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บทคัดยอ
การวิจัยเปนการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการ

จัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อ
จดัการขอมูลเคร่ืองจกัร อะไหล ผูผลติ แผนงานซอมบาํรุง และ
ประวัติการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ซึ่งสามารถประยุกตใช
กับโรงงานที่มีเคร่ืองจักรจํานวนมาก สําหรับในการพัฒนา
ระบบไดใชเคร่ืองมือในการพัฒนา ไดแก ระบบปฏิบัติการ
ไมโครซอฟทวินโดวส 2000 เซิรฟเวอร ระบบจัดการฐาน
ขอมลูเอสควิแอลเซริฟเวอร 2000 และโปรแกรมวชิวลเบสกิ 6
หลังจากระบบพัฒนาเสร็จไดรับการประเมินโดยใชแบบสอบ
ถามประเมินประสิทธิภาพของระบบ ผลการประเมินจาก
ผูเชี่ยวชาญ ไดคาเฉลี่ยเทากับ 8.13 แสดงใหเห็นวาระบบที่
พัฒนาข้ึนมีประสิทธิภาพโดยรวมอยูในระดับดี และผลการ
ประเมินจากผูใชระบบไดคาเฉลีย่เทากบั 8.23 แสดงใหเห็นวา
ระบบที่ พัฒนาข้ึ นมีประสิทธิภาพโดยรวมอยู ในระดับดี
ผลจากการสาํรวจความคดิเห็นของกลุมตัวอยางผูใชงานระบบ
สรุปไดวา ระบบที่พัฒนาข้ึนเปนระบบงานที่สามารถนําไป
ประยุกตใชเพื่อชวยในการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักรได
อยางมีประสิทธิภาพ

1. บทนํา
การดําเนินงานในปจจุบันองคกรธุรกิจตาง ๆ  เกิดการ

แขงขันทางธุรกิจกันมากข้ึน ทําใหปจจัยหนึ่งที่ชวยใหองคกร
สามารถประสบความสําเร็จไดคือการตัดสินใจที่ รวดเร็ว
แมนยํา และถูกตองของผูบริหารระดับสูงภายในองคกร ซึ่ง
ฝายซอมบํารุงนั้นเปนหนวยงานหนึ่งในองคกรที่ผูบริหารควร
คํานึงถึง เนื่องจากเปนหนวยงานที่มีผลทําใหองคกรไดกําไร
หรือขาดทุนหากองคกรมเีคร่ืองจกัรทีข่าดประสิทธิภาพในการ
ทํางานก็จะสงผลไปยังฝายอ่ืน ๆ ภายในองคกรได

เคร่ื องจักรฝ ายซอมบํารุงปจจุบันมีการดําเนินงาน
โดยพนักงานยังไมมีความรูความเขาใจในดานการจัดเก็บ

ขอมูลเคร่ืองจักร ขอมูลเก็บในรูปแบบเอกสาร หากองคกร
มีขนาดใหญข้ึนเคร่ืองจักรมีประวัติในการใชงานและจํานวน
เคร่ืองจกัรมากข้ึน ทําใหเอกสารประกอบการซอมบาํรุงมากข้ึน
การคนหาเอกสารประวัติเคร่ื องจักรทําไดไมสะดวก เมื่ อ
ผูบริหารตองการทราบประวัติการซอมบํารุงของเคร่ืองจักร
จัดทําไดลาชา เพราะจัดเก็บขอมูลอยูในรูปแบบเอกสารและ
ไมไดรวบรวมขอมูลไวอยางเปนระบบ ทําใหไมสามารถวาง
แผนสําหรับการซอมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรได ซึง่อาจทาํใหเกดิ
ความเสียหายหากเคร่ืองจักรเคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งไดรับภาระ
การทํางานมากเกินไปโดยที่ไมไดรับการซอมบํารุงตามเวลา
ที่เหมาะสม [1], [3]

