
 
การพัฒนาฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นางสาวยดุี  อภิสัมพุทธางกรู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ    ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร    จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 
ปการศึกษา 2549 

ลิขสิทธ์ิของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 



 
THE DEVELOPMENT OF KNOWLEDGE BASED FOR BLOW MOLDING PROCESS  

OF PLASTIC PRODUCT INDUSTRY 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Miss Yudee  Apisomputtangkur 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2006 

Copyright of Chulalongkorn University 









 
 

ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไดดวยดี โดยความชวยเหลือและเสียสละเวลาใหคําแนะนํา
จาก รองศาสตราจารย จรญู มหิทธาฟองกุล อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ซ่ึงใหคําแนะนําระหวาง
การทําวิทยานพินธเปนอยางดี ผูเขียนขอถือโอกาสนี้กราบขอบพระคุณอาจารยเปนอยางสูง 

ขอกราบขอบพระคุณ รองศาสตราจารย ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย ประธานกรรมการสอบ
วิทยานิพนธ รองศาสตราจารย จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ และอาจารย ดร.สมเกียรติ ตัง้จิตสิตเจริญ 

กรรมการสอบวิทยานิพนธ ที่กรุณาใหคําแนะนํา และตรวจแกไขขอบกพรอง ทําใหวทิยานพินธ
ฉบับนี้มีความถูกตองและสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

ขอขอบพระคุณเปนอยางสูง สําหรับบริษัทที่ใหความอนุเคราะหขอมูลในการดําเนินการ
วิจัยคร้ังนี้ และขอขอบพระคุณ รองศาสตราจารย เข็มชยั เหมะจนัทร และผูชวยศาสตราจารย ดร. 
ปาเจรา พัฒนถาบุตร ที่กรุณาประเมินผลการดําเนินการวจิัย รวมทั้งใหคําแนะนําที่เปนประโยชนตอ
งานวิจยั 

ขอขอบพระคุณคณาจารยทกุทานที่ไดใหความรู คําแนะนํา และความชวยเหลือ ทําให
วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไดดวยด ี

ขอกราบขอบพระคุณ บดิา มารดา ที่คอยสนบัสนุน และใหกําลังใจตลอดการทํา
วิทยานิพนธฉบับนี้ สุดทายนี้ ขอขอบคุณเพื่อนๆ พี่ๆ นองๆ และผูที่เกี่ยวของทุกทานที่มิไดกลาวไว
ในที่นี ้



สารบัญ 

หนา 

บทคัดยอภาษาไทย................................................................................................................ง 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ .......................................................................................................... จ 

กิตติกรรมประกาศ ...............................................................................................................ฉ 
สารบัญ............................................................................................................................... ช 
สารบัญตาราง ......................................................................................................................ฎ 
สารบัญภาพ ........................................................................................................................ฏ 
บทท่ี  1  บทนํา .....................................................................................................................1 

1.1 บทนํา ...............................................................................................................1 
1.2 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา ................................................................3 
1.3 หลักการและแนวคิดของการวิจัย..........................................................................4 
1.4 วัตถุประสงคของการวิจยั ....................................................................................5 
1.5 ขอบเขตของการวิจัย ...........................................................................................5 
1.6 วิธีดําเนนิการวิจัย ...............................................................................................8 
1.7 ผลลัพธท่ีคาดวาจะไดรับ .....................................................................................8 
1.8 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ..................................................................................8 

บทท่ี  2  ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ..................................................................................10 
2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ..............................................................................................10 

2.1.1 ขอมูล สารสนเทศ และความรู...................................................................10 
2.1.2 ประเภทของความรู..................................................................................12 
2.1.3 การจัดการความรู ....................................................................................13 
2.1.4 ประโยชนของการจัดการความรู ...............................................................15 
2.1.5 กระบวนการในการจัดการความรู..............................................................15 
2.1.6 วงจรของการจัดการความรู.......................................................................16 
2.1.7 วิศวกรรมองคความรู ...............................................................................19 
2.1.8 กระบวนการของวิศวกรรมองคความรู .......................................................19 
2.1.9 ระบบฐานความรู.....................................................................................20 
2.1.10 ฐานองคความรู .......................................................................................21 
2.1.11 การไดมาซ่ึงองคความรู ............................................................................22 

 



 
 

ซ 

หนา 

2.1.12 การตรวจสอบและยืนยันความถูกตองของฐานองคความรู............................23 
2.2 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ............................................................................................23 

บทท่ี  3  วิธีดําเนินการวิจยั ...................................................................................................29 
3.1 ศึกษากระบวนการเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก ..................................................29 
3.2 รวบรวมขอมูลความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก ................30 

3.2.1 รวบรวมความรูจากหนังสือ บทความ งานวิจัย และเอกสารความรูอ่ืนๆ .........30 
3.2.2 สัมภาษณความรูจากผูเช่ียวชาญ ................................................................30 

3.3 สรางเนื้อหาความรูเกีย่วกับกระบวนการเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก ....................31 
3.4 ตรวจสอบความถูกตองของความรู และปรับปรุงเนื้อหาความรู ..............................33 
3.5 การทดลองเผยแพรความรู .................................................................................35 
3.6 การพัฒนาฐานความรู........................................................................................36 
3.7 การเผยแพรฐานความรู และการประยุกตใชงานฐานความรูในโรงงานเปาข้ึนรูป

ผลิตภัณฑพลาสติก ...........................................................................................37 
3.7.1 การโปรโมทเว็บไซดฐานความรูทางอินเตอรเน็ต ........................................37 
3.7.2 การทดลองประยุกตใชฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาข้ึนรูป 

ผลิตภัณฑพลาสติก..................................................................................39 
3.8 ประเมินผลการใชงานฐานความรู .......................................................................39 
3.9 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ .......................................................................41 

บทท่ี  4  การสรางองคความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก ........................43 
4.1 การเก็บรวบรวมความรู .....................................................................................43 
4.2 การสรางองคความรู..........................................................................................51 
4.3 การตรวจสอบความถูกตองของความรู และปรับปรุงเนื้อหาความรู.........................58 

