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     The propose of the thesis was designing a maintenance management that
using a networking computerized system for head gimbal assembly manufacturing. This
study had research to the maintenance management system of the manufacturing case
study to reduce the downtime problems. All the data came from the production downtime
recording, the work request maintenance, the production reporting and data analysis
maintenance management system of the case study. From analyzing, we can separate the
downtime of equipment in 2 parts 1) Waiting Time and 2) Repairing Time. Not only that,
the another problems was found, as the work maintenance requests lose, no recording for
a repairing equipment history. To study related other research and theory for designing a
maintenance management using networking computerized system and specification to
create a computer program for maintenance management using networking. Thus, a main
computer program consist of five system as 1) Work maintenance request system 2) Work
order system compose of two minor systems 2.1) Open work maintenance system 2.2)
Closed work maintenance system 3) Monitoring downtime online system compose of two
minor systems 3.1) Real Time online system 3.2) Back lock system 4) Administration
system 5) Reporting system then created the program follow as a specification. By
measuring a maintenance management using a networking after implementation got the
result as mean of waiting time precentage reduced 3.42%, mean of repairing time
percentage reduced 6.95%, mean of total downtime percentage reduced 10.37% and
mean of ratio waiting time percentage reduced 10.96%.
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บทที่ 1

บทนํา

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา

ความกาวหนาในวิทยาการตางๆที่เจริญรุดหนาอยางรวดเร็วในปจจุบันทําใหการแขงขัน
ในธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ รวมไปถึงในภาคอื่น ๆ ทวีความรุนแรงขึ้นตามลําดับเพ่ือทําใหธรุกิจ
อยูรอดไดจึงตองทํางานแขงกับเวลา บริษัทผูผลิตที่สามารถนําผลิตภัณฑใหม ๆ เขาสูตลาดของ
ผูบริโภคไดกอนผูอ่ืนยอมไดเปรียบทางธุรกิจ จะเห็นไดวาการสงมอบผลิตภัณฑใหมๆ เขาสู
ตลาดไดทันเวลา  สินคาตองมีคุณภาพดีและมีตนทุนในการผลิตต่ํา  คอมพิวเตอรจึงเขามามี
ความสําคัญในการพัฒนาวิทยาการสาขาตาง ๆ และเกิดการพัฒนารุดหนามากยิ่งขึ้น   สงผลให
เครื่องจักรและอุปกรณในยุคใหมมีความซับซอน รวดเร็วและแมนยํามากในการผลิต เพ่ือทันตอ
ปริมาณความตองการของตลาดเพิ่มมากขึ้น  และลดบทบาทหนาที่ของพนักงานควบคุมเครื่อง
จักรลง เครื่องจักรและอุปกรณจะถูกควบคุมแทนดวยคอมพิวเตอรเหลานั้น เปนเครื่องจักรและ
อุปกรณอัตโนมัติ ที่มีความซับซอนแมนยําสูงและมีราคาแพงขึ้น ซึ่งสงผลกระทบไปถึงตนทุน
การผลิต

ธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมการผลิตยอมคํานึงถึงผลกระทบเหลานี้ ดังนั้นในการลงทุน
ซื้อเครื่องจักรและอุปกรณรุนใหม ๆ  ที่มีราคาสูง จึงทําใหตองใชเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น
ใหเกิดประโยชนเต็มประสิทธิภาพมากที่สุด โดยการนําเอาวิชาการตางๆ มาประยุกตใชเพ่ือลด
การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณใหนอยที่สุด การซอมบํารุงรักษาเปลี่ยนแปลงจากเดิมที่
มักมีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตอเม่ือมีการแจงซอมแบบฉับพลัน (Breakdown
Maintenance) มาเปนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
โดยเฉพาะในธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิค มีจัดสายงานการผลิตแบบตอเนื่อง
(Continuous Line) ทําใหเม่ือมีเครื่องจักรและอุปกรณใดที่อยูในสายงานเกิดการขัดของยอมสง
ผลตอการหยุดชะงักของสายงานการผลิตและคนงานดวย ดังนั้นการวางแผนงานและการจัดการ
การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณจึงมีการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดการ 
เพ่ือทําใหระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมีความรวดเร็วแแมนยํา และถูกตอง
มากขึ้น ลดเวลาในการสูญเสียที่เกิดมาจากการใชเวลาในการซอมบํารุงเครื่องจักร การที่นํา
ระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดการงานที่ซับซอนและสภาพแวดลอมที่ไมแนนอน เชน แผน
การผลิตในแตละวันที่ เปลี่ยนแปลงอันเน่ืองมาจากความตองการของลูกคาที่ไมแนนอน 
(Production Planing Unstable) ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณมีการใชประโยชนไมเต็ม มีการใช
ประโยชนไดมากขึ้น  ชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลประวัติการซอมแซมรวมไปถึงการจําแนกขอ



มูลที่เกิดขึ้นจากการขัดของ และนําขอมูลการขัดของเหลานั้น เชน จํานวนความถี่ จํานวนชั่วโมง
ในการรอซอม จํานวนชั่วโมงในการซอมบํารุง มาทําการวิเคราะหลักษณะความเสียหาย
(Failure behavior) เพ่ือหาพารามิเตอรในการตรวจสอบชิ้นสวนที่เสียหาย คํานวณกําลังคนของ
ชางเทคนิค (Man Power) วามีสัดสวนที่เหมาะตองานซอมบํารุงหรือไม  การติดตามงานตามคํา
สั่งซอม การวางแผนและควบคุมจํานวนอะไหลคงคลังและวัสดุอุปกรณ การจดัทํารายงานที่อยู
ในรูปของระบบสารสนเทศสําหรับผูบริหารระดับสูง

ในปจจุบันมีผูผลิตโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปสําหรับการจัดการทางดานการซอม
บํารุงรักษาอยูเปนจํานวนมากมาจําหนายใหกับบริษัทอุตสหกรรมทั้งขนาดกลาง และขนาดใหญ
ทั้งตางประเทศและในประเทศ ในตางประเทศมีโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปที่เปนโปรแกรม
สาธิต (Demo Version) ที่สามารถดาวนโหลดไดฟรี ทั้งที่ทํางานบนเว็บไซตหรือมาติดตั้งลงบน
คอมพิวเตอรตั้งโต็ะทั่วไป (Personal Computer) เชน http://www.cogz.com) COGZ System
LLC. , MaintenanceResource http://www.maintenanceresources.com/Cmms/ Index.htm),
MainBoss Inc. (www.mainboss.com), 4Site Enterprise Software (www.4site.com) etc.
โปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปสําหรับการจัดการทางดานการซอมบํารุงรักษาที่มีผูนิยมใช
โปรแกรมหนึ่งคือ “MAXIMO” ที่ผลิตโดยบริษัท เอ อา เอ็ม กรุป และโปรแกรม “MaintainIT
Pro” ผลิตโดยบริษัท ดาตาสตรีม และผูผลิตรายใหญๆ ในประเทศมีเพียงไมกี่รายเชน บริษัท โท
เท็ม จํากัด และ บริษัท ทพีีเอ็ม ดาตาเน็ทเวิคร จํากัด เปนตน แตอยางไรก็ตามโปรแกรมเหลานี้
ยังไมหยืดยุนพอที่จะนํามาใชใหตรงกับความตองการของอุตสาหกรรมการผลิตในแตละประเภท
ไดครอบคลุม ในตางประเทศพบวาการนําเอาระบบการจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรมาใช
กับแผนกซอมบํารุงของโรงงานรอยละ 40-70 ไมประสบผลสําเร็จทั้งนี้อาจมีสาเหตุอันเนื่องมา
จาก

1) การประเมินความตองการของผูใชงานที่ผิดพลาด
2) ความตองการเอกสารของระบบที่ผูใชงานไมสามารถจัดหาได
3) ขาดการสนับสนุนจากสวนจัดการ
4) ระบบมีความยุงยากซับซอนสําหรับผูใชงานระดับปฎิบัติการ
5) การประเมินเวลาและคาใชจายของงานการซอมบํารุงที่ไมถูกตอง เปนตน
จากสาเหตุดังกลาวขางตนแลวโปรแกรมของงานการซอมบํารุงที่มีขนาดใหญมีการเพิ่ม

เติมในสวนของไฟแนนซ และเชื่อมโยงระบบอ่ืนซ่ึงในบางครั้งไปทับซอนกับโปรแกรมที่มีอยูกอน
หนาแลวทําใหไมสามารถใชประโยชนอยางเต็มที่ และยังเกิดปญหาในเรื่องของฐานขอมูลเดิมอีก
ดวย ในความหลากหลายของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มีมาก และมีการปรับปรุงเพ่ือใหเกิดความ
ยืดหยุนมากที่สุดเทาที่ทําได ทําใหการเลือกซื้อชุดโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเหมาะสมกับแผนก
ซอมบํารุงรักษาเปนสิ่งที่ตองพิจารณาอยางรอบคอบ เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงที่สุดกับองคกร โดย
ราคาของชุดโปรแกรมคอมพิวเตอรนี้จะขึ้นอยูกับคุณสมบัติของสวนประกอบตางๆ (Option)
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ของชุดโปรแกรมซึ่งมีราคาตั้งแต $1,000 จนถึงมากกวา $100,000 ราคาที่สูงไมไดรับประกันวา
หนาที่ตางๆ ของชุดโปรแกรมมีความงายตอการใชงาน   และสวนประกอบเพิ่มเติม (Option)ที่ผู
ผลิตสรางขึ้นเพ่ือรองรับผูใชงานเฉพาะรายการฝกอบรมการใชโปรแกรมก็มีคาใชจายที่แพงมาก
เชนกัน รวมไปถึงในกรณีที่หมดระยะเวลาการรับประกัน คาดูแลโปรแกรม (Service) และระบบ
เพ่ือใหมีเสถียรภาพก็มีราคาที่แพงเชนเดียวกัน

งานวิจัยน้ีจึงไดออกแบบโปรแกรมการจัดการซอมบํารุงที่มีความยืดหยุนโดยตัวของ
โปรแกรมจะทําหนาเปนศูนยกลาง โดยจะทําการแยกฐานขอมูล ออกจากตัวโปรแกรม เพ่ือใหมี
การใชขอมูลรวมกัน (Share) ขอมูลผานทางเครือขาย (Networking) และทําการติดตอกับฐาน
ขอมูลอ่ืนๆ (Plug In) เดิมที่มีอยูไดโดยไมไปทับซอน ซึ่งทําใหมีความเหมาะสมกับระบบซอม
บํารุงของโรงงานผลิตหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร และตรงความตองการของผูใชระบบ ซึ่งคุณ
ลักษณะของระบบในงานวิจัยมีลักษณะดังนี้

1)  ใชโปรแกรมภาษาเบสิกวิชวลเวอรชั่น 6 (Visual Basic6)
2) ฐานขอมูลจะจัดเก็บดวย SQL Server
3) ระบบการแจงซอมเครื่องจักรที่ขัดของจากในสายงานการผลิตผานทางเครือขาย 

(Network)โดยพนักงานประจําเครื่องจักรหรืออุปกรณนั้นจะเปนผูแจงผานทาง
คอมพิวเตอรที่ประจําอยูในสายงานการผลิตและเม่ือสิ้นสุดการแจงซอมของ
พนักงานประจําเครื่อวจักร คอมพิวเตอรในหองซอมบํารุงจะแสดงทันทีวามีเครื่องที่
ขัดของอยูในสายการผลิต พรอมทั้งแสดงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร

4) ระบบจะทําการแสดงการสั่งซอมโดยอัตโนมัติใหแกชางซอมบํารุงผูที่พบวามีการ
แจงซอมผานทางจอคอมพิวเตอรเครือขายโดยขอแนะนําในการซอมจะมาผูเช่ียว
ชาญและคูมือเครื่องจักรและอุปกรณ (Trouble shooting) ซึ่งจะถูกบรรจุอยูใน
โปรแกรมซอมบํารุง

5) ระบบจะมีการติดตอกับฐานขอมูลอ่ืนๆ เชน ฐานขอมูลการจัดเก็บอะไหลและวัสดุ
อุปกรณของเดิมที่โรงงานมีอยู

6) ระบบจะคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของ (Percentage Machine Downtime)
เปอรเซ็นตการใชประโยชน (Percentage Machine Utilization)

7) การสํารวจระบบการซอมบํารุงพ้ืนฐานของโรงงานกรณีศึกษานี้พบวามีการซอม
บํารุงรักษา 3 แบบดวยกันคือ

1) การซอมบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance)
2) การซอมบํารุงรักษาแบบแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance)
3) การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
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ซึ่งขอมูลในสองสวนแรกที่ไดจะถูกนํามาวิเคราะหดวยโปรแกรมที่จัดสรางขึ้นและจะถูก
นํามาใชในขั้นตอไปคือ การวางแผนในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ือ
ยืดอายุการใชงาน โดยในงานวิจัยนี้ทําการศึกษาในสองแบบแรกเทานั้น

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย
การศึกษางานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางระบบการจัดการซอมบํารุงดวยเครือขาย

คอมพิวเตอรสําหรบัโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
1) ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ครอบคลุมดวยระบบการแจง

ซอมผานทางเครือขาย (Networking) โดยพนักงานที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณ
จากสายงานการผลิตโดยตรง (Downtime Monitoring)

2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงใหแกชางซอมบํารุงโดยอัตโนมัติ ระบบอุปกรณ ระบบ
การใชอะไหล และวัสดุในการซอมบํารุง

3) ประยุกตใชระบบการจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้นกับโรงงานกรณี
ศึกษาเฉพาะเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียน

4) ทําการวัดประเมินผลงานซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาดวยโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําหรับการจัดการซอมบํารุงที่จัดทําขึ้น โดยใชเวลาดัชนีชี้วัดที่การ
หยุดของเครื่องจักรอุปกรณ (Percentage Downtime) , เปอรเซ็นตการทํางานของ
เครื่องจักร (Percentage Machine Utilization)

1.4 ข้ันตอนการดําเนินงาน
1) ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันของโรงงาน โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต,

กรรมวิธกีารผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากการซอมบํารุง
รักษา

2) สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย
3) ศึกษาระบบซอมบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม และระบบสารสนเทศขอมูล
4) ศึกษาวิเคราะหการเชื่อมโยงระบบการซอมบํารุงรักษา และระบบสารสนเทศขอมูล

เขาดวยกันเพ่ือจัดทําเปนโครงสรางของระบบการจัดการการซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอรเครือขาย

5) ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา
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6) ออกแบบการจัดเก็บขอมูล และทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ โดยใชโปรแกรม
ฐานขอมูล Microsoft Access Query และใช SQL Server เปน Database
Management System

7) สรางโปรแกรมสําหรับการซอมบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการ
ผลิตบนดวยภาษาวิชวลเบสิกเวอรชั่น 6

8) นําโปรแกรมมาประยุกตใชและปรับปรุงการแกไขโดย
8.1) นําขอมูลของโรงงานตัวอยางใสในโปรแกรม
8.2) ทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรผานทางเครือขาย
8.3) รายงานผลการทดสอบ และทําการแกไขในกรณีที่เกิดความผิดพลาด

9) วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ
10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย
1) สามารถลดเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลง
2) สามารถเพิ่มเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องและอุปกรณโดยเฉลี่ยขึ้น
3) เพ่ิมความสะดวกรวดเร็ว ถูกตอง และปลอดภัยในการทํางานซอมบํารุงรักษาเครื่อง

จักรและอุปกรณเน่ืองจากปฏิบัติตามรายละเอียดวิธีการทํางานที่เปนมาตราฐาน
(Maintenance Instruction)

4) สามารถจัดกําลังคนใหเหมาะสมกับงานที่มีอยูตามกําลังการผลิตของโรงงาน
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงรักษา

ในบทนี้ไดทําการรวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการซอมบํารุงรักษาซึ่งมีหัว
ขอที่เกี่ยวของดังนี้

1) การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Management)
2) ความพรอมใชงาน (Availability)
3) การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักร (Downtime Analysis)
4) ทฤษฎีวัฏจักรอายุการใชงานเครื่องจักร (Life Cycle Theory)
5) วัฏจักรการซอมบํารุงพื้นฐาน (Basic Maintnenace Cycle)
6) ระบบการจัดการงานซอมบํารุ งรักษาดวยคอมพิวเตอร (Computer ized 

Maintnenance Management System,CMMS)
7) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information System)
8) ระบบเครือขาย (Network System)
9) การจัดการฐานขอมูล (Database Management)

2.1 งานวิจัยที่เก่ียวกับการซอมบํารุงรักษา
ชัยยศ วัชรอยู (พ.ศ. 2533) วิทยานิพนธนี้ทําการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรงงาน

ทอผาขนาดกลางและทําการปรับปรุงการซอมบํารุงของโรงงานนี้เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหสูงขึ้น จาก
การศึกษาพบวาการซอมบํารุงสวนใหญยังขาดการวางแผนและมาตราฐานการซอมบํารุงที่ดีโดย
ใชเพียงประสบการณและทําการซอมเครื่องจักรเม่ือชํารุด การวิจัยนี้ไดจัดวางระบบซอมบํารุง
เชิงปองกัน การวางแผนการซอมบํารุง และการกําหนดมาตราฐานในการปฎิบัติงานที่เหมาะสม
รวมทั้งการจัดระบบขอมูลของการซอมบํารุง หลังจากที่ไดนํามาตราฐานการซอมบํารุงไปใชกับ
โรงงานตัวอยางพบวาสามารถชวยลดคาใชจายในการซอมบํารุง และความถี่ของการขัดของลง

 A Raouf; Zulfiqar Ali; S.O. Duffuaa (พ.ศ. 2536) ศึกษาถึงการประเมินระบบการจัด
การงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร (Evaluating a Computerized Maintenance Management
System) จากเอกสาร International Journal of Operations & Production Management โดย
เม่ือไดพิจารณาถึงการจัดการและบริหารงานซอมบํารุงรักษาจะประกอบไปดวยความพยายามที่
จะรวมเอาการทํางานซอมบํารุงที่มีประสิทธิภาพ และการใชประโยชนอยางเต็มที่ทั้งในเรื่องของ
กําลังคนและวัสดุตลอดจนการนําเอาขั้นตอนมาตราฐานมาประยุกตใชเขาดวยกัน ซึ่งเปนเรื่องที่
คอนขางยุงยากและซับซอน มีภาระงานที่ตองเผชิญหลากหลาย ดวยการเติบโตและพัฒนาที่รวด
เร็วของระบบคอมพิวเตอรในงานซอมบํารุง ทําใหสามารถหาซื้อไดงาย ทําใหงานที่ยุงยากซับ



ซอนงายขึ้น ในการที่จะนําเอาระบบเหลานี้มาใชบริษัทมีทางเลือกอยู 2 ประการ คือ ซื้อหรือ
พัฒนาระบบ ดังนั้นจึงตองมีการประเมินและเปรียบเทียบถึงความเหมาะสมในการนําเอาระบบ
การจัดการงานซอมบํารุงมาใช

ฐิตินันท ชัยพัฒนาการ (พ.ศ. 2537) มุงศึกษาออกแบบระบบการวางแผนงานบํารุง
รักษาสําหรับโรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก เพ่ือลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่อง
จักร ซึ่งเปนปญหาหลักที่ทําใหการผลิตไมทันเวลา จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรง
งาน พบวา ยังขาดการวางแผนที่ดี การซอมแซมจะกระทําตอเม่ือมีการชํารุดเสียหายของเครื่อง
จักร การประสานงานในการซอมบํารุงขาดประสิทธิภาพ การทํางานอาศัยความชํานาญและ
ประสบการณแตเพียงประการเดียว ทําใหไมมีการติดตามผลการปฏิบัติงานและการเก็บประวัติ
การซอมบํารุง และไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารอง การศึกษานี้ไดเสนอการออกแบบการวาง
แผนงานบํารุงรักษา โดยการจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความรับ
ผิดชอบของพนักงานซอมบํารุง และพนักงานฝายผลิต จัดการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปอง
กัน การจัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษา และการจัดรายการอะไหลสํารองที่ควรมี จากการ
ศึกษาและประเมินผล โดยเปรียบเทียบผลจากระบบการซอมบํารุงเดิม กับระบบการซอมบํารุงที่
ไดปรับปรุงแลวพบวา เครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูก และเครื่องพิมพเซาะรองมีระยะเวลาการ
ชํารุดใชงานไมได ลดลงเฉลี่ยเดือนละ 347 และ 540 นาที ตามลําดบั อัตราการขัดของของ
เครื่องทั้งสองลดลงเฉลี่ยรอยละ 2.5% และ 2.3% ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราโอกาสของการขัด
ของของทั้งสองเครื่องลดลงเฉลี่ย 0.10 และ 0.34 ครั้ง/8 ชั่วโมง ตามลําดับ

 G.A. Bohoris; C Vamvalis; W Trace; K Ignatiadou (พ.ศ. 2538) มีการศึกษาการนํา
เอาการซอมบํารุงรักษาทวีผลมาชวยในระบบ CMMS ของ Land-Rover (TPM implementation
in Land-Rover with the assistance of a CMMS) จากเอกสาร Journal of Quality in
Maintenance Engineering คายผลิตรถยนตที่เปนที่รูจักกันดีทั่วโลกคือ Land-Rover ของ
ประเทศอังกฤษ ไดนําเอาวิธีการบริหารงานคุณภาพ (Total quality management (TQM)) ซึ่ง
เปนวิธีที่ทําใหงานซอมบํารุงรักษามีทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผล แตมาในป ค.ศ.1997
Land-Rover ในเบอรม่ิงแฮม (Birmingham) ไดนําเอาการซอมบํารุงรักษาทวีผล (TPM) มาใช
ทําใหเปนไปไมไดเลยที่ TQM จะปราศจาก TPM แตเปนการยากที่จะสาธิตวาจะบรรลุเปาหมาย
ไดอยางไร ดังนั้น TPM ใน Land-Rover จึงถูกใชเพ่ือชวยระบบ CMMS ดังนั้นเพื่อใหการใช
ประโยชนสูงสุดจึงเปนการยากที่จะหลีกเลี่ยงการใช CMMS ควบคูไปกับ TPM เพ่ือความสําเร็จ  

ศิริพงษ มวงศิริ (พ.ศ. 2538) การศึกษาครั้งนี้ มีจุดมุงหมายเพ่ือเสนอแผนการบํารุง
รักษาเครื่องจักร และเพ่ือพัฒนาระบบสั่งการบํารุงรักษาเครื่องจักร จากเดิมใชคนเปนแบบ
อัตโนมัติโดยใชคอมพิวเตอร สําหรับในอุตสาหกรรมการผลิตกระปองบรรจุอาหาร การจัดทํา
แผนการบํารุงรักษาเครื่องเคลือบแล็กเกอร และเครื่องซอยแผนเหล็ก ไดเริ่มตนจากกําหนด
ลําดับความสําคัญของเครื่องจักร การจัดลําดับความสําคัญชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร
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การวิเคราะหหาสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของ การจัดทํามาตรฐานการบํารุง
รักษา และหลังจากนั้นไดจัดทําแผนบํารุงรักษา การควบคุมการบํารุงรักษา การจัดทําระบบสั่ง
การอัตโนมัติครั้งนี้ ไดนําแผนงานหลอลื่นที่เปนสวนหนึ่งของแผนการบํารุงรักษานํามาควบคุม
การออกใบสั่งงานการหลอลื่นอยางอัตโนมัติ โดยใชคอมพิวเตอรเปนตัวควบคุม ผลการทดสอบ
เปนที่นาพอใจเปนอยางมากกลาวคือ จํานวนใบสั่งงานที่ถกูพิมพจากเครื่องพิมพจากการทดลอง
เทากับจํานวนใบสั่งงานจากการคํานวณทุกรหัสจุดหลอลื่น ดังนั้น ในแผนการบํารุงรักษาอื่นๆ
เชน แผนการเปลี่ยนอะไหลทดแทน สามารถนํามาประยุกตกับระบบสั่งการอัตโนมัติใหเกิด
ประโยชนไดเปนอยางมาก โดยเฉพาะลดความผิดพลาดจากคน  ในการออกใบสั่งงาน

Keith Jones; Stephen Collis (พ.ศ.2539) ศึกษาถึงระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอร (Computerized maintenance management systems) จากเอกสาร Property
Management ในปจจุบันจากการสํารวจความคิดเห็นแบบสอบถามในการใชระบบการจัดการ
งานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร ดวยกจิกรรมอันหลากหลายในงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร
เม่ือพิจารณาถึงระดับการใชคอมพิวเตอรระหวางอาคาร และกําหนดระดับความพอใจดวยการ
จัดการงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร  สรุปไดวาถึงแมในสวนขององคกรที่เปนหนวยงานการ
ซอมบํารุงรักษาไดนําระบบนี้ใชในงานของพวกเขาเอง ก็ยังมีความเปนไปไดสูงที่ยังตองพัฒนา
ตอไปในอนาคต

สันติ วัชรานุรักษ  (พ.ศ. 2540) การศึกษานี้เกี่ยวของกับกิจกรรมทางการบํารุงรักษา
ของบริษัท X ซึ่งเปนบริษทัประกอบรถยนตเพ่ือจําหนาย กิจกรรมทางการบํารุงรักษา เปนกิจ
กรรมที่สําคัญมาก เพราะการเสียของเครื่องจักรหนึ่งๆ มีผลกระทบอยางมากตอระบบการผลิต
ทั้งหมด ดังนั้นในการศึกษานี้จะกําหนดนโยบายในการบํารุงรักษาแบบปองกันที่เหมาะสม และ
ออกแบบตารางเวลาในการบํารุงรักษาโดยพิจารณาตนทุนในการบํารุงรักษาเปนหลัก เครื่องจักร
ที่ถูกศึกษาในวิทยานิพนธนี้ คือ เครื่องพนสีเคลือบภายนอก (Top Coat Painting Machine)
โดยประวัติการเสียของเครื่องจักรจะถูกวิเคราะหดวยทฤษฎีของ Weibull และใชตนทุนในการ
บํารุงรักษาเปนเกณฑในการออกแบบตารางเวลาในการบํารุงรักษาที่เหมาะสมของเครื่องจักร

พรสวรรค ภูยาธร  (พ.ศ. 2540) ทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปอง
กันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม เพ่ือเพ่ิมระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และ
ลดเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ซึ่งจากการศึกษาระบบการบํารุง
รักษาเครื่องจักรของโรงงานดังกลาว ในปจจุบันพบวาการบํารุงรักษาซอมแซมจะกระทํา เม่ือ
เครื่องจักรเกิดการขัดของ และไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจักร มาวิเคราะหเพ่ือนํา
ไปใชในการวางแผนบํารุงรักษา ในการศึกษานี้ไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักร และ
การดําเนินการแกไขเพ่ือปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการจัดทําแผนการบํารุง
รักษารายป, แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป, การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจักร และการจัด
ระบบเอกสารในงานบํารุงรักษา จากการวัดผลการศึกษาโดยใชคาระยะเวลาเฉลี่ย ระหวางการ
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เกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร และคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร
พบวาเครื่องจักรประเภทที่ 1 คือดรายเออรยี่หอ PALL จํานวน 9 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ย
ระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิมขึ้น 1,729.52 นาที, 1,016.45 นาที, 3,135.32 นาที, 3,632.77
นาที, 1,458.25 นาที, 3,875.93 นาที, 3,435.63 นาที, 2,276.81 นาที และ 59.63 นาที ตาม
ลําดับ และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 2.10%, 0.80%, 1.14%, 0.86%,
1.14%, 0.97%, 2.17%, 2.25% และ 0.76% ตามลําดับ และเครื่องจักรประเภทที่ 2 คือ
คอมเพรสเซอรยี่หอ ATLAS จํานวน 5 เครื่องมีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิม
ขึ้น 5,371.25 นาที, 2,814.29 นาที, 442.00 นาที, 53.98 นาที และ 1,992.47 นาที ตามลําดับ
และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 0.97%, 1.26%, 0.27% 0.90% และ
1.37% ตามลําดับ และเครื่องจักรประเภทที่ 3 คือคอมเพรสเซอรยี่หอ CENTAC จํานวน 3
เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิมขึ้น 103.00 นาที, 786.95 นาที และ
640.52 นาที ตามลําดับ และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตขุัดของลดลง 0.56%, 0.23%
และ 0.81% ตามลําดับ

พีระ กรัยวิเชียร  (พ.ศ. 2542) วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางระบบการจัดการ
ซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรสําหรับโรงงานประเภทรับจางเจียรชิ้นงานโลหะดวยเครื่อง
อัตโนมัติ การวิจัยไดศึกษาปญหาระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง และวิเคราะหความ
ตองการประเภทขอมูลและการรายงานผลซอมบํารุงรักษาของผูใชงาน โดยสอบถามจากวิศวกร
และพนักงานซอมบํารุงเปรียบเทียบกับงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของเพ่ือใชเปนขอกําหนด
สําหรับการออกแบบ และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษา
จากการวิจัยพบปญหาการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันไมสมํ่าเสมอเนื่องจากขาดการ
กําหนดวิธีการทํางานที่แนนอน การคนหาขอมูลเกี่ยวกับภาพชิ้นสวนอุปกรณและวิธีการซอม
เครื่องจักรตลอดจนการจัดทํารายงานผลซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรชามากๆ และยังขาดการ
จัดทํารายงานผลการซอมบํารุงรักษาที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูงและวิศวกรปฏิบัติการ ดัง
นั้นการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรจึงประกอบดวยระบบหลัก 5 ระบบไดแก (1) ระบบ
อุปกรณ (2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา (3) ระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (4)
ระบบอะไหลและวัสดุซอมบํารุง และ (5) ระบบอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้ได
สรางโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบที่ออกแบบสําหรับการจัดการจัดการซอมบํารุงรักษาที่
สามารถทําหนาที่ บันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูลซอมบํารุงรักษา วางแผนซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกัน จัดทําใบสั่งงานซอมบํารุงรักษา รายงานผลและประเมินผลการซอมบํารุงรักษา การ
ใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรกับระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางชวยทําใหการสั่งงาน
และการรายงานผลการซอมบํารุงรักษามีความถูกตอง สะดวก และรวดเร็วกวาระบบซอมบํารุง
รักษาแบบเดิม
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Liliane Pintelon; Niek Du Preez; Frank Van Puyvelde (พ.ศ.2542) ไดใชการบริหาร
จัดการงานซอมบํารุงดวยเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information technology: opportunities for
maintenance management) จากเอกสาร Journal of Quality in Maintenance Engineering
เทคโนโลยีสารสนเทศมีผลกระทบตอธุรกิจ การดํารงชีวิตในวิทยาลัย และชีวิตในทุกๆ วันที่ยัง
คงตองรับและใหความสนใจตอธรุกิจ บทความในวิทยาลัย ในบทความนี้ไดพยายามที่จะสราง
ความสําคัญใหแกเทคโนโลยีสารสนเทศ ดวยการเปลี่ยนแปลงสําหรับงานซอมบํารุงรักษา นอก
จากนี้แลวยังบงบอกอีกดวยวา Information Technology พรอมแลวสําหรับการใชโดยจํานวน
งานที่เปนปกติและชี้ใหเห็นถึงความเปนไปไดของผูใชหนาใหมอีกดวย

David Sherwin (พ.ศ.2543) การพิจารณาถึงรูปแบบทั้งหมดของการจัดการงานซอม
บํารุง ( A review of overall models for maintenance management) จากเอกสาร Journal of
Quality in Maintenance Engineering  การพิจารณาถึงรูปแบบทั้งหมดของการจัดการงานซอม
บํารุงจากทรรศนะของผูหนึ่งที่เชื่อวาการปรับปรุงสามารถทําใหในเรื่องของงานซอมบํารุง เปน
การสรางประโยชนเสียมากกวาการไมจําเปนที่ตองทํา  เหตุผลวาทําไมงานซอมบํารุงถึงเปน
เสมือนงานของซินเดอเลลาร ดวยขอมูลจํานวนมากเกินกวาที่จะเอาชนะมันไดนั่นเอง การนําเอา
เทคโนโลยีสารสนเทศมาใชทําใหคาใชจายถูกลง กระบวนการที่ถูกนํามาใชในขณะนี้ดวยสิ่งที่
เปนไปไดทางเศรษฐศาตรในขอมูลที่ไดมาภายหลังจากการวิเคราะห โดยพิจารณาถึงการเสีย
หายขั้นพ้ืนฐาน และแนวคิดความเชื่อถือได ซึ่งบางอยางอาจใชเวลาถึง 30 ปถึงจะทราบ การ
รวมเอาเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ผนวกเขาคณิตศาสตรที่หาคาความเหมะสม แลวใหผูบริหาร
ไดตัดสินใจ เชน การประสานงานระหวางฝายผลิตกับฝายซอมบํารุงถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนหรือ
การซอมบํารุงขนาดหนัก เพ่ือที่จะปรับปรุงคุณภาพและการทํางานการผลิต วงรอบอายุการใช
งานของเครื่องจักรจะถูกวัดดวยประสิทธิภาพรวม (Overall Effectiveness)เปนสําคัญมากกวา
คาใชจายของ Terotechnological activities

2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงรักษาและความพรอมในการทํางาน
ในระบบตางทุกระบบยอมมีสภาพของการดํารงอยู เม่ือเกิดมีการชํารุดเสียหายก็มีการ

ซอมแซมเพ่ือทําใหระบบสามารถดํารงอยูตอไปได การซอมแซมและการซอมบํารุงรักษาเปน
สวนหนึ่งเพ่ือทําใหระบบดํารงอยูได (System Maintainability)

การดูแลรักษาระบบหมายถึงการซอมบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance)
และการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาแบบแกไข จะ
รวมไปถึงการแกไขเครื่องจักรและอุปกรณที่ชํารุดใหกลับมาทํางานไดอีกครั้งหนึ่ง การซอมบํารุง
รักษาแบบแกไขน้ีจะขึ้นอยูกับความเชื่อถือไดเชิงวิศวกรรม การซอมบํารุงรักษาแบบแกไขจะไม
สามารถวางแผนไดลวงหนา มักจะเกิดขึ้นในขณะที่ไมตองการใหเกิดคาเฉลี่ยของเวลาซอม
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(MTTR, Mean Time to repair) ของการซอมบํารุงรักษาแบบแกไขจะขึ้นกับกิจกรรมยอยหลาย
กิจกรรม ซึ่งแบงได 3 กลุมคือ

1) ระยะเวลาเตรียมการ ไดแกการหาพนักงานซอมบํารุงรักษา การเดินทางเพื่อซอม
    บํารุงรักษา การซื้อเครื่องมือเครื่องใชและเครื่องมือในการตรวจสอบ เปนตน
2) เวลาในการซอมบํารุงรักษาจริง ไดแก เวลาที่ใชในการทํางาน
3) เวลาในการรอคอยหรือเวลาในการจัดหา เปนเวลาที่ตองรอคอยชิ้นสวน อะไหลหลัง
    จากที่มีการชํารุดเกิดขึ้น
เวลาในการซอมบํารุงจริงจะรวมเวลาในการเรียนรูการซอมแซมจากแผนภาพ ซึ่งจะตอง

ทํากอนที่จะดําเนินการซอมแซม เวลานี้อาจรวมถึงการทําเอกสารหลังจากการซอมแซมเสร็จ
แลว สิ่งนี้จะตองทําใหเสร็จกอนที่จะใชเครื่องจักรนั้นอีกครั้งหนึ่ง เชน การซอมบํารุงรักษาแบบ
แกไขของเครื่องบิน คาเฉลี่ยของเวลาในการซอมบํารุงรักษาจริงถูกเรียกวา คาเฉลี่ยของเวลา
ซอมใหใชงานได (MAMT, Mean active maintenance time) เวลานี้เปนเวลาที่ใชในการซอม
จริง (ไมรวมเวลาที่ใชในการทําเอกสาร)

การซอมบํารุงรักษาคือ การดําเนินการที่จะชวยใหระบบสามารถปฎิบัติงานได หรืออยู
ในภาวะที่พรอมทํางานโดยจะเปนการปองกันการเกิดการเสียหาย ซึ่งการปฎิบัติงานนั้นอาจจะ
เปนการทําความสะอาด การหลอลื่น หรือการตรวจสอบเพื่อหาวาชิ้นสวนใดอาจมีการเสียหาย
เกิดขึ้นไดตัวอยาง เชน โดยการตรวจสอบหารอยแตกราว หรือการปรับแตงเคร่ือง การซอม
บํารุงรักษาในลักษณะดังกลาวเรียกวา การซอมบํารุงรักษาแบบปองกันซ่ึงจะเปนการซอมบํารุง
รักษาที่กําหนดชวงเวลาสําหรับการซอมบํารุงรักษาและความถี่ในการซอมบํารุงรักษา

การดูแลรักษาระบบจะมีผลตอความพรอมในการทํางาน (Availability) โดยตรง เวลาที่
ใชในการซอมแซมและดูแลรักษาแกไขจะทําใหความพรอมในการทํางานลดต่ําลง ความสัมพันธ
ระหวางความเชื่อถือไดเชิงวิศวกรรมกับการดํารงสภาพ (เม่ือมีการดูแลรักษา) จะมีผลซึ่งกันและ
กัน และทั้งคูจะมีผลตอความพรอมในการทํางานและคาใชจายของระบบ

รูปที่ 2.1 แสดงระยะเวลาทั้งหมดของการขัดของหรือหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ
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2.3 ความพรอมในการทํางาน
ความพรอมในการทํางานคือ ความนาจะเปนที่ผลิตภัณฑจะสามารถทํางานได ณ เวลา

ใดเวลาหนึ่ง คาความพรอมนี้มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1

                 ทํางาน      เสีย                    ทํางาน                เสีย

       0        5       10       15       20       25        30      35       40      45  เวลา(วัน)

รูปขางตนแสดงถึงตัวอยางชวงเวลาทํางาน และชวงเวลาเสียของอุปกรณชนิดหนึ่ง
ความพรอมในการทํางานในชวงเวลา 45 วัน ตามที่แสดงนี้จะเทากับเวลาที่อุปกรณทํางานได
หารดวยเวลา 45 วัน ดังนั้นความพรอมในการทํางาน คือ

ความพรอมในการทํางาน = 1 - (เวลาที่อุปกรณชํารุด) / เวลาทั้งหมด

ในอีกลักษณะหนึ่ง คาความพรอมในการทํางานจนถึงเวลา T จะเทากับ ผลรวมยอย ๆ ของคา
ความพรอมในการทํางานชวงเวลาตั้งแต 0 จนถึงเวลา T หารดวยชวงเวลา 0 จนถึง T

                                                                                          T
ความพรอมในการทํางานจนถึงเวลา T = A(T) = (1/T)  ∫ A(t) dt

                                                                                        0

ในกรณีที่ไมมีการซอมอุปกรณ (เสียแลวทิ้ง)  A(t) = R(t)
ดังนั้น                                                                             T
                                                                  A(T) = (1/T)  ∫ A(t) dt
                        A(t)                                                      0

                           0                                              T                       Time
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ในกรณีที่อุปกรณมีการบํารุงรักษา คือ เม่ือเครื่องจักรอุปกรณชํารุดก็มีการซอมแซมแกไขให
สามารถนําเครื่องจักรอุปกรณนั้นมาใชใหมไดอีกครั้งหนึ่ง การหาคาความพรอมในการทํางาน
จะหาได 2 ลักษณะคือ การหาจากขอมูลที่เกิดขึ้นจริง และหาคาที่ภาวะสมดุลย การหาคาความ
พรอมในการทํางานที่ภาวะสมดุลย จะหาไดจากคา MTTF,MTTR และเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม
บํารุงรักษาแบบปองกัน โดยมีหลักการ คือ หาชวงเวลาที่อุปกรณสามารถทํางานไดจริงหารดวย
เวลาทั้งหมด

ความพรอมในการทํางาน (Availability) =                           (MTTF)
                                   (MTTF+MTTR+เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน)

เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกันจะหาไดจาก  คาเฉลี่ยของเวลาที่ใชในการซอม
บํารุงรักษาแบบปองกันหารดวยเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน ซึ่งหากไมมี
การบํารุงรักษาแบบปองกัน คาเวลานี้มีคาเทากับศูนย

การหาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณนั้น พิจารณาเครื่องจักร
อุปกรณเกิดการชํารุดเกิดขึ้นบอยครั้งและเม่ือใชงานอุปกรณตอไปการชํารุดของเครื่องจักร
อุปกรณแตละครั้งจะเกิดขึ้นอยางคงที่ซึ่งสามารถสมุมติการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณในชวงนี้
เปนแบบสุมไดซึ่งสามารถคํานวณไดดังนี้

อัตราการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ (λ) = จํานวนการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ
                                                จํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณ
λ ประมาณจากขอมูลประวัติการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ สําหรับการพยากรณ

ซอมบํารุงจําเปนที่จะตองรูระยะเวลาที่สามารถคาดการณชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณที่ไมเปน
ไปตามแผนแตละครั้ง ซึ่งระยะเวลานั้นเรียกวา ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดของเครื่องจักร
อุปกรณ (MTBF, Mean time between failure)

เม่ือการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณเกิดขึ้นน่ันคือการหยุดการทํางานของเครื่องจักร 
โดยสามารถหาเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ

เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ = (จํานวนชั่วโมงการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ /
                                                                  จํานวนชั่วโมงการทํางาน) X 100
และคํานวณหาเปอรเซ็นตการใชประโยชน (Utilization) ของเครื่องจักรอุปกรณไดจาก

เปอรเซ็นตการใชประโยชน = (จํานวนชั่วโมงการทํางาน – จํานวนชั่วโมงการหยุดของเครื่อง
จักรอุปกรณ) / จํานวนชั่วโมงการทํางาน) X 100
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2.4 การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
งานซอมบํารุงรักษาเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรและอุปกรณ โดยมีวัตถุ

ประสงคเพ่ือทําใหเครื่องและจักรอุปกรณเหลานั้นสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ผลิตผลผลิตที่ดีมีคุณภาพ ภายใตตนทุนการผลิตที่ต่ํา และยังยืดอายุการใชงานไดดวยการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน

การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ถูกนํามาใชเม่ือ พ.ศ. 2494
เพ่ือสรางความนาเชื่อถือในการใชงานเครื่องจักรอุปกรณ และลดเหตุขัดของของเครื่องจักรแบบ
ฉุกเฉินลง (Breakdown Maintenance) เพราะการหยุดของเครื่องจักรอันเนื่องมาจาก
เหตุขัดของของแบบฉุกเฉินน้ันหมายความวา ไดสูญเสียเวลาในการผลิต และมีตนทุนการผลิตที่
สูงตามมาเพราะเครื่องจักรและอุปกรณไมสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีมีคุณภาพได วิธีการการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันน้ันกระทําไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรเปนชวงระยะเวลา
สม่ําเสมอ การหลอลื่นดวยวิธีที่ถูกตองตรงสวนของเครื่องจักรที่มีการเคลื่อนไหวตลอดเวลารวม
ไปถึงสวนตาง ๆ ที่อาจทําใหเครื่องจักรและอุปกรณไมอยูในสภาพพรอมใชงาน การทําความ
สะอาด การปรับแตงและการเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลาที่กําหนด กิจกรรมทั้งหมดดังกลาว
ตองทําตามคูมือเอกสารที่แนบมากับเคร่ืองจักรโดยผูผลิต

จากกราฟรูปที่ 2.1 จะเห็นวามีการใสตนทุนของการสูญเสียทางดานการผลิต (Cost of
Production Loss) อันเนื่องมาจากการขัดของ หรือหยุดทํางานของเครื่องและจักรอุปกรณ และ
ยังแสดงถึงผลของตนทุนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Cost) เม่ือคาใชจายในการซอม
บํารุงรักษาต่ําสุด (Basic Maintenance) แตตนทุนการสูญเสียทางดานการผลิตกลับตรงกันขาม
แตเม่ือตนทุนการซอมบํารุงรักษาสูงขึ้นจะเห็นไดวาเสนกราฟของตนทุนของการสูญเสียทางดาน

รูปที่ 2.2 แสดงคาใชจายที่เกิดจากการซอมบํารุงขึ้นทําใหตนทุนในการผลิตสูง
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การผลิตกลับลดลงจนกระทั่งถึงจุดที่ต่ําสุดเม่ือมีการรวมตนทุนทั้ง 2 เขาดวยกัน จุดต่ําสุดของคา
ใชจายนี่เองเปนเปาหมายของการซอมบํารุงรักษา เม่ือเลยจากจุดนี้ไปในสวนของตนทุนที่เกิด
จากการซอมบํารุงรักษา (Adding maintenance beyond optimum point increases costs) อาจ
เพ่ิมขึ้นไดอันเนื่องมาจากในบางครั้งเครื่องจักรอุปกรณไมสามารถซอมเปลื่ยนในสายการผลิตได
ตองมีการเคลื่อนยายออกมาภายนอก ทําใหตองคาใชจายเพิ่มในสวนของคาแรงและวสัดุที่ใชใน
การซอมแซม

งานซอมบํารุงรักษาไดมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง ชาติที่ประสบความสําเร็จชาติหนึ่งใน
งานการจัดการงานซอมบํารุง และยังเปนตนตํารับของงานซอมบํารุงรักษาในปจจุบัน คือ ญี่ปุน
ดวยแนวความคิดที่วาการซอมบํารุงกับงานการผลิตนั้นไมสามารถแยกออกจากกันไดงานทั้ง
สองตองชวยเหลือและสนับสนุนซ่ึงกันและกัน ดวยแนวความคิดแบบญี่ปุนน่ีเองทําใหในป พ.ศ.
2497 งานซอมบํารุงรักษาไดมีการพัฒนามาเปนแบบ การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Productive
Maintenance) และถูกนํามาพัฒนาเปนการบํารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีสวนรวม (Total
Productive Maintenance) โดยมีการประยุกตทฤษฏีตาง ๆ นํามาใชในงานซอมบํารุงรักษา
 นอกจากนี้แลวยังไดมีวิวัฒนาการตาง ๆ เกิดขึ้นตอมาอีกในป พ.ศ. 2518 ไดมีการนํา
เอาประสบการณ ขอมูล หรือการตรวจสอบที่ผานมา มาทําการวางแผนการซอมไวบํารุงลวง
หนา ซึ่งวิธีนี้คือ การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Productive Maintenance) จากนั้นในป พ.ศ.
2525 ไดเกิดวิธีการใหมที่เรียกวา การบํารุงรักษาอยางมีระบบ (Systematic Maintenance) โดย
การนําเอาองคประกอบ ที่เกี่ยวของและสัมพันธกันตั้งแต 2 อยางขึ้นไปมาจัดรวมเขาเปนกลุม
เดียวกัน เพ่ือจัดการเกี่ยวกับการไหล (Flow) ของขอมูล พลังงาน วัสดุอุปกรณ และทรัพยากร
บุคคล เพ่ือใหบรรลุถึงจุดมุงหมายที่ตั้งไว

2.5 วงจรชีวิตของเครื่องจักร
เครื่องจักรและอุปกรณหนึ่งเครื่องจะประกอบไปดวยชิ้นสวนตาง ๆ มากมายทั้งสวนที่

เปนจักรกล (Mechanical Parts) และสวนที่เปนอิเล็กทรอนิค (Electrical Parts) สวนประกอบ
เหลามีอายุการใชงานที่ตางกันไป ดังนั้นผูผลิตจึงไดมีการทดสอบเครื่องจักรเหลานี้เพ่ือตองการ
ดูวาเครื่องจักรเหลานี้จะไมสามารถใชงานไดตอไปอีก การทดสอบจะใชวิธีการตาง ๆ ที่ทําการ
เรงหรือเพ่ิมภาระงานที่มากขึ้น ใหกับเครื่องจักรและอุปกรณ แทนที่จะปลอยใหเครื่องจักรและ
อุปกรณทํางานตามปกติเพราะจะใชเวลานานกวาจะทําใหรูผล และนําขอมูลที่ไดมาทําการ
ทํานายความนาจะเปนของการขัดของของเครื่องจักร ซึ่งอยูในรูปอัตราสวนการเสียหาย (Failure
rate ) จากนั้นนําขอมูลมาพล็อตกราฟ พบวาโดยทั่วไปวงจรชีวิตของเครื่องจักรและอุปกรณจะมี
ลักษณะคลายกับรูปอางน้ํา ดังรูปที่ 2.3
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รูปที่ 2.3 แสดงวงจรชีวิตรูปอางน้ํา (Bath Curve)

โดยในชวงแรกเปนชวงที่มีอัตราการเสียของเครื่องจักรอันเกิดมาจากการติดตั้งของโรง
งาน หรือจากการผลิตที่ไมสมบรูณ ทําใหเครื่องจักรการแสดงผลออกมาในชวงตนของการใช
งาน (Burn In) ชวงนี้กิจกรรมการบํารุงรักษาเริ่มลดลง จนเขาสูในชวงที่เปนสมรรถนะที่แทจริง
เม่ือทุกชิ้นสวนทํางานเขากันไดดีตามปกติตามที่ผูผลิตออกแบบไว ชวงนี้กิจกรรมการบํารุง
รักษาจะเปนไปในลักษณะตามรอบเวลา และเม่ือเขาสูชวงสุดทายเครื่องจักรเริ่มหมดอายุการใช
งานจะเริ่มมีการบํารุงรักษามากขึ้นจนในที่สุดอาจตองมีการทดแทน

ตารางที่ 2.1 แสดงลําดับการพัฒนาการซอมบํารุง
ลําดับการพัฒนาการซอมบํารุงรักษา

Year พ.ศ. 2493 พ.ศ. 2503 พ.ศ. 2513

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน
(Preventive Maintenance)

การบํารุงรักษาทวีผล
(Productive Maintenance)

การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
(Total Preventive Maintenance)

=> สรางกลไกลการบํารุงรักษา => ตระหนักถึงความนาเชื่อถือ
ได (Reliability)

=> ไดรับผลมาจากการบํารุงรักษาทวีผล
(Productive Maintenance) โดยที่ระบบ
มีรากฐานมาจากความตระหนักในหนาที่
ของตนเอง โดยที่พนักงานทุกคนมีสวน
รวมในการบํารุงรักษา

ยุค

=> การบํารุงรักษาและประสิทธิ
ภาพการออกแบบโรงงานเชิง
เศรษฐศาสตร

ทฤ
ษฏ

ี -> Preventive Maintenance  (การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน) พ.ศ. 2494

-> Maintenance Prevention
(การปองกันการบํารุงรักษา)
พ.ศ. 2503

-> วิทยาศาสตรทางพฤติกรรม
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พ.ศ. 2493 พ.ศ. 2503 พ.ศ. 2513
-> Productive Maintenance (การ
บํารุงรักษาแบบทวีผล) พ.ศ. 2497

->Reliability Engineering
(วิศวกรรมความเชื่อถือ) พ.ศ.
2505

-> MIC การบริหารงานงานเพื่อคนหา
และริเร่ิมส่ิงใหมๆ , PAC การวิเคราะห
และควบคุมสมรรถนะ , F Plan แผนหัว
หนาคนงาน

-> Corrective Maintenance (การ
บํารุงรักษาเชิงแกไขปองกัน) พ.ศ.
2500

-> Maintenance Engineering
(วิศวกรรมการบํารุงรักษา) พ.ศ.
2505

-> System Engineering วิศวกรรมระบบ

-> เศรษฐศาสตรวิศวกรรม -> Ecology

-> Terotechnology

-> Logistics

รูปที่ 2.4 แสดงแผนการซอมบํารุงตามวงจรชีวิตรูปอางน้ํา (Bath Curve)

ในรูปที่ 2.4 แสดงใหเห็นวาเมื่อมีการขัดของของเครื่องจักรและไดรับการซอมบํารุง
เครื่องจักรก็จะกลับไปสูในสภาพตอนตนเหมือนกับการเริ่มใชเครื่องจักรใหมอีกครั้ง จนใน
ทายที่สุดการซอมบํารุงก็ไมสามารถจะนําเครื่องจักรกลับมาอยูในสภาพเดิมไดอีก ตัวอยางที่
มองเห็นไดชัดเน คือ เครื่องรถยนต เม่ือมีการบํารุงรักษา เชน การถายน้ํามันเครื่องทุก ๆ
5,000 กิโลเมตร หรือ มีการเปลี่ยนอะไหลชิ้นสวนเม่ือครบกําหนด เปนตน

ลักษณะของการเสียหาย 6 แบบที่นาสนใจ
1) แบบ A เปนแบบปกติโดยทั่วไปรูปอางน้ํา Bath Curve
2) แบบ B แสดงการคงที่และเร่ิมเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลวจนถึงจุดที่ไม

สามารถใชไดอีก
3) แบบ C แสดงการเริ่มเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลว แตไมสามารถรูวาจะ

ใชไปไดอีกนานเทาใด
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4) แบบ D แสดงความนาจะเปนของการลมเหลวที่เริ่มจากต่ํา เน่ืองจากเพิ่งจะได
รับการซอมแซมและเร่ิมเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลวจนถึงจุดคงที่

5) แบบ E แสดงการคงที่ความนาจะเปนของการลมเหลวแบบสุม (Random
failure)

6) แบบ F เริ่มตนดวยการลมเหลวที่สูงและลดลงจนคงที่หรือเพ่ิมความนาจะเปน
ของการลมเหลวอยางชา ๆ

รูปที่ 2.5 ลักษณะ 6 แบบของการเสียหาย

ในอุปกรณที่มีความซับซอนสูงเชน สายการบิน จุดเริ่มตนความนาจะเปนของการลม
เหลวเปนแบบสุมซ่ึงแสดงอยูในรูปที่ 2.5 ตอนบน โดย 30 % ของการลมเหลวแบบ A และ
B จะเปนของโรงงานผลิตทั่วไป และดวยเครื่องจักรอุปกรณรุนใหมที่มีความซับซอนมากยิ่ง
ขึ้น รูปแบบของการลมเหลวจะใกลเคียงกับอุตสาหกรรมการบินมากขึ้น

2.6 วัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้นฐาน (Basic Maintenance cycle) ของระบบ
การจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร

หลักปจจัยพื้นฐานของการควบคุมการซอมบํารุงรักษา เพ่ือพัฒนาใหการผลิตและผล
ผลิตมีคุณภาพมากขึ้น ดังนั้นแผนกซอมบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพแบบเดิม หรือแบบที่มี
การนําเอาคอมพิวเตอรมาชวย หลักการสําคัญ คือ การวิเคราะหรายงานการซอมบํารุง
รักษาอยางตอเนื่องเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคและแผนที่กําหนดไว โดยตองไมทําใหเกิด
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ความเสียหายตอคุณภาพการผลิต ดังนั้นแผนในการซอมบํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยาง
ยิ่ง

การทํางานของการซอมบํารุงรักษาทั้งหมดตองดําเนินไปตามวัฏจักรการซอมบํารุง
รักษาพื้นฐาน หมายถึงการซอมบํารุงรักษาทั้งหมดจะเปนไปตามวัฏจักรการซอมบํารุงรักษา
ซึ่งตองมีการปฏิบัติจริงตามแผนงาน มีการจดบันทึก และวิเคราะหดวยวิธีที่ถูกตอง เพ่ือใช
เพ่ือการวางแผนในอนาคต บางครั้งที่ระบบเดิม (Manual System) มักขาดการติดตามผลที่
ดี และการจดบันทึกที่ผิดพลาด หรือจดบันทึกไมละเอียดเพียงพอ ขาดการปฏิบัติจริงตาม
แผนงานที่วางไว ไมมีการติดตามงานหรือการตรวจงานที่ดีพอ หรือแมกระทั่งการสูญหาย
ของเอกสารจดบันทึก

รูปที่ 2.6 แสดงวงจรวัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้นฐาน

ถึงแมจะมีการวางระบบการไหลของงานที่ดีเพียงใดแตนั้นก็คือจุดออนของการใช
เอกสารกระดาษเก็บบันทึก (Paper Work) แตนั้นก็คือจุดออนของการใชเอกสารกระดาษ
เก็บบันทึก (Paper Work) การนําระบบสารสนเทศเขามาชวยก็เพ่ือลดความผิดพลาด และ
สามารถคนหาขอมูลตางไดอยางถูกตองและรวดเร็ว ชวยใหวัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้น
ฐานนั้นดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การจัดเก็บขอมูลมีมาตราฐานเดียวกัน และยัง
สามารถติดตามการปฏิบัติงานปฏิบัติของการซอมบํารุง หนาที่พ้ืนฐานของระบบการซอม
บํารุงรักษาไดแก

1) การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
2) การจดบันทึกขอของโรงงานของเครื่องจักรและอุปกรณ
3) การควบคุมอะไหลและคงคลัง
4) การจัดเก็บเอกสารตางๆ
5) การวางแผนสําหรับการซอมบํารุงรักษาและการสั่งงาน
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6) การวิเคราะหทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร ขอมูลในอดีตของโรงงาน เชน การ
ซอมบํารุง และความพรอมของเครื่องจักร (Machine availability) เปนตน

ผูวางแผนงานซอมบํารุงตองทําการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวของที่มาจากแหลงใหญ ๆ ดังนี้ เพ่ือ
ทําใหแผนในการซอมบํารุงใหมีประสิทธิภาพดังรูปที่ 2.7

1) ขอมูลการทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันจะใหคาเฉลี่ยของเวลาระหวาง
ความลมเหลว (Mean Time Between Failures, MTBF) แหลงขอมูลอาจมา
จากระบบการบันทึกดวยกระดาษ (Paper System) หรือจากระบบคอมพิวเตอร
(CMMS)

2) ขอมูลการทําการซอมบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance)
3) ขอมูลการจัดเก็บอะไหลและวัสดุที่ใชในการซอมบํารุง (Warehouse

Spareparts & Tools)
4) ขอมูลจํานวนชางเทคนิคที่มีอยู (Techicians Man Power)

รูปที่ 2.7 แสดงการวางแผนงานซอมบํารุงรักษา

2.7 ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรคือ ระบบคอมพิวเตอรที่รวบรวมหนา

ที่ตางๆ ของการจัดการซอมบํารุง ตามความเหมาะสมกับแผนซอมบํารุง และสิ่งอํานวย
ความสะดวกที่มีอยู ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรโดยทั่วไปมีระบบฐาน
ขอมูลที่ใหผูใชงานใสขอมูลตางๆ จากนั้นโปรแกรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรจะสรางคําสั่งงาน และรายงานของขอมูลขาวสารที่มีโครงสรางแตกตางกัน รูป
แบบของระบบนี้แบงออกเปนระบบยอยตางๆ ที่นํามาประกอบกันขึ้นเปนระบบการจัดการ
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ซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร โดยในแตละระบบยอยสามารถกําหนดคาพารามิเตอรของ
ขอมูลและสารสนเทศที่โปรแกรมตองการใชงานซึ่งทําใหการใชหนวยความจําของโปรแกรม
ลดลงเนื่องจากขอมูลที่จําเปนเทานั้นที่ถูกใชงานเพื่อทําใหโปรแกรมสามารถทํางานตามหนา
ที่ที่ตองการอยางรวดเร็ว

ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรพ้ืนฐานโดยทั่วไปประกอบดวย
1) ระบบอุปกรณ (Equipment system) ระบบนี้ประกอบดวยขอมูลทั่วไปของ

เครื่องจักร เชน ชนิด ผูผลิต หมายเลขอุปกรณ วันที่ติดตั้ง ระยะเวลาการใชงาน
ราคา สถานที่ติดตั้ง กําหนดการซอมบํารุงเชิงปองกัน อะไหล ประวัติการซอม
บํารุงรักษา และขอมูลอ่ืนที่เกี่ยวของกับอุปกรณนั้นๆ

2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุง (Work Order System) ใชเพ่ือวัตถุประสงคตอไปน้ี
ก. จัดเตรียมหนาที่ความรับผิดชอบของแรงงาน เครื่องมือ และอะไหล สําหรับ

การทํางานซอมบํารุงรกัษาตาง ๆ
ข. เตรียมเอกสารที่ใชบันทึกการทํางานซอมบํารุง และเอกสารที่ใชบันทึกขอ

มูลตางๆ ในการทํางานซอมบํารุง เชน วัสดุอะไหลที่ใช หรืองานซอมบํารุง
อ่ืนๆ

3) ระบบการการสั่งงานซอมบํารุง แบงการซอมบํารุงรักษาออกเปน การสั่งงาน
ซอมแซม หรือการปรับปรุงและการสั่งงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับ
งานที่เปนงานเฉพาะ นั้นๆ ซึ่งระบบจะดําเนินสั่งงานซอมบํารุงอัตโนมัติ เม่ือถึง
เวลาตามแผนการการซอมบํารุงรักษาที่อาจกําหนดในรูปของใบสั่งงานหรือ
แฟมขอมูลคอมพิวเตอร ซึ่งในระบบอาจมีการประเมินคาใชจายของการซอม
บํารุงดวย เม่ือเสร็จสิ้นการทํางานขอมูลที่เกิดจากการทํางานจริงจะถูกบันทึก
และจัดเก็บในรูปแบบแฟมขอมูลคอมพิวเตอร

4) ระบบซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ประกอบดวยการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตามคาบเวลา (Periodic Inspection) เพ่ือใหม่ันใจวา
เครื่องจักรไมเกิดสภาวะการหยุดงานแบบฉุกเฉิน เม่ือทํางานภายใตการทํางาน
ใน ชวงที่สําคัญ โดยระบบซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันน้ีจะเก็บรายละเอียดตาง
ๆ และความถี่ของการซอมบํารุงรักษา วันที่เริ่มทํางานซอมบํารุง โดยระยะเวลา
อาจเปนรายสัปดาห รายเดือน เม่ือครบกําหนดเวลา ระบบจะทําการแสดงคําสั่ง
งานใหผูรับผิดชอบนําไปดําเนินการ

5) ระบบควบคุมชิ้นสวนอะไหลและคงคลัง (Spare parts & Inventory control
system) ระบบนี้จะทําหนาที่จัดเก็บรายละเอียดตาง ๆ ของชิ้นสวนอะไหล เชน
ผูผลิต หมายเลขอะไหล ตัวแทนจําหนาย ราคา รวมถึงควบคุมระดับของ
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จํานวนชิ้นสวนอะไหล เปนตน ดวยระบบน้ีจะทําใหมีประสิทธิภาพการจัดเก็บ
ชิ้นสวนอะไหลและสามารถพยากรณการใชชิ้นสวนอะไหลในอนาคตอีกดวย

นอกจากการติดตอระหวางระบบกับระบบทําไดงาย โดยระบบการงานซอมบํารุง
รักษาดวยคอมพิวเตอรที่มีระบบไมใหญมากนัก จะไมมีระบบของการจัดองคกร ระบบคง
คาง (Back log) ระบบการจัดลําดับงาน (Schedule system) ระบบการเงิน (Financial
system) ระบบจัดซื้อ (Purchasing system) ระบบอรรถประโยชนตางๆ (Utilities system)
ระบบการฝกอบรม (Training system) ระบบบารโคด (Bar code system) เปนตน ซึ่งถา
เปนโปรแกรมสําเร็จรูป (Software packing) สวนเพิ่มเติมเหลานี้จะเปนทางเลือกใหกับผู
บริโภค

2.8 เทคโนโลยีสารสนเทศ
ในอดีตยุคที่มนุษยยังเรรอน มีอาชีพเกษตรกรรม ลาสัตว ตอมามีการรวมตัวกันสราง

เมืองและสังคมเมืองทําใหเกิดอุตสาหกรรมการผลิต ทําใหเกิดการปฏิวัติทางอุตสาหกรรมที่
เนนการผลิตจํานวนมาก สังคมจึงเปนสังคมเมืองที่มีอุตสาหกรรมเขามาเกี่ยวของ แตหลัง
จากป พ.ศ. 2530 เปนตนมา ระบบสื่อสารโทรคมนาคมและคอมพิวเตอรกาวหนามาก ทําให
เกิดการเปลี่ยนแปลงเขาสูยุคสังคมสารสนเทศ ชีวิตความเปนอยูเกี่ยวของกับขอมูลขาวสาร
จํานวนมาก การสื่อสารโทรคมนาคมกระจายทั่วถึง ทําใหขาวสารแพรกระจายไปอยางรวด
เร็ว สังคมในปจจุบันเปนสังคมไรพรมแดนเพราะเรื่องราวของประเทศหนึ่งสามารถกระจาย
แพรออกไปยังประเทศตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว

รูปที่ 2.8 แสดงตัวอยางของเทคโนโลยีสารสนเทศ
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คําวาเทคโนโลยี (Technology) หมายถึง การประยุกตเอาความรูทางดานวิทยา
ศาสตรมาใชใหเกิดประโยชน การศึกษาพัฒนาองคความรูตาง ๆ เพ่ือใหเขาใจธรรมชาติ กฎ
เกณฑของสิ่งตาง ๆ และหาทางนํามาประยุกตใหเกิดประโยชน

สารสนเทศ (Information) หมายถึง การนําขอมูลดิบ (Raw data) มาผานกระบวนการ
ประมวลผลอยางใดอยางหนึ่ง ซึ่งผลที่ไดออกมานั้นสามารถนําไปใชงานไดทันที

ดังนั้นเม่ือรวมคําวาเทคโนโลยีกับสารสนเทศเขาดวยกัน จึงหมายถึงกระบวนการใช
เทคโนโลยีจัดการกับสารสนเทศ เปนเทคโนโลยีที่เกี่ยวของตั้งแตการรวบรวมการจัดเก็บขอ
มูล การประมวลผล การพิมพ การสรางรายงาน การสื่อสารขอมูล ฯลฯ เทคโนโลยีสาร
สนเทศจะรวมไปถึงเทคโนโลยีที่ทําใหเกิดระบบการใหบริการ การใช และการดูแลขอมูล

เทคโนโลยีสารสนเทศจึงมีความหมายที่กวางขวางมาก จะสามารถพบเห็นไดจากสิ่ง
รอบ ๆ ตัวที่เกี่ยวกับการใชสารสนเทศ ดังนี้

1) การเก็บรวบรวมขอมูล เปนวิธีการรวบรวมขอมูลเขาสูระบบ เราอาจเห็น
พนักงานการไฟฟาไปที่บานพรอมเครื่องคอมพิวเตอรขนาดเล็กเพื่อบันทึกขอ
มูลการใชไฟฟา ในการสอบแขงขันที่มีผูสอบจํานวนมาก ก็มีการใชดินสอ
ระบายตามชองที่เลือกตอบ เพ่ือใหเครื่องอานเก็บรวบรวมขอมูลได เม่ือไปซ้ือ
สินคาที่หางสรรพสินคาก็มีการใชรหัสแทง (bar code) พนักงานจะนําสินคา
ผานการตรวจของเครื่องเพ่ืออานขอมูลการซื้อสินคาที่บรรจุในรหัสแทง เม่ือไป
ที่หองสมุดก็พบวาหนังสือมีรหัสแทงเชนเดียวกันการใชรหัสแทงนี้เพ่ือใหงายตอ
การเก็บรวบรวมขอมูล

2) การประมวลผล ขอมูลที่เก็บมาไดมักจะเก็บในสื่อตาง ๆ เชน แผนบันทึก แผน
ซีดี หรือแถบบันทึกเสียง เปนตน ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาประมวลผลตาม
ตองการ เชน แยกแยะขอมูลเปนกลุม เรียงลําดับขอมูล คํานวณ หรือจัดการคัด
แยกขอมูลที่จัดเก็บนั้น

3) การแสดงผลลัพธ อุปกรณที่ใชเทคโนโลยีในการแสดงผลลัพธมีมาก สามารถ
แสดงเปนตัวหนังสือ เปนรูปภาพ ตลอดจนพิมพออกมาที่กระดาษ การแสดงผล
ลัพธมีทั้งที่แสดงภาพ เสียง วิดิทัศน เปนตน 

รูปที่ 2.9 แสดงการแสดงผลลัพททางหนาจอคอมพิวเตอร

23



5) การทําสําเนา เม่ือเม่ือมีขอมูลที่จัดเก็บในสื่ออิเล็กทรอนิกสตาง ๆ การทําสําเนา
จะทําไดงาย และทําไดเปนจํานวนมาก ดังนั้นอุปกรณชวยในการทําสําเนา จัด
ไดวาเปนเทคโนโลยีสารสนเทศที่มีการพัฒนามาอยางตอเนื่อง เรามีเครื่องพิมพ
เครื่องถายเอกสาร อุปกรณการเก็บขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส เชน ฮาดรดิสก
(HDD) ซีดีรอม (CD Rom) ซึ่งสามารถทําสําเนาไดเปนจํานวนมาก

6) การสื่อสารโทรคมนาคม เปนวิธีการที่จะสงจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง หรือ
กระจายออกไปยังปลายทางครั้งละมาก ๆ ปจจุบันมีอุปกรณระบบสื่อสารที่เปน
แบบโทรคมนาคมหลายประเภท ตั้งแตโทรเลข โทรศัพท เสนใยนําแสง เคเบิล
ใตน้ําคลื่นวิทยุไมโครเวฟ ดาวเทียม เปนตน

2.9 ลักษณะสําคัญของเทคโนโลยีสารสนเทศ
โดยพื้นฐานของเทคโนโลยียอมมีประโยชนตอการพัฒนาประเทศชาติใหเจริญกาว

หนาได แตเทคโนโลยีสารสนเทศเปนเรื่องที่เกี่ยวของกับวิถีความเปนอยูของสังคมสมัยใหม
อยูมาก ลักษณะเดนที่สําคัญของเทคโนโลยีสารสนเทศมีดังนี้

1) เทคโนโลยีสารสนเทศชวยเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน ในการประกอบการทางดานเศรษฐกิจ การคา และการอุตสาหกรรม 
จําเปนตองหาวิธีในการเพิ่มผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางานคอมพิวเตอรและระบบสื่อสารเขามาชวยทําใหเกิดระบบอัตโนมัติ เรา
สามารถฝากถอนเงินสดผานเครื่องเอทีเอ็มไดตลอดเวลา ธนาคารสามารถให
บริการไดดีขึ้น ทําใหการบริการโดยรวมมีประสิทธิภาพ ในระบบการจัดการ
ทุกแหงตองใชขอมูลเพ่ือการดําเนินการและการตัดสินใจ ระบบธุรกิจจึงใช
เครื่องมือเหลานี้ชวยในการทํางาน เชน ใชในระบบจัดเก็บเงินสด จองตั๋ว
เครื่องบิน เปนตน

2) เทคโนโลยีสารสนเทศเปลี่ยนรูปแบบการบริการเปนแบบกระจาย เม่ือมีการ
พัฒนาระบบขอมูล และการใชขอมูลไดดี การบริการตาง ๆ จึงเนนรูปแบบการ
บริการแบบกระจาย ผูใชสามารถสั่งซื้อสินคาจากที่บาน สามารถสอบถามขอ
มุลผานทางโทรศัพท นิสิตนักศึกษาบางมหาวิทยาลัยสามารถใชคอมพิวเตอร
สอบถามผลสอบจากที่บานได

3) เทคโนโลยีสารสนเทศเปนสิ่งที่จําเปน สําหรับการดําเนินการในหนวยงานตาง 
ๆ ปจจุบันทุกหนวยงานตางพัฒนาระบบรวบรวมจัดเก็บขอมูลเพื่อใชในองคกร
ของประเทศ เชน ระบบทะเบียนราษฎร ระบบเวชระเบียนในโรงพยาบาล 
ระบบการจัดเก็บขอมูลภาษี ในองคกรทุกระดับเห็นความสําคัญที่จะนํา
เทคโนโลยีสารสนเทศมาใช
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4) เทคโนโลยีสารสนเทศเกี่ยวของกับคนทุกระดับ พัฒนาการดานเทคโนโลยี   
สารสนเทศ ทําใหชีวิตความเปนอยูของคนเกี่ยวของกับเทคโนโลยี ดังจะเห็น
ไดจาก การพิมพดวยคอมพิวเตอร การใชตารางคํานวณ และใชอุปกรณสื่อ
สารโทรคมนาคมแบบตาง ๆ เปนตน

2.10 ผลของเทคโนโลยีสารสนเทศ
การกําเนิดของคอมพิวเตอรเม่ือประมาณหาสิบกวาปที่แลว เปนกาวสําคัญที่นําไปสู

ยุคสารสนเทศ ในชวงแรกมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องคํานวณ แตตอมาไดมี
ความพยายามพัฒนาใหคอมพิวเตอรเปนอุปกรณสําคัญสําหรับการจัดการขอมูล เม่ือ
เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสไดกาวหนามากขึ้น ทําใหสามารถสรางคอมพิวเตอรที่มีขนาดเล็ก
ลง แตประสิทธิภาพสูงขึ้น สภาพการใชงานจึงใชงานกันอยางแพรหลาย ผลของเทคโนโลยี
สารสนเทศที่มีตอชีวิตความเปนอยูและสังคมจึงมีมาก มีการเรียนรูและใชสารสนเทศกัน
อยางกวางขวาง ผลของเทคโนโลยีสารสนเทศโดยรวมกลาวไดดังนี้

1) การสรางเสริมคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น สภาพความเปนอยูของสังคมเมือง มีการ
พัฒนาใชระบบสื่อสารโทรคมนาคม เพ่ือติดตอสื่อสารใหสะดวกขึ้น มีการ
ประยุกตมาใชกับเคร่ืองอํานวยความสะดวกภายในบาน เชน ใชควบคุมเครื่อง
ปรับอากาศ ใชควมคุมระบบไฟฟาภายในบาน เปนตน

2) เสริมสรางความเทาเทียมในสังคมและการกระจายโอกาส เทคโนโลยีสารสนเทศ
ทําใหเกิดการกระจายไปทั่วทุกหนแหง แมแตถิ่นทุรกันดาร ทําใหมีการกระจาย
โอกาสการเรียนรู มีการใชระบบการเรียนการสอนทางไกล การกระจายการ
เรียนรูไปยังถิ่นหางไกล นอกจากนี้ในปจจุบันมีความพยายามที่ใชระบบการ
รักษาพยาบาลผานเครอืขายสื่อสาร

3) สารสนเทศกับการเรียนการสอนในโรงเรียน การเรียนการสอนในโรงเรียนมีการ
นําคอมพิวเตอรและเครื่องมือประกอบชวยในการเรียนรู เชน วีดิทัศน เครื่อง
ฉายภาพ คอมพิวเตอรชวยสอน คอมพิวเตอรชวยจัดการศึกษา จัดตารางสอน 
คํานวณระดับคะแนน จัดชั้นเรียน ทํารายงานเพื่อใหผูบริหารไดทราบถึงปญหา
และการแกปญหาในโรงเรียน ปจจุบันมีการเรียนการสอนทางดานเทคโนโลยี
สารสนเทศในโรงเรียนมากขึ้น

4) เทคโนโลยีสารสนเทศกบัสิ่งแวดลอม การจัดการทรัพยากรธรรมชาติหลาย
อยางจําเปนตองใชสารสนเทศ เชน การดูแลรักษาปา จําเปนตองใชขอมูล มี
การใชภาพถายดาวเทียม การติดตามขอมูลสภาพอากาศ การพยากรณอากาศ
การจําลองรูปแบบสภาวะสิ่งแวดลอมเพ่ือปรับปรุงแกไข การเก็บรวมรวมขอมูล
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คุณภาพน้ําในแมน้ําตาง ๆ การตรวจวัดมลภาวะ ตลอดจนการใชระบบการ
ตรวจวัดระยะไกลมาชวย ที่เรียกวาโทรมาตร เปนตน

5) เทคโนโลยีสารสนเทศกับการปองกันประเทศ กิจการทางดานการทหารมีการใช
เทคโนโลยี อาวุธยุทโธปกรณสมัยใหมลวนแตเกี่ยวของกับคอมพิวเตอรและ
ระบบควบคุม มีการใชระบบปองกันภัย ระบบเฝาระวังที่มีคอมพิวเตอรควบคุม
การทํางาน

6) การผลิตในอุตสาหกรรม และการพาณิชยกรรม การแขงขันทางดานการผลิตสิน
คาอุตสาหกรรมจําเปนตองหาวิธกีารในการผลิตใหไดมาก ราคาถูกลง
เทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามามีบทบาทมาก มีการใชขอมูลขาวสารเพื่อการ
บริหารและการจัดการ การดําเนินการและยังรวมไปถึงการใหบริการกับลูกคา
เพ่ือใหซื้อสินคาไดสะดวกขึ้น

2.11 ระบบเครือขาย (Network System)
การที่ระบบเครือขายมีบทบาทและความสําคัญเพ่ิมขึ้น เพราะไมโครคอมพิวเตอรได

รับการใชงานอยางแพรหลาย จึงเกิดความตองการที่จะเช่ือมตอคอมพิวเตอรเหลานั้นถึงกับ
เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถของระบบใหสูงขึ้น เพ่ิมการใชงานดานตาง ๆ และลดตนทุนระบบ
โดยรวมลง มีการแบงใชงานอุปกรณและขอมูลตาง ๆ ตลอดจนสามารถทํางานรวมกันได

สิ่งสําคัญที่ทําใหระบบขอมูลมีขีดความสามารถเพิ่มขึ้น คือ การโอนยายขอมูล
ระหวางกัน และการเชื่อมตอหรือการสื่อสาร การโอนยายขอมูลหมายถึงการนําขอมูลมาแบง
กันใชงาน หรือการนําขอมูลไปใชประมวลผลในลักษณะแบงกันใชทรัพยากร เชน แบงกันใช
ซีพียู แบงกันใชฮารดดิสก แบงกันใชโปรแกรม และแบงกันใชอุปกรณอ่ืน ๆ ที่มีราคาแพง
หรือไมสามารถจัดหาใหทุกคนได การเชื่อมตอคอมพิวเตอรเปนเครือขายจึงเปนการเพิ่มประ
สิทธิภาพการใชงานใหกวางขวางและมากขึ้นจากเดิมการเชื่อมตอในความหมายของระบบ
เครือขายทองถิ่น ไมไดจํากัดอยูที่การเชื่อมตอระหวางเครื่องไมโครคอมพิวเตอร แตยังรวม
ไปถึงการเชื่อมตออุปกรณรอบขาง เทคโนโลยีที่กาวหนาทําใหการทํางานเฉพาะมีขอบเขต

รูปที่ 2.10 แสดงตวัอยางเครือขายคอมพิวเตอรที่จัดกลุมอุปกรณรอบขางเชื่อมโยงเปนระบบ
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กวางขวางยิ่งขึ้น มีการใชเครื่องบริการแฟมขอมูลเปนที่เก็บรวบรวมแฟมขอมูลตางๆ มีการ
ทําฐานขอมูลกลาง มีหนวยจัดการระบบสื่อสารหนวยบริการใชเครื่องพิมพ หนวยบริการการ
ใชซีดี หนวยบริการปลายทาง และอุปกรณประกอบสําหรับ ตอเขาในระบบเครือขายเพื่อจะ
ทํางานเฉพาะเจาะจงอยางใดอยางหนึ่งในรูป เปนตัวอยางเครือขายคอมพิวเตอรที่จัดกลุม
เชื่อมโยงเปนระบบเครือขายคอมพิวเตอรกอใหเกิดความสามารถในการปฏิบัติการรวมกัน 
ซึ่งหมายถึงการใหอุปกรณทุกชิ้นที่ตออยูบนเครือขายทํางานรวมกันไดทั้งหมดในลักษณะที่
ประสานรวมกัน โดยผูใชเห็นเสมือนใชงานในอุปกรณเดียวกัน จึงเปนวิธีการในการนําเอา
อุปกรณตางชนิดจํานวนมาก มารวมกันเปนเสมือนระบบเดียวกัน ทั้ง ๆ ที่อุปกรณเหลานั้น
อาจจะมาจากตางยี่หอ ตางบริษัท ก็ได

