
 
 

บทที่  3 
 

การดําเนินการวิจัย 
                    

 ในการวิจัยนี้ไดศึกษาวิธีการและรูปแบบขั้นตอนการดําเนินการวิจัยอยางมีระบบ วิธีวิจัยได
แบงออกเปน 2 สวนคือ สวนแรกเปนสวนของการพัฒนาระบบการสั่งงานของแผนกโรงงาน
เครื่องกล การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ) และในสวนที่ 2 เปนการประยุกต
เทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงาน ของแผนกโรงงานเครื่องกล การไฟฟาฝายผลิต
แหงประเทศไทย (แมเมาะ) ซ่ึงมีรายละเอียดในการดําเนินการวิจัยดังนี้ 
 
3.1 การวิเคราะหและการออกแบบระบบ (System Analysis and Design) 

เนื่องจากทางแผนกโรงงานเครื่องกล โรงไฟฟาแมเมาะ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย 
มีหนาที่เกี่ยวกับงานซอมและงานผลิตอุปกรณของโรงไฟฟาที่เกิดความเสียหาย โดยระบบการ
ส่ังงานของแผนกตางๆที่ส่ังงานมาที่แผนกโรงงานเครื่องกลมีความลาชาอันเนื่องมาจากสาเหตุหลาย
ประการเชน การสงงานที่ตองการการสงงานมาเปนจํานวนพรอมๆกันในแตละวัน การติดขัดใน
เร่ืองของยานพาหนะในการจัดสง การอนุมัติใบสั่งงานที่ลาชา การขาดการเอาใจใสจากผูบันทึก
ใบสั่งงาน โดยในระบบการสั่งงานแบบเดิม โดยผูวิจัยไดเปนผูติดตาม และสังเกตการณทํางานของ
แผนกตางๆ  ซ่ึงสาเหตุหลักเกิดจากความลาชาในการจัดสงใบสั่งงาน โดยมีขั้นตอนการดําเนินงาน
ดังรูปที่ 3.1 ดังตอไปนี้ 

ก. การวิเคราะหขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานกอนการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
เมื่อตองมีการสั่งงาน ผูมีหนาที่ส่ังงาน จะตองแจงรายละเอียดของชิ้นสวนและอุปกรณที่

ตองการซอม ลงในใบบันทึกประวัติการสั่งงาน สวนของใบสั่งงานมีจํานวน 1 ชุด 3 สําเนา โดย
ใบสั่งงานสงไปยังหัวหนาแผนกของผูส่ังงานเพื่อรอการอนุมัติ หลังจากหัวหนาแผนกอนุมัติแลวจึง
สงใบสั่งงานไปยังแผนกโรงงานเครื่องกลที่หนวยรับงาน ทําการตรวจสอบงานที่ตองการซอมหรือ
ผลิตพรอมทั้งระบุรายละเอียดในการทํางานนั้นๆ พรอมกับแบบงาน (ถามี) หนวยรับงานทําการ
ประเมินระยะเวลาการทํางานลงในใบสั่งงาน และทําการลงทะเบียนงานและสงใบสั่งงาน (สําเนา) 
ไปยังหมวดงานตางๆนั้น และออกใบเบิกจายวัสดุที่จะใชในการทํางานสงไปยังผูควบคุมดูแลวัสดุ 
เมื่อหัวหนาหมวดงานทําการตรวจสอบรายการที่ตองทําการทํางานและเบิกจายวัสดุแลว จึง
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ดําเนินการปฏิบัติงานจนเสร็จแลวทําการออกใบบันทึกประวัติขั้นตอนการทํางานในสวนของการปด
งาน หลังจากนั้นผูตรวจสอบจะทําการตรวจสอบการทํางานนั้น โดยถาผูตรวจสอบชิ้นงานยอมรับ
ตามคาที่ผูส่ังงานใหมา หมวดปฏิบัติการทําการเก็บรวบรวมขอมูลและรายงานตางๆ เพื่อนําไปทําใบ
บันทึกประวัติการทํางาน แตถาผูตรวจสอบชิ้นงานใหแกไขตองแจงไปยังผูปฏิบัติงานใหแกไขใหได
คาที่ถูกตอง ตามรูปที่ 3.1 , 3.2 , 3.3 

 

 
รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานกอนดําเนินการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
 

เจาของงาน
เขียนใบสั่งงาน 

หนวยรับงาน 
ทําการรับงาน 

ลงทะเบียน
ใบส่ังงาน 

ตรวจเช็ควัสดุ
คงคลัง 

ถาไมมีทําการ
ส่ังซื้อวัสดุ 

แยกงานตาม
หมวดงาน 

หัวหนาหมวด
งานทําการปด

งาน 

หัวหนาหมวด
งานสรุป การ
ใชวัสดุ 

ตรวจสอบ
คุณภาพงาน
โดย QC,QA 

แจงผูส่ังงานมา
รับงานทาง
โทรศัพท 

หนวยรับงาน
ทําการปดงาน

และคิด
คาใชจายดวย
เครื่องคิดเลข
และสมุดขอมูล
คาแรงงาน 
และคาวัสดุ 

หัวหนาหมวด
งานลงเวลา
ทํางาน 

สงใบส่ังงานโดย
เจาหนาที่นําสง 

ทําการ
ตรวจสอบ

ใบส่ังงานและ

หัวหนาหมวด
งานรับงานไป

ทํา 
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รูปที่ 3.2 เอกสารใบสั่งงาน 
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รูปที่ 3.3 เอกสารใบสั่งงานของผูส่ังงาน 

 
ข. การวิเคราะหการไหลของเอกสารใบสั่งงานหลังจากดําเนินการปรับปรุงระบบการ

ส่ังงานโดยการใชระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานเขามาใชงานโดยผานระบบ Intranet ของ Web 
Site ของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย ซ่ึงเปนเครือขายภายใน กฟผ. ซ่ึงจากการวิเคราะหและ
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การออกแบบระบบ จะเห็นวามีการลดขั้นตอนที่ไมจําเปนลง และสามารถลดระยะเวลาในการ
ดําเนินงานลงไปไดมาก จึงเปนแนวทางในการพัฒนาระบบการสั่งงาน และสารสนเทศเพื่อการ
ส่ังงาน ของแผนกโรงงานเครื่องกล โดยดูไดจากรูป 3.4 

 

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการไหลของเอกสารใบสั่งงานหลังจากดําเนนิการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 

 
3.2 การเก็บรวบรวมขอมูลระบบการสั่งงาน 

เปนการรวบรวมขอมูลระบบการสั่งงานเบื้องตน เพื่อใหทราบถึงวิธีการและปญหาตางๆ 
ของระบบการสั่งงานในแผนกโรงงานเครื่องกล ซ่ึงผูวิจัยไดดําเนินการเขาไปเก็บขอมูลกับผูจัดการ
แผนก หนวยรับงาน หัวหนางาน และพนักงานดวยตนเอง เก็บขอมูลโดยใชการสัมภาษณเชิงลึกกับ
ทุกทานที่มีหนาที่เกี่ยวของ เพื่อใหไดขอมูลท่ีเปนจริง และไดความคิดเห็นในเรื่องของระบบการ
ส่ังงานภายในแผนกโรงงานเครื่องกล ผูวิจัยไดดําเนินการดังขั้นตอนตอไปนี้ คือ การสัมภาษณ

