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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาโปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักรของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท การศึกษาพบวา

เวลาซอมเครื่องจักรจากการชํารุดกะทันหัน ในกระบวนการผลิตใชเวลานาน สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตและยังไมมีแผนงานการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน ดังนั้นจึงไดพัฒนาโปรแกรมเพื่อวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน ใหกับสายการผลิต STOCK คือ 
เครื่องจักร Hydra Pulper และสายการผลติ PAPER คือ เครื่องจักร Wire Section โดยนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อหาคาระยะเวลา
เฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ (MTBF) และคาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (MTTR) สําหรับวางแผนการเปลี่ยนอะไหลกอนการเกิด
เหตุขัดของ เพ่ือใหเครื่องจักรมีความพรอมสําหรับการใชงานอยูเสมอ โดยดัชนีความพรอมใชงาน (Availability) ของเครื่องจักรไดตาม
เปาหมายที่กําหนดไว คือ ไมต่ํากวารอยละ 80 ผลการวิจัยพบวา โปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร สามารถสรางแผนงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันใหกับเครื่องจักร Hydra Pulper คา MTBF สูงข้ึนจากเดิม 13,938 นาที เปน 22,347 นาท ีคา MTTR ลดลงจากเดิม 78 
นาที เปน 53 นาที และเครื่องจักร Wire Section คา MTBF สูงขึ้นจากเดิม 19,081.8 นาที เปน 22,371.2 นาที คา MTTR ลดลงจากเดิม 
30.9 นาที เปน 28.8 นาที ซึ่งทําใหอัตราการเสียของเครื่องจักรลดลง จึงมีความพรอมใชงานตลอดเวลา  

คําสําคัญ 
การวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักร  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  โรงงานผลิตกระดาษคราฟท  ระบบการจัดการงานซอมบํารุงดวย

คอมพิวเตอร  

Abstract  
The objective of this study was to develop a maintenance planning program which is used for machines in a kraft 

paper factory.  The study found that it takes a long time to repair the machines which are suddenly broken down in the 
production process. This affects the production process and there has not been a preventive maintenance plan. Therefore, 
the preventive maintenance planning programs have been developed to maintain Hydra machines of STOCK production 
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line and to maintain Wire Section machines of PAPER production line.  Applying the preventive maintenance principle is 
to find the mean time between failures ( MTBF)  and the mean time to repair ( MTTR)  for planning to replace parts of 
machines before the failure point occurs and machines are always ready for production.  The machine availability index 
is in the defined target which is not less than 80%. The findings indicated that the maintenance planning program is able 
to create the preventive maintenance planning program for Hydra Pulper machines and Wire Section machines. For Hydra 
Pulper machines, MTBF increased from 13,938 minutes to 22,347 minutes and MTTR decreased from 78 minutes to 53 
minutes.  For Wire Section machines, MTBF increased from 19,081. 8 minutes to 22,371. 2 minutes and MTTR decreased 
from 30. 9 minutes to 28. 8 minutes.  It results in reducing the rate of machine breakdown.  Therefore, the machines are 
always available for production. 

Keywords 
Machinery maintenance plan; preventive maintenance; Kraft paper factory; computerized maintenance management 

system 

 

1. บทนํา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ มีการขยายตัว

อยางรวดเร็ว และมีการแขงขันกันอยูตลอดเวลา เพื่อใหทันตอ

ความตองการของผูบริโภคที่มีหลากหลายมากข้ึน ทั้งดาน

คุณภาพ มาตรฐานสินคา การขนสงและการนําเทคโนโลยี

สมัยใหมเขามาเปนอุปกรณเสริมเพื่อชวยเพิ่มปริมาณการผลิต

และสามารถผลิตชิ้นงานไดมากขึ้นเพ่ือใหทันกับความตองการ

ของผูบริโภค ประกอบกับปจจุบันรัฐบาลมีนโยบายนําประเทศ

ไทยกาวเขาสู ยุค Thailand 4.0 ซึ่งเปนการพัฒนาเปลี่ยน

เศรษฐกิจจากรูปแบบเดิมที่เปนอุตสาหกรรมหนักไปสูเศรษฐกิจ

ยุคใหมที่ขับเคลื่อนดวยนวัตกรรม โดยรายละเอียดสวนหนึ่ง 

คือการวิจัยและพัฒนากลุมดิจิตอล เทคโนโลยีอินเตอรเน็ตที่

เชื่อมตอและบังคับอุปกรณตาง ๆ ปญญาประดิษฐ (Artificial 

Intelligence : AI) และเทคโนโลยีสมองกลฝงตัว [1] ปจจัยที่มี

ความสําคัญตอระบบการผลิต คือ เครื่องจักร (Machine) เมื่อ

มีปริมาณความตองการสินคาเพ่ิมมากข้ึน เครื่องจักรก็จะ

ทํางานหนักตอเนื่องไมมีการหยุดพัก อยางไรก็ตามเครื่องจักรมี

ขีดความสามารถในดานอายุการใชงาน โดยเฉพาะชิ้นสวน

อุปกรณของเครื่องจักรที่อาจเกิดการเสื่อมสภาพและชํารุด

เสียหายจากการใชงานติดตอกันเปนเวลานานยอมสงผลใหอายุ

การใชงานของเครื่องจักรสั้นลง รวมถึงประสิทธิภาพการผลิตที่

ลดลงไปดวย ถึงแมจะมีการควบคุมดูแลซอมบํารุงเครื่องจักร

แลวก็ตาม แตปญหาการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรยังคงเกิด

ขึ้นอยูอยางตอเนื่อง ซึ่งอาจเกิดจากหลายปจจัย ทั้งนี้ระบบการ

จัดการงานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร (Computerized 

Maintenance Management System : CMMS) โดยใชการ

ควบคุมระบบ หรือซอฟตแวรที่มีหนาที่ ในการสนับสนุน

กิจกรรมที่เก่ียวของกับงานซอมบํารุงโดยใชคอมพิวเตอรในการ

บริหารจัดการ [2] ซึ่งระบบของ CMMS มีบทบาทในการ

จัดการงานซอมบํารุง เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงาน

อุตสาหกรรม เนื่องจากเครื่องจักรจําเปนตองไดรับการดูแล

เพื่อใหอยูในสภาพพรอมใชงานตลอดเวลาและระบบงานซอม

บํารุงของโรงงานที่มีขนาดใหญจะมีความซับซอน ดังนั้นการนํา

ระบบของ CMMS ไปประยุกตใชเพื่อชวยในการบริหารจัดการ

และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจึงเปนเร่ืองที่สําคัญ 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวางแผนซอม

บํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อลดเวลาการขัดของของเครื่องจักรที่

ใชในการผลิตตัวรีเลย [3] ไดศึกษาและจัดระบบการบํารุงรกัษา

เชิงปองกันในสวนของเครื่องจักรผลิตตัวรีเลย โดยไดพัฒนา

วิธีการทํางานของฝายซอมบํารุง เพื่อเขามาชวยในการซอม

บํารุงรกัษาเครื่องจักร โดยใหทุกคนมีสวนรวม ผลการวิจัยอัตรา

การขัดของของเครื่องจักรลดลงรอยละ 69.07 และอัตราการใช

งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นรอยละ 37.01 การวิจัยเรื่องการนํา

ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชเพื่อลดอัตราการเสียของ

อุปกรณ เชื่ อมตอ ในสายการผลิตกลองถ ายรูปดิจิตอล 

กรณีศึกษา โรงงานผลิตกลองถายรูปดจิิตอล [4] ไดศึกษาระบบ

การซอมบํารุงของโรงงานผลิตกลองถายรูปดิจิตอล โดย

ประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อวิเคราะหแกไข

ปญหาในระบบงานซอมบํารุง ผลการวิจัยพบวาเวลาหยุดการ

ทํางานของเครื่องจักรจากการขัดของของอุปกรณเชื่อมตอ

กลองดิจิตอลในสายการผลิตกลองดิจิตอลลดลง ซึ่งกอน
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ปรับปรุงมีเวลาสูญเสียเฉลี่ย 2,788 นาที คดิเปน 46.47 ชั่วโมง 

