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บทคัดยอ 
  

การประยุกตใชคอมพิวเตอรสําหรับการจัดการบํารุงรักษาเชิงแกไข นี้เปนการประยุกตใชคอมพิวเตอร
เขากับกระบวนการบํารุงรักษาเชิงแกไขของเคร่ืองจักรหลักในกระบวนการผลิตถุงมือของโรงงาน แอคูซเน็ตฟุต
จอย เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพและความถูกตองในกระบวนบํารุงรักษาเชิงแกไข สามารถลดเวลาในการจัดการกับ
ขอมูลประวัติเคร่ืองจักร การแจงซอม ขอมูลช้ินสวนอะไหล การโยกยายเคร่ืองจักร การติดตั้ง ขอมูลชางซอมบํารุง 
คาใชจายในการซอมบํารุง และ สามารถออกรายงานการสงซอม การจําแนกเคร่ืองจักร การวิเคราะหความ
เสียหาย ซึ่งสามารถชวยวิศวกรซอมบํารุงในการบริหารงานบํารุงรักษาไดเปนอยางดี โดยระบบคเมพิวเตอรที่
พัฒนาขึ้นโดยใชซอฟตแวร วิชชวลเบสิก 6.0 และ ระบบจัดการฐานขอมูล เอสคิวแอลเซิรฟเวอร 2000 สามารถ
รองรับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของโรงงานไดเปนอยางดี 
คําสําคัญ  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน, การประยุกตใชคอมพิวเตอร, ระบบสารสนเทศ 
 

1. บทนํา 
กิจกรรมบํารุงรักษาเปนกิจกรรมสําคัญกิจกรรม

หนึ่งของกระบวนการผลิต หากกระบวนการผลิตตองมี
การหยุดรอการซอมแซม หรือ เคร่ืองจักรผลิตเสียหาย ก็
จะทําใหเกิดการเสียโอกาสในการผลิตสินคานั้น อันจะ
สงผลกระทบตอโรงงานอุตสาหกรรม ทําใหตนทุนในการ
ผลิตสูงขึ้น ดังนั้นหากสามารถดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
ใหอยูในสภาพที่สมบูรณ พรอมผลิตไดมากที่สุด ก็ยอมจะ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและลดความ
เสียหายของเคร่ืองจักรผลิตสําหรับอุตสาหกรรมของไทย
ในปจจุบันอยูในชวงการพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตใหสามารถแขงขันไดกับตางประเทศ หากสามารถ
บริหารจัดการงานบํารุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพยอม
เปนแนวทางหนึ่งในการสรางศักยภาพการผลิตของ
อุตสาหกรรมไทย ซึ่งในการเลือกโรงงานแอคูชเน็ต ฟุต
จอย เปนโรงงานตนแบบ เนื่องจากเปนอุตสาหกรรม
เคร่ืองนุงหมประเภทแฟช่ัน ซึ่งประเทศไทยมีโรงงาน

ประเภทนี้มาก มีการแขงขันกับโรงงานตางประเทศสูง หาก
สามารถแกไขปญหาการบํารุงรักษาได ยอมสามารถที่จะ
นําเอาผลลัพทไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมได 
และสามารถนําไปประยุกตกิจกรรมการบํารุงรักษาใน
อุตสาหกรรมการเกษตรได  

โครงการ “การใชระบบคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดการบํารุงรักษาเชิงแกไข” หรือ Computerize 
Corrective Maintenance Management System  
(CCMMS) เปนการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศ มา
ประยุกตใชในกระบวนการบํารุงรักษาเชิงแกไข ซึ่งนอกจาก
จะทําใหการบํารุงรักษาสะดวกรวดเร็วแลว ยังทําเกิดผลใน
ดานอ่ืนๆอีกคือไดขอมูลที่ถูกตอง ครบถวน สามารถทําการ
วางแผนการบํารุงรักษาไดอยางเหมาะสม รวดเร็ว สามารถ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการบํารุงรักษาไดงาย และ สามารถ
นําเอาขอมูลเชิงวิเคราะหระบบเพื่อวิเคราะหหาทางปองกัน
ปญหาเคร่ืองจักรหยุดทํางานได  
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2. การจัดการบํารุงรักษาเชิงแกไข [1], [2] 
2.1 แนวคิดในการจัดการบํารุงรักษา 

