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การวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปดานการ

จัดการงานบํารุงรักษาและทาํใหสามารถใชงานไดในโรงงานผลิตปลาทูนากระปอง โรงงาน
ดังกลาวไดใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เรยีกวา SAP จากการศึกษาพบวามีสาเหตุมาจาก (1)พนักงาน
ขาดความเขาใจในระบบ SAP (2)วิธีการทํางานไมเหมาะสม (3)จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรที่
สามารถใช SAP ไดไมเพียงพอ และ(4)ขอมูลไมถูกตอง ไมครบถวน เมื่อทําการวิเคราะหปญหาแลว
ไดดําเนินการแกไข ดังตอไปนี้ (1)ทําการฝกอบรมในหัวขอที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ SAP
ใหกับพนักงานทุกระดบั (2)ทําการปรับปรุงขั้นตอนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร (3)ทําการปรับปรุง
ขอมูลในระบบ SAP ใหถูกตอง (4)ทําการจัดวางเครื่องคอมพิวเตอรใหเหมาะกับปรมิาณการใชงาน
และ (5)ทําการดําเนนิงานตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนําในสวนสนับสนุน หลังจากที่ไดมกีาร
ดําเนินงานแกไขแลวจึงไดมกีารติดตามผลโดยการตรวจติดตามภายในดวยระบบ ISO 19001 / 
ISO14001 เมื่อพบวาสวนใดยังบกพรองจงึดําเนินการแกไข ผลที่ไดทําใหระบบ SAP ถูกใชงาน
อยางตอเนื่อง  

ผลการปรับปรุงใหระบบ SAP ใชงานไดนัน้พบวาพนกังานที่เกี่ยวของมีการใชงานใน
ระบบ SAP มากขึ้น 74.31 %  มีการปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานบํารุงรักษาในระบบทําให
หัวหนาแผนกมีเวลาในการปฏิบัติงานอื่นเพิ่มขึ้น มีการเพิ่มเครือขายใหเครื่องคอมพิวเตอรใชงานได
ในพื้นที่ทํางานทําใหพนักงานสะดวกมากขึ้นในการดําเนินการงานบํารุงรักษา และยังทําใหสามารถ
นําขอมูลไปใชประโยชนได ไดแกสามารถเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (MTTR) และ 
ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกดิการขดัของ (MTBR)  ในเครื่องจักรประเภทเดียวกัน สามารถทราบสถิติ
ลักษณะความเสียหายของเครื่องจักร สามารถทราบคาใชจายงานบํารุงรักษา นอกจากนีย้ังสามารถ
ใชในการติดตามงานดานอนรุักษพลังงานอกีดวย  
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The objective of this research was to study problems of Maintenance Software 

application in tuna manufacturing.This manufacturer  implement SAP application. From the study 
have found that :(1) Staff have no understanding of using SAP. (2) There is no proper method of 
maintenance process. (3) Lack of the numbers of computers which are able to SAP installed. (4) 
The data are inaccurate and incomplete. After analyze  problems, the solution were introduced as 
following: (1) Training staff of the method of using SAP efficiently. (2) Improving the method of 
machine maintenance. (3) Improving the accuracy of data.(4) Installing the appropriate amount of 
computer. (5) Implementing the instruction suggested by Manufacturer's Director. 

From these solutions, we have tracked and evaluated the outcome using ISO 
19001/14001 standard. When we had found the problem, the corrections was made immediately 
and continually. The outcomes are that staff have used SAP increasing 74.31%. The process time 
has reduced which make supervisor having more time to do other important work. The increase of 
Computer network in working area   make staff working more convenience. The data are also 
used in MTTR and MTBR in the same kind of machine. In addition it could be used for energy 
conservation. 
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บทที่  1 
 

บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาแนวทางเหตผุลและปญหา 

 
อุตสาหกรรมทะเลแปรรูปสงออกมีทิศทางการขยายกําลังการผลิตเนื่องจากผูบริโภคมคีวาม

ตองการเปนอยางมากทั้งในประเทศไทยและตางประเทศ โรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษานี้เปนโรงงาน
ขนาดใหญ ดาํเนินธุรกิจอาหารทะเลแปรรูปสงออก มานานกวา 30 ป มีจํานวนพนักงานประมาณ 
5,000 คน ปจจุบันมีกําลังการผลิตเปนอันดับหนึ่งในทวปีเอเชีย และไดการรับรองระบบมาตรฐาน
ตาง ๆ  ไดแก ISO 9001 , ISO 14001 , GMP และ HACCP ผูบริหารไดมีความตระหนกัถึงการ
รองรับการขยายตัวและมองเห็นวาปจจุบัน มีปริมาณเครือ่งจักรใชงานจํานวนมาก มพีนักงานในแต
ละสวนการผลิตเพิ่มขึ้นและมีเอกสารเกิดขึน้มากดวย แสดงไดดังรายละเอียดตอไปนี ้

1) ปริมาณเครื่องจักรมาก ทั้งเครื่องจักรที่ใชงานหลักในการผลิต และเครื่องจักรสนับสนุน 
รวมทั้งหมด 1,431 เครื่องจักร (ขอมูลในวนัที่ 31/10/2003) 

2) ปริมาณงานซอม บํารุงรักษาเครื่องจักรที่เขามาในแตละเดือนมีมาก แสดงไดดังตารางที่ 1.1 
 

ตารางที่ 1.1 ปริมาณงานบํารุงรักษาในแตละเดือน 
 

เดือน 08 / 2003 09/2003 10 / 2003 11 / 2003 12 / 2003 01/2004 
ปริมาณงาน 
(รายการ) 

1363 1229 1126 2711 1530 1491 

    
3) เอกสารที่ตองเก็บบันทึกมจีํานวนมากทั้งอยูในรูปแบบฟอรม และสมุดบันทึก  
4) มีพนักงานชางจํานวนมากทั้งเกี่ยวของโดยตรงกับการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

และเครื่องจักรสนับสนุนการผลิตโดย โรงงานกรณีศกึษามีการผลิต 2 กะ ดังนั้นจึงตองมี
พนักงานชางทาํงาน แยกตามแผนกไดตามตารางที่ 1.2 
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ตารางที่ 1.2 จํานวนพนักงานฝายวิศวกรรมแยกตามแผนก 
 

แผนก จํานวนพนกังาน 
แผนกตนกําลัง  19 
แผนกเครื่องจกัรบรรจุ  50 
แผนกอาคารสถานที่  18 
แผนกปรับสภาพเครื่องจักร  4 
แผนกซอมบํารุง  15 
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  13 
แผนกเขยีนแบบ  3 
แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ  8 
แผนกเครื่องเยน็  12 
แผนกบําบัดน้าํเสีย   7 
รวม 149 

  
จากตารางที่ 1.2 พนักงานชางมีจํานวนทั้งหมด 149 คน ซ่ึงเปนจํานวนมากจึงตองมีการ

บันทึกการทํางานและทวนสอบกลับไปไดวาใครเปนผูรับผิดชอบปฏิบัติงานรายการใด 
 
 จากขอมูลที่กลาวมาขางตนผูบริหารจึงใหการสนับสนุนนําระบบคอมพิวเตอรมาใช

ควบคุมการทํางานทั้งในกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน โดยในป พ.ศ. 2542 ไดมกีารเลือก
ระบบคอมพิวเตอรมาใชคือระบบ SAP  ( Systems Applications and Products in Data Processing ) 
ซ่ึงเปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่มีช่ือเสียงไดรับการยอมรบัระดับสากล และมีความนิยมนํามาใช
แพรหลาย  โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้กไ็ดคาดหวังจากการนําระบบ SAP วาจะสามารถชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานและพัฒนางานไดเปนอยางดี แตปญหาอยูที่โรงงานที่เปนกรณีศกึษา
ตองทําการปรับตัวเขาหาระบบ SAP ไดแก การเปลี่ยนแปลงวิธีการทาํงาน ระบบงาน ระบบขอมูล 
ปรับทัศนคติของพนักงาน รวมทั้งเพิ่มพนูความรู และอืน่ ๆ เปนตน ผลปรากฏวาการนําระบบ SAP 
มาใชไมประสบความสําเร็จอันเนื่องมาจากสาเหตุเบื้องตนคือไมเปนที่นิยมใชภายในองคกร และ
เมื่อทําการวิเคราะหรายละเอยีดพบวาสาเหตุที่ทําใหพนักงานไมนยิมใชงานในระบบคอมพิวเตอร 
แลวทําใหเลิกใชงานไปในทีสุ่ดแสดงไดดังตอไปนี้ (ขอมูลจากผลการดําเนินงานที่ผานมา ตั้งแต 
พ.ศ. 2543 - 2546) 
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1) ผูบริหาร หัวหนาแผนก ขาดความเขาใจในความจําเปนของการมีระบบสารสนเทศ และ
ประโยชนที่จะไดรับ นอกจากนั้นยังใชงานไดไมครบถวน ถูกตองตามที่ระบบมีอยูจริง 

2) หัวหนาแผนกที่รับผิดชอบหลักในการดแูลความถูกตองของขอมูล มีการเปลี่ยนคนบอย 
และการถายทอดงานไมครบถวน 

3) เครื่องคอมพิวเตอรมีปริมาณไมเพียงพอ และไมไดวางอยูพื้นทีห่นางาน ทําใหไมสะดวกใน
การใชงาน 

4) การออกแบบระบบไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง คือ แตเดิมออกแบบไวใหหัวหนา
แผนกเปนผูเขาไปดูงานที่ขอใชบริการเขามา แตในความเปนจริงหวัหนาแผนกไมมีเวลาใน
การจัดการงานในลักษณะดงักลาว ในที่สุดจึงเลิกใชงานไป 

5) ขอมูลไมถูกตอง ไมสมบูรณ ทําใหไมสามารถใชงานไดหรือเชื่อถือได เกดิจากผูใชงานขาด
ความเขาใจ ขอมูลมีปริมาณมาก ทําใหผูใชงานมีความผดิพลาดในการบันทึกขอมูล 
 
เมื่อไดทําการศึกษาขอกําหนดของการติดตั้งระบบ SAP เปรียบเทียบกบัสภาพปจจุบนัของ 

โรงงานกรณีศกึษาจะไดดังตารางที่ 1.3 
 
ตารางที่ 1.3 จุดออนของโรงงานเมื่อเปรียบเทียบกับขอกําหนดของการติดตั้งระบบ SAP 

 ในการทํางาน 
ขอกําหนด จุดออน 

1. พนักงานทีเ่กี่ยวของมีความรูความเขาใจใน
ความจําเปนของการมีระบบสารสนเทศ 

1.1 พนักงานขาดความรูความเขาใจ ความจําเปน 
และประโยชนที่ไดรับ 
1.2 พนักงานมอัีตราการเขาออกของงานสูง ทํา
ใหไมสามารถไดพนกังานทีม่ีความรูความเขาใจ 

2. มีขอมูลเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต  
ที่ถูกตอง 
 
 

2.1 ขอมูลเครื่องจักรที่อยูในระบบสารสนเทศไม
ตรงกับขอมูลจริง 
2.2 ขาดการเกบ็ประวัติเครื่องจักร และประวัติ
การบํารุงรักษา 

3. มีระบบการจัดการงานบํารุงรักษา 3.1 ขาดประวตัิการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้ง
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาหรือการขาด
การบํารุงรักษา 

4. มีระบบการประสานงานที่มีประสิทธิภาพ
ระหวางแผนก 

4.1 ขาดการประสานงานระหวางหนวยงาน 

 



                                                                                                              
                                                                                                                                                                4 
 
5. มีระบบฮารดแวร 5.1 ปริมาณและตําแหนงการวางไมเหมาะสมกับ

การใชงาน 
 
จากตารางที่ 1.3 จะเห็นไดวาขอกําหนดแบงงออกไดเปน 5 ขอ และจุดออนของโรงงาน

กรณีศึกษาไดแก ดานพนกังานขาดความเขาใจทําใหขอมูลที่ไดไมถูกตอง ดานการประสานงาน
ระหวางหนวยงาน  ดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรไมครบถวนและเครื่องคอมพิวเตอรจัดวางไม
เหมาะสม มีไมเพียงพอ 

นอกจากนี้โดยธรรมชาติของระบบ SAP เปนโปรแกรมสําเร็จรูปซึ่งมีจุดออนและจุดแข็ง
แตกตางกับโปรแกรมที่ออกแบบมาเพื่อใชเฉพาะงานดังแสดงใหเห็นขอเปรียบเทียบในตารางที่ 1.4  

 
ตารางที่ 1.4 ขอเปรียบเทียบระหวางโปรแกรมสําเร็จรูปกับโปรแกรมออกแบบเฉพาะงาน 
 
โปรแกรมสําเร็จรูป โปรแกรมออกแบบเฉพาะงาน 

1. ผลิตใชงานสําหรับลูกคามากกวา 1 ราย 1. ผลิตใหลูกคาเฉพาะราย 
2. ใหผลลัพธไมดีมาก เพราะมีตัวแปรมากไป 2. ใหผลลัพธที่เหมาะสม 
3. ใชเวลาทํานอย ราคาต่ํา 3. ใชเวลาทํานาน ราคาสูง 
4. ราคาต่ํา (เมื่อคิดตอสวนงาน) 4. ราคาสูง (เมือ่คิดตอสวนงาน) 
5. ใชงานยาก 5. ใชงานงายกวา 
6. เปนที่นิยมมากกวา 6. เปนที่นิยมนอยเพราะราคาแพง 
7. ระบบความปลอดภัยของขอมูลมีมากกวา 7. ระบบความปลอดภัยของขอมูลมีนอย 
8. มักใชเพื่อการคํานวณทางการเงินซึ่งเปน
พื้นฐานทางธุรกิจ 

8. บางธุรกิจไมสามารถใชได 

 
 จากตารางที่ 1.4 จะเหน็ไดวาโปรแกรมแตละประเภทจะมีขอดี และขอเสียแตกตางกันไป
ดังนั้นในการเลือกใชงานจึงควรศึกษาดใูหดีเสียกอน โดยยดึความยดืหยุนไดใหเหมาะสมกับ
ลักษณะอุตสาหกรรมแตละประเภท จากการที่โรงงานกรณีศกึษาไดเลือกระบบ SAP ซ ึ่งเปน
โปรแกรมสําเร็จรูปที่มีจุดออนดังที่กลาวไวแลวในตารางที่ 1.4 ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการปรับตัวให
เขากับโปรแกรมสําเร็จรูปทั้งขั้นตอนการทํางานและพนักงานที่เกี่ยวของในการบันทึกขอมูล 

จากความจําเปนที่ตองมีระบบคอมพิวเตอรมาใชงานในงานบํารุงรักษา แตพบปญหาโดย
สาเหตุเนื่องมาจากการออกแบบระบบบํารุงรักษาไมเหมาะสมกับการนาํไปใชไดจริง พนักที่
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เกี่ยวของขาดความเขาใจ ขาดผูรับผิดชอบหลักในการแกไขปญหาอยางตอเนือ่ง ปริมาณและ
ตําแหนงการวางของเครื่องคอมพิวเตอรไมเหมาะสม สงผลใหขอมูลที่ไดไมถูกตองไมสามารถ
นําไปใชได ในที่สุดจึงเลิกใชงานไป  

ดังนั้นจึงไดมคีวามสนใจทีจ่ะศึกษาปญหาของระบบ SAP พรอมทั้งหาแนวทางการจัดการ
แกไขใหระบบ SAP สามารถใชงานได 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อศึกษาปญหาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปดานการจดัการงานบํารุงรักษาให 
ใชงานได  
  
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจยัคร้ังนีจ้ะใชโรงงานกรณีศึกษาผลิตปลาทูนากระปองเปนกรณศีึกษา ทั้งยังให 
สอดคลองกับระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 

 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

1. มีระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับประวัติเครื่องจกัร รวมถึงขอมูลการบํารุงรักษาทําให
สามารถใชในการวางแผนการบํารุงรักษาได 

2. สามารถควบคุมและติดตามการทํางานของการจัดการงานบํารุงรักษาไดดขีึ้น 
3. รูสาเหตุการไมใชงานระบบสารสนเทศ และวิธีการแกไขทําใหระบบสารสนเทศ

สามารถใชงานได   เปนแนวทางในการปรับปรุงงานบํารุงรักษา 
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1.5 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการ 

1. ทําการรวบรวมขอมูล ปญหาของการจัดการงานบํารุงรักษาในปจจุบัน 
2. กําหนดบทบาทความรับผิดชอบและวิธีการทํางานตามแนวทางที่แกไขและทําการ

ปรับปรุงจัดรูปแบบองคกรการซอม/บํารุงรักษาเครื่องจกัร และจดัระบบงานดาน
สารสนเทศทั้งสวนฮารดแวรและซอฟทแวรเพื่อใหสามารถนําไปใชไดจริง สอดคลอง
กับระบบ ISO 9001:2000 และระบบ ISO14001 

3. หาแนวทางแกไขและขอเสนอแนะจากผูบริหาร ที่เกี่ยวของกับปญหาการจัดการงาน
บํารุงรักษา 

4. ดําเนินการแกไข ไดแก การจัดทําคูมือการใชงานระบบสารสนเทศและอบรมพนักงาน
ที่เกี่ยวของทั้งหมด ปรับปรุงระบบวัสดุคงคลังของอะไหลสํารองเพื่อสนับสนุนการ
ปรับปรุงการจัดการดานการบํารุงรักษา 

5. ทําการวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวของ ติดตามผลการนําไปใช พรอมทั้งทําการปรับปรุงใน
ขอบกพรองเพือ่ใหเกดิความสมบูรณของการนําไปใช 

6. สรุปผลและเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

 

 

 

 

 



บทที่  2 
 

การสํารวจทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ในการดําเนินการศึกษานี้ ไดทําการศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของในดานตาง ๆ ไดแก การ
วางแผนการซอมบํารุง การจดัวางระบบขอมูล ความสําคัญของการเก็บขอมูล และการใชประโยชน
จากขอมูลการซอมบํารุง การจัดวางระบบซอมบํารุงเชิงปองกันจากการวางแผนและการกาํหนด
มาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม การสรางระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ  ใน
สวนทฤษฎีที่เกี่ยวของไดแก  ประวัติ SAP Enterprise  resource  planning (ERP) ลักษณะปญหาที่
ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว การใชระบบคอมพิวเตอรในระบบงานบํารุงรักษา ทฤษฏีที่วาดวย
การวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ จากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการนําระบบ 
CMMS ไปใชใหประสบความสําเร็จ 
 
2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับงานวิจัย 

  
 2.1.1 ประวัติ  SAP (http://www.thaisap.com) 
                       SAP กอตั้งเมือ่ป พ.ศ. 2515  โดยนักวิศวกร  5  คน  ของบริษัท IBM  ผูซ่ึงพัฒนาและ
ออกแบบระบบการเงิน (Finance)  และระบบจัดการวัตถุดิบ (Material  Management)  ใหกับระบบ 
ICI  โดยการพฒันาครั้งแรกอยูบนระบบเมนเฟรม  (Mainfram-based)   เรียกวา R/2 ตอมาในป พ.ศ. 
2535  ไดพัฒนาเปน R/3 ที่ทํางานในสภาวะแวดลอมแบบ Client  and  Server  และลาสุดคือ เอ็น
เตอรไพรส  (Enterprise)  ที่สามารถทํางานบนอินเตอรเน็ต 
                          SAP ไมเพยีงแตเปนชื่อของบริษัทแตเปนชื่อของผลิตภัณฑเชนกนั SAP มีช่ือเต็ม
คือ  System Application Products  in  Data  Processing SAP เปนบริษัทเยอรมันแตมสีาขาและการ
ใหบริการอยูทัว่โลก  ใหบริการซอฟตแวรครอบคลุมลักษณะธุรกิจตาง ๆ ถึง 23 แบบ  ในขณะที่
ซอฟตแวรอ่ืนใหความสนใจในแตละสวนของธุรกิจแต SAPมองทกุสวนของธุรกิจ  แมวาผลิตภณัฑ
ของ SAP มีการแยกขายเปนระบบ  แตทุกระบบมีการจัดเก็บขอมูลอยูที่เดยีวกันและมีการทํางานที่
สัมพันธกันทกุระบบ (Integrated  modules) SAP ถูกพัฒนาเพื่อสนองความตองการทางธุรกิจที่
แสวงหาการทํางานที่มีประสิทธิภาพเพื่องานที่มีประสิทธิผลสูงสุด  เนื่องจากขอมูลเปนหวัใจของ
การพัฒนาธุรกิจในปจจุบนั  ลูกคามีความคาดหวังที่สูง  ตลาดที่มีการแขงขันกันอยางมากทําใหหลีก
หนีไมพนที่ตองมีการพัฒนาระบบคอมพิวเตอรใหมีประสิทธิภาพที่ฉบัไวและสามารถใหขอมูลที่
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ถูกตองและรวดเร็วกับผูบริหารเพื่อการตัดสินใจ SAP สามารถใหส่ิงเหลานี้ไดจึงทําใหในปจจุบนัมี
ผูใช SAP มากกวา 12 ลานคน  และไดติดตั้งใหกับลูกคามากกวา  64,500  แหง 
                          SAP R/2 เปนระบบที่ทํางานอยูบนเมนเฟรม อาทิเชน IBM,Siemens , Amdahl  
เปนตน ซ่ึงไมเปนระบบเปด (Open System) เหมือนในปจจุบันแมวาจะมีเทคโนโลยีของ ALE 
(Application  Link  Enableed) มาชวยก็ตาม  นอกจากนัน้แนวคิดของระบบคอมพิวเตอรใน
ชวงเวลาดังกลาวเปนแบบประมวลผลรวม (Centralized  system) แมวาราคาของฮารดแวรราคาถูก
ลงมา  ตอมาแนวความคิดแบบ Client/Server  จึงทําใหมีการพัฒนา SAP บนเทคโนโลยีแบบใหม
และเปนตนแบบของR/3ตอมา 
                       SAP R/3 นอกจากที่เปนทีน่ิยมเรื่องของการทํางานที่สัมพันธกันทุกระบบแลว  กย็งัมี
ช่ือเสียงเกีย่วกบัการทํางานแบบออนไลน (Real  time) ซ่ึงในความเปนจริง R ที่มาจาก R/3 หมายถงึ
การทํางานแบบReal  time การทํางานแบบReal  time  หมายความวา เมื่อขอมูลไดถูกปอนลงระบบ
แลวจะมีการปรับปรุงขอมูลในทุก ๆระบบที่เกี่ยวของ  เพื่อใหธุรกิจสามารถตอบสนองไดในทนัทีที่
ขอมูลไดมีการเปลี่ยนแปลงไป ดังนั้น SAP จึงเปนที่นยิมใชของบริษัทตาง ๆ หลายๆแบบของธุรกิจ  
เชน  โรงงาน (Manufacturing) ขายปลีก ( Retail) น้ํามันและแก็ส (Oil  and gas) ไฟฟา(Electricity)  
สุขภาพ (Health  care)การคมนาคม (Transport) รถยนต(Automotive) เคมี (Chemical) เปนตน 
ลูกคาของSAP สวนใหญจะอยูในรายชื่อของบริษัทขนาดใหญ 100 บริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกา 
(U.S. Fortune 100  companies) มีบริษัทคูคาที่ขายฮารดแวรจํานวนมากอาทิเชน AT&T , Bull , 
Compaq, Data General, Digital, IBM , SUN เปนตน นอกจากนี้กม็ีบริษัทที่ปรึกษา (Consulting 
firm) ใหบริการในการตดิตั้งและจัดระบบ (Implementation)ของ SAP อาทิเชน Anderson  
Consulting , Price Waterhouse , Ernst &Young , KPMG , Coopers & Lybrand, ICS Deloitte เปน
ตน 
                      การใหคําปรึกษาและการติดตั้งและจัดระบบของ SAP  จะมีอยู 2 ลักษณะคือ การ
จัดระบบ (Functional) และทางเทคนิค (Technical) การจัดระบบจะทําโดยที่ปรึกษาที่มี
ประสบการณในแตละระบบเพื่อทําการจดัระบบSAP ใหสอดคลองกับธุรกิจของลูกคาในกรณีที่ 
SAP ไมสามารถรองรับไดก็จะมีการเขยีนโปรแกรมเพิ่มเติม (Customizing  program) โดยใชภาษา 
ABAP/4  ซ่ึงเปนภาษารุนที่ 4 มีช่ือเต็ม ๆวา Advanced  Business Programming  Language  Fourth-
generation  ในการพัฒนาทกุวัตถุ(object) จะทําบน  ABAP/4   Development  Work bench  สําหรับ
ทางดานเทคนคิก็จะมีที่ปรึกษาเกีย่วกับทางดานฮารดแวร (Hardware) ซอฟตแวร(Software) และ
ฐานขอมูล (Database system)  SAP ถูกเขียนดวยภาษา  ABAP/4   ซ่ึงเปนภาษารุนที่ 4 มีช่ือเต็ม ๆวา 
Advanced  Business Programming Language  Fourth-generation  
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ในการพัฒนาทุกวัตถุ (object) จะทําบน ABAP/4   Development  Work bench  ซ่ึงมี

องคประกอบคือ  ตัวจัดการฐานขอมูล (Dictionary date)  เครื่องมือในการเขียนโปรแกรม (ABAP/4  
Programs)  ตัวออกแบบหนาจอ (Dynpro dynamic programs) ตัวออกแบบหนาจอ  
( Documentation) ขอความชวย (Help texts) 
                       SAP นอกจากมีบริการหลากหลายใหกับลูกคา อาทิเชน  ขอมูลผลิตภัณฑของ SAP 
(Product  information) , การฝกอบรม (Training) , การติดตั้งและอัพเกรด(Installation  and  
upgrade) , ใหคําปรึกษา(Consulting) , การใหบริการออนไลน OSS (Online  Service  System) 
การใหบริการ OSS จะทําผาน SAP router หรือ Internet ก็ไดบริการหลัก ๆ จะประกอบไปดวย 
วิธีแกไขปญหา (SAP  notes) ขาวลาสุด (Hot news) ขาวการอัพเกรด(Upgrade  information)    
ชุดติดตั้ง (Installation) ไฟลลาสุด (Up-to-date release) รายละเอียดการอบรม(Training  offering  
and  course  description) ลงทะเบียนขอแกไขวัตถุมาตรฐานตาง ๆ (Standard  objects) โดยขอเลข 
SSCR (SAP  Software  Change  Registration) 
 

Business 
Engineering 

Business 
processes 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงโมดูลตาง ๆ ของ SAP 
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          เปาหมายของบริษัท SAP  
                  ความพึงพอใจของลูกคา (Customer  satisfaction) 
                           กําไร (Profitability) 
                           การเจริญเติบโต (Growth) 
                           ความพึงพอใจของพนักงาน(Employee  satisfaction)         
 

