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

บทนํา

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา

ความกาวหนาในวิทยาการตางๆที่เจริญรุดหนาอยางรวดเร็วในปจจุบันทําใหการแขงขัน
ในธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ รวมไปถึงในภาคอื่น ๆ ทวีความรุนแรงขึ้นตามลําดับเพ่ือทําใหธรุกิจ
อยูรอดไดจึงตองทํางานแขงกับเวลา บริษัทผูผลิตที่สามารถนําผลิตภัณฑใหม ๆ เขาสูตลาดของ
ผูบริโภคไดกอนผูอ่ืนยอมไดเปรียบทางธุรกิจ จะเห็นไดวาการสงมอบผลิตภัณฑใหมๆ เขาสู
ตลาดไดทันเวลา  สินคาตองมีคุณภาพดีและมีตนทุนในการผลิตต่ํา  คอมพิวเตอรจึงเขามามี
ความสําคัญในการพัฒนาวิทยาการสาขาตาง ๆ และเกิดการพัฒนารุดหนามากยิ่งขึ้น   สงผลให
เครื่องจักรและอุปกรณในยุคใหมมีความซับซอน รวดเร็วและแมนยํามากในการผลิต เพ่ือทันตอ
ปริมาณความตองการของตลาดเพิ่มมากขึ้น  และลดบทบาทหนาที่ของพนักงานควบคุมเครื่อง
จักรลง เครื่องจักรและอุปกรณจะถูกควบคุมแทนดวยคอมพิวเตอรเหลานั้น เปนเครื่องจักรและ
อุปกรณอัตโนมัติ ที่มีความซับซอนแมนยําสูงและมีราคาแพงขึ้น ซึ่งสงผลกระทบไปถึงตนทุน
การผลิต

ธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมการผลิตยอมคํานึงถึงผลกระทบเหลานี้ ดังนั้นในการลงทุน
ซื้อเครื่องจักรและอุปกรณรุนใหม ๆ  ที่มีราคาสูง จึงทําใหตองใชเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น
ใหเกิดประโยชนเต็มประสิทธิภาพมากที่สุด โดยการนําเอาวิชาการตางๆ มาประยุกตใชเพ่ือลด
การขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณใหนอยที่สุด การซอมบํารุงรักษาเปลี่ยนแปลงจากเดิมที่
มักมีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตอเม่ือมีการแจงซอมแบบฉับพลัน (Breakdown
Maintenance) มาเปนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
โดยเฉพาะในธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิค มีจัดสายงานการผลิตแบบตอเนื่อง
(Continuous Line) ทําใหเม่ือมีเครื่องจักรและอุปกรณใดที่อยูในสายงานเกิดการขัดของยอมสง
ผลตอการหยุดชะงักของสายงานการผลิตและคนงานดวย ดังนั้นการวางแผนงานและการจัดการ
การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณจึงมีการนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดการ 
เพ่ือทําใหระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมีความรวดเร็วแแมนยํา และถูกตอง
มากขึ้น ลดเวลาในการสูญเสียที่เกิดมาจากการใชเวลาในการซอมบํารุงเครื่องจักร การที่นํา
ระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดการงานที่ซับซอนและสภาพแวดลอมที่ไมแนนอน เชน แผน
การผลิตในแตละวันที่ เปลี่ยนแปลงอันเน่ืองมาจากความตองการของลูกคาที่ไมแนนอน 
(Production Planing Unstable) ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณมีการใชประโยชนไมเต็ม มีการใช
ประโยชนไดมากขึ้น  ชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลประวัติการซอมแซมรวมไปถึงการจําแนกขอ



มูลที่เกิดขึ้นจากการขัดของ และนําขอมูลการขัดของเหลานั้น เชน จํานวนความถี่ จํานวนชั่วโมง
ในการรอซอม จํานวนชั่วโมงในการซอมบํารุง มาทําการวิเคราะหลักษณะความเสียหาย
(Failure behavior) เพ่ือหาพารามิเตอรในการตรวจสอบชิ้นสวนที่เสียหาย คํานวณกําลังคนของ
ชางเทคนิค (Man Power) วามีสัดสวนที่เหมาะตองานซอมบํารุงหรือไม  การติดตามงานตามคํา
สั่งซอม การวางแผนและควบคุมจํานวนอะไหลคงคลังและวัสดุอุปกรณ การจดัทํารายงานที่อยู
ในรูปของระบบสารสนเทศสําหรับผูบริหารระดับสูง

ในปจจุบันมีผูผลิตโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปสําหรับการจัดการทางดานการซอม
บํารุงรักษาอยูเปนจํานวนมากมาจําหนายใหกับบริษัทอุตสหกรรมทั้งขนาดกลาง และขนาดใหญ
ทั้งตางประเทศและในประเทศ ในตางประเทศมีโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปที่เปนโปรแกรม
สาธิต (Demo Version) ที่สามารถดาวนโหลดไดฟรี ทั้งที่ทํางานบนเว็บไซตหรือมาติดตั้งลงบน
คอมพิวเตอรตั้งโต็ะทั่วไป (Personal Computer) เชน http://www.cogz.com) COGZ System
LLC. , MaintenanceResource http://www.maintenanceresources.com/Cmms/ Index.htm),
MainBoss Inc. (www.mainboss.com), 4Site Enterprise Software (www.4site.com) etc.
โปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปสําหรับการจัดการทางดานการซอมบํารุงรักษาที่มีผูนิยมใช
โปรแกรมหนึ่งคือ “MAXIMO” ที่ผลิตโดยบริษัท เอ อา เอ็ม กรุป และโปรแกรม “MaintainIT
Pro” ผลิตโดยบริษัท ดาตาสตรีม และผูผลิตรายใหญๆ ในประเทศมีเพียงไมกี่รายเชน บริษัท โท
เท็ม จํากัด และ บริษัท ทพีีเอ็ม ดาตาเน็ทเวิคร จํากัด เปนตน แตอยางไรก็ตามโปรแกรมเหลานี้
ยังไมหยืดยุนพอที่จะนํามาใชใหตรงกับความตองการของอุตสาหกรรมการผลิตในแตละประเภท
ไดครอบคลุม ในตางประเทศพบวาการนําเอาระบบการจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรมาใช
กับแผนกซอมบํารุงของโรงงานรอยละ 40-70 ไมประสบผลสําเร็จทั้งนี้อาจมีสาเหตุอันเนื่องมา
จาก

1) การประเมินความตองการของผูใชงานที่ผิดพลาด
2) ความตองการเอกสารของระบบที่ผูใชงานไมสามารถจัดหาได
3) ขาดการสนับสนุนจากสวนจัดการ
4) ระบบมีความยุงยากซับซอนสําหรับผูใชงานระดับปฎิบัติการ
5) การประเมินเวลาและคาใชจายของงานการซอมบํารุงที่ไมถูกตอง เปนตน
จากสาเหตุดังกลาวขางตนแลวโปรแกรมของงานการซอมบํารุงที่มีขนาดใหญมีการเพิ่ม

เติมในสวนของไฟแนนซ และเชื่อมโยงระบบอ่ืนซ่ึงในบางครั้งไปทับซอนกับโปรแกรมที่มีอยูกอน
หนาแลวทําใหไมสามารถใชประโยชนอยางเต็มที่ และยังเกิดปญหาในเรื่องของฐานขอมูลเดิมอีก
ดวย ในความหลากหลายของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่มีมาก และมีการปรับปรุงเพ่ือใหเกิดความ
ยืดหยุนมากที่สุดเทาที่ทําได ทําใหการเลือกซื้อชุดโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเหมาะสมกับแผนก
ซอมบํารุงรักษาเปนสิ่งที่ตองพิจารณาอยางรอบคอบ เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงที่สุดกับองคกร โดย
ราคาของชุดโปรแกรมคอมพิวเตอรนี้จะขึ้นอยูกับคุณสมบัติของสวนประกอบตางๆ (Option)
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ของชุดโปรแกรมซึ่งมีราคาตั้งแต $1,000 จนถึงมากกวา $100,000 ราคาที่สูงไมไดรับประกันวา
หนาที่ตางๆ ของชุดโปรแกรมมีความงายตอการใชงาน   และสวนประกอบเพิ่มเติม (Option)ที่ผู
ผลิตสรางขึ้นเพ่ือรองรับผูใชงานเฉพาะรายการฝกอบรมการใชโปรแกรมก็มีคาใชจายที่แพงมาก
เชนกัน รวมไปถึงในกรณีที่หมดระยะเวลาการรับประกัน คาดูแลโปรแกรม (Service) และระบบ
เพ่ือใหมีเสถียรภาพก็มีราคาที่แพงเชนเดียวกัน

งานวิจัยน้ีจึงไดออกแบบโปรแกรมการจัดการซอมบํารุงที่มีความยืดหยุนโดยตัวของ
โปรแกรมจะทําหนาเปนศูนยกลาง โดยจะทําการแยกฐานขอมูล ออกจากตัวโปรแกรม เพ่ือใหมี
การใชขอมูลรวมกัน (Share) ขอมูลผานทางเครือขาย (Networking) และทําการติดตอกับฐาน
ขอมูลอ่ืนๆ (Plug In) เดิมที่มีอยูไดโดยไมไปทับซอน ซึ่งทําใหมีความเหมาะสมกับระบบซอม
บํารุงของโรงงานผลิตหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร และตรงความตองการของผูใชระบบ ซึ่งคุณ
ลักษณะของระบบในงานวิจัยมีลักษณะดังนี้

1)  ใชโปรแกรมภาษาเบสิกวิชวลเวอรชั่น 6 (Visual Basic6)
2) ฐานขอมูลจะจัดเก็บดวย SQL Server
3) ระบบการแจงซอมเครื่องจักรที่ขัดของจากในสายงานการผลิตผานทางเครือขาย 

(Network)โดยพนักงานประจําเครื่องจักรหรืออุปกรณนั้นจะเปนผูแจงผานทาง
คอมพิวเตอรที่ประจําอยูในสายงานการผลิตและเม่ือสิ้นสุดการแจงซอมของ
พนักงานประจําเครื่อวจักร คอมพิวเตอรในหองซอมบํารุงจะแสดงทันทีวามีเครื่องที่
ขัดของอยูในสายการผลิต พรอมทั้งแสดงตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร

4) ระบบจะทําการแสดงการสั่งซอมโดยอัตโนมัติใหแกชางซอมบํารุงผูที่พบวามีการ
แจงซอมผานทางจอคอมพิวเตอรเครือขายโดยขอแนะนําในการซอมจะมาผูเช่ียว
ชาญและคูมือเครื่องจักรและอุปกรณ (Trouble shooting) ซึ่งจะถูกบรรจุอยูใน
โปรแกรมซอมบํารุง

5) ระบบจะมีการติดตอกับฐานขอมูลอ่ืนๆ เชน ฐานขอมูลการจัดเก็บอะไหลและวัสดุ
อุปกรณของเดิมที่โรงงานมีอยู

6) ระบบจะคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของ (Percentage Machine Downtime)
เปอรเซ็นตการใชประโยชน (Percentage Machine Utilization)

7) การสํารวจระบบการซอมบํารุงพ้ืนฐานของโรงงานกรณีศึกษานี้พบวามีการซอม
บํารุงรักษา 3 แบบดวยกันคือ

1) การซอมบํารุงรักษาแบบฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance)
2) การซอมบํารุงรักษาแบบแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance)
3) การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
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ซึ่งขอมูลในสองสวนแรกที่ไดจะถูกนํามาวิเคราะหดวยโปรแกรมที่จัดสรางขึ้นและจะถูก
นํามาใชในขั้นตอไปคือ การวางแผนในการซอมบํารุงรักษาเชิงปองเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ือ
ยืดอายุการใชงาน โดยในงานวิจัยนี้ทําการศึกษาในสองแบบแรกเทานั้น

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย
การศึกษางานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางระบบการจัดการซอมบํารุงดวยเครือขาย

คอมพิวเตอรสําหรบัโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
1) ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ครอบคลุมดวยระบบการแจง

ซอมผานทางเครือขาย (Networking) โดยพนักงานที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณ
จากสายงานการผลิตโดยตรง (Downtime Monitoring)

2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงใหแกชางซอมบํารุงโดยอัตโนมัติ ระบบอุปกรณ ระบบ
การใชอะไหล และวัสดุในการซอมบํารุง

3) ประยุกตใชระบบการจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้นกับโรงงานกรณี
ศึกษาเฉพาะเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียน

4) ทําการวัดประเมินผลงานซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาดวยโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําหรับการจัดการซอมบํารุงที่จัดทําขึ้น โดยใชเวลาดัชนีชี้วัดที่การ
หยุดของเครื่องจักรอุปกรณ (Percentage Downtime) , เปอรเซ็นตการทํางานของ
เครื่องจักร (Percentage Machine Utilization)

1.4 ข้ันตอนการดําเนินงาน
1) ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันของโรงงาน โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต,

กรรมวิธกีารผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากการซอมบํารุง
รักษา

2) สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย
3) ศึกษาระบบซอมบํารุงรักษาในอุตสาหกรรม และระบบสารสนเทศขอมูล
4) ศึกษาวิเคราะหการเชื่อมโยงระบบการซอมบํารุงรักษา และระบบสารสนเทศขอมูล

เขาดวยกันเพ่ือจัดทําเปนโครงสรางของระบบการจัดการการซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอรเครือขาย

5) ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา
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6) ออกแบบการจัดเก็บขอมูล และทําการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ โดยใชโปรแกรม
ฐานขอมูล Microsoft Access Query และใช SQL Server เปน Database
Management System

7) สรางโปรแกรมสําหรับการซอมบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการ
ผลิตบนดวยภาษาวิชวลเบสิกเวอรชั่น 6

8) นําโปรแกรมมาประยุกตใชและปรับปรุงการแกไขโดย
8.1) นําขอมูลของโรงงานตัวอยางใสในโปรแกรม
8.2) ทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรผานทางเครือขาย
8.3) รายงานผลการทดสอบ และทําการแกไขในกรณีที่เกิดความผิดพลาด

9) วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ
10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย
1) สามารถลดเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลง
2) สามารถเพิ่มเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องและอุปกรณโดยเฉลี่ยขึ้น
3) เพ่ิมความสะดวกรวดเร็ว ถูกตอง และปลอดภัยในการทํางานซอมบํารุงรักษาเครื่อง

จักรและอุปกรณเน่ืองจากปฏิบัติตามรายละเอียดวิธีการทํางานที่เปนมาตราฐาน
(Maintenance Instruction)

4) สามารถจัดกําลังคนใหเหมาะสมกับงานที่มีอยูตามกําลังการผลิตของโรงงาน
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงรักษา

ในบทนี้ไดทําการรวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการซอมบํารุงรักษาซึ่งมีหัว
ขอที่เกี่ยวของดังนี้

1) การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Management)
2) ความพรอมใชงาน (Availability)
3) การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักร (Downtime Analysis)
4) ทฤษฎีวัฏจักรอายุการใชงานเครื่องจักร (Life Cycle Theory)
5) วัฏจักรการซอมบํารุงพื้นฐาน (Basic Maintnenace Cycle)
6) ระบบการจัดการงานซอมบํารุ งรักษาดวยคอมพิวเตอร (Computer ized 

Maintnenance Management System,CMMS)
7) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information System)
8) ระบบเครือขาย (Network System)
9) การจัดการฐานขอมูล (Database Management)

2.1 งานวิจัยที่เก่ียวกับการซอมบํารุงรักษา
ชัยยศ วัชรอยู (พ.ศ. 2533) วิทยานิพนธนี้ทําการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรงงาน

ทอผาขนาดกลางและทําการปรับปรุงการซอมบํารุงของโรงงานนี้เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหสูงขึ้น จาก
การศึกษาพบวาการซอมบํารุงสวนใหญยังขาดการวางแผนและมาตราฐานการซอมบํารุงที่ดีโดย
ใชเพียงประสบการณและทําการซอมเครื่องจักรเม่ือชํารุด การวิจัยนี้ไดจัดวางระบบซอมบํารุง
เชิงปองกัน การวางแผนการซอมบํารุง และการกําหนดมาตราฐานในการปฎิบัติงานที่เหมาะสม
รวมทั้งการจัดระบบขอมูลของการซอมบํารุง หลังจากที่ไดนํามาตราฐานการซอมบํารุงไปใชกับ
โรงงานตัวอยางพบวาสามารถชวยลดคาใชจายในการซอมบํารุง และความถี่ของการขัดของลง

 A Raouf; Zulfiqar Ali; S.O. Duffuaa (พ.ศ. 2536) ศึกษาถึงการประเมินระบบการจัด
การงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร (Evaluating a Computerized Maintenance Management
System) จากเอกสาร International Journal of Operations & Production Management โดย
เม่ือไดพิจารณาถึงการจัดการและบริหารงานซอมบํารุงรักษาจะประกอบไปดวยความพยายามที่
จะรวมเอาการทํางานซอมบํารุงที่มีประสิทธิภาพ และการใชประโยชนอยางเต็มที่ทั้งในเรื่องของ
กําลังคนและวัสดุตลอดจนการนําเอาขั้นตอนมาตราฐานมาประยุกตใชเขาดวยกัน ซึ่งเปนเรื่องที่
คอนขางยุงยากและซับซอน มีภาระงานที่ตองเผชิญหลากหลาย ดวยการเติบโตและพัฒนาที่รวด
เร็วของระบบคอมพิวเตอรในงานซอมบํารุง ทําใหสามารถหาซื้อไดงาย ทําใหงานที่ยุงยากซับ



ซอนงายขึ้น ในการที่จะนําเอาระบบเหลานี้มาใชบริษัทมีทางเลือกอยู 2 ประการ คือ ซื้อหรือ
พัฒนาระบบ ดังนั้นจึงตองมีการประเมินและเปรียบเทียบถึงความเหมาะสมในการนําเอาระบบ
การจัดการงานซอมบํารุงมาใช

ฐิตินันท ชัยพัฒนาการ (พ.ศ. 2537) มุงศึกษาออกแบบระบบการวางแผนงานบํารุง
รักษาสําหรับโรงงานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก เพ่ือลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่อง
จักร ซึ่งเปนปญหาหลักที่ทําใหการผลิตไมทันเวลา จากการศึกษาระบบการซอมบํารุงของโรง
งาน พบวา ยังขาดการวางแผนที่ดี การซอมแซมจะกระทําตอเม่ือมีการชํารุดเสียหายของเครื่อง
จักร การประสานงานในการซอมบํารุงขาดประสิทธิภาพ การทํางานอาศัยความชํานาญและ
ประสบการณแตเพียงประการเดียว ทําใหไมมีการติดตามผลการปฏิบัติงานและการเก็บประวัติ
การซอมบํารุง และไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารอง การศึกษานี้ไดเสนอการออกแบบการวาง
แผนงานบํารุงรักษา โดยการจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความรับ
ผิดชอบของพนักงานซอมบํารุง และพนักงานฝายผลิต จัดการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปอง
กัน การจัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษา และการจัดรายการอะไหลสํารองที่ควรมี จากการ
ศึกษาและประเมินผล โดยเปรียบเทียบผลจากระบบการซอมบํารุงเดิม กับระบบการซอมบํารุงที่
ไดปรับปรุงแลวพบวา เครื่องทําลอนกระดาษลูกฟูก และเครื่องพิมพเซาะรองมีระยะเวลาการ
ชํารุดใชงานไมได ลดลงเฉลี่ยเดือนละ 347 และ 540 นาที ตามลําดบั อัตราการขัดของของ
เครื่องทั้งสองลดลงเฉลี่ยรอยละ 2.5% และ 2.3% ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราโอกาสของการขัด
ของของทั้งสองเครื่องลดลงเฉลี่ย 0.10 และ 0.34 ครั้ง/8 ชั่วโมง ตามลําดับ

 G.A. Bohoris; C Vamvalis; W Trace; K Ignatiadou (พ.ศ. 2538) มีการศึกษาการนํา
เอาการซอมบํารุงรักษาทวีผลมาชวยในระบบ CMMS ของ Land-Rover (TPM implementation
in Land-Rover with the assistance of a CMMS) จากเอกสาร Journal of Quality in
Maintenance Engineering คายผลิตรถยนตที่เปนที่รูจักกันดีทั่วโลกคือ Land-Rover ของ
ประเทศอังกฤษ ไดนําเอาวิธีการบริหารงานคุณภาพ (Total quality management (TQM)) ซึ่ง
เปนวิธีที่ทําใหงานซอมบํารุงรักษามีทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผล แตมาในป ค.ศ.1997
Land-Rover ในเบอรม่ิงแฮม (Birmingham) ไดนําเอาการซอมบํารุงรักษาทวีผล (TPM) มาใช
ทําใหเปนไปไมไดเลยที่ TQM จะปราศจาก TPM แตเปนการยากที่จะสาธิตวาจะบรรลุเปาหมาย
ไดอยางไร ดังนั้น TPM ใน Land-Rover จึงถูกใชเพ่ือชวยระบบ CMMS ดังนั้นเพื่อใหการใช
ประโยชนสูงสุดจึงเปนการยากที่จะหลีกเลี่ยงการใช CMMS ควบคูไปกับ TPM เพ่ือความสําเร็จ  

ศิริพงษ มวงศิริ (พ.ศ. 2538) การศึกษาครั้งนี้ มีจุดมุงหมายเพ่ือเสนอแผนการบํารุง
รักษาเครื่องจักร และเพ่ือพัฒนาระบบสั่งการบํารุงรักษาเครื่องจักร จากเดิมใชคนเปนแบบ
อัตโนมัติโดยใชคอมพิวเตอร สําหรับในอุตสาหกรรมการผลิตกระปองบรรจุอาหาร การจัดทํา
แผนการบํารุงรักษาเครื่องเคลือบแล็กเกอร และเครื่องซอยแผนเหล็ก ไดเริ่มตนจากกําหนด
ลําดับความสําคัญของเครื่องจักร การจัดลําดับความสําคัญชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ของเครื่องจักร
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การวิเคราะหหาสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของ การจัดทํามาตรฐานการบํารุง
รักษา และหลังจากนั้นไดจัดทําแผนบํารุงรักษา การควบคุมการบํารุงรักษา การจัดทําระบบสั่ง
การอัตโนมัติครั้งนี้ ไดนําแผนงานหลอลื่นที่เปนสวนหนึ่งของแผนการบํารุงรักษานํามาควบคุม
การออกใบสั่งงานการหลอลื่นอยางอัตโนมัติ โดยใชคอมพิวเตอรเปนตัวควบคุม ผลการทดสอบ
เปนที่นาพอใจเปนอยางมากกลาวคือ จํานวนใบสั่งงานที่ถกูพิมพจากเครื่องพิมพจากการทดลอง
เทากับจํานวนใบสั่งงานจากการคํานวณทุกรหัสจุดหลอลื่น ดังนั้น ในแผนการบํารุงรักษาอื่นๆ
เชน แผนการเปลี่ยนอะไหลทดแทน สามารถนํามาประยุกตกับระบบสั่งการอัตโนมัติใหเกิด
ประโยชนไดเปนอยางมาก โดยเฉพาะลดความผิดพลาดจากคน  ในการออกใบสั่งงาน

Keith Jones; Stephen Collis (พ.ศ.2539) ศึกษาถึงระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอร (Computerized maintenance management systems) จากเอกสาร Property
Management ในปจจุบันจากการสํารวจความคิดเห็นแบบสอบถามในการใชระบบการจัดการ
งานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร ดวยกจิกรรมอันหลากหลายในงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร
เม่ือพิจารณาถึงระดับการใชคอมพิวเตอรระหวางอาคาร และกําหนดระดับความพอใจดวยการ
จัดการงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร  สรุปไดวาถึงแมในสวนขององคกรที่เปนหนวยงานการ
ซอมบํารุงรักษาไดนําระบบนี้ใชในงานของพวกเขาเอง ก็ยังมีความเปนไปไดสูงที่ยังตองพัฒนา
ตอไปในอนาคต

สันติ วัชรานุรักษ  (พ.ศ. 2540) การศึกษานี้เกี่ยวของกับกิจกรรมทางการบํารุงรักษา
ของบริษัท X ซึ่งเปนบริษทัประกอบรถยนตเพ่ือจําหนาย กิจกรรมทางการบํารุงรักษา เปนกิจ
กรรมที่สําคัญมาก เพราะการเสียของเครื่องจักรหนึ่งๆ มีผลกระทบอยางมากตอระบบการผลิต
ทั้งหมด ดังนั้นในการศึกษานี้จะกําหนดนโยบายในการบํารุงรักษาแบบปองกันที่เหมาะสม และ
ออกแบบตารางเวลาในการบํารุงรักษาโดยพิจารณาตนทุนในการบํารุงรักษาเปนหลัก เครื่องจักร
ที่ถูกศึกษาในวิทยานิพนธนี้ คือ เครื่องพนสีเคลือบภายนอก (Top Coat Painting Machine)
โดยประวัติการเสียของเครื่องจักรจะถูกวิเคราะหดวยทฤษฎีของ Weibull และใชตนทุนในการ
บํารุงรักษาเปนเกณฑในการออกแบบตารางเวลาในการบํารุงรักษาที่เหมาะสมของเครื่องจักร

พรสวรรค ภูยาธร  (พ.ศ. 2540) ทําการศึกษาและปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปอง
กันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม เพ่ือเพ่ิมระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และ
ลดเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร ซึ่งจากการศึกษาระบบการบํารุง
รักษาเครื่องจักรของโรงงานดังกลาว ในปจจุบันพบวาการบํารุงรักษาซอมแซมจะกระทํา เม่ือ
เครื่องจักรเกิดการขัดของ และไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจักร มาวิเคราะหเพ่ือนํา
ไปใชในการวางแผนบํารุงรักษา ในการศึกษานี้ไดวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักร และ
การดําเนินการแกไขเพ่ือปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยการจัดทําแผนการบํารุง
รักษารายป, แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป, การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจักร และการจัด
ระบบเอกสารในงานบํารุงรักษา จากการวัดผลการศึกษาโดยใชคาระยะเวลาเฉลี่ย ระหวางการ
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เกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร และคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร
พบวาเครื่องจักรประเภทที่ 1 คือดรายเออรยี่หอ PALL จํานวน 9 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ย
ระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิมขึ้น 1,729.52 นาที, 1,016.45 นาที, 3,135.32 นาที, 3,632.77
นาที, 1,458.25 นาที, 3,875.93 นาที, 3,435.63 นาที, 2,276.81 นาที และ 59.63 นาที ตาม
ลําดับ และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 2.10%, 0.80%, 1.14%, 0.86%,
1.14%, 0.97%, 2.17%, 2.25% และ 0.76% ตามลําดับ และเครื่องจักรประเภทที่ 2 คือ
คอมเพรสเซอรยี่หอ ATLAS จํานวน 5 เครื่องมีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิม
ขึ้น 5,371.25 นาที, 2,814.29 นาที, 442.00 นาที, 53.98 นาที และ 1,992.47 นาที ตามลําดับ
และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลง 0.97%, 1.26%, 0.27% 0.90% และ
1.37% ตามลําดับ และเครื่องจักรประเภทที่ 3 คือคอมเพรสเซอรยี่หอ CENTAC จํานวน 3
เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพ่ิมขึ้น 103.00 นาที, 786.95 นาที และ
640.52 นาที ตามลําดับ และมีคาเปอรเซนตระยะเวลาการเกิดเหตขุัดของลดลง 0.56%, 0.23%
และ 0.81% ตามลําดับ

พีระ กรัยวิเชียร  (พ.ศ. 2542) วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางระบบการจัดการ
ซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรสําหรับโรงงานประเภทรับจางเจียรชิ้นงานโลหะดวยเครื่อง
อัตโนมัติ การวิจัยไดศึกษาปญหาระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยาง และวิเคราะหความ
ตองการประเภทขอมูลและการรายงานผลซอมบํารุงรักษาของผูใชงาน โดยสอบถามจากวิศวกร
และพนักงานซอมบํารุงเปรียบเทียบกับงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของเพ่ือใชเปนขอกําหนด
สําหรับการออกแบบ และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษา
จากการวิจัยพบปญหาการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันไมสมํ่าเสมอเนื่องจากขาดการ
กําหนดวิธีการทํางานที่แนนอน การคนหาขอมูลเกี่ยวกับภาพชิ้นสวนอุปกรณและวิธีการซอม
เครื่องจักรตลอดจนการจัดทํารายงานผลซอมบํารุงรักษาของเครื่องจักรชามากๆ และยังขาดการ
จัดทํารายงานผลการซอมบํารุงรักษาที่สําคัญสําหรับผูบริหารระดับสูงและวิศวกรปฏิบัติการ ดัง
นั้นการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรจึงประกอบดวยระบบหลัก 5 ระบบไดแก (1) ระบบ
อุปกรณ (2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุงรักษา (3) ระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (4)
ระบบอะไหลและวัสดุซอมบํารุง และ (5) ระบบอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้ได
สรางโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบที่ออกแบบสําหรับการจัดการจัดการซอมบํารุงรักษาที่
สามารถทําหนาที่ บันทึก แกไข ลบ และคนหาขอมูลซอมบํารุงรักษา วางแผนซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกัน จัดทําใบสั่งงานซอมบํารุงรักษา รายงานผลและประเมินผลการซอมบํารุงรักษา การ
ใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรกับระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางชวยทําใหการสั่งงาน
และการรายงานผลการซอมบํารุงรักษามีความถูกตอง สะดวก และรวดเร็วกวาระบบซอมบํารุง
รักษาแบบเดิม

9



Liliane Pintelon; Niek Du Preez; Frank Van Puyvelde (พ.ศ.2542) ไดใชการบริหาร
จัดการงานซอมบํารุงดวยเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information technology: opportunities for
maintenance management) จากเอกสาร Journal of Quality in Maintenance Engineering
เทคโนโลยีสารสนเทศมีผลกระทบตอธุรกิจ การดํารงชีวิตในวิทยาลัย และชีวิตในทุกๆ วันที่ยัง
คงตองรับและใหความสนใจตอธรุกิจ บทความในวิทยาลัย ในบทความนี้ไดพยายามที่จะสราง
ความสําคัญใหแกเทคโนโลยีสารสนเทศ ดวยการเปลี่ยนแปลงสําหรับงานซอมบํารุงรักษา นอก
จากนี้แลวยังบงบอกอีกดวยวา Information Technology พรอมแลวสําหรับการใชโดยจํานวน
งานที่เปนปกติและชี้ใหเห็นถึงความเปนไปไดของผูใชหนาใหมอีกดวย

David Sherwin (พ.ศ.2543) การพิจารณาถึงรูปแบบทั้งหมดของการจัดการงานซอม
บํารุง ( A review of overall models for maintenance management) จากเอกสาร Journal of
Quality in Maintenance Engineering  การพิจารณาถึงรูปแบบทั้งหมดของการจัดการงานซอม
บํารุงจากทรรศนะของผูหนึ่งที่เชื่อวาการปรับปรุงสามารถทําใหในเรื่องของงานซอมบํารุง เปน
การสรางประโยชนเสียมากกวาการไมจําเปนที่ตองทํา  เหตุผลวาทําไมงานซอมบํารุงถึงเปน
เสมือนงานของซินเดอเลลาร ดวยขอมูลจํานวนมากเกินกวาที่จะเอาชนะมันไดนั่นเอง การนําเอา
เทคโนโลยีสารสนเทศมาใชทําใหคาใชจายถูกลง กระบวนการที่ถูกนํามาใชในขณะนี้ดวยสิ่งที่
เปนไปไดทางเศรษฐศาตรในขอมูลที่ไดมาภายหลังจากการวิเคราะห โดยพิจารณาถึงการเสีย
หายขั้นพ้ืนฐาน และแนวคิดความเชื่อถือได ซึ่งบางอยางอาจใชเวลาถึง 30 ปถึงจะทราบ การ
รวมเอาเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ผนวกเขาคณิตศาสตรที่หาคาความเหมะสม แลวใหผูบริหาร
ไดตัดสินใจ เชน การประสานงานระหวางฝายผลิตกับฝายซอมบํารุงถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนหรือ
การซอมบํารุงขนาดหนัก เพ่ือที่จะปรับปรุงคุณภาพและการทํางานการผลิต วงรอบอายุการใช
งานของเครื่องจักรจะถูกวัดดวยประสิทธิภาพรวม (Overall Effectiveness)เปนสําคัญมากกวา
คาใชจายของ Terotechnological activities

2.2 ทฤษฎีที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงรักษาและความพรอมในการทํางาน
ในระบบตางทุกระบบยอมมีสภาพของการดํารงอยู เม่ือเกิดมีการชํารุดเสียหายก็มีการ

ซอมแซมเพ่ือทําใหระบบสามารถดํารงอยูตอไปได การซอมแซมและการซอมบํารุงรักษาเปน
สวนหนึ่งเพ่ือทําใหระบบดํารงอยูได (System Maintainability)

การดูแลรักษาระบบหมายถึงการซอมบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance)
และการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาแบบแกไข จะ
รวมไปถึงการแกไขเครื่องจักรและอุปกรณที่ชํารุดใหกลับมาทํางานไดอีกครั้งหนึ่ง การซอมบํารุง
รักษาแบบแกไขน้ีจะขึ้นอยูกับความเชื่อถือไดเชิงวิศวกรรม การซอมบํารุงรักษาแบบแกไขจะไม
สามารถวางแผนไดลวงหนา มักจะเกิดขึ้นในขณะที่ไมตองการใหเกิดคาเฉลี่ยของเวลาซอม
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(MTTR, Mean Time to repair) ของการซอมบํารุงรักษาแบบแกไขจะขึ้นกับกิจกรรมยอยหลาย
กิจกรรม ซึ่งแบงได 3 กลุมคือ

1) ระยะเวลาเตรียมการ ไดแกการหาพนักงานซอมบํารุงรักษา การเดินทางเพื่อซอม
    บํารุงรักษา การซื้อเครื่องมือเครื่องใชและเครื่องมือในการตรวจสอบ เปนตน
2) เวลาในการซอมบํารุงรักษาจริง ไดแก เวลาที่ใชในการทํางาน
3) เวลาในการรอคอยหรือเวลาในการจัดหา เปนเวลาที่ตองรอคอยชิ้นสวน อะไหลหลัง
    จากที่มีการชํารุดเกิดขึ้น
เวลาในการซอมบํารุงจริงจะรวมเวลาในการเรียนรูการซอมแซมจากแผนภาพ ซึ่งจะตอง

ทํากอนที่จะดําเนินการซอมแซม เวลานี้อาจรวมถึงการทําเอกสารหลังจากการซอมแซมเสร็จ
แลว สิ่งนี้จะตองทําใหเสร็จกอนที่จะใชเครื่องจักรนั้นอีกครั้งหนึ่ง เชน การซอมบํารุงรักษาแบบ
แกไขของเครื่องบิน คาเฉลี่ยของเวลาในการซอมบํารุงรักษาจริงถูกเรียกวา คาเฉลี่ยของเวลา
ซอมใหใชงานได (MAMT, Mean active maintenance time) เวลานี้เปนเวลาที่ใชในการซอม
จริง (ไมรวมเวลาที่ใชในการทําเอกสาร)

การซอมบํารุงรักษาคือ การดําเนินการที่จะชวยใหระบบสามารถปฎิบัติงานได หรืออยู
ในภาวะที่พรอมทํางานโดยจะเปนการปองกันการเกิดการเสียหาย ซึ่งการปฎิบัติงานนั้นอาจจะ
เปนการทําความสะอาด การหลอลื่น หรือการตรวจสอบเพื่อหาวาชิ้นสวนใดอาจมีการเสียหาย
เกิดขึ้นไดตัวอยาง เชน โดยการตรวจสอบหารอยแตกราว หรือการปรับแตงเคร่ือง การซอม
บํารุงรักษาในลักษณะดังกลาวเรียกวา การซอมบํารุงรักษาแบบปองกันซ่ึงจะเปนการซอมบํารุง
รักษาที่กําหนดชวงเวลาสําหรับการซอมบํารุงรักษาและความถี่ในการซอมบํารุงรักษา

การดูแลรักษาระบบจะมีผลตอความพรอมในการทํางาน (Availability) โดยตรง เวลาที่
ใชในการซอมแซมและดูแลรักษาแกไขจะทําใหความพรอมในการทํางานลดต่ําลง ความสัมพันธ
ระหวางความเชื่อถือไดเชิงวิศวกรรมกับการดํารงสภาพ (เม่ือมีการดูแลรักษา) จะมีผลซึ่งกันและ
กัน และทั้งคูจะมีผลตอความพรอมในการทํางานและคาใชจายของระบบ

รูปที่ 2.1 แสดงระยะเวลาทั้งหมดของการขัดของหรือหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ
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2.3 ความพรอมในการทํางาน
ความพรอมในการทํางานคือ ความนาจะเปนที่ผลิตภัณฑจะสามารถทํางานได ณ เวลา

ใดเวลาหนึ่ง คาความพรอมนี้มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1

                 ทํางาน      เสีย                    ทํางาน                เสีย

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

รูปขางตนแสดงถึงตัวอยางชวงเวลาทํางาน และชวงเวลาเสียของอุปกรณชนิดหนึ่ง
ความพรอมในการทํางานในชวงเวลา 45 วัน ตามที่แสดงนี้จะเทากับเวลาที่อุปกรณทํางานได
หารดวยเวลา 45 วัน ดังนั้นความพรอมในการทํางาน คือ

ความพรอมในการทํางาน = 1 - (เวลาที่อุปกรณชํารุด) / เวลาทั้งหมด

ในอีกลักษณะหนึ่ง คาความพรอมในการทํางานจนถึงเวลา T จะเทากับ ผลรวมยอย ๆ ของคา
ความพรอมในการทํางานชวงเวลาตั้งแต 0 จนถึงเวลา T หารดวยชวงเวลา 0 จนถึง T

                                                                                          T
ความพรอมในการทํางานจนถึงเวลา T = A(T) = (1/T)  ∫ A(t) dt

                                                                                        0

ในกรณีที่ไมมีการซอมอุปกรณ (เสียแลวทิ้ง)  A(t) = R(t)
ดังนั้น                                                                             T
                                                                  A(T) = (1/T)  ∫ A(t) dt
                        A(t)                                                      0

