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บทคัดยอ 

การวิจัยน้ีมุงเนนการจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ โดยไดพัฒนา

แบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตรรวมกับการใชอัลกอริทึมฮิวริสติกสโครงขายประสาทเทียม (Neural Network: NNs) และวิธีการ 

โลคอลเสิรช (Local Search: LS) เพ่ือแกปญหาการบํารุงรักษาแบบ Preventive Maintenance (PM) ซึ่งจําเปนสําหรับการผลิตท่ีตอง

ดําเนินการอยางตอเน่ือง การวิจัยไดทดสอบโปรแกรมท่ีพัฒนากับการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 23 เพ่ือหาคาพารามิเตอรท่ีเหมาะสมของ

การคนหาคําตอบ การวิจัยไดเก็บขอมูลปญหาขนาดเล็กและขนาดใหญ ซึ่งโปรแกรมมีความสามารถหาคาคาํตอบในการจดัตารางการ

บํารุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยไดคาเมคสแปน (Makespan) ท่ีใกลเคียงและตรงกับคาขอบเขตต่ําสุด (Lower Bound) ซึ่งสะทอน

ถึงประสิทธิภาพของโครงขายประสาทเทียม และวิธีการโลคอลเสิรชในการแกปญหา นอกจากน้ี การเก็บขอมูลกอนและหลังการวิจัย

ในชวง 6 เดือน พบวา ตนทุนรวมลดลงเหลือ 1,915,062 บาท ลดลงจากเดิมเทากับ 422,396 บาท คิดเปนรอยละ 9.93 สวนคาระยะ 

เวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร (MTBF) มีคาเพ่ิมข้ึนเปน 83.84 ช่ัวโมง คิดเปนรอยละ 35.27 แสดงใหเห็นถึงการ

ลดลงของตนทุนท้ังในดานเวลาและการบํารุงรักษา 

 

คําสําคัญ :  คาขอบเขตต่ําสุด  แบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตร  การเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร  ผลิตภัณฑอาหารก่ึง

สําเร็จรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Journal of Engineering and Digital Technology (JEDT)
Vol.13  No.2  July - December 2025

89



Solving Factory Maintenance Problem: A Case Study of a Semi-

Finished Food Product Manufacturing and Distribution Company in 

Uttaradit Province 

 
Adun Phuk-in* 

 
*Industrial Technology Program, Faculty of Industrial Technology, Uttaradit Rajabhat University, Uttaradit, Thailand 

 

*Corresponding Author. E-mail address: adun999@gmail.com 

 

Received: 16 August 2024; Revised: 28 October 2024; Accepted: 3 December 2024 

Published online: 26 December 2025 

 

 

Abstract 

This research focuses on scheduling maintenance for a semi-finished food product manufacturing and 

distribution company in Uttaradit Province. Heuristic algorithms, neural networks (NNs), and local search (LS) were 

used to create a mathematical scheduling model that solves the preventive maintenance (PM) problem. This is 

needed for production to keep going. The researchers tested the developed program with 23 factorial experiments 

to find the appropriate parameter values for the answer. The research collected data on both small and large 

problems, and the program was able to find the answer value for scheduling maintenance efficiently. It obtained 

a makespan value, which was close to and matched the lower bound, reflecting the efficiency of the neural 

network. The local search method was employed to solve the problem. In addition, the data collected before and 

after the research for 6 months found that the total cost decreased to 1,915,062 baht, down from the original 

422,396 baht, or 9.93 percent. The mean time between machine failures (MTBF) increased to 83.84 hours or 35.27 

percent, showing a decrease in costs in terms of time and maintenance. 

 

Keywords: Lower bound, Mathematical scheduling model, Mean Time Between Failures (MTBF), Semi-finished food 

products 
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1) บทนํา 

การแปรสภาพวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปในกระบวน- 

การผลิต [1] จําเปนตองใชเครื่องจักรใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

โดยสามารถทําไดดวยการลดระยะเวลาการทํางาน การลดข้ันตอน

หรือวิธีการ การลดตนทุนในการใชพลังงาน การลดตนทุนการ

ขนสง และการเพ่ิมประสิทธิภาพของพนักงานในการใชเครื่องจักร 

เปนตน ประสิทธิภาพของเครื่องจักรสงผลตอตนทุนการผลิต  

ซึ่งข้ึนอยูกับการจัดการข้ันตอนหรือวิธีการท่ีเหมาะสมในการใช

เครื่องมือ หรือการนําวิธีการมาใชในการแกไขปญหาในรูปแบบ

ตาง ๆ ตามกระบวนการออกแบบเชิงวิศวกรรม [2], [3] ซึ่งมีการ

ดําเนินงาน 6 ข้ันตอน [4]–[6] คือ 1) ข้ันระบุปญหา (problem 

identifcation): การระบุและกําหนดปญหาท่ีตองการแกไขใน

กระบวนการผลิต 2) ข้ันรวบรวมขอมูลและแนวคิดท่ีเก่ียวของกับ

ปญหา (related information search): การเก็บรวบรวมขอมูล

และแนวคิดท่ีเก่ียวของกับปญหาเพ่ือใชในการวิเคราะห 3) ข้ันการ

ออกแบบวิธีการแกปญหา (solution design): การออกแบบและ

พัฒนาวิธีการแกไขปญหาท่ีเหมาะสม 4) ข้ันวางแผนและดําเนิน 

การแกปญหา (planning and development): การวางแผน

และดําเนินการแกปญหาตามวิธีการท่ีออกแบบ 5) ข้ันทดสอบ

ประเมินผลและปรับปรุงวิธีการแกปญหา (testing, evaluation, 

and design improvement): การทดสอบและประเมินผลวิธีการ

แกปญหา และทําการปรับปรุงตามผลท่ีได 6) ข้ันนําเสนอวิธีการ

แกปญหา ผลการแกปญหา (presentation): การนําเสนอวิธีการ

แกปญหา 

ผลการออกแบบเชิงวิศวกรรมจึงมี ข้ันการประเมินและการ

ปรับปรุงกระบวนการ (process evaluation and improvement) 

การประเมินกระบวนการท้ังหมดเพ่ือหาจุดท่ีสามารถปรับปรุงได

เพ่ิมเติมเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดตนทุน และข้ันการตรวจสอบ

และควบคุมคุณภาพ (quality control and assurance) การ

ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพ่ือให

แนใจวาผลิตภัณฑมีคุณภาพตามมาตรฐานท่ีกําหนด เพ่ิมเขามา

ทําใหเกิดความชัดเจนไดมากยิ่งข้ึน [1], [6] 

การรักษาประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการผลิตเปนสิ่งสําคัญ

เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแขงขันในตลาด ปญหาหลักท่ีสงผล

ตอประสิทธิภาพการผลิต [7] ไดแก การใชงานเครื่องจักรไมเต็ม

ประสิทธิภาพ ซึ่งอาจเกิดจากการขาดการบํารุงรักษาท่ีเหมาะสม 

การตั้งคาเครื่องจักรไมถูกตอง หรือการใชงานไมตอเน่ือง นอกจากน้ี 

ยังมีปญหาเรื่องการขาดการวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 

การหยุดชะงักท่ีไมจําเปน การจัดการคุณภาพไมดี และการสง

วัตถุดิบลาชา ปญหาเหลาน้ีลดประสิทธิภาพการผลิตและเพ่ิม

ตนทุน [8], [9] การแกไขตองอาศัยการวางแผนและจัดการการ

ผลิตท่ีดี การใชเทคโนโลยีทันสมัย และการพัฒนาบุคลากรอยาง

ตอเน่ือง เพ่ือใชทรัพยากรใหเต็มประสิทธิภาพและลดตนทุนการ

ผลิตท่ีเปนสิ่งจําเปน [10]–[12] 