2.1.2 Enterprise  resource  planning –ERP (http://www.thaisap.com) 
                      Enterprise  resource  planning (ERP)  คือวิธีการที่องคการนํามาใช  เพื่อเปนเครือ่งมือ
ที่จะนํามาสูการจัดการ  ที่จะใหเกิดมูลคาสูงสุด (Value  chain) ในองคกร  โดยจะมีการตดิตั้ง
ซอฟแวรเพื่อใชในองคกรทั้งหมด  ดังนั้นทําใหหนวยงานทุกหนวยงานในองคกรสามารถเขาถึง
ขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมลูอันเดียวกันได  อาทิเชนคําสั่งซื้อ (Sales  order) ที่เกิดขึ้นมาหนึ่ง
คําสั่ง  จะมีผลตอหนวยงานอื่นๆ โดยอัตโนมัติอาทิเชน โรงงาน (Manufacturing) คลังสินคา 
(Inventory) จัดซื้อ (Procurement) อินวอยซ(Invoice) ลงบัญชี (Financial ledger)เปนตน  (SAP จึง
จัดเปน ERP รูปแบบหนึง่เพราะมีระบบการเชื่อมโยงขอมูลตั้งแตการรับคําสั่งซื้อ ไปจนถึงการ
จัดการวัตถุดิบใหเพยีงพอตอการผลิต ) 
           ERP คือ การพัฒนาการในลําดับสุดทายของระบบจัดการในโรงงานและการเงนิ  การพัฒนา
ในลําดับแรกจะเปนซอฟแวรที่ใชในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ Materials  requirement 
planning (MRP) ที่เร่ิมมีการใชงานในป พ.ศ. 2503  ตอมาในป 2523 กไ็ดมีการพัฒนา MRP II  โดย
ทําใหตวัซอฟตแวรมีความสะดวกในการใชงานและสามารถที่จะใหขอมูลที่ถูกตองตามความเปน
จริงมากขึ้น  ในป 2530  นกัพัฒนาโปรแกรมก็ไดสรางซอฟตแวร ERP ขึ้นมาโดยมวีตัถุประสงคที่
จะรวมความสามารถของแอปพลิเคชั่นตาง ๆ เขาดวยกัน  โดยมีการใชขอมูลรวมกัน 
           ERP จะทําใหมีการจัดการที่ดี  ทําใหเกดิความชัดเจน  รวมทั้งทําใหเกิดมาตรฐาน  ใน
ขบวนการจดัการทางธุรกิจและฐานขอมูลในองคกรที่นําซอฟตแวร ERP เขาไปใช  ซอฟแวรจะ
รวบรวมขอมลูตาง ๆ ในระบบใหเปนขอมูลที่มีประโยชนตอองคกรเพื่อการวเิคราะหขอมูลตอไป  
ดังนั้นขอมูลตาง ๆ ที่เกิดขึ้นสามารถถูกนําไปใชในการทาํธุรกิจตอไป 
            เนื่องจาก ERP ซอฟตแวร คือ การรวมของซอฟตแวรของแตละโมดุลตาง ๆ ของหนวยงาน
ที่สําคัญในองคกรเขาดวยกนั เชน  การเงนิ  บุคคล  ฝายผลิต  โลจิสติก  เปนตน  ดังนั้นการนํา ERP 
มาใชในองคกรเปนเรื่องที่ตองมีการเปลี่ยนแปลงภายในองคกร  การดําเนินธุรกิจ  รวมไปแมกระทั้ง
วัฒนธรรมในองคกรเชนกัน  ซอฟแวร ERP เร่ิมที่มีการพัฒนาในชวงป พ.ศ.2530 ทําใหหลาย ๆ 
บริษัทมีการปรับเปลี่ยนวิธีการในการดําเนนิธุรกิจใหม  โดยหวังที่จะไดมีการยกเลิกงานตาง ๆ ที่ไม
กอใหเกิดรายไดเพื่อที่จะใหพนักงานไปเนนการทํางานทีก่อใหเกิดรายได  เพื่อเปนการเพิม่
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ประสิทธิภาพในการทํางาน  ปจจัยที่สําคัญประการหนึ่งคือการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการ
จัดการการเงนิภายในองคกร  การที่จะมีกาํไรอยางตอเนือ่งในองคกรนัน้สามารถทําไดโดยการเพิ่ม
มูลคาใหกับลูกคา  ในขณะที่องคกรตองมีตนทุนต่ํากวาคูแขง  เพื่อความไดเปรียบในการดําเนนิทาง
ธุรกิจ 
             บอยครั้งที่ซอฟตแวร ERP ถูกนํามาใชเพื่อลดตนทุนขององคกร  จึงทําใหมีการตอตานจาก
คนในองคกร  จนบางครั้งซอฟตแวร ERP ไมประสบความสําเร็จที่จะนํามาใชในบางองคกรตาม
วัตถุประสงคที่ไดตั้งเอาไว  เพราะสิ่งที่จะทําใหซอฟตแวร ERP ประสบความสําเร็จ คือ ความรวม
แรงรวมใจของคนในองคกรที่จะยอมปรับวิธีทํางาน  และเทคโนโลยีใหม ๆ ในขณะที่องคกรที่
ยอมรับกับการใชซอฟตแวร ERP จะตองมกีารใหความรูกับบุคลากรเพิม่มากขึ้น  หรือบุคลากรตอง
พยายามทีจ่ะรบัสิ่งใหม ๆ เขามา  ซ่ึงเปนผลดีกับองคกรในที่สุด 
 
                  ทําไมองคกรตาง ๆ ใชซอฟตแวร ERP  
         - เหตุผลทางดานกลยุทธทางธุรกิจ (Strategic  Reasons) 
                      สามารถที่จะนํากลยุทธเขามาใชงานและสามารถที่จะเพิ่มกลยุทธใหม ๆ ไดตลอดเวลา 
                      สามารถขยายความตองการในสายอุปสงคและอุปทาน (Supply/Demand  chain) 
                      สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเรว็ 
 
         - มีวัตถุประสงคที่ตองการและเปนจริงได (Enabling  Goals) 
                       สามารถลดตนทุนและปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน 
                       เพิ่มความยืดหยุนในการปฏบิัติงาน 
                       มคีวามมาตรฐานทั้งองคกร 
                     

- สามารถปรับปรุงและรวมวธีิการดําเนินการทางธุรกิจใหดําเนนิการไปในทิศทางเดยีวกัน 
                       สามารถทําใหเกิดองคกรแหงการเรียนรู (Learning  Organization) 
 
               - เหตุผลทางดานเทคนิค (Technical  reasons) 
                       ทําใหเกดิมาตรฐานในระบบคอมพิวเตอรและแพลตฟอรม (Platform) 
                       ปรับปรุงคุณภาพและความโปรงใสของขอมูล    
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 2.1.3 ลักษณะปญหาที่ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว (แปลจาก Luadon , 2000) 

 
 

       
 
 
 

 
 

                                                                            
                               
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.2 ปญหาที่เปนเหตุทาํใหระบบสารสนเทศลมเหลว 
 
ลักษณะปญหาที่ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว 
 จากรูปที่ 2.2 เราสามารถแบงปญหาไดเปน 4 สวนดังนี้  

Design  เปนการออกแบบระบบไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง เชน ออกแบบไวมี
หลายขั้นตอนแตในทางปฏบิัติไมสามารถทําไดเนื่องจากผูใชงานไมมเีวลาบันทึกขอมูล 

Data  ขอมูลไมถูกตอง ไมสมบูรณ ทําใหไมสามารถใชงานไดหรือเชื่อถือได อาจเกิดจาก
ผใชงานไมมีความเขาใจในระบบ หรือขอมลูมีปริมาณมาก ทําใหผูใชงานมีความผิดพลาดในการ
บันทึกขอมูล 
ู

Cost  มีคาใชจายสูงเมื่อเทียบกับการนําประโยชนจากระบบสารสนเทศมาใชงาน ทําให
ผูบริหารไมอยากลงทุนหรือสนับสนุน 

Operation  ไมไดขอมูลตามเวลาที่ตองการใชงาน เพราะการจัดการระบบมีการหยดุชะงัก 
การประมวลผลใชเวลานาน ลาชา  
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2.1.4 การใชระบบคอมพิวเตอรในระบบงานบํารุงรักษา (จิตรา รูกิจการพานิช , 2546) 
         การจัดงานบํารุงรักษาที่มีการใชโปรแกรมระบบสารสนเทศของงานบํารุงรักษา 

(Maintenance Management Information System, MMIS) นั้นควรตองมีการคํานึงถึง นั้นควรตองมี
การคํานึงถึงวตัถุประสงคที่ระบบตองทํามีดังตอไปนี ้

    1)  เพื่อตอบสนองความตองการของผูผลิเกี่ยวกับเครื่องจกัรอุปกรณตาง ๆ  
    2)  เพื่อใหคาใชจายในงานบํารุงรักษามีคาต่ําสุด ในขณะที่สรางกาํไรสูงสุด 
    3)  มีการสะสมขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหและวัดสมรรถนะของระบบได 
    4)  มีวิธีการที่บอกใหการจัดการในระดับตาง ๆ ทราบวาตองมีการแกไขสิง่ใด 
    5)  สามารถใชมาตรฐานในการตัดสินใจ โดยคํานึงถึงหลักเศรษฐศาสตร 

 
 ขั้นตอนการออกแบบระบบ 
 กอนที่จะพิจารณาวัตถุประสงคแตละขอดังกลาวมาแลวขางตน ควรจําเปนตองมีการ
กลาวถึงขั้นตอนที่จะชวยในการออกแบบระบบ MMIS ไดแก 

(1) การกําหนดวัตถุประสงค 
 โดยทั่วไปแลวองคกรตาง ๆ จะใชใบสั่งงาน (Work Order) เปนตัวบงถึง 
-  งานที่ตองทาํ 
- กําลังคน และเครื่องมือที่ตองการ 
- ระดับของสมรรถนะหรือประสิทธิภาพของการทํางานทั้งของคณะบริหารงานบาํรุงรักษา และ
กลุมคนงานโดยตรง ระบบจะตองมีรายงานที่แสดงถงึคาใชจายจริง และคาใชจายประมาณการ 
จํานวนชั่งโมงที่ใช รายงานการทําลวงเวลา จํานวนใบสัง่งานที่สามารถปดไดตอหนวยเวลา รวมถึง
รายคนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ 
 (2) ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที ่
 ระบบการไหลของงานจะตองมีผังการไหลมีการแสดงตัวแทนผูรับผิดชอบคาตาง ๆ อยาง
สมบูรณ มีการกําหนดถึงหนาที่ของงานบํารุงรักษา วิธีการตรวจวัดงานจะถกูนํามาใชเพื่อที่จะ
ประมาณไดวา การจัดการนัน้มากหรือนอยไป จะตองมกีารกําหนดใหมีผูรับผิดชอบตางหากหรือไม 
เชน มีผูวางแผน ผูจัดลําดับงาน ผูประสานงาน ผูคํานวณคาใชจาย ชางโฟรแมน และผูจัดการงาน
บํารุงรักษา เปนตน 
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(3) การแตกกจิกรรมยอย 

 ในการออกแบบ MMIS จําเปนที่จะตองทราบกิจกรรมตาง ๆ ทุกขั้นตอนของระบบ
กิจกรรมเหลานี้เร่ิมที่ใบสั่งงาน การประมาณการทรัพยากรตาง ๆ ที่ตองการใชตามใบสั่งงาน การสั่ง
วัสดุที่ไมมีอยูในมือ อุปกรณที่ตองเตรียมไวตามใบสั่งงาน นอกจากนี้ยังรวมถึงกจิกรรมที่เกิดขึ้น
หลังจากที่มีการทํางานตามใบสั่งงานเสร็จแลว การปด (จบ) ใบสั่งงาน และการสงของที่เหลือใช
แลวกลับคนืหนวยพัสด ุ
 (4) การประมาณการบุคลากรที่ตองการ 
 การกําหนดขอบเขตหนาที่ของงานตาง ๆ จะตองครอบคลุมถึงการวางแผน การจดัลําดับ
งาน งานที่เกีย่วของกับคาใชจาย การประสานงาน และการปฏิบัติการ ทั้งนี้การประสานงานอยาง
ระมัดระวัง และการอบรมอยางสม่ําเสมอเปนสวนที่ตองคาํนึงถึงตั้งแตชวงเริ่มตนโครงการ 
ตามปกติแลวโรงงานตาง ๆ มักจะสนับสนุนใหชางฝมือหรือโฟรแมน ทําหนาทีใ่นตําแหนงงาน
บํารุงรักษา ซ่ึงครอบคลุมทั้งการวางแผน การจัดลําดับงานและการประมาณการ 
 (5) การควบคมุการเงิน 
 ระบบการจัดการงานบํารุงรักษาตองการระบบยอยดานการเงินและการบัญชีโดยระบบยอย
ดานการเงินจะเกี่ยวของกับใบสั่งงาน เพราะใบดังกลาวจะแจกแจงคาใชจายทั้งหมด ไดแก คาแรง 
คาวัสดุ และอปุกรณ คาเครือ่งมือ รวมถึงคาใชจายตาง ๆ ที่จําเปนอื่น ๆ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค
ของงาน 
 (6) การติดตามผลความกาวหนาของระบบ 
 ในการประเมนิประสิทธิผลของระบบใด ๆ การใชขอมูลยอนกลับ รวมทั้งการใชดชันีวัด
สมรรถนะเปนสิ่งจําเปน การติดตามผลอยางตอเนื่องจะทําใหทราบไดวาการปฏิบัติตามใบงานนั้น
เปนจริงหรือไม ในทางปฏิบัติแลวการประมาณคาตาง ๆ ที่อยูในใบสั่งงานจะขึ้นอยูกบั
ประสบการณและความรูของผูประมาณเปนเกณฑ แตขัน้ตอนวิธีการหรือการเปลี่ยนเครื่องจักรอาจ
แตกตางจากทีป่ระมาณไวอยางสิ้นเชิง  
 ดัชนีสมรรถนะเปนพืน้ฐานของการประมาณระบบ ซ่ึงสะทอนใหเห็นวาการจัดการงาน
บํารุงรักษาดีหรือไม และการปฏิบัติงานเปนอยางไร 
 หนาที่ของระบบ 
 ผูบริหารสูงสุดเปนบุคคลแรกที่เกีย่วของกบั MMIS เพราะตองมีการสนับสนุนใหมี
จุดเริ่มตน ผูจัดการจะตองเขาใจถึงสิ่งที่คาดวาจะไดรับจากระบบเพื่อใชในการจัดการและการ
ตัดสินใจทั้งนีผู้บริหารระดับสูงจะตองมีความคิดเกี่ยวกับระบบในแงบวกดวย จึงจะทําใหเกดิการใช
ทุกระดับขององคกร ขอมูลจากหัวหนางานจะถูกพจิารณาในการออกแบบระบบดวย ความ
รับผิดชอบของหัวหนางานและอํานาจหนาที่ของหัวหนางานเปนสิ่งจําเปน 
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 ระบบการสั่งงาน 
 ในการควบคุมการปฏิบัติการงานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิผล จะตองประกอบไปดวยการ
ควบคุม 5 ประการ ไดแก 
 (1)  ความตองการใหทําการบํารุงรักษา 
 (2)  ทรัพยากรที่ตองใชในงานบํารุงรักษา 
 (3)  ขั้นตอนและวิธีการในการติดตอประสานงาน การจดัลําดับของงาน การปฏิบัติงาน 
 (4)  มาตรฐานของการทํางาน 
 (5)  กลไกการติดตามผล และการปอนกลับ (feedback) 
 
 เปรียบเทียบรูปที่ 2.3 กับ 2.4 จะเหน็วามีพื้นฐานหลักการเดียวกนั จากรูปที่ 5 สามารถ
อธิบายไดวาในกระบวนการผลิตตองใชทรัพยากรและวตัถุดิบผานกระบวนการเกดิเปนผลผลิต แต
จําเปนตองมีการควบคุมกระบวนการเพื่อใหไดกระบวนการดี ใหผลผลิตที่มีคุณภาพ วิธีการควบคุม
กระบวนการกต็องทําการตรวจสอบผลผลิตที่ได ซ่ึงอาจใชการสุมตัวอยางขึ้นมา เพราะจะ
ประหยดัเวลาและคาใชจาย เมื่อทําการวิเคราะหแลวพบจุดบกพรองก็ใหสรุปหาสาเหตุและวิธีการ
แกไขปรับปรงุ เพื่อควบคุมใหไดตามวัตถุประสงคที่ตองการ ในทํานองเดียวกันกับการควบคุมของ
งานบํารุงรักษา กระบวนการในที่นี้ หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณที่ตองการบาํรุงรักษา สวน
วัตถุประสงคที่ตองการ ไดแก คา Availability ของเครื่องจักร ระดับคุณภาพของทัง้เครื่องจักรและ
ผลผลิต ในการวิเคราะหตรวจสอบจะนําตวัอยางผลผลิต ใบสั่งงาน ประวัติเครื่องจกัร เงื่อนไขการ
ใช ตนทุน คุณภาพและรายงานตาง ๆ โดยการวเิคราะหอาจใชการวิเคราะหแนวโนม การวดั
สมรรถนะและแนวโนมของเวลาหยุดเครีอ่งที่จะเกดิขึ้น แลวจึงทําการทบทวนแกไข รวมทั้งจัดทํา
เปนมาตรฐานของงาน 
 ในการควบคุมการทํางานใหเปนไปอยางไดผลมักจะใชระบบการสั่งงาน (Work Order 
System) เพื่อเปนเครื่องมือ นอกจากจะใชเพื่อการควบคุมแลวยังใชในการวางแผนไดดวย เมื่อ
สามารถใชระบบการสั่งงานใหเปนประโยชนตอการปรับปรุงแกไขแลว ยอมกอใหเกิดการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง ซ่ึงเปนสดุยอดของการจัดการโครงสรางของระบบงานบาํรุงรักษา 
 ในการควบคุมโดยใชระบบสัง่งานนั้น มวีิธีดังตอไปนี ้
 (1)  ไดรับการรองขอใหทําการบํารุงรักษาโดยใชใบสั่งงาน 
 (2)   ทําการกลัน่กรองใบสั่งงานนั้น 
 (3)   กําหนดวธีิการที่เหมาะสม รวมทั้งคนที่เหมาะสมกบังานนั้น 
 (4)   ทําการลดตนทุนดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา 
 (5)   ปรับปรุงการวางแผนและการจัดตารางการทํางาน 
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ิต
การแกไข ตัวอยางการผลิต

การวิเคราะหตัวอยาง

 (6)   ทําการบํารุงรักษาและควบคุมงาน 
 (7)   ปรับปรุงภาพรวมของการบํารุงรักษาโดยมีการเก็บขอมูลจากใบสั่งงานเพื่อใชในการ
ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 โดยทั่วไปแลวระบบการสั่งงานนี้จะรับผิดชอบโดยบุคคลที่ทําหนาที่วางแผน และจดัตาราง
การทํางาน ซ่ึงจะตองคํานึงถึง 2 ส่ิงไดแก 
 (1)   มีขอมูลเพียงพอตอการวางแผนและจดัตารางการทํางาน 
 (2)   ตระหนักถึงความชัดเจนและความงายตอการใช 
 
 สวนขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมการทํางาน ไดแก 
 (1)   เวลาที่ใชในการทํางานจริง 
 (2)   ราคา 
 (3)   ระยะเวลาที่ใชในการทํางาน 
 (4)   สาเหตแุละลําดับขั้นของการเสีย 
 (5)   ลําดับความสําคัญของงานและวันที่ตองการ 
 (6)   อะไหลและวัสดุที่ตองใช  และผูขาย 
 (7)   เครื่องมือที่ตองใช 
 (8)   วิธีการทํางานที่ปลอดภยั 
 (9)   ขอมูลทางเทคนิค เชน แบบพิมพเขยีว คูมือตาง ๆ  

ทร ัพยากรวัตถุดิบ กระบวนการ วัตถุประสงค
ผลผล       

 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 วงจรควบคุมกระบวนการ 
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 ทรพัยากร เครือ่งจักร วตัถุประสงค
วตัถุดบิ อุปกรณทีต่องทําการบํารงุรกัษา ผลผลิต * Availability

* ระดบัของคณุภาพ

การแกไข ทบทวน
นโยบาย กําหนดการ * ใบส่ังงาน
รายละเอียดงาน * ประวตัเิครือ่งจักร

*เ ง่ือนไขการใชงาน
* ตนทนุ คณุภาพและรายงานตาง ๆ

การวเิคราะหตวัอยาง
*วเิคราะหแนวโนม
* การวดัสมรรถนะ
* แนวโนมของเวลาหยุดเครือ่ง

ตวัอยางการผลิต

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 

 
รูปที่ 2.4 วงจรควบคุมของงานบํารุงรักษา 

 2.1.5 การวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ จากการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  (พูลพร  
แสงบางปลา , 2542) 

          ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ (Mean Time Between Failure , MTBF) 

          เปนดัชนแีสดงความเชือ่ถือ ซ่ึงเปนคาเฉลี่ยเวลาทํางานจากการขัดของ คร้ังหนึง่ถึง
การขัดของครั้งตอไปในเครือ่งจักรที่ซอมแซมได 

 MTBF  =  ผลรวมของเวลาทํางาน

                           ผลรวมจํานวนครั้งที่หยุดเครื่อง 
ตัวอยางเชน  เครื่องจักรหยดุทํางานครั้งแรกวันที่ 10/01/04 เปนเวลา 10 ช่ัวโมง 

     เครื่องจักรหยุดทํางานครั้งที่สองวันที่ 20/01/04 เปนเวลา 5 ช่ัวโมง 
 
MTBF = (19*24 – 10)/2 = 223 ช่ัวโมง 
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 เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (Mean Time To Repair, MTTR) 

 เปนดัชนแีสดงความสะดวกในการบํารุงรักษา เปนคาเฉลี่ยเวลาที่เครื่องหยุดเพื่อการ
ซอมแซม  

 MTTR  = ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง

    ผลรวมจํานวนครั้งที่หยุดเครือ่ง 
ตัวอยางเชน เครื่องจักรหยดุทํางานครั้งแรก 15 ช่ัวโมง คร้ังที่สองหยุดทํางาน 10 ช่ังโมง 
      เครื่องจักรหยุดงาน 2 คร้ัง 
  MTTR = (15+10)/2 = 12.5 ช่ัวโมง 
  2.1.6 การนําระบบ CMMS ไปใชใหประสบความสําเร็จ  (วีระศกัดิ์ กรัยวิเชยีร , 2545) 

          ระบบ CMMS หรือระบบการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ( 
Computerized Maintenance Management Systems ) เปนการนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย
ในการจดัการงานบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณทีใ่ชในโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถาน
ประกอบการอืน่ๆ ( เชน โรงพยาบาล โรงแรม และศูนยการคา เปนตน ) ใหสะดวกและรวดเร็ว
ยิ่งขึ้น โปรแกรมคอมพวิเตอรดังกลาวจึงเปรียบเหมอืนเครื่องมืออันหนึ่งทีใ่ชสําหรับชวยในการ
จัดการงานบํารุงรักษา ซ่ึงเครื่องมือนี้จะชวยไดมากนอยเทาใดก็จะขึน้อยูกับความเขาใจของผูใชที่มี
ตอเครื่องมือนี้วาสามารถทําอะไรไดบาง และจะใชเครื่องมือไดอยางไรที่จะทาํใหเกดิประโยชน
สูงสุด 
 

ตามขอมูลที่ไดจากการศกึษาสํารวจเกีย่วกบัการนําเอาระบบ CMMS ไปใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมและสถานประกอบการในประเทศอุตสาหกรรมเมื่อไมนานมานี้ พบวาโรงงานและ
สถานประกอบการที่ไดมีการนําเอาระบบ CMMS ไปใชนั้นมีการใชงานเฉลี่ยเพยีงรอยละ 9 ของ
การทํางานทั้งหมดที่ระบบ CMMS สามารถทําได ( ซ่ึงมาจากขอมูลของการใชงานระบบยอยที่มอียู
ในระบบ CMMS เฉลี่ยเพียงรอยละ 30 ของจํานวนระบบยอยทั้งหมดที่มีอยู และในจํานวนระบบ
ยอยที่ใชงานกย็ังมีการใชงานเฉลี่ยเพยีงรอยละ 30 ของขีดความสามารถที่มีของระบบยอยนัน้ๆ ) 
ทั้งนี้ยังไมรวมโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการที่นําเอาระบบ CMMS ไปใชแลวเลิกใช
ไปเนื่องจากไมสามารถนําเอาไปใชงานไดตามที่ตองการซึ่งพบวายังมอีีกเปนจํานวนมาก  
 

ดังนั้นการนําเอาระบบ CMMS ไปใชงานใหประสพความสําเร็จจึงไมใชเปนเรือ่งที่งายๆ 
ตามที่ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการมักจะเขาใจกัน แตจาํเปนตองมีการ
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ดําเนินการเปนขั้นตอนรวมถึงตองมีการเปลี่ยนแปลงวธีิการทํางานที่เปนอยูเดิมดวย ซ่ึงผูบริหาร
จะตองทําความเขาใจโดยละเอียดและชัดเจนกอนที่จะตัดสินใจนําเอาระบบ CMMS มาใชและ
จะตองผูกพนักับการดําเนินงานตางๆที่จําเปนตองทําอยางตอเนื่อง  

ขั้นตอนการนาํระบบ CMMS มาใชแลวประสบความสําเร็จมีขั้นตอนไดแก การทําความ
เขาใจกับระบบ CMMS การเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใช   การเตรียมการ  และการใช
งานชวงแรก เพื่อใหการนําเอาระบบ CMMS มาใชประสบความสําเร็จ  

1) การทําความเขาใจกับระบบ CMMS     
ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการมักคิดวาการนําเอาระบบ CMMS มา

ใช คือ การเอาเทคโนโลยีใหมมาใช และสิ่งที่จะตองทําก็มีเพยีงการซื้อเทคโนโลยีใหมนัน้มา 
ฝกอบรมบุคลากรที่เกี่ยวของใหสามารถใชเทคโนโลยีที่ซ้ือมา ( โปรแกรมคอมพิวเตอร ) ใหได แลว
บุคลากรเหลานี้ก็จะไปปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานเพื่อใหสามารถใชประโยชนจากเทคโนโลยีใหมนี้
เอง แตในขอเท็จจริงสวนใหญจะไมเปนอยางที่เขาใจดงักลาว การนาํเอาระบบ CMMS มาใชนัน้
จําเปนตองมีการศึกษา ตรวจสอบ และเตรียมการกอนทีจ่ะนําเอามาใช และเมื่อเอามาใชแลวก็ตองมี
การติดตามผลการใชรวมถึงการแกไขปญหา ( ถาเกิดขึน้ ) ดวย 

ระบบการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพวิเตอร ( ระบบ CMMS ) หมายถึงการนําเอา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชสําหรับระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่ดีอยูแลวหรือที่จะปรับปรุงให
เปนระบบที่ด ี แตถาระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยูเดิมไมสามารถใหขอมูลที่ตองการและ
ไมสามารถควบคุมงานบํารุงรักษาที่ดําเนินการอยูไดแลวเปลี่ยนระบบการจัดการนี้ใหเปนระบบที่
ใชคอมพิวเตอรก็จะนําไปสูความลมเหลวในที่สุด เพราะสิ่งที่จะไดรับก็คือขอมูลขาวสารที่ไม
ถูกตองที่รวดเร็วขึ้นเทานัน้ ซ่ึงก็จะเปนไปตามที่ไดอธิบายไวแลวขางตนวาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่
จะนํามาใชในการจัดการงานบํารุงรักษานัน้เปนเพยีงเครือ่งมือที่จะชวยใหการจดัการสะดวกและ
รวดเร็วขึน้เทานั้น มิไดเปนเสมือนยาครอบจักรวาลที่จะแกปญหาของการจัดการบาํรุงรักษาที่มีอยู
ไดทั้งหมดอยางที่เขาใจกนั 

 
2) การเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนาํมาใช     
 ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการควรกําหนดแนวทาง รูปแบบ และ

วิธีการจัดการงานบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานหรือสถานประกอบการของตัวเองที่
ตองการเสียกอน แลวคอยออกแบบหรือสรางระบบ CMMS ที่จะทําใหไดผลลัพธตามที่คาดหวังไว 
ซ่ึงก็จะรวมถึงการเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชดวย ดังนั้นโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เหมาะสมก็
จะตองเปนโปรแกรมคอมพวิเตอรที่สามารถรองรับแนวทาง รูปแบบ และวธีิการจัดการงาน
บํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว สามารถใหขอมูลขาวสารที่จําเปนแกหนวยงานที่เกี่ยวของและขอมูล
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ขาวสารที่จะนาํไปสูการปรับปรุงการจัดการงานบํารุงรักษาในอนาคตอยางตอเนื่อง รวมทั้งควรที่จะ
สามารถขยายขีดความสามารถและการทํางานของโปรแกรมออกไปไดอีกหากมีความตองการใน
อนาคต 

โปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบ CMMS ที่สามารถจัดหามาใชงานไดและมีบริษทัที่ดูแล
รับผิดชอบการใชงานในบานเรา จะมีทั้งเปนโปรแกรมที่พัฒนาโดยคนตางชาติและอาจมาปรับปรุง
ใหสามารถใชภาษาไทยไดดวยซ่ึงมักมีราคาคอนขางสูง และโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาโดยคนไทยที่
จะมีราคาที่ไมสูงมากนัก แตอยางไรก็ตามไมวาจะเปนโปรแกรมใดก็ตามการเลือกนํามาใชงานก็
จะตองคํานึงถึงความตองการของผูใชเปนหลัก และความตองการของผูใชนี้จะตองเปนไปตาม
แนวทาง รูปแบบ และวิธีการจัดการงานบาํรุงรักษาที่ยอมรับกันโดยทัว่ไปวาเปนแนวทาง รูปแบบ
และวิธีการที่ถูกตอง รวมทั้งจะตองไมเปนโปรแกรมที่ทํางานไดมากกวาและมีขีดความสามารถ
มากกวาทีต่องการใชงานในปจจุบันและในอนาคตอันใกลเพราะจะเปนการสิ้นเปลืองไปโดยเปลา
ประโยชน 