                           0                                              T                       Time
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ในกรณีที่อุปกรณมีการบํารุงรักษา คือ เม่ือเครื่องจักรอุปกรณชํารุดก็มีการซอมแซมแกไขให
สามารถนําเครื่องจักรอุปกรณนั้นมาใชใหมไดอีกครั้งหนึ่ง การหาคาความพรอมในการทํางาน
จะหาได 2 ลักษณะคือ การหาจากขอมูลที่เกิดขึ้นจริง และหาคาที่ภาวะสมดุลย การหาคาความ
พรอมในการทํางานที่ภาวะสมดุลย จะหาไดจากคา MTTF,MTTR และเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม
บํารุงรักษาแบบปองกัน โดยมีหลักการ คือ หาชวงเวลาที่อุปกรณสามารถทํางานไดจริงหารดวย
เวลาทั้งหมด

ความพรอมในการทํางาน (Availability) =                           (MTTF)
                                   (MTTF+MTTR+เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน)

เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกันจะหาไดจาก  คาเฉลี่ยของเวลาที่ใชในการซอม
บํารุงรักษาแบบปองกันหารดวยเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมบํารุงรักษาแบบปองกัน ซึ่งหากไมมี
การบํารุงรักษาแบบปองกัน คาเวลานี้มีคาเทากับศูนย

การหาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณนั้น พิจารณาเครื่องจักร
อุปกรณเกิดการชํารุดเกิดขึ้นบอยครั้งและเม่ือใชงานอุปกรณตอไปการชํารุดของเครื่องจักร
อุปกรณแตละครั้งจะเกิดขึ้นอยางคงที่ซึ่งสามารถสมุมติการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณในชวงนี้
เปนแบบสุมไดซึ่งสามารถคํานวณไดดังนี้

อัตราการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ (λ) = จํานวนการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ
                                                จํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณ
λ ประมาณจากขอมูลประวัติการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณ สําหรับการพยากรณ

ซอมบํารุงจําเปนที่จะตองรูระยะเวลาที่สามารถคาดการณชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณที่ไมเปน
ไปตามแผนแตละครั้ง ซึ่งระยะเวลานั้นเรียกวา ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดของเครื่องจักร
อุปกรณ (MTBF, Mean time between failure)

เม่ือการชํารุดของเครื่องจักรอุปกรณเกิดขึ้นน่ันคือการหยุดการทํางานของเครื่องจักร 
โดยสามารถหาเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ

เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ = (จํานวนชั่วโมงการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณ /
                                                                  จํานวนชั่วโมงการทํางาน) X 100
และคํานวณหาเปอรเซ็นตการใชประโยชน (Utilization) ของเครื่องจักรอุปกรณไดจาก

เปอรเซ็นตการใชประโยชน = (จํานวนชั่วโมงการทํางาน – จํานวนชั่วโมงการหยุดของเครื่อง
จักรอุปกรณ) / จํานวนชั่วโมงการทํางาน) X 100
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2.4 การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
งานซอมบํารุงรักษาเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรและอุปกรณ โดยมีวัตถุ

ประสงคเพ่ือทําใหเครื่องและจักรอุปกรณเหลานั้นสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ผลิตผลผลิตที่ดีมีคุณภาพ ภายใตตนทุนการผลิตที่ต่ํา และยังยืดอายุการใชงานไดดวยการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน

การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ถูกนํามาใชเม่ือ พ.ศ. 2494
เพ่ือสรางความนาเชื่อถือในการใชงานเครื่องจักรอุปกรณ และลดเหตุขัดของของเครื่องจักรแบบ
ฉุกเฉินลง (Breakdown Maintenance) เพราะการหยุดของเครื่องจักรอันเนื่องมาจาก
เหตุขัดของของแบบฉุกเฉินน้ันหมายความวา ไดสูญเสียเวลาในการผลิต และมีตนทุนการผลิตที่
สูงตามมาเพราะเครื่องจักรและอุปกรณไมสามารถผลิตชิ้นงานที่ดีมีคุณภาพได วิธีการการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันน้ันกระทําไดโดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรเปนชวงระยะเวลา
สม่ําเสมอ การหลอลื่นดวยวิธีที่ถูกตองตรงสวนของเครื่องจักรที่มีการเคลื่อนไหวตลอดเวลารวม
ไปถึงสวนตาง ๆ ที่อาจทําใหเครื่องจักรและอุปกรณไมอยูในสภาพพรอมใชงาน การทําความ
สะอาด การปรับแตงและการเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลาที่กําหนด กิจกรรมทั้งหมดดังกลาว
ตองทําตามคูมือเอกสารที่แนบมากับเคร่ืองจักรโดยผูผลิต

จากกราฟรูปที่ 2.1 จะเห็นวามีการใสตนทุนของการสูญเสียทางดานการผลิต (Cost of
Production Loss) อันเนื่องมาจากการขัดของ หรือหยุดทํางานของเครื่องและจักรอุปกรณ และ
ยังแสดงถึงผลของตนทุนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Cost) เม่ือคาใชจายในการซอม
บํารุงรักษาต่ําสุด (Basic Maintenance) แตตนทุนการสูญเสียทางดานการผลิตกลับตรงกันขาม
แตเม่ือตนทุนการซอมบํารุงรักษาสูงขึ้นจะเห็นไดวาเสนกราฟของตนทุนของการสูญเสียทางดาน

รูปที่ 2.2 แสดงคาใชจายที่เกิดจากการซอมบํารุงขึ้นทําใหตนทุนในการผลิตสูง
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การผลิตกลับลดลงจนกระทั่งถึงจุดที่ต่ําสุดเม่ือมีการรวมตนทุนทั้ง 2 เขาดวยกัน จุดต่ําสุดของคา
ใชจายนี่เองเปนเปาหมายของการซอมบํารุงรักษา เม่ือเลยจากจุดนี้ไปในสวนของตนทุนที่เกิด
จากการซอมบํารุงรักษา (Adding maintenance beyond optimum point increases costs) อาจ
เพ่ิมขึ้นไดอันเนื่องมาจากในบางครั้งเครื่องจักรอุปกรณไมสามารถซอมเปลื่ยนในสายการผลิตได
ตองมีการเคลื่อนยายออกมาภายนอก ทําใหตองคาใชจายเพิ่มในสวนของคาแรงและวสัดุที่ใชใน
การซอมแซม

งานซอมบํารุงรักษาไดมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง ชาติที่ประสบความสําเร็จชาติหนึ่งใน
งานการจัดการงานซอมบํารุง และยังเปนตนตํารับของงานซอมบํารุงรักษาในปจจุบัน คือ ญี่ปุน
ดวยแนวความคิดที่วาการซอมบํารุงกับงานการผลิตนั้นไมสามารถแยกออกจากกันไดงานทั้ง
สองตองชวยเหลือและสนับสนุนซ่ึงกันและกัน ดวยแนวความคิดแบบญี่ปุนน่ีเองทําใหในป พ.ศ.
2497 งานซอมบํารุงรักษาไดมีการพัฒนามาเปนแบบ การบํารุงรักษาแบบทวีผล (Productive
Maintenance) และถูกนํามาพัฒนาเปนการบํารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีสวนรวม (Total
Productive Maintenance) โดยมีการประยุกตทฤษฏีตาง ๆ นํามาใชในงานซอมบํารุงรักษา
 นอกจากนี้แลวยังไดมีวิวัฒนาการตาง ๆ เกิดขึ้นตอมาอีกในป พ.ศ. 2518 ไดมีการนํา
เอาประสบการณ ขอมูล หรือการตรวจสอบที่ผานมา มาทําการวางแผนการซอมไวบํารุงลวง
หนา ซึ่งวิธีนี้คือ การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Productive Maintenance) จากนั้นในป พ.ศ.
2525 ไดเกิดวิธีการใหมที่เรียกวา การบํารุงรักษาอยางมีระบบ (Systematic Maintenance) โดย
การนําเอาองคประกอบ ที่เกี่ยวของและสัมพันธกันตั้งแต 2 อยางขึ้นไปมาจัดรวมเขาเปนกลุม
เดียวกัน เพ่ือจัดการเกี่ยวกับการไหล (Flow) ของขอมูล พลังงาน วัสดุอุปกรณ และทรัพยากร
บุคคล เพ่ือใหบรรลุถึงจุดมุงหมายที่ตั้งไว

2.5 วงจรชีวิตของเครื่องจักร
เครื่องจักรและอุปกรณหนึ่งเครื่องจะประกอบไปดวยชิ้นสวนตาง ๆ มากมายทั้งสวนที่

เปนจักรกล (Mechanical Parts) และสวนที่เปนอิเล็กทรอนิค (Electrical Parts) สวนประกอบ
เหลามีอายุการใชงานที่ตางกันไป ดังนั้นผูผลิตจึงไดมีการทดสอบเครื่องจักรเหลานี้เพ่ือตองการ
ดูวาเครื่องจักรเหลานี้จะไมสามารถใชงานไดตอไปอีก การทดสอบจะใชวิธีการตาง ๆ ที่ทําการ
เรงหรือเพ่ิมภาระงานที่มากขึ้น ใหกับเครื่องจักรและอุปกรณ แทนที่จะปลอยใหเครื่องจักรและ
อุปกรณทํางานตามปกติเพราะจะใชเวลานานกวาจะทําใหรูผล และนําขอมูลที่ไดมาทําการ
ทํานายความนาจะเปนของการขัดของของเครื่องจักร ซึ่งอยูในรูปอัตราสวนการเสียหาย (Failure
rate ) จากนั้นนําขอมูลมาพล็อตกราฟ พบวาโดยทั่วไปวงจรชีวิตของเครื่องจักรและอุปกรณจะมี
ลักษณะคลายกับรูปอางน้ํา ดังรูปที่ 2.3
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รูปที่ 2.3 แสดงวงจรชีวิตรูปอางน้ํา (Bath Curve)

โดยในชวงแรกเปนชวงที่มีอัตราการเสียของเครื่องจักรอันเกิดมาจากการติดตั้งของโรง
งาน หรือจากการผลิตที่ไมสมบรูณ ทําใหเครื่องจักรการแสดงผลออกมาในชวงตนของการใช
งาน (Burn In) ชวงนี้กิจกรรมการบํารุงรักษาเริ่มลดลง จนเขาสูในชวงที่เปนสมรรถนะที่แทจริง
เม่ือทุกชิ้นสวนทํางานเขากันไดดีตามปกติตามที่ผูผลิตออกแบบไว ชวงนี้กิจกรรมการบํารุง
รักษาจะเปนไปในลักษณะตามรอบเวลา และเม่ือเขาสูชวงสุดทายเครื่องจักรเริ่มหมดอายุการใช
งานจะเริ่มมีการบํารุงรักษามากขึ้นจนในที่สุดอาจตองมีการทดแทน

ตารางที่ 2.1 แสดงลําดับการพัฒนาการซอมบํารุง
ลําดับการพัฒนาการซอมบํารุงรักษา

Year พ.ศ. 2493 พ.ศ. 2503 พ.ศ. 2513

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน
(Preventive Maintenance)

การบํารุงรักษาทวีผล
(Productive Maintenance)

การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
(Total Preventive Maintenance)

=> สรางกลไกลการบํารุงรักษา => ตระหนักถึงความนาเชื่อถือ
ได (Reliability)

=> ไดรับผลมาจากการบํารุงรักษาทวีผล
(Productive Maintenance) โดยที่ระบบ
มีรากฐานมาจากความตระหนักในหนาที่
ของตนเอง โดยที่พนักงานทุกคนมีสวน
รวมในการบํารุงรักษา

ยุค

=> การบํารุงรักษาและประสิทธิ
ภาพการออกแบบโรงงานเชิง
เศรษฐศาสตร

ทฤ
ษฏ

ี -> Preventive Maintenance  (การ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน) พ.ศ. 2494

-> Maintenance Prevention
(การปองกันการบํารุงรักษา)
พ.ศ. 2503

-> วิทยาศาสตรทางพฤติกรรม
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พ.ศ. 2493 พ.ศ. 2503 พ.ศ. 2513
-> Productive Maintenance (การ
บํารุงรักษาแบบทวีผล) พ.ศ. 2497

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

-> MIC การบริหารงานงานเพื่อคนหา
และริเร่ิมส่ิงใหมๆ , PAC การวิเคราะห
และควบคุมสมรรถนะ , F Plan แผนหัว
หนาคนงาน

-> Corrective Maintenance (การ
บํารุงรักษาเชิงแกไขปองกัน) พ.ศ.
2500

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

-> System Engineering วิศวกรรมระบบ

-> เศรษฐศาสตรวิศวกรรม -> Ecology

-> Terotechnology

-> Logistics

รูปที่ 2.4 แสดงแผนการซอมบํารุงตามวงจรชีวิตรูปอางน้ํา (Bath Curve)

ในรูปที่ 2.4 แสดงใหเห็นวาเมื่อมีการขัดของของเครื่องจักรและไดรับการซอมบํารุง
เครื่องจักรก็จะกลับไปสูในสภาพตอนตนเหมือนกับการเริ่มใชเครื่องจักรใหมอีกครั้ง จนใน
ทายที่สุดการซอมบํารุงก็ไมสามารถจะนําเครื่องจักรกลับมาอยูในสภาพเดิมไดอีก ตัวอยางที่
มองเห็นไดชัดเน คือ เครื่องรถยนต เม่ือมีการบํารุงรักษา เชน การถายน้ํามันเครื่องทุก ๆ
5,000 กิโลเมตร หรือ มีการเปลี่ยนอะไหลชิ้นสวนเม่ือครบกําหนด เปนตน

ลักษณะของการเสียหาย 6 แบบที่นาสนใจ
1) แบบ A เปนแบบปกติโดยทั่วไปรูปอางน้ํา Bath Curve
2) แบบ B แสดงการคงที่และเร่ิมเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลวจนถึงจุดที่ไม

สามารถใชไดอีก
3) แบบ C แสดงการเริ่มเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลว แตไมสามารถรูวาจะ

ใชไปไดอีกนานเทาใด
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4) แบบ D แสดงความนาจะเปนของการลมเหลวที่เริ่มจากต่ํา เน่ืองจากเพิ่งจะได
รับการซอมแซมและเร่ิมเพ่ิมความนาจะเปนของการลมเหลวจนถึงจุดคงที่

5) แบบ E แสดงการคงที่ความนาจะเปนของการลมเหลวแบบสุม (Random
failure)

6) แบบ F เริ่มตนดวยการลมเหลวที่สูงและลดลงจนคงที่หรือเพ่ิมความนาจะเปน
ของการลมเหลวอยางชา ๆ

รูปที่ 2.5 ลักษณะ 6 แบบของการเสียหาย

ในอุปกรณที่มีความซับซอนสูงเชน สายการบิน จุดเริ่มตนความนาจะเปนของการลม
เหลวเปนแบบสุมซ่ึงแสดงอยูในรูปที่ 2.5 ตอนบน โดย 30 % ของการลมเหลวแบบ A และ
B จะเปนของโรงงานผลิตทั่วไป และดวยเครื่องจักรอุปกรณรุนใหมที่มีความซับซอนมากยิ่ง
ขึ้น รูปแบบของการลมเหลวจะใกลเคียงกับอุตสาหกรรมการบินมากขึ้น

2.6 วัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้นฐาน (Basic Maintenance cycle) ของระบบ
การจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร

หลักปจจัยพื้นฐานของการควบคุมการซอมบํารุงรักษา เพ่ือพัฒนาใหการผลิตและผล
ผลิตมีคุณภาพมากขึ้น ดังนั้นแผนกซอมบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพแบบเดิม หรือแบบที่มี
การนําเอาคอมพิวเตอรมาชวย หลักการสําคัญ คือ การวิเคราะหรายงานการซอมบํารุง
รักษาอยางตอเนื่องเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคและแผนที่กําหนดไว โดยตองไมทําใหเกิด

18



ความเสียหายตอคุณภาพการผลิต ดังนั้นแผนในการซอมบํารุงรักษาจึงมีความสําคัญอยาง
ยิ่ง

การทํางานของการซอมบํารุงรักษาทั้งหมดตองดําเนินไปตามวัฏจักรการซอมบํารุง
รักษาพื้นฐาน หมายถึงการซอมบํารุงรักษาทั้งหมดจะเปนไปตามวัฏจักรการซอมบํารุงรักษา
ซึ่งตองมีการปฏิบัติจริงตามแผนงาน มีการจดบันทึก และวิเคราะหดวยวิธีที่ถูกตอง เพ่ือใช
เพ่ือการวางแผนในอนาคต บางครั้งที่ระบบเดิม (Manual System) มักขาดการติดตามผลที่
ดี และการจดบันทึกที่ผิดพลาด หรือจดบันทึกไมละเอียดเพียงพอ ขาดการปฏิบัติจริงตาม
แผนงานที่วางไว ไมมีการติดตามงานหรือการตรวจงานที่ดีพอ หรือแมกระทั่งการสูญหาย
ของเอกสารจดบันทึก

รูปที่ 2.6 แสดงวงจรวัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้นฐาน

ถึงแมจะมีการวางระบบการไหลของงานที่ดีเพียงใดแตนั้นก็คือจุดออนของการใช
เอกสารกระดาษเก็บบันทึก (Paper Work) แตนั้นก็คือจุดออนของการใชเอกสารกระดาษ
เก็บบันทึก (Paper Work) การนําระบบสารสนเทศเขามาชวยก็เพ่ือลดความผิดพลาด และ
สามารถคนหาขอมูลตางไดอยางถูกตองและรวดเร็ว ชวยใหวัฏจักรการซอมบํารุงรักษาพื้น
ฐานนั้นดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การจัดเก็บขอมูลมีมาตราฐานเดียวกัน และยัง
สามารถติดตามการปฏิบัติงานปฏิบัติของการซอมบํารุง หนาที่พ้ืนฐานของระบบการซอม
บํารุงรักษาไดแก

1) การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)
2) การจดบันทึกขอของโรงงานของเครื่องจักรและอุปกรณ
3) การควบคุมอะไหลและคงคลัง
4) การจัดเก็บเอกสารตางๆ
5) การวางแผนสําหรับการซอมบํารุงรักษาและการสั่งงาน
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6) การวิเคราะหทางเทคนิคและเศรษฐศาสตร ขอมูลในอดีตของโรงงาน เชน การ
ซอมบํารุง และความพรอมของเครื่องจักร (Machine availability) เปนตน

ผูวางแผนงานซอมบํารุงตองทําการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวของที่มาจากแหลงใหญ ๆ ดังนี้ เพ่ือ
ทําใหแผนในการซอมบํารุงใหมีประสิทธิภาพดังรูปที่ 2.7

1) ขอมูลการทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันจะใหคาเฉลี่ยของเวลาระหวาง
ความลมเหลว (Mean Time Between Failures, MTBF) แหลงขอมูลอาจมา
จากระบบการบันทึกดวยกระดาษ (Paper System) หรือจากระบบคอมพิวเตอร
(CMMS)

2) ขอมูลการทําการซอมบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance)
3) ขอมูลการจัดเก็บอะไหลและวัสดุที่ใชในการซอมบํารุง (Warehouse

Spareparts & Tools)
4) ขอมูลจํานวนชางเทคนิคที่มีอยู (Techicians Man Power)

รูปที่ 2.7 แสดงการวางแผนงานซอมบํารุงรักษา

2.7 ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรคือ ระบบคอมพิวเตอรที่รวบรวมหนา

ที่ตางๆ ของการจัดการซอมบํารุง ตามความเหมาะสมกับแผนซอมบํารุง และสิ่งอํานวย
ความสะดวกที่มีอยู ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรโดยทั่วไปมีระบบฐาน
ขอมูลที่ใหผูใชงานใสขอมูลตางๆ จากนั้นโปรแกรมระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรจะสรางคําสั่งงาน และรายงานของขอมูลขาวสารที่มีโครงสรางแตกตางกัน รูป
แบบของระบบนี้แบงออกเปนระบบยอยตางๆ ที่นํามาประกอบกันขึ้นเปนระบบการจัดการ
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ซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร โดยในแตละระบบยอยสามารถกําหนดคาพารามิเตอรของ
ขอมูลและสารสนเทศที่โปรแกรมตองการใชงานซึ่งทําใหการใชหนวยความจําของโปรแกรม
ลดลงเนื่องจากขอมูลที่จําเปนเทานั้นที่ถูกใชงานเพื่อทําใหโปรแกรมสามารถทํางานตามหนา
ที่ที่ตองการอยางรวดเร็ว

ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรพ้ืนฐานโดยทั่วไปประกอบดวย
1) ระบบอุปกรณ (Equipment system) ระบบนี้ประกอบดวยขอมูลทั่วไปของ

เครื่องจักร เชน ชนิด ผูผลิต หมายเลขอุปกรณ วันที่ติดตั้ง ระยะเวลาการใชงาน
ราคา สถานที่ติดตั้ง กําหนดการซอมบํารุงเชิงปองกัน อะไหล ประวัติการซอม
บํารุงรักษา และขอมูลอ่ืนที่เกี่ยวของกับอุปกรณนั้นๆ

2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุง (Work Order System) ใชเพ่ือวัตถุประสงคตอไปน้ี
ก. จัดเตรียมหนาที่ความรับผิดชอบของแรงงาน เครื่องมือ และอะไหล สําหรับ

การทํางานซอมบํารุงรกัษาตาง ๆ
ข. เตรียมเอกสารที่ใชบันทึกการทํางานซอมบํารุง และเอกสารที่ใชบันทึกขอ

มูลตางๆ ในการทํางานซอมบํารุง เชน วัสดุอะไหลที่ใช หรืองานซอมบํารุง
อ่ืนๆ

3) ระบบการการสั่งงานซอมบํารุง แบงการซอมบํารุงรักษาออกเปน การสั่งงาน
ซอมแซม หรือการปรับปรุงและการสั่งงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับ
งานที่เปนงานเฉพาะ นั้นๆ ซึ่งระบบจะดําเนินสั่งงานซอมบํารุงอัตโนมัติ เม่ือถึง
เวลาตามแผนการการซอมบํารุงรักษาที่อาจกําหนดในรูปของใบสั่งงานหรือ
แฟมขอมูลคอมพิวเตอร ซึ่งในระบบอาจมีการประเมินคาใชจายของการซอม
บํารุงดวย เม่ือเสร็จสิ้นการทํางานขอมูลที่เกิดจากการทํางานจริงจะถูกบันทึก
และจัดเก็บในรูปแบบแฟมขอมูลคอมพิวเตอร

4) ระบบซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ประกอบดวยการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตามคาบเวลา (Periodic Inspection) เพ่ือใหม่ันใจวา
เครื่องจักรไมเกิดสภาวะการหยุดงานแบบฉุกเฉิน เม่ือทํางานภายใตการทํางาน
ใน ชวงที่สําคัญ โดยระบบซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันน้ีจะเก็บรายละเอียดตาง
ๆ และความถี่ของการซอมบํารุงรักษา วันที่เริ่มทํางานซอมบํารุง โดยระยะเวลา
อาจเปนรายสัปดาห รายเดือน เม่ือครบกําหนดเวลา ระบบจะทําการแสดงคําสั่ง
งานใหผูรับผิดชอบนําไปดําเนินการ

5) ระบบควบคุมชิ้นสวนอะไหลและคงคลัง (Spare parts & Inventory control
system) ระบบนี้จะทําหนาที่จัดเก็บรายละเอียดตาง ๆ ของชิ้นสวนอะไหล เชน
ผูผลิต หมายเลขอะไหล ตัวแทนจําหนาย ราคา รวมถึงควบคุมระดับของ
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จํานวนชิ้นสวนอะไหล เปนตน ดวยระบบน้ีจะทําใหมีประสิทธิภาพการจัดเก็บ
ชิ้นสวนอะไหลและสามารถพยากรณการใชชิ้นสวนอะไหลในอนาคตอีกดวย

นอกจากการติดตอระหวางระบบกับระบบทําไดงาย โดยระบบการงานซอมบํารุง
รักษาดวยคอมพิวเตอรที่มีระบบไมใหญมากนัก จะไมมีระบบของการจัดองคกร ระบบคง
คาง (Back log) ระบบการจัดลําดับงาน (Schedule system) ระบบการเงิน (Financial
system) ระบบจัดซื้อ (Purchasing system) ระบบอรรถประโยชนตางๆ (Utilities system)
ระบบการฝกอบรม (Training system) ระบบบารโคด (Bar code system) เปนตน ซึ่งถา
เปนโปรแกรมสําเร็จรูป (Software packing) สวนเพิ่มเติมเหลานี้จะเปนทางเลือกใหกับผู
บริโภค

2.8 เทคโนโลยีสารสนเทศ
ในอดีตยุคที่มนุษยยังเรรอน มีอาชีพเกษตรกรรม ลาสัตว ตอมามีการรวมตัวกันสราง

เมืองและสังคมเมืองทําใหเกิดอุตสาหกรรมการผลิต ทําใหเกิดการปฏิวัติทางอุตสาหกรรมที่
เนนการผลิตจํานวนมาก สังคมจึงเปนสังคมเมืองที่มีอุตสาหกรรมเขามาเกี่ยวของ แตหลัง
จากป พ.ศ. 2530 เปนตนมา ระบบสื่อสารโทรคมนาคมและคอมพิวเตอรกาวหนามาก ทําให
เกิดการเปลี่ยนแปลงเขาสูยุคสังคมสารสนเทศ ชีวิตความเปนอยูเกี่ยวของกับขอมูลขาวสาร
จํานวนมาก การสื่อสารโทรคมนาคมกระจายทั่วถึง ทําใหขาวสารแพรกระจายไปอยางรวด
เร็ว สังคมในปจจุบันเปนสังคมไรพรมแดนเพราะเรื่องราวของประเทศหนึ่งสามารถกระจาย
แพรออกไปยังประเทศตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว

รูปที่ 2.8 แสดงตัวอยางของเทคโนโลยีสารสนเทศ
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คําวาเทคโนโลยี (Technology) หมายถึง การประยุกตเอาความรูทางดานวิทยา
ศาสตรมาใชใหเกิดประโยชน การศึกษาพัฒนาองคความรูตาง ๆ เพ่ือใหเขาใจธรรมชาติ กฎ
เกณฑของสิ่งตาง ๆ และหาทางนํามาประยุกตใหเกิดประโยชน

สารสนเทศ (Information) หมายถึง การนําขอมูลดิบ (Raw data) มาผานกระบวนการ
ประมวลผลอยางใดอยางหนึ่ง ซึ่งผลที่ไดออกมานั้นสามารถนําไปใชงานไดทันที

ดังนั้นเม่ือรวมคําวาเทคโนโลยีกับสารสนเทศเขาดวยกัน จึงหมายถึงกระบวนการใช
เทคโนโลยีจัดการกับสารสนเทศ เปนเทคโนโลยีที่เกี่ยวของตั้งแตการรวบรวมการจัดเก็บขอ
มูล การประมวลผล การพิมพ การสรางรายงาน การสื่อสารขอมูล ฯลฯ เทคโนโลยีสาร
สนเทศจะรวมไปถึงเทคโนโลยีที่ทําใหเกิดระบบการใหบริการ การใช และการดูแลขอมูล

เทคโนโลยีสารสนเทศจึงมีความหมายที่กวางขวางมาก จะสามารถพบเห็นไดจากสิ่ง
รอบ ๆ ตัวที่เกี่ยวกับการใชสารสนเทศ ดังนี้

1) การเก็บรวบรวมขอมูล เปนวิธีการรวบรวมขอมูลเขาสูระบบ เราอาจเห็น
พนักงานการไฟฟาไปที่บานพรอมเครื่องคอมพิวเตอรขนาดเล็กเพื่อบันทึกขอ
มูลการใชไฟฟา ในการสอบแขงขันที่มีผูสอบจํานวนมาก ก็มีการใชดินสอ
ระบายตามชองที่เลือกตอบ เพ่ือใหเครื่องอานเก็บรวบรวมขอมูลได เม่ือไปซ้ือ
สินคาที่หางสรรพสินคาก็มีการใชรหัสแทง (bar code) พนักงานจะนําสินคา
ผานการตรวจของเครื่องเพ่ืออานขอมูลการซื้อสินคาที่บรรจุในรหัสแทง เม่ือไป
ที่หองสมุดก็พบวาหนังสือมีรหัสแทงเชนเดียวกันการใชรหัสแทงนี้เพ่ือใหงายตอ
การเก็บรวบรวมขอมูล

2) การประมวลผล ขอมูลที่เก็บมาไดมักจะเก็บในสื่อตาง ๆ เชน แผนบันทึก แผน
ซีดี หรือแถบบันทึกเสียง เปนตน ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาประมวลผลตาม
ตองการ เชน แยกแยะขอมูลเปนกลุม เรียงลําดับขอมูล คํานวณ หรือจัดการคัด
แยกขอมูลที่จัดเก็บนั้น

3) การแสดงผลลัพธ อุปกรณที่ใชเทคโนโลยีในการแสดงผลลัพธมีมาก สามารถ
แสดงเปนตัวหนังสือ เปนรูปภาพ ตลอดจนพิมพออกมาที่กระดาษ การแสดงผล
ลัพธมีทั้งที่แสดงภาพ เสียง วิดิทัศน เปนตน 

รูปที่ 2.9 แสดงการแสดงผลลัพททางหนาจอคอมพิวเตอร
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5) การทําสําเนา เม่ือเม่ือมีขอมูลที่จัดเก็บในสื่ออิเล็กทรอนิกสตาง ๆ การทําสําเนา
จะทําไดงาย และทําไดเปนจํานวนมาก ดังนั้นอุปกรณชวยในการทําสําเนา จัด
ไดวาเปนเทคโนโลยีสารสนเทศที่มีการพัฒนามาอยางตอเนื่อง เรามีเครื่องพิมพ
เครื่องถายเอกสาร อุปกรณการเก็บขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส เชน ฮาดรดิสก
(HDD) ซีดีรอม (CD Rom) ซึ่งสามารถทําสําเนาไดเปนจํานวนมาก

6) การสื่อสารโทรคมนาคม เปนวิธีการที่จะสงจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง หรือ
กระจายออกไปยังปลายทางครั้งละมาก ๆ ปจจุบันมีอุปกรณระบบสื่อสารที่เปน
แบบโทรคมนาคมหลายประเภท ตั้งแตโทรเลข โทรศัพท เสนใยนําแสง เคเบิล
ใตน้ําคลื่นวิทยุไมโครเวฟ ดาวเทียม เปนตน

2.9 ลักษณะสําคัญของเทคโนโลยีสารสนเทศ
โดยพื้นฐานของเทคโนโลยียอมมีประโยชนตอการพัฒนาประเทศชาติใหเจริญกาว

หนาได แตเทคโนโลยีสารสนเทศเปนเรื่องที่เกี่ยวของกับวิถีความเปนอยูของสังคมสมัยใหม
อยูมาก ลักษณะเดนที่สําคัญของเทคโนโลยีสารสนเทศมีดังนี้

1) เทคโนโลยีสารสนเทศชวยเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน ในการประกอบการทางดานเศรษฐกิจ การคา และการอุตสาหกรรม 
จําเปนตองหาวิธีในการเพิ่มผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางานคอมพิวเตอรและระบบสื่อสารเขามาชวยทําใหเกิดระบบอัตโนมัติ เรา
สามารถฝากถอนเงินสดผานเครื่องเอทีเอ็มไดตลอดเวลา ธนาคารสามารถให
บริการไดดีขึ้น ทําใหการบริการโดยรวมมีประสิทธิภาพ ในระบบการจัดการ
ทุกแหงตองใชขอมูลเพ่ือการดําเนินการและการตัดสินใจ ระบบธุรกิจจึงใช
เครื่องมือเหลานี้ชวยในการทํางาน เชน ใชในระบบจัดเก็บเงินสด จองตั๋ว
เครื่องบิน เปนตน

2) เทคโนโลยีสารสนเทศเปลี่ยนรูปแบบการบริการเปนแบบกระจาย เม่ือมีการ
พัฒนาระบบขอมูล และการใชขอมูลไดดี การบริการตาง ๆ จึงเนนรูปแบบการ
บริการแบบกระจาย ผูใชสามารถสั่งซื้อสินคาจากที่บาน สามารถสอบถามขอ
มุลผานทางโทรศัพท นิสิตนักศึกษาบางมหาวิทยาลัยสามารถใชคอมพิวเตอร
สอบถามผลสอบจากที่บานได

3) เทคโนโลยีสารสนเทศเปนสิ่งที่จําเปน สําหรับการดําเนินการในหนวยงานตาง 
ๆ ปจจุบันทุกหนวยงานตางพัฒนาระบบรวบรวมจัดเก็บขอมูลเพื่อใชในองคกร
ของประเทศ เชน ระบบทะเบียนราษฎร ระบบเวชระเบียนในโรงพยาบาล 
ระบบการจัดเก็บขอมูลภาษี ในองคกรทุกระดับเห็นความสําคัญที่จะนํา
เทคโนโลยีสารสนเทศมาใช
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4) เทคโนโลยีสารสนเทศเกี่ยวของกับคนทุกระดับ พัฒนาการดานเทคโนโลยี   
สารสนเทศ ทําใหชีวิตความเปนอยูของคนเกี่ยวของกับเทคโนโลยี ดังจะเห็น
ไดจาก การพิมพดวยคอมพิวเตอร การใชตารางคํานวณ และใชอุปกรณสื่อ
สารโทรคมนาคมแบบตาง ๆ เปนตน

2.10 ผลของเทคโนโลยีสารสนเทศ
การกําเนิดของคอมพิวเตอรเม่ือประมาณหาสิบกวาปที่แลว เปนกาวสําคัญที่นําไปสู

ยุคสารสนเทศ ในชวงแรกมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชเปนเครื่องคํานวณ แตตอมาไดมี
ความพยายามพัฒนาใหคอมพิวเตอรเปนอุปกรณสําคัญสําหรับการจัดการขอมูล เม่ือ
เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสไดกาวหนามากขึ้น ทําใหสามารถสรางคอมพิวเตอรที่มีขนาดเล็ก
ลง แตประสิทธิภาพสูงขึ้น สภาพการใชงานจึงใชงานกันอยางแพรหลาย ผลของเทคโนโลยี
สารสนเทศที่มีตอชีวิตความเปนอยูและสังคมจึงมีมาก มีการเรียนรูและใชสารสนเทศกัน
อยางกวางขวาง ผลของเทคโนโลยีสารสนเทศโดยรวมกลาวไดดังนี้

1) การสรางเสริมคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น สภาพความเปนอยูของสังคมเมือง มีการ
พัฒนาใชระบบสื่อสารโทรคมนาคม เพ่ือติดตอสื่อสารใหสะดวกขึ้น มีการ
ประยุกตมาใชกับเคร่ืองอํานวยความสะดวกภายในบาน เชน ใชควบคุมเครื่อง
ปรับอากาศ ใชควมคุมระบบไฟฟาภายในบาน เปนตน

2) เสริมสรางความเทาเทียมในสังคมและการกระจายโอกาส เทคโนโลยีสารสนเทศ
ทําใหเกิดการกระจายไปทั่วทุกหนแหง แมแตถิ่นทุรกันดาร ทําใหมีการกระจาย
โอกาสการเรียนรู มีการใชระบบการเรียนการสอนทางไกล การกระจายการ
เรียนรูไปยังถิ่นหางไกล นอกจากนี้ในปจจุบันมีความพยายามที่ใชระบบการ
รักษาพยาบาลผานเครอืขายสื่อสาร

3) สารสนเทศกับการเรียนการสอนในโรงเรียน การเรียนการสอนในโรงเรียนมีการ
นําคอมพิวเตอรและเครื่องมือประกอบชวยในการเรียนรู เชน วีดิทัศน เครื่อง
ฉายภาพ คอมพิวเตอรชวยสอน คอมพิวเตอรชวยจัดการศึกษา จัดตารางสอน 
คํานวณระดับคะแนน จัดชั้นเรียน ทํารายงานเพื่อใหผูบริหารไดทราบถึงปญหา
และการแกปญหาในโรงเรียน ปจจุบันมีการเรียนการสอนทางดานเทคโนโลยี
สารสนเทศในโรงเรียนมากขึ้น

4) เทคโนโลยีสารสนเทศกบัสิ่งแวดลอม การจัดการทรัพยากรธรรมชาติหลาย
อยางจําเปนตองใชสารสนเทศ เชน การดูแลรักษาปา จําเปนตองใชขอมูล มี
การใชภาพถายดาวเทียม การติดตามขอมูลสภาพอากาศ การพยากรณอากาศ
การจําลองรูปแบบสภาวะสิ่งแวดลอมเพ่ือปรับปรุงแกไข การเก็บรวมรวมขอมูล
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คุณภาพน้ําในแมน้ําตาง ๆ การตรวจวัดมลภาวะ ตลอดจนการใชระบบการ
ตรวจวัดระยะไกลมาชวย ที่เรียกวาโทรมาตร เปนตน

5) เทคโนโลยีสารสนเทศกับการปองกันประเทศ กิจการทางดานการทหารมีการใช
เทคโนโลยี อาวุธยุทโธปกรณสมัยใหมลวนแตเกี่ยวของกับคอมพิวเตอรและ
ระบบควบคุม มีการใชระบบปองกันภัย ระบบเฝาระวังที่มีคอมพิวเตอรควบคุม
การทํางาน

6) การผลิตในอุตสาหกรรม และการพาณิชยกรรม การแขงขันทางดานการผลิตสิน
คาอุตสาหกรรมจําเปนตองหาวิธกีารในการผลิตใหไดมาก ราคาถูกลง
เทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามามีบทบาทมาก มีการใชขอมูลขาวสารเพื่อการ
บริหารและการจัดการ การดําเนินการและยังรวมไปถึงการใหบริการกับลูกคา
เพ่ือใหซื้อสินคาไดสะดวกขึ้น

2.11 ระบบเครือขาย (Network System)
การที่ระบบเครือขายมีบทบาทและความสําคัญเพ่ิมขึ้น เพราะไมโครคอมพิวเตอรได

รับการใชงานอยางแพรหลาย จึงเกิดความตองการที่จะเช่ือมตอคอมพิวเตอรเหลานั้นถึงกับ
เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถของระบบใหสูงขึ้น เพ่ิมการใชงานดานตาง ๆ และลดตนทุนระบบ
โดยรวมลง มีการแบงใชงานอุปกรณและขอมูลตาง ๆ ตลอดจนสามารถทํางานรวมกันได

