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บทสรุป  
 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
  
 ปัญหาหลกัด้านคณุภาพในกระบวนการฉีดขึน้รูปโรเตอร์ด้วยอลูมิเนียม คือ ปัญหาการ
เกิด รูพรุนหรือฟองอากาศในเนือ้อลูมิเนียม (Porosity) ซึ่งส่งผลต่อคณุภาพของชิน้งานคือท าให้
คณุสมบตัิทางกลและทางไฟฟ้าไม่เป็นไปตามท่ีต้องการหรือข้อก าหนดของลกูค้า (Specification) 
ส่งผลตอ่ความแข็งแรงของชิน้งานและท าให้การน าไฟฟ้าต ่าลง และถ้าน าไปประกอบเป็นมอเตอร์ 
ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของมอเตอร์ต ่าลง เช่น อาจมีอาการสัน่ เสียงดงัหรือแรงบิดของมอเตอร์ไม่
เป็นไปตามข้อก าหนด 
 ในกระบวนการฉีดโรเตอร์ (Rotor Casting Process) มีตวัแปรหลายตวั (Parameters)           
ท่ีสง่ผลตอ่คณุภาพของชิน้งาน เชน่ การออกแบบแมพ่ิมพ์ อุณหภมูิของน า้อลมูิเนียมเหลว แรงดนัท่ี
ใช้ในการฉีด (Shot Pressure) การระบายความร้อนแม่พิมพ์ (Cooling System) และน า้ยาหล่อ
ล่ืนแม่พิมพ์ (Die Lubricant) องค์ประกอบต่างๆ ท่ีกล่าวมาข้างต้น สามารถควบคมุได้โดยใช้
อุปกรณ์วัดควบคุมต่างๆ  แต่ยังมีปัญหาท่ีควบคุมไม่ได้คือความสามารถในการปรับแต่ง
พารามิเตอร์เคร่ืองจกัร หรือการหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมกบัชิน้งานรุ่นตา่งๆ การแก้ปัญหาความ
บกพร่องท่ีเกิดขึน้กับชิน้งานในอดีตหรือแม้กระทัง้ในปัจจบุนัยงัคงใช้วิธีลองผิดลองถกู (Trial and 
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Error) โดยใช้ประสบการณ์ความช านาญของช่างผู้ปฏิบตัิงานเป็นหลกั ซึ่งจะต้องเป็นผู้ มีความรู้
เร่ืองการท างานของเคร่ืองจกัรและต้องมีความเข้าใจในกระบวนการหล่อขึน้รูปโลหะแบบแรงดนัสงู
เป็นอยา่งดี จงึจะสามารถปรับตัง้พารามิเตอร์ของรุ่นงานท่ีจะผลิตได้อยา่งถกูต้อง  
 จากสภาพปัญหาดงักล่าว พบว่ามีของเสีย เกิดขึน้จ านวนมากในกระบวนการผลิตโร
เตอร์ โดยมีสาเหตหุลักมาจากรูพรุนหรือฟองอากาศในเนือ้อลูมิเนียม (Porosity) และของเสียนี ้
(Scrap) ไม่สามารถน ามาซ่อมแล้วน ากลบัไปใช้ใหม่ได้ (Rework)ท าให้บริษัทต้องสญูเสียเงินเป็น
จ านวนมากจากของเสียท่ีเกิดขึน้ ดังนัน้ ผู้ ศึกษาจึงได้มีความคิดท่ีจะท าการศึกษาเพ่ือพัฒนา
แบบจ าลองพารามิเตอร์เพ่ือปรับปรุงคณุภาพในกระบวนการฉีดโรเตอร์ โดยใช้ข้อมลูในอดีต ท่ีมีอยู่
แล้ว มาค้นหาชุดตวัแบบพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมโดยใช้เทคนิคการท าเหมืองข้อมลู แล้วจดัท าเป็น
ตวัแบบพารามิเตอร์มาตรฐานให้กับชิน้งานท่ีท าการศึกษา (Standard Parameters) โดยมี
จุดประสงค์เพ่ือการลดจ านวนของเสียในกระบวนการผลิต เกณฑ์ชีว้ัดความถูกต้องของตัว
แบบจ าลองจะพิจารณาจากปริมาณและประเภทของเสียท่ีเกิดขึน้เปรียบเทียบกบัพารามิเตอร์ชุด
เดมิหรือคา่ความแปรปรวนของกระบวนการก่อนและหลงัการใช้ตวัแบบจ าลองพารามิเตอร์ 
 
กรอบแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 การศึกษา เร่ือง การพัฒนาแบบจ าลองพารามิเตอร์เพ่ือปรับปรุงคุณภาพการผลิตใน
กระบวนการฉีดโรเตอร์ ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษาหาความรู้จากต ารา เอกสาร งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
โดยมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
ทฤษฎีการท าเหมืองข้อมูล คือการส ารวจและวิเคราะห์ข้อมลูท่ีมีขนาดใหญ่เพ่ือค้นหารูปแบบ
หรือกฎท่ีซ่อนอยู่ในข้อมูลขนาดใหญ่นัน้ และน าความรู้ท่ีค้นพบได้นัน้ไปใช้เกิดประโยชน์เพ่ือ
พฒันาองค์กร  
 ในการค้นคว้าอิสระนีไ้ด้ใช้กระบวนการค้นหาความรู้ แบบ Crisp-DM (Cross-Industry 
Standard Process for Data Mining) เป็นแมแ่บบในการในการท าเหมืองข้อมลูซึง่มีขัน้ตอน
ดงัตอ่ไปนี ้
 1. การท าความเข้าใจธุรกิจ (Business Understanding) วัตถุประสงค์และความ
ต้องการ กระบวนการตา่ง ของธุรกิจ  
 2. การท าความเข าใจข อมลู (Data Understanding) แหลง่ท่ีมาและการเก็บข้อมลู 
ค าอธิบายและนิยามตา่ง การวิเคราะห์คณุภาพของข้อมลู 
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 3. การเตรียมข อมลู (Data Preparation) รวมข้อมลูจากแหล่งตา่งๆ เข้าด้วยกนัตาม
ลกัษณะท่ีก าหนด เลือกข้อมลูเข้าสูก่ระบวนการแปลงข้อมลูให้เหมาะสมกบัการวิเคราะห์ ท าความ
สะอาดข้อมูล ด้วยการจดัการค่าท่ีหายไป ค่าท่ีผิดปกติ อาจจ าเป็นต้องสร้างลกัษณะประจ าใหม่
จากกลุม่ของลกัษณะประจ าเดมิเพ่ือให้การเรียนรู้มีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ 