 
3) การเตรียมการ  

  เมื่อผูบริหารไดตัดสินใจแลววาจะเปลีย่นระบบการจัดการงานบาํรุงรักษาที่เปนอยูใหเปน
ระบบ CMMS และไดมีการเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชแลว ส่ิงที่จะตองดําเนินการ
ตอไปกอนที่จะนําเอาโปรแกรมมาใชงานจริงและเปลี่ยนไปเปนระบบ CMMS กค็ือการเตรียมการ
ตางๆเพื่อใหการใชโปรแกรมและการเปลีย่นไปเปนระบบ CMMS มีปญหานอยที่สุดหรือไมมีเลย 
และเพื่อใหไดประโยชนจากระบบ CMMS ตามที่คาดหวังไว ซ่ึงการเตรียมการทีสํ่าคัญๆที่จะตอง
ทําใหแลวเสร็จกอนการเปลีย่นไปเปนระบบ CMMS มีดงัตอไปนี ้

3.1)    การตรวจสอบสถานะของการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยูกอนที่จะ
เปลี่ยนไปเปนระบบ CMMS เพื่อใหทราบวากอนทีจ่ะเปลี่ยนเปนระบบ CMMS สถานะของการ
จัดการงานบํารุงรักษาเปนอยางไร ซ่ึงจะใชสําหรับเปรียบเทียบกับสถานะของการจดัการงาน
บํารุงรักษาเมื่อเปลี่ยนเปนระบบ CMMS แลวเพื่อใหรูวาการนําเอาระบบ CMMS มาใชนั้นประสบ
ความสําเร็จตามที่ไดคาดหวังไวมากนอยเพยีงใด โดยการตรวจสอบสถานะนัน้ควรใหไดผลออกมา
ในรูปของคาที่วัดได เชน คาประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวม ( overall equipment effectiveness ) 
เวลาเฉลี่ยระหวางขอขัดของ ( mean time between failure ) ของเครื่องจักรและอุปกรณที่สําคัญ 
จํานวนขอขัดขอใหญในชวงเวลาที่กําหนด การสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ตองหยุดในชวงเวลาที่
กําหนด จํานวนการซอมฉุกเฉินในชวงเวลาที่กําหนด และคาใชจายของการบํารุงรักษาในชวงเวลาที่
กําหนด เปนตน ซ่ึงการตรวจสอบนี้ควรดาํเนินการเปนประจําทุกปหลังจากที่นําเอาระบบ CMMS 
มาใชดวยเพื่อพิจารณาถึงผลที่เกิดขึ้นจากการนําเอาระบบ CMMS มาใช 
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3.2)   การจัดตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการเอาระบบ CMMS ไปใชงาน ทีมงานนี้ควร

ประกอบดวยผูแทนของหนวยงานที่เกีย่วของกับการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรทั้งหมด 
ไดแก หนวยงานบํารุงรักษา หนวยงานผลติ หนวยงานวศิวกรรม หนวยงานสารสนเทศ หนวยงาน
คลังพัสดุ หนวยงานจดัซื้อ หนวยงานบคุคล และหนวยงานบัญช ี ทีมงานนี้จะทําหนาที่ศึกษา
รายละเอียดของระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยู และกําหนดการเปลี่ยนแปลงและปรับปรุง
ที่จะตองดําเนนิการของหนวยงานตางๆตามแนวทางทีไ่ดกําหนดไวกอนที่จะตดัสินใจเปลี่ยนเปน
ระบบ CMMS และกอนที่เลือกโปรแกรมที่จะนํามาใช รวมทั้งอาจตองกําหนดขั้นตอนการ
เปล่ียนแปลงวาจะดําเนินการในสวนใดกอนหากไมสามารถดําเนินการทั้งหมดในเวลาเดียวกัน 
นอกจากนี้ทีมงานยังตองกําหนดดวยวาขอมูลใดบางจะใชในระบบ CMMS ขอมูลเหลานี้จะมาจากที่
ใด จะเก็บรวบรวมและปอนเขาเครื่องคอมพิวเตอรโดยใครและเมื่อใดดวย 

3.3) การกําหนดบทบาทของผูบริหาร ผูบริหารจะตองมีนโยบายที่ชัดเจนในการ
สนับสนุนการเปลี่ยนแปลงระบบการจัดการงานบํารุงรักษาไปเปนระบบ CMMS โดยจะตอง
ประกาศใหผูที่จะถูกผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงนี้ไดรับทราบทุกคน นอกจากการมีนโยบายที่
ชัดเจนแลวผูบริหารยังตองใหการสนับสนนุการดําเนนิงานดังกลาวตั้งแตเร่ิมตนและตอเนื่องไป
ตลอด โดยเฉพาะอยางยิง่ในระยะเริ่มตนผูบริหารจะตองใหเวลาที่เพียงพอเพื่อชวยเหลือและให
คําแนะนํากับทีมงานสําหรับปญหาที่ทีมงานไมสามารถแกไขไดโดยลําพัง 

3.4) การกําหนดวิธีการทํางาน ทีมงานจะเปนผูกําหนดวธีิการทํางานทั้งหมดที่จะตอง
ดําเนินการใหสอดคลองกับระบบ CMMS ที่จะนํามาใชงาน ซ่ึงอาจเปนการใชวธีิการทํางานเดมิ 
และ/หรือเปนการปรับปรุงวิธีการทํางานเดมิ และ/หรือเปนการเพิ่มเติมวิธีการทํางานขึ้นมาใหม โดย
ควรเขียนวิธีการเหลานี้ไวเปนคูมือใหสมบรูณและตองใหผูที่เกี่ยวของไดรับรูและยอมรับรวมทั้ง
ควรไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารกอนที่จะเริ่มใชระบบ CMMS 

3.5)  การตรวจสอบและเตรียมขอมูล การใชระบบ CMMS จําเปนจะตองมี
ฐานขอมูลที่จําเปน ดังนัน้จึงเปนหนาที่ของทีมงานหรอืผูที่จะไดรับมอบหมายที่จะตองตรวจสอบ
ขอมูลไมวาจะเปนขอมูลที่มีอยูเดิมหรือเปนขอมูลที่ตองเก็บใหม เพื่อใหแนใจวาขอมูลเหลานั้น
ถูกตองและสามารถใชกับระบบ CMMS ไดอยางแทจริง ขั้นตอนการเตรียมการนี้เปนขั้นตอนที่
สําคัญ และจะสงผลตอการทํางานของระบบ CMMS ซงถาขอมูลไมถูกตองและครบถวนผลที่ไดก็
จะไมถูกตองและระบบก็ไมสามารถทํางานไดเต็มที่ สําหรับระบบ CMMS พื้นฐานที่ประกอบดวย
ระบบยอย 4 ระบบคือ ระบบทะเบียนประวัติ ระบบการบํารุงรักษาปองกัน ระบบการสั่งงาน และ
ระบบควบคุมอะไหลนัน้ จะตองมีฐานขอมูลที่จําเปน คือ ฐานขอมูลของทะเบียนเครื่องจักรและ
อุปกรณซ่ึงเปนขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการที่จะตองทําการ
บํารุงรักษา โดยทั่วไปจะประกอบดวย ช่ือผูผลิต รุน หมายเลข ขนาด ตําแหนงที่ติดตั้ง และ

ึ่
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รายละเอียดอืน่ที่จําเปนตองใชประกอบการตัดสินใจ เชน ลําดับความสําคัญ และผลกระทบที่มีตอ
การผลิต เปนตน ฐานขอมลูสําหรับการบํารุงรักษาปองกัน ซ่ึงเปนขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษา
ปองกันทั้งทางตรงและทางออมที่จะกระทําตอเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการตามที่มีอยูใน
ทะเบียนเครื่องจักรและอุปกรณ โดยทั่วไปจะประกอบดวย กิจกรรมทั้งหมดของการบํารุงรักษา
ปองกันที่จะกระทําตอเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการ ความถี่ของแตละกิจกรรม ชางซอม
บํารุงที่ตองใช อะไหลและวสัดุที่ตองใช เครื่องมือที่ตองใช และเวลาที่จะใช ฐานขอมูลอะไหล ซ่ึง
เปนขอมูลรายละเอียดของอะไหลแตละรายการที่จัดเก็บไวในคลังพัสดุ โดยทั่วไปจะประกอบดวย 
หมายเลข ช่ือเรียก จํานวน ราคา สถานที่เก็บ ประเภท และอาจมีขอมลูอ่ืนที่ชวยในการจัดการ เชน 
จุดสั่งซื้อ จํานวนมากที่สุดทีจ่ะจดัเก็บ เปนตน และฐานขอมูลบุคลากรดานซอมบํารุง ซ่ึงเปนขอมูล
รายละเอียดของบุคลากรดานซอมบํารุงแตละคน โดยทั่วไปจะประกอบดวย ช่ือ นามสกุล 
หนวยงาน ตําแหนง อัตราคาจาง และขอมลูอ่ืนที่เกี่ยวของ 

3.6)   การปอนขอมูล ถาเปนขอมูลที่มีอยูแลวและถกูจัดเก็บไวในรูปของแฟมขอมูล
คอมพิวเตอรหลังจากตรวจสอบความถูกตองและแนใจแลววาสามารถนํามาใชได ก็จะตองตรวจดู
วาสามารถที่จะเปลี่ยนแฟมขอมูลที่มีอยูใหใชกับระบบ CMMS ที่กําลังจะนํามาใชไดหรือไม ถาไดก็
จะทําใหสามารถประหยัดเวลาไปไดมาก สําหรับขอมูลที่จะตองเก็บรวบรวมใหมนัน้ แบบฟอรมที่
จะใชในการเกบ็ขอมูลดังกลาวควรออกแบบใหมีรูปแบบเชนเดยีวกับรูปแบบหนาจอที่จะปอน
ขอมูลเขาไป ซ่ึงก็จะชวยใหการปอนขอมูลรวดเร็วและเชื่อถือไดมากยิง่ขึ้น สําหรับการปอนขอมูล
ทั้งหมดในการสรางฐานขอมูลที่จําเปนในการทํางานของระบบ CMMS นั้นจะขึ้นอยูกับปริมาณของ
ขอมูล จํานวนพนักงาน และจํานวนเครื่องคอมพิวเตอรทีจ่ะใชปอนขอมูลเปนหลัก  

3.7) การฝกอบรม ในการนาํเอาระบบ CMMS มาใชนัน้โดยทัว่ไปจําเปนตองมีการ
ฝกอบรมใน 3 สวนคือ สวนแรก ควรเปนการฝกอบรมใหเขาใจถึง หลักการจัดการงานบํารุงรักษาที่
ถูกตอง ระบบการจัดการตางๆที่จําเปน และขั้นตอนในการดําเนนิงานของแตละระบบเมื่อนําเอา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจดัการที่ไดจัดทําไวแลวในขั้นตอนที่  4 รวมถึงการ
เปล่ียนแปลงทีต่องดําเนินการพรอมเหตุผลและความจําเปนของการเปลี่ยนแปลงดังกลาว การ
ฝกอบรมในดานนี้จะตองดําเนินการสําหรับบุคลากรที่เกี่ยวของทุกคน เพื่อใหเขาใจระบบ CMMS 
ไปในทางเดียวกัน ใหมองเห็นถึงประโยชนของระบบ CMMS รับรูเงื่อนไขตางๆที่จําเปนตอง
ดําเนินการเพื่อที่จะใหไดรับประโยชนสูงสุดจากระบบ CMMS และลดการตอตานกับการ
เปลี่ยนแปลงทีจ่ะเกดิขึ้นลงใหมากที่สุดเทาที่จะทําได สวนที่สอง ควรเปนการฝกอบรมเกี่ยวกบั
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชใหเขาใจถึง สวนประกอบและการทํางานของโปรแกรม การ
เตรียมฐานขอมูลตางๆ การปอนขอมูลที่จําเปน การเรียกดูขอมูลที่ตองการ และการจัดทําแผนงาน
และรายงานตางๆ รวมถึงการแกไขเบือ้งตนเมื่อมีปญหาเกี่ยวกับโปรแกรม ซ่ึงควรดําเนินการ
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ฝกอบรมใหกบัผูที่จะใชและดูแลรักษาโปรแกรม ทั้งพนักงานปอนขอมูล ผูดูแลการใชและ
บํารุงรักษาโปรแกรม วิศวกรซอมบํารุงและดานการผลิต พนักงานวเิคราะหและวางแผนบํารุงรักษา
และวางแผนการผลิต พนักงานคลังพัสดุ และผูบริหารที่เกี่ยวของ เพื่อใหมีการใชโปรแกรมอยาง
ถูกตองและครบถวน และ สวนที่สาม ควรเปนการฝกอบรมเกี่ยวกับการใชประโยชนของผลที่ได
จากโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเขาใจถึง รายงานและตวัช้ีวดัการดําเนินงานบํารุงรักษาตางๆที่
โปรแกรมสามารถใหออกมาได ความหมายของรายงานแตละลักษณะและความหมายของคา
ตัวช้ีวดัแตละคา รวมถึงปญหาที่คาดวาจะเกิดขึ้นจากการบงชี้ของรายงานและตวัช้ีวดัการดําเนินงาน
บํารุงรักษา และแนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงควรดําเนินการฝกอบรมใหกับพนักงาน
วิเคราะหและวางแผนบํารุงรักษาและวางแผนการผลิต พนักงานคลงัพัสดุ และผูบริหารที่เกี่ยวของ 
เพื่อใหมกีารนาํผลที่ไดรับจากโปรแกรมไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 

3.8) การตั้งผูดูแลการใชและบํารุงรักษาโปรแกรม เนื่องจากการใชโปรแกรมของ
ระบบ CMMS มีผูที่เกี่ยวของจํานวนมาก จงึควรตั้งพนักงานอยางนอย 1 คนขึ้นมารับผิดชอบในการ
ใชและบํารุงรักษาโปรแกรมขึ้นมาเปนการถาวร ซ่ึงจะทําหนาที่ในการกําหนดตารางและ
รายละเอียดการใชโปรแกรมของพนักงานแตละคน ติดตามผลการใชโปรแกรม แกไขปญหาของ
การใชโปรแกรมที่เกิดขึ้นในเบื้องตน และติดตอผูจําหนายโปรแกรมเมื่อมีปญหาที่ไมสามารถแกไข
ได รวมถึงการแกไขและปรบัปรุงฐานขอมูลตางๆใหถูกตองและทันสมัยอยูตลอดเวลา 

การเตรียมการตามขั้นตอนตางๆขางตนไมจําเปนตองทําตามลําดับโดยใหงานตามขัน้ตอน
หนึ่งแลวเสร็จแลวคอยดําเนนิตามขั้นตอนถัดไป แตสามารถทําพรอมกันไปไดหรือบางขั้นตอนอาจ
ดําเนินการกอนอีกขั้นตอนหนึ่งก็ได เชน การตรวจสอบสถานะของการจัดการงานบํารุงรักษาอาจ
ทําหลังการจัดตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการและอาจมอบหมายใหทีมงานเปนผูดําเนินการกไ็ด เปนตน 
อยางไรก็ตามก็มีงานบางขั้นตอนที่ตองรอใหงานอกีบางขั้นตอนไดดําเนินการใหแลวเสรจ็กอน เชน 
การปอนขอมูลก็ควรใหการตรวจสอบและการเตรียมขอมูลแลวเสร็จกอน เปนตน 
 
 

4) การใชงานในชวงแรก     
เมื่อไดเตรียมการตางๆดังกลาวขางตนตั้งแต การตรวจสอบสถานะของการจดัการงาน

บํารุงรักษาที่เปนอยู การจดัตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการ การกําหนดบทบาทของผูบริหาร การกําหนด
วิธีการทํางาน การตรวจสอบและเตรียมขอมูล การปอนขอมูล การฝกอบรม จนถึงการตั้งผูดูแลการ
ใชและบํารุงรักษาโปรแกรมแลว ก็สามารถเริ่มใชระบบ CMMS ได แตการใชงานชวงแรกนี้ควรมี
การควบคุมและติดตามการดาํเนินงานตามระบบ CMMS อยางใกลชิด โดยทีมงานเพื่อเตรียมการที่
ไดรับการจัดตัง้ขึ้นมาควรรับผิดชอบในการควบคุมและตดิตามผลนี้รวมกับผูดูแลการใชและ
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บํารุงรักษาโปรแกรมไปกอนจนกวาจะไมมีปญหาในการดําเนินงานตามระบบ CMMS แลวถึง
มอบหมายใหผูดูแลการใชและบํารุงรักษาโปรแกรมรับผิดชอบแตผูเดยีวตอไป ทั้งนี้เนื่องจาก
โดยทั่วไปการใชงานระบบในชวงแรกมักจะเกิดปญหาที่เกิดจากตัวโปรแกรมเองและบุคลากรที่
เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจําเปนตองมีการแกไขวธีิการทํางานที่ไดกําหนดขึ้นหรือจําเปนตองมีการ
ปรึกษาหารือกนัเพื่อหาวิธีแกไขที่เหมาะสมและเปนทีย่อมรับของฝายตางๆที่เกี่ยวของ ดังนั้น
ทมีงานที่ไดจดัตั้งไวเพื่อเตรยีมการจะเปนทีมที่สามารถทําหนาที่ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
ดังกลาวไดดีทีสุ่ดเพราะจะรูถึงความเปนมาของทุกเรื่องที่เกี่ยวของตั้งแตตน 

ส่ิงที่สําคัญที่สุดประการหนึ่งของการใชระบบ CMMS ก็คือจะตองมกีารปอนขอมูลตางๆ
ตามเวลาที่กําหนด และขอมูลที่ปอนจะตองมีความถูกตองและครบถวน ถาขอมูลที่ปอนไมถูกตอง
ผลที่ไดก็จะไมถูกตองไปดวย ซ่ึงก็เปนไปตามคํากลาวที่วา " ขยะที่เขาเทากับขยะทีอ่อก " นั่นเอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



                                                                                                                 25
                                                                                                              

 
2.2 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 การสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของเปนขอมูลที่สําคัญในการอางอิง และเปนแนวทางหนึ่งในการ
วิจัย ซ่ึงไดรวบรวมเนื้อหาเกี่ยวกับงานวิจยั ดังตอไปนี ้
 
 2.2.1 การวางแผนการบาํรุงรักษา การจัดวางระบบขอมูล ความสําคญัของการเก็บขอมูล 
และการใชประโยชนจากขอมูลการซอมบํารุง 
 อลงกฎ ชุตนิันท (2527) ไดบรรยายถึงความสําคัญของการวางแผนการบํารุงรักษา 
เนื่องจากเปนงานที่มีความละเอียดและตองผนวกเอาความรู เทคนิค และประสบการณหลาย ๆ ดาน
เขาดวยกันงานบํารุงรักษาสามารถกําหนดการปฏิบัติงานใหอยูในรูปของแผนแมบทไดโดยแบง
ออกเปน 3 ระดับคือ 

1) แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น และกําหนดเวลาทํางาน ซ่ึงเปนการแจกจายพนกังานซอม
บํารุงตอวัน สัปดาหตอสัปดาห โดยใชระบบการสั่งงาน (Job order system) เปน
เครื่องมือ 

2) แผนการบํารุงระยะยาว เปนการจัดทําแผนงาน เพื่อกาํหนดแนวทางและหลักปฏบิัติ
ของงานซอมบํารุง เพื่อใหงานที่ตองดําเนินอยางตอเนื่องมีความสอดคลองกัน ทั้งนี้
จําเปนตองมีการอางอิงถึงขอมูลและสถิติ รวมทั้งประวัติงานซอมบํารุงดวย 

3) แผนพัฒนางานซอมบํารุง มีเปาหมายเพื่อประเมินคาและแนวโนมของความตองการ
งานซอมบํารุงในอนาคต ทั้งดานทรัพยากรและเทคนิค โดยการจดัทําแผนนี้ตองไดรับ
ความเหน็ชอบจากฝายบริหารดวยเสมอ 

 
 อนุพงษ  บณุยเกียรติ (2528) ไดทําการวจิัยเกี่ยวกับ การวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรกลรถ
ขุดของกรมชลประทาน เพือ่ใหอยูในสภาพที่พรอมตอการนําออกปฏิบัติงาน โดยมคีวามเชื่อถือได 
ในการวิจัยนี้ไดทําการศึกษาลักษณะการกระจายความขดัของของเครื่องจักรกลรถขุด คาใชจายของ
การซอมบํารุง และนโยบายการดําเนินงานของกรมชลประทาน แลวทําการวิเคราะหเพื่อจัดวาง
ระบบการซอมบํารุงใหม ในลักษณะการซอมบํารุงเชิงปองกัน พรอมกับการจัดวางระบบขอมูลที่มี
การปอนกลับของขอมูล เพื่อใชในการติดตามควบคุมการปฏิบัติงาน และใชในการปรับปรุง
แผนการดําเนนิงานและวิธีการทํางาน ใหสอดคลองกับสภาพความเปนจริง ซ่ึงจากการศึกษาโดยใช
เครื่องจักรกลรถขุดจํานวน 163 คัน พบวาหลังจากที่มีการจัดระบบใหม ทําใหสามารถลดการ
สูญเสียในรูปของปริมาณงานดินไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตร 
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 พูลพร  แสงบางปลา (2530) ไดนําเสนอความสําคัญของการเก็บขอมูล และการใช
ประโยชนจากขอมูลการซอมบํารุง โดยช้ีใหเห็นถึงวัตถุประสงคของการเก็บขอมูล ลักษณะขอมูลที่
ดีมีประสิทธิภาพ ประเภทของวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล ซ่ึงอาจอยูในรูปของการบันทึกรายวัน 
ตารางควบคุมการตรวจสอบ รายงานอุบัติเหตุของเครื่องจักรกล ตารางบันทึกหรือการดสําหรับงาน
บํารุงรักษา และการใชประโยชนจากขอมูลเพื่อการกําหนดมาตรฐานและแผนการซอมบํารุง ( Plan) 
ซอมแซม การปรับแตงซอมแซมหรือตรวจสอบ (Do) การบันทึกและวิเคราะหผล (Check) และการ
ปอนขอมูลยอนกลับ (Feedback) เพื่อประโยชนในการวางแผนครั้งตอไป (Action) สําหรับการ
กําหนดมาตรฐานใหม 
 
 เอกชัย  ตัง้บุญธินา (2534) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาของ
โรงงานผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม EVA โดยมกีารจัดองคกรในหนวยงาน และมีการสราง
ระบบการซอมบํารุงเชิงปองกัน ประกอบกับสรางระบบสารสนเทศ ซ่ึงจะมุงเนนในดานความ
พรอมในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํากัดทางดานตนทุนการผลิต หลังจากปรับปรุงแลวผล
ที่ไดพบวา เครื่องจักรมีความพรอมใชงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10.9 และ 6.8 มีสัดสวนคาใชจายดานการ
ซอมบํารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0 และมคีาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยการผลิต
ลดลง 1.20 บาทตอคร้ังการผลิต 
 
 ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ (2535) ไดศกึษาการปรับปรุงระบบบํารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานผลิตกระปองขนาดเลก็ โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงในโครงสรางขององคกร สราง
ระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ โดยมุงเนนในการเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร 
หลังจากทําการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น และในขณะเดียวกัน 
การขัดของของเครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63 สวนอัตราการผลิตกระปองเพิ่มขึ้น 873 ใบ
ตอช่ัวโมง หรือรอยละ 16.30 
  
 ฐิตินันท  ชัยพฒันาการ (2536) ไดศึกษาถึงการออกแบบระบบการวางแผนงาน บํารุงรักษา
ในโรงงานผลติกลองลูกฟูก โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความ
รับผิดชอบของพนักงานซอมบํารุงและพนักงานฝายผลติ จัดวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การ
จัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษาและการจัดรายงานอะไหลสํารองภายหลังปรับปรุงพบวาเครื่อง
ทําลอนกระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง  มีระยะเวลาในการชํารุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ย
เดือนละ 247 และ 540 ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราของจาํนวนการเกิดเหตุขัดของของทั้ง 2 เครื่อง 
ลดลงรอยละ 0.02 และ 0.07 ตามลาํดับ 
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 ศิริรัตน  ศิลปพิพัฒน (2537) ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบํารุงรักษาโดยมีวัตถุประสงค
เพื่อลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีต การศึกษานีไ้ดทําการรวบรวม
ขอมูลระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการขัดของของ
เครื่องจักรที่มีการเก็บรวบรวมขอมูลไวเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลง และได
ออกแบบแผนงานบํารุงรักษา ซ่ึงประกอบดวยแผนการบาํรุงรักษา 5 ป แผนการบํารุงรักษาประจําป 
และแผนการบํารุงรักษารายสัปดาห รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกรทางดานงานบํารุงรักษาที่
มีการกําหนดอํานาจหนาที่ ความรับผิดชอบของพนักงานที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุง การจัดระบบ
เอกสาร และการจัดระบบอะไหลสํารองขึ้นมาดวย จากการนําแผนงานบํารุงรักษาทีจ่ัดทําขึ้นเขาไป
ปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน พบวาระยะเวลาการใชงานไมไดของเครือ่ง ELBA 1  ลูกบาศกเมตร / 
ELBA 1/2  ลูกบาศกเมตร  , เครื่อง KABAG 1 ลูกบาศกเมตร / เครื่อง KABAG 1/2 ลูกบาศกเมตร 
ลดลง 216 , 444 , 369 , 807 นาทีตอเดือนตามลําดบั และอัตราการขัดของของเครื่องจักรลดลง 
1.47% , 7.85 % , 11.85 % และ 7.89 ตามลําดับ 
 
 2.2.2 การใชระบบสารสนเทศกับงานบํารงุรักษา 
 ดนัย  สาหรายทอง (2543) ไดศึกษาวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชิงปองกนัในโรงงานผลิตชิ้นสวนเครือ่งยนตรถจักรยานยนต  
การศึกษานีไ้ดทําการรวบรวมขอมูลการขัดของของเครื่องจักร วิเคราะหเหตุขัดของ หัวขอการทํา 
PM แผนงานลงปฏิบัติงาน PM นอกจากนีจ้ัดกลุมรหัสการขัดของใหเปนระเบียบเก็บลงใน
โปรแกรม MAXIMO เพื่อพนักงานนําไปใชในการเกบ็ขอมูลการขัดของตอไป หลังการเขาไปศึกษา
ทําใหสายการผลิต มีคา MTBF และ % Availability มีคาสูงมากขึ้น  พรอมมีการเสนอแนะในการ
ปรับแผน PM ใหพิจารณาเครื่องจักรอื่น ในสายการผลิตเดียวกันเพราะมีผลกระทบตอกัน 
 
 กิติศักดิ์  สุวรรณาสน (2545) ไดศึกษาวิเคราะหเหตุขัดของของระบบคอมพิวเตอร SAP ไม
สามารถใชงานไดทําใหเกดิการสูญเสียโอกาสการขายสินคา พนกังานเกิดวางงาน จงึไดหาแนวทาง
วิเคราะหและแกไขปญหาเหตุขัดของในระบบคอมพิวเตอร SAP  ทําใหสามารถลดเวลาในการ
วิเคราะห จากเดิมประมาณ 30 – 60 นาทีเหลือ 15 – 30 นาที เปนผลใหเวลา MTTR ลดลงจาก 4.23 
ช่ัวโมง เหลือ 3.73 ช่ัวโมง นอกจากนี้มีระบบสํารองใชในกรณีฉุกเฉนิ โดยจะสามารถลดเวลาในกู
ระบบ 

 









บทที่  4 
 

การรวบรวมขอมูลท่ัวไปของการใชงานระบบ SAP ในโรงงานตัวอยาง  
 

ในบทนี้เปนการศึกษาและเกบ็รวบรวมขอมูลตาง ๆ  ที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ SAP 
ทําใหเขาใจสภาพปญหาไดชัดเจนมากขึ้น ไดแก โมดูลที่เกี่ยวของสําหรับการศึกษา กลุมพนักงานที่
เกี่ยวของในลกัษณะงานทีแ่ตกตางกัน การกําหนดบทบาทความรับผิดชอบ และลักษณะการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรในระบบ SAP ของโรงงานตัวอยางมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

   
4.1 โมดูลของ SAP ท่ีเก่ียวของสําหรับการศึกษาวิจัย 

ในการศึกษาครั้งนี้มีโมดูลที่เกี่ยวของไดแก 
4.1.1 โมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน (Plant Maintenance Module, PM Module) โดยทั่วไป 

ประกอบดวยหนาที่หลัก 5 สวน ดังแสดงในรูปที่ 4.1 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี ้
A) ขอมูลหลัก (Management of Technical Objects) 

