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 การวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคในการเสนอแนวทางในการปรับปรุงการใชงานระบบบริหารงานซอม
บํารุง(SAP PM) เพ่ือใหระบบสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของผูใชงาน โดยใช
เทคนิคการกระจายหนาที่งานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) การวิจัยเริ่มตนจากการคน
หาความตองการของผูใชงาน แลวทําการแปลงขอมูลที่ไดนี้ใหเปนขอกําหนดเชิงเทคนิค ตอจากนั้นก็แปลงขอ
กําหนดทางเทคนิคเหลานี้ใหเปนกระบวนการหรือขั้นตอนในการปรับปรุงระบบตามลําดับ  

โปรแกรม SAP PM เปนโปรแกรมระบบบริหารงานซอมบํารุง ที่มีจุดเดน คือ Integrated ของขอมูล  
การวิจัยในครั้งนี้ ไดใชขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 5 แหงที่ไดใชงานระบบนี้อยู จากการวิจัยทําใหทราบถึงสภาพ
การใชงานระบบของผูใชงานในแตละโรงงาน ซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 2 กลุม คือ กลุมผูใชงานที่มีการ
พัฒนาการใชงานและกลุมผูใชงานปกติ สวนในเร่ืองกระบวนการที่พิจารณาในการปรับปรุงประกอบดวย 9 หัว
ขอ ประกอบดวย 

1.การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอมูลในระบบ 
2.การปรับปรุงประสิทธิภาพการ ทํางานของระบบ 
3.การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน 
4.การพัฒนาและปรับปรุง Function การใชงานในระบบ   
5.การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน   
6.ระบบการรับแจง/แกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ   
7.การจัดทํา Web Site ของระบบ SAP PM   
8.การตรวจสอบความถูกตองของ User Procedure  
9.การปรับปรุงระบบ User Training  

 ในงานวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงทั้ง 9 หัวขอ ซึ่งไดดําเนินการปรับปรุงแกไขบางสวนที่
สามารถทําไดโดยไมกระทบตอการใชงานในปจจุบัน และไดเสนอวิธีปรับปรุงแกไขระบบทั้งหมดใหกับผูดูแล
ระบบของแตละบริษัท เพ่ือนําไปปรับปรุงการใชงานระบบใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น สงผลใหผูใชงานเกิดความพึง
พอใจในระบบมากยิ่งขึ้น 
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 The purpose of this research is to present the proposal of developing the SAP PM 
maintenance system to be able to meet and increase the sufficient requirements of the users the 
quality deployment technique. The research begins from searching the user's requirement and 
gathers all data to become technique requirements the, change those technique requirements to be 
the development procedure system respectively.         
 
 SAP PM program is the program for maintenance management system. the strength points of 
this program are to integrate data and concern in cost information. This research is doing by getting 
the data from five factories which using this system. From the research, we have known about the 
situation of the user who used this system in factories that can be divided factories into two groups.  
          1. Group of the factories that users can used the function in the advance stage.  
          2. Group of the factories that users can used the function in the normal stage.  
 
 The proposal to be considered to improve this system consists of 9 procedure as follow; 
 1.Investigate the complete and accuracy of the data, 2.Improve the efficiency of the system, 
3.Investigate the user authorization, 4.Implement functions of the system, 5.Develop and improve the 
report system, 6.support and solve the problem that might be incurred in the system, 7.Prepare web 
site of SAP PM system, 8.Investigate the accuracy of user procedure, 9.Improve the user training 
system. 
 
 The above 9 procedures are presented in this research and have been done in some sections  
which have no effect to the present users. We propose the way to improve and implement the whole 
system to the persons who take care the system of each factories in order to develop the system 
more efficiency and give the satisfaction to user of this system as much as possible
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บทท่ี  1 
บทนํา 

 

1.1 ท่ีมาและสภาพของปญหา 

1.1.1 ความเปนมาของระบบบริหารงานซอมบํารุง 
 
 ERP หรือ Enterprise Resource Planning คือ ซอฟทแวรสําหรับการวางแผนการจัดการ
ทรัพยากรขององคกร มีการวิวัฒนาการมาจาก ระบบ MRP (Material Requirements Planning) ใน
ชวงทศวรรษที่ 60 โดยใชการจัดการวัสดุเมื่อไดรับคําสั่งซ้ือหรือการวางแผนการผลิตตามการคาด
การณปริมาณความตองการ ซ่ึงเนนไปในสวนของการผลิต, ความสามารถในการผลิตและการควบ
คุมปริมาณสํารองคลัง(Inventory) เปนหลัก พัฒนาการขั้นตอมาคือในชวงทศวรรษที่ 70 และ 80 
MRP ไดขยายขอบเขตจากเดิมในเรื่อง Material และ Capacity (Labour & Machine) ไปสูการรวม
เอาการวางแผนจัดการทรัพยากรทางดานการเงินเขามาดวย กลายเปนการวางแผนการจัดการ
ทรัพยากรทางการผลิต (Manufacturing Resource Planning) หรือ MRPII จากนั้นในชวงทศวรรษที่ 
90 ขอบเขตการวางแผนการจัดการทรัพยากรก็ขยายขึ้นครอบคลุมทรพัยากรในทุกดานขององคกร 
ตั้งแตทรัพยากรทางดานการเงิน  ทรัพยากรทางดาน  Logistic (Material, Production, Sales and 
distribution, Maintenance) ไปจนถึงทรัพยากรทางดานบุคคล โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวางแผนการ
ใชทรัพยากรทั้งหมดที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ชวยเสริมความสามารถในการแขงขัน ประสิทธิ
ภาพ ความสามารถในการผลิต และใชเปนโครงสรางพื้นฐานสําหรับขอมูลขององคกรและเปนแกน
สําหรับการเชื่อมตอหรือนําขอมูลไปใชงานกับระบบอื่น 
 กลุมบริษัทที่ทําการศึกษาไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดระบบงานซอมบํารุง 
มาเปนระยะเวลากวา 10 ปที่ผานมา โดยไดปรับปรุงการใชงานระบบขอมูลงานซอมบํารุงอยางตอ
เนื่องมาโดยตลอด แตเนื่องจากไมมีการกําหนดมาตราฐานสําหรับโปรแกรมที่ใชสําหรับการบริหาร
งานซอมบํารุง ทําใหแตละบริษัทมีการใชระบบบริหารงานซอมบํารุงที่แตกตางกัน และแยกกัน
พัฒนาระบบภายในแตละบริษัท ทําใหไมมีมาตราฐานและยากตอการบํารุงรักษาระบบ เนื่องจากมี
รายละเอียดในการใชงานในแตละบริษัทที่แตกตางกันมาก 
 จากสภาพในปจจุบัน ธุรกิจของกลุมบริษัทมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง มีการแขงขันคอน
ขางสูง ทําใหระบบการบริหารงานซอมบํารุงจําเปนตองมีการปรับปรุงและพัฒนา เพื่อวัตถุประสงค
ใหเครื่องจักรพรอมที่ใชในการผลิตและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงโปรแกรมที่ใช
งานจําเปนตองมีฟงกชั่นการทํางานตางๆ อาทิเชน มีขอมูลหรือประวัติเครื่องจักร ขอมูลหรือประวัติ



 

 

2

พัสดุอะไหล ระบบการแจงงานซอมบํารุง ระบบการบริหารซอมบํารุง ระบบการวางแผนการซอม
บํารุงเชิงปองกัน(Preventive Maintenance) และรายงานงานซอมบํารุงรวมถึงคาใชจายทั้งหมดที่เกิด
ขึ้นจากงานซอมบํารุง ฯลฯ ซ่ึงจากการศึกษาของหนวยงานระบบงานคอมพิวเตอรและระบบสาร
สนเทศ พบวาโปรแกรม SAP R/3 ที่ทางกลุมบริษัทไดนําเขามาใชในงานดานการบริหารระบบ
บัญชีและพัสดุ มีโมดูล Plant Maintenance (Module PM) ที่สามารถใชในการบริหารงานซอมบํารุง
ได จึงไดมีการศึกษาเพื่อนํามาใชงาน โดยระบบ SAP PM มีจุดเดน ดังนี้ 

1.การ Integrated ขอมูลเรื่องคาใชจายที่เกิดขึ้นในงานซอมบํารุงในแตละงานที่เกิดขึ้นและ
คาใชจายในงานซอมบํารุงทั้งหมดในแตละชวงเวลาได ซ่ึงแตเดิมระบบบริหารงานซอมบํารุงที่ใช
ในบริษัทตางๆมักจะใชในการควบคุมงานซอมบํารุงเทานั้นไมสามารถดูคาใชจายไดโดยตรง  

2.ผูบริหารงานซอมบํารุงของบริษัท สามารถทราบคาใชจายในงานซอมบํารุงไดตลอดเวลา
อยางเปนอิสระ (ในอดีตการดูคาใชจายในงานซอมบํารุงไมสามารถดูไดดวยตนเอง ตองขอขอมูล
จากทางบัญชีเพียงอยางเดียว)  

3.ระบบ SAP PM มีมาตราฐานสามารถนําไปใชกับบริษัทอื่นไดทั้งหมดทําใหประหยัดเวลา
ในการเรียนรู และการพัฒนาระบบเนื่องจากมีมาตราฐานเดียวกัน 

4.ขอมูลในระบบมีความถูกตอง รวดเร็ว ไมซํ้าซอนและใชไดทั้งองคกรเนื่องจากเปน One 
Document Real -Time 

5.สามารถลดคาใชจายในการดานการลงทุนของ Hardware เนื่องจากเปนเทคโนโลยี แบบ 
Client/Server จึงสามารถขยายปริมาณของเครื่องไดตามปริมาณการใชงาน(Work Loads) ที่มีอยูจริง  

ดังนั้นทางหนวยงานระบบงานคอมพิวเตอรและระบบสารสนเทศ จึงไดเร่ิมนําเอาระบบ 
SAP-PM เขามาใชกับบริษัทตางๆในกลุมธุรกิจ ดังตอไปนี้ 

1. โรงงานผลิตโอเลฟนส เร่ิมใชงานตั้งแต 1 ตุลาคม 2541 
2. โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ เร่ิมใชงานตั้งแต 1 มกราคม 2543 
3. โรงงานผลิตกระดาษพิมพเขียน เร่ิมใชงานตั้งแต 1 มกราคม 2543 
4. โรงงานผลติกระดาษคราฟท โรงงานที่ 1 เร่ิมใชงานตั้งแต 1 มกราคม 2543 
5. โรงงานผลิตกระดาษคราฟท โรงงานที่ 2 เร่ิมใชงานตั้งแต 1 มกราคม 2543 
นอกจากนี้ยังมีแผนงานที่จะขึ้นระบบงานซอมบํารุง (SAP-PM) ใหกับบริษัทอื่นในกลุม

ธุรกิจตอไปนี้ในอนาคต อาทิเชน โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ โรงงานผลิตเม็ดพลาสติก เปนตน 
 
1.1.2 สภาวะปญหา และเหตุผลการทําวิจัย 
 
 สืบเนื่องจากการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง(SAP-PM)ที่ผานมา รูปแบบการใชงาน
ระบบจะขึ้นกับการตั้งมาตราฐานและขอกําหนดของผูวางระบบ เนื่องจากในการ SET UP ระบบ
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ของแตละบริษัทจะดําเนินการในชวงเวลาเดียวกัน เพื่อใหการวางระบบงานสําเร็จลุลวงไปไดตาม
กําหนดการและงบประมาณที่ไดจัดตั้งไว จึงจําเปนตองควบคุมขอบเขตการ SET UP และใชงาน
ระบบในระดับหนึ่ง ไมสามารถทําการปรับระบบใหไดตามความตองการของผูใชงานไดทั้งหมดใน
ชวงเวลาดังกลาว แตเมื่อผูใชงานไดเร่ิมใชงานระบบไปไดในระยะเวลาหนึ่งก็มีความเปนไปไดที่ผู
ใชงานจะพบปญหาจากการใชงานที่ไมตรงตามความตองการหรือตองการฟงกชั่นการใชงานเพิ่ม
เติมขึ้นจากที่ใชงานอยู ดังนั้นจึงมีแนวคิดที่จะทําการปรับปรุง พัฒนาการใชงานระบบและการให
บริการใหสอดคลองกับความตองการของผูใชงานมากที่สุดเทาที่สามารถทําได 
 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment: QFD) คือวิธีการ
วิเคราะหความตองการของลูกคา(ผูใชงาน)แลวกระจายความตองการดังกลาวไปสูตัวผลิตภัณฑ
(โปรแกรม SAP-PM), การบริการและการดําเนินการ อยางเปนระบบ โดยการจัดลําดับความสําคัญ
ของความตองการของผูใชงาน โดยในการวิจัยนี้ เทคนิค QFD จะถูกนํามาใชเพื่อตอบคําถามและคน
หาวา 

- อะไรคือส่ิงที่ผูใชงานตองการอยางแทจริงจากตัวโปรแกรมและการใหบริการ  
- อะไรคือส่ิงที่ผูใชงานคาดหวังจากตัวโปรแกรมและการใหบริการ    
- ส่ิงใดที่สามารถทําใหเกิดการตอบสนองตอความตองการและความคาดหวังของผูใชงานใน

ระดับที่นาพึงพอใจ 

 ดังนั้นในการจัดทําวิทยานิพนธนี้จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality 
Function Deployment: QFD) มาทําการวิเคราะหความตองการของผูใชงานและจัดทําขอเสนอแนะ
เพื่อปรับปรุงระบบและการใหบริการใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
 เพื่อประยุกตวิธีการของเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) ในการเสนอแนะวิธีการ
ปรับปรุง, พัฒนาการใชงานระบบการบริหารงานซอมบํารุง SAP R/3 ในโมดูล PM ของกลุมโรง
งานตัวอยางใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และตอบสนองตอความตองการของผูใชงานกอใหผูใชงาน
เกิดความพึงพอใจในการใชงานมากยิ่งขึ้น  
 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 ทําการศึกษาระบบเฉพาะในสวนของระบบบริหารงานซอมบํารุงและการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการใชงานระบบงานซอมบํารุงในสวนของบริษัทที่ไดมีการใชระบบ SAP PM ไปแลวนี้เทานั้น 
ซ่ึงประกอบไปดวย 
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1. โรงงานโอเลฟนส  (โรงงานตัวอยางที่ 1) 
2. โรงงานผลิตเยื่อกระดาษ (โรงงานตัวอยางที่ 2) 
3. โรงงานผลิตกระดาษพิมพเขียน (โรงงานตัวอยางที่ 3) 
4. โรงงานผลิตกระดาษคราฟท โรงงานที่ 1 (โรงงานตัวอยางที่ 4) 
5. โรงงานผลิตกระดาษคราฟท โรงงานที่ 2 (โรงงานตัวอยางที่ 5) 

 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
1. เสนอแนะวิธีการปรับปรุงเพื่อใหการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุงของโรงงานตัว

อยางมีประสิทธิภาพสูงขึ้น สามารถใชงานฟงกชั่นของโปรแกรมครอบคลุมความ
ตองการของผูใชงานไดมากขึ้น 

2. เพิ่มความพึงพอใจใหกับผูที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง  
3. ลดความซ้ําซอนและเพิ่มความถูกตองของขอมูล  
4. สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธิภาพตามความตองการของผู

ใชงาน 
5. เพื่อเปนแนวทางที่จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) ในการปรับ

ปรุงระบบงานที่มีลักษณะคลายคลึงกันได 

 

1.5 ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
 
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษารายละเอียดวิธีการใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) 
3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับการการใชงานระบบ SAP PM ในปจจุบัน อาทิ

เชน วิธีการปฏิบัติงาน ขั้นตอนการทํางานตางๆในระบบ SAP PM เพื่อเปนแนวทางใน
การสํารวจความตองการของผูใชงาน 

4. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชงานตอระบบ SAP PM 
5. ประยุกตใชวิธีการของเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) มาวิเคราะหและดําเนิน

การจัดทําขอเสนอแนะเพื่อใชเปนแผนการสําหรับปรับปรุงการใชงานระบบ SAP  
6. สรุปขอเสนอแนะและแนวทางสําหรับการปรับปรุงระบบงาน SAP PM ตลอดจนจัดทํา

เอกสารตางๆสนับสนุนขอเสนอแนะ 
7. สรุปผลการศึกษา  
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8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 โดยแผนงานและระยะเวลาที่ใชในการวิจัย สามารถดูไดจากตารางที่ 1.1  

 
ตารางที่ 1.1 แสดงขั้นตอนและระยะเวลาที่ใชในการทําวิจัย 

 

1.6 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
รุจิเรข กาญจนรุจวิวัฒน, 2542 การปรับปรุงเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณ

ภาพโดยใชวิธีการของกระบวนการการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห ไดเสนอวิธีการพิจารณาหาคา
น้ําหนักความสําคัญของความตองการของลูกคาโดยนําเอา Analytical Hierarchy Process (AHP) มา
ใช สําหรับการจัดทํา Quality Deployment Function (QFD) เพื่อการปรับปรุงระบบงานขายโดยมุง
เนนที่จะตอบสนองตอความตองการที่แทจริงของลูกคาและเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา ซ่ึงผลจาก
การนํา AHP เขามาชวยในการใหคะแนนพบวามีขอดอยคือกอใหเกิดความยุงยากในการคํานวณ ทํา
ใหเกิดความสับสนโดยเฉพาะเมื่อผูใชไมมีความรูเชิงทฤษฎีเกี่ยวกับ AHP และลักษณะของการ
เปรียบเทียบเปนคูกอใหเกิดการจํากัดจํานวนความตองการที่นํามาพิจารณาเปรียบเทียบ 
 แตอยางไรก็ตามเพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่ถูกตองและตรงตอความรูสึกของผูประเมินมากที่
สุด การนําเอา AHP มาชวยในการตัดสินใจจึงเปนวิธีการที่ดีและเหมาะสมมากกวาการตัดสินใจ
แบบดั่งเดิมที่ใชอยูใน QFD และสามารถลดความยุงยากของวิธีการ AHP นี้ไดโดย การจัดกลุมความ
ตองการของลูกคาในแตละกลุมใหมีจํานวนไมมากจนเกินไป การสงแบบสอบถามจํานวนมากขึ้น

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ
2. ศึกษารายละเอียดวิธีการใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณ
ภาพ(QFD)
3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของกับการการใชงานระบบ 
SAP PM ในปจจุบัน อาทิเชน วิธีการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการ
4. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชงานตอระบบ
SAP PM

5. ประยุกตใชวิธีการของเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ
(QFD) มาวิเคราะหและดําเนินการจัดทําขอเสนอแนะเพื่อใชเปน
แผนการสําหรับปรับปรุงการใชงานระบบ SAP PM

6. สรุปขอเสนอแนะและแนวทางสําหรับการปรับปรุงระบบงาน 
SAP PM ตลอดจนจัดทําเอกสารตางๆสนับสนุนขอเสนอแนะ
7. สรุปผลการศึกษา 
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

25442543
ม.ค ก.พ มี.ค เม.ยก.ย ต.ค พ.ย ธ.คส.ค

ข้ันตอนการดําเนินงาน
พ.ค มิ.ย ก.ค
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เพื่อคัดเลือกเฉพาะขอมูลที่มีคาความผิดพลาดของการตัดสินใจอยูในชวงที่ยอมรับได และนํา
คอมพิวเตอรเขามาชวยประมวลผลเพื่อลดความยุงยากในการคํานวณ 
 อภิชาติ จําปา, 2541 การประยุกตเทคนิคควอลิตี้ฟงกช่ันดีพลอยเมนตสําหรับการปรับ
ปรุงงานขาย: กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอโพลีเอทิลีน ไดเสนอวิธีการนําเอา QFD มาใชในการปรับ
ปรุงระบบงานขายโดยมุงเนนที่จะตอบสนองตอความตองการที่แทจริงของลูกคาและเพิ่มความพึง
พอใจของลูกคา โดยใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟสเขามาชวยในการวิเคราะห ซ่ึงผลที่ไดจากการปรับ
ปรุงระบบงานดังกลาวพบวาสามารถทําใหระบบงานมีความคลองตัวมากขึ้น ลดความซ้ําซอนใน
การทํางานและสามารถปองกนัความผิดพลาดที่อาจสงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคาไดเปน
อยางดี 

พรพจน ดุลยกเมศ, 2539 การออกแบบระบบสารสนเทศการบํารุงรักษาสําหรับกระบวน
การผลิตหลอดดายกระดาษ ไดเสนอทําการสรางระบบสารสนเทศทางดานการบํารุงรักษาเครื่อง
จักรและนําไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง โดยการออกแบบระบบเอกสารเพื่อการเก็บขอมูล
สําหรับการบํารุงรักษาและไดทําการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อการบํารุงรักษาขึ้นมาโดยใช 
Microsoft Access 2.0 ซ่ึงโปรแกรมมีสามารถจัดทําแผนการบํารุงรักษารายวัน แผนอะไหล การ
เรียกดูระบบเอกสาร การบันทึกขอมูลประจําวันและการประมูลผลขอมูล เพื่อใหไดรายงานการ
บํารุงรักษาที่ผูบริหารตองการ  
 จากผลการใชงานระบบสารสนเทศ พบวาสามารถจัดทําแผนการบํารุงรักษารายวันไดงาย
และรวดเร็ว สามารถควบคุมปริมาณคงคลังโดยจัดทําแผนอะไหลคงคลังไดอยางเหมาะสม และมี
การประเมินผลการบํารุงรักษาเพื่อใหการบํารุงรักษาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
 

จุไรรัตน เตชะเพชรไพบูลย, 2538 การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อการวางแผนซอม
บํารุง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการวางแผนงานซอมบํารุงใหสามารถเฉลี่ยงานในแตละ
วงรอบการซอมบํารุงไดอยางมีประสิทธิภาพ และกระจายงานใหกับผูปฏิบัติงานในขั้นตนได โดย
เนนการวิเคราะหและออกแบบฐานขอมูลที่จําเปนตองใชในระบบการวางแผนงานซอมบํารุง ตลอด
จนระบบขอมูลที่อํานวยความสะดวกในการบันทึก จัดเก็บขอมูล การสอบถามรวมถึงการทําราย
งานตางๆที่ชวยสนับสนุนใหการดําเนินการซอมบํารุงตามแผนงานมีประสิทธิภาพและทันเหตุ
การณมากขึ้น โดยการใชขอมูลเครื่องจักรกลของเรือรบหลวงชุดเจาพระยา กองเรือยุทธการ ฐานทัพ
เรือสัตหีบ  

 
 ฐิตินันท ชัยพัฒนาการ, 2537 การออกแบบระบบการวางแผนงานบํารุงรักษา : กรณีโรง
งานผลิตกลองกระดาษลูกฟูก ไดนําเสนอการออกแบบระบบการวางแผนงานซอมบํารุงโดยการจัด
ทําโครงสรางองคกรซอมบํารุง การจัดแบงหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงานซอมบํารุงและ
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พนักงานผลิต การจัดการวางแผนงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน การจัดวางระบบเอกสารงานบํารุง
รักษาและการจัดรายการอะไหลสํารองที่ควรมี ซ่ึงจากการปรับปรุงพบวาเคร่ืองทําลอนลูกฟูกและ
เครื่องพิมพเซาะรองมีระยะเวลาที่เครื่องจักรชํารุดใชงานไมไดลดลงรอยละ 2.5% และ 2.3% ตาม
ลําดับ 
 

สมเกียรติ วิทยาปญญานนท,  2536 การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกในโรง
งานของเด็กเลน งานวิจัยฉบับนี้ไดศึกษาหาลําดับความสําคัญ ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ รวม
ถึงรูปแบบและสาเหตุที่เกิดเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณ เพื่อนํามาใชในการกําหนดแผนงานการ
บํารุงรักษาโดยจะมุงเนนในการบํารุงรักษาแบบทวีผลในระยะเวลา 5 ป ซ่ึงประกอบดวย แผนการ
บํารุงรักษาหลัก 5 ป แผนการบํารุงรักษาประจําป แผนการบํารุงรักษารายเดือน แผนการบํารุงรักษา
รายสัปดาห แผนการหลอล่ืน แผนการตรวจสอบอุปกรณช้ินสวนและแผนการสั่งซื้อหรือทําวัสดุ
อะไหล และยังไดนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนและควบคุมการบํารุงรักษา
ตามแผนงานอีกดวย ผลจากการวิจัยพบวาสามารถลดอัตราสวนคาใชจายในการบํารุงรักษาตอคาใช
จายในการผลิตลงไดโดยเฉลี่ย 2.69%  
 

ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ,  2535 การปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรง
งานผลิตกระปองขนาดเล็ก จากการศึกษาจากโรงงานตัวอยางพบวา งานซอมบํารุงยังไมมีการวาง
แผนที่ดี การซอมจะกระทําเมื่อเคร่ืองจักรเสียเทานั้น อีกทั้งยังไมมีการจัดองคกรดานงานซอมบํารุง
ที่ชัดเจน วิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดเสนอการจัดองคกรของหนวยงานซอมบํารุง การสรางระบบการ
ซอมบํารุงและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซอมบํารุงโดยมุงเพิ่มความพรอมใชงานของ
เครื่องจักร 
 ระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุงสามารถเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักรและทําให
เครื่องจักรขัดของนอยลง 11.63% สงผลใหผลิตกระปองไดเพิ่มขึ้น 873 ใบ/ชั่วโมง 
   

คณิต  เสรีตระกูล,  2534  การปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาห
กรรมทูนากระปอง เปนการวิจัยโดยมุงเสนอปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต กลาวคือ เปน
การวางโปรแกรมระบบการซอมบํารุงรักษาในลักษณะปองกันมิใหเครื่องจักรหยุดทํางาน  โดยเนน
การศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง ซ่ึงเปนโรงงานอาหารกระปองขนาดใหญที่ทําการผลิตปลาทูนา
บรรจุกระปอง คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตสําหรับโรงงานอาหารกระปอง
โดยทั่วไปได ผลจากงานวิจัยพบวาระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุงสามารถลดอัตราการปฏิบัติ
งานผิดพลาดของเครื่องปดฝากระปองประมาณ  3.5%  และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอหนวย
ผลผลิตประมาณ  0.26  บาทตอคารตัน 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและเครื่องมือที่เกี่ยวของในงานวิจัย 

 
2.1 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD) 

 
เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค

ที่ใชในการคนหาความตองการของลูกคาโดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของลูก
คาและแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับกิจกรรมการดําเนินงานใน
เชิงของผลิตภัณฑ การใหบริการและการดําเนินธุรกิจ เพื่อการปรับสมรรถนะการดําเนินการของ
หนวยงานเพื่อใหสามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคาไดเปนอยางดี  
 เทคนิคนี้จะอาศัยความคิดเห็นของทีมงาน เปนหลัก โดยมีเปาหมายคือ การทําใหแนใจวา
ผลิตภัณฑ/การใหบริการ นั้นเปนสิ่งที่ลูกคาหรือผูใชงานตองการหรือพึงพอใจ โดยการคนหาความ
ตองการจากลูกคาหรือผูใชบริการเอง แลวจึงแปลงความตองการดงักลาวไปเปนความตองการ ณ. 
ขั้นตอนตางๆของกระบวนการ ดังรูปที่ 2.1  

รูปที่ 2.1 QFD Approach 
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2.1.1 การสํารวจความตองการของลูกคา (The Voice of Customer) 
 

เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) มีพื้นฐานที่ขึ้นอยูกับการรับฟงเสียงของลูกคา 
โดยคํานึงถึงวา “อะไร” ที่ลูกคามีความปรารถนาที่จะไดรับจากตัวสินคาและบริการ ความสําเร็จ
ของ QFD จะขึ้นอยูกับความชัดเจนของเปาหมายในการดําเนินการและจะตองสามารถตอบไดวา 
ใครคือลูกคาที่แทจริงหรือใครคือผูใชคนสุดทายที่ไดรับผลกระทบโดยตรงจากการทํา QFD เนื่อง
จากเปนจุดเริ่มตนในการรวบรวมขอมูลเพื่อที่จะไดตัดสินใจวา อะไรคือความตองการที่แทจริงของ
ลูกคาที่มีตอสินคาและบริการ ขอบเขต เงื่อนไข และวิธีการในการรวบรวมขอมูลนั้นอาจตองขึ้นอยู
กับปจจัยที่ถูกกําหนดไว เชน งบประมาณที่เปนไปได ขอบเขตระยะเวลาในการดําเนินการ แหลง
ขอมูล เปนตน  
 ข้ันตอนแรกในการจัดทํา QFD คือการระบุวาลูกคาหรือผูใชงานคือใคร และดําเนินการ
รวบรวมรายชื่อลูกคาหรือจัดกลุมของลูกคาใหเหมาะสม เนื่องจากลูกคาแตละกลุมอาจมีความ
ตองการที่แตกตางกันได เนื่องจากมีภูมิหลัง สภาวะแวดลอม ไมเหมือนกัน 

ในกระบวนการทํา QFD มีความตองการขอมูลของลูกคาที่แสดงใหทราบถึง ระดับความ
สําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละคุณสมบัติ (Attributes) ของตัวสินคาและบริการ ใน QFD เรียก
คุณสมบัติของตัวสินคาและบริการวา ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) และเรียกขอมูลทาง
ตัวเลขที่แสดงความสําคัญของแตละคุณสมบัติวา ขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) ซึ่งมีขั้น
ตอนในการหาขอมูลดังตอไปนี้ 

1. กําหนดคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการ (Qualitative Data) 
2.หาความสําคัญของแตละคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการที่ลูกคาพิจารณาให  

(Quantitative Data) 
 ในการเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา สามารถทําไดจากแหลงขอมูลตางๆ 
อาทิเชน การสอบถามจากลูกคาโดยตรง, ขอมูลวิจัยที่มีอยู, Customer Complain,ขอมูลจากการ
คืนสินคาชํารุดจากลูกคา เปนตน 

สวนวิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา สามารถดําเนิน
การไดดังตารางที่ 2.1 

เมื่อไดความตองการของลูกคามาแลว ก็ตองนําความตองการเหลานี้มาอภิปรายเพื่อให
ทีมงานมีความเขาใจตรงกัน และดําเนินการจัดกลุมของความตองการของลูกคาซึ่งอาจใชเทคนิค 
Affinity Diagram, interrelationship diagram, tree diagram, cause&effect diagram เข าม า
ชวยในการจัดกลุมได 
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ตารางที่ 2.1 วิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา 
วิธีการรวบรวมขอ

มูล 
ขอดี ขอเสีย 

1. การสัมภาษณ
ดวยตนเอง 

- ผู ให สั ม ภ าษณ เกิ ด ค วาม รู สึ ก อ ย าก ให
สัมภาษณ 

- การสัมภาษณจะไดความกระจางในประเด็นที่
ผูสัมภาษณยังไมขัดเจน 

- สามารถใชการสังเกตเพื่อใหไดขอมูลเพิ่มเติม
ได 

- เสียเวลาและคาใชจายมาก 
- ถาผูสัมภาษณไมไดรับการฝกหัด 

ก็อาจจะสัมภาษณไดไมดี 
- บางสถานที่และบางโอกาสไม

สามารถใชการสัมภาษณ 

2. การสั ม ภ าษณ
ทางโทรศัพท 

- เสียเวลาและคาใชจายนอยกวาการสัมภาษณ
ดวยตนเอง 

- ไดรับการตอบมากกวาการสงแบบสอบถาม
ทางไปรษณีย 

- สามารถถามคําถามที่ไวตอความรูสึกได 

- สามารถทําได เฉพาะกลุมที่ มี
โทรศัพท 

- ไมสามารถถามคําถามที่ใชภาพ
ได 

3. การสอบถามดวย
ต น เ อ ง  (Self-
Administered 
Questionnaire) 

- ใหผลดีกับคําถามที่มีรูปภาพ 
- ถามคําถามไดชัดเจน กระจาง 
- ไดรับความรวมมือดี 
- มีโอกาสอธิบายคําถามที่สงสัย 
- เสียคาใชจายนอย 

- คําถามตองได รับการออกแบบ
เปนอยางดี 

- คําถามปลายเปดมักไมไดรับคํา
ตอบ 

- ผูตอบตองมีทักษะในการอาน
และเขียน 

4. การบริหารเปน
ก ลุ ม  (Group-
Administered 
Questionnaire) 

 
ไดผลเชนเดียวกับ วิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5. การสอบถามทาง
ไ ป ร ษ ณี ย  (Mail-
Questionnaire) 

- ใชแรงงานคนชวยนอย 
- ผูตอบมีเวลาตอบหรือปรึกษาผูอื่น 
- เสียคาใชจายนอย 

- ผูใดตอบก็ได แมจะไมใชคนที่เรา
จาหนาซองไปถึง 

6. การสงแบบสอบ
ถ าม ด ว ย ต น เอ ง 
และมารับคืนดวย
ตนเอง 

- สามารถอธิบายใหผูตอบเขาใจถึงวัตถุประสงค
ของแบบสอบถาม 

-     ผูตอบมีเวลาตอบหรือปรึกษาผูอื่น 

- ตองดําเนินการเก็บรวบรวมแบบ
สอบถามกลับ 
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จากรูปที่ 2.2 Kano’s Diagram แสดงใหเห็นวาความตองการของลูกคานั้นสามารถแบง
ออกเปน 3 ประเภท ดังตอไปนี้ 

- Basic Needs เปนความตองการที่ลูกคาถือวาเปนความตองการขั้นพื้นฐานของผลิต
ภัณฑซึ่งไมสามารถถูกละเลยได ถึงแมวาผลิตภัณฑสามารถตอบสนองตอความตองการประเภทนี้
ไดก็ไมกอใหเกิดความพึงพอใจแกลูกคามากขึ้นแตอยางใด หากแตถาผลิตภัณฑไมสามารถตอบ
สนองตอความตองการประเภทนี้ก็จะกอใหเกิดความไมพึงพอใจแกลูกคาอยางมาก อาทเิชน ระบบ
เบรกและระบบปรับอากาศของรถยนต เปนตน 

- Performance Needs เปนความตองการที่ลูกคาคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองจาก
ผลิตภัณฑซึ่งหากผลิตภัณฑสามารถตอบสนองความตองการนี้กับลูกคาไดก็จะกอใหเกิดความพึง
พอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑมากขึ้น อาทิเชน เครื่องซักผาที่มีระบบปนแหงในตัว เปนตน 

- Excitement Needs เปนความตองการที่ลูกคาไมไดคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนอง
จากผลิตภัณฑ ซึ่งหากผลิตภัณฑนั้นสามารถทําไดจะกอใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาตอผลิต
ภัณฑสูงสุด แตเมื่อเวลาผานพนไปความตองการเหลานี้อาจปรับเปล่ียนจาก Excitement Needs 
มาเปน Performance Needs และ Basic Needs ในที่สุด 

รูปที่ 2.2 Kano‘s Diagram
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 2.1.2 การทํา Quality Function Deployment แบบ Four-Phases 
 
QFD  มีอยูหลายรูปแบบ แตในที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะรูปแบบ Four-Phases ซึ่งมีขั้นตอน

การดําเนินการดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 Customer Requirement  คือ ข้ันตอนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล

ความตองการของลูกคา  
ขั้นตอนที่ 2 Design Requirement คือ ขั้นตอนการกําหนดความตองการทางเทคนิค และ

ดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานเทคนิค 
ขั้นตอนที่ 3 Part Requirement คือ ขั้นตอนการการแปลงความตองการทางดานเทคนิค

ใหเปนขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนที่ 4 Manufacturing Requirement คือข้ันตอนการกําหนดขอกําหนด/คุณสมบัติ

ทางดานกระบวนการ และดําเนินการแปลงขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิต
ภัณฑใหเปนขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานกระบวนการ 

ขั้นตอนที่ 5 Manufacturing Requirement คือ ข้ันตอนที่ขอกําหนด/คุณสมบัติทางดาน
กระบวนการจะถูกนํามาวางแแผนและกําหนดวิธีการในการควบคุม 
 จากรูปที่  2.3  โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ  Four – Phase และรูปที่  2.4 Flow 
Diagram ของ QFD แบบ Four – Phase พบวา ผลที่ไดจากแตละ Phase (Output) จะไดมาจาก 
Input และความสัมพันธระหวาง Output และ Input ซึ่งไดกําหนดความสัมพันธไวในเมตรกิซและ
การกําหนดคาตัวเลขใหแกระดับความสัมพันธทําใหสามารถจัดลําดับความสําคัญของ Output ได 
โดยความสําคัญเหลานี้จะสะทอนสิ่งที่ลูกคาคาดหวัง, ความยากงายในการบรรลุผล ฯลฯ ซึ่ง 
Output เหลานี้จะถูกสงไปยังเมตริกซถัดไป เพื่อใชเปน Input ของเมตริกซถัดไป จึงทําใหผู
วิเคราะหมั่นใจไดวา การตัดสินใจที่มีความสําคัญและจุดสําคัญที่ตองเอาใจใสตางๆสามารถเชื่อม
โยงกลับไปยังความตองการของลูกคาไดเสมอ 
QFD แบบ Four-Phases ประกอบดวย เมตริกซ จํานวน 4 เมตริกซ ไดแก 

1. Product Planning Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ
ของลูกคา (Customer Requirement) ที่ไดมาใหอยูในรูปของความตองการทางดาน
เทคนิค (Technical Requirement) 

2. Product Design Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการทาง
ดานเทคนิค (Technical Requirement) ที่ไดมาจาก Product Planning Matrix ใหอยู
ใน รูปของขอกําหนด /คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ  (Part 
Characteristics) 
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รูปที่ 2.3 โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four – Phase 

 

รูปที่ 2.4 Flow Diagram ของ QFD แบบ Four – Phase 
3. Process Planning Matrix  เปนเมตริกซ ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงขอกําหนด/คุณ

สมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ ที่ไดมาจาก Product Design Matrix ให
อยูในรูปของขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานกระบวนการ(Process Characteristics) 
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4. Process Control Planning Matrix เปน เมตริกซ ที่ใชสําหรับนําเอาขอกําหนด/คุณ
สมบัติทางดานกระบวนการที่ไดมาจาก Process Planning Matrix มาออกแบบและ
กําหนดวิธีในการควบคุม 

โดยรายละเอียดของแตละ เมตริกซ มีดังตอไปนี้ 
 

Product Planning Matrix (Matrix I) 
 

ทําหนาที่แปลงความตองการของลูกคา (Customer Requirement) ที่ไดมาใหอยูในรูป
ของความตองการทางดานเทคนิค (Technical Requirement) ซึ่งสามารถดูไดจากรูปที่ 2.5 
ประกอบดวยเนื้อหาหลัก 2 สวน ไดแก 

- ขอมูลในแนวนอน เปนขอมูลความตองการที่ไดทําการสํารวจจากลูกคา โดยจะ
ประกอบดวยความตองการของลูกคา คาระดับความสําคัญที่ลูกคาใหกับความ
ตองการแตละขอ รวมถึงการประเมินความสามารถในการแขงขันของบริษัทเทียบกับคู
แขงรายอื่น เปนตน อาทิเชน รถหยุดไดสนิทอยางปลอดภัย งายตอการใชงาน เปนตน 

- ขอมูลในแนวตั้ง เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดทําการสํารวจจากทีมงาน โดยจะทําการ
แปลงขอมูลความตองการของลูกคาใหมาอยูในรูปภาษาที่สามารถเขาใจและสื่อสาร
ไดภายในองคกรและสามารถวัดคาได อาทิเชน ระบบเบรก ABS จะตอบสนองตอ
ความตองการ “รถหยุดไดสนิทอยางปลอดภัย” 

 
สวนประกอบของ Product Planning Matrix มีดังนี้ 
 
  1. ความตองการของลูกคา (Customer Requirements) จากการสํารวจความตองการ
ของลูกคา (The Voice of Customer)ในหัวขอ 2.1.1 จะไดความตองการของลูกคาซึ่งมีการจัด
ลําดับและจัดกลุม สามารถนํามาจัดลงในสวนของ ”What” ของเมตริกซ  

 
  2. ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา(Customer Important Rating: IMP) 
เปนการระบุระดับความสําคัญของความตองการแตละขอ เพื่อที่จะเปรียบเทียบวาความตองการ
ในขอใดมีความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุด ซึ่งจะใชเกณฑ
คะแนนเปนตัวบงบอก 
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รูปที่ 2.5 องคประกอบพื้นฐานของ Product Planning Matrix หรือ House of Quality 
3.การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของเราเทียบกับคูแขง 

(Customer Competitive Assessment) ประกอบดวย 5 สวน คือ 
3.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน เปน

การที่ลูกคาทําการประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของบริษัทในแตละขอ
ของความตองการของลูกคา ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน โดย Scale 5 หมายถึง ลูกคามีความ
พึงพอใจในบริษัทที่สามารถสนองตอความตองการของลูกคาไดมากที่สุด 

3.2 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของคูแขง เปนการที่ลูกคาทํา
การประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของคูแขงในแตละขอของความตองการ
ของลูกคา ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน 
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3.3 คาเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา (Customer Requirement 
Goal) คือ การที่บริษัทตั้งเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคาในแตละขอเพื่อให
ลูกคาเกิดความพึงพอใจในระดับใด โดยปกติมักพิจารณาจากคูแขง และพยายามปรับใหดีกวาคู
แขง และใช Scale 1-5 ในการกําหนดคาเปาหมาย 

3.4 คาสัดสวนการปรับปรุง(Improvement Ratio) คานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาเปา
หมาย (Customer Requirement Goal) ตอ คาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูก
คาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน  
 3.5 คาน้ําหนักของระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบ(Weight 
Importance) เปนการหาระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาที่บริษัทควรพิจารณา
ความสําคัญตามลําดับ โดยคานี้ไดมาจาก ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาที่
พิจารณาใหในแตละความตองการคูณกับคาสัดสวนการปรับปรุง 
 

4. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements/Design Requirements) เปน
การแปลงความตองการของลูกคาใหมาอยูในรูปแบบที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน 
สามารถวัดคาไดและอยูในเชิงเทคนิคซึ่งสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยความ
ตองการของลูกคา 1 ขออาจสามารถแปลงเปนความตองการเชิงเทคนิคไดมากกวา 1 ขอ และขอ
มูลเชิงเทคนิคที่ไดจะนํามาจัดลงในสวนของ ”How” ของ เมตริกซ  
 

5. เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิค (Values of Technical Requirement/Objective 
Target Value) คือ การกําหนดเปาหมายของแตละขอกําหนดทางเทคนิควา บริษัทมีทิศทางที่จะ
กาวไปและเปาหมายเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคาได ดังนั้นเปาหมายจึงเปนตัวเลข และมักนํา
ไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของ เมตริกซ ถัดไป 
 

6.ทิ ศ ท า ง ใน ก า รพั ฒ น า เป า ห ม า ย  (Movement of Target Level/Improvement 
Direction) คือ การกําหนดทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใด
ใน 3 ลักษณะดังรูปที่ 2.6 
 
 

รูปที่ 2.6 สัญลักษณที่ใชแสดงทิศทางในการพัฒนา
เปาหมาย 
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โดยสัญลักษณที่ใชมีความหมายดังนี้ 
 - แนวโนมตองคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓ หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมายที่ตั้งไว

ไดก็ยิ่งดี เชน เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 
- แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หาก

สามารถทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑ
เหมาะสมและเพียงพอที่ 

- แนวโนมตองปรับคาเปาหมายเพิ่มขึ้น ใชสัญลักษณ ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคาเปาหมายที่ตั้ง
ไดก็ยิ่งดี เชน จํานวน Function การใชงานใหม เปนตน 

ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก
สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหการใชงานระบบมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  
 

7.การประเมินระดับการตอบสนองของความตองการเชิงเทคนิคตอความพึงพอใจของลูก
คาตอผลิตภัณฑของเราเทียบกับคูแขง (Technical Competitive Assessment) ประกอบดวย 2 
สวน คือ  

7.1 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิคของบริษั ท 
(Company’s Importance Level of Technical Requirement) คือ  คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิคของบริษัท โดยพิจารณาจากขอกําหนด
ทางเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมิน  

7.2 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิคของคู แข ง 
(Competitor’s Importance Level of Technical Requirement) คือ คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิคของคูแขง โดยพิจารณาจากขอกําหนด
ทางเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน  

8.ระดับความยากในการพัฒนาขอกําหนดทางเทคนิค  (Degree of Organization 
Difficulty/ Technical Difficulty Values) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามขอกําหนด
ทางเทคนิคในแตละขอมีลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท หรือขัด
แยงกับนโยบายของบริษัท 

9.ระดับความสําคัญของการควบคุมขอกําหนดทางเทคนิค(Important Control Item) 
ประกอบดวย 2 สวน ดังนี้ 

9.1 น้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิค (Technical Importance Weight/ 
Absolute Score) คือ การหาลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนด ที่จะ
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตร 
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ความตองการทางเทคนิคที่มีคาความสําคัญมากที่สุดจะสัมพันธกับการตอบสนองความ
ตองการของลูกคามากที่สุดและคานี้จะสงตอไปยัง Product Design Matrix 

 
9.2 ลํ า ดั บ ค ว า ม สํ า คั ญ โด ย เป รี ย บ เที ย บ  (Technical Importance Relative 

Weight/Relative Score) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแต
ละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดทางเทคนิคทั้งหมด ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตร 

 
 

10.การแสดงความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคที่มีตอความตองการของลูกคา 
(Correlation technical requirements to customer requirements) คื อ  ก า ร ใ ห ร ะ ดั บ
ความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคกับความตองการของลูกคา ระดับความสัมพันธที่ใช 
เปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังรูปที่ 2.7 

 
 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 - เลข 1 หรือ Weak relationship หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธ ซึ่งกันและกัน 

ลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบ 

คา Technical Importance Weight 
ของขอกําหนดนั้น / ∑ (คา 
Technical Importance Weight ของ
ขอกําหนดทั้งหมด)

=

รูปที่ 2.7 ตัวเลข/สัญลักษณที่ใชแสดงความสัมพันธ
ในสวนของ Relationship Matrix 

น้ําหนักความสําคัญของขอ
กําหนดทางเทคนิค ของ
แถวตั้งใดๆ 

∑(คะแนนความสําคัญของผูใชงาน
ระบบ * คาระดับความสัมพันธของ 
Technical Requirements ของแถวตั้ง
นั้นๆ) 

=
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การกําหนดระดับความสัมพันธของ ขอกําหนดทางเทคนิค กับ ความตองการของลูกคา
เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ ขอมูลไดมาเกิดจากการใชคําถามวา “หากเราสามารถควบคุม (ความ
ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?”(มาก/ปานกลาง/นอย)  
 
 11.ความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคที่มีผลกระทบซึ่งกันและกัน (Identify 
Technical Interaction/ Correlation Matrix) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของ ขอกําหนด
ทางเทคนิค แตละคูวามีความสัมพันธกันอยางไร ซึ่งจะมีทั้งความสัมพันธแบบเสริม แบบขัดแยง 
และไมมีความสัมพันธกัน โดยใขสัญลักษณแสดงความสัมพันธในตําแหนงบนสุดของแผนผังดัง
แสดงในรูปที่ 2.8 และรูปที่ 2.9  

 

 ลักษณะของความสัมพันธมี 4 ประเภท ไดแก 
 
  ++ คือ มีความสัมพันธแบบเสริม กันอยางมาก 
   +   คือ มีความสัมพันธแบบเสริม กันเล็กนอย 

   - คือ มีความสัมพันธแบบขัดแยง กันเล็กนอย 
  XX  คือ มีความสัมพันธแบบขัดแยง กันอยางมาก 

 
 
 

รูปที่ 2.8 แสดงสัญลักษณที่ใช
แทนความสัมพันธในเมตริกซ

รูปที่ 2.9 แสดงตัวอยางการใชสัญลักษณแทน
ความสัมพันธ
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รูปที่ 2.10 ตัวอยางของ Product Planning Matrix 
 
ตัวอยางของ Product Planning Matrix ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.10 และหลัง

จากที่เราไดลําดับความสําคัญของความตองการทางเทคนิคแลว ขั้นตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้
ไปเปน Input ของ Product Design Matrix เพื่อหาขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ของผลิตภัณฑตอไป  
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Product Design Matrix (Matrix II) 
 
ทําหนาที่แปลงความตองการทางดานเทคนิค(Technical Requirement) ที่ไดมาจาก 

Matrix I ใหอยูในรูปของขอกําหนด/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristics) ซึ่ง
อ า จ ใ ช เค รื่ อ ง มื อ ป ร ะ เภ ท  Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) ห รื อ  Value 
Engineering (VE) เป น ต น  เข าม าช วย  ในการกํ าหนดข อกํ าหนด /คุณ สม บั ติ ของPart 
Characteristics เหลานี้ 
  

   4. Part Characteristics 

1.Technical 
Requirements 

2. Values of 
Technical 
Requirement  

3.Technical 
Importance 
Relative Weight 

5. Relationships 

   6.Part Specifications 

   7. Importance Weight 

รูปที่ 2.11 องคประกอบพื้นฐานของ Part Planning Matrix (Matrix II) 
 
สวนประกอบของ Product Design Matrix จากรูปที่ 2.11 มีดังนี้ 

 
1. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix I 

โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II หากในบางครั้งมีการเปลี่ยนแปลง
ความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องจากการเปลี่ยนแนวคิดหรือหลักการ มีผลทําใหตองกลับไป
พิจารณา Product Planning Matrix ใหมอีกครั้งหนึ่ง  
 

2. เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิค (Values of Technical Requirement/Objective 
Target Value) ไดมาจากสวนที่ 5 ของ Matrix I และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความตองการเชิง
เทคนิค ก็ตองกลับมาพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ 1  
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3.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ(Technical Importance Relative Weight/Relative 
Score) ไดมาจากสวนที่ 9.2 ของ Matrix I โดยจะมีการทําแปลงคาจาก %Normalize ที่ไดออกมา
อยูในรูปของ Scale 1-5  

4.ข อ กํ า ห น ด /คุ ณ ส ม บั ติ ท า ง ด า น ส ว น ป ร ะ ก อ บ (Part Characteristics/Part 
Requirements) คือ ขอกําหนด/คุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA หรือ
การระดมสมองของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑ/การให
บริการ สามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิง
เทคนิค 1 ขออาจสัมพันธกับขอกําหนด/คุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา 1 ขอ  
 
  5.Relationships เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัว
กั บ  Part Characteristics ที่ มี อยู ทั้ งหมด  โดย ใช คํ าถาม  “ถ า เราสามารถควบคุ ม  (Part 
Characteristics) ไดจะสงผลตอ(ความตองการเชิงเทคนิค) มาก/ปานกลาง/นอย” 
 

6.Part Specifications คือการกําหนด Specification ของขอกําหนด/คุณสมบัติของชิ้น
สวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคาได และมักนําไปใชประกอบการ
วิเคราะหในขั้นตอนของ เมตริกซ ถัดไป 
 

7. Importance Weight เปนการคํานวณหาความสําคัญของ Part Characteristic แตละ
ตัว โดย 
 7.1 หาความสําคัญของ Part Characteristic แตละตัว จากสูตร 

  
7.2 คํานวณคา % Normalize Weight เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของแตละ 

Part Characteristic เทียบกับ Part Characteristic ทั้งหมด ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตร 

น้ําหนักความสําคัญของ 
Part Characteristic ของ
แถวตั้งใดๆ 

∑(คะแนนความสําคัญของความตองการเชิง
เทคนิค * คาระดับความสัมพันธของ ระหวาง 
Part Characteristic กับความตองการเชิง
เทคนิคของแถวตั้งนั้นๆ)

=

% Normalize Weight 
ของแตละ Part 
Characteristic 

คา Importance Weight ของขอกําหนดนั้น / ∑
(คา Importance Weight ของขอกําหนดทั้ง
หมด)  

=
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รูปที่ 2.12 ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II) 
 
ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II)ที่เสร็จสมบูรณ  แสดงไวในรูปที่ 2.12 

และ ขั้นตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้ไป เปน Input ของ Matrix III เพื่อหากําหนดคุณสมบัติทาง
ดานกระบวนการที่สําคัญตอไป  
 
Process Planning Matrix (Matrix III) 

ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ Part Characteristics ที่ไดมาจาก Matrix II ใหเปนการ
ควบคุมกระบวนการซึ่งอาจจะแยกระหวางการปรับปรุงกระบวนการเดิมและการพัฒนากระบวน
การใหม เพื่อใหสะดวกตอการปรับปรุง/พัฒนาระบบตอไป 
 
สวนประกอบของ Process Planning Matrix ดังรูป 2.12 มีดังนี้ 

 
1. Part Characteristics/Part Requirements ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับ

ความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix III  
 

2. Part Specifications ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II  
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   4. Process Characteristics 

1. Part 
Characteristics 

2. Part 
Specifications 

3.Importance  
Weight 5. Relationships 

   6.Process Specifications 

   7. Process Capability 

รูปที่ 2.13 องคประกอบพื้นฐานของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
 
3. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Importance Weight) ไดมาจากสวนที่ 7.2 ของ 

Matrix II โดยจะการทําแปลงคาจาก %Normalize ที่ได ใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนการนํามา
ใชงาน 
  4. Process Characteristics คือ กระบวนการในการผลิตซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปน 
กระบวนการเดิมที่มีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถนําเขามาสนับสนุนการผลิตใหผลิต
ภัณฑดีขึ้น ซึ่งขอมูลเหลานี้มักไดมาจากการระดมสมองของทีมงาน และการขอคําปรึกษาจากผู
เชี่ยวชาญ 
  5. Relationships เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวาง Part Characteristic แตละตัว
กับ Process Characteristic ที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถาม “ถาเราสามารถควบคุม (Process 
Characteristics) ไดจะสงผลตอ(Part Characteristic) มาก/ปานกลาง/นอย” 
  6. Process Specifications ซึ่งใน เมตริกซ นี้ Specification อาจไมสามารถวัดคาได เชน 
การที่ Specification เปน Work Instruction ที่ใชในการปฏิบัติให Process เปนไปตามตองการ 
เปนตน 
  7. Process Capability ซึ่งในที่นี้อาจเปนสวนของขอกําหนดเพิ่มเติมของแตละกระบวน
การ ซึ่งขึ้นอยูกับการพิจารณาของทีมงาน  
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รูปที่ 2.14 ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
 
ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.14 

และขั้นตอนตอไป คือการส งค า  Process Specification ซึ่ งอาจจะเปน  Procedure, Work 
Instruction หรือขอกําหนดที่เกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการทํางาน ซึ่งรายการเหลานี้จะถูก
สงไปเปน Input ของ Matrix IV เพื่อดําเนินกากําหนดรายละเอียดของแตละวิธีการตอไป  

 
Process Control Matrix (Matrix IV) 
 

เปนกระบวนการสุดทายในการทํา QFD แบบ 4 Phase ซึ่งมีความแตกตางจาก เมตริกซ ที่
ผานมาทั้งสาม เนื่องจาก Matrix IV นี้จะเปนการอธิบายถึงรายละเอียดของแผนงาน, ขอเสนอแนะ
และวิธีการในการควบคุมกระบวนการที่พิจารณาแลววา จําเปนตองนํามาใชงาน อาทิเชน 
Process Flow Diagram, Operation Instruction, Maintenance Instruction, Corrective 
Action, Procedure ตางๆ เปนตน ดังรูปที่ 2.14 – 2.16 สวนความยากในการพัฒนาควบคุม
กระบวนการตางๆสามารถประเมินไดจากจาก ระดับความยากในการควบคุม ความถี่ในการเกิด 
ความสามารถในการตรวจจับ เปนตน  
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วิธีการในการคนหาความตองการในแตละขั้นตอนนั้นไมแตกตางกัน แตตางกันตรงที่
ทักษะที่นํามาใชงานจะแตกตางกัน โดย Matrix I และ Matrix II จะเนนไปในการตัดสินใจเกี่ยวกับ
ความตองการของลูกคาและการออกแบบผลิตภัณฑ สวน Matrix III และ Matrix VI จะเนนไปใน
การตัดสินใจเกี่ยวกับวิธีการ ทักษะตางๆเพื่อใหแนใจวาความตองการของลูกคาไดรับการตอบ
สนองในระดับที่นาพึงพอใจ 

รูปที่ 2.15 ตัวอยาง Maintenance Instruction 
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รูปที่ 2.16 ตัวอยาง Operation Instruction 
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รูปที่ 2.17 ตัวอยาง Initial Planning Document 
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2.1.3 การวิเคราะห QFD Matrix 
 
 หลังจากที่ได QFD Matrix และทําการกําหนดระดับความสําคัญของแตละคุณสมบัติของ
ตัวสินคาที่ไดรับขอมูลมาจากลูกคา ดําเนินการสรุปขอกําหนดทางเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคา รวมถึงการพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธระหวาง ความตองการ
ของลูกคากับขอกําหนดทางเทคนิคเรียบรอยแลว ข้ันตอนที่สําคัญถัดมา คือ การดําเนินการตรวจ
สอบเมตริกซวาระดับความสัมพันธที่พิจารณาไวนั้นสมเหตุสมผลหรือไม ซึ่ง QFD Matrix สามารถ
พิจารณาตรวจสอบในลักษณะของ ความสมบูรณ(Completeness) ความลําเอียง(Bias) ความ
เพียงพอ(Adequacy) และความมีเสถียรภาพของ เมตริกซ 
 
การประเมินความสมบูรณของเมตริกซ 

QFD Matrix เปนเครื่องมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา ขอ
กําหนดทางเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวางสองปจจัย ซึ่งทีมงานตองพยามยามตอบคํา
ถามเหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมดหรือไม พิจารณา
ถึงขอกําหนดทางเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา เมตริกซที่ไดออกมานั้นมีความ
สมบูรณ 

ขั้นตอนแรก ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกซของชองความตองการของลูกคา
(เกิดชองวางในแนวนอน) และขอกําหนดทางเทคนิค(เกิดชองวางในแนวตั้ง) หรือไม ซึ่งอาจมีชอง
วางเกิดขึ้น ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 

- ชองวางในแนวนอน ดังรูปที่ 2.18 แสดงใหทราบวา ความตองการของลูกคาในหัวขอนั้น
ไมมีความสัมพันธกับทุกขอกําหนดทางเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับ
การตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรู
หรือไมมีความเปนไปไดที่จะตอบสนองได 

- ชองวางในแนวตั้ง ดังรูปที่ 2.18 แสดงใหทราบวา ขอกําหนดทางเทคนิคนั้นไมไดตอบ
สนองตอความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกซมีขนาดใหญเกินไป 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกซมีไดมีลักษณะดังกลาว ใหดําเนินการพิจารณาในรายละเอียดดัง
ตอไปนี้ 

1. ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนองได
จริงหรือไม 
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2. ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของ ความตองการ
ทางเทคนิคและความตองการของลูกคา ทําใหตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

3. แผนผังเมตริกซที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคที่ละเอียดเกินไป ทําใหยากตอ
การพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

4. การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการทางเทคนิคกัยความตองการของลูกคา 
เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 

รูปที่ 2.18 การวิเคราะหกรณีมีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกซของชองความตองการของลูกคา(เกิดชองวางในแนวนอน) 
และขอกําหนดทางเทคนิค(เกิดชองวางในแนวตั้ง) 

 
ขั้นตอนที่สอง หากเมตริกซที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับความ

สัมพันธกับขอกําหนดทางเทคนิค ที่เหมือนกัน ดังรูปที่ 2.19 ดังแสดงใหเห็นวาความตองการของ
ลูกคาในสองขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป สามารถยุบรวมกัน
ได 
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 รูปที่ 2.19 การวิเคราะหกรณีเมตริกซที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มี
ระดับความสัมพันธกับขอกําหนดทางเทคนิค ที่เหมือนกัน หรือ มีความตองการของลูกคาที่ระดับ
ความสัมพันธกับขอกําหนดทางเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น 

 
ขั้นตอนที่สาม หากในชองเมตริกซของความตองการของลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับขอ

กําหนดทางเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น ดังในรูปที่ 2.19 แสดงใหเห็นวาเมตริกซดังกลาวไมมี
ขอกําหนดทางเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 
 กรณีที่พบวาเกิดเมตริกซในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน ทีมงานควรทําการศึกษา
วิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกซที่สมบูรณ 
 
การประเมินความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริกซ 
 ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธใน เมตริกซ ของทีมงานมี
ความเพียงพอและไมมีความลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

จากรูปที่ 2.20 พบวาเมตริกซที่ไดมีเพียง 1 หรือ 2 ขอกําหนดทางเทคนิคเทานั้นที่มีความ
สัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ
ตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความ
ตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกครั้ง 
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รูปที่ 2.20 แสดงเมตริกซที่มีเพียง 1 หรือ 2 ขอกําหนดทางเทคนิคเทานั้น 
ที่มีความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา 