เม่ือ 10 กวาปกอน ที่ไมโครคอมพิวเตอรเริ่มแพรหลาย ความคิดเกี่ยวกับการใช
คอมพิวเตอรยังดูเปนของใชสวนตัวหรือเครื่องคอมพิวเตอรสําหรับนักสมัครเลน ครั้นเม่ือ
แอปเปลทูเริ่มแพรหลายอยางรวดเร็ว หลายคนมองวาไมโครคอมพิวเตอรกําลังจะเขามามี
บทบาทมียอดการจําหนายสูงมากจนมีผูทําเลียนแบบกันมากมาย เพียงระยะเวลาผานไปไม
กี่ปไมโครคอมพิวเตอรก็กาวหนาขึ้นอยางรวดเร็ว ในป ค.ศ. 1979 สตีฟ จอบ หนึ่งในสอง
ของผูกอตั้งบริษัทแอปเปลคอมพิวเตอรมีโอกาสไปเยี่ยมบริษัทซีร็อกซที่ศูนยวิจัย Palo Alto
มีมลรัฐแคลิฟอรเนียมีความประทับใจกับระบบคอมพิวเตอร ซึ่งในขณะนั้นเปนคอมพิวเตอร
ขนาดใหญ แตมีการแสดงกราฟกและการใชงานที่งาย สตีฟ จอบ จึงเริ่มความคิดที่จะสราง
คอมพิวเตอรขนาดเล็กที่มีระบบการใช หรือที่เรียกวายูสเซอรอินเตอรเฟสเหมือนกับเครื่อง
คอมพิวเตอรของบริษัทซีรอกซ และในที่สุดก็พัฒนาเปนคอมพิวเตอรชื่อลิซา แตลิซาไม
ประสบผลสําเร็จเทาที่ควร บริษัทแอปเปลจึงพัฒนายอสวนลงและเพิ่มขีดความสามารถขึ้น
จนกลายเปนเครื่องแมคอินทอชในปจจุบัน ความคิดของไมโครคอมพิวเตอรขณะน้ันคือ เพ่ิม
ขีดความสามารถของการทํางานโดยเนนการใชงานงายเปนสําคัญ แนวความคิด "ห่ันเปน
ชิ้นแยกสวนการทํางาน" เริ่มตนแลว ทําอยางไรจึงใหคอมพิวเตอรขนาดใหญ ซึ่งมีบทบาท
และความจําเปนมาก ถกูจําลองลงดวยเครื่องขนาดเล็ก การใชงานไมโครคอมพิวเตอรจึงยัง
ไมสามารถทดแทนระบบขนาดใหญ

จุดเริ่มตนของการเชื่อมโยงศูนยวิจัยของบริษัทซีรอกซไดพัฒนาและสรางระบบตน
แบบไวหลายอยาง ความรูแลวตนตํารับของเครือขายคอมพิวเตอรก็เริ่มขึ้นที่นี่ดวย ซีรอกซ
ไดพัฒนาระบบคอมพิวเตอรแยกสวน และเชื่อมโยงตอกันเปนเครือขาย และในที่สุดอีเธอร
เนต หรอื IEEE 802.3 ก็ไดรับการยอมรับ นับวาจุดเริ่มตนของแนวความคิดไดรับการยอม
รับ และกลายเปนมาตรฐานโลกไปในที่สุด

หากยอนกลับไปตั้งแตไอบีเอ็ม ประกาศไอบีเอ็มพีซีครั้งแรก ทําใหการคาไมโคร
คอมพิวเตอรไดรับการขานรับและพัฒนาตอเนื่องอยางไมหยุดยั้ง จาก 286 มาเปน 386 และ
กลายเปน 486 ปจจุบันมีหลายบริษัทไดพัฒนาระบบบัสที่เปนแบบความเร็วสูง เชน MCA, 
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EISA หรือนําบัสที่เคยใชบนมินิคอมพิวเตอร เชน VME, Q bus หรือแมแตมัลติบัสมาใชกับ
ไมโครคอมพิวเตอรที่ใชซีพียู 68000, 68020, 68030 เปนตน ชวงสามสี่ปที่ผานมา ระบบ
เวอรกสเตชันก็ขานรับตอมา มีเครื่องระดับเวอรกสเตชันออกมามากมาย เชน ของบริษัทซัน
ไมโครซิสเต็ม ฮิวเล็ตตแพคการด หรือแมแตไอบีเอ็มก็พัฒนาระบบ R6000 ขึ้นเชนกัน สิ่งที่
นาสังเกตคือ ระบบคอมพิวเตอรยุคหลังนี้มาบนเสนทางที่ใหระบบการเชื่อมตอถึงกันทั้งสิ้น 
การสรางเครือขายคอมพิวเตอรจึงดูจริงจังและเปนงานเปนการขึ้นกวาเดิมมาก

นอกจากนั้นแลวเม่ือย่ีสิบปที่แลวคอมพิวเตอรมีราคาแพง การใชงานจะอยูที่หนวย
งานใหญ ๆ ตองมีหอง มีศูนยคอมพิวเตอร ระบบคอมพิวเตอรเปนระบบรวมศูนย ถึงแมแยก
ออกมาเปนเทอรมินัลก็แตกกระจาย จากศูนยกลางออกไป แตในปจจุบันการใชคอมพิวเตอร
เริ่มแปรเปลี่ยนไป หนวยงานตาง ๆ พยายามมีคอมพิวเตอรของตนเอง ไมโครคอมพิวเตอร
หรือพีซีก็กระจายแพรหลายไปทุกหนวยงาน การพัฒนาซอฟตแวรเปนไปอยางกวางขวาง มี
โปรแกรมสําเร็จรูปออกมามากมาย สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบเครือขายคอมพิวเตอรมีความ
จําเปน และมีบทบาทที่สําคัญตอมาเพราะ ความตองการเชื่อมโยงใหเปนระบบเดียวกันยิ่ง
การใชงานในหนวยงานยิ่งแพรหลาย ความตองการที่จะเช่ือมโยงขอมูลขาวสารก็มีมากขึ้น
ไมโครคอมพิวเตอรมีราคาถูกเม่ือเทียบกับมินิคอมพิวเตอรหรือเมนเฟรม ประจวบกับการใช
งานไมโครคอมพิวเตอรทําไดงาย มีซอฟตแวรมาก แตจุดออนของไมโครคอมพิวเตอรก็อยูที่
ระบบงานที่อาจตองมีการเชื่อมโยงถึงกัน ดังนั้นการเพิ่มคุณคาของระบบจึงตองพัฒนาใน
เรื่องเครือขายคอมพิวเตอรเปนประการสําคัญ พัฒนาการของไมโครโปรเซสเซอรไปเร็วมาก
เหตุผลประการสําคัญอีกประการหนึ่งคือ ไมโครโปรเซสเซอรและพัฒนาการทางดานชิพได
กาวล้ําไปมาก ขีดความสามารถของซีพียูสูงขึ้น การคํานวณหรือระบบงานไมโคร
คอมพิวเตอรทําไดมาก ประกอบกบัอุปกรณสื่อสารโทรคมนาคมไดการพัฒนาไปพรอมกับ
ระบบเครือขายสื่อสารโทรคมนาคมรองรับไดมาก สวนน้ีเองเปนแรงกระตุนการเชื่อมโยง
ระบบใหมีการผูกยึดเปนระบบเครือขาย

นอกจากนี้แลวดวยเทคโนโลยีหลายดานไดพัฒนากาวหนาขึ้นเปนอันมาก เชน 
เทคโนโลยีไฟเบอรออปติก ไมโครเวฟ หรือแมแตสายโคแอกเชียล ก็สามารถทําใหมีแบนด
วิดธสูงมาก ในขณะที่ราคาตนทุนลดลง การทําใหจํานวนกิโลบิตที่สงไดตอวินาทีสูงขึ้น 
โอกาสของถนนสายขอมูลก็มีรถซึ่งเปนขอมูลวิ่งไดมากขึ้น นอกจากนี้พัฒนาการทางเทคนิค
ทางซอฟตแวรโดยเฉพาะอยางยิ่งระบบสื่อสารที่เรียกวา โปรโตคอล ก็ไดพัฒนาไปมาก มี
การกําหนดมาตรฐานระหวางประเทศขึ้น เพ่ือตอบสนองการเชื่อมโยงเปนระบบมากในระยะ
สองสามปที่ผานมา

ความตองการการเชื่อมโยงระบบคอมพิวเตอรเขาหากันมีจุดมุงหมายหลายอยาง
เชน

28



1) ตองการใชการใชทรัพยากรรวม : กันอันเนื่องมาจากทรัพยากรที่มีราคาแพงเชน
เครื่องพิมพคุณภาพใชซีพียูรวมกัน ใชขอมูลรวมกัน การใชทรัพยากรรวมกันน้ีเปน
ระบบที่จําเปน เพราะเครือขายการทํางานขององคกรจะตองรวมกันเปนนํ้าหนึ่งใจ
เดียวกันใหไดมากที่สุด

2) ตองการลดตนทุนระบบโดยรวม : การใชไมโครคอมพิวเตอรในการประมวลผลจะมี
คาใชจายถูกใชงานงาย หาบุคลากรไดงาย การที่ใหบริษัทลงทุนกับเครื่อง
คอมพิวเตอรราคาแพง เชน มินิ หรือเมนเฟรม อาจจะเปนปญหาในเรื่องของการลง
ทุน และการหาบุคลากร เน่ืองจากการขยายตัวของระบบจะคอยเปนคอยไป ดังนั้น
การลงทุนดวยระบบคอมพิวเตอรขนาดเล็กจึงเปนระบบที่สามารถขยายตอได ถา
หากระบบมีการเชื่อมโยงเครือขาย

รูปที่ 2.11  โครงสรางการพัฒนา
3) ตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน : การทํางานหลายอยางมีขอบเขตจํากัดมาก 

เชน การเรียกคนขอมูลระหวางเครื่องการทํารายงานเมื่อขอมูล เชน การเรียกคนขอ
มูลระหวางเครื่อง การทํารายงานเมื่อขอมูลกระจาย ระบบขาวสารแบบกระจายนี้จํา
เปนตองอาศัยการเชื่อมโยง การเพิ่มประสิทธิภาพของระบบเปนไปไดมาก เพราะจะ
ทําใหระบบเล็กกลายเปนระบบที่ทํางานได โดยมีขีดความสามารถเพิ่มขึ้น
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4) เพ่ิมการประยุกตใชงาน : การประยุกตในระบบเครือขายมีไดหลายรูปแบบ เชน 
ระบบสํานักงานอัตโนมัติ ระบบอีเมล ระบบการเขาถึงขอมูลแบบออนไลน เปนตน

5) กระจายการทํางาน : ปรัชญาของเครือขายหากพิจารณาโครงสรางการทํางานของ
เมนเฟรม คอมพิวเตอรเหลานั้นมีระบบการทํางานรวมศูนย ดังนั้นโครงสรางจะตอง
ทําใหมีประสิทธิภาพสูง ใชเทคโนโลยีที่สลับซับซอน ระบบเมนเฟรมจึงมีราคาแพง 
อยางไรก็ตามการที่ใหเมนเฟรมมีทุกฟงกชันจึงเทากับวาเปนการเพิ่มโหลดใหกับ
ซีพียูมาก ตนทุนของเมนเฟรมจึงสูง ระยะหลังจึงมีการพูดกันถึงเรื่องดาวนไซซ่ิงกัน
มาก กลาวคือใชไมโครคอมพิวเตอรหลาย ๆ ตัวตอเปนเครือขาย โดยใชปรัชญาใน
เร่ืองการทํางานรวมกันใหซีพียูแตละตัวรับผิดชอบ หรือสรางใหมีขีดความสามารถ
พิเศษในรูปแบบเซอรฟเวอร เชน ซพีียูหลักตัวหน่ึงทําหนาที่เปนไฟลเซอรฟเวอร ดู
แลที่เก็บขอมูลขนาดใหญมาก มีซอฟตแวรสนับสนุนในเรื่องการเขาถึงฐานขอมูล 
การจัดขอมูล การทําดัชนี การคนหา ฯลฯ การใหซีพียูบางตัว เชน ซีพียู พวก 
RISC ที่มีโปรเซสเซอรทางคณิตศาสตรรวมทํางานในแงการคํานวณไดดีเปนพิเศษ 
อาจมีขีดความสามารถเชิงความเร็วไดสูงกวา 50 MIPS ซีพียูสวนน้ีทําหนาที่เปน
คอมพิวเตอรเซอรฟเวอร ใชสําหรับงานกราฟก งาน CAD เปนตน ปรัชญาของ
เครือขายจึงใชหลักการที่กระจายขีดความสามารถในจุดเดนแตละตัว แลวนํามารวม
เปนระบบเดียวกัน ผูใชที่อยูที่ตาง ๆ ก็สามารถเรียกใชเขาหาในสวนที่ตนเอง
ตองการใช เชน ตองการใชฐานขอมูลก็เรียกใชได ตองการผานไปในระบบสื่อสาร
ขอมูลอ่ืนก็ยอมทําไดเชนกัน ทุกบริษัทหันเขาหาหลักการเซอรฟเวอรมากขึ้นดวย
ปรัชญาดังกลาวนี้ เกือบทุกบริษัทที่ผลิตคอมพิวเตอรจึงตองลดขนาดของเครื่องให
เล็กลง และทําเปนเซอรฟเวอรที่สามารถตอรวมกับหลายซีพียูได หากดูระบบไมโคร
คอมพิวเตอรของบางบริษทั เชน คอมแพค บริษัทคอมแพคไดสรางระบบ System 
Pro เพ่ือสนับสนุนหลักการนี้ โดยมีระบบปฏิบัติงานเปนยูนิกซ คอมแพคใชซีพียู 
80486 ทําหนาที่เปนเซอรฟเวอรใหกับเครือขาย ไอบีเอ็มเองประสบผลสําเร็จอยาง
มากในเรื่องพีซี ปจจุบันไอบีเอ็มไดพัฒนาพีเอสทู (PS2) ออกมาอีกหลายโมเดล แต
ละโมเดลก็เพ่ิมขีดความสามารถในเรื่องการแสดงผล เชน โมเดล 95 ใช 486 เปน
ซีพียู มีขีดความสามารถในการประมวลผลไดสูงมาก และทําเปนไฟลเซอรฟเวอรใน
ระบบเครือขายไดทั้งอีเธอรเน็ตและโทเกนริง นอกจากนี้ไอบีเอ็มยังไดพัฒนาระบบ
เวอรกสเตชัน (Work Station) และยูนิกซ (Unix) ขึ้นเชนกัน ระบบที่ไอบีเอ็มพัฒนา
คือ R6000 ซึ่งมีหลายโมเดลทําตัวเปนไฟลเซอรฟเวอรที่ดูแลขอมูลไดหลายสิบกิกะ
ไบต

6) การสรางเครือขายระหวางประเทศ : ระบบเครือขายเชื่อมโยงไดขยายวงอยางกวาง
ขวาง เริ่มจากการมีเครือขายระหวางมหาวิทยาลัยในสหรัฐอเมริกา ไดแก 
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ARPANET หลังจากนั้นก็ขยายการเชื่อมโยงมากขึ้น ปจจุบันยังมีเครือขายระหวาง
ประเทศที่แพรหลายมาก ซึ่งไดแก BITNET การเชื่อมโยงนี้ทําใหการติดตอทางดาน
ขอมูลขาวสารระหวางนักวิจัยทําไดสะดวกขึ้น ผูใชสามารถเชื่อมโยงระบบของตน
เขากับเครือขายและสามารถสง EMAIL ถึงกันไดหมด ระบบเครือขายเชื่อมโยงได
ขยายวงอยางกวางขวาง เร่ิมจากการมีเครือขายระหวางมหาวิทยาลัยในสหรัฐ
อเมริกา ไดแก ARPANET หลังจากนั้นก็ขยายการเชื่อมโยงมากขึ้น ปจจุบันยังมี
เครือขายระหวางประเทศที่แพรหลายมาก ซึ่งไดแก BITNET การเชื่อมโยงนี้ทําให
การติดตอทางดานขอมูลขาวสารระหวางนักวิจัยทําไดสะดวกขึ้น ผูใชสามารถเชื่อม
โยงระบบของตนเขากับเครือขายและสามารถสง EMAIL ถึงกันไดหมด

รูปที่ 2.12 การเชื่อมโยงเครือขายตาง ๆ เขาหากัน

การสรางเครือขายจะเปนลักษณะการเชื่อมโยงเขาหากันเปนระบบ จากระบบเล็ก
เขาสูระบบใหญ จากระบบหนึ่งเกตเวย (Gateway) เขาสูอีกระบบหนึ่ง ในที่สุดจะมี
คอมพิวเตอรในโลกที่เชื่อมโยงถึงกันเปนลาน ๆ เครื่อง ดวยหลักวิธีการนี้ทําใหการ
สรางเครือขายภายใน เริ่มจากหนวยงาน เชนภายในเริ่มจากหนวยงานเชนใน
มหาวิทยาลัยจะสราง Backbone Network หรือเครือขายหลักของตนเอง จากนั้น
เชื่อมโยงตอกับเครือขายกระดับสูงขึ้น
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2.12 ปญหาของระบบเครือขาย (Network)
ถึงแมวาระบบเครือขายใหขอดีในหลาย ๆ ประการ จึงมีบริษัทใหญหลายบริษัทใน

สหรัฐอเมริกาไดดําเนินการดานหลักการดาวนไซซิ่ง คือ แทนเมนเฟรมดวยเครือขาย แต
หลังจากพัฒนาระบบภายในพบวาการดูแลรักษาขอมูลทําไดยากกวามาก ระบบซอฟตแวรที่
สรางความปลอดภัยของขอมูลยังมีจุดออนตอการใชงาน นอกจากนี้หากพัฒนาในระดับลึก
ของการประยุกตที่ยุงยากซับซอนจําเปนตองมีซอฟตแวรรองรับอีกมากพอควร ยังตองรอ
และใหผูพัฒนาระบบกระจายเพิ่มขึ้น การแกปญหาในเรื่องความปลอดภัยของขอมูลยังคง
เปนเรื่องที่นาเปนหวงสําหรับระบบ

ในบัจจุบันจากการคาดคะเนวา ในป ค.ศ. 2002 นี้ ระบบคอมพิวเตอรเครือขายแบบ
ไรสาย หรือคอมพิวเตอรมือแบบพกพา ที่เปนที่รูจักกันดีและกําลังเปนที่นิยมยี่หอในขณะนี้
คือ Plam โดยคอมพิวเตอรมือแบบพกพาจะมีระบบเชื่อมตอเปนฮารดแวรพ้ืนฐานติดมาดวย 
โดยสามารถทําการเชื่อมโยงขอมูลและทําธุรกรรมตางๆ ผานระบบเน็ทเวอรกแบบไรสาย 
จะทําใหมีการพัฒนาการเชื่อมโยงขึ้นไปอีกระดับ ถึงแมในตอนนี้จะยังมีราคาคอนขางสูง
ประกอบกับยังมีปญหาในเรื่องความปลอดภัยของผูใช แตอีกไมนานก็คงจะตองไดรับการ
พัฒนาอยางแนนอน
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บทที่ 3

ระเบียบวิธีวิจัย (Methodology)

ระเบียบวิธีวิจัยเปนขั้นตอนการศึกษาเพื่อใหบรรลุซึ่งวัตถุประสงคของการศึกษางาน
วิจัยโดยเริ่มตั้งแตที่มาและความสําคัญของปญหา โดยมาจากสภาพในอุดมคติของงานซอม
บํารุง และความเชื่อถือไดเปนขอแรก จากนั้นการทําศึกษารวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของกับการซอมบํารุงรักษาศึกษา เพ่ือเปนแนวทางปฏิบัติและอางอิงขอมูลที่ไดเคยมี
การศึกษามากอน เก็บรวบขอมูลทั่วไปและการซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาที่สน
ใจ ระบุปญหาจากขอมูลที่เก็บมาไดจากโรงงานกรณีศึกษาที่สนใจใหชัดเจน ซึ่งจะนําไปสู
การกําหนดวัตถุประสงคงานวิจัยและขอบเขตงานวิจัย ผลที่คาดวาจะไดรับ โดยกําหนดดัชนี
ชี้วัดผลการดําเนินงาน เม่ือไดขอมูลตาง ๆ มาทําการวิเคราะหขอมูลดวยเครื่องมือการ
วิเคราะห เชน ABC , Histrogram ,Table เปนตน เพ่ือนําผลที่ไดจากการวิเคราะหไปทําการ
ออกแบบระบบและโปรแกรมคอมพิวเตอรที่นํามาใชในการซอมบํารุงรักษา และทําการสราง
ระบบและโปรแกรมตามที่ไดออกแบบไว นําระบบและโปรแกรมที่สรางขึ้นไปใชในโรงงาน
กรณีศึกษาเพื่อทําการทดสอบ และแกไขขอผิดพลาด เก็บขอมูลหลังจากทําการทดสอบเพื่อ
ทําการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานระหวางระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม
กับระบบการซอมบํารุงรักษาแบบใหมดวยสารสนเทศเครือขาย สรุปผลการดําเนินงานและ
ขอเสนอแนะ ทั้งนี้ไดแสดงรายละเอียดที่เกี่ยวกับกระบวนการผลิต รวมทั้งระบบการซอม
บํารุงเดิมของโรงงานกรณีศึกษา

3.1 สภาพในอุดมคติของงานซอมบํารุง และความเชื่อถือได
ในงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมีสภาพในอุดมคติดังนี้

1) การขัดของเปนศูนย (Zero Breakdown)
2)  ของเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเปนศูนย (Zero Defect)

     3)  ไมตองการการซอมบํารุงเชิงปองกัน (No Preventive Maintenance)
 4)  ไมตองมีการเก็บชิ้นสวนอะไหลสํารอง (Less usage spare part)
     5)  อายุการใชงานของเครื่องจักรยืดยาว (Life time close to finite)
     6)  คาใชจายในการซอมบํารุงนอย (Maintenance low cost)

 การนําเอาเทคนิค และวธิีการตางๆ มาประยุกตใชและปรับปรุงในงานการซอม
บํารุงรักษาก็เพ่ือทําใหเขาใกลสภาพในอุดมคติใหมากที่สุด



3.2 ศึกษาและเก็บขอมูลทั่วไปและการซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา
กอนที่จะทําการศึกษางานวิจัยตองมีการเก็บขอมูลตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษาโดยมี

ขอมูลที่ทําการเก็บดังนี้
1) ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา
2) แผนผังที่ตั้งของโรงงาน
3) ขั้นตอนการผลิต
4) การจัดวางผังเครื่องจักรอุปกรณการผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร
5) เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต
6) โครงสรางขององคกร
7) ระบบสนับสนุนการผลิต
8) ระบบงานซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
9) สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา

3.2.1 ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา
ขอมูลโดยทั่วไปของโรงงานผลิตหัวอาน-เขียน คอมพิวเตอร

ผลิตภัณฑ     : หัวอาน-เขียน (Slider) หัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Gimbal Assemble และ
      ชุดประกอบหัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Stack Assemble)

กําลังการผลิต  : 30 ลานชิ้นสําหรับ หัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Gimbal Assemble) ตอ
      ไตรมาส และ 10 ลานชิ้นสําหรับชุดประกอบหัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head
       Stack   Assemble)

3.2.2 แผนผังที่ตั้งของโรงงาน
โรงงานกรณีศึกษาที่ผลิตหัวอาน-เขียน คอมพิวเตอรมีอาคารที่ประกอบดวยอาคารหลัก

3 อาคารโดยมีรายละเอียดดังนี้
1) อาคารที่1 จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Slider และ HR office
2) อาคารที่2  จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Head Gimbal

Assemble (HGA) และ Head Stack Assemble (HSA) สําหรับลูกคา Western
Digital (WD) / Samsung และ ฝายสนับสนุนการผลิตตาง

                3) อาคารที่ 3 จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Head Gimbal
Assemble (HGA) และ Head Stack Assemble (HAS) สําหรับลูกคา Maxtor
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ระเบียบวิธีวิจัยการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร (Methodology of maintenance management using a networking
computerized system

To define the equipment
downtime problem

Literatures surveys and study
the theory are concerned

Analysis data

To collecting data
of case study

 Maintenance management
 Availability and downtime
 Downtime analysis
 Life cycle theory
 Basic maintenance cycle
 CMMS
 Information technology
 Network system

 Research of purpose
 Research of objective
 Research of boundary
 Research of expected

result

 ABC classify technique
 Table Analysis (TA)
 Histogram

Implementation new
maintenance System

Maintenance work measurement

 Downtime histogram
analysis

 Comparable existing
with new system

 Conclusion

Suggestion and summary advantage,
disadvantage of researching  Discovery

 Benefit
 Research next

Ideal of Equipment
Reliability &

To Creating a maintenance
downtime system

1) Zero Break down
2) Zero Defect
3) No preventive Maintenance.
4) Less usage spare part
5) Life time close to infinite
6) Maintenance low cost

 Training
 Input data
 Debugging program

Apply to this

 General data as area cap.
 Equipment data
 Maintenance system data

 Database management
 Normalization data
 SQL database server
 Visual basic6 programming
 Networking transaction system

รูปที่ 3.1 แสดงระเบียบวิธีวิจัยการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร

User
Text Box
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                                                         50 m

                                                                                              1 Km

รูปที่ 3.2 แสดงแผนผังที่ตั้งของโรงงาน

3.2.3 ข้ันตอนการผลิต
ขั้นตอนการผลิตหลักจะเริ่มตนที่แผนเวเฟอร (Wafer) ซึ่งจะมี หัวอาน-เขียน รวม

อยูมากกวาหนึ่งหม่ืนชิ้นแผนเวเฟอรจะถูกนํามาผานกระบวนการตัด(Machining)การขัด 
(Lapping) และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) เพ่ือผลิตหัวอาน-เขียน (Slider) หลัง
จากนั้นหัวอาน-เขียน (Slider) ก็จะถูกสงไปประกอบรวมกันกับแกนหัวอาน-เขียนสําเร็จ
(Suspension) และสายไฟขนาดเล็ก (Wire) เปนหัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA : Head Gimbal
Assembly และนําหัวอาน-เขียนสําเร็จ (HGA) ไปประกอบลงในชุดประกอบหัวอาน-เขียน
สําเร็จ (Head Stack  Assemble) โดยผลิตภัณฑหลักจะเปนหัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA :
Head Gimbal Assembly นี่เองในบางครั้งลูกคาจะสั่งซื้อเฉพาะผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑ
หัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA แตบางลูกคาก็จะสั่งใหประกอบเปนชุดสําเร็จชุดประกอบหัวอาน-
เขียนสําเร็จ (Head Stack  Assemble) ซึ่งจะทําการผลิต และจัดสงใหกับลูกคาตามความ
ตองการ และผลิตภัณฑทั้งหมดที่ผลิตขึ้นน้ีเปนผลิตภัณฑที่ประกอบขึ้นภายในประเทศไทย
โดยมีบริษัทชั้นนําในธุรกิจคอมพิว -เตอรเปนลูกคาหลายราย เชน Quantum, Maxtor,
Western, Digital, Sumsung เปนตน

ข้ันตอนการผลิต (Process Flow)

(Slider Product)

   WAFER FAB.

อาคาร 2
HGA/HSA

WD/SAMSUNG

อาคาร 3
HGA/HAS
MAXTOR

อาคาร 1
(SLIDER

FAB.)

Tolling Shop Gen. Plant
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(Head Gimbal Assembly                                            ผลิตภัณฑที่สนใจศึกษาวิจัย
  Product)                                                                              

     (Head Stack Assembly
        Product)

รูปที่ 3.3 แสดงขั้นตอนการผลิตโดยรวมของผลิตภัณฑ

3.2.4 การจัดวางผังเครื่องจักรอุปกรณการผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จ
การผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษาเปนเพียงสวน

หนึ่ง โดยเลือกวิจัยศึกษาเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จ
โดยในการผลิตมีขั้นตอนการผลิตและการจัดวางตําแหนงของเครื่องจักรดังนี้

รูปที่ 3.4 แสดงการจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณของการผลิตหัวอาน-เขียน
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รูปที่ 3.5 แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

Incoming Suspension
Gram Load
Tester
Resonance
Tester
Pin Gauge
Low Power
Scope
Pitch/Roll
Tester(Wyko)

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

Suspension Shunt Force Gauge
Shunt Fixture
Wire Bond
Machine

Slider Incoming

Nest Cleaning

Slider Load

Flexmate

UV Cure

GBB

Low Power Assembly
Inspection

Hi Power Scope

Low Power Scope
Flexbond fixture

Low Power Scope
Vacuum pen
Flexbond fixture

EFD
Flexbond fixture

UV Cure Box
Guide Block Fixture

K&S GBB Machine
Flexbond  fixture
GBB fixture

Low Power
Flexbond  fixture
IR Cure bar/Tray
Vacumm Wand
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รูปที่ 3.5 (ตอ) แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

IR Cure
IR Oven
Type K Thermocouple
IR Cure bar/Tray

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

X-Y Dim Audit Profile Projector
X-Y Fixture

GBB Strength Audit

Conductivity Test

Flex peel test audit

High Power Insp.

PSA/RSA
Measure and Sort

Gram Load
Measurement

AQ wash

Royce Shear Tester

Conductivity tester

Accuforce pull tester

High Power (100X-
200X)
High Power Fixture
HGA Tray

Brumko/Radar
Pitch/Roll Fixture
HGA Tray

GLA/GLE/LDA Tester
HGA Tray
AQ Tray

Crest Machine
AQ Tray
Aq Basket
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รูปที่ 3.5 (ตอ) แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

Cleaned Tray Tray Cleaning machine

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

Low Power Insp. Low power
HGA Tray

Lable/Bar Code

QA Static Pitch/Roll

QA Gram load

QA Fly Height

QA Magtest
MRR/QA ESD

Audit

QA Visual Low
Power

Delta RG Monitring

Bar Code or Lable
Printing  Equipment

Burmko/Radar
Pitch/Roll Fixture

GLE/GLA

Phase Matrice Fly
Height Tester

GuZik Magtest Tester

HRT-1 Resonance Tester

Low power Scope

Packing
Packning Machine
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3.2.5 เคร่ืองจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้เราสามารถแบงกลุมของเครื่องจักรอุปกรณและ

เครื่องมือออกตามหนาที่การทํางานไดเปนกลุมใหญดังนี้
1) เครื่องมือที่ใชจับยึดในงานประกอบ (Tooling & Fixture Assembly)
2) เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในงานประกอบ ทั้งที่มีคอมพิวเตอรควบคุมและไมมี
3) อุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่(Static 

Tester)
4) อุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งหมุน(Dynamic 

Tester)
5) เครื่องจักรที่ใชทําความสะอาดผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ (Cleaning System

and Packing)
ตารางแสดงจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเฉพาะเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชใน

งานประกอบ และอุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่ (Static
Tester) เทานั้นที่จะทําการศึกษา อันเนื่องมาจากมีความสําคัญที่ตองสรางผลิตภัณฑสงให
กับลูกคา

ตารางที่ 3.1 แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรอุปกรณใชในการผลิตหัวอาน-เขียน
AREA Bpi#2

Code No. Machine & Euipment Tools Name Total Number Computer
Control

ROOM1 ROOM2

E04 L/P Nikon 526 No 276 250
E02 L/P Kyowa 361 No 279 82
E03 L/P Leica 137 No 102 35
E17 L/P Olympus 46 No 11 35
E01 H/P Olympus 96 No 74 22
E19 Transfer module 105 No 65 40
M07 Flex mate 79 No 65 14
M06 Wire bond 163 No 89 74
E08 EFD. Dispenser 284 No 178 106
E13 UV Garage 120 No 105 15
M04 UV/IR Curing system 20 No 18 2
M17 Gold Ball Bond 77 No 65 12
E09 Hakko Soldering / Re shunt Station 22 No 10 12
E34 Radar 34 No 16 18
E53 GLA 27 Yes 18 9
E35 LDA 3 Yes 2 1
E06 GLE 21 No 18 3
E29 PSA 22 No 20 2
E33 Automated cut & bend 16 No 16
M09 Vacuum sealer 4 No 1 3

Total 2163 1412 751

41



3.2.6 โครงสรางขององคกร
เนื่องจากโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้มีขนาดโครงสรางขององคกรที่มีขนาดใหญ

และมีสวนที่เกี่ยวของกับแผนกซอมบํารุงอยูหลายสวน ดังนั้นจึงนําเสนอเฉพาะสวนที่จะทํา
การวิจัยซ่ึงเปนแผนกซอมบํารุงศูนยกลางของโรงงาน

รูปที่ 3.6 แสดงโครงสรางองคกรโรงงานกรณีศึกษา

VP
International VP

VP
Thailand Operation

VP
Thailand QA & Reliability

Senior Director
QA Engineering

Director
Reliability

Engineering

Director
ESD Engineering

Senior Director
Contamination

Engineering

Senior Director
S/F Manufacturing

Senior Director
Finance and ISG

Director
Facilities

Senior Director
HGA/HSA

Manufacturing

Senior Director
Material and Planning

Senior Director
Human Resource

VP
Thailand

Engineering

Senior Director
Product Eng & FA
Western Digital

Senior Director
Product Eng & FA

Maxtor

Senior Director
HGA/HSA Process

Engineering

Senior Director
HGA/HSA Process

Engineering

Senior Director
S/F Process
Engineering

Senior Director
Product Eng & FA

Samsung

Senior Director
Product Eng & FA

Quantum

Top Management
Organization
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รูปที่ 3.7 แสดงโครงสรางองคกรฝายซอมบํารุงศูนยกลาง

3.2.7 ระบบสนับสนุนการผลิต
ระบบที่โรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้ใชระบบฐานขอมูลของคอมพิวเตอรมากกวา

หนึ่งเครื่องขึ้นไปผานทางเครือขาย โดยรูปแบบหนึ่งที่ใชคือ รูปแบบไคลแอนต-เซิรฟเวอร
ดวยการพัฒนาเทคโนโลยีคอมพิวเตอรอยางตอเน่ืองทําใหขนาดของคอมพิวเตอร

เล็กลง และมีขีดความสามารถเชิงคํานวณสูงขึ้น ขนาดของหนวยความจําเพิ่มจากเดิมมาก
ประกอบกับพัฒนาการทางดานเครือขายคอมพิวเตอรกาวหนาจนถึงขั้นการเชื่อมทรัพยากร
ตาง ๆ ของคอมพิวเตอรเขาดวยกันไดอยางมีระบบ ผลของการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีทํา
ใหเกิดรูปแบบการทํางานของระบบคอมพิวเตอรที่ใชเครื่องคอมพิวเตอรจํานวนมากรวมกัน
ทํางานดวยฟงกชั่นตาง ๆ ตามความเหมาะสมของระบบเพื่อใหขีดความสามารถของทั้ง
ระบบสูงขึ้น การลงทุนต่ําลง และสามารถขยายระบบไดตามความเหมาะสมขององคกรซึ่ง
ระบบเชิงการคํานวณของคอมพิวเตอรมากกวาหนึ่งเครื่องขึ้นไปผานทางเครือขายที่นิยม
มากรูปแบบหนึ่งคือ รูปแบบไคลแอนต-เซิรฟเวอร

หนาที่หลักของเซิรฟเวอรคือ การใหบริการเชน ไฟลเซิรฟเวอร ทําหนาที่ใหบริการ
การใชไฟล ใชขอมูลหากจัดการขอมูลเปนฐานขอมูลและใหบริการ การเรียกใชผานคําสั่งจัด

Senior Director
HGA/HSA Process Engineer

Senior Director
HGA/HSA Process Engineer

Director
HGA/HSA Advance Eng.

Sr. Manager
HSA Maxtor Process

Building 3

Sr. Manager
HGA/HSA Western Digital  Process

Building 2

Senior Engineer
HGA/SA  Maintenance&Euipt.