การวางแผนการหยุดเคร่ืองจักรในการบํารุงรักษาตอง
มีการวางแผนไวลวงหนา เพื่อไมใหมีผลกระทบตอการผลิต
สําหรับการซอมบํารุงควรมีการจัดเก็บทะเบียนประวัติของ
เคร่ืองจักรในระบบฐานขอมูล เพื่อความสะดวกในการซอม
บํารุง คนหาประวัติการบํารุงรักษา และความรวดเร็วในการ
จัดทํารายงานแกผูบริหารสําหรับการตัดสินใจวางแผนการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดอยางเหมาะสม

จากเหตุผลดังกลาว ทําใหทราบปญหาทีเ่กดิข้ึนจากระบบ
งานเดิมจึงไดมีการจัดทําระบบฐานขอมูลสําหรับการซอม
บํารุง เพื่อชวยใหการทํางานในฝายซอมบํารุงสามารถวาง
แผนเคร่ืองจักรลวงหนาในการหยุดเคร่ืองจักร วันใด เวลาใด
ใครเปนผูรับผิดชอบและคาแรงในการซอมบํารุง ในสวนของ
ผูบริหารสามารถทราบจากรายงานการซอมบํารุงเพื่อนําไป
ชวยในการตัดสินใจวางแผนการใชงานเคร่ืองจักรหรือทําการ
สั่งซื้อเคร่ืองจักรใหมตามความเหมาะสมจากสารสนเทศที่
ไดรับในการบริหารงาน

เพื่อใหการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรมปีระสิทธิภาพย่ิงข้ึนจงึ
ไดมีการพัฒนาระบบฐานขอมูลในการจัดการซอมบํารุง
เคร่ื องจักร สําหรับจัดทําแผนงานการจัดการซอมบํารุง
เคร่ืองจักรและจัดเก็บประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักร พรอม

* นักศึกษา ระดับปริญญาโท คณะเทคโนโลยีสารสนเทศ สจพ.
** อาจารย ระดับ 7 ภาควิชาครุศาสตรไฟฟา  คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สจพ. และ รองคณบดีฝายบริหาร คณะเทคโนโลยีสารสนเทศ สจพ.
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สถานที่ พนักงาน อะไหล พัสดุ และประวัติการซอมบํารุง
จาํเปนตองคนหาขอมลูจากเอกสารที่มอียูเปนจาํนวนมาก ทํา
ใหลาชาและไมสะดวกหากตองการทราบขอมูลการซอม
บํารุงเคร่ืองจักรแบบทันทีทันใด จากการศึกษาระบบงาน
เดิมมรีายละเอียดดังตอไปนี ้ เมือ่ไดรับเคร่ืองจกัรฝายซอมบาํรุง
ตองจัดทําใบประวั ติเคร่ื องจักร โดยระบุรายละเอียดของ
เคร่ืองจักร ขอมูลผูผลิต  จากนั้นทําการวางแผนการบํารุง
รักษาเคร่ืองจักรเพื่อใหเคร่ืองจักรสามารถทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยวางแผนการตรวจซอมและบํารุงรักษา
เคร่ืองจกัรตามระยะเวลาทีเ่หมาะสม เชน ตรวจซอมประจาํวัน
สปัดาห เดือน ป หากเคร่ืองจกัรหยุดทํางานหรือเสยีหายเกดิข้ึน
ผูที่รับผิดชอบในการควบคุมการผลิต ตองสงใบแจงงานมายัง
หนวยซอมบํารุง

เมื่อหนวยซอมบํารุงไดซอมแซมเคร่ืองจักรก็ทําการ
บันทึกรายละเอียดการซอมลงในใบสรุปงาน และใหผูควบคุม
การผลิตลงชื่อรับมอบงาน จากนั้นจึงสงใบสรุปงานมายังฝาย
ซอมบํารุงเพื่อทําการปดงาน แสดงดังภาพที ่1

ทั้ งทําการประเมินประสิทธิภาพของระบบที่พัฒนาข้ึนให
เหมาะสมกับการบริหารงาน สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม
ตอไป

ระบบสารสนเทศที่ทําการพัฒนาข้ึน สามารถประยุกต
ใชสําหรับงานที่ตองการความสะดวกและเปนระบบในการ
จัดเก็บขอมูลการซอมบํารุงเคร่ืองจักร และสามารถชวยใน
การคนหาประวัติการซอมเคร่ืองจักรไดสะดวกย่ิงข้ึน นอก
จากนี้ ยังสามารถประยุกตใชในการจัดทํารายงานเกี่ยวกับ
การซอมบํารุงเคร่ืองจักร เพื่ อใชในการวางแผนการบํารุง
รักษาเคร่ืองจักรและประกอบการตัดสินใจของผูบริหาร

2. ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีเก่ียวของ
การบํารุงรักษาเคร่ื องจักรใหมีประสิทธิภาพเหมาะ

สําหรับการใชงาน สามารถแบงประเภทของการบํารุงรักษา
เคร่ืองจกัรไดดังนี้

2.1 การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย (BM) วิธีนี้ เปน
แนวคิดในงานการบํารุงรักษาที่เกาแกที่สุด เหมาะกับสถาน
การณบางลักษณะเชน เคร่ืองจักรที่ไมสลับซับซอน และเมื่อ
มีชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยาง
ทันทีทันใด แตวิธีการนี้มีคาใชจายนอยกวาการบํารุงรักษา
วิธีอ่ืน ๆ ซึ่งการบํารุงรักษาวิธีนี้ ไดกระทําภายหลังจากที่
เคร่ืองจักรเกิดความเสียหายหรือชํารุด [1], [3]

2.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) การบํารุงรักษา
โดยวิ ธีนี้ มีหลักการสําคัญคือตองทําการบํารุงรักษาเพื่ อ
ปองกันเคร่ืองจักรมิใหเกิดความเสียหายหรือชํารุด โดยตอง
มีการวางแผนการบาํรุงรักษาอยางเปนระบบ ซึ่งวธีินี้สามารถ
ปองกันการเสียหายตาง ๆ ไดเกือบสิ้นเชิง [1], [3]

สําหรับการนําวิธีการควบคุมการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
มาประกอบเพือ่ชวยในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรนัน้มปีระโยชนคอื
สามารถควบคุมคาใชจายในการบํารุงรักษาใหอยูในขอบเขต
จํากัดได ชวยลดตนทุนการผลิตสินคา และชวยสนับสนุนการ
วางแผนการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ

3.  การพัฒนาและออกแบบระบบ

3.1  ศึกษาการทํางานของระบบงานเดิม
การศึกษาระบบงานเดิมของฝายซอมบํารุงเคร่ืองจักร

มีการเก็บขอมูลเคร่ืองจักรอยูในรูปแบบเอกสาร เมื่อตองการ
คนหาขอมูลเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ผูผลิต หนวยงาน อาคาร

 ทะเบียนเคร่ืองจักร รายการบํารุงรักษา

ประวัติเคร่ืองจักร แผนบํารุงรักษา

ใบแจงซอม ฝายผลิต

เคร่ืองจักร

ข้ันวางแผน

ข้ันปฏิบัติงานฝายซอมบํารุง

ใบแจงซอม รายงานการปฏิบัติงาน

แผนประจําสัปดาห/เดือน

 
ภาพที ่ 1  แผนภาพข้ันตอนการดําเนินงานการบํารุงรักษา

3.2  กําหนดปญหาของระบบ
ปญหาของระบบเดิมทั้งหมดนั้นไดมาจากการสัมภาษณ

ผูมีหนาที่ เกี่ยวของในฝายซอมบํารุง รวบรวมเอกสารจาก
ระบบงานเดิม ทําการแจกแจงปญหาทั้งหมดจากการสังเกต
และสอบถามระบบงาน เพื่อนํามากําหนดเปนปญหาและ



38 ÇÒÃÊÒÃà·¤â¹âÅÂÕÊÒÃÊ¹à·È »Ü·Õè 1 ©ºÑº·Õè 1 Á¡ÃÒ¤Á - ÁÔ¶Ø¹ÒÂ¹ 2548

º·¤ÇÒÁÇÔ¨ÑÂ : ÃÐººÊÒÃÊ¹à·Èà¾×èÍª‡ÇÂã¹¡ÒÃ¨Ñ´¡ÒÃ«‡ÍÁºÓÃØ§à¤Ã×èÍ§¨Ñ¡Ã ÊÓËÃÑºâÃ§§Ò¹ÍØµÊÒË¡ÃÃÁ