1) เครื่องจักร 
2) แผนกปฏิบตัิงาน 
3)  อะไหลเครื่องจักร 
4) พื้นที่ทํางาน 

  B) การแจงซอม / การแจกจายดําเนนิงาน / การบันทึกผลการดําเนินงาน  
       (Maintenance Processing)      

             C)  แผนงานบํารุงรักษา โดยมีระยะเวลาตามประเภทเครื่องจักร  
                   (Preventive Maintenance) 

  D) สวนประมวลและรายงานผลเปนสวนที่นําขอมูลจากการบันทึกมารวบรวม 
                                 แสดงในรูปแบบขอมูลโดยสรุป และดัชนวีัดผล (Information System) 
  E) Work Clearance Management ในสวนหนาที่หลักนี้ไมไดนํามาใชในการศึกษา
เพราะไดถูกออกแบบไวสําหรับอุตสาหกรรมเคมี น้ํามัน แกส เพื่อใหเกิดความมัน่ใจในงานที่
เกี่ยวของกับความปลอดภยัรอบดานในสถานที่ทํางาน 
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รูปที่ 4.1 หนาที่หลักของโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 
 

4.1.2  โมดูลการจัดการพัสด ุ(Material Management Module , MM Modu
1)  สวนงานสโตร  เปนการเบิก – จายอะไหลเครื่องจักร จากการ
แผนกสโตรเองหรือส่ังซื้อโดยฝายวิศวกรรม เกี่ยวของในการสน
บํารุงรักษาโดยมีปริมาณอะไหลเหมาะสมเพียงพอตอการใชงาน
2) สวนงานจดัซื้อ เปนการสั่งซื้อของจากทุก ๆ หนวยงาน เกี่ยว

ตดิตามอะไหล 
3)  

4.2 กลุมพนักงานที่เก่ียวของกับการบันทึกขอมูลและการใชงานระบบคอมพิวเต
พนักงานทีใ่ชงานระบบ SAP แบงออกไดเปน 4 กลุม โดยแตละกลุมมีลัก

แตกตางกนั ไดแก กลุมผูแจงขอใชบริการงานบํารุงรักษา กลุมผูบันทึกขอมูลงานบ
บันทึกขอมูลขอมูลหลัก และแผนงานบํารุงรักษา  และกลุมผูดูรายงานจากระบบ S
ดังตอไปนี ้

 
 
 
 
 

 

A

C

D

le) 
สั่งซื้อเขามาโดย
ับสนนุงาน
 
ของในระบบการ

อร 
ษณะการใชงาน
ํารุงรักษา กลุมผู
AP มีรายละเอียด
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4.2.1 ผูแจงขอใชบริการงานบํารุงรักษา 
ผูขอใชบริการเปนตัวแทนพนักงานที่ไดรับมอบหมายจากฝายในการเปด

แจงขอใชบริการในงานบํารุงรักษาดูไดจากตารางที่ 4.1 
 
 
ตารางที่ 4.1 จํานวนพนักงานแจงขอใชบริการแยกตามฝายตาง ๆ 

 
ลําดับ ฝาย จํานวน (คน) 

1 โครงการ 2 
2 วัตถุดิบและหองเย็น 2 
3 วางแผน 1 
4 เทคโนโลยีสารสนเทศ 1 
5 คลังสินคา 2 
6 วิจัยและพฒันา 2 
7 บัญชี 3 
8 การเงิน 2 
9 ทรัพยากรบุคคล 3 
10 สํานักงานผูจัดการโรงงาน 1 
11 ผลิต 4 
12 วิศวกรรม 2 
13 ควบคุมคุณภาพ 2 
14 ตรวจสอบคุณภาพ 2 
15 สํานักงานผูจัดการทั่วไป 1 
 รวม 30 

 
จากตารางที ่ 4.1 จํานวนพนักงานทีข่อใชบริการรวมทั้งหมด 30 คน โดยจะเปน

กลุมเปาหมายที่ตองมีการอบรมใหใชงานในระบบ SAP ใหถูกตอง 
 

4.2.2 ผูบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษา 
ผูที่รับผิดชอบการจัดการงานบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางคือ ฝาย

วิศวกรรมซึ่งภายในฝายวิศวกรรมประกอบดวย 10 แผนกโดยโครงสรางภายใน
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ผูจัดการฝายวิศวกรรม 

ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม  ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม  

หัวหนาแผนกเขียนแบบ  หัวหนาแผนกตนกําลัง   

หัวหนาแผนกเครือ่งจักรบรรจุ   หัวหนาแผนกเครือ่งเย็น  

หัวหนาแผนกซอมบํารุง   หัวหนาแผนกบําบัดนํ้าเสีย  

หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  หัวหนาแผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ  

หัวหนาแผนกปรับสภาพเครื่องจักร  

หัวหนาแผนกอาคารสถานที่ 

ฝายวิศวกรรมแสดงในรูปที ่ 4.1 ผูบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาเปนระดับผูชวย
หัวหนาแผนก หัวหนาแผนกหรือ ธุรการแผนก ภายในฝายวิศวกรรม ทําการเปดดู
งานในระบบ SAP ที่ฝายอื่น ๆ ไดขอใชบริการเขามา แลวเปลี่ยนเปนใบสั่งงาน 
(Plant Maintenance ORDER) เพื่อสงตอใหพนกังานชางไปดําเนนิงาน และปด
งานในระบบ SAP เมื่องานเสร็จ 

 
 
 
 
 

 

 
 

 
 
 

รูปที่ 4.2 แผนผังโครงสรางฝายวิศวกรรม  
 

จากรูปที่ 4.2 แบงออกไดเปนสวน 2 สวนหลัก โดยสวนแรกประกอบดวย
แผนกตนกําลัง แผนกเครือ่งจักรบรรจุ แผนกซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกัน แผนกปรับสภาพเครื่องจักร และแผนกอาคารสถานที่ ซ่ึงจะมีหนาที่
รับผิดชอบงานเกี่ยวกบัการผลิตโดยตรง สวนที่สองประกอบดวยแผนกเขียนแบบ 
แผนกเครื่องเยน็ แผนกบําบดัน้ําเสีย แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณซ่ึงจะมีหนาที่
รับผิดชอบงานสนับสนุนการผลิต แตละแผนกมีความพรอมแตกตางกันในดานที่มี
พนักงานสามารถใชงานในระบบ SAP ได จากการสํารวจโดยการสอบถามแตละ
แผนกสามารถแสดงจํานวนพนักงานที่สามารถใชงานในระบบ SAP ไดแยกตาม
แผนก ดังตารางที่ 4.2 
 
 
 



 35

 
ตารางที่ 4.2 จํานวนพนักงานบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาภายในฝายวศิวกรรม 

 
ลําดับ แผนก จํานวน (คน) 

1 แผนกตนกําลัง  1 
2 แผนกเครื่องจกัรบรรจุ 2 
3 แผนกอาคารสถานที่  1 
4 แผนกซอมบํารุง  2 
5 แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  1 
6 แผนกบําบัดน้าํเสีย   1 
7 แผนกเครื่องเยน็  1 
8 แผนกปรับสภาพเครื่องจักร 0 
9 แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ 0 
10 เขียนแบบ 0 
11 ธุรการออฟฟตกลาง 2 
 รวม 11 

 
จากตารางที่ 4.2 พนักงานที่สามารถทําการบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาลง

ในระบบ SAP ที่สามารถใชงานระบบ SAP ของแผนกมีทัง้หมด 11 คน แตยังขาด
ความเขาใจในหนาที่การทํางานของระบบ และยังมีบางแผนกที่ไมไดใชงานเลย
เชน แผนกเขียนแบบ แผนกปรับสภาพเครื่องจักร และแผนกสรางเครื่องจักรและ
อุปกรณ โดยจะนําไปหาแนวทางแกไขตอไป 

 
4.2.3 ผูบันทึกขอมูลขอมูลหลัก และควบคุมแผนงานบํารุงรักษา 

ผูรับผิดชอบขอมูลหลักรับผิดชอบโดยหวัหนาแผนกซอมบํารุง สําหรับ
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน จะคอยควบคุมแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใน
ระบบ SAP โดยปลอยแจกจายแผนทีว่างไวใหกับแผนกที่มีเครื่องจักรรับผิดชอบ 
โดยที่กําหนดไวเปนระดับหวัหนาแผนกเพราะตองมีความรับผิดชอบในการ
จัดการขอมูลสูงโดยตองประสานงานกันทัง้สองสวนคือหากมีการแกไข และการ
ปรับปรุงขอมูลหลัก แผนงานบํารุงรักษาตองถูกปรับตามดวยเพื่อใหงาน
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บํารุงรักษามีความถูกตอง ตารางที่ 4.3 แสดงจํานวนพนักงานซึ่งมีจํานวนรวม 2 
คน 

 
ตารางที่ 4.3 จํานวนพนักงานบันทึกขอมูลหลักและแผนงานบํารุงรักษา 

 
ลําดับ แผนก หัวขอ จํานวน (คน) 

1 แผนกซอมบํารุง ขอมูลหลัก 1 
2 แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน แผนงานบํารุงรักษา 1 
  รวม 2 

 
4.2.4 ผูดูรายงานจากระบบ SAP 

ระบบ SAP จะมีขอมูลสําคัญมาสรุปผลเปนรายงานโดยผูที่ดูรายงานจะมี
ตั้งแตระดับผูบริหาร ผูจัดการฝาย ผูชวยผูจัดการ หวัหนาแผนก โดยแบงไดตาม
ตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 จํานวนผูดูรายงานในระบบ SAP 
 

ลําดับ ตําแหนง จํานวน (คน) 
1 ผูบริหาร 1 
2 ผูจัดการฝาย 1 
3 ผูชวยผูจัดการ 3 
4 หัวหนาแผนก 7 
 รวม 12 

    
จากตารางที่ 4.4 ผูดูรายงานในระบบมีทั้งหมด 12 คน หากกลุมที่ดูรายงาน

มีความเขาใจและเห็นความสําคัญของระบบ SAP จะเปนกุญแจหลกัที่ทาํใหระบบ
มีการพัฒนาอยางตอเนื่องเพราะขอมูลสามารถนําไปใชไดจริง 

 
 
  

 
4.2.5 ความตองการใชงานของผูจดัการฝายวิศวกรรมและหวัหนาแผนกที่เกี่ยวของ 
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จากการสอบถามหัวหนาแผนก และผูจดัการฝายวิศวกรรม ถึงความตองการ
เกี่ยวกับการใชงานระบบ SAP ในหนวยงานนั้นสามารถแจกแจงความตองการได
ดังตอไปนี ้
 

4.2.5.1 ตองการใหระบบ SAP สามารถใชในการจัดการใหมอีะไหลเพยีงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 

รูปแบบเดิม สโตรใชวิธีการเบิก – จายอะไหล แลวตัดยอดอะไหลในบตัรแข็ง เมื่อ
ถึงปริมาณที่ตองสั่งซ้ือจึงทยอยเปดใบเสนอซื้อ  จึงมีโอกาสไมไดเสนอซื้ออะไหล
บางรายการที่เกิดจากความผดิพลาดของบุคคล  นอกจากนี้ไมมกีารปรับปริมาณ
อะไหลใหเหมาะสม 
 

4.2.5.2 ตองการใหมีรายงานที่สามารถติดตามอะไหลจากการสั่งซื้อเพื่อใชเตรียมวาง
แผนการทํางาน 

รูปแบบเดิม แตละแผนกติดตามอะไหลที่ส่ังซ้ือดวยการบันทกึลงรายงานแลวสง
ใหฝายจัดซื้อ หลังจากนัน้ฝายจัดซื้อแจงกลบัมา จึงนําไปประกอบการวางแผนการ
ทํางาน เปนการทํางานซ้ําซอน ทั้ง ๆ ที่ขอมูลที่ติดตามทั้งหมดไดบันทึกอยูใน
ระบบ SAP แลวหลังจากเปดใบเสนอซื้อ 
 

4.2.5.3 ตองการใหมีรูปภาพเครื่องจกัรประกอบในระบบ SAP เพื่อความชัดเจน และ
เขาใจงาย 

รูปแบบเดิม ผูเปดใบขอใชบริการใสรหัสเครื่องจักรไมถูกตองตรงกับเครื่องจักรที่
เสียอยูจริง และทางฝายบัญชีมีการจําหนายทรัพยสินทีใ่ชงานไมไดแลว แตไมมี
ขอมูลที่ถูกตองชัดเจน 
 

4.2.5.4 ตองการใหแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรปลอยตามจํานวนกระปอง หรือ 
จํานวนชั่วโมงใชงาน 

รูปแบบเดิม เครื่องจักรบางประเภทบํารุงรักษาตามจํานวนกระปอง เชน เครื่องปด
ผนึกฝากระปอง หรือตามชั่วโมงการทํางาน เชน เครื่องอัดกาซในระบบทําความ
เย็นแตละเครื่องทํางานไมเทากันโดยบางเครื่องใชงานมากแตไดรับการบํารุงรักษา
เทากับเครื่องที่ใชงานนอยจากการใชวิธีเทียบเคียงประมาณการเขากับจาํนวนวัน
ทํางาน ทําใหการปลอยแผนเพื่อบํารุงรักษาเครื่องจักร คลาดเคลื่อนไมตรงกับการ
ใชงานจริง  
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4.2.5.5 ตองการใหมกีารอางอิงกันไดระหวางหมายเลขเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกับ

หมายเลขทรัพยสินเครื่องจักรสําหรับฝายบัญชี 
รูปแบบเดิม รหัสเครื่องจักร กับ รหัสทรัพยสินจะไมเหมอืนกัน โดยรหสัทรัพยสิน
จะเปนตัวเลข 6 ตําแหนง รันตอไปเรื่อย ๆ ดังนั้นหากเชื่อมโยงกันในโปรแกรมอื่น 
จะมีโอกาสผิดพลาดได  
 

4.2.5.6 ตองการใหมกีารแบงแยกงานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนุรักษ
พลังงานมาตางหากเพื่อ สะดวกในการติดตาม 

รูปแบบเดิม โรงงานกรณีศกึษาไดรับการรับรองระบบ ISO 14001 จึงมีการ
ดําเนินงานอนรัุกษพลังงาน จึงตองมีรายการซอมบํารุงประเภทซอมรอยร่ัว (ทอ
สตรีม ทอน้ํา ทอลม ร่ัว) แตยังไมไดแยกหมวดหมูออกมาชัดเจน ทําใหติดตามการ
ซอม หรือนับเปนสถิติเปนเรื่องยุงยาก 

 
4.2.6 การกําหนดความรับผิดชอบของผูเกี่ยวของกับระบบ SAP 

โรงงานตัวอยางมีการกําหนดความรับผิดชอบทางดานการดูแลระบบ SAP  แตไม
มีการนําไปปฏิบัติซ่ึงเปนผลสืบเนื่องมาจากการไมมีการนําไปใช โดยรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

 1) ผูบริหาร ผูจัดการฝาย (PROCESS OWNER) 
ความรับผิดชอบ 

 -   กําหนดนโยบาย ใหคําแนะนํา 
-   ใหการสนับสนุนการทํางานของ หัวหนาแผนก (KEY USER)  

2) หัวหนาแผนกเพิ่มผลผลิต (ผูทําการวิจยั)  
   ความรับผิดชอบ 

-   ประสานงานระหวางหนวยงานในกรณปีญหามีความเกี่ยวของกัน 
     ระหวางแผนก / ฝาย 
-   ประสานงานระหวาง (1) พนักงานกบัหวัหนาแผนก (2) หัวหนาแผนก 
     กับผูชวยผูจัดการ / ผูจดัการฝาย และ (3) ผูจัดการฝายกับผูบริหาร 
-    คนหาขอมลูสนับสนุนที่เกี่ยวของในการดําเนินงาน 
 

3)   หัวหนาแผนก (KEY USER) 
ความรับผิดชอบ 
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- ดูแลใหรายการหลักทันตอการใชงาน 
- ปรับปรุงแกไขขอมูลในระบบใหถูกตอง 
- ฝกอบรมการใชงานในระบบใหกับผูใชงาน ( END USER ) 
- นําเสนอความคืบหนาการดําเนินงานตอผูจดัการฝาย 

 
4)  พนักงาน (END USER) 

ความรับผิดชอบ 
- บันทึกขอมูลใหถูกตอง ทันเวลาตอการใชงาน 
- แจงกลับ หัวหนาแผนก (KEY USER) ในกรณีมีส่ิงผิดปกติในการ

ปฏิบัติงาน 
 
4.3 คอมพิวเตอรและลกัษณะการใชงาน 

 
การสํารวจปริมาณเครื่องเครื่องคอมพิวเตอรที่สามารถใชงานระบบ SAP  พบวามี

จํานวน 5 เครือ่ง มีตําแหนงการวาง ดูไดจากรูปที่ 4.2  
 
 
                                         
 
 ออฟฟตฝายวศิวกรรม     หองผูจัดการฝายวิศวกรรม 
1. แผนกซอมบํารุง       11. ผูจัดการฝาย
วิศวกรรม 
2. แผนกเครื่องจักรบรรจ ุ
3. แผนกปรับสภาพเครื่องจกัร      
4. แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ 7. แผนกบําบดัน้ําเสีย      
5. แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  8. แผนกเครื่องเย็น  
6. แผนกอาคาร สถานที่   9.แผนกเขยีนแบบ  ออฟฟตแผนกตนกําลัง 
        10. แผนกตนกําลัง 
        

รูปที่ 4.3 คอมพิวเตอรภายในฝายวิศวกรรมและตําแหนงที่วาง 
จากรูปที่ 4.3 จะเห็นไดวาคอมพิวเตอรที่มใีชงานอยูจํานวน 5 เครื่องใชรวมกันหลายแผนก 

ดังนั้นจึงเปนการยากในการใชงานระบบ SAP ไดอยางเตม็รูปแบบ และเครื่องคอมพิวเตอรที่ไมใช
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งานระบบ SAP มีจํานวน 6 เครื่อง จัดวางที่พื้นที่ทํางานแผนกซอมบํารุง 1 เครื่อง แผนกเครื่องจักร
บรรจุ 1 เครือ่งแผนกเขยีนแบบ 2 เครื่อง แผนกเครื่องเย็น 2 เครื่องจึงเปนประเดน็ที่ตองทําการ
ปรับปรุงตอไป  

นอกจากนี้พนกังานยังมีลักษณะการใชงานในระบบ SAP ที่แตกตางกนัจากกลุมผูใชงานที่
กลาวมาแลวในขางตนตามตารางที่ 4.2 และ4.3 ขึ้นกับหนาที่และความรับผิดชอบโดยแยกไดตาม
ตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 ลักษณะการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร 
 

แผนก / พืน้ที ่ จํานวนเครื่อง
คอมพิวเตอร 

(เครื่อง) 

จํานวน 
เครื่องพิมพ 

(เครื่อง) 

ลักษณะการใชงาน 

แผนกซอมบํารุง   
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  
แผนกบําบัดน้าํเสีย  
แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ   
แผนกปรับสภาพเครื่องจักร  
แผนกอาคารสถานที่    
แผนกเครื่องจกัรบรรจุ    
แผนกเครื่องเยน็  
พื้นที่ : ออฟฟตฝายวิศวกรรม 

4 2 ใชงานในระบบ 
SAP 

แผนกตนกําลัง 
พื้นที่ : ออฟฟตตนกําลัง 

1 1 ใชงานในระบบ 
SAP 

แผนกซอมบํารุง 
พื้นที:่พื้นที่ทํางานซอมบํารุง 

1 1 บันทึกขอมูลทั่วไป 

แผนกเขยีนแบบ 
พื้นที่ : ออฟฟตแผนกเขยีนแบบ 

2 1 เขียนแบบ 

แผนกเครื่องเยน็ 
พื้นที่ : พื้นที่ทํางานขางหองเย็น 

2 1 เก็บบันทึกอุณหภูมิ
หัองเยน็ 

แผนกเครื่องจกัรบรรจุ 
พื้นที่ : พื้นที่ทํางานเครื่องจักรบรรจุ 

1 1 บันทึกขอมูลทั่วไป 
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จากตารางที่ 4.5 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรที่สามารถใชงานระบบ SAP ได
ทั้งหมด 5 เครือ่ง เครื่องคอมพิวเตอรอยูพื้นที่ทํางานงานจะใชงานทัว่ไปทั้งหมด 6 เครือ่ง 

 เพื่อใหเกิดความชัดเจนวาปริมาณเครื่องคอมพิวเตอรเมือ่ใชงานในระบบ SAP 
แลวจะมีปริมาณเพยีงพอหรือไมจึงไดมกีารรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลาทีจ่ําเปนตองใชงาน
เครื่องคอมพิวเตอรดังแสดงไดตามตารางที่ 4.6 

 
ตารางที่ 4.6 เวลาที่ใชตามลักษณะงานในระบบ SAP 
 

ลักษณะการใชงานใน
ระบบ SAP 

ความถี่ เวลาที่ใช ความตองการใชงาน 
(คาเฉลี่ย) 

เปดดูงานขอใชบริการ ทุกวัน อยางนอยวันละ 
2 รอบ 

5 นาที / 
รายการ 

60 รายการ/วนั 

ปดงานเมื่องานเสร็จ ทุกวัน 12 นาที/
รายการ 

60 รายการ/วนั 

เปดใบเสนอซือ้  ทุกวัน เฉล่ียแผนกละ 
3 รายการ/วนั 

5 นาที / 
รายการ 

30 รายการ/วนั 

ปลอยแผนงานบํารุงรักษา ทุกเดือน 3 ช่ัวโมง 500 รายการ/เดือน 
บันทึกขอมูลหลัก ทุกวัน 10 นาที/

รายการ 
3 รายการ / วนั 

หมายเหตุ 1. ขอมูลจากเดือน กรกฏาคม – ธันวาคม 2546 
    2. การใชงานคอมพิวเตอรทํารายงานในรูปแบบตาง ๆ ประมาณ 50% ของการใช 
                     งานคอมพิวเตอร 
    3. ยังไมมีลักษณะการใชงานในระบบ SAP ของหัวหนาแผนกในการเขาไป 
                     ตรวจสอบขอมูลที่บันทึกผลเพื่อนํามาใชวิเคราะห 
 

จากตารางที่ 4.6 เมื่อนําเวลาที่ตองใชงานในระบบ SAP มารวมกันโดยไมรวมงาน
ปลอยแผนงานบํารุงรักษา และเวลาที่หัวหนาแผนกเขาไปดูขอมลูเพื่อตรวจสอบหรือนํา
ขอมูลมาวิเคราะห (5x60 + 12x60 + 5x30 + 10x3) จะไดเทากับ 1200 นาที (20 ช่ัวโมง)  แต
พนักงานทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง ความตองการใชงานคอมพิวเตอรเกนิมา 2.67 ช่ัวโมง/วัน/
เครื่อง  
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จึงสรุปไดวาเครื่องคอมพิวเตอรที่ใชงานระบบ SAP ไมเพียงพอตอการใชงาน จึง
เสนอเพิ่มจํานวนเครื่องคอมพิวเตอรอยางนอย 3 เครื่องใหใชงานระบบ SAP ในพื้นที่
ทํางานของแผนกซอมบํารุง เครื่องจักรบรรจุ และแผนกเขียนแบบ 

 
4.4 รายละเอียดปญหาในแตละขั้นตอนการดาํเนินงานบํารงุรักษา 

 
ในแตละแผนกที่อยูในฝายวศิวกรรมจะมีขั้นตอนการทํางานหลัก ๆ เหมอืนกันตั้งแต

เครื่องจักรเขามาใหมของแตละแผนกที่รับผิดชอบโดยเริม่ตั้งแตขั้นตอนเครื่องจักรเขามาใหม/ยาย
เครื่องจักร/จําหนายเครื่องจกัร ขั้นตอนแจงขอใชบริการ งานซอม/บํารุงรักษา ขั้นตอนเบิกอะไหล / 
ส่ังซื้อของ ข้ันตอนดําเนนิการซอม/บํารุงรักษา ไปจนถึงขั้นตอนการปดงานที่เกีย่วของกับ
เครื่องจักรดังรูปที่ 4.3 นอกจากนี้ในรูปที่ 4.3 ยังไดแสดงปญหาแตละขัน้ตอนซึ่งสามารถสรุปไดวา
เกิดจากการจดัการที่ไมสามารถทาํใหเกิดการนําไปใชระบบสารสนเทศในสวนงานบํารุงรักษา
โรงงาน สามารถดูไดดังตอไปนี้ 
 
 
       ปญหา 

1. ไมมีการบันทกึขอมูลตรงกับความเปนจรงิ 
รายการเครื่องจักรในระบบสารสนเทศ กับ สภาพ
ความเปนจริงขอมูลไมตรงกัน ทั้งยี่หอ  รุน  
ความสามารถในการใชงาน และเครื่องจักรที่เขามา
ใหมกย็ังไมมใีนระบบสารสนเทศ เปนตน 

เครื่องจักรเขามาใหม/ยาย
เครื่องจักร/จําหนายเครื่องจกัร 

2. ไมไดจดัทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรครบถวน 
                                                                                      
 

1. ใชคนในการเดินเอกสาร หรือโทรศัพทที่ไมมี
รายละเอียดชดัเจนเปนหลักฐาน 

แจงขอใชบริการ งานซอม/
บํารุงรักษา 

2. เมื่อชางมีปญหาไมสามารถทําไดตามที่แจงมาไมมี
การตอบกลับ ทําใหผูแจงตองคอยติดตามงานอยู
เสมอ 

3. คอมพิวเตอรมอียูเพียงบางแผนก ไมไดวางอยูหนา
งาน 
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1. ของหมดสโตร ไมมีใหเบกิและของที่มีอยูก็ไมไดใช
งาน ไมปรับปริมาณอะไหลใหเหมาะสมกบัความ
ตองการใชอะไหลในแตละชวงเวลา 

2. การติดตามการสั่งซื้อ ตองคอยโทรถาม หรือติดตาม
ดวยเอกสาร และรอจัดซื้อตอบกลับ เมื่อไมทราบวัน
กําหนดสงของชัดเจนทําใหวางแผนดําเนนิงานได
ยาก จึงยังไมมรีะบบการติดตามอะไหลที่มี
ประสิทธิภาพ  

 

เบิกอะไหล / ส่ังซื้อของ 

1. ไมไดวางแผนการจัดกําลังคนในการทํางาน ในขณะ
ที่งานมีปริมาณมาก 

 
 
 
 

ดําเนินการซอม/บํารุงรักษา 

1. บางแผนกไมเก็บประวัตกิารทํางาน / บางแผนก 
        เก็บประวตัิใน เปนสมุด  

2. ไมทราบคาใชจายที่แทจริงแยกตามแผนก 
3. ไมมีการนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหเพื่อนําไป

ปองกันปญหาที่เคยเกดิขึ้นเนือ่งจากจัดเก็บขอมูล
เปนเอกสารจึงทําไดยากและใชเวลานาน 

4. การจัดการ การใชงาน คอมพิวเตอร /เครื่องพิมพที่มี
อยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ยงัไมดีเทาที่ควร  

 

ปดงาน 

รูปที่ 4.4 ขั้นตอนการดําเนนิงานในอดีต 
 

จากที่กลาวมาขางตนระบบสารสนเทศเปนโปรแกรมสําเร็จรูปจึงเปนการยากในการ
นําไปใชงานปรับใหเขากนัลงตัว ในบางสวนระบบที่มีอยูในโรงงานตวัอยางก็ตองปรับเขาหาระบบ
สารสนเทศ หรือประยุกตใชระบบสารสนเทศใหเหมาะสมกับความจําเปนของงานบํารุงรักษา 
ดังนั้นในการศกึษานี้จงึมุงเนนการปรับทั้งสวนของระบบสารสนเทศและสวนของผูเกี่ยวของให
เหมาะสมกับองคกร โดยคํานึงถึงการนําไปใชใหเกิดประโยชนมากขึน้ 

 













































บทที่  6 
 

การดําเนินการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 5 เราไดแนวทางในการแกไขปรับปรุง จึงไดนําแนวทางดังกลาวไปดําเนนิการ
เพื่อใหระบบ SAP สามารถใชงานไดดีตองเริ่มทีใ่หผูที่เกีย่วของมีความเขาใจ และมีเครื่อง
คอมพิวเตอรเพียงพอตอการใชงาน นอกจากนี้ขอมูลทีบ่ันทึกในระบบตองมีความถูกตอง และทนั
ตอการใชงาน ทั้งนี้ระบบจะดําเนินตอไปไดตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร จึงขอนําเสนอ
ตามหัวขอดังตอไปนี ้
 