สิ่งสําคัญที่ทําใหระบบขอมูลมีขีดความสามารถเพิ่มขึ้น คือ การโอนยายขอมูล
ระหวางกัน และการเชื่อมตอหรือการสื่อสาร การโอนยายขอมูลหมายถึงการนําขอมูลมาแบง
กันใชงาน หรือการนําขอมูลไปใชประมวลผลในลักษณะแบงกันใชทรัพยากร เชน แบงกันใช
ซีพียู แบงกันใชฮารดดิสก แบงกันใชโปรแกรม และแบงกันใชอุปกรณอ่ืน ๆ ที่มีราคาแพง
หรือไมสามารถจัดหาใหทุกคนได การเชื่อมตอคอมพิวเตอรเปนเครือขายจึงเปนการเพิ่มประ
สิทธิภาพการใชงานใหกวางขวางและมากขึ้นจากเดิมการเชื่อมตอในความหมายของระบบ
เครือขายทองถิ่น ไมไดจํากัดอยูที่การเชื่อมตอระหวางเครื่องไมโครคอมพิวเตอร แตยังรวม
ไปถึงการเชื่อมตออุปกรณรอบขาง เทคโนโลยีที่กาวหนาทําใหการทํางานเฉพาะมีขอบเขต

รูปที่ 2.10 แสดงตวัอยางเครือขายคอมพิวเตอรที่จัดกลุมอุปกรณรอบขางเชื่อมโยงเปนระบบ

26



กวางขวางยิ่งขึ้น มีการใชเครื่องบริการแฟมขอมูลเปนที่เก็บรวบรวมแฟมขอมูลตางๆ มีการ
ทําฐานขอมูลกลาง มีหนวยจัดการระบบสื่อสารหนวยบริการใชเครื่องพิมพ หนวยบริการการ
ใชซีดี หนวยบริการปลายทาง และอุปกรณประกอบสําหรับ ตอเขาในระบบเครือขายเพื่อจะ
ทํางานเฉพาะเจาะจงอยางใดอยางหนึ่งในรูป เปนตัวอยางเครือขายคอมพิวเตอรที่จัดกลุม
เชื่อมโยงเปนระบบเครือขายคอมพิวเตอรกอใหเกิดความสามารถในการปฏิบัติการรวมกัน 
ซึ่งหมายถึงการใหอุปกรณทุกชิ้นที่ตออยูบนเครือขายทํางานรวมกันไดทั้งหมดในลักษณะที่
ประสานรวมกัน โดยผูใชเห็นเสมือนใชงานในอุปกรณเดียวกัน จึงเปนวิธีการในการนําเอา
อุปกรณตางชนิดจํานวนมาก มารวมกันเปนเสมือนระบบเดียวกัน ทั้ง ๆ ที่อุปกรณเหลานั้น
อาจจะมาจากตางยี่หอ ตางบริษัท ก็ได

เม่ือ 10 กวาปกอน ที่ไมโครคอมพิวเตอรเริ่มแพรหลาย ความคิดเกี่ยวกับการใช
คอมพิวเตอรยังดูเปนของใชสวนตัวหรือเครื่องคอมพิวเตอรสําหรับนักสมัครเลน ครั้นเม่ือ
แอปเปลทูเริ่มแพรหลายอยางรวดเร็ว หลายคนมองวาไมโครคอมพิวเตอรกําลังจะเขามามี
บทบาทมียอดการจําหนายสูงมากจนมีผูทําเลียนแบบกันมากมาย เพียงระยะเวลาผานไปไม
กี่ปไมโครคอมพิวเตอรก็กาวหนาขึ้นอยางรวดเร็ว ในป ค.ศ. 1979 สตีฟ จอบ หนึ่งในสอง
ของผูกอตั้งบริษัทแอปเปลคอมพิวเตอรมีโอกาสไปเยี่ยมบริษัทซีร็อกซที่ศูนยวิจัย Palo Alto
มีมลรัฐแคลิฟอรเนียมีความประทับใจกับระบบคอมพิวเตอร ซึ่งในขณะนั้นเปนคอมพิวเตอร
ขนาดใหญ แตมีการแสดงกราฟกและการใชงานที่งาย สตีฟ จอบ จึงเริ่มความคิดที่จะสราง
คอมพิวเตอรขนาดเล็กที่มีระบบการใช หรือที่เรียกวายูสเซอรอินเตอรเฟสเหมือนกับเครื่อง
คอมพิวเตอรของบริษัทซีรอกซ และในที่สุดก็พัฒนาเปนคอมพิวเตอรชื่อลิซา แตลิซาไม
ประสบผลสําเร็จเทาที่ควร บริษัทแอปเปลจึงพัฒนายอสวนลงและเพิ่มขีดความสามารถขึ้น
จนกลายเปนเครื่องแมคอินทอชในปจจุบัน ความคิดของไมโครคอมพิวเตอรขณะน้ันคือ เพ่ิม
ขีดความสามารถของการทํางานโดยเนนการใชงานงายเปนสําคัญ แนวความคิด "ห่ันเปน
ชิ้นแยกสวนการทํางาน" เริ่มตนแลว ทําอยางไรจึงใหคอมพิวเตอรขนาดใหญ ซึ่งมีบทบาท
และความจําเปนมาก ถกูจําลองลงดวยเครื่องขนาดเล็ก การใชงานไมโครคอมพิวเตอรจึงยัง
ไมสามารถทดแทนระบบขนาดใหญ

จุดเริ่มตนของการเชื่อมโยงศูนยวิจัยของบริษัทซีรอกซไดพัฒนาและสรางระบบตน
แบบไวหลายอยาง ความรูแลวตนตํารับของเครือขายคอมพิวเตอรก็เริ่มขึ้นที่นี่ดวย ซีรอกซ
ไดพัฒนาระบบคอมพิวเตอรแยกสวน และเชื่อมโยงตอกันเปนเครือขาย และในที่สุดอีเธอร
เนต หรอื IEEE 802.3 ก็ไดรับการยอมรับ นับวาจุดเริ่มตนของแนวความคิดไดรับการยอม
รับ และกลายเปนมาตรฐานโลกไปในที่สุด

หากยอนกลับไปตั้งแตไอบีเอ็ม ประกาศไอบีเอ็มพีซีครั้งแรก ทําใหการคาไมโคร
คอมพิวเตอรไดรับการขานรับและพัฒนาตอเนื่องอยางไมหยุดยั้ง จาก 286 มาเปน 386 และ
กลายเปน 486 ปจจุบันมีหลายบริษัทไดพัฒนาระบบบัสที่เปนแบบความเร็วสูง เชน MCA, 
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EISA หรือนําบัสที่เคยใชบนมินิคอมพิวเตอร เชน VME, Q bus หรือแมแตมัลติบัสมาใชกับ
ไมโครคอมพิวเตอรที่ใชซีพียู 68000, 68020, 68030 เปนตน ชวงสามสี่ปที่ผานมา ระบบ
เวอรกสเตชันก็ขานรับตอมา มีเครื่องระดับเวอรกสเตชันออกมามากมาย เชน ของบริษัทซัน
ไมโครซิสเต็ม ฮิวเล็ตตแพคการด หรือแมแตไอบีเอ็มก็พัฒนาระบบ R6000 ขึ้นเชนกัน สิ่งที่
นาสังเกตคือ ระบบคอมพิวเตอรยุคหลังนี้มาบนเสนทางที่ใหระบบการเชื่อมตอถึงกันทั้งสิ้น 
การสรางเครือขายคอมพิวเตอรจึงดูจริงจังและเปนงานเปนการขึ้นกวาเดิมมาก

นอกจากนั้นแลวเม่ือย่ีสิบปที่แลวคอมพิวเตอรมีราคาแพง การใชงานจะอยูที่หนวย
งานใหญ ๆ ตองมีหอง มีศูนยคอมพิวเตอร ระบบคอมพิวเตอรเปนระบบรวมศูนย ถึงแมแยก
ออกมาเปนเทอรมินัลก็แตกกระจาย จากศูนยกลางออกไป แตในปจจุบันการใชคอมพิวเตอร
เริ่มแปรเปลี่ยนไป หนวยงานตาง ๆ พยายามมีคอมพิวเตอรของตนเอง ไมโครคอมพิวเตอร
หรือพีซีก็กระจายแพรหลายไปทุกหนวยงาน การพัฒนาซอฟตแวรเปนไปอยางกวางขวาง มี
โปรแกรมสําเร็จรูปออกมามากมาย สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบเครือขายคอมพิวเตอรมีความ
จําเปน และมีบทบาทที่สําคัญตอมาเพราะ ความตองการเชื่อมโยงใหเปนระบบเดียวกันยิ่ง
การใชงานในหนวยงานยิ่งแพรหลาย ความตองการที่จะเช่ือมโยงขอมูลขาวสารก็มีมากขึ้น
ไมโครคอมพิวเตอรมีราคาถูกเม่ือเทียบกับมินิคอมพิวเตอรหรือเมนเฟรม ประจวบกับการใช
งานไมโครคอมพิวเตอรทําไดงาย มีซอฟตแวรมาก แตจุดออนของไมโครคอมพิวเตอรก็อยูที่
ระบบงานที่อาจตองมีการเชื่อมโยงถึงกัน ดังนั้นการเพิ่มคุณคาของระบบจึงตองพัฒนาใน
เรื่องเครือขายคอมพิวเตอรเปนประการสําคัญ พัฒนาการของไมโครโปรเซสเซอรไปเร็วมาก
เหตุผลประการสําคัญอีกประการหนึ่งคือ ไมโครโปรเซสเซอรและพัฒนาการทางดานชิพได
กาวล้ําไปมาก ขีดความสามารถของซีพียูสูงขึ้น การคํานวณหรือระบบงานไมโคร
คอมพิวเตอรทําไดมาก ประกอบกบัอุปกรณสื่อสารโทรคมนาคมไดการพัฒนาไปพรอมกับ
ระบบเครือขายสื่อสารโทรคมนาคมรองรับไดมาก สวนน้ีเองเปนแรงกระตุนการเชื่อมโยง
ระบบใหมีการผูกยึดเปนระบบเครือขาย

นอกจากนี้แลวดวยเทคโนโลยีหลายดานไดพัฒนากาวหนาขึ้นเปนอันมาก เชน 
เทคโนโลยีไฟเบอรออปติก ไมโครเวฟ หรือแมแตสายโคแอกเชียล ก็สามารถทําใหมีแบนด
วิดธสูงมาก ในขณะที่ราคาตนทุนลดลง การทําใหจํานวนกิโลบิตที่สงไดตอวินาทีสูงขึ้น 
โอกาสของถนนสายขอมูลก็มีรถซึ่งเปนขอมูลวิ่งไดมากขึ้น นอกจากนี้พัฒนาการทางเทคนิค
ทางซอฟตแวรโดยเฉพาะอยางยิ่งระบบสื่อสารที่เรียกวา โปรโตคอล ก็ไดพัฒนาไปมาก มี
การกําหนดมาตรฐานระหวางประเทศขึ้น เพ่ือตอบสนองการเชื่อมโยงเปนระบบมากในระยะ
สองสามปที่ผานมา

ความตองการการเชื่อมโยงระบบคอมพิวเตอรเขาหากันมีจุดมุงหมายหลายอยาง
เชน
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1) ตองการใชการใชทรัพยากรรวม : กันอันเนื่องมาจากทรัพยากรที่มีราคาแพงเชน
เครื่องพิมพคุณภาพใชซีพียูรวมกัน ใชขอมูลรวมกัน การใชทรัพยากรรวมกันน้ีเปน
ระบบที่จําเปน เพราะเครือขายการทํางานขององคกรจะตองรวมกันเปนนํ้าหนึ่งใจ
เดียวกันใหไดมากที่สุด

2) ตองการลดตนทุนระบบโดยรวม : การใชไมโครคอมพิวเตอรในการประมวลผลจะมี
คาใชจายถูกใชงานงาย หาบุคลากรไดงาย การที่ใหบริษัทลงทุนกับเครื่อง
คอมพิวเตอรราคาแพง เชน มินิ หรือเมนเฟรม อาจจะเปนปญหาในเรื่องของการลง
ทุน และการหาบุคลากร เน่ืองจากการขยายตัวของระบบจะคอยเปนคอยไป ดังนั้น
การลงทุนดวยระบบคอมพิวเตอรขนาดเล็กจึงเปนระบบที่สามารถขยายตอได ถา
หากระบบมีการเชื่อมโยงเครือขาย

รูปที่ 2.11  โครงสรางการพัฒนา
3) ตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน : การทํางานหลายอยางมีขอบเขตจํากัดมาก 

เชน การเรียกคนขอมูลระหวางเครื่องการทํารายงานเมื่อขอมูล เชน การเรียกคนขอ
มูลระหวางเครื่อง การทํารายงานเมื่อขอมูลกระจาย ระบบขาวสารแบบกระจายนี้จํา
เปนตองอาศัยการเชื่อมโยง การเพิ่มประสิทธิภาพของระบบเปนไปไดมาก เพราะจะ
ทําใหระบบเล็กกลายเปนระบบที่ทํางานได โดยมีขีดความสามารถเพิ่มขึ้น
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4) เพ่ิมการประยุกตใชงาน : การประยุกตในระบบเครือขายมีไดหลายรูปแบบ เชน 
ระบบสํานักงานอัตโนมัติ ระบบอีเมล ระบบการเขาถึงขอมูลแบบออนไลน เปนตน

5) กระจายการทํางาน : ปรัชญาของเครือขายหากพิจารณาโครงสรางการทํางานของ
เมนเฟรม คอมพิวเตอรเหลานั้นมีระบบการทํางานรวมศูนย ดังนั้นโครงสรางจะตอง
ทําใหมีประสิทธิภาพสูง ใชเทคโนโลยีที่สลับซับซอน ระบบเมนเฟรมจึงมีราคาแพง 
อยางไรก็ตามการที่ใหเมนเฟรมมีทุกฟงกชันจึงเทากับวาเปนการเพิ่มโหลดใหกับ
ซีพียูมาก ตนทุนของเมนเฟรมจึงสูง ระยะหลังจึงมีการพูดกันถึงเรื่องดาวนไซซ่ิงกัน
มาก กลาวคือใชไมโครคอมพิวเตอรหลาย ๆ ตัวตอเปนเครือขาย โดยใชปรัชญาใน
เร่ืองการทํางานรวมกันใหซีพียูแตละตัวรับผิดชอบ หรือสรางใหมีขีดความสามารถ
พิเศษในรูปแบบเซอรฟเวอร เชน ซพีียูหลักตัวหน่ึงทําหนาที่เปนไฟลเซอรฟเวอร ดู
แลที่เก็บขอมูลขนาดใหญมาก มีซอฟตแวรสนับสนุนในเรื่องการเขาถึงฐานขอมูล 
การจัดขอมูล การทําดัชนี การคนหา ฯลฯ การใหซีพียูบางตัว เชน ซีพียู พวก 
RISC ที่มีโปรเซสเซอรทางคณิตศาสตรรวมทํางานในแงการคํานวณไดดีเปนพิเศษ 
อาจมีขีดความสามารถเชิงความเร็วไดสูงกวา 50 MIPS ซีพียูสวนน้ีทําหนาที่เปน
คอมพิวเตอรเซอรฟเวอร ใชสําหรับงานกราฟก งาน CAD เปนตน ปรัชญาของ
เครือขายจึงใชหลักการที่กระจายขีดความสามารถในจุดเดนแตละตัว แลวนํามารวม
เปนระบบเดียวกัน ผูใชที่อยูที่ตาง ๆ ก็สามารถเรียกใชเขาหาในสวนที่ตนเอง
ตองการใช เชน ตองการใชฐานขอมูลก็เรียกใชได ตองการผานไปในระบบสื่อสาร
ขอมูลอ่ืนก็ยอมทําไดเชนกัน ทุกบริษัทหันเขาหาหลักการเซอรฟเวอรมากขึ้นดวย
ปรัชญาดังกลาวนี้ เกือบทุกบริษัทที่ผลิตคอมพิวเตอรจึงตองลดขนาดของเครื่องให
เล็กลง และทําเปนเซอรฟเวอรที่สามารถตอรวมกับหลายซีพียูได หากดูระบบไมโคร
คอมพิวเตอรของบางบริษทั เชน คอมแพค บริษัทคอมแพคไดสรางระบบ System 
Pro เพ่ือสนับสนุนหลักการนี้ โดยมีระบบปฏิบัติงานเปนยูนิกซ คอมแพคใชซีพียู 
80486 ทําหนาที่เปนเซอรฟเวอรใหกับเครือขาย ไอบีเอ็มเองประสบผลสําเร็จอยาง
มากในเรื่องพีซี ปจจุบันไอบีเอ็มไดพัฒนาพีเอสทู (PS2) ออกมาอีกหลายโมเดล แต
ละโมเดลก็เพ่ิมขีดความสามารถในเรื่องการแสดงผล เชน โมเดล 95 ใช 486 เปน
ซีพียู มีขีดความสามารถในการประมวลผลไดสูงมาก และทําเปนไฟลเซอรฟเวอรใน
ระบบเครือขายไดทั้งอีเธอรเน็ตและโทเกนริง นอกจากนี้ไอบีเอ็มยังไดพัฒนาระบบ
เวอรกสเตชัน (Work Station) และยูนิกซ (Unix) ขึ้นเชนกัน ระบบที่ไอบีเอ็มพัฒนา
คือ R6000 ซึ่งมีหลายโมเดลทําตัวเปนไฟลเซอรฟเวอรที่ดูแลขอมูลไดหลายสิบกิกะ
ไบต

6) การสรางเครือขายระหวางประเทศ : ระบบเครือขายเชื่อมโยงไดขยายวงอยางกวาง
ขวาง เริ่มจากการมีเครือขายระหวางมหาวิทยาลัยในสหรัฐอเมริกา ไดแก 
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ARPANET หลังจากนั้นก็ขยายการเชื่อมโยงมากขึ้น ปจจุบันยังมีเครือขายระหวาง
ประเทศที่แพรหลายมาก ซึ่งไดแก BITNET การเชื่อมโยงนี้ทําใหการติดตอทางดาน
ขอมูลขาวสารระหวางนักวิจัยทําไดสะดวกขึ้น ผูใชสามารถเชื่อมโยงระบบของตน
เขากับเครือขายและสามารถสง EMAIL ถึงกันไดหมด ระบบเครือขายเชื่อมโยงได
ขยายวงอยางกวางขวาง เร่ิมจากการมีเครือขายระหวางมหาวิทยาลัยในสหรัฐ
อเมริกา ไดแก ARPANET หลังจากนั้นก็ขยายการเชื่อมโยงมากขึ้น ปจจุบันยังมี
เครือขายระหวางประเทศที่แพรหลายมาก ซึ่งไดแก BITNET การเชื่อมโยงนี้ทําให
การติดตอทางดานขอมูลขาวสารระหวางนักวิจัยทําไดสะดวกขึ้น ผูใชสามารถเชื่อม
โยงระบบของตนเขากับเครือขายและสามารถสง EMAIL ถึงกันไดหมด

รูปที่ 2.12 การเชื่อมโยงเครือขายตาง ๆ เขาหากัน

การสรางเครือขายจะเปนลักษณะการเชื่อมโยงเขาหากันเปนระบบ จากระบบเล็ก
เขาสูระบบใหญ จากระบบหนึ่งเกตเวย (Gateway) เขาสูอีกระบบหนึ่ง ในที่สุดจะมี
คอมพิวเตอรในโลกที่เชื่อมโยงถึงกันเปนลาน ๆ เครื่อง ดวยหลักวิธีการนี้ทําใหการ
สรางเครือขายภายใน เริ่มจากหนวยงาน เชนภายในเริ่มจากหนวยงานเชนใน
มหาวิทยาลัยจะสราง Backbone Network หรือเครือขายหลักของตนเอง จากนั้น
เชื่อมโยงตอกับเครือขายกระดับสูงขึ้น
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2.12 ปญหาของระบบเครือขาย (Network)
ถึงแมวาระบบเครือขายใหขอดีในหลาย ๆ ประการ จึงมีบริษัทใหญหลายบริษัทใน

สหรัฐอเมริกาไดดําเนินการดานหลักการดาวนไซซิ่ง คือ แทนเมนเฟรมดวยเครือขาย แต
หลังจากพัฒนาระบบภายในพบวาการดูแลรักษาขอมูลทําไดยากกวามาก ระบบซอฟตแวรที่
สรางความปลอดภัยของขอมูลยังมีจุดออนตอการใชงาน นอกจากนี้หากพัฒนาในระดับลึก
ของการประยุกตที่ยุงยากซับซอนจําเปนตองมีซอฟตแวรรองรับอีกมากพอควร ยังตองรอ
และใหผูพัฒนาระบบกระจายเพิ่มขึ้น การแกปญหาในเรื่องความปลอดภัยของขอมูลยังคง
เปนเรื่องที่นาเปนหวงสําหรับระบบ

ในบัจจุบันจากการคาดคะเนวา ในป ค.ศ. 2002 นี้ ระบบคอมพิวเตอรเครือขายแบบ
ไรสาย หรือคอมพิวเตอรมือแบบพกพา ที่เปนที่รูจักกันดีและกําลังเปนที่นิยมยี่หอในขณะนี้
คือ Plam โดยคอมพิวเตอรมือแบบพกพาจะมีระบบเชื่อมตอเปนฮารดแวรพ้ืนฐานติดมาดวย 
โดยสามารถทําการเชื่อมโยงขอมูลและทําธุรกรรมตางๆ ผานระบบเน็ทเวอรกแบบไรสาย 
จะทําใหมีการพัฒนาการเชื่อมโยงขึ้นไปอีกระดับ ถึงแมในตอนนี้จะยังมีราคาคอนขางสูง
ประกอบกับยังมีปญหาในเรื่องความปลอดภัยของผูใช แตอีกไมนานก็คงจะตองไดรับการ
พัฒนาอยางแนนอน
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บทที่ 3

ระเบียบวิธีวิจัย (Methodology)

ระเบียบวิธีวิจัยเปนขั้นตอนการศึกษาเพื่อใหบรรลุซึ่งวัตถุประสงคของการศึกษางาน
วิจัยโดยเริ่มตั้งแตที่มาและความสําคัญของปญหา โดยมาจากสภาพในอุดมคติของงานซอม
บํารุง และความเชื่อถือไดเปนขอแรก จากนั้นการทําศึกษารวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของกับการซอมบํารุงรักษาศึกษา เพ่ือเปนแนวทางปฏิบัติและอางอิงขอมูลที่ไดเคยมี
การศึกษามากอน เก็บรวบขอมูลทั่วไปและการซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษาที่สน
ใจ ระบุปญหาจากขอมูลที่เก็บมาไดจากโรงงานกรณีศึกษาที่สนใจใหชัดเจน ซึ่งจะนําไปสู
การกําหนดวัตถุประสงคงานวิจัยและขอบเขตงานวิจัย ผลที่คาดวาจะไดรับ โดยกําหนดดัชนี
ชี้วัดผลการดําเนินงาน เม่ือไดขอมูลตาง ๆ มาทําการวิเคราะหขอมูลดวยเครื่องมือการ
วิเคราะห เชน ABC , Histrogram ,Table เปนตน เพ่ือนําผลที่ไดจากการวิเคราะหไปทําการ
ออกแบบระบบและโปรแกรมคอมพิวเตอรที่นํามาใชในการซอมบํารุงรักษา และทําการสราง
ระบบและโปรแกรมตามที่ไดออกแบบไว นําระบบและโปรแกรมที่สรางขึ้นไปใชในโรงงาน
กรณีศึกษาเพื่อทําการทดสอบ และแกไขขอผิดพลาด เก็บขอมูลหลังจากทําการทดสอบเพื่อ
ทําการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงานระหวางระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม
กับระบบการซอมบํารุงรักษาแบบใหมดวยสารสนเทศเครือขาย สรุปผลการดําเนินงานและ
ขอเสนอแนะ ทั้งนี้ไดแสดงรายละเอียดที่เกี่ยวกับกระบวนการผลิต รวมทั้งระบบการซอม
บํารุงเดิมของโรงงานกรณีศึกษา

3.1 สภาพในอุดมคติของงานซอมบํารุง และความเชื่อถือได
ในงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมีสภาพในอุดมคติดังนี้

1) การขัดของเปนศูนย (Zero Breakdown)
2)  ของเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเปนศูนย (Zero Defect)

     3)  ไมตองการการซอมบํารุงเชิงปองกัน (No Preventive Maintenance)
 4)  ไมตองมีการเก็บชิ้นสวนอะไหลสํารอง (Less usage spare part)
     5)  อายุการใชงานของเครื่องจักรยืดยาว (Life time close to finite)
     6)  คาใชจายในการซอมบํารุงนอย (Maintenance low cost)

 การนําเอาเทคนิค และวธิีการตางๆ มาประยุกตใชและปรับปรุงในงานการซอม
บํารุงรักษาก็เพ่ือทําใหเขาใกลสภาพในอุดมคติใหมากที่สุด



3.2 ศึกษาและเก็บขอมูลทั่วไปและการซอมบํารุงรักษาของโรงงานกรณีศึกษา
กอนที่จะทําการศึกษางานวิจัยตองมีการเก็บขอมูลตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษาโดยมี

ขอมูลที่ทําการเก็บดังนี้
1) ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา
2) แผนผังที่ตั้งของโรงงาน
3) ขั้นตอนการผลิต
4) การจัดวางผังเครื่องจักรอุปกรณการผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร
5) เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต
6) โครงสรางขององคกร
7) ระบบสนับสนุนการผลิต
8) ระบบงานซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
9) สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา

3.2.1 ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา
ขอมูลโดยทั่วไปของโรงงานผลิตหัวอาน-เขียน คอมพิวเตอร

ผลิตภัณฑ     : หัวอาน-เขียน (Slider) หัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Gimbal Assemble และ
      ชุดประกอบหัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Stack Assemble)

กําลังการผลิต  : 30 ลานชิ้นสําหรับ หัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head Gimbal Assemble) ตอ
      ไตรมาส และ 10 ลานชิ้นสําหรับชุดประกอบหัวอาน-เขียนสําเร็จ (Head
       Stack   Assemble)

3.2.2 แผนผังที่ตั้งของโรงงาน
โรงงานกรณีศึกษาที่ผลิตหัวอาน-เขียน คอมพิวเตอรมีอาคารที่ประกอบดวยอาคารหลัก

3 อาคารโดยมีรายละเอียดดังนี้
1) อาคารที่1 จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Slider และ HR office
2) อาคารที่2  จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Head Gimbal

Assemble (HGA) และ Head Stack Assemble (HSA) สําหรับลูกคา Western
Digital (WD) / Samsung และ ฝายสนับสนุนการผลิตตาง

                3) อาคารที่ 3 จะประกอบไปดวยโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ Head Gimbal
Assemble (HGA) และ Head Stack Assemble (HAS) สําหรับลูกคา Maxtor
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ระเบียบวิธีวิจัยการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร (Methodology of maintenance management using a networking
computerized system

To define the equipment
downtime problem

Literatures surveys and study
the theory are concerned

Analysis data

To collecting data
of case study

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

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

result

 ABC classify technique
 Table Analysis (TA)
 Histogram

Implementation new
maintenance System

Maintenance work measurement

 Downtime histogram
analysis

 Comparable existing
with new system

 Conclusion

Suggestion and summary advantage,
disadvantage of researching  Discovery

 Benefit
 Research next

Ideal of Equipment
Reliability &

To Creating a maintenance
downtime system

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

 Training
 Input data
 Debugging program

Apply to this

 General data as area cap.
 Equipment data
 Maintenance system data

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

รูปที่ 3.1 แสดงระเบียบวิธีวิจัยการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร

User
Text Box
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                                                         50 m

                                                                                              1 Km

รูปที่ 3.2 แสดงแผนผังที่ตั้งของโรงงาน

3.2.3 ข้ันตอนการผลิต
ขั้นตอนการผลิตหลักจะเริ่มตนที่แผนเวเฟอร (Wafer) ซึ่งจะมี หัวอาน-เขียน รวม

อยูมากกวาหนึ่งหม่ืนชิ้นแผนเวเฟอรจะถูกนํามาผานกระบวนการตัด(Machining)การขัด 
(Lapping) และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) เพ่ือผลิตหัวอาน-เขียน (Slider) หลัง
จากนั้นหัวอาน-เขียน (Slider) ก็จะถูกสงไปประกอบรวมกันกับแกนหัวอาน-เขียนสําเร็จ
(Suspension) และสายไฟขนาดเล็ก (Wire) เปนหัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA : Head Gimbal
Assembly และนําหัวอาน-เขียนสําเร็จ (HGA) ไปประกอบลงในชุดประกอบหัวอาน-เขียน
สําเร็จ (Head Stack  Assemble) โดยผลิตภัณฑหลักจะเปนหัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA :
Head Gimbal Assembly นี่เองในบางครั้งลูกคาจะสั่งซื้อเฉพาะผลิตภัณฑที่เปนผลิตภัณฑ
หัวอาน-เขียนสําเร็จ HGA แตบางลูกคาก็จะสั่งใหประกอบเปนชุดสําเร็จชุดประกอบหัวอาน-
เขียนสําเร็จ (Head Stack  Assemble) ซึ่งจะทําการผลิต และจัดสงใหกับลูกคาตามความ
ตองการ และผลิตภัณฑทั้งหมดที่ผลิตขึ้นน้ีเปนผลิตภัณฑที่ประกอบขึ้นภายในประเทศไทย
โดยมีบริษัทชั้นนําในธุรกิจคอมพิว -เตอรเปนลูกคาหลายราย เชน Quantum, Maxtor,
Western, Digital, Sumsung เปนตน

ข้ันตอนการผลิต (Process Flow)

(Slider Product)

   WAFER FAB.

อาคาร 2
HGA/HSA

WD/SAMSUNG

อาคาร 3
HGA/HAS
MAXTOR

อาคาร 1
(SLIDER

FAB.)

Tolling Shop Gen. Plant
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(Head Gimbal Assembly                                            ผลิตภัณฑที่สนใจศึกษาวิจัย
  Product)                                                                              

     (Head Stack Assembly
        Product)

รูปที่ 3.3 แสดงขั้นตอนการผลิตโดยรวมของผลิตภัณฑ

3.2.4 การจัดวางผังเครื่องจักรอุปกรณการผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จ
การผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษาเปนเพียงสวน

หนึ่ง โดยเลือกวิจัยศึกษาเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนสําเร็จ
โดยในการผลิตมีขั้นตอนการผลิตและการจัดวางตําแหนงของเครื่องจักรดังนี้

รูปที่ 3.4 แสดงการจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณของการผลิตหัวอาน-เขียน
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รูปที่ 3.5 แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

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

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

Suspension Shunt Force Gauge
Shunt Fixture
Wire Bond
Machine

Slider Incoming

Nest Cleaning

Slider Load

Flexmate

UV Cure

GBB

Low Power Assembly
Inspection

Hi Power Scope

Low Power Scope
Flexbond fixture

Low Power Scope
Vacuum pen
Flexbond fixture

EFD
Flexbond fixture

UV Cure Box
Guide Block Fixture

K&S GBB Machine
Flexbond  fixture
GBB fixture

Low Power
Flexbond  fixture
IR Cure bar/Tray
Vacumm Wand
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รูปที่ 3.5 (ตอ) แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

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

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

X-Y Dim Audit Profile Projector
X-Y Fixture

GBB Strength Audit

Conductivity Test

Flex peel test audit

High Power Insp.

PSA/RSA
Measure and Sort

Gram Load
Measurement

AQ wash

Royce Shear Tester

Conductivity tester

Accuforce pull tester

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

Brumko/Radar
Pitch/Roll Fixture
HGA Tray

GLA/GLE/LDA Tester
HGA Tray
AQ Tray

Crest Machine
AQ Tray
Aq Basket
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รูปที่ 3.5 (ตอ) แสดงลําดับขั้นตอนการผลิตหัวอาน-เขียน โดยละเอียด

Cleaned Tray Tray Cleaning machine

PROCESS
FLOW PATH PROCESS TESTER/

EQUIPMENT

Low Power Insp. Low power
HGA Tray

Lable/Bar Code

QA Static Pitch/Roll

QA Gram load

QA Fly Height

QA Magtest
MRR/QA ESD

Audit

QA Visual Low
Power

Delta RG Monitring

Bar Code or Lable
Printing  Equipment

Burmko/Radar
Pitch/Roll Fixture

GLE/GLA

Phase Matrice Fly
Height Tester

GuZik Magtest Tester

HRT-1 Resonance Tester

Low power Scope

Packing
Packning Machine
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3.2.5 เคร่ืองจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้เราสามารถแบงกลุมของเครื่องจักรอุปกรณและ

เครื่องมือออกตามหนาที่การทํางานไดเปนกลุมใหญดังนี้
1) เครื่องมือที่ใชจับยึดในงานประกอบ (Tooling & Fixture Assembly)
2) เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในงานประกอบ ทั้งที่มีคอมพิวเตอรควบคุมและไมมี
3) อุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่(Static 

Tester)
4) อุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งหมุน(Dynamic 

Tester)
5) เครื่องจักรที่ใชทําความสะอาดผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ (Cleaning System

and Packing)
ตารางแสดงจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเฉพาะเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชใน

งานประกอบ และอุปกรณที่ใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่ (Static
Tester) เทานั้นที่จะทําการศึกษา อันเนื่องมาจากมีความสําคัญที่ตองสรางผลิตภัณฑสงให
กับลูกคา

ตารางที่ 3.1 แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรอุปกรณใชในการผลิตหัวอาน-เขียน
AREA Bpi#2

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

ROOM1 ROOM2

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

Total 2163 1412 751
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3.2.6 โครงสรางขององคกร
เนื่องจากโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้มีขนาดโครงสรางขององคกรที่มีขนาดใหญ

และมีสวนที่เกี่ยวของกับแผนกซอมบํารุงอยูหลายสวน ดังนั้นจึงนําเสนอเฉพาะสวนที่จะทํา
การวิจัยซ่ึงเปนแผนกซอมบํารุงศูนยกลางของโรงงาน

รูปที่ 3.6 แสดงโครงสรางองคกรโรงงานกรณีศึกษา

VP
International VP

VP
Thailand Operation

VP
Thailand QA & Reliability

Senior Director
QA Engineering

Director
Reliability

Engineering

Director
ESD Engineering

Senior Director
Contamination

Engineering

Senior Director
S/F Manufacturing

Senior Director
Finance and ISG

Director
Facilities

Senior Director
HGA/HSA

Manufacturing

Senior Director
Material and Planning

Senior Director
Human Resource

VP
Thailand

Engineering

Senior Director
Product Eng & FA
Western Digital

Senior Director
Product Eng & FA

Maxtor

Senior Director
HGA/HSA Process

Engineering

Senior Director
HGA/HSA Process

Engineering

Senior Director
S/F Process
Engineering

Senior Director
Product Eng & FA

Samsung

Senior Director
Product Eng & FA

Quantum

Top Management
Organization
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รูปที่ 3.7 แสดงโครงสรางองคกรฝายซอมบํารุงศูนยกลาง

3.2.7 ระบบสนับสนุนการผลิต
ระบบที่โรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษานี้ใชระบบฐานขอมูลของคอมพิวเตอรมากกวา

หนึ่งเครื่องขึ้นไปผานทางเครือขาย โดยรูปแบบหนึ่งที่ใชคือ รูปแบบไคลแอนต-เซิรฟเวอร
ดวยการพัฒนาเทคโนโลยีคอมพิวเตอรอยางตอเน่ืองทําใหขนาดของคอมพิวเตอร

เล็กลง และมีขีดความสามารถเชิงคํานวณสูงขึ้น ขนาดของหนวยความจําเพิ่มจากเดิมมาก
ประกอบกับพัฒนาการทางดานเครือขายคอมพิวเตอรกาวหนาจนถึงขั้นการเชื่อมทรัพยากร
ตาง ๆ ของคอมพิวเตอรเขาดวยกันไดอยางมีระบบ ผลของการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีทํา
ใหเกิดรูปแบบการทํางานของระบบคอมพิวเตอรที่ใชเครื่องคอมพิวเตอรจํานวนมากรวมกัน
ทํางานดวยฟงกชั่นตาง ๆ ตามความเหมาะสมของระบบเพื่อใหขีดความสามารถของทั้ง
ระบบสูงขึ้น การลงทุนต่ําลง และสามารถขยายระบบไดตามความเหมาะสมขององคกรซึ่ง
ระบบเชิงการคํานวณของคอมพิวเตอรมากกวาหนึ่งเครื่องขึ้นไปผานทางเครือขายที่นิยม
มากรูปแบบหนึ่งคือ รูปแบบไคลแอนต-เซิรฟเวอร

หนาที่หลักของเซิรฟเวอรคือ การใหบริการเชน ไฟลเซิรฟเวอร ทําหนาที่ใหบริการ
การใชไฟล ใชขอมูลหากจัดการขอมูลเปนฐานขอมูลและใหบริการ การเรียกใชผานคําสั่งจัด

Senior Director
HGA/HSA Process Engineer

Senior Director
HGA/HSA Process Engineer

Director
HGA/HSA Advance Eng.

Sr. Manager
HSA Maxtor Process

Building 3

Sr. Manager
HGA/HSA Western Digital  Process

Building 2

Senior Engineer
HGA/SA  Maintenance&Euipt.