รูปที่ 2.21 แสดงเมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ และเมตริกซที่ทุกขอกําหนดทาง
เทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด 
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 จากรูปที่ 2.21 พบวา มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคกับความ
ตองการของลูกคา บริเวณสวนบนดานซายของเมตริกซ สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับช้ันของ
แตละความตองการ ทีมงานตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง โดยอาศัยเครื่องมือสนับสนุนการ
วิเคราะหตางๆ อาทเิชน Affinity Diagram, Tree Diagrams เปนตน 
 อีกกรณีหนึ่งในรูปที่ 2.21 คือ ทุกขอกําหนดทางเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด หรือ
การพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความ
ลําเอียงเกิดข้ึน ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่ง และควรแยก
ความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง 

 
รูปที่ 2.22 แสดงเมตริกซที่มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธ และเมตริกซที่ทุกขอกําหนดทาง

เทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด 
 
 จากรูปที่ 2.22 พบวา ทุกความตองการของลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอขอ
กําหนดทางเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความลําเอียงเกิดขึ้น ควรปรับปรุงโดยการ
ประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน   
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รูปที่ 2.23 แสดงเมตริกซที่มีกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคา 

กับ ขอกําหนดทางเทคนิคทั้งตาราง 
 
 จากรูปที่ 2.23 แสดงใหเห็นถึงเมตริกซที่มีกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคา กับ ขอกําหนดทางเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอน
ขางต่ํา ลักษณะดังกลาวอาจเกิดจาก สาเหตุ 2 ประการ ไดแก 

1. ขอกําหนดทางเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมีความชัดเจนใน
การพิจารณา 

2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละขอกําหนดทางเทคนิค 
 ในกรณีนี้ควรปรับปรุงเมตริกซโดยการพิจารณาขอกําหนดทางเทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ  

การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริกซ ทําโดยการใชขอมูลเปรียบเทียบระหวางขอ
มูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกค า  (Customer Requirements 
Competitive Comparison) กับขอมูลการแขงขันทางดานเทคนิค (Technical Requirements 
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Competitive Comparison) ดังรูปที่ 2.23 ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบ 
โดยทําการประเมินวา บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่ง
สามารถสรุปไดเปน 3 กรณี ดังตอไปนี้ 

 
รูปที่ 2.24 การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของ เมตริกซ 

 
กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและแนวโนมของการ

เปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบดําเนินการไปใน
ทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได สูงกวา ขอกําหนดทาง
เทคนิคของบริษัทเมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตราฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนินกิจการมี
ลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอตัวสินคาของบริษัทเนื่องจากไมสามารถตอบ
สนองไดในระดบัที่ลูกคาตองการ 
 กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํากวาคูแขง และ
การเปรียบเทียบขอกําหนดทางเทคนิคของบริษัทพบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตราฐาน  แสดงผลวา 
บริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซื่งอาจเกิดจาก บริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการขายนอย
กวาที่ควรเปน ในขณะที่มีความสามารถในการตอบสนองไดสูง  
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2.2 สรุปทายบท 
 
 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค
ที่ประยุกตใชในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ, ระบบการทํางานของโรงงานและการ
ใหบริการ โดยเริ่มตนจากการนําเอาความตองการของลูกคามาผานขั้นตอนและวิธีการปรับเปลี่ยน
ใหเปนกระบวนการในการดําเนินงานที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยาง
เหมาะสม รูปแบบเทคนิคของ QFD ที่นํามาใช คือ เทคนิค แบบสี่ชวง (Four-Phase) ซึ่งจะใช
อนุกรมของ เมตริกซ ในการพัฒนาทั้งหมด 4 เมตริกซes ไดแก 

- Product Planning Matrix  
- Product Design Matrix  
- Process Planning Matrix  
- Process Control Planning Matrix  

ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนิค QFD คือ การที่ QFD สามารถชวยปรับปรุงให
รอบระยะเวลา(Cycle) ของงานออกแบบผลิตภัณฑ และ รอบระยะเวลา(Cycle) ของการผลิตใช
เวลาสั้นลง, ลดปญหางานซ้ําซอน, ลดตนทุนการผลิต และชวยพัฒนากระบวนการหรือเทคนิค
ใหมๆที่สามารถประยุกตใชกับระบบงาน เพื่อใหเกิดการตอบสนองตอความตองการของลูกคา
อยางมีประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนการสราง QFD เมตริกซ คือ การสรางแผนผังหรือเมตริกซซึ่งมีการกําหนดระดับ
ความสําคัญของปจจัยทั้งในแถวตั้งและแถวนอน โดยปจจัยที่สําคัญที่สุดของ QFD เมตริกซ คือ 
เสียงของลูกคา (Voice of Customers) ซึ่งจะบอกใหทราบถึงความตองการที่แทจริงในตัวผลิต
ภัณฑและบริการ วิธีในการเขาถึงเสียงของลูกคาไดจะตองดําเนินการรวบรวมขอมูลทั้งขอมูลเชิง
ปริมาณ และขอมูลเชิงคุณภาพ ซึ่งบอกถึงความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาให
ในแตละความตองการ โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล อาทิเชน การตอบแบบสอบถาม, การ
ถามตรง เปนตน โดยเมื่อไดขอมูลมาแลวก็ดําเนินการตามขั้นตอนของเทคนิค QFD แบบ 4-phase 
จนไดเมตริกซตามตองการ จากนั้นก็ดําเนินการวิเคราะห เมตริกซที่ได และดําเนินการปรับปรุงตาม
ขั้นตอนตอไป 



 
บทท่ี  3 

ระบบบริหารงานซอมบํารุง  
 
3.1 SAP คืออะไร 

 
 Software Application Program: SAP เปนซอฟทแวรสําหรับการวางแผนการจัดการ

ทรัพยากรขององคกร (ERP: Enterprise Resource Planning) ที่มีช่ือเสียงมากโปรแกรมหนึ่ง ที่ถูก
ออกแบบมาโดยมีความสามารถครอบคลุมครบทั้ งในด านการเงิน  (Financials) การผลิต 
(Manufacturing) ก า ร ข า ย แ ล ะ ก า ร จั ด จํ า ห น า ย  (Sales and Distribution) ก า ร ซ อ ม
บํารุงฯ(Maintenance) ตลอดจนถึงทรัพยากรบุคคล (Human Resource). รองรับขนาดกิจการตั้งแต
ธุรกิจที่มีสาขาทั่วโลก ไปจนถึงธุรกิจขนาดกลางและยอม(SMEs) SAP มีจุดแข็งในเรื่องการ Fully 
Integration โดยทุกองคประกอบ(Module) ในระบบที่ใชงานจะประสานเปนหนึ่งเดียว และความ
หลากหลาย เชน สามารถแปลงขอมูลท่ีถูกบันทึกเขาสูระบบได 13 ภาษา 27 สกุลเงิน นอกจากนี้ 
SAP ยังสามารถที่จะเชื่อม (link) เขากับซอฟทแวรสําเร็จรปูอื่นไดงาย 
     Feature การใชงานและองคประกอบ (Modules) ตางๆ ของ SAP ชวยใหกระบวนการ
ปฏิบัติงานของกิจการเปนไปโดยอัตโนมัติ ขอมูลตางๆจะถูกบันทึกเพียงครั้งเดียวและจะกระจายไป
สูบุคคลที่ตองการใชงานอยางขอมูลนั้นอยางรวดเร็ว การที่กิจการมีขอมูลที่ถูกตองแมนยําและทัน
สมัยตลอดเวลา(Real Time) นอกจากจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการใหบริการแกลูกคาแลวยัง
สามารถชวยปรับปรุงการตัดสินใจของผูบริหารอีกดวย ซ่ึงนับเปนหัวใจหลักในการบริหารงานใน
ยุคปจจุบัน  
 
3.1.1 ประวัติของ บริษัท SAP AG. (SAP COMPANY) 
 

SAP (Systems, Applications and Products in Data Processing) เป น บ ริ ษั ท ผู พั ฒ น า 
Standard application software กอตั้งในป คศ. 1972 มีสํานักงานใหญตั้งอยูที่ Walldorf ประเทศ
เยอรมันโดยเริ่มตนไดพัฒนาซอฟตแวรระบบแรก ภายใตรหัส R/1 ตอมาในราวป 1982-1983 ได
พัฒนาเปนรหัส R/2 โดยใชงานอยูบนระบบขนาดใหญเชนเมนเฟรม และถัดมาในป 1992-1993 
SAP ไดเปดตัว ระบบ R/3 บนโครงสราง Client/Server และ SAP ไดเร่ิมเขามาในเอเชียตั้งแตป 
1989 โดยมีสํานักงานอยูท่ี สิงคโปร มาเลเซีย ฮองกง ไทย จีน อีนเดีย เกาหลีและญ่ีปุน ปจจุบันจาก
ผลการวิจัยตลาด ERP ของไอดีซี(International Data Corporation)ในป 1999 ปรากฏวา SAP มีสวน
แบงการตลาดประมาณ 40-45 เปอรเซ็นตซ่ึงถือเปนผูนําในตลาดนี้ 
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3.1.2 รายละเอียดของระบบ SAP/R3 
 

R/3 คือโปรแกรมสําเร็จรูปทางธุรกิจของบริษัท SAP ซ่ึงไดมีการพัฒนาและใชงานมานาน
กวา 20 ป สําหรับ R/3 นั้นมาจากคําวา Real-time System, Version 3 โดย SAP R/3 ถูกพัฒนาขึ้น
โดยมีวัตถุประสงค เพื่อที่จะนํามาประยุกตใชกับกิจการทุกประเภท ซ่ึง SAP R/3 สามารถทําได
เนื่องจากเปดโอกาสใหผูนํา SAP R/3 ไปใชงานสามารถพัฒนาตัวโปรแกรมเพื่อใหเหมาะกับงาน
ตางๆในแตละธุรกิจโดยใช ABAP/4 ซ่ึงเปนภาษาโปรแกรมที่ใชในการพัฒนาระบบงานของ SAP 
โดยเปนสวนหนึ่งของงานที่เรียกวา Basis System  

โปรแกรมสําเร็จรูป SAP นี้มีโมดูลการทํางานทางดานธุรกิจหลายโมดูล เชน Financial, 
Accounting, Controlling, Logistics และรวมถึง Human Resource เปนตน ตามรูปท่ี 1 ซ่ึงในแตละ
โมดูลมีความสัมพันธกัน และทํางานในสภาพแวดลอมแบบ 3-tier Client/Server  
 
3.1.3 ความหมายของ 3-Tier Client/Server  
 
 ปกติ Client/Server ที่เรารูจักโดยทั่วไปนั้น จะเปนในลักษณะ 2-Tier คือ มีการแยกการ
ทํางานของ Process เปนสองสวน ไดแก สวนของ Client และสวนของ Server ดังรูปที่ 3.1 

รูปท่ี 3.1  การทํางานในสภาพแวดลอมแบบ 2-Tier Client/Server 
จากรูปจะเห็นไดวา ที่เครื่อง Client นั้น คือ สวนที่เรียกวา Presentation Logic ใชในการจัด

การหนาจอแสดงผลตางๆ เชน พวกหนาตาง Window หรือปุม Icon รวมถึงการรอรับคาจากผูใช 
เปนตน สวนที่เครื่อง Server นั้น ประกอบดวย สวนที่เรียกวา Application Logic ใชในการคํานวณ
คาตางๆรวมถึง Flow Control ของโปรแกรม สวนตอไปคือ Data Logic ไดแก คําสั่งที่ใชในการเขา
ถึงขอมูล เชน คําสั่ง Select เปนตน และสวนสุดทายก็คือ Data Service ซ่ึงใหบริการในเรื่องของการ
จัดการขอมูลในฐานขอมูลซ่ึงก็คือ Relational Database Management System (RDBMS)นั่นเอง นี่
คือลักษณะ Client/Server ในแบบ  2-Tier ก็คือจะมีการแบงระดับของสวนในการทํางานของ 
Process เพียงแค 2 ช้ัน สวนลักษณะ Client/Server ในแบบ 3-Tier นั้นจะเปนดังรูปที่ 3.2 
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รูปท่ี 3.2 การทํางานในสภาพแวดลอมแบบ 3-Tier Client/Server 
 
 จากรูปจะเห็นไดวามีการแบงระดับชั้นในการทํางานของ Process ออกเปน 3 ช้ัน ดังนี้ 

1. Present Service คือ  บริการในสวนของ Presentation Logic  ไดแก  รูปแบบหนาจอ 
Graphical User Interface หรือ GUI โดยที่ เครื่องคอมพิวเตอรที่ใหบริการในสวนนี้ เรียกวาเปน 
Presentation Server สําหรับในสวนของ Presentation Server นี้สามารถทํางานไดในระบบตางๆคือ 
Windows, Macintosh, OS/2 และ OSF/Motif 

2. Application Service คือ บริการในสวนของการทํางานทางดาน Application Logic โดย
ที่เครื่องคอมพิวเตอรที่ใหบริการนี้ เราจะเรียกวา Application Server สําหรับในสวน Application 
Server นี้จะสามารถทํางานไดในระบบตางๆคือ UNIX และ Windows NT 

3. Data Service คือ บริการในสวนของการดูแลขอมูลทั้งหมด ไมวาจะเปนการจัดเก็บขอ
มูล การสํารองขอมูล และการฟนคืนสภาพของขอมูล (Data Recovery) โดยที่เครื่องคอมพิวเตอรที่
ใหบริการนี้เราเรียกวา Database Server ซ่ึงสามารถที่จะ0เรียกใชระบบการจัดการฐานขอมูลตางๆ
คือ Oracle, Informix, DB/2, ADABAS D และ Microsoft SQL Server 

ขอดีประการหนึ่งของรูปแบบนี้ คือ เมื่อมี Load งานมากขึ้น เราเพียงแตเพิ่มเครื่องในระดับ
ที่สองเทานั้น โดยไมจําเปนตองเพิ่มหรือขยายขนาดของระบบในสวนที่สามแตอยางใด จึงสามารถ
ประหยัดทั้งในสวนของฮารดแวรและซอฟตแวรเมื่อตองการขยายขนาดของระบบเพราะเครื่อง 
Server นั้นไมจําเปนที่จะตองใชเครื่องที่มีประสิทธิภาพสูงๆแตอยางใดเนื่องจากเรามีการแยกสวน
งานของ Server แลว 

ในสวนของ Protocol ที่ใชในการติดตอส่ือสารกันระหวาง Server ตางๆนั้น SAP R/3 จะใช 
Protocol หลักในการติดตอส่ือสารกัน โดยที่การติดตอส่ือสารกันระหวาง Presentation Server กับ 
Application Server นั้ น  SAP R/3 จะใช  SAP Presentation Protocol ในลักษณะของ  Optimized 
Protocol ในการติดตอส่ือสารระหวางกัน โดยขอมูลที่มีการแลกเปลี่ยนระหวางกันนี้จะมีปริมาณที่
ไมมาก  คืออยูระหวาง  1 ถึง 2 กิโลไบต เท านั้น  ดังนั้นในการติดตอส่ือสารระหวางเครื่อง 
Presentation Server กับ  Application Server สามารถที่จะทําการติดตอโดยผานทาง Wide Area 
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Network (WAN) ได โดยอาจใชส่ือที่เปนสายโทรศัพทธรรมดาและในสวนของการติดตอส่ือสาร
กันระหว าง เครื่อง  Application Server กับ  Database Server นั้ น  SAP R/3 จะใช  Remote SQL 
Protocol ในการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน ซ่ึงขอมูลที่มีการแลกเปลี่ยนกันจะมีปริมาณขอมูลที่
สูงมากเปนเมกกะไบต ดังนั้นในการติดตอส่ือสารกันระหวางเครื่อง Application Server กับ 
Database Server นี้จะตองทําการติดตอกันผานทาง Local Area Network (LAN) 
3.1.4 โมดูลองคประกอบใน SAP R/3 

รูปท่ี 3.3 แสดงโมดูลที่มีอยูใน ระบบ SAP R/3 
  
 จากรูปที่ 3.3 สามารถแบง โมดูลองคประกอบของ SAP R/3 ออกไดเปน 11  โมดูล 
ดังตอไปนี้ 
1. Module SD ใชในการบริหารงานบริหารงานขายและการกระจายสินคา (Sale and 

Distribution) 
2. Module MM ใชในดานการบริหารระบบพัสดุ,การจัดซื้อ (Material Management) 
3. Module PP ใชในการบริหารและการวางแผนการผลิต (Production Planning) 
4. Module QM ใชในการบริหารดานคุณภาพของผลิตภัณฑและการบริการ (Quality  

Management) 
5. Module PM ใชในการบริหารงานซอมบํารุง (Plant Maintenance) 
6. Module FI ใชในการบริหารงาน Financial Accounting 
7. Module CO ใชในการบริหารงาน Controlling Accounting 
8. Module PS ใชในการบริหารงานโครงการ (Project Systems) 
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9. Module HR ใชในการบริหารงานบุคคล (Human Resource Management) 
10. Module WF ใชในการจัดทํา Work Flow ตางๆในระบบ 
11. Module IS ยอมาจาก Industry Solution ซ่ึงสามารถนํามาใชเปนตนแบบมาตราฐานใน

การพัฒนาการใชงานระบบ Sap โดยแบง Solution ตามกลุมธุรกิจประเภทตางๆ  
ปจจุบันกลุมบริษัทตัวอยางที่ทําการศึกษาไดใชงานระบบใน Module ตางๆเกือบทั้งหมด 

ยกเวน Module PP, PS, QM, WF และ IS ที่ยังไมมีการนํามาใชงานในปจจุบัน 
 สําหรับกระบวนการทํางานของธุรกิจทั่วๆไปซึ่งสามารถนํา SAP R/3 เขามาใชในการ
ทํางาน สามารถอธิบายไดดังรูปที่ 3.4 

รูปท่ี 3.4 กระบวนการทํางานโดยรวมของบริษัททั่วไป 
 
 
3.2 ABAP/4 PROGRAM  
 ABAP/4 มาจากคําวา Advance Business Application Programming สวนเลข 4 นั้นหมาย
ถึง Fourth Generation Language หรือ 4GL นั่นเอง ซ่ึง ABAP/4 เปนภาษาที่ใชในการพัฒนาระบบ
งานของ SAP โดยเปนสวนหนึ่งของสวนงานที่เรียกวา Basic System ซ่ึงสวนของ R/3 ทั้งหมดก็ถูก
พัฒนาขึ้นมาจาก ABAP/4 ทั้งสิ้น ซ่ึง ABAP/4 นี้มีโครงสรางประกอบไปดวยสวนตางๆ ดังนี้ 
 
 



 42

- สวนที่ใชในการกําหนดโครงสรางของตัวแปรหรือ Structure ตางๆที่จะใชใน
โปรแกรม 

- สวนการทํางาน Operation ตางๆ เชน การคํานวณ การใหคาตัวแปร หรือการทํางาน
กับขอมูลในฐานขอมูล เปนตน 

- สวน Flow Control เชน คําสั่งประเภท IF, CASE, DO-WHILE เปนตน 
- สวนที่เปนการทํางานในลักษณะ Event-driven Programming 

 นอกจากนี้ ABAP/4 ยังมีคุณลักษณะดงันี้ 
- เปนภาษาโปรแกรมลักษณะที่เปน Operating System-Independent Programming คือ

เมื่อเราพัฒนาโปรแกรมไมวาจะบนเครื่องในระบบใดๆก็ตาม ก็สามารถที่จะนํา
โปรแกรมนั้นไปทํางานบนระบบอื่นได เพราะจริงๆแลว Source Code ของโปรแกรม
ก็คือ Text File ธรรมดานั่นเอง 

- ABAP/4 จะมีสวนของคําสั่งที่ใชในการเขาถึงขอมูลในฐานขอมูล ที่เปน Subset ของ
ภาษา SQL มาตราฐานหรือ Standard SQL ซ่ึงเรียกวา Open SQL  

- ABAP/4 Code นั้นเราสามารถที่จะทําการ Compile ใหเปน Intermediate Format ได 
เราเรียกวาการ Generate ซ่ึงในการทํางานของโปรแกรมในครั้งตอๆไป ระบบจะไม
ทําการ Compile โปรแกรมใหมแตอยางใด 

 
ประเภทของโปรแกรม ABAP/4 
 
 การพัฒนาโปรแกรมโดยใช ABAP/4 นั้น สามารถแบงไดเปน 3 ลักษณะดวยกัน คือ 

1. ABAP/4 Report เปนการเขียนโปรแกรมเพื่อทําการอานขอมูลเทานั้น  
2. Dialog Programming เปนการเขียนโปรแกรมในลักษณะที่มีทั้งการอานและเขียนขอ

มูลกับฐานขอมูล โดยสามารถเขียนเปน Transaction ขึ้นมาใหมก็ได 
3. SAP Script Programming เปนการเขียนโปรแกรมเพื่อทําการพิมพฟอรมตางๆ เชน 

ใบ Invoice หรือ ใบเสร็จรับเงิน เปนตน 
 ซ่ึงการเขียนโปรแกรมในทั้งสามลักษณะขางตนนั้น ตางก็ใชคําสั่งของ ABAP/4 ดวยกัน
ทั้งหมด ตางกันเพียงแตรูปแบบในการเขียนโปรแกรมเทานั้น ซ่ึงโดยปกติเราจะใช ABAP/4 Editor 
ในการเขียนหรือแกไขโปรแกรม ABAP/4 
 
3.3 BDC PROGRAM 
 โปรแกรม BDC ยอมาจาก Batch Data Communication ใชในการทํา Data Conversion 
หรืออาจประยุกตใชในการโปรแกรม Interface กับระบบงานอื่น 
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 ในการนําขอมูลเขาระบบจากภายนอก เขาสูระบบ SAP หรือที่เราเรียกวาการทํา Data 
Conversion นั้น มีดวยกัน 3 วิธี คือ 
 1. การบันทึกขอมูลเขาสูระบบโดยผูใชระบบงานแบบ Manual วิธีนี้ก็คือ การนําเอกสาร
มาบันทึกขอมูลเขาสูระบบผานทาง Transaction ของ SAP นั่นเอง วิธีการนี้จะเหมาะสําหรับกรณทีีม่ี
ขอมูลทีตอการบันทึกเขาสูระบบจํานวนไมมาก 
 2. การเขียนโปรแกรมโดยใชคําส่ังของ Open SQL (คําสั่ง INSERT) เพื่อนําขอมูลจาก
ระบบภายนอก เขาสูระบบโดยตรงที่ตารางฐานขอมูล วิธีการเชนนี้ จะมีความเสี่ยงอยางมากที่จะทํา
ใหเกิด Data Inconsistency ในระบบ SAP เนื่องจากเราอาจจะไมทราบถึงความสัมพันธของ ตาราง
ในฐานขอมลูทั้งหมดของระบบงานนั้นๆ 
 3. การเขียนโปรแกรม Batch Data Communication เพื่อนําขอมูลจากระบบภายนอก เขาสู
ระบบ SAP วิธีนี้จะเหมาะสมอยางมากในกรณีที่มีขอมูลที่จะนําเขาสูระบบเปนจํานวนมาก นอกจาก
นั้นในการนําเขาขอมูลจากระบบภายนอกดวยวิธีนี้ ขอมูลที่จะนําเขาสูระบบจะผานการตรวจสอบ
ความถูกตองของขอมูลโดยระบบอีกดวย 
 วิ ธีก ารนํ า เข าข อมู ลจากระบบภายนอก เข า สู ระบบ  SAP ที่ เรี ยกว า  Batch Data 
Communication หรือที่เราเรียกวา BDC Programming นั้น จะเปนการใชคําสั่ง ABAP/4 รวมทัง้ฟงก
ชั่นตางๆที่ใชในการสราง BDC Session เพื่อทําการนําเขาขอมูลเขาสูตารางของฐานขอมูลในระบบ 
SAP ตอไป โดยสวนใหญแลวในการทํา Data Conversion ในระบบ SAP เราจะใชวิธีการของ BDC 
Programming ในการนําเขาขอมูลขากภายนอกเขาสูระบบ SAP แตถาในกรณีขอมูลที่จะนําเขาสู
ระบบนั้น มีจํานวนไมมาก เราก็อาจจะใชวิธีการบันทึกขอมูลเขาสูระบบ SAP โดยตรง โดยการ
บันทึกขอมูลที่หนาจอของ Transaction นั้นๆโดยตรง เชน เราใช Transaction IL04  ในการบันทึก
ขอมูลรายละเอียดของเครื่องจักร เปนตน แตถาขอมูลท่ีตองการนําเขามีปริมาณมาก เราก็ควรที่จะใช
วิธีการของ BDC Programming ในการนําเขาขอมูลเขาสูระบบ SAP ตอไป 
 BDC Programming นั้นจะเปนการสรางกลุมของขอมูลที่จะถูกนําเขาสูระบบ SAP โดยที่
เราเรียกกลุมของขอมูลนั้นวา Queue File จากนั้นเราก็จะนํา Queue File ที่ไดนี้ ไปทําการเปลี่ยน
แปลงแกไขหรือเพิ่มเติมขอมูลของตารางในฐานขอมูลของระบบ SAP ตอไป โดยจะเปนการจําลอง
หรือ Simulate การบันทึกขอมูลของผูใชระบบผานทาง Transaction นั้นๆ 
 ขอดีของการนําขอมูลเขาระบบโดยใชวิธี BDC Programming นี้ก็คือ ขอมูลทุกๆ Record 
ที่ถูกนําเขามานี้ จะผานการตรวจเช็คความถูกตองของขอมูล (Data Integrity) จาก Transaction นั้น
กอนที่จะมีการเปลี่ยนแปลงแกไขหรือเพิ่มเติมขอมูลในตารางของฐานขอมูลตอไป นอกจากนี้เรา
อาจจะใชวิธีการนําเขาขอมูลเขาสูตารางของฐานขอมูลในระบบ SAP ไดโดยตรง แตวิธีการเชนนี้ไม
ควรทําเนื่องจากวาเราไมรูวาขอมูลแตละตารางของระบบงานนั้นมีความสัมพันธกันอยางไร โดยที่
เราอาจทําการ Update หรือ Insert ขอมูลไมครบถวนก็ได แตถาตารางนั้นๆเปนตารางที่เราสรางขึ้น
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มาใหม (Customized Table) เราก็อาจใชวิธี Update หรือ Insert ขอมูลที่ตารางของฐานขอมูลนั้นได
โดยตรงก็ได ซ่ึงเราสามารถจําลองการนําเขาขอมูลโดยใช BDC Programming ไดดังรูปที่ 3.5 

รูปท่ี 3.5 แบบจําลองการนําเขาขอมูลโดยใช BDC Programming 
 
 จากรูปที่ 3.5 Text File ก็คือ ขอมูลที่เราเตรียมไวสําหรับโปรแกรม BDC ที่จะนําไปสราง
เปน Queue File จากนั้น Queue File ที่ไดก็จะถูกระบบนําไปทํางานโดยผานทาง Transaction SM35 
โดยที่ Transaction SM35 นี้จะเปรียบเสมือนเปนตัวที่จะนําเอาขอมูลจาก Queue File ที่ได นําไป
ทํางานตาม Transaction Code ที่ไดระบุไวใน Queue File นั้นๆ หรือสามารถกลาวไดวา Transaction 
SM35 นั้น เปนตัวที่จะนําขอมูลจกระบบภายนอก นําไปไวในฐานขอมูลของระบบ SAP แทนการ
ทํางานโดยคนนั่นเอง 
 
3.4 R/3โมดูลในสวนระบบบริหารงานซอมบํารุง(Plant Maintenance Module)  
 
 SAP-PM คือ Module หนึ่งในระบบ Sap R/3 ที่ใชสําหรับการบริหารงานซอมบํารุง โดยมี 
Function สําหรับการเก็บรวบรวมขอมูล/ประวัติเครื่องจักร ขอมูล/ประวัติพัสดุอะไหล ระบบการ
แจงงานซอมบํารุง ระบบการบริหารงานซอมบํารุง ระบบการวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน(
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Preventive Maintenance) รวมถึงการจัดทํารายงานงานซอมบํารุงรวมถึงคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น
จากงานซอมบํารุง ฯลฯ ซ่ึงสามารถแบงแยกสวนประกอบของโมดูล PM ไดดังรูปที่ 3.6 
 

รูปท่ี 3.6 Concept สวนประกอบของ Module PM 
 
3.4.1 Master Data  
 
 Master Data คือ สวนของขอมูลที่ใชเปนฐานขอมูลสําหรับการดําเนินกิจกรรมการใชงาน
ระบบซอมบํารุงหรือใชในการบริหารระบบงานซอมบํารุง ประกอบดวย 
 
ขอมูลสวนกลางของระบบงานซอมบํารุง ไดแก 
 1. Functional Location คือ ขอมูลสรางขึ้นเพื่อใชในการอางอิงในงานซอมบํารุง โดยระบุ
เปนโครงสรางจากระดับโรงงานลงมาจนถึงระดับพื้นที่ ที่มีเครื่องจักรถูกติดตั้งไว ดังรูปที่ 3.7 และมี
รายละเอียดของขอมูลดังรูปที่ 3.8 โดยแตละ Functional Location อาจประกอบดวยเครื่องจักรเพียง
หนึ่งตัว (Single equipment) หรือมากกวาหนึ่ง (Groups of equipment) ก็ได 
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การใชงาน:  
- ใชแสดงโครงสรางของพื้นที่ในการซอม โดยมีการผูกรหัสตามขนาดของพื้นที่ ซ่ึงดําเนิน

การโดยการจัดโครงสรางจากพื้นที่ใหญแบงยอยลงไปหาพื้นที่เล็ก 
- บันทึกประวัติการซอม ณ Functional Location ที่ระบุ 
- ใชอางอิงในการออกใบแจงงานซอม (Maintenance Notification) และ ใบสั่งงานซอม(

Maintenance Order) 
- วิเคราะหคาใชจายในงานซอม/ประสิทธิภาพในการซอม ตาม Functional Location 

รูปท่ี 3.7 Functional Location Structure 

 

รูปท่ี 3.8 Master Record Structure ของ 
Functional Location 
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 2. Equipment คือ ขอมูลเคร่ืองจักรหรืออุปกรณที่สามารถทํางานได เชน มอเตอร ซ่ึงจะถูก
ติดตั้งหรือโยกยายไดจาก Functional Location ได โดย ขอมูล Equipment แตละตัวจะมีการเก็บขอ
มูลและประวัติเฉพาะตัวดังรูปที่ 3.9 และ 3.10 อาทิเชน ขอมูลการตดิตั้งเครื่องจักรวาใชงานอยูที่ใด 
เปนระยะเวลาเทาใด รวมไปถึงมีงานซอมบํารุงอะไรบางที่เกิดกับ Equipment นี้และเมื่อมีการโยก
ยาย ประวัติเหลานั้นก็จะตามไปดวย  
การใชงาน:  

- บันทึกประวัติงานซอมที่ผานมาของตัว Equipment 
- ใชอางอิงในใบแจงงานซอม(Maintenance Notification) และใบสั่งงานซอม(Maintenance 

Order) 
 -  วิเคราะหคาใชจายในงานซอมบํารุงและประสิทธิภาพของการซอม ของ Equipment นั้น 

รูปท่ี 3.9 Maintenance Object Master record Data 

รูปท่ี 3.10 Equipment History Usage List 
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3. Bill of Material (BOM) คือ ขอมูลที่แสดงถึงรายการของสวนประกอบตางๆ ของเครื่อง
จักร โดยประกอบดวยรายการและจํานวนของพัสดุ อาทิเชน พัสดุที่มีการสํารองคลัง พัสดุที่ไมมี
การสํารองคลังตองดําเนินการจัดซ้ือ หรือ assembly ยอยที่จําเปนตองใชสําหรับการซอมเครื่องจักร
นั้น ดังรูปที่ 3.11 - 3.13 โดยการรวบรวมขอมูลเหลานี้อาจไดมาจาก คูมือของเครื่องจักร ประสบ
การณของพนักงานซอมบํารุงที่ดูแลเครื่องจักรนั้น เปนตน 
การใชงาน:  

- เพื่มความสะดวกในการคนหารายการวัสดุอะไหลสําหรับการซอมบํารุงเครื่องจักรนั้น 
- ใชบงบอกวาเครื่องจักรประกอบดวยช้ินสวนอะไรบาง จํานวนเทาใด มีช้ินสวนใดที่เก็บ

เปน พัสดุที่มีการสํารองคลังไวและมีชิ้นสวนใดบางที่ตองดําเนินการแจงสั่งซื้อ 

รูปท่ี 3.12 โครงสรางของ Bill of materials ที่มี Sub Assembly อยูดวย 

รูปที่ 3.11 ตัวอยางโครงสราง
ของ Bill of materials ที่ผูกอยู
กับ Equipment 
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รูปท่ี 3.13 โครงสรางของขอมูลเครื่องจักรโดยรวม ที่ใชในระบบ SAP PM 
 
4. Maintenance Planner Group คือ กลุมของหนวยงานที่รับผิดชอบในการบริหารงานซอม

บํารุงของแตละบริษัท อาทิเชน EE1 หมายถึง Electrical Maintenance Planner Group 1 ME2 หมาย
ถึง Mechanical Maintenance Planner Group 2 เปนตน 
การใชงาน:  

- ใชในการกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบ (Scope of Works) ในงานซอมบํารุง  
- ใชวิ เคราะหค าซอมบํารุงและประสิทธิภาพการบริหารงานซอมบํ ารุงของแตละ  

Maintenance Planner Group 
 
5. Maintenance Work Center คือ พนักงานหรือกลุมของพนักงานซอมบํารุงที่มีหนาที่ซอม

บํารุงเครื่องจักร ดังรูป 3.14 อาทิเชน XXEE1 หมายถึง Electrical Maintenance Work Center กลุมที่ 
1 XXME10 หมายถึง Mechanical Maintenance Work Center กลุมที่ 10 เปนตน  
การใชงาน:  

- ใชในการจายงานซอมบํารุงที่ไดรับการแจงมา หรืองานซอมบํารุงเชิงปองกันที่เกิดขึ้นใน
ระบบ SAP PM  

- ใชในการติดตามตรวจสอบการทํางานซอมบํารุง, สถานะของงานในระบบ SAP PM 
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รูปท่ี 3.14 Maintenance Work center ในระบบ SAP PM 
 
Master Data ของระบบการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) มีดังนี้ 
 
 1. Maintenance Strategy คือ ขอมูลที่ใชในการกําหนดลักษณะของแผนงานที่ใชในการ
ซอมบํารุงเชิงปองกัน เชน เวลา,ความยาว,ระยะทาง เปนตน เพื่อเปนเกณฑในการกําหนดวาจะทํา
การซอมบํารุงเมื่อใด โดยสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

• Time-based Preventive Maintenance: เปนการกําหนดคาบเวลาในการซอมบํารุง โดย
พิจารณาจากระยะเวลาที่เครื่องจักรนั้นถูกใชงาน เชน การกําหนดการเปลี่ยนถายน้ํามันทุก 
1 เดือน, เปล่ียนชิ้นสวนสึกหรอทุก 1 ป เปนตน  

• Performance-based Preventive Maintenance: เปนการกําหนดคาบเวลาในการซอมบํารุง 
โดยพิจารณาจากหนวยวัดตางๆที่ไดกําหนดไว อาทิเชน ระยะทาง ปริมาณของผลผลิต ฯลฯ 
ที่เครื่องจักรนั้นถูกใชงาน เชน การกําหนดการเปลี่ยนยางหุมทุก 10,000 เมตร, เปลี่ยนถาย
น้ํามันทุก 500 ช่ัวโมงทํางาน เปนตน 

 Maintenance Strategy จะประกอบไปดวย maintenance package(s) ซ่ึงจะตองมีหนวยวัดที่
เปนหนวยเดียวกันทั้งหมด 
 2. Maintenance Package คือ ขอมูลคาบเวลา ระยะทาง หรือ หนวยวัดอื่นๆ ที่ใชสําหรับ
ระบุความถี่ในการซอมบํารุงวาควรจะทําหางกันเทาใด เชน ทุก 2 สัปดาห ทุก 3 เดือน หรือทุกระยะ
ทาง 30,000 เมตร เปนตน  
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 3. Maintenance Task List คือ ขอมูลรายการขั้นตอนการทํางานมาตราฐานที่ใชในการบํารุง
รักษาเครื่องจักรหนึ่งๆ โดยแตละรายการของงานจะตองผูก(Link) กับคาบเวลา(Packages) เพื่อ
แสดงวางานนั้นๆจะตองถูกนําไปปฏิบัติดวยความถี่ของระยะเวลาเทาใด ดังรูปที่ 3.15 และ 3.16 

รูปท่ี 3.15 ตัวอยาง Maintenance Item & Task List ของเครื่องจักรตัวอยาง 
ที่กําหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานไวในระยะเวลา 1ป 

รูปท่ี 3.16 ตัวอยาง การจัดทํา Standard JOB ใน Maintenance Task List  
 
 4. Maintenance Item คือ ขอมูลท่ีเกิดขึ้นจากการนํา Task List มาผูก(Link) กับ Functional 
Location/Equipment เพื่อบอกใหระบบทราบวา เครื่องจักรนั้นมีแผนงานที่ตองไปทําการบํารุงรักษา
ในคาบเวลาใด ซ่ึงเปนระยะเวลาที่แนนอน ดังรูปที่ 3.15 
 5. Maintenance plan คือ ขอมูลที่เกิดขึ้นจากการนําเอา Maintenance item ตั้งแต 1itemขึ้น
ไปมารวมกัน เนื่องจากวา Maintenance item เหลานั้นเปนกลุมงานที่ตองการทําพรอมๆกัน เชน 
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ตองการทํางานหลอล่ืนกับเครื่องจักรหลายตัวในชวงเวลาเดียวกัน จึงสามารถนํามารวมกัน เปน 
Maintenance Plan เดียวกันเพื่อใหแผนงานซอมบํารุงนั้นทําในชวงระยะเวลาเดียวกัน ดังรูปที่ 3.17 

รูปท่ี 3.17 ตัวอยาง Maintenance Plan ของ Maintenance Item จํานวน 3 รายการ 
 

3.4.2 Transaction Data  
 
 Transaction Data คือ สวนการจัดเก็บรวบรวมขอมูลของรายการและทําการประมวลผลขอ
มูล Master Data สําหรับการดําเนินกิจกรรมในระบบการระบบ SAP PM หรือใชในการบริหาร
ระบบงานซอมบํารุง ประกอบดวย 

 
ระบบงานซอมบํารุง (Maintenance Process) คือ ระบบงานซอมบํารุงตั้งแตการออกใบ

แจงงานซอม, การวางแผนงานซอม, การเบิกพัสดุ, การตรวจรับพัสดุ, การสรุปงานและคาใชจาย, 
การปดงานซอมบํารุง ฯลฯ ดังรูป 3.18 

 
ระบบงานซอมบํารุงเชิงปองกัน(Preventive Maintenance Process) คือ ระบบงานซอม

บํารุงเชิงปองกัน ที่เกิดจากการวางแผนงานไวลวงหนาใน Maintenance Plan และดําเนินการ Run 
Program Date Line Monitoring เพื่อใหระบบสราง Maintenance Order ออกมาใหพนักงานซอม
บํารุงนําไปปฏิบัติ  
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รูปท่ี 3.18 Plant Maintenance Process 
 

 เอกสารที่เกิดจากการใชงานทั้ง 2 ระบบงานนี้ประกอบดวย 
 1. Maintenance Notification (MN) หมายถึง ใบแจงงานซอม ใชเพื่อแจงหรือรายงานความ
เสียหาย ณ เครื่องจักร เพื่อใหทางหนวยงานซอมไปทําการซอมบํารุง โดย Maintenance Notification 
สามารถแยกออกเปน 5 ประเภทดวยกันคือ 

• Maintenance Request ใชสําหรับการแจงงานปรุงปรุง เปลี่ยนแปลง(Modify) เครื่องจักร 
ซ่ึงจะสงผลตอกระบวนการผลิตโดยตรง 

• Malfunction Report ใชสําหรับการแจงงาน ซอมแซมเครื่องจักรที่เกิดการเสียหาย หรือ
ผิดปกติ 

• Activity Report ใชสําหรับการบันทึกเก็บประวัติการทํางานซอมบํารุงเชิงปองกัน(
Preventive Maintenance) หรือการบํารุงรักษาดวยตนเอง(Self Maintenance) 

• Service Maintenance ใชสําหรับการแจงงานที่ใหบริการตางๆที่ไมเกี่ยวกับการซอมบํารุง
เครื่องจักรในกระบวนการผลิต เชน การแจงซอมระบบปรับอากาศในสํานักงาน เปนตน 
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• Productivity Improvement ใชสําหรับการแจงงานที่สืบเนื่องมาจากกิจกรรมตางๆใน
บริษัท อาทิเชน กิจกรรมการเพิ่มผลผลิต, ISO9000, ISO14000, ISO18000, TQM เปนตน 

 
2. Maintenance Order (MO) หมายถึง ใบสั่งงานซอม ซ่ึงออกตามใบแจงงานที่แจงเขามาที่

หนวยงานซอมหรืออาจออกตามแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันที่ไดกําหนดแผนไว เพื่อใหหนวย
งานซอมไปดําเนินการซอมบํารุงตามที่แจงมา MO สามารถสรางขึ้นมาได 2 วิธี คือ 
 - Maintenance Order ที่ ถูกสรางขึ้นโดยผู รับผิดชอบดําเนินการสรางจาก  Maintenance 
Notification ไดแก งานประเภท Modification, Corrective Maintenance, Service Maintenance และ 
Productivity Improvement 
 - Maintenance Order ที่ ถูกสรางขึ้นจาก  Preventive Maintenance Plan ที่ไดสรางไวใน
ระบบ  ซ่ึ ง เป นการสร าง  Maintenance Order แบบอัตโนมัติ  เมื่ อทํ าการ  Run Program Date 
Monitoring ในระบบ ไดแก งานประเภท Preventive Maintenance 
 
3.4.3 ขั้นตอนการปฏิบัติใน Maintenance Process 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติใน Maintenance Process สามารถดูไดจากรูปที่ 3.19 

รูปท่ี 3.19 ขั้นตอนการปฏิบัติใน Maintenance Process 
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 1.ขั้นตอนการแจงงานซอมบํารุง คือ การที่เจาของเครื่องจักร/พนักงานดูแลเครื่องจักร พบ
ปญหาเกิดขึ้นที่เครื่องจักร จึงดําเนินการแจงใหพนักงานซอมบํารุงไปดําเนินการแกไขปญหานั้น 
โดยการ แจงงานผาน Maintenance Notification ในระบบ  
 2.ขั้นตอนการรับทํางานซอมบํารุง คือ การที่ผูวางแผนงานซอมบํารุงยอมรับที่จะดําเนินการ
กับงานดังกลาว โดยจะดําเนินการ Convert Maintenance Notification ไปเปน Maintenance Order 
เพื่อใหพนักงานซอมบํารุงที่เกี่ยวของดําเนินการตอไป ซ่ึงการ Convert Maintenance Notification 
ไปเปน Maintenance Order สามารถทําไดหลายวิธี ดังรูปที่ 3.20 

รูปท่ี 3.20 วิธีการ Convert Maintenance Notification ไปเปน Maintenance Order 
 
3. ขั้นตอนการวางแผนงานซอมบํารุงใน Maintenance Order 
 - การวางแผน Operation คือ การวางแผนขั้นตอนการปฏิบัติงาน ดังรูป 3.21 
 - การวางแผน Internal Labor คือ การวางแผนกําลังพบโดยเลือกจาก Maintenance work 
center เพื่อมอบหมายความรับผิดชอบทํางานหนึ่ง โดยผูวางแผนงานตองทําการประเมินเวลาที่จะ
ใชและจํานวนคนที่ทํางาน เพื่อระบุ man-hours ใน Maintenance Order แตละงานดัง 
รูป 3.22 และสามารถดู Capacity Load ของพนักงานไดดังรูปที่ 3.23 
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รูปท่ี 3.21 ขั้นตอนการทํางานตั้งแต การวางแผนงานซอมบํารุง จนเสร็จงาน 

รูปท่ี 3.22 ตัวอยางการการวางแผนงานซอมบํารุง Internal Labor 
 
 - การวางแผนการใชพัสดุอะไหล (Stock Material) คือ การวางแผนการใชวัสดุอะไหลใน
การทํางานซอมบํารุงแตละงาน ซ่ึงมีคุณสมบัติดังนี้ 

• Stock item(s) สามารถเลือกไดจาก BOM หรือ Material List 

• Real-time availability check of on-hand stock (เช็คไดทันทีวาของมีหรือไม) 

• Automatic reservation  (การจองพัสดุอะไหลในคลังใหโดยอัตโนมัติ) 
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รูปท่ี 3.23 Function Capacity Loading สําหรับแตละ Maintenance Work Center 

 
 - การวางแผนการใชพัสดุที่ไมมีการสํารองคลัง (Non-Stock Material) คือ การวางแผนการ
ใชวัสดุที่ไมมีการสํารองคลังไวในคลังพัสดุ จึงจําเปนตองออกใบแจงจัดหา สําหรับการซื้อพัสดุ
เหลานี้เพื่อนํามาใชในงานซอมบํารุง ซ่ึงขั้นตอนไดแสดงไวในรูปที่ 3.24 
 
 - การวางแผนการจางเหมา (External Service) คือ การวางแผนการจางเหมาผุรับเหมาจาก
ภายนอกเพื่อใหเขามาทํางานซอมบํารุงนี้ จึงจําเปนตองออกใบแจงจัดหา สําหรับการจางเหมา ซ่ึงขัน้
ตอนไดแสดงไวในรูปที่ 3.24 
  
 โดยการวางแผนงานซอมบํารุงใน  Maintenance Order นี้ระบบจะคํานวณคาใชจาย
ประมาณการ (Plan Cost) ใหโดยอัตโนมัติ ดังรูปที่ 3.25  
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รูปท่ี 3.24 ขั้นตอนการออกเอกสารแจงจัดหางานจางเหมา 
หรือซ้ือพัสดุเพื่อมาใชในงานซอมบํารุง 

 รูปท่ี 3.25 การประมาณการคาใชจายในงานซอมบํารุงใน Maintenance Order 



 59

4. ขั้นตอนการบันทึกคาใชจายจริง(Actual Cost) ในใบงานซอมบํารุง 
 - Internal Labor: ปอนจํานวนชั่วโมงที่ทํางานจริง คาแรงจะถูกคิดใหโดยใช activity types 
ที่ระบุ (โดยที่ Activity Type แตละตัวก็จะมีอัตราคาแรงกําหนดไวอยางชัดเจน และ Activity Type 
สามารถเปนไดทั้ง คาแรง คาเชา/ใชเครื่องมืออุปกรณตางๆ ฯลฯ) 
 - Stock Material: รายการคาใชจายของพัสดุอะไหลที่ใชจริงในงานซอมบํารุง โดยคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจริง ไดมาจาก การทําการตรวจจายพัสดุ (Goods issuing (GI)) 
 - Non-Stock Material: รายการคาใชจายของพัสดุที่ส่ังซ้ือเขามาสําหรับงานซอมบํารุง โดย
คาใชจายที่เกิดขึ้นจริง ไดมาจาก การทําการตรวจรับของ(Goods receiving (GR) with ref. to PO) 
 - External Service: รายการคาใชจายของงานจางเหมาแรงงานภายนอกที่ทําจริง โดยคาใช
จายที่เกิดขึ้นจริงเกิดจากการทําการตรวจรับของ (Goods receiving (GR) with ref. to PO) 

ผลของการบันทึกคาใชจายจริง(Actual Cost) ในใบงานซอมบํารุงสามารถดูไดดังรูปที่ 3.26 

รูปท่ี 3.26 ผลของการบันทึกคาใชจายจริง(Actual Cost) ในใบงานซอมบํารุง 
 
5. ขั้นตอนการสรุปงานซอมบํารุง 
 การสรุปรายละเอียดของงานซอม ความเสียหายที่เกิด (Damage) สาเหตุ (Cause) และวิธี
การแกไข (Activities) ใน Maintenance Notification ดังรูปที่ 3.27 
 
 การสรุปรายละเอียดคาใชจายของงานซอมที่เกิดขึ้นทั้งหมด ใน Maintenance Order โดย 
สามารถสรุปคาใชจายแบงตามกลุมดังนี้ 

5.1 External Material Costs คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการซื้อวัสดุ Non-stock (PR Non-
stock Material)  

รูปที่ 3.26 ผลของการบันทึก
คาใชจายจริง(Actual Cost)
ในใบงานซอมบํารุง 
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          5.2 Internal Material Costs คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเบิกวัสดุสํารองคลัง (Stock 
Material)  
          5.3 Internal Wage Costs คือ คาแรงของพนักงาน/ผูรับเหมาประจําที่ทํางานใน MO (คาแรง
ภายใน)  
          5.4 Miscellaneous Costs คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการใชเครื่องมือ/อุปกรณ  
          5.5 Service Costs คือ คาใชจายที่เกิดจากการจางเหมาภายนอก (PR Service) 

รูปท่ี 3.27 การสรุปรายละเอียดของงานซอม ความเสียหายที่เกิด (Damage) 
สาเหตุ (Cause) และวิธีการแกไข (Activities) 

              
6. ขั้นตอนการทํา Maintenance Order Settlement คือ การโอนคาใชจายที่ใชในการซอมที่เกิดขึ้น
จาก MO หนึ่งๆ ไปยัง หนวยงานผูรับผิดชอบเครื่องจักร(ตาม Cost center) ซ่ึงปกติแลวจะทําทุกสิ้น
เดือน กอนการปดบัญชีในรอบเดือนนั้น โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

• คาใชจายในการซอมจะถูกบันทึกเขาที่ MO กอนในระหวางที่มีการซอม 

• เมื่อ MO ผานกระบวนการ Settlement แลว คาใชจายจะถูกโอนไปยังหนวยงานที่
เครื่องจักรนั้นตั้งอยู ซ่ึงจะเปนไปตามหลักเกณฑการ Settlement ที่ไดตั้งไวโดยผูกไว
กับ Functional Location หรือ Equipment 

7. ขั้นตอนการปดงานซอมบํารุง สามารถแบงออกเปน 2 ขั้นตอนดังตอไปนี้ 
 7.1 Work Completion คือ การปดงานเพื่อเปนการระบุงานที่ทําการซอมบํารุงนั้นไดทําเสร็จ
ส้ินไปแลว และใหไมสามารถออกใบแจงจัดหา (Purchasing Requisition) และเบิกจาย Spare Parts 
ไดอีก 
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 7.2 Financial Completion คือ การปดงานเพื่อเปนการระบุวางานทุกอยางที่เกิดขึ้นทั้งหมด
ไดดําเนินการเสร็จสิ้นเรียบรอยแลว ทั้งทางดานงานซอมบํารุงและการโอนคาใชจายไปยังหนวยงาน
ผูรับผิดชอบเครื่องจักรนั้น 
 
3.4.4 ระบบรายงาน 
 
 ในระบบ SAP PM สามารถพิจารณาดูรายงานตางไดหลายระดับ ดังรูปที่ 3.28 ซ่ึงขึ้นอยูกับ
วัตถุประสงคการใชงาน  เชน  หากเปนการดูรายละเอียดของงาน  ก็ใช Maintenance Activities 
Report เชน การ List Editing ตางๆ ในการดูขอมูล แตถาหากเปนการดู Report ในระดับการควบคุม
ระบบ ก็อาจใช PMIS ในการดูขอมูล เปนตน  

รูปท่ี 3.28 แสดงลักษณะโครงสรางของระบบ รายงานมาตราฐาน 
 
 ระบบรายงานแบงออกไดเปน 3 ระบบ ไดแก 
 1. Plant Maintenance Information System (PMIS) คือ เครื่องมือที่ใชสําหรับการประมวล
ผลจัดทํารายงานหรือวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับงานซอมบํารุงในหลายรูปแบบ อาทิเชน  

- คาใชจายในการซอมบํารุงที่สรุปตาม Planner Group, Location, Functional Location,  
Equipment,ประเภทของการแจงงาน (MN Type), ประเภทของงานซอม(MO Type) 
เปนตน 

- การสรุปจํานวนงานในแตละชวงเวลาที่สนใจ 
- การเปรียบเทียบ Plan Cost กับ Actual Cost ในการซอมบํารุง 
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- Damage/Cause/Activities Analysis 
- Mean Time to Repair & Mean Time Between Repair  Analysis เปนตน 

 Plant Maintenance Information System สามารถแบงออกๆไดอีกเปน 2 ประเภท ตามหลัก
การดังรูปที่ 3.29 คือ 

Standard PMIS Analysis ประกอบดวย 8 ฟงกช่ันที่ใชในการวิเคราะหไดแก  
- Cost Analysis 
- Location Analysis 
- Breakdown Analysis 
- Damage Analysis 
- Planner Group Analysis 
- Object Class Analysis 
- Object Statistics 
- Manufacturer Analysis 

Flexible PMIS Analysis คือ การที่ผูใชงานสามารถจัดสรางรูปแบบ Report เพิ่มเติมขึ้นจาก 
Structure ของ Standard Analysis ที่มีอยูได โดยสามารถ เลือกขอมูลแสดงผลที่ตองการจาก Layout 
ที่ตางกันได และสามารถสรางรายงานที่คํานวณขอมูลจากขอมูลที่มีอยูได  

ขอจํากัดของ Flexible Analysis คือสามารถสรางรายงานใหมไดเฉพาะมุมมองที่ระบบได
สรางความสัมพันธ (Structure Link) ไวเทานั้น 

รูปท่ี 3.29 รูปแบบการแสดง Report แบบตางๆในระบบที่ใชงานอยูในปจจุบัน 
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รูปท่ี 3.30 แสดงลักษณะของมุมมองของขอมูลใน PMIS 
 
โครงสรางขอมูล(Information Structure) ของ PMIS ประกอบดวย 3 สวนหลัก ดังรูปที่ 3.30 ได
แก 

1. Characteristics คือกลุมของขอมูลที่ เลือกมาพิจารณา ตามเงื่อนไขที่ตองการ อาทิเชน 
พิ จ ารณ าข อมู ลต ามประ เภทของ  Maintenance Order, Maintenance Notification, Functional 
Location, Equipment, Object Class, Damage Code, Cause Code เปนตน 

2. Period unit คือหนวยของเวลา หรือชวงเวลาที่เราตองการทราบขอมูล และเปนเงื่อนไขที่
ถูกใชในโครงสรางขอมูล (Information structures) เชน Day, Week, Month หรือ Posting Period 

3. Key figures คือกลุมของขอมูลที่สามารถวัดไดเปน ตัวเลขไดซ่ึงแสดงถึงปริมาณ, จํานวน
หรือระยะเวลาของ Characteristics เพื่อการวิเคราะหเปรียบเทียบเชน Total Plan Cost, Total Actual 
Cost, Internal Material. Cost, No. of Planned Order หรือ No. of Damages เปนตน 

ใน PMIS ผูใชงานสามารถที่จะดูขอมูลในระดับที่ลึกลงไปได โดยการ Drill Down เชน ใน 
Planner Group Analysis สามารถดูคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือนในการดูแล Plant ของ Planner 
Group หนึ่งได ดังรูปที่ 3.31  
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รูปท่ี 3.31 ตัวอยาง PMIS Report ในสวนของ Planner group Analysis 
 
2. List editing ในระบบ SAP ใชสําหรับดูรายการขอมูลของ PM objects อาทิเชน ขอมูล

ของ  Functional Location, Equipment, Bill of Materials, Maintenance Items, Maintenance Plans, 
Maintenance Notifications, Maintenance Orders เปนตน 

หนาที่ของ List editing จะทําการคนหาขอมูลตามเงื่อนที่ผูใชตองการและในแตละรายการ
อาจจะมีขอมูลที่แจกแจงรายละเอียดที่หลากหลายซึ่งผูใชสามารถทํา multi-level list editing เพื่อดู
ขอมูลในระดับที่ลึกลงไปได นอกจากนี้ยังสามารถ Transfer ขอมูลเหลานี้ ออกไปยัง Excel/Text 
File เพื่อนําไปใชสรุปขอมูลตามที่ผูใชตองการได 

3. Customized report, ABAP/4 language เป น รายงานที่ เกิ ด ขึ้ น จ ากก ารใช  ABAP/4 
Program เขี่ยนขึ้นมา เพื่อตอบสนองตอความตองการของผูใชงานระบบ เนื่องจากระบบรายงานที่มี
อยูไมสามารถทําในสิ่งที่ผูใชตองการได  

โดย ระบบ SAP PM มี Customized report ทั้งหมด 5 รายงาน ไดแก 
- Billing Cost Report 
- Performance Report  
- Performance Report : MN/MO Status by Work center 
- Cost Report By Planner Group 
- List of Inter. Company GI Acc. Doc 
โดยไดแสดงตัวอยางของ Performance Report : MN/MO Status by Work center ดังรูปที่ 
3.32 
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รูปท่ี 3.32 ตัวอยาง Performance Report : MN/MO Status by Work center 
 
3.5 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพโดยรวมของระบบบริหารงานซอมบํารุง SAP PM โดย
เร่ิมตั้งแตความเปนมา รายละเอียดของระบบ SAP R/3 ภาษาและโปรแกรมที่ใชการพัฒนาระบบ 
แนวคิดและรายละเอียดในสวนของโมดูล Plant Maintenance (SAP PM) ซ่ึงประกอบไปดวย ความ
หมายและการใชประโยชนของขอมูลต างๆ  อาทิ เชน  ขอมูล  Functional Location, ขอมูล 
Maintenance Notification, ขอมูล Maintenance Order เปนตน  รวมไปถึงขั้นตอนการทํางานใน
ระบบบริหารงานซอมบํารุง อาทิเชน การวางแผนงานซอม การบันทึกประวัติงานซอม เปนตน และ
ทายสุดไดอธิบายถึงระบบรายงานที่ใชในระบบนี้ทั้งหมด 



 
บทท่ี 4 

การประยุกตใช QFD กับกรณีศึกษา 
 
 จากการนําเสนอในสวนของทฤษฎีของ QFD ในบทที่ 2 และระบบบริหารงานซอมบํารุง
ในบทที่ 3 ทีมผูพัฒนาระบบไดดําเนินการตามลําดับขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย โดยนําเทคนิค 
QFD แบบ 4 Phase เขามาประยุกตกับกรณีศึกษาดังกลาว ซ่ึงมีรายละเอียดดังที่จะกลาวถึงตอไป  
 
4.1 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในกรณีศึกษา 
 
 จากสภาวะของปญหาของการพัฒนาระบบและผลกระทบที่เกิดขึ้นในการใชงานระบบของ
กลุมโรงงานตัวอยางดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 ปญหาที่เกิดขึ้นสามารถสงผลกระทบตอความพึงพอ
ใจของผูใชงานระบบได ดังรูปที่ 4.1 แสดงใหเห็นถึงความไมพึงพอใจตอการใชงานระบบ SAP PM 
ซ่ึงสามารถจําแนกออกเปนสาเหตุตางๆ ไดแก ผูใชงานไมเขาใจ Function การใชงานของระบบ การ
ทํางานขามขั้นตอนไมปฏิบัติตามที่ไดกําหนดไวในระบบ การจัดสรรทรัพยากรผานระบบ SAP PM 
ไมสมบูรณ ไมมีการควบคุมงานในระบบ Preventive Maintenance ผูใชงานขาดสิทธิในการใชงาน
ระบบบางสวน ประสิทธิภาพของระบบ SAP ไมเพียงพอตอปริมาณผูใชงาน ระบบรายงานไมถูก
ตองหรือการนําขอมูลไปใชประโยชนตอไมไดตามตองการ และความลาชาในการใหบริการสอบ
ถามขอมูลหรือแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ ซ่ึงหากสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากสาเหตุเหลา
นี้ใหหมดไปไดก็ยอมทําใหผูใชงานมีความพึงพอใจมากขึ้นจากเดิม และในขณะเดียวกันก็เปนการ
ยกระดับมาตราฐานการใชงานของระบบใหดีขึ้นอีกดวย 
 การประยุกตใช QFD ในการแกไขปญหาการใชงานระบบ SAP PM ของกลุมโรงงานตัว
อยางเปนการปรับปรุงและพัฒนาระบบงานบริหารงานซอมบํารุงโดยรวม และมีเปาหมายเพื่อเพิ่ม 
“ความพึงพอใจในการใชงานของผูใชงาน” ที่มีตอระบบ SAP ของกลุมโรงงานตัวอยาง 
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รูปท่ี 4.1 แผนผังความสัมพันธแสดงที่มาของปญหาที่อาจกอใหเกิดความไมพึงพอใจของผูใชงาน
ตอระบบ SAP PM 