จากการศึกษาขอมูลการผลิตของบริษัทผลิตและจําหนาย

ผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ ซึ่งมีการผลิต

อาหารจากขาวและแปงมันสําปะหลัง มาเปนผลิตภัณฑเสน

กวยเตี๋ยว เสนกวยจั๊บ เสนใหญ เสนบะหมี่ เบเกอรี ขนมปง และ

อ่ืน ๆ ท่ีเปนผลิตภัณฑจากแปง เปนโรงงานท่ีมีกําลังการผลิตสูง 

และมียอดจาํหนายมากท่ีสุดในภาคเหนือ มีการสงจําหนายไปยัง

จังหวัดตาง ๆ เชน เชียงใหม เชียงราย ลําปาง นาน แพร พิษณุโลก 

และในประเทศลาว เปนตน กระบวนการผลิตใชวัตถุดิบประเภท

แปงขาวเจา แปงมันสําปะหลัง และสวนผสมตามสูตรของโรงงาน 

มีกําลังการผลิตมากกวา 1.5 ตันตอวัน มียอดจําหนายมากกวา 

90 ลานบาทตอป มีเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตแบบตอเน่ืองท้ังแบบ

อัตโนมัติ และการทํางานแบบก่ึงอัตโนมัต ิ(semi-automatic work) 

เชน หมอตม (boiler) หมอน่ึงไอนํ้า เครื่องอบความรอนระบบ

อัตโนมัติ และเครื่องตัดเสนระบบอัตโนมัติ เปนตน เครื่องจักร

โรงงานน้ีมีจํานวนมาก การวิจัยจึงนําปญหาของการบํารุงรักษามา

ใชในการจัดตารางการบํารุงรักษา ซึ่งในปจจุบันเปนแบบซอมแซม

หลังเกิดเหตุขัดของ (breakdown maintenance) หรือการใช

การพยากรณในบางเครื่องจักร ซึ่งพบปญหาการรอคอยอะไหลใน

การซอม หรือไมไดมีการวางแผนการจัดเก็บอะไหลในการซอมท่ี

เกิดความผิดพลาด ทําใหเกิดตนทุนการผลิตทางตรงและทางออม 

การวิจัยน้ีจึงมีแนวทางในการพัฒนาแบบจําลองกําหนดการ

เชิงคณิตศาสตร เพ่ือใชในการจัดการบํารุงรักษา และการพัฒนา

อัลกอริทึมโครงขายประสาทเทียม (Neural Network: NNs) 

รวมกับวิธีการโลคอลเสิรช (Local Search: LS) ท่ีจะนํามาใชแก 

ปญหามาวางแผนการจัดตารางการบํารุงรักษา เพ่ือหาคาเมคสแปน 

(Makespan) ท่ีมีคานอยท่ีสดุ และเพ่ือเปรียบเทียบคาระยะเวลา

เฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร (Mean Time 

Between Failure: MTBF) คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด

เหตุขัดของของเครื่องจักร และการวัดผลประสิทธิภาพจากคา

รอยละของเวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ (Average Machine 

Downtime: AMD) กับการผลิตในป พ.ศ. 2566 และป พ.ศ. 

2567 จํานวน 12 เดือน 
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2) ทบทวนวรรณกรรม 

2.1) ปญหาการจัดตารางงาน (Scheduling Problem) [11] 

เปนปญหาสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งตองมีการวาง

แผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพในการจัดตารางงานของเครื่องจักร 

ภายใตขอบังคับและขอจํากัดตาง ๆ เชน เวลา เครื่องจักร และ

ทรัพยากรบุคคล [12] การจัดตารางงานท่ีเหมาะสมจะชวยใหการ

ผลิตดําเนินไปอยางราบรื่น และตรงตามกําหนดการสงมอบใหกับ

ลูกคา [13], [14] การวิจัยน้ีจะนําวิธีการจัดตารางงานมาใชใน

การวางแผนการจัดตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักรในการผลิต 

เพ่ือลดตนทุนการบํารุงรักษา ซึ่งเปนประเด็นสําคัญในการวิจัยน้ี 

 

2.2) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance: 

PM) [15]  

หน่ึงในรูปแบบการบํารุงรักษาท่ีไดรับความนิยม เชนเดียวกับ

การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (TPM) [16] โรงงานของ

บริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัด

อุตรดิตถ เลือกใชการบํารุงรักษาน้ี เน่ืองจากโรงงานเปนขนาด

กลาง ซึ่งรูปแบบการบริหารจัดการเนนการดูแลสภาพเครื่องจักร

และอุปกรณภายในโรงงาน ท่ีใชการตรวจสอบ ซอมแซม หรือ

เปลี่ยนแปลงอุปกรณตาง ๆ ตามเวลาท่ีมีการกําหนดไวตามแผน 

การบํารุงรักษา [8] โดยเปนการดําเนินการท่ีมุงเนนการตรวจสอบ

และบํารุงรักษาเครื่องจักร [17], [18] หรืออุปกรณอยางสม่ําเสมอ

กอนท่ีปญหาจะเกิดข้ึน โดยมีวัตถุประสงคหลัก เพ่ือปองกันการ

เสียหายหรือความลมเหลวท่ีอาจเกิดข้ึน จากการหยุดชะงักใน

การผลิต และยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน มีหลักการบํารุงรักษาตามเวลา 

(time-based maintenance) การดําเนินการบํารุงรักษาตาม

ตารางเวลาท่ีกําหนดไว เชน การตรวจสอบและเปลี่ยนช้ินสวน

ตามระยะเวลาท่ีกําหนด และการบํารุงรักษาตามสภาพ (condition-

based maintenance) การดําเนินการบํารุงรักษาตามสภาพจรงิ

ของเครื่องจักร โดยการตรวจสอบและวิเคราะหสภาพการทํางาน

ของเครื่องจักรเพ่ือหาสัญญาณการเสื่อมสภาพหรือปญหาท่ีอาจ

เกิดข้ึนในการผลิต ลดการเกิดความลมเหลวของเครื่องจักร ยืด

อายุการใชงานของเครื่องจักร ลดคาใชจายในการซอมแซมแบบ

ฉุกเฉิน เพ่ิมความปลอดภัยในการทํางาน และเพ่ิมประสิทธิภาพ

การผลิต 

 

 

2.3) วิธีการทางฮิวริสติกส (Heuristic) 