คือ การดําเนินการเพื่อการดัดแปลง ปรับปรุง
แกไขเคร่ืองจักร หรือสวนของเคร่ืองจักร เพื่อขจัด
เหตุขัดของเร้ือรังของเคร่ืองจักรใหหมดส้ินไป หรือ เพื่อ
ปรับปรุงสมรรถนะของเคร่ืองจักรใหสามารถผลิตไดดวย
คุณภาพและ/หรือปริมาณที่สูงขึ้น [1] โดยมีกระบวนการ
ทํางานดังรูปที่ 2.1 

 
รูปที่ 2.1 แสดงกระบวนการจัดการการบํารุงรักษา 

 
ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) เม่ือเคร่ืองจักรเสียหรือขัดของหรือแสดงอาการ
ผิดปรกต ิเจาหนาที่ผูประจําเคร่ืองจักรจะทําการแจง
ปญหา ซึ่งจะมีชางบํารุงรักษารับแจง  

2) ออกใบสงงาน (Work Order) โดยหวัหนาชางหรือ
วิศวกรบํารุงรักษา โดยจะตองคนหาประวัติ
เคร่ืองจักร  

3) ดําเนินการตามใบส่ังงาน  

4) บันทึกขอมูลการแกไข 

5) ปดงาน 

โดยเม่ือทําการบํารุงรักษาแลวเสร็จระยะหนึ่งๆก็จะมี
การนําขอมูลทั้งหมดมาวิเคราะหแยกแยะ โดยใช การ
วิเคราะหดวยระบบ ABC Analysis ซึ่งเปนการประยุกต ซึ่ง
เปนการประยุกตในการวิเคราะหเพื่อใชจําแนกประเภทของ
เคร่ืองจักรเพื่อการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ตามความสําคัญของจํานวนช่ัวโมงเวลาของการหยุด
เคร่ืองจักรเนื่องจากการขัดของตลอดเวลาในรอบปโดยแบง
ออก เปน 3 ประเภท (ดูรูปที่ 2.2 ประกอบ) คือ 

1) ประเภท A เปนจํานวนเวลาที่ขดัของของเคร่ืองจักร
ในรอบปสูงที่สุดประมาณ 80 % ของเวลาขัดของ
ทั้งหมดซึ่งเคร่ืองจักรที่ถูกจําแนกลงในประเภทนี้ 
ผูบริหารจะตองใหความสําคัญดูแลเคร่ืองจักรนั้นๆ 
อยางใกลชิด 

2) ประเภท B เปนจํานวนเวลาที่ขดัของของเคร่ืองจักร
ปานกลางประมาณ 15 % ของเวลาขัดของทั้งหมด 
เคร่ืองจักรกลุมนี้ผูบริหารอาจใหความสําคัญลดลง 

3) ประเภท C เปนจํานวนเวลาที่ขดัของของเคร่ืองจักร
ต่ําสุดประมาณ 5 – 10 % ของเวลาขัดของทั้งหมด 
เคร่ืองจักรประเภทนี้จะเสียเวลาไปกับการขัดของ
ของเคร่ืองจักรนอย สวนใหญจะเปนขอขัดของ เล็กๆ 
นอยๆ ซึ่งเกิดจากการใชงาน ผูบริหารไมจําเปนตอง
ดูแลอยางใกลชิด โดยกาํหนดนโยบายในการ
บํารุงรักษาหลังเกิดเหตกุ็เพยีงพอ 

 



 

 

    รูปที่ 2.2 แสดงกราฟการแบงประเภท ‘ABC’ 
 

จากรูป 2.2 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละ
สะสมของจํานวนคร้ังที่ขัดของและรอยละสะสมของ
เวลาที่ขัดของ โดยแบงประเภทความสําคัญการ
บํารุงรักษาออกเปน 3 ประเภท ซึ่งจะเห็นวาประเภท 
A รอยละสะสมของจํานวนคร้ังที่ขัดของนอย แตเวลา
ที่เสียไปของการขัดของสูง ในทางตรงกันขาม 
ประเภท B และ C จะมีรอยละสะสมของจํานวนคร้ัง ที่
ขัดของ สูงแตเวลาที่เสียไปของการขัดของจะนอย 
ฉะนั้นขั้นตอนในการแบงประเภทของการบํารุงรักษา
ดวยการวิเคราะหระบบ 'ABC' พอสรุปไดดังนี้  

1) บันทึกการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรในรอบ 1 ป 
โดยมีขอมูลของจํานวนเวลาเปนชั่วโมงที่ขัดของ
และจํานวนคร้ังที่ขัดของลงในตาราง 

2) เรียงลําดับรายการของเคร่ืองจักรแตละประเภท
ตามจํานวนเวลาที่ขัดของจากมากไปหานอย
ตามลําดับ 

3) คํานวณหารอยละสะสมของเวลาที่ขัดของและ
เปอรเซ็นตสะสมของจํานวนคร้ังที่ขัดของ ตาม
รายการที่เรียงลําดับไวในขั้นตอนที่2  
4) นําเอาเปอรเซ็นตที่ไดในขั้นตอนที่ 3 มาสราง
กราฟดังรูปที่ 2.2 และทําการแบงประเภทของ

เคร่ืองจักรแตละประเภทใหอยูในกลุมประเภท 
A,Bและ C ตามความเหมาะสม 

2.2 วิธีการวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษาโดยรวม 
[1],[2],[3] 

การวัดประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา
โดยรวมนั้นไดรับแนวคิดมาจากกระบวนการจัดการ
คุณภาพ ซึ่งมีความตองการดัชนีบงชี้สําหรับบงชี้ระดับ
คุณภาพของกระบวนการจัดการบํารุงรักษา
(Maintenance Key Process Indicator : KPI)  ดังนี้ 
MTTR (Mean Time To Repair) : ชวงระยะเวลา 
(เฉลี่ย) ที่ทําการซอม ใชในการวัดประสิทธิผลของทีม
บํารุงรักษาเปนระยะเวลาเฉลี่ยของการซอมบํารุงคา
มาก หมายถึงประสิทธิภาพของการซอมบํารุงต่ํา หาก
คานอยจะหมายถึงประสิทธิภาพของการซอมบํารุงที่ด ี
MTBF (Mean Time Between Failure) : ชวง
ระยะเวลา (เฉลี่ย) ควรบํารุงรักษาเปนการวัด 
Availability ของระบบผลิต ซึ่งจะเปนคาชี้วัดดานความ
เชื่อถือไดของระบบผลิต คํานวณคาเฉลี่ยของเวลาที่
ระบบผลิตสามารถทํางานได คามากหมายถึงระบบ
ผลิตมีความพรอมใชงานสูง คานอยหมายถึงระบบผลิต
มีความพรอมใชงานต่ํา หากพิจารณาแตละเคร่ืองจักรก็
จะเปนคาชื้นวัดเคร่ืองจักรนั้นๆ 
OEE (Overall Equipment Efficiency)เปนการวัดคา
ประสิทธิผลรวมของการผลิตวาทํางานไดเต็มกําลังการ
ผลิตหรือไม โดยคํานวณจาก กําลังผลิตสูงสุดลบดวย
ผลบวกของกําลังการผลิตที่ยังไมไดใช กับความ
สูญเสียซึ่งก็คือ คาเสียโอกาสจาก down time นั่นเอง 
 
3. ขั้นตอนการประยุกตใชคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดการบํารุงรักษาเชิงแกไข 
 การประยุกตใชคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดการบํารุงรักษาเชิงแกไขของโรงงานอาคูซเน็ทฟุต
จอย นั้น เปนการนําเอาคอมพิวเตอรไปใชบาง
กระบวนการและจะตองมีการปรับขั้นตอนการทํางาน
บางสวน โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
1) การศึกษาและจัดเตรียมขอมูลพื้นฐาน  



 

 

2) การวิเคราะหความตองการในการนําเอา
คอมพิวเตอรไปใชในกระบวนการบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรในการผลิตถุงมือกอลฟของโรงงาน  

