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บทคัดยอ
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ พัฒนาระบบสารสนเทศ

เพื่อประเมินประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักรสําหรับโรงงาน
อุ ตสาหกรรม  เพื่ อแก ไขป ญหาเกี่ ยวกั บการคํานวณ
ประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ื องจักรและการจัดทํารายงาน
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ซอฟตแวรที่ใชในการ
พัฒนาระบบ ไดแก ระบบปฏิบัติการไมโครซอฟต วินโดวส
2000 เซิรฟเวอร  ระบบฐานขอมูลไมโครซอฟต เอสคิวแอล
เซิรฟเวอร 2000  โปรแกรมวิชวลเบสิค 6 เคร่ืองมือที่ใชใน
การประเมินระบบสารสนเทศเพื่อวัดประสิทธิภาพโดยรวม
เคร่ืองจักรสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ไดแกแบบสอบถาม
ประเมนิประสทิธิภาพของระบบ ผลการประเมนิจากผูเชีย่วชาญ
ไดคาเฉลี่ยเทากับ 8.27  แสดงใหเห็นวาระบบที่พัฒนาข้ึนมี
ประสิทธิภาพ อยูในระดับดี และผลการประเมินจากผูใชระบบ
ไดคาเฉลี่ยเทากับ 8.30  แสดงใหเห็นวาระบบที่พัฒนาข้ึนมี
ประสทิธิภาพอยูในระดับดี ผลจากการสาํรวจความคดิเห็นของ
กลุมตัวอยางสรุปไดวา ระบบที่พัฒนาข้ึนเปนระบบงานที่
สามารถประเมินผลประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได
อยางมีประสิทธิภาพและสามารถประยุกตใชจริงในโรงงาน
อุตสาหกรรม

1.  บทนํา
ปจจุบันที่มีการแขงขันทางดานธุรกิจกันอยางรุนแรง

ปจจัยสําคัญที่ จะทําใหธุรกิจอยู รอดไดคือการสรางความ
พึงพอใจใหกับลูกคาโดยการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ มีตนทุน
ตํ่า และสงมอบสินคาไดตรงเวลา การเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตโดยการบํารุงรักษา (Total Productive Maintenance:
TPM) เปนเคร่ืองมือหนึ่งที่จะทําใหสามารถบรรลุจุดมุงหมาย
ได TPM มุงเนนการแกปญหาความสูญเสียที่ เกี่ยวของกับ
เคร่ืองจักรกอน แลวจึงแกปญหาทางดานการบริหารจัดการ

ซึ่งประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness
: OEE) เปนดัชนีที่ใชวัดความสูญเสียของเคร่ืองจักร  ชวย
บงบอกวาเคร่ืองจกัรทีใ่ชในการผลติใชงานไดดีเพยีงใด

ประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักรนอกจากจะบงบอก
ถึงประสิทธิภาพเคร่ืองจักรแลว การรายงานประสิทธิภาพ
ของเคร่ื องจักรยังมีความสําคัญตอการวางแผนการผลิต
และการวางแผนการหยุดเคร่ื องจักรเพื่ อการบํารุงรักษา
ดังนั้ นเทคโนโลยีสารสนเทศจงึมีความจาํเปนอยางย่ิงตอการ
นํามาใชคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได
อยางถูกตองและรวดเร็ว ซึ่ งสงผลใหการจัดทํารายงาน
เพื่อใช ในการวางแผนการผลิ ต การวางแผนการบํา รุ ง
รักษาเคร่ื องจักรและเปนสารสนเทศเพื่ อใชประกอบการ
ตัดสิ นใจในการบริหารงานของผูบริหาร

โดยทั่วไปฝายผลิตในบริษัทตางๆ มักใชโปรแกรมที่ไม
มี ความเหมาะสม เช น ใช  Excel ในการจั ดเก็ บข อมู ล
เมื่อมีการเก็บขอมูลในระยะเวลาหนึ่งขอมูลมีขนาดใหญข้ึน
ทําใหประสบปญหาในคํานวณและจดัทํารายงานประสทิธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักร เชนรายงานที่ ไดไมถูกตองเพราะ
มีการคํานวณขอมูลผิดพลาด จัดทํารายงานไดลาชา