4.3.1 ผลการตรวจสอบความถูกตองของความรู ..................................................59 
4.3.2 การปรับปรุงเนื้อหาความรู .......................................................................61 

4.4 การทดลองเผยแพรความรู .................................................................................62 
4.4.1 ผลจากการทดลองเผยแพรความรู ..............................................................66 

บทท่ี  5  การพัฒนาฐานความรู สําหรับกระบวนการเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก......................67 
5.1 การพัฒนาฐานความรู........................................................................................67 
5.2 ภาพรวมของฐานความรู ....................................................................................68 

 



 
 

ฌ 

หนา 

5.3 โครงสรางการทํางานแตละสวนของฐานความรู ...................................................69 
5.3.1 สวนผูสรางองคความรู (Administrator)......................................................69 
5.3.2 สวนผูใชงาน (User).................................................................................71 

5.4 การเผยแพรฐานความรู......................................................................................98 
5.4.1 การเผยแพรฐานความรูทางอินเตอรเน็ต .....................................................98 
5.4.2 ผลการเผยแพรเว็บไซดฐานความรู .......................................................... 100 
5.4.3 โรงงาน ................................................................................................ 101 
5.4.4 การทดลองประยุกตใชฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาข้ึนรูป 

ผลิตภัณฑพลาสติก................................................................................ 101 
5.5 การประเมินผลความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู ....................................... 102 

5.5.1 ผลการหาความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู...................................... 103 
บทท่ี  6  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ .......................................................................... 106 

6.1 สรุปผลการวิจัย .............................................................................................. 106 
6.2 ปญหาและอุปสรรค ........................................................................................ 109 
6.3 ขอจํากัด ........................................................................................................ 110 
6.4 ขอเสนอแนะ.................................................................................................. 111 

รายการอางอิง................................................................................................................... 112 
ภาคผนวก ........................................................................................................................ 115 
ภาคผนวก ก ..................................................................................................................... 116 
ภาคผนวก ข ..................................................................................................................... 124 
ภาคผนวก ค ..................................................................................................................... 128 
ภาคผนวก ง ..................................................................................................................... 132 
ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ ................................................................................................. 144 
 



 
 

ญ 

สารบัญตาราง 

ตาราง           หนา 

1.1 มูลคาการสงออกผลิตภัณฑพลาสติกประเภทตางๆ ..........................................................3 
4.1 สรุปหัวขอจากการคนควาทฤษฎี และความรูทั่วไป........................................................44 
4.1 สรุปหัวขอจากการคนควาทฤษฎี และความรูทั่วไป (ตอ) ................................................45 
4.2 แผนผังเมทริกซแสดงความสัมพันธระหวางปญหากับสาเหตุของการฉีดเปาขึ้นรูป ............48 
4.3 ตารางสาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา “ฟองอากาศ” ของกระบวนการฉีดเปาขึ้นรูป.........51 
4.4 ผลการประเมินเนื้อหาความรู ......................................................................................60 
5.1 สิทธิในการใชงานและเขาถึงเนื้อหาความรูของผูใชงานแตละกลุม .................................83 
5.2 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามประสบการณทํางานเกี่ยวกับ 

กระบวนการเปาขึ้นรูป ............................................................................................. 103 
5.3 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามวุฒกิารศึกษา.................................. 104 
5.4 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามการรูจักฐานความรู.........................104 
5.5 ผลการประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป 

ของผูใชงาน............................................................................................................ 104 
 



 
 

ฎ 

สารบัญภาพ 

ภาพประกอบ          หนา 

1.1 โครงสรางอุตสาหกรรมพลาสติก...................................................................................2 
1.2 รายละเอียดหวัขอของขอบเขตที่ทําการศึกษา ..................................................................6 
1.2 รายละเอียดหวัขอของขอบเขตที่ทําการศึกษา (ตอ) ..........................................................7 
2.1 ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ .................................................................10 
2.2 กระบวนการเปลี่ยนแปลงขอมูลใหเปนองคความรู ........................................................11 
2.3 วงจรการจดัการความรูของ Leibowitz..........................................................................17 
2.4 วงจรการจดัการความรูของ Turban และคณะ................................................................18 
2.5 วงจรการจดัการความรูของ กิตติ ภักดีวัฒนะกุล.............................................................19 
2.6 ภาพกระบวนการทํางานของวิศวกรองคความรู .............................................................20 
2.7 ขอบเขตองคความรูในฐานองคความรู..........................................................................21 
2.8 New mold design process...........................................................................................28 
2.9 The mold-base KBS ..................................................................................................28 
3.1 ฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก.........................................36 
3.2 แผนผังแสดงขั้นตอนการดําเนินการวิจยั.......................................................................42 
4.1 แผนผังการสรางองคความรู ........................................................................................43 
4.3 แผนผังพาเรโตแสดงจํานวนของเสียที่พบในการเปาขึน้รูป .............................................49 
4.4 แผนผังสาเหตแุละผลของปญหาน้ําหนกัไมคงที่ ............................................................50 
4.5 แผนที่ความคดิ (Mind Mapping) ความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป ...........................57 
4.6 หนาแรกของเว็บไซด (Home page) .............................................................................63 
4.7 หนากระดานขาว .......................................................................................................63 
4.8 หนางานวิจยันสิิต ......................................................................................................64 
4.9 หนาฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป .............................................................64 
4.10 ไฟลเนื้อหาความรูเบื้องตน..........................................................................................65 
4.11 ไฟลเนื้อหาความรูเชิงแกปญหา ...................................................................................65 
4.12 ไฟลแบบประเมินความพึงพอใจในการใชงาน ..............................................................66 
5.1 แนวทางในการพัฒนาฐานความรู ................................................................................67 
5.2 องคประกอบของเว็บไซด...........................................................................................68 



 
 

