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ขั้นตอนในการดําเนินงานรายงานผลขอมูลของอะไหลและวัสด ุ
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คํานํา 
 

ในกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรมตางๆ ไมวาจะเปนการผลิตผลิตภัณฑใดก็ตาม ตางก็
มี เปาหมายในการผลิตเหมือนกันคือ  การพยายามลดตนทุนการผลิตใหมีคาต่ําที่ สุดโดยมี
ประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด ปจจัยของตนทุนการผลิตนั้นมีทั้งที่เปนตนทุนทางตรงและตนทุน
ทางออมไมวาจะเกิดจากวัตถุดิบที่ใชในการผลิตคาจางแรงงาน คาจายในสวนตาง ๆ และอีกสิ่งหนึ่ง
ที่ไมอาจมองขามไปไดก็คือ ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการเสียโอกาสการ ทํางานซึ่งเปนความสูญเสียที่
แฝงอยูในกระบวนการทํางานทุกแหง ปจจัยที่ทําใหเกิดการเสียโอกาสการทํางานนั้นมีหลาย
ประการ เชน ปจจัยในเรื่องวัตถุดิบ บุคลากร และกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมแลว ปจจัยใหญ
อีกปจจัยหนึ่งก็คือ การดอยประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณในกระบวนการผลิต 
การดอยประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณในกระบวนการผลิตนั้นจะนําซึ่งความ
สูญเสียตอกระบวนการผลิตในหลายรูปแบบดังนี้ 

ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรไมไดทํางาน ซ่ึงไดแก เวลาที่สูญเสียไปซึ่งเกิดจาก
เครื่องจักรเสียกะทันหัน และเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากการปรับแตงและตั้งเครื่อง 

ความสูญเสียเนื่องจากทํางานไมไดประสิทธิภาพ ซ่ึงไดแก การเดินเครื่องเปลา หรือ
หยุดชะงักเนื่องจากการทํางานของระบบขัดของ ความแตกตางระหวางความเร็วจริงในการทํางาน
และความเร็วที่ออกแบบไว 

ดังนั้นการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิต มีสวนชวยใหโอกาสที่จะเกิด
การขัดของของเครื่องจักรลดนอยลงและปองกันการสูญเสียอันเกิดจากการการชํารุดของเครื่องจักร
ได โดยการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหอยูในสภาพพรอมที่จะใชงานไดทันทีตามตองการ
นั้น ทําใหสามารถผลิตภัณฑที่ไดตามมาตรฐาน ทั้งดานปริมาณ มีคุณภาพ มีความปลอดภัยและมี
การสูญเสียนอยที่สุด ทั้งนี้การปฏิบัติการบํารุงรักษาจะตองมีคาใชจายต่ําสุดเทาที่จะเปนไปไดจึง
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จําเปนอยางยิ่งที่ศูนยวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีทางอุตสาหกรรมจะตองทําการวางระบบการ
บํารุงรักษาที่มีความเหมาะสมซึ่งจะทําใหระบบการผลิตเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ มีความ
มั่นคงในระบบการผลิตสงผลใหจํานวนของผลิตภัณฑเพิ่มมากขึ้น 

จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง พบวาทางโรงงานประสบกับปญหา
ทางดานการบันทึกและรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ยังขาดการจัดเก็บอยางเปนระบบ 
อาจทําใหขอมูลที่สําคัญบางสวนสูญหายไป ซ่ึงอาจนําไปสูการวางแผนและการตัดสินใจที่ผิดพลาด
และอีกปญหาหนึ่งที่ประสบก็คือขาดระบบที่ชวยเตือนในการซอมบํารุงเครื่องจักรและ เพื่อจะทําให
การบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 

จากปญหาที่พบของโรงงานตัวอยาง เปนสิ่งที่สะทอนใหเห็นวา หากมีการพัฒนาระบบการ
จัดการดานการบํารุงรักษา และปรับปรุงระบบการจัดเก็บเอกสาร จะสงผลใหเครื่องจักรมี
ประสิทธิภาพในการใชงานสูงขึ้น ในการพัฒนาระบบการจัดการบํารุงรักษาเครื่องจักรนี้จะกระทํา
โดยใชระบบการจัดการดวยระบบคอมพิวเตอร หรือ Computerized Maintenance 
Management System: CMMS 
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วัตถุประสงค 
 

1. เพื่อพัฒนาระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรสําหรับโรงงานตัวอยาง 
 
2. พัฒนาโปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาและรายงานผลการบํารุงรักษาที่เปน

ภาษาไทย ใหเหมาะสมกับผูใชงาน 
 
3. จัดทําตัวช้ีวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษาของระบบ และคํานวณคาของตัวช้ีวัด

เหลานี้ออกมาเพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพของระบบ 
 

ขอบเขต 
 

ในการทํางานวิจัยนี้สามารถที่จะทําการศึกษากับโรงงานตัวอยางไดหลายประเภท, หลาย
แผนก แตในการทําวิจัยในวิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการวิจัยเฉพาะในขอบเขตที่จะกลาวดังตอไปนี้ 

 
1. ศึกษาโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนฮารดดิสก 
 
2. ในการศึกษาวิจัยนี้จะศึกษากระบวนการตัดเจาะแผนวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได

(Punching process) ซ่ึงเครื่องจักรในกระบวนการนี้ 1 เครื่องจักรสามารถผลิตสินคาไดอยางเดียว 
 

3. ในการศึกษาวจิัยนี้ จะไมทําการปรับปรุงทางดานการบรหิารภายในองคกร 
 

4. ในการศึกษาวิจัยนี้ จะใชเทคนิคทางวิศวกรรมในการซอมบํารุงเชิงปองกัน(Preventive 
Maintenance) 
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การตรวจเอกสาร 
 

1. การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณนับเปนสิ่งสําคัญ ไมควรทําการบํารุงรักษาหรือ
ตรวจสอบเมื่อเกิดขอบกพรองขึ้นกับเครื่องจักรแลวเทานั้น ควรปองกันดวยการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณอยูเสมอใหสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยเมื่อเครื่องจักรและ
อุปกรณเกิดการขัดของหรือเสียขึ้นเมื่อใด จะทําใหการทํางานตองหยุดชะงักลงเปนเหตุใหการ
ทํางานอาจจะไมบรรลุตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังนั้นจึงตองทําการวางแผนการบํารุงรักษา 
กําหนดวิธีการทํางานให ตรวจสอบ ทําการหลอล่ืนและทําความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณเปน
ระยะๆและสม่ําเสมอ การบํารุงรักษานี้นอกจากจะทําใหเครื่องจักรและอุปกรณมีอายุการใชงาน
ยาวนานขึ้นและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพแลว ยังมีสวนชวยลดอุบัติเหตุในการทํางาน
ไดอีกดวย 

2. ชนิดของการบํารุงรักษา (Kinds of Maintenance) 

การบํารุงรักษา (Maintenance) แตกตางกับคําวาการซอม (Repair) โดยการบํารุงรักษา
มิไดหมายถึงเฉพาะแตการซอมเทานั้น (วันชัย, 2539) แตเปนกิจกรรมอยางหนึ่งที่เกี่ยวของกับการ
ดําเนินการรักษาระบบการทํางานหรืออุปกรณของเครื่องจักรใหทํางานในหนาที่ไดตามปกติ มีอายุ
ยืนยาว ซ่ึงแบงออกเปนชนิดตางๆ คือ 

2.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: PM) คือ การบํารุงรักษาที่
ดําเนินการเพื่อปองกันการหยุดของเครื่องจักรโดยฉุกเฉิน กิจกรรมที่ดําเนินการกอนที่เครื่องจักร
หรือสวนของเครื่องจักรจะชํารุดหรือเกิดการขัดของ (ฉัตรชัย, 2539) สามารถทําไดโดยการ
ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทําความสะอาด การหลอล่ืนโดยถูกวิธี การปรับแตงเครื่องจักรตาม
คําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการบํารุงและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลตามกําหนดเวลา กระทําเปนประจํา 
(ประจําวัน ประจําสัปดาห ประจําเดือน ประจําป) และการบํารุงรักษาเครื่องจักรเมื่อครบตามวาระที่
กําหนดไวเชิงปองกันและลดอัตราการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณ หลีกเลี่ยงการเกิด
ขัดของอยางกะทันหันที่จะทําใหการทํางานตองหยุดชะงักลง ซ่ึงจะทําใหเกิดความสูญเสียคาใชจาย
และจะทําใหการทํางานไมสามารเสร็จตามเปาหมายที่กําหนดไว 
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2.2 การบํารุงรักษาเพื่อการแกไข (Corrective Maintenance) ไมไดหมายถึงการแกไข
ปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษา แตจะหมายถึงการแกไขปรับปรุงตัวเครื่องจักรเพื่อที่จะลดความเสียหาย
จากการเสื่อมสภาพและลดคาใชจายของการบํารุงรักษาลงคือ เปนการปรับปรุงคุณสมบัติของ
เครื่องจักรใหดีขึ้นนั่นเอง (ศิริพงษ, 2538) เปนการดําเนินการเพื่อการดัดแปลง ปรับปรุงแกไข
เครื่องจักรและชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร เพื่อขจัดเหตุขัดของเรื้อรังของเครื่องจักรใหหมดไป
โดยส้ินเชิงและเพื่อปรับปรุงสมรรถภาพใหสามารถผลิตดวยคุณภาพและปริมาณที่สูงขึ้น 

2.3 การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) คือการบํารุงรักษาโดยใหอัตราการ
เสียของเครื่องลดลงและคาใชจายการบํารุงรักษาต่ําที่สุดดวย โดยเรียกวา การบํารุงรักษาทวีผล 
(คณิต, 2534) ไดพัฒนาวิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกันจาก Time-based Maintenance มาเปน 
Condition-based Maintenance คือ แทนที่จะทําการบํารุงรักษาตามวาระ จะทําการบํารุงรักษาตาม
สภาพ ซ่ึงเปนระบบที่ตองใชเทคนิคทันสมัยตรวจเตือนและวิเคราะหสภาพขณะที่เครื่องทํางาน โดย
จะบอกสภาพการสึกหรอรวมทั้งการเตือนกอนที่จะเกิดความเสียหายขึ้น (พูลพร, 2537) 

2.4 การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) เปนลักษณะแสดงถึง
ความกาวหนาของการออกแบบเครื่องจักร อุปกรณ ใหลดงานการบํารุงรักษาลงมากที่สุดและ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องการใชงานสูงสุด (ชัยยศ, 2533) คือความพยายามหลีกเลี่ยงมิใหตองทํา
การบํารุงรักษาเครื่องบอยคร้ัง เพราะการทําการบํารุงรักษาทุกครั้งจะตองมีคาใชจายในการทํางาน 
ฉะนั้นการทํา Maintenance Prevention ตองพยายามใหเครื่องจักรหรืออุปกรณนั้น ๆ มีอายุการใช
งานอันยืนนาน ดําเนินการเพื่อหลีกเลี่ยงการบํารุงรักษาหรือบํารุงรักษาใหนอยที่สุด ซ่ึงจะตองใช
อุปกรณที่มีคุณภาพและราคาแพง 

2.5 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) คือ วิธีการ
ดําเนินงานบํารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิตทั่วทั้งระบบ เพิ่มประสิทธิภาพโดยคํานึงถึงบุคคลเปนหลัก 
และใหทุกคนไดรวมมือกันปฏิบัติอยางทั่วถึง ลักษณะที่สําคัญ คือ ประสิทธิภาพโดยรวมเนนการ
พยากรณเพื่อการบํารุงรักษา ระบบบํารุงรักษาโดยรวมเปนการจัดทําแผนการบํารุงรักษาตลอดอายุ
ของเครื่องจักร การบํารุงรักษาดวยตนเอง (กิจกรรมกลุมยอย) ถาในบริษัทมีการทําการบํารุงรักษา
ทวีผลอยูแลว การทํา TPM จะงายขึ้น โดยการเพิ่มการบํารุงรักษาดวยตนเองเขาไปกับระบบเดิม
เทานั้น (เซอิจิ, 2540) 
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2.6 การบํารุงรักษาที่คาดคะเนไวกอน (Predictive Maintenance) คือวิธีการบํารุงรักษาที่
อาศัยประสบการณการสังเกต ขอมูลจากการตรวจสอบที่ผานมาเพื่อกําหนดและเตรียมการ
บํารุงรักษาไวลวงหนา 

3. ขั้นตอนการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันนับวาเปนสิ่งสําคัญมาก ในการรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมี
ประสิทธิภาพในการทํางาน รูปแบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนปจจัยที่สําคัญของการดําเนินงาน
ในการบํารุงรักษาซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

3.1 กําหนดนโยบายในการบํารุงรักษา การกําหนดนโยบายอยางชัดเจนจําเปนตองทํา
การปรึกษาและไดรับการสนับสนุนจากบุคคลหลายฝายเพื่อจะไดรวมมือกัน อันจะทําใหเกดิผลดใีน
การบํารุงรักษาตอไป 

3.2 ทําการเลือกและกําหนดเครื่องจักรและอุปกรณที่สําคัญ ตามความจริงแลวเครื่องจักร
และอุปกรณทุกชนิดตาง ๆ มีความสําคัญและจะตองดูแลเอาใจใสเหมือนกัน ดังนั้นจึงตองเลือก
เครื่องมือและอุปกรณที่เห็นวาสําคัญโดยการจัดเรียงตามลําดับแลวจัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
การชํารุดตามความเหมาะสม การเลือกพรอมกับการกําหนดจุดตรวจเฉพาะเครื่องมือและอุปกรณที่
จําเปนจริง ๆ นั้น จัดทําโดยการบันทึกลงในแบบฟอรมหรือจัดทํารายการประเภทเครื่องมือและ
อุปกรณตาง ๆ ตามรายการที่กําหนดไว เพื่อทําการเปรียบเทียบและคัดเลือก 

3.3 ทําการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงจะตองมีการกําหนดมาตรฐานของงานมี
หลักเกณฑ โดยจัดทําคูมือปฏิบัติงานและกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษาไวชัดเจนเพื่อเปน
แนวทางในการปฏิบัติตามของบุคคลากร เชน การวัดความเที่ยงตรงของเครื่องจักรโดยเทียบกับ
มาตรฐาน เปนตน 

3.4 การวางแผนบํารุงรักษา การวางแผนที่ดีและรอบคอบจะชวยใหงานนั้นสําเร็จได
อยางรวดเร็วและมีขอผิดพลาดนอย ดังนั้นการวางแผนจึงเปนกิจกรรมที่สําคัญในระบบการควบคุม
งานบํารุงรักษา นอกจากนั้นแลวจะตองใหสอดคลองกับมาตรฐานที่กําหนดขึ้นดวย แผนงานนี้
จะตองมีแผนปฏิบัติที่กําหนดเปนขั้นตอนและคําชี้แจงรวมถึงวิธีการปฏิบัติอยางละเอียดและ
สามารถอานเขาใจและปฏิบัติตามได 
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3.5  3.5  การวางแผนตรวจสอบ คือ การวางแผนอยางชัดเจวาจะตรวจสอบ ส่ิงใด 
เมื่อไร ที่ไหน โดยคํานึงถึงความสะดวกทางดานปฏิบัติเปนหลักสําคัญเพื่อใหเปนมาตรฐานสําหรับ
ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณ เชน การที่จะตองตรวจสอบประจําวัน ประจําสัปดาห ประจําเดือน 
ประจําป ขึ้นอยูกับความจําเปนและความตองการของเครื่องมือและอุปกรณในการรับโหลดตาง ๆ 
กัน 