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบสารสนเทศ
เพื่อประเมินประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักรสําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรม ซึ่งสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพโดยรวม
การวัดผลการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และสามารถจัดทํา
รายงานในรูปแบบที่ผูใชตองการ  ระบบสารสนเทศที่พัฒนา
ข้ึน สามารถประยุกตใชในงานที่ตองการความสะดวกและเปน
ระบบในการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับการผลิต ซึ่งทําใหมีระบบ
สารสนเทศเพื่อประยุกตใชจัดทําขอมูลสารสนเทศเกี่ยวกับ
ประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักรเพื่ อนําไปใชในการวาง
แผนการบํารุงรักษา  งานวิจัยนี้สามารถประยุกตใชจัดทํา
ขอมูลสารสนเทศเกี่ยวกับประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักร
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เพือ่นาํไปใชในการวางแผนการผลติและประกอบการตัดสินใจ
ของผูบริหารและประยุกตใชจัดทํารายงานประสิทธิภาพโดย
รวมของเคร่ืองจักรที่มีรูปแบบและรายละเอียดตามที่ตองการ

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ

2.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเปนสิ่ งจําเปนสําหรับ

โรงงานอุตสาหกรรมที่มีการผลิตสินคาเพื่อจําหนาย ซึ่งการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตนั้นมีหลายวิธี ซึ่งปจจัยที่สําคัญ
ที่ สุ ดในการเพิ่ มประสิ ทธิภาพการผลิ ตในป จจุ บั นคื อ
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต เพราะหากเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ
ที่ ใชในการผลิตสินคาเกิดการเสียหายโดยกะทันหันหรือมี
สภาพไมสมบูรณ จะทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลงไปซึ่ง
อาจทําใหเกิดความเสียหายอ่ืน ๆ ตามมา สิ่ งที่บงบอกถึง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรวาเคร่ืองจักรนั้นดีหรือ
ไมดีตองพิจารณาดังนี ้[1], [3]

1. ความพรอม (Availability) เมื่อเปดเคร่ืองจักรใชงาน
เคร่ืองจักรจะตองพรอมใชงาน ไมเกิดเหตุขัดของ

2. สมรรถนะ  (Performance)  เคร่ื องจักรจะตองมี
สมรรถนะตามขอกําหนดหรือตามความสามารถในการผลิต

3. คุณภาพผลิตภัณฑ  (Rate of Product Quality)
ผลิตภัณฑที่ ผลิตไดควรมีคุณภาพตามกําหนด ไมควรมี
ของเสยี

4. ปลอดภัย (Safety)  เคร่ืองจักรควรมีความปลอดภัย
ในการใชงาน

2.2 การหาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เมื่ อพิ จารณาอุตสาหกรรมการผลิ ตและประกอบ

เคร่ืองจกัรเปนหลกั แบงดัชนใีนการวดัประสทิธิภาพได 2 แบบ
คือ ดัชนีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรที่ใชอัตราการ
เดินเคร่ืองใชงาน และอัตราของเสียเปนหลัก และดัชนีสภาพ
ความเชื่ อถื อและดั ชนี ของสภาพการบํา รุ งรักษาดัชนี
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรที่ใชอัตราการเดินเคร่ือง
ใชงาน และอัตราของเสยีเปนหลกั ซึง่สามารถใชดัชน ี3 ตัวคอื
อัตราเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน (A) อัตราสมรรถนะ (P) และ
อัตราของคุณภาพ (Q) เปนตัววัดความสูญเสีย