ฏ 

ภาพประกอบ          หนา 

5.3 องคประกอบของฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป ...........................................68 
5.4 การทํางานของเว็บไซดสวนผูสรางองคความรู (Administrator).......................................70 
5.5 โครงสรางองคความรูตามหมวดหมูและสวนประกอบของเนื้อหาความรู .........................71 
5.6 การทํางานของเว็บไซดสวนใชงาน (User/Member).......................................................72 
5.7 หนาแรก (Home Page) ของเว็บไซด ............................................................................73 
5.8 หนาโครงสรางของฐานความรูของกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก ..................74 
5.9 หนาหมวดหมูยอยของฐานความรู ...............................................................................74 
5.10 หนารายการเนือ้หาความรูของฐานความรู.....................................................................75 
5.11 หนาการเลือกดาวนโหลดไฟล.....................................................................................75 
5.12 หนาการดาวนโหลดไฟลมาไวที่เครื่อง .........................................................................76 
5.13 ตัวอยางเนื้อหาที่อยูในแตละหัวขอความรู .....................................................................77 
5.14 ตัวอยางเนื้อหาความรูเชิงแกปญหา ..............................................................................78 
5.15 ตัวอยางไฟลวดีีโอขั้นตอนการฉีดเปาขึ้นรูป ..................................................................78 
5.16 หนาหวัขอความรู ......................................................................................................79 
5.17 การคนหาความรูดวยคําสําคญั .....................................................................................80 
5.18 ผลลัพธของการคนหาความรูดวยคําสําคัญ....................................................................80 
5.19 การคนหาความรูดวย Google ......................................................................................81 
5.20 ผลลัพธจากการคนหาความรูดวย Google .....................................................................82 
5.21 ผลลัพธจากการคนหาความรูใน KnowledgeBase2007.com ............................................82 
5.22 หนาเว็บบอรด (Web board) ........................................................................................84 
5.23 หัวขอในหนาเว็บบอรด ..............................................................................................84 
5.24 รายละเอียดกระทูในหนาเว็บบอรด ..............................................................................85 
5.25 เร่ิมหัวขอใหม ...........................................................................................................85 
5.26 กรอกขอความเริ่มหัวขอใหม.......................................................................................86 
5.27 ตอบกระทู ................................................................................................................86 
5.28 กรอกขอความตอบกระทู ............................................................................................87 
5.29 หนาจอการลงทะเบียน (Register) ................................................................................88 
5.30 หนาจอยืนยันการสมัครสมาชิก ...................................................................................89 
5.31 การเขาสูระบบ (Sign in).............................................................................................90 
 



 
 

ฐ 

ภาพประกอบ          หนา 

5.32 หนาจอตดิตอเรา (Contact us) .....................................................................................90 
5.33 หนาเว็บลิงค (Web Link) ............................................................................................91 
5.35 การเขาสูระบบในฐานะผูสราง (Administrator) .............................................................92 
5.36 หนา Control Panel ....................................................................................................92 
5.37 หนา Remository Control Panel...................................................................................93 
5.38 หนา Remository Containers .......................................................................................93 
5.39 หนา สราง/แกไขหมวดหมู หรือเนื้อหาความรู...............................................................94 
5.40 แบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานเว็บไซด .........................................................95 
5.41 หนาเว็บบอรดที่มีหัวขอประเมินผลการใชงาน ..............................................................96 
5.42 หัวขอการประเมินความพึงพอใจในการใชงานในหนาเวบ็บอรด .....................................96 
5.43 รายละเอียดหวัขอการประเมินความพึงพอใจในการใชงาน .............................................97 
5.44 แบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูของอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป ..............97 
5.45 การลงทะเบียนที่หนา Add your URL to Google ...........................................................99 
5.46 การโพสตในกระดานขาวในเว็บไซด ...........................................................................99 
5.47 ผลการคนหาคําวา “การเปาขึ้นรูป” ใน Google search.................................................. 100 
5.48 ผลการคนหาคําวา “เปาขึ้นรูป” ใน Yahoo .................................................................. 100 
5.49 การสงเมลประชาสัมพันธฐานความรูกับโรงงาน ......................................................... 101 
 

 



บทที่  1 

บทนํา 

1.1 บทนํา 

พลาสติกเปนสารสังเคราะหที่ไดจากอุตสาหกรรมปโตรเคมี อุตสาหกรรมพลาสติกแบง
ออกเปน 2 ประเภท คือ อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติก ซ่ึงคืออุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นปลายและ
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก ซ่ึงนําเอาเม็ดพลาสติกเปนวัตถุดิบในการผลิตผลิตภัณฑตางๆ  

อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกผลิตเม็ดพลาสติกชนิดตางๆ อาทิ PE, PP, PS, PC, PVC และ 
ABS เพื่อเปนวัตถุดิบปอนใหอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก อุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกเปน
อุตสาหกรรมทายน้ํา ซ่ึงผลิตทั้งผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพือ่ใชในการบริโภคโดยตรง เชน ถุงและ
กระสอบพลาสติก เครื่องใชพลาสติก แผนฟลม ฟอยลและเทป กลองพลาสติก หลอดและทอ
พลาสติก พลาสติกปูพื้นและผนัง และผลิตภัณฑที่เปนปจจัยในการผลิตขั้นกลางใหกบัอุตสาหกรรม
ตอเนื่องตางๆ ที่ใชผลิตภัณฑพลาสติกเปนสวนประกอบของสินคา ลักษณะโครงสรางดังกลาว
อุตสาหกรรมพลาสติกจึงเชือ่มโยงกับอุตสาหกรรมอื่นๆ อยางมาก ทั้งการเชื่อมโยงไปขางหลัง 
(Backward Linkage) กับอุตสาหกรรมปโตรเคมี และเชือ่มโยงไปขางหนา (Forward Linkage) กบั
อุตสาหกรรมตอเนื่องตางๆ ที่ผลิตสินคาอุปโภคบริโภคขั้นปลาย ดังรูปที่ 1.1 