ทําการพฒันาแกไขปญหาจากระบบเดิม ใหสามารถใชงานได
สะดวกย่ิงข้ึน และมกีารจดัการออกแบบฐานขอมลูใหเหมาะสม
กับขอมูลเอกสารที่มีอยูเปนจํานวนมาก จากการศึกษาระบบ
งานเดิมสามารถสรุปปญหาของระบบงานไดคือ การจัดเก็บ
ขอมูลเคร่ืองจักร อะไหล การวางแผนการซอมบํารุง และ
ประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักร ยังคงเก็บในรูปแบบเอกสาร
การค นหาข อมู ลและแก ไขข อมู ลทํา ได อย างลํ าบาก
และการประมาณการคาใชจายในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร
ตามแผนงาน ทําไดลาชา เนื่องจากตองทําการคนหาจาก
เอกสารที่มีอยูเปนจํานวนมาก เมื่อถึงระยะเวลาซอมบํารุง
ไมมีการแจงเตือนพนักงานทําใหผิดพลาดในการซอมบาํรุงได

สําหรับการจัดทํารายงานในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร
คาใชจายในการซอมบํารุง รายงานทะเบียนเคร่ื องจักร
รายงานประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักรทําไดชา และมัก
มีขอผิดพลาด

 

ทะเบียนเครื่องจักร

จบการทํางาน

ปกติ

เริ่มตน

รายงานผลการซอมและ
ประวัติการซอม

บันทึกผล
การซอมแซม

เครื่องจักร
ปกติ? ไมปกติ

วางแผนการบํารุงรักษา

ใบส่ังงาน

ใบแจงซอม

อนมุัติจากฝายผลิต

รับใบแจงซอม

ดําเนนิการซอม

 

ภาพที ่2  แผนภาพการทํางานของระบบ

3.3  การวิเคราะหระบบ
เมื่อไดศึกษาระบบงานและกําหนดปญหาของระบบงาน

เดิม จากนั้นนําเทคโนโลยีเกี่ยวกับระบบสารสนเทศมาใชเปน
แนวทางเพื่ อวิ เคราะหและออกแบบระบบ เพื่ อนําไปเปน
ประโยชนในการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรตอไป [5]

ในการพัฒนาระบบ [4] ไดใชแผนภาพกระแสขอมูล
ไหล (Data Flow Diagram) ซึ่ งเปนแผนภาพแสดงความ
สัมพันธระหวางกระบวนการทํางานขอมูลที่เขาและออกจาก
ระบบ  แผนภาพกระแสขอมลูระบบสงูสดุ (Context Diagram)
แสดงเสนทางของขอมูลทีเ่ขาและออกจากแหลงที่มผีลกระทบ
ตอระบบ และแผนภาพกระแสขอมูลระดับที่ 1 (Data Flow
Diagram Level 1) แสดงกระบวนการทํางานหลักของระบบ
และขอมูลที่ เขาและออกจากกระบวนการทํางานตาง  ๆ  ดัง
แสดงในภาพที ่3

 

ผูบริหารพัสดุ

ฝายซอมบํารุง

ระบบสารสนเทศเพ่ือชวย
ในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม

รายงาน, กราฟ
เบิกพัสดุ

ยอดพัสดุ

ทะเบียนเคร่ืองจกัร,
ประวัติการซอม,
แผนการบํารุงรักษา

แจ งซอม BM/PM,
เบิกพัสดุ,

ตรวจซอมประจ ําวัน

 

ภาพที ่ 3  แผนภาพกระแสขอมูลไหล

จากภาพที่ 3 ระบบไดกําหนดสิทธิและหนาที่ของผูใช
รวมทั้ งแหลงขอมูลจากภายนอกที่ นําเขาสู ระบบเพื่ อให
สามารถนําขอมูลที่มีอยูไปใชประโยชนไดตามสิทธิโดยระบบ
กําหนดสิทธิและหนาที่ของกลุมผูใชดังนี้

