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การวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปดานการ

จัดการงานบํารุงรักษาและทาํใหสามารถใชงานไดในโรงงานผลิตปลาทูนากระปอง โรงงาน
ดังกลาวไดใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เรยีกวา SAP จากการศึกษาพบวามีสาเหตุมาจาก (1)พนักงาน
ขาดความเขาใจในระบบ SAP (2)วิธีการทํางานไมเหมาะสม (3)จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรที่
สามารถใช SAP ไดไมเพียงพอ และ(4)ขอมูลไมถูกตอง ไมครบถวน เมื่อทําการวิเคราะหปญหาแลว
ไดดําเนินการแกไข ดังตอไปนี้ (1)ทําการฝกอบรมในหัวขอที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ SAP
ใหกับพนักงานทุกระดบั (2)ทําการปรับปรุงขั้นตอนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร (3)ทําการปรับปรุง
ขอมูลในระบบ SAP ใหถูกตอง (4)ทําการจัดวางเครื่องคอมพิวเตอรใหเหมาะกับปรมิาณการใชงาน
และ (5)ทําการดําเนนิงานตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนําในสวนสนับสนุน หลังจากที่ไดมกีาร
ดําเนินงานแกไขแลวจึงไดมกีารติดตามผลโดยการตรวจติดตามภายในดวยระบบ ISO 19001 / 
ISO14001 เมื่อพบวาสวนใดยังบกพรองจงึดําเนินการแกไข ผลที่ไดทําใหระบบ SAP ถูกใชงาน
อยางตอเนื่อง  

ผลการปรับปรุงใหระบบ SAP ใชงานไดนัน้พบวาพนกังานที่เกี่ยวของมีการใชงานใน
ระบบ SAP มากขึ้น 74.31 %  มีการปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานบํารุงรักษาในระบบทําให
หัวหนาแผนกมีเวลาในการปฏิบัติงานอื่นเพิ่มขึ้น มีการเพิ่มเครือขายใหเครื่องคอมพิวเตอรใชงานได
ในพื้นที่ทํางานทําใหพนักงานสะดวกมากขึ้นในการดําเนินการงานบํารุงรักษา และยังทําใหสามารถ
นําขอมูลไปใชประโยชนได ไดแกสามารถเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (MTTR) และ 
ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกดิการขดัของ (MTBR)  ในเครื่องจักรประเภทเดียวกัน สามารถทราบสถิติ
ลักษณะความเสียหายของเครื่องจักร สามารถทราบคาใชจายงานบํารุงรักษา นอกจากนีย้ังสามารถ
ใชในการติดตามงานดานอนรุักษพลังงานอกีดวย  
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The objective of this research was to study problems of Maintenance Software 

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

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

บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาแนวทางเหตผุลและปญหา 

 
อุตสาหกรรมทะเลแปรรูปสงออกมีทิศทางการขยายกําลังการผลิตเนื่องจากผูบริโภคมคีวาม

ตองการเปนอยางมากทั้งในประเทศไทยและตางประเทศ โรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษานี้เปนโรงงาน
ขนาดใหญ ดาํเนินธุรกิจอาหารทะเลแปรรูปสงออก มานานกวา 30 ป มีจํานวนพนักงานประมาณ 
5,000 คน ปจจุบันมีกําลังการผลิตเปนอันดับหนึ่งในทวปีเอเชีย และไดการรับรองระบบมาตรฐาน
ตาง ๆ  ไดแก ISO 9001 , ISO 14001 , GMP และ HACCP ผูบริหารไดมีความตระหนกัถึงการ
รองรับการขยายตัวและมองเห็นวาปจจุบัน มีปริมาณเครือ่งจักรใชงานจํานวนมาก มพีนักงานในแต
ละสวนการผลิตเพิ่มขึ้นและมีเอกสารเกิดขึน้มากดวย แสดงไดดังรายละเอียดตอไปนี ้

1) ปริมาณเครื่องจักรมาก ทั้งเครื่องจักรที่ใชงานหลักในการผลิต และเครื่องจักรสนับสนุน 
รวมทั้งหมด 1,431 เครื่องจักร (ขอมูลในวนัที่ 31/10/2003) 

2) ปริมาณงานซอม บํารุงรักษาเครื่องจักรที่เขามาในแตละเดือนมีมาก แสดงไดดังตารางที่ 1.1 
 

ตารางที่ 1.1 ปริมาณงานบํารุงรักษาในแตละเดือน 
 

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

1363 1229 1126 2711 1530 1491 

    
3) เอกสารที่ตองเก็บบันทึกมจีํานวนมากทั้งอยูในรูปแบบฟอรม และสมุดบันทึก  
4) มีพนักงานชางจํานวนมากทั้งเกี่ยวของโดยตรงกับการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

และเครื่องจักรสนับสนุนการผลิตโดย โรงงานกรณีศกึษามีการผลิต 2 กะ ดังนั้นจึงตองมี
พนักงานชางทาํงาน แยกตามแผนกไดตามตารางที่ 1.2 
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ตารางที่ 1.2 จํานวนพนักงานฝายวิศวกรรมแยกตามแผนก 
 

แผนก จํานวนพนกังาน 
แผนกตนกําลัง  19 
แผนกเครื่องจกัรบรรจุ  50 
แผนกอาคารสถานที่  18 
แผนกปรับสภาพเครื่องจักร  4 
แผนกซอมบํารุง  15 
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  13 
แผนกเขยีนแบบ  3 
แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ  8 
แผนกเครื่องเยน็  12 
แผนกบําบัดน้าํเสีย   7 
รวม 149 

  
จากตารางที่ 1.2 พนักงานชางมีจํานวนทั้งหมด 149 คน ซ่ึงเปนจํานวนมากจึงตองมีการ

บันทึกการทํางานและทวนสอบกลับไปไดวาใครเปนผูรับผิดชอบปฏิบัติงานรายการใด 
 
 จากขอมูลที่กลาวมาขางตนผูบริหารจึงใหการสนับสนุนนําระบบคอมพิวเตอรมาใช

ควบคุมการทํางานทั้งในกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน โดยในป พ.ศ. 2542 ไดมกีารเลือก
ระบบคอมพิวเตอรมาใชคือระบบ SAP  ( Systems Applications and Products in Data Processing ) 
ซ่ึงเปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่มีช่ือเสียงไดรับการยอมรบัระดับสากล และมีความนิยมนํามาใช
แพรหลาย  โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้กไ็ดคาดหวังจากการนําระบบ SAP วาจะสามารถชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานและพัฒนางานไดเปนอยางดี แตปญหาอยูที่โรงงานที่เปนกรณีศกึษา
ตองทําการปรับตัวเขาหาระบบ SAP ไดแก การเปลี่ยนแปลงวิธีการทาํงาน ระบบงาน ระบบขอมูล 
ปรับทัศนคติของพนักงาน รวมทั้งเพิ่มพนูความรู และอืน่ ๆ เปนตน ผลปรากฏวาการนําระบบ SAP 
มาใชไมประสบความสําเร็จอันเนื่องมาจากสาเหตุเบื้องตนคือไมเปนที่นิยมใชภายในองคกร และ
เมื่อทําการวิเคราะหรายละเอยีดพบวาสาเหตุที่ทําใหพนักงานไมนยิมใชงานในระบบคอมพิวเตอร 
แลวทําใหเลิกใชงานไปในทีสุ่ดแสดงไดดังตอไปนี้ (ขอมูลจากผลการดําเนินงานที่ผานมา ตั้งแต 
พ.ศ. 2543 - 2546) 
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1) ผูบริหาร หัวหนาแผนก ขาดความเขาใจในความจําเปนของการมีระบบสารสนเทศ และ
ประโยชนที่จะไดรับ นอกจากนั้นยังใชงานไดไมครบถวน ถูกตองตามที่ระบบมีอยูจริง 

2) หัวหนาแผนกที่รับผิดชอบหลักในการดแูลความถูกตองของขอมูล มีการเปลี่ยนคนบอย 
และการถายทอดงานไมครบถวน 

3) เครื่องคอมพิวเตอรมีปริมาณไมเพียงพอ และไมไดวางอยูพื้นทีห่นางาน ทําใหไมสะดวกใน
การใชงาน 

4) การออกแบบระบบไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง คือ แตเดิมออกแบบไวใหหัวหนา
แผนกเปนผูเขาไปดูงานที่ขอใชบริการเขามา แตในความเปนจริงหวัหนาแผนกไมมีเวลาใน
การจัดการงานในลักษณะดงักลาว ในที่สุดจึงเลิกใชงานไป 

5) ขอมูลไมถูกตอง ไมสมบูรณ ทําใหไมสามารถใชงานไดหรือเชื่อถือได เกดิจากผูใชงานขาด
ความเขาใจ ขอมูลมีปริมาณมาก ทําใหผูใชงานมีความผดิพลาดในการบันทึกขอมูล 
 
เมื่อไดทําการศึกษาขอกําหนดของการติดตั้งระบบ SAP เปรียบเทียบกบัสภาพปจจุบนัของ 

โรงงานกรณีศกึษาจะไดดังตารางที่ 1.3 
 
ตารางที่ 1.3 จุดออนของโรงงานเมื่อเปรียบเทียบกับขอกําหนดของการติดตั้งระบบ SAP 

 ในการทํางาน 
ขอกําหนด จุดออน 

1. พนักงานทีเ่กี่ยวของมีความรูความเขาใจใน
ความจําเปนของการมีระบบสารสนเทศ 

1.1 พนักงานขาดความรูความเขาใจ ความจําเปน 
และประโยชนที่ไดรับ 
1.2 พนักงานมอัีตราการเขาออกของงานสูง ทํา
ใหไมสามารถไดพนกังานทีม่ีความรูความเขาใจ 

2. มีขอมูลเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต  
ที่ถูกตอง 
 
 

2.1 ขอมูลเครื่องจักรที่อยูในระบบสารสนเทศไม
ตรงกับขอมูลจริง 
2.2 ขาดการเกบ็ประวัติเครื่องจักร และประวัติ
การบํารุงรักษา 

3. มีระบบการจัดการงานบํารุงรักษา 3.1 ขาดประวตัิการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้ง
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาหรือการขาด
การบํารุงรักษา 

4. มีระบบการประสานงานที่มีประสิทธิภาพ
ระหวางแผนก 

4.1 ขาดการประสานงานระหวางหนวยงาน 
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5. มีระบบฮารดแวร 5.1 ปริมาณและตําแหนงการวางไมเหมาะสมกับ

การใชงาน 
 
จากตารางที่ 1.3 จะเห็นไดวาขอกําหนดแบงงออกไดเปน 5 ขอ และจุดออนของโรงงาน

กรณีศึกษาไดแก ดานพนกังานขาดความเขาใจทําใหขอมูลที่ไดไมถูกตอง ดานการประสานงาน
ระหวางหนวยงาน  ดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรไมครบถวนและเครื่องคอมพิวเตอรจัดวางไม
เหมาะสม มีไมเพียงพอ 

นอกจากนี้โดยธรรมชาติของระบบ SAP เปนโปรแกรมสําเร็จรูปซึ่งมีจุดออนและจุดแข็ง
แตกตางกับโปรแกรมที่ออกแบบมาเพื่อใชเฉพาะงานดังแสดงใหเห็นขอเปรียบเทียบในตารางที่ 1.4  

 
ตารางที่ 1.4 ขอเปรียบเทียบระหวางโปรแกรมสําเร็จรูปกับโปรแกรมออกแบบเฉพาะงาน 
 
โปรแกรมสําเร็จรูป โปรแกรมออกแบบเฉพาะงาน 

1. ผลิตใชงานสําหรับลูกคามากกวา 1 ราย 1. ผลิตใหลูกคาเฉพาะราย 
2. ใหผลลัพธไมดีมาก เพราะมีตัวแปรมากไป 2. ใหผลลัพธที่เหมาะสม 
3. ใชเวลาทํานอย ราคาต่ํา 3. ใชเวลาทํานาน ราคาสูง 
4. ราคาต่ํา (เมื่อคิดตอสวนงาน) 4. ราคาสูง (เมือ่คิดตอสวนงาน) 
5. ใชงานยาก 5. ใชงานงายกวา 
6. เปนที่นิยมมากกวา 6. เปนที่นิยมนอยเพราะราคาแพง 
7. ระบบความปลอดภัยของขอมูลมีมากกวา 7. ระบบความปลอดภัยของขอมูลมีนอย 
8. มักใชเพื่อการคํานวณทางการเงินซึ่งเปน
พื้นฐานทางธุรกิจ 

8. บางธุรกิจไมสามารถใชได 

 
 จากตารางที่ 1.4 จะเหน็ไดวาโปรแกรมแตละประเภทจะมีขอดี และขอเสียแตกตางกันไป
ดังนั้นในการเลือกใชงานจึงควรศึกษาดใูหดีเสียกอน โดยยดึความยดืหยุนไดใหเหมาะสมกับ
ลักษณะอุตสาหกรรมแตละประเภท จากการที่โรงงานกรณีศกึษาไดเลือกระบบ SAP ซ ึ่งเปน
โปรแกรมสําเร็จรูปที่มีจุดออนดังที่กลาวไวแลวในตารางที่ 1.4 ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการปรับตัวให
เขากับโปรแกรมสําเร็จรูปทั้งขั้นตอนการทํางานและพนักงานที่เกี่ยวของในการบันทึกขอมูล 

จากความจําเปนที่ตองมีระบบคอมพิวเตอรมาใชงานในงานบํารุงรักษา แตพบปญหาโดย
สาเหตุเนื่องมาจากการออกแบบระบบบํารุงรักษาไมเหมาะสมกับการนาํไปใชไดจริง พนักที่
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เกี่ยวของขาดความเขาใจ ขาดผูรับผิดชอบหลักในการแกไขปญหาอยางตอเนือ่ง ปริมาณและ
ตําแหนงการวางของเครื่องคอมพิวเตอรไมเหมาะสม สงผลใหขอมูลที่ไดไมถูกตองไมสามารถ
นําไปใชได ในที่สุดจึงเลิกใชงานไป  

ดังนั้นจึงไดมคีวามสนใจทีจ่ะศึกษาปญหาของระบบ SAP พรอมทั้งหาแนวทางการจัดการ
แกไขใหระบบ SAP สามารถใชงานได 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อศึกษาปญหาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปดานการจดัการงานบํารุงรักษาให 
ใชงานได  
  
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจยัคร้ังนีจ้ะใชโรงงานกรณีศึกษาผลิตปลาทูนากระปองเปนกรณศีึกษา ทั้งยังให 
สอดคลองกับระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 

 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

1. มีระบบฐานขอมูลเกี่ยวกับประวัติเครื่องจกัร รวมถึงขอมูลการบํารุงรักษาทําให
สามารถใชในการวางแผนการบํารุงรักษาได 

2. สามารถควบคุมและติดตามการทํางานของการจัดการงานบํารุงรักษาไดดขีึ้น 
3. รูสาเหตุการไมใชงานระบบสารสนเทศ และวิธีการแกไขทําใหระบบสารสนเทศ

สามารถใชงานได   เปนแนวทางในการปรับปรุงงานบํารุงรักษา 
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1.5 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการ 

1. ทําการรวบรวมขอมูล ปญหาของการจัดการงานบํารุงรักษาในปจจุบัน 
2. กําหนดบทบาทความรับผิดชอบและวิธีการทํางานตามแนวทางที่แกไขและทําการ

ปรับปรุงจัดรูปแบบองคกรการซอม/บํารุงรักษาเครื่องจกัร และจดัระบบงานดาน
สารสนเทศทั้งสวนฮารดแวรและซอฟทแวรเพื่อใหสามารถนําไปใชไดจริง สอดคลอง
กับระบบ ISO 9001:2000 และระบบ ISO14001 

3. หาแนวทางแกไขและขอเสนอแนะจากผูบริหาร ที่เกี่ยวของกับปญหาการจัดการงาน
บํารุงรักษา 

4. ดําเนินการแกไข ไดแก การจัดทําคูมือการใชงานระบบสารสนเทศและอบรมพนักงาน
ที่เกี่ยวของทั้งหมด ปรับปรุงระบบวัสดุคงคลังของอะไหลสํารองเพื่อสนับสนุนการ
ปรับปรุงการจัดการดานการบํารุงรักษา 

5. ทําการวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวของ ติดตามผลการนําไปใช พรอมทั้งทําการปรับปรุงใน
ขอบกพรองเพือ่ใหเกดิความสมบูรณของการนําไปใช 

6. สรุปผลและเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

 

 

 

 

 



บทที่  2 
 

การสํารวจทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ในการดําเนินการศึกษานี้ ไดทําการศึกษาวรรณกรรมที่เกี่ยวของในดานตาง ๆ ไดแก การ
วางแผนการซอมบํารุง การจดัวางระบบขอมูล ความสําคัญของการเก็บขอมูล และการใชประโยชน
จากขอมูลการซอมบํารุง การจัดวางระบบซอมบํารุงเชิงปองกันจากการวางแผนและการกาํหนด
มาตรฐานในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม การสรางระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ  ใน
สวนทฤษฎีที่เกี่ยวของไดแก  ประวัติ SAP Enterprise  resource  planning (ERP) ลักษณะปญหาที่
ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว การใชระบบคอมพิวเตอรในระบบงานบํารุงรักษา ทฤษฏีที่วาดวย
การวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ จากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการนําระบบ 
CMMS ไปใชใหประสบความสําเร็จ 
 
2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับงานวิจัย 

  
 2.1.1 ประวัติ  SAP (http://www.thaisap.com) 
                       SAP กอตั้งเมือ่ป พ.ศ. 2515  โดยนักวิศวกร  5  คน  ของบริษัท IBM  ผูซ่ึงพัฒนาและ
ออกแบบระบบการเงิน (Finance)  และระบบจัดการวัตถุดิบ (Material  Management)  ใหกับระบบ 
ICI  โดยการพฒันาครั้งแรกอยูบนระบบเมนเฟรม  (Mainfram-based)   เรียกวา R/2 ตอมาในป พ.ศ. 
2535  ไดพัฒนาเปน R/3 ที่ทํางานในสภาวะแวดลอมแบบ Client  and  Server  และลาสุดคือ เอ็น
เตอรไพรส  (Enterprise)  ที่สามารถทํางานบนอินเตอรเน็ต 
                          SAP ไมเพยีงแตเปนชื่อของบริษัทแตเปนชื่อของผลิตภัณฑเชนกนั SAP มีช่ือเต็ม
คือ  System Application Products  in  Data  Processing SAP เปนบริษัทเยอรมันแตมสีาขาและการ
ใหบริการอยูทัว่โลก  ใหบริการซอฟตแวรครอบคลุมลักษณะธุรกิจตาง ๆ ถึง 23 แบบ  ในขณะที่
ซอฟตแวรอ่ืนใหความสนใจในแตละสวนของธุรกิจแต SAPมองทกุสวนของธุรกิจ  แมวาผลิตภณัฑ
ของ SAP มีการแยกขายเปนระบบ  แตทุกระบบมีการจัดเก็บขอมูลอยูที่เดยีวกันและมีการทํางานที่
สัมพันธกันทกุระบบ (Integrated  modules) SAP ถูกพัฒนาเพื่อสนองความตองการทางธุรกิจที่
แสวงหาการทํางานที่มีประสิทธิภาพเพื่องานที่มีประสิทธิผลสูงสุด  เนื่องจากขอมูลเปนหวัใจของ
การพัฒนาธุรกิจในปจจุบนั  ลูกคามีความคาดหวังที่สูง  ตลาดที่มีการแขงขันกันอยางมากทําใหหลีก
หนีไมพนที่ตองมีการพัฒนาระบบคอมพิวเตอรใหมีประสิทธิภาพที่ฉบัไวและสามารถใหขอมูลที่
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ถูกตองและรวดเร็วกับผูบริหารเพื่อการตัดสินใจ SAP สามารถใหส่ิงเหลานี้ไดจึงทําใหในปจจุบนัมี
ผูใช SAP มากกวา 12 ลานคน  และไดติดตั้งใหกับลูกคามากกวา  64,500  แหง 
                          SAP R/2 เปนระบบที่ทํางานอยูบนเมนเฟรม อาทิเชน IBM,Siemens , Amdahl  
เปนตน ซ่ึงไมเปนระบบเปด (Open System) เหมือนในปจจุบันแมวาจะมีเทคโนโลยีของ ALE 
(Application  Link  Enableed) มาชวยก็ตาม  นอกจากนัน้แนวคิดของระบบคอมพิวเตอรใน
ชวงเวลาดังกลาวเปนแบบประมวลผลรวม (Centralized  system) แมวาราคาของฮารดแวรราคาถูก
ลงมา  ตอมาแนวความคิดแบบ Client/Server  จึงทําใหมีการพัฒนา SAP บนเทคโนโลยีแบบใหม
และเปนตนแบบของR/3ตอมา 
                       SAP R/3 นอกจากที่เปนทีน่ิยมเรื่องของการทํางานที่สัมพันธกันทุกระบบแลว  กย็งัมี
ช่ือเสียงเกีย่วกบัการทํางานแบบออนไลน (Real  time) ซ่ึงในความเปนจริง R ที่มาจาก R/3 หมายถงึ
การทํางานแบบReal  time การทํางานแบบReal  time  หมายความวา เมื่อขอมูลไดถูกปอนลงระบบ
แลวจะมีการปรับปรุงขอมูลในทุก ๆระบบที่เกี่ยวของ  เพื่อใหธุรกิจสามารถตอบสนองไดในทนัทีที่
ขอมูลไดมีการเปลี่ยนแปลงไป ดังนั้น SAP จึงเปนที่นยิมใชของบริษัทตาง ๆ หลายๆแบบของธุรกิจ  
เชน  โรงงาน (Manufacturing) ขายปลีก ( Retail) น้ํามันและแก็ส (Oil  and gas) ไฟฟา(Electricity)  
สุขภาพ (Health  care)การคมนาคม (Transport) รถยนต(Automotive) เคมี (Chemical) เปนตน 
ลูกคาของSAP สวนใหญจะอยูในรายชื่อของบริษัทขนาดใหญ 100 บริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกา 
(U.S. Fortune 100  companies) มีบริษัทคูคาที่ขายฮารดแวรจํานวนมากอาทิเชน AT&T , Bull , 
Compaq, Data General, Digital, IBM , SUN เปนตน นอกจากนี้กม็ีบริษัทที่ปรึกษา (Consulting 
firm) ใหบริการในการตดิตั้งและจัดระบบ (Implementation)ของ SAP อาทิเชน Anderson  
Consulting , Price Waterhouse , Ernst &Young , KPMG , Coopers & Lybrand, ICS Deloitte เปน
ตน 
                      การใหคําปรึกษาและการติดตั้งและจัดระบบของ SAP  จะมีอยู 2 ลักษณะคือ การ
จัดระบบ (Functional) และทางเทคนิค (Technical) การจัดระบบจะทําโดยที่ปรึกษาที่มี
ประสบการณในแตละระบบเพื่อทําการจดัระบบSAP ใหสอดคลองกับธุรกิจของลูกคาในกรณีที่ 
SAP ไมสามารถรองรับไดก็จะมีการเขยีนโปรแกรมเพิ่มเติม (Customizing  program) โดยใชภาษา 
ABAP/4  ซ่ึงเปนภาษารุนที่ 4 มีช่ือเต็ม ๆวา Advanced  Business Programming  Language  Fourth-
generation  ในการพัฒนาทกุวัตถุ(object) จะทําบน  ABAP/4   Development  Work bench  สําหรับ
ทางดานเทคนคิก็จะมีที่ปรึกษาเกีย่วกับทางดานฮารดแวร (Hardware) ซอฟตแวร(Software) และ
ฐานขอมูล (Database system)  SAP ถูกเขียนดวยภาษา  ABAP/4   ซ่ึงเปนภาษารุนที่ 4 มีช่ือเต็ม ๆวา 
Advanced  Business Programming Language  Fourth-generation  
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ในการพัฒนาทุกวัตถุ (object) จะทําบน ABAP/4   Development  Work bench  ซ่ึงมี

องคประกอบคือ  ตัวจัดการฐานขอมูล (Dictionary date)  เครื่องมือในการเขียนโปรแกรม (ABAP/4  
Programs)  ตัวออกแบบหนาจอ (Dynpro dynamic programs) ตัวออกแบบหนาจอ  
( Documentation) ขอความชวย (Help texts) 
                       SAP นอกจากมีบริการหลากหลายใหกับลูกคา อาทิเชน  ขอมูลผลิตภัณฑของ SAP 
(Product  information) , การฝกอบรม (Training) , การติดตั้งและอัพเกรด(Installation  and  
upgrade) , ใหคําปรึกษา(Consulting) , การใหบริการออนไลน OSS (Online  Service  System) 
การใหบริการ OSS จะทําผาน SAP router หรือ Internet ก็ไดบริการหลัก ๆ จะประกอบไปดวย 
วิธีแกไขปญหา (SAP  notes) ขาวลาสุด (Hot news) ขาวการอัพเกรด(Upgrade  information)    
ชุดติดตั้ง (Installation) ไฟลลาสุด (Up-to-date release) รายละเอียดการอบรม(Training  offering  
and  course  description) ลงทะเบียนขอแกไขวัตถุมาตรฐานตาง ๆ (Standard  objects) โดยขอเลข 
SSCR (SAP  Software  Change  Registration) 
 

Business 
Engineering 

Business 
processes 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงโมดูลตาง ๆ ของ SAP 
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          เปาหมายของบริษัท SAP  
                  ความพึงพอใจของลูกคา (Customer  satisfaction) 
                           กําไร (Profitability) 
                           การเจริญเติบโต (Growth) 
                           ความพึงพอใจของพนักงาน(Employee  satisfaction)         
 

