
 
 

บทที่  3 
 

การดําเนินการวิจัย 
                    

 ในการวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการและรูปแบบขั้นตอนการดําเนินการวิจัยอยางมีระบบ วิธีวิจัยได
แบงออกเปน 2 สวนคือ สวนแรกเปนสวนของการพัฒนาระบบการสั่งงานของแผนกโรงงาน
เครื่องกล การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ) และในสวนที่ 2 เปนการประยุกต
เทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงาน ของแผนกโรงงานเครื่องกล การไฟฟาฝายผลิต
แหงประเทศไทย (แมเมาะ) ซ่ึงมีรายละเอียดในการดําเนินการวิจัยดังนี้ 
 
3.1 การวิเคราะหและการออกแบบระบบ (System Analysis and Design) 

เนื่องจากทางแผนกโรงงานเครื่องกล โรงไฟฟาแมเมาะ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย 
มีหนาที่เกี่ยวกับงานซอมและงานผลิตอุปกรณของโรงไฟฟาที่เกิดความเสียหาย โดยระบบการ
ส่ังงานของแผนกตางๆที่ส่ังงานมาที่แผนกโรงงานเครื่องกลมีความลาชาอันเนื่องมาจากสาเหตุหลาย
ประการเชน การสงงานที่ตองการการสงงานมาเปนจํานวนพรอมๆกันในแตละวัน การติดขัดใน
เร่ืองของยานพาหนะในการจัดสง การอนุมัติใบสั่งงานที่ลาชา การขาดการเอาใจใสจากผูบันทึก
ใบสั่งงาน โดยในระบบการสั่งงานแบบเดิม โดยผูวิจัยไดเปนผูติดตาม และสังเกตการณทํางานของ
แผนกตางๆ  ซ่ึงสาเหตุหลักเกิดจากความลาชาในการจัดสงใบสั่งงาน โดยมีขั้นตอนการดําเนินงาน
ดังรูปที่ 3.1 ดังตอไปนี้ 

ก. การวิเคราะหขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานกอนการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
เมื่อตองมีการสั่งงาน ผูมีหนาที่ส่ังงาน จะตองแจงรายละเอียดของชิ้นสวนและอุปกรณที่

ตองการซอม ลงในใบบันทึกประวัติการสั่งงาน สวนของใบสั่งงานมีจํานวน 1 ชุด 3 สําเนา โดย
ใบสั่งงานสงไปยังหัวหนาแผนกของผูส่ังงานเพื่อรอการอนุมัติ หลังจากหัวหนาแผนกอนุมัติแลวจึง
สงใบสั่งงานไปยังแผนกโรงงานเครื่องกลที่หนวยรับงาน ทําการตรวจสอบงานที่ตองการซอมหรือ
ผลิตพรอมทั้งระบุรายละเอียดในการทํางานนั้นๆ พรอมกับแบบงาน (ถามี) หนวยรับงานทําการ
ประเมินระยะเวลาการทํางานลงในใบสั่งงาน และทําการลงทะเบียนงานและสงใบสั่งงาน (สําเนา) 
ไปยังหมวดงานตางๆนั้น และออกใบเบิกจายวัสดุที่จะใชในการทํางานสงไปยังผูควบคุมดูแลวัสดุ 
เมื่อหัวหนาหมวดงานทําการตรวจสอบรายการที่ตองทําการทํางานและเบิกจายวัสดุแลว จึง
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ดําเนินการปฏิบัติงานจนเสร็จแลวทําการออกใบบันทึกประวัติขั้นตอนการทํางานในสวนของการปด
งาน หลังจากนั้นผูตรวจสอบจะทําการตรวจสอบการทํางานนั้น โดยถาผูตรวจสอบชิ้นงานยอมรับ
ตามคาที่ผูส่ังงานใหมา หมวดปฏิบัติการทําการเก็บรวบรวมขอมูลและรายงานตางๆ เพื่อนําไปทําใบ
บันทึกประวัติการทํางาน แตถาผูตรวจสอบชิ้นงานใหแกไขตองแจงไปยังผูปฏิบัติงานใหแกไขใหได
คาที่ถูกตอง ตามรูปที่ 3.1 , 3.2 , 3.3 

 

 
รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานกอนดําเนินการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
 

เจาของงาน
เขียนใบสั่งงาน 

หนวยรับงาน 
ทําการรับงาน 

ลงทะเบียน
ใบส่ังงาน 

ตรวจเช็ควัสดุ
คงคลัง 

ถาไมมีทําการ
ส่ังซื้อวัสดุ 

แยกงานตาม
หมวดงาน 

หัวหนาหมวด
งานทําการปด

งาน 

หัวหนาหมวด
งานสรุป การ
ใชวัสดุ 

ตรวจสอบ
คุณภาพงาน
โดย QC,QA 

แจงผูส่ังงานมา
รับงานทาง
โทรศัพท 

หนวยรับงาน
ทําการปดงาน

และคิด
คาใชจายดวย
เครื่องคิดเลข
และสมุดขอมูล
คาแรงงาน 
และคาวัสดุ 

หัวหนาหมวด
งานลงเวลา
ทํางาน 

สงใบส่ังงานโดย
เจาหนาที่นําสง 

ทําการ
ตรวจสอบ

ใบส่ังงานและ

หัวหนาหมวด
งานรับงานไป

ทํา 
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รูปที่ 3.2 เอกสารใบสั่งงาน 
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รูปที่ 3.3 เอกสารใบสั่งงานของผูส่ังงาน 

 
ข. การวิเคราะหการไหลของเอกสารใบสั่งงานหลังจากดําเนินการปรับปรุงระบบการ

ส่ังงานโดยการใชระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานเขามาใชงานโดยผานระบบ Intranet ของ Web 
Site ของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย ซ่ึงเปนเครือขายภายใน กฟผ. ซ่ึงจากการวิเคราะหและ
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การออกแบบระบบ จะเห็นวามีการลดขั้นตอนที่ไมจําเปนลง และสามารถลดระยะเวลาในการ
ดําเนินงานลงไปไดมาก จึงเปนแนวทางในการพัฒนาระบบการสั่งงาน และสารสนเทศเพื่อการ
ส่ังงาน ของแผนกโรงงานเครื่องกล โดยดูไดจากรูป 3.4 

 

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานหลังจากดําเนนิการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 

 
3.2 การเก็บรวบรวมขอมูลระบบการสั่งงาน 

เปนการรวบรวมขอมูลระบบการสั่งงานเบื้องตน เพื่อใหทราบถึงวิธีการและปญหาตางๆ 
ของระบบการสั่งงานในแผนกโรงงานเครื่องกล ซ่ึงผูวิจัยไดดําเนินการเขาไปเก็บขอมูลกับผูจัดการ
แผนก หนวยรับงาน หัวหนางาน และพนักงานดวยตนเอง เก็บขอมูลโดยใชการสัมภาษณเชิงลึกกับ
ทุกทานที่มีหนาที่เกี่ยวของ เพื่อใหไดขอมูลท่ีเปนจริง และไดความคิดเห็นในเรื่องของระบบการ
ส่ังงานภายในแผนกโรงงานเครื่องกล ผูวิจัยไดดําเนินการดังขั้นตอนตอไปนี้ คือ การสัมภาษณ

ผูส่ังงานทําการ
ส่ังงานทาง 

INTRANET พรอม
แนบแบบงาน 

หนวยรับงาน
ตรวจสอบใบสั่ง

งานทาง 
INTRANET 

แยกงานตาม
กลุมงานตางๆ

โดยใช 
PROGRAM 
COMPUTER 

ผูปฏิบัติงานทํา
การปฏิบัติงาน
พรอมหัวหนา
กลุมงานลง
ความกาวหนา
ของงาน และ

ชั่วโมงทํางาน ใน 
PROGRAM 
COMPUTER 

ทําการตรวจสอบ
โดย QA, QC 

ปดงาน และคิด
คาใชจายโดยใช 

PROGRAM 
COMPUTER 

ผูส่ังงานตรวจสอบ
ความกาวหนาของ
งานที่ส่ังทาง 
INTRANET 

หัวหนาหมวดงาน
รับงานและสั่ง
พิมพใบส่ังงาน

ทาง 
COMPUTER 
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เกี่ยวกับวิธีการ  และปญหาของระบบการสั่งงานของแผนกโรงงานเครื่องกลในปจจุบัน เพื่อใหทราบ
วาแผนกโรงงานเครื่องกล มีวิธีการในการสั่งงาน อยางไรและมีปญหาในระบบการสั่งงานอยางไร 
จากขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณ ผูวิจัยจะนําขอมูลที่ไดทั้งหมดมาทําการแกไข เพิ่มเติม และ
ปรับปรุงระบบการสั่งงานใหเหมาะสม รวมถึงประยุกตเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบการ
ส่ังงานเพื่อใหระบบใหดียิ่งขึ้น ในสวนของตัวอยางของแบบสัมภาษณเชิงลึก จะแสดงในภาคผนวก 
ข. 

 
 3.3 การพัฒนาปรับปรุงระบบการสั่งงาน 

ในการดําเนินการวิจัย การศึกษาในระบบการสั่งงาน และการไหลของระบบเอกสารตางๆ 
แบง ออกเปนชวงได 4 ชวง คือ  

1. ชวงการเก็บขอมูลกอนดําเนินการ โดยเริ่มตั้งแตเดือนตุลาคม ถึง ธันวาคม 2548 โดยการ
สังเกตระบบการสั่งงานและการไหลของเอกสารใบสั่งงาน โดยการแยกเปน 2 แบบสํารวจ ตั้งแตวัน
จันทร ถึงวันศุกร โดยเริ่มปฏิบัติประมาณระหวางเวลา 08.30-16.30 น.  โดยแยกตามหมวดงานได
ดังนี้ 

1. หมวดชางกลโรงงาน  
2. หมวดงานชางปรับ 
3. หมวดชางเชื่อมโลหะแผน 
4. หมวดวิศวกรรมโรงงาน 
5. หมวดหลอโลหะ  
6. หมวดงานตัดโลหะ 
7. หมวดงานตัดแก็ส 
8. หมวดงานแผนงานและรับงาน 
และทําการจดบันทึกระยะเวลาที่ใชในแตละจุดในชวงเดือน ตุลาคม ถึง ธันวาคม 2548 และ

สามารถกําหนดขั้นตอนการจดบันทึกการปฏิบัติงานดังนี้ 
- เจาหนาที่หนวยรับงานจะเปนผูบันทึกเวลาในการเดินเอกสารขณะที่ปฏิบัติงานตามปกติ

ดวยตนเอง 
- ผูวิจัยเปนผูบันทึกสาเหตุ ปญหา และวิธีการแกไขปญหาการเดินเอกสารดวยตนเอง โดยมี

รายละเอียดดังตัวอยางในตาราง 3.1 
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ตาราง 3.1 ตัวอยางตารางการเก็บขอมูลกอน – หลังการปรับปรุงของระบบการสั่งงาน 
ขอมูลการไหลของเอกสารในระบบการสั่งงาน 
แผนกที่ส่ังงาน……………………ชื่องาน…………………………..ช่ืออุปกรณ ………. ……
หนวยที่...........................จํานวน............................ 
วันที่รับงาน ……………………พ.ศ ……………วันที่ตองการ...............................   
ขั้นตอน ว./ด./ป. หมวดงาน นาที ปญหา วิธีการแกไข 
      
      
รวมเวลาที่ใชในการไหลของเอกสาร    

  
2. ชวงการดําเนินการปฏิบัติ หลังจากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการตามขั้นตอนขางตนทํา

ใหทราบถึงปญหาตางๆ ในระบบการสั่งงานที่ปฏิบัติในปจจุบันแลวดําเนินการปรับปรุง พัฒนา
ระบบการสั่งงาน และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาประยุกตใชในระบบการสั่งงาน โดย
เร่ิมตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มีนาคม 2549 โดยการนําขอมูลกอนการดําเนินงาน  และขอมูล
จากปจจัยตางๆ ที่มีความสําคัญมากที่สุดตอระบบการสั่งงาน มากําหนดเปนแผนและวิธีการสั่งงาน 
สําหรับแผนกโรงงานเครื่องกล ใน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ) เปนกรณีศึกษา 
ซ่ึงการดําเนินการพัฒนาปรับปรุงระบบการสั่งงาน และระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานไดแบง
ขั้นตอนออกเปน 3 ขั้นตอนคือ  

1. ขั้นตอนการเตรียมการ  
2. ขั้นตอนการดําเนินงาน 
3. ขั้นตอนการบํารุงรักษาระบบ  
2.1 ขั้นตอนการเตรียมการ 
โดยเริ่มจาก หัวหนากองบํารุงรักษา หัวหนาแผนกโรงงานเครื่องกล หัวหนาหมวดงาน 

ทีมงานรับผิดชอบงานระบบการสั่งงานและผูที่มีหนาที่เกี่ยวของ คือเจาหนาที่ Store และ เจาหนาที่
จัดซื้อ รวมประชุม จัดทําแผนงานระบบการสั่งงานใหมีความเหมาะสมและแจงใหสมาชิกทุกคนใน
แผนกโรงงานเครื่องกลไดรับทราบ  

 การดําเนินการในขั้นตอนการเตรียมการ มีขั้นตอนดังนี้ 
ขั้นที่1 ประชุมชี้แจงวางระบบการสั่งงาน เร่ิมตนจาก หัวหนากองบํารุงรักษา หัวหนาแผนก

โรงงานเครื่องกล เชิญหัวหนาหมวดทุกหมวด หนวยรับงาน ทีมงานรับผิดชอบงานและผูที่มีหนาที่
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เกี่ยวของ รวมประชุมประกาศแนวทางของระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานซึ่ง
ไดกําหนดแผนการทํางาน 

การประชุมสมาชิกกอนการดําเนินงานนั้นไดกําหนดหัวขอการประชุม มีแผนการ
ดําเนินงาน เพื่อนําเสนอและอภิปรายใหสมาชิกไดรับทราบถึงเปาหมาย รวมทั้งขอกําหนดในระบบ
ส่ังงาน ในการประชุมไดกําหนดใหมีวัตถุประสงค ระเบียบวิธีเพื่อหาเหตุผล และแนวทางในการ
แกปญหาในทางสรางสรรค โดยเคารพในเหตุผลของกันและกัน เพื่อใหเกิดความรวมมือรวมใจกัน
ในกิจกรรมที่กลุมกระทําอยูใหสําเร็จตามเปาหมายที่วางไว ตามกําหนดนัดหมาย การประชุมมี
ความสําคัญ และเปนหัวใจของการทํากิจกรรมกลุม โดยเปดโอกาสใหทุกคนไดแสดงความคิดเห็น
ที่เปนแนวคิดของตนเองที่แตกตางกันออกไป จึงมีความจําเปนที่จะตองรูวิธีปฏิบัติและแนวทางใน
การประชุมกลุมอยางมีประสิทธิภาพ 

ขั้นที่2 แตงตั้งทีม เดิมทีทางแผนกโรงงานเครื่องกล มีทีมงานในระบบการสั่งงานเดิมอยูแลว 
แตเพื่อใหการดําเนินงานเปนไปดวยความเรียบรอยจึงไดมีการปรับปรุงทีมใหม โดยหัวหนาแผนก
โรงงานเครื่องกล คณะทํางานหนวยรับงาน หัวหนาหมวดงาน ผูวิจัย และเชิญผูปฏิบัติงานในแผนก
ตางๆ เขารวมประชุมเพื่อแบงหนาที่ความรับผิดชอบดูแลระบบการสั่งงานภายในแผนกโรงงาน
เครื่องกลใหมอยางชัดเจน โครงสรางการจัดทีมงานใหม และสถานที่ตั้งของแผนกตางๆ ดังแสดงใน
รูป 3.5, 3.6, 3.7 

 

 
รูป 3.5 แสดงโครงสรางการบริหารงานแผนกโรงงานเครือ่งกล 
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รูป 3.6 แสดงโครงสรางการบริหารงานหมวดแผนงาน 
 

 

 
รูป 3.7 แสดงผังที่ตั้งของแผนกโรงงานเครือ่งกล และแผนกอื่นๆในโรงไฟฟาแมเมาะ 

 
ขั้นที่ 3 จัดทําแผนระบบการสั่งงาน กําหนดใหมีแผนระยะสั้นและระยะยาวโดยการกําหนด

เปาหมาย วางแผนงานทําการปฏิบัติ และรวบรวมขอมูลทําการประเมินผลการดําเนินงาน   และ
ดําเนินการแกไขปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดจากระบบการสั่งงานทําการจดบันทึกเพื่อหามาตร
การณแกไข ตามรูปภาพ 3.4 

 

ที่ปรึกษา 

งานจัดเก็บวัสดุ/อุปกรณ 

หมวดแผนงาน 

เจาหนาที่รับงาน ผูประสานงาน 

แผนกโรงงานเครื่องกล 
แผนกผูส่ังงาน 

แผนกผูส่ังงาน 
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วางแผน (Plan)        ลงมือทํา (Do) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูป 3.8 แสดงการทําแผน Plan-Do-Check 
 

2.2 ขั้นตอนการดําเนินงาน ไดจัดใหทีมงานรับงาน หัวหนาหมวดงาน พนักงานที่ปฏิบัติงาน
และผูที่มีหนาที่เกี่ยวของในระบบการสั่งงานทั้งหมด ใหมีโอกาสเขารับการอบรมในเรื่องที่มีความ
จําเปนในงานที่มีหนาที่รับผิดชอบของแตละคนใหมากที่สุดโดยไดประสานงานกับทางศูนย
ฝกอบรมแมเมาะ ตรวจสอบหลักสูตรตางๆ ที่มีเนื้อหาของหลักสูตรที่เกี่ยวของกับระบบการสั่งงาน
และบางหลักสูตรที่จําเปนตองมีความรูสามารถนําไปใชกับระบบการสั่งงาน เชนหลักสูตรทางดาน
โปรแกรมคอมพิวเตอร การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอรเบื้องตน การจัดการพัสดุคงคลัง เปนตน 
โดยทางศูนยฝกอบรมแมเมาะการไฟฟาฝายผลิตแมเมาะ ไดดําเนินการจัดทําแผนการอบรมประจําป
สงมาที่แผนกโรงงานเครื่องกล โดยใหกับผูปฏิบัติงานไดเลือกในการฝกอบรมประจําปอยูแลว และ
เปดโอกาสใหบุคลากรทุกคนในแผนกโรงงานเครื่องกล ไดมีสวนรวมในการกําหนดจัดทําแผนการ
อบรมที่สนใจในแตละหลักสูตรที่จัดทําขึ้นมา 

2.2.1 การออกแบบฟอรมในระบบการสั่งงาน 
จากการตรวจสอบแบบฟอรมในระบบการสั่งงานและการเก็บขอมูลของแผนกโรงงาน

เครื่องกลที่ไดใชอยู ซ่ึงพบวาแผนกโรงงานเครื่องกล ไดมีการจัดทําแบบฟอรมบางสวนแตไมมีการ
จัดเก็บขอมูลลงคอมพิวเตอรเลย จึงทําใหยากแกการนําระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานเขามาใช จึง
จําเปนตองจัดทําแบบฟอรมเพื่อใชในการเก็บขอมูลเพิ่มเติม เพื่อใหไดขอมูลที่งายตอการออกแบบ
โปรแกรมและพัฒนาระบบการสั่งงาน โดยผูวิจัยไดจัดทําแบบฟอรมเพิ่มเติม 6 แบบฟอรม ไดแก 

1. แบบฟอรมประวัติการสั่งงาน จัดทําขึ้นเพื่อใชในการเก็บขอมูลตางๆ ของชิ้นสวน และ
อุปกรณที่เคยสั่งงาน เชน ชื่องาน ชื่ออุปกรณ หนวยของโรงไฟฟาที่ใช รหัสอุปกรณ (ถามี) สถานที่

กําหนด
เปาหมาย 

กําหนดตาม
แผนงาน 

ทําตามแผน  รวบรวมขอมลู
และวิเคราะห 

การรวบรวมปญหา
และจุดทีจ่ะ
ปรับปรุง การประเมินผล 

การประเมิน 
(Check) 
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ใชงาน ชื่อผูส่ังงาน วันที่ส่ังงาน สวนประกอบที่สําคัญของชิ้นสวนหรืออุปกรณที่ใชงานเพื่อนํามา
วินิจฉัยในขั้นตอนการผลิตและเลือกวัสดุ รวมไปถึงขอมูลยอนหลังของงานนั้นที่เคยสั่งงาน เพื่อเปน
ประโยชนในการศึกษารายละเอียดของชิ้นสวนหรืออุปกรณสําหรับการพัฒนาระบบการสั่งงานและ
เพื่อใหงายตอการคนหาขอมูลของชิ้นสวนหรืออุปกรณนั้นๆ 

2. แบบฟอรมประวัติวัสดุ จัดทําขึ้นเพื่อใชเก็บขอมูลตางๆ ของวัสดุที่ใชโดยสามารถที่จะ
แยกการใชงานออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ วัสดุสํารองคลัง และวัสดุส่ังซื้องานตรง ซ่ึงวัสดุสํารอง
คลังจะตองมีรหัสวัสดุ  ช่ือวัสดุตามมาตรฐานสากล  รูปรางลักษณะ (เหล็กเพลา , เหล็กแผน) ราคา
วัสดุตอหนวย ขอมูลมาตรฐาน เวลาในการสั่งซื้อ รวมไปถึงขอมูลของผูขาย 

3. แบบฟอรมแผนการปฏิบัติงานภายในหมวดงาน จัดทําขึ้นเพื่อใชในการเก็บขอมูลการ
ทํางานในสวนของงานที่ตองทํา เวลาที่ใชในการทํางานนั้นๆ รูปรางลักษณะ ลักษณะพิเศษ ซ่ึงขอมูล
เหลานี้ จะนําไปจัดทําแผนการทํางานตางๆ ไดแก แผนการประมาณเวลางานเสร็จ แผนการใชวัสดุ 
แผนการใชเครื่องจักร แผนการจัดสรรกําลังคน แผนการประมาณชั่วโมงทํางานของพนักงาน 
แผนงานจางงานบุคคลภายนอก 

4. แบบฟอรมการกระจายงานของหมวดงานแผนงาน ใชในการบันทึกรายละเอียดตางๆ 
ของงานแตละงาน เพื่อทําใหพนักงานหมวดงานแผนงานมีความมั่นใจในการกระจายงานสูตาม
หมวดงานตางๆวา มีขั้นตอนอยางไร ใชวัสดุใดในการทํางาน เมื่อมีการสั่งงานมาก็สามารถทําการ
ปฏิบัติงานไดตามขั้นตอนที่กําหนด 

5. แบบฟอรมบันทึกประวัติการบํารุงรักษาโรงไฟฟา และการผลิต Spare part  ที่ใชในการ
บํารุงรักษาโรงไฟฟาแมเมาะ และการสั่งงานนอกหนวยของโรงไฟฟาที่ทําการบํารุงรักษาตาม
แผนงานบํารุงรักษา โดยกําหนดชนิดของงานได คือ งาน Shutdown งาน Spare Part งาน Minor งาน 
Major เปนตน 

6. แบบฟอรมการตรวจจายวัสดุและนําเขาวัสดุอุปกรณ ใชเมื่อตองการเบิกจายวัสดุเมื่อมี
การทํางานหรือเมื่อตองนําเขาของวัสดุ และอุปกรณเมื่อมีการสั่งซื้ออุปกรณ ทําใหสามารถตรวจสอบ
การเบิกจายและการนําเขาของวัสดุและอุปกรณยอนหลังไดสวนตัวอยางแบบฟอรมตางๆ ที่ผูวิจัยได
ออกแบบนั้น อยูในภาคผนวก ก. 
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2.3 ขั้นตอนการบํารุงรักษาระบบ จะทําการพัฒนาและฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อ
เพิ่มทักษะและเทคโนโลยีใหมๆ ในระบบการสั่งงาน เพื่อท่ีจะทําใหเกิดความรูความชํานาญในการ
ทํางาน ตลอดจนทําใหมีทัศนคติที่ดีและมีความเขาใจเพิ่มขึ้น เปนการยกระดับการทํางานใหสูงขึ้น
โดยการประเมินผลจากระบบการสั่งงาน และตั้งเปาหมายตอไปใหสูงขึ้น  ซ่ึงโดยทั่วไปมี
วัตถุประสงคดังนี้  

1. เพื่อยกระดับปริมาณการผลิต 
2. เพื่อยกระดับคุณภาพของผลผลิต 
3. เพื่อความคลองตัวในการปฏิบัติงานซอมอุปกรณของโรงไฟฟา 
4. เพื่อลดตนทุนของการผลิตในการเสียโอกาสในการผลิตกระแสไฟฟา 
5. เพื่อลดคาใชจายในการผลิตชิ้นสวน 

6.  เพื่อลดของเสียภายในกระบวนการผลิต 
 

3.4. การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงาน 
การพัฒนาระบบสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงานนั้น ไดทําการพัฒนาขึ้นเพื่อให

ทราบตนเหตุของปญหาและนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน
ดังนี้คือ 

1. ลดขั้นตอนในการคํานวณ 
2. การรวมการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 
3. เปล่ียนลําดับขั้นการปฏิบัติงาน 
4. การทําใหขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น 
ในการวิจัยนี้ ผูวิจัยจึงไดพัฒนาการใชคอมพิวเตอรประยุกตเขาชวยในการคํานวณหา

ปริมาณใบสั่งงานที่เขาสูระบบและความยุงยากในการดําเนินงานสงใบสั่งงานโดยหมวดงาน
แผนงานและขั้นตอนในการไหลของเอกสารใบสั่งงานในระบบขั้นตอนการสั่งงาน 

สําหรับการพัฒนาโปรแกรมที่จะนํามาใชงานถูกกําหนดใหมีลักษณะที่ดี(คณาจารยสถาบัน
เทคโนโลยีราชมงคล , 2547) ดังนี้ 

1. มีความเร็ว (Speed) คือ สามารถประมวลผลขอมูลใหเสร็จภายในระยะเวลาอันส้ัน เมื่อ
เทียบกับเวลาที่มนุษยจะพึงทําไดในงานอันเดียวกัน ดังนั้นประโยคแรกที่เดนชัด 

2. มีความถูกตอง (Accuracy)  คือผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลของคอมพิวเตอรจะตอง
มีความถูกตองเสมอในทุกกรณี 

3. มีความนาเชื่อถือ (Reliability) คือ มีความนาเชื่อถือในผลลัพธที่ไดจากการประมวลผล 
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4. มีการเก็บรักษาขอมูลหรือโปรแกรม (Retention) คือ สามารถเก็บขอมูล และคนหา
ไฟลขอมูลและโปรแกรม โดยที่ขอความหรือไฟลนั้นๆไมเกิดความเสียหาย 

5. มีการประหยัด (Economy) คือ ผลประโยชนจากความเร็ว และความถูกตองจะชวยให
เกิดความประหยัดคาใชจาย 

6. มีการใชงานไดหลายๆดาน (Wide Applicability) คือ มีความหลากหลายในการทํางาน
หลายๆดาน เชนทางวิทยาศาสตร และธุรกิจ 

3.4.1 การออกแบบโครงสรางฐานขอมูลและสรางโปรแกรม 
การวิเคราะหหาปริมาณการสั่งงานและความสามารถในการรับใบสั่งงาน โดยนําโปรแกรม

ประยุกตใชในเครื่องคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวยในการทํางาน และนําลําดับการทํางานของการ
วางแผนงาน มาสรางเปนขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม โดยโปรแกรมจําเปนตองอาศัยระบบ
ฐานขอมูลเปนหลัก ซ่ึงขอมูลเหลานี้เปนขอมูลพ้ืนฐานในการดําเนินงานของแผนกโรงงานเครื่องกล 
อยูแลว โดยการออกแบบของผูทําการวิจัย แสดงผลในรูปของปริมาณใบสั่งงาน และความไวในการ
ไหลของใบสั่งงาน และอุปสรรคของการสงใบสั่งงาน โดยใชระบบฐานขอมูล เปนโปรแกรม SQL 
SERVER เปนระบบฐานขอมูล Macromedia Dream Weaver 8 เปนโปรแกรมสําหรับการเขียน
โครงสรางตางๆ และใช ASP เปนโปรแกรมปฏิบัติการบน Web Page ซ่ึงสาเหตุที่เลือกเอาโปรแกรม
ทั้ง 3 มาใชเนื่องจากโปรแกรมมีขอดีคือ 

1. เปนโปรแกรมที่มีการพัฒนาอยางตอเนื่อง และยาวนานทําใหสามารถที่จะแกไข
จุดบกพรองที่เกิดขึ้นในการเขียนโปรแกรมไดงาย 

2. เปนโปรแกรมที่เขียนไดงาย ทําใหโปรแกรมเมอรสวนใหญนิยมใชกันทั่วไป 
3. ติดตอกับฐานขอมูลไดงาย 
4. สามารถเพิ่มเติมสวนของ Component ไดงาย 
5. เปนโปรแกรมที่สามารถทํางานบนระบบปฏิบัติการ Window ทําใหมีโอกาสในการ

พัฒนาตอไปอยางตอเนื่อง 
3.4.2 การสรางฐานขอมูลและความสัมพันธ 
จากการออกแบบทําใหไดแฟมขอมูลตางๆ  เพื่อนําไปใชใหตรงตามวัตถุประสงคที่ได

ออกแบบและเหมาะสมกับขอมูลของหนวยงานกรณีศึกษา ไดแสดงรายละเอียดแฟมขอมูลและวัตถุ
ของการจัดเก็บขอมูลของโปรแกรมการสั่งงานและสารสนเทศเพื่อการสั่งงาน 

ฐานขอมูลที่ไดจัดสรางขึ้นนี้ใชเปนสวนประกอบของโครงสรางระบบสารสนเทศการ
ส่ังงานซึ่งมี  3  สวนคือ  สวนขอมูลนําเขา  สวนกระบวนการ  และสวนผลลัพธของระบบ  ทั้งหมด
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มีความสัมพันธตอกัน  โดยเฉพาะการบันทึกขอมูลสวนนําเขา  ดังนั้นแฟมขอมูลตางๆ  ทั้งหมดจะ
เปนขอมูลเชิงสัมพันธ   

( Relation  Database)  หมายถึง  ขอมูลท่ีจัดเก็บอยูในฐานขอมูลนั้นมีความสัมพันธ  โดย
อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูลโดยตารางจะมี
ความสัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะขอมูลท่ีอยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธ
หรือเชื่อมโยงกับ เรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง  ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน  และอยู
รวมกันเปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธดังนั้นหลังจากไดแฟมขอมูลทั้งหมดแลวจึงไดทําการสราง
ความสัมพันธของขอมูล ตามรูปที่ 3.9 
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 การพัฒนาระบบสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงานนั้น ไดทําการพัฒนาขึ้นเพื่อลด
เวลาในการบริหารการจัดการในระบบการสั่งงาน การบันทึกขอมูลตางๆ ของการผลิตชิ้นสวน และ
อุปกรณของโรงไฟฟา ลดขั้นตอนในการทํางาน รักษาความถูกตองและความปลอดภัยของขอมูล 
สามารถดึงขอมูลที่จัดเก็บไวมาใชใหเปนประโยชนในการวางแผนการผลิตหรือการซอมรวมถึงการ
ใชขอมูลในการวัดประสิทธิภาพของการทํางาน โปรแกรมเริ่มจากการสรางฐานขอมูล และสราง
ความสัมพันธของฐานขอมูลที่ไดสรางขึ้น โดยในแตละตารางของฐานขอมูลจะมีมีรายละเอียดดังนี้  

ชื่อของตารางเปนตัวบอกความหมายของการนําไปใชงานในเรื่องของสวนประกอบของ
ระบบ เชน ตาราง EMPROYEE เปนตารางที่หลักในการบอกรายละเอียดของพนักงาน 

คียหลัก (Primary Key) คือจะเปนฟลดที่มีคาไมซํ้ากันเลยในแตละ เรคคอรดในตาราง
นั้น  เราสามารถใชฟลดที่เปน Primary Key นี้เปนตัวแทนของตารางนั้นไดทันที โดยสามารถ
จําแนกระเบียนได เชน รหัสนักศึกษา รหัสสินคา ซ่ึงคียหลักเหลานี้ไมมีคาซํ้ากัน ในการจัดเก็บ
ขอมูลเรามักนิยมใชเรียงตามคียหลักเพื่อความสะดวกในการคนหา และการเขาถึงระเบียนที่ตองการ 

คียรอง  คือคียที่มีคาซํ้ากันไดในแฟมขอมูลเดียวกัน ใชสําหรับแบงกลุม (classify) ขอมูล
โดยที่ในแฟมขอมูลนั้นอาจมีระเบียนหลายๆระเบียนที่มีคาของคียรองคาเดียวกัน เชน เพศ คณะ 
อาจารยที่ปรึกษา จะเห็นวานักศึกษามากกวา 1 คนอยูในคณะวิทยาศาสตร 

เขตขอมูล (Field) หรือคํา (Word) เขตขอมูล (Field) หรือคํา (Word) คือ หนวยของขอมูลที่
เกิดจากการนําตัวอักขระหลายๆตัวมารวมกัน เปนคําที่มีความหมาย 

ขนาดขอมูล คือ เปนขอมูลชนิดตัวอักษร ขนาดความกวาง 255 ตัว ปกติโปรแกรมกําหนด
(Default)ไว 50 ตัว ใชกําหนดใหฟลดสําหรับเก็บขอมูลเปนอักขระ ไดแก ตัวอักษร ตัวเลข ชองวาง 
เครื่องหมายวรรคตอนหรือสัญลักษณอ่ืนๆ 

1. ตารางขอมูลผูปฏิบัติงาน (Employee) เปนตารางที่เก็บรายละเอียดเกี่ยวกับประวัติตางๆ 
ของผูปฏิบัติงาน ประกอบดวย หมายเลขประจําตัว คํานําหนาชื่อ ชื่อผูปฏิบัติงาน นามสกุล รหัสกลุม
งาน ตําแหนง คาแรง เปนตน โดยรายละเอียดและการ กําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวใน
ตาราง 3.2 , 3.3 
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ตาราง 3.2 แสดงรายละเอียดตารางผูปฏิบัติงาน EMPLOYEE 
ตาราง : EMPLOYEE 
คียหลัก : EMPN 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 EMPN varchar 6 รหัสพนักงาน 
2 EMPT char 12 ประเภท 
3 TITLE char 5 คํานําหนาชื่อ 
4 NAME varchar 35 ช่ือ 
5 S_NAME varchar 35 นามสกุล 
6 POST varchar 60 ตําแหนง 
7 SEC nvarchar 10 แผนก 
8 DEP nvarchar 10 กอง 
9 DIV nvarchar 10 ฝาย 

 
ความหมายของตาราง EMPLOYEE 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)มาใช 
- TITLE เปนคํานําหนานามของผูปฏิบัติงาน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย(แมเมาะ)ที่

มีขนาดขอมูลไมเกิน 5 ตัวอักษร เชน นาย นาง น.ส. เปนตน 
- NAME เปนชื่อพนักงานของผูปฏิบัติงาน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)ที่

มีขนาดขอมูลไมเกิน 35 ตัวอักษร 
- S_NAME (Sure Name) เปนนามสกุลของพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 35 ตัวอักษร 
- POST (Position) เปนชื่อตําแหนงของพนักงานที่มีขนาดไมเกิน 60 ตัวอักษร 
- SEC (Section)เปนชื่อของแผนกตางๆของโรงไฟฟาแมเมาะที่มีขนาดไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- DEP (Department) เปนชื่อของกองบํารุงรักษาของฝายบํารุงรักษาโรงไฟฟาแมเมาะ ที่มี

ขนาดไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- DIV (Division) เปนชื่อของฝายบํารุงรักษา ที่มีขนาดในฐานขอมูลไมเกิน 10 ตัวอักษร 
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ตาราง 3.3 ตารางกลุมงาน EMPLGROUP 
ตาราง : EMPLGROUP 
คียหลัก : ID 
คียรอง : EMPN, WorkGroupCode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 id int 4 รหัส 
2 EMPN nvarchar 6 รหัสพนักงาน 
3 Work Group Code nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 

 
ความหมายของตาราง EMPLGROUP 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)มาใช 
- Work Group Code เปนรหัสกลุมงานของแผนกโรงงานเครื่องกล ที่มีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน หมวดงานกลึง หมวดงานปรับ เปนตน 
2. ตารางอางอิงแผนก (Lt_Deparment) เปนตารางที่ใชในการเก็บรายละเอียดของแผนก

ตางๆ ซ่ึงจะประกอบไปดวย รหัสฝาย รหัสกอง ชื่อกอง รหัสของแผนกและชื่อแผนก รหัสผูใชงาน 
รหัสผานเขาสูระบบ โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.4 , 
3.5 , 3.6 , 3.7 , 3.8 
 
ตาราง 3.4 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงหัวหนาแผนก 
ตาราง : ACKACT 
คียหลัก : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 PROVIDER varchar 4 PROVIDER 
3 ACTIVITY varchar 4 รหัสกิจกรรม 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

4 DESCRIPT varchar 50 รายละเอียดกิจกรรม 
5 LOCATION varchar 4 สถานที่ตั้ง 

ความหมายของตาราง ACKACT 
-  id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- PROVIDER เปนรหัสในการอางอิงหมายเลขงบประมาณตางๆที่ไดรับจัดสรรในแตละ

ปงบประมาณของแตละแผนกงาน ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 1196 เปนรหัสงบประมาณของ
แผนกโรงงานเครื่องกล 

- ACTIVITY เปนรหัสกิจกรรมในการทํางานของแผนกและกองตางๆในฝายบํารุงรักษา 
โดยมีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 0263 เปนรหัสกิจกรรมของแผนกโรงงานเครื่องกล 

- DESCRIPT (Description) เปนรายละเอียดของกิจกรรมที่ทําของแผนกและกองภายในฝาย
บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร เชน แผนกโรงงานเครื่องกล มีกิจกรรม คือ เปนแผนกที่
รับซอมหรือสรางอุปกรณของโรงไฟฟาแมเมาะหนวยที่ 4-13 เปนตน 

- LOCATION เปนรหัสที่บอกถึงสถานที่ตั้งของแผนกและกองที่อยูภายในฝายบํารุงรักษา 
โดยมีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 6070 เปนรหัสของสถานที่ตั้งของแผนกโรงงานเครื่องกล เปน
ตน 
 
ตาราง 3.5 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงหัวหนากอง 
ตาราง : ACKPRO 
คียหลัก : ID 
คียรอง : DEPCode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 DEPName varchar 50 ช่ือกอง 
3 DEPCode varchar 15 รหัสกอง 
4 JOBDES varchar 50 รายละเอียดของงาน 
5 PROVIDER varchar 4 Provider 
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ความหมายของตาราง ACKPRO 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- DEPName (Department Name) เปนชื่อของกองในฝายบํารุงรักษา ซ่ึงมีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน กองบํารุงรักษากลาง เปนตน 
- DEPCode (Department Code) เปนรหัสหนวยงานของกองบํารุงรักษา ของฝายบํารุงรักษา 

โดยมีขนาดไมเกิน 15 ตัวอักษร 
- JOBDES (Job Description) เปนรายละเอียดของงานที่รับผิดชอบของกองบํารุงรักษา ฝาย

บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- PROVIDER เปนรหัสในการอางอิงหมายเลขงบประมาณตางๆที่ไดรับจัดสรรในแตละ

ปงบประมาณของแตละแผนกงาน ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 1196 เปนรหัสงบประมาณของ
แผนกโรงงานเครื่องกล 
 
ตาราง 3.6 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงรายละเอียดงาน Description 
ตาราง : Description 
คียหลัก  : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 Description nvarchar 255 รายละเอียด 

 
ความหมายของตาราง Description 
-  id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- DESCRIPT (Description) เปนรายละเอียดของกิจกรรมที่ทําของแผนกและกองภายในฝาย

บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 255 ตัวอักษร เชน แผนกโรงงานเครื่องกล มีกิจกรรม คือ เปนแผนกที่
รับซอมหรือสรางอุปกรณของโรงไฟฟาแมเมาะหนวยที่ 4-13 เปนตน 
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ตาราง 3.7 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงชื่ออุปกรณ EquiptmentName 
ตาราง : EquiptmentName 
คียหลัก : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 EquipmentName nvarchar 255 ช่ืออุปกรณ 

 
ความหมายของตาราง Equipment Name 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- Equipment Name เปนชื่ออุปกรณของการสั่งงาน ซ่ึงมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 255 ตัว 
 

ตาราง 3.8 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงระบบ LOGIN 
ตาราง : LOGIN 
คียหลัก : ID 
คียรอง : EMPN 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัสตาราง 
2 EMPN varchar 6 รหัสพนักงาน 
3 LoginName varchar 10 ช่ือผูใช 
4 LoginPass varchar 10 รหัสผาน 
5 ActLevel int 4 ระดับสิทธิ์ 
6 ACKPro varchar 4 รหัส Provider 
7 ACKAct varchar 4 รหัสกิจกรรม 
8 ACKLoc varchar 4 รหัสสถานที่ 
9 PREFIX varchar 2 รหัสยอหนวยงาน 
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ความหมายของตาราง LOGIN 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ บมจ กฟผ มาใช 
- LoginName เปนชื่อของผูใชงาน ในโปรแกรมตัวนี้ใชหมายเลขประจําตัวพนักงาน การ

ไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)ซ่ึงมีขนาดขอมูลไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- LoginPass เปนชื่อของรหัสผานที่ใชในระบบ Login ในโปรแกรมนี้ใชหมายเลขรหัส 

Provider เปนรหัสเริ่มตน ซ่ึงมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- ActLevel เปนสถานะของระดับสิทธิ์ที่ไดรับ เชนระดับสิทธิ์ของผูส่ังงาน ของผูอนุมัติงาน 

ของหมวดแผนงาน ของหัวหนาหมวดงาน โดยมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- ACKAct เปนรหัสกิจกรรม ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- ACKLoc เปนรหัสสถานที่ (Location) ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- PREFIX เปนรหัสยอของหนวยงาน ที่ขนาดไมเกิน 2 ตัวอักษร 
3. ตารางประวัติกลุมงาน (Workgroup) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดของกลุมงานตางๆ 

ตัวอยาง เชน รหัสหมวดงาน ช่ือยอ ชื่อหมวดงาน  เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของ
ฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.9 
 
ตาราง 3.9 แสดงรายละเอียดตารางประวัติกลุมงาน (Workgroup) 
ตาราง : WorkGroup 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 WorkGroupCode nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 
2 WorkGroup nvarchar 20 กลุมงาน 
3 WorkGroupName nvarchar 50 ช่ือกลุมงาน 

 
ความหมายของตาราง WorkGroup 
- WorkGroupCode เปนรหัสกลุมงานของแผนกโรงงานเครื่องกล ที่มีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน หมวดงานกลึง หมวดงานปรับ เปนตน 
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- WorkGroup เปนรหัสกลุมงาน ที่มีขนาดไมเกิน 20 ตัวอักษร 
- WorkGroupName เปนชื่อกลุมงาน ที่มีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร 
 
4. ตารางชนิดของงาน (Work type) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดเกี่ยวกับงานที่ทําซ่ึงจะ

ชวยในการกําหนดแผนการทํางานนั้นๆได จะประกอบไปดวย รหัสชนิดงาน ชื่อยอ ชื่อชนิดงาน 
เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.10 , 3.11 
 
ตาราง 3.10 แสดงรายละเอียดตารางชนิดของงาน (WorkType) 
ตาราง : WorkType 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 WorkTypeCode nvarchar 50 รหัส 
2 Type nvarchar 50 ประเภท 
3 TypeName nvarchar 50 ช่ือประเภท 

 
ความหมายของตาราง WorkType 
- WorkTypeCode เปนรหัสที่บอกถึงตารางที่บอกสถานการณทํางานความตองการของงาน 

โดยสามารถแบงไดเปน งานปกติ งานเรงดวน 
- TypeName เปนชื่อของชนิดของงานปกติ และงานเรงดวน 

 
ตาราง 3.11 แสดงรายละเอียดตารางชนิดของงาน (Work typenote) 
ตาราง : WorkTypenote 
คียหลัก : WorkTypeCode 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 WorkTypeCode nvarchar 50 รหัส 
2 Type nvarchar 50 ประเภท 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

3 TypeName nvarchar 50 ช่ือประเภท 
 

5. ตารางแสดงวัสดุ (Material) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดเกี่ยวกับวัสดุที่ใชในการผลิต
ชิ้นสวนอุปกรณตางๆซึ่งจะชวยในการกําหนดแผนการทํางาน มีรายละเอียด คือ รหัสวัสดุ ชนิดวัสดุ 
รายการวัสดุ หนวยวัสดุ วันตรวจรับ ราคาตอหนวย จํานวน เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนด
นิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.12 
 
ตาราง 3.12 แสดงรายละเอียดตารางแสดงวัสดุ (Material) 
ตาราง : Material 
คียหลัก : ID 
คียรอง : Egatcode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 Egatcode nvarchar 255 Egatcode 
3 StockDate datetime 8 วันที่รับ 
4 Description nvarchar 255 รายละเอียด 
5 PRICE money 8 ราคา 
6 QTY int 4 จํานวน 
7 MU int 4 ขนาดหนวยวัด 
8 Unit nvarchar 50 หนวยนับ 
9 MinQTY int 4 จุดต่ําสุด 

   
 ความหมายของตาราง Material 
- Egatcode เปนรหัสวัสดุงานซึ่งทาง กฟผ.เปนผูตั้งขึ้นมามีขนาดไมเกิน 255 ตัวอักษร เชน  

เปนตน 
- Stockdate หมายความถึงวันที่รับวัสดุเขาสูวัสดุคงคลังของแผนกโรงงานเครื่องกล ซ่ึงมี

ขนาดไมเกิน 8 ตัวอักษร 
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- Description เปนรายละเอียดหรือช่ือวัสดุ และชนิดของวัสดุ 
- PRICE เปนรายละเอียดราคาของวัสดุที่ทําการจัดซื้อเขามา โดยมีขนาดไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- QTY เปนรายละเอียดจํานวนของวัสดุโดยนับจํานวนเปน EA , SH , SE โดยมีขนาด

ตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- MU เปนรายละเอียดหนวยวัดของวัสดุ เชน CM , MM , FT โดยมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 4 

ตัวอักษร 
- MinQTY เปนรายละเอียดของจํานวนต่ําของวัสดุคงคลังแตละชนิด โดยมีขนาดตัวอักษร

ไมเกิน 4 ตัวอักษร 
 

6. ตารางใบสั่งงาน (Order) เปนตารางที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับการสั่งงาน จะประกอบดวย 
เลขที่ใบสั่งงาน หมายเลขงานตามแผนก ชื่อหนวยโรงไฟฟา รายละเอียดใบสั่งงาน ชื่ออุปกรณ รหัส
แบบ จํานวนที่ส่ัง หนวยนับ รหัสชนิดงาน ผูส่ังงาน วันที่รับงาน เปนตน โดยรายละเอียดและการ
กําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.13 , 3.14 
 
ตาราง 3.13 แสดงรายละเอียดตารางใบสั่งงาน (Order) 
ตาราง : MOrder 
คียหลัก : OrderNo 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 OrderNo nvarchar 10 เลขที่ใบสั่งงาน 
2 InternalCode varchar 50 เลขที่ภายใน 
3 ProviderNo nvarchar 15 รหัส Provider 
4 PlantName nvarchar 255 ช่ือหนวยงาน 
5 Description nvarchar 255 บันทึกแนบใบสั่งงาน 
6 EquipmentName nvarchar 255 ช่ืออุปกรณ 
7 DrawingCode nvarchar 255 รหัสแบบ 
8 Quantity float 8 จํานวน 
9 Unit nvarchar 3 หนวยนับ 
10 WorkTypeCode nvarchar 50 รหัสประเภทงาน 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

11 CustomerNo nvarchar 50 รหัสประจําตัวผูส่ังงาน 
12 Register datetime 8 วันที่ส่ังงาน 
13 RegTime datetime 8 เวลาสั่งงาน 
14 Finish datetime 8 วันที่แลวเสร็จ 
15 TranferDate datetime 8 วันที่โอนยาย 
16 ShopBegining datetime 8 วันเริ่มตนดําเนินการ 
17 ShopFinish datetime 8 วันสิ้นสุดดําเนินการ 
18 RequirementDate datetime 8 วันที่ตองการรับงาน 
19 ConfirmDate datetime 8 วันที่อนุมัติโดยแผนก 
20 ConfTime datetime 8 เวลาที่อนุมัติโดยแผนก 
21 ConfEMPN nvarchar 6 รหัสประจําตัวแผนก(อนุมัติ) 
22 ConfirmDate2 datetime 8 วันที่อนุมัติโดยกอง 
23 ConfTime2 datetime 8 เวลาที่อนุมัติโดยกอง 
24 ConfEMPN2 nvarchar 6 รหัสประจําตัวกอง(อนุมัติ) 
25 Status nvarchar 50 สถานะใบสั่งงาน 
26 NoteStatus nvarchar 50 หมายเหตุสถานะ 
26 Priority nvarchar 50 ความสําคัญ 
28 CheckDelete bit 1 ตรวจสอบการลบ 
29 CheckStatus bit 1 ตรวจสอบสถานะ 
30 CheckPLN bit 1 ตรวจสอบการวางแผน 
31 CheckMat bit 1 ตรวจสอบการกําหนดวัสดุ 
32 CheckENG bit 1 ตรวจสอบ 
33 CheckF0 bit 1 ตรวจสอบ 
34 CheckSW bit 1 ตรวจสอบ 
35 CheckGC bit 1 ตรวจสอบ 
36 CheckWD1 bit 1 ตรวจสอบ 
37 CheckWD2 bit 1 ตรวจสอบ 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

38 CheckMC bit 1 ตรวจสอบ 
39 CheckMC1 bit 1 ตรวจสอบ 
40 CheckPR bit 1 ตรวจสอบ 
41 CheckRE bit 1 เปนงานซอม 
42 CheckED bit 1 เปนงานแกไข 
43 CheckIN bit 1 เปนงานเขา 
44 CheckMO bit 1 เปนงานปรับปรุง 
45 CheckEX bit 1 เปนงานออก 
46 CheckDW bit 1 มีแบบประกอบ 
47 CheckOUT bit 1 ตรวจสอบ 
48 OutShopNo nvarchar 50 รหัสงานออก 
49 NoteWorkTypeCode nvarchar 50 รหัสประเภทงาน 

 
 ความหมายของตาราง MOrder 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงานซึ่งโปรแกรมจะจัดลําดับขึ้นมาใหโดยที่มีขนาดตัวอักษรไม

เกิน 10 ตัวอักษร 
- InternalCode เปนเลขที่งานภายในทีเกิดขึ้นจาก การกําหนดชื่อยอแผนก และการกําหนด

ตัวเลขมาจากโปรแกรม โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- ProviderNo เปนรหัสงบประมาณของแผนกงานตางของ กฟผ. โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 15 ตัวอักษร 
- PlantName เปนชื่อหนวยงานของแผนกงานตางๆของ กฟผ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 

255 ตัวอักษร 
- Description เปนการบันทึกแนบใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- EquipmentName เปนชื่ออุปกรณของชิ้นงานที่ผูส่ังงานระบุมาในใบสั่งงาน โดยมีจํานวน

ตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- DrawingCode เปนรหัสแบบงานที่แนบมากับใบสั่งงาน โดยรหัสไดจากเลขที่ใบสั่งงาน 

โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Quantity จํานวนที่ส่ังงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
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- Unit เปนหนวยนับ เชน EA , SE โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 3 ตัวอักษร 
- WorkTypeCode เปนรหัสประเภทงาน ปกติ งานเรงดวน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 

ตัวอักษร 
- CustomerNo เปนรหัสประจําตัวผูส่ังงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Register เปนวันที่ส่ังงานของใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- RegTime เปนเวลาในการสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Finish เปนตัวแสดงผลงานแลวเสร็จในรูปของวันที่ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
- ShopBegining เปนวันที่เร่ิมตนดําเนินการทํางานของใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- RequirementDate เปนวันที่ตองการรับงานที่ระบุในใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfirmDate เปนวันที่อนุมัติโดยแผนก โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfEMPN เปนรหัสประจําตัวผูจัดการแผนก (การอนุมัติ) โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 

6 ตัวอักษร 
- ConfirmDate2 เปนวันที่อนุมัติโดยผูจัดการกอง (งานเรงดวน) โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfirmTime2 เปนเวลาที่อนุมัติโดยผูจัดการกอง (งานเรงดวน) โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfEMPN2 เปนหมายเลขประจําตัวผูจัดการกอง โดยใชเปนหมายเลข User ที่ใชในการ

อนุมัติงานเรงดวน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 6 ตัวอักษร 
- Status เปนสถานะใบสั่งงานโดยสามารถแบงแยกออกเปน การรออนุมัติ(แผนก) การรอ

อนุมัติ(กอง) งานรอดําเนินการ งานรอดําเนินการ(ตามแผน) งานกําลังดําเนินการ งานแลวเสร็จ งาน
ยกเลิก โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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ตาราง 3.14 แสดงรายละเอียดตารางใบสั่งงาน (Order_det) 
ตาราง : Order_det 
คียหลัก : ID 
คียรอง : OrderNo 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 id int 4 รหัส 
2 OrderNo nvarchar 10 เลขที่ใบสั่งงาน 
3 Description nvarchar 255 รายละเอียดงาน 
4 Quantity float 8 จํานวน 
5 Unit nvarchar 3 หนวยนับ 
6 FileName nvarchar 255 ช่ือไฟล 

 
ความหมายของตาราง Order_dat 
- Id เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- Description เปนรายละเอียดงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Quantity เปนจํานวนชิ้นงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Unit เปนหนวยนับ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 3 ตัวอักษร 
- FileName เปนชื่อไฟล โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
 
7. ตารางลําดับการทํางาน  (Schedule) เปนตารางที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับขั้นตอนตางๆ ที่มีอยู 

ซ่ึงจะประกอบไปดวย รหัสขั้นตอน รหัสคาใชจาย รหัสแผนก ช่ืองาน เปนตน โดยรายละเอียดและ
การกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.15 , 3.16 , 3.17 , 3.18 
 
ตาราง 3.15 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateMat 
ตาราง : EstimateMat 
คียหลัก : id 
คียรอง : OrderNo, MaterialNo, Egatcode 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 id int 4 รหัส 
2 OrderNo nvarchar 10 เลขที่ใบสั่งงาน 
3 MaterialNo nvarchar 50 รหัสวัสดุ 
4 Egatcode nvarchar 255 Egatcode 
5 Dimension int 4 ขนาดวัสดุที่ใช 
6 Quantity float 8 จํานวนที่ใช 

 
ความหมายของตาราง EstimateMat 
- Id เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- MaterialNo เปนรหัสวัสดุ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Egatcode เปนรหัสวัสดุที่ กฟผ เปนผูตั้งขึ้น โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Dimension เปนขนาดวัสดุที่ใชงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- Quantity เปนจํานวนที่ใชงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
 

ตาราง 3.16 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateWorkingHour 
ตาราง : EstimateWorkingHour 
คียหลัก : id 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 id int 4 รหัส 
2 OrderNo nvarchar 10 เลขที่ใบสั่งงาน 
3 EstimateWorkingStepNo nvarchar 50 รหัสลําดับงาน 
4 EstimateCode nvarchar 50 รหัสขั้นตอนการทํางาน 
5 EstimateManhour float 8 เวลาดําเนินการของผูปฏิบัติ 
6 EstimateMechinehour float 8 เวลาดําเนินการของเครื่องจักร 
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ความหมายของตาราง EstimateWorkingHour 
- Id เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- Estimate WorkingStepNo เปนรหัสลําดับงาน หรือเครื่องจักรกล โดยมีจํานวนตัวอักษร

ไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Estimate Code เปนรหัสขั้นตอนการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Estimate Manhour เปนเวลาดําเนินการของผูปฏิบัติงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
- EstimateMechinehour เปนเวลาดําเนินการของเครื่องจักร โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
 

 
ตาราง 3.17 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateWorkingStep 
ตาราง : EstimateWorkingStep 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 EstimateCode nvarchar 50 รหัส 
2 EstimateWorkingstep nvarchar 50 รหัสขั้นตอนการทํางาน 
3 EstimateWorkingname nvarchar 50 ช่ือข้ันตอนการทํางาน 
4 EstimateWorkingnameThai nvarchar 50 ช่ือข้ันตอนการทํางาน(ไทย) 
5 EstimateCapacity nvarchar 50 ความสามารถเครื่องจักร 
6 [EstimateCost/Hour] float 8 คาใชจายเครื่องจักร 
7 EstimateLabourCost float 8 คาใชจายแรงงาน 
8 WorkGroupCode nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 
9 CheckDelete bit 1 วันที่ตรวจสอบ 

 
ความหมายของตาราง EstimateWorkingStep 
- EstimateCode เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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- EstimateWorkingstep เปนรหัสขั้นตอนการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 
ตัวอักษร 

- EstimateWorkingname เปนชื่อข้ันตอนการทํางานภาษาอังกฤษ โดยมีจํานวนตัวอักษรไม
เกิน 50 ตัวอักษร 

- EstimateWorkingnameThai เปนชื่อข้ันตอนการทํางานภาษาไทย โดยมีจํานวนตัวอักษร
ไมเกิน 50 ตัวอักษร 

- Estimate Capacity เปนขอบเขตความสามารถของเครื่องจักรกลที่สามารถที่จะทํางานได 
โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 

- EstimateCost/Hour เปนราคาคาใชจายของเครื่องจักรตอช่ัวโมง โดยมีจํานวนตัวอักษรไม
เกิน 8 ตัวอักษร 

- EstimateLabourCost เปนคาใชจายแรงงานเฉลี่ยซ่ึงคิดมาจากแรงงานรวมของคนงาน
แผนกโรงงานเครื่องกล หารดวยจํานวนคนงาน และหารดวย 8 ช่ัวโมง อยูที่ 160 บาทตอช่ัวโมง 
โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 

- WorkGroupCode เปนรหัสกลุมงาน แยกเปนหมวดงานของแผนกโรงงานเครื่องกล โดยมี
จํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
 
ตาราง 3.18 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน OVTime 
ตาราง : OVTime 
คียหลัก : TCode 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 TCode nvarchar 50 รหัส 
2 ovTime nvarchar 50 เวลา 
3 Val float 8 จํานวน 
4 Hr nvarchar 50 ช่ัวโมง 
5 Mn nvarchar 50 นาที 

 
ความหมายของตาราง OVTime 
- TCode เปนรหัสงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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- OvTime เปนตัวกําหนดเวลาการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Val เปนจํานวนลวงเวลา โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Hr เปนจํานวนลวงเวลาที่มีหนวยนับเปนชั่วโมง โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 

ตัวอักษร 
- Mn เปนจํานวนลวงเวลาที่มีหนวยนับเปนนาที โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 

 
3.2.4 การประเมินผลการดําเนินงาน  

เมื่อไดดําเนินการปรับปรุงพัฒนาระบบการสั่งงานและการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขา
มาประยุกตใชในระบบการสั่งงาน ตามขั้นตอนและวิธีที่กําหนดแลวก็จะทําการเปรียบเทียบ กอน
และหลังดําเนินการวาวิธีการหรือระบบการสั่งงาน ประสิทธิภาพของระบบการสั่งงานในเรื่องของ 
ความไวของการสั่งงาน ลดการเสียโอกาสในการผลิตกระแสไฟฟา ทํางานไดทันตอความตองการ
ของฝายปฏิบัติการ ลดของเสียในขบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการเก็บขอมูลงาน มีความพรอมใน
การปฏิบัติงานตามแผนที่ตั้งไว โดยการเก็บขอมูลและบันทึกขอมูล เชนเดียวกับการเก็บขอมูลตาม
ตารางกอนการดําเนินงานของชวงแรก เพื่อใหทราบวาปริมาณงานเขาและ งานออกมีคาแตกตางกัน
มากนอยแคไหน โดยเริ่มดําเนินการหลังจากไดปฏิบัติการปรับปรุงและพัฒนาระบบการสั่งงานแลว
คือ ประมาณตั้งแตเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2549 

เมื่อดําเนินการปรับปรุงพัฒนาระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานตาม
ขั้นตอนและวิธีที่กําหนดแลว ทําการเปรียบเทียบกอนดําเนินการ และหลังดําเนินการวาระบบการ
ส่ังงานและสารสนเทศเพื่อการสั่งงานที่ไดดําเนินการพัฒนาระบบขึ้นมานั้น มีประสิทธิภาพหรือมี
คาความพรอมในระบบการสั่งงานเพิ่มขึ้นมากนอยเพียงใด โดยการเก็บขอมูลและบันทึกขอมูล 
เชนเดียวกับการเก็บขอมูลกอนการดําเนินงาน เพื่อใหทราบวาเวลารวมของการไหลของระบบการ
ส่ังงานเปนเทาใด มีคาความพรอมที่จะทํางานแตกตางกันมากนอยแคไหน โดยเริ่มดําเนินการเก็บ
ขอมูลหลังจากไดพัฒนาระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานแลวคือ ชวงตั้งแต
เดือนกุมภาพันธุ ถึง มีนาคม 2549 

การดําเนินการวิจัยภายหลังจากที่ไดปรับปรุงระบบการสั่งงานแลวในชวงเดือนมกราคม ถึง
เดือนมีนาคม 2549 และไดดําเนินการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
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