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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดใหญไดมีการนําระบบสารสนเทศมาใชใน

การจัดการและการควบคุมในองคกรเปนจํานวนมาก ยกตัวอยางเชน การใชงานระบบ Enterprise 

Resource Planning (ERP) ตาง ๆ เชน SAP, Oracle, PeopleSoft ฯลฯ ที่มีการใชงานกันอยาง

แพรหลาย เนื่องจากโปรแกรมประยุกตเหลานี้สามารถชวยใหผูประกอบการดําเนินงานไดอยาง

เปนระบบ มีขั้นตอนและกระบวนงานตางๆตามที่โปรแกรมระบุไวซึ่งชวยใหการจัดการและการ

ดําเนินงานเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพและมีความสะดวกยิ่งขึ้น  

สําหรับในประเทศไทยนั้นผูประกอบการธุรกิจสวนใหญมักจัดตั้งโรงงานอุตสาหกรรม

ขนาดกลางและขนาดยอมเพื่อใหเหมาะสมกับเงินลงทุนและความสามารถในการดําเนินโครงการ 

ดังนั้นการนําโปรแกรมประยุกตดังกลาวมาชวยในการจัดการและการควบคุมในองคกรจึงเปนเรื่อง

ยาก เนื่องจากมีตนทุนสูงทั้งในดานของคาลิขสิทธิ์ซอฟตแวร คาติดตั้ง และคาดําเนินการตาง ๆ 

รวมถึงมีความยุงยากซับซอนในการนําไปใชงานอยูคอนขางมาก  

จากเหตุผลขางตน จึงไดเล็งเห็นถึงความสําคัญในการจัดทําและออกแบบโปรแกรม

ประยุกตเพื่อนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอมข้ึนในประเทศไทย เพื่อให

สอดคลองกับลักษณะการประกอบธุรกิจและใหผูประกอบการสามารถนําไปประยุกตใชในการ

ดําเนินงานไดอยางสะดวก โครงงานนี้จึงไดพัฒนากระบวนงาน เพื่อเปนแนวความคิดของการ

ออกแบบระบบสารสนเทศ และออกแบบระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อสนับสนุนกระบวนงาน

และระบบสารสนเทศ 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญ 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานและการลดความสูญเสียสามารถทําไดหลายวิธี 

เชน การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต การพัฒนาบุคคลากร การลดตนทุนในสวนตางๆ ซึ่งรวมถึง

การบริหารทรัพยสินในองคกร ซึ่งทรัพยสินหลักที่ใชในองคกรคือเครื่องจักร ดังนั้นการบริหารการ

ซอมบํารุงจึงเปนเรื่องสําคัญ แตในปจจุบันมักเปนเรื่องที่ถูกมองขามภายในองคกร เนื่องจาก

ผูบริหารในหลายองคกรมองวางานซอมบํารุงรักษา ไมเปนงานที่สรางรายไดใหกับองคกร แตเปน

เพียงงานที่เมื่อเครื่องเสียก็เพียงซอมใหใชการได อีกทั้งหนวยงานซอมบํารุงยังเปนหนวยงานที่มี
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คาใชจายสูง จึงไมไดรับความใสใจจากผูบริหาร อีกประการหนึ่งคืองานซอมบํารุงรักษามีเนื้อหา

ทางดานเทคนิคมากกวาอยางอื่น ซึ่งคนที่ทํางานในลักษณะเทคนิคจะมีความพอใจหรือ

ความสําเร็จของงานอยูที่การซอมเครื่องจักรที่เสียใหใชงานไดเทานั้น ประกอบกับผูบริหารไมมี

ความเขาใจในดานเทคนิค ดังนั้นการสั่งงานเพื่อบริหารงานซอมบํารุงจึงไมคอยเปนที่ยอมรับจาก

พนักงานในหนวยงานซอมบํารุง 

การบริหารงานของหนวยงานซอมบํารุงรักษาที่มีอยางมีประสิทธิภาพ ไมใชเพียงแคซอม

เครื่องจักรที่เสียใหใชงานไดเทานั้น แตตองทําอยางไรจึงไมใหเสีย เมื่อเสียแลวสามารถซอมได

ภายในเวลาและคาใชจายที่นอย ซึ่งการบริหารงานซอมบํารุงรักษาที่ดีนั้นจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการทํางานและเปนการลดความสูญเสียในการผลิต เชน การลดความสูญเสียจากเครื่องจักร

หรืออุปกรณตางๆที่เกิดความเสียหายอยางกะทันหัน(Breakdown) การเพิ่มความเชื่อมั่นในการ

ทํางานของเครื่องจักรอุปกรณ การทําใหเครื่องจักรมีสภาพพรอมใชงานเสมอ (Availability) เปนตน 

จากการศึกษาการดําเนินงานการซอมบํารุงรักษาในปจจุบัน ประกอบกับการคนควา

ขอมูลทางวิชาการพบวาโรงงานในประเทศไทยมีปญหา ดังนี้ 

1. การซอมบํารุงโดยอาศัยประสบการณและความชํานาญของพนักงานเทานั้น ไมมีการ

จัดการการซอมและการวางแผนการซอมบํารุงรักษา  

2. การติดตามผลการซอมบํารุงทําไดลาชา ไมมีประสิทธิภาพ 

3. ไมมีการเก็บประวัติการซอมบํารุง 

4. ไมมีบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive Maintenance) มีเพียงการซอมเมื่อเกิดเครื่อง

เสียเทานั้นทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการทํางาน (Idle time) เปนตน   

5. ไมมีการประเมินผลการดําเนินงานซอมบํารุง 

จากปญหาที่กลาวมาการจัดทําระบบการบริหารงานซอมบํารุงรักษา(Maintenance 

Management System) และการใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการบริหารงานซอมบํารุง 

(Computerized Maintenance Management System) จะชวยแกปญหาที่เกิดขึ้นและทําใหการ

บริหารงานซอมบํารุงมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น สงผลใหมีการวางแผนการซอม การจัดการ

ทรัพยากรที่ใช วิธีการซอมบํารุง การติดตามผลการซอมบํารุงและการเก็บประวัติการซอมบํารุงที่ดี

ยิ่งขึ้น และการใชคอมพิวเตอรยังสามารถเชื่อมโยงการบริหารการจัดการและควบคุมในองคกร 

ดวยการใชงานระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) ซึ่งการบริหารงานซอมบํารุงเปน

สวนหนึ่งของระบบในดานสนับสนุนการผลิต จึงทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพและความสะดวก

มากยิ่งขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงค 
 

1. พัฒนากระบวนงานในสวนของการบริหารงานซอมบํารุงสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต  

2. ออกแบบระบบสารสนเทศการบริหารงานซอมบํารุงสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต 

เพื่อใหเกิดการดําเนินการวางแผนการซอมบํารุง การจัดการทรัพยากรที่ใช การ

ติดตามผลการซอมบํารุงและการเก็บประวัติงานซอมบํารุง 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 

1. ศึกษาและพัฒนาระบบกระบวนงานหลักของอุตสาหกรรมการผลิตในสวนของ

ระบบงานซอมบํารุง 

2. เปนการออกแบบกระบวนงานและระบบสารสนเทศสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต 

ทั่วไป (Generic) มิไดเจาะจงเฉพาะในอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหนึ่ง 

3. งานวิจัยนี้ออกแบบฐานขอมูล หนาจอโปรแกรม(User Interface) โดยมีหนาจอและ

ขั้นตอนวิธีการ (Algorithm) โดยไมมีการเขียนโปรแกรม (Coding) และไมนําไป

ทํางานใชจริง (Implement) 

4. ระบบงานซอมบํารุงรองรับการบาํรุงรัษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การ

บํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) และการซอมบํารุงเมื่อเสีย 

(Breakdown Maintenance) ไมรวมการซอมใหญ (Overhaul) และการปดโรงงาน

เพื่อทําการซอม (Shutdown Plant Maintenance) 

5. ระบบงานซอมบํารุงแยกเปน 2 สวนหลักประกอบดวย การจัดการทรัพยากร 

(Maintenance Resource Management) และการจัดการดานดําเนินการซอมบํารุง 

(Maintenance Operation)  

6. การจดัการทรัพยากร (Maintenance Resource Management) จะพิจารณา อะไหล 

คน เวลาของผูปฏิบัติงาน ความสําคัญของงาน ความสามารถในการจัดหาทรัพยากร 

และจํานวนงานซอมคงคาง (Back log)  

7. การบริหารงานคงคลังอะไหล จะครอบคลุม การเบิก จาย คืน สั่งซื้อ รับอะไหลเทานั้น 

ไมรวมการออกแบบ Layout ของที่จัดเก็บของอะไหล  

8. การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) โดยมีคาเริ่มตน

กําหนดความถี่จากเกณฑที่มาจากคูมือเครื่องจักร 
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9. การจัดการดานดําเนินการซอมบํารุง (Maintenance Operation) ครอบคลุมตั้งแต

ระบบการแจงซอม (Maintenance Request) การเปด-ปด (Work Maintenance 

Order) การบันทึกการทํางาน การติดตามงานซอมบํารุง โดยใช สถานะของใบสั่งงาน 

(Work order) ในการติดตามงาน และการออกใบรายงานที่ใชในระบบบริหารงาน

ซอมบํารุงเทานั้น 

10. การทดสอบความถูกตองทําโดยการ Walk Through ขั้นตอนการทํางาน (Flow 

process) ของการซอมบํารุง 

11. การประเมินผลทําโดยการสัมภาษณจากผูที่รับผิดชอบงานดานการซอมบํารุงใน
อุตสาหกรรมการผลิต 

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวจิัย 
 

1. ศึกษาทฤษฎีและกระบวนงานที่เกี่ยวของ 
2. ออกแบบและพัฒนากระบวนงานทํางาน (Work Flow) ,แบบฟอรมตาง ๆ ,User 

Interface และ Communication ในรูปแบบของการแสดงผลทางหนาจอมอนิเตอร 

และรวมถึงออกแบบรายงานสําหรับฝายบริหาร (Management Report)  

3. ออกแบบระบบฐานขอมูล โดยการนําขอมูลที่ตองการใชจาก User Interface และ 

Communication ในรูปแบบของการแสดงผลทางหนาจอมอนิเตอร รวมทั้ง

แบบฟอรมและรายงานสําหรับฝายบริหาร (Management Report) มาชวยในการ

ออกแบบฐานขอมูล 

4. ทดสอบความถูกตองของระบบการบริหารงานซอมบํารุง ดวยการ Walk Through 

สถานการณในการบริหารงานซอมบํารุง 

5. ประเมินผลระบบการบริหารงานซอมบํารุงโดยการสัมภาษณจากผูที่รับผิดชอบงาน
ดานการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 

6. จัดทํารูปเลมและนําเสนอผลงาน 

 
1.5 ผลลัพธที่ไดรับ 

4.1 กระบวนงานและระบบสารสนเทศในสวนระบบงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการ

ผลิต  

4.2 รูปแบบหนาจอการแสดงผลโปรแกรม ระบบฐานขอมูล รวมถงึขั้นตอนวิธีการ 

(Algorithm) ตางๆ ของระบบงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต  
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1.6 ประโยชนที่ไดรับ 
 

1. มีกระบวนงานการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตอยางเปนระบบ  

2. ทําใหเกิดการดําเนินการวางแผนการซอมบํารุง การจัดการทรัพยากรที่ใชในการซอม

บํารุงที่มีประสิทธิภาพ  

3. ทําใหเกิดการติดตามผลการซอมบํารุงและการเก็บประวัติงานซอมบํารุง 

4. เพื่อเปนประโยชนและเปนความรูพื้นฐานสําหรับผูศึกษาโครงงานตาง ๆ เกี่ยวกับ

ระบบงานซอมบํารุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอมูล ประมวลผลขอมูล สารสนเทศ 

บทที่ 2 

 
ทฤษฎีที่เกี่ยวของและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ระบบสารสนเทศในการผลิต 

2.1.1 นิยาม 

ในระบบสารสนเทศ จะมีคํานิยามที่ใชอยูโดยทั่วไป คือ ขอมูล สารสนเทศ และ

ระบบสารสนเทศ (ณัฏฐพันธ  เขจรนันทน และไพบูลย เกียรติโกมล, 2542) 

ขอมูล (data) หมายถึง ขอเท็จจริงตาง ๆ ที่มีอยูในธรรมชาติ เปนกลุมสัญลักษณ

แทนปริมาณหรือการกระทําตาง ๆ ที่ยังไมผานการประมวลผล  ขอมูลอาจจะอยูในรูปของตัวเลข 

ตัวหนังสือ และทายที่สุดขอมูลก็คือ วัตถุดิบของสารสนเทศ 

สารสนเทศ (information) ไดแก ขอมูลตาง ๆ ที่ไดรับการประมวลผลแลวดวย

วิธีการตาง ๆ เปนความรูที่ตองการสําหรับใชทําประโยชน เปนสวนผลลัพธหรือเอาตพุตของระบบ

การประมวลผลขอมูล  เปนสิ่งซึ่งสื่อความหมายใหผูรับเขาใจและสามารถนําไปกระทํากิจกรรมใด

กิจกรรมหนึ่งโดยเฉพาะได หรือเพื่อเปนการย้ําความเขาใจที่มีอยูแลวใหมีมากยิ่งขึ้น และเปน

ผลลัพธของระบบสารสนเทศ หรือ อาจแสดงไดดังรูป 

 

 

 

รูปที่ 2.1 ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ 
 

ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถึง ระบบที่ประกอบดวยคน 

เครื่องคอมพิวเตอร และอุปกรณตาง ๆ ที่ทํางานประสานกัน เพื่อจัดทําสารสนเทศสําหรับสนับสนนุ

การปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงาน หรือ องคกร  
 

2.1.2  ประเภทของระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศสามารถจําแนกไดเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ ระบบสารสนเทศ

แบบกวางๆ ที่ไมไดนําไปใชกับงานดานหนึ่งดานใดโดยเฉพาะ และ ระบบสารสนเทศที่จัดทําขึ้น

สําหรับใชงานประยุกตโดยตรง 
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ระบบสารสนเทศแบบกวางๆ 

เปนระบบสารสนเทศที่ขยายขึ้นมาจากระบบการประมวลผลธรรมดา โดยมุงที่จะ

จัดทํารายงานสารสนเทศเพื่อใหผูปฏิบัติงานและผูบริหารใชงาน อาจสรุปหนาที่และประโยชนได

ยอ ๆ ดังตอไปนี้ 

• ระบบสารสนเทศทั่วไป เปนระบบที่สรางขึ้นใหมีความสามารถในการ

ประมวลผล และจัดทํารายงานที่ผูใชและผูบริหารตองการได 

• ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ (Management Information System) เปน

ระบบสารสนเทศที่เนนดานการผลิตเอกสารรายงานสําหรับผูบริการ และมี

ความสามารถในการคนหาและจัดทํารายงานพิเศษบางอยางในแบบ

ออนไลน 

• ระบบสารสนเทศสํานักงาน (Office Information System) เปนระบบ

สารสนเทศสําหรับเก็บบันทึกขอมูลเอกสารภายในสํานักงาน และอํานวย

ความสะดวกในการสงเอกสารผานระหวางผูปฏิบัติงาน 

• ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System) เปนระบบ

สารสนเทศสําหรับผูบริหารในการทดสอบแนวทางเลือกในการตัดสินใจ ทํา

ใหทราบวาการเลือกแนวทางเชนนั้น ๆ จะเกิดอะไรขึ้น 

• ระบบสารสนเทศเพื่อผูบริหาร (Executive Information System) เปนระบบ

สารสนเทศที่ชวยใหผูบริหารคนหาขอมูล และสารสนเทศที่สําคัญตอการ

บริหารมาใชงานไดเมื่อจําเปน และอํานวยความสะดวกในการติดตามหา

รายละเอียอของขอมูลบางรายการที่มีปญหาได 

 

ระบบสารสนเทศที่จัดทําขึ้นสําหรับใชงานประยุกตโดยตรง 

เปนระบบสารสนเทศที่ใชเฉพาะในงานประยุกตบางดาน ระบบสารสนเทศ

ประเภทนี้มีมาก ข้ึนกับการคิดจัดทําและตั้งชื่อ โดยมากจะนําเอาชื่องานประยุกตมาใชควบกับช่ือ

ระบบสารสนเทศ ตัวอยางเชน 

• ระบบสารสนเทศงานบัญชี เปนระบบสารสนเทศทั้งหมดที่เกี่ยวกับการเก็บ

บันทึกขอมูลบัญชีและจัดทํารายงานบัญชี 
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• ระบบสารสนเทศการตลาด เปนระบบสารสนเทศสําหรับใชเก็บรายละเอียด

ของผลิตภัณฑลูกคา การผลิต และอื่นๆ สําหรับชวยในการวางแผนและ

สงเสริมการตลาด 

• ระบบสารสนเทศในโรงพยาบาล เปนระบบสารสนเทศสําหรับใชในการเก็บ

ขอมูลเกี่ยวกับคนไข ยา แพทยและการรักษาพยาบาล เพื่อชวยในการคิดเงนิ

คารักษาพยาบาลและใหบริการแกคนไข 

• ระบบสารสนเทศหองสมุด เปนระบบสารสนเทศสําหรับใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับ

หนังสือ และวัสดุที่เก็บรวบรวมในหองสมุด ขอมูลเกี่ยวกับสมาชิกผูยืม 

ขอมูลเกี่ยวกับบริษัทผูขายทั้งหมด เพื่อใหงานใหบริการของหองสมุดดําเนิน

ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 

• ระบบสารสนเทศทรัพยากรบุคคล เปนระบบสารสนเศที่ใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับ

บุคลากรของหนวยงานและสามารถใหสารสนเทศที่เกี่ยวของ เชน ดาน

ผลงาน ดานการฝกอบรมและพัฒนา ดานสวัสดิการ ดานสุขภาพอนามัย 

ดานการดํารงตําแหนง 
 

2.1.3 เปาหมายของระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศสําหรับองคกรตาง ๆ โดยสวนใหญแลวมักมีเปาหมายที่สําคัญ 

(ประสงค ปราณีตพลกรังและคณะ,2541) ดังนี้ 

1) เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน (Operational Efficiency) 

2) เพิ่มประสิทธิภาพของหนาที่งาน (Functional Effectiveness) 

3) เพิ่มคุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (Competitive Advantage) 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน (Operational Efficiency) เปนการชวยให

งานที่ทําอยูนั้นสามารถทําไดเร็วขึ้น มีความถูกตองมากขึ้น ทําใหพนักงานมีเวลาในการเรียนรูงาน

ใหม ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ลักษณะที่เห็นได คือ เปนการทําสิ่งที่มีอยูใหดีขึ้น (Do 

things better) 

การเพิ่มประสิทธิภาพของหนาที่งาน (Functional Effectiveness) เปนการชวยให

ผูบริหารมีมุมมองที่มากขึ้นและกวางขึ้น ไดรับทราบถึงขอมูลที่หลกาหลาย ชวยในการตัดสินใจ 

รวมทั้งสามารถบริหารควบคุมหนวยงานไดดีข้ึน ลักษณะที่เห็นได คือ เปนการทําในสิ่งที่ดีกวา (Do 

better things) 
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การเพิ่มคุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (Competitive Advantage) เปนการสราง

ความไดเปรียบในการแขงขันเมื่อเทียบกับคูแขง ไมวาจะเปนในเรื่องของการตอบสนองความ

ตองการของลูกคา การผลิตสินคาใหม ๆ เขาสูตลาด การสรางโอกาสทางธุรกิจ เปนตน ประโยชน

ในขอนี้ ถือไดวาเปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งสําหรับองคกรตาง ๆ ในปจจุบัน ลักษณะที่เห็นได คือ 

เปนการทําในสิ่งที่ดีและสิ่งที่ใหม (Do better things and do the new things) 
 

2.1.4   องคประกอบของระบบสารสนเทศ 

ระบบสารสนเทศประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญ 5 สวน คือ 

1) บุคลากร (Personnel) 

2) ฮารดแวร (Hardware) 

3) ซอฟตแวร (Software) 

4) กระบวนงานทาํงาน หรือข้ันตอนการปฏิบตัิงาน (Procedure) 

5) ขอมูลและสารสนเทศ (Data and Information) 

โดยสามารถแสดงไดดังรูป 

 
 

รูปที่ 2.2 องคประกอบของระบบสารสนเทศ 
 

บุคลากร 

• ผูใชงาน 

• ผูปฏิบัติงาน 

• ผูควบคุมระบบและ 

พัฒนาโปรแกรม 

 

ซอฟตแวร (Software) 

• ซอฟตแวรระบบ 

• ซอฟตแวรประยุกต 

ฮารดแวร (Hardware) 

• หนวยรับขอมูล 

• หนวยประมวลผลกลาง 

• หนวยแสดงผลลัพธ 

• หนวยเก็บขอมูลสํารอง 

• อปกรณส่ือสาร 

กระบวนงานทํางาน 

(Procedure) 

• ขั้นตอนการปฏิบัติงานของผู 

ปฏิบัติงาน 

• ขั้นตอนการใชงานของผูใช 

ขอมูลและสารสนเทศ 

(Data and 

Information) 
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2.1.5  โครงสรางระบบสารสนเทศ 

การอธิบายถึงโครงสรางระบบสารสนเทศ สามารถพิจารณาไดจาก 2 แนวทาง 

คือ โครงสรางระบบสารสนเทศแบงตามระดับการบริหาร และโครงสรางระบบสารสนเทศแบงตาม

แหลงที่มาของขอมูล 

โครงสรางระบบสารสนเทศแบงตามระดับการบริหาร โดยปกติการบริหารจัดการ

ในหนวยงานตาง ๆ มักจะแบงเปน 3 ระดับ คือ  

1) การบริหารระดับสูง ซึ่งเรียกกันวา ระดับกลยุทธ (Strategic Level) เปน

ระดับที่ การจัดการเนนไปดานการวางแผนระยะยาว  การกําหนด

วัตถุประสงคและเปาหมายไกลออกไปขางหนาขนาด 3-5 ป หรือมากกวา

นั้น 

2) การบริหารระดับกลาง ซึ่งเรียกกันวา ระดับกลวิธี (Tactical Level) เปน

ระดับที่เนนการจัดการใหสอดคลองกับวัตถุประสงคและเปาหมายระยะยาว 

โดยจัดทําแผนดําเนินการในชวงสั้น ๆ ระยะเวลาประมาณ 1 ป 

3) การบริหารระดับลาง ซึ่งเรียกกันวา ระดับปฏิบัติการ (Operational Level) 

เปนระดับที่เนนการดําเนินงาน หรือ ปฏิบัติงานใหเปนไปตามแผนงานระยะ

สั้นที่ไดกําหนดไว ทั้งนี้โครงสรางการบริหารทั้งสามระดับมักจะเขียนเปนรูป

พีระมิด ดังรูป 
 

 
 

รูปที่ 2.3 พีระมิดของโครงสรางการบริหาร 3 ระดับ 

Strategic 

Level 

Tactical Level 

Operational Level 
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โครงสรางการบริหารทั้งสามระดับดังกลาว เมื่อนํามาสัมพันธกับระบบสารสนเทศ 

จะเกิดเปนโครงสรางระบบสารสนเทศ ดังรูป 

      
 
 

รูปที่ 2.4 พีระมิดแสดงความสัมพันธระหวางการบริหารและระบบสารสนเทศ 
 

โครงสรางระบบสารสนเทศซึ่งแบงตามระดับการบริหาร จะมีลักษณะเปนรูป

พีระมิด โดยฐานที่กวางและสอบขึ้นไปบรรจบกันเปนมุมแหลมตอนบน นั่นหมายถึง ขอบเขต

กวางขวางของขอมูลที่มีมากในระดับลาง และลดหลั่นนอยลงไปเมื่อถึงยอดพีระมิดนี้ แบงออกได

เปน 4 ระดับ คือ 

ระดับลางสุด หมายถึง การใชคอมพิวเตอรทํางานประมวลผลขอมูล ในแบบที่

เรียกวา Transaction Processing 

ระดับที่ 2 หมายถึง การใชคอมพิวเตอรจัดทําสารสนเทศ เพื่อใชในการวางแผน 

การควบคุม และการตัดสินใจที่เกี่ยวเนื่องกับงานประจําวัน ซึ่งเรียกวาเปนงาน Operational 

Control 

ระดับที่ 3 หมายถึง การใชคอมพิวเตอรจัดทําสารสนเทศสําหรับผูบริหารจัดการ

ระดับกลางใชในงานจัดการและวางแผนระยะสั้น ซึ่งเรียกวาเปนงาน Management Control ซึ่ง

Strategic 

Level 

Management 

Control 

Operational Control 

Transaction Processing 

Database 
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สารสนเทศระดับนี้ยังใชสําหรับควบคุมและตัดสินใจเกี่ยวกับงานตาง ๆ วาจะสามารถดําเนินการ

ไปตามแผนระยะสั้นนั้นไดดวย 

ระดับที่ 4 หรือระดับยอด หมายถึง การใชคอมพิวเตอรจัดทําสารสนเทศสําหรับ

ผูบริหารจัดการระดับสูง สําหรับใชในงานวางแผนระยะยาวที่เรียกวา Strategic Planning 

จากรูปที่ 2.4 ขอที่ควรสังเกต คอื มีการใชเทคโนโลยีฐานขอมูลเปนรากฐานใน

การบันทึกขอมูลเอาไวเปนแหลงกลางสําหรับใหงานประยุกตของทุกหนวยงานใชรวมกัน 

นอกจากนี้ โดยปกติแลว องคกรหนึ่ง ๆ มักจะแบงการปฏิบัติงานออกเปนฟงกชัน 

หรือ ฝายตาง ๆ หลายฝาย เชน แบงเปนฝายบัญชี ฝายบริหาร ฝายโรงงาน ฝายบุคคล ฝายการ

ขาย เปนตน ในแตละฝายนี้ก็มีการบริการทั้งสามระดับเหมือนกัน ดังนั้นจึงสามารถขยายรูปที่ 2.4 

อีกใหเห็นรายละเอียดมากยิ่งขึ้น ดังรูป 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.5 ความสัมพันธระหวางการบริหารและแฟมขอมูลเฉพาะ 
 

จากรูปที่ 2.5 โครงสรางใหมนี้ไดแสดงแฟมขอมูลเฉพาะของแตละฝายเพิ่มเติม

จากฐานขอมูลที่มีอยูเดิม ซึ่งหมายความวา โดยปกติแมมีการกําหนดโครงสรางระบบสารสนเทศ

Transaction Processing 

Database 

ฝา
ยบ
ุคค
ล 

ฝา
ยก
าร
เงิน

/บ
ญั
ช ี

ฝา
ยก
าร
ตล
าด

 

ฝา
ยก
รผ
ลติ

 

ฝา
ยธ
ุรก
าร

 

ฝา
ยป
ระ
มว
ลผ
ล 

แฟมขอมูล
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ใหใชฐานขอมูลรวมกัน เพื่อแบงกันใชขอมูลโดยไมตองจัดเก็บซํ้าซอน แตในทางปฏิบัติแตละฝาย

อาจมีขอมูลพิเศษที่ใชเฉพาะของตัวเอง โดยไมตองแบงกับฝายอื่น ๆ ก็ได ดังนั้น จึงควรจัดทําขึ้น

เปนแฟมขอมูลสําหรับใชเฉพาะในฝายนั้น ๆ เทานั้น 

โครงสรางระบบสารสนเทศแบงตามแหลงที่มาของขอมูล ขอมูลที่นํามาประมวล

เปนสารสนเทศในระบบสารสนเทศนั้นมีอยู 3 แบบ คือ 

1) ขอมูลธุรกิจที่เกิดจากการดําเนินงานธุรกิจตามปกติ (Transaction) เปน

ขอมูลการสั่งซื้อสินคา การรับใบส่ังสินคา เปนตน 

2) ขอมูลการดําเนินงาน เชน ขอมูลที่บอกวา การดําเนินการไดผลอยางไร อาทิ 

ผลิตสินคาไดวันละกี่ชิ้น การตรวจสอบคุณภาพและพบสินคาที่ไมได

มาตรฐานจํานวนเทาใด การจัดทําเอกสารรายงานตาง ๆ ลาชาหรือรวดเร็ว

ประการใด 

3) ขอมูลภายนอก ไดแก ขอมูลภาวะตลาด เศรษฐกิจ สังคม และสิ่งแวดลอม ที่

จะมีผลตอการดําเนินการของหนวยงาน  

2.1.6  ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร 
  

ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร (Management Information System) หรือ MIS 

คือ ระบบที่มีการจัดอยางเปนระเบียบ และรวมเขาเปนกลุมโครงสรางที่ประกอบขึ้นมาจากบุคคล

จํานวนมาก เครื่องมือ และระเบียบวิธีการตาง ๆ ที่ชวยใหมีขอมูลที่ถูกตองทั้งจากแหลงภายในและ

ภายนอก กลาวคือ ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารเปนระบบที่รวม (Integrate) ผูใชและเครื่อง 

(User-Machine) เขาไวดวยกัน โดยทําหนาที่ในการจัดหาสารสนเทศ หรือขาวสารเพื่อชวยในการ

ตัดสินใจของผูบริหาร ในเรื่องของกระบวนงานจัดการองคกร เชน การวางแผน การจัดองคกร และ

การควบคุม เพื่อใหองคกรสามารถดําเนินการไปตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว 

ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารจะตองมีการประสานรวมกับหนวยงานหรือระบบ

ยอยอื่น ๆ ในองคกร โดยมีลักษณะการจัดตั้งที่เปนระบบ และงายแกการประสานงานกับระบบ

ยอยอื่น ๆ ในองคกรดวย 

ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารสามารถดําเนินการไดโดยไมตองอาศัยอมพิว

เตอรเขามาชวย แตเนื่องจากความสามารถของคอมพิวเตอร ในอันที่จะประมวลผลขอมูลได

จํานวนมากในเวลาอันรวดเร็ว ดังนั้นในปจจุบันระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารจึงมักจะผาน

กระบวนงานประมวลผลดวยคอมพิวเตอร 

หนาที่หลักของสารสนเทศเพื่อการบริหาร ประกอบดวย 
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• ใหสารสนเทศเพื่อชวยในการตัดสินใจของผูบริหารได 

• ใหสารสนเทศแกผูบริหารทุกระดับได 

• ใหสารสนเทศเพื่อชวยในการแกไขปญหาทุกรูปแบบของปญหา 

• ใหสารสนเทศที่รวดเร็วและเหมาะสมกับการใชงาน 

 
2.2 การออกแบบระบบเชิงวตัถุ (Object Orientation)  

 

2.2.1 Object Orientation 

“Object Orientation” เปนการมองทุกสิ่งใยโลกความจริงใหเปนวัตถุ (Object) 

ทั้งสิ่งที่จับตองไดเรียกวา “Tangible Object” เชน คน ไพ รถยนต เปนตน สวนสิ่งที่จับตองไมได

เรียกวา “Intangible Object” เชน เพลง วิชาเรียน ภาควิชา คณะ เปนตน 

โดยทั่วไปอ็อบเจกตหนึ่งๆ อาจอยูนิ่งหรือไมอยูนิ่ง ถาไมอยูนิ่งก็จะดําเนินการหรือ

ถูกดําเนินการอยางใดอยางหนึ่ง ซึ่งกอใหเกิดกิจกรรม (Activity) ความเคลื่อนไหว (Movement) 

การกระทํา (Action) หรือการดําเนินการ (Operation) เชน กิจกรรม คนปนจักรยาน เกิดจากคน

ดําเนินการ (ปน) ตอจักรยาน เปนตน ดังนั้นหากพิจารณาในรายละเอียดแลว จะเห็นวากิจกรรม

ตางๆ ที่เกิดขึ้นนั้น ลวนเกิดจากการมีความสัมพันธ (Relationship) และปฏิสัมพันธ (Interaction) 

กันระหวาง 2 ตัวขึ้นไป 

• Relationship คือ ความเกี่ยวของหรือความสัมพันธกันระหวางวัตถุ 2 ตวั

ขึ้นไป ซึ่งโดยทั่วไปความสัมพันธดังกลาวเราจะไมสามารถมองเห็นได

โดยตรง แตตองอาศัยการตีความ เชน ความเปนแม-ลูก ความเปน

เจาของ เปนตน 

• Interaction คือ ปฏิสัมพันธหรือการกระทําใดๆ ที่เกิดขึ้นระหวางวัตถุ 2 

ตัวขึ้นไป ซึ่งโดยทั่วไปเราสามารถมองเห็นหรือสังเกตเห็น Interaction ได

งาน เชน การสราง การเปลี่ยนแปลง การเลน การกระตุน เปนตน ซึ่ง 

Interaction นี้เองที่ทําใหเกิด กิจกรรม (Activity) ตางๆ ในโลกนี้ 
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2.2.2 อ็อบเจ็กต (Object) และคลาส (Class) 
 

อ็อบเจ็กต (Object) 

วัตถุ (Object) คือ ทุกๆ สิ่งที่เราสนใจในเหตุการณใดเหตุการณหนึ่ง ทั้งที่จับตอง

ไดและจับตองไมได แตที่ผานมานั้นเรามองแตวัตถุที่อยูในกรอบของความสนใจที่มีอยูในโลกความ

จริงเทานั้น ถาเราตองการที่จะจําลองสิ่งตางๆ ใหอยูในเครื่องคอมพิวเตอรจะทําไดอยางไร? สิ่งที่

ตองทําก็คือ เราตองทําใหเกิดวัตถุ ข้ึนในเครื่องคอมพิวเตอร ในขณะเดียวกันก็ตองสราง

ความสัมพันธและปฏิสัมพันธ ระหวางวัตถุประเภทตางๆ ใหเกิดขึ้นในเครื่องคอมพิวเตอรดวย ซึ่ง

แนนอนวาวัตถุในโลกกับวัตถุที่เกิดขึ้นในเครื่องคอมพิวเตอรนั้นยอมไมเหมือนกัน และดวยเหตุที่วา

เราไมสามารถนําเอาวัตถุในโลกความเปนจริง เขามาใสในเครื่องคอมพิวเตอรได ดังนั้นสิ่งที่ตองทํา

ก็คือ การใสแนวคิด (Concept) ใหแกวัตถุแลวจึงสรางแบบจําลองของวัตถุในโลกความเปนจริง

นั้นๆ เพื่อนําไปใสไวในคอมพิวเตอร 

แนวคิด หมายถึง ความคิดรวบยอดที่เรามีใหกับวัตถุใดๆ ภายใตกรอบที่สนใจ 

เชน ถาเราตองการใหแนวคิดกับรถยนต นั่นคือ รถทุกคันมีตัวถัง มีลอ และเครื่องยนตเหมอืนกนัทกุ

คัน หรือเมื่อตองการใหแนวคิดกับคน นั่นคือ คนทุกคนมี 2 แขน 2 ขา 1ศีรษะ และมีภาษาพูด เปน

ตน 
 

คลาส (Class) หรือ Abstract Object 

การใหแนวคิดกับวัตถุตางๆ นั้นจะถูกกําหนดโดยกรอบที่สนใจ เพราะเราจะให

แนวคิดกับวัตถุในบางสวนของวัตถุที่เราสนใจเทานั้น เชน เมื่อกรอบที่เราสนใจเฉพาะ แขน และขา

ของคนเทานั้น ดังนั้นเราจะใหแนวคิดของคนวาเปนวัตถุที่มี 2 แขน และ 2 ขา โดยเราไมสนใจ หู 

ตา หรือจมูก ของคนซึ่งถือวาอยูนอกเหนือกรอบที่สนใจ 

ผลจากการใหแนวคิดกับวัตถุนั้นทําใหเกิดการจัดกลุมของวัตถุข้ึน ซึ่งกลุมของ

วัตถุที่ไดจากกระบวนงานนี้เรียกวา “Abstract Object” หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา “คลาส (Class)” 

คลาสเกิดจากการใหแนวคิดกับวัตถุ ดังนั้นจึงมีความจริงขอหนึ่งในทาง Object 

Orientation วา “คลาสถือเปนนามธรรม (Abstract) เราไมสามารถทําใหคลาสดําเนินกิจกรรมใดๆ 

ไดเลย” นอกจากนี้ คลาสตางๆ ที่อยูในกรอบที่สนใจ คือ สิ่งที่อยูในความคิดเราซึ่งไมสามารถทํา

กิจกรรมใดๆ ใหเกิดขึ้นจริงได แตถาเราตองการใหเกิดกิจกรรมขึ้นในระบบคอมพิวเตอรของเรา เรา

ตองสรางวัตถุของคลาสตางๆ ข้ึนในคอมพิวเตอรของเราเสียกอน เพื่ใอหวัตถุนั้นๆ สามารถทํางาน

และดําเนินบทบาทของตนเองได ซึ่งหากเราจะเทียบกับแนวทางการพัฒนาโปรแกรมแบบเดิม แลว

คลาสจะคลายคลึงกับชนิดของตัวแปร และวัตถุจะคลายคลึงกับตัวแปรนั่นเอง 
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2.2.3 Abstraction และ Instantiation 
 

เราเรียกกระบวนงานในการให Concept กับอ็อบเจ็กตจนเกิดเปนคลาสวา 

“Abstraction” และเรียกกระยวนการของการทําใหเกิดอ็อบเจ็กตจากคลาสที่เราสรางขึ้นวา 

“Instantiation” ซึ่งในบางครั้ง หรือหนังสือบางเลมจะเรียกอ็อบเจ็กตที่เกิดขึ้นในคอมพิวเตอรวา 

“Instance” เพราะอ็อบเจ็กตเปนสิ่งที่เกิดจากกระบวนงาน “Instantiation”   

กระบวนงาน Abstraction และ Instantiation ตามแนวคิด Object Orientation 

ซึ่งสามารถอธิบายไดวา เมื่อใดก็ตามที่เราตองการใช Object Orientation เพื่อการวิเคราะหและ

ออกแบบระบบ ส่ิงแรกที่ตองทําก็คือ พิจาณาอ็อบเจ็กตทั้งหมดใน Domain ที่เราสนใจ ซึ่งอยูใน

โลกของความเปนจริง โดยใชหลักการตางๆของ Abstraction เปนเครื่องมือในการพิจารณา

ดังกลาว ผลลัพธที่ไดจากการพิจารณาก็คือ คลาสซึ่งเปนสิ่งที่ไมมีตัวตนอยูจริง แตเปนสิ่งที่อยูใน

ความคิดของเราที่สามารงเราที่สามารถนําเสนอ (Represent) ในรูปของแผนภาพ (Diagram) ได 

อยางไรก็ตาม สิ่งที่อยูในความคิดนั้นไมสามารถทํากิจกรรมใดๆ ได หรือกลาวได

อีกอยางหนึ่งคือ การที่เรามีเพียงคลาสนั้นยังไมเพียงพอตอการสรางระบบ (เพราะระบบจาํสมบรูณ

ไดก็ตอเมื่อมีกิจกรรมเกิดขึ้นภายในสวนประกอบตางๆ ของระบบ) แตถาเราใชคลาสใหเปนเสมือน

แมพิมพ เพื่อสรางตัวตนที่จําลองภาพของวัตถุในโลกของความเปนจริง ใหมีตัวตนอยูจริงใน

คอมพิวเตอร วัตถุเหลานั้นซึ่งเรียกวา “อ็อบเจ็กต” หรือบางครั้งเราจะเรียกวา “Instance” (อยูดาน

ปลายของลูกศร) จะสามารถทําหนาที่กอใหเกิดกิจกรรมตางๆของระบบตามที่เราตองการได เรียก

กระบวนงานในการสรางอ็อบเจ็กตจากคลาสวา “Instantiation”  

ถาเราไดทราบแลววา Abstraction เปนการมองสิ่งตางๆแลวใสความคิดรวบยอด 

(Concept) ลงไปวา สิ่งที่มองนั้นมีคุณลักษณะอยางไร ดังนั้นการมองอ็อบเจ็กตหนึง่ชนดิของหลาย

คนจะมีมุมมองตางกันออกไปขึ้นอยูกับความสนใจของแตละคน 

นอกจากนี้ Abstraction ยังเปนสวนหนึ่งในการชวยวิเคราะหถึงปญหาของระบบ

ที่ตองการพัฒนา (Problem Domain) ซึ่งในการทํา Abstraction เพื่อการวิเคราะห Domain 

Problem จะมีกระบวนงานยอยหลายกระบวนงาน 

2.2.4 องคประกอบของอ็อบเจ็กต 
 

ทุกๆอ็อบเจ็กตตามแนวคิดจอง Object Orientation จะมีองคประกอบ 3 อยาง

ได แก  คุณสมบัติ  ( Attribute/Property) การดํ า เนิ นกา รห รือพฤ ติกร รม 

(Operation/Behavior/Method) และการบงชี้อ็อบเจ็กต (Unique Identity) 
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1. คุณสมบัติ (Attribute) 

เราสามารถบรรยายคุณสมบัติของอ็อบเจ็กตตางๆ ตราบเทาที่คุณสมบัติดังกลาว

เปนคุณสมบัติที่เราสนใจหรืออยูใน Domain ที่สนใจ เชน สนและจํานวนของประตูรถคันหนึ่ง สีผิว

และเพศของคนๆหนึ่งเปนตน ในทาง Object Orientation จะเรียกสิ่งที่ใชในการบรรยาย

คุณลักษณะตางๆ ของอ็อบเจ็กตวา “Attribute” หรือ “Property” 

2. การดําเนินการ/เมธอด (Operation/Method) 

ในโลกความจริงทุกๆสิ่งตองมีความสามารถดําเนินการบางอยางได เชน คน

สามารถวิ่ง เดิน หรือ กรณีเคร่ืองเลนซีดีที่มีความสามารถเลนแผนซีดีได เปนตน ดังนั้น หากเรา

มองทุกๆสิ่งเปนอ็อบเจ็กต ยอมแสดงวาทุกอ็อบเจ็กตตองมี “ความสามารถในการดําเนินการ 

(Operation)” บางอยางหรือหลายอยางได ซึ่งหมายถึง การกระทําที่อ็อบเจ็กตสามารถทําใหหรือ

สามารถถูกขอรองใหกระทําได 

ความสามารถในการดําเนินการบางอยางจะถูกแสดงออกมาใหเห็นเปนพฤติกรรม

ได ตองเกิดจากการสื่อสารหรือปฏิสัมพันธกันระหวางอ็อบเจ็กต หมายความวา จะตองมีอ็อบเจ็กต

ใดอ็อบเจ็กตหนึ่งเปนตัวกระตุน (Trigger) อีกหนึ่งอ็อบเจ็กตเปนผูถูกกระตุน (หรือถูกกระทํา – 

Passive Object) ใหแสดงพฤติกรรมดวยการที่ Trigger สง Message ไปเรียกใชความสามารถ

ของ Passive Object การปฏิสัมพันธกันระหวางอ็อบเจ็กตนี้เองที่ทําใหเกิดการดําเนินการใดๆ

ขึ้นมาได 

3. การบงชี้อ็อบเจ็กต (Unique Identity / Object Identity) 

ถาสังเกตการณอางถึงอ็อบเจ็กตตางๆ ที่เราสนใจหรือกลาวถึง เราจะใชประโยค

หรือวลีที่บงบอกถึงความจําเพาะเจาะจงของอ็อบเจ็กตนั้นๆ เชน รถยนตหมายถึงเลขทะเบียน..., 

คอมพิวเตอรยี่หอ A ของนาย ก เปนตน สาเหตุที่เราตองระบุใหเจาะจง เนื่องจากอ็อบเจ็กตแตละ

ตัวจะไมสามารถซ้ํากับอ็อบเจ็กตตัวอื่นๆได ไมวากรณีใดๆเรียกคุณสมบัติของความโดดเดนและไม

ซ้ํากันของอ็อบเจ็กตแตละตัววา “Unique Identity”  

4. ประเภทของ Abstraction 

ที่ผานมาทราบแลววา Abstraction คือ กระบวนงานในการสรางแนวคิดของคลาส

จากกลุมของอ็อบเจ็กตที่เราสนใจ ในหัวขอนี้ไดหยิบเอากระบวนงาน Abstraction มาจําแนกเปน 
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4 ประเภทดวยกันไดแก Classification, Association, Aggregation และ 

Generalization/Inheritance 

5. Classification Abstraction 

Classification Abstraction คือกระบวนงานในการใหแนวคิดกับอ็อบเจ็กตที่เรา

สนใจ เพื่อกอใหเกิดแนวคิดของคลาส ดังนั้นหัวใจสําคัญของ Classification Abstraction ก็คือ 

“แนวคิดรวบยอด (Concept)” ที่จะใหกับอ็อบเจ็กต การใหแนวความคิดคือ การใหขอบเขตแกอ็อบ

เจ็กตวาตองมีคุณลักษณะอะไรบาง Concept เปนเครื่องมือสําคัญที่สามารถทําใหเราจัดหมวดหมู

ที่ไมซ้ํากันใหกับอ็อบเจ็กตใน Problem Domain ที่เราสนใจ หลังจากที่เราไดหมวดหมูของอ็อบ

เจ็กตแลว ความคิดรวบยอดหรือ Concept ที่เรามีตอกลุมของอ็อบเจ็กตแตละกลุม ก็คือ คลาสแต

ละคลาสนั่นเอง ลักษณะของการใหแนวคิดเพื่อแยกแยะ กําหนดขอบเขต และจัดหมวดหมูของอ็

อบเจ็กตเพื่อใหเกิดคลาสก็คือ ลักษณะของ “Classification Abstraction” 

กอนที่เราจะใหแนวคิดรวบยอดกับอ็อบเจ็กตที่เราสนใจ Problem Domain สิ่ง

สําคัญสิ่งแรกที่ควรกระทําก็คือ “การกําหนดขอบเขตของ Problem Domain” ข้ึนมากอน ซึ่ง

สามารถกําหนดไดโดยอาศัย “ขอมูลความตองการจากผูใชระบบหรือผูที่ เกี่ยวของ (User 

Requirement)” เปนสวนประกอบหลักในการพิจารณา หลังจากที่สามารถกําหนดขอบเขตของ 

Problem Domain แลวก็สามารถคนหาอ็อบเจ็กตที่เราสนใจ และใหแนวคิด แยกแยะและจัด

หมวดหมู จนกลายเปนคลาสขึ้นมาไดในที่สุด  

6. Association Abstraction  

Association หมายถึงความสัมพีนธระหวางคลาส (หรืออ็อบเจ็กต) ที่อยูในระดับ

เดียวกัน กลาวคือ คลาสทั้งสองมีความสําคัญเทาเทียมกัน ไมมีคลาสใดเปนองคประกิบของคลาส

ใด เชน ลูกคาจัดทําใบส่ังซื้อ นักเรียนลงทะเบียนวิชาเรียน สินคาอยูในคลังสินคา เปนตน และ

กระบวนงานในการหาความสัมพันธระหวางคลาสที่เราสนใจในลักษณะที่คลาสทั้งสองมีความ

เกี่ยวของสัมพันธกันในระดับเดียวกัน เรียกวา “Association Abstraction” 

คลาสที่มีความสัมพันธกันจะถูกเชื่อความสัมพันธดวย  “ชื่อความสัมพันธ 

(Association Name)” เชน ลูกคาจัดทําใบสั่งซื้อ คลาส “ลูกคา” กับ “ใบส่ังซื้อ” ถูกเชื่อม

ความสัมพันธดวย Association ที่ชื่อวา “จัดทํา (Make)” เปนตน ดังนั้นการเขียนสัญลักษณแทน

ความสัมพันธระหวางคลาสจึงควรระบุชื่อ Association ไวดวย โดยอาจใชลูกศรเพื่อแสดงใหเห็น

ทิศทางของความสัมพันธดวย  
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7. Aggregation Abstraction 