ในปจจุบนัไทยมีศักยภาพสูงในการพัฒนาอุตสาหกรรมพลาสติก เปนหนึ่งในผูนําการผลิต
และสงออกพลาสติกในภูมภิาคอาเซียน เนื่องจากความสามารถผลิตครบวงจร ครอบคลุม
กระบวนการผลิต ตั้งแตอุตสาหกรรมปโตรเคมี การออกแบบและผลิตแมพิมพ ตลอดจนการขึน้รูป
และผลิตผลิตภัณฑพลาสติก เพื่อผูบริโภค และอุตสาหกรรมตอเนื่องตางๆ ที่ตองใชผลิตภณัฑ
พลาสติก 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 โครงสรางอุตสาหกรรมพลาสติก

กาซโซลนี

คโีรวนี

แนฟทา

น้ํามันเตา

มีเทน

อเีทน

โพรเพน

บวิเทน

เอทลินี

บวิทาไดอนี

โพรพิลนี

เบนซิน

ไซลนี

โทลอูนี

น้ํามันดบิ

กาซธรรมชาติ

เม็ด

พลาสตกิ

อืน่ๆ

โพลสีไตรนี

โพลไีวนิลคลอไรด

โพลโีพรพิลนี

โพลเีอทลินี

(LDPE HDPE)
อตุสาหกรรมผลติภัณฑพลาสตกิ

อตุสาหกรรมสิ่งทอ

อตุสาหกรรมยางสังเคราะห

อตุสาหกรรมสีและสารเคลอืบผวิ

อตุสาหกรรมผงซักฟอก

อตุสาหกรรมอืน่ๆ

อาท ิปุย ยาฆาแมลง ยารกัษาโรค

กาว และสียอม

เสนใยสังเคราะห

ยางสังเคราะห

สารเคลือ่บผวิ

ผงซักฟอก/สารลดแรงตงึผวิ

อืน่ๆ
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1.2 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก (Plastic Product Industry) เปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มี
บทบาทสําคัญอยางยิ่งตอการพัฒนาอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจไทย ทัง้ดานการผลิต การจางงาน 
และสรางรายไดจากการสงออก ดังแสดงในตารางที่ 1.1 เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่ม
ใหระบบเศรษฐกิจประเทศปละหลายหมืน่ลานบาท อีกทั้งยังมีความเชื่อมโยงกับอตุสาหกรรมอื่นๆ 
อีกเปนจํานวนมาก ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมปโตรเคมีที่ผลิตวัตถุดิบปอนโรงงานผลิตเม็ดพลาสติก 
หรืออุตสาหกรรมตอเนื่องหลากหลายประเภท อาทิ อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ อาหารแปรรูป 
ช้ินสวนยานยนต เครื่องใชไฟฟาและอเิล็กทรอนิกส เครื่องแตงกาย วัสดุกอสราง เฟอรนิเจอร 
เครื่องใชสํานักงาน เครื่องเขียน ของเลน ฯลฯ ที่ตองใชผลิตภัณฑพลาสติกเปนวัตถุดิบ กึ่งสําเร็จรปู
หรือเปนสวนประกอบในการผลิตสินคา 

ตารางที่ 1.1 มูลคาการสงออกผลิตภัณฑพลาสติกประเภทตางๆ 
มูลคาสงออก (ลานดอลลารสหรัฐ) อัตราขยายตัว (%) สัดสวน (%) 

สินคา 
2545 2546 2547 

2548 
(ม.ค.-มิ.ย.) 

2546 2547 
2548 

(ม.ค.-มิ.ย.) 
2548 

(ม.ค.-มิ.ย.) 
แผนฟลม ฟอยล และแถบ 274.6 353.9 442.8 254.1 28.9 25.1 21.4 29.0 
ถุงและกระสอบพลาสติก 263.2 383.9 372.8 229.1 45.9 -2.9 46.9 26.1 
เครื่องใชบนโตะอาหาร 61.4 63.2 68.9 41.0 2.9 9.0 24.6 4.7 
หลอดและทอพลาสติก 20.6 26.7 32.7 20.1 29.6 22.5 27.2 2.3 
กลองหีบพลาสติก 17.6 21.1 25.7 15.8 19.9 21.8 32.8 1.8 
เครื่องใชสํานักงาน 24.4 33.4 21.6 11.3 36.9 -35.3 4.6 1.3 

ผลิตภัณฑพลาสติกอื่นๆ 354.0 417.2 515.3 304.8 17.9 23.5 20.3 34.8 

รวม 1,015.8 1,299.4 1,479.8 876.2 27.9 13.9 28.1 100.0 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กระทรวงพาณิชย 

ในปจจุบนัความตองการใชผลิตภัณฑพลาสติกมีแนวโนมเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง โดยเฉพาะ
ภาชนะและบรรจุภัณฑพลาสติกที่นอกจากจะผลิตเพื่อสนองความตองการใชภายในประเทศ ซ่ึงมี
ถึงรอยละ 70 ยังเปนการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา และสงออกไปจําหนายในตลาดตางประเทศนาํ
รายไดเขาประเทศในแตละปเปนมูลคานับหมื่นลานบาท จะเห็นวาบรรจุภัณฑพลาสติกเขามามี
บทบาทในชีวติประจําวนัของเรามากขึ้น เนื่องจากบรรจภุัณฑพลาสติกมีคุณสมบัติเหนือบรรจุภณัฑ
ประเภทอื่นๆ หลายประการ เชน มีความเหนียว น้ําหนกัเบา ทนทานตอสารเคมีและอุณหภูมิ 
ปองกันความชื้นและกลิ่นได ประกอบกับความกาวหนาของเทคโนโลยี ทําใหสามารถผลิต
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ผลิตภัณฑไดหลากหลายสอดคลองกับความตองการของผูบริโภคเปนอยางดี อาท ิ ขวดพลาสตกิ ที่
ผูบริโภคสวนใหญหนัมานิยมบริโภคน้ําดืม่จากขวดที่ทําจากพลาสติกแทนขวดที่ทําจากแกว ทําให
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกประเภทขวดมีการขยายตัวตามไปดวย 

