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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาและปรับปรุงระบบบริหารงานซ่อมบ ารุงของ บริษัท ผลิตถุงมือยาง ระบบจัดการงานซ่อมบ ารุง
ด้วยคอมพิวเตอร์ ได้รับการพัฒนาด้วยภาษาไพธอน เพื่อรวบรวม จัดเก็บและบริหารจัดการงานซ่อมบ ารุง ในฐานข้อมูลซึ่ง
ประกอบด้วยข้อมูลพนักงาน เครื่องจักรและชิ้นส่วนเครื่องจักร นอกจากนั้นโปรแกรมฐานข้อมูลยังสามารถช่วยในการค้นหาข้อมูล
งานซ่อมบ ารุงได้รวดเร็วและสะดวกมากขึ้น ผลการศึกษาพบว่าเวลาในการซ่อมบ ารุงของระบบใหม่ลดลงจากของระบบปัจจุบัน 
เป็นเวลา 1,140 วินาทีหรือคิดเป็น ร้อยละ 94.39 ซึ่งแสดงว่าประสิทธิภาพการจัดการซ่อมบ ารุงเพิ่มสูงขึ้น  
ค าส าคัญ  โปรแกรมฐานข้อมลู การลดเวลาการท างาน การจัดการงานซ่อมบ ารุง 

Abstract  
The objective of this research is to develop and improve the maintenance system of latex gloves 
manufacturing.The computerized maintenance management system has been developed in Python to collect 
and manage the maintenance information in the database which consists of the employee profile, the 
machinery and the spare parts.  In addition, the database program can help search the maintenance records 
more quickly and conveniently.  Based on the results of this study, it was found that the maintenance time of 
the new system decreased from the existing system 1,140 seconds to 64 seconds, or reduced by 94.39%, which 
leads to higher efficiency of maintenance management system. 
Keywords: database program, reduced working time, maintenance management system. 

1. บทน า
ปัจจุบันมีการขยายพื้นที่เพาะปลูกยางในช่วงหลายปี

ที ่ผ ่านมา อ ีกทั ้งประเทศไทยเป็นประเทศที ่ม ีผลผลิต
ยางพาราเป็นอันดับหนึ่งของโลกประมาณ 4.56 ล้านตัน 
[1] อีกทั้งความต้องการใช้ยางภายในประเทศเริ่มกระเตื้อง
ขึ้น อุตสาหกรรมถุงมือยางเป็นอุตสาหกรรมที่ส าคัญอย่าง
หนึ ่งของประเทศที ่ม ูลค่าส่งออกในปี พ.ศ. 2561 กว่า 
42,000 ล้านบาท ซึ่งมีมูลค่าส่งออกเป็นอันดับสองรองจาก
ยางยานพาหนะ [2] ผู้ประกอบการจ าเป็นต้องมีการพัฒนา
ศักยภาพ และความสามารถในการแข่งข ันให้มากขึ ้น 

เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพโดยใช้ต้นทุนการผลิตที่ต่ า  
ลดความสูญเส ียต ่าง  ๆ และได ้มาซึ ่งผลก าไรส ูงสุดซึ ่ง
เครื ่องจักรเป็นปัจจัยหนึ ่งที ่ส าคัญในการผลิตถุงมือยาง 
เนื ่อ งจากกระบวนการผล ิตถ ุงม ือยาง เป ็นการผล ิต
แบบต่อเนื่อง ซึ่งท าให้การผลิตแบบนี้มีความยืดหยุ่นในการ
ผลิตต่ า หากมีเครื ่องจักรเครื ่องใดเครื ่องหนึ ่งเส ียหาย 
ย่อมจะส่งผลให้สายการผลิตทั้งสายต้องหยุดชะงักตามไป
ด้วย ซึ่งจ าเป็นจะต้องได้รับการดูแลรักษาที่ดี มีการวางแผน
ระบบการซ่อมบ ารุงที่มีประสิทธิภาพพร้อมใช้งานได้อย่าง
สม่ าเสมอนั้นซึ่งเป็นขั้นตอนส าคัญอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ 
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บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตและจัดจ าหน่ายถุง
มือยาง โดยล าเลียงแม่พิมพ์รูปมือ ผ่านกระบวนการต่างๆ 
ได้แก่ ล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์รูปมือ อบแม่พิมพ์รูปมือ 
จุ ่มสารช่วยการจับตัว อบแห้ง จุ ่มน้ ายาง อบฟิล์มถุงมือ
ยาง ม้วนขอบถุงมือ ล้างท าความสะอาด อบแห้ง จุ่มน้ า
แป้ง อบแห้ง และถอดถุงมือยางออกจากแม่พิมพ์ จาก
กระบวนการดังกล่าวข้างต้นแม่พิมพ์รูปมือจะเคลื่อนที่ผ่าน
ไปยังกระบวนการต่างๆ เพื่อน าแม่พิมพ์รูปมือจุ่มลงในบ่อ
น้ ายาหรือสารเคมี บ่อน้ ายาง บ่อน้ าแป้ง ตามเวลาที่
ก าหนด ซึ ่งบางบ่อจ าเป็นต้องมีใบกวนเพื ่อป้องกันการ
ตกตะกอน รวมถึงผ่านไปยังตู้อบเพื่อท าการอบแม่พิมพ์รูป
มือเพื่อให้ผิวแม่พิมพ์แห้งก่อนจุ่มลงในบ่อจุ ่มถัดไป จาก
กระบวนการดังกล่าวข้างต้นพบว่าหากมีกระบวนการใด มี
ปัญหาไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ เช่น ใบกวนในบ่อ
สารเคมีหรือน้ าแป้งเกิดการขัดข้องไม่ท างาน อุณหภูมิใน
ตู้อบต่ ากว่าหรือสูงกว่าข้อก าหนด ส่งผลต่อต้นทุน คุณภาพ
และการส่งมอบถุงมือยาง ให้แก่ล ูกค้า ปัจจุบันบริษัท
กรณีศึกษามีแผนกซ่อมบ ารุงเพื่อแกไขปัญหาเครื่องจักร
ขัดข้องตามอาการต่างๆ บางอาการจ าเป็นต้องมีการ
เปลี ่ยนอะไหล่หร ือชิ ้นส่วนเพื ่อทดแทนชิ ้นส ่วนเด ิมที่
เส ียหาย บางชิ ้นส ่วนบริษ ัทไม ่ได้ด าเน ินการสต็อกไว้
ล ่ว งหน ้าท า ให ้เ ส ีย เ ว ลารอ ในการสั ่ง ซื ้อ  ส ่ง ผ ลต ่อ
กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงักไป บางชิ้นส่วนมีสต็อก
มากจนเกินไป ส่งผลต่อต้นทุนของบริษัท  