เทคนิคการคนหาท่ีใชกฎเกณฑ เพ่ือหาโซลูชันท่ีดีพอสําหรับ

ปญหาซับซอน [19] โดยไมจําเปนตองหาคําตอบท่ีดีท่ีสุด เหมาะ

สําหรับการแกปญหาท่ีมีขอจํากัดดานเวลาและทรัพยากร เชน 

การหาคําตอบในปญหาการจัดตารางงานหรือการวางแผนท่ีซับซอน 

ซึ่งไมสามารถหาคําตอบท่ีสมบูรณแบบไดในเวลาท่ีเหมาะสม วิธี 

การทางฮิวริสติกสท่ีใชบอยมีหลายวิธี [18] เชน Greedy Algorithm, 

Local Search, Simulated Annealing, Genetic Algorithm, 

Bat Algorithm (BA) และ Tabu Search เปนตน และมีงานวิจัย

ท่ีนําวิธีฮิวริสติกสมาใช [20], [21] เชน การวิจัยของ A. Phuk-in 

[21] ไดนําปญหาของบริษัทผลิตแปงมันสําปะหลังของบริษัทผลิต

แปงมันสําปะหลัง ซึ่งพบปญหาดานการวางแผนการผลิตรวม 

และการจัดตารางการบํารุงรักษา การวิจัยจึงพัฒนาแบบจําลอง

เชิงคณิตศาสตรในการแกปญหารวมกับการพัฒนาโปรแกรมวิธี

ฮิวริสติกสเจเนติกสอัลกอริทึม (GA) การวิจัย พบวา ในการจัด

ตารางงานทําใหไดคาเมคสแปนต่ําสุดโดยวัดจากคาชองวางการ

เปรียบเทียบ (Gap) ท่ีดี รวมกับการวัดคาการเปรียบเทียบคารอย

ละของเวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของกอนและหลังการวิจัย 

การวิจัยของ C. Muangdit and K. Lurang [22] ไดนําเสนอ

การออกแบบตัวควบคุม PIDA ท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับระบบ

ควบคุมอุณหภูมิเตาไฟฟา โดยใช Bat Algorithm (BA) ซึ่งเปน

เทคนิคการเพ่ิมประสิทธิภาพแบบฮิวริสติกส ผลการวิจัยพบวา 

PIDA ท่ีออกแบบดวย BA มีประสิทธิภาพในการควบคุมและ

ติดตามอุณหภูมิของเตาไฟฟาไดดีกวา PIDA แบบท่ัวไปไดดี 

 

3) วิธีดําเนินการวิจัย 

3.1) การสํารวจขอมูลของบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑ

อาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ 

กระบวนการผลิตของโรงงานจากการสํารวจการผลิต และการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรในป พ.ศ. 2566 เปนการผลิตแบบตอเน่ือง 

(continuous process) ใชวัตถุดิบในการผลิต คือ ขาวเจา แปง

มันสําปะหลัง ท่ีมีอยูในพ้ืนท่ีเปนจํานวนมาก กระบวนการผลิตจะ

มีการผลิตทุกวันในชวงเวลา 08:00–18:00 น. และเปนการผลิต

ท้ัง 12 เดือน กอนการวิจัยสํารวจขอมูลดังน้ี 

3.1.1) การผลิตใชแปงขาวเจา เปนวัตถุดิบหลัก มีปริมาณการ

ใชมากกวา 8–20 ตันตอเดือน มีคลังสินคาในการจัดเก็บวัตถุดิบ 

และของคงคลังไมมาก เน่ืองจากอยูใกลโรงงานและแหลงวัตถุดิบ
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ของผูรวมคา (supplier) ท่ีมีอยูในพ้ืนท่ีจังหวัดอุตรดิตถจํานวน 

2–5 บริษัท ปริมาณการใชมีมากกวา 170 ตันตอป 

3.1.2) การผลิตใชสวนผสมแปงมันสําปะหลังเปนสวนผสม 

ตามสูตร ในการผลิตผลิตภัณฑอาหารของบริษัท ซึ่งแปงมันเปน

วัตถุดิบรองท่ีใชในการผสมกับแปงขาวเจา คือ จะมีสวนผสมตาม

สูตรในแตละผลิตภัณฑของบริษัท มีปริมาณการใชมากกวา 5 ตัน

ตอป 

3.1.3) การวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ ใชการพยากรณ 

รวมกับการใชความชํานาญของผูบริหารฝายจําหนาย และฝาย

ผลิต ใชประสบการณตรงในการวางแผนการผลิต ซึ่งในป พ.ศ. 

2566 การเก็บขอมูลเดือนมกราคม–ธันวาคม พ.ศ. 2566 มีการ

ผลิตผลิตภัณฑสูทองตลาดมากกวา 508 ตัน 

3.1.4) การใชเครื่องจักรในการผลิต ใชเครื่องจักรท่ีเปน

เทคโนโลยีการผลิตแบบอัตโนมัติ ไดแก เครื่องน่ึงความรอนขนาด 

3–4 บาร เครื่องอบความรอนขนาด 20 ตัน และเครื่องจักรท่ี

ควบคุมดวยแรงงานคนงาน เชน เครื่องมวนแผนแปง เครื่องหั่น

เสนเล็ก เครื่องหั่นเสนขนาดกลาง เครื่องผลิตแผนกวยจั๊บ เครื่อง

บรรจุ และเครื่องซีล เปนตน จากการศึกษากอนการวิจัยไมไดมี

การวางแผนการบํารุงรักษาท่ีไดมาตรฐานมากนัก จะใชวิธีการ

ปรับปรุงหลังจากเกิดเหตุขัดของ (corrective or breakdown) 

ในขณะผลิต และมีตนทุนท่ีเกิดข้ึน 5 ลักษณะ คือ ตนทุนจากการ

แกไขเครื่องจักรขัดของในระหวางผลิต ตนทุนการใชแรงงานใน

การซอมเครื่องจักร ตนทุนในการตั้งคาเครื่องจักร (set up time) 

(เน่ืองจากตองใชอุณหภูมิในการอบ ซึ่งรอความรอนจากหมอตม)

ตนทุนการรอคอยของแรงงานในโรงงานผลิต และตนทุนพลังงาน

เช้ือเพลิง การซอมบํารุงในป พ.ศ. 2566 มีคามากกวา 2,337,458 

บาทตอป 

3.1.5) เงินทุนหมุนเวียนท่ีใชในการบริหารตนทุน มีตนทุน

รวมเทากับ 169 ลานบาท แบงเปนตนทุนคงท่ี (fixed costs)  

มีเทากับ 32 ลานบาท ตนทุนผันแปร (variable costs) มีเทากับ 

15 ลานบาท ตนทุนก่ึงผันแปร (semi-variable costs) มีเทากับ 

2 ลานบาท ตนทุนตรง (direct costs) 102 ลานบาท ตนทุน

ทางออม (indirect costs) มีเทากับ 5.8 ลานบาท ตนทุนแปรรูป 

(conversion costs) 3.2 ลานบาท ตนทุนท่ีเปลี่ยนแปลงตาม

การผลิต (operating costs) คือ คาซอมบํารุงเครื่องจักรคาใชจาย

ในการบํารุงรักษาอุปกรณ มีเทากับ 9 ลานบาท 

 

 

3.2) เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย/รวบรวมขอมูล 

การวิจัยน้ีใชการเก็บขอมูลภาคสนามจากโรงงาน โดยสํารวจ

และรวบรวมขอมูลท้ังกอนการวิจัยในป พ.ศ. 2566 และหลังการ

วิจัยในป พ.ศ. 2567 โดยมุงเนนการวัดดานเวลา ตนทุน การใช

อุปกรณ อะไหลคงคลัง และตนทุนการบํารุงรักษา กรณีศึกษาน้ี

เปนบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปใน

จังหวัดอุตรดิตถ งานวิจัยนําเทคโนโลยีคอมพิวเตอรมาชวยแกปญหา

ท่ีซับซอนและมีขนาดใหญ โดยพัฒนาโปรแกรม VBA ควบคูกับ

การใชแบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการแกปญหา 

 