Center
Building 3

Cleaning
Euipment Line

Support Team A

 - Technicians

Engineer
HGA/HSA Cleaning System

Building 2

 1 Clark

Maintenance & Euip.Center
Organization

Engineer
HGA/HSA Repairing & Setup

Commond Equipment
Building 2

Engineer
 HGA Repairing & Setup

Methodologies Equipment
Building 2

 - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team B

Cleaning
Euipment Line

Support Team B

 - Technicians

Cleaning
Euipment Line

Support Team C

 - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team A

 - Technicians  - Technicians

Repairing
Euipment

Lab&Line Support
Team C

 - Technicians

Repairing
Measurement

Euipment
Lab&Line Support

Team B

Repairing
Measurment

Euipment
Lab&Line Support

Team A

 - Technicians  - Technicians

Repairing
Measurement

Euipment
Lab&Line Support

Team C

Sr. Manager
HGA/HSA Samsung Process

Maintenance&Equipment
Center Building 2

Sr. Manager
HGA/HSA Samsung Process

Maintenance&Equipment
Center Building 2
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การฐานขอมูลมาตรฐาน เชน SQL ก็เรียกวา ดาตาเบสเซิรฟเวอร ใหบริการดานการสื่อสาร
ที่จะตอเชื่อมกับอุปกรณอ่ืนก็เรียกวา คอมมูนิเคชั่นเซิรฟเวอร ใหบริการดานการพิมพ
เอกสาร เปนที่พักของขอมูลกอนการบริการการพิมพเรียกวา พรินเตอรเซิรฟเวอร
คอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ขอใชบริการเรียกวา ไคลแอนต เชน พีซีที่ตออยูบนเครือขาย ขอ
เรียกใชฐานขอมูล เรียกพีซีนี้วา ดาตาเบสไคลแอนต ในขณะที่พีซีมีการเชื่อมตอกับผูใชเพ่ือ
ใหแสดงผลแบบวินโดวเปนกราฟคได พีซีทําหนาที่แสดงผลและใหบริการการแสดงผล เรียก
พีซีนี้วา เทอรมินัลเซิรฟเวอร ดังนั้นอุปกรณหนึ่งอาจเปนไดทั้งไคลแอนตและเซิรฟเวอรตาม
ฟงกชันการทํางานและจะทํางานรวมกันโดยสงผานขอมูลและการเชื่อมโยงทางเครือขาย
คอมพิวเตอร

รูปที่ 3.8 แสดงรูปแบบของระบบคอมพิวเตอรเครือขายแบบไคลแอนด-เชิรฟเวอร

รูปแบบของไคลแอนต-เซิรฟเวอร จึงเปนรูปแบบที่ ใชขีดความสามารถของ
คอมพิวเตอรจํานวนมากตั้งแตพีซีจนถึงเมนเฟรมโดยทํางานรวมกันเปนระบบ

3.2.8 ระบบงานซอมบํารุงรักษาของโรงงาน
งานซอมบํารุงเดิมของโรงงานแบงออกไดเปน 4 ชนิดงานคือ

1) งานซอมบํารุงฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance) เปนงานที่ตองทําเรงดวน
เม่ือเครื่องจักรหรืออุปกรณเกิดการหยุดการทํางาน เสียหาย การซอมบํารุงแบบ
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ฉุกเฉินนี้ตองแขงกับเวลาและตองมีประสิทธิภาพเม่ือเสร็จสิ้นขั้นตอนการซอม
บํารุง แสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.8

2) งานปรับเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณมีการเปลี่ยนแปลงการผลิต (New Setup
& Convert)ที่ตองมีการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณบางชิ้นสวนเพื่อให
รองรับกับผลิตภัณฑแบบใหมของโรงงาน (New Set up) งานในสวนน้ีตองได
รับการแจงจากฝายวางแผนการผลิต (Planner) แสดงขั้นตอนดังรูปที่ 3.9

3) งานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนการตรวจสอบ
สภาพความพรอมใชงานของเครื่องจักรอุปกรณตามชวงเวลา รวมไปถึงการ
เปลี่ยนอะไหลตามคาบเวลา

4) งานซอมบํารุงหนัก และการพัฒนา (Maintenance Equipment Enhancement)
งานซอมบํารุงรักษาแบบปกติที่มีการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่ไมมีผลกระทบ
ตอการผลิต หรือเปนเครื่องจักรอุปกรณที่มีการแลกเปลี่ยนมาจากเครื่องจักรที่
เกิดขัดของเสียหายในสายงานการผลิต และมาทําการรอซอมแซมที่สวนการ
ซอมบํารุงหนกัภายนอกสายการผลิต โดยการซอมบํารุงนี้จะทําการแกไข
วิเคราะหหาสาเหตุของการขัดของซ้ําซาก (Corrective and Analysis) และทํา
การพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณเหลานี้ใหสามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

ระบบการซอมบํารุงแบบที่ 1 คือการซอมบํารุงแบบงานซอมบํารุงฉุกเฉินที่สนใจจะ
ทําการศึกษาวิจัยเพราะมีผลกระทบกับการผลิตสูง
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รูปที่ 3.9 แสดงรูปขั้นตอนการแจงซอมฉุกเฉิน (Breakdown)

เร่ิมทํางาน

เคร่ืองจักรและอุปกรณเกิดความเสียหาย
ในสายงานการผลิต

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณแจง
หัวหนางานในสายการผลิต

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลง
บันทึกเวลาเคร่ืองจักรเสียหาย

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณเขียนรายละเอียด
ความเสียหายเคร่ืองจักรและอุปกรณลงในแบบฟอรม

ซอมบํารุง และโทรแจงชางเทคนิคซอมบํารุง

ชางเทคนิคซอมบํารุงซอมแซมตามราย
ละเอียดในแบบฟอรมซอมบํารุง

รอคอยชางเทคนิคเปนเวลานาน ใช พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณแจง
หัวหนางานในสายการผลิต

หัวหนางานในสายการผลิตแจงวิศวกรทราบ

วิศวกรทําการแกไขปญหา

ใชเวลาในการแกไข > 1 ช่ัวโมง แจงผูจัดการฝายซอมบํารุง

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลงบันทึกเวลา
ที่ชางเทคนิคมาทําการซอมแซมเคร่ืองจักรเสียหาย

ใช

ไมใช

ชางเทคนิคไมสามารถซอมได

พนักงานประจําเคร่ืองจักรและอุปกรณลงบันทึกเวลา
ที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นงานซอมแซมเคร่ืองจักรเสียหาย

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
หัวหนางานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
วิศวกรเซ็นรับทราบ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูล
ซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

ไมใช
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รูปที่ 3.10 แสดงรูปขั้นตอนการเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการ
ผลิต

เร่ิมทํางาน

ฝายวางแผนการผลิตระบุจํานวนเครื่อง
จักรและอุปกรณท่ีตองใชในการผลิต

ชางเทคนิคทํางานตามท่ีไดรับมอบหมาย

วิศวกรจายงานใหกับชางเทคนิค

ชางเทคนิคซอมบํารุงตรวจสอบเครื่องจักร
ใหถูกตอง และบันทึกรายละเอียด

ใชเวลาในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร
และอุปกรณเปนเวลานาน ใช

วิศวกรแจงผูจัดการฝายซอมบํารุง

แจงหัวหนางานในสายงานการผลิต

ไมใช

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
หัวหนางานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปให
วิศวกรเซ็นรับทราบ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูล
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แจงวิศวกรเพื่อทําการแกไข
ปญหา
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3.2.9 สภาพปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา
1) การเก็บขอมูลเกี่ยวกับการซอมบํารุงไมดี เชน การเปลี่ยนอะไหลชิ้นสวน จํานวน

ครั้งที่เกิดการขัดของของแตละเครื่องจักรและอุปกรณแตละประเภท เอกสารที่เปน
แบบฟอรมการซอมบํารุงสูญหาย

2) การแจงซอมของพนักงานประจําเครื่องจักรเม่ือเครื่องจักรและอุปกรณมีการเสีย 
(Breakdown) อาจใชเวลานานกวาที่พนักงานซอมบํารุงจะเขาไปทําการซอมบํารุง
อันเนื่องมาจาก

ก. การแจงซอมไมมีชางซอมบํารุงอยูในบริเวณรับแจงซอม
ข. การเขียนเอกสารการแจงซอมไมชัดเจน สูญหาย

3) ไมทราบเวลาที่เครื่องจักรและอุปกรณเกิดการขัดของของ (Down Time) ที่เกิดขึ้น
จริงเพราะการลงบันทึกเวลารอคอยการซอม (Waiting Time) และเวลาที่ใชในการ
ซอมจริง (Attend Time) เปนการบันทึกของพนักงานประจําเครื่องจักร อาจไมตรง
กับเวลาจริงที่ชางเทคนิคเขาไปทําการซอมบํารุง

4) ขอมูลที่ไดจากการจดบันทึกเวลาสูญเสียเนื่องมาจากการซอมบํารุง เม่ือนํามาทํา
เปนรายงานดวยโปรแกรม Excel จะใชเวลานานในการทํารายงานประสิทธิภาพ
ซอมบํารุง การใชงานของเครื่องจักร โดยมักเกิดความผิดพลาดของขอมูลอันเนื่อง
มาจากใสขอมูลผิดพลาด

5) ขอมูลจากการเก็บขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณตั้งแตเดือน สิงหาคม  ถึง
เดือนตุลาคม 2544 ดังตารางที่ 3.2 สรุปไดดังนี้

จํานวนเฉลี่ยเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการทํางานเทากบั 785 เครื่องจักร
จํานวนเวลาการทํางานเฉลี่ยของเครื่องจักรและอุปกรณเปนนาทีเทากับ 
21,769,440 นาที
จํานวนเวลารอคอยการซอมโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 1,442,611 นาที
จํานวนเวลาการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 3,944,991นาที
จํานวนเวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยเปนนาทีเทากับ 
5,387,602นาที
เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเทากับ 6.59%
เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงโดยเฉลี่ยเทากับ 18.03%
เปอรเซ็นตการหยุดการทํางานของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 24.62%
สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเทากับ 26.75%
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ที่มาของขอมูลทั้งหมดไดจากการรวบรวมเอกสารบันทึกเวลาการทํางานของเครื่อง
จักรและอุปกรณจากการสายงานการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณ
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Total

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

รูปที่ 3.11 แสดงกราฟขอมูลการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณ
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3.3 การวิเคราะหขอมูลที่เก็บรวบรวม
เครื่องมือที่นํามาชวยในการวิเคราะห (Tool Analysis) รายละเอียดไดอธิบายไวใน บทที่

4 คือ
1) ABC analysis ชวยในการแบงประเภทความสําคัญของเครื่องจักรอุปกรณ
2) ตารางวิเคราะหแฟมขอมูลเดิมของโรงงานเพื่อทําการเลือกบางสวนมาใชในฐาน

ขอมูลซอมบํารุง
3) ฮีสโตรแกรม (Histogram)   ชวยในการวิเคราะหทิศทางของเปอรเซ็นตการขัด

ของในแตละชวงเวลา ทําการเปรียบเทียบ กอน และหลังการปรับปรุง

3.4 การออกแบบและสรางระบบการซอมบํารุงดวยเครือขาย
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 4 และ 5

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

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

5) Networking Transaction System

3.5 การทดสอบโปรแกรมระบบการซอมบํารุงดวยเครือขาย
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 6

1) นําฐานขอมูลติดตั้งลงบนแมขายที่เปนศูนยกลาง (SQL Sever)
2) การติดตั้งโปรแกรมการซอมบํารุงลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลิต
3) ทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรม (Debugging) โดยการปอนขอมูลนําเขา

(Input data) จากที่ตาง ๆ ในสายงานการผลิต
4) ผลลัพธจากโปรแกรม (Output)
5) นําสวนที่ผิดพลาดกับไปแกเพ่ิมเติม พรอมทั้งเพ่ิมเติมในสวนของความตองการ

เพ่ิมเติมของผูใช (User Requirement)
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3.6 การวัดผลการซอมบํารุง และบทสรุป
รายละเอียดและขั้นตอนไดอธิบายไวใน บทที่ 7

1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอ
เปอรเซ็นตการหยุดการทํางานการขัดของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%
Ratio Waiting) กอนและหลังปรับปรุง

2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (%Waiting Time)
3) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%

Equipment Downtime) กอนและหลังปรับปรุง
4) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลาการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณโดยเฉลี่ย (%

Eqipment Utilization) กอนและหลังปรับปรุง
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บทที่ 4

วิเคราะหและออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย

การวิเคราะหเพ่ือการออกแบบระบบงานซอมบํารุงเริ่มจาก การแบงกลุมของเครื่อง
จักร วิเคราะหรายละเอียดของขอมูลเพื่อใชออกแบบโปรแกรม วิเคราะหรายละเอียดของขอ
มูลเพ่ิมเติมในสวนความตองการผูใชระบบ และการออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาเครือ
ขายคอมพิวเตอร

4.1 การแบงกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ
การที่เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานมีจํานวนมากดังน้ันในการที่จะทําการศึกษา

จึงทําการเลือกเฉพาะบางสวนโดยใชหลักเทคนิคการแบงกลุม ABC โดยในเบื้องตนไดทํา
การแบงกลุมของเครื่องจักรและอุปกรณไดตามหนาที่การใชงานไดดังนี้

1) เครื่องมือใชจับยึดในงานประกอบ (Tooling & Fixture Assembly)
2) เครื่องจักรและอุปกรณใชในงานประกอบ ทั้งที่มีและไมมีคอมพิวเตอรควบคุม
3) อุปกรณใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งอยูกับที่ (Static Tester)
4) อุปกรณใชในการทดสอบพารามิเตอรของผลิตภัณฑซึ่งหมุน (Dynamic Tester)
5) เครื่องจักรใชทําความสะอาดผลิตภัณฑและบรรจุภัณฑ (Cleaning System

and Packing)
กลุม A คือ กลุมเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอสายงานผลติอยางมากเมื่อ

เกิดการขัดของ การซอมบํารุงรักษายาก ไมมีเครื่องสํารองฉุกเฉินเนื่องจากเครื่องจักรและ
อุปกรณมีขนาดใหญเคลื่อนยายลําบาก และมีราคาสูง

รูปที่ 4.1 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม A (เครื่องทําความสะอาดผลิตภัณฑ)



กลุม B คือกลุมเครื่องจักรและอุปกรณมีผลกระทบตอสายงานการผลิตไมมากนักเม่ือ
เกิดการขัดของและใชเวลาในการซอมนานเกินกวาครึ่งชั่วโมงจะทําการเปลี่ยนเครื่องสํารอง
ทันที เน่ืองจากมีขนาดไมใหญสามารถเคลื่อนยายได

รูปที่ 4.2 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม A (เตาอบผลิตภัณฑ)

รูปที่ 4.3 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม B (กลุมเครื่องจักรงานประกอบ)

รูปที่ 4.4 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม B (กลุมเครื่องวัดพารามิเตอร)
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กลุม C คือกลุมเครื่องจักรและอุปกรณไมสงผลกระทบตอสายงานการผลิตหรือมีผล
กระทบนอยมากสามารถรอซอมได หรือมีสํารองอยูเปนจํานวนพอสมควร เชน ฟกเจอร 
เน่ืองจากผลิตภัณฑหัวอาน-เขียนมีขนาดเล็ก ทําใหฟกเจอรที่ใชมีขนาดเล็ก สามารถเคลื่อน
ยายไดงายและรวดเร็ว สามารถสํารองไดในกรณีเกิดชํารุดเสีย

รูปที่ 4.5 ตัวอยางเครื่องจักรกลุม C (กลุมฟกเจอร)

ดังนั้นกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ  ที่ทําการศึกษาคือกลุม A และ B  สามารถเก็บ
ขอมูลรายละเอียดดังตางรางที่ 4.1และ 4.2  กลุม C  ไมนํามาศึกษาเนื่องจากมีจํานวนราย
ละเอียดชิ้นสวนจํานวนมากและยังมีความสําคัญนอยเม่ือเกิดการชํารุดเสียหาย งานวิจัยนี้จะ
เนนความสําคัญในดานของเครื่องจักรและอุปกรณเทานั้น

ตารางที่ 4.1 แสดงรายชื่อและจํานวนเครื่องจักรประเภทกลุม A
GROUP A

Machine & Equipment Tools
Name

Total Number

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

Machine & Equipment Tools
Name

Total Number

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

4.2 วิเคราะหรายละเอียดขอมูลเพื่อการออกแบบโปรแกรม
ขอมูลนํามาใชในการออกแบบโปรแกรม   ประกอบดวย 2 สวน คือ
1) ฐานขอมูลเดิมของโรงงานซึ่งมาจากหลายๆ แหลงเพ่ือใหเปนรูปแบบของขอมูล

รูปแบบเดียวกันกับโรงงาน  เพ่ือใหสะดวกแกผูใชโปรแกรมและผูใชขอมูลรวม
กันในระบบเครือขาย

2) ฐานขอมูลเพ่ิมเติมในสวนของการซอมบํารุงรักษา งานวิจัยนี้มีความตองการลด
เวลาการรอคอยการซอมบํารุงรักษาที่เกิดขึ้น  ดังนั้นการออกแบบโปรแกรมจึง
ตองทําใหผูใชงานเสียเวลาในการกรอกขอมูลรายละเอียดนอยลงในสวนของขอ
มูลนําเขา และฐานขอมูลของแตละแผนก  ประกอบไปดวยแฟมขอมูล และแฟม
ขอมูล จะประกอบดวยฟลดและเรคคอรดตาง ๆ ดังนั้น ฐานขอมูลแตละชนิดจึง
ถูกนํามาวิเคราะห เพ่ือเลือกสรรคเฉพาะฟลด และเรคคอรดที่จําเปนตองใชเทา
นั้น

รูปที่ 4.6 แสดงการใชฐานขอมูลดวยการจัดการ

แฟมขอมูลพนักงาน
แฟมขอมูลเคร่ืองจักร

แฟมขอมูลการรายรับ
รายจายโปรแกรม Finance

DBMS
โปรแกรม Payroll
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1) ฐานขอมูลเดิมของโรงงาน
1.1 ขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ระบบการจัดเก็บรายละเอียดขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมดจะถูกจัดเก็บ
ในระบบฐานขอมูลเครือขายของแผนกไฟแนนทมีรายละเอียดดังนี้

 รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อรุนเครื่องจักรและอุปกรณ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดเครื่องจักรและอุปกรณ
 เลขหมายประจําเครื่องจักร
 หมายเลขคําสั่งขอซื้อ
 หมายเลขคําสั่งซื้อ
 หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
 ราคา
 ชื่อผูผลิต
 ชื่อผูขาย
 วันที่รับเคร่ืองจักรและอุปกรณ
 วันที่หมดการรับประกันเครื่องจักรและอุปกรณ
 รูปภาพประกอบเครื่องจักร
 หมายเลขอะไหล
 สถานที่ตั้ง

ตารางที่ 4.3 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใชใน

โปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผูบริหาร สวนนํา
เขา

ผล
ลัพธ

หมายเหตุ

รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อรุนเคร่ืองจักรอุปกรณ
รายละเอียดทางเทคนิคขอ
กําหนดเครื่องจักรอุปกรณ

ใชวิเคราะห
ความเสียหาย
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ตารางที่ 4.3 (ตอ)
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวนนํา
เขา

ผลลัพธ

หมายเหตุ

เลขหมายประจําเครื่องจักร
หมายเลขคําส่ังขอซื้อ
หมายเลขคําส่ังซื้อ
หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
ราคา ใชโปรแกรม

อื่นในการดูขอ
มูลได

ชื่อผูผลิต ใชในกรณีที่
เครื่องจักรเสีย
หายหนักเพ่ือ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

ชื่อผูขาย ใชในกรณีที่
เครื่องจักรเสีย
หายหนักเพ่ือ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

วันที่รับเครื่องจักรอุปกรณ
วันที่หมดการรับประกันเคร่ือง
จักรอุปกรณ

กรณีที่สง
เครื่องจักรที่
เสียหายหนัก
เพ่ือตองการ
ซอมฟรี

รูปภาพประกอบเครื่องจักร
หมายเลขอะไหล ส่ังซื้ออะไหล
สถานที่ตั้ง
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1.2 ขอมูลพนักงาน
การจัดเก็บขอมูลของพนักงานจะถูกจัดเก็บในฐานขอมูลระบบเครือขายโดย

แผนกจัดสรรคบุคคลากร  ขอมูลบางประเภทไมสามารถนํามาเปดเผยได มีราย
ละเอียดดังนี้

 เลขที่ใบสมัคร
 เลขที่สัญญาวาจาง
 รหัสพนักงาน
 ชื่อพนักงาน
 นามสกุล
 วัน เดือน ปเกิด
 สถานที่เกิด
 สถานภาพทางการสมรส
 ศาสนา
 เชื้อชาติ
 สัญชาติ
 เลขที่บัตรประจําตัวประชาชน
 เลขที่บัตรประจําตัวผูเสียภาษีอากร
 เลขที่บัตรประจําตัวผูประกันตน
 วันที่รับเขาทํางาน
 เงินเดือน
 ชื่อแผนกที่รับเขาทํางาน
 รหัสแผนก
 ขั้นการศึกษา
 สถานที่จบการศึกษา
 ประสบการณการทํางาน
 ที่อยูที่สามารถติดตอได
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ตารางที่ 4.4 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลพนักงาน
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

เลขท่ีใบสมัคร
เลขท่ีสัญญาวาจาง
รหัสพนักงาน
ชื่อพนักงาน
นามสกุล
วัน เดือน ปเกิด
สถานภาพทางการสมรส
ศาสนา
เชื้อชาติ
สัญชาติ
เลขท่ีบัตรประจําตัวประชาชน
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูเสียภาษี
อากร
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูประกันตน
เลขท่ีบัตรประจําตัวผูประกันตน
วันที่รับเขาทํางาน
เงินเดือน
ชื่อแผนกที่รับเขาทํางาน
รหัสแผนก
ขั้นการศึกษา
สถานที่จบการศึกษา
ประสบการณการทํางาน
ที่อยูที่สามารถติดตอได
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1.3 ขอมูลจัดเก็บอะไหลและวัสดุซอมบํารุงคงคลังเครื่องจักรและอุปกรณ
การจัดเก็บขอมูล  อะไหลและพัสดุซอมบํารุงคงคลังเครื่องจักรและอุปกรณ

ถูกจัดเก็บในฐานขอมูลระบบเครือขายดวยแผนกวัสดุซอมบํารุงคงคลัง มีราย
ละเอียดดังนี้

 รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรและอุปกรณ
 ชื่อรุนเครื่องจักรและอุปกรณ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดเครื่องจักรและอุปกรณ
 หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
 ราคา
 ชื่อผูผลิต
 ชื่อผูขาย
 วันที่รับเคร่ืองจักรและอุปกรณ
 วันที่หมดการรับประกันเครื่องจักรและอุปกรณ
 รูปภาพประกอบเครื่องจักร
 สถานที่ตั้ง
 หมายเลขอะไหล
 ชื่ออะไหลและวัสดุ
 ชนิดอะไหลและวัสดุ
 รายละเอียดทางเทคนิคขอกําหนดอะไหลและวัสดุ
 ผูผลิตอะไหลและวัสดุ
 ผูขายอะไหลและวัสดุ
 ราคาอะไหลและวัสดุ
 วันที่ชื้ออะไหลและวัสดุ
 จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลังทั้งหมด
 จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลังสํารอง
 จํานวนอะไหลและวัสดุที่สงคืน
 คาใชจายในการชื้ออะไหลและวัสดุ
 หมายเลขชั้นเก็บอะไหล
 รูปภาพประกอบอะไหล
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ตารางที่ 4.5 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลการจัดเก็บอะไหลและพัสดุซอมบํารุงคงคลัง
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
ชื่อรุนเคร่ืองจักรอุปกรณ
รายละเอียดทางเทคนิคเครื่อง
จักรอุปกรณ

ใชวิเคราะห
ความ
เสียหาย

หมายเลขใบสงรายการสิ้นคา
ราคา ใชโปรแกรม

อื่นในการดู
ขอมูลได

ชื่อผูผลิต ใชกรณี
เครื่องจักร
เสียหาย
หนักและ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

ชื่อผูขาย เครื่องจักร
เสียหาย
หนักและ
ตองการคํา
แนะนําเพ่ิม

วันที่รับเครื่องจักรอุปกรณ
วันที่หมดการรับประกันเคร่ือง
จักรอุปกรณ

สงเครื่อง
จักรที่เสีย
หายหนัก
เพ่ือซอมฟรี

รูปภาพประกอบเครื่องจักร
หมายเลขอะไหล
ชื่ออะไหลและวัสดุ
ชนิดอะไหลและวัสดุ
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ตารางที่ 4.5 (ตอ)
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รายละเอียดทางเทคนิคขอ
กําหนดอะไหลและวัสดุ
ผูผลิตอะไหลและวัสดุ
ผูขายอะไหลและวัสดุ
ราคาอะไหลและวัสดุ
วันที่ชื้ออะไหลและวัสดุ
จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลัง
ทั้งหมด
จํานวนอะไหลและวัสดุคงคลัง
สํารอง
จํานวนอะไหลและวัสดุที่สงคืน
คาใชจายในการชื้ออะไหลและ
วัสดุ
หมายเลขชั้นเก็บอะไหล เปนหนาที่

ของพนัก
งานสโตรใน
การคนหา

รูปภาพประกอบอะไหล ใชโปรแกรม
Tool

Inventory
Manage

สถานที่ตั้ง

1.4 ขอมูลการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
การจัดเก็บขอมูลการซอมบํารุงเชิงปองกันจะเปนฐานขอมูลเดียวกับอะไหลและ

วัสดุซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณคงคลัง ซึ่งโปรแกรมที่ใชเปนโปรแกรมเดียว
กันคือ โปรแกรม Tool Inventory manage มีรายละเอียดขอมูลดังนี้
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 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 หมายเลขเอกสารการซอมบํารุง
 รายละเอียดงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 ความถี่ของงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 วันที่เริ่มทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 วันที่สิ้นสุดซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันแตละขั้นตอน
 จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้งหมด
 เครื่องมือ อะไหลและวัสดุ ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 ชื่อชางเทคนิค   ซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
 รหัสพนักงาน
 ชื่อหัวหนางานที่รับผิดชอบ
 ชื่อวิศวกรที่รับผิดชอบ

ตารางที่ 4.6 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลการซอมบํารุงเชิงปองกัน
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

รหัสเครื่องจักรและอุปกรณ
รหัสซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
หมายเลขเอกสารการซอมบํารุง
รายละเอียดงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ความถี่ของงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
วันที่เร่ิมทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
วันที่ส้ินสุดซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน
จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันแต
ละขั้นตอน
จํานวนเวลาที่ใชซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้ง
หมด
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ตารางที่ 4.6 (ตอ)
รายละเอียดฟลดขอมูล ความตองการ

ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

หมายเหตุ

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

เครื่องมือ อะไหลและวัสดุที่ใชซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกัน
ชื่อชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุง
รักษาเชิงปองกัน
รหัสพนักงาน
ชื่อหัวหนางานที่รับผิดชอบ
ชื่อวิศวกรที่รับผิดชอบ
ชนิดอะไหลและวัสดุ

1.5 ขอมูลเอกสารการซอมบํารุงรักษา
เอกสารการซอมบํารุงรักษาจัดเก็บในระบบฐานขอมูลเครือขายเปนขอมูลใชใน

ขั้นตอนการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Instruction) ดังมีรายละเอียดดังตอไปน้ี
 รหัสเอกสาร
 รหัสเอกสารตรวจสอบ
 รายละเอียดของเอกสาร
 รูปประกอบ

ตารางที่ 4.7 ตารางวิเคราะหการใชขอมูลเอกสารการซอมบํารุงรักษา
ความตองการ
ขอมูลเพื่อใช
ในโปรแกรม

ใครคือผูใชขอมูล สวนระบบการ
ใชขอมูล

รายละเอียดฟลดขอมูล

ใช ไมใช พนักงาน
ฝายผลิต

ชาง
เทคนิค

วิศวกร ผู
บริหาร

สวน
นําเขา

ผลลัพธ

หมายเหตุ

รหัสเอกสาร
รหัสเอกสารตรวจสอบ
รายละเอียดของเอกสาร
รูปประกอบ
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2) การวิเคราะหขอมูลเพิ่มเติมในสวนความตองการผูใชระบบ
หลังจากไดขอมูลเดิมทั้งหมด จากโรงงานกรณีศึกษา การออกแบบระบบการจัดการ

ซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ยังตองมีการสํารวจความตองการของผูใชงาน ระดม
ความคิดและประสบการณในการซอมบํารุง งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพ่ือใหระบบการออก
แบบมีความเหมาะสมและตรงตามวัตถุประสงคการใชงานของผูใช ทําใหเกิดประโยชนสูงสุด
มีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลในการทํางาน  จึงไดวิเคราะหในสวนความตองการของผูใช
โดยใชรูปแบบตารางวิเคราะหแสดงความตองการประเภทขอมูล  และรายงานผลการซอมบํารุง
รักษาของผูใชงาน   จากงานวิจัยของ  นายพีระ  กรัยวิเชียร      วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ดังตารางตอไปน้ี

ตารางที่ 4.8  ตารางวิเคราะหความตองการประเภทขอมูล และรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
       ของผูใชงานดวยเครือขายคอมพิวเตอร

ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล
ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่

เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

1. การทํางานและหนาที่ของ
ระบบ
1.1 ขอบเขตของระบบ 1) กําหนดวิธีการแจง

ซอมบํารุงรักษาจาก
สายงานการผลิตโดย
ตรงดวยเครือขาย

1) Computerized
Maintenance Management
System Theory

1) คําสั่งการซอม
บํารุงดวย
คอมพิวเตอร
(CMMS)

2) กําหนดวิธีการซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณแตละชนิดที่
เกิดความเสียหาย

2) ทฤษฎีการจัดการระบบฐาน
ขอมูลเชิงความสัมพันธ
(Relational Database
Management ,RDBMS)

2) รายงาน
สถานะการเสีย
หายของเครื่อง
จักรอุปกรณ และ
ผลการซอมแซม
บํารุงรักษาทาง
จอคอมพิวเตอร
แบบทันทีทันใด
(Real-time
monitoring)
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ตารางที่ 4.8 (ตอ)
ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล

ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่
เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

3) รายงานผลการ
ซอมบํารุงรักษาเครื่อง
จักรอุปกรณแตละชวง
เวลา

3) ระบบเครือขายและการสื่อ
สาร (Data Communication
Network)

3) รายงานผลการ
ซอมแซมบํารุง
รักษาแบบชวง
เวลา

4) คูมือการซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกันของเครื่องจักรแตละ
ประเภท

4) รายงานงาน
การใชอะไหลและ
วัสดุซอมบํารุง
รักษาแบบชวง
เวลา

5) ทฤษฎีการซอมบํารุงรักษา
เชิงปองกัน

5) รายงานงาน
การวัดผลการ
ซอมบํารุงรักษา
ดวยดัชนีชี้วัด
แบบชวงเวลา

6) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยแผนภูมิ
พาเรโต
7) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยแผนภูมิ
ฮีสโตแกรม
8) การรายงานผลการซอม
บํารุงดวยตาราง

1.2 ความรวดเร็วใน
การทํางานของระบบ

สูงกวาแบบระบบ
การเขียนดวยมือ
(Paper System)

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรที่นํามาใชงาน

สามารถลดเวลา
ในการเขียน
เอกสารแจงซอม
บํารุงรักษาดวย
กระดาษ
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ตารางที่ 4.8 (ตอ)
ความตองการประเภทขอมูลและการรายงานผล

ประเภทความตองการ จากผูใชงาน จากงานวิจัยและทฤษฎีที่
เก่ียวของ

ผลลัพธที่
ตองการ

1.3 ความถูกตองของรายงาน
ที่ไดรับ

สูงกวาแบบระบบ
การเขียนดวยมือ
(Paper System)

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรที่นํามาใชงาน

สามารถลดความ
ผิดพลาดในการ
เสนอรายงานผล
การซอมบํารุง
รักษาตอผูบริหาร
ระดับสูง

1.4 จํานวนรายการเครื่องจักร
และอุปกรณการผลิตที่
สามารถใชไดกับระบบ

ใชไดทุกๆ รายการ
เครื่องจักรและอุปกรณ

ตามคุณสมบัติของระบบเครือ
ขายคอมพิวเตอรนํามาใชงาน

เม่ือมีเครื่องจักร
และอุปกรณรุน
ใหม ๆ สามารถ
ใชไดกับระบบ

2. ผูใชงานระบบการซอม
บํารุง

1) พนักงานฝายผลิต
2) ชางเทคนิค
3) วิศวกร

การวิเคราะหหาสาเหตุการเสีย
หายของเครื่องจักรและอุปกรณ

นําผลที่ไดไปปรับ
ปรุงแผนการซอม
บํารุงรักษาเชิง
ปองกัน

3. การบํารุงรักษาระบบ เสียคาใชจายนอยที่สุด การปรับปรุงโปรแกรมและ
ระบบการซอมบํารุงผานระบบ
เครือขายอยางตอเนื่อง

การเปรียบเทียบ
กอนหลังดวย
ดัชนีชี้วัดการซอม
บํารุงรักษา

จากตารางที่ 4.8 สามารถสรุปความตองการประเภทขอมูล     และรายงานผลการซอม
บํารุงรักษาของผูใชงาน  งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวย
คอมพิวเตอร เพ่ือการวิเคราะหและใชเปนขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอม
บํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอรดังตอไปน้ี

1) การทํางานและหนาที่ของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอร
ไดแก
ก. จัดสรางคําสั่งการแจงซอมบํารุงตามผูใชงานกําหนด
ข. จัดสรางวิธีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด เกิดความเสีย

หายตามคูมือการซอมบํารุง และตามผูใชงาน
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ค. รายงานสถานการณ  การเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และผลการซอม
แซมบํารุงรักษาทางจอคอมพิวเตอรแบบทันทีทันใด (Real-time monitoring)

ง. รายงานผลการซอมแซมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา
จ. รายงานงานการใชอะไหลและวัสดุซอมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา

2) ความรวดเร็วในการทํางานของระบบ   และความถูกตองของรายงานที่ไดรับสูงกวา
แบบการเขียนเอกสาร   (Paper System)  แบบเดิม    จึงปรับเปลี่ยนจากการเขียน
เอกสารแจงซอมบํารุงรักษา    เปนการคียขอมูลผานคียบอรดคอมพิวเตอร  แจงผล
ทางจอคอมพิวเตอร  ซึ่งรวดเร็วและแมนยํากวา  และสามารถลดความผิดพลาดใน
การเสนอรายงานผลการซอมบํารุงรักษาตอผูบริหารระดับสูง

3) จํานวนรายการเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่สามารถใชไดกับระบบที่ออกแบบ
สามารถใชไดทุกๆ รายการเครื่องจักรและอุปกรณ

4) ผูใชงานระบบการซอมบํารุง
ก. พนักงานฝายผลิต     มีหนาที่ในการแจงปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ และแจงรายละเอียดของอาการเสียของเครื่องจักรใหชัดเจนเพื่อทํา
ใหระบบในการแจงความตองการซอมเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบ
เครือขายอยางมีประสิทธิภาพ

ข. ชางเทคนิค   มีหนาในการรับคําสั่งแจงความตองการซอมเครื่องจักรและ
อุปกรณจากสายงานการผลิต   และทําการปดงานซอมบํารุงใหสมบรูณ  มี
ขอมูลการซอมบํารุงที่ทันสมัยอยูเสมอ

ค. วิศวกรซอมบํารุงมีหนาที่วิเคราะหขอมูล  จากการซอมบํารุงรักษาเครื่อจักร
และอุปกรณ  เพ่ือวางแผนเชิงปองกัน    ลดเปอรการขัดของของเครื่องจักร
และวางกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

5) ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ควรมีการเสียคาใชจาย
นอยที่สุด มีการปรับปรุงโปรแกรมและระบบการซอมบํารุงผานระบบเครือขายอยาง
ตอเนื่องและทําการเปรียบเทียบกอนหลังดวยดัชนีชี้วัดการซอมบํารุงรักษา

4.3 การออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาเครือขายคอมพิวเตอร
จากการวิเคราะหขอมูลทั้ง 2 สวน คือการวิเคราะหแฟมขอมูลเดิมในแตละสวน เลือก

ฟลดและเรคคอรดแยกออก (ตามตารางการวิเคราะหการใชขอมูลในแตละสวน) และสวนของ
การวิเคราะหความตองการประเภทขอมูล รายงานผลการซอมบํารุงรักษาของผูใชงานดวยเครือ
ขายคอมพิวเตอรไดขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขาย
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คอมพิวเตอร จากโครงสรางพื้นที่สารสนเทศการซอมบํารุงดวยระบบเครือขายประกอบ 4 สวน
ดังนี้

1) สวนที่ 1 สวนขอมูลนําเขา (Input)
2) สวนที่ 2 สวนกระบวนการ (Processing)
3) สวนที่ 3 สวนผลลัพธ (Output)
4) สวนที่ 4 สวนปอนกลับ (Feed back)
ทั้ง 4 สวนขางตนมีความสัมพันธกัน การออกแบบระบบจึงมีความสําคัญอยางมาก โดย

เฉพาะอยางยิ่งฐานขอมูล ถาการออกแบบฐานขอมูลดี การเขาถึงขอมูลจะมีความรวดเร็ว ไมมี
ความซ้ําซอนของขอมูล งายตอการแกไข ขอมูลมีความถูกตองแมนยําเชื่อถือได การออกแบบ
ระบบมีขั้นตอนดังตอไปน้ี

1) ออกแบบฐานขอมูล
2) การทํา Normalization
3) ออกแบบขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database)
4) ออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย
5) ระบบการบันทึก แกไข เพ่ิมเติม ขอมูลผานระบบเครือขาย
6) ระบบความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขาย
7) การออกแบบระบบประมวลผลรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
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ฐานขอมูลไฟแนนท

ฐานขอมูลอะไหล
และวัสดุคงคลัง
การซอมบํารุง

รักษาเชิงปองกัน

ฐานขอมูลพนักงาน ฐานขอมูลเอกสาร
การซอมบํารุง

Client

ฐานขอมูลเดิมของโรงงาน

ฐานขอมูลเดิม + ขอมูล
เพิ่มเติมในสวนการ
ซอมบํารุงรักษา

RRT_SQL Server

Client

Client

ClientHub

วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช วิเคราะหการนําฐานขอมูลมาใช

โปรแกรมการจัดการใชฐานขอมูลศูนยกลางรวมกัน
DMBS (SQL Server programming)

รูปที่ 4.7 แสดงการดึงฐานขอมูลเดิมบางสวนของโรงงานผสมกับขอมูลเพิ่มเติมในสวนการซอมบํารุงรักษา

User
Text Box
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รูปที่ 4.8  โครงสรางระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