3.6 การดําเนินงาน คือ การดําเนินการตรวจ การซอมแซม การปรับแตงและตรวจสอบ
หลังการซอมแซม 

3.7 การจดบันทึก การจดบันทึกเปนสิ่งสําคัญมาก ถาไมไดขอมูลตามความเปนจริงที่
ถูกตองและละเอียดแลวการวิเคราะหหาสาเหตุความขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณยอมจะ
ประสบความลมเหลว ดังนั้นผูปฏิบัติงานทุกคนจะตองใหขอมูลตามความจริงทุกประการ แตในทาง
ปฏิบัติอาจจะไมไดขอมูลที่ถูกตอง เพราะผูปฏิบัติงานอาจจะไมกลารายงานตามความเปนจริง โดย
เกรงวาตนอาจจะไดรับตําหนิซ่ึงปญหาเหลานี้มักจะเกิดขึ้นอยูเสมอและยากที่จะแกไขใหหมดสิ้น
ไปไดโดยงายเนื่องจากมีปจจัยอ่ืน ๆ เขามาเกี่ยวของดวย เชน สภาพแวดลอมและสังคม ระเบียบ
บริหารและความเขาใจระหวางหนวยงาน ซ่ึงปญหาเหลานี้ควรจะใหเกิดขึ้นนอยที่สุดเทาที่จะ
สามารถกระทําไดโดยการสรางความเขาใจและความเห็นอกเห็นใจซึ่งกันและกัน เพื่อใหเกิดความ
รวมมือเกิดความคิดสรางสรรคและชวยกันแกปญหา 

3.8 การประเมินผล หลังจากไดทําการจดบันทึกแลวจะตองทําการรวบรวมขอมูลตาง ๆ 
เชน ใบแจงซอม ใบสั่งงานบํารุงรักษา ใบรายงานผลการบํารุงรักษา และใบรายงานผลการซอม เพื่อ
ทําการวิเคราะหและประเมินผลออกมาในรูปรายงาน โดยมีขอเสนอแนะเพื่อใชประกอบการ
พิจารณาและตัดสินใจไดอยางละเอียดถ่ีถวน เพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุงครั้งตอไป 

4. การวางแผนและกําหนดเวลาบํารุงรักษา 

การวางแผนและกําหนดเวลาในการทํางานบํารุงรักษา นับเปนเรื่องที่มีความสําคัญยิ่งที่จะ
ทําใหงานนั้นสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไวอยางมมีประสิทธิผล ส่ิงที่จําเปนตองพิจารณา
กอนจะทําการวางแผนและกําหนดเวลา 

 
4.1 กําหนดวัตถุประสงคและเปาหมายของการดําเนินงานใหชัดเจน 
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4.2 พิจารณาแหลงทรัพยากรที่จําเปนในการทํางาน ไดแก ทุนทรัพย กําลังคน เครื่องมือ
และอุปกรณที่จําเปน วามีขีดจํากัดหรือไมเพียงใด 

4.3 ทางเลือกในการดําเนินงานตามเปาหมาย พิจารณาวามีทางเลือกในการทํางานที่
เหมาะสมกี่ทาง ทางเลือกใดเปนทางเลือกที่ดีที่สุดและทางเลือกใดเปนทางเลือกสํารอง มีผลกระทบ
ทางเลวราย (Adverse Consequence) ที่มีตองานมีบางหรือไม ถามีจะทําใหเกิดความเสี่ยงมาก
เพียงใด 

4.4 วิธีการในการติดตามควบคุมและประเมินผลงาน จะสามารถทําไดมากนอยเพียงใด 
และมีความแมนยําแคไหน 

4.5 ผูมีหนาที่รับผิดชอบในการดําเนินการเพื่อควบคุมติดตามและประเมินผลงาน
เนื่องจากจะสามารถพบไดหลายๆกรณีและบอยคร้ังที่ไมทราบไดแนนชัดวาใครทําหนาที่
รับผิดชอบในเรื่องใดซึ่งผลลัพธที่ไดคือ การปดความรับผิดชอบของพนักงานสงผลใหเกิดความ
ลาชาในที่สุด 

5. ขั้นตอนในการสรางแผนการบํารุงรักษา  

ขั้นตอนในการสรางแผนการบํารุงรักษาประกอบดวยขอมูลจํานวนมาก ที่ใชในการ
วางแผนใหมีประสิทธิภาพ โดยสามารถสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

5.1 เก็บขอมูลรายละเอียดสวนประกอบตางๆของเครื่องจักร ทําการศึกษาและเก็บ
รวบรวมรายละเอียดสวนตางๆของเครื่องจักรที่ตองการทําการบํารุงรักษา โดยแบงรายละเอียดตาม
หนาที่การทํางานแตละสวน 

5.2 การวิเคราะหเพื่อหาเหตุขัดของของเครื่องจักร การทราบถึงสาเหตุขัดของที่เกิดขึ้น 
ทําใหสามารถทราบถึงวิธีการแกไขและปองกันไมใหเกิดเหตุการณนั้นขึ้นอีก เหตุขัดของสามารถ
แยกออกเปน 2 ลักษณะ คือ 

5.2.1 เหตุขัดของจากการแตกหักชํารุด เปนลักษณะการเกิดแบบฉุกเฉิน เมื่อ
เกิดขึ้นแลวทําใหตองหยุดการทํางานลง เชน สายพานขาด ฟวสขาด อุปกรณไฟฟาไหม เปนตน 
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5.2.2 เหตุขัดของจากการเสื่อมสภาพ เปนลักษณะการเกิดขึ้นแลวเครื่องจักรยัง
สามารถทํางานตอไปได แตประสิทธิภาพจะคอยๆลดลง เชน ซีลเปอย โอริงบวมความสวางลดลง
เปนตน 

5.3 การกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษา เมื่อทราบถึงระยะเวลาเฉลี่ยของการชํารุดแลว 
จึงทําการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาใหกับชิ้นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร โดยความถี่ในการ
ทํางานกิจกรรมบํารุงรักษาจะตองนอยกวาระยะเวลาเฉลี่ยของการชํารุด เพื่อเปนการปองกันการ
ชํารุดที่อาจเกิดขึ้น 

5.4 การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานสําหรับสําหรับกิจกรรมการบํารุงรักษา นิยาม
ของมาตรฐานการปฏิบัติ คือ ส่ิงที่เปนพื้นฐานสําคัญของการปฏิบัติงาน ไมเพียงแตเปนสิ่งกําหนด
ตัวอางอิงพื้นฐานในปจจุบันเทานั้น แตจะมีผลในดานการพัฒนาตอไปในอนาคตทั้งนี้จะตองปรับ
มาตรฐานใหสอดคลองกับความกาวหนาดวย (พรพจน, 2539) คือ การจัดหาหลักการปฏิบัติขั้น
พื้นฐานสําหรับเปนแนวทางการบํารุงรักษาใหกับผูปฏิบัติงาน โดยอาศัยคูมือของเครื่องจักรและ
ประสบการณการทํางานของพนักงานมาประยุกตรวมกัน เพราะบางครั้งสภาวะแวดลอมไมเปนไป
ตามคูมือจึงตองใชประสบการณประกอบในมาตรฐานดวย มาตรฐานกิจกรรมบํารุงรักษามีดังนี้ 

5.4.1 มาตรฐานการทําความสะอาด บอกถึงจุดที่ตองทําความสะอาดและวิธีการ
ทํางานในจุดนั้น ๆ 

5.4.2 มาตรฐานการเติมสารหลอล่ืน บอกถึงจุดที่ตองทําการเติมสารหลอล่ืน
และวิธีการทํางานในจุดนั้น ๆ  

5.4.3 มาตรฐานการเปลี่ยนสารหลอล่ืน บอกถึงจุดที่ตองทําการเปลี่ยนสารหลอ
ล่ืนและวิธีการทํางานในจุดนั้น ๆ  

5.4.4 มาตรฐานการตรวจสภาพ บอกถึงจุดที่ตองตรวจสภาพของชิ้นสวนและ
วิธีการทํางานในจุดนั้น ๆ 

5.4.5 มาตรฐานการปรับแตง บอกถึงจุดที่ตองทําการปรับแตงชิ้นสวนและ
วิธีการทํางานในจุดนั้น ๆ 

5.4.6 มาตรฐานการเปลี่ยนชิ้นสวน บอกถึงจุดที่ตองทําการเปลี่ยนชิ้นสวนและ
วิธีการทํางานในจุดนั้น ๆ 



10 

5.5 การสรางแผนการบํารุงรักษา คือ การจัดทําแผนงานเพื่อกําหนดแนวทางและหลัก
ปฏิบัติของงานบํารุงรักษา ในลักษณะที่เกิดความสอดคลองกับงานที่จะตองดําเนินการตอเนื่องกัน
ไป (ฉัตรชัย, 2539) เพื่อแจกจายกับพนักงานบํารุงรักษาใหทราบวา ทําการบํารุงรักษาสวนไหน 
เมื่อใด กิจกรรมบํารุงรักษาอะไร โดยจัดทําเปนแผนงาน รายวัน รายสัปดาห รายเดือน รายป 

5.6 การสรางแผนอะไหล ในกิจกรรมบํารุงรักษาบางอยาง เชน การเปลี่ยนหรือการเติม
สารหลอล่ืน การเปลี่ยนชิ้นสวน ตองอาศัยน้ํามันหลอล่ืนและอะไหลในการทํางาน ดังนั้นหากการ
ทํางานนั้น ๆ ขาดอะไหลที่จะใชยอมทําใหการทํางานหยุดลงได จึงตองควบคุมปริมาณอะไหลและ
วัสดุในการบํารุงรักษาใหเพียงพอตอการใชงาน แผนอะไหลจะแสดงใหทราบถึงจํานวนและ
ปริมาณการใชงาน เพื่อผูวางแผนงานจะไดเตรียมการจัดซื้อเมื่อจํานวนของอะไหลและวัสดุลดลง
เพื่อใหพรอมในการทํางานบํารุงรักษา 

5.7 การประเมินและวัดผลการบํารุงรักษา การประเมินผลและการวัดผลของงาน
บํารุงรักษา จะตองนําเอางานที่ทําไดไปเทียบกับเปาหมายของงานนั้น ๆ ซ่ึงงานดานบํารุงรักษานี้ 
หากตองการประเมินผลและวัดผลแลวควรกระทําเมื่องานสิ้นสุดจะเห็นผลไดดีกวา (ชัยยศ, 2533; 
คณิต, 2534) ในการปฏิบัติการบํารุงรักษา ควรตั้งเปาหมายของการปฏิบัติงานนั้นขึ้นเมื่อได
ปฏิบัติงานไปแลวทําการวัดและประเมินผล เพื่อจะไดทราบวาการปฏิบัติงานตรงเปาหมายเพียงไร 
สมควรปรับเปลี่ยนแนวทางเพื่อใหตรงเปาหมายอยางไร 

6. ดัชนีท่ีใชวัดประสิทธิภาพของการบํารุงรกัษา 

6.1 เปอรเซ็นตความพรอมใชงานของเครื่องจักร (% Machine Availability) 

=               เวลาใชงานของเครื่องจกัร                     X 100% 
     เวลาใชงานเครื่องจักร + เวลาเครื่องจักรเสีย 
 

6.2 เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเครื่องจักร (% Machine Utilization) 

=          เวลาที่เครื่องจักรทํางาน + เวลาที่เครื่องจักรหยดุงาน                           X 100% 
    เวลาที่เครื่องจักรทํางาน + เวลาเครื่องจักรหยุดงาน + เวลาที่เครื่องจักรวาง 
 

6.3 ประสิทธิภาพของสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Efficiency) 
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=   รอบเวลาการผลิตตามทฤษฎี X จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตได     X 100 % 
           เวลาปฏิบัติงานของเครื่องจักร 
 

6.4 เปอรเซ็นตของผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ (% of Quality Products) 

= จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตได – จํานวนของเสีย     X 100% 
                จํานวนผลิตภณัฑที่ผลิตได 
 

6.5 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, %) 

= % Machine Availability x Performance efficiency x % of quality products 
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ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
(Computerized Maintenance Management System: CMMS) 

 
เมื่อเร่ิมกอตั้งโรงงานเจาหนาที่ทุกคนที่ทํางานในหนวยงานทางวิศวกรรมมีความตองการที่

จะพยายามทํางานใหรวดเร็วมีประสิทธิภาพและรักษาความถูกตองแมนยําของการทํางานใหมาก
ที่สุด ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรจึงเขามาชวยสนับสนุนและปรับปรุงกิจกรรมการ
บํารุงรักษาที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร จะรวม
พนักงานทุกคนในแผนกบํารุงรักษา ที่ทํางานบํารุงรักษาและเกี่ยวของกับเอกสารมาสูการทํางานที่มี
ความกาวหนาทางเทคโนโลยีที่สูงขึ้น 

โปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรมีจํานวนเพิ่มขึ้นทุก ๆ วัน การเลือก
ชุดโปรแกรมที่เหมาะสมกับแผนบํารุงรักษาของแตละองคกรเปนงานที่ตองระวังในการใชจายให
คุมคากับการใชงาน ราคาของโปรแกรมจะขึ้นอยูกับความสามารถและสวนประกอบตาง ๆ ของ
โปรแกรม สําหรับโปรแกรมที่มีราคาแพงนั้นบางครั้งเมื่อนําไปใชงาน ผูปฏิบัติงานก็ไมสามารถได
เต็มประสิทธิภาพเนื่องจากตองศึกษาทําความเขาใจในการใชงานหรือหากใชอยางไมถูกวิธี 
โปรแกรมอาจเสียหายได เนื่องจากเศรษฐกิจตกต่ําในปจจุบันหนวยงานของรัฐก็มีความตองการ
โปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ ใชงานงาย สามารถทําความเขาใจไดงาย 
ราคาไมสูง เพื่อนํามาใชในหนวยงานใหผูปฏิบัติงานใชเพื่อเพิ่มประสบการณในการใชงานใหมี
ประสิทธิภาพ ฝกพื้นฐานการใชโปรแกรม และไมเสียเงินงบประมาณใหกับโปรแกรมราคาแพงที่
เกินความจําเปน ดังนั้นจึงเปนการเหมาะสมที่จะทําการพัฒนาระบบการจัดการบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอร ที่สามารถใชงานและทําความเขาใจไดงาย ราคาถูก 

Suwanvithya  (1994) ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร (CMMS) คือ 
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่รวบรวมหนาที่ของการจัดการบํารุงรักษาเขาไวดวยกัน โปรแกรม CMMS 
จะใชระบบฐานขอมูลที่ใหผูใชงานใสขอมูลตาง ๆ แลวโปรแกรม CMMS จะสรางคําสั่งงานและ
ตารางการทําการบํารุงรักษาและแสดงขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนตองใช รูปแบบของโปรแกรมระบบ 
CMMS สวนใหญจะถูกแบงออกเปนโมดูล (Modules) ที่นํามาประกอบกันขึ้นเปนโปรแกรม
ระบบ CMMS โดยในแตละโมดูลจะประกอบดวยขอมูลที่โปรแกรมตองการใชงานซึ่งจะทําให
การใชหนวยความจําของโปรแกรมลดลงเนื่องจากขอมูลที่จําเปนเทานั้นที่จะถูกใชงานเพื่อให
โปรแกรมทํางานตามหนาที่ที่ตองการอยางรวดเร็ว โดยท่ัวไปแลวระบบการจัดการบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอร ประกอบดวยโมดูลตาง ๆ คือ 
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 1.  โมดูลเครื่องจักร (Equipment Module) โมดูลนี้จะมีขอมูลทั่วไปของเครื่องจักรอยู 
อยางเชน ชนิด ผูผลิต วันที่ติดตั้ง ระยะเวลาการใชงาน ราคา สถานที่ตั้ง อะไหลและขอมูลอ่ืน ๆ ที่
เกี่ยวกับเครื่องจักร 