4. การสร้างตัวแบบ (Modeling) เลือกเทคนิคการท าเหมืองข้อมูลและตัวแบบท่ี
เหมาะสม สร้างตัวแบบและท าการทดสอบตัวแบบท่ีได้เพ่ือท าการปรับเปล่ียนหาตัวแบบท่ี
เหมาะสม 
 5. การประเมินผล (Evaluation) ประเมินตวัแบบท่ีสร้างขึน้ ด้วยการตรวจสอบกับ
ผู้ เช่ียวชาญ น าไปใช้ กบัสถานการณ จริง หรือกบักลุ่มควบคมุท่ีสร้างขึน้ เพ่ือดวู่าผลลพัธ์ของ
ตวัแบบนีต้รงตามวตัถปุระสงค์หรือไม่ 
 6. การน าไปใช้ (Deployment) เม่ือตวัแบบมีความถูกต้อง ก็เข้าสู่กระบวนการน าตวั
แบบไปประยกุต์ใช้งาน 
แนวทางและเทคนิคการท าเหมืองข้อมูล 
 เทคนิคการท าเหมืองข้อมลูท่ีใช้ในการสร้างตวัแบบจ าลองพารามิเตอร์ 
                      1. การจ าแนกประเภทข้อมลู (Data Classification) โดยใช้การน าเสนอในรูปแบบ
อลักอริทมึ J48 Decision tree ขัน้ตอนประเมินผลความถกูต้องของตวัแบบ (Model Evaluation 
Accuracy) เป็นขัน้การประเมินความถกูต้องโดยอาศยัข้อมลูท่ีใช้ทดสอบ   (Testing Data)     ซึง่
คลาสท่ีแท้จริงของข้อมลูท่ีใช้ทดสอบนีจ้ะถกูน ามาเปรียบเทียบกบัคลาสท่ีหามาได้จากตวัแบบเพ่ือ
ทดสอบความถกูต้อง  
            2. กฎความสมัพนัธ์เช่ือมโยง (Association Rule) เป็นการค้นหากฎความสพันัธ์
ของข้อมลูทัง้ชดุวา่สง่ผลตอ่การเกิด   Class  เป้าหมายหรือไมแ่ละอยา่งไรโดยใช้การน าเสนอใน
รูปแบบอลักอริทมึ Associations.Apriori 
การสร้างตัวแบบ 
 ใช้รูปแบบการสร้างแบบจ าลองเพ่ือการท านาย  Predictive Modelingหรือ 
Supervised Learning)คือ การน าข้อมลูท่ีมีอยูม่าใช้ในการท านายผลข้อมลูในอนาคต ซึ่งการสร้าง
แบบจ าลองรูปแบบนีจ้ะเน้นการแบง่ข้อมลูออกเป็นกลุ่มตามคณุสมบตัิของข้อมลู  ในกรณีท่ีข้อมลู
ไม่ต่อเน่ือง จะใช้เทคนิค การจ าแนกประเภทข้อมลู (Classification) นอกจากการสร้างตวัแบบ
แบบ Supervised Learning แล้วยงัใช้การสร้างแบบจ าลองในลกัษณะการบรรยาย (Descriptive 
Modelingหรือ Unsupervised Learning) คือ การน าข้อมูลท่ีมีอยู่มาศึกษา เป็นการเรียนรู้จาก
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ข้อมลูท่ีมีอยู่และอธิบายให้เห็นภาพชดัเจน โดยใช้เทคนิคการหาความสมัพนัธ์ (Association) เพ่ือ
ตรวจสอบความสอดคล้องกนัของตวัแบบทัง้2 ประเภท 
กระบวนการผลิตโรเตอร์ 
 ในการศกึษานีไ้ด้ท าการศกึษากระบวนการฉีดโรเตอร์ว่ามีพารามิเตอร์ใดบ้างท่ีส่งผล
ต่อการเกิดรูพรุน(Porosity) แบบต่างๆเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิง กล่าวคือการท าเหมืองข้อมูลเพ่ือ
สร้างตวัแบบจ าลองต่างๆนัน้ จ าเป็นต้องศึกษาเพ่ือท าความเข้าใจกระบวนการต่างๆให้ถ่องแท้
เสียก่อน จงึจะสง่ผลให้ตวัแบบหรือการศกึษานัน้ๆ ตอบสนองความต้องการได้อยา่งแท้จริง 
กระบวนการท างานของ Shot Scope System 
 เน่ืองจากข้อมูลท่ีใช้ในการศึกษานีไ้ด้มาจากระบบการจัดเก็บข้อมูลของเคร่ืองฉีด
อลมูิเนียม (Die casting Shot scope System) ฉะนัน้จึงต้องศกึษาถึงวิธีการดงึข้อมลู (Upload 
data) และการแปลง File ในรูปแบบบตา่งเพื่อให้ง่ายในการน าไปใช้ท าเหมืองข้อมลู 
ประเภทของการเกิดรูพรุนในงานฉีดขึน้โรเตอร์ด้วยอลูมิเนียม 

 ศกึษาถึงสาเหตขุองการเกิดรูพรุนในงานฉีดอลมูิเนียมมีโดยแยกตามสาเหตแุละอาการ
ของการเกิด ในการศกึษานีจ้ะศกึษาการเกิดรูพรุน 4 ประเภทดงันี ้

1. Gas Porosity คือการเกิดรูพรุนเน่ืองจากฟองอากาศหรือแก๊สแทรกเข้าไปในเนือ้
อลมูิเนียมขณะท าการฉีดชิน้งาน 

 
  
 
 
 

ภาพท่ี1 แสดงชิน้งานท่ีเกิด Gas Porosity 
2. Flow Porosity คือการเกิดรูพรุนเน่ืองจากการไหลของน า้อลมูิเนียมเข้าสูแ่มพ่ิมไม่  