Center
Building 3

Cleaning
Euipment Line

Support Team A

 - Technicians

Engineer
HGA/HSA Cleaning System

Building 2

 1 Clark

Maintenance & Euip.Center
Organization

Engineer
HGA/HSA Repairing & Setup

Commond Equipment
Building 2

Engineer
 HGA Repairing & Setup

Methodologies Equipment
Building 2

 - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team B

Cleaning
Euipment Line

Support Team B

 - Technicians

Cleaning
Euipment Line

Support Team C

 - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team A

 - Technicians  - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team C

 - Technicians

Repairing
Measurement

Euipment
Lab&Line Support

Team B

Repairing
Measurment

Euipment
Lab&Line Support

Team A

 - Technicians  - Technicians

Repairing
Measurement

Euipment
Lab&Line Support

Team C

Sr. Manager
HGA/HSA Samsung Process

Maintenance&Equipment
Center Building 2

Sr. Manager
HGA/HSA Samsung Process

Maintenance&Equipment
Center Building 2
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การฐานขอมูลมาตรฐาน เชน SQL ก็เรียกวา ดาตาเบสเซิรฟเวอร ใหบริการดานการสื่อสาร
ที่จะตอเชื่อมกับอุปกรณอ่ืนก็เรียกวา คอมมูนิเคชั่นเซิรฟเวอร ใหบริการดานการพิมพ
เอกสาร เปนที่พักของขอมูลกอนการบริการการพิมพเรียกวา พรินเตอรเซิรฟเวอร
คอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ขอใชบริการเรียกวา ไคลแอนต เชน พีซีที่ตออยูบนเครือขาย ขอ
เรียกใชฐานขอมูล เรียกพีซีนี้วา ดาตาเบสไคลแอนต ในขณะที่พีซีมีการเชื่อมตอกับผูใชเพ่ือ
ใหแสดงผลแบบวินโดวเปนกราฟคได พีซีทําหนาที่แสดงผลและใหบริการการแสดงผล เรียก
พีซีนี้วา เทอรมินัลเซิรฟเวอร ดังนั้นอุปกรณหนึ่งอาจเปนไดทั้งไคลแอนตและเซิรฟเวอรตาม
ฟงกชันการทํางานและจะทํางานรวมกันโดยสงผานขอมูลและการเชื่อมโยงทางเครือขาย
คอมพิวเตอร

รูปที่ 3.8 แสดงรูปแบบของระบบคอมพิวเตอรเครือขายแบบไคลแอนด-เชิรฟเวอร

รูปแบบของไคลแอนต-เซิรฟเวอร จึงเปนรูปแบบที่ ใชขีดความสามารถของ
คอมพิวเตอรจํานวนมากตั้งแตพีซีจนถึงเมนเฟรมโดยทํางานรวมกันเปนระบบ

3.2.8 ระบบงานซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
งานซอมบํารุงเดิมของโรงงานแบงออกไดเปน 4 ชนิดงานคือ

1) งานซอมบํารุงฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) เปนงานที่ตองทําเรงดวน
เม่ือเครื่องจักรหรืออุปกรณเกิดการหยุดการทํางาน เสียหาย การซอมบํารุงแบบ
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ฉุกเฉินนี้ตองแขงกับเวลาและตองมีประสิทธิภาพเม่ือเสร็จสิ้นขั้นตอนการซอม
บํารุง แสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.8

2) งานปรับเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณมีการเปลี่ยนแปลงการผลิต (New Setup
& Convert)ที่ตองมีการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณบางชิ้นสวนเพื่อให
รองรับกับผลิตภัณฑแบบใหมของโรงงาน (New Set up) งานในสวนน้ีตองได
รับการแจงจากฝายวางแผนการผลิต (Planner) แสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.9

3) งานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนการตรวจสอบ
สภาพความพรอมใชงานของเครื่องจักรอุปกรณตามชวงเวลา รวมไปถึงการ
เปลี่ยนอะไหลตามคาบเวลา

4) งานซอมบํารุงหนัก และการพัฒนา (Maintenance Equipment Enhancement)
งานซอมบํารุงรักษาแบบปกติที่มีการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่ไมมีผลกระทบ
ตอการผลิต หรือเปนเครื่องจักรอุปกรณที่มีการแลกเปลี่ยนมาจากเครื่องจักรที่
เกิดขัดของเสียหายในสายงานการผลิต และมาทําการรอซอมแซมที่สวนการ
ซอมบํารุงหนกัภายนอกสายการผลิต โดยการซอมบํารุงนี้จะทําการแกไข
วิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของซ้ําซาก (Corrective and Analysis) และทํา
การพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณเหลานี้ใหสามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

ระบบการซอมบํารุงแบบที่ 1 คือการซอมบํารุงแบบงานซอมบํารุงฉุกเฉินที่สนใจจะ
ทําการศึกษาวิจัยเพราะมีผลกระทบกับการผลิตสูง
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รูปที่ 3.9 แสดงรูปขั้นตอนการแจงซอมฉุกเฉิน (Breakdown)

เร่ิมทํางาน

เคร่ืองจักรและอุปกรณเกิดความเสียหาย
ในสายงานการผลิต

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณแจง
หัวหนางานในสายการผลิต

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลง
บันทึกเวลาเคร่ืองจักรเสียหาย

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณเขียนรายละเอียด
ความเสียหายเคร่ืองจักรและอุปกรณลงในแบบฟอรม

ซอมบํารุง และโทรแจงชางเทคนิคซอมบํารุง

ชางเทคนิคซอมบํารุงซอมแซมตามราย
ละเอียดในแบบฟอรมซอมบํารุง

รอคอยชางเทคนิคเปนเวลานาน ใช พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณแจง
หัวหนางานในสายการผลิต

หัวหนางานในสายการผลิตแจงวิศวกรทราบ

วิศวกรทําการแกไขปญหา

ใชเวลาในการแกไข > 1 ช่ัวโมง แจงผูจัดการฝายซอมบํารุง

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลงบันทึกเวลา
ที่ชางเทคนิคมาทําการซอมแซมเคร่ืองจักรเสียหาย

ใช

ไมใช

ชางเทคนิคไมสามารถซอมได

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลงบันทึกเวลา
ที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นงานซอมแซมเคร่ืองจักรเสียหาย

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
หัวหนางานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
วิศวกรเซ็นรับทราบ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูล
ซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

ไมใช
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รูปที่ 3.10 แสดงรูปขั้นตอนการเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการ
ผลิต

เร่ิมทํางาน

ฝายวางแผนการผลิตระบุจํานวนเครื่อง
จักรและอุปกรณท่ีตองใชในการผลิต

ชางเทคนิคทํางานตามท่ีไดรับมอบหมาย

วิศวกรจายงานใหกับชางเทคนิค

ชางเทคนิคซอมบํารุงตรวจสอบเครื่องจักร
ใหถูกตอง และบันทึกรายละเอียด

ใชเวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร
และอุปกรณเปนเวลานาน ใช

วิศวกรแจงผูจัดการฝายซอมบํารุง

แจงหัวหนางานในสายงานการผลิต

ไมใช

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
หัวหนางานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
วิศวกรเซ็นรับทราบ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูล
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แจงวิศวกรเพื่อทําการแกไข
ปญหา
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3.2.9 สภาพปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
1) การเก็บขอมูลเกี่ยวกับการซอมบํารุงไมดี เชน การเปลี่ยนอะไหลชิ้นสวน จํานวน

ครั้งที่เกิดการขัดของของแตละเครื่องจักรและอุปกรณแตละประเภท เอกสารที่เปน
แบบฟอรมการซอมบํารุงสูญหาย

2) การแจงซอมของพนักงานประจําเครื่องจักรเม่ือเครื่องจักรและอุปกรณมีการเสีย 
(Breakdown) อาจใชเวลานานกวาที่พนักงานซอมบํารุงจะเขาไปทําการซอมบํารุง
อันเนื่องมาจาก

ก. การแจงซอมไมมีชางซอมบํารุงอยูในบริเวณรับแจงซอม
ข. การเขียนเอกสารการแจงซอมไมชัดเจน สูญหาย

3) ไมทราบเวลาที่เครื่องจักรและอุปกรณเกิดการขัดของของ (Down Time) ที่เกิดขึ้น
จริงเพราะการลงบันทึกเวลารอคอยการซอม (Waiting Time) และเวลาที่ใชในการ
ซอมจริง (Attend Time) เปนการบันทึกของพนักงานประจําเครื่องจักร อาจไมตรง
กับเวลาจริงที่ชางเทคนิคเขาไปทําการซอมบํารุง

4) ขอมูลที่ไดจากการจดบันทึกเวลาสูญเสียเนื่องมาจากการซอมบํารุง เม่ือนํามาทํา
เปนรายงานดวยโปรแกรม Excel จะใชเวลานานในการทํารายงานประสิทธิภาพ
ซอมบํารุง การใชงานของเครื่องจักร โดยมักเกิดความผิดพลาดของขอมูลอันเนื่อง
มาจากใสขอมูลผิดพลาด

5) ขอมูลจากการเก็บขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณตั้งแตเดือน สิงหาคม  ถึง
เดือนตุลาคม 2544 ดังตารางที่ 3.2 สรุปไดดังนี้

จํานวนเฉลี่ยเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการทํางานเทากบั 785 เครื่องจักร
จํานวนเวลาการทํางานเฉลี่ยของเครื่องจักรและอุปกรณเปนนาทีเทากับ 
21,769,440 นาที
จํานวนเวลารอคอยการซอมโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 1,442,611 นาที
จํานวนเวลาการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 3,944,991นาที
จํานวนเวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 
5,387,602นาที
เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเทากับ 6.59%
เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเทากับ 18.03%
เปอรเซ็นตการหยุดการทํางานของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 24.62%
สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 26.75%
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ที่มาของขอมูลทั้งหมดไดจากการรวบรวมเอกสารบันทึกเวลาการทํางานของเครื่อง
จักรและอุปกรณจากการสายงานการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณ
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Total

Total Equipment 741 665 950 785
Avliable Time (min.) 20540520 18433800 26334000 21769440
Waiting Time (min.) 1454269 1098654 1774911.6 1442611.6
Repair Time (min.) 3750699 3146650 4937625 3944991.2
Downtime (min.) 5204968 4245304 6712536.6 5387602.8
% Waiting Time 7.08% 5.96% 6.74% 6.59%
% Repair Time 18.26% 17.07% 18.75% 18.03%
% Total Downtime 25.34% 23.03% 25.49% 24.62%
% Ratio Waiting Time 27.94% 25.88% 26.44% 26.75%
% Equipment Utilization 74.66% 76.97% 74.51% 75.38%
Total Number Production Build  (K)  5,241.22  4,637.05    6,689.21   16,567.48

รูปที่ 3.11 แสดงกราฟขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณ

6.59%
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3.3 การวิเคราะหขอมูลที่เก็บรวบรวม
เครื่องมือที่นํามาชวยในการวิเคราะห (Tool Analysis) รายละเอียดไดอธิบายไวใน บทที่

4 คือ
1) ABC analysis ชวยในการแบงประเภทความสําคัญของเครื่องจักรอุปกรณ
2) ตารางวิเคราะหแฟมขอมูลเดิมของโรงงานเพื่อทําการเลือกบางสวนมาใชในฐาน

ขอมูลซอมบํารุง
3) ฮีสโตรแกรม (Histogram)   ชวยในการวิเคราะหทิศทางของเปอรเซ็นตการขัด

ของในแตละชวงเวลา ทําการเปรียบเทียบ กอน และหลังการปรับปรุง

3.4 การออกแบบและสรางระบบการซอมบํารุงดวยเครือขาย
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 4 และ 5

1) การจัดการระบบฐานขอมูล (Database System management)
2) Normalization Data
3) SQL Database Server
4) Visual basic6 programming

ก. Graphic User Interface (GUI)
ข. Connecting database with SQL command
ค. Report design

5) Networking Transaction System

3.5 การทดสอบโปรแกรมระบบการซอมบํารุงดวยเครือขาย
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 6

1) นําฐานขอมูลติดตั้งลงบนแมขายที่เปนศูนยกลาง (SQL Sever)
2) การติดตั้งโปรแกรมการซอมบํารุงลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลิต
3) ทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรม (Debugging) โดยการปอนขอมูลนําเขา

(Input data) จากที่ตาง ๆ ในสายงานการผลิต
4) ผลลัพธจากโปรแกรม (Output)
5) นําสวนที่ผิดพลาดกับไปแกเพ่ิมเติม พรอมทั้งเพ่ิมเติมในสวนของความตองการ

เพ่ิมเติมของผูใช (User Requirement)
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3.6 การวัดผลการซอมบํารุง และบทสรุป
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 7

1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอ
เปอรเซ็นตการหยุดการทํางานการขัดของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%
Ratio Waiting) กอนและหลังปรับปรุง

2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (%Waiting Time)
3) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%

Equipment Downtime) กอนและหลังปรับปรุง
4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลาการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%

Eqipment Utilization) กอนและหลังปรับปรุง
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บทที่ 4

วิเคราะหและออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย

การวิเคราะหเพ่ือการออกแบบระบบงานซอมบํารุงเริ่มจาก การแบงกลุมของเครื่อง
จักร วิเคราะหรายละเอียดของขอมูลเพื่อใชออกแบบโปรแกรม วิเคราะหรายละเอียดของขอ
มูลเพ่ิมเติมในสวนความตองการผูใชระบบ และการออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาเครือ
ขายคอมพิวเตอร

4.1 การแบงกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ
การที่เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานมีจํานวนมากดังน้ันในการที่จะทําการศึกษา

จึงทําการเลือกเฉพาะบางสวนโดยใชหลักเทคนิคการแบงกลุม ABC โดยในเบื้องตนไดทํา
การแบงกลุมของเครื่องจักรและอุปกรณไดตามหนาที่การใชงานไดดังนี้

1) เครื่องมือใชจับยึดในงานประกอบ (Tooling & Fixture Assembly)
2) เครื่องจักรและอุปกรณใชในงานประกอบ ทั้งที่มีและไมมีคอมพิวเตอรควบคุม
3) อุปกรณใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่ (Static Tester)
4) อุปกรณใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งหมุน (Dynamic Tester)
5) เครื่องจักรใชทําความสะอาดผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ (Cleaning System

and Packing)
กลุม A คือ กลุมเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอสายงานผลติอยางมากเมื่อ

เกิดการขัดของ การซอมบํารุงรักษายาก ไมมีเครื่องสํารองฉุกเฉินเนื่องจากเครื่องจักรและ
อุปกรณมีขนาดใหญเคลื่อนยายลําบาก และมีราคาสูง

รูปที่ 4.1 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม A (เครื่องทําความสะอาดผลิตภัณฑ)



กลุม B คือกลุมเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอสายงานการผลิตไมมากนักเม่ือ
เกิดการขัดของและใชเวลาในการซอมนานเกินกวาครึ่งชั่วโมงจะทําการเปลี่ยนเครื่องสํารอง
ทันที เน่ืองจากมีขนาดไมใหญสามารถเคลื่อนยายได

รูปที่ 4.2 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม A (เตาอบผลิตภัณฑ)

รูปที่ 4.3 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม B (กลุมเครื่องจักรงานประกอบ)

รูปที่ 4.4 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม B (กลุมเครื่องวัดพารามิเตอร)
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กลุม C คือกลุมเครื่องจักรและอุปกรณไมสงผลกระทบตอสายงานการผลิตหรือมีผล
กระทบนอยมากสามารถรอซอมได หรือมีสํารองอยูเปนจํานวนพอสมควร เชน ฟกเจอร 
เน่ืองจากผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนมีขนาดเล็ก ทําใหฟกเจอรที่ใชมีขนาดเล็ก สามารถเคลื่อน
ยายไดงายและรวดเร็ว สามารถสํารองไดในกรณีเกิดชํารุดเสีย

รูปที่ 4.5 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม C (กลุมฟกเจอร)

ดังนั้นกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ  ที่ทําการศึกษาคือกลุม A และ B  สามารถเก็บ
ขอมูลรายละเอียดดังตางรางที่ 4.1และ 4.2  กลุม C  ไมนํามาศึกษาเนื่องจากมีจํานวนราย
ละเอียดชิ้นสวนจํานวนมากและยังมีความสําคัญนอยเม่ือเกิดการชํารุดเสียหาย งานวิจัยนี้จะ
เนนความสําคัญในดานของเครื่องจักรและอุปกรณเทานั้น

ตารางที่ 4.1 แสดงรายชื่อและจํานวนเครื่องจักรประเภทกลุม A
GROUP A

Machine & Equipment Tools
Name

Total Number

Crest 3
Atcor 1
Big IR Oven 5
Small IR Oven 6
Bule M Oven 3
Refigerator 6
Electrolux Washing 4
Dryer 1
Vaccum Sealer 4
Total 33
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ตารางที่ 4.2 แสดงรายชื่อและจํานวนเครื่องจักรประเภทกลุม B
GROUP B

Machine & Equipment Tools
Name

Total Number

Low Power scope 107
Hi power microscope 96
Transfer module 105
Flex mate 79
Wire bond 163
EFD. Dispenser 284
UV Garage 120
UV/IR Curing system 20
Gold Ball Bond 77
Radar 34
GLA 27
LDA 3
GLE 21
Total 1136

4.2 วิเคราะหรายละเอียดขอมูลเพื่อการออกแบบโปรแกรม
ขอมูลนํามาใชในการออกแบบโปรแกรม   ประกอบดวย 2 สวน คือ
1) ฐานขอมูลเดิมของโรงงานซึ่งมาจากหลายๆ แหลงเพ่ือใหเปนรูปแบบของขอมูล

รูปแบบเดียวกันกับโรงงาน  เพ่ือใหสะดวกแกผูใชโปรแกรมและผูใชขอมูลรวม
กันในระบบเครือขาย

2) ฐานขอมูลเพ่ิมเติมในสวนของการซอมบํารุงรักษา งานวิจัยนี้มีความตองการลด
เวลาการรอคอยการซอมบํารุงรักษาที่เกิดขึ้น  ดังนั้นการออกแบบโปรแกรมจึง
ตองทําใหผูใชงานเสียเวลาในการกรอกขอมูลรายละเอียดนอยลงในสวนของขอ
มูลนําเขา และฐานขอมูลของแตละแผนก  ประกอบไปดวยแฟมขอมูล และแฟม
ขอมูล จะประกอบดวยฟลดและเรคคอรดตาง ๆ ดังนั้น ฐานขอมูลแตละชนิดจึง
ถูกนํามาวิเคราะห เพ่ือเลือกสรรคเฉพาะฟลด และเรคคอรดที่จําเปนตองใชเทา
นั้น

รูปที่ 4.6 แสดงการใชฐานขอมูลดวยการจัดการ

แฟมขอมูลพนักงาน
แฟมขอมูลเคร่ืองจักร

แฟมขอมูลการรายรับ
รายจายโปรแกรม Finance

DBMS
โปรแกรม Payroll
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1) ฐานขอมูลเดิมของโรงงาน
1.1 ขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ระบบการจัดเก็บรายละเอียดขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมดจะถูกจัดเก็บ
ในระบบฐานขอมูลเครือขายของแผนกไฟแนนทมีรายละเอียดดังนี้

 รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อรุนเครื่องจักรและอุปกรณ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดเครื่องจักรและอุปกรณ
 เลขหมายประจําเครื่องจักร
 หมายเลขคําสั่งขอซื้อ
 หมายเลขคําสั่งซื้อ
 หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
 ราคา
 ชื่อผูผลิต
 ชื่อผูขาย
 วันที่รับเคร่ืองจักรและอุปกรณ
 วันที่หมดการรับประกันเครื่องจักรและอุปกรณ
 รูปภาพประกอบเครื่องจักร
 หมายเลขอะไหล
 สถานที่ตั้ง

ตารางที่ 4.3 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใชใน

โปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผูบริหาร สวนนํา
เขา

ผล
ลัพธ

หมายเหตุ

รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อรุนเคร่ืองจักรอุปกรณ
รายละเอียดทางเทคนิคขอ
กําหนดเครื่องจักรอุปกรณ

ใชวิเคราะห
ความเสียหาย
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ตารางที่ 4.3 (ตอ)
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวนนํา
เขา

ผลลัพธ

หมายเหตุ

เลขหมายประจําเครื่องจักร
หมายเลขคําส่ังขอซื้อ
หมายเลขคําส่ังซื้อ
หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
ราคา ใชโปรแกรม

อื่นในการดูขอ
มูลได

ชื่อผูผลิต ใชในกรณีที่
เครื่องจักรเสีย
หายหนักเพ่ือ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

ชื่อผูขาย ใชในกรณีที่
เครื่องจักรเสีย
หายหนักเพ่ือ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

วันที่รับเครื่องจักรอุปกรณ
วันที่หมดการรับประกันเคร่ือง
จักรอุปกรณ

กรณีที่สง
เครื่องจักรที่
เสียหายหนัก
เพ่ือตองการ
ซอมฟรี

รูปภาพประกอบเครื่องจักร
หมายเลขอะไหล ส่ังซื้ออะไหล
สถานที่ตั้ง
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1.2 ขอมูลพนักงาน
การจัดเก็บขอมูลของพนักงานจะถูกจัดเก็บในฐานขอมูลระบบเครือขายโดย

แผนกจัดสรรคบุคคลากร  ขอมูลบางประเภทไมสามารถนํามาเปดเผยได มีราย
ละเอียดดังนี้

 เลขที่ใบสมัคร
 เลขที่สัญญาวาจาง
 รหัสพนักงาน
 ชื่อพนักงาน
 นามสกุล
 วัน เดือน ปเกิด
 สถานที่เกิด
 สถานภาพทางการสมรส
 ศาสนา
 เชื้อชาติ
 สัญชาติ
 เลขที่บัตรประจําตัวประชาชน
 เลขที่บัตรประจําตัวผูเสียภาษีอากร
 เลขที่บัตรประจําตัวผูประกันตน
 วันที่รับเขาทํางาน
 เงินเดือน
 ชื่อแผนกที่รับเขาทํางาน
 รหัสแผนก
 ขั้นการศึกษา
 สถานที่จบการศึกษา
 ประสบการณการทํางาน
 ที่อยูที่สามารถติดตอได
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ตารางที่ 4.4 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลพนักงาน
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

เลขท่ีใบสมัคร
เลขท่ีสัญญาวาจาง
รหัสพนักงาน
ชื่อพนักงาน
นามสกุล
วัน เดือน ปเกิด
สถานภาพทางการสมรส
ศาสนา
เชื้อชาติ
สัญชาติ
เลขท่ีบัตรประจําตัวประชาชน
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูเสียภาษี
อากร
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูประกันตน
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูประกันตน
วันที่รับเขาทํางาน
เงินเดือน
ชื่อแผนกที่รับเขาทํางาน
รหัสแผนก
ขั้นการศึกษา
สถานที่จบการศึกษา
ประสบการณการทํางาน
ที่อยูที่สามารถติดตอได
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1.3 ขอมูลจัดเก็บอะไหลและวัสดุซอมบํารุงคงคลังเครื่องจักรและอุปกรณ
การจัดเก็บขอมูล  อะไหลและพัสดุซอมบํารุงคงคลังเครื่องจักรและอุปกรณ

ถูกจัดเก็บในฐานขอมูลระบบเครือขายดวยแผนกวัสดุซอมบํารุงคงคลัง มีราย
ละเอียดดังนี้

 รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อรุนเครื่องจักรและอุปกรณ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดเครื่องจักรและอุปกรณ
 หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
 ราคา
 ชื่อผูผลิต
 ชื่อผูขาย
 วันที่รับเคร่ืองจักรและอุปกรณ
 วันที่หมดการรับประกันเครื่องจักรและอุปกรณ
 รูปภาพประกอบเครื่องจักร
 สถานที่ตั้ง
 หมายเลขอะไหล
 ชื่ออะไหลและวัสดุ
 ชนิดอะไหลและวัสดุ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดอะไหลและวัสดุ
 ผูผลิตอะไหลและวัสดุ
 ผูขายอะไหลและวัสดุ
 ราคาอะไหลและวัสดุ
 วันที่ชื้ออะไหลและวัสดุ
 จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลังทั้งหมด
 จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลังสํารอง
 จํานวนอะไหลและวัสดุที่สงคืน
 คาใชจายในการชื้ออะไหลและวัสดุ
 หมายเลขชั้นเก็บอะไหล
 รูปภาพประกอบอะไหล
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ตารางที่ 4.5 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลการจัดเก็บอะไหลและพัสดุซอมบํารุงคงคลัง
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อรุนเคร่ืองจักรอุปกรณ
รายละเอียดทางเทคนิคเครื่อง
จักรอุปกรณ

ใชวิเคราะห
ความ
เสียหาย

หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
ราคา ใชโปรแกรม

อื่นในการดู
ขอมูลได

ชื่อผูผลิต ใชกรณี
เครื่องจักร
เสียหาย
หนักและ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

ชื่อผูขาย เครื่องจักร
เสียหาย
หนักและ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

วันที่รับเครื่องจักรอุปกรณ
วันที่หมดการรับประกันเคร่ือง
จักรอุปกรณ

สงเครื่อง
จักรที่เสีย
หายหนัก
เพ่ือซอมฟรี

รูปภาพประกอบเครื่องจักร
หมายเลขอะไหล
ชื่ออะไหลและวัสดุ
ชนิดอะไหลและวัสดุ
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ตารางที่ 4.5 (ตอ)
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รายละเอียดทางเทคนิคขอ
กําหนดอะไหลและวัสดุ
ผูผลิตอะไหลและวัสดุ
ผูขายอะไหลและวัสดุ
ราคาอะไหลและวัสดุ
วันที่ชื้ออะไหลและวัสดุ
จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลัง
ทั้งหมด
จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลัง
สํารอง
จํานวนอะไหลและวัสดุที่สงคืน
คาใชจายในการชื้ออะไหลและ
วัสดุ
หมายเลขชั้นเก็บอะไหล เปนหนาที่

ของพนัก
งานสโตรใน
การคนหา

รูปภาพประกอบอะไหล ใชโปรแกรม
Tool

Inventory
Manage

สถานที่ตั้ง

1.4 ขอมูลการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
การจัดเก็บขอมูลการซอมบํารุงเชิงปองกันจะเปนฐานขอมูลเดียวกับอะไหลและ

วัสดุซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณคงคลัง ซึ่งโปรแกรมที่ใชเปนโปรแกรมเดียว
กันคือ โปรแกรม Tool Inventory manage มีรายละเอียดขอมูลดังนี้
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 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 หมายเลขเอกสารการซอมบํารุง
 รายละเอียดงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 ความถี่ของงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 วันที่เริ่มทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 วันที่สิ้นสุดซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันแตละขั้นตอน
 จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้งหมด
 เครื่องมือ อะไหลและวัสดุ ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 ชื่อชางเทคนิค   ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 รหัสพนักงาน
 ชื่อหัวหนางานที่รับผิดชอบ
 ชื่อวิศวกรที่รับผิดชอบ

ตารางที่ 4.6 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลการซอมบํารุงเชิงปองกัน
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
รหัสซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
หมายเลขเอกสารการซอมบํารุง
รายละเอียดงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ความถี่ของงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
วันที่เร่ิมทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
วันที่ส้ินสุดซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันแต
ละขั้นตอน
จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้ง
หมด
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ตารางที่ 4.6 (ตอ)
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

เครื่องมือ อะไหลและวัสดุที่ใชซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน
ชื่อชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุง
รักษาเชิงปองกัน
รหัสพนักงาน
ชื่อหัวหนางานที่รับผิดชอบ
ชื่อวิศวกรที่รับผิดชอบ
ชนิดอะไหลและวัสดุ

1.5 ขอมูลเอกสารการซอมบํารุงรักษา
เอกสารการซอมบํารุงรักษาจัดเก็บในระบบฐานขอมูลเครือขายเปนขอมูลใชใน

ขั้นตอนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Instruction) ดังมีรายละเอียดดังตอไปน้ี
 รหัสเอกสาร
 รหัสเอกสารตรวจสอบ
 รายละเอียดของเอกสาร
 รูปประกอบ

ตารางที่ 4.7 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลเอกสารการซอมบํารุงรักษา
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

หมายเหตุ

รหัสเอกสาร
รหัสเอกสารตรวจสอบ
รายละเอียดของเอกสาร
รูปประกอบ
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2) การวิเคราะหขอมูลเพิ่มเติมในสวนความตองการผูใชระบบ
หลังจากไดขอมูลเดิมทั้งหมด จากโรงงานกรณีศึกษา การออกแบบระบบการจัดการ

ซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ยังตองมีการสํารวจความตองการของผูใชงาน ระดม
ความคิดและประสบการณในการซอมบํารุง งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพ่ือใหระบบการออก
แบบมีความเหมาะสมและตรงตามวัตถุประสงคการใชงานของผูใช ทําใหเกิดประโยชนสูงสุด
มีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลในการทํางาน  จึงไดวิเคราะหในสวนความตองการของผูใช
โดยใชรูปแบบตารางวิเคราะหแสดงความตองการประเภทขอมูล  และรายงานผลการซอมบํารุง
รักษาของผูใชงาน   จากงานวิจัยของ  นายพีระ  กรัยวิเชียร      วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ดังตารางตอไปน้ี

ตารางที่ 4.8  ตารางวิเคราะหความตองการประเภทขอมูล และรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
       ของผูใชงานดวยเครือขายคอมพิวเตอร

ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล
ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่

เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

1. การทํางานและหนาที่ของ
ระบบ
1.1 ขอบเขตของระบบ 1) กําหนดวิธีการแจง

ซอมบํารุงรักษาจาก
สายงานการผลิตโดย
ตรงดวยเครือขาย

1) Computerized
Maintenance Management
System Theory

1) คําสั่งการซอม
บํารุงดวย
คอมพิวเตอร
(CMMS)

2) กําหนดวิธีการซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณแตละชนิดที่
เกิดความเสียหาย

2) ทฤษฎีการจัดการระบบฐาน
ขอมูลเชิงความสัมพันธ
(Relational Database
Management ,RDBMS)

2) รายงาน
สถานะการเสีย
หายของเครื่อง
จักรอุปกรณ และ
ผลการซอมแซม
บํารุงรักษาทาง
จอคอมพิวเตอร
แบบทันทีทันใด
(Real-time
monitoring)
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ตารางที่ 4.8 (ตอ)
ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล

ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่
เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

3) รายงานผลการ
ซอมบํารุงรักษาเครื่อง
จักรอุปกรณแตละชวง
เวลา

3) ระบบเครือขายและการสื่อ
สาร (Data Communication
Network)

3) รายงานผลการ
ซอมแซมบํารุง
รักษาแบบชวง
เวลา

4) คูมือการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันของเครื่องจักรแตละ
ประเภท

4) รายงานงาน
การใชอะไหลและ
วัสดุซอมบํารุง
รักษาแบบชวง
เวลา

5) ทฤษฎีการซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกัน

5) รายงานงาน
การวัดผลการ
ซอมบํารุงรักษา
ดวยดัชนีชี้วัด
แบบชวงเวลา

6) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยแผนภูมิ
พาเรโต
7) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยแผนภูมิ
ฮีสโตแกรม
8) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยตาราง

1.2 ความรวดเร็วใน
การทํางานของระบบ

สูงกวาแบบระบบ
การเขียนดวยมือ
(Paper System)

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรที่นํามาใชงาน

สามารถลดเวลา
ในการเขียน
เอกสารแจงซอม
บํารุงรักษาดวย
กระดาษ
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ตารางที่ 4.8 (ตอ)
ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล

ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่
เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

1.3 ความถูกตองของรายงาน
ที่ไดรับ

สูงกวาแบบระบบ
การเขียนดวยมือ
(Paper System)

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรที่นํามาใชงาน

สามารถลดความ
ผิดพลาดในการ
เสนอรายงานผล
การซอมบํารุง
รักษาตอผูบริหาร
ระดับสูง

1.4 จํานวนรายการเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิตที่
สามารถใชไดกับระบบ

ใชไดทุกๆ รายการ
เครื่องจักรและอุปกรณ

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรนํามาใชงาน

เม่ือมีเครื่องจักร
และอุปกรณรุน
ใหม ๆ สามารถ
ใชไดกับระบบ

2. ผูใชงานระบบการซอม
บํารุง

1) พนักงานฝายผลิต
2) ชางเทคนิค
3) วิศวกร

การวิเคราะหหาสาเหตุการเสีย
หายของเครื่องจักรและอุปกรณ

นําผลที่ไดไปปรับ
ปรุงแผนการซอม
บํารุงรักษาเชิง
ปองกัน

3. การบํารุงรักษาระบบ เสียคาใชจายนอยที่สุด การปรับปรุงโปรแกรมและ
ระบบการซอมบํารุงผานระบบ
เครือขายอยางตอเนื่อง

การเปรียบเทียบ
กอนหลังดวย
ดัชนีชี้วัดการซอม
บํารุงรักษา

จากตารางที่ 4.8 สามารถสรุปความตองการประเภทขอมูล     และรายงานผลการซอม
บํารุงรักษาของผูใชงาน  งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอร เพ่ือการวิเคราะหและใชเปนขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอม
บํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอรดังตอไปน้ี

1) การทํางานและหนาที่ของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอร
ไดแก
ก. จัดสรางคําสั่งการแจงซอมบํารุงตามผูใชงานกําหนด
ข. จัดสรางวิธีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด เกิดความเสีย

หายตามคูมือการซอมบํารุง และตามผูใชงาน
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ค. รายงานสถานการณ  การเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และผลการซอม
แซมบํารุงรักษาทางจอคอมพิวเตอรแบบทันทีทันใด (Real-time monitoring)

ง. รายงานผลการซอมแซมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา
จ. รายงานงานการใชอะไหลและวัสดุซอมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา

2) ความรวดเร็วในการทํางานของระบบ   และความถูกตองของรายงานที่ไดรับสูงกวา
แบบการเขียนเอกสาร   (Paper System)  แบบเดิม    จึงปรับเปลี่ยนจากการเขียน
เอกสารแจงซอมบํารุงรักษา    เปนการคียขอมูลผานคียบอรดคอมพิวเตอร  แจงผล
ทางจอคอมพิวเตอร  ซึ่งรวดเร็วและแมนยํากวา  และสามารถลดความผิดพลาดใน
การเสนอรายงานผลการซอมบํารุงรักษาตอผูบริหารระดับสูง

3) จํานวนรายการเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่สามารถใชไดกับระบบที่ออกแบบ
สามารถใชไดทุกๆ รายการเครื่องจักรและอุปกรณ

4) ผูใชงานระบบการซอมบํารุง
ก. พนักงานฝายผลิต     มีหนาที่ในการแจงปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ และแจงรายละเอียดของอาการเสียของเครื่องจักรใหชัดเจนเพื่อทํา
ใหระบบในการแจงความตองการซอมเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบ
เครือขายอยางมีประสิทธิภาพ

ข. ชางเทคนิค   มีหนาในการรับคําสั่งแจงความตองการซอมเครื่องจักรและ
อุปกรณจากสายงานการผลิต   และทําการปดงานซอมบํารุงใหสมบรูณ  มี
ขอมูลการซอมบํารุงที่ทันสมัยอยูเสมอ

ค. วิศวกรซอมบํารุงมีหนาที่วิเคราะหขอมูล  จากการซอมบํารุงรักษาเครื่อจักร
และอุปกรณ  เพ่ือวางแผนเชิงปองกัน    ลดเปอรการขัดของของเครื่องจักร
และวางกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

5) ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ควรมีการเสียคาใชจาย
นอยที่สุด มีการปรับปรุงโปรแกรมและระบบการซอมบํารุงผานระบบเครือขายอยาง
ตอเนื่องและทําการเปรียบเทียบกอนหลังดวยดัชนีชี้วัดการซอมบํารุงรักษา

4.3 การออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาเครือขายคอมพิวเตอร
จากการวิเคราะหขอมูลทั้ง 2 สวน คือการวิเคราะหแฟมขอมูลเดิมในแตละสวน เลือก

ฟลดและเรคคอรดแยกออก (ตามตารางการวิเคราะหการใชขอมูลในแตละสวน) และสวนของ
การวิเคราะหความตองการประเภทขอมูล รายงานผลการซอมบํารุงรักษาของผูใชงานดวยเครือ
ขายคอมพิวเตอรไดขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขาย
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คอมพิวเตอร จากโครงสรางพื้นที่สารสนเทศการซอมบํารุงดวยระบบเครือขายประกอบ 4 สวน
ดังนี้

1) สวนที่ 1 สวนขอมูลนําเขา (Input)
2) สวนที่ 2 สวนกระบวนการ (Processing)
3) สวนที่ 3 สวนผลลัพธ (Output)
4) สวนที่ 4 สวนปอนกลับ (Feed back)
ทั้ง 4 สวนขางตนมีความสัมพันธกัน การออกแบบระบบจึงมีความสําคัญอยางมาก โดย

เฉพาะอยางยิ่งฐานขอมูล ถาการออกแบบฐานขอมูลดี การเขาถึงขอมูลจะมีความรวดเร็ว ไมมี
ความซ้ําซอนของขอมูล งายตอการแกไข ขอมูลมีความถูกตองแมนยําเชื่อถือได การออกแบบ
ระบบมีขั้นตอนดังตอไปน้ี

1) ออกแบบฐานขอมูล
2) การทํา Normalization
3) ออกแบบขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database)
4) ออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย
5) ระบบการบันทึก แกไข เพ่ิมเติม ขอมูลผานระบบเครือขาย
6) ระบบความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขาย
7) การออกแบบระบบประมวลผลรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
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ฐานขอมูลไฟแนนท

ฐานขอมูลอะไหล
และวัสดุคงคลัง
การซอมบํารุง

รักษาเชิงปองกัน

ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลเอกสาร
การซอมบํารุง

Client

ฐานขอมูลเดิมของโรงงาน

ฐานขอมูลเดิม + ขอมูล
เพิ่มเติมในสวนการ
ซอมบํารุงรักษา

RRT_SQL Server

Client

Client

ClientHub

วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช

โปรแกรมการจัดการใชฐานขอมูลศูนยกลางรวมกัน
DMBS (SQL Server programming)

รูปที่ 4.7 แสดงการดึงฐานขอมูลเดิมบางสวนของโรงงานผสมกับขอมูลเพิ่มเติมในสวนการซอมบํารุงรักษา

User
Text Box
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รูปที่ 4.8  โครงสรางระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

ขอมูลการแจง
ความตองการซอม
บํารุงรักษาครื่อง
จักรอุปกรณ

โปรแกรมการสั่งการ
ซอมบํารุงรักษา

ระบบการจัดการใช
ฐานขอมูลรวมกัน

แสดงสถานะ และ
รายงานผลการซอม

บํารุงรักษา

ขขออมูมูลลสสววนนนํานําเเขขาา สสววนนกกรระะบบววนนกกาารร สสววนนผผลลลัลัพพธธ

Data Input from production

Client Server
Database

การแกไข
บันทึกขอมูล

รวมกัน

User
Text Box
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รูปที่ 4.9  โครงสรางระบบการสั่งงานสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

User
Text Box
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รูปที่ 4.10  ระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

User
Text Box
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4.3.1 ออกแบบฐานขอมูล
การที่จะนําฐานขอมูลไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ หัวใจสําคัญอยูที่การออกแบบ

แฟมขอมูล โดยทําการวิเคราะหแฟมขอมูล (Entity) และฟลด (Attribute) ทั้งหมดทําการ
วิเคราะหไวขางตนทั้ง 2 สวน สามารถสรางแฟมขอมูล (Entity) และฟลด (Attribute)ไดดังนี้

รูปที่ 4.11 แสดงตัวอยางแฟมขอมูลพนักงาน

1) แฟมขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ (Equipment Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดัง
นี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 ตําแหนงที่ตั้งเครื่องจักรอุปกรณ

2) แฟมขอมูลพนักงาน (Employee Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 รหัสพนักงาน
 คํานําหนาชื่อ
 ชื่อและนามสกุล
 รหัสแผนก

3) แฟมขอมูลแผนก (Department Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 รหัสแผนก
 รายละเอียดชื่อแผนก

เทเบิล(เอนทิตี้) : พนักงาน

ฟลด (เอตทริบิวต)

เรคอรด (Record)
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4) แฟมขอมูลชื่อลูกคา (Customer name Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 ชื่อลูกคา

5) แฟมขอมูลชื่อผลิตภัณฑ (Product Name Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute)
   ดังนี้

 ชื่อผลิตภัณฑ
 ชื่อลูกคา

6) แฟมขอมูลความเสียหายเรงดวน (Priority Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute)
 ดังนี้

 รหัสความเรงดวน
 รายละเอียดสถานะความเรงดวน

7) แฟมขอมูลความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ (Failure Equipment Entity) ประกอบ
ดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสความเสียหาย
 รายละเอียดความเสียหาย
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ

8) แฟมขอมูลแนะนําการซอมแซมความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ  (Corrective
Action Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสความเสียหาย
 รายละเอียดสาเหตุความเสียหาย
 รายละเอียดแกไขเบื้องตน
 รหัสแกไขความเสียหาย

9) แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักรอุปกรณของชางเทคนิค (Attend Job
     Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
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 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

10)  แฟมขอมูลการซอมเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดของชางเทคนิค (Completed Job
 Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

11) แฟมขอมูลอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Entity) ประกอบดวย
ฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ

12) แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Usage Entity)
ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิค
 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 วันและเวลาที่ใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ

เม่ือไดแฟมขอมูลและฟลดที่ตองการแลวทําการกําหนดโครงสรางของตารางขอมูล โดย
เปนการกําหนดคุณสมบัติลักษณะของฟลดแตละฟลด รวมไปถึงการกําหนดเงื่อนไขบางอยางที่
ใชในการกําหนดคุณสมบัติของฟลด (รูปที่ 4.12) และทําการพิจารณาวาคอลัมนใดเหมาะสมที่
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จะเปนคียหลัก (Primary key) ในบางแฟมขอมูลก็อาจจะไมมีความจําเปนในการกําหนดคียหลัก
คําวาคียหลัก (Primary key) เปนคียที่กําหนดจากคอลัมนที่ไมมีขอมูลซํ้ากัน (Unique) โดยเด็ด
ขาดในตารางนั้น เชน คอลัมนรหัสพนักงานผูแจง เปนตน และเน่ืองจากขอมูลในคอลัมนที่ใช
เปนคียที่ซ้ํากันไมไดจึงทําใหสามารถใชในการจัดเรียงขอมูลและแยกแยะขอมูลแตละแถวออก
จากกันได โดยคอลัมนที่ทําการกําหนดใหเปนคียจะตองมีคาเสมอ จะเปนคอลัมนที่วาง (Null)

รูปที่ 4.12 แสดงการกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของขอมูล

ไมได ขอดีของการกําหนดคียหลัก (Primary key) คือชวยในการปองกันการบันทึกขอมูลผิด
พลาด ถามีการใสขอมูลที่ซ้ํากันลงในคอลัมนที่เปนคียหลัก (Primary key) DMBS ที่เปน SQL
Server จะมีขอความเตือนและจะไมยอมบันทึกขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนั้นจนกวาจะมีการแก
ไขที่ถูกตอง นอกจากการกําหนดคียหลัก (Primary key) แลวคียลําดับรองก็เปนคียที่มีความ
สําคัญอีกตัวหนึ่ง คียลําดับรอง (Secondary key) หรือเรียกวาอินเด็กซ (Index) หรือดัชนี มีหนา
ที่เปนคียชวยในการคนหาหรือจัดเรียงกลุมแถวที่มีจํานวนมากอยางรวดเร็ว มีประโยชนในการ
จักทํารายงานผลตาง ๆ คอลัมนที่เปนอินเด็กซ (Index) นี้อาจยอมใหมีขอมูลซํ้ากันได ตางจาก
คียหลัก อยางไรก็ตามแมอินเด็กซจะทําใหการคนหาขอมูลรวดเร็วขึ้น แตเม่ือมีการเพิ่มหรือลบ
แถวในตารางจะทําใหขอมูลในแฟมอินเด็กซถูกแกไขตามดวยทุกครั้งทําให DBMS ตองทํางาน
มากขึ้นสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมลดลง

กําหนดชนิดของขอมูล

กําหนดคุณสมบัติและเง่ือน
ไขบางอยางของขอมูล

กําหนด Primary Key
ขอมูล
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4.3.2 การทํา Normalization
ในการออกแบบฐานขอมูล ขอมูลทั้งหมดที่นํามาใชบางครั้งอาจมีขอมูลที่ซับซอนมาก