 2.  โมดูลบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive maintenance (PM) module) เปนโมดูลซ่ึงจะ
ใชขอมูลของอุปกรณมาจัดลําดับกําหนดการทํางานที่ตองการนั้น ๆ และประเมินคาใชจายของการ
บํารุงรักษาดวย 

 3.  โมดูลคําสั่งงานบํารุงรักษา (Work order module) โมดลูนี้จะแบงงานบํารุงรักษา งาน
หลอล่ืนหรือการปรับแตงไปตามการทํางานที่ตองการนัน้ ๆ และประเมินคาใชจายของการ
บํารุงรักษาดวย 

 4.  โมดูลคําสั่งงานซอมแซม (Repair Work order module) โมดูลนี้จะกาํหนดวิธีการ
ซอมแซมหรือการปรับแตงไปตามการทํางานที่ตองการนัน้ ๆ และประเมินคาใชจายของการ
ซอมแซมดวย 

 5.  โมดูลอะไหลและวัสดุ (Stock module) โมดูลนี้ประกอบดวยขอมลูของวัสดุตาง ๆ 
ช้ินสวนอยางเชน ราคา ระดบัของการสั่งซื้อ และระดับพสัดุต่ําสุดที่ยอมรับได เปนตน 

 6.  โมดูลพนักงาน (Person module) โมดลูนี้รวบรวมขอมูลของพนักงานบํารุงรักษา 
อยางเชน ทักษะและความสามารถในการทาํงาน คาจางแรงงานและประวัตกิารทํางาน 

 7.  โมดูลรายละเอียดงาน (Work Instruction Actual module) ใชรวบรวมรายละเอียดของ
งานบํารุงรักษาที่ตองทําจริง 

 8.  โมดูลการจัดวางแผน (Work Instruction Plan module) โมดูลนี้จะใชขอมูลเวลาจาก
คําสั่งงานบํารุงรักษาตาง ๆ เพื่อชวยในการจัดลําดับการทาํงานของพนักงานบํารุงรักษาที่จะทํา
ประจําวนั ประจําสัปดาห ประจําเดือน ประจําป 

 9.  โมดูลการเงิน (Financial module) โมดลูนี้จะประกอบดวยรายการของงบประมาณตาง 
ๆ การประมาณคาใชจาย และคาใชจายจริง 
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 10.  โมดูลประเมินผลและวดัผลการบํารุงรักษา (Evaluation and Measurement module) 
โมดูลการประเมินผลงานการบํารุงรักษาเครื่องจักร อุปกรณและอัตราแรงงานตอการผลิตเปนการ
ประเมินผลงานที่สรุปยอดภายหลังงานไดเสร็จสิ้นทุกอยาง 

 11. โมดูลอรรถประโยชนตาง ๆ (Utilities module) จะชวยใหผูใชงานสามารถจัดการดาน
การกําหนดรหัสผาน 

การทํางานของโมดูลใชระบบฐานขอมูลซ่ึงจะสะดวกในการทํางานโดยสามารถเพิ่มเติม
หรือแกไขขอมูลใหมีความทันสมัยอยูเสมอ การคนหาขอมูลก็สามารถกระทําไดโดยงาย เชน เมื่อใส
รหัสของเครื่องจักร โปรแกรมสามารถแสดงขอมูลตาง ๆ ของเครื่องจักรไดทันทีพรอมที่จะบอก
กําหนดการบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรนั้นและเมื่อมีการแกไขขอมูล โปรแกรมจะทําการปรับปรุง
ขอมูลโดยอัตโนมัติ สามารถที่จะบอกตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักรและรายงานผานทางเครื่องพิมพ
ไดทันที 

จุไรรัตน (2538) พัฒนาระบบงานกรวางแผนซอมบํารุง ใหสามารถเฉลี่ยงานในแตละ
วงรอบของการซอมบํารุงไดอยางมีประสิทธิภาพ และกระจายงานใหกับผูปฏิบัติงานในขั้นตนได 
โดยเนนถึงการวิเคราะหและออกแบบฐานขอมูล ที่จําเปนตองใชในระบบงานการวางแผนซอม
บํารุง ตลอดจนระบบขอมูลที่อํานวยความสะดวกในการบันทึก การจัดเก็บขอมูล การสอบถาม 
รวมทั้งการทํารายงานผลตางๆที่ชวยสนับสนุนใหการดําเนินการซอมบํารุงตามแผนมีประสิทธิภาพ 
และทันเหตุการณมากขึ้น การออกแบบฐานขอมูล ใชหลักการของการออกแบบฐานขอมูลเชิง
สัมพันธโดยเริ่มจากการวิเคราะหความตองการของผูใช และขอมูลที่เปนอยูในปจจุบันเพื่อนํามา
สรางแบบจําลองขอมูลเชิงตรรกะ แลวนํามาแปลงเปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ สวนการพัฒนาระบบ
นั้นไดใชโปรแกรมฐานขอมูลเชิงสัมพันธออราเคิล บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร ทําการพัฒนา
ระบบขึ้นใหมโดยใชขอมูลจากระบบเครื่องจักรกลของเรือรบหลวงชุดเจาพระยากองเรือยุทธการ 
ฐานทัพเรือสัตหีบ เปนกรณีศึกษา 

ชาญวิทย (2546) ไดศึกษาปญหาและพัฒนาซอฟตแวรคอมพิวเตอรที่ใชเปนเครื่องมือชวย
ในการบํารุงรักษาอุปกรณในระบบปองกันอัคคีภัยโดยอางอิงตามมาตรฐาน NFPA มาตรฐาน ว.
ส.ท. และขั้นตอนการปฏิบัติงานขององคกรที่ไปดําเนินการทํางานวิจัย เพื่อสามารถที่จะหาวิธีการที่
จะแกปญหาขององคกร เชน การลดความผิดพลาดในวิธีการบํารุงรักษาอุปกรณในระบบปองกัน
อัคคีภัย การลดความผิดพลาดตามความถี่ที่กําหนดในการบํารุงรักษาอุปกรณในระบบปองกัน
อัคคีภัย และเพิ่มสมรรถนะความพรอมใชงานของระบบปองกันอัคคีภัย 
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พีระ (2542) ไดศึกษาปญหาระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง และวิเคราะหความ
ตองการประเภทขอมูลและการรายงานผลซอมบํารุงรักษาของผูใชงาน โดยสอบถามจากวิศวกรและ
พนักงานซอมบํารุงเปรียบเทียบกับงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของเพื่อใชเปนขอกําหนดสําหรับการ
ออกแบบและสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษา จากการวิจัยพบ
ปญหาการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันไมสม่ําเสมอเนื่องจากขาดการกําหนดวิธีการทํางาน
ที่แนนอน การคนหาขอมูลเกี่ยวกับภาพชิ้นสวนอุปกรณและวิธีการซอมเครื่องจักรตลอดจนการ
จัดทํารายงานผลซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรชามากๆและยังขาดการจัดทํารายงานผลการซอม
บํารุงรักษาที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูงและวิศวกรปฏิบัติการ ดังนั้นการออกแบบโปรแกรม
คอมพิวเตอรจึงประกอบดวยระบบหลัก 5 ระบบไดแก ระบบอุปกรณ ระบบการสั่งงานซอม
บํารุงรักษา ระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระบบอะไหลและวัสดุซอมบํารุงและระบบ
อรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้ไดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบที่ออกแบบ
สําหรับการจัดการซอมบํารุงที่สามารถทําหนาที่ บันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูลซอมบํารุงรักษา 
วางแผนซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดทําใบสั่งงานซอมบํารุงรักษา รายงานผลและประเมินผลการ
ซอมบํารุงรักษา การใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรกับระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง
ชวยทําใหการสั่งงานและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษามีความถูกตอง สะดวก และรวดเร็วกวา
ระบบซอมบํารุงรักษาแบบเดิม 
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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 
1.  เครื่องคอมพิวเตอรสวนบคุคล 1 ชุด 
 
2.  ซอฟตแวรสําหรับเขียนโปรแกรมการจดัการบํารุงรักษาดวยคอมพวิเตอร14 

 
วิธีการ 
 
ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 
1. สํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาและศึกษาแนวทางของ Computerized 

Maintenance Management System (CMMS) ในการนํามาใชในการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่โรงงาน
ตัวอยาง 

2. รวบรวมขอมูลดานสวนประกอบของเครื่องจักรและขอมูลประวัติการบํารุงรักษา
เครื่องจักรของศูนย 

3. รวบรวมสาเหตุการขัดของที่เกิดขึ้นของเครื่องจักร 

4. ออกแบบระบบที่ใชในการจัดการระบบบํารุงรักษาและการจัดเก็บขอมูล 

5. วางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ช้ินสวนอะไหลที่ตองใช และ
มาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม และรวบรวมขอมูลอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวของ 

6. เขียนโปรแกรมสําหรับการจัดการระบบการบํารุงรักษา 

7. ทดสอบการใชงานและปรับปรุงแกไข 

8. วิเคราะหผลที่ได 

9. สรุปผลจากการวิจัยและเสนอแนะ 
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10. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
สถานที่ทําการวิจัย 

 
1. โรงงานผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกแหงหนึ่ง 

2. หองคอมพิว เตอร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 

 
การวิเคราะหขอมูล และการออกแบบระบบการจัดการบาํรุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
 

1. การวิเคราะหขอมูลและการรายงานผลของระบบงานบํารุงรักษา 

การออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร  เร่ิมตนจากการศึกษาความ
ตองการของผูใชงาน  คนหางานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของ  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อการออกแบบ
ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรใหมีความเหมาะสมและเกิดประโยชนตอผูใชงานมาก
ที่สุด  จึงสามารถสรุปความตองการตางๆที่นํามาใชเปนขอกําหนดสําหรับการออกแบบระบบได
ดังนี ้

 
1.1 ขอบเขตการทํางานและหนาที่ตางๆของระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

ไดแก 

1.1.1 การจัดทําคําสั่งงานซอมแซมเครื่องจักรและคําสั่งงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเครื่องจักร 

1.1.2 รายงานบัญชีรายการของเครื่องจักร 

1.1.3 รายงานประวัติการชํารุดขัดของของเครื่องจักร  

1.1.4 รายงานผลการซอมแซมและบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรรายเดือน  

1.1.5 รายงานบญัชีรายการของอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา  
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1.1.6 รายงานการใชอะไหลและวัสดุบํารุงรักษารายเดือน  

1.1.7 รายงานการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน  

1.2 จํานวนเครื่องจักรที่สามารถใชระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ควร
ครอบคลุมเครื่องจักรภายในโรงงานไดทั้งหมด  

1.3 ความรวดเร็วและความถูกตองของรายงานที่ไดรับของระบบการจัดการ บํารุงรักษา
ดวยคอมพิวเตอรสูงกวาแบบเดิมที่ใชเอกสาร  

1.4  ผูใชงานคือ วิศวกรภายในศูนยทําหนาที่วางแผนบํารุงรักษา และหัวหนาแผนกผลิตทํา
หนาที่นําคําสั่งงานบํารุงรักษาไปแจกจายกับพนักงายฝายผลิต  

1.5 ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ควรใชทรัพยากรใหนอยที่สุด และควรมี
การปรับปรุงโปรแกรมของระบบไดอยางตอเนื่อง 

 
2. การออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

จากการศึกษาระบบบํารุงรักษาแบบตางๆ ของโรงงานตัวอยาง พบวาการบํารุงรักษา
จําเปนตองเกี่ยวของกับขอมูลในการทํางานบํารุงรักษาตางๆ มากมาย เชน ขอมูลของเครื่องจักร 
ขอมูลของระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน ขอมูลของการสั่งงานบํารุงรักษา  และขอมูลดานอื่นๆ ดังนั้น
จึงควรพิจารณาและจัดการกับขอมูลที่เกี่ยวของทั้งหมดนี้ใหมีประสิทธิภาพ เพื่อทําใหระบบ
บํารุงรักษาสามารถทํางานไดตามเปาหมายที่ตองการและมีประสิทธิภาพสูงสุด ขอมูลการ
บํารุงรักษาตางๆ ที่ มีอยูในโรงงานตัวอยาง หากจัดโครงสรางของระบบขอมูลและประมวลผลอยาง
ถูกตองจะทําใหขอมูลการบํารุงรักษาที่มีอยูเพิ่มประโยชนตอการใชงานมากขึ้น โดยเรียกขอมูลนี้วา 
“สารสนเทศของการบํารุงรักษา” 

การจัดโครงสรางและการประมวลผลขอมูลของระบบการบํารุงรักษาสามารถทําได 2 วิธี 
คือ วิธีที่ทําดวยมือและวิธีที่ใชคอมพิวเตอรชวยประมวลผล ซ่ึงทั้งสองวิธีจะใหผลลัพธที่ไมแตกตาง
กัน แตวิธีที่ใชคอมพิวเตอรชวยประมวลผลมีความรวดเร็ว มีความแมนยําสูงเชื่อถือได มีความ
ยืดหยุน และความสามารถสืบคนแหลงที่มาของขอมูลตางๆ ไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นการนําระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดโครงสราง การประมวลผล และการจัดทํารายงานตางๆ จะทําให
ระบบสารสนเทศการบํารุงรักษามีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการนํามาใชในการสรางระบบการ
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จัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณของโรงงาน
ตัวอยาง 

การออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรแบงออกเปนสองสวน คือ การ
ออกแบบระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา และการออกแบบการจัดการการบํารุงรักษาสําหรับ
โรงงานตัวอยาง ซ่ึงแสดงรายละเอียดตางๆ คือ 

 
3. การออกแบบระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา 

3.1 การทํางานของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา การออกแบบระบบสารสนเทศการ
บํารุงรักษา แบงการทํางานของระบบออกเปน 2 สวน คือ  

3.1.1 สวนของการสั่งงานบํารุงรักษา ซ่ึงทําหนาที่ประมวลผลขอมูลตางๆที่ได 
รับจากภายนอกเขาสูระบบ ออกเปนใบสั่งงานสําหรับการบํารุงรักษาดําเนินการ 

3.1.2 ระบบการบันทึก แกไขขอมูล ประมวลผล และรายงานผลการบํารุงรักษา 
การบันทึกขอมูลผลการซอมแซมและการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรประกอบดวย 

3.1.2.1 การบันทึกผลการทํางานบํารุงรักษา และการบันทึกประวัติการ
ชํารุดขัดของของเครื่องจักร 

3.1.2.2 การบันทึกการใชอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา พนักงาน สําหรับ
การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

3.1.2.3 การบนัทึกรายละเอียดอื่นๆ ที่จําเปนการบํารุงรักษาครั้งตอไป  

3.2 โครงสรางของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา ประกอบดวยสวนประกอบหลัก 4 
สวนดวยกัน ไดแก สวนขอมูลเขา( Input) สวนกระบวนการ (Process) สวนผลลัพธ (Output) และ
สวนปอนกลับ (Feedback) จากภาพที่ 1 