ดัชนีสภาพความเชื่อถือและดัชนีของสภาพการบํารุง
รักษา ซึ่งดัชนีสภาพความเชื่อถือไดของเคร่ืองจักรประกอบ
ดวยอัตราของจํานวนคร้ังการขัดของ และชวงเวลาเฉลี่ยของ
การบํารุงรักษา (Mean Time Between Failure: MTBF)
สวนดัชนแีสดงสภาพการบาํรุงรักษาประกอบดวยอัตราความ
รุนแรงของเหตุขัดของ และเวลาเฉลี่ยที่ทําการบํารุงรักษา
(Mean Time To Repair : MTTR)

อัตราของจํานวนครัง้การขัดของ =

 

ผลรวมเวลาการใชงานเครื่องจักร 

ผลรวมจํานวนครั้งท่ีหยุด  × 100 MTBF =

อัตราความรุนแรงของเหตุขัดของ =

ผลรวมเวลาการทํางาน
ผลรวมจํานวนครัง้ท่ีหยดุเครือ่ง

ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง × 100
ผลรวมเวลาการเดินเครือ่งจกัร

 เวลาผลิตมาตรฐาน × จาํนวนงานท่ีได 
เวลาปฏิบัติงานของเครื่อง 

P =

 

เวลาท่ีรับภาระงาน 
เวลาท่ีรับภาระงาน – เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด A =

 

จํานวนช้ินงานท่ีได 
จาํนวนช้ินงานท่ีทําได – จํานวนของเสีย Q =

ประสิทธิภาพโดยรวม (%) = A × P × Q × 100

 ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง 

ผลรวมจาํนวนครั้งท่ีหยุดเครื่อง 
MTTR =

3.  การพัฒนาและออกแบบระบบ

3.1  ศึกษาการทํางานของระบบงานเดิม
ระบบงานเดิมของงานฝายผลิตในสวนของการคํานวณ

หาประสิ ทธิภาพโดยรวมเคร่ื องจั กรในการผลิ ตสิ นค า
เมื่อทําการผลิตสินคาเสร็จในแตละกะการทํางาน หัวหนากะ
จะสงแบบบันทึกขอมูลการผลิตมาใหฝายผลิต ซึ่งในแบบ
บันทึกขอมูลการผลิตจะประกอบดวย วันที่ ผลิต กะการ
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 เริม่ 

พนักงานปอนขอมูลการผลิต 
รายกะลงในแฟมขมูลการผลิต 

คํานวณประสทิธิภาพโดยรวมของเครือ่งจักร 

คํานวณการวัดผลการบํารงุรกัษาเครื่องจักร 

คํานวณการผลติสนิคารายวัน 

หยดุ 

ในการพัฒนาระบบไดใชแผนภาพกระแสขอมูลไหล
ซึ่ งเปนแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการ
ทํางานข อมู ลที่ เข าและออกจากกระบวนการทํางาน
เร่ิมตนจาก แผนภาพกระแสขอมูลระบบสูงสุด (Context
Diagram) แสดงเสนทางของขอมูลที่เขาและออกจากแหลง
ทีม่ีผลกระทบตอระบบดังแสดงในภาพที ่2 และแผนภาพกระแส
ขอมลูระดับที ่1 (Data Flow Diagram Level 1) แสดงกระบวน
การทํางานหลกัของระบบและขอมลูทีเ่ขาและออกจากกระบวน
การทาํงานตางๆ ดังแสดงในภาพที ่3

3.4 การออกแบบระบบและพัฒนาระบบ
หลั งจากที่ ได ทําการวิ เคราะห และออกแบบระบบ

จะทาํใหทราบถึงการไหลของขอมูลทีม่ีอยูในระบบทาํใหทราบ
ถึงการไหลของขอมูลที่มีอยูในระบบทั้งหมด ตอไปจะเปน
ข้ันตอนการออกแบบระบบ เปนการออกแบบหนาจอของ
โปรแกรม ซึ่งจะทําใหทราบถึงการทํางานของโปรแกรม กอน
ที่จะนําไปสูข้ันตอนการพัฒนาระบบตอไป ในภาพที่ 2 เปน
ตัวอยางการออกแบบหนาจอหลักของระบบ