ขอมูลการแจง
ความตองการซอม
บํารุงรักษาครื่อง
จักรอุปกรณ

โปรแกรมการสั่งการ
ซอมบํารุงรักษา

ระบบการจัดการใช
ฐานขอมูลรวมกัน

แสดงสถานะ และ
รายงานผลการซอม

บํารุงรักษา

ขขออมูมูลลสสววนนนํานําเเขขาา สสววนนกกรระะบบววนนกกาารร สสววนนผผลลลัลัพพธธ

Data Input from production

Client Server
Database

การแกไข
บันทึกขอมูล

รวมกัน

User
Text Box
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รูปที่ 4.9  โครงสรางระบบการสั่งงานสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

User
Text Box
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รูปที่ 4.10  ระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย

User
Text Box
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4.3.1 ออกแบบฐานขอมูล
การที่จะนําฐานขอมูลไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ หัวใจสําคัญอยูที่การออกแบบ

แฟมขอมูล โดยทําการวิเคราะหแฟมขอมูล (Entity) และฟลด (Attribute) ทั้งหมดทําการ
วิเคราะหไวขางตนทั้ง 2 สวน สามารถสรางแฟมขอมูล (Entity) และฟลด (Attribute)ไดดังนี้

รูปที่ 4.11 แสดงตัวอยางแฟมขอมูลพนักงาน

1) แฟมขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ (Equipment Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดัง
นี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 ตําแหนงที่ตั้งเครื่องจักรอุปกรณ

2) แฟมขอมูลพนักงาน (Employee Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 รหัสพนักงาน
 คํานําหนาชื่อ
 ชื่อและนามสกุล
 รหัสแผนก

3) แฟมขอมูลแผนก (Department Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 รหัสแผนก
 รายละเอียดชื่อแผนก

เทเบิล(เอนทิตี้) : พนักงาน

ฟลด (เอตทริบิวต)

เรคอรด (Record)
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4) แฟมขอมูลชื่อลูกคา (Customer name Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้
 ชื่อลูกคา

5) แฟมขอมูลชื่อผลิตภัณฑ (Product Name Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute)
   ดังนี้

 ชื่อผลิตภัณฑ
 ชื่อลูกคา

6) แฟมขอมูลความเสียหายเรงดวน (Priority Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute)
 ดังนี้

 รหัสความเรงดวน
 รายละเอียดสถานะความเรงดวน

7) แฟมขอมูลความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ (Failure Equipment Entity) ประกอบ
ดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสความเสียหาย
 รายละเอียดความเสียหาย
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ

8) แฟมขอมูลแนะนําการซอมแซมความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ  (Corrective
Action Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสความเสียหาย
 รายละเอียดสาเหตุความเสียหาย
 รายละเอียดแกไขเบื้องตน
 รหัสแกไขความเสียหาย

9) แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักรอุปกรณของชางเทคนิค (Attend Job
     Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

75



 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

10)  แฟมขอมูลการซอมเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดของชางเทคนิค (Completed Job
 Entity) ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

11) แฟมขอมูลอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Entity) ประกอบดวย
ฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ

12) แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Usage Entity)
ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิค
 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 วันและเวลาที่ใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ

เม่ือไดแฟมขอมูลและฟลดที่ตองการแลวทําการกําหนดโครงสรางของตารางขอมูล โดย
เปนการกําหนดคุณสมบัติลักษณะของฟลดแตละฟลด รวมไปถึงการกําหนดเงื่อนไขบางอยางที่
ใชในการกําหนดคุณสมบัติของฟลด (รูปที่ 4.12) และทําการพิจารณาวาคอลัมนใดเหมาะสมที่
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จะเปนคียหลัก (Primary key) ในบางแฟมขอมูลก็อาจจะไมมีความจําเปนในการกําหนดคียหลัก
คําวาคียหลัก (Primary key) เปนคียที่กําหนดจากคอลัมนที่ไมมีขอมูลซํ้ากัน (Unique) โดยเด็ด
ขาดในตารางนั้น เชน คอลัมนรหัสพนักงานผูแจง เปนตน และเน่ืองจากขอมูลในคอลัมนที่ใช
เปนคียที่ซ้ํากันไมไดจึงทําใหสามารถใชในการจัดเรียงขอมูลและแยกแยะขอมูลแตละแถวออก
จากกันได โดยคอลัมนที่ทําการกําหนดใหเปนคียจะตองมีคาเสมอ จะเปนคอลัมนที่วาง (Null)

รูปที่ 4.12 แสดงการกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของขอมูล

ไมได ขอดีของการกําหนดคียหลัก (Primary key) คือชวยในการปองกันการบันทึกขอมูลผิด
พลาด ถามีการใสขอมูลที่ซ้ํากันลงในคอลัมนที่เปนคียหลัก (Primary key) DMBS ที่เปน SQL
Server จะมีขอความเตือนและจะไมยอมบันทึกขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนั้นจนกวาจะมีการแก
ไขที่ถูกตอง นอกจากการกําหนดคียหลัก (Primary key) แลวคียลําดับรองก็เปนคียที่มีความ
สําคัญอีกตัวหนึ่ง คียลําดับรอง (Secondary key) หรือเรียกวาอินเด็กซ (Index) หรือดัชนี มีหนา
ที่เปนคียชวยในการคนหาหรือจัดเรียงกลุมแถวที่มีจํานวนมากอยางรวดเร็ว มีประโยชนในการ
จักทํารายงานผลตาง ๆ คอลัมนที่เปนอินเด็กซ (Index) นี้อาจยอมใหมีขอมูลซํ้ากันได ตางจาก
คียหลัก อยางไรก็ตามแมอินเด็กซจะทําใหการคนหาขอมูลรวดเร็วขึ้น แตเม่ือมีการเพิ่มหรือลบ
แถวในตารางจะทําใหขอมูลในแฟมอินเด็กซถูกแกไขตามดวยทุกครั้งทําให DBMS ตองทํางาน
มากขึ้นสงผลใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมลดลง

กําหนดชนิดของขอมูล

กําหนดคุณสมบัติและเง่ือน
ไขบางอยางของขอมูล

กําหนด Primary Key
ขอมูล
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4.3.2 การทํา Normalization
ในการออกแบบฐานขอมูล ขอมูลทั้งหมดที่นํามาใชบางครั้งอาจมีขอมูลที่ซับซอนมาก

เกินไปจะทําใหมีรูปแบบที่ไมเหมาะสมสําหรับการนํามาใชงานในระบบฐานขอมูลเชิงสัมพันธซึ่ง
มีโครงสรางขอมูลแบบตาราง ดังนั้นการทํา Normalization คือ การจัดระเบียบ การจัดโครงสราง
ลดความซ้ําซอนของขอมูลที่จัดเก็บ ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Normalization

♦ ชวยลดปญหาการเก็บขอมูลซํ้าซอนกันในหลายตาราง
ขั้นตอนการทํา Normalization ทําไดตอไปน้ี

รูปที่ 4.13 แสดงขั้นตอนการทํา Normalization

ขอมูลเริ่มตน
(Unnormal form)

 First Normal
form (1NF)

 Second normal
form (2NF)

 Third normal
form (3NF)

 Fourth normal
form (4NF)

 Fifth normal
form (5NF)

กําจัดกลุมขอมูลที่ซ้ํากัน (Repeating Group)

กําจัดแอตทริบิวตที่ขึ้นกับบางสวนของคีย (ถา
คียนั้นประกอบดวยแอตทริบิวตมากกวาหนึ่งตัว
ขึ้นไป )

กําจัดแอตทริบิวตที่ขึ้นกับแอตทริบิวตอ่ืนที่ไมใช
คีย

กําจัดแอตทริบิวตที่ มีการขึ้นตอกันแบบกลุม
(Multivalued Depency)

กําจัดแอตทริบิวตที่ มีการขึ้นตอกันแบบเชื่อม
(Join Decency)
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♦ ชวยลดปญหาการเกิดความผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงแกไขขอมูล 
ถาขอมูลที่จัดเก็บไมมีความซับซอนกันการแกไขเปลี่ยนแปลงจะทําเพียงที่เดียวใน
ฐานขอมูล ทําใหไมเกิดปญหาการขัดแยงกันของขอมูลที่เน่ืองมาจากแกไขขอมูลไม
ตรงกัน รวมไปถึงการลดปญหาการเกิดความผิดปกติในลักษณะอื่น ๆ ที่เกิดจาก
การเพิ่ม หรือลบขอมูล

♦ ทําใหการแกไขโครงสรางของตารางทําไดงาย และมีผลกระทบกับตารางอื่น ๆ ที่
เกี่ยวของนอยที่สุด

การทํา Normalization จะทําไดสูงสุด 5 ระดับในทางทฤษฎี แตในทางปฏิบัติทําเพียง
แคระดับที่ 3 ก็เพียงพอที่จะแกปญหาความผิดปกติและความซ้ําซอนของขอมูลได

4.3.3 ขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database)
ขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึงขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมูล โดย

อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล โดยตารางจะมีความ
สัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะที่ขอมูลที่อยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธหรือ
เชื่อมโยงกับเรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน และอยูรวมกัน
เปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธ โดยมีโปรแกรมระบบการจัดการฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational
Database Management System, RDBMS) เชน SQL Server เปนตน ทําหนาที่จัดการขอมูล
ที่อยูในฐานขอมูลใหมีประสิทธิภาพ

ความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางสามารถแยกออกไดเปน 3 ชนิดคือ
1) One-to-One 1:1 หมายถึง ขอมูล 1 เรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความสัมพันธ

หรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดเพียง 1 เรคคอรดเทานั้น เชน
เครื่องจักร 1 เครื่องมีรหัสประจําเครื่องจักรไดเพียง 1 หมายเลขเทานั้นและในทาง
กลับกันรหัสประจําเครื่องจักร สามารถอางอิงเครื่องจักรไดเพียง 1 เครื่องจักรเทา
นั้น
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รูปที่ 4.14 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ One-To-One

2) One-to-Many 1:N หมายถึง ขอมูล 1 เรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความสัมพันธ
หรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดมากกวา 1 เรคคอรด เชน
รหัสของแผนก 1 แผนก มีพนักงานอยูในแผนกหลายคนเปนตน

รูปที่ 4.15 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ One-To-Many
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3) Many-to-Many M:N หมายถึง ขอมูลหลายเรคคอรดที่อยูในตารางหนึ่ง มีความ
สัมพันธหรือเชื่อมโยงกับอีกตารางหนึ่ง โดยสามารถอางอิงไดมากกวา 1 เรคคอรด
เชน ชางซอมบํารุง 1 คนสามารถซอมเครื่องจักรไดมากกวา 1 เครื่องและเครื่องจักร
1 เครื่องอาจถูกชางซอมบํารุงซอมแชมมากกวา 1 คนดังรูปที่ 4.16

รูปที่ 4.16 แสดงความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางแบบ Many-To-Many

4.3.4 การออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย
การออกระบบการสั่งการจะอยูในสวนของกระบวนการ (รูปที่ 4.8  โครงสรางระบบสาร

สนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย) ระบบการสั่งการนี้ (Application) ใชซอฟตแวร
วิชวลเบสิกเวอรชั่น 6 (Microsoft Visual Basic 6) เปนการสรางโปรแกรมการติดตอผูใชและสั่ง
การ รวมถึงการประมวลผล (Graphic User interface, GUI) โดยโครงสรางในการติดตอกับฐาน
ของขอมูลจะติดตอเชื่อมโยงดังรูปที่ 4.17

♦ Application คือโปรแกรมที่สรางหรือพัฒนาขึ้นเพื่อทําการขอใชขอมูลจากดาตาเบส
โดยการผานสวนติดตอ (Interface) ของ โปรแกรมที่เรียกวา API (Application
Programming Interface)

♦ Database Interface คือสวนติดตอ (Interface) ที่ใชโดยโปรแกรมที่สรางขึ้น
(Application) เพ่ือตดิตอไปยัง SQL Server เชน ODBC (Open Database
Connectivity),OLE DB (Object Linking and Embedding Database)
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รูปที่ 4.17 แสดงสถาปตยกรรมการติดตอ Database Server ดวย Application

♦  Network Library หรือ Net-Library นั้นจะหมายถึงซอฟตแวรที่ทําหนาที่จัดสงขอ
มูลผานทางเครือขายโดยโปรแกรมนี้จะตองติดตั้งทั้งสองฝงคือทั้งฝงของไคลเอนต
และเซิรฟเวอร สําหรับ SQL Server มี Net-Library ที่จะทํางานรวมกับโปรโตคอล
อยูหลายประเภทเชน TCP/IP, Name Pipes, Novell IPX/SPX, Banyan
VINES/IP และ AppleTalk ADSP

♦ Open Data Service เปนสวนติดตอ (Interface) ระหวาง Net-Library และ แอพพลิ
เคชั่นทางฝงเซิรฟเวอร เชน SQL Server เองและ extended store procedure ซึ่ง
ตางก็เปนแอพพลิเคชั่นทางฝงเซิรฟเวอร Open Data Service นี้จะทําหนาที่ในการ
เชื่อมตอ และรับ request จากฝงของไคลเอนตแลวสงตอใหกับ SQL Server เพ่ือ
ทําการประมวลผลรวมทั้งรับผลที่ไดนั้นกลับไปใหกับฝงของไคลเอนตดวย

รูปแบบการติดตอกับฐานขอมูลของวิชวลเบสิกโดยปกติจะทําการเชื่อมโยงผานทาง
Database Engine หรือก็คือ Database Interface ของ SQL Server ซึ่งในวิชวลเบสิกเรียกวา
JET Engine โดยสามารถแยกออกเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ไดดังนี้

♦ แบบที่ 1 ติดตอโดยอาศัยคอนโทรลดานฐานขอมูล เชน คอนโทรล Text Box,
PictureBox, Image, ListBox, ComboBox เปนตน โดยคอนโทรลเหลานี้เรียกวา
Bound Control และใชคอนโทรล Data (Data Control) นอกจากนี้แลวยังมี
คอนโทรลอีกกลุมที่เรียกวา ActiveX Bound Controls หมายถึง กลุมคอนโทรลที่มี
คุณสมบัติที่ขึ้นตนดวย Data… เชนกันแตมีขอแตกตางคือ ActiveX Bound
Controls นี้อาจมาถูกสรางจากผูผลิตรายอื่นๆ (Third Party) ที่ไมอยูคอนโทรล
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มาตราฐานของวิชวลเบสิก โดยที่ถาตองที่จะใช ActiveX Bound Controls นอก
เหนือไปจากคอนโทรลมาตราฐานตองทําการเพิ่มเขามาเอง คอนโทรลเหลานี้ไดแก
คอนโทรล DBGrid, คอนโทรล DBList, คอนโทรล DBCombo เปนตน

♦ แบบที่ 2 ติดตอโดยใชออบเจ็กต Data Access Object (DAO) ในวิธีการติดตอ
แบบนี้ไมนิยมใชแลวในปจจุบัน โดยแนวคิดของการติดตอขอมูลในแบบนี้เปนการ
ติดตอผานองคประกอบตางๆ ในฐานขอมูล เชน ฟลด (field), เร็คคอรด (Record),
ความสัมพันธระหวางตาราง (Relation) เปนตน โดยจะแทนแตละองคประกอบ
เหลานั้นดวยออบเจ็กต (Object) และควบคุมออบเจ็กตตางๆ เหลานี้ดวยการเขียน
โคด ถึงแมวาจะทํางานไดดีแตความยุงยากในการเขียนโคด และอีกทั้งยังเปน
เทคโนโลยีในการติดตอระบบฐานขอมูลยุคแรก ๆ ของวิชชวลเบสิก ที่เนนเฉพาะ
ระบบฐานขอมูลที่เปนตาราง โดยเฉพาะ Access รุนเกาๆ แตในปจจุบันรูปแบบของ
การเก็บขอมูลมีความหลากหลายมากขึ้น เชน รูปภาพ (Image), ขอความ (Text)
เปนตน ทําใหตองสรางออบเจ็กตและเขียนโคดขึ้นใหมอยูเสมอ ซึ่งไมใชเรื่องที่งาย
ทําใหกลายเปนขอจํากัดในการใชของ Data Access Object (DAO)

♦ แบบที่ 3 ติดตอผาน ODBC โดยตรง (ODBC Direct) การติดตอแบบนี้เปนการ
ติดตอกับฐานขอมูลแบบ 32 บิตที่สนับสนุนมาตราฐาน ODBC (Open database
connectivity) ที่ JET Engine (กลไกการติดตอฐานขอมูลของไมโครซอฟท ซึ่งเนน
ที่ Access) ไมสามารถจัดการได เชน ฐานขอมูลของ Oracle, ฐานขอมูลของ SQL
server เปนตน ทําใหทางไมโครซอฟทผูผลิตไดทําการสรางออบเจ็กตขึ้นมาอีกชุด
หนึ่งที่เรียกวา Remote Data Object (RDO) ใชในการติดตอกับฐานขอมูลแบบ
เครือขายซึ่งเปนไปตามสถาปตยกรรม n-Tier (n เทียร) เชน Client/Server (2-Tier)
หรือ Middle Tier (3-Tier) อาศัยมาตราฐาน ODBC ในการเชื่อมโยงขอมูลมี 2 แบบ
คือ

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

♦ แบบที่ 4 เขาถึงขอมูลโดยอาศัยเทคโนโลยี OLEDB เปนรูปแบบการติดตอกับ
ฐานขอมูลที่ใชในงานวิจัย ซึ่งรูปแบบการติดตอขอมูลแบบนี้เปนการติดตอฐานขอ
มูลขอผานทางกลุมออบเจ็กตในโมเดล ADO ซึ่งใช OLEDB Provider เปนวิธีการ
เขาถึงขอมูลในฐานขอมูลแทน JET Engine โดยเปลี่ยนจากรูปแบบที่ตองกําหนด
ชนิดของฐานขอมูลมาเปนรูปแบบของการเชื่อมตอ (Connection) เขากับฐานขอมูล
แทน OLEDB เปนเทคโนโลยีลาสุดและถูกวางใหเปนเทคโนโลยีในยุคถัดไป ดวย
ขอดีในการเขาถึงขอมูลที่มีการเก็บขอมูลหลากหลายรูปแบบ ซึ่งไมไดจํากัดตัวเอง
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เฉพาะขอมูลที่เก็บในรูปของตารางเทานั้น โดย OLEDB เปนสวนหนึ่งของ
สถาปตยกรรม Universal Data Access (UDA) ของผูผลิตอีกดวย

รูปที่ 4.18 แสดงโมเดลของสถาปตยกรรม Universal Data Access (UDA) ของ Visual
Basic

ในวิชวลเบสิก สามารถใช OLEDB ได 2 แบบคือ
1) คอนโทรล ADO Data (ADO Data Control) รวมกลุมของ ActiveX Bound

Control เชน DataGrid, Datalist, Hierarchical FlexGrid เปนตน
2) ชุดออบเจ็กต Active Data (Active data object – ADO) โดยการเขียน

โปรแกรมควบคุม
โปรแกรมที่ออกแบบไว เลือกการเขาถึงขอมูลแบบที่ 4 สําหรับใชวิชวลเบสิกติดตอกับ

ฐานขอมูลน้ันมีขอดีที่กลาวแลวขางตนมีความยืดหยุนมากกวา แบบที่ 3 ซึ่งสามารถเขาถึงขอมูล
แบบ SQL Server ไดโดยผาน ODBC โดยตรง แตถาตองการแกโครงสรางขอมูลภายหลังจะมี
ความยุงยาก เพราะตองทําการแกไขโครงสรางผานเครือขายซึ่งจะทําใหระบบทํางานไมไดชั่ว
คราว ดังนั้นจึงไดเลือกทําการออกแบบขอมูลดวย Microsoft Access97 ซึ่งงายและสะดวกกวา
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เพราะสามารถทําภายใตเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคล โดยแฟมขอมูลจะถูกบันทึกที่โลโควร
ไดรฟท (Local Drive c:\) และทดลองติดตอขอมูลดวย OLEDB ทั้ง 2 แบบ จนเปนที่พอใจจาก
นั้นจึงแปลง (Convert) ฐานขอมูลที่ออกแบบ Microsoft Access97 ขึ้นไปสูระบบเครือขาย SQL
Server ดวย  Data Transformation Service (DTS) ซึ่งเปนเครื่องมือที่ใชเพ่ือนําขอมูลเขา
(Import) หรือนําขอมูลออก (Export)

Data Transformation Service (DTS) เปนเครื่องมือของ SQL server มีไวสําหรับ
การนําขอมูลเขา (Import) นําขอมูลออก (Export) หรือเพ่ือโยกยาย (Transfer) ขอมูลระหวาง
ฐานขอมูลของ SQL Server เองหรือระหวาง SQL Server กับฐานขอมูลอ่ืนๆ โดย DTS จะชวย
ยายขอมูลจากฐานขอมูลตนทางไปยังฐานขอมูลปลายทางและแปลงขอมูลดวย นอกจากนี้ยัง
สามารถแปลงขอมูลในรูปไฟลขอความ (Text file) ได ฐานขอมูลและไฟลที่สามารถใช DTS ได
แก dBase, Microsoft Access, Microsoft Excel, Oracle, Visual Foxpro, Paradox, SQL
Server

ความสามารถของ DTS
1) แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางฐานขอมูลประเภทตางๆ สามารถรับหรือสงเปนตาราง

หรือเลือกคอลัมนที่สงขอมูลระหวางกัน
2) ถาฐานขอมูลที่จะทําการแลกเปลี่ยนเปนฐานขอมูลของ SQL Server ทั้งสองฝงแลว

นอกจากจะสามารถระบุไดถึงตารางและคอลัมนที่จะรับสงเหมือนกับการเลือก
ทํางานกับฐานขอมูลอ่ืนแลวยังสามารถระบุไดถึงระดับอินเด็กซ (Index Constant)
และ ทริกเกอรไดอีกดวย (Trigger)

3) สามารถเลือกบันทึก DTS เปนรูปแบบตางๆ ไดคือเปน SQL Server, File, หรือ
Reposity

4) ตั้งเวลาในการทํางานแบบอัตโนมัติ (Schedule)  เพ่ือกําหนดใหเอ็กซีคิวตตามเวลา
ที่กําหนดไว

5) มีคุณสมบัติในการเก็บเวอรชั่นของแพ็กเกจดวยเม่ือมีการแกไขแพ็กเกจนั้นๆ ซึ่งผู
ใชงานสามารถเลือกเวอรชั่นที่ตองการขึ้นมาแกไขได

6) ลักษณะของ DTS มีพ้ืนฐานของ 32-bit Component Model (COM) ผนวกกับคุณ
สมบัติที่ DTS เปน OLE-Automation Compatible ดังนั้นจึงสามารถนําไปใชงาน
รวมกับโปรแกรมอื่นที่มี COM อยูดวยได
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รูปที่ 4.19 สถาปตยกรรมของ Data Transformation Service (DTS)

4.3.5 ระบบการบันทึก แกไข เพิ่มเติม ขอมูลผานระบบเครือขาย
การบันทึกแกไขขอมูลตางๆ เกี่ยวของกับการซอมบํารุงนี้จะอยูในสวนของกระบวนการ

ของโครงสรางระบบสารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขายเชนกัน ดังนี้
1) การบันทึกรายละเอียดเม่ือมีความเสียหายเกิดขึ้นกับเครื่องจักรในสายงานการผลิต 

จะถูกบันทึกแกไขลงในแฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักรอุปกรณของชาง
เทคนิค (Attend Job Entity) ซึ่งเม่ือชางเทคนิคเสร็จสิ้นการทํางานขอมูลทั้งหมดจะ
ถูกยายไปเก็บแบบถาวรในแฟมขอมูลการซอมเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมดของ
ชางเทคนิคซึ่งประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
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 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

2) การบันทึกรายละเอียดของชางเทคนิคทําการซอมบํารุงเม่ือมีความเสียหายเกิดขึ้น
กับเครื่องจักรในสายงานการผลิตเม่ือเสร็จสิ้นการซอมบํารุงจะถูกบันทึกลงในแฟม
ขอมูลการซอมเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดของชางเทคนิค (Completed Job Entity)
โดยจะเปนขอมูลเพื่อใชดูประวัติการซอมบํารุงของเครื่องจักรอุปกรณแตละชนิด 
เวลารอคอยการซอม (Waiting Time) เวลาซอมจริง (Repair Time) เวลาทั้งหมดที่
ใชในการซอม (Time To Repair) ซึ่งประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 หมายเลขงานซอมบํารุง
 รหัสพนักงานผูแจง
 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่อเครื่องจักรอุปกรณ
 ชนิดเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสความเสียหาย
 เวลาที่ทําการแจงความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิคที่ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเริ่มทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 เวลาที่ชางเทคนิคเสร็จสิ้นการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
 สถานะของการซอมบํารุง
 รหัสความเรงดวน

3) การบันทึกรายละเอียดการใชอะไหลและวัสดุในการซอมบํารุงจะถูกบันทึกแกไขลง
ในแฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ (Spare Part Usage Entity)
ประกอบดวยฟลด (Attribute) ดังนี้

 รหัสเครื่องจักรอุปกรณ
 รหัสชางเทคนิค
 รหัสอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 ชื่ออะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
 วันและเวลาที่ใชอะไหลและวัสดุเครื่องจักรอุปกรณ
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4.3.6 ระบบความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขาย
ความปลอดภัยฐานขอมูลระบบเครือขายมีสําคัญอยางยิ่งในการรักษาระบบโดยรวมและ

ฐานขอมูลจุดประสงคเพ่ือปองกันความเสียหายกับขอมูลและระบบ  ความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น
ไดสามารถปองกันไดดังนี้

1) จํากัดสิทธิผูใช โดยมีขอบเขตที่อนุญาตใหใชขอมูลดังตารางที่ 4.8

ตารางที่ 4.9 ตารางกําหนดสิทธิผูใชขอมูล
ผูใช ขอบเขตอนุญาต ไมอนุญาต

พนักงานฝายผลิต บันทึกขอมูลรายละเอียดที่เกี่ยวของกับ
การแจงความเสียหายที่เกิดขึ้นในสาย
งานการผลิต

แกไขหรือ ลบขอมูลในฐานขอมูล

ชางเทคนิด บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของกับการซอม
บํารุง อะไหลและวัสดุที่ใช

แกไขหรือ ลบขอมูลในฐานขอมูล

วิศวกรซอมบํารุง บันทึกขอมูลเพิ่มเติม แกไข และลบขอ
มูลที่ผิดพลาดที่เกี่ยวของกับการซอม
บํารุงทั้งหมด เม่ือระบบเกิดปญหาจะ
ตองแจงผูดูแลระบบเพื่อทําการแกไข

แกโครงสรางฐานขอมูลโดยตรง
ผานเครือขาย หากตองการเปลี่ยน
แปลง ติดตอผูดูแลระบบ

ผูดูแลระบบ
(Information
System)

กิจกรรมทั้งหมดที่เกี่ยวของ รวมถึงการ
กําหนดผูใช

ไมมี

2) การเก็บขอมูลสํารอง (Back up database) ไวในนวยความจําสํารองเพื่อปองกัน
การสูญหายของขอมูล

3) การเก็บขอมูล ประวัติ ผูใชระบบ เชน เวลา Login  เวลา Logout  เปนตน
4) ขอมูลยอนหลังเปนเวลาที่ไมมีการเคลื่อนไหวของขอมูลเปนเวลานาน    เชน ขอมูล

ของพนักงานที่ลาออกแลวและขอมูลเครื่องจักรที่ตกรุนไมใชในการผลิต      เปนตน
5) ขอมูลที่มีความผิดพลาดจะถูกยายไปเก็บที่หนวยความจําชั่วคราว เพ่ือรอการแกไข

ถาแกไขไมไดตองลบขอมูลน้ันออกจากระบบทันที
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4.3.7 การออกแบบระบบประมวลผลรายงานผลการซอมบํารุงรักษา
ระบบประมวลผลรายงานผล การซอมบํารุงรักษาอยูในสวนผลลัพธ ของโครงสรางระบบ

สารสนเทศการซอมบํารุงรักษาผานระบบเครือขาย  โดยรูปแบบระบบรายงานผลการซอมบํารุง
รักษาสามารถแบงไดเปน 2 แบบคือ

1) รายงานสถานการณความเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด
(Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอคอมพิวเตอร

2) รายงานผลเวลาการซอมบํารุงรักษา เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและ
อุปกรณ เปอรเซ็นตการใชประโยชนของเครื่องจักรและอุปกรณโดยรวม เปนชวง
เวลา เชน รายวัน สัปดาห รายเดือน หรือ ไตรมาส

4.4 การออกแบบระบบจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขายของโรงงานกรณี
ศึกษา

ขอมูลทั้งหมดที่ไดทั้งจากการวิเคราะหแสดงความตองการประเภทขอมูล และรายงาน
ผลการซอมบํารุงรักษาของผูใชงานดวยเครือขายคอมพิวเตอรและขอมูลเดิมของโรงงานจึงไดทํา
การออกแบบระบบเพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายตามที่กําหนดไวไดเปน 5
ระบบหลักดังนี้

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวย

ระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที

ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร

ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่คงคางอยูในระบบ
4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องและจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)
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รูปที่ 4.20 ขั้นตอนการทํางานของระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ

90

เร่ิมการทํางาน

เครื่องจักรอุปกรณขัดของในสายงานการผลิต

ความตองการซอมเคร่ืองจักรอุปกรณท่ี
ขัดของในสายงานการผลิต

บันทึกขอมูลพนักงานผูแจง

เคร่ืองจักรอุปกรณมีคอมพิวเตอร
ควบคุมหรือไม

ใชคอมพิวเตอรสวนกลาง
สําหรับการแจงซอมแซม

เครื่องจักรอุปกรณ

บันทึกขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร
อุปกรณ และสถานท่ีตั้ง

บันทึกขอมูลความเสียหายเครื่อง
จักรอุปกรณ

แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมบํารุงเคร่ือง
จักรอุปกรณ

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ตรวจสอบวาขอมูลท่ีทําการบันทึกมี
การแสดงท่ีหนาจอสมบรูณ

ไมใช

ใช

แจงหัวหนางานในสายการผลิต



รูปที่ 4.21 ขั้นตอนการทํางานของระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา

เริ่มการทํางาน

ชางเทคนิคดูขอมูลความตองการผาน
ระบบเครือขายท่ีหนาจอคอมพิวเตอร

ความตองการซอมเครื่องจักรอุปกรณท่ีขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ชางเทคนิคตรวจสอบขอมูล
ความถูกตอง

แจงวิศวกรทราบเพื่อทําการแกไข

บันทึกขอมูลการทําการซอมบํารุง
ของพนักงานซอมบํารุง

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การซอมบํารุงเครื่อง
จักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการซอมแซมเครื่องจักรของ
พนักงานซอมบํารุงทางหนาจอคอมพิว
เตอรทันทีผานทางระบบเครือขาย

ตรวจสอบวาขอมูลท่ีทําการบันทึกมีการแสดงท่ีหนาจอสมบรูณโดย
มีการเปลี่ยนสถานะรอการซอมเปนกําลังทําการซอมแซม

แจงหัวหนางานในสายการผลิตเพื่อ
ทําการแกไขกับพนักงานผูแจง

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

พนักงานซอมบํารุงเปดงานซอมบํารุงโดย
เลือกงานท่ีแสดงในระบบ

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบ

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน ติดตอผูดูแลระบบ

ไมใช

เขาไปท่ีสายงานการผลิตเพื่อทําการซอมบํารุง

ใช

ไมใช

พนักงานซอมบํารุงจัดเตรียมเครื่องมือและ
อะไหลอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการซอม

บํารุงตามท่ีระบบแนะนํา

แฟมขอมูลวิธีการแกไข
การขัดของเครื่องจักร

ไมใช

ใช

ใช
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รูปที่ 4.22 ขั้นตอนการทํางานของระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา

เริ่มการทํางาน

ความตองการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่ขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ชางเทคนิคตรวจสอบความเสียหายวาขอมูลความ
ถูกตองตามรหัสความเสียหายที่แจงหรือไม

ทําการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณ

บันทึกขอมูลเวลาการทําการซอม
บํารุงของพนักงานซอมบํารุง

แฟมขอมูลการใชอะไหลในการซอมบํารุงเครื่อง
จักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

แสดงรายงานการซอมแซมเครื่อง
จักรของพนักงานซอมบํารุง

ตรวจสอบวาขอมูลที่ทําการบันทึกมีการแสดงที่หนาจอสมบรูณโดย
มีการเปล่ียนสถานะกําลังทําการซอมแซมเปนส้ินสุด

ทําการตรวจหาสาเหตุอ่ืนหรือสอบ
ถามพนักงานประจําเครื่องจักร

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

พนักงานซอมบํารุงปดงานซอมบํารุงโดยเลือกงาน
ที่แสดงในระบบใหตรงกับงานที่เปดไว

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบ

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ติดตอผูดูแลระบบ

ไมใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ใช

ชางเทคนิคทดสอบเครื่องจักร
หลังการซอมบํารุง

ใช

ไมใช

แฟมขอมูลการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ
ทั้งหมด

บันทึกขอมูลการใชอะไหลในการซอมบํารุง
ของพนักงานซอมบํารุง

แสดงรายงานการใชอะไหลในการ
ซอมแซมเครื่องจักร

แสดงรายงานการจํานวนครั้งของ
การเสียหาย %Downtime,

%Utilization machine
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รูปที่ 4.23 ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด

ความตองการซอมเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีขัดของ
ในสายงานการผลิตจากพนักงานฝายผลิต

ตรวจสอบชางเทคนิคซอมบํารุงวาทํา
การซอมแซมอยูหรือไม

แสดงรายงานการขัดของของเคร่ืองจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ไมใช

ใช

ตรวจสอบเวลาท่ีใชในการซอมบํารุงเครื่องจักรวา
ใชเวลานานเกินกวาท่ีกําหนดหรือไม

ชางเทคนิคซอมบํารุง วิศวกร รับทราบปญหา

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การ
ซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ

วิศวกรตรวจสอบวาจํานวนชาง
เทคนิคซอมบํารุงวามีเพียงพอ

หรือไม

แจงผูจัดการฝายผลิตทราบปญหา

ชางเทคนิคซอมบํารุงใด
ท่ีวางงานอยูไมใช

รายงานผูบริหารระดับสูง

ใช

ใช

ชางซอมบํารุงในสายการผลิตท่ีกําลังทําการซอม
แซมแจงปญหาใหวิศวกรทราบ

วิศวกรแกไขปญหาหนางาน

ออกจากระบบ

ไมใช
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รูปที่ 4.24 ขั้นตอนการทํางานของระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคาง
อยูในระบบ

ตรวจสอบจํานวนงานซอมบํารุงวาคง
คางทําการซอมแซมอยูหรือไม

แสดงรายงานการขัดของของเครื่องจักร
ทางหนาจอคอมพิวเตอรทันทีผานทาง

ระบบเครือขาย

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ การ
ซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

วางแผนงานซอมบํารุง โดยกําหนดเสร็จสิ้น
งานเม่ือไหร

รายงานผลงานซอมบํารุง

ออกจากระบบ

ไมใช

แสดงรายงานจํานวนงานซอมบํารุงท่ีคง
คางตอผูบริหาร

เร่ิมทํางาน
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รูปที่ 4.25 ขั้นตอนการทํางานของระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดเครื่องจักร
อุปกรณ

ใช

แฟมขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ

ออกจากระบบ

ไมใช

เริ่มทํางาน

การบันทึกรายละเอียดเครื่องจักรอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดและรหัส
ความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ

ความตองการบันทึกรายละเอียดและรหัส
แกไขความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณไมใช

การบันทึกรายละเอียดและรหัสความเสีย
หายเครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลการซอมแซมความเสียหาย
เครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลความเสียหายเครื่อง
จักรอุปกรณ

การบันทึกรายละเอียดและรหัสแกไข
ความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ไมใช

ใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ไมใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ใช

ออกจากระบบ

ใช

ใสรหัสพนักงานซอมบํารุงผานของตนเอง
เพื่อยืนยันระบบขอใชขอมูล

ระบบทําการตรวจสอบรหัส
พนักงานและรหัสผาน

ใช

ไมใช

ออกจากระบบ

ใช

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ติดตอผูดูแลระบบ
เครือขาย

ออกจากระบบไมใช
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รูปที่ 4.26 ขั้นตอนการทํางานของระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา

จัดทํารายงานการวัดและประเมินผล
การซอมบํารุง

ใช

แฟมขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดของ
ชางเทคนิคซอมบํารุง

ออกจากระบบ

ไมใช

เริ่มทํางาน

จัดทํารายงานการวิเคราะหความเสียหาย
ของเครื่องและจักรอุปกรณ

จัดทํารายงานการใชอะไหลและอุปกรณซอม
บํารุงรักษาไมใช

แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุใน
การซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

แฟมขอมูลความเสียหาย
เครื่องจักรอุปกรณ

ประมวลผล

รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ

ออกจากระบบ

ใช

รวบรวมขอมูลชวงเวลาที่ตองการ

ใช

ออกจากระบบ

ออกจากระบบไมใช

แสดงรายงานการวัดและประเมินผลการซอม
บํารุงตามชวงเวลาที่กําหนด

ประมวลผล

แสดงรายงานการววิเคราะหความเสียหายของ
เครื่องจักรและอุปกรณตามชวงเวลาที่กําหนด

ประมวลผล

แสดงรายงานการใชอะไหลและอุปกรณ
ซอมบํารุงรักษาตามชวงเวลาที่กําหนด
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บทที่ 5

การจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรงานซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย

โปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือการจัดการงานซอมบํารุงน้ีทําหนาที่เหมือนศูนยกลางการให
บริการตาง ๆ (Core program) โดยจากการออกแบบในบทที่ 4 จะเห็นไดวาฐานขอมูลน้ันแยกออก
จากตัวโปรแกรม ตัวโปรแกรม (Application) ทํางานเปนอิสระ โดยทําหนาที่ติดตอสวนผูใช สั่งการ
ประมวลผล ติดตอกับฐานขอมูลผานโปรแกรมการจัดการใชขอมูล (RDBMS) ซึ่งในงานวิจัยนี้ใช
SQL Server เปนโปรแกรมการจัดการใชขอมูลผานระบบเครือขาย และรวมไปถึงการออกรายงาน
ผลลัพธตางๆ ในบทนี้จะกลาวถึงการสราง 2 สวนใหญคือ