อยางไรก็ดใีนชวงป 2548 ผูประกอบการในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกกลับประสบ
ปญหาตางๆ อยางตอเนื่อง เร่ิมตั้งแตนโยบายจดัเก็บภาษีบรรจุภณัฑ ราคาน้ํามันดิบในตลาดโลกที่
เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง ราคาเม็ดพลาสติกทีม่ีแนวโนมสูงขึ้น สงผลกระทบดานลบตออุตสาหกรรม
เปนอยางมาก และอาจทําใหความสามารถในการแขงขนัของอุตสาหกรรมลดลงได ป 2549 คาดวา
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกจะยังคงเผชิญสภาวะการแขงขันในตลาดโลกที่รุนแรง โดยเฉพาะ
จากคูแขงอยางจีนที่กําลังพฒันาอุตสาหกรรมพลาสติกเชิงรุกอยางรวดเร็ว รวมทัง้ประเทศในกลุม
อาเซียน เชน มาเลเซีย และเวยีดนาม ดงันั้นผูผลิตของไทยจึงตองพฒันาประสิทธิภาพในการผลิต 
ปรับปรุงผลิตภัณฑ ตลอดจนกระบวนการผลิตและเทคโนโลยีใหมๆ  เพื่อเพิ่มขีดความสามารถใน
แขงขันของอุตสาหกรรม 

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกประเภทขวด ก็ไดรับผลกระทบโดยตรงจากปญหา
ดังกลาว ดังนั้นการที่ผูประกอบการจะดําเนนิธุรกิจใหอยูรอดไดทามกลางสภาวการณทีม่ีการ
แขงขันจึงจําเปนตองอาศัยความรูในการเพิม่ประสิทธิภาพในการดําเนนิการและสรางจุดแข็งใหกับ
องคกร สําหรับการพัฒนาศักยภาพของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกดังกลาว จะตองอาศัย
ความรูทางเทคนิคในการผลิต บุคลากรที่มีความรู ทักษะ ความชํานาญ และประสบการณ ซ่ึงเปน
แหลงความรูทีสํ่าคัญขององคกรที่นับวันจะขาดแคลน โดยเฉพาะอยางยิ่งขาดความรูทางเทคโนโลยี
พลาสติก กระบวนการผลิต วิธีการแกปญหาที่เกิดขึน้ในการผลิต การออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ 
รวมทั้งความรูที่เชื่อมโยง เชน การออกแบบและผลิตแมพิมพ ดวยเหตนุี้จึงเกดิแนวคดิในงานวิจยัที่
จะรวบรวมความรูจากแหลงตางๆ ไมวาจะเปนกรณีศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
พลาสติก หนงัสือ งานวิจัย และอินเตอรเน็ต เปนตน จดัทําเปนฐานความรูสําหรับกระบวนการเปา 
(Blow Molding) ของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก และเผยแพรทางอินเตอรเน็ตแกบุคคลทั่วไป
ที่สนใจ เพื่อเปนแหลงสืบคนขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ
พลาสติก 

1.3 หลักการและแนวคิดของการวิจัย 

การพัฒนาฐานความรู (Knowledge Based) สําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติก จะเปนการดําเนินการศึกษากระบวนการผลิต และรวบรวมปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการ
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ผลิตของอุตสาหกรรม รวมถึงความรู วิธีการแกปญหา ประสบการณของบุคลากรที่มีอยู และองค
ความรูทั้งหลายที่บุคลากรในอุตสาหกรรมนี้มี สําหรับการแกปญหาในกระบวนการผลิต 

จากนั้นจึงนําองคความรูที่ไดพัฒนาเปนฐานความรู (Knowledge Based) ซ่ึงประกอบดวย 
3 สวน คือ ความรูเบื้องตนของกระบวนการผลิต (Getting Start) กระบวนการผลิตเชงิลึก (How to) 
และวิธีการแกไขปญหา (Problem Solving) โดยฐานความรูที่ไดจะเผยแพรทางอินเตอรเน็ต เพื่อเปน
แนวทางสําหรับการศึกษา การแกปญหา และการปรับปรุงกระบวนการผลิต สําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก และบุคคลทั่วไปที่สนใจเกีย่วกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติก 

1.4 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษา และรวบรวมความรู ปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมทั้งวิธีการ
แกไขปญหาในกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

2. จัดทําฐานความรู (Knowledge Based) สําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑพลาสติก และเผยแพรทางอินเตอรเน็ต 

1.5 ขอบเขตของการวิจัย 

1. หัวขอที่จะทําการศึกษาจะประกอบดวย ทฤษฎีเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก วัตถุดิบที่ใช
ในการผลิต การเตรียมวัตถุดบิ และกระบวนการผลิต ดังรูปที่ 1.2 

2. กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกที่จะทําการศกึษา จะดําเนิน
การศึกษา 3 กระบวนการ คอื การอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding) การฉีด
เปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) และการฉีดยืดเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow 
Molding) 

3. การรวบรวม และจัดทําฐานความรูจะอาศยัขอมูลจาก 
- แหลงขอมูลภาคสนาม (ประมาณ 3 – 5 โรงงาน) 
- ทฤษฎี และความรูทั่วไปจากเอกสารความรู หนังสือ และงานวิจยั 
- ปญหา และวิธีการแกไขที่มกีารรวบรวมอยูในอินเตอรเนต็ 

4. ผลการรวบรวม และสํารวจขอมูลจะถือเปนขอมูลข้ันตนของฐานความรูสําหรบั
กระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก โดยนําไปทดสอบ/ใชงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปาขึ้นรูป และการฉดียืด
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เปาขึ้นรูป อยางนอย 2 โรงงาน เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู เปนการเพิ่ม
ความเชื่อมั่นในฐานความรู และนําไปสูการขยายผลในระยะตอไป 