3.2.1 สวนขอมูลเขาของระบบ (Input) สวนขอมูลเขาของระบบสารสนเทศการ
บํารุงรักษาทําหนาที่รวบรวมและจัดเก็บขอมูลบํารุงรักษาตางๆ ที่ตองการ คือ ขอมูลคุณสมบัติของ
เครื่องจักร ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร แผนการบํารุงรักษา ขอมูลอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา
สําหรับเครื่องจักร ขอมูลพนักงาน และเครื่องมือที่ใชบํารุงรักษา โดยขอมูลของสวนขอมูลเขาของ
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ระบบจะไดรับจากสองสวนใหญๆ คือ ขอมูลภายในและขอมูลภายนอกระบบสารสนเทศการ
บํารุงรักษา โดยที่รายละเอียดของขอมูลจากทั้งสองสวน คือ  

3.2.1.1 แหลงขอมูลภายใน ประกอบดวย 

3.2.1.1.1 ขอมูลรายละเอียดหลักของเครื่องจักร เปนขอมูล
คุณสมบัติตางๆ ของเครื่องจักรที่ใชงานภายในโรงงานตัวอยาง ประกอบดวย หมายเลขเครื่องจักร 
ช่ือเครื่องจักร หมายเลขภาษี ประเภทเครื่องจักร รายละเอียดของเครื่องจักร แผนกที่ใชเครื่องจักร 
ผูผลิต เลขหมายประจําเครื่องจักร รุน ขนาด วันที่รับเครื่องจักร วันที่สงเครื่องจักรคืน วันที่เร่ิมใช
งาน รูปประกอบ สถานที่ตั้ง    

3.2.1.1.2 ขอมูลเอกสารการบํารุงรักษา เปนขอมูลเอกสารที่ใช
ประกอบการบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร  รายละเอียดของเอกสาร วิธีการ
ทํางาน รูปของเอกสารประกอบ 

3.2.1.1.3 ขอมูลอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา เปนขอมูลอะไหล
และวัสดุบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย ประเภทเครื่องจักร หมายเลขอะไหลและวัสดุ
บํารุงรักษา เลขหมายประจําอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา หมายเลขภาษี ลําดับ ช่ือ รายละเอียด 
ขอกําหนด  ผูผลิต วันที่รับอะไหล วันที่สงอะไหลคืน จํานวนที่มีอยู จํานวนสํารอง จํานวนที่สงคืน 
จํานวนคงเหลือ  

3.2.1.1.4 ขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เปนขอมูลการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร  รหัสงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(PM) ช่ืองาน PM รายละเอียดงาน PM หมายเลขงาน PM ความถี่ของงาน PM แผนกที่ทํางาน PM 
ช่ัวโมงการทํางาน PM   

3.2.1.1.5 ขอมูลพนักงานบํารุงรักษา คือ ขอมูลของพนักงานที่
ใชทํางานบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสพนักงานบํารุงรักษา รายละเอียดของพนักงาน
บํารุงรักษา รายช่ือพนักงาน ความชํานาญของพนักงาน 

3.2.1.2 แหลงขอมูลภายนอกของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษาคือ 
ขอมูลที่ไดรับจากพนักงานบํารุงรักษาและผูวางแผนการบํารุงรักษา ประกอบดวย    
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3.2.1.2.1 ขอมูลการสั่งงานบํารุงรักษา เปนขอมูลการสั่งงาน
ซอมแซมเครื่องจักรและขอมูลการสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ประกอบดวย รหัส
คําสั่งการบํารุงรักษา ช่ือผูแจง แผนกของผูแจง ตําแหนงของผูแจง วันที่แจง เวลาที่แจง ประเภทของ
คําสั่งงานบํารุงรักษา หมายเลขคําสั่งงานบํารุงรักษา รหัสเครื่องจักร ลําดับของคําสั่งงานบํารุงรักษา 
ช่ือผูรับคําสั่งงานบํารุงรักษา วันที่เ ร่ิมงาน เวลาที่เ ร่ิมงาน  ขั้นตอนการทํางานตามคําสั่งงาน
บํารุงรักษา  วันที่เสร็จงาน เวลาเสร็จงาน เวลาทํางานทั้งหมด ขอเสนอแนะ สาเหตุขัดของ รหัส
อะไหลและวัสดุบํารุงรักษาที่ใช จํานวนอะไหลและวัสดุบํารุงรักษาที่ใช 

3.2.1.2.2 ขอมูลความเสียหายของเครื่องจักร เปนขอมูลความ
เสียหายของเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร ประเภทความเสียหายของเครื่องจักร ชนิด
ความเสียหายของเครื่องจักร รูปของจุดที่ความเสียหายเกิดขึ้น ตรวจสอบความเสียหายของ
เครื่องจักร วันที่เกิดความเสียหายของเครื่องจักร 

3.2.1.2.3 แผนการบํารุงรักษา  เปนขอมูลที่ใชการวางแผน
บํารุงรักษา ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร ช่ือเครื่องจักร รหัสงาน PM ช่ืองาน PM วันที่ส่ัง เวลา 
ประเภทของพนักงานที่ใช ผูควบคุมการทํางาน วันที่เสร็จงาน เวลา สถานะของงาน 

3.2.2 สวนกระบวนการ (Process) ของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา 
ประกอบดวย การประมวลผลตางๆ การทํางานตามทางเลือก และการเก็บรักษาขอมูลสําหรับใชงาน
การบํารุงรักษาในอนาคต ประกอบดวยระบบตางๆ ดังนี้ 

3.2.2.1 ระบบเครื่องจักร ทําหนาที่จัดเก็บ แกไข และประมวลขอมูลที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรภายในระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา คือ ราบละเอียดหลักเครื่องจักร
อะไหลและวัสดุบํารุงรักษา เอกสารการประกอบการบํารุงรักษา หมายเหตุเครื่องจักร ประวัติการ
ชํารุดขัดของของเครื่องจักร การบันทึกความเสียหายของเครื่องจักร จัดทําบัญชีรายการเครื่องจักร
ตางๆ ภายในระบบ จัดทํารายงานประวัติการชํารุดขัดของของเครื่องจักร 

3.2.2.2 ระบบสั่งงานการบํารุงรักษาทําหนาที่จัดเก็บ แกไข ประมวลผล
และจัดทําขอมูลรายงานการสั่งงานบํารุงรักษาเครื่องจักรตางๆ ประกอบดวย 

3.2.2.2.1 สรางคําสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน และคําสั่งงาน
ซอมแซมเครื่องจักรตามแผนซอมแซมและความตองการของผูใชงาน 
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3.2.2.2.2 จัดเก็บประวัติของคําสั่งงานซอมแซม และคําสั่งงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 

3.2.2.2.3 เปดและปดคําสั่งงานบํารุงรักษา 

3.2.2.2.4 จัดทํารายงานผลคําสั่งงานซอมแซมและคําสั่งงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรที่ลาชากวาที่กําหนด ซ่ึงมีขั้นตอนการทํางานแสดงดังภาพที่ 2 

3.2.2.3 ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวย 

3.2.2.3.1 จัดเก็บ  แกไข  ปรับปรุงขอมูลการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันของเครื่องจักรเพื่อใชสรางมาตรฐานงานบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องจักรตางๆ ใน
โรงงานตัวอยาง 

3.2.2.3.2 วางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่ ผู
วางแผนงานบํารุงรักษากําหนด ซ่ึงมีขั้นตอนการทํางานแสดงดังภาพที่ 3  

3.2.2.4 ระบบอะไหลและวัสดุบํารุงรักษาทําหนาที่  จัดเก็บ  แกไข 
ปรับปรุงและรายงานขอมูลอะไหลและวัสดุที่ใชสําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงประกอบดวย 

3.2.2.4.1 การจัดเก็บ แกไข และปรับปรุงขอมูลอะไหลและวัสดุ
บํารุงรักษา รวมถึงขอมูลเครื่องมือ และพนักงานที่ใชในงานบํารุงรักษา 

3.2.2.4.2 จัดทํารายงานการใชอะไหลและวัสดุบํารุงรักษาราย
เดือน ซ่ึงมีขั้นตอนการทํางานแสดงดังภาพที่ 4 

3.2.2.5 ระบบการวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา ประกอบดวย 

3.2.2.5.1 ประมวลผลขอมูลผลงานบํารุงรักษาตางๆ เพื่อจัดทํา
รายงานการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน โดยใชสมรรถนะความพรอมใช
งาน    (Availability Performance) และประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เปนเกณฑในการวัดผล 

3.2.2.5.2 จัดทํารายงานสรุปคาใชจายของการบํารุงรักษา
เครื่องจักรรายเดือน โดยใชขอมูลผลการทํางานบํารุงรักษาที่บันทึกไวในระบบการสั่งงาน
บํารุงรักษา 
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3.2.2.5.3 จัดทํารายงานการจัดการบํารุงรักษารายเดือน 

3.2.2.5.4 คํานวณระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดขัดของของ
เครื่องจักรแตละครั้ง 

3.2.3 สวนผลลัพธ (Output) ของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา เปนสวนที่
แสดงผลการทํางานของระบบสารสนเทศบํารุงรักษาใหกับผูใชงานระบบการจัดการบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรในรูปของเอกสาร คือ คําสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน และคําสั่งงานซอมแซม
เครื่องจักร และรายงานประเภทตางๆ สามารถแสดงดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1  รายละเอียดของสวนผลลัพธของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา 
 

รายการ วัตถุประสงค ผูออกรายงาน ผูรับรายงาน รายละเอียด 
ของรายงาน 

1.  คําสั่งงาน
ซอมแซม
เครื่องจักร 

มอบหมายงาน
ซอมแซมใหพนักงาน
บํารุงรักษา ทํางานตาม
วัน เวลา วิธี การ
ทํางานและรายละเอียด
ตางๆที่กําหนด 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 
 
 
 

2.  คําสั่งงาน
บํารุงรักษาเชิง
ปองกันของ
เครื่องจักร 

มอบหมายงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ใหพนกังานบาํรุงรักษา
ทํางานตามวนั เวลา 
วิธีการ ทํางานและ
รายละเอียดตางๆที่
กําหนด 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

แสดงไวใน 
การทดสอบ
โปรแกรม 
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ตารางที่ 1  (ตอ) 
 

รายการ วัตถุประสงค ผูออกรายงาน ผูรับรายงาน รายละเอียด 
ของรายงาน 

3.  รายงานผลการ
ซอมแซมและ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร  

ใชตรวจสอบและ
ประเมินผลการทํางาน
ซอมแซม และ
บํารุงรักษาเครื่องจักร
รายเดือนของพนักงาน
บํารุงรักษา 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 

4.  รายงานการใช
อะไหลและวสัดุ
บํารุงรักษา 

ใชตรวจสอบและ
ควบคุมการใชอะไหล
และวัสดุบํารุงรักษา
ของเครื่องจักร 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 

5.  รายงาน
รายละเอียด
เครื่องจักร 

 

แสดงรายการ
เครื่องจักรตางๆ
ทั้งหมดในระบบ 

ผูวางแผนหรือ
หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

ผูวางแผน
หรือหัวหนา

งาน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 

6.  รายงานประวัติ
การชํารุดขัดของ
ของ เครื่องจักร 

 

ใชตรวจสอบและ
วิเคราะหการชาํรุด

ขัดของ ของเครื่องจักร 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 

7. รายงานการวัด
และประเมนิผล
การบํารุงรักษา
เครื่องจักรราย 

แสดงประสิทธิภาพ
ของการ ทํางาน

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 

 

8.  รายงานสรุป
คาใชจายของการ

บํารุงรักษา
เครื่องจักร 

แสดงคาใชจายของการ
ซอมแซมและ

บํารุงรักษาทั้งหมดของ
เครื่องจักร 

ผูวางแผน
บํารุงรักษา 

หัวหนางาน
บํารุงรักษา 

แสดงไวในการ
ทดสอบโปรแกรม 
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3.2.4 สวนปอนกลับ (Feedback) ของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษาคือ 
ผลลัพธที่ไดจากสวนกระบวนการของระบบเพื่อใชสําหรับแกไขและปรับปรุงขอมูลของการนําเขา
หรือการทําหนาที่ของสวนกระบวนการเพื่อแกไขความคลาดเคลื่อนและปญหาที่เกิดขึ้นกับสวน
นําเขาและสวนกระบวนการของระบบ สวนปอนกลับมีรายละเอียดแสดงดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2  รายการและวัตถุประสงคสวนปอนกลับของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา 
 

รายการของขอมูลปอนกลับ วัตถุประสงค 
1.  การบันทึกขอมูลการซอมแซม และขอมูล          
การบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 
หลังจากที่พนกังานทํางานบาํรุงรักษาเสร็จ  

-  เปนแนวทางใหผูวางแผนงานบํารุงรักษา
สามารถกําหนดการควบคุมงานบํารุงรักษาได
อยางมีประสิทธิภาพ 

2.  การแกไขและปรับปรุงขอมูลบํารุงรักษาที่
ไดรับจากรายงานบํารุงรักษาตางๆ 

-  เพื่อลดความคลาดเคลื่อนและปญหาที่เกดิ
ขึ้นกับสวนนําเขาและสวนกระบวนการของ
ระบบ 

 
 
4. การออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาสําหรับโรงงานตัวอยาง 

การออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาสําหรับโรงงานตัวอยาง จากระบบบํารุงรักษาของ
โรงงานตัวอยางที่ไดออกแบบไว ประกอบดวย 

4.1 ผูที่ทําหนาที่ควบคุมและนําระบบนี้ไปใชในโรงงานตัวอยาง คือ วิศวกรของโรงงาน 
และหัวหนาของการบํารุงรักษา เนื่องจากโรงงานยังเปนโรงงานขนาดเล็ก และหนวยงานบํารุงรักษา
มีพนักงานจํานวนนอย จึงไดมอบหมายใหวิศวกรและหัวหนางานบํารุงรักษาซึ่งเปนผูรับผิดชอบ
การบํารุงรักษาทําหนาที่วางแผนการบํารุงรักษา  และใหเจาหนาที่ทําหนาที่รับและนําคําสั่งงาน
บํารุงรักษาตางๆ ไปแจกจายใหพนักงานที่เกี่ยวของ ในการวางแผนบํารุงรักษาใชโปรมแกรมระบบ
การจัดกาบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นชวยในการวางแผน 

4.2 ผูที่ใชโปรมแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษา แบงออกเปนสองสวน คือ สวนแรก
พนักงานทั่วไปสามารถเขาดูงานที่ตนเองตองปฏิบัติที่ไดวางแผนไว สวนที่สองคือ วิศวกรของ
โรงงานและหัวหนางานบํารุงรักษาทําหนาที่ชวยปอนและปรับปรุงขอมูลของการบํารุงรักษาตางๆ 



 
 

 

                                                                                                                                                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1  โครงสรางของระบบสารสนเทศการบํารุงรักษา
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รายงานสวนประกอบของเครื่องจักร 

รายงานประวัติดานตางๆของเครื่องจักร

รายงานสรุปคาใชจายของการซอมแซมและ
บํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน 

รายงานการวัดและประเมินผลการซอมแซม
และบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน 

รายงานการจัดการงานบํารุงรักษารายเดือน 

รายงานการใชอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา
รายเดือน 

ระบบเครื่องจักร 

ระบบสั่งงานบํารุงรักษา 

ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ระบบวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 

ระบบอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา ขอมูลอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา 

ขอมูลของเครื่องจักร 

ขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ
เครื่องจักร ดานตางๆ 

ขอมูลพนักงานบํารุงรักษา 

ขอมูลเอกสารประกอบการบํารุงรักษา 

การแกไขและปรับปรุงขอมูลการบํารุงรักษาที่ไดรับ
จากรายงานการซอมแซมและบํารุงรักษา 

Input Processing Output 

Feedback 
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ภาพที่ 2  การทํางานของระบบสั่งงานซอมแซมเครื่องจักร 