Aggregation เปนความสัมพันธอีกชนิดหนึ่งของ Association โดยที่Aggregation 

หมายถึงความสัมพันธระหวางคลาส (หรืออ็อบเจ็กต) แบบตางระดับกัน กลาวคือ คลาสหนึ่งมี

ความสัมพันธแบบเปนองคประกอบ (Part) ของอีกคลาสหนึ่ง (Whole) หรือเรียกวาความสัมพันธ

แบบ “Whole-Part” และกระบวนงานในการหาความสัมพันธระหวางคลาสในลักษณะดังกลาวจะ

เรียกวา “Aggregation Abstraction” 

จากยอหนาขางตน ประกอบกับการพิจารณาความเปนจริงในโลก จะพบวาจะมี

วัตถุหลายชนิดในโลกที่เกิดจากการรวมตัวกับวัตถุอ่ืน เชน คนเกิดจากการรวมตัวกันเองของ แขน 

ขน หัว ลําตัว หรือคอมพิวเตอรเกิดจากการรวมตัวกันของ Main Board, Rom, Disk Drive และ 

Case ในทางกลับกันเราสามารถบอกหรือสรุปไดวา วัตถุชั้นหนึ่งสามารถแยกออกเปนวัตถุยอยๆ

ได ซึ่งสิ่งที่แบงออกนั้นมี Concept ที่แตกตางจากเดิม เชน หนังสือสามารถแบงแยกออกเปน 

หนาปกและหนาหนังสือ หรือ คณะรัฐมนตรีแบงออกเปนฝายคานและฝายรัฐบาลเปนตน 

ดังนั้นหากเปนเนื้อหาในทาง Object Orientation แลวเราอาจกลาวไดวาคลาสบาง

คลาสในโลกสามารถแยก (Decompose หรือ Split) ออกเปนคลาสยอยๆได แตละคลาสยอยนั้นมี 

Concept ที่แตกตางออกไปได หลายๆคลาสในทางตรงกันขาม เราสามารถกลาวไดวาคลาส

หลายๆคลาสที่มี Concept แตกตางกัน เมื่อนํามารวมกัน (Compose หรือ Assemble) ก็สามารถ

ที่จะสรางคลาสใหมซึ่งมี Concept ใหมไดเชนเดียวกัน ลักษณะดังกลาวเปนลักษณะความสัมพันธ

แบบ “Whole-Part หรือ Aggregation” นั่นเอง 

8. Generalization Abstraction หรือ Inheritance 

Generalization หมายถึง ความสัมพันธแบบตางระดับระหวางคลาสหลัก 

(Superclass) กลับคลาสรอง (Subclass) โดยที่ Subclass จะสืบทอดคุณลักษณะทั้ง Attribute 

และ Operation ที่สําคัญของ Superclass นั้นมาดวย ทําให Subclass มี Attribute บางอยาง

เหมือนกับ Superclass ในขณะเดียวกัน Subclass เองก็สามารถสราง Attribute และ Operation 

เพิ่มเติมไดดวย 

จากความสัมพันธแบบ Aggregation ซึ่งเปนความสัมพันธแบบตางระดับ

เหมือนกัน แต Aggregation ใชอธิบายความจริงบนโลกที่วามีวัตถุหลายชนิดที่เกิดจากการ

ประกอบรวมเขาดวยกันของวัตถุอ่ืนๆ แสดงวาวัตถุอ่ืนที่เปนองคประกอบกับวัตถุหลัก ไมมีความ

คลายคลึงกันทางดานโครงสราง แตยังมีความจริงบนโลกอีกประการหนึ่งของความสัมพันธแบบ
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ตางระดับที่วา “วัตถุหลักและวัตถุยอยที่ถึงแมวาจะอยูตางระดับกันแตมีความคลายคลึงกัน 

ทางดานโครงสรางและความหมาย (มีลักษณะบางอยางรวมกัน)” เชนการถายทอดลักษณะทาง

พันธุกรรมจากพอ แม มาสูลูก  ที่ลูกจะสืบทอดลักษณะบางประการมาจากพอแม ทําใหลูกมี

โครงสรางบางอยางคลายกับพอและแม ในขณะที่ลูกก็สามารถ (อาจ) มีลักษณะเฉพาะพิเศษของ

ตนเองเพิ่มเติมไดดวยเปนตน เรียกการสืบทอดคุณลักษณะดังกลาวนี้วา “Inheritance” และ 

Abstraction ประเภทที่สามารถอธิบายความจริงขอนี้ไดก็คือ “Generalization Aggregation” มี

ขอสังเกตจาความสัมพันธแบบ Generalization ที่ทําใหแตกตางจาก Aggregation คือ 

Generalization จะชวยอธิบายการจําแนกประเภทของคลาสสามัญ (General) ออกเปนคลาส

พิเศษ (Special) ใดๆหรือในทางกลับ Generalization จะชวยรวมเอาลักษณะรวมกันของคลาส

พิเศษใดๆ เขาดวยกัน เพื่อสรางเปนคลาสใหมที่มีลักษณะเปนสามัญ (General) ได 

 
2.3 UML  
 

UML (Unified Modeling Language) (กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, พนิดา พานิชกุล:2548) คือ

ภาษารูปภาพหรือสัญลักษณ (Graphical Language) ที่ใชเพื่อถายทอดความคิดของเราที่มีตอ

ระบบออกมาเปนแผนภาพ ซึ่งประกอบไปดวยรูปภาพหรือสัญลักษณมากมายตามกฎในการสราง

แผนภาพนั้น กลาวงายๆก็คือ “UML เปนภาษาสําหรับสรางแบบจําลองของระบบ” ที่ไดรับการ

พัฒนาขึ้นมาเพื่อใชในการวิเคราะหและออกแบบระบบเชิงวัตถุโดยเฉพาะ  

แนนอนวาการบรรยายภาพรวมของระบบที่มีขนาดใหญและซับซอนนั้น หากใชรูปภาพ

หรือสัญลักษณยอมทําใหผูอ่ืนเขาใจไดงายกวาการบรรยายดวยขอความเพียงอยางเดียว ดังนั้น 

“ภาษารูปภาพ (Graphical Language)” จึงไดรับการคิดคนขึ้นมาเพื่อใหเปนภาษาสําหรับสราง

แบบจําลอง (Modeling Language) UML จึงจัดวาเปนภาษารูปภาพชนิดหนึ่งเพื่อการสราง

แบบจําลองนั่นเอง ตัวอยางภาษารูปภาพชนิดอื่น เชน XML-GL ใชจําลองโครงสรางการสอบถาม

ขอมูล (Query) ใน XML หรือ Molecular Interaction Map (MIM) ที่ใชจําลองโครงสรางโมเลกุล

ทางชีววิทยา เปนตน 

การที่ UML ถูกเรียกเปนภาษา เนื่องจากภาษาโดยทั่วไปนั้น จะตองมีโครงสรางที่สําคัญ 2 

สวน ไดแก “คําศัพท (Vocabulary)” และ “ไวยากรณ (Syntax)” ซึ่ง UML ก็มีโครงสรางทั้ง 2 อยาง

ครบถวน โดยที่ “คําศัพท” ของ UML จะมีทั้งการแสดงใหเห็นวาคําศัพทคํานั้น ชื่ออะไรมีรูปราง

ลักษณะอยางไร (ซึ่งก็คือสัญลักษณและชื่อของสัญลักษณ) สวน “ไวยากรณ” ใชเปนขอกําหนดใน

การใหความหมายแกคําศัพทและการนําคําศัพทใดๆ มาประกอบรวมเขาดวยกัน หรือกลาวงายๆก็
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คือ ไวยากรณหมายถึง ขอกําหนดในการนําสัญลักษณตางๆมารวมกันเพื่อสรางแบบจําลองเปน

แผนภาพชนิดตางๆ 

จุดเริ่มตนของ UML มาจากการที่ในชวงป ค.ศ. 1890-1990 ซึ่งเปนยุคแหงการขยายตัว

ของหลักการเชิงวัตถุในวงการวิศวกรรมซอฟตแวร และการพัฒนาระบบคอมพิวเตอรทั่วไป 

นักพัฒนาระบบหลายทานตางคิดคน Methodology ที่ใชในการวิเคราะหและออกแบบระบบเชิง

วัตถุนี้ขึ้นมามากมาย ทั้งนี้เนื่องจากตองการใหใชงานงายและเหมาะสมกับโครงการพัฒนาระบบที่

ตนเองรับผิดชอบอยู ทําใหแบบจําลองที่ไดมีความแตกตางกันออกไปไมเปนมาตรฐานเดียวกัน 

เมื่อนําไปใชก็ไดแบบจําลองของระบบไมครบถวนตามความตองการ อยางไรก็ตาม แบบจําลอง

ของแตละ Methodology ก็มีขอดีขอเสียแตกตางกัน ดังนั้นนักพัฒนาระบบ 3 ทาน ไดแก Grady 

Booch, James Rumbaugh และ Ivar Jacobson จึงไดนําขอดีในการสรางแบบจําลองตาม 

Methodology ของตนมารวมกัน แลวพัฒนาใหเปนภาษารูปภาพ UML ดวยหวังจะให UML เปน

ภาษารูปภาพมาตรฐานในการสรางแบบจําลองเชิงวัตถุ 

เร่ิมตนปลายป ค.ศ. 1994 เม่ือ James Rumbaugh ไดรวมกับ Grady Booch (จากบริษัท 

Rational Software Corporation) พัฒนา Unified Method ขึ้นมาใชงานกอนในป 1995 ตอมาได

ชักชวนให Ivar Jacobson เขารวมดวย ในชื่อใหมคือ “UML” เปดตัวตอวงการพัฒนาระบบดวย

เวอรชั่น 0.9 ในป 1996 ซึ่งไดรับการตอบรับเปนอยางดี ทําใหมีการพัฒนา UML เวอรช่ันตอมา

เร่ือยๆ พรอมกับความรวมมือจากบริษัทอื่นๆ มากมาย เชน IBM, Hewlett-Packard, Microsoft, 

Oracle เปนตน นอกจากการนําขอดีตางๆมารวมกันแลว ยังไดมีการนําเทคนิคการสราง

แบบจําลอง ไดแก Fusion, Shlaer-Mellor และ Coad-Yourdon มาประยุกตรวมดวย จนกระทั่ง

มาถึงเวอรชั่น 1.0 UML ไดรับการรับรองใหเปนภาษาสัญลักษณมาตรฐานสําหรับการวิเคราะห

และออกแบบระบบเชิงวัตถุจากหนวยงานที่มีชื่อวา “Object Management Group (OMG)” ใน

ปลายป 1997 และมีการพัฒนาเรื่อยมาจนถึงปจจุบัน (กลางป พ.ศ. 2547) คือเวอรชั่น 2.0 

ถึงแมวาบางครั้ง UML จะถูกเรียกวาเปนภาษารูปภาพ “มาตรฐาน” ในการสราง

แบบจําลองสําหรับการวิเคราะหและออกแบบระบบเชิงวัตถกุ็ตาม แตดวยกฎของ UML ที่มีการ

เพิ่มสวนขยายใหกับสัญลักษณเพื่อทําใหกลายเปนสัญลักษณแทนสิ่งใหมในระบบได สงผลให

พบวาในปจจุบัน บางแผนภาพก็ยังมีสัญลักษณแทนสิ่งใดสิ่งหนึ่งตางกัน มากบางนอยบางในแต

ละองคกร ทั้งนี้ ก็เพื่อตองการสื่อสารใหตรงกับความตองการขององคกรตนเองใหมากที่สุด อยางไร

ก็ตาม หากทีมงานสรางแบบจําลองดวยแผนภาพของ UML ไดอยางถูกตองตามหลักการแลว 

แผนภาพดังกลาวจะเชื่อมตอไปยังขั้นตอนการเขียนโปรแกรมดวยภาษาโปรแกรมเชิงวัตถุตางๆได

อยางงายดาย เชน Java, C++, Visual Basic เปนตน นอกจากนี้ UML ไมไดถูกกําหนดไววา
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จะตองใชกับ Object-Oriented Methodology ใด Methodology หนึ่งเพียงอยางเดียว ดังนั้น 

ทีมงานพัฒนาระบบจึงสามารถนํา UML ไปใชกับ Methodology ใดก็ไดตามความเหมาะสม 

2.3.1 คําศัพทในภาษา UML 
 

คําศัพทในภาษา UML จะแสดงตามกลุมองคประกอบทั้ง 3 ไดแก Things, 

Relationships และ Diagrams โดยคําศัพทในแตละกลุมถูกแสดงใหอยูในรูปของสัญลักษณตางๆ 

ที่จะนํามาประกอบกันเปนแผนภาพ 

1. Things 

Things คือ สิ่งที่ไดจากการ Abstraction ซึ่งสามารถแบงออกเปนกลุมตามชนิด

ของคําได ดังนี้ 

Structural Things 

Structural Things คือ คํานาม (Nouns) ในภาษา UML (เมื่อเทียบกับภาษาทั่วไป) 

คํานามเหลานี้จะไปปรากฏอยูในแบบจําลองแตจะถูกแสดงแทนดวยสัญลักษณตางๆดังนั้น จึง

กลาวไดวาสิ่งที่เกิดขึ้นในกระบวนงาน Abstraction ส่ิงใดที่มีชื่อเปนคํานาม สิ่งนั้นคือ Structural 

Things ในภาษา UML Structural Things แบงออกได ดังนี้ 

• คลาส (Class) 

คือกลุมของอ็อบเจ็กตที่มีคุณลักษณะ ความสัมพันธ และพฤติกรรม 

(หรือการปฏิบัติการ) รวมกัน สัญลักษณของ”คลาส”จะเปนรูปส่ีเหลี่ยม แบงออกเปน 3 สวน ไดแก 

ชื่อคลาส (Class Name) แอททริบิวต (Attribute) และการดําเนินการ (Operation หรือ Method) 

ดังรูป 

+addCustomer()
+editCustomer()
+getCustomerDetails()
+deleteCustomer()

-customerId
-customerName

Customer Class Name

Attribute

Operation / Method

 
 

รูปที่ 2.6 สัญลักษณ “Class” 
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• ยูสเคส (Use Case) 

สิ่งที่ใชอธิบายถึงกิจกรรมของระบบที่เกิดขึ้นตามลําดับข้ันตอน อันจะ

สงผลตอบสนองตอผูกระทําตอระบบ (Actor) สัญลักษณของ Use Case จะใชรูปวงรี และเขียนชือ่ 

Use Case ไวในวงรี ดังรูป 

 
 

รูปที่ 2.7 สัญลักษณ “Use Case” 

 

Behavioral Things 

คือคํากริยา (Verbs) ในภาษา UML (เมื่อเทียบกับภาษาทั่วไป) Behavioral 

Things เปนสวนประกอบประเภท Dynamic Part ของแบบจําลอง กลาวคือ เปนสิ่งที่อาจมีการ

เปลี่ยนแปลงสถานะไดเมื่อเกิดเหตุการณใดเหตุการณหนึ่ง หรือกลาวงายๆ ก็คือ สวนที่แสดง

พฤติกรรมของระบบ (ในขณะที่ Structural Things เปนประเภท Static Part ของแบบจําลอง) 

Behavioral Things ใน UML มี 2 ชนิด คือ Interaction และ State Machine 

 

• อินเตอรแอคชั่น (Interaction) 

เปนพฤติกรรมในการสง Message ส่ือสารกันระหวางออบเจ็กต เพื่อ

รวมกันทํากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง สามารถระบุ Operation หรือพฤติกรรมใดๆของอ็อบเจ็กตโดย

ใช Interaction ได นอกจากนี้ยังสามารถแสดง Message ที่สงระหวางอ็อบเจ็กตไปกับสัญลกัษณ 

Interaction ไดดวย โดยสัญลักษณของ Interaction จะใชเสนลูกศร พรอมกับเขียนชื่อ Operation 

หรือ Message ไวบนเสนลูกศร ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.8 สัญลักษณ “Interaction” 
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• สเตทแมชชีน (State Machine) 

เปนพฤติกรรมที่แสดงใหเห็นถึงลําดับการเปลี่ยนสถานะของอ็อบเจ็กต

ในชวงระยะเวลาของการตอบสนองตอเหตุการณใดเหตุการณหนึ่ง สามารถระบุชื่อคลาสหรือ 

Collaboration ที่เกี่ยวของกับเหตุการณที่ทําใหสถานะของอ็อบเจ็กตเปลี่ยนไวในสัญลักษณ State 

Machine ได การเกิด State Machine มีความเกี่ยวของกับการเปลี่ยนสถานะ (Transition) 

เหตุการณ (Event) และการกระทํา (Activity) สัญลักษณที่ใชแทน State Machine คือรูป

สี่เหลี่ยมผืนผามุมมน พรอมกับเขียนชื่อ State ไวดานใน ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.9 สัญลักษณ “State Machine” 
 

2.3.2 Relationships 
 

องคประกอบสวนที่ 2 ของ UML คือ Relationship หรือความสัมพันธที่ทําหนาที่

เชื่อมกลุมคําตางๆของภาษา UML เขาดวยกัน ซึ่งก็คือ เชื่อมโยง Things ตางๆเขาดวยกัน ตาม

ชนิดของความสัมพันธของภาษา UML ซึ่งมีดวยกัน 4 ชนิด คือ Dependency, Association, 

Generalization และ Realization 

1. Dependency 

อธิบายถึงความสัมพันธระหวางสิ่ง 2 สิ่งแบบสงผลกระทบตอกัน โดยหากมีการ

เปลี่ยนแปลงในสิ่งหนึ่งจะสงผลกระทบตอส่ิงหนึ่ง เชน การเปลี่ยนแปลงโครงสรางของคลาสยอม

สงผลกระทบตออ็อบเจ็กตของคลาสนั้น สัญลักษณที่ใชแทนความสัมพันธแบบ Dependency คือ 

เสนประหัวลูกศรแบบกางปลา โดยที่อาจมีการเขียนลักษณะความสัมพันธไวบนเสนก็ได ดังรูป 

  

 
 

รูปที่ 2.10  สัญลักษณ “Dependency” 
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2. Association  

อธิบายถึงความสัมพันธระหวางสิ่ง 2 สิ่งที่มีระนาบความสัมพันธเดียวกัน (มี

ความสําคัญเทียบเทากัน ไมมีส่ิงใดสําคัญกวาสิ่งใด) เชน ความสัมพันธระหวางลูกคากับใบส่ังซื้อ 

เปนตน สัญลักษณที่ใชแทนความสัมพันธแบบ Association คือ เสนตรง และมีขอความแสดง

บทบาทความสัมพันธไวบนเสนตรง หรืออาจเพิ่ม Multiplicity ก็ได (Multiplicity หมายถึง คาของ

จํานวนสมาชิกในคลาสที่มีสวนรวมในความสัมพันธ มีรูปแบบคือ Minimum…Maximum เชน 0..* 

หรือ 1..1 เปนตน) ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.11 สัญลักษณ “Association” 
 

นอกจากนี้ยังมี Relationship ที่เปลี่ยนรูปจาก Association เพิ่มอีก 2 แบบ คือ 

“Aggregation Relationship” และ “Composition Relationship” เปนความสัมพันธแบบตาง

ระดับ คือมีลักษณะเปน “องคประกอบ (Part-of)” สัญลักษณของ Aggregation และ 

Composition มีลักษณะดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.12  สัญลักษณ “Composition” 

 

 
รูปที่ 2.13  สัญลักษณ “Aggregation” 
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3. Generalization 

หรือ Specialization / Generalization อธิบายถึงความสัมพันธระหวางสิ่ง 2 ส่ิง

แบบจําแนกประเภท (เปนความสัมพันธตางระดับ) หรือเปนความสัมพันธระหวางคลาสแบบ

จําแนกประเภท (Type-of, Kind-of, Is-a) คลาสที่เปนประเภทหรือชนิดใดชนิดหนึ่ง (Specialized) 

จะเรียกวาเปน “Child Class/Subclass” ที่มีคุณลักษณะและพฤติกรรมรวมกับคลาสที่เปน

ประเภททั่วไป (Generalized) ซึ่งถูกเรียกวา “Parent Class/Superclass” สัญลักษณที่ใชแทน 

Generalization คือ เสนตรงหัวลูกศรโปรง และหันลูกศรไปยังคลาสที่เปน Superclass ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.14  สัญลักษณ “Generalization Relationship” 

4. Realization  

อธิบายถึงความสัมพันธระหวางสิ่ง  2 สิ่ง  โดยที่สิ่งหนึ่งจะทําหนาที่ในการ

ดําเนินการตาม Method ที่อีกสิ่งหนึ่งไดประกาศไว ใน UML มี Realization 2 ประเภทคือ 

Realization ระหวางคลาสกับอินเตอรเฟส และ Realization ระหวางคอมโพเนนทกับอินเตอรเฟส 

สัญลักษณที่ใชแทน Realization คือ เสนประลูกศรโปรง ดังรูป 

 

  
 

รูปที่ 2.15  สัญลักษณ “Realization Relationship” 

 

2.3.3 Diagram 

 

องคประกอบสวนที่ 3 ของ UML คือ “ไดอะแกรม (Diagram)” หรือ “แผนภาพ” 

เปนสวนที่ทําหนาที่รวบรวม Things และ Relationships เขาไวในที่เดียวกัน ซึ่งหากเปรียบเทียบ

กับภาษาทั่วไปแลว Diagram ก็คือ ประโยคที่เกิดจากการรวมคําศัพท (Things และ 

Relationship) ตางๆเขาไวดวยกัน ไดแก 
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1. Use Case Diagram 

เปนแผนภาพที่ใชแสดงถึงขั้นตอนการทํางานที่สําคัญของระบบ (Use Case) อาจ

กลาวไดวาเปน หนาที่หรืองานที่ระบบจะตองปฏิบัติ เพื่อตอบสนองตอผูกระทําตอระบบ (Actor) 

โดย Use Case Diagram จะแสดงความสัมพันธระหวาง Use Case และ Actor จัดวาเปนคลาส

พิเศษ แสดงตัวอยาง Use Case Diagram ดังรูป 

 

  
 

รูปที่ 2.16 ตัวอยาง Use Case Diagram 

 

Use Case Diagram จะประกอบไปดวย 

1. Use Case คือ หนาที่แตละหนาที่ที่ระบบจะตองปฏิบัติ ใชสัญลักษณ “วงรี” 

2. Actor คือ ผูกระทําตอระบบ ใชสัญลักษณ “รูปคน” 

3. System Boundary คือ เสนแบงขอบเขตระหวางระบบกับผูกระทําตอระบบ 

ใชส่ีเหลี่ยมเปนสัญลักษณ 

4. Relationship คือ ความสัมพันธระหวาง Use Case ใชเสนลูกศรและเขียน 

Stereotype <<…>> ที่บอกใหทราบถึงชนิดของความสัมพันธตรงกึ่งกลาง

เสนลูกศรดวย โดยความสัมพันธระหวาง Use Case มี 2 ลักษณะ ไดแก 

Include และ Use  
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2. Class Diagram 

เปนแผนภาพที่ใชในการแสดงกลุมของคลาส โครงสรางของคลาส อินเตอรเฟส 

(Interface) และแสดงความสัมพันธ (Relationship) ระหวางคลาส ซึ่งแผนภาพนี้เปนแผนภาพที่

จะพบมากที่สุดในทาง Object Orientation แสดงตัวอยาง Class Diagram ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.17  ตัวอยาง Class Diagram 

 

ตามที่เคยกลาวไวแลววาสัญลักษณแทน Class นั้นจะใชรูปส่ีเหลี่ยมแบงออกเปน 

3 สวน คือ สวนบน ใหแสดงชื่อคลาส (เปนตัวหนาและขึ้นตนดวยตัวอักษรตัวใหญเสมอในทุกๆคํา) 

สวนกลางแสดง Attribute (คําแรกขึ้นตนดวยอักษรตัวพิมพเล็ก สวนคําตอไปขึ้นตนดวยตัวอักษร

พิมพใหญ) และสวนลางแสดง Operation / Method (เชนเดียวกับการเขียน Attribute คือ คําแรก

ขึ้นตนดวยอักษรตัวพิมพเล็ก สวนคําตอไปขึ้นตนดวยอักษรตัวพิมพใหญ) จากรูปขางตน แสดงให

เห็นถึงการนาํ Relationship มารวมเอาไวในแผนภาพ นั่นคือ Association จะเห็นวามีการเขียนถึง

บทบาทความสัมพันธ (Make) โดยใชลูกศรชี้ไปในทิศทางของคลาสที่มีความสัมพันธดวยและยัง

แสดงใหเห็นถึง Multiplicity อีกดวย (1..1 และ 0..*) 

3. Sequence Diagram 

เปนแผนภาพที่แสดงใหเห็นถึงการปฏิสัมพันธ (Interaction) ระหวางอ็อบเจ็กต

โดยเฉพาะการสง Message ระหวางอ็อบเจก็ตตามลําดับของเวลา (Sequence) ที่เกิดเหตุการณ

ข้ึนจากนอยไปมาก โดยจะมีสัญลักษณแสดงใหเห็นลําดับของการสง Message ตามเวลาสงอยาง

ชัดเจน แสดงลักษณะของ Sequence Diagram ดังรูป  
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รูปที่ 2.18 ลักษณะของ Sequence Diagram 

 

จากรูป Sequence Diagram ประกอบไปดวยสัญลักษณตางๆ ดังนี้ 

1. Actor คือ ผูกระทําตอระบบ 

2. Object คือ อ็อบเจ็กตที่ตองทําหนาที่ 

3. Lifeline คือ เสนแสดงชีวิตของอ็อบเจ็กตหรือคลาส 

4. Focus on Control / Activation คือ จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละ

กิจกรรมในระหวางที่มีชีวิตอยู 

5. A Message คือ คําสั่งหรือฟงกชันที่คลาสหนึ่งสงใหอีกคลาสหนึ่ง ซึ่ง

สามารถสงกลับไดดวย 

6. Call back / Self Delegation คือ การประมวลผลและคืนคาที่ไดภายในอ็อบ

เจ็กตเดียวกัน 

 
  

รูปที่ 2.19 สัญลักษณภายใน Sequence Diagram 

4. Statechart Diagram 

เปนแผนภาพที่แสดงใหเห็นพฤติกรรมของอ็อบเจ็กตเชนเดียวกับแผนภาพในกลุม 

Behavioral Diagram อ่ืนๆ แต Statechart Diagram จะเนนที่การแสดงใหเห็นถึงสถานะ (State) 
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การเปลี่ยนสถานะ (Transition) ที่มีตอเหตุการณ (Event) ทีเกิดขึ้นในชวงชีวิตของอ็อบเจ็กต 1 

ชวง (1 Sequence) แสดงลักษณะของ Statechart Diagram ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.20 ลักษณะของ Statechart Diagram 

 

สัญลักษณที่ปรากฏอยูใน Statechart Diagram มีดังนี้ 

1. Initial State คือ จุดเริ่มตนการเปลี่ยนสถานะ 

2. Final State คือ จุดสิ้นสุดของการเปลี่ยนสถานะ 

3. Transition คือ เสนกระตุนใหเปลี่ยนสถานะ 

4. State คือ สถานะของอ็อบเจ็กต 

 

2.3.4 ขอดีและขอเสียของภาษา UML  
 

ขอดี 

• UML สามารถสะทอนภาพของระบบไดใกลเคียงกับโลกของความเปนจริง

มากที่สุด จึงทําใหเปนเรื่องงายที่จะทําความเขาใจ 

• UML เปนภาษาที่มีแบบแผนแนนอนและเปนหนึ่งเดียว ไมวาใครก็ตามที่มี

สวนเกี่ยวของกับระบบก็สามารถอานและทําความเขาใจแบบจําลองระบบที่

สรางดวยภาษา UML ตัวเดียวกันไดในทิศทางเดียวกัน และเขาใจตรงกัน 

• UML สามารถใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาระบบไดทั้งกระบวนงาน 

นับต้ังแตการสรุปความตองการการวิเคราะหความตองการ การออกแบบ

ระบบ และยังใชเปนเครื่องมือเพื่อชี้แนะแนวทางในการเขียนโปรแกรมไดอีก

ดวย 

• สามารถหาซอฟตแวรที่สนับสนุนการสรางแบบจําลองภาษา UML ตาม

ทองตลาดไดงาย 
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ขอเสีย 

• กรณีที่เปนระบบงานขนาดใหญและจําเปนตองมีการระบุหมายเหตุ (Note) 

ไวดวย จะทําใหแผนภาพดูรกและยุงเหยิงจนเกินไป 

• Business Rule หรือเงื่อนไขทางธุรกิจไมไดถูกจัดใหอยูรวมกันเปนกลุมในที่

เดียวกัน แตกลับกระจัดกระจายกันอยูตามแผนภาพชนิดตางๆ ทําใหการ

ตรวจสอบเงื่อนไขทางธุรกิจที่เกี่ยวของกันเปนไปดวยความยากลําบาก 

• ไมสามารถตรวจสอบความสอดคลองกันของแผนภาพแตละชนิดได 

(Consistency Checking) 

 
2.4 ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) (Khalid Sheikh, 2002) 

2.4.1 ความหมายของระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) 
 

ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) หมายถึง ระบบที่ชวยในการ

จัดการกระบวนการทางธุรกิจ ทั้งหมดในบริษัท ไมวาจะเปนระบบงานขาย ระบบตลาด ระบบ

จัดซื้อ ระบบคลังสินคา ระบบผลิต ระบบบัญชี และอื่นๆ ภายใตฐานขอมูลอันเดียวกัน (แสดงดังรูป

ที่ 2.1) เพื่อใหการทํางานภายในบริษัทเปนไปอยางสอดคลอง เกิดความรวดเร็ว ไมซ้ําซอน และลด

ตนทุนทั้งระบบได รวมทั้งยังจัดการระบบขอมูลสารสนเทศสําหรับ ผูบริหารใหทราบถึงผลการ

ดําเนินงาน เพื่อใชในการกําหนดกลยุทธในการบริหารไดอยางเหมาะสม ถูกตอง และรวดเร็วทัน

การณ  

 
รูปที่ 2.21 แบบจําลองแนวคิดระบบ ERP 
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ระบบ ERP ไดเตรียมไวสําหรับทุกธุรกรรมทั้งแบบการซื้อมา-ขายไป โรงงาน 

โรงแรม โรงพยาบาล ธนาคาร ประกันภัย การขนสง การเชาซื้อ และมูลนิธิ ระบบ ERP ไดเตรียม

สํานักงานและพนักงานเพื่อใหบริษัทสามารถทําธุรกรรมไดดวยคนเพียงคนเดียว ขอมูลใน

ระบบงานจะไหลไปตามโครงสรางของทางธุรกิจ ระบบจะเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นไวบนฐานขอมูลอัน

เดียวกัน และอนุญาตใหผูใชสามารถสราง แกไข หรือสอบถามดูขอมูลไดตลอดเวลาจากเครื่อง

คอมพิวเตอรของตนเองในทุกที่ที่ตองการ ระบบ ERP สามารถแสดงรายการของขอมูลไดหลาย

สกุลเงินพรอมทั้งประมาณการราคาตนทุนตอหนวยและแสดงตนทุนในการขายสําหรับผูบริหาร 

เนื่องจากฐานขอมูลเปนระบบที่มีประสิทธิภาพสูง และงายตอการแกไขเปลี่ยนแปลงในดานของ

การหนาจอการ Interface  

2.4.2 ประวัติความเปนมาและอนาคตของระบบ ERP  
 

ระบบ ERP เร่ิมตนจากซอฟทแวรแพ็คเกจขนาดใหญ  ซึ่งเริ่มแพรหลายตั้งแต        

ทศวรรษ 1970 โดยเริ่มตนจากการใชงานในสวนของการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material 

Requirement Planning : MRP) ในป 1950 ซึ่งในขณะนั้นซอฟทแวรลักษณะนี้ จะใชสนับสนุน

เพียงแคเร่ืองของการจัดการวัตถุดิบเทานั้น ตอมาในระหวางทศวรรษ 1970 ไดมีการเพิ่ม         

แอพพลิเคชันงานใหกับระบบ MRP มากขึ้นเรื่อยๆ   จนเปนผลใหเกิดระบบ MRP II ขึ้น และพฒันา

ตอเนื่องเรื่อยมาจนถึงทศวรรษ 1980 มีการเพิ่มหนาที่งาน (function) ตางๆ มากมายเขาไปใน

ระบบ MRP II จนกระทั่งในทศวรรษ 1990 ระบบ ERP ก็ไดถูกเปดตัวขึ้นเปนครั้งแรก 

วิสัยทัศนในเร่ืองของ การรวบรวมระบบสารสนเทศของทุกกระบวนงานภายใน

บริษัทเขาดวยกัน หรือ “หนึ่งบริษัท หนึ่งระบบ” ไดถูกนําเสนอขึ้นมาตั้งแตทศวรรษ 1970 ซึ่งใน

เวลาขณะนั้น ระบบสารสนเทศในสวนงานตางๆ แทบจะไมไดถูกรวบรวมเขาดวยกันเลย อีกทั้งเมื่อ

มี            แอพพลิเคชันใหมๆ เพิ่มข้ึนมา ก็จะถูกปอนใสเขาไปเปนเสมือนระบบสารสนเทศอีก

หลายๆ สวนที่แยกออกมา ซึ่งสงผลใหเกิดระบบสวนเกิน หรือสวนที่ไมตองการเกิดขึ้น และทําให

โครงสรางของระบบมีความซับซอนมากขึ้น ยกตัวอยางเชน เมื่อมีการปอนขอมูลใหมๆ เกิดขึ้น

อยางตอเนื่อง  มันจะเปนการยากมากที่ระบบสวนยอยๆ ที่แยกออกมาเหลานั้นจะถูกปอนขอมูล

ใหมๆ เหลานั้นไปดวย  ซึ่งสงผลใหการวิเคราะหขอมูลขาดประสิทธิภาพ และคุณภาพ  ซึ่งดวย

เหตุผลดังที่กลาวนี้จึงทําใหมีระบบ ERP เกิดขึ้น โดยในชวงแรกนั้นระบบจะถูกออกแบบมาเพื่อ

สนองตอบความตองการของแตละบริษัท แตเนื่องดวยคาใชจายในการบํารุงรักษาระบบนั้นเพิ่ม

สูงขึ้นอยางรวดเร็ว และบอยครั้งที่ตองลงทุนไปกับการสรางระบบในสวนงานใหมๆ ขึ้นมา จึงทําให
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มี ERP Package เกิดขึ้นในทศวรรษที่ 1990 ซึ่ง ERP Package นี้เองที่สามารถชวยแกปญหา

ตางๆ เหลานั้นได  

แตอยางไรก็ตาม  ระบบ  ERP  ก็เหมือนกับระบบเทคโนโลยีสารสนเทศทั่วๆ ไป ที่

เกิดการเปลี่ยนแปลงขึ้นอยางรวดเร็ว เพราะในชวงทศวรรษ 1980 ระบบ ERP ไดถูกออกแบบมา

สําหรับเมนเฟลมคอมพิวเตอร แตพอยางเขาสูทศวรรษ 1990 กลับถูกแทนที่ดวยโครงสรางแบบ

เครือขาย (Client-server)  และในปจจุบันนี้มีเวอรชันใหมออกมาใหใชงานบนเวปได และ

นอกเหนือจากนี้ฟงกชันง านในระบบ ERP เองก็เพิ่มขึ้นดวย ยกตัวอยางเชน การจัดการหวงโซ

อุปทาน (Supply Chain Management : SCM) การจัดการดานความสัมพันธกับลูกคา 

(Customer Relation Management : CRM) และขอมูลคลังสินคา (Data warehousing) เปนตน   
 

2.4.3 ระบบ ERP ในสวนการบรหิารงานโรงงาน (Manufacturing 
Management System) 

 

 
 

รูปที่ 2.22 แผนภาพระบบ ERP ในสวนการบรหิารงานโรงงาน 

 

ระบบบริหารงานโรงงานประกอบดวย 

1. ระบบวางแผนผลิต (Planning Management) 

2. ระบบการผลิต (Production Management) 

3. ระบบควบคุมคุณภาพ (Quality Control Management) 

4. ระบบการบํารุงรักษา (Preventive and Corrective Maintenance) 

5. ระบบการสอบเทียบเครื่องมือวัด (Calibration System) 

1. ระบบวางแผนผลิต (Planning Management) 

เปนเครื่องมือที่ใชในการเตรียมขอมูลโดยเพื่อชวยในการตัดสินใจในการวางแผน

และกอใหเกิดประโยชนมากที่สุดสําหรับการผลิต ดังนี้  
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1. ประมาณการไดอยางแนนอน   ระบบจะเชื่อมโยงกบัระบบสนิคาคง

คลังเพื่อชวยในการวิเคราะหขอมูลตางๆ ที่ชวยในการผลิตเชนปริมาณ

วัตถุดิบที่จะใชในการผลิต ความพรอมของอุปกรณเครื่องใชในการผลิต ซึ่ง

ถาระบบพบวามีส่ิงใดไมพรอม ระบบจะมีการเตือนใหกับผูวางแผนการผลิต

ทราบเพื่อเปลีย่นแปลงแผนการผลิต ทั้งนีร้ะบบยังสามารถแจงไดวาถาตองมี

การสั่งซื้อวัตถดุิบตางๆ แลวจะตองใชเวลาเทาไร เพื่อชวยในการวางแผนการ

ผลิตทําใหสามารถประมาณการผลผลิตที่จะผลิตไดอยางแนนอน  

2. สรางตารางรายละเอียดการผลิตไดอยางรวดเร็ว ระบบจะนาํสิ่งที่เกีย่วของ

กับการผลิตทัง้หมดมาเปนเงื่อนไขในการวางแผนการผลิต และออกตาราง

การผลิต เพือ่ความสามารถในการใชทรัพยากรในการผลิตใหเกิดประโยชน

มากที่สุด โดยสามารถปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดตลอดเวลา อีกทั้งยัง

สามารถดูรายงานการผลิตไดในลักษณะของ Chart หรือ Tree ได 

3. ชวยพัฒนากระบวนการผลติใหมีคุณภาพมากขึ้น เปนเครื่องมือที่ชวยในการ

พัฒนาความสามารถในการผลิต เพิ่มผลผลิต ลดขั้นตอนในการผลิต ลดคา

ลวงเวลา และใชทรัพยากรของบริษัทใหเกิดประโยชนอยางคุมคา ซึ่งจะเปน

ตัวชวยในการเพิ่มผลผลิตและพัฒนาคุณภาพสินคาของลูกคา  
 

2. ระบบการผลติ (Production Management) 

ระบบการผลิตจะแสดงตารางการผลิต การใชทรัพยากรในการผลิต กระบวนการ

ผลิตและแสดงรายงานการใชทรัพยากรตามประเภทสินคาและใบ Order นอกจากนี้ ระบบจะเก็บ

บันทึกขอมูลที่เกิดขึ้นในการผลิตเพื่อเก็บเปนประวัติและขอมูลในการพัฒนาผลิตภัณฑตอไป 
 

3. ระบบควบคมุคุณภาพ (Quality Control Management) 

 เปนระบบที่ใชสําหรับการกําหนดคุณสมบัติพื้นฐานและคามาตรฐานในการ

ตรวจสอบและบํารุง รักษาสินคาเพื่อใหไดสินคาที่มีคุณภาพ ทั้งนี้รวมถึงการเก็บประวัติของการ

ตรวจสอบคุณภาพตางๆ ไวเพื่อชวยในการพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑและแกปญหาเกี่ยวกับ

คุณภาพของสินคา 
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4. ระบบการบํารุงรักษา (Preventive and Corrective Maintenance System)  

เปนระบบที่ใชในการกําหนดตารางเวลาของการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องใชตางๆ 

เชน เคร่ืองจักร คอมพิวเตอร โดยระบบจะมีการเตือนเมื่อถึงวันที่กําหนด ตรงตามเงื่อนไข วันที่

รับประกัน หรือวันที่หมดอายุ ระบบจะเก็บบันทึกขอมูลและประวัติของการบํารุงรักษาเครื่องมือ

เครื่องใช รวมถึงการกําหนดคามาตรฐานของเครื่องจักรสําหรับการบํารุงรักษา  
 

5. ระบบของการสอบเทียบเครื่องมือวัด (Calibration System)  

เปนระบบสําหรับการตรวจสอบเครื่องมือวัด ใหอยูในระดับที่มาตรฐานสามารถ

รองรับได ระบบจะอนุญาตใหทานกําหนดแผนงานของการสอบเทียบ เก็บบันทึกขอมูลและประวัติ

ของการสอบเทียบเครื่องมือวัดแตละประเภท พรอมทั้งการเปรียบเทียบคาของเครื่องมือวัดกับคา

มาตรฐาน เมื่อมีการสอบเทียบเครื่องมือวัดดวยตวัเอง 

 
2.5 ระบบการจัดการซอมบํารงุรักษา (Maintenance Management System) 

 

ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา เปนระบบของการจัดการเกี่ยวกับกิจกรรมการซอม

บํารุงรักษาในโรงงาน ไมวาจะเปนการวางแผน การควบคุม การจัดองคกรการซอมบํารุงที่

เหมาะสม การใชทรัพยากรตางๆใหคุมคา การบริหารขอมูลขาวสารสารสนเทศการซอมบํารุงรักษา

ที่ดี และอื่นๆ เพื่อที่จะสามารถจัดกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาใหดําเนินไปในทิศทางที่เหมาะสม 

ซึ่งระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ดีนั้น จะสงผลใหเวลาการหยุดของเครื่องจักรลดนอยลง การ

ติดตอประสานงานซอมบํารุงรักษารวดเร็วขึ้น คาใชจายในการซอมบํารุงรักษาลดลง ซ่ึงมีการ

จัดการหนาที่กลุมการซอม 4 กลุมการซอมใหสามารถทํางานรวมกันได ซึ่งประกอบดวย 

1. กลุมงานซอม (Breakdown Maintenance) เปนงานซอมแซมอุปกรณ เมื่อชํารุด

กลับไปใชงานไดเชนเดิม (Fault Recovery) ประกอบดวยขั้นตอนการหาจุดเสีย

(Trouble Shooting) เปลี่ยนชิ้นสวนที่ชํารุด (Component Change) ซอมสราง

ชิ้นสวน (Component Rebuilt) อะไหล (Spare Parts) 

2. กลุมงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลุมงานที่ตองทํา

กิจกรรมเชิงปองกันคือบํารุงมากกวารักษา เพื่อใหเกิดการเสียนอยที่สุดจนถึงไมเกิด

เลย กลุมงานจึงตองมีการทํางานอยางสม่ําเสมอและตอเนื่อง ประกอบดวยขั้นตอน
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ดังนี้  คาดการ-ปองกัน (Predictive) ตรวจสอบสุขภาพ (Condition Monitoring) การ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ซอมใหญ (Turnaround) 

3. กลุมงานปรับปรุง เพิ่มเติม (Modification) คืองานปรับปรุง ขยาย เพิ่มเติมอุปกรณ

เพื่อตอบสนองความตองการดานบํารุงรักษา โดยมีความรูทางดานการออกแบบ

วิศวกรรมเปนพื้นฐาน ประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ บริหารโครงการ (Project 

Management) งานตรวจรับนําเขาใชงาน (Commissioning) งานติดตั้ง

(Installation) วิศวกรรม (Engineering) 

4. กลุมงานวิศวกรรมบํารุงรักษา (Maintenance Engineering) คือ งานจัดโครงสราง

และขบวนการ (Work process) และใชความรูทางวิศวกรรมในกิจกรรมบํารุงรักษา

ทั้งหมด ใหกลุมงานขางตนมีความสอดคลองกัน ประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ ตรวจ

สุขภาพโรงงาน (Plant Analysis) ปรับปรุงระบบบริหาร (Maintenance 

Management Improvement) ปรับปรุงความมั่นคง (Reliability Improvement) 

ปรับปรุงประสิทธิผลเครื่องจักร (Performance Improvement) 

งานวิจัยนี้จะนําทฤษฎีขางตนไปใชในการออกแบบระบบการบริหารเพื่อชวยในการ

ออกแบบการทํางานของโปรแกรมการซอมบํารุง 
 

2.5.1 ระบบการจัดการงานซอมบํารุงรกัษาดวยคอมพิวเตอร 
(Computerized Maintenance Management System,CMMS) 

ระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร คือระบบคอมพิวเตอรที่

รวบรวมหนาที่ตางๆ ของการจัดการซอมบํารุง ตามความเหมาะสมกับแผนซอมบํารุง และส่ิง

อํานวยความสะดวกที่มีอยู ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรโดยทั่วไปมีระบบ

ฐานขอมูลที่ใหผูใชงานใสขอมูลตางๆ จากนั้นโปรแกรมจะทํางานตามคําสั่งงาน และรายงานผล

ของขอมูลขาวสารที่มีโครงสรางแตกตางกัน รูปแบบของระบบนี้แบงออกเปนระบบยอยตางๆ ที่

นํามาประกอบ โดยมีพื้นฐาน ดังนี้ 

1) ระบบอุปกรณ  ระบบนี้ประดวยขอมูลทั่วไปของเครื่องจักร เชน ชนิด ผูผลิต 

หมายเลขอุปกรณ วันที่ติดตั้ง ระยะเวลาการใชงาน ราคา สถานที่ติดตั้ง 

กําหนดการซอมบํารุงเชิงปองกัน อะไหล ประวัติการซอมบํารุงรักษา และ

ขอมูลอ่ืนๆ 
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2) ระบบการสั่งงานซอมบํารุง แบงเปนการสั่งงานซอมจากหนวยงานที่ใช

เครื่องจักร กับการสั่งงานซอมจากการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซึ่งจะเปนการ

สั่งงานอัตโนมัติตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 

3) ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ประดวยการ

ตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องจักรหรืออุปกรณตามคาบเวลา เพื่อปองกันการเสีย

อยางฉุกเฉิน  โดยระบบจะมีการเก็บรายละเอียดความถี่ในการซอม

บํารุงรักษา วันที่เร่ิมบํารุงรักษา เมื่อครบกําหนดเวลา ระบบจะสั่งงานซอม

บํารุง 

4) ระบบควบคุมช้ินสวนอะไหลและคงคลัง ระบบนี้จะทําหนาที่ในการเก็บ

ขอมูลอะไหล เชน ผูผลิต ชื่อ ยี่หอ หมายเลขอะไหล ตัวแทนจําหนวย ราคา 

ระดับการควบคุมของอุปกรณ เปนตน 

 

ระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอรจะมีประโยชน ดังนี้ 

1) ชวยแยกความยุงยากทางดานเทคนิคออกจากความยุงยากทางดานบริหาร 
2) ชวยเชื่อมและจัดเขาดวยกันระหวางขอมูลดานเทคนิคที่ซับซอน 

3) ลดเวลาในการประเมินผลประวัติการซอมบํารุง 
4) เปนระบบเก็บหรือเชื่อมกับระบบที่ เก็บและประมวลผลประวัติ  และ

สมรรถนะของเครื่องจักรในแง ความพรอม(Availability) อัตราการผลิต

(Speed) คุณภาพ(Quality) 

5) ประวัติการซอมเปนพื้นฐานในการวิเคราะหหาสาเหตุการเสียที่ผิดปกติ 
นําไปสูการปรับปรุง(Modification) 

6) ระบบบริหารอะไหลจะเปนรวมอยูในระบบนี้ เพื่องายตอการบริหาร 
7) เปนการเตรียมความพรอมไปสูการพัฒนาความเชื่อถือได(Reliability) 

เพราะมีประวิติการเสียของอุปกรณที่ครบถวน 

8) สนับสนุนการควบคุมวัดผล โดยดัชนีชี้วัดตามมาตรฐานสากล 

 

2.5.2 รายงานประสิทธภิาพของการซอมบํารุงรักษา 
 

สมรรถนะความพรอมใชงาน (Avaibility Performance) คือ ความสามารถของ

เครื่องจักรอุปกรณในการทํางานอยางเหมาะสม ถึงแมวาจะมีความเสียหาย มีการขัดจังหวะ หรือมี
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ขีดจํากัดเกิดชึ้นในทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาก็ตาม สวนหนึ่งของสมรรถนะความพรอมใชงาน