1.2.1 เทอรโมพลาสตกิ
1.2 ประเภทของพลาสตกิ

1.2.2 เทอรโมเซตติง้
1. ทฤษฎเีบือ้งตน

1.1 ความหมาย

1.3 โครงสรางของพลาสตกิ

1.4 คณุสมบตัขิองพลาสตกิ

1.5 ตวัอยางพลาสตกิทีใ่ชงาน

3. การเตรียม

3.1 การยอย

3.1.1 วตัถปุระสงค

3.1.2 หลกัการ

3.1.3 เครือ่งจักร

3.1.3.1 สวนประกอบ

3.1.3.2 หลกัการทํางาน

3.2 การผสม

3.2.1 วตัถปุระสงค

3.2.2 หลกัการ

3.2.3 เครือ่งจักร

2. วัตถุดิบ

2.1 เม็ดพลาสตกิ

2.2 สารเตมิแตง

2.3 สารเสรมิประเภทเพิ่มเนื้อ

2.4 สารเสรมิความแข็งแรง

3.1.3.3 ขั้นตอน

3.2.3.1 สวนประกอบ

3.2.3.2 หลกัการทํางาน

3.2.3.3 ขั้นตอน
 

รูปที่ 1.2 รายละเอียดหวัขอของขอบเขตที่ทําการศึกษา 
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4. กระบวนการผลิต

4.1.1 ความหมาย

4.1.2 สวนประกอบ

4.1.3 หลกัการ

4.1.4 เครือ่งจักร

4.1.4.1 สวนประกอบ

4.1.4.2 หลกัการทํางาน

4.1.4.3 ขั้นตอน4.1.5 ตวัอยางผลติภัณฑ

4.1.6 ปญหาและวธีิการแกไข

4.1.7 ขอด-ีขอเสีย ขอควรระวงั

4.1 การอดัรดีเปาขึ้นรปู

     (Extrusion Blow Molding)

4.2 การฉีดเปาขึ้นรปู

     (Injection Blow Molding)

4.3 การฉีดยืดเปาขึ้นรปู

    (Injection Stretch Blow Molding)

4.2.1 ความหมาย

4.2.2 สวนประกอบ

4.2.3 หลกัการ

4.2.4 เครือ่งจักร

4.2.4.1 สวนประกอบ

4.2.4.2 หลกัการทํางาน

4.2.4.3 ขั้นตอน4.2.5 ตวัอยางผลติภัณฑ

4.2.6 ปญหาและวธีิการแกไข

4.2.7 ขอด-ีขอเสีย ขอควรระวงั

4.3.1 ความหมาย

4.3.2 สวนประกอบ

4.3.3 หลกัการ

4.3.4 เครือ่งจักร

4.3.4.1 สวนประกอบ

4.3.4.2 หลกัการทํางาน

4.3.4.3 ขั้นตอน4.3.5 ตวัอยางผลติภัณฑ

4.3.6 ปญหาและวธีิการแกไข

4.3.7 ขอด-ีขอเสีย ขอควรระวงั
 

รูปที่ 1.2 รายละเอียดหวัขอของขอบเขตที่ทําการศึกษา (ตอ) 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 

1. ศึกษากระบวนการเปาขึ้นรปูผลิตภัณฑพลาสติก ไดแก การอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion 
Blow Molding) การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) และการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
(Injection Stretch Blow Molding) 

2. สัมภาษณ และรวบรวมขอมูลความรูของกระบวนการผลิต ปญหาที่พบ และวิธีการ
แกไขปญหาจากโรงงานตัวอยาง 

3. รวบรวมผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย หนังสือ ตํารา และเอกสารความรูที่เกีย่วของ
จากแหลงตางๆ 

4. วิเคราะห และสังเคราะหความรูที่ได เพื่อจดัทําโครงสรางฐานความรู (ตามขอบเขตใน
รูปที่ 1.2) 

5. ทดสอบ ติดตัง้ใชงานฐานความรูที่จัดทําในโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติก และเผยแพร
ทางอินเตอรเนต็ 

6. ทําแบบสอบถามเพื่อประเมนิผลในการใชงานฐานความรู 
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
8. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

1.7 ผลลัพธท่ีคาดวาจะไดรับ 

ฐานความรู (Knowledge Based) ตั้งตนสําหรับกระบวนการผลิต ทั้งเทคนิค ปญหาและ
วิธีการแกไขปญหาสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

- คนหากระบวนการผลิต ปญหาในกระบวนการผลิต และแนวทาง/วิธีการแกไข
ปญหาตามฐานความรูขางตนได 

- การคนหาจะสามารถคนหาในลักษณะ Web based (Online) 
- ฐานความรูนีจ้ะติดตั้งใชงานใหแกผูที่สนใจในเว็บไซด 

1.8 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. เปนแหลงความรูในการศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑพลาสติก สําหรับผูประกอบการ นักวจิัย หรือบุคคลทั่วไปที่สนใจ 

2. เปนเครื่องมือชวยในการแกปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑพลาสติก 
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3. เปนการเพิ่มศกัยภาพในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ
แขงขันของอุตสาหกรรมพลาสติก 

4. สามารถใชเปนแนวทางในการประยกุตใชกับอุตสาหกรรมประเภทอืน่ได 
5. สามารถนําฐานความรูไปพฒันาตอในรูปแบบของระบบเชี่ยวชาญ 



บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ในบทนีจ้ะกลาวถึงแนวคิดและทฤษฎีที่นํามาใชในงานวจิัย รวมทั้งงานวิจยัที่เกีย่วของ ซ่ึง
ประยุกตใชเปนแนวทางในการสรางฐานความรู (Knowledge based) สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูป
ของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

2.1.1 ขอมูล สารสนเทศ และความรู 

ขอมูล (Data) คือ ขอเท็จจริงเกี่ยวกับสิ่งตางๆ ซ่ึงอาจเปนคน สัตว ส่ิงของ หรือเหตุการณ
ตางๆ ที่ยังไมผานการประมวลผล ขอมูลอาจอยูในรูปของตัวเลข ตัวอักษร สัญลักษณ หรือขอความ 
นอกจากนี้ขอมูลยังอาจอยูในลักษณะของภาพและเสียง เชน เทป บนัทึกการสัมภาษณผูบริหาร เปน
ตน เนื่องจากขอมูลเปนสําคัญ ดังนั้นขอมูลจึงตองเปนขอเท็จจริงที่ถูกตอง ครบถวน สมบูรณ และ
นาเชื่อถือ 

สารสนเทศ (Information) หมายถึง ขอมูลที่ไดผานการประมวลผล หรือการจัดระบบ 
เพื่อใหมีความหมายและคุณคาสําหรับผูใชงาน 