ภาพที ่2  การออกแบบหนาจอหลักของระบบ

ทํางาน เคร่ืองจักรที่ ใชผลิต สินคาที่ ทําการผลิต จํานวน
สินคาดี จํานวนสนิคาเสยี และจาํนวนสนิคาทีผ่ลติไดทั้งหมด
รายละเอียดการหยุดทํางาน ซึ่งจะประกอบดวย ชื่อการหยุด
ทํางาน เวลาเร่ิมหยุด และเวลาเร่ิมทํางาน หลงัจากที่พนักงาน
ฝ ายผลิ ตทําการบั นทึ กข อมู ลการผลิ ตรายกะโดยใช
โปรแกรมไมโครซอฟตเอกเซล เรียบรอยแลว จะทําการ
คํานวณการผลติสนิคารายวนั พรอมกบัคํานวณหาประสทิธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัรตางๆ ที่ใชในการผลติสินคาทกุสปัดาห
เมื่ อครบกําหนดสิ้นเดือนจะทําการคํานวณการวัดผลการ
ดูแลรักษาเคร่ื องจักร ในทุกเดือนจะมีการจัดทํารายงาน
ประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักร การวัดผลการบํารุงรักษา
เคร่ืองจกัร และรายงานอ่ืนๆ ตามที่ผูบริหารตองการ ซึง่ขอมลู
การผลิตรายกะจะมีการเก็บขอมูลยอนหลังเปนเวลา 2 ป
ทํางาน และการวัดผลการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทําไดชา และ
มักมีขอผิดพลาด

คํานวณการผลิตรายวัน รายละเอียดประสิทธิภาพโดย
รวมเคร่ืองจักร และการวัดผลการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
ลําบากและไมสะดวก

3.3  การวิเคราะหระบบ
การทํางานของระบบสารสนเทศเพือ่ประเมนิประสทิธิภาพ

โดยรวมเคร่ืองจกัรสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม (System Flow
Chart) สามารถแสดงไดดังภาพที ่1

ข้ันตอนการพฒันาระบบเปนข้ันตอนการเขียนโปรแกรม
ซึง่โปรแกรมทีใ่ชในพฒันาระบบคอื โปรแกรมวชิวลเบสคิ 6 และ
ใชโปรแกรมคริสตัล รีพอรทในการจัดทํารายงาน ซึ่ งการ
เขียนโปรแกรมจะตองเขียนโปรแกรมใหสามารถทาํงานตามทีไ่ด
ทําการออกแบบไว ใชไมโครซอฟต เอสคิวแอล เซิรฟเวอร
2000 เปนตัวชวยในการบริหารจัดการโครงสรางฐานขอมูล
ของระบบ

3.5  การทดสอบและประเมินประสิทธิภาพระบบ
หลังจากที่ไดพัฒนาระบบเสร็จเรียบรอยแลว จะทําการ

ทดสอบการทํางานของระบบว าสามารถทํางานไดอย าง
ถูกตองแมนยําและตรงตามความตองการของผู ใชหรือไม

ภาพที ่1  แผนภาพการทํางานของระบบ
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การทดสอบโดยผูเชี่ยวชาญและผูใชระบบ การทดสอบ
นี้ทําเพื่อประเมินหาประสิทธิภาพการทํางานของระบบ โดย
แบงกลุมตัวอยางออกเปน 2 กลุม ไดแก ผูเชีย่วชาญทีม่คีวามรู
และความชาํนาญในเร่ืองโปรแกรม จาํนวน 3 ทานและผูใชงาน
ระบบฝายผลิต จํานวน 2 ทาน มาทดลองใชโปรแกรมและ
ประเมินโปรแกรมจากแบบที่ไดออกแบบไวแลว