พนั กงานฝ ายซ อมบํา รุ ง เป นผู นําสารสนเทศของ
เคร่ืองจักรหรือใบแจงงานซอมที่ ไปวางแผนการซอมบํารุง
เคร่ืองจักร และเตรียมเบิกอะไหลเพื่อใชในการซอมบํารุง
เคร่ืองจักรตามแผนซอมบํารุงที่วางไว

พนักงานฝายพัสดุ เปนผูคํานวณยอดอะไหลคงเหลือ
จากการรับอะไหล เบิกอะไหล จองอะไหล คืนอะไหล

ผูบริหาร เปนผูนําสารสนเทศที่ ไดจากระบบไปใชใน
การวางแผนการซื้อหรือซอมเคร่ืองจักรใหม เพื่อใหองคกร
มีประสิทธิภาพในการผลิต
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3.4 การออกแบบระบบและพัฒนาระบบ
หลั งจากที่ ได ทําการวิ เคราะห และออกแบบระบบ

ทําใหทราบถึงการไหลของขอมูลที่มอียูในระบบทัง้หมด ตอไป
จะเปนข้ันตอนการออกแบบระบบ เปนการออกแบบหนาจอ
ตาง ๆ ของโปรแกรม ซึ่งจะทําใหทราบถึงการทํางานของ
โปรแกรม กอนที่จะนําไปสูข้ันตอนการพัฒนาระบบตอไป ใน
ภาพที ่5 เปนตัวอยางการออกแบบหนาจอหลักของระบบ

3.5  การทดสอบและประเมินประสิทธิภาพระบบ
หลั งจากพัฒนาระบบเสร็จเรียบรอยแลว ไดทําการ

ประเมินหาประสิทธิภาพของระบบสารสนเทศเพื่อชวยใน
การจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม
สามารถทํางานไดอยางถูกตอง แมนยํา รวดเร็วและตรงตาม
ความตองการของผูใช จึงไดจัดทําการทดสอบแบงออกเปน
2 สวนไดแก การทดสอบโดยผูพัฒนาโปรแกรม และการทด
สอบโดยผูเชี่ยวชาญ

การทดสอบโดยผูพัฒนาโปรแกรมใชวิธีการทดสอบแบบ
Blackbox Test โดยทดสอบแตละฟงกชันของการทํางาน