สารสนเทศ (Information) คือ ขอมูลที่ผานการประมวลผล และจัดการใหมีความถูกตอง 
ทันสมัย และสามารถนําไปใชงานไดตามที่ตองการ เชน รายงานยอดขายประจําไตรมาสที่ 2 ของป
ที่ตองประมวลผลจากยอดขายของพนักงานแตละคนในแตละเดือน เปนตน  

 
 
 

ขอมูล 
Data 

สารสนเทศ 
Information 

 
ประมวลผลขอมูล 
Data Processing 

รูปที่ 2.1 ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ 

ความรู (Knowledge) คือ สารสนเทศบวกกับ Know–How สารสนเทศเพียงอยางเดยีวไม
เพียงพอทีจ่ะทาํใหเกิดความรู เราตองเขาใจวิธีที่ดีที่สุดในการใชสารสนเทศในการแกปญหาหรือ
ตัดสินใจในการดําเนินการ  
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องคความรู (Knowledge) คือ สารสนเทศที่ถูกคัดเลือกเพื่อใชในการแกปญหาตางๆ ตาม
ความตองการไดอยางมีประสิทธิภาพ องคความรูตองอาศัยประสบการณในการเรยีนรูเกี่ยวกับ
วิธีการเลือกสารสนเทศมาใชในการแกปญหาไดอยางเหมาะสม โดยผูที่มีสารสนเทศเหมือนกนัอาจ
มีความสามารถในการนําสารสนเทศมาใชในการแกปญหาไดตางกัน ทําใหผลลัพธที่ไดตางกนัดวย 

โดยข้ันตอนการประมวลผลเพื่อเปลี่ยนแปลงใหขอมูลกลายเปนองคความรู คือ การ
ประมวลผลและจัดการเรยีบเรียงขอมูล ซ่ึงผลลัพธที่ไดรับจากขั้นตอนนี้ คือ สารสนเทศซึ่งอยูใน
รูปแบบที่สามารถนําไปใชประโยชนได และเมื่อผูใชตองการแกปญหา ก็จะทําการคัดเลือก
สารสนเทศที่เหมาะสมเพื่อใชในการแกไขปญหา ซ่ึงผูใชแตละคนอาจมีวิธีการคัดเลอืกสารสนเทศ
สําหรับแกปญหาไดแตกตางกัน ขึ้นอยูกับประสบการณ การฝกฝน และมุมมอง โดยสารสนเทศที่
ถูกคัดเลือกจะเรียกวาองคความรู เพื่อนํามาใชแกปญหาตางๆ ดังรูปที่ 2.2 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 กระบวนการเปลีย่นแปลงขอมูลใหเปนองคความรู 

ขอมูล 
Data 

 
ประมวลผล
ขอมูล 

สารสนเทศ 
Information 

ความรู 
Knowledge 

 
กระบวนการ
คัดเลือก 

นําไปใชแกปญหาตางๆ 

ความรู คือ สารสนเทศที่มีคุณคามากที่สุด ซ่ึงประกอบดวยสาระ คุณคา ประสบการณ 
และกฎเกณฑตางๆ โดยมีความลึกซึ้ง เพราะเปนสารสนเทศที่ผสมผสานเขากับประสบการณ 
วิจารณญาณ และปญญาของคนเขาไปดวย หรือสรุปงายๆ วา ความรู คือ “สารสนเทศซึ่งมีเนื้อหา
สาระ ที่มีความสัมพันธกับสิ่งที่ตองการทราบและนําไปสูการปฏิบัติได” 
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2.1.2 ประเภทของความรู (Types of Knowledge) 

ความรูสามารถจําแนกออกไดหลายลักษณะดวยกนั เชน จําแนกตามลักษณะขององค
ความรู และจําแนกตามประโยชนในการใชงานขององคความรู 

จําแนกตามลักษณะขององคความรู 

แบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก 

1. องคความรูที่มีโครงสราง (Explicit Knowledge) เปนองคความรูทีส่ามารถเขียน
อธิบายออกมาไดชัดเจน เปนตัวอักษร  ฟงกช่ัน หรือสมการได สามารถถายทอดใหกับผูอ่ืนได 

2. องคความรูที่ไมมีโครงสราง (Tacit Knowledge) เปนองคความรูที่ไมสามารถเขียน
หรืออธิบายได การถายโอนความรูประเภทนี้ทําไดยาก จําเปนตองอาศัยการเรียนรูจากการกระทาํ 
ส่ังสมประสบการณ ฝกฝนทักษะ/ความชํานาญ เปนองคความรูที่ไมมรูีปแบบที่แนนอน ไมมีความ
ชัดเจน จึงยากตอการสื่อสารใหคนอื่นทราบหรือเขาใจไดโดยงาย 

จําแนกตามประโยชนในการใชงานขององคความรู  

แบงออกเปน 7 ประเภท ไดแก 

1. องคความรูเกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติ (Knowledge Methods) เชน องคความรูเกีย่วกับ
การสรางถนน องคความรูเกีย่วกับวิธีการประกอบอาหาร เปนตน 

2. องคความรูเกี่ยวกับอุปกรณและเครื่องมือ (Knowledge of Equipment and Tools) 
เชน องคความรูเกี่ยวกับการใชงานโปรแกรม Microsoft Word องคความรูเกี่ยวกบัการใชเครื่องฉีด
พลาสติก เปนตน 

3. องคความรูเชิงสถิต (Static Knowledge) คือ องคความรูที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง 
ไดแก ทฤษฎีและกฎตางๆ เชน กฎการเคลื่อนที่ของนิวตนั กฎแรงโนมถวงของโลก เปนตน 

4. องคความรูเชิงกล (Dynamic Knowledge) คือ องคความรูที่มีการเปลี่ยนแปลงหรือ
พัฒนาอยูตลอด เชน องคความรูเกี่ยวกับความตองการของลูกคา โดยองคความรูชนดินี้เมื่อไมมกีาร
เปลี่ยนแปลงกจ็ะกลายเปนองคความรูเชิงสถิต 