6.1 การฝกอบรมใหกับผูใชงานทุกระดับ 

 ไดจัดฝกอบรมตามหัวขอฝกอบรมใหเหมาะกับกลุมเปาหมายดังทีก่ลาวไวแลวใน
บทที่ 5  ตามตารางที่ 5.3 โดยสวนใหญจะมีผูสนใจรวมเขาอบรมมากกวาทีจ่ัดไวเนื่องจากทาง
ผูจัดการฝายอยากใหมีผูเขาใจในระบบ SAP มากขึ้นเพื่อสามารถทํางานแทนกันไดดไูดจากตารางที่ 
6.1 

ตารางที่ 6.1 หัวขอฝกอบรมโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน  
 

ลําดับ หัวขอฝกอบรม ระดับ จํานวน 
ผูเขาอบรม 

ระยะเวลา 
 (ช่ัวโมง) 

1 การเปด Notification (ใบขอใชบริการ) ตัวแทนจากทกุฝาย 48 3 
2 การเปด - ปด PM ORDER (งาน

บํารุงรักษา) 
ผูบันทึกงานซอมบํารุง 15 16 

3 การสรางและจัดการแผนงานบํารุงรักษา หัวหนาแผนกซอม
บํารุงเชิงปองกัน 

2 8 

4 การดูผลการดาํเนินงานบํารุงรักษา หัวหนาแผนก 
ผูจัดการฝายวศิวกรรม

ผูบริหาร 

2 3 

5 การสรางและจัดการรายการหลัก หัวหนาแผนกซอม
บํารุง 

2 8 

6 การวิเคราะหขอมูลบํารุงรักษา หัวหนาแผนก 2 16 
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เมื่อจบการอบรมที่ไดจัดไว มีการรองขอการฝกอบรมเพิ่มเติมในหัวขอตามตารางที่ 5.3 จึง
ไดจัดการอบรมใหเพิ่มเติมให 2 หวัขอที่สามารถนําขอมูลไปใชดําเนนิการไดจริง ดังตารางที่ 6.2 

 
ตารางที่ 6.2 หัวขอฝกอบรมโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน (เพิ่มเติม) 

 
ลําดับ หัวขอฝกอบรม ระดับ จํานวนผูเขา

อบรม 
ระยะเวลา 
 (ช่ัวโมง) 

1 การดูคาใชจายบํารุงรักษาของแผนก / 
ฝาย 

หัวหนาแผนก/ 
ผูชวยผูจัดการฝาย/ 
ผูจัดการฝาย 

13 2 

2 การเรียกรายงานดูติดตามการสั่งซื้อ
อะไหล 

หัวหนาแผนก/ผูชวย
หัวหนาแผนก 

16 1 

 
6.2 การดําเนนิการตามขั้นตอนงานบํารงุรักษา 

จากการที่ไดปรึกษากับผูจัดการฝายวิศวกรรม จึงไดดําเนนิการอบรมพนักงาน
ธุรการโดยใชเวลาอบรม 16 ช่ัวโมง สําหรับหัวขอการเปด - ปด PM ORDER (งาน
บํารุงรักษา) เพื่อปฏิบัติตามรูปที่ 5.3 ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมในระบบ SAP โดยได
เปล่ียนงานการเขาไปดูงานที่ขอใชบริการเขามา จากเดิมเปนหนาที่ของหัวหนาแผนก 
เปลี่ยนเปนพนกังานธุรการเขาไปดงูานที่ขอใชบริการเขามาแลวพิมพออกมาสงใหหวัหนา
แผนก เพื่อใหหวัหนาแผนกแจกจายงานบํารุงรักษาใหกับพนักงานชางไปปฏิบัติงาน ใน
การเปลี่ยนบทบาทดังกลาวทาํใหหวัหนาแผนกมีเวลาในการทํางานอื่นเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 30 
นาที / วนั คิดจากการเขาไปในระบบ SAP  2 รอบ/วัน 

 
6.3 การปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP 
 

6.3.1 เวลาเครื่องจักรขัดของ 
 จากคําแนะนําของผูตรวจสอบจากภายนอกที่มาตรวจติดตามระบบมาตรฐาน ISO 

9001  ISO 14001 เพื่อใหขอมูลถูกตองและเปนที่ยอมรบั โดยใหฝายผลิตเปนผูเปดใบขอใชบริการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เนื่องจากหากฝายวศิวกรรมเปนผูเปดเองเวลาอาจไมตรงกัน และการยอมรบั
วาเวลาดังกลาวเหมาะสมของทั้งฝายวิศวกรรม และฝายผลิต เพื่อนําไปสูการปรับปรุงในการใชเวลา
ในการบํารุงรักษาในครั้งตอไป  
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6.3.2 สวนประกอบ สาเหตุ และลักษณะความเสียหาย ของเครื่องจักร 
 เนื่องจากพนักงานไมทราบวาสวนประกอบ สาเหตุ และลักษณะความเสียหาย ของ

เครื่องจักรสามารถแกไขใหสะดวกแกการแจงขอใชบริการ และการเก็บขอมลูเพื่อใชในการ
วิเคราะห จึงไดมีการอธิบายและแกไขโดยนํามาจากเนื้อหาที่ผูขอใชบริการแจงมาแตไมมีรายการให
เลือก เพิ่มเติมเขาไปบันทึกเพิ่มเติม ทําใหผูขอใชบริการเลือกขอมูลไดตรงตามความเสียหายจริง มี
ผลใหขอมลูที่ไดถูกตองนําไปใชในการวิเคราะหในขัน้ตอไปได ดไูดจากรูปที่ 6.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.1 การบันทึกลักษณะความเสียหายเครื่องจักรเพิม่เติม 
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6.4 การจัดวางเครื่องคอมพิวเตอรใหเหมาะกับปริมาณการใชงาน 
 
จากบทที่ 5 ในหัวขอ 5.2.4 การจัดกลุมการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร  ในเรื่องการ

จัดระบบเครื่องคอมพิวเตอร และปริมาณการใชงานไดประสานงานกับฝายวิศวกรรมและฝาย
สารสนเทศ โดยแบงออกเปน 2 รูปแบบดงันี้ 

 
1) ฝายวิศวกรรมดําเนินเรื่องวางระบบเครือขายพรอมติดตั้งลงโปรแกรมระบบ 

SAP ที่จุดพืน้ที่ทํางานของแผนกซอมบํารุง แผนกเครือ่งจักรบรรจุ สําหรับแผนกเขียนแบบอยูใน
ระบบเครือขายแลวเพียงแตลงโปรแกรม SAP ก็สามารถใชงานไดทันทีทําใหลดการเดินเอกสาร 15 
นาที/รอบ  

2) ฝายวิศวกรรมดําเนินเรื่องเพื่อขอเบิกเครื่องคอมพิวเตอร เครื่องพิมพ และเดิน
ระบบเครือขายไปยังแผนก แผนกบําบัดน้าํเสีย แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณและแผนกเครื่องเย็น 
เนื่องจากแผนกอยูหางไกลจากออฟฟตฝายวิศวกรรม หากสามารถติดตั้งระบบเครือขายเสร็จ 
สามารถลดเวลาเดินเอกสารสําหรับ 3 แผนกที่กลาวมาลงได 30 นาที / รอบ โดยโครงการดังกลาว
ไดรับการอนุมตัิขณะนี้อยูระหวางดําเนินการ คาดวาวางระบบเสร็จภายในป 2547  เมื่อมีการติดตัง้
ระบบเครือขายและลงโปรแกรมเสร็จจะมลัีกษณะดังรูปที่ 6.1  
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1. แผนกซอมบํารุง      2. แผนกตนกาํลัง 
 
 
3. แผนกเครื่องจักรบรรจ ุ
4. แผนกปรับสภาพเครื่องจกัร     5. ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
 
 
                                                               
6. แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน     11.แผนกเขียนแบบ 
7. แผนกอาคาร สถานที่    
 
                       8. แผนกเครื่องเย็น     9. แผนกบําบัดน้ําเสีย     10. แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ
  
 รูปที่ 6.2 การใชงานคอมพิวเตอรภายในฝายวิศวกรรมหลังปรับปรุง 

จากรปูที่ 6.1 จะเหน็ไดวามีการเพิ่มการใชงานระบบ SAP ใหกับเครื่องคอมพิวเตอร 
เครื่องพิมพอยางละ 2 เครื่อง ทําใหลดการใชงานเครื่องที่ออฟฟตฝายวศิวกรรมลง และลดการเดิน
เอกสารอยางนอย 15 นาที/รอบ สําหรับแผนกซอมบํารุง แผนกเครื่องจกัรบรรจุ และแผนกเขยีน
แบบ เปนผลทําใหระบบ SAP ถูกนําไปใชไดมากขึ้น 
 
6.5 การดําเนินการตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนํา 
 

 เพื่อใหการใชระบบ SAP สามารถใชประโยชนและเขากับระบบการทํางานใน
ปจจุบันจึงไดดําเนินตามที่ผูบริหารแนะนํา โดยตองยอมรับวาเพื่อใหพนักงานหันมาสนใจระบบ 
SAP มากขึ้นตอง ใหพนกังานเห็นวามีประโยชนกับพนักงานโดยตรง เมื่อพนักงานมทีัศนคติที่ดี 
การรวมกันแกไขปญหาจึงไดรับความรวมมือ 

 
 

 



 70

6.5.1 ตองการใหระบบ SAP สามารถใชในการจัดการใหมีอะไหลเพียงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 

การดําเนินการ โดยใชฟงกชัน MRP (Material Requirement Planning) ที่มีอยูแลว
ในระบบ SAP มาชวยในการเปดใบเสนอซือ้ใหอัตโนมัติเพื่อปองกันอะไหลไม
เพียงพอตอการใชงาน และจดัทํารายการอะไหลแยกตามแผนก เพื่อสงใหหวัหนา
แผนกปรับปรมิาณการจดัเกบ็ในสโตรใหเหมาะสมกับการใชงาน 

 
6.5.2 ตองการใหมีรายงานที่สามารถติดตามอะไหลจากการสั่งซื้อเพื่อใชเตรียม

แผนการทํางาน 
การดําเนินการ โดยประสานงานรวมกับทางฝายเทคโนโลยีสารสนเทศ เขียน
โปรแกรมเพิ่มเติม เพื่อดงึขอมูลที่มีอยูออกมาเปนรายงานติดตามความคืบหนา
รายการที่ยังไมไดรับของ ใชติดตามอะไหลที่ส่ังซื้อ เพราะจะทราบกําหนดการ
วันที่อะไหลมาสงหรือความคืบหนากระบวนการจัดซื้อ  เปนการสะดวกในการ
วางแผนการทํางานในลําดับตอไป ดูรายงานไดจากรูปที่ 6.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 รายงานติดตามความคืบหนารายการที่ยังไมไดรับของ 
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6.5.3 ตองการใหมีรูปภาพเครื่องจกัรประกอบในระบบ SAP เพื่อความชัดเจน และ
เขาใจงาย 

การดําเนินการโดยการเชื่อมโยงรูปภาพเครือ่งจักรเขากับใบขอใชบริการโดยใหผู
เปดสามารถกดดูรูปภาพได เพื่อใหมั่นใจวาตรงกบัความตองการที่ใหชางมา
ดําเนินการซอม และเชื่อมโยงรูปภาพกับขอมูลหลัก ในสวน EQUIPMENT ทําให
ชัดเจนระหวางรหัสทรัพยสินที่ตองการจําหนายกับรหัสเครื่องจักร สามารถดูได
จากรูปที่ 6.3 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.4  การเชื่อมโยงรูปภาพกับขอมูลหลักในสวนเครื่องจักร 
6.5.4 ตองการใหแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรปลอยตามจํานวนกระปอง หรือ

จํานวนชั่วโมงใชงาน 
การดําเนินการ โดยการสรางเคานเตอรนับในระบบ SAP เชื่อมโยงกับเครื่องจักร 
และกําหนดใหแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร ตรวจสอบหาก เกณฑใดถึงกําหนดกอน
ก็ใหปลอยแผนออกมาเพื่อทาํการบํารุงรักษา เชน เครื่องอัดกาซ มีระยะบํารุงรักษา 
ทุก 500 ช่ัวโมง หรือ 1 เดือน หากเงื่อนไขใดถึงกําหนดกอน ก็ใหปลอยเปนแผน
ออกมาดําเนนิงานสามารถดูไดจากรูปที่ 6.4 หรือ บํารุงรักษาตามระยะเวลาการใช 
1,000 ช่ัวโมง เพียงอยางเดียว ตามรูปที่ 6.5 ทําใหมีจดัการวางแผนใหเหมาะสมกับ
ประเภทเครื่องจักร 
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รูปที่ 6.5 แผนงานบํารุงรักษาทุก 500 ช่ัวโมง หรือ ทุก 1 เดือน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.6 แผนงานบํารุงรักษาทุก 1,000 ช่ัวโมง 

6.5.5 ตองการใหมกีารอางอิงกันไดระหวางหมายเลขเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกับ
หมายเลขทรัพยสินเครื่องจักรสําหรับฝายบัญชี 

การดําเนินการ โดยการนําหมายเลขทรัพยสินของบัญชี บันทึกอยูในขอมูลหลัก 
ในสวน เครื่องจักร (EQUIPMENT)  หากมีการจําหนายทรัพยสินจึงทาํการถอน
ออกจากระบบทั้งนี้เพื่อปองกนั เครื่องจักรถูกจําหนายไปแตยังมีระบุอยูในบัญชี
ทรัพยสินของทางบัญชี ตามรูปที่ 6.6 
 
 
 

 



 73

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.7 การเชื่อมโยงหมายเลขทรัพยสินกับขอมูลหลักเครื่องจักร 

 
6.5.6 ตองการใหมกีารแบงแยกงานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนุรักษ

พลังงานมาตางหากเพื่อ สะดวกในการติดตาม 
กําหนดตัวอักษรเพิ่มเขาไปในตนหวัขอการขอใชบริการเพื่อสะดวกในการ

คนหาและรวบรวมขอมูลประเภทของ Leak Repair ทําใหสามารถติดตามงาน 
สรุปขอมูลสงผลตอกิจกรรมอนุรักษพลังงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 การกําหนดขอบเขตการเรียกใบขอใชบริการดานอนุรักษพลังงาน 
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รูปที่ 6.9 การเรียกใบขอใชบริการตามกลุมการใชพลังงาน 
จากรูปที่ 6.8 และ 6.9 ตัวยอขึน้ตนของการขอใชบริการแยกตามประเภทไดดังนี ้

 WS หมายถึง การประหยัดน้ําหรือเกีย่วของกับการใชน้าํ 
 ES  หมายถึง การประหยัดไฟฟา หรือเกีย่วของกับการใชไฟฟา 
 AS หมายถึง การประหยดัลม หรือเกี่ยวของกับการใชลม 
 SS หมายถึง การประหยดัไอน้ํา หรือเกีย่วของกับการใชไอน้ํา 

 
จะเห็นไดวาเปนการงายตอการติดตามและผลการคืบหนาการทํางานดานการอนุรักษ

พลังงาน และสอดคลองกับระบบ ISO 14001 อีกดวย 
จากการที่ไดดาํเนินการแกไขปรับปรุงไปแลวนั้นเพื่อใหพนักงานและผูที่เกี่ยวของกับ

ระบบ SAP มีการใชงานอยางตอเนื่องจึงไดมีการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน หากพบจุดใดทีย่ัง
บกพรองก็หาแนวทางในการปรับปรุงโดยจะกลาวในบทตอไป 
 

 



บทที่  7 
 

การติดตามผลการดําเนินการแกไข ปรับปรุง 
 

จากในบทที ่ 6 ไดดาํเนินการปรับปรุงแกไขในดานการฝกอบรม การจัดวางระบบ
คอมพิวเตอร การปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP การดําเนนิการตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนํา ทําให
เราสามารถนําขอมูลที่ไดบันทึกอยางถูกตองไปใชในการวิเคราะห เพื่อใชประโยชนตองาน
บํารุงรักษา เมือ่เปรียบเทียบกับ วงจร PDCA ในบทที่ 5 และ บทที ่ 6 เปนขั้นตอนการวางแผน
ดําเนินงาน และลงมือแกไขตามลําดับ ในบทที่ 7 มาถึงขั้นตอนการตดิตามผลการดําเนินการแกไข 
และ ปรับปรุงเพื่อใหระบบ SAP สามารถใชงานไดดีอยางตอเนื่องจึงจาํเปนตองมีการตรวจสอบการ
ดําเนินการโดยใชระบบตรวจติดตามภายใน เมื่อพบจุดที่บกพรอง ก็หาแนวทางปรบัปรุงและแกไข
ดังรูปที่ 7.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.1 วงจร PDCA 
ที่มา : http://www.msu.ac.th/qa/qa/educational/Pdca.html 
 
7.1  การติดตามผลการดําเนินการแกไข 

ในการวิจัยประกอบดวยข้ันตอนการรวบรวมขอมูล การวิเคราะหปญหา การหา
แนวทางแกไข การดําเนินการแกไข การติดตามผลการดําเนินการแกไข และการปรับปรุงสวนที่
บกพรองโดยดูประกอบกับชวงเวลาไดตามตารางที่ 7.1  
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ตารางที่ 7.1 ชวงเวลาในการดําเนินงานวจิยั 
 

ป  / เดือน 2546 2547 
หัวขอการดําเนินงาน 10 11 12 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 
 เก็บรวบรวมขอมูล               
 วิเคราะหปญหา               
 หาแนวทางแกไข               
 ดําเนินการแกไข 
- ฝกอบรม 
- ปรับขั้นตอนการทํางาน
บํารุงรักษา 
- ปรับปรุงขอมูลในระบบ 
SAP 
- ติดตั้งระบบเครือขาย
และจัดวางเครือ่ง
คอมพิวเตอร 
- ดําเนนิการตามผูบริหาร
แนะนํา 

              

ติดตามผลการดําเนินการ
แกไข โดยการตรวจ
ติดตามภายใน และนํา
ขอมูลมาใชงาน 

              

ปรับปรงุสวนท่ีบกพรอง               
 
จากตารางที่ 7.1 เมื่อผานขั้นตอนการดําเนินการแกไขแลวเนื่องจากโรงงานตัวอยาง

ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 จึงมีการดาํเนินการตรวจติดตามภายใน 
(Internal Audit) โดยจะนํามาใชเปนเครื่องมือในการติดตามการดําเนินการแกไขระบบ SAP จะเหน็
ไดวาการตรวจติดตามมี 2 คร้ังโดยมี กําหนดการตรวจตดิตามภายในดงันี้  

 คร้ังที่ 1 ระหวางวันที่       22 – 23 เมษายน 2547 
 คร้ังที่ 2 ระหวางวันที่  8 – 9 ตุลาคม 2547 
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  โดยทั้ง 2 คร้ังผูทําการวิจัยไดรับการแตงตั้งใหเปนหวัหนาทีมตรวจติดตาม (Lead 
Auditor) ทําใหสามารถติดตามผลการทํางานไดอยางตอเนื่องโดยมีรายละเอียดดังที่จะกลาวตอไป 
 

7.1.1 การตรวจติดตามภายใน 
การตรวจติดตามภายในตองมีการจัดทํารายการตรวจติดตาม (Audit Check list) ใช

ประกอบ เมือ่พบเห็นตามสิ่งที่ตั้งประเดน็คําถามไว จะลงผลที่ไดลงในชองผลการตรวจ
ติดตาม และลงผลการประเมินสามารถอธิบายไดดังนี ้

1) กรณีที่ในสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดหลกั (Major Nonconformity – C) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้น หรือส่ิงที่เบี่ยงเบนไปจากนโยบาย และ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดและ/หรือไมปฏิบัติตามขอกําหนดมาตรฐานของระบบ
คุณภาพ / ระบบการจัดการ จาํเปนตองไดรับการแกไขเพือ่ขจัดสาเหตุและปองกันไมใหเกิด
ซํ้า 

2) กรณีที่ในสิ่งไมเปนไปตามขอกําหนดรอง (Minor Nonconformity –N) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกดิขึ้น หรือส่ิงที่เบี่ยงเบนไปจากนโยบายและ
ข้ันตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดและ/ หรือปฏิบัติไมสอดคลองกับขอกําหนดมาตรฐานของ
ระบบคุณภาพ/ ระบบการจดัการเล็กนอย หรือกําหนดอยูยังไมสมบูรณ จําเปนตองไดรับ
การแกไข เพื่อขจัดสาเหตุและปองกันไมใหปญหาเกดิซ้ํา 
 

3) กรณีเปนสิ่งที่เปนขอสังเกต (Observation –O) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่พบ ไมสามารถอางอิงถึงขอกําหนดมาตรฐานของระบบคุณภาพ / ระบบ
การจัดการได หรือส่ิงที่ปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน หรือวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดที่มี
อยูยังไมสมบูรณ จึงตองมีปรับเปลี่ยนการปฏิบัติงาน หรือการเฝาสังเกตตอไป เพื่อหาทาง
ปรับปรุงใหดขีึ้น หรืออาจจะไมจําเปนตองไดรับการแกไขขึ้นอยูกับการประเมนิความ
จําเปนของผูรับผิดชอบ และการพิจารณาของตัวแทนฝายบริหาร 
 

4) กรณียอมรับตามประเด็นตรวจติดตาม (Accept – A)  
คําอธิบาย : ส่ิงที่พบไดปฏิบัตติามขั้นตอนการปฏิบัติงาน หรือวิธีปฏิบัติงานที่กําหนด 
ประเด็นทีใ่ชตรวจติดตามสามารถดูไดตามตารางที่ 7.2 
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ตารางที่ 7.2 รายการตรวจตดิตามระบบคณุภาพ / ระบบบริหาร 
 

ลําดับ
ที่ 

ประเด็นคําถาม ผลการตรวจตดิตาม ผลการประเมิน 
(A/O/N/C) 

1 รายการหลักปจจุบัน ตรงกับในระบบ 
SAP 
- เครื่องจักร 
- พื้นที่ทํางาน 
- แผนกปฏิบัตกิาร 
- อะไหลเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
การบันทึกยังไมครบถวน ตาม
เครื่องจักรที่มีอยูจริงนําเขามาใชงาน 
เชน ตูฆาเชื้อ รถโฟลคลิฟท เปนตน 
 
คร้ังที่ 2 
รายการหลักทีม่ีการเพิ่มเติม ถูกบันทึก
ลงในระบบครบถวน 

C 
 
 
 
 

A 
 

 
2 เครื่องจักรเมื่อมีการยายจุดตดิตั้ง มีการ

เขามาปรับเปลี่ยนในระบบใหตรงกัน 
คร้ังที่ 1 
เครื่องปดผนึกกระปองมีการยายไลน
ติดตั้งใหม ยังไมถูกแกไขใหถูกตอง 
แตมีการเขียนใบขอแกไข 
 
คร้ังที่ 2 
ตรวจสอบมีการลงบันทึกไมครบถวน
สําหรับเครื่องพิมพโคดกระปอง 
เนื่องจากปจจบุันมีการยายจดุการใช
งานบอย 

O 
 
 
 
 

O 

3 แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรถูกสรางใน
ระบบครบถวน 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมถูก
สรางครบเนื่องจากยังไม บนัทึก
รายการเครื่องจักรใหมเขาไปในระบบ 
คร้ังที่ 2 
แผนถูกสรางครบถวนตามรายการ
เครื่องจักร 
 
 
 

C 
 
 
 
 
 

A 
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4 มีการนําแผนที่สรางในระบบนําไป
ดําเนินการบํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องลางกระปอง 
ไมไดปลอยแผนในระบบทาํให ขาด
การบํารุงรักษาตามระยะเวลากําหนด
 
คร้ังที่ 2 
แผนบํารุงรักษาไดถูกปลอย เนื่องจาก
หัวหนาแผนกที่รับผิดชอบไดมีระบบ
การตรวจสอบปองกันการปลอยแผน
ไมครบถวน 

C 
 
 
 
 
 

A 
 

5 เครื่องจักรที่อยูระหวางดําเนนิการซอม 
ไดถูกระงับแผนบํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1  
ปมสงน้ําถูกถอดมอเตอรไปซอม แต
ยังมีการปลอยแผนดําเนนิการ
บํารุงรักษา 
 
คร้ังที่ 2 
เครื่องจักรถูกนําไปตรวจสอบสภาพ 
เพื่อจะปรับปรงุการใชงาน แตยังมีการ
ดําเนินการปลอยแผน 

N 
 
 
 
 

O 
 

 
 

6 งานที่มีขอใชบริการเขามา มีการนําไป
ดําเนินการซอมบํารุง 

คร้ังที่ 1 
ยังพบงานคางที่ไมถูกนําไปดําเนินการ
ใด ๆ เมื่อการแจงขอใชบริการผานไป
แลว 2 วนั  
 
คร้ังที่ 2 
งานที่มีขอใชบริการเขามาไดถูกนําไป
ดําเนินการ 

N 
 
 
 
 

A 

7 เมื่อไมสามารถดําเนินการซอมบํารุงได
ตามวันที่ผูขอใชบริการแจงเขามา มีการ
แจงกลับและกาํหนดวันเสร็จใหม 

คร้ังที่ 1 
ไมมีแผนกใดแจงกลับในระบบ เมื่อมี
การเปลี่ยนกําหนดเสร็จของงาน 
 
 

O 
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คร้ังที่ 2 
สวนใหญมกีารแจงกลับถึงกาํหนดการ
เสร็จที่เปลี่ยนแปลงพรอมทั้งเหตุผล 

 
A 

8 มีการบันทึกปดงานในระบบ เมื่อผูขอใช
บริการตรวจรบังานเรียบรอย 

คร้ังที่ 1 
จากการตรวจพบแผนกซอมบํารุง พบ 
3 รายการที่มีการรับงาน ไปแลว 5 วัน 
แตยังไมบนัทกึในระบบ  
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญไดบนัทึกในระบบเมื่องาน
เสร็จเมื่อผานไปแลว 2 วนั เนื่องจาก
บอกวาพนักงานทําไมทันเพราะ
ปริมาณงานคอนขางมาก แตเมื่อส้ิน
เดือนกอนสรุปจะสามารถปดงานใน
ระบบได 

 
C 
 
 
 
 

A 

9 การลงบันทึกเวลาเครื่องจักรเสียใน
ระบบ SAP ตรงกับที่บันทึกในรายงาน
ซอมบํารุงเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
เวลาบันทึกในระบบไมตรงกบัที่ระบุ
ไวในเอกสารสําหรับสายพานผาทอง 
เครื่องเลื่อยปลา 
 
คร้ังที่ 2 
เวลาที่บันทึกตรงกัน เนื่องจากฝาย
ผลิตเปนผูเปดแจงขอใชบริการ ทําให
การสรุปผลเปนยอมรับรวมกัน 

 
N 
 
 
 
 

A 

10 พนักงานบนัทกึขอมูลในระบบ SAP 
สามารถปฏิบัติงานไดถูกตอง 

คร้ังที่ 1 
พนักงานบนัทกึขอมูลยังไมสามารถ
แกไขเมื่อมกีารบันทึกขอมูลไมถูกตอง 
 
คร้ังที่ 2 
พนักงานแสดงการบันทึกไดถูกตอง 

 
N 
 
 
 

A 
11 หัวหนาแผนกสามารถอธิบายขั้นตอน

การทํางานในระบบ SAP ได 
คร้ังที่ 1 
หัวหนาแผนกยังไมเขาใจถึงประโยชน 

O 
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และวิธีการทํางานของระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
หัวหนาแผนกเขาใจการทํางานใน
ระบบสามารถอธิบายไดถูกตอง 

 
 
 

A 

12 เมื่อมีเหตุขัดของในระบบ SAP สามารถ
แกไขปญหาเฉพาะหนาเพื่อดาํเนินงาน
ซอมบํารุงได 

คร้ังที่ 1 
มีการใชใบขอใชบริการทดแทน และ
ดําเนินการซอมบํารุง 
 
คร้ังที่ 2 
ในชวงเวลา 4 เดือนที่ผานมาไมพบ
เหตุขัดของระบบ SAP ในชวงเวลา
ทํางานปกต ิ

A 
 
 
 

A 
 
 
 

13 มีระบบการตดิตามงานเพื่อไมใหเกิดงาน
คางสะสมเปนเวลานาน 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการติดตามงานคางทั่วไป มีการ
ติดตามเฉพาะงานโครงการสําคัญ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการสรุปงานคางจากระบบ ในแตละ
เดือน  