เริ่มทํางาน 

ปอนขอมูลจากใบแจงซอม

รวบรวมขอมูลการเสียหาย 

กําหนดวิธีการทํางาน เอกสาร
ประกอบ อะไหลและวัสดุ
พนักงานและเครื่องจักร 

บันทึกขอมูลคําสั่งงาน 

พิมพคําสั่งงาน 

บันทึกขอมูลเมื่อจบงาน 

รวบรวมขอมูลการทํางาน 

ปดคําสั่งงาน 

จบการทํางาน
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ออกจากโปรแกรม 

 
                    เริ่มการทํางาน 
 
 
              กําหนดอุปกรณที่ถึงเวลาทํา                                    แฟมขอมูลรายการอุปกรณตางๆ        
                การบํารุงรักษาเชิงปองกัน                                           
 
 
         รวบรวมขอมูลการบํารุงรักษา                                                          แฟมขอมูลเอกสารและคูมือ 
              เชิงปองกันที่เกี่ยวของทั้งหมด                                      ของอุปกรณ 
 
 
       มาตรฐานงานบํารุงรักษาของเครื่องจักร 
            จากระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
       กําหนดวิธีการทํางาน , อะไหลที่ตองใช , 
        พนักงานบํารุงรักษา สําหรับงานบํารุง 
         รักษา เชิงปองกัน 

 
         
    บันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
 
 
         พิมพคําสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 
     บันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
                                           
           รวบรวมขอมูลการทํางานบํารุงรักษา 
                    เชิงปองกันทั้งหมด 
 
      
      ปดคําสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
 
 
ภาพที่ 3  ขั้นตอนการทํางานของระบบสั่งงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
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ตองการรายงาน 
อะไหลและวัสดุ 

เริ่มการทํางาน 

ปอนขอมูล 

ปอนขอมูลอะไหลและวัสดุคงคลัง 

บันทึกขอมูลอะไหลและวัสดุคงคลัง 

ปรับปรุงขอมูลอะไหลและวัสดุ 
คงคลัง 

พิมพรายงานอะไหลและวัสดุ 

   ออกรายงาน    
    ประจําเดือน

พิมพรายงานอะไหลและวัสดุคงคลัง 
             ประจําเดือน 

จบการทํางาน 

ตรวจสอบอะไหลและวัสดุ 
คงคลัง 

จํานวน
เพียงพอ

ปรับปรุงขอมูลอะไหลและ
วัสดุคงคลัง 

พิมพรายการอะไหล
และวัสดุที่ตองการ 

จัดหาอะไหลและวัสดุ
ตามจํานวนที่กําหนด

         
 
 
                                      ไมใช 
                                                                                           
                                                            
                        ใช                                                                                                               
                                                                                                  ไมใช                                                      

 
 
 
                                                                                         ใช 
                                                                        
 
                                                                                       

  
 
 
 
 
 
                                                            ไมใช 
 
 
                          ใช 
         
   
 
 
                  ไมใช 
                                                                                   

                                             ใช       
                                      
 
                        
 
                                                     
                                                   
 ภาพที่ 4  ขั้นตอนการทํางานของระบบอะไหลและวัสดุ 
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การสรางโปรมแกรมการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
 

1. การจัดโครงสรางฐานขอมูลระบบบํารุงรักษา 

ในระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรประกอบดวยขอมูลของงานบํารุงรักษาเปน
จํานวนมาก ดังนั้นการจัดโครงสรางฐานขอมูลงานบํารุงรักษาใหเหมาะสมทําใหการใชงานมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ฐานขอมูลตองออกแบบใหสามารถเก็บขอมูลที่สําคัญของการบํารุงรักษาได
ทั้งหมดและจัดใหมีการเขาถึงขอมูลเหลานั้นไดอยางสะดวกรวดเร็วงายตอการแกไขปรับปรุง
รวมถึงการรักษาความปลอดภัยของของขอมูล การจัดโครงสรางของขอมูลภายในฐานขอมูลระบบ
บํารุงรักษาประกอบดวยการเก็บรักษาขอมูลบํารุงรักษา และใหผูใชงานสามารถเขาถึงขอมูล
เหลานั้นเพื่อนําขอมูลไปใชงานไดอยางเหมาะสมตามความตองการขอมูลประเภทตางๆ และการ
รายงานผลการทํางาน  การจัดโครงสรางของขอมูลโปรมแกรมการจัดการบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอร ดังภาพที่ 5 

โครงสรางดังฐานขอมูลดังภาพที่ 5 ประกอบดวยขอมูลของสวนนําเขาและผลลัพธของ
ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ดังนั้นเพื่อความเขาใจถึงสวนตางๆ ของ ข อ มู ล ง า น
บํารุงรักษาที่มีความสัมพันธกัน จึงใชแผนภูมิแสดงความสัมพันธของโครงสรางขอมูล (Entity-

Relationship) ซ่ึงเปนเครื่องมือในการออกแบบฐานขอมูล ดังภาพที่ 6 

ในงานวิจัยนี้ ขอมูลงานบํารุงรักษาตางๆ ภายในฐานขอมูลถูกจัดเก็บโดยใชโปรแกรม MS 

SQL Server เพื่อใชในการสรางแฟมขอมูล รวมถึงการกําหนดคุณสมบัติตางๆ ที่จําเปนในการ
เชื่อมตอกับฐานขอมูล เชน การสรางชื่อในการเชื่อมตอ (Alias), กําหนดประเภทของ Driver ที่ใช
ในการเชื่อมตอ เปนตน แฟมขอมูลที่ใชในโปรมแกรมคอมพิวเตอรมีความละเอียดแสดงดังตารางที่ 
3 

การบันทึก , แกไขหรือการปรับปรุงขอมูลบํารุงรักษาของเครื่องจักรตางๆ ภายใน
แฟมขอมูลจะกระทําผานฟอรมใชงานของโปรมแกรมการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรที่
สรางขึ้น โดยจะกลาวถึงรายละเอียดของโปรมแกรมในสวนตางๆของระบบโปรมแกรมในหัวขอ
ตอไปนี้ 
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ตารางที่ 3  รายละเอียดแฟมขอมูลในฐานขอมูลโปรแกรมการจัดการบํารุงรักษา 
 

รายการ ชื่อแฟมฐานขอมล รายละเอียด 
1.  แฟมขอมูลเครื่องจักร dbo.machine รวบรวมรายละเอียดของเครื่องจักร 

เชน รหัส,ช่ือ,ชนิด,รุน,ราคา และ
สถานที่ติดตั้ง เปนตน 

2.  แฟมขอมูลประวัติของ
เครื่องจักร 

dbo.WorkOrder รวบรวมรายละเอียดประวัติ,
รายละเอียดของการออกใบสัง่งาน
ซอมแซมเครื่องจักร 

3.  แฟมขอมูลคงคลังอะไหลและ
วัสด ุ

dbo.sparepart รวบรวมรายละเอียดของอะไหลและ
วัสดุที่ใชในการทํางานบํารุงรักษา
และซอมแซมเครื่องจักรที่มีเก็บอยู
ในคลังวัสด ุ

4.  แฟมขอมูลสวนประกอบของ
เครื่องจักร 

dbo.stock รวบรวมรายละเอียดสวนประกอบ
ของเครื่องจักรเชน รหัส,ช่ือ,ราคา 
เปนตน 

5.  แฟมขอมูลรายละเอียด
รหัสผาน 

dbo.username รวบรวมรายละเอียดผูใชงานและ
รหัสผาน 

6.  แฟมขอมูลความพรอมใชงาน dbo.Performance รวบรวมรายละเอียดประสิทธิภาพ
และความพรอมใชงานของ
เครื่องจักร 

7.  แฟมขอมูลการวางแผนงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

dbo.PMPlan รวบรวมรายละเอียดแผนการ
บํารุงรักษา, รายละเอียดของงานที่
ตองปฏิบัติ, วัน-เวลาการทํางานและ
วันเวลาเสร็จงาน 

8.  แฟมขอมูลการทํางาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

tb_PMWork รวบรวมรายละเอียดการทํางาน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

9. แฟมขอมูลประเภทเครื่อง  dbo.machineType รวบรวมประเภทของเครื่องจักร 
 
 



32 

ตารางที่ 3  (ตอ) 
 

รายการ ชื่อแฟมฐานขอมล รายละเอียด 
10.  แฟมขอมลูการใชอะไหล
และวัสดใุนการบํารุงรักษา 

Dbo.PMWorkDetail รวบรวมรายละเอียดของอะไหลและ
วัสดุที่ใชในการทํางานบํารุงรักษา
เครื่องจักร 

11.  แฟมขอมลูการใชอะไหล
และวัสดใุนการซอมแซม 

dbo.WorkOrderDetail รวบรวมรายละเอียดของอะไหลและ
วัสดุที่ใชในการทํางานซอมแซม
เครื่องจักร 

12.  แฟมขอมลูการออก
แผนการผลิต 

dbo.OrderPlan รวบรวมรายละเอียดของการออก
แผนการผลิต 

13.  แฟมขอมลูรายละเอียดการ
ผลิต 

dbo.OrderDetail รวบรวมรายละเอียดการผลิต เชน รหัส
ใบสั่งงาน ช่ือผลิตภัณฑ จํานวนในการ
ผลิต 

14.  แฟมขอมลูพนักงาน dbo.employee รวบรวมรายละเอียดของพนกังาน 
15.  แฟมขอมลูตัวแทน
จําหนาย 

dbo.Customer รวบรวมรายละเอียดของตัวแทน
จําหนาย 

 
2. โครงสรางของโปรแกรม 

จากการวิเคราะหและออกแบบระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรที่ไดออกแบบ
ไวสามารถกําหนดโครงสรางของโปรมแกรมดังภาพที่ 7 ประกอบดวยโปรมแกรมหลักดังนี ้

2.1 โปรแกรมของระบบขอมูลของเครื่องจักร ทําหนาที่จัดการขอมูลที่เกี่ยงของกับสวน
ตางๆ ของเครื่องจักร 

2.2 โปรแกรมของระบบการสั่งงานบํารุงรักษา ทําหนาที่จัดการขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ
การสั่งงานซอมแซมและการสั่งงานบํารุงรักษา 

2.3 โปรแกรมของระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําหนาที่จัดการขอมูลเกี่ยวของกับการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) เครื่องจักร 
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2.4 โปรแกรมของระบบวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา ทําหนาที่จัดเก็บและประมวลผล
ขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

2.5 โปรแกรมของระบบอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา ทําหนาที่จัดการระบบอะไหลและ
วัสดุที่ใชสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

3. การทํางานของโปรแกรมหลัก 

การทํางานของโปรแกรมหลักมีสวนการทํางานดานตางๆ ดังนี้ 

3.1 ระบบขอมูลของเครื่องจักร มีหนาที่การทํางาน คือ  

3.1.1 สวนของการบันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูล มีหนาที่ บันทึก แกไข ลบ 
และคนหาขอมูลของเครื่องจักร ซ่ึงเปนการทํางานนี้เกี่ยวของกับขอมูลทั่วไปของเครื่องจักร
ประกอบดวย รายละเอียดของเครื่องจักร อะไหลที่ใชกับเครื่องจักร บันทึกหมายเหตุของเครื่องจักร 
ประวัติการชํารุดขัดของ และประวัติความเสียหายของเครื่องจักร มีโครงสรางการทํางานดังภาพที่ 8 

3.1.2 สวนของรายงานผลของระบบขอมูลเครื่องจักร ประกอบดวย รายงาน
ประวัติการชํารุดขัดของเครื่องจักร และรายงานบัญชีรายการตางๆ ของเครื่องจักร โครงสรางการ
ทํางานดังภาพที่ 9 

3.2 ระบบการสั่งงานบํารุงรักษา  มีหนาที่ทํางาน  คือ  

3.2.1 สวนของการบันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูล ทําหนาที่ บันทึก แกไข 
ลบ และคนหาขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับการสั่งงานบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย เอกสาร
ประกอบการบํารุงรักษา พนักงานที่ใชในการบํารุงรักษา และคําสั่งงานบํารุงรักษาของเครื่องจักร
โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 10 

3.2.2 สวนของการสั่งงานบํารุงรักษาการสั่งงานบํารุงรักษาประกอบดวยการ
ออกใบสั่งงานซอมแซมและใบสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกันตามกําหนดการบํารุงรักษาซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้  

3.2.2.1 การออกใบสั่งงานซอมแซม เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดขัดของ
พนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรนั้นจะแจงความตองการซอมแซมเครื่องจักรไปยังผูควบคุมงานหรือผู
วางแผนบํารุงรักษา เพื่อดําเนินการออกใบสั่งซอมแซมเครื่องจักรที่ชํารุดขัดของ โดยท่ีใบสั่งงาน
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ซอมแซมเครื่องจักร ขอมูลจะประกอบดวย หมายเลขงานซอม ผูแจงซอม วันที่แจงซอม รหัส
เครื่องจักรที่ชํารุดขัดของ ประเภทและความสําคัญของการซอม อาการและสาเหตุของการชํารุด
ขัดของ วิธีการซอมแซม ผูปฏิบัติงานและผูควบคุมงานซอม วันเวลาที่ซอมแซมเครื่องจักรเสร็จ
อะไหลและเครื่องมือที่ใชซอมแซม เปนตน โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 11 

3.2.2.2 การออกใบสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร เปนการ
ทํางานภายหลังจากที่ไดวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันแลว คือ การออกคําสั่งใหพนักงาน
บํารุงรักษาทํางานบํารุงรักษาเชิงปองกันดวยวิธีการที่กําหนดกับเครื่องจักรตางๆ ในวันที่กําหนดการ
ตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดวางแผนไว การแสดงผลของคําสั่งงาน PM ของเครื่องจักร
แสดงผลทางจอภาพ และออกคําสั่งงาน PM ดวยการพิมพเปนแบบฟอรมลงบนกระดาษ โครงสราง
การทํางานดังภาพที่ 12 

3.2.3 การรายงานผลการบํารุงรักษา การรายผลการบํารุงรักษาของระบบการ
ส่ังงานบํารุงรักษาไดแก รายงานการซอมแซมบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรเปนรายเดือนและ
รายงานผลคําสั่งงานซอมแซมและบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ลาชา โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 13 

3.3 ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  มีหนาที่ทํางาน คือ  

3.3.1 การบันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูล ทําหนาที่บันทึก แกไข ลบ และ
คนหาขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ประกอบดวย รายละเอียดการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน การหลอล่ืน การปรับแตง และการเปลี่ยนอะไหลของเครื่องจักร ขอมูลตางๆ เหลานี้จะ
นําไปใชสําหรับกับการวางแผนและการสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน โครงสรางการทํางานดังภาพ
ที่ 14 

3.3.2 การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ทําหนาที่วางแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันของเครื่องจักร ประกอบดวย 2 สวนที่สําคัญ ไดแก 

3.3.2.1 การบันทึก แกไข ลบ และลบขอมุ,ตางๆ ภายในแฟมขอมูลการ
วางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร เพื่อการกําหนดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ
เครื่องจักร และใชเปนขอมูลสําหรับการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงขอมูลประกอบดวย 
หมายเลขคําสั่งงาน PM รหัสงาน PM ประเภทของงาน PM พนักงานบํารุงรักษาที่ใช เปนตน 
โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 15 
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3.3.2.2 การวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร  โดยกร
ประมวลผลเพื่อกําหนดเครื่องจักรที่ตองการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันในวัน เดือน ป ตาม
ขอกําหนดตามระยะเวลา โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 16 

3.4 ระบบอะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา  มีหนาที่การทํางาน คือ 