 1
ปรับปร ุงแฟม
ข อมูลเครื่องจักร

     1 แฟมข อมูลเครื่องจักร

ฝายซอมบํารงุ

2
ปรับปร ุงแฟม
ข อมูลเครื่องมือ

3
ปรับปร ุงแฟม
ข อมูลผูผลิต

4
ปรับปร ุงแฟม
ข อมูลหนวยงาน

5
ปรับปร ุงแฟม

ข อมูลอาคารสถานท่ี

6
ปรับปร ุงแฟม
ข อมูลพนักงาน

8
ปรับปร ุงแฟม

ความถี่ในการซอม

9
ปรับปร ุงแฟม

เหตุผลท่ียกเ ลิกงานซอม

10
ปรับปร ุงแฟม

ข อมูลแจงงานซอม

11
ปรับปร ุงแฟม

วางแผนงานซอมบํารุง

     4 แฟมข อมูลหนวยงาน

     5 แฟมข อมูลอาคารสถานที่

     6  แฟมข อมูลพนักงาน

     8 แฟมความถี่ในการซอม

     9 แฟมเหตุผลที่ยกเลิกงานซอม

    10 แฟมข อมูลแจงงานซอม

    11 แฟมแผนงานซอมบําร ุง

    12 แฟมแผนอะไหล

    13 แฟมแผนเคร ื่องมือ

    14 แฟมแผนพนักงาน

     2 แฟมข อมูลเครื่องมือ

     3 แฟมข อมูลผูผลิต

ข อมูลเครื่องจักร

ข อมูลเครื่องจักร

ข อมูลผูผลิต

ข อมูลหนวยงาน

ขอมูลพนักงาน

ขอมูลอาคารสถานท่ี

ข อมูลความถี่ในการซอม

ขอมูลเหตุผลที่ยกเ ลิก

ข อมูลแจงงานซอม

ขอมูลวางแผนงานซอมบํารุง

ข อมูลเครื่องจักร

ข อมูลเครื่องมือ

ข อมูลผูผลิต

ข อมูลหนวยงาน

ขอมูลอาคารสถานที่

ข อมูลพนักงาน

ขอมูลความถี่ในการซอม

ขอมูลเหตุผลที่ยกเลิก

ข อมูลแจงงานซอม

ขอมูลแผน

ขอมูลแผนอะไหล

ข อมูลแผนเคร ื่องมือ

ข อมูลแผนพนักงาน

ฝายพัสดุ

7
ปรับปร ุงแฟ ม
ข อมูลอะไหล

      7 แฟมอะไหล

12
ปรับปร ุงแฟ ม
รับอะไหล

13
ปรับปร ุงแฟ ม
เบิกอะไหล

14
ปรับปร ุงแฟ ม
จองอะไหล

15
ปรับปร ุงแฟ ม
คืนอะไหล

     17 แฟมจองอะไหล

     18 แฟมคืนอะไหล

     15 แฟมรับอะไหล

     16 แฟมเบิกอะไหล
16

คํานวณยอด
อะไหลคงเหลือ

ข อมูลอะไหล

ข อมูลรับอะไหล

ข อมูลเบิกอะไหล

ข อมูลจองอะไหล

ข อมูลคืนอะไหล

ข อมูลอะไหล

ข อมูลรับอะไหล

ข อมูลเบิกอะไหล

ข อมูลจองอะไหล

ข อมูลค ืนอะไหล ข อมูลคืนอะไหล

ข อมูลจองอะไหล

ข อมูลเ บิกอะไหล

ข อมูลยอดอะไหลคงเหลือ

ข อมูลรับอะไหล

17
คํานวณ

ออกใบส่ังงานซอม
  19 แฟมใบส่ังงานซอมตามแผน

  20 แฟมใบส่ังงานซอมตามใบแจงงานซอม

ขอมูลอะไหล

ข อมูลแผนงานซอมบําร ุง

ข อมูลแจงงานซอม ขอมูลใบส่ังงานซอม

ขอมูลใบส่ังงานซอม

18
ปร ับปรุงแฟม
ประวัต ิการซอม

ขอมูลใบส่ังงานซอม

ขอมูลประวัติการซอมบําร ุง

    21 แฟมประวัต ิการซอมบํารุง

    22 แฟมอะไหลจริง

    23 แฟมเครื่องมือจริง

    24 แฟมพนักงานจริง

19

รายงานตาง  ๆ

ผูบรหิาร

ข อมูลรายงาน

ขอมูลอะไหลจร ิง

ข อมูลเครื่องมือจริง

ข อมูลพนักงานจร ิง

ข อมูลใบส่ังงานซอม

ขอมูลประวัต ิการซอมบํารุง

ข อมูลอะไหลจร ิง

ข อมูลเคร ื่องมือจร ิง

ข อมูลพนักงานจริง

 
ภาพที ่4  แผนภาพกระแสขอมูลระดับที ่1

ภายในระบบทั้งหมด เพื่อทําการหาขอบกพรองของโปรแกรม
หลังจากนั้นทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรมใหดีข้ึน

การทดสอบโดยผูเชี่ยวชาญและผู ใชระบบ โดยใชแบบ
สอบถามแบบมาตราสวนประเมินคาชนิด 10 ระดับ ไดแบง
การทดสอบการหาประสทิธิภาพของระบบออกเปน 7 ดาน คอื

1. ดานความตองการของฝายซอมบํารุง
2. ดานความตองการของฝายพัสดุ
3. ดานความตองการของผูบริหาร
4. ดานความตองการของผูดูแลระบบ
5. ดานหนาที่ของระบบ
6. ดานการใชงานระบบ
7. ดานความปลอดภัยของระบบ
ผูทําแบบประเมินตองทําการทดสอบระบบโดยทดลอง