O 
 
 
 
 

A 

14 อุปกรณมีเพยีงพอตอการทํางาน และ
ความตองการใชงานของผูที่เกี่ยวของ 

คร้ังที่ 1 
เครื่องคอมพิวเตอรยังมีไมเพยีงพอ ทํา
ใหผูที่เกีย่วของไมสามารถเขาไปดู
ขอมูลหรือใชงานได ตามที่ระบบไว
ในขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีโครงการเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร
ใหกับแผนกบาํบัดน้ําเสีย แผนกสราง
เครื่องจักร แผนกหองเย็น 

O 
 
 
 
 
 
 
 

A 
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15 มีการใชตัวบงชี้วัดผลการซอมบํารุง คร้ังที่ 1 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตองทาํใหไม
สามารถใชเวลา Downtime ได 
คร้ังที่ 2 
มีการนําขอมูล Downtime เครื่องจักร
มาเปรียบเทียบในแตละเดือนเพื่อ
ปรับปรุงใหลดลง 

O 
 
 
 

A 

16 มีการนําขอมูลในระบบไปใชเพื่อการ
แกไขและปองกันสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการดําเนินการที่ชัดเจน เพราะ
สวนใหญยังไมเขาใจการทํางานของ
ระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการนําลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรปดผนึกกระปอง มาสรุป
เปนสถิติในแตละเดือนเพื่อหา
มาตรการปองกัน 

O 
 
 
 
 

A 

17 มีการทบทวนแผนงานบํารุงรักษา คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการทบทวนแผนบํารุงรักษา 
 
คร้ังที่ 2 
มีการปรับเปลี่ยนแผนบํารุงรักษาตูอบ
ปลา สายพานผาทอง เปนตน 

O 
 
 

A 
 

18 ไดดําเนนิการปรับเปลี่ยนระบบงานให
เหมาะสมตามการทํางานจริง 

คร้ังที่ 1 
การปฏิบัติงานยังคงทําไมไดตามที่
ระบุไวในเอกสาร โดยยังมีงานคาง
ปรากฏอยูไมถูกนําไปดําเนินการซอม 
 
คร้ังที่ 2 
ไดมีการเปลี่ยนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ทําใหงานทีแ่จงเขามาถูกนําไป
ดําเนินการ 

C 
 
 
 
 
 

A 
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 จากตารางที่ 7.2 รายการตรวจติดตามระบบคุณภาพ / ระบบบริหาร พบวามีความ
คืบหนาในการดําเนินงานในระบบ SAP พนักงานทีเ่กีย่วของเขาใจวิธีการทํางานและเหน็
ประโยชนทําใหมีการใชงานไดมากขึ้น แตยังพบบางประเด็นที่ยังตองนาํมาพิจารณาเพื่อ
หาทางปรับปรุงตอไป

ตารางที่ 7.3 สรุปผลการตรวจติดตามภายใน 
 

คร้ังที่  C N O A 
1 5 4 8 1 
2 0 0 2 16 

 
 จากตารางที่ 7.3 ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดหลัก ส่ิงไมเปนไปตามขอกําหนด
รองไดลดลงไปเนื่องจากพนกังานที่เกีย่วของตองใชระยะเวลาในการปรับตัว และฝกฝนจน
ใหเกดิความเขาใจ มีความชํานาญในระบบ ประกอบกับความรวมมือชวยกันในการ
ปรับปรุงแกไขอยางสม่ําเสมอทําใหการตรวจติดตามภายในครั้งที่ 2 มกีารยอมรับถึง 16 
รายการจาก 18 รายการ  
 
7.1.2 การติดตามการใชงานในระบบ SAP 

จากบทที่ 5 ไดมีการสํารวจการใชงานในระบบ SAP พบวามีการใชงานระบบเพยีง 
16.36 % และหลังจากไดทําการฝกอบรมใหกับพนกังานที่เกี่ยวของทุกระดับพรอม
ทั้งการเห็นถึงประโยชนของการใชงานระบบ SAP จึงไดมีการสํารวจอีกครั้งโดยมี
หัวขอแบงตามลักษณะการใชงานและตามความถี่การใชงาน ดังตารางที่  7.4 

ลักษณะที่ 1 หมายถึง ไมเคยใชงาน 
ลักษณะที่ 2 หมายถึง เคยใชงานแตไมใชงาน 
ลักษณะที่ 3 หมายถึง ใชงานอยู 
 
แบงตามความถี่ในการใชงานไดดังนี ้
A หมายถึง ทกุวัน 
B หมายถึงทุกสัปดาห 
C หมายถึง ทุกเดือน 
D หมายถึง ทกุป 
Z หมายถึง เมื่อมีขอมูลเปล่ียนแปลง 
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ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบหนาที่ในโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับ รายการหนาทีใ่นโมดูลการ
บํารุงรักษาโรงงาน 

ลักษณะการใช
งานกอน
ปรับปรุง 

ลักษณะการใช
งาน  

หลังปรับปรุง 

ความถี่ในการ
ใชงาน 

 Management of Technical 
Objects 

   

 Functional Location    
1 IL01 - Create 3 3 Z 
2 IL02 - Change 3 3 Z 
 List Editing    
3 IL04 - Create 1 1 - 
4 IL05 - Change 3 3 Z 
5 IH06 - Display 3 3 C 
6 IL07 - Display (Multi-Level) 3 3 C 
7 IH01 - Structural Display 1 3 C 
 Equipment    
8 IE01 - Create (General) 3 3 Z 
9 IE02 - Change 3 3 Z 
10 IE03 - Display 3 3 C 
 List Editing    

11 IE10 - Create 1 3 Z 
12 IE05 - Change 3 3 Z 
13 IH08 - Display 3 3 C 
14 IE07 - Display (Multi-Level) 1 3 C 
15 IH03 - Structural Display 1 3 C 
 Measurement Documents    

16 IK11 - Create 1 3 Z 
17 IK12 - Change 1 3 Z 
18 IK13 - Display 1 3 C 
 List Editing    
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19 IK22 - Create 1 3 Z 
20 IK18 - Change 1 3 Z 
21 IK17 - Display 1 3 C 
 Serial Numbers   C 

22 IQ01 - Create 1 1 - 
23 IQ02 - Change 1 1 - 
24 IQ03 - Display 1 1 C 
 List Editing    

25 IQ04 - Create 1 1 - 
26 IQ08 - Change 1 1 - 
27 IQ09 - Display 1 1 - 
 Bill of Material    
 Functional Location BOM    

28 IB11 - Create 1 1 - 
29 IB12 - Change 1 1 - 
30 IB13 - Display 1 1 - 
 Equipment BOM    

31 IB01 - Create 1 3 Z 
32 IB02 - Change 1 3 Z 
33 IB03 – Display 1 3 C 
 Environment    
 Documents    

34 CV01N – Create 1 3 Z 
35 CV02N – Change 1 3 Z 
36 CV03N – Display 1 3 C 
 Maintenance Processing    
 Notification    

37 IW21 - Create (General) 2 3 A 
38 Create (Special) 2 3 A 
39 IW24 - Malfunction Report 2 3 A 
40 IW25 - Activity Report 2 3 A 
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41 IW26 - Maintenance Request 2 3 A 
42 IW22 – Change 2 3 A 
43 IW23 – Display 2 3 A 
 List Editing    

44 IW28 – Change 2 3 A 
45 IW29 – Display 2 3 A 
46 IW30 - Display (Multi-Level) 2 3 A 
 List of Tasks    

47 IW66 – Change 1 3 C 
48 IW67 – Display 1 3 C 
 List of Items    

49 IW68 – Change 1 3 C 
50 IW69 – Display 1 3 C 
 List of Activities    

51 IW64 – Change 1 3 B 
52 IW65 – Display 1 3 B 
53 IW27 - Set Deletion Flag 1 3 B 
 Order    

54 IW31 - Create (General) 3 3 A 
55 Create (Special) 3 3 A 
56 IW34 - Order for Notification 1 3 A 
57 IW36 - Sub-Order 1 3 C 
58 IW32 – Change 3 3 A 
59 IW33 – Display 3 3 A 
 Order List    

60 IW38 – Change 3 3 A 
61 IW39 – Display 3 3 A 
62 IW40 - Display (Multi-Level) 1 3 A 
 Operation List    

63 IW37 – Change 1 3 B 
64 IW49 – Display 1 3 B 
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 Completion Confirmation    
65 IW41 - Individual Time 

Confirmation 
2 3 A 

66 IW42 - Overall Completion 
Confirmation 

1 3 A 

 Completion    
 Individual Processing    

67 KO88 – Settle 3 3 A 
 Collective Processing    

68 KO8G – Settle 3 3 A 
 Catalog    

69 QS41 – Edit 2 3 A 
70 QS42 – Display 2 3 A 
71 OIDW - Download Catalog 

Profile 
1 3 C 

 Preventive Maintenance    
 Maintenance Planning    
 Maintenance Plans    
 Create    

72 IP41 - Single Cycle Plan 1 3 Z 
73 IP42 - Strategy Plan 2 3 Z 
74 IP43 - Multiple Counter Plan 1 3 Z 
75 IP02 – Change 2 3 Z 
76 IP03 – Display 2 3 C 
 List Editing    

77 IP15 – Change 2 3 Z 
78 IP16 – Display 2 3 C 
79 IP31 - Maintenance Plan 

Costing 
1 3 C 

80 IP25 - Set Deletion Flag 1 3 C 
 Scheduling for Maintenance    
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Plans 
81 IP10 – Schedule 2 3 C 
82 IP30 - Deadline Monitoring 2 3 C 
 Scheduling Overview    

83 IP19 – Graphical 1 3 C 
84 IP24 – List 1 3 C 
 Maintenance Strategies    

85 IP11 – Change 1 3 Z 
86 IP12 – Display 1 3 Z 
87 IP13 - Package Sequence 1 3 Z 
88 IP14 - Where-Used List 1 3 D 
 Maintenance Task Lists    
 Task Lists    
 For Functional Location    

89 IA11 – Create 1 3 Z 
90 IA12 – Change 1 3 Z 
91 IA13 – Display 1 3 C 
 For Equipment    

92 IA01 – Create 1 3 Z 
93 IA02 – Change 1 3 Z 
94 IA03 – Display 1 3 Z 
 General Maintenance Task 

Lists 
   

95 IA05 – Create 2 3 Z 
96 IA06 – Change 2 3 Z 
97 IA07 – Display 2 3 Z 
 List Editing    

98 IA08 – Change 2 3 Z 
99 IA09 – Display 2 3 C 
100 IA10 - Display (Multi-Level) 1 3 C 

 Information System    
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 Standard Analyses    
101 MCI1 - Object Class 1 3 C 
102 MCI2 – Manufacturer 1 3 C 
103 MCI3 – Location 2 3 C 
104 MCI4 - Planner Group 2 3 C 
105 MCI5 - Damage Analysis 2 3 C 
106 MCI6 - Object Statistics 2 3 C 
107 MCI7 - Breakdown Analysis 1 3 C 
108 MCI8 - Cost Analysis 1 3 C 

 Report Selection    
109 MCJB - MTTR/MTBR 

Equipment 
1 3 B 

 
จากตารางที่ 7.4  สามารถนํามาแสดงในรูปของแผนภูมิตนไมเพื่อใหงายตอการเขาไดดังรูป

ที่ 7.2.1 ถึง รูปที่ 7.2.3  โดยมีหนาที่ (Functions) ที่มีการใชงานเทากับ 99 รายการจาก 109 รายการ 
อธิบายรูปที่ 7.2.1 – 7.2.3 
 กรอบสี่เหล่ียม ที่เปนเสนประ -- -- --  หมายถึง ไมใชงาน 

  กรอบสี่เหล่ียม ที่เปนเสนทบึ   --------  หมายถึง ใชงาน 
   ตัวเลขใน ( ) ดูคําอธิบายหนาที่การใชงานโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน ที่

ภาคผนวก ค ตามหมายเลขลําดับในวงเล็บ 
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Functional 
Location 

Create Change A1 
(1) (2) 

Management of 
Technical Objects 

Equipment Create (8) Change 

 
 
 
 

รูปที่ 7.2.1 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 1 
 

SAP 
PM Module 

Maintenance 
Processing 

Preventive 
Maintenance 

Bill of 
Material 

Notification 

Information 
System 

Maintenance 
Task Lists 

Maintenance 
Strategies 

Maintenance 
Planning 

Catalog 

Order 

Standard 
Analyses 

Report 
Selection 

Create 
(Special) (38) 

Create 
(General) (37) 

Functional 
Location BOM 

Measurement 
Documents 

(9)  (General)  
A2 

Create 
(16) 

A3 

Create 
(28) 

A4 

B1 

Create 
(General) (54) 

Create 
(Special) (55) 

B2 

Completion Settle (67) Collective Settle (68) 

Edit (69) Display (70) Download Catalog 
Profile (71) 

Create Single Cycle Plan 
 (72) C1 

Display (86) Change (85) C2 

For Functional 
Location (89-91) 

For Equipment 
(92-94) 

C3 

Object Class Manufacturer 
(101) (102) 

D1 

MTTR/MTBR 
Equipment (109) 
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Display  (Multi-

Level) (6) 
A1 A1 List Create (3) Change (4) Display (5) 

Display 
(10) 

 
รูปที่ 7.2.2 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 2 

 
 

Malfunction 
Report (39) 

Strategy Plan (73) 

Equipment 
BOM 

 

Order for 
Notification (56) 

General 
Maintenance 

Package 
Sequence (87) 

Multiple 
Counter Plan 

(74) 

Maintenance 
Request  (41) 

Sub-Order 
(57) 

Order list 

Where-Used 
List (88) 

Planner Group 
(104) 

 
Object 

Statistics (106) 
Damage 

Analysis (105) 
Location (103) 

List Editing 

Activity 
Report (40) 

A2 List Display (13) Change (12) Create (11) 

A3 Display (18) Change (17) List Change (20) Create (19) 

A4 Display (30) Change (29) Change (32) Create (31) A4 

B1 
Display (43) Change (42) B1 

Set Deletion 
Flag (53) 

B2 Display (59) Change (58) B2 

C1 Display (76) Change (75) 

C2 

C3 Change (96) Create (95) Display (97) List Editing C3 

D1 Breakdown 
Analysis (107) 

D1 

A2 

A3 

C1 
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Structural 
Display (7) 

A1 

Display (14) Structural 
Display (15) 

A2 
 (Multi-Level) 

A3 Serial  
Numbers  

Create (22) Display (21) Change (23) Display (24) 

Create (25) List Change (26) Display (27) 

Create (34) A4 Display (33) Documents Change (35) Display (36) 

Display (Multi-
Level) (46) 

List Change (44) Display (45) B1 

List of Tasks Change (47) Display (48) 

List of 
Activities 

Change (51) Display (52) 

Individual Time 
Confirmation (65) 

Overall Completion 
Confirmation (66) 

B2 Change (60) Display (61) 

Maintenance 
Plan Costing (79) 

Set Deletion 
Flag (80) 

Deadline 
Monitoring (82) 

C1 Schedule (81) Graphical 

 
 

รูปที่ 7.2.3 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 3 
 
 

 

Cost Analysis 
(108) 

List 
(83) (84) 

Display (Multi-
Level) (100) 

C3 Change (98) Display (99) 

D1 
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เราสามารถสรุปผลการใชงานหนาทีใ่นโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานเพือ่ใหเหน็ผลของการ
ปรุงตอไปดังดไูดจากตารางที่ 7.5 

 
ตารางที่ 7.5 สรุปผลการใชงานหนายอยทีใ่นโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 

 
หมายเลข ลักษณะการใชงาน

ระบบ 
เทียบกับหนาที่การใช
งานกอนปรับปรุง 

เทียบกับหนาที่การใช
งานหลังปรับปรุง 

1 ไมเคยใชงาน 56.88 % 9.17 % 
2 เคยใชงานแต

ปจจุบันไมใชงาน 
26.60 % 0 % 

3 ปจจุบันยังใชงานอยู 16.52 % 90.83 % 
 รวม 100 100 

 
จากตารางที่ 7.5 ผลการสรุปจะเห็นไดวาพนักงานเมื่อไดรับการอบรม ทําความเขาใจระบบ

แลวทําใหใชงานในระบบเพิม่ขึ้น 74.31% จากไมเคยใชงานเลยหรือเคยใชงานแตขาดการใชงานไป 
ในกรณีการใชงานที่ไมถึง 100 % เนื่องจากหนาที่การทํางานบางประเดน็ยังไมมีโอกาสใชงาน เชน 
เกี่ยวกับการแกไขรายการหลักในพื้นทีก่ารทํางาน ยังไมมีการเปลี่ยนแปลง  
 
 
ตารางที่ 7.6 เปรียบเทียบจํานวนการใชงานหนาทีย่อยกอน/หลังปรับปรุงตามความถี่การใชงาน 

 
ความถี่ในการใชงานหนาที่ยอย จํานวนหนาทีก่ารใชงานกอน

ปรับปรุง 
จํานวนหนาทีก่ารใชงาน 

หลังปรับปรุง 
ทุกวัน 21 24 

ทุกสัปดาห 0 6 
ทุกเดือน 13 38 
ทุกป 0 2 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 13 39 
 
 จากตารางที่ 7.6 จากหนาที่การใชงานยอยทั้งหมด 109 รายการ กอนปรับปรุงใชงานเพียง 
47 รายการลักษณะการใชงานเพื่อใหงานบาํรุงรักษาดําเนนิไปตามขั้นตอนจึงมีการใชงานประจําทุก
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วันเปนสวนใหญ แตเมื่อไดปรับปรุงการใชงานจะเปนในสวนการบนัทึกขอมูลใหตรงกับการ
เปลี่ยนแปลง การเขาไปดูรายงานสรุปผลในรูปแบบตาง ๆ มากขึ้น ทําใหจํานวนการใชงานในแตละ
ความถี่จึงเพิ่มขึ้น 
 
7.2 การปรับปรงุในสวนที่บกพรอง 

เมื่อมีการตรวจติดตามภายในโดยมีรายการตาม ตารางที่ 7.1 เมื่อพบสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด จึงไดมีการหาแนวทางแกไข และดําเนินการปรับปรุงตามระบบคุณภาพดงัแสดงได
ดังตารางที่ 7.7 

 
ตารางที่ 7.7 การปรับปรุงแกไข 

 
ลําดับ
ที่ 

ประเด็นคําถาม ผลการตรวจตดิตาม การปรับปรุงแกไข 

1 รายการหลักปจจุบัน ตรงกับ
ในระบบ SAP 
- เครื่องจักร 
- พื้นที่ทํางาน 
- แผนกปฏิบัตกิาร 
- อะไหลเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
การบันทึกยังไมครบถวน ตาม
เครื่องจักรที่มีอยูจริงนําเขามาใชงาน 
เชน ตูฆาเชื้อ รถโฟลคลิฟท เปนตน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
รายการหลักทีม่ีการเพิ่มเติม ถูก
บันทึกลงในระบบครบถวน 

ทุกครั้งที่เครื่องจักรเขามา
ใหมใหใชเอกสารการขอ 
สราง/ลบ/แกไข ขอมูลหลัก 
แลวสงตอใหกับหัวหนา
แผนกซอมบํารุง 

 
ไมตองปรับปรุง 

 
 

2 เครื่องจักรเมื่อมีการยายจุด
ติดตั้ง มีการเขามาปรับเปลี่ยน
ในระบบใหตรงกัน 

คร้ังที่ 1 
เครื่องปดผนึกกระปองมีการยาย
ไลนติดตั้งใหม ยังไมถูกแกไขให
ถูกตองในระบบ SAP 
 
 
 
 
คร้ังที่ 2 

 
ทุกครั้งที่เครื่องจักรเปลียาย
จุดติดตั้งใหใชเอกสารการ
ขอ สราง/ลบ/แกไข ขอมูล
หลัก แลวสงตอใหกับ
หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 
เครื่องจักรที่มีการยาย
ตําแหนงการทาํงานบอย 
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ตรวจสอบมีการลงบันทึกไม
ครบถวนสําหรับเครื่องพิมพโคด
กระปอง เนื่องจากปจจุบนัมกีารยาย
จุดการใชงานบอย 

หากเปนการยายตําแหนง
ไลนแตอยูภายใน
โรงงานผลิตเดียวกันหมวด
คาใชจาย ใหเปลี่ยนเฉพาะ
คําอธิบายเพื่อผูขอใช
บริการเขาใจตรงกันกับผูที่
ดําเนินการซอมบํารุง  

3 แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรถูก
สรางในระบบครบถวน 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมถูก
สรางครบเนื่องจากยังไม บนัทึก
รายการเครื่องจักรใหมเขาไปใน
ระบบ 
 
 
คร้ังที่ 2 
แผนถูกสรางครบถวนตามรายการ
เครื่องจักร 

เมื่อหัวหนาแผนกไดบนัทึก
ขอมูลหลักในระบบ SAP 
เสร็จแลวสงตอไปให
หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกันสรางแผน
บํารุงรักษาตอไป 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
 

 
4 มีการนําแผนที่สรางในระบบ

นําไปดําเนินการบํารุงรักษา 
คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องลางกระปอง 
ไมไดปลอยแผนในระบบทาํให ขาด
การบํารุงรักษาตามระยะเวลา
กําหนด
 
คร้ังที่ 2 
แผนบํารุงรักษาไดถูกปลอย 
เนื่องจากหัวหนาแผนกที่รับผิดชอบ
ไดมีระบบการตรวจสอบปองกัน
การปลอยแผนไมครบถวน 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกันตรวจสอบความ
ครบถวนของการปลอย
แผนในระบบ SAP 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
 
 
 
 

5 เครื่องจักรที่อยูระหวาง
ดําเนินการซอม ไดถูกระงับ

คร้ังที่ 1  
ปมสงน้ําถูกถอดมอเตอรไปซอม 

 
เครื่องจักรขัดของเปน
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แผนบํารุงรักษา แตยังมกีารปลอยแผนดําเนินการ
บํารุงรักษา 
 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
เครื่องจักรถูกนําไปตรวจสอบสภาพ 
เพื่อจะปรับปรงุการใชงาน แตยังมี
การดําเนินการปลอยแผน 

เวลานานเปนของแผนกใด
ใหพนกังานทีรั่บผิดชอบ
เครื่องจักรแจงใหหวัหนา
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน
ทราบเพื่อระงบัการปลอย
แผน 

 
กําชับการดําเนินงานภายใน
ฝายวิศวกรรมใหเปนไป
ตามขอตกลงรวมกัน 
 

6 งานที่มีขอใชบริการเขามา มี
การนําไปดําเนินการซอม
บํารุง 

คร้ังที่ 1 
ยังพบงานคางที่ไมถูกนําไป
ดําเนินการใด ๆ เมื่อการแจงขอใช
บริการผานไปแลว 2 วนั  
 
คร้ังที่ 2 
งานที่มีขอใชบริการเขามาไดถูก
นําไปดําเนินการ 

 
ใหมีการดําเนนิการแทน
หากพนกังานที่รับผิดชอบ
หลักไมมาทํางาน 

 
 

ไมตองปรับปรุง 

7 เมื่อไมสามารถดําเนินการ
ซอมบํารุงไดตามวันที่ผูขอใช
บริการแจงเขามา มีการแจง
กลับและกําหนดวนัเสร็จใหม 

คร้ังที่ 1 
ไมมีแผนกใดแจงกลับในระบบ เมื่อ
มีการเปลี่ยนกาํหนดเสร็จของงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญมกีารแจงกลับถึง
กําหนดการเสร็จที่เปลี่ยนแปลง
พรอมทั้งเหตุผล 

 
เดิมทีสวนใหญใชวิธี
โทรศัพทแจงแลวไมมี
หลักฐาน จึงจดัใหมกีาร
แจงกลับแกผูขอใชบริการ
ในระบบ SAP 

 
ไมตองปรับปรุง 

 

8 มีการบันทึกปดงานในระบบ 
เมื่อผูขอใชบริการตรวจรับ
งานเรียบรอย 

คร้ังที่ 1 
จากการตรวจพบแผนกซอมบํารุง 
พบ 3 รายการที่มีการรับงาน ไปแลว 

 
ใหมีการทํางานแทนกัน
หากผูรับผิดชอบหลักไมมา
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5 วัน แตยังไมบันทึกในระบบ  
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญไดบนัทึกในระบบเมื่อ
งานเสร็จเมื่อผานไปแลว 2 วนั 
เนื่องจากบอกวาพนกังานทําไมทัน
เพราะปริมาณงานคอนขางมาก แต
เมื่อส้ินเดือนกอนสรุปจะสามารถ
ปดงานในระบบได 

ทํางาน 
 
 

ไมตองปรับปรุง 

9 การลงบันทึกเวลาเครื่องจักร
เสียในระบบ SAP ตรงกับที่
บันทึกในรายงานซอมบํารุง
เครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
เวลาบันทึกในระบบไมตรงกบัที่
ระบุไวในเอกสารสําหรับสายพาน
ผาทอง เครื่องเลื่อยปลา 
 
คร้ังที่ 2 
เวลาที่บันทึกตรงกัน เนื่องจากฝาย
ผลิตเปนผูเปดแจงขอใชบริการ ทํา
ใหการสรุปผลเปนยอมรับรวมกัน 

 
ฝายผลิตเปนผูเปดแจงขอ
ใชบริการเอง 
 

 
 

ไมตองปรับปรุง 

10 พนักงานบนัทกึขอมูลใน
ระบบ SAP สามารถ
ปฏิบัติงานไดถูกตอง 

คร้ังที่ 1 
พนักงานบนัทกึขอมูลยังไมสามารถ
แกไขเมื่อมกีารบันทึกขอมูลไม
ถูกตอง 
 
คร้ังที่ 2 
พนักงานแสดงการบันทึกไดถูกตอง 

 
ทบทวนวิธีการทํางานใน
ระบบเมื่อมีการบันทึก
ขอมูลไมถูกตอง 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
11 หัวหนาแผนกสามารถอธิบาย

ขั้นตอนการทาํงานในระบบ 
SAP ได 

คร้ังที่ 1 
หัวหนาแผนกยังไมเขาใจถึง
ประโยชน และวิธีการทํางานของ
ระบบ 
 
 
 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงนํา
ขอมูลที่ถูกตองไปใชงาน
ทํางานทําใหสวนที่เหลือมี
ความเขาใจ และรวมกัน
ปฏิบัติ เชน การดูคาใชจาย
บํารุงรักษา การดูประวัติ
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คร้ังที่ 2 
หัวหนาแผนกเขาใจการทํางานใน
ระบบสามารถอธิบายไดถูกตอง 

งานบํารุงรักษา เปนตน 
 

ไมตองปรับปรุง 
 

12 มีระบบการตดิตามงานเพื่อ
ไมใหเกิดงานคางสะสมเปน
เวลานาน 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการติดตามงานคางทั่วไป มี
การติดตามเฉพาะงานโครงการ
สําคัญ 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีการสรุปงานคางจากระบบ ในแต
ละเดือน  

 
พนักงานยังไมมีความ
ชํานาญในการบันทึกผล
การปฏิบัติงานเมื่องานเสร็จ
จึงตองใหเวลาในการ
ปฏิบัติงาน ติดตามผล
ตอเนื่อง 

 
ไมตองปรับปรุง 

14 อุปกรณมีเพยีงพอตอการ
ทํางาน และความตองการใช
งานของผูที่เกีย่วของ 

คร้ังที่ 1 
เครื่องคอมพิวเตอรยังมีไมเพยีงพอ 
ทําใหผูที่เกีย่วของไมสามารถเขาไป
ดูขอมูลหรือใชงานได ตามที่ระบบ
ไวในขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีโครงการเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร
ใหกับแผนกบาํบัดน้ําเสีย แผนก
สรางเครื่องจักร แผนกหองเยน็ 

 
ไดดําเนนิการใหฝาย
สารสนเทศติดตั้งระบบ
เครือขายในแผนกซอม
บํารุง แผนกเครื่องจักร
บรรจุ และลงโปรแกรม 
SAP ใหกับแผนกเขียน
แบบ 
 

ไมตองปรับปรุง 
 
 

15 มีการใชตัวบงชี้วัดผลการ
ซอมบํารุง 

คร้ังที่ 1 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตองทาํใหไม
สามารถใชเวลา Downtime ได 
 
 
 

 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตอง
จึงไมสามารถนําไปใชได 
หลังจากมีความเขาใจ และ
ความชํานาญ จะสามารถ
นําไปใชตอไป จึงควร
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คร้ังที่ 2 
มีการนําขอมูล Downtime 
เครื่องจักรมาเปรียบเทียบในแตละ
เดือนเพื่อปรับปรุงใหลดลง 