หลังการปรับปรุงมีเวลาสูญเสียเฉลี่ย 547 นาที คิดเปน 9.12 

ชั่วโมง โดยคิดเฉลี่ย 3 เดอืน ในสวนงานวิจัยการลดเหตุขัดของ

ของเครื่องจักรโดยการประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน กรณีศึกษาโรงงานผลิตสปริง [5] ไดศึกษาเหตุขัดของ

ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตสปริง โดยมีการประยุกตใช

การบํารุงรักษาเชิงปองกันในการวางแผนการบํารุงรักษา

เครื่องจักรและหาคาระยะเวลาใชงานเฉลี่ยกอนการขัดของ 

ผลการวิจัย จํานวนเหตุขัดของของเครื่องจักรลดลงรอยละ 

14.28 และระยะเวลาการใชงานเฉลี่ยกอนการขัดของเพิ่มขึ้น

รอยละ 42.01 งานวิจัยเรื่องการบํารุงรักษาตามสภาพเพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการผลิต กรณีศึกษา โรงงานผลิตเครื่องดื่ม [6] 

ไดศึกษาปญหาการขัดของและความเสียหายของเครื่องจักรใน

ระหวางการผลิต โดยประยุกตใชทฤษฎีการบํารุงรักษาตาม

สภาพเพิ่มคาอัตราการเดนิเคร่ืองจักร (Machine Availability) 

ของกระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบวาภายหลังจากการ

ปรับปรุงสามารถเพิ่มคาความพรอมการใชงานเครื่องจักร 

(Machine Availability) 84.57% ตอเดือน เปน 96.45% ตอ

เดือน คาเวลาเฉลี่ยการซอมแซม (Mean Time to Repair : 

MTTR) ลดลง 20.06 ชั่วโมงตอเดือน เปน 4 ชั่วโมงตอเดือน 

คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักร 

(Mean Time Between Failures : MTBF) คาเฉลี่ยเพิ่มขึ้น

จาก 101.12 ชั่วโมงตอเดือน เปน 121.12 ชั่วโมงตอเดือน 

สําหรับงานวิจัยสําหรับการพัฒนาระบบการซอมบํ ารุ ง 

กรณีศึกษาโรงงานผลิตบรรจุภัณฑทางการแพทยในจังหวัด

ฉะเชิงเทรา  [7] ไดศึกษาปญหาการซอมบํารุงเครื่องจักรจาก

การหยุดกะทันหันในหนวยงานเปาของแผนกพลาสติกใชเวลา

ซอมเครื่องจักรนาน สงผลกระทบตอกระบวนการผลิต และไม

มีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ผลการวิจัยไดทําการพัฒนา

และปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรในหนวยงานเปา

ของแผนกพลาสติก โดยการประยุกตนําหลักการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกัน (Preventive Maintenance : PM) พบวาคาเวลา

เฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดของ (MTBF) เพิ่มขึ้นจาก 1,483.92 

ชั่วโมง เปน 2,522.16 ชั่วโมง และระยะเวลาเฉลี่ยในการ

ซอมแซม (MTTR) ลดลงจาก 26.63 ชั่วโมง เปน 0 ชั่วโมง และ

ยังสามารถเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากเดิม

รอยละ 66.52 เปนรอยละ 82.46 จากการศึกษางานวิจัยจะ

เห็นไดวาการวางแผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร และการ

พัฒนาระบบซอมบํารุงจะมีการมุงเนนในสวนของระบบการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน เพื่อใหเครื่องจักรสามารถทํางานได

อยางตอเนื่องและมีการประยุกตใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร   

งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับปญหาระบบการซอมบํารุงใน

ปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งผลิตกระดาษคราฟท (Kraft 

Paper) พบวาปญหากระบวนการผลิต ข้ันตอนการปนเยื่อ

กระดาษใชเครื่องจักร Hydra Pulper มีการหยุดกะทันหัน 

สาเหตุเกิดจากลูกปนชุดใบกวนเสีย และขั้นตอนการขึ้นรูปใช

เครื่องจักร Wire Section มีการหยุดกะทันหัน สาเหตุเกิดจาก

ลูกปนเฟองขับเสีย ซึ่ง เครื่องจักรดังกลาวมีความสําคัญ 

เนื่องจากเปนกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง ปจจุบันบริษัท

กรณีศึกษายังไมมีการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ

การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรจะซอมบํารุงเครื่องจักร เมื่อ

เครื่องจักรเกิดการชํารุดขัดของเทานั้น ลักษณะของเครื่องจักร 

Hydra Pulper และ เครื่องจักร Wire Section ดังแสดงในรูป

ที่ 1 และรูปที่ 2 ตามลําดับ 

 

 
 

รูปที่ 1  เครื่องจักร Hydra Pulper  

 

 
 

รูปที่ 2  เครื่องจักร Wire Section 
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ลักษณะของผลิตภัณฑจะเปนกระดาษคราฟทหรือ

กระดาษเหนียว ซึ่งใชเปนวัสดุสําหรับการบรรจุ โดยเฉพาะใน

การผลิตกลองกระดาษลูกฟูกและหีบหอใชสําหรับบรรจุสินคา

เพื่อการขนสง ดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3  กระดาษคราฟท (Kraft Paper) 

 

กระบวนการผลิตกระดาษคราฟท มีลําดับขั้นตอนของ

กระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4 จากที่กลาวมาขางตน

เครื่องจักรทั้ง 2 มีความสําคัญมาก เนื่องดวยเปนกระบวนการ

ผลิตแบบตอเนื่อง และอยูลําดับขั้นตอนแรกของกระบวนการ

ผลิต เมื่อเกิดการหยุดกะทันหัน (Breakdown) ของเครื่องจักร

นี้ ทําใหขั้นตอนของกระบวนการผลิตลําดับถัดไปตองหยุดดวย  

การเตรียมเย่ือ
(Stock Preparation)

การฟอรมเปนแผนกระดาษ
(ตะแกรงฟอรมแผน : Wire)

การรีดกระดาษ
(Press Section)

การอบกระดาษ
(Dryer Section)

การกรอแบง
(Rewinder Section)

การจัดเก็บ
(Storage)

การปนเย่ือกระดาษ
(เคร่ืองจักร Hydra Pulper)

การข้ึนรูป
(Forming Section)

 
 

รูปที่ 4  กระบวนการผลิตกระดาษคราฟท 
 

ดังนั้น งานวิจัยนี้มี วัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรม

สําหรับวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตของ

บริษัทกรณีศึกษาเพื่อลดจํานวนครั้งของการชํารุดขัดของของ

เครื่องจักร ซึ่งโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไดนํา CMMS มาประยุกต

รวมกับระบบสารสนเทศสนับสนุนงานวางแผนซอมบํารุง เพื่อ

ความรวดเร็วในการแกปญหาสามารถแจงเตือนและชวยลด
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ระยะเวลาหาเอกสารงานซอมบํารุง เวลาเฉลี่ยการเสียหายของ

เครื่องจักร (Mean Time Between Failure : MTBF) เวลา

เฉลี่ยการซอมบํารุง (Mean Time To Repair : MTTR) ระบบ

การจัดการงานซอมบํารุงที่ประยุกตดวยระบบคอมพิวเตอร 

(CMMS) ดานการบํารุงรักษาในปจจุบันมีความซับซอนมากขึ้น

ขณะเดียวกันก็ตองการความรวดเร็วในการแกไขปญหาเพื่อให

สามารถแขงขันได เพื่อชวยการบริหารจัดการงานซอมบํารุง

เครื่องจักร โดยการประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรนั้นมี