ดังนั้นเองฐานข้อมูลงานบ ารุงรักษาเครื ่องจักรจึงมี
ความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง เพื่อให้ระบบการผลิตสามารถ
ด าเนินการผลิตได้ตามความต้องการและตามเป้าหมายที่
ได ้ก าหนดไว ้ งานวิจ ัยนี ้จ ึงม ีว ัตถ ุประสงค์เพื ่อพัฒนา
โปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพส าหรับบริหาร
จัดการงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักร โดยการรวบรวมข้อมูล
การแจ ้งซ ่อมบ าร ุง เครื ่อ งจ ักร ให ้อยู ่ใน ร ูปแบบของ
ฐานข้อมูล ซึ่งจะช่วยลดเวลาในการบริหารจัดการงานซ่อม
บ ารุง อีกทั้งยังสามารถรวบรวมข้อมูลเพื่อใช้ประกอบการ
ว ิเคราะห ์ความเส ียหายของเครื ่องจ ักร เพื ่อการวาง
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ ทั้งนี้ได้ [3] ศึกษาวิจัย
เพื ่อจ ัดท าระบบสนับสนุนการวางแผนการซ่อมบ าร ุง
เครื ่องจักรเพื ่อให้ข้อมูลแก่ผู ้บร ิหารเพื ่อประกอบการ
วิเคราะห์ข้อมูลและใช้ประกอบการตัดสินใจ แต่อย่างไรก็
ตามข้อมูลเป็นการ นอกจากนี้แล้วยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
กับการซ่อมบ ารุงเครื ่องจักรเพื ่อลดความเสียหายหรือ
ผลกระทบจากการผล ิต เพื ่อวางแผนการซ ่อมบ าร ุง 
[4],[5],[6]   

 
 
 

2.ทฤษฎีและวิธีการด าเนินการวิจัย  
ในส่วนน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องและ

วิธีการด าเนินการวิจัย โดยทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
สามารถพิจารณาเป็น 2 ประเด็นที่ส าคัญคือ โปรแกรม
ฐานข้อมูลคอมพิวเตอร์และทฤษฎีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
ในส่วนวิธีการด าเนินการวิจัยจะกล่าวถึงขั้นตอนการ
ด าเนินการวิจัย 
2.1 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ส าหรับงานวิจัยที่ประยุกต์ระบบคอมพิวเตอร์เพื่อช่วย
ส าหรับบริหารจัดการงานซ่อมบ ารุ ง โดยประยุกต์ ใ ช้
คอมพิวเตอร์นั้นมีวัตถุประสงค์ ส าหรับการเก็บรวบรวม
ข้อมูล ลดระยะเวลาการค้นหาเอกสารงานซ่อมบ ารุง  [7] 
พร้อมจัดท าฐานข้อมูลงานซ่อมบ ารุงส าหรับวางแผนการ
ซ่อมบ ารุง [8] หาเวลาเฉลี่ยการเสียหายของเครื่องจักรหรือ
ช้ินส่วน (Mean Time between Failure : MTBF) เวลา
เฉลี่ยการซ่อมบ ารุง (Mean Time to Repair : MTTR) [9] 
รวมทั้งยังสามารถประเมินความสามารถของเครื่องจักรผ่าน
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร( Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) และการตรวจสอบปริมาณอะไหล่
ส าหรับการซ่อมบ ารุง นอกเหนือจากนี้แล้วยังสามารถ
ตรวจสอบสถานะของเครื่องจักร ได้ทั้ งระบบออนไลน์ 
(Online) และ ออฟไลน์ (Offline) โดยผู้ใช้งานสามารถ
เข้าถึงโปรแกรมได้ด้วยอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ โทรศัพท์มือถือ 
อีกทั้งยังสามารถแจ้งเตือนผู้ใช้งานโปรแกรมผ่านระบบ
จดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-Mail) [10] ส่วนการประเมินผล
งานวิจัยขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์งานวิจัยซึ่งสามารถประเมิน
ได้จากประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรที่เพิ่มขึ้น 
[10],[11] รวมถึงความถึงพอใจของผู้ใช้งานระบบ [12] 