 
เมื่อพิจารณาองคประกอบของระบบ SAP PM และใชเทคนิคการระดมความคิด(Brain-

storming) จากทีมผูพัฒนาระบบและผูดูแลระบบของแตละบริษัท สามารถสรุปถึงปจจัยที่มีผลตอ
ความพึงพอใจของผูใชงานได 8 ปจจัยหลัก ประกอบดวย ขอมูลที่มีในระบบ ขั้นตอนการปฏิบัติ
งานในระบบงาน แผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน รายงานและการใชประโยชนจากขอมูล 
Procedure/Help, ประสิทธิภาพของ Hardware/Software, Authorization และการใหบริการของผู
ดูแลระบบ ซ่ึงจากปจจัยหลักนี้ ทางทีมงานพัฒนาระบบรวมกับผูดูแลระบบของแตละบริษัท
สามารถนํามากําหนดรายการความตองการของผูใชงานพรอมทั้งอธิบายรายละเอียดในแตละหัว
ขอไดดังตารางที่ 4.1 และนําขอมูลเหลานี้ไปใชในการสรางแบบสํารวจ เพื่อสํารวจความพึงพอใจ
ของผูใชงานตอระบบ SAP PM  
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ตารางที่ 4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการของผูใชงานระบบทั้งหมด 30 ขอ 
 รายการความตองการของผูใชงานระบบ รายละเอียด 

1.ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ 
ในระบบ  

โครงสรางของรหัส ตางๆที่ใชงานในระบบ อาทิเชน 
รหัสเครื่องจักร  รหัสหนวยงาน   
รหัส Bill of Material เปนตน 

2. ความสามารถในการสราง/แกไขขอมูล 
และ Function ที่ชวยในการสราง/แกไขขอมูล
ในระบบ 

วิธีการการสราง/แกไขขอมูล รวมถึง Tool ที่ชวยใน
การสราง/แกไขขอมูลที่มีจํานวนมาก 

3. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ 
Function ที่ชวยในการชวยคนหาขอมูลใน
ระบบ 

วิธีการคนหาขอมูลทุกประเภทที่มีอยูในระบบ อาทิ
เชน การใช Search/Key word ตางๆในการคนหา การ
ใช List Editing Function เปนตน 

4. ความเปนเอกภาพของขอมูล 
(Integrate)และการลดความซ้ําซอนของขอ
มูล 

ขอมูลในระบบไมมีขอมูลที่ซ้ําซอน  

ขอ
มูล

ที่ม
ีใน

ระ
บบ

 

5. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล ความถูกตองและครบถวนของขอมูลที่มีอยูในระบบ 
6. ความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ระบบ 

ผูใชงานมีความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานใน
ระบบงานพรอมทั้งปฏิบัติตามขั้นตอนนั้นอยางถูก
ตอง 

7. ความสอดคลองของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ในระบบกับการปฏิบัติงานจริง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบสอดคลองกับขั้นตอน
การปฏิบัติงานจริง 

8. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง ความสามารถในการติดตามสถานะงานซอมบํารุงผาน
ระบบ วาขณะนี้งานอยูในขั้นตอนใด วางแผนการ
ทํางานอยางไร และคาดวาจะเสร็จงานเมื่อใด 

9. การสั่งซื้อของ/การจางเหมาผาน 
Maintenance Order 

ความสามารถในออกเอกสารแจงการสั่งซื้อของ/ การ
จางเหมา ผานระบบ 

10.การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน 
Maintenance Order เพื่อใชในงานซอมบํารุง 

- ความสามารถในการตรวจเช็คจํานวน Spare Parts ที่มีอยูใน
คลัง ผานระบบ 
 

11. การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ ความสะดวก/ความถูกตองในการอนุมัติงานซอมบํารุงในขั้น
ตอนตางๆ ดังนี้ 

- การจายงานซอมบํารุง 
- การออกเอกสารแจงจัดหา 
- การอนุมัติการเบิก/จาย พัสดุ 
- การตรวจรับงาน / การปดงาน 

ขั้น
ตอ

นก
ารป

ฏิบ
ัติง
าน
ใน

ระ
บบ

งาน
 

12. การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง ความสามารถในการดูขอมูลคาใชจายที่เกิดจากการวางแผน
งานซอมบํารุงและคาใชจายมี่เกิดขึ้นจริงในแตละงาน 



 69

ตารางที่ 4.1(ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการของผูใชงานระบบทั้งหมด 30 ขอ 
 รายการความตองการของผูใชงานระบบ รายละเอียด 

13. การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิง   ปองกัน ความสะดวก/ความรวดเร็วในการเตรียม/รวบรวมขอมูลเพื่อนํา
มาสรางเปนขอมูล Master ในสวนของ ระบบการซอมบํารุงเชิง
ปองกันในระบบ 

14. ความถูกตอง/เหมาะสมของขอมูลสําหรับการวาง
แผนงานซอมบํารุงเชิง   ปองกัน 

ความถูกตองของขอมูล  Master ในสวนของ  Maintenance 
Strategy, Maintenance Task List, Maintenance Plan แ ล ะ 
Schedule ที่สรางขึ้นในระบบเพื่อใชในการวางแผนงานซอม
บํารุงเชิงปองกัน 

15. การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุง
เชิงปองกันตามแผนงานที่ไดกําหนดไว 

ความสามารถการติดตามสถานะและขอมูลในงานซอมบํารุง
เชิงปองกันใหปฏิบัติตามแผนงานที่ไดกําหนดไว แผ

นง
าน
ซอ

มบ
ํารุง

เชิง
ปอ

งกัน
 

16. การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน ความสามารถในการปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน
ในระบบ 

17. การจัดเตรียม/รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงาน
การซอมบํารุง 

ความสะดวก/ความรวดเร็วในการรวบรวมขอมูลสําหรับการ
สรุปรายงานในสวนของการบริหารงานซอมบํารุง 

18. การนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะห การสรุปสถานะ
ของงานในระบบงานซอมบํารุง 

ความสามารถในการนําขอมูลที่เกิดจากงานซอมบํารุงทั้งหมด
มาวิเคราะหและจัดทํารายงานเพื่อควบคุมการทํางานภายใน
หนวยงานซอมบํารุง 

19. รูปแบบตางๆของรายงาน ความถูกตองและ
ครบถวนของขอมูลในรายงานตางๆ 

รูปแบบความเหมาะสมและความถูกตองของขอมูลในรายงาน
ตางๆ 

20. การควบคุมและติดตามคาใชจายในงานซอม
บํารุง 

ความสามารถในการนําขอมูลคาใชจายที่เกิดจากงานซอมบํารุง
ทั้งหมดมาวิเคราะหและจัดทํารายงานเพื่อควบคุมคาใชจาย 

ราย
งาน

แล
ะก
ารใ

ชป
ระโ

ยช
นจ

ากข
อมู

ล 

21. การนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ  การนําขอมูลจากระบบไปใช อาทิเชน การ Export ขอมูลเพื่อ
การจัดทํารายงานในรูปแบบอื่นๆ รวมถึงการนําขอมูลไปใช
วิเคราะหรวมกับขอมูลอื่นๆ ที่อยูนอกระบบ SAP  

22. ความถูกตองเหมาะสมของคูมือ/เอกสาร
สนับสนุนตางๆ 

มีคูมือการปฏิบัติงาน/มีเอกสาร Support การใชงาน ที่มีความ
ถูกตองสามารถนําไปใชปฏิบัติงานจริงไดอยางถูกตอง/เหมาะ
สม 

Pro
ced

ure
/He

lp 

23. คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ใน
ระบบ 

มีคูมือการปฏิบัติงาน/มีเอกสาร Support การใชงาน /มี Help 
ชวยในการทํางานในระบบ ทําใหผูใชงานสามารถแกปญหาที่
พบไดดวยตนเอง 
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ตารางที่ 4.1(ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการของผูใชงานระบบทั้งหมด 30 ขอ 
 รายการความตองการของผูใชงานระบบ รายละเอียด 

24. ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใช
งาน 

Performance ของระบบ, Response Time ในการ Run Program  

25. ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  ความนาเชื่อถือของระบบ อาทิเชน การมีระบบการสํารองขอมูล, ระบบไม 
Down สามารถใชงานไดตลอดเวลา, ความถูกตองในขอมูลที่ไดจากการ 
Search ดวยเงื่อนไขที่ตองการ เปนตน 

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา
พข

อง 
Ha

rdw
are

/ 

26. ความงายในการใชงาน (User Friendly) ผูใชงานสามารถเขาใจและใชงานไดงาย ไมซับซอน 

Au
tho

riz
atio

n 27.ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิใน
การเขาถึงขอมูล(Authorization) 

- มีการใชระบบ User/Password ในการเขาใชงานระบบ 
- มีระบบการ Set Authorized ในการใชงาน Function ตางๆที่สอดคลองกับ 
Flow การทํางานจริงของแตละบริษัท 

28.การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําใน
กรณีที่พบปญหาการใชงานระบบ 

การ Support การใชงานของผูใชงาน โดยการที่ผูใชงาน โทรศัพทเขามา
สอบถามปญหาตางๆที่พบในขณะใชงานหรือขอสงสัยตางๆ 

29.การใหบริการปรับปรุงแกไขตามที่ไดรับ Request 
จากผูใชงาน (SIR/SUR) 

การที่ผูดูแลระบบของแตละบริษัทดําเนินการแจงความตองการเพื่อปรับปรุง
/แกไข ระบบบางอยางเพื่อใหสอดคลอง/ระบบใชงานไดตามที่ผูใชงาน
ตองการ 

การ
ใหบ

ริก
ารข

องส
วน

30.การฝกอบรมการใชงานระบบ(User Training) การจัดหลักสูตรการอบรมการใชงานระบบใหกับบริษัทตางๆที่เร่ิมใชงาน/
ตามที่ผูใชงานรองขอ 

 
4.2 การสรุปผลขอมูลจากแบบสํารวจ 
 
4.2.1 การหาคาเฉล่ียขอมูลของแบบสํารวจ 
 
 แบบสํารวจที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน (Ratings) จากขอมูลที่ได
รับ (Data) สามารถทําการหาคาที่จะนํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลท้ังหมด โดยในที่นี้จะใชคาเฉลี่ย
ของขอมูล (Average) ในการสรุปคาเฉล่ียของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย (Group Judgment) ที่ไดรับการ
ตอบกลับมาจากผูตอบแบบสํารวจ วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ คือการใชคาเฉลี่ยเรขาคณิต 
(Geometric Mean) โดยกําหนดให 
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 N = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 

 1,2,….n = จํานวนขอมูล 
 
แบบสํารวจที่ใชสามารถแบงออกไดเปน 2 สวน คือ  

สวนที่ 1 คือ แบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้น และสงไปยังผูใชงาน เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิต
พิสัยของผูใชงานระบบ โดยสงไปยังผูดูแลระบบของแตละบริษัท และดําเนินการจัดเก็บขอมูลจาก
ตัวแทนผูใชงานในหนวยงานตางๆ ซ่ึงแบบสํารวจที่ใชงานในสวนนี้ประกอบดวย 

- แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงาน SAP PM แบบที่ 1 ใชเก็บขอมูล
ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ผูใชงาน (ระดับบังคับบัญชา) ไดรับจากระบบในปจจุบัน เพื่อใหทีม
พัฒนาระบบรับทราบถึงขอมูลสถานการณปจจุบันของระบบ SAP PM ในมุมมองของผูใชงานใน
ระดับผูควบคุมดูแลงาน 

- แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงาน SAP PM แบบที่ 2 ใชเก็บขอมูล
ระดับคะแนนความพึงพอใจที่ผูใชงาน (ระดับปฏิบัติการ) ไดรับจากระบบในปจจุบัน เพื่อใหทีม
พัฒนาระบบรับทราบถึงขอมูลสถานการณปจจุบันของระบบ SAP PM ในมุมมองของผูใชงานใน
ระดับผูผูปฏิบัติงาน 

- แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงาน  SAP PM แบบที่  3 ใชในการ
พิจารณาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอความพึงพอใจในการใชงานระบบ 
SAP PM โดยพิจารณาให เปนระดับคะแนนความสําคัญ  (Importance Point) ในแตละปจจัยที่
พิจารณา 
 โดยผลของแบบสํารวจที่ 1 และ 2 ไดจากความคิดเห็นของตัวแทนผูใชงานแตละทาน สวน
ผลของแบบสํารวจที่ 3 ไดมาจากผูดูแลระบบของแตละบริษัท 

สวนที่ 2 คือ แบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้น เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิตพิสัยของทีมผูพัฒนา
ระบบ โดยดําเนินการจัดเก็บขอมูลจากผูพัฒนาระบบที่ดูแลระบบ SAP PM ซ่ึงแบบสํารวจที่ใชงาน
ในสวนนี้ประกอบดวย 

- แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงาน SAP PM แบบที่ 4 ใชเก็บขอมูล
ความสําคัญขององคประกอบและปจจัยของระบบ (ความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค) ที่
สามารถตอบสนองตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM จากประสบการณและขอมูลที่ผู
พัฒนาระบบแตละทานทราบ โดยพิจารณาใหเปนระดับคะแนนความสําคัญ ในแตละปจจัยที่

n
nNNNNMeanGeometric *....***_ 321=
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พิจารณา นอกจากนี้ยังใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับความสามารถของหนวยงาน/องคกรในการที่จะตอบ
สนองตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM  (Organization Level) ตามเปาหมายที่ตั้งไว 
 ตัวอยางของ แบบสํารวจ ทั้ง 4 แบบไดรวบรวมไวใน ภาคผนวก ก. ซ่ึงขอมูลที่ไดนี้จะนํา
ไปใชในสวนของแผนผัง  QFD เมตริกซของระบบ เพื่อวิเคราะหถึงความสัมพันธของความตองการ
ของผูใชงาน(User Requirements) กับขอกําหนดเชิงเทคนิคของระบบ(Technical Requirements) ใน
สวนตอไป 
 
4.2.2 ผลสรุปของขอมูลท่ีไดจากแบบสํารวจ 

 
จากแบบสํารวจในขอ 4.2.1 ผูวิจัยไดดําเนินการสํารวจตามรายละเอียดในแบบสํารวจ และ

ไดผลการสํารวจ ซ่ึงผูวิจัยไดรวบรวมขอสรุปไว ดังตอไปนี้ 
- ผลสรุปคะแนนระดับความพึงพอใจในความตองการเรื่องตางๆของผูใชงาน จากแบบ

สํารวจที่ 1 และ 2 พบวามีผูสงแบบสอบถามกลับมารวมทั้งในสวนที่เปนพนักงานบังคับบัญชาและ
พนักงานปฏิบัติการทั้งหมด 93 แบบสอบถาม ดังแสดงไวในตารางที่ 4.2 และไดดําเนินการหา
คะแนนเฉลี่ยเรขาคณิตของขอมูลที่ไดจากการสํารวจดังแสดงไวในตารางที่ ข.1 ในภาคผนวก ข 
สวนรายละเอียดขอมูลของแตละแบบสอบถามสามารถดูไดจากตารางที่ ข.2 ในภาคผนวก ข.  
 

ตารางที่ 4.2 สรุปการสงแบบสํารวจ ของผูใชงานระบบ SAP PM 
 จํานวนแบบสอบถาม 

โรงงานตัวอยางที่ 1 26 
โรงงานตัวอยางที่ 2 17 
โรงงานตัวอยางที่ 3 12 
โรงงานตัวอยางที่ 4 21 
โรงงานตัวอยางที่ 5 17 

รวมแบบสอบถามทั้งหมด 93 
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รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงคะแนนเฉลี่ยเรขาคณิตของความตองการของผูใชงาน 
 
เมื่อนําคาเฉลี่ยเรขาคณิตที่ไดมาดําเนินการสรางกราฟแสดงความสัมพันธดังรูปที่ 4.2 พบวา 

สามารถแบงกลุมของผูใชงานออกไดเปน 2 กลุม ตามความสามารถในการใชงานระบบ ประกอบ
ดวย 

 
 กลุมบริษัทท่ีมีพัฒนาการใชงาน: (กลุม A) คือ กลุมบริษัทที่มีการใชงานระบบ SAP PM ใน 
Function พื้นฐานอยางดี มีการพัฒนาขยายขอบเขตการใชงานใหกวางขวางยิ่งขึ้น และมีการดูแล
ระบบรวมทั้งการตรวจติดตามผูใชงานใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพเปนอยางดี ซ่ึงในที่นี้ ไดแก 
โรงงานตัวอยางที่ 3 และ 4  
  

กลุมบริษัทท่ีมีการใชงานปกติ: (กลุม B) คือ กลุมบริษัทที่มีการใชงานระบบ SAP PM ใน 
Function พื้นฐาน และบาง Feature ที่สามารถใชงานไดก็ยังไมมีการนํามาพัฒนาใชงานแตอยางใด 
มีการดูแลระบบใหใชงานไดแตไมมีการตรวจสอบความถูกตองของขอมูล และผูใชงานยังไม
สามารถใชงานระบบไดอยางเต็มที่ ซ่ึงในที่นี้ ไดแก โรงงานตัวอยางที่ 1, 2 และ 5 

- ผลสรุปคะแนนระดับสําคัญของความตองการของผูใชงาน จากแบบสํารวจที่ 3 ไดรับ  ขอ
มูลจากผูดูแลระบบของแตละบริษัท รวมท้ังสิ้น 5 ทาน และไดดําเนินการหาคาเฉล่ียของขอมูลตาม
คาเรขาคณิตดังแสดงไวในตารางที่ ข.3 ในภาคผนวก ข. โดยคาเฉล่ียที่ไดจะจําแนกตามกลุมของผู
ใชงานทั้ง 2 กลุม ตามที่ผูดูแลระบบแตละทานสังกัดอยู  

คาเฉลี่ยของขอมูลตามคาเรขาคณิตของความตองการของผูใชงาน 
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- ผลสรุปคะแนนความสําคัญขององคประกอบและปจจัยของระบบ (ความสําคัญของขอ
กําหนดเชิงเทคนิค) ที่สามารถตอบสนองตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM และความ
สามารถของหนวยงาน/องคกรในการที่จะตอบสนองตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM  
(Degree of Organization Difficulty) ตามเปาหมายที่ตั้งไว จากแบบสํารวจที่ 4 ไดรับขอมูลจากผู
พัฒนาระบบ SAP PM รวมทั้งสิ้น 3 ทาน และไดดําเนินการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิตดังแสดงไวในตา
รางที่ ข.4 – ข.6 ในภาคผนวก ข.  
 
4.3 การดําเนินการวิจัยดวย QFD แบบ 4 Phase 
 
4.3.1 การสรางแผนผัง QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) 

 
เปนขั้นตอนที่นําเอาความตองการของผูใชงานระบบ (User Requirements) มาแปลงเปนขอ

กําหนดทางเทคนิค (Technical Requirements) เพื่อใชในการออกแบบขอกําหนดตางๆ ในกรณี
ศึกษานี้เราจะพิจารณาวาปจจัยใดหรือวิธีการใดที่สามารถนํามาแกไขปญหาหรือปรับปรุงใหระบบ
สามารถตอบสนองตอความตองการของผูใชงานได โดยสามารถสรุปขั้นตอนการสราง แผนผัง
เมตริกซของระบบ (System Matrix) ไดดังนี้ 

 
1. ความตองการของผูใชงานระบบ (User Requirements) ความตองการของผูใชงานที่คาด

หวังวาจะไดรับจากระบบ ขอมูลนี้ไดมาจากตารางที่ 4.1  
2. ระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบ  (Importance Level of User 

Requirements: IMP) คือ ระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบแตละขอ วาผูใช
งานใหคะแนนความสําคัญในแตละหัวขอความตองการของผูใชงานเปนอยางไร ซ่ึงขอมูลเหลานี้ได
มาจากแบบสํารวจ แบบที่ 3 ดังแสดงในภาคผนวก ก และผลสรุปคะแนนของระดับความสําคัญ
ความตองการของผูใชงานระบบของกลุมผูใชงานทั้ง 2 กลุม ไดแสดงไวในตารางที่ 4.3ก. และ 4.3
ข. ตามลําดับ 

3. ระดับความพึงพอใจของผูใชงานระบบตอการใหบริการในปจจุบัน(Satisfaction Level of 
User Requirements) คือ คะแนนที่แสดงถึงระดับความพึงพอใจของผูใชงานระบบตอการใหบริการ
ในปจจุบันเมื่อพิจารณาจากหัวขอความตองการของผูใชงานแตละขอ  

ในการใชงานระบบ SAP PM นี้ไมสามารถเปรียบเทียบการใหบริการกับคูแขงได เนื่องจาก
ผูใชงานไมไดรับบริการจากบริษัทอื่นๆ จึงไดมีการปรึกษากันระหวางทีมงานพัฒนาระบบและได
ขอสรุปวา จะดําเนินปรับเปลี่ยนจากการเปรียบเทียบกับความสามารถของคูแขงมาเปนการเปรียบ
เทียบกับเกณฑเฉลี่ยในการใหบริการที่ไดกําหนดไว โดยทีมงานพัฒนาระบบไดใชเกณฑระดับ
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คะแนนเฉลี่ยที่ 3.5 เปนตัวเปรียบเทียบ โดยถือวา ที่ระดับคะแนนเฉลี่ย 3.5 นี้เปนระดับที่ทีมพัฒนามี
ศักยภาพที่สามารถปฏิบัติไดและเปนระดับเปาหมายเบื้องตนที่จะกอใหเกิดความพึงพอใจที่ยอมรับ
ไดทั้งทีมพัฒนาระบบและผูใชงานระบบ ซ่ึงขอมูลคะแนนระดับความพึงพอใจของผูใชงานระบบ
ตอการใหบริการในปจจุบันนี้ไดมาจากแบบสํารวจที่ 1 และ 2 และผลสรุปคะแนนระดับความพึง
พอใจของผูใชงานระบบตอการใหบริการในปจจุบันของกลุมผูใชงานทั้ง 2 กลุม ไดแสดงไวในตา
รางที่ 4.3ก. และ 4.3ข ตามลําดับ นอกจากนี้ยังไดแสดงความสัมพันธของระดับคะแนนที่ไดกับ
ระดับคะแนนเฉลี่ยที่ไดกําหนดไวในรูปที่ 4.3 

 
ตารางที่ 4.3ก  สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจที่มีตอการใหบริการและคะแนนระดับความ
สําคัญของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน (กลุมA) 

ระดับความพึงพอใจที่ผูใชงาน
มีตอการใหบริการ รายการความตองการของผูใชงานระบบ 

Survey Average 

คะแนนระดับ
ความสําคัญ 

1.ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ ในระบบ  3.4 3.5 7 
2. ความสามารถในการสราง/แกไขขอมูล และ Function ที่ชวยใน
การสราง/แกไขขอมูลในระบบ 3.5 3.5 6 

3. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ Function ที่ชวยในการชวย
คนหาขอมูลในระบบ 3.5 3.5 7.5 

4. ความเปนเอกภาพของขอมูล (Integrate)และการลดความซ้ําซอน
ของขอมูล 

3.4 3.5 6 

5. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 3.4 3.5 7 
6. ความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบ 3.3 3.5 7 
7. ความสอดคลองของขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบกับการปฏิบัติ
งานจริง 3.2 3.5 6.5 

8. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง 3.2 3.5 6 
9. การสั่งซื้อของ/การจางเหมาผาน Maintenance Order 2.9 3.5 6.5 
10.การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน Maintenance Order เพื่อใช
ในงานซอมบํารุง 3.1 3.5 5.5 

11. การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ 2.9 3.5 5.5 
12. การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 3.3 3.5 6.5 
13. การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 3.2 3.5 7 
14. ความถูกตอง/เหมาะสมของขอมูลสําหรับการวางแผนงานซอม
บํารุงเชิงปองกัน 3.4 3.5 7 

15. การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุงเชิงปองกันตาม
แผนงานที่ไดกําหนดไว 3.4 3.5 5.5 

16. การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 3.2 3.5 5.5 
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ตารางที่ 4.3ก(ตอ) สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจที่มีตอการใหบริการและคะแนนระดับความ
สําคัญของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน (กลุมA) 

ระดับความพึงพอใจที่ผูใช
งานมีตอการใหบริการ รายการความตองการของผูใชงานระบบ 

Survey Average 

คะแนนระดับ
ความสําคัญ 

17. การจัดเตรียม/ รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงานการซอมบํารุง 3.5 3.5 6.3 
18. การนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะห, การสรุปสถานะของงานในระบบ
งานซอมบํารุง 

3.3 3.5 6.9 

19. รูปแบบตางๆของรายงาน, ความถูกตองและครบถวนของขอมูล
ในรายงานตางๆ 

3.1 3.5 5.9 

20. การควบคุมและติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 3.5 3.5 7 
21. การนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ  3.4 3.5 5.9 
22. ความถูกตองเหมาะสมของคูมือ/เอกสารสนับสนุนตางๆ 3.2 3.5 6 
23. คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ในระบบ 3.1 3.5 6.5 
24. ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน 2.3 3.5 4 
25. ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  2.9 3.5 4.5 
26. ความงายในการใชงาน (User Friendly) 2.7 3.5 4.5 
27.ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิในการเขาถึงขอ
มูล(Authorization) 

2.8 3.5 6.5 

28.การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบ
ปญหาการใชงานระบบ 

3.4 3.5 6 

29.การใหบริการปรับปรุงแกไขตามที่ไดรับ Request จากผูใชงาน 
(SIR/SUR) 

3.2 3.5 5.5 

30.การฝกอบรมการใชงานระบบ(User Training) 3.0 3.5 3.9 
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ตารางที่ 4.3ข  สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจที่มีตอการใหบริการและคะแนนระดับความ
สําคัญของกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 

ระดับความพึงพอใจที่มีตอการให
บริการ รายการความตองการของผูใชงานระบบ 

Survey Average 

คะแนนระดับความ
สําคัญ 

1.ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ ในระบบ  2.9 3.5 5.3 
2. ความสามารถในการสราง/แกไขขอมูล และ Function ที่ชวยใน
การสราง/แกไขขอมูลในระบบ 

2.5 3.5 5.5 

3. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ Function ที่ชวยในการชวย
คนหาขอมูลในระบบ 

3.0 3.5 4.8 

4. ความเปนเอกภาพของขอมูล (Integrate)และการลดความซ้ําซอน
ของขอมูล 

2.8 3.5 7 

5. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 3.1 3.5 7 
6. ความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานระบบ 3.0 3.5 6.1 
7. ความสอดคลองของขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบกับการปฏิบัติ
งานจริง 

2.7 3.5 5.9 

8. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง 2.7 3.5 6.5 
9. การสั่งซื้อของ/การจางเหมาผาน Maintenance Order 2.7 3.5 6.3 
10.การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน Maintenance Order เพื่อใช
ในงานซอมบํารุง 

2.7 3.5 5.9 

11. การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ 2.9 3.5 6.2 
12. การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 3.2 3.5 5.7 
13. การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 2.9 3.5 5 
14. ความถูกตอง/เหมาะสมของขอมูลสําหรับการวางแผนงานซอม
บํารุงเชิงปองกัน 

2.9 3.5 5.8 

15. การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุงเชิงปองกันตาม
แผนงานที่ไดกําหนดไว 

2.9 3.5 7 

16. การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 2.6 3.5 6.6 
17. การจัดเตรียม/ รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงานการซอมบํารุง 2.3 3.5 6.1 
18. การนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะห, การสรุปสถานะของงานในระบบ
งานซอมบํารุง 

2.5 3.5 6.1 

19. รูปแบบตางๆของรายงาน, ความถูกตองและครบถวนของขอมูล
ในรายงานตางๆ 

2.6 3.5 5.9 

20. การควบคุมและติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 2.8 3.5 6.2 
21. การนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ  2.3 3.5 5.5 
22. ความถูกตองเหมาะสมของคูมือ/เอกสารสนับสนุนตางๆ 2.7 3.5 6.3 
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ตารางที่ 4.3ข(ตอ) สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจที่มีตอการใหบริการและคะแนนระดับความ
สําคัญของกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 

ระดับความพึงพอใจที่มีตอ
การใหบริการ รายการความตองการของผูใชงานระบบ 

Survey Average 

คะแนนระดับ
ความสําคัญ 

23. คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ในระบบ 2.5 3.5 4.8 
24. ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน 2.3 3.5 3.9 
25. ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  3.1 3.5 5.5 
26. ความงายในการใชงาน (User Friendly) 2.8 3.5 5.2 
27.ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิในการเขาถึงขอ
มูล(Authorization) 

2.7 3.5 7.7 

28.การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบ
ปญหาการใชงานระบบ 

2.6 3.5 7.7 

29.การใหบริการปรับปรุงแกไขตามที่ไดรับ Request จากผูใชงาน 
(SIR/SUR) 

2.8 3.5 6.6 

30.การฝกอบรมการใชงานระบบ(User Training) 2.3 3.5 5.6 

รูปท่ี 4.3 เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของผูใชงานระบบตอการใหบริการในปจจุบัน 
(Satisfaction Level of User Requirements) ของกลุมผูใชงานทั้ง 2 กลุมที่ไดจากแบบสํารวจเทียบกับ

ระดับคะแนนเฉลี่ยที่กําหนดไว 
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จากรูปที่ 4.3 พบวาคาความพึงพอใจของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน:(กลุม A) มีความ
พึงพอใจในการใชงานระบบโดยเฉลี่ยมากกวากลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ:(กลุม B) อยูมากพอ
สมควร ยกเวนในเรื่อง การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 
ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน ความนาเชื่อถือของระบบ(System Reliability) 
และความงายในการใชงาน (User Friendly) ทีมีระดับความพึงพอใจใกลเคียงกัน 

 
4. ขอกําหนดทางเทคนิค (Technical Requirements) คือ ไดมาจากการใชเทคนิคการระดม

ความคิดจากทีมพัฒนาระบบ โดยการตั้งคําถามวา “หากเราสามารถควบคุมขอกําหนดทางเทคนิค
เหลานี้ได จะทําใหระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของผูใชงานระบบได” โดยขอกําหนด
ทางเทคนิคแตละขอมีความเปนไปไดที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของผูใชงานระบบได
หลายๆความตองการได ซ่ึงทีมพัฒนาระบบไดสรุปขอกําหนดทางเทคนิคทั้งหมดไวในตารางที่ 4.4 

 
5.เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิค (Target Values of Technical Requirement) คือ การ

กําหนดเปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปนอยางไร อาทิเชน ในขอ
กําหนดเรื่อง การ Backup ขอมูลในระบบ มีเปาหมายคือ การ Backup ขอมูลทุกสัปดาห เปนตน ซ่ึง
ไดสรุปเปาหมายทั้งหมดไวในตารางที่ 4.4  

 
6. ระดับความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิค (Importance Level of 

Technical Requirement) คือ คะแนนที่แสดงถึงความสามารถในการตอบสนองตอขอกําหนดทาง
เทคนิค ในการใหบริการในปจจุบัน โดยพิจารณาจากขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอ และเนื่อง
จากไมสามารเปรียบเทียบความสามารถในการใหบริการกับคูแขงได จึงไดปรับเปลี่ยนจากการ
เปรียบเทียบกับคูแขงเปนการเปรียบเทียบกับมาตราฐานที่ไดจัดตั้งขึ้น ซ่ึงระดับความสามารถในการ
ตอบสนองตอขอกําหนดทางเทคนิค ในการใหบริการในปจจุบันนี้ไดมาจากแบบสํารวจที่ 4 ดัง
แสดงในภาคผนวก ก และผลสรุปคะแนนที่แสดงถึงระดับความสามารถในการตอบสนองตอขอ
กําหนดทางเทคนิคในการใหบริการในปจจุบัน ไดแสดงไวในตารางที่ 4.4 

 
7. ระดับความยากในการพัฒนาขอกําหนดทางเทคนิค(Degree of Organization Difficulty) 

คือ ดัชนีที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอมีลําดับความยากใน
การพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท หรือขัดแยงกับนโยบายของบริษัทหรือไม ซ่ึงขอมูลนี้
ไดมาจากแบบสํารวจที่ 4 ดังแสดงในภาคผนวก ก และผลสรุปคะแนนที่แสดงถึงระดับความยากใน
การพัฒนาขอกําหนดทางเทคนิค ไดแสดงไวในตารางที่ 4.4 
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8. ทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย (Movement of Target Level) คือ การกําหนดทิศทางใน
การเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใดใน 3 ลักษณะดังตอไปนี้ 

 
- แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓  หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมาย

ที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี เชน  เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 
- แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ  O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หาก

สามารถทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑ
เหมาะสมและเพียงพอที่ 

- แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มขึ้น ใชสัญลักษณ  ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา   เปา
หมายที่ตั้งไดก็ยิ่งดี เชน จํานวน Function การใชงานใหม เปนตน 

 
ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก

สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหการใชงานระบบมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได ควรจะ
ดําเนินการตอไป เนื่องจาก QFD เปนเครื่องมือที่ใชในการพัฒนาอยางตอเนื่อง (Dynamic)  
 

9. การแสดงความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคที่มีตอความตองการของผูใชงาน
ระบบ(Correlation technical requirements to User requirements) คือ การใหระดับความสัมพันธ
ระหวางขอกําหนดทางเทคนิคกับความตองการของลูกคา ระดับความสัมพันธที่ใช เปนตัวเลขแสดง
ระดับความสัมพันธดังที่เคยนําเสนอไวในบทที่ 2 
 -  เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 -  เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 -  เลข 1 หรือ Weak relationship หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 -  ชองวางที่ไมมีการใสหมายเลข หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธ ซ่ึงกัน
และกันเลย 

การกําหนดระดับความสัมพันธของ ขอกําหนดทางเทคนิค กับ ความตองการของลูกคา
กรณีศึกษาดังแสดงในรูปที่ 4.4ก และ 4.4ข พิจารณาระดับความสัมพันธโดยการระดมความคิดเห็น
จากทีมพัฒนาระบบ โดยพิจารณาในลักษณะการตั้งคําถามที่วา “ถาสามารถควบคุม ขอกําหนดทาง
เทคนิคดังกลาวแลวมีความสัมพันธในระดับใดที่จะสามารถทําใหเกิดการตอบสนองที่ตรงตอความ
ตองการของผูใชงานระบบได การพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธ จะพิจารณาถึงปจจัยครั้งละ 
1 คู ปจจัยคูใดมีความสัมพันธกันมาก จะใหเลขแสดงระดับความสัมพันธ คือ 9 ความสัมพันธระดับ
รองลงมา คือ 3, 1 ตามลําดับ สวนชองวางที่ไมมีเลขแสดง หมายถึง ปจจัยคูนั้นไมมีความสัมพันธ
ตอกัน 
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ตารางที่ 4.4 สรุปขอกําหนดทางเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการของผูใชงาน 
Technical 

Requirements 
Compare 

Technical 
Requirements 

Target Values 
Movemen

t of 
Target 

Degree 
of Org. 

Difficult
y Service Std. 

1. Maintenance Process Flow ขั้นตอนการทํางานจริง ตรงกัน 
100% 

O 1.4 3.7 3.5 

2. Master Data ขอมูล Master ในระบบผิดพลาด 
< 10 % 

↓ 1.8 3.5 3.5 

3. Transaction Data ขอมูล MN/MO ผิดพลาด < 10 % ↓ 2.1 3.3 3.5 
4. Improvement Standard 
Function 

CCR > 2 เร่ือง/เดือน ↑ 2.6 3.7 3.5 

5. Implement new 
Feature/Function 

1 New Feature / Project ↑ 3.3 3.3 3.5 

6 Conversion Program/BDC 
Program 

Conversion Master Data > 80% 
ของทั้งหมด 

↑ 3.2 3.5 3.5 

7 Preventive Maintenance 
Program 

ปริมาณ PM Order ในระบบตอ
เดือน >10 % 

↑ 2.1 3.6 3.5 

8. Plant Maintenance 
Information System 

Runtime < 10 นาที ↓ 3.6 3.3 3.5 

9 Standard SAP Report/Non-
standard SAP Report 

Runtime < 20 นาที ↓ 2.1 3.3 3.5 

10. SAP PM User 
Procedure/User Guide 

100 % Function ที่มีใชงานใน
ระบบ 

↑ 3.0 3.1 3.5 

11. User Authorization สอดคลองกับ Process Flow 
100% 

↓ 2.1 3.5 3.5 

12. การเผยแพรขอมูลใหผูใช
งานทราบ 

Update ขอมูลทุกเดือน ↑ 2.5 3.5 3.5 

13. ความรวดเร็วในการแก
ปญหาการใชงานของผูใชงาน 

ภายใน 3 วันทําการ ↓ 2.3 3.5 3.5 

14. การ Back Up ขอมูลใน
ระบบ 

สัปดาหละคร้ัง O 1.0 3.7 3.5 

15. User Training Course / 
Guide 

Training >3 Man day/คน ↑ 2.1 3.1 3.5 
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รูปท่ี 4.4ก แผนผัง QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) ของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการ 
ใชงาน (กลุมA) 
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รูปท่ี 4.4ข แผนผัง QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) ของกลุมบริษัทที่มีการใชงาน
ปกติ (กลุม B) 
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ตัวอยางความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคที่มีตอความตองการของผูใชงานระบบ จากรูปที่ 
4.4ก อาทิเชน 

- คูของปจจัย ขอกําหนดทางเทคนิค “ความรวดเร็วในการแกไขปญหาการใชงานของผูใช
งาน” กับความตองการของผูใชงานระบบ “การ Support ผูใชงาน (แกไขปญหาระบบ)” มีความ
สัมพันธ “9” หมายถึง ความรวดเร็วในการแกไขปญหาการใชงานมีความสัมพันธอยางมาก ตอการที่
จะทําใหผูใชงานรูสึกวามีการใหการ Support จากผูดูแลระบบในกรณีที่เกิดปญหาในการใชงาน
ระบบขึ้น 

- คูของปจจัย ขอกําหนดทางเทคนิค “การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ” กับความ
ตองการของผูใชงานระบบ “การเรียนรูขั้นตอนการทํางาน” มีความสัมพันธ “3” หมายถึง การเผย
แพรขอมูลใหผูใชงานทราบมีความสัมพันธปานกลาง ตอการเรียนรูขั้นตอนการทํางานของผูใชงาน
ระบบ 

- คูของปจจัย ขอกําหนดทางเทคนิค “Maintenance Process Flow” กับความตองการของผู
ใชงานระบบ “ความสามารถในการปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน” มีความสัมพันธ “1” 
หมายถึง Maintenance Process Flow มีความสัมพันธเพียงเล็กนอยกับความสามารถในการปรับ
เปล่ียนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 

- คูของปจจัย ขอกําหนดทางเทคนิค “Conversion Program/BDC Program”ความตองการ
ของผูใชงานระบบ “การฝกอบรมการใชงานระบบ” มีความสัมพันธ “ ” หมายถึง Conversion 
Program/BDC Program ไมมีความสัมพันธ ตอการฝกอบรมการใชงานระบบเลย 

10. คาปรับระดับ  (Leveling up Factor) มี ลักษณะเชน เดียวกับค าสัดสวนการปรับ
ปรุง(Improvement Ratio) ตามทฤษฎีของ QFD คานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาระดับเปาหมาย 
(planned level) ที่ตั้งไวเพื่อเปนเปาหมายในการยกระดับการตอบสนองความตองการของผูใชงาน
ระบบสําหรับทีมพัฒนาระบบ ไดมาจากคาที่ตั้งไวเปนระดับมาตราฐานของแตละหัวขอความ
ตองการของผูใชงานระบบเทียบกับระดับความพึงพอใจของผูใชงานระบบที่ไดเก็บขอมูลมา 
ตัวอยาง จากรูปที่ 4.4ก ความตองการของผูใชงานระบบในเรื่อง  ความเหมาะสมของ Coding 
Structure 
 คาปรับระดับ  =  Standard Service Level / Our Service Level 

=  3.5/3.4  = 1.03  
 

 11. คาน้ํ าหนักของระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบ  (Weight 
Importance) ในชองดานขวาสุด ของ QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) เปนการหาระดับ
ความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบที่ทีมพัฒนาระบบควรพิจารณาความสําคัญตาม
ลําดับ  
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คานี้ไดมาจาก คาคะแนนความสําคัญที่ผูใชงานระบบพิจารณาใหในแตละความตองการผู
ใชงานระบบคูณกับคา ปรับระดับ 
ตัวอยาง ในรูปที่ 4.4ก  ความตองการของผูใชงานระบบในเรื่อง  ความเหมาะสมของ Coding 
Structure 
 คาความสําคัญของน้ําหนัก =  IMP Level of User Req.* Leveling up Factor 

= 7.00*1.03  =  7.2 
12.น้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิค (Technical Importance Weight) เปนการ

หาลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนด ที่จะสามารถตอบสนองความ
ตองการของผูใชงานระบบ ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากสูตร 

 
 
 
 
 
 ตัวอยาง ในรูปที่ 4.4ก น้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคของการ Back Up ขอ
มูลในระบบ สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 น้ําหนักความสําคัญ  =  [(6x3) + (7x3) +(4.5x9) + (6.5x3)] 
      =  98.7 

13. ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปนการหา
สัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดทาง
เทคนิคทั้งหมด ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากสูตร 

 
 
 
 

 
 ตัวอยาง ในรูปที่ 4.4ก ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของการ Back Up ขอมูลในระบบ 
สามารถคํานวณไดดังนี้ 
ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ  =  98.7 / 4238 x 100 =  2.3 % 
 
 14. การจําแนกขอกําหนดทางเทคนิคที่มีผลกระทบซึ่ งกันและกัน(Identify Technical 
Interaction) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของ ขอกําหนดทางเทคนิค แตละตัววามีความ

น้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ทางเทคนิค ของแถวตั้งใดๆ

∑(คะแนนความสําคัญของผูใชงานระบบ * 
คาระดับความสัมพันธของ Technical 
Requirements ของแถวตั้งนั้นๆ) 

=

ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ
คา Technical Importance Weight ของขอ
กําหนดนั้น / ∑ (คา Technical Importance 
Weight ของขอกําหนดทั้งหมด)  

=
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สัมพันธกันอยางไร อยูสวนบนสุดของ QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) ซ่ึงประกอบดวย 
2 สวน คือ สวนที่แสดงความสัมพันธทาง “+” หรือเสริมกัน และสวนที่แสดงความสัมพันธทาง “ - 
”หรือขัดแยงกัน โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง คือ ในสวนของขอกําหนดทางเทคนิคที่มี
ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน ซ่ึงผูพัฒนาระบบจะตองนําขอมูลความสัมพันธเหลานี้มาพิจารณา
ประกอบเพื่อลดปญหาซ้ําซอนและชวยใหการปรับปรุงระบบงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดย
ใชสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธคือ 

- O หรือ strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันมาก 
- X หรือ weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 

 
4.3.2 การวิเคราะห QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) 
 
 จาก QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) ที่ไดดําเนินการบันทึกขอมูลและระดับ
ความสัมพันธครบถวนแลว ขั้นตอนตอมาคือ การวิเคราะหเมตริกซ ซ่ึงเปนขั้นตอนที่ใชในการตรวจ
สอบเมตริกซที่ได เพื่อใหเมตริกซมีความถูกตองตรงตามเปาหมายและมีระดับความสัมพันธที่
เหมาะสม โดยทําการวิเคราะหใน 2 สวน คือ 

 
- ความสมบูรณของเมตริกซ คือการวิเคราะหระดับความสัมพันธที่พิจารณาเปนไปตามรูป

แบบที่ไดเสนอไวในบทที่ 2  จากรูปแบบและลักษณะของการใหระดับความสัมพันธในตัวแผนผัง
เมตริกซเปนขอมูลที่ใชในการตรวจสอบ และสามารถบอกใหทราบถึงความสัมพันธของปจจัยแต
ละคูไดถูกพิจารณาหรือไม แผนผังเมตริกซนั้นใหญเกินไปเนื่องจากมีขอกําหนดทางเทคนิคที่ไมจํา
เปน ความตองการของผูใชระบบบางรายการที่แตกรายละเอียดมากเกินความจําเปน  ซ่ึงจะอยูใน
สวนของการวิเคราะหความสมบูรณของเมตริกซ   

 
- ความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริกซ คือการตรวจสอบวาในการพิจารณากําหนด

ระดับความสัมพันธของแตละคูปจจัยนั้น ทีมพัฒนาระบบมีความเขาใจตอความหมายและราย
ละเอียดของความตองการของผูใชงานระบบและขอกําหนดทางเทคนิครวมถึงความสัมพันธของ
ปจจัยทั้งสองดีหรือไม เมื่อพิจารณาพบขอบกพรองใหแกไขตามแนวทางที่เสนอไวในบทที่ 2  

หลังจากตรวจสอบ QFD เมตริกซของระบบ (System Matrix) พบวาเมตริกซที่ไดอยูในขายที่
มีความสมบูรณ มีความเพียงพอ และไมมีความลําเอียง สามารถนํามาพัฒนาในสวนของ QFD 
เมตริกซของรูปแบบ (Concept Matrix) ตอไป 
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ตารางที่ 4.5 แสดงการจัดลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคในการให
บริการของหนวยงานผูใหบริการ (Relative Technical Important) ของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใช
งาน (กลุมA) และกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 
ขอท่ี Normal Advance รายละเอียด 

1 4.9 4.6 Maintenance Process Flow 
2 9.3 10.0 Master Data 
3 8.5 8.5 Transaction Data 
4 7.0 6.9 Improvement Standard Function  
5 5.5 5.3 Implement new Feature/Function 
6 2.8 3.3 Conversion Program/BDC Program 
7 6.6 6.3 Preventive Maintenance Program 
8 7.2 7.9 Plant Maintenance Information System 
9 7.3 7.6 Standard SAP Report/Non-standard SAP Report 
10 9.6 9.7 SAP PM User Procedure/User Guide 
11 6.5 6.5 User Authorization 
12 7.7 7.6 การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ 
13 7.7 7.1 ความรวดเร็วในการแกปญหาการใชงานของผูใชงาน 
14 2.7 2.3 การ Back Up ขอมูลในระบบ 
15 6.7 6.5 User Training Course / Guide 

 

4.3.3 การเปรียบเทียบคาน้ําหนักความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบ และขอกําหนด
ทางเทคนิค 
 
 เมื่อไดผลของคาน้ําหนักความสําคัญของความตองการของผูใชงานระบบ และผลของการ
จัดลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิค ดังแสดงในรูปที่ 4.4ก. และ4.4ข 
แลวนําขอมูลเหลานี้มาดําเนินการเปรียบเทียบลําดับความสําคัญของน้ําหนักที่ไดในสวนของความ
ตองการของผูใชงานระบบจากรูปที่ 4.5 พบวา 

 
ผูใชงานระบบของกลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน:(กลุม A) ใหน้ําหนักความสําคัญของ

ความตองการของผูใชงานระบบ 5 อันดับแรก คือ  
1. ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิในการเขาถึงขอมูล(Authorization) 
2. การสั่งซื้อของ/การจางเหมาผาน Maintenance Order 
3. การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 
4. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 
5. ความสะดวกในการคนหาขอมูล/Function ที่ชวยในการชวยคนหาขอมูลในระบบ  
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รูปท่ี 4.5 กราฟแสดงลําดับของคาน้ําหนักของระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงาน
ระบบ (Weight Importance of Customer Requirement) 

 
รูปท่ี 4.6 กราฟแสดงลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคในการใหบริการ
ของหนวยงานผูใหบริการ (Relative Technical Important) 
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ผูใชงานระบบของกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ:(กลุม B) ใหน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการของผูใชงานระบบ 5 อันดับแรก คือ 

1. การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบปญหาการใชงานระบบ 
2. ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิในการเขาถึงขอมูล(Authorization) 
3. การจัดเตรียม/ รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงานการซอมบํารุง 
4. การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 
5. ความเปนเอกภาพของขอมูล (Integrate)และการลดความซ้ําซอนของขอมูล 
 
ซ่ึงผลจากการใหน้ําหนกัความสําคัญนี้ก็เปนตัวบงชี้ถึงปญหาหรืออุปสรรคในการใชงาน

ระบบของทั้ง 2 กลุมมีความแตกตางกันพอสมควร โดยกลุม A ใหความสําคัญกับสิทธิในการใชงาน
ระบบ ความถูกตองของการใชงานและขอมูลในระบบ สวนกลุม B ใหความสําคัญกับการแกไข
ปญหาการใชงานเบื้องตน ซ่ึงอาจเกิดจากผูใชงานในกลุมนี้ยังใชงานไมชํานาญ ขาดการดูแลและให
คําปรึกษาที่ดี หรือไมสามารถใชงานขอมูลหรือระบบรายงานที่มีในระบบไดตรงตามความตองการ
ของผูใชงาน 
 
ตารางที่ 4.6 สรุปการเรียงลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคของกลุม
บริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน (กลุมA) และกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 
ลําดับท่ี กลุมบริษัทท่ีมีการใชงานปกติ:กลุม B) กลุมบริษัทท่ีมีพัฒนาการใชงาน:(กลุม A) 

1 SAP PM User Procedure/User Guide Master Data 
2 Master Data SAP PM User Procedure/User Guide 
3 Transaction Data Transaction Data 
4 ความรวดเร็วในการแกปญหาการใชงานของผูใชงาน Plant Maintenance Information System 
5 การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ Standard SAP Report/Non-standard SAP Report 
6 Standard SAP Report/Non-standard SAP Report การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ 
7 Plant Maintenance Information System ความรวดเร็วในการแกปญหาการใชงานของผูใชงาน 
8 Improvement Standard Function  Improvement Standard Function  
9 User Training Course / Guide User Authorization 
10 Preventive Maintenance Program User Training Course / Guide 
11 User Authorization Preventive Maintenance Program 
12 Implement new Feature/Function Implement new Feature/Function 
13 Maintenance Process Flow Maintenance Process Flow 
14 Conversion Program/BDC Program Conversion Program/BDC Program 
15 การ Back Up ขอมูลในระบบ การ Back Up ขอมูลในระบบ 
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สวนลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิค ไดแสดงไวในรูปที่ 4.6 
และเมื่อนําขอมูลลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคจากตารางที่ 4.5 มาจัด
เรียงลําดับความสําคัญตามตารางที่ 4.6 พบวาผลที่ไดจากทั้ง 2 กลุมมีการจัดลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคที่แทบไมแตกตางกัน โดยลําดับในบางขอมีการสลับตําแหนง
กันเพียงเล็กนอยเทานั้น 

 
เนื่องจากคะแนนความสําคัญในเรื่อง Conversion Program/BDC Program และการ Back 

Up ขอมูลในระบบ มีคาคอนขางต่ํา และจากการตรวจสอบในเบื้องตนพบวาทั้ง 2 หัวขอนี้ไดมีการ
ใหบริการ ซ่ึงมีรายละเอียดอยูในหัวขอ 4.3.4 โดยทางทีมพัฒนามีความเห็นวาสามารถตอบสนองตอ
ความตองการของผูใชงานไดในระดับที่นาพอใจอยูแลว จึงใหตัด 2 หัวขอนี้ออกและไมนําไป
พิจารณาในการสราง แผนผัง QFD เมตริกซของผลิตภัณฑ หรือ QFD เมตริกซชวงที่ 2 คงเหลือเพียง 
13 หัวขอของลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของขอกําหนดทางเทคนิคเทานั้นที่จะถูกนําไป
พิจารณา 
 
4.3.4 ขอกําหนดทางเทคนิค เร่ือง Conversion Program/BDC Program และการ Back Up ขอมูลใน
ระบบ 
 
Conversion Program/BDC Program 
 

ในสวนของโปรแกรมที่ใชในการโอนขอมูลเขาระบบ SAP PM จากการตรวจสอบสถานะ
ในปจจุบันพบวาสามารถใชโปรแกรมโอนขอมูลเขาระบบ SAP PM ไดครอบคลุมทั้งหมดแลว เวลา
ใช conversion ขอมูลก็เพียงแตปรับเปลี่ยน parameter บางตัวใหเหมาะสมเทานั้น ซ่ึงมีรายการของ
โปรแกรมที่ใชสําหรับการโอนขอมูลเขาระบบ SAP PM ตามตารางที่ 4.7 จึงถือวาในสวนของ 
Conversion Program/BDC นี้มีความเหมาะสมและเพียงพอตอการใชงาน ไมมีความจําเปนตองปรับ
ปรุงเพิ่มเติมแตอยางใด  
ตารางที่ 4.7 สรุปรายการของโปรแกรมที่ใชในการ Conversion ขอมูลเขาระบบ SAP PM  

Conversion Program Function Remark 
Bdc_97.xls ใชแปลง Data File จาก รูปแบบที่เตรียมขอมูลจาก 

Excel Format ใหอยูในรูปแบบที่ใชในการ Conversion 
เขาระบบ 

 

Pmprg001_Superior_ 
FL.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูล Functional Location ใน
ระดับบนที่ใชในระบบ โดย Functional Location เหลา
นี้ไมสามารถแจงงานซอมบํารุงได 
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ตารางที่ 4.7(ตอ) สรุปรายการของโปรแกรมที่ใชในการ Conversion ขอมูลเขาระบบ SAP PM  
Conversion Program Function Remark 

Bdc_97.xls ใชแปลง Data File จาก รูปแบบที่เตรียมขอมูลจาก 
Excel Format ใหอยูในรูปแบบที่ใชในการ Conversion 
เขาระบบ 

 

Pmprg001_Superior_ 
FL.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูล Functional Location ใน
ระดับบนที่ใชในระบบ โดย Functional Location เหลา
นี้ไมสามารถแจงงานซอมบํารุงได 

 

Pmprg002_FL.xls Program ใชสําหรับโอนขอมูล Functional Location ใน
ระดับที่สามารถแจงงานไดเขาระบบ 

Create/Change details data 

Pmprg003_EQ.xls Program ใชสําหรับโอนขอมูล Equipment เขาระบบ Create/Change details data 
Pmprg004_Create_ 
Historical_Order.xls 

Program ใชสําหรับโอนประวัติงานซอมบํารุงในอดีตที่
เกิดขึ้นในระบบงานอื่น เขาเก็บเปนประวัติในระบบ 
SAP PM 

เพื่อใชเปน Information 

Pmprg005_BOM_ Header.xls Program ใชสําหรับโอนขอมูล BOM Header เขาระบบ  
Pmprg006_Create_ 
BOM.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลสราง Material BOMs 
เขาระบบ 

ใชในการสรางขอมูลคร้ังแรก 

Pmprg007_Change_ 
BOM.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลแกไข Material BOMs 
เขาระบบ 

ใชเพิ่มรายละเอียดในขอมูลที่มีอยู  

Pmprg008_Create_EQ_ 
BOM_Package.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลสราง Functional 
Location BOMs เขาระบบ 

ใชในการสรางขอมูลคร้ังแรก 

Pmprg009_Chage_EQ_ 
BOM_Package.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลแกไข Functional 
Location BOMs เขาระบบ 

ใชเพิ่มรายละเอียดในขอมูลที่มีอยู  

Pmprg010_Create_FL_ 
BOM_Package.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลสราง Equipment  
BOMs เขาระบบ 

ใชในการสรางขอมูลคร้ังแรก 

Pmprg011_Change_FL_ 
BOM_Package.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูลแกไข Equipment 
BOMs เขาระบบ 

ใชเพิ่มรายละเอียดในขอมูลที่มีอยู  

Pmprg012_Strategy.xls Program ใชสําหรับโอนขอมูล Strategy สําหรับใชใน
การกําหนดแผน PM เขาระบบ 

ใชในการสรางขอมูลคร้ังแรก 

Pmprg013_Work_ 
Center.xls 

Program ใชสําหรับโอนขอมูล Maintenance Work 
Center เขาระบบ 

 

Pmprg014_ Characteristic.xls Program ใชสําหรับโอนขอมูล Characteristic เขาระบบ Characteristic ที่ใชสําหรับ 
Classification/Measuring System 
etc.  
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การ Back Up ขอมูลในระบบ 
 
ในสวนของการ Back Up ขอมูลในระบบ ซ่ึงถือวาเปนสวนสําคัญตอ Reliability ของ

ระบบ เนื่องจากถึงแมวาจะมีระบบการรักษาความปลอดภัยของขอมูลดีเพียงใดก็ตามก็ยังมีโอกาสที่
ระบบจะเสียหายได จึงจําเปนตองมีการทําการสํารองขอมูล โดยทําการคัดลอก (copy) และจัดเก็บ
สํารองไว ณ.ที่ใดที่หนึ่งในองคกร และมีการจัดทําแผนรองรับและขั้นตอนการปฏิบัติในกรณีระบบ
ลม ซ่ึงมีขั้นตอนในการ Back Up และ Recovery ขอมูล ดังตอไปนี้ 
 
1. Back Up Procedure  

ปจจุบัน Data ของ SAP Production มีประมาณ 180 GB เราไดทําการเก็บขอมูลโดยใช Raid 
0+1(0 = Striping, 1 = Mirror) และ Data 180 GB นี้ไดถูก Mirror อยูดังนั้น ตองใช Disk จริง ๆ คือ 2 
เทา 360 GB ซ่ึงมีขอดีคือ เมื่อ Disk ลูกใดลูกหนึ่งพังไป จะยังสามารถใชงานไดอยู  
 
ตารางที่ 4.8 แสดงกําหนดการ Backup ของระบบ SAP 
ชนิดของ 

Data วิธีการ Backup ความถี่ เวลาท่ีเริ่ม ระยะเวลา User สามารถใช
งานได 

ระยะเวลาใน
การเก็บ 

Disk ขึ้น ADSM Daily (จ.-อ) 21:00 30 นาที � 7 วัน 
 Monthly (28) 21:00 30 นาที � 90 วัน 

1. Archive 
Log 

 Permanent(16 ) 21:00 30 นาที � ตลอดไป 
Online ลง Disk จันทร-เสาร 00:10 3 ชม. � 1 วัน 2. SAP Data 
Offline ลง Disk อาทิตย 00:10 3 ชม. � 1 วัน 
Disk ขึ้น ADSM Daily (จ.-ส.) 3:30 3 ชม. � 7 วัน 
 Weekly (อ.) 3:30 3 ชม. � 30 วัน 
 Monthly (28) 3:30 3 ชม. � 90 วัน 

3. SAP Data 

 Permanent(16 ) 3:30 3 ชม. � ตลอดไป 

 
 
 นอกจากการเพิ่ม Reliability ของ Disk โดยการ Mirror แลวเรายังทําการ Backup ขอมูลดัง
ตารางที่ 4.8 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1.1 Backup OS และ SAP kernel เปนการ Backup OS ของ Server และ SAP Kernel เนื่อง
จากขอมูลนี้ไมมีการเปลี่ยนแปลงบอยนัก จะทําการ Backup ขึ้น TAPE ADSM ของ M/F ทุก ๆ วัน
ที่ 15 ของเดือน หรือ Backup ขึ้น Tape ของ Server เองแลวแตกรณี (เชน กอนการลง OS Version 
ใหม) 
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1.2 Backup SAP Data จะทําการ Backup archive log ซ่ึงเก็บ Activity ที่เปล่ียนแปลงและ 
Backup SAP Data โดยการ  Backup นี้ จะทํ าการ  Backup ลง  Disk กอนและจากนั้นจะทําการ 
Backup จาก Disk ขึ้น Tape ADSM อีกครั้ง 
 
2. Recovery Procedure 
 2.1 กรณีที่ เครื่อง Application server shutdown ไปเองดวยกรณีใด ๆ ก็ตาม ผูใชงานยัง
สามารถใชงานไดอยู เนื่องจากในระบบมี Application Server ทํางานอยูหลายตัว เมื่อตัวใดตัวหนึ่ง
ตายไป  ผูใชงานจะถูก  switch ใหไป  Run อีกเครื่องหนึ่ งถา logon เขามาโดยใช  Logon Load 
Balancing แตถาผูใชเขาที่ Application Server ตัวหนึ่งโดยตรงก็จะหลุดจากระบบ ก็ใหทําการ Log 
เขาที่ Application ตัวที่เหลืออยูแทน 
 2.2 กรณีที่เครื่อง Database server shutdown ไปเองดวยกรณีใด ๆ ก็ตาม เชนไฟดับไฟไหม 
ที่ฝง Main Site เราสามารถ Manual Run script ที่เตรียมไว ซ่ึง script นี้จะทําหนาที่ Up Application 
Server 1 ตัวขึ้นมาเปน Database Server แทน  

จากขอมูลดังกลาวจึงสามารถสรุปไดวาทางหนวยงานผูใหบริการ ไดจัดทําขั้นตอนการ 
Back Up ขอมูลอยางเหมาะสมแลว ไมมีความจําเปนตองปรับปรุงเพิ่มเติมเชนเดียวกับสวนของ 
Conversion Program/BDC Program 

 
 
4.3.5 การสรางแผนผัง QFD เมตริกซของผลิตภัณฑ (Product Matrix) 
 