3) การออกแบบและพัฒนาโปรแกรม  
4) การโอนยายขอมูล  
5) การทดสอบโปรแกรม  
 
3.1 การจัดเตรียมขอมูลพ้ืนฐาน 

ขั้นตอนนี้จะทําการศึกษาขอมูลพื้นฐานที่
เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา อันประกอบไปดวย ผูผลิต 
สายการผลิต เคร่ืองจักร ชิ้นสวนอะไหล ประวัติการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร ประเภทการซอมบํารุง การ
จัดซื้อ การ คิดคาแรง และ ใบงาน  
3.2การวิเคราะหความตองการในการนําเอา
คอมพิวเตอรไปใชในกระบวนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรในการผลิตถุงมือกอลฟของโรงงาน  

โดยจะศึกษาถึงขั้นตอนการทํางาน ความ
ตองการดานขอมูลประกอบการตัดสินใจ และ 
ขอสนเทศที่ตองการเพื่อใชในการบริหารจัดการ
บํารุงรักษา ไดผลดังภาพที่ 3 

 

Worker

ซอมบาํรงุ รองขอเบกิ
บนัทกึใบแจง

Technician

แจง

สรปุผลการทาํ CM

Technician

CM
Analysis

อนมัุติการแจงซอม

ออก Work

ไมอนมุติัการแจง

Maintenance
Manager

ภาพที่ 3 แสดง ผลการศึกษาความตองการการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

 จากภาพที ่ 3 การจัดการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันจะดําเนินงานโดยผูจัดการบํารุงรักษา 
(Maintenance Manager) ซึ่งจะทําหนาที่ควบคุมและ
บริหารการทํางานของชาง (Technician) ในการรับแจง
จาก คนงาน (worker) โดยสามารถอนุมัติการแจงซอม 
เพื่ออกเปนใบงาน (Work Order) ใหกับชาง หรือไม
อนุมัติการแจงซอม ซึ่งชางเมื่อไดรับการแจงซอมก็จะ
สามารถรับแจงไดเชนกันแตตองรอการอนุมัติจาก
ผูจัดการ และเมื่อดรับการอนุมัติจึงจะสามารถทําการ
ซอมบํารุง และ รองขอการเบิกอะไหลและเคร่ืองมือได 
เมื่อจบการซอมบํารุง ผูจัดการก็จะสามารถสรุปผลการ
ซอมบํารุง และ ทําการวิเคราหการดําเนินการ
บํารุงรักษา (CM Analysis) และ ปรับรุงขอมูลชางเชน
คาแรงและความชํานาญเพื่อเปนขอมูลประกอบการ
วางแผน 

Technician
รองขอเบิกอะไหล

อนมุติัการรองขอซื้ออะไหลใหม
SP Analysis

รองขอซือ้อะไหลใหม

อะไหลเขาใหม

ตรวจสอบอะไหลคงคลัง

Maintenance Manager

Inventory System

อนมุตัิการรองขอเบกิอะไหล

ภาพที่ 4 แสดงความตองการการจัดการชิ้นสวนอะไหล 
 
 โดยจะตองมีการจัดการคลังชิ้นสวนอะไหลไป
ควบคูกับการบํารุงรักษา ซึ่งเมื่อชางไดรับใบงานก็
สามารถตรวจสอบอะไหลในคลัง และ รองขอเบิก
อะไหล โดยไดรับการอนุมตัิจากผูจดัการ สาํหรับใน
กรณีที่ขาดแคลนชิ้นสวนอะไหลก็สามารถรองขอซื้อ
อะไหลใหม ผานการอนุมตัิจากผูจดัการ เมื่ออะไหล
ใหมเขาสูคลังจึงสามารถเบิกไปใชในการซอมบํารุงได 
ซึ่งผูจัดการบํารุงรักษษจะมีหนาที่ในการควบคุม
วิเคราะหคลังอะไหลใหมีประสิทธิภาพ ดวย ABC 



 

 

Analysis ซึ่งระบบคอมพิวเตอรจะสรางรายงาน
ประกอบ โดยใหมียอดชิ้นสวนอะไหลขาดมือนอยที่สุด 
แตตองมีมูลคาของคลังชิ้นสวนอะไหลต่ําที่สุด  
 3.2 การออกแบบและพัฒนาโปรแกรม  