งานวิจัยที่ เกี่ยวข้องกับการเพิ่มประสิทธิภาพการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อท านายหรือพยากรณ์ช่วงเวลาการ
เสียหายของเครื่องจักร ส าหรับวางแผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร (Plan Maintenance) โดยการหาสาเหตุของ
ความเสียหายพร้อมกับด าเนินการปรับปรุงแก้ไข เพื่อ
สามารถเพิ่มระยะเวลาการใช้งานให้แก่เครื่องจักร ทั้งนี้
งานวิจัยดังกล่าวพิจารณาความส าเร็จของการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรจากเวลาเฉลี่ยความเสียหายของเครื่องจักร 
(Mean Time Between Failure : MTBF) และเวลาเฉลี่ย
ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร  (Mean Time To Repair : 
MTTR) โดยในการวัดประสิทธิภาพของระบบบ ารุงรักษา
เครื่องจักร สามารถท าได้หลายวิธี ทั้งการควบคุม ดูแล 
ติดตาม ตรวจสอบสภาพการท างานของเครื่องจักร และ
เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ดังกล่าวนั้น
สามารถท างานได้อย่างเป็นปกติในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้ก่อน
การบ ารุงรักษาครั้งต่อไป สามารถท าได้โดยการหาอายุการ
ใช้งานของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ก่อนที่เครื่องจักรจะเกิด
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ความเสียหาย หรือไม่สามารถท างานได้อย่างปกติ ซึ่งค่า 
MTBF (Mean Time Between Failure) แสดงถึงค่าเฉลี่ย
ของระยะเวลาปฏิบัติงานระหว่างการเกิดปัญหาในแต่ละครั้ง
หรือ ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเครื่องจักร
[13] 

MTBF = 
n

BF
n

i

i
1                (1)  

ก าหนดให้   
MTBF = ระยะเวลาเฉลี่ยการปฏิบัติงานของเครื่องจักร
    ก่อนการเสียหาย 
  =  ผ ล ร ว ม ร ะ ย ะ เ ว ล า ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น              
     ของเครื่องจักรก่อนการเสียหาย  
 n  = จ านวนครั้งท่ีเกิดเหตุขัดข้อง 
 i    = ครั้งท่ีการเกิดการขัดข้องของเครื่องจักร 

MTTR (Mean Time to Repair) คือค่าเฉลี่ยของเวลา
ที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหาย
[9] โดยค่า MTTR ยิ่งมีค่าน้อยเท่าไหร่ ยิ่งหมายความว่า ช่าง
ซ่อมบ ารุงมีค่าเฉลี่ยในการซ่อมเครื่องจักรที่ต่ า หรืออาจ
แสดงเป็นนัยได้ว่า เครื่องจักรดังกล่าวมีการซ่อมหรือการ
บ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ หรือช่างซ่อมบ ารุงมีเทคนิคใน
การซ่อมที่ดีนั้นเอง 

MTTR = 
n

R
n

i

i
1       (2)  

ก าหนดให้   
MTTR = ระยะเวลาเฉลี่ยการซ่อมบ ารุงรกัษาเครื่องจักร 

 = ผลรวมระยะเวลาการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

n  = จ านวนครั้งท่ีเกิดเหตุขัดข้อง 

i = ครั้งท่ีการเกิดการของเครื่องจักร 

2.2 วิธีการด าเนินการวิจัย 
     จากการศึกษาวิธีการบันทึกและเก็บข้อมูลของบริษัท
กรณีศึกษา ซึ่งใช้วิธีการเก็บบันทึกข้อมูลการซ่อมบ ารุงลงใน
รูปแบบของเอกสาร ซึ่งจากข้อมูลที่มีจ านวนมากจึงท าให้เกิด
การผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลบ่อย อีกทั้งการตรวจสอบ
ข้อมูลก็ท าได้ยากและต้องใช้เวลาพอสมควร อีกทั้งยังไม่
สามารถน าข้อมูลจากระบบเอกสารเพื่อใช้ประกอบการ
วิเคราะห์งานซ่อมบ ารุง รวมถึงไม่มีระบบบริหารอะไหล่  
ส าหรับงานซ่อมบ ารุง ส่งผลท าให้อะไหล่ส าหรับงาน 
 

ซ่อมบ ารุง มีมากไปหรือน้อยไปในบางช่วงเวลา ซึ่งส่งผล
กระทบต่อต้นทุนในการจัดเก็บอะไหล่  และส่งผลต่อ
กระบวนการผลิตกรณีขาดแคลนอะไหล่ส าหรับงานซ่อม
บ ารุง นอกจากน้ีแล้ว ดังนั้นผู้ท าการวิจัยจึงด าเนินการศึกษา
และการรวบรวมข้อมูลหรือความต้องการจากผู้ที่เกี่ยวข้อง
ตั้งแต่ระดับการผู้บริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับ
ผู้ปฏิบัติงานจนทราบถึงความต้องการของระบบบริหาร
จัดการการซ่อมบ ารุงเพื่อพัฒนาระบบการจัดการซ่อม
บ ารุงรักษาส าหรับโรงงานกรณีศ ึกษาโดยมีทั ้งสิ ้น  5 
ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 1 
 