ติดตามอยางตอเนื่อง 
 

ไมตองปรับปรุง 

16 มีการนําขอมูลในระบบไปใช
เพื่อการแกไขและปองกันสิง่
ที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการดําเนินการที่ชัดเจน 
เพราะสวนใหญยังไมเขาใจการ
ทํางานของระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการนําลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรปดผนึกกระปอง มาสรุป
เปนสถิติในแตละเดือนเพื่อหา
มาตรการปองกัน 

 
ปรับปรุงเหมือนขอที่ 11 

 
 
 
 

ไมตองปรับปรุง 

17 มีการทบทวนแผนงาน
บํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการทบทวนแผนบํารุงรักษา 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีการปรับเปลี่ยนแผนบํารุงรักษา
ตูอบปลา สายพานผาทอง เปนตน 

 
เนื่องจากแผนบํารุงรักษา
ไมมีการเปลี่ยนแปลงจึงยัง
ไมมีการปรับเปลี่ยนใน
ระบบ SAP 

 
ไมตองปรับปรุง 

 
18 ไดดําเนนิการปรับเปลี่ยน

ระบบงานใหเหมาะสมตาม
การทํางานจริง 

คร้ังที่ 1 
การปฏิบัติงานยังคงทําไมไดตามที่
ระบุไวในเอกสาร โดยยังมีงานคาง
ปรากฏอยูไมถูกนําไปดําเนินการ
ซอม 
 
คร้ังที่ 2 
ไดมีการเปลี่ยนขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานทําใหงานที่แจงเขามาถูก

 
ใหมีการดําเนนิการแทนกัน
หากผูรับผิดชอบหลักไมมา
ปฏิบัติงาน 

 
 
 

ไมตองปรับปรุง 
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นําไปดําเนินการ 
 
 ในการปรับปรงุแกไขขอมูลในระบบ SAP จะมีขั้นตอนการบันทึกขอมูลหลักในระบบ 
SAP และ ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองขอมูลงานบํารุงรักษา ดูไดจากรูปที่ 7.3 และ รูปที่ 7.4 
ตามลําดับ 
 
         ผูดําเนินการ 
 

กรอกใบขอสราง/ลบ/
แกไข MASTER DATA 
                               

                                  
                                                                     
                                                   ผูรองขอ               
 

อนุมัติ ยกเลิกการรองขอ 

บันทึกขอมูลใน
ระบบ 

 
 ไมใช 

ผูจัดการฝายวศิวกรรม 
 
 

ใช                                                    
 
            หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
 
 
 

เพิ่ม/ปรับแผนงาน
บํารุงรักษา 

                    หัวหนาแผนก 
        ซอมบํารุงเชิงปองกัน 

 
 

รูปที่ 7.3 ขั้นตอนการบันทึกขอมูลหลักในระบบ SAP 
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ผูดําเนินการ                
 เรียกขอมูลในระบบ 

SAP                                                                                     หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
            
 

ตรวจสอบความถูก
ตอง 

 
  หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 

ถูกตอง ออกจากระบบ 

แกไขขอมูลใน
ระบบ 

แจงกลับหนวยงาน
ที่บันทึกขอมูลไม
ถูกตองใหรับทราบ   

 

ใช                                                                                           
 
 
 

ไมใช 
 
 
                              ธุรการ 

      
 

       
       ธุรการ 

 
 

รูปที่ 7.4 ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองขอมูลงานบํารุงรักษา 
 
 จากรูปที่ 7.3 และ 7.4 จะเห็นไดวาการดําเนนิงานจะตองมกีารประสานงานกันอยาง
ตอเนื่อง หากมีการปฏิบัติงานแทนกนัไดจะสงผลทําใหขอมูลมีความถูกตอง นําไปใชงานไดอยู
เสมอ 
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7.3 การนําขอมูลท่ีไดไปใชงาน 

จากการที่ไดมกีารดําเนินการฝกอบรม  ปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP   มีผลทําใหขอมูลใน
ระบบถูกตองจึงสามารถนําไปใชงานไดดงัรายละเอียดตอไปนี ้

 
7.3.1 การเปรียบเทยีบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (MTTR) และ ชวงเวลาเฉลี่ย 

                            กอนเกดิการขัดของ (MTBR)ในเครื่องจกัรประเภทเดียวกัน 
จากการที่เรามกีารปรับปรุงการบันทึกขอมูลใหมีความถูกตองดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 6 มี

สวนสําคัญในการชวยใหเราไดขอมูล MTTR (Mean Time To Repair) และ MTBR (Mean Time 
Between Repair) ทําใหเขาใจถึงความสามารถในการทํางานของเครื่องจักรประเภทเดียวได อีกทั้งยัง
ใชประกอบกบัการวางแผนผลิต และดําเนินการปรับประสิทธิภาพเครื่องจักรใหมกีารใชงานไดมาก
ยิ่งขึ้นเมื่อเทยีบกับเครื่องจักรที่พรอมใชงานมากกวา โดยสามารถดูขอมูลตามเดือน/ปที่เราสนใจได 
ตามรูปที่ 7.5 

 
 

 
 

 
 

รูปที่ 7.5 การระบุชวงเวลาในการเรียกขอมูล MTTR และ MTBR 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 103

รูปที่ 7.6 ขอมูล เครื่องจักรขัดของ  MTTR และ MTBR ของแตละเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 7.7 ขอมูลสรุปคาเฉลี่ย MTTR และ MTBR  
 
 ทําใหเราสามารถดูขอมูลเครื่องจักรขัดของ  ขอมูล MTTR และ MTBR ของแตละ
เครื่องจักร ไดในชวงเวลาที่เราสนใจดังรูปที่ 7.6 นอกจากนั้นยงัสามารถดูเปรียบเทียบระหวาง
เครื่องจักรประเภทเดียวกนัโดยระบบจะเฉลี่ยคา MTTR และ MTBR ให ดังในรูปที ่7.7 
 

7.3.2 การดูคาใชจายบํารุงรักษา 
ตองยอมรับวาคาใชจายเปนสิ่งจําเปนสําหรับการทํางานบํารุงรักษาในปจจุบัน เพราะ

เปนตัวบอกผลการดําเนินงานเมื่อเทียบกับงบประมาณทีต่ั้งไว ดังนั้นไมใชเร่ืองงายในการไดขอมูล
ที่มีความถูกตองและรวดเร็ว แตเมื่อไดมกีารฝกอบรมและพนกังานมีความเขาใจในการบันทึกขอมูล
ใหถูกตองตรงตามเวลา ก็ทําใหไดขอมูลคาใชจายเรยีกดูจากรายงานไดในเวลาอันสั้น โดยสามารถดู
แยกตามแผนกที่เราสนใจสามารถดูไดตามรูปที่ 7.8 
 
 
 
 

รูปที่ 7.8 การระบุแผนกและชวงเวลาเรยีกรายงานคาใชจาย 
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รูปที่ 7.9 รายงานคาใชจายแยกตามแผนก 
 นอกจากดูคาใชจายแยกตามแผนกตามรูปที่ 7.9 แลว ยังสามารถแยกดูคาใชจายตาม
ประเภทของการบํารุงรักษา คือ คาใชจายสําหรับงานซอม (Maintenance Cost) และคาใชจาย
สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักร (Preventive Cost) สามารถนํามาเปรียบเทียบกนัเพื่อพัฒนาระบบ
การซอมบํารุงเครื่องจักรใหอยูในชวงที่เหมาะสม เชนหากเรามีการบํารุงรักษานอย เราก็ตองเสีย
คาใชจายในการซอมบํารุงสูง ผลที่ตามมาคือไมไดใชงานเครื่องจักรไดอยางเต็มที่ ตามรูปที่ 7.10 
ขอมูลดังกลาวแสดงไดเปนกราฟตามรูปที่ 7.11 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.10 คาใชจายงานซอม และ คาใชจายงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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รูปที่ 7.11 กราฟแสดงเปรียบเทียบคาใชจายงานซอม และ งานบํารุงรักษา 
 
7.3.3 การวิเคราะหลักษณะความเสียหายของเครื่องจักร 

ในระบบไดสรุปขอมูลลักษณะความเสียหายของเครื่องจกัรจากการ
บันทึกขอมูลของผูขอใชบริการ ทําใหเราสามารถรูไดวาเครื่องจักรสวนใหญเกดิกับเครื่องจักรตัวใด 
ดังในรูปที่ 7.12 มีลักษณะความเสียหายเกิดจากอะไร เพื่อนําไปหาสาเหตุที่แทจริงและปองกันการ
เกิดความเสียหาย ดูไดจากรูปที่ 7.13 และเพื่อใหงายตอการดูขอมูลเปรียบเทียบ ระบบนาํไป
แสดงผลเปนกราฟดังในรูปที ่7.14 
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รูปที่ 7.12 สถิติความเสียหายของเครื่องจักรแตเละเครื่อง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 7.13 ลักษณะความเสียหายเครื่องจกัร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 7.14 กราฟแสดงลักษณะเปรียบเทยีบความเสียหายของเครื่องจักร 
  จากกราฟจะเห็นไดวาลักษณะเสยีหายของเครื่องปดผนึกกระปอง คือ การทําให
กระปองหรือฝาเสียหาย เปนสวนใหญทั้งนี้เมื่อผูที่เกี่ยวของมาศึกษาจะทําใหเลือกการแกไขปญหาที่
สําคัญกอนไดงายขึ้นหรือเลือกที่จะแกไขปญหาในเครื่องจักรที่มีความเสียหายมากกอน 
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7.3.4 การแบงการใชงานหนาทีย่อยตามระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 
โปรแกรม SAP สามารถสนับสนุนระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 โดยลักษณะ

ระบบ ISO 9001 จะเนนในทางความถูกตองของขอมูล การปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางานที่
ระบุไว การวิเคราะหขอมูลเชิงสถิติเพื่อนําไปแกไขและปองกันไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีกดงันั้นจึง
เกี่ยวของกับทกุหนาทีก่ารทํางานยอยทั้ง 109 รายการตามตารางที่ 7.4 ในสวน ISO 14001 
ในระบบจะมสีวนเกีย่วของในสวนของการติดตามการรั่วไหลในลักษณะตาง ๆ เพื่อการ
ประหยดัพลังงาน และการบาํรุงรักษาตามแผนงานที่กําหนดไว ดังนั้นจึงสามารถแยก
หนาที่การทํางานยอยสําหรับสนับสนุนระบบการจัดการไดตามตารางที่ 7.7 
 

ตารางที่ 7.8 หนาที่การทํางานยอยสนับสนนุระบบ ISO 14001 

 
ลําดับ หนาที่การทํางานยอย 

 B. Maintenance Processing 
 Notification 
 List Editing 
1 IW28 – Change 
 C. Preventive Maintenance 
 Maintenance Planning 
 Scheduling for Maintenance Plans 
2 IP10 – Schedule 
3 IP30 - Deadline Monitoring 
 Scheduling Overview 
4 IP19 – Graphical 
5 IP24 – List 

 
จากตารางที่ 7.8 เปนหนาทีก่ารทํางานยอยที่เกี่ยวของโดยตรงในการสนับสนุนระบบ ISO 

14001 ตามที่ผูบริหารไดแนะนําดังไดกลาวไวในบทที่ 6 ในหัวขอ 6.5.2 ตองการใหมกีารแบงแยก
งานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนรัุกษพลังงานมาตางหาก เพื่อสะดวกในการติดตาม และ
การติดตามการปลอยแผนงานบํารุงรักษาใหครบถวนตามแผนที่ไดวางไว 

 





บทที่  8 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

จากการรวบรวมขอมูลการใชงานระบบ SAP ในโรงงานตัวอยางและทาํการวิเคราะห
ปญหาและสาเหตุเพื่อหาแนวทางแกไข หลังจากนั้นจึงดําเนินการแกไขปญหาและติดตามผลโดย
การตรวจสอบภายในโดยอาศัยระบบ ISO 19001 / ISO14001 เขามาเปนเครื่องมือดําเนินการ เมื่อ
พบวาสวนใดยังบกพรองจึงไดดําเนนิการแกไข ผลที่ไดทําใหระบบถกูพัฒนาอยางตอเนื่อง สรุปได
ดังตอไปนี ้
 
8.1 สรุปผลงานวิจัย 

ปญหาการใชงานระบบ SAP โมดูลบํารุงรักษาโรงงานเกิดจากปจจยัตาง ๆ และสามารถ
ดําเนินการปรับปรุงแกไขสรุปได 4 ประเด็นดังตอไปนี ้

1) พนักงานที่เกี่ยวของขาดความเขาใจการใชงานระบบ 
ไดดําเนนิการแกไขโดยการใหการอบรมกบัพนักงานทีเ่กี่ยวของทุกระดับ ในการแกไข

ขอมูลใหถูกตองเชน การบนัทึกงานที่ไดผานการตรวจรับงาน และ การลงเวลาเครื่องจักรใชงาน
ไมได ทําใหผลที่ไดขอมูลนาเชื่อถือมีความถูกตองทําใหนําขอมูลมาใชงานดังตอไปนี ้

- การเปรียบเทยีบเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการซอม (MTTR) และ ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกดิการ
ขัดของ (MTBR)  ในเครื่องจกัรประเภทเดียวกัน ทําใหทราบวาสภาพเครื่องจักรใดที่นาเชื่อถือ และ
เครื่องจักรใดที่ตองไดรับการซอมแซมเพื่อใหกระบวนการผลิตไปเปนไดอยางตอเนื่อง โดย
เมื่อกอนไมมกีารนําไปใช 

- ลักษณะความเสียหายของเครื่องจักรโดยสามารถเรียกดูจากการสรปุผลในระบบ SAP ใช
เวลาไมเกนิ 2 นาที เพื่อหาสาเหตุปองกันทาํใหลดปญหาการใชงานเครือ่งจักรไมเต็มที่ โดยแตเดิม
ตองนํารายการจากบันทึกในรายงานใชเวลาประมาณ 1 ช่ัวโมง ตอ เครื่องจักรในรอบเวลา 1 เดือน 
จะเห็นไดวาการไดขอมูลจะสะดวกและรวดเร็วมากขึน้ 

- สามารถดูคาใชจายงานบํารุงรักษาในแตละแผนกตามชวงเวลาที่ตองการดังที่กลาวไวใน
บทที่ 7 โดยใชเวลาไมเกนิ 2 นาทีในแตละเดือน จากเดิมตองทําสรุปโดยวิธีอ่ืนซึ่งใชเวลาประมาณ 4 
ช่ัวโมง  

นอกจากนี้แลวการไมเห็นประโยชนการใชงานจากผูที่เกี่ยวของทําใหไมมีการกระตุน หรือ
เกิดความตองการที่จะใชงาน เมื่อไดทําความเขาใจใหผูที่เกี่ยวของทราบถึงผลที่ไดหากมีการดําเนนิ
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ระบบเต็มรูปแบบ มีผลทําใหไดรับการสนบัสนุนจากผูบริหารพรอมยังไดขอแนะนําเพื่อใหมีระบบ
การจัดการที่ดี เปนการอุดรอยร่ัวของปญหาที่เคยเกดิขึ้น ประกอบดวย 

- ใชหนาที่ระบบ MRP (Material Requirement Planning) จัดการใหมีอะไหลเพยีงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 
  - มีรายงานสามารถติดตามอะไหลที่ส่ังซ้ือเพื่อใชเตรียมวางแผนการทํางาน  

- มีรูปภาพเครือ่งจักรประกอบเพื่อความชัดเจน และเขาใจงาย ทําใหเขาใจตรงกันระหวางผู
ขอใชบริการและผูดําเนินการบํารุงรักษา 

- แผนงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรปลอยตามจาํนวนชัว่โมงการใชงาน ทําใหวางแผนงาน
บํารุงรักษาเครื่องจักรไดเหมาะสมกับประเภทเครื่องจักรและลักษณะการทํางาน 

- เชื่อมโยงหมายเลขทรัพยสินกับหมายเลขเครื่องจักรสําหรับสนับสนุนฝายบัญชี เมือ่มีการ
จําหนายเครื่องจักรหรือยายจดุติดตั้ง มีการแกไขปรับปรงุทําใหรายงานของบัญชีตรงตามความจรงิ 
สะดวกตอการตรวจสอบของผูตรวจติดตามบัญชีที่เขามาเปนประจําทกุป 

- แยกตามงานซอมรอยร่ัว (Leak  Repair) เพื่อการอนุรักษพลังงาน สะดวกในการติดตาม 
เปนการปรับระบบใหเขากับระบบ ISO 14001 ในการดําเนินการใหงานที่เกี่ยวของกับพลังงานดาน
ไฟฟา น้ํา ลม ไอน้ํา ดําเนนิการไดเสร็จรวดเร็วทําใหการลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นใหนอยลงไปอีก
ดวย 

2) ขั้นตอนการทํางานในระบบ SAP รูปแบบเดิมไมสามารถทําไดจริง  
แกไขโดยการปรึกษากับผูจดัการฝายวิศวกรรมในการเปลี่ยนหนาทีเ่ขาไปดูงานที่

แจงเขามา จากเดิมเปนหัวหนาแผนกเปนธุรการไปดําเนนิการพิมพงานที่ขอใชบริการออกมาเปน
รายงานแทน จากนั้นหัวหนาแผนกแจกจายงานใหพนักงานตอไป ทําใหหัวหนาแผนกมีเวลาในการ
ทํางานอื่นเพิ่มขึ้น 30 นาที/วนั และงานบํารุงรักษาก็สามารถดําเนินตอไปได 

 
3) ขอมูลในระบบ SAP ไมถูกตอง ไมครบถวน 

  แกไขโดยการใหการอบรมกบัพนักงานทีเ่กี่ยวของทุกระดับ ในการแกไขขอมูลให
ถูกตองเชน การบันทึกงานทีไ่ดผานการตรวจรับงาน และ การลงเวลาเครื่องจักรใชงานไมได เมื่อ
อบรมพนักงานเสร็จจึงไดมกีารตรวจติดตามภายในตามระบบ ISO 9001 และISO 14001 เมื่อพบ
จุดบกพรองแลวไดแนะนําใหแกไข เปนผลทําใหขอมูลนาเชื่อถือมีความถูกตองทําใหนําขอมูลมาใช
วิเคราะหได 
 

4) ปริมาณเครือ่งคอมพิวเตอรที่ใชระบบ SAP ไดไมเพยีงพอ  
เมื่อแกไขวางเครือขาย ลงโปรแกรม SAP ในคอมพิวเตอรสําหรับแผนกซอมบํารุง 

แผนกเครื่องจกัรบรรจุ ทําใหลดเวลาในการเดินเอกสารงานซอมบํารุงตอรอบ 15 นาที มีผลทําให
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การเริ่มตนปฏิบัติงานไดรวดเร็วมากขึ้น และพนักงานทีเ่กีย่วของสามารถเขาไปดูขอมูลการ
บํารุงรักษาจากจุดพืน้ที่การทํางานไดตลอดเวลา 

เมื่อปรับปรุงระบบเครือขาย และเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร สําหรับแผนกบําบัดน้ําเสีย แผนก
สรางเครื่องจักร/อุปกรณ มีผลทําใหลดการเดินเอกสารงานซอมบํารุงตอรอบ 30 นาที มีผลทําให
การเริ่มตนปฏิบัติงานไดรวดเร็วมากขึ้น และพนักงานทีเ่กีย่วของสามารถเขาไปดูขอมูลการ
บํารุงรักษาจากจุดพืน้ที่การทํางานไดตลอดเวลา 
  
8.2 ปญหาและอุปสรรค 
 
 1. ไมมีพนักงานบันทึกขอมูลในระบบเนื่องจากอัตรากําลังคนไมไดเผ่ือไวในสวนนี้ โดย
ปกติกลางคืนจะเปนชวงเวลาที่มีคนใชงานในระบบนอย ดังนั้นการทํางานในระบบจะรวดเร็วกวา
ปกติ หากใชเวลากลางคืนบันทึกงานที่ตรวจรับงานแลวทําใหสามารถดูขอมูลไดทันเวลามากขึ้น 
 2. โรงงานกรณีศึกษาไดนําระบบวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดลุยภาพมาใชแตยัง
ไมไดนําตวัวัดผลดานความเชื่อถือการซอมบํารุง MTTR / MTBR  มารวมอยูดวยเนื่องจากตองเก็บ
ขอมูลสักระยะกอนเพื่อจะนาํมาหาตัวเลขที่เหมาะสมในการตั้งเปนเปาหมายตอไป 
 3. ในการฝกอบรมแบบกลุมระดับความเขาใจของพนกังานแตละคนแตกตางกันดังนัน้หาก
ไมกลาซักถามจะทําใหไมสามารถชวยอธิบายได เมื่อนําไปใชงานจริงยงัพบความผิดพลาดบาง  
 4. ขอมูลบางอยางภายในโรงงานกรณีศกึษาเปนความลับจึงไมสามารถนํามาเสนอใน
รายละเอียดไดโดยเฉพาะการเสียหายของเครื่องจักรที่อยูในกระบวนการผลิต  
  
8.3 ขอเสนอแนะ 
 

1. ผูที่มีหนาทีรั่บผิดชอบในระบบ SAP โดยตรงหากมีการเปลี่ยนงานใหม เมื่อมีคนใหมเขา
มาก็สามารถศึกษาไดจากเอกสารที่จัดทําไวได แตตองใชเวลาสักระยะเพื่อใหมีความเขาใจและ
ประสบการณในการชวยแกไขปญหาที่เกดิขึ้นได 

2. รายการตรวจติดตามอาจแกไขใหเหมาะสมตามลักษณะปญหาที่เกดิขึ้นเพื่อชวยในการ
ตรวจสอบและแกไขเพื่อใหระบบมีขอมูลที่ถูกตองนํามาใชงานได 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลหลักของโมดูลบํารุงรักษาโรงงาน (Plant Maintenance Module) 
 

ขอมูลหลักประกอบดวย 4 สวนหลักดังนี ้
1. เครื่องจักร มีขอมูล ประกอบดวย วันทีเ่ริ่มใชงาน  ที่อยูบริษัทที่ส่ังซ้ือ ตําแหนงเครื่องจักร   แผนก
รับผิดชอบหลัก  เบอรทรัพยสิน  COSTCENTER 

 
เกณฑในการตัง้รหัสเคร่ืองจักร 

 1     2     3     4     5     6     7     8 
 
  ตําแหนงที ่1   คือ  โรงงาน  ( PLANT )  โดย 
   หมายเลข  1   แทน  โรงงาน A 
   หมายเลข  2   แทน  โรงงาน B 
   หมายเลข  3   แทน   โรงงาน C 
   หมายเลข  4   แทน   โรงงาน D 
   หมายเลข  9   แทน    สวนงาน IT 
                
 
                ตําแหนงที ่ 2   คือ   กลุมเครื่องจักร  (  GROUP )  ดังรายการตอไปนี ้
 

NO. MACHINE  NAME GROUP 

1 AGITATOR A 
2 CLEANING B 
3 CONVEYOR C 
4 CONDENSER D 
5 REFRIGERATOR E 
6 FREEZER F 
7 GENERAL G 
8 WASHER H 
9 FORK  LIFT J 
10 PAK – SHAPPER K 
11 SEALER L 
12 MIXER M 
13 AERATOR N 
14 STORAGE   TANK O 
15 PUMP P 
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NO. MACHINE  NAME GROUP 
16 RETORT R 
17 SEAMER S 
18 CUTTER T 
19 CRUSHER U 
20 WRAP W 
21 LIFT X 
22 SYSTEM Y 
23 SIZING Z 

 
 
ตําแหนงที ่ 3 , 4   คือประเภทเครื่องจักร ( SUB – GROUP )  มีหลักการตั้งดังตอไปนี ้
1. ใชอักษรตวัทีอ่อกเสียงนําหนาของคําอานแตละคําโดยใชคําแรกและคาํสุดทาย หรือ พยางคแรกและพยางคสุดทาย  

เชน  COOLING  TOWER  แทนดวย  CT หรือ  BOILER   แทนดวย  BL  เปนตน 
2. ถาออกเสียงอานเพียงพยางคเดียวใหใชอักษรตัวแรกและตวัสุดทายของคํานั้น  เชน  LIFT แทนดวย  LT เปนตน 