โดยทําการออกแบบการทํางานของโปรแกรม
ใหสอดคลองกับความตองการ ออกแบบสวนติดตอกับ
ผูใชที่จะตองออกแบบเพื่อใหใชงานไดงาย และ สะดวก
บนวินโดวส ดังภาพที่ 5 - 9 

 
ภาพที่ 5 แสดงระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

 

 
ภาพที่ 6 แสดงการสืบคนเคร่ืองจักรตามเง่ือนไข 

ภาพที่ 7 แสดงการบันทึกรายการแจงซอม 
 

ภาพที่ 8 แสดงใบงาน 
 

ภพที่ 9 แสดงการเบิกอะไหล 
 
3.3 การโอนยายขอมูล 

เปนกระบวนการที่สามารถดําเนินการคูขนาน
กับการออกแบบและพัฒนาโปรแกรม โดยขณะที่ทํา
การออกแบบฐานขอมูลแลวเสร็จก็สามารถที่จะทําการ



 

 

แปลงขอมูลจากรูปแบบเดิมเขาสูรูปแบบใหมที่ได
ออกแบบไว  
3.4 การทดสอบโปรแกรม  

เปนการทดสอบโปรแกรมโดยทดลอง
นําไปใชในกระบวนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของ
โรงงาน โดยกระบวนการทดสอบเปนดังภาพที่ 10 

Start

End

การเขาสูระบบ

การคนหาการแจง
ซอม

การออก Work 
Order

ออกรายงาน

การบนัทึกใบแจง
ซอม

การซอมบํารงุ

รองขอการเบกิ
อะไหล

การแจงซอม

การอนุมัติการแจง
ซอม

การไมอนุมัติการ
แจงซอม

การวิ เคราะห

ภาพที่ 10 แสดงผังกระบวนการทดสอบ 
 
4. สรุปผลการประยุกตใชคอมพิวเตอรสําหรับการ
จัดการบํารุงรักษาเชิงแกไข 
 การประยุกตใชคอมพิวเตอรในงานจัดการ
บํารุงรักษาทําใหตองมีการปรับกระบวนการทํางานจาก
เดิมท่ีใชประสบการณของผูจัดการและชางเปนหลัก มาสู
การจัดการท่ีตองใชขอมูลประกอบการตัดสินใจ ทําให
กระบวนการทํางานไมยืดหยุนตามใจผูใช และ มีการ

ควบคุมเปนอยางดี สงผลใหในระยะแรกเกิดการไม
ยอมรับในความรัดกุมของระบบ และ การไมไววางใจ
การทํางานของคอมพิวเตอร ทําใหตองใชเวลาตรวจสอบ
คอนขางมาก และ ตองนําเขาขอมูลจํานวนมากกอนการ
ใชงานทําใหผูใชมีแรงตอตานในการใช งาน แตภาพรวม
ของการใชคอมพิวเตอรในการจัดการบํารุงรักษา  ก็
สามารถท่ีจะสรางประโยชนตอการบํารุงรักษาของ
โรงงาน โดยชวยใหสามารถซอมเคร่ืองจักร อุปกรณ
และเคร่ืองมือที่ชํารุดไดอยางรวดเร็วและถูกตอง ไม
เสียเวลาวินิจฉัยสาเหตุและวิธีแกไขที่ปรากฏออกมา
และยังชวยซอมไดถูกจุด สามารถวางแผน หรือ
กําหนดแผนการบํารุงรักษา โดยการนําเอาผลการ
วิเคราะหแนวโนมซึ่งคาดวาเคร่ืองจักรถึงกําหนดการ
ชํารุดเมื่อใดแลวกําหนดแผนการบํารุงรักษาปองกันไว
ลวงหนา เพื่อปองกันไม ให เค ร่ืองจักรชํา รุดในรูป
แบบเดิมซ้ํา ใชเปนแนวทางของการจัดเตรียมอะไหล
สําหรับการซอมและบํารุง ตลอดจนการจัดเตรียมงาน 
เคร่ืองมือและอุปกรณไดอยางถูกตองและเหมาะสม ใช
เปนขอมูลในการวิจัยเคร่ืองจักรเพื่อพิจารณาวาสมควร
จะใชตอไปหรือสมควรเลิกใช หรือควรจะปรับปรุง
อยางไร  
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