 ขั้นตอนนี้จะนําเอา ขอกําหนดทางเทคนิค และเปาหมายที่ไดจากการดําเนินการในขั้นตอน
ของ แผนผัง QFD เมตริกซของระบบ  หรือ QFD เมตริกซชวงที่ 1 มาแปลงหรือกระจายเปน
กระบวนการในการปรับปรุงระบบตามขอกําหนดทางเทคนิค ซ่ึงสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของของผูใชงานระบบได ดังแสดงในรูปที่ 4.7ก และ 4.7ข ซ่ึงมีขอกําหนดทางเทคนิค และ
เปาหมายอยูทางดานซายมือเรียงตามลําดับคะแนนความสําคัญ ในแผนผังเมตริกซนี้จะลดลําดับ
คะแนนความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคลงใหมีสเกลอยูในชวง 1-5 โดยการพิจารณาแบงกลุม
คะแนนเพื่อเรียงลําดับโดยกลุมคะแนนสูงสุดมีคะแนนความสําคัญเทากับ 5 และลดลงมาตามลําดับ 
ตอมา ทําการกําหนดกระบวนการในการปรับปรุงระบบตามขอกําหนดทางเทคนิค  ซ่ึงเรียกวา 
Process Procedure โดยใชคําถามลักษณะเดียวกับ ชวงที่ 1 วา ถาสามารถควบคุมกระบวนการเหลา
นี้แลวจะทําใหขอกําหนดทางเทคนิคสามารถตอบสนองตอความตองการของผูใชงานระบบหรือเปา
หมายที่วางไว ซ่ึงจากขอสรุปที่ไดสามารถจําแนกออกเปน 9 กระบวนการดังแสดงในตารางที่ 4.9 
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รูปท่ี 4.7ก แผนผัง QFD เมตริกซของผลิตภัณฑ (Product Matrix) ของกลุมบริษัทที่มี
พัฒนาการใชงาน (กลุมA) 
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รูปท่ี 4.7ข แผนผัง QFD เมตริกซของผลิตภัณฑ (Product Matrix) ของกลุมบริษัทที่มีการ
ใชงานปกติ (กลุม B) 
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ตารางที่ 4.9 สรุปกระบวนการที่สามารถตอบสนองตอความตองการทางดานเทคนิคของทีมผูพัฒนา
ระบบ 

Process Procedure Target Values Movement of 
Target 

1. การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอมูลใน
ระบบ 

ขอมูลผิดพลาด < 10 % ↓ 

2. การตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของระบบ ใชเวลาประมวลผล < 20 นาที/Transaction ↓ 
3. การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน สิทธิการใชงานครบตามหนาที่ 100 % ↑ 
4. การพัฒนา/ปรับปรุง Function การใชงานในระบบ เพิ่มและปรับปรุง Feature การใชงาน > 1 Feature/

เดือน 
↑ 

5. การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน ใชเวลาทํารายงาน < 20 นาที ↓ 
6. ระบบการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ แกไขภายใน 3 วันหลังจากไดรับแจง ↓ 
7 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User 
Procedure 

สามารถใชปฏิบัติตามได 100 % ↑ 

8. การจัดทํา Web Page SAP Plant maintenance Updated ขอมูลทุกเดือน ↓ 
9. การปรับปรุงระบบ User Training ผลการทดสอบ Userมีความเขาใจ > 80% ↑ 
 
ตารางที่ 4.10 แสดงการจัดลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของกระบวนการปรับปรุงระบบของ
กลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน (กลุมA) และกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 
ลําดับ กลุมบริษัทท่ีมีการใชงานปกติ:(กลุม B) กลุมบริษัทท่ีมีพัฒนาการใชงาน:(กลุม A) 

1 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอ
มูลในระบบ 

การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอมูลใน
ระบบ 

2 การตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของ
ระบบ 

การตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของระบบ 

3 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ 
User Procedure 

การจัดทํา Web Page SAP Plant maintenance 

4 การจัดทํา Web Page SAP Plant 
maintenance 

การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User 
Procedure 

5 การพัฒนา/ปรับปรุง Function การใชงานใน
ระบบ 

การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน 

6 การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน การพัฒนา/ปรับปรุง Function การใชงานในระบบ 
7 การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน 
8 ระบบการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นใน

ระบบ 
ระบบการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ 

9 การปรับปรุงระบบ User Training การปรับปรุงระบบ User Training 
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รูปท่ี 4.8 กราฟแสดงลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบของกระบวนการ(Process Procedure) ของ

กลุมบริษัทที่มีพัฒนาการใชงาน (กลุมA) และกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติ (กลุม B) 
 

ตอจากนั้นทําการกําหนดเปาหมายซึ่งสามารถวัดคาได และพิจารณาถึงความเคลื่อนไหว
ของเปาหมาย เชนเดียวกับที่ทําใน QFD เมตริกซชวงที่ 1 รวมทั้งการใหระดับความสัมพันธของขอ
กําหนดของสวนขององคประกอบตอขอกําหนดทางเทคนิคการคิดน้ําหนักความสําคัญและลําดับ
ความสําคัญโดยเปรียบเทียบ และการวิเคราะหเมตริกซ ใชวิธีการและขั้นตอนเชนเดียวกับชวงที่1 
การเรียงลําดับความสําคัญของขอกําหนดขององคประกอบที่ไดจากผลของลําดับความสําคัญโดย
เปรียบเทียบ ดังแสดงในตารางที่ 4.10 และรูปที่ 4.8 ซ่ึงพบวาในทายสุดลําดับของกระบวนการที่ใช
ในการปรับปรุงของทั้ง 2 กลุมผูใชงานก็มีลักษณะไมแตกตางกัน หากแตรายละเอียดในการปรับ
ปรุงอาจจะแตกตางกันบางเนื่องจากปญหาพื้นฐานแตกตางกัน ซ่ึงขั้นตอนของกระบวนการตางๆจะ
ถูกขยายผลในการปรับปรุงระบบงานในบทถัดไป 
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บทท่ี 5 

การปรับปรุงระบบงาน 
 
 เนื้อหาในบทนี้เกี่ยวของกับรายละเอียดของการเสนอแนะการปรับปรุงระบบงานโดยนํา
กระบวนการที่ไดจากบทที่ 4 มาขยายผลของรายละเอียดในการดําเนินการ ซ่ึงจะประกอบดวย ขอ
เสนอแนะ แนวทางในการปฏิบัติ การแกไขโปรแกรมในบางสวน รวมถึงเอกสารสนับสนุนการ
ทํางานตางๆ 
 
5.1. การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอมูลในระบบ 
 
 การตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในระบบ เปนการตรวจสอบในรายละเอียดของขอมูล
สําหรับระบบ SAP PM ในหัวขอตางๆ อาทิเชน 

 
- ขอมูลมีไมเพียงพอ ไมถูกตอง เนื่องจากขาดกระบวนการที่ดีในการจัดเก็บขอมูลหรือ

จากกระบวนการประมวลผลผิดพลาด 
- การเก็บรวบรวมขอมูลมีความซ้ําซอน ไมเปนหนึ่งเดียว เชน มีเครื่องจักรตัวเดียวกัน 

แตมี Coding ไมเหมือนกัน เปนตน 
- การจัดกลุมของขอมูลมีความถูกตอง การวิเคราะหผลไมบิดเบือนไปจากความจริง 
 
กอนดําเนินการตรวจสอบดังกลาวตองเขาใจกระบวนการที่ทําใหเกิดการเพิ่ม/เปล่ียนแปลง/

แกไข ขอมูลในระบบซึ่งกระบวนการทํางานที่เกี่ยวของกบัขอมูลตางๆในระบบ SAP PMประกอบ
ดวย กระบวนการ 3 สวน ไดแก  

- กระบวนการ สราง/เปล่ียนแปลง/แกไข ขอมูล Master Data ซ่ึงมีผูดูแลระบบของแต
ละบริษัทเปนผูดูแลการทํางานในสวนนี้ ดังรูปที่ 5.1  

- กระบวนการบริหารงานซอมบํารุง (Maintenance Process) โดยเริ่มตั้งแตการสราง 
Maintenance Notification, การสราง Maintenance Order, การวางแผนงาน ไปจนถึง
การปดงาน ซ่ึงในสวนนี้ผูใชระบบทุกทานจะเขามาเกี่ยวของทั้งหมด ดังรูปที่ 5.2  

- กระบวนการบริหารงานซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance Program)คือ 
สวนของการจัดทําแผนงานซอมบํารุงตามระยะเวลา/Performance ของเครื่องจักร  ซ่ึง
ในสวนนี้จะมีวิศวกรซอมบํารุงและผูดูแลระบบของบริษัทเปนผูดูแลการทํางาน ดังรูป
ที่ 5.3 
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รูปท่ี 5.1 แสดงขั้นตอนการขอสราง/แกไข Master Data  
 

รูปท่ี 5.2 แสดง Maintenance Process ในระบบ SAP PM 
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รูปท่ี 5.3 แสดง Preventive Maintenance Process ในระบบ SAP PM 
 
 ซ่ึงจากกระบวนการที่ไดกลาวมาแลวขางตนพบวา หากพบปญหาตางในเรื้องเกี่ยวกับขอมลู
ไมวาจะเปนขอมูล Master Data หรือ Transaction Data ทางผูดูแลระบบของแตละบริษัทควรจะเปน
ผูตรวจเช็คและแกไข/เพิ่มเติมใหขอมูลเหลานี้มีความถูกตอง สามารถนําไปใชงานไดอยางมีประ
สิทธิภาพและประสิทธิผล 
 
5.1.1 Master Data 
 ปญหาของ Master Data สามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภท ดังนี้ 

1. มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
2. มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
3. มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน 
4. มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตอง 
5. ไมมีขอมูลอยูเลย 
 
โดยการตรวจสอบขอมูล Master Data ในระบบ SAP PM ของกลุมโรงงานตัวอยางทั้งหมด 

สามารถรวบรวมสภาพของขอมูล Master Data แตละประเภทไดตามตารางที่ 5.1  
ปญหาที่พบสวนมากเกิดจากความไมพรอมในการเตรียมขอมูลในขณะทํ าการ 

Implementation ระบบในชวงแรกและการขาดความครบถวนของขอมูลที่มีอยแลวในระบบ ซ่ึง
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ปญหาเหลานี้จะสงผลกระทบไปถึงการใชงานระบบการบริหารงานซอมบํารุงโดยรวม อาทิเชน 
การคนหาเครื่องจักรในระบบไมพบ ผลการวิเคราะหจากระบบรายงานไมถูกตอง เปนตน วิธีการแก
ไขปญหาในสวนของ Master Data ก็คือ การเพิ่มเติมขอมูลที่ยังไมมีในระบบเขาไปในระบบ การแก
ไขขอมูลที่มีอยูแลวใหถูกตองครบถวน ซ่ึงสามารถสรุปปญหาที่พบและวิธีการปรับปรุงตลอดจน
กําหนดการในแกไขขอมูล ดังตารางที่ 5.2 ซ่ึงขอมูลและกําหนดการตางๆไดมาจากการประสานงาน
กับผูดูแลระบบ SAP PM ของแตละโรงงานโดยตรง 
 
5.1.2 ขอมูล Transaction Data 
 

 การตรวจสอบขอมูล Transaction Data จะแตกตางจากการตรวจสอบขอมูล Master Data 
เนื่องจาก Transaction Data เกิดจากการประมวลผลรายการ (Transaction Processing)  เปนระบบ
การทํางานประจําวัน ซ่ึงจะมีการประมวลผลรายการอยูตลอดเวลา ดังนั้นในการตรวจสอบนอกจาก
ในเรื่องของความถูกตองครบถวนของขอมูล ยังตองคํานึงถึงปริมาณ Transaction ที่เกิดขึ้น และขั้น
ตอนการทํางานตางๆในระบบอีกดวย โดยมีเปาหมายวาระบบจะสามารถรองรับปริมาณ 
Transaction ทั้งหมดไดและเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยข้ันตอนในการตรวจสอบขอมูล 
Transaction Data มีดังนี้ 
 
 ก.. ตรวจสอบปริมาณ Maintenance Notification และ Maintenance Order ที่ถูกสรางขึ้นใน
ระบบ SAP PM ซ่ึงไดผลสรุปตามตารางที่ 5.3 และสรุปเปนปริมาณโดยเฉลี่ยตอเดือนตามตารางที่ 
5.4  
 

จากตารางที่ 5.3 และ 5.4 สามารถสรุปประเด็นปญหา ไดดังนี้ 
1. เนื่องจากโรงงานตัวอยางที่ 5 มีความรับผิดชอบในการซอมบํารุงใกลเคียงกับผลรวมของ

โรงงานตัวอยางที่ 2, 3 และ 4 จากการวิเคราะหจํานวน Maintenance Notification และ 
Maintenance Order พบวา Maintenance Notification เฉลี่ยมีความแตกตางคือ โรรงงานตัว
อยางที่ 5 มีจํานวนนอยกวา โดยเฉลี่ย 581 ใบ/เดือน แตมีจํานวน Maintenance Order มาก
กวาโดยเฉลี่ยถึง 1,193 ใบ/เดือน ซ่ึงแสดงวา พนักงานซอมบํารุงของโรงงานตัวอยางที่ 5 มี 
Load งานในระบบ SAP PM มากกวาคอนขางมาก (โดยมีสมมติฐานที่จํานวนพนักงานเทา
กัน) 
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ตารางที่ 5.1 แสดงประเภทของปญหาที่พบใน Master Data ของแตละโรงงานตัวอยาง 
โรงงานตัวอยาง ประเภทของ master  ประเภทของปญหาที่พบ 

โรงงานตัวอยางที่ 1 Functional Location - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตอง 
 Equipment - ไมมีขอมูลอยูเลย (เนื่องจากไมใชงาน Function Equipment) 
 Bill of Material - ไมมีขอมูลอยูเลย (เนื่องจากยังไมมีการเตรียมขอมูลเพื่อนําเขาระบบ) 
 Maintenance Task list - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Maintenance Item - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Maintenance Plan - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
โรงงานตัวอยางที่ 2 Functional Location - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
 Equipment - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
 Bill of Material - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน (มีขอมูล BOMs ของหนวยงานเครื่อง

กล เพียง 23 Records เทานั้น) 
 Maintenance Task list - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตอง 
  - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน 
 Maintenance Item - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตอง 
  - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน 
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ตารางที่ 5.1(ตอ) แสดงประเภทของปญหาที่พบใน Master Data ของแตละโรงงานตัวอยาง 
โรงงานตัวอยาง ประเภทของ master  ประเภทของปญหาที่พบ 

โรงงานตัวอยางที่ 2 Maintenance Plan - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตอง 
  - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน 
โรงงานตัวอยางที่ 3 Functional Location - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
 Equipment - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองบางสวน 
 Bill of Material - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน (BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟ

ฟาอยูระหวางการดําเนินการรวบรวบขอมูล) 
 Maintenance Task list - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
 Maintenance Item - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
 Maintenance Plan - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
โรงงานตัวอยางที่ 4 Functional Location - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองบางสวน 
 Equipment - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองบางสวน 
 Bill of Material - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน (BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟ

ฟาเสร็จเฉพาะ Motor ที่เหลืออยูระหวางการดําเนินการรวบรวบขอมูล) 
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ตารางที่ 5.1(ตอ) แสดงประเภทของปญหาที่พบใน Master Data ของแตละโรงงานตัวอยาง 
โรงงานตัวอยาง ประเภทของ master  ประเภทของปญหาที่พบ 

โรงงานตัวอยางที่ 4 Maintenance Task list - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
 Maintenance Item - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
 Maintenance Plan - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
โรงงานตัวอยางที่ 5 Functional Location - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Equipment - มีขอมูลอยูเกือบครบถวน แตขาดการประมวลผลขอมูลเพื่อจัดทําเปนสารสนเทศ 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Bill of Material - มีขอมูลอยูเพียงบางสวน แตไมเพียงพอตอการใชงาน (BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟ

ฟาอยูระหวางการดําเนินการรวบรวบขอมูล) 
 Maintenance Task list - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Maintenance Item - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
 Maintenance Plan - มีขอมูลครบถวน สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ (ขึ้นกับการใชงาน) 
  - มีขอมูลอยูพอสมควร แตขาดความถูกตองอยางมาก 
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ตารางที่ 5.2  สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 20,094 20,152 

2 377 3,046 

3 0 9,665 

4 612 14,262 

1 ไมมีขอมูลใน Field  In 
Operation from. ในขอมูล 
Functional Location 

5 0 9,172 

เนื่องจากการเตรียมขอมูลเขา
ระบบในตอนแรก ไมไดคํานึงถึง 
Field นี้ ซึ่งเมื่อตรวจสอบภาย
หลังพบวา Field นี้มีผลกระทบ
ตอ Downtime ที่บันทึกเวลาการ 
Breakdown ของเครื่องจักร 

ขอมูลใน Report Breakdown 
Analysis ใน PMIS จะไมถูกตอง 
เนื่องจากระบบไมสามารถคํานวณ 
Downtime ของเครื่องจักรได เนื่อง
จากไมมีเวลาเริ่มตนสําหรับการนํา
มาคํานวณ ทําใหเกิด Missing Data 
ขึ้น 

ตรวจสอบขอมูลการเริ่มใช
งานเครื่องจักรที่ตองการ
ระบุไวในระบบ และทําการ 
Conversion ขอมูลที่เพิ่มเติม
ขึ้นมาเขาระบบ 

ผูดูแลระบบ
ของบริษัท & 
ผูดูแลระบบ
ของสวนกลาง

ดําเนินการแกไขแลวเสร็จ
ตั้งแต 21 ธันวาคม 2543  

1 7,691 20,152 

2 9 3,046 

3 7 9,665 

4 1,522 14,262 

2 ไมมีขอมูล Location ในขอ
มูล Functional Location 

5 9,042 9,172 

ไมมีขอมูลหรือไมสามารถแบง
แยก Function Location นั้นไดวา
ตั้งอยูที่ Location ใด 

Report Location Analysis ใน 
PMIS จะมีขอมูลไมครบถวน  

ตรวจสอบขอมูล Location 
และเพิ่มเติมเขาไปในระบบ
ในกรณีที่สามารถระบุ 
Location เพิ่มเติมได 

ผูดูแลระบบ
ของบริษัท & 
ผูดูแลระบบ
ของสวนกลาง

อยูระหวางดําเนินการ 
คาดวาแลวเสร็จ 31 
มีนาคม 2544 (เฉพาะโรง
งานที่ 1 และ 5) โดย โรง
งานที่ 1 แกไขแลว 5,123 
Records, โรงงานที่ 4 แก
ไขแลวทั้งหมด 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 514 20,152 

2 156 3,046 
3 16 9,665 
4 181 14,262 

3. ไมมีขอมูล Cost 
Center ในขอมูล 
Functional Location 

5 175 9,172 

ไมมีขอมูล Cost Center 
ที่ใชในการ Charge คา
ใชจาย ผูกไวใน 
Function Location  

เมื่อมีการแจงงานผาน 
Function Location เหลานี้
จะตองสราง Settlement 
Rule ขึ้นเองทุกครั้งใน 
Maintenance Order 

ตรวจสอบขอมูล 
Cost Center และเพิ่ม
เติมเขาไปในระบบ
ในกรณีที่ Function 
Locationสามารถใช
ในการแจงงานได 

ผูดูแล
ระบบของ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 28 
กมุภาพันธ 2544 
โดยมีเฉพาะ โรง
งานที่ 1 ที่ตองแก
ไข 223 Records 
สวนที่เหลือเหมาะ
สมอยูแลว 

1 426 20,152 

2 - 3,046 

3 258 9,665 

4 295 14,262 

4. FL ไมไดระบุกลุม 
Maintenance 

Planner Group 

5 2,237 9,172 

ไมไดกําหนด 
Maintenance Planner 
Group ของกลุมผูรับผิด
ชอบงานใน Master 
Data ของ Functional 
Location 

Report Planner Group 
Analysis ใน PMIS จะมี
ขอมูลไมครบถวน  

ตรวจสอบ FLวามีขอ
มูล Planner Group 
หรือไม ถาไมมีให
เพิ่มเติมเขาไป 

ผูดูแล
ระบบของ
แตละ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

อยูระหวางดําเนิน
การ คาดวาแลว
เสร็จ 31 มีนาคม 
2544 (เฉพาะโรง
งานที่ 1 และโรง
งานที่ 5) ที่เหลือ
เหมาะสมอยูแลว 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 769 20,152 

2 - 3,046 
3 257 9,665 

4 293 14,262 

5. FL ไมไดระบุกลุม 
Maintenance Work 

Center 

5 1,470 9,172 

ไมไดกําหนด Work 
Center ผูรับผิดชอบงาน
ของ FL นี้ใน Master 
Data 

หากมีผูแจงงานผาน FL 
เหลานี้ ถาผูดูแลระบบไม
ดู MN เหลานี้ก็จะไมมีผู
รับผิดชอบงาน เนื่องจาก
พนักงานซอมจะ List 
เฉพาะงานที่ตนเองรับผิด
ชอบเทานั้น 

ตรวจสอบขอมูล 
Work Center และ
เพิ่มเติมเขาไปใน
ระบบในกรณีที่ 
Function Location
สามารถใชในการ
แจงงานได 

ผูดูแล
ระบบของ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

อยูระหวางดําเนิน
การ คาดวาแลว
เสร็จ 31 มีนาคม 
2544 (เฉพาะโรง
งานที่ 1 และโรง
งานที่ 5) ที่เหลือ
เหมาะสมอยูแลว 

1 101 20,152 

2 - 3,046 
3 15 9,665 
4 28 14,262 

6. FL ที่ไมไดใชงาน 
ไมไดทําการ 
Deletion Flag 

5 - 9,172 

FL ที่สรางขึ้นมาไมถูก
ตอง หรือมีการยกเลิก
การใชงานแตไมทําการ
ลบออกจากระบบ 

อาจทําใหผูใชงานเกิด
ความสับสน และเลือกใช 
FL เหลานี้แจงงานได 

ตรวจสอบ FL ที่ยก
เลิกการใชงานทั้ง
หมดและทําการ
เปลี่ยน Status เปน 
DLFL 

ผูดูแล
ระบบของ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 28 
กุมภาพันธ 2544 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 N/A N/A 

2 21 3,734 

3 819 9,237 

4 1,114 8,116 

7. ไมมีขอมูล Equipment type 
ในขอมูล Equipment 

5 1,736 17,296 

ไมไดระบุ Equipment Type ใน 
Master ขณะสรางขอมูลใน
ระบบ 

ไมสามารถ Search หา Equipment 
โดยระบุ Equipment Type ได 

ตรวจสอบขอมูล Equipment 
Type และเพิ่มเติมเขาไปใน
ระบบ 

ผูดูแลระบบ
ของบริษัท & 
ผูดูแลระบบ
ของสวนกลาง

อยูระหวางดําเนินการแก
ไข คาดวาแลวเสร็จ 30 
เมษายน 2544 (เฉพาะโรง
งานที่ 3 และโรงงานที่ 5) 
ที่เหลือเพิ่มเติมขอมูลเรียบ
รอยแลว 

1 N/A N/A 

2 - 3,734 

3 - 9,237 

4 37 8,116 

8. ไมมีขอมูล Location ในขอ
มูล Equipment 

5 16,996 17,296 

ไมมีขอมูลหรือไมสามารถแบง
แยก Equipment นั้นไดวาตั้งอยูที่ 
Location ใด หรือ FL ที่นํา EQ นี้
ไปผูกไมมีขอมูล Location 

Report Location Analysis ใน 
PMIS จะมีขอมูลไมครบถวน  

ตรวจสอบขอมูล Location 
และเพิ่มเติมเขาไปในระบบ
ในกรณีที่สามารถระบุ 
Location เพิ่มเติมได 

ผูดูแลระบบ
ของบริษัท & 
ผูดูแลระบบ
ของสวนกลาง

อยูระหวางดําเนินการแก
ไข คาดวาแลวเสร็จ 30 
เมษายน 2544 (เฉพาะโรง
งานตัวอยางที่ 5) ที่เหลือ
เพิ่มเติมขอมูลเรียบรอย
แลว 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 N/A N/A 

2 - 3,734 

3 213 9,237 

4 120 8,116 

9. ไมมีขอมูล 
Maintenance 
Planner Group ใน
ขอมูล Equipment 

5 4 17,296 

ไมไดกําหนด 
Maintenance Planner 
Group ของกลุมผูรับผิด
ชอบงานใน Master 
Data ของ Equipment 
หรือ FL ที่นํา EQ นี้ไป
ผูกไมมี Maintenance 
Planner Group 

Report Planner Group 
Analysis ใน PMIS จะมี
ขอมูลไมครบถวน  

ตรวจสอบ FLและ 
EQ วามีขอมูล 
Planner Group หรือ
ไม ถาไมมีใหเพิ่ม
เติมเขาไป 

ผูดูแล
ระบบของ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 28 
กุมภาพันธ 2544 

1 N/A N/A 

2 - 3,734 

3 560 9,237 

4 120 8,116 

10. ไมมีขอมูล 
Maintenance Work 
Center ในขอมูล 
Equipment 

5 3 17,296 

ไมไดกําหนด Work 
Center ผูรับผิดชอบงาน
ของ FL นี้ใน Master 
Data 

หากมีผูแจงงานผาน FL 
เหลานี้ ถาผูดูแลระบบไม
ดู MN เหลานี้ก็จะไมมีผู
รับผิดชอบงาน เนื่องจาก
พนักงานซอมจะ List 
เฉพาะงานที่ตนเองรับผิด
ชอบเทานั้น 

ตรวจสอบขอมูล 
Work Center และ
เพิ่มเติมเขาไปใน
ระบบในกรณีที่ 
Function Location
สามารถใชในการ
แจงงานได 

ผูดูแล
ระบบของ
แตละ
บริษัท & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 28 
กุมภาพันธ 2544 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) สรุปปญหาของ Master Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 N/A N/A 

2 - 3,734 

3 - 9,237 

4 - 8,116 

11. EQ บางสวนไมไดทําการผูก
ติดไวกับ Functional Location 

5 32 17,296 

EQ เหลานี้จะไมสามารถ
แจงงานไดเนื่องจาก ใน
ระบบถือวา Equipmentไม
ไดใชงานหากไมมีการผู 
Structure 

Equipment เหลานี้อาจถูกทิ้ง
ไวเปนขอมูลขยะในระบบ 

ตรวจสอบ EQ ที่ไมไดผูกไวกับ FL แลว
ทําการ Installation equipment เหลานี้
กับ FL ที่เหมาะสม และถาหากไมทําการ
ใชงานอีกก็ใหทําการ Set Deletion Flag 

ผูดูแล
ระบบของ
แตละ
บริษัท  

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 28 
กุมภาพันธ 2544 

BOMs 1 - - กําหนดแผนงาน
แลวเสร็จกลางป 
2545 

 2 N/A 23 

อยูระหวางการดําเนินการรวบรวบขอมูล
ทั้งหมด 
 

 3 N/A 265 BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟฟา
อยูระหวางการดําเนินการ 

 4 N/A 686 BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟฟา 
เสร็จเฉพาะ Motor 

12. 

 5 N/A 5,984 

ไมมีขอมูล/ มีขอมูลอยูแต
ตองใชเวลาในการคนหา
จาก manual ของเครื่อง
จักร ทําใหการเตรียมขอ
มูลทําไดคอนขางลาชา 

พนักงานซอมบํารุงไม
สามารถเลือก Spare Parts 
และ Non-Stock Material 
Spec. เพื่อการจัดหาไดจาก
ระบบ BOMs ทําใหยุงยาก
ในการคนหา Parts ในระบบ 
และการกําหนด Spec. ไม
สะดวกและชา 

BOMs เครื่องกลเสร็จเรียบรอย / ไฟฟา
อยูระหวางการดําเนินการ 

ผูดูแล
ระบบของ
แตละ
บริษัท  กําหนดแผนงาน

แลวเสร็จภายในป 
2544 
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ตารางที่ 5.3 สรุปจํานวน Maintenance Notification และ Maintenance Order ระหวางวันที่ 1 
สิงหาคม 2543 ถึงวันที่ 31 มกราคม 2544  
โรงงานที่ เดือน จํานวน 

MN 
Created 

จํานวน 
Breakdown 

Repot 

MTTR 
(Hours) 

จํานวน MO 
Created 

PM Order 
Created 

จํานวน MO  
Completed 

Total 10,997 402 9.94 17,296 12,219 13,766 

Aug-00 1,377 73 8.56 3,198 2,060 3,029 
Sep-00 3,868 76 3.13 6,343 5,479 4,432 
Oct-00 1,582 47 4.74 2,145 1,270 1,611 
Nov-00 1,487 90 3.33 1,786 924 1,680 
Dec-00 1,440 62 33.64 1,537 1,021 1,188 

1 

Jan-01 1,243 54 9.57 2,287 1,465 1,826 
Total 1,675 43 3.14 2,692 1,708 1,603 
Aug-00 388 7 4.24 482 216 363 
Sep-00 312 16 3.22 221 112 89 
Oct-00 257 6 3.33 138 77 81 
Nov-00 277 11 2.55 1,078 868 812 
Dec-00 167 2 1 427 233 232 

2 

Jan-01 274 1 4 346 202 26 
Total 6,709 23 1.95 8,825 3,515 5,489 
Aug-00 1,148 52 2.11 1,423 739 1,131 
Sep-00 1,049 68 2.14 835 266 432 
Oct-00 1,056 49 1.92 1,297 467 862 
Nov-00 1,029 49 1.75 1,757 610 1,083 
Dec-00 1,236 61 1.91 1,268 535 612 

3 

Jan-01 1,191 4 0.17 2,245 898 1,369 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) สรุปจํานวน Maintenance Notification และ Maintenance Order ระหวางวันที่ 1 
สิงหาคม 2543 ถึงวันที่ 31 มกราคม 2544  
โรงงานที่ เดือน จํานวน 

MN 
Created 

จํานวน 
Breakdown 

Repot 

MTTR 
(Hours) 

จํานวน MO 
Created 

PM Order 
Created 

จํานวน MO 
Completed 

Total 4,064 1,856 102.47 8,242 2,451 6,221 
Aug-00 697 406 143.29 594 233 502 
Sep-00 640 450 77.45 1,271 596 1,156 
Oct-00 743 351 73.26 1,012 278 836 
Nov-00 735 360 109.49 1,189 309 745 
Dec-00 521 212 23.94 2,001 548 1,568 

4 

Jan-01 728 77 157.31 2,175 487 1,414 
Total 8,962 111 0 26,918 15,032 6,714 
Aug-00 1,503 12 0 5,186 3,049 1,851 
Sep-00 1,363 27 0 5,537 4,225 641 
Oct-00 1,489 27 0 5,908 4,308 763 
Nov-00 1,694 9 0 5,717 3,057 1,665 
Dec-00 1,420 21 0 2,033 193 750 

5 

Jan-01 1,493 15 0 2,537 200 1,044 
 
ตารางที่ 5.4 สรุป % การใชงาน Maintenance Notification และ Maintenance Order โดยเฉลี่ย
ระหวางวันที่ 1 สิงหาคม 2543 ถึงวันที่ 31 มกราคม 2544  

โรงงาน
ที่ 

จํานวน MN 
Created 
เฉลี่ย 

จํานวน 
Breakdown 

Report 
เฉลี่ย 

MTTR 
(Hours) 

จํานวน MO 
Created 
เฉลี่ย 

PM Order 
Created 
เฉลี่ย 

จํานวน MO  
Completed 

เฉลี่ย  

PM 
Order 
Ratio  

% Order 
Completed

1 1,833 67 2 2,883 2,037 2,294 0.71 80 
2 279 7 1 449 285 267 0.63 60 
3 1,118 47 1 1,471 586 915 0.40 62 
4 677 309 17 1,374 409 1,037 0.30 75 
5 1,494 19 - 4,486 2,505 1,119 0.56 25 
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2. เนื่องจากโรงงานตัวอยางที่ 5 มีความรับผิดชอบในการซอมบํารุงใกลเคียงกับผลรวมของ
โรงงานตัวอยางที่ 2, 3 และ 4 จากการวิเคราะหจํานวน Maintenance Notification และ 
Maintenance Order พบวา Maintenance Notification เฉลี่ยมีความแตกตางคือ โรรงงานตัว
อยางที่ 5 มีจํานวนนอยกวา โดยเฉลี่ย 581 ใบ/เดือน แตมีจํานวน Maintenance Order มาก
กวาโดยเฉลี่ยถึง 1,193 ใบ/เดือน ซ่ึงแสดงวา พนักงานซอมบํารุงของโรงงานตัวอยางที่ 5 มี 
Load งานในระบบ SAP PM มากกวาคอนขางมาก (โดยมีสมมติฐานที่จํานวนพนักงานเทา
กัน) 

3. สัดสวนของจํานวน Maintenance Order ที่เปนงาน Preventive Maintenance ของ โรงงาน
ตัวอยางที่ 1 และ 2 มีจํานวนมากกวา 50% ของงานทั้งหมด ซ่ึงอาจเปนไปได 2 กรณี คือ  
- โรงงานมีวัตถุประสงคในการทํา Preventive Maintenance มาก ซ่ึงควรมีการตรวจสอบ

ในภายหลังวา การทํางาน Preventive Maintenance เหลานี้มีความจําเปนตองทําหรือไม 
ซ่ึงในบางครั้งหากมีการทํา Preventive Maintenance มากก็สงผลใหเกิดคาใชจายใน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรสูงเกินไปได 

- โรงงานไมมีการจัดทําแผน Preventive Maintenance ที่ดีเพียงพอ ทําให Maintenance 
Order ที่ออกมามีความซ้ําซอน จึงมีปริมาณ Maintenance Order มากเกินความเปนจริง  

4. เรื่อง MO ประเภท Preventive Maintenance มีการคางไมไดทําในระบบเปนจํานวนมาก 
โดยพิจารณาจาก  %PM Completed นอยกวา 20 % ไดแก  โรงงานที่  5 ซ่ึงมี อัตราการ 
Copmleted งานนอยมากเพียง 5.6 % เทานั้น 

5. การ Completed Maintenance Order พบวา โรงงานตัวอยางที่ 5 มีปริมาณการ completed 
งาน ต่ํามาก เพียง 25% ของปริมาณงานทั้งหมดเทานั้น สาเหตุคาดวามาจากการมีปริมาณ
งานมากเกินไป และไมมีการควบคุมแผนการทํางานตามที่ไดกําหนดใน Maintenance 
Order 

6. โรงงานตัวอยางที่ 5 ไมไดใช Function Breakdown ใน Maintenance Notification ทําใหไม
สามารถดู Breakdown Report จากระบบ PMIS ได  

  
ข.ตรวจสอบปริมาณ Preventive Maintenance Order ที่เกิดจากการ Run Maintenance Plan 

ออกมาโดยอัตโนมัติจาก แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดวางแผนไวในระบบ ซ่ึงไดผลสรุปตาม
ตารางที่ 5.4 และไดดําเนินการรวบรวมขอมูลเพิ่มเติมดังที่แสดงไวในตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 สรุปจํานวน Preventive Maintenance Order ระหวางวันที่ 1 สิงหาคม 2543 ถึงวันที่ 31 
มกราคม 2544  
โรงงานที่ Month PM Order 

Created 
Completed 

Orders 
Reject % PM 

Reject 
% PM 

Completed
1 Total 12,219 9,331 1,134 9.3 67.1 

 Aug-00 2,060 1,992 300 14.6 82.1 

 Sep-00 5,479 3,727 413 7.5 60.5 

 Oct-00 1,270 813 174 13.7 50.3 

 Nov-00 924 877 152 16.5 78.5 

 Dec-00 1,021 766 52 5.1 69.9 

 Jan-01 1,465 1,156 43 2.9 76.0 

2 Total 1,708 1,067 12 0.7 61.8 

 Aug-00 216 135 10 4.6 57.9 

 Sep-00 112 20 0 0.0 17.9 
 Oct-00 77 16 0 0.0 20.8 

 Nov-00 868 718 0 0.0 82.7 

 Dec-00 233 152 0 0.0 65.2 

 Jan-01 202 26 2 1.0 11.9 
3 Total 3,515 2,585 12 0.3 73.2 

 Aug-00 739 649 10 1.4 86.5 

 Sep-00 266 178 0 0.0 66.9 

 Oct-00 467 365 0 0.0 78.2 

 Nov-00 610 412 0 0.0 67.5 

 Dec-00 535 357 0 0.0 66.7 

 Jan-01 898 624 2 0.2 69.3 

4 Total 2,451 2,183 192 7.8 81.2 

 Aug-00 233 207 40 17.2 71.7 

 Sep-00 596 575 35 5.9 90.6 

 Oct-00 278 251 25 9.0 81.3 

 Nov-00 309 262 39 12.6 72.2 

 Dec-00 548 504 22 4.0 88.0 

 Jan-01 487 384 31 6.4 72.5 
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ตารางที่ 5.5 (ตอ) สรุปจํานวน Preventive Maintenance Order ระหวางวันที่ 1 สิงหาคม 2543 ถึงวัน
ที่ 31 มกราคม 2544  
โรงงานที่ Month PM Order 

Created 
Completed 

Orders 
Reject % PM 

Reject 
% PM 

Completed 
5 Total 15,032 854 10 0.1 5.6 
 Aug-00 3,049 365 0 0.0 12.0 
 Sep-00 4,225 215 0 0.0 5.1 
 Oct-00 4,308 185 0 0.0 4.3 
 Nov-00 3,057 44 9 0.3 1.1 
 Dec-00 193 27 0 0.0 14.0 
 Jan-01 200 18 1 0.5 8.5 

 
จากตารางที่ 5.5 สามารถสรุปปญหาในสวนของงาน Preventive Maintenance ที่เกิดจาก

การสราง Maintenance Plan ไวในระบบ ไดดังนี้ 
1. Preventive Maintenance Order มีการคางไมไดทําในระบบเปนจํานวนมาก  โดย

พิจารณาจาก %PM Completed นอยกวา 20 % ไดแก โรงงานที่ 5 ซ่ึงมีอัตราการ Completed งาน
นอยมากเพียง 5.6 % เทานั้น 

2. Preventive Maintenance Order มีการ Reject โดยพิจารณาจากสัดสวนในการ Reject 
เฉลี่ยมากกวา 5%  ไดแก โรงงานที่ 1 มีอัตราการ Reject 9.3 % และโรงงานที่ 4 มีอัตราการ Reject 
7.8 % 
 
สาเหตุของปญหา งาน Preventive Maintenance มีดังนี้ 

1.จัดทํา Maintenance Plan เปนรายตัวเครื่องจักร สงผลใหเมื่อมีการ Generate Preventive 
Maintenance Order โดยระบบ  Deadline Monitoring จะทําใหมี Maintenance Order ถูกสรางขึ้น
เปนจํานวนมาก เกิน Capacity ของพนักงานซอมที่จะทําได 

2. ไมมีการควบคุมการสรางแผน PM ในระบบ ทําใหมีการสรางแผนจํานวนมาก อาทิเชน 
แผนการทํางานรายวัน เขาไปในระบบ มากเกินความจําเปน 

3. ไมมีการ Rescheduled Maintenance Plan ในระบบใหถูกตอง 
4.ไมมีการจัดแบงแผนงาน PM ใหชัดเจน เชนงาน Inspection รายสัปดาห อยูในแผนงาน 

PM Overhaul เครื่องจักร ราย 2 ป 
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ผลกระทบท่ีเกิดจากปญหาในงาน Preventive Maintenance มีดังนี้ 
 
1. Maintenance Order ที่เกิดจากระบบ PM Generate ออกมาโดยอัตโนมัติ มีจํานวนมากทํา

ใหไมสามารถทํางานไดทันในระบบ เกิดงาน Pending หรือตอง Reject MO นั้นไป และ Start แผน 
PM ใหมในระบบอยูเสมอ 

2. ทําใหเมื่อมีการ Reschedule หรือเปลี่ยนแผนการซอมบํารุงเครื่องจักร อาจตอง Reject 
Maintenance Order ที่ Run ออกมาแลวกอนหนานี้ทิ้งทั้งหมด 
 
แนวทางแกไขปญหา งาน Preventive Maintenance มีดังนี้ 

 
1. วางแผนระบบ Preventive Maintenance เครื่องจักรใหครอบคลุมและจัดแบงกลุมการทํา

การบํารุงรักษาเครื่องจักรกอนการสรางเขาระบบ โดยตองใหผูสรางเขาใจถึงผลกระทบทั้งหมดที่จะ
เกิดขึ้นในกรณีสรางแผน เขาไปมากจนเกินไป 
 2. ใชระบบ Object List เขามาชวย โดยใน Object List จะประกอบดวยรายการของเครื่อง
จักรหลายตัวที่ตองทํา PM เหมือนกันในชวงเวลาเดียวกัน  โดยการใส  Object List เขาไปใน 
Maintenance Item ซ่ึงคาใชจายจะถูกเก็บไวใน FL ตังหลักที่ผูกไวใน Maintenance Item เทานั้น แต
ประวัติงานซอมบํารุงสามารถดูไดที่เครื่องจักรแตละตัวที่บันทึกไวใน Object List ได ซ่ึงวิธีนี้จัดทํา
ขึ้นเพื่อลดจาํนวน MO ใหนอยลง  

3. ดําเนินการปรับเปลี่ยนแผนงาน  Preventive Maintenance ในระบบใหตรงกับความ
ตองการของผูใชงาน เชนปรับเปลี่ยนคาบเวลาใหเหมาะสม Setting parameter ใหถูกตอง อาทิเชน 
PM ประเภทงานตรวจสอบ  Set Tolerance 10% Shift Factor 100% แตถาเปนงาน  PM ประเภท
เปล่ียนชิ้นสวนของ เครื่องจักร อาจ Set Tolerance 0% Shift Factor 0% เปนตน 

4. จัดแบง Maintenance Task List งานที่มีวัตถุประสงคในการทํางานแตกตางกันมากๆให
อยูกันคนละ Maintenance Plan แตผูกอยูกับเครื่องจักรเดียวกัน 

5. ช้ีแจงผลกระทบที่เกิดขึ้นตอผูสรางแผนงาน Preventive Maintenance รวมถึงวิธีการที่ถูก
ตองในการตรวจสอบ 
 
 เพื่อใหการใชงานมีประสิทธิภาพ ผูดูแลระบบของบริษัทควรดําเนินการตรวจสอบวามีการ 
Reject งาน PM Order หรือมีงาน PM Order คางอยูในระบบมากหรือไมอยูเสมอ เพื่อใชเปนสิ่งที่บง
ช้ีถึงความเหมาะสมของ Maintenance Plan กับการทํางานจริงของบริษัท  
 สําหรับปญหาอื่นๆที่เกี่ยวของกับขอมูลประเภท Transaction ไดดําเนินการรวบรวมและ
เสนอแนะแนวทางแกไข ดังแสดงไวในตารางที่ 5.6  
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ตารางที่ 5.6  สรุปปญหาของ Transaction Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิด
ชอบ 

ผลการปรับปรุง 

1 1,257 1,654 

2 0 433 

3 4 24 
4 26 307 

สืบเนื่องจากขอมูล Master 
Data ของ Functional 
Location ไมไดใสขอมูล 
In Operating From. ทําให 
Report อานคาผิดพลาด
ไปจากความเปนจริง 

ขอมูลใน Report 
Breakdown Analysis ใน 
PMIS ไมถูกตอง ขาด
ความนาเชื่อถือ และไม
สามารถนําไปสรุปหรือ
วิเคราะหตอได 

ดําเนินการแกไขตามขอ 1. 
เมื่อเสร็จเรียบรอยแลว ถึง
จะดําเนินการแกไขขอมูล
ใน Maintenance 
Notification อีกครั้งเพื่อ 
Updated ขอมูลใน Report

ผูดูแล
ระบบของ
บริษทั & 
ผูดูแล
ระบบของ
สวนกลาง 

ไดดําเนินการ
แกไขแลวเสร็จ
เรียบรอยแลวตั้ง
แต 5 มกราคม  
2544  

1. แกไขขอมูลการ 
Breakdown ใน 
Maintenance 
Notification เพื่อ
ความถูกตองของ
การวิเคราะหขอมูล
ใน Report 
Breakdown 
Analysis ใน PMIS 5 0 0 สืบเนื่องจากไมมีการใช 

Function Breakdown ใน 
Maintenance Notification

ไมสามารถวิเคราะห 
Downtime ซึ่งประกอบ
ดวย MTTR และ MTBF 
จาก Breakdown 
Analysis ใน PMIS ได 

ชี้แจงถึงประโยชนของ
การใช Function นี้ใหกับผู
เกี่ยวของเพื่อนําไปพัฒนา
ใชในบริษัท 

ผูดูแล
ระบบของ
บริษัท  

ไดชี้แจงผูใช
งานแลวใน 
เดือนมกราคม 
2544 
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ตารางที่ 5.6 (ตอ) สรุปปญหาของ Transaction Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิดชอบ ผลการ 
ปรับปรุง 

1 37 N/A 
 

2 2 N/A 
3 109 N/A 
4 5 N/A 

มีการ Mark วาเกิด 
Breakdown แตไมบันทึก
จํานวนชั่วโมง 
Breakdown ในระบบ 
หรือระบุเครื่องจักร 
Breakdown ในเวลาเดียว
กันใน MN มากกวา 1 ใบ 

2. การใชงาน 
Function 
Breakdown ของ 
Maintenance 
Notification ใน
ระบบไมถูกตอง 

5 73 N/A ไมมีการใชงาน 

ขอมูลใน Report 
Breakdown Analysis ใน 
PMIS ไมถูกตอง  

ชี้แจงวิธีการใช 
Function 
Breakdown ใน
ระบบที่ถูกตอง 

ผูดูแลระบบ
ของบริษัท 

ไดชี้แจงผูใช
งานแลวใน
เดือน มกราคม 
2544 

1 3 N/A 
2 0 N/A 
3 2 N/A 
4 6 N/A 

3. Planning plant ใน 
MN ที่แสดงใน 
PMIS ไมถูกตอง 

5 3 N/A 

PMIS ไม Updated ปญหา Bug ในระบบ ดําเนินการ Updated 
MN ที่ผิดพลาด
เหลานั้น 

ผูดูแลระบบ
สวนกลาง 

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 
22 กุมภาพันธ 
2544 
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ตารางที่ 5.6 (ตอ) สรุปปญหาของ Transaction Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิดชอบ ผลการ 
ปรับปรุง 

1 91 N/A 

2 12 N/A 
3 18 N/A 
4 0 N/A 

4. การ Reject MO ไมถูก
ตอง 

5 469 N/A 

ขั้นตอนการ Reject MO ทําไม
ถูกตอง 

ทําให MO ที่ Reject นี้คาง
อยูในระบบ และระบบจะ
นับเปนงาน Outstanding 
หรือ งาน In process ใน
ระบบ 

แกไข MO ที่ผิดใหถูก
ตอง ชี้แจงผูใชงานให
เขาใจในวิธีการทํางาน
ที่ถูกตองในการ Reject 
MO * และระบุถึงผล
กระทบที่จะเกิดขึ้นเมื่อ
ทําการยกเลิกไมถูก
ตอง 

ผูดูแลระบบ
ของแตละ
บริษัท  

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 15 
กุมภาพันธ 2544 

หมายเหตุ * วิธีการ Reject MO ที่ไมทํา มี 2 กรณีคือ  
1.1 กรณีที่ MO ยังไม Release ใหเปลี่ยน User Status เปน RJCT และเลือก Order-->Functions-->Complete-->Do not execute.  
1.2 กรณีที่ MO ใบนั้น Release แลว ใหดําเนินการดังนี้  

              1.2.1 ให Check วาไมมี Actual Cost เขาใน Order ใบนั้น  
            1.2.2 เปลี่ยน User Status เปน REDY  
             1.2.3 ทําการ Complete (Tech)  

1.2.4 เปลี่ยน User Status เปน RJCT  
            1.2.5 ทําการ Complete MO 
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ตารางที่ 5.6 (ตอ) สรุปปญหาของ Transaction Data ทั้งหมด ของโรงงานตัวอยางพรอมวิธีการแกไขปรับปรุง 
ลําดับ ประเภทของปญหา โรงงาน

ตัวอยาง 
จํานวนขอ
มูลที่ตอง
แกไข 

จํานวน
ขอมูลทั้ง
หมด 

สาเหตุ ผลกระทบที่เกิดขึ้น แนวทางแกไข ผูรับผิดชอบ ผลการปรับปรุง 

1 164 N/A 

2 5 N/A 
3 2 N/A 
4 0 N/A 

5. มี MN ที่ไมมีการ
ระบุเครื่องจักรถูก
สรางขึ้นในระบบ 

5 81 N/A 

มีการลบ FL/EQ ออกจาก 
MN เหลานี้ เนื่องจาก
ตองการ Cancel งาน 

ทําให MN เหลานี้คางอยู
ในระบบ ไมมีผูดูแลรับ
ผิดชอบ MN ที่ไมระบุ 
FL/EQ นี้ 

ดําเนินการ Reject 
MN ที่ผิดพลาด
เหลานั้น และคอย
ตรวจสอบกรณี
เหลานี้ทุกเดือน 

ผูดูแลระบบ
ของแตละ
บริษัท  

ดําเนินการแกไข 
แลวเสร็จตั้งแต 
28 กุมภาพันธ 
2544 

1 20% N/A 

2 40% N/A 
3 38% N/A 
4 25% N/A 

6. มี MO จํานวนมาก
ที่ไมมีการเปลี่ยน
สถานะงาน 
/Action ถูกทิ้งเปน
งานคางในระบบ
เปนจํานวนมาก 5 75% N/A 

ผูใชงานระบบบางทานไม
มีการ Updated MO ให
เปนไปตามความเปนจริง 
ไมดูแลความถูกตองของ
ขอมูลในระบบ 

- ทําใหอัตราการ 
Turnover MO ต่ํากวาที่
ควรจะเปน  
- MO เหลานี้คางอยูใน
ระบบ ทําใหการสรุป
รายงานอาจมีความคลาด
เคลื่อนไปได 

ดําเนินการ Report 
จํานวน MO ที่คาง
อยูในระบบทุก
เดือนและจัดตั้ง 
Target ของ 
Turnover MO ให
ชัดเจน เชน > 80 % 
เปนตน 

ผูดูแลระบบ
ของแตละ
บริษัท  

N/A 
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5.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของระบบ 
 
 ในหัวขอนี้เปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของระบบใหดีขึ้นทั้งในสวนที่ทีมผูดู
แลเปนผูพบปญหาหรือในสวนที่ผูใชงานพบปญหาและแจงเขามายังผูดูแลสวนกลางเพื่อดําเนินการ
แกไข ซ่ึงในที่นี้ผูวิจัยไดสรุปไวเปน 4 หัวขอ ดังตอไปนี้ 
 
5.2.1 การแกไขปญหาความขัดของในการใชงานระบบ SAP 
 
 เปนการแกไขปญหาความขัดของในการใชงานระบบ SAP ในสวนที่ไมเกี่ยวของกับสวน
โปรแกรมมาตราฐานในระบบ SAP ซ่ึงอาจเกิดจากผูใชงานหรือผูใหบริการ Support การใชงานก็ได 
ซ่ึงปญหาที่เกิดขึ้นและแนวทางแกไขไดแสดงไวในตารางที่ 5.7 
 
ตารางที่ 5.7 แสดงปญหาความขัดของในการใชงานระบบ SAP ในสวนที่ไมเกี่ยวของกับสวน
โปรแกรมมาตราฐานในระบบ SAP 

ปญหา ผลกระทบ สาเหตุ แนวทางแกไข 
1. Contact Point 
ระหวางผูใชงาน
กับผูดูแลระบบ 

- ไมสามารถติด
ตอผูดูแลระบบ
ได 

- ผูใชงานไมทราบเบอร
โทรศัพทติดตอเจาหนา
ที่ในกรณีเรงดวน 

- ปรับปรุง Procedure การติดตอ
เพื่อรับแจงปญหาใหมีประสิทธิ
ภาพมากขึ้นจัดทํา Call Center 
และนําระบบตอบรับอัตโนมัติ
เขาชวย 

- แจงใหผูใชทราบถึงรายละเอียด
การติดตอ หรือดูจาก Intranet 
ในบริษัทได 

2. Archive Log 
Full 

- หนาจอระบบ 
SAP คาง User 
ไมสามารถใช
งานได 

- มีการ Update/Insert ขอ
มูลมากผิดปรกติ เชนการ 
Load Data หรือการทํา 
Data Conversion 

- ขยายเนื้อที่การเก็บ Archive 
Log ใหใหญขึ้น 

- เพิ่มความถี่ในการ Check 
Archive Log จากเดิม จะ 
Check ทุก ๆ 5 นาที เปน Check 
ทุก ๆ นาที  
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ตารางที่ 5.7 (ตอ) แสดงปญหาความขัดของในการใชงานระบบ SAP ในสวนที่ไมเกี่ยวของกับสวน
โปรแกรมมาตราฐานในระบบ SAP 

ปญหา ผลกระทบ สาเหตุ แนวทางแกไข 
3. Shutdown 

System for 
backup 

 

- ระบบ SAP 
ไมสามารถ 
Logon ได 

-- ปจจุบันในคืนวันเสาร 
ตอเชาวันอาทิตย เวลา 
(01:30 – 04:30) จะทําการ
ปดระบบ SAP เพื่อทํา 
Offline backup ซ่ึงเปน 
Routine ปรกติอยูแลว นอก
เหนือจากวันดังกลาวจะ
เปนการ Backup ระบบ
แบบ Online ซ่ึง User 
สามารถใชงานไดตามปกติ

- เปดใหบริการ แบบ 7 x 24 ตั้งแต
เดือน พ.ย. 43 เปนตนมา แตอยางไร
ก็ตาม ยังคงจะตองมีการ หยุดระบบ
เพื่อทํา Offline Backup ในคืนวัน
เสาร ตอเชาวันอาทิตย แตจะลด
เวลาจาก 3 ชม. เปน 10-15 นาที 

4. จํานวน 
Dialog 
online Full 

 

- Response 
Time ในระบบ
มีมากขึ้น ซ่ึงทํา
ใหหนาจอของ 
User คางนาน 
หรือบางคนไม
สามารถ Logon 
เขาระบบได 

- มีการ Run Report ซ่ึงเปน
งาน Batch และใชเวลาใน
การ Run นาน มาวิ่งใน 
Mode ของ Online ซ่ึงทําให
เกิดการ Hold Dialog online 
จนงานอื่นไมสามารถเขามา 
Run ได 
- Program ที่นักวิเคราะห
พัฒนา มีการเรียกใชคําสั่งที่
ไมเหมาะสม จึงใชเวลาใน
การ Process นาน 

- ใหคําแนะนํากับ User วาการ Run 
Report ควรจะใชเปน Background 
mode และสอนวิธีการ Run 
Program ใน Background  Mode 
ให User ทราบ 
 
 
- ดําเนินการปรับปรุง Program เพื่อ
ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

5. Update 
Process Delay 

- งานที่มีการ 
Insert หรือ 
Update ขอมูล 
ในระบบทํางาน
ไดชา  

- จะเกิดปญหานี้ในชวงการ
ปดบัญชีประจําเดือน ซ่ึงจะ
มี Load งานเขามามากกวา
ปรกติ ทําใหเกิด Bottle 
neck ที่ Disk I/O 
 

- ทําการยาย Data ที่มีการ Access 
บอยไปไวใน Disk ที่มี 
Performance สูงกวาเดิม ซ่ึงจะทํา
ให เวลาที่ใชในการ Access I/O ลด
ลง 
- ดําเนินการหาแนวทางในการแก
ไข Parameter ของระบบ เพื่อปรับ
ปรุง Performance ใหดีขึ้น 
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5.2.2 สรุปรายการแกไข Bug/ขอผิดพลาดของโปรแกรม ในระบบ SAP PM 
 
 กรณีที่พบปญหา Bug/ขอผิดพลาดในระบบ ทีมผูพัฒนาระบบจะดําเนินการสอบถามไปยัง 
SAP Provider เพื่อหาทางแกไขปญหาในสวนของตัวโปรแกรม และดําเนินการทดสอบจนแนใจวา
สามารถแกปญหาดังกลาวไดและไมกระทบตอการใชงานสวนอื่นๆ ซ่ึงในชวงที่ผานมาไดดําเนิน
การแกไข Bug/ขอผิดพลาดในระบบ ตามรายการในตารางที่ 5.8 

 
ตารางที่ 5.8 แสดง รายการแกไขปรับปรุงระบบที่ไดดําเนินการไปแลว 

วันท่ี Note No. Ver. Detail Request 
by 

หมายเหตุ

22/12/2001 334880  0003 แกไขปญหาการเขาสูหนาจอ PR จากPath MN --> MO แลว
ระบบไม Copy หมายเลข PR มาดวย  

supakitk CCR-
PM440003 

22/12/2001 89261 0010 แกไขไมให Maintenance Plan สามารถ Call ไดเมื่องานที่ออก
มากอนยังไม Comfirm 

supakitk CCR-
PM440004 

22/12/2001 131089 0002 แกไข Bug ในเร่ืองการ เลือก Component ไดในขณะทําการ 
Display Task List 

supakitk CCR-
PM440004 

22/12/2001 194147 0003 แกไขเรื่อง Cost Simulate ไมสามารถ Show Detail cost แตละ 
Operation ได 

supakitk CCR-
PM440004 

22/12/2001 326439 0001 แกไข ชวง Period ใน Graph. Scheduling (PM) supakitk CCR-
PM440004 

12/12/2000 315831 0001 แกไข Status ที่แสดงใน Confirmation List ไมถูกตอง supakitk CCR-
PM430107 

331232 0003 12/12/2000 

330620 0005 

ปรับปรุงขอมูลในหนา List Editing ของ MO และ Operation 
List เมื่อมีการUpdated ขอมูลให Refreash ขอมูลในทันที 

supakitk CCR-
PM430107 

12/12/2000 336681 0001 ปรับปรุง Performance ของ List Editing MN และ MO เมื่อ
กําหนดเงื่อนไข Status ในการคนหา 

supakitk CCR-
PM430107 

14/11/2000 337989 0002 แกไข Performance ของ Object Information เนื่องจากพบวา 
Object information ใชเวลาในการประมวลผลคอนขางนาน 

supakitk CCR-
PM430098 

14/11/2000 198733 0001 supakitk CCR-
PM430098 

 352496 0003 

 แกไขปญหาเร่ืองการ List goods movement ใน Maintenance 
Order ที่ไมสามารถ link ไปยัง Material Document ได 

 

26/10/2000 157070 0006 แกไขปญหา Maintenance order บางใบของ TPC ไมสามารถ 
release ได  

pansakt CCR-
PM430094 
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ตารางที่ 5.8(ตอ) แสดง รายการแกไขปรับปรุงระบบที่ไดดําเนินการไปแลว 

วันท่ี Note No. Ver. Detail Request 
by 

หมายเหตุ

27/09/2000 LCP39  แกไข กรณีการ update ขอมูล PMIS ไมถูกตอง    ตาม ที่ SAP 
ใหมา ซึ่งเลือกเฉพาะสวนของ PM จาก LCP39 และ run note 
no. 112841 manual เอง 

peerapas CCR-
PM430075 

และ 
K4BK000302

23/09/2000 311265 0003 แกไขปญหาเร่ืองจํานวน Completed Order ใน PMIS ที่ไมถูก
ตอง  

supakitk CCR-
PM430065 

08/09/2000 104166 0007 แกไขปญหาเร่ือง Calculation ของ MTTR และ MTBF ที่ไม
ถูกตองใน PMIS  

supakitk CCR-
PM430061 

112841 0005 

197567 0007 

08/09/2000 

204029 0007 

แกไขปญหาเร่ือง Report คาใชจายที่สรุปใน PMIS ไมถูกตอง  supakitk CCR-
PM430060 

13/08/2000 170324 0002 แกไขปญหาที่มี Maintenance Order 2 ใบ ถูก Assigned ใหกับ 
Maintenance Notification ใบเดียวกัน ทําให Maintenance 
Order ใบแรกที่ถูก Assigned ถูก Blocked ไมสามารถใชงาน
ได 

supakitk CCR-
PM430048 

12/08/2000 206772 0003 แกไขปญหา Report Breakdown Analysis ใน PMIS ไม
สามารถใชในการวิเคราะห โดยเลือกการวิเคราะหผาน 
Equipment  

supakitk CCR-
PM430047 

126761 0005 12/08/2000 

168401 0008 

แกไขปญหาเมื่อใช Function Dot not Execute ใน 
Maintenance Order แลว Status ใน Operation จะเกิด Status 
TECO และ CRTD พรอมกัน 

supakitk CCR-
PM430046 

12/08/2000 115579 0005 แกไขปญหา Function "Display Object" ในหนาจอ Display 
Order ไม Active             

supakitk CCR-
PM430046 

12/08/2000 166393 0001 แกไขปญหา Manu Function Complete Notification ใน Order 
ไมสามารถใชงานได        

supakitk CCR-
PM430046 

129811 0002 12/08/2000 

188000 0002 

แกไขปญหา เมื่อสั่ง Print ผานหนาจอ List Editing ปรากฏวา 
ระบบจะพิมพ Cover Sheet ออกมาดวยเสมอ ซึ่งไมมีความจํา
เปนตองพิมพออกมา 

supakitk CCR-
PM430046 

02/08/2000 110061 0004 เนื่องจากเวลา Run Flexible Analysis หนาจอจะมี Default 
Field ที่ไมตองการเกิดขึ้น 

supakitk CCR-
PM430040 
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5.2.3 สรุปรายการแกไขปรับปรุงระบบตามที่ผูใชงาน Request 
 
ในกรณีที่ผูใชงานพบวาระบบควรมีการปรับเปลี่ยนจากสภาวะในปจจุบันหรือความ

ตองการเดิมเพื่อใหการใชงานมีความเหมาะสมยิ่งขึ้น ผูใชงานระบบก็จะดําเนินการแจงผานระบบ 
SIR เขามายังสวนกลางเพื่อใหดําเนินการแกไข/เปล่ียนแปลง/เพิ่มเติม กระบวนการทํางานหรือการ 
Configuration คาตางๆ ซ่ึงผูดูแลระบบสวนกลางก็จะดําเนินการศึกษาผลกระทบของการเปลี่ยน
แปลงและทดสอบจนมั่นใจวาสามารถทําตามความตองการของผูใชงานได ซ่ึงในชวงที่ผานมาได
ดําเนินการแกไขปรับปรุงระบบตามที่ผูใชงาน Request ดังรายการในตารางที่ 5.9 

 
ตารางที่ 5.9 แสดง รายการแกไขปรับปรุงระบบตามที่ผูใชงาน Request 

SIR No. เร่ือง แนวทางการปฏิบัติ วันที่ดําเนิน
การแลวเสร็จ

PM440005 ขอเพิ่ม Classification Characteristics  เพื่อจัด
เก็บขอมูลประจําตัวอุปกรณใน FL and EQ 
Classification ซึ่งปจจุบัน Characteristic ที่
ตองการยังไมมีในระบบ 

ดําเนินการเพิ่ม Characteristic จํานวน 
27 ชนิดเขาระบบ 

5 มีนาคม 2544 

PM440004 ขอเพิ่ม Package 6-Week ใน Strategies 47T03 
เพื่อรองรับงาน PM ของ Silica analyzer 

เพิ่มเติมใหตามที่ขอ 20 กุมภาพันธ 
2544 

PM440003 การขอเพิ่ม package 5 Years ใน Strategy 47T03 
เพื่อรองรับงาน PM ที่ vender recommend ใหทํา
ทุก 5 ป 

เพิ่มเติมใหตามที่ขอ 23 มกราคม  
2544 

PM440001 ขอเพิ่มรายละเอียดใน Performance Report   แกไขโปรแกรมใหสามารถแสดงราย
ละเอียดที่ตองการเพิ่มได 

6 กุมภาพันธ 
2544 

PM430014 การขอให REL งานไดในกรณีที่ทําการจองของ 
แลวพบวาของที่ทําการจองมากกกวาที่มีอยูใน 
Stock 

แกไขในแตละ Order Type สามารถ 
Release ไดถงแมวา Stock Material ท
ได Reserve ไวจะไมมีของก็ตาม 

7 ธันวาคม 2543 

PM430013 ปรับปรุง Operation Control Ticket V.1,2 ให
สามารถแสดง รายละเอียดของ PM Activity 
Type ได 

ให Print System Condition (Header) 
โดยแกไข Layout Set 
"YPM_CONT_TICKET1" และ 
"YPM_CONT_TICKET2" 

6 ตุลาคม 2543 
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ตารางที่ 5.9(ตอ) แสดง การรายการแกไขปรับปรุงระบบตามที่ผูใชงาน Request 
SIR No. เร่ือง แนวทางการปฏิบัติ วันที่ดําเนิน

การแลวเสร็จ
PM430012 เพิ่ม PM Activity Type งาน “Rebuilt” 

เนื่องดวยจะนําระบบ Part Rebuilt มาใช
งาน ดังนั้นจึงตองการเพิ่มเพื่อไวจําแนก
ประเภทของงานซอมใหถูกตอง 

เพิ่ม Maint. Activity type 
"Rebuilt" ใน ระบบ 

2 ตุลาคม 
2543 

PM430010 เนื่องดวยในปจจุบันมี ผูแจงงาน MN แลว 
Approve เลยโดยที่ไมรอใหแปลงเปน 
MO กอน ทําใหไมสามารถแปลง MN ตัว
นั้นเปน MO ได ทําใหมีความจําเปนตอง 
Reject และใหลูกคาแจงงานมาใหม แต
ในปจจุบันหนวยงาน ไมสามารถ Reject 
MN ที่ Approved แลวได ทําใหมี MN เกา
คางในระบบมากมาย 

แกไขโดยเปดระบบชั่วคราวให
เปลี่ยนจาก Status "APPR" ไป
เปน "RJCT" ได และดําเนินการ
แกไขขอมลูทั้งหมดเรียบรอยแลว 

10 กันยายน 
2543 

PM430009 ขอเพิ่ม Functional Location Type 
สําหรับ Rotating Mechanical Equipment 
ในระบบ   เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ใชงานของขอมูล 

เพิ่มเติมขอมูลดังกลาวใน ระบบ
เรียนบรอยแลว  

19 กันยายน 
2543 

PM430008 การวิเคราะหและประเมินผลการซอม
บํารุงในเชิง Main Work Center ปจจุบัน
ไมสามารถแสดงขอมูลการซอม ในเชิง 
Group by Main Work Center 

เขียนโปรแกรมเกี่ยวกับ 
Performance Report ใหใหม 

7 กันยายน 
2543 

 
5.2.4 สรุปรายการแกไข Bug/ขอผิดพลาดของโปรแกรม ในระบบ  SAP PM ท่ีอยูระหวางการ
ทดสอบ 
 
 กรณีที่ยังไมสามารถแกไขปญหาที่พบไดหรืออยูระหวางการทดสอบวา Note ที่ใชในการ
แกไขปญหาหนั้นสามารถแกปญหาดังกลาวไดจริงโดยไมกระทบตอการใชงานสวนอื่นๆ ซ่ึงมีราย
ละเอียดตามรายการในตารางที่ 5.10 เม่ือไดทําการทดสอบจนมั่นใจวาสามารถแกไขปญหาได ผูดู
แลระบบสวนกลางก็จะดําเนินการแกไขใน Client 240* ตอไป 
 
หมายเหตุ * Client ที่ใชงานสามารถดูไดจากภาคผนวก ง. 
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ตารางที่ 5.10 แสดง รายการแกไขปรับปรุงระบบที่อยูระหวางดําเนินการทดสอบ 
ลําดับที่ Note Number เรื่อง รายละเอียด 

1 94143 Performance problems in structure lists The response times for the structural displays of PM master data are too long. 