2.1.2 Enterprise  resource  planning –ERP (http://www.thaisap.com) 
                      Enterprise  resource  planning (ERP)  คือวิธีการที่องคการนํามาใช  เพื่อเปนเครือ่งมือ
ที่จะนํามาสูการจัดการ  ที่จะใหเกิดมูลคาสูงสุด (Value  chain) ในองคกร  โดยจะมีการตดิตั้ง
ซอฟแวรเพื่อใชในองคกรทั้งหมด  ดังนั้นทําใหหนวยงานทุกหนวยงานในองคกรสามารถเขาถึง
ขอมูลที่จัดเก็บอยูในฐานขอมลูอันเดียวกันได  อาทิเชนคําสั่งซื้อ (Sales  order) ที่เกิดขึ้นมาหนึ่ง
คําสั่ง  จะมีผลตอหนวยงานอื่นๆ โดยอัตโนมัติอาทิเชน โรงงาน (Manufacturing) คลังสินคา 
(Inventory) จัดซื้อ (Procurement) อินวอยซ(Invoice) ลงบัญชี (Financial ledger)เปนตน  (SAP จึง
จัดเปน ERP รูปแบบหนึง่เพราะมีระบบการเชื่อมโยงขอมูลตั้งแตการรับคําสั่งซื้อ ไปจนถึงการ
จัดการวัตถุดิบใหเพยีงพอตอการผลิต ) 
           ERP คือ การพัฒนาการในลําดับสุดทายของระบบจัดการในโรงงานและการเงนิ  การพัฒนา
ในลําดับแรกจะเปนซอฟแวรที่ใชในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ Materials  requirement 
planning (MRP) ที่เร่ิมมีการใชงานในป พ.ศ. 2503  ตอมาในป 2523 กไ็ดมีการพัฒนา MRP II  โดย
ทําใหตวัซอฟตแวรมีความสะดวกในการใชงานและสามารถที่จะใหขอมูลที่ถูกตองตามความเปน
จริงมากขึ้น  ในป 2530  นกัพัฒนาโปรแกรมก็ไดสรางซอฟตแวร ERP ขึ้นมาโดยมวีตัถุประสงคที่
จะรวมความสามารถของแอปพลิเคชั่นตาง ๆ เขาดวยกัน  โดยมีการใชขอมูลรวมกัน 
           ERP จะทําใหมีการจัดการที่ดี  ทําใหเกดิความชัดเจน  รวมทั้งทําใหเกิดมาตรฐาน  ใน
ขบวนการจดัการทางธุรกิจและฐานขอมูลในองคกรที่นําซอฟตแวร ERP เขาไปใช  ซอฟแวรจะ
รวบรวมขอมลูตาง ๆ ในระบบใหเปนขอมูลที่มีประโยชนตอองคกรเพื่อการวเิคราะหขอมูลตอไป  
ดังนั้นขอมูลตาง ๆ ที่เกิดขึ้นสามารถถูกนําไปใชในการทาํธุรกิจตอไป 
            เนื่องจาก ERP ซอฟตแวร คือ การรวมของซอฟตแวรของแตละโมดุลตาง ๆ ของหนวยงาน
ที่สําคัญในองคกรเขาดวยกนั เชน  การเงนิ  บุคคล  ฝายผลิต  โลจิสติก  เปนตน  ดังนั้นการนํา ERP 
มาใชในองคกรเปนเรื่องที่ตองมีการเปลี่ยนแปลงภายในองคกร  การดําเนินธุรกิจ  รวมไปแมกระทั้ง
วัฒนธรรมในองคกรเชนกัน  ซอฟแวร ERP เร่ิมที่มีการพัฒนาในชวงป พ.ศ.2530 ทําใหหลาย ๆ 
บริษัทมีการปรับเปลี่ยนวิธีการในการดําเนนิธุรกิจใหม  โดยหวังที่จะไดมีการยกเลิกงานตาง ๆ ที่ไม
กอใหเกิดรายไดเพื่อที่จะใหพนักงานไปเนนการทํางานทีก่อใหเกิดรายได  เพื่อเปนการเพิม่
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ประสิทธิภาพในการทํางาน  ปจจัยที่สําคัญประการหนึ่งคือการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการ
จัดการการเงนิภายในองคกร  การที่จะมีกาํไรอยางตอเนือ่งในองคกรนัน้สามารถทําไดโดยการเพิ่ม
มูลคาใหกับลูกคา  ในขณะที่องคกรตองมีตนทุนต่ํากวาคูแขง  เพื่อความไดเปรียบในการดําเนนิทาง
ธุรกิจ 
             บอยครั้งที่ซอฟตแวร ERP ถูกนํามาใชเพื่อลดตนทุนขององคกร  จึงทําใหมีการตอตานจาก
คนในองคกร  จนบางครั้งซอฟตแวร ERP ไมประสบความสําเร็จที่จะนํามาใชในบางองคกรตาม
วัตถุประสงคที่ไดตั้งเอาไว  เพราะสิ่งที่จะทําใหซอฟตแวร ERP ประสบความสําเร็จ คือ ความรวม
แรงรวมใจของคนในองคกรที่จะยอมปรับวิธีทํางาน  และเทคโนโลยีใหม ๆ ในขณะที่องคกรที่
ยอมรับกับการใชซอฟตแวร ERP จะตองมกีารใหความรูกับบุคลากรเพิม่มากขึ้น  หรือบุคลากรตอง
พยายามทีจ่ะรบัสิ่งใหม ๆ เขามา  ซ่ึงเปนผลดีกับองคกรในที่สุด 
 
                  ทําไมองคกรตาง ๆ ใชซอฟตแวร ERP  
         - เหตุผลทางดานกลยุทธทางธุรกิจ (Strategic  Reasons) 
                      สามารถที่จะนํากลยุทธเขามาใชงานและสามารถที่จะเพิ่มกลยุทธใหม ๆ ไดตลอดเวลา 
                      สามารถขยายความตองการในสายอุปสงคและอุปทาน (Supply/Demand  chain) 
                      สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเรว็ 
 
         - มีวัตถุประสงคที่ตองการและเปนจริงได (Enabling  Goals) 
                       สามารถลดตนทุนและปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางาน 
                       เพิ่มความยืดหยุนในการปฏบิัติงาน 
                       มคีวามมาตรฐานทั้งองคกร 
                     

- สามารถปรับปรุงและรวมวธีิการดําเนินการทางธุรกิจใหดําเนนิการไปในทิศทางเดยีวกัน 
                       สามารถทําใหเกิดองคกรแหงการเรียนรู (Learning  Organization) 
 
               - เหตุผลทางดานเทคนิค (Technical  reasons) 
                       ทําใหเกดิมาตรฐานในระบบคอมพิวเตอรและแพลตฟอรม (Platform) 
                       ปรับปรุงคุณภาพและความโปรงใสของขอมูล    
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 2.1.3 ลักษณะปญหาที่ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว (แปลจาก Luadon , 2000) 

 
 

       
 
 
 

 
 

                                                                            
                               
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.2 ปญหาที่เปนเหตุทาํใหระบบสารสนเทศลมเหลว 
 
ลักษณะปญหาที่ทําใหระบบสารสนเทศลมเหลว 
 จากรูปที่ 2.2 เราสามารถแบงปญหาไดเปน 4 สวนดังนี้  

Design  เปนการออกแบบระบบไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง เชน ออกแบบไวมี
หลายขั้นตอนแตในทางปฏบิัติไมสามารถทําไดเนื่องจากผูใชงานไมมเีวลาบันทึกขอมูล 

Data  ขอมูลไมถูกตอง ไมสมบูรณ ทําใหไมสามารถใชงานไดหรือเชื่อถือได อาจเกิดจาก
ผใชงานไมมีความเขาใจในระบบ หรือขอมลูมีปริมาณมาก ทําใหผูใชงานมีความผิดพลาดในการ
บันทึกขอมูล 
ู

Cost  มีคาใชจายสูงเมื่อเทียบกับการนําประโยชนจากระบบสารสนเทศมาใชงาน ทําให
ผูบริหารไมอยากลงทุนหรือสนับสนุน 

Operation  ไมไดขอมูลตามเวลาที่ตองการใชงาน เพราะการจัดการระบบมีการหยดุชะงัก 
การประมวลผลใชเวลานาน ลาชา  
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2.1.4 การใชระบบคอมพิวเตอรในระบบงานบํารุงรักษา (จิตรา รูกิจการพานิช , 2546) 
         การจัดงานบํารุงรักษาที่มีการใชโปรแกรมระบบสารสนเทศของงานบํารุงรักษา 

(Maintenance Management Information System, MMIS) นั้นควรตองมีการคํานึงถึง นั้นควรตองมี
การคํานึงถึงวตัถุประสงคที่ระบบตองทํามีดังตอไปนี ้

    1)  เพื่อตอบสนองความตองการของผูผลิเกี่ยวกับเครื่องจกัรอุปกรณตาง ๆ  
    2)  เพื่อใหคาใชจายในงานบํารุงรักษามีคาต่ําสุด ในขณะที่สรางกาํไรสูงสุด 
    3)  มีการสะสมขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหและวัดสมรรถนะของระบบได 
    4)  มีวิธีการที่บอกใหการจัดการในระดับตาง ๆ ทราบวาตองมีการแกไขสิง่ใด 
    5)  สามารถใชมาตรฐานในการตัดสินใจ โดยคํานึงถึงหลักเศรษฐศาสตร 

 
 ขั้นตอนการออกแบบระบบ 
 กอนที่จะพิจารณาวัตถุประสงคแตละขอดังกลาวมาแลวขางตน ควรจําเปนตองมีการ
กลาวถึงขั้นตอนที่จะชวยในการออกแบบระบบ MMIS ไดแก 

(1) การกําหนดวัตถุประสงค 
 โดยทั่วไปแลวองคกรตาง ๆ จะใชใบสั่งงาน (Work Order) เปนตัวบงถึง 
-  งานที่ตองทาํ 
- กําลังคน และเครื่องมือที่ตองการ 
- ระดับของสมรรถนะหรือประสิทธิภาพของการทํางานทั้งของคณะบริหารงานบาํรุงรักษา และ
กลุมคนงานโดยตรง ระบบจะตองมีรายงานที่แสดงถงึคาใชจายจริง และคาใชจายประมาณการ 
จํานวนชั่งโมงที่ใช รายงานการทําลวงเวลา จํานวนใบสัง่งานที่สามารถปดไดตอหนวยเวลา รวมถึง
รายคนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ 
 (2) ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที ่
 ระบบการไหลของงานจะตองมีผังการไหลมีการแสดงตัวแทนผูรับผิดชอบคาตาง ๆ อยาง
สมบูรณ มีการกําหนดถึงหนาที่ของงานบํารุงรักษา วิธีการตรวจวัดงานจะถกูนํามาใชเพื่อที่จะ
ประมาณไดวา การจัดการนัน้มากหรือนอยไป จะตองมกีารกําหนดใหมีผูรับผิดชอบตางหากหรือไม 
เชน มีผูวางแผน ผูจัดลําดับงาน ผูประสานงาน ผูคํานวณคาใชจาย ชางโฟรแมน และผูจัดการงาน
บํารุงรักษา เปนตน 
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(3) การแตกกจิกรรมยอย 

 ในการออกแบบ MMIS จําเปนที่จะตองทราบกิจกรรมตาง ๆ ทุกขั้นตอนของระบบ
กิจกรรมเหลานี้เร่ิมที่ใบสั่งงาน การประมาณการทรัพยากรตาง ๆ ที่ตองการใชตามใบสั่งงาน การสั่ง
วัสดุที่ไมมีอยูในมือ อุปกรณที่ตองเตรียมไวตามใบสั่งงาน นอกจากนี้ยังรวมถึงกจิกรรมที่เกิดขึ้น
หลังจากที่มีการทํางานตามใบสั่งงานเสร็จแลว การปด (จบ) ใบสั่งงาน และการสงของที่เหลือใช
แลวกลับคนืหนวยพัสด ุ
 (4) การประมาณการบุคลากรที่ตองการ 
 การกําหนดขอบเขตหนาที่ของงานตาง ๆ จะตองครอบคลุมถึงการวางแผน การจดัลําดับ
งาน งานที่เกีย่วของกับคาใชจาย การประสานงาน และการปฏิบัติการ ทั้งนี้การประสานงานอยาง
ระมัดระวัง และการอบรมอยางสม่ําเสมอเปนสวนที่ตองคาํนึงถึงตั้งแตชวงเริ่มตนโครงการ 
ตามปกติแลวโรงงานตาง ๆ มักจะสนับสนุนใหชางฝมือหรือโฟรแมน ทําหนาทีใ่นตําแหนงงาน
บํารุงรักษา ซ่ึงครอบคลุมทั้งการวางแผน การจัดลําดับงานและการประมาณการ 
 (5) การควบคมุการเงิน 
 ระบบการจัดการงานบํารุงรักษาตองการระบบยอยดานการเงินและการบัญชีโดยระบบยอย
ดานการเงินจะเกี่ยวของกับใบสั่งงาน เพราะใบดังกลาวจะแจกแจงคาใชจายทั้งหมด ไดแก คาแรง 
คาวัสดุ และอปุกรณ คาเครือ่งมือ รวมถึงคาใชจายตาง ๆ ที่จําเปนอื่น ๆ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค
ของงาน 
 (6) การติดตามผลความกาวหนาของระบบ 
 ในการประเมนิประสิทธิผลของระบบใด ๆ การใชขอมูลยอนกลับ รวมทั้งการใชดชันีวัด
สมรรถนะเปนสิ่งจําเปน การติดตามผลอยางตอเนื่องจะทําใหทราบไดวาการปฏิบัติตามใบงานนั้น
เปนจริงหรือไม ในทางปฏิบัติแลวการประมาณคาตาง ๆ ที่อยูในใบสั่งงานจะขึ้นอยูกบั
ประสบการณและความรูของผูประมาณเปนเกณฑ แตขัน้ตอนวิธีการหรือการเปลี่ยนเครื่องจักรอาจ
แตกตางจากทีป่ระมาณไวอยางสิ้นเชิง  
 ดัชนีสมรรถนะเปนพืน้ฐานของการประมาณระบบ ซ่ึงสะทอนใหเห็นวาการจัดการงาน
บํารุงรักษาดีหรือไม และการปฏิบัติงานเปนอยางไร 
 หนาที่ของระบบ 
 ผูบริหารสูงสุดเปนบุคคลแรกที่เกีย่วของกบั MMIS เพราะตองมีการสนับสนุนใหมี
จุดเริ่มตน ผูจัดการจะตองเขาใจถึงสิ่งที่คาดวาจะไดรับจากระบบเพื่อใชในการจัดการและการ
ตัดสินใจทั้งนีผู้บริหารระดับสูงจะตองมีความคิดเกี่ยวกับระบบในแงบวกดวย จึงจะทําใหเกดิการใช
ทุกระดับขององคกร ขอมูลจากหัวหนางานจะถูกพจิารณาในการออกแบบระบบดวย ความ
รับผิดชอบของหัวหนางานและอํานาจหนาที่ของหัวหนางานเปนสิ่งจําเปน 
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 ระบบการสั่งงาน 
 ในการควบคุมการปฏิบัติการงานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิผล จะตองประกอบไปดวยการ
ควบคุม 5 ประการ ไดแก 
 (1)  ความตองการใหทําการบํารุงรักษา 
 (2)  ทรัพยากรที่ตองใชในงานบํารุงรักษา 
 (3)  ขั้นตอนและวิธีการในการติดตอประสานงาน การจดัลําดับของงาน การปฏิบัติงาน 
 (4)  มาตรฐานของการทํางาน 
 (5)  กลไกการติดตามผล และการปอนกลับ (feedback) 
 
 เปรียบเทียบรูปที่ 2.3 กับ 2.4 จะเหน็วามีพื้นฐานหลักการเดียวกนั จากรูปที่ 5 สามารถ
อธิบายไดวาในกระบวนการผลิตตองใชทรัพยากรและวตัถุดิบผานกระบวนการเกดิเปนผลผลิต แต
จําเปนตองมีการควบคุมกระบวนการเพื่อใหไดกระบวนการดี ใหผลผลิตที่มีคุณภาพ วิธีการควบคุม
กระบวนการกต็องทําการตรวจสอบผลผลิตที่ได ซ่ึงอาจใชการสุมตัวอยางขึ้นมา เพราะจะ
ประหยดัเวลาและคาใชจาย เมื่อทําการวิเคราะหแลวพบจุดบกพรองก็ใหสรุปหาสาเหตุและวิธีการ
แกไขปรับปรงุ เพื่อควบคุมใหไดตามวัตถุประสงคที่ตองการ ในทํานองเดียวกันกับการควบคุมของ
งานบํารุงรักษา กระบวนการในที่นี้ หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณที่ตองการบาํรุงรักษา สวน
วัตถุประสงคที่ตองการ ไดแก คา Availability ของเครื่องจักร ระดับคุณภาพของทัง้เครื่องจักรและ
ผลผลิต ในการวิเคราะหตรวจสอบจะนําตวัอยางผลผลิต ใบสั่งงาน ประวัติเครื่องจกัร เงื่อนไขการ
ใช ตนทุน คุณภาพและรายงานตาง ๆ โดยการวเิคราะหอาจใชการวิเคราะหแนวโนม การวดั
สมรรถนะและแนวโนมของเวลาหยุดเครีอ่งที่จะเกดิขึ้น แลวจึงทําการทบทวนแกไข รวมทั้งจัดทํา
เปนมาตรฐานของงาน 
 ในการควบคุมการทํางานใหเปนไปอยางไดผลมักจะใชระบบการสั่งงาน (Work Order 
System) เพื่อเปนเครื่องมือ นอกจากจะใชเพื่อการควบคุมแลวยังใชในการวางแผนไดดวย เมื่อ
สามารถใชระบบการสั่งงานใหเปนประโยชนตอการปรับปรุงแกไขแลว ยอมกอใหเกิดการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง ซ่ึงเปนสดุยอดของการจัดการโครงสรางของระบบงานบาํรุงรักษา 
 ในการควบคุมโดยใชระบบสัง่งานนั้น มวีิธีดังตอไปนี ้
 (1)  ไดรับการรองขอใหทําการบํารุงรักษาโดยใชใบสั่งงาน 
 (2)   ทําการกลัน่กรองใบสั่งงานนั้น 
 (3)   กําหนดวธีิการที่เหมาะสม รวมทั้งคนที่เหมาะสมกบังานนั้น 
 (4)   ทําการลดตนทุนดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา 
 (5)   ปรับปรุงการวางแผนและการจัดตารางการทํางาน 
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ิต
การแกไข ตัวอยางการผลิต

การวิเคราะหตัวอยาง

 (6)   ทําการบํารุงรักษาและควบคุมงาน 
 (7)   ปรับปรุงภาพรวมของการบํารุงรักษาโดยมีการเก็บขอมูลจากใบสั่งงานเพื่อใชในการ
ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 โดยทั่วไปแลวระบบการสั่งงานนี้จะรับผิดชอบโดยบุคคลที่ทําหนาที่วางแผน และจดัตาราง
การทํางาน ซ่ึงจะตองคํานึงถึง 2 ส่ิงไดแก 
 (1)   มีขอมูลเพียงพอตอการวางแผนและจดัตารางการทํางาน 
 (2)   ตระหนักถึงความชัดเจนและความงายตอการใช 
 
 สวนขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมการทํางาน ไดแก 
 (1)   เวลาที่ใชในการทํางานจริง 
 (2)   ราคา 
 (3)   ระยะเวลาที่ใชในการทํางาน 
 (4)   สาเหตแุละลําดับขั้นของการเสีย 
 (5)   ลําดับความสําคัญของงานและวันที่ตองการ 
 (6)   อะไหลและวัสดุที่ตองใช  และผูขาย 
 (7)   เครื่องมือที่ตองใช 
 (8)   วิธีการทํางานที่ปลอดภยั 
 (9)   ขอมูลทางเทคนิค เชน แบบพิมพเขยีว คูมือตาง ๆ  

ทร ัพยากรวัตถุดิบ กระบวนการ วัตถุประสงค
ผลผล       

 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 วงจรควบคุมกระบวนการ 
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 ทรพัยากร เครือ่งจักร วตัถุประสงค
วตัถุดบิ อุปกรณทีต่องทําการบํารงุรกัษา ผลผลิต * Availability

* ระดบัของคณุภาพ

การแกไข ทบทวน
นโยบาย กําหนดการ * ใบส่ังงาน
รายละเอียดงาน * ประวตัเิครือ่งจักร

*เ ง่ือนไขการใชงาน
* ตนทนุ คณุภาพและรายงานตาง ๆ

การวเิคราะหตวัอยาง
*วเิคราะหแนวโนม
* การวดัสมรรถนะ
* แนวโนมของเวลาหยุดเครือ่ง

ตวัอยางการผลิต

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 

 
รูปที่ 2.4 วงจรควบคุมของงานบํารุงรักษา 

 2.1.5 การวัดประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ จากการบํารุงรักษาเชงิปองกัน  (พูลพร  
แสงบางปลา , 2542) 

          ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ (Mean Time Between Failure , MTBF) 

          เปนดัชนแีสดงความเชือ่ถือ ซ่ึงเปนคาเฉลี่ยเวลาทํางานจากการขัดของ คร้ังหนึง่ถึง
การขัดของครั้งตอไปในเครือ่งจักรที่ซอมแซมได 

 MTBF  =  ผลรวมของเวลาทํางาน

                           ผลรวมจํานวนครั้งที่หยุดเครื่อง 
ตัวอยางเชน  เครื่องจักรหยดุทํางานครั้งแรกวันที่ 10/01/04 เปนเวลา 10 ช่ัวโมง 

     เครื่องจักรหยุดทํางานครั้งที่สองวันที่ 20/01/04 เปนเวลา 5 ช่ัวโมง 
 
MTBF = (19*24 – 10)/2 = 223 ช่ัวโมง 
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 เวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (Mean Time To Repair, MTTR) 

 เปนดัชนแีสดงความสะดวกในการบํารุงรักษา เปนคาเฉลี่ยเวลาที่เครื่องหยุดเพื่อการ
ซอมแซม  

 MTTR  = ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง

    ผลรวมจํานวนครั้งที่หยุดเครือ่ง 
ตัวอยางเชน เครื่องจักรหยดุทํางานครั้งแรก 15 ช่ัวโมง คร้ังที่สองหยุดทํางาน 10 ช่ังโมง 
      เครื่องจักรหยุดงาน 2 คร้ัง 
  MTTR = (15+10)/2 = 12.5 ช่ัวโมง 
  2.1.6 การนําระบบ CMMS ไปใชใหประสบความสําเร็จ  (วีระศกัดิ์ กรัยวิเชยีร , 2545) 

          ระบบ CMMS หรือระบบการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร ( 
Computerized Maintenance Management Systems ) เปนการนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย
ในการจดัการงานบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณทีใ่ชในโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถาน
ประกอบการอืน่ๆ ( เชน โรงพยาบาล โรงแรม และศูนยการคา เปนตน ) ใหสะดวกและรวดเร็ว
ยิ่งขึ้น โปรแกรมคอมพวิเตอรดังกลาวจึงเปรียบเหมอืนเครื่องมืออันหนึ่งทีใ่ชสําหรับชวยในการ
จัดการงานบํารุงรักษา ซ่ึงเครื่องมือนี้จะชวยไดมากนอยเทาใดก็จะขึน้อยูกับความเขาใจของผูใชที่มี
ตอเครื่องมือนี้วาสามารถทําอะไรไดบาง และจะใชเครื่องมือไดอยางไรที่จะทาํใหเกดิประโยชน
สูงสุด 
 

ตามขอมูลที่ไดจากการศกึษาสํารวจเกีย่วกบัการนําเอาระบบ CMMS ไปใชในโรงงาน
อุตสาหกรรมและสถานประกอบการในประเทศอุตสาหกรรมเมื่อไมนานมานี้ พบวาโรงงานและ
สถานประกอบการที่ไดมีการนําเอาระบบ CMMS ไปใชนั้นมีการใชงานเฉลี่ยเพยีงรอยละ 9 ของ
การทํางานทั้งหมดที่ระบบ CMMS สามารถทําได ( ซ่ึงมาจากขอมูลของการใชงานระบบยอยที่มอียู
ในระบบ CMMS เฉลี่ยเพียงรอยละ 30 ของจํานวนระบบยอยทั้งหมดที่มีอยู และในจํานวนระบบ
ยอยที่ใชงานกย็ังมีการใชงานเฉลี่ยเพยีงรอยละ 30 ของขีดความสามารถที่มีของระบบยอยนัน้ๆ ) 
ทั้งนี้ยังไมรวมโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการที่นําเอาระบบ CMMS ไปใชแลวเลิกใช
ไปเนื่องจากไมสามารถนําเอาไปใชงานไดตามที่ตองการซึ่งพบวายังมอีีกเปนจํานวนมาก  
 

ดังนั้นการนําเอาระบบ CMMS ไปใชงานใหประสพความสําเร็จจึงไมใชเปนเรือ่งที่งายๆ 
ตามที่ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการมักจะเขาใจกัน แตจาํเปนตองมีการ
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ดําเนินการเปนขั้นตอนรวมถึงตองมีการเปลี่ยนแปลงวธีิการทํางานที่เปนอยูเดิมดวย ซ่ึงผูบริหาร
จะตองทําความเขาใจโดยละเอียดและชัดเจนกอนที่จะตัดสินใจนําเอาระบบ CMMS มาใชและ
จะตองผูกพนักับการดําเนินงานตางๆที่จําเปนตองทําอยางตอเนื่อง  

ขั้นตอนการนาํระบบ CMMS มาใชแลวประสบความสําเร็จมีขั้นตอนไดแก การทําความ
เขาใจกับระบบ CMMS การเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใช   การเตรียมการ  และการใช
งานชวงแรก เพื่อใหการนําเอาระบบ CMMS มาใชประสบความสําเร็จ  

1) การทําความเขาใจกับระบบ CMMS     
ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการมักคิดวาการนําเอาระบบ CMMS มา

ใช คือ การเอาเทคโนโลยีใหมมาใช และสิ่งที่จะตองทําก็มีเพยีงการซื้อเทคโนโลยีใหมนัน้มา 
ฝกอบรมบุคลากรที่เกี่ยวของใหสามารถใชเทคโนโลยีที่ซ้ือมา ( โปรแกรมคอมพิวเตอร ) ใหได แลว
บุคลากรเหลานี้ก็จะไปปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานเพื่อใหสามารถใชประโยชนจากเทคโนโลยีใหมนี้
เอง แตในขอเท็จจริงสวนใหญจะไมเปนอยางที่เขาใจดงักลาว การนาํเอาระบบ CMMS มาใชนัน้
จําเปนตองมีการศึกษา ตรวจสอบ และเตรียมการกอนทีจ่ะนําเอามาใช และเมื่อเอามาใชแลวก็ตองมี
การติดตามผลการใชรวมถึงการแกไขปญหา ( ถาเกิดขึน้ ) ดวย 

ระบบการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพวิเตอร ( ระบบ CMMS ) หมายถึงการนําเอา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชสําหรับระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่ดีอยูแลวหรือที่จะปรับปรุงให
เปนระบบที่ด ี แตถาระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยูเดิมไมสามารถใหขอมูลที่ตองการและ
ไมสามารถควบคุมงานบํารุงรักษาที่ดําเนินการอยูไดแลวเปลี่ยนระบบการจัดการนี้ใหเปนระบบที่
ใชคอมพิวเตอรก็จะนําไปสูความลมเหลวในที่สุด เพราะสิ่งที่จะไดรับก็คือขอมูลขาวสารที่ไม
ถูกตองที่รวดเร็วขึ้นเทานัน้ ซ่ึงก็จะเปนไปตามที่ไดอธิบายไวแลวขางตนวาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่
จะนํามาใชในการจัดการงานบํารุงรักษานัน้เปนเพยีงเครือ่งมือที่จะชวยใหการจดัการสะดวกและ
รวดเร็วขึน้เทานั้น มิไดเปนเสมือนยาครอบจักรวาลที่จะแกปญหาของการจัดการบาํรุงรักษาที่มีอยู
ไดทั้งหมดอยางที่เขาใจกนั 

 
2) การเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนาํมาใช     
 ผูบริหารโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการควรกําหนดแนวทาง รูปแบบ และ

วิธีการจัดการงานบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานหรือสถานประกอบการของตัวเองที่
ตองการเสียกอน แลวคอยออกแบบหรือสรางระบบ CMMS ที่จะทําใหไดผลลัพธตามที่คาดหวังไว 
ซ่ึงก็จะรวมถึงการเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชดวย ดังนั้นโปรแกรมคอมพิวเตอรที่เหมาะสมก็
จะตองเปนโปรแกรมคอมพวิเตอรที่สามารถรองรับแนวทาง รูปแบบ และวธีิการจัดการงาน
บํารุงรักษาที่ไดกําหนดไว สามารถใหขอมูลขาวสารที่จําเปนแกหนวยงานที่เกี่ยวของและขอมูล
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ขาวสารที่จะนาํไปสูการปรับปรุงการจัดการงานบํารุงรักษาในอนาคตอยางตอเนื่อง รวมทั้งควรที่จะ
สามารถขยายขีดความสามารถและการทํางานของโปรแกรมออกไปไดอีกหากมีความตองการใน
อนาคต 