วัตถุประสงคสําหรับการเก็บขอมูลงานซอมบํารุงและใชเปน

ฐานขอมูลสําหรับงานวางแผนซอมบํารุง [8] การพัฒนาระบบ

การจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร เพื่อรวบรวม จัดเก็บ

และบริหารจัดการงานซอมบํารุง ทั้งนี้สามารถชวยในการคนหา

ขอมูลงานซอมบํารุงได สะดวก รวดเร็วและยังลดเวลาของการ

ซอมบํารุง รวมทั้งยังสามารถประเมินความสามารถของ

เครื่องจักรผาน คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall 

Equipment Effectiveness : OEE) และสําหรับการตรวจสอบ

ปริมาณอะไหลซอมบํารุง ของระบบการซอมบํารุงเครื่องจักร 

ผูใชงานสามารถเขาถึงโปรแกรมไดดวยอุปกรณคอมพิวเตอร 

โทรศัพทมือถือ และระบบการแจงเตือนผานระบบจดหมาย

อิเล็กทรอนิกส (E-Mail) [9] 

 

2. วิธีการวิจัย 

ศึกษาขอมูลในฝายผลิตกระดาษคราฟทแนวทางในการ

พัฒนาระบบการซอมบํารุงเครื่องจักร มุงเนนในสวนของระบบ

วางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันดวยการเปลี่ยนอะไหล (Part 

Replacement : PR) โดยประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรเพื่อ

ชวยบริหารจัดการงานซอมบํารุง (CMMS) รวมกับระบบ

สารสนเทศสนับสนุนการดําเนินงานซอมบํารุง ซึ่งจะเปนระบบ

การแจงเตือนขอความไปยังแผนกซอมบํารุงและผูที่เก่ียวของ

กับงานซอมบํารุงเพื่อใหดําเนินการซอมบํารุงหรือเปลี่ยน

อะไหล ชิ้นสวนของเครื่องจักร-อุปกรณที่ผานการใชงานตามที่

กําหนดไวออก และนําอะไหลหรือชิ้นสวนใหมใสเขาไปแทนที่

เพื่อใหมั่นใจวาเครื่องจักร-อุปกรณจะอยูในสภาพดี สามารถใช

งานตอไปโดยไมเกิดปญหา จนครบรอบกําหนดการถอดเปลี่ยน

อะไหลครั้งตอไป   

ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงดําเนินการศึกษารวบรวมขอมูลและ

ความตองการจากผูที่เก่ียวของตั้งแตระดับผูบริหารฝายผลิต 

ระดับหัวหนางาน จนถึงระดับผูปฏิบัติงาน และเมื่อทราบความ

ตองการของระบบวางแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน (PM) โดย

การประยุกตระบบคอมพิวเตอร เพื่อพัฒนาระบบการจัดงาน

ซอมบํารุงสําหรับบริษัทกรณีศึกษา โดยมีลําดับข้ันตอนการ

ดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 5 

2.1 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย   

ขั้นตอนการศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหาการ

ชํารุดเสียหายของเครื่องจักร ทําการวางแผนการดําเนินงาน 

และกําหนดรูปแบบการดําเนินงานการพัฒนาระบบการจัดการ

งานซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร ดําเนินการทดสอบขอมูล 

ตรวจสอบและแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ประเมินผลการใชงาน

โปรแกรมวางแผนการซอมบํารุง และระบบฐานขอมูลของงาน

ซอมบํารุง สรุปผลการดําเนินงาน 

2.1.1 ศึกษาขอมูลของกระบวนการจัดการงานซอมบํารุง

เครื่องจักรกอนปรับปรุงดําเนินการศึกษาขั้นตอนกระบวนการ

ซอมบํารุงเครื่องจักรในปจจุบัน ตั้งแตการแจงซอมเครื่องจักร 

การวิเคราะหขอมูลการซอมบํารุง บันทึกขอมูลอะไหลหรือ

ชิ้นสวนสําหรับการซอมบํารงุ บันทึกเวลาการซอมบํารงุ เพื่อให

ทราบถึงขั้นตอนกระบวนการซอมบํารุงกอนปรับปรุง ใน

กระบวนการผลิตกระดาษคราฟทของบริษัทกรณีศึกษา 

2.1.2 รวบรวมข อมู ลและทํ าการวิ เ คราะหปญหา

กระบวนการซอมบํารุงเครื่องจักรในปจจุบัน การเก็บรวบรวม

ขอมูลความตองการของบริษัทกรณีศึกษา สําหรับการพัฒนา

ระบบการจัดการงานซอมบํารุงเครื่องจักร โดยการประยุกต

ระบบคอมพิวเตอร เพ่ือชวยบรหิารจัดการงานซอมบํารุงรวมทั้ง

ขอมูลสถิติของการแจงซอมบํารุงเครื่องจักรและขอมูลอะไหล

หรือชิ้นสวนที่ใชสําหรับการซอมบํารุง สําหรับการวัดผล โดย

วิธีการสอบถามและสัมภาษณผูที่เก่ียวของกับกระบวนการซอม

บํารุง เพื่อใหทราบถึงความตองการของระบบการแจงเตือน

สําหรับงานซอมบํารงุ รวมถึงระบบรายงานผลการแจงการซอม

บํารุง 
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2.1.3 การปรับปรุงกระบวนการแจงซอมบํารุง โดยนํา

ขอมูลความตองการของระบบการแจงเตือน สําหรับงานซอม

บํารุงเครื่องจักรวิธีใหม ซึ่งไดออกแบบกระบวนการซอมบํารุง 

พรอมนําเสนอผูบริหารและผูที่เก่ียวของกับระบบงานซอมบํารงุ 

2.1.4 การพัฒนาโปรแกรม การออกแบบโครงสรางระบบ

ขอมูลใหสอดคลองกับความตองการและระบบการทํางานของ

บริษัทกรณีศึกษา โดยประยุกตใชโปรแกรม Visual Basic 6 

เปนเครื่องมือในการพัฒนาโปรแกรม และสรางระบบ

ฐานขอมูลเพื่อการจัดการเก่ียวกับงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ซึ่งประยุกตระบบใหมีคุณสมบัติออนไลน โดยใชเครือขายไร

สายผานโทรศัพทเคลื่อนที่ สําหรับแจงเตือนขอความอัตโนมัติ

ผานแอพพลิเคชั่นไลน ทาง LINE Notify รวมทั้งยังสามารถ

พิมพรายงานการใชงานของเครื่องจักรเพื่อนําขอมูลดังกลาวไป

วางแผนดําเนินการซอมบํารุงเชิงปองกันตอไป 

2.1.5 สรุปผล การนําโปรแกรมวางแผนการซอมบํารุงไป

ใชงาน โดยเปรียบเทียบกอนและหลังการใชงานโปรแกรม 

 

 
 

รูปที่ 5  ลําดับขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

2.2 การวิเคราะหปญหาระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรของ

กระบวนการผลิตในปจจุบัน 

การวิเคราะหปญหาการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร ใน

กระบวนการผลิต เดือนมกราคม พ.ศ.2563 ถึง เดือนกันยายน 

พ.ศ.2563 พบวาเครื่องจักร Hydra Pulper เกิดจากลูกปนชุด

ใบกวนเสีย เวลาซอมบํารุงกอนปรับปรุง เทากับ 1,170 นาที 

และเครื่องจักร Wire Section เกิดจากลูกปนชุดเฟองขับเสีย 

เวลาซอมบํารุงกอนปรับปรุง เทากับ 340 นาที สําหรับคา

ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด คาระยะเวลาเฉลี่ยในการ

ซอมบํารุง และคาดัชนีความพรอมใชงาน คํานวณไดดังนี้ 

1. เวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด (Mean Time  

Between Failures: MTBF)  

 