1) การสรางฐานขอมูล และแฟมขอมูลตาง ๆ
2) การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร

5.1 การสรางฐานขอมูล และแฟมขอมูลตาง ๆ
จากการออกแบบทําใหไดแฟมขอมูลตางๆ เพ่ือนําไปใชใหตรงตามวัตถุประสงคที่ไดออก

แบบและเหมาะสมกับขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาดังตารางที่ 5.1 ไดแสดงรายละเอียดแฟมขอมูล
และวัตถุประสงคของการจัดเก็บขอมูลของโปรแกรมการซอมบํารุงรักษา

ตารางที่ 5.1 แสดงรายละเอยีดแฟมขอมูลและวัตถุประสงค
รายการแฟมขอมูล ชื่อแฟมขอมูล วัตถุประสงค

1) แฟมขอมูลแนะนําการซอมแซมความเสีย
หายของเครื่องจักรอุปกรณ

tbl_Action จัดเก็บรายละเอียดตางๆ จากคูมือ
การซอมบํารุง และประสบการณ

2) แฟมขอมูลลูกคา tbl_Customer จัดเก็บชื่อลูกคา
3) แฟมขอมูลแผนก tbl_Department จัดเก็บรหัสแผนกและชื่อในแตละแผนก

4) แฟมขอมูลพนักงานฝายผลิต tbl_Employee จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของพนักงาน
ฝายผลิต

5) แฟมขอมูลประเภทเครื่องจักรอุปกรณ tbl_Equ_name จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของประเภท
เครื่องจักรอุปกรณ



รายการแฟมขอมูล ชื่อแฟมขอมูล วัตถุประสงค
6) แฟมขอมูลเคร่ืองจักรอุปกรณ tbl_Equ_no จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของเครื่อง

จักรอุปกรณ

7) แฟมขอมูลแสดงสถานะการซอมเครื่องจักร
อุปกรณ

tbl_Job_atten จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการซอม
เชนเวลาเริ่มทําการซอมแซม

8) แฟมขอมูลการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณทั้งหมด

tbl_Job_Complete จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการซอม
บํารุงรักษาทั้งหมด

9) แฟมขอมูลความเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ tbl_Pro_detail จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของการเสีย
หายเครื่องจักรอุปกรณ

10) แฟมขอมูลชื่อผลิตภัณฑ tbl_Product จัดเก็บชื่อผลิตภัณฑ  และชื่อลูกคา

11) แฟมขอมูลชื่ออะไหลและวัสดุการซอมบํารุง
รักษา

tbl_Spare_equ จัดเก็บชื่ออะไหลและวัสดุการซอมบํารุง
รักษาทั้งหมด

12) แฟมขอมูลการใชอะไหลและวัสดุการซอม
บํารุงรักษา

tbl_Spare_usage จัดเก็บรายละเอียดการใชอะไหลและ
วัสดุการซอมบํารุงรักษาทั้งหมด

13) แฟมขอมูลระดับความเรงดวนการซอม
บํารุงรักษา

tbl_Status  จัดเก็บระดับความเรงดวนการซอม
บํารุงรักษา

14) แฟมขอมูลชางเทคนิคซอมบํารุง tbl_Tech จัดเก็บรายละเอียดตางๆ ของชาง
เทคนิคซอมบํารุง

15) แฟมขอมูลจํานวนงานทั้งหมดที่ทําการซอม
บํารุงมาแลว

WorkOrder จัดเก็บขอมูลจํานวนงานทั้งหมดที่ทํา
การซอมบํารุงมาแลว

ฐานขอมูลที่ไดจัดสรางขึ้นนี้ใชเปนสวนประกอบของโครงสรางระบบสารสนเทศการซอม
บํารุงซึ่งมี 3 สวนคือ สวนขอมูลนําเขา สวนกระบวนการ และสวนผลลัพธของระบบ ทั้งหมดมีความ
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สัมพันธตอกัน โดยเฉพาะการบันทึกขอมูลสวนนําเขา ดังนั้นแฟมขอมูลตางๆ ทั้งหมดจะเปนขอมูล
เชิงสัมพันธ (Relational Database) หมายถึงขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมูลน้ันมีความสัมพันธ โดย
อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล โดยตารางจะมีความ
สัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะขอมูลที่อยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธหรือเชื่อม
โยงกับเรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน และอยูรวมกันเปนฐานขอ
มูลเชิงสัมพันธซึ่งผูวิจัยไดอธิบายไวในสวนของการออกแบบแฟมขอมูลบทที่ 4 ดังนั้นหลังจากได
แฟมขอมูลทั้งหมดแลวจึงไดทําการสรางความสัมพันธของขอมูลดังรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 แสดงแผนภาพความสัมพันธ (Entity Relationship) ของแฟมขอมูลซอมบํารุงรักษา

โดยการสรางความสัมพันธขอมูลน้ันเปนไปตามความสัมพันธของขอมูลระหวางตารางทั้ง 3
ชนิดคือ

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

จะเห็นวาแฟมขอมูลบางแฟมไมมีความสัมพันธกับแฟมขอมูลใดเลย ก็จะไมถูกแสดงในแผนภาพ
ความสัมพันธในรูปที่ 5.1 ขึ้นอยูกับนําขอมูลไปใชในโปรแกรม
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5.2 การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร
ดังที่กลาวไวในบทที่ 4 ในหัวขอที่ 4.3.4 การออกแบบระบบการสั่งการซอมบํารุงผานระบบ

เครือขาย สาเหตุการเลือกชุดซอฟตแวรวิชวลเบสิกเวอรชั่น 6 (Microsoft Visual Basic 6) ในการ
สรางโปรแกรมซอมบํารุงรักษาผานเครือขายเพราะเปนโปรแกรมที่มีความคลองตัวและไดรับความ
นิยมอยางสูง โดยภาษาวิชวลเบสิกนั้นถูกออกแบบใหแบงการทํางานออกเปนสวนยอย แลวสามารถ
นํามารวมกันในภายหลัง เรียกวา Modularity ซึ่งงายในการที่จะแบงงานในการเขียนโคดโปรแกรม
เปนสวน ๆ นอกจากนี้ยังเหมาะสําหรับผูที่เริ่มตนเขียนโปรแกรมเพราะในปจจุบันผูใชสวนมากใช
ระบบปฎิบัติการวินโดวร Window 9X เปนสวนใหญโดยระบบปฎิบัติการวินโดวรนี้มีการติดตอกับผู
ใชโดยมีรูปภาพ (Icon) เปนตัวสื่อสารระหวางผูใชกับเคร่ืองคอมพิวเตอร และโปรแกรมตางๆ ดังนั้น
การทํางานจึงไมจําเปนตองพิมพคําสั่งเหมือนกับระบบปฎิบัติการดอส DOS ในแบบเดิม ดวยแนว
คิดนี้เองทําใหถูกนํามาใชในวิชวลเบสิกซึ่งเรียกวาการเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ (Object-Oriented)
คือการมองทุกๆ องคประกอบในโปรแกรมเปนวัตถุ (Object) หนึ่งชิ้น โดยวัตถุแตละชิ้นจะมีคุณ
สมบัติที่แตกตางกันไป ตามเหตุการณและสภาพแวดลอมในขณะนั้นเปนตัวกําหนดความตองการที่
จะใหวัตถุแตละชิ้นมีการปฎิบัติอยางไรการกําหนดความตองการนี้เองเราเรียกวา Event-Driven

ในโรงงานตัวอยางที่ไดเขาไปทําการศึกษานี้มีระบบปฏิบัติการ Window 95, 98
และระบบปฏิบัติการเครือขาย Novell network ซึ่งสามารถใชไดกับภาษาวชิวลเบสิก จากการที่
ไดทําการออกแบบระบบเพื่อใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายที่ไดกําหนดไวออกไดในบท
ที่ 4 หัวขอที่ 4.3 ดังตอไปน้ี

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวยระบบ

ยอยอีก 2 ระบบ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอยอีก 2 ระบบ
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ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที
ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร

ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคางอยูในระบบ
4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)

ระบบทั้งหมดจะถูกรวมเขาในโปรแกรมหลัก (Main Program) และในโปรแกรมหลักจะประกอบไป
ดวยโปรแกรมยอยๆ ดังรูปที่ 5.2

5.2.1 การสรางจอภาพติดตอผูใชโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ
การสรางฟอรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณใชฟอรมประเภท MDI Child และ

เริ่มวาดวัตถุ (Object) ตาง ๆ เชนปุมที่ใชในการบังคับเหตุการณตาง ๆ ใหเปนไปตามความตองการ
พรอมกับการกําหนดคาใหกับคุณสมบัติดวย (Property) ดังตารางที่ 5.2 ในสวนการเขียนโคด
โปรแกรมในแตละสวนสามารถดูไดจากภาคผนวก โดยในบางวัตถุ (Object) ที่มีการติดตอกับฐานขอ
มูลสามารถที่จะกําหนดคาคุณสมบัติ (Property) ได

ตารางที่ 5.2 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพความตองการซอมบํารุงเครื่องจักร
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ (Property) คาท่ีกําหนด

Form Name FrmJobRequest
Caption Job Request

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

Lable Name TxtDepartment
Lable Name TxtCusName

Frame Name FraInfo
Caption Info Requestor

Frame Name FraRequestor
Caption Requestor

Frame Name FraProduct
Caption Info Product

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

Caption &Save
CommandButton Name CmdCancel

Caption &Cancel
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รูปที่ 5.2 แสดงโปรแกรมหลัก (Main Program)

รูปที่ 5.3 แสดงจอภาพโปรแกรมความตองการซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
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รูปที่ 5.4 แสดงโครงสรางของโปรแกรมซอมบํารุงรักษา

5.2.2 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการทํางานซอมบํารุงเมื่อมีการแจงความ
ตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณจากสายงานการผลิต

ในโปรแกรมนี้จะประกอบดวยการสรางจอภาพสวนติดตอผูใช 2 สวนยอย ไดแก
1) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open to work order) จะ

ใชฟอรม (Form) ประเภท SDI Child โดยมีรูปแบบ ดังรูปที่ 5.4 และทําขั้นตอนเหมือนการสรางจอ
ภาพ ความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติของวัตถุดังตารางที่ 5.3 ซึ่ง
แสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา

3) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา (Close to Work order) จะ
ใชฟอรม (From) ประเภท SDI Child โดยมีรูปแบบ ดังรูปที่ 5.5 และทําขั้นตอนเหมือน
การสรางจอภาพ ความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติของ
วัตถุดังตารางที่ 5.4 ซึ่งแสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา
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ทั้ง 2 ฟอรม (Form) จะมีลักษณะที่คลายคลึงกัน ในสวนของการปดงานจะตางไปใน
สวนการบันทึกขอมูลของการใชอะไหลและวัสดุการซอมบํารุง

ตารางที่ 5.3 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Form Name frmRequestWork
Caption Equipment Work Request

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

CommandButton Name cmdAtten
Caption Atten Job

CommandButton Name cmdCancel
Caption &Cancel
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ตารางที่ 5.4 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Form Name frmCloseWo
Caption Work Order closed

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

Name Frame1
Frame

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

CommandButton Name cmdCloseJob
Caption Closed Job

CommandButton Name cmdComplete
Caption Completed Job

CommandButton Name cmdCancel
Caption &Cancel
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รูปที่ 5.5 แสดงจอภาพโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา

รูปที่ 5.6 แสดงจอภาพโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา

การบันทึกขอมูลของการใชอะไหลและวัสดุการซอมบํารุงจะมีจอภาพสวนติดตอผูใช
ปรากฎขึ้นเม่ือมีการเลือก                   ตรงบริเวณ Spare Part used to Repairing ซึ่งในการสราง
จะใชฟอรมเปน Single Record และใชลักษณะของการเลือกโดยการใชเมาสดับเบิ้ลไปที่ตารางราย
งานรายละเอียดชิ้นสวนอะไหลและวัสดุในการซอมบํารุง จํานวนของชิ้นสวนอะไหลขึ้นอยูกับจํานวน
ครั้งในการเลือก ดังรูปที่ 5.6

107



รูปที่ 5.7 โปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการใชอะไหลและวัสดุในการซอม

5.2.3 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณเสียหายในสาย
การผลิต

โปรแกรมนี้จะประกอบดวยการสรางจอภาพสวนติดตอผูใช 2 สวนยอย ไดแก
1) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการ

ซอมบํารุงแบบทันทีทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทาง
หนาจอคอมพิวเตอรนี้จะไมมีการใสขอมูลใด ๆ เปนเพียงการรายงานสถานะการ

รูปที่ 5.8 แสดงจอภาพโปรแกรมโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร
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เสียหายของเครื่องจักรและรายละเอียดเทานั้น โดยจะแสดงในแตกลุมของเครื่องจักรอุปกรณดังรูปที่
5.7 และการกําหนดคุณสมบัติของวัตถุดังตารางที่ 5.5 ซึ่งแสดงคุณสมบัติวัตถุของโปรแกรมแจง
เตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด ในสวนจอภาพจะ
ใชฟอรมที่เปนฟอรมลูก MDIChild ของฟอรมหลัก

ตารางที่ 5.5 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมแจงเตือนสถานะการเสียหายของ
เครื่องจักร

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmShowAll
Caption DownTime Monitoring

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

2) จอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคาง
อยูในระบบใชสําหรับการรายงานผลงานซอมบํารุงที่ยังไมไดรับการซอมบํารุงหรือการ

รูปที่ 5.9 แสดงจอภาพโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่ยังคงคาง
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ตรวจสอบงานซอมบํารุงที่มีการซอมเปนเวลานาน งานที่ยังไมไดมีการปดงานซอมบํารุงที่อาจมีการ
รออะไหลที่ไมมีในคงคลัง ในสวนจอภาพจะใชฟอรมที่เปนฟอรมลูก MDIChild ของฟอรมหลัก โดยมี
การกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.6

ตารางที่ 5.6 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการตรวจสอบและคนหาจํานวน
งานซอมบํารุงที่ยังคงคางอยูในระบบงานซอมบํารุง

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmView
Caption View
Name cmdFindNewJob

CommandButton
Caption Search for NEW Job
Name cmdFindAttenJob

CommandButton
Caption Search for ATTEN Job
Name cmdFindComplet

CommandButton
Caption Search for Completed Job
Name cmdFindMetholoqy

CommandButton
Caption Search By Methology
Name cmdFindCommon

CommandButton
Caption Search by Common
Name cmdAQCleaning

CommandButton
Caption Search by Cleaning
Name cmdFindHGA

CommandButton
Caption Search by HGA

ListView Name ListViewJobRequest

5.2.4 การสรางจอภาพสวนติดตอผูใชโปรแกรมการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ
การสรางฟอรมการแกไขและบันทึกขอมูลตางๆ ที่ตองมีการเปลี่ยนแปลงมี 4 ฟอรม และ

ใชทรีวิวในเรียกฟอรมแตละฟอรมออกมาใช ไดแก
1) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ โดยกําหนดคุณสมบัติ

ตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.7
2) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณ  โดยกําหนด

คุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.8
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3) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสการแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ
โดยกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.9

4) ฟอรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสอนุญาติการใชขอมูลของผูใช โดย
กําหนดคุณสมบัติตางๆ ของฟอรมและวัตถุดังตารางที่ 5.10

รูปที่ 5.10 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลเครื่องจักรอุปกรณ

ตารางที่ 5.7 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอ
มูลเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmAdmin
Caption Administer

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

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameEquNo

Frame
Caption Equipment Number
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ตารางที่ 5.7 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Name optAdd
OptionButton

Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable

รูปที่ 5.11 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณ
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รูปที่ 5.12 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสอนุญาตการใชขอมูลของ
ผูใช

ตารางที่ 5.8 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติมและบันทึกขอ
มูลรหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Form Name frmAdmin
Caption Administer

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

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameProDetail

Frame
Caption Problem Detail
Name optAddOptionButton

Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
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ตารางที่ 5.8 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

Name cmdClose
CommandButton

Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable

รูปที่ 5.13 แสดงจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอมูลรหัสการแกไขปญหาเครื่อง
จักรอุปกรณ

ตารางที่ 5.9 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึกขอ
มูลรหัสการแกไขปญหาเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name FrmAdmin
Form

Caption Administer
Label1(5) Caption Action Code
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ตารางที่ 5.9 (ตอ)
วัตถุ (Object) คุณสมบัติ

(Property)
คาที่กําหนด

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

Name Frame1
Frame

Caption
Name frameAction

Frame
Caption Action Detail
Name optAdd

OptionButton
Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK
Name cmdCancelEquNo

CommandButton
Caption &Cancel

TreeView Name tvwData
Label Name lblShowTable
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ตารางที่ 5.10 ตารางกําหนดคาคุณสมบัติวัตถุของจอภาพโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และบันทึก
ขอมูลรหัสอนุญาตการใชขอมูลของผูใช

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmAdmin
Form

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

Name Frame1
Frame

Caption
Name optAdd

OptionButton
Caption &Add
Name optEdit

OptionButton
Caption &Edit
Name optDelelte

OptionButton
Caption &Delete
Name cmdClose

CommandButton
Caption Clo&se
Name cmdSaveEquNo

CommandButton
Caption &OK

5.2.5 การสรางจอภาพโปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา
โปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษาสรางขึ้นเพ่ือชวยทําใหผูใชสามารถสืบคนขอมูลที่

สนับสนุนในการซอมบํารุง สวนของโปรแกรมนี้จะอยูในฟอรมเมนูหลัก (Main Menu) เขียนโคดคํา
สั่งที่เมนู (Pull down menu) เรียกตามฟอรมตางๆ ที่กําหนดขึ้น ดังรูปที่ 5.13 โดยประกอบดวย 3
สวนไดแก
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1) สวนการสืบคนเอกสารการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย ใชโปรแกรมของการซอม
บํารุงที่จัดสรางขึ้นเพ่ือเรียกโปรแกรมที่ชื่อวา WTC product center ซึ่งเปนโปรแกรมที่
ทางโรงงานตัวอยางจัดซื้อไวเพ่ือดูเอกสารตางๆ ผานระบบเครือขาย ฟอรมที่ใชในการ
สรางเปนฟอรมเด่ียว (Single Document Interface,SDI  Form) โดยมีการกําหนดคุณ
สมบัติตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.11

รูปที่ 5.14 แสดงจอภาพโปรแกรมอรรถประโยชนซอมบํารุง

ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนเอกสารการซอมบํารงุ
        ผานระบบเครือขาย

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmDocMI
Form

Caption MI List
ListView Caption ListViewMI

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close
Name CmdSee

CommandButton
Caption SEE DOC Online
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รูปที่ 5.15 แสดงจอภาพโปรแกรมการสืบคนเอกสารการซอมบํารุงผานระบบเครือขาย

2) สวนการสืบคนรายละเอียดอะไหลและวัสดุที่ตองใชในการซอมบํารุงรักษา ใชฟอรม
เด่ียวในการสราง (Single Document Interface,SDI Form) โดยกําหนดคุณสมบัติ
ตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.12

ตารางที่ 5.12 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนรายละเอียดอะไหล
       และวัสดุที่ใชในการซอมบํารุงรักษา

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmSpareAll
Form

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

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close

118



รูปที่ 5.16 แสดงจอภาพโปรแกรมการการสืบคนรายละเอียดอะไหล และวัสดุที่ใชในการซอมบํารุง
รักษา

3) สวนการสืบคนรายละเอียดรหัสความเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ ในการซอม
บํารุงรักษา มีไวเพ่ือใชในการสืบคนในกรณีที่มีพนักงานใหมที่เขามาทํางาน เพราะ
เน่ืองจากรหัสความเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณมีจํานวนมากและเพื่อเปนการปอง
กันการพิดพลาดในการแจงความเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณในสายงานการผลิต  
โดยฟอรมที่ใชในการสรางเปนฟอรมเด่ียว (Single Document

 Interface,SDI Form) และกําหนดคุณสมบัติตางๆ ของวัตถุที่อยูในฟอรมตามตารางที่ 5.13

ตารางที่ 5.13 ตารางแสดงการกําหนดคุณสมบัติโปรแกรมสวนการสืบคนรายละเอียดรหัสความเสีย
หายของเครื่องจักรอุปกรณ

วัตถุ (Object) คุณสมบัติ
(Property)

คาที่กําหนด

Name frmFail
Form

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

(Property)
คาที่กําหนด

Name frmFail
Form

Caption Description Failure  Mode
ComboBox Name CboEqu
ListView Caption ListViewFa

Name CmdClose
CommandButton

Caption &Close

รูปที่ 5.17 แสดงจอภาพโปรแกรมการการสืบคนรายละเอียดรายละเอียดรหัสความเสียหายของ
เครื่องจักรอุปกรณ

5.3 ข้ันตอนการทํางานภายในของโปรแกรม
ขั้นตอนการทํางานภายในโปรแกรมแตละโปรแกรมไดแสดงไวในรูปที่ 5.17 , รูปที่ 5.18 ,รูป

ที่ 5.19 ,รูปที่ 5.20 , รูปที่ 5.21 ,รูปที่ 5.22 ,รูปที่ 5.23 และรูปที่ 5.24
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รูปที่ 5.18 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work
Maintenance Request)

ตรวจสอบขอมูลในชองใสขอมูลวา
ผูใชใสขอมูลครบทุกชองหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะการ
ซอมบํารุง

ออกจากระบบ

เร่ิมทํางาน

บันทึกขอมูลลงในแฟมขอมูล
tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะ
ฟลดท่ีชื่อ Flag ในตาราง tbl_Job_Atten ท่ี
มีคา String = "NEW" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม
Job_No จากนอยไปหามาก

ติดตอฐานขอมูล / รันหมายเลข
Work Orderแฟมขอมูลการซอมบํารุงท้ังหมด

ผูใชใสขอมูลตามท่ีกําหนด

ปุมบันทึกทํางาน (Active)

เรียก Sub Program ท่ีชื่อวา
Check data ()

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหครบ

ไมใช

เรียก Sub Program ชื่อ
Show Data

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

คนหาขอมูลในตาราง
tbl_Job_Atten

ไมใช

ใช
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รูปที่ 5.19 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work
maintenance)

ตรวจสอบขอมูลผูใชในระบบวามีอยูหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ
การซอมบํารุง

ออกจากระบบ

บันทึกขอมูลเวลาลงในตาราง
tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยมาแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest โดยเรียงตามลําดับความสําคัญของงานซอม

ผูใชเลือก Job_No ในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงทันทีทันใด ListViewJobRequest

เรียกฟอรมการอนุญาตผูใช
frmLogin

ใสขอมูลหมายเลขผูใช USER
ใสขอมูลรหัสผานของผูใช Password

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหถูกตอง

ไมใช

เรียก Sub Program ช่ือ  Show Data

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

คนหาขอมูลในตาราง
tbl_Job_Atten

ไมใช

ใช

เร่ิมทํางาน

ตรวจสอบวามีขอมูลในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงหรือไม

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ทราบวาไมมีขอมูล

ไมใช

ใช

นําขอมูลท่ีแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest มาแสดงในชองขอมูล

แฟมขอมูลชางเทคนิค

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะฟลดท่ีช่ือ Flag ในตาราง
tbl_Job_Atten ท่ีมีคา String = "NEW" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม Job_No จากนอยไปหามาก
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ตรวจสอบขอมูลผูใชในระบบวามีอยูหรือไม

ใช

แฟมขอมูลแสดงสถานะ
การซอมบํารุง

บันทึกขอมูลเวลาและเปลี่ยนสถานะเปน
"Complete" ลงในตาราง tbl_Job_Atten

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

ผูใชเลือก Job_No ในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงทันทีทันใด ListViewJobRequest

เรียกฟอรมการอนุญาตผูใช
frmLogin

ใสขอมูลหมายเลขผูใช USER
ใสขอมูลรหัสผานของผูใช Password

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ใสขอมูลใหถูกตองไมใช

ปดแฟมขอมูล tbl_Job_Atten

ใชอะไหลในการซอมบํารุงหรือไม

ใช

เริ่มทํางาน

ตรวจสอบวามีขอมูลในหนาตางแสดงสถานะ
การซอมบํารุงหรือไม

แสดงขอความเตือนใหผูใช
ทราบวาไมมีขอมูล

ไมใช

ใช

นําขอมูลท่ีแสดงในหนาตาง
ListViewJobRequest มาแสดงในชองขอมูล

แฟมขอมูลชางเทคนิค

แสดงรายการขอมูลท้ังหมดโดยเลือกเฉพาะฟลดท่ีชื่อ Flag ในตาราง
tbl_Job_Atten ท่ีมีคา String = "ATTEN" มาแสดงในหนาตาง

ListViewJobRequest โดยเรียงตาม Job_No จากนอยไปหามาก

1

กดปุมบันทึกขอมูล Complete

เปดแฟมขอมูล tbl_Job_Complete

ไมใช
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รูปที่ 5.20 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการปดงานซอมบํารุงรักษา (Close work maintenance)

124

ออกจากระบบ

1

ใช

คลิกเครื่องหมายลงในชอง Spare part uesd

เรียกฟอรมชื่อ frmSpareทํางาน

คลิกเครื่องหมายลงในชอง Spare part uesd

แสดงขอมูลในหนาตาง
ListViewSpareShow

แฟมขอมูลอะไหลและ
วัสดุซอมบํารุงรักษา

ผูใชเลือกรายการในหนาตาง
ListViewSpareUse

ตรวจสอบขอมูลผูใชวามีหรือไม

แสดงขอมูลท่ีผูใชเลือกลงในหนา
ตาง ListViewSpareUse

กดปุมบันทึกขอมูล

บันทึกขอมูลลงในตาราง
tbl_Spare_Usage

แสดงขอความเตือนผูใชใหทําการ
เลือกขอมูลในหนาตางไมใช

ยายขอมูลจากตาราง
tbl_Job_Atten มาเก็บในตาราง

tbl_Job_complete

เคีลยรขอมูลท้ังหมดในชองแสดงขอมูล

เรียกฟอรชื่อ frmShowAll

ใช



รูปที่ 5.21 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมหมายเลขของเครื่อง
และจักรอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียด
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบราย
ละเอียดขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณในตาราง

บันทึกรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักรอุปกรณใน
ตารางเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลของเครื่อง
และจักรอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.22 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสปญหาเครื่องจักร
และอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมหมายเลขของ
เครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรและอุปกรณ

บันทึกรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักรอุปกรณใน
ตารางรหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลของ
เครื่องจักรและอุปกรณใน

ตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสปญหา
เครื่องจักรอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสปญหาเครื่องจักรอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.23 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสแกไขปญหาเครื่อง
จักรและอุปกรณ

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรอุปกรณในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหารหัสปญหาเครื่องจักร
และอุปกรณ

เพิ่มเติมรหัสปญหาของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

บันทึกรายละเอียดขอมูลรหัสการแกไขปญหา
เครื่องจักรอุปกรณในตารางรหัสการแกไข

ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลรหัสปญหาของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสแกไข
ปญหาเครื่องจักรและอุปกรณ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสแกไขปญหาเครื่องจักรและอุปกรณในตาราง
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รูปที่ 5.24 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการแกไข เพ่ิมเติม และลบ ขอมูลรหัสรหัสอนุญาตการ
ใชขอมูล

ออกจากระบบ

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

เร่ิมทํางาน

คนหาหมายเลขประจําตัวชางเทคนิค เพิ่มเติมหมายเลขประจําตัว
ของชางเทคนิคซอมบํารุง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช

บันทึกรายละเอียดขอมูลของรหัสผานสวนอนุญาต
ผูใชในตารางรหัสผูใชระบบการซอมบํารุงผาน

ระบบเครือขาย

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช

ไมใช

ไมใช

ไมใช

เพิ่มเติมขอมูลหมายเลขประจําตัวของ
ชางเทคนิคในตารางชางเทคนิค

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรายละเอียดขอมูลของ
รหัสผานอนุญาตผูใชในตาราง

แกไข เพิ่มเติม หรือ ลบรหัสผาน
อนุญาตผูใช
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รูปที่ 5.25 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมการคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและ
อุปกรณ

ออกจากระบบ

เร่ิมทํางาน

คนหาขอมูลจากฐานขอมูล

รายงานเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ (% Downtime Equipment)

ใช

พบ

ไมพบ

พิมพรายงานเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ือง
จักรและอุปกรณ (% Downtime

Equipment)

เลือกกลุมเครื่องจักรและอุปกรณ

เลือกชวงวันท่ีท่ีตองการแสดงผลการคํานวณเปอรเซ็นการ
ขัดของของเคร่ืองจักรและอุปกรณ (% Downtime

Equipment)

แสดงขอความใหผูใชทราบวาไม
มีขอมูลตามวันท่ีท่ีผูใชกําหนด

ทําการคํานวณเปอรเซ็นการขัดของของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ (% Downtime Equipment)

แสดงผลลัพธการคํานวณทางจอภาพ

ไมใช
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บทที่ 6

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงใชในโรงงานกรณีศึกษา

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวยระบบเครือขายใชในโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือทํา
การทดสอบโปรแกรมที่ไดคาดหวังวาดวยระบบการซอมบํารุงที่ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเครือขาย 
สามารถชวยใหการจัดการงานซอมบํารุงใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น

6.1 ข้ันตอนการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวยเครือขายไปทดสอบ
การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรมีความสําคัญ เพ่ือตรวจสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรความ

พิดพลาดเกิดขึ้นในขณะใชงานจริง และนําผลการทดสอบมาปรบัปรุงใหเกิดความผิดพลาดนอยที่สุด
กอนที่จะนําไปทดสอบจริงในสายงานการผลิต ไดทําการทดสอบโปรแกรมในเบื้องตน ณ หองปฏิบัติ
การซอมบํารุงสวนกลาง เพ่ือเปนการลดความผิดพลาด การทดสอบจริงในสายงานการผลิตจะเปน
การทดสอบทั้งหมด โดยมีขั้นตอนดังนี้

1) ติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลิต มีรายละเอียดดังนี้
ก. ไมโครคอมพิวเตอร รุนเพ็นเทียม (Pentium)
ข. หนวยความจําชั่วคราว (RAM) มีขนาด 64 เมกะไบต
ค. หนวยความจําถาวร (Hard Disk) มีความจุขนาด 1 กิกะไบต และมีพ้ืนที่วางเหลือ

อยางนอย 500  เมกะไบต
ง. ใชระบบปฏิบัติการวินโดวร Window 95, 98 ,NT
จ. จอภาพแสดงผลที่มีความละเอียดขนาด 16 บิทสี
ฉ. สวนประกอบอื่นๆ โดยทั่วไปที่ใชเปนการนําขอมูลเขา เชน คียบอรด เมาส

2) ตรวจสอบระบบอุปกรณเครือขาย เชน การติดตั้ง Network Card, Network Port.
3) จัดทําคูมือการใช และติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร
4) ฝกอบรมชางเทคนิคซอมบํารุงในการติดตั้ง และการใชโปรแกรม
5) ชี้แจงหัวหนางานในสายการผลิตถึงการใชโปรแกรมขั้นทดสอบ
6) ฝกอบรมพนักงานฝกอบรม (Trainer) เพ่ือใหพนักงานฝกอบรมไปทําการฝกอบรม

พนักงานในสายงานการผลิตที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความรูความเขาใจและ
สามารถใชโปรแกรมไดถูกตอง

7) ติดตามการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบเครือขาย โดยการแสดงผลทาง
หนาจอคอมพิวเตอร

8) นําผลการทดสอบที่ผิดพลาดมาทําการแกไขปรับปรุง



6.2 ข้ันตอนการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุง
เม่ือมีอุปกรณชํารุดเสียหายในสายการผลิต พนักงานตองแจงการเสียหายของเครื่องจักร

อุปกรณดวยโปรแกรมความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณสวนแจงซอมอุปกรณ (Work
Maintenance Request) ในกรณีที่เครื่องจักรอุปกรณที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอรอยูแลวสามารถแจง
ไดทันทีที่เครื่องคอมพิวเตอรนั้น ๆ ไดทันที แตสําหรับเคร่ืองจักรอุปกรณที่ไมมีคอมพิวเตอรควบคุม
พนักงานประจําเครื่องจักรจะสามารถแจงซอมไดจากเครื่องคอมพิวเตอรทุกเครื่องที่อยูในสายงาน
การผลิต พนักงานจะตองทําการกรอกขอมูลรายจนครบจึงจะสามารถออกจากโปรแกรมได โดย
โปรแกรมจะทําการรันเลขที่ใบแจงซอมอัตโนมัติ เม่ือพนักงานประจําเครื่องจักรทําการใสขอมูลราย
ละเอียดตางๆ จนครบและทําการบันทึกขอมูล หลังจากเสร็จสิ้นการทําการบันทึกขอมูล ขอมูลจะถูก
แสดงในหนาตางของสถานะการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณทันทีทันใด (Real Time) ที่
คอมพิวเตอรที่มีการติดตั้งโปรแกรมผานทางเครือขาย ทําใหผูที่มีสวนเก่ียวของเชน หัวหนางานใน
สายงานการผลิต ชางเทคนิคซอมบํารุง และวิศวกรซอมบํารุงทราบวาขณะนี้ไดมีเครื่องจักรอุปกรณ
เกิดขัดของเสียหายในสายงานการผลิตเกิดขึ้น

โดยทั่วไปเม่ือมีการแจงซอมโปรแกรมไดทําการออกแบบใหชางเทคนิคซอมบํารุงสามารถ
เปดงานซอมบํารุงดวยตนเอง เพ่ือทําใหเกิดความรวดเร็วในการแกไขปญหาการขัดของของเครื่อง
จักรและอุปกรณ โดยทําการฝกอบรม (Training) การใชโปรแกรมรวมถึงความรับผิดชอบตอการ
ซอมบํารุงดวยตนเอง และการซอมบํารุงเชิงปอง ขั้นตอนการทํางานคือ เม่ือมีการแจงซอมเครือง
จักรแลอุปกรณจากสายการผลิตปรากฎขึ้นในหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักร
อุปกรณทันทีทันใด ชางเทคนิคซอมบํารุงเลือกงานตามสถานะความเรงดวน ซึ่งแสดงในคอลัมนที่ชื่อ
วา Priority เม่ือเลือกแลวโปรแกรมจะถามรหสัผูใชและรหัสผาน เพ่ือปองกันผูใชที่ไมมีหนาที่เกี่ยว
ของกับการซอมบํารุงมาทําการแกไขขอมูล ขอมูลอาจเสียหาย เม่ือโปรแกรมตรวจสอบรหัสชาง
เทคนิคซอมบํารุงพรอมทั้งรหัสผานถูกตองจะอนุญาตใหทําการซอมแซมและทําการบันทึกการเริ่ม
ทําการซอมแซม โดยโปรแกรมจะมีขอมูลแนะนําวิธีการซอมแซมตามรหัสความเสียหายเบื้องตนให
กับชางเทคนิคซอมบํารุงเพ่ือลดเวลาในการคนหาความเสียหายของเครื่องจักร และแสดงเวลารอ
คอยการซอม ในชองของ Waiting Time
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รูปที่ 6.1 แสดงการใสรหัสพนักงานซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
 

เวลารอคอยการซอมจะเร่ิมนับตั้งแตเวลาที่พนักงานประจําเครื่องจักรอุปกรณบันทึกขอมูล
เสร็จสิ้นจนถึงเวลาที่ชางเทคนิคซอมบํารุงทําการบันทึกการเริ่มการซอมบํารุง จากนั้นชางเทคนิค
ซอมบํารุงจะทําการบันทึกการเริ่มการซอมบํารุง โปรแกรมทําการบันทึกขอมูลลงในแฟมขอมูล และ
ขอมูลจะถกูแสดงในหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณทันทีทันใด โดยจะมีขอ
มูลเพิ่มเติมในตารางคือ เวลาที่เริ่มทําการซอมแซมในคอลัมน Job Start  พรอมเปลี่ยนสถานะงาน
ซอมบํารุงจาก “ NEW “ ไปเปน “ ATTEN “ ในคอลัมน Status Activity เพ่ือแสดงใหทราบวาขณะ
เครื่องจักรกําลังไดรับการซอมแซมอยู วิศวกรจะทําหนาติดตามและควบคุมสถานการณการซอม
บํารุงผานทางหนาตางแสดงสถานะการขัดของของเครื่องจักรอุปกรณทันทีทันใด เม่ือพบวามีการ
แจงความตองการการซอมบํารุงจากสายงานผลิตแตยังไมมีชางเทคนิคซอมบํารุงเขาไปทําการซอม
แซมเครื่องจักร ก็จะสามารถทราบไดวาชางเทคนิคซอมบํารุงคนใดกําลังทํางานอยูบริเวณใด และยัง
มีคนใดที่ยังวางงานอยูและยังไมเขาไปทําการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณที่ไดรับความเสียหาย 
วิศวกรซอมบํารุงสามารถที่จะจัดกําลังของชางซอมบํารุงใหเหมาะสมกับงานที่มีอยูได

รูปที่ 6.2 แสดงสถานะงานซอมเครื่องจักรในสายการผลิต
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เม่ือชางเทคนิคซอมบํารุงเสร็จสิ้นงานซอมบํารุงในสายงานการผลิตก็จะทําการปดงานซอม
บํารุงรักษา โดยโปรแกรมการปดงานซอมบํารุง (Close to work order) โปรแกรมจะทําการตรวจ
สอบรหัสผูใชอีกครั้ง จากนั้นชางเทคนิคซอมบํารุงรักษาจะทําการปดงานกอน แตจะยังไมถือวางาน
ซอมบํารุงนั้นเสร็จสมบรูณจนกวาจะมีการใสขอมูลการใชอะไหล ในกรณีมีการใชอะไหลในงานซอม
บํารุง หรือบางกรณีมีการเปลี่ยนยายเครื่องจักรจากสายงานการผลิตรอซอมหนักในสวนงานซอม
บํารุงที่เปนศูนยกลาง งานซอมบํารุงจะยังคงคางอยูในระบบ ตอเม่ือเสร็จสิ้นจึงบันทึกขอมูลทั้งหมด
ของการซอมบํารุงได สาเหตุที่เปนเชนน้ีเพราะไมตองการใหชางเทคนิคเสียเวลาในการกรอกราย
ละเอียดการซอม และทําใหไมไดเวลาที่เปนเวลาที่เสียไปในการซอมบํารุงจริง ๆ จากนั้นชางเทคนิค
ซอมบํารุงจะตองแจงใหพนักงานที่ประจําเครื่องจักรทราบวาสามารถใชเครื่องจักรไดแลว และทําการ
แจงหัวหนางานในสายงานการผลิตทราบ