โปรแกรมคอมพิวเตอรของระบบ CMMS ที่สามารถจัดหามาใชงานไดและมีบริษทัที่ดูแล
รับผิดชอบการใชงานในบานเรา จะมีทั้งเปนโปรแกรมที่พัฒนาโดยคนตางชาติและอาจมาปรับปรุง
ใหสามารถใชภาษาไทยไดดวยซ่ึงมักมีราคาคอนขางสูง และโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาโดยคนไทยที่
จะมีราคาที่ไมสูงมากนัก แตอยางไรก็ตามไมวาจะเปนโปรแกรมใดก็ตามการเลือกนํามาใชงานก็
จะตองคํานึงถึงความตองการของผูใชเปนหลัก และความตองการของผูใชนี้จะตองเปนไปตาม
แนวทาง รูปแบบ และวิธีการจัดการงานบาํรุงรักษาที่ยอมรับกันโดยทัว่ไปวาเปนแนวทาง รูปแบบ
และวิธีการที่ถูกตอง รวมทั้งจะตองไมเปนโปรแกรมที่ทํางานไดมากกวาและมีขีดความสามารถ
มากกวาทีต่องการใชงานในปจจุบันและในอนาคตอันใกลเพราะจะเปนการสิ้นเปลืองไปโดยเปลา
ประโยชน 

 
3) การเตรียมการ  

  เมื่อผูบริหารไดตัดสินใจแลววาจะเปลีย่นระบบการจัดการงานบาํรุงรักษาที่เปนอยูใหเปน
ระบบ CMMS และไดมีการเลือกโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชแลว ส่ิงที่จะตองดําเนินการ
ตอไปกอนที่จะนําเอาโปรแกรมมาใชงานจริงและเปลี่ยนไปเปนระบบ CMMS กค็ือการเตรียมการ
ตางๆเพื่อใหการใชโปรแกรมและการเปลีย่นไปเปนระบบ CMMS มีปญหานอยที่สุดหรือไมมีเลย 
และเพื่อใหไดประโยชนจากระบบ CMMS ตามที่คาดหวังไว ซ่ึงการเตรียมการทีสํ่าคัญๆที่จะตอง
ทําใหแลวเสร็จกอนการเปลีย่นไปเปนระบบ CMMS มีดงัตอไปนี ้

3.1)    การตรวจสอบสถานะของการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยูกอนที่จะ
เปลี่ยนไปเปนระบบ CMMS เพื่อใหทราบวากอนทีจ่ะเปลี่ยนเปนระบบ CMMS สถานะของการ
จัดการงานบํารุงรักษาเปนอยางไร ซ่ึงจะใชสําหรับเปรียบเทียบกับสถานะของการจดัการงาน
บํารุงรักษาเมื่อเปลี่ยนเปนระบบ CMMS แลวเพื่อใหรูวาการนําเอาระบบ CMMS มาใชนั้นประสบ
ความสําเร็จตามที่ไดคาดหวังไวมากนอยเพยีงใด โดยการตรวจสอบสถานะนัน้ควรใหไดผลออกมา
ในรูปของคาที่วัดได เชน คาประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวม ( overall equipment effectiveness ) 
เวลาเฉลี่ยระหวางขอขัดของ ( mean time between failure ) ของเครื่องจักรและอุปกรณที่สําคัญ 
จํานวนขอขัดขอใหญในชวงเวลาที่กําหนด การสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ตองหยุดในชวงเวลาที่
กําหนด จํานวนการซอมฉุกเฉินในชวงเวลาที่กําหนด และคาใชจายของการบํารุงรักษาในชวงเวลาที่
กําหนด เปนตน ซ่ึงการตรวจสอบนี้ควรดาํเนินการเปนประจําทุกปหลังจากที่นําเอาระบบ CMMS 
มาใชดวยเพื่อพิจารณาถึงผลที่เกิดขึ้นจากการนําเอาระบบ CMMS มาใช 
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3.2)   การจัดตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการเอาระบบ CMMS ไปใชงาน ทีมงานนี้ควร

ประกอบดวยผูแทนของหนวยงานที่เกีย่วของกับการจัดการงานบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรทั้งหมด 
ไดแก หนวยงานบํารุงรักษา หนวยงานผลติ หนวยงานวศิวกรรม หนวยงานสารสนเทศ หนวยงาน
คลังพัสดุ หนวยงานจดัซื้อ หนวยงานบคุคล และหนวยงานบัญช ี ทีมงานนี้จะทําหนาที่ศึกษา
รายละเอียดของระบบการจัดการงานบํารุงรักษาที่เปนอยู และกําหนดการเปลี่ยนแปลงและปรับปรุง
ที่จะตองดําเนนิการของหนวยงานตางๆตามแนวทางทีไ่ดกําหนดไวกอนที่จะตดัสินใจเปลี่ยนเปน
ระบบ CMMS และกอนที่เลือกโปรแกรมที่จะนํามาใช รวมทั้งอาจตองกําหนดขั้นตอนการ
เปล่ียนแปลงวาจะดําเนินการในสวนใดกอนหากไมสามารถดําเนินการทั้งหมดในเวลาเดียวกัน 
นอกจากนี้ทีมงานยังตองกําหนดดวยวาขอมูลใดบางจะใชในระบบ CMMS ขอมูลเหลานี้จะมาจากที่
ใด จะเก็บรวบรวมและปอนเขาเครื่องคอมพิวเตอรโดยใครและเมื่อใดดวย 

3.3) การกําหนดบทบาทของผูบริหาร ผูบริหารจะตองมีนโยบายที่ชัดเจนในการ
สนับสนุนการเปลี่ยนแปลงระบบการจัดการงานบํารุงรักษาไปเปนระบบ CMMS โดยจะตอง
ประกาศใหผูที่จะถูกผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงนี้ไดรับทราบทุกคน นอกจากการมีนโยบายที่
ชัดเจนแลวผูบริหารยังตองใหการสนับสนนุการดําเนนิงานดังกลาวตั้งแตเร่ิมตนและตอเนื่องไป
ตลอด โดยเฉพาะอยางยิง่ในระยะเริ่มตนผูบริหารจะตองใหเวลาที่เพียงพอเพื่อชวยเหลือและให
คําแนะนํากับทีมงานสําหรับปญหาที่ทีมงานไมสามารถแกไขไดโดยลําพัง 

3.4) การกําหนดวิธีการทํางาน ทีมงานจะเปนผูกําหนดวธีิการทํางานทั้งหมดที่จะตอง
ดําเนินการใหสอดคลองกับระบบ CMMS ที่จะนํามาใชงาน ซ่ึงอาจเปนการใชวธีิการทํางานเดมิ 
และ/หรือเปนการปรับปรุงวิธีการทํางานเดมิ และ/หรือเปนการเพิ่มเติมวิธีการทํางานขึ้นมาใหม โดย
ควรเขียนวิธีการเหลานี้ไวเปนคูมือใหสมบรูณและตองใหผูที่เกี่ยวของไดรับรูและยอมรับรวมทั้ง
ควรไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารกอนที่จะเริ่มใชระบบ CMMS 

3.5)  การตรวจสอบและเตรียมขอมูล การใชระบบ CMMS จําเปนจะตองมี
ฐานขอมูลที่จําเปน ดังนัน้จึงเปนหนาที่ของทีมงานหรอืผูที่จะไดรับมอบหมายที่จะตองตรวจสอบ
ขอมูลไมวาจะเปนขอมูลที่มีอยูเดิมหรือเปนขอมูลที่ตองเก็บใหม เพื่อใหแนใจวาขอมูลเหลานั้น
ถูกตองและสามารถใชกับระบบ CMMS ไดอยางแทจริง ขั้นตอนการเตรียมการนี้เปนขั้นตอนที่
สําคัญ และจะสงผลตอการทํางานของระบบ CMMS ซงถาขอมูลไมถูกตองและครบถวนผลที่ไดก็
จะไมถูกตองและระบบก็ไมสามารถทํางานไดเต็มที่ สําหรับระบบ CMMS พื้นฐานที่ประกอบดวย
ระบบยอย 4 ระบบคือ ระบบทะเบียนประวัติ ระบบการบํารุงรักษาปองกัน ระบบการสั่งงาน และ
ระบบควบคุมอะไหลนัน้ จะตองมีฐานขอมูลที่จําเปน คือ ฐานขอมูลของทะเบียนเครื่องจักรและ
อุปกรณซ่ึงเปนขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการที่จะตองทําการ
บํารุงรักษา โดยทั่วไปจะประกอบดวย ช่ือผูผลิต รุน หมายเลข ขนาด ตําแหนงที่ติดตั้ง และ

ึ่
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รายละเอียดอืน่ที่จําเปนตองใชประกอบการตัดสินใจ เชน ลําดับความสําคัญ และผลกระทบที่มีตอ
การผลิต เปนตน ฐานขอมลูสําหรับการบํารุงรักษาปองกัน ซ่ึงเปนขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษา
ปองกันทั้งทางตรงและทางออมที่จะกระทําตอเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการตามที่มีอยูใน
ทะเบียนเครื่องจักรและอุปกรณ โดยทั่วไปจะประกอบดวย กิจกรรมทั้งหมดของการบํารุงรักษา
ปองกันที่จะกระทําตอเครื่องจักรและอุปกรณแตละรายการ ความถี่ของแตละกิจกรรม ชางซอม
บํารุงที่ตองใช อะไหลและวสัดุที่ตองใช เครื่องมือที่ตองใช และเวลาที่จะใช ฐานขอมูลอะไหล ซ่ึง
เปนขอมูลรายละเอียดของอะไหลแตละรายการที่จัดเก็บไวในคลังพัสดุ โดยทั่วไปจะประกอบดวย 
หมายเลข ช่ือเรียก จํานวน ราคา สถานที่เก็บ ประเภท และอาจมีขอมลูอ่ืนที่ชวยในการจัดการ เชน 
จุดสั่งซื้อ จํานวนมากที่สุดทีจ่ะจดัเก็บ เปนตน และฐานขอมูลบุคลากรดานซอมบํารุง ซ่ึงเปนขอมูล
รายละเอียดของบุคลากรดานซอมบํารุงแตละคน โดยทั่วไปจะประกอบดวย ช่ือ นามสกุล 
หนวยงาน ตําแหนง อัตราคาจาง และขอมลูอ่ืนที่เกี่ยวของ 

3.6)   การปอนขอมูล ถาเปนขอมูลที่มีอยูแลวและถกูจัดเก็บไวในรูปของแฟมขอมูล
คอมพิวเตอรหลังจากตรวจสอบความถูกตองและแนใจแลววาสามารถนํามาใชได ก็จะตองตรวจดู
วาสามารถที่จะเปลี่ยนแฟมขอมูลที่มีอยูใหใชกับระบบ CMMS ที่กําลังจะนํามาใชไดหรือไม ถาไดก็
จะทําใหสามารถประหยัดเวลาไปไดมาก สําหรับขอมูลที่จะตองเก็บรวบรวมใหมนัน้ แบบฟอรมที่
จะใชในการเกบ็ขอมูลดังกลาวควรออกแบบใหมีรูปแบบเชนเดยีวกับรูปแบบหนาจอที่จะปอน
ขอมูลเขาไป ซ่ึงก็จะชวยใหการปอนขอมูลรวดเร็วและเชื่อถือไดมากยิง่ขึ้น สําหรับการปอนขอมูล
ทั้งหมดในการสรางฐานขอมูลที่จําเปนในการทํางานของระบบ CMMS นั้นจะขึ้นอยูกับปริมาณของ
ขอมูล จํานวนพนักงาน และจํานวนเครื่องคอมพิวเตอรทีจ่ะใชปอนขอมูลเปนหลัก  

3.7) การฝกอบรม ในการนาํเอาระบบ CMMS มาใชนัน้โดยทัว่ไปจําเปนตองมีการ
ฝกอบรมใน 3 สวนคือ สวนแรก ควรเปนการฝกอบรมใหเขาใจถึง หลักการจัดการงานบํารุงรักษาที่
ถูกตอง ระบบการจัดการตางๆที่จําเปน และขั้นตอนในการดําเนนิงานของแตละระบบเมื่อนําเอา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจดัการที่ไดจัดทําไวแลวในขั้นตอนที่  4 รวมถึงการ
เปล่ียนแปลงทีต่องดําเนินการพรอมเหตุผลและความจําเปนของการเปลี่ยนแปลงดังกลาว การ
ฝกอบรมในดานนี้จะตองดําเนินการสําหรับบุคลากรที่เกี่ยวของทุกคน เพื่อใหเขาใจระบบ CMMS 
ไปในทางเดียวกัน ใหมองเห็นถึงประโยชนของระบบ CMMS รับรูเงื่อนไขตางๆที่จําเปนตอง
ดําเนินการเพื่อที่จะใหไดรับประโยชนสูงสุดจากระบบ CMMS และลดการตอตานกับการ
เปลี่ยนแปลงทีจ่ะเกดิขึ้นลงใหมากที่สุดเทาที่จะทําได สวนที่สอง ควรเปนการฝกอบรมเกี่ยวกบั
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชใหเขาใจถึง สวนประกอบและการทํางานของโปรแกรม การ
เตรียมฐานขอมูลตางๆ การปอนขอมูลที่จําเปน การเรียกดูขอมูลที่ตองการ และการจัดทําแผนงาน
และรายงานตางๆ รวมถึงการแกไขเบือ้งตนเมื่อมีปญหาเกี่ยวกับโปรแกรม ซ่ึงควรดําเนินการ
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ฝกอบรมใหกบัผูที่จะใชและดูแลรักษาโปรแกรม ทั้งพนักงานปอนขอมูล ผูดูแลการใชและ
บํารุงรักษาโปรแกรม วิศวกรซอมบํารุงและดานการผลิต พนักงานวเิคราะหและวางแผนบํารุงรักษา
และวางแผนการผลิต พนักงานคลังพัสดุ และผูบริหารที่เกี่ยวของ เพื่อใหมีการใชโปรแกรมอยาง
ถูกตองและครบถวน และ สวนที่สาม ควรเปนการฝกอบรมเกี่ยวกับการใชประโยชนของผลที่ได
จากโปรแกรมคอมพิวเตอรใหเขาใจถึง รายงานและตวัช้ีวดัการดําเนินงานบํารุงรักษาตางๆที่
โปรแกรมสามารถใหออกมาได ความหมายของรายงานแตละลักษณะและความหมายของคา
ตัวช้ีวดัแตละคา รวมถึงปญหาที่คาดวาจะเกิดขึ้นจากการบงชี้ของรายงานและตวัช้ีวดัการดําเนินงาน
บํารุงรักษา และแนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงควรดําเนินการฝกอบรมใหกับพนักงาน
วิเคราะหและวางแผนบํารุงรักษาและวางแผนการผลิต พนักงานคลงัพัสดุ และผูบริหารที่เกี่ยวของ 
เพื่อใหมกีารนาํผลที่ไดรับจากโปรแกรมไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด 

3.8) การตั้งผูดูแลการใชและบํารุงรักษาโปรแกรม เนื่องจากการใชโปรแกรมของ
ระบบ CMMS มีผูที่เกี่ยวของจํานวนมาก จงึควรตั้งพนักงานอยางนอย 1 คนขึ้นมารับผิดชอบในการ
ใชและบํารุงรักษาโปรแกรมขึ้นมาเปนการถาวร ซ่ึงจะทําหนาที่ในการกําหนดตารางและ
รายละเอียดการใชโปรแกรมของพนักงานแตละคน ติดตามผลการใชโปรแกรม แกไขปญหาของ
การใชโปรแกรมที่เกิดขึ้นในเบื้องตน และติดตอผูจําหนายโปรแกรมเมื่อมีปญหาที่ไมสามารถแกไข
ได รวมถึงการแกไขและปรบัปรุงฐานขอมูลตางๆใหถูกตองและทันสมัยอยูตลอดเวลา 

การเตรียมการตามขั้นตอนตางๆขางตนไมจําเปนตองทําตามลําดับโดยใหงานตามขัน้ตอน
หนึ่งแลวเสร็จแลวคอยดําเนนิตามขั้นตอนถัดไป แตสามารถทําพรอมกันไปไดหรือบางขั้นตอนอาจ
ดําเนินการกอนอีกขั้นตอนหนึ่งก็ได เชน การตรวจสอบสถานะของการจัดการงานบํารุงรักษาอาจ
ทําหลังการจัดตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการและอาจมอบหมายใหทีมงานเปนผูดําเนินการกไ็ด เปนตน 
อยางไรก็ตามก็มีงานบางขั้นตอนที่ตองรอใหงานอกีบางขั้นตอนไดดําเนินการใหแลวเสรจ็กอน เชน 
การปอนขอมูลก็ควรใหการตรวจสอบและการเตรียมขอมูลแลวเสร็จกอน เปนตน 
 
 

4) การใชงานในชวงแรก     
เมื่อไดเตรียมการตางๆดังกลาวขางตนตั้งแต การตรวจสอบสถานะของการจดัการงาน

บํารุงรักษาที่เปนอยู การจดัตั้งทีมงานเพื่อเตรียมการ การกําหนดบทบาทของผูบริหาร การกําหนด
วิธีการทํางาน การตรวจสอบและเตรียมขอมูล การปอนขอมูล การฝกอบรม จนถึงการตั้งผูดูแลการ
ใชและบํารุงรักษาโปรแกรมแลว ก็สามารถเริ่มใชระบบ CMMS ได แตการใชงานชวงแรกนี้ควรมี
การควบคุมและติดตามการดาํเนินงานตามระบบ CMMS อยางใกลชิด โดยทีมงานเพื่อเตรียมการที่
ไดรับการจัดตัง้ขึ้นมาควรรับผิดชอบในการควบคุมและตดิตามผลนี้รวมกับผูดูแลการใชและ
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บํารุงรักษาโปรแกรมไปกอนจนกวาจะไมมีปญหาในการดําเนินงานตามระบบ CMMS แลวถึง
มอบหมายใหผูดูแลการใชและบํารุงรักษาโปรแกรมรับผิดชอบแตผูเดยีวตอไป ทั้งนี้เนื่องจาก
โดยทั่วไปการใชงานระบบในชวงแรกมักจะเกิดปญหาที่เกิดจากตัวโปรแกรมเองและบุคลากรที่
เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจําเปนตองมีการแกไขวธีิการทํางานที่ไดกําหนดขึ้นหรือจําเปนตองมีการ
ปรึกษาหารือกนัเพื่อหาวิธีแกไขที่เหมาะสมและเปนทีย่อมรับของฝายตางๆที่เกี่ยวของ ดังนั้น
ทมีงานที่ไดจดัตั้งไวเพื่อเตรยีมการจะเปนทีมที่สามารถทําหนาที่ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
ดังกลาวไดดีทีสุ่ดเพราะจะรูถึงความเปนมาของทุกเรื่องที่เกี่ยวของตั้งแตตน 

ส่ิงที่สําคัญที่สุดประการหนึ่งของการใชระบบ CMMS ก็คือจะตองมกีารปอนขอมูลตางๆ
ตามเวลาที่กําหนด และขอมูลที่ปอนจะตองมีความถูกตองและครบถวน ถาขอมูลที่ปอนไมถูกตอง
ผลที่ไดก็จะไมถูกตองไปดวย ซ่ึงก็เปนไปตามคํากลาวที่วา " ขยะที่เขาเทากับขยะทีอ่อก " นั่นเอง 
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2.2 การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 การสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของเปนขอมูลที่สําคัญในการอางอิง และเปนแนวทางหนึ่งในการ
วิจัย ซ่ึงไดรวบรวมเนื้อหาเกี่ยวกับงานวิจยั ดังตอไปนี ้
 
 2.2.1 การวางแผนการบาํรุงรักษา การจัดวางระบบขอมูล ความสําคญัของการเก็บขอมูล 
และการใชประโยชนจากขอมูลการซอมบํารุง 
 อลงกฎ ชุตนิันท (2527) ไดบรรยายถึงความสําคัญของการวางแผนการบํารุงรักษา 
เนื่องจากเปนงานที่มีความละเอียดและตองผนวกเอาความรู เทคนิค และประสบการณหลาย ๆ ดาน
เขาดวยกันงานบํารุงรักษาสามารถกําหนดการปฏิบัติงานใหอยูในรูปของแผนแมบทไดโดยแบง
ออกเปน 3 ระดับคือ 

1) แผนการบํารุงรักษาระยะสั้น และกําหนดเวลาทํางาน ซ่ึงเปนการแจกจายพนกังานซอม
บํารุงตอวัน สัปดาหตอสัปดาห โดยใชระบบการสั่งงาน (Job order system) เปน
เครื่องมือ 

2) แผนการบํารุงระยะยาว เปนการจัดทําแผนงาน เพื่อกาํหนดแนวทางและหลักปฏบิัติ
ของงานซอมบํารุง เพื่อใหงานที่ตองดําเนินอยางตอเนื่องมีความสอดคลองกัน ทั้งนี้
จําเปนตองมีการอางอิงถึงขอมูลและสถิติ รวมทั้งประวัติงานซอมบํารุงดวย 

3) แผนพัฒนางานซอมบํารุง มีเปาหมายเพื่อประเมินคาและแนวโนมของความตองการ
งานซอมบํารุงในอนาคต ทั้งดานทรัพยากรและเทคนิค โดยการจดัทําแผนนี้ตองไดรับ
ความเหน็ชอบจากฝายบริหารดวยเสมอ 

 
 อนุพงษ  บณุยเกียรติ (2528) ไดทําการวจิัยเกี่ยวกับ การวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรกลรถ
ขุดของกรมชลประทาน เพือ่ใหอยูในสภาพที่พรอมตอการนําออกปฏิบัติงาน โดยมคีวามเชื่อถือได 
ในการวิจัยนี้ไดทําการศึกษาลักษณะการกระจายความขดัของของเครื่องจักรกลรถขุด คาใชจายของ
การซอมบํารุง และนโยบายการดําเนินงานของกรมชลประทาน แลวทําการวิเคราะหเพื่อจัดวาง
ระบบการซอมบํารุงใหม ในลักษณะการซอมบํารุงเชิงปองกัน พรอมกับการจัดวางระบบขอมูลที่มี
การปอนกลับของขอมูล เพื่อใชในการติดตามควบคุมการปฏิบัติงาน และใชในการปรับปรุง
แผนการดําเนนิงานและวิธีการทํางาน ใหสอดคลองกับสภาพความเปนจริง ซ่ึงจากการศึกษาโดยใช
เครื่องจักรกลรถขุดจํานวน 163 คัน พบวาหลังจากที่มีการจัดระบบใหม ทําใหสามารถลดการ
สูญเสียในรูปของปริมาณงานดินไดประมาณ 6.2 ลานลูกบาศกเมตร 
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 พูลพร  แสงบางปลา (2530) ไดนําเสนอความสําคัญของการเก็บขอมูล และการใช
ประโยชนจากขอมูลการซอมบํารุง โดยช้ีใหเห็นถึงวัตถุประสงคของการเก็บขอมูล ลักษณะขอมูลที่
ดีมีประสิทธิภาพ ประเภทของวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล ซ่ึงอาจอยูในรูปของการบันทึกรายวัน 
ตารางควบคุมการตรวจสอบ รายงานอุบัติเหตุของเครื่องจักรกล ตารางบันทึกหรือการดสําหรับงาน
บํารุงรักษา และการใชประโยชนจากขอมูลเพื่อการกําหนดมาตรฐานและแผนการซอมบํารุง ( Plan) 
ซอมแซม การปรับแตงซอมแซมหรือตรวจสอบ (Do) การบันทึกและวิเคราะหผล (Check) และการ
ปอนขอมูลยอนกลับ (Feedback) เพื่อประโยชนในการวางแผนครั้งตอไป (Action) สําหรับการ
กําหนดมาตรฐานใหม 
 
 เอกชัย  ตัง้บุญธินา (2534) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาของ
โรงงานผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม EVA โดยมกีารจัดองคกรในหนวยงาน และมีการสราง
ระบบการซอมบํารุงเชิงปองกัน ประกอบกับสรางระบบสารสนเทศ ซ่ึงจะมุงเนนในดานความ
พรอมในการใชงานของเครื่องจักร ภายใตขอจํากัดทางดานตนทุนการผลิต หลังจากปรับปรุงแลวผล
ที่ไดพบวา เครื่องจักรมีความพรอมใชงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10.9 และ 6.8 มีสัดสวนคาใชจายดานการ
ซอมบํารุงตอคาใชจายโรงงานลดลงรอยละ 3.0 และมคีาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยการผลิต
ลดลง 1.20 บาทตอคร้ังการผลิต 
 
 ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ (2535) ไดศกึษาการปรับปรุงระบบบํารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานผลิตกระปองขนาดเลก็ โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงในโครงสรางขององคกร สราง
ระบบการซอมบํารุง และระบบสารสนเทศ โดยมุงเนนในการเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร 
หลังจากทําการปรับปรุงแลวพบวาความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น และในขณะเดียวกัน 
การขัดของของเครื่องจักรก็ลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ 11.63 สวนอัตราการผลิตกระปองเพิ่มขึ้น 873 ใบ
ตอช่ัวโมง หรือรอยละ 16.30 
  
 ฐิตินันท  ชัยพฒันาการ (2536) ไดศึกษาถึงการออกแบบระบบการวางแผนงาน บํารุงรักษา
ในโรงงานผลติกลองลูกฟูก โดยจัดโครงสรางองคกรการซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความ
รับผิดชอบของพนักงานซอมบํารุงและพนักงานฝายผลติ จัดวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การ
จัดวางระบบเอกสารงานบํารุงรักษาและการจัดรายงานอะไหลสํารองภายหลังปรับปรุงพบวาเครื่อง
ทําลอนกระดาษลูกฟูกและเครื่องพิมพเซาะรอง  มีระยะเวลาในการชํารุดใชงานไมไดลดลงเฉลี่ย
เดือนละ 247 และ 540 ตามลําดับ นอกจากนี้อัตราของจาํนวนการเกิดเหตุขัดของของทั้ง 2 เครื่อง 
ลดลงรอยละ 0.02 และ 0.07 ตามลาํดับ 
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 ศิริรัตน  ศิลปพิพัฒน (2537) ไดศึกษาและออกแบบแผนงานบํารุงรักษาโดยมีวัตถุประสงค
เพื่อลดระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีต การศึกษานีไ้ดทําการรวบรวม
ขอมูลระยะเวลาการชํารุดใชงานไมไดของเครื่องผสมคอนกรีตตอเดือน และอัตราการขัดของของ
เครื่องจักรที่มีการเก็บรวบรวมขอมูลไวเปนระยะเวลา 3 เดือน กอนการเปลี่ยนแปลง และได
ออกแบบแผนงานบํารุงรักษา ซ่ึงประกอบดวยแผนการบาํรุงรักษา 5 ป แผนการบํารุงรักษาประจําป 
และแผนการบํารุงรักษารายสัปดาห รวมทั้งไดเสนอแนะโครงสรางองคกรทางดานงานบํารุงรักษาที่
มีการกําหนดอํานาจหนาที่ ความรับผิดชอบของพนักงานที่เกี่ยวของกับงานซอมบํารุง การจัดระบบ
เอกสาร และการจัดระบบอะไหลสํารองขึ้นมาดวย จากการนําแผนงานบํารุงรักษาทีจ่ัดทําขึ้นเขาไป
ปฏิบัติเปนระยะเวลา 6 เดือน พบวาระยะเวลาการใชงานไมไดของเครือ่ง ELBA 1  ลูกบาศกเมตร / 
ELBA 1/2  ลูกบาศกเมตร  , เครื่อง KABAG 1 ลูกบาศกเมตร / เครื่อง KABAG 1/2 ลูกบาศกเมตร 
ลดลง 216 , 444 , 369 , 807 นาทีตอเดือนตามลําดบั และอัตราการขัดของของเครื่องจักรลดลง 
1.47% , 7.85 % , 11.85 % และ 7.89 ตามลําดับ 
 
 2.2.2 การใชระบบสารสนเทศกับงานบํารงุรักษา 
 ดนัย  สาหรายทอง (2543) ไดศึกษาวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักรเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในงานบํารุงรักษาเชิงปองกนัในโรงงานผลิตชิ้นสวนเครือ่งยนตรถจักรยานยนต  
การศึกษานีไ้ดทําการรวบรวมขอมูลการขัดของของเครื่องจักร วิเคราะหเหตุขัดของ หัวขอการทํา 
PM แผนงานลงปฏิบัติงาน PM นอกจากนีจ้ัดกลุมรหัสการขัดของใหเปนระเบียบเก็บลงใน
โปรแกรม MAXIMO เพื่อพนักงานนําไปใชในการเกบ็ขอมูลการขัดของตอไป หลังการเขาไปศึกษา
ทําใหสายการผลิต มีคา MTBF และ % Availability มีคาสูงมากขึ้น  พรอมมีการเสนอแนะในการ
ปรับแผน PM ใหพิจารณาเครื่องจักรอื่น ในสายการผลิตเดียวกันเพราะมีผลกระทบตอกัน 
 
 กิติศักดิ์  สุวรรณาสน (2545) ไดศึกษาวิเคราะหเหตุขัดของของระบบคอมพิวเตอร SAP ไม
สามารถใชงานไดทําใหเกดิการสูญเสียโอกาสการขายสินคา พนกังานเกิดวางงาน จงึไดหาแนวทาง
วิเคราะหและแกไขปญหาเหตุขัดของในระบบคอมพิวเตอร SAP  ทําใหสามารถลดเวลาในการ
วิเคราะห จากเดิมประมาณ 30 – 60 นาทีเหลือ 15 – 30 นาที เปนผลใหเวลา MTTR ลดลงจาก 4.23 
ช่ัวโมง เหลือ 3.73 ช่ัวโมง นอกจากนี้มีระบบสํารองใชในกรณีฉุกเฉนิ โดยจะสามารถลดเวลาในกู
ระบบ 

 









บทที่  4 
 

การรวบรวมขอมูลท่ัวไปของการใชงานระบบ SAP ในโรงงานตัวอยาง  
 

ในบทนี้เปนการศึกษาและเกบ็รวบรวมขอมูลตาง ๆ  ที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ SAP 
ทําใหเขาใจสภาพปญหาไดชัดเจนมากขึ้น ไดแก โมดูลที่เกี่ยวของสําหรับการศึกษา กลุมพนักงานที่
เกี่ยวของในลกัษณะงานทีแ่ตกตางกัน การกําหนดบทบาทความรับผิดชอบ และลักษณะการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรในระบบ SAP ของโรงงานตัวอยางมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

   
4.1 โมดูลของ SAP ท่ีเก่ียวของสําหรับการศึกษาวิจัย 

ในการศึกษาครั้งนี้มีโมดูลที่เกี่ยวของไดแก 
4.1.1 โมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน (Plant Maintenance Module, PM Module) โดยทั่วไป 

ประกอบดวยหนาที่หลัก 5 สวน ดังแสดงในรูปที่ 4.1 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี ้
A) ขอมูลหลัก (Management of Technical Objects) 

1) เครื่องจักร 
2) แผนกปฏิบตัิงาน 
3)  อะไหลเครื่องจักร 
4) พื้นที่ทํางาน 

  B) การแจงซอม / การแจกจายดําเนนิงาน / การบันทึกผลการดําเนินงาน  
       (Maintenance Processing)      

             C)  แผนงานบํารุงรักษา โดยมีระยะเวลาตามประเภทเครื่องจักร  
                   (Preventive Maintenance) 

  D) สวนประมวลและรายงานผลเปนสวนที่นําขอมูลจากการบันทึกมารวบรวม 
                                 แสดงในรูปแบบขอมูลโดยสรุป และดัชนวีัดผล (Information System) 
  E) Work Clearance Management ในสวนหนาที่หลักนี้ไมไดนํามาใชในการศึกษา
เพราะไดถูกออกแบบไวสําหรับอุตสาหกรรมเคมี น้ํามัน แกส เพื่อใหเกิดความมัน่ใจในงานที่
เกี่ยวของกับความปลอดภยัรอบดานในสถานที่ทํางาน 
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รูปที่ 4.1 หนาที่หลักของโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 
 

4.1.2  โมดูลการจัดการพัสด ุ(Material Management Module , MM Modu
1)  สวนงานสโตร  เปนการเบิก – จายอะไหลเครื่องจักร จากการ
แผนกสโตรเองหรือส่ังซื้อโดยฝายวิศวกรรม เกี่ยวของในการสน
บํารุงรักษาโดยมีปริมาณอะไหลเหมาะสมเพียงพอตอการใชงาน
2) สวนงานจดัซื้อ เปนการสั่งซื้อของจากทุก ๆ หนวยงาน เกี่ยว

ตดิตามอะไหล 
3)  

4.2 กลุมพนักงานที่เก่ียวของกับการบันทึกขอมูลและการใชงานระบบคอมพิวเต
พนักงานทีใ่ชงานระบบ SAP แบงออกไดเปน 4 กลุม โดยแตละกลุมมีลัก

แตกตางกนั ไดแก กลุมผูแจงขอใชบริการงานบํารุงรักษา กลุมผูบันทึกขอมูลงานบ
บันทึกขอมูลขอมูลหลัก และแผนงานบํารุงรักษา  และกลุมผูดูรายงานจากระบบ S
ดังตอไปนี ้

 
 
 
 
 

 

A

C

D

le) 
สั่งซื้อเขามาโดย
ับสนนุงาน
 
ของในระบบการ

อร 
ษณะการใชงาน
ํารุงรักษา กลุมผู
AP มีรายละเอียด
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4.2.1 ผูแจงขอใชบริการงานบํารุงรักษา 
ผูขอใชบริการเปนตัวแทนพนักงานที่ไดรับมอบหมายจากฝายในการเปด

แจงขอใชบริการในงานบํารุงรักษาดูไดจากตารางที่ 4.1 
 
 
ตารางที่ 4.1 จํานวนพนักงานแจงขอใชบริการแยกตามฝายตาง ๆ 

 
ลําดับ ฝาย จํานวน (คน) 

1 โครงการ 2 
2 วัตถุดิบและหองเย็น 2 
3 วางแผน 1 
4 เทคโนโลยีสารสนเทศ 1 
5 คลังสินคา 2 
6 วิจัยและพฒันา 2 
7 บัญชี 3 
8 การเงิน 2 
9 ทรัพยากรบุคคล 3 
10 สํานักงานผูจัดการโรงงาน 1 
11 ผลิต 4 
12 วิศวกรรม 2 
13 ควบคุมคุณภาพ 2 
14 ตรวจสอบคุณภาพ 2 
15 สํานักงานผูจัดการทั่วไป 1 
 รวม 30 

 
จากตารางที ่ 4.1 จํานวนพนักงานทีข่อใชบริการรวมทั้งหมด 30 คน โดยจะเปน

กลุมเปาหมายที่ตองมีการอบรมใหใชงานในระบบ SAP ใหถูกตอง 
 

4.2.2 ผูบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษา 
ผูที่รับผิดชอบการจัดการงานบํารุงรักษาของโรงงานตัวอยางคือ ฝาย

วิศวกรรมซึ่งภายในฝายวิศวกรรมประกอบดวย 10 แผนกโดยโครงสรางภายใน
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ผูจัดการฝายวิศวกรรม 

ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม  ผูชวยผูจัดการฝายวิศวกรรม  

หัวหนาแผนกเขียนแบบ  หัวหนาแผนกตนกําลัง   

หัวหนาแผนกเครือ่งจักรบรรจุ   หัวหนาแผนกเครือ่งเย็น  

หัวหนาแผนกซอมบํารุง   หัวหนาแผนกบําบัดนํ้าเสีย  

หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  หัวหนาแผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ  

หัวหนาแผนกปรับสภาพเครื่องจักร  

หัวหนาแผนกอาคารสถานที่ 

ฝายวิศวกรรมแสดงในรูปที ่ 4.1 ผูบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาเปนระดับผูชวย
หัวหนาแผนก หัวหนาแผนกหรือ ธุรการแผนก ภายในฝายวิศวกรรม ทําการเปดดู
งานในระบบ SAP ที่ฝายอื่น ๆ ไดขอใชบริการเขามา แลวเปลี่ยนเปนใบสั่งงาน 
(Plant Maintenance ORDER) เพื่อสงตอใหพนกังานชางไปดําเนนิงาน และปด
งานในระบบ SAP เมื่องานเสร็จ 

 
 
 
 
 

 

 
 

 
 
 

รูปที่ 4.2 แผนผังโครงสรางฝายวิศวกรรม  
 

จากรูปที่ 4.2 แบงออกไดเปนสวน 2 สวนหลัก โดยสวนแรกประกอบดวย
แผนกตนกําลัง แผนกเครือ่งจักรบรรจุ แผนกซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกัน แผนกปรับสภาพเครื่องจักร และแผนกอาคารสถานที่ ซ่ึงจะมีหนาที่
รับผิดชอบงานเกี่ยวกบัการผลิตโดยตรง สวนที่สองประกอบดวยแผนกเขียนแบบ 
แผนกเครื่องเยน็ แผนกบําบดัน้ําเสีย แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณซ่ึงจะมีหนาที่
รับผิดชอบงานสนับสนุนการผลิต แตละแผนกมีความพรอมแตกตางกันในดานที่มี
พนักงานสามารถใชงานในระบบ SAP ได จากการสํารวจโดยการสอบถามแตละ
แผนกสามารถแสดงจํานวนพนักงานที่สามารถใชงานในระบบ SAP ไดแยกตาม
แผนก ดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 จํานวนพนักงานบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาภายในฝายวศิวกรรม 

 
ลําดับ แผนก จํานวน (คน) 

1 แผนกตนกําลัง  1 
2 แผนกเครื่องจกัรบรรจุ 2 
3 แผนกอาคารสถานที่  1 
4 แผนกซอมบํารุง  2 
5 แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  1 
6 แผนกบําบัดน้าํเสีย   1 
7 แผนกเครื่องเยน็  1 
8 แผนกปรับสภาพเครื่องจักร 0 
9 แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ 0 
10 เขียนแบบ 0 
11 ธุรการออฟฟตกลาง 2 
 รวม 11 

 
จากตารางที่ 4.2 พนักงานที่สามารถทําการบันทึกขอมูลงานบํารุงรักษาลง

ในระบบ SAP ที่สามารถใชงานระบบ SAP ของแผนกมีทัง้หมด 11 คน แตยังขาด
ความเขาใจในหนาที่การทํางานของระบบ และยังมีบางแผนกที่ไมไดใชงานเลย
เชน แผนกเขียนแบบ แผนกปรับสภาพเครื่องจักร และแผนกสรางเครื่องจักรและ
อุปกรณ โดยจะนําไปหาแนวทางแกไขตอไป 

 
4.2.3 ผูบันทึกขอมูลขอมูลหลัก และควบคุมแผนงานบํารุงรักษา 

ผูรับผิดชอบขอมูลหลักรับผิดชอบโดยหวัหนาแผนกซอมบํารุง สําหรับ
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน จะคอยควบคุมแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใน
ระบบ SAP โดยปลอยแจกจายแผนทีว่างไวใหกับแผนกที่มีเครื่องจักรรับผิดชอบ 
โดยที่กําหนดไวเปนระดับหวัหนาแผนกเพราะตองมีความรับผิดชอบในการ
จัดการขอมูลสูงโดยตองประสานงานกันทัง้สองสวนคือหากมีการแกไข และการ
ปรับปรุงขอมูลหลัก แผนงานบํารุงรักษาตองถูกปรับตามดวยเพื่อใหงาน
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บํารุงรักษามีความถูกตอง ตารางที่ 4.3 แสดงจํานวนพนักงานซึ่งมีจํานวนรวม 2 
คน 

 
ตารางที่ 4.3 จํานวนพนักงานบันทึกขอมูลหลักและแผนงานบํารุงรักษา 

 
ลําดับ แผนก หัวขอ จํานวน (คน) 

1 แผนกซอมบํารุง ขอมูลหลัก 1 
2 แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน แผนงานบํารุงรักษา 1 
  รวม 2 

 
4.2.4 ผูดูรายงานจากระบบ SAP 

ระบบ SAP จะมีขอมูลสําคัญมาสรุปผลเปนรายงานโดยผูที่ดูรายงานจะมี
ตั้งแตระดับผูบริหาร ผูจัดการฝาย ผูชวยผูจัดการ หวัหนาแผนก โดยแบงไดตาม
ตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 จํานวนผูดูรายงานในระบบ SAP 
 

ลําดับ ตําแหนง จํานวน (คน) 
1 ผูบริหาร 1 
2 ผูจัดการฝาย 1 
3 ผูชวยผูจัดการ 3 
4 หัวหนาแผนก 7 
 รวม 12 

    
จากตารางที่ 4.4 ผูดูรายงานในระบบมีทั้งหมด 12 คน หากกลุมที่ดูรายงาน

มีความเขาใจและเห็นความสําคัญของระบบ SAP จะเปนกุญแจหลกัที่ทาํใหระบบ
มีการพัฒนาอยางตอเนื่องเพราะขอมูลสามารถนําไปใชไดจริง 

 
 
  

 
4.2.5 ความตองการใชงานของผูจดัการฝายวิศวกรรมและหวัหนาแผนกที่เกี่ยวของ 
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จากการสอบถามหัวหนาแผนก และผูจดัการฝายวิศวกรรม ถึงความตองการ
เกี่ยวกับการใชงานระบบ SAP ในหนวยงานนั้นสามารถแจกแจงความตองการได
ดังตอไปนี ้
 

4.2.5.1 ตองการใหระบบ SAP สามารถใชในการจัดการใหมอีะไหลเพยีงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 

รูปแบบเดิม สโตรใชวิธีการเบิก – จายอะไหล แลวตัดยอดอะไหลในบตัรแข็ง เมื่อ
ถึงปริมาณที่ตองสั่งซ้ือจึงทยอยเปดใบเสนอซื้อ  จึงมีโอกาสไมไดเสนอซื้ออะไหล
บางรายการที่เกิดจากความผดิพลาดของบุคคล  นอกจากนี้ไมมกีารปรับปริมาณ
อะไหลใหเหมาะสม 
 

4.2.5.2 ตองการใหมีรายงานที่สามารถติดตามอะไหลจากการสั่งซื้อเพื่อใชเตรียมวาง
แผนการทํางาน 

รูปแบบเดิม แตละแผนกติดตามอะไหลที่ส่ังซ้ือดวยการบันทกึลงรายงานแลวสง
ใหฝายจัดซื้อ หลังจากนัน้ฝายจัดซื้อแจงกลบัมา จึงนําไปประกอบการวางแผนการ
ทํางาน เปนการทํางานซ้ําซอน ทั้ง ๆ ที่ขอมูลที่ติดตามทั้งหมดไดบันทึกอยูใน
ระบบ SAP แลวหลังจากเปดใบเสนอซื้อ 
 

4.2.5.3 ตองการใหมีรูปภาพเครื่องจกัรประกอบในระบบ SAP เพื่อความชัดเจน และ
เขาใจงาย 

รูปแบบเดิม ผูเปดใบขอใชบริการใสรหัสเครื่องจักรไมถูกตองตรงกับเครื่องจักรที่
เสียอยูจริง และทางฝายบัญชีมีการจําหนายทรัพยสินทีใ่ชงานไมไดแลว แตไมมี
ขอมูลที่ถูกตองชัดเจน 
 

4.2.5.4 ตองการใหแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรปลอยตามจํานวนกระปอง หรือ 
จํานวนชั่วโมงใชงาน 

รูปแบบเดิม เครื่องจักรบางประเภทบํารุงรักษาตามจํานวนกระปอง เชน เครื่องปด
ผนึกฝากระปอง หรือตามชั่วโมงการทํางาน เชน เครื่องอัดกาซในระบบทําความ
เย็นแตละเครื่องทํางานไมเทากันโดยบางเครื่องใชงานมากแตไดรับการบํารุงรักษา
เทากับเครื่องที่ใชงานนอยจากการใชวิธีเทียบเคียงประมาณการเขากับจาํนวนวัน
ทํางาน ทําใหการปลอยแผนเพื่อบํารุงรักษาเครื่องจักร คลาดเคลื่อนไมตรงกับการ
ใชงานจริง  
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4.2.5.5 ตองการใหมกีารอางอิงกันไดระหวางหมายเลขเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกับ

หมายเลขทรัพยสินเครื่องจักรสําหรับฝายบัญชี 
รูปแบบเดิม รหัสเครื่องจักร กับ รหัสทรัพยสินจะไมเหมอืนกัน โดยรหสัทรัพยสิน
จะเปนตัวเลข 6 ตําแหนง รันตอไปเรื่อย ๆ ดังนั้นหากเชื่อมโยงกันในโปรแกรมอื่น 
จะมีโอกาสผิดพลาดได  
 

4.2.5.6 ตองการใหมกีารแบงแยกงานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนุรักษ
พลังงานมาตางหากเพื่อ สะดวกในการติดตาม 

รูปแบบเดิม โรงงานกรณีศกึษาไดรับการรับรองระบบ ISO 14001 จึงมีการ
ดําเนินงานอนรัุกษพลังงาน จึงตองมีรายการซอมบํารุงประเภทซอมรอยร่ัว (ทอ
สตรีม ทอน้ํา ทอลม ร่ัว) แตยังไมไดแยกหมวดหมูออกมาชัดเจน ทําใหติดตามการ
ซอม หรือนับเปนสถิติเปนเรื่องยุงยาก 

 
4.2.6 การกําหนดความรับผิดชอบของผูเกี่ยวของกับระบบ SAP 

โรงงานตัวอยางมีการกําหนดความรับผิดชอบทางดานการดูแลระบบ SAP  แตไม
มีการนําไปปฏิบัติซ่ึงเปนผลสืบเนื่องมาจากการไมมีการนําไปใช โดยรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

 1) ผูบริหาร ผูจัดการฝาย (PROCESS OWNER) 
ความรับผิดชอบ 

 -   กําหนดนโยบาย ใหคําแนะนํา 
-   ใหการสนับสนุนการทํางานของ หัวหนาแผนก (KEY USER)  

2) หัวหนาแผนกเพิ่มผลผลิต (ผูทําการวิจยั)  
   ความรับผิดชอบ 

-   ประสานงานระหวางหนวยงานในกรณปีญหามีความเกี่ยวของกัน 
     ระหวางแผนก / ฝาย 
-   ประสานงานระหวาง (1) พนักงานกบัหวัหนาแผนก (2) หัวหนาแผนก 
     กับผูชวยผูจัดการ / ผูจดัการฝาย และ (3) ผูจัดการฝายกับผูบริหาร 
-    คนหาขอมลูสนับสนุนที่เกี่ยวของในการดําเนินงาน 
 

3)   หัวหนาแผนก (KEY USER) 
ความรับผิดชอบ 
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- ดูแลใหรายการหลักทันตอการใชงาน 
- ปรับปรุงแกไขขอมูลในระบบใหถูกตอง 
- ฝกอบรมการใชงานในระบบใหกับผูใชงาน ( END USER ) 
- นําเสนอความคืบหนาการดําเนินงานตอผูจดัการฝาย 

 
4)  พนักงาน (END USER) 

ความรับผิดชอบ 
- บันทึกขอมูลใหถูกตอง ทันเวลาตอการใชงาน 
- แจงกลับ หัวหนาแผนก (KEY USER) ในกรณีมีส่ิงผิดปกติในการ

ปฏิบัติงาน 
 
4.3 คอมพิวเตอรและลกัษณะการใชงาน 

 
การสํารวจปริมาณเครื่องเครื่องคอมพิวเตอรที่สามารถใชงานระบบ SAP  พบวามี

จํานวน 5 เครือ่ง มีตําแหนงการวาง ดูไดจากรูปที่ 4.2  
 
 
                                         
 
 ออฟฟตฝายวศิวกรรม     หองผูจัดการฝายวิศวกรรม 
1. แผนกซอมบํารุง       11. ผูจัดการฝาย
วิศวกรรม 
2. แผนกเครื่องจักรบรรจ ุ
3. แผนกปรับสภาพเครื่องจกัร      
4. แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ 7. แผนกบําบดัน้ําเสีย      
5. แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  8. แผนกเครื่องเย็น  
6. แผนกอาคาร สถานที่   9.แผนกเขยีนแบบ  ออฟฟตแผนกตนกําลัง 
        10. แผนกตนกําลัง 
        

รูปที่ 4.3 คอมพิวเตอรภายในฝายวิศวกรรมและตําแหนงที่วาง 
จากรูปที่ 4.3 จะเห็นไดวาคอมพิวเตอรที่มใีชงานอยูจํานวน 5 เครื่องใชรวมกันหลายแผนก 

ดังนั้นจึงเปนการยากในการใชงานระบบ SAP ไดอยางเตม็รูปแบบ และเครื่องคอมพิวเตอรที่ไมใช
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งานระบบ SAP มีจํานวน 6 เครื่อง จัดวางที่พื้นที่ทํางานแผนกซอมบํารุง 1 เครื่อง แผนกเครื่องจักร
บรรจุ 1 เครือ่งแผนกเขยีนแบบ 2 เครื่อง แผนกเครื่องเย็น 2 เครื่องจึงเปนประเดน็ที่ตองทําการ
ปรับปรุงตอไป  

นอกจากนี้พนกังานยังมีลักษณะการใชงานในระบบ SAP ที่แตกตางกนัจากกลุมผูใชงานที่
กลาวมาแลวในขางตนตามตารางที่ 4.2 และ4.3 ขึ้นกับหนาที่และความรับผิดชอบโดยแยกไดตาม
ตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 ลักษณะการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร 
 

แผนก / พืน้ที ่ จํานวนเครื่อง
คอมพิวเตอร 

(เครื่อง) 

จํานวน 
เครื่องพิมพ 

(เครื่อง) 

ลักษณะการใชงาน 

แผนกซอมบํารุง   
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน  
แผนกบําบัดน้าํเสีย  
แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ   
แผนกปรับสภาพเครื่องจักร  
แผนกอาคารสถานที่    
แผนกเครื่องจกัรบรรจุ    
แผนกเครื่องเยน็  
พื้นที่ : ออฟฟตฝายวิศวกรรม 

4 2 ใชงานในระบบ 
SAP 

แผนกตนกําลัง 
พื้นที่ : ออฟฟตตนกําลัง 

1 1 ใชงานในระบบ 
SAP 

แผนกซอมบํารุง 
พื้นที:่พื้นที่ทํางานซอมบํารุง 

1 1 บันทึกขอมูลทั่วไป 

แผนกเขยีนแบบ 
พื้นที่ : ออฟฟตแผนกเขยีนแบบ 

2 1 เขียนแบบ 

แผนกเครื่องเยน็ 
พื้นที่ : พื้นที่ทํางานขางหองเย็น 

2 1 เก็บบันทึกอุณหภูมิ
หัองเยน็ 

แผนกเครื่องจกัรบรรจุ 
พื้นที่ : พื้นที่ทํางานเครื่องจักรบรรจุ 

1 1 บันทึกขอมูลทั่วไป 
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จากตารางที่ 4.5 จํานวนเครื่องคอมพิวเตอรที่สามารถใชงานระบบ SAP ได
ทั้งหมด 5 เครือ่ง เครื่องคอมพิวเตอรอยูพื้นที่ทํางานงานจะใชงานทัว่ไปทั้งหมด 6 เครือ่ง 

 เพื่อใหเกิดความชัดเจนวาปริมาณเครื่องคอมพิวเตอรเมือ่ใชงานในระบบ SAP 
แลวจะมีปริมาณเพยีงพอหรือไมจึงไดมกีารรวบรวมขอมูลเพื่อหาเวลาทีจ่ําเปนตองใชงาน
เครื่องคอมพิวเตอรดังแสดงไดตามตารางที่ 4.6 

 
ตารางที่ 4.6 เวลาที่ใชตามลักษณะงานในระบบ SAP 
 

ลักษณะการใชงานใน
ระบบ SAP 

ความถี่ เวลาที่ใช ความตองการใชงาน 
(คาเฉลี่ย) 

เปดดูงานขอใชบริการ ทุกวัน อยางนอยวันละ 
2 รอบ 

5 นาที / 
รายการ 

60 รายการ/วนั 

ปดงานเมื่องานเสร็จ ทุกวัน 12 นาที/
รายการ 

60 รายการ/วนั 

เปดใบเสนอซือ้  ทุกวัน เฉล่ียแผนกละ 
3 รายการ/วนั 

5 นาที / 
รายการ 

30 รายการ/วนั 

ปลอยแผนงานบํารุงรักษา ทุกเดือน 3 ช่ัวโมง 500 รายการ/เดือน 
บันทึกขอมูลหลัก ทุกวัน 10 นาที/

รายการ 
3 รายการ / วนั 

หมายเหตุ 1. ขอมูลจากเดือน กรกฏาคม – ธันวาคม 2546 
    2. การใชงานคอมพิวเตอรทํารายงานในรูปแบบตาง ๆ ประมาณ 50% ของการใช 
                     งานคอมพิวเตอร 
    3. ยังไมมีลักษณะการใชงานในระบบ SAP ของหัวหนาแผนกในการเขาไป 
                     ตรวจสอบขอมูลที่บันทึกผลเพื่อนํามาใชวิเคราะห 
 

จากตารางที่ 4.6 เมื่อนําเวลาที่ตองใชงานในระบบ SAP มารวมกันโดยไมรวมงาน
ปลอยแผนงานบํารุงรักษา และเวลาที่หัวหนาแผนกเขาไปดูขอมลูเพื่อตรวจสอบหรือนํา
ขอมูลมาวิเคราะห (5x60 + 12x60 + 5x30 + 10x3) จะไดเทากับ 1200 นาที (20 ช่ัวโมง)  แต
พนักงานทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง ความตองการใชงานคอมพิวเตอรเกนิมา 2.67 ช่ัวโมง/วัน/
เครื่อง  
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จึงสรุปไดวาเครื่องคอมพิวเตอรที่ใชงานระบบ SAP ไมเพียงพอตอการใชงาน จึง
เสนอเพิ่มจํานวนเครื่องคอมพิวเตอรอยางนอย 3 เครื่องใหใชงานระบบ SAP ในพื้นที่
ทํางานของแผนกซอมบํารุง เครื่องจักรบรรจุ และแผนกเขียนแบบ 

 
4.4 รายละเอียดปญหาในแตละขั้นตอนการดาํเนินงานบํารงุรักษา 

 
ในแตละแผนกที่อยูในฝายวศิวกรรมจะมีขั้นตอนการทํางานหลัก ๆ เหมอืนกันตั้งแต

เครื่องจักรเขามาใหมของแตละแผนกที่รับผิดชอบโดยเริม่ตั้งแตขั้นตอนเครื่องจักรเขามาใหม/ยาย
เครื่องจักร/จําหนายเครื่องจกัร ขั้นตอนแจงขอใชบริการ งานซอม/บํารุงรักษา ขั้นตอนเบิกอะไหล / 
ส่ังซื้อของ ข้ันตอนดําเนนิการซอม/บํารุงรักษา ไปจนถึงขั้นตอนการปดงานที่เกีย่วของกับ
เครื่องจักรดังรูปที่ 4.3 นอกจากนี้ในรูปที่ 4.3 ยังไดแสดงปญหาแตละขัน้ตอนซึ่งสามารถสรุปไดวา
เกิดจากการจดัการที่ไมสามารถทาํใหเกิดการนําไปใชระบบสารสนเทศในสวนงานบํารุงรักษา
โรงงาน สามารถดูไดดังตอไปนี้ 
 
 
       ปญหา 

1. ไมมีการบันทกึขอมูลตรงกับความเปนจรงิ 
รายการเครื่องจักรในระบบสารสนเทศ กับ สภาพ
ความเปนจริงขอมูลไมตรงกัน ทั้งยี่หอ  รุน  
ความสามารถในการใชงาน และเครื่องจักรที่เขามา
ใหมกย็ังไมมใีนระบบสารสนเทศ เปนตน 

เครื่องจักรเขามาใหม/ยาย
เครื่องจักร/จําหนายเครื่องจกัร 

2. ไมไดจดัทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรครบถวน 
                                                                                      
 

1. ใชคนในการเดินเอกสาร หรือโทรศัพทที่ไมมี
รายละเอียดชดัเจนเปนหลักฐาน 

แจงขอใชบริการ งานซอม/
บํารุงรักษา 

2. เมื่อชางมีปญหาไมสามารถทําไดตามที่แจงมาไมมี
การตอบกลับ ทําใหผูแจงตองคอยติดตามงานอยู
เสมอ 

3. คอมพิวเตอรมอียูเพียงบางแผนก ไมไดวางอยูหนา
งาน 
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1. ของหมดสโตร ไมมีใหเบกิและของที่มีอยูก็ไมไดใช
งาน ไมปรับปริมาณอะไหลใหเหมาะสมกบัความ
ตองการใชอะไหลในแตละชวงเวลา 

2. การติดตามการสั่งซื้อ ตองคอยโทรถาม หรือติดตาม
ดวยเอกสาร และรอจัดซื้อตอบกลับ เมื่อไมทราบวัน
กําหนดสงของชัดเจนทําใหวางแผนดําเนนิงานได
ยาก จึงยังไมมรีะบบการติดตามอะไหลที่มี
ประสิทธิภาพ  

 

เบิกอะไหล / ส่ังซื้อของ 

1. ไมไดวางแผนการจัดกําลังคนในการทํางาน ในขณะ
ที่งานมีปริมาณมาก 

 
 
 
 

ดําเนินการซอม/บํารุงรักษา 

1. บางแผนกไมเก็บประวัตกิารทํางาน / บางแผนก 
        เก็บประวตัิใน เปนสมุด  

2. ไมทราบคาใชจายที่แทจริงแยกตามแผนก 
3. ไมมีการนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหเพื่อนําไป

ปองกันปญหาที่เคยเกดิขึ้นเนือ่งจากจัดเก็บขอมูล
เปนเอกสารจึงทําไดยากและใชเวลานาน 

4. การจัดการ การใชงาน คอมพิวเตอร /เครื่องพิมพที่มี
อยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ยงัไมดีเทาที่ควร  

 

ปดงาน 

รูปที่ 4.4 ขั้นตอนการดําเนนิงานในอดีต 
 

จากที่กลาวมาขางตนระบบสารสนเทศเปนโปรแกรมสําเร็จรูปจึงเปนการยากในการ
นําไปใชงานปรับใหเขากนัลงตัว ในบางสวนระบบที่มีอยูในโรงงานตวัอยางก็ตองปรับเขาหาระบบ
สารสนเทศ หรือประยุกตใชระบบสารสนเทศใหเหมาะสมกับความจําเปนของงานบํารุงรักษา 
ดังนั้นในการศกึษานี้จงึมุงเนนการปรับทั้งสวนของระบบสารสนเทศและสวนของผูเกี่ยวของให
เหมาะสมกับองคกร โดยคํานึงถึงการนําไปใชใหเกิดประโยชนมากขึน้ 

 













































บทที่  6 
 

การดําเนินการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 5 เราไดแนวทางในการแกไขปรับปรุง จึงไดนําแนวทางดังกลาวไปดําเนนิการ
เพื่อใหระบบ SAP สามารถใชงานไดดีตองเริ่มทีใ่หผูที่เกีย่วของมีความเขาใจ และมีเครื่อง
คอมพิวเตอรเพียงพอตอการใชงาน นอกจากนี้ขอมูลทีบ่ันทึกในระบบตองมีความถูกตอง และทนั
ตอการใชงาน ทั้งนี้ระบบจะดําเนินตอไปไดตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร จึงขอนําเสนอ
ตามหัวขอดังตอไปนี ้
 
6.1 การฝกอบรมใหกับผูใชงานทุกระดับ 

 ไดจัดฝกอบรมตามหัวขอฝกอบรมใหเหมาะกับกลุมเปาหมายดังทีก่ลาวไวแลวใน
บทที่ 5  ตามตารางที่ 5.3 โดยสวนใหญจะมีผูสนใจรวมเขาอบรมมากกวาทีจ่ัดไวเนื่องจากทาง
ผูจัดการฝายอยากใหมีผูเขาใจในระบบ SAP มากขึ้นเพื่อสามารถทํางานแทนกันไดดไูดจากตารางที่ 
6.1 

ตารางที่ 6.1 หัวขอฝกอบรมโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน  
 

ลําดับ หัวขอฝกอบรม ระดับ จํานวน 
ผูเขาอบรม 

ระยะเวลา 
 (ช่ัวโมง) 

1 การเปด Notification (ใบขอใชบริการ) ตัวแทนจากทกุฝาย 48 3 
2 การเปด - ปด PM ORDER (งาน

บํารุงรักษา) 
ผูบันทึกงานซอมบํารุง 15 16 

3 การสรางและจัดการแผนงานบํารุงรักษา หัวหนาแผนกซอม
บํารุงเชิงปองกัน 

2 8 

4 การดูผลการดาํเนินงานบํารุงรักษา หัวหนาแผนก 
ผูจัดการฝายวศิวกรรม

ผูบริหาร 

2 3 

5 การสรางและจัดการรายการหลัก หัวหนาแผนกซอม
บํารุง 

2 8 

6 การวิเคราะหขอมูลบํารุงรักษา หัวหนาแผนก 2 16 
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เมื่อจบการอบรมที่ไดจัดไว มีการรองขอการฝกอบรมเพิ่มเติมในหัวขอตามตารางที่ 5.3 จึง
ไดจัดการอบรมใหเพิ่มเติมให 2 หวัขอที่สามารถนําขอมูลไปใชดําเนนิการไดจริง ดังตารางที่ 6.2 

 
ตารางที่ 6.2 หัวขอฝกอบรมโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน (เพิ่มเติม) 

 
ลําดับ หัวขอฝกอบรม ระดับ จํานวนผูเขา

อบรม 
ระยะเวลา 
 (ช่ัวโมง) 

1 การดูคาใชจายบํารุงรักษาของแผนก / 
ฝาย 

หัวหนาแผนก/ 
ผูชวยผูจัดการฝาย/ 
ผูจัดการฝาย 

13 2 

2 การเรียกรายงานดูติดตามการสั่งซื้อ
อะไหล 

หัวหนาแผนก/ผูชวย
หัวหนาแผนก 

16 1 

 
6.2 การดําเนนิการตามขั้นตอนงานบํารงุรักษา 

จากการที่ไดปรึกษากับผูจัดการฝายวิศวกรรม จึงไดดําเนนิการอบรมพนักงาน
ธุรการโดยใชเวลาอบรม 16 ช่ัวโมง สําหรับหัวขอการเปด - ปด PM ORDER (งาน
บํารุงรักษา) เพื่อปฏิบัติตามรูปที่ 5.3 ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมในระบบ SAP โดยได
เปล่ียนงานการเขาไปดูงานที่ขอใชบริการเขามา จากเดิมเปนหนาที่ของหัวหนาแผนก 
เปลี่ยนเปนพนกังานธุรการเขาไปดงูานที่ขอใชบริการเขามาแลวพิมพออกมาสงใหหวัหนา
แผนก เพื่อใหหวัหนาแผนกแจกจายงานบํารุงรักษาใหกับพนักงานชางไปปฏิบัติงาน ใน
การเปลี่ยนบทบาทดังกลาวทาํใหหวัหนาแผนกมีเวลาในการทํางานอื่นเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 30 
นาที / วนั คิดจากการเขาไปในระบบ SAP  2 รอบ/วัน 

 
6.3 การปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP 
 

6.3.1 เวลาเครื่องจักรขัดของ 
 จากคําแนะนําของผูตรวจสอบจากภายนอกที่มาตรวจติดตามระบบมาตรฐาน ISO 

9001  ISO 14001 เพื่อใหขอมูลถูกตองและเปนที่ยอมรบั โดยใหฝายผลิตเปนผูเปดใบขอใชบริการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เนื่องจากหากฝายวศิวกรรมเปนผูเปดเองเวลาอาจไมตรงกัน และการยอมรบั
วาเวลาดังกลาวเหมาะสมของทั้งฝายวิศวกรรม และฝายผลิต เพื่อนําไปสูการปรับปรุงในการใชเวลา
ในการบํารุงรักษาในครั้งตอไป  
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6.3.2 สวนประกอบ สาเหตุ และลักษณะความเสียหาย ของเครื่องจักร 
 เนื่องจากพนักงานไมทราบวาสวนประกอบ สาเหตุ และลักษณะความเสียหาย ของ

เครื่องจักรสามารถแกไขใหสะดวกแกการแจงขอใชบริการ และการเก็บขอมลูเพื่อใชในการ
วิเคราะห จึงไดมีการอธิบายและแกไขโดยนํามาจากเนื้อหาที่ผูขอใชบริการแจงมาแตไมมีรายการให
เลือก เพิ่มเติมเขาไปบันทึกเพิ่มเติม ทําใหผูขอใชบริการเลือกขอมูลไดตรงตามความเสียหายจริง มี
ผลใหขอมลูที่ไดถูกตองนําไปใชในการวิเคราะหในขัน้ตอไปได ดไูดจากรูปที่ 6.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.1 การบันทึกลักษณะความเสียหายเครื่องจักรเพิม่เติม 
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6.4 การจัดวางเครื่องคอมพิวเตอรใหเหมาะกับปริมาณการใชงาน 
 
จากบทที่ 5 ในหัวขอ 5.2.4 การจัดกลุมการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร  ในเรื่องการ

จัดระบบเครื่องคอมพิวเตอร และปริมาณการใชงานไดประสานงานกับฝายวิศวกรรมและฝาย
สารสนเทศ โดยแบงออกเปน 2 รูปแบบดงันี้ 

 
1) ฝายวิศวกรรมดําเนินเรื่องวางระบบเครือขายพรอมติดตั้งลงโปรแกรมระบบ 

SAP ที่จุดพืน้ที่ทํางานของแผนกซอมบํารุง แผนกเครือ่งจักรบรรจุ สําหรับแผนกเขียนแบบอยูใน
ระบบเครือขายแลวเพียงแตลงโปรแกรม SAP ก็สามารถใชงานไดทันทีทําใหลดการเดินเอกสาร 15 
นาที/รอบ  

2) ฝายวิศวกรรมดําเนินเรื่องเพื่อขอเบิกเครื่องคอมพิวเตอร เครื่องพิมพ และเดิน
ระบบเครือขายไปยังแผนก แผนกบําบัดน้าํเสีย แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณและแผนกเครื่องเย็น 
เนื่องจากแผนกอยูหางไกลจากออฟฟตฝายวิศวกรรม หากสามารถติดตั้งระบบเครือขายเสร็จ 
สามารถลดเวลาเดินเอกสารสําหรับ 3 แผนกที่กลาวมาลงได 30 นาที / รอบ โดยโครงการดังกลาว
ไดรับการอนุมตัิขณะนี้อยูระหวางดําเนินการ คาดวาวางระบบเสร็จภายในป 2547  เมื่อมีการติดตัง้
ระบบเครือขายและลงโปรแกรมเสร็จจะมลัีกษณะดังรูปที่ 6.1  
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1. แผนกซอมบํารุง      2. แผนกตนกาํลัง 
 
 
3. แผนกเครื่องจักรบรรจ ุ
4. แผนกปรับสภาพเครื่องจกัร     5. ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
 
 
                                                               
6. แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน     11.แผนกเขียนแบบ 
7. แผนกอาคาร สถานที่    
 
                       8. แผนกเครื่องเย็น     9. แผนกบําบัดน้ําเสีย     10. แผนกสรางเครื่องจักร/อุปกรณ
  
 รูปที่ 6.2 การใชงานคอมพิวเตอรภายในฝายวิศวกรรมหลังปรับปรุง 

จากรปูที่ 6.1 จะเหน็ไดวามีการเพิ่มการใชงานระบบ SAP ใหกับเครื่องคอมพิวเตอร 
เครื่องพิมพอยางละ 2 เครื่อง ทําใหลดการใชงานเครื่องที่ออฟฟตฝายวศิวกรรมลง และลดการเดิน
เอกสารอยางนอย 15 นาที/รอบ สําหรับแผนกซอมบํารุง แผนกเครื่องจกัรบรรจุ และแผนกเขยีน
แบบ เปนผลทําใหระบบ SAP ถูกนําไปใชไดมากขึ้น 
 
6.5 การดําเนินการตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนํา 
 

 เพื่อใหการใชระบบ SAP สามารถใชประโยชนและเขากับระบบการทํางานใน
ปจจุบันจึงไดดําเนินตามที่ผูบริหารแนะนํา โดยตองยอมรับวาเพื่อใหพนักงานหันมาสนใจระบบ 
SAP มากขึ้นตอง ใหพนกังานเห็นวามีประโยชนกับพนักงานโดยตรง เมื่อพนักงานมทีัศนคติที่ดี 
การรวมกันแกไขปญหาจึงไดรับความรวมมือ 
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6.5.1 ตองการใหระบบ SAP สามารถใชในการจัดการใหมีอะไหลเพียงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 

การดําเนินการ โดยใชฟงกชัน MRP (Material Requirement Planning) ที่มีอยูแลว
ในระบบ SAP มาชวยในการเปดใบเสนอซือ้ใหอัตโนมัติเพื่อปองกันอะไหลไม
เพียงพอตอการใชงาน และจดัทํารายการอะไหลแยกตามแผนก เพื่อสงใหหวัหนา
แผนกปรับปรมิาณการจดัเกบ็ในสโตรใหเหมาะสมกับการใชงาน 

 
6.5.2 ตองการใหมีรายงานที่สามารถติดตามอะไหลจากการสั่งซื้อเพื่อใชเตรียม

แผนการทํางาน 
การดําเนินการ โดยประสานงานรวมกับทางฝายเทคโนโลยีสารสนเทศ เขียน
โปรแกรมเพิ่มเติม เพื่อดงึขอมูลที่มีอยูออกมาเปนรายงานติดตามความคืบหนา
รายการที่ยังไมไดรับของ ใชติดตามอะไหลที่ส่ังซื้อ เพราะจะทราบกําหนดการ
วันที่อะไหลมาสงหรือความคืบหนากระบวนการจัดซื้อ  เปนการสะดวกในการ
วางแผนการทํางานในลําดับตอไป ดูรายงานไดจากรูปที่ 6.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 รายงานติดตามความคืบหนารายการที่ยังไมไดรับของ 
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6.5.3 ตองการใหมีรูปภาพเครื่องจกัรประกอบในระบบ SAP เพื่อความชัดเจน และ
เขาใจงาย 

การดําเนินการโดยการเชื่อมโยงรูปภาพเครือ่งจักรเขากับใบขอใชบริการโดยใหผู
เปดสามารถกดดูรูปภาพได เพื่อใหมั่นใจวาตรงกบัความตองการที่ใหชางมา
ดําเนินการซอม และเชื่อมโยงรูปภาพกับขอมูลหลัก ในสวน EQUIPMENT ทําให
ชัดเจนระหวางรหัสทรัพยสินที่ตองการจําหนายกับรหัสเครื่องจักร สามารถดูได
จากรูปที่ 6.3 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.4  การเชื่อมโยงรูปภาพกับขอมูลหลักในสวนเครื่องจักร 
6.5.4 ตองการใหแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรปลอยตามจํานวนกระปอง หรือ

จํานวนชั่วโมงใชงาน 
การดําเนินการ โดยการสรางเคานเตอรนับในระบบ SAP เชื่อมโยงกับเครื่องจักร 
และกําหนดใหแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร ตรวจสอบหาก เกณฑใดถึงกําหนดกอน
ก็ใหปลอยแผนออกมาเพื่อทาํการบํารุงรักษา เชน เครื่องอัดกาซ มีระยะบํารุงรักษา 
ทุก 500 ช่ัวโมง หรือ 1 เดือน หากเงื่อนไขใดถึงกําหนดกอน ก็ใหปลอยเปนแผน
ออกมาดําเนนิงานสามารถดูไดจากรูปที่ 6.4 หรือ บํารุงรักษาตามระยะเวลาการใช 
1,000 ช่ัวโมง เพียงอยางเดียว ตามรูปที่ 6.5 ทําใหมีจดัการวางแผนใหเหมาะสมกับ
ประเภทเครื่องจักร 
 
 
 
 

 



 72

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.5 แผนงานบํารุงรักษาทุก 500 ช่ัวโมง หรือ ทุก 1 เดือน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.6 แผนงานบํารุงรักษาทุก 1,000 ช่ัวโมง 

6.5.5 ตองการใหมกีารอางอิงกันไดระหวางหมายเลขเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกับ
หมายเลขทรัพยสินเครื่องจักรสําหรับฝายบัญชี 

การดําเนินการ โดยการนําหมายเลขทรัพยสินของบัญชี บันทึกอยูในขอมูลหลัก 
ในสวน เครื่องจักร (EQUIPMENT)  หากมีการจําหนายทรัพยสินจึงทาํการถอน
ออกจากระบบทั้งนี้เพื่อปองกนั เครื่องจักรถูกจําหนายไปแตยังมีระบุอยูในบัญชี
ทรัพยสินของทางบัญชี ตามรูปที่ 6.6 
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รูปที่ 6.7 การเชื่อมโยงหมายเลขทรัพยสินกับขอมูลหลักเครื่องจักร 

 
6.5.6 ตองการใหมกีารแบงแยกงานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนุรักษ

พลังงานมาตางหากเพื่อ สะดวกในการติดตาม 
กําหนดตัวอักษรเพิ่มเขาไปในตนหวัขอการขอใชบริการเพื่อสะดวกในการ

คนหาและรวบรวมขอมูลประเภทของ Leak Repair ทําใหสามารถติดตามงาน 
สรุปขอมูลสงผลตอกิจกรรมอนุรักษพลังงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 การกําหนดขอบเขตการเรียกใบขอใชบริการดานอนุรักษพลังงาน 
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รูปที่ 6.9 การเรียกใบขอใชบริการตามกลุมการใชพลังงาน 
จากรูปที่ 6.8 และ 6.9 ตัวยอขึน้ตนของการขอใชบริการแยกตามประเภทไดดังนี ้

 WS หมายถึง การประหยัดน้ําหรือเกีย่วของกับการใชน้าํ 
 ES  หมายถึง การประหยัดไฟฟา หรือเกีย่วของกับการใชไฟฟา 
 AS หมายถึง การประหยดัลม หรือเกี่ยวของกับการใชลม 
 SS หมายถึง การประหยดัไอน้ํา หรือเกีย่วของกับการใชไอน้ํา 

 
จะเห็นไดวาเปนการงายตอการติดตามและผลการคืบหนาการทํางานดานการอนุรักษ

พลังงาน และสอดคลองกับระบบ ISO 14001 อีกดวย 
จากการที่ไดดาํเนินการแกไขปรับปรุงไปแลวนั้นเพื่อใหพนักงานและผูที่เกี่ยวของกับ

ระบบ SAP มีการใชงานอยางตอเนื่องจึงไดมีการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน หากพบจุดใดทีย่ัง
บกพรองก็หาแนวทางในการปรับปรุงโดยจะกลาวในบทตอไป 
 

 



บทที่  7 
 

การติดตามผลการดําเนินการแกไข ปรับปรุง 
 

จากในบทที ่ 6 ไดดาํเนินการปรับปรุงแกไขในดานการฝกอบรม การจัดวางระบบ
คอมพิวเตอร การปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP การดําเนนิการตามแนวทางที่ผูบริหารแนะนํา ทําให
เราสามารถนําขอมูลที่ไดบันทึกอยางถูกตองไปใชในการวิเคราะห เพื่อใชประโยชนตองาน
บํารุงรักษา เมือ่เปรียบเทียบกับ วงจร PDCA ในบทที่ 5 และ บทที ่ 6 เปนขั้นตอนการวางแผน
ดําเนินงาน และลงมือแกไขตามลําดับ ในบทที่ 7 มาถึงขั้นตอนการตดิตามผลการดําเนินการแกไข 
และ ปรับปรุงเพื่อใหระบบ SAP สามารถใชงานไดดีอยางตอเนื่องจึงจาํเปนตองมีการตรวจสอบการ
ดําเนินการโดยใชระบบตรวจติดตามภายใน เมื่อพบจุดที่บกพรอง ก็หาแนวทางปรบัปรุงและแกไข
ดังรูปที่ 7.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

ในการวิจัยประกอบดวยข้ันตอนการรวบรวมขอมูล การวิเคราะหปญหา การหา
แนวทางแกไข การดําเนินการแกไข การติดตามผลการดําเนินการแกไข และการปรับปรุงสวนที่
บกพรองโดยดูประกอบกับชวงเวลาไดตามตารางที่ 7.1  
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ตารางที่ 7.1 ชวงเวลาในการดําเนินงานวจิยั 
 

ป  / เดือน 2546 2547 
หัวขอการดําเนินงาน 10 11 12 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 
 เก็บรวบรวมขอมูล               
 วิเคราะหปญหา               
 หาแนวทางแกไข               
 ดําเนินการแกไข 
- ฝกอบรม 
- ปรับขั้นตอนการทํางาน
บํารุงรักษา 
- ปรับปรุงขอมูลในระบบ 
SAP 
- ติดตั้งระบบเครือขาย
และจัดวางเครือ่ง
คอมพิวเตอร 
- ดําเนนิการตามผูบริหาร
แนะนํา 

              

ติดตามผลการดําเนินการ
แกไข โดยการตรวจ
ติดตามภายใน และนํา
ขอมูลมาใชงาน 

              

ปรับปรงุสวนท่ีบกพรอง               
 
จากตารางที่ 7.1 เมื่อผานขั้นตอนการดําเนินการแกไขแลวเนื่องจากโรงงานตัวอยาง

ไดรับการรับรองมาตรฐานระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 จึงมีการดาํเนินการตรวจติดตามภายใน 
(Internal Audit) โดยจะนํามาใชเปนเครื่องมือในการติดตามการดําเนินการแกไขระบบ SAP จะเหน็
ไดวาการตรวจติดตามมี 2 คร้ังโดยมี กําหนดการตรวจตดิตามภายในดงันี้  

 คร้ังที่ 1 ระหวางวันที่       22 – 23 เมษายน 2547 
 คร้ังที่ 2 ระหวางวันที่  8 – 9 ตุลาคม 2547 
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  โดยทั้ง 2 คร้ังผูทําการวิจัยไดรับการแตงตั้งใหเปนหวัหนาทีมตรวจติดตาม (Lead 
Auditor) ทําใหสามารถติดตามผลการทํางานไดอยางตอเนื่องโดยมีรายละเอียดดังที่จะกลาวตอไป 
 

7.1.1 การตรวจติดตามภายใน 
การตรวจติดตามภายในตองมีการจัดทํารายการตรวจติดตาม (Audit Check list) ใช

ประกอบ เมือ่พบเห็นตามสิ่งที่ตั้งประเดน็คําถามไว จะลงผลที่ไดลงในชองผลการตรวจ
ติดตาม และลงผลการประเมินสามารถอธิบายไดดังนี ้

1) กรณีที่ในสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดหลกั (Major Nonconformity – C) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้น หรือส่ิงที่เบี่ยงเบนไปจากนโยบาย และ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดและ/หรือไมปฏิบัติตามขอกําหนดมาตรฐานของระบบ
คุณภาพ / ระบบการจัดการ จาํเปนตองไดรับการแกไขเพือ่ขจัดสาเหตุและปองกันไมใหเกิด
ซํ้า 

2) กรณีที่ในสิ่งไมเปนไปตามขอกําหนดรอง (Minor Nonconformity –N) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกดิขึ้น หรือส่ิงที่เบี่ยงเบนไปจากนโยบายและ
ข้ันตอนการปฏิบัติงานที่กําหนดและ/ หรือปฏิบัติไมสอดคลองกับขอกําหนดมาตรฐานของ
ระบบคุณภาพ/ ระบบการจดัการเล็กนอย หรือกําหนดอยูยังไมสมบูรณ จําเปนตองไดรับ
การแกไข เพื่อขจัดสาเหตุและปองกันไมใหปญหาเกดิซ้ํา 
 

3) กรณีเปนสิ่งที่เปนขอสังเกต (Observation –O) 
คําอธิบาย : ส่ิงที่พบ ไมสามารถอางอิงถึงขอกําหนดมาตรฐานของระบบคุณภาพ / ระบบ
การจัดการได หรือส่ิงที่ปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน หรือวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดที่มี
อยูยังไมสมบูรณ จึงตองมีปรับเปลี่ยนการปฏิบัติงาน หรือการเฝาสังเกตตอไป เพื่อหาทาง
ปรับปรุงใหดขีึ้น หรืออาจจะไมจําเปนตองไดรับการแกไขขึ้นอยูกับการประเมนิความ
จําเปนของผูรับผิดชอบ และการพิจารณาของตัวแทนฝายบริหาร 
 

4) กรณียอมรับตามประเด็นตรวจติดตาม (Accept – A)  
คําอธิบาย : ส่ิงที่พบไดปฏิบัตติามขั้นตอนการปฏิบัติงาน หรือวิธีปฏิบัติงานที่กําหนด 
ประเด็นทีใ่ชตรวจติดตามสามารถดูไดตามตารางที่ 7.2 
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ตารางที่ 7.2 รายการตรวจตดิตามระบบคณุภาพ / ระบบบริหาร 
 

ลําดับ
ที่ 

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

1 รายการหลักปจจุบัน ตรงกับในระบบ 
SAP 
- เครื่องจักร 
- พื้นที่ทํางาน 
- แผนกปฏิบัตกิาร 
- อะไหลเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
การบันทึกยังไมครบถวน ตาม
เครื่องจักรที่มีอยูจริงนําเขามาใชงาน 
เชน ตูฆาเชื้อ รถโฟลคลิฟท เปนตน 
 
คร้ังที่ 2 
รายการหลักทีม่ีการเพิ่มเติม ถูกบันทึก
ลงในระบบครบถวน 

C 
 
 
 
 

A 
 

 
2 เครื่องจักรเมื่อมีการยายจุดตดิตั้ง มีการ

เขามาปรับเปลี่ยนในระบบใหตรงกัน 
คร้ังที่ 1 
เครื่องปดผนึกกระปองมีการยายไลน
ติดตั้งใหม ยังไมถูกแกไขใหถูกตอง 
แตมีการเขียนใบขอแกไข 
 
คร้ังที่ 2 
ตรวจสอบมีการลงบันทึกไมครบถวน
สําหรับเครื่องพิมพโคดกระปอง 
เนื่องจากปจจบุันมีการยายจดุการใช
งานบอย 

O 
 
 
 
 

O 

3 แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรถูกสรางใน
ระบบครบถวน 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมถูก
สรางครบเนื่องจากยังไม บนัทึก
รายการเครื่องจักรใหมเขาไปในระบบ 
คร้ังที่ 2 
แผนถูกสรางครบถวนตามรายการ
เครื่องจักร 
 
 
 

C 
 
 
 
 
 

A 
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4 มีการนําแผนที่สรางในระบบนําไป
ดําเนินการบํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องลางกระปอง 
ไมไดปลอยแผนในระบบทาํให ขาด
การบํารุงรักษาตามระยะเวลากําหนด
 
คร้ังที่ 2 
แผนบํารุงรักษาไดถูกปลอย เนื่องจาก
หัวหนาแผนกที่รับผิดชอบไดมีระบบ
การตรวจสอบปองกันการปลอยแผน
ไมครบถวน 

C 
 
 
 
 
 

A 
 

5 เครื่องจักรที่อยูระหวางดําเนนิการซอม 
ไดถูกระงับแผนบํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1  
ปมสงน้ําถูกถอดมอเตอรไปซอม แต
ยังมีการปลอยแผนดําเนนิการ
บํารุงรักษา 
 
คร้ังที่ 2 
เครื่องจักรถูกนําไปตรวจสอบสภาพ 
เพื่อจะปรับปรงุการใชงาน แตยังมีการ
ดําเนินการปลอยแผน 

N 
 
 
 
 

O 
 

 
 

6 งานที่มีขอใชบริการเขามา มีการนําไป
ดําเนินการซอมบํารุง 

คร้ังที่ 1 
ยังพบงานคางที่ไมถูกนําไปดําเนินการ
ใด ๆ เมื่อการแจงขอใชบริการผานไป
แลว 2 วนั  
 
คร้ังที่ 2 
งานที่มีขอใชบริการเขามาไดถูกนําไป
ดําเนินการ 

N 
 
 
 
 

A 

7 เมื่อไมสามารถดําเนินการซอมบํารุงได
ตามวันที่ผูขอใชบริการแจงเขามา มีการ
แจงกลับและกาํหนดวันเสร็จใหม 

คร้ังที่ 1 
ไมมีแผนกใดแจงกลับในระบบ เมื่อมี
การเปลี่ยนกําหนดเสร็จของงาน 
 
 

O 
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คร้ังที่ 2 
สวนใหญมกีารแจงกลับถึงกาํหนดการ
เสร็จที่เปลี่ยนแปลงพรอมทั้งเหตุผล 

 
A 

8 มีการบันทึกปดงานในระบบ เมื่อผูขอใช
บริการตรวจรบังานเรียบรอย 

คร้ังที่ 1 
จากการตรวจพบแผนกซอมบํารุง พบ 
3 รายการที่มีการรับงาน ไปแลว 5 วัน 
แตยังไมบนัทกึในระบบ  
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญไดบนัทึกในระบบเมื่องาน
เสร็จเมื่อผานไปแลว 2 วนั เนื่องจาก
บอกวาพนักงานทําไมทันเพราะ
ปริมาณงานคอนขางมาก แตเมื่อส้ิน
เดือนกอนสรุปจะสามารถปดงานใน
ระบบได 

 
C 
 
 
 
 

A 

9 การลงบันทึกเวลาเครื่องจักรเสียใน
ระบบ SAP ตรงกับที่บันทึกในรายงาน
ซอมบํารุงเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
เวลาบันทึกในระบบไมตรงกบัที่ระบุ
ไวในเอกสารสําหรับสายพานผาทอง 
เครื่องเลื่อยปลา 
 
คร้ังที่ 2 
เวลาที่บันทึกตรงกัน เนื่องจากฝาย
ผลิตเปนผูเปดแจงขอใชบริการ ทําให
การสรุปผลเปนยอมรับรวมกัน 

 
N 
 
 
 
 

A 

10 พนักงานบนัทกึขอมูลในระบบ SAP 
สามารถปฏิบัติงานไดถูกตอง 

คร้ังที่ 1 
พนักงานบนัทกึขอมูลยังไมสามารถ
แกไขเมื่อมกีารบันทึกขอมูลไมถูกตอง 
 
คร้ังที่ 2 
พนักงานแสดงการบันทึกไดถูกตอง 

 
N 
 
 
 

A 
11 หัวหนาแผนกสามารถอธิบายขั้นตอน

การทํางานในระบบ SAP ได 
คร้ังที่ 1 
หัวหนาแผนกยังไมเขาใจถึงประโยชน 

O 
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และวิธีการทํางานของระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
หัวหนาแผนกเขาใจการทํางานใน
ระบบสามารถอธิบายไดถูกตอง 

 
 
 

A 

12 เมื่อมีเหตุขัดของในระบบ SAP สามารถ
แกไขปญหาเฉพาะหนาเพื่อดาํเนินงาน
ซอมบํารุงได 

คร้ังที่ 1 
มีการใชใบขอใชบริการทดแทน และ
ดําเนินการซอมบํารุง 
 
คร้ังที่ 2 
ในชวงเวลา 4 เดือนที่ผานมาไมพบ
เหตุขัดของระบบ SAP ในชวงเวลา
ทํางานปกต ิ

A 
 
 
 

A 
 
 
 

13 มีระบบการตดิตามงานเพื่อไมใหเกิดงาน
คางสะสมเปนเวลานาน 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการติดตามงานคางทั่วไป มีการ
ติดตามเฉพาะงานโครงการสําคัญ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการสรุปงานคางจากระบบ ในแตละ
เดือน  

O 
 
 
 
 

A 

14 อุปกรณมีเพยีงพอตอการทํางาน และ
ความตองการใชงานของผูที่เกี่ยวของ 

คร้ังที่ 1 
เครื่องคอมพิวเตอรยังมีไมเพยีงพอ ทํา
ใหผูที่เกีย่วของไมสามารถเขาไปดู
ขอมูลหรือใชงานได ตามที่ระบบไว
ในขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีโครงการเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร
ใหกับแผนกบาํบัดน้ําเสีย แผนกสราง
เครื่องจักร แผนกหองเย็น 

O 
 
 
 
 
 
 
 

A 
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15 มีการใชตัวบงชี้วัดผลการซอมบํารุง คร้ังที่ 1 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตองทาํใหไม
สามารถใชเวลา Downtime ได 
คร้ังที่ 2 
มีการนําขอมูล Downtime เครื่องจักร
มาเปรียบเทียบในแตละเดือนเพื่อ
ปรับปรุงใหลดลง 

O 
 
 
 

A 

16 มีการนําขอมูลในระบบไปใชเพื่อการ
แกไขและปองกันสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการดําเนินการที่ชัดเจน เพราะ
สวนใหญยังไมเขาใจการทํางานของ
ระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการนําลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรปดผนึกกระปอง มาสรุป
เปนสถิติในแตละเดือนเพื่อหา
มาตรการปองกัน 

O 
 
 
 
 

A 

17 มีการทบทวนแผนงานบํารุงรักษา คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการทบทวนแผนบํารุงรักษา 
 
คร้ังที่ 2 
มีการปรับเปลี่ยนแผนบํารุงรักษาตูอบ
ปลา สายพานผาทอง เปนตน 

O 
 
 

A 
 

18 ไดดําเนนิการปรับเปลี่ยนระบบงานให
เหมาะสมตามการทํางานจริง 

คร้ังที่ 1 
การปฏิบัติงานยังคงทําไมไดตามที่
ระบุไวในเอกสาร โดยยังมีงานคาง
ปรากฏอยูไมถูกนําไปดําเนินการซอม 
 
คร้ังที่ 2 
ไดมีการเปลี่ยนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ทําใหงานทีแ่จงเขามาถูกนําไป
ดําเนินการ 

C 
 
 
 
 
 

A 
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 จากตารางที่ 7.2 รายการตรวจติดตามระบบคุณภาพ / ระบบบริหาร พบวามีความ
คืบหนาในการดําเนินงานในระบบ SAP พนักงานทีเ่กีย่วของเขาใจวิธีการทํางานและเหน็
ประโยชนทําใหมีการใชงานไดมากขึ้น แตยังพบบางประเด็นที่ยังตองนาํมาพิจารณาเพื่อ
หาทางปรับปรุงตอไป

ตารางที่ 7.3 สรุปผลการตรวจติดตามภายใน 
 

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

 
 จากตารางที่ 7.3 ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดหลัก ส่ิงไมเปนไปตามขอกําหนด
รองไดลดลงไปเนื่องจากพนกังานที่เกีย่วของตองใชระยะเวลาในการปรับตัว และฝกฝนจน
ใหเกดิความเขาใจ มีความชํานาญในระบบ ประกอบกับความรวมมือชวยกันในการ
ปรับปรุงแกไขอยางสม่ําเสมอทําใหการตรวจติดตามภายในครั้งที่ 2 มกีารยอมรับถึง 16 
รายการจาก 18 รายการ  
 
7.1.2 การติดตามการใชงานในระบบ SAP 

จากบทที่ 5 ไดมีการสํารวจการใชงานในระบบ SAP พบวามีการใชงานระบบเพยีง 
16.36 % และหลังจากไดทําการฝกอบรมใหกับพนกังานที่เกี่ยวของทุกระดับพรอม
ทั้งการเห็นถึงประโยชนของการใชงานระบบ SAP จึงไดมีการสํารวจอีกครั้งโดยมี
หัวขอแบงตามลักษณะการใชงานและตามความถี่การใชงาน ดังตารางที่  7.4 

ลักษณะที่ 1 หมายถึง ไมเคยใชงาน 
ลักษณะที่ 2 หมายถึง เคยใชงานแตไมใชงาน 
ลักษณะที่ 3 หมายถึง ใชงานอยู 
 
แบงตามความถี่ในการใชงานไดดังนี ้
A หมายถึง ทกุวัน 
B หมายถึงทุกสัปดาห 
C หมายถึง ทุกเดือน 
D หมายถึง ทกุป 
Z หมายถึง เมื่อมีขอมูลเปล่ียนแปลง 
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ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบหนาที่ในโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับ รายการหนาทีใ่นโมดูลการ
บํารุงรักษาโรงงาน 

ลักษณะการใช
งานกอน
ปรับปรุง 

ลักษณะการใช
งาน  

หลังปรับปรุง 

ความถี่ในการ
ใชงาน 

 Management of Technical 
Objects 

   

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Confirmation 
2 3 A 

66 IW42 - Overall Completion 
Confirmation 

1 3 A 

 Completion    
 Individual Processing    

67 KO88 – Settle 3 3 A 
 Collective Processing    

68 KO8G – Settle 3 3 A 
 Catalog    

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

Profile 
1 3 C 

 Preventive Maintenance    
 Maintenance Planning    
 Maintenance Plans    
 Create    

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

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

Costing 
1 3 C 

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

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

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

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

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

Lists 
   

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

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

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

 Report Selection    
109 MCJB - MTTR/MTBR 

Equipment 
1 3 B 

 
จากตารางที่ 7.4  สามารถนํามาแสดงในรูปของแผนภูมิตนไมเพื่อใหงายตอการเขาไดดังรูป

ที่ 7.2.1 ถึง รูปที่ 7.2.3  โดยมีหนาที่ (Functions) ที่มีการใชงานเทากับ 99 รายการจาก 109 รายการ 
อธิบายรูปที่ 7.2.1 – 7.2.3 
 กรอบสี่เหล่ียม ที่เปนเสนประ -- -- --  หมายถึง ไมใชงาน 

  กรอบสี่เหล่ียม ที่เปนเสนทบึ   --------  หมายถึง ใชงาน 
   ตัวเลขใน ( ) ดูคําอธิบายหนาที่การใชงานโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน ที่

ภาคผนวก ค ตามหมายเลขลําดับในวงเล็บ 
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Functional 
Location 

Create Change A1 
(1) (2) 

Management of 
Technical Objects 

Equipment Create (8) Change 

 
 
 
 

รูปที่ 7.2.1 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 1 
 

SAP 
PM Module 

Maintenance 
Processing 

Preventive 
Maintenance 

Bill of 
Material 

Notification 

Information 
System 

Maintenance 
Task Lists 

Maintenance 
Strategies 

Maintenance 
Planning 

Catalog 

Order 

Standard 
Analyses 

Report 
Selection 

Create 
(Special) (38) 

Create 
(General) (37) 

Functional 
Location BOM 

Measurement 
Documents 

(9)  (General)  
A2 

Create 
(16) 

A3 

Create 
(28) 

A4 

B1 

Create 
(General) (54) 

Create 
(Special) (55) 

B2 

Completion Settle (67) Collective Settle (68) 

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

Create Single Cycle Plan 
 (72) C1 

Display (86) Change (85) C2 

For Functional 
Location (89-91) 

For Equipment 
(92-94) 

C3 

Object Class Manufacturer 
(101) (102) 

D1 

MTTR/MTBR 
Equipment (109) 
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Display  (Multi-

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

Display 
(10) 

 
รูปที่ 7.2.2 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 2 

 
 

Malfunction 
Report (39) 

Strategy Plan (73) 

Equipment 
BOM 

 

Order for 
Notification (56) 

General 
Maintenance 

Package 
Sequence (87) 

Multiple 
Counter Plan 

(74) 

Maintenance 
Request  (41) 

Sub-Order 
(57) 

Order list 

Where-Used 
List (88) 

Planner Group 
(104) 

 
Object 

Statistics (106) 
Damage 

Analysis (105) 
Location (103) 

List Editing 

Activity 
Report (40) 

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

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

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

B1 
Display (43) Change (42) B1 

Set Deletion 
Flag (53) 

B2 Display (59) Change (58) B2 

C1 Display (76) Change (75) 

C2 

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

D1 Breakdown 
Analysis (107) 

D1 

A2 

A3 

C1 
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Structural 
Display (7) 

A1 

Display (14) Structural 
Display (15) 

A2 
 (Multi-Level) 

A3 Serial  
Numbers  

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

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

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

Display (Multi-
Level) (46) 

List Change (44) Display (45) B1 

List of Tasks Change (47) Display (48) 

List of 
Activities 

Change (51) Display (52) 

Individual Time 
Confirmation (65) 

Overall Completion 
Confirmation (66) 

B2 Change (60) Display (61) 

Maintenance 
Plan Costing (79) 

Set Deletion 
Flag (80) 

Deadline 
Monitoring (82) 

C1 Schedule (81) Graphical 

 
 

รูปที่ 7.2.3 แผนภูมิตนไมแสดงหนาทีก่ารทํางานโมดูลบํารุงรักษาในโรงงาน สวนที่ 3 
 
 

 

Cost Analysis 
(108) 

List 
(83) (84) 

Display (Multi-
Level) (100) 

C3 Change (98) Display (99) 

D1 
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เราสามารถสรุปผลการใชงานหนาทีใ่นโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานเพือ่ใหเหน็ผลของการ
ปรุงตอไปดังดไูดจากตารางที่ 7.5 

 
ตารางที่ 7.5 สรุปผลการใชงานหนายอยทีใ่นโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 

 
หมายเลข ลักษณะการใชงาน

ระบบ 
เทียบกับหนาที่การใช
งานกอนปรับปรุง 

เทียบกับหนาที่การใช
งานหลังปรับปรุง 

1 ไมเคยใชงาน 56.88 % 9.17 % 
2 เคยใชงานแต

ปจจุบันไมใชงาน 
26.60 % 0 % 

3 ปจจุบันยังใชงานอยู 16.52 % 90.83 % 
 รวม 100 100 

 
จากตารางที่ 7.5 ผลการสรุปจะเห็นไดวาพนักงานเมื่อไดรับการอบรม ทําความเขาใจระบบ

แลวทําใหใชงานในระบบเพิม่ขึ้น 74.31% จากไมเคยใชงานเลยหรือเคยใชงานแตขาดการใชงานไป 
ในกรณีการใชงานที่ไมถึง 100 % เนื่องจากหนาที่การทํางานบางประเดน็ยังไมมีโอกาสใชงาน เชน 
เกี่ยวกับการแกไขรายการหลักในพื้นทีก่ารทํางาน ยังไมมีการเปลี่ยนแปลง  
 
 
ตารางที่ 7.6 เปรียบเทียบจํานวนการใชงานหนาทีย่อยกอน/หลังปรับปรุงตามความถี่การใชงาน 

 
ความถี่ในการใชงานหนาที่ยอย จํานวนหนาทีก่ารใชงานกอน

ปรับปรุง 
จํานวนหนาทีก่ารใชงาน 

หลังปรับปรุง 
ทุกวัน 21 24 

ทุกสัปดาห 0 6 
ทุกเดือน 13 38 
ทุกป 0 2 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง 13 39 
 
 จากตารางที่ 7.6 จากหนาที่การใชงานยอยทั้งหมด 109 รายการ กอนปรับปรุงใชงานเพียง 
47 รายการลักษณะการใชงานเพื่อใหงานบาํรุงรักษาดําเนนิไปตามขั้นตอนจึงมีการใชงานประจําทุก
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วันเปนสวนใหญ แตเมื่อไดปรับปรุงการใชงานจะเปนในสวนการบนัทึกขอมูลใหตรงกับการ
เปลี่ยนแปลง การเขาไปดูรายงานสรุปผลในรูปแบบตาง ๆ มากขึ้น ทําใหจํานวนการใชงานในแตละ
ความถี่จึงเพิ่มขึ้น 
 
7.2 การปรับปรงุในสวนที่บกพรอง 

เมื่อมีการตรวจติดตามภายในโดยมีรายการตาม ตารางที่ 7.1 เมื่อพบสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด จึงไดมีการหาแนวทางแกไข และดําเนินการปรับปรุงตามระบบคุณภาพดงัแสดงได
ดังตารางที่ 7.7 

 
ตารางที่ 7.7 การปรับปรุงแกไข 

 
ลําดับ
ที่ 

ประเด็นคําถาม ผลการตรวจตดิตาม การปรับปรุงแกไข 

1 รายการหลักปจจุบัน ตรงกับ
ในระบบ SAP 
- เครื่องจักร 
- พื้นที่ทํางาน 
- แผนกปฏิบัตกิาร 
- อะไหลเครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
การบันทึกยังไมครบถวน ตาม
เครื่องจักรที่มีอยูจริงนําเขามาใชงาน 
เชน ตูฆาเชื้อ รถโฟลคลิฟท เปนตน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
รายการหลักทีม่ีการเพิ่มเติม ถูก
บันทึกลงในระบบครบถวน 

ทุกครั้งที่เครื่องจักรเขามา
ใหมใหใชเอกสารการขอ 
สราง/ลบ/แกไข ขอมูลหลัก 
แลวสงตอใหกับหัวหนา
แผนกซอมบํารุง 

 
ไมตองปรับปรุง 

 
 

2 เครื่องจักรเมื่อมีการยายจุด
ติดตั้ง มีการเขามาปรับเปลี่ยน
ในระบบใหตรงกัน 

คร้ังที่ 1 
เครื่องปดผนึกกระปองมีการยาย
ไลนติดตั้งใหม ยังไมถูกแกไขให
ถูกตองในระบบ SAP 
 
 
 
 
คร้ังที่ 2 

 
ทุกครั้งที่เครื่องจักรเปลียาย
จุดติดตั้งใหใชเอกสารการ
ขอ สราง/ลบ/แกไข ขอมูล
หลัก แลวสงตอใหกับ
หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 
เครื่องจักรที่มีการยาย
ตําแหนงการทาํงานบอย 
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ตรวจสอบมีการลงบันทึกไม
ครบถวนสําหรับเครื่องพิมพโคด
กระปอง เนื่องจากปจจุบนัมกีารยาย
จุดการใชงานบอย 

หากเปนการยายตําแหนง
ไลนแตอยูภายใน
โรงงานผลิตเดียวกันหมวด
คาใชจาย ใหเปลี่ยนเฉพาะ
คําอธิบายเพื่อผูขอใช
บริการเขาใจตรงกันกับผูที่
ดําเนินการซอมบํารุง  

3 แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรถูก
สรางในระบบครบถวน 

คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องจักรยังไมถูก
สรางครบเนื่องจากยังไม บนัทึก
รายการเครื่องจักรใหมเขาไปใน
ระบบ 
 
 
คร้ังที่ 2 
แผนถูกสรางครบถวนตามรายการ
เครื่องจักร 

เมื่อหัวหนาแผนกไดบนัทึก
ขอมูลหลักในระบบ SAP 
เสร็จแลวสงตอไปให
หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกันสรางแผน
บํารุงรักษาตอไป 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
 

 
4 มีการนําแผนที่สรางในระบบ

นําไปดําเนินการบํารุงรักษา 
คร้ังที่ 1 
แผนบํารุงรักษาเครื่องลางกระปอง 
ไมไดปลอยแผนในระบบทาํให ขาด
การบํารุงรักษาตามระยะเวลา
กําหนด
 
คร้ังที่ 2 
แผนบํารุงรักษาไดถูกปลอย 
เนื่องจากหัวหนาแผนกที่รับผิดชอบ
ไดมีระบบการตรวจสอบปองกัน
การปลอยแผนไมครบถวน 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงเชิง
ปองกันตรวจสอบความ
ครบถวนของการปลอย
แผนในระบบ SAP 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
 
 
 
 

5 เครื่องจักรที่อยูระหวาง
ดําเนินการซอม ไดถูกระงับ

คร้ังที่ 1  
ปมสงน้ําถูกถอดมอเตอรไปซอม 

 
เครื่องจักรขัดของเปน
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แผนบํารุงรักษา แตยังมกีารปลอยแผนดําเนินการ
บํารุงรักษา 
 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
เครื่องจักรถูกนําไปตรวจสอบสภาพ 
เพื่อจะปรับปรงุการใชงาน แตยังมี
การดําเนินการปลอยแผน 

เวลานานเปนของแผนกใด
ใหพนกังานทีรั่บผิดชอบ
เครื่องจักรแจงใหหวัหนา
แผนกซอมบํารุงเชิงปองกัน
ทราบเพื่อระงบัการปลอย
แผน 

 
กําชับการดําเนินงานภายใน
ฝายวิศวกรรมใหเปนไป
ตามขอตกลงรวมกัน 
 

6 งานที่มีขอใชบริการเขามา มี
การนําไปดําเนินการซอม
บํารุง 

คร้ังที่ 1 
ยังพบงานคางที่ไมถูกนําไป
ดําเนินการใด ๆ เมื่อการแจงขอใช
บริการผานไปแลว 2 วนั  
 
คร้ังที่ 2 
งานที่มีขอใชบริการเขามาไดถูก
นําไปดําเนินการ 

 
ใหมีการดําเนนิการแทน
หากพนกังานที่รับผิดชอบ
หลักไมมาทํางาน 

 
 

ไมตองปรับปรุง 

7 เมื่อไมสามารถดําเนินการ
ซอมบํารุงไดตามวันที่ผูขอใช
บริการแจงเขามา มีการแจง
กลับและกําหนดวนัเสร็จใหม 

คร้ังที่ 1 
ไมมีแผนกใดแจงกลับในระบบ เมื่อ
มีการเปลี่ยนกาํหนดเสร็จของงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญมกีารแจงกลับถึง
กําหนดการเสร็จที่เปลี่ยนแปลง
พรอมทั้งเหตุผล 

 
เดิมทีสวนใหญใชวิธี
โทรศัพทแจงแลวไมมี
หลักฐาน จึงจดัใหมกีาร
แจงกลับแกผูขอใชบริการ
ในระบบ SAP 

 
ไมตองปรับปรุง 

 

8 มีการบันทึกปดงานในระบบ 
เมื่อผูขอใชบริการตรวจรับ
งานเรียบรอย 

คร้ังที่ 1 
จากการตรวจพบแผนกซอมบํารุง 
พบ 3 รายการที่มีการรับงาน ไปแลว 

 
ใหมีการทํางานแทนกัน
หากผูรับผิดชอบหลักไมมา
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5 วัน แตยังไมบันทึกในระบบ  
 
คร้ังที่ 2 
สวนใหญไดบนัทึกในระบบเมื่อ
งานเสร็จเมื่อผานไปแลว 2 วนั 
เนื่องจากบอกวาพนกังานทําไมทัน
เพราะปริมาณงานคอนขางมาก แต
เมื่อส้ินเดือนกอนสรุปจะสามารถ
ปดงานในระบบได 

ทํางาน 
 
 

ไมตองปรับปรุง 

9 การลงบันทึกเวลาเครื่องจักร
เสียในระบบ SAP ตรงกับที่
บันทึกในรายงานซอมบํารุง
เครื่องจักร 

คร้ังที่ 1 
เวลาบันทึกในระบบไมตรงกบัที่
ระบุไวในเอกสารสําหรับสายพาน
ผาทอง เครื่องเลื่อยปลา 
 
คร้ังที่ 2 
เวลาที่บันทึกตรงกัน เนื่องจากฝาย
ผลิตเปนผูเปดแจงขอใชบริการ ทํา
ใหการสรุปผลเปนยอมรับรวมกัน 

 
ฝายผลิตเปนผูเปดแจงขอ
ใชบริการเอง 
 

 
 

ไมตองปรับปรุง 

10 พนักงานบนัทกึขอมูลใน
ระบบ SAP สามารถ
ปฏิบัติงานไดถูกตอง 

คร้ังที่ 1 
พนักงานบนัทกึขอมูลยังไมสามารถ
แกไขเมื่อมกีารบันทึกขอมูลไม
ถูกตอง 
 
คร้ังที่ 2 
พนักงานแสดงการบันทึกไดถูกตอง 

 
ทบทวนวิธีการทํางานใน
ระบบเมื่อมีการบันทึก
ขอมูลไมถูกตอง 

 
 

ไมตองปรับปรุง 
11 หัวหนาแผนกสามารถอธิบาย

ขั้นตอนการทาํงานในระบบ 
SAP ได 

คร้ังที่ 1 
หัวหนาแผนกยังไมเขาใจถึง
ประโยชน และวิธีการทํางานของ
ระบบ 
 
 
 

 
หัวหนาแผนกซอมบํารุงนํา
ขอมูลที่ถูกตองไปใชงาน
ทํางานทําใหสวนที่เหลือมี
ความเขาใจ และรวมกัน
ปฏิบัติ เชน การดูคาใชจาย
บํารุงรักษา การดูประวัติ
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คร้ังที่ 2 
หัวหนาแผนกเขาใจการทํางานใน
ระบบสามารถอธิบายไดถูกตอง 

งานบํารุงรักษา เปนตน 
 

ไมตองปรับปรุง 
 

12 มีระบบการตดิตามงานเพื่อ
ไมใหเกิดงานคางสะสมเปน
เวลานาน 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการติดตามงานคางทั่วไป มี
การติดตามเฉพาะงานโครงการ
สําคัญ 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีการสรุปงานคางจากระบบ ในแต
ละเดือน  

 
พนักงานยังไมมีความ
ชํานาญในการบันทึกผล
การปฏิบัติงานเมื่องานเสร็จ
จึงตองใหเวลาในการ
ปฏิบัติงาน ติดตามผล
ตอเนื่อง 

 
ไมตองปรับปรุง 

14 อุปกรณมีเพยีงพอตอการ
ทํางาน และความตองการใช
งานของผูที่เกีย่วของ 

คร้ังที่ 1 
เครื่องคอมพิวเตอรยังมีไมเพยีงพอ 
ทําใหผูที่เกีย่วของไมสามารถเขาไป
ดูขอมูลหรือใชงานได ตามที่ระบบ
ไวในขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีโครงการเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร
ใหกับแผนกบาํบัดน้ําเสีย แผนก
สรางเครื่องจักร แผนกหองเยน็ 

 
ไดดําเนนิการใหฝาย
สารสนเทศติดตั้งระบบ
เครือขายในแผนกซอม
บํารุง แผนกเครื่องจักร
บรรจุ และลงโปรแกรม 
SAP ใหกับแผนกเขียน
แบบ 
 

ไมตองปรับปรุง 
 
 

15 มีการใชตัวบงชี้วัดผลการ
ซอมบํารุง 

คร้ังที่ 1 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตองทาํใหไม
สามารถใชเวลา Downtime ได 
 
 
 

 
ขอมูลที่บันทึกยังไมถูกตอง
จึงไมสามารถนําไปใชได 
หลังจากมีความเขาใจ และ
ความชํานาญ จะสามารถ
นําไปใชตอไป จึงควร
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คร้ังที่ 2 
มีการนําขอมูล Downtime 
เครื่องจักรมาเปรียบเทียบในแตละ
เดือนเพื่อปรับปรุงใหลดลง 

ติดตามอยางตอเนื่อง 
 

ไมตองปรับปรุง 

16 มีการนําขอมูลในระบบไปใช
เพื่อการแกไขและปองกันสิง่
ที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการดําเนินการที่ชัดเจน 
เพราะสวนใหญยังไมเขาใจการ
ทํางานของระบบ 
 
คร้ังที่ 2 
มีการนําลักษณะความเสียหายของ
เครื่องจักรปดผนึกกระปอง มาสรุป
เปนสถิติในแตละเดือนเพื่อหา
มาตรการปองกัน 

 
ปรับปรุงเหมือนขอที่ 11 

 
 
 
 

ไมตองปรับปรุง 

17 มีการทบทวนแผนงาน
บํารุงรักษา 

คร้ังที่ 1 
ยังไมมีการทบทวนแผนบํารุงรักษา 
 
 
 
คร้ังที่ 2 
มีการปรับเปลี่ยนแผนบํารุงรักษา
ตูอบปลา สายพานผาทอง เปนตน 

 
เนื่องจากแผนบํารุงรักษา
ไมมีการเปลี่ยนแปลงจึงยัง
ไมมีการปรับเปลี่ยนใน
ระบบ SAP 

 
ไมตองปรับปรุง 

 
18 ไดดําเนนิการปรับเปลี่ยน

ระบบงานใหเหมาะสมตาม
การทํางานจริง 

คร้ังที่ 1 
การปฏิบัติงานยังคงทําไมไดตามที่
ระบุไวในเอกสาร โดยยังมีงานคาง
ปรากฏอยูไมถูกนําไปดําเนินการ
ซอม 
 
คร้ังที่ 2 
ไดมีการเปลี่ยนขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานทําใหงานที่แจงเขามาถูก

 
ใหมีการดําเนนิการแทนกัน
หากผูรับผิดชอบหลักไมมา
ปฏิบัติงาน 

 
 
 

ไมตองปรับปรุง 
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นําไปดําเนินการ 
 
 ในการปรับปรงุแกไขขอมูลในระบบ SAP จะมีขั้นตอนการบันทึกขอมูลหลักในระบบ 
SAP และ ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองขอมูลงานบํารุงรักษา ดูไดจากรูปที่ 7.3 และ รูปที่ 7.4 
ตามลําดับ 
 
         ผูดําเนินการ 
 

กรอกใบขอสราง/ลบ/
แกไข MASTER DATA 
                               

                                  
                                                                     
                                                   ผูรองขอ               
 

อนุมัติ ยกเลิกการรองขอ 

บันทึกขอมูลใน
ระบบ 

 
 ไมใช 

ผูจัดการฝายวศิวกรรม 
 
 

ใช                                                    
 
            หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
 
 
 

เพิ่ม/ปรับแผนงาน
บํารุงรักษา 

                    หัวหนาแผนก 
        ซอมบํารุงเชิงปองกัน 

 
 

รูปที่ 7.3 ขั้นตอนการบันทึกขอมูลหลักในระบบ SAP 
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ผูดําเนินการ                
 เรียกขอมูลในระบบ 

SAP                                                                                     หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
            
 

ตรวจสอบความถูก
ตอง 

 
  หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 

ถูกตอง ออกจากระบบ 

แกไขขอมูลใน
ระบบ 

แจงกลับหนวยงาน
ที่บันทึกขอมูลไม
ถูกตองใหรับทราบ   

 

ใช                                                                                           
 
 
 

ไมใช 
 
 
                              ธุรการ 

      
 

       
       ธุรการ 

 
 

รูปที่ 7.4 ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองขอมูลงานบํารุงรักษา 
 
 จากรูปที่ 7.3 และ 7.4 จะเห็นไดวาการดําเนนิงานจะตองมกีารประสานงานกันอยาง
ตอเนื่อง หากมีการปฏิบัติงานแทนกนัไดจะสงผลทําใหขอมูลมีความถูกตอง นําไปใชงานไดอยู
เสมอ 
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7.3 การนําขอมูลท่ีไดไปใชงาน 

จากการที่ไดมกีารดําเนินการฝกอบรม  ปรับปรุงขอมูลในระบบ SAP   มีผลทําใหขอมูลใน
ระบบถูกตองจึงสามารถนําไปใชงานไดดงัรายละเอียดตอไปนี ้

 
7.3.1 การเปรียบเทยีบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอม (MTTR) และ ชวงเวลาเฉลี่ย 

                            กอนเกดิการขัดของ (MTBR)ในเครื่องจกัรประเภทเดียวกัน 
จากการที่เรามกีารปรับปรุงการบันทึกขอมูลใหมีความถูกตองดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 6 มี

สวนสําคัญในการชวยใหเราไดขอมูล MTTR (Mean Time To Repair) และ MTBR (Mean Time 
Between Repair) ทําใหเขาใจถึงความสามารถในการทํางานของเครื่องจักรประเภทเดียวได อีกทั้งยัง
ใชประกอบกบัการวางแผนผลิต และดําเนินการปรับประสิทธิภาพเครื่องจักรใหมกีารใชงานไดมาก
ยิ่งขึ้นเมื่อเทยีบกับเครื่องจักรที่พรอมใชงานมากกวา โดยสามารถดูขอมูลตามเดือน/ปที่เราสนใจได 
ตามรูปที่ 7.5 

 
 

 
 

 
 

รูปที่ 7.5 การระบุชวงเวลาในการเรียกขอมูล MTTR และ MTBR 
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รูปที่ 7.6 ขอมูล เครื่องจักรขัดของ  MTTR และ MTBR ของแตละเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 7.7 ขอมูลสรุปคาเฉลี่ย MTTR และ MTBR  
 
 ทําใหเราสามารถดูขอมูลเครื่องจักรขัดของ  ขอมูล MTTR และ MTBR ของแตละ
เครื่องจักร ไดในชวงเวลาที่เราสนใจดังรูปที่ 7.6 นอกจากนั้นยงัสามารถดูเปรียบเทียบระหวาง
เครื่องจักรประเภทเดียวกนัโดยระบบจะเฉลี่ยคา MTTR และ MTBR ให ดังในรูปที ่7.7 
 

7.3.2 การดูคาใชจายบํารุงรักษา 
ตองยอมรับวาคาใชจายเปนสิ่งจําเปนสําหรับการทํางานบํารุงรักษาในปจจุบัน เพราะ

เปนตัวบอกผลการดําเนินงานเมื่อเทียบกับงบประมาณทีต่ั้งไว ดังนั้นไมใชเร่ืองงายในการไดขอมูล
ที่มีความถูกตองและรวดเร็ว แตเมื่อไดมกีารฝกอบรมและพนกังานมีความเขาใจในการบันทึกขอมูล
ใหถูกตองตรงตามเวลา ก็ทําใหไดขอมูลคาใชจายเรยีกดูจากรายงานไดในเวลาอันสั้น โดยสามารถดู
แยกตามแผนกที่เราสนใจสามารถดูไดตามรูปที่ 7.8 
 
 
 
 

รูปที่ 7.8 การระบุแผนกและชวงเวลาเรยีกรายงานคาใชจาย 
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รูปที่ 7.9 รายงานคาใชจายแยกตามแผนก 
 นอกจากดูคาใชจายแยกตามแผนกตามรูปที่ 7.9 แลว ยังสามารถแยกดูคาใชจายตาม
ประเภทของการบํารุงรักษา คือ คาใชจายสําหรับงานซอม (Maintenance Cost) และคาใชจาย
สําหรับงานบํารุงรักษาเครื่องจักร (Preventive Cost) สามารถนํามาเปรียบเทียบกนัเพื่อพัฒนาระบบ
การซอมบํารุงเครื่องจักรใหอยูในชวงที่เหมาะสม เชนหากเรามีการบํารุงรักษานอย เราก็ตองเสีย
คาใชจายในการซอมบํารุงสูง ผลที่ตามมาคือไมไดใชงานเครื่องจักรไดอยางเต็มที่ ตามรูปที่ 7.10 
ขอมูลดังกลาวแสดงไดเปนกราฟตามรูปที่ 7.11 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7.10 คาใชจายงานซอม และ คาใชจายงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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รูปที่ 7.11 กราฟแสดงเปรียบเทียบคาใชจายงานซอม และ งานบํารุงรักษา 
 
7.3.3 การวิเคราะหลักษณะความเสียหายของเครื่องจักร 

ในระบบไดสรุปขอมูลลักษณะความเสียหายของเครื่องจกัรจากการ
บันทึกขอมูลของผูขอใชบริการ ทําใหเราสามารถรูไดวาเครื่องจักรสวนใหญเกดิกับเครื่องจักรตัวใด 
ดังในรูปที่ 7.12 มีลักษณะความเสียหายเกิดจากอะไร เพื่อนําไปหาสาเหตุที่แทจริงและปองกันการ
เกิดความเสียหาย ดูไดจากรูปที่ 7.13 และเพื่อใหงายตอการดูขอมูลเปรียบเทียบ ระบบนาํไป
แสดงผลเปนกราฟดังในรูปที ่7.14 
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รูปที่ 7.12 สถิติความเสียหายของเครื่องจักรแตเละเครื่อง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 7.13 ลักษณะความเสียหายเครื่องจกัร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 7.14 กราฟแสดงลักษณะเปรียบเทยีบความเสียหายของเครื่องจักร 
  จากกราฟจะเห็นไดวาลักษณะเสยีหายของเครื่องปดผนึกกระปอง คือ การทําให
กระปองหรือฝาเสียหาย เปนสวนใหญทั้งนี้เมื่อผูที่เกี่ยวของมาศึกษาจะทําใหเลือกการแกไขปญหาที่
สําคัญกอนไดงายขึ้นหรือเลือกที่จะแกไขปญหาในเครื่องจักรที่มีความเสียหายมากกอน 
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7.3.4 การแบงการใชงานหนาทีย่อยตามระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 
โปรแกรม SAP สามารถสนับสนุนระบบ ISO 9001 และ ISO 14001 โดยลักษณะ

ระบบ ISO 9001 จะเนนในทางความถูกตองของขอมูล การปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางานที่
ระบุไว การวิเคราะหขอมูลเชิงสถิติเพื่อนําไปแกไขและปองกันไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีกดงันั้นจึง
เกี่ยวของกับทกุหนาทีก่ารทํางานยอยทั้ง 109 รายการตามตารางที่ 7.4 ในสวน ISO 14001 
ในระบบจะมสีวนเกีย่วของในสวนของการติดตามการรั่วไหลในลักษณะตาง ๆ เพื่อการ
ประหยดัพลังงาน และการบาํรุงรักษาตามแผนงานที่กําหนดไว ดังนั้นจึงสามารถแยก
หนาที่การทํางานยอยสําหรับสนับสนุนระบบการจัดการไดตามตารางที่ 7.7 
 

ตารางที่ 7.8 หนาที่การทํางานยอยสนับสนนุระบบ ISO 14001 

 
ลําดับ หนาที่การทํางานยอย 

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

 
จากตารางที่ 7.8 เปนหนาทีก่ารทํางานยอยที่เกี่ยวของโดยตรงในการสนับสนุนระบบ ISO 

14001 ตามที่ผูบริหารไดแนะนําดังไดกลาวไวในบทที่ 6 ในหัวขอ 6.5.2 ตองการใหมกีารแบงแยก
งานในสวนซอมรอยร่ัวตาง ๆ  เพื่อการอนรัุกษพลังงานมาตางหาก เพื่อสะดวกในการติดตาม และ
การติดตามการปลอยแผนงานบํารุงรักษาใหครบถวนตามแผนที่ไดวางไว 

 





บทที่  8 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

จากการรวบรวมขอมูลการใชงานระบบ SAP ในโรงงานตัวอยางและทาํการวิเคราะห
ปญหาและสาเหตุเพื่อหาแนวทางแกไข หลังจากนั้นจึงดําเนินการแกไขปญหาและติดตามผลโดย
การตรวจสอบภายในโดยอาศัยระบบ ISO 19001 / ISO14001 เขามาเปนเครื่องมือดําเนินการ เมื่อ
พบวาสวนใดยังบกพรองจึงไดดําเนนิการแกไข ผลที่ไดทําใหระบบถกูพัฒนาอยางตอเนื่อง สรุปได
ดังตอไปนี ้
 
8.1 สรุปผลงานวิจัย 

ปญหาการใชงานระบบ SAP โมดูลบํารุงรักษาโรงงานเกิดจากปจจยัตาง ๆ และสามารถ
ดําเนินการปรับปรุงแกไขสรุปได 4 ประเด็นดังตอไปนี ้

1) พนักงานที่เกี่ยวของขาดความเขาใจการใชงานระบบ 
ไดดําเนนิการแกไขโดยการใหการอบรมกบัพนักงานทีเ่กี่ยวของทุกระดับ ในการแกไข

ขอมูลใหถูกตองเชน การบนัทึกงานที่ไดผานการตรวจรับงาน และ การลงเวลาเครื่องจักรใชงาน
ไมได ทําใหผลที่ไดขอมูลนาเชื่อถือมีความถูกตองทําใหนําขอมูลมาใชงานดังตอไปนี ้

- การเปรียบเทยีบเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการซอม (MTTR) และ ชวงเวลาเฉลี่ยกอนเกดิการ
ขัดของ (MTBR)  ในเครื่องจกัรประเภทเดียวกัน ทําใหทราบวาสภาพเครื่องจักรใดที่นาเชื่อถือ และ
เครื่องจักรใดที่ตองไดรับการซอมแซมเพื่อใหกระบวนการผลิตไปเปนไดอยางตอเนื่อง โดย
เมื่อกอนไมมกีารนําไปใช 

- ลักษณะความเสียหายของเครื่องจักรโดยสามารถเรียกดูจากการสรปุผลในระบบ SAP ใช
เวลาไมเกนิ 2 นาที เพื่อหาสาเหตุปองกันทาํใหลดปญหาการใชงานเครือ่งจักรไมเต็มที่ โดยแตเดิม
ตองนํารายการจากบันทึกในรายงานใชเวลาประมาณ 1 ช่ัวโมง ตอ เครื่องจักรในรอบเวลา 1 เดือน 
จะเห็นไดวาการไดขอมูลจะสะดวกและรวดเร็วมากขึน้ 

- สามารถดูคาใชจายงานบํารุงรักษาในแตละแผนกตามชวงเวลาที่ตองการดังที่กลาวไวใน
บทที่ 7 โดยใชเวลาไมเกนิ 2 นาทีในแตละเดือน จากเดิมตองทําสรุปโดยวิธีอ่ืนซึ่งใชเวลาประมาณ 4 
ช่ัวโมง  

นอกจากนี้แลวการไมเห็นประโยชนการใชงานจากผูที่เกี่ยวของทําใหไมมีการกระตุน หรือ
เกิดความตองการที่จะใชงาน เมื่อไดทําความเขาใจใหผูที่เกี่ยวของทราบถึงผลที่ไดหากมีการดําเนนิ
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ระบบเต็มรูปแบบ มีผลทําใหไดรับการสนบัสนุนจากผูบริหารพรอมยังไดขอแนะนําเพื่อใหมีระบบ
การจัดการที่ดี เปนการอุดรอยร่ัวของปญหาที่เคยเกดิขึ้น ประกอบดวย 

- ใชหนาที่ระบบ MRP (Material Requirement Planning) จัดการใหมีอะไหลเพยีงพอ และ
เหมาะสมสําหรับงานบํารุงรักษา 
  - มีรายงานสามารถติดตามอะไหลที่ส่ังซ้ือเพื่อใชเตรียมวางแผนการทํางาน  

- มีรูปภาพเครือ่งจักรประกอบเพื่อความชัดเจน และเขาใจงาย ทําใหเขาใจตรงกันระหวางผู
ขอใชบริการและผูดําเนินการบํารุงรักษา 

- แผนงานบํารุงรักษาเครื่องจกัรปลอยตามจาํนวนชัว่โมงการใชงาน ทําใหวางแผนงาน
บํารุงรักษาเครื่องจักรไดเหมาะสมกับประเภทเครื่องจักรและลักษณะการทํางาน 

- เชื่อมโยงหมายเลขทรัพยสินกับหมายเลขเครื่องจักรสําหรับสนับสนุนฝายบัญชี เมือ่มีการ
จําหนายเครื่องจักรหรือยายจดุติดตั้ง มีการแกไขปรับปรงุทําใหรายงานของบัญชีตรงตามความจรงิ 
สะดวกตอการตรวจสอบของผูตรวจติดตามบัญชีที่เขามาเปนประจําทกุป 

- แยกตามงานซอมรอยร่ัว (Leak  Repair) เพื่อการอนุรักษพลังงาน สะดวกในการติดตาม 
เปนการปรับระบบใหเขากับระบบ ISO 14001 ในการดําเนินการใหงานที่เกี่ยวของกับพลังงานดาน
ไฟฟา น้ํา ลม ไอน้ํา ดําเนนิการไดเสร็จรวดเร็วทําใหการลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นใหนอยลงไปอีก
ดวย 

2) ขั้นตอนการทํางานในระบบ SAP รูปแบบเดิมไมสามารถทําไดจริง  
แกไขโดยการปรึกษากับผูจดัการฝายวิศวกรรมในการเปลี่ยนหนาทีเ่ขาไปดูงานที่

แจงเขามา จากเดิมเปนหัวหนาแผนกเปนธุรการไปดําเนนิการพิมพงานที่ขอใชบริการออกมาเปน
รายงานแทน จากนั้นหัวหนาแผนกแจกจายงานใหพนักงานตอไป ทําใหหัวหนาแผนกมีเวลาในการ
ทํางานอื่นเพิ่มขึ้น 30 นาที/วนั และงานบํารุงรักษาก็สามารถดําเนินตอไปได 

 
3) ขอมูลในระบบ SAP ไมถูกตอง ไมครบถวน 

  แกไขโดยการใหการอบรมกบัพนักงานทีเ่กี่ยวของทุกระดับ ในการแกไขขอมูลให
ถูกตองเชน การบันทึกงานทีไ่ดผานการตรวจรับงาน และ การลงเวลาเครื่องจักรใชงานไมได เมื่อ
อบรมพนักงานเสร็จจึงไดมกีารตรวจติดตามภายในตามระบบ ISO 9001 และISO 14001 เมื่อพบ
จุดบกพรองแลวไดแนะนําใหแกไข เปนผลทําใหขอมูลนาเชื่อถือมีความถูกตองทําใหนําขอมูลมาใช
วิเคราะหได 
 

4) ปริมาณเครือ่งคอมพิวเตอรที่ใชระบบ SAP ไดไมเพยีงพอ  
เมื่อแกไขวางเครือขาย ลงโปรแกรม SAP ในคอมพิวเตอรสําหรับแผนกซอมบํารุง 

แผนกเครื่องจกัรบรรจุ ทําใหลดเวลาในการเดินเอกสารงานซอมบํารุงตอรอบ 15 นาที มีผลทําให
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การเริ่มตนปฏิบัติงานไดรวดเร็วมากขึ้น และพนักงานทีเ่กีย่วของสามารถเขาไปดูขอมูลการ
บํารุงรักษาจากจุดพืน้ที่การทํางานไดตลอดเวลา 

เมื่อปรับปรุงระบบเครือขาย และเพิ่มจํานวนคอมพิวเตอร สําหรับแผนกบําบัดน้ําเสีย แผนก
สรางเครื่องจักร/อุปกรณ มีผลทําใหลดการเดินเอกสารงานซอมบํารุงตอรอบ 30 นาที มีผลทําให
การเริ่มตนปฏิบัติงานไดรวดเร็วมากขึ้น และพนักงานทีเ่กีย่วของสามารถเขาไปดูขอมูลการ
บํารุงรักษาจากจุดพืน้ที่การทํางานไดตลอดเวลา 
  
8.2 ปญหาและอุปสรรค 
 
 1. ไมมีพนักงานบันทึกขอมูลในระบบเนื่องจากอัตรากําลังคนไมไดเผ่ือไวในสวนนี้ โดย
ปกติกลางคืนจะเปนชวงเวลาที่มีคนใชงานในระบบนอย ดังนั้นการทํางานในระบบจะรวดเร็วกวา
ปกติ หากใชเวลากลางคืนบันทึกงานที่ตรวจรับงานแลวทําใหสามารถดูขอมูลไดทันเวลามากขึ้น 
 2. โรงงานกรณีศึกษาไดนําระบบวัดสมรรถนะการดําเนินงานแบบดลุยภาพมาใชแตยัง
ไมไดนําตวัวัดผลดานความเชื่อถือการซอมบํารุง MTTR / MTBR  มารวมอยูดวยเนื่องจากตองเก็บ
ขอมูลสักระยะกอนเพื่อจะนาํมาหาตัวเลขที่เหมาะสมในการตั้งเปนเปาหมายตอไป 
 3. ในการฝกอบรมแบบกลุมระดับความเขาใจของพนกังานแตละคนแตกตางกันดังนัน้หาก
ไมกลาซักถามจะทําใหไมสามารถชวยอธิบายได เมื่อนําไปใชงานจริงยงัพบความผิดพลาดบาง  
 4. ขอมูลบางอยางภายในโรงงานกรณีศกึษาเปนความลับจึงไมสามารถนํามาเสนอใน
รายละเอียดไดโดยเฉพาะการเสียหายของเครื่องจักรที่อยูในกระบวนการผลิต  
  
8.3 ขอเสนอแนะ 
 

1. ผูที่มีหนาทีรั่บผิดชอบในระบบ SAP โดยตรงหากมีการเปลี่ยนงานใหม เมื่อมีคนใหมเขา
มาก็สามารถศึกษาไดจากเอกสารที่จัดทําไวได แตตองใชเวลาสักระยะเพื่อใหมีความเขาใจและ
ประสบการณในการชวยแกไขปญหาที่เกดิขึ้นได 

2. รายการตรวจติดตามอาจแกไขใหเหมาะสมตามลักษณะปญหาที่เกดิขึ้นเพื่อชวยในการ
ตรวจสอบและแกไขเพื่อใหระบบมีขอมูลที่ถูกตองนํามาใชงานได 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลหลักของโมดูลบํารุงรักษาโรงงาน (Plant Maintenance Module) 
 

ขอมูลหลักประกอบดวย 4 สวนหลักดังนี ้
1. เครื่องจักร มีขอมูล ประกอบดวย วันทีเ่ริ่มใชงาน  ที่อยูบริษัทที่ส่ังซ้ือ ตําแหนงเครื่องจักร   แผนก
รับผิดชอบหลัก  เบอรทรัพยสิน  COSTCENTER 

 
เกณฑในการตัง้รหัสเคร่ืองจักร 

 1     2     3     4     5     6     7     8 
 
  ตําแหนงที ่1   คือ  โรงงาน  ( PLANT )  โดย 
   หมายเลข  1   แทน  โรงงาน A 
   หมายเลข  2   แทน  โรงงาน B 
   หมายเลข  3   แทน   โรงงาน C 
   หมายเลข  4   แทน   โรงงาน D 
   หมายเลข  9   แทน    สวนงาน IT 
                
 
                ตําแหนงที ่ 2   คือ   กลุมเครื่องจักร  (  GROUP )  ดังรายการตอไปนี ้
 

NO. MACHINE  NAME GROUP 

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

 
 
ตําแหนงที ่ 3 , 4   คือประเภทเครื่องจักร ( SUB – GROUP )  มีหลักการตั้งดังตอไปนี ้
1. ใชอักษรตวัทีอ่อกเสียงนําหนาของคําอานแตละคําโดยใชคําแรกและคาํสุดทาย หรือ พยางคแรกและพยางคสุดทาย  

เชน  COOLING  TOWER  แทนดวย  CT หรือ  BOILER   แทนดวย  BL  เปนตน 
2. ถาออกเสียงอานเพียงพยางคเดียวใหใชอักษรตัวแรกและตวัสุดทายของคํานั้น  เชน  LIFT แทนดวย  LT เปนตน 

3. หากยังมกีารซ้ํากันใหใชอักษรตัวถัดมา 
 
หมายเหตุ  คําดังตอไปนี้จะไมนํามารวมในการตั้ง  SUB – GROUP  เชน  MACHINE , CUTTER , SEALER , 
MIXER , FREEZER , SYSTEM , PUMP , WRAP , PAK – SHAPPER , CRUSHER , SIZING , CONVEYOR  เปน
ตน  เพื่อไมใหอักษรมีโอกาสซ้ํากันมาก 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
1 AAT มอเตอรปน AGITATOR 
2 ACS CLAREFIRE   SCRAPPER CLAREFIRE   SCRAPPER 
3 AJT ถังปนเยลลี่ JELLY  TANK 
4 APH pH   MIXING pH   MIXING 
5 APM POLYMER  MIXING POLYMER  MIXING 
6 ASS SLUDGE  STORAGE SLUDGE  STORAGE 
7 AST SLUDGE  MIXING  TANK SLUDGE  MIXING  TANK 
8 ATF THICKENER  FLOCCULATOR THICKENER  FLOCCULATOR 
9 ATS THICKENER  SCRAPPER THICKENER  SCRAPPER 
10 BCN เครื่องฉีดลาง CLEANING  MACHINE 
11 CBC สายพานผาทองปลา BUTCHERING  CONVEYOR 
12 CBP สายพานบีบอดัตะกอน BELT  PRESS 
13 CCN สายพานขูดเลอืดทูนา CLEANING CONVEYOR 
14 CDK สายพานลําเลียงปลาขูดหนัง DESKIN  CONVEYOR 
15 CEC สายพานลําเลียงกระปองเปลา / ฝา EMPTYCAN / LID  CONVEYOR 
16 CFC สายพานเติมสารละลาย / บรรจุ SOLUTION / FILLING  
17 CPC สายพานสงปลาเขาเครื่อง PARTICLE  CONVEYOR 
18 CPS สายพานรีด PRESS  CONVEYOR 
19 CRE สายพานลําเลียงเลือดปลา RED MEAT CONVEYOR 
20 CRM สายพานลงปลา RAW  MATERIAL  CONVEYOR 
21 CSC SCREW  CONVEYOR SCREW  CONVEYOR 
22 CST สายพานเติมสารละลาย SOLUTION  CONVEYOR 
23 CTN สายพานลําเลียงเนื้อปลาใน TUNA  LOIN  CONVEYOR 
24 CWT สายพานชั่งปลา WEIGHTING  CONVEYOR 
25 DCD CONDENSER CONDENSER 
26 DEV เครื่องระบายความรอน EVAPORATIVE  CONDENSOR 
27 ECL CHILLER CHILLER 
28 EDW ตูน้ําเยน็  DRINKING WATER  
29 EIM เครื่องทําน้ําแข็ง ICE  MAKER 
30 ERC REFRIGERATED  REFRIGERATED  COMPRESSOR 
31 ERT ตูแชของ REFRIGERATOR 
32 FFC คอลยเย็น FAN  COIL  UNIT 
33 GAC เครื่องปรับอากาศ AIR  CONDITION 
34 GAD AIR  DIRYER AIR  DIRYER 
35 GAP เครื่องอัดอากาศ (ปมลม) AIR  COMPRESSOR 
36 GBF พัดลมใหญ BIG FAN 
37 GBK เครื่องยาง BAKING  MACHINE 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
38 GBL เครื่องกําเนิดไอน้ํา BOILER 
39 GBS BUSSE  MACHINE BUSSE  MACHINE 
40 GBW พัดลมระบายอากาศ AIR  BLOWER 
41 GBZ เครื่องผลิตคลอรีนไดออกไซด BELLOZON 
42 GCA ประเภทรถเขน็ ประเภทรถเขน็ 
43 GCB เครื่องรอนปู CRAB  SEPERATOR  MACHINE 
44 GCC เครื่องควบคุมคลอรีน CLORINE CONTROLLING 
45 GCF เครื่องแยกเหวีย่งกาก CENTRIFUGE MACHINE 
46 GC0 ตูควบคุมไฟฟายอย CONTROL  PANEL 
47 GCP เครื่องผลิตพาย COMPACT  PIE 
48 GCT หอหลอเยน็ COOLING  TOWER 
49 GDB เครื่องแยกกาง DEBONER 
50 GDM เครื่องวัดปริมาณคลอรีนได DULCOMETER 
51 GDN เครื่องลอกหนงั DESKINING  MACHINE 
52 GDP เครื่องยกเทปลา DUMPER 
53 GEB เครื่องปมฝา EMBOSSING 
54 GEL ไฟฉุกเฉิน EMERGENCY  LIGHT 
55 GET เครื่องดักแมลง ELECTROCUTION 
56 GFM เครื่องโมเศษ FLAKER  MACHINE 
57 GGT เครื่องปนไฟ GENERATOR 
58 GHI HYDRAULIC  INCINERATOR HYDRAULIC  INCINERATOR 
59 GHT รอก-เครน HOTST 
60 GIJ INK  JET INK  JET 
61 GIN เตาเผาขยะ INCINERATOR 
62 GLL เครื่องปดฉลาก LABELLING  MACHINE 
63 GMB ตูควบคุมเมนไฟ  MDB MAIN  DISTRIBUTION  BOARD 
64 GMC ตูควบคุมเมนไฟ MCC MOTOR  CONTROL  CENTER 
65 GMD เครื่องตรวจจบัโลหะ METAL  DETECTOR 
66 GMP ตูควบคุมเมนไฟ MCP MAIN  CONTROL  PANEL 
67 GPE เครื่องแลกเปลี่ยนความรอน PLATE  HEAT  EXCHANGER 
68 GPK ตูอบปลา PRECOOKER 
69 GPS เครื่องบีบน้ํา PRESS  MACHINE 
70 GPW PRESSWEIGHT PRESSWEIGHT 
71 GRC ตูกราฟ RECORDING  CONTROLLER 
72 GSB ตูควบคุมเมนไฟ GSB SUB  DISTRIBUTION  BROAD 
73 GSF ชุดกวาดตะกอน Scrapper  Dissolve  Air  Floating 
74 GSN เครื่องแยกขยะ ROTARY  SCREEN 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
75 GSP ชุดกวาดไขมนั SCRAPPER 
76 GST ตัวกรอง STRIANER 
77 GSV เครื่องเติมสารละลาย SEMI-AUTOMATIC 
78 GTH เครื่องละลายน้ําแข็ง THAWING  MACHINE 
79 GTM หมอแปลง TRANFORMER 
80 GTP โทรศัพท TELEPHONE 
81 GTT จานหมนุปลอยกระปองเปลา TURN  TABLE 
82 GVU เครื่องเติมสารละลายแบบ VACCUUM  FILLER 
83 GWS WET SCRUBBER WET SCRUBBER 
84 HCN เครื่องลางกระปอง CAN  WASHER 
85 HTY เครื่องลางกะบะ TRAY  WASHER 
86 JCA รถยนต CAR 
87 JFH โฟลคแฮนด FORK  HAND 
88 JFL โฟลคลิฟท FORK  LIFT 
89 KCT เครื่องบรรจุปลาคารลูเทอร PAK – SHAPPER  CARRUTER 
90 KFM เครื่องบรรจุปลาแมว PAK – FORMER 
91 KHG เครื่องบรรจุปลาเฮอรฟรากา PAK – SHAPPER  HERFRAGA 
92 KHS เครื่องบรรจุปลาเฮอรมาซา PAK – SHAPPER  HEMASA 
93 KLT เครื่องบรรจุปลาลูที PAK – SHAPPER  LUTHI 
94 KRP เครื่องบรรจุจานหมุน ROTARY  PACK 
95 LAT เครื่องซีลกระปองอลูมิเนียม ALUMINIUM  TRAY  SEALING  
96 LEI ELECTRONIC  IMPLUSE  ELECTRONIC  IMPLUSE  SEAL 
97 LVC เครื่องปดฝาขวดแกว VACUUM  CAPPER 
98 LVU เครื่องบรรจุสูญญากาศ VACUUM  SEAL 
99 M มอเตอร MOTOR 
100 MBC เครื่องโมขนมปง BREAD  CUTTER  MACHINE 
101 MMX เครื่องผสม MIXER  MACHINE 
102 MTN เครื่องผสมเศษ TUNA  MIXER  MACHINE 
103 NJT เครื่องเติมอากาศ JET  AERATOR 
104 NSF เครื่องตีน้ํา SURFACE  ARETOR 
105 OHT ถังตมน้ํารอน HOT  WATER  TANK 
106 OJK JECKET  TANK  HP  ROOM JECKET  TANK 
107 OOI ถังน้ํามันพืช OIL  TANK 
108 OPH ถังอุนน้ํากอนเขา  BOILER PREHEAT  TANK 
109 OPT TANK  น้ําปลา PRECOOKING  WATER  TANK 
110 PBT BOOSTER  PUMP BOOSTER  PUMP 
111 PCG CENTRIFUGAL PUMP CENTRIFUGAL PUMP 
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ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
112 PDP DIAPHAM  PUMP DIAPHAM  PUMP 
113 PDW ปมน้ําบาดาล DEEPWELL  PUMP 
114 PES END  SUCTION  PUMP END  SUCTION  PUMP 
115 PIL IN  LINE  PUMP IN  LINE  PUMP 
116 PMT MULTISTAGE  PUMP MULTISTAGE  PUMP 
117 PRR ROTARY  PUMP ROTARY  PUMP 
118 PRT REGENERATIVE  TURBINE  REGENERATIVE  TURBINE  
119 PSB เครื่องสูบใตผิวน้ํา SUBMERSIBLE  PUMP 
120 PSC SPLIT  CASE  PUMP SPLIT  CASE  PUMP 
121 PSM SELF  PRIMING  PUMP SELF  PRIMING  PUMP 
122 PSR SANITARY  PUMP SANITARY  PUMP 
123 PSW SCREW  PUMP SCREW  PUMP 
124 PVU ปมสูญญากาศ VACUUM  PUMP 
125 RAM ตูฆาเชื้ออัตโนมัติ AUTOMAT 
126 RRM ตูฆาเชื้อแบบหมุน ROTOMAT 
127 RRT ตูฆาเชื้อ RETORT 
128 SMN เครื่อง  SEAM  แบบ  MANUAL MANUAL  SEAMER 
129 SSM เครื่องปดผนึกฝากระปอง SEAMER 
130 TBS เครื่องเล่ือยปลา BANSAW 
131 TFH เครื่องตัดปลา FISH  CUTTER 
132 TPP เครื่องตัดกระดาษ PAPER  CUTTER 
133 TRS เครื่องสับผสม RASANT  CUTTER 
134 TSD เครื่องหั่น SLIDING  MACHINE 
135 TSZ เครื่องตัดขนาด SIZING  CUTTER 
136 UCC เครื่องบดสารเคมี CHEMICAL  CRUSHER  
137 UIC เครื่องโมน้ําแข็ง ICE  CRUSHING 
138 UME เครื่องบดเนื้อ MINCE 
139 UVB เครื่องบดผัก VEGETABLE  CRUSHER  
140 WAU เครื่องหออัตโนมัติ AUTO  PACK 
141 WAU เครื่องหออัตโนมัติ AUTO  PACK 
142 WBP เครื่องรูดเทปใส BEST  PACK 
143 WSP เครื่องรัดกลอง STRAPPING  MACHINE 
144 WSR เครื่องหุมพลาสติก SHRINK  WRAP  MACHINE 
145 WWP เครื่องหอผลิตภัณฑ WRAPPING  MACHINE 
146 XLT LIFT LIFT 
147 XXL X – LIFFT  X – LIFT 
148 YAS ระบบผลิตลม AIR  SUPPLY  SYSTEM 

 



 122

ลําดับ ตัวยอ ช่ือเครื่องจักร MACHINE NAME 
149 YCL ระบบ  CHILLER CHILLER  SYSTEM 
150 YCO ระบบ COOLING  RETORT COOLING  RETORT  SYSTEM 
151 YCR ระบบตมรถอบปลา COOKING  RACK  CLEANING  
152 YDW ระบบน้ําดื่ม DRINKING  WATER  SYSTEM 
153 YES ระบบจายไฟฟา ELECTRICAL  SUPPLY  SYSTEM 
154 YHP ระบบ  HP HP  SYSTEM 
155 YPI ระบบนึ่งปลา PRECOOKING  SYSTEM 
156 YRR ระบบน้ํารีไซดเคิลรรีทอรท RECYCLE  WATER  SYSTEM  
157 YRT ระบบทําความเย็น REFRIGERATION  SYSTEM 
158 YSH ระบบฆาเชื้อปลาคน STERILIZATION  SYSTEM  FOR  
159 YSO ระบบน้ําซอฟท SOFT  WATER  SYSTEM 
160 YSP ระบบฆาเชื้อปลาแมว STERILIZATION  SYSTEM  FOR  
161 YSS ระบบสเปรยปลา SIDE  SPRAY  SYSTEM 
162 YST ระบบผลิตไอน้ํา STEAM  SUPPLY  SYSTEM 
163 YSW ระบบน้ําแร SPRING  WATER  SUSTEM 
164 YTI ระบบละลายปลา THAWING  SYSTEM 
165 YUW ระบบน้ําบาดาล UNDERGROUND  WATER  
166 YVO ระบบน้ํามันพชื VEGETABLE  OIL  SYSTEM 
167 YVP ระบบปมสูญญากาศ VACUUM  PUMP  SYSTEM 
168 YWT ระบบบําบัดน้าํเสีย WASTE  WATER  TREAMENT 

 
ตําแหนงที ่ 5  คือ  ลําดับความสําคัญของเครื่องจักรมีความหมายดังนี ้
หมายเลข  1   คือ  เครื่องจักรเปนหวัใจของการผลิต  ( VITAL  MACHINE )  
        หากขัดของไลนการผลิตจะตองหยุดโดยสิ้นเชิง  เชน  บอยเลอร  เครื่องกําเนิดไฟฟา 

       เปนตน 
หมายเลข  2   คือ เครื่องจักรมีความสําคัญมาก ( VERY  IMPROTANT  MACHINERY ) 

หากขัดของกําลังการผลิตจะลดลงไปอยางมากหรือทําใหเครื่องจักรถัดไป ใน 
สายการผลิตตองหยุดลงดวยหลังชวง เวลาหนึ่ง   เชน       คอมเพรสเซอร ตูฆาเชื้อ    
เปนตน 

หมายเลข  3   คือ  เครื่องจักรสําคัญ ( IMPROTTANT  MACHINERY ) 
เมื่อหยดุใชงานทําใหการผลิตชาลง  ทั้งนี้การผลิตอาจทดแทนดวยเครื่องจักรที่เหลือ  
หรือใชวิธีการอยางอื่นแทนได  เชน  เครื่องลางกระปอง  รถโฟลคลิฟท  เปนตน 

หมายเลข  4   คือ  เครื่องจักรอื่นๆที่ไมมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพ  เชน  โฟลคแฮนด  พัดลม   
         เปนตน 
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ตําแหนงที ่ 6  ,  7 ,  8   คือ  หมายเลขเครื่องจักรแตละประเภท  ลําดับจาก   001   ถึง    999 
 ตอไปนี้จะแสดงใหเห็นหนาจอในสวนประกอบหลักของโมดูลการบํารุงรักษาโรงงานดัง
รูปที่ 1 และรูปที่ 2 

 
     รูปที่ 1 แสดง การบันทึกรายละเอียดเครื่องจักรตัวอยาง 

 
รูปที่ 2 แสดง การบันทึกบรษิัทที่ติดตอ ใน Master Data 
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รูปที่ 3 แสดง การบันทึกแสดงรายละเอยีด เชน รหัสคาใชจายเครื่องจักร  แผนกที่รับผิดชอบ 
     ซอมบํารุงเครื่องจักร 

 
 
 

2. แผนกปฏิบัติงาน หมายถึง  แผนกที่ดําเนนิงานซอม / สราง เครื่องจักร 
 

เกณฑในการตัง้รหัสหนวยปฏิบัตงิาน  ( WORK  CENTER ) 
 ประกอบดวย  3  DIGIT  ดังนี้ 
    1        2        3 
 ตําแหนงที ่1  คือ  โรงงงาน ( PLANT )  โดย 
  หมายเลข  1  แทน  โรงงาน A 
  หมายเลข  2  แทน  โรงงาน B 
  หมายเลข  3  แทน   โรงงาน C 
  หมายเลข  4  แทน  โรงงาน D 
  หมายเลข  9  แทน  หนวยงาน IT 
                 

ตําแหนง ที่ 2  , 3  คือ  ลําดับของหนวยปฏิบัติงาน เชน  101 แผนกตนกาํลัง  102 แผนก
ซอมบํารุง  เปนตน 
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3. อะไหลเครื่องจักร ประกอบดวย  หนวยนบั  ราคา  รานคาที่ติดตอ , มีเก็บในสโตรหรือ
ซ้ือภายนอก   เปนตน มี 6 หลัก โดยข้ึนตนดวยเลข 9 สําหรับอะไหลหลัก และขึ้นตน
ดวยเลข 4 สําหรับวัสดุส้ินเปลือง เชน 930034 คือ หูทองเหลืองยางยอยแวคคั่ม เปนตน 

 
4. พื้นที่การทํางาน จะแบงออกเปนสวนยอยตาง ๆ แยกตามแผนก ประกอบดวย 5 หลัก 

โดยตําแหนงที่ 1 เปนเลข 1 หมายถึง โรงงานกรณีศกึษา 
              ตําแหนงที่ 2  3 เปนตัวอักษรยอของพื้นที่ เชน ออฟฟต ตัวยอเปน OF  
 ตําแหนงที่ 4   5 เปนตัวเลขเรยีงลําดับ 01 – 99  
ตัวอยางเชน 1HF01 หมายถงึ พื้นที่ผลิตปลาทูนา  
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ภาคผนวก ข 
การขอใชบรกิาร / การบนัทึกผลการดําเนินงาน / แผนงานบํารุงรักษา 

1. การขอใชบริการ 
เมื่อเครื่องจักรเสีย จะมกีารเปดใบขอใชบริการ (Notification)เพื่อซอมเครื่องจักร โดยระบุ
ขอมูลดังตอไปนี้ 
- ช่ือผูแจง / รายละเอียดของงานเทาที่สามารถบอกได 
- หมายเลขเครื่องจักร 
- แผนกที่รับผิดชอบดําเนินการซอม 
- วันที่ตองการใหแลวเสร็จ 
- ลําดับความสําคัญของงาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รูปที่ 4 แสดงการใสรายละเอยีดในการเปดขอใชบริการ 
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รูปที่ 5 แสดงการใสรายละเอยีดถึงการเสียหายของเครื่องจักรเพื่อบันทกึเก็บเปนประวัต ิ

 
2. การบันทึกอะไหลที่ใชในการซอมบํารุง 
 เมื่อมีการเบิกอะไหลใชในการซอมบํารุงจะมีการบันทึก เบิกจายทางระบบ SAP ทําใหมี
การเก็บประวตัิ และนําไปคดิเปนสวนหนึง่ของคาใชจายการซอมบํารุง ดังรูปที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 แสดงการบันทึกอะไหลที่ใชในการซอม 
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3. แผนงานบํารุงรักษา 
เครื่องจักรทุกเครื่องจะมีแผนบํารุงรักษาเมื่อถึงกําหนดการ ระบบจะปลอยแผนออกมาเปน
งานเพื่อนําไปปฏิบัติงานตอไป เมื่อดําเนินการบํารุงรักษาเสร็จปดงานในระบบ สถานะของ
แผนก็จะเปลี่ยนไปดังรูปที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 แสดงแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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ภาคผนวก ค 
คําอธิบายหนาที่การทํางานระบบ SAP ในโมดูลการบํารุงรักษาโรงงาน 

 
ลําดับ รายการหนาทีใ่นโมดูลการบาํรุงรักษาโรงงาน คําอธิบาย 

 Management of Technical Objects  
 Functional Location  
1 IL01 – Create สรางพื้นที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนนอย 
2 IL02 – Change แกไขพืน้ที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนนอย 
 List Editing  
3 IL04 – Create สรางพื้นที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนมาก 
4 IL05 – Change แกไขพืน้ที่ทํางานแยกรายการในกรณีมี 

จํานวนมาก 
5 IH06 – Display เรียกดูรายการพื้นที่ทํางานทีส่นใจ 
6 IL07 - Display (Multi-Level) เรียกดูรายการพื้นที่ทํางานไดหลายระดับ 
7 IH01 - Structural Display เรียกดูโครงสรางกาาเชื่อมโยงพื้นที่ทํางาน 
 Equipment  
8 IE01 - Create (General) สรางเครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
9 IE02 - Change แกไขเครื่องจกัรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
10 IE03 - Display เรียกดเูครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี

จํานวนนอย 
 List Editing  

11 IE10 - Create สรางเครื่องจักรแยกรายการ ในกรณีมี
จํานวนมาก 

12 IE05 - Change แกไขเครื่องจกัรแยกรายการ ในกรณีมี
จํานวนมาก 

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

จํานวนมาก ดไูดหลายระดับ 
15 IH03 - Structural Display เรียกดูโครงสรางการเชื่อมโยงเครื่องจักร

แยกรายการ ในกรณีมจีํานวนมาก  
 Measurement Documents  

16 IK11 - Create การบันทึกเคานเตอรนับ 
17 IK12 - Change การแกไขการบันทึกเคานเตอรนับ 
18 IK13 - Display การเรียกดูการบันทึกเคานเตอรนับ 
 List Editing  

19 IK22 - Create การบันทึกเคานเตอรนับ ในกรณีหลาย
รายการ 

20 IK18 - Change การแกไขการบันทึกเคานเตอรนับ ในกรณี
หลายรายการ 

21 IK17 - Display การเรียกดูการบันทึกเคานเตอรนับ ใน
กรณีหลายรายการ 

 Serial Numbers  
22 IQ01 - Create สรางหมายเลขลําดับ 
23 IQ02 - Change แกไขหมายเลขลําดับ 
24 IQ03 - Display การเรียกดูหมายเลขลําดับ 
 List Editing  

25 IQ04 - Create สรางหมายเลขลําดับ ในกรณีหลายรายการ 
26 IQ08 - Change แกไขหมายเลขลําดับ ในกรณีหลาย

รายการ 
27 IQ09 - Display การเรียกดูหมายเลขลําดับ ในกรณหีลาย

รายการ 
 Bill of Material  
 Functional Location BOM  

28 IB11 - Create การสรางสวนประกอบวัสดพุื้นที่ทํางาน 
29 IB12 - Change การแกไขสวนประกอบวัสดพุื้นที่ทํางาน 
30 IB13 - Display การเรียกดูสวนประกอบวัสดุพื้นที่ทํางาน 
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 Equipment BOM  
31 IB01 - Create การสรางสวนประกอบวัสดเุครื่องจักร 
32 IB02 - Change การแกไขสวนประกอบวัสดเุครื่องจักร 
33 IB03 – Display การเรียกดูสวนประกอบวัสดุเครื่องจักร 
 Environment  
 Documents  

34 CV01N – Create การสรางขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
35 CV02N – Change แกไขขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
36 CV03N – Display เรียกดูขอมูลรูปภาพเชื่อมโยงเครื่องจักร 
 Maintenance Processing  
 Notification  

37 IW21 - Create (General) เปดใบขอใชบริการทั่วไป 
38 Create (Special) เปดใบขอใชบริการกรณีพิเศษ 
39 IW24 - Malfunction Report เปดใบขอใชบริการงานบํารุงรักษาภายใน

แผนก 
40 IW25 - Activity Report เปดใบขอใชบริการงานบํารุงเชิงปองกัน 
41 IW26 - Maintenance Request เปดใบขอใชบริการงานสราง 
42 IW22 – Change แกไขใบขอใชบริการ 
43 IW23 – Display เรียกดใูบขอใชบริการ 
 List Editing  

44 IW28 – Change แกไขใบขอใชบริการ กรณหีลายรายการ 
45 IW29 – Display เรียกดใูบขอใชบริการ กรณหีลายรายการ 
46 IW30 - Display (Multi-Level) เรียกดใูบขอใชบริการ กรณมีีหลายงาน

เชื่อมโยงกัน 
 List of Tasks  

47 IW66 – Change แกใขใบขอใชบริการดูตามลักษณะงาน 
48 IW67 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามลักษณะงาน 
 List of Items  

49 IW68 – Change แกไขใบขอใชบริการดูตามกจิกรรม 
50 IW69 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามกิจกรรม 
 List of Activities  
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51 IW64 – Change แกไขใบขอใชบริการดูตามงานบํารุงรักษา 
52 IW65 – Display เรียกดใูบขอใชบริการดูตามงาน

บํารุงรักษา 
53 IW27 - Set Deletion Flag ลบใบขอใชบริการ 
 Order  

54 IW31 - Create (General) สรางใบ PM ORDER 
55 Create (Special) สรางใบ PM ORDER กรณีพิเศษ 
56 IW34 - Order for Notification สรางใบ PM ORDER จากใบขอใชบริการ 
57 IW36 - Sub-Order สรางใบ PM ORDER จาก งานที่มีอยูเดิม 
58 IW32 – Change แกไขใบ PM ORDER 
59 IW33 – Display เรียกดใูบ PM ORDER 
 Order List  

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

63 IW37 – Change แกไขใบ PM ORDER ตามกิจกรรม 
64 IW49 – Display เรียกดใูบ PM ORDER ตามกิจกรรม 
 Completion Confirmation  

65 IW41 - Individual Time Confirmation ยืนยนัการทํางานครั้งละกิจกรรม 
66 IW42 - Overall Completion Confirmation ยืนยนัการทํางานครั้งละหลายกิจกรรม 
 Completion  
 Individual Processing ปดงานครั้งละงาน 

67 KO88 – Settle สงคาใชจายไปยังหนวยรับตนทุนครั้งละ
รายการ 

 Collective Processing  
68 KO8G – Settle สงคาใชจายไปยังหนวยรับตนทุนครั้งละ

หลายรายการ 
 Catalog  

69 QS41 – Edit แกไขหมวดรายการใบขอใชบริการ 
70 QS42 – Display เรียกดหูมวดรายการใบขอใชบริการ 
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71 OIDW - Download Catalog Profile โอนถายขอมูลหมวดรายการใบขอใช
บริการ 

 Preventive Maintenance  
 Maintenance Planning  
 Maintenance Plans  
 Create สรางแผนงานบํารุงรักษา 

72 IP41 - Single Cycle Plan สรางแผนงานเดี่ยว 
73 IP42 - Strategy Plan สรางแผนงานตามชวงเวลาที่กําหนด 
74 IP43 - Multiple Counter Plan สรางแผนงานตามระยะเวลาหรือตามการ

ใชงานเครื่องจกัร 
75 IP02 – Change แกไขแผนงานบํารุงรักษา 
76 IP03 – Display เรียกดแูผนงานบํารุงรักษา 
 List Editing  

77 IP15 – Change แกไขแผนงานบํารุงรักษาครั้งละหลาย
รายการ 

78 IP16 – Display เรียกดแูผนงานบํารุงรักษาครั้งละหลาย
รายการ 

79 IP31 - Maintenance Plan Costing คาใชจายงานบํารุงรักษา 
80 IP25 - Set Deletion Flag ลบแผนงานบาํรุงรักษา 
 Scheduling for Maintenance Plans  

81 IP10 – Schedule จัดการแผนงานบํารุงรักษา 
82 IP30 - Deadline Monitoring ปลอยแผนงานบํารุงรักษา 
 Scheduling Overview  

83 IP19 – Graphical ดูแผนงานบํารุงรักษารูปแบบกราฟฟค 
84 IP24 – List เรียกดแูผนงานบํารุงรักษา 
 Maintenance Strategies  

85 IP11 – Change แกไขชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
86 IP12 – Display เรียกดูชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
87 IP13 - Package Sequence ลําดับชวงเวลาแผนงานบํารุงรักษา 
88 IP14 - Where-Used List ลักษณะการใชงานชวงเวลาแผนงาน

บํารุงรักษา 
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 Maintenance Task Lists  
 Task Lists  
 For Functional Location  

89 IA11 – Create สรางลักษณะงานสําหรับพื้นที่ทํางาน 
90 IA12 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับพืน้ที่ทํางาน 
91 IA13 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับพืน้ที่ทํางาน 
 For Equipment  

92 IA01 – Create สรางลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
93 IA02 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
94 IA03 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับเครื่องจักร 
 General Maintenance Task Lists  

95 IA05 – Create สรางลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
96 IA06 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
97 IA07 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับงานทั่วไป 
 List Editing  

98 IA08 – Change แกไขลักษณะงานสําหรับงานทั่วไปครั้ง
ละหลายรายการ 

99 IA09 – Display เรียกดูลักษณะงานสําหรับงานทั่วไปครั้ง
ละหลายรายการ 

100 IA10 - Display (Multi-Level) ลักษณะงานสาํหรับงานทั่วไปครั้งละหลาย
รายการหลายระดับ 

 Information System  
 Standard Analyses  

101 MCI1 - Object Class ผลการบํารุงรักษาแยกตามชนิดเครื่องจักร 
102 MCI2 – Manufacturer ผลการบํารุงรักษาแยกตามแหลงผลิต

เครื่องจักร 
103 MCI3 – Location ผลการบํารุงรักษาแยกตามสถานที่ตั้ง 
104 MCI4 - Planner Group ผลการบํารุงรักษาแยกตามกลุมแผนงาน 
105 MCI5 - Damage Analysis วิเคราะหลักษณะความเสียหายเครื่องจักร 
106 MCI6 - Object Statistics สถิติการขัดของเครื่องจักร 
107 MCI7 - Breakdown Analysis วิเคราะหการขดัของเครื่องจักร 
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108 MCI8 - Cost Analysis วิเคราะหคาใชจายบํารุงรักษา 
 Report Selection  

109 MCJB - MTTR/MTBR Equipment ดูเวลาเฉลี่ยทีใ่ชในการซอมและชวงเวลา
เฉลี่ยกอนเกิดการขัดของ 
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ภาคผนวก ง  

ใบขอสราง/ลบ/แกไข MASTER DATA 
 
 

ใบขอสราง/ลบ/แกไข MASTER DATA  
 

วันที_่___/____/____ 
   สราง  ลบ  แกไข 

 
รายการ  
 
ยี่หอ  
Capacity 
  
Serial No. 
วันที่ติดตั้ง 
รายละเอียดอืน่ ๆ
  
  
  

 
ความถี่  
  
   มีเอกสารแนบ

 

 
บันทึกโดย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                   
   

 

  

   F/L  EQ  BOM  W/C  TASK LIST 
  
____________

___________
____________
____________
____________
____________
____________
____________
____________
 

สรางแผนตาม

  1 เดือน 
   อ่ืน ๆ____

 ___________

_____

       ________

                          
 

_____________

______________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________
_____________

 W/I เบอร _____

 2 เดือ
______________
_____________

_____________
      ผูรองขอ 

______________

   
  
_____________ 

_______    Mode
______________
______________
_______    Suppl
_______     Asse
______________
______________
______________

_________เร่ิมทํา

น  3 เดือ
_____________

______________

_______  
  

_  วันที_่___/___

  

       รหัส    _____

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

 PM วันที่ _____

น  6 เดือ
 
______________

____________
  

_/____ 

  

___________________ 

____________________ 
____________________ 
____________________ 
___________________ 

____________________
___________________

____________________
____________________

____________________ 

น  1 ป 

 

   
_______

______
    ผูอ
   

____________ 
  
_______ 
นุมัติ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายสิริวรรธน ธรรมรัตน เกิดเมื่อวันที่ 13 กรกฏาคม พ.ศ. 2517 ที่กิ่งอําเภอนาบอน จงัหวัด
นครศรีธรรมราช สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมการอาหาร จาก
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อป พ.ศ. 2540 จากนั้นไดเขาทํางานที่บริษทัสงขลาแคนนิ่ง จํากัด (มหาชน) ใน
ตําแหนง Preventive Maintenance Supervisor ในป พ.ศ. 2541  และ ไดรับตําแหนง SAP Co-ordinator และ 
Key User Module PM ในปพ.ศ. 2542 หลังจากนั้นยายมาทํางานที่บริษทัไทยรวมสินพัฒนาอุตสาหกรรม 
จํากัด ในตําแหนง หวัหนาแผนกเพิ่มผลผลิต โดยในป 2546 ไดเขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษาที่ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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