ผูส่ังงานทําการ
ส่ังงานทาง 

INTRANET พรอม
แนบแบบงาน 

หนวยรับงาน
ตรวจสอบใบสั่ง

งานทาง 
INTRANET 

แยกงานตาม
กลุมงานตางๆ

โดยใช 
PROGRAM 
COMPUTER 

ผูปฏิบัติงานทํา
การปฏิบัติงาน
พรอมหัวหนา
กลุมงานลง
ความกาวหนา
ของงาน และ

ชั่วโมงทํางาน ใน 
PROGRAM 
COMPUTER 

ทําการตรวจสอบ
โดย QA, QC 

ปดงาน และคิด
คาใชจายโดยใช 

PROGRAM 
COMPUTER 

ผูส่ังงานตรวจสอบ
ความกาวหนาของ
งานที่ส่ังทาง 
INTRANET 

หัวหนาหมวดงาน
รับงานและสั่ง
พิมพใบส่ังงาน

ทาง 
COMPUTER 
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เกี่ยวกับวิธีการ  และปญหาของระบบการสั่งงานของแผนกโรงงานเครื่องกลในปจจุบัน เพื่อใหทราบ
วาแผนกโรงงานเครื่องกล มีวิธีการในการสั่งงาน อยางไรและมีปญหาในระบบการสั่งงานอยางไร 
จากขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณ ผูวิจัยจะนําขอมูลที่ไดทั้งหมดมาทําการแกไข เพิ่มเติม และ
ปรับปรุงระบบการสั่งงานใหเหมาะสม รวมถึงประยุกตเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบการ
ส่ังงานเพื่อใหระบบใหดียิ่งขึ้น ในสวนของตัวอยางของแบบสัมภาษณเชิงลึก จะแสดงในภาคผนวก 
ข. 

 
 3.3 การพัฒนาปรับปรุงระบบการสั่งงาน 

ในการดําเนินการวิจัย การศึกษาในระบบการสั่งงาน และการไหลของระบบเอกสารตางๆ 
แบง ออกเปนชวงได 4 ชวง คือ  

1. ชวงการเก็บขอมูลกอนดําเนินการ โดยเริ่มตั้งแตเดือนตุลาคม ถึง ธันวาคม 2548 โดยการ
สังเกตระบบการสั่งงานและการไหลของเอกสารใบสั่งงาน โดยการแยกเปน 2 แบบสํารวจ ตั้งแตวัน
จันทร ถึงวันศุกร โดยเริ่มปฏิบัติประมาณระหวางเวลา 08.30-16.30 น.  โดยแยกตามหมวดงานได
ดังนี้ 

1. หมวดชางกลโรงงาน  
2. หมวดงานชางปรับ 
3. หมวดชางเชื่อมโลหะแผน 
4. หมวดวิศวกรรมโรงงาน 
5. หมวดหลอโลหะ  
6. หมวดงานตัดโลหะ 
7. หมวดงานตัดแก็ส 
8. หมวดงานแผนงานและรับงาน 
และทําการจดบันทึกระยะเวลาที่ใชในแตละจุดในชวงเดือน ตุลาคม ถึง ธันวาคม 2548 และ

สามารถกําหนดขั้นตอนการจดบันทึกการปฏิบัติงานดังนี้ 
- เจาหนาที่หนวยรับงานจะเปนผูบันทึกเวลาในการเดินเอกสารขณะที่ปฏิบัติงานตามปกติ

ดวยตนเอง 
- ผูวิจัยเปนผูบันทึกสาเหตุ ปญหา และวิธีการแกไขปญหาการเดินเอกสารดวยตนเอง โดยมี

รายละเอียดดังตัวอยางในตาราง 3.1 
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ตาราง 3.1 ตัวอยางตารางการเก็บขอมูลกอน – หลังการปรับปรุงของระบบการสั่งงาน 
ขอมูลการไหลของเอกสารในระบบการสั่งงาน 
แผนกที่ส่ังงาน……………………ชื่องาน…………………………..ช่ืออุปกรณ ………. ……
หนวยที่...........................จํานวน............................ 
วันที่รับงาน ……………………พ.ศ ……………วันที่ตองการ...............................   
ขั้นตอน ว./ด./ป. หมวดงาน นาที ปญหา วิธีการแกไข 
      
      
รวมเวลาที่ใชในการไหลของเอกสาร    

  
2. ชวงการดําเนินการปฏิบัติ หลังจากการเก็บขอมูลกอนดําเนินการตามขั้นตอนขางตนทํา

ใหทราบถึงปญหาตางๆ ในระบบการสั่งงานที่ปฏิบัติในปจจุบันแลวดําเนินการปรับปรุง พัฒนา
ระบบการสั่งงาน และการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาประยุกตใชในระบบการสั่งงาน โดย
เร่ิมตั้งแตเดือน มกราคม ถึงเดือน มีนาคม 2549 โดยการนําขอมูลกอนการดําเนินงาน  และขอมูล
จากปจจัยตางๆ ที่มีความสําคัญมากที่สุดตอระบบการสั่งงาน มากําหนดเปนแผนและวิธีการสั่งงาน 
สําหรับแผนกโรงงานเครื่องกล ใน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ) เปนกรณีศึกษา 
ซ่ึงการดําเนินการพัฒนาปรับปรุงระบบการสั่งงาน และระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานไดแบง
ขั้นตอนออกเปน 3 ขั้นตอนคือ  

1. ขั้นตอนการเตรียมการ  
2. ขั้นตอนการดําเนินงาน 
3. ขั้นตอนการบํารุงรักษาระบบ  
2.1 ขั้นตอนการเตรียมการ 
โดยเริ่มจาก หัวหนากองบํารุงรักษา หัวหนาแผนกโรงงานเครื่องกล หัวหนาหมวดงาน 

ทีมงานรับผิดชอบงานระบบการสั่งงานและผูที่มีหนาที่เกี่ยวของ คือเจาหนาที่ Store และ เจาหนาที่
จัดซื้อ รวมประชุม จัดทําแผนงานระบบการสั่งงานใหมีความเหมาะสมและแจงใหสมาชิกทุกคนใน
แผนกโรงงานเครื่องกลไดรับทราบ  

 การดําเนินการในขั้นตอนการเตรียมการ มีขั้นตอนดังนี้ 
ขั้นที่1 ประชุมชี้แจงวางระบบการสั่งงาน เร่ิมตนจาก หัวหนากองบํารุงรักษา หัวหนาแผนก

โรงงานเครื่องกล เชิญหัวหนาหมวดทุกหมวด หนวยรับงาน ทีมงานรับผิดชอบงานและผูที่มีหนาที่

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 41

เกี่ยวของ รวมประชุมประกาศแนวทางของระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานซึ่ง
ไดกําหนดแผนการทํางาน 

การประชุมสมาชิกกอนการดําเนินงานนั้นไดกําหนดหัวขอการประชุม มีแผนการ
ดําเนินงาน เพื่อนําเสนอและอภิปรายใหสมาชิกไดรับทราบถึงเปาหมาย รวมทั้งขอกําหนดในระบบ
ส่ังงาน ในการประชุมไดกําหนดใหมีวัตถุประสงค ระเบียบวิธีเพื่อหาเหตุผล และแนวทางในการ
แกปญหาในทางสรางสรรค โดยเคารพในเหตุผลของกันและกัน เพื่อใหเกิดความรวมมือรวมใจกัน
ในกิจกรรมที่กลุมกระทําอยูใหสําเร็จตามเปาหมายที่วางไว ตามกําหนดนัดหมาย การประชุมมี
ความสําคัญ และเปนหัวใจของการทํากิจกรรมกลุม โดยเปดโอกาสใหทุกคนไดแสดงความคิดเห็น
ที่เปนแนวคิดของตนเองที่แตกตางกันออกไป จึงมีความจําเปนที่จะตองรูวิธีปฏิบัติและแนวทางใน
การประชุมกลุมอยางมีประสิทธิภาพ 