3.3) การออกแบบการพัฒนาการวางแผนการบํารุงรักษาของบริษัท  

จากการสืบคนขอมูลกอนการวิจัยพบขอมูลการบํารุงรักษามี

ตนทุนท่ีสูง การวิจัยไดเก็บรวบรวมขอมูล และรวมกับฝายบริหาร 

ฝายผลิต และฝายบํารุงรักษา ในการเลือกใชการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน คือการดําเนินการซอมบํารุงเครื่องจักรหรืออุปกรณอยาง

เปนระยะ โดยไมรอใหเกิดการเสียหายกอน โดยมีเปาหมายเพ่ือ

ลดความเสี่ยงในการเกิดปญหาหรือหยุดชะงักของการผลิต 

รวมถึงยืดอายุการใชงานของอุปกรณ โดยการบํารุงรักษาน้ีมักจะ

กําหนดตามระยะเวลา หรือตามปริมาณการใชงานท่ีคาดการณไว

ลวงหนา โดยการวิจัยไดแบงหนวยการบํารุงรักษาตามความ

เช่ียวชาญของพนักงานเปนสถานีงาน [20], [21] การวัดผลโดยใช

คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 

[23], [24] แสดงดังสมการท่ี 1, 2 และ 3 

คาเฉลี่ยจํานวนความเสียหายของเครื่องจักร 

avgη

n

ii
n

N
== ∑ 1

 
(1) 

คาระยะเวลาเฉลีย่ระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร  

η
=

avg

T
MTBF

 
(2) 

คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 

(MTBF) [20]–[24] ของบริษัท การคํานวณใชจํานวนครั้งท่ีเกิด

ความเสียหายท่ีพบในชวงเวลา T /คาเวลาเฉลี่ยท้ังหมดของความ

เสียหายของเครื่องจักรในบริษัทในแตละเดือน และความสัมพันธ

ระหวาง MTTF และ MTTR โดยท่ี MTTF คือ คาเวลาเฉลี่ยกอน

การเสียหาย (Mean Time to Failure) และ MTTR คือ คาเวลา

เฉลี่ยในการซอมแซม (Mean Time to Repair) 
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การวัดผลประสิทธิภาพจากคารอยละของเวลาท่ีเครื่องจักร

เกิดเหตุขัดของ (AMD) แสดงดังสมการท่ี 3 

Machime Downtime
AMD x

Operation Time
100=

%

 
(3) 

โดยท่ี เวลาของเครื่องจกัรเกิดเหตุขัดของ (machine downtime) 

ในขณะผลิตเปนจํานวนครั้งท่ีเกิดความเสียหาย นํามาคิดคํานวณ

กับคาเวลาเปนคารอยละท่ีใชผลิตท้ังหมดของการผลิตผลิตภัณฑ

อาหารก่ึงสําเร็จรูปในแตละเดือน 

และการวิจัยไดพัฒนาแบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตร 

เพ่ือใชในการจัดการการบํารุงรักษา โดยแสดงดัชนี พารามิเตอร 

ตัวแปรการตัดสินใจ ในการจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัท 

โดยกําหนดใหมีเครื่องจักรท่ีจะใชในการบํารุงรักษา n เครื่อง 

เครื่องจักรเหลาน้ีจะตองไดรับการบํารุงรักษาตามระยะ และ

เปลี่ยนถายอะไหลตามระยะเวลาตามแผนท่ีชวงเวลา t กําหนด

ตัวแปรดังน้ี  
Xit = ตัวแปรตัดสินใจหากเครื่องจักร i ไดรับการบํารุงรกัษา

ภายในระยะเวลา t จะมีคาเปน 1, ถาไมไดรับการบํารุงรักษาใน

วันท่ีกําหนดจะมีคาเปน 0 
Ci = ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ี i  
di = จํานวนวันท่ีตองบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ี i  
mt = จํานวนเครื่องจักรท่ีสามารถบํารุงรักษาไดในวันท่ี t  
P  = จํานวนวันท่ีเครื่องจักรแตละเครื่องตองไดรับการบํารุง 

      รกัษาภายในระยะเวลา T 

ฟงกชันวัตถุประสงค (objective function) 

 
(4) 

Subject to 

 
(5) 

 
(6) 

 
(7) 

 (8) 

สมการท่ี 4 ฟงกชันวัตถุประสงค ของการบํารุงรักษาเครื่อง 

จักรท่ีใชตนทุน และการบํารุงรักษาตามแผนท่ีไดตั้งไวมีคาเปน 

คาตนทุนต่ําสุด (minimize) 

สมการท่ี 5 แตละเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตผลิตภัณฑตอง

ไดรับการบํารุงรักษาครบจํานวนวันท่ีกําหนดตามแผนการบํารุง 

รักษา PM 

สมการท่ี 6 จํานวนเครื่องจักรท่ีจะตองบํารุงรักษาในแตละ

สัปดาห จะตองไมเกินความสามารถของหนวยงานบํารุงรักษาท่ี

กําหนดไว 

สมการท่ี 7 เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตผลิตภัณฑอาหารของ

โรงงานตองไดรับการบํารุงรักษาภายในระยะเวลาท่ีกําหนด 

สมการท่ี 8 คาของตัวแปร Xit จะตองเปนคาไบนารี่ (0, 1) 

 

3.4) การใชวิธีการฮิวริสติกสโครงขายประสาทเทียม (Neural 

Networks: NNs) ในการแกปญหาการจัดตารางการบํารุงรักษา  

เปนวิธีท่ีทันสมัยและมีประสิทธิภาพสูง เน่ืองจากโครงขาย

ประสาทเทียม สามารถจัดการกับขอมูลท่ีมีความซับซอนและ

ความไมแนนอนไดดี ในกรณีของการจัดตารางการบํารุงรักษา [25] 

โครงขายประสาทเทียม จะชวยในการตัดสินใจท่ีซับซอนเก่ียวกับ

เวลาและลําดับของงานบํารุงรักษา เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสดุ

ในกระบวนการบํารุงรักษา หรือการดําเนินงานของหนวยงาน 

[26]–[28] 

ข้ันตอนในการใช โครงขายประสาทเทียม เพ่ือการจัดตาราง

การบํารุงรักษาของบริษัทจําหนายและผลิตผลิตภัณฑอาหาร 

ก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ 

3.4.1) การเก็บรวบรวมขอมูล ขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการ

ฝก โครงขายประสาทเทียม [28] ไดแก ขอมูลเก่ียวกับการเสื่อม 

สภาพของเครื่องจักร, ระยะเวลาท่ีใชในการบํารุงรักษา, คาของ

เวลาในการบํารุงรักษาแตละเครื่องจักรท่ีเก็บเปนจํานวนนาที 

และขอมูลอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวของกับกระบวนการ การนําขอมูลเขา 

( input)  กํ าหนด ให  
, , ...1 2 3X X X X Xn =   จะ ถูกป อน เข า

โครงขายผานโปรแกรม 

3.4.2) การเตรียมขอมูล ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมตองถูกแปลงให

อยูในรูปแบบท่ี โครงขายประสาทเทียม [26], [28] สามารถเขาใจ

ได ซึ่งอาจตองผานการปรับขนาด, การทํา Normalization หรือ

การทํา one-hot encoding ข้ึนอยูกับประเภทของขอมูล การจัด

ตารางการบํารุงรักษากําหนดใหแตละโหนดใชช้ันท่ีซอน (hidden 

layers) จะรับคําสั่งอินพุตจากโหนดกอนหนา และคํานวณตาม

สมการท่ี 9  

 
(9) 
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โดยท่ี 
(1)Z j  = คาผลรวมถวงนํ้าหนักของโหนด j ในใชท่ี l 
( )tw ji = คานํ้าหนักของการเช่ือมตอระหวางโหนด i ช้ัน

ท่ี l -1 และโหนด j ช้ันท่ี l  
( 1)lai
−

= คาท่ีไดจากโหนด i ในช้ันท่ี l -1 
( )lb j  = คาไบแอสของโหนด j ในช้ันท่ี l 
( 1)ln − = จํานวนโหนดในช้ัน l -1 

3.4.3) การออกแบบโครงสรางของโครงขายประสาทเทียม

การเลือกจํานวนช้ันและจํานวนโหนดในแตละช้ันข้ึนอยูกับความ

ซับซอนของปญหา การใช Multi-Layer Perceptron (MLP) 

[25], [28] หรือ โครงขายประสาทเทียมท่ีใชสําหรับการจัดตาราง

การบํารุงรักษา ซึ่งคาท่ีไดจากสมการ 
(1)Z j  จะไดนํามาผาน

ฟงกชันกระตุน (activation function) เพ่ือสรางคาท่ีจะสงไปยัง

ช้ันถัดไปของ โครงขายประสาทเทียม ดังสมการท่ี 10 

 
(10) 

โดยท่ี 
t

Z j
( )

( )ℑ
 คือ ฟงกชันกระตุน เชน Sigmoid, ReLU, 

หรือ Tanh ท่ีใชกระตุนในการทํางานของ Network 

3.4.4) การฝกโมเดล โมเดลของโครงขายประสาทเทียม จะถูกฝก

ดวยขอมูลท่ีเตรียมไว โดยใชเทคนิคการฝกแบบ Backpropagation 

และ Gradient Descent [28] เพ่ือปรับปรุงนํ้าหนักของโหนดใน

โครงขายของการจัดตารางการบํารุงรักษา ดังสมการท่ี 11 

 
(11) 

โดยท่ี 
iy ( )

= คาผลลัพธจริงของขอมูลชุดท่ี i 

 
i

y
∧ ( )

= คาผลลัพธโมเดลคาดการณในขอมลูชุดท่ี i 

 m  = จํานวนของขอมูลท้ังหมดในชุดฝก 

3.4.5) การประเมินผลและปรับปรุงโมเดล หลังจากฝกโมเดล

แลว จะตองทําการประเมินผลลัพธและปรับปรุงโมเดลใหมีความ

แมนยําและประสิทธิภาพสูงข้ึน โดยใชเทคนิคการ Cross-validation 

และการปรับแตงพารามิเตอร (hyperparameter tuning) ซึ่ง

การจัดตารางการบํารงุรักษาออกแบบการปรับปรุง ดังสมการท่ี 12 

 
(12) 

โดยท่ี 
( )lWji  คือ คานํ้าหนักเดิม (old weight) 

 N คือ คาอัตราการเรียนรู (learning rate) ซึ่งควบคุม

ความเร็วในการอัปเดตนํ้าหนัก 

 
Loss

lWji

∂

∂ ( )

 คือ อนุพันธของคาความสูญเสีย (loss function) 

เทียบกับนํ้าหนัก หรือท่ีเรียกวา Gradient ของนํ้าหนัก 

 Loss คือ ฟงกชันการสูญเสียซึ่งวัดความแตกตางระหวาง

ผลลัพธท่ีคาดการณกับคาจริง 

3.4.6) การใชงานโมเดลในสภาพแวดลอมจริง เมื่อโมเดลถูก

ฝกและปรับปรุงจนไดผลลัพธท่ีนาพอใจแลว โมเดลสามารถนํา 

ไปใชงานในการจัดตารางการบํารุงรักษาในสภาพแวดลอมจริง 

โดยจะชวยใหการตัดสินใจเปนไปอยางรวดเร็วและแมนยําในช้ัน

เอาตพุต 𝑎𝑎𝑗𝑗
(𝑙𝑙)จะถูกคํานวณคาคลายกับช้ันท่ีซอน และผลลัพธท่ีได

จะเปนผลลัพธของโครงขายคาท่ีดีของการจัดตารางการบํารุง 

รักษาของบรษัิทรวมกับการไดคาเมคสแปนท่ีต่ําของการประมวล

ในรอบน้ัน ๆ [28] 

 
(13) 

โดยท่ี L คือ จํานวนช้ันท้ังหมดในโครงขาย 

3.4.7) การปรับปรุงอยางตอเน่ืองของการใชงานโครงขาย

ประสาทเทียม ตองการการปรับปรุงอยางตอเน่ือง [28] เน่ืองจาก

ขอมูลใหม ๆ จะเขามาอยางสม่ําเสมอ การปรับปรุงโมเดลใหสอด- 

คลองกับขอมูลปจจุบันจะชวยใหการจัดตารางการบํารุงรักษามี

ความแมนยําและมีประสิทธิภาพมากข้ึน ดังแสดงรูปท่ี 1 

การใชโครงขายประสาทเทียมมาใชในการจัดตารางการบํารุง 

รักษา จะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการวางแผนและบริหารจัดการ

เวลาของการบํารุงรักษา ซึ่งจะชวยในการวิเคราะหขอมูล และ

การคาดการณเวลาท่ีดีท่ีสุดสําหรับการบํารุงรักษา เพ่ือลดการ

หยุดเครื่องจักร ในการผลิต และเพ่ิมอายุการใชงานของเครื่อง 

จักรไดมากข้ึน ซึ่งเทคโนโลยีและอัลกอริทึมท่ีพัฒนาจะมีความ

เหมาะสม และนําเขามาชวยในการจัดการกับปญหาท่ีมีขนาดใหญ

และมีความซับซอนไดดี ผูวิจัยจึงไดพัฒนาโปรแกรมการบํารุงรักษา

ของบริษัทโดยใชโปรแกรม VBA ในการพัฒนา ซึ่งโปรแกรม VBA 

จะมีโครงสรางการจัดเก็บขอมูลเครื่องจักร การระบุชวงเวลาการ

บํารุงรักษา การระบุชวงเวลาการเปลี่ยนถายอะไหล การจัดตาราง

การซอมบํารุง และการวิเคราะหผลการจัดตารางการบํารุงรักษา

กับการวิจัยน้ี 

การจัดเก็บขอมูลแบงเปน 2 สวน คือ การเก็บในโปรแกรม 

และการเก็บเปนเอกสารการสั่งซอมหรือการระบุการซอม ซึ่ง

จะตองจัดเก็บและเปนขอมูลของแผนกบํารุงรักษาของบริษัท 
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X1

X2

X3

X4

W1

W1

W1

W1

Ʃ  ขอมูล 

(Input)

Weights

Weighted Sum

ขอมูล 

(Output)
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รูปที่ 1 : โครงขายประสาทเทียมในการจัดตารางการบํารุงรักษา 

 

3.5) การใชวิธีการโลคอลเสิรช (Local Search: LS)  

เปนเทคนิควิธีการฮิวริสติกท่ีใชในการหาโซลูชันท่ีดีข้ึนโดย

การสํารวจโซลูชันปจจุบัน [29] และเคลื่อนยายไปยังโซลูชันใหม

ท่ีดีกวา [20], [21] ในการวิจัยน้ี ไดนําเทคนิคดังกลาวมาใชในการ

แกปญหาการจัดตารางการบํารุงรักษา [30] โดยเริ่มจากการ

แปลงปญหาใหอยูในรูปแถบแนวนอนหรือบิท (ตามรูปท่ี 2) 

จากน้ันทําการคํานวณคาเมคสแปนจากบิทเริ่มตนเปนคาท่ี 1 

กระบวนการตอไปจะสุมเลือก 2 ตําแหนงและสลับบิทกันเพ่ือ

สรางแถบแนวนอนใหม แลวคํานวณคาเมคสแปนใหมเปนคาท่ี 2 

หลังจากน้ันนําคาท่ี 1 และคาท่ี 2 มาเปรียบเทียบกัน หากคา 

เมคสแปนใหมน้ันนอยกวาคากอนหนา จะเก็บคาไวและทําการ

สุมสลับตําแหนงใหมซ้ําไปเรื่อย ๆ จนครบจํานวนท่ีตั้งไวใน

โปรแกรม จนไดคาเมคสแปนท่ีดีท่ีสุด 

 

X1 X2 X3 X4 X5 X6

* *

X1 X5 X3 X4 X2 X6

* *

Step 1

Step 2
 

 

รูปที่ 2 : การใชวิธกีาร Local Search ในการแกปญหา 

 

3.6) การหาคาขอบเขตต่ําสุด (Lower Bound) 

เปนคาต่ําสุดท่ีเปนไปไดสําหรับการจัดลําดับ จะไดคาเมคสแปน 

สําหรับการจัดตารางการบํารุงรักษา หรือคาใชจายในปญหาการ

จัดตาราง การหาคาใชวิธีการจัดดวยวิธีการใด ๆ ในการหาคาใน

โปรแกรมท่ีพัฒนา VBA โดยมีข้ันตอนการหาคา Lower Bound 

ท่ีทําใหไดคาต่ําสุดและไมต่ําไปกวาน้ี 

 

4) ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

การวิจัยน้ีมุงเนนการจัดการบํารุงรักษาตามตารางการบํารุง 

รักษา โดยเปรียบเทียบระหวางระยะเวลา 6 เดือนกอนการวิจัย 

(กรกฎาคม–ธันวาคม พ.ศ. 2566) และระยะเวลา 6 เดือนหลัง

การวิจัย (มกราคม–มิถุนายน พ.ศ. 2567) เพ่ือแกไขปญหาการ

ซอมบํารุงตามแผนในระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) สําหรับ

เครื่องจักรของบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูป

ในจังหวัดอุตรดิตถ จากการจัดการบํารุงรักษาตองดําเนินการกับ

งานบํารุงรักษาจํานวน n งาน บนหนวยบํารุงรักษาท่ีทํางานอิสระ

ตอกัน m หนวย โดยตองทํางานท่ีไดรับมอบหมายใหเสร็จทัน 

เวลาท่ีกําหนด การจัดลําดับงานใหสอดคลองกับแผนการบํารุงรักษา 

PM และเปรียบเทียบกับคาเมคสแปนต่ําสุดของชุดงาน โดยใช

แบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตร นอกจากน้ียังไดนําโครงขาย

ประสาทเทียม มาใชเพ่ือปรับปรุงกระบวนการดวยอัตราการเรียนรู 

การปรับแตงพารามิเตอร และการรวมกับวิธีการโลคอลเสิรช  

ในการพัฒนาโปรแกรมท่ีใช 

การวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละสัปดาห แบงออกเปน

ปญหาขนาดเล็ก (4×2, 5×3, 5×4, 6×2, 7×3, 7×4, 8×3) และ

ปญหาขนาดใหญ (12×5, 14×2, 16×3, 17×3, 17×4, 20×5, 21x5) 
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โดยการดําเนินการตามแผนการบํารุงรักษาเพ่ือลดปญหาท่ีพบ 

และปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 

การวิจัยแสดงวิธีการแกปญหางาน 5×3 คือ จํานวนงานท่ี

จะตองบํารุงรักษาตามแผนจํานวน 5 งาน และมีหนวยงานท่ีจะ

เขาบํารุงรักษา 3 หนวยงาน ในการจัดตารางการบํารุงรักษา 

แสดงตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 : การแกปญหาการจัดตารางการบํารุงรักษา 5x3 

งานที่ ชื่อการบํารงุรักษา เวลาในการ

บํารุงรักษา 

ตนทุนในการ

บํารุงรักษา 

5 อัดจาระบชีุดลําเลียง 2 90 780 

2 ถายน้ํามันหลอล่ืนเคร่ือง

โมแปง 1 
50 1,200 

1 เปล่ียนสายพานเคร่ืองบด

แปง 
45 960 

4 เปล่ียนแบร่ิงเคร่ืองหั่นเสน 30 569 

3 หยอดน้ํามันหลอล่ืน

สายพานลําเลียง 1 
15 576 

 

จากตารางท่ี 1 การแกปญหาการจัดตารางการบํารุงรักษา 

5x3 เปนกระบวนการการแกปญหาดวย NNs ซึ่งมีการนําขอมูล 

(Input) การใหคานํ้าหนัก Weights กับการให NNs เรียนรู กับ

การหาผลรวมของ Weighted Sum กับการใหคา Bias กระบวน 

การน้ี NNs จะเรียนรูคา และนําไปสูการหาคา Sigmoid ของการ

จัดตารางงาน 5x3 ท่ีดีท่ีสุด Minimize เทากับ 90 นาที ท่ีมีคา

การจัดตาราง คือ 5, 2, 1, 4, 3 มีตนทุนรวมของการบํารุงรักษาน้ี

เทากับ 4,085 บาท ในการจัดตารางการบํารุงรักษาน้ี 

จากปญหางานนํามาเขากระบวนการ โครงขายประสาทเทียม

(แสดงรูปท่ี 3) แสดงการใช NNs หาคาคําตอบของการจัดตาราง

การบํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึง

สําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ และการวิจัยไดออกแบบการทดสอบ

โปรแกรมกับการหาคาท่ีเหมาะสมกับการใช NNs การออกแบบ

การทดลองไดออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 23 ไดเทากับ 

8 การทดลอง กับปญหาขนาดใหญ ไดคาท่ีเหมาะสมของคา 

Weights ระดับต่ําท่ี 0.5 คาระดับอัตราการเรียนรูเทากับ 0.01 

และการทดลองกับปญหาขนาดเล็ก ไดคาท่ีเหมาะสมของคา 

Weights ระดับต่ําท่ี 0.5 คาระดับอัตราการเรียนรูเทากับ 0.01 

เปนคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดกับการพัฒนาโปรแกรมน้ี 
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Weighted Sum
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(Output)
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Actvation
Function

คา Sigmoid ของการจัด

ตารางงาน 5x3 ที่ดีที่สุด 

Minimize = 90 นาที

 
 

รูปที่ 3: โครงขายประสาทเทยีมกับการจัดตารางงาน 

 

4.1) การจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนาย

ผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ กับปญหาขนาด

เล็ก 

โดยการผลิตท่ีเกิดข้ึนอยางตอเน่ืองทุกวันทําใหตองมีการ

ดําเนินการบํารุงรักษา และไมยอมใหมีการ Breakdown หรือถา

มีตองนอยท่ีสุด การบํารุงรักษาแบบ PM มีการวางแผนการเปลี่ยน

อะไหล และการจัดตารางการบํารุงรักษาอยางสม่ําเสมอ ในการ

วิจัยน้ีไดเก็บขอมูลเก่ียวกับปญหาท่ีพบในกระบวนการบํารุงรักษา 

คือ ปญหาขนาดเล็ก การวิเคราะหและการเปรียบเทียบขอมูล

ปญหาขนาดเล็กแสดงไวในตารางท่ี 2 
 

ตารางที่ 2 : แสดงการเปรียบเทียบผลการวเิคราะหกับปญหาขนาดเล็ก 
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4×2 
NNs 

1,568 
1,580 12 

LS 1,578 10 

5×3 
NNs 

1,740 
1,740 0 

LS 1,802 62 

5×4 
NNs 

2,102 
2,102 0 

LS 2,102 0 

6×2 
NNs 

2,089 
2,089 0 

LS 2,102 13 

7×3 
NNs 

2,358 
2,358 0 

LS 2,358 0 

7×4 
NNs 

2,689 
2,689 0 

LS 2,689 0 

8×3 
NNs 

3,329 
3,329 0 

LS 3,335 6 
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จากตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบผลการวิเคราะหกับ

ปญหาขนาดเล็ก พบวา การใชวิธีโครงขายประสาทเทียมและ

วิธีการโลคอลเสิรช สามารถหาคาคําตอบในการจัดตารางการ

บํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึง

สําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ ไดอยางมีประสิทธิภาพ ตัวอยางเชน 

ปญหาขนาด 7×3 ซึ่งใหคาเมคสแปนเทากับ 2,358 นาที เมื่อ

เปรียบเทียบกับคา Lower Bound ท่ีเทากับ 2,358 นาที จะเห็น

วาคาชองวางการเปรียบเทียบ (Gap) เปน 0 น่ันหมายความวา

การจัดการกับปญหาขนาดเล็กดวย NNs และ LS ใหผลลัพธท่ีดี 

 

4.2) การจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนาย

ผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรปูในจังหวัดอุตรดิตถ กับปญหาขนาด

ใหญ 

ในกระบวนการบํารุงรักษาท่ีวางแผนรวมกับการจัดตารางและนํา

แบบจําลองกําหนดการเชิงคณิตศาสตรมาใชรวมกับการใช NNs 

และ LS การเปรียบเทียบขอมูลปญหาขนาดใหญดังกลาว แสดง

ไวในตารางท่ี 3 

 

ตารางที่ 3 : แสดงการเปรียบเทียบผลการวิจัยกับปญหาขนาดใหญ 
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15×5 
NNs 

1,950 
1,950 0 

LS 1,950 0 

14×2 
NNs 

2,240 
2,242 2 

LS 2,244 4 

16×3 
NNs 

2,309 
2,327 18 

LS 2,337 28 

17×3 
NNs 

2,540 
2,540 0 

LS 2,582 42 

17×4 
NNs 

2,785 
2,785 0 

LS 2,759 26 

20×4 
NNs 

3,689 
3,689 0 

LS 3,689 0 

21×4 
NNs 

3,890 
3,890 0 

LS 3,905 15 

 

จากตารางท่ี 3 แสดงการเปรียบเทียบผลการวิจัยกับปญหา

ขนาดใหญ พบวา การใชวิธีโครงขายประสาทเทียม NNs และ LS 

สามารถหาคาคําตอบในการจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัท

ผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัด

อุตรดิตถ สําหรับปญหาขนาดใหญไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ตัวอยางเชน ปญหาขนาด 20x4 ซึ่งใหคาเมคสแปนเทากับ 3,689 

นาที เมื่อเปรียบเทียบกับคา Lower Bound ท่ีเทากับ 3,689 

นาที จะเห็นวาคาชองวางการเปรียบเทียบ (Gap) เปน 0 น่ัน

หมายความวาการจัดการกับปญหาขนาดใหญดวย NNs และ LS 

ใหผลลัพธท่ีดีเชนกัน 

 

4.3) ผลการแกปญหาการบํารุงรักษาของบริษัทผลิตและจําหนาย

ผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ 

4.3.1) การวิจัยไดทําการเก็บและการวิเคราะหขอมูลกอน

การวิจัย  โดยมีการจัดเ ก็บขอมูลลวงหนา เปนระยะเวลา  

6 เดือน ขอมูลกอนการวิจัยถูกเก็บระหวางเดือนกรกฎาคม ถึง

เดือนธันวาคม 2566 ผลการวิเคราะหแสดงในตารางท่ี 4 

 

ตารางที่ 4: ขอมูลการบํารุงรักษากอนดําเนินการวิจัยของโรงงาน กรณีศึกษา 

เด
ือน

 

จํา
นว

นง
าน

แก
ปญ

หา

บํา
รุง

รัก
ษา

 (ง
าน

) 

ระ
ยะ

เว
ลา

ใน
กา

ร

บํา
รุง

รัก
ษา

 (น
าที

) 

ตน
ทุน

กา
รแ

กป
ญ

หา
 

(บ
าท

) 

รอ
ยล

ะก
าร

บํา
รงุ

รกั
ษา

ตอ

ระ
ยะ

เว
ลา

ใน
กา

ร

บํา
รุง

รัก
ษา

 

ก.ค. 2566 86 8,964 282,265 13.38 

ส.ค. 2566 127 9,875 254,684 14.74 

ก.ย. 2566 168 10,821 345,669 16.16 

ต.ค. 2566 159 12,412 451,785 18.53 

พ.ย. 2566 184 11,458 545,897 17.11 

ธ.ค. 2566 171 13,427 457,158 20.05 

รวม  66,957 2,337,458  

 

จากตารางท่ี 4 ขอมูลการบํารุงรักษากอนดําเนินการวิจัย

ของโรงงาน กรณีศึกษา พบวา มีจํานวนระยะเวลาในการ

บํารุงรักษา รวมเทากับ 66,957 นาที มีตนทุนในการบํารุงรักษา

จํานวน 6 เดือน รวมเทากับ 2,337,458 บาท  

4.3.2) การวิจัยไดทําการเก็บและการวิเคราะหขอมูลหลัง

การวิจัย การจัดเก็บขอมูลหลังดําเนินการ โดยมีการจัดเก็บ

ขอมูลเปนระยะเวลา 6 เดือน ขอมูลหลังการวิจัยถูกเก็บระหวาง

เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2567 ดังแสดงตารางท่ี 5 
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ตารางที่ 5: ขอมูลการบํารุงรักษาหลังดําเนินการวิจยัของโรงงาน กรณีศึกษา 
เด

ือน
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ทุน
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กป
ญ

หา
 

(บ
าท

) 

รอ
ยล

ะก
าร

บํา
รงุ

รกั
ษา

ตอ

ระ
ยะ
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ใน
กา

ร

บํา
รุง

รัก
ษา

 

ม.ค. 2567 145 7,642 241,258 15.10 

ก.พ. 2567 141 7,423 241,752 14.66 

มี.ค. 2567 159 6,125 255,641 12.10 

เม.ย. 2567 164 9,874 254,147 19.51 

พ.ค. 2567 191 10,954 358,144 21.64 

มิ.ย. 2567 179 8,584 564,120 16.96 

รวม  50,602 1,915,062  

 