 
ระบบสารสนเทศ
เพื่อประเมิน

ประสิทธิภาพโดยรวม
เครื่องจักร

สําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรม

พนักงานฝายผลิต
พนักงาน

ฝายซอมบํารุง

ผูบริหาร

ขอมูลการผลิตในแตละกะการทํางาน

กะการทํางาน

ขอมูลสินคา
มาตรฐานการผลิต

สารสนเทศของฝายผลิต
และรายงานตางๆ

สารสนเทศของฝายผลิต
และรายงานตางๆ

สารสนเทศของฝายผลิต
และรายงานตางๆ

 
ภาพที ่ 3  แผนภาพกระแสขอมูลระบบสูงสุด

ภาพที ่4  แผนภาพกระแสขอมูลระดับที ่1

ไดแบงข้ันตอนการทดสอบระบบออกเปน 2 ตอน คือ การ
ทดสอบระบบโดยผูพัฒนาโปรแกรม และการทดสอบโดย
ผูเชี่ยวชาญและผูใชระบบ

การทดสอบระบบโดยผูพัฒนาโปรแกรมจะใชวิธีการ
ทดสอบแบบ Blackbox Testing โดยทําการทดสอบแตละ
ฟงกชันของการทํางานของระบบทั้งหมด เพื่อหาขอบกพรอง
ของโปรแกรม หลังจากนั้นทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรม
ใหดีข้ึน

 

ผูบริหารและพนักงาน
ฝายซอมบํารุง

1
ปรับปรุงแฟมขอมลู

สินคา

พนักงานฝายผลิต

2
ปรับปรุงแฟมขอมลู
มาตรฐานการผลิต

3
ปรับปรุงแฟมขอมลู
กะการทํางาน

4
ปรับปรุงแฟมขอมลู
การหยุดทํางาน

5
ปรับปรุงแฟมขอมลู
การผลิตรายกะ

7
รายงานตางๆ
ของฝายผลิต

ขอมลูสินคา

ขอมลูมาตรฐานการผลิต

ขอมลูกะการทาํงาน

ขอมลูการหยุดทํางาน

ขอมลูการผลิตรายกะ

    1 แฟมขอมลูสินคา

   2 แฟมขอมลูมาตรฐานการผลิต

3 แฟมขอมลูกะการทํางาน

   4 แฟมขอมลูการหยุดทํางาน

   5 แฟมขอมลูการผลิตรายกะ

สารสนเทศของฝายผลิต
และรายงานตางๆ

ขอมลูสินคา

ขอมลูมาตรฐานการผลิต

ขอมลูกะการทํางาน

ขอมลูการหยุดทํางาน

ขอมลูการผลิตรายกะ ขอมลูการผลิตรายกะ

ขอมลูมาตรฐานการผลิต

6

คํานวณ
ขอมลูกะการทํางาน

   7 แฟมขอมลูการผลิตรายวัน

   8 แฟมขอมลูการหยุดรายวัน

   9 แฟมประสิทธิภาพโดยรวม

ขอมลูการผลิตรายวัน

ขอมลูการหยุดรายวัน

   6 แฟมขอมลูการหยุดรายกะ
ขอมลูการหยุดรายกะ

ขอมลูการหยุดรายกะ

  10 แฟมวัดผลการบาํรุงรักษา

ขอมลูประสิทธิภาพโดยรวม

ขอมลูการวัดผล
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4.2  ผลการประเมินผลระบบ
จากที่ไดนําระบบสารสนเทศเพื่อประเมินประสิทธิภาพ

โดยรวมเคร่ืองจักรสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมไปประเมิน
โดยใหผูเชีย่วชาญ 15 ทานเปนผูประเมนิ เพือ่หาประสทิธิภาพ
ของระบบที่ ไดพัฒนาข้ึ น ซึ่ งจะทําให ไดทราบถึงผลการ
ประเมนิดานตาง ๆ โดยแบงออกเปนการประเมนิระบบทัง้หมด
6 ดาน คือ การประเมินดานความตองการของพนักงานฝาย
ผลิต ดานความตองการของผูบริหาร ดานความตองการ
ของผูดูแลระบบ ดานหนาที่ของระบบ ดานการใชงานระบบ
และดานความปลอดภัยของระบบ