ขั้นที่2 แตงตั้งทีม เดิมทีทางแผนกโรงงานเครื่องกล มีทีมงานในระบบการสั่งงานเดิมอยูแลว 
แตเพื่อใหการดําเนินงานเปนไปดวยความเรียบรอยจึงไดมีการปรับปรุงทีมใหม โดยหัวหนาแผนก
โรงงานเครื่องกล คณะทํางานหนวยรับงาน หัวหนาหมวดงาน ผูวิจัย และเชิญผูปฏิบัติงานในแผนก
ตางๆ เขารวมประชุมเพื่อแบงหนาที่ความรับผิดชอบดูแลระบบการสั่งงานภายในแผนกโรงงาน
เครื่องกลใหมอยางชัดเจน โครงสรางการจัดทีมงานใหม และสถานที่ตั้งของแผนกตางๆ ดังแสดงใน
รูป 3.5, 3.6, 3.7 

 

 
รูป 3.5 แสดงโครงสรางการบริหารงานแผนกโรงงานเครือ่งกล 
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รูป 3.6 แสดงโครงสรางการบริหารงานหมวดแผนงาน 
 

 

 
รูป 3.7 แสดงผังที่ตั้งของแผนกโรงงานเครือ่งกล และแผนกอื่นๆในโรงไฟฟาแมเมาะ 

 
ขั้นที่ 3 จัดทําแผนระบบการสั่งงาน กําหนดใหมีแผนระยะสั้นและระยะยาวโดยการกําหนด

เปาหมาย วางแผนงานทําการปฏิบัติ และรวบรวมขอมูลทําการประเมินผลการดําเนินงาน   และ
ดําเนินการแกไขปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดจากระบบการสั่งงานทําการจดบันทึกเพื่อหามาตร
การณแกไข ตามรูปภาพ 3.4 

 

ที่ปรึกษา 

งานจัดเก็บวัสดุ/อุปกรณ 

หมวดแผนงาน 

เจาหนาที่รับงาน ผูประสานงาน 

แผนกโรงงานเครื่องกล 
แผนกผูส่ังงาน 

แผนกผูส่ังงาน 
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วางแผน (Plan)        ลงมือทํา (Do) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูป 3.8 แสดงการทําแผน Plan-Do-Check 
 

2.2 ขั้นตอนการดําเนินงาน ไดจัดใหทีมงานรับงาน หัวหนาหมวดงาน พนักงานที่ปฏิบัติงาน
และผูที่มีหนาที่เกี่ยวของในระบบการสั่งงานทั้งหมด ใหมีโอกาสเขารับการอบรมในเรื่องที่มีความ
จําเปนในงานที่มีหนาที่รับผิดชอบของแตละคนใหมากที่สุดโดยไดประสานงานกับทางศูนย
ฝกอบรมแมเมาะ ตรวจสอบหลักสูตรตางๆ ที่มีเนื้อหาของหลักสูตรที่เกี่ยวของกับระบบการสั่งงาน
และบางหลักสูตรที่จําเปนตองมีความรูสามารถนําไปใชกับระบบการสั่งงาน เชนหลักสูตรทางดาน
โปรแกรมคอมพิวเตอร การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอรเบื้องตน การจัดการพัสดุคงคลัง เปนตน 
โดยทางศูนยฝกอบรมแมเมาะการไฟฟาฝายผลิตแมเมาะ ไดดําเนินการจัดทําแผนการอบรมประจําป
สงมาที่แผนกโรงงานเครื่องกล โดยใหกับผูปฏิบัติงานไดเลือกในการฝกอบรมประจําปอยูแลว และ
เปดโอกาสใหบุคลากรทุกคนในแผนกโรงงานเครื่องกล ไดมีสวนรวมในการกําหนดจัดทําแผนการ
อบรมที่สนใจในแตละหลักสูตรที่จัดทําขึ้นมา 

2.2.1 การออกแบบฟอรมในระบบการสั่งงาน 
จากการตรวจสอบแบบฟอรมในระบบการสั่งงานและการเก็บขอมูลของแผนกโรงงาน

เครื่องกลที่ไดใชอยู ซ่ึงพบวาแผนกโรงงานเครื่องกล ไดมีการจัดทําแบบฟอรมบางสวนแตไมมีการ
จัดเก็บขอมูลลงคอมพิวเตอรเลย จึงทําใหยากแกการนําระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานเขามาใช จึง
จําเปนตองจัดทําแบบฟอรมเพื่อใชในการเก็บขอมูลเพิ่มเติม เพื่อใหไดขอมูลที่งายตอการออกแบบ
โปรแกรมและพัฒนาระบบการสั่งงาน โดยผูวิจัยไดจัดทําแบบฟอรมเพิ่มเติม 6 แบบฟอรม ไดแก 

1. แบบฟอรมประวัติการสั่งงาน จัดทําขึ้นเพื่อใชในการเก็บขอมูลตางๆ ของชิ้นสวน และ
อุปกรณที่เคยสั่งงาน เชน ชื่องาน ชื่ออุปกรณ หนวยของโรงไฟฟาที่ใช รหัสอุปกรณ (ถามี) สถานที่

กําหนด
เปาหมาย 

กําหนดตาม
แผนงาน 

ทําตามแผน  รวบรวมขอมลู
และวิเคราะห 

การรวบรวมปญหา
และจุดทีจ่ะ
ปรับปรุง การประเมินผล 

การประเมิน 
(Check) 
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ใชงาน ชื่อผูส่ังงาน วันที่ส่ังงาน สวนประกอบที่สําคัญของชิ้นสวนหรืออุปกรณที่ใชงานเพื่อนํามา
วินิจฉัยในขั้นตอนการผลิตและเลือกวัสดุ รวมไปถึงขอมูลยอนหลังของงานนั้นที่เคยสั่งงาน เพื่อเปน
ประโยชนในการศึกษารายละเอียดของชิ้นสวนหรืออุปกรณสําหรับการพัฒนาระบบการสั่งงานและ
เพื่อใหงายตอการคนหาขอมูลของชิ้นสวนหรืออุปกรณนั้นๆ 

2. แบบฟอรมประวัติวัสดุ จัดทําขึ้นเพื่อใชเก็บขอมูลตางๆ ของวัสดุที่ใชโดยสามารถที่จะ
แยกการใชงานออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ วัสดุสํารองคลัง และวัสดุส่ังซื้องานตรง ซ่ึงวัสดุสํารอง
คลังจะตองมีรหัสวัสดุ  ช่ือวัสดุตามมาตรฐานสากล  รูปรางลักษณะ (เหล็กเพลา , เหล็กแผน) ราคา
วัสดุตอหนวย ขอมูลมาตรฐาน เวลาในการสั่งซื้อ รวมไปถึงขอมูลของผูขาย 

3. แบบฟอรมแผนการปฏิบัติงานภายในหมวดงาน จัดทําขึ้นเพื่อใชในการเก็บขอมูลการ
ทํางานในสวนของงานที่ตองทํา เวลาที่ใชในการทํางานนั้นๆ รูปรางลักษณะ ลักษณะพิเศษ ซ่ึงขอมูล
เหลานี้ จะนําไปจัดทําแผนการทํางานตางๆ ไดแก แผนการประมาณเวลางานเสร็จ แผนการใชวัสดุ 
แผนการใชเครื่องจักร แผนการจัดสรรกําลังคน แผนการประมาณชั่วโมงทํางานของพนักงาน 
แผนงานจางงานบุคคลภายนอก 

4. แบบฟอรมการกระจายงานของหมวดงานแผนงาน ใชในการบันทึกรายละเอียดตางๆ 
ของงานแตละงาน เพื่อทําใหพนักงานหมวดงานแผนงานมีความมั่นใจในการกระจายงานสูตาม
หมวดงานตางๆวา มีขั้นตอนอยางไร ใชวัสดุใดในการทํางาน เมื่อมีการสั่งงานมาก็สามารถทําการ
ปฏิบัติงานไดตามขั้นตอนที่กําหนด 

5. แบบฟอรมบันทึกประวัติการบํารุงรักษาโรงไฟฟา และการผลิต Spare part  ที่ใชในการ
บํารุงรักษาโรงไฟฟาแมเมาะ และการสั่งงานนอกหนวยของโรงไฟฟาที่ทําการบํารุงรักษาตาม
แผนงานบํารุงรักษา โดยกําหนดชนิดของงานได คือ งาน Shutdown งาน Spare Part งาน Minor งาน 
Major เปนตน 

6. แบบฟอรมการตรวจจายวัสดุและนําเขาวัสดุอุปกรณ ใชเมื่อตองการเบิกจายวัสดุเมื่อมี
การทํางานหรือเมื่อตองนําเขาของวัสดุ และอุปกรณเมื่อมีการสั่งซื้ออุปกรณ ทําใหสามารถตรวจสอบ
การเบิกจายและการนําเขาของวัสดุและอุปกรณยอนหลังไดสวนตัวอยางแบบฟอรมตางๆ ที่ผูวิจัยได
ออกแบบนั้น อยูในภาคผนวก ก. 
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2.3 ขั้นตอนการบํารุงรักษาระบบ จะทําการพัฒนาและฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อ
เพิ่มทักษะและเทคโนโลยีใหมๆ ในระบบการสั่งงาน เพื่อท่ีจะทําใหเกิดความรูความชํานาญในการ
ทํางาน ตลอดจนทําใหมีทัศนคติที่ดีและมีความเขาใจเพิ่มขึ้น เปนการยกระดับการทํางานใหสูงขึ้น
โดยการประเมินผลจากระบบการสั่งงาน และตั้งเปาหมายตอไปใหสูงขึ้น  ซ่ึงโดยทั่วไปมี
วัตถุประสงคดังนี้  

1. เพื่อยกระดับปริมาณการผลิต 
2. เพื่อยกระดับคุณภาพของผลผลิต 
3. เพื่อความคลองตัวในการปฏิบัติงานซอมอุปกรณของโรงไฟฟา 
4. เพื่อลดตนทุนของการผลิตในการเสียโอกาสในการผลิตกระแสไฟฟา 
5. เพื่อลดคาใชจายในการผลิตชิ้นสวน 

6.  เพื่อลดของเสียภายในกระบวนการผลิต 
 

3.4. การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงาน 
การพัฒนาระบบสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงานนั้น ไดทําการพัฒนาขึ้นเพื่อให

ทราบตนเหตุของปญหาและนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงาน
ดังนี้คือ 

1. ลดขั้นตอนในการคํานวณ 
2. การรวมการปฏิบัติงานเขาดวยกัน 
3. เปล่ียนลําดับขั้นการปฏิบัติงาน 
4. การทําใหขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น 
ในการวิจัยนี้ ผูวิจัยจึงไดพัฒนาการใชคอมพิวเตอรประยุกตเขาชวยในการคํานวณหา

ปริมาณใบสั่งงานที่เขาสูระบบและความยุงยากในการดําเนินงานสงใบสั่งงานโดยหมวดงาน
แผนงานและขั้นตอนในการไหลของเอกสารใบสั่งงานในระบบขั้นตอนการสั่งงาน 

สําหรับการพัฒนาโปรแกรมที่จะนํามาใชงานถูกกําหนดใหมีลักษณะที่ดี(คณาจารยสถาบัน
เทคโนโลยีราชมงคล , 2547) ดังนี้ 

1. มีความเร็ว (Speed) คือ สามารถประมวลผลขอมูลใหเสร็จภายในระยะเวลาอันส้ัน เมื่อ
เทียบกับเวลาที่มนุษยจะพึงทําไดในงานอันเดียวกัน ดังนั้นประโยคแรกที่เดนชัด 

2. มีความถูกตอง (Accuracy)  คือผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลของคอมพิวเตอรจะตอง
มีความถูกตองเสมอในทุกกรณี 

3. มีความนาเชื่อถือ (Reliability) คือ มีความนาเชื่อถือในผลลัพธที่ไดจากการประมวลผล 
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4. มีการเก็บรักษาขอมูลหรือโปรแกรม (Retention) คือ สามารถเก็บขอมูล และคนหา
ไฟลขอมูลและโปรแกรม โดยที่ขอความหรือไฟลนั้นๆไมเกิดความเสียหาย 

5. มีการประหยัด (Economy) คือ ผลประโยชนจากความเร็ว และความถูกตองจะชวยให
เกิดความประหยัดคาใชจาย 

6. มีการใชงานไดหลายๆดาน (Wide Applicability) คือ มีความหลากหลายในการทํางาน
หลายๆดาน เชนทางวิทยาศาสตร และธุรกิจ 

3.4.1 การออกแบบโครงสรางฐานขอมูลและสรางโปรแกรม 
การวิเคราะหหาปริมาณการสั่งงานและความสามารถในการรับใบสั่งงาน โดยนําโปรแกรม

ประยุกตใชในเครื่องคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวยในการทํางาน และนําลําดับการทํางานของการ
วางแผนงาน มาสรางเปนขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม โดยโปรแกรมจําเปนตองอาศัยระบบ
ฐานขอมูลเปนหลัก ซ่ึงขอมูลเหลานี้เปนขอมูลพ้ืนฐานในการดําเนินงานของแผนกโรงงานเครื่องกล 
อยูแลว โดยการออกแบบของผูทําการวิจัย แสดงผลในรูปของปริมาณใบสั่งงาน และความไวในการ
ไหลของใบสั่งงาน และอุปสรรคของการสงใบสั่งงาน โดยใชระบบฐานขอมูล เปนโปรแกรม SQL 
SERVER เปนระบบฐานขอมูล Macromedia Dream Weaver 8 เปนโปรแกรมสําหรับการเขียน
โครงสรางตางๆ และใช ASP เปนโปรแกรมปฏิบัติการบน Web Page ซ่ึงสาเหตุที่เลือกเอาโปรแกรม
ทั้ง 3 มาใชเนื่องจากโปรแกรมมีขอดีคือ 

1. เปนโปรแกรมที่มีการพัฒนาอยางตอเนื่อง และยาวนานทําใหสามารถที่จะแกไข
จุดบกพรองที่เกิดขึ้นในการเขียนโปรแกรมไดงาย 

2. เปนโปรแกรมที่เขียนไดงาย ทําใหโปรแกรมเมอรสวนใหญนิยมใชกันทั่วไป 
3. ติดตอกับฐานขอมูลไดงาย 
4. สามารถเพิ่มเติมสวนของ Component ไดงาย 
5. เปนโปรแกรมที่สามารถทํางานบนระบบปฏิบัติการ Window ทําใหมีโอกาสในการ

พัฒนาตอไปอยางตอเนื่อง 
3.4.2 การสรางฐานขอมูลและความสัมพันธ 
จากการออกแบบทําใหไดแฟมขอมูลตางๆ  เพื่อนําไปใชใหตรงตามวัตถุประสงคที่ได

ออกแบบและเหมาะสมกับขอมูลของหนวยงานกรณีศึกษา ไดแสดงรายละเอียดแฟมขอมูลและวัตถุ
ของการจัดเก็บขอมูลของโปรแกรมการสั่งงานและสารสนเทศเพื่อการสั่งงาน 

ฐานขอมูลที่ไดจัดสรางขึ้นนี้ใชเปนสวนประกอบของโครงสรางระบบสารสนเทศการ
ส่ังงานซึ่งมี  3  สวนคือ  สวนขอมูลนําเขา  สวนกระบวนการ  และสวนผลลัพธของระบบ  ทั้งหมด
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มีความสัมพันธตอกัน  โดยเฉพาะการบันทึกขอมูลสวนนําเขา  ดังนั้นแฟมขอมูลตางๆ  ทั้งหมดจะ
เปนขอมูลเชิงสัมพันธ   

( Relation  Database)  หมายถึง  ขอมูลท่ีจัดเก็บอยูในฐานขอมูลนั้นมีความสัมพันธ  โดย
อาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูลโดยตารางจะมี
ความสัมพันธหรือเกี่ยวของกันในลักษณะขอมูลท่ีอยูในเรคคอรดของตารางหนึ่งมีความสัมพันธ
หรือเชื่อมโยงกับ เรคคอรดของอีกตารางหนึ่ง  ทําใหทั้งสองตารางมีความสัมพันธกัน  และอยู
รวมกันเปนฐานขอมูลเชิงสัมพันธดังนั้นหลังจากไดแฟมขอมูลทั้งหมดแลวจึงไดทําการสราง
ความสัมพันธของขอมูล ตามรูปที่ 3.9 
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รูปที่ 3.9 การแสดงความเชื่อมโยงของตารางในระบบฐานขอมูลสารสนทศเพื่อการสัง่งานÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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 การพัฒนาระบบสารสนเทศเขามาใชในระบบการสั่งงานนั้น ไดทําการพัฒนาขึ้นเพื่อลด
เวลาในการบริหารการจัดการในระบบการสั่งงาน การบันทึกขอมูลตางๆ ของการผลิตชิ้นสวน และ
อุปกรณของโรงไฟฟา ลดขั้นตอนในการทํางาน รักษาความถูกตองและความปลอดภัยของขอมูล 
สามารถดึงขอมูลที่จัดเก็บไวมาใชใหเปนประโยชนในการวางแผนการผลิตหรือการซอมรวมถึงการ
ใชขอมูลในการวัดประสิทธิภาพของการทํางาน โปรแกรมเริ่มจากการสรางฐานขอมูล และสราง
ความสัมพันธของฐานขอมูลที่ไดสรางขึ้น โดยในแตละตารางของฐานขอมูลจะมีมีรายละเอียดดังนี้  

ชื่อของตารางเปนตัวบอกความหมายของการนําไปใชงานในเรื่องของสวนประกอบของ
ระบบ เชน ตาราง EMPROYEE เปนตารางที่หลักในการบอกรายละเอียดของพนักงาน 

คียหลัก (Primary Key) คือจะเปนฟลดที่มีคาไมซํ้ากันเลยในแตละ เรคคอรดในตาราง
นั้น  เราสามารถใชฟลดที่เปน Primary Key นี้เปนตัวแทนของตารางนั้นไดทันที โดยสามารถ
จําแนกระเบียนได เชน รหัสนักศึกษา รหัสสินคา ซ่ึงคียหลักเหลานี้ไมมีคาซํ้ากัน ในการจัดเก็บ
ขอมูลเรามักนิยมใชเรียงตามคียหลักเพื่อความสะดวกในการคนหา และการเขาถึงระเบียนที่ตองการ 

คียรอง  คือคียที่มีคาซํ้ากันไดในแฟมขอมูลเดียวกัน ใชสําหรับแบงกลุม (classify) ขอมูล
โดยที่ในแฟมขอมูลนั้นอาจมีระเบียนหลายๆระเบียนที่มีคาของคียรองคาเดียวกัน เชน เพศ คณะ 
อาจารยที่ปรึกษา จะเห็นวานักศึกษามากกวา 1 คนอยูในคณะวิทยาศาสตร 

เขตขอมูล (Field) หรือคํา (Word) เขตขอมูล (Field) หรือคํา (Word) คือ หนวยของขอมูลที่
เกิดจากการนําตัวอักขระหลายๆตัวมารวมกัน เปนคําที่มีความหมาย 

ขนาดขอมูล คือ เปนขอมูลชนิดตัวอักษร ขนาดความกวาง 255 ตัว ปกติโปรแกรมกําหนด
(Default)ไว 50 ตัว ใชกําหนดใหฟลดสําหรับเก็บขอมูลเปนอักขระ ไดแก ตัวอักษร ตัวเลข ชองวาง 
เครื่องหมายวรรคตอนหรือสัญลักษณอ่ืนๆ 

1. ตารางขอมูลผูปฏิบัติงาน (Employee) เปนตารางที่เก็บรายละเอียดเกี่ยวกับประวัติตางๆ 
ของผูปฏิบัติงาน ประกอบดวย หมายเลขประจําตัว คํานําหนาชื่อ ชื่อผูปฏิบัติงาน นามสกุล รหัสกลุม
งาน ตําแหนง คาแรง เปนตน โดยรายละเอียดและการ กําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวใน
ตาราง 3.2 , 3.3 
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ตาราง 3.2 แสดงรายละเอียดตารางผูปฏิบัติงาน EMPLOYEE 
ตาราง : EMPLOYEE 
คียหลัก : EMPN 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 EMPN varchar 6 รหัสพนักงาน 
2 EMPT char 12 ประเภท 
3 TITLE char 5 คํานําหนาชื่อ 
4 NAME varchar 35 ช่ือ 
5 S_NAME varchar 35 นามสกุล 
6 POST varchar 60 ตําแหนง 
7 SEC nvarchar 10 แผนก 
8 DEP nvarchar 10 กอง 
9 DIV nvarchar 10 ฝาย 

 
ความหมายของตาราง EMPLOYEE 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)มาใช 
- TITLE เปนคํานําหนานามของผูปฏิบัติงาน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย(แมเมาะ)ที่

มีขนาดขอมูลไมเกิน 5 ตัวอักษร เชน นาย นาง น.ส. เปนตน 
- NAME เปนชื่อพนักงานของผูปฏิบัติงาน การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)ที่

มีขนาดขอมูลไมเกิน 35 ตัวอักษร 
- S_NAME (Sure Name) เปนนามสกุลของพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 35 ตัวอักษร 
- POST (Position) เปนชื่อตําแหนงของพนักงานที่มีขนาดไมเกิน 60 ตัวอักษร 
- SEC (Section)เปนชื่อของแผนกตางๆของโรงไฟฟาแมเมาะที่มีขนาดไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- DEP (Department) เปนชื่อของกองบํารุงรักษาของฝายบํารุงรักษาโรงไฟฟาแมเมาะ ที่มี

ขนาดไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- DIV (Division) เปนชื่อของฝายบํารุงรักษา ที่มีขนาดในฐานขอมูลไมเกิน 10 ตัวอักษร 
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ตาราง 3.3 ตารางกลุมงาน EMPLGROUP 
ตาราง : EMPLGROUP 
คียหลัก : ID 
คียรอง : EMPN, WorkGroupCode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 id int 4 รหัส 
2 EMPN nvarchar 6 รหัสพนักงาน 
3 Work Group Code nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 

 
ความหมายของตาราง EMPLGROUP 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ การไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)มาใช 
- Work Group Code เปนรหัสกลุมงานของแผนกโรงงานเครื่องกล ที่มีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน หมวดงานกลึง หมวดงานปรับ เปนตน 
2. ตารางอางอิงแผนก (Lt_Deparment) เปนตารางที่ใชในการเก็บรายละเอียดของแผนก

ตางๆ ซ่ึงจะประกอบไปดวย รหัสฝาย รหัสกอง ชื่อกอง รหัสของแผนกและชื่อแผนก รหัสผูใชงาน 
รหัสผานเขาสูระบบ โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.4 , 
3.5 , 3.6 , 3.7 , 3.8 
 
ตาราง 3.4 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงหัวหนาแผนก 
ตาราง : ACKACT 
คียหลัก : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

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

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

4 DESCRIPT varchar 50 รายละเอียดกิจกรรม 
5 LOCATION varchar 4 สถานที่ตั้ง 

ความหมายของตาราง ACKACT 
-  id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- PROVIDER เปนรหัสในการอางอิงหมายเลขงบประมาณตางๆที่ไดรับจัดสรรในแตละ

ปงบประมาณของแตละแผนกงาน ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 1196 เปนรหัสงบประมาณของ
แผนกโรงงานเครื่องกล 

- ACTIVITY เปนรหัสกิจกรรมในการทํางานของแผนกและกองตางๆในฝายบํารุงรักษา 
โดยมีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 0263 เปนรหัสกิจกรรมของแผนกโรงงานเครื่องกล 

- DESCRIPT (Description) เปนรายละเอียดของกิจกรรมที่ทําของแผนกและกองภายในฝาย
บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร เชน แผนกโรงงานเครื่องกล มีกิจกรรม คือ เปนแผนกที่
รับซอมหรือสรางอุปกรณของโรงไฟฟาแมเมาะหนวยที่ 4-13 เปนตน 

- LOCATION เปนรหัสที่บอกถึงสถานที่ตั้งของแผนกและกองที่อยูภายในฝายบํารุงรักษา 
โดยมีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 6070 เปนรหัสของสถานที่ตั้งของแผนกโรงงานเครื่องกล เปน
ตน 
 
ตาราง 3.5 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงหัวหนากอง 
ตาราง : ACKPRO 
คียหลัก : ID 
คียรอง : DEPCode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- DEPName (Department Name) เปนชื่อของกองในฝายบํารุงรักษา ซ่ึงมีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน กองบํารุงรักษากลาง เปนตน 
- DEPCode (Department Code) เปนรหัสหนวยงานของกองบํารุงรักษา ของฝายบํารุงรักษา 

โดยมีขนาดไมเกิน 15 ตัวอักษร 
- JOBDES (Job Description) เปนรายละเอียดของงานที่รับผิดชอบของกองบํารุงรักษา ฝาย

บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- PROVIDER เปนรหัสในการอางอิงหมายเลขงบประมาณตางๆที่ไดรับจัดสรรในแตละ

ปงบประมาณของแตละแผนกงาน ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร เชน 1196 เปนรหัสงบประมาณของ
แผนกโรงงานเครื่องกล 
 
ตาราง 3.6 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงรายละเอียดงาน Description 
ตาราง : Description 
คียหลัก  : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 Description nvarchar 255 รายละเอียด 

 
ความหมายของตาราง Description 
-  id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- DESCRIPT (Description) เปนรายละเอียดของกิจกรรมที่ทําของแผนกและกองภายในฝาย

บํารุงรักษา โดยมีขนาดไมเกิน 255 ตัวอักษร เชน แผนกโรงงานเครื่องกล มีกิจกรรม คือ เปนแผนกที่
รับซอมหรือสรางอุปกรณของโรงไฟฟาแมเมาะหนวยที่ 4-13 เปนตน 
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ตาราง 3.7 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงชื่ออุปกรณ EquiptmentName 
ตาราง : EquiptmentName 
คียหลัก : ID 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัส 
2 EquipmentName nvarchar 255 ช่ืออุปกรณ 

 
ความหมายของตาราง Equipment Name 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- Equipment Name เปนชื่ออุปกรณของการสั่งงาน ซ่ึงมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 255 ตัว 
 

ตาราง 3.8 แสดงรายละเอียดตารางอางอิงระบบ LOGIN 
ตาราง : LOGIN 
คียหลัก : ID 
คียรอง : EMPN 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 ID int 4 รหัสตาราง 
2 EMPN varchar 6 รหัสพนักงาน 
3 LoginName varchar 10 ช่ือผูใช 
4 LoginPass varchar 10 รหัสผาน 
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 รหัสยอหนวยงาน 
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ความหมายของตาราง LOGIN 
- id เปนรหัสในการใชอางอิงหนวยนับ ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- EMPNเปนตารางของรหัสพนักงานมีขนาดขอมูลไมเกิน 6ตัวอักษรซึ่งไดนําเอาหมายเลข

ประจําตัวพนักงานของ บมจ กฟผ มาใช 
- LoginName เปนชื่อของผูใชงาน ในโปรแกรมตัวนี้ใชหมายเลขประจําตัวพนักงาน การ

ไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย (แมเมาะ)ซ่ึงมีขนาดขอมูลไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- LoginPass เปนชื่อของรหัสผานที่ใชในระบบ Login ในโปรแกรมนี้ใชหมายเลขรหัส 

Provider เปนรหัสเริ่มตน ซ่ึงมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- ActLevel เปนสถานะของระดับสิทธิ์ที่ไดรับ เชนระดับสิทธิ์ของผูส่ังงาน ของผูอนุมัติงาน 

ของหมวดแผนงาน ของหัวหนาหมวดงาน โดยมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- ACKAct เปนรหัสกิจกรรม ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- ACKLoc เปนรหัสสถานที่ (Location) ที่มีขนาดไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- PREFIX เปนรหัสยอของหนวยงาน ที่ขนาดไมเกิน 2 ตัวอักษร 
3. ตารางประวัติกลุมงาน (Workgroup) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดของกลุมงานตางๆ 

ตัวอยาง เชน รหัสหมวดงาน ช่ือยอ ชื่อหมวดงาน  เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของ
ฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.9 
 
ตาราง 3.9 แสดงรายละเอียดตารางประวัติกลุมงาน (Workgroup) 
ตาราง : WorkGroup 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

1 WorkGroupCode nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 
2 WorkGroup nvarchar 20 กลุมงาน 
3 WorkGroupName nvarchar 50 ช่ือกลุมงาน 

 
ความหมายของตาราง WorkGroup 
- WorkGroupCode เปนรหัสกลุมงานของแผนกโรงงานเครื่องกล ที่มีขนาดไมเกิน 50 

ตัวอักษร เชน หมวดงานกลึง หมวดงานปรับ เปนตน 
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- WorkGroup เปนรหัสกลุมงาน ที่มีขนาดไมเกิน 20 ตัวอักษร 
- WorkGroupName เปนชื่อกลุมงาน ที่มีขนาดไมเกิน 50 ตัวอักษร 
 
4. ตารางชนิดของงาน (Work type) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดเกี่ยวกับงานที่ทําซ่ึงจะ

ชวยในการกําหนดแผนการทํางานนั้นๆได จะประกอบไปดวย รหัสชนิดงาน ชื่อยอ ชื่อชนิดงาน 
เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.10 , 3.11 
 
ตาราง 3.10 แสดงรายละเอียดตารางชนิดของงาน (WorkType) 
ตาราง : WorkType 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

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

 
ความหมายของตาราง WorkType 
- WorkTypeCode เปนรหัสที่บอกถึงตารางที่บอกสถานการณทํางานความตองการของงาน 

โดยสามารถแบงไดเปน งานปกติ งานเรงดวน 
- TypeName เปนชื่อของชนิดของงานปกติ และงานเรงดวน 

 
ตาราง 3.11 แสดงรายละเอียดตารางชนิดของงาน (Work typenote) 
ตาราง : WorkTypenote 
คียหลัก : WorkTypeCode 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

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

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

3 TypeName nvarchar 50 ช่ือประเภท 
 

5. ตารางแสดงวัสดุ (Material) เปนตารางที่ใชเก็บรายละเอียดเกี่ยวกับวัสดุที่ใชในการผลิต
ชิ้นสวนอุปกรณตางๆซึ่งจะชวยในการกําหนดแผนการทํางาน มีรายละเอียด คือ รหัสวัสดุ ชนิดวัสดุ 
รายการวัสดุ หนวยวัสดุ วันตรวจรับ ราคาตอหนวย จํานวน เปนตน โดยรายละเอียดและการกําหนด
นิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.12 
 
ตาราง 3.12 แสดงรายละเอียดตารางแสดงวัสดุ (Material) 
ตาราง : Material 
คียหลัก : ID 
คียรอง : Egatcode 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 ขนาดหนวยวัด 
8 Unit nvarchar 50 หนวยนับ 
9 MinQTY int 4 จุดต่ําสุด 

   
 ความหมายของตาราง Material 
- Egatcode เปนรหัสวัสดุงานซึ่งทาง กฟผ.เปนผูตั้งขึ้นมามีขนาดไมเกิน 255 ตัวอักษร เชน  

เปนตน 
- Stockdate หมายความถึงวันที่รับวัสดุเขาสูวัสดุคงคลังของแผนกโรงงานเครื่องกล ซ่ึงมี

ขนาดไมเกิน 8 ตัวอักษร 
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- Description เปนรายละเอียดหรือช่ือวัสดุ และชนิดของวัสดุ 
- PRICE เปนรายละเอียดราคาของวัสดุที่ทําการจัดซื้อเขามา โดยมีขนาดไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- QTY เปนรายละเอียดจํานวนของวัสดุโดยนับจํานวนเปน EA , SH , SE โดยมีขนาด

ตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- MU เปนรายละเอียดหนวยวัดของวัสดุ เชน CM , MM , FT โดยมีขนาดตัวอักษรไมเกิน 4 

ตัวอักษร 
- MinQTY เปนรายละเอียดของจํานวนต่ําของวัสดุคงคลังแตละชนิด โดยมีขนาดตัวอักษร

ไมเกิน 4 ตัวอักษร 
 

6. ตารางใบสั่งงาน (Order) เปนตารางที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับการสั่งงาน จะประกอบดวย 
เลขที่ใบสั่งงาน หมายเลขงานตามแผนก ชื่อหนวยโรงไฟฟา รายละเอียดใบสั่งงาน ชื่ออุปกรณ รหัส
แบบ จํานวนที่ส่ัง หนวยนับ รหัสชนิดงาน ผูส่ังงาน วันที่รับงาน เปนตน โดยรายละเอียดและการ
กําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.13 , 3.14 
 
ตาราง 3.13 แสดงรายละเอียดตารางใบสั่งงาน (Order) 
ตาราง : MOrder 
คียหลัก : OrderNo 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

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

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

11 CustomerNo nvarchar 50 รหัสประจําตัวผูส่ังงาน 
12 Register datetime 8 วันที่ส่ังงาน 
13 RegTime datetime 8 เวลาสั่งงาน 
14 Finish datetime 8 วันที่แลวเสร็จ 
15 TranferDate datetime 8 วันที่โอนยาย 
16 ShopBegining datetime 8 วันเริ่มตนดําเนินการ 
17 ShopFinish datetime 8 วันสิ้นสุดดําเนินการ 
18 RequirementDate datetime 8 วันที่ตองการรับงาน 
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 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

คําอธิบาย 

38 CheckMC bit 1 ตรวจสอบ 
39 CheckMC1 bit 1 ตรวจสอบ 
40 CheckPR bit 1 ตรวจสอบ 
41 CheckRE bit 1 เปนงานซอม 
42 CheckED bit 1 เปนงานแกไข 
43 CheckIN bit 1 เปนงานเขา 
44 CheckMO bit 1 เปนงานปรับปรุง 
45 CheckEX bit 1 เปนงานออก 
46 CheckDW bit 1 มีแบบประกอบ 
47 CheckOUT bit 1 ตรวจสอบ 
48 OutShopNo nvarchar 50 รหัสงานออก 
49 NoteWorkTypeCode nvarchar 50 รหัสประเภทงาน 

 
 ความหมายของตาราง MOrder 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงานซึ่งโปรแกรมจะจัดลําดับขึ้นมาใหโดยที่มีขนาดตัวอักษรไม

เกิน 10 ตัวอักษร 
- InternalCode เปนเลขที่งานภายในทีเกิดขึ้นจาก การกําหนดชื่อยอแผนก และการกําหนด

ตัวเลขมาจากโปรแกรม โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- ProviderNo เปนรหัสงบประมาณของแผนกงานตางของ กฟผ. โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 15 ตัวอักษร 
- PlantName เปนชื่อหนวยงานของแผนกงานตางๆของ กฟผ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 

255 ตัวอักษร 
- Description เปนการบันทึกแนบใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- EquipmentName เปนชื่ออุปกรณของชิ้นงานที่ผูส่ังงานระบุมาในใบสั่งงาน โดยมีจํานวน

ตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- DrawingCode เปนรหัสแบบงานที่แนบมากับใบสั่งงาน โดยรหัสไดจากเลขที่ใบสั่งงาน 

โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Quantity จํานวนที่ส่ังงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
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- Unit เปนหนวยนับ เชน EA , SE โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 3 ตัวอักษร 
- WorkTypeCode เปนรหัสประเภทงาน ปกติ งานเรงดวน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 

ตัวอักษร 
- CustomerNo เปนรหัสประจําตัวผูส่ังงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Register เปนวันที่ส่ังงานของใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- RegTime เปนเวลาในการสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Finish เปนตัวแสดงผลงานแลวเสร็จในรูปของวันที่ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
- ShopBegining เปนวันที่เร่ิมตนดําเนินการทํางานของใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- RequirementDate เปนวันที่ตองการรับงานที่ระบุในใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfirmDate เปนวันที่อนุมัติโดยแผนก โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfEMPN เปนรหัสประจําตัวผูจัดการแผนก (การอนุมัติ) โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 

6 ตัวอักษร 
- ConfirmDate2 เปนวันที่อนุมัติโดยผูจัดการกอง (งานเรงดวน) โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfirmTime2 เปนเวลาที่อนุมัติโดยผูจัดการกอง (งานเรงดวน) โดยมีจํานวนตัวอักษรไม

เกิน 8 ตัวอักษร 
- ConfEMPN2 เปนหมายเลขประจําตัวผูจัดการกอง โดยใชเปนหมายเลข User ที่ใชในการ

อนุมัติงานเรงดวน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 6 ตัวอักษร 
- Status เปนสถานะใบสั่งงานโดยสามารถแบงแยกออกเปน การรออนุมัติ(แผนก) การรอ

อนุมัติ(กอง) งานรอดําเนินการ งานรอดําเนินการ(ตามแผน) งานกําลังดําเนินการ งานแลวเสร็จ งาน
ยกเลิก โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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ตาราง 3.14 แสดงรายละเอียดตารางใบสั่งงาน (Order_det) 
ตาราง : Order_det 
คียหลัก : ID 
คียรอง : OrderNo 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 หนวยนับ 
6 FileName nvarchar 255 ช่ือไฟล 

 
ความหมายของตาราง Order_dat 
- Id เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- Description เปนรายละเอียดงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Quantity เปนจํานวนชิ้นงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Unit เปนหนวยนับ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 3 ตัวอักษร 
- FileName เปนชื่อไฟล โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
 
7. ตารางลําดับการทํางาน  (Schedule) เปนตารางที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับขั้นตอนตางๆ ที่มีอยู 

ซ่ึงจะประกอบไปดวย รหัสขั้นตอน รหัสคาใชจาย รหัสแผนก ช่ืองาน เปนตน โดยรายละเอียดและ
การกําหนดนิยามของฟลดตางๆ ไดแสดงไวในตาราง 3.15 , 3.16 , 3.17 , 3.18 
 
ตาราง 3.15 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateMat 
ตาราง : EstimateMat 
คียหลัก : id 
คียรอง : OrderNo, MaterialNo, Egatcode 
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ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- MaterialNo เปนรหัสวัสดุ โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Egatcode เปนรหัสวัสดุที่ กฟผ เปนผูตั้งขึ้น โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 255 ตัวอักษร 
- Dimension เปนขนาดวัสดุที่ใชงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- Quantity เปนจํานวนที่ใชงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
 

ตาราง 3.16 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateWorkingHour 
ตาราง : EstimateWorkingHour 
คียหลัก : id 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 เวลาดําเนินการของผูปฏิบัติ 
6 EstimateMechinehour float 8 เวลาดําเนินการของเครื่องจักร 
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ความหมายของตาราง EstimateWorkingHour 
- Id เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 4 ตัวอักษร 
- OrderNo เปนเลขที่ใบสั่งงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 10 ตัวอักษร 
- Estimate WorkingStepNo เปนรหัสลําดับงาน หรือเครื่องจักรกล โดยมีจํานวนตัวอักษร

ไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Estimate Code เปนรหัสขั้นตอนการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Estimate Manhour เปนเวลาดําเนินการของผูปฏิบัติงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
- EstimateMechinehour เปนเวลาดําเนินการของเครื่องจักร โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 

ตัวอักษร 
 

 
ตาราง 3.17 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน EstimateWorkingStep 
ตาราง : EstimateWorkingStep 
คียหลัก :  
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 คาใชจายเครื่องจักร 
7 EstimateLabourCost float 8 คาใชจายแรงงาน 
8 WorkGroupCode nvarchar 50 รหัสกลุมงาน 
9 CheckDelete bit 1 วันที่ตรวจสอบ 

 
ความหมายของตาราง EstimateWorkingStep 
- EstimateCode เปนรหัส โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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- EstimateWorkingstep เปนรหัสขั้นตอนการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 
ตัวอักษร 

- EstimateWorkingname เปนชื่อข้ันตอนการทํางานภาษาอังกฤษ โดยมีจํานวนตัวอักษรไม
เกิน 50 ตัวอักษร 

- EstimateWorkingnameThai เปนชื่อข้ันตอนการทํางานภาษาไทย โดยมีจํานวนตัวอักษร
ไมเกิน 50 ตัวอักษร 

- Estimate Capacity เปนขอบเขตความสามารถของเครื่องจักรกลที่สามารถที่จะทํางานได 
โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 

- EstimateCost/Hour เปนราคาคาใชจายของเครื่องจักรตอช่ัวโมง โดยมีจํานวนตัวอักษรไม
เกิน 8 ตัวอักษร 

- EstimateLabourCost เปนคาใชจายแรงงานเฉลี่ยซ่ึงคิดมาจากแรงงานรวมของคนงาน
แผนกโรงงานเครื่องกล หารดวยจํานวนคนงาน และหารดวย 8 ช่ัวโมง อยูที่ 160 บาทตอช่ัวโมง 
โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 

- WorkGroupCode เปนรหัสกลุมงาน แยกเปนหมวดงานของแผนกโรงงานเครื่องกล โดยมี
จํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
 
ตาราง 3.18 แสดงรายละเอียดตารางแสดงขั้นตอนการทํางาน OVTime 
ตาราง : OVTime 
คียหลัก : TCode 
คียรอง : - 
ลําดับ
ท่ี 

ชื่อเขตขอมูล ชนิด
ขอมูล 

ขนาด
ขอมูล 

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 เปนรหัสงาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
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- OvTime เปนตัวกําหนดเวลาการทํางาน โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 
- Val เปนจํานวนลวงเวลา โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 8 ตัวอักษร 
- Hr เปนจํานวนลวงเวลาที่มีหนวยนับเปนชั่วโมง โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 

ตัวอักษร 
- Mn เปนจํานวนลวงเวลาที่มีหนวยนับเปนนาที โดยมีจํานวนตัวอักษรไมเกิน 50 ตัวอักษร 

 
3.2.4 การประเมินผลการดําเนินงาน  

เมื่อไดดําเนินการปรับปรุงพัฒนาระบบการสั่งงานและการนําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขา
มาประยุกตใชในระบบการสั่งงาน ตามขั้นตอนและวิธีที่กําหนดแลวก็จะทําการเปรียบเทียบ กอน
และหลังดําเนินการวาวิธีการหรือระบบการสั่งงาน ประสิทธิภาพของระบบการสั่งงานในเรื่องของ 
ความไวของการสั่งงาน ลดการเสียโอกาสในการผลิตกระแสไฟฟา ทํางานไดทันตอความตองการ
ของฝายปฏิบัติการ ลดของเสียในขบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการเก็บขอมูลงาน มีความพรอมใน
การปฏิบัติงานตามแผนที่ตั้งไว โดยการเก็บขอมูลและบันทึกขอมูล เชนเดียวกับการเก็บขอมูลตาม
ตารางกอนการดําเนินงานของชวงแรก เพื่อใหทราบวาปริมาณงานเขาและ งานออกมีคาแตกตางกัน
มากนอยแคไหน โดยเริ่มดําเนินการหลังจากไดปฏิบัติการปรับปรุงและพัฒนาระบบการสั่งงานแลว
คือ ประมาณตั้งแตเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2549 

เมื่อดําเนินการปรับปรุงพัฒนาระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานตาม
ขั้นตอนและวิธีที่กําหนดแลว ทําการเปรียบเทียบกอนดําเนินการ และหลังดําเนินการวาระบบการ
ส่ังงานและสารสนเทศเพื่อการสั่งงานที่ไดดําเนินการพัฒนาระบบขึ้นมานั้น มีประสิทธิภาพหรือมี
คาความพรอมในระบบการสั่งงานเพิ่มขึ้นมากนอยเพียงใด โดยการเก็บขอมูลและบันทึกขอมูล 
เชนเดียวกับการเก็บขอมูลกอนการดําเนินงาน เพื่อใหทราบวาเวลารวมของการไหลของระบบการ
ส่ังงานเปนเทาใด มีคาความพรอมที่จะทํางานแตกตางกันมากนอยแคไหน โดยเริ่มดําเนินการเก็บ
ขอมูลหลังจากไดพัฒนาระบบการสั่งงานและระบบสารสนเทศเพื่อการสั่งงานแลวคือ ชวงตั้งแต
เดือนกุมภาพันธุ ถึง มีนาคม 2549 

การดําเนินการวิจัยภายหลังจากที่ไดปรับปรุงระบบการสั่งงานแลวในชวงเดือนมกราคม ถึง
เดือนมีนาคม 2549 และไดดําเนินการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงระบบการสั่งงาน 
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