 

รูปที่ 1 ข้ันตอนการศึกษาวิจัย 
 

1. ศึกษาขั้นตอนกระบวนการบริหารจัดการการซ่อมบ ารุง 
2. รวบรวมความต้องการของผู้ที่เกี่ยวข้อง 
3. ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 
4. พัฒนาโปรแกรม 
5. สรุปผล 
 
 

ศึกษาขั้นตอนการแจ้ง
ซ่อม 

รวบรวมความตอ้งการ
ของผู้ที่เกี่ยวขอ้ง 

ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 

พัฒนาโปรแกรม 

สรุปผล 

กระบวนการตรงกับ
ความต้องการ

หรือไม่ 
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2.2.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการบริหารจัดการการซ่อม
บ ารุงขั้น 

ตอนนี้เป็นขั้นตอนการศึกษาขั้นตอนกระบวนการแจ้ง
ซ่อมปัจจุบันของกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการแจ้งซ่อม
เครื่องจักร, วิเคราะห์ข้อมูลการซ่อม, ข้อมูลปริมาณอะไหล่
การซ่อมบ ารุง, บันทึกเวลาการซ่อมบ ารุง เพื่อหารูปแบบการ
ด าเนินการเดิมที่เป็นอยู่ของกระบวนการผลิตถุงมือยาง 
(Latex Gloves) ของโรงงานท่ีได้ท าการศึกษา 

2.2.2 รวบรวมความต้องการของผู้ที่เกี่ยวข้อง 
เป็นขั้นตอนที่รวบรวมความต้องการเพื่อที่จะพัฒนา

หรือประมวลผล โดยเก็บข้อมูลจากผู้ที่เกี่ยวข้องตั้งแต่ระดับ
ผู้บริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับปฏิบัติงาน โดย
ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลสถิติและ
ขั้นตอนการแจ้งซ่อมบ ารุงย้อนหลังของช้ินส่วนต่างๆ เพื่อใช้
ประกอบการวัดผล โดยวิธีการสอบถามและสัมภาษณ์ผู้ที่มี
ส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการแจ้งซ่อมหรือขั้นตอนการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อหาความต้องการของผู้ที่เกี่ยวข้อง
ขอระบบการแจ้งซ่อมบ ารุง รวมถึงระบบรายงานการแจ้ง
ซ่อมบ ารุงท่ีต้องการ  

2.2.3 ปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อม 
เป็นขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการแจ้งซ่อมผ่านการ

ระดมสมอง (Brainstorming) โดยหาความต้องการของ
ระบบการแจ้งซ่อมใหม่ เพื่อลดขั้นตอนและลดปัญหาจาก
ระบบบริหารงานซ่อมบ ารุ ง เดิม  พร้อมทั้ งออกแบบ
กระบวนการใหม่  โดยเขียนเป็นไดอะแกรม พร้อมกับ
น าเสนอให้กับทางผู้บริหารเพื่อท าการปรับปรุงระบบ
บริหารงานซ่อมบ ารุงต่อไป 

2.2.4 พัฒนาโปรแกรม 
ออกแบบโครงสร้างของระบบข้อมูลเพื่อให้สอดคล้องกับ

ความต้องการและระบบการท างานของโรงงานกรณีศึกษา 
โดยได้ท าการออกแบบโปรแกรมบริหารงานซ่อมบ ารุงของ
โรงงานกรณีศึกษา ด้วยภาษา Python โดยมีการใช้ tkinter 
matplotlib tkcalender เพื่อช่วยในการพัฒนา 

2.2.5 สรุปผล 
สรุปผลการน าโปรแกรมไปใช้งานเปรียบเทียบก่อนและ

หลังการใช้งานโปรแกรม 
 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 
3.1 ผลการวิจัย 

3.1.1 ผลการศึกษาขั้นตอนกระบวนการบริหารจัดการ
การซ่อมบ ารุง 

จากการศึกษาวิจัยระบบบริหารจัดการงานซ่อมบ ารุง
ของบริษัท ผลิตถุงมือยาง สามารถเขียนเป็นแผนภาพการ
ไหลของข้อมูล (Data Flow Diagram : DFD) ได้ ดังแสดง
ในรูป ที ่2 

 
รูปที ่2 แผนภาพการไหลของข้อมลูการซ่อมบ ารุง 

ก่อนการปรับปรุง 
 
3.1.2 รวบรวมความต้องการของผู้ที่เกี่ยวข้อง 

ท าการระดมความคิดเห็นและรวบรวมความต้องการ
จากผู้ที่เกี่ยวข้องเพื่อท่ีจะพัฒนาหรือประมวลผล ตั้งแต่ระดับ
บริหาร ระดับหัวหน้างาน จนไปถึงระดับปฏิบัติงาน เพื่อสรุป
ความต้องการของระบบการจัดการซ่อมบ ารุง  รวมถึง
รายงานการแจ้งซ่อมบ ารุงที่ต้องการ โดยสามารถความ
ต้องการไว ้  ดังตารางที่ 1 

ตารางที ่1 ความต้องการข้อมูลงานซ่อมบ ารุงของผู้เกี่ยวข้อง
แต่ละระดับ 

ระดับบริหาร ระดับหัวหน้างาน ระดับพนักงาน 
1.สถิติการซ่อม
บ ารุง 

1.ประวัติการซ่อมบ ารุง 
ที่สามารถตรวจสอบได้
โดยง่าย 

1.การติดตามผลการ
ซ่อมบ ารุง  

2.ประสิทธิภาพโดย 
รวมของเครื่องจักร 

2.ข้อมูลสถานะอะไหล่
ปัจจุบัน 

2.ข้อมูลสถานะ
อะไหล่ปัจจุบัน 

 
ภายหลังรวบรวมความต้องการของผู้ที่เกี่ยวข้องเพื่อให้

ได้ระบบบริหารงานซ่อมบ ารุงใหม่ เพื่อลดขั้นตอนและลด
ปัญหาการแจ้งซ่อม พร้อมทั้งออกแบบการไหลของข้อมูล
ใหม ่ดังแสดงในรูปที ่3 

 
รูปที ่3 แผนภาพแสดงการไหลของข้อมูล 

การซ่อมบ ารุงหลังการปรับปรุง 
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3.1.4 การพัฒนาโปรแกรม 
ภายหลังการวบรวมความต้องการของผู้เกี่ยวข้อง

พร้อมปรับปรุงการไหลของข้อมูล จึงได้ท าการออกแบบ
โครงสร้างของระบบข้อมูลเพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการ
และระบบการท างานของโรงงานกรณีศึกษา โดยได้ท าการ
ออกแบบโปรแกรมบริหารงานซ่อมบ ารุงของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยแบ่งโครงสร้างของระบบบริหารจัดการการ
ซ่อมบ ารุงโดยให้มีค าสั่งการใช้งาน 6 ส่วนหลัก ดังนี ้ 
       1. ค าสั่งเพื่อสร้างบัญชีผู้ใช้งานและเข้าสู่ระบบ                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
   2. ค าสั่งเจ้าหน้าท่ี 
 3. ค าสั่งเครื่องจักร 
 4. ค าสั่งอะไหล่ 
 5. ค าสั่งการแจ้งซ่อมเครื่องจักร 
 6. ค าสั่งรายงาน 

1. ค าสั่งเพื่อสร้างบัญชีผู้ใช้งานและเข้าสู่ระบบ 
เมื่อเริ่มต้นเข้าสู่โปรแกรม ผู้ใช้งานจ าเป็นต้องสร้าง

บัญชีผู้ใช้งานก่อนการเริ่มต้นใช้งานโปรแกรมโดยการตั้งช่ือ
ผู้ใช้งาน และตั้งรหัสผ่านส าหรับการเข้าใช้งาน โดยข้อมูล
บัญชีผู้ใช้จะถูกเก็บไว้ในฐานข้อมูลผู้ใช้ ดังแสดงในรูปที ่4 

 
 
 
 
 

 
 
   รูปที ่4 หน้าต่างการสร้าง       รูปที ่5 หน้าต่างการลงช่ือ    
        ช่ือบัญชีผู้ใช้ใหม่           เพื่อใช้งานระบบ 

  

ในการเข้าใช้งาน ผู้ใช้งานจ าเป็นต้องท าการเข้าสู่ระบบ โดย
การลงช่ือเข้าใช้งานโปรแกรม โดยการกรอกข้อมูลช่ือ
ผู้ใช้งานและรหัสผ่านเพื่อท าการตรวจสอบและจ าแนกสิทธิ
การเข้าใช้งานของแต่ละบุคคล ดังแสดงในรูปที ่5 

2. ค าสั่งเจ้าหน้าท่ี 
ในส่วนของค าสั่งเจ้าหน้าที่จะประกอบไปด้วย 2 เมนู

ย่อย ได้แก่ ค าสั่งเพิ่มข้อมูลเจ้าหน้าท่ี และค าสั่งเรียกดูข้อมูล
เจ้าหน้าท่ี 

เริ่มต้นที่ค าสั่งเพิ่มข้อมูลเจ้าหน้าที่ จะสามารถใช้ได้
เฉพาะผู้จัดการเท่านั้นท่ีได้รับสิทธิในการเพิ่มและแก้ไขข้อมลู
เจ้าหน้าที่ได้ ซึ่งระบบสามารถเพิ่มผู้จัดการได้เพียงคนเดียว
ในตอนเริ่มต้นการใช้งานโปรแกรมเท่านั้น โดยในส่วนของ
ค าสั่งเพิ่มข้อมูลเจ้าหน้าที่จะประกอบไปด้วย 3 ข้อมูลคือ 

รหัสเจ้าหน้าที่ ช่ือเจ้าหน้าที่ และแผนกเจ้าหน้าที่ ดังแสดง
ในรูปที ่6 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่6 หน้าต่างการเพิ่มข้อมลูเจ้าหน้าท่ี 

ส่วนของค าสั่งเรียกดูข้อมูลพนักงานจะแสดงข้อมูล
ประวัติพนักงานได้แก่รหัสพนักงาน ช่ือพนักงาน และแผนก
ของพนักงานนั้นๆ ดังแสดงในรูปที ่7 
 
          
 
 
 
 

 
 

รูปที ่7 หน้าต่างการเรยีกดูข้อมลูเจ้าหน้าที่ 
 

 3. ค าสั่งเครื่องจักร 
ในส่วนของค าสั่งเครื่องจักรจะประกอบไปด้วย 2 เมนู

ย่อย ได้แก่ ค าสั่งเพิ่มข้อมูลเครื่องจักร และค าสั่งเรียกดู
ข้อมูลเครื่องจักร  

เมื่อเข้ามาสู่ค าสั่งเครื่องจักร จะสามารถใช้ได้เฉพาะ
ผู้จัดการเท่านั้นที่ได้รับสิทธิในการเพิ่มและแก้ไขข้อมูล
เครื่องจักรได้  โดยในส่วนของค าสั่ งเพิ่มเครื่องจักรจะ
ประกอบไปด้วย 5 ข้อมูลคือ รหัสเครื่องจักร ประเภท
เครื่องจักร ช่ือเครื่องจักร รายละเอียดเครื่องจักร และวันที่
ติดตั้งเครื่องจักร ดังแสดงในรูปที ่8 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่8 หน้าต่างการเพิ่มข้อมลูเครือ่งจักร 
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ในส่วนของค าสั่งเรียกดูข้อมูลเครื่องจักรจะแสดง
ข้อมูลเครื่องจักรได้แก่รหัสเครื่องจักร  ประเภท
เครื่องจักรช่ือเครื่องจักร รายละเอียดเครื่องจักร และ
วันท่ีติดตั้งเครื่องจักร ดังแสดงในรูปที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่9 หน้าต่างการเรยีกดูข้อมลูเครื่องจักร 

4. ค าสั่งอะไหล ่
ในส่วนของค าสั่งอะไหล่งานซ่อมบ ารุงจะประกอบไป

ด้วย 2 เมนูย่อย ได้แก่ ค าสั ่งเพิ ่มข้อมูลอะไหล่งานซ่อม
บ ารุง และค าสั่งเรียกดูข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบ ารุง 
 ในส่วนของค าสั่งเพิ่มข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบ ารุงจะ
สามารถใช้ได้เฉพาะผู้จัดการเท่านั้นที่ได้รับสิทธิในการเพิ่ม 
และแก้ไขข้อมูลอะไหล่ได้ แต่ส าหรับพนักงานจะสามารถ
เพิ่มจ านวนอะไหล่ได้เพียงอย่างเดียว โดยในส่วนของค าสั่ง
เพิ่มอะไหล่งานซ่อมบ ารุงจะประกอบไปด้วย 7 ข้อมูลคือ 
รหัสอะไหล่ชื ่ออะไหล่ รุ ่นอะไหล่ ราคาอะไหล่ จ านวน
อะไหล่ ชนิดเครื่องจักรที่ใช้อะไหล่นั้น ๆ และซัพพลายเออร์
อะไหล่ดังแสดงในรูปที่ 10 ส่วนเมนูการลบและแก้ไขข้อมูล
อะไหล่สามารถท าได้เฉพาะผู้จัดการเท่านั้น 
 
 
 

 
 

 
 

รูปที ่10 หน้าต่างการเพิ่มข้อมลูอะไหล ่

 ในส่วนของค าสั่งเรียกดูข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบ ารุง
จะแสดงข้อมูลอะไหล่งานซ่อมบ ารุงได้แก่รหัสอะไหล่  ช่ือ
อะไหล่  รุ่นอะไหล่  ราคาอะไหล่  จ านวนอะไหล่  ชนิด
เครื่องจักรที่ใช้อะไหล่นั้น ๆ และซัพพลายเออร์อะไหล่         
ดังแสดงในรูปที่ 11 

 

 

 
 
 
 

 
           
 

      รูปที ่11 หน้าต่างการเรียกดขู้อมูลอะไหล ่

5. ค าสั่งการแจ้งซ่อมเครื่องจักร 
ในส่วนของค าสั่งแจ้งซ่อมจะประกอบไปด้วย 3 ค าสั่งย่อย

ได้แก่ ค าสั่งเพิ่มข้อมูลการแจ้ง ค าสั่งเพิ่มข้อมูลการซ่อมบ ารุง 
และค าสั่งข้อมูลรายการแจ้งซ่อม 

เริ่มจากค าสั่งเพิ่มข้อมูลการแจ้งซ่อม ในกรณีที่เครื่องจักร
เกิดความเสียหายหรือมีปัญหาเกิดขึ้น พนักงานฝ่ายผลิตหรือผู้
ที่เกี่ยวข้องพบเห็นหรือตรวจพบปัญหาของเครื่องจักรจะท าการ
แจ้งซ่อมผ่านค าสั่งแจ้งซ่อมนี้ โดยพนักงานจะต้องท าการกรอก
ข้อมูลได้แก่ ช่ือผู้แจ้งซ่อม แผนกของผู้แจ้งซ่อม วันที่แจ้งซ่อม 
ช่ือเครื่องจักร บริเวณที่เสีย อาการที่เสีย ลักษณะงานความ
ต้องการ วันที่เสีย เวลาที่แจ้ง ผู้รับแจ้ง และเวลาที่รับแจ้ง        
ดังแสดงในรูปที ่12 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่12 หน้าต่างการเพิ่มข้อมลูการแจ้งซ่อม  
 