สมบรูณ์เน่ืองจากแรงดนัท่ีใช้ในการฉีดหรืออณุหภมูิของน า้อลมูิเนียมเหลวต ่าเกินไป 

 

Rotor AnalysisRotor AnalysisRotor Analysis

Issue :  Flow Porosity

Cause : 

Solution  : 

Quantity : 2 EA

X-Ray
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ภาพท่ี2 แสดงชิน้งานท่ีเกิด Flow Porosity 
3. Cold Shot Porosity คือการเกิดรูพรุนเน่ืองจากการไมป่ระสานเข้ากนัของเนือ้นไป 

อลมูิเนียม อนัมีสาเหตจุากอณุหภมูิแมพ่ิมพ์และน า้อลมูิเนียมต ่าเกินไป 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี3 แสดงชิน้งานท่ีเกิด Cold Shot Porosity 
 

4. Hot Crack Porosity คือการเกิดรูพรุนเน่ืองจากการแตกร้าวท่ีผิวชิน้งานเน่ืองจาก 
อณุหภมูิแมพ่ิมพ์หรือน า้อลมูิเนียมสงูเกินไป 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี4 แสดงชิน้งานท่ีเกิด Hot Crack Porosity 
งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
 ในการค้นคว้าอิสระนีไ้ด้ท าการศกึษาผลงานวิจยัของ William G. Walkington แห่ง The 
North Amaerican Die Casting Association เก่ียวกับรูปแบบของการเกิดรูพรุนแบบต่างๆ ใน
กระบวนการฉีดอลูมิเนียม เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหา งานวิจยัเก่ียวกับประโยชน์
ของการใช้ Shot scope system ในการเก็บข้อมลูในกระบวนการฉีดโรเตอร์ และ ทบความเร่ือง
การสร้างแบบจ าลองพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีดอลูมิเนียมด้วยโครงข่ายประสาทเทียม ของ
Krimpenis · P.G. Benardos· G.-C. Vosniakos· A. Koukouvitaki ที่ได้ท าการศกึษาเร่ือง 
“Simulation-Based Selection Of Optimum Pressure Die-Casting Process Parameters 
Using Neural Nets And Genetic Algorithms” เป็นแนวทางในการศกึษา 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

X-RAY 
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ขัน้ตอนในการสร้างตัวแบบ  ในการด าเนินการวิจยันีใ้ช้แนวทางการท าเหมืองข้อมลูแบบ Crisp-
DM ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

 
ภาพท่ี 5 Crisp-DM 

 
 เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
            ฮาร์ดแวร์                                            ซอฟตแ์วร์ 

- Shotscope system                      - Microsoft Excel 2007 

- Die casting machine                  - Shotscope software Ver. 4.1 
- Rotor model: Quest 2036-04      - WEKA 3.5.8 

- Computer Note book 
 เทคนิคการท าเหมืองข้อมูลท่ีใช้ในการด าเนินการวิจัย 
 1. การจ าแนกประเภทข้อมลู (Data Classification) อลักอริทมึ J48 Decision Tree 
 2. กฎความสมัพนัธ์ของข้อมลู (Association Rule) อลักอริทมึ Apriori 
ผลการด าเนินการวิจัย 
 จากการสร้างตวัแบบจ าลองพารามิเตอร์ของกระบวนการฉีดโรเตอร์แบบตา่งๆโดยใช้
เทคนิคการท าเหมืองข้อมูล ซึ่งได้ท าการน าข้อมูลมาท าการรเรียนรู้และทดสอบแล้วนัน้ จะได้ค่า
ทางสถิติออกมาหลายค่า เช่น ค่า Root Mean Square, TP, FT และค่า Confusion Matrix 
นอกจากนัน้แล้วยงัสร้างแผนภาพต้นไม้การตดัสินในการแก้ป ญหาการเกิดรูพรุนแบบตา่งๆดงันี ้
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ตวัชีว้ดัในการ
เปรียบเทียบ 

Gas Porosity J48 
Tree (Fold =10) 

Gas Porosity 
Test Set1 

Gas Porosity Test 
Set2 

Correctly Classified 
Instances 

92.15% 92.09% 91.83% 

Incorrectly Classified 
Instances 

7.85% 7.91% 8.17% 

Root Mean Squared 
Error 

0.2682 0.269 0.273 

TP Rate 1905 1910 1910 

TN Rate 24178 23874 22883 

Total Number of 
Instances 

28305 27999 27000 

ตารางท่ี 1 ผลลพัธ์ท่ีได้จากการท าเหมืองข้อมลูโดยใช้โมเดลเรียนรู้อลักอริทมึ J48 Decision Tree 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี6 แผนภาพต้นไม้ตดัสินใจของการเกิดของเสียประเภท Gas Porosity 
.    

