่งแจ้งซ่อมนี้ โดยพนักงานจะต้องทําการกรอก
ข้อมูลได้แก่ ชื่อผู้แจ้งซ่อม แผนกของผู้แจ้งซ่อม วันท่ีแจ้งซ่อม 
ชื่อเครื่องจักร บริเวณท่ีเสีย อาการที่เสีย ลักษณะงานความ
ต้องการ วันท่ีเสีย เวลาท่ีแจ้ง ผู้รับแจ้ง และเวลาท่ีรับแจ้ง        
ดังแสดงในรูปท่ี 12 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 12 หน้าต่างการเพ่ิมข้อมูลการแจ้งซ่อม  
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ในส่วนของคําสั่งเพ่ิมข้อมูลการซ่อมบํารุง เม่ือพนักงาน
ซ่อมบํารุงรับทราบถึงข้อมูลรายงานการแจ้งซ่อม และได้เข้า
ไปทําการซ่อมบํารุงหรือปรับแต่งเครื่องจักรนั้น ๆแล้ว 
พนักงานซ่อมบํารุงจะเข้ามาทําการกรอกข้อมูลประวัติการ
ซ่อมบํ ารุงหรือแนวทางปฏิบั ติสํ าหรับการซ่อมบํ ารุง
เคร่ืองจักรนั้น ๆ ผ่านคําสั่งแจ้งซ่อมนี้ โดยพนักงานจะต้อง
ทําการกรอกข้อมูลได้แก่ สาเหตุท่ีเสีย รายละเอียดการตรวจ
ซ่อม อุปกรณ์ ท่ีใช้ในการซ่อม อุปกรณ์ ท่ีนํามาใช้เปลี่ยน 
รายชื่อผู้ท่ีเกี่ยวข้อง และเวลาท่ีเกี่ยวข้อง เป็นต้น ดังแสดงใน
รูปท่ี 13 
 

 
 

 
           
 
 
 
 

 
รูปท่ี 13 หน้าต่างการเพ่ิมข้อมูลการแจ้งซ่อมบํารุง  

  
สุดท้ายคือคําสั่งข้อมูลรายการแจ้งซ่อมจะแสดงถึง

รายการเครื่องจักรท่ีพนักงานฝ่ายผลิตหรือผู้ท่ีเกี่ยวข้องได้ทํา
การบันทึกข้อมูลไว้ในกรณีท่ีพบเห็นหรือตรวจพบปัญหาของ
เครื่อ งจักร  เพ่ื อ ให้พนั กงาน ซ่อมบํ ารุ งรับทราบและ
ดําเนินการตรวจสอบ และซ่อมบํารุงต่อไป โดยท่ีรายการ
แจ้งซ่อมจะแสดงสถานะ 2 สถานะ คือสถานะรอการซ่อม (สี
แดง) หมายถึง สถานะเร่ิมแรกท่ีโปรแกรมจะกําหนดให้แก่ใบ
แจ้งซ่อมเมื่อมีการสร้างใบแจ้งซ่อมข้ึน และสถานะซ่อมแล้ว 
(ไม่แสดงสี) หมายถึง สถานะท่ีแสดงว่าการซ่อมดังกล่าวได้
เสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้ว ดังแสดงในรูปท่ี 14 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 14 หน้าต่างแสดงรายการแจ้งซ่อมบํารุง 

 
6. คําสั่งรายงาน   
ในส่วนของเมนูรายงานจะสามารถแสดงผลการ

รายงานออกมาได้ 3 รูปแบบคือ การรายงานระยะเวลาเฉลี่ย

ก่อนการเสียหายแต่ละครั้งและระยะเวลาเฉลี่ย ต้ังแต่
เสียหายจนใช้งานได้แต่ละคร้ังในรูปแบบของกราฟแท่ง การ
รายงานผลการซ่อมบํารุงในรูปแบบของบันทึกรายงาน 
(Report) และการรายงานผลประวัติการซ่อมบํารุงผ่านทาง
เว็บไซต์หรือในรูปแบบออนไลน์ 