3. หากยังมกีารซ้ํากันใหใชอักษรตัวถัดมา 
 
หมายเหตุ  คําดังตอไปนี้จะไมนํามารวมในการตั้ง  SUB – GROUP  เชน  MACHINE , CUTTER , SEALER , 
MIXER , FREEZER , SYSTEM , PUMP , WRAP , PAK – SHAPPER , CRUSHER , SIZING , CONVEYOR  เปน
ตน  เพื่อไมใหอักษรมีโอกาสซ้ํากันมาก 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
1 AAT มอเตอรปน AGITATOR 
2 ACS CLAREFIRE   SCRAPPER CLAREFIRE   SCRAPPER 
3 AJT ถังปนเยลลี่ JELLY  TANK 
4 APH pH   MIXING pH   MIXING 
5 APM POLYMER  MIXING POLYMER  MIXING 
6 ASS SLUDGE  STORAGE SLUDGE  STORAGE 
7 AST SLUDGE  MIXING  TANK SLUDGE  MIXING  TANK 
8 ATF THICKENER  FLOCCULATOR THICKENER  FLOCCULATOR 
9 ATS THICKENER  SCRAPPER THICKENER  SCRAPPER 
10 BCN เครื่องฉีดลาง CLEANING  MACHINE 
11 CBC สายพานผาทองปลา BUTCHERING  CONVEYOR 
12 CBP สายพานบีบอดัตะกอน BELT  PRESS 
13 CCN สายพานขูดเลอืดทูนา CLEANING CONVEYOR 
14 CDK สายพานลําเลียงปลาขูดหนัง DESKIN  CONVEYOR 
15 CEC สายพานลําเลียงกระปองเปลา / ฝา EMPTYCAN / LID  CONVEYOR 
16 CFC สายพานเติมสารละลาย / บรรจุ SOLUTION / FILLING  
17 CPC สายพานสงปลาเขาเครื่อง PARTICLE  CONVEYOR 
18 CPS สายพานรีด PRESS  CONVEYOR 
19 CRE สายพานลําเลียงเลือดปลา RED MEAT CONVEYOR 
20 CRM สายพานลงปลา RAW  MATERIAL  CONVEYOR 
21 CSC SCREW  CONVEYOR SCREW  CONVEYOR 
22 CST สายพานเติมสารละลาย SOLUTION  CONVEYOR 
23 CTN สายพานลําเลียงเนื้อปลาใน TUNA  LOIN  CONVEYOR 
24 CWT สายพานชั่งปลา WEIGHTING  CONVEYOR 
25 DCD CONDENSER CONDENSER 
26 DEV เครื่องระบายความรอน EVAPORATIVE  CONDENSOR 
27 ECL CHILLER CHILLER 
28 EDW ตูน้ําเยน็  DRINKING WATER  
29 EIM เครื่องทําน้ําแข็ง ICE  MAKER 
30 ERC REFRIGERATED  REFRIGERATED  COMPRESSOR 
31 ERT ตูแชของ REFRIGERATOR 
32 FFC คอลยเย็น FAN  COIL  UNIT 
33 GAC เครื่องปรับอากาศ AIR  CONDITION 
34 GAD AIR  DIRYER AIR  DIRYER 
35 GAP เครื่องอัดอากาศ (ปมลม) AIR  COMPRESSOR 
36 GBF พัดลมใหญ BIG FAN 
37 GBK เครื่องยาง BAKING  MACHINE 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
38 GBL เครื่องกําเนิดไอน้ํา BOILER 
39 GBS BUSSE  MACHINE BUSSE  MACHINE 
40 GBW พัดลมระบายอากาศ AIR  BLOWER 
41 GBZ เครื่องผลิตคลอรีนไดออกไซด BELLOZON 
42 GCA ประเภทรถเขน็ ประเภทรถเขน็ 
43 GCB เครื่องรอนปู CRAB  SEPERATOR  MACHINE 
44 GCC เครื่องควบคุมคลอรีน CLORINE CONTROLLING 
45 GCF เครื่องแยกเหวีย่งกาก CENTRIFUGE MACHINE 
46 GC0 ตูควบคุมไฟฟายอย CONTROL  PANEL 
47 GCP เครื่องผลิตพาย COMPACT  PIE 
48 GCT หอหลอเยน็ COOLING  TOWER 
49 GDB เครื่องแยกกาง DEBONER 
50 GDM เครื่องวัดปริมาณคลอรีนได DULCOMETER 
51 GDN เครื่องลอกหนงั DESKINING  MACHINE 
52 GDP เครื่องยกเทปลา DUMPER 
53 GEB เครื่องปมฝา EMBOSSING 
54 GEL ไฟฉุกเฉิน EMERGENCY  LIGHT 
55 GET เครื่องดักแมลง ELECTROCUTION 
56 GFM เครื่องโมเศษ FLAKER  MACHINE 
57 GGT เครื่องปนไฟ GENERATOR 
58 GHI HYDRAULIC  INCINERATOR HYDRAULIC  INCINERATOR 
59 GHT รอก-เครน HOTST 
60 GIJ INK  JET INK  JET 
61 GIN เตาเผาขยะ INCINERATOR 
62 GLL เครื่องปดฉลาก LABELLING  MACHINE 
63 GMB ตูควบคุมเมนไฟ  MDB MAIN  DISTRIBUTION  BOARD 
64 GMC ตูควบคุมเมนไฟ MCC MOTOR  CONTROL  CENTER 
65 GMD เครื่องตรวจจบัโลหะ METAL  DETECTOR 
66 GMP ตูควบคุมเมนไฟ MCP MAIN  CONTROL  PANEL 
67 GPE เครื่องแลกเปลี่ยนความรอน PLATE  HEAT  EXCHANGER 
68 GPK ตูอบปลา PRECOOKER 
69 GPS เครื่องบีบน้ํา PRESS  MACHINE 
70 GPW PRESSWEIGHT PRESSWEIGHT 
71 GRC ตูกราฟ RECORDING  CONTROLLER 
72 GSB ตูควบคุมเมนไฟ GSB SUB  DISTRIBUTION  BROAD 
73 GSF ชุดกวาดตะกอน Scrapper  Dissolve  Air  Floating 
74 GSN เครื่องแยกขยะ ROTARY  SCREEN 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
75 GSP ชุดกวาดไขมนั SCRAPPER 
76 GST ตัวกรอง STRIANER 
77 GSV เครื่องเติมสารละลาย SEMI-AUTOMATIC 
78 GTH เครื่องละลายน้ําแข็ง THAWING  MACHINE 
79 GTM หมอแปลง TRANFORMER 
80 GTP โทรศัพท TELEPHONE 
81 GTT จานหมนุปลอยกระปองเปลา TURN  TABLE 
82 GVU เครื่องเติมสารละลายแบบ VACCUUM  FILLER 
83 GWS WET SCRUBBER WET SCRUBBER 
84 HCN เครื่องลางกระปอง CAN  WASHER 
85 HTY เครื่องลางกะบะ TRAY  WASHER 
86 JCA รถยนต CAR 
87 JFH โฟลคแฮนด FORK  HAND 
88 JFL โฟลคลิฟท FORK  LIFT 
89 KCT เครื่องบรรจุปลาคารลูเทอร PAK – SHAPPER  CARRUTER 
90 KFM เครื่องบรรจุปลาแมว PAK – FORMER 
91 KHG เครื่องบรรจุปลาเฮอรฟรากา PAK – SHAPPER  HERFRAGA 
92 KHS เครื่องบรรจุปลาเฮอรมาซา PAK – SHAPPER  HEMASA 
93 KLT เครื่องบรรจุปลาลูที PAK – SHAPPER  LUTHI 
94 KRP เครื่องบรรจุจานหมุน ROTARY  PACK 
95 LAT เครื่องซีลกระปองอลูมิเนียม ALUMINIUM  TRAY  SEALING  
96 LEI ELECTRONIC  IMPLUSE  ELECTRONIC  IMPLUSE  SEAL 
97 LVC เครื่องปดฝาขวดแกว VACUUM  CAPPER 
98 LVU เครื่องบรรจุสูญญากาศ VACUUM  SEAL 
99 M มอเตอร MOTOR 
100 MBC เครื่องโมขนมปง BREAD  CUTTER  MACHINE 
101 MMX เครื่องผสม MIXER  MACHINE 
102 MTN เครื่องผสมเศษ TUNA  MIXER  MACHINE 
103 NJT เครื่องเติมอากาศ JET  AERATOR 
104 NSF เครื่องตีน้ํา SURFACE  ARETOR 
105 OHT ถังตมน้ํารอน HOT  WATER  TANK 
106 OJK JECKET  TANK  HP  ROOM JECKET  TANK 
107 OOI ถังน้ํามันพืช OIL  TANK 
108 OPH ถังอุนน้ํากอนเขา  BOILER PREHEAT  TANK 
109 OPT TANK  น้ําปลา PRECOOKING  WATER  TANK 
110 PBT BOOSTER  PUMP BOOSTER  PUMP 
111 PCG CENTRIFUGAL PUMP CENTRIFUGAL PUMP 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
112 PDP DIAPHAM  PUMP DIAPHAM  PUMP 
113 PDW ปมน้ําบาดาล DEEPWELL  PUMP 
114 PES END  SUCTION  PUMP END  SUCTION  PUMP 
115 PIL IN  LINE  PUMP IN  LINE  PUMP 
116 PMT MULTISTAGE  PUMP MULTISTAGE  PUMP 
117 PRR ROTARY  PUMP ROTARY  PUMP 
118 PRT REGENERATIVE  TURBINE  REGENERATIVE  TURBINE  
119 PSB เครื่องสูบใตผิวน้ํา SUBMERSIBLE  PUMP 
120 PSC SPLIT  CASE  PUMP SPLIT  CASE  PUMP 
121 PSM SELF  PRIMING  PUMP SELF  PRIMING  PUMP 
122 PSR SANITARY  PUMP SANITARY  PUMP 
123 PSW SCREW  PUMP SCREW  PUMP 
124 PVU ปมสูญญากาศ VACUUM  PUMP 
125 RAM ตูฆาเชื้ออัตโนมัติ AUTOMAT 
126 RRM ตูฆาเชื้อแบบหมุน ROTOMAT 
127 RRT ตูฆาเชื้อ RETORT 
128 SMN เครื่อง  SEAM  แบบ  MANUAL MANUAL  SEAMER 
129 SSM เครื่องปดผนึกฝากระปอง SEAMER 
130 TBS เครื่องเล่ือยปลา BANSAW 
131 TFH เครื่องตัดปลา FISH  CUTTER 
132 TPP เครื่องตัดกระดาษ PAPER  CUTTER 
133 TRS เครื่องสับผสม RASANT  CUTTER 
134 TSD เครื่องหั่น SLIDING  MACHINE 
135 TSZ เครื่องตัดขนาด SIZING  CUTTER 
136 UCC เครื่องบดสารเคมี CHEMICAL  CRUSHER  
137 UIC เครื่องโมน้ําแข็ง ICE  CRUSHING 
138 UME เครื่องบดเนื้อ MINCE 
139 UVB เครื่องบดผัก VEGETABLE  CRUSHER  
140 WAU เครื่องหออัตโนมัติ AUTO  PACK 
141 WAU เครื่องหออัตโนมัติ AUTO  PACK 
142 WBP เครื่องรูดเทปใส BEST  PACK 
143 WSP เครื่องรัดกลอง STRAPPING  MACHINE 
144 WSR เครื่องหุมพลาสติก SHRINK  WRAP  MACHINE 
145 WWP เครื่องหอผลิตภัณฑ WRAPPING  MACHINE 
146 XLT LIFT LIFT 
147 XXL X – LIFFT  X – LIFT 
148 YAS ระบบผลิตลม AIR  SUPPLY  SYSTEM 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
149 YCL ระบบ  CHILLER CHILLER  SYSTEM 
150 YCO ระบบ COOLING  RETORT COOLING  RETORT  SYSTEM 
151 YCR ระบบตมรถอบปลา COOKING  RACK  CLEANING  
152 YDW ระบบน้ําดื่ม DRINKING  WATER  SYSTEM 
153 YES ระบบจายไฟฟา ELECTRICAL  SUPPLY  SYSTEM 
154 YHP ระบบ  HP HP  SYSTEM 
155 YPI ระบบนึ่งปลา PRECOOKING  SYSTEM 
156 YRR ระบบน้ํารีไซดเคิลรรีทอรท RECYCLE  WATER  SYSTEM  
157 YRT ระบบทําความเย็น REFRIGERATION  SYSTEM 
158 YSH ระบบฆาเชื้อปลาคน STERILIZATION  SYSTEM  FOR  
159 YSO ระบบน้ําซอฟท SOFT  WATER  SYSTEM 
160 YSP ระบบฆาเชื้อปลาแมว STERILIZATION  SYSTEM  FOR  
161 YSS ระบบสเปรยปลา SIDE  SPRAY  SYSTEM 
162 YST ระบบผลิตไอน้ํา STEAM  SUPPLY  SYSTEM 
163 YSW ระบบน้ําแร SPRING  WATER  SUSTEM 
164 YTI ระบบละลายปลา THAWING  SYSTEM 
165 YUW ระบบน้ําบาดาล UNDERGROUND  WATER  
166 YVO ระบบน้ํามันพชื VEGETABLE  OIL  SYSTEM 
167 YVP ระบบปมสูญญากาศ VACUUM  PUMP  SYSTEM 
168 YWT ระบบบําบัดน้าํเสีย WASTE  WATER  TREAMENT 

 
ตําแหนงที ่ 5  คือ  ลําดับความสําคัญของเครื่องจักรมีความหมายดังนี ้
หมายเลข  1   คือ  เครื่องจักรเปนหวัใจของการผลิต  ( VITAL  MACHINE )  
        หากขัดของไลนการผลิตจะตองหยุดโดยสิ้นเชิง  เชน  บอยเลอร  เครื่องกําเนิดไฟฟา 

       เปนตน 
หมายเลข  2   คือ เครื่องจักรมีความสําคัญมาก ( VERY  IMPROTANT  MACHINERY ) 

หากขัดของกําลังการผลิตจะลดลงไปอยางมากหรือทําใหเครื่องจักรถัดไป ใน 
สายการผลิตตองหยุดลงดวยหลังชวง เวลาหนึ่ง   เชน       คอมเพรสเซอร ตูฆาเชื้อ    
เปนตน 

หมายเลข  3   คือ  เครื่องจักรสําคัญ ( IMPROTTANT  MACHINERY ) 
เมื่อหยดุใชงานทําใหการผลิตชาลง  ทั้งนี้การผลิตอาจทดแทนดวยเครื่องจักรที่เหลือ  
หรือใชวิธีการอยางอื่นแทนได  เชน  เครื่องลางกระปอง  รถโฟลคลิฟท  เปนตน 

หมายเลข  4   คือ  เครื่องจักรอื่นๆที่ไมมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพ  เชน  โฟลคแฮนด  พัดลม   
         เปนตน 
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ตําแหนงที ่ 6  ,  7 ,  8   คือ  หมายเลขเครื่องจักรแตละประเภท  ลําดับจาก   001   ถึง    999 
 ตอไปนี้จะแสดงใหเห็นหนาจอในสวนประกอบหลักของโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานดัง
รูปที่ 1 และรูปที่ 2 

 
     รูปที่ 1 แสดง การบันทึกรายละเอียดเครื่องจักรตัวอยาง 

 
รูปที่ 2 แสดง การบันทึกบรษิัทที่ติดตอ ใน Master Data 
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รูปที่ 3 แสดง การบันทึกแสดงรายละเอยีด เชน รหัสคาใชจายเครื่องจักร  แผนกที่รับผิดชอบ 
     ซอมบํารุงเครื่องจักร 

 
 
 

2. แผนกปฏิบัติงาน หมายถึง  แผนกที่ดําเนนิงานซอม / สราง เครื่องจักร 
 

เกณฑในการตัง้รหัสหนวยปฏิบัตงิาน  ( WORK  CENTER ) 
 ประกอบดวย  3  DIGIT  ดังนี้ 
    1        2        3 
 ตําแหนงที ่1  คือ  โรงงงาน ( PLANT )  โดย 
  หมายเลข  1  แทน  โรงงาน A 
  หมายเลข  2  แทน  โรงงาน B 
  หมายเลข  3  แทน   โรงงาน C 
  หมายเลข  4  แทน  โรงงาน D 
  หมายเลข  9  แทน  หนวยงาน IT 
                 

ตําแหนง ที่ 2  , 3  คือ  ลําดับของหนวยปฏิบัติงาน เชน  101 แผนกตนกาํลัง  102 แผนก
ซอมบํารุง  เปนตน 
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3. อะไหลเครื่องจักร ประกอบดวย  หนวยนบั  ราคา  รานคาที่ติดตอ , มีเก็บในสโตรหรือ
ซ้ือภายนอก   เปนตน มี 6 หลัก โดยข้ึนตนดวยเลข 9 สําหรับอะไหลหลัก และขึ้นตน
ดวยเลข 4 สําหรับวัสดุส้ินเปลือง เชน 930034 คือ หูทองเหลืองยางยอยแวคคั่ม เปนตน 

 
4. พื้นที่การทํางาน จะแบงออกเปนสวนยอยตาง ๆ แยกตามแผนก ประกอบดวย 5 หลัก 

โดยตําแหนงที่ 1 เปนเลข 1 หมายถึง โรงงานกรณีศกึษา 
              ตําแหนงที่ 2  3 เปนตัวอักษรยอของพื้นที่ เชน ออฟฟต ตัวยอเปน OF  
 ตําแหนงที่ 4   5 เปนตัวเลขเรยีงลําดับ 01 – 99  
ตัวอยางเชน 1HF01 หมายถงึ พื้นที่ผลิตปลาทูนา  
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ภาคผนวก ข 
การขอใชบรกิาร / การบนัทึกผลการดําเนินงาน / แผนงานบํารุงรักษา 

1. การขอใชบริการ 
เมื่อเครื่องจักรเสีย จะมกีารเปดใบขอใชบริการ (Notification)เพื่อซอมเครื่องจักร โดยระบุ
ขอมูลดังตอไปนี้ 
- ช่ือผูแจง / รายละเอียดของงานเทาที่สามารถบอกได 
- หมายเลขเครื่องจักร 
- แผนกที่รับผิดชอบดําเนินการซอม 
- วันที่ตองการใหแลวเสร็จ 
- ลําดับความสําคัญของงาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รูปที่ 4 แสดงการใสรายละเอยีดในการเปดขอใชบริการ 
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รูปที่ 5 แสดงการใสรายละเอยีดถึงการเสียหายของเครื่องจักรเพื่อบันทกึเก็บเปนประวัต ิ

 
2. การบันทึกอะไหลที่ใชในการซอมบํารุง 
 เมื่อมีการเบิกอะไหลใชในการซอมบํารุงจะมีการบันทึก เบิกจายทางระบบ SAP ทําใหมี
การเก็บประวตัิ และนําไปคดิเปนสวนหนึง่ของคาใชจายการซอมบํารุง ดังรูปที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 แสดงการบันทึกอะไหลที่ใชในการซอม 
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3. แผนงานบํารุงรักษา 
เครื่องจักรทุกเครื่องจะมีแผนบํารุงรักษาเมื่อถึงกําหนดการ ระบบจะปลอยแผนออกมาเปน
งานเพื่อนําไปปฏิบัติงานตอไป เมื่อดําเนินการบํารุงรักษาเสร็จปดงานในระบบ สถานะของ
แผนก็จะเปลี่ยนไปดังรูปที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 แสดงแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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ภาคผนวก ค 
คําอธิบายหนาที่การทํางานระบบ SAP ในโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 

 
ลําดับ รายการหนาทีใ่นโมดูลการบาํรุงรักษาโรงงาน คําอธิบาย 

 Management of Technical Objects  
 Functional Location  
1 IL01 – Create สรางพื้นที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนนอย 
2 IL02 – Change แกไขพืน้ที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนนอย 
 List Editing  
3 IL04 – Create สรางพื้นที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนมาก 
4 IL05 – Change แกไขพืน้ที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนมาก 
5 IH06 – Display เรียกดูรายการพื้นที่ทํางานทีส่นใจ 
6 IL07 - Display (Multi-Level) เรียกดูรายการพื้นที่ทํางานไดหลายระดับ 
7 IH01 - Structural Display เรียกดูโครงสรางกาาเชื่อมโยงพื้นที่ทํางาน 
 Equipment  
8 IE01 - Create (General) สรางเครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
9 IE02 - Change แกไขเครื่องจกัรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
10 IE03 - Display เรียกดเูครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
 List Editing  

11 IE10 - Create สรางเครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี
จํานวนมาก 

12 IE05 - Change แกไขเครื่องจกัรแยกรายการ ในกรณีมี
จํานวนมาก 

13 IH08 - Display เรียกดเูครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี
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จํานวนมาก 
14 IE07 - Display (Multi-Level) เรียกดเูครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนมาก ดไูดหลายระดับ 
15 IH03 - Structural Display เรียกดูโครงสรางการเชื่อมโยงเครื่องจักร

แยกรายการ ในกรณีมจีํานวนมาก  
 Measurement Documents  

16 IK11 - Create การบันทึกเคานเตอรนับ 
17 IK12 - Change การแกไขการบันทึกเคานเตอรนับ 
18 IK13 - Display การเรียกดูการบันทึกเคานเตอรนับ 
 List Editing  

19 IK22 - Create การบันทึกเคานเตอรนับ ในกรณีหลาย
รายการ 

20 IK18 - Change การแกไขการบันทึกเคานเตอรนับ ในกรณี
หลายรายการ 

21 IK17 - Display การเรียกดูการบันทึกเคานเตอรนับ ใน
กรณีหลายรายการ 

 Serial Numbers  
22 IQ01 - Create สรางหมายเลขลําดับ 
23 IQ02 - Change แกไขหมายเลขลําดับ 
24 IQ03 - Display การเรียกดูหมายเลขลําดับ 
 List Editing  

25 IQ04 - Create สรางหมายเลขลําดับ ในกรณีหลายรายการ 
26 IQ08 - Change แกไขหมายเลขลําดับ ในกรณีหลาย

รายการ 
27 IQ09 - Display การเรียกดูหมายเลขลําดับ ในกรณหีลาย

รายการ 
 Bill of Material  
 Functional Location BOM  

28 IB11 - Create การสรางสวนประกอบวัสดพุื้นที่ทํางาน 
29 IB12 - Change การแกไขสวนประกอบวัสดพุื้นที่ทํางาน 
30 IB13 - Display การเรียกดูสวนประกอบวัสดุพื้นที่ทํางาน 
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 Equipment BOM  
31 IB01 - Create การสรางสวนประกอบวัสดเุครื่องจักร 
32 IB02 - Change การแกไขสวนประกอบวัสดเุครื่องจักร 
33 IB03 – Display การเรียกดูสวนประกอบวัสดุเครื่องจักร 
 Environment  
 Documents  

34 CV01N – Create การสรางขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
35 CV02N – Change แกไขขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
36 CV03N – Display เรียกดูขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
 Maintenance Processing  
 Notification  

37 IW21 - Create (General) เปดใบขอใชบริการทั่วไป 
38 Create (Special) เปดใบขอใชบริการกรณีพิเศษ 
39 IW24 - Malfunction Report เปดใบขอใชบริการงานบํารุงรักษาภายใน

แผนก 
40 IW25 - Activity Report เปดใบขอใชบริการงานบํารุงเชิงปองกัน 
41 IW26 - Maintenance Request เปดใบขอใชบริการงานสราง 
42 IW22 – Change แกไขใบขอใชบริการ 
43 IW23 – Display เรียกดใูบขอใชบริการ 
 List Editing  

44 IW28 – Change แกไขใบขอใชบริการ กรณหีลายรายการ 
45 IW29 – Display เรียกดใูบขอใชบริการ กรณหีลายรายการ 
46 IW30 - Display (Multi-Level) เรียกดใูบขอใชบริการ กรณมีีหลายงาน

เชื่อมโยงกัน 
 List of Tasks  

47 IW66 – Change แกใขใบขอใชบริการดูตามลักษณะงาน 
48 IW67 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามลักษณะงาน 
 List of Items  

49 IW68 – Change แกไขใบขอใชบริการดูตามกจิกรรม 
50 IW69 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามกิจกรรม 
 List of Activities  
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51 IW64 – Change แกไขใบขอใชบริการดูตามงานบํารุงรักษา 
52 IW65 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามงาน

บํารุงรักษา 
53 IW27 - Set Deletion Flag ลบใบขอใชบริการ 
 Order  

54 IW31 - Create (General) สรางใบ PM ORDER 
55 Create (Special) สรางใบ PM ORDER กรณีพิเศษ 
56 IW34 - Order for Notification สรางใบ PM ORDER จากใบขอใชบริการ 
57 IW36 - Sub-Order สรางใบ PM ORDER จาก งานที่มีอยูเดิม 
58 IW32 – Change แกไขใบ PM ORDER 
59 IW33 – Display เรียกดใูบ PM ORDER 
 Order List  

60 IW38 – Change แกไขใบ PM ORDER ทีละหลายรายการ 
61 IW39 – Display เรียกดใูบ PM ORDER ทีละหลายรายการ 
62 IW40 - Display (Multi-Level) เรียกดใูบ PM ORDER หลายระดับ 
 Operation List  

63 IW37 – Change แกไขใบ PM ORDER ตามกิจกรรม 
64 IW49 – Display เรียกดใูบ PM ORDER ตามกิจกรรม 
 Completion Confirmation  

65 IW41 - Individual Time Confirmation ยืนยนัการทํางานครั้งละกิจกรรม 
66 IW42 - Overall Completion Confirmation ยืนยนัการทํางานครั้งละหลายกิจกรรม 
 Completion  
 Individual Processing ปดงานครั้งละงาน 

67 KO88 – Settle สงคาใชจายไปยังหนวยรับตนทุนครั้งละ
รายการ 

 Collective Processing  
68 KO8G – Settle สงคาใชจายไปยังหนวยรับตนทุนครั้งละ

หลายรายการ 
 Catalog  

69 QS41 – Edit แกไขหมวดรายการใบขอใชบริการ 
70 QS42 – Display เรียกดหูมวดรายการใบขอใชบริการ 
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71 OIDW - Download Catalog Profile โอนถายขอมูลหมวดรายการใบขอใช
บริการ 

 Preventive Maintenance  
 Maintenance Planning  
 Maintenance Plans  
 Create สรางแผนงานบํารุงรักษา 

72 IP41 - Single Cycle Plan สรางแผนงานเดี่ยว 
73 IP42 - Strategy Plan สรางแผนงานตามชวงเวลาที่กําหนด 
74 IP43 - Multiple Counter Plan สรางแผนงานตามระยะเวลาหรือตามการ

ใชงานเครื่องจกัร 
75 IP02 – Change แกไขแผนงานบํารุงรักษา 
76 IP03 – Display เรียกดแูผนงานบํารุงรักษา 
 List Editing  

77 IP15 – Change แกไขแผนงานบํารุงรักษาครั้งละหลาย
รายการ 

78 IP16 – Display เรียกดแูผนงานบํารุงรักษาครั้งละหลาย
รายการ 

79 IP31 - Maintenance Plan Costing คาใชจายงานบํารุงรักษา 
80 IP25 - Set Deletion Flag ลบแผนงานบาํรุงรักษา 
 Scheduling for Maintenance Plans  

81 IP10 – Schedule จัดการแผนงานบํารุงรักษา 
82 IP30 - Deadline Monitoring ปลอยแผนงานบํารุงรักษา 
 Scheduling Overview  

83 IP19 – Graphical ดูแผนงานบํารุงรักษารูปแบบกราฟฟค 
84 IP24 – List เรียกดแูผนงานบํารุงรักษา 
 Maintenance Strategies  

85 IP11 – Change แกไขชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
86 IP12 – Display เรียกดูชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
87 IP13 - Package Sequence ลําดับชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
88 IP14 - Where-Used List ลักษณะการใชงานชวงเวลาแผนงาน

บํารุงรักษา 
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 Maintenance Task Lists  
 Task Lists  
 For Functional Location  

89 IA11 – Create สรางลักษณะงานสําหรับพื้นที่ทํางาน 
90 IA12 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับพืน้ที่ทํางาน 
91 IA13 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับพืน้ที่ทํางาน 
 For Equipment  

92 IA01 – Create สรางลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
93 IA02 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
94 IA03 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
 General Maintenance Task Lists  

95 IA05 – Create สรางลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
96 IA06 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
97 IA07 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
 List Editing  

98 IA08 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับงานทั่วไปครั้ง
ละหลายรายการ 

99 IA09 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับงานทั่วไปครั้ง
ละหลายรายการ 

100 IA10 - Display (Multi-Level) ลักษณะงานสาํหรับงานทั่วไปครั้งละหลาย
รายการหลายระดับ 

 Information System  
 Standard Analyses  

101 MCI1 - Object Class ผลการบํารุงรักษาแยกตามชนิดเครื่องจักร 
102 MCI2 – Manufacturer ผลการบํารุงรักษาแยกตามแหลงผลิต

เครื่องจักร 
103 MCI3 – Location ผลการบํารุงรักษาแยกตามสถานที่ตั้ง 
104 MCI4 - Planner Group ผลการบํารุงรักษาแยกตามกลุมแผนงาน 
105 MCI5 - Damage Analysis วิเคราะหลักษณะความเสียหายเครื่องจักร 
106 MCI6 - Object Statistics สถิติการขัดของเครื่องจักร 
107 MCI7 - Breakdown Analysis วิเคราะหการขดัของเครื่องจักร 
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108 MCI8 - Cost Analysis วิเคราะหคาใชจายบํารุงรักษา 
 Report Selection  

109 MCJB - MTTR/MTBR Equipment ดูเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการซอมและชวงเวลา
เฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ 
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ภาคผนวก ง  

ใบขอสราง/ลบ/แกไข MASTER DATA 
 
 

ใบขอสราง/ลบ/แกไข MASTER DATA  
 

วันที_่___/____/____ 
   สราง  ลบ  แกไข 

 
รายการ  
 
ยี่หอ  
Capacity 
  
Serial No. 
วันที่ติดตั้ง 
รายละเอียดอืน่ ๆ
  
  
  

 
ความถี่  
  
   มีเอกสารแนบ

 

 
บันทึกโดย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                   
   

 

  

   F/L  EQ  BOM  W/C  TASK LIST 
  
____________

___________
____________
____________
____________
____________
____________
____________
____________
 

สรางแผนตาม

  1 เดือน 
   อ่ืน ๆ____

 ___________

_____

       ________

                          
 

_____________

______________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________

 W/I เบอร _____

 2 เดือ
______________
_____________

_____________
      ผูรองขอ 

______________

   
  
_____________ 

_______    Mode
______________
______________
_______    Suppl
_______     Asse
______________
______________
______________

_________เร่ิมทํา

น  3 เดือ
_____________

______________

_______  
  

_  วันที_่___/___

  

       รหัส    _____

l    ___________
_____________
_____________
ier  ___________
t.     __________
______________
_____________
_____________

 PM วันที่ _____

น  6 เดือ
 
______________

____________
  

_/____ 

  

___________________ 

____________________ 
____________________ 
____________________ 
___________________ 

____________________
___________________

____________________
____________________

____________________ 

น  1 ป 

 

   
_______

______
    ผูอ
   

____________ 
  
_______ 
นุมัติ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายสิริวรรธน ธรรมรัตน เกิดเมื่อวันที่ 13 กรกฏาคม พ.ศ. 2517 ที่กิ่งอําเภอนาบอน จงัหวัด
นครศรีธรรมราช สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมการอาหาร จาก
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อป พ.ศ. 2540 จากนั้นไดเขาทํางานที่บริษทัสงขลาแคนนิ่ง จํากัด (มหาชน) ใน
ตําแหนง Preventive Maintenance Supervisor ในป พ.ศ. 2541  และ ไดรับตําแหนง SAP Co-ordinator และ 
Key User Module PM ในปพ.ศ. 2542 หลังจากนั้นยายมาทํางานที่บริษทัไทยรวมสินพัฒนาอุตสาหกรรม 
จํากัด ในตําแหนง หวัหนาแผนกเพิ่มผลผลิต โดยในป 2546 ไดเขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษาที่ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
 

 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	บทที่ 2 การสำรวจทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	บทที่ 3 วิธีดำเนินการศึกษา
	บทที่ 4 การรวบรวมข้อมูลทั่วไปของการใช้ระบบงาน SAP ในโรงงานตัวอย่าง
	บทที่ 5 การวิเคราะห์ปัญหาและการหาแนวทางแก้ไข
	บทที่ 6 การดำเนินการแก้ไขปรับปรุง
	บทที่ 7 การติดตามผลการดำเนินการแก้ไข ปรับปรุง
	บทที่ 8 สรุปผลและข้อเสนอแนะ
	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