ผลที่ ไดจากการทําแบบประเมินของผู เชี่ ยวชาญและ
ผู ใชระบบจะใชหลักการทางสถิติเขามาชวยในการสรุปผล
การทดสอบประสิทธิภาพของระบบที่ ไดพัฒนาข้ึ น โดย
คํานวณหาคาเฉลี่ยในแตละดาน เพื่อสรุปผลการประเมินวา
ระบบทีไ่ดพฒันามานีม้ปีระสทิธิภาพในดานตาง ๆ  อยูระดับใด

สถิติที่ใชในการทดสอบระบบ ใชการวัดแนวโนมเขาสู
สวนกลาง ใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean)
ซึ่งคํานวณไดจากผลรวมของคาคะแนนของขอมูลแตละชุด
หารดวยจํานวนชุดขอมูล

คาเฉลี่ยเลขคณิตดังสมการ

   
n

x
x

n

i
i∑

== 1

เมือ่กาํหนดให
= คาเฉลี่ยคะแนนของหัวขอที่ประเมิน

= คาคะแนนของหัวขอที่ ประเมินที่ ได จากกลุ ม
ตัวอยางในแตละกลุม

n = จาํนวนตัวอยางทัง้หมด

จากผลการทดสอบระบบในดานตาง ๆ  ของผูเชีย่วชาญเมือ่
นําคะแนนเฉลีย่ของทุกดานมาหาคาเฉลีย่พบวาคาเฉลีย่อยูที่
8.27 แสดงวาระบบที่พัฒนาข้ึนอยู ในระดับดี และเมื่ อนํา
ขอมูลจากการทดสอบระบบในดานตาง ๆ  ของผูที่ ใชงาน
ระบบเมื่อนําคะแนนเฉลี่ยของทุกดานมาหาคาเฉลี่ย พบวา
คาเฉลี่ยอยูที ่8.30  แสดงวาระบบที่พัฒนาข้ึนอยูในระดับดี

5.  สรุปผลและขอเสนอแนะ

5.1 สรุปผล
ระบบสารสนเทศเพื่ อประเมิ นประสิ ทธิ ภาพโดย

รวมของเคร่ืองจักรสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม สามารถ
สนับสนุนการทํางานฝายผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมที่มี
บบการทํางานคลายกันได ซึ่ งระบบมีการทํางานผาน
ระบบเครือข ายทองถ่ิ น (Local Area Network: LAN)
ระบบสามารถคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมและวัดผลการ
บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร ระบบสามารถจดัทํารายงานประสทิธิภาพ
โดยรวม และการวัดผลการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในรูปแบบ
ตามที่ ผูใชตองการ เพื่อใชเปนสารสนเทศประกอบการวาง
แผนการผลิ ต วางแผนการบํา รุ งรักษาเคร่ื องจั กร และ
ประกอบการตัดสินใจในการบริหารงานของผูบริหาร

ระบบมีผูใชงาน 3 ประเภทคือ ผู ดูแลระบบ เจาหนาที่
ฝายผลิต และเจาหนาที่ฝายซอมบํารุงเคร่ืองจักร ซึ่งผูดูแล
ระบบและเจาหนาที่ฝายผลิตสามารถเพิ่ม ลบ แกไขขอมูล
ของฝายผลิต และสามารถจัดทํารายงานงานตาง ๆ ได แต
เจาหนาที่ฝายซอมบํารุงสามารถจัดทํารายงานและเรียกดู
ขอมูลของฝายผลิตเทานั้น