เกินไปจะทําใหมีรูปแบบที่ไมเหมาะสมสําหรับการนํามาใชงานในระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธซึ่ง
มีโครงสรางขอมูลแบบตาราง ดังนั้นการทํา Normalization คือ การจัดระเบียบ การจัดโครงสราง
ลดความซ้ําซอนของขอมูลที่จัดเก็บ ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Normalization

♦ ชวยลดปญหาการเก็บขอมูลซํ้าซอนกันในหลายตาราง
ขั้นตอนการทํา Normalization ทําไดตอไปน้ี

รูปที่ 4.13 แสดงขั้นตอนการทํา Normalization

ขอมูลเริ่มตน
(Unnormal form)

 First Normal
form (1NF)

 Second normal
form (2NF)

 Third normal
form (3NF)

 Fourth normal
form (4NF)

 Fifth normal
form (5NF)

กําจัดกลุมขอมูลที่ซ้ํากัน (Repeating Group)

กําจัดแอตทริบิวตที่ขึ้นกับบางสวนของคีย (ถา
คียนั้นประกอบดวยแอตทริบิวตมากกวาหนึ่งตัว
ขึ้นไป )

กําจัดแอตทริบิวตที่ขึ้นกับแอตทริบิวตอ่ืนที่ไมใช
คีย

กําจัดแอตทริบิวตที่ มีการขึ้นตอกันแบบกลุม
(Multivalued Depency)

กําจัดแอตทริบิวตที่ มีการขึ้นตอกันแบบเชื่อม
(Join Decency)
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♦ ชวยลดปญหาการเกิดความผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแกไขขอมูล 
ถาขอมูลที่จัดเก็บไมมีความซับซอนกันการแกไขเปลี่ยนแปลงจะทําเพียงที่เดียวใน
ฐานขอมูล ทําใหไมเกิดปญหาการขัดแยงกันของขอมูลที่เน่ืองมาจากแกไขขอมูลไม
ตรงกัน รวมไปถึงการลดปญหาการเกิดความผิดปกติในลักษณะอื่น ๆ ที่เกิดจาก
การเพิ่ม หรือลบขอมูล

♦ ทําใหการแกไขโครงสรางของตารางทําไดงาย และมีผลกระทบกับตารางอื่น ๆ ที่
เกี่ยวของนอยที่สุด

การทํา Normalization จะทําไดสูงสุด 5 ระดับในทางทฤษฎี แตในทางปฏิบัติทําเพียง
แคระดับที่ 3 ก็เพียงพอที่จะแกปญหาความผิดปกติและความซ้ําซอนของขอมูลได

4.3.3 ขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database)
ขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึงขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมูล โดย

อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล โดยตารางจะมีความ
สัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะที่ขอมูลที่อยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธหรือ
เชื่อมโยงกับเรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน และอยูรวมกัน
เปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ โดยมีโปรแกรมระบบการจัดการฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational
Database Management System, RDBMS) เชน SQL Server เปนตน ทําหนาที่จัดการขอมูล
ที่อยูในฐานขอมูลใหมีประสิทธิภาพ

ความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางสามารถแยกออกไดเปน 3 ชนิดคือ
1) One-to-One 1:1 หมายถึง ขอมูล 1 เรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความสัมพันธ

หรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดเพียง 1 เรคคอรดเทานั้น เชน
เครื่องจักร 1 เครื่องมีรหัสประจําเครื่องจักรไดเพียง 1 หมายเลขเทานั้นและในทาง
กลับกันรหัสประจําเครื่องจักร สามารถอางอิงเครื่องจักรไดเพียง 1 เครื่องจักรเทา
นั้น
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รูปที่ 4.14 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ One-To-One

2) One-to-Many 1:N หมายถึง ขอมูล 1 เรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความสัมพันธ
หรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดมากกวา 1 เรคคอรด เชน
รหัสของแผนก 1 แผนก มีพนักงานอยูในแผนกหลายคนเปนตน

รูปที่ 4.15 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ One-To-Many

80



3) Many-to-Many M:N หมายถึง ขอมูลหลายเรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความ
สัมพันธหรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดมากกวา 1 เรคคอรด
เชน ชางซอมบํารุง 1 คนสามารถซอมเครื่องจักรไดมากกวา 1 เครื่องและเครื่องจักร
1 เครื่องอาจถูกชางซอมบํารุงซอมแชมมากกวา 1 คนดังรูปที่ 4.16

รูปที่ 4.16 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ Many-To-Many

4.3.4 การออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย
การออกระบบการสั่งการจะอยูในสวนของกระบวนการ (รูปที่ 4.8  โครงสรางระบบสาร

สนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย) ระบบการสั่งการนี้ (Application) ใชซอฟตแวร
วิชวลเบสิกเวอรชั่น 6 (Microsoft Visual Basic 6) เปนการสรางโปรแกรมการติดตอผูใชและสั่ง
การ รวมถึงการประมวลผล (Graphic User interface, GUI) โดยโครงสรางในการติดตอกับฐาน
ของขอมูลจะติดตอเชื่อมโยงดังรูปที่ 4.17

♦ Application คือโปรแกรมที่สรางหรือพัฒนาขึ้นเพื่อทําการขอใชขอมูลจากดาตาเบส
โดยการผานสวนติดตอ (Interface) ของ โปรแกรมที่เรียกวา API (Application
Programming Interface)

♦ Database Interface คือสวนติดตอ (Interface) ที่ใชโดยโปรแกรมที่สรางขึ้น
(Application) เพ่ือตดิตอไปยัง SQL Server เชน ODBC (Open Database
Connectivity),OLE DB (Object Linking and Embedding Database)
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รูปที่ 4.17 แสดงสถาปตยกรรมการติดตอ Database Server ดวย Application

♦  Network Library หรือ Net-Library นั้นจะหมายถึงซอฟตแวรที่ทําหนาที่จัดสงขอ
มูลผานทางเครือขายโดยโปรแกรมนี้จะตองติดตั้งทั้งสองฝงคือทั้งฝงของไคลเอนต
และเซิรฟเวอร สําหรับ SQL Server มี Net-Library ที่จะทํางานรวมกับโปรโตคอล
อยูหลายประเภทเชน TCP/IP, Name Pipes, Novell IPX/SPX, Banyan
VINES/IP และ AppleTalk ADSP

♦ Open Data Service เปนสวนติดตอ (Interface) ระหวาง Net-Library และ แอพพลิ
เคชั่นทางฝงเซิรฟเวอร เชน SQL Server เองและ extended store procedure ซึ่ง
ตางก็เปนแอพพลิเคชั่นทางฝงเซิรฟเวอร Open Data Service นี้จะทําหนาที่ในการ
เชื่อมตอ และรับ request จากฝงของไคลเอนตแลวสงตอใหกับ SQL Server เพ่ือ
ทําการประมวลผลรวมทั้งรับผลที่ไดนั้นกลับไปใหกับฝงของไคลเอนตดวย

รูปแบบการติดตอกับฐานขอมูลของวิชวลเบสิกโดยปกติจะทําการเชื่อมโยงผานทาง
Database Engine หรือก็คือ Database Interface ของ SQL Server ซึ่งในวิชวลเบสิกเรียกวา
JET Engine โดยสามารถแยกออกเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ไดดังนี้

♦ แบบที่ 1 ติดตอโดยอาศัยคอนโทรลดานฐานขอมูล เชน คอนโทรล Text Box,
PictureBox, Image, ListBox, ComboBox เปนตน โดยคอนโทรลเหลานี้เรียกวา
Bound Control และใชคอนโทรล Data (Data Control) นอกจากนี้แลวยังมี
คอนโทรลอีกกลุมที่เรียกวา ActiveX Bound Controls หมายถึง กลุมคอนโทรลที่มี
คุณสมบัติที่ขึ้นตนดวย Data… เชนกันแตมีขอแตกตางคือ ActiveX Bound
Controls นี้อาจมาถูกสรางจากผูผลิตรายอื่นๆ (Third Party) ที่ไมอยูคอนโทรล
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มาตราฐานของวิชวลเบสิก โดยที่ถาตองที่จะใช ActiveX Bound Controls นอก
เหนือไปจากคอนโทรลมาตราฐานตองทําการเพิ่มเขามาเอง คอนโทรลเหลานี้ไดแก
คอนโทรล DBGrid, คอนโทรล DBList, คอนโทรล DBCombo เปนตน

♦ แบบที่ 2 ติดตอโดยใชออบเจ็กต Data Access Object (DAO) ในวิธีการติดตอ
แบบนี้ไมนิยมใชแลวในปจจุบัน โดยแนวคิดของการติดตอขอมูลในแบบนี้เปนการ
ติดตอผานองคประกอบตางๆ ในฐานขอมูล เชน ฟลด (field), เร็คคอรด (Record),
ความสัมพันธระหวางตาราง (Relation) เปนตน โดยจะแทนแตละองคประกอบ
เหลานั้นดวยออบเจ็กต (Object) และควบคุมออบเจ็กตตางๆ เหลานี้ดวยการเขียน
โคด ถึงแมวาจะทํางานไดดีแตความยุงยากในการเขียนโคด และอีกทั้งยังเปน
เทคโนโลยีในการติดตอระบบฐานขอมูลยุคแรก ๆ ของวิชชวลเบสิก ที่เนนเฉพาะ
ระบบฐานขอมูลที่เปนตาราง โดยเฉพาะ Access รุนเกาๆ แตในปจจุบันรูปแบบของ
การเก็บขอมูลมีความหลากหลายมากขึ้น เชน รูปภาพ (Image), ขอความ (Text)
เปนตน ทําใหตองสรางออบเจ็กตและเขียนโคดขึ้นใหมอยูเสมอ ซึ่งไมใชเรื่องที่งาย
ทําใหกลายเปนขอจํากัดในการใชของ Data Access Object (DAO)

♦ แบบที่ 3 ติดตอผาน ODBC โดยตรง (ODBC Direct) การติดตอแบบนี้เปนการ
ติดตอกับฐานขอมูลแบบ 32 บิตที่สนับสนุนมาตราฐาน ODBC (Open database
connectivity) ที่ JET Engine (กลไกการติดตอฐานขอมูลของไมโครซอฟท ซึ่งเนน
ที่ Access) ไมสามารถจัดการได เชน ฐานขอมูลของ Oracle, ฐานขอมูลของ SQL
server เปนตน ทําใหทางไมโครซอฟทผูผลิตไดทําการสรางออบเจ็กตขึ้นมาอีกชุด
หนึ่งที่เรียกวา Remote Data Object (RDO) ใชในการติดตอกับฐานขอมูลแบบ
เครือขายซึ่งเปนไปตามสถาปตยกรรม n-Tier (n เทียร) เชน Client/Server (2-Tier)
หรือ Middle Tier (3-Tier) อาศัยมาตราฐาน ODBC ในการเชื่อมโยงขอมูลมี 2 แบบ
คือ

1) คอนโทรล Remote Data (Remote Data Control, RDC)
2) ออบเจ็กต Remote Data (Remote Data Object,RDO)

♦ แบบที่ 4 เขาถึงขอมูลโดยอาศัยเทคโนโลยี OLEDB เปนรูปแบบการติดตอกับ
ฐานขอมูลที่ใชในงานวิจัย ซึ่งรูปแบบการติดตอขอมูลแบบนี้เปนการติดตอฐานขอ
มูลขอผานทางกลุมออบเจ็กตในโมเดล ADO ซึ่งใช OLEDB Provider เปนวิธีการ
เขาถึงขอมูลในฐานขอมูลแทน JET Engine โดยเปลี่ยนจากรูปแบบที่ตองกําหนด
ชนิดของฐานขอมูลมาเปนรูปแบบของการเชื่อมตอ (Connection) เขากับฐานขอมูล
แทน OLEDB เปนเทคโนโลยีลาสุดและถูกวางใหเปนเทคโนโลยีในยุคถัดไป ดวย
ขอดีในการเขาถึงขอมูลที่มีการเก็บขอมูลหลากหลายรูปแบบ ซึ่งไมไดจํากัดตัวเอง
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เฉพาะขอมูลที่เก็บในรูปของตารางเทานั้น โดย OLEDB เปนสวนหนึ่งของ
สถาปตยกรรม Universal Data Access (UDA) ของผูผลิตอีกดวย

รูปที่ 4.18 แสดงโมเดลของสถาปตยกรรม Universal Data Access (UDA) ของ Visual
Basic

ในวิชวลเบสิก สามารถใช OLEDB ได 2 แบบคือ
1) คอนโทรล ADO Data (ADO Data Control) รวมกลุมของ ActiveX Bound

Control เชน DataGrid, Datalist, Hierarchical FlexGrid เปนตน
2) ชุดออบเจ็กต Active Data (Active data object – ADO) โดยการเขียน

โปรแกรมควบคุม
โปรแกรมที่ออกแบบไว เลือกการเขาถึงขอมูลแบบที่ 4 สําหรับใชวิชวลเบสิกติดตอกับ

ฐานขอมูลน้ันมีขอดีที่กลาวแลวขางตนมีความยืดหยุนมากกวา แบบที่ 3 ซึ่งสามารถเขาถึงขอมูล
แบบ SQL Server ไดโดยผาน ODBC โดยตรง แตถาตองการแกโครงสรางขอมูลภายหลังจะมี
ความยุงยาก เพราะตองทําการแกไขโครงสรางผานเครือขายซึ่งจะทําใหระบบทํางานไมไดชั่ว
คราว ดังนั้นจึงไดเลือกทําการออกแบบขอมูลดวย Microsoft Access97 ซึ่งงายและสะดวกกวา
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เพราะสามารถทําภายใตเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคล โดยแฟมขอมูลจะถูกบันทึกที่โลโควร
ไดรฟท (Local Drive c:\) และทดลองติดตอขอมูลดวย OLEDB ทั้ง 2 แบบ จนเปนที่พอใจจาก
นั้นจึงแปลง (Convert) ฐานขอมูลที่ออกแบบ Microsoft Access97 ขึ้นไปสูระบบเครือขาย SQL
Server ดวย  Data Transformation Service (DTS) ซึ่งเปนเครื่องมือที่ใชเพ่ือนําขอมูลเขา
(Import) หรือนําขอมูลออก (Export)

Data Transformation Service (DTS) เปนเครื่องมือของ SQL server มีไวสําหรับ
การนําขอมูลเขา (Import) นําขอมูลออก (Export) หรือเพ่ือโยกยาย (Transfer) ขอมูลระหวาง
ฐานขอมูลของ SQL Server เองหรือระหวาง SQL Server กับฐานขอมูลอ่ืนๆ โดย DTS จะชวย
ยายขอมูลจากฐานขอมูลตนทางไปยังฐานขอมูลปลายทางและแปลงขอมูลดวย นอกจากนี้ยัง
สามารถแปลงขอมูลในรูปไฟลขอความ (Text file) ได ฐานขอมูลและไฟลที่สามารถใช DTS ได
แก dBase, Microsoft Access, Microsoft Excel, Oracle, Visual Foxpro, Paradox, SQL
Server

ความสามารถของ DTS
1) แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางฐานขอมูลประเภทตางๆ สามารถรับหรือสงเปนตาราง

หรือเลือกคอลัมนที่สงขอมูลระหวางกัน
2) ถาฐานขอมูลที่จะทําการแลกเปลี่ยนเปนฐานขอมูลของ SQL Server ทั้งสองฝงแลว

นอกจากจะสามารถระบุไดถึงตารางและคอลัมนที่จะรับสงเหมือนกับการเลือก
ทํางานกับฐานขอมูลอ่ืนแลวยังสามารถระบุไดถึงระดับอินเด็กซ (Index Constant)
และ ทริกเกอรไดอีกดวย (Trigger)

3) สามารถเลือกบันทึก DTS เปนรูปแบบตางๆ ไดคือเปน SQL Server, File, หรือ
Reposity

4) ตั้งเวลาในการทํางานแบบอัตโนมัติ (Schedule)  เพ่ือกําหนดใหเอ็กซีคิวตตามเวลา
ที่กําหนดไว

5) มีคุณสมบัติในการเก็บเวอรชั่นของแพ็กเกจดวยเม่ือมีการแกไขแพ็กเกจนั้นๆ ซึ่งผู
ใชงานสามารถเลือกเวอรชั่นที่ตองการขึ้นมาแกไขได

6) ลักษณะของ DTS มีพ้ืนฐานของ 32-bit Component Model (COM) ผนวกกับคุณ
สมบัติที่ DTS เปน OLE-Automation Compatible ดังนั้นจึงสามารถนําไปใชงาน
รวมกับโปรแกรมอื่นที่มี COM อยูดวยได
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รูปที่ 4.19 สถาปตยกรรมของ Data Transformation Service (DTS)

4.3.5 ระบบการบันทึก แกไข เพิ่มเติม ขอมูลผานระบบเครือขาย
การบันทึกแกไขขอมูลตางๆ เกี่ยวของกับการซอมบํารุงนี้จะอยูในสวนของกระบวนการ

ของโครงสรางระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขายเชนกัน ดังนี้
1) การบันทึกรายละเอียดเม่ือมีความเสียหายเกิดขึ้นกับเครื่องจักรในสายงานการผลิต 

จะถูกบันทึกแกไขลงในแฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักรอุปกรณของชาง
เทคนิค (Attend Job Entity) ซึ่งเม่ือชางเทคนิคเสร็จสิ้นการทํางานขอมูลทั้งหมดจะ
ถูกยายไปเก็บแบบถาวรในแฟมขอมูลการซอมเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมดของ
ชางเทคนิคซึ่งประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
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 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

2) การบันทึกรายละเอียดของชางเทคนิคทําการซอมบํารุงเม่ือมีความเสียหายเกิดขึ้น
กับเครื่องจักรในสายงานการผลิตเม่ือเสร็จสิ้นการซอมบํารุงจะถูกบันทึกลงในแฟม
ขอมูลการซอมเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดของชางเทคนิค (Completed Job Entity)
โดยจะเปนขอมูลเพื่อใชดูประวัติการซอมบํารุงของเครื่องจักรอุปกรณแตละชนิด 
เวลารอคอยการซอม (Waiting Time) เวลาซอมจริง (Repair Time) เวลาทั้งหมดที่
ใชในการซอม (Time To Repair) ซึ่งประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

3) การบันทึกรายละเอียดการใชอะไหลและวัสดุในการซอมบํารุงจะถูกบันทึกแกไขลง
ในแฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Usage Entity)
ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิค
 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 วันและเวลาที่ใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
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4.3.6 ระบบความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขาย
ความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขายมีสําคัญอยางยิ่งในการรักษาระบบโดยรวมและ

ฐานขอมูลจุดประสงคเพ่ือปองกันความเสียหายกับขอมูลและระบบ  ความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น
ไดสามารถปองกันไดดังนี้

1) จํากัดสิทธิผูใช โดยมีขอบเขตที่อนุญาตใหใชขอมูลดังตารางที่ 4.8

ตารางที่ 4.9 ตารางกําหนดสิทธิผูใชขอมูล
ผูใช ขอบเขตอนุญาต ไมอนุญาต

พนักงานฝายผลิต บันทึกขอมูลรายละเอียดที่เกี่ยวของกับ
การแจงความเสียหายที่เกิดขึ้นในสาย
งานการผลิต

แกไขหรือ ลบขอมูลในฐานขอมูล

ชางเทคนิด บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของกับการซอม
บํารุง อะไหลและวัสดุที่ใช

แกไขหรือ ลบขอมูลในฐานขอมูล

วิศวกรซอมบํารุง บันทึกขอมูลเพิ่มเติม แกไข และลบขอ
มูลที่ผิดพลาดที่เกี่ยวของกับการซอม
บํารุงทั้งหมด เม่ือระบบเกิดปญหาจะ
ตองแจงผูดูแลระบบเพื่อทําการแกไข

แกโครงสรางฐานขอมูลโดยตรง
ผานเครือขาย หากตองการเปลี่ยน
แปลง ติดตอผูดูแลระบบ

ผูดูแลระบบ
(Information
System)

กิจกรรมทั้งหมดที่เกี่ยวของ รวมถึงการ
กําหนดผูใช

ไมมี

2) การเก็บขอมูลสํารอง (Back up database) ไวในนวยความจําสํารองเพื่อปองกัน
การสูญหายของขอมูล

3) การเก็บขอมูล ประวัติ ผูใชระบบ เชน เวลา Login  เวลา Logout  เปนตน
4) ขอมูลยอนหลังเปนเวลาที่ไมมีการเคลื่อนไหวของขอมูลเปนเวลานาน    เชน ขอมูล

ของพนักงานที่ลาออกแลวและขอมูลเครื่องจักรที่ตกรุนไมใชในการผลิต      เปนตน
5) ขอมูลที่มีความผิดพลาดจะถูกยายไปเก็บที่หนวยความจําชั่วคราว เพ่ือรอการแกไข

ถาแกไขไมไดตองลบขอมูลน้ันออกจากระบบทันที
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4.3.7 การออกแบบระบบประมวลผลรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
ระบบประมวลผลรายงานผล การซอมบํารุงรักษาอยูในสวนผลลัพธ ของโครงสรางระบบ

สารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย  โดยรูปแบบระบบรายงานผลการซอมบํารุง
รักษาสามารถแบงไดเปน 2 แบบคือ

1) รายงานสถานการณความเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด
(Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอคอมพิวเตอร

2) รายงานผลเวลาการซอมบํารุงรักษา เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและ
อุปกรณ เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเครื่องจักรและอุปกรณโดยรวม เปนชวง
เวลา เชน รายวัน สัปดาห รายเดือน หรือ ไตรมาส

4.4 การออกแบบระบบจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขายของโรงงานกรณี
ศึกษา

ขอมูลทั้งหมดที่ไดทั้งจากการวิเคราะหแสดงความตองการประเภทขอมูล และรายงาน
ผลการซอมบํารุงรักษาของผูใชงานดวยเครือขายคอมพิวเตอรและขอมูลเดิมของโรงงานจึงไดทํา
การออกแบบระบบเพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายตามที่กําหนดไวไดเปน 5
ระบบหลักดังนี้

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวย

ระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที

ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร

ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่คงคางอยูในระบบ
4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องและจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)
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รูปที่ 4.20 ขั้นตอนการทํางานของระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ

90

เร่ิมการทํางาน

เครื่องจักรอุปกรณขัดของในสายงานการผลิต

ความตองการซอมเคร่ืองจักรอุปกรณท่ี
ขัดของในสายงานการผลิต

บันทึกขอมูลพนักงานผูแจง

เคร่ืองจักรอุปกรณมีคอมพิวเตอร
ควบคุมหรือไม

ใชคอมพิวเตอรสวนกลาง
สําหรับการแจงซอมแซม

เครื่องจักรอุปกรณ

บันทึกขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร
อุปกรณ และสถานท่ีตั้ง

บันทึกขอมูลความเสียหายเครื่อง
จักรอุปกรณ

แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมบํารุงเคร่ือง
จักรอุปกรณ

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ตรวจสอบวาขอมูลท่ีทําการบันทึกมี
การแสดงท่ีหนาจอสมบรูณ

ไมใช

ใช

แจงหัวหนางานในสายการผลิต



รูปที่ 4.21 ขั้นตอนการทํางานของระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา

เริ่มการทํางาน

ชางเทคนิคดูขอมูลความตองการผาน
ระบบเครือขายท่ีหนาจอคอมพิวเตอร

ความตองการซอมเครื่องจักรอุปกรณท่ีขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ชางเทคนิคตรวจสอบขอมูล
ความถูกตอง

แจงวิศวกรทราบเพื่อทําการแกไข

บันทึกขอมูลการทําการซอมบํารุง
ของพนักงานซอมบํารุง

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การซอมบํารุงเครื่อง
จักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการซอมแซมเครื่องจักรของ
พนักงานซอมบํารุงทางหนาจอคอมพิว
เตอรทันทีผานทางระบบเครือขาย

ตรวจสอบวาขอมูลท่ีทําการบันทึกมีการแสดงท่ีหนาจอสมบรูณโดย
มีการเปลี่ยนสถานะรอการซอมเปนกําลังทําการซอมแซม

แจงหัวหนางานในสายการผลิตเพื่อ
ทําการแกไขกับพนักงานผูแจง

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

พนักงานซอมบํารุงเปดงานซอมบํารุงโดย
เลือกงานท่ีแสดงในระบบ

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบ

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน ติดตอผูดูแลระบบ

ไมใช

เขาไปท่ีสายงานการผลิตเพื่อทําการซอมบํารุง

ใช

ไมใช

พนักงานซอมบํารุงจัดเตรียมเครื่องมือและ
อะไหลอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการซอม

บํารุงตามท่ีระบบแนะนํา

แฟมขอมูลวิธีการแกไข
การขัดของเครื่องจักร

ไมใช

ใช

ใช

91

User
Text Box

User
Text Box
91



รูปที่ 4.22 ขั้นตอนการทํางานของระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา

เริ่มการทํางาน

ความตองการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่ขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ชางเทคนิคตรวจสอบความเสียหายวาขอมูลความ
ถูกตองตามรหัสความเสียหายที่แจงหรือไม

ทําการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณ

บันทึกขอมูลเวลาการทําการซอม
บํารุงของพนักงานซอมบํารุง

แฟมขอมูลการใชอะไหลในการซอมบํารุงเครื่อง
จักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการซอมแซมเครื่อง
จักรของพนักงานซอมบํารุง

ตรวจสอบวาขอมูลที่ทําการบันทึกมีการแสดงที่หนาจอสมบรูณโดย
มีการเปล่ียนสถานะกําลังทําการซอมแซมเปนส้ินสุด

ทําการตรวจหาสาเหตุอ่ืนหรือสอบ
ถามพนักงานประจําเครื่องจักร

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

พนักงานซอมบํารุงปดงานซอมบํารุงโดยเลือกงาน
ที่แสดงในระบบใหตรงกับงานที่เปดไว

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบ

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ติดตอผูดูแลระบบ

ไมใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ใช

ชางเทคนิคทดสอบเครื่องจักร
หลังการซอมบํารุง

ใช

ไมใช

แฟมขอมูลการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
ทั้งหมด

บันทึกขอมูลการใชอะไหลในการซอมบํารุง
ของพนักงานซอมบํารุง

แสดงรายงานการใชอะไหลในการ
ซอมแซมเครื่องจักร

แสดงรายงานการจํานวนครั้งของ
การเสียหาย %Downtime,

%Utilization machine
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รูปที่ 4.23 ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด

ความตองการซอมเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ตรวจสอบชางเทคนิคซอมบํารุงวาทํา
การซอมแซมอยูหรือไม

แสดงรายงานการขัดของของเคร่ืองจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ไมใช

ใช

ตรวจสอบเวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักรวา
ใชเวลานานเกินกวาท่ีกําหนดหรือไม

ชางเทคนิคซอมบํารุง วิศวกร รับทราบปญหา

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การ
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ

วิศวกรตรวจสอบวาจํานวนชาง
เทคนิคซอมบํารุงวามีเพียงพอ

หรือไม

แจงผูจัดการฝายผลิตทราบปญหา

ชางเทคนิคซอมบํารุงใด
ท่ีวางงานอยูไมใช

รายงานผูบริหารระดับสูง

ใช

ใช

ชางซอมบํารุงในสายการผลิตท่ีกําลังทําการซอม
แซมแจงปญหาใหวิศวกรทราบ

วิศวกรแกไขปญหาหนางาน

ออกจากระบบ

ไมใช
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รูปที่ 4.24 ขั้นตอนการทํางานของระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคาง
อยูในระบบ

ตรวจสอบจํานวนงานซอมบํารุงวาคง
คางทําการซอมแซมอยูหรือไม

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การ
ซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

วางแผนงานซอมบํารุง โดยกําหนดเสร็จสิ้น
งานเม่ือไหร

รายงานผลงานซอมบํารุง

ออกจากระบบ

ไมใช

แสดงรายงานจํานวนงานซอมบํารุงท่ีคง
คางตอผูบริหาร

เร่ิมทํางาน
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รูปที่ 4.25 ขั้นตอนการทํางานของระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดเครื่องจักร
อุปกรณ

ใช

แฟมขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

ไมใช

เริ่มทํางาน

การบันทึกรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดและรหัส
ความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดและรหัส
แกไขความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณไมใช

การบันทึกรายละเอียดและรหัสความเสีย
หายเครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลการซอมแซมความเสียหาย
เครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลความเสียหายเครื่อง
จักรอุปกรณ

การบันทึกรายละเอียดและรหัสแกไข
ความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ไมใช

ใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ไมใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ใช

ออกจากระบบ

ใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

ใช

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ออกจากระบบไมใช
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รูปที่ 4.26 ขั้นตอนการทํางานของระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา

จัดทํารายงานการวัดและประเมินผล
การซอมบํารุง

ใช

แฟมขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดของ
ชางเทคนิคซอมบํารุง

ออกจากระบบ

ไมใช

เริ่มทํางาน

จัดทํารายงานการวิเคราะหความเสียหาย
ของเครื่องและจักรอุปกรณ

จัดทํารายงานการใชอะไหลและอุปกรณซอม
บํารุงรักษาไมใช

แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุใน
การซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลความเสียหาย
เครื่องจักรอุปกรณ

ประมวลผล

รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ

ออกจากระบบ

ใช

รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ

ใช

ออกจากระบบ

ออกจากระบบไมใช

แสดงรายงานการวัดและประเมินผลการซอม
บํารุงตามชวงเวลาที่กําหนด

ประมวลผล

แสดงรายงานการววิเคราะหความเสียหายของ
เครื่องจักรและอุปกรณตามชวงเวลาที่กําหนด

ประมวลผล

แสดงรายงานการใชอะไหลและอุปกรณ
ซอมบํารุงรักษาตามชวงเวลาที่กําหนด
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บทที่ 5

การจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย

โปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือการจัดการงานซอมบํารุงน้ีทําหนาที่เหมือนศูนยกลางการให
บริการตาง ๆ (Core program) โดยจากการออกแบบในบทที่ 4 จะเห็นไดวาฐานขอมูลน้ันแยกออก
จากตัวโปรแกรม ตัวโปรแกรม (Application) ทํางานเปนอิสระ โดยทําหนาที่ติดตอสวนผูใช สั่งการ
ประมวลผล ติดตอกับฐานขอมูลผานโปรแกรมการจัดการใชขอมูล (RDBMS) ซึ่งในงานวิจัยนี้ใช
SQL Server เปนโปรแกรมการจัดการใชขอมูลผานระบบเครือขาย และรวมไปถึงการออกรายงาน
ผลลัพธตางๆ ในบทนี้จะกลาวถึงการสราง 2 สวนใหญคือ

1) การสรางฐานขอมูล และแฟมขอมูลตาง ๆ
2) การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร

5.1 การสรางฐานขอมูล และแฟมขอมูลตาง ๆ
จากการออกแบบทําใหไดแฟมขอมูลตางๆ เพ่ือนําไปใชใหตรงตามวัตถุประสงคที่ไดออก

แบบและเหมาะสมกับขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาดังตารางที่ 5.1 ไดแสดงรายละเอียดแฟมขอมูล
และวัตถุประสงคของการจัดเก็บขอมูลของโปรแกรมการซอมบํารุงรักษา

ตารางที่ 5.1 แสดงรายละเอยีดแฟมขอมูลและวัตถุประสงค
รายการแฟมขอมูล ชื่อแฟมขอมูล วัตถุประสงค

1) แฟมขอมูลแนะนําการซอมแซมความเสีย
หายของเครื่องจักรอุปกรณ

tbl_Action จัดเก็บรายละเอียดตางๆ จากคูมือ
การซอมบํารุง และประสบการณ

2) แฟมขอมูลลูกคา tbl_Customer จัดเก็บชื่อลูกคา
3) แฟมขอมูลแผนก tbl_Department จัดเก็บรหัสแผนกและชื่อในแตละแผนก

4) แฟมขอมูลพนักงานฝายผลิต tbl_Employee จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของพนักงาน
ฝายผลิต

5) แฟมขอมูลประเภทเครื่องจักรอุปกรณ tbl_Equ_name จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของประเภท
เครื่องจักรอุปกรณ



รายการแฟมขอมูล ชื่อแฟมขอมูล วัตถุประสงค
6) แฟมขอมูลเคร่ืองจักรอุปกรณ tbl_Equ_no จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของเครื่อง

จักรอุปกรณ

7) แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักร
อุปกรณ

tbl_Job_atten จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการซอม
เชนเวลาเริ่มทําการซอมแซม

8) แฟมขอมูลการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณทั้งหมด

tbl_Job_Complete จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการซอม
บํารุงรักษาทั้งหมด

9) แฟมขอมูลความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ tbl_Pro_detail จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการเสีย
หายเครื่องจักรอุปกรณ

10) แฟมขอมูลชื่อผลิตภัณฑ tbl_Product จัดเก็บชื่อผลิตภัณฑ  และชื่อลูกคา

11) แฟมขอมูลชื่ออะไหลและวัสดุการซอมบํารุง
รักษา

tbl_Spare_equ จัดเก็บชื่ออะไหลและวัสดุการซอมบํารุง
รักษาทั้งหมด

12) แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุการซอม
บํารุงรักษา

tbl_Spare_usage จัดเก็บรายละเอียดการใชอะไหลและ
วัสดุการซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

13) แฟมขอมูลระดับความเรงดวนการซอม
บํารุงรักษา

tbl_Status  จัดเก็บระดับความเรงดวนการซอม
บํารุงรักษา

14) แฟมขอมูลชางเทคนิคซอมบํารุง tbl_Tech จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของชาง
เทคนิคซอมบํารุง

15) แฟมขอมูลจํานวนงานทั้งหมดที่ทําการซอม
บํารุงมาแลว

WorkOrder จัดเก็บขอมูลจํานวนงานทั้งหมดที่ทํา
การซอมบํารุงมาแลว

ฐานขอมูลที่ไดจัดสรางขึ้นนี้ใชเปนสวนประกอบของโครงสรางระบบสารสนเทศการซอม
บํารุงซึ่งมี 3 สวนคือ สวนขอมูลนําเขา สวนกระบวนการ และสวนผลลัพธของระบบ ทั้งหมดมีความ
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สัมพันธตอกัน โดยเฉพาะการบันทึกขอมูลสวนนําเขา ดังนั้นแฟมขอมูลตางๆ ทั้งหมดจะเปนขอมูล
เชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึงขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมูลน้ันมีความสัมพันธ โดย
อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล โดยตารางจะมีความ
สัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะขอมูลที่อยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธหรือเชื่อม
โยงกับเรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน และอยูรวมกันเปนฐานขอ
มูลเชิงสัมพันธซึ่งผูวิจัยไดอธิบายไวในสวนของการออกแบบแฟมขอมูลบทที่ 4 ดังนั้นหลังจากได
แฟมขอมูลทั้งหมดแลวจึงไดทําการสรางความสัมพันธของขอมูลดังรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 แสดงแผนภาพความสัมพันธ (Entity Relationship) ของแฟมขอมูลซอมบํารุงรักษา

โดยการสรางความสัมพันธขอมูลน้ันเปนไปตามความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางทั้ง 3
ชนิดคือ

1) One-to-One 1:1
2) One To Many 1:N
3) Many to Many M:N

จะเห็นวาแฟมขอมูลบางแฟมไมมีความสัมพันธกับแฟมขอมูลใดเลย ก็จะไมถูกแสดงในแผนภาพ
ความสัมพันธในรูปที่ 5.1 ขึ้นอยูกับนําขอมูลไปใชในโปรแกรม
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5.2 การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร
ดังที่กลาวไวในบทที่ 4 ในหัวขอที่ 4.3.4 การออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบ

เครือขาย สาเหตุการเลือกชุดซอฟตแวรวิชวลเบสิกเวอรชั่น 6 (Microsoft Visual Basic 6) ในการ
สรางโปรแกรมซอมบํารุงรักษาผานเครือขายเพราะเปนโปรแกรมที่มีความคลองตัวและไดรับความ
นิยมอยางสูง โดยภาษาวิชวลเบสิกนั้นถูกออกแบบใหแบงการทํางานออกเปนสวนยอย แลวสามารถ
นํามารวมกันในภายหลัง เรียกวา Modularity ซึ่งงายในการที่จะแบงงานในการเขียนโคดโปรแกรม
เปนสวน ๆ นอกจากนี้ยังเหมาะสําหรับผูที่เริ่มตนเขียนโปรแกรมเพราะในปจจุบันผูใชสวนมากใช
ระบบปฎิบัติการวินโดวร Window 9X เปนสวนใหญโดยระบบปฎิบัติการวินโดวรนี้มีการติดตอกับผู
ใชโดยมีรูปภาพ (Icon) เปนตัวสื่อสารระหวางผูใชกับเคร่ืองคอมพิวเตอร และโปรแกรมตางๆ ดังนั้น
การทํางานจึงไมจําเปนตองพิมพคําสั่งเหมือนกับระบบปฎิบัติการดอส DOS ในแบบเดิม ดวยแนว
คิดนี้เองทําใหถูกนํามาใชในวิชวลเบสิกซึ่งเรียกวาการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ (Object-Oriented)
คือการมองทุกๆ องคประกอบในโปรแกรมเปนวัตถุ (Object) หนึ่งชิ้น โดยวัตถุแตละชิ้นจะมีคุณ
สมบัติที่แตกตางกันไป ตามเหตุการณและสภาพแวดลอมในขณะนั้นเปนตัวกําหนดความตองการที่
จะใหวัตถุแตละชิ้นมีการปฎิบัติอยางไรการกําหนดความตองการนี้เองเราเรียกวา Event-Driven

ในโรงงานตัวอยางที่ไดเขาไปทําการศึกษานี้มีระบบปฏิบัติการ Window 95, 98
และระบบปฏิบัติการเครือขาย Novell network ซึ่งสามารถใชไดกับภาษาวชิวลเบสิก จากการที่
ไดทําการออกแบบระบบเพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ไดกําหนดไวออกไดในบท
ที่ 4 หัวขอที่ 4.3 ดังตอไปน้ี

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวยระบบ

ยอยอีก 2 ระบบ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอยอีก 2 ระบบ
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ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที
ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร

ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคางอยูในระบบ
4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)

ระบบทั้งหมดจะถูกรวมเขาในโปรแกรมหลัก (Main Program) และในโปรแกรมหลักจะประกอบไป
ดวยโปรแกรมยอยๆ ดังรูปที่ 5.2

5.2.1 การสรางจอภาพติดตอผูใชโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ
การสรางฟอรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณใชฟอรมประเภท MDI Child และ

เริ่มวาดวัตถุ (Object) ตาง ๆ เชนปุมที่ใชในการบังคับเหตุการณตาง ๆ ใหเปนไปตามความตองการ
พรอมกับการกําหนดคาใหกับคุณสมบัติดวย (Property) ดังตารางที่ 5.2 ในสวนการเขียนโคด
โปรแกรมในแตละสวนสามารถดูไดจากภาคผนวก โดยในบางวัตถุ (Object) ที่มีการติดตอกับฐานขอ
มูลสามารถที่จะกําหนดคาคุณสมบัติ (Property) ได

ตารางที่ 5.2 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพความตองการซอมบํารุงเครื่องจักร
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ (Property) คาท่ีกําหนด

Form Name FrmJobRequest
Caption Job Request

Lable1(0) Caption Request JobNo:
Lable1(1) Caption Equipment: No.
Lable1(2) Caption Problem  Code:
Lable1(3) Caption Piority:
Lable1(4) Caption Requestor EN No
Lable1(5) Caption Requestor Name:
Lable1(6) Caption Department:
Lable1(7) Caption Product Name:
Lable1(8) Caption Equip. Location
Lable1(9) Caption Equipment Type:
Lable2 Caption Status Work Job Request
Lable Name TxtEquName
Lable Name TxtEquType
Lable Name TxtRequesName
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ตารางที่ 5.2 (ตอ
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ (Property) คาท่ีกําหนด