2 119407 No warning when changing the control key If a control key is changed from external to user defined in the order operation and there has already been a purchase order, no 
warning is generated. 

3 320930 Order start date is displayed incorrectly In the list of the scheduling overview (Transaction IP24), the order start date is displayed incorrectly. 

4 376370 No selection of technically completed operations      In list selection (IW48), no technically completed operations are 
 selected when you specify certain selection criteria for the processing in collective confirmation, even though these operations 
correspond to the selection criteria. 

5 373234 IW31:No warning message 'Start date is in the past' The system does not display a warning message if you enter a work center under 'Mn.wk.ctr' in the order header or change this 
entry without pressing the Return key and change the basic start or the basic finish date using the input help for dates to a date 
in the past or to a non-working day. 

6 372494 PM order operation, start date before finish date Dump occurs in Transaction IW41 caused by the start date being   in the future than the finish date of the PM order operation. 

7 357812 Notifications printing --> limited item selection The dialog box for item selection when printing  maintenance  notifications does not display all lines. 

8 357108 Location and acc. assgmt data for notif. Changeable  The location and account assignment data of a PM/CS notification   changeable although an equipment is specified as a 
reference are object. 
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ตารางที่  5.10 (ตอ) แสดง รายการแกไขปรับปรุงระบบที่อยูระหวางดําเนินการทดสอบ 
ลําดับที่ Note Number เรื่อง รายละเอียด 

9 355479 Notification cannot be processed 1. A PM/CS notification cannot be changed or displayed even  relevant records exist. The system generates 
error message though IM502 'Notification & does not exist'. 

2. When a PM/CS order is saved, runtime error 'DUMP_NO_ILOAN' occurs. 

10 315432 No notification selection possible via breakdown duration and 
cause 

If you enter the breakdown duration and the cause code as a criterion for the notification item selection (IW68), no 
objects are selection selected. 

11 361882 Performance problems with info structure S070 Runtime problems occur with the update of info structure S070, both in the dialog and in the statistical setup via 
program RIPMS001. 

12 317956 No display of class and char. multi-level list In the multi-level list display for equipments (Transaction IE07) and Functional locations (Transaction IL07), the 
classes and characteristics are not completely displayed 

13 316538 Inconsistent statuses in notifications and tasks - Tasks for the notification have inconsistent statuses TSOS Task  outstanding/TSRL Task released and 
TSCO Task completed 

- The notification has inconsistent statuses OSNO Outstanding   notification / NOPR Notification in process 
and NOCO Notification completed. 

14 302490 IP30: Maintenance plan calls are not created The system does not create any maintenance calls via Transaction IP30 planned data 'Deadline monitoring for 
maintenance plans' (although the planned data of the scheduling records is achieved). 

15 363216 Object list does not print sort and editing field When you print the object list, the fields 'Editing status' and 'Sort  field' are not printed. 



 129

5.3 การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน 
 Authorization คือ การจัดการเกี่ยวกับ สิทธิในการใชงานหนาจอ, เขาถึงขอมูลตางๆใน
ระบบ โดยในระบบ SAP  
 
5.3.1 Authorization Structure ในระบบ SAP 
 ระบบ SAP ไดจัดแบงโครงสรางของ Authorization ดังรูปที่ 5.4 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

รูปท่ี 5.4 Authorization Structure ในระบบ SAP 
 
Object Class คื อ  Category ของ  authorization ก าร เพื่ อ ใช ใน ก ารจั ด แบ งกลุ ม ขอ ง 

authorization ตาม function area หรือ module ในระบบ SAP ในการสราง authorization object ตอง
ระบุ object class เสมอ ตัวอยางของ object class อาทิเชน  Basic: Central Function, MM: Master 
Data, Financial Accounting ฯลฯ 

Authorization Object ประกอบดวย authorization field ตางๆที่ระบุสิทธิในการเขาถึง และ
ใชงานระบบตางๆในระดับ  Organization Level โดยในแตละ  authorization object สามารถมี 
authorization field ไดถึง 10 fields และในแตละ authorization field จะประกอบดวยหัวขอรายการ
ของสิทธิการใชงานในสวนตางๆ อาทิเชน 
Technical Name of Object: F_SKA1_KTP (G/L Account: Authorization for Chart of Account) 
ประกอบดวย ขอมูลดังนี้ 

Authorization Field: Allowable Value 
Chart of Account: ABC 
Activity:   02  (Change), 03 (Display) 
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Authorization คือ  การกํ าหนดรายละเอี ยดค าต างๆให กับ  authorization object โดย 
authorization ที่สรางขึ้นมาในชื่อที่แตกตางกัน มี authorization object  เดียวกัน แตกําหนดคาให
แตกตางกัน หมายความวา สามารถใชงานในหัวขอนี้ไดเหมือนกัน แตสิทธิในการเขาถึงขอมูลขึ้น
อยูกับคาที่กําหนดให อาทิเชน 
 Authorization   Authorization Field  Value    

F:COACC_CHG Chart of Account:  ABC 
Activity:    02  (Change) 

F:COACC_DIS  Chart of Account:  ABC 
Activity:    03 (Display) 

 โดยที่ F:COACC_CHG มีสิทธิในการแกไขขอมูลภายใต Chart of Account: ABC สวน 
F:COACC_DIS มีสิทธิดูขอมูลภายใต Chart of Account: ABC เทานั้นไมสามารถแกไขได 
 

Authorization Profile คือ การนําเอา authorization ตางๆที่ไดสรางไว มาผูกกันเปน profile 
เพื่อใชในการกําหนดสิทธิในการใชงานทั้งหมดใหกับผูใชงานแตละ User ID โดย authorization 
profile ที่ใชงานมีอยู 2 รูปแบบ คือ 

 - Simple Profile คือ profile ยอยที่กําหนดสิทธิในการใชงานของกลุม authorization ที่อยู
ใน function area เดียวกัน อาทิเชน profile ที่มีสิทธิในการแกไขขอมูลใน Basic: Central Function, 
profile ที่มีสิทธิในการดูขอมูลใน Plant Maintenance Information System เปนตน 
 - Composite Profile คือ profile ที่ไดจากการนําเอา Simple Profile หลาย Simple Profile มา
รวมกัน โดยจะจัดสรางตามหนาที่ความรับผิดชอบ ขอบเขตการใชงานระบบของแตละ User ID ที่
ใชงาน เพื่อใหสะดวกในการดูแลปรับปรุงแกไข authorization ในภายหลัง 
 
 ตัวอยางของ Authorization Object, Simple Profile และ Composite Profile สามารถดูตัว
อยางไดในภาคผนวก จ 
 
5.3.2 การ Revise Authorization ระบบ SAP PM 
 
 จากการตรวจสอบ Authorization ของ User Profile ที่ใชงานในระบบ SAP PM ทั้งหมด 
พบวาในเรื่องของการจัด Authorization ใหเปน Standard นั้นไดดําเนินการปรับเปลี่ยนไปเรียบรอย
แลวกอนทีจะดําเนินการวิจัย จึงไดดําเนินการปรับปรุงแกไขเฉพาะในสวนของ Authorized ของ 
User เทานั้น โดยการเพิ่มสิทธิและลดสิทธิบางอยางของ User ตามหนาที่ความรับผิดชอบ ซ่ึง
สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.11  
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ตารางที่ 5.11 สรุป Authorization ที่ไดดําเนินการปรับปรุง 
ลําดับที่ Authorized ที่ไดรับการปรับปรุง 

1 เพิ่มสิทธิให Engineer สามารถ Rescheduling Maintenance Plan ได 
2 เพิ่มสิทธิให Engineer/PlanIT สามารถดู Report ใน Module IO ได 
3 เพิ่มสิทธิให Engineer สามารถเปลี่ยน Settlement Rule ใน Maintenance Order ได 
4 เพิ่มสิทธิให Engineer/Foreman สามารถดู Report ไดทั้งหมด  
5 เพิ่มสิทธิให Requester สามารถ Completed MN ที่เปนประเภท Activities Report ได 
6 เพิ่มสิทธิให Engineer/Foreman/ สามารถ Display Task list/Maintenance Plan Costing ในระบบ

ได 
7 ลดสิทธิ Technician ใหไมสามารถแกไข Maintenance Order ได แตยังสามารถ Confirm คาแรง

งานไดเหมือนเดิม 
8 เพิ่มสิทธิให Engineer/Foreman/ Technician/Requester สามารถ Display ระบบ Document  

Management ได 
9 เพิ่มสิทธิให PlanIT สามารถ Create/Change/Display ระบบ Document  Management ได 
10 เพิ่มสิทธิให Engineer/Foreman/ Technician สามารถ Display Measurement Point ได 
11 เพิ่มสิทธิให Engineer/Foreman/ Technician สามารถ Create/Change/Display Measuring 

Document ได 
12 เพิ่มสิทธิให PlanIT สามารถ Create/Change/Display Measurement Point และ Measuring 

Document ได 
 
5.4 การพัฒนา/ปรับปรุง Function การใชงานในระบบ 
5.4.1 การปรับปรุง Function ใหเหมาะสมกับการใชงาน 
 การปรับปรุง Function ใหเหมาะสมกับการใชงาน คือ การปรับปรุงระบบการทํางานให
สอดคลองกับการทํางานเดิมที่มีอยู โดยส่ิงที่ปรับปรุงจะสงผลดีกับขอมูลในระบบ SAP หรือข้ัน
ตอนการปฏิบัติงานของผูใชงาน โดยไดดําเนินการปรับปรุงตามหัวขอตอไปนี้ 
 
5.4.1.1 การใชระบบ SAP PM สําหรับงานซอมบํารุงใหญ (Turnaround Activities)  
 
ความเปนมา 
 สืบเนื่องจากการคิดคาใชจายงาน Turnaround เปนคาใชจายที่ตั้งขึ้นเปนสินทรัพยอันมี
ลักษณะเปนการลงทุนในสินทรัพยไมมีตัวตนที่กอใหเกิดประโยชนในระยะยาว ที่ถูกตัดจําหนายใน
งวด จึงใชวิธี Amortization ในการกระจายคาใชจายตามงวดบัญชี  

สินทรัพยไมมีตัวตน คือ สินทรัพยประเภทที่ไมสามารถ มองเห็น หรือจบัตองได 
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เปนรูปธรรม เชน ลิขสิทธิ์ คาความนิยม ซ่ึงจะกอใหเกิดประโยชนกับกิจการในอนาคตเกินกวาหนึ่ง
ป โดยตนทุนการไดมาซึ่งสินทรัพยประเภทนี้จะนํามาตัดคาใชจายเปนรายเดือน (หรือตามงวดเวลา
ที่เหมาะสม) เชน งาน Turnaround กําหนดการตัดคาใชจายเปนเวลา 3 ป (รอบของการ Turnaround 
แตละครั้ง) คือ ถางาน Turnaround ทั้งหมดมีคาใชจายทั้งหมด 36 ลานบาท เราจะตัดคาใชจายงาน 
Turnaround เดือนละ 1 ลานบาท เนื่องจากการทํา Turnaround นี้ทําใหกอใหเกิดประโยชนกับกิจ
การเปนเวลา 3 ป การจะตัดคาใชจายทั้ง 36 ลานบาท ในปเดียวจะทําใหคาใชจายในปนั้นสูงเกินไป 
ในขณะที่อีก 2 ปถัดไปคาใชจายต่ําไป เปนตน 

เนื่องจาก Maintenance Order เก็บคาใชจายตามที่จายจริง มิได Allocate ตามระยะเวลาที่ได
กําหนดไว ในอดีตหากตองการใชงบประมาณ Turnaround ก็ไมสามารถใช Maintenance Order ทํา
ใหประวัติงานซอมฯ ที่ทําในชวง Turnaround ขาดความครบถวนในดานประวัติคาใชจาย เนื่องจาก
ตองใชระบบ Internal Order ในการใชงบประมาณ Turnaround ขอมูลจึงถูกแยกเปน 2 สวน คือ 
สวนคาใชจายไดจาก Internal Order และสวนของประวัติการซอมจะไดมาจาก Maintenance Order 
ซ่ึงอาจไมสอดคลองกันได จึงไดจัดทําระบบนี้ขึ้น โดยมีรายละเอยีดดังนี้ 
 
ขั้นตอนการปฏิบัติ 
วิธีการเดิม 

การวางงบประมาณ 
1. จัดตั้งงบประมาณคาใชจายในการซอมบํารุง สําหรับการ Turnaround 

557010: Mechanical Spare Parts 
557020: Electrical Spare Parts 
557030: Instrument Spare Parts 
557090: Non-Stock Material (ออกใบแจงจัดหา ในกรณีเปนการสั่งซื้อของ)  
557990: External Service (ออกใบแจงจัดหา ในกรณีเปนงานจางเหมา) 

2. บัญชีนําตัวเลขประมาณการที่ไดดําเนินการหา คาใชจายในการ Turnaround/เดือน นํา
ไป Allocate เปนคาใชจายของบริษัทในแตละเดือนเปนระยะตามที่ไดกําหนดไว(2 ป – 
5 ป) 
Dr: 557XXX     Cctr. 

  Cr: 174530 
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การ ใชงบประมาณ 
1. ซอมบํารุงออก PR ในระบบ SAP โดยไมผาน Maintenance Order โดยอางอิง Internal 

Order 
2. ดําเนินการออก PO เพื่อจัดหา Æ GR/IR  

Dr: 8XXXXX    IO 
  Cr: Vendor 

3. ดําเนินการ Settlement คาใชจายทุก Period กอนการปดบัญชี 
Dr: 174530 
  Cr: 888888   IO 

 ขอดีของวิธีการเดิม สามารถรวบรวมคาใชจายงาน Turnaround ได โดยเก็บขอมูลผาน 
Internal Order 

ขอดอยวิธีการเดิม ไมสามารถเก็บประวัติคาใชจายงาน Turnaround ผาน Maintenance 
Order ได ทําใหประวัติงานซอมบํารุงไมครบถวน 
วิธีการใหม 

การวางงบประมาณ ดําเนินการวาง Plan VC Turnaround ในสวนของงานซอมบํารุง ใน 
Cost Center Turnaround  

การ ใชงบประมาณ 
1. ซอมบํารุง รวบรวมงานใน Maintenance Order โดยมีขอกําหนดที่ตองระบุ คือ 

- เปล่ียน Cost Center ใน Settlement Rule ใน MO ใหอางอิงถึง Cost Center T/A 
(แยกตามแตละ Plant) 

- Maintenance Activity = “008 : Overhaul” หรือ “014 : Turnaround” 
- อาจระบุ [TA] ใน Short Text Description ของ MN และ MO 

กรณี ออก PR 
- ซอมบํารุงออก PR ในระบบ SAP PM โดยอางอิง Maintenance Order 
- ดําเนินการออก PO เพื่อจัดหา Æ GR/IR  

Dr: 557XXX    MO 
  Cr: Vendor 

กรณี เบิกของ Stock 
- ซอมบํารุงจองของผาน PR ในระบบ SAP PM โดยอางอิง Maintenance Order 
- ดําเนินการออก PO เพื่อจัดหา Æ GR/IR  

Dr: 557XXX    MO 
  Cr: 121430 
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2. ดําเนินการ Settlement MO ทุก Period กอนการปดบัญชี 
Dr: 91XXXX    Cctr. Cost Center T/A 
  Cr: 91XXXX   MO 

3. บัญชี ดําเนินการ โอนยายคาใชจาย ใน GL Account 
Dr: 174530    IO 
  Cr: 557XXX   Cctr. Cost Center T/A 

4. ทําการปรับ Variance ของ Plan/Actual โดย Check จากผลตางของคาใชจาย  
Actual/Plan ใน Cost center Turnaround 

 
ขอดีของวิธีการใหม  
1. สามารถรวบรวมคาใชจายงาน Turnaround ได โดยเก็บขอมูลผาน Maintenance Order 

(สําหรับ ซอมบํารุง) 
 2. สามารถเก็บประวัติคาใชจายงาน Turnaround ผาน Maintenance Order ได ทําใหประวัติ
งานซอมบํารุงครบถวน  

ขอดอยของวิธีการใหม  
1. ตอง Control Settlement Rule ใน Maintenance Order ใหถูกตอง  
2. ตองดําเนินการตรวจสอบคาใชจายใน Cost Center Turnaround เพิ่มเติมทุกเดือน  

 
5.4.1.2 ระบบการ Rebuilt Spare Parts 
 
วัตถุประสงค: เพื่อใหสามารถนํา Spare Parts ที่ผานใชงานแลว ไปทําการซอมแซม (โดยอาจจะทํา
การซอมเองหรือจางเหมาใหบริษัทภายนอกทําการซอมให) และหลังจากทําการซอมแลวจะนํามา
เก็บไวใน Store “USED” เพื่อรอเบิกนําไปใชในงานซอมครั้งตอไป 
ขั้นตอนการปฏิบัติ:  
วิศวกร/Foreman: สราง Maintenance Order เพื่อทําการ Rebuilt Spare Parts โดยใช Functional 
Location ที่ใชในการ Rebuilt Spare Parts และทําการวางแผนงานซอม Spare Parts นี้เหมือนงาน
ซอมบํารุงปกติ ไดแก:  

- Allocate maintenance resource : Labors & Tools 
- Allocate Stock Material 
- Create PR from MO for Non-Stock Material & Service Contractor  

พนักงานซอมบํารุง: ดําเนินการซอมบํารุง/ปรับปรุงสภาพ Spare Parts ใหสามารถนํากลับมาใชงาน
ใหมโดยไมกระทบกับคุณภาพของผลิตภัณฑ 
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วิศวกร/Foreman: เมื่องานเสร็จเรียบรอย ใหดําเนินการดังตอไปนี้ 
1. ทําการสรุปงานใน Maintenance Order และ Maintenance Notification ใหแลวเสร็จ 

และ Closed Maintenance Order. ทันทีหลังจากการทํา Settlement เรียบรอย 
2. Print Cost Report พรอมทั้งเขียนบันทึกสรุป เซนตรับรองเอกสาร 
3. นําสง Rebuilt Spare Parts พรอมเอกสารในขอ 2 ใหกับ พนักงานพัสดุอะไหล 

พนักงานพัสดุ: ทําการรับ Rebuilt spare Parts เขา Stock ดวย Movement Type 501 โดยรับเขา 
Valuation Type “USED” และเกิดคูบัญชีดังนี้ 

   Dr. Stock 
  Cr. 557010/557020/557030/557090/557990  Cctr: Rebuilt Spare Parts  

พนักงานบัญช ี 
1. ตรวจสอบความถูกตองของคาใชจายใน Cctr: Rebuilt Spare Parts โดย Balance จะ

เหลือเฉพาะ Internal Labor เทานั้นที่คงคางใน Cctr: Rebuilt Spare Parts  
2. ปรับปรุงบัญชีที่ Sub-Module GL ใหเปนคาใชจายที่ถูกตอง ตามเลขบัญชีตอไปนี้ 

Cost element     GL Account 
Internal Labor:  911001-2 / 912001  
Stock:   913001 / 913002 / 913003 Æ 557010/557020/557030 
Non-stock:  914001    Æ 557990 
External service: 915001    Æ 557090 

 
5.4.2 การพัฒนา Function ใหม  
 
5.4.2.1 ระบบ Measuring Point & Measurement Document 
 
ความเปนมา: สืบเนื่องจากผูใชงานตองการจัดทําแผนงานการซอมบํารุงตามสภาพการใช ของ
เครื่องจักร (Performance based Preventive Maintenance) นอกเหนือจากปจจุบันที่ทําการบํารุง
รักษาเครื่องจักรตามระยะเวลา (Time based Preventive Maintenance) เพียงอยางเดียว  
 
ขั้นตอนการดําเนินการ 
 1. System Development คือ การศึกษาการใชงานระบบ Measuring Point & Measurement 
Document จากเอกสาร และดําเนินการทดลอง Configuration ระบบที่ Client 010 (Client ในระบบ 
SAP สามารถดูไดจาก ภาคผนวก ง.) เพื่อทําการ Test ระบบ 
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 2. Integration Test คือ การทดสอบระบบที่ไดดําเนินการ Configuration  ไววาสามารถใช
งาน Function ดังกลาวไดตามที่ตองการหรือไม หากติดปญหาใดก็ดําเนินปรับเปลี่ยน คา Setting 
ตางๆจนสามารถทดสอบการใชงานไดครบตามความตองการ 
 3. จัดทํา User Procedure เพื่อจัดสงใหผูใชงานนําไปศึกษาและใชงานในแตละโรงงาน ซ่ึง
เอกสาร User Procedure ไดจัดทําขึ้นเพิ่มเติมในสวนของ ระบบ Measuring Point & Measurement 
Document สามารถดูไดในภาคผนวก ค.  
 4. จัดทํา Authorization ใหกับ User ID ที่มีสิทธิในการใชงานระบบนี้  
 5. จัดสงเอกสารพรอมทั้งแจงกําหนดการเริ่มใชงานจริงใหผูใชงานทุกทานทราบ  
 

ระบบ Measuring Point & Measurement Document คือระบบที่ใชในการอางอิงจุดวัดที่
เครื่องจักร ซ่ึงอาจจะเปน Functional Location หรือ Equipment ก็ได และดําเนินการสรางเอกสาร
บันทึกคาที่ไดจากการวัด ณ.จุดวัดดังกลาวใหในกรณีที่มีผูใชงานเขามาบันทึกในระบบ โดยระบบ
ประกอบดวย 

1. Measuring Point คือ จุดวัดที่ ถูกสรางขึ้นในระบบโดยจะตองอางอิงกับ  Functional 
Location หรือ Equipment ทําหนาที่บงบอกวาเครื่องจักรนั้นมีจุดที่ตองดําเนินการวัดคา ซ่ึงแบงออก
เปน 2 ประเภทคือ 

1.1 Measuring Point ใช ในการวัดค า  โดยสามารถ  กํ าหนดระดับ  Warning และค า 
Max/Min ได อาทิเขน การวัดอุณหภูมิของเครื่องจักร, การวัดความสั่นสะเทือนของเครื่องจักร 
เปนตน 
 1.2 Counter ใชในการบันทึกคา โดยสามารถประมาณอัตราการใชงานไดวาในระยะเวลา
หนึ่งจะใชงานไปเทาใด เชน การกําหนดวา เครื่องจักรสามารถผลิตกระดาษได 365,000 เมตร/ป 
ระบบจะคํานวณอัตราการผลิตเปน 1,000 เมตร/วัน โดยCounter นี้มีความสําคัญ คือจะใชในการทํา 
Preventive Maintenance ในสวนของ Performance Based แทนการกําหนดระยะเวลาการทํา PM ใน
ชวงเวลาที่แนนอน เชน ทุก 3 เดือน มาเปนการทํา PM เมื่อเครื่องจักรทําการผลิตไดทุก 100,000 
เมตร แทน เปนตน 

2. Measurement Document คือ เอกสารที่เกิดจากการบันทึกคาการวัดเขาไปในระบบ โดย
ระบบสามารถนําคาที่วัดไดเหลานี้ไปทําการ Plot Graph, เก็บเปนประวัติของเครื่องจักร หรือใน
กรณีของ Counter หากมีการสราง Measurement Document ขึ้นมา หากเครื่องจักรมีการสราง 
Maintenance Plan ไวระบบก็จะนําคาที่บันทึกไป Updated ขอมูลใน Maintenance Plan ซ่ึงจะสงผล
ตอระยะเวลาที่ Maintenance Order ที่ถูก Generate ออกมาจากระบบ อาทิเชน เครื่องผลิตกระดาษ มี
การสราง Maintenance Plan ไว โดยกําหนดใหทํา PM ทุกระยะทาง 365,000 เมตรที่ผลิตได ซ่ึงจาก
แผนประมาณการวาตองทํา PM ประมาณปละคร้ัง สมมติวาเปนวันที่ 31 ธันวาคมของทุกป แตถา



 137

หากมีการไปวัดคาระยะทางการผลิตกระดาษที่ไดจริงและบันทึกใน Measurement Document ใน
วันที่ 1 ธันวาคมไดระยะทาง  360,000 เมตร ระบบก็จะคํานวณและ Reschedule งาน PM ใหออกมา
ในวันที่ 6 ธันวาคมแทน (เร็วขึ้น) เปนตน 
 
สถานะปจจุบัน 
 ไดดําเนินการเสร็จเรียบรอยทุกขั้นตอน  และแจงให ผูใชงานเริ่มใชงานไดตั้งแต  1 
กุมภาพันธ 2544 เปนตนไป โดยมีโรงงานตัวอยางที่ 3 เปนตนแบบ 
 
5.4.2.2 ระบบ Document Management 
 
ความเปนมา: สืบเนื่องจากผูใชงานตองการสราง Link เอกสาร อาทิเชน รูปภาพของเครื่องจักรหรือ
ชิ้นสวนของเครื่องจักร, Drawing ของเครื่องจักร, Manual ของเครื่องจักร เปนตน เขากับ Functional 
Location, Equipment, Assembly, Material ฯลฯ เพื่อประโยชนในการดูเอกสารตางๆผาน Link จาก
ระบบ SAP ไปยังเอกสารตางๆ ที่จัดเก็บอยูใน Server ของแตละกิจการได 
 
ขั้นตอนการดําเนนิการ 
 1. System Development คือ  การศึกษาการใชงานระบบ  Document Management จาก
เอกสาร และดําเนินการทดลอง Configuration ระบบที่ Client 010 (Client ในระบบ SAP สามารถดู
ไดจาก ภาคผนวก ง.) เพื่อทําการ Test ระบบ 
 2. Integration Test คือ การทดสอบระบบที่ไดดําเนินการ Configuration  ไววาสามารถใช
งาน Function ดังกลาวไดตามที่ตองการหรือไม หากติดปญหาใดก็ดําเนินปรับเปลี่ยน คา Setting 
ตางๆจนสามารถทดสอบการใชงานไดครบตามความตองการ 
 3. จัดทํา User Procedure เพื่อจัดสงใหผูใชงานนําไปศึกษาและใชงานในแตละโรงงาน ซ่ึง
เอกส าร  User Procedure ได จั ดทํ าขึ้ น เพิ่ ม เติ ม ในส วนของ  ระบบ  Document Management  
Document สามารถดูไดในภาคผนวก ค.  
 4. จัดทํา Authorization ใหกับ User ID ที่มีสิทธิในการใชงานระบบนี้  
 5. จัดสงเอกสารพรอมทั้งแจงกําหนดการเริ่มใชงานจริงใหผูใชงานทุกทานทราบ  

ระบบ  Document Management เกิดจากแนวคิดในการ Integrated Electronic File ตางๆ 
อาทิเชน CAD File, Text File, Picture file หรือ Scan Document ตางๆ ใหสามารถเรียกดูผานระบบ 
SAP ที่ใชงานอยูได ดังรูปที่ 5.5 ซ่ึงระบบ Document Management นี้สามารถนําไปใชงานในสวน
ตางๆของ SAP ดังแสดงในตารางที่  5.12 และรูปที่  5.6 อาทิเชน  Link กับ  Workflow, Link กับ 
Object link ฯลฯ แตในการปรับปรุงระบบครั้งนี้ไดทําการพัฒนาระบบ Document Management เขา
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มาใชในสวนของการ Link กับ Object link ในระบบ SAP PM เทานั้น ไดแก การ Link Document 
กับ Functional Location, Equipment และ Material เทานั้น ดังรูปที่ 5.7  

ตารางที่ 5.12 แสดง Function & Interface ของระบบ Document Management 
Functions for the document 

info record 
Interfaces to internal systems Interfaces to external 

system 
Number assignment Link to other SAP objects 

such as: 
Any workstation 
application 

Version management - material master CAD system via SAP-CAD 
interface 

Audit function - Equipment ArchiveLink via SAP 
ArchiveLink 

Classification - Functional Location  
Document Hierachy - BOMs  
 - Engineering change 

management with integrateed 
workflow 

 

 

รูปท่ี 5.5  แสดงแนวคิดของระบบ Document Management 
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รูปท่ี 5.6  แสดงการ Link ระบบ Document Management กับระบบตางๆใน SAP 

รูปท่ี 5.7 แสดงการ Link ระบบ Document Management กับ Object ตางๆ 
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รูปท่ี 5.8 การเรียกใช Document File ผาน Link ในระบบ Document Management 
สวนประกอบของการใชงานระบบ Document Management ประกอบดวยสวนตางๆดังรูป

ที่ 5.8 ไดแก  
- สวนที่เปนขอมูล Document ในระบบ SAP ซ่ึงจะเปนสิ่งที่ใชบอกระบบวาเอกสารนี้เก็บ

ไวที่ใดและ Object ใด Link อยูกับ Document นี้บาง  
- สวนที่เก็บ Document File ไดแก Server ของแตละโรงงานที่เก็บเอกสารไว เมื่อระบบ 

SAP เรี ยกดู  Document เหล านี้  ก็ จะมี ก าร  Access ไปยั ง  Server ห รือ  Vault เหล านี้ เพื่ อ เป ด 
Document File ดวย Application บนเครื่องผูใชงาน (Front-end Computer) 
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.สามารถจัดทําระบบ Electronic Document ภายในระบบ SAP ได ทําใหขอมูลตางๆ อาทิ
เชน ขอมูลเคร่ืองจักร,  Drawing ของเครื่องจักร, รูปภาพของชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบของเครื่อง
จักร รวมถึง Specification ของเครื่องจักรสามารถดูผานระบบ SAP ได ทําใหสะดวกในการใชงาน 
และไมเสียเวลาในการคนหาเหมือนในปจจุบัน 

2.เพิ่มความสามารถของระบบที่มีอยูใหสูงขึ้น เปนการพัฒนาระบบใหตอบสนองตอความ
ตองการของผูใชงาน กอใหเกิดความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น 

ตัวอยาง Application File ตางๆที่สามารถเรียกดูผานระบบ Document Managementแสดง
ไวในตารางที่ 5.13  
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ตารางที่ 5.13 แสดง Application ที่มีการใชงานในระบบ Document Management ในปจจุบัน 
File Type ลักษณะเอกสาร Application ท่ีใชเปด 
 .jpg, .gif, .bmp - รูปภาพเครื่องจักร หรือเอกสารที่ ถูก 

scan จาก เครื่อง scanner 
- ACDSee 

 - ถายถาพดวยกลอง Digital  
 .dwg - แบบเครื่องจักร - AutoCAD Release 14 (up) 
 .pdf - คูมือเครื่องจักร - Adobe Acrobat Reader 4.0 
 .xls - ขอมูลเชิงสถิติ - Microsoft Excel 
 .doc - ขอมูลเชิงบรรยาย - Microsoft Word 
 .mdb - ขอมูลในรูปของฐานขอมูล - Microsoft Access 
 .ppt - ขอมูลเชิงนําเสนอ - Microsoft Power Point 
 .mpp - ขอมูล Schedule ตาง ๆ  - Microsoft Project 
 .vsd - ขอมูล Work Flow ตาง ๆ - Visio 
.html / .htm - ขอมูล Homepage ตาง ๆ ที่เกี่ยวของ - Internet Explorer/Netscape Communicator 
 .asp - ขอมูลการ Drill Down - Internet Explorer/Netscape Communicator 
 .mpg, .mpe, 
.mpeg, .mov 

- วิดีทัศนแสดงวิธีการซอมตาง ๆ - XingMPEG Player/Windows Media Player 

 .txt - ขอมูลเชิงบรรยาย - Microsoft Word, Note Pad 
 
การกําหนด Coding Structure สําหรับการใชงานระบบ Document Managemant 

 
Coding Structure การจัดการเอกสาร  Electronic Documents ที่จะให  link กับ  SAP-PM 

ประกอบดวย XX-CC-ZZZZZZZZZZZZZZ โดยมีความหมายดังนี้ 
  XX = Module SAP ที่เปนเจาของ Document ใชงาน เชน PM, SD, IM 
  CC  = Company Code (2 Digit Plant Code) 
  ZZZZZZZZZZZZZZ = รหัสเอกสารตามที่แตละบริษัทกําหนด (ความยาวไมเกิน 
14 ตัวอักษร) อาทิเชน กําหนดเปน XXX  -   YYY  -  D  -  MZZZ  โดยมีความหมายคือ 
  XXX  = Cost Center (3 ตัวสุดทาย) 
  YYY  = Equipment Group 
  D = Drawing 
  MYY  = Running No.     
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  ตัวอยาง เชน PM-75-347-603-D-001 คือ แบบเพลาของ Gear Motor ที่ชุด Dryer Part PM3 
เปนตน 
 
ขอจํากัด 

โรงงานที่ใชงานระบบนี้จําเปนตองจัดหาเครื่องคอมพิวเตอรมาเพื่อทําหนาที่เปน Data 
Server  เพื่อเก็บ Electronic File ตางๆที่จะนํามาใชงานกับระบบ Document Management ใน SAP 
นี้ และตองมีผูดูแลรับผิดชอบของแตละโรงงานเพื่อดําเนินการ Maintain และ Back up File เหลานี้
เพื่อปองกันความซ้ําซอน และความเสียหายที่อาจเกิดไดกับ Electronic File  
 
สถานะปจจุบัน 
 อยูระหวางดําเนินการทดสอบระบบที่ขอมูลโรงงานตนแบบ โดยมีโรงงานตัวอยางที่ 4 
เปนตนแบบ กําหนดการเริ่มใชงาน คือ 1 เมษายน 2544  
. 
5.5 การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน 
 
 จากการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนของระบบรายงาน พบวาโดยสวนใหญผูใชงานพบ
ปญหาดังนี้ 

- รายงานประเภท Customize Report ใชเวลาในการประมวลผลนาน 
- บางชวงเวลาที่มีการใชงานระบบมาก สงผลใหการประมวลผลคอนขางชา 
- ไมสามารถแกไขปรับเปลี่ยนรูปแบบของรายงานไดดวยตนเอง 
- ขาดสิทธิในการใชงานระบบรายงานในบางสวน 
- ผูใชงานยังไมมีการนําเอาขอมูลที่ไดจากการประมวลผลรายงานไปใชในการวิเคราะห

ตอเทาที่ควร 
- ระบบรายงานไมไดผลตามที่ผูใชงานตองการ  
- ผูบริหารตองการดูระบบรายงานแบบ On line 
- การวิเคราะหและสรุปขอมูลสารสนเทศในระบบ SAP PM ของโรงงานตัวอยางแตละ

แหงไมเหมือนกัน โรงงานบางแหงจึงไมสามารถใชรายงานจากระบบไดโดยตรง 
จากปญหาตางๆเหลานี้ ทางทีมพัฒนาระบบไดดําเนินการเสนอแนะแนวการแกไข ดังตอ

ไปนี้ 
5.5.1 การปรับปรุง Customized Report ของระบบ SAP PM 
 เนื่องจากใชงานระบบพบวา PMIS และ Standard Report ที่มีใชงานอยูในระบบ SAP PM 
ไมสะดวกในการคนหาคําตอบของขอมูลที่ผูใชงานตองการในบางมุมมองของงานซอม อาทิเชน 
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ไมสามารถดูสรุปคาใชจายของงานซอมบํารุงตาม Maintenance Work Center ไดโดยตรง จึงเปน
สาเหตุใหมีการจัดทํา Customized Report โดยเขียนโปรแกรมดวยภาษา ABAP/4 เพื่อดึงขอมูลมา
จัดทํารายงานในรูปแบบที่ผูใชงานตองการ ซ่ึงปจจุบันประกอบดวย 5 รายงาน ดังตอไปนี้ 

1. รายงานบันทึกคาใชจายเพื่อการเรียกเก็บ (billing report: main program) เปนรายงานที่
สรุปคาใชจายของงานซอมบํารุงที่ดําเนินการเสร็จเรียบรอยในแตละเดือน โดยรายละเอียดจะแสดง
คาใชจายของงานซึ่งไดทําในแตละ Cost Center ใชในการเรียกเก็บคาใชจายหรือตรวจสอบคาใช
จายในแตละเดือน ดังรูปที่ 5.9 

2. รายงานประสิทธิภาพการบริหารงานซอมบํารุง(Performance Report) ดังรูปที่ 5.10 
3. รายงานสถานะการบริหารงานซอมบํารุง(Report MN/MO Status by Work center) ดังรูป

ที่ 5.11 
4. รายงานคาใชจายงานซอมบํารุง(Cost Report By Planner Group) ดังรูปที่ 5.12 
5. รายงานรายละเอียดการเบิกวัสดุขามบริษัท (List of Inter.Comp.GI Acc.doc.) ใชในการ

ตรวจสอบคาใชจายที่เกิดขึ้นในกรณีเบิกของขามบริษัทจากบริษัทเจาของเครื่องจักรผานบริษัทผูให
บริการซอมบํารุง(Inter-Company Case) ดังรูปที่ 5.13 
 
 จากการทดลอง Run Customized Report ไดผลการทดสอบ ดังตารางที่ 5.14 พบวา มี 2 
โปรแกรม จากทั้งหมดที่ใชเวลาประมวลผลเกิน 20 นาที แตเพื่อใหการปรับปรุงเปนไปอยางมีระบบ 
จึงไดดําเนินการตรวจสอบโปรแกรมทั้งหมดตามขั้นตอนตอไป 
 
ตารางที่ 5.14 แสดง Performance ของ Customized Report กอนการปรับปรุง 
Program Name Description Start End Run Time 

Usage(HH:
MM:SS) 

Target 
(Less 

than 20 
Min.) 

YPMBIL01 billing report: main program 08:41:59 13:08:41 4:26:42 Not 
Accepted 

YPMPER01 Performance Report 08:44:03 08:50:42 00:06:39 Accepted 
YPMPLA01 Cost Report By Planner Group 08:45:26 12:52:09 04:06:43 Not 

Accepted 

YPMTPCPER11 Report MN/MO Status by 
Work center 

08:43:28 08:51:57 00:08:29 Accepte
d 

YMMINT01 List of Inter.Comp.GI 
Acc.doc. 

09:44:09 09:58:21 00:14:12 Accepte
d 
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รูปท่ี 5.9 billing report: main program  

รูปท่ี 5.10 Performance Report 
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รูปท่ี 5.11 Report MN/MO Status by Work center 

รูปท่ี 5.12 Cost Report By Planner Group  
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รูปท่ี 5.13 List of Inter.Comp.GI Acc.doc. 
 
5.5.1.1 วิธีการในการปรับปรุง Customized Report ของระบบ SAP PM 
กฎขอที่ 1 พยายามใชคําสั่งที่ดึงขอมูลจาก Set ของขอมูลขนาดเล็ก (Keep the result set small) อาทิ
เชน การใช WHERE ระบุในการดึงขอมูล เปนตน 
ประโยชนของกฎขอนี้ คือ  
             1. ไมมีการใช physical I/Os บน database มากกวาเทาที่จําเปน  
             2. ไมมีการเก็บขอมูลที่ไมตองการใชในสวนที่เปน database cache  
             3. มีการใช CPU ของ database host นอยที่สุด  
             4. การติดตอส่ือสารระหวาง database และ R/3 work process จะขึ้นอยูกับขอมูลที่ตองการ
เรียกใชโดย application  

ดังตัวอยางที่แสดงในตารางที่ 5.15 
กฎขอที่ 2 ลดการติดตอกันระหวาง DBMS และ Application Server (Minimize the amount of data 
transfered between the database and the application server ) โดยใชวิธีเลือกเฉพาะขอมูลที่ตองการ
ในคําสั่ง SELECT 
ประโยชนของกฎขอนี้ คือ มีเฉพาะขอมูลที่ application ตองการเทานั้น ที่ถูก transfer จาก database 
ไปยัง application server ดังตัวอยางที่แสดงในตารางที่ 5.15 
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กฎขอที่ 3 ลดจํานวนครั้งในการดึงขอมูลระหวาง database server กับ application server (Minimize 
the number of transfers between the database and the application server)  
ประโยชนของกฎขอนี้ คือ  
         1. จํานวนขอมูลที่จะตอง transfer ระหวาง database และ application server ลดลง ทําให 
network load ลดลงดวย  
         2. จํานวน operations ประเภท PREPARE และ REOPEN ใน database ลดลง ทําใหใช CPU 
ลดลง  

วิธีการ INSERT ขอมูลหลาย ๆ ขอมูลเขาไปใน database ใหใชคําสั่ง INSERT ... FROM 
TABLE ดังตัวอยางที่ 3.1 และการสราง view ของ 2 table ดังตัวอยางที่ 3.2  
 
กฎขอที่ 4 ลดจํานวนในการคนหาขอมูล (Minimize the search overhead)  
ประโยชนของกฎขอนี้ คือ  
         1. ลด I/O operations ที่เกิดขึ้นใน database  
         2. ลดการใชหนวยความจํา(Memory) ใน database  
         3. ลดการใช CPU Time ของ database  
 
วิธีการ คือ  

- การใช  '=' operator มากที่สุดเทาที่เปนไปได ดังตัวอยางที่ 4.1  
ตัวอยางที่ 4.1       REPORT sapbc411d_select_many_eq.  

             SELECT carrid connid fldate bookid custtype orderdate  
             FROM sbook INTO ...  

 WHERE carrid = 'LH' AND fldate = '19981119'  AND orderdate = 
'19981118'.   ... Processing ...  

             ENDSELECT.  
 
- การใช ‘IN’ แทน OR ดังตัวอยางที่ 4.2 ในตารางที่ 5.15 
 

กฎขอที่ 5 การลดภาระในการอานฐานขอมูล (Reduce the Database load) ซ่ึงมีประโยชนดังนี้  
1. ลด I/O operations ที่เกิดขึ้นใน database  

         2. ลดการใชหนวยความจํา(Memory) ใน database  
         3. ลดการใช CPU Time ของ database  
         4. ลดการติดตอผานระบบ network communication  
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         การลดภาระในการอานฐานขอมูล มีอยูดวยกันหลายวิธี เชน หลีกเลี่ยงการเขียน Select ซอน 
Select เพราะวาจํานวนขอมูลที่จะถูกอานจะมีจํานวนมาก ดังตัวอยางในตารางที่ 5.15 จะเห็นไดวา
คําสั่ง select single objnr from jest จะซอนอยูในคําสั่ง select aufnr auart objnr from  aufk ซ่ึงจะทํา
ใหเสียเวลาในการอานฐานขอมูลมาก เพราะฉะนั้นควรจะแยกคําสั่ง select แตละคําสั่งออกจากกัน 
 
ตารางที่ 5.15 ตัวอยางการแกไขโครงสรางของโปรแกรมตามกฎขอที่ 1 - 5 
กฎขอท่ี โครงสรางของโปรแกรมเดิม โครงสรางของโปรแกรมใหม 

1. REPORT 
sapbc411s_flights_of_one_year  
PARAMETERS: param1(4)  
DATA: BEGIN OF search_string,  
param(4), rest value '%',  
END OF search_string.  
SELECT * FROM sflight INTO 
wa_sflight.  
CHECK sflight-fldate(4) = param1.  
WRITE: / wa_sflight-carrid, 
wa_sflight-connid, ...  
ENDSELECT.  

REPORT sapbc411s_flights_of_one_year  
PARAMETERS: param1(4)  
search_string-param = param1.  
SELECT * from sflight INTO wa_sflight  
WHERE fldate LIKE search_string.  
WRITE: / wa_sflight-carrid, wa_sflight-
connid, ...  
ENDSELECT.  
 

2. REPORT sapbc411d_read_10_flights. 
SELECT carrid connid FROM sbook  
WHERE carrid = 'LH'  
INTO (wa-carrid, wa-connid).  
IF sy-dbcnt > 10.  
EXIT.  
ENDIF.  
WRITE: / wa-carrid, wa-connid.  
ENDSELECT 

REPORT sapbc411d_read_10_flights.  
SELECT carrid connid FROM sbook 
INTO wa  
UP TO 10 ROWS WHERE carrid = 'LH'.  
WRITE: / wa-carrid, wa-connid.  
ENDSELECT. 
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ตารางที่ 5.15 (ตอ) ตัวอยางการแกไขโครงสรางของโปรแกรมตามกฎขอที่ 1 - 5 
กฎขอที่ โครงสรางของโปรแกรมเดิม โครงสรางของโปรแกรมใหม 

3. ตัวอยางที่ 3.1 
LOOP AT itab.  
INSERT INTO dbtab VALUES itab.  
ENDLOOP.  
 

 
INSERT dbtab FROM TABLE itab  
                 ACCEPTING DUPLICATE 
KEYS.  
             IF sy-subrc = 4.  
                 ... Error handling ...  
             ENDIF. 

3. ตัวอยางที่ 3.2 
SELECT * FROM sflight.  
WRITE: / sflight-carrid,...  
  SELECT * FROM sbook WHERE 
carrid = sflight-carrid  AND  connid = 
sflight-connid AND  fldate = sflight-
fldate.  
  IF sy_subrc ne 0.  
  WRITE: sbook-bookid,...  
  ENDIF.  
  ENDSELECT.  
ENDSELECT. 

 
SELECT * FROM sflightsbookview.  
  * View in ABAP Dictionary  
  WRITE: / sflightsbookview-price,  
  sflightsbookview-paymentsum,...  
ENDSELECT. 
 

4 ตัวอยางที่ 4.2 การใช ‘IN’ แทน OR 
f0 = x1 AND (f1 = y1 OR f1 = y2 OR 
f1 = y3).  

 
f0 = x1 AND f1 IN (y1, y2, y3). 
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ตารางที่ 5.15 (ตอ) ตัวอยางการแกไขโครงสรางของโปรแกรมตามกฎขอที่ 1 - 5 
กฎขอที่ โครงสรางของโปรแกรมเดิม โครงสรางของโปรแกรมใหม 

5 Data:  wa_order type t_order, i_order 
type t_order occurs 0.  
Select aufnr auart objnr from  aufk  
into (wa_order-aufnr, wa_order-auart,  
wa_order-objnr)  
where auart like ordertype.  
   Select single objnr from jest  
 into  jest-objnr                
 where objnr = wa_order-
objnr  and   stat  = c_order_eject  
 and   inact = space.  
If sy-subrc <> 0.  
Append wa_order to i_order.  
Clear wa_order.  
Endif.  
Endselect. 

Data:  wa_order type t_order, i_order type 
t_order occurs 0, tmp_order type t_order 
occurs 0.  
Select aufnr auart objnr from aufk  
into (wa_order-aufnr, wa_order-auart, 
wa_order-objnr)  
where auart like ordertype.  
append wa_order to tmp_order.  
clear wa_order.  
endselect.  
loop at tmp_order into wa_order.  
select single objnr from jest into  jest-objnr  
where objnr = wa_order-objnr  
and   stat  = c_order_eject  
and   inact = space.  
if sy-subrc <> 0.  
append wa_order to i_order.  
Clear wa_order.  
Endif.  
Endloop. 