5. องคความรูเชิงประกาศ (Declarative Knowledge) คือ องคความรูที่เกิดจากการ
ประกาศหรือกาํหนดขึ้น เชน องคความรูเกี่ยวกับกฎจราจร องคความรูเกี่ยวกับตวัแปรตางๆ ใน
โปรแกรม เปนตน 
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6. องคความรูเชิงระเบียบวิธี (Procedural Knowledge) คือ องคความรูเกี่ยวกับขั้นตอน
ในการทําส่ิงใดสิ่งหนึ่ง เชน องคความรูเกี่ยวกับกระบวนการในการประมวลผลของโปรแกรม
หนึ่งๆ 

7. องคความรูฮิวริสติก (Heuristic Knowledge) คือ องคความรูที่ใชเพือ่แกปญหาที่มี
ความซับซอนมาก เกิดจากการเรียนรู จากประสบการณ และการลองผิดลองถูกของผูแกปญหา ทาํ
ใหกลายเปนกฎเกณฑงายๆ ที่ใชแกปญหาไดอยางรวดเรว็และถูกตอง เชน องคความรูที่ใชในการหา
สาเหตุที่ทําใหเครื่องฉีดพลาสติกไมทํางาน ชางอาจไมจําเปนตองศึกษากฎเกณฑที่ซับซอนตามตํารา 
เพียงแตอาศัยประสบการณจากการทํางานในอดตี ก็ชวยใหหาสาเหตุของปญหานี้ไดอยางรวดเร็ว 
เปนตน 

นอกจากนี้ ความรูยังแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ 

1. ความรูเชิงตื้น (Shallow Knowledge) คือ ความรูทั่วไปทีไ่ดจากทฤษฎหีรือสมมุติฐาน 
เปนความรูที่มาจากการอานตํารา การเรียนการสอนในหองเรียน 

2. ความรูเชิงลึก (Deep Knowledge) คือ ความรูที่เกิดจากการเรียนรูดวยตนเองหรือจาก
ประสบการณ 

2.1.3 การจัดการความรู (Knowledge Management) 

ความหมายของการจัดการความรูไดมีผูนําเสนอที่นาสนใจไวหลายทาน ดังนี ้
Newman, Brain (Bo) กลาววา การจดัการความรูเปนกลุมของกระบวนการตางๆ ที่

ดําเนินการเกีย่วกับการสราง การแพรกระจาย และการใชประโยชนความรู 
Bertels, Thomas กลาววา การจัดการความรู หมายถึง การบริหารจัดการองคกร เพือ่มุง

ไปสูการสรางฐานความรูแหงองคกรใหมอยางตอเนื่อง ซ่ึงไดแก การสรางโครงสรางองคกรที่ให
การสนับสนุนการจัดการความรู การอํานวยความสะดวกใหกับสมาชิกที่อยูในองคกร หรือ
แมกระทั่งการสรางเครื่องมือทางดานเทคโนโลยีสารสนเทศ ทั้งนี้โดยใหความสําคญักับการทํางาน
เปนทีมและการเผยแพรความรู 

Business College of the University of Texas ใหความหมายของการจดัการความรูไววา 
เปนกระบวนการที่เปนระบบของการคนหา การเลือก การจัดระบบ การสกัด และการนําเสนอ
ระบบสารสนเทศ เพื่อทําใหความรูความเขาใจของพนกังานในเรื่องที่สนใจเปนพิเศษดีขึ้น การ
จัดการความรูจะทําใหองคกรไดรับความเขาใจอยางลึกซึ้งดวยประสบการณของตวัเอง กิจกรรม
ของการจัดการความรูที่เกี่ยวกับการจัดหา จัดเก็บ และใชความรู เปนไปเพื่อการแกปญหาการเรียนรู
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อยางไมส้ินสดุ (Dynamic Learning) นอกจากนั้นยงัใชเพื่อการวางแผนกลยุทธและการตัดสนิใจ
ดวย 

ศ.น.พ. วิจารณ พานิช กลาววา การจัดการความรูเปนกระบวนการทีด่ําเนินการรวมกัน 
โดยผูปฏิบัติงานในองคกรหรือหนวยงานยอยขององคกร เพื่อสรางและใชความรูในการทํางานให
เกิดผลสัมฤทธิ์ดีขึ้นกวาเดิม โดยมีเปาหมายพัฒนางานและคนโดยใชความรูและการจัดการความรู
เปนเครื่องมือ 

ดร. บุญดี บุญยกิจ กลาววา การจัดการความรูเปนกระบวนการในการนําความรูทีม่ีอยู
หรือเรียนรูมาใชใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกร โดยผานกระบวนการตาง ๆ เชน การสราง การ
รวบรวม การแลกเปลี่ยน และการใชความรู เปนตน 

สํานักงานคณะกรรมการพฒันาระบบราชการ (ก.พ.ร.) สรุปวาการจัดการความรูเปนการ
รวบรวมองคความรูที่มีอยูในสวนราชการซึ่งกระจัดกระจายอยูในตัวบุคคล หรือเอกสารมาพัฒนา
ใหเปนระบบเพื่อใหทุกคนในองคกรสามารถเขาถึงความรูและพัฒนาตนเองใหเปนผูรู รวมทั้ง
ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพอันจะสงผลใหองคกรมีความสามารถในเชิงแขงขนัสูงสุด 

European Foundation for Quality Management (EFQM) กลาววา วธีิการจัดการความรู
เปนกลยุทธและกระบวนการในการจําแนก จัดหา และนาํความรูมาใชประโยชน เพื่อชวยใหองคกร
ประสบความสําเร็จตามเปาหมายที่ตั้งไว 

จากการที่ไดมผูีใหนิยามของคําวาการจัดการความรู (Knowledge Management) ไวหลาย
ความหมายดวยกัน สามารถสรุปไดวา การจัดการความรู เปนกระบวนการในการจดัการกับความรู
ขององคกร ซ่ึงอาจจะกระทาํเปนองครวมเพื่อใหสอดคลองกับพันธกิจ (Mission) วิสัยทัศน (Vision) 
และเปาหมาