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บทคัดย่อ 

 ธุรกิจการผลิตน ้าตาลในโรงงานอุตสาหกรรมจ้าเป็นต้องใช้เคร่ืองจักรจ้านวนมาก ในแต่ละปีเครื่องจักร
เหล่านี ต้องเปิดใช้ท้างานตลอด 24 ชั่วโมง เป็นเวลา 120 วันติดต่อกัน โรงงานจ้าเป็นต้องมีกระบวนการซ่อม
บ้ารุงรักษา เพื่อไม่ให้เครื่องจักรและอุปกรณ์ หรืออะไหล่ของเคร่ืองจักรเกิดการช้ารุดเสียหายในระหว่างที่โรงงาน
เดินเคร่ืองจักรเพื่อผลิตน ้าตาล งานวิจัยนี ได้น้าเอาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการด้าเนินงานของโรงงาน 
ในกระบวนการซ่อมบ้ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ของโรงงาน โดยให้เป็นการซ่อมบ้ารุงเชิงป้อ งกันที่
ต้องการรักษาสภาพการท้างานของเครื่องจักรให้มีสมรรถนะพร้อมในการใช้งาน เพื่อให้โรงงานสามารถใช้
เครื่องจักรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลจากการวิจัยพบว่าระบบสามารถท้างานได้อย่างถูกต้อง เชื่อถือได้      
ช่วยเพิ่มความสะดวก รวดเร็ว ในการจัดเก็บข้อมูลที่มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ น ระบบสามารถตรวจสอบและแจ้ง
เตือนความผิดปกติของเคร่ืองจักรได้ถูกต้อง 100%  สามารถตรวจสอบอะไหล่ของเครื่องจักรและแจ้งเตือนสภาพ
ของอะไหล่ได้ถูกต้อง 100% ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการซ่อมบ้ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ
ของโรงงาน  
 

ค้าส้าคัญ: การผลิตน ้าตาล, การหยุดชะงักการท้างาน, การควบคุมสินค้าคงคลัง, การบ้ารุงรักษาเชิงป้องกัน,   
 การแจ้งเตือน 

 

Abstract 

 Sugar production within the industrial business needs lots of equipment. Each year, 
these machines should run 24 hours every day for 120 consecutive days. The plants need 
maintenance to keep parts or equipment not broken throughout sugar production process. 
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This research use computer technology to help within the operation of the process plant and 
equipment maintenance process. By providing a preventive maintenance, the machine able to 
use, the plant can be used to achieve maximum efficiency. The results of the research show 
that the prototype work correct and reliable. It provided fast and convenient data storage 
efficiency. It also detect machine checking data and alert the malfunction of the machine 
correctly 100% and detect spare parts checking data and alert condition of use correctly 
100%. 
 

Keywords:  sugar manufacturing, break down, inventory control, preventive maintenance, 
alerting 
 
บทน้า 

 ธุรกิจโรงงานน ้าตาลเป็นหนึ่งในกลุ่มธุรกิจขนาดใหญ่ที่มีอัตราการแข่งขันสูง ความต้องการบริโภค
น ้าตาลมีแนวโน้มเพิ่มมากขึ น ในการผลิตน ้าตาลจากอ้อย มีจุดเริ่มต้นจากภาคเกษตรกรรม คือ ไร่อ้อย จากนั นจึง
เข้าสู่กระบวนการผลิตน ้าตาลในโรงงานอุตสาหกรรม จนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์เป็นน ้าตาลทรายเพื่อการบริโภคใน
ประเทศและเพื่อการส่งออกต่างประเทศ ในแต่ละปีโรงงานจะต้องเดินเครื่องจักรเพื่อผลิตน ้าตาลเป็นเวลา 120 
วัน โดยที่การผลิตน ้าตาลของโรงงานนั น มีขั นตอนการผลิตหลายขั นตอน ในแต่ละขั นตอนจ้าเป็นต้องใช้
เครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นจ้านวนมาก เมื่อโรงงานเริ่มขั นตอนการผลิตประจ้าปี เครื่องจักรเหล่านี ต้องเปิดใ ช้
ท้างานตลอด 24 ชั่วโมง เป็นระยะเวลา 120 วันติดต่อกัน (Likit Hanjangsit, 2007)  ถ้าเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
หรืออะไหล่ของเครื่องจักรเกิดการช้ารุดเสียหาย เครื่องจักรจะหยุดท้างานทันที ท้าให้กระบวนการผลิตต้อง
หยุดชะงัก ส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าช้าและไม่ต่อเนื่อง ดังนั น โรงงานจ้าเป็นต้องมีกระบวนการซ่อม
บ้ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ของโรงงาน ให้มีสมรรถนะพร้อมในการใช้งาน เพื่อให้โรงงานสามารถใช้
เครื่องจักรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Chouhan et al., 2013) 
 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางจนถึงขนาดใหญ่ ได้มีการน้าเอา เครื่องจักร อุปกรณ์ และ
เทคโนโลยีต่างๆ มาใช้ในกระบวนการผลิต โดยที่โรงงานต้องการให้มีการใช้งานเครื่องจักรให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด เครื่องจักรหยุดการท้างานเนื่องจากการช้ารุดน้อยที่สุด มีการวางแผนการบ้ารุงรักษาเครื่องจักร สามารถที่
จะรักษาสมรรถนะความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร รักษาประสิทธิผลของเคร่ืองจักรเพื่อให้สามารถใช้งาน
ได้ตามแผนที่วางไว้โดยมีค่าใช้จ่ายต่้าทีสุ่ด มีการบ้ารุงรักษาเพื่อให้เกิดความปลอดภัยในการใช้งานเครื่องจักร และ
เลือกใช้กลยุทธ์ในงานบ้ารุงรักษาให้เหมาะสมกับเครื่องจักรแต่ละประเภท (Suwit Phoolee and Parames 
Chutima, 2012) ตลอดจนมีระบบการจัดการอะไหล่คงคลังที่มีประสิทธิภาพ เพื่อให้มีอะไหล่พร้อมใช้ มีระบบ
การจัดการข้อมูลที่มีประสิทธิภาพและเป็นปัจจุบัน สามารถเรียกใช้ข้อมูลได้สะดวกและรวดเร็ว เพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการดูแลเคร่ืองจักรและอะไหล่ต่างๆ (Mohd-Lair Noor-Ajian et al., 2014) 
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 Chadchai Onlert (2011) ได้พัฒนาระบบการจัดการฐานข้อมูลของหน่วยงานซ่อมบ้ารุงรักษา
เครื่องจักร ที่สามารถควบคุมการจัดการข้อมูลอะไหล่คงคลัง ที่มีการจัดเก็บอะไหล่ในคลังเป็นจ้านวนมากเพียงพอ
ต่อการใช้งาน ช่วยให้การท้างานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตสามารถท้างานได้อย่างต่อเนื่องไม่เกิดปัญหา
เครื่องจักรเกิดความเสียหายและหยุดการท้างานฉุกเฉิน หรือหยุดการท้างานอย่างต่อเนื่องเป็นระยะเวลานาน   
อันเนื่องมาจากปัญหาการขาดแคลนอะไหล่ที่ต้องใช้ในการซ่อมบ้ารุงรักษา สามารถลดเวลาการปฏิบัติงาน        
ลดปัญหาความผิดพลาดในการสั่งซื ออะไหล่ ลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บอะไหล่คงคลังที่ซ ้าซ้อนเกินความจ้าเป็น 

 งานวิจัย (Supan Thongpetch, 2011) ได้พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจการจัดการอะไหล่คง
คลังของโรงงานผลิตขนมเบเกอร่ี ด้วยการแบ่งกลุ่มอะไหล่แบบ ABC (Classification) และวิเคราะห์นโยบายการ
ควบคุมอะไหล่คงคลัง พบว่าระบบสามารถช่วยให้โรงงานมีอะไหล่เพียงพอต่อการใช้งาน ไม่เกิดปัญหาการขาด
อะไหล่เมื่อต้องการใช้ และไม่ต้องมีอะไหล่ที่ถูกจัดเก็บเป็นจ้านวนมากเกินความจ้าเป็น หรือเก็บไว้เป็นระยะ
เวลานานโดยไม่ได้น้าไปใช้ ท้าให้มีต้นทุนในการเก็บรักษาสูง 

 งานวิจัย (Parinya Chantravinij and Sirichan Thongprasert. 2012) ได้ปรับปรุงระบบการจัดการ
อะไหล่คงคลังส้าหรับเครื่องจักรการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้การประยุกต์ วิธีการจัดกลุ่มอะไหล่คงคลัง
แบบหลายปัจจัย ท้าให้สามารถลดปริมาณการจัดเก็บคงคลัง และช่วยเพิ่มอัตราการหมุนเวียนคงคลังได้ และเพิ่ม
ความสามารถในการผลิต 