ในส่วนของค าสั่งเพิ่มข้อมูลการซ่อมบ ารุง เมื่อพนักงาน
ซ่อมบ ารุงรับทราบถึงข้อมูลรายงานการแจ้งซ่อม และได้เข้า
ไปท าการซ่อมบ ารุงหรือปรับแต่งเครื่องจักรนั้น ๆแล้ว 
พนักงานซ่อมบ ารุงจะเข้ามาท าการกรอกข้อมูลประวัติการ
ซ่อมบ ารุ งหรือแนวทางปฏิบัติส าหรับการซ่อมบ ารุ ง
เครื่องจักรนั้น ๆ ผ่านค าสั่งแจ้งซ่อมนี้ โดยพนักงานจะต้อง
ท าการกรอกข้อมูลได้แก่ สาเหตุที่เสีย รายละเอียดการตรวจ
ซ่อม อุปกรณ์ที่ใช้ในการซ่อม อุปกรณ์ที่น ามาใช้เปลี่ยน 
รายชื่อผู้ที่เกี่ยวข้อง และเวลาที่เกี่ยวข้อง เป็นต้น ดังแสดงใน
รูปที่ 13 
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รูปที ่13 หน้าต่างการเพิ่มข้อมลูการแจ้งซ่อมบ ารุง  
  

สุดท้ายคือค าสั่งข้อมูลรายการแจ้งซ่อมจะแสดงถึง
รายการเครื่องจักรที่พนักงานฝ่ายผลิตหรือผู้ที่เกี่ยวข้องได้ท า
การบันทึกข้อมูลไว้ในกรณีที่พบเห็นหรือตรวจพบปัญหาของ
เครื่ องจักร  เพื่ อ ให้พนักงานซ่อมบ ารุ งรับทราบและ
ด าเนินการตรวจสอบ และซ่อมบ ารุงต่อไป โดยที่รายการแจง้
ซ่อมจะแสดงสถานะ 2 สถานะ คือสถานะรอการซ่อม (สี
แดง) หมายถึง สถานะเริ่มแรกท่ีโปรแกรมจะก าหนดให้แก่ใบ
แจ้งซ่อมเมื่อมีการสร้างใบแจ้งซ่อมขึ้น และสถานะซ่อมแล้ว 
(ไม่แสดงสี) หมายถึง สถานะที่แสดงว่าการซ่อมดังกล่าวได้
เสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้ว ดังแสดงในรูปที่ 14 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่14 หน้าต่างแสดงรายการแจง้ซ่อมบ ารุง 

6. ค าสั่งรายงาน   
ในส่วนของเมนูรายงานจะสามารถแสดงผลการ

รายงานออกมาได้ 3 รูปแบบคือ การรายงานระยะเวลาเฉลีย่
ก่อนการเสียหายแต่ละครั้ งและระยะเวลาเฉลี่ยตั้ งแต่
เสียหายจนใช้งานได้แต่ละครั้งในรูปแบบของกราฟแท่ง การ
รายงานผลการซ่อมบ ารุงในรูปแบบของบันทึกรายงาน 
(Report) และการรายงานผลประวัติการซ่อมบ ารุงผ่านทาง
เว็บไซต์หรือในรูปแบบออนไลน์ 

ในค าสั่งนี้จะสามารถเรียกดูค่า MTBF และค่า MTTR ได ้
โดยจะแสดงข้อมูลออกมาในรูปแบบของกราฟแท่ง ซึ่งสามารถ
เรียกดูข้อมูลของเครื่องจักรแต่ละชนิด โดยสามารถก าหนด
ช่วงเวลาที่จะแสดงค่าได้ตามที่ผู้งานต้องการ เพื่อน าไปใช้
ประกอบการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร 
ดังแสดงในรูปที่ 15 

 

 
           
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 15 หน้าต่างรายงานผลการแจ้งซ่อมบ ารุง 
ในรูปแบบของกราฟแท่ง 

ในค าสั่งต่อไปจะประกอบไปด้วยประวัติการซ่อมบ ารุง
แบบละเอียด โดยที่สามารถพิมพ์ออกมาเป็นเอกสาร เพื่อ
น าไปใช้ส าหรับการประชุมเพื่อวางแผนการซ่อมบ ารุง
เครื่องจักรได้ ดังแสดงในรูปที่ 16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 16 หน้าต่างรายงานผลการแจ้งซ่อมบ ารุง 
ในรูปแบบของบันทึกรายงาน 

ในส่วนสุดท้ายจะแสดงถึงประวัติการซ่อมบ ารุงแบบไม่
ละเอียด ซึ่งจะแสดงข้อมูลการซ่อมเครื่องจักรที่ได้ท าการ
ซ่อมแซมแล้วไว้บนเซิร์ฟเวอร์ของบริษัท หากพนักงานคนใด
หรือหัวหน้างานต้องการตรวจสอบประวัติการซ่อมบ ารุง ก็
จะสามารถท าการเรียกดูได้ทันที ในทุกที่และทุกเวลา โดยที่
ไม่จ าเป็นต้องดูผ่านทางเครื่องคอมพิวเตอร์เท่านั้น ดัง
รายละเอียดใน ตารางที่ 2 
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ตารางที ่2 รายละเอียดการแสดงข้อมูลผ่านคอมพิวเตอร์ 
อาการเสีย วันที่เสีย วันที่รับแจ้ง สถานะการซ่อม 