3.4.1 การบันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูล ทําหนาที่บันทึก แกไข ลบ และ
คนหาขอมูลตางๆ ที่ เกี่ยวของกับอะไหลและวัสดุที่ใชบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย 
รายละเอียดของอะไหล รูปประกอบและขอกําหนด และเครื่องมือซอมแซมสําหรับการบํารุงรักษา 
โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 17 

3.4.2 การรายงานผลการบํารุงรักษา การรายงานผลการบํารุงรักษาของระบบ
พัสดุและอะไหลงานบํารุงรักษา ประกอบดวย รายงานการใชอะไหลและวัสดุตางๆ ในงาน
บํารุงรักษารายเดือน โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 18 

3.5 การทํางานของโปรแกรมวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา มีหนาที่การทํางานคือ 

3.5.1 การประมวลผลการบํารุงรักษาเครื่องจักร ประกอบดวย การคํานวณคาที่
ไดจากกรบํารุงรักษา ประกอบดวย 

3.5.1.1 การคํานวณคาใชจายการบํารุงรักษา ประกอบดวย 

3.5.1.1.1 คาซอมแซมเครื่องจักร ประกอบดวย คาอะไหลและ
วัสดุ และคาแรง 

3.5.1.1.2 คาบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประกอบดวย คาอะไหลและ
วัสดุ และคาแรงงานสําหรับการทํา PM เครื่องจักรทั้งสองรวมเปนคาใชจายการบํารุงรักษาของ
เครื่องจักรทั้งหมด โครงสรางการทํางานดังภาพที่ 19 

3.5.1.2   การคํานวณการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ของระบบการจัดการบํารุงรักษาใชคาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเปนเกณฑในการวัดผลการ
บํารุงรักษา ซ่ึงจะใชขอมูลการชํารุดขัดของของเครื่องจักร,รหัสใบสั่งงาน, รหัสการผลิต,หมายเลข
เครื่องจักร, ช่ือผลิตภัณฑ, จํานวนในการผลิต, จํานวนที่ผลิตไดจริง, วัน-เวลาในการผลิต ในการ
คํานวณคาของความพรอมใชงานโครงสรางการทํางานดังภาพที่  19 
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3.5.2  การรายงานผลการบํารุงรักษาของระบบวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 
ไดแก รายงานการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน รายงานสรุปคาใชจายของ
การบํารุงรักษารายเดือน และรายงานผลการจัดการบํารุงรักษารายเดือน โครงสรางการทํางานดัง
ภาพที่ 20 

จากแผนภูมิแสดงโครงสรางหนาที่การทํางานของสวนประกอบหลักตางๆ 5 ระบบที่ได
ออกแบบไว นํามาเขียนโปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมวิ
ชัวรเบสิคดอจเน็ต (Visual Basic.NET)  

4. การติดตั้งโปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

โปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร (CMMS) สรางขึ้นโดยใช
โปรแกรมวิชัวรเบสิคดอจเน็ต ซ่ึงมีรายละเอียดของการติดตั้งตองใชสวนประกอบ คือ  

4.1 ไมโครคอมพิวเตอรที่ใชในหนวยประมวลไมต่ํากวา Pentium 4 

4.2 Ram 512 MB หรือสูงกวา 

4.3 เมาส 

4.4 ระบบปฏิบัติการ WINDOWS XP หรือสูงกวา 

4.5 หนวยความจําบนฮารดดิสกขนาด 10 เมกะไบต  สําหรับโปรแกรมของระบบการ
จัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร และหนวยความจําบนฮารดดิสกสําหรับฐานขอมูลบํารุงรักษาที่
ตองการ 

4.6 โปรแกรม “SQL Sever”  เพื่อกําหนดคุณสมบัติตางๆของ “SQL Server “สําหรับการ
เชื่อมตอยังฐานขอมูลของระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

4.7 การดแสดงผลทางจอภาพที่มีความละเอียดมากกวา 256 สี 

4.8 ซีดีรอมไดรฟ (CD-ROM Drive)  และฟลอปปดิสกไดรฟ (Floppy Disk Dive) 

5. การใชงานระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
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สําหรับการใชงานโปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร มีขั้นตอนการใช
งานดังนี้ 

5.1 ปอนขอมูลนําเขา คือ รายละเอียดหลักตางๆ ของเครื่องจักร, อะไหลและวัสดุงาน
บํารุงรักษาและพนักงานบํารุงรักษา, ขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อจัดเก็บขอมูลเหลานี้ไว
สําหรับการทํางานบํารุงรักษาตอไป 

ปอนขอมูลสําหรับการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ในระบบการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

เลือกการทํางานบํารุงรักษาตางๆ ที่ตองการ ไดแก ส่ังงานซอมแซม และ/หรือ งาน PM 

ของเครื่องจักรที่ตองการ 

บันทึกขอมูลผลการรักษาประจําวันทั้งหมด เชน ประวัติการชํารุดขัดของของเครื่องจักร
ใบสั่งงานซอมแซมและงาน PM เปนตน 

แสดงรายงานผลการวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษาตามเงื่อนไขที่ ผูวางแผนงาน
บํารุงรักษาหรือผูใชงานกําหนดโดยแสดงรูปแบบของรายงานไวในสวนของการทดสอบโปรแกรม
ระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
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ขอมูลพนักงาน

ซอมแซม 

 
ขอมูลพนักงาน

สําหรับ
บํารงรักษา 

 
ขอมูลคาใชจาย
การบํารุงรักษา 

 
ขอมูลการ 
วางแผน 
(PM) 

ขอมูลการ 
สั่งงาน 
ซอมแซม 

ขอมูลอะไหล
และวัสดุในการ
บํารุงรักษา 

ขอมูลการ 
วัดและ

ประเมินผลการ
บํารุงรักษา 

ขอมูลการ 
บํารุงรักษาเชิง
ปองกัน(PM) 

ขอมูลการ 
บันทึกผลการ
ทํา PM 

ขอมูลการ 
บันทึกผลการ
ซอมแซม 

 
ฐานขอมูลระบบการจัดการ 
บํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5  โครงสรางของขอมูลโปรแกรมการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
 



     
 

 
 
ภาพที่ 6  แผนภูมิแสดงความสัมพันธของโครงสรางขอมูล (ER Model) ในฐานขอมูลของระบบบํารุงรักษาเครื่องจกัร 
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                 โปรแกรม ของ 
                  ระบบเครื่องจักร 
 
 
            โปรแกรมของระบบการ 
              สั่งงานซอมแซมเครื่องจักร 
    
 
            โปรแกรมของระบบการ   
 ฐานขอมูลบํารุงรักษา                     บํารุงรักษาเชิงปองกัน   
               ของอุปกรณ                                               
 
               โปรแกรมของระบบ 
               การวัดประสิทธิภาพ 
                         บํารุงรักษาและการ 
                 วางแผนการผลิต 
 
 
          โปรแกรมของระบบอะไหล 
                และวัสดุบํารุงรักษา 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
             สวนติดตอกับผูใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 7  โครงสรางสวนประกอบของโปรแกรมหลักและรายงาน   
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    เริ่มการทํางาน 
 
 
           เลือกขอมูลที่ตองการ 
     (Equipment)   
 
 
     
                  คนหาขอมูลตาม                        ไมพบ 
     รหัสของขอมลู 
                                

                       พบ 

 

                แสดงขอมูลออก        ตองการเพิ่มขอมูลใหม 
                     ทางจอภาพ                                หรือไม  
        

      ใช 
          ตรวจสอบความถูกตองหรือ          เพิ่มขอมูลดานตางๆ ของ 
  แกไขหรือลบขอมูล       เ ครื่องจักรและอุปกรณใหม 
                        ไม 
 

                                    บันทึกขอมูลตางๆ เขา                                                          
                   ตองการแกไข               ฐานขอมูลเครื่องจักร 
                     จริงหรือไม 
                       แฟมขอมูล 
                         ใช                        เครื่องจักร              
                บันทึกขอมูลตางๆ เขา                                             ไม 
               ฐานขอมูลเครื่องจักร 

                                                                     
    แฟมขอมูล     

          เครื่องจักร                  
 
                    
                      จบการทํางาน 

 

ภาพที่ 8  ระบบทําหนาที่คนหาขอมูล แกไข ลบ และบันทึกขอมูลของระบบเครื่องจกัร 
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จบการทํางาน 

เริ่มการทํางาน 
 
 
 

เลือกแบบรายงาน 
บํารุงรักษาที่ตองการ 

 
 
 

ตรวจสอบความถูกตองและ 
กําหนดเงื่อนไขของรายงาน 

ที่ตองการ 
 

 
          แฟมขอมูล                            คนหาและประมวลผลขอมูล                         
             เครื่องจักร                                         ตามเงื่อนไขที่กําหนด                                      โปรแกรม SQL 

 
 
 

     แสดงขอมูลออก 

     ทางจอภาพ 
 
 
      
     
      

        ตองการพิมพรายงาน 
     การบํารุงรักษา 
        
     Yes                                                          No 
 

พิมพรายงาน 
           การบํารุงรักษาที่ตองการ  
 

 
 
 
                                                            

 
ภาพที่ 9  ระบบทําหนาที่รายงานผลขอมูลของระบบเครื่องจักร 
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                    เริ่มการทํางาน 
 
 
          เลือกขอมูลการ PM ที่ตองการ  
 
 
                     
                 คนหาขอมูลตาม                                              ไมพบ 

   รหัสของขอมูล 

 

                     พบ                                
                                                      
                      แสดงขอมูล                 ตองการเพิ่มขอมูลใหม                             
                  ออกทางจอภาพ                    หรือไม 
 

                  Yes 
         
        ตรวจสอบความถูกตองหรือ    เพิ่มขอมูลดานตางๆ ของ 
             แกไขหรือลบขอมูล              งานบํารุงรักษา 
                                             
 
                        

                     ตองการแกไข      บันทึกขอมูลตางๆ เขา                             No 

                    จริงหรือไม        ฐานขอมูลของงาน 
                 บํารุงรักษา 
                      Yes                       

           แฟมขอมูล     
             บันทึกขอมูลตางๆ เขา                          บํารุงรักษา 
              ฐานขอมูลของงาน 

                  บํารุงรักษา                                                                 No 
      แฟมขอมูล 

           บํารุงรักษา 

                                                                                                                                                 

ภาพที ่10  ระบบทําหนาที่คนหาขอมูล แกไข ลบ และ บนัทึกขอมูลงานบํารุงรักษาของระบบ 
    ส่ังงาน 
      

จบการทํางาน
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เริ่มตน
       
 
 
 
               รับการแจงซอมแซม 
 
 
  
       เพิ่มขอมูลการสั่งงานซอมแซม 
   
 
 
                                ไมพบ 
          คนหาวิธีการซอมแซม                                         เพิ่มขอมูลวิธีการซอมแซม 
                                        
                  พบ             
 
 
              คนหาพนักงาน                     ไมพบ     
                 เพิ่มขอมูลพนักงาน 
   พบ  
 
    
               คนหาอะไหล                            ไมพบ                                             
               เพิ่มขอมูลอะไหล 
              พบ 
 
 
          แสดงขอมูลทางจอภาพ 
       
               
              บันทึกขอมูล         แฟมขอมูลงาน 
             ซอมแซม 
 
 ออกใบสั่งการซอมแซมอุปกรณ               

 
    
              จบการทํางาน                                    
 
 
ภาพที่ 11  ขั้นตอนการดําเนนิงานในการคนหา แกไข ลบและบันทกึขอมูลของงานซอมแซม 
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เริ่มตน

 
 
      
 
 
 
       รับการแจงความตองการ PM 
 
 
  
       เพิ่มขอมูลการสั่งงานการตรวจสอบ 
   
 
 
 
 
              คนหาพนักงาน                     ไมพบ     
                 เพิ่มขอมูลพนักงาน 
   พบ  
 
    
               คนหาอะไหล                            ไมพบ                                             
               เพิ่มขอมูลอะไหล 
              พบ 
 
 
          แสดงขอมูลทางจอภาพ 
       
               
              บันทึกขอมูล         แฟมขอมูลงาน 

             PM 
 
 
  ออกใบสั่งการซอมแซมอุปกรณ 
 
 
                จบการทํางาน 

 
 
ภาพที่ 12  ขั้นตอนการดําเนนิงานในการคนหา แกไข ลบและบันทกึขอมูลของงาน PM 
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                                                              เริ่มตน 
             
 
 
               เลือกรายงานการดําเนินงานที่ตองการ 
 
         
 
                                                     ตรวจสอบความถูกตองและ 
                          กําหนดเงื่อนไขที่ตองการ 
 
 
 
 
   แฟมขอมูลการ                                              คนหาตามเงื่อนไขที ่                       โปรแกรม                                  

      PM  และอุปกรณ      กําหนด                                                                        SQL 
        
 
 
        แสดงผลออกทางจอภาพ 
 
    
 
 
         ตองการพิมพรายงาน                       ไมตองการ 
 
 
 
                                                                             
                                                          พิมพรายงาน 
                                 ที่ตองการ 
 
 
 
                                                          จบการทํางาน 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 13  ขั้นตอนในการดําเนินงานการรายงานผลการดาํเนินงาน 
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  เริ่มตน 
 
 
 
         เลือกรหัสงาน PM 
                   ที่ตองการ 

 
 

                        ไมพบ 
             คนหาตามรหัส 

 

                                  พบ                                                   ไมตองการ 
             ตองการเพิ่ม 
             แสดงขอมูล                ขอมูล 
             ทางจอภาพ 

 

 
   ตรวจสอบหรือแกไขหรือ                       เพิ่มขอมูลการ PM 

             ลบขอมูล 

 
 

                        ไมตองการ                                           บันทึกขอมูล 
        ตองการแกไขหรือ            
              ลบขอมูล 

                      แฟมขอมูล 
                           ตองการ        การ PM 

              บันทึกขอมูล 

 
 
                             
       แฟมขอมูล 

         การ  PM 

              จบการทํางาน 

 

ภาพที่ 14  ระบบทําหนาที่คนหาขอมูล แกไข ลบ และบนัทึกงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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                   ปอนรหัสการวางแผนการตรวจสอบหรือการทดสอบ 
                                       หรือการบํารุงรักษาดําเนินงาน 
 
 
                                                                      ไมพบ 
                                                        คนหา 
 
                       พบ 
 
                                        ตรวจสอบความถูกตอง แก                      แฟมขอมูล                        เพิ่มขอมูลที่                   
                                        ไข หรือลบขอมูลของแผน                       การวาง                                       ตองการ 
 
 
            
                                             บันทึกขอมูล 
 
 
              แฟมขอมูล 
  การวาง 
 
                      ประมวลขอมูลการวางแผนการดําเนินงานกําหนด 
                            วัน/ เดือน/ ป ของการดําเนินงานในครั้งตอไปตาม 
                                                  ความถี่ที่กําหนด  
 
 
        แสดงผลของ 
         ทางจอภาพ 
 
 
 
                                       จบการทํางาน 
 
 
 
ภาพที่ 15  ขั้นตอนการดําเนนิงานในการคนหา แกไข ลบและบันทกึขอมูลของการวางแผน 
                  งานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

เริ่มตน
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                ปอนรหัสการวางแผนการตรวจสอบหรือการทดสอบ 
                              หรือการบํารุงรักษาดําเนินงาน 
 
 
                                         
                                                คนหา             ไมพบ 
 
 
                                    พบ 
 
                               ตรวจสอบความถูกตอง แก                       แฟมขอมูล                            เพิ่มขอมูลที่ 
                                ไข หรือลบขอมูลของแผน                          การวาง                                  ตองการ 
 
 
 