 งานวิจัย (Suchitra Adulkasem et al., 2013) ได้น้าเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการ
ด้าเนินงานของร้านสปา เพื่อช่วยในการจัดการฐานข้อมูลต่างๆ ของระบบ การจัดการคลังสินค้า การตัดสินใจรับ
บริการลูกค้า และการจัดล้าดับการให้บริการลูกค้า ท้าให้ได้ระบบที่ช่วยให้การด้าเนินการของร้านสปาเป็นไปด้วย
ความสะดวกรวดเร็ว พนักงานนวดและเตียงบริการมีการกระจายการท้างานอย่างเต็มประสิทธิภาพ 

 การบ้ารุงรักษา (Maintenance) แบ่งเป็น 2 ประเภท คือ การบ้ารุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective 
Maintenance) เป็นการบ้ารุงรักษาที่จะด้าเนินการเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข้องหรือช้ารุด และการบ้ารุงรักษา
เชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นการบ้ารุงรักษาที่กระท้าโดยมีวัตถุประสงค์ป้องกันไม่ให้เครื่องจักร
ช้ารุด (Levitt Joel, 2011; Suwit Phoolee and Parames Chutima, 2012)  
 งานวิจัย (Raknoi Akararungruangkul and Sasiwimon Chantararungsee, 2009) ได้ศึกษาการ
บ้ารุงรักษาเชิงป้องกันของโรงงานกรณีศึกษา โดยได้จัดท้าแบบฟอร์มการบ้ารุงรักษาเชิงป้องกัน รวมทั งเอกสาร
ต่างๆ ที่เก่ียวกับงานการบ้ารุงรักษา รวบรวมเป็นประวัติของเคร่ืองจักร เพื่อน้าข้อมูลมาวิเคราะห์หาปัญหาผลที่ได้
จากการจัดตั งระบบการบ้ารุงรักษาเชิงป้องกันพบว่า ระบบสามารถลดความสูญเสียด้านเวลาของการเกิด
เหตุขัดข้อง สามารถลดระยะเวลาการท้างานของเคร่ืองจักรก่อนการเกิดเหตุขัดข้อง และเครื่องจักรมีความพร้อม
ในการใช้งานดีขึ น 

 งานวิจัย (Supat Wongjirattikarn and Suthas Ratanakuakangwan, 2013) ได้ปรับปรุงระบบ
การซ่อมบ้ารุงเชิงป้องกันของโรงงานผลิตเพลารถยนต์ เพื่อลดความถี่การเสียของเครื่องจักรซึ่งส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิต ด้วยการวิเคราะห์สาเหตุของการขัดข้องของเครื่องจักรระหว่างการด้าเนินงาน พบว่าหลังจาก
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การใช้ระบบซ่อมบ้ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีการปรับปรุงส่งผลให้เครื่องจักรที่ปฏิบัติตามแผนมี ค่า MTBF (Mean 
Time Between Failure) สูงขึ น และมีค่า MTTR (Mean Time To Repair) ลดลง 

 งานวิจัย (Wissarut Suwannatrai and Nuchsara Kriengkorakot, 2014) ได้น้าเอาหลักการ
บ้ารุงรักษาเชิงป้องกันเข้ามาช่วยในการปรับปรุงและพัฒนาระบบซ่อมบ้ารุงเครื่องจักร โดยมีการวางแผนกา ร
เปลี่ยนอะไหล่ก่อนการเกิดเหตุขัดข้อง ท้าให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเคร่ืองจักรเพิ่มมากขึ น 