จากตารางท่ี 5 ขอมูลการบํารุงรักษาหลังดําเนินการวิจัยของ 

โรงงาน กรณีศึกษา พบวา มีจํานวนระยะเวลาในการบํารุงรกัษา 

รวมเทากับ 50,602 นาที มีตนทุนในการบํารุงรักษาจํานวน 6 

เดือน รวมเทากับ 1,915,062 บาท  

4.3.3) การเปรียบเทียบผลการวิเคราะห การวิจัยไดทําการ

เปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการดําเนินการ พบวา กอน

การวิจัยมีระยะเวลาในการบํารุงรักษารวมท้ังสิ้น 66,957 นาที 

หลังการวิจัยมีระยะเวลาในการบํารุงรักษาลดลงเหลือ 50,602 

นาที ซึ่งลดลง 16,355 นาที หรือคิดเปนรอยละ 13.91 และใน

ดานตนทุนการบํารุงรักษาตลอด 6 เดือน กอนการวิจัยมตีนทุน

รวมในการบํารุงรักษาอยูท่ี 2,337,458 บาท หลังการวิจัยมี

ตนทุนรวมลดลงเหลือ 1,915,062 บาท ลดลง 422,396 บาท 

หรือคิดเปนรอยละ 9.93 การเปรียบเทียบน้ีแสดงใหเห็นถึงการ

ลดลงอยางมีนัยสําคัญท้ังในดานระยะเวลาและตนทุนการ

บํารุงรักษาหลังจากการดําเนินการวิจัย 

 

4.4) การเปรียบเทียบผลคาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด

เหตุขัดของของเครื่องจักร (MTBF)  

การวิจัยไดเก็บขอมูลกอนการวิจัย 6 เดอืน และหลังการวิจัย 

6 เดือน พบวา คา MTBF กอนการวิจัย มีคาเทากับ 48.57 ช่ัวโมง 

ขณะท่ีหลังการวิจัยคา MTBF เพ่ิมข้ึนเปน 83.84 ช่ัวโมง ซึ่ง

แสดงใหเห็นวาคา MTBF เพ่ิมข้ึนรอยละ 35.27 เมื่อเปรียบเทียบ

ระหวางกอนและหลังการวิจัย 

 

 

4.5) การเปรียบเทียบคาเวลาเฉลี่ยในการซอมแซม (Mean Time 

to Repair: MTTR) 

จากขอมูลวิธีการแกปญหาท่ีพัฒนาข้ึน ทําการเก็บผลการ

วิเคราะหกอนการวิจัย 6 เดือน และหลังการวิจัย 6 เดือนแสดง

ใหเห็นวา คาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของกอนการวิจัยอยูท่ี 

3.49 ช่ัวโมง ขณะท่ีคาเฉลี่ยหลังการวิจัยลดลงเหลือ 1.36 ช่ัวโมง 

ซึ่งสะทอนถึงการลดลงของคา MTTR ในแตละเดือนหลังการวิจัย 

คิดเปนรอยละ 30.48 

 

4.6) การเปรียบเทียบคารอยละของเวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหต ุ

ขัดของ (Average Machine Downtime)  

การวิจัยไดเก็บขอมูลเก่ียวกับเวลาท่ีเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ

ระหวางการผลิต โดยบันทึกจํานวนครั้งท่ีเครื่องจักรเสียหายกอน

การวิจัย 6 เดือน และหลังการวิจัย 6 เดือน จากน้ันทําการ

คํานวณคาเวลาเปนคารอยละ (สมการท่ี 3) เมื่อเทียบกับเวลาใน

การผลิตท้ังหมดของผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในแตละเดือน 

ผลการวิเคราะหแสดงในรูปท่ี 4 ซึ่งเปรียบเทียบคารอยละของ

เวลาท่ีเครื่องจักรขัดของกอนและหลังการวิจัย พบวา คารอยละ

ของเวลาท่ีใชในการบํารุงรักษาในแตละเดือนเมื่อเทียบกับเวลาใน

การบํารุงรักษาท้ังหมดลดลงหลังการวิจัย โดยคิดเปนรอยละ 44.14 

 

 
 

รูปที่ 4 : คารอยละของเวลาที่เคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดของ 

 

5) สรุปผล 

การวิจัยน้ีมุงเนนการจัดตารางการบํารุงรักษาของบริษัทผลิต

และจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูปในจังหวัดอุตรดิตถ 

โดยไดจัดเก็บขอมูลปญหาขนาดเล็ก และขนาดใหญ ในการบํารุง 

รักษาแบบ PM เพ่ือปองกันการ Breakdown หรือใหเกิดข้ึนนอย

ท่ีสุด ขอมูลถูกเก็บระหวางเดือนกรกฎาคม–ธันวาคม พ.ศ. 2566 

(กอนการวิจัย) และเดือนมกราคม–มิถุนายน พ.ศ. 2567 (หลัง
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การวิจัย) สําหรับปญหาขนาดเล็ก เชน 7×3 ซึ่งใหคาเมคสแปน 

เทากับ 2,358 นาที เมื่อเปรียบเทียบกับคา Lower Bound ท่ี

เทากับ 2,358 นาที ทําให Gap เปน 0 สําหรับปญหาขนาดใหญ 

เชน 20×4 ซึ่งใหคาเมคสแปน เทากับ 3,689 นาที เมื่อเปรียบ 

เทียบกับคา Lower Bound ท่ีเทากับ 3,689 นาที จะเห็นวาคา

ชองวางการเปรียบเทียบเปน 0 แสดงถึงประสิทธิภาพในการ

แกปญหาขนาดใหญดวย NNs และ LS ในปญหาท้ังขนาดเล็ก

และขนาดใหญ หลังการวิจัย พบวา ระยะเวลาการบํารุงรักษา

รวมลดลงจาก 66,957 นาที เปน 50,602 นาที และตนทุนการ

บํารุงรักษาลดลงจาก 2,337,458 บาท เปน 1,915,062 บาท 

ลดลงจากเดิมเปนจํานวนเงิน 422,396 บาท หรือคิดเปนรอยละ 

9.93 และการวิจัยไดเปรียบเทียบผลคาระยะเวลาเฉลี่ยระหวาง

การเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร พบวาคา MTBF เพ่ิมข้ึนจาก 

48.57 ช่ัวโมงกอนการวิจัยเปน 83.84 ช่ัวโมง หลังการวิจัย 

เพ่ิมข้ึนรอยละ 35.27 สวนคา MTTR ลดลงจาก 3.49 ช่ัวโมงเปน 

1.36 ช่ัวโมง ลดลงรอยละ 30.48 นอกจากน้ี คาเวลาท่ีเครื่องจักร

เกิดเหตุขัดของลดลง รอยละ 44.14 หลังการวิจัย 

 

6) ขอเสนอแนะ 

ผลการวิจัยน้ีสามารถใชเปนแนวทางในการจัดตารางการ

บํารุงรักษาเพ่ือใชเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เสนอให

มีการฝกอบรมบุคลากรอยางตอเน่ืองในดานการใชเทคโนโลยี 

ใหม ๆ ท่ีนํามาใชในโรงงานรวมกับการวิเคราะหขอมูล และเพ่ิม

อัตราการเรียนรูใหกับโปรแกรมท่ีพัฒนาอยางตอเน่ือง 

 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอบคุณบริษัทผลิตและจําหนายผลิตภัณฑอาหารก่ึงสําเร็จรูป

ในจังหวัดอุตรดิตถ และหลักสูตรเทคโนโลยีอุตสาหกรรมท่ีสนับ 

สนุนการวิจัย การใชพ้ืนท่ีวิจัย เครื่องมือ เครื่องจักร ซอฟตแวร 

และอุปกรณในการวิจัยในครั้งน้ี 
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