1

n

ii
BF

MTBF
n
    (1) 

 

โดยที่  MTBF  คอื ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด  

iBF  คือ ระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางาน  

n  คือ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรชํารุด    

2. เวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (Mean Time To Repair: 

MTTR)      

 

1

n

ii
T

MTTR
n
       (2) 

 

โดยที่ MTTR  คือ ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด  

iT  คือ ระยะเวลาที่ซอมบํารุงเครื่องจักร  

n  คือ จํานวนครั้งที่เครื่องจักรชํารุด    

 

3. คาดัชนีความพรอมการใชงาน (Availability) 

 
O

100A
L

     (3) 

 

โดยที ่ A  คือ คาดัชนีความพรอมใชงาน  

O  คือ เวลาที่เครื่องจักรทํางาน   

L  คือ เวลารับภาระงาน    

ศึกษาขอมูลและปญหาในการซอมบํารุง

เคร่ืองจักร ของบริษทักรณีศึกษา

รวบรวมขอมูล วิเคราะหปญหา และ

ออกแบบจัดทําระบบฐานขอมูลการซอม

บํารุง และพัฒนาโปรแกรมโดย

ประยุกตใชภาษา Visual Basic

ดําเนินการทดสอบระบบฐานขอมูล 

และพัฒนาโปรแกรม

ตรวจสอบและแกไขปญหา

ที่เกิดข้ึนในการจัดทําระบบ

ฐานขอมูลและพัฒนา

โปรแกรม

ประเมินผลการใชงานระบบฐานขอมูลและ

โปรแกรมวางแผนการซอมบํารุง

สรุปผลการดําเนินงานและจัดทําคูมือการใช

ระบบฐานขอมูลและโปรแกรม

ไมใช

ใช่
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สําหรับการหาคาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด 

(MTBF) คาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (MTTR) ขอมูล

กอนปรับปรงุ ดังแสดงในตารางที่ 1  

 

ตารางท่ี 1 คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดขัดของ และคา
ระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุง ของเครื่องจักร Hydra 
Pulper และเครื่องจักร Wire Section กอนปรับปรุง เดือน
มกราคม พ.ศ.2563 ถึง เดือนกันยายน พ.ศ.2563   

 

เครื่องจักร 

กอนปรับปรุง 

เวลา

ทํางาน 

(นาที) 

เวลาซอม 

(นาที) 

ชํารุด  

(ครั้ง) 

MTBF 

(นาที) 

MTTR 

(นาที) 

Hydra 

Pulper 
210,240 1,170 15 13,938 78 

Wire 

Section 
210,240 340 11 19,081.8 30.90 

 

จากตารางที่ 1 คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดของ

เครื่องจักร Hydra Pulper กอนปรบัปรุง เทากับ 13,938 นาที 

และคาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเครื่องจักร Hydra 

Pulper เทากับ 78 นาที คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด

ของเครื่องจักร Wire Section กอนปรับปรุงเทากับ 19,081.8 

นาที และคาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเครื่องจักร Wire 

Section เทากับ 30.90 นาที  

ปญหาการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร Hydra Pulper 

และเครื่องจักร Wire Section เกิดจากลูกปนชํารุดเสียหาย

เนื่องจากอายุการใชงานตามระยะเวลา สําหรับขอมูลเวลาที่

เครื่องจักรเสียจากการชํารุดกะทันหัน และความถ่ีจากการ

ชํารุดขัดของของเครื่องจักรในกระบวนผลิต ดังแสดงในตาราง

ที่ 2 พบวาเครื่องจักร Hydra Pulper เวลาการชํารุดเสียหาย 

1,170 นาที หรือ 63.62% และเครื่องจักร Wire Section เวลา

การชํารุดเสียหาย 340 นาที หรือ 18.49% ซึ่งเครื่องจักร

ดังกลาวเปนเคร่ืองจักรที่มีความถี่ของการชํารุดสูงสุด โดยสงผล

กระทบตอกระบวนการผลิตกระดาษคราฟท และเพื่อแสดงให

เห็นจํานวนของเวลาการหยุดเครื่องจักร ดวยแผนภูมิพาเรโต 

(Pareto Diagram) ดังแสดงในรูปที่  6 ซึ่ งสาเหตุของการ

เสื่อมสภาพของลูกปนเกิดจากการใชงาน 

ตารางท่ี 2 เครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่พบปญหาการชํารุดเสียหายมากที่สดุ ตั้งแต เดือนมกราคม ถึง เดอืนกันยายน พ.ศ.2563  

ลําดับที่ 

No. 

ประเภทเคร่ืองจักร 

(Machine Type) 

เวลาที่เคร่ืองจักรเสีย (นาที)  

(Breakdown Time) 

ความถี่การชํารุด 

(คร้ัง) 

 คิดเปน

เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นต

สะสม 

1 Hydra Pulper 1,170 15 63.62 63.62 

2 Wire Section 340 11 18.49 82.11 

3 Pressure Screen 73 3 3.97 86.08 

4 Thickener 65 1 3.53 89.61 

5 Turbo Separator 54 2 2.94 92.55 

6 Pressure Screen 47 1 2.56 95.11 

7 Dryer Section 32 1 1.74 96.85 

8 Size Press Section 30 1 1.63 98.48 

9 Rewinder Section 28 1 1.52 100.00 

 รวม 1,839 36 100% - 

 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการชํารุดเสียหายของ

เครื่องจักร Hydra Pulper และเครื่องจักร Wire Section ดวย

แผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) เนื่องจากสาเหตุปญหา

การชํารุดของเครื่องจักรทั้งสอง มีสาเหตุสวนใหญคลายกัน 

แตกตางกันเฉพาะชุดของลูกปน จึงขอยกตัวอยาง การ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เฉพาะเคร่ืองจักร Wire Section 

ดังแสดงในรูปที่ 7   
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รูปที่ 6  การวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาที่เครื่องจักรชํารุดเสียหาย ตั้งแต เดอืนมกราคม ถึง เดือนกันยายน พ.ศ.2563 

 

 
 

รูปที่ 7  แผนผังกางปลาสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร Wire Section  
 

 

 

 

 

 

สาเหตุเคร่ืองจักร

Wire Section

 ชํารุดเสียหาย

พนักงานซอมบํารุง เครื่องจักร

วัสด ุอุปกรณ 

เครื่องมือ

วิธีการ

ดําเนินงาน

พนักงานขาดความรู

ความชํานาญ

พนักงานซอมบํารุง

ทํางานไมถูกวิธี

ไมมีการวางแผนการ

บํารุงรักษา

ใชวัสดุ เครื่องมือ

ไมถูกวิธีบกพรอง / ไมมี

อุปกรณ เครื่องมือ การซอมบํารุง

งานเฉพาะดาน
วัสดุ อุปกรณ อะไหล 

ไมมีคุณภาพ

เปล่ียนชิ้นสวนอะไหล ไมถูกวิธี

การบํารุงรักษาไมตามกําหนด

เครื่องจักรทํางานหนักเกินไป

อายุการใชงาน

ขาดการบํารุงรักษา

ไมมีเอกสารการ

ปฏิบัติงาน

ใชงานเกินความสามารถ

ของเคร่ืองจักร

ลูกปนชุดเฟองขับเสีย 

ไมไดรับการอบรม สึกหรอจากการใชงาน

ขาดการตรวจสอบกอนใชงาน
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จากรูปที่ 7 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนผัง

กางปลา โดยการระดมสมองรวมกับผูเก่ียวของ ไดแก ผูจัดการ

ฝายผลิต หัวหนาฝายผลิต วิศวกรซอมบํารุง เพื่อคนหาสาเหตุ

ของปญหาและแนวทางในการปรับปรงุแกไข 

 