Lable Name TxtDepartment
Lable Name TxtCusName

Frame Name FraInfo
Caption Info Requestor

Frame Name FraRequestor
Caption Requestor

Frame Name FraProduct
Caption Info Product

ListView Name ListViewJobRequest
TxtBox Name TxtEquNo
ComboBox Name CboProble
ComboBox Name CboPiority
CommandButton Name CmdSave

Caption &Save
CommandButton Name CmdCancel

Caption &Cancel
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รูปที่ 5.2 แสดงโปรแกรมหลัก (Main Program)

รูปที่ 5.3 แสดงจอภาพโปรแกรมความตองการซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
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รูปที่ 5.4 แสดงโครงสรางของโปรแกรมซอมบํารุงรักษา

5.2.2 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการทํางานซอมบํารุงเมื่อมีการแจงความ
ตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณจากสายงานการผลิต

ในโปรแกรมนี้จะประกอบดวยการสรางจอภาพสวนติดตอผูใช 2 สวนยอย ไดแก
1) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open to work order) จะ

ใชฟอรม (Form) ประเภท SDI Child โดยมีรูปแบบ ดังรูปที่ 5.4 และทําขั้นตอนเหมือนการสรางจอ
ภาพ ความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติของวัตถุดังตารางที่ 5.3 ซึ่ง
แสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา

3) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา (Close to Work order) จะ
ใชฟอรม (From) ประเภท SDI Child โดยมีรูปแบบ ดังรูปที่ 5.5 และทําขั้นตอนเหมือน
การสรางจอภาพ ความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติของ
วัตถุดังตารางที่ 5.4 ซึ่งแสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา
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ทั้ง 2 ฟอรม (Form) จะมีลักษณะที่คลายคลึงกัน ในสวนของการปดงานจะตางไปใน
สวนการบันทึกขอมูลของการใชอะไหลและวัสดุการซอมบํารุง

ตารางที่ 5.3 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Form Name frmRequestWork
Caption Equipment Work Request

Lable1 Caption OPEN TO WORK ORDER
Lable2 Caption Technician EN No.
Lable3 Caption Problem Code
Lable4 Caption Remedy Suggestion
Lable5 Caption Technician Name
Lable6 Caption Problem Description
Lable7 Caption Equiptment No.
Lable8 Caption Equipment Name
Lable9 Caption Job NO.
Lable10 Caption Waiting Time
Frame Name Frame1
Lable Name txtTechEN
Lable Name txtTechName
Lable Name txtEqu_no
Lable Name txtJob_no
Lable Name txtEqu_name
Lable Name txtProCode
Lable Name txtProDes
ListView Name ListViewJobRequest
MSHFlexGrid Name mfgAction

CommandButton Name cmdAtten
Caption Atten Job

CommandButton Name cmdCancel
Caption &Cancel
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ตารางที่ 5.4 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Form Name frmCloseWo
Caption Work Order closed

Label1 Caption CLOSE TO WORK ORDER
Label2 Caption Equipment NO:
Label3 Caption Problem Code
Label4 Caption Equipment Name:
Label5 Caption Location:
Label6 Caption Attend Time:
Label7 Caption Spare Part used to Repair:
Label8 Caption Job NO.
Label9 Caption Technician Name
Label10 Caption Technician EN No.
Label11 Caption Waiting Time:

Name Frame1
Frame

Caption Infro_Closed
Label Name txtJob_no
Label Name txtEquNo
Label Name txtEquName
Label Name txtLocation
Label Name txtProbCode
Label Name txtTechEN
Label Name txtTechName
Label Name txtWaiting
Label Name lblAtten
ListView Name ListViewJobRequest
MSHFlexGrid Name mfgAction

CommandButton Name cmdCloseJob
Caption Closed Job

CommandButton Name cmdComplete
Caption Completed Job

CommandButton Name cmdCancel
Caption &Cancel
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รูปที่ 5.5 แสดงจอภาพโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา

รูปที่ 5.6 แสดงจอภาพโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา

การบันทึกขอมูลของการใชอะไหลและวัสดุการซอมบํารุงจะมีจอภาพสวนติดตอผูใช
ปรากฎขึ้นเม่ือมีการเลือก                   ตรงบริเวณ Spare Part used to Repairing ซึ่งในการสราง
จะใชฟอรมเปน Single Record และใชลักษณะของการเลือกโดยการใชเมาสดับเบิ้ลไปที่ตารางราย
งานรายละเอียดชิ้นสวนอะไหลและวัสดุในการซอมบํารุง จํานวนของชิ้นสวนอะไหลขึ้นอยูกับจํานวน
ครั้งในการเลือก ดังรูปที่ 5.6
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รูปที่ 5.7 โปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการใชอะไหลและวัสดุในการซอม

5.2.3 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณเสียหายในสาย
การผลิต

โปรแกรมนี้จะประกอบดวยการสรางจอภาพสวนติดตอผูใช 2 สวนยอย ไดแก
1) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการ

ซอมบํารุงแบบทันทีทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทาง
หนาจอคอมพิวเตอรนี้จะไมมีการใสขอมูลใด ๆ เปนเพียงการรายงานสถานะการ

รูปที่ 5.8 แสดงจอภาพโปรแกรมโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร
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เสียหายของเครื่องจักรและรายละเอียดเทานั้น โดยจะแสดงในแตกลุมของเครื่องจักรอุปกรณดังรูปที่
5.7 และการกําหนดคุณสมบัติของวัตถุดังตารางที่ 5.5 ซึ่งแสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมแจง
เตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด ในสวนจอภาพจะ
ใชฟอรมที่เปนฟอรมลูก MDIChild ของฟอรมหลัก

ตารางที่ 5.5 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของ
เครื่องจักร

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmShowAll
Caption DownTime Monitoring

Label1 Caption Metrology Equipment
Label2 Caption HGA Equipment
Label3 Caption Common Equipment
Label4 Caption AQ Cleaning Equipment
ListView Name ListViewMSA
ListView Name ListViewCom
ListView Name ListViewHGA
ListView Name ListViewAQ
Timer Name Timer1

2) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคาง
อยูในระบบใชสําหรับการรายงานผลงานซอมบํารุงที่ยังไมไดรับการซอมบํารุงหรือการ

รูปที่ 5.9 แสดงจอภาพโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคงคาง

109



ตรวจสอบงานซอมบํารุงที่มีการซอมเปนเวลานาน งานที่ยังไมไดมีการปดงานซอมบํารุงที่อาจมีการ
รออะไหลที่ไมมีในคงคลัง ในสวนจอภาพจะใชฟอรมที่เปนฟอรมลูก MDIChild ของฟอรมหลัก โดยมี
การกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.6

ตารางที่ 5.6 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวน
งานซอมบํารุงที่ยังคงคางอยูในระบบงานซอมบํารุง

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmView
Caption View
Name cmdFindNewJob

CommandButton
Caption Search for NEW Job
Name cmdFindAttenJob

CommandButton
Caption Search for ATTEN Job
Name cmdFindComplet

CommandButton
Caption Search for Completed Job
Name cmdFindMetholoqy

CommandButton
Caption Search By Methology
Name cmdFindCommon

CommandButton
Caption Search by Common
Name cmdAQCleaning

CommandButton
Caption Search by Cleaning
Name cmdFindHGA

CommandButton
Caption Search by HGA

ListView Name ListViewJobRequest

5.2.4 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ
การสรางฟอรมการแกไขและบันทึกขอมูลตางๆ ที่ตองมีการเปลี่ยนแปลงมี 4 ฟอรม และ

ใชทรีวิวในเรียกฟอรมแตละฟอรมออกมาใช ไดแก
1) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติ

ตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.7
2) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณ  โดยกําหนด

คุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.8
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3) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสการแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ
โดยกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.9

4) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสอนุญาติการใชขอมูลของผูใช โดย
กําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.10

รูปที่ 5.10 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ

ตารางที่ 5.7 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอ
มูลเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmAdmin
Caption Administer

Label1(0) Caption Equipment N&o.
Label1(1) Caption Equipment &Name
Label1(2) Caption Equipment &Type
Label1(3) Caption &Location
ComboBox Name cboEquType
ComboBox Name cboEquName
ComboBox Name cboLocation
TextBox Name txtEquNo
ImageList Name ImageList1

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameEquNo

Frame
Caption Equipment Number
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ตารางที่ 5.7 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Name optAdd
OptionButton

Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable

รูปที่ 5.11 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณ
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รูปที่ 5.12 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสอนุญาตการใชขอมูลของ
ผูใช

ตารางที่ 5.8 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติมและบันทึกขอ
มูลรหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmAdmin
Caption Administer

Label1(6) Caption Problem Detail
Label1(7) Caption Problem Code
Label1(9) Caption Equipment Name
ComboBox Name cboEquName
RichTectBox Name txtProDetail
TextBox Name txtProCode
ImageList Name ImageList1

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameProDetail

Frame
Caption Problem Detail
Name optAddOptionButton

Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Name cmdClose
CommandButton

Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable

รูปที่ 5.13 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสการแกไขปญหาเครื่อง
จักรอุปกรณ

ตารางที่ 5.9 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอ
มูลรหัสการแกไขปญหาเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name FrmAdmin
Form

Caption Administer
Label1(5) Caption Action Code
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ตารางที่ 5.9 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Label1(12) Caption Problem Detail
Label1(13) Caption Problem Code
Label1(14) Caption Action Detail
TextBox Name txtActCode
ComboBox Name cboProbAct
RichTextBox Name txtActdetail
RichTextBox Name txtProblem
ImageList Name ImageList1

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameAction

Frame
Caption Action Detail
Name optAdd

OptionButton
Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable
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ตารางที่ 5.10 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึก
ขอมูลรหัสอนุญาตการใชขอมูลของผูใช

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmAdmin
Form

Caption Administer
Label1(4) Caption Password
Label1(10) Caption Tech En
Label1(11) Caption Permission
Label1(15) Caption Tech Name
CheckBox Caption Admin
CheckBox Caption User
TextBox Name txtName
TextBox Name txtPassword
ImageList Name ImageList1

Name Frame1
Frame

Caption
Name optAdd

OptionButton
Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK

5.2.5 การสรางจอภาพโปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา
โปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษาสรางขึ้นเพ่ือชวยทําใหผูใชสามารถสืบคนขอมูลที่

สนับสนุนในการซอมบํารุง สวนของโปรแกรมนี้จะอยูในฟอรมเมนูหลัก (Main Menu) เขียนโคดคํา
สั่งที่เมนู (Pull down menu) เรียกตามฟอรมตางๆ ที่กําหนดขึ้น ดังรูปที่ 5.13 โดยประกอบดวย 3
สวนไดแก
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1) สวนการสืบคนเอกสารการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย ใชโปรแกรมของการซอม
บํารุงที่จัดสรางขึ้นเพ่ือเรียกโปรแกรมที่ชื่อวา WTC product center ซึ่งเปนโปรแกรมที่
ทางโรงงานตัวอยางจัดซื้อไวเพ่ือดูเอกสารตางๆ ผานระบบเครือขาย ฟอรมที่ใชในการ
สรางเปนฟอรมเด่ียว (Single Document Interface,SDI  Form) โดยมีการกําหนดคุณ
สมบัติตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.11

รูปที่ 5.14 แสดงจอภาพโปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุง

ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนเอกสารการซอมบํารงุ
        ผานระบบเครือขาย

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmDocMI
Form

Caption MI List
ListView Caption ListViewMI

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close
Name CmdSee

CommandButton
Caption SEE DOC Online
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รูปที่ 5.15 แสดงจอภาพโปรแกรมการสืบคนเอกสารการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย

2) สวนการสืบคนรายละเอียดอะไหลและวัสดุที่ตองใชในการซอมบํารุงรักษา ใชฟอรม
เด่ียวในการสราง (Single Document Interface,SDI Form) โดยกําหนดคุณสมบัติ
ตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.12

ตารางที่ 5.12 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนรายละเอียดอะไหล
       และวัสดุที่ใชในการซอมบํารุงรักษา

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmSpareAll
Form

Caption Spare Part List
Label1 Caption Equipment Name
ComboBox Name cboEqu
ListView Caption ListViewSpareShow

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close
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รูปที่ 5.16 แสดงจอภาพโปรแกรมการการสืบคนรายละเอียดอะไหล และวัสดุที่ใชในการซอมบํารุง
รักษา

3) สวนการสืบคนรายละเอียดรหัสความเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ ในการซอม
บํารุงรักษา มีไวเพ่ือใชในการสืบคนในกรณีที่มีพนักงานใหมที่เขามาทํางาน เพราะ
เน่ืองจากรหัสความเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณมีจํานวนมากและเพื่อเปนการปอง
กันการพิดพลาดในการแจงความเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณในสายงานการผลิต  
โดยฟอรมที่ใชในการสรางเปนฟอรมเด่ียว (Single Document

 Interface,SDI Form) และกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.13

ตารางที่ 5.13 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนรายละเอียดรหัสความเสีย
หายของเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmFail
Form

Caption Description Failure  Mode
ComboBox Name CboEqu
ListView Caption ListViewFa
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ตารางที่ 5.13 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Name frmFail
Form

Caption Description Failure  Mode
ComboBox Name CboEqu
ListView Caption ListViewFa

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close

รูปที่ 5.17 แสดงจอภาพโปรแกรมการการสืบคนรายละเอียดรายละเอียดรหัสความเสียหายของ
เครื่องจักรอุปกรณ

5.3 ข้ันตอนการทํางานภายในของโปรแกรม
ขั้นตอนการทํางานภายในโปรแกรมแตละโปรแกรมไดแสดงไวในรูปที่ 5.17 , รูปที่ 5.18 ,รูป

ที่ 5.19 ,รูปที่ 5.20 , รูปที่ 5.21 ,รูปที่ 5.22 ,รูปที่ 5.23 และรูปที่ 5.24
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รูปที่ 5.18 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work
Maintenance Request)

ตรวจสอบขอมูลในชองใสขอมูลวา
ผูใชใสขอมูลครบทุกชองหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะการ
ซอมบํารุง

ออกจากระบบ

เร่ิมทํางาน

บันทึกขอมูลลงในแฟมขอมูล
tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะ
ฟลดท่ีชื่อ Flag ในตาราง tbl_Job_Atten ท่ี
มีคา String = "NEW" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม
Job_No จากนอยไปหามาก

ติดตอฐานขอมูล / รันหมายเลข
Work Orderแฟมขอมูลการซอมบํารุงท้ังหมด

ผูใชใสขอมูลตามท่ีกําหนด

ปุมบันทึกทํางาน (Active)

เรียก Sub Program ท่ีชื่อวา
Check data ()

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหครบ

ไมใช

เรียก Sub Program ชื่อ
Show Data

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

คนหาขอมูลในตาราง
tbl_Job_Atten

ไมใช

ใช
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รูปที่ 5.19 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work
maintenance)

ตรวจสอบขอมูลผูใชในระบบวามีอยูหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ
การซอมบํารุง

ออกจากระบบ

บันทึกขอมูลเวลาลงในตาราง
tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยมาแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest โดยเรียงตามลําดับความสําคัญของงานซอม

ผูใชเลือก Job_No ในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงทันทีทันใด ListViewJobRequest

เรียกฟอรมการอนุญาตผูใช
frmLogin

ใสขอมูลหมายเลขผูใช USER
ใสขอมูลรหัสผานของผูใช Password

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหถูกตอง

ไมใช

เรียก Sub Program ช่ือ  Show Data

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

คนหาขอมูลในตาราง
tbl_Job_Atten

ไมใช

ใช

เร่ิมทํางาน

ตรวจสอบวามีขอมูลในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงหรือไม

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ทราบวาไมมีขอมูล

ไมใช

ใช

นําขอมูลท่ีแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest มาแสดงในชองขอมูล

แฟมขอมูลชางเทคนิค

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะฟลดท่ีช่ือ Flag ในตาราง
tbl_Job_Atten ท่ีมีคา String = "NEW" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม Job_No จากนอยไปหามาก
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ตรวจสอบขอมูลผูใชในระบบวามีอยูหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ
การซอมบํารุง

บันทึกขอมูลเวลาและเปลี่ยนสถานะเปน
"Complete" ลงในตาราง tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

ผูใชเลือก Job_No ในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงทันทีทันใด ListViewJobRequest

เรียกฟอรมการอนุญาตผูใช
frmLogin

ใสขอมูลหมายเลขผูใช USER
ใสขอมูลรหัสผานของผูใช Password

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหถูกตองไมใช

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

ใชอะไหลในการซอมบํารุงหรือไม

ใช

เริ่มทํางาน

ตรวจสอบวามีขอมูลในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงหรือไม

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ทราบวาไมมีขอมูล

ไมใช

ใช

นําขอมูลท่ีแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest มาแสดงในชองขอมูล

แฟมขอมูลชางเทคนิค

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะฟลดท่ีชื่อ Flag ในตาราง
tbl_Job_Atten ท่ีมีคา String = "ATTEN" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม Job_No จากนอยไปหามาก

1

กดปุมบันทึกขอมูล Complete

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Complete

ไมใช
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รูปที่ 5.20 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา (Close work maintenance)

124

ออกจากระบบ

1

ใช

คลิกเครื่องหมายลงในชอง Spare part uesd

เรียกฟอรมชื่อ frmSpareทํางาน

คลิกเครื่องหมายลงในชอง Spare part uesd

แสดงขอมูลในหนาตาง
ListViewSpareShow

แฟมขอมูลอะไหลและ
วัสดุซอมบํารุงรักษา

ผูใชเลือกรายการในหนาตาง
ListViewSpareUse

ตรวจสอบขอมูลผูใชวามีหรือไม

แสดงขอมูลท่ีผูใชเลือกลงในหนา
ตาง ListViewSpareUse

กดปุมบันทึกขอมูล

บันทึกขอมูลลงในตาราง
tbl_Spare_Usage

แสดงขอความเตือนผูใชใหทําการ
เลือกขอมูลในหนาตางไมใช

ยายขอมูลจากตาราง
tbl_Job_Atten มาเก็บในตาราง

tbl_Job_complete

เคีลยรขอมูลท้ังหมดในชองแสดงขอมูล

เรียกฟอรชื่อ frmShowAll

ใช



รูปที่ 5.21 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมหมายเลขของเครื่อง
และจักรอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

บันทึกรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักรอุปกรณใน
ตารางเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลของเครื่อง
และจักรอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.22 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักร
และอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมหมายเลขของ
เครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรและอุปกรณ

บันทึกรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักรอุปกรณใน
ตารางรหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลของ
เครื่องจักรและอุปกรณใน

ตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.23 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสแกไขปญหาเครื่อง
จักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหารหัสปญหาเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมรหัสปญหาของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

บันทึกรายละเอียดขอมูลรหัสการแกไขปญหา
เครื่องจักรอุปกรณในตารางรหัสการแกไข

ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลรหัสปญหาของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.24 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสรหัสอนุญาตการ
ใชขอมูล

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขประจําตัวชางเทคนิค เพิ่มเติมหมายเลขประจําตัว
ของชางเทคนิคซอมบํารุง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช

บันทึกรายละเอียดขอมูลของรหัสผานสวนอนุญาต
ผูใชในตารางรหัสผูใชระบบการซอมบํารุงผาน

ระบบเครือขาย

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลหมายเลขประจําตัวของ
ชางเทคนิคในตารางชางเทคนิค

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช
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รูปที่ 5.25 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและ
อุปกรณ

ออกจากระบบ

เร่ิมทํางาน

คนหาขอมูลจากฐานขอมูล

รายงานเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ (% Downtime Equipment)

ใช

พบ

ไมพบ

พิมพรายงานเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ือง
จักรและอุปกรณ (% Downtime

Equipment)

เลือกกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ

เลือกชวงวันท่ีท่ีตองการแสดงผลการคํานวณเปอรเซ็นการ
ขัดของของเคร่ืองจักรและอุปกรณ (% Downtime

Equipment)

แสดงขอความใหผูใชทราบวาไม
มีขอมูลตามวันท่ีท่ีผูใชกําหนด

ทําการคํานวณเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ (% Downtime Equipment)

แสดงผลลัพธการคํานวณทางจอภาพ

ไมใช
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บทที่ 6

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงใชในโรงงานกรณีศึกษา

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวยระบบเครือขายใชในโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือทํา
การทดสอบโปรแกรมที่ไดคาดหวังวาดวยระบบการซอมบํารุงที่ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเครือขาย 
สามารถชวยใหการจัดการงานซอมบํารุงใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

6.1 ข้ันตอนการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวยเครือขายไปทดสอบ
การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรมีความสําคัญ เพ่ือตรวจสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรความ

พิดพลาดเกิดขึ้นในขณะใชงานจริง และนําผลการทดสอบมาปรบัปรุงใหเกิดความผิดพลาดนอยที่สุด
กอนที่จะนําไปทดสอบจริงในสายงานการผลิต ไดทําการทดสอบโปรแกรมในเบื้องตน ณ หองปฏิบัติ
การซอมบํารุงสวนกลาง เพ่ือเปนการลดความผิดพลาด การทดสอบจริงในสายงานการผลิตจะเปน
การทดสอบทั้งหมด โดยมีขั้นตอนดังนี้

1) ติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลิต มีรายละเอียดดังนี้
ก. ไมโครคอมพิวเตอร รุนเพ็นเทียม (Pentium)
ข. หนวยความจําชั่วคราว (RAM) มีขนาด 64 เมกะไบต
ค. หนวยความจําถาวร (Hard Disk) มีความจุขนาด 1 กิกะไบต และมีพ้ืนที่วางเหลือ

อยางนอย 500  เมกะไบต
ง. ใชระบบปฏิบัติการวินโดวร Window 95, 98 ,NT
จ. จอภาพแสดงผลที่มีความละเอียดขนาด 16 บิทสี
ฉ. สวนประกอบอื่นๆ โดยทั่วไปที่ใชเปนการนําขอมูลเขา เชน คียบอรด เมาส

2) ตรวจสอบระบบอุปกรณเครือขาย เชน การติดตั้ง Network Card, Network Port.
3) จัดทําคูมือการใช และติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร
4) ฝกอบรมชางเทคนิคซอมบํารุงในการติดตั้ง และการใชโปรแกรม
5) ชี้แจงหัวหนางานในสายการผลิตถึงการใชโปรแกรมขั้นทดสอบ
6) ฝกอบรมพนักงานฝกอบรม (Trainer) เพ่ือใหพนักงานฝกอบรมไปทําการฝกอบรม

พนักงานในสายงานการผลิตที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความรูความเขาใจและ
สามารถใชโปรแกรมไดถูกตอง

7) ติดตามการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบเครือขาย โดยการแสดงผลทาง
หนาจอคอมพิวเตอร

8) นําผลการทดสอบที่ผิดพลาดมาทําการแกไขปรับปรุง



6.2 ข้ันตอนการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุง
เม่ือมีอุปกรณชํารุดเสียหายในสายการผลิต พนักงานตองแจงการเสียหายของเครื่องจักร

อุปกรณดวยโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณสวนแจงซอมอุปกรณ (Work
Maintenance Request) ในกรณีที่เครื่องจักรอุปกรณที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอรอยูแลวสามารถแจง
ไดทันทีที่เครื่องคอมพิวเตอรนั้น ๆ ไดทันที แตสําหรับเคร่ืองจักรอุปกรณที่ไมมีคอมพิวเตอรควบคุม
พนักงานประจําเครื่องจักรจะสามารถแจงซอมไดจากเครื่องคอมพิวเตอรทุกเครื่องที่อยูในสายงาน
การผลิต พนักงานจะตองทําการกรอกขอมูลรายจนครบจึงจะสามารถออกจากโปรแกรมได โดย
โปรแกรมจะทําการรันเลขที่ใบแจงซอมอัตโนมัติ เม่ือพนักงานประจําเครื่องจักรทําการใสขอมูลราย
ละเอียดตางๆ จนครบและทําการบันทึกขอมูล หลังจากเสร็จสิ้นการทําการบันทึกขอมูล ขอมูลจะถูก
แสดงในหนาตางของสถานะการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณทันทีทันใด (Real Time) ที่
คอมพิวเตอรที่มีการติดตั้งโปรแกรมผานทางเครือขาย ทําใหผูที่มีสวนเก่ียวของเชน หัวหนางานใน
สายงานการผลิต ชางเทคนิคซอมบํารุง และวิศวกรซอมบํารุงทราบวาขณะนี้ไดมีเครื่องจักรอุปกรณ
เกิดขัดของเสียหายในสายงานการผลิตเกิดขึ้น

โดยทั่วไปเม่ือมีการแจงซอมโปรแกรมไดทําการออกแบบใหชางเทคนิคซอมบํารุงสามารถ
เปดงานซอมบํารุงดวยตนเอง เพ่ือทําใหเกิดความรวดเร็วในการแกไขปญหาการขัดของของเครื่อง
จักรและอุปกรณ โดยทําการฝกอบรม (Training) การใชโปรแกรมรวมถึงความรับผิดชอบตอการ
ซอมบํารุงดวยตนเอง และการซอมบํารุงเชิงปอง ขั้นตอนการทํางานคือ เม่ือมีการแจงซอมเครือง
จักรแลอุปกรณจากสายการผลิตปรากฎขึ้นในหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักร
อุปกรณทันทีทันใด ชางเทคนิคซอมบํารุงเลือกงานตามสถานะความเรงดวน ซึ่งแสดงในคอลัมนที่ชื่อ
วา Priority เม่ือเลือกแลวโปรแกรมจะถามรหสัผูใชและรหัสผาน เพ่ือปองกันผูใชที่ไมมีหนาที่เกี่ยว
ของกับการซอมบํารุงมาทําการแกไขขอมูล ขอมูลอาจเสียหาย เม่ือโปรแกรมตรวจสอบรหัสชาง
เทคนิคซอมบํารุงพรอมทั้งรหัสผานถูกตองจะอนุญาตใหทําการซอมแซมและทําการบันทึกการเริ่ม
ทําการซอมแซม โดยโปรแกรมจะมีขอมูลแนะนําวิธีการซอมแซมตามรหัสความเสียหายเบื้องตนให
กับชางเทคนิคซอมบํารุงเพ่ือลดเวลาในการคนหาความเสียหายของเครื่องจักร และแสดงเวลารอ
คอยการซอม ในชองของ Waiting Time
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รูปที่ 6.1 แสดงการใสรหัสพนักงานซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
 

เวลารอคอยการซอมจะเร่ิมนับตั้งแตเวลาที่พนักงานประจําเครื่องจักรอุปกรณบันทึกขอมูล
เสร็จสิ้นจนถึงเวลาที่ชางเทคนิคซอมบํารุงทําการบันทึกการเริ่มการซอมบํารุง จากนั้นชางเทคนิค
ซอมบํารุงจะทําการบันทึกการเริ่มการซอมบํารุง โปรแกรมทําการบันทึกขอมูลลงในแฟมขอมูล และ
ขอมูลจะถกูแสดงในหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณทันทีทันใด โดยจะมีขอ
มูลเพิ่มเติมในตารางคือ เวลาที่เริ่มทําการซอมแซมในคอลัมน Job Start  พรอมเปลี่ยนสถานะงาน
ซอมบํารุงจาก “ NEW “ ไปเปน “ ATTEN “ ในคอลัมน Status Activity เพ่ือแสดงใหทราบวาขณะ
เครื่องจักรกําลังไดรับการซอมแซมอยู วิศวกรจะทําหนาติดตามและควบคุมสถานการณการซอม
บํารุงผานทางหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณทันทีทันใด เม่ือพบวามีการ
แจงความตองการการซอมบํารุงจากสายงานผลิตแตยังไมมีชางเทคนิคซอมบํารุงเขาไปทําการซอม
แซมเครื่องจักร ก็จะสามารถทราบไดวาชางเทคนิคซอมบํารุงคนใดกําลังทํางานอยูบริเวณใด และยัง
มีคนใดที่ยังวางงานอยูและยังไมเขาไปทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณที่ไดรับความเสียหาย 
วิศวกรซอมบํารุงสามารถที่จะจัดกําลังของชางซอมบํารุงใหเหมาะสมกับงานที่มีอยูได

รูปที่ 6.2 แสดงสถานะงานซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
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เม่ือชางเทคนิคซอมบํารุงเสร็จสิ้นงานซอมบํารุงในสายงานการผลิตก็จะทําการปดงานซอม
บํารุงรักษา โดยโปรแกรมการปดงานซอมบํารุง (Close to work order) โปรแกรมจะทําการตรวจ
สอบรหัสผูใชอีกครั้ง จากนั้นชางเทคนิคซอมบํารุงรักษาจะทําการปดงานกอน แตจะยังไมถือวางาน
ซอมบํารุงนั้นเสร็จสมบรูณจนกวาจะมีการใสขอมูลการใชอะไหล ในกรณีมีการใชอะไหลในงานซอม
บํารุง หรือบางกรณีมีการเปลี่ยนยายเครื่องจักรจากสายงานการผลิตรอซอมหนักในสวนงานซอม
บํารุงที่เปนศูนยกลาง งานซอมบํารุงจะยังคงคางอยูในระบบ ตอเม่ือเสร็จสิ้นจึงบันทึกขอมูลทั้งหมด
ของการซอมบํารุงได สาเหตุที่เปนเชนน้ีเพราะไมตองการใหชางเทคนิคเสียเวลาในการกรอกราย
ละเอียดการซอม และทําใหไมไดเวลาที่เปนเวลาที่เสียไปในการซอมบํารุงจริง ๆ จากนั้นชางเทคนิค
ซอมบํารุงจะตองแจงใหพนักงานที่ประจําเครื่องจักรทราบวาสามารถใชเครื่องจักรไดแลว และทําการ
แจงหัวหนางานในสายงานการผลิตทราบ

ในระหวางการซอมบํารุงของชางเทคนิคซอมบํารุง ไมสามารถแกไขปญหาที่ซับซอนไดหรือ
ไมแนใจถึงลักษณะอาการเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณเปนอยางไร ในโปรแกรมยังมีระบบที่ชวย
เหลือใหขอมูลแกชางเทคนิคซอมบํารุง ซึ่งเปนเอกสารการซอมบํารุงในแตละชนิดของเครื่องจักร
(Maintenance Instruction) ที่อยูในระบบการดูเอกสารออนไลนเพ่ือชวยทําใหงานซอมบํารุงงายและ
ทําไดรวดเร็วมากขึ้น เน่ืองจากเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรหลากหลาย
ชนิด จึงเปนการยากที่ชางเทคนิคจะสามารถจดจําลักษณะอาการเสียหายของเครื่องจักรไดทุกชนิด
ทําใหระบบอรรถประโยชนการซอมบํารุง (Utility) ในตัวโปรแกรมสามารถชวยเหลือชางเทคนิคซอม
บํารุง (ดูรายละเอียดไดในบทที่ 5) ในการซอมบํารุง

รูปที่ 6.3 แสดงโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาหลัก
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รูปที่ 6.4 แสดงโปรแกรมระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

รูปที่ 6.5 แสดงโปรแกรมระบบระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา
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รูปที่ 6.6 แสดงโปรแกรมระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา

รูปที่ 6.7 แสดงโปรแกรมระบบการใชอะไหล และวัสดุซอมบํารุง

135



รูปที่ 6.8 แสดงโปรแกรมระบบการเสร็จสมบรูณของการซอมบํารุง

รูปที่ 6.9 แสดงโปรแกรมระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอม
บํารุง
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รูปที่ 6.10 แสดงโปรแกรมระบบการคนหางานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณในระบบ

รูปที่ 6.11 แสดงโปรแกรมระบบการคนหาเอกสารงานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณในระบบ
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รูปที่ 6.12 แสดงโปรแกรมระบบการคนหางานอะไหลซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

รูปที่ 6.13 แสดงโปรแกรมระบบการคนหารหัสการเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
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รูปที่ 6.14 แสดงโปรแกรมระบบการแสดงรายงานเปอรเซ็นตการขัดของ

รูปที่ 6.15 แสดงรายงานเปอรเซ็นตการรอคอยการซอม และเวลาในการซอมบํารุง
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6.3 ผลทดสอบที่ไดจากโปรแกรมคอมพิวเตอร
หลังจากที่ไดทําการทดสอบระบบ และโปรแกรมคอมพิวเตอรในโรงงานกรณีศึกษา ไดผล

ลัพธดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 ผลลัพธที่ไดจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ผลลัพธที่ได สาเหตุ การแกไข

1 ขอมูลพนักงานทื่นําเขายังมี
การผิดพลาด การอบรมการใชยัง
ไมครอบคลุม

พนักงานยังไมเขาใจในการใช
โปรแกรม

จัดพนักงานฝกอบรม ใหดูแล
อยางใกลชิดพนักงานประจํา
เครื่องจักรในสายงานการผลิต
(On the job training)

2 ขอมูลในสวนของการรอคอย
การซอมในบางวันมีจํานวนการ
เวลารอคอยที่นานผิดปกติ

ชางเทคนิคซอมบํารุงไปซอม
เครืองจักรเสร็จสิ้น แตไมกลับมา
ปดงานซอมบํารุงที่โปรแกรม
คอมพิวเตอร

วิศกรทําการ Re-Training ชาง
เทคนิคและทดสอบเบื้องตนอีก
ครั้ง

3 พนักงานประจําเครื่องจักรยังใช
ระบบเดิมในการแจงซอม คือการ
ใชโทรศัพท

ไมปฎิบัติตามที่ไดรับการฝกอบรม
มา

แจงหัวหนางานในสายงานการ
ผลิตเพ่ือชวยในการชี้แจงให
พนักงานปฏิบัติ

4 หัวหนางานในสายการผลิตรองขอ
ใหมีการติดตั้งโปรแกรมที่เครื่อง
คอมพิวเตอรของหัวหนางานดวย

ตองการตรวจสอบการขัดของของ
เครื่องจักรทางหนาจอ
คอมพิวเตอร เพ่ือจะไดมีขอมูลที่
ตรงกันระหวางแผนกซอมบํารุง
กับฝายผลิต

ทําการติดตั้งโปรแกรมเพิ่มเติมให

5 ขอมูลในสวนของการใชอะไหล
และวัสดุไมมีการบันทึก

ไมมีฐานขอมูลอะไหลชิ้นน้ัน ๆ ใน
ระบบ

เพ่ิมขอมูลอะไหลใหมๆ ในฐานขอ
มูล
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บทที่ 7

การวัดผลงานซอมบํารุงจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงรักษา

การนําระบบการซอมบํารุงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรไปใชในโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือเปน
การทดสอบความสามารถระบบสามารถในการปรับปรุงงานซอมบํารุง โดยทําการวัดผลเพื่อเปรียบ
เทียบระหวางระบบงานซอมบํารุงแบบเกา กับแบบใหมที่ใชระบบคอมพิวเตอรเครือขาย

7.1 การวัดผลการปรับปรุงงานซอมบํารุงรักษา
การวัดผลงานซอมบํารุงจะใชดัชนีชี้วัด 3 อยาง โดยเฉลี่ย คือ
1) เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (%Waiting Time)
2) เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
3) เปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
การคํานวณดัชนีชี้วัดทั้ง 3 มาจากการกําหนดตัวแปรดังนี้

Av = เวลาการทํางาน
Tav  = เวลาการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมด (โรงงานกรณีศึกษาทํางาน 3 กะ
และในแตละกะพนักงานจะทําการสลับพักคนละ 1 ช.ม.)
Twt = เวลารอคอยการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ
Trt  = เวลาทํางานซอมบํารุงจริงเครื่องจักรและอุปกรณ
Tdt  = เวลาการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ
N = จํานวนเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดที่ใชทํางานในสายการผลิต

การคํานวณเวลาการทํางาน (Available Time) ตอหนึ่งวันทํางานของเครื่องจักร เปนดังนี้
เวลาการทํางานจะเทากับ 8 ชั่วโมงเทากับ 480 นาที ลบดวย 60 นาทีที่เปนเวลาพัก คูณ

ดวย 3 เน่ืองจากมีการทํางาน 3 กะทํางาน  จะไดเทากับ
Av = (480 - 60) x 3
    = 1260 นาที

1260 นาที เปนเวลาการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณหนึ่งเครื่องตอหนึ่งวัน ดังนั้นถาเครื่องจักร
และอุปกรณชนิดเดียวกันหรือตางชนิดกัน มีมากกวาหนึ่งเครื่องในหนึ่งสายการผลิตจะได

Tav = Av x N



เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (% Waiting Time)
= (Twt / Tav) x 100

เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง (% Repairing Time)
= (Trt / Tav) x 100

เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
     Tdt = (Twt + Trt)

= (Tdt / Tav ) x 100

เปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
         = 1- (Twt + Trt) x 100

Tav

สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ
(% Ratio Waiting)

=(Twt / Tdt) x 100                                                               
7.1.1 ขอมูลเปอรเซ็นตการขัดของกอนทําการปรับปรุง

จากขอมูลที่ทําการเก็บตั้งแต 1 สิงหาคม 2544 ถึง 31 ตุลาคม 2544 ถึงเวลาการหยุดเครื่อง
จักร โดยแยกออกเปนเวลารอคอยการซอมบํารุง กับเวลาที่ใชทํางานซอมบํารุง ดังแสดงในตารางที่
7.1

ตารางที่ 7.1 แสดงขอมูลเวลารวมทั้งหมดของการขัดของเครื่องจักร 3 เดือน
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Average

Waiting Time (min.) 1454269 1098654 1774912 1442611.6
Repairing Time (min.) 3750699 3146650 4937625 3944991.2
Total Downtime (min.) 5204968 4245304 6712537 5387602.8

7.1.2 การคํานวณดัชนีชี้วัดผล
ขอมูลในตารางที่ 7.1 ทํารายการคํานวณหาดัชนีชี้วัดผลทั้งหมด โดยทําการคํานวณในเดือน

สิงหาคม ดังตอไปน้ี
Av = ( 7x 60 x 3 x 5.5 x 4)
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       =  27,720 นาที ตอหน่ึงเดือน
N = 741
Tav = 27,720 x 741

        = 20,540,520 นาที
คํานวณเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (% Waiting Time)

     = (1,454,269 / 20,540,520) x 100
     = 7.08%

คํานวณเปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง (% Repairing Time)
      = (3,750,699 / 20,540,520) x 100
       = 18.26%

คํานวณเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
       = (1,454,269 + 3,750,699) x 100

20,540,520
        =  25.34%

คํานวณเปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
= (1- 0.2534) x 100
= 74.66%

คํานวณหาเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน
เครื่องจักรอุปกรณ (% Ratio Waiting)

= (1,454,269 / 5,204,968) x 100
= 27.94%

ตารางที่ 7.2 แสดงรายการคํานวณทั้งหมดของดชันีชี้วัดผล 3 เดือนกอนปรับปรุง
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Avg. 3 Months

Total Equipment 741 665 950 785
Avliable Time (min.) 20540520 18433800 26334000 21769440
Waiting Time (min.) 1454269 1098654 1774912 1442611.6
Repairing Time (min.) 3750699 3146650 4937625 3944991.2
Downtime (min.) 5204968 4245304 6712537 5387602.8
% Waiting Time 7.08% 5.96% 6.74% 6.63%
% Repair Time 18.26% 17.07% 18.75% 18.12%
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ตารางที่ 7.2 (ตอ)
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Avg. 3 Months

% Total Downtime 25.34% 23.03% 25.49% 24.75%
% Ratio Waiting Time 27.94% 25.88% 26.44% 26.78%
% Equipment Utilization 74.66% 76.97% 74.51% 75.25%

รูปที่ 7.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตของดัชนีชี้วัดผล

ขอมูลการคํานวณในตารางที่ 7.2 สามารถสรุปได คือ มีเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ
เฉลี่ยเทากับ 24.75% แยกเปนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงเฉลี่ยเทากับ 6.63% และ
เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริงเฉลี่ยเทากับ 18.12% โดยมีเปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่อง
จักรและอุปกรณเฉลี่ยอยูที่ 75.25% ซึ่งเปนเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง
ตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางานเครื่องจักรอุปกรณเฉลี่ยเทากับ  26.78%