ขึ้นอยูกับคุณลักษณะเฉพาะของระบบเทคนิคและบางสวนขึ้นอยุกับประสิทธิภาพการดําเนินงาน

และการซอมบํารุง 

 

สมรรถนะสนับสนุนการบํารุงรักษา คือ ความสามารถของเครื่องจกัรอุปกรณ ใน

การทํางานไดตามตองการภายใตเงื่อนไขและสภาพการทํางานที่กําหนดในชวงเวลาที่กําหนด ซึ่ง

วัดไดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการรอคอยทรัพยากรสําหรับการซอมบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักร

อุปกรณหยุดงาน หรือเวลารอการซอมเฉลี่ย (MWT : Mean Waiting Time ซึ่งองคกรการบริหาร

และกลยุทธจากฝายผลิตและฝายบํารุงรักษามีอิทธิพลตอสมรรถนสนับสนุนการซอมบํารุงรักษา 

การจัดองคกรที่ไมเหมาะสมจะเสียเวลารอคอยการซอมบํารุงรัษาที่ยาวนานมาก 

 

เวลารอการซอมเฉลี่ย (MWT : Mean Waiting Time) = เวลาที่หยุดรอซอมบํารุง 

               จาํนวนครั้งหยุดซอม 

 

สมรรถนะการซอมบํารุงรักษา คือ ความสามารของเครื่องจักรอุปกรณภายใตสถา

พการใชงานตามกําหนด สามารถกลับคืนสูสภาพเดิมไดหลังจากเริ่มทําการซอมบํารุงรักษาดวย

ขั้นตอนและทรัพยาที่กําหนด สามารถวัดไดในคาของ เวลาหยุดซอมเฉลี่ย (MTTR : Mean Time 

To Repair) ซึ่งวัดไดจากคาเฉลี่ยของเวลาในการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณ 
 
เวลาหยุดซอมเฉลี่ย (MTTR : Mean Time To Repair) = เวลาทีห่ยุดซอมบํารุง 

              จํานวนครั้งหยุดซอม 

 

เวลาหยุดเครื่องจักรเฉลี่ย (MDT : Meandown Time) เปนคาของเวลาเฉลี่ย

ทั้งหมดตั้แตเครื่องจักรเริ่มหยุดทํางานจนกระทั้งเริ่มทํางานไดใหมอีกครั้งหนึ่ง 

 

เวลาหยุดเครือ่งจักรเฉลี่ย (MDT : Meandown Time) = MTTR+MWT 
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2.5.3 การจัดการคลังซอมบํารุง 
 

เนื่องจากในการบํารุงรักษา จะตองเกี่ยวของกับช้ินสวนอะไหลและวัสดุอยาง

หลีกเลี่ยงไมได ดังนั้นจึงตองมีการจัดเก็บสํารองชิ้นสวนอะไหลและวัสดุเพื่อกรณีฉุกเฉินหรือกลาว

อีกนัยหนึ่งคือเพื่อลดเวลาหยุดเครื่องใหสั้นลง แตการที่ตองสํารองชิ้นสวนอะไหลและวัสดุ ทําให

ตองมีคาใชจายทั้งตนทุน คาดอกเบี้ย คาเชาที่ ตลอดจนคาจางเจาหนาที่ควบคุมดูแล เปนตน 

ดังนั้นการจัดการจะตองมีความพอดี 

หนาที่ในการจัดการทางดานพัสดุคือควบคุมวัสดุคงคลังโดยการเลือกเวลาที่จะ

สั่งซื้อและจํานวนที่ส่ังซื้อแตละคร้ัง โดยพิจารณาความตองการตางภายหนา ความไมแนนอนใน

การคาดคะเนราคา ตลอดจนคาใชจายในการสั่งซื้อดวยอยางละเอียด 

 

การแยกพัสดุคงคลังตามความสําคัญ (ABC Analysis) 

 

เนื่องจากวัสดุโดยทั่วไปมักจะปรากฎวา จํานวนประมาณ 30 % เศษของวัสดุ

ทั้งหมดจะมีมูลคารวมกวา 90 % แตอีก 60 % ของวัสดุทั้งหมดจะมีมูลคารวมเพียงประมาณไมกี่

เปอรเซ็นต ดังนั้นเพื่อใหการควบคุมายและเห็นไดตามความสําคัญของรายการวัสดุ นาย H.Ford 

Dickie แหงบริษัท GE ของสหรัฐอเมริกา จึงไดพัฒนาวิธีควบคุมวัสดุแบบ ABC  

ความมุงหมายของวิธี ABC เพื่อเปนการควบคุมเฉพาะรายการที่มีราคาแพงและ

จํานวนนอย สวนพัสดุที่มีราคาต่ําแมจะมีจํานวนมากถึง 60 กวาเปอรเซ็นตของวัสดุทั้งหมดก็ตามก็

ไมมีความจําเปนตองควบคุมอยางเขมงวดและละเอียด เพราะจะทําใหเสียคาใชจายในการเก็บ

ดูแล เก็บรักษาและควบคุมสูง 

แนวทางในการควบคุมของคงคลังประเภทตางๆ 

ประเภท A ของคงคลังในประเภท A เปนของคงคลังที่มีมูลคาสูงและมี

ความสําคัญมาก ดังนั้นจึงควรที่จะควบคุมดูแลของคงคลังประเภทนี้อยางใกลชิด ในการสํารอง

ของคงคลังก็จะสํารองไวในระดับที่ทําใหมั่นใจไดวาจะมีของคงคลังนั้นตอบสนองตอความตองการ

ไดโดยที่มีโอกาสที่จะเกิดของขาดมือนอย 

ประเภท B สําหรับของคงคลังประเภท B ซึ่งเปนของคงคลังที่มีมูลคาและ

ความสําคัญระดับปานกลาง ก็ควรที่จะมีการควบคุมดูแลของคงคลังในระดับพอสมควร ไมควรจะ

มากหรือนอยเกินไป  
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ประเภท C ของคงคลังประเภท C เปนของคงคลังที่มีมูลคาและความสําคัญ

นอยแตมีจํานวนมาก ซึ่งสวนใหญจะไมคุมที่จะมีการติดตามดูแลของคงคลังประเภทนี้อยาง

ใกลชิด การควบคุมดูแลอาจจะทําเพียงงายๆ ไมเสียคาใชจายมากนัก เชน ใชระบบในการบริหาร

ของคงคลังแบบสองกลอง (Two-bin system) เปนตน 

 เมื่อจัดกลุมของพัสดุคงคลัง ตามหลักเทคนิค ABC แลว ข้ันตอไปคือการ

เลือกกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม ซึ่ง Spemcer B. Smith (1989) ได

นําเสนอหลักการทั่วไปในการเลือกกําหนดนโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม สรุป

ไดดังนนี้ 

 

ตารางที ่2.1 นโยบายที่เหมาะสมใหกลุมพัสดุคงคลังแตละกลุม 

ลักษณะ กลุม A กลุม B กลุม C 

1.การควบคุม 

(Control) 

เขมงวด ปานกลาง ไมเขมงวด 

2.มูลภัณฑกนัชน 

(Safety Stock) 

ต่ํา ต่ํา สูง 

3.การทาํนายความ

ตองการ 

(Forecasting) 

Exponential 

Smoothing with 

management review  

Exponential 

Smoothing 

Simple average 

4.ขนาดของลอต (Lot 

Sizing) 

Wagner – Whitin LTC EOQ with large 

safety Stocks 

5.การตรวจนบั 

(Cycle Count) 

รายเดือน รายไตรมาส รายป 

6.การวิเคราะหคุณคา 

(Vaule analysis) 

สูงสุด ปานกลาง นอยสุด 

7.อ่ืนๆ - ติดตามผลอยูเสมอ 

- การวิเคราะหเวลานาํ 

(Lead time analysis) 

- คาตางๆ อาจใชการ

ประมาณได 

- คาตางๆ อาจใชการ

ประมาณหยาบๆ ได 

- การตัดสินใจ ใชหลัก

งายๆ ทัว่ไป 
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2.6 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
 

กระบวนงานการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตมีรูปแบบกระบวนงานที่หลากหลาย 

ไมมีมาตรฐานที่แนนอน จนในป พ.ศ.2545 S.O. Duffuaa , M. Ben daya , K.S. Al-Sultan , A.A 

Andijani ไดเสนอแนวคิดกระบวนงานซอมบํารุงเพื่อไปใชในการจําลองสถานการณในงานวิจัยชื่อ 

A generic Conceptual simulation model for Maintenance Management จากเอกสาร 

Journal of Quality in Maintenance Engineering ซึ่งงานวิจัยนี้มีกระบวนงานซอมบํารุงออกมา 7 

กระบวนงานคือ 1.รูปแบบเฉพาะในการซอมบํารุง 2.ภาระงานซอม 3.วางแผนและจัดตาราง 4.

อะไหลและเครื่องมือ 5.อุปกรณ 6.คุณภาพ 7.การประเมินผล 

ปญหาในการดําเนินงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตเปนสิ่งทีควรมีการแกไขเพื่อใช

ในการออกแบบระบบ โดยปญหาสวนใหญที่พบในอุตสาหกรรมคือไมมีการวางแผนการซอมบํารุง 

ไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในป พ.ศ. 2540 พรสวรรค ภูยาธร ไดศึกษาปญหาและปรับปรุง

ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพิ่มระยะเวลาระหวางการ

เกิดเหตุขัดของ ซึ่งพบวาเมื่อมีการเสียของเครื่องจักร จะไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจกัร

มาวิเคราะหเพื่อนําไปใชในการวางแผนการบํารุงรักษา ผลที่ไดคือแผนการบํารุงรักษารายป ราย 5 

ป และการจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจักร และการจัดระบบเอกสารในงานบํารุงรักษา ซึ่ง

สามารถชวยเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพิ่มข้ึน  

ในแตละกระบวนงานนั้นจะมีงานวิจัยเพื่อชวยออกแบบ โดยในกระบวนการจัดตารางการ

ทํางานซอมบํารุง ในป พ.ศ. 2540 Noemi M. Paz , William Liegh  ไดเสนองานวิจัยชื่อ 

Maintenance Scheduling : Issue Result and Research needs จากเอกสาร Journal of 

Quality in Maintenance Engineering  โดยศึกษาการจัดตารางงานซอมจากงานวิจัยตางๆ และ

จากการทํางานจริง ไดหลักการการจัดตารางงานซอมบํารุง คือเรียงจากงานซอมบํารุงเมื่อเสีย 

(Breakdown Maintenance) เปนมีความสําคัญอันดับแรก ตามดวยการบํารุงรักษาเชิงแกไขและ

การบํารุงรักษาเชิงปองกนัตามลําดับ และเรียงตามความสําคัญของเครื่องจักร ในกระบวนงานการ

จัดการคลังซอมบํารุง ในป พ.ศ. 2541 ชนินทร คุณรักษา ไดศึกษาอะไหล 2 ประเภทคืออะไหล

ทั่วไปและอะไหลที่ตองมีไวอยูเสมอ (Insurance Item) สําหรับอะไหลทั่วไปทําการจําแนกดวย

เทคนิค ABC Analysis และเสนอนโยบายควบคุมนโยบาย จุดสั่งซื้อและระดับส่ังซื้อ อะไหลที่ตอง

มีใชอยูเสมอ (Insurance Item) ไดประยุกตทฤษฎีแถวคอยสําหรับหนวยบริการหลายหนวย  ใน

การกําหนดระดับอะไหลที่เหมาะสม รวมทั้งวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) ของ

อัตราสวนชวงเวลานําเฉลี่ยและชวงเวลาการใชงานกอนการเสียหายเฉลี่ยวามีผลตอระดับการเก็บ
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อะไหล ในกระบวนงานการประเมินผล ในป พ.ศ. 2543 ธาราริน อรามเจริญ ไดออกแบบวิธีการวัด

สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุง ทําใหไดโครงสรางระบบกิจกรรมงานซอมบํารุงแบงเปน 3 

สวนคือการจัดการองคกรการซอมบํารุง การจัดการดานทรัพยากรการซอมบํารุง และการจัดการ

ดานการดําเนินการซอมบํารุง อีกทั้งไดตัวชี้วัดระบบการจัดการการซอมบํารุงเปน 2 ประเภทคือ

ตัวชี้วัดสมรรถนะเชิงจิตพิสัย และการวัดสมรรถนะเชิงวัตถุ และเมื่อนําไปใชกับโรงงานพบวาตัววัด

สมรรถนะสามารถเสนอแนะผูบริหารใหไดรับรูถึงศักยภาพที่แทจริงในระบบการซอม และเปน

ขอมูลปอนกลับในการซอมบํารุง  

หลังจากการออกแบบกระบวนงาน มีการออกแบบระบบสารสนเทศในการสนับสนุนการ

ดําเนินงานการซอมบํารุง โดยศึกษาจากงานวิจัยที่ออกแบบและสรางระบบการจัดการงานซอม

บํารุงดวยคอมพิวเตอร ในป พ.ศ. 2542 พีระ กรัยวิเชียร ไดศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมประเภท

รับจางเจียรชิ้นงานโลหะดวยเครื่องอัตโนมัติ เพื่อสรางระบบการจัดการซอมบํารุงดวยคอมพิวเตอร

สําหรับอุตสาหกรรมประเภทนี้ โดยสรางระบบออกมาเปน 5 ระบบ ไดแก 1.ระบบอุปกรณ 2 ระบบ

การสั่งงานซอมบํารุง 3.ระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน 4.ระบบอะไหลและวัสดุซอมบํารุง 5.

ระบบอรรถประโยชนซอมบํารุงรักษา ซึ่งทําใหโรงงานมีการสั่งงานและการรายงานผลการซอม

บํารุงรักษามีความถูกตอง สะดวก และรวดเร็วกวาระบบการซอมบํารุงแบบเดิม และในป พ.ศ. 

2545 ภูษิต สารพานิช ศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตหัวอาน-เขียนคอมพิวเตอร เพื่อสรางระบบ

การจัดการซอมบํารุงดวยเครือขายคอมพิวเตอรสําหรับอุตสาหกรรมประเภทนี้ โดยสรางระบบ

ออกมาเปน 5 ระบบ ไดแก 1.ระบบความตองการซอมบํารุงเครื่องจักร 2.ระบบการทํางานเมื่อมี

การแจงซอม 3.ระบบเตือนเมื่อเครื่องจักรอุปกรณตองการซอมบํารุงจากสายการผลิต 4.ระบบการ

แกไข บันทึกขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ 5.ระบบประมวลผลและการรายงาผลการซอม

บํารุงรักษา และวัดผลพบวาการรอคอยการซอมลดลง 3.42 % การทํางานซอมบํารุงลดลง 6.95 % 

การขัดของเครื่องจักรและอุปกรณลดลง 10.37 % 

 



บทที่ 3 

 
การออกแบบระบบ 

 
3.1 แนวคิดในการออกแบบระบบ 
 

การออกแบบกระบวนงานและระบบสารสนเทศสนับสนุนการดําเนินงานของระบบการ

ซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตเริ่มจากการศึกษากระบวนงานระบบการซอมบํารุงใน

อุตสาหกรรมการผลิตและปญหาที่เกิดขึ้นจากผูใชงาน งานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของ เพื่อนําความ

ตองการมาใชในการออกแบบระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 

จากผลการศึกษาที่มีผลตอการออกแบบระบบ ประกอบดวย 4 ผลการศึกษาคือ 

1.  กระบวนงานระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตจากการใชงานในปจจุบนัดงั

รูปที่ 3.1 

2.  กระบวนงานระบบการซอมบํารุงจากงานวจิัยที่เกี่ยวของ (S.O. Duffuaa , M. Ben 

daya , K.S. Al-Sultan , A.A Andijani : 2545) ดังรูปที่ 3.2   

3.  ปญหาที่พบจากการศึกษาการดําเนินงานระบบการซอมบํารุงในปจจุบันจากผูใชงาน

ประกอบกับการคนควาขอมูลทางวิชาการ (วัฒนา เชียงกูล, เกรียงไกร ดํารงรัตน : 

2546) พบวาโรงงานในประเทศไทยมีปญหา ดังนี้ 

• การซอมบํารุงโดยอาศัยประสบการณและความชํานาญของพนักงานเทานั้น ไม

มีการจัดการการซอมและการวางแผนการซอมบํารุง  

• การติดตามผลการซอมบํารุงทําไดลาชา ไมมีประสิทธิภาพ 

• ไมมีการเก็บประวัติการซอมบํารุง 

• ไมมีบํารุงรักษาเชิงปองกัน(Preventive Maintenance) มีเพียงการซอมเมื่อเกิด

เครื่องเสียเทานั้นทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการทํางาน (Idle time) เปนตน   

• ไมมีการประเมินผลการดําเนินงานซอม 

4.  ทฤษฎีระบบการจัดการงานซอมบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร (Computerized 

Maintenance Management System,CMMS) ประกอบดวยระบบยอยพื้นฐาน 

(วัฒนา เชียงกูล, เกรียงไกร ดํารงรัตน : 2546) ดังนี้  

• ระบบอุปกรณ  
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• ระบบการสั่งงานซอมบํารุง  

• ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

• ระบบควบคุมช้ินสวนอะไหลและคงคลัง 

เมื่อนํามาผลการศึกษาเปรียบเทียบกัน จะไดแนวคิดกระบวนงานและระบบสารสนเทศ

สนับสนุนการดําเนินงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต จากการเปรียบเทียบดัง

แสดงในตารางที่ 3.1 ออกมาเปนดังนี้ 

1. การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

2. การรองขอการซอม (Work Requisition) 

3. การวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan) 

4. การจัดตารางการทํางาน (Scheduling) 

5. การบริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

6. การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 

7. การปดงาน (Closing Job) 

8. การประเมินงานซอม (Evaluation) 

 

ระบบการบริหารงานซอมบํารุงสามารถแยกเปน 2 สวนหลักประกอบดวย การจัดการดาน

ดําเนินการซอมบํารุง (Maintenance Operation) และการจัดการทรัพยากร (Maintenance 

Resource Management) โดยนํากระบวนงานมาแบงไดดังนี้ 

การจัดการดานดําเนินการซอมบํารุง (Maintenance Operation) 

1. การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

2. การรองขอการซอม (Work Requisition) 

4. การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 

5. การปดงาน (Closing Job) 
 

การจัดการทรัพยากร (Maintenance Resource Management) 

1.การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

2.การจัดตารางการทํางาน (Scheduling) 

3.การวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan) 

4.การบริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

5.การประเมินงานซอม (Evaluation) 
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แจงซอม (Work Request)

งานบํารุงรักษาเชิงปองกันรับใบแจงซอม

เปดใบสั่งงาน (Open Work Order)

กําหนดวันทํางาน (Scheduling)

พิมพใบสั่งงาน

ดําเนินงานซอม การบริหารคลังอะไหล เครื่องมือ

การจัดหา
คืนเครื่องจักรใหฝายผลิต

ปดงาน (Close Work Order)

ประเมินงานซอม (Evaluation)

ประเมินทรัพยากรที่ใช

 
 

 

รูปที่ 3.1 กระบวนงานระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตจากการใชงานในปจจุบนั 
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รูปที่ 3.2 กระบวนงานระบบการซอมบํารุงจากงานวิจัยที่เกี่ยวของ (S.O. Duffuaa , M. Ben daya 

, K.S. Al-Sultan , A.A Andijani : 2545) 
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ตารางที ่3.1 การเปรียบเทยีบผลการศึกษาในการออกแบบกระบวนงานและระบบสารสนเทศ
สนับสนนุการดําเนนิงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 

 
กระบวนงานที่

ศึกษา 

กระบวนงาน

จากงานวิจัย 
ปญหาท่ีพบ 

ระบบยอยตาม

ทฤษฎี 
วิธี สรุปกระบวนงาน 

- งานบํารุงรักษา

เชิงปองกัน 

- Planned 

Maintenance 

ไมมีการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน(Preventive 

Maintenance) 

ระบบการ

บํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

(Preventive 

Maintenance) 

สรางเปนหนาท่ี การจัดการการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(Preventive 

Maintenance) 

- แจงซอม 

- รับใบแจงซอม 

- Unplanned 

Maintenance 

- - สรางเปนหนาท่ี การรองขอการซอม 

(Work Requisition) 

- เปดใบส่ังงาน 

- ประเมิน

ทรัพยากรท่ีใช 

-Maintenance 

Load 

- Work Order 

Planning 

ไมมีการจัดการการ

ซอมและการวาง

แผนการซอมบํารุง 

- สรางเปนหนาท่ี การวางแผนงานซอม

บํารุง (Maintenance  

Plan) 

- กําหนดวัน

ทํางาน 

- Scheduling 

- Dispatching 

- - สรางเปนหนาท่ี การจัดตารางการ

ทํางาน (Scheduling) 

- พิมพใบส่ังงาน 

- ดําเนินงานซอม 

- Execution - ระบบการสั่งงาน

ซอมบํารุง 

มีการพิมพใบส่ัง

งานเมื่อจัดตาราง

การทํางาน 

การทํางานซอม 

(Maintenance 

Operation) 

- การบริหารคลัง

อะไหล 

- การจัดหา 

- Maintenance 

Support 

Functions  

- ระบบควบคุม

ชิ้นสวนอะไหลและ

คงคลัง 

สรางเปนหนาท่ี การบริหารคลังซอม

บํารุง (Maintenance 

Inventory) 

- คืนเครื่องใหฝาย

ผลิต 

- ปดงาน 

 - - สรางเปนหนาท่ี การปดงาน (Closing 

Job) 

ไมมีการประเมินงาน

ซอม 

- สรางเปนหนาท่ี - ออกรายงาน -Maintenance 

Report and 

Maintenance 

Measures 

การติดตามผลการ

ซอมบํารุงทําไดลาชา 

ไมมีประสิทธิภาพ 

- มีการสรางสถานะ

ใบส่ังงานเพื่อ

ประสิทธิภาพใน

การติดตาม 

  ไมมีการเก็บประวัติ

การซอมบํารุง 

ระบบอุปกรณ สรางฐานขอมูล

อุปกรณ  

การประเมินงาน 

(Evaluation) 
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3.2 กิจกรรมภายในระบบ (Use Case) 
 
ระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต (Maintenance Management System) 

สามารถอธิบายการทํางานไดดวยแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use 

Case Diagram) ซึ่งจะอธิบายเกี่ยวกับกิจกรรมภายในระบบและผูที่มีสวนเกี่ยวของกับกิจกรรม

นั้นๆ ในรูปแบบของแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรมในระบบ (Use Case) และผู

ที่มีสวนเกี่ยวของในกิจกรรมนั้น (Actor) 

ในการออกแบบกิจกรรมภายในระบบนั้นไดนําแนวคิดมาใชเปนแนวทางเพื่ออกแบบระบบ

โดยมีแนวคิดในการออกแบบดังนี้ 

• พิจารณากิจกรรมหลักในการทํางานที่เกิดขึ้นกับระบบ (Use Case) เพื่อกําหนด

ขอบเขตในการทํางานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 

• พิจารณาผูเกี่ยวของกับกิจกรรม (Actor) ซึ่งเปนผูเกี่ยวของในการดําเนินการในแตละ

กิจกรรมนั้นๆ 

• พิจารณากิจกรรมยอยอันอาจเกิดขึ้นนอกเหนือจากกิจกรรมหลัก 

• กําหนดความสัมพันธระหวางกิจกรรมสวนตางๆกับผูเกี่ยวของกับกิจกรรม 

 

ระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต (Maintenance Management System) ที่

ผูวิจัย ประกอบดวย 8 กระบวนงานหลักตามกระบวนงานซอมบํารุง โดยมีผูที่มีสวนเกี่ยวของ 4 คน 

คือ ผูวางแผนการซอมบํารุง (Maintenance Planner) พนักงานซอมบํารุง (Maintenance 

Operator) พนักงานที่รองขอการซอม (Request Operator) และพนักงานควบคุมคลังซอมบํารุง 

(Maintenance Inventory) รวมกับ 1 ระบบที่เกี่ยวของคือ ระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(Preventive Maintenance) ดังที่นําเสนอไดในตารางกิจกรรมภายใน (Use Case Table), 

แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use Case Diagram) และแผนแบบ

รายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case Template) ดานลาง 
 

3.2.1 ตารางกจิกรรมภายในระบบ (Use Case Table) 

 
การวิเคราะหกระบวนงานขั้นแรก เร่ิมจากวิเคราะหผูที่เกี่ยวของกับระบบ (Actor) 

การดําเนินงานทั้งหมด โดยจะแสดงรายละเอียดของกิจกรรมตางๆที่ผูเกี่ยวของกับระบบไดมีสวน
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เกี่ยวของ ซึ่งแสดงดวยกิจกรรมภายในระบบ (Use Case Table) และในระบบการดําเนินงานซอม

บํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

 

ตารางที ่1.1 ตารางกจิกรรมภายในระบบ (Use Case Table) ของระบบการบริหารการซอมบํารุง

ในอุตสาหกรรม 
 

No. Actor Case Description 

1 พนกังานวางแผน

การซอมบํารุง 

(Maintenance 

Planner) 

- ตั้งคาเครื่องจักร (Setup 

Machine) 

ตั้งคาเครื่องจกัรที่ใชในระบบการ

บริหารการซอมบํารุง 

  - ตั้งคาการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนั (Setup Preventive 

Maintenance) 

ตั้งคาการบาํรุงรักษาเชิงปองกนัที่

ใชในระบบการบริหารการซอม

บํารุง 

  - ตั้งคาพนักงาน (Setup 

Operator) 

ตั้งคาพนักงานซอมบํารุงทีอ่ยูใน

ระบบการบริหารการซอมบํารุง 

  - ตั้งคาทกัษะ (Setup Skill) ตั้งคาทกัษะในการซอมบํารุงที่ใช

ในระบบการบริหารการซอมบํารุง 

  - ตั้งคากลุมพนักงาน (Setup 

Group) 

ตั้งคากลุมพนกังานซอมบํารุงที่

ใชในระบบการบริหารการซอม

บํารุง 

  - ตั้งบริษัทจางเหมางาน 

(Setup Outsource) 

ตั้งคาบริษัททีรั่บเหมางานซอม

บํารุงเพื่อใชในระบบการบริหาร

การซอมบํารุง 

  - ตั้งคาสถานที่ (Setup 

Location) 

ตั้งคาสถานทีท่างกายภาพเพื่อใช

ในระบบการบริหารการซอมบํารุง 

  - ตั้งคาแผนก (Setup 

Department) 

ตั้งคาแผนกเพือ่ใชในระบบการ

บริหารการซอมบํารุง 

  - ตั้งคาตารางการทาํงานของ

พนกังาน (Setup Operator 

ตั้งคาตารางการทํางานของ

พนกังานเพื่อใชในการจัดตาราง
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No. Actor Case Description 

Schedule) การทาํงาน 

  - สรางการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนั (Create Preventive 

Maintenance) 

สรางการบํารุงรักษาเชงิปองกัน

เพื่อระบุงานบาํรุงรักษาเชิง

ปองกนัที่ใชในแตละเครื่องจักร 

  - สรางใบสั่งงาน (Create 

Work Order) 

สรางใบสั่งงานเพื่อเปนเอกสารที่

แจงรายละเอยีดการซอมบํารุง

ใหแกพนักงาน 

  - วางแผนใบสัง่งาน (Plan 

Work Order) 

วางแผนทรพัยากรที่ใชในแตละ

ในสั่งงาน 

  - จัดตารางการทํางานของ

ใบส่ังงาน (Schedule Work 

Order) 

จัดตารางการทํางานของแตละ

ใบส่ังงานเพื่อใชในการ

กําหนดเวลาทาํงานใหกับ

พนกังานซอมบํารุง 

  - รวบรวมขอมลู (Collect 

data) 

รวบรวมผลในการซอมบํารุงใน

แตละใบสั่งงาน 

  -  สรางใบรองขอการซอม 

(Create Work Request) 

สรางใบรองขอการซอมเมื่อมี

ความผิดปกตขิองเครื่องจักร หรือ

เครื่องจักรเสีย 

2 พนกังานซอมบํารุง 

(Maintenance 

Operator) 

- รวบรวมขอมลู (Collect 

data) 

รวบรวมผลในการซอมบํารุงใน

แตละใบสั่งงาน 

  -  สรางใบความตองการซอม 

(Create Work Request) 

สรางใบความตองการซอมเมื่อมี

ความผิดปกตขิองเครื่องจักร หรือ

เครื่องจักรเสีย 

3 ระบบงานซอม

บํารุงเชงิปองกัน 

(Preventive 

Maintenance) 

-  สรางใบความตองการซอม 

(Create Work Request) 

สรางใบความตองการซอมเมื่อถึง

คาบเวลาที่กาํหนดไวในการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั 

(Preventive Maintenance) 

4 พนกังานที่รองขอ -  สรางใบรองขอการซอม สรางใบรองขอการซอมเมื่อมี
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No. Actor Case Description 

การซอม (Request 

Operator) 

(Create Work Request) ความผิดปกตขิองเครื่องจักร หรือ

เครื่องจักรเสีย 

5 พนกังานควบคุม

คลังแผนกซอม 

(Maintenance 

Inventory) 

- ตั้งคาพัสดุ (Setup Item) ตั้งคาพัสดุเพื่อใชในการบริหาร

คลังซอมบํารุง 

  - บริหารคลัง (Manage 

Inventory) 

บริหารคลัง ไดแก การจอง  เบิก 

จาย คนื ส่ังซื้อและรับพัสดุ 

 

3.2.2 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use Case 
Diagram) 

 

แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use Case Diagram) เปน

ภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางผูที่เกี่ยวของ (Actor) และกิจกรรมภายใน (Use Case) ของ

ระบบการบริหารการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.3 และ 3.4 
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Matenance Planner

Maintenance Management

Maintenance Operator

Request Operator

Maintenance Inventory

Setup

Create Preventive Maintenance

Create Work Request

Create Work Order

Plan Work Oder

Schedule Work Order

Collect Data

Manage Inventory

PM System Operate Maintenance

 
 

 

รูปที่ 3.3 แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมและผูที่เกีย่วของ (Use Case Diagram) ของระบบ

การซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 
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Maintenance Planner

Setup

Setup Machine

Setup Inventory

Setup Operator

Setup Skill

Setup Group

Setup Schedule Operator

Setup Outsource

Setup PM

Maintenance Inventory

Setup Type

 
 
รูปที่ 3.4 แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมและผูที่เกีย่วของ (Use Case Diagram) ของการตั้ง

คาระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 
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3.2.3 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case Template) 

 

จากการวิเคราะหระบบเพื่อแสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆกับ

ผูเกี่ยวของระบบนั้น ไดแสดงรายละเอียดของกิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นทั้งหมด ซึ่งสามารถอธิบาย

รายละเอียดของกิจกรรมตางที่เกิดขึ้นในระบบไดโดยใชเครื่องมือแผนแบบรายละเอียดกิจกรรม

ภายในระบบ (Use Case Template) 

Use Case Template สามารถใชเพื่ออธิบายถึงขั้นตอนในการทาํงานหลักนั้นๆได 

โดยจะมีรายละเอียดตางๆไดแก  

• Basic  ชื่อกิจกรรมหลักที่ครอบคลุมกิจกรรมที่ตองการอธิบาย 

• Usecase  ชื่อของกิจกรรมที่ตองการอธิบาย 

• Precondition  ขอกําหนดเบื้องตนกอนดําเนินการทํากิจกรรมนี้ได 

• Successful Post Condition  ผลลัพธหาดําเนินการกิจกรรมนี้สําเร็จ 

• Failed Postcondition สาเหตุที่ทําใหไมสามารถทํากิจกรรมนี้ไดสําเร็จ 

• Primary,Secondary Actors   ผูเกี่ยวของกับกิจกรรมนี้ 

• Flow of Events ข้ันตอนในการดําเนินงานตามกิจกรรมตางๆ 

โดยรายละเอียดแผนแบบรายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case 

Template) ของกิจกรรมภายใน (Use Case) ไดแสดงตัวอยางของการตั้งคาเครื่องจักรในตารางที่ 

3.2 และกิจกรรมอื่นๆทั้งหมดในระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต จะไดแสดงตอไปใน

ภาพผนวกแผนแบบรายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case Template) 
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ตารางที ่3.2 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case Template) ของการตั้งคา

เครื่องจักร 
 

Basic Setup 

USECASE 1 ตั้งคาเครื่องจกัร (Setup Machine) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลเครื่องจักร 

Failed  Postcondition 

ยกเลิกการตั้งคา

เครื่องจักร (Setup 

Machine) 

 

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

  1. 
ระบบแสดงรายการเครื่องจกัร 

(Machine) ทัง้หมดที่ม ี

 2. 

พนกังานสามารถคนหาเครือ่งจักร 

(Machine) ทีม่ีอยูเพื่อมาแสดง

รายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูล

เครื่องจักร (Machine) 

  3. เพิ่มเครื่องจกัร (Machine) ใหม 

 4. 

เพิ่มช้ินสวนพสัดุ (Item) ในประเภท

อะไหล (Spare part) วา

ประกอบดวยอะไร จํานวนเทาไร 

  5. 

เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดของขอมูลของ

เครื่องจักร (Machine) 

 6. 

บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บ

ขอมูลการตั้งคาเครื่องจักร 

(Machine) 
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Closing Job Evaluation Maintenance 

Inventory 

Maintenance 

Operation 

Maintenance  

Plan 
Scheduling 

 

Work Requisition 
Preventive 

Maintenance 

3.3 กระบวนงานของระบบการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 
 

ระบบการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตที่ออกแบบ มีกระบวนงานทั้ง 8 

กระบวนงานแสดงโดยแผนภูมิแบบโซแหงคุณคา (Value Chain) และแผนภาพการไหลของ

กระบวนงานของระบบบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต (Business Process Flow 

Chart) ดังนี้ 

กระบวนงานซอมบํารุงประกอบดวย 8 กระบวนงาน  คือ 

1. การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

2. การรองขอการซอม (Work Requisition) 

3. การวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan) 

4. การจัดตารางการทํางาน (Scheduling) 

5. การทํางานซอม (Maintenance Operation) 

6. การบริหารคลงัซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

7. การปดงาน (Closing Job) 

8. การประเมินงานซอม (Evaluation) 

ดังแสดงในรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 3.5 กระบวนงานการบริหารงานซอมบํารุงในอตุสาหกรรมการผลิต 
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3.3.1 การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive Maintenance) 
 

กระบวนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือการซอมบํารุงในขณะที่เคร่ืองจักรยังไมมี

อาการเสีย หรือผิดปกติ เพื่อปองกันอาการเสียของเครื่องจักร และสามารถแบงได 5 ประเภท คือ 

1.การทําความสะอาด 2.การหลอล่ืน 3.การตรวจสอบ 4.การเปลี่ยนอะไหล 5.การปรับแตง  

กระบวนงานในการบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบดวย 6 กระบวนงานคือ 1. 

สรางมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Create Standard PM)    2. สรางการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันใหเครื่องจักร (Create PM Machine) 3. สรางใบสั่งการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Create PM 

Work Order) 4. สรางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันระยาว (Create Master Plan PM) 5.สรางใบ

ตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน (Create Usage Meter Check List) 6. สรางใบตรวจสอบการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันประจําวัน (Create Daily PM Check List) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหง

คุณคา ดังรูปที่ 3.6 และแสดงแผนภาพการไหลของกระบวนงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันของ

ระบบ (Business Process Flow Chart) ดังรูปที่ 3.7 
 

 
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.6 กระบวนงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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1. สรางมาตรฐานการบํารงุรักษาเชิงปองกัน (Create Standard PM)       

สรางมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Create Standard PM) คือการสราง

การบํารุงรักษาที่ใชกับเครื่องจักรไดหลายเครื่อง โดยตองมีคาบเวลาในการตรวจสอบหรือปริมาณ

การใชงานที่ครบกําหนดเวลาในแตละกิจกรรมการซอมบํารุง เชน การเพิ่มสารหลอล่ืน การทํา

ความสะอาด การตรวจสอบ เปนตน  

 

2. สรางการบาํรุงรักษาเชิงปองกันใหเครื่องจักร (Create PM Machine) 

เลือกเครื่องจักรและนํามาตรฐานงานซอมบํารุงมาใสในแตละเครื่อง โดยกําหนด

ทรัพยากรที่ใช วิธีการซอม และรายละเอียดตางๆ 

 

3. สรางใบสั่งการบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Create PM Work Order) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันในแตละเครื่องจักรที่มีรอบเวลาการทํางานที่เทากัน จะ

รวมกันเปนใบสั่งการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ในลักษณะใบตรวจสอบ (Check List) ในสวนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีรอบเวลาการทํางานที่แตกตางจะเปนใบสั่งงานเฉพาะงาน 

 

4. สรางแผนการบํารุงรกัษาเชิงปองกันระยาว (Create Master Plan PM) 

การทําแผนระยะยาวทําเพื่อตรวจสอบเวลาในการปดเครื่องจักร และตรวจสอบ

ปริมาณชั่วโมงทํางานที่ใช โดยมีการแจงระยะเวลาการปดเครื่องไปฝายการวางแผนการผลิต และ

ฝายควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ (Shop Floor Control) หลังจากการวางแผนการบํารุงรักษา

ระยะยาวเสร็จ จะมีการแจงพัสดุที่ใช สงไปยังคลังซอมบํารุง 
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5. สรางใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน (Create Usage Meter Check 
List) 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันบางงานมีการกําหนดโดยปริมาณการใชงาน ซึ่งเปนเลข

วัดตางๆ เชน ปริมาณผลิตภัณฑ ปริมาณการหมุนของเครื่องจักร เปนตน ดังนั้นจึงมีการสรางใบ

ตรวจสอบเลขวัดการใชงาน และจะมีการแจงการบํารุงรักษาเชิงปองกันเมื่อถึงเลขวัดที่กําหนด 

 

6. สรางใบตรวจสอบการบํารุงรักษาเชิงปองกันประจาํวัน (Create Daily PM 
Check List) 

 การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่พนักงานประจําเครื่อง

ทําเปนประจําทุกวัน โดยไมตองใชทักษะงานซอมบํารุง เชน การทําความสะอาดเครื่องจักร การ

ตรวจสอบเสียงที่เกิดข้ึน การตรวจสอบเครื่องจักรดวยตา เปนตน และของพนักงานในแผนกซอม

บํารุงในการบํารุงรักษาเครื่องจักรสวนกลาง เชน ปมน้ํา ปมลม เปนตน 
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รูปที่ 3.7 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
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3.3.2 การรองขอการซอม (Work Requisition) 
 

การรองขอการซอมบํารุงแบงไดเปน 3 ประเภทคือ 1.การซอมบํารุงเมื่อเสีย 

(Breakdown Maintenance) 2.การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Corrective Maintenance) 3.การ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ซึ่งการรองขอการบํารุงรักษาเชิงปองกันตาม

คาบเวลาจะเปนการสรางการรองขอการซอมอัตโนมัติ โดยจะแตกตางกับการซอมบํารุงรักษา

ฉุกเฉิน การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามเลขวัดปริมาณการใช

งานที่มีพนักงานเปนผูรองขอ   

การรองขอการซอม (Work Requisition) ประกอบดวย 1.การรองขอตาม

คาบเวลา 2.การสรางใบรองขอการซอมโดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.8 และ

แสดงแผนภาพการไหลของกระบวนงานการรองขอการซอมของระบบ (Business Process Flow 

Chart) ดังรูปที่ 3.9 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 กระบวนงานการรองขอการซอม 

 

1. การรองขอตามคาบเวลา (Period Work Requisition) 

ระบบจะสรางการรองขอ เมื่อถึงตามคาบเวลาที่กําหนดไวจากใบสงงานการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Work Order) โดยระบบจะรองขอตั้งแตมีการ

ตั้งคาเริ่มตนการบํารุงรักษาเชิงปองกันหรือการบํารุงรักษาครั้งลาสุดเสร็จสมบูรณ 
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2. การสรางใบรองขอการซอม (Create Work Requisition) 

การสรางใบรองขอการซอมสรางไดจากพนักงานประจําเครื่องจักรในงานซอมบํารุง

ที่เขามาทั้ง 2   ประเภท การซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) และการซอม

บํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) ซึ่งพนักงานตองมีการแจงหัวหนาประจํา

หนวยงานหรือประจําแผนกกอนสรางใบรองขอการซอมสงไปท่ีหนวยงานซอมบํารุง และการสราง

ใบรองขอการซอมสรางไดจากพนักงานในแผนกที่ไปตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน (Usage 

Meter) เมื่อถึงคาเปาหมายจึงมีการแจงบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการพบสิ่งผิดปกติจาก

ตรวจสอบเครื่องจักรที่ไมมีพนักงานประจําเครื่อง เชน ปมลม ปมน้ํา เปนตน ซึ่งอยูในความ

รับผิดชอบของหนวยงานซอมบํารุง  

 
 
 
 

กระบวนงานการรองขอการซอม (Work Request)

OperatorMaintenance Planner PM SystemMaintenance Operator

เมื่อถึงเลขวัดที่กําหนด

ตรวจสอบ Usage 
Meter ตามใบ

สราง Work Request

รวม PM เปน PM Work 
Order (PM Check List)

เมื่อถึงเวลาที่กําหนด

รองขอการซอมเมื่อ
เครื่องจักรเสียหรือ

มีปญหา

Work Order สถานะเปด

 
 

รูปที่ 3.9 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการรองขอการซอม 
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3.3.3 การวางแผนงานซอมบํารงุ (Maintenance Plan) 
 

การวางแผนงานซอมบํารุงเปนการคาดการณทรัพยากรที่ใช ประกอบดวย 

พนักงาน เวลา เครื่องมือ อะไหล และวัสดุส้ินเปลืองที่ใช โดยผูวางแผนงานซอมบํารุงคาดการณ

จากประสบการณ ประวัติการซอมของเครื่องจักร หรือการไปประเมินหนางาน   

การวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan) ประกอบดวย 1.เลือกงานที่มี

การรองขอ (Select Work Request) 2.สรางใบสั่งงานการซอม (Create Work Order) 3.ประเมิน

ทรัพยากรที่ใช (Evaluate Resource) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.10 และ

แสดงแผนภาพการไหลของกระบวนงานการวางแผนงานซอมบํารุงของระบบ (Business Process 

Flow Chart) ดังรูปที่ 3.11 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.10 กระบวนงานการวางแผนงานซอมบํารุง 
 

1.  เลือกงานที่มกีารรองขอ (Select Work Request) 

การเลือกการรองของานซอมบํารุงที่เขามาทั้ง 3 ประเภทเปนการเลือกงานเพื่องาน

ที่มีความสําคัญจะไดรับการวางแผนกอน โดยมีหลักการเลือกโดยเกณฑลําดับความสําคัญของ

ประเภทงานซอมจากมากไปนอย ไดแกการซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) , การ

บํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) , การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive 
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Maintenance) ตามลําดับ  หรือใชเกณฑลําดับความสําคัญของเครื่องจักร และตองพิจารณางาน

คางในระบบที่มีการรองของานซอมบํารุง 
 

2.  สรางใบสั่งงานการซอม (Create Work Order) 

เมื่อเลือกงานเสร็จ สถานะใบสั่งงานจะเปลี่ยนเปนสถานะวางแผน (Plan) 
 

3.  ประเมินทรพัยากรที่ใช (Evaluate Resource) 

คาดการณทรัพยากรที่ใชจากประสบการณ ประวัติการซอมของเครื่องจักร หรือการ

ไปประเมินหนางาน  และสรางใบสั่งงานออกมา 

 

กระบวนงานการวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan )

Maintenance Planner

ทําการวิเคราะหหนางาน

ได
ไมได

ประมาณจํานวนคน เวลา
และอะไหลที่ใช

ประมาณทรัพยา
กรที่ใช

Evaluate 
Resource 

ทําการเลือก Work Request

 
 

รูปที่ 3.11 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการวางแผนงานซอมบํารุง 
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3.3.4 การจัดตารางการทาํงาน (Scheduling) 
  

การจัดตารางการทํางาน (Scheduling) เปนการลงเวลาการทํางานในการซอม

บํารุง ซึ่งตองมีการตรวจสอบความพรอมของพัสดุ ไดแก เครื่องมือ อะไหลหรือวัสดุส้ินเปลือง และ

เวลาทํางานของคน และจัดตารางเวลาที่เหมาะสมเพื่อพิมพใบส่ังงานใหพนักงาน 

การจัดตารางการทํางาน (Scheduling)  ประกอบดวย 1. ตรวจสอบทรัพยากร

และจัดตารางที่เหมาะสม (View Resource and Suitable Scheduling)  2.จัดพิมพใบสั่งงาน 

(Issue Work Order) 3. จัดพิมพใบเบิกพัสดุ (Issue Item Requisition) โดยแสดงในแผนภูมิแบบ

โซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.12 และแสดงแผนภาพการไหลของกระบวนงานการจัดตารางการทํางาน

ของระบบ (Business Process Flow Chart) ดังรูปที่ 3.13 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3.12 กระบวนงานการจัดตารางการทํางาน 

 

1. ตรวจสอบทรัพยากรและจัดตารางทีเ่หมาะสม (View Resource and 
Suitable Scheduling) 

ตรวจสอบสถานะของทรัพยากรที่ใชไดแก คน เครื่องมือ อะไหลและวัสดุสิ้นเปลือง

เพื่อการหาตารางการทํางานเพื่อซอมบํารุงที่เหมาะสม โดยตรวจสอบสถานะความพรอมใชงาน

ของเครื่องมือ อะไหลและวัสดุสิ้นเปลือง ในวันเวลาที่จัดตารางการทํางาน วามีหรือไม  ถา

เครื่องมือ อะไหลและวัสดุส้ินเปลือง ไมมีในวันที่จะซอม ตองรองขอในการสั่งซื้อ (Purchase 

Request) โดยตองปรับตารางการทํางานใหสอดคลองกัน และมีการชวยจัดลําดับความสําคัญคือ
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ตามลําดับความสําคัญของประเภทงานซอมจากมากไปนอย ไดแกการซอมบํารุงเมื่อเสีย 

(Breakdown Maintenance) , การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) , การ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive Maintenance) ตามลําดับ  หรือจัดลําดับความสําคัญของ

เครื่องจักรเพื่อชวยตัดสินใจในการกําหนดลําดับการทํางาน ถากําลังคนไมเพียงพอหรือไมมีทักษะ

ในการทํางานซอม หนวยงานสามารถตัดสินใจซอมงานโดยการจางเหมางานซอมบํารุง 

(Outsource) ซึ่งมีการพิจารณาในดานทักษะ และราคาของผูรับเหมางานซอมบํารุง (Outsource) 

ไวดวยเชนกัน 

 

2. จัดพิมพใบสัง่งาน (Issue Work Order) 

เปนการจัดพิมพเอกสารใบสั่งงานรายวันใหพนักงานเพื่อซอมหรือบํารุงรักษา

เครื่องจักร โดยมีรายละเอียดวัน เวลา เครื่องจักร ปญหาและวิธีการซอม โดยมีการแจงไปยังฝาย

ควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ (Shop Floor Control) ในวันเวลาที่จะเขาไปซอมบํารุง 

3. จัดพิมพใบเบิกพัสดุ (Issue Item Requisition) 

เปนการจัดพิมพเอกสารใบเบิกพัสดุของใบสั่งงาน (Work Order) ใหพนักงานเพื่อ

เบิกเครื่องมือ อะไหล และวัสดุส้ินเปลืองในการทํางานซอมหรือบํารุงรักษาเครื่อง 
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กระบวนงานการจัดตารางทํางาน (Scheduling)