                         
5.5.1.2 ผลท่ีไดจากการปรับปรุง Customized Report ของระบบ SAP PM 
 
 จากการปรับปรุงโปรแกรมตามขั้นตอนในหัวขอ 5.5.1.1 ไดผลการปรับปรุงดังตารางที่ 
5.16 พบวาสามารถลดเวลาในการประมวลผลโปรแกรมไดเปนอยางดี และไมมีโปรแกรมใดที่ใช
เวลาในการประมวลผลเกิน 20 นาทีแตอยางใด ดังนั้นในสวนของการแกไขโปรแกรม Customized 
จึงสามารถชวยใหผูใชงานสามารถลดเวลาที่ใชในการรอคอยผลการโปรแกรมไดเปนอยางดี 
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ตารางที่ 5.16 แสดง Performance ของ Customized Report 
Program 

Name 
Description Start End Run Time 

Usage(HH:
MM:SS) 

Reduce 
Usage 
Time 
(%) 

YPMBIL01 billing report: main program (OLD) 08:41:59 13:08:41 4:26:42 
YPMBIL11 billing report: main program 

(NEW) 
08:40:56 08:45:57   00:05:01 98.1 

YPMPER01 Performance Report (OLD) 08:44:03 08:50:42 00:06:39 
YPMPER11 Performance Report (NEW) 08:42:43 08:45:42 00:02:59 

55.1 

YPMPLA01 Cost Report By Planner Group (OLD) 08:45:26 12:52:09 04:06:43 
YPMPLA11 Cost Report By Planner Group 

(NEW) 
08:44:59 08:48:17 00:03:18 97.4 

YPMTPCPE
R11 

Report MN/MO Status by Work 
center (OLD/NEW) 

08:43:28 08:51:57 00:08:29 N/A* 

YPMINT01 List of Inter.Comp.GI Acc.doc.(OLD) 09:28:11 09:34:55 00:06:44 
YPMINT01 List of Inter.Comp.GI 

Acc.doc.(NEW) 
15:44:09 15:48:21 00:04:12 37.6 

 
หมายเหตุ * เนื่องจากโปรแกรม YPMTPCPER11 เปนโปรแกรมที่ไดเขียนขึ้นมาใหม ตามกฎ 5 ขอ
ดังกลาวจึงไมไดปรับปรุงเพิ่มเติม 
 
5.5.2 การปรับเปล่ียนวิธีการในการ Run Program 

 
การ Run Program ระบบรายงานใน SAP สามารถทําได 3 วิธี ไดแก 
1. วิธีการ Run Program แบบ BDC โดยการสราง batch session และ release job การ Run 

โดยสวนมากจะ Run ใน Mode ของ Background job. 
2. วิธีการ Run Program แบบ  Foreground call transaction คือ การเรียกใช  Transaction 

และ Run Program ใน Mode Online ผานหนาจอของผูใชงานในทันที วิธีนี้เสมือนการ Execute 
Program บทเครื่อง Work Station ปกติ ขอดี คือ สะดวกในการ Run ขอดอย คือ เพิ่ม Load งานให
ระบบ และถาในขณะนั้นระบบ มี Load มากก็จะทําใหใช Response Time ในการ Execute  
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โปรแกรมมากขึ้นดวย นอกจากนี้หาก Program ใชเวลา Run Foreground มากเกิน 2 ช่ัวโมงจะถูก 
Cancel ทันที 

3 วิธีการ  Run Program แบบ  Background call transaction คือ  การเรียกใช  Transaction 
และ Run Program ใน Mode Background  วิธีนี้เสมือนการ Execute Job โดย Output ที่ไดจะอยูใน
รูปของ Spool ในระบบ  ขอดี คือ สามารถลด   Load งาน  On line ไดทําใหระบบเร็ว และ Job 
สามารถ Run ไดอยางตอเนื่อง โดยงานจะไมถูก Cancel ออกจากระบบ 

 
ตารางที่ 5.17 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการ Run Program ดวย Mode ตางๆ 

Program type BDC Call transaction fg Call transaction bg 
Records 8*500 8*500 8*500 
time 1 (sec) 40 19 25 
time 2 49 49 40 
time 3 55 51 53 
time 4 43 37 49 
time 5 58 42 35 
time 6 52 47 58 
time 7 56 52 62 
time 8 79 70 62 
time 9 64 49 42 
time 10 54 35 39 
Avg.Time 55 45.1 46.5 

 
จากตารางที่ 5.17 พบวา จากตัวอยางการ Run Program โดยวิธีการทั้ง 3 พบวา วิธีการที่ 1 

ใชเวลาในการประมวลผลนานที่สุด สวนวิธีการที่ 2 และ 3 ใชเวลาไมแตกตางกันในการประมวล
ผล ดังนั้นในปจจุบัน มีนโยบายที่จะให ผูใชงานปรับเปลี่ยนวิธีการ Run Program เพื่อการจัดทําราย
งานจากเดิมที่ Run แบบ Foreground ใหเปลี่ยนไป Run แบบ Background mode  เพื่อไมใหเกิดมีผล
กระทบทําใหระบบงาน Online ชา เนื่องจากบาง Report ใชเวลาในการ Run โปรแกรมนาน ทําให 
work Load ในระบบสูง, ผูใชงานเสียเวลาในการรอผลการ Run Report และยังสงผลใหใช CPU 
Time มากกวาการ Run Program ในสภาวะปกติอีกดวย 
5.5.3 การพัฒนาระบบ Business Intelligence  

 
Business Intelligence (BI) เป น  วิ วัฒ น าก ารของระบบข อมู ลท างธุ รกิ จ  (Business 

Information System) สามารถแบงเปน 3 ยุค คือ 
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ยุคแรก เรียกวา Host-base Corporate Information System บน Mainframe ที่ผูใชจะตองทํา
เร่ืองขอใชขอมูลผานศูนยคอมพิวเตอร มีการจัดทําโปรแกรมเฉพาะตามความตองการของผูใชแตละ
รายและไดผลออกมาในรูปของรายงานพิมพบนกระดาษจํานวนหลายหนา  ซ่ึงใชเวลาในการจัดทํา
และการวิเคราะหขอมูลมาก  แมจะมีการพัฒนาและปรับปรุงวิธีการใหสามารถเรียกดูขอมูลทาง 
Online ได แตก็ซับซอนเกินกวาที่ผูใชงานจะทําเองได  ดังนั้นผูบริหารหรือผูจัดการหนวยงานจึง
ตองพึ่งพานักวิเคราะหที่มีความรูดารระบบงานใหเปนผูจัดเตรียมขอมูล 
 ยุคที่สอง  เรียกวา Data Warehousing บน Client/Servers ซ่ึงเปนระบบที่มีขีดความสามารถ
ในการเชื่อมโยงและทํางานรวมกัน ยุคนี้นับไดวาเปนยุคที่ระบบขอมูลทางธุรกิจมีการพัฒนาและ
ปรับปรุงไปจากยุคแรกมาก  มีการเสนอระบบ Data Warehousing เพื่อใหเปนศูนยกลางในการกอง
เก็บขอมูลพรอมกับเครื่องมือ (Tools) สําหรับใชในการเรียกดู และชวยในการตัดสินใจ โดยขอมูลที่
จัดเก็บใน data warehouse จะถูกออกแบบตามความตองการของผูใช ประกอบดวยขอมูลท้ังในอดีต
และปจจุบันที่สรุปมาในรูปแบบธุรกิจที่เขาใจงาย  นอกจากนี้การใช  Client/Servers ทําใหการเรียก
ดู และการตัดสินใจโดยใช tools ที่ใหมาทําไดสะดวกและมีประสิทธิภาพขึ้น 
 ยุคปจจุบัน เรียกวา Business Intelligence เกิดขึ้นจากการที่พบวา Data Warehousing ไม
สามารถแกปญหาไดตามที่คาดไว เนื่องจากผูพัฒนาระบบมุงเนนทางดาน  technologies มากกวาที่
จะสนใจความตองการทางธุรกิจ  ซ่ึงมีสมมุติฐานวาโลกธุรกิจเดินอยูบนฐานขอมูล ผูใดมีฐานขอมูล
มาก ครบถวน ถูกตอง และสามารถนํามาใชไดทันที ยอมจะไดเปรียบเหนือคูแขงขัน เพื่อใหบรรลุ
ตามแนวคิดนี้ Business Intelligence จึงถูกนํามาใชเปนเครื่องมือ  โดยผสมผสานระหวาง แนวคิด
ทางธุรกิจ Technologies, Tools และ Products เขาดวยกัน เพื่อใหการรวบรวม จัดเก็บ วิเคราะห และ
เรียกดูขอมูล สามารถทําไดงาย  ชวยใหการตัดสินใจของผูใชรวดเร็วและแมนยําขึ้น 

 
รูปแบบของ Business Intelligence ประกอบดวย 3 สวนหลัก ที่ทําหนาท่ีในการซักถาม คนหา 

จัดทํารายงาน วิเคราะหขอมูลในรูปแบบตางๆ การพยากรณ และการสรางความสัมพันธของขอมูล 
ไดแก 

1. technologies ประกอบดวย 
� การเชื่อมโยงระหวางฐานขอมูลสามารถทําไดทุกรูปแบบไมวาจะเปนจากระบบปฏิบัติ

การ (Operational Systems) เชน SAP R/3 หรือ Spreadsheet เชน Excel,  Lotus หรือขอ
มูลอ่ืนๆ จาก Hard copy หรือ Intranet/Internet เปนตน 

� Data Base จ ะ เป ด ก ว า ง รั บ  technologies ข อ งทุ ก ค า ย  เช น   IBM DB2, Oracle, 
Microsoft SQL  เปนตน 



 154

� Computer Platform สามารถกําหนดระดับการใชงาน (scalability) ไดตาม ขนาดของ
ธุรกิจ และสามารถวิ่งบน Operating System ไดทุกตัวเชน Unix บน Sun Server ลงมา
ถึง Window NT บน PC 

2. Tools คือ เครื่องมือที่ชวยใหการทํางานงาย และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  ที่สําคัญ ไดแก 
� OLAP ใชวิเคราะหขอมูลในรูปแบบตาราง กราฟ และ Mapping 
� Designer ใชชวยในการ design database 
� Data Administrator ใชในการบริหารขอมูล  เชน  การกระจายขอมูล(informations 

delivery) และการปองกันขอมูล (data security) เปนตน 
3. Products คือ Work Applications ตางๆ ซ่ึงมักจะใหมาพรอมกับโครงสรางหรือ contents 

และอยูในรูปแบบที่เกือบสําเร็จรูป (prepackaging) ผูใชสามารถกําหนดความตองการของ
ตนเองไดดวยวิธีงายๆ โดยไมจําเปนตองมีความรูดาน programming  

 
สําหรับกลุมโรงงานตัวอยางไดเลือก Product ของ SAP/AG ชื่อ SAP BW มาใชใน

สวนของ Data source เลือก Product ชื่อ  Business Objects มาใชเปนเครื่องมือในการเรียก
ดูและวิเคราะหขอมูล  โดยเนนที่การใชงานผาน Web โดยผูใชสามารถคลิกเขามาดูขอมูล 
หรือวิเคราะหขอมูลผานทาง Web ไดตลอดเวลา 
 

วัตถุประสงค   
1. ลด Works Load การทํารายงานบน SAP R/3 ใหนอยลง 
2. ชวยใหผูใชขอมูลสามารถทํารายงานหรือคลิกดูขอมูลเพื่อวิเคราะหเร่ืองที่ตองการ

ไดดวยตัวเอง ผานทาง Web ได 
3. เพื่อใหการใชงานสะดวก และงายขึ้น 
4. ลดตนทุนดานการใชเวลาของหนวยงานของผูใชขอมูลและหนวยงาน IT ในการ

จัดทํารายงาน 
 
หลักการของโปรแกรม SAP BW 
 
 จากรูปที่ 5.14 พบวาโครงสรางสถาปตยกรรมของ SAP BW ประกอบดวยสวนสําคัญ 3 ได
แก 

1. Business Information Warehouse Server คือ สวนที่ทําหนาที่เก็บขอมูลที่ไดทําการ 
Load มาจาก SAP R/3 หรือจาก External Data อ่ืน เขามารวมไว ณ.ที่นี้ โดย BW จะทําการ Map 
ความสัมพันธกับ Fields ขอมูลตางๆใน R/3 โดยอาศัย Info Source ซ่ึงประกอบดวย Structure ของ



 155

ขอมูลประเภทตางๆใน R/3 นั่นเองและนําขอมูลที่มีความสัมพันธกันไปแสดงไวใน Info Cube แต
ละ Cube ดังรูปที่ 5.15 
 

2. Administrator Workbench ทําหนาที่ ดังตอไปนี้ 
- กําหนด Scheduling ในการดึงขอมูล, Updated ขอมูลตางๆ 
- Administrator ระบบ SAP BW 
- Monitor การใชงานระบบ และตรวจสอบ Performance ของระบบ 

รูปท่ี 5.14 แสดง สถาปตยกรรมของ SAP BW 
 
3. Business Explorer คือ สวนที่ทําหนาที่ติดตอกับผูใชงาน เพื่อใชในการวิเคราะหขอมูล

จาก Info Cube ตางๆ ในที่นี้เราจะไมใช Business Explorer ที่ไดมาพรอมระบบ SAP BW แตจะใช 
Business Object ซ่ึงทําหนาที่ในการดึงขอมูลจาก SAP BW ไปใชในการจัดทํารายงาน, การ
วิเคราะหขอมูลตางๆแทนการใช  Business Explorer ดังรูปที่ 5.16 และตัวอยางหนาจอของ 
Business Object ไดแสดงไวในรูปที่ 5.17-5.19 

 
สถานะปจจุบัน 
 อยูระหวางดําเนินการไดดําเนินการทดลองสราง Info Cube ในสวนของ SAP BW และการ
นําขอมูลจาก Info Cube ที่มีอยูมาจัดสรางเปน Report ดวยโปรแกรม Business Objects เพื่อการใช
งาน การวิเคราะหขอมูลงานซอมบํารุงผาน Web โดยมีโรงงานตัวอยางที่ 3 เปนตนแบบ กําหนดสิ้น
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สุดการทดสอบ 30 เมษายน 2544 หากไดผลตามที่ผูใชงานตองการก็จะดําเนินการ Implement ใหผู
ใชงานไดใชงานระบบนี้ตอไป 

รูปท่ี 5.15 แสดงรายละเอียดการสงผานขอมูลจาก SAP R/3 ไปยังแตละ Info Cube  
 

 
รูปท่ี 5.16 แสดงขั้นตอนการสงผานขอมูลจาก SAP R/3 ไปยัง Business Object 
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ตัวอยางหนาจอการใชงานของ Business Object 

รูปท่ี 5.17 แสดงตัวอยาง รายงานที่แสดงบน Web Page 

รูปท่ี 5.18 แสดงตัวอยาง รายงานที่เขียนขึ้นโดยวิธี Drag & Drop ซ่ึงงายตอการพัฒนา 
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รูปท่ี 5.19 แสดงตัวอยาง หนาจอการ Log in เขาสูระบบรายงานบน Web Page ที่ไดจัดทํา
ไวในระบบ Intranet ของบริษัท 
 

5.6 ระบบการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ 
 
5.6.1 ลักษณะการใหบริการการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ 
 

ในการรับแจง/แกไขปญหาของระบบ SAP PM ในปจจุบันไดมีการพัฒนาและปรับปรุง 
สามารถแบงออกไดตามลักษณะการใหบริการ 3 แบบ ดังนี้ 

 
SAP User Request (SUR) คือ การขอใชบริการ ในกรณีผูใชงานระบบ /ผูดูแลระบบมี

ตองการดําเนินการแกไข  / เปลี่ยนแปลง Authorization สําหรับ User ID ที่ใชงานอยู หรือใชในการ
ขอเพิ่ม User ID ใหมในระบบ 

 
SAP Investigated Request (SIR) คือ การขอใชบริการ ในกรณีผูใชงานระบบมีตองการขอ

ทางสวนกลางดําเนินการแกไข  / เปล่ียนแปลง / เพิ่มเติม การทํางานหรือการ Configuration คาตางๆ
ในระบบซึ่งเปลี่ยนแปลงไปจากสภาวะในปจจุบันหรือความตองการเดิม 
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Configuration Change Request (CCR) คือ การที่ผูดูแลระบบสวนกลางการแจงขอใหทาง 
Technical Support เพื่ อดํ าเนินการขอแกไข   / เปลี่ ยนแปลง  / เพิ่ ม เติม  การทํ างานหรือการ 
Configuration คาตางๆในระบบซึ่งเปลี่ยนแปลงไปจากสภาวะในปจจุบันหรือความตองการเดิมของ
ผูใชงานระบบ ซ่ึง CCR เหลานี้สามารถเกิดขึ้นไดจาก 2 ทาง คือ จากการที่ผูดูแลระบบของสวน
กลางพบปญหาและดําเนินการแกไข/ปรับปรุง และจากการที่ผูใชงานแจง SIR เขามาเพื่อทางสวน
กลางดําเนินการแกไขปรับปรุงให 
 
5.6.1.1 ขั้นตอนในการขอใชบริการ SIR/SUR 

ผูขอใชบริการ 
1. กรอกขอมูลลงในแบบฟอรม  SIR/SUR ตามวัตถุประสงคของการขอใชบริการ  โดย  

Key  ลง  File  ที่เปน  Blank  Form  (สามารถ Dowload ไดจากระบบ  Intranet ของบริษัท  
2. กรอกขอมูลใหครบถวน เสร็จให  SAVE  File  เก็บไวตาม Format ของแตละกิจการ 

** กรณีมีเอกสารแนบใหอธิบายรายละเอียดเก็บไวใน file เดียวกัน   แตแยกคนละ sheet 
3. ส่ังพิมพ  File  ดังกลาว  สงใหผูมีอํานาจอนุมัติเซ็น   และสงเอกสาร  SIR ที่ไดรับการ

เซ็นอนุมัติแลวมายัง  หนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคา พรอมทั้งสง E-mail  โดย  Attach  File  
ดังกลาว  ผานทาง Intranet ของบริษัทดวย 

ผูใหบริการ 
1. เมื่อหนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคา ไดรับเรื่องขอใชบริการ จะทําการกําหนดเลข

ที่ SIR No. และ Save เก็บไวที่ Server กลาง และสง mail ดังกลาวพรอมระบุ SIR No.ที่ไดตอทายขอ
ความใน Subject  มายัง Functional Leader  และ  cc ผูขอใชบริการ ( เพื่อใชในการติดตามสถานะ
และความคืบหนา)    

2. เมื่อหนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคา ไดรับเรื่องขอใชบริการ จะทําการกําหนดเลข
ที่ SIR No. และ Save เก็บไวที่ Server กลาง และสง mail ดังกลาวพรอมระบุ SIR No.ที่ไดตอทายขอ
ความใน Subject  มายัง Functional Leader  และ  cc ผูขอใชบริการ ( เพื่อใชในการติดตามสถานะ
และความคืบหนา)    

3. Functional  Leader  ที่รับผิดชอบ พิจารณาเพื่ออนุมัติและกําหนดผูรับผิดชอบในการจัด
ทํา  และทําการ  Update  ขอมูล / สถานะการอนุมัติ  พรอมชื่อผูรับผิดชอบ ลง  File  ดังกลาวโดยขั้น
ตอนการพิจารณา มีดังนี้ 

- กรณี Approve   :   Forward mail  ไปยังผูไดรับมอบหมายจัดทํา กรณีที่มีคาใชจาย ตอง
แจงผูขอใชบริการใหรับทราบและเห็นชอบกอนสงดําเนินการ  

- กรณี  Reject      :   E-mail  แจง ผูขอใชบริการ และระบุ reject ในเอกสาร SIR (มีลาย
เซ็นต ผูขอใชบริการอนุมัติ) แลวใหสารบรรณสวนเก็บเขาแฟมกลาง 
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กรณี SIR 
4. ผูไดรับมอบหมายดําเนินการจัดทํา เมื่อแลวเสร็จ  ใหจัดทํา CCR หรือ SUR เพื่อโอนไป 

Production โดยระบุ SIR no.และสงให Functional Leader ทําการ  Approve ตามขั้นตอนการขอ
โอนโปรแกรมไป Production  

5. เมื่อ CCR or SUR ถูกดําเนินการเรียบรอย ผูไดรับมอบหมาย E-mail แจงผูขอใชบริการ 
และUpdate สถานะ/การแกไข พรอมทั้งระบุ CCR no. หรือ SUR no.  ใน SIR file  สวนเอกสาร 
SIR (มีลายเซ็นต ผูขอใชบริการอนุมัติ) สงใหสารบรรณสวนเก็บเขาแฟมกลาง 

 
กรณี SUR 
4. ผูได รับมอบหมายดําเนินการจัดทํา Authorization Profile เมื่อแลวเสร็จ  E-mail ให 

Functional Leader เพื่อทําการ Approve และ E-mail ใหทางหนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคา
เพื่อทําการผูกเขากับ User ID 

5. เมื่อ SUR ถูกดําเนินการโดยทางหนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคาเรียบรอย  ทาง
หนวยงานสนับสนุนและบริการลูกคา E-mail แจงผูขอใชบริการ และ Update สถานะ/การแกไข 
ใน SUR file  สวนเอกสาร SUR (มีลายเซ็นต ผูขอใชบริการอนุมัติ) สงใหสารบรรณสวนเก็บเขา
แฟมกลาง 

 
5.6.1.2 ขั้นตอนในการขอใชบริการ CCR 

 
�� ผูขอ(ผูดูแลระบบสวนกลาง)  Key  ขอมูลลง  CCR  blank  form  (Access  ได
จาก  Intranet ของบริษัท)  save  file และจัดเก็บลง Server สวนกลาง 
�� ผูขอสง  E-mail  แจงมายัง  Functional  Leader  ที่รับผิดชอบระบุช่ือ  File  ให
ทราบ 
�� Functional  Leader ทําการ  Approve  
�� Functional  Leader  สง  E-mail  แจงมายัง Technical  Team Leader 
�� Technical  Team Leader Approved และมอบหมายผูรับผิดชอบดําเนินการ 
�� ผูรับผิดชอบดําเนินการเสร็จ  Update  ผลลง  File พรอมสง  E-mail  แจงผูเกี่ยว
ของของแตละ  Module   
�� ในกรณีที่เปน CCR ที่เกิดจาก SIR  function leader แจงสถานะ SIR complete 
แก ผูขอ SIR ผานทาง E-mail 

 
ตัวอยางของแบบฟอรมใชงาน SIR, SUR และ CCR สามารถดูไดในภาคผนวก ฉ. 
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5.6.2 หนวยงาน Customer Support Center 
 
หนวยงาน Customer Support Center (CSC) คือ หนวยงานที่ไดจัดตั้งขึ้นเพื่อทําหนาที่ให

ความชวยเหลือ, แกปญหา และดูแลเรื่องการใชงานระบบ SAP ของผูใชงานระบบ SAP ในขั้นตน 
และเปนหนวยงานกลาง ในการติดตอระหวาง ผูใชงานและผูดูแลระบบของสวนกลาง นอกจากนี้ยัง
ทําหนาที่ในการกระจายขาวสารที่เกี่ยวกับระบบ SAP ใหกับผูใชงาน ซ่ึงสงผลดีตอการใหบริการตอ
ผูใชงานคือ 

- มีศูนยกลางในการติดตอ รวบรวม สอบถาม หรือกระจายขอมูล ระหวางผูใชงานกับ
สวนกลาง  

- ผูใชงานมีผูที่ทําหนาที่คอยตรวจสอบ ติดตามการแกปญหา  
- ชวยแบงเบาภาระของทีมพัฒนาในการแกปญหา เพื่อที่จะพัฒนาระบบใหกับบริษัทอื่น

ไดสะดวกขึ้น  
 

การแกปญหาของผูใชงานจะดําเนินการแกไขปญหาโดยยึดความสําคัญ(Priority) ดังนี้ 
- Very High คือ ปญหาที่ทําใหไมสามารถดําเนินธุรกิจตอไปได ทําใหธุรกิจเสียหาย

อยางมาก 
- High คือ ปญหาที่ทําใหไมสามารถดําเนินธุรกิจตอไปได แตมีวิธีการอื่นสํารองหรือทด

แทน สามารถดําเนินธุรกิจตอไปได 
- Medium คือ ปญหาที่ไมมีผลตอการดําเนินธุรกิจทันที เชน รายงานผิด ทํางานผิดขั้น

ตอน ฯลฯ  
- Low คือ ปญหาที่ไมมีผลตอการดําเนินธุรกิจมาก เชน สอบถาม,ปรับปรุงใหดีขึ้น ฯลฯ 

 
นอกจากนี้ยังไดกําหนด ระดับความยากของปญหา  ในสวนของการ support หรือการหา 

Solution สําหรับแกไขปญหา ดังตอไปนี้ 
- First Level Support คือ การที่ผูรับเรื่องสามารถแกไขปญหาของผูใชงานไดเอง 
- Second Level Support คือ การที่ผูรับเรื่องไมสามารถแกไขปญหาของผูใชงานไดเอง 

ตองขอความชวยเหลือจากผูเชี่ยวชาญภายในหนวยงานที่มีความรูความสามารถใน
ระบบนั้น 

- Third Level Support คือ การที่ผูรับเรื่องและผูเชี่ยวชาญภายในหนวยงานไมสามารถแก
ไขปญหาของผูใชงานได ตองขอความชวยเหลือจาก SAP AG  

ในการกําหนด Response Time ในการแกไขปญหาตางๆ ผูดําเนินการจะพิจารณาทั้งใน
สวนของ Priority และความยากของปญหา ซ่ึงไดกําหนดไวในตารางที่ 5.18   
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ตารางที่ 5.18 แสดง Response Time ที่กําหนดไวสําหรับการแกไขปญหาการใชงานระบบ 
Priority First Level Support Second Level Support Third Level Support 
Very High 2 working hours 4 working hours 1 working day 
High 4 working hours 1 working day 2 working days 
Medium 1 working day 2 working days 4 working days 
Low 2 working days 4 working days 8 working days 
 
 ในปจจุบัน หากมีการ Training ผูใชงาน หรือมีการพัฒนา Function ใหม ทางทีมพัฒนา
ระบบจะดําเนินการแจงใหทางหนวยงาน Customer Support Center (CSC) ทราบและเขารวมรับกา
รอบรม เพื่อใหสามารถทําการ Support ผูใชงานในระดับ First Level Support ใน Function เหลานั้น
ได 
 
5.7 การจัดทํา Web Site ของระบบ SAP Plant maintenance (SAP PM) 

สืบเนื่องจากปจจุบัน ขอมูลขาวสารเกี่ยวกับ Module PM นี้ไมมีอยูบน Web Site ในระบบ 
Intranet ของบริษัทฯ ทําใหขาวสารและการติดตอระหวาง ผูใชงาน(User), ผูดูแลระบบของแตละ
บริษัท(Administrator) และผูดูแลระบบของสวนกลาง(System Analyst) ไมเปนมาตราฐาน และเปน
ไปไดยากเนื่องจากผูใชงานไมรูวิธีการ ชองทางในการติดตอกับผูดูแลระบบ จึงจัดทํา Web Site ขึ้น
เพื่อปรับปรุงการใหบริการใหดีขึ้น และจะมีการ Update ขอมูลทุกวันที่ 20 ของเดือน 
 
วัตถุประสงค : เพื่อเผยแพรขอมูลความรู ขาวสาร เกี่ยวกับ Module SAP Plant Maintenance (SAP 
PM) และเปนชองทางในการติดตอส่ือสารกับผูดูแลระบบ 
 
5.7.1 รายละเอียด/เนื้อหาภายใน Web Site 
 เนื้อหาใน Web Site นี้ประกอบดวย 5 สวนหลัก ดังนี้ 
 สวนท่ี 1. SAP PM Content เปนสวนที่รวบรวม เนื้อหา หลักการและแนวคิดโดยรวมของ
ระบบ SAP PM รวมถึงการอธิบายคําศัพทที่ใชในระบบ อาทิเชน Functional Location, BOMs 
เปนตน 
  

สวนท่ี 2. Online Documents ซ่ึงมีไวใหผูใชงานหรือผูที่สนใจเขามาทําการ Download 
File เอกสารตางๆไดโดยสะดวก ประกอบดวย เอกสารตางๆที่ใชสําหรับการทํางานในระบบ SAP 
PM ซ่ึงประกอบไปดวย 
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- SAP PM User Procedure คือ คูมือการใชงานระบบในขั้นตอนการทํางานตางๆ ซ่ึงมีทั้ง 
Version ภาษาไทยและภาษาอังกฤษ อาทิเชน คูมือสําหรับการสราง Functional Location, คูมือ
สําหรับการสราง Maintenance Notification เปนตน 

- SAP PM Process Flow คือ ขั้นตอนการทํางานที่จัดทําขึ้นในรูปแบบ Flow Diagram ซ่ึง
แตละบริษัทที่ใชงานก็จะมี Process Flow เปนลักษณะเฉพาะของตนเอง อาทิเชน Process Flow 
สําหรับการวางแผนงานซอมบํารุงปกติ เปนตน 

- SAP PM Presentation File คือ เอกสาร Power point ที่ใชในการ Training การใชงาน
ระบบในตอนเริ่มใชงานระบบของแตละบริษัท ซ่ึง จะเปนบทสรุปและแนวคิดในการใชงานที่สอด
คลองกับแตละบริษัทที่ Implement ใชงาน 

- SAP PM Training Guide ประกอบดวยเอกสารที่ใชในการ Training ไดแก 
• Training Guide คือ เอกสารแสดงตัวอยางขั้นตอนการทํางานตางๆ เปนลักษณะ

การทํางานที่งายและไมซับซอน เพื่อใหผูใชงานมีความคุนเคยกับระบบ 
• Exercise File คือ เอกสารแบบฝกหัดการใชงานที่ใชในการ Training การใชงาน

ระบบในตอนเริ่มใชงานระบบของแตละบริษัท 
• Examination File คือ เอกสารแบบทดสอบการใชงานที่ใชในการ Training การใช

งานระบบในตอนเริ่มใชงานระบบของแตละบริษัท 
 

สวนท่ี 3. SAP PM Administrator List เปนสวนที่รวบรวมรายชื่อผูดูแลระบบ SAP PM 
ของแตละบริษัท และผูดูแลระบบในสวนกลาง ซ่ึงในรายชื่อนี้จะมีทั้งหมายเลขโทรศัพทติดตอ รวม
ถึง E-Mail Address ของแตละทานเพื่อความสะดวกในการติดตอสอบถาม 
  

สวนท่ี 4. Frequency Asked Question เปนสวนที่รวบรวมและตอบคําถาม ขอสงสัยตางๆ
เกี่ยวกับการใชงานระบบ SAP PM ที่ไดรับการสอบถามเขามา  
  

สวนท่ี 5. End User Supported (EUS) เปนสวนที่ Link ไปสู Web Page ระบบการให
บริการ SAP ของบริษัท  
 โดยตัวอยางหนาจอการใชงานของ Web Site SAP Plant Maintenance สามารถพิจารณาได 
ดังรูปที่ 5.20 – 5.32  
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รูปท่ี 5.20 หนาจอหลัก Intranet ของบริษัท 

รูปท่ี 5.21 หนาจอหลัก ระบบ SAP ของบริษัท 
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รูปท่ี 5.22 หนาจอ Link สู Module ตางๆของระบบ SAP ของบริษัท 
 

รูปท่ี 5.23 หนาจอหลัก ของ Web Page SAP PLANT MAINTENANCE 
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รูปท่ี 5.24 หนาจอ SAP PM Content 

รูปท่ี 5.25 รายละเอียดในหนาจอ SAP PM Content 
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รูปท่ี 5.26 หนาจอ SAP PM Documents Online 
 

รูปท่ี 5.27 หนาจอ SAP PM สําหรับ Download User Procedure (Thai/English Version) 
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รูปท่ี 5.28 หนาจอ SAP PM สําหรับ Download Process Flow  
 

รูปท่ี 5.29 หนาจอ SAP PM สําหรับ Download PowerPoint Presentation 
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รูปท่ี 5.30 หนาจอ SAP PM Administrator List 
 

รูปท่ี 5.31 หนาจอ Frequency Asked Questions 



 170

รูปท่ี 5.32 หนาจอรายละเอียด Frequency Asked Questions 
 
5.7.2 ประโยชนของการจัดทํา Web Site SAP PM 

1. การเขาถึง (Accessibility) การตอเชื่อมฐานขอมูลเขากับเว็บ จัดไดวาเปนเรื่องที่งายและ
ราคาถูก ผูใชงานระบบสามารถพบขอมูลที่ตองการไดโดยงาย ไมจําเปนตองรู SQL หรือข้ันตอน
ทางเทคนิคใดๆที่จําเปนสําหรับการเรียกใชขอมูล 

2. ความเปนแบบแผน (Uniformity) รูปแบบของเครื่องคอมพิวเตอรที่ใชโดยผูใชงานระบบ
ไมใชประเด็นสําคัญ การเรียกดูโดยผาน Browser ไปยังเครื่องยูนิกสหรือ PC ที่ใชวินโดวสนั้นจะให
ผลออกมาในแบบเดียวกันเสมอ 

3. คาใชจายต่ํา (Low Cost) เนื่องจากแทบไมตองเสียคาใชจายในการจัดทํา Web Site เลย 
เนื่องจากระบบตางๆ เชน Intranet มีใชงานในบรษิัทอยูแลว  

4. ความเปนมาตราฐาน (Standard) เนื่องจากผูใชงานเขามา Download ขอมูลจาก Database 
ใน Web นี้ ทําใหการ Maintain Version ของเอกสารตางๆทําไดงายและมีมาตราฐานเดียวกันทั้ง
หมด 
 5. ประสิทธิภาพ (Efficiency) ฐานขอมูลแบบ object มีประสิทธิภาพอยางสูงในการจัดการ
กับหนาจอบนเว็บตางๆ ที่มีขอมูลจํานวนมากและมีหลากหลายรูปแบบ ในอนาคตอาจพัฒนาเพิ่ม
เติม เชน เพิ่มวีดีโอ การTraining, รูปภาพ และภาพเคลื่อนไหว ตางๆ   
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5.8 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User Procedure 
 
User Procedure ของ SAP PM จัดทําขึ้นเพื่อใชเปนคูมือในการใชงานระบบ SAP PM เพื่อ

ใหผูใชงานสามารถใชงานระบบไดอยางถูกตอง เปนไปตามขั้นตอน นอกจากนี้ยังสามารถใชเปน 
Manual อางอิงในการทําระบบควบคุมเอกสารในการบริหารงานระบบคุณภาพไดดวย โดยวิธีการที่
แสดงอยูในแตละ User Procedure สามารถนําไปใชงานไดจรงิ  

ในการปรับปรุง ทีมพัฒนาระบบไดดําเนินการตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User 
Procedure โดยพิจารณาถึงความเหมาะสมของเอกสารวาพอเพียงที่ผูนําไปใชงานสามารถปฏิบัติ
ตามไดโดยไมเกิดความสับสนในการใชงาน จากการตรวจสอบ ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข
เอกสารบางสวนจํานวน 17 รายการและไดเขียน User Procedure ใหมจํานวน 10 รายการ ดังแสดง
ในตารางที่ 5.19 และตัวอยางของเอกสารไดแสดงไวใน ภาคผนวก ค. 

 
ตารางที่ 5.19 แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 

Processes User 
Procedure ID 

User Procedures การปรับปรุง 

Define 
Maintenance Work 
Center and 
Hierarchy 

 
PMUP0301_TH 
PMUP0302_TH 
PMUP0303_TH 
PMUP0304_TH 

Work Center 
การสราง Work Center 
การเปลี่ยนขอมูล และชื่อ Work Center 
การ Display Work Center< 
การลบ Work Center 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 

Define functional 
location and 
hierarchy 
 
 
 

 
PMUP1101_TH 
PMUP1102_TH 
PMUP1103_TH 
PMUP1104_TH 
PMUP1105_TH 
 

Technical Objects 
การสราง Functional Location (FL) 
การบริหารขอมูล Functional Location (FL) 
การ Display ขอมูล Functional Location (FL) 
การลบขอมูล Functional Location (FL) 
การใช List Editing สําหรับขอมูล Functional 
Location (FL) 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 

Define equipment 
and hierarchy 

PMUP1201_TH 
PMUP1202_TH 
PMUP1203_TH 
PMUP1204_TH 
PMUP1205_TH  

การสราง Equipment (EQ) 
การบริหารขอมูล Equipment (EQ) 
การ Display ขอมูล Equipment (EQ) 
การลบขอมูล Equipment (EQ) 
การใช List Editing สําหรับขอมูล Equipment 
(EQ) 

Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
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ตารางที่ 5.19(ตอ) แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 
Processes User 

Procedure ID 
User Procedures การปรับปรุง 

Define Bill Of 
Material (BOM), 
Assembly, PRT and 
Hierarchy 

 
PMUP1301_TH 
PMUP1302_TH 
PMUP1303_TH 
PMUP1304_TH 
PMUP1305_TH 
PMUP1306_TH 

BOMs 
การสราง PM Assembly - BOM Header 
การสราง Bill of Materials (BOM) 
การเปลี่ยนแปลงขอมูลใน BOM 
การ Display ขอมูลใน BOM 
การลบ BOM 
การดูรายการเครื่องจักรที่ใชกับ Material ซึ่งกําหนดใน 
BOM 

 
Reviewed 
Reviewed 
ปรับปรุงเนื้อหา 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 

Define Object 
Classification 

 
PMUP1401_TH 
PMUP1402_TH 
PMUP1403_TH 
PMUP1404_TH 
PMUP1405_TH 

Classification Master Data 
การสราง Characteristic 
การสราง Class 
การ Allocate ออบเจ็กตใหกับ Class 
การคนหาออบเจ็กตโดยใช Classification 
การ Display Classification Data ผานหนาจอ List 
Display 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
ปรับปรุงเนื้อหา 
เขียนขึ้นใหม 

Define Measuring 
Point and 
Measurement Doc 

 
PMUP1501_TH 
 
PMUP1502_TH 

Measurment System Master Data 
การใชงาน Measuring Point ในระบบ SAP PM 
การใชงาน Measurement Document ในระบบ SAP 
PM  

 
เขียนขึ้นใหม 
 
เขียนขึ้นใหม 

Define Activity Plan  
PMUP1601_TH 
 
PMUP1602_TH 

Plan Activity / Price  
การ Plan Activities / Price สําหรับ Activities Type 
ในระบบ SAP 
การ Copy Planning สําหรับการ Plan Activities / 
Price ในระบบ SAP 

 
เขียนขึ้นใหม 
 
เขียนขึ้นใหม 

Define Activity Plan  
PMUP1701_TH 
 
PMUP1702_TH 

Document Management System 
การสราง/แกไข Master ของ Document Management 
ในระบบ SAP 
การใชงานระบบ Document Management ในระบบ 
SAP  

 
เขียนขึ้นใหม 
 
เขียนขึ้นใหม 
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ตารางที่ 5.19(ตอ) แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 
Processes User 

Procedure ID 
User Procedures การปรับปรุง 

Define Maintenance/ 
Inspection Strategies 
and Packages 

 
PMUP2101_TH 
PMUP2102_TH 
PMUP2103_TH 
PMUP2104_TH 

Maintenance Strategy and Packages 
การสราง Maintenance Strategies 
การแกไข Maintenance Strategies 
การ Display Maintenance Strategies 
การลบ  Maintenance Strategies 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 

Define Maintenance 
Task List 

 
PMUP2201_TH 
PMUP2202_TH 
PMUP2203_TH 
PMUP2204_TH 
 
PMUP2205_TH 
PMUP2206_TH 

Task List 
การสรางขอมูล Maintenance Task List 
การแกไขขอมูล Maintenance Task List 
การเรียกดูขอมูล Maintenance Task List 
การใช List Editing สําหรับขอมูล Maintenance Task 
List 
การลบ Maintenance Task List 
การดูขอมูล Cost ของ Maintenance Task List ใน
ระบบ SAP 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
Reviewed 
เขียนขึ้นใหม 
 

Define Maintenance 
Plan & Item 
 

 
PMUP2301_TH 
PMUP2302_TH 
PMUP2303_TH 
PMUP2304_TH 

Maintenance Plan / Item 
การสราง Maintenance Plan/Item 
การแกไขขอมูล Maintenance Plan/Item 
การเรียกดูขอมูล Maintenance Plan/Items 
การดูขอมูล Cost ของ Maintenance Plan ในระบบ 
SAP 

 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 
เขียนขึ้นใหม 

Schedule / Execute 
Maintenance Plan 

 
PMUP2501_TH 
PMUP2502_TH 
PMUP2503_TH 
PMUP2504_TH 
PMUP2505_TH 
PMUP2506_TH 

Scheduling Maintenance Plan 
Schedule Maint. Plan for the First Time 
Insert Manual Call 
Change Status of  Schedule Call 
Restart Maintenance Plan 
Start in Cycle 
Run Date Monitoring 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 

Create Maintenance 
Notification 

 
PMUP3101_TH 
PMUP3102_TH 
PMUP3103_TH 
 
PMUP3104_TH 
PMUP3105_TH 
PMUP3106_TH 

Maintenance Notification (MN) 
การสราง Maintenance Notification 
การ Display Maintenance Notification 
การแกไขเปลี่ยนแปลง Maintenance Notification 
การ Reject Maintenance Notification 
การบริหาร User Status ของ MN 
การใช List Editing Maintenance Notification 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
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ตารางที่ 5.19(ตอ) แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 
Processes User 

Procedure ID 
User Procedures การปรับปรุง 

Create Maintenance 
Notification 

 
PMUP3101_TH 
PMUP3102_TH 
PMUP3103_TH 
PMUP3104_TH 
PMUP3105_TH 
PMUP3106_TH 

Maintenance Notification (MN) 
การสราง Maintenance Notification 
การ Display Maintenance Notification 
การแกไขเปลี่ยนแปลง MN 
การ Reject Maintenance Notification 
การบริหาร User Status ของ MN 
การใช List Editing MN 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 

Create Maintenance 
Order 

 
PMUP3201_TH 
PMUP3202_TH 
PMUP3203_TH 
PMUP3204_TH 
PMUP3205_TH 

Maintenance Order (MO) Creation 
การสราง Maintenance Order 
การสราง Sub Order 
การ Display Maintenance Order 
การ Reject Maintenance Order 
การใช List Editing Maintenance Order 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 

Allocate Maintenance 
Resources 

 
PMUP3301_TH 
PMUP3302_TH 
PMUP3303_TH 
 
PMUP3304_TH 
 
PMUP3305_TH 

Maintenance Resource Allocation 
Allocate Operation & Work Center 
การวางแผนการใช Spare Parts ใน MO 
การตรวจสอบความพอเพียงของ Spare Parts ที่จอง 
การวางแผนการสั่งซื้อของ Non-stock Materials เพื่อ
ใชในงานซอมฯ 
การวางแผนการจางเหมา (Sub-contract Services) 

 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
ปรับปรุงเนื้อหา 
 
ปรับปรุงเนื้อหา 

Schedule Maintenance 
Order 

 
PMUP3401_TH 

Maintenance Order Scheduling 
Update MO Planned Start Date & Release MO 

 
ปรับปรุงเนื้อหา 

Dispatch Maintenance 
Order 

 
PMUP3501_TH 

Maintenance Order Dispatching 
Maintain MO User Status 

 
ปรับปรุงเนื้อหา 

Close and Settle 
Maintenance Order 

 
PMUP3601_TH 
 

Maintenance Order Confirmation 
Enter Labor Time (Confirmation) & Record/ Update 
MN 

 
ปรับปรุงเนื้อหา 
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ตารางที่ 5.19(ตอ) แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 
Processes User 

Procedure ID 
User Procedures การปรับปรุง 

Close and Settle 
Maintenance Order 

 
PMUP3602_TH 
PMUP3603_TH 
 
 
PMUP3604_TH 
PMUP3605_TH 

Maintenance Order Closing 
Complete MN & MO (Technically) 
Close Maintenance Order 
 
Maintenance Order Settlement 
Settlement Individual Process and Reverse   
Settlement Collective Process and Reverse  

 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 
 
 
Reviewed 
Reviewed 

Inquire Maintenance 
History and Analysis 

 
PMUP4101_TH 
 
PMUP4102_TH 
PMUP4103_TH 
PMUP4104_TH 
PMUP4105_TH 
PMUP4106_TH 
PMUP4107_TH 
PMUP4108_TH 
PMUP4109_TH 
PMUP4110_TH 
 
PMUP4111_TH 

PMIS 
การ Display รายงานในระบบ SAP ตาม Planner Group 
การ Display รายงานในระบบ SAP ตาม Location 
การ Display รายงานในระบบ SAP ตาม Code Group 
การ Display รายงานการหยุดเครื่องจักร 
การ Display รายงานวิเคราะหคาใชจาย 
การสรางขอมูลเพื่อการวางแผนวิเคราะห 
การเเสดงรายงาน Performance Report 
การ Display รายงานคาใชจาย Cost Report 
การแสดงรายงานการคิดคาใชจาย Billing 
การใช List Editing Multi-Level สําหรับขอมูลใบแจงซอม 
การใช List Editing Multi-Level สําหรับขอมูลใบสั่งงานซอม 

 
Reviewed 
 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
Reviewed 
 

Purchase Requisition 
Process 
 

 
POUP0206_TH 
PO-10201_TH 
 
 
PO-10202_TH 
PO-10203_TH 
PO-10204_TH 
 
PO-10205_TH 

PM-PO 
การเรียกดูรายการ PR โดย List ดวย PR Tracking NO. 
 การสรางใบแจงสั่งซื้อ( Purchase Requisition) (สําหรับ Stock, 
Cost Center, RMA, AUC/ Order, และ Extra Job) 
การเรียกดูขอมูล PR 
การเปลี่ยนแปลง PR 
Release (การอนุมัติ/ ไมอนุมัติ) และการกลับสถานะการอนุมัติ PR 
 การแสดงขอมูล PR เพื่อการบริหาร 

 
เขียนขึ้นใหม 
Reviewed 
 
 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
Reviewed 
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ตารางที่ 5.19(ตอ) แสดงรายการเอกสารสนับสนุนการใชงานระบบ SAP PM 
Processes User 

Procedure ID 
User Procedures การปรับปรุง 

Goods Issue 
Processing 

 
IMUP0302_TH 
IMUP0303_TH 
IMUP0305_TH 
IM-20202_TH 
 
 
IM-20301_TH 
IM-20302_TH 
IM-20305_TH 
 
IM-20306_TH 
 
IM-20401_TH 
 
 
AP-30203_TH 

PM-IM 
การเบิกพัสดุอะไหลดวย Ref. จาก MO  
การคืนพัสดุอะไหลดวย Ref. จาก MOr 
การพิมพใบเบิกพัสดุอะไหล 
การรับวัสดุ/บริการเขาหนวยงาน (Cost Center) หรืองานระหวาง
กอสราง (Asset under Construction) ตามใบสั่งซื้อ ณ โรงงาน 
การจายวัสดุ (Goods Issued for Consumption) 
การจายวัสดุเพื่อการขาย (Goods Issued for Sale) 
การรับวัสดุที่เหลือจากการใชงานคืนหนวยงานพัสดุ (Return to 
Warehouse) 
การสรางและพิมพใบกํากับภาษี (Create &amp; Print Output Tax 
Invoice)  
การโอนวัสดุระหวางบริษัท ดวยวิธีการทํารายการซื้อ-ขายระหวาง
กัน (Goods Transfer from Company to another Company) 
การบันทึกบัญชีรับรูเจาหนี้แบบไมอางถึง PO กรณีใบแจงหนี้ ( 
Non-PO Based Invoice Process ) 

 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 
ปรับปรุงเนื้อหา 
Reviewed 
 
 
Reviewed 
Reviewed 
Reviewed 
 
Reviewed 
 
Reviewed 
 
 
Reviewed 

 
5.9 การปรับปรุงระบบ User Training 
 
 บุคคลากรเปนสวนสําคัญที่จะทําใหระบสามารถใชงานไปไดอยางมีประสิทธิภาพ ผูใชงาน 
คือ พนักงานทุกคนที่เกี่ยวของกับระบบการซอมบํารุง อาทิเชน พนักงานซอม พนักงานผลิต นัก
บัญชี เจาหนาที่จัดหา และเจาหนาที่พัสดุ เปนตน จํานวนผูใชงานระบบ SAP PM โดยประมาณได
แสดงไวในตารางที่ 5.20 จะเห็นวามีผูเกี่ยวของกับการใชงานมากถึง 420 คน ซ่ึงหากผูใชงานเหลานี้
ขาดความรู ไมมีความเขาใจในระบบ หรือไมไดรับการสนับสนุนการใชงาน จะสงผลตอระบบโดย
รวมอยางแนนอน การฝกอบรมเปนแนวทางหนึ่งที่จะชวยแกไขปญหาเหลานั้น ดวยเหตุนี้ทางทีมผู
พัฒนาระบบจึงไดจัดทํา หลักสูตรอบรมการใชงานระบบ SAP PM ซ่ึงมีรายละเอียดดังในตารางที่ 
5.21 และไดจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรม ซ่ึงประกอบไปดวย เอกสาร Presentation, User 
Guide, แบบฝกหัดและแบบทดสอบตามตารางที่ 5.22  
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ตารางที่ 5.20 จํานวนผูใชงานระบบ SAP PM (โดยประมาณ) 
 กลุม/บริษัท Module จํานวน user ID Live Date รวมจํานวน 
   Individua

l 
Shar

e 
Total  ผูใชงานระบบ SAP 

PM โดยประมาณ 
1 โรงงานตัวอยางที่ 1 PM  3 3 1-Sep-98 90 

3 โรงงานตัวอยางที่ 2 PM  4 4 1-Jan-00 40 

4 โรงงานตัวอยางที่ 3 PM  4 4 1-Jan-00 100 

2 โรงงานตัวอยางที่ 4 PM  5 5 1-Jan-00 140 

5 โรงงานตัวอยางที่ 5 PM  5 5 1-Jan-00 150 

   0 18 18  420 

        
ตารางที่ 5.21 หลักสูตรที่ใชในการฝกอบรมการใชงานระบบ SAP-PM  
Course Courses Description Attendee Group Time 

(Hr) 
1.1 SAP-PM Overview All  4 
2.1 SAP-PM for Requester (Display FL/EQ/BOMs) Requester 3.5 
2.2 SAP-PM for Requester (Create/Change/Display MN) Requester 4 
2.3 SAP-PM for Requester (Display MO/Approve MN/Conclude MN) Requester 3.5 
3.1 SAP-PM for Foreman (Display FL/EQ) Engineer/Foreman 4 
3.2 SAP-PM for Foreman (Display BOMs/Classification/Work center) Engineer/Foreman 3.5 
3.3 SAP-PM for Foreman (Create/Change/Display MN) Engineer/Foreman 4 
3.4 SAP-PM for Foreman (Create/Change/Display MO) Engineer/Foreman 4 
3.5 SAP-PM for Foreman (Allocate Resources MO) Engineer/Foreman 3.5 
3.6 SAP-PM for Foreman (Release MO/Confirm MO) Engineer/Foreman 4 
3.7 SAP-PM for Foreman (Conclude MN & MO) Engineer/Foreman 3.5 
3.8 SAP-PM for Foreman (PM - Strategy/Package ) Engineer/Foreman 4 
3.9 SAP-PM for Foreman (PM - Task List ) Engineer/Foreman 3.5 

3.10 SAP-PM for Foreman (PM - Item/Plan ) Engineer/Foreman 4 
3.11 SAP-PM for Foreman (PM - Schedule/Date Monitoring) Engineer/Foreman 3.5 
4.1 SAP-PM for Technician (Display FL/EQ) Technician 4 
4.2 SAP-PM for Technician (Display BOMs/Classification) Technician 3.5 
4.3 SAP-PM for Technician (Create/Change/Display MN/Display MO) Technician 4 
4.4 SAP-PM for Technician (Approve MN/Confirm MO/Conclude MN) Technician 3.5 
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ตารางที่ 5.21(ตอ) หลักสูตรที่ใชในการฝกอบรมการใชงานระบบ SAP-PM  
Course Courses Description Attendee Group Time 

(Hr) 
5.1 SAP-PM PMIS & Report  Manager/Engineer 7.5 
6.1 SAP-PM PO-IM Warehouse/purchasing/Engi

neer 
7.5 

7.1 SAP-PM Settlement Accounting/Engineer 7.5 

 
ตารางที่ 5.22 รายการเอกสารที่ใชในการฝกอบรมการใชงานระบบ SAP-PM  

ชื่อ File เอกสาร รายละเอียด 
TRAIN_GUIDE_BOMs.doc User Guide "Bill of Materials ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_CLASS.doc User Guide "Classification ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_EQ.doc User Guide "Equipment ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_FL.doc User Guide "Functional Location ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_MN.doc User Guide "Maintenance Notification ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_MO.doc User Guide " Maintenance Order ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_WC.doc User Guide "Work Center ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_PM.doc User Guide "Preventive Maintenance ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_IMPO.doc User Guide "Integration ระหวาง Module PM กับ IM ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_PMIS.doc User Guide "การใชงาน PMIS และ Report ตางๆในระบบ SAP PM" 

TRAIN_GUIDE_SETTLEMENT.doc User Guide "การ Settlement คาใชจายในระบบ SAP PM" 

PMOW0000_Overview.ppt Presentation File "Overview การใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0030_WorkCenter.ppt Presentation File "Work Center ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0110_EQ.ppt Presentation File "Equipment ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0110_FL.ppt Presentation File "Functional Location ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0130_BOM.ppt Presentation File "BOMs ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0140_Class.ppt Presentation File "Classification ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0200_PM.ppt Presentation File "Preventive Maintenance  ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMOW0310_MN.ppt Presentation File "Maintenance Notification ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMOW0320_MO.ppt Presentation File " Maintenance Order ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMOW0360_Settlement.ppt Presentation File "การ Settlement คาใชจายในระบบ SAP PM" 

PMOW0361_IMPO.ppt Presentation File "Integration ระหวาง Module PM กับ IM ที่ใชงาน
ระบบ SAP PM" 
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ตารางที่ 5.22(ตอ) รายการเอกสารที่ใชในการฝกอบรมการใชงานระบบ SAP-PM  
ชื่อ File เอกสาร รายละเอียด 

PMOW0410_PMIS.ppt Presentation File "การใชงาน PMIS และ Report ตางๆในระบบ SAP" 

PMEXAM_BOM_CLASS.doc Examination File "BOMs & Classification ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXAM_MN_MNT.doc Examination File "MN สําหรับพนักงานซอมฯ ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXAM_MN_REQ.doc Examination File "MNสําหรับผูแจงงาน ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXAM_MO.doc Examination File “Maintenance Order ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXAM_EQ.doc Examination File "Equipment ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXAM_FL.doc Examination File “Functional Location ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXAM_PM.doc Examination File “Preventive Maintenance ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXAM_IMPO.doc Examination File “Integration ระหวาง Module PM กับ IM ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXAM_PMIS.doc Examination File "การใชงาน PMIS และ Report ตางๆในระบบ SAP" 

PMEXAM_SETTLEMENT.doc Examination File สําหรับ "การ Settlement คาใชจายในระบบ SAP PM" 

PMEXER_BOM_CLASS.doc Exercise File " BOMs & Classification ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXER_MN_MNT.doc Exercise File "MN สําหรับพนักงานซอมฯ ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXER_MN_REQ.doc Exercise File "MN สําหรับผูแจงงาน ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXER_MO.doc Exercise File  "Maintenace Order ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXER_EQ.doc Exercise File "Equipment ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXER_FL.doc Exercise File "Functional Location ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXER_PM.doc Exercise File "Preventive Maintenace ที่ใชงานในระบบ SAP PM" 

PMEXER_IMPO.doc Exercise File "Integration ระหวาง Module PM กับ IM ที่ใชงานระบบ SAP PM" 

PMEXER_PMIS.doc Exercise File สําหรับ "การใชงาน PMIS และ Report ตางๆในระบบ 
SAP PM" 

PMEXER_SETTLEMENT.d
oc 

Exercise File สําหรับ "การ Settlement คาใชจายในระบบ SAP PM"

 
 ในการทดสอบความรูภายหลังการฝกอบรมนั้น หากผูรับการฝกอบรมไดระดับคะแนนต่ํา
กวา 80% ตองเขารับการฝกอบรมใหมเพื่อเสริมสรางความเขาใจใหสามารถใชงานระบบไดอยางถูก
ตอง การฝกอบรมและการประเมินผลนี้จะดําเนินการโดยผูดูแลระบบของแตละบริษัทเนื่องจากผูดู
แลระบบเหลานี้มีความรูความเขาใจในระบบเพียงพอที่จะดําเนินการฝกอบรมพนักงานภายใน
บริษัทตนเองได 
 



บทท่ี 6 
บทสรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาวิจัยในฉบับนี้ มีวัตถุประสงคหลักที่จะทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความ
พึงพอใจของผูใชงานระบบ SAP PM โดยอาศัยเทคนิค QFD เพื่อหาความสัมพันธของความตองการ
ของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค และแปรเปลี่ยนความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวมาเปน
กระบวนการในการปรับปรุงระบบ ดังไดแสดงไวในบทที่ 4 ตอจากนั้นก็ไดเสนอแนะแนวทางใน
การปรับปรุงแกไขระบบ ในบทที่5 เพื่อใหไดตามเปาหมาย “การเพิ่มความพึงพอใจในการใชงาน
ของผูใชงาน” โดยสามารถสรุปแนวทางปรับปรุงแกไขระบบ, แนวทางในการดําเนินงาน พรอมทั้ง
ขอเสนอแนะและปญหาอุปสรรคที่พบในงานวิจัย ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 สรุปแนวทางปรับปรุงระบบและผลของการปรับปรุง 
 
 สําหรับแนวทางในการปรับปรุงระบบ SAP PM ไดมีการดําเนินการตามขั้นตอน ดังที่ได
แสดงไวในบทที่ 5 ซ่ึงสามารถนํามาสรุปไดดังนี้ 

 
6.1.1 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของขอมูลในระบบ  
 

ทีมงานพัฒนาระบบไดรวมมือกับผูดูแลระบบของแตละบริษัทดําเนินการ ดังตอไปนี้ 
ก.ตรวจสอบ Master Data ทั้งหมด พบวาปญหาสวนมากเกิดจาก 
- ความไมพรอมในการเตรียมขอมูลในชวงการ Implement ระบบและการขาดความ

ครบถวนของขอมูลที่มีอยูแลวในระบบ ซ่ึงปญหาเหลานี้จะสงผลกระทบไปถึงระบบการบริหารงาน
ซอมบํารุงโดยรวม แนวทางแกไขคือ ใหผูดูแลระบบของแตละบริษัทดําเนินการตรวจสอบขอมูล 
และแกไขขอมูลเองในกรณีมีขอมูลจํานวนไมมาก หรือเตรียมขอมูลใน Template File และจัดสงให
ทีมผูพัฒนาระบบดําเนินการ Conversion เขาระบบในกรณีที่มีขอมูลจํานวนมาก  
 ในการดําเนินการปรับปรุง Master Data สามารถสรุปประเดน็หลักไดดังนี้ 

 
กรณีของ Functional Location   
โรงงานที่ 1 และโรงงานที่  5 ขอมูลยังไมสมบูรณในสวนของ Location, Maintenance 

Planner Group, Maintenance Work Center คาดวาจะดําเนินการแกไขใหแลวเสร็จประมาณ มีนาคม 
2544  

โรงงานที่ 2, 3 และโรงงานที่ 4 ไดดําเนินการตรวจสอบและแกไขขอมูลทั้งหมดแลว  
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กรณีของ Equipment  
โรงงานที่ 5 ขอมูลยังไมสมบูรณในสวนของ Equipment Type, Location คาดวาจะดําเนิน

การแกไขใหแลวเสร็จประมาณ เมษายน 2544  
โรงงานที่ 2, 3 และโรงงานที่ 4 ไดดําเนินการตรวจสอบและแกไขขอมูลทั้งหมดแลว  

 
 กรณีของ Bill of Material (BOMs)  

โรงงานที่ 1 ยังไมมีการสรางขอมูล BOMs เขาไปในระบบเลย สวนโรงงานที่ 2, 3, 4 และ 5 
มีขอมูล BOMs อยูบางสวน โดยมากจะมีแตของ Critical Equipment เทานั้น จากการสอบถามพบวา 
ปญหาหลัก คือ ไมมีกําลังพลที่จะดําเนินการเตรียมขอมูล จึงไดดําเนินการชี้แจงและรวมกันกําหนด
เปาหมายไวในแผนการดําเนินการของแตละบริษํทวาจะนําขอมูลเหลานี้เขาระบบภายในระยะเวลา
ที่ไดกําหนด โดยโรงงานที่ 1 กําหนดแลวเสร็จภายในกลางป 2545 และโรงงานที่เหลือกําหนดแลว
เสร็จภายในปลายป 2544 นี้ ซ่ึงทางทีมพัฒนาระบบจะดําเนินการติดตามความคืบหนาตอไป  

 
ข. ตรวจสอบขอมูล Transaction Data ทั้งหมด ปญหาที่พบโดยสวนมาก คือ 
- การใสขอมูลใน Maintenance Notification และ Maintenance Order ไมครบถวน สงผล

ใหการวิเคราะหขอมูลในบางมุมไมสามารถทําได ซ่ึงไดเสนอแนะแนวทางใหผูดูแลระบบของแต
ละบริษัทดําเนินการเพิ่มเติมขอมูลและชี้แจงผูใชงานใหกรอกขอมูลใหครบถวน 

- การเปลี่ยนสถานะงานใน Maintenance Notification และ Maintenance Order ไมถูกตอง 
สงผลใหระบบรายงานวิเคราะหขอมูลผิดพลาด เชนงานที่ Reject แลวไมทําการปดงานก็จะกลาย
เปนงานคงคางในระบบ เปนตน ซ่ึงไดเสนอแนะแนวทางใหผูดูแลระบบของแตละบริษัทดําเนินการ
แกไขและชี้แจงวิธีการปฏิบัติที่ถูกตองใหกับผูใชงาน  

- มีจํานวนงาน Preventive Maintenance ไมเหมาะสม มากเกินความสามารถของกําลังพลที่
จะทํางานไดทันตามกําหนดเวลา เกิดจากการจัดทํา Maintenance Plan ไมเหมาะสม ซ่ึงไดเสนอแนะ
ใหผูดูแลระบบของแตละบริษัทดําเนินการประสานงานกับเจาของแผนงานเพื่อตรวจสอบและปรับ
เปล่ียนวธีิการจัดทําแผนใหเหมาะสมกวาที่เปนอยูในปจจุบัน  

 
6.1.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของระบบ 
 

ก. การแกไขปญหาความขัดของในการใชงานระบบ SAP คือ การแกไขปญหาในสวนที่ไม
เกี่ยวของกับสวนโปรแกรมมาตราฐานในระบบ SAP อาทิเชน ปญหาขาด Contact Point ระหวางผู
ใชงานกับผูดูแลระบบ ซ่ึงไดแกไขโดยการปรับปรุง Procedure ติดตอและแจง Channel ในการติด
ตอใหผูใชงานทราบ เปนตน 
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ข. การแกไข Bug/ขอผิดพลาดของโปรแกรม ในระบบ SAP PM คือ การพบปญหา Bug/ขอ
ผิดพลาดในระบบ และทีมผูพัฒนาระบบดําเนินการสอบถามไปยัง SAP Service Provider เพื่อหา
ทางแกไขปญหาในสวนของตัวโปรแกรม และดําเนินการทดสอบจนแนใจวาสามารถแกปญหาดัง
กลาวไดและไมกระทบตอการใชงานสวนอื่นๆ  

 
ค.การแกไขปรับปรุงระบบตามที่ผูใชงาน Request คือ การที่ผูใชงานพบวาระบบควรมีการ

ปรับเปล่ียนจากสภาวะในปจจุบันหรือความตองการเดิมเพื่อใหการใชงานมีความเหมาะสมยิ่งขึ้น ผู
ใชงานระบบก็จะดําเนินการแจงผานระบบ SIR เขามายังสวนกลางเพื่อใหดําเนินการแกไข/เปลี่ยน
แปลง/เพิ่มเติม กระบวนการทํางานหรือการ Configuration คาตางๆ ซ่ึงผูดูแลระบบสวนกลางก็จะ
ดําเนินการศึกษาผลกระทบของการเปลี่ยนแปลง และดําเนินการทดสอบจนแนใจวาสามารถทําตาม
ความตองการของผูใชงานได 

 
6.1.3 การตรวจสอบ Authorization ของผูใชงาน 
 
 ไดดําเนินการตรวจสอบ Authorization ของ User Profile ที่ใชงานในระบบ SAP PM ทั้ง
หมด พบวาในเรื่องของการจัด Authorization ใหเปน Standard นั้นไดดําเนินการปรับเปลี่ยนไป
เรียบรอยแลวกอนทีจะดําเนินการวิจัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงแกไขเฉพาะในสวนของ Authorized 
ของ User เทานั้น โดยการเพิ่มสิทธิและลดสิทธิบางอยางของ User ตามหนาที่ความรับผิดชอบและ 
Function การใชงานที่เพิ่มมากขึ้น ซ่ึงไดรับความเห็นชอบจากผูดูแลระบบของแตละบริษัทแลว จึง
ดําเนินการเพิ่ม/ลดสิทธิในระบบให User ใชงานไดจริงเปนที่เรียบรอยแลว  

 
6.1.4 การพัฒนา/ปรับปรุง Function การใชงานในระบบ  
 
 ก. การปรับปรุง Function ใหเหมาะสมกับการใชงาน เปนการปรับปรุงระบบการทํางานให
สอดคลองกับการทํางานเดิมที่มีอยู โดยสิ่งที่ปรับปรุงจะสงผลดีกับขอมูลในระบบ SAP หรือขั้น
ตอนการปฏิบัติงานของผูใชงาน โดยไดเสนอแนะวิธีการปฏิบัติงานใน 2 เร่ือง ไดแก 

- การใชระบบ SAP PM สําหรับงานซอมบํารุงใหญ(Turnaround Activities)  
- ระบบการ Rebuilt Spare Parts  

ซ่ึงระบบงานแรกไดเร่ิมใชงานแลวในโรงงานตัวอยางที่ 1  สวนระบบที่สอง ไดเร่ิมใชงาน
แลวในโรงงานตัวอยางที่ 3 และ 4 ผลจากการใชงานพบวาเปนที่นาพึงพอใจ สามารถบรรลุไดตาม
วัตถุประสงค 
 



 183

 ข. การพัฒนา Function ใหม เปนการพัฒนา Function งานที่มีอยูในระบบ SAP PM แตยัง
ไมมีการนํามาใชงานจริง ซ่ึงการจะนํามาใชงานตองศึกษาวิธีการในการ Set ใหระบบใชงานไดและ
ศึกษาผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น ระยะเวลาในชวงการวิจัยไดดําเนินการพัฒนา Function จํานวน 2 
Function ขึ้นมา ไดแก 

- ระบบ Measuring Point & Measurement Document 
- ระบบ Document Management 

 ซ่ึ ง ร ะบ บ  Measuring Point & Measurement Document ได เ ร่ิ ม ใช ง าน แล ว ตั้ ง แ ต  1 
กุมภาพันธ 2544 โดยมีโรงงานตัวอยางที่ 3 เปนตนแบบ สวนระบบ Document Management อยู
ระหวางดําเนินการทดสอบระบบโดยมีโรงงานตัวอยางที่ 4 เปนตนแบบ กําหนดการเริ่มใชงานเบื้อง
ตนคือ 1 เมษายน 2544  

 
6.1.5 การพัฒนา/ปรับปรุงระบบรายงาน 
 
 ก. การปรับปรุง Customized Report ของระบบ SAP PM จากปญหาที่วารายงานประเภท 
Customize Report ใชเวลาในการประมวลผลนาน จึงไดดําเนินการแกไขโปรแกรมดังกลาว และ
จาก ผลที่ไดจากการปรับปรุง Customized Report ของระบบ SAP PM สามารถลดเวลาในการ
ประมวลผลโปรแกรมลงไดมาก อาทิเชน โปรแกรม Billing Report สามารถลดเวลาลงไดถึง 98.1% 
เปนตน และทุกโปรแกรมใชเวลาประมวลผล < 20 นาที ไดตามเปาหมายของกระบวนการปรับปรุง
ในแผนผัง QFD ของผลิตภัณฑ 