 งานวิจัยนี ได้น้าเอาเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการด้าเนินงานของโรงงานผลิตน ้าตาลใน
ระบบการจัดการฐานข้อมูลของระบบ เพื่อให้ผู้ใช้งานระบบสามารถเรียกใช้ข้อมูลได้อย่างสะดวก ถูกต้อง รวดเร็ว 
ระบบการจัดการอะไหล่คงคลังของโรงงาน เพื่อให้มีอะไหล่พร้อมใช้ และระบบการแจ้งเตือนอัตโนมัติเมื่อระบบ
ตรวจสอบพบความผิดปกติของเคร่ืองจักรและแจ้งเตือนสภาพอะไหล่ของเครื่องจักร เพื่อให้พนักงานที่รับผิดชอบ
ได้ด้าเนินการจัดเปลี่ยนอะไหล่ก่อนวันหมดอายุการใช้งาน หรือตามสภาพการใช้งาน เป็นการบ้ารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ของโรงงาน ที่ช่วยให้เคร่ืองจักรของโรงงานอยู่ในสภาพสมบูรณ์ พร้อมใช้งาน ไม่เกิด
การหยุดชะงักการท้างาน (Break down) และสามารถแจ้งสเป็กอะไหล่ที่สามารถใช้ทดแทนกันได้ เมื่อไม่มี
อะไหล่ที่ต้องการในคลังสินค้า ช่วยให้กระบวนการผลิตด้าเนินไปอย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ 
 
การด้าเนินการวิจั 
 คณะผู้วิจัยได้ออกแบบและพัฒนาระบบ โดยใช้ Microsoft Visual C# 2010 และใช้ Microsoft 
SQL Server 2008 ในการจัดเก็บข้อมูล ระบบมีการท้างานบนสถาปัตยกรรมแบบไคลเอนต์/เซิร์ฟเวอร์ โดยมี
ข้อมูลของระบบบรรจุที่เซิร์ฟเวอร์ และการท้างานต่างๆของระบบนั น เป็นการท้างานผ่านไคลเอนต์ (ภาพที่ 1)  

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 สถาปัตยกรรมของระบบ 
 
 การท้างานของระบบประกอบด้วย การจัดการฐานข้อมูลระบบ, การจัดการคลังสินค้า, การแจ้งเตือน
ความผิดปกติของเครื่องจักร และการแจ้งเตือนการเปลี่ยนอะไหล่ก่อนวันหมดอายุ ภาพที่ 2 แสดง Context 
Diagram ของระบบ 

 

 



  Veridian E-Journal, Science and Technology Silpakorn University  
  Volume 2 Number 2 July – December 2015  (ISSN  2408 – 1248)      

สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลย ี
ปีที่ 2 ฉบับที ่2 เดือนกรกกฏคม–ธันวาคม 2558 

 
 

 93 
 

 
 

ภาพที่ 2  Context  Diagram 
 
การจัดการฐานข้อมูลระบบ 
 ระบบท้าการจัดการฐานข้อมูลพนักงาน เครื่องจักร และอะไหล่ของเครื่องจักร โดยสามารถ เพิ่ม ลบ 
แก้ไข ได้ 
การจัดการคลังสินค้า 
 ระบบท้าการควบคุมสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง  (Perpetual Inventory System) (Piyaporn 
Arsarsongtham,2011) โดยต้องมีการบันทึกข้อมูลทุกครั งที่มีการรับหรือจ่ายสินค้าคงคลังระบบสามารถ
ตรวจสอบจ้านวนอะไหล่ที่มีอยู่ในคลังสินค้า และท้าการแจ้งเตือนเมื่อจ้านวนอะไหล่ลดถึงระดับการสั่งซื อ  
การแจ้งเตือนความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
 พนักงานท้าการตรวจสอบเครื่องจักร และบันทึกข้อมูลของเครื่องจักรและอะไหล่ของเครื่องจักรไว้ใน
ฐานข้อมูลของระบบ เพื่อให้ระบบน้าข้อมูลเหล่านี ไปตรวจสอบการเกิดความผิดปกติของเครื่องจักรโดยที่การ
ตรวจสอบเป็นการพิจารณาจากสาเหตุส้าคัญของการเกิดความผิดปกติของเคร่ืองจักร 5 สาเหตุ ดังนี  

  - อุณหภูมิของเคร่ืองจักรมีค่าสูงกว่า 35 c   
  - แรงสั่นสะเทือนของเคร่ืองจักรต้องอยู่ในช่วง 18-45 mm/s 
  - อะไหล่หมดรอบการท้างาน 
  - ระดับน ้าต้องไม่ต่้ากว่า 50% 
  - แรงดันน ้าต้องไม่ต่้ากว่า 1 kg/cm2 
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 เมื่อระบบตรวจสอบพบสาเหตุของการเกิดความผิดปกติของเครื่องจักรข้อใดข้อหนึ่ง ระบบจะแสดง
ข้อความเตือนที่จอภาพ พร้อมทั งส่งอีเมล์แจ้งไปยังช่างซ่อมบ้ารุง เพือ่ให้ช่างซ่อมบ้ารุงเข้าไปตรวจสอบเครื่องจักร
และอะไหล่ของเคร่ืองจักรในส่วนที่เกิดความเสียหายต่อไป ภาพที่ 3 แสดงผังงานการตรวจสอบความผิดปกติของ
เครื่องจักร 
 