ในระหวางการซอมบํารุงของชางเทคนิคซอมบํารุง ไมสามารถแกไขปญหาที่ซับซอนไดหรือ
ไมแนใจถึงลักษณะอาการเสียหายของเครื่องจักรอุปกรณเปนอยางไร ในโปรแกรมยังมีระบบที่ชวย
เหลือใหขอมูลแกชางเทคนิคซอมบํารุง ซึ่งเปนเอกสารการซอมบํารุงในแตละชนิดของเครื่องจักร
(Maintenance Instruction) ที่อยูในระบบการดูเอกสารออนไลนเพ่ือชวยทําใหงานซอมบํารุงงายและ
ทําไดรวดเร็วมากขึ้น เน่ืองจากเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรหลากหลาย
ชนิด จึงเปนการยากที่ชางเทคนิคจะสามารถจดจําลักษณะอาการเสียหายของเครื่องจักรไดทุกชนิด
ทําใหระบบอรรถประโยชนการซอมบํารุง (Utility) ในตัวโปรแกรมสามารถชวยเหลือชางเทคนิคซอม
บํารุง (ดูรายละเอียดไดในบทที่ 5) ในการซอมบํารุง

รูปที่ 6.3 แสดงโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาหลัก
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รูปที่ 6.4 แสดงโปรแกรมระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

รูปที่ 6.5 แสดงโปรแกรมระบบระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา
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รูปที่ 6.6 แสดงโปรแกรมระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา

รูปที่ 6.7 แสดงโปรแกรมระบบการใชอะไหล และวัสดุซอมบํารุง

135



รูปที่ 6.8 แสดงโปรแกรมระบบการเสร็จสมบรูณของการซอมบํารุง

รูปที่ 6.9 แสดงโปรแกรมระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอม
บํารุง
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รูปที่ 6.10 แสดงโปรแกรมระบบการคนหางานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณในระบบ

รูปที่ 6.11 แสดงโปรแกรมระบบการคนหาเอกสารงานซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณในระบบ
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รูปที่ 6.12 แสดงโปรแกรมระบบการคนหางานอะไหลซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ

รูปที่ 6.13 แสดงโปรแกรมระบบการคนหารหัสการเสียหายเครื่องจักรอุปกรณ
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รูปที่ 6.14 แสดงโปรแกรมระบบการแสดงรายงานเปอรเซ็นตการขัดของ

รูปที่ 6.15 แสดงรายงานเปอรเซ็นตการรอคอยการซอม และเวลาในการซอมบํารุง
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6.3 ผลทดสอบที่ไดจากโปรแกรมคอมพิวเตอร
หลังจากที่ไดทําการทดสอบระบบ และโปรแกรมคอมพิวเตอรในโรงงานกรณีศึกษา ไดผล

ลัพธดังตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 ผลลัพธที่ไดจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ผลลัพธที่ได สาเหตุ การแกไข

1 ขอมูลพนักงานทื่นําเขายังมี
การผิดพลาด การอบรมการใชยัง
ไมครอบคลุม

พนักงานยังไมเขาใจในการใช
โปรแกรม

จัดพนักงานฝกอบรม ใหดูแล
อยางใกลชิดพนักงานประจํา
เครื่องจักรในสายงานการผลิต
(On the job training)

2 ขอมูลในสวนของการรอคอย
การซอมในบางวันมีจํานวนการ
เวลารอคอยที่นานผิดปกติ

ชางเทคนิคซอมบํารุงไปซอม
เครืองจักรเสร็จสิ้น แตไมกลับมา
ปดงานซอมบํารุงที่โปรแกรม
คอมพิวเตอร

วิศกรทําการ Re-Training ชาง
เทคนิคและทดสอบเบื้องตนอีก
ครั้ง

3 พนักงานประจําเครื่องจักรยังใช
ระบบเดิมในการแจงซอม คือการ
ใชโทรศัพท

ไมปฎิบัติตามที่ไดรับการฝกอบรม
มา

แจงหัวหนางานในสายงานการ
ผลิตเพ่ือชวยในการชี้แจงให
พนักงานปฏิบัติ

4 หัวหนางานในสายการผลิตรองขอ
ใหมีการติดตั้งโปรแกรมที่เครื่อง
คอมพิวเตอรของหัวหนางานดวย

ตองการตรวจสอบการขัดของของ
เครื่องจักรทางหนาจอ
คอมพิวเตอร เพ่ือจะไดมีขอมูลที่
ตรงกันระหวางแผนกซอมบํารุง
กับฝายผลิต

ทําการติดตั้งโปรแกรมเพิ่มเติมให

5 ขอมูลในสวนของการใชอะไหล
และวัสดุไมมีการบันทึก

ไมมีฐานขอมูลอะไหลชิ้นน้ัน ๆ ใน
ระบบ

เพ่ิมขอมูลอะไหลใหมๆ ในฐานขอ
มูล
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บทที่ 7

การวัดผลงานซอมบํารุงจากการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงรักษา

การนําระบบการซอมบํารุงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรไปใชในโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือเปน
การทดสอบความสามารถระบบสามารถในการปรับปรุงงานซอมบํารุง โดยทําการวัดผลเพื่อเปรียบ
เทียบระหวางระบบงานซอมบํารุงแบบเกา กับแบบใหมที่ใชระบบคอมพิวเตอรเครือขาย

7.1 การวัดผลการปรับปรุงงานซอมบํารุงรักษา
การวัดผลงานซอมบํารุงจะใชดัชนีชี้วัด 3 อยาง โดยเฉลี่ย คือ
1) เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (%Waiting Time)
2) เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
3) เปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
การคํานวณดัชนีชี้วัดทั้ง 3 มาจากการกําหนดตัวแปรดังนี้

Av = เวลาการทํางาน
Tav  = เวลาการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณทั้งหมด (โรงงานกรณีศึกษาทํางาน 3 กะ
และในแตละกะพนักงานจะทําการสลับพักคนละ 1 ช.ม.)
Twt = เวลารอคอยการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ
Trt  = เวลาทํางานซอมบํารุงจริงเครื่องจักรและอุปกรณ
Tdt  = เวลาการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ
N = จํานวนเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดที่ใชทํางานในสายการผลิต

การคํานวณเวลาการทํางาน (Available Time) ตอหนึ่งวันทํางานของเครื่องจักร เปนดังนี้
เวลาการทํางานจะเทากับ 8 ชั่วโมงเทากับ 480 นาที ลบดวย 60 นาทีที่เปนเวลาพัก คูณ

ดวย 3 เน่ืองจากมีการทํางาน 3 กะทํางาน  จะไดเทากับ
Av = (480 - 60) x 3
    = 1260 นาที

1260 นาที เปนเวลาการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณหนึ่งเครื่องตอหนึ่งวัน ดังนั้นถาเครื่องจักร
และอุปกรณชนิดเดียวกันหรือตางชนิดกัน มีมากกวาหนึ่งเครื่องในหนึ่งสายการผลิตจะได

Tav = Av x N



เปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (% Waiting Time)
= (Twt / Tav) x 100

เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง (% Repairing Time)
= (Trt / Tav) x 100

เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
     Tdt = (Twt + Trt)

= (Tdt / Tav ) x 100

เปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
         = 1- (Twt + Trt) x 100

Tav

สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ
(% Ratio Waiting)

=(Twt / Tdt) x 100                                                               
7.1.1 ขอมูลเปอรเซ็นตการขัดของกอนทําการปรับปรุง

จากขอมูลที่ทําการเก็บตั้งแต 1 สิงหาคม 2544 ถึง 31 ตุลาคม 2544 ถึงเวลาการหยุดเครื่อง
จักร โดยแยกออกเปนเวลารอคอยการซอมบํารุง กับเวลาที่ใชทํางานซอมบํารุง ดังแสดงในตารางที่
7.1

ตารางที่ 7.1 แสดงขอมูลเวลารวมทั้งหมดของการขัดของเครื่องจักร 3 เดือน
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Average

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

7.1.2 การคํานวณดัชนีชี้วัดผล
ขอมูลในตารางที่ 7.1 ทํารายการคํานวณหาดัชนีชี้วัดผลทั้งหมด โดยทําการคํานวณในเดือน

สิงหาคม ดังตอไปน้ี
Av = ( 7x 60 x 3 x 5.5 x 4)
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       =  27,720 นาที ตอหน่ึงเดือน
N = 741
Tav = 27,720 x 741

        = 20,540,520 นาที
คํานวณเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง (% Waiting Time)

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

คํานวณเปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง (% Repairing Time)
      = (3,750,699 / 20,540,520) x 100
       = 18.26%

คํานวณเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Downtime)
       = (1,454,269 + 3,750,699) x 100

20,540,520
        =  25.34%

คํานวณเปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ (% Equipment Utiliaztion)
= (1- 0.2534) x 100
= 74.66%

คํานวณหาเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน
เครื่องจักรอุปกรณ (% Ratio Waiting)

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

ตารางที่ 7.2 แสดงรายการคํานวณทั้งหมดของดชันีชี้วัดผล 3 เดือนกอนปรับปรุง
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Avg. 3 Months

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

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

รูปที่ 7.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตของดัชนีชี้วัดผล

ขอมูลการคํานวณในตารางที่ 7.2 สามารถสรุปได คือ มีเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ
เฉลี่ยเทากับ 24.75% แยกเปนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงเฉลี่ยเทากับ 6.63% และ
เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริงเฉลี่ยเทากับ 18.12% โดยมีเปอรเซ็นตเวลาการทํางานเครื่อง
จักรและอุปกรณเฉลี่ยอยูที่ 75.25% ซึ่งเปนเปอรเซ็นตสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุง
ตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางานเครื่องจักรอุปกรณเฉลี่ยเทากับ  26.78%

ดวยโรงงานตัวอยางมีกําลังการผลิตที่ลดลงตั้งแตหลังจากเดือน พฤศจิกายน 2544 เปนตน
มาตามตารางที่ 7.2 ทําใหมีการใชเครื่องจักรในการผลิตนอยลงอยางตอเนื่อง ดังนั้น ถาทําการ
เปรียบเทียบการวัดผลการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรเครือขาย ที่นําไปใชในแกปญหาอาจไม
สามารถวัดคาที่แทจริงได ตองหาคาความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของ

6.63%

18.12%

24.75%
26.78%

0

50000000

100000000

150000000

200000000

250000000

300000000

350000000

Aug-01 Sep-01 Oct-01 Avg. 3 Months

0.00%

5.00%

10.00%

15.00%

20.00%

25.00%

30.00%
Total Equipment 

Avliable Time (min.)

Waiting Time (min.)

Repair Time (min.)

Downtime (min.)

% Waiting Time

% Repair Time

% Total Downtime

% Ratio Waiting Time

Downtime Equipment

Monthly

Tim
e (

mi
n.)

144



เครื่องจักรและอุปกรณ เพ่ือใหทราบวาคาทั้ง 2 มีความสัมพันธกันเปนแบบใด โดยทําการเก็บขอมูล
มาทั้งหมดตั้งแต เดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 และคํานวณดัชนีชี้วัดทั้งหมดเหมือนดัง
ตารางที่ 7.2 และนําคาของจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ ทํา
การพล็อดกราฟในเบื้องตนเพ่ือดูความสัมพันธดังรูปที่ 7.3 เพ่ือนําคาสมการความสัมพันธไปทําการ
พยากรณในกรณีที่โรงงานตัวอยางยังใชระบบการซอมบํารุงแบบเดิมจะมีคาเปอรเซ็นตการขัดของ
เครื่องจักรและอุปกรณเฉลี่ยที่เทาไหร และทําการเปรียบเทียบกับขอมูลหลังจากทําการใชระบบการ
ซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

ตารางที่ 7.3 แสดงขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ผลิตตอเดือน
Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02 May-02 Jun-02

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

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

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

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

ตารางที่ 7.4 แสดงรายการคํานวณขอมูลทั้งหมดตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 สําหรับดัชนีชี้วัดผล
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รูปที่ 7.3 แสดงกราฟแนวโนมเปอรเซ็นตการขัดของ การรอคอย และการซอมบํารุงจริง ตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544 ถึง มิถุนายน 2545 กอนการปรับปรุง
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รูปที่ 7.4 กราฟแสดงความสัมพันธจํานวนการผลิตชิ้นงานกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรกอนปรับปรุง

Relationship Equipment Downtime Vs. Production Build
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7.1.3 การหาความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเคร่ืองจักร
จากรูปที่ 7.3 ความสัมพันธระหวางจํานวนการผลิตกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร

และอุปกรณมีแนวโนวไปในทางเดียวแตยังไมทราบรูปแบบความสัมพันธเปนแบบเชิงเสนตรง
หรือไมเปนเสนตรง โดยใชขอมูลในตารางที่ 7.4 และวิธีที่งายสําหรับพิจารณาเพื่อหารูปแบบ
ความความสัมพันธนั้นใชการเขียนกราฟแบบแผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เพ่ือดู
รูปแบบความสัมพันธดังรูปที่ 7.4

ตารางที่ 7.5 ขอมูลของ 2 ตัวแปรที่ตองการหาความสัมพันธ
Y = % Total Downtime X= Number of Prodcution

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

ตัวแปร C1 ในรูปที่ 7.4 คือ จํานวนการผลิตชิ้นงาน และตัวแปร C2 คือ เปอรเซ็นตการ
ขัดของเครื่องจักรจากการพล็อดกราฟในเบื้องตน กราฟแสดงแนวโนมที่จะมีความสัมพันธกันใน
เชิงเสนตรง ดังนั้นใชเครื่องมือที่ใชวิเคราะหขอมูลดวยวิธีการวิเคราะหการถดถอย ซึ่งเปนวิธี
หนึ่งที่ศึกษาความสัมพันธระหวางตัวแปรหรือคุณลักษณะของขอมูล 2 ประเภท ประเภทที่ 1 คือ
ตัวแปรตาม (Dependent Variable) ใชสัญลักษณ Y เปนตวัแปรที่ตองการพยากรณ ประเภทที่
2 คือ ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) ใชสัญลักษณ X ดังนั้น ตัวแปร Y(C2) คือ
เปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร และตัวแปร X(C1) คือ จํานวนการผลิตชิ้นงานเปลี่ยนไป เพ่ือ
นําผลที่ไดจากการวิเคราะหไปใชพยากรณ (Prediction) คาตัวแปรพยากรณ คือ ตัวแปร Y  
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รูปที่ 7.5 กราฟรูปแบบความสัมพันธจํานวนการผลิตชิ้นงานกับเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักร

การวิเคราะหการถดถอยในรูปสมการเชิงเสนดวยโปรแกรม MINITAB Version13 โดย
นําขอมูลตามตารางที่ 7.4 ทําการทดสอบความสัมพันธกันในเชิงเสนตรงเพื่ออธิบายการเปลี่ยน
แปลงของตัวแปรตามดวยตัวแปรอิสระเพียงตัวเดียว และความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระและ
ตัวแปรตาม มีรูปเชิงเสนตรงโดยกําหนด X เปนตัวแปรอิสระ และ Y ตัวแปรตาม โดยมีตัวแบบ
(Model) ของสมการถดถอยเชิงเสนตรงอยางงายคือ

สมการในรูปของประชากร Y = α + βX + ε
สมการในรูปของตัวอยาง y = a + bx + e
สมการประมาณคา (พยากรณ) y

⊥ = a + bx
สมการที่ใชนี้จะใชนําไปคํานวณหาคา a และ b ตลอดคาตาง ๆ ที่เกี่ยวของ จะใชโปรแกรม
คํานวณทั้งหมด ความหมายของสัญลักษณที่ใช

Y คือ คาของตัวแปรตาม ใชสัญลักษณ y (ตัวพิมพเล็ก) สําหรับคาที่ไดจากตัวอยางและ
ใช y⊥ (y hat) สําหรับคาประมาณหรือทํานาย (Predict)
X คือ คาของตัวแปรอิสระ ใชสัญลักษณ x (ตัวพิมพเล็ก) สําหรับคาที่ไดจากตัวอยาง
α คือ คาคงที่ (Constant) ของสมการถดถอย ใชสัญลักษณ a สําหรับสมการถดถอยใน
รูปของสมการตัวอยางโดยที่ α หรือ a จะเปนจุดตัด (Intercept) ของสมการถดถอย
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β คือ คาสัมประสิทธิ์การถดถอย (Regression Cofficient) ของตัวแปรอิสระ X และจะ
ใช b สําหรับในรูปของสมการตัวอยาง ซึ่งคา β หรือ b จะแสดงอัตราการเปลี่ยนแปลง
ของคา x ตอคา y คือถาคา x เปลี่ยนไป 1 หนวย จะทําใหคา y เปลี่ยนไป b หนวย
ε คือ คาความแตกตางหรือคาความคลาดเคลื่อน (Error or Residual) ระหวางคาจริง y
และคาที่ไดจากสมการ y

⊥ และใชสัญลักษณ e สําหรับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากตัว
อยาง

รูปที่ 7.6 กราฟแสดงตัวแบบสมการถดถอยแบบเสนตรง (Linear Regression)

ผลที่ไดจากใชโปรแกรม ใหคาตางๆ ดังนี้
The regression equation is
C2 = 7.30829 + 0.0030204 C1

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

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

Analysis of Variance

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

สมการประมาณคา (พยากรณ) y⊥ = a + bx
ไดคา a  = 7.3082
ไดคา b  = 0.0030204
เพราะฉะนั้น Y

⊥ = 7.3082 + 0.0030204X
คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ R2 = 0.949 หรือ 94.9%

คาที่แสดงระดับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปร X พยากรณ Y = 522.7707

รูปที่ 7.7 แสดงการกระจายคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปร x พยากรณ Y

คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ คือคาที่ใชในการอธิบายการเปลี่ยนของคา y ที่เกิดจากคา x
ดังนั้นการแปลความหมายคาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ (Coefficient of Determination) จะบอก
ถึงอิทธิพลของคา x ตอคา y คือสมการถดถอยที่ดีควรจะมีคา R2 สูงๆ ซึ่งเปนการแสดงวาตัว
แปรอิสระ x สามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตาม y ไดดี ดังนั้นคาที่ไดจากการ
คํานวณดวยโปรแกรม MINITAB คา R2 = 94.9 % หมายความวา จํานวนการผลิตสามารถธิ
บายการเปลี่ยนแปลงของเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรได 94.9 %   

คาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ (R2)  = ∑( Y⊥ - Y )2   =  ความแปรปรวนที่อธิบายได
   ∑( Y  - Y )2         ความแปรปรวนทั้งหมด
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คา R2  ยังสามารถบอกความแตกตางระหวางเสนถดถอยกับคา y ดังนี้
1) ถา R2 = 1 คา y จะอยูบนเสนถดถอยทุกจุด โดยไมมีความคลาดเคลื่อนเลย หรือ ej

=0 นั่นคือ เสนถดถอยที่ไดสามารถแทนตัวอยางขอมูลได 100 %
2) ถา R2 มีคามากหรือใกลเคียง 1 คา y จะอยูใกลเคียงรอบ ๆ เสนถดถอย หมาย

ความวาลักษณะความสัมพันธที่ไดมีแนวโนมเกือบจะเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยที่
พอจะใชเปนตัวแทนของขอมูลตัวอยางได

3) ถา R2 มีคานอยหรือมีคาใกลเคียง 0 คา y จะอยูหางจากเสนถดถอยมาก หมาย
ความวาลักษณะความสัมพันธที่ไดมีแนวโนมไมใชเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยที่ได
ไมควรใชในการพยากรณ

4) ถา R2 = 1 คา y จะหางเสนถดถอยมากโดยกระจายไปจนหาแนวโนวที่แนนอนไม
ได หมายความวาตัวแบบนี้ไมสามารถนํามาใชพยากรณได

คาที่แสดงระดับความคลาดเคลื่อนที่เกิดจากการใชตัวแปรอิสระ คือจํานวนการผลิตทั้งหมดมา
พยากรณตัวแปรตาม คือเปอรเซ็นตการขัดของเครื่องจักรและอุปกรณ โดย
พิจารณาจากคาความคลาดเคลื่อนที่ได คือ 552.7707 เม่ือเทียบจากหนวย
ของจํานวนการผลิตตอลานหนวย ทําใหมีความความคลาดเคลื่อนนอย

ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม MINITAB ที่ใหคา R2 = 0.949 แสดงวาลักษณะความสัมพันธ
ที่ไดมีแนวโนมเกือบจะเปนเสนตรงหรือเสนถดถอยพอที่จะใชเปนตัวแทนของขอมูลตัวอยางได
(ขอที่ 2) จากนั้นแทนคา X คือ จํานวนการผลิต ในสมการประมาณคา (พยากรณ) Y⊥ = 7.0382
+ 0.0030204X เพ่ือดูวาถาโรงงานกรณีศึกษามีจํานวนการผลิตที่เปลี่ยนไป และระบบการซอม
บํารุงเปนแบบเดิม จะมี Y คือ เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณเปลี่ยนไปอยางไร
โดยพยากรณตอจากเดือน สิงหาคม 2544 ซึ่งเปนเดือนสุดทายของการใชระบบการซอมบํารุง
แบบเดิมตอไปอีก 2 เดือน คือเดือน กรกฎาคม 2545 และ สิงหาคม 2545 ตามตารางการ
พยากรณ ตารางที่ 7.6

ตารางที่ 7.6 แสดงการพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรดวยการซอมบํารุงแบบเดิม
Month X= Total Unilt Build  (K) Y (Prediction) = % Total Downtime

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

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

รูปที่ 7.8 แสดงคาพยากรณเปอรเซ็นตการขัดของของระบบการซอมบํารุงระบบเดิม

จากขอมูลในตารางที่ 7.6 แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ
ดวยการซอมบํารุงแบบเดิม ในเดือน กรกฎาคม 2545 ไดคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของ
เครื่องจักรและอุปกรณเทากับ 8.49 % เม่ือมีจํานวนรวมการผลิตเทากับ 398,200 ชิ้น และใน
เดือน สิงหาคม 2545 ไดคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณเทากับ 9.73
% เม่ือมีจํานวนรวมการผลิตเทากับ 776,590 ชิ้น

เก็บขอมูลเวลาการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณหลังจากการนําระบบการซอมบํารุง
รักษาดวยคอมพิวเตอรใชแทนระบบเดิม ตามตารางที่ 7.7 และคํานวณคาดัชนีชี้วัดทั้ง 4 ตาม
ตารางที่ 7.8
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ตารางที่ 7.7 แสดงขอมูลเวลาการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณหลังจากการนําระบบการซอม
บํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร

Jul-02 Aug-02
Total Equipment 57 95

Avliable Time (min.) 1580040 2633400

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

ตารางที่ 7.8 แสดงการคํานวณคาดัชนีชี้วัดขอมูลหลังจากการนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอร

Jul-02 Aug-02 Average

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

รูปที่ 7.9 แสดงคาดัชนีชี้วัดขอมูลหลังจากการนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรตั้ง
แตเดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือน สิงหาคม 2545
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นําคาพยากรณเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ เปรียบเทียบกับขอมูล
จริงที่มีการนําระบบการซอมบํารุงแบบใหมดวยคอมพิวเตอรเครือขายตามตารางที่ 7.8 เพ่ือดู
ความแตกตางระหวางระบบการซอมบํารุงแบบเกา และระบบการซอมบํารุงแบบใหม พบวา
ระบบการซอมบํารุงแบบใหม เปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลดลงจาก
ระบบการซอมบํารุงแบบเดิม ที่ 3.10 % ดังนั้นจึงทําการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงรักษา
ทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนการปรบัปรุงตั้งแตเดือน สิงหาคม 2544  ถึงเดือน มิถุนายน 2545 และขอ
มูลการซอมบํารุงรักษาหลังทําการปรับปรุงตั้งแตเดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือน สิงหาคม
2545 ดังตารางที่ 7.9

ตารางที่ 7.9 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการหยุดของเครื่องจักรและอุปกรณ
Month X= Total Unilt

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

(New)
Difference

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

Aug-02 776.59 9.73 % 6.00 % 3.73 %

Average 9.11 % 5.96 % 3.10 %

ตารางที่ 7.10 แสดงขอมูลการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
Before After Improvement

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

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

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

7.2 การสรุปการวัดผลงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
จากตารางที่ 7.10 พบวาดวยระบบการซอมบํารุงรักษาแบบใหมดวยการใชระบบ

คอมพิวเตอรซอมบํารุงเครือขาย สามารถสรุปขอมูลไดดังนี้
1) เปอรเซ็นตการรอคอยงานซอมบํารุงโดยเฉลี่ยลดลง 3.42 %
2) เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริงโดยเฉลี่ยลดลง 6.95%
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3) เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณโดยเฉลี่ยลดลง 10.37 %
4) สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการทํางาน

เครื่องจักรและอุปกรณลดลง 10.96 %
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ตารางที่ 7.11 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
Aug-01 Sep-01 Oct-01 Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02 May-02 Jun-02 Before AVG. Jul-02 Aug-02 After

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

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

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

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

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

    32,988.77 389.82     776.59   1,166.41
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รูปที่ 7.10 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลการซอมบํารุงทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
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รูปที่ 7.11 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณทั้งหมดโดยเฉลี่ยกอนและหลัง
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รูปที่ 7.12 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลสัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยกอนและหลัง
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รูปที่ 7.13 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลความสัมพันธจํานวนการผลิตและเปอรเซ็นตการหยุดเครื่องจักรและอุปกรณการรอคอยกอนและหลัง
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บทที่ 8

สรุปผลและขอเสนอแนะ

การสรุปผลการศึกษางานวิจัยระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
คอมพิวเตอรเปนขั้นตอนการสรุปผลทั้งหมด เริ่มจากที่มาและสาเหตุ ระบุปญหาแหลงที่มาของ
ของปญหา วางแผนออกแบบงานวิจัยเพ่ือกําหนดระยะเวลาในการทํางานวิจัย ระเบียบวิธีวิจัย
การนําไปใชและการวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมกับแบบที่เปนการซอมบํารุงรักษาดวย
คอมพิวเตอรเครือขาย

8.1 บทสรุป
ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิค ใชเครื่องจักรและอุปกรณที่มี

ความซับซอนในการผลิต เพ่ือตองการความถูกตอง แมนยําในการผลิตสูง เครื่องจักรและ
อุปกรณเหลานี้มีราคาสูง เม่ือเกิดการขัดของหรือหยุดการทํางาน ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต
ชิ้นงาน และทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น การวิเคราะหถึงปญหาพบวา ในเวลาการขัดของของ
เครื่องจักรและอุปกรณประกอบดวยเวลา 2 สวนคือ

1) เวลาการรอคอยการซอมบํารุง (Waiting Time)
2) เวลาการทําการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณ (Repairing Time)
การศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับระบบงานซอมบํารุงรักษาเพื่อเปนแนวทาง

ในการศึกษาวิจัยซ่ึงมีหัวขอที่สนใจดังนี้
1) การบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Management)
2) ความพรอมใชงาน (Availability)
3) การวิเคราะหการขัดของของเครื่องจักร (Downtime Analysis)
4) ทฤษฎีวัฏจักรอายุการใชงานเครื่องจักร (Life Cycle Theory)
5) วัฏจักรการซอมบํารุงพ้ืนฐาน (Basic Maintnenace Cycle)
6) ระบบการจัดการงานซอมบํารุ งรักษาดวยคอมพิวเตอร (Computer ized 

Maintnenance Management System,CMMS)
7) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information System)
8) ระบบเครือขาย (Network System)
9) การจัดการฐานขอมูล (Database Management)
การเลือกการศึกษาการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณดวยคอมพิวเตอร เพราะตอง

การแกไขปญหาเวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณ ใหเกิดความสูญเสียเวลานอยที่สุด
ในการแกไขเครื่องจักรและอุปกรณที่เกิดขัดของขึ้นในสายงานการผลิต โดยการประยุกตใช



เทคโนโลยีสารสนเทศเครือขายขอมูลมาชวยในการแกไข เน่ืองจากเทคโนโลยีสารสนเทศมีขอดี
คือ

1) เทคโนโลยีสารสนเทศชวยเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ทํางาน

2) เทคโนโลยีสารสนเทศเปลี่ยนรูปแบบการบริการเปนแบบกระจาย
3) เทคโนโลยีสารสนเทศเปนสิ่งที่จําเปน สําหรับการดําเนินการในหนวยงานตาง ๆ
4) เทคโนโลยีสารสนเทศเกี่ยวของกับคนทุกระดับ

เครือขายขอมูลมีขอดี คือ
1) มีการใชการใชทรัพยากรและขอมูลรวมทําใหลดตนทุนของระบบโดยรวม
2) เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานมากขึ้น
3) เพ่ิมการประยุกตการใชงาน
4) เครือขายสามารถการติดตอในระดับตางประเทศได
ที่มาของแหลงขอมูลคือ โรงงานกรณีศึกษาที่ผลิต หัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร โดยทํา

การเก็บขอมูล เวลาการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณ สภาพปญหาของระบบการซอมบํารุง
เดิมของโรงงานตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูล ใชการเก็บขอมูลจากเอกสารการบันทึกการขัดของ
ของเครื่องจักรอุปกรณจากสายงานการผลิต ขอมูลเอกสารการแจงซอมของแผนกซอมบํารุง
รักษา ภายนอกสายการผลิต โดยการซอมบํารุงนี้จะทําการแกไข วิเคราะหหาสาเหตุของการขัด
ของซ้ําซาก (Corrective and Analysis) และทําการพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณเหลานี้ใหสามารถ
ทํางานไดมีประสิทธิภาพสูงขึ้น โดยออกแบบระบบการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขาย ดังนี้

1) การออกแบบระบบสารสนเทศการซอมบํารุงดวยระบบเครือขาย การทํางานและ
หนาที่ของระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอรไดแก
ก. จัดสรางคําส่ังการแจงซอมบํารุงตามผูใชงานกําหนด
ข. จัดสรางวิธีการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด เกิดความเสีย

หายตามคูมือการซอมบํารุง และตามผูใชงาน
ค. รายงานสถานการณ  การเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ และผลการซอม

แซมบํารุงรักษาทางจอคอมพิวเตอรแบบทันทีทันใด (Real-time monitoring)
ง. รายงานผลการซอมแซมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา
จ. รายงานงานการใชอะไหลและวัสดุซอมบํารุงรักษาแบบชวงเวลา

2) ขอกําหนดในการออกแบบระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอร
ก. ความรวดเร็วในการทํางานของระบบ   และความถูกตองของรายงานที่ไดรับสูง

กวาแบบการเขียนเอกสาร   (Paper System)  แบบเดิม    จึงปรับเปลี่ยนจาก
การเขียนเอกสารแจงซอมบํารุง รักษาเปนการคียขอมูลผานคียบอรด
คอมพิวเตอร
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ข. แจงผลทางจอคอมพิวเตอร  ซึ่งรวดเร็วและแมนยํากวา  และสามารถลดความ
ผิดพลาดในการเสนอรายงานผลการซอมบํารุงรักษาตอผูบริหารระดับสูง

ค. จํานวนรายการเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่สามารถใชไดกับระบบที่ออก
แบบสามารถใชไดทุกๆ รายการเครื่องจักรและอุปกรณ
♦ ผูใชงานระบบการซอมบํารุง
♦ พนักงานฝายผลิต     มีหนาที่ในการแจงปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ และแจงรายละเอียดของอาการเสียของเครื่องจักรใหชัดเจนเพื่อทํา
ใหระบบในการแจงความตองการซอมเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบ
เครือขายอยางมีประสิทธิภาพ

♦ ชางเทคนิคมีหนาในการรับคําสั่งแจงความตองการซอมเครื่องจักรและ
อุปกรณจากสายงานการผลิต   และทําการปดงานซอมบํารุงใหสมบรูณ  มี

ขอมูลการซอมบํารุงที่ทันสมัยอยูเสมอ
♦ วิศวกรซอมบํารุงมีหนาที่วิเคราะหขอมูล  จากการซอมบํารุงรักษาเครื่อจักร

และอุปกรณ  เพ่ือวางแผนเชิงปองกัน    ลดเปอรการขัดของของเครื่องจักร
และวางกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน

ง. ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร ควรมีการเสียคาใชจาย
   นอยที่สุด มีการปรับปรุงโปรแกรมและระบบการซอมบํารุงผานระบบเครือขายอยาง
   ตอเนื่องและทําการเปรียบเทียบกอนหลังดวยดัชนีชี้วัดการซอมบํารุงรักษา
การสรางโปรแกรมการซอมบํารุงรักษาดวยเครือขายคอมพิวเตอร สําหรับโรงงานกรณี

ศึกษา เพ่ือใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายตามที่กําหนดไว แบงไดเปน 5 ระบบหลัก
ดังนี้

1) ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ (Work Maintenance Request)
2) ระบบการทํางานซอมบํารุงรักษาเมื่อมีการแจงซอม (Work Order) ประกอบดวย

ระบบยอย 2 ระบบคือ
ก. ระบบการเปดงานซอมบํารุงรักษา (Open work maintenance)
ข. ระบบการปดงานซอมบํารุงรักษา (Closed work maintenance)

3) ระบบเตือนเม่ือเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต (Monitoring
Downtime Online) ประกอบดวยระบบยอย 2 ระบบคือ
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ก. ระบบแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร และการซอมบํารุงแบบทันที
ทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย โดยแสดงผลทางหนาจอ
คอมพิวเตอร
ข. ระบบการตรวจสอบและคนหาจํานวนงานซอมบํารุงที่คงคางอยูในระบบ

4) ระบบการแกไข บันทึกขอมูลเครื่องและจักรอุปกรณ (Administer)
5) ระบบประมวลผลและการรายงานผลการซอมบํารุงรักษา (Reporting)

การนําไปใชวัดผลงานซอมบํารุงรักษา มีขั้นตอนการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรซอมบํารุงดวย
เครือขายไปทดสอบดังนี้

1) ติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอรในสายงานการผลติ มีรายละเอียดดังนี้
ก. ไมโครคอมพิวเตอร รุนเพ็นเทียม (Pentium)
ข. หนวยความจําชั่วคราว (RAM) มีขนาด 64 เมกะไบต
ค. หนวยความจําถาวร (Hard Disk) มีความจุขนาด 1 กิกะไบต และมีพ้ืนที่วาง

เหลืออยางนอย 500  เมกะไบต
ง. ใชระบบปฏิบัติการวินโดวร Window 95, 98 ,NT
จ. จอภาพแสดงผลที่มีความละเอียดขนาด 16 บิทสี
ฉ. สวนประกอบอื่นๆ โดยทั่วไปที่ใชเปนการนําขอมูลเขา เชน คียบอรด เมาส

2) ตรวจสอบระบบอุปกรณเครือขาย เชน การติดตั้ง Network Card, Network Port.
3) จัดทําคูมือการใช และติดตั้งโปรแกรมลงในคอมพิวเตอร
4) ฝกอบรมชางเทคนิคซอมบํารุงในการติดตั้ง และการใชโปรแกรม
5) ชี้แจงหัวหนางานในสายการผลิตถึงการใชโปรแกรมขั้นทดสอบ
6) ฝกอบรมพนักงานฝกอบรม (Trainer) เพ่ือใหพนักงานฝกอบรมไปทําการฝกอบรม

พนักงานในสายงานการผลิตที่ประจําเครื่องจักรและอุปกรณใหมีความรูความเขาใจ
และสามารถใชโปรแกรมไดถูกตอง

7) ติดตามการขัดของของเครื่องจักรและอุปกรณผานระบบเครือขาย โดยการแสดงผล
ทางหนาจอคอมพิวเตอร

8) นําผลการทดสอบที่ผิดพลาดมาทําการแกไขปรับปรุง

 8.2 สรุปผลการวัดผลงานซอมบํารุงรักษา
การวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมและการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย

คอมพิวเตอร จากการเก็บขอมูลของการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอรตั้งแต
เดือน กรกฎาคม 2545 ถึงเดือนสงิหาคม 2545 สามารถสรุปขอมูลไดดังตารางที่ 8.1
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ตารางที่ 8.1 การวัดผลงานซอมบํารุงรักษาแบบเดิมและการซอมบํารุงรักษาดวยระบบเครือขาย
      คอมพิวเตอร

ดัชนีชี้วัดผลงานซอมบํารุง การซอมบํารุงรักษาแบบเดิม การซอมบํารุงรักษาแบบใหม ปรับปรุง
1) เปอรเซ็นตการรอคอยงานซอมบํารุง

โดยเฉล่ีย
4.32% 0.90% ลดลง 3.42%

2) เปอรเซ็นตการทํางานซอมบํารุงจริง
โดยเฉล่ีย

12.05% 5.10% ลดลง 6.95%

3) เปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร
และอุปกรณโดยเฉลี่ย

16.37% 6.00% ลดลง10.37%

4) สัดสวนเปอรเซ็นตการรอคอยการ
ซอมบํารุงตอเปอรเซ็นตการหยุดการ
ทํางานเครื่องจักรและอุปกรณ

25.75% 14.79% ลดลง 10.96%

5) เปอรเซ็นตการใชเครื่องจักร 94.01%

ตารางที่ 8.2 การเปรียบเทียบระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม กับระบบการซอมบํารุงรักษา
      ดวยระบบเครือขายคอมพิวเตอร

ระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม ระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

1) เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณเกิดขัดของ พนักงานลง
บันทึกเวลา ในแบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุดเครื่องจักร
สายการผลิต

เมื่อเครื่องจักรและอุปกรณเกิดขัดของ พนักงานลงบันทึก
รายละเอียดความตองการการซอมแซม และเวลาแจงซอม
ในโปรแกรมการซอมบํารุงดวยเครือขายที่คอมพิวเตอร
ประจําเครื่องจักร