3. ผลการวิจัยและอภิปรายผล  

3.1 ผลการวิจัย 

3.1.1 ผลการศกึษาขอมูลและกระบวนการจัดการงานซอม

บํารุงเครื่องจักรของบริษัทผลิตกระดาษคราฟท ทสามารถ

เขียนเปนแผนผังกระบวนการซอมบํารุง กอนปรับปรงุ ดังแสดง

ในรูปที่ 8 
 

พนักงานฝ่ายผลิต

แจง้ซ่อมเครืÉองจักร

แผนกซ่อมบาํรุง

รบัใบแจ้งซ่อม

ดาํเนินการผลิต

ต่อหรือไม่

ออกใบแจง้ผูร้ ับเหมา

ซ่อมเองไม่ได้

ผูจั้ดการแผนกเตรยีม

หาผูร้บัเหมา

 ใบแจง้ซ่อม

ช่างตรวจสอบ

เครืÉองจกัร

ใช่

แกไ้ขปัญหาได ้

ไม่

จัดการหาอะไหล ่ 

เครืÉองมือ อุปกรณ์

บันทกึข้อมลู

การซ่อมบาํรุง
บันทกึข้อมลู

การใชอ้ะไหล่

 

 

รูปที่ 8  แผนผังของกระบวนการซอมบํารุง กอนการปรับปรุง 
 

3.1.2 ผลการรวบรวมขอมูลและวิเคราะหปญหาการซอม

บํารุงเครื่องจักร รวมกับทางผูบริหาร หัวหนาฝายผลิต หัวหนา

ฝายซอมบํารุง วิศวกรซอมบํารุง วิศวกรซอมบํารุง โดยรวบรวม

ความตองการจากผูที่เกี่ยวของกับการพัฒนาโปรแกรม เพื่อ

สรุปความตองการของระบบวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรที่

ตองการ ซึ่งสรุปความตองการขอมูลระบบดังแสดงในตารางที่ 

3 และแผนผังกระบวนการซอมบํารุง หลังปรับปรงุ ดังแสดงใน

รูปที่ 9 
 

ตารางท่ี 3 สรุปความตองการของขอมูลระบบวางแผนซอมบํารุง 

ระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน ระดับพนักงาน 

1. สถิติการซอมบํารุง

เคร่ืองจักร 

1. ขอมูลการซอม

บํารุง 

ชิ้นสวนหรืออะไหล 

1. ระบบแจงเตือนการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร 

2. ประสิทธิภาพ

โดยรวมของเครื่องจักร 

2. รายงานการซอม

บํารุงเครื่องจักร 

2. ชิ้นสวนหรืออะไหล 

สําหรับการซอมบํารุง 

 
ระบบแจง้เตือน

การซ่อมบาํรุงรักษา

เครืÉองจกัร

ช่างตรวจสอบ

เครืÉองจกัร

ดาํเนินการผลิตต่อ

หรือไม่

ออกใบแจง้ซ่อม

ผูจ้ัดการเขา้ตรวจสอบ

เอกสารการแจ้งซ่อม

ใช่

ขอ้มูลผิดพลาด

ออกใบส ัÉงซ่อม

พนักงานเขา้ไป

ตรวจสอบเครืÉองจกัร

เตรียมอปุกรณ์

วิศวกรเขา้ไป

ซ่อมเครืÉองจกัร

วิศวกรบนัทึกข้อมลู

ในระบบฐานขอ้มูลการซ่อม

บาํรุงรกัษาเครืÉองจกัร

ตอ้งใช้อะไหล่

ไม่

เบิกอะไหล่

ซ่อมเองไม่ได้ผูจั้ดการแผนกเตรียม

หาผูร้บัเหมา

ออกใบแจง้ผูร้ับเหมา

ไม่ตอ้งใชอ้ะไหล่

 
 

รูปที่ 9  แผนผังของกระบวนการซอมบํารุง หลังการปรับปรุง 
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3.1.3 ผลการศึกษาการพัฒนาโปรแกรมโปรแกรมวาง

แผนการซอมบํารงุเคร่ืองจักร ออกแบบไวเพื่อใหผูใชงาน ไดแก 

ฝายผลิตและฝายซอมบํารุง ไดทําการบันทึกขอมูลการทํางาน

ของเครื่องจักรในการผลิตกระดาษคราฟท พรอมทั้งบันทึก

ประวัติขอมูลการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใชเปน

ฐานขอมูลในการวางแผนการซอมบํารุงของเครื่องจักรแตละ

ประเภท โดยเครื่องจักร Hydra Pulper และเครื่องจักร Wire 

Section ซึ่งเปนเครื่องจักรที่เกิดปญหาการชํารุดเสียหายมาก

ที่สุด สําหรับในงานวิจัยนี้ ไดมุงเนนวางแผนการซอมบํารุง

เครื่องจักร 2 ประเภทนี้ พรอมกับบันทึกประวัติการซอม การ

เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ลงในระบบฐานขอมูลของการซอมบํารุง 

เพื่อใหสามารถดําเนินการวางแผนซอมบํารุงในครั้งตอไปได

อยางถูกตอง 

การออกแบบโปรแกรมสําหรับวางแผนซอมบํ ารุ ง

เครื่องจักรของบริษัทกรณีศึกษา โดยแบงโครงสรางของ

โปรแกรมวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักร ใหมีคําสั่งการใชงาน

โปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 10  

 

 
 

รูปที่ 10  หนาจอการใส Username และ Password เพ่ือเขาสูระบบ 
 

หนาจอเมนูหลักประกอบไปดวย 8 เมนู การทํางานตาม

รายละเอียด ดังแสดงในรูปที่ 11 

1. เมนูบันทึกการทาํงานของเคร่ืองจักร 

2. เมนูรายงานการใชเครื่องจักร 

3. เมนูระยะเวลาการใชเครื่องจักร 

4. เมนูซอมบํารงุเครื่องจักร 

5. เมนูรายงานการซอมบํารุงเครื่องจักร 

6. เมนูขอมูลเครื่องจักร 

7. เมนูแจงเตือนซอมบํารุงเครื่องจักร 

8. เมนูการเปลี่ยนรหัสผาน 

การเขาสูระบบการใชโปรแกรม ผูใชงานตองใสชื่อผูใชงาน 

(Username) และรหัสผาน (Password) เพื่อทําการปองกันผู

ที่ไมเก่ียวของ หรือ ผูที่ไมไดรับอนุญาตเขาใชงาน 
 

 
 

รูปที่ 11 หนาจอเมนูหลัก เมื่อเขาสูระบบโดย Username 
 

จากรูปที่ 11 แสดงหนาจอเมนูหลักของโปรแกรมวางแผน

ซอมบํารุงเครื่องจักร โดยการประยุกตระบบคอมพิวเตอร 

(CMMS) เพื่อพัฒนาระบบการวางแผนงานซอมบํารุงสําหรับ

กระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีรายละเอียดการ

ใชงานแตละเมนูหลัก ดังนี้ 

1. เมนูบันทึกการทํางานของเครื่องจักร ประกอบดวย

ขอมูลชื่อสายการผลิต (Production Line) ชื่อเครื่องจักร 

(Machine) วันที่บันทึกการทํางานของเครื่องจักร เวลาเริ่มตน-

เวลาสิ้นสุดการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งโปรแกรมจะคํานวณ

เวลารวมการทํางานของเครื่องจักร หลังจากบันทึกเวลาสิ้นสุด

การทํางานของเคร่ืองจักร และกดปุมบันทึกขอมูล ตัวอยางเชน 

วันที่  4 กุมภาพันธ  พ .ศ .2564 สายการผลิต  STOCK ใช

เครื่องจักร Hydra Pulper เริ่มการผลิตเวลา 08.00 น. ถึงเวลา 

17.00 น. ซึ่งรวมเวลาการใชงานเครื่องจักร Hydra Pulper 

เทากับ 9 ชั่วโมง ดังแสดงในรูปที่ 12 
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รูปที่ 12  เมนูบันทกึการทํางานของเครื่องจักร 
 

2. เมนูรายงานการใชเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูล วันที่

เครื่องจักรทํางาน เวลาเริ่มตน-เวลาสิ้นสุดการทํางานของ

เครื่องจักร รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักรและเวลารวมการ

ทํางานของเครื่องจักรแตละประเภท ทั้งนี้สามารถเลือกดู

รายงานการใชเครื่องตามวันที่ได เชน ขอมูลเมื่อวันที่  4 

กุมภาพันธ พ.ศ.2564 สายการผลิต STOCK ใชเครื่องจักร 

Hydra Pulper จะถูกบันทึกไวในระบบฐานขอมูลรายงานการ

ใชเครื่องจักร และรวมเวลาของการใชเครื่องจักรในแตละวัน 

หรือวันที่ 4 มกราคม พ.ศ.2564 สายการผลิต STOCK มีการใช

เครื่องจักร Turbo Separator รวมเวลาการใชเครื่องจักร 

เทากับ 21 ชั่วโมง กับ 7 นาที ดังแสดงในรูปที่ 13 

 

 
 

รูปที่ 13 เมนูรายงานการใชเครื่องจักร 
 

3. เมนูระยะเวลาการใชเครื่องจักร เมนูระยะเวลาการใช

เครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลชื่อเครื่องจักร ชื่อสายการผลิต 

(Production Line) วันที่เริ่มใชงานเครื่องจักร รวมเวลาสะสม

การทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง กําหนดเวลาการแจง

เตือนใหซอมบํารุงเมื่อเครื่องจักรทํางานครบ ตามระยะเวลาที่

กําหนดไว เชน สายการผลิต STOCK เริ่มใชเครื่องจักร Hydra 

Pulper ดําเนินการผลิต หลังจากมีการซอมบํารุงครั้งลาสุดและ

เริ่มดําเนินการผลิตใหมวันที่ 16 ธันวาคม พ.ศ.2563 โปรแกรม

จะเริ่มตนคํานวณเวลาสะสมของการทํางานเครื่องจักรใหม โดย

เริ่มตนจากวันที่  16 ธันวาคม พ.ศ.2563 เปนตนไป เมื่อ

ดําเนินการผลิตถึงวันที่ 4 กุมภาพันธ พ.ศ.2564 และไดบันทึก

เวลาการทํางานของเครื่องจักรแลว ทําใหเวลารวมการใชงาน

เครื่องจักร Hydra Pulper เทากับ 65 ชั่วโมง 31 นาที ดัง

แสดงในรูปที่ 14 โดยระบบโปรแกรม จะสงขอความแจงเตือน
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ผานแอพพลิเคชั่นไลนทาง LINE Notify ไปยัง วิศวกรซอม

บํารุง ชางซอมบํารุง เพื่อเขาตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร หรือทํา

การเปลี่ยนชิ้นสวนหรืออะไหลของเครื่องเครื่องจักร ที่เกิดการ

ชํารุดเสียหายบอย ๆ ที่ไดทําการศกึษาขอมูลและวิเคราะหกอน

หนาแลว ซึ่งการแจงเตือนจะกําหนดเวลาใหแจงเตือน กอน

ครบจํานวนชั่วโมงการทํางานที่ชิ้นสวนหรืออะไหลเกิดการ

ชํารุดเสียหาย ทั้งนี้ เครื่องจักร Hydra Pulper กําหนดใหแจง

เตือนเพื่อดําเนินการตรวจเช็ค เมื่อเครื่องจักรทํางานครบ 20 

ชั่วโมง 

 

 
 

รูปที่ 14 เมนูระยะเวลาการใชงานเครื่องจักร 
 

4. เมนูรายการซอมบํารุงเครื่องจักร เมนูรายการซอมบํารุง

เครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลรายการซอมบํารุง ชื่อเครื่องจักร 

และขอมูลการชํารุดเสียหาย ตัวอยางเชน เครื่องจักร Hydra 

Pulper เมื่อวิศวกรซอมบํารุงดําเนินการตรวจเช็คสภาพ

เครื่องจักร เมื่อวันที่ 10 ธันวาคม พ.ศ.2564 พบวาลูกปนชุดใบ

กวนเสีย จึงดําเนินการเปลี่ยนอะไหล คือ ชุดลูกปนใบกวน 1 

ชุด พรอมบันทึกเวลาที่ใชในการซอมบํารุง แลวบันทึกรายการ

ซอมบํารุงลงในระบบฐานขอมูล โดยสามารถเพิ่มรายการขอมูล

ซอมบํารุง ดังแสดงในรูปที่  15 เมื่อดําเนินการซอมบํารุง

เครื่องจักรเรียบรอย วิศวกรซอมบํารุงหรือพนักงานซอมบํารุง 

สามารถพิมพใบรายการซอมบํารุงเครื่องจักร สําหรับเปน

เอกสารใหกับหนวยงานที่เก่ียวของ ในกรณีที่มีการเบิกชิ้นสวน

หรืออะไหลเครื่องจักร ใบรายการซอมบํารุงเครื่องจักร ดังแสดง

ในรูปที่ 16 

 
 

รูปที่ 15 เมนูรายงานซอมบํารุงเครื่องจักร 
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รูปที่ 16 ใบรายการซอมบํารุงเครื่องจักร 

 

5. เมนูรายงานการซอมบํารุงเครื่องจักร เมนูรายงานการ

ซอมบํารุงเครื่องจักร ประกอบดวยรหัสบิล วันที่ทําการซอม

บํารุง รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร และอาการชํารุดเสียหาย

ของเครื่องจักรที่ตรวจพบ โดยวิศวกรซอมบํารุง พนักงานซอม

บํารุง สามารถทําการเพิ่มหรือแกไขรายละเอียดอาการการ

ชํารุดเสียหายของเครื่องจักร ทั้งนี้สามารถดูขอมูลการซอม

บํารุงยอนหลัง ตามชวงของวันที่ตองการสืบคนประวัติการซอม

บํารุง ตั้งแตเครื่องจักรเริ่มติดตั้งใชงานจนถึงปจจุบันได ดัง

แสดงในรูปที่ 17 

6.  เ มนู ข อ มู ล เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ มนู ข อ มู ล เ ค รื่ อ ง จั ก ร 

ประกอบดวยฐานขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่องใน

กระบวนการผลิต ตัวอยางเชน รหัสเครื่องจักร S001 ชื่อ

เครื่องจักร Hydra Pulper หนาที่เครื่องจักร ใชสําหรับปนหรือ

การตเีศษกระดาษในน้ําที่ระดับ 

ความเขมขน 5% ทําใหไดเนื้อเย่ือเหลวและเสนใยออก

จากกัน ทั้งนี้รายละเอียดขอมูลเครื่องจักร Hydra Pulper ใช

งานอยูในสายการผลิต (Production Line) STOCK ติดตั้ง

เครื่องจักรเมื่อวันที่ 16 ธันวาคม พ.ศ.2563 และเริ่มใชงาน

เครื่องจักร  วันที่  16 ธันวาคม พ.ศ .2563 และสามารถ

กําหนดเวลาการแจงเตือนใหวิศวกรซอมบํารุง เขาตรวจเช็ค

สภาพเครื่องจักร หลังจากเครื่องจักรไดดําเนินการผลิตไปแลว 

รวมจํานวนเวลา เทากับ 20 ชั่วโมง โดยการกําหนดระยะเวลา

แจงเตือน ใหตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรแตละเครื่องนั้น ขึ้นอยู

กับปญหาการชํารุดเสียหายที่พบบอย ที่ เปนสาเหตุ ให

เครื่องจักรหยุดกะทันหัน (Breakdown) ทั้งนี้ขอมูลเครื่องจักร 

สามารถบันทึกขอมูลเกี่ยวกับผูผลิตเครื่องจักร Hydra Pulper 

ชื่อผูติดตอบริษัทผูผลิต เบอรโทรศัพทและรูปเครื่องจักรแตละ

ประเภท ดังแสดงในรูปที่ 18 

 