Maintenance Operator
Maintenance 

Inventory
OperatorMaintenance Planner

ความพรอม
จํานวนคน
และเวลาที่ใช

เลือก Work Order 
ในสถานะ Plan

เรียงตามความสําคัญ
ประเภทงานซอม

เรียงตามความสําคัญ
เคร่ืองจักร

เรียงตามกฎการจัดลําดับ
ความสําคัญ

ตรวจสอบทรัพยากรที่ใช

ลงตารางเวลา
แจงใหพนักงาน

ประจําเครื่องทราบวันเวลา
ที่ทําการซอม

ความพรอม
เครื่องมือและอะไ

หลที่ใช

เลือกวันเวลาที่เหมาะสม ไมพรอม

ไมพรอม

พรอม

 
 

รูปที่ 3.13 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการจัดตารางการทาํงาน 

 

 

 

 



 

68 

3.3.5 การบรหิารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

 

การบริหารคลังซอมบํารุง ไดอางอิงการออกแบบระบบจากงานวิจัยใน 3 สวน คือ 

1. โครงสรางขอมูลพัสดุ (Item) ที่ใชในการบริหารคลังซอมบํารุง อางอิงแนวคิด

การออกแบบมาจากรายงานวิจัย ภายใตโครงการพัฒนา กระบวนงานและ

ระบบสนับสนุนการดําเนินงาน ของอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ 

(ระยะที่2) ภายใตกรอบโครงการเชื่อมโยงอุตสาหกรรมของภาควิชาวิศวกรรม

อุตสาหการ ในสวนกระบวนการจัดการขอมูลผลิตภัณฑ (Product Data 

management) 

2. ดานการบริหารคลังซอมบํารุงพัสดุ (Maintenance Inventory) อางอิงแนวคิด

การออกแบบระบบ หนาจอผลและโครงสรางฐานขอมูลจากรายงานวิจัย 

ภายใตโครงการพัฒนากระบวนงานและระบบสนับสนุนการดําเนินงาน ของ

อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ (ระยะที่1) ภายใตกรอบโครงการ

เชื่อมโยงอุตสาหกรรมของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ในสวนของ

กระบวนงานการบริหารคลัง (Warehousing Management) ซึ่งมีการพัฒนา

อยางตอเนื่อง 

3. ดานความตองการในการสั่งซื้อ (Purchasing Requisition) อางอิงแนวคิดการ

ออกแบบระบบ หนาจอผลและโครงสรางฐานขอมูลจากรายงานวิจัย ภายใต

โครงการพัฒนากระบวนงานและระบบสนับสนุนการดําเนินงาน  ของ

อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ (ระยะที่1) ภายใตกรอบโครงการ

เชื่อมโยงอุตสาหกรรมของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ในสวนของ

กระบวนงานการจัดซื้อ (Purchasing) ซึ่งมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 

  

การบริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) เปนการควบคุมพัสดุ 3 

ประเภทที่ใชในงานซอมบํารุง ไดแก เครื่องมือ อะไหล และวัสดุสิ้นเปลือง สําหรับอะไหลตองมี

ประเภทของอะไหลที่ตองมีไวใชอยูเสมอ (Insurance Item) 

การบริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) ประกอบดวย 1. จองพัสดุ 

(Reserve Item) 2. รับพัสดุ (Receive Item) 3. เบิกจายพัสดุ (Issue Item)  4. คืนพัสดุ (Return 

Item) 5.ส่ังซื้อพัสดุ (Purchase Request) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.14 
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Reserve  

Item 

Maintenance 

Inventory 

Issue 

Item     

Receive 

     Item 

Return 

Item 

Purchase 

Request 

และแสดงแผนภาพการไหลของกระบวนงานการการบริหารคลังซอมบํารุงของระบบ (Business 

Process Flow Chart) ดังรูปที่ 3.15 และ 3.16 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.14 กระบวนงานการบริหารคลังซอมบํารุง 

1. จองพัสดุ (Reserve Item) 

การจองพัสดุมีเพื่อเตรียมพัสดุในการทํางานซอม ถาพัสดุที่ตองการไมมีจะสั่งซื้อ

โดยระบุชวงเวลานําในการจัดซื้อ  ที่จะไดรับขอมูลขอจองมาจากผูวางแผนการซอมบํารุง และเมื่อ

สถานะพัสดุลดต่ํากวาจุดสั่ง ทั้งจากการจองและการเบิกพัสดุ จะรองขอการสั่งซื้อพัสดุเขามา 

2. รับพัสดุ (Receive Item) 

การรับพัสดุนี้ เปนการรับพัสดุจากภายนอก นําเขามาในคลังของแผนกซอมบํารุง 

โดยมาจากการสั่งซื้อจากฝายจัดซื้อ  

3. เบิกจายพสัดุ (Issue Item) 

การเบิกจายพัสดุใหกับพนักงาน ที่ไดจากการจองพัสดุ (Reserve Item) หรือเปน

การเบิกจายพัสดุขณะซอม ซึ่งระบบความตองการพัสดุชนิดใด จํานวนเทาใด 

4. คืนพัสดุ (Return Item) 

การคืนพัสดุคือการรับของคืนหลังจากที่มีการเบิกออกจากคลังเพื่อใชในการซอม

บํารุง 



 

70 

5. สั่งซ้ือพัสดุ (Purchase Request) 

การสั่งซื้อพัสดุเพื่อใชในการซอมบํารุง สําหรับพัสดุชนิดใหมที่ไมมีในคลังซอมบํารุง

และพัสดุชนิดเดิมที่ไมมีในคลังหรือเหลือปริมาณที่นอย 
 

 
 

รูปที่ 3.15 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการการบริหารคลังซอมบํารุง 
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กระบวนงานการบริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory)

PurchasingMaintenance InventoryMaintenance operator
Maintenance

 Planner

ไมเสีย

เสีย

ทําการคืนเคร่ืองมือ
หรืออะไหล

ตรวจสอบความ
เสียหายของอะไหล
หรือเคร่ืองมือ

รับคืน

บันทึกความเสียหาย
และสาเหตุ

ไมเสีย

รับคืน

 
 

รูปที่ 3.16 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการการบริหารคลังซอมบํารุง (2) 
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Receive 

Item  

Maintenance 

Operation 

Maintenance  

Operation 

3.3.6 การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 

 
การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) เปนขั้นตอนการทํางานซอม

บํารุงรักษา ประกอบดวย 1. การเบิกพัสดุ (Receive Item) 2. การปฏิบัติงานซอมบํารุง 

(Maintenance Operation) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.17 และแสดง

แผนภาพการไหลของกระบวนงานการปฏิบัติงานซอมบํารุงของระบบ (Business Process Flow 

Chart) ดังรูปที่ 3.18 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
รูปที่ 3.17 กระบวนงานการปฏิบัติงานซอมบํารุง 

 

1. เบิกพสัดุ (Receive Item) 

กอนซอมหรือระหวางการซอม มีการเบิกเครื่องมือ อะไหลและวัสดุส้ินเปลืองที่คลัง

ของแผนกซอมบํารุงได โดยพนักงานซอมบํารุงจะเบิกตามที่ผูวางแผนการซอมบํารุงไดระบุใน

เอกสารใบสั่งงาน (Work Order) หรือในกรณีฉุกเฉินสามารถเบิกอะไหลนอกจากที่ระบุในเอกสาร

ใบส่ังงาน (Work Order) 

2. การปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation) 

การปฏิบัติงานซอมบํารุงเครื่องจักรตามใบสั่งงาน (Work Order) ที่ไดระบุไว และ

ทดสอบการใชงานของเครื่องจักร 
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กระบวนงานการดําเนินงานซอม (Maintenance Operation)

OperatorMaintenance Operator Maintenance InventoryMaintenance Planner

เลือก Work Order 
สถานะ Schedule

พิมพใบ Work Order
พนักงานรับใบ Work 

Order
พนักงานเบิกเครื่องมือ
และอะไหลตามใบงาน

พนักงานรับเครื่องมือและ
อะไหล

พนักงานทําการซอม

เครื่องมือหรือ
อะไหลพอหรือไม

ทําการเบิกเครื่องมือและ
อะไหลเพิ่ม

ซอมไดหรือไม

ทดสอบการใชงาน

แจงปญหาผูวางแผนการ
ซอมบํารุง

สงมอบเครื่องใหพนักงาน
แจงผูวางแผนงาน

ซอมบํารุง

เปล่ียนสถานะ Work 
Order เปน Release 

Work Order

เปล่ียนสถานะ Work 
Order เปน Finish

ไมเพียงพอ

เพียงพอ

ไมได

ได

คืนเครื่องมือ

Work 
Order

Work 
Order

 
 

รูปที่ 3.18 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการปฏบิัติงานซอมบํารุง 
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3.3.7 การปดงาน (Closing Job) 

 

การปดงาน (Closing Job) เปนขั้นตอนหลังจากการทํางานซอมบํารุงเสร็จ 

ประกอบดวย 1. คืนพัสดุ (Return Tool)  2. รวบรวมขอมูล (Collect data) 3.การปดใบสั่งงาน 

(Close Work Order) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคาดังรูปที่ 3.19 และแสดงแผนภาพการ

ไหลของกระบวนงานการปดงานของระบบ (Business Process Flow Chart) ดังรูปที่ 3.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปที่ 3.19 กระบวนงานการปดงาน 

1. คืนพัสดุ (Return Tool) 

กรอกขอมูลการใชเครื่องมือจากกระบวนงานรวบรวมขอมูล (Collect Data) และ

คืนเครื่องมือที่ใชไป 

 

2. รวบรวมขอมลู (Collect data) 

หลังจากการซอมเสร็จ  ตองเก็บขอมูลผลการซอม  และทรัพยากรที่ ใช ไป 

ประกอบดวยอะไหล เครื่องมือ ที่ใช คนที่ซอม และเวลาที่เสียไป 
 

3. ปดใบสั่งงาน (Close Work Order) 

เมื่อกรอกขอมูลครบถวน จึงสามารถที่จะปดใบสั่งงาน (Work Order) ได ซึ่งสถานะ

ของใบสั่งงาน (Work Order) จะอยูในสถานะปด 

Close  

Work Order 

Closing Job 

Collect 

Data 

Return 

Item
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กระบวนการปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Operation)

Maintenance Operator Maintenance InventoryMaintenance Planner

ทดสอบและแจงผลงานซอมกับพนัก
งานและหัวหนาประจําแผนก

แจงผลงานซอมกับผูวางแผนงาน
ซอมบํารุง

มีพัดสุที่ตองคืน คีนพัสดุ

ทําการรวบรวมขอมูล

ใบส่ังงาน
(Work Order)

ทําการรวบรวม
ขอมูล

สงใบเก็บขอมูลใหผูวาง
แผนงานซอมบํารุง

ปดใบสั่งงาน

ตรวจสอบถูกตอง

ใบส่ังงาน
(Work Order)

 
 

รูปที่ 3.20 แผนภาพการไหลของกระบวนงานการปดงาน 
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3.3.8 การประเมินงาน (Evaluation) 

 

การประเมินงาน (Evaluation) ประกอบดวย 1. ติดตามสถานะใบสั่งงาน (Track 

Work Order Status)  2. การออกรายงาน (Issue Report) โดยแสดงในแผนภูมิแบบโซแหงคุณคา

ดังรูปที่ 3.21  

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.21 กระบวนงานการปดงาน 

 

1. ติดตามสถานะใบสั่งงาน (Track Work Order Status) 

ในระหวางการซอมบํารุง การแสดงสถานะจะทําใหสามารถติดตามงานทีท่าํได โดย

การออกรายงานหรือการตรวจสอบสถานะของ Work Order วาอยูในขั้นใด สถานะมี 6 ขั้น ดังนี้ 

1. สถานะรองขอ (Request) คือ สถานะตอนเริ่มตนในการแจงความตองการใน

การซอม 

2. สถานะวางแผน (Plan) คือ สถานะที่ตองประเมินทรัพยากรที่ ซึ่งสามารถนํา

ขอมูลมาจากการประเมินจริงหนางาน หรือจากประสบการณของผูวาง

แผนการการซอมบํารุง 

3. สถานะจัดตาราง (Schedule) คือสถานะที่มีการจัดตาราง 

4. สถานะพิมพใบส่ัง (Release Work Order) คือสถานะที่มีการพิมพใบส่ังงาน 

5. สถานะรวบรวมขอมูล (Collect data) คือ สถานะที่มีการเก็บขอมูลการทํางาน

หลังจากทํางานเสร็จ 

6. สถานะปดงาน (Close) คือสถานะที่มีการรวบรวมขอมูลเสร็จ 

7. สถานะลาชา (Delay) คือ สถานะเวลาทํางานเสร็จชากวาที่กําหนดไว 

Issue Report 

Evaluation  

Track Work  

Order Status 
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2. การออกรายงาน (Issue Report) 

การออกรายงานของการซอมบํารุงเพื่อติดตามและประมวลผลงานซอมบํารุง 

ประกอบดวย 5 ดาน ดังนี้ 

1. การติดตามงานซอมบํารุง 

1.1  รายงานสถานะของใบสัง่งาน (Status Work Order Report) 

1.2  รายงานใบสั่งงานสถานะลาชา (Delay Work Order Report) 

2. พัสดุ 

2.1  รายงานการใชอะไหล (Spare part Usage Report) 

3. เครื่องจักร 

3.1  รายงานประวัติเครื่องจักร (Machine History Report) 

4. พนกังาน 

4.1  รายงานชัว่โมงทาํงานของทักษะ (Skill Hour Report) 

4.2  รายงานชัว่ทาํงานของพนักงาน (Work Hour Report) 

5. การบริหารงานซอมบํารุง 

5.1  รายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง (Maintenance Expense Report) 

5.2  รายงานชัว่โมงทาํงานของประเภทการซอมบํารุง (Maintenance Type 

Work Hour Report) 

5.3  รายงานประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง (Planning Effciency 

Report) 

 

 



บทที่ 4 
 

รายละเอียดการออกแบบ (Detail Design) 
 

4.1 แผนภาพคลาสเบื้องตน (Conceptual Class Diagram) 
 

หลังจากที่ไดวิเคราะหความตองการและออกแบบระบบเบื้องตน พรอมทั้งจําลองใหเห็น

ความสามารถหรือหนาที่ของระบบโดยใชแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ 

(Use Case Diagram) การออกแบบในสวนถัดมาคือการสรางแบบจําลองเพื่ออธิบายใหเห็นถึง

โครงสรางเชิงสถิตของระบบ ซึ่งเปนโครงสรางที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง โดยจะนําเสนอในรูปแบบ

ของแผนภาพคลาสเบื้องตน (Conceptual Class Diagram) 

แผนภาพคลาสเบื้องตน (Conceptual Class Diagram) นั้นนอกจากแสดงโครงสรางสถิต

ของระบบแลว เมื่อทําการ Nomalize โครงสรางสถิตของระบบแลวสามารถแผนภาพคลาส

เบื้องตน (Conceptual Class Diagram) ไปใชเปนฐานขอมูล (Data Base) ของระบบการทํางาน

ไดโดยแผนภาพคลาสเบื้องตนมีรายละเอียดตางๆที่แสดงดังนี้ 

• ชื่อคลาส (Class Name) เปนสวนแสดงคลาสของวัตถุที่กําหนดขึ้นใหมีอยูในระบบ 

• คุณลักษณะคลาส (Attribute) เปนสวนที่แสดงคณุลักษณะตางๆของคลาสที่ไดสราง

ข้ึนโดยมีรายละเอียดและความหมายตางๆแสดงไวในภาคผนวก คุณสมบัติคลาส 

• ความสัมพันธ (Relation) เปนสวนที่ใชแสดงรายละเอียดความสัมพันธของแตละ

คลาสที่ถูกกําหนดขึ้น 

โดยในขั้นตอนการสรางแผนภาพคลาสเบื้องตนนั้นจะไดทําการยกตัวอยางการออกแบบ

คลาสเบื้องตนของเครื่องจักร ดังนี้ 
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ตารางที ่4.1 Attribute ของคลาสเบื้องตนของเครื่องจักร (กอน Normalization) 
 

Attribute คําอธิบายเพิ่มเติม 

machineId รหัสอางองิเครื่องจักร 

machineCode รหัสประจําเครื่องจักร 

machineName ชื่อเครื่องจักร 

machineDesc รายละเอียดเครื่องจักร 

machineModel รุนเครื่องจักร 

machineTypeId ประเภทเครื่องจักร 

machineUmId รหัสอางองิหนวยนบัเครื่องจกัร 

machinepictuefile รูปเครื่องจักร 

machineDoc คูมือเครื่องจักร 

machineManufacturer ชื่อผูผลิตเครื่องจักร 

machineSerialNumberCode รหัสประจําเลขลําดับคร่ืองจักร 

machineDepartmentId รหัสอางองิแผนก 

machineLocationId รหัสอางองิสถานที ่

machineRecieveDate วันที่รับเครื่องจักร 

machinePriorityId รหัสอางองิความสําคัญ 

machineRuntimePerDay เวลาที่เครื่องรนัตอวัน 

machineBrand ยี่หอเครื่องจกัร 

machinePrice ราคาเครื่องจักร 

machineSuppilerId ผูขาย 

machineWarranty วัดหมดอายุรับประกัน 

machineGroup กลุมเครื่องจักร 

machinePriceUmId หนวยราคาเครื่องจักร 

createrId รหัสอางองิผูสรางขอมูลเครื่องจักร 

createDate วันที่สรางขอมลูเครื่องจักร 

upDaterId รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูลเครื่องจักร 

upDateDate วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูลเครื่องจักร 
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ตารางที่ 4.1 แสดงรายละเอียดของเครื่องจักรที่ตองเก็บขอมูลเบื้องตน กอนที่จะ 

Normalize ขอมูลในตารางไดเก็บขอมูลของเครื่องจักร ซึ่งในทางการเก็บขอมูลสามารถแยกขอมูล

ของเครื่องจักรออกไดเปน 2 สวน คือ ขอมูลของเครื่องจักร (Machine) และขอมูลเลขลําดับ

เคร่ืองจักร (Machine Serial Number) เพราะเครื่องจักรหนึ่งประเภทมีไดหลายเลขลําดับ (Serial 

Number) โดยหากทํา Normalize ขอมูลจากตารางขางตนแลวสามารถเปลี่ยนแปลงการเก็บขอมลู

ของเครื่องจักรเพื่อใชในการดําเนินงานไดดังนี้ 

 

ตารางที ่4.2 ตาราง Attribute ของคลาสเบื้องตนของขอมูลเครื่องจักร (หลัง Normalization) 
 

Attribute คําอธิบายเพิ่มเติม 

machineId รหัสอางองิเครื่องจักร 

machineCode รหัสประจําเครื่องจักร 

machineName ชื่อเครื่องจักร 

machineDesc รายละเอียดเครื่องจักร 

machineModel รุนเครื่องจักร 

machineTypeId ประเภทเครื่องจักร 

machineUmId รหัสอางองิหนวยนบัเครื่องจกัร 

machinepictuefile รูปเครื่องจักร 

machineDoc คูมือเครื่องจักร 

machineManufacturer ชื่อผูผลิตเครื่องจักร 

createrId รหัสอางองิผูสรางขอมูลเครื่องจักร 

createDate วันที่สรางขอมลูเครื่องจักร 

upDaterId รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูลเครื่องจักร 

upDateDate วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูลเครื่องจักร 
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ตารางที ่4.3 ตาราง Attribute ของคลาสเบื้องตนของเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial 

Number) (หลงั Normalization) 
 

Attribute คําอธิบายเพิ่มเติม 

machineSerialNumberId รหัสอางองิเลขลําดับเครื่องจกัร 

machineSerialNumberCode รหัสประจําเลขลําดับเครื่องจักร 

machineId รหัสอางองิเครื่องจักร 

machineDepartmentId รหัสอางองิแผนก 

machineLocationId รหัสอางองิสถานที ่

machineRecieveDate วันที่รับเครื่องจักร 

machinePriorityId รหัสอางองิความสําคัญ 

machineRuntimePerDay เวลาที่เครื่องรนัตอวัน 

machineBrand ยี่หอเครื่องจกัร 

machinePrice ราคาเครื่องจักร 

machineSuppilerId ผูขาย 

machineWarranty วัดหมดอายุรับประกัน 

machineGroup กลุมเครื่องจักร 

machinePriceUmId หนวยราคาเครื่องจักร 
 

หลังจากจัดรูปแบบของการเก็บขอมูลและการออกแบบคลาสหลัง Normalize จะไดคลาส

เพื่อใชเก็บขอมูลของเครื่องจักรและคลาสที่ไวเก็บขอมูลเลขลําดับเคร่ืองจักร (Machine Serial 

Number) โดยทั้งสองคลาสนั้นจะมีความสัมพันธกันแบบ one to many ซึ่งหมายความวาคลาส 

Machine 1 คลาส สามารถมีคลาส MachineSerialNumber ไดหลายคลาส ซึ่งสามารถแสดง

รายละเอียดความสัมพันธของคลาสทั้งสอง ไดโดยเสนที่โยงระหวางคลาสโดยแสดงไดดงัรูป 



 

82 

-machineId
-machineCode
-machineName
-machineDesc
-machineManufacturer
-machineModel
-machineTypeId
-machineUmId
-machinepictuefile
-machineDoc
-createrId
-createDate
-upDaterId
-upDateDate

Machine
-machineSerialNumberId
-machineSerialNumberCode
-machineId
-machineBrand
-machineDepartmentId
-machineLocationId
-machineRecieveDate
-machinePriorityId
-machineRuntimePerDay
-machinePrice
-machineWarranty
-machineSuppilerId
-machineGroup
-machinePriceUmId

MachineSerialNumber

1..*1

 

รูปที่ 4.1 แผนภาพคลาสเบื้องตนของเครื่องจักรและเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial Number) 
 

หลังจากที่ออกแบบคลาสและเชื่อมโยงความสัมพันธทั้งหมดของวัตถุ (Object) ทั้งหมดใน

ระบบสามารถแสดงรายละเอียดของแผนภาพคลาสเบื้องตนของทั้งหมดระบบ ไดจากรูปที่ 4.2 

ดานลาง และรายละเอียดคุณลักษณะคลาสจะไดแสดงไวในภาคผนวกคุณลักษณะคลาส 

 
 

รูปที่ 4.2 แผนภาพคลาสเบื้องตน (Conceptual Class Diagram)  
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4.2 แผนภาพลาํดับการทาํงาน (Sequence Diagram) 
 

แผนภาพลําดับการทํางานเปนแผนภาพเพื่อชวยในการวิเคราะหกระบวนการทํางาน 

(Method) ในแตละสวนของกระบวนการทํางานหลักในระบบ ซึ่งไดนํากระบวนการหลักในระบบ

มาจากการวิเคราะหดวยแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use Case 

Diagram) โดยลักษณะในการเขียนแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) จะแสดง

รายละเอียดของความสัมพันธระหวางการทํางานของแตละระหวางอ็อบเจกต (Object) ของคลาส 

โดยเรียงตามลําดับเวลา ในแผนภาพลําดับการทํางานจะประกอบไปดวย 

• ผูเกี่ยวของกับระบบ (Actor) 

• คลาสที่ใชติดตอกับผูเกี่ยวของ (UI Class) 

• คลาสควบคุม (Control Class) 

• คลาสที่ใชเก็บขอมูลหรือคลาสเบื้องตน (Entity Class) 

• การสื่อสารขอมูลระหวางคลาส (Method) 

 โดยมีคําสั่งเริ่มมาจากผูเกี่ยวของระบบ (Actor) กระทําการผานคลาสยูไอ (UI Class) 

และคลาสคอนโทรล(Control Class) เพื่อส่ังการทํางานตางๆดวยกระบวนการทํางาน (Method) 

ไปยังคลาสเบื้องตน (Entity Class)ของระบบตอไปซ่ึงรายละเอียดในสวนตางๆเหลานี้จะได

นําไปใชเพื่อการเขียนโปรแกรมตอไป 

หลักการในการเขียนแผนภาพลําดับการทํางานนั้น (Sequence Diagram) เปนการแสดง

รายละเอียดของกระบวนการตางๆในระบบกระบวนการหลักที่ไดจากกิจกรรมภายใน (Use Case) 

โดยนํามาเขียนถึงลําดับในการทํางานของเหตุการณที่เกิดขึ้นจริง เพื่อถายทอดผลการวิเคราะห

และออกแบบ วาในแตละขั้นตอนแสดงการทํางานใดบางเกี่ยวกับขอมูลและคลาสตางๆที่ไดมีการ

กําหนดไว ซึ่งผลลัพทที่ไดจากการลําดับการทํางานจะทําใหไดกระบวนการทํางาน (Method) ซึ่ง

จะไดแสดงรายละเอียดของแตละกระบวนงาน (Method) ในภาคผนวกตอไป 

จากการวิเคราะหการเขียนแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) ขางตน จะ

แสดงตัวอยางวิธีการสรางแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) ของ การตั้งคาระดับ

ความสําคัญของเครื่องจักร (Machine Priority) เพื่อใชเปนหลักในการสรางแผนภาพลําดับการ

ทํางาน (Sequence Diagram) ตอไป และรายละเอียดของการสรางแผนภาพลําดับการทํางาน 

(Sequence Diagram) ของการทํางานสวนอื่นๆจะไดแสดงไวในภาคผนวกสวนแผนภาพลําดับ

การทํางาน (Sequence Diagram) ตอไป 
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รูปที่ 4.3 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาระดับความสาํคัญของเครื่องจักร 
 

1 

2 
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จากการตั้งคาเริ่มตนของระดับความสําคัญของเครื่องจักร (Machine Priority) นั้น จะ

อธิบายถึงหลักการและวิธีการในการสรางแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) 

สวนๆตามลักษณะการทํางานดังนี้ 

1. สวนการแสดงรายละเอียดของระดับความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมด เมื่อเรียกหนา

แสดงรายการระดับความสําคัญของเครื่องจักรขึ้นมา (MachinePriority List) โดยผู

วางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Planner) เปนคนใหคําสั่งแสดงรายการระดับ

ความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมด (viewMachinePriority) โดยสงขอมูลไปยังคลาส

ยูไอ (UI Class ทําหนาที่ติดตอระหวางโปรแกรมกับ Actor) จากนั้นคลาสยูไอจะสง

คํ า สั่ ง ดึ ง ข อ มู ล ข อ ง ร ะ ดั บ ค ว า ม สํ า คั ญ ข อ ง เ ค รื่ อ ง จั ก ร ทั้ ง ห ม ด 

(getMachinePriorityDetails) ไปยังคลาสคอนโทรล (Control Class ทําหนาที่

ทํางานตามคําสั่งเพื่อติดตอระหวางคลาสฐานขอมูลกับคลาสยูไอ) หลังจากนั้นคลาส

คอนโทรลจึงไปดึงขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักรมาจากคลาสระดับ

ความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อแสดงชื่อทั้งหมดในรายการ 

2. สวนการเลือกระดับความสําคัญของเครื่องจักรเพื่อแสดงรายละเอียด ผูวางแผนงาน

ซอมบํารุง (Maintenance Planner) เลือกระดับความสําคัญของเครื่องจกัรที่ตองการ

แสดง ร ายละ เ อี ย ด (selectViewMachinePriorityDetails) โ ดยส ง ข อมู ล ร ะ ดับ

ความสําคัญของเครื่องจักรที่เลือกไปยังยูไอคลาส เพื่อใหสงคําสั่งไปดึงขอมูล

(getMachinePriorityDetails) มาจากคลาสระดับความสําคัญของเครื่องจักร 

3. สวนการตั้งคาระดับความสําคัญของเครื่องจักรในระบบ ผูวางแผนงานซอมบํารุง 

(Maintenance Planner) สงคําสั่งเพื่อตองการสรางขอมูลระดับความสําคัญของ

เครื่องจักรในระบบ (createMachinePriority) ซึ่งในขั้นตอนนี้รวมถึงการใสขอมูลการ

ตั้งคาระดับความสําคัญของเครื่องจักรไปเรียบรอยแลว หลังจากนั้นคลาสยูไอจะสง

คําสั่งและขอมูลทั้งหมดเพื่อไปสรางขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักรในระบบ

ไปยังคลาสคอนโทรล และคลาสคอนโทรลจะตรวจสอบความซ้ําซอนของขอมูลใน

ระบบกอน (checkDuplicate) ซึ่งระบบจะแสดงขอความหลังจากการตรวจสอบแลว 

(msgCheckDuplicate) หลังจากนั้นเมื่อตรวจสอบความซ้ําแลวสามารถสรางขอมูล

ได ผูวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Planner) จึงสงคําสั่งยืนยัน(submitAdd 

MachinePriority) เพื่อสรางขอมูลระดับความสาํคัญของเครื่องจักรลงในระบบ ไปยัง

ยูไอคลาส เพื่อใหยูไอคลาสยืนยันการสรางขอมูลไปยังคอนโทรลคลาส เพื่อกําหนด
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รหัสประจําของระดับความสําคัญของเครื่องจักร (genMachinePriorityCode) และ

นําขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักรลงระบบ (AddMachinePriority) 

4. สวนการคนหาระดับความสําคัญของเครื่องจักร  ผูวางแผนงานซอมบํารุง 

(Maintenance Planner)ใสรายละเอียดในการคนหาเพื่อคนหาระบบ

(searchMachinePriority) เพื่อสงคําสั่งคนหาไปยังยูไอคลาสและคอนโทรลคลาส

ตอไป เพื่อไปคนหารายการระดับความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมดตามคําคนมา

แสดง 

5. สวนการปรับเปล่ียนขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักร ผูวางแผนงานซอมบํารุง 

(Maintenance Planner) เลือกระดับความสําคัญของเครื่องจักรจากการคนหา

(selectEditMachinePriorityDetails) เพื่อทําการปรับเปล่ียนขอมูล โดยยูไอและ

คอนโทรลคลาสจะไปดึงขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักรที่ เลือกมา 

(getMachinePriority Details)เพื่อแสดงรายละเอียด หลังจากนั้นผูวางแผนงานซอม

บํารุง (Maintenance Planner) จะปรับเปลี่ยนขอมูลระดับความสําคัญของ

เครื่องจักร (editMachinePriority)ที่ไดมีการสรางไวแลว ซึ่งระบบจะตรวจสอบความ

ซ้ํา (checkDuplicate) และใหยืนยัน (submitEdit MachinePriority) เพื่อนําขอมูล

ก า ร ป รั บ เ ป ลี่ ย น ร ะ ดั บ ค ว า ม สํ า คั ญ ข อ ง เ ค รื่ อ ง จั ก ร ล ง ฐ า น ข อ มู ล 

(setMachinePriorityDetails) 

6. สวนการลบขอมูลระดับความสําคัญของเครื่องจักร ผูวางแผนงานซอมบํารุง 

(Maintenance Planner) เลือกระดับความสําคัญของเครื่องจักรจากการคนหา

(selectDeleteMachinePriorityDetails) เพื่อลบขอมูล โดยยูไอคลาสจะสงคําสั่งให

ยังคอนโทรลคลาส และคอนโทรลคลาสจะตรวจสอบผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นจากการ

ลบขอมูล (checkEffect) ซึ่งระบบจะแสดงขอความหลังจากการตรวจสอบแลว 

(msgCheckEffect) หลังจากนั้นเมื่อตรวจสอบผลกระทบแลว สามารถลบขอมูล

ระดับความสําคัญของเครื่องจักรได ผูวางแผนงานซอมบํารุง  (Maintenance 

Planner) จึงสงคําสั่งยืนยัน (submitDeleteMachinePriority) เพื่อลบขอมูลระดับ

ความสําคัญของเครื่องจักรที่มีอยูในระบบ (deleteMachinePriority) 

 

 รายละเอียดของการสรางแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) ของการ

ทํางานสวนอื่นๆจะไดแสดงไวในภาพผนวกสวนแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) 

ตอไป 
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4.3 แผนภาพคลาส (Analysis Class Diagram) 
 

หลังจากการออกแบบแผนภาพคลาสแบบตามแนวความคิด (Conceptcual Class 

Diagram) และการออกแบบแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) สามารถกําหนด

คลาสโดยมีขั้นตอนในการดําเนินงานตางๆในตัวคลาสเอง โดยเพิ่มข้ันตอนการทํางานของแตละ

คลาสที่สามารถทําไดตอทายแผนภาพคลาสเดิม 

โดยในขั้นตอนการสรางแผนภาพคลาสนั้นจะไดทําการยกตัวอยางการออกแบบคลาสของ

เครื่องจักรและเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial Number) ดังนี้ 

-machineId
-machineCode
-machineName
-machineDesc
-machineManufacturer
-machineModel
-machineTypeId
-machineUmId
-machinepictuefile
-machineDoc
-createrId
-createDate
-upDaterId
-upDateDate

Machine
-machineSerialNumberId
-machineSerialNumberCode
-machineId
-machineBrand
-machineDepartmentId
-machineLocationId
-machineRecieveDate
-machinePriorityId
-machineRuntimePerDay
-machinePrice
-machineWarranty
-machineSuppilerId
-machineGroup
-machinePriceUmId

MachineSerialNumber

1..*1

 

รูปที่ 4.4 แผนภาพคลาสเบื้องตนของเครื่องจักรและเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial 

Number) 

 

จากรูปที่ 4.4 แสดงแผนภาพคลาสของครื่องจักรและเลขลําดับเคร่ืองจักร (Machine 

Serial Number) กอนใสขอมูลการทํางานที่คลาสสามารถทํางานได โดยความสามารถของคลาสที่

สามารถทํางานไดจะแสดงไวอยูในตารางที่ 4.4 และ 4.5 ดังนี้ 

 

 

 

 



 

88 

ตารางที ่4.4 ตารางแสดงการทํางานของคลาสขอมูลเครื่องจักร 
 

Method Name Description 

addMachine การเพิม่เครื่องจักรพรอมขอมูลรายละเอยีด 

getMachineDetails การนาํรายละเอียดของเครื่องจักรออกมาแสดง 

searchMachine การคนหาเครือ่งจักรจากคําคน 

setMachineDetails การแกไขรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักร 

deleteMachine การลบเครื่องจักร 

checkDuplicate ตรวจสอบความซ้ําซอนของขอมูล 

 

ตารางที ่4.5 ตารางแสดงการทํางานของคลาสขอมูลเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial 

Number) 

 

Method Name Description 

addMachineSerialNumber การเพิม่เลขลําดับเครื่องจักรพรอมขอมูลรายละเอยีด 

getMachineSerialNumberDetails การนาํรายละเอียดของเลขลําดับเครื่องจักรออกมาแสดง 

searchMachineSerialNumber การคนหาเลขลําดับเครื่องจกัรจากคําคน 

setMachineSerialNumberDetails การแกไขรายละเอียดขอมูลของเลขลําดับเครื่องจักร 

deleteMachineSerialNumber การลบเลขลําดับเครื่องจักร 

checkDuplicate ตรวจสอบความซ้ําซอนของขอมูล 

 

โดยหลังจากเพิ่มขอมูลสวนการทํางานคลาสแลวสามารถแสดงแผนภาพคลาสของของ

เครื่องจักรและเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial Number) ไดดังรูปที่ 4.5 
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+addMachine()
+getMachineDetails()
+checkDuplicate()
+searchMachine()
+deleteMachine()
+setMachineDetails()

-machineId
-machineCode
-machineName
-machineDesc
-machineManufacturer
-machineModel
-machineTypeId
-machineUmId
-machinepictuefile
-machineDoc
-createrId
-createDate
-upDaterId
-upDateDate

Machine

+getMachineSerialNumber()
+addMachineSerialNumber()
+deleteMachineSerialNumber()
+setMachineSerialNumberDetails()
+getMachineSerialNumberDetails()
+checkDuplicate()

-machineSerialNumberId
-machineSerialNumberCode
-machineId
-machineBrand
-machineDepartmentId
-machineLocationId
-machineRecieveDate
-machinePriorityId
-machineRuntimePerDay
-machinePrice
-machineWarranty
-machineSuppilerId
-machineGroup
-machinePriceUmId

MachineSerialNumber

1..*1

 

รูปที่ 4.5 แผนภาพคลาสของของเครื่องจักรและเลขลําดับเครื่องจักร (Machine Serial Number) 
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รูปที่ 4.6 แผนภาพคลาสของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต (Analysis Class 

Diagram) 
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4.4 หนาจอการทาํงาน (Graphic User Interface) 
 

หนาจอการทํางานเปนสวนที่ระบบใชติดตอกับผูใชงาน (User หรือ Actor) เพื่อดําเนินการ

ทํางานตางๆ โดยหนาที่หลักของหนาจอการทํางานนั้นคือ การแสดงขอมูล การรับขอมูลเขาระบบ

จากผูใชงานและการสงคําสั่งเพื่อใหโปรแกรม(Program)ดําเนินการทํางานได ซึ่งมีแนวคิดในการ

พัฒนาออกแบบหนาจอการทํางานดังนี้ 

การเขาถึงหนาจอการทํางานโดยตรง สามารถดึงสวนตางๆที่ใชในการทํางานออกมา

รวมกันในลักษณะแผนผังตนไมซึ่งแสดงอยูดานขาง โดยแยกหมวดหมูของการเขาถึงหนาจอการ

ทํางานตามกลุมฟงกชันการทํางาน ดังรูปที่ 4.7 4.8 และ 4.9 โดยมีกลุมฟงกชันการทํางานที่

จัดแบงดังนี้ 

1. การบันทึกคาเริ่มตน (Setup) 

2. การดําเนินงาน (Operation) 

3. การออกรายงาน (Report) 

 

 
 

รูปที่ 4.7 แผนผังตนไมสวนตั้งคา (Set up) 
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รูปที่ 4.8 แผนผังตนไมสวนปฏิบัติงาน (Operation) 
 
 

 
 

รูปที่ 4.9 แผนผังตนไมสวนรายงาน (Report) 

 

• ในการออกแบบหนาจอการทํางานจําเปนคํานึงถึงลําดับของการทํางานในขั้นตอนแต

ละขั้นตอนเพื่อแสดงถึงลักษณะการดําเนินงานใหมีสภาพสอดคลองกันไป โดยจะ

นําเอาขอมูลจากแผนผังลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) มาประกอบการ

พิจารณาในการออกแบบหนาจอดวย 
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• ในกรณีมีขอมูลที่จะนําเสนอหรือรับเขาในขั้นตอนการทํางานนั้นๆมากเกินกวาที่จะ

นําเสนอในหนาจอเดียวได จะดําเนินการ 

• แยกขอมูลนั้นๆออกเปนแถบการทํางานโดยเรียงลําดับของแถบตามลําดับของการ

ทํางานหรือตามกลุมของขอมูลตามความเหมาะสม 

•  แยกหนาจอสําหรับการทํางานใหม (Pop-up UI) เพื่อนําเสนอรายละเอียดของการ

ทํางานนั้นๆเพิ่มเติม 

• ในการทํางานแตละกระบวนการ ควรคํานึงถึงลําดับการทํางานในแตละขั้นตอนใหมี

ความสอดคลองกัน เพื่องายตอการเขาใจของผูใชงาน เพราะกระบวนการที่ตอง

ดําเนินในลักษณะเดียวกันควรมีลําดับการทํางานที่คลายคลึงกัน เพื่อไมสรางความ

สับสนและความยากในการใชงานโปรแกรมใหกับผูใชงาน 

• ลักษณะการวางหนาจอ ในสวนตางๆ ควรแบงขอบเขตและตําแหนงของการจัดวาง

ปุมคําสั่ง (Button) บนหนาจอการทํางานใหอยูในลักษณะที่คลายกันในทุกๆหนาจอ 

เพื่องายตอการเขาใจของผูใชงาน 

 

หนาจอการทํางานของระบบการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต

ประกอบดวย 3 สวนหลัก ดังตารางที่ 4.6  

 

ตารางที ่4.6 หนาจอการทํางานของระบบการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 
 

สวน ชื่อหนาจอ 

Setup 1.Operator List 

2.Operator Detail 

3.Group List 

4.Group Detail 

5.Skill List 

6.Skill level List 

7.Skill level Detail 

8.Operator Type List 

9.Operator Type Detail 

10.Location List 
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สวน ชื่อหนาจอ 

11.Department List 

12.Department Detail 

13.Machine List 

14.Machine Detail 

15.Machine Priority 

16.Machine Priority Detail 

17.Machine Type List 

18.Machine Type Detail 

19.Preventive Maintenance List 

20.Preventive Maintenance Detail 

21.Unit of Measurement List 

22.Unit of Measurement Detail 

23.Outsource List 

24.Outsource Detail 

25.Standard Holiday 

26.Schedule Pattern List 

27.Schedule Pattern Detail 

Operation 1.Preventive Maintenance Machine List 

2. Preventive Maintenance Machine Detail 

3. Preventive Maintenance Usage Meter List 

4. Preventive Maintenance Usage Meter Detail 

5.Daily  Preventive Maintenance Checklist 

6. Daily Preventive Maintenance Checklist Detail 

7.Preventive Maintenance Work Order List 

8.Preventive Maintenance Work Order Detail 

9.Preventive Maintenance Plan 

10. Preventive Maintenance Item Requisition 

11.Operator Calendar  

12.Work Request List 
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สวน ชื่อหนาจอ 

13. Work Request Detail 

14.. Work Order List 

15.. Work Order Detail 

16. Schedule List 

17.. Schedule Detail 

18.. Select Machine 

19. Select Operator 

20. Select Preventive Maintenance  

21. Select Outsource 

22.Preventive Maintenance Usage Meter Popup 

Report 1.Status Work Order Report 

2.Delay Work Order Report 

3.Item Usage Report 

4.Machine History Report 

5.Skill Hour Report 

6.Work Hour Report 

7.Maintenance Expense Report 

8.Maintenance Type Work Hour Report 

9.Planning Effciency Report 

 

หนาจอผลของระบบบริหารงานซอมบํารุงสามารถอธิบายการทํางานและโครงสรางของ

การใชงานหนาจอไดดวย แผนภูมิการไหลของหนาจอการทํางาน (User Interface Map) ที่จะ

แสดงถึงวิธีการเขาถึงหนาจอเพื่อใชในการทํางานตางๆ ไดดังนี้ 
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1. Setup

1.1 Operator List

1.2 Group List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.1.1 Operator Detail

Personal Profile

Address

Telephone

Work Detail

1.3.2 Select Skill

Save,Cancel

Select Skill

Select,Close

View,Add,Edit,Delete,Submit,Cancel

Search,Delete

View,Add,Edit 1.2.1 Group Detail
Save,Cancel

1.3 Skill List

Add,Edit,Delete,Save,Close

1.5 Location List

Add,Edit,Delete,Save,Cancel

1.6 Department List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.6.1 Department Detail
Save,Cancel

1.7 Machine List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.7.1 Machine Detail

Save,Cancel

Machine Detail

Machine Serail

Machine Spare part

Add,Edit,Delete

Search

View,Add,Edit,Delete,Submit,Cancel

1.8 Machine Priority List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.8.1 Machine Priority Detail
Save,Cancel

1.9 Preventive Maintenance List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.9.1 Preventive Maintenance Detail
Save,Cancel

Delete

2.3.3 Preventive Maintenance 
Usage Meter Popup

View,Add,Edit

Save,Close

1.4 Skill Levell List

Search,Delete

View,Add,Edit 1.4.1 Skill Level Detail
Save,Cancel

 
รูปที่ 4.10 แผนภูมิการไหลของหนาจอการตั้งคาเริ่มตน 
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รูปที่ 4.11 แผนภูมิการไหลของหนาจอการตั้งคาเริ่มตน (2) 



 

98 

 
รูปที่ 4.12 แผนภูมิการไหลของของกระบวนงานบํารุงรักษาเชงิปองกัน  
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2. Operation

2.7 Work Request List Search,DeleteView,Add,Edit 2.7.1 Work Request Detail

Save,Cancel

1.1.3 Select Operator
Select Operator

1.1.2  Operator Detail

View Close

Select Machine

1.7.3 Select Machine

1.7.3 Machine Detail

View
Close

Search,Delete

2.6 Operator Calendar List

2.6.1 Operator Calendar Detail

Schedule Pattern

Holiday

Over Time

Search,Delete

1.1.3 Select Operator
Select Operator

1.1.2  Operator Detail

View 

Close

Add,Edit,View

Close

Schedule Pattern

Holiday

Over TIme

Add,Edit,Delete,Save

Add,Edit,Delete,Save

Add,Edit,Delete,Save

1.1.3 Select Operator
Select Operator

1.13.2 Select Schedule Pattern

Select Schedule Pattern

Select,Close

1.1.2  Operator Detail

View 

Close

Save,Close

 
 

รูปที่ 4.13 แผนภูมิการไหลของของกระบวนงานปฏิบตัิงาน 
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2. Operation

2.8 Work Order List View,Add,Edit 2.8.1 Work Order Detail

Save,Cancel

Search,Delete

Request

Detail

Item

Collect data

Collect data(2)

History

Search,Delete

1.1.3 Select OperatorSelect Operator

1.1.2  Operator Detail

View Close

Select Machine

1.7.3 Select Machine

View
Close

1.7.3 Machine Detail

Print Work Order,Print Method Document,Print Evaluate Resource Work Order

1.11.3 Select Outsource

Select Outsource

Select,Close

View

Close

1.11.2 Outsource Detail

Search

1.1.3 Select OperatorSelect Operator

1.1.2  Operator Detail

View 

Close

1.11.3 Select Outsource

Select Outsource

Select,Close

View

Close

1.11.2 Outsource Detail
Search

Search

Print Work Order

1.4.3 Select Skill

Select Skill

1.4.2 Skill Detail

View

Close

2.9 Schedule List Schedule 2.9.1 Schedule Detail

Save,Cancel

Search,Delete,Caculate

View Work Order Detail
2.8.1 Work Order Detail

Operator

1.1.3 Select OperatorSelect Operator

1.1.2  Operator Detail

View 

Close

View PM CheckList

2.3.1 Preventive Maintenance WorkOrder Detail

 
 

รูปที่ 4.14 แผนภูมิการไหลของของกระบวนงานปฏิบตัิงาน (2) 
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3. Report

3.1 Status Work Order Report

Search,Close

Print Status Work Order Report

3.3 Item Usage Report

Search,Close

Print Item Usage Report

3.4 Machine History Report

Search,Close

3.5 Skill Hour Report

Search,Close

Print Machine History Report

Print Skill Hour Report

3.2 Delay Work Order Report

Search,Close

Print Delay Work Order Report

3.6 Work Hour Report

Search,Close

Print Work Hour Report

3.7 Maintenance Expense Report

Search,Close

3.8 Maintenance Type Work Hour Report

Search,Close

3.9 Planning Efficiency Report

Search,Close

Print Maintenance Expense Report

Print Planning Efficiency Report

Print Maintenance Type Work Hour Report

 
 
 

รูปที่ 4.15 แผนภูมิการไหลของของกระบวนงานสวนรายงาน 
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4.5 เอกสารประกอบการทํางานและรายงาน (Document and Report) 

 

เอกสารที่สามารถสั่งพิมพจากระบบบริหารงานซอมบํารุงสามารถแบงออกไดเปน 2 

ประเภทหลักๆ คือ เอกสารประกอบการทํางาน (Document) และ รายงาน (Report) ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

4.5.1 เอกสารประกอบการทํางาน (Document) 

เอกสารประกอบการทํางานเปนเอกสารที่ถูกพิมพออกมาเพื่อใชส่ือสารระหวาง

กระบวนการทํางาน ประกอบไปดวย 
 
ตารางที ่4.7 เอกสารประกอบการทาํงานการบริหารงานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต 

 
ลําดับที ่ ชื่อ 

1 ใบบํารุงรักษาเชิงปองกันเครือ่งจักรประจําวัน (Daily Preventive Maintenance 

Check List) 

2 ใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน (Preventive Mantenance Usage 

Meter Check List) 

3 ใบแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance Plan) 

4 ใบความตองการพัสดุจากแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive 

Maintenance Item Requisition  ) 

5 ใบส่ังงานการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive Maintenance Work Order) 

6 ใบส่ังงานซอมบํารุง (Maintenance Work Order) 

7 ใบประเมินทรัพยากรใบสั่งงาน (Evaluate Resource Work Order) 