ใชระบบสารสนเทศเพือ่ชวยในการจดัการซอมบาํรุงเคร่ืองจกัร
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม  และนําแบบประเมินที่ไดทําการ
ออกแบบไวใชกบักลุมตัวอยาง 2 กลุม คอืผูเชีย่วชาญทีม่คีวามรู
และความชํานาญในเร่ืองโปรแกรม และผูที่ใชงานระบบฝาย
ซอมบํารุง
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ผลที่ ไดจากการทําแบบประเมินของผู เชี่ ยวชาญและ
ผูใชระบบจะใชหลักการทางสถิติ ในการสรุปผลการทดสอบ
ประสทิธิภาพของระบบทีไ่ดพฒันาข้ึน โดยคํานวณหาคาเฉลีย่
ของการทดสอบในแตละดาน สถิติในการทดสอบใชการวัด
แนวโนมเขาสูสวนกลาง (Measures of Central Tendency)
ใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเลขคณติ (Arithmetic Mean) เปนการวดั
แนวโนมเขาสู สวนกลางที่ ใชกันมากที่ สุด โดยหาไดจาก
ผลรวมของคะแนนของขอมูลแตละชุดหารดวยจํานวนชุด
สมการที ่(3-1) คาเฉลี่ยเลขคณิต [2]

เมื่อกําหนดให
= คาเฉลี่ยคะแนนของหัวขอที่ประเมิน

∑
=

n

i
ix

1
= ผลรวมคาคะแนนของหัวขอที่ประเมินจากกลุม

ตัวอยางในแตละกลุม
 n = จํานวนทั้งหมดของกลุมตัวอยาง

 

ขอมลูหลัก อะไหลประจําวัน งาน PM งาน BM ประวัติงานซอม รายงาน ผูดแูลระบบ ชวยเหลือ 

ขอมูลหลัก อะไหล 
 

แจงงานซอม 
 

ประวัติการ
ซอมบํารุง 

 

รายงาน ผูดูแลระบบ ชวยเหลือ 

ภาพที ่5  การออกแบบหนาจอหลักของระบบ

4.  ผลการดําเนินงานและการประเมินระบบ
เมื่อนําสวนของการออกแบบไปพัฒนาโดยใชโปรแกรม

วชิวลเบสคิ 6 รวมกบัไมโครซอฟทเอสควิแอล เซริฟเวอร 2000
ผลจากการพัฒนาโปรแกรมจะไดหนาจอหลักดังแสดงใน
ภาพที ่6

ภาพที่ 6 แสดงหนาจอหลักของระบบที่เขาใช หลังจาก
ที่ผูใชทําการปอนชื่อผูใชและรหัสผานสมบูรณแลว เพื่อเขาใช
งานตามสิทธิที่ไดรับจากผูดูแลระบบ

หลังจากเขียนโปรแกรมเสร็จสิ้นไดนําระบบสารสนเทศ
เพื่อชวยในการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมไปทดสอบโดยใหผูเชี่ยวชาญและตอบแบบสอบ
ถามเพื่อนํามาประเมินหาประสิทธิภาพของระบบ แสดงดัง
ตารางที ่1

จากผลการประเมนิในดานตาง ๆ  ของผูเชีย่วชาญจาํนวน
17 คน เมื่อนําคะแนนเฉลี่ยของทกุดานมาผานระเบียบวธีิการ
ทางสถิติ เพื่อหาคาเฉลี่ย พบวาคาเฉลี่ยอยูที่ 8.13 แสดงวา
ระบบที่พัฒนาข้ึนอยู ในระดับ ดี และเมื่อนําขอมูลจากการ
ประเมนิระบบในดานตาง ๆ  ของผูทีใ่ชงานระบบ เมือ่นําคะแนน
เฉลี่ยของทุกดานมาผานระเบียบวิธีการทางสถิติ เพื่อหาคา
เฉลี่ย พบวาคาเฉลี่ยอยูที่ 8.23 ดังนั้นระบบสารสนเทศเพื่อ
ช วยในการจัดการซอมบํารุงเคร่ื องจักร สําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพดี

ภาพที ่6  หนาจอหลักของระบบ

n

x
x

n

i
i∑

== 1

x

(3-1)
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ผลการประเมินประสิทธิภาพของระบบ
การประเมินระบบ ผูเช่ียวชาญ ผูใชระบบ