2) พนักงานประจําเครื่องจักรและอุปกรณแจงหัวหนางาน
ในสายการผลิต

หัวหนางานในสายการผลิตจะทราบทันทีจากระบบเครือขาย
โดยผลการแจงจะแสดงที่หนาจอของหัวหนางานในสายการ
ผลิต

3) พนักงานประจําเครื่องจักรและอุปกรณเขียนรายละเอียด
ความเสียหายเครื่องจักรและอุปกรณลงในแบบฟอรม
ซอมบํารุง และโทรแจงชางเทคนิคซอมบํารุง

ชางซอมบํารุง ทราบวามีเครื่องจักรขัดของ จากระบบเครือ
ขายที่หนาขอคอมพิวเตอร และทําการเปดงานซอมบํารุง
ดวยตนเอง
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ตารางที่ 8.2 (ตอ)
ระบบการซอมบํารุงรักษาแบบเดิม ระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

4) ชางเทคนิคซอมบํารุงซอมแซมตามรายละเอียดใน
แบบฟอรมซอมบํารุง

ชางซอมบํารุง สามารถอานคําแนะนําการซอมตามรหัส
ความเสียหาย จากระบบเครือขายที่หนาขอคอมพิวเตอร
และทําการซอมบํารุงดวย

5) เมื่อเสร็จส้ินการซอมแซม พนักงานประจําเครื่องจักรและ
อุปกรณลงบันทึกเวลาที่ชางเทคนิคมาทําการซอมแซม
เครื่องจักรเสียหาย

ชางซอมบํารุง ทําการเปดงานซอมบํารุงโดย ใสขอมูลราย
ละเอียด การซอมบํารุง และทําการปดงานซอมผานระบบ
เครือขาย

7) ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปใหหัวหนา
งานในสายงานการผลิตเซ็นรับทราบ

หัวหนางานในสายงานการผลิตรับทราบการปดงานได
จากระบบเครือขายที่หนาจอคอมพิวเตอร

6) ชางเทคนิคซอมบํารุงนําแบบฟอรมซอมบํารุงไปใหวิศวกร
เซ็นรับทราบ

วิศวกรรับทราบการปดงานซอมบํารุงจากระบบเครือขาย
จากหนาจอคอมพิวเตอร

7) เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในแฟมขอมูลซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณ

เก็บแบบฟอรมซอมบํารุงในฐานขอมูลซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรและอุปกรณ ใน SQL Server Database
Network

8) นําขอมูลซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณมารวบรวม
และทํารายงาน

สามารถพิมพรายงานขอมูลการซอมบํารุงรักษาเครื่อง
จักรและอุปกรณ ไดจากโปรแกรมการซอมบํารุงรักษา
ดวยคอมพิวเตอรเครือขาย

นอกจากนั้นแลว โปรแกรมยังชวยใหวิศวกรสามารถจัดการกําลังคนที่มีอยูใหเหมาะ
เน่ืองจากสามารถมองเห็นงานซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณที่ผานเขามาในระบบระบบในแต
ละวัน เชน มีจํานวนชางเทคนิค 9 คนตอกะ งานที่มีสถานะแสดงวา “ATTEN” ทางหนาจอ
คอมพิวเตอรผานระบบเครือขาย จํานวน 3 งาน ดังรูปที่ 8.1 แสดงวาขณะนี้เครื่องจักรกําลังได
รับการซอมบํารุงอยู 2 งาน และงานใดที่แจงผานระบบมายังคงมีสถานะแสดงวา “NEW” แสดง
วายังไมไดรับการซอมบํารุงมี 1งาน วิศวกรก็จะจัดชางที่ยังวางงานอยูเขาไปทําการซอมแซม
สวนในกรณีที่มีจํานวนงานงานเขามามากเกินกวาจํานวนชางเทคนิคซอมบํารุงที่มีอยู วิศวกรจะ
สามารถทราบถึงสถานะการณความเสียหายของเครื่องจักรที่มากกวาจํานวนชางที่มีอยูเพ่ือทํา
การแจงใหผูที่เกี่ยวของและฝายผูบริหารระดับสูงทราบ เพ่ือทําการจัดลําดับความเรงดวนในการ
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
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รูปที่ 8.1 แสดงจํานวนงานที่ผานเขามาในระบบในแตละวัน

8.3 ขอเสนอแนะ
1) โรงงานที่จะนําระบบการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรไปใชควรเปนโรงงาน

อุตสหกรรมอิเล็กทรอนิค
2) นําขอมูลที่ไดจากโปรแกรมไปทําการวิเคราะหหาคาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัด

ของของเครื่องจักรและอุปกรณ (Meaan Time Between Failure, MTBF) เพ่ือนํา
ไปปรับปรุงแผนการทําการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

3) เพ่ิมความสามารถในการพยากรณกําลังคนที่ใชเม่ือจํานวนการผลิตมีการเปลี่ยน
แปลง
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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก
โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบทั้งหมด

ก.1  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาหลัก แสดงไดดังตอไปน้ี

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

End Sub

Private Sub MDIForm_Unload(Cancel As Integer)
End
End Sub

Private Sub mnuMainfrm_Click()
frmStart.Show vbModal
End Sub

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

End Sub
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Private Sub mnuExit_Click()
End
End Sub

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

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

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

End Sub

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

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

End Sub

Private Sub Toolbar1_ButtonClick(ByVal Button As MSComctlLib.Button)

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

End Select
End Sub
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ก.2  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรหนาเร่ิมตนระบบหลัก แสดงไดดังตอไปน้ี
frmStart
Option Explicit

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

Private Sub cmdExit_Click()
Unload Me
End Sub

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

End Sub

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

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

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

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

Private Sub cmdRectify_Click()
'MsgBox " You haven't premission. Please call attn. 2303,2414", vbInformation
frmLogin.Show vbModal
    If LoginSucceeded = True Then
        If Permisstion Then
            Unload frmStart
            frmAdmin.Show vbModal
        Else
            MsgBox " You haven't premission. Please call attn. 2303,2414", vbInformation
        End If
    End If
End Sub
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ก.3  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการแจงความตองการการซอมบํารุงจากสายงาน
การผลิต แสดงไดดังตอไปนี้

frmJobRequest
Option Explicit
Private Job_no As String
Private Data As Boolean

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

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

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

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

Call CheckData

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

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

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

End If
End Sub

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

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

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

End Sub

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

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

End If
End Sub

182



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

cboProblem.SetFocus
End If
End Sub

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

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

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

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

End Sub

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

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

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

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

End Sub
Private Sub Timer1_Timer()
    ShowTime Me, Time
 End Sub
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ก.4  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการเปดงานซอมบํารุง แสดงไดดังตอไปน้ี

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

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

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

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

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

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

Private Sub Form_Load()

Call AddHeader
Call ShowData

End Sub

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

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

    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)
        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
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        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub Clear_Data()
End Sub
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ก.5  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการปดงานซอมบํารุง แสดงไดดังตอไปน้ี

FrmcloseWo

Option Explicit
Private JobNo As String
Private CloseJob As Boolean

Private Sub chkSpareUsed_Click()
If txtEquNo <> "" Then
    If chkSpareUsed.Value = 1 Then frmSpare.Show vbModal
Else
    chkSpareUsed.Value = 0
    MsgBox "Please select a job no. in list!", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub cmdCancel_Click()

chkSpareUsed.Value = 0
txtJob_no = ""
txtEquNo = ""
txtEquName = ""
txtLocation = ""
txtTechEN = ""
txtTechName = ""
txtProbCode = ""
txtWaiting = ""
lblAtten = ""
frmLogin.txtName = ""
frmLogin.txtPasswordKey = ""
LoginSucceeded = False
Call ShowData
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CloseJob = True
Call ShowData
CloseJob = False
cmdCloseJob.Visible = True
cmdComplete.Visible = False
chkSpareUsed.Value = 0
mfgAction.Clear
mfgAction.Rows = 0
mfgAction.Cols = 0

End Sub

Private Sub cmdCloseJob_Click()
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset
If txtJob_no <> "" Then
    If LoginSucceeded = True Then
        With rsJobre
            .CursorType = adOpenKeyset
            .LockType = adLockOptimistic
            .Open "SELECT *" _
                        & " FROM tbl_job_atten" _
                        & " WHERE equ_no='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text & "'", Conn, , , adCmdText
            !Job_Complete = Now()
            !Flag = "COMPLET"
            .Update
            .Close
        End With
            Call ShowData
            cmdCloseJob.Visible = False
            cmdComplete.Visible = True

    Else
            MsgBox "Password not correct!", vbInformation
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    End If
Else
        MsgBox "Please select a job no. in list!", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub cmdComplete_Click()
Dim Job_Complete As New ADODB.Recordset
Dim Job_Close As New ADODB.Recordset
    With Job_Close
        .CursorType = adOpenKeyset
        .LockType = adLockOptimistic
        .Open "SELECT * FROM tbl_job_atten WHERE job_no='" & JobNo & "'", Conn, , ,
adCmdText
End With
With Job_Complete
        If .State = adStateOpen Then .Close
        .ActiveConnection = Conn
        .CursorType = adOpenDynamic
        .LockType = adLockPessimistic
        .Open "select * from tbl_job_complete"
        .AddNew
        .Fields("job_no").Value = Job_Close!Job_no
        .Fields("user").Value = Job_Close!User
        .Fields("equ_no").Value = Job_Close!Equ_no
        .Fields("Equ_name").Value = Job_Close!Equ_name
        .Fields("Equ_type").Value = Job_Close!Equ_Type
        .Fields("Location").Value = Job_Close!Location
        .Fields("pro_code").Value = Job_Close!Pro_code
        .Fields("req_time").Value = Job_Close!Req_time
        .Fields("tech").Value = Job_Close!tech
        .Fields("Job_start").Value = Job_Close!Job_start
        .Fields("Job_comple").Value = Job_Close!Job_Complete
        .Fields("priority").Value = Job_Close!priority
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        .Update
        .Close
End With
Job_Close.Delete
Job_Close.Close

txtEquNo = ""
txtLocation = ""
txtTechEN = ""
txtProbCode = ""
txtEquName = ""
txtTechName = ""
frmLogin.txtName = ""
frmLogin.txtPasswordKey = ""
LoginSucceeded = False
Call ShowData
CloseJob = True
Call ShowData
CloseJob = False
cmdCloseJob.Visible = True
cmdComplete.Visible = False
chkSpareUsed.Value = 0
Unload Me
frmShowAll.Show
End Sub

Private Sub Form_Load()
Call AddHeader
Call ShowData
End Sub

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

Private Sub ShowData()
Dim ItemJobRequest As ListItem
Dim rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT *" _
                            & " FROM  tbl_Job_atten" _
                            & " WHERE Flag = 'ATTEN' OR Flag = 'COMPLET'", ,
adCmdText)

    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
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        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)
        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
        ItemJobRequest.SubItems(9) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Job_start,
"HH:MM:SS")

        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop
rsShowJobRequest.Close
End Sub

Private Sub Form_QueryUnload(Cancel As Integer, UnloadMode As Integer)
'   Dim Msg   ' Declare variable.
If CloseJob = True Then
    MsgBox "Equ. Name  " + Equ_name + " Number " + Equ_no + " Data not complete,
vbQuestion"
    Cancel = True
    frmCloseWo.WindowState = 2
End If
End Sub

Private Sub ListViewJobRequest_Click()
Dim rsJobre As New ADODB.Recordset
Dim rsTechNo As New ADODB.Recordset
Dim rsAction As New ADODB.Recordset
Dim rsProblem As New ADODB.Recordset
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Dim icol As Integer

If ListViewJobRequest.ListItems.Count <> 0 Then

 frmLogin.Show vbModal

If LoginSucceeded = True Then

    If Not IsNull(ListViewJobRequest.SelectedItem.Text) Then
        JobNo = ListViewJobRequest.SelectedItem.Text
        Equ_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text
        txtEquNo = Equ_no
        Equ_name = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(3).Text
        txtEquName = Equ_name
        txtProbCode = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(4).Text
    Set rsJobre = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_equ_no WHERE equ_no='" &
ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(2).Text & "'", , adCmdText)
        txtLocation = rsJobre!Location
        txtTechEN = TechEN
        txtJob_no = ListViewJobRequest.SelectedItem.Text
        txtWaiting = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(8).Text
        lblAtten = ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(9).Text
        rsJobre.Close
    Set rsTechNo = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_tech WHERE TechEn='" &
TechEN & "'", , adCmdText)
            txtTechName = rsTechNo!TechName
            rsTechNo.Close
    Set rsProblem = Conn.Execute("SELECT Pro_dec FROM tbl_pro_detail WHERE
Pro_code='" & txtProbCode & "'", , adCmdText)
            txtProbCode = rsProblem!pro_dec
            rsProblem.Close
    Set rsAction = Conn.Execute("SELECT Act_code,Action FROM tbl_action Where
Pro_code='" & ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(4).Text & "'", ,
adCmdText)
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        With mfgAction
            .Rows = 1
            .ColWidth(1) = 5000
            .ColWidth(2) = 20000
            .Cols = rsAction.Fields.Count
                For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                    .Col = icol
                    .Text = rsAction.Fields(icol).Name
                Next
                While Not rsAction.EOF
                    .Rows = .Rows + 1
                    .Row = .Rows - 1
                        For icol = 0 To rsAction.Fields.Count - 1
                            .Col = icol
                            .Text = IIf(IsNull(rsAction(icol)), "", rsAction(icol))
                        Next
                    rsAction.MoveNext
                Wend
            End With
        rsAction.Close

    If ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(6).Text = "COMPLET" Then
        cmdCloseJob.Visible = False
        cmdComplete.Visible = True
    ElseIf ListViewJobRequest.SelectedItem.ListSubItems(6).Text = "ATTEN" Then
        cmdCloseJob.Visible = True
        cmdComplete.Visible = False
        End If
    End If
   End If
End If
End Sub

Private Sub mfgAction_Click()
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MsgBox mfgAction.Text, vbInformation
End Sub
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ก.6  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการใชอะไหล และวัสดุซอมบํารุง แสดงไดดังตอไป
น้ี

frmSpare
Private rsShowSpareShow As New ADODB.Recordset
Private rsShowSpareUse As New ADODB.Recordset

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub

Private Sub cmdSave_Click()
Dim Response
Dim i As Byte
Dim Item As Byte
Dim rsSaveSelectPart As New ADODB.Recordset
Response = MsgBox("Do you want to SAVE Data?", vbYesNo + vbInformation)
If Response = vbYes Then   ' User chose Yes.
    With rsSaveSelectPart
        If .State = adStateOpen Then .Close
        .ActiveConnection = Conn
        .CursorType = adOpenDynamic
        .LockType = adLockPessimistic
        .Open "SELECT * FROM tbl_spare_Usage"
        Item = ListViewSpareUse.ListItems.Count
        For i = 1 To Item
            .AddNew
            .Fields!Equ_no = Equ_no
            .Fields!Spare_code = ListViewSpareUse.ListItems(i).Text
            .Fields!Spare_name = ListViewSpareUse.ListItems(i).ListSubItems(1).Text
            .Fields!Date = Now()
            .Update
        Next
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        ListViewSpareUse.ListItems.Clear
    End With
Unload Me
End If
End Sub

Private Sub cmdSelect_Click()
ShowSelect
End Sub

Private Sub cmdShowAll_Click()
ShowAll
End Sub

Private Sub Form_Load()
Me.Caption = Me.Caption & "  " & Equ_name & " " & "Number" & " " & Equ_no

Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth("
Garage    (Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare name", TextWidth
("AC/DC Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A"))
Set Col = ListViewSpareUse.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareUse.ColumnHeaders.Add(, , "Spare name", TextWidth("AC/DC
Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A"))

Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & frmCloseWo.txtEquName & "'", ,
adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
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    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ListViewSpareShow_DblClick()
If ListViewSpareShow.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowSpareUse = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                                    & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                                    & " WHERE Spare_code='" &
ListViewSpareShow.SelectedItem.Text & "'", , adCmdText)

    Set ItemspareUse = ListViewSpareUse.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareUse!Spare_code)
                        ItemspareUse.SubItems(1) = rsShowSpareUse!Spare_name
End If
End Sub

Private Sub ListViewSpareUse_DblClick()

If ListViewSpareUse.ListItems.Count <> 0 Then ListViewSpareUse.ListItems.Remove
(ListViewSpareUse.SelectedItem.Index)

End Sub

Private Sub ShowAll()
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Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ShowSelect()
Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & Equ_name & "'", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop

End Sub
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ก.7  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการแจงเตือนสถานะการเสียหายของเครื่องจักร
และการซอมบํารุงแบบทันทีทันใด (Real Time online) ผานระบบเครือขาย แสดงไดดัง
ตอไปนี้

frmShowAll
Private rsShowMSA As New ADODB.Recordset
Private rsShowCOM As New ADODB.Recordset
Private rsShowHGA As New ADODB.Recordset
Private rsShowAQ As New ADODB.Recordset

Private Sub Form_Load()
Dim Col As ColumnHeader
'Headder for   Measment
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewMSA.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for Common
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewCom.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for HGA
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Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewHGA.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

'Header for AQ
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Equ no", TextWidth("  E060012  "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Equ Name", TextWidth(" Garage
(Rocket) "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Problem", TextWidth("      Problem
"))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Start Down", TextWidth(" 17/5/2545
16:45:53 "))
Set Col = ListViewAQ.ColumnHeaders.Add(, , "Status", TextWidth("   ATTEN   "))

Call ShowRecord

End Sub

Private Sub ShowRecord()
Dim ItemMSA As ListItem
Dim ItemHGA As ListItem
Dim ItemCOM As ListItem
Dim ItemAQ As ListItem

    Set rsShowMSA = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='Metrology Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.

208



    ListViewMSA.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowMSA.EOF
        Set ItemMSA = ListViewMSA.ListItems.Add(, , rsShowMSA!Equ_no)
        ItemMSA.SubItems(1) = rsShowMSA!Equ_name
        ItemMSA.SubItems(2) = rsShowMSA!Pro_code
        ItemMSA.SubItems(3) = rsShowMSA!Req_time
        ItemMSA.SubItems(4) = rsShowMSA!Flag
        rsShowMSA.MoveNext
    Loop

    Set rsShowCOM = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='Common Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewCom.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowCOM.EOF
        Set ItemCOM = ListViewCom.ListItems.Add(, , rsShowCOM!Equ_no)
        ItemCOM.SubItems(1) = rsShowCOM!Equ_name
        ItemCOM.SubItems(2) = rsShowCOM!Pro_code
        ItemCOM.SubItems(3) = rsShowCOM!Req_time
        ItemCOM.SubItems(4) = rsShowCOM!Flag
        rsShowCOM.MoveNext
    Loop
    Set rsShowHGA = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='HGA Equipment'", , adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewHGA.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowHGA.EOF
        Set ItemHGA = ListViewHGA.ListItems.Add(, , rsShowHGA!Equ_no)
        ItemHGA.SubItems(1) = rsShowHGA!Equ_name
        ItemHGA.SubItems(2) = rsShowHGA!Pro_code
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        ItemHGA.SubItems(3) = rsShowHGA!Req_time
        ItemHGA.SubItems(4) = rsShowHGA!Flag
        rsShowHGA.MoveNext
    Loop
    Set rsShowAQ = Conn.Execute("SELECT
Job_no,User,Equ_no,Equ_name,Pro_code,Req_time,Tech,Job_start,Flag" _
                            & " FROM tbl_job_atten" _
                            & " WHERE Equ_type='AQ & Atcor Cleaning Equipment'", ,
adCmdText)
    ' Load the data.
    ListViewAQ.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowAQ.EOF
        Set ItemAQ = ListViewAQ.ListItems.Add(, , rsShowAQ!Equ_no)
        ItemAQ.SubItems(1) = rsShowAQ!Equ_name
        ItemAQ.SubItems(2) = rsShowAQ!Pro_code
        ItemAQ.SubItems(3) = rsShowAQ!Req_time
        ItemAQ.SubItems(4) = rsShowAQ!Flag
        rsShowAQ.MoveNext
    Loop

End Sub

Private Sub ListViewAQ_Click()
If ListViewAQ.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewAQ.SelectedItem.Text & "'",
, adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
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End Sub

Private Sub ListViewCom_Click()
If ListViewCom.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewCom.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub ListViewHGA_Click()
If ListViewHGA.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewHGA.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub ListViewMSA_Click()
If ListViewMSA.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowY = New ADODB.Recordset
        Set rsShowY = Conn.Execute("SELECT *" _
                                & " FROM tbl_job_atten" _
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                                & " WHERE EQU_NO='" & ListViewMSA.SelectedItem.Text &
"'", , adCmdText)
        frmShowRecord.Show vbModal
Else
    MsgBox "No Record", vbInformation
End If
End Sub

Private Sub Timer1_Timer()
Call ShowRecord  ‘ Read the data from network
End Sub
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ก.8  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหางานซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณใน
ระบบ แสดงไดดังตอไปนี้

frmView
Option Explicit
Private rsShowJobRequest As New ADODB.Recordset
Private Command As String

Private Sub cmdAQCleaning_Click()
Command = "AQ"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindAttenJob_Click()
Command = "ATTEN Job"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindCommon_Click()
Command = "Common Equipment"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindComplet_Click()
Command = "COMPLET Job"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindHGA_Click()
Command = "HGA Equipment"
Call ShowData
End Sub
Private Sub cmdFindMetholoqy_Click()
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Command = "Metrology"
Call ShowData
End Sub

Private Sub cmdFindNewJob_Click()
Command = "NEW Job"
Call ShowData
End Sub

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

    Case "NEW Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='NEW'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "ATTEN Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='ATTEN'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "COMPLET Job"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Flag='COMPLET'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "Common Equipment"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='Common Equipment'", ,
adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "HGA Equipment"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='HGA Equipment'", , adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "Metrology"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='Metrology Equipment'", ,
adCmdText)
            Call ShowSelect
    Case "AQ"
        Set rsShowJobRequest = Conn.Execute("SELECT * FROM  tbl_Job_atten" _
                                        & " WHERE Equ_type='AQ & Atcor Cleaning Equipment'",
, adCmdText)
            Call ShowSelect
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End Select

rsShowJobRequest.Close

End Sub

Private Sub ShowSelect()
Dim ItemJobRequest As ListItem
    ListViewJobRequest.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowJobRequest.EOF
        DoEvents
        Set ItemJobRequest = ListViewJobRequest.ListItems.Add(, ,
rsShowJobRequest!Job_no)

        ItemJobRequest.SubItems(1) = rsShowJobRequest!User
        ItemJobRequest.SubItems(2) = rsShowJobRequest!Equ_no
        ItemJobRequest.SubItems(3) = rsShowJobRequest!Equ_name
        ItemJobRequest.SubItems(4) = rsShowJobRequest!Pro_code
        ItemJobRequest.SubItems(5) = rsShowJobRequest!Req_time
        ItemJobRequest.SubItems(6) = rsShowJobRequest!Flag
        ItemJobRequest.SubItems(7) = rsShowJobRequest!priority
        ItemJobRequest.SubItems(8) = Format(Now() - rsShowJobRequest!Req_time,
"HH:MM:SS")
        rsShowJobRequest.MoveNext
    Loop

End Sub
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ก.9  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการตรวจสอบผูใชในระบบ แสดงไดดังตอไปน้ี

frmLogin
Private Password As String

Private Sub cmd_OK_Click()
Dim Cmd As ADODB.Command
Dim RsRequester As ADODB.Recordset
Set Cmd = New ADODB.Command
Set RsRequester = New ADODB.Recordset

    If txtName.Text <> "" Then
        With Cmd
            .CommandText = "SELECT * From tbl_tech where TechEn='" & txtName.Text
& "'"
            .CommandType = adCmdText
            .ActiveConnection = Conn
        End With
    Set RsRequester = Cmd.Execute
        If Not RsRequester.EOF Then
            TechEN = RsRequester("TechEn").Value
            TechName = RsRequester("TechName").Value
            Password = CStr(RsRequester("Password").Value)
            Permisstion = RsRequester!Admin
        End If
    Else
        MsgBox "Please key your Employee NO. put User Name!", vbOKOnly, "Login"
        End If

 'check for correct password
  If txtPasswordKey <> "" Then
    If txtPasswordKey = Password Then
        'place code to here to pass the
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        'success to the calling sub
        'setting a global var is the easiest
        LoginSucceeded = True
        Unload frmLogin
    Else
        MsgBox "Invalid Password, try again!", , "Login"
        txtPasswordKey.SetFocus
        'SendKeys "{Home}+{End}"
    End If
Else
    MsgBox "Please Key your Password, try again!", , "Login"
End If
End Sub
Private Sub cmdCancel_Click()
    'set the global var to false
    'to denote a failed login
    'LoginSucceeded = False
        Unload frmLogin

End Sub

Private Sub txtName_KeyPress(KeyAscii As Integer)
If KeyAscii = 13 Then
       SendKeys "{tab}"
    KeyAscii = 0
End If
End Sub
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ก.10  โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหาเอกสารการซอมบํารุงในระบบ แสดง
ไดดังตอไปนี้

frmDocMI
Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub
Private Sub cmdSee_Click()
Shell "G:\ProductCenter\bin\x86\2\cms.exe", vbMaximizedFocus
End Sub
Private Sub Form_Load()
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Number", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Rev", TextWidth("                        "))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "MI_Title", TextWidth("PSA
(BrumKo PSA                 (BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "Ref_DOC", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewMI.ColumnHeaders.Add(, , "LOG_Sheet", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set rsShowMi = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_MI", , adCmdText)
ListViewMI.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowMi.EOF
        DoEvents
        Set ItemShowMI = ListViewMI.ListItems.Add(, , rsShowMi!MI_No)
        ItemShowMI.SubItems(1) = rsShowMi!MI_Rev
        ItemShowMI.SubItems(2) = rsShowMi!MI_Title
        ItemShowMI.SubItems(3) = rsShowMi!Ref_DOC
        ItemShowMI.SubItems(4) = rsShowMi!LOG_Sheet
        rsShowMi.MoveNext
    Loop
End Sub

219



ก.11 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหารหัสการเสียหาย แสดงไดดังตอไปน้ี

frmFail
Private Sub cboEqu_click()
Dim rsEquType As New ADODB.Recordset
Set rsEquType = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_Pro_detail WHERE Equ_name='"
& cboEqu & "'", , adCmdText)
ListViewFa.ListItems.Clear

With rsEquType
    Do While Not .EOF
        Set ItemSpareShow = ListViewFa.ListItems.Add(, , !Pro_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = !Pro_dec
        .MoveNext
    Loop
.Close
End With

End Sub

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub

Private Sub Form_Load()

Set Col = ListViewFa.ColumnHeaders.Add(, , "Fail_code", TextWidth("PSA
(BrumKo)"))
Set Col = ListViewFa.ColumnHeaders.Add(, , "Fail_dec", TextWidth("
"))
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Set rsEquName = Conn.Execute("SELECT *  FROM  tbl_equ_Name ORDER BY
Equ_name", , adCmdText)
    With rsEquName
                Do Until .EOF
                    cboEqu.AddItem !Equ_name
                    .MoveNext
                Loop
                    .Close
    End With

End Sub
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ก.12 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคนหาอะไหล และวัสดุการซอมบํารุง แสดงได
ดังตอไปนี้

frmSpareAll
Private rsShowSpareShow As New ADODB.Recordset
Private rsShowSpareUse As New ADODB.Recordset

Private Sub cboEqu_click()

Dim rsEquType As New ADODB.Recordset
Set rsEquType = Conn.Execute("SELECT * FROM tbl_spare_equ_HSA WHERE
Equ_name='" & cboEqu & "'", , adCmdText)
ListViewSpareShow.ListItems.Clear

With rsEquType
    Do While Not .EOF
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, , !Equ_name)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = !Spare_code
        ItemSpareShow.SubItems(2) = !Spare_Name
        .MoveNext
    Loop
.Close
End With

End Sub

Private Sub cmdClose_Click()
Unload Me
End Sub
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Private Sub cmdSelect_Click()
ShowSelect
End Sub

Private Sub cmdShowAll_Click()
ShowAll
End Sub

Private Sub Form_Load()
Dim rsEquName As New ADODB.Recordset
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Equipment  name", TextWidth
("PSA                 (BrumKo)"))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare code", TextWidth("
Garage    (Rocket) "))
Set Col = ListViewSpareShow.ColumnHeaders.Add(, , "Spare  name", TextWidth
("AC/DC Converter Board or ASTEC I/P 100-250V,O/P +5V/5A,+12V/1.5A) "))

Set rsEquName = Conn.Execute("SELECT *  FROM  tbl_equ_Name", , adCmdText)
    With rsEquName
                Do Until .EOF
                    cboEqu.AddItem !Equ_name
                    .MoveNext
                Loop
                    .Close
    End With
 End Sub

Private Sub ListViewSpareShow_DblClick()
If ListViewSpareShow.ListItems.Count <> 0 Then
    Set rsShowSpareUse = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                                    & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                                    & " WHERE Spare_code='" &
ListViewSpareShow.SelectedItem.Text & "'", , adCmdText)
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    End If
End Sub

Private Sub ShowAll()

Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_Name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop
End Sub

Private Sub ShowSelect()
Set rsShowSpareShow = Conn.Execute("SELECT Spare_code,Spare_name" _
                        & " FROM tbl_spare_equ_HSA" _
                        & " WHERE Equ_name='" & Equ_name & "'", , adCmdText)

ListViewSpareShow.ListItems.Clear
    Do While Not rsShowSpareShow.EOF
        DoEvents
        Set ItemSpareShow = ListViewSpareShow.ListItems.Add(, ,
rsShowSpareShow!Spare_code)
        ItemSpareShow.SubItems(1) = rsShowSpareShow!Spare_Name
        rsShowSpareShow.MoveNext
    Loop
End Sub
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ก.13 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบการคํานวณเปอรเซ็นตการขัดของของเครื่องจักร
แสดงไดดังตอไปนี้

frmReport
Private Sub cboEquName_Click()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Pro_dec" _
                                & " FROM tbl_pro_detail" _
                                & " WHERE Equ_name='" & cboEquName & "'" _
                                & " ORDER BY Pro_dec", , adCmdText)
    cboProlem.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboProlem.AddItem rsDataCbo!Pro_dec
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquNameD_Click()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Pro_dec" _
                                & " FROM tbl_pro_detail" _
                                & " WHERE Equ_name='" & cboEquNameD & "'" _
                                & " ORDER BY Pro_dec", , adCmdText)
    cboProlemD.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboProlemD.AddItem rsDataCbo!Pro_dec
            rsDataCbo.MoveNext
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        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquType_Click()
Dim rsDataName As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_name" _
                                & " FROM tbl_equ_name" _
                                & " WHERE Equ_Des='" & cboEquType & "'", , adCmdText)
    cboEquName.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquName.AddItem rsDataCbo!Equ_name
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub cboEquTypeD_Click()
Dim rsDataName As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_name" _
                                & " FROM tbl_equ_name" _
                                & " WHERE Equ_Des='" & cboEquTypeD & "'", , adCmdText)
    cboEquNameD.Clear
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquNameD.AddItem rsDataCbo!Equ_name
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub
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Private Sub cmdClose_Click(Index As Integer)
Unload frmReport
End Sub

Private Sub cmdCloseDaily_Click(Index As Integer)
Unload frmReport
End Sub

Private Sub cmdDataDaily_Click()
Dim rsDataSelect As New ADODB.Recordset
Dim sqlSelect As String
Dim TotalWait As Long
Dim TotalRepair As Long
Dim TotalDown As Long
Dim Av As Long
Dim i As Byte

If OptEquType.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" _
            & " AND Equ_type='" & cboEquTypeD & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf optEquName.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" _
            & " AND Equ_name='" & cboEquNameD & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf optProblem.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE Pro_dec='" & cboProlemD & "'" _
            & " AND  Date_comple=" & "#" & DTPdate & "#" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkAll.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & "ORDER BY equ_no"
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Else
    MsgBox "Please Select Option!", vbOKOnly + vbInformation, "Downtime Reporting"
    Exit Sub
End If
    With rsDataSelect
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenForwardOnly
            .CursorLocation = adUseClient
            .Open sqlSelect
            If .RecordCount = 0 Then
                MsgBox "Not found item list per your request!", vbOKOnly + vbInformation,
"Downtime Reporting"
            Else
            Set mfgSOListDaily.DataSource = rsDataSelect
                mfgSOListDaily.Refresh
            With mfgSOListDaily
                For i = 1 To .Rows - 1
                    TotalWait = TotalWait + (.TextMatrix(i, 10))
                    TotalRepair = TotalRepair + (.TextMatrix(i, 11))
                    TotalDown = TotalDown + (.TextMatrix(i, 12))
                Next
                Av = (7 * 60 * 3) * rsDataSelect.RecordCount
                lblWT = TotalWait
                lblRT = TotalRepair
                lblDT = TotalDown
                lblWTPercen = Format((lblWT / Av) * 100, "0.000")
                lblRTPercen = Format((lblRT / Av) * 100, "0.000")
                lblDTPercen = Format((lblDT / Av) * 100, "0.000")
            End With
        End If
    End With

End Sub
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Private Sub cmdPrintData_Click(Index As Integer)

'report.ReportFileName = gvPath & "\cheques.rpt"
'report.CopiesToPrinter = InputBox("How many copies would you like to print")
CrystalReport1.SelectionFormula = "{ShowTime.Date_comple} In Date (" & Format$
(DTPStart.Value, "mm,dd,yy") & ") To Date (" & Format$(DTPEnd.Value, "mm,dd,yy") &
")"
'report.ReportTitle = "Report between" & " " & Format$(Startdatetextbox.Value, "long
date") & " " & "and" & " " & Format(enddatetextbox.Value, "long date")
'intResult = CrystalReport1.PrintReport
CrystalReport1.Destination = crptToWindow
CrystalReport1.Action = 1

End Sub

Private Sub cmdShowData_Click()
Dim rsDataSelect As New ADODB.Recordset
Dim sqlSelect As String
Dim TotalWait As Long
Dim TotalRepair As Long
Dim TotalDown As Long
Dim i As Byte

If CDate(DTPStart) > CDate(DTPEnd) Then
        MsgBox "To date must be on or after From date", vbOKOnly + vbCritical, "Print
Downtime Report"
    Exit Sub
    End If

If chkEquType.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Equ_type='" & cboEquType & "'" & "ORDER BY equ_no"
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ElseIf chkEquName.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Equ_name='" & cboEquName & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkProblem.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & " AND Pro_dec='" & cboProlem & "'" & "ORDER BY equ_no"
ElseIf chkAll.Value Then
    sqlSelect = "SELECT * FROM showtime" _
            & " WHERE (Date_comple between #" & DTPStart & "#" & " AND #" &
DTPEnd & "#)" & "" _
            & "ORDER BY equ_no"
    Else
    MsgBox "Please Select Option!", vbOKOnly + vbInformation, "Downtime Reporting"
    Exit Sub
End If

    With rsDataSelect
            .ActiveConnection = Conn
            .CursorType = adOpenForwardOnly
            .CursorLocation = adUseClient
            .Open sqlSelect
            If .RecordCount = 0 Then
                MsgBox "Not found item list per your request!", vbOKOnly + vbInformation,
"Downtime Reporting"
            Else
            Set mfgSOList.DataSource = rsDataSelect
                mfgSOList.Refresh
            With mfgSOList
                For i = 1 To .Rows - 1
                    TotalWait = TotalWait + (.TextMatrix(i, 10))

230



                    TotalRepair = TotalRepair + (.TextMatrix(i, 11))
                    TotalDown = TotalDown + (.TextMatrix(i, 12))
                Next
                lblWaitingTime = TotalWait
                lblRepairTime = TotalRepair
                lblDownTime = TotalDown
                Av = (7 * 60 * 3) * rsDataSelect.RecordCount
                lblWTPercenP = Format((lblWaitingTime / Av) * 100, "0.000")
                lblRTPercenP = Format((lblRepairTime / Av) * 100, "0.000")
                lblDTPercenP = Format((lblDownTime / Av) * 100, "0.000")
                lblRatioWT = Format((lblWaitingTime / lblDownTime) * 100, "0.000")
                lblCountSum = rsDataSelect.RecordCount

            End With
        End If
    End With
   End Sub

Private Sub Form_Load()
Dim rsDataCbo As New ADODB.Recordset

    Set rsDataCbo = Conn.Execute("SELECT Equ_type" _
                                & " FROM    tbl_equ_type", , adCmdText)
        Do Until rsDataCbo.EOF
            cboEquType.AddItem rsDataCbo!Equ_Type
            cboEquTypeD.AddItem rsDataCbo!Equ_Type
            rsDataCbo.MoveNext
        Loop
    rsDataCbo.Close

End Sub

Private Sub PrintData()
Dim RowHeight As Integer
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Dim Ypos As Integer

End Sub
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ก.14 โคดโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เปนโมดูล แสดงไดดังตอไปน้ี

Module
Option Explicit

Public Const strConn = "Provider=SQLOLEDB.4.0;Persist Security Info=False"
‘Connecting SQL Server
Public Conn As New ADODB.Connection
Public TechEN As String
Public TechName As String
Public Equ_name As String
Public Equ_no As String
Public Permisstion As Boolean
Public Declare Function GetSystemMenu Lib "user32" (ByVal hwnd As Long, ByVal
bRevert As Long) As Long
Public Declare Function RemoveMenu Lib "user32" (ByVal hMenu As Long, ByVal
nPosition As Long, ByVal wFlags As Long) As Long
Public LoginSucceeded As Boolean
Public rsShowY As ADODB.Recordset

Public Const MF_REMOVE = &H1000& ' Remove Menu
Public Const MF_BYPOSITION = &H400& ' Refererace position of menu
Public Declare Function SleepEx Lib "kernel32" (ByVal dwMilliseconds As Long, ByVal
bAlertable As Long) As Long
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ประวัติผูเขียน

นาย ภูษิต สารพานิช เกิดเม่ือวันที่ 2 ธันวาคม พ.ศ. 2512 ที่จังหวัด ชลบุรี สําเร็จการ
ศึกษาระดับปริญญาตรี อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีขนถายวัสดุ คณะวิศวกรรม
ศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ปจจุบันทํางานใน ตําแหนงวิศวกรอาวุโส
แผนกซอมบํารุงรักษา บริษัท รีทไรท (ประเทศไทย) จํากัด  ไดเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป พ.ศ. 2543
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