ในคําสั่งนี้จะสามารถเรียกดูค่า MTBF และค่า MTTR ได้ 
โดยจะแสดงข้อมูลออกมาในรูปแบบของกราฟแท่ง ซ่ึงสามารถ
เรียกดูข้อมูลของเครื่องจักรแต่ละชนิด โดยสามารถกําหนด
ช่วงเวลาท่ีจะแสดงค่าได้ตามท่ีผู้งานต้องการ เพ่ือนําไปใช้
ประกอบการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักร 
ดังแสดงในรูปท่ี 15 
 
           
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 15 หน้าต่างรายงานผลการซ่อมบํารุง 
ในรูปแบบของกราฟแท่ง 

ในคําสั่งต่อไปจะประกอบไปด้วยประวัติการซ่อมบํารุง
แบบละเอียด โดยท่ีสามารถพิมพ์ออกมาเป็นเอกสาร เพ่ือ
นําไปใช้สําหรับการประชุมเพ่ือวางแผนการซ่อมบํารุง
เครื่องจักรได้ ดังแสดงในรูปท่ี 16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 16 หน้าต่างรายงานผลการซ่อมบํารุง 
ในรูปแบบของบันทึกรายงาน 
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ในส่วนสุดท้ายจะแสดงถึงประวัติการซ่อมบํารุงแบบไม่
ละเอียด ซ่ึงจะแสดงข้อมูลการซ่อมเครื่องจักรท่ีได้ทําการ
ซ่อมแซมแล้วไว้บนเซิร์ฟเวอร์ของบริษัท หากพนักงานคนใด
หรือหัวหน้างานต้องการตรวจสอบประวัติการซ่อมบํารุง ก็
จะสามารถทําการเรียกดูได้ทันที ในทุกท่ีและทุกเวลา โดยท่ี
ไม่จําเป็นต้องดูผ่านทางเคร่ืองคอมพิวเตอร์เท่านั้น ดังแสดง
ในรูปท่ี 17 

รูปท่ี 17 หน้าต่างรายงานผลในรูปแบบออนไลน์ 

3.2 อภิปรายผล 
     ผลการวิจัยตามข้ันตอนการวิจัยท่ีได้กล่าวทําการศึกษา
ขั้นต้น เพ่ือพัฒนาระบบการจัดการงานซ่อมบํารุงด้วย
คอมพิวเตอร์ สามารถลดการดําเนินการด้านเอกสาร
ปรับปรุงงานด้านเอกสาร การบันทึกข้อมูลด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ อีกท้ังยังสามารถค้นหาข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล
การซ่อมบํารุง รวมถึงจัดการงานด้านอะไหล่สําห รับ
เคร่ืองจักร ช่วยงานด้านการจัดซ้ือและลดปัญหาด้านอะไหล่
ไม่เพียงพอหรือค้างสต็อกมากเกินจําเป็น ซ่ึงช่วยลดต้นทุน
และแก้ไขปัญหาไม่มีอะไหล่สําหรับงานซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร 
ขององค์กรได้ โดยสามารถสรุปเป็นเกณฑ์การเปรียบเทียบ
ได้ดัง ตารางที่ 2 ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบเวลาในการทํางาน
ของระบบเดิมและระบบใหม่ได้ดังตารางท่ี 3 พร้อมท้ังแสดง
การเปรียบเทียบผลเวลาในการทํางานของระบบเดิมและ
ระบบใหม่ดังแสดงในกราฟรูปท่ี 18 

ตารางท่ี 2 เกณฑ์สําหรับการวัดและประเมินผล 

เกณฑ์ 
การวัดผล 

ระบบเดิม ระบบใหม่ 

1.การ
สืบค้น
ข้อมูล 

ใช้ เวลาในการสืบค้น
นาน เนื่องจากข้อมูล
การแจ้งซ่อมและผล
ก า ร แ จ้ ง ซ่ อ ม เป็ น
เอกสาร 