เชิงปริมาณเฉลี่ย เชิงคณุภาพ เชิงปริมาณเฉลี่ย เชิงคณุภาพ
ดานความตองการของเจาหนาที่ฝายซอมบํารุง 7.85 ดี 8.39 ดี
ดานความตองการของเจาหนาทีฝ่ายพสัด 7.80 ดี 8.00 ดี
ดานความตองการของผูบริหาร 8.08 ดี 8.08 ดี
ดานความตองการของผูดูแลระบบ 7.97 ดี 8.00 ดี
ดานหนาที่ของระบบ 8.33 ดี 8.50 ดี
ดานการใชงานของระบบ 8.54 ดี 8.50 ดี
ดานความปลอดภัย 8.33 ดี 8.17 ดี
เฉลี่ย 8.13 ดี 8.28 ดี

ตารางที่  1  ผลการประเมินเปรียบเทียบระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงงาน
อุตสาหกรรม

5. สรุปผลและขอเสนอแนะ

5.1  สรุปผล
การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการจัดการซอม

บํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม เปนระบบที่
พัฒนาข้ึนโดยผานระบบเครือขายทองถ่ิน พัฒนาข้ึนเพื่ อ
อํานวยความสะดวกตองานฝายซอมบํารุงในสวนของงานที่
เกีย่วกบัขอมลูเคร่ืองจกัร อะไหลที่ใชในการซอมบาํรุง การวาง
แผนการซอมบํารุง การแจงงานซอม การคํานวณเพื่อออก
ใบสั่งงานซอมบํารุง และประวัติการซอมบํารุง รวมถึงจัดทํา
รายงานและกราฟเพื่อเปรียบเทียบขอมูลของระบบการซอม
บํารุง

การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการจัดการซอม
บํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ไดนําระบบ
คอมพวิเตอรเขามาใชในการจดัทําฐานขอมลูเพือ่จดัเกบ็ขอมลู
ประวัติเคร่ืองจักร การวางแผนการซอมบํารุง การออกใบสั่ง
งานซอม การเก็บประวัติการซอม สวนเจาหนาที่ฝายพัสดุ
สามารถดําเนินการเกี่ยวกับอะไหล ไดแก การรับ การเบิก
การจอง การคืนอะไหล สําหรับผูบริหารสามารถดูรายงาน
สรุปผลการดําเนินงาน ไดแก รายงานทะเบียนเคร่ืองจักร
ประวติัการซอมบาํรุง การเปรียบเทยีบจาํนวนคร้ังในการซอม
บํารุ ง และการเปรียบเทียบค าใชจ ายในการซอมบํา รุง
ในรูปแบบกราฟ ทั้งนี้ระบบอาศัยหลักการทํางานของระบบ

เครือขายภายในองคกร ทําใหผูใชงานสามารถใชงานจากฐาน
ขอมูลของระบบไดพรอมกัน โดยระบบนี้มุงเนนเพื่อสนับสนุน
การทํางานของฝายซอมบาํรุงสําหรับการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร
เปนสําคญั

จากการประเมินระบบโดยผู เชี่ ยวชาญและผู ใชระบบ
สามารถสรุปไดวา ระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการจัดการ
ซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมมีประสิทธิ
ภาพอยู ในระดับดี  สามารถนําไปประยุกต ใช ในโรงงาน
อุตสาหกรรมไดอยางมีประสิทธิภาพ

5.2  ปญหาและอุปสรรค
จากการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการจัดการ

ซอมบํารุงเคร่ืองจักร สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมพบปญหา
และอุปสรรคคือการนําระบบเครือข ายมาใช ในโรงงาน
อุตสาหกรรมยังจดัทําไดลาชาอยู เนือ่งจากเคร่ืองคอมพวิเตอร
แมขายมีความเร็วตํ่า

5.3  ขอเสนอแนะในการวิจัยตอไป
1. ควรพัฒนาโปรแกรมในสวนของการนําดัชนีวัดผล

การบาํรุงรักษาเพิ่ม เพื่อเปนการหาประสิทธิภาพในการบาํรุง
รักษาเคร่ืองจักร และยังสามารถนําดัชนีที่ ไดไปประเมิน
ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรไดสมบูรณมากข้ึน

2. พัฒนาให ระบบมีการเรียนรู ข อมูลโดยอัตโนมั ติ
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เพื่อชวยในการตัดสินใจของผูบริหาร
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