 
ข. การปรับเปลี่ยนวิธีการในการ Run Program เปนการเสนอแนะใหผูใชงานปรับเปลี่ยน

วิธีการ Run Program เพื่อการจัดทํารายงานจากเดิมที่ Run แบบ Foreground ใหเปล่ียนไป Run แบบ 
Background mode เพื่อไมใหเกิดมีผลกระทบทําใหระบบงาน Online ชา และลด CPU Time ทําให
เสียคาใชจายในการใชระบบนอยลงอีกดวย  

 
ค. การพัฒนาระบบ Business Intelligence สืบเนื่องจาก การใชระบบรายงานในปจจุบัน

สามารถแกไขปรับเปล่ียนรูปแบบของรายงานไดเพียงเล็กนอยและระบบรายงานไมไดผลตามที่ผูใช
งานตองการ นอกจากนี้ผูบริหารบางทานตองการดูระบบรายงานแบบ On line โดยไมตองเขามาใน
ระบบ SAP จากความตองการเหลานี้ทําใหมีแนวความคิดที่จะนําระบบ Business Intelligence เขามา
ใชงานโดยใชระบบ  SAP BW ดึงเอาขอมูลจากระบบ  SAP ไปจัดทํา Report ดวยโปรแกรม 
Business Object และนําขอมูลเหลาทางแสดงผาน Web Page ของบริษัท ซ่ึงอยูในระหวางการศึกษา
โดยมีโรงงานตัวอยางที่ 3 เปนตนแบบ กําหนดสิ้นสุดการทดสอบ 30 เมษายน 2544 
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6.1.6 ระบบการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ  
 
สามารถสรุปไดดังนี้ 
ก. ลักษณะการใหบริการการรับแจง/แกไข ปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ ในปจจุบันใชระบบ 

SIR/SUR/CCR ซ่ึงมีขั้นตอนในการขอใชบริการตามที่ไดแสดงไวในหัวขอ 5.6.1  
 
ข. หนวยงาน Customer Support Center เปนหนวยงานทีจัดตั้งขึ้นเพื่อทําหนาที่ใหความ

ชวยเหลือ แกไขปญหาและดูแลการใชงานระบบ SAP ของผูใชงานทั้งหมด  ซ่ึงเปนหนวยงานที่แก
ไขปญหาในเบื้องตนและเปนหนวยงานกลางในการกระจายขาวสารที่เกี่ยวกับระบบ SAP ใหกับผู
ใชงาน ปจจุบันสามารถใหคําแนะนําและความชวยเหลือกับผูใชงานไดดีในระดับหนึ่ง ซ่ึงมีเปา
หมายในการพัฒนาระบบตอไปอีกในอนาคต  

 
6.1.7 การจัดทํา Web Site ของระบบ SAP Plant maintenance (SAP PM)  

 
เพื่อใชในการกระจายขาวสาร การ Download เอกสารการใชงานตางๆเกี่ยวกับ Module PM 

เพิ่มชองทางในการติดตอระหวาง ผูใชงาน(User) ผูดูแลระบบของแตละบริษัท(Administrator) และ
ผูดูแลระบบของสวนกลาง(System Analyst) ทําใหการใหบริการใหกับผูใชงานมีประสิทธิภาพดีขึ้น 
โดยะมีการ Update ขอมูลทุกวันที่ 20 ของเดือน ซ่ึง Web Site ไดเริ่มใชงานตั้งแต 1 พฤศจิกายน 
2543 ปจจุบันมีอัตราการเขามาใชบริการประมาณ 150 คร้ัง/เดือน  

 
6.1.8 การตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User Procedure 

ไดดําเนินการตรวจสอบความถูกตอง/ครบถวนของ User Procedure โดยพิจารณาถึง ความ
เหมาะสมของเอกสารวาพอเพียงที่ผูนําไปใชงานสามารถปฏิบัติตามไดโดยไมเกิดความสับสนใน
การใชงาน และไมมีความซ้ําซอนกัน จากการพิจารณาตรวจสอบไดดําเนินการปรับปรุงแกไข
เอกสารบางสวนจํานวน 17 รายการและไดเขียน User Procedure ใหมจํานวน 10 รายการ จาก
จํานวนทั้งหมด 101 รายการ ซ่ึงเอกสารทั้งหมดผุใชงานสามารถ Download จาก Intranet ผาน Web 
Site ของระบบ SAP PM ไดดวยตนเอง 

 
6.1.9 การปรับปรุงระบบ User Training 
 ทีมพัฒนาระบบไดจัดทําหลักสูตรอบรมการใชงานระบบ SAP PM และจัดทําเอกสาร
ประกอบการฝกอบรม ไดแก เอกสาร Presentation, User Guide, แบบฝกหัดและแบบทดสอบที่ใช
ในการทดสอบความรูภายหลังการฝกอบรม โดยไดจัดเตรียมไวเพื่อใหผูดูแลระบบของแตละบริษัท
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นําไปใชในการ Retraining ผูใชงาน เพื่อใหการใชงานเปนไปอยางถูกตองตามขั้นตอน และผูใชงาน
มีความเขาใจในการใชงานดียิ่งขึ้น  
 
6.2 สรุปผลที่ไดรับจากการดําเนินการปรับปรุง 
 
 -  การใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง SAP PM ของโรงงานตัวอยาง มีประสิทธิภาพสูง
ขึ้น สามารถใชงานฟงกช่ันของโปรแกรมครอบคลุมความตองการของผูใชงานไดมากขึ้น 
 - ผูใชงานระบบมีความพึงพอใจกับการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง SAP PM เพิ่ม
มากขึ้น 
 - สามารถลดความซ้ําซอนและเพิ่มความถูกตองของขอมูลท้ังในสวนของ Master Data และ 
Transaction Data 
 - สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีระบบรายงานที่
สามารถวิเคราะหขอมูลไดอยางถูกตอง 
 -   ผูใชงานมีเอกสารสนับสนุนการทํางาน สามารถเรียนรูไดดวยตนเอง 
 - สามารถใชเปนแนวทางนําไปประยุกตใชในการปรับปรุงระบบงานที่มีลักษณะคลายคลึง
กันได 
 
6.3 ปญหาและอุปสรรค 
 
 ปญหาและอุปสรรคของการทํางานวิจัยนี้ ไดแก  

 
- ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ เพื่อสรุปหาความตองการของผูใชงาน และการให

ระดับคะแนนความสําคัญตางๆ ซ่ึงผูวิจัยไดใชเทคนิคแบบสํารวจ ถึงแมจะเปนวิธีการที่ใชงบ
ประมาณต่ําและสะดวกตอผูเก็บขอมูลก็ตาม แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับถึงความ   แปรป
รวนของขอมูลที่ไดมา เนื่องจากพื้นฐานการทํางาน สภาพแวดลอมในที่ทํางานของแตละโรงงาน
แตกตางกัน ทําใหยากในการรวบรวมความตองการทั้งหมด นอกจากนี้ความเขาใจในแบบสํารวจ
ของแตละทานอาจไมตรงตามที่ผูวิจัยตองการได  

- ในการใชเทคนิคการระดมความคิดเพื่อหาระดับความสัมพันธใน QFD ในการวจิยันีไ้ดทาํ
โดยการประชุมเพื่อสรุปคาความสัมพันธลงไปในQFD เมตริกซเพื่อใหเสร็จสิ้นภายในครั้งเดียว
สําหรับแต QFD เมตริกซ และไดใหทีมพัฒนานํา QFD เมตริกซที่ได ไปตรวจสอบความสัมพันธ
และกบัมาคุยกันอีกครั้งหนึ่ง ซ่ึงพบปญหาวา ความสัมพันธบางสวนไมชัดเจนขึ้นอยูกับมุมมองและ
แนวคิดของแตละคน ซ่ึงตองใชเวลานานพอสมควรในการหาระดับความสัมพันธตางๆ 
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6.4 ขอเสนอแนะ 
 
6.4.1 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับเทคนิคการกระจายหนาท่ีการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) 
 
 เทคนิค QFD เทาที่ไดทําการศึกษาเพื่อทํางานวิจัยในครั้งนี้ สามารถกลาวไดวาเปนเทคนิคที่
สามารถใชในการพัฒนาปรับปรุงระบบงานไดเปนอยางดี เนื่องจาก QFD ใชทีมงานพัฒนาที่มาจาก
สวนงานที่เกี่ยวของทุกสวน และใชเทคนิคการระดมความคิด, การวิเคราะหเขามาชวยทําใหเกิดการ
พัฒนาที่สอดคลองกับทุกฝายและมีการคํานึงถึงผลกระทบตอผูที่อยูรอบขางทําใหเกิดความพยายาม
ที่จะลดผลกระทบดังกลาว  

ในการรวบรวมขอมูลจากแบบสํารวจ ทําใหทีมพัฒนาสามารถทราบถึงน้ําหนักความสําคัญ
ของความตองการของผูใชงานซ่ึงเปนเปาหมายในการดําเนินการ มีการใหลําดับความสําคัญของ
ความตองการที่และกระจายความตองการเหลานั้นอยางเปนระบบ ไปเปนความตองการเชิงเทคนิค
จนไดกระบวนการหรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของผู
ใชงานดังกลาวได ซ่ึงสวนประกอบของ QFD และความถูกตองของขอมูลที่ใชใน QFD มีความ
สําคัญมาก จําเปนตองผานการวิเคราะหอยางถูกตอง อาทิเชน คาเฉลี่ยของขอมูลประชากร คาเบี่ยง
เบนมาตรฐาน เปนตน   

เทคนิค QFD นี้มีขอจํากัด คือ ไมมีรูปแบบที่เปนมาตรฐานแนนอน ดังนั้นในการใชงานอาจ
จะไมจําเปนตองทํา QFD ครบทั้ง 4 Phase ก็ได ขอเพียงใหไดกระบวนการในการปรับปรุงหรือ
กระบวนการในการควบคุมก็นาจะเพียงพอแลว นอกจากนี้ในการคนควาพบวา เอกสารประกอบ
ทางวิชาการและกรณีศึกษาที่ เกี่ยวของกับการทํา QFD มีรายละเอียด และรูปแบบที่แสดงเพื่อ
ประกอบความเขาใจนอยมาก โดยสวนมากจะอธิบายเพียงใหทราบแตหลักการ และองคประกอบ
พื้นฐานเทานั้น ทําใหเทคนิคนี้มีการนํามาใชงานไมมากเทาที่ควร 
 
6.4.2 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับระบบบริหารงานซอมบํารุง (SAP PM) 
 - จากการดําเนินการวิจัยพบวา การพัฒนาการใชงานระบบนี้ ผูดูแลระบบของแตละบริษทัมี
สวนสําคัญอยางสูง ที่จะทําใหระบบมีประสิทธิภาพ หรือไมมีประสิทธิภาพ เนื่องจากหลังจากเมื่อ
เร่ิมการใชงานระบบแลวทีมพัฒนาระบบก็มีหนาที่ที่จะตองไป Implement ใหกับบริษัทอื่น อาจไมมี
เวลาดูแลการใชงานระบบอยางใกลชิด ซ่ึงถาบริษัทใดมีผูรับผิดชอบงานในสวนนี้ชัดเจนและไดรับ
การ Training ที่ดี ก็สามารถควบคุมดูแลใหการใชงานภายในบริษัทมีความคลองตัวและมีประสิทธิ
ภาพสูงขึ้น   

- การพัฒนาระบบใหสามารถใชงานไดดีและเกิดประโยชนสูงสุด มิใชขึ้นอยูกับการ
พยายามที่จะขยาย Scope งานออกไปใหใหญขึ้น หรือการเพิ่ม Function การทํางานใหมใหผูใชงาน
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ไดใชเทานั้น แตความใหความสําคัญกับของการพัฒนาระบบที่ใชงานอยูในปจจุบัน ใหมีความถูก
ตอง และมีคุณภาพ รวมทั้งการตอบสนองตอความตองการของผูใชงานระบบ และผูบริหารไดใน
ระยะเวลาอันสั้นมากกวา 
  

- แตละบริษัทควรดําเนินการทบทวนการใชงานระบบหลังจากการติดตั้ งใชงาน 
(Postimplementation Review Issues) โดยพิจารณา ในหัวขอดังตอไปนี้ 

• ระบบทํางานไดตามเปาหมายที่กําหนดหรือไม 
• คาใชจายในการใชงานระบบเปนไปตามความคาดหมายหรือไม 
• ผูใชงานมีความพึงพอใจกับระบบในระดับใด 
• ระบบทํางานไดตามความคาดหวังหรือไม และมีสวนใดบางที่ตองการปรับ

แตงใหดีขึ้น 
• ผลลัพธจากระบบถูกนําไปใชตามที่คาดหวังมากนอยเพียงใด 

หากมีการทบทวนดังกลาวก็จะสามารถทราบถึงจุดแข็ง จุดดอยในการใชงานของแตละ
บริษัทได ซ่ึงจะไดนํามาปรับปรุงแกไขในรายละเอียดของแตละบริษัทได อาทิเชน การปรับปรุง
ระบบ การฝกอบรมบุคลากรเพิ่มเติม เปนตน แตในการทําการทบทวนนี้ตองยอมรับและกลาที่จะ
ประเมินตามความเปนจริง มิฉะนั้นก็ไมไดประโยชนจากการทบทวนนี้  

- จากผลของงานวิจัยและประสบการณของทีมงานพัฒนาระบบ สามารถสรุปขั้นตอน
มาตราฐานในการ Implementation ระบบ เพื่อใหการพัฒนาระบบประสบความสําเร็จ (Successful 
systems development: essential elements) ไดแก การไดมาซึ่งระบบที่ตรงกับความตองการของผูใช
งานมากที่สุด ตลอดจนดําเนินการแลวเสร็จในวงงบประมาณและระยะเวลาที่กําหนด ซ่ึงขั้นตอน
การพัฒนาที่มีผลตอความสําเร็จ ประกอบดวย 
 1. ขั้นตอนการรวบรวมขอมูลและการวางแผนการดําเนินงาน เปนขั้นตอนที่พิจารณาถึง 
Background ของบริษัท, การจัด Organization, การทําการวิเคราะหการทํางาน(Process Analysis) ที่
เปนอยู โดยมีการนําเอาการจัดโครงการมาชวยในการวางแผนดําเนินการ 

2. ขั้นตอนคนหาความตองการและรายละเอียดในการใชงานระบบของผูใชงาน เปนขั้น
ตอนที่จะดําเนินการในเก็บขอมูลอยางรายละเอียดในสิ่งที่ผูใชงานตองการ เพื่อที่จะนํามาหาขอสรุป
ในวาสวนใดที่ระบบสามารถทําได สวนใดที่ไมสามารถทําไดโดยตรง หรือสวนใดที่ตองทําการตัด
สินใจเลือก  

3. ขั้นตอนการออกแบบระบบ คือ ขั้นตอนที่ดําเนินการออกแบบระบบใหม อาทิเชน การ
เปล่ียนแปลงขั้นตอนการทํางานใหมใหสอดคลองกับระบบใหมที่จะนําไปใชงาน การกําหนด 
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Coding Structure ตางๆ เปนตน ขั้นตอนนี้ควรดําเนินการดวยความรอบคอบ และการเปลี่ยนแปลง
ทุกอยางตองไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูงของบริษัทนั้นๆ จึงสามารถดําเนินการตอได  

4. ขั้นตอนการออกแบบซอฟตแวรและการเขียนโปรแกรม ซ่ึงเปนการ Configuration 
ระบบใหมสอดคลองกับ ระบบที่ไดถูกออกแบบไวในขั้นตอนที่ 3 หรือเปนการเขียนโปรแกรมขึ้น
มาใหมเพื่อตอบสนองความตองการของผูใชงานในข้ันตอนที่ 2 นอกจากนี้ยังรวมไปถึงขั้นตอนการ
ทดสอบโปรแกรมอีกดวย 

5. ขั้นตอนการจัดเตรียมขอมูลสําหรับนําเขาระบบ เปนขั้นตอนที่มีความสําคัญมากเนื่อง
จาก ทางเจาของระบบจะตองดําเนินการเตรียมขอมูลใหอยูในรูปแบบที่ทางทีมพัฒนาระบบกําหนด
ให เพื่อจะไดนําขอมูลเหลานี้ มาทําการ Conversion เขาระบบเพื่อใชเปนฐานขอมูลสําหรับใชงาน
ตอไป ซ่ึงที่ผานมาผูเตรียมขอมูลมักใหความสําคัญกับขอมูลท่ีเตรียมคอนขางนอยทําใหขอมูลที่เขา
สูระบบขาดความถูกตองครบถวน สงผลตอการใชงานจริงและตองมีการแกไขขอมูลอยูเสมอเมื่อ
เร่ิมใชงาน 

6. ขั้นตอนการนําขอมูลเขาระบบ เปนขั้นตอนการนําขอมูลที่ไดเตรียมมาจากขั้นตอนที่ 5 
เขาสูระบบ ซ่ึงทางผูดูแลระบบจะตองทําการสุมตรวจความถูกตองของขอมูล เพื่อที่จะแกไขใหเรียบ
รอยกอนการใชงานจริง 

7. ขั้นตอนการจัดทําเอกสารและคูมือสําหรับระบบใหม โดยจะตองจัดทําโดยละเอียดในทุก
ขั้นตอนของการพัฒนาระบบ 

8. ขั้นตอนการฝกอบรมการใชงานระบบใหม เปนขั้นตอนที่สําคัญอีกขั้นตอนหนึ่ง เนื่อง
จากเปนระบบที่มีผูใชงานจํานวนมาก ทําใหตองมีการจัดหลักสูตรการอบรมคอนขางมาก ซ่ึงโดย
ปกติจะใชเวลาในการอบรมทั้งหมดประมาณ 1 เดือน และพนักงานแตละคนจะไดรับ    การอบรม
โดยเฉลี่ยประมาณ 3 วัน/คน ดังนั้นผูฝกสอนจึงตองเตรียมการสอนและเอกสารที่ใชใหเพียงพอตอ
จํานวนผูเขาอบรม นอกจากนี้เมื่อเร่ิมใชงานระบบไปแลว ภายในชวง 2 เดือนแรกอาจมีความจําเปน
ตองมีการ Retraining ในกรณีที่พบวาการใชงานไมถูกตอง และอาจมีการจัด Training เมื่อมีการใช 
Function งานใหมๆ หรือเมื่อพบปญหาการใชงานไมถูกตอง ซ่ึงพิจารณาตามความเหมาะสม  

9. ขั้นตอนการเปลี่ยนระบบ เปนชวงรอยตอระหวางการใชงานระบบเดิมกับระบบใหม ซ่ึง
จะตองจัดทํา Interim เพื่อกําหนดแนวปฏิบัติในระหวางการเปลี่ยนแปลงระบบ ซ่ึงจะตองวางแผน
และประสานงานอยางดีภายในบริษัท และจะตองมีผูที่คอยชวยเหลือใหคําปรึกษาในการใชงาน
ประจํา ณ. Site งาน อยางนอยตลอด 1 เดือนแรกของการเริ่มใชงานระบบใหม 

10. ขั้นตอนการตรวจสอบระบบหลังการจัดการดําเนินการ เพื่อประเมินผลวาระบบที่นํามา
ใชงานสอดคลองกับความตองการของผูใชระบบหรือไม มีส่ิงใดที่ควรปรับเปลี่ยนหรือเกิดปญหา
ขอขัดของ ซ่ึงจะตองพยายามหาแนวทางในการแกไขปญหาเหลานี้โดยเร็วที่สุด 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงานซอมบํารุง SAP (SAP PM) 
แบบที่ 1 

วัตถุประสงค เพ่ือทําการสอบถามผูใชงานระบบงานซอมบํารุง SAP ถึงความคิดเห็นตอการใช
งานระบบดังกลาวและผลตอบรับในการใชงานจากผูใชงานทั้งระดับปฏิบัติงานและหัวหนางาน 
ถึงขอดี ขอดวยในในเชิงเปรียบเทียบกับระบบงานซอมบํารุงเดิมที่ใชกอนมาใชระบบงานซอม
บํารุง SAP ทั้งนี้ความรวมมือและความคิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพ่ือที่ทางทีม 
Implement จะไดนําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการพัฒนาระบบและปรับปรุงการใชงานใน
อนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่
แทจริง เพ่ือที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอ
มูลเหลานี้ไปใชงานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 
สวนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม 
ประเภทพนักงาน  หัวหนาหมวด/Foreman       วิศวกร  หัวหนางานระดับแผนก  

 หัวหนางานระดับสวนขึ้นไป   
ตําแหนงงาน_______________ สังกัดแผนก _____________ สวน ___________________ 
ฝาย _____________________ บริษัท ________________ กลุม ____________________ 
อายุตัว  ___________ ป เพศ   ชาย   หญิง 
 
ระยะเวลาที่ใช SAP นอยกวา 1 ป  1 ป ขึ้นไป 
 
ลักษณะงานที่ทํา งานซอมบํารุง    งานผลิต  งานจัดหา/คลังพัสดุ  ง าน บั ญ ชี
  
ความถี่ในการใชงาน  ทุกวัน   สัปดาหละครั้ง  เดือนละครั้ง 
 
จํานวนหนาจอที่ใชงานประจํา    1-2 หนาจอ      3-5 หนาจอ      มากกวา 5 หนาจอขึ้นไป 
 
สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอระบบงานซอมบํารุงฯ 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหต ุระดับความพอใจ  ประกอบดวย  1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย          3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
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ความคิดเห็น ระดับความพึงพอใจ 
(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 

  1 2 3 4 5 

ไม
ได 
ใช
งาน 

ขอมูลท่ีมีในระบบ  (ขอ 1 - 5)       
1. ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ ในระบบ เชน รหัสเครื่องจักร รหัส

หนวยงาน รหัส Bill of Material เปนตน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

      

2. ความสามารถในการสราง/แกไขขอมูล และ Function ที่ชวยในการสราง/แก
ไขขอมูลในระบบ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

3. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ Function ที่ชวยในการชวยคนหาขอ
มูลในระบบ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

4. ความเปนเอกภาพของขอมูล(Integrate)และการลดความซ้ําซอนของขอมูล 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

5. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
      

ขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบงาน (ขอ 6 - 12)       
6. ความเขาใจในขั้นตอนการทํางานในระบบงาน  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
      

7. ความสอดคลองของข้ันตอนการปฏิบัติงานในระบบกับการปฏิบัติงานจริง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
      

8. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
      

9. การสั่งซ้ือของ การจางเหมาผาน Maintenance Order 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

10 การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน Maintenance Order เพื่อใชในงาน
ซอมบํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

11 การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
      

12 การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 
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ความคิดเห็น ระดับความพึงพอใจ 
(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 

  1 2 3 4 5 

ไม
ได 
ใช
งาน 

การวางแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน  (Preventive Maintenance 
Plan) (ขอ 13 – 18) 

      

13 การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

14 ความถูกตอง/เหมาะสมของขอมูลสําหรับการวางแผนงานซอมบํารุงเชิงปอง
กัน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

15 การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุงเชิงปองกันตามแผนงานที่
ไดกําหนดไว  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

16 การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

รายงานและการใชประโยชนจากขอมูล  (ขอ 17 –21)       
17 การจัดเตรียม/รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงานการซอมบํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

18 การนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะห การสรุปสถานะของงานในระบบงานซอม
บํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

19 รูปแบบตางๆของรายงาน ความถูกตองและครบถวนของขอมูลในรายงาน
ตางๆ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

20 การควบคุมและติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

21 การนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ อาทิเชน การจัดทํารายงานในรูปแบบ
อื่น รวมถึงการนําไปใชวิเคราะหรวมกับขอมูลอื่นที่อยูนอกระบบ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ในระบบ (ขอ 22 - 23)       

22 ความถูกตองของคูมือปฏิบัติงาน/เอกสารที่ใชงาน 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 
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ความคิดเห็น ระดับความพึงพอใจ 
(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 

  1 2 3 4 5 

ไม
ได 
ใช
งาน 

23 มี Help ชวยในการทํางานที่เหมาะสม/สามารถแกปญหาที่พบ
เบ้ืองตนไดดวยตนเอง 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

ประสิทธิภาพของ Hardware/ Software  (ขอ 24 - 26)       

24 ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

25 ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

26 ความงายในการใชงาน (User Friendly) 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

ความปลอดภัยและสิทธิในการใชขอมูล  (ขอ 27)       

27 ความปลอดภัยของขอมูล(Security) และสิทธิในการเขาถึงขอ
มูล(Authorization)  

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

การใหบริการ  (ขอ 28 - 30)       

28 การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบ
ปญหาการใชงานระบบ 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

29 การใหบริการปรับปรุงแกไขตามที่ไดรับ Request จากผูใชงาน 
(SIR/SUR) 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

30 การฝกอบรมการใชงานระบบ(User Training) 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงานซอมบํารุง SAP (SAP PM) 
แบบที่ 2 

วัตถุประสงค เพ่ือทําการสอบถามผูใชงานระบบงานซอมบํารุง SAP ถึงความคิดเห็นตอการใช
งานระบบดังกลาวและผลตอบรับในการใชงานจากผูใชงานทั้งระดับปฏิบัติงานและหัวหนางาน 
ถึงขอดี ขอดวยในในเชิงเปรียบเทียบกับระบบงานซอมบํารุงเดิมที่ใชกอนมาใชระบบงานซอม
บํารุง SAP ทั้งนี้ความรวมมือและความคิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพ่ือที่ทางทีม 
Implement จะไดนําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการพัฒนาระบบและปรับปรุงการใชงานใน
อนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่
แทจริง เพ่ือที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอ
มูลเหลานี้ไปใชงานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 
สวนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม 
ประเภทพนักงาน   พนักงานระดับปฏิบัติการ 
ตําแหนงงาน _________________ สังกัดแผนก _______________ สวน ______________ 
ฝาย _______________________ บริษัท ____________________ กลุม ______________ 
อายุตัว  ___________ ป เพศ   ชาย   หญิง 
 
ระยะเวลาที่ใช SAP  นอยกวา 1 ป  1 ป ขึ้นไป 
 
ลักษณะงานที่ทํา      งานซอมบํารุง  งานผลิต งานจัดหา/คลังพสัดุ งานบัญชี
   
ความถี่ในการใชงาน  ทุกวัน   สัปดาหละครั้ง   เดือนละครั้ง 
 
จํานวนหนาจอที่ใชงานประจํา 1-2 หนาจอ 3-5 หนาจอ มากกวา 5 หนาจอขึ้นไป 
 
สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอระบบงานซอมบํารุงฯ 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหต ุระดับความพอใจ  ประกอบดวย 1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย      3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
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ความคิดเห็น ระดับความพึงพอใจ 
(นอยที่สุด > > >มากที่
สุด) 

  1 2 3 4 5 

ไมได 
ใช
งาน 

ขอมูลท่ีมีในระบบ  (ขอ 1 – 3)       
1. ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ ในระบบ เชน รหัสเครื่องจักร รหัส

หนวยงาน รหัส Bill of Material เปนตน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

2. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ Function ที่ชวยในการชวยคนหาขอ
มูลในระบบ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

3. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

ขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบงาน (ขอ 4 - 8)       
4. ความเขาใจในขั้นตอนการทํางานในระบบงานซอมบํารุง  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

5. ความสอดคลองของข้ันตอนการปฏิบัติงานในระบบกับการปฏิบัติงานจริง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

6. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

7. การสั่งซ้ือของ การจางเหมาผาน Maintenance Order 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

8. การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน Maintenance Order เพื่อใชในงาน
ซอมบํารุง 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

9. การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

การวางแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน  (Preventive Maintenance Plan) (ขอ 
10 – 12) 

      

10 การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกันในระบบ  

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………… 

      

11 การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุงเชิงปองกันตาม
แผนงานที่ไดกําหนดไว 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 
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ความคิดเห็น ระดับความพึงพอใจ 
(นอยที่สุด > > >มากที่
สุด) 

  1 2 3 4 5 

ไมได 
ใช
งาน 

12 การปรับเปล่ียนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ในระบบ  (ขอ 13 – 14)       

13 ความถูกตองของคูมือปฏิบัติงาน/เอกสารที่ใชงาน 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

14 มี Help ชวยในการทํางานที่เหมาะสม/สามารถแกปญหาที่พบ
เบ้ืองตนไดดวยตนเอง 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

ประสิทธิภาพของ Hardware/ Software  (ขอ 15 – 17)       

15 ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

16 ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

17 ความงายในการใชงาน (User Friendly) 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

ความปลอดภัยและสิทธิในการใชขอมูล  (ขอ 18)       

18 สิทธิในการเขาถึงขอมูล (Authorization)  

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

การใหบริการ  (ขอ 19 – 20)       
19 การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบ

ปญหาการใชงานระบบ 
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 

      

20 การฝกอบรมการใชงานระบบ (User Training) 

ความคิดเห็นเพ่ิมเติม: ……………….…………………………… 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงานซอมบํารุง SAP (SAP PM) แบบที่ 3 
 
วัตถุประสงค เพื่อพิจารณาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ซ่ึงผูกรอกแบบสอบถามพิจารณาวา
มีผลกระทบตอความพึงพอใจในการใชงานระบบ SAP-PM  
 
ชื่อ……………..………นามสกุล………………………………ตําแหนง…………………………. 
หนวยงานตนสังกัด…………………………………………………บริษัท………………………… 
 
 ในการพิจารณาปจจัยตางๆ ที่จะมีอิทธิพลหรือผลตอความพึงพอใจในการใชงานระบบ 
SAP-PM สามารถพิจารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความสําคัญและผลตอการความพึงพอใจเปน 
9 ระดับ ไดแก 
 คะแนนระดับ 9 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญมากและมีผลตอความพึงพอใจมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางมาก
ถึงมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 7 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญมากและมีผลตอความพึงพอใจมาก 
 คะแนนระดับ 6 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวาง
ปานกลางถึงมาก 
 คะแนนระดับ 5 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญและมีผลตอความพึงพอใจปานกลาง 
 คะแนนระดับ 4 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางคอนขาง
นอยถึงปานกลาง 
 คะแนนระดับ 3 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญและมีผลตอความพึงพอใจคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 2 หมายถึง ปจจัยมีความสําคัญและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางไมมีผล
ตอความพึงพอใจถึงคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 1 หมายถึง ปจจัยไมมีความสําคัญและไมมีผลตอความพึงพอใจ 
กรุณาทําเครื่องหมาย X  คะแนนความสําคัญที่ทานพิจารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเห็น 
ระดับความสําคัญของปจจัย 

(มากที่สุด > > > > > > > > นอยที่สุด) 
ขอมูลท่ีมีในระบบ  (ขอ 1 - 5)          

1. ความเหมาะสมของโครงสราง รหัสตางๆ ในระบบ เชน รหัสเครื่องจักร 
รหัสหนวยงาน รหัส Bill of Material เปนตน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

2. ความสามารถในการสราง/แกไขขอมูล และ Function ที่ชวยในการ
สราง/แกไขขอมูลในระบบ 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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ความคิดเห็น 
ระดับความสําคัญของปจจัย 

(มากที่สุด > > > > > > > > นอยที่สุด) 

3. ความสะดวกในการคนหาขอมูล และ Function ที่ชวยในการชวยคนหาขอ
มูลในระบบ 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

4. ความเปนเอกภาพของขอมูล(Integrate) และการลดความซ้ําซอนของขอ
มูล 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

5. ความถูกตองและรายละเอียดของขอมูล 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบงาน (ขอ 6 - 12)          

6. ความเขาใจในขั้นตอนการทํางานในระบบงาน  9 8 7 6 5 4 3 2 1 

7. ความสอดคลองของขั้นตอนการปฏิบัติงานในระบบกับการปฏิบัติงานจริง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

8. การติดตามสถานะงานซอมบํารุง  9 8 7 6 5 4 3 2 1 

9. การสั่งซื้อของ การจางเหมาผาน Maintenance Order 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

10 การจองและการเบิกพัสดุอะไหลผาน Maintenance Order เพื่อใชในงาน
ซอมบํารุง 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

11 การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ  9 8 7 6 5 4 3 2 1 

12 การติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

การวางแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน  (Preventive Maintenance Plan) (ขอ 13 
– 16) 

         

13 การเตรียมแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน  9 8 7 6 5 4 3 2 1 

14 ความถูกตอง/เหมาะสมของขอมูลสําหรับการวางแผนงานซอมบํารุงเชิง
ปองกัน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

15 การควบคุมและติดตามงานซอมบํารุงซอมบํารุงเชิงปองกันตามแผนงานที่
ไดกําหนดไว  

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

16 การปรับเปลี่ยนแผนงานซอมบํารุงเชิงปองกัน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

รายงานและการใชประโยชนจากขอมูล  (ขอ 17 –21)          

17 การจัดเตรียม/รวบรวมขอมูลเพื่อจัดทํารายงานการซอมบํารุง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

18 การนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะห การสรุปสถานะของงานในระบบงานซอม
บํารุง 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

19 รูปแบบตางๆของรายงาน ความถูกตองและครบถวนของขอมูลในรายงาน
ตางๆ 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

20 การควบคุมและติดตามคาใชจายในงานซอมบํารุง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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ความคิดเห็น 
ระดับความสําคัญของปจจัย 

(มากที่สุด > > > > > > > > นอยที่สุด) 

21 
การนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ อาทิเชน การจัดทําราย
งานในรูปแบบอื่น รวมถึงการนําไปวิเคราะหรวมกับขอมูลอ่ืน
ที่อยูนอกระบบ 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

คูมือปฏิบัติงาน / เอกสารที่ใชงาน / Help ในระบบ (ขอ 22 - 
23) 

         

22 ความถูกตองของคูมือปฏิบัติงาน/ เอกสารที่ใชงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

23 มี Help ชวยในการทํางานที่เหมาะสม / สามารถแกปญหาที่
พบเบ้ืองตนไดดวยตนเอง 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

ประสิทธิภาพของ Hardware/ Software  (ขอ 24 - 26)          
24 ความเร็วของระบบในการตอบสนองตอการใชงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

25 ความนาเชื่อถือของระบบ (System Reliability)  9 8 7 6 5 4 3 2 1 

26 ความงายในการใชงาน (User Friendly) 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

ความปลอดภัยและสิทธิในการใชขอมูล  (ขอ 27)          

27 ความปลอดภัยของขอมูล(Security)และสิทธิในการเขาถึงขอ
มูล(Authorization)  

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

การใหบริการ  (ขอ 28 - 30)          

28 การใหบริการสอบถามปญหาและใหคําแนะนําในกรณีที่พบ
ปญหาการใชงานระบบ 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

29 การใหบริการปรับปรุงแกไขตามที่ไดรับ Request จากผูใช
งาน (SIR/SUR) 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

30 การฝกอบรมการใชงานระบบ(User Training) 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของผูใชงานตอระบบงานซอมบํารุง SAP (SAP PM) แบบที่ 4 
 
คําถามขอท่ี 1 
วัตถุประสงค เพื่อขอความคิดเห็นในการพิจารณาถึงองคประกอบและปจจัยของระบบที่สามารถ
ตอบสนองตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM จากประสบการณและขอมูลที่ทานไดรับ
ทราบ 
 
ชื่อ………………………นามสกุล…………………………ตําแหนง……………………………… 
หนวยงานตนสังกัด……………………………….  บริษัท………………………………………… 
 
 ในการพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบตางๆ ที่สามารถตอบสนองตอความพึง
พอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM สามารถพิจารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความสามารถในการ
ตอบสนองตอความพึงพอใจของผูใชงานเปน 9 ระดับ ไดแก 
คะแนนระดับ 9 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจไดดีที่สุด 
คะแนนระดับ 8 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจอยูระหวาง
มากถึงมากที่สุด 
คะแนนระดับ 7 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจมาก 
คะแนนระดับ 6 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจอยูระหวาง
ปานกลางถึงมาก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจปานกลาง 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจอยูระหวาง
คอนขางนอยถึงปานกลาง 
คะแนนระดับ 3 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจคอนขางนอย 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง องคประกอบและปจจัยสามารถตอบสนองตอความพึงพอใจอยูระหวาง
ไมมีผลตอความพึงพอใจถึงคอนขางนอย 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง องคประกอบและปจจัยไมมีความสําคัญและไมมีผลตอความพึงพอใจ 
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กรุณาทําเครื่องหมาย X  คะแนนความสําคัญที่ทานพิจารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเห็น ระดับความสามารถในการตอบสนองตอ
ความพึงพอใจของผูใชงาน 

(มากที่สุด > > > > > > > > นอยที่สุด) 
1. Maintenance Process Flow 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

2. Master Data 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

3. Transaction Data 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

4. Improvement Standard Function 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

5. Implement new Feature/Function 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

6. Conversion Program/BDC Program 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

7. Preventive Maintenance Program 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

8. Plant Maintenance Information System 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

9. Standard SAP Report/Non-standard SAP Report 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

10 SAP PM User Procedure/User Guide 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

11 User Authorization 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

12 การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

13. ความรวดเร็วในการแกปญหาการใชงานของผูใชงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

14. การ Back Up ขอมูลในระบบ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

15. User Training Course 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

 
 
 
คําถามขอที่ 2 
วัตถุประสงค เพ่ือขอความคิดเห็นในการพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงาน/องคกรใน
การพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบ ที่จะตอบสนองตอตอความพึงพอใจตอผูใชงาน
ระบบ SAP-PM ตามเปาหมายที่ตั้งไว 
 ในการพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงาน/องคกรในการพิจารณาองคประกอบและ
ปจจัยของระบบ ที่จะตอบสนองตอตอความพึงพอใจตอผูใชงานระบบ SAP-PM ตามเปาหมายที่
ตั้งไว สามารถพิจารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความยากของการพัฒนาไดเปน 5 ระดับไดแก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง ไมสามารถปฏิบัติได 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง ยากเนื่องจากติดขัดในเงื่อนไขบางประการ 
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คะแนนระดับ 3 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตัองใชเวลาในการพัฒนาเพื่อนํามาใชงาน 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตัองศึกษาอยางรอบคอบถึงผลกระทบที่จะ
เกิดขึ้น 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง สามารถดําเนินการไดทันที   
กรุณาทําเครื่องหมาย X  คะแนนความสําคัญที่ทานพิจารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเห็น ระดับความยากในการพัฒนา 
(มากที่สุด > > > > > นอยที่สุด) 

 องคประกอบที่ใชในการปรับปรุง เปาหมายในการปรับปรุง      

1. Maintenance Process Flow 
ข้ันตอนการทํางานจริง ตรงกัน 

100% 
5 4 3 2 1 

2. Master Data 
ขอมูล Master ในระบบผิดพลาด 

< 10% 
5 4 3 2 1 

3. Transaction Data 
ขอมูล MN/MO ผิดพลาด < 10 

% 
5 4 3 2 1 

4. Improvement Standard Function CCR > 2 ใบ/เดือน 5 4 3 2 1 

5. Implement new Feature/Function 1 New Feature / Project 5 4 3 2 1 

6. Conversion Program/BDC Program 
Conversion Master Data > 

80% ของท้ังหมด 
5 4 3 2 1 

7. Preventive Maintenance Program 
ปริมาณ Plan ในระบบ 10 

Plans/เดือน 
5 4 3 2 1 

8. Plant Maintenance Information System Runtime < 10 นาที 5 4 3 2 1 

9. Standard SAP Report/Non-standard SAP 
Report 

Runtime < 20 นาที 
5 4 3 2 1 

10 SAP PM User Procedure/User Guide 
100 % Function ที่มีใชงานใน

ระบบ 
5 4 3 2 1 

11 User Authorization 
สอดคลองกับ Process Flow 

100% 
5 4 3 2 1 

12 การเผยแพรขอมูลใหผูใชงานทราบ Update ขอมูลทุกเดือน 5 4 3 2 1 

13. ความรวดเร็วในการแกปญหาการใชงาน
ของผูใชงาน 

ภายใน 3 วันทําการ 
5 4 3 2 1 

14. การ Back Up ขอมูลในระบบ สัปดาหละครั้ง 5 4 3 2 1 

15. User Training Course Training > 3 Man day/คน 5 4 3 2 1 
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ภาคผนวก ข 
ตารางสรุปคะแนนที่ไดจากแบบสํารวจ 
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ตารางที่ ข.1 สรุปคะแนนความพึงพอใจของผูใชงานที่มีตอระบบ SAP PM ในแตละหัวขอ 
กลุมของคําถาม คําถามที่ คําอธิบาย โรงงาน

ที่ 1 
โรงงาน
ที่ 2 

โรงงาน
ที่ 3 

โรงงาน
ที่ 4 

โรงงาน
ที่ 5 

คาเฉลี่ย
ทั้งหมด

เปา
หมาย 

Group 
ALL  

Normal Group 
Normal

Advance Group 
Advance 

Part 2-1 ความเหมาะสมของโครงสราง/รหัส 2.94 2.84 3.40 3.37 2.99 3.08 3.50 3.08 2.92 2.87 3.39 3.43 
Part 2-2 การสรางและการแกไขขอมูล 2.75 2.67 3.50 3.46 2.17 2.93 3.50  2.53  3.48  
Part 2-3 การคนหาขอมูล 3.12 2.82 3.45 3.48 3.04 3.16 3.50  2.99  3.46  
Part 2-4 ความเปนเอกภาพของขอมูล 3.09 2.90 3.54 3.18 2.48 3.07 3.50  2.82  3.36  

ขอมูลในระบบ 

Part 2-5 ความถูกตองของขอมูล 2.92 2.98 3.58 3.31 3.38 3.17 3.50  3.09  3.45  
Part 2-6 ความเขาใจในขั้นตอนการทํางาน 3.15 2.77 3.38 3.23 3.02 3.10 3.50 2.96 2.98 2.84 3.31 3.15 
Part 2-7 ความสอดคลองของ WorkFlow 2.71 2.54 3.22 3.25 2.77 2.86 3.50  2.67  3.24  
Part 2-8 การติดตามสถานะงานซอมบํารุง 2.90 2.46 3.33 3.15 2.75 2.90 3.50  2.70  3.24  
Part 2-9 การสั่งซื้อของ/จางเหมาผานระบบ 2.73 2.81 2.68 3.14 2.67 2.84 3.50  2.74  2.91  
Part 2-10 การจองของและการเบิกของ 2.87 2.05 3.27 3.01 3.07 2.83 3.50  2.66  3.14  
Part 2-11 การอนุมัติงานในขั้นตอนตางๆ 3.09 2.51 2.74 3.05 3.09 2.93 3.50  2.90  2.89  

ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

Part 2-12 การติดตามคาใชจายในงานซอมฯ 3.22 3.09 3.19 3.43 3.37 3.27 3.50  3.22  3.31  
Part 2-13 การเตรียมแผนงานซอมฯ 3.11 2.39 3.11 3.21 3.06 3.00 3.50 3.03 2.85 2.82 3.16 3.29 
Part 2-14 ความถูกตองและเหมาะสมของ

แผนงานซอมฯ 
3.33 2.71 3.31 3.39 2.80 3.17 3.50  2.95  3.35  

Part 2-15 การควบคุมติดตามแผนงานซอมฯ 3.15 2.36 3.27 3.60 3.09 3.11 3.50  2.87  3.43  

การวางแผนงาน
ซอมฯ PM 

Part 2-16 การปรับเปลี่ยนแผนงาน PM 2.68 2.25 3.18 3.30 2.92 2.82 3.50  2.62  3.24  
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ตารางที่ ข.1(ตอ) สรุปคะแนนความพึงพอใจของผูใชงานที่มีตอระบบ SAP PM ในแตละหัวขอ 
กลุมของคําถาม คําถามที่ คําอธิบาย โรงงาน

ที่ 1 
โรงงาน
ที่ 2 

โรงงาน
ที่ 3 

โรงงาน
ที่ 4 

โรงงาน
ที่ 5 

คาเฉลี่ย
ทั้งหมด

เปา
หมาย 

Group 
ALL  

Normal Group 
Normal

Advance Group 
Advance 

Part 2-17 การเตรียมขอมูลทํารายงาน 2.63 1.82 3.73 3.23 2.35 2.83 3.50 2.89 2.26 2.49 3.48 3.36 
Part 2-18 การสรุปและวิเคราะหขอมูล 2.83 1.82 3.53 3.10 2.93 2.92 3.50  2.53  3.31  
Part 2-19 รูปแบบของรายงาน 2.73 1.82 3.14 3.12 3.10 2.85 3.50  2.55  3.13  
Part 2-20 การควบคุมติดตามคาใชจายใน

งานซอมฯ 
2.98 2.62 3.53 3.46 2.88 3.18 3.50  2.83  3.49  

รายงานและการ
ใชขอมูล 

Part 2-21 การนําขอมูลไปใชงานตอ 2.26 2.62 3.77 2.98 2.00 2.66 3.50  2.29  3.38  
Part 2-22 ความถูกตองของเอกสาร 2.78 2.64 3.29 3.20 2.81 2.90 3.50 2.79 2.74 2.63 3.24 3.18 เอกสาร&Help 
Part 2-23 Help 2.53 2.33 3.34 2.87 2.68 2.68 3.50  2.51  3.11  
Part 2-24 ความเร็วของระบบ 2.26 2.13 2.04 2.56 2.51 2.31 3.50 2.70 2.30 2.71 2.30 2.69 
Part 2-25 ความนาเชื่อถือของระบบ 3.07 2.87 2.56 3.28 3.39 3.07 3.50  3.11  2.92  

ประสิทธิภาพการ
ใชงาน 

Part 2-26 ความงายในการใชงาน 2.64 2.74 2.66 2.76 2.90 2.73 3.50  2.76  2.71  
ความปลอดภัย
ของขอมูล 

Part 2-27 ความปลอดภัยของขอมูล 2.85 2.70 3.15 2.51 2.48 2.69 3.50  2.68  2.83  

Part 2-28 การใหบริการตอบคําถาม 2.50 2.68 3.27 3.55 2.69 2.90 3.50 2.83 2.62 2.59 3.41 3.21 
Part 2-29 การใหบริการปรับปรุงแกไข 

Request 
2.86 2.91 2.90 3.57 2.62 3.04 3.50  2.80  3.24  

การใหบริการ 

Part 2-30 การ Training 2.30 2.40 2.78 3.16 2.33 2.57 3.50  2.34  2.97  
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ตารางที่ ข.2 คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

1 Shift Engineer โรงงาน 1 3 3 4 4 4 4 3 4 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 9 4 4 4 3 9 9 2 
2 ชางควบคุม โรงงาน 1 4 9 3 9 2 3 2 3 3 3 2 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 2 2 2 2 2 2 1 9 1 
3 ชางซอมเครื่องกล โรงงาน 1 3 9 2 9 2 3 3 2 2 2 2 9 3 9 3 2 9 9 9 9 9 3 4 2 3 3 3 1 9 1 
4 ชางซอมเครื่องกล โรงงาน 1 3 9 4 9 3 3 3 3 3 3 3 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 3 3 2 3 3 3 3 9 3 
5 ชางซอมเครื่องกล โรงงาน 1 3 9 3 9 2 3 3 2 3 3 3 9 3 9 3 2 9 9 9 9 9 2 2 2 2 2 3 2 9 1 
6 ชางไฟฟา โรงงาน 1 4 9 3 9 4 5 3 4 4 4 4 9 4 9 4 4 9 9 9 9 9 4 5 3 4 3 4 3 9 3 
7 ชางไฟฟา โรงงาน 1 4 9 3 9 2 3 2 3 2 4 4 9 4 9 4 4 9 9 9 9 9 4 4 3 4 3 3 4 9 4 
8 ชางโยธา โรงงาน 1 2 9 2 9 2 3 3 3 1 1 3 9 1 9 1 1 9 9 9 9 9 1 1 1 2 2 2 1 9 1 
9 ชางระบบควบคุม โรงงาน 1 4 9 4 9 3 3 3 3 3 3 3 9 3 9 3 2 9 9 9 9 9 2 2 3 3 3 3 2 9 2 

10 ตรวจสอบ Static โรงงาน 1 2 9 3 9 3 3 3 3 3 3 3 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 3 3 3 3 3 3 3 9 3 
11 นักบัญชี โรงงาน 1 3 3 4 3 3 4 4 9 9 9 9 3 9 9 9 9 2 3 3 3 2 3 9 1 3 3 3 4 5 4 
12 นักบัญชี โรงงาน 1 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 
13 ผจส. วางแผน

ซอม 
โรงงาน 1 4 3 5 4 4 4 9 3 5 3 4 3 4 5 4 3 4 4 3 4 4 3 9 4 5 3 4 4 4 3 

14 พนักงานบัญชี โรงงาน 1 3 9 3 9 3 2 2 2 2 2 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 9 3 4 4 4 4 9 4 
15 พนักงานพัสดุ โรงงาน 1 3 9 3 9 4 3 2 2 2 4 3 9 3 9 3 9 9 9 9 9 9 4 2 3 4 3 1 2 9 2 
16 วิศวกร โรงงาน 1 2 2 3 2 3 3 3 4 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4 2 4 3 3 3 3 3 
17 วิศวกร โรงงาน 1 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 4 4 3 3 2 3 4 4 5 4 3 3 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

18 วิศวกร โรงงาน 1 9 9 9 9 9 9 9 3 3 3 9 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 1 1 3 2 9 2 2 9 
19 วิศวกร โรงงาน 1 3 4 3 2 4 3 3 2 3 9 3 4 4 3 4 2 9 9 9 9 9 4 4 3 2 2 4 3 9 3 
20 วิศวกร โรงงาน 1 3 3 4 4 2 3 3 4 3 4 3 9 3 4 4 4 9 9 9 9 9 4 4 3 4 3 3 3 3 2 
21 วิศวกร โรงงาน 1 9 9 3 4 4 3 3 3 3 3 4 5 4 3 4 2 2 2 3 4 2 3 2 3 4 3 3 2 2 2 
22 วิศวกร โรงงาน 1 4 4 4 4 4 9 9 4 3 4 9 3 4 4 4 4 3 3 2 2 2 1 2 2 2 2 9 2 9 9 
23 วิศวกร โรงงาน 1 2 2 3 3 2 3 2 3 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 2 1 2 2 2 3 3 2 
24 วิศวกร โรงงาน 1 1 2 2 2 3 2 2 2 3 3 3 2 3 3 3 3 2 2 2 2 2 3 3 2 2 1 2 3 2 4 
25 วิศวกร โรงงาน 1 3 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 
26 วิศวกร โรงงาน 1 4 3 4 4 4 4 3 4 4 3 5 4 4 4 4 3 9 4 9 9 9 4 4 3 4 4 4 4 4 3 
27 ชางเครื่องมือวัด โรงงาน 2 3 9 3 9 3 3 2 3 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 3 1 2 3 3 4 9 4 
28 ชางซอมเครื่องจักร โรงงาน 2 3 9 3 9 3 4 3 3 3 3 3 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 3 3 3 4 4 4 2 9 2 
29 พนักงงานวางแผน

ซอม 
โรงงาน 2 3 9 3 9 3 3 2 3 9 9 9 9 2 9 3 3 9 9 9 9 9 3 2 2 3 3 3 2 9 3 

30 พนักงานจัดหา โรงงาน 2 3 9 2 9 3 2 3 9 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 3 2 3 3 3 3 9 2 
31 พนักงานซอมบํารุง โรงงาน 2 3 9 4 9 3 3 3 4 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 2 3 3 3 2 2 9 3 
32 พนักงานซอมบํารุง โรงงาน 2 2 9 3 9 3 3 2 3 9 1 1 9 2 9 9 9 9 9 9 9 9 3 3 3 4 2 4 4 9 2 
33 พนักงานซอมไฟฟา โรงงาน 2 3 9 2 9 3 2 2 2 2 2 2 9 2 9 2 2 9 9 9 9 9 3 2 2 2 2 2 3 9 2 
34 พนักงานวางแผน โรงงาน 2 3 9 3 9 3 3 2 1 9 2 9 9 2 9 1 1 9 9 9 9 9 1 1 2 3 3 3 2 9 1 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

Par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

35 พนักงานวางแผน
ซอม 

โรงงาน 2 2 9 3 9 3 3 3 9 9 1 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 3 3 3 3 3 3 9 3 

36 พนักงานวางแผน
ซอม 

โรงงาน 2 3 9 3 9 3 3 2 2 9 2 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 2 2 3 3 2 2 9 2 

37 วิศวกร โรงงาน 2 3 3 3 3 3 2 3 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 3 2 2 3 3 3 3 3 
38 หัวหนากะ โรงงาน 2 3 3 2 4 3 3 2 2 9 9 1 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 
39 หัวหนากะ โรงงาน 2 3 1 3 4 4 3 3 2 3 9 3 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 9 2 3 3 2 9 9 3 
40 หัวหนาแผนก โรงงาน 2 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 2 2 2 2 2 
41 หัวหนาหมวด โรงงาน 2 2 3 3 2 3 3 3 2 3 2 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 2 2 3 3 2 
42 หัวหนาหมวดซอม โรงงาน 2 4 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 4 2 2 2 2 1 1 1 3 2 3 2 2 3 3 4 4 4 4 
43 หัวหนาหมวดวาง

แผน 
โรงงาน 2 3 3 3 2 2 2 3 2 4 3 3 4 3 3 3 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 

44 ชางไฟฟา โรงงาน 3 3 9 4 9 3 3 3 3 3 3 2 9 2 9 2 2 9 9 9 9 9 3 3 1 2 3 3 3 9 2 
45 พนักงานจัดซื้อ โรงงาน 3 9 9 9 9 9 9 9 9 1 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 1 9 9 9 4 9 2 
46 วิศวกร โรงงาน 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 2 2 2 3 3 3 3 3 3 2 3 3 2 
47 วิศวกร โรงงาน 3 3 4 4 3 3 4 3 4 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2 2 2 3 2 3 3 
48 วิศวกร โรงงาน 3 3 3 3 4 4 2 2 3 4 3 4 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 2 2 9 3 3 3 
49 วิศวกร โรงงาน 3 4 4 3 4 4 4 5 4 9 9 9 9 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

Par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

50 วิศวกร โรงงาน 3 4 4 4 3 4 4 4 4 9 4 9 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 3 3 3 3 3 3 2 2 
51 วิศวกร โรงงาน 3 5 5 5 5 5 4 5 4 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 4 4 2 4 4 5 4 5 5 
52 หัวหนาแผนก โรงงาน 3 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 
53 หัวหนาแผนก โรงงาน 3 3 3 3 3 3 4 3 9 2 9 2 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 3 3 9 4 2 3 
54 หัวหนาหมวด โรงงาน 3 3 2 2 3 3 4 4 4 3 9 2 3 2 2 3 3 9 9 9 9 9 9 9 1 1 1 9 4 9 9 
55 หัวหนาหมวด โรงงาน 3 3 4 4 4 4 3 3 3 3 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 
56 Admin โรงงาน 4 5 4 5 3 3 4 4 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4 3 3 3 4 3 4 3 3 3 3 3 2 3 
57 ชางซอมเครื่อง

จักร 
โรงงาน 4 3 9 2 9 2 2 2 2 2 2 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 2 3 3 2 1 3 9 1 

58 ชางซอมเครื่อง
จักร 

โรงงาน 4 3 9 3 9 3 3 3 3 3 2 3 9 3 9 3 2 9 9 9 9 9 3 2 2 3 3 2 3 9 3 

59 ชางซอมไฟฟา โรงงาน 4 3 9 4 9 3 4 3 4 3 3 2 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 3 2 2 3 3 3 3 9 3 
60 ชางเทคนิค โรงงาน 4 3 3 3 3 4 4 4 3 4 9 3 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 4 4 4 4 3 5 5 5 
61 นักบัญชี โรงงาน 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 4 2 
62 พนักงานจัดซื้อ โรงงาน 4 3 9 4 9 4 2 3 2 3 9 2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 3 3 4 2 4 4 9 3 
63 พนักงานซอมงาน

โลหะ 
โรงงาน 4 4 9 4 9 4 4 3 5 4 5 3 9 4 9 4 4 9 9 9 9 9 3 3 2 4 3 3 5 9 3 

64 พนักงานพัสดุ โรงงาน 4 9 9 9 9 9 3 3 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 3 4 3 2 4 9 3 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

65 พนักงานพัสดุ
อะไหล 

โรงงาน 4 4 9 3 9 3 4 3 1 2 1 5 9 2 9 4 4 9 9 9 9 9 4 4 3 4 4 1 3 9 3 

66 วิศวกร โรงงาน 4 4 4 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4 4 4 4 4 3 2 3 3 3 2 9 3 
67 วิศวกร โรงงาน 4 3 3 2 3 3 3 3 3 9 9 3 4 9 9 9 9 9 9 9 3 9 3 2 1 2 1 3 3 3 3 
68 วิศวกร โรงงาน 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 3 3 3 3 
69 วิศวกร โรงงาน 4 3 3 5 4 4 3 4 4 4 4 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 2 2 4 1 2 5 5 5 
70 วิศวกร โรงงาน 4 4 4 4 3 3 3 3 2 3 9 3 4 3 3 3 3 2 2 2 3 1 3 2 2 3 3 3 2 3 3 
71 หัวหนาหมวดซอม

เครื่องจักร 1 
โรงงาน 4 4 4 4 4 3 4 4 5 4 4 4 4 9 9 9 9 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 4 

72 หัวหนาหมวดซอม
เครื่องจักร 2 

โรงงาน 4 4 4 4 4 3 4 4 5 4 4 4 4 9 9 9 9 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 4 

73 หัวหนาหมวดซอม
เครื่องมือวัด 

โรงงาน 4 3 9 4 4 4 3 4 4 4 3 3 3 4 4 4 4 3 4 3 4 4 3 4 3 3 3 3 4 3 3 

74 หัวหนาหมวดซอม
ไฟฟา 

โรงงาน 4 3 3 3 2 3 3 3 3 3 4 2 3 9 9 9 9 3 2 2 3 2 2 2 2 3 4 2 4 3 3 

75 หัวหนาหมวดวาง
แผนซอม 

โรงงาน 4 3 4 4 3 4 3 3 4 3 3 3 4 3 3 4 4 3 3 9 9 9 3 3 3 3 3 3 4 4 5 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

76 หัวหนาหมวดวาง
แผนซอม 

โรงงาน 4 3 3 4 3 4 4 4 4 2 4 4 4 4 4 4 3 3 3 4 4 3 4 4 4 4 4 3 5 5 5 

77 พนักงานคลังพัสดุ โรงงาน 5 4 9 3 9 4 2 2 9 9 9 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 2 3 4 3 2 4 9 2 
78 พนักงานคลังพัสดุ โรงงาน 5 4 9 4 9 4 2 1 9 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 2 4 5 4 4 4 9 4 
79 พนักงานคลังพัสดุ โรงงาน 5 4 9 4 9 4 4 4 9 9 9 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 4 4 5 4 4 4 9 4 
80 พนักงานซอมไฟ

ฟา 
โรงงาน 5 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 9 2 2 2 2 9 9 9 9 9 2 2 1 2 1 1 2 9 1 

81 พนักงานปฏิบัติ
การ 

โรงงาน 5 2 3 4 9 9 3 3 4 4 4 4 9 3 3 3 3 9 9 9 9 9 2 2 2 3 2 4 2 9 2 

82 พนักงานเอกสาร โรงงาน 5 3 9 4 9 3 4 4 4 4 4 5 9 3 9 3 3 9 9 9 9 9 4 4 2 3 4 3 3 9 4 
83 พนักงานเอกสาร โรงงาน 5 3 9 3 9 4 3 4 9 9 9 4 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 4 9 5 4 4 3 5 9 5 
84 พนักงานเอกสาร โรงงาน 5 4 9 3 9 4 3 3 3 4 4 3 9 4 9 4 4 9 9 9 9 9 4 4 3 4 4 4 4 9 4 
85 พนักงานเอกสาร โรงงาน 5 3 9 4 9 4 3 4 3 3 4 4 9 3 9 4 4 9 9 9 9 9 4 3 3 3 4 3 5 9 4 
86 วิศวกร โรงงาน 5 9 9 9 9 9 3 3 3 3 2 3 9 9 9 9 9 2 3 3 9 2 3 3 2 3 2 2 3 3 3 
87 วิศวกร โรงงาน 5 3 2 2 3 2 4 2 3 2 3 3 4 3 3 2 2 2 3 3 3 2 3 3 3 3 2 3 2 3 1 
88 วิศวกร โรงงาน 5 3 3 2 2 4 4 3 3 4 2 1 3 3 3 5 3 3 3 2 2 1 3 2 2 4 4 2 1 3 2 
89 วิศวกร โรงงาน 5 3 3 2 2 4 4 4 4 1 3 3 3 9 9 9 9 2 2 4 9 2 2 3 2 4 2 1 2 2 2 
90 หัวหนากะ โรงงาน 5 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 
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ตารางที่ ข.2 (ตอ) คะแนนความพึงพอใจของผูใชงานแตละรายที่มีตอระบบ SAP PM 
ID c_position c_com par

t2_
1 

par
t2_
2 

par
t2_
3 

par
t2_
4 

par
t2_
5 

par
t2_
6 

par
t2_
7 

par
t2_
8 

par
t2_
9 

par
t2_ 
10

par
t2_ 
11

par
t2_ 
12

par
t2_ 
13

Par
t2_
14 

par
t2_ 
15 

par
t2_ 
16

par
t2_ 
17

par
t2_ 
18

par
t2_ 
19

par
t2_ 
20

par
t2_ 
21

par
t2_ 
22

par
t2_ 
23

par
t2_ 
24

par
t2_ 
25

par
t2_ 
26

par
t2_ 
27

par
t2_ 
28 

par
t2_ 
29 

par
t2_ 
30 

91 หัวหนากะ โรงงาน 5 3 3 4 4 4 4 3 3 2 4 3 4 4 3 3 3 3 4 4 4 4 3 3 3 4 4 3 3 3 3 
92 หัวหนากะ โรงงาน 5 3 3 5 3 4 3 3 2 9 9 3 9 3 3 3 3 9 9 9 9 9 2 2 2 3 4 4 9 9 1 
93 หัวหนากะ โรงงาน 5 2 1 2 2 2 2 2 1 9 9 9 3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 2 2 2 1 1 2 1 
หมายเหต ุคา 9 ในตาราง ข.2 หมายถึงไมมีขอมูล 
 
ตารางที่ ข.3 สรุปคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของผูใชงาน   
ผูดูแลระบบ 

 ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9
ขอ 
10 

ขอ 
11 

ขอ 
12 

ขอ 
13 

ขอ 
14 

ขอ 
15 

ขอ 
16 

ขอ 
17 

ขอ 
18 

ขอ 
19 

ขอ 
20 

ขอ 
21 

ขอ 
22 

ขอ 
23 

ขอ 
24 

ขอ 
25 

ขอ 
26 

ขอ 
27 

ขอ 
28 

ขอ 
29 

ขอ 
30 

โรงงานที่ 1 7 6 6 7 6 8 7 7 7 6 6 7 7 7 8 7 7 7 6 6 6 8 6 5 7 6 8 8 8 6 

โรงงานที่ 2 7 7 6 8 8 7 6 8 7 7 8 9 6 7 7 7 8 8 7 8 9 8 6 6 8 8 8 8 6 6 

โรงงานที่ 3 7 6 7 6 7 7 7 6 6 6 5 7 7 7 5 5 5 6 5 7 5 6 6 4 5 4 6 6 6 5 

โรงงานที่ 4 7 6 8 6 7 7 6 6 7 5 6 6 7 7 6 6 8 8 7 7 7 6 7 4 4 5 7 6 5 3 

โรงงานที่ 5 3 4 3 6 7 4 5 5 5 5 5 3 3 4 6 6 4 4 5 3 3 4 3 2 3 3 7 7 6 5 

เฉลี่ย(
Normal) 5.28 5.52 4.76 6.95 6.95 6.07 5.94 6.54 6.26 5.94 6.21 5.74 5.01 5.81 6.95 6.65 6.07 6.07 5.94 5.24 5.45 6.35 4.76 3.91 5.52 5.24 7.65 7.65 6.60 5.65 

เฉลี่ย(
Advance) 7.00 6.00 7.48 6.00 7.00 7.00 6.48 6.00 6.48 5.48 5.48 6.48 7.00 7.00 5.48 5.48 6.32 6.93 5.92 7.00 5.92 6.00 6.48 4.00 4.47 4.47 6.48 6.00 5.48 3.87 
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ตารางที่ ข.4 สรุปคะแนนระดับความสามารถของหนวยงานและองคกร 
ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 ขอ 15 

ผูดูแลระบบ A 2 1 1 2 3 1 1 4 3 1 1 1 2 1 1 
ผูดูแลระบบ B 2 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 4 1 3 
ผูดูแลระบบ C 4 2 3 3 3 3 3 3 3 3 4 1 4 1 3 
ระดับคะแนน

เฉลี่ย 
2.52 1.82 2.08 2.62 3.30 2.08 2.08 3.63 3.00 2.08 2.29 1.44 3.17 1.00 2.08 

 
ตารางที่ ข.5 สรุปคะแนนระดับความสําคัญของขอมูลเชิงเทคนิค (คะแนนเต็ม 9) 

ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 ขอ 15 
ผูดูแลระบบ A 7 8 6 8 7 7 9 7 7 7 8 7 7 7 5 
ผูดูแลระบบ B 7 6 7 6 5 7 6 5 5 5 6 6 6 7 7 
ผูดูแลระบบ C 6 5 5 6 6 5 5 6 6 5 5 6 6 6 5 

ระดับคะแนนเฉลี่ย 6.65 6.21 5.94 6.60 5.94 6.26 6.46 5.94 5.94 5.59 6.21 6.32 6.32 6.65 5.59 
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ตารางที่ ข.6 สรุปคะแนนระดับความสําคัญของขอมูลเชิงเทคนิค หลังปรับระดับคะแนน(คะแนนเต็ม 5)* 
ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 ขอ 15 

ผูดูแลระบบ A 3.89 4.44 3.33 4.44 3.89 3.89 5.00 3.89 3.89 3.89 4.44 3.89 3.89 3.89 2.78 
ผูดูแลระบบ B 3.89 3.33 3.89 3.33 2.78 3.89 3.33 2.78 2.78 2.78 3.33 3.33 3.33 3.89 3.89 
ผูดูแลระบบ C 3.33 2.78 2.78 3.33 3.33 2.78 2.78 3.33 3.33 2.78 2.78 3.33 3.33 3.33 2.78 

ระดับคะแนนเฉลี่ย 3.69 3.45 3.30 3.67 3.30 3.48 3.59 3.30 3.30 3.11 3.45 3.51 3.51 3.69 3.11 
 หมายเหตุ * คาในตารางที่ ข.6 ไดมาจาก คะแนนในตารางที่ ข.5*5/9 
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ภาคผนวก ค 
ตัวอยางของ User Procedure 



SAP PM USER PROCEDURE  
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SAP – คูมือวิธีการทํางาน : PMUP1501-TH 
ระบบบริหารงานซอมบํารุงฯ : การใชงาน Measuring Point ในระบบ SAP PM 
ข อ มู ล ท่ั ว ไ ป : 
ขอบเขตการใชงาน :  
• คูมือวิธีการทํางานนี้ใชสําหรับพนักงานที่มีหนาที่ดูแลและบริหารขอมูล Measurement System ใน

ระบบ SAP โดยประกอบดวย 
9 การ Create/ Change/ Delete Measuring Point ในระบบ  
9 การ List Editing  Change/ Delete Measuring Point ในระบบ  
 

 
ข้ันตอนการทํางานกอนทําตามวิธีการในระบบ SAP R/3 Session: 

ผูจัดทํา 
(ความถี่) 

Manual/ 
System 

รายละเอียดและความรับผิดชอบ รหัสรายงาน/ 
แบบฟอรม 

วิศวกรซอมฯ/ 
พนักงานซอมฯ 
(เม่ือตองการ) 

Manual เขียนใบแจงการสราง/แกไขขอมูล Measuring Points ลงใน 
Measuring Points Request Form.   