รูปที่ 17 ใบรายงานการซอมบํารุงเครื่องจักร 
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รูปที่ 18 ขอมูลเครื่องจักร 
 

7. เมนูแจงเตือนซอมบํารุงเครื่องจักร เมนูแจงเตือนซอม

บํารุงเครื่องจักร ประกอบดวยขอมูลรหัสเครื่องจักร ชื่อ

เครื่องจักร สายการผลิตที่เครื่องจักรติดตั้งใชงาน วันที่เริ่มใช

งานเครื่องจักร ตัวอยางเชน รหัสเครื่องจักร S002 ชื่อ

เครื่ องจักร  Turbo Separator เริ่มติดตั้ ง ใช งาน วันที่  16 

ธันวาคม พ.ศ.2563 มีจํานวนรวมชั่วโมง การใชงานเครื่องจักร 

ถึ งวันที่ทํ าการสืบคนขอมูล  เทากับ  21 ชั่ ว โมง 7 นาที  

กําหนดใหระบบแจงเตือนเมื่อเครื่องจักร มีจํานวนชั่วโมงการ

ทํางานผานไป 20 ชั่วโมง ซึ่ งรวมชั่วโมงการใชงานของ

เครื่องจักรหลังการซอมบํารุงครั้งลาสุด เทากับ 21 ชั่วโมง 7 

นาที โดยจะสงขอมูลการแจงเตือนใหวิศวกรซอมบํารุง หรือ

พนักงานซอมบํารุง เขาตรวจสอบสภาพเครื่องจักรแตละเครื่อง

นั้น โดยกําหนดใหระบบแจงเตือนเขาตรวจสอบสภาพ

เครื่องจักรนั้น ชวงเวลาไหนขึ้นอยูกับอายุการใชงานของ

เครื่องจักร ชิ้นสวนหรืออะไหล ขอมูลการแจงเตือนการซอม

บํารุงเครื่องจักร ดังแสดงในรูปที่ 19 และระบบจะแจงเตือน

เปนขอความอัตโนมัติผานแอพพลิเคชั่นไลน ทาง LINE Notify 

โดยขอความการแจงเตือนไปยังกลุมไลน (LINE Group) แจง

เตือน : โปรแกรมวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักร ซึ่งสมาชิกใน

กลุมประกอบดวย ผูที่เก่ียวกับงามซอมบํารุง ผูจัดการฝายซอม

บํารุง และวิศวกรซอมบํารุง  ดังแสดงในรูปที่ 20 

 

 
 

รูปที่ 19 แจงเตือนเครื่องจักรซอมบํารุง 
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รูปที่ 20 แจงเตือนเครื่องจักรซอมบํารุง 

 

8. เมนูการเปลี่ยนรหัสผาน ประกอบดวยขอมูลรหัสผาน

เดิม และขอมูลรหัสผานใหมที่ตองการแกไข เพื่อใชเขาระบบ

โปรแกรมวางแผนซอมบํารุงในครั้งใหม เมื่อกําหนดรหัสผาน

ใหมเรียบรอย กดปุมบันทึกเปลี่ยนรหัสผาน และครั้งตอไปก็

สามารถเขาใชงานระบบโปรแกรมดวยรหัสผานใหมได เมนูการ

เปลี่ยนรหัสผาน ดังแสดงในรูปที่ 21 

 
 

รูปที่ 21 เปลี่ยนรหัสผาน 
 

3.2  อภิปรายผลการวิจัย 

ผลการวิจัยตามขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยที่ไดกลาวไว

ขางตน เพื่อพัฒนาโปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุง

เครื่องจักรของบริษัทกรณีศึกษากลุมอุตสาหกรรมการผลิต

กระดาษคราฟท โดยไดประยุกตระบบการจัดการงานซอมบาํรงุ

ดวยคอมพิวเตอร (CMMS) รวมกับระบบสารสนเทศเพื่อการ

จัดการ (Management Information System; MIS) สําหรับ

ระบบการแจงเตือนออนไลนผานทาง LINE Notify และ

ฐานขอมูลของอะไหลสําหรับงานซอมบํารุง 

ผลการทดสอบโปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุง

เครื่องจักรที่ไดพัฒนาข้ึนใหกับสายการผลิต STOCK และ

สายการผลิต PAPER สามารถนําไปใชปฏิบัติงานไดจริง เมื่อ

เปรียบเทียบกับระบบเดิม พบวาโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้น ชวย

ลดความถ่ีการชํารุดขัดของหรือหยุดกะทันหันของเครื่องจักรใน

สายการผลิต STOCK และ PAPER ได สําหรับขอมูลเวลาซอม

เครื่องจักรจากการชํารุดกะทันหัน กอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 4  

 
ตารางท่ี 4 เวลาซอมเครื่องจักรจากการชํารุดกะทันหันและความถี่ของ

การชํารุดขัดของของเครื่องจักร Hydra Pulper และ Wire 
Section กอนปรับปรุง ตั้งแต เดือนมกราคม พ.ศ.2563 ถึง 
เดือนกันยายน พ.ศ.2563 และหลังปรับปรุง ตั้งแต เดือน
ตุลาคม พ.ศ.2563 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2564 

เครื่อง 

จักร 

เวลาซอมเครื่องจักร (นาที) ความถี่การชํารุด (ครั้ง) 

กอน หลัง ผลตาง กอน หลัง ผลตาง 

Hydra 

Pulper 

1,170 361 ลดลง 809 

(69.15%) 

15 6 ลดลง 9 

(60.00%) 

Wire 

Section 

340 84 ลดลง 256 

(75.29%) 

11 3 ลดลง 8 

(72.73%) 

รวม 1,510 445 ลดลง 1,065 

(70.53%) 

26 9 ลดลง 17 

(65.38%) 

จากตารางที่ 4 การวิเคราะหเปรียบเทียบขอมูล หลังจาก

การทดลองใชโปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุ ง

เครื่องจักร ในสายการผลิต STOCK กับเครื่องจักร Hydra 

Pulper พบวา เวลาสูญเสียจากการซอมเครื่องจักรลดลง 809 

นาที คิดเปนรอยละ 69.15 ความถี่การชํารุดขัดของลดลง 9 

ครั้ง คิดเปนรอยละ 60.00 และในสายการผลิต PAPER กับ

เครื่องจักร Wire Section เวลาสูญเสียจากการซอมลดลง 256 

นาที คิดเปนรอยละ 75.29 ความถี่การชํารุดขัดของลดลง 8 

ครั้ง  คิดเปนรอยละ 72.73 สําหรับหลังการปรับปรุงเมื่อ
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พิจารณา คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุด (MTBF) ของ

เครื่องจักร Hydra Pulper เพิ่มข้ึน 8,409 นาที คิดเปนรอยละ 

60.33 คาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (MTTR) ลดลง 25 นาที คิด

เปนรอยละ 32.05 และเครื่องจักร Wire Section คาระยะเวลา

เฉลี่ยระหวางการชํารุด (MTBF) เพิ่มข้ึน 3,289.4 นาที คิดเปน

รอยละ 17.24 คาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (MTTR) ลดลง 2.1 

นาที คิดเปนรอยละ 6.79 ดังแสดงในตารางที่ 5 

 

ตารางท่ี 5 คาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดขัดของของเครื่องจักร
และคาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุงของเครื่องจักร 
Hydra Pulper และ Wire Section กอนปรับปรุง-หลัง
ปรับปรุง  

เครื่อง 

จักร 

MTBF (นาที) MTTR (นาที) 

กอน หลัง ผลตาง กอน หลัง ผลตาง 

Hydra 

Pulper 

13,938.0 

 

22,347.0 

 

เพิ่มขึ้น 

8,409.0 

(60.33%) 

78.0 

 

53.0 

 

ลดลง 

25 

(32.05%) 

Wire 

Section 

19,081.8 

 

22,371.2 

 

เพิ่มขึ้น 

3,289.4 

(17.24%) 

30.9 

 

28.8 

 

ลดลง 

2.1 

(6.79%) 

รวม 33,019.8 44,718.2 เพิ่มขึ้น 

11,698.4 

(35.43%) 

108.9 81.8 ลดลง 

27.1 

(24.89%) 

จากตารางที่  5 พบวาเครื่องจักร Hydra Pulper และ 

Wire Section มีคาระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการชํารุดขัดของ 

(MTBF) เพ่ิมขึ้นโดยรวม 11,698.4 นาที คิดเปนรอยละ 35.43

และคาระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมบํารุง (MTTR) ลดลง 27.1 

นาที คิดเปนรอยละ 24.89 ซึ่งสงผลใหเครื่องจักรมีสมรรถนะ

ความพรอมการใชงาน (Availability) ไดตามเปาหมายที่

กําหนดไว คือ ไมต่ํากวารอยละ 80 

การคํานวณคาดัชนีความพรอมการใชงานของเครื่องจักร 

หลังปรับปรุง จากสมการที่ 3 ที่กลาวไวขางตน ตัวอยางเชน คา

ความพรอมการใชงานของเครื่องจักร Hydra Pulper หลัง

ปรับปรุง คํานวณได ดังนี้ 

O
100A

L
   

 

  
 134,400 318

100
134,400

99.76%         

A

A


 
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สําหรับขอมูลคาดัชนีความพรอมการใชงานของเครื่องจักร 

Hydra Pulper และ  Wire Section กอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 6 

 
ตารางท่ี 6 คาดัชนีความพรอมการใชงานของเครื่องจักร Hydra 

Pulper และเครื่องจักร Wire Section กอนปรับปรุง-หลัง
ปรับปรุง  

 

เครื่องจักร 

หลังปรับปรุง 

เวลา

ทํางาน 

(นาที) 

เวลา

ซอม 

(นาที) 

คาดัชนี 

ความพรอมการใชงาน 

กอน หลัง ผลตาง 

Hydra 

Pulper 

134,400 318 99.44 99.76 เพ่ิมขึ้น 

0.32% 

Wire 

Section 

134,400 173 99.84 99.87 เพ่ิมขึ้น 

0.03% 

 

จากตารางที่  6 คาดัชนีความพรอมการใชงานของ

เครื่องจักร Hydra Pulper หลังปรับปรุง เพิ่มข้ึนเทากับ 99.76 

คิดเปนรอยละ 0.32  และ Wire Section หลังปรับปรงุเพ่ิมขึ้น

เทากับ 99.87 คิดเปนรอยละ 0.03  

 

4. สรุปผลการวิจัย  

ผลการศึกษาวิจัย เมื่อนําโปรแกรมที่พัฒนาแลวไปทดสอบ

การใชงานจริง สามารถลดความถี่การชํารุดเสียหายของ

เครื่องจักรและลดเวลาการแจงปญหาการชํารุด มีอัตราการเสีย

ของเครื่องจักรลดลง โดยเครื่องจักร Hydra Pulper กอน

ปรับปรุง จํานวนครั้งเคร่ืองจักรชํารุด เทากับ 15 ครั้ง เวลารวม

การซอมบํารุงเครื่องจักร เทากับ 1,170 นาที เวลาการซอม

บํารุงโดยเฉลี่ย คือ 78 นาทีตอครั้ง และ Wire Section กอน

ปรับปรุง จํานวนครั้งเคร่ืองจักรชํารุด เทากับ 11 ครั้ง เวลารวม

การซอมบํารุงเครื่องจักร เทากับ 340 นาที เวลาการซอมบํารุง

โดยเฉลี่ย คือ 30.90 นาทีตอครั้ง สําหรับหลังการปรับปรุง 

เครื่องจักร Hydra Pulper จํานวนครั้งเคร่ืองจักรชํารุด เทากับ 

6 ครั้ง เวลารวมการซอมบํารุงเครื่องจักร เทากับ 361 นาที 

เวลาการซอมบํารุงโดยเฉลี่ย คือ 60.16 นาทีตอครั้ง และ Wire 

Section หลังปรับปรุง จํานวนครั้งเครื่องจักรชํารุด เทากับ 3 
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ครั้ง เวลารวมการซอมบํารุงเครื่องจักร เทากับ 84 นาที เวลา

การซอมบํารุงโดยเฉลี่ย คือ 28 นาทีตอครั้ง 

โดยคาความพรอมการใชงานของเครื่องจักร Hydra 

Pulper คิดเปนรอยละ 99.76 และเครื่องจักร Wire Section

คิดเปนรอยละ 99.87 ซึ่งไดตามเปาหมายที่กําหนดไว คือ ไมต่ํา

กวารอยละ 80 ซึ่งทําใหอัตราการเสียของเครื่องจักรลดลง จึงมี

ความพรอมใชงานตลอดเวลา และโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไดเก็บ

ขอมูลในระบบฐานขอมูลการเบิกอะไหลซอมบํารุง ทําให

สามารถสืบคนประวัติการซอมบํารงุไดงาย ทําใหลดเวลาในการ

แกปญหา สามารถนําขอมูลที่ไดจากการจัดเก็บไปใชในการ

ตรวจสอบและทําการวิเคราะหไดอยางถูกตอง รวดเร็ว ลด

ความผิดพลาด ซึ่งจะเปนประโยชนตอการวางแผนการซอม

บํารุงใหมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 

ขอเสนอแนะ 

โปรแกรมสําหรับวางแผนการซอมบํารุงที่ไดพัฒนาขึ้น ใน

งานวิจัยนี้  สามารถประยุกตใชกับกลุมอุตสาหกรรมอื่นที่

ลักษณะเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตคลายกับบริษัท

กรณีศึกษา และฝายซอมบํารุงควรจดบันทึกขอมูลเวลาซอม

บํารุงเครื่องจักร สาเหตุการชํารุดขัดของ รวมทั้งขอมูลการ

เปลี่ยนอะไหลเครื่องจักร เพื่อใชเปนฐานขอมูลสําหรับวาง

แผนการซอมบํารงุตอไป 

สําหรับการวิจัยในอนาคตศึกษาพัฒนาโปรแกรมใหแจง

เตือนขอมูลการเบิกอะไหลซอมบํารุง เมื่อวิศวกรซอมบํารุง ได

บันทึกใบแจงซอมในระบบเรียบรอย ขอมูลการเบิกอะไหล

จะแจงเตือนไปยังกลุมไลน (LINE Group) แผนกสโตรของฝาย

งานซอมบํารุง เผื่อเตรียมอะไหลที่ไดรับแจงเตือนจากระบบไว

ใหกับวิศวกรซอมบํารุง ซึ่งประเด็นที่ศึกษา คือ การลดเวลาใน

การเบิกอะไหล ลดข้ันตอนการทํางานที่ซ้ําซอน ทําใหการ

บริหารงานในการซอมบํารุงมีความเปนระบบมากขึ้น 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณอาจารย และเจาหนาที่ภาควิชาวิศวกรรม

ขนถายวัสดุและโลจิสติกส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม

เกลาพระนครเหนือ ที่ใหคําปรึกษาและความชวยเหลือในการ

ดําเนินงานวิจัยใหสําเร็จลุลวงดวยดี รวมทั้งผูบริหาร วิศวกร

ซอมบํารุง และพนักงานซอมบํารุงของบริษัทผลิตกระดาษ

คราฟท ที่สละเวลาเพื่อใหขอมูลและความรวมมือเปนอยางดี 

พรอมขอเสนอแนะสําหรับการทํางานวิจัยครั้งนี้ 
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