จากการประเมนิประสทิธิภาพของระบบโดยผูเชีย่วชาญ

ภาพที่ 5 หนาจอขอมูลการผลิตรายวัน

ix

4.  ผลการดําเนินงานและผลการประเมินระบบ

4.1  ผลการดําเนินงาน
เมื่อนําสวนของการออกแบบไปพัฒนาโดยใชโปรแกรม

วชิวลเบสคิ 6 และโปรแกรมคริสตัล รีพอรทรวมกบัไมโครซอฟต
เอสคิวแอล เซริฟเวอร 2000 แลว ผลจากการพฒันาโปรแกรม
จะไดหนาจอหลกัดังแสดงในภาพที่ 5

กอนที่ ผูใชจะใชงานระบบ ผู ใชจะตองทําการปอนชื่อ
ผู ใชและรหัสผานกอน จึงสามารถเขาใชงานระบบไดตาม
สิทธ์ิที่ไดรับ

x
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ตารางที่  1  ผลการประเมินเปรียบเทียบระบบสารสนเทศเพื่อประเมินประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจักรสําหรับโรงงงาน
อุตสาหกรรม

ผลการประเมินประสิทธิภาพของระบบ

การประเมินระบบ ผูเชี่ยวชาญ ผูใชระบบ

เชิงปริมาณเฉลี่ย เชงิคณุภาพ เชิงปริมาณเฉลี่ย เชงิคณุภาพ

ดานความตองการของเจาหนาที่ฝายผลิต 8.18 ดี 8.28 ดี

ดานความตองการของผูบริหาร 8.25 ดี 8.37 ดี

ดานความตองการของผูดูแลระบบ 8.30 ดี 8.15 ดี

ดานหนาที่ของระบบ 8.66 ดี 8.30 ดี

ดานการใชงานของระบบ 7.66 ดี 8.06 ดี

ดานความปลอดภัย 8.55 ดี 8.66 ดี

เฉลี่ย 8.27 ดี 8.30 ดี

ปรากฏวาระบบมีประสิทธิภาพอยู ในระดับดี เมื่อประเมิน
ประสิทธิภาพโดยผูใชระบบปรากฏวาระบบมีประสิทธิภาพ
อยูในระดับดี ซึ่งการประเมินนี้เปนการประเมินประสิทธิภาพ
ตามความสามารถของโปรแกรมในขอบเขตของสารนิพนธ
ที่ จั ดทํา ข้ึ น และความสามารถในการทํางานได ตรงต อ
ความตองการของผูใช

ดังนั้นจากผลการประเมินประสิทธิภาพของระบบโดย
ผูเชี่ยวชาญและผูใชระบบสามารถสรุปไดวาระบบสารสนเทศ
เพื่ อประเมิ นประสิ ทธิ ภาพเคร่ื องจั กรสําหรั บโรงงาน
อุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพอยูในระดับดี

5.2  ขอเสนอแนะในการพัฒนาตอ
จากการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อประเมินประสิทธิ-

ภาพโดยรวมเคร่ืองจักรสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม หาก
พิจารณาแลวยังสามารถพัฒนาใหมีศักยภาพมากข้ึน ดังนี้

1. ควรพัฒนาโปรแกรมในสวนของแผนการซอมบํารุง
เคร่ืองจักร ซึ่งสามารถบอกไดวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีแผน
การบํารุงรักษาในวันใดเปนเวลานานเทาใด เพื่ อใช เปน
สารสนเทศในการวางแผนการผลติวาควรหลกีเลีย่งการใชงาน
เคร่ืองจกัรเคร่ืองใด ในวันเวลาใดบาง เพื่อลดการหยุดทํางาน
ตามแผนงาน

2. ควรพัฒนาในสวนของการพยากรณการผลิตเพิ่ม
ข้ึน พยากรณการขายในเดือนถัดไปควรทีจ่ะมยีอดการขายเปน
เทาใด เพือ่ไปเปนขอมลูในการวางแผนการผลติในเดือนถัดไป

6.  กิตติกรรมประกาศ
ขอขอบคณุคณะเทคโนโลยีสารสนเทศ สถาบนัเทคโนโลย

พระจอมเกลาพระนครเหนือ ที่ไดใหการสนบัสนนุทุนการวจิยั
บางสวน
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