การค้านวณวันเวลาการเปลี่ยนอะไหล่ก่อนวันหมดอายุ 
 เนื่องจากอะไหล่แต่ละชิ นส่วนของเครื่องจักรมีอายุการใช้งานที่แตกต่างกัน  ระบบจึงมีการแจ้งเตือน
วันหมดรอบการท้างานของอะไหล่ เพื่อให้ช่างซ่อมบ้ารุงได้รับรู้และด้าเนินการเปลี่ยนอะไหล่ได้ทันเวลาก่อนที่
อะไหล่จะเกิดการช้ารุดและส่งผลให้เครื่องจักรหยุดท้างาน ภาพที่ 4 แสดงผังงานการตรวจสอบวันหมดรอบการ
ท้างานของอะไหล่ 
 ในการแจ้งเตือนนั น ระบบได้แบ่งการแจ้งเตือนเป็น  3  ระดับดังนี   
 
  สีเขียว แจ้งเตือนก่อนวันหมดรอบการท้างาน 7-4  วัน 

สีแดง แจ้งเตือนวันที่อะไหล่หมดรอบการท้างาน   

สีส้ม แจ้งเตือนก่อนวันหมดรอบการท้างาน 3-1  วัน 
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ผลการวิจัย 
 ระบบฯ มีการท้างานบนสถาปัตยกรรมแบบไคลเอนต์ / เซิร์ฟเวอร์ ที่ได้ถูกพัฒนาขึ นจากโปรแกรม 
Microsoft Visual C# 2010 ที่ท้าการติดต่อกับระบบฐานข้อมูล Microsoft SQL Server 2008 และท้างาน
ภายใต้ระบบปฏิบัติการ Windows 7 Ultimate 
 ในการท้างานของระบบฯ นั น พนักงานต้องท้าการตรวจสอบเครื่องจักรและอะไหล่ตามเวลาที่ก้าหนด 
(ทุก 2 ชั่วโมง) กรณีที่พนักงานท้าการตรวจสอบเครื่องจักรหรืออะไหล่ก่อนหรือหลังเวลาที่ต้องตรวจสอบระบบ 
จะไม่อนุญาตให้บันทึกข้อมูลการตรวจสอบ (ภาพที่ 7 ก) 
 เมือ่พนักงานได้ท้าการตรวจสอบเครื่องจักรหรืออะไหล่เรียบร้อยแล้ว พนักงานจะท้าการบันทึกข้อมูล
การตรวจสอบลงฐานข้อมูลของระบบ เพื่อให้ระบบน้าข้อมูลไปใช้ในการประมวลผลต่อไป ภาพที่ 5 แสดงตัวอย่าง
หน้าจอการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักร ภาพที่ 6 แสดงตัวอย่างหน้าจอการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบ
อะไหล่ 

ภาพที่ 4  ผังงานการตรวจสอบวันหมดรอบการท้างานของอะไหล่ 
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 หลังจากที่ระบบตรวจสอบข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักร และพบว่าเครื่องจักรมีอุณหภูมิ  
แรงสั่นสะเทือน ระดับน ้า หรือแรงดันน ้า สูงกว่ามาตรฐานที่ก้าหนด ระบบจะแสดงข้อความแจ้งเตือนความ
ผิดปกติของเคร่ืองจักรที่จอภาพ (ภาพที่ 7) และแจ้งเตือนทางอีเมล์ของพนักงานที่มีหน้าที่รับผิดชอบในช่วงเวลา
นั น (ภาพที่ 8) และเมื่อระบบตรวจสอบข้อมูลการตรวจสอบอะไหล่เรียบร้อยแล้ว ระบบจะแสดงข้อความที่
จอภาพให้พนักงานได้รับรู้สภาพของอะไหล่ กรณีที่อะไหล่มีสถานะต้องปรับปรุง แสดงว่าอะไหล่ชิ นนั นหมดรอบ
การใช้งาน พนักงานจะแจ้งให้ช่างซ่อมบ้ารุงด้าเนินการตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่ต่อไป ภาพที่ 9 แสดงตัวอย่าง
หน้าจอการเบิกอะไหล่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5 ตัวอย่างหนา้จอการบนัทึกข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 6 ตัวอย่างหนา้จอการบนัทึกข้อมูลการตรวจสอบอะไหล่ 
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ก.                                                ข. 
ภาพที่ 7 ตัวอย่างข้อความแจ้งเตือนที่หน้าจอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 ตัวอย่างอีเมล์แจ้งเตือน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ตัวอย่างหนา้จอการเบกิอะไหล่ 
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ภาพที่ 10 ตัวอย่างกราฟแสดงอุณหภูมิที่ผิดปกติของหม้อปั่นน า้ตาล 
 

 นอกจากการตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรและการตรวจสภาพอะไหล่แล้วระบบยังได้น้า
ข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักรที่พนักงานบันทึกเข้าระบบสร้างกราฟแสดงอุณหภูมิของเครื่องจักร เพื่อให้
ผู้รับผิดชอบน้าไปพิจารณาแนวโน้มที่เคร่ืองจักรอาจจะเกิดความเสียหาย โดยเป็นการพิจารณาจากเส้นกราฟที่ได้ 
ภาพที่ 10 แสดงกราฟอุณหภูมิที่ผิดปกติของหม้อปั่นน ้าตาล จะเห็นว่าเส้นกราฟมีแนวโน้มที่สูงมากเกินกว่า
อุณหภูมิปกติของเคร่ืองจักร แสดงว่าหม้อปั่นน ้าตาลมีการท้างานของเคร่ืองจักรที่ผิดปกติ ควรหยุดเคร่ืองจักรเพื่อ
ตรวจเช็ค และภาพที่ 11 แสดงกราฟอุณหภูมิที่ปกติของพัดลม จะเห็นว่าเส้นกราฟมีแนวโน้มที่เพิ่มลดตลอดเวลา 
อุณหภูมไิม่สูงเกินปกติ แสดงว่าพัดลมมีการท้างานของเคร่ืองจักรที่ปกติ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 11 ตัวอย่างกราฟแสดงอุณหภูมิที่ปกติของพัดลม 
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 คณะผู้วิจัยได้ทดสอบการท้างานของระบบด้วยการท้าการทดลองที่ 1 และ 2 โดยใช้ระบบงานเดิม 
(manual system) และระบบฯ  โดยใช้ข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักรและอะไหล่ของบริษัทเกษตรไทยอินเตอร์
เนชั่นแนล ชูการ์ คอร์ปอเรชั่น จ้ากัด ส่วนของการผลิตน ้าตาลทราย ระหว่างเดือนกันยายน 2557 โดยท้าการสุ่ม
ตัวอย่างใบตรวจสอบเครื่องจักรจ้านวน 40 ใบ และใบตรวจสอบอะไหล่ จ้านวน 60 ใบ ด้วยวิธีสุ่มตัวอย่างอย่าง
ง่าย (Simple random sampling) 
 
 การทดลองที่ 1: การตรวจสอบเครื่องจักร 
 เป็นการทดลองรับข้อมูลการตรวจสอบเครื่องจักร และท้าการตรวจสอบเครื่องจักรโดยใช้ระบบฯ และ
ระบบงานเดิม (manual system) ที่เป็นการตรวจสอบโดยพนักงานของโรงงาน ตารางที่ 1 แสดงผลการทดลอง 
จะเห็นได้ว่า ระบบสามารถตรวจสอบความผิดปกติของเคร่ืองจักรได้ถูกต้อง 100% 

 
ตารางที่ 1 ผลการทดลองตรวจสอบเครื่องจักร 

 

ชนิดของระบบ 
จ้านวนใบตรวจเช็คเครื่องจักร 

เครื่องจักรปกต ิ เครื่องจักรผิดปกต ิ รวม 
ตรวจสอบคร่ืองจักรโดยใช้
ระบบงานเดิม (Manual) 

20 20 40 

ตรวจสอบเครื่องจักรโดยใช้
ระบบ (Program) 

20 20 40 

 
การทดลองที่ 2: การตรวจเช็คอะไหล ่
เป็นการทดลองรับข้อมูลการตรวจสอบอะไหล่ และท้าการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรโดยใช้

ระบบฯ และระบบงานเดิม (manual system) ที่เป็นการตรวจสอบโดยพนักงานของโรงงาน ตารางที่ 2 แสดงผล
การทดลอง จะเห็นได้ว่า ระบบสามารถตรวจสอบสภาพของอะไหล่ได้ถูกต้อง 100% 

 
ตารางที่ 2 ผลการทดลองการตรวจสอบสภาพอะไหล ่

 

ชนิดของระบบ 
จ้านวนใบตรวจเช็คอะไหล ่

สภาพอะไหล ่
ใหม่พร้อมใช้ 

สภาพอะไหล ่
ปานกลาง 

สภาพอะไหล่
ต้องปรับปรุง 

รวม 

ตรวจสภาพอะไหลโ่ดยใช้
ระบบงานเดิม (Manual) 

20 20 20 60 

ตรวจสภาพอะไหลโ่ดยใช้
ระบบ (Program 

20 20 20 60 
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อภิปรายและสรุปผล 
 คณะผู้วิจัยได้พัฒนาระบบการควบคุมและจัดการเครื่องจักรและอะไหล่ของเครื่องจักรที่มี
ความสามารถในการจัดการฐานข้อมูลระบบ การจัดการคลังสินค้า การตรวจสอบและเจ้งเตือนความผิดปกติของ
เครื่องจักร การตรวจสอบอะไหล่ของเคร่ืองจักรและแจ้งเตือนสภาพอะไหล่ของเครื่องจักร ในการตรวจสอบความ
ผิดปกติของเคร่ืองจักรนั น เป็นการตรวจสอบที่พิจารณาจากสาเหตุส้าคัญของการเกิดความผิดปกติของเครื่องจักร 

5 สาเหตุ คือ อุณหภูมิของเครื่องจักรมีค่าสูงกว่า 35 c แรงสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 18-45 mm/s อะไหล่
หมดรอบการท้างาน ระดับน ้าต้องไม่ต่้ากว่า 50% และแรงดันน ้าต้องไม่ต่้ากว่า 1 kg/cm2 เมื่อระบบตรวจสอบ
พบสาเหตุของความผิดปกติข้อใดข้อหนึ่ง ระบบจะท้าการแจ้งเตือนด้วยการแสดงข้อความบนจอภาพและส่งอีเมล์
แจ้งเตือนไปยังผู้เกี่ยวข้อง ในการตรวจสอบอะไหล่ของเครื่องจักร ระบบจะท้าการตรวจสอบอายุการใช้งานของ
อะไหล่ และท้าการแจ้งเตือนล่วงหน้าก่อนที่อะไหล่จะหมดรอบการท้างาน เพื่อให้ช่างซ่อมบ้ารุงได้รับรู้และ
ด้าเนินการเปลี่ยนอะไหล่ได้ทันเวลาก่อนที่อะไหล่จะช้ารุดและส่งผลให้เครื่องจักรหยุดการท้างาน 
 จากผลการทดลองใช้งานระบบฯ พบว่าระบบสามารถท้างานได้อย่างถูกต้อง เชื่อถือได้ ช่วยเพิ่มความ
สะดวก รวดเร็ว ในการจัดเก็บข้อมูลที่มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ น ระบสามารถตรวจสอบและแจ้งเตือนความ
ผิดปกติของเคร่ืองจักรได้ถูกต้อง 100% สามารถตรวจสอบอะไหล่ของเครื่องจักรและแจ้งเตือนสภาพของอะไหล่
ได้ถูกต้อง 100% ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการซ่อมบ้ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆของโรงงาน 
ช่วยให้เคร่ืองจักรของโรงงานอยู่ในสภาพสมบูรณ์ พร้อมใช้งาน และไม่เกิดการหยุดชะงักการท้างาน ในการพัฒนา
ต่อไปนั น ผู้พัฒนาอาจพิจารณาน้างานวิจัยนี ไปประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมที่ต้องใช้เครื่องจักรในการ
ท้างาน รวมทั งหน่วยงานอื่นๆ ที่มีเครื่องจักรประเภทที่ต้องซ่อมบ้ารุงอย่างสม่้าเสมอ และพิจารณาปรับปรุงใน
เรื่องระบบการแจ้งเตือนให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ น พิจารณาเพิ่มช่องทางการแจ้งเตือน เช่น SMS, Mobile 
notification, สัญญาณเสียงฉุกเฉิน ฯลฯ 
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