- 

วิศวกรซอมฯ/ 
พนักงานซอมฯ 
(เม่ือตองการ) 

Manual สงใบแจงให หส./หผ.ซอมฯ อนุมัติการสราง/แกไขขอมูล 
Measuring Points ในระบบ SAP 

- 

หส./หผ.ซอมฯ 
(เม่ือตองการ) 

Manual พิจารณาอนุมัติการสราง/แกไขขอมูล Measuring Points ใน
ระบบ SAP 

- 

 
ขั้นตอนการทํางานในระบบ SAP R/3 Session: 

ผูจัดทํา 
(ความถี่) 

Manual/ 
System 

รายละเอียดและความรับผิดชอบ รหัสรายงาน/ 
แบบฟอรม 

พนักงานวางแผน
ซอมฯ                 
(เม่ือไดรับ Request 
Form) 

Manual ทําการสราง/แกไขขอมูล Measuring Points  ในระบบ SAP 
ใหตรงตามขอมูลใน Measuring Points Request Form  ที่
ไดรับอนุมัติ 

- 

 
ขั้นคอนการทํางานหลังทําตามวิธีการในระบบ SAP R/3 Session: 

ผูจัดทํา 
(ความถี่) 

Manual/ 
System 

รายละเอียดและความรับผิดชอบ รหัสรายงาน/ 
แบบฟอรม 

พนักงานวางแผน
ซอมฯ                 
(เม่ือไดรับ Request 
Form) 

Manual แจงผลการสราง/แกไขขอมูล Measuring Points ในระบบ 
SAP ใหกับผูขอทราบ เพื่อใหผูขอตรวจสอบความถูกตองใน
ระบบ SAP อีกครั้ง 

- 
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การเขาสูหนาจอหลักของ Technical objects Main Menu 
• Logistic > Plant Maintenance > Technical objects 
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การสราง Measuring Points ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ Create Measuring points ตาม Path ตอไปนี ้

• Environment > Measuring points > Create  
 
2.เขาสูหนาจอ Create Measuring Point: Initial Screen ดังรูป  
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 ชื่อฟลด คําอธิบาย 

MeasPointObject   เลือก   “IFL” กรณีที่สราง Measuring Points สําหรับใชงานกับ Functional 
Location 
           “IEQ” กรณีที่สราง Measuring Points สําหรับใชงานกับ Equipment 

MeasOtCat. กรอก “M” :MeasPoint (general) 
FunctLocation กรณีเลือก “IFL” ใหกรอก Functional Location ที่ตองการสราง Measuring 

Points 
Equipment กรณีเลือก “IEQ” ใหกรอก Equipment ที่ตองการสราง Measuring Points 
MeasPoint is counter เลือก กรณีที่ Measuring Points ที่สรางขึ้นทําหนาที่เปน Counter 

กดปุม  เพ่ือเขาสูหนาจอ Create Measuring Point: General Data  
 

หมายเหต ุ: Measuring Point ที่เปน Counter หมายถึงการวัดที่มีปริมาณประมาณการได ทําหนาที่เสมือน
มิเตอรวัด เชน ปริมาณ Product ตอป, ความยาวของผลิตภัณฑที่ผลิตไดตอป เปนตน 

Measuring Point ที่ไมเปน Counter หมายถึงการวัดคาเปนรายครั้ง โดยอาจกําหนดคา Max, Min 
และระดับ Warning ไว เชน การวัดอุณหภูมิของเครื่องจักร, การวัด Vibration ของเครื่องจักร เปนตน 
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3. เขาสูหนาจอ Create Measuring Point: General Data ดังรูป  

 

 
 
 



SAP PM USER PROCEDURE  
   

   
   

222

ชื่อฟลด คําอธิบาย 
Measuring Point ระบบจะ Running Number โดยอัตโนมัติ 
MeasPosition กรณีเลือก “IFL” ใหกรอก Functional Location ที่ตองการสราง Measuring Points 
Description กรณีเลือก “IEQ” ใหกรอก Equipment ที่ตองการสราง Measuring Points 
MeasPoint is counter เลือก กรณีที่ Measuring Points ที่สรางข้ึนทําหนาที่เปน Counter 
Characteristic เลือก Characteristic ที่มีหนวยวัดตามที่ตองการ เชน วัดระยะทางเปน เมตร ก็เลือก 

Characteristic ที่ใชในการวัดระยะทางที่มีหนวยวัด คือ เมตร เปนตน 
CharactUnit Default ตาม Characteristic ที่เลือกใช 
Decimal places Default ตาม Characteristic ที่เลือกใช 
Assembly ปลอยวาง 
CntrOverReadg ใสปริมาณ Overflow ที่ยอมรับไดเลือก กรณีที่ Measuring Points ที่สรางข้ึนทําหนาที่เปน 

Counter 
AnnualEstimate ใสปริมาณที่มิเตอรจะอานไดในแตละป 
Text กรอกขอมูลอธิบายเพิ่มเติม 

กดปุม   เพื่อบันทึกขอมูลและออกจากการสรางขอมูล Measuring Point 
 
การ Change/Display Measuring Points ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ Change/Display Measuring points ตาม Path ตอไปนี้ 

• Environment > Measuring points > Change or Display  
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2.เขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Point: Initial Screen ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

Measuring point กรอก หมายเลข Measurement Point ที่ตองการ Change/Display หากไม
ทราบสามารถ Search โดยวิธีตางๆตาม List ในรูป 

กดปุม  เพ่ือเขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Point: General Data  
 
3. เขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Point: General Data ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Document ครั้งสุดทายที่ไดบันทึกขอมูลเขาระบบ 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Documents ทั้งหมดที่ไดบันทึกขอมูลเขา
ระบบ 

กดปุม   เพ่ือบันทึกขอมูลและออกจากการแกไขขอมูล Measuring Point หรือกดปุม  เพ่ือออกจาก
การ Display ขอมูล Measuring Point 
 
การList Editing Change/Display Measuring Points ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ List Editing Change/Display Measuring points ตาม Path ตอไปนี้ 

• Environment > Measuring points > List Editing > Change or Display  
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2.เขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Points: MeasPoint Selection ดังรูป  

 
 ชื่อฟลด คําอธิบาย 

 กรอกขอมูลเบ้ืองตนที่ทราบเกี่ยวกับ Measuring Points ที่ตองการ 

กดปุม   เพ่ือเขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Points: MeasPoint List  
 
3. เขาสูหนาจอ Change/Display Measuring Points: MeasPoint List ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Point ที่ตองกร 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ MeasPoints List 
 

 
SAP – คูมือวิธีการทํางาน : PMUP1502-TH 
ระบบบริหารงานซอมบํารุงฯ : การใชงาน Measurement Document ในระบบ 
SAP PM 
ข อ มู ล ท่ั ว ไ ป : 
ขอบเขตการใชงาน :  
• คูมือวิธีการทํางานนี้ใชสําหรับพนักงานที่มีหนาที่ดูแลและบริหารขอมูล Measurement System ใน

ระบบ SAP โดยประกอบดวย 
9 การ Create/ Change/ Delete Measurement Document ในระบบ  
9 การ List Editing  Change/ Delete Measurement Document ในระบบ  
 

 
ข้ันตอนการทํางานกอนทําตามวิธีการในระบบ SAP R/3 Session: 

ผูจัดทํา 
(ความถี่) 

Manual/ 
System 

รายละเอียดและความรับผิดชอบ รหัสรายงาน/ 
แบบฟอรม 

วิศวกรซอมฯ/ 
พนักงานซอมฯ 

Manual ดําเนินการวัดคา ณ.จุดวัดที่เครื่องจักร เพ่ือนํา
ขอมูลมาบันทึกเขาระบบ   

- 

 
ข้ันตอนการทํางานในระบบ SAP R/3 Session: 

ผูจัดทํา 
(ความถี่) 

Manual/ 
System 

รายละเอียดและความรับผิดชอบ รหัสรายงาน/ 
แบบฟอรม 

วิศวกรซอมฯ/ 
พนักงานซอมฯ 

Manual ทําการสราง/แกไขขอมูล Measuring 
Document ในระบบ SAP  

- 
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การเขาสูหนาจอหลักของ Technical objects Main Menu 
• Logistic > Plant Maintenance > Technical objects 

 
การสราง Measurment Document ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ Create Measurement Document ตาม Path ตอไปนี ้

กรณี Create Measurement Document สําหรับ Functional Location 
• FunctLocation > Measurement documents > Create  
กรณี Create Measurement Document สําหรับ Equipment  
• Equipment > Measurement documents > Create  
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2.เขาสูหนาจอ Create Measurement Document: Initial Screen ดังรูป  

 
 ชื่อฟลด คําอธิบาย 

Measuring point กรอก หมายเลข Measurement Point ที่ตองการสราง Measurement 

Document  หากไมทราบสามารถ Search หาไดโดยกดปุม  เพ่ือคนหา 
Measurement Point 

กดปุม  เพ่ือเขาสูหนาจอ Create Measurement Document : General Data  
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3. เขาสูหนาจอ Create Measurement Document: General Data ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

MeasDocument ระบบจะ Running Number โดยอัตโนมัติ 
Measuring Point ระบบจะแสดงราบละเอียดของ Measuring Point ที่ใช 
MeasTime ใส วัน-เวลาที่ดําเนินการเก็บขอมูล คาที่วัดจากเครื่องจักร 
CntrReadg ผลรวมของคาที่ Meter อานไดโดยรวมทั้งหมด 
Difference แสดงผลตางที่เกิดจากการอานคาในครั้งนี้กับครั้งกอนหนานี้ ( กรอกคาขอมูล

ที่วัดไดจากเครื่องจักรในชองนี้ ) 
TotalCntrReading ผลรวมของคาที่ Meter อานไดโดยรวมทั้งหมด 
Text ใส Information ที่ตองการ 
Read by กรอกชื่อผูที่ทําการบันทึกขอมูล 
ProcessStatus เลือก สถานะของ Process 
AnnualEstimate ใสปริมาณที่มิเตอรจะอานไดในแตละป 
Text กรอกขอมูลอธิบายเพิ่มเติม 

กดปุม   เพ่ือบันทึกขอมูลและออกจากการสรางขอมูล Measurement Document 
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การ Change/Display Measurement Documents ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ Change/Display Measurement Document ตาม Path ตอไปนี ้

กรณี Change/Display Measurement Document สําหรับ Functional Location 
• FunctLocation > Measurement documents > Change or Display  
กรณี Change/Display Measurement Document สําหรับ Equipment  
• Equipment > Measurement documents > Change or Display   

 
 
 
 
 
 
 
 



SAP PM USER PROCEDURE  
   

   
   

231

2.เขาสูหนาจอ Change/Display Measurement Document: Initial Screen ดังรูป  

 
 ชื่อฟลด คําอธิบาย 

Measuring point กรอก หมายเลข Measurement Point ที่ตองการสราง Measurement 

Document  หากไมทราบสามารถ Search หาไดโดยกดปุม  เพ่ือคนหา 
Measurement Point 

กดปุม  เพ่ือเขาสูหนาจอ Change/Display Measurement Document : General Data  
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3. เขาสูหนาจอ จอ Change/Display Measurement Document: General Data ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Document ครั้งสุดทายที่ไดบันทึกขอมูลเขา
ระบบ 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Document ครั้งสุดทายที่ไดบันทึกขอมูลเขา
ระบบ 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measuring Documents ทั้งหมดที่ไดบันทึกขอมูลเขา
ระบบ 

กดปุม   เพ่ือบันทึกขอมูลและออกจากการแกไขขอมูล Measurement Document หรือกดปุม  
เพ่ือออกจากการ Display ขอมูล Measurement Document 
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การList Editing Change/Display Measurement Document ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ List Editing Create/Change/Display Measurement Document ตาม Path ตอไปนี้ 

กรณี List Editing Create/Change/Display Measurement Document สําหรับ Functional 
Location 
• FunctLocation > Measurement documents > Create/Change/Display   
กรณี Change/Display Measurement Document สําหรับ Equipment  
• Equipment > Measurement documents > Create/Change/Display   
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2.เขาสูหนาจอ List Editing Change/Display Measurement Documents: Document Selection ดังรูป  

 
 ชื่อฟลด คําอธิบาย 

 กรอกขอมูลเบ้ืองตนที่ทราบเกี่ยวกับ Measuring Points ที่ตองการ 

กดปุม   เพ่ือเขาสูหนาจอ Change/Display Measurement Documents: Measurement Document 
List  
 
3. เขาสูหนาจอ Change/Display Measurement Documents: Measurement Document List ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือดูขอมูล Measurement Document ที่ตองกร 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ Change/Display Measurement Documents: Measurement Document 
List 

SAP – คูมือวิธีการทํางาน : PMUP1702-TH 
ระบบบริหารงานซอมบํารุงฯ : การ Display Document & Link ในระบบ SAP  
ข อ มู ล ท่ั ว ไ ป : 
ขอบเขตการใชงาน :  
• คูมือวิธีการทํางานนี้ใชสําหรับพนักงานที่มีหนาที่ดูแลและบริหารขอมูล document ในระบบ SAP โดย

ประกอบดวย 
- การ Display  Document Number ไดแก 

9 การ Display  Document Master Data ในระบบ  
9 การ Display  Link สําหรับ Document  ในระบบ  

- Functional Location 
- Equipment 

          - Material (BOMs Header) 
 
การเขาสูหนาจอหลักของ Document management Main Menu 

• Logistic > Central functions > Document Management 
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การ Display  Document Master Data ในระบบ SAP 
1.เขาสู Windows การ Display Document 

• Document > Display 
 
2.เขาสูหนาจอ Display Document: Initial Screen ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

Document ใส Document Code ที่ตองการ 
Document Type เลือก Document Type ตามตองการ อาทิเชน  

- DRW สําหรับ เอกสารประเภท Drawing 
- TST สําหรับ เอกสารประเภท Text เปนตน 

Document Part  
Document Version  

เมื่อกรอกขอมูลเสร็จแลวใหกดปุม   หรือกด Enter ที่แปนพิมพ เพ่ือเขาสูหนาจอ Display Create 
(Document Type): Basic Data 
 
3.เขาสูหนาจอ Display (Document Type): Basic Data ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือดู File เอกสารที่ Link ไว 
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4.เขาสู File เอกสารที่ไดสราง Link ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม    เพ่ือออกจาก Link File Application. 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ Display Document: Initial Screen. 
 
 
การ Display  Link Document สําหรับ Functional Location/Equipment/Material BOMs / Material 
(BOMs Header) ใน ระบบ SAP 
1.เขาสู Windows Technical Objects 

• Logistics > Plant Maintenance > Technical Objects 
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กรณี Functional Location 
2.เขาสู Windows การ Display Functional Location 

• FunctLocation > Display (เลือก Functional Location ที่ตองการ) 
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3.เขาสูหนาจอ Display Functional Location : Location data ดังรูป  

• Goto > Documents 

 
 



SAP PM USER PROCEDURE  
   

   
   

241

4.เขาสูหนาจอ Functional Location: Link to Documents ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

เลือก Document ที่ตองการ 

กดปุม    เพ่ือดู File เอกสารที่ Link ไว 
 
5.เขาสู File เอกสารที่ไดสราง Link ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 
กดปุม    เพ่ือออกจาก Link File Application. 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ Display Functional Location: Location Data. 
 
กรณี Equipment 
2.เขาสู Windows การ Display Equipment 

• Equipment > Display (เลือก Equipment ที่ตองการ) 
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือเขาสูหนาจอ Equipment master: Link to Documents 
 
4.เขาสูหนาจอ Equipment master: Link to Documents ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

เลือก Document ที่ตองการ 

กดปุม    เพ่ือดู File เอกสารที่ Link ไว 
 
5.เขาสู File เอกสารที่ไดสราง Link ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม    เพ่ือออกจาก Link File Application. 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ Display Equipment: General Data. 
 
 
กรณี Material (BOMs Header)  
2.เขาสู Windows การ Display Material  
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•  Material  > Display (เลือก Material BOM ที่ตองการ) 
 

3.เขาสูหนาจอ Display material: Basic Data 1ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม   เพ่ือเขาสูหนาจอ Display material: Descriptions 
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4.เขาสูหนาจอ Display material: Descriptions ดังรูป 

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

เลือก Sheet Document Data  
 
 
5.เขาสูหนาจอ Material Master – Link to Documents ดังรูป  
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ชื่อฟลด คําอธิบาย 

เลือก Document ที่ตองการดูรายละเอียด เสร็จแลวใหกดปุม  เพ่ือเพ่ือดู File เอกสารที่ Link ไว 
 
4.เขาสู File เอกสารที่ไดสราง Link ดังรูป  

 
ชื่อฟลด คําอธิบาย 

กดปุม    เพ่ือออกจาก Link File Application. 

กดปุม   เพ่ือออกจากหนาจอ Display Material: Initial Screen. 
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ภาคผนวก ง 
SAP System Landscape 
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System “DEV” (Development) 
Client 000 :  SAP Reference 
Client 001       :  SAP Reference (Thai Localized) 
Client 031       :  Application Configuration Master  (No transaction) 
Initialization   :  จาก Backup Copy 
วัตถุประสงค   : เพื่อเปดให Configurator ของแตละ Sub Module ทําการ Config. เพื่อ Transport ไปยัง 
Client ที่เปน Production ตอไป  (สําหรับการ Transport นั้น ปกติจะตอง Transport ไปยัง Client 030/ 
120 /140,  240) 
ลักษณะเฉพาะ : 1. เปน Client ที่เปดใหทําการ Config. ไดทั้งประเภทที่เปน Client Dependent และ Client 
Independent   โดยอนุญาตใหเฉพาะ Configurator  ของแตละ Sub Module เทานั้นที่ทําการ  Config. ได 
2. ไมอนุญาตใหทําการ Post  Transaction ใดๆ ทั้งสิ้น 
3. เปน Client ที่มีการ Manage Change Request ดวย   ซึ่ง Change request ที่เกิดขึ้นจะเปน Change request 
ที่เกิดจากการแกไข / เปลี่ยนแปลง Config. เทานั้น  
4. ขอมูลใน Client นี้ นอกจากจะมี  Config. ของแตละ Sub Module แลว ยังมี Master data อื่นๆเชน G/L 
Account Master, Cost Element, Cost Center Master, Classification Master type 013, Classification 
Master type 032 (Release Strategy) etc.  ซึ่งใชประกอบในการ Config. 
หมายเหตุ : กอนที่จะมาทําการ Config.ที่ Client 031 ควรจะผานการทดสอบมาจาก Client  010 หรือ 039 
กอนจนแนใจวา Config. ดังกลาวถูกตอง 
Client  030       : Reset  Pre-configuration with Transaction 
Initialization    : Client 030 เกิดจากการทํา Client Copy มาจาก Client 031 ซึ่งในครั้งแรกจะมีเฉพาะ 
Config. ของทุกๆ Sub Module เทานั้น หลังจากนั้น แตละ Sub Module จะทําการ  Post Transaction ตน
แบบเขาไป  
วัตถุประสงค    : เพื่อเก็บไวใชเปน Client ตนแบบของ Client 039 และ 010 กลาวคือ หาก Client ดังกลาว
เกิดความเสียหายขึ้นก็สามารถทําการ Reset Client เหลานั้นได โดยการทํา Client Copy จาก 030 ไปยัง 039 
หรือ 010 
ลักษณะเฉพาะ  :     1. มี Config. ที่ถูกตองเหมอืน Production  และมี Master / Transaction ที่เปนตนแบบ
ของทุก Sub Module ดังนั้น  Change Request ทุกเบอรจาก Client 031 จะตองถูก Transport มาที่ Client 
030 เสมอ 
2. Client  นี้จะไมเปดใหทําการ Config. หรือ Post Transaction ใดๆทั้งสิ้น ยกเวนกรณีที่บาง Sub Module มี
ความตองการที่จะ Post Transaction ตนแบบเขาไปเก็บไวที่ Client 030 นี้ดวย ก็สามารถ Request ผานทาง 
Technical ใหเปด Client นี้ช่ัวคราวได 
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System “DEV” (Development) 
Client  039 : Pre-config with Transaction / Unit test 
Initialization : Client 039 เกิดจากการทํา Client Copy ครั้งแรกจาก Client 031 และตอมาหาก Client นี้
เกิดความเสียหายขึ้น สามารถทําการ Reset Client 039 นี้ใหมโดยการทําClient Copy มาจาก Client 030  
วัตถุประสงค : เพื่อเปดให Configurator ของแตละ Sub Module ทําการ Config. เพื่อที่จะทํา Unit test กอน
ที่จะไปทําการ Manual config. ที่ Client 031 เพื่อ Transport ไปยัง Client 030/ 120 /140,  240 ตอไป 
ลักษณะเฉพาะ : 1. เปน Client ที่เปดใหทําการ Config. ไดเฉพาะ Config. ประเภทที่เปน Client Dependent  
เทานั้นโดยอนุญาตใหเฉพาะ Configurator ของแตละ Sub Module เทานั้นที่ทําการ Config. ได 
2. สามารถ Post Transaction ได 
3. ที่ใชสําหรับพัฒนาและทดสอบ ABAP/4  Program , SAP Script, Layout set, Report Tree, Variant, Sort 
Version, Report Group, Report Writer, Report Painter และ Authorization/Profile  
4. เปน Client ที่มีการ Manage Change Request ที่เกิดจากการ Develop Object ในขอ 3. และตองการจะ 
Transport ไปยัง Client อื่นๆเทานั้น 
 หมายเหตุ 1.กอนที่จะมาทําการ Config. ที่ Client 039 นี้ ควรจะผานการทดสอบมาจาก Client 010 จนคอน
ขางแน ใจวา Config. ดังกลาวถูกตอง หลังจากนั้น จึงทําการ Manual config. ที่ Client 039 อีกครั้งหนึ่ง เพื่อ
ทําการ Test อยางละเอียด   
2. สําหรับการพัฒนา Object ทุกประเภทที่เปน Client Dependent นั้น หลังจากพัฒนาเสร็จแลวที่ Client 
039 ก็ใหทําการ Transport ไปเก็บไวยัง Client 031 และ 030 ดวย เพื่อเก็บไวเปนตนแบบ 
3. เมื่อจะมีการ Reset Client 039 มขีอควรระวัง คือ ถาการพัฒนา Object ประเภทที่เปน Client Dependent 
ยังอยูระหวางทดสอบ ใหทําการ Transport / Copy ไปเก็บไวที่ Client 010 กอน   หลังจาก Reset เสร็จแลว 
จึงคอย Transport  กลับมาที่  Client 039  นี้เพื่อทําการทดสอบตอไป             
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System “DEV” (Development) 
Client  010    : Playground with transaction  
Initialization : Client  010  เกิดขึ้นจากการทํา Client Copy  มาจาก  Client 031  
วัตถุประสงค  : เพื่อทดลองทําการ Config. หรือทดสอบ Function / Feature ใหมๆ   
ลักษณะเฉพาะ : 1. เปน Client ที่เปดใหทําการ Config. ไดเฉพาะ Config. ประเภทที่เปน  Client 
Dependent เทานั้น  
2.  ไมมีการ Manage Change Request 
3.  สามารถ Post Transaction เขาไปที่ Client นี้ได 
4.  จะมีการทํา Automatic  Reset  ทุกๆ  2  เดือน ซึ่งทาง Technical จะมีการสง Message แจงใหทราบลวง
หนากอนการ Reset ทุกครั้ง 

 
System  “QD1”(Quality Assurance) 

Client    000  : SAP Reference 
Client    001  : SAP Reference (Thai Localized) 
Client    120  : Reset  Training Master 
Initialization : Client 120 เกิดจากการทํา Client Copy มาจาก Client 140 ในครั้งแรก 
วัตถุประสงค  : Client 120 นี้ใชเก็บไวเปน Client ตนแบบเพื่อทําการ Reset Client 12X  (121, 122, 123, 124, 
125, etc.)  ซึ่งจะนําไปใชในการทํา User Training เมื่อมีการ Rollout บริษัทใหม   
ลักษณะเฉพาะ : 1. มี Config. ของแตละ Sub Module เหมือนกับ Production Client และนอกจากนั้นยังใชเก็บ 
Data ที่จะเตรียมไวเปน Exercise ในการ Training ดวย 
2. Client นี้จะไมเปดใหทําการ Config. ใดๆ ท้ังสิ้น แตสามารถ  Post Transaction เขาไปไดเพื่อจัดเตรียมไวเปน 
Exercise 
3. ไมมีการ Transport Authorization/Profile มาที่ Client นี้ 
Client    121  : Self  Study Client 
Initialization : Client 121 จะเกิดจากการทํา Client Copy มาจาก Client 120 ทุกครั้ง 
วัตถุประสงค  : เพื่อใชเปน Self Study Client คือ ให User ที่ผานการอบรม  SAP แลว  สามารถใชฝกฝนเพิ่ม
เติม เพื่อใหเขาใจถึงวิธีการทํางานมากยิ่งขึ้น กอนที่จะใชงานจริง 
ลักษณะเฉพาะ : 1.Client นี้จะเปดใหทําการ Config. ไดเฉพาะประเภทที่เปน Client Dependent ในบางเรื่องเทา
นั้น เชน การเปด/ปด Period ใน GL เปนตน 
2.  ไม Manage  Change  Request 
3.  User สามารถ  Post  Transaction  ได 
4.  จะถูก Automatic Reset ทุกๆ 2 เดือน (วันที่ 13 ของเดือนคู)  
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System  “QD1”(Quality Assurance) 
Client    12X : Training Client 
Initialization : Client เหลานี้จะเกิดจากการทํา Client Copy มาจาก Client 120 ทุกครั้ง 
วัตถุประสงค : 1.ใชสําหรับทํา User Training เมื่อมีการ Rollout  บริษัทใหม 
2. ใชสําหรับ Test การทํา Data Conversion ของบริษัทที่กําลังจะ Move ไป Production                        
ลักษณะเฉพาะ : 1.Client นี้จะเปด Authorize ใหผูสอนทําการ Config. ไดเฉพาะ Client Dependent เทานั้น  
เพื่อสะดวกตอการ Training   
2.  ไม Manage  Change  Request 
3.  User สามารถ  Post  Transaction  ได 
4.  เมื่อจะทําการ Training ในแตละครั้ง ใหทําการกรอกแบบฟอรม CCR แลวแจงผานทาง Technical เพื่อให 
Reset Client ตามที่ตองการ(โดยการทํา Copy  มาจาก Client  120)  
Client  140   :  Integration  Test 
วัตถุประสงค : เพื่อเตรียมไวใชสําหรับการทํา Integration  Test  และ Authorization Test  เมื่อมีการ Rollout 
บริษัทใหม 
ลักษณะเฉพาะ : 1.Client นี้จะเปดใหทําการ Config. ไดเฉพาะประเภทที่เปน Client Dependent เทานั้น โดย
กําหนด Authorization ให Config. ไดเฉพาะบางเรื่อง   
2. ไม Manage Change Request 
3. สามารถ Post Transaction เขาไปไดเพื่อทํา System test / Integration Test 
4. เปน Client ที่มี Config. ของแตละ Sub Module เหมือนกับ Production Client และนอกจากนี้ยังมี 
Transaction ตางๆที่เคยทํา System Test  ไวแลวของ Company เกาๆ อีกดวย 
5. มีการเก็บ Authorization/Profile ของ Company ใหมที่ตองการ Rollout ซึ่งไดจากการ Transport มาจาก 
Client  039 เพื่อเก็บไวทํา Authorization Test 

 
System   “PD1”(Production) 

Client  000   :     SAP Reference 
Client  001   :     SAP Reference (Thai Localized) 
Client  240   :     Production Client  
วัตถุประสงค :     เพื่อใชในการ Post Transaction โดยผูใชงานของบริษัทตางๆในการปฏิบัติงานจริง 
ลักษณะเฉพาะ:  1. Client นี้จะเปดใหทําการ Config. ไดเฉพาะประเภทที่เปน  Client Dependent เทานั้น   โดย
กําหนด Authorization ให Config. ไดเฉพาะบางเรื่องเทานั้น  
2.  ไม Manage  Change  Request                                       
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ภาคผนวก จ 
ตัวอยางเอกสาร Authorization ในระบบ SAP PM 
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ตารางที่ จ.1 สรุป UserID ที่ใชในระบบ SAP PM 
โรงงานที่ ลําดับท่ี User ID Name Position Composite Profile 

1 XXXXXXX Engineering and 
Maintenance 
Division 

PM:47PMMNGR1 

2 XXXXXXX Instrument & 
Electrical 
Department Manager

PM:47PMMNGR1 

3 s0470004 Shared User ID Section Manager PM:47PMMNGR1 
PM:47MEENGR1 
PO:DISP-ROCG 
PO:PRCR-PM47 

4 s0470009 Shared User ID Inspect.&Planning 
Section Manager 

PM:47PMMNGR1 
PM:47ENENGR1  
PO:DISP-ROCG 
PO:PRCR-PM47 

5 s0470010 
 

Shared User ID Planning and 
Inspection Engineer/ 
IT 

PM:47PLENIT1   
PO:DISP-ROCG 
PO:PRCR-PM47 

6 s0470011 
 

Shared User ID Maintenance 
Engineer 

PM:47MEENGR1 
PO:DISP-ROCG 
PO:PRCR-PM47 

7 s0470012 
 

Shared User ID Maintenance 
Technician 

PM:47METECH1 

8 s0470001 
 

Shared User ID Unit Supervisor/Shift 
Supervisor/Process 
Engineer 

PM:47REQSUP1 

9 XXXXXXX Spare & 
Warehousing Officer

PM:47SPTGWS1 

1 

10 XXXXXXX Procurement PM:47OTHERS 
1 S0740008 Shared User ID Section Manager PM:74SECTMAN 2 
    PO:PRCR-PM74 
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ตารางที่ จ.1(ตอ) สรุป UserID ที่ใชในระบบ SAP PM 
โรงงานที่ ลําดับท่ี User ID Name Position Composite Profile 

2 S0740011 Shared User ID Admin/Engineer PM:74PLANIT 
    PO:PRCR-PM74 
    PO:PODSP-740 

3 S0740012 Shared User ID Requester PM:74REQUEST 
4 S0740013 Shared User ID Foreman PM:74FOREMAN 
    PO:PRCR-PM74 
    PO:PODSP-740 
5 S0740014 Shared User ID Technician PM:74TECH 

2 

    PO:PRDS-PM74 
1 S0780002 Shared User ID Store PM:78STORE 
2 S0780004 Shared User ID Purchasing PM:73PUR-OFF 
    PO:PRDS-PM73 
3 S0780005 Shared User ID Purchasing Section PM:73PUR-SEC 
    PO:PRCH-PM73 
    PO:PRDS-PM73 
4 S0780019 Shared User ID Section Manager PM:78SECTMAN 
    PO:PRDS-PM78 
5 S0780030 Shared User ID Requester PM:78REQUEST 
6 S0780031 Shared User ID Admin PM:78PLANIT 
    PO:PRCR-PM78 
    PO:PODSP-780 
7 S0780032 Shared User ID Engineer/Foreman PM:78ENGR 
    PO:PRCR-PM78 
    PO:PODSP-780 
8 S0780033 Shared User ID Technician PM:78TECH 

3 

    PO:PRDS-PM78 
4 1 S0750003 Shared User ID Warehouse PM:74STORE 
     PM:75STORE 
     PM:78MODISP 
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ตารางที่ จ.1(ตอ) สรุป UserID ที่ใชในระบบ SAP PM 
โรงงานที่ ลําดับท่ี User ID Name Position Composite Profile 

2 S0750004 Shared User ID Warehouse PM:74STORE/75STORE 
3 S0750009 Shared User ID Warehouse PM:75STORE02 
4 S0750021 Shared User ID Admin PM:75PLANIT 
    PO:PRCR-PM75 
    PO:PODSP-750 
5 S0750022 Shared User ID Requester PM:75REQUEST 
6 S0750023 Shared User ID Engineer/Foreman PM:75ENGR 
    PO:PRCR-PM75 
    PO:PODSP-750 
7 S0750024 Shared User ID Technician PM:75TECH 
    PO:PRDS-PM75 
8 S0750025 Shared User ID Section Manager PM:75SECTMAN 
    PO:PRCR-PM75 
9 XXXXXXX  Department Manager PM:75DEPTMAN 

4 

    PO:PRDS-PM75 
1 S0340004 Shared User ID Warehouse PM:34STORE 
2 S0340014 Shared User ID Requester PM:34REQUEST 
3 S0340015 Shared User ID Admin/Engineer PM:34PLANIT 
    PO:PRCR-PM34 
    PO:PODSP-340 
4 S0340016 Shared User ID Foreman PM:34FOREMAN 
    PO:PRCR-PM34 
    PO:PODSP-340 
5 S0340017 Shared User ID Technician PM:34TECH 
    PO:PRDS-PM34 
6 S0340018 Shared User ID Section Manager PM:34SECTMAN 
    PO:PRCR-PM34 

5 

7 XXXXXXX  Department Manager PM:34DEPTMAN 
PO:PRDS-PM34 
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ตารางที่ จ.2 แสดงตัวอยางของ Authorization Object ในระบบ SAP 
No Object Class Auth. Object Auth. Object Text Auth. Name Auth. Name Text Auth. Field Value 
1 Basis - Central 

Functions 
S_SCD0 Change documents I:PMCHNGD_08 Display change documents Activity 08 

2 Basis: 
Administration 

S_GUI Authorization for GUI 
activities 

I:SAVEFILE PM: Authorization for saving file (List->save) Activity 61 

  S_BTCH_ADM Batch Processing: Batch 
Administrator 

I:BATCHADMPM PM:Batch administrator authorization for exec. in background Batch administrator ID Y 

  S_TABU_DIS Table Maintenance 
(standard tools e.g. SM31) 

I:PM_PMC_02 PM: Change authorization for maintenance strategy Activity 02 

11 Plant 
Maintenance 

I_VORG_MEL PM/QM: Business Process 
messages 

I:034MNBS_AL PM: All Business Transaction for TKIC Business Transaction * 

   I:CMPMNBS_34 PM: Complete Business Transaction for TKIC (3411) Business Transaction PMM4, QN40, QN41, 
QN42 

     Notification Type AF - AJ 
   I:MN2MOBS_34 PM: Convert MN to MO for TKIC(3411) Business Transaction PMM3 
     Notification Type AF - AJ 
   I:PRTMNBS_34 PM: Print MN Business Transaction for TKIC (3411) Business Transaction PMM5 
     Notification Type AF - AJ 
   I:REQMNBS_34 PM: Operation/Process(Requester) Busi. Trans. for TKIC(3411) Business Transaction PMM4 
     Notification Type AH 
 I_QMEL PM/QM: Notification Types I:PM034MN_01 PM: Create maintenance notification for TKIC Notification Type AF - AJ 
     Transaction code IQS1, IW21-IW26, 

IW28 
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ตารางที่ จ.2 (ตอ) แสดงตัวอยางของ Authorization Object ในระบบ SAP 
No Object Class Auth. Object Auth. Object Text Auth. Name Auth. Name Text Auth. Field Value 

   I:PM034MN_02 PM: Change maintenance notification for TKIC Notification Type AF - AJ 
     Transaction code IQS2, IW22, IW28 
   I:PM034MN_03 PM: Display maintenance notification for TKIC Notification Type AF - AJ 
     Transaction code IQS3, IW23, IW29-IW30 
 I_VORG_ORD PM: Business Transaction 

Orders 
I:34MOBUS_02 PM: Min Bussiness process of Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction BABL, RMKE, RMTM, 

RMVM 
     Order Type 34* 
   I:34MOBUS_AL PM: All business process of Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction * 
     Order Type 34* 
   I:34MOCHKMAT PM: Check Material Availability for TKIC (3411) Business Transaction RMVM 
     Order Type 34* 
   I:34MOCLOSE PM: Close Business Pro. of Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction BABS 

     Order Type 34* 
   I:34MOPRINT PM: Print Order of Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction RMDR 
     Order Type 34* 
   I:34MORELEAS PM: Release Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction BFRE 
     Order Type 34* 
   I:34MOSET_02 PM: Change Settlement Rule of Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction KABV 
     Order Type 34* 
   I:34MOTECHCO PM: Tech. Complete Order Type 34* for TKIC (3411) Business Transaction BTAB 
     Order Type 34* 
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ตารางที่ จ.2 (ตอ) แสดงตัวอยางของ Authorization Object ในระบบ SAP 
No Object Class Auth. Object Auth. Object Text Auth. Name Auth. Name Text Auth. Field Value 

 I_TCODE PM: Transaction Code I:BOMPTCD_01 PM: Create BOM transaction code  Transaction code IB01, IB07, IB11, IB17 
   I:BOMPTCD_02 PM: Change BOM transaction code Transaction code IB02, IB05, IB08, IB12, 

IB15, IB18 
   I:BOMPTCD_03 PM: Display BOM transaction code Transaction code IB03, IB06, IB09, IB13, 

IB16, IB19, IH01, IH03, 
IH04, IH05 

   I:CNFMTCD_01 PM: Create PM order confirmation transaction code  Transaction code IW41, IW44, IW48 
   I:CNFMTCD_02 PM: Change PM order confirmation transaction code  Transaction code IW45 
   I:CNFMTCD_03 PM: Display PM order confirmation transaction code  Transaction code IW43 
   I:EQTCD_01 PM: Create EQ transaction code (inc create special & Struc  Transaction code IE01, IE10, IE25, IH03 
   I:EQTCD_03 PM: Display EQ transaction code (inc Structure)  Transaction code IE03, IE07, IH03, IH08 
   I:FLEQTCD_01 PM: Create FL/EQ transaction code  Transaction code IB11, IB17, IE01, IE25, 

IH01, IL01, IL04 
   I:FLEQTCD_02 PM: Change FL/EQ transaction code  Transaction code IB12, IB15, IB18, IE02, 

IE05, IH01, IL02, IL05, 
IL07 

   I:FLEQTCD_03 PM: Display FL/EQ transaction code  Transaction code IB13, IB16, IB19, IE03, 
IH06, IH08, IH12, IL03, 
IL07 
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ตารางที่ จ.3 แสดงตัวอยางของ Simple Profile ในการสราง Authorization ของระบบ SAP 
Profile  Description Auth. Obj Object Description 

I:34CCARPT_X PM: Transaction Code for display report order line item TKIC I:KREP_SUBVA ABAP: Program run checks 
 K:I_STKICR1_V Authorization check for transaction start 
 I:34LINEITEM CO: General authorization object for internal orders 
 I:34LINEITEM CO: Reporting on orders 

I:ACTTYP34_M PM: Maintain Activity Price Planning for TKIC (0340) K:0340PL_M CO: Cost Center Planning 
 K:0340PL_V  
 I:34ACTTYP_M CO: General Authorization Object for Cost Center Accounting 
 I:34ACTTYP_V  
 I:PRICEPLA_M CO: Version 

I:ACTTYP34_V PM: Display Activity Price Planning for TKIC (0340) K:0340PL_V CO: Cost Center Planning 
 I:34ACTTYP_V CO: General Authorization Object for Cost Center Accounting 
 I:PRICEPLA_M CO: Version 

I:CLSSFPPG_V PM: Display classification for Paper Group (for FL & EQ) I:ALLCHAR_03 Authorization for characteristics maintenance 
 I:PPGCLSM_03 Authorization for class maintenance 
 I:FLEQCLT_AL Authorization for class types 
 I:PPGCLSF_03 Authorization for classification 
 I:PPGFIND_AL Authorization for finding objects 

I:CNF34ALL_M PM: Confirm maintenance for All WC in TKIC (3411) plant I:PMORDER_AL CIM: Type for PP order 
 I:3411ALL_AL Confirmation: Authorization for actual work center 
 I:CNFMTCD_01 PM: Transaction code 
 I:CNFMTCD_02  
 I:CNFMTCD_03  
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ตารางที่ จ.3 (ตอ) แสดงตัวอยางของ Simple Profile ในการสราง Authorization ของระบบ SAP 

Profile  Description Auth. Obj Object Description 
I:CNF34ALL_V PM: Display confirmation for all WC in TKIC (3411) plant I:3411ALL_AL Confirmation: Authorization for actual work center 

 I:CNFMTCD_03 PM: Transaction code 
I:EQ3411_C PM: Change EQ master data(by planning plant TKIC(3411)) M:3311PLT_03 Material master: plant 

 M:3411PLT_03  
 M:5411PLT_03  
 M:7611PLT_03  
 I:034DMCC_AL PM: Cost centers 
 I:034PMCC_AL  
 I:EQTCD_02 PM: Transaction code 
 I:EQTCD_03  

I:EQ3411_M PM: Maintain EQ master data(by planning plant TKIC(3411)) M:3311PLT_03 Material master: plant 
 M:3411PLT_03  
 M:5411PLT_03  
 M:7611PLT_03  
 I:034DMCC_AL PM: Cost centers 
 I:034PMCC_AL  
 I:EQTCD_01 PM: Transaction code 
 I:EQTCD_02  
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ตารางที่ จ.4 แสดงตัวอยางของ Composite Profile ในการสราง Authorization ของระบบ SAP 
 
 

Composite Business Function Composite Profile Profile(s) Required Description 

1 PM: 3411 Maintenance Foreman PM:34FOREMAN I:34CCARPT_X PM: Transaction Code for display report order line item TKIC 
 I:ALPRVMNT_V PM: Display preventive maintenance plan / item 
 I:BOM3411P_V PM: Display BOM for plant TKIC (3411) 
 I:CAPC3411_V PM: Display capacity planning for TKIC(3411) planning plant 
 I:CAT34CDE_V PM: Display catalog code and group for TKIC (3411) 
 I:CLSSFPPG_V PM: Display classification for Paper Group (for FL & EQ) 
 I:CNF34ALL_M PM: Confirm maintenance for All WC in TKIC (3411) plant 
 I:EQ3411_C PM: Change EQ master data(by planning plant TKIC(3411)) 
 I:EQ3411_V PM: Display EQ master data(by planning plant TKIC(3411)) 
 I:FL3411_V PM: Display FL master data(by planning plant TKIC(3411)) 
 I:MESURDOC_M PM: Maintain measurement document 
 I:MESURMNT_V PM: View measurement point 
 I:MN034TYP_M PM: Maintain Maint. Notification for TKIC (3411) 
 I:MNPPGRJC_X PM: Maintenance notification -Reject user status for Paper G 
 I:MNTP33M1_X PM: Maintenance plant 33M1 authorization for TUPI 
 I:MNTP34M1_X PM: Maintenance plant 34M1 authorization for TKIC 
 I:MNTP54M1_X PM: Maintenance plant 54M1 authorization for SCL 
 I:MNTP76M1_X PM: Maintenance plant 76M1 authorization for SFT 
 I:MO34PRT_X PM: Maintenance order - Print Order for TKIC (3411) 
 I:MO34REL_X PM: Maintenance order - Release Status for TKIC (3411) 
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ตารางที่ จ.4 (ตอ) แสดงตัวอยางของ Composite Profile ในการสราง Authorization ของระบบ SAP 
 
 

Composite Business Function Composite Profile Profile(s) Required Description 

1 PM: 3411 Maintenance Foreman PM:34FOREMAN I:MO34TECO_X PM: Maintenance order - Tech.Complete Status for TKIC (3411) 
 I:MO34TYPE_M PM: Maintain Maint. Order 34* type for TKIC (3411) Min Busin 
 I:MOPPGINP_X PM: Maintenance order - In Progress user status for Paper Gr 
 I:MOPPGRED_X PM: Maintenance order - Ready To Complete Usr Stat for Paper 
 I:MOPPGRJC_X PM: Maintenance order - Reject user status for Paper Group 
 I:MOPPGWAT_X PM: Maintenance order -All wait user statuses for Paper Grp 
 I:PLNT3411_X PM: Planning plant 3411 authorization for TKIC (3411) 
 I:PMPLNCST_E PM: Run PM Report on Planning Cost 

 I:PMSTCODE_X PM: All Transaction Code(S_TCODE) for PM 
 I:PMSTRTGY_V PM: Display prevent. maintenance strategy 
 I:PMTSKLST_V PM: Display PM task list 
 I:PMWKCT34_V PM: Display maintenance work center 34* for TKIC (3411) 
 I:PRINT34_X Print Spool Device for 34* 
 I:RPTPPG_X PM: Report Tree for Paper Group 
 I:SPRT3411_V PM: Display spare part for plant 3411 for TKIC 
 I:STNDPMIS_V PM: View all PMIS reports 
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ภาคผนวก ฉ 

ตัวอยางแบบฟอรม 
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CONFIGURATION  CHANGE  REQUEST  FORM 

เรียน   : ______________________________       CCR number   : ___________ 

    Urgent  : effective  time ____________   Normal  

Detail  Information                                                Sub  Module  :  _______ 
Title   :   _________________________________________                  Company     :  _________ 

________________________________________________                  Ref. SIR  No : _________ 

Description  and  reason  : __________________________                                          Supporting  Document  (Y/N) :  _____ 

Transport  Request                                                        Configuration  By  USER-ID : __ 

Change   Config Program Layout  Set Others      Copy   Transport  Client (*) 
Request  No.   I       D  Q/R/F Name From      To  (*) 

      

      

Note  : I = Independent           D = Dependent            Q =  Query            R = Report           F = Form 
(*)For AC, HR, PM :    
A: Config (I)  031 => 140  B: Config (D)  031 =>030,038,039,120,140 C: Auth./Profile  039  => 

030,031,038,140 
D : Layout Set/Report Tree/Form  039  => 030,031,038,120,140 E: Program/User Exit/Routine  039 => 

140 
F: Transport  to prod.  031/039  => 240 If others, please specify.  
(*) For SD      
A1: Config (I)  031 => 140  A2: Config (D)  031 => 039,120,140 B1: Auth./Profile (1)   038 => 039 
B2: Auth./Profile (2)  039 => 031,140 C1: Layout Set (1)  038  => 039 C2: Layout Set  (2)  039  => 031,120,140 
C3: Report Tree  039 => 031,120,140 D1: Program/User Exit/Routine039 => 140 E1: Transport  to prod.  031/039  => 240 
If others, please specify.    
Open  Authorization  For  Direct  Config in  Client :  ____ Requested  Period  :  ___/___/___   to  ___/___/___ 
Request  For  Correction  SAP  STANDARD  Source  Code::  
Source  Code  Name  :  ________________________  Ref.  Release  Note No :  __________________ 

Application Technical 
Requested  By  :  _____________        Approved  By  :  _____________________  Date  :  ________ 

Tel. No.               : ___________          Executed  By   :  _____________________  Date :  ________ 
Date                    : __________        Status  : Complete      Checked date  :  _________ 
Effective  date   : _____________  Incomplete    Checked date  :  _________ 
Approved  By   :  _____________                Solution : ______________________________________ 
Date               :  _____________                 _____________________________________________ 
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ใบขอใชบริการระบบงาน  SAP 

SYSTEM  INVESTIGATION  REQUEST  FORM 
เรียน   :    ผูจัดการงานสนับสนุนและบริการลูกคา   
สวนท่ี  1 :  หนวยงานผูขอกรอก  
วัตถุประสงค    :          __ปรับปรุง ระบบงานเดิม    __ จัดทํารายงาน  __อื่นๆ (ระบุ)  ___________________ 
 Sub - module  :   ________  
เร่ือง     :  ____________________________________________________________________________ 

 ____________________________________________________________________________ 
รายละเอียดและเหตุผล   :  

 ____________________________________________________________________________ 
 ____________________________________________________________________________ 

ชื่อ - นามสกุลผูขอ  :  __________________  (ตัวบรรจง)      ผูอนุมัติ      : __________________________ 

E-mail            :   ___________   โทรศัพท  :  ______  (ระดับสวนขึ้นไป) (_________________________) 
สังกัดสวน       :   _____________________________      ตําแหนง     :   _________________________ 
ฝาย / โรงงาน  :  ______________________________      E-mail        : _________โทรศัพท  :  _______ 
บริษัท             :  _____________________________      วันที่อนุมัติ  :  __________________________ 
วันที่ขอ   :   __________ วันที่มีผลใชงาน  :  ________  
สวนท่ี 2  :  สําหรับผูรับผิดชอบระบบงาน  SAP  กรอก                            SIR  Number :  __________    

Solution   : _ __________________________________________________________________________ 
 ____________________________________________________________________________ 

Impact   :  ____________________________________________________________________________ 
 ____________________________________________________________________________ 

Solution  Supported  By   : ___________________________________   Date  :  ___________________ 
       Functional      ความเห็นเบ้ืองตน  : __ Accepted     __ Rejected By   : __________________ 
         Leader    เหตุผล   : __________________________________ Date  : _________________ 

ผูดูแลระบบ    ความเห็น   :  __ Accepted      __ Rejected Approved  By  : __________ 
     เหตุผล   :   _________________________________ Date    : ________________ 

                    Change  Control  Committee  (CHC)                Responsible  Person 

Approved  Status  : __ Accepted     __ Rejected   Executed  By  : _________________________ 
Approved  By  :    ____________  Date  :  ________   Tel  No.  :  ______  Complete  Date  : _______ 

 
SAP User-ID  REQUEST  FORM 
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เรียน   :    ผูจัดการงานสนับสนุนและบริการลูกคา  
สวนท่ี  1  :  หนวยงานผูขอกรอก Sub Module ______________ 
วัตถุประสงค    :              1 ขอ User-id ใหม            2 ยกเลิก User-id              3 เปล่ียนแปลง authorization 
กรณีเลือกขอ1 ขอ User-id ใหม (จะมีการเรียกเก็บคา user-id ตามคูมืองบประมาณ) โปรดกรอกขอมูลเพิ่ม
เติมในกรอบน้ี 
เลือกประเภท User-id ที่ขอเปด        ____ Individual        ___Share user-id  
 ชื่อผูใชงาน(ไทย) ______________________________  ชื่อผูใชงาน(อังกฤษ)) ______________________ 
 บริษัท ____________________________ ฝาย___________________ สวน_____________________ 
 แผนก ____________________________ สถานที่ __________________________________________ 
 รหัสบริษัท_________________________ รหัสหนวยงาน ___________ โทร _____________________ 
 E-mail address ____________________ (ในกรณีที่ไมมี e-mail adrress จะทําการเปด e-mail addressให

อัตโนมัติ) 
กรณีเลือกขอ 2  โปรดกรอก user-id ท่ีตองการยกเลิก      User-id ________________________________ 

กรณีเลือกขอ 3 โปรดกรอก user-id ท่ีตองการเปลี่ยนแปลง authorization   User-id _________________ 
รายละเอียดเพิ่มเติมและเหตุผล   :  

 __________________________________________________________________________ 
 __________________________________________________________________________ 

ชื่อ - นามสกุลผูขอ  : ____________________  (ตัวบรรจง)      ผูอนุมัติ      :  ________________________ 
E-mail           :   _____________   โทรศัพท  : ______ (ระดับสวนขึ้นไป) (________________________) 
สังกัดสวน       :   ______________________________      ตําแหนง     :   ________________________ 
ฝาย / โรงงาน  :  _______________________________ E-mail  :  _____________  โทรศัพท  :  _______ 
บริษัท           : ________________________________ วันที่อนุมัติ  :  ____________________________ 
วันที่ขอ   :   _____________ วันที่มีผลใชงาน  :  __________  
สวนท่ี 2  :  สําหรับผูรับผิดชอบระบบงาน  SAP  กรอก SUR  Number :  

__________    
 Client  เพ่ิม/ลด  Profile ตองทําหลัง CCR Number_____ 
 __ Accepted     __ Rejected By : ______Date ____  Executed By        :   ___________________ 
   เหตุผล   :   ____________________________________  Date : __________ Effective date_________ 
สวนท่ี 3  :  สําหรับผูรับผิดชอบ SAP-Technical  กรอก    
Approved  By  :  __________ เรียบรอย กรณีขอ User ใหม User ที่สรางคือ _____  By  :  _______ 
  Date  :  ___________  ยังไมเรียบรอย เนื่องจาก ______________  Date  :  ____ 
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แบบประเมินผลการอบรม (TRAINING COURSE EVALUATION) 

Module : SAP PM 
หัวขอหลักสูตร : ……………………………….
วันที่ : ___________________________     เวลา _________________________ 
สถานที่ : ______________________ หอง ______________________ ตึก/อาคาร ____________________ 

หัวขอประเมิน ผลการประเมิน  ขอเสนอแนะ 
  (1 นอยสุด, 5 มาก

สุด) 
 

  1 2 3 4 5  
 ความเขาใจเนื้อหากอนเขารับการอบรม 
 ความคาดหวัง 

เน้ือหา 
 ความเขาใจ 
 ประโยชนที่ไดรับ 
 ความเหมาะสมของเวลา 
 เอกสารประกอบการอบรม 
 แบบฝกหัด/ขอสอบ 

วิทยากร 
 วิธีการสอน 
 ความสามารถในการถายทอดความรู 

สภาพแวดลอม 
 จํานวนเครื่อง 
 การจัดรูปแบบที่นั่ง 
 เสียง 
 
 ความเขาใจเนื้อหาหลังเขารับการอบรม 
 สามารถนํามากลับไปใชงานได 

ความเห็น/ขอเสนอแนะเพิ่มเติม : 
_______________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________
___________________________________________________________ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นายศุภกิจ กิจศรัณย เกิดเมื่อวันที่ 4 มกราคม 2517 ที่กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวิศวกรรมไฟฟา จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป พ.ศ. 2539 หลัง
จากนั้นไดเขาทํางานในเครือซิเมนตไทย โดยเริ่มตนการทํางานในตําแหนงวิศวกรไฟฟา เปนเวลา 2 ป และ
ตําแหนงวิศวกรวางแผนซอมบํารุงและตรวจสอบอีก 1 ป ตอมาไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานในการวางระบบ
บริหารงานซอมบํารุงของบริษัทในเครือฯ จนถึงปจจุบัน 

 ผูเขียนไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท หลักสูตรนอกเวลาราชการ ในภาควิชาวิศวกรรมอุตสาห
การ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2542 
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