ดวยโรงงานตัวอยางมีกําลังการผลิตที่ลดลงตั้งแตหลังจากเดือน พฤศจิกายน 2544 เปนตน
มาตามตารางที่ 7.2 ทําใหมีการใชเครื่องจักรในการผลิตนอยลงอยางตอเนื่อง ดังนั้น ถาทําการ
เปรียบเทียบการวัดผลการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรเครือขาย ที่นําไปใชในแกปญหาอาจไม
สามารถวัดคาที่แทจริงได ตองหาคาความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของ
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เครื่องจักรและอุปกรณ เพ่ือใหทราบวาคาทั้ง 2 มีความสัมพันธกันเปนแบบใด โดยทําการเก็บขอมูล
มาทั้งหมดตั้งแต เดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 และคํานวณดัชนีชี้วัดทั้งหมดเหมือนดัง
ตารางที่ 7.2 และนําคาของจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ ทํา
การพล็อดกราฟในเบื้องตนเพ่ือดูความสัมพันธดังรูปที่ 7.3 เพ่ือนําคาสมการความสัมพันธไปทําการ
พยากรณในกรณีที่โรงงานตัวอยางยังใชระบบการซอมบํารุงแบบเดิมจะมีคาเปอรเซ็นตการขัดของ
เครื่องจักรและอุปกรณเฉลี่ยที่เทาไหร และทําการเปรียบเทียบกับขอมูลหลังจากทําการใชระบบการ
ซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

ตารางที่ 7.3 แสดงขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตตอเดือน
Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02 May-02 Jun-02

Total Number  of
Production Build (K) 5,817.92 3,010.79

 1,327.26 973.09   1,397.22  1,792.76     726.11
1,376.15

รูปที่ 7.2 แสดงกราฟแนวโนมการผลิตที่ลดลงอยางตอเนื่อง
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Aug-01 Sep-01 Oct-01 Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02 May-02 Jun-02
Total Equipment 741 665 950 817 418 152 114 171 190 76 152
Avliable Time (min.) 20540520 18433800 26334000 22647240 11586960 4213440 3160080 4740120 5266800 2106720 4213440
Waiting Time (min.) 1454269 1098654 1774912 1773279 340657 125561 61622 144100 164851 54775 136937
Repair Time (min.) 3750699 3146650 4937625 3917973 1245598 339182 214253 427559 506666 167484 378367
Downtime (min.) 5204968 4245304 6712537 5691251 1586255 464742 275875 571658 671517 222259 515304
% Waiting Time 7.08% 5.96% 6.74% 7.83% 2.94% 2.98% 1.95% 3.04% 3.13% 2.60% 3.25%
% Repair Time 18.26% 17.07% 18.75% 17.30% 10.75% 8.05% 6.78% 9.02% 9.62% 7.95% 8.98%
% Total Downtime 25.34% 23.03% 25.49% 25.13% 13.69% 11.03% 8.73% 12.06% 12.75% 10.55% 12.23%
% Equipment Utilization 74.66% 76.97% 74.51% 74.87% 86.31% 88.97% 91.27% 87.94% 87.25% 89.45% 87.77%
% Ratio Waiting Time 27.94% 25.88% 26.44% 31.16% 21.48% 27.02% 22.34% 25.21% 24.55% 24.64% 26.57%
Total Number of Production
Build (K)

 5,241.22  4,637.05    6,689.21    5,817.92  3,010.79  1,327.26 973.085      1,397.22  1,792.76     726.11  1,376.15

ตารางที่ 7.4 แสดงรายการคํานวณขอมูลทั้งหมดตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 สําหรับดัชนีชี้วัดผล

User
Text Box
146



รูปที่ 7.3 แสดงกราฟแนวโนมเปอรเซ็นตการขัดของ การรอคอย และการซอมบํารุงจริง ตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 กอนการปรับปรุง
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รูปที่ 7.4 กราฟแสดงความสัมพันธจํานวนการผลิตชิ้นงานกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรกอนปรับปรุง

Relationship Equipment Downtime Vs. Production Build
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7.1.3 การหาความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเคร่ืองจักร
จากรูปที่ 7.3 ความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร

และอุปกรณมีแนวโนวไปในทางเดียวแตยังไมทราบรูปแบบความสัมพันธเปนแบบเชิงเสนตรง
หรือไมเปนเสนตรง โดยใชขอมูลในตารางที่ 7.4 และวิธีที่งายสําหรับพิจารณาเพื่อหารูปแบบ
ความความสัมพันธนั้นใชการเขียนกราฟแบบแผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เพ่ือดู
รูปแบบความสัมพันธดังรูปที่ 7.4

ตารางที่ 7.5 ขอมูลของ 2 ตัวแปรที่ตองการหาความสัมพันธ
Y = % Total Downtime X= Number of Prodcution

Parts
25.34 5241.22
23.03 4637.05
25.49 6689.21
25.13 5817.92
13.69 3010.79
11.03 1327.26
8.73 973.09
12.06 1397.22
12.75 1792.76
10.55 726.11
12.23 1376.15

ตัวแปร C1 ในรูปที่ 7.4 คือ จํานวนการผลิตชิ้นงาน และตัวแปร C2 คือ เปอรเซ็นตการ
ขัดของเครื่องจักรจากการพล็อดกราฟในเบื้องตน กราฟแสดงแนวโนมที่จะมีความสัมพันธกันใน
เชิงเสนตรง ดังนั้นใชเครื่องมือที่ใชวิเคราะหขอมูลดวยวิธีการวิเคราะหการถดถอย ซึ่งเปนวิธี
หนึ่งที่ศึกษาความสัมพันธระหวางตัวแปรหรือคุณลักษณะของขอมูล 2 ประเภท ประเภทที่ 1 คือ
ตัวแปรตาม (Dependent Variable) ใชสัญลักษณ Y เปนตวัแปรที่ตองการพยากรณ ประเภทที่
2 คือ ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) ใชสัญลักษณ X ดังนั้น ตัวแปร Y(C2) คือ
เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร และตัวแปร X(C1) คือ จํานวนการผลิตชิ้นงานเปลี่ยนไป เพ่ือ
นําผลที่ไดจากการวิเคราะหไปใชพยากรณ (Prediction) คาตัวแปรพยากรณ คือ ตัวแปร Y  
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รูปที่ 7.5 กราฟรูปแบบความสัมพันธจํานวนการผลิตชิ้นงานกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร

การวิเคราะหการถดถอยในรูปสมการเชิงเสนดวยโปรแกรม MINITAB Version13 โดย
นําขอมูลตามตารางที่ 7.4 ทําการทดสอบความสัมพันธกันในเชิงเสนตรงเพื่ออธิบายการเปลี่ยน
แปลงของตัวแปรตามดวยตัวแปรอิสระเพียงตัวเดียว และความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระและ
ตัวแปรตาม มีรูปเชิงเสนตรงโดยกําหนด X เปนตัวแปรอิสระ และ Y ตัวแปรตาม โดยมีตัวแบบ
(Model) ของสมการถดถอยเชิงเสนตรงอยางงายคือ

สมการในรูปของประชากร Y = α + βX + ε
สมการในรูปของตัวอยาง y = a + bx + e
สมการประมาณคา (พยากรณ) y

⊥ = a + bx
สมการที่ใชนี้จะใชนําไปคํานวณหาคา a และ b ตลอดคาตาง ๆ ที่เกี่ยวของ จะใชโปรแกรม
คํานวณทั้งหมด ความหมายของสัญลักษณที่ใช

Y คือ คาของตัวแปรตาม ใชสัญลักษณ y (ตัวพิมพเล็ก) สําหรับคาที่ไดจากตัวอยางและ
ใช y⊥ (y hat) สําหรับคาประมาณหรือทํานาย (Predict)
X คือ คาของตัวแปรอิสระ ใชสัญลักษณ x (ตัวพิมพเล็ก) สําหรับคาที่ไดจากตัวอยาง
α คือ คาคงที่ (Constant) ของสมการถดถอย ใชสัญลักษณ a สําหรับสมการถดถอยใน
รูปของสมการตัวอยางโดยที่ α หรือ a จะเปนจุดตัด (Intercept) ของสมการถดถอย
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β คือ คาสัมประสิทธิ์การถดถอย (Regression Cofficient) ของตัวแปรอิสระ X และจะ
ใช b สําหรับในรูปของสมการตัวอยาง ซึ่งคา β หรือ b จะแสดงอัตราการเปลี่ยนแปลง
ของคา x ตอคา y คือถาคา x เปลี่ยนไป 1 หนวย จะทําใหคา y เปลี่ยนไป b หนวย
ε คือ คาความแตกตางหรือคาความคลาดเคลื่อน (Error or Residual) ระหวางคาจริง y
และคาที่ไดจากสมการ y

⊥ และใชสัญลักษณ e สําหรับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากตัว
อยาง

รูปที่ 7.6 กราฟแสดงตัวแบบสมการถดถอยแบบเสนตรง (Linear Regression)

ผลที่ไดจากใชโปรแกรม ใหคาตางๆ ดังนี้
The regression equation is
C2 = 7.30829 + 0.0030204 C1

Predictor        Coef     SE Coef          T        P
Constant       7.3083      0.8552       8.55    0.000
C1          0.0030204   0.0002340      12.91    0.000

S = 1.621       R-Sq = 94.9%     R-Sq(adj) = 94.3%

Analysis of Variance

Source            DF          SS          MS         F        P
Regression         1      437.84      437.84    166.62    0.000
Residual Error     9       23.65        2.63
Total             10      461.49
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Std.Error of the Estimate = 522.7707

สมการประมาณคา (พยากรณ) y⊥ = a + bx
ไดคา a  = 7.3082
ไดคา b  = 0.0030204
เพราะฉะนั้น Y

⊥ = 7.3082 + 0.0030204X
คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ R2 = 0.949 หรือ 94.9%

คาที่แสดงระดับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปร X พยากรณ Y = 522.7707

รูปที่ 7.7 แสดงการกระจายคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปร x พยากรณ Y

คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ คือคาที่ใชในการอธิบายการเปลี่ยนของคา y ที่เกิดจากคา x
ดังนั้นการแปลความหมายคาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ (Coefficient of Determination) จะบอก
ถึงอิทธิพลของคา x ตอคา y คือสมการถดถอยที่ดีควรจะมีคา R2 สูงๆ ซึ่งเปนการแสดงวาตัว
แปรอิสระ x สามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตาม y ไดดี ดังนั้นคาที่ไดจากการ
คํานวณดวยโปรแกรม MINITAB คา R2 = 94.9 % หมายความวา จํานวนการผลิตสามารถธิ
บายการเปลี่ยนแปลงของเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรได 94.9 %   

คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ (R2)  = ∑( Y⊥ - Y )2   =  ความแปรปรวนที่อธิบายได
   ∑( Y  - Y )2         ความแปรปรวนทั้งหมด
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คา R2  ยังสามารถบอกความแตกตางระหวางเสนถดถอยกับคา y ดังนี้
1) ถา R2 = 1 คา y จะอยูบนเสนถดถอยทุกจุด โดยไมมีความคลาดเคลื่อนเลย หรือ ej

=0 นั่นคือ เสนถดถอยที่ไดสามารถแทนตัวอยางขอมูลได 100 %
2) ถา R2 มีคามากหรือใกลเคียง 1 คา y จะอยูใกลเคียงรอบ ๆ เสนถดถอย หมาย

ความวาลักษณะความสัมพันธที่ไดมีแนวโนมเกือบจะเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยที่
พอจะใชเปนตัวแทนของขอมูลตัวอยางได

3) ถา R2 มีคานอยหรือมีคาใกลเคียง 0 คา y จะอยูหางจากเสนถดถอยมาก หมาย
ความวาลักษณะความสัมพันธที่ไดมีแนวโนมไมใชเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยที่ได
ไมควรใชในการพยากรณ

4) ถา R2 = 1 คา y จะหางเสนถดถอยมากโดยกระจายไปจนหาแนวโนวที่แนนอนไม
ได หมายความวาตัวแบบนี้ไมสามารถนํามาใชพยากรณได

คาที่แสดงระดับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปรอิสระ คือจํานวนการผลิตทั้งหมดมา
พยากรณตัวแปรตาม คือเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ โดย
พิจารณาจากคาความคลาดเคลื่อนที่ได คือ 552.7707 เม่ือเทียบจากหนวย
ของจํานวนการผลิตตอลานหนวย ทําใหมีความความคลาดเคลื่อนนอย

ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม MINITAB ที่ใหคา R2 = 0.949 แสดงวาลักษณะความสัมพันธ
ที่ไดมีแนวโนมเกือบจะเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยพอที่จะใชเปนตัวแทนของขอมูลตัวอยางได
(ขอที่ 2) จากนั้นแทนคา X คือ จํานวนการผลิต ในสมการประมาณคา (พยากรณ) Y⊥ = 7.0382
+ 0.0030204X เพ่ือดูวาถาโรงงานกรณีศึกษามีจํานวนการผลิตที่เปลี่ยนไป และระบบการซอม
บํารุงเปนแบบเดิม จะมี Y คือ เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณเปลี่ยนไปอยางไร
โดยพยากรณตอจากเดือน สิงหาคม 2544 ซึ่งเปนเดือนสุดทายของการใชระบบการซอมบํารุง
แบบเดิมตอไปอีก 2 เดือน คือเดือน กรกฎาคม 2545 และ สิงหาคม 2545 ตามตารางการ
พยากรณ ตารางที่ 7.6

ตารางที่ 7.6 แสดงการพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรดวยการซอมบํารุงแบบเดิม
Month X= Total Unilt Build  (K) Y (Prediction) = % Total Downtime

Aug-01 5,241.22 (7.3083)+(0.0030204 x 5241.22) = 23.14
Sep-01 4,637.05 (7.3083)+(0.0030204 x 4637.05) = 21.31
Oct-01 6,689.21 (7.3083)+(0.0030204 x 6689.21) = 27.51
Nov-01 5,817.92 (7.3083)+(0.0030204 x 6689.21) = 24.88
Dec-01 3,010.79 (7.3083)+(0.0030204 x 3010.79) = 16.13
Jan-02 1,327.26 (7.3083)+(0.0030204 x 1327.26) = 11.32
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ตารางที่ 7.6 (ตอ)
Month X= Total Unilt Build  (K) Y (Prediction) = % Total Downtime

Feb-02 973.085 (7.3083)+(0.0030204 x 973.085) = 10.25
Mar-02 1,397.22 (7.3083)+(0.0030204 x 1397.22) = 11.53
Apr-02 1,792.76 (7.3083)+(0.0030204 x 1792.76) = 12.72
May-02 726.11 (7.3083)+(0.0030204 x 726.11) = 9.50
Jun-02 1,376.15 (7.3083)+(0.0030204 x 1376.15) = 11.46
Jul-02 389.82 (7.3083)+(0.0030204 x 389.82) = 8.49
Aug-02 776.59 (7.3083)+(0.0030204 x 776.89) = 9.73

รูปที่ 7.8 แสดงคาพยากรณเปอรเซ็นตการขัดของของระบบการซอมบํารุงระบบเดิม

จากขอมูลในตารางที่ 7.6 แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ
ดวยการซอมบํารุงแบบเดิม ในเดือน กรกฎาคม 2545 ไดคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของ
เครื่องจักรและอุปกรณเทากับ 8.49 % เม่ือมีจํานวนรวมการผลิตเทากับ 398,200 ชิ้น และใน
เดือน สิงหาคม 2545 ไดคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณเทากับ 9.73
% เม่ือมีจํานวนรวมการผลิตเทากับ 776,590 ชิ้น

เก็บขอมูลเวลาการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณหลังจากการนําระบบการซอมบํารุง
รักษาดวยคอมพิวเตอรใชแทนระบบเดิม ตามตารางที่ 7.7 และคํานวณคาดัชนีชี้วัดทั้ง 4 ตาม
ตารางที่ 7.8
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ตารางที่ 7.7 แสดงขอมูลเวลาการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณหลังจากการนําระบบการซอม
บํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร

Jul-02 Aug-02
Total Equipment 57 95

Avliable Time (min.) 1580040 2633400

Waiting Time (min.) 10744 29494
Repair Time (min.) 70944 150104
Downtime (min.) 81688 179598

ตารางที่ 7.8 แสดงการคํานวณคาดัชนีชี้วัดขอมูลหลังจากการนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอร

Jul-02 Aug-02 Average

% Waiting Time 0.68% 1.12% 1.05%
% Repair Time 4.49% 5.70% 5.00%
% Total Downtime 5.17% 6.82% 6.00%
% Equipment Utilization 94.83% 93.18% 94.01%
% Ratio Waiting Time 13.15% 16.42% 14.79%

รูปที่ 7.9 แสดงคาดัชนีชี้วัดขอมูลหลังจากการนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรตั้ง
แตเดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือน สิงหาคม 2545
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นําคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ เปรียบเทียบกับขอมูล
จริงที่มีการนําระบบการซอมบํารุงแบบใหมดวยคอมพิวเตอรเครือขายตามตารางที่ 7.8 เพ่ือดู
ความแตกตางระหวางระบบการซอมบํารุงแบบเกา และระบบการซอมบํารุงแบบใหม พบวา
ระบบการซอมบํารุงแบบใหม เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลดลงจาก
ระบบการซอมบํารุงแบบเดิม ที่ 3.10 % ดังนั้นจึงทําการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงรักษา
ทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนการปรบัปรุงตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544  ถึงเดือน มิถุนายน 2545 และขอ
มูลการซอมบํารุงรักษาหลังทําการปรับปรุงตั้งแตเดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือน สิงหาคม
2545 ดังตารางที่ 7.9

ตารางที่ 7.9 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ
Month X= Total Unilt

Build  (K)
Maintenance Paper System (Old) Computerized Maintenance System

(New)
Difference

Y (Prediction) = % Total Downtime  % Total Downtime
Jul-02 389.82 8.49 % 5.10 % 3.32 %

Aug-02 776.59 9.73 % 6.00 % 3.73 %

Average 9.11 % 5.96 % 3.10 %

ตารางที่ 7.10 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
Before After Improvement

Aug-01 to Jun -02 Jul-02 to Aug-02

Avg. % Waiting Time 4.32% 0.90% -3.42%

Avg. % Repair Time 12.05% 5.10% -6.95%
Avg. % Total Downtime 16.37% 6.00% -10.37%
Avg. % Equipment Utilization 83.63% 94.01% 10.37%
Avg. % Ratio Waiting Time 25.75% 14.79% -10.96%

7.2 การสรุปการวัดผลงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
จากตารางที่ 7.10 พบวาดวยระบบการซอมบํารุงรักษาแบบใหมดวยการใชระบบ

คอมพิวเตอรซอมบํารุงเครือขาย สามารถสรุปขอมูลไดดังนี้
1) เปอรเซ็นตการรอคอยงานซอมบํารุงโดยเฉลี่ยลดลง 3.42 %
2) เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริงโดยเฉลี่ยลดลง 6.95%
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3) เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลดลง 10.37 %
4) สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน

เครื่องจักรและอุปกรณลดลง 10.96 %

157



ตารางที่ 7.11 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02 May-02 Jun-02 Before AVG. Jul-02 Aug-02 After

AVG.
Total Equipment 741 665 950 817 418 152 114 171 190 76 152 404.18 57 95 76

Avliable Time (min.) 20540520 18433800 26334000 22647240 11586960 4213440 3160080 4740120 5266800 2106720 4213440 11203920.00 1580040 2633400 2106720
Waiting Time (min.) 1454269 1098654 1774912 1773279 340657 125561 61622 144100 164851 54775 136937 648146.77 10744 29494 20119.18
Repair Time (min.) 3750699 3146650 4937625 3917973 1245598 339182 214253 427559 506666 167484 378367 1730186.89 70944 150104 110523.8
Downtime (min.) 5204968 4245304 6712537 5691251 1586255 464742 275875 571658 671517 222259 515304 2378333.66 81688 179598 130643
% Waiting Time 7.08% 5.96% 6.74% 7.83% 2.94% 2.98% 1.95% 3.04% 3.13% 2.60% 3.25% 4.32% 0.68% 1.12% 0.90%
% Repair Time 18.26% 17.07% 18.75% 17.30% 10.75% 8.05% 6.78% 9.02% 9.62% 7.95% 8.98% 12.05% 4.49% 5.70% 5.10%
% Total Downtime 25.34% 23.03% 25.49% 25.13% 13.69% 11.03% 8.73% 12.06% 12.75% 10.55% 12.23% 16.37% 5.2% 6.8% 6.00%
% Equipment
Utilization

74.66% 76.97% 74.51% 74.87% 86.31% 88.97% 91.27% 87.94% 87.25% 89.45% 87.77% 83.63% 94.83% 93.18% 94.01%

% Ratio Waiting Time 27.94% 25.88% 26.44% 31.16% 21.48% 27.02% 22.34% 25.21% 24.55% 24.64% 26.57% 25.75% 13.2% 16.4% 14.79%
Total Number
Production Unilt
Build  (K)

 5,241.22  4,637.05    6,689.21    5,817.92  3,010.79  1,327.26 973.085 1,397.22   1,792.76     726.11
1,376.15

    32,988.77 389.82     776.59   1,166.41
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รูปที่ 7.10 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
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รูปที่ 7.11 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง

% Equipment Utilization
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รูปที่ 7.12 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยกอนและหลัง
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รูปที่ 7.13 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลความสัมพันธจํานวนการผลิตและเปอรเซ็นตการหยุดเครื่องจักรและอุปกรณการรอคอยกอนและหลัง

Relationship Equipment Downtime Vs. Production Build
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บทที่ 8

สรุปผลและขอเสนอแนะ

การสรุปผลการศึกษางานวิจัยระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
คอมพิวเตอรเปนขั้นตอนการสรุปผลทั้งหมด เริ่มจากที่มาและสาเหตุ ระบุปญหาแหลงที่มาของ
ของปญหา วางแผนออกแบบงานวิจัยเพ่ือกําหนดระยะเวลาในการทํางานวิจัย ระเบียบวิธีวิจัย
การนําไปใชและการวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมกับแบบที่เปนการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรเครือขาย

8.1 บทสรุป
ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิค ใชเครื่องจักรและอุปกรณที่มี

ความซับซอนในการผลิต เพ่ือตองการความถูกตอง แมนยําในการผลิตสูง เครื่องจักรและ
อุปกรณเหลานี้มีราคาสูง เม่ือเกิดการขัดของหรือหยุดการทํางาน ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต
ชิ้นงาน และทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น การวิเคราะหถึงปญหาพบวา ในเวลาการขัดของของ
เครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวยเวลา 2 สวนคือ

1) เวลาการรอคอยการซอมบํารุง (Waiting Time)
2) เวลาการทําการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณ (Repairing Time)
การศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับระบบงานซอมบํารุงรักษาเพื่อเปนแนวทาง

ในการศึกษาวิจัยซ่ึงมีหัวขอที่สนใจดังนี้
1) การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Management)
2) ความพรอมใชงาน (Availability)
3) การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักร (Downtime Analysis)
4) ทฤษฎีวัฏจักรอายุการใชงานเครื่องจักร (Life Cycle Theory)
5) วัฏจักรการซอมบํารุงพ้ืนฐาน (Basic Maintnenace Cycle)
6) ระบบการจัดการงานซอมบํารุ งรักษาดวยคอมพิวเตอร (Computer ized 

Maintnenance Management System,CMMS)
7) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information System)
8) ระบบเครือขาย (Network System)
9) การจัดการฐานขอมูล (Database Management)
การเลือกการศึกษาการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณดวยคอมพิวเตอร เพราะตอง

การแกไขปญหาเวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณ ใหเกิดความสูญเสียเวลานอยที่สุด
ในการแกไขเครื่องจักรและอุปกรณที่เกิดขัดของขึ้นในสายงานการผลิต โดยการประยุกตใช



เทคโนโลยีสารสนเทศเครือขายขอมูลมาชวยในการแกไข เน่ืองจากเทคโนโลยีสารสนเทศมีขอดี
คือ

1) เทคโนโลยีสารสนเทศชวยเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน

2) เทคโนโลยีสารสนเทศเปลี่ยนรูปแบบการบริการเปนแบบกระจาย
3) เทคโนโลยีสารสนเทศเปนสิ่งที่จําเปน สําหรับการดําเนินการในหนวยงานตาง ๆ
4) เทคโนโลยีสารสนเทศเกี่ยวของกับคนทุกระดับ

เครือขายขอมูลมีขอดี คือ
1) มีการใชการใชทรัพยากรและขอมูลรวมทําใหลดตนทุนของระบบโดยรวม
2) เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานมากขึ้น
3) เพ่ิมการประยุกตการใชงาน
4) เครือขายสามารถการติดตอในระดับตางประเทศได
ที่มาของแหลงขอมูลคือ โรงงานกรณีศึกษาที่ผลิต หัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร โดยทํา

การเก็บขอมูล เวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณ สภาพปญหาของระบบการซอมบํารุง
เดิมของโรงงานตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูล ใชการเก็บขอมูลจากเอกสารการบันทึกการขัดของ
ของเครื่องจักรอุปกรณจากสายงานการผลิต ขอมูลเอกสารการแจงซอมของแผนกซอมบํารุง
รักษา ภายนอกสายการผลิต โดยการซอมบํารุงนี้จะทําการแกไข วิเคราะหหาสาเหตุของการขัด
ของซ้ําซาก (Corrective and Analysis) และทําการพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณเหลานี้ใหสามารถ
ทํางานไดมีประสิทธิภาพสูงขึ้น โดยออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขาย ดังนี้

1) การออกแบบระบบสารสนเทศการซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย การทํางานและ
หนาที่ของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอรไดแก
ก. จัดสรางคําส่ังการแจงซอมบํารุงตามผูใชงานกําหนด
ข. จัดสรางวิธีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด เกิดความเสีย

หายตามคูมือการซอมบํารุง และตามผูใชงาน
ค. รายงานสถานการณ  การเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และผลการซอม

แซมบํารุงรักษาทางจอคอมพิวเตอรแบบทันทีทันใด (Real-time monitoring)
ง. รายงานผลการซอมแซมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา
จ. รายงานงานการใชอะไหลและวัสดุซอมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา

2) ขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอร
ก. ความรวดเร็วในการทํางานของระบบ   และความถูกตองของรายงานที่ไดรับสูง

กวาแบบการเขียนเอกสาร   (Paper System)  แบบเดิม    จึงปรับเปลี่ยนจาก
การเขียนเอกสารแจงซอมบํารุง รักษาเปนการคียขอมูลผานคียบอรด
คอมพิวเตอร
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ข. แจงผลทางจอคอมพิวเตอร  ซึ่งรวดเร็วและแมนยํากวา  และสามารถลดความ
ผิดพลาดในการเสนอรายงานผลการซอมบํารุงรักษาตอผูบริหารระดับสูง

ค. จํานวนรายการเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่สามารถใชไดกับระบบที่ออก
แบบสามารถใชไดทุกๆ รายการเครื่องจักรและอุปกรณ
♦ ผูใชงานระบบการซอมบํารุง
♦ พนักงานฝายผลิต     มีหนาที่ในการแจงปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ และแจงรายละเอียดของอาการเสียของเครื่องจักรใหชัดเจนเพื่อทํา
ใหระบบในการแจงความตองการซอมเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบ
เครือขายอยางมีประสิทธิภาพ

♦ ชางเทคนิคมีหนาในการรับคําสั่งแจงความตองการซอมเครื่องจักรและ
อุปกรณจากสายงานการผลิต   และทําการปดงานซอมบํารุงใหสมบรูณ  มี

ขอมูลการซอมบํารุงที่ทันสมัยอยูเสมอ
♦ วิศวกรซอมบํารุงมีหนาที่วิเคราะหขอมูล  จากการซอมบํารุงรักษาเครื่อจักร

และอุปกรณ  เพ่ือวางแผนเชิงปองกัน    ลดเปอรการขัดของของเครื่องจักร
และวางกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

ง. ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ควรมีการเสียคาใชจาย
   นอยที่สุด มีการปรับปรุงโปรแกรมและระบบการซอมบํารุงผานระบบเครือขายอยาง
   ตอเนื่องและทําการเปรียบเทียบกอนหลังดวยดัชนีชี้วัดการซอมบํารุงรักษา
การสรางโปรแกรมการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร สําหรับโรงงานกรณี

ศึกษา เพ่ือใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายตามที่กําหนดไว แบงไดเปน 5 ระบบหลัก
ดังนี้

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวย

ระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอย 2 ระบบคือ
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ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที
ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร
ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่คงคางอยูในระบบ

4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องและจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)

การนําไปใชวัดผลงานซอมบํารุงรักษา มีขั้นตอนการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวย
เครือขายไปทดสอบดังนี้

1) ติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลติ มีรายละเอียดดังนี้
ก. ไมโครคอมพิวเตอร รุนเพ็นเทียม (Pentium)
ข. หนวยความจําชั่วคราว (RAM) มีขนาด 64 เมกะไบต
ค. หนวยความจําถาวร (Hard Disk) มีความจุขนาด 1 กิกะไบต และมีพ้ืนที่วาง

เหลืออยางนอย 500  เมกะไบต
ง. ใชระบบปฏิบัติการวินโดวร Window 95, 98 ,NT
จ. จอภาพแสดงผลที่มีความละเอียดขนาด 16 บิทสี
ฉ. สวนประกอบอื่นๆ โดยทั่วไปที่ใชเปนการนําขอมูลเขา เชน คียบอรด เมาส

2) ตรวจสอบระบบอุปกรณเครือขาย เชน การติดตั้ง Network Card, Network Port.
3) จัดทําคูมือการใช และติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร
4) ฝกอบรมชางเทคนิคซอมบํารุงในการติดตั้ง และการใชโปรแกรม
5) ชี้แจงหัวหนางานในสายการผลิตถึงการใชโปรแกรมขั้นทดสอบ
6) ฝกอบรมพนักงานฝกอบรม (Trainer) เพ่ือใหพนักงานฝกอบรมไปทําการฝกอบรม

พนักงานในสายงานการผลิตที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความรูความเขาใจ
และสามารถใชโปรแกรมไดถูกตอง

7) ติดตามการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบเครือขาย โดยการแสดงผล
ทางหนาจอคอมพิวเตอร

8) นําผลการทดสอบที่ผิดพลาดมาทําการแกไขปรับปรุง

 8.2 สรุปผลการวัดผลงานซอมบํารุงรักษา
การวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมและการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย

คอมพิวเตอร จากการเก็บขอมูลของการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอรตั้งแต
เดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือนสงิหาคม 2545 สามารถสรุปขอมูลไดดังตารางที่ 8.1
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ตารางที่ 8.1 การวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมและการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
      คอมพิวเตอร

ดัชนีชี้วัดผลงานซอมบํารุง การซอมบํารุงรักษาแบบเดิม การซอมบํารุงรักษาแบบใหม ปรับปรุง
1) เปอรเซ็นตการรอคอยงานซอมบํารุง

โดยเฉล่ีย
4.32% 0.90% ลดลง 3.42%

2) เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง
โดยเฉล่ีย

12.05% 5.10% ลดลง 6.95%

3) เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร
และอุปกรณโดยเฉลี่ย

16.37% 6.00% ลดลง10.37%

4) สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการ
ซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการ
ทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ

25.75% 14.79% ลดลง 10.96%

5) เปอรเซ็นตการใชเครื่องจักร 94.01%

ตารางที่ 8.2 การเปรียบเทียบระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม กับระบบการซอมบํารุงรักษา
      ดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร

ระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม ระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

1) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณเกิดขัดของ พนักงานลง
บันทึกเวลา ในแบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุดเครื่องจักร
สายการผลิต

เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณเกิดขัดของ พนักงานลงบันทึก
รายละเอียดความตองการการซอมแซม และเวลาแจงซอม
ในโปรแกรมการซอมบํารุงดวยเครือขายที่คอมพิวเตอร
ประจําเครื่องจักร

2) พนักงานประจําเครื่องจักรและอุปกรณแจงหัวหนางาน
ในสายการผลิต

หัวหนางานในสายการผลิตจะทราบทันทีจากระบบเครือขาย
โดยผลการแจงจะแสดงที่หนาจอของหัวหนางานในสายการ
ผลิต

3) พนักงานประจําเครื่องจักรและอุปกรณเขียนรายละเอียด
ความเสียหายเครื่องจักรและอุปกรณลงในแบบฟอรม
ซอมบํารุง และโทรแจงชางเทคนิคซอมบํารุง

ชางซอมบํารุง ทราบวามีเครื่องจักรขัดของ จากระบบเครือ
ขายที่หนาขอคอมพิวเตอร และทําการเปดงานซอมบํารุง
ดวยตนเอง

167



ตารางที่ 8.2 (ตอ)
ระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม ระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

4) ชางเทคนิคซอมบํารุงซอมแซมตามรายละเอียดใน
แบบฟอรมซอมบํารุง

ชางซอมบํารุง สามารถอานคําแนะนําการซอมตามรหัส
ความเสียหาย จากระบบเครือขายที่หนาขอคอมพิวเตอร
และทําการซอมบํารุงดวย

5) เมื่อเสร็จส้ินการซอมแซม พนักงานประจําเครื่องจักรและ
อุปกรณลงบันทึกเวลาที่ชางเทคนิคมาทําการซอมแซม
เครื่องจักรเสียหาย

ชางซอมบํารุง ทําการเปดงานซอมบํารุงโดย ใสขอมูลราย
ละเอียด การซอมบํารุง และทําการปดงานซอมผานระบบ
เครือขาย

7) ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปใหหัวหนา
งานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

หัวหนางานในสายงานการผลิตรับทราบการปดงานได
จากระบบเครือขายที่หนาจอคอมพิวเตอร

6) ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปใหวิศวกร
เซ็นรับทราบ

วิศวกรรับทราบการปดงานซอมบํารุงจากระบบเครือขาย
จากหนาจอคอมพิวเตอร

7) เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูลซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในฐานขอมูลซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณ ใน SQL Server Database
Network

8) นําขอมูลซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมารวบรวม
และทํารายงาน

สามารถพิมพรายงานขอมูลการซอมบํารุงรักษาเครื่อง
จักรและอุปกรณ ไดจากโปรแกรมการซอมบํารุงรักษา
ดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

นอกจากนั้นแลว โปรแกรมยังชวยใหวิศวกรสามารถจัดการกําลังคนที่มีอยูใหเหมาะ
เน่ืองจากสามารถมองเห็นงานซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณที่ผานเขามาในระบบระบบในแต
ละวัน เชน มีจํานวนชางเทคนิค 9 คนตอกะ งานที่มีสถานะแสดงวา “ATTEN” ทางหนาจอ
คอมพิวเตอรผานระบบเครือขาย จํานวน 3 งาน ดังรูปที่ 8.1 แสดงวาขณะนี้เครื่องจักรกําลังได
รับการซอมบํารุงอยู 2 งาน และงานใดที่แจงผานระบบมายังคงมีสถานะแสดงวา “NEW” แสดง
วายังไมไดรับการซอมบํารุงมี 1งาน วิศวกรก็จะจัดชางที่ยังวางงานอยูเขาไปทําการซอมแซม
สวนในกรณีที่มีจํานวนงานงานเขามามากเกินกวาจํานวนชางเทคนิคซอมบํารุงที่มีอยู วิศวกรจะ
สามารถทราบถึงสถานะการณความเสียหายของเครื่องจักรที่มากกวาจํานวนชางที่มีอยูเพ่ือทํา
การแจงใหผูที่เกี่ยวของและฝายผูบริหารระดับสูงทราบ เพ่ือทําการจัดลําดับความเรงดวนในการ
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
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รูปที่ 8.1 แสดงจํานวนงานที่ผานเขามาในระบบในแตละวัน

8.3 ขอเสนอแนะ
1) โรงงานที่จะนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรไปใชควรเปนโรงงาน

อุตสหกรรมอิเล็กทรอนิค
2) นําขอมูลที่ไดจากโปรแกรมไปทําการวิเคราะหหาคาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัด

ของของเครื่องจักรและอุปกรณ (Meaan Time Between Failure, MTBF) เพ่ือนํา
ไปปรับปรุงแผนการทําการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

3) เพ่ิมความสามารถในการพยากรณกําลังคนที่ใชเม่ือจํานวนการผลิตมีการเปลี่ยน
แปลง
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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก
โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบทั้งหมด

ก.1  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาหลัก แสดงไดดังตอไปน้ี

frmMain
Private Sub MDIForm_Load()
    With Conn
    If .State = adStateOpen Then .Close
    .ConnectionString = strConn & ";Data Source=\\rrt_source\DbRefer.mdb"
    .ConnectionTimeout = 90
    .Open
   End With

End Sub

Private Sub MDIForm_Unload(Cancel As Integer)
End
End Sub

Private Sub mnuMainfrm_Click()
frmStart.Show vbModal
End Sub

Private Sub mnuClosed_Click()
        frmCloseWo.Show
        Unload frmShowAll
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmView

End Sub
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Private Sub mnuExit_Click()
End
End Sub

Private Sub mnuJobRequest_Click()
        frmJobRequest.Show
        Unload frmRequestWork
        Unload frmCloseWo
        Unload frmShowAll
        Unload frmView
End Sub

Private Sub mnuMainform_Click()
frmStart.Show vbModal
'frmView.Show
End Sub

Private Sub mnuMonitor_Click()
        frmShowAll.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmView

End Sub

Private Sub mnuOpen_Click()
        frmRequestWork.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmShowAll
        Unload frmJobRequest
        Unload frmView

End Sub
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Private Sub mnuView_Click()
        frmView.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmShowAll

End Sub

Private Sub Toolbar1_ButtonClick(ByVal Button As MSComctlLib.Button)

Select Case Button.Index
    Case 1
        frmJobRequest.Show
        Unload frmRequestWork
        Unload frmCloseWo
        Unload frmShowAll
        Unload frmView
    Case 2
        frmRequestWork.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmShowAll
        Unload frmJobRequest
        Unload frmView
    Case 3
        frmCloseWo.Show
        Unload frmShowAll
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmView
    Case 4
        frmShowAll.Show
        Unload frmCloseWo
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        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmView
    Case 5
        frmView.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork
        Unload frmShowAll
    Case 6
        End

End Select
End Sub
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ก.2  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาเร่ิมตนระบบหลัก แสดงไดดังตอไปน้ี
frmStart
Option Explicit

Private Sub cmdCloseWo_Click()
Unload frmStart
frmCloseWo.Show
End Sub

Private Sub cmdExit_Click()
Unload Me
End Sub

Private Sub cmdMonitor_Click()
Unload frmStart
        frmShowAll.Show
        Unload frmCloseWo
        Unload frmJobRequest
        Unload frmRequestWork

End Sub

Private Sub cmdOpenWork_Click()
Unload frmStart
frmRequestWork.Show
End Sub

Private Sub cmdReport_Click()
'MsgBox "You haven't premission. Please call attn. 2303,2414", vbInformation
'Unload frmStart
frmReport.Show vbModal
End Sub
Private Sub cmdRequest_Click()
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Unload frmStart
frmJobRequest.Show
End Sub

Private Sub cmdHelp_Click()
MsgBox " Please! Call us if you still not get sevice at atten 2303,2414", vbOKOnly
End Sub

Private Sub cmdView_Click()
Unload frmStart
frmView.Show
End Sub

Private Sub cmdRectify_Click()
'MsgBox " You haven't premission. Please call attn. 2303,2414", vbInformation
frmLogin.Show vbModal
    If LoginSucceeded = True Then
        If Permisstion Then
            Unload frmStart
            frmAdmin.Show vbModal
        Else
            MsgBox " You haven't premission. Please call attn. 2303,2414", vbInformation
        End If
    End If
End Sub
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ก.3  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการแจงความตองการการซอมบํารุงจากสายงาน
การผลิต แสดงไดดังตอไปนี้

frmJobRequest
Option Explicit
Private Job_no As String
Private Data As Boolean

Private Sub cboProduct_Click()
Dim rsCustomer As New ADODB.Recordset

Set rsCustomer = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_product" _
                            & " WHERE ProductName='" & cboProduct & "'", , adCmdText)
        txtCusName = rsCustomer!CustomerName
rsCustomer.Close
End Sub

Private Sub cmdCancel_Click()
Unload Me
frmShowAll.Show
End Sub

Private Sub cmdSave_Click()
Dim Newdata As New ADODB.Recordset
Dim rsWK As New ADODB.Recordset
Dim rsEqu_no As New ADODB.Recordset

Call CheckData

If Data = True Then
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    With Newdata
            If .State = adStateOpen Then .Close
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenDynamic
            .LockType = adLockPessimistic
            .Open "select * from tbl_job_atten"
            .AddNew
            .Fields("job_no").Value = Job_no
            .Fields("user").Value = 0 & Mid(txtEn, 2, 5)
            .Fields("equ_no").Value = UCase(txtEquNo.Text)
            .Fields("Equ_name").Value = txtEquName
            .Fields("Equ_type").Value = txtEquType
            .Fields("location").Value = cboLocation
            .Fields("pro_code").Value = Mid(cboProblem.Text, 1, 4)
            .Fields("req_time").Value = Now()
            .Fields("flag").Value = "NEW"
            .Fields("priority").Value = Left(cboPiority, 2)
            .Update
            .Close
    End With

    With rsEqu_no
            If .State = adStateOpen Then .Close
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenDynamic
            .LockType = adLockPessimistic
            .Open "SELECT * FROM tbl_equ_no WHERE equ_no='" & UCase
(txtEquNo.Text) & "'"
            !Location = cboLocation
            .Update
            .Close
    End With
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    Call ShowData
    Call Clear_Screen

    With rsWK
            If .State = adStateOpen Then .Close
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenDynamic
            .LockType = adLockPessimistic
            .Open "SELECT * FROM workorder"
            !job_record = Job_no + 1
            .Update
            .MoveLast
            txtRequestNo = "WK" & Format(!job_record, "0000")
            .Close
    End With
    'Unload Me
    'frmShowAll.Show

End If
End Sub

Private Sub Form_Load()
Dim rsPiority As New ADODB.Recordset
Dim rsProduct As New ADODB.Recordset
Dim rsWK As New ADODB.Recordset

Set rsWK = Conn.Execute("SELECT * FROM workorder")
    Job_no = rsWK!job_record
    txtRequestNo = "WK" & Format(Job_no, "0000")
    rsWK.Close

Call AddHeader
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Call ShowData
Data = True
    AlineTimeLoad Me
    'SetWinTopMost Me
    'kcSysTrayLoad Me, " KC-Software "
   'ChkPrevInstance

End Sub

Private Sub txtEn_KeyPress(KeyAscii As Integer)
Dim rsEmpNo As New ADODB.Recordset
Dim rsEmpDepart As New ADODB.Recordset

If KeyAscii = 13 Then
    Set rsEmpNo = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_employee" _
                            & " WHERE EmpNo='" & 0 & Mid(txtEn, 2, 5) & "'", , adCmdText)
    If rsEmpNo.EOF Then
        MsgBox "EN. No. not correct.  Please try again or contact admin!", vbInformation
    Else
        txtRequesName = rsEmpNo!THAI_TITLE & " " & rsEmpNo!EmpName
        Set rsEmpDepart = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_department" _
                                     & " WHERE Dept_Id='" & rsEmpNo!DeptId & "'", ,
adCmdText)
            txtDepartment = rsEmpDepart!Department
            rsEmpNo.Close
            rsEmpDepart.Close
    End If

End If
End Sub
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Private Sub txtEquNo_KeyPress(KeyAscii As Integer)
Dim rsEquDetail As New ADODB.Recordset
Dim rsProEqu As New ADODB.Recordset
Dim rsPiority As New ADODB.Recordset
Dim rsProduct As New ADODB.Recordset
Dim rsLocation As New ADODB.Recordset
Dim Response
If KeyAscii = 13 Then
    Set rsEquDetail = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_equ_no" _
                            & " WHERE equ_no='" & txtEquNo & "'", , adCmdText)
    If rsEquDetail.EOF Then
        MsgBox "Equipment Number not correct! ", vbInformation
    Else
    cboLocation.Clear
    Set rsLocation = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_location", , adCmdText)
        With rsLocation
            Do Until .EOF
                cboLocation.AddItem !Line
                .MoveNext
            Loop
        End With
        With rsEquDetail
            txtEquName = !Equ_name
            txtEquType = !Equ_Type
            cboLocation = !Location
            .Close
        End With
    cboProblem.Clear
    Set rsProEqu = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_pro_detail " _
                            & " WHERE equ_name='" & txtEquName & "'" _
                            & " ORDER BY Pro_dec ASC", , adCmdText)
        With rsProEqu
            Do Until .EOF
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                cboProblem.AddItem !pro_dec
                .MoveNext
            Loop
            .Close
        End With
    cboPiority.Clear
    Set rsPiority = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_status ORDER BY Priority ASC",
, adCmdText)
        With rsPiority
            Do Until .EOF
                cboPiority.AddItem !equ_status
                .MoveNext
            Loop
            .Close
        End With
    cboProduct.Clear
    Set rsProduct = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_product", , adCmdText)
        With rsProduct
            Do Until .EOF
                cboProduct.AddItem !ProductName
                .MoveNext
            Loop
            .Close
        End With
   End If

cboProblem.SetFocus
End If
End Sub

Private Sub Clear_Screen()
txtEquNo = ""
txtEquName = ""
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txtEquType = ""
cboProblem.Clear
cboPiority.Clear
cboProduct.Clear
txtEn = ""
txtRequesName = ""
txtDepartment = ""
txtCusName = ""
cboLocation = ""
End Sub

Private Sub AddHeader()
Dim Col As ColumnHeader
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Job No", TextWidth("   Job No
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Requester No", TextWidth("
015964        "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip No", TextWidth("    Equip
No    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip Name", TextWidth("
Equip Name      "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Probleme Code", TextWidth("
Probleme Code    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Request Time", TextWidth("
27/5/2545 17:07:27  "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Status Active", TextWidth("
Status Active  "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Priority", TextWidth("   Priority
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Waiting Time", TextWidth("
17:07:27     "))
End Sub

Private Sub ShowData()
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Dim rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Dim ItemJobRequest As ListItem
Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT
job_no,user,equ_no,equ_name,pro_code,req_time,flag,priority" _
                            & " FROM  tbl_Job_atten" _
                            & " WHERE Flag = 'NEW'", , adCmdText)

    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)
        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = DateDiff("n", rsShowJobRequest!Req_time, Now())
\ 60 & ":" & Format(DateDiff("n", rsShowJobRequest!Req_time, Now()) Mod 60, "00")
        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub CheckData()
If txtEquNo <> "" Then
    Data = True
Else
    MsgBox "Data Equipment: No. not complete", vbInformation
    Data = False
End If
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If cboProblem <> "" Then
    Data = True
Else
    MsgBox "Data Problem  Code not complete", vbInformation
    Data = False
End If

If cboPiority <> "" Then
    Data = True
Else
    MsgBox "Data Piority: not complete", vbInformation
    Data = False
End If

If txtEn <> "" Then
    Data = True
Else
    MsgBox "Data Requestor EN No: not complete", vbInformation
    Data = False
End If

If cboProduct <> "" Then
    Data = True
Else
    MsgBox "Data Product Name: not complete", vbInformation
    Data = False
End If

End Sub
Private Sub Timer1_Timer()
    ShowTime Me, Time
 End Sub
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ก.4  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการเปดงานซอมบํารุง แสดงไดดังตอไปน้ี

frmRequestWork
Option Explicit
Private rsAction As New ADODB.Recordset
Private Sub cmdAtten_Click()
Dim Response
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset
If txtJob_no <> "" Then
    Response = MsgBox("Are you want to ATTEN Now!", vbYesNo + vbCritical)
        If Response = vbYes Then   ' User chose Yes.
            If LoginSucceeded = True Then
                With rsJobre
                        .CursorType = adOpenKeyset
                        .LockType = adLockOptimistic
                        .Open "SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE equ_no='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text & "'", Conn, , , adCmdText
                                    !tech = txtTechEN
                                    !Job_start = Now()
                                    !Flag = "ATTEN"
                        .Update
                        .Close
                End With
                    txtProCode = ""
                    txtProDes = ""
                    txtTechEN = ""
                    txtTechName = ""
                    txtEqu_no = ""
                    txtEqu_name = ""
                    txtJob_no = ""
                    txtWaiting = ""
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                    mfgAction.Clear
                    frmLogin.txtName = ""
                    frmLogin.txtPasswordKey = ""
                    LoginSucceeded = False
                    Call ShowData
                    Unload Me
                    frmShowAll.Show
            Else
                    MsgBox "Password not correct", vbCritical
            End If
        End If
Else
    MsgBox "Please select a job number in list", vbExclamation
End If
End Sub

Private Sub cmdCancel_Click()
txtTechEN = ""
txtTechName = ""
txtEqu_no = ""
txtEqu_name = ""
txtJob_no = ""
txtWaiting = ""
txtProDes = ""
txtProCode = ""
mfgAction.Clear
mfgAction.Rows = 0
mfgAction.Cols = 0
End Sub

Private Sub ListViewJobRequest_Click()
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset

Dim icol As Integer
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If ListViewJobRequest.ListItems.Count <> 0 Then
    frmLogin.Show vbModal
If LoginSucceeded = True Then

    If Not IsNull(ListViewJobRequest.SelectedItem.Text) Then
        Set rsJobre = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_pro_detail" _
                                & " WHERE Pro_code='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(4).Text & "'", , adCmdText)
        With rsJobre
            Equ_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text
            txtProCode = !Pro_code
            txtProDes = !pro_dec
            txtTechEN = TechEN
            txtTechName = TechName
            txtEqu_no = Equ_no
            txtEqu_name = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(3).Text
            txtJob_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.Text
            txtWaiting = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(8).Text
        End With
        rsJobre.Close
        Set rsAction = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_action Where Pro_code='" &
Trim(txtProCode.Caption) & "'", , adCmdText)
                    With mfgAction
                        .Rows = 1
                        .ColWidth(1) = 6000
                        .ColWidth(2) = 80000
                        .Cols = rsAction.Fields.Count
                        For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                            .Col = icol
                            .Text = rsAction.Fields(icol).Name
                        Next
                        While Not rsAction.EOF
                            .Rows = .Rows + 1
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                            .Row = .Rows - 1
                                For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                                    .Col = icol
                                    .Text = IIf(IsNull(rsAction(icol)), "", rsAction(icol))
                                Next
                            rsAction.MoveNext
                        Wend

                    End With
            rsAction.Close
       End If
    End If
End If
End Sub

Private Sub Form_Load()

Call AddHeader
Call ShowData

End Sub

Private Sub AddHeader()
Dim Col As ColumnHeader
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Job No", TextWidth("   Job No
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Requester No", TextWidth("
015964        "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip No", TextWidth("    Equip
No    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip Name", TextWidth("
Equip Name      "))
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Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Probleme Code", TextWidth("
Probleme Code    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Request Time", TextWidth("
27/5/2545 17:07:27  "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Status Active", TextWidth("
Status Active    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Priority", TextWidth("   Priority
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Waiting Time", TextWidth("
17:07:27     "))
End Sub

Private Sub ShowData()
Dim rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Dim ItemJobRequest As ListItem
Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT
job_no,user,equ_no,equ_name,pro_code,req_time,flag,priority" _
                            & " FROM  tbl_Job_atten" _
                            & " WHERE Flag = 'NEW'", , adCmdText)

    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)
        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
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        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub Clear_Data()
End Sub
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ก.5  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการปดงานซอมบํารุง แสดงไดดังตอไปน้ี

FrmcloseWo

Option Explicit
Private JobNo As String
Private CloseJob As Boolean

Private Sub chkSpareUsed_Click()
If txtEquNo <> "" Then
    If chkSpareUsed.Value = 1 Then frmSpare.Show vbModal
Else
    chkSpareUsed.Value = 0
    MsgBox "Please select a job no. in list!", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub cmdCancel_Click()

chkSpareUsed.Value = 0
txtJob_no = ""
txtEquNo = ""
txtEquName = ""
txtLocation = ""
txtTechEN = ""
txtTechName = ""
txtProbCode = ""
txtWaiting = ""
lblAtten = ""
frmLogin.txtName = ""
frmLogin.txtPasswordKey = ""
LoginSucceeded = False
Call ShowData
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CloseJob = True
Call ShowData
CloseJob = False
cmdCloseJob.Visible = True
cmdComplete.Visible = False
chkSpareUsed.Value = 0
mfgAction.Clear
mfgAction.Rows = 0
mfgAction.Cols = 0

End Sub

Private Sub cmdCloseJob_Click()
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset
If txtJob_no <> "" Then
    If LoginSucceeded = True Then
        With rsJobre
            .CursorType = adOpenKeyset
            .LockType = adLockOptimistic
            .Open "SELECT *" _
                        & " FROM tbl_job_atten" _
                        & " WHERE equ_no='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text & "'", Conn, , , adCmdText
            !Job_Complete = Now()
            !Flag = "COMPLET"
            .Update
            .Close
        End With
            Call ShowData
            cmdCloseJob.Visible = False
            cmdComplete.Visible = True

    Else
            MsgBox "Password not correct!", vbInformation
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    End If
Else
        MsgBox "Please select a job no. in list!", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub cmdComplete_Click()
Dim Job_Complete As New ADODB.Recordset
Dim Job_Close As New ADODB.Recordset
    With Job_Close
        .CursorType = adOpenKeyset
        .LockType = adLockOptimistic
        .Open "SELECT * FROM tbl_job_atten WHERE job_no='" & JobNo & "'", Conn, , ,
adCmdText
End With
With Job_Complete
        If .State = adStateOpen Then .Close
        .ActiveConnection = Conn
        .CursorType = adOpenDynamic
        .LockType = adLockPessimistic
        .Open "select * from tbl_job_complete"
        .AddNew
        .Fields("job_no").Value = Job_Close!Job_no
        .Fields("user").Value = Job_Close!User
        .Fields("equ_no").Value = Job_Close!Equ_no
        .Fields("Equ_name").Value = Job_Close!Equ_name
        .Fields("Equ_type").Value = Job_Close!Equ_Type
        .Fields("Location").Value = Job_Close!Location
        .Fields("pro_code").Value = Job_Close!Pro_code
        .Fields("req_time").Value = Job_Close!Req_time
        .Fields("tech").Value = Job_Close!tech
        .Fields("Job_start").Value = Job_Close!Job_start
        .Fields("Job_comple").Value = Job_Close!Job_Complete
        .Fields("priority").Value = Job_Close!priority
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        .Update
        .Close
End With
Job_Close.Delete
Job_Close.Close

txtEquNo = ""
txtLocation = ""
txtTechEN = ""
txtProbCode = ""
txtEquName = ""
txtTechName = ""
frmLogin.txtName = ""
frmLogin.txtPasswordKey = ""
LoginSucceeded = False
Call ShowData
CloseJob = True
Call ShowData
CloseJob = False
cmdCloseJob.Visible = True
cmdComplete.Visible = False
chkSpareUsed.Value = 0
Unload Me
frmShowAll.Show
End Sub

Private Sub Form_Load()
Call AddHeader
Call ShowData
End Sub

Private Sub AddHeader()
Dim Col As ColumnHeader
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    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Job No", TextWidth("   Job
No   "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Requester No", TextWidth("
015964        "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip No", TextWidth("
Equip No    "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip Name", TextWidth("
Equip Name      "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Probleme Code", TextWidth("
Probleme Code    "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Request Time", TextWidth("
27/5/2545 17:07:27  "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Status Active", TextWidth("
Status Active    "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Priority", TextWidth("
Priority   "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Waiting Time", TextWidth("
17:07:27     "))
    Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Acting Time", TextWidth("
17:07:27     "))
End Sub

Private Sub ShowData()
Dim ItemJobRequest As ListItem
Dim rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT *" _
                            & " FROM  tbl_Job_atten" _
                            & " WHERE Flag = 'ATTEN' OR Flag = 'COMPLET'", ,
adCmdText)

    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
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        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)
        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
        ItemJobRequest.SubItems(9) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Job_start,
"HH:MM:SS")

        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop
rsShowJobRequest.Close
End Sub

Private Sub Form_QueryUnload(Cancel As Integer, UnloadMode As Integer)
'   Dim Msg   ' Declare variable.
If CloseJob = True Then
    MsgBox "Equ. Name  " + Equ_name + " Number " + Equ_no + " Data not complete,
vbQuestion"
    Cancel = True
    frmCloseWo.WindowState = 2
End If
End Sub

Private Sub ListViewJobRequest_Click()
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset
Dim rsTechNo As New ADODB.Recordset
Dim rsAction As New ADODB.Recordset
Dim rsProblem As New ADODB.Recordset
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Dim icol As Integer

If ListViewJobRequest.ListItems.Count <> 0 Then

 frmLogin.Show vbModal

If LoginSucceeded = True Then

    If Not IsNull(ListViewJobRequest.SelectedItem.Text) Then
        JobNo = ListViewJobRequest.SelectedItem.Text
        Equ_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text
        txtEquNo = Equ_no
        Equ_name = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(3).Text
        txtEquName = Equ_name
        txtProbCode = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(4).Text
    Set rsJobre = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_equ_no WHERE equ_no='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text & "'", , adCmdText)
        txtLocation = rsJobre!Location
        txtTechEN = TechEN
        txtJob_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.Text
        txtWaiting = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(8).Text
        lblAtten = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(9).Text
        rsJobre.Close
    Set rsTechNo = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_tech WHERE TechEn='" &
TechEN & "'", , adCmdText)
            txtTechName = rsTechNo!TechName
            rsTechNo.Close
    Set rsProblem = Conn.Execute("SELECT Pro_dec FROM tbl_pro_detail WHERE
Pro_code='" & txtProbCode & "'", , adCmdText)
            txtProbCode = rsProblem!pro_dec
            rsProblem.Close
    Set rsAction = Conn.Execute("SELECT Act_code,Action FROM tbl_action Where
Pro_code='" & ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(4).Text & "'", ,
adCmdText)
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        With mfgAction
            .Rows = 1
            .ColWidth(1) = 5000
            .ColWidth(2) = 20000
            .Cols = rsAction.Fields.Count
                For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                    .Col = icol
                    .Text = rsAction.Fields(icol).Name
                Next
                While Not rsAction.EOF
                    .Rows = .Rows + 1
                    .Row = .Rows - 1
                        For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                            .Col = icol
                            .Text = IIf(IsNull(rsAction(icol)), "", rsAction(icol))
                        Next
                    rsAction.MoveNext
                Wend
            End With
        rsAction.Close

    If ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(6).Text = "COMPLET" Then
        cmdCloseJob.Visible = False
        cmdComplete.Visible = True
    ElseIf ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(6).Text = "ATTEN" Then
        cmdCloseJob.Visible = True
        cmdComplete.Visible = False
        End If
    End If
   End If
End If
End Sub

Private Sub mfgAction_Click()
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MsgBox mfgAction.Text, vbInformation
End Sub
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ก.6  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการใชอะไหล และวัสดุซอมบํารุง แสดงไดดังตอไป
น้ี

frmSpare
Private rsShowSpareShow As New ADODB.Recordset
Private rsShowSpareUse As New ADODB.Recordset

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub

Private Sub cmdSave_Click()
Dim Response
Dim i As Byte
Dim Item As Byte
Dim rsSaveSelectPart As New ADODB.Recordset
Response = MsgBox("Do you want to SAVE Data?", vbYesNo + vbInformation)
If Response = vbYes Then   ' User chose Yes.
    With rsSaveSelectPart
        If .State = adStateOpen Then .Close
        .ActiveConnection = Conn
        .CursorType = adOpenDynamic
        .LockType = adLockPessimistic
        .Open "SELECT * FROM tbl_spare_Usage"
        Item = ListViewSpareUse.ListItems.Count
        For i = 1 To Item
            .AddNew
            .Fields!Equ_no = Equ_no
            .Fields!Spare_code = ListViewSpareUse.ListItems(i).Text
            .Fields!Spare_name = ListViewSpareUse.ListItems(i).ListSubItems(1).Text
            .Fields!Date = Now()
            .Update
        Next
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        ListViewSpareUse.ListItems.Clear
    End With
Unload Me
End If
End Sub

Private Sub cmdSelect_Click()
ShowSelect
End Sub

Private Sub cmdShowAll_Click()
ShowAll
End Sub

Private Sub Form_Load()
Me.Caption = Me.Caption & "  " & Equ_name & " " & "Number" & " " & Equ_no

Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth("
Garage    (Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare name", TextWidth
("AC/DC Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A"))
Set Col = ListViewSpareUse.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareUse.ColumnHeaders.Add(, , "Spare name", TextWidth("AC/DC
Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A"))

Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & frmCloseWo.txtEquName & "'", ,
adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
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    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ListViewSpareShow_DblClick()
If ListViewSpareShow.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowSpareUse = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                                    & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                                    & " WHERE Spare_code='" &
ListViewSpareShow.SelectedItem.Text & "'", , adCmdText)

    Set ItemspareUse = ListViewSpareUse.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareUse!Spare_code)
                        ItemspareUse.SubItems(1) = rsShowSpareUse!Spare_name
End If
End Sub

Private Sub ListViewSpareUse_DblClick()

If ListViewSpareUse.ListItems.Count <> 0 Then ListViewSpareUse.ListItems.Remove
(ListViewSpareUse.SelectedItem.Index)

End Sub

Private Sub ShowAll()
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Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ShowSelect()
Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & Equ_name & "'", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub
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ก.7  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร
และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย แสดงไดดัง
ตอไปนี้

frmShowAll
Private rsShowMSA As New ADODB.Recordset
Private rsShowCOM As New ADODB.Recordset
Private rsShowHGA As New ADODB.Recordset
Private rsShowAQ As New ADODB.Recordset

Private Sub Form_Load()
Dim Col As ColumnHeader
'Headder for   Measment
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for Common
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for HGA
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Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for AQ
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

Call ShowRecord

End Sub

Private Sub ShowRecord()
Dim ItemMSA As ListItem
Dim ItemHGA As ListItem
Dim ItemCOM As ListItem
Dim ItemAQ As ListItem

    Set rsShowMSA = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='Metrology Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.
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    ListViewMSA.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowMSA.EOF
        Set ItemMSA = ListViewMSA.ListItems.Add(, , rsShowMSA!Equ_no)
        ItemMSA.SubItems(1) = rsShowMSA!Equ_name
        ItemMSA.SubItems(2) = rsShowMSA!Pro_code
        ItemMSA.SubItems(3) = rsShowMSA!Req_time
        ItemMSA.SubItems(4) = rsShowMSA!Flag
        rsShowMSA.MoveNext
    Loop

    Set rsShowCOM = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='Common Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewCom.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowCOM.EOF
        Set ItemCOM = ListViewCom.ListItems.Add(, , rsShowCOM!Equ_no)
        ItemCOM.SubItems(1) = rsShowCOM!Equ_name
        ItemCOM.SubItems(2) = rsShowCOM!Pro_code
        ItemCOM.SubItems(3) = rsShowCOM!Req_time
        ItemCOM.SubItems(4) = rsShowCOM!Flag
        rsShowCOM.MoveNext
    Loop
    Set rsShowHGA = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='HGA Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewHGA.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowHGA.EOF
        Set ItemHGA = ListViewHGA.ListItems.Add(, , rsShowHGA!Equ_no)
        ItemHGA.SubItems(1) = rsShowHGA!Equ_name
        ItemHGA.SubItems(2) = rsShowHGA!Pro_code
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        ItemHGA.SubItems(3) = rsShowHGA!Req_time
        ItemHGA.SubItems(4) = rsShowHGA!Flag
        rsShowHGA.MoveNext
    Loop
    Set rsShowAQ = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='AQ & Atcor Cleaning Equipment'", ,
adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewAQ.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowAQ.EOF
        Set ItemAQ = ListViewAQ.ListItems.Add(, , rsShowAQ!Equ_no)
        ItemAQ.SubItems(1) = rsShowAQ!Equ_name
        ItemAQ.SubItems(2) = rsShowAQ!Pro_code
        ItemAQ.SubItems(3) = rsShowAQ!Req_time
        ItemAQ.SubItems(4) = rsShowAQ!Flag
        rsShowAQ.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ListViewAQ_Click()
If ListViewAQ.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewAQ.SelectedItem.Text & "'",
, adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
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End Sub

Private Sub ListViewCom_Click()
If ListViewCom.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewCom.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub ListViewHGA_Click()
If ListViewHGA.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewHGA.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub ListViewMSA_Click()
If ListViewMSA.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
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                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewMSA.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub Timer1_Timer()
Call ShowRecord  ‘ Read the data from network
End Sub
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ก.8  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหางานซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณใน
ระบบ แสดงไดดังตอไปนี้

frmView
Option Explicit
Private rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Private Command As String

Private Sub cmdAQCleaning_Click()
Command = "AQ"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindAttenJob_Click()
Command = "ATTEN Job"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindCommon_Click()
Command = "Common Equipment"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindComplet_Click()
Command = "COMPLET Job"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindHGA_Click()
Command = "HGA Equipment"
Call ShowData
End Sub
Private Sub cmdFindMetholoqy_Click()
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Command = "Metrology"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindNewJob_Click()
Command = "NEW Job"
Call ShowData
End Sub

Private Sub Form_Load()
Call AddHeader
End Sub
Private Sub AddHeader()
Dim Col As ColumnHeader
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Job No", TextWidth("   Job No
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Requester No", TextWidth("
015964        "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip No", TextWidth("    Equip
No    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Equip Name", TextWidth("
Equip Name      "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Probleme Code", TextWidth("
Probleme Code    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Request Time", TextWidth("
27/5/2545 17:07:27  "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Status Active", TextWidth("
Status Active    "))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Priority", TextWidth("   Priority
"))
Set Col = ListViewJobRequest.ColumnHeaders.Add(, , "Waiting Time", TextWidth("
17:07:27     "))
End Sub
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Private Sub ShowData()
Select Case Command

    Case "NEW Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='NEW'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "ATTEN Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='ATTEN'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "COMPLET Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='COMPLET'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "Common Equipment"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='Common Equipment'", ,
adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "HGA Equipment"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='HGA Equipment'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "Metrology"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='Metrology Equipment'", ,
adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "AQ"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='AQ & Atcor Cleaning Equipment'",
, adCmdText)
            Call ShowSelect
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End Select

rsShowJobRequest.Close

End Sub

Private Sub ShowSelect()
Dim ItemJobRequest As ListItem
    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)

        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop

End Sub
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ก.9  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการตรวจสอบผูใชในระบบ แสดงไดดังตอไปน้ี

frmLogin
Private Password As String

Private Sub cmd_OK_Click()
Dim Cmd As ADODB.Command
Dim RsRequester As ADODB.Recordset
Set Cmd = New ADODB.Command
Set RsRequester = New ADODB.Recordset

    If txtName.Text <> "" Then
        With Cmd
            .CommandText = "SELECT * From tbl_tech where TechEn='" & txtName.Text
& "'"
            .CommandType = adCmdText
            .ActiveConnection = Conn
        End With
    Set RsRequester = Cmd.Execute
        If Not RsRequester.EOF Then
            TechEN = RsRequester("TechEn").Value
            TechName = RsRequester("TechName").Value
            Password = CStr(RsRequester("Password").Value)
            Permisstion = RsRequester!Admin
        End If
    Else
        MsgBox "Please key your Employee NO. put User Name!", vbOKOnly, "Login"
        End If

 'check for correct password
  If txtPasswordKey <> "" Then
    If txtPasswordKey = Password Then
        'place code to here to pass the
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        'success to the calling sub
        'setting a global var is the easiest
        LoginSucceeded = True
        Unload frmLogin
    Else
        MsgBox "Invalid Password, try again!", , "Login"
        txtPasswordKey.SetFocus
        'SendKeys "{Home}+{End}"
    End If
Else
    MsgBox "Please Key your Password, try again!", , "Login"
End If
End Sub
Private Sub cmdCancel_Click()
    'set the global var to false
    'to denote a failed login
    'LoginSucceeded = False
        Unload frmLogin

End Sub

Private Sub txtName_KeyPress(KeyAscii As Integer)
If KeyAscii = 13 Then
       SendKeys "{tab}"
    KeyAscii = 0
End If
End Sub
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ก.10  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหาเอกสารการซอมบํารุงในระบบ แสดง
ไดดังตอไปนี้

frmDocMI
Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub
Private Sub cmdSee_Click()
Shell "G:\ProductCenter\bin\x86\2\cms.exe", vbMaximizedFocus
End Sub
Private Sub Form_Load()
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Number", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Rev", TextWidth("                        "))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Title", TextWidth("PSA
(BrumKo PSA                 (BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "Ref_DOC", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "LOG_Sheet", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set rsShowMi = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_MI", , adCmdText)
ListViewMI.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowMi.EOF
        DoEvents
        Set ItemShowMI = ListViewMI.ListItems.Add(, , rsShowMi!MI_No)
        ItemShowMI.SubItems(1) = rsShowMi!MI_Rev
        ItemShowMI.SubItems(2) = rsShowMi!MI_Title
        ItemShowMI.SubItems(3) = rsShowMi!Ref_DOC
        ItemShowMI.SubItems(4) = rsShowMi!LOG_Sheet
        rsShowMi.MoveNext
    Loop
End Sub
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ก.11 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหารหัสการเสียหาย แสดงไดดังตอไปน้ี

frmFail
Private Sub cboEqu_click()
Dim rsEquType As New ADODB.Recordset
Set rsEquType = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_Pro_detail WHERE Equ_name='"
& cboEqu & "'", , adCmdText)
ListViewFa.ListItems.Clear

With rsEquType
    Do While Not .EOF
        Set ItemSpareShow = ListViewFa.ListItems.Add(, , !Pro_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = !Pro_dec
        .MoveNext
    Loop
.Close
End With

End Sub

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub

Private Sub Form_Load()

Set Col = ListViewFa.ColumnHeaders.Add(, , "Fail_code", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewFa.ColumnHeaders.Add(, , "Fail_dec", TextWidth("
"))
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Set rsEquName = Conn.Execute("SELECT *  FROM  tbl_equ_Name ORDER BY
Equ_name", , adCmdText)
    With rsEquName
                Do Until .EOF
                    cboEqu.AddItem !Equ_name
                    .MoveNext
                Loop
                    .Close
    End With

End Sub
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ก.12 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหาอะไหล และวัสดุการซอมบํารุง แสดงได
ดังตอไปนี้

frmSpareAll
Private rsShowSpareShow As New ADODB.Recordset
Private rsShowSpareUse As New ADODB.Recordset

Private Sub cboEqu_click()

Dim rsEquType As New ADODB.Recordset
Set rsEquType = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_spare_equ_HSA WHERE
Equ_name='" & cboEqu & "'", , adCmdText)
ListViewSpareShow.ListItems.Clear

With rsEquType
    Do While Not .EOF
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, , !Equ_name)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = !Spare_code
        ItemSpareShow.SubItems(2) = !Spare_Name
        .MoveNext
    Loop
.Close
End With

End Sub

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub
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Private Sub cmdSelect_Click()
ShowSelect
End Sub

Private Sub cmdShowAll_Click()
ShowAll
End Sub

Private Sub Form_Load()
Dim rsEquName As New ADODB.Recordset
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Equipment  name", TextWidth
("PSA                 (BrumKo)"))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth("
Garage    (Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare  name", TextWidth
("AC/DC Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A) "))

Set rsEquName = Conn.Execute("SELECT *  FROM  tbl_equ_Name", , adCmdText)
    With rsEquName
                Do Until .EOF
                    cboEqu.AddItem !Equ_name
                    .MoveNext
                Loop
                    .Close
    End With
 End Sub

Private Sub ListViewSpareShow_DblClick()
If ListViewSpareShow.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowSpareUse = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                                    & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                                    & " WHERE Spare_code='" &
ListViewSpareShow.SelectedItem.Text & "'", , adCmdText)
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    End If
End Sub

Private Sub ShowAll()

Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_Name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop
End Sub

Private Sub ShowSelect()
Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & Equ_name & "'", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_Name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop
End Sub
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ก.13 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร
แสดงไดดังตอไปนี้

frmReport
Private Sub cboEquName_Click()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Pro_dec" _
                                & " FROM tbl_pro_detail" _
                                & " WHERE Equ_name='" & cboEquName & "'" _
                                & " ORDER BY Pro_dec", , adCmdText)
    cboProlem.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboProlem.AddItem rsDataCbo!Pro_dec
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquNameD_Click()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Pro_dec" _
                                & " FROM tbl_pro_detail" _
                                & " WHERE Equ_name='" & cboEquNameD & "'" _
                                & " ORDER BY Pro_dec", , adCmdText)
    cboProlemD.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboProlemD.AddItem rsDataCbo!Pro_dec
            rsDataCbo.MoveNext
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        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquType_Click()
Dim rsDataName As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_name" _
                                & " FROM tbl_equ_name" _
                                & " WHERE Equ_Des='" & cboEquType & "'", , adCmdText)
    cboEquName.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquName.AddItem rsDataCbo!Equ_name
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquTypeD_Click()
Dim rsDataName As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_name" _
                                & " FROM tbl_equ_name" _
                                & " WHERE Equ_Des='" & cboEquTypeD & "'", , adCmdText)
    cboEquNameD.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquNameD.AddItem rsDataCbo!Equ_name
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub
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Private Sub cmdClose_Click(Index As Integer)
Unload frmReport
End Sub

Private Sub cmdCloseDaily_Click(Index As Integer)
Unload frmReport
End Sub

Private Sub cmdDataDaily_Click()
Dim rsDataSelect As New ADODB.Recordset
Dim sqlSelect As String
Dim TotalWait As Long
Dim TotalRepair As Long
Dim TotalDown As Long
Dim Av As Long
Dim i As Byte

If OptEquType.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" _
            & " AND Equ_type='" & cboEquTypeD & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf optEquName.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" _
            & " AND Equ_name='" & cboEquNameD & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf optProblem.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Pro_dec='" & cboProlemD & "'" _
            & " AND  Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkAll.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & "ORDER BY equ_no"
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Else
    MsgBox "Please Select Option!", vbOKOnly + vbInformation, "Downtime Reporting"
    Exit Sub
End If
    With rsDataSelect
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenForwardOnly
            .CursorLocation = adUseClient
            .Open sqlSelect
            If .RecordCount = 0 Then
                MsgBox "Not found item list per your request!", vbOKOnly + vbInformation,
"Downtime Reporting"
            Else
            Set mfgSOListDaily.DataSource = rsDataSelect
                mfgSOListDaily.Refresh
            With mfgSOListDaily
                For i = 1 To .Rows - 1
                    TotalWait = TotalWait + (.TextMatrix(i, 10))
                    TotalRepair = TotalRepair + (.TextMatrix(i, 11))
                    TotalDown = TotalDown + (.TextMatrix(i, 12))
                Next
                Av = (7 * 60 * 3) * rsDataSelect.RecordCount
                lblWT = TotalWait
                lblRT = TotalRepair
                lblDT = TotalDown
                lblWTPercen = Format((lblWT / Av) * 100, "0.000")
                lblRTPercen = Format((lblRT / Av) * 100, "0.000")
                lblDTPercen = Format((lblDT / Av) * 100, "0.000")
            End With
        End If
    End With

End Sub
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Private Sub cmdPrintData_Click(Index As Integer)

'report.ReportFileName = gvPath & "\cheques.rpt"
'report.CopiesToPrinter = InputBox("How many copies would you like to print")
CrystalReport1.SelectionFormula = "{ShowTime.Date_comple} In Date (" & Format$
(DTPStart.Value, "mm,dd,yy") & ") To Date (" & Format$(DTPEnd.Value, "mm,dd,yy") &
")"
'report.ReportTitle = "Report between" & " " & Format$(Startdatetextbox.Value, "long
date") & " " & "and" & " " & Format(enddatetextbox.Value, "long date")
'intResult = CrystalReport1.PrintReport
CrystalReport1.Destination = crptToWindow
CrystalReport1.Action = 1

End Sub

Private Sub cmdShowData_Click()
Dim rsDataSelect As New ADODB.Recordset
Dim sqlSelect As String
Dim TotalWait As Long
Dim TotalRepair As Long
Dim TotalDown As Long
Dim i As Byte

If CDate(DTPStart) > CDate(DTPEnd) Then
        MsgBox "To date must be on or after From date", vbOKOnly + vbCritical, "Print
Downtime Report"
    Exit Sub
    End If

If chkEquType.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Equ_type='" & cboEquType & "'" & "ORDER BY equ_no"
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ElseIf chkEquName.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Equ_name='" & cboEquName & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkProblem.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Pro_dec='" & cboProlem & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkAll.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & "ORDER BY equ_no"
    Else
    MsgBox "Please Select Option!", vbOKOnly + vbInformation, "Downtime Reporting"
    Exit Sub
End If

    With rsDataSelect
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenForwardOnly
            .CursorLocation = adUseClient
            .Open sqlSelect
            If .RecordCount = 0 Then
                MsgBox "Not found item list per your request!", vbOKOnly + vbInformation,
"Downtime Reporting"
            Else
            Set mfgSOList.DataSource = rsDataSelect
                mfgSOList.Refresh
            With mfgSOList
                For i = 1 To .Rows - 1
                    TotalWait = TotalWait + (.TextMatrix(i, 10))
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                    TotalRepair = TotalRepair + (.TextMatrix(i, 11))
                    TotalDown = TotalDown + (.TextMatrix(i, 12))
                Next
                lblWaitingTime = TotalWait
                lblRepairTime = TotalRepair
                lblDownTime = TotalDown
                Av = (7 * 60 * 3) * rsDataSelect.RecordCount
                lblWTPercenP = Format((lblWaitingTime / Av) * 100, "0.000")
                lblRTPercenP = Format((lblRepairTime / Av) * 100, "0.000")
                lblDTPercenP = Format((lblDownTime / Av) * 100, "0.000")
                lblRatioWT = Format((lblWaitingTime / lblDownTime) * 100, "0.000")
                lblCountSum = rsDataSelect.RecordCount

            End With
        End If
    End With
   End Sub

Private Sub Form_Load()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_type" _
                                & " FROM    tbl_equ_type", , adCmdText)
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquType.AddItem rsDataCbo!Equ_Type
            cboEquTypeD.AddItem rsDataCbo!Equ_Type
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub PrintData()
Dim RowHeight As Integer
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Dim Ypos As Integer

End Sub
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ก.14 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เปนโมดูล แสดงไดดังตอไปน้ี

Module
Option Explicit

Public Const strConn = "Provider=SQLOLEDB.4.0;Persist Security Info=False"
‘Connecting SQL Server
Public Conn As New ADODB.Connection
Public TechEN As String
Public TechName As String
Public Equ_name As String
Public Equ_no As String
Public Permisstion As Boolean
Public Declare Function GetSystemMenu Lib "user32" (ByVal hwnd As Long, ByVal
bRevert As Long) As Long
Public Declare Function RemoveMenu Lib "user32" (ByVal hMenu As Long, ByVal
nPosition As Long, ByVal wFlags As Long) As Long
Public LoginSucceeded As Boolean
Public rsShowY As ADODB.Recordset

Public Const MF_REMOVE = &H1000& ' Remove Menu
Public Const MF_BYPOSITION = &H400& ' Refererace position of menu
Public Declare Function SleepEx Lib "kernel32" (ByVal dwMilliseconds As Long, ByVal
bAlertable As Long) As Long
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ประวัติผูเขียน

นาย ภูษิต สารพานิช เกิดเม่ือวันที่ 2 ธันวาคม พ.ศ. 2512 ที่จังหวัด ชลบุรี สําเร็จการ
ศึกษาระดับปริญญาตรี อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีขนถายวัสดุ คณะวิศวกรรม
ศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ปจจุบันทํางานใน ตําแหนงวิศวกรอาวุโส
แผนกซอมบํารุงรักษา บริษัท รีทไรท (ประเทศไทย) จํากัด  ไดเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป พ.ศ. 2543
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