ตัวถังทะลุ 10/05/2019 10/05/2019 ซ่อมแล้ว 
ฐานคลอน 06/052019 10/05/2019 ซ่อมแล้ว 
ม อ เ ต อ ร์
เสียงดัง 

11/12/2018 15/12/2018 ซ่อมแล้ว 

 
3.2 อภิปรายผล 
     ผลการวิจัยตามขั้นตอนการวิจัยที่ได้กล่าวท าการศึกษา
ขั้นต้น เพื่อพัฒนาระบบการจัดการงานซ่อมบ ารุงด้วย
คอมพิวเตอร์ สามารถลดการด าเนินการด้านเอกสาร
ปรับปรุงงานด้านเอกสาร การบันทึกข้อมูลด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ อีกทั้งยังสามารถค้นหาข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล
การซ่อมบ ารุง รวมถึงจัดการงานด้านอะไหล่ส าหรับ
เครื่องจักร ช่วยงานด้านการจัดซื้อและลดปัญหาด้านอะไหล่
ไม่เพียงพอหรือค้างสต็อกมากเกินจ าเป็น ซึ่งช่วยลดต้นทุน
และแก้ไขปัญหาไม่มีอะไหล่ส าหรับงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 
ขององค์กรได้ โดยสามารถสรุปเป็นเกณฑ์การเปรียบเทียบ
ได้ดัง ตารางที่ 3 ซึ่งสามารถเปรียบเทียบเวลาในการท างาน
ของระบบเดิมและระบบใหม่ได้ดังตารางที่ 4 พร้อมทั้งแสดง
การเปรียบเทียบผลเวลาในการท างานของระบบเดิมและ
ระบบใหม่ดังแสดงในกราฟรูปที่ 17 

ตารางที่ 3 เกณฑ์ส าหรับการวัดและประเมินผล 

เกณฑ ์
การวัดผล 

ระบบเดิม ระบบใหม ่

1.การสืบค้น
ข้อมูล 

ใช้เวลาในการสืบค้นนาน 
เนื่องจากข้อมูลการแจ้ง
ซ่อมและผลการแจ้งซ่อม
เป็นเอกสาร 

ข้อมูลอยู่โปรแกรม
ท าให้สามารสืบค้น 
ได้อย่างรวดเร็ว 

2.การแจ้งซ่อม ใช้ระบบเอกสาร พรอ้ม
ส่งเอกสารให้กับ
หน่วยงานที่เกีย่วข้อง 

ใช้โปรแกรมท าให้
การส่งต่อข้อมูลได้
อย่างรวดเร็วและ
ทันสมัย 

3.ปริมาณสินค้า
คงคลัง 

ไม่ทราบถึงข้อมูลอะไหล่ที่
เป็นปัจจุบัน ท าให้บางครั้ง
ขาดอะไหล่ที่ ใช้ ในการ
ซ่อมแซมเครื่องจักร  

สามารถทราบข้อมูล
ปัจจุบันได้ทันที ช่วย
วางแผนการสั่ งซ้ือ
อะไหล่มาเติมภายใน
คลังได้ทันใช้งานใน
การซ่อมแซม 

4.การรายงานผล ไม่มีการท าข้อมูลรายงาน
ซ่อมบ ารุง 

สามารถแสดงผล
รายงานการซ่อม
บ ารุงพร้อมแสดง 
ผลเป็นกราฟ 

 
 

ตารางที่ 4 การเปรยีบเทียบเวลาทีใ่ช้ในการท างานของ
ระบบเดิมและระบบใหม ่

เกณฑ ์ เวลาเฉลี่ย (วินาที) ร้อยละ 
ระบบ
เดิม 

ระบบ
ใหม ่

เปลี่ยน 
แปลง 

การ
เปลี่ยนแปลง 

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

* ระบบเดิมไม่เคยมีการรายงานผล  
 

 
 

รูปที่ 17 การเปรียบเทียบผลของเวลาท างานของระบบการ
บริหารจดัการซ่อมบ ารุง ของระบบเดิมและระบบใหม ่

 
4. บทสรุป  
     ภายหลังจากการน าโปรแกรมที่พัฒนาแล้วไปใช้ทดสอบ
งานจริงเพื่อเป็นการทดสอบความสามารถของระบบบริหาร
จัดการการซ่อมบ ารุง โดยท าการวัดเปรียบเทียบผลการ
ท างานของระบบการท างานเดิมกับระบบการท างานใหม่โดย
การเปรียบเทียบเวลาในการใช้งานทั้ง 2 ระบบในด้านต่างๆ 
ดังเช่น การสืบค้นข้อมูล การแจ้งซ่อม ปริมาณสินค้าคงคลัง 
พบว่า ระบบการท างานแบบใหม่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น และ
ช่วยลดเวลาในการท างานของระบบการจัดการการซ่อม
บ ารุงได้เป็นอย่างดี 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบพระคุณผู้บริหารของบริษัทผลิตถุงมือยางที่สละ
เวลาเพื่อให้ข้อมูลส าหรับท าการวิจัย พร้อมกับข้อเสนอแนะ
ต่างๆ ระหว่างการท าวิจัย พร้อมกันนี้ยังน าโปรแกรมที่
พัฒนาแล้วน าไปใช้งานส าหรับบริหารจัดการงานซ่อมบ ารุง
ของบริษัทต่อไป   
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