Gas porosity Classifier Trees visualized
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จากการสร้างตวัแบบ Gas Porosity Defect ด้วย Associations.Apriori ได้กฎความสมัพนัธ์
เช่ือมโยงระหวา่งคา่ลกัษณะประจ าน าเข้าและลกัษณะประจ าเป้าหมายดงันี ้

- คา่ของลกัษณะประจ าน าเข้าหรือคา่พารามิเตอร์จะมีความสมัพนัธ์หรือเกาะกลุ่มกนั
อยูท่ี่คา่กลาง (Medium) ท่ีระดบัความเช่ือมัน้ 98 % ถึง 100 % 

- ถ้าค่าลกัษณะประจ าน าเข้าหรือคา่พารามิเตอร์อยู่ท่ีคา่กลางแล้วจะไม่ส่งผลตอ่การ
เกิด Gas Porosity ท่ีระดบัความเช่ือมัน้ 91 % ถึง 92 % 

 เม่ือพิจารณาผลจากการสร้างตวัแบบ Gas Porosity ด้วย Associations.Apriori 
เปรียบเทียบกับตวัแบบ Gas Porosity แบบ J48 Decision Tree ปรากฎว่าได้ผลลัพธ์ไปใน
แนวทางเดียวกันคือ ถ้าค่าของลกัษณะประจ าน าเข้าหรือค่าพารามิเตอร์อยู่ท่ีค่ากลางแล้วจะไม่
สง่ผลตอ่การเกิด Porosity 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 สรุปผลการวิจัย 
 การจดัท าการค้นคว้าอิสระครัง้นีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือวิเคราะห์หารูปแบบการเกิดรูพรุน
ในงานฉีดขึน้รูปโรเตอร์ด้วยอลูมิเนียมแล้วน าไปสู่การพัฒนาตัวแบบจ าลองพารามิเตอร์เพ่ือ
ปรับปรุงคณุภาพในกระบวนการผลิต 
 สรุปผลจากการน าการท าเหมืองข้อมูลมาใช้ในงานค้นคว้าอิสระผลคือสามารถ
จดัการกบัข้อมูลขนาดใหญ่ โดยน าข้อมลูท่ีมีอยู่มาวิเคราะห์แล้วดึงความรู้ หรือสิ่งส าคญัออกมา 
เพ่ือใช้ในการหารูปแบบ หรือท านายสิ่งตา่ง ๆ ท่ีจะเกิดขึน้ ซึ่งการค้นหาความรู้หรือ ความจริงท่ีแฝง
อยู่ในข้อมูลหรือเป็นกระบวนการขุดค้นสิ่งท่ีน่าสนใจในกองข้อมูลท่ีเรามีอยู่  ซึ่งต่างจากระบบ
ฐานข้อมลู ตรงท่ีเราไม่ต้องเป็นคนก าหนดค าสัง่ (เช่น SQL) เพ่ือค้นหาข้อมลูท่ีเราต้องการ แตก่าร
ท าเหมืองข้อมลู จะมีวิธีการ (ซึ่งปกติจะเป็น machine learning tools) เพ่ือท าหน้าท่ีนี ้นัน่คือเรา
แคบ่อกว่าเราต้องการอะไร (what to be mined) แตไ่ม่จ าเป็นต้อง ระบวุ่า ท าอย่างไร (How to 
mine) ซึ่งในระบบฐานข้อมลูทัว่ไป จะบงัคบัให้เราต้องท าทัง้สองหน้าท่ีนี ้คือคิดก่อนว่าจะ  ค้นหา
อะไรแล้วก็ไปประดิษฐ์ค าสั่ง SQL เพ่ือค้นหาข้อมูลนัน้ ดงันัน้ถ้าเราคิดไม่รอบคอบ หรือคิดดี
แล้วแตแ่ปลเป็นค าสัง่ผิด ก็จะได้ข้อมลูผิดๆ หรือไม่ตรงกบัความต้องการ Data Mining มีประโยชน์
มาก โดยเฉพาะการค้นหาข้อมลู ซึ่งข้อมลูท่ีได้จะเป็นสารสนเทศท่ีมีเหตผุล (Valid) และสามารถ
น าไปใช้ได้ (Actionable) ซึ่งเป็นสิ่งส าคญัในการท่ีจะช่วยในการตดัสินใจในการท าธุรกิจหรือ
แก้ปัญหาตา่งๆ   
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 จากการสร้างตัวแบบผลการพยากรณ์ของตัวแบบทัง้แบบจ าแนกประเภท
(Classification) และแบบกฎความสมัพนัธ์เช่ือมโยง (Association rule) ได้ค่าผลลัพธ์ออกมา
เหมือนกนัคือท่ีค่าเฉล่ียของพารามิเตอร์ทกุตวัของการเกิดรูพรุนทัง้ 4 ประเภท จะไม่ส่งผลให้เกิด
ของเสีย และจากท่ีน าคา่เฉล่ียของพารามิเตอร์ดงักล่าวไปทดลองใช้กบังานจริงผลปรากฎว่าไม่พบ
ของเสีย ดังนัน้ในการสร้างตวัแบบจ าลองพารามิเตอร์จะใช้ค่าเฉล่ียของพารามิเตอร์ท่ีได้จาก
ขัน้ตอน WEKA Data Preprocess เป็นคา่พารามิเตอร์มาตรฐานดงันี ้

Parameters Set Value StdDev Unit 

Cycle Time 55 2.5 Sec 

Shot Pressure 127 2.5 Bar 

Accumulator Pressure 125 1 Bar 

Shot retract (mm) 63 1 Mm 

Top Mold Temp. 68 5 Degree F 

Lower Mold Temp. 98 4 Degree F 

Aluminum Temp. 1273 13 Degree F 

Shot Velocity 25 0.7 Ips 

ตารางท่ี2ตวัแบบจ าลองพารามิเตอร์มาตรฐานท่ีได้จากการท าเหม่ืองข้อมลู 
ข้อเสนอแนะเก่ียวกับงานวิจัย 
 การท าเหมืองข้อมูลจ าเป็นต้องอาศัยบุคลากรจากหลายฝ่ายและต้องอาศัยความรู้
จ านวนมาก ถึงจะได้รับประโยชน์อย่างแท้จริง เพราะสิ่งท่ีได้จากขัน้ตอนวิธีเป็นเพียงตวัเลข และ
ข้อมลูท่ีอาจจะน าไปใช้ประโยชน์ได้หรือใช้ประโยชน์อะไรไม่ได้เลยก็เป็นได้ ผู้ ท่ีศกึษาการท าเหมือง
ข้อมูลจึงควรมีความรู้รอบด้านและต้องติดต่อกับทุก ๆ ฝ่าย เพ่ือให้เข้าใจถึงขอบเขตของปัญหา
อยา่งแท้จริงก่อน จงึจะให้การท าเหมืองข้อมลูเกิดประโยชน์อยา่งแท้จริง 
ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิเกี่ยวกับงานวิจัย 
 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมในการท าเหมืองข้อมูลจากโดยใช้ข้อมูลท่ีได้จากเคร่ืองจักร
อตุสาหกรรมสิ่งท่ีต้องพงึระวงัเป็นอยา่งยิ่งคือความถกูต้องของอปุกรณ์ท่ีท าหน้าท่ีอ่านหรืออปุกรณ์
ตรวจวัดค่าตวัแปรต่างๆ และสัญาณรบกวนจากการท างานของเคร่ืองจักรหรือระบบไฟฟ้าอ่ืนๆ
ไม่เช่นนัน้แล้วข้อมูลท่ีน ามาท าเหมืองข้อมูลก็มีความผิดพลาดสูงหรือความรู้ท่ีได้ จะไม่สามารถ
น าไปใช้แก้ปัญหาหรือตอบสนองความต้องการทางธุรกิจได้ 