ข้ อ มู ล อ ยู่
โปรแกรมทําให้สา
ม า ร สื บ ค้ น  ไ ด้
อย่างรวดเร็ว 

2.การแจ้ง
ซ่อม 

ใช้ระบบเอกสาร พร้อม
ส่ ง เ อ ก ส า ร ใ ห้ กั บ
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง 

ใช้โปรแกรมทําให้
การส่งต่อข้อมูลได้
อย่างรวดเร็วและ
ทันสมัย 

ตารางท่ี 2 เกณฑ์สําหรับการวัดและประเมินผล (ต่อ) 
3.ปริมาณ
สินค้ าค ง
คลัง 

ไ ม่ ท ร า บ ถึ ง ข้ อ มู ล
อะไหล่ ท่ี เป็นปัจจุบัน 
ทํ า ใ ห้ บ า งค รั้ ง ข า ด
อ ะ ไห ล่ ท่ี ใช้ ใน ก า ร
ซ่อมแซมเคร่ืองจักร  

ส าม า ร ถ ท ร าบ
ข้อมูลปัจจุบันได้
ทั น ที  ช่ ว ย ว า ง
แ ผ น ก ารสั่ ง ซ้ื อ
อ ะ ไห ล่ ม า เ ติ ม
ภายในคลังได้ทัน
ใ ช้ ง า น ใน ก า ร
ซ่อมแซม 

4 . ก า ร
ร า ย ง า น
ผล 

ไ ม่ มี ก า ร ทํ า ข้ อ มู ล
รายงานซ่อมบํารุง 

สามารแสดงผล
รายงานการซ่อม
บํ า รุ ง พ ร้ อ ม
แ ส ด ง ผ ล เป็ น
กราฟ 

ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการทํางานของ
ระบบเดิมและระบบใหม่ 

เกณฑ์ เวลาเฉลี่ย (วินาที) ร้อยละ 
ระบบ
เดิม 

ระบบ
ใหม่ 

เปลี่ยน 
แปลง 

การ
เปลี่ยนแปลง

1 480 2 478 98.58 
2 300 60 240 80.00 
3 360 2 358 99.44 
4 -* 2 - - 

* ระบบเดิมไม่เคยมีการรายงานผล

รูปท่ี 18 การเปรียบเทียบผลเวลาในการทํางานของระบบ
การบริหารจัดการซ่อมบํารุง ของระบบเดิมและระบบใหม่ 
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การสบืคน้ขอ้มลู การแจง้ซอ่ม ปรมิาณสนิคา้คงคลัง

เปรียบเทียบเวลารวมที่ใช้ในการทํางานของระบบบริหารงานซ่อมบํารุง

ระบบเดมิ ระบบใหม่
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4. บทสรุป
     ภายหลังจากการนําโปรแกรมท่ีพัฒนาแล้วไปใช้ทดสอบ
งานจริงเพ่ือเป็นการทดสอบความสามารถของระบบบริหาร
จัดการการซ่อมบํารุง โดยทําการวัดเปรียบเทียบผลการ
ทํางานของระบบการทํางานเดิมกับระบบการทํางานใหม่โดย
การเปรียบเทียบเวลาในการใช้งานท้ัง 2 ระบบในด้านต่างๆ 
ดังเช่น การสืบค้นข้อมูล, การแจ้งซ่อม, ปริมาณสินค้าคงคลัง 
พบว่า ระบบการทํางานแบบใหม่มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน และ
ช่วยลดเวลาในการทํางานของระบบการจัดการการซ่อม
บํารุงได้เป็นอย่างดี 

5. กิตติกรรมประกาศ
 ขอขอบพระคุณผู้บริหารของบริษัทผลิตถุงมือยางท่ีสละ
เวลาเพ่ือให้ข้อมูลสําหรับทําการวิจัย พร้อมกับข้อเสนอแนะ
ต่างๆ ระหว่างการทําวิจัย พร้อมกันนี้ ยังนําโปรแกรมท่ี
พัฒนาแล้วนําไปใช้งานสําหรับบริหารจัดการงานซ่อมบํารุง
ของบริษัทต่อไป   
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