                                  บันทึกขอมูล 
                  
                
     
   แฟมขอมูล 
      การวาง 
 
 
                 ประมวลผลขอมูลการวางแผน กําหนดรายการ 
                             ทํางานตามแผนที่กําหนด 
 
 
          
                                             แสดงผลของ 
                                             ทางจอภาพ 
 
 
 
                                           จบการทํางาน 
 
ภาพที่ 16  ขั้นตอนการดําเนนิงานในการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันของโปรแกรม 
 

เริ่มตน
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                       ปอนรหัสอะไหลและวัสดุ 
                                ที่ตองการ 
 
 
                                
                                                             ไมพบ      
                                    คนหา 
 
                                    
                          พบ 
 
              ตรวจสอบความถูกตอง แกไข หรือ                     แฟมขอมูล                     เพิ่มขอมูลที ่             
                     ลบขอมูลอะไหลและวัสดุ                          อะไหลและวัสดุ                        ตองการ 
 
 
 
                                 บันทึกขอมูล 
 
                      
แฟมขอมูล 
อะไหลและวัสดุ 
 
 
                   ประมวลผลขอมูลจํานวนคง 
                    เหลือของอะไหลและวัสดุ 
 
 
 
                                แสดงผลของ 
                                ทางจอภาพ 
 
 
 
                              จบการทํางาน 
 

ภาพที่ 17  ขั้นตอนการดําเนนิงานในการคนหา แกไข ลบและบันทกึขอมูลระบบอะไหลและวัสด ุ
 
 

เริ่มตน 
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เริ่มตน 
 
 

          
  เลือกรายงานอะไหลและวัสดุที่ตองการ 
 
 
 

        ตรวจสอบความถูกตองและ 
         กําหนดเงื่อนไขที่ตองการ 
 
 
                
                        แฟมขอมูล                                คนหาตามเงื่อนไขที่                              โปรแกรม  SQL                              
                อะไหลและวัสดุ                                     กําหนด 
   
 
 
                                แสดงผลออกทาง 
                                                                                  จอภาพ 
 
 
 
                                                      ไมตองการ 

       ตองการพิมพรายงาน 
 
 
 
  
            พิมพรายงานที่ 
  ตองการ 
 
 
 
               
                จบการทํางาน 

 
ภาพที่ 18  ขั้นตอนในการดําเนินงานการรายงานผลขอมูลของอะไหลและวัสด ุ
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                ปอนรหัสอุปกรณและชวงเวลาที่ตองการ 
                         คํานวณคาใชจายในการดําเนินงาน 
 
 
 
                                                    ไมพบ 

      คนหา               
 
 
     พบ 
 
 ประมวลผลคาใชจายของ                                          แฟมขอมูล 
      การดําเนินงาน                                                              อะไหลและวัสดุ 
 
 
 
    แสดงผลของ 
    ทางจอภาพ 
 
 
 
                                             ไมตองการ 

                    ตองการพิมพรายงาน 
 
 
 
 
                                พิมพรายงานที ่
                                     ตองการ 
 
 
 
 
                                   จบการทํางาน 
 

 ภาพที่ 19  ขั้นตอนในการดําเนินงานการคํานวณคาใชจายในการบํารุงรักษา 
 

เริ่มตน 
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                        เริ่มตน 
 
 
  
               
              ปอนรหัสอุปกรณและเลือกเวลาที่ 
              ตองการคํานวณความพรอมใชงาน 
 
 
 
                                                                    ไมพบ                              

   คนหาขอมูล 
 
 
             พบ                                                           เพิ่มขอมูลการคํานวณ 
 ประมวลผลขอมูล                                                       ความพรอมใชงาน 
 
 
                                                                                                     ประมวลผลขอมูล 
     แสดงผลของ 
     ทางจอภาพ 
                                                                                  บันทึกผล 
 
 
                                      ไมตองการ 

               ตองการพิมพรายงาน                                                                     แฟมประวัติ 
                                                                                                  อุปกรณ 
 
                                          ตองการ 
 
                          พิมพรายงานที่ 
                              ตองการ      

 
 
 
 
    จบการทํางาน 
 

 
ภาพที่ 20  ขั้นตอนในการคํานวณการวดัและประเมินผลการดําเนนิงานของอุปกรณ 
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การทดสอบโปรแกรม 
 

การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรมีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบการทํางานตามหนาที่
ตางๆ ของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ไดออกแบบไว ไดแก การบันทึกและแกไขขอมูล การ
ประมวลผลและการรายงานผลการดําเนินงาน โดยมีขั้นตอนในการทดสอบดังนี้ 

 
การรวบรวมขอมูลบํารุงรักษาเพื่อนําเขาสูระบบฐานขอมูล 

 
ขอมูลบํารุงรักษาเพื่อนําเขาของระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรที่รวบรวม

ขอมูลของเครื่องจักรประเภท Vacuum laminate จํานวน 5  เครื่องจักร จากโรงงานตัวอยาง โดยมี
รายละเอียดของขอมูลนําเขาแสดงดังหัวขอตางๆตอไปนี้ 

 
1. รายละเอียดและขอกําหนดหลักของเครื่องจักร 

ตารางที่ 4  รายละเอียดขอกาํหนดหลัก (Specification) ตางๆของเครื่องจักร 
 
Machine name Vacuum 

laminate  
Vacuum 
laminate  

Vacuum 
laminate 

Vacuum 
laminate 

Vacuum 
laminate 

Machine number 28 31 36 41 42 
Tax number M-022-99-

028-028 
M-022-99-
031-031 

M-022-01-
036-036 

M-022-02-
041-040 

M-022-02-
042-041 

Model FC-438-A FC-438-A FC-438-A FC-438-A HH-46 
Serial number F438-065 F438-068 F438-012 QG-972 QG-973 
Speed 30 ช้ิน/นาท ี 30 ช้ิน/นาท ี 30 ช้ิน/นาท ี 30 ช้ิน/นาท ี 30 ช้ิน/นาท ี
Location Punching Punching Punching Punching Punching 
Line 2 2 2 1 1 
Maker OGT OGT OGT HNy HNy 
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2. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน(PM) ของเครื่องจักรประเภท Vacuum laminate มีรายละเอียด
ดังนี้ 

2.1 การตรวจสอบประจําวัน (Daily Inspection) เปนกิจกรรมการตรวจสอบที่กระทําปน
ประจําทุกวัน ซ่ึงมีลําดับขั้นและรายละเอียดของการตรวจสอบรายการตางๆคือ 

2.1.1 ตรวจสอบระดับของน้ํามันหลอเย็น ภายในถังนํามันหลอเย็น 

2.1.2 ทําความสะอาดยางครอบชุดรางเลื่อน (Slideway covers) โดยปดเศษ
โลหะที่ติดอยูออก 

2.2 การตรวจสอบตามคาบเวลา (Periodical Inspection) การตรวจสอบเครื่องจักรประเภท 
Vacuum laminate ตามคาบเวลา คือ การตรวจสอบชิ้นสวนตางๆของเครื่อง ตามระยะเวลากําหนด 
ไดแก การตรวจสอบประจําทุกสามเดือน ประจําทุกหกเดือน และประจําทุกหนึ่งป คาบเวลาที่
กําหนดอาจเปลี่ยนแปลงไดตามความเหมาะสมกับการใชงาน มีรายละเอียด คือ 

2.2.1 การตรวจสอบประจําทุก 3 เดือน มีกิจกรรม คือ 

2.2.1.1 เช็คและตรวจสอบ Air Filter ตองสะอาดไมมีน้ําขัง 

2.2.1.2 เช็คและตรวจสอบ Breaker เมื่อกดปุม Test แลว Breaker จะตอง 
Trip 

2.2.1.3 เช็คและตรวจสอบ Flex Vacuum ตองไมหักงอ หรือ ชํารุด 

2.2.1.4 เช็คและตรวจสอบ Limit Switch  ตองทํางานปกติไมมีการชํารุด 

2.2.1.5 เช็คและตรวจสอบ Filter Vacuum ตองสะอาดไมมีเศษ FPC 

2.2.1.6 เช็คและตรวจสอบ O-ring เล็ก, ใหญ ตองไมขาดหรือชํารุด 

2.2.1.7 เช็คและตรวจสอบ Read Rubber จะตองไมขาดหรือ มีรอยร่ัว
ของลม 

2.2.1.8 เช็คและตรวจสอบทอและขอตอลมตองไมมีการรั่วซึม 
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2.2.1.9 เช็คและตรวจสอบโซยึด Upper Plate ตองไมมีการขาด หรือ
ชํารุด 

2.2.1.10 เช็คและตรวจสอบ Tap Vacuum ตองสะอาดสภาพพรอมใชงาน 

2.2.1.11 เช็คและตรวจสอบระดับน้ํามัน Vacuum ตองอยูในระดับที่
กําหนด 

2.2.2 การตรวจสอบประจําทุก 6 เดือน มีกิจกรรม คือ 

2.2.2.1 เช็คและตรวจสอบ Temp Control ใช Profile Temp Recorder 
ตรวจวัดอุณหภูมิที่แทงอบงานวัดไดจะตองตรงกับ Temp. Control (± 10°C) 

2.2.2.2 เช็คและตรวจสอบ Booster จะตองทํางานปกติขณะเครื่องทํางาน 

2.2.2.3 เช็คและตรวจสอบ ทอและขอตอ Hydraulic ตองไมร่ัวซึม 

2.2.2.4 เช็คและตรวจสอบ Timer Reset โดยใชนาฬิกาจับเวลาจะตอง
ตรงกับ Timer Reset 

2.2.2.5 เช็คและตรวจสอบ Slide Plate เขาออกจะตองเคลื่อนที่สม่ําเสมอ 
ทําการ 

2.2.2.6 หลอล่ืนใชจาระบีกราไฟต 

2.2.3 การตรวจสอบประจําทุกป มีกิจกรรม คือ 

2.2.3.1 เช็คและตรวจสอบ Pressure Gauge เครื่องมือสอบเทียบคากับ 
Pressure Gaugจะตองตรงกัน(±5kgf/cm2) 

2.2.3.2 เช็คและเปลี่ยนถาย Hydraulic Oil 

2.2.3.3 เช็คและเปลี่ยน Filter Air Pressure 

2.2.3.4 เช็คและตรวจสอบ Temp Control วาชํารุดหรือไม โดยใช Master 
คาของ Temp Control จะตองตรงกัน 

3. การวางแผนการผลิต 

ขอมูลการวางแผนการผลิตที่นําเขาในระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ได
รวบรวมขอมูลการผลิตจากเครื่องจักรจํานวน 5 เครื่องจักรเปนเวลา 3 เดือน เพื่อตรวจสอบการ
ทํางานของโปรแกรม ตัวอยางการทดสอบ มีการสั่งสินคา เปนจํานวน 14,000 ช้ิน โดยวางแผน
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ผลิตใหใชเครื่องจักรหมายเลข 28 ผลิตวันที่  28  เมษายน  2551 ตั้งแตเวลา 8.30 – 17.00 น. และ
เครื่องจักรสามารถผลิตไดจริง 14,200 ช้ิน  

การปอนขอมูลใหกับโปรแกรม 
 

จากวิธีการใชงานโปรแกรม ที่ไดอธิบายไวในวิธีการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร เมื่อ
รวบรวมขอมูลนําเขาของระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรไดแลว ผูใชงานเริ่มตนใช
โปรแกรมผานทางหนาจอหลักของโปรแกรม โดยผูใชงานสามารถเลือกการทํางานตามหนาที่ตางๆ
ของระบบที่ไดออกแบบไวจากโปรแกรม ซ่ึงประกอบดวย ระบบเครื่องจักร ระบบบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ระบบอะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา ระบบประวัติพนักงาน การสั่งงานบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ระบบการสั่งงานซอมแซม ระบบการวางแผนบํารุงรักษา ระบบการประเมินผลการ
บํารุงรักษาและการรายงานผลการบํารุงรักษา 

การปอนขอมูลเขาโปรแกรม มีขั้นตอนดังนี้ 

1. เรียกใชโปรแกรมจะแสดงผลหนาจอหลักของโปรแกรม  

2. การลงทะเบียนเขาสูระบบ (Login) ผูใชงานสามารถเขาสูการลงทะเบียนโดยการเลือกไดจาก
เมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “Login” ประกอบดวย 

2.1 การลงทะเบียนเขาสูระบบโดยใชช่ือผูใชที่มีอยูแลวในฐานขอมูลรายละเอียดแสดงดัง
ภาพที่ 21 

2.2 การเพิ่มชื่อผูรายใหมเขาสูฐานขอมูล รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 22 

3. หนาจอแสดงรายละเอียดหัวขอของระบบใชงานตางๆของโปรแกรม รายะเอียดแสดงดังภาพ
ที่ 23 

4. ปอนขอมูลของระบบเครื่องจักร ผูใชงานสามารถเขาสูระบบเครื่องจักรโดยการเลือกไดจาก
เมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “Machine” ประกอบดวย 

4.1 ขอมูลรายละเอียดหลักของอุปกรณ รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 24 

4.2 ขอมูลรายละเอียดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักรรายละเอียดแสดงดัง
ภาพที่ 25 
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5. ปอนขอมูลของระบบอะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา ผูใชงานสามารถเขาสูระบบอะไหล
และวัสดุโดยการเลือกไดจากเมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “Spare Part” ประกอบดวย 

5.1 ขอมูลของระบบอะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 26 

5.2 ขอมูลตัวแทนจําหนายอะไหลและวัสดุ รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 27    

6. ปอนขอมูลของระบบการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ผูใชงานสามารถเขาสูการวาง
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการเลือกไดจากเมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “PM” 
ประกอบดวย 

6.1 ขอมูลคําสั่งการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการปอนขอมูลพนักงาน รายละเอียดแสดง
ภาพที่ 28 

6.2 ขอมูลการบันทึกผลการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการปอนขอมูลผลการบํารุงรักษา
เครื่องจักร รายละเอียดแสดงภาพที่ 29 

7. ปอนขอมูลของระบบการสั่งงานซอมแซม เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดขัดของ ผูใชงาน
สามารถออกใบสั่งงานซอมแซมเครื่องจักรนั้นโดยการปอนขอมูลตางๆ โดยการเลือกไดจากเมนู
ของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “Repair” ประกอบดวย 

7.1 ขอมูลการออกคําส่ังงานซอมแซมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดขัดของ 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 30 

7.2 ขอมูลการบันทึกผลการซอมแซมเครื่องจักรเมื่อเกิดการชํารุดขัดของ โดยการปอน
ขอมูลผลการซอมแซมเครื่องจักร รายละเอียดแสดงภาพที่ 31 

8. ปอนขอมูลสําหรับการวางแผนการผลิต   โดยการเลือกไดจากเมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ 
“Work Order” ประกอบดวย  

8.1 ขอมูลการวางแผนการผลิต โดยการปอนขอมูลจํานวนที่ตองการผลิต, วัน-เวลาในการ
ผลิต, หมายเลขเครื่องจักร, ช่ือผลิตภัณฑ, ช่ือลูกคา รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 32 

8.2 ขอมูลการบันทึกผลการผลิต  โดยการปอนจํานวนสินคาที่ผลิตไดในแตละวัน 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 33   

9. ปอนขอมูลสําหรับแสดงกราฟการประเมินผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร
ในระบบ  ผูใชงานสามารถเขาสูการประเมินโดยการเลือกไดจากเมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ 
“Graph”  ประกอบดวย 
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9.1 หนาจอแสดงกราฟประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของระบบ รายละเอียดแสดงดังภาพ
ที่ 34 

9.2 หนาจอแสดงกราฟประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของแตละเครื่องจักร รายละเอียด
แสดงดังภาพที่ 35 

9.3  หนาจอแสดงกราฟประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของแตละเดือนของเครื่องจักร 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 36 

9.4 หนาจอแสดงกราฟประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมตามจํานวนครั้งในการผลิต 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 37 

9.5 หนาจอแสดงรายละเอียดตางๆเกี่ยวกับการผลิตในแตละครั้งของเครื่องจักร 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 38 

9.6 หนาจอแสดงกราฟการหยุดทํางานของเครื่องจักร(ช่ัวโมง)  รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 
39 

9.7 หนาจอแสดงคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของระบบโดยพิจารณาตาม
หมายเลขเครื่องจักร รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 40 

9.8 หนาจอแสดงคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรทั้งระบบโดยพิจารณาตามคาบเวลา 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 41 

10. ปอนขอมูลของระบบประวัติพนักงานในงานบํารุงรักษา ผูใชงานสามารถเขาสูระบบประวัติ
พนักงานในงานบํารุงรักษาโดยการเลือกไดจากเมนูของโปรแกรมในหัวขอช่ือ “Employee” 
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 42 

11. การออกจากโปรแกรม ผูใชงานสามารถออกจากโปรแกรมโดยการเลือกจากเมนูของ
โปรแกรมในหัวขอ “Exit” 
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ผลลัพธจากโปรแกรม 
 

จากการรวบรวมขอมูลบํารุงรักษาและการปอนขอมูลเหลานั้นในโปรแกรม CMMS ซ่ึง
ผลลัพธของการบํารุงรักษาที่ไดรับจากการใชโปรแกรม CMMS นี้แบงอกเปน 2 สวนตามการ
ออกแบบระบบที่กลาวมาแลวขางตน ไดแก 

1. คําสั่งงานของระบบการสั่งงานบํารุงรักษา ประกอบดวยใบสั่งงานบํารุงรักษา และใบสั่งงาน
ซอมแซม  ประกอบดวย 

1.1 ใบสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกันรายละเอียดแสดงดังภาพที่ 43 

1.2 ใบสั่งงานซอมแซมเครื่องจักรรายละเอียดแสดงดังภาพที่ 44 

2. ผลลัพธของระบบบันทึก  แกไขขอมูล  ประมวลผล  และรายงานผลการบํารุงรักษา
ประกอบดวย รายงานผลการบํารุงรักษาตางๆประกอบดวย 

2.1 รายงานรายละเอียดของเครื่องจักร รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 45 

2.2 รายงานรายละเอียดประวัติของเครื่องจักร รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 46 

2.3 รายงานสรุปคาใชจายของงานบํารุงรักษา รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 47 
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ภาพที่ 21  หนาจอแสดงผลหลักและการลงทะเบียนเขาสูระบบของโปรแกรม CMMS 
 

 
 
ภาพที่ 22  การเพิ่มรายชื่อผูใชงานรายใหมเขาสูฐานขอมูล 
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ภาพที่ 23  หนาจอแสดงรายละเอียดหัวขอของระบบใชงานของโปรแกรม CMMS 
 

 
 
ภาพที่ 24  ขอมูลรายละเอียดหลักของเครือ่งจักร 
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ภาพที่ 25  ขอมูลรายละเอียดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 

 
 
ภาพที่ 26  ขอมูลของระบบอะไหลและวสัดุงานบํารุงรักษา 
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ภาพที่ 27  ขอมูลตัวแทนจําหนายอะไหลและวัสด ุ  
 

 
 
ภาพที่ 28  ขอมูลคําสั่งการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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ภาพที่ 29  ขอมูลการบันทึกผลการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
 

 
 
ภาพที่ 30  ขอมูลการออกคําสั่งงานซอมแซมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดขดัของ 
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ภาพที่ 31  ขอมูลการบันทึกผลการซอมแซมเครื่องจักรเมื่อเกิดการชํารุดขัดของ 
 

 
 
ภาพที่ 32  ขอมูลการวางแผนการผลิต 
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ภาพที่ 33  ขอมูลการบันทึกผลการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 34  รายงานการประเมนิผลประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมของระบบ 
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ภาพที่ 35  รายงานการประเมนิผลประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมของแตละเครื่องจกัร 

 
 
ภาพที่ 36  รายงานการประเมนิผลประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมของแตละเดือนของเครื่องจักร 
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ภาพที่ 37  รายงานการประเมนิผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมตามจํานวนครั้งในการผลิต 
 

 
 
ภาพที่ 38  รายงานรายละเอยีดตางๆเกี่ยวกบัการผลิตแตละครั้งของเครื่องจักร 
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ภาพที่ 39  รายงานการหยุดทาํงานของเครื่องจักร(ช่ัวโมง) 
 

 
 
ภาพที่ 40  รายงานคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของระบบโดยพิจารณาตามหมายเลข 

    เครื่องจักร 
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ภาพที่ 41  รายงานคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรทั้งระบบโดยพิจารณาตามคาบเวลา 

 
 
ภาพที่ 42  ขอมูลรายบุคคลในงานบํารุงรักษา 
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ภาพที่ 43  ขอมูลการออกใบสั่งงานบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
 

 
 
ภาพที่ 44  ขอมูลการออกใบสั่งงานซอมแซมเครื่องจักร 
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ภาพที่ 45  รายงานรายละเอยีดของเครื่องจักร 
 

 
 
ภาพที่ 46  รายงานรายละเอยีดประวัติของเครื่องจักร 
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ภาพที่ 47  รายงานรายละเอยีดการใชอะไหลและวัสดุในงานบํารุงรักษาเครื่องจักร  
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ผลและวิจารณ 
 

ผล 
 

จากการเก็บรวบรวมขอมูล และการนําขอมูลมาวิเคราะห ออกแบบโปรแกรม จัดทํา
โปรแกรม และนําโปรแกรมระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรที่วิจัยไปทดสอบการ
ทํางานกับโรงงานตัวอยาง สามารถทําการวิจารณไดดังนี ้

จากการทดลองใชงานโปรแกรมที่ออกแบบกับขอมูลการบํารุงรักษาของเครื่อง Vacuum 

laminate ของโรงงานตัวอยาง พบวา ระบบโปรแกรม CMMS สามารถทํางานไดอยางถูกตองตรงตาม
ความตองการและชวยในการวิเคราะหประสิทธิภาพเครื่องจักรการผลิตโดยรวมของระบบไดอยาง
รวดเร็ว สามารถวิเคราะหไดจากกราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเฉลี่ยของระบบ ซ่ึงเปน
กราฟที่แสดงถึงประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรทุกตัวในระบบ จึงทําใหเห็น
แนวโนมของประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเฉลี่ยในแตละเดือน และสามารถวิเคราะหไดจากคา
ของตัวช้ีวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษาของระบบที่แสดงบนหนาจอแสดงผลเดียวกันนี้ ดังภาพที่ 
48  เมื่อพิจารณาแนวโนมของระบบแลว  ระบบสามารถวิเคราะหคาตัวช้ีวัดประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวมของเครื่องจักรในแตละเดือนที่มีปญหาได และสามารถวิเคราะหหาสาเหตุไดอยางรวดเร็ว 

 
ภาพที่ 48  รายงานการประเมนิผลประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมของระบบ 
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และสามารถนํากราฟแสดงคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของระบบดังภาพที่ 49 มารวมใน
การวิเคราะหเพื่อชวยในการวางแผนการผลิต และการบํารุงรักษาระบบ ใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น 
 

 
 
ภาพที่ 49  รายงานคาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของระบบ 
 

การศึกษาพบวา ระบบงานบํารุงรักษาแบบเดิม การแจงซอม การสอบถามขอมูลของการ
ซอมแซม ขอมูลการบํารุงรักษา การรายงานผลการซอมแซม และการรายงานผลการบํารุงรักษา มี
จํานวนขอมูลนอย บางครั้งมิไดแจงวิธีการปรับตั้งใหแกฝายซอมบํารุงและทํางานไดชากวาระบบ
โปรแกรม CMMS ของระบบที่ออกแบบ เนื่องจากระบบการบํารุงรักษาแบบเดิมของโรงงาน เชน 
การทํางาน PM กับเครื่องจักรตางๆ ยังมิไดมีการวางแผนงานอยางชัดเจนจึงทําใหปฏิบัติงานไดไม
สม่ําเสมอ การสั่งงานซอมแซมบางครั้งทําไดชา เนื่องจากตองเสียเวลาในการคนหาขอมูลการ
ซอมแซมหรือการบํารุงรักษาที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรจากแฟมประวัติ และขาดการจัดเก็บเอกสาร
การบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี ดังนั้นการที่มีระบบควบคุมการทํางานบํารุงรักษาตางๆอยางตอเนื่อง 
การวัดและประเมินประสิทธิภาพของการบํารุงรักษาดวยระบบการจัดการบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรที่ทําการวิจัย สามารถชวยทําใหการปฏิบัติงานบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางทํางาน
ไดดีกวาระบบบํารุงรักษาแบบเดิม 
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วิจารณ 
 

ความสามารถของระบบการจัดการบํารุงรกัษาดวยคอมพิวเตอร   
 
 1.  โปรแกรมสามารถบันทึก แกไข ปรับปรุง ลบ และคนหาขอมูลที่เกี่ยวของกับประวัติ
ของเครื่องจักร อะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา พนักงานบํารุงรักษา การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การ
ส่ังงานบํารุงรักษาและการสั่งงานซอมแซม ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 2.  โปรแกรมสามารถประมวลผลขอมูลสําหรับการวางแผนการวางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยแสดงผลเปนวัน/เดือน/ปคร้ังตอไปที่ตองปฏิบัติงาน 
 
 3.  โปรแกรมสามารถคํานวณผลเพื่อการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษา คือ ความพรอม
ใชงานของเครื่องจักร ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม 
 
 4.  โปรแกรมนี้สามารถนําไปใชกับเครื่องจักรและอุปกรณอ่ืนๆที่มีอยูในโรงงานตัวอยาง
ได โดยที่เครื่องจักรและอุปกรณนั้นควรมีขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบดวย 
 

5.  โปรแกรมนี้สามารถแสดงผลการบํารุงรักษาในรูปของรายงานผลการบํารุงรักษา เพื่อใช
ในการปรับปรุงการปฏิบัติงานบํารุงรักษา ประกอบดวย รายงานขอมูลเครื่องจักร รายงานประวัติ
เครื่องจักร รายงานผลการบํารุงรักษา รายงานการใชอะไหลและวัสดุบํารุงรักษา รายงานคาใชจาย
ในงานบํารุงรักษา รายงานผลการคํานวณความพรอมใชงานของเครื่องจักร รายงานประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร 
 
ขอจํากัดของระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร 
 

1. การบันทึก แกไขปรับปรุง และลบขอมูลของการบํารุงรักษาของโปรแกรม บางหนาที่
ยังมิไดเปนระบบอัตโนมัติ คือ ผลการวัดและประเมินผลการบํารุงรักษา ผลของคาใชจายงาน
บํารุงรักษา การปรับเปลี่ยนสถานะของคําสั่งงานบํารุงรักษา ยังตองอาศัยการติดตามการทํางานจาก
บุคลากรในฝายความปลอดภัยขององคกร 
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2. ระบบฐานขอมูลของโปรแกรม ยังไมสามารถใชงานบนเครือขายได 
 
3. การใชโปรแกรมผูใชงานจําเปนตองมีความรูพื้นฐานดานการบํารุงรักษา และการใช

คอมพิวเตอรเบื้องตน รวมถึงการใชงานฐานขอมูล หากผูใชงานไมมีความรูที่เกี่ยวกับการจัดการ
บํารุงรักษาเลย ผูใชงานควรไดรับการอบรมกอนการใชงาน 

 
4. การประมวลผลขอมลูงานบํารุงรักษาบางประเภท หากผูใชงานปอนขอมูลไมครบถวน

อาจเกิดขอผิดพลาดจากการคํานวณ 
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สรุปและขอเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

ในการศึกษาวิจัยระบบการจัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรนี้ เร่ิมจากการวิเคราะหความ
ตองการขอมูลและการรายงานผลบํารุงรักษาของผูใชงานทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับการออกแบบและ
สรางระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการระบบบํารุงรักษา ซ่ึงสามารถสรุปผลการศึกษาไดดังนี้ 

 
การวิเคราะหและออกแบบระบบ 
 
1. สวนประกอบของระบบหลัก คือ สวนนําเขาขอมูล สวนกระบวนการประมวลผล สวน
ผลลัพธ และสวนปอนกลับ 

1.1 สวนนําเขาขอมูล ประกอบดวย ขอมูลงานบํารุงรักษาทั้งจากภายในและภายนอก 

1.2 สวนกระบวนการประมวลผล  ประกอบดวย  ระบบอุปกรณ  ระบบการสั่งงาน
บํารุงรักษา ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน ระบบอะไหลและวัสดุงานบํารุงรักษา และระบบการวัด
ประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 

1.3 สวนผลลัพธ ประกอบดวย คําสั่งงานบํารุงรักษา คําสั่งงานซอมแซมและรายงานผลการ
บํารุงรักษา 

1.4 สวนปอนกลับ ประกอบดวย ขอมูลจากคําสั่งงานบํารุงรักษา คําสั่งงานซอมแซม
ภายหลังการปฏิบัติงานเสร็จสิ้น 

2. ระบบการจัดการบํารุงรักษาคอมพิวเตอรที่วิจัยประกอบดวยระบบยอย 3 ระบบคือ 

2.1 ระบบการบันทึก แกไขขอมูล ประมวลผลและคนหาขอมูล 

2.2 ระบบการสั่งงานบํารุงรักษาและการสั่งงานซอมแซม 

2.3 ระบบรายงานผลการบํารุงรักษา 
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การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรกับโรงงานตัวอยาง 
 

1. รวบรวมขอมลูบํารุงรักษา วเิคราะหขอมูลและปอนขอมลูที่ไดเขาสูในโปรแกรมเพื่อใช 
ในการประมวลผล การสั่งงาน และรายงานผลการบํารุงรักษา 
 

2. ผลที่ไดรับจากการทดสอบโปรแกรมถูกตองตรงตามระบบที่ไดออกแบบไว และทําให 
การทํางานบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางมีความสะดวก รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

ขอเสนอแนะ 
 

 1.  ปรับปรุงการทํางานของโปรแกรมของระบบการจัดการบํารุงรักษาใหเปนอัตโนมัติมาก
ยิ่งขึ้นและเพิ่มสวนที่ชวยอํานวยความสะดวกสําหรับการทํางานบํารุงรักษาอื่นๆ เชน การรับขอมูล
จากอุปกรณตางๆ โดยตรงเพื่อประมวลผลการบํารุงรักษาโดยอัตโนมัติ เปนตน 
 

2. ปรับปรุงระบบฐานขอมูลใหสามารถใชงานไดบนระบบเครือขาย เพื่อความสะดวกใน 
การเรียกดูขอมูลและการบริหารงาน 
 
 3.  ควรมีการจัดเก็บขอมูลการซอม โดยแยกสาเหตุการการเสียของเครื่องจักรเปนประเภทๆ
ที่มีการซอมบอยครั้ง  เพื่อใชในการวิเคราะหสาเหตุการเสียและนําไปวางแผนการบํารุงรักษาครั้ง
ตอไปใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 

4.  ควรจัดใหมีการจัดอบรมวิธีการใชงาน ปรับปรุง และการดูแลโปรแกรมระบบการ
จัดการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรใหกับเจาหนาทีเ่พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
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