8 ใบวิธีการซอม (Maintenance Method) 
 

โดยรายละเอียดของเอกสารไดแสดง ไดแสดงตัวอยางของใบบํารุงรักษาเชิง

ปองกันเครื่องจักรประจําวันไวตามตามรูปที่ 4.16  และเอกสารอื่นๆทั้งหมดในระบบการซอมบํารุง

ในอุตสาหกรรมการผลิต จะไดแสดงตอไปในภาพผนวกเอกสารและรายงาน  
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Daily Preventive Maintenance Check List

Machine Code Machine Name

Machine Serial Department

Location

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Operator Approve By

Date Date

No PM Check List
Month

 
 
 

รูปที่ 4.16 ใบบํารุงรักษาเชิงปองกันเครือ่งจักรประจําวัน 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารในการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผู ใ ช ง า นสาม า รถส ร า ง เ อ กสา ร ใ นก า ร

บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน ไดจากการกดปุม Print ในหนาจอหนาจอรายละเอียดการ

ตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน (Daily Preventive Maintenance Check List Detail) 
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4.5.2 รายงาน (Report) 
 

รายงานเปนการสรุปผล ประเมินและติดตามระบบการบริหารงานซอมบํารุงใน

อุตสหกรรมการผลิต ประกอบดวย 
 

ตารางที ่4.8 รายงานในระบบบริหารงานซอมบํารุงในอตุสาหกรรมการผลิต 
 

ลําดับที ่ ดาน ชื่อ 

1 รายงานสถานะของใบสั่งงาน (Status Work Order Report) 

2 

การติดตาม

งานซอมบํารุง รายงานใบสัง่งานสถานะลาชา (Delay Work Order Report) 

3 พัสดุ รายงานการใชอะไหล (Spare part Usage Report) 

4 เครื่องจักร รายงานประวตัิเครื่องจักร (Machine History Report) 

5 รายงานชัว่โมงทาํงานของทกัษะ (Skill Hour Report) 

6 

พนกังาน 

รายงานชัว่โมงทาํงานของพนักงาน (Work Hour Report) 

7 รายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง (Maintenance 

Expense Report) 

8 รายงานชัว่โมงทาํงานของประเภทการซอมบํารุง 

(Maintenance Type Work Hour Report) 

9 

การบริหารงาน

ซอมบํารุง 

รายงานประสทิธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง (Planning 

Effciency Report) 
 

โดยรายละเอียดของเอกสารไดแสดง ไดแสดงตัวอยางของรายงานสถานะของ

ใบส่ังงาน ไวตามตามรูปที่ 4.17  และรายงานอื่นๆทั้งหมดในระบบระบบการซอมบํารุงใน

อุตสาหกรรมการผลิต จะไดแสดงตอไปในภาพผนวกเอกสารและรายงาน  
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Status WorkOrder Report 7/10/2549

9:00:00

From Notify Date To

From Start Work Date To

From End Work Date To

No WorkOrder Code Machine Name Machine Serial WorkOrder Type Notify Date Notify Time StartWork Date StartWork Time EndWork Date EndWork Time Status

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ 4.17 รายงานสถานะของใบสั่งงาน  
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงสถานะของใบสั่งงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกด

ปุม Print ในหนาจอรายงานสถานะของใบสั่งงาน (Status Work Order Report) 
 
 



 

บทที่ 5 

 
การทดสอบการใชงานเบื้องตน 

 
 
5.1 ขอมูลพืน้ฐานของโรงงานตัวอยาง 
 

การทดสอบการใชงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น ทางผูวิจัยได

เขาไปศึกษาโรงงานที่ผลิตหมอแปลงไฟฟาขนาดใหญแหงหนึ่ง ในฝายผลิตประกอบดวยแผนก

แกนเหล็ก แผนกพันคอยล แผนกกระดาษ แผนก Work Shop แผนกประกอบ แผนกแทป แผนก

เตาอบ แผนกบรรจุภัณฑ แผนกสีและติดตั้งอุปกรณ แผนกปมข้ึนรูปและแมพิมพ แผนกควบคุม

คุณภาพ และแผนกซอมบํารุง ซึ่งแผนกซอมบํารุงเปนแผนกที่มีหนาที่บํารุงรักษาเครื่องจักรทั้ง

โรงงาน  

 
5.2 กระบวนงานการซอมบํารงุในโรงงานตวัอยาง 
 

งานบริหารการซอมบํารุงในโรงงานตัวอยางประกอบดวย 

1. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  แบงเปนการบํารุงรักษาทุก  6 เดือน  (Preventive 

Maitntenance Work Order)และการซอมบํารุงรักษาประจําวันโดยใบตรวจสอบ 

(Preventive Maintenance Checklist)  

2. การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance)  

3. การซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) 

 
การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) และการซอมบํารุงเมื่อเสีย

(Breakdown Maintenance) มีลักษณะการรองขอการซอมที่เหมือนกันคือมีการรองขอมาจาก

พนักงานประจําเครื่องหรือหัวหนาแผนก แตการบํารุงรักษาเชิงปองกันจะมีการรองขออัตโนมัติโดย

โรงงานตัวอยางใชตามคาบเวลาทุก 6 เดือน เมื่อมีการรองขอการซอมจะมีการวางแผนการซอม 

การจัดตารางการทํางาน การพิมพเอกสารใบสั่งงาน และเก็บขอมูลการทํางานหลังจากทํางาน

เสร็จ ในสวนการซอมบํารุงรักษาประจําวันโดยใบตรวจสอบมีการแจกประจําเครื่องใหกับพนักงาน

ประจําเครื่องจักรเปนผูตรวจสอบ 
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5.2.1 การกาํหนดขอมูลเครื่องจกัรและอะไหล 
 

การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตนั้น ไดมาจากเอกสาร

ทะเบียนประวัติเครื่องมือและเครื่องจักรของแผนก พรอมทั้งขอมูลจากการสัมภาษณการทํางาน

จริงในสวนของการซอมบํารุง 
 

5.2.2 เวลาทํางานของแผนกซอมบํารุงในโรงงานตวัอยาง 
 

เวลาทํางานของแผนกซอมบํารุงคือ 8.00 – 17.00 น. ซึ่งเปนเวลาในการทํางานเดียวกับ

แผนกผลิต โดยเมื่อมีเครื่องจักรเสียฉุกเฉินที่ตองรีบซอม เวลาที่เกินจะคิดเปนการทํางานนอกเวลา 

(Over Time) 
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5.2.3 ขั้นตอนการดําเนินการ 
 

ขั้นตอนการซอมบํารุงของโรงงานตัวอยางของการซอมบํารุงประเภทการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) และ

การซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) เปรียบเทียบกับขั้นตอนการดําเนินการของ

โปรแกรมระบบการบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Management System) มีขั้นตอนตาง ๆ 

ดังตอไปนี้  

 

 
 

รูปที่ 5.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานของระบบซอมบํารุงในโรงงานตวัอยาง 
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5.3 ทดสอบการใชงาน 
 

5.3.1 การทดสอบการใชงานบนสวนบันทกึคาเริ่มตน 
 

1. การต้ังคาพนกังานในระบบ 

 

 
 

รูปที่ 5.2 หนาจอการตั้งคาพนกังาน 

 
  พนักงานในระบบประกอบดวยพนักงาน 16 คน เปนหัวหนาฝายซอมบํารุง 1 คน 

เปนผูชวย 2 คน และเปนพนักงานซอม 13 คน เปนชางเครื่องกล 9 คนและเปนชางไฟฟา 4 คน 
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2. การต้ังคากลุมพนักงานในระบบ 

    

 
 

รูปที่ 5.3 หนาจอการตั้งคาพนกังาน 

 
  กลุมพนักงานซอมประกอบดวย 4 กลุม เปนกลุมชางเครื่องกล 3 กลุม กลุมละ 3 

คน และกลุมชางไฟฟา 2 กลุม กลุมละ 2 คน แตในงานซอมบํารุงจะมีการสั่งแบบรายคนใหออกไป

ซอมไดหรือมีการคละทีมกัน 

 

3. การต้ังคาทกัษะการทํางานในระบบ 

 

 
    

รูปที่ 5.4 หนาจอการตั้งคาทักษะการทํางาน 

 

คาทักษะการทํางานประกอบดวย 2 ทักษะ คือ ชางเครื่องกลและชางไฟฟา 
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4. การต้ังคาเครือ่งจักรในระบบ 

 

 
 

รูปที่ 5.5 หนาจอการตั้งคาเครื่องจักร 
 

ตัวอยางการตั้งคาเครื่องจักรปมข้ึนรูป ในแผนกแกนเหล็ก 
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5. การต้ังคาตารางการทํางานของพนกังานในระบบ 

 

 
 

รูปที่ 5.6 หนาจอการตั้งคาเวลาทาํงานของพนักงานในระบบ 

   

การทํางานในแผนกมี 1 กะคือ 8.00 – 17.00 น. ซึ่งเปนเวลาในการทํางาน

เดียวกับแผนกผลิต โดยเมื่อมีเคร่ืองจักรเสียฉุกเฉินที่ตองรีบซอม เวลาที่เกินจะคิดเปนการทํางาน

นอกเวลา (Over Time) 
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5.3.2 การสาธิตการใชงานบนสวนการใชงานสวนปฏิบัติการ 
 

1. การกาํหนดการบํารุงรักษาเชิงปองกนัของเครื่องจกัร 

 
 

รูปที่ 5.7 หนาจอการกําหนดการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องจักร 
 

เครื่องจักรแตละเครื่องมีงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน ดังนั้นจึงมีการกําหนดการ

บํารุงรักษาเขิงปองกันใหแตละเครื่องจักร  และมีการวางแผนตามคาบเวลาหรือจํานวนเลขวัด มี

การกําหนดจํานวนพนักงานและทักษะที่ใช มีการกําหนดอะไหลหรือเครื่องมือที่ใช หรือมีการ

กําหนดบริษัทรับจางเหมาในการซอมบํารุง  ตัวอยางการซอมบํารุงรักษาเครื่องปมขอเสือ

กึ่งอัตโนมัติ รหัสเครื่องจักร PM – 20 โดยการหลอล่ืนสปริง 
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2. การกาํหนดการบํารุงรักษาเชิงปองกนัประจําวันของเครื่องจักร 

 
 

รูปที่ 5.8 หนาจอการตั้งคาการบํารุงรักษาเชงิปองกนัประจําวันของเครื่องจักร 
 

ใบรายการตรวจสอบการบํารุงรักษาเชิงปองกันประจําวัน จากตัวอยางเปนใบ

รายการตรวจสอบการบํารุงรักษาเชิงปองกันประจําวันของพนักงานในสายการผลิตที่ใชงาน

เครื่องกัดรหัส CNC หรือเรียกการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบนี้วาบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยมี

พนักงานประจําเครื่องจักรมีการตรวจสอบกอนการทํางานในแตละวัน 
 

Daily P reventive M ain tenance Check L ist

M achine Code  PM PM ET001 M achine Nam e เครื่องตั ด เหล็กอัต โนมัติ

M achine Serial 0002 Departm ent ตัด เหล็ก

Location โรงงาน  1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 ตรวจแรงดันลมตามจุดปรับ

2 หลอลื่ นน้ํ ามันตามจุดขอตอ

2 ตรวจสอบน อต  สกรู

4 ตรวจสอบสภาพใบมีด

5 ตรวจสอบสภาพมอเตอร

6 ตรวจสอบ  T ram issiisk

O perator Approve B y

Date Date

No PM  Check Lis t
M onth

 
 

 

รูปที่ 5.9 ใบรายการตรวจสอบการบาํรุงรักษาเชงิปองกันประจําวนัเครื่องตัดเหล็กอัตโนมัต ิ
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3. การกาํหนดสรางใบสั่งงานการบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั 

 
 

รูปที่ 5.10 หนาจอการสรางใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 

  การบํารุงรักษาเชิงปองกนัทกุ 6 เดือนของโรงงาน เปนการรวมการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัทัง้หมดที่ทาํโดยพนกังานซอมบํารุงมารวมกนัและสรางเปนใบสั่งงานซอมบํารุง ในลกัษณะ

ใบตรวจสอบ (Check List) 
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4. การวางแผนใบสั่งงานการบํารุงรกัษาเชิงปองกัน 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.11 หนาจอการวางแผนใบสั่งงานการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน 

 
  การวางแผนใบสั่งงานการบาํรุงรักษาเชิงปองกันของโรงงานตัวอยาง เปนการ

วางแผนลวงหนา 1 เดือน โดยระบุวนัเวลาในการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั ซึง่ในแตละวันจะมีจํานว

เครื่องจักรที่บาํรุงรักษาเชิงปองกันไมเทากนั ข้ึนอยูกับความซับซอนของงาน เมื่อวางแผนเสร็จจะมี

การพิมพใบวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั แลวสงไปยังแผนกประจําเครื่องจกัรนั้นใหอนุมัต ิ

หากแผนกการผลิตนั้นไมอนมุัติจะมีการแจงเปลี่ยนวนัเวลาที่ซอมกลับมาที่ผูวางแผนงานซอม

บํารุง  
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5. การรองขอการซอม 

 

 
 

รูปที่ 5.12 หนาจอการรองขอการซอม 

 
การรองขอการซอม เกิดไดจากพนักงานประจําเครื่องมีการแจงรองขอการซอม 

พนักงานซอมบํารุงรองขอการซอมเมื่อเลขวัดถึงคาเปาหมายเพื่อบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการ

รองขออัตโนมัติการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันครบตามคาบเวลา ตัวอยางใบรองขอการซอมเครื่อง

ปม AIDA 55T จากแผนกปมข้ึนรูปและแมพิมพ 
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6. การวางแผนใบสั่งงาน 

 

 
 

รูปที่ 5.13 หนาจอการวางแผนใบสั่งงาน 

 
การวางแผนเปนการกําหนดทรัพยากรตางๆ ที่ใชในการซอม ประกอบดวย

จํานวนพนักงานและทักษะที่ใชในการซอม อะไหลหรือเครื่องมือที่ใชในการซอม การประมาณเวลา

ในการซอม และการจางบริษัทรับจางเหมางานซอมบํารุง  ตัวอยางการวางแผนใบรองขอการซอม

เครื่องปม AIDA 55T ของแผนกปมข้ึนรูปและแมพิมพ  
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7. การจัดตารางการทาํงาน 

 

 
 

รูปที่ 5.14 หนาจอการจัดตารางการทาํงาน 

 
การจัดตารางการทํางานเกิดขึ้นมีการวางแผนใบสั่งงานเรียบรอย โดยมีการระบุ

วันเวลาที่ใชในการทํา ซึ่งในเวลาที่กําหนดอะไหล เครื่องมือ และคนตองพรอมในการทํางาน  

ตัวอยางการจัดตารางการทํางานของใบสั่งงานการซอมเครื่องปม AIDA 55T ของแผนกปมข้ึนรูป

และแมพิมพ 
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8. การจองอะไหล 

 
 

รูปที่ 5.15 หนาจอการจองอะไหล 
 

เมื่อมีการระบุอะไหลที่ใชในการจัดตาราง จะมีการจองอะไหล ถาไดในวันเวลาที่

จองก็จะทําการจัดตารางได ตัวอยางการจองอะไหลของใบสั่งงาน WO0401 (ที่มาหนาจอ : 

รายงานวิจัย ภายใตโครงการพัฒนากระบวนงานและระบบสนับสนุนการดําเนินงาน ของ

อุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ (ระยะที่1) ภายใตกรอบโครงการเชื่อมโยงอุตสาหกรรมของ

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  ในสวนของกระบวนงานการบริหารคลัง  (Warehousing 

Management) ซึ่งมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง) 
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9. การสั่งซ้ืออะไหล 

 

 
 

รูปที่ 5.16 หนาจอการสั่งซื้ออะไหล 
 

ในกรณีที่ตองการซอมบํารุงแตไมมีอะไหล ตองทําการสั่งซื้อ และทางฝายจัดซื้อ

จะแจงวันที่รับของ เพื่อผูวางแผนการซอมบํารุงจะจัดตารางการทํางานที่เหมาะสมกับใบงานซอม

บํารุง ตัวอยางการจองอะไหลของใบสั่งงาน WO0720 การสั่งซ้ืออะไหลตลับลูกปน SKF6205 2z 

(ที่มาหนาจอ: รายงานวิจัย ภายใตโครงการพัฒนากระบวนงานและระบบสนับสนุนการดําเนินงาน 

ของอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ (ระยะที่1) ภายใตกรอบโครงการเชื่อมโยงอุตสาหกรรม

ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ในสวนของกระบวนงานการการจัดซื้อ (Purchasing) ซึ่งมีการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง) 
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Maintenance Work Order 7/10/2549

9:00:00

WorkOrder Code WO0401 WorkOrder Type BM

Machine Code PMP-29 Machine Name เครื่องปม 55T

Machine Serial - Department ปมขึ้นรูปและแมพิมพ

Location โรงงาน 2

Requester Coder P0027 Requester Name ธนวัฒน

Requester Type พนักงานปม Department ปมขึ้นรูปและแมพิมพ

Notify Date 30/6/1949 Notify Time 8.10

DueDate Due Time

Problem สวิทซเทาเหยียบไมทํางาน

Cause สวิทซไมทํางาน

Solution เปลี่ยนสวิทซใหมท้ังชุด

Operator Item

Operator Code Operator Name Skill Name Level Name Item Code Item Name Item Type Qty UM

M004 โชคชยั งามสี เครื่องกล SP0587 Limit Switch Sparepart 1 ชดุ

Schedule Planned Actual

Start Work Date 1/7/49 Overdue

Start Work Time 8.00

End Work Date 1/7/49

End Work Time 8/1/43

Result

Issue By Approve By

Date Date

 
 
 

รูปที่ 5.17 ใบส่ังงานซอมบํารุง (Work Order Code :WO0401) 
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10. การเก็บขอมลูการทํางาน 

 

 
 

รูปที่ 5.18 หนาจอการเกบ็ขอมูลทํางาน  1 
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รูปที่ 5.19 หนาจอการเกบ็ขอมูลทํางาน  2 
 

การเก็บขอมูลเกิดหลังจากมีการทํางานซอมเสร็จ โดยมีการเก็บขอมูลสาเหตุ 

วิธีการแกไข เวลาที่ใช  อะไหล เครื่องมือ คน วันเวลาที่ใชจริงในการทํางาน ตัวอยางการเก็บขอมูล

การทํางานจากใบสั่งงานซอมเครื่องปม AIDA 55T ของแผนกปมข้ึนรูปและแมพิมพเมื่อซอมเสร็จ 
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5.3.3 การสาธิตการใชงานสวนรายงาน 

 

1. รายงานสถานะใบสั่งงานในระบบ 

 

 
 

รูปที่ 5.20 หนาจอรายงานสถานะใบสัง่งานในระบบ 

 
รายงานใบสั่งงานที่อยูในระบบวาอยูในสถานะใดบางเพื่อเปนการดูภาพรวม

ใบส่ังงานในระบบของชวงเวลาที่กําหนดไว 
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2. รายงานการใชอะไหล 

 

 
 

รูปที่ 5.21 หนาจอรายงานใชอะไหล 
 

แสดงรายงานจํานวนอะไหลที่มีการใชไปในชวงเวลาที่กําหนดไว 

    
 
5.4 สรุปผลการใชงาน 
 

จากการทดสอบการใชงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตกับหนวยงาน

ตัวอยางนั้น สามารถสรุปผลการใชงานไดดังนี้ 

 

5.4.1 ความพึงพอใจในการใชงานของระบบ 

 

  ระบบครอบคลุมการทํางานพื้นฐานทั้งหมดของกระบวนงานของระบบการซอม

บํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต  รวมทั้งมีขอมูลสําคัญที่ชวยในการตัดสินใจในการทํางานแตละ

ขั้นตอน และลดจํานวนเอกสารที่เกิดขึ้นในระบบการทํางาน ทําใหผูใชงานสามารถทํางานได

สะดวกและทํางานงายขึ้น ไดแก 

1. มีขอมูลในการวางแผนระยะยาว ขอมูลประวัติเครื่องจักร ขอมูลประวัติการ

ทํางาน และขอมูลในการจัดตารางชวยทําใหผูวางแผนงานซอมบํารุงสามารถ

ทํางานและตัดสินใจไดดีขึ้น 
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2. มีการรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลออกเปนรายงานเพื่อประเมิน
ประสิทธิภาพในการซอมบํารุง  

3. สถานะใบสั่งงานทําใหติดตามงานไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

5.4.2 ปญหาและขอจํากัดของการใชงานระบบ 

    

  ความถูกตองและแมนยําของขอมูล ผูปฏิบัติงาน หรือ ผูบันทึกขอมูลควรมีวินัยใน

การบันทึกขอมูลใหถูกตอง และตามเวลาที่กําหนด เพื่อใหระบบสามารถแสดงผลที่ถูกตองและ

แมนยําได  และระบบที่ออกแบบไมรองรับการซอมบํารุงแบบปดทั้งโรงงาน (Shutdown Plant 

Maintenance) ซึ่งตองใชการบริหารโครงการ (Project Management) ในการซอมบํารุงประเภทนี้ 

 

5.4.3 ขอเสนอแนะในการนําระบบไปใชงานจริง 
 

1. ระบบที่ออกแบบเปนแบบทั่วไป (Generic) เมื่อนําระบบไปใชงานตองมี

การศึกษาคําจํากัดความและวิธีการทํางานใหตรงกัน เชน ในโรงงานตัวอยาง 

Daily PM Check List คือ PM หนางาน เปนตน 

2. มีการฝกการใชงานเพื่อความถูกตองของขอมูล และสรางวินัยในการบันทึก

ขอมูล 

3. ขอมูลเพื่อการตั้งคาเริ่มตน (Setup) แบงเปน 2 สวน คือ สวนที่ตองมีในระบบ 

(Must Have) และสวนเติมเต็มระบบใหสมบูรณยิ่งขึ้น (Supplementary) 

โดยพบวาในหลายโรงงานมีขอมูลสวนที่ตองมีในระบบบางตัวที่ไมมีการ

จัดเก็บตามที่ระบบตองการ เชน ความถี่การบํารุงรักษาเชิงปองกัน สถานทีต่ัง้

เครื่องจักร เปนตน และสวนเติมเต็มระบบใหสมบูรณยิ่งขึ้น เชน ลําดับ

ความสําคัญของเครื่องจักร ระดับทักษะการซอม เปนตน ดังนั้นจึงตองเก็บ

ขอมูลสวนที่ตองมีในระบบที่ขาดไปเพิ่มเติมเพราะเปนขอมูลที่ตองนํามาตั้ง

คาเริ่มตน (Setup) เพื่อนําไปใชในการซอมบํารุง และควรเก็บขอมูลสวนเติม

เต็มระบบใหสมบูรณยิ่งขึ้นเพื่อชวยเหลือในการทํางานใหมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้น  

 



บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวจิัย 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนสวนขยายสวนหนึง่ในการศึกษาโครงงานการจดัการทรัพยากรและ

การดําเนินการ (Resource and Operation Management, ROM) ซึ่งประกอบดวยหวัขอตาง ๆ 

ดังนี ้

o ดานการดําเนนิการเกี่ยวกับคําสั่งซื้อ (Order Handling) 

o ดานการวางแผนการผลิต (Production Planning) 

o ดานการดําเนนิการจัดซื้อ (Purchasing) 

o ดานการควบคุมการผลิตระดับปฏิบัติการ (Shop Floor Control) 

o ดานการดําเนนิการจัดสงสินคา (Delivery) 

o ดานการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) 

o ดานการจัดการคุณภาพ (Quality Management) 
o ดานการจัดการงานซอมบาํรุง (Maintenance Management) 
o ดานการจัดการการขายและลูกคาสัมพนัธ (Sales and Customer Relation 

Management) 

o ดานการจัดการบริการหลังการขาย (After Sales Service Management) 

o ดานการจัดการขอมูลผลิตภัณฑ (Product data Management) 

 

โดยวทิยานพินธฉบับนี้เปนการวิจยัทางดานการออกแบบกระบวนงานและพัฒนาระบบ

สารสนเทศสําหรับการดําเนนิงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งครอบคลุม

ตั้งแตกระบวนงาน ดังนี ้

1. การจัดการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

2. การรองขอการซอม (Work Requisition) 

3. การวางแผนงานซอมบํารุง (Maintenance Plan) 

4. การจัดตารางการทํางาน (Scheduling) 

5. การบริหารคลังซอมบํารุง (Inventory Maintenance) 
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6. การทํางานซอม (Maintenace Operation) 

7. การปดงาน (Closing Job) 

8. การออกรายงาน (Report) 

 

โดยงานวิจัยมจีุดมุงหมายเพือ่พัฒนากระบวนงานและระบบสารสนเทศในสวนการจัดการ

งานซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิตใหรองรับกระบวนงาน และเพื่อแกปญหาการบริหารงาน

ซอมบํารุงที่พบ 

ผลลัพธที่ไดจากการออกแบบกระบวนงานและพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการ

ดําเนนิงานของระบบการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต  ซึ่งอธิบายดวยเครื่องมือ UML เปน

หลักไดแกตารางกจิกรรมภายใน (Use Case Table), แผนภาพความสัมพนัธของกิจกรรมและผูที่

เกี่ยวของ (Use Case Diagram), แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมภายในระบบ (Use Case 

Template), แผนผังกระบวนงานทํางาน (Work Flow), แผนภาพคลาสเบื้องตน (Conceptual 

Class Diagram), แผนภาพลําดับการทาํงาน (Sequence Diagram), แผนภาพคลาส (Analysis 

Class Diagram), แผนภูมกิารไหลของหนาจอการทาํงาน (User Interface Map), หนาจอการ

ทํางาน (Graphical User Interface), คุณสมบัติของคลาส (Attribute) และกระบวนการทาํงาน 

(Method) 

การทาํงานสาํหรับการทดสอบการใชงานของโปรแกรม ไดใชวิธีการตรวจสอบกับขั้นตอน

การทาํงาน (Flow process) ของการซอมบํารุงทัง้ 3 แบบของโรงงานตัวอยาง คือ การบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) และ

การซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) ตรวจสอบกับการทํางานของโรงงานตัวอยาง

โดยใชขอมูลจริง 
 
6.2 การประเมินผล 
  

ผูวิจัยไดนําระบบที่ออกแบบ ตั้งแตกระบวนงานทํางาน (Business Process) รวมถึง

หนาจอผลสําหรับการทํางานในขั้นตอนตางๆ ไปสอบถามและประเมินความเปนไปไดของระบบ 

โดยการสัมภาษณและขอความคิดเห็นจากผูที่รับผิดชอบงานดานการซอมบํารุงในอุตสาหกรรม

การผลิต ซึ่งในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยเลือกสัมภาษณผูที่เกี่ยวของจากหนวยงานที่มีการซอมบํารุงใน

อุตสาหกรรมการผลิต 2 หนวยงาน ซึ่งมีลักษณะผลิตภัณฑที่ตางกัน และตางอุตสาหกรรม 
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การสัมภาษณผูที่เกี่ยวของ เพื่อประเมินผลระบบที่ออกแบบมานั้น จะเปนการประเมินใน

ประเด็นที่สําคัญ ดังนี้  

• ความเปนไปไดในการใชงาน รวมถึงความสอดคลองระหวางกระบวนงาน

ที่ออกแบบ กับ กระบวนงานจริง 

• ประโยชนการใชงานระบบ 

• ปญหาในการใชงานระบบ 

• ขอเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

ซึ่งผลจากการสัมภาษณกับผูที่ทํางานในสวนการซอมบํารุงในอุตสาหกรรมการผลิต ได

ขอสรุป ในดานตางๆ ดังนี้ 

1. ความเปนไปไดในการใชงาน รวมถึงความสอดคลองระหวางกระบวนงานที่
ออกแบบ กบั กระบวนงานจริง 

• มีความเปนไปได เพราะการซอมบํารุงเปนระบบที่ตองทําในโรงงาน และ

ระบบที่ออกแบบมีความสอดคลองกับการทํางาน 

• ขอมูลที่ใชเพียงพอกับกระบวนงานซอมบํารุง 

2. ประโยชนการใชงานระบบ 

• รวบรวมขอมูลที่ใชในการบริหารงานซอมบํารุงใหเปนระบบมากขึ้น เชน 

ประวัติเครื่องจักร ประวัติงานซอมในแตละใบสั่งงาน เปนตน 

• การบริหารการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เปนระบบชวยยืดอายุการใชงาน

ของเครื่องจักร ทําใหการเสียของเครื่องจักรลดลง 

• ชวยลดเวลาในการวางแผนงานซอมบํารุงเพราะประวัติงานซอมในการ

ชวยตัดสินใจ 

• ลดจํานวนเอกสารในการทํางานซอมบํารุง เพราะโรงงานเก็บประวัติงาน

ซอมในรูปแบบซึ่งตองเก็บไวไมสามารถทิ้งได 

• ประเมินผลในหลายดาน เชน เครื่องจักร พนักงาน การวางแผน เปนตน ที่

รวดเร็วขึ้นในสวนรายงาน (Report) 

• ติดตามงานดวยสถานะการซอมและสรางใบคําสั่งงานบํารุงรักษาเชิง

ปองกันอัตโนมัติตามคาบเวลา 
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3. ปญหาในการใชงานระบบ 

• คนปอนขอมูล และควบคุมระบบข้ึนอยูกับผูวางแผนงานซอมบํารุง ซึ่งใน

โรงงานมีเพียงคนเดียวอาจ ทําใหการควบคุมระบบไมเพียงพอ 

• ขอมูลบางสวนมีมากเกินความตองการทําใหเกิดความสับสนในการ

ทํางาน เชน ระดับทักษะการทํางาน  เปนตน 

• ไมมีความชํานาญในการใชงานคอมพิวเตอร 

4. ขอเสนอแนะในการปรบัปรุงระบบ 

• ลดขอมูลบางสวนที่ไมไดใชในโรงงานเพื่อใหใชงานงายยิ่งขึ้น 

• เ พิ่ ม ก ร ะบ วน ง านก า รบํ า รุ ง รั กษ าต ามค าดค ะ เ น  (Predictive 

Maintenance) ในการคาดการณอาการเสียของเครื่องจักร 

  
6.3 ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะในการวิจัย 
 

จากการดําเนนิการวิจัย พบวามีปญหาและอุปสรรคในบางสวน ซึ่งตองมีการปรับปรุง และ

พัฒนาตอไป ดังนี ้

1. งานวิจยัชิ้นนี้ไมครอบคลุมกระบวนงานการปดโรงงานเพือ่ซอมบํารุง (Shutdown 

Plant Maintenance) และการซอมใหญ (Overhual) ซึ่งควรมีการเพิม่

กระบวนงานนีล้งไปในระบบ 

2. งานวิจยัไมไดครอบคลุมการบํารุงรักษาตามคาดคะเน(Predictive 

Maintenance) โดยสามารถนําคาที่ไดมาคาดการณอาการเสียของเครื่องจักรได 

ซึ่งควรมีการซอมประเภทนี่อยูในระบบ 

3. การคํานวณการวางแผนภาระงาน (Work Load) ของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

ยังเปนการคํานวณดวยมือและนําขอมูลเขา ควรเปนการคํานวณใหอัตโนมัต ิ 

4. รายงานที่ไดจากระบบที่ออกแบบนี้จะมีความถูกตองและแมนยาํมากนอย

เพียงใด ข้ึนอยูกับความถกูตองและแมนยําของขอมูล (inputs) ที่อยูภายในระบบ 

อีกทั้งยังขึน้อยูกับความรวดเร็วในการบันทกึขอมูลเขาสูระบบ หากมีการบนัทกึ

ขอมูลเขาสูระบบชา จะทาํใหรายงานทีป่ระมวลผลได ไมตรงกับความเปนจริง  
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ภาคผนวก ก 
แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) 

จากการวิเคราะหระบบเพื่อแสดงถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆกับผูเกี่ยวของ

ระบบนั้น ไดแสดงรายละเอียดของกิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นทั้งหมด ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียด

ของกิจกรรมตางที่เกิดข้ึนในระบบไดโดยใชแผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case 

Template) ไดดังนี้ 
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ตารางที ่ก.1 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการตั้งคา

เครื่องจักร 

Basic Setup 

USECASE 1 ตั้งคาเครื่องจกัร (Setup Machine) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลเครื่องจักร 

Failed  Postcondition 

ยกเลิกการตั้งคา

เครื่องจักร (Setup 

Machine) 

 

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
ระบบแสดงรายการเครื่องจกัร 

(Machine) ทัง้หมดที่ม ี

2. 

พนกังานสามารถคนหาเครือ่งจักร 

(Machine) ทีม่ีอยูเพื่อมาแสดง

รายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูล

เครื่องจักร (Machine) 

3. เพิ่มเครื่องจกัร (Machine) ใหม 

4. 

เพิ่มช้ินสวนพสัดุ (Item) ในประเภท

อะไหล (Spare part) วา

ประกอบดวยอะไร จํานวนเทาไร 

5. 

เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดของขอมูลของ

เครื่องจักร (Machine) 

  

  

  

6. 

บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บ

ขอมูลการตั้งคาเครื่องจักร 

(Machine) 
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ตารางที ่ก.2 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั (Setup Preventive Maintenance) 

 

Basic Setup 

USECASE 2 
ตั้งคาการบาํรุงรักษาเชิงปองกนั (Setup Preventive 

Maintenance) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลเครื่องจักรการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

(Preventive Maintenance) 

Failed  Postcondition 

ยกเลิกการตั้งคาการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั 

(Preventive Maintenance) 

 

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
ระบบแสดงรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 

(Preventive Maintenance)ทั้งหมดที่ม ี

2. 

พนกังานสามารถคนหาการบํารุงรักษาเชงิปองกนั  

(Preventive Maintenance) ที่มีอยูเพื่อมาแสดง

รายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูลการบาํรุงรักษาเชิง

ปองกนั (Preventive Maintenance) 

3. 
เพิ่มการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 

Maintenance) ใหม 

4. 
เลือกประเภทการบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive 

Maintenance) 

5. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูลของ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive Maintenance) 

  

  

6. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคา

บํารุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive Maintenance) 
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ตารางที ่ก.3 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาพนักงาน

(Setup Operator) 

 

Basic Setup 

USECASE 3 ตั้งคาพนักงาน(Setup Operator) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลพนกังาน 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการตั้งคาพนกังาน 

(Setup Operator) 
 

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. ระบบแสดงรายการพนักงาน (Operator) ทั้งหมดทีม่ ี

2. 

พนกังานสามารถคนหาพนกังาน (Operator) ที่มีอยูเพือ่

มาแสดงรายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูลพนกังาน( 

Operator) 

3. เพิ่มพนกังาน (Operator) ในระบบ 

4. ระบุทักษะการซอมบํารุงของพนกังาน (Operator)  

5. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูลพนักงาน 

(Operator) 

  

  

6. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคาพนักงาน 

(Operator) 
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ตารางที ่ก.4 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาทกัษะ  

(Setup Skill) 

 

Basic Setup 

USECASE 4 ตั้งคาทกัษะ  (Setup Skill) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลทักษะ (Skill) 

Failed  Postcondition ยกเลิกการตั้งคาทักษะ (Skill)  

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. ระบบแสดงรายการทักษะ (Skill) ทั้งหมดที่ม ี

2. 
พนกังานสามารถคนหาทักษะ  (Skill) ทีม่ีอยูเพื่อมาแสดง

รายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูลทักษะ (Skill) 

3. เพิ่มทักษะ (Skill) ใหม 

4. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูลของทกัษ

(Skill) 

  

  

5. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคาทกัษะ 

(Skill) 
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ตารางที ่ก.5 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาทกัษะ  

(Setup Skill) 

 

Basic Setup 

USECASE 5 ตั้งคากลุมพนกังาน  (Setup Group) 

Precondition  

Successful 
Postcondition 

รายละเอียดขอมูลกลุมพนักงาน (Group) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการตั้งคากลุมพนักงาน 

(Group) 
 

Primary,Secondary 
Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. ระบบแสดงรายการกลุมพนกังาน (Group) ทั้งหมดที่ม ี

2. 

พนกังานสามารถคนหากลุมพนกังาน (Group) ที่มีอยูเพื่อ

มาแสดงรายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูลกลุม

พนกังาน (Group) 

3. เพิ่มกลุมพนักงาน (Group) ใหม 

4. 
ระบุพนกังานซอมบํารุง (Operator) ในกลุมพนกังาน 

(Group) 

5. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูลของกลุม

พนกังาน(Group) 

  

  

6. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคากลุม

พนกังาน (Group) 
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ตารางที ่ก.6 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาสถานที่ 

(Setup Location) 

 

Basic Setup 

USECASE 7 ตั้งคาสถานที่ (Setup Location) 

Precondition  

Successful Postcondition รายละเอียดขอมูลสถานที ่(Location) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการตั้งคาสถานที ่(Setup 

Location) 
 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. ระบบแสดงรายการสถานทีท่ั้งหมด (Location) ที่ม ี

2. 

พนกังานสามารถคนหาสถานที ่(Location) ที่มีอยู

เพื่อมาแสดงรายละเอยีดและเปลี่ยนแปลงขอมูล

สถานที ่(Location) 

3. เพิ่มสถานที่ (Location) ใหม 

4. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูล

สถานที ่(Location) 

  

  

5. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคา

สถานที ่(Location) 
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ตารางที ่ก.7 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาแผนก 

(Setup Department) 

 

Basic Setup 

USECASE 8 ตั้งคาแผนก (Setup Department) 

Precondition  

Successful Postcondition รายละเอียดขอมูลแผนก (Department) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการตั้งคาแผนก 

(Department) 
 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
ระบบแสดงรายการแผนก (Department) ทัง้หมดที่

มี 

2. 

พนกังานสามารถคนหาแผนก (Department) ที่มีอยู

เพื่อมาแสดงรายละเอยีดและเปลี่ยนแปลงขอมูล

แผนก (Department) 

3. เพิ่มแผนก (Department) ใหม 

4. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูล

ของแผนก (Department) 

  

  

5. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคา

แผนก (Department) 
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ตารางที ่ก.8 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาตาราง

การทาํงานของพนักงาน (Setup Operator Schedule) 
 

Basic Setup 

USECASE 10 
ตั้งคาตารางการทํางานของพนกังาน (Setup Operator 

Schedule) 

Precondition 
ตั้งคารูปแบบตารางการทาํงาน (Schedule Pattern) , ตั้งคา

ทักษะ (Skill) , ตั้งคากลุมพนกังาน ( Group) 

Successful Postcondition ตารางการทาํงานของพนักงาน (Operator Schedule) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการตั้งคาตารางการทํางานของ

พนกังาน (Setup Operator Schedule) 
 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
ระบบแสดงตารางการทํางานของพนักงาน (Operator 

Schedule) ทีม่ีในชวงเวลาที่กําหนด 

2. 

พนกังานสามารถเลือกตารางการทาํงานของพนกังาน 

(Operator Schedule) ที่มีอยูเพื่อมาแสดงรายละเอียด

และเปลี่ยนแปลงตารางการทํางานของพนักงาน 

(Operator Schedule) 

3. 
เพิ่มตารางการทํางานของพนักงาน (Operator 

Schedule) 

4. ระบุรูปแบบของเวลาการทํางาน (Schedule Pattern) 

5. ระบุทักษะของพนักงานซอมบํารุง (Skill) 

6. ระบุกลุมของพนกังานซอมบํารุง (Group) 

7. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูล

ตารางการทาํงานของพนักงาน (Operator Schedule) 

  

  

8. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคาตาราง

การทาํงานของพนักงาน (Operator Schedule) 
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ตารางที ่ก.9 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของตั้งคาพัสดุ 

(Setup Item) 

 

Basic Setup 

USECASE 11 ตั้งคาพัสดุ (Setup Item) 

Precondition  

Successful Postcondition รายละเอียดพสัดุ (Item) 

Failed  Postcondition ยกเลิกการตั้งคาพัสดุ (Item)  

Primary,Secondary Actors 
พนกังานควบคุมคลังแผนกซอมบํารุง (Maintenance 

Inventory) 

Flow of Events Step Transaction 

1. ระบบแสดงรายการพัสดุ (Item) 

2. 

พนกังานสามารถคนหาพัสดุ (Item) ที่มีอยูเพื่อมา

แสดงรายละเอียดและเปลี่ยนแปลงขอมูลพัสดุ 

(Item) 

3. เพิ่มการบํารุงรักษาพัสดุ (Item) ใหม 

4. เลือกประเภทพัสดุ (Item) 

5. 
เพิ่ม ลบ หรือเปลี่ยนแปลงรายละเอยีดของขอมูล

พัสดุ (Item) 

  

  

6. 
บันทกึการเปลี่ยนแปลงและเก็บขอมูลการตั้งคาพัสดุ 

(Item) 
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ตารางที ่ก.10 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการสรางการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั (Create Preventive Maintenance) 

 

Basic Create Preventive Maintenance 

USECASE 12 
สรางการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Create Preventive 

Maintenance) 

Precondition 
ตั้งคาเครื่องจกัร (Machine) , ตั้งการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

(Preventive Maintenance) 

Successful Postcondition 
สรางการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Create Preventive 

Maintenance) 

Failed  Postcondition 

ยกเลิกสรางการบํารุงรักษาเชิง

ปองกนั (Create Preventive 

Maintenance) 

 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 

เลือกเครื่องจักร (Machine) ที่จะสรางการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนั (Create Preventive 

Maintenance) 

2. 
ระบุผลการบํารุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 

Maintenance) ในเครื่องจักรนั้น 

3. 

ระบุรายละเอยีดความถี่ วธิกีารซอม จาํนวน

พนกังาน เครื่องมือที่ใชในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(Preventive Maintenance) เพิ่มเติม 

  

  

4. 
บันทกึการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 

Maintenance)  
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ตารางที ่ก.11 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการสราง

ใบส่ังงาน (Create Work Order) 

 

Basic Create Work Order 

USECASE 13 สรางใบสั่งงาน (Create Work Order) 

Precondition สรางใบรองขอการซอม (Create Work Request) 

Successful Postcondition สรางใบสั่งงาน (Create Work Order) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกใบสัง่งาน (Create Work 

Order) 
 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
เลือกใบรองขอการซอม (Create Work Request) ที่

ตองการสรางใบสั่งงาน (Work Order) 

2. 
ตรวจรายละเอียดใบรองขอการซอม (Create Work 

Request) 

  

  

3. บันทกึใบสั่งงาน (Create Work Order) 
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ตารางที ่ก.12 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการวางแผน

ใบส่ังงาน (Plan Work Order) 

 

Basic Plan Work Order 

USECASE 14 วางแผนใบสั่งงาน (Plan Work Order) 

Precondition สรางใบสั่งงาน (Create Work Order) 

Successful Postcondition วางแผนใบสั่งงาน (Plan Work Order) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกวางแผนใบสั่งงาน (Plan 

Work Order) 
 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
เลือกใบสั่งงาน (Work Order) ที่ตองการวางแผน 

(Plan Work Order) 

2. 
ระบุขอมูลวิธีการซอม จาํนวนคนที่ใช เวลาที่ใช 

เครื่องมือ และอะไหลที่ใชในการซอมบํารุง  

  

  

3. บันทกึการวางแผนใบสั่งงาน (Plan Work Order) 
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ตารางที ่ก.13 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการจัดตาราง

การทาํงานของใบสั่งงาน (Schedule Work Order) 

 

 

Basic Schedule Work Order 

USECASE 15 จัดตารางการทํางานของใบสั่งงาน (Schedule Work Order) 

Precondition วางแผนใบสั่งงาน (Plan Work Order) 

Successful Postcondition จัดตารางการทํางานของใบสั่งงาน (Schedule Work Order) 

Failed  Postcondition 

ยกเลิกการจัดตารางการทาํงาน

ของใบสั่งงาน (Schedule Work 

Order) 

 

Primary,Secondary Actors พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 

เลือกใบสั่งงาน (Work Order) ที่วางแผนแลว เพื่อ

การจัดตารางการทาํงานของใบสั่งงาน (Schedule 

Work Order) 

2. 
ระบุขอมูลวันเวลา ชื่อพนักงานและจาํนวน เครื่องมือ

และอะไหลที่ใชในการซอม    

  

  

3. 
บันทกึการจัดตารางการทาํงานของใบสั่งงาน 

(Schedule Work Order) 
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ตารางที ่ก.14 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการรวบรวม

ขอมูล (Collect data) 

 

 

Basic Collect data 

USECASE 16 รวบรวมขอมูล (Collect data) 

Precondition ทํางานซอมบํารุงเสร็จ 

Successful Postcondition รวบรวมขอมูล (Collect data) 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกการรวบรวมขอมูล (Collect 

data) 
 

Primary,Secondary Actors 
พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) , 

พนกังานซอมบํารุง (Maintenance Operator) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 
เลือกใบสั่งงาน (Work Order) ที่ทาํงานเสร็จ มา

รวบรวมขอมูล (Collect data) 

2. 
ระบุสาเหต ุวิธกีารซอม พนกังาน เครื่องมือ อะไหล 

เวลาที่ใชจริงในใบสั่งงาน (Work Order)    

  

  

3. บันทกึการรวบรวมขอมูล (Collect data) 
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ตารางที ่ก.15 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการสรางใบ

รองขอการซอม (Create Work Request) 

 

Basic Create Work Request 

USECASE 17 สรางใบรองขอการซอม (Create Work Request) 

Precondition 
รับขอมูลการรองการซอมจากพนักงาน หรือผูวางแผนการ

ซอมบํารุง 

Successful Postcondition สรางใบรองขอการซอม (Create Work Request)  

Failed  Postcondition 
ยกเลิกใบรองขอการซอม 

(Create Work Request) 
 

Primary,Secondary Actors 

พนกังานวางแผนกการซอมบํารุง (Maintenance Planner) , 

พนกังานซอมบํารุง (Maintenance Operator) , ระบบงาน

ซอมบํารุงเชงิปองกนั (Preventive Maintenance) , 

พนกังานที่รองขอการซอม (Request Operator) 

Flow of Events Step Transaction 

1. 

รับขอมูลความตองการในการซอมจากพนักงานทัง้

ภายในและภายนอกแผนกซอมบํารุง  ผูวางแผนการ

ซอมบํารุง หรือระบบการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

(Preventive Maintenance) 

2. 
ระบุรายละเอยีดอาการ เครื่องจักรที่ตองการซอม ผู

รองขอการซอม และวนัเวลาในการแจงซอม 

  

3. 
บันทกึขอมูลใบรองรอการซอม (Create Work 

Request) 
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ตารางที ่ก.16 แผนแบบรายละเอียดกิจกรรมในระบบ (Use Case Template) ของการบริหาร

คลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

 

Basic Create Work Request 

USECASE 18 บริหารคลังซอมบํารุง (Maintenance Inventory) 

Precondition รับขอมูลการเบิก จาย คนื จองและการสัง่ซื้อพัสดุ 

Successful Postcondition มีขอมูลการเบกิ จาย คนื จองและการสัง่ซือ้พัสดุครบถวน 

Failed  Postcondition 
ยกเลิกรับขอมลูการเบิก คืน จอง

และการสั่งซื้อพัสดุ 

 

Primary,Secondary Actors พนกังานคลงัซอมบํารุง 

Flow of Events Step Transaction 

1. 

รับขอมูลความตองการการเบิก จาย คนืและจอง

พัสดุจากพนักงานซอมบํารุง และผูวางแผนการซอม

บํารุง   

2. สงขอมูลการสัง่ซื้อไปยังฝายจัดซื้อ 

3. 

ระบุรายละเอยีดการเบิก จาย คืน จองและสั่งซื้อ

พัสดุใหครบถวน โดยมีชื่ออะไหล จาํนวนและวัน

เวลา 

  

4. บันทกึขอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 

 

คุณสมบัติของคลาส (Attribute) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ภาคผนวก ข 
คุณสมบัติของคลาส (Attribute) 

 

ตารางที่ ข.1 คําอธิบายคุณสมบัติของคลาสในการเขียนโปรแกรม 

 

Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

machineId PK รหัสอางองิเครื่องจักร int 

machineCode   รหัสประจําเครื่องจักร nvarchar(50) 

machineName   ชื่อเครื่องจักร nvarchar(50) 

machineDesc   รายละเอียดเครื่องจักร nvarchar(50) 

machineModel   รุนเครื่องจักร nvarchar(50) 

machineTypeId   ประเภทเครื่องจักร int 

machineUmId FK รหัสอางองิหนวยนบัเครื่องจกัร int 

machinepictuefile   รูปเครื่องจักร text 

machineDoc   คูมือเครื่องจักร text 

machineManufacturer   ชื่อผูผลิตเครื่องจักร nvarchar(50) 

Machine 

 

 

 

 

 

 

 

 

 createrId   รหัสอางองิผูสราง int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

 

 

 upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

machineSerialNumberId PK รหัสอางองิเลขลําดับเครื่องจักร int 

machineSerialNumberCode   รหัสประจําเลขลําดับเครื่องจักร nvarchar(50) 

machineId   รหัสอางองิเครื่องจักร int 

machineDepartmentId FK รหัสอางองิแผนก int 

machineLocationId FK รหัสอางองิสถานที ่ int 

machineRecieveDate   วันที่รับเครื่องจักร datetime 

machinePriorityId FK รหัสอางองิความสําคัญ int 

machineRuntimePerDay   เวลาที่เครื่องรนัตอวัน int 

machineBrand   ยี่หอเครื่องจกัร nvarchar(50) 

machinePrice   ราคาเครื่องจักร float 

machineSuppilerId FK ผูขาย nvarchar(50) 

machineWarranty   วัดหมดอายุรับประกัน text 

MachineSerial 

Number 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 machineGroup   กลุมเครื่องจักร nvarchar(50) 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

 machinePriceUmId FK หนวยราคาเครื่องจักร int 

depatmentId PK รหัสอางองิแผนก int 

departmentCode   รหัสประจําแผนก nvarchar(50) 

departmentName   ชื่อแผนก nvarchar(50) 

Department 

 

 

 departmentDesc   รายละเอียดแผนก text 

locationId PK รหัสอางองิสถานที ่ int 

locationCode   รหัสประจําสถานที ่ nvarchar(50) 

locaitonName   ชื่อสถานที ่ nvarchar(50) 

locationDesc   รายละเอียดสถานที ่ text 

Location 

  

  

  

  locationParentId   สถานที่ระดับที่สูงกวา int 

machinePriorityId PK รหัสอางองิความสําคัญเครือ่งจักร int 

machinePriorityCode   รหัสประจําความสําคัญเครือ่งจักร nvarchar(50) 

machinePriorityOrder   ลําดับความสาํคัญของเครื่องจักร int 

machinePriorityName   ชื่อความสาํคัญ nvarchar(50) 

MachinePriority 

  

  

  

  machinePriorityDesc   รายละเอียดความสาํคัญ text 

Pm pmId PK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนั int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

pmCode   รหัสประจําการบํารุงรักษาเชงิปองกนั nvarchar(50) 

pmName   ชื่อการบํารุงรักษาเชงิปองกนั nvarchar(50) 

pmTypeId FK รหัสอางองิประเภท int 

pmDesc   รายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน text 

pmTimeFrequency   ความถีเ่วลาการบํารุงรักษาเชิงปองกัน float 

pmTimeFrequencyUmId FK หนวยความถีเ่วลาการบํารุงรักษาเชงิปองกัน int 

createrId   รหัสอางองิผูสราง int 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

pmUsageMeterId PK รหัสอางองิเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนั 

int 

pmId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนั int 

pmUsageMeterCode   รหัสประจําเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนั 

nvarchar(50) 

PmUsageMeter 

  

  

  

  

  pmUsageMeterName   ชื่อเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั nvarchar(50) 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

pmUsageMeterFrequencyMeter   ความถีเ่ลขวัดปริมาณการใชงาน float 

pmUsageMeterTargetMeter   คาเปาหมายเลขวัดปริมาณการใชงาน float 

pmUsageMeterUmConditionId   รหัสอางองิหนวยนบัเลขวัดปริมาณการใชงน int 

  

  

pmUsageMeterDesc   รายละเอียดเลขวัดปริมาณการใชงาน text 

pmTypeId PK รหัสอางองิประเภทงานบาํรุงรักษาแบบปองกัน int 

pmTypeCode   รหัสประจําประเภทงานบาํรุงรักษาแบบปองกัน nvarchar(50) 

pmTypeName   ชื่อประเภทงานบํารุงรักษาแบบปองกนั nvarchar(50) 

PmType 

  

  

  pmTypeDesc   รายละเอียดประเภทงานบาํรุงรักษาแบบปองกนั text 

pmMachineId PK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 

pmMachineCode   โคดการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร nvarchar(50) 

machieId FK รหัสอางองิเครื่องจักร int 

pmId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 

workRequestId FK รหัสอางองิการรองขอ int 

pmMethodDoc   รหัสอางองิเอกสารทาํงาน int 

pmMachineDesc   รายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครือ่งจักร text 

pmMachine 

  

  

  

  

  

  

  pmMachineEstimateUsageTime   เวลาคาดการณในการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร float 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

pmMachineEstimateUsage 

TimeUmId 

FK รหัสอางองิหนวยนบัเวลาคาดการณในการบํารุงรักษา

เชิงปองกันเครือ่งจักร 

int 

pmMachineEstimateOther 

Expense 

  รายจายคาดการณอื่นๆในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เครื่องจักร 

float 

pmMachineEstimateOther 

ExpenseDetail 

  รหัสอางองิหนวยนบัรายจายคาดการณอื่นๆในการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร 

text 

pmMachinelastWorkDateTime   วันเวลาในการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักรครั้งกอน datetime 

pmMachinenextWorkDateTime   วันเวลาในการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักรครั้งถัดไป datetime 

outSourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

pmMachineOutsourceEstimate 

Expense 

  คาใชจายคาดการณในการจางผูรับจางเหมา float 

pmMachineOutsourceEstimate 

ExpensUmId 

  รหัสอางองิหนวยนบัคาใชจายคาดการณในการจางผูรับ

จางเหมา 

int 

pmMachineOutsourceDesc   รายละเอียดการจางผูรับจางเหมา text 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  pmMachineShutDown   การบํารุงรักษาเชิงปองกนัเครื่องจักรปดหรือเปด

เครื่องจักร 

boolean 
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Clas Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

pmWorkOrderId FK รหัสอางองิใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกัน int 

createrId   รหัสอางองิผูสราง int 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

pmMachineUsageMeterId PK รหัสอางองิเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

int 

pmMachineId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 

pmMachineUsageMeterName   ชื่อเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั

เครื่องจักร 

nvarchar(50) 

pmMachineUsageMeterCode   รหัสประจําเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

nvarchar(50) 

pmMachineUsageMeter 

CurrentMeter 

  คาเลขวัดปริมาณการใชงานปจจุบันการบาํรุงรักษาเชิง

ปองกนัเครื่องจักร 

float 

PmMachineUsa

geMeter 

  

  

  

  

  

  

  

  

  
pmMachineUsageMeter 

Frequency 

  ความถีเ่ลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกนัเครื่องจักร 

float 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

Meter 

pmMachineUsageMeter 

LastMeter 

  คาวัดครั้งกอนเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษา

เชิงปองกันเครือ่งจักร 

float 

pmMachineUsageMeter 

TargetMeter 

  คาเปาหมายเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

float 

pmMachineUsageMeterUmId FK รหัสอางองิหนวยนบัเลขวัดปริมาณการใชงน int 

pmMachineUsageMeterDesc   รายละเอียดเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

text 

pmMachineUsageMeter 

CheckListId 

PK รหัสอางองิใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงานการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร 

int 

pmMachineUsageMeter 

CheckList 

Code 

  รหัสประจําใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงานการ

บํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร 

nvarchar(50) 

pmMachineUsageMeterId FK รหัสอางองิเลขวัดปริมาณการใชงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

int 

PmMachineUsa

geMeterCheckLi

st 

  

  

  

operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

pmMachineWorkOrderId PK รหัสอางองิใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร int 

workOrderId FK รหัสอางองิใบสั่งงาน int 

pmMachineWorkOrderCode   รหัสประจําใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร nvarchar(50) 

pmMachineWorkOrderLast 

DateTime 

  วันเวลาใบสัง่งานการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร

ครั้งกอน 

datetime 

pmMachineWorkOrderNext 

DateTime 

  วันเวลาใบสัง่งานการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร

ครั้งถัดไป 

datetime 

pmMachineWorkOrderFrequency   ความถี่ใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร float 

PmMachineWor

kOrder 

  

  

  

  

  

  

pmMachineWorkOrderFrequency

UmId 

FK รหัสอางองิหนวยนบัความถีใ่บสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิ

ปองกนัเครื่องจักร 

int 

pmPlanId PK รหัสอางองิแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน int 

pmMachineWorkOrderId FK รหัสอางองิใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกันเครื่องจกัร int 

PmPlan 

  

  pmPlanDateTime   วันเวลาแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน datetime 

dailyPmMachineCheckListId PK รหัสอางองิใบตรวจสอบการบํารุงรักษาเชงิปองกนั

เครื่องจักรดวยตนเอง 

int DailyPmMachin

eCheckList 

  MachineId FK รหัสอางองิเครื่องจักร int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

dailyPmMachineCheckListCode   รหัสประจําใบตรวจสอบการบํารุงรักษาเชงิปองกนั

เครื่องจักรดวยตนเอง 

nvarchar(50) 

dailyPmMachineCheckListtName   ขื่อการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักรดวยตนเอง text 

  

  

  

dailyPmMachineCheckListtDesc   รายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครือ่งจักรดวย

ตนเอง 

text 

machineTypeId PK รหัสอางองิประเภทเครื่องจกัร int 

machineTypeCode   รหัสประจําประเภทเครื่องจกัร nvarchar(50) 

machineTypeName   ชื่อประเภทเครื่องจักร nvarchar(50) 

MachineType 

  

  

  machineTypeDesc   รายละเอียดประเภทเครื่องจกัร text 

skillId PK รหัสอางองิทกัษะ int 

skillCode   รหัสประจําทักษะ nvarchar(50) 

skillName   ชื่อทักษะ nvarchar(50) 

Skill 

  

  

  skillDesc   รายละเอียดทกัษะ text 

pmMachineSkillId PK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักรและ

ทักษะ 

int PmMachineSkill 

  

  pmMachineId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

skillId FK รหัสอางองิทกัษะ int   

pmMachineSkillQty   จํานวนคนในแตละทักษะ int 

operatorId PK รหัสอางองิพนกังาน int 

operatorCode   รหัสประจําพนักงาน nvarchar(50) 

operatorTypeId FK รหัสอางองิประเภทพนักงาน int 

departmentId FK รหัสอางองิแผนก int 

operatorTitle   คํานําหนาพนกังาน nvarchar(50) 

operatorNameThai   ชื่อตนพนักงานภาษาไทย nvarchar(50) 

operatorSurnameThai   นามสกุบพนักงานภาษาไทย nvarchar(50) 

operatorNameEng   ชื่อตนพนักงานภาษาอังกฤษ nvarchar(50) 

operatorSurnameEng   นามสกุบพนักงานภาษาอังกฤษ nvarchar(50) 

operatorSex   เพศพนักงาน boolean 

operatorBirthday   วันเกิดพนักงาน datetime 

operatorIdCard   รหัสอางองิบัตรประชาชน float 

maritalStatusId   รหัสอางองิสถานะแตงงาน int 

Operator 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  operatorSignature   รายเซ็นพนักงาน text 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

operatorBloodtypeId   รหัสอางองิกรุปเลือด int 

operatorNationality   เชื้อชาติของพนักงาน nvarchar(50) 

operatorReligion   ศาสนาของพนักงาน nvarchar(50) 

  

  

  

  operatorPicture   รูปพนักงาน text 

operatorTypeId PK รหัสอางองิประเภทพนักงาน int 

operatorTypeCode   รหัสประจําประเภทพนักงาน nvarchar(50) 

operatorTypeName   ชื่อประเภทพนักงาน nvarchar(50) 

OperatorType 

operatorTypeDesc   รายละเอียดประเภทพนักงาน text 

maritalStatusID PK รหัสอางองิสถานะแตงงาน int MaritalStatus 

maritelStatusName   ชื่อสถานะแตงงาน nvarchar(50) 

addressed PK รหัสอางองิที่อยู int 

addressHouseNo   เลขที่บาน nvarchar(50) 

addressVillege   หมูบาน nvarchar(50) 

addressMoo   หมู nvarchar(50) 

addressSoi   ซอย nvarchar(50) 

Address 

addressRoad   ถนน nvarchar(50) 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

addressZipCode   รหัสอางองิไปรษณีย float 

addressDesc   รายละเอียดทีอ่ยู text 

telephoneId PK รหัสอางองิโทรศัพท int 

telephoneNumber   เบอรโทรศัพท nvarchar(50) 

telephoneExtend   เบอรตอโทรศัพท nvarchar(50) 

Telephone 

  

  

  telephoneDesc   รายละเอียดโทรศัพท text 

skillOperatorId PK รหัสอางองิทกัษะและพนักงาน int 

operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

skillId FK รหัสอางองิทกัษะและพนักงาน int 

SkillOperator 

  

  

  skillLevelId FK รหัสอางองิระดับทักษะ int 

skillLevelId PK รหัสอางองิระดับทักษะ int 

skillLevelName   ชื่อระดับทักษะ nvarchar(50) 

skilIId FK รหัสอางองิทกัษะ int 

SkillLevel 

  

  

  skillLevelDesc   รายละเอียดระดับทักษะ text 

operatorAddressId PK รหัสอางองิพนกังานและที่อยู int OperatorAddres

s operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

  addressId FK รหัสอางองิที่อยู int 

operatorTelelphoneId PK รหัสอางองิพนกังานและโทรศัพท int 

operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

Operator 

Telelphone 

  telephoneId FK รหัสอางองิโทรศัพท int 

outsourceId PK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

outsourceCode   รหัสประจําผูรับจางเหมา nvarchar(50) 

outsourceName   ชื่อผูรับจางเหมา nvarchar(50) 

outsourceDesc   รายละเอียดผูรับจางเหมา text 

addressId FK รหัสอางองิที่อยู int 

createrId   รหัสอางองิผูสราง int 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

Outsource 

  

  

  

  

  

  

  

  upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

outsourceTelephoneId PK รหัสอางองิผูรับจางเหมาและโทรศัพท int 

outsourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

Outsource 

Telephone 

  telephoneId FK รหัสอางองิโทรศัพท int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

machineOutsourceId PK รหัสอางองิเครื่องจักรและผูรับจางเหมา int 

machineId FK รหัสอางองิเครื่องจักร int 

outsourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

Machine 

Outsource 

  

  machineOutsourceWorkDesc   รายละเอียดการทํางานในแตละเครื่องจักร text 

outsourceSkillId PK รหัสอางองิผูรับจางเหมาและทักษะ int 

outsourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

OutsourceSkill 

  

  skillId FK รหัสอางองิทกัษะ int 

pmMachineItemId PK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักรและพัสดุ int 

pmMachineId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 

itemId FK รหัสอางองิพัสดุ int 

itemQty   จํานวนพัสดุ float 

PmMachineItem 

  

  

  

  itemQtyUmId FK รหัสอางองิหนวยนบัจํานวนพัสดุ int 

operatorScheduleId PK รหัสอางองิตารางการทํางานของพนักงาน int 

operatorScheduleStartDateTime   วันเวลาเริ่มตนในการจัดตารางการทํางานของพนักงาน datetime 

operatorScheduleEndDateTime   วันเวลาสุดทายในการจัดตารางการทํางานของพนักงาน datetime 

Operator 

Schedule 

  

  operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

 

167



 

 

Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

schedulepatternId FK รหัสอางองิรูปแบบการจัดตาราง int 

standardholidayId FK รหัสอางองิวนัหยุดมาตรฐาน int 

operatorScheduleHoliday 

StartDateTime 

  วันเวลาหยุดเริม่ตนของพนักงาน datetime 

operatorScheduleHoliday 

EndDateTime 

  วันเวลาหยุดสดุทายของพนกังาน datetime 

operatorScheduleOverTime 

StartDateTime 

  วันเวลาทํางานเพิม่เริ่มตนของพนักงาน datetime 

  

  

  

  

  

  

  

operatorScheduleOverTime 

EndDateTime 

  วันเวลาทํางานเพิม่สุดทายของพนกังาน datetime 

standardCalendarHolidayId PK รหัสอางองิวนัหยุดมาตรฐาน int 

standardCalendarHolidayCode   รหัสประจําวันหยุดมาตรฐาน nvarchar(50) 

standardCalendarHolidayDate   วันหยุดมาตรฐาน datetime 

StandardCalend

arHoliday 

  

  standardCalendarHolidayDesc   รายละเอียดวนัหยุดมาตรฐาน text 

schedulePatternId PK รหัสอางองิรูปแบบเวลาการทํางาน int SchedulePattern 

  schedulePatternName   ชื่อรูปแบบเวลาการทํางาน nvarchar(50) 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

schedulePatternStartTime   วันเวลาเริ่มตนรูปแบบเวลาการทาํงาน datetime   

  schedulePatternEndTime   วันเวลาสุดทายรูปแบบเวลาการทาํงาน datetime 

groupId PK รหัสอางองิกลุมพนกังาน int 

groupCode   รหัสประจํากลุมพนกังาน nvarchar(50) 

groupName   ชื่อกลุมพนักงาน nvarchar(50) 

Group 

  

  

  groupDesc   รายละเอียดกลุมพนกังาน text 

groupOperatorId PK รหัสอางองิกลุมพนกังานและพนกังาน int 

groupId FK รหัสอางองิกลุมพนกังาน int 

GroupOperator 

  

  operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

workRequestId PK รหัสอางองิการแจง int 

workOrderId FK รหัสอางองิเครื่องจักร int 

operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

machineId FK รหัสอางองิเครื่องจักร int 

pmMachineId FK รหัสอางองิการบํารุงรักษาเชงิปองกนัเครื่องจักร int 

workRequestNotifyDateTime   วันเวลาในการรองขอการซอมบํารุง datetime 

WorkRequest 

  

  

  

  

  

  workRequestDueDateTime   วันเวลาที่กาํหนดใหเสร็จงานซอมบํารุง datetime 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

workRequestProblem   ปญหาที่พบ text   

  workRequestRemark   หมายเหต ุ text 

workOrderId PK รหัสอางองิงาน int 

workOrderCode   โคดงาน nvarchar(50) 

workRequestId FK รหัสอางองิผูแจง int 

workOrderType   ประเภทใบสั่งงาน int 

workOrderStatusId   สถานะใบสั่งงาน int 

workOrderEstimateCause   สาเหตทุี่คาดการณไว float 

workOrderEstimateSolution   วิธีแกปญหาทีค่าดการณไว text 

workOrderMethodDocument   เอกสารวิธกีารซอม text 

outSourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

workOrderOutsourceEstimate 

Expense 

  คาใชจายคาดการณการจางผูรับจางเหมา float 

workOrderOutsource 

EstimateExpenseUmId 

FK หนวยนับคาใชจายคาดการณการจางผูรับจางเหมา int 

WorkOrder 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  workOrderOutsourceDesc   รายละเอียดการจางผูรับจางเหมา text 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

workOrderEstimateUsageTime   เวลาคาดการณที่ใชในงานซอมบํารุง float 

workOrderEstimateUsage 

TimeUmId 

FK หนวยนับเวลาคาดการณที่ใชในงานซอมบาํรุง int 

workOrderEstimateOtherExpense   คาใชจายอืน่ๆที่คาดการณในงานซอมบํารุง float 

workOrderEstimatOtherExpense

Desc 

  หนวยนับคาใชจายอืน่ๆที่คาดการณในงานซอมบํารุง text 

pmWorkOrderId FK     

createrId   รหัสอางองิผูสราง int 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

  

  

  

  

  

  

  

upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

sceduleId PK รหัสอางองิจัดตาราง int 

workOrdeId FK รหัสอางองิใบสั่งงาน int 

scheduleStartDateTime   วันเวลาเริ่มตนในการจัดตารางทาํงาน datetime 

scheduleEndDateTime   วันเวลาสุดทายในการจัดตารางทาํงาน datetime 

Schedule 

  

  

  

  scheduleWorkOrderReleaseDate   วันเวลาในการพิมพใบสั่งงาน datetime 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

Time 

ScheduleDelayRemark   หมายเหตกุารลาชาของงาน text 

createrId   รหัสอางองิผูสราง int 

createDate   วันที่สรางขอมลู datetime 

upDaterId   รหัสอางองิผูเปลี่ยนแปลงขอมูล int 

  

  

  

  

  

upDateDate   วันที่เปลี่ยนแปลงขอมูล datetime 

collectDataId PK รหัสอางองิการรวบรวมขอมูลงาน int 

workOrderId FK รหัสอางองิงาน int 

collectDataActualCause   สาเหตทุี่แทจริงในการเสีย text 

collectDataActualSolution   วิธีการซอมที่แทจริง text 

collectDataResult   ผลลัพธการซอม text 

outSourceId FK รหัสอางองิผูรับจางเหมา int 

collectDataOutSourceActual 

Expense 

  คาใชจายที่แทจริงของผูรับจางเหมา float 

CollectData 

  

  

  

  

  

  

  

  

  
collectDataOutSourceActual 

ExpenseUmId 

FK หนวยนับคาใชจายที่แทจริงของผูรับจางเหมา int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

collectDataOutSourceResult   ผลลัพธการซอมของผูรับจางเหมา text 

collectDataActualOtherExpense   คาใชจายอืน่ๆที่แทจริง float 

collectDataActualUsageTime   เวลาในการซอมที่แทจริง float 

collectDataActualUsageTime 

UmId 

FK หนวยนับเวลาในการซอมทีแทจริง int 

collectDataActualStartDateTime   วันเวลาเริ่มซอมที่แทจริง datetime 

collectDataActualWorkOrder 

Release 

  วันเวลาพิมพใบสั่งงานที่แทจริง datetime 

collectDataActualEndDateTime   วันเวลาสุดทายในการซอมทแีทจริง datetime 

  

  

  

  

  

  

collectDataActualDelayRemark   สาเหตุการลาชาในการซอมทีแทจริง text 

workOrderOperatorId PK รหัสอางองิใบสั่งงานและพนักงาน int 

workOrderId FK รหัสอางองิใบสั่งงาน int 

WorkOrder 

Operator 

  operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 

workOrderTypeId PK รหัสอางองิประเภทใบสั่งงาน int 

workOrderTypeCode   รหัสประจําประเภทใบสั่งงาน nvarchar(50) 

WorkOrderType 

  

  workOrderTypeName   ชื่อประเภทใบสั่งงาน nvarchar(50) 
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Description Type 

  workOrderTypeDesc   รายละเอียดใบสั่งงาน text 

workOrderStatusId PK รหัสอางองิสถานะใบสัง่งาน int WorkOrder 

Status workOrderStatusName   ชื่อสถานะใบสั่งงาน nvarchar(50) 

workOrderItemId PK รหัสอางองิใบสั่งงานและพัสดุ int 

workOrderId FK รหัสอางองิใบสั่งงาน int 

itemId FK รหัสอางองิพัสดุ int 

itemQty   จํานวนพัสดุ float 

WorkOrderItem 

  

  

  

  itemQtyUmId FK หนวยนับจํานวนพัสดุ int 

collectDataItemId PK รหัสอางองิการรวบรวมขอมูลงานและพัสดุ int 

collectDataId FK รหัสอางองิการรวบรวมขอมูลงาน int 

itemId FK รหัสอางองิพัสดุ int 

itemQty   จํานวนพัสดุ float 

CollectIDataItem 

  

  

  

  itemQtyUmId FK หนวยนับจํานวนพัสดุ int 

collectDataOperator PK รหัสอางองิการรวบรวมขอมูลงานและพนกังาน int 

collectDataId FK รหัสอางองิการรวบรวมขอมูลงาน int 

CollectData 

Operator 

  operatorId FK รหัสอางองิพนกังาน int 
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Class Attribute Attribute 
Type 

Description Type 

umId PK รหัสอางองิหนวยนบั int 

umCode   รหัสประจําหนวยนบั nvarchar(50) 

umName   ชื่อหนวยนับ nvarchar(50) 

umDesc   รายละเอียดหนวยนับ text 

Um 

  

  

  

  umTypeId FK รหัสอางองิประเภทหนวยนบั   

umTypeId PK รหัสอางองิประเภทหนวยนบั int 

umTypeCode   รหัสประจําประเภทหนวยนบั nvarchar(50) 

umTypeName   ชื่อประเภทหนวยนบั nvarchar(50) 

UmType 

  

  

  umTypeDesc   รายละเอียดหนวยนับ text 
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ภาคผนวก ค. 

 
แผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) 
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ภาคผนวก ค 

แผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) 

แผนภาพลําดับการทํางานเปนแผนภาพเพื่อชวยในการวิเคราะหกระบวนการ

ทํางาน (Method) ในแตละสวนของกระบวนการทํางานหลักในระบบ ซึ่งไดนํากระบวนการหลักใน

ระบบมาจากการวิเคราะหดวยแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมและผูที่เกี่ยวของ (Use Case 

Diagram) โดยลักษณะในการเขียนแผนภาพลําดับการทํางาน (Sequence Diagram) จะแสดง

รายละเอียดของความสัมพันธระหวางการทํางาน โดยมีคําสั่งเริ่มมาจากผูเก่ียวของระบบ (Actor) 

กระทําการผานคลาสยูไอ (UI Class) และคลาสคอนโทรล(Control Class) เพื่อส่ังการทํางาน

ตางๆดวยกระบวนการทํางาน (Method) ไปยังคลาสหลักของระบบตอไปซ่ึงรายละเอียดในสวน

ตางๆเหลานี้จะไดนําไปใชเพื่อการเขียนโปรแกรมตอไป 
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รูปที่ ค.1 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาเครื่องจักร (1) (Setup Machine) 
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รูปที่ ค.2 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาเครื่องจักร (2) (Setup Machine) 
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รูปที่ ค.3 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาสถานที ่(Setup Location) 
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รูปที่ ค.4 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาแผนก (Setup Department) 
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รูปที่ ค.5 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคากลุมพนกังาน (Setup Group) 
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รูปที่ ค.6 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาทกัษะพนกังาน (Setup Skill) 
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รูปที่ ค.7 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาระดับทักษะพนกังาน (Setup Skill) 
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รูปที่ ค.8 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาหนวยนับ (Setup Unit Measurement) 
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รูปที่ ค.9 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาระดับความสาํคัญของเครื่องจักร (Setup 

Machine Priority) 
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รูปที่ ค.10 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาการตั้งคาการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 

(Setup Preventive Maintenance) 
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รูปที่ ค.11 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาการตั้งคาผูรับจางเหมา (Setup Outsource) 
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รูปที่ ค.12 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาการตั้งคาวนัหยดุมาตรฐาน (Setup 

Standard Calendar Holiday)
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รูปที่ ค.13 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคารูปแบบเวลาทํางาน (Setup Schedule 

Pattern)



 

 

 

 
 

รูปที่ ค.14 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาพนักงาน (Setup Operator) 
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รูปที่ ค.15 แผนภาพลาํดับการทาํงานของการตั้งคาพนักงาน (Setup Operator)
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รูปที่ ค.16 แผนภาพการจัดตารางเวลาทํางานของพนักงาน (Schedule Operator) 

 



 

 

 

 

 
 

 

รูปที่ ค.17 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (1) (Create Preventive Maintenance) 
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รูปที่ ค.18 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (2) (Create Preventive Maintenance) 
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Maintenance Planner

::PmMachineWorkOrderUI :PmMachineWorkOrderControl :PmMachineWorkOrder :PmMachine

viewPmMachineWorkOrder()
getPmMachineWorkOrderDetails()

getPmMachineWorkOrderDetails()

getPmMachineDetails()

createPmMachineWorkOrder()
createPmMachineWorkOrder()

checkDuplicate()

searchPmMachineWorkOrder()
searchPmMachineWorkOrder()

searchPmMachineWorkOrder()

getPmMachineWorkOrderDetails()
selectEditPmMachineWorkOrder()

getPmMachineWorkOrderDetails()

editPmMachineWorkOrder()
editPmMachineWorkOrderDetails()

checkDuplicate()

selectDeletePmMachineWorkOrder()
deetePmMachineWorkOrder()

selectViewPmMachineWorkOrder()
getPmMachineWorkOrderDetails()

getPmMachineWorkOrderDetails()

msgCheckDuplicate
msgCheckDuplicate

submitAddPmMachineWorkOrder()
submitAddPmMachineWorkOrder()

genPmMachineWorkOrderCode()
addPmMachineWorkOrder()

msgCheckDuplicate
msgCheckDuplicate

submitPmMachineWorkOrder()
submitEditPmMachineWorkOrder()

setPmMachineWorkOrderDetails()

checkEffect()msgCheckEffect

submitDeletePmMachineWorkOrder()
submitDeletePmMachineWorkOrder()

deletePmMachineWorkOrder()

 
 

 

 

รูปที่ ค.19 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (สรางใบสั่งงาน) (Create Preventive 

Maintenance) 
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รูปที่ ค.20 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (สรางใบตรวจสอบปริมาณการใชงาน) 

(Create Preventive Maintenance) 
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รูปที่ ค.21 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (สรางใบตรวจสอบประจําวนั) (Create 

Preventive Maintenance) 
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รูปที่ ค.22 แผนภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกนั (การวางแผนระยะยาว) (Create Preventive 

Maintenance)



.23  (1) (Create Work Order) 
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.24  (2) (Create Work Order) 

201



.25  (Planned Work Order) 

202



.26  (1) (Schedule) 

203



.27  (2) (Schedule) 

204



.28  (1) (Collect data) 

205



.29  (2) (Collect data)

206



.

 (Method) 



 (Method) 

.1  (Method) 

Class Method Name Description In Out
addMachine {All of Machine Attribute} - 

getMachineDetails (Machine:MachineId,Machin

eCode)

{All of Machine 

Attribute}

searchMachine  (Machine:MachineId,Machin

eCode)

{List of Machine} 

setMachineDetails {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

deleteMachine  (Machine:MachineId,Machin

eCode)

-

Machine

checkDuplicate  {All of Machine Attribute} (CheckDuplicateResult) 
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Class Method Name Description In Out
Machine

Type

getMachineTypeD

etails

(MachineType:MachineTypeI

d, MachineTypeCode) 

{All of MachineType 

Attribute}

addMachineSerial

Number

{All of MachineSerialNumber 

Attribute}

-

getMachineSerialN

umberDetails

(MachineSerialNumber:Mach

ineSerialNumberId,MachineS

erialNumberCode)

{All of 

MachineSerialNumber

Attribute}

searchMachineSeri

alNumber

(MachineSerialNumber:Mach

ineSerialNumberId,MachineS

erialNumberCode)

{List of 

MachineSerialNumber}

setMachineSerialN

umberDetails

{All of MachineSerialNumber 

Attribute}

{All of 

MachineSerialNumber

Attribute}

deleteMachineSeri

alNumber

 (MachineSerialNumber:Mach

ineSerialNumberId,MachineS

erialNumberCode)

-

MachineSeri

alNumber

checkDuplicate  {All of MachineSerialNumber (CheckDuplicateResult) 
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

addLocation {All of Location Attribute} - 

getLocationDetails (Location:locationId,

locationCode)

{All of Location 

Attribute}

setLocationDetails  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

deleteLocation  (Location:locationId, 

locationCode)

-

searchLocation  (Location:locationId, 

locationCode)

{List of Location} 

Location

checkDuplicate  {All of Location Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addUM {All of UM Attribute} - 

getUMDetails (UM:umId, umCode) {All of UM Attribute} 

UM

setUMDetails {All of UM Attribute} {All of UM Attribute} 
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Class Method Name Description In Out

deleteUM  (UM:umId) - 

checkDuplicate  {All of UM Attribute} (CheckDuplicateResult) 

searchUM  (UM:umId, umCode) {List of UM} 

UM Type getUMTypeDetails (UMType:UMTypeId,

UMTypeCode)

{All of UMType 

Attribute}

addPmMachine {All of PmMachine Attribute} - 

getPmMachineDet

ails

(PmMachine:PmMachineId,P

mMachineCode)

{All of PmMachine 

Attribute}

searchPmMachine (PmMachine:PmMachineId,P

mMachineCode)

{List of PmMachine} 

setPmMachineDet

ails

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

deletePmMachine (PmMachine:PmMachineId,P

mMachineCode)

-

PmMachine

checkDuplicate  {All of PmMachine Attribute} (CheckDuplicateResult) 

211



Class Method Name Description In Out
addPm {All of Pm Attribute} - 

getPmDetails (Pm:PmId,PmCode) {All of Pm Attribute} 

searchPm (Pm:PmId,PmCode) {List of Pm} 

setPmDetails {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

deletePm  (Pm:PmId,PmCode) - 

Pm

checkDuplicate  {All of Pm Attribute} (CheckDuplicateResult) 

PmType getPmTypeDetails (PmType:PmTypeId,

PmTypeCode)

{All of PmType Attribute} 

addWorkOrder {All of WorkOrder Attribute} - 

getWorkOrderDetai

ls

(WorkOrder:WorkOrderId,Wo

rkOrderCode) 

{All of WorkOrder 

Attribute}

WorkOrder

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId,Wo {List of WorkOrder} 
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Class Method Name Description In Out
rkOrderCode) 

setWorkOrderDetai

ls

{All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

deleteWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId,Wo

rkOrderCode) 

-

checkDuplicate  {All of WorkOrder Attribute} (CheckDuplicateResult) 

changeWorkOrder

Status

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode,

WorkOrderStatusId)

(WorkOrder:WorkOrder

StatusId)

addPmUsageMete

r

{All of PmUsageMeter 

Attribute}

-

getPmUsageMeter

Details

(PmUsageMeter:PmUsageM

eterId,PmUsageMeterCode)

{All of PmUsageMeter 

Attribute}

setPmUsageMeter

Details

{All of PmUsageMeter 

Attribute}

{All of PmUsageMeter 

Attribute}

PmUsageMe

ter

deletePmUsageMe

ter

 (PmUsageMeter:PmUsageM

eterId,PmUsageMeterCode)

-
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Class Method Name Description In Out
addDepartment  {All of Department Attribute} - 

getDepartmentDet

ails

(Department:DepartmentId,D

epartmentCode)

{All of Department 

Attribute}

searchDepartment  (Department:DepartmentId,D

epartmentCode)

{List of Department} 

setDepartmentDet

ails

 {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

deleteDepartment  (Department:DepartmentId,D

epartmentCode)

-

Department

checkDuplicate  {All of Department Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addWorkRequest {All of WorkRequest Attribute} -

getWorkRequestD

etails

(WorkRequest:WorkRequestI

d,WorkRequestCode)

{All of WorkRequest 

Attribute}

setWorkRequestDe

tails

{All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

WorkReques

t

deleteWorkReques  (WorkRequest:WorkRequestI - 
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Class Method Name Description In Out
t d,WorkRequestCode) 

searchWorkReque

st

 (WorkRequest:WorkRequestI

d,WorkRequestCode)

{List of WorkRequest} 

checkDuplicate  {All of WorkRequest Attribute} (CheckDuplicateResult)

WorkOrderSt

atus

getWorkOrdeStatu

sDetails

(WorkOrderStatus:WorkOrder

StatusId,

WorkOrderStatusCode)

{All of WorkOrderStatus 

Attribute}

WorkOrderT

ype

getWorkOrderType

Details

(WorkOrderType:WorkOrderT

ypeId, WorkOrderTypeCode) 

{All of WorkOrderType 

Attribute}

addOutsource {All of Outsource Attribute} - 

getOutsourceDetail

s

(Outsource:OutsourceId,Outs

ourceCode)

{All of Outsource 

Attribute}

searchOutsource  (Outsource:OutsourceId,Outs

ourceCode)

{List of Outsource} 

Outsource

setOutsourceDetail

s

{All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
deleteOutsource  (Outsource:OutsourceId,Outs

ourceCode)

-

checkDuplicate  {All of Outsource Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addOperator {All of Operator Attribute} - 

getOperatorDetails (Operator:OperatorId,Operat

orCode)

{All of Operator 

Attribute}

searchOperator  (Operator:OperatorId,Operat

orCode)

{List of Operator} 

setOperatorDetails {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

deleteOperator  (Operator:OperatorId,Operat

orCode)

-

Operator

checkDuplicate  {All of Operator Attribute} (CheckDuplicateResult) 

StandardCal

endarHolida

y

addStandardCalen

darHoliday

{All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

-
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Class Method Name Description In Out
getStandardCalen

darHolidayDetails

(StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,St

andardCalendarHolidayCode

)

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

searchStandardCal

endarHoliday

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,St

andardCalendarHolidayCode

)

{List of 

StandardCalendarHolid

ay}

setStandardCalend

arHolidayDetails

{All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

deleteStandardCal

endarHoliday

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,St

andardCalendarHolidayCode

)

-

checkDuplicate  {All of 

StandardCalendarHoliday

(CheckDuplicateResult)
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

addSchedulePatter

n

{All of SchedulePattern 

Attribute}

-

getSchedulePatter

nDetails

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,SchedulePatternCod

e)

{All of SchedulePattern 

Attribute}

searchSchedulePa

ttern

 (SchedulePattern:ScheduleP

atternId,SchedulePatternCod

e)

{List of 

SchedulePattern}

setSchedulePatter

nDetails

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

deleteSchedulePat

tern

 (SchedulePattern:ScheduleP

atternId,SchedulePatternCod

e)

-

SchedulePat

tern

checkDuplicate  {All of SchedulePattern 

Attribute}

(CheckDuplicateResult)

Group addGroup {All of Group Attribute} - 
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Class Method Name Description In Out

getGroupDetails (Group:GroupId,GroupCode) {All of Group Attribute} 

searchGroup  (Group:GroupId,GroupCode) {List of Group} 

setGroupDetails {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

deleteGroup  (Group:GroupId,GroupCode) - 

checkDuplicate  {All of Group Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addSkill {All of Skill Attribute} - 

getSkillDetails (Skill:SkillId,SkillCode) {All of Skill Attribute} 

searchSkill  (Skill:SkillId,SkillCode) {List of Skill} 

setSkillDetails {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

deleteSkill  (Skill:SkillId,SkillCode) - 

Skill

checkDuplicate  {All of Skill Attribute} (CheckDuplicateResult) 
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Class Method Name Description In Out
addSkillLevel {All of SkillLevel Attribute} - 

getSkillLevelDetails (SkillLevel:SkillLevelId,SkillLe

velCode)

{All of SkillLevel 

Attribute}

searchSkillLevel (SkillLevel:SkillLevelId,SkillLe

velCode)

{List of SkillLevel} 

setSkillLevelDetails {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

deleteSkillLevel  (SkillLevel:SkillLevelId,SkillLe

velCode)

-

SkillLevel

checkDuplicate  {All of SkillLevel Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addSchedule {All of Schedule Attribute} - 

getScheduleDetail

s

(Schedule:ScheduleId,Sched

uleCode)

{All of Schedule 

Attribute}

Schedule

setScheduleDetails {Some of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
deleteSchedule  (Schedule:ScheduleId,Sched

uleCode)

-

searchSchedule  {Some of Schedule Attribute} {List of Schedule} 

checkDuplicate  {All of Schedule Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addCollectData {All of CollectData Attribute} - 

getCollectDataDet

ails

(CollectData:CollectDataId,C

ollectDataCode)

{All of CollectData 

Attribute}

setCollectDataDeta

ils

{All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

deleteCollectData  (CollectData:CollectDataId,C

ollectDataCode)

-

searchCollectData (CollectData:CollectDataId,C

ollectDataCode)

{List of CollectData} 

CollectData

checkDuplicate  {All of CollectData Attribute} (CheckDuplicateResult) 

addAddress  {All of Address Attribute} - Address

getAddressDetails (Address:AddressId,Address {All of Address 
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Class Method Name Description In Out
 Code) Attribute} 

setAddressDetails  {All of Address Attribute} {All of Address 

Attribute}

deleteAddress  (Address:AddressId,Address

Code)

-

addTelephone {All of Telephone Attribute} - 

getTelephoneDetai

ls

(Telephone:TelephoneId,Tele

phoneCode)

{All of Telephone 

Attribute}

setTelephoneDetail

s

{All of Telephone Attribute} {All of Telephone 

Attribute}

Telephone

deleteTelephone  (Telephone:TelephoneId,Tele

phoneCode)

-

addMachinePriority {All of MachinePriority 

Attribute}

-MachinePrio

rity

getMachinePriority

Details

(MachinePriority:MachinePrio

rityId,MachinePriorityCode)

{All of MachinePriority 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out

searchMachinePrio

rity

(MachinePriority:MachinePrio

rityId,MachinePriorityCode)

{List of MachinePriority} 

setMachinePriority

Details

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

deleteMachinePrior

ity

(MachinePriority:MachinePrio

rityId,MachinePriorityCode)

-

checkDuplicate  {All of MachinePriority 

Attribute}

(CheckDuplicateResult)

addPmMachineWo

rkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

-

getPmMachineWor

kOrderDetails

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,PmMachi

neWorkOrderCode)

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

PmMachine

WorkOrder

searchPmMachine

WorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,PmMachi

{List of 

PmMachineWorkOrder}
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Class Method Name Description In Out
neWorkOrderCode)

setPmMachineWor

kOrderDetails

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

deletePmMachine

WorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,PmMachi

neWorkOrderCode)

-

checkDuplicate  {All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

(CheckDuplicateResult)

addPmMachineUs

ageMeter

{All of 

PmMachineUsageMeter

Attribute}

-

getPmMachineUsa

geMeterDetails

(PmMachineUsageMeter:Pm

MachineUsageMeterId,PmM

achineUsageMeterCode)

{All of 

PmMachineUsageMeter

Attribute}

PmMachine

UsageMeter

setPmMachineUsa {All of {All of 
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Class Method Name Description In Out
geMeterDetails  PmMachineUsageMeter 

Attribute}

PmMachineUsageMeter

Attribute}

deletePmMachine

UsageMeter

(PmMachineUsageMeter:Pm

MachineUsageMeterId,PmM

achineUsageMeterCode)

-

addDailyPmMachi

neCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

-

getDailyPmMachin

eCheckListDetails

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId,

DailyPmMachineCheckListCo

de)

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

searchDailyPmMac

hineCheckList 

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId,

DailyPmMachineCheckListCo

de)

{List of 

DailyPmMachineCheckL

ist}

DailyPmMac

hineCheckLi

st

setDailyPmMachin {All of {All of 
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Class Method Name Description In Out
eCheckListDetails DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

deleteDailyPmMac

hineCheckList 

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId,

DailyPmMachineCheckListCo

de)

-

checkDuplicate  {All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

(CheckDuplicateResult)

addPmMachineUs

ageMeterCheckLis

t

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

-PmMachine

UsageMeter

CheckList

getPmMachineUsa

geMeterCheckList

Details

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,PmMachineUs

ageMeterCheckListCode)

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
searchPmMachine

UsageMeterCheck

List

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,PmMachineUs

ageMeterCheckListCode)

{List of 

PmMachineUsageMeter

CheckList}

setPmMachineUsa

geMeterCheckList

Details

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

deletePmMachine

UsageMeterCheck

List

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,PmMachineUs

ageMeterCheckListCode)

-

checkDuplicate  {All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

(CheckDuplicateResult)

addPmPlan {All of PmPlan Attribute} - PmPlan

getPmPlanDetails (PmPlan:PmPlanId,PmPlanCo {All of PmPlan Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
 de) 

searchPmPlan (PmPlan:PmPlanId,PmPlanCo

de)

{List of PmPlan} 

setPmPlanDetails {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

deletePmPlan  (PmPlan:PmPlanId,PmPlanCo

de)

-

checkDuplicate  {All of PmPlan Attribute} (CheckDuplicateResult) 

getMaritalStatusDe

tails

(MaritalStatus:MaritalStatusId

,MaritalStatusCode)

{All of MaritalStatus 

Attribute}

MaritalStatus

    

BloodType getBloodTypeDetai

ls

(BloodType:BloodTypeId,Blo

odTypeCode)

{All of BloodType 

Attribute}

addOperatorSched

ule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

OperatorSch

edule

getOperatorSched

uleDetails

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,OperatorSchedul

{All of 

OperatorScheduleAttrib
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Class Method Name Description In Out
eCode) ute} 

setOperatorSched

uleDetails

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

deleteOperatorSch

edule

 (OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,OperatorSchedul

eCode)

OperatorTyp

e

getOperatorTypeD

etails

(OperatorType:OperatorType

Id,OperatorTypeCode)

{All of OperatorType 

Attribute}

addSkillOperator {All of SkillOperator Attribute}   SkillOperator

getSkillOperatorDe

tails

(SkillOperator:SkillOperatorId

,SkillOperatorCode) 

{All of 

SkillOperatorAttribute}

addPmMachineSkil

l

{All of PmMachineSkill 

Attribute}

PmMachine

Skill

getPmMachineSkill (PmMachineSkill:PmMachine {All of 
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Class Method Name Description In Out
Details  SkillId,PmMachineSkillCode) PmMachineSkillAttribute

}

addGroupOperator {All of GroupOperator 

Attribute}

GroupOpera

tor

getGroupOperator

Details

(GroupOperator:GroupOpera

torId,GroupOperatorCode)

{All of 

GroupOperatorAttribute}

addOperatorAddre

ss

{All of OperatorAddress 

Attribute}

OperatorAd

dress

getOperatorAddre

ssDetails

(OperatorAddress:OperatorA

ddressId,OperatorAddressC

ode)

{All of 

OperatorAddressAttribu

te}

addOperatorTelelp

hone

{All of OperatorTelelphone 

Attribute}

OperatorTel

elphone

getOperatorTelelp

honeDetails

(OperatorTelelphone:Operato

rTelelphoneId,OperatorTelelp

honeCode)

{All of 

OperatorTelelphoneAttri

bute}

CollectData addCollectDataOp {All of CollectDataOperator - 
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Class Method Name Description In Out
erator  Attribute} 

getCollectDataOpe

ratorDetails

(CollectDataOperator:Collect

DataOperatorId,CollectData

OperatorCode)

{All of 

CollectDataOperatorAttr

ibute}

setCollectDataOpe

ratorDetails

{All of CollectDataOperator 

Attribute}

{All of 

CollectDataOperator

Attribute}

deleteCollectData

Operator

(CollectDataOperator:Collect

DataOperatorId,CollectData

OperatorCode)

-

addCollectIDataIte

m

{All of CollectIDataItem 

Attribute}

getCollectIDataIte

mDetails

(CollectIDataItem:CollectIDat

aItemId,CollectIDataItemCod

e)

{All of 

CollectIDataItemAttribut

e}

Operator

CollectIDataI

tem

setCollectIDataIte

mDetails

{All of CollectIDataItem 

Attribute}

{All of CollectIDataItem 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
deleteCollectIDataI

tem

 (CollectIDataItem:CollectIDat

aItemId,CollectIDataItemCod

e)

addOutsourceTele

phone

{All of OutsourceTelephone 

Attribute}

-OutsourceTe

lephone

getOutsourceTelep

honeDetails

(OutsourceTelephone:Outsou

rceTelephoneId,OutsourceTe

lephoneCode) 

{All of 

OutsourceTelephoneAttr

ibute}

addMachineOutso

urce

{All of MachineOutsource 

Attribute}

-MachineOut

source

getMachineOutsou

rceDetails

(MachineOutsource:Machine

OutsourceId,MachineOutsour

ceCode)

{All of 

MachineOutsourceAttrib

ute}

addOutsourceSkill {All of OutsourceSkill 

Attribute}

-OutsourceSk

ill

getOutsourceSkillD

etails

(OutsourceSkill:OutsourceSki

llId,OutsourceSkillCode)

{All of 

OutsourceSkillAttribute}
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Class Method Name Description In Out
addPmMachineIte

m

{All of PmMachineItem 

Attribute}

-PmMachineIt

em

getPmMachineItem

Details

(PmMachineItem:PmMachine

ItemId,PmMachineItemCode)

{All of 

PmMachineItemAttribut

e}

addWorkOrderItem {All of WorkOrderItem 

Attribute}

-WorkOrderIt

em

getWorkOrderItem

Details

(WorkOrderItem:WorkOrderIt

emId,WorkOrderItemCode)

{All of 

WorkOrderItemAttribute}

addWorkOrderOpe

rator

{All of WorkOrderOperator 

Attribute}

-WorkOrderO

perator

getWorkOrderOper

atorDetails

(WorkOrderOperator:WorkOr

derOperatorId,WorkOrderOp

eratorCode)

{All of 

WorkOrderOperatorAttri

bute}

viewMachine  - (List of Machine) SetupMachi

neUI createMachine  {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
selectViewMachine  (Machine:MachineId, 

MachineCode)

{All of Machine 

Attribute}

selectEditMachine (Machine:MachineId,

MachineCode)

{All of Machine 

Attribute}

editMachine  {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

selectDeleteMachi

ne

 (Machine:MachineId, 

MachineCode)

-

submitAddMachin

e

 {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

searchMachine  (Machine:MachineId, 

MachineCode)

(List of Machine) 

submitEditMachine  {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

submitDeleteMachi

ne

 (Machine:MachineId, 

MachineCode)

-

SetupMachi createMachine  {All of Machine Attribute} {All of Machine 
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

genMachineCode  (Machine:MachineId) (Machine:MachineCode

)

getMachineDetails (Machine:MachineId,

MachineCode)

{All of Machine 

Attribute}

setMachineDetails  {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

deleteMachine  (Machine:MachineId, 

MachineCode)

-

checkEffect  {All of Machine Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddMachin

e

 {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

searchMachine  (Machine:MachineId, 

MachineCode)

(List of Machine) 

submitEditMachine  {All of Machine Attribute} {All of Machine 

Attribute}

neControl

submitDeleteMachi  (Machine:MachineId, - 
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Class Method Name Description In Out
ne MachineCode) 

viewDepartment  - (List of Department) 

createDepartment  {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

selectViewDepartm

ent

 (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

{All of Department 

Attribute}

selectEditDepartm

ent

 (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

{All of Department 

Attribute}

editDepartment  {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

selectDeleteDepart

ment

 (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

-

submitAddDepart

ment

 {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

searchDepartment  (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

(List of Department) 

SetupDepart

mentUI

submitEditDepartm  {All of Department Attribute} {All of Department 
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Class Method Name Description In Out
ent Attribute} 

submitDeleteDepar

tment

 (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

-

createDepartment  {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

genDepartmentCo

de

 (Department:DepartmentId) (Department:Departmen

tCode)

getDepartmentDet

ails

(Department:DepartmentId,

DepartmentCode)

{All of Department 

Attribute}

setDepartmentDet

ails

 {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

deleteDepartment  (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

-

checkEffect  {All of Department Attribute} - 

submitAddDepart

ment

 {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

SetupDepart

mentControl

searchDepartment  (Department:DepartmentId, (List of Department) 
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Class Method Name Description In Out
DepartmentCode)

submitEditDepartm

ent

 {All of Department Attribute} {All of Department 

Attribute}

submitDeleteDepar

tment

 (Department:DepartmentId, 

DepartmentCode)

-

viewLocation  - (List of Location) 

createLocation  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

selectViewLocation  (Location:LocationId, 

LocationCode) 

{All of Location 

Attribute}

selectEditLocation  (Location:LocationId, 

LocationCode) 

{All of Location 

Attribute}

editLocation  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

selectDeleteLocati

on

 (Location:LocationId, 

LocationCode) 

-

SetupLocati

onUI

submitAddLocatio  {All of Location Attribute} {All of Location 
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Class Method Name Description In Out
n Attribute} 

searchLocation  (Location:LocationId, 

LocationCode) 

(List of Location) 

submitEditLocation  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

submitDeleteLocati

on

 (Location:LocationId, 

LocationCode) 

-

createLocation  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

genLocationCode  (Location:LocationId) (Location:LocationCode

)

getLocationDetails (Location:LocationId,

LocationCode) 

{All of Location 

Attribute}

setLocationDetails  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

SetupLocati

onControl

deleteLocation  (Location:LocationId, 

LocationCode) 

-
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Class Method Name Description In Out
checkEffect  {All of Location Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddLocatio

n

 {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

searchLocation  (Location:LocationId, 

LocationCode) 

(List of Location) 

submitEditLocation  {All of Location Attribute} {All of Location 

Attribute}

submitDeleteLocati

on

 (Location:LocationId, 

LocationCode) 

-

viewGroup  - (List of Group) 

createGroup  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

selectViewGroup  (Group:GroupId, 

GroupCode)

{All of Group Attribute} 

selectEditGroup (Group:GroupId,

GroupCode)

{All of Group Attribute} 

editGroup  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

SetupGroup

UI

selectDeleteGroup  (Group:GroupId, - 
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Class Method Name Description In Out
GroupCode)

submitAddGroup {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

searchGroup  (Group:GroupId, 

GroupCode)

(List of Group) 

submitEditGroup  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

submitDeleteGrou

p

 (Group:GroupId, 

GroupCode)

-

createGroup  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

genGroupCode  (Group:GroupId) (Group:GroupCode) 

getGroupDetails (Group:GroupId,

GroupCode)

{All of Group Attribute} 

setGroupDetails  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

deleteGroup  (Group:GroupId, 

GroupCode)

-

checkEffect  {All of Group Attribute} (checkEffectResult) 

SetupGroup

Control

submitAddGroup {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 
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Class Method Name Description In Out

searchGroup  (Group:GroupId, 

GroupCode)

(List of Group) 

submitEditGroup  {All of Group Attribute} {All of Group Attribute} 

submitDeleteGrou

p

 (Group:GroupId, 

GroupCode)

-

viewSkill  - (List of Skill) 

createSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

selectViewSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) {All of Skill Attribute} 

selectEditSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) {All of Skill Attribute} 

editSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

selectDeleteSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) - 

submitAddSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

searchSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) (List of Skill) 

submitEditSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

SetupSkillUI

submitDeleteSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) - 

SetupSkillCo createSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
genSkillCode  (Skill:SkillId) (Skill:SkillCode) 

getSkillDetails (Skill:SkillId, SkillCode) {All of Skill Attribute} 

setSkillDetails  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

deleteSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) - 

checkEffect  {All of Skill Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

searchSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) (List of Skill) 

submitEditSkill  {All of Skill Attribute} {All of Skill Attribute} 

ntrol

submitDeleteSkill  (Skill:SkillId, SkillCode) - 

viewSkillLevel  - (List of SkillLevel) 

createSkillLevel  {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

selectViewSkillLev

el

 (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

{All of SkillLevel 

Attribute}

SetupSkillLe

velUI

selectEditSkillLevel (SkillLevel:SkillLevelId,

SkillLevelCode)

{All of SkillLevel 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
editSkillLevel  {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

selectDeleteSkillLe

vel

 (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

-

submitAddSkillLev

el

 {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

searchSkillLevel  (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

(List of SkillLevel) 

submitEditSkillLeve

l

 {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

submitDeleteSkillL

evel

 (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

-

createSkillLevel  {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

genSkillLevelCode  (SkillLevel:SkillLevelId) (SkillLevel:SkillLevelCod

e)

SetupSkillLe

velControl

getSkillLevelDetails (SkillLevel:SkillLevelId, {All of SkillLevel 
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Class Method Name Description In Out
 SkillLevelCode) Attribute} 

setSkillLevelDetails  {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

deleteSkillLevel  (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

-

checkEffect  {All of SkillLevel Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddSkillLev

el

 {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

searchSkillLevel  (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

(List of SkillLevel) 

submitEditSkillLeve

l

 {All of SkillLevel Attribute} {All of SkillLevel 

Attribute}

submitDeleteSkillL

evel

 (SkillLevel:SkillLevelId, 

SkillLevelCode)

-

viewUm  - (List of Um) 

createUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

SetupUmUI

selectViewUm  (Um:UmId, UmCode) {All of Um Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
selectEditUm  (Um:UmId, UmCode) {All of Um Attribute} 

editUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

selectDeleteUm  (Um:UmId, UmCode) - 

submitAddUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

searchUm  (Um:UmId, UmCode) (List of Um) 

submitEditUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

submitDeleteUm  (Um:UmId, UmCode) - 

createUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

getUmDetails (Um:UmId, UmCode) {All of Um Attribute} 

setUmDetails  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

deleteUm  (Um:UmId, UmCode) - 

checkEffect  {All of Um Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

searchUm  (Some of Um Attribute} (List of Um) 

submitEditUm  {All of Um Attribute} {All of Um Attribute} 

SetupUmCo

ntrol

submitDeleteUm  (Um:UmId, UmCode) - 
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Class Method Name Description In Out
viewMachinePriorit

y

- (List of MachinePriority) 

createMachinePrio

rity

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

selectViewMachine

Priority

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

{All of MachinePriority 

Attribute}

selectEditMachine

Priority

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

{All of MachinePriority 

Attribute}

editMachinePriority {All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

selectDeleteMachi

nePriority

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

-

submitAddMachin

ePriority

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

searchMachinePrio

rity

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

(List of MachinePriority) 

SetupMachi

nePriorityUI

submitEditMachine {All of MachinePriority {All of MachinePriority 
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Class Method Name Description In Out
Priority  Attribute} Attribute} 

submitDeleteMachi

nePriority

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

-

createMachinePrio

rity

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

getMachinePriority

Details

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

{All of MachinePriority 

Attribute}

setMachinePriority

Details

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

deleteMachinePrior

ity

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

-

checkEffect  {All of MachinePriority 

Attribute}

(checkEffectResult)

submitAddMachin

ePriority

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

SetupMachi

nePriorityCo

ntrol

searchMachinePrio (MachinePriority:MachinePrio (List of MachinePriority) 
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Class Method Name Description In Out
rity  rityId, MachinePriorityCode) 

submitEditMachine

Priority

{All of MachinePriority 

Attribute}

{All of MachinePriority 

Attribute}

submitDeleteMachi

nePriority

(MachinePriority:MachinePrio

rityId, MachinePriorityCode) 

-

viewPm - (List of Pm) 

createPm  {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

selectViewPm (Pm:PmId, PmCode) {All of Pm Attribute} 

selectEditPm (Pm:PmId, PmCode) {All of Pm Attribute} 

editPm {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

selectDeletePm (Pm:PmId, PmCode) - 

SetupPmUI 

submitAddPm {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 
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Class Method Name Description In Out

searchPm (Pm:PmId, PmCode) (List of Pm) 

submitEditPm {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

submitDeletePm (Pm:PmId, PmCode) - 

createPm  {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

genPmCode  (Pm:PmId) (Pm:PmCode) 

getPmDetails (Pm:PmId, PmCode) {All of Pm Attribute} 

setPmDetails {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

deletePm  (Pm:PmId, PmCode) - 

checkEffect      

SetupPmCo

ntrol

submitAddPm {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
searchPm (Pm:PmId, PmCode) (List of Pm) 

submitEditPm {All of Pm Attribute} {All of Pm Attribute} 

submitDeletePm (Pm:PmId, PmCode) - 

viewOutsource  - (List of Outsource) 

createOutsource  {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

selectViewOutsour

ce

 (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

{All of Outsource 

Attribute}

selectEditOutsourc

e

(Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

{All of Outsource 

Attribute}

editOutsource  {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

SetupOutsou

rceUI

selectDeleteOutso

urce

 (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

-
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Class Method Name Description In Out
submitAddOutsour

ce

{All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

searchOutsource  (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

(List of Outsource) 

submitEditOutsour

ce

 {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

submitDeleteOutso

urce

 (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

-

createOutsource  {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

genOutsourceCod

e

 (Outsource:OutsourceId) (Outsource:OutsourceC

ode)

getOutsourceDetail

s

(Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

{All of Outsource 

Attribute}

setOutsourceDetail

s

 {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

SetupOutsou

rceControl

deleteOutsource  (Outsource:OutsourceId, - 
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Class Method Name Description In Out
OutsourceCode)

checkEffect  {All of Outsource Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddOutsour

ce

{All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

searchOutsource  (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

(List of Outsource) 

submitEditOutsour

ce

 {All of Outsource Attribute} {All of Outsource 

Attribute}

submitDeleteOutso

urce

 (Outsource:OutsourceId, 

OutsourceCode)

-

viewStandardCale

ndarHoliday

 - (List of 

StandardCalendarHolid

ay)

SetupStanda

rdCalendarH

olidayUI

createStandardCal

endarHoliday

 {All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
selectViewStandar

dCalendarHoliday

(StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

selectEditStandard

CalendarHoliday 

(StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

editStandardCalen

darHoliday

 {All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

selectDeleteStand

ardCalendarHolida

y

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

-

submitAddStandar

dCalendarHoliday

{All of 

StandardCalendarHoliday

{All of 

StandardCalendarHolid
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Class Method Name Description In Out
Attribute} ay Attribute} 

searchStandardCal

endarHoliday

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

(List of 

StandardCalendarHolid

ay)

submitEditStandar

dCalendarHoliday

{All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

submitDeleteStand

ardCalendarHolida

y

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

-

createStandardCal

endarHoliday

 {All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

SetupStanda

rdCalendarH

olidayContro

genStandardCalen

darHolidayCode

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId)

(StandardCalendarHolid

ay:StandardCalendarHo
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Class Method Name Description In Out
lidayCode)

getStandardCalen

darHolidayDetails

(StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

setStandardCalend

arHolidayDetails

 {All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

deleteStandardCal

endarHoliday

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

-

checkEffect      

l

submitAddStandar

dCalendarHoliday

{All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
searchStandardCal

endarHoliday

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

(List of 

StandardCalendarHolid

ay)

submitEditStandar

dCalendarHoliday

{All of 

StandardCalendarHoliday

Attribute}

{All of 

StandardCalendarHolid

ay Attribute} 

submitDeleteStand

ardCalendarHolida

y

 (StandardCalendarHoliday:St

andardCalendarHolidayId,

StandardCalendarHolidayCo

de)

-

viewSchedulePatte

rn

- (List of 

SchedulePattern)

createSchedulePat

tern

 {All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

SetupSched

ulePatternUI

selectViewSchedul

ePattern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

{All of SchedulePattern 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
SchedulePatternCode)

selectEditSchedule

Pattern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

{All of SchedulePattern 

Attribute}

editSchedulePatter

n

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

selectDeleteSched

ulePattern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

-

submitAddSchedul

ePattern

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

searchSchedulePa

ttern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

(List of 

SchedulePattern)

submitEditSchedul

ePattern

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

258



Class Method Name Description In Out
submitDeleteSche

dulePattern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

-

createSchedulePat

tern

 {All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

genSchedulePatter

nCode

 (SchedulePattern:ScheduleP

atternId)

(SchedulePattern:Sched

ulePatternCode)

getSchedulePatter

nDetails

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

{All of SchedulePattern 

Attribute}

setSchedulePatter

nDetails

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

deleteSchedulePat

tern

 (SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

-

checkEffect      

SetupSched

ulePatternCo

ntrol

submitAddSchedul {All of SchedulePattern {All of SchedulePattern 
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Class Method Name Description In Out
ePattern  Attribute} Attribute} 

searchSchedulePa

ttern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

(List of 

SchedulePattern)

submitEditSchedul

ePattern

{All of SchedulePattern 

Attribute}

{All of SchedulePattern 

Attribute}

submitDeleteSche

dulePattern

(SchedulePattern:ScheduleP

atternId,

SchedulePatternCode)

-

viewOperatorSche

dule

- (List of 

OperatorSchedule)

createOperatorSch

edule

 {All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

SetupOperat

orScheduleU

I

selectViewOperato

rSchedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
selectEditOperator

Schedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

editOperatorSched

ule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

selectDeleteOperat

orSchedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

-

submitAddOperato

rSchedule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

searchOperatorSc

hedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

(List of 

OperatorSchedule)

submitEditOperato

rSchedule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

submitDeleteOper

atorSchedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

-

createOperatorSch

edule

 {All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

getOperatorSched

uleDetails

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

setOperatorSched

uleDetails

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

deleteOperatorSch

edule

 (OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

-

SetupOperat

orScheduleC

ontrol

checkEffect  {All of OperatorSchedule (checkEffectResult) 

262



Class Method Name Description In Out
Attribute}

submitAddOperato

rSchedule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

searchOperatorSc

hedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

(List of 

OperatorSchedule)

submitEditOperato

rSchedule

{All of OperatorSchedule 

Attribute}

{All of 

OperatorSchedule

Attribute}

submitDeleteOper

atorSchedule

(OperatorSchedule:Operator

ScheduleId,

OperatorScheduleCode)

-

viewOperator  - (List of Operator) 

createOperator  {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

SetupOperat

orUI

selectViewOperato  (Operator:OperatorId, {All of Operator 
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Class Method Name Description In Out
r OperatorCode) Attribute} 

selectEditOperator  (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

{All of Operator 

Attribute}

editOperator  {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

selectDeleteOperat

or

 (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

-

submitAddOperato

r

 {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

searchOperator  (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

(List of Operator) 

submitEditOperato

r

 {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

submitDeleteOper

ator

 (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

-

SetupOperat

orControl

createOperator  {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
genOperatorCode  (Operator:OperatorId) (Operator:OperatorCod

e)

getOperatorDetails (Operator:OperatorId,

OperatorCode)

{All of Operator 

Attribute}

setOperatorDetails  {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

deleteOperator  (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

-

checkEffect  {All of Operator Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddOperato

r

 {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

searchOperator  (Some of Operator Attribute} (List of Operator) 

submitEditOperato

r

 {All of Operator Attribute} {All of Operator 

Attribute}

submitDeleteOper

ator

 (Operator:OperatorId, 

OperatorCode)

-

PmMachine viewPmMachine - (List of PmMachine) 
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Class Method Name Description In Out

createPmMachine  {All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

selectViewPmMac

hine

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

{All of PmMachine 

Attribute}

selectEditPmMachi

ne

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

{All of PmMachine 

Attribute}

editPmMachine {All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

selectDeletePmMa

chine

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

-

submitAddPmMac

hine

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

searchPmMachine (PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

(List of PmMachine) 

UI

submitEditPmMach

ine

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
submitDeletePmM

achine

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

-

createPmMachine  {All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

genPmMachineCo

de

 (PmMachine:PmMachineId) (PmMachine:PmMachin

eCode)

getPmMachineDet

ails

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

{All of PmMachine 

Attribute}

setPmMachineDet

ails

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

deletePmMachine  (PmMachine:PmMachineId, 

PmMachineCode)

-

checkEffect  {All of PmMachine Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddPmMac

hine

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

PmMachine

Control

searchPmMachine (Some of PmMachine 

Attribute}

(List of PmMachine) 
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Class Method Name Description In Out
submitEditPmMach

ine

{All of PmMachine Attribute} {All of PmMachine 

Attribute}

 submitDeletePmM

achine

(PmMachine:PmMachineId,

PmMachineCode)

-

viewPmMachineW

orkOrder

- (List of 

PmMachineWorkOrder)

createPmMachine

WorkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

selectViewPmMac

hineWorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

selectEditPmMachi

neWorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

PmMachine

WorkOrderU

I

editPmMachineWo

rkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

selectDeletePmMa

chineWorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

-

submitAddPmMac

hineWorkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

searchPmMachine

WorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

(List of 

PmMachineWorkOrder)

submitEditPmMach

ineWorkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

submitDeletePmM

achineWorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

-

PmMachine createPmMachine {All of PmMachineWorkOrder {All of 
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Class Method Name Description In Out
WorkOrder  Attribute} PmMachineWorkOrder 

Attribute}

genPmMachineWo

rkOrderCode 

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId)

(PmMachineWorkOrder:

PmMachineWorkOrderC

ode)

getPmMachineWor

kOrderDetails

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

setPmMachineWor

kOrderDetails

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

deletePmMachine

WorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

-

checkEffect      

WorkOrderC

ontrol

submitAddPmMac

hineWorkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder
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Class Method Name Description In Out
Attribute}

searchPmMachine

WorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

(List of 

PmMachineWorkOrder)

submitEditPmMach

ineWorkOrder

{All of PmMachineWorkOrder 

Attribute}

{All of 

PmMachineWorkOrder

Attribute}

submitDeletePmM

achineWorkOrder

(PmMachineWorkOrder:PmM

achineWorkOrderId,

PmMachineWorkOrderCode)

-

viewPmMachineUs

ageMeterCheckLis

t

- (List of 

PmMachineUsageMeter

CheckList)

PmMachine

UsageMeter

CheckListUI 

createPmMachine

UsageMeterCheck

List

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
selectViewPmMac

hineUsageMeterCh

eckList

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

selectEditPmMachi

neUsageMeterChe

ckList

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

editPmMachineUs

ageMeterCheckLis

t

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

selectDeletePmMa

chineUsageMeterC

heckList

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

-
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Class Method Name Description In Out
kListCode)

submitAddPmMac

hineUsageMeterCh

eckList

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

searchPmMachine

UsageMeterCheck

List

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

(List of 

PmMachineUsageMeter

CheckList)

submitEditPmMach

ineUsageMeterChe

ckList

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

submitDeletePmM

achineUsageMeter

CheckList

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

-
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Class Method Name Description In Out
kListCode)

createPmMachine

UsageMeterCheck

List

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

genPmMachineUs

ageMeterCheckLis

tCode

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId)

(PmMachineUsageMete

rCheckList:PmMachine

UsageMeterCheckListC

ode)

getPmMachineUsa

geMeterCheckList

Details

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

PmMachine

UsageMeter

CheckListCo

ntrol

setPmMachineUsa

geMeterCheckList

Details

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
deletePmMachine

UsageMeterCheck

List

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

erCheckListId,

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

checkEffect      

submitAddPmMac

hineUsageMeterCh

eckList

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

searchPmMachine

UsageMeterCheck

List

(Some of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

(List of 

PmMachineUsageMeter

CheckList)

submitEditPmMach

ineUsageMeterChe

ckList

{All of 

PmMachineUsageMeterChec

kList Attribute} 

{All of 

PmMachineUsageMeter

CheckList Attribute} 

submitDeletePmM

achineUsageMeter

(PmMachineUsageMeterChe

ckList:PmMachineUsageMet

-
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Class Method Name Description In Out
CheckList erCheckListId, 

PmMachineUsageMeterChec

kListCode)

viewDailyPmMachi

neCheckList

- (List of 

DailyPmMachineCheckL

ist)

createDailyPmMac

hineCheckList 

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

selectViewDailyPm

MachineCheckList

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

DailyPmMac

hineCheckLi

stUI

selectEditDailyPm

MachineCheckList

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
editDailyPmMachin

eCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

selectDeleteDailyP

mMachineCheckLi

st

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

-

submitAddDailyPm

MachineCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

searchDailyPmMac

hineCheckList 

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

(List of 

DailyPmMachineCheckL

ist)

submitEditDailyPm

MachineCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
submitDeleteDaily

PmMachineCheck

List

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

-

createDailyPmMac

hineCheckList 

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

genDailyPmMachin

eCheckListCode

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId) 

(DailyPmMachineCheck

List:DailyPmMachineCh

eckListCode)

getDailyPmMachin

eCheckListDetails

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

DailyPmMac

hineCheckLi

stControl

setDailyPmMachin

eCheckListDetails

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 
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Class Method Name Description In Out
deleteDailyPmMac

hineCheckList 

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

de)

-

checkEffect      

submitAddDailyPm

MachineCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

searchDailyPmMac

hineCheckList 

(Some of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

(List of 

DailyPmMachineCheckL

ist)

submitEditDailyPm

MachineCheckList

{All of 

DailyPmMachineCheckList 

Attribute}

{All of 

DailyPmMachineCheckL

ist Attribute} 

submitDeleteDaily

PmMachineCheck

List

(DailyPmMachineCheckList:

DailyPmMachineCheckListId, 

DailyPmMachineCheckListCo

-
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Class Method Name Description In Out
de)

viewPmPlan - (List of PmPlan) 

createPmPlan  {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

selectViewPmPlan (PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

{All of PmPlan Attribute} 

selectEditPmPlan (PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

{All of PmPlan Attribute} 

editPmPlan {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

selectDeletePmPla

n

(PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

-

submitAddPmPlan {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

PmPlanUI

searchPmPlan (PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

(List of PmPlan) 
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Class Method Name Description In Out
submitEditPmPlan {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

submitDeletePmPl

an

(PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

-

createPmPlan  {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

getPmPlanDetails (PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

{All of PmPlan Attribute} 

setPmPlanDetails {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

deletePmPlan  (PmPlan:PmPlanId, 

PmPlanCode)

-

checkEffect  {All of PmPlan Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddPmPlan {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 

searchPmPlan (PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

(List of PmPlan) 

PmPlanContr

ol

submitEditPmPlan {All of PmPlan Attribute} {All of PmPlan Attribute} 
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Class Method Name Description In Out

submitDeletePmPl

an

(PmPlan:PmPlanId,

PmPlanCode)

-

viewWorkOrder  - (List of WorkOrder) 

WorkOrder  {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

selectViewWorkOr

der

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

{All of WorkOrder 

Attribute}

selectEditWorkOrd

er

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

{All of WorkOrder 

Attribute}

editWorkOrder  {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

selectDeleteWorkO

rder

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

-

submitAddWorkOr

der

 {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

WorkOrderU

I

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, (List of WorkOrder) 
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Class Method Name Description In Out
WorkOrderCode)

submitEditWorkOr

der

 {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

submitDeleteWork

Order

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

-

viewWorkRequest  - (List of WorkRequest) 

WorkRequest  {All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

selectViewWorkRe

quest

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

{All of WorkRequest 

Attribute}

selectEditWorkReq

uest

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

{All of WorkRequest 

Attribute}

editWorkRequest {All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

selectDeleteWorkR

equest

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

-

submitAddWorkRe {All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 
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Class Method Name Description In Out
quest  Attribute} 

searchWorkReque

st

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

(List of WorkRequest) 

submitEditWorkRe

quest

{All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

submitDeleteWork

Request

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

-

searchOutsource  (Some of Outsource 

Attribute}

(List of Outsource) 

searchItem  (Some of Item Attribute} (List of Item) 

WorkOrder  {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

genWorkOrderCod

e

 (WorkOrder:WorkOrderId) (WorkOrder:WorkOrder

Code)

getWorkOrderDetai

ls

(WorkOrder:WorkOrderId,

WorkOrderCode)

{All of WorkOrder 

Attribute}

WorkOrderC

ontrol

setWorkOrderDetai  {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 
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Class Method Name Description In Out
ls Attribute} 

deleteWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

-

checkEffect  {All of WorkOrder Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddWorkOr

der

 {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

(List of WorkOrder) 

submitEditWorkOr

der

 {All of WorkOrder Attribute} {All of WorkOrder 

Attribute}

submitDeleteWork

Order

 (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode)

-

searchOutsource  (Some of Outsource 

Attribute}

(List of Outsource) 

searchItem  (Some of Item Attribute} (List of Item) 

WorkReques

tControl

WorkRequest  {All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}
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Class Method Name Description In Out
genWorkRequestC

ode

 (WorkRequest:WorkRequestI

d)

(WorkRequest:WorkReq

uestCode)

getWorkRequestD

etails

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

{All of WorkRequest 

Attribute}

setWorkRequestDe

tails

{All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

deleteWorkReques

t

 (WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

-

checkEffect  {All of WorkRequest Attribute} (checkEffectResult)

submitAddWorkRe

quest

{All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

searchWorkReque

st

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

(List of WorkRequest) 

submitEditWorkRe

quest

{All of WorkRequest Attribute} {All of WorkRequest 

Attribute}

submitDeleteWork

Request

(WorkRequest:WorkRequestI

d, WorkRequestCode) 

-
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Class Method Name Description In Out
viewSchedule - (List of Schedule) 

createSchedule  {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

selectViewSchedul

e

(Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

{All of Schedule 

Attribute}

selectEditSchedule (Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

{All of Schedule 

Attribute}

editSchedule {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

selectDeleteSched

ule

(Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

-

submitAddSchedul

e

{All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

searchSchedule (Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

(List of Schedule) 

ScheduleUI

submitEditSchedul {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 
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Class Method Name Description In Out
e  Attribute} 

submitDeleteSche

dule

(Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

-

searchItem  (Some of Item Attribute} (List of Item) 

searchWorkOrder  (Some of WorkOrder 

Attribute}

(List of WorkOrder) 

searchOperator  (Some of Item Operator} (List of Operator) 

createSchedule  {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

getScheduleDetail

s

(Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

{All of Schedule 

Attribute}

setScheduleDetails {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

deleteSchedule  (Schedule:ScheduleId, 

ScheduleCode)

-

checkEffect  {All of Schedule Attribute} (checkEffectResult) 

ScheduleCo

ntrol

submitAddSchedul {All of Schedule Attribute} {All of Schedule 
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Class Method Name Description In Out
e  Attribute} 

searchSchedule (Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

(List of Schedule) 

submitEditSchedul

e

{All of Schedule Attribute} {All of Schedule 

Attribute}

submitDeleteSche

dule

(Schedule:ScheduleId,

ScheduleCode)

-

searchItem  (Item:ItemId, ItemCode) (List of Item) 

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode}

(List of WorkOrder) 

searchOperator  (Operator:OpeatorId, 

Operator Code} 

(List of Operator) 

viewCollectData - (List of CollectData) 

createCollectData {All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

CollectData

UI

selectViewCollectD (CollectData:CollectDataId, {All of CollectData 
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Class Method Name Description In Out
ata  CollectDataCode) Attribute} 

selectEditCollectD

ata

(CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

{All of CollectData 

Attribute}

editCollectData {All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

selectDeleteCollect

Data

(CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

-

submitAddCollect

Data

{All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

searchCollectData (CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

(List of CollectData) 

submitEditCollectD

ata

{All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

submitDeleteColle

ctData

(CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

-

searchItem  (Item:ItemId, ItemCode) (List of Item) 

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, (List of WorkOrder) 
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Class Method Name Description In Out
WorkOrderCode}

searchOperator  (Operator:OpeatorId, 

Operator Code} 

(List of Operator) 

createCollectData {All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

getCollectDataDet

ails

(CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

{All of CollectData 

Attribute}

setCollectDataDeta

ils

{All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

deleteCollectData  (CollectData:CollectDataId, 

CollectDataCode)

-

checkEffect  {All of CollectData Attribute} (checkEffectResult) 

submitAddCollect

Data

{All of CollectData Attribute} {All of CollectData 

Attribute}

searchCollectData (Some of CollectData 

Attribute}

(List of CollectData) 

CollectData

Control

submitEditCollectD {All of CollectData Attribute} {All of CollectData 
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Class Method Name Description In Out
ata  Attribute} 

submitDeleteColle

ctData

(CollectData:CollectDataId,

CollectDataCode)

-

searchItem  (Item:ItemId, ItemCode) (List of Item) 

searchWorkOrder  (WorkOrder:WorkOrderId, 

WorkOrderCode}

(List of WorkOrder) 

searchOperator  (Operator:OpeatorId, 

Operator Code} 

(List of Operator) 
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ภาคผนวก จ. 
 

หนาจอการทํางาน (Graphic User Interface) 
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ภาคผนวก จ 
หนาจอการทํางาน (Graphic User Interface) 

หนาจอในการทํางานที่แสดงนั้นจะแสดงหนาจอในการทํางานแยกเปน 3 สวนหลักคือ  

• การบันทึกคาเริ่มตน (Setup) 

• การดําเนินงาน (Operation) 

• การออกรายงาน (Report) 

โดยรายละเอียดการทํางานและหนาจอในสวนตางๆสามารถแสดงรายละเอียดไดดังนี้ 

 
จ.1 หนาจอการตัง้คา (Set up)  

 

จ.1.1 หนาจอรายชือ่พนักงานการซอมบํารุง (Operator List) 

 

 
 

รูปที่ จ.1 หนาจอรายชื่อพนกังานการซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายชื่อพนักงานที่มีอยูในแผนกซอมบํารุงทั้งหมด และ

มีการบอกทักษะของพนักงานแตละคน     
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รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการพนักงาน โดยการระบุขอมูลที่

เกี่ยวของกับพนักงานในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดง

ในตารางรายการพนักงานที่อยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการพนักงานทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขพนักงาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียก

หนาจอรายละเอียดการตั้งคาพนักงานขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการพนักงาน ไดโดยการเลือกรายการพนักงานที่ตองการ

แลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 

 

จ.1.2 หนาจอรายละเอียดรายชือ่พนักงานซอมบํารุง (Operator Detail) 

 

 
 

รูปที่ จ.2 หนาจอรายละเอียดรายชื่อพนักงานซอมบํารุง 
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วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลพนักงานในแผนก

ซอมบํารุง     

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดขอมูลของพนักงานซึ่งสามารถทํา

ไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดของพนักงานที่มีอยูเดิม ซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการพนักงาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของพนักงาน โดยการกด

ปุม Add ในหนาจอรายการพนักงาน 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดของพนักงาน 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายเซ็นและรูปภาพโดยมีปุม Browse ในการหา

ตําแหนง 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 

 
ที่อยูพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ จ.3 หนาจอรายละเอียดรายชื่อพนักงานการซอมบํารุง: ที่อยูพนกังาน 
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• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงที่อยูของพนักงาน 

 สามารถดูรายละเอียดที่อยูของพนักงานโดยการกดปุม View  

 สามารถเพิ่มเติม หรือแกไขที่อยูพนักงาน ไดโดยการกดปุม Add และ Edit ตามลําดับ  

 ลบขอมูล ไดโดยการกดปุม Delete 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนรายละเอียดที่อยูของพนักงาน  

 บันทึกขอมูลที่อยูของพนักงาน ไดโดยการกดปุม Submit  
 
หมายเลขโทรศัพทพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ จ.4 หนาจอรายละเอียดรายชื่อพนักงานการซอมบํารุง: หมายเลขโทรศัพทพนักงาน 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงหมายเลขโทรศัพทพนักงาน 

 สามารถดูรายละเอียดหมายเลขโทรศัพทพนักงานโดยการกดปุม View  

 เพิ่มเติมหรือแกไขหมายเลขโทรศัพทพนักงาน ไดโดยกดปุม Add และ Edit 

ตามลําดับ 

 ลบขอมูล ไดโดยการกดปุม Delete 
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• ในหนาจอสวนลางเปนสวนรายละเอียดหมายเลขโทรศัพทพนักงาน 

 บันทึกขอมูลหมายเลขโทรศัพทพนักงาน ไดโดยการกดปุม Submit  

 
รายละเอียดการทํางาน 
 

 
 

รูปที่ จ.5 หนาจอรายละเอียดรายชื่อพนักงานการซอมบํารุง: รายละเอียดการทํางาน 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดทักษะการทํางานของพนักงาน 

 สามารถเลือกทักษะของพนักงานโดยการกดปุม Select Skill  

 ในหนาจอสวนลางเปนสวนรายละเอียดชองกลุมทํางาน โดยเลือกกลุมจากรายการ

ตัวเลือก และมีรายชื่อคนที่อยูในกลุม 
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จ.1.3 หนาจอรายการกลุมพนกังานการซอมบํารุง (Group List)  

 

 
 

รูปที่ จ.6 หนาจอรายการกลุมพนักงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการกลุมพนักงานซอมบํารุงที่มีอยูในแผนกซอม

บํารุงทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานไดโดยกดเลือกจาก

แผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการกลุมพนักงานซอมบํารุง โดยการระบุ

ขอมูลที่เกี่ยวของกับกลุมพนักงานซอมบํารุงในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูล

ที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการกลุมพนักงานซอมบํารุงที่อยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการกลุมพนักงานซอมบํารุงทั้งหมด หรือผลลัพธที่ได

จากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขกลุมพนักงาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะ

เรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคากลุมพนักงานขึ้นมา 
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 สามารถเรียกดู หรือลบรายการพนักงาน ไดโดยการเลือกรายการกลุมพนักงานที่

ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 

จ.1.4 หนาจอรายละเอียดกลุมพนักงานซอมบํารุง (Group Detail) 
 

 
 

รูปที่ จ.7 หนาจอรายละเอียดกลุมพนกังานซอมบํารุง 
 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลกลุมพนักงานซอม

บํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดกลุมพนักงานซอมบํารุงซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการกลุมพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดกลุมพนักงานซอมบํารุงที่มี

อยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการกลุมพนักงานซอมบํารุง 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของกลุมพนักงานซอม

บํารุงโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการกลุมพนักงานซอมบํารุง 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.5 หนาจอรายการทักษะพนกังานการซอมบํารุง (Skill List)  

 

 
 

รูปที่ จ.8 หนาจอรายการกลุมพนักงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการทักษะพนักงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนซายเปนกิ่งตนไมในการกําหนดทักษะพนักงานซอมบํารุง  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขทักษะพนักงานซอมบํารุง ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ดานขวาของหนาจอจะมีรายละเอียดการตั้งคาทักษะพนักงานซอมบํารุง 

 สามารถลบทักษะพนักงานซอมบํารุง ไดโดยการเลือกรายการทักษะพนักงานซอม

บํารุงที่ตองการแลวกดปุม  Delete  

• ในหนาจอสวนขวาเปนสวนแสดงรายละเอียดของทักษะพนักงานซอมบํารุง  

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.6 หนาจอรายการระดับทักษะพนักงานการซอมบํารุง (Skill Level List)  

 
 

รูปที่ จ.9 หนาจอรายการระดับทักษะพนกังานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการระดับทักษะพนักงานซอมบํารุงที่มีอยูในแผนก

ซอมบํารุงทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการระดับทักษะพนักงานซอมบํารุง โดย

การระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับระดับทักษะพนักงานซอมบํารุงในชองวางดานบนแลวกดปุม 

Search ขอมลูที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการระดับทักษะพนักงานซอมบํารุงที่อยู

ในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการระดับทักษะพนักงานซอมบํารุงทั้งหมด หรือ

ผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขระดับทักษะพนักงาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาระดับทักษะพนักงานขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการระดับทักษะพนักงาน ไดโดยการเลือกรายการระดับ

ทักษะพนักงานที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.7 หนาจอรายละเอียดระดับทักษะพนักงานซอมบํารุง (Skill Level 
Detail) 

 
 

รูปที่ จ.10 หนาจอรายละเอียดระดับทักษะพนักงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด  เพิ่ม  หรือแกไขขอมูลระดับทักษะ

พนักงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดระดับทักษะพนักงานซอมบํารุงซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดระดับทักษะพนักงานซอม

บํารุงที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการระดับทักษะ

พนักงานซอมบํารุง 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของระดับทักษะพนักงาน

ซอมบํารุงโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการระดับทักษะพนักงานซอมบํารุง 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.8 หนาจอรายการประเภทพนักงาน (Operator Type List)  

 
 

รูปที่ จ.11 หนาจอรายการประเภทพนกังาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการประเภทพนักงานที่มีอยูในแผนกซอมประเภท

พนักงานทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการประเภทพนักงาน โดยการระบุขอมูล

ที่เกี่ยวของกับประเภทพนักงานในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะ

ถูกแสดงในตารางรายการประเภทพนักงานที่อยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการประเภทพนักงานทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจาก

การคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขระดับทักษะพนักงาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาระดับทักษะพนักงานขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการระดับทักษะพนักงาน ไดโดยการเลือกรายการระดับ

ทักษะพนักงานที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.9 หนาจอรายละเอียดประเภทพนักงาน (Operator Type Detail) 

 
 

รูปที่ จ.12 หนาจอรายละเอียดประเภทพนกังาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลประเภทพนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดประเภทพนักงานซึ่งสามารถทําได

โดยการกดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดประเภทพนักงานที่มีอยูเดิม 

ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการประเภทพนักงาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของประเภทพนักงานโดย

การกดปุม Add ในหนาจอรายการประเภทพนักงาน 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.10 หนาจอรายการสถานที ่(Location List)  

 
 

รูปที่ จ.13 หนาจอรายการสถานที ่
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการสถานที่ 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนซายเปนกิ่งตนไมในการกําหนดสถานที่  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขสถานที่ ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งดานขวาของ

หนาจอจะมีรายละเอียดการตั้งคาสถานที่ 

 สามารถลบสถานที่ ไดโดยการเลือกรายการสถานที่ที่ตองการแลวกดปุม  Delete  

• ในหนาจอสวนขวาเปนสวนแสดงรายละเอียดของสถานที่  

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.11 หนาจอรายการแผนก ((Department List)  

 
 

รูปที่ จ.14 หนาจอรายการแผนก 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการแผนก  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการแผนก โดยการระบุขอมูลที่เกี่ยวของ

กับแผนกในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดงในตาราง

รายการแผนกอยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการแผนกทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขแผนก ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียก

หนาจอรายละเอียดการตั้งคาแผนกขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการแผนก ไดโดยการเลือกรายการแผนกที่ตองการแลวกด

ปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.12 หนาจอรายละเอียดแผนก (Department Detail) 

 
 

รูปที่ จ.15 หนาจอรายละเอียดแผนก 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลระดับแผนก 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดแผนกซึ่งสามารถทําไดโดยการกด

ปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดแผนกที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถ

ทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการแผนก 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของแผนกโดยการกดปุม 

Add ในหนาจอรายการแผนก 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 

 

 

 

 

 

 



 

 

309 

จ.1.13 หนาจอรายการเครื่องจักร (Machine List)  

 
 

รูปที่ จ.16 หนาจอรายการเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการเครื่องจักร  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการเครื่องจักร โดยการระบุขอมูลที่

เกี่ยวของกับเครื่องจักรในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดง

ในตารางรายการเครื่องจักรอยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการเครื่องจักรทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจากการ

คนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขเครื่องจักร ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียก

หนาจอรายละเอียดการตั้งคาเครื่องจักรขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการเครื่องจักร ไดโดยการเลือกรายการเครื่องจักรที่

ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.14 หนาจอรายละเอียดเครื่องจักร (Machine Detail) 

 
 

รูปที่ จ.17 หนาจอรายละเอียดเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักรซึ่งสามารถ

ทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการเครื่องจักร  

2.   การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักรที่มีอยูเดิม ซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการเครื่องจักร 

3.   การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของเครื่องจักร โดยการกด

ปุม Add ในหนาจอรายการเครื่องจักร 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดของเครื่องจักร 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงลายเซ็นและรูปภาพโดยมีปุม Browse ในการหา

ตําแหนง 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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หมายเลขประจําเครื่องจกัร 
 

 
 

รูปที่ จ.18 หนาจอรายละเอียดเครื่องจักร: หมายเลขเครื่องจักร 
 

• ในหนาจอสวนซาย เปนสวนแสดงรายละเอียดหมายเลขของเครื่องจักรชนิดเดียวกัน 

 สามารถเพิ่ม หรือแกไข หมายเลขเครื่องจักรโดยกดปุม Add, Edit ตามลําดับ  

 สามารถลบหมายเลขเครื่องจักร โดยการกดปุม Delete 
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จ.1.15 หนาจอรายการระดับความสําคัญของเครื่องจักร (Machine Priority 
List)  

 
 

รูปที่ จ.19 หนาจอรายการความสําคัญของเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการความสําคัญของเครื่องจักร  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการความสําคัญของเครื่องจักร โดยการ

ระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับความสําคัญของเครื่องจักรในชองวางดานบนแลวกดปุม Search 

ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการความสําคัญของเครื่องจักรอยูในหนาจอ

สวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมด หรือผลลัพธ

ที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขความสําคัญของเครื่องจักร ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit 

ซึ่งระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาความสําคัญของเครื่องจักรขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการความสําคญัของเครื่องจักร ไดโดยการเลือกรายการ

ความสําคัญของเครื่องจักรที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.16 หนาจอรายละเอียดระดับความสาํคัญของเครื่องจกัร (Machine 
Priority Detail) 

 
 

รูปที่ จ.20 หนาจอรายละเอียดความสาํคัญของเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลระดับความสําคัญ

ของเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดระดับความสําคัญของเครื่องจักร

ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดระดับความสําคัญของ

เครื่องจักรที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการระดับ

ความสําคัญของเครื่องจักร 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของระดับความสําคัญของ

เครื่องจักรโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการระดับความสําคัญของเครื่องจักร 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.17 หนาจอรายการประเภทเครื่องจักร (Machine Type List)  

 
 

รูปที่ จ.21 หนาจอรายการประเภทเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการประเภทเครื่องจักร  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการประเภทเครื่องจักร โดยการระบุขอมูล

ที่เกี่ยวของกับประเภทเครื่องจักรในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะ

ถูกแสดงในตารางรายการประเภทเครื่องจักรอยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการประเภทเครื่องจักรทั้งหมด หรือผลลัพธท่ีไดจาก

การคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขประเภทเครื่องจักร ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบ

จะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาประเภทเครื่องจักรขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการประเภทเครื่องจักร ไดโดยการเลือกรายการประเภท

เครื่องจักรที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.18 หนาจอรายละเอียดประเภทเครื่องจักร (Machine Type Detail) 

 
 

รูปที่ จ.22 หนาจอรายละเอียดประเภทเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลประเภทเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดประเภทเครื่องจักรซึ่งสามารถทํา

ไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดประเภทเครื่องจักรที่มีอยูเดิม 

ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการประเภทเครื่องจักร 

3.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของประเภทเครื่องจักรโดย

การกดปุม Add ในหนาจอรายการประเภทเครื่องจักร 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.1.19 หนาจอรายการการบํารุงรกัษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance 
List)  

 
 

รูปที่ จ.23 หนาจอรายการการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการ

ระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเชิงปองกันในชองวางดานบนแลวกดปุม Search 

ขอมูลท่ีตองการจะถูกแสดงในตารางรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยูในหนาจอ

สวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้งหมด หรือผลลัพธที่

ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาการบํารุงรักษาเชงิปองกันขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดโดยการเลือกรายการการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.20 หนาจอรายละเอียดการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive 
Maintenance Detail) 

 
 

รูปที่ จ.24 หนาจอรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มี

อยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการกําหนดรายละเอียด และการบํารุงรักษาตาม

คาบเวลา 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนที่ใชในการระบุการบํารุงรักษาตามเลขวัด  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขเงื่อนไขเลขวดัไดโดยการกด Add หรือ Edit ตามลําดับ 

 สามารถลดเงื่อนไขเลขวัดไดโดยการกดปุม Delete  

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 

 

จ.1.21 หนาจอรายการหนวยนับ (Unit of Measurement List)  

 

 
 

รูปที่ จ.25 หนาจอรายการหนวยนับ 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการหนวยนับ 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  
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• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการหนวยนับ โดยการระบุขอมูลที่

เกี่ยวของกับหนวยนับในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดง

ในตารางรายการหนวยนับอยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการหนวยนับทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขหนวยนับ ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียก

หนาจอรายละเอียดการตั้งคาหนวยนับข้ึนมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการหนวยนับ ไดโดยการเลือกรายการหนวยนับที่ตองการ

แลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 

 

จ.1.22 หนาจอรายละเอียดหนวยนับ (Unit of Measurement Detail) 

 

 
 

รูปที่ จ.26 หนาจอรายละเอียดหนวยนบั 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลหนวยนับ 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดหนวยนับซึ่งสามารถทําไดโดยการ

กดปุม View ในหนาจอรายการพนักงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดหนวยนับที่มีอยูเดิม ซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการหนวยนับ 
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3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของหนวยนับโดยการกด

ปุม Add ในหนาจอรายการหนวยนับ 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save และปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 

 

จ.1.23 หนาจอรายการผูรับจางเหมา (Outsource List)  

 
 

รูปที่ จ.27 หนาจอรายการผูรับจางเหมา 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการผูรับจางเหมา 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการผูรับจางเหมา โดยการระบุขอมูลที่

เกี่ยวของกับผูรับจางเหมาในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูก

แสดงในตารางรายการผูรับจางเหมาอยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการผูรับจางเหมาทั้งหมด หรือผลลัพธที่ไดจากการ

คนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขผูรับจางเหมา ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะ

เรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาผูรับจางเหมาขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการผูรับจางเหมา ไดโดยการเลือกรายการผูรับจางเหมาที่

ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.24 หนาจอรายละเอียดผูรับจางเหมา (Outsource Detail) 

 
 

รูปที่ จ.28 หนาจอรายละเอียดผูรับจางเหมา  

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลผูรับจางเหมา 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดขอมูลของผู รับจางเหมาซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการผูรับจางเหมา  

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดของผูรับจางเหมาที่มีอยูเดิม 

ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการผูรับจางเหมา 

3.  การเรยีกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของผูรับจางเหมา โดยการ

กดปุม Add ในหนาจอรายการผูรับจางเหมา 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดของผูรับจางเหมา 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายละเอียดที่อยูของผูรับจางเหมา 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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รายละเอียดการทาํงาน (2) 
 

 
 

รูปที่ จ.29 หนาจอรายละเอียดผูรับจางเหมา  : รายละเอียดการทาํงาน (2) 

 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนแสดงรายละเอียดการทํางานของผูรับจางเหมา 

 สามารถเพิ่ม หรือแกไข รายละเอียดการทํางานของผูรับจางเหมาโดยกดปุม Add, 

Edit ตามลําดับ  

 สามารถลบรายละเอียดการทํางานของผูรับจางเหมาโดยการกดปุม Delete 
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ที่อยูผูรับจางเหมา 
 

 
 

รูปที่ จ.30 หนาจอรายละเอียดผูรับจางเหมา  : ที่อยูผูรับจางเหมา 
 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนแสดงที่อยูของผูรับจางเหมา 

 สามารถเพิ่ม หรือแกไข ที่อยูของผูรับจางเหมาโดยกดปุม Add, Edit ตามลําดับ  

 สามารถลบที่อยูของผูรับจางเหมาโดยการกดปุม Delete 
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หมายเลขโทรศัพทผูรับจางเหมา 
 

 
 

รูปที่ จ.31 หนาจอรายละเอียดผูรับจางเหมา: หมายเลขโทรศัพทผูรับจางเหมา 

 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนแสดงรายละเอียดหมายเลขโทรศัพทของผูรับจางเหมา 

 สามารถเพิ่ม หรือแกไข หมายเลขโทรศัพทของผูรับจางเหมาโดยกดปุม Add, Edit 

ตามลําดับ  

 สามารถลบหมายเลขโทรศัพทของผูรับจางเหมา โดยการกดปุม Delete 
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จ.1.25 หนาจอรายการวันหยุดมาตรฐาน (Standard Holiday List)  

 
 

รูปที่ จ.32 หนาจอรายการวันหยุดมาตรฐาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดง สรางและลบวันหยุดมาตรฐาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชเปนปฏิทิน เพื่อเลือกวันหยุดมาตรฐาน 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายละเอียดวันหยุดมาตรฐาน 

 สามารถเพิ่ม หรือลบวันหยุดมาตรฐาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Delete ซึ่งระบบ

จะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาวันหยุดมาตรฐาน 

 สามารถกดยืนยันหรือยกเลกิ ไดโดยปุม Submit และ Cancel ตามลําดับ 
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จ.1.26 หนาจอรายการรูปแบบเวลาทาํงาน (Schedule Pattern List)  

 
 

รูปที่ จ.33 หนาจอรายการรูปแบบตารางการทํางาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการรูปแบบตารางการทํางาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการรูปแบบตารางการทํางาน โดยการ

ระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับรูปแบบตารางการทํางานในชองวางดานบนแลวกดปุม Search 

ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการรูปแบบตารางการทํางานอยูในหนาจอ

สวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการรูปแบบตารางการทํางานทั้งหมด หรือผลลัพธที่

ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขรูปแบบตารางการทํางาน ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคารูปแบบตารางการทํางานขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการรูปแบบตารางการทํางาน ไดโดยการเลือกรายการ

รูปแบบตารางการทํางานที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.1.27 หนาจอรายละเอียดรูปแบบเวลาทํางาน (Schedule Pattern Detail) 

 
 

รูปที่ จ.34 หนาจอรายละเอียดรูปแบบตารางการทาํงาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลรูปแบบตารางการ

ทํางาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดระดับรูปแบบตารางการทํางานซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการรูปแบบตารางการทํางาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดระดับรูปแบบตารางการ

ทํางานที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการระดับรูปแบบ

ตารางการทํางาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของระดับรูปแบบตาราง

การทํางานโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการระดับรูปแบบตารางการทํางาน 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save และปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

328 

 
จ.2 หนาจอการปฏิบัติงาน (Operation) 

 

จ.2.1 หนาจอรายการการบํารุงรกัษาเชงิปองกันของเครื่องจักร (Preventive 
Maintenance Machine List) 

 

 
 

รูปที่ จ.35 หนาจอรายการการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการระบุเครื่องจักรที่ใชเพื่อการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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 สามารถเลือกเครื่องจักรจากปุม Select Machine โดยจะเขาไปที่หนาจอ Select 

Machine 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ไดโดยการกดปุม 

Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันของเครื่องจักร 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ไดโดยการ

เลือกการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร ที่ตองการแลวกดปุม View หรือ 

Delete ตามลําดับ 

 

จ.2.2 หนาจอรายละเอียดการบาํรุงเชิงปองกนัของเครื่องจักร (Preventive 
Maintenance Machine Detail) 

 

 
 

รูปที่ จ.36 หนาจอรายละเอียดการบํารุงเชิงปองกนัของเครื่องจักร 
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วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียดตารางการซอมบํารุงเชิงปองกันของ

เครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดระดับรูปแบบตารางการทํางานซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการบํารุงเชิงปองกันของเครื่องจักร 

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดการบํารุงเชิงปองกันของ

เครื่องจักรที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการการบํารุงเชิง

ปองกันของเครื่องจักร 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการบํารุงเชิงปองกัน

ของเครื่องจักรของเครื่องจักรโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการการบํารุงเชิงปองกัน

ของเครื่องจักร 

ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนที่ใชเปนรายละเอียดเงื่อนไขในการซอมบํารุง 

 สามารถดู เพิ่ม หรือ แกไขเงื่อนไขการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบเลขวัดไดโดยกด

ปุม View, Add และ Edit ไดตามลําดับ 

 สามารถลบเงื่อนไขการบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบเลขวัดไดโดยปุม Delete 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save และปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 
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รายละเอียด (2) 

 

 
 

รูปที่ จ.37 หนาจอรายละเอียดการบํารุงเชิงปองกนัของเครื่องจักร : รายละเอยีด (2) 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียด ประมาณเวลาที่ใช และจํานวนพนักงานใน

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนในการกําหนดผูรับจางเหมา  

 สามารถเลือกไดโดยการกดปุม Select Outsource 
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พัสดุ 
 

 
 

รูปที่ จ.38 หนาจอรายละเอียดการบํารุงเชิงปองกนัของเครื่องจักร: พัสดุ 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงพัสดุ ในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 สามารถคนหาพัสดุไดโดยการกดปุม Search 

 ในหนาจอสวนลาง เปนสวนในการกําหนดคาใชจาย 
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จ.2.3 หนาจอรายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร (Preventive 
Maintenance Usage Meter List) 

 

 
 

รูปที่ จ.39 หนาจอรายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 

โดยการระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรในชองวางดานบน

แลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการการตรวจสอบเลขวัดของ

เครื่องจักรในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรทั้งหมด หรือ

ผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่มคาการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรโดยการกดปุม Input ซึ่งระบบจะ

เรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรขึ้นมา 
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 สามารถเรียกดูการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร ไดโดยการเลือกรายการการ

ตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรที่ตองการแลวกดปุม View  

 

จ.2.4 หนาจอรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร (Preventive 
Maintenance Usage Meter Detail) 

 

 
 

รูปที่ จ.40 หนาจอรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลการตรวจสอบเลขวัด

ของเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัดของ

เครื่องจักรซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการการตรวจสอบเลขวัด

ของเครื่องจักร 

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อเพิ่มคาเลขวัดที่วัดไดไดโดยการกดปุม Input ใน

หนาจอรายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 

 สามารถดูรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 

 สามารถพิมพเอกสารใบสั่งการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักร 

 สามารถเปดใบส่ังงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันเมื่อถึงเลขวัดปริมาณการใชงานที่

กําหนด 
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 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 

 

 

ขั้นตอนการทาํงานของหนาจอเมื่อมีการใสคาเลขวัดปริมาณการใชงานปจจุบนั 

 

 
 

รูปที่ จ.41 ข้ันตอนการทาํงานของหนาจอเมื่อมีการใสคาเลขวัดปริมาณการใชงานปจจุบนั 

 

เมื่อใสคาเลขวัดปริมาณการใชงานปจจุบัน ถามีคามากกวาคาเปาหมายเลขวัดปริมาณ

การใชงาน ระบบจะรวมคารอบความถี่เลขวัดปริมาณการใชงาน (PM Usage Frequency Meter) 

กับคาเปาหมายเลขวัดปริมาณการใชงาน และผูใชงานจะเปนคนสรางใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 
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จ.2.5 หนาจอรายการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน (Daily 
Preventive Maintenance Check List) 

 
 

รูปที่ จ.42 หนาจอรายการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวนั 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน โดยการระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวันในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูลที่ตองการจะถูกแสดงในตาราง

รายการการตรวจสอบเลขวัดของเครื่องจักรในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน 

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน ไดโดยการกด

ปุม Add หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาการตรวจสอบ

บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน ไดโดย

การเลือกการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน ที่ตองการแลวกดปุม View 

หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.2.6 หนาจอรายละเอียดการตรวจสอบบํารงุรักษาเครื่องจักรประจําวนั 
(Daily Preventive Maintenance Check List Detail) 

 

 
 

รูปที่ จ.43 หนาจอรายละเอียดการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวนั 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียดการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดการตรวจสอบบํารุงรักษา

เครื่องจักรประจําวันซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการการ

ตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน 

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดการตรวจสอบบํารุงรักษา

เครื่องจักรประจําวันรที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการ

การตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน 
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3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการตรวจสอบ

บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการการตรวจสอบ

บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดเครื่องจักรที่ตรวจสอบบํารุงรักษา

เครื่องจักรประจําวัน 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนที่ใชเปนละเอียดการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน 

 สามารถเลือกการบํารุงรักษาเชิงปอนกันที่ตั้งคาไว โดยการกดปุม Select PM 

 สามารถดู เพิ่ม หรือ แกไขการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันไดโดยกด

ปุม View, Add และ Edit ไดตามลําดับ 

 สามารถลบการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันไดโดยปุม Delete 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save และปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 

 

จ.2.7 หนาจอรายการใบสัง่งานการบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั (Preventive 
Maintenance Work Order List) 

 

 
 

รูปที่ จ.44 หนาจอรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชงิปองกนั 
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วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีอยูใน

แผนกซอมบํารุงทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

โดยการระบุขอมูลที่เกี่ยวของกับใบส่ังงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันในชองวางดานบน

แลวกดปุม Search ขอมลูที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษา

เชิงปองกันที่อยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้งหมด หรือ

ผลลัพธที่ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดโดยการกดปุม Add 

หรือ Edit ซึ่งระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดโดยการเลือก

รายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete 

ตามลําดับ 
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จ.2.8 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงานการบํารงุรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance Work Order Detail) 

 
 

รูปที่ จ.45 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงานการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลใบส่ังงานการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนีไ้ด 3 กรณไีดแก  

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน  

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการใบสั่งงานการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของใบสั่งงานการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

 สามารถเรียกดรูายละเอียดการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องจักร 

 สามารถพิมพเอกสารใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.2.9 หนาจอรายละเอียดการวางแผนการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance Plan) 

 
 

รูปที่ จ.46 หนาจอรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงรายละเอียดใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกนั โดย

แสดงการวางแผนในระยะยาวและระยะกลางการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 สามารถเลือกดูรายละเอียดใบสั่งงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยการกดปุม  

View PM Work Order 

 สามารถเลือกพิมพเอกสารรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

โดยการกดปุม Print 
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• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนแสดงจํานวนชั่วโมงทํางานของคน โดยแยกเปนจํานวน

ชั่วโมงทํางานของคนทั้งหมดและในมุมมองของทักษะการทํางาน 

 สามารถเลือกทักษะการทํางาน โดยการกดปุม Select Skill 

การคํานวณชั่วโมงทํางาน (Work Hour) 

ชั่วโมงทํางานของพนักงาน = จํานวนวันทํางาน (ตามชวงเวลาที่กําหนด) x ชั่วโมงทํางานในแตละ

วัน 

ชั่วโมงทํางานของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน = เวลาประมาณการบํารุงรักษาเชิงปองกันแตละ

ใบส่ังงาน x จํานวนพนักงานในแตละใบสั่งงาน 

 

จ.2.10 หนาจอรายละเอียดความตองการพสัดุการบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั 
(Preventive Maintenance Item Requisition)   

 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียดความตองการพัสดุการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันจากการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนีไ้ด 3 กรณไีดแก  

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการการวางแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน  

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกันที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการการวาง

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการวางแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการการวางแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน 

• ในหนาจอมีตารางความตองการการใชพัสดุจากการวางแผนการซอมบํารุง 

 สามารถเลือกพิมพเอกสารรายละเอียดความตองการพัสดุการบํารุงรักษาเชิง

ปองกันโดยการกดปุม Print 

 สามารถปดหนาจอ ดวยการกดปุม Close 
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จ.2.11 หนาจอปฏิทนิเวลาทํางานของพนกังาน (Operator Calendar) 

 

 
 

รูปที่ จ.47 หนาจอปฏิทนิเวลาทํางานของพนักงาน  

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงจัดปฏิทินเวลาทํางานของพนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชเปนแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนที่ใชเปนรายละเอียดของเวลาทํางานเพิ่มกับพนักงาน   

 สามารถเลือกรูปแบบการทํางาน หรือเลือกพนักงาน ไดโดยการกดปุม Browse 

 สามารถบันทึกหนาจอ โดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 
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วันหยุด 

 

 
 

รูปที่ จ.48 หนาจอปฏิทนิเวลาทํางานของพนักงาน : วันหยุด 

 

• ในหนาจอเปนรายละเอียดบอกขอมูลวันหยุดของพนักงาน 
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ทํางานนอกเวลา 
 

 
 

รูปที่ จ.49 หนาจอปฏิทนิเวลาทํางานของพนักงาน : เวลาทํางานเพิม่ 

 

• หนาจอปฏิทินเวลาทํางานของพนักงาน : ทํางานนอกเวลา 
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จ.2.12 หนาจอรายการการรองขอการซอมบํารุง (Work Request List) 

 
 

รูปที่ จ.50 หนาจอรายการการรองขอการซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการรองขอการซอมบํารุงที่มีอยูในแผนกซอมบํารุง

ทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการการรองขอการซอมบํารุง โดยการระบุ

ขอมูลที่เกี่ยวของกับการรองขอการซอมบํารุงในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูล

ที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการการรองขอการซอมบํารุงที่อยูในหนาจอสวนลาง 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงรายการการรองขอการซอมบํารุงทั้งหมด หรือผลลัพธที่

ไดจากการคนหา  

 สามารถเพิ่ม หรือแกไขการรองขอการซอมบํารุง ไดโดยการกดปุม Add หรือ Edit ซึ่ง

ระบบจะเรียกหนาจอรายละเอียดการตั้งคาการรองขอการซอมบํารุงขึ้นมา 

 สามารถเรียกดู หรือลบการรองขอการซอมบํารุง ไดโดยการเลือกรายการการรองขอ

การซอมบํารุงที่ตองการแลวกดปุม View หรือ Delete ตามลําดับ 
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จ.2.13 หนาจอรายละเอียดการรองขอการซอมบํารุง (Work Request 
Detail) 

 
 

รูปที่ จ.51 หนาจอรายละเอียดการรองขอการซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลการรองขอการซอม

บํารุง 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

1. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดการรองขอการซอมบํารุงซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม View ในหนาจอรายการการรองขอการซอมบํารุง  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดการรองขอการซอมบํารุงที่มี

อยูเดิม ซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการการรองขอการซอมบํารุง 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการรองขอการซอม

บํารุงโดยการกดปุม Add ในหนาจอรายการการรองขอการซอมบํารุง 

 สามารถเลือกเครื่องจักรไดโดยปุม Select Machine 

 สามารถเลือกพนักงานผูแจงซอมบํารุงไดโดยปุม Select Operator 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save และปดหนาจอ โดยการกดปุม Close 
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จ.2.14 หนาจอรายการใบสัง่งาน (Work Order List) 

 
 

รูปที่ จ.52 หนาจอรายการใบสั่งงาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลใบส่ังงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดใบสั่งงานซึ่งสามารถทําไดโดยการ

กดปุม View ในหนาจอรายการใบสั่งงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดใบสั่งงานที่มีอยูเดิม ซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการใบสั่งงาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของใบสั่งงานโดยการกด

ปุม Add ในหนาจอรายการใบสั่งงาน 

 สามารถเลือกเครื่องจักรไดโดยปุม Select Machine 

 สามารถเลือกพนักงานผูแจงซอมบํารุงไดโดยปุม Select Operator 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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จ.2.15 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน (Work Order Detail) 

 
 

รูปที่ จ.53 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลใบส่ังงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแสดงรายละเอียดใบสั่งงานซึ่งสามารถทําไดโดยการ

กดปุม View ในหนาจอรายการใบสั่งงาน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อแกไขขอมูลรายละเอียดใบสั่งงานที่มีอยูเดิม ซึ่ง

สามารถทําไดโดยการกดปุม Edit ในหนาจอรายการใบสั่งงาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของใบสั่งงานโดยการกด

ปุม Add ในหนาจอรายการใบสั่งงาน 

 สามารถเลือกเครื่องจักรไดโดยปุม Select Machine 

 สามารถเลือกพนักงานผูแจงซอมบํารุงไดโดยปุม Select Operator 

 ในการซอมบํารุงประเภทการบํารุงรักษาเชิงปองกันสามารถดูรายละเอียดไดโดยการ

กดปุม View PM CheckList 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
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รายละเอียด(2) 

 

 
 

รูปที่ จ.54 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน : รายละเอียด(2) 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนรายละเอียดการคาดการณสาเหตุ วิธีการซอมและวิธีที่ใชใน

การซอม 

 สามารถพิมพใบประเมินทรัพยากรที่ใช โดยกดปุม Print Evaluate Resource 

• ในหนาจอสวนกลางแสดงรายละเอียดพนักงานซอมบํารุง และผูรับจางเหมาที่ใช 

 สามารถกําหนดผูรับจางเหมาที่ใช โดยกดปุม Select Outsource 

• ในหนาจอสวนลางเปนการระบุถึงเวลาที่ใช และเวลาในการเริ่มตนกับส้ินสุดที่ไดมีการจัด

ตารางการทํางาน 

 สามารถเรียกดูรายละเอียดการจัดตารางทํางานไดโดยการกดปุม Schedule  

 สามารถพิมพใบส่ังงานไดโดยกดปุม Print Work Order 



 

 

352 

 

พัสดุ 

 

 
 

รูปที่ จ.55 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน : พัสดุ 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงพัสดุในการซอมบํารุง 

 สามารถคนหาพัสดุไดโดยการกดปุม Search 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนในการกําหนดคาใชจาย 
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รวบรวมขอมูล 

 

 
 

รูปที่ จ.56 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน : รวบรวมขอมูล 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนรายละเอียดการเก็บขอมูลที่ไดจากการทํางานโดยระบุสาเหตุ 

วิธีการซอมและผลลัพธในการซอม 

• ในหนาจอสวนลางแสดงรายละเอียดพนักงานซอมบํารุง และผูรับจางเหมาที่ใช 

 สามารถกําหนดพนักงานซอมบํารุงที่ใชโดยกดปุม Select Operator 

 สามารถกําหนดผูรับจางเหมาที่ใช โดยกดปุม Select Outsource 
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รวบรวมขอมูล(2) 

 

 
 

รูปที่ จ.57 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน : รวบรวมขอมูล(2) 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนแสดงพัสดุในการซอมบํารุง 

 สามารถคนหาพัสดุไดโดยการกดปุม Search 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนในการกําหนดคาใชจาย เวลา วันทํางาน และวันที่เสร็จ และ

การระบุทํางานเกินเวลาที่คาดการณไวที่เกิดขึ้นจริงในการทํางาน  
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ประวัติเครื่องจักร 

 

 
 

รูปที่ จ.58 หนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน : ประวัติเครื่องจักร 

 

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนในการนําขอมูลมาคนหาประวัติเครื่องจักร 

 สามารถคนหาเครื่องจักรไดโดยการกดปุม Search 

• ในหนาจอสวนลาง เปนสวนใบสั่งงานทั้งหมด หรือที่ไดเลือกไวของเครื่องจักร  

 สามารถดูรายละเอียดของใบสั่งงานที่ผานมาไดโดยกดปุม View 
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จ.2.16 หนาจอรายการการจัดตารางการทํางาน (Schedule List) 

 
 

รูปที่ จ.59 หนาจอรายการการจัดตารางการทํางาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายการจัดตารางการทํางานที่มีอยูในแผนกซอมบํารุง

ทั้งหมด  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง  

• ในหนาจอสวนบน เปนสวนที่ใชในการคนหารายการการจัดตารางการทํางาน โดยการระบุ

ขอมูลที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการทํางานในชองวางดานบนแลวกดปุม Search ขอมูล

ที่ตองการจะถูกแสดงในตารางรายการการจัดตารางการทํางานที่อยูในหนาจอสวนลาง  

• ในหนาจอสวนกลางเปนสวนแสดงรายการการจัดตารางการทํางานทั้งหมด หรือผลลัพธท่ี

ไดจากการคนหา  

 สามารถดูรายละเอียดใบสั่งงานไดโดยการกดปุม View Work Order Detail 

 สามารถนําใบสั่งงานไปจัดตารางไดโดยการกดปุม Schedule 
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 สามารถกดปุมเลือกการจัดตารางตามกฎการจัดลําดับความสําคัญประเภทของใบสั่ง

งานโดยตามลําดับความสําคัญของประเภทงานซอมจากมากไปนอย ไดแกการซอม

บํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) , การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective 

Maintenance) , การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive Maintenance) ตามลําดับ  

หรือลําดับความสําคัญของเครื่องจักร โดยกดปุม Calculate ในการจัดลําดับ 

• ในหนาจอสวนลางเปนสวนแสดงแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ของพนักงานในหนวยงาน

ซอมบํารุง 

 

 

จ.2.17 หนาจอรายละเอียดการจดัตารางการทํางาน (Schedule Detail) 

 
 

รูปที่ จ.60 หนาจอรายละเอียดการจัดตารางการทาํงาน 
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วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายละเอียด เพิ่ม หรือแกไขขอมูลการจัดตารางการ

ทํางาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 3 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการจัดตารางการทํางานซึ่งสามารถทําไดโดยการกด

ปุม Schedule Work Order ในหนาจอรายการการจัดตารางการทํางาน  

2.  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการจัดตารางการทํางานที่มีอยูเดิม ซึ่งสามารถทําได

โดยการกดปุม Schedule ในหนาจอรายการใบสั่งงาน 

3. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อบันทึกรายละเอียดขอมูลของการจัดตารางการ

ทํางานโดยการกดปุม Schedule ในหนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน 

 สามารถดูรายละเอียดของใบสั่งงานไดโดยปุม View Work Order Detail 

 สามารถเลือกพนักงานผูแจงซอมบํารุงไดโดยปุม Select Operator 

 สามารถบันทึกคา ไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาจอ ไดโดยการกดปุม Close 
พัสดุ 
 

 
 

รูปที่ จ.61 หนาจอรายละเอียดการจัดตารางการทาํงาน: พัสดุ 



 

 

359 

 

 มีรายละเอียดพัสดุที่ใชในการซอมบํารุง และจองไดโดยปุม Request 

 

จ.2.18 หนาจอเลือกเครื่องจักร (Select Machine) 

 
 

รูปที่ จ.62 หนาจอการเลอืกเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อการเลือกเครื่องจักรใหกับกระบวนงานซอมบํารุงที่มีความ

จําเปนตองเลือกเครื่องจักรในการดําเนินงาน เชน การรองขอการซอมบํารุง การบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน เปนตน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ไดโดยการเรียก

หนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการเลือกเครื่องจักรที่มีอยูในระบบซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม 

Select Machine  

 สามารถดูรายละเอียดของเครื่องจักรไดโดยการกดปุม View 

 สามารถเลือกเครื่องจักรไดโดยการกดปุม Select 

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกด Close 
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จ.2.19 หนาจอเลือกพนักงาน (Select Operator) 

 
 

รูปที่ จ.63 หนาจอการเลอืกพนกังาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อการเลือกพนักงานผูปฏิบัติงานซอมใหกับกระบวนงานซอม

บํารุง ในขั้นตอนของการจัดทรัพยากรในการซอมบํารุง  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ไดโดยการเรียก

หนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการเลือกพนักงานที่มีอยูในระบบซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม 

Select Machine  

 สามารถดูรายละเอียดของพนักงานไดโดยการกดปุม View 

 สามารถเลือกพนักงานไดโดยการกดปุม Select 

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกด Close 
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จ.2.20 หนาจอเลือกการบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั (Select Preventive 
Maintenance) 

 
 

รูปที่ จ.64 หนาจอการเลอืกการบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อเลือกรายการการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหกับเครื่องจักร

หนึ่งๆ  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ไดโดยการเรียก

หนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการเลือกการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีอยูในระบบซึ่งสามารถทําได

โดยการกดปุม Select Machine  

 สามารถดูรายละเอียดของการบํารุงรักษาเชิงปองกันไดโดยการกดปุม View 

 สามารถเลือกการบํารุงรักษาเชิงปองกันไดโดยการกดปุม Select 

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกด Close 
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จ.2.21 หนาจอเลือกผูรับเหมา (Select Outsource) 

 
 

รูปที่ จ.65 หนาจอการเลอืกผูรับจางเหมา 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อการเลือกผูรับจางเหมา จากรายการผูรับจางเหมาที่มีอยูใน

ระบบ สําหรับในกรณีที่หนวยงานเห็นวางานนั้นๆ จะดําเนินการซอมโดยการจางเหมาภายนอก  

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ไดการเรียก

หนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อการเลือกผูรับจางเหมาที่มีอยูในระบบซึ่งสามารถทําไดโดยการกดปุม 

Select Machine  

 สามารถดูรายละเอียดของผูรับจางเหมาไดโดยการกดปุม View 

 สามารถเลือกผูรับจางเหมาไดโดยการกดปุม Select 

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกด Close 
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จ.2.22 หนาจอรายละเอียดเลขวดัปริมาณการใชงาน (Preventive 
Maintenance Usage Meter Details) 

 
 

รูปที่ จ.66 หนาจอรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัดเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อเพิ่ม  แกไข  หรือลบรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัด

เครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกใชงานหนาจอการทํางานนี้ได 2 กรณีไดแก 

.1  การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อเพิ่ม และแกไข ตรวจสอบเลขวัดเครื่องจักรที่มีอยูใน

ระบบซึ่งสามารถทําไดโดยการ Add, Edit ในหนาจอรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน  

2. การเรียกหนาจอการทํางานขึ้นมาเพื่อดู และลบ ตรวจสอบเลขวัดเครื่องจักรที่มีอยูใน

ระบบซึ่งสามารถทําไดโดยการ View, Delete ในหนาจอรายละเอียดการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

 สามารถบันทึกคาไดโดยการกดปุม Save 

 สามารถปดหนาไดโดยการกดปุม Cancel 
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จ.3  หนาจอรายงาน (Report)  

จ.3.1 หนาจอรายงานสถานะของใบสั่งงาน (Status Work Order Report) 

 

 
 

รูปที่ จ.67 หนาจอรายงานสถานะของใบสั่งงาน  

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานสถานะของใบสั่งงาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานสถานะของใบสั่งงาน 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 
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จ.3.2 หนาจอรายงานใบสัง่งานสถานะลาชา (Delay Work Order Report) 

 
 

รูปที่ จ.68 หนาจอรายงานใบสั่งงานสถานะลาชา  

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานใบสั่งงานสถานะลาชา 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานใบสั่งงานสถานะลาชา 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 
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จ.3.3 หนาจอรายงานการใชอะไหล (Spare part Usage Report) 

 

 
 

รูปที่ จ.69 หนาจอรายงานการใชอะไหล 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานการใชอะไหล 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของการใชอะไหล 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 
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จ.3.4 หนาจอรายงานประวัติเครื่องจักร (Machine History Report) 

 
 

รูปที่ จ.70 หนาจอรายงานประวัติเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานประวัติเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานประวัติเครื่องจักร 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 
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สูตรการคํานวณ 

อัตราการชํารุดขัดของของเครื่องจักร (Failure Rate) =  จํานวนการชาํรุดขัดของของอุปกรณ  

       จํานวนชัว่โมงการทาํงานของอุปกรณ 

 

เวลาเดนิเครื่องตอเนื่องโดยเฉลี่ย (MTBF: Mean Time Between Failure) = 1 / Failure Rate 

 

เวลาหยุดซอมเฉลี่ย (MTTR : Mean Time To Repair) = เวลาทีห่ยุดซอมบํารุง 

              จํานวนครั้งหยุดซอม 

 

เวลารอการซอมเฉลี่ย (MWT : Mean Waiting Time) = เวลาที่หยุดรอซอมบํารุง 

               จาํนวนครั้งหยุดซอม 

 

เวลาหยุดเครือ่งจักรเฉลี่ย (MDT : Meandown Time) = MTTR+MWT 

 

การแทนคา 

จํานวนการชาํรุดขัดของของอุปกรณ = จํานวนครั้งการซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown 

Maintenance) 

 

จํานวนชัว่โมงการทาํงานของอุปกรณ = วนัทีท่ํางาน (ตามเวลาทีก่ําหนดไว) x จํานวนชัว่โมง

ทํางานตอวนั 

 

เวลาที่หยุดซอมบํารุง = เวลาที่ใชในการซอมจริงของการซอมบํารุงเมือ่เสีย (Breakdown 

Maintenance) การบํารุงรักษาเชงิแกไข (Corrective Maintenance) และ

การบํารุงรักษาเชิงปองกนั 

 

จํานวนครั้งหยดุซอม = จํานวนครั้งการซอมบํารุงเมื่อเสยี (Breakdown Maintenance) +จํานวน

คร้ังการบํารุงรักษาเชงิแกไข+จํานวนครั้งการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 

เวลาที่หยุดรอซอมบํารุง = เวลาจริงที่เร่ิมซอมบํารุงเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) - เวลา

แจงการเสยีของเครื่องจักร 



 

 

369 

จ.3.5 หนาจอรายงานชั่วโมงทาํงานของทักษะ (Skill Hour Report) 

 
 

รูปที่ จ.71 หนาจอรายงานชั่วโมงทํางานของทกัษะ 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานชั่วโมงทํางานของทักษะ 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานชั่วโมงทํางานของทักษะ 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 

 

การคํานวณ 

เปอรเซ็นชั่วโมงทาํงานในแตละทักษะ = ชัว่โมงการทํางานของแตละทกัษะ x 100 

     ผลรวมชั่วโมงทํางานของทักษะ 
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การแทนคา 

ชั่วโมงการทํางานของแตละทักษะ = จํานวนเวลาทํางานจริงในแตละใบสั่งงาน x จํานวนพนกังาน

ในใบสั่งงานทีใ่ชทักษะนัน้ 

จ.3.6 หนาจอรายงานชั่วโมงทาํงานของพนักงาน (Work Hour Report) 

 

 
 

รูปที่ จ.72 หนาจอรายงานชั่วทํางานของพนักงาน 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานชั่วทํางานของพนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 
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• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานชั่วทํางานของพนักงานสามารถทําพิมพได

โดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 

การคํานวณ 

%Utilization เวลาทํางานของพนักงาน= เวลาทํางานจรงิ (Actual Work Hour) x 100 

              เวลาทาํงานรวม (Total Work Hours) 

 

เวลาทํางานรวม (Total Work Hour)  = เวลาทาํงานปกติ (Normal Work Hour)  –  เวลาหยุดงาน

(Holiday Work Hour) + เวลาทาํงานเพิ่ม (OverTime Work Hour) 

 

การแทนคา 

เวลาทํางานจริง (Actual Work Hour)  = ผลรวมการทํางานจริงในแตละใบสั่งงาน 

เวลาทํางานปกติ (Normal Work Hour)  = ผลรวมของวันที่ทาํงาน x เวลาทํางาน 

เวลาหยุดงาน(Holiday Work Hour) = ผลรวมชั่วโมงที่หยุดงาน 

เวลาทํางานเพิม่ (OverTime Work Hour) = ผลรวมชั่วเวลาทาํงานเพิ่ม 
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จ.3.7 หนาจอรายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง (Maintenance Expense 
Report) 

 
 

 

รูปที่ จ.73 หนาจอรายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 

การคํานวณ 

เปอรเซ็นคาใชจายแตละประเภท 

 = ผลรวมคาใชจายจริงในแตละประเภทคาใชจายจากใบสั่งงานx100 

  ผลรวมคาใชจายทัง้หมด 
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จ.3.8 หนาจอรายงานชั่วโมงทาํงานของประเภทการซอมบํารุง 
(Maintenance Type Work Hour Report) 

 

 
 

รูปที่ จ.74 หนาจอรายงานชั่วโมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานชั่วโมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานชั่วโมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 

การคํานวณ 

เปอรเซ็นชั่วโมงแตละประเภทการซอมบํารุง 

 = ผลรวมขั่วโมงทาํงานจริงจากใบสั่งงานในแตละประเภทงานซอมบํารุงx100 

  ผลรวมชั่วโมงทํางานทัง้หมด 
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จ.3.9 หนาจอรายงานประสิทธภิาพการวางแผนงานซอมบํารุง (Planning 
Efficiency Report) 

 
 

รูปที่ จ.75 หนาจอรายงานประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถเรียกหนาจอการทํางานนี้ไดจากการกดเลือก

จากแผนผังตนไมดานขาง 

• ในหนาจอสวนบนเปนสวนคนหา  

 สามารถคนหาโดยปุม Search 

• ในหนาจอสวนลางเปนรายละเอียดของรายงานประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง 

 สามารถทําพิมพไดโดยการกดปุม Print  

 สามารถปดหนาจอไดโดยการกดปุม Close 
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การคํานวณ 

เปอรเซ็นความผิดพลาดการวางแผนพนักงาน 

 = Iผลรวมชั่วโมงทํางานที่ไดจากการวางแผน – ผลรวมชั่วโมงทาํงานจริงของแตละใบสั่งงานlx100 

                   ผลรวมชั่วโมงทาํงานที่ไดจากการวางแผนของแตละใบสั่งงาน 

 

เปอรเซ็นความผิดพลาดการวางแผนพัสดุ 

 = l ผลรวมคาใชจายพัสดุทีว่างแผน – ผลรวมคาใชจายพัสดุที่ใชจริง l  x100 

                        ผลรวมคาใชจายพัสดุที่วางแผน 

 

เปอรเซ็นความผิดพลาดการวางแผนคาใชจายในงานซอมบํารุง 

 = l ผลรวมคาใชจายที่วางแผนไว - ผลรวมวางแผนคาใชจายจริงในงานซอมบํารุง l x100 

    ผลรวมคาใชจายทีว่างแผนไว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ. 
 

เอกสารและรายงาน (Document and Report) 
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ภาคผนวก ฉ 

เอกสารและรายงาน (Document and Report) 

 

ฉ.1 เอกสาร (Document) 
 

ฉ.1.1 ใบบํารุงรกัษาเชิงปองกนัเครื่องจักรประจําวัน (Daily Preventive 
Maintenance Check List) 

 

Daily Preventive Maintenance Check List

Machine Code Machine Name

Machine Serial Department

Location

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Operator Approve By

Date Date

No PM Check List
Month

 
 

รูปที่ ฉ.1 ใบบํารุงรักษาเชิงปองกันเครือ่งจักรประจําวัน 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารในการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ประจําวัน 
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รายละเอียดการทํางาน  ผู ใ ช ง า นสาม า รถส ร า ง เ อ กสา ร ใ นก า ร

บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน ไดจากการกดปุม Print ในหนาจอหนาจอรายละเอียดการ

ตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน (Daily Preventive Maintenance Check List Detail) 

ฉ.1.2 ใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน (Preventive Maintenance Usage 
Meter Check List) 

 

Preventive Mantenance Usage Meter Check List

PM Usage Meter Check List Code Machine Name

Machine Code Department

Machine Serial Location

No PM Usage Meter Code PM Usage Meter Name Machine Serail Current Usage Meter UM

Operator Approve By

Date Date

 
 

รูปที่ ฉ.2 ใบตรวจสอบเลขวัดปริมาณการใชงาน 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบเลขวัด

ปริมาณการใชงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถสรางเอกสารการตรวจสอบ

เลขวัดปริมาณการใชงาน ไดจากการกดปุม Print ในหนาจอรายละเอียดการตรวจสอบเลขวัดของ

เครื่องจักร (Preventive Maintenance Usage Meter Detail) 
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ฉ.1.3 ใบแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน (Preventive Maintenance Plan) 

 

Preventive Maintenance Plan 7/10/2549

9:00:00

From Date To

No Machine Code Machine Name Machine Serial Department Date Usage Time UM

Total Hours

Issue By

Approve By

0

10

20

30

40

50

60

70

Working Man Hour

PM Man Hour

 
 

รูปที่ ฉ.3 ใบแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่ อ ใช เ ป น เ อกสาร ในการวางแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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รายละเอียดการทํางาน  ผู ใช ง านสามารถสร า ง เอกสารแผนการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดจากการกดปุม Print ในหนาจอรายละเอียดการวางแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance Plan) 

ฉ.1.4 ใบความตองการพสัดุจากแผนการบํารงุรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance Item Requisition) 

 

 Preventive Maintenance Item Requisition  7/10/2549

9:00:00

From Date To

No Item Code Item Name Item Type Qty UM PM Work Order Month Date Lead Time UM

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ ฉ.4 ใบความตองการพัสดุจากแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกนั  

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารความตองการพัสดุจาก

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถสรางเอกสารความตองการ

พัสดุจากแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดจากการกดปุม Print ในหนาจอรายละเอียดความ

ตองการพัสดุการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Item Requisition)   
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ฉ.1.5 ใบสั่งงานการบํารุงรกัษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Work 
Order) 

 

Preventive Maintenance Work Order 7/10/2549

9:00:00

WorkOrder Code WorkOrder Type

Machine Code Machine Name

Machine Serial Department

Location

PM Check List

No PM Name PM Type Result

Operator Item

Operator Code Operator Name Skill Name Level Name Item Code Item Name Item Type Qty UM

Schedule Planned Actual

Start Work Date Overdue

Start Work Time

End Work Date

End Work Time

Description

Issue By Approve By

Date Date

 
 

รูปที่ ฉ.5 ใบส่ังงานการบํารุงรักษาเชงิปองกนั 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารสั่งงานการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 
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รายละเอียดการทํางาน  ผู ใชงานสามารถสรางเอกสารสั่ งงานการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน ไดจากการกดปุม Print Work Order ในหนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน 

(Work Order Detail) 

ฉ.1.6 ใบสั่งงานซอมบํารุง (Maintenance Work Order) 

 

Maintenance Work Order 7/10/2549

9:00:00

WorkOrder Code WorkOrder Type

Machine Code Machine Name

Machine Serial Department

Location

Requester Coder Requester Name

Requester Type Department

Notify Date Notify Time

DueDate Due Time

Problem

Cause

Solution

Operator Item

Operator Code Operator Name Skill Name Level Name Item Code Item Name Item Type Qty UM

Schedule Planned Actual

Start Work Date Overdue

Start Work Time

End Work Date

End Work Time

Result

Issue By Approve By

Date Date

 
 

รูปที่ ฉ.6 ใบส่ังงานซอมบํารุง 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารสั่งงานซอมบํารุง 
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รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถสรางเอกสารสั่งงานซอมบํารุง 

ไดจากการกดปุม Print Work Orderในหนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน (Work Order Detail) 

ฉ.1.7 ใบประเมินทรัพยากรใบสัง่งาน (Evaluate Resource Work Order) 

Evaluate Resource Work Order

WorkOrder Code WorkOrder Type

Machine Code Machine Name

Machine Serial Department

Location

Requester Coder Requester Name

Requester Type Department

Notify Date Notify Time

DueDate Due Time

Problem

Cause

Solution

Usage Time UM Usage Time

Operator Item

Skill Name Qty Level Name Item Name Item Type Qty UM

Issue By Approve By

Date Date

 
 

รูปที่ ฉ.7 ใบประเมินทรัพยากรใบสั่งงาน 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารประเมินทรัพยากรใบสั่งงาน 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานจะมีเอกสารประเมินทรัพยากรใบสั่ง

งาน ไดจากการกดปุม Print Evaluate Resource ในหนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน (Work Order 

Detail) 
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ฉ.1.8 ใบวิธกีารซอม (Maintenance Method) 

 

Maintenance Method

Machine Code Machine Name

Mathod Name PM Code

No

Issue By Approve By

Date Date

Method Picture

 
 

 

รูปที่ ฉ.8 ใบวิธีการซอม 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อใชเปนเอกสารวิธีการซอม 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานจะมีเอกสารวิธีการซอม ไดจากการกด

ปุม Print Method ในหนาจอรายละเอียดใบสั่งงาน (Work Order Detail) 
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ฉ.2 รายงาน (Report) 

 

ฉ.2.1 รายงานสถานะของใบสั่งงาน (Status Work Order Report) 

 

Status WorkOrder Report 7/10/2549

9:00:00

From Notify Date To

From Start Work Date To

From End Work Date To

No WorkOrder Code Machine Name Machine Serial WorkOrder Type Notify Date Notify Time StartWork Date StartWork Time EndWork Date EndWork Time Status

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ ฉ.9 รายงานสถานะของใบสั่งงาน  

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงสถานะของใบสั่งงาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานสถานะของใบสั่งงาน (Status Work Order Report) 
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ฉ.2.2 รายงานใบสัง่งานสถานะลาชา (Delay Work Order Report) 

 

Delay WorkOrder Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

No WorkOrder Code Machine Name Machine Serial WorkOrder Type Notify Date Notify Time Release WorkOrder Date Release WorkOrder Time Due Date Due Time Status

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ ฉ.10 รายงานใบสัง่งานสถานะลาชา 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานใบสั่งงานสถานะลาชา 

รายละเอียดการทํางาน  ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานใบสัง่งานสถานะลาชา (Delay Work Order Report) 
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ฉ.2.3 รายงานการใชอะไหล (Spare part Usage Report) 

 

Item Usage Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

No Item Code Item Name Issue Date QTY UM Price per Unit Total

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ ฉ.11 รายงานการใชอะไหล 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานการใชอะไหล 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานการใชอะไหล (Spare part Usage Report) 
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ฉ.2.4 รายงานประวัติเครื่องจักร (Machine History Report) 

 

Machine History Report 7/10/2549

9:00:00

Machine Code Machine Name

Machine Serial MachineType

Department Location

From Date To Date

No WorkOrder Code Problem WorkOrderType Notify Date Notify Time Start Work Date Start Work Time End Work Date End Work Time Duration Stop UM

Times Hours

Preventive Maintenance

Corrective Maintenance

Breakdown Maitenance

Sum

Mean Time Between Failure (MTBF) Hours

Failure Rate

Mean Time To Repair (MTTR) Hours

Mean Waiting Time (MWT) Hours

Mean downtime (MDT) Hours

Issue By

Approve By

 
 

รูปที่ ฉ.12 รายงานประวตัิเครื่องจักร 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงประวัติเครื่องจักร 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานประวัติเครื่องจักร (Machine History Report) 
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ฉ.2.5 รายงานชัว่โมงทํางานของทักษะ (Skill Hour Report) 

 

Skill Hour Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

Skill Hour %

Issue By

Approve By

0
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70

80

Electric Machine

 
 

รูปที่ ฉ.13 รายงานชัว่โมงทาํงานของทกัษะ 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานชั่วโมงทํางานของทักษะ 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานชั่วโมงทํางานของทักษะ (Skill Hour Report) 
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ฉ.2.6 รายงานชัว่โมงทํางานของพนักงาน (Work Hour Report) 

 

Work Hour Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

No OperatorCode Operator Name Normal Work Hour Holiday Work Hour Over Time Work Hour Total  Work Hour Actual Work Hour Utilization (%)

Normal Work Hour Hours

Holiday Work Hour Hours

Over Time Work Hour Hours

Total  Work Hour Hours

Actual Work Hour Hours

Utilization %

Issue By

Approve By

0

20

40

60

80

100

120

140

Normal Work
Hour

Holiday Work
Hour

Over Time Work
Hour

Total  Work Hour Actual Work Hour

 
 

รูปที่ ฉ.14 รายงานชัว่โมงทาํงานของพนักงาน 

 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงชั่วโมงทํางานของพนักงาน 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานชั่วโมงทํางานของพนักงาน (Work Hour Report) 
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ฉ.2.7 รายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง (Maintenance Expense Report) 

 

 Maintenanc Expense Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

Baht %

Spare part Expense

Supply Expense

Other Expense

Total Expense

Issue By

Approve By
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70

Spare part Expense Supply Expense Other Expense

 
 

รูปที่ ฉ.15 รายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงรายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานคาใชจายรวมงานซอมบํารุง (Maintenance Expense Report) 
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ฉ.2.8 รายงานชัว่โมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง (Maintenance Type 
Work Hour Report) 

 

Maintenace Work Type Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

Times Hours %

Preventive Maintenance

Corrective Maintenance

Breakdown Maitenance

Sum

Issue By

Approve By
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Preventive Maintenance Corrective Maintenance Breakdown Maitenance

 
 

รูปที่ ฉ.16 รายงานชัว่โมงทาํงานของประเภทการซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงชั่วโมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานชั่วโมงทํางานของประเภทการซอมบํารุง (Maintenance Type Work Hour Report) 
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ฉ.2.9 รายงานประสิทธภิาพการวางแผนงานซอมบํารุง (Planning Efficiency 
Report) 

 

Planning Efficientcy Report 7/10/2549

9:00:00

From Date To

Operator

Planned Man Hour hours

Actual Man Hour hours

Percentage error %

Item

Planned Item Expense Baht

Actual ItemExpense Baht

Percentage error %

Expense

Planned Expense Baht

Actual Expense Baht

Percentage error %

Issue By

Approve By
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รูปที่ ฉ.17 รายงานประสทิธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง 
 

วัตถุประสงคในการใชงาน เพื่อแสดงประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง 

รายละเอียดการทํางาน ผูใชงานสามารถพิมพรายงานไดดวยการกดปุม Print ในหนาจอ

รายงานประสิทธิภาพการวางแผนงานซอมบํารุง (Planning Efficiency Report)  
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นายภัคมน จติชาญวิชัย เกดิเมื่อวันที ่ 12 กรกฎาคม พ.ศ. 2526 ที่จงัหวัดสระบุรี 

สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาอุตสาหการ   

คณะวิศวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั ในปการศึกษา 2547 และเขาศึกษาตอใน

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั เมื่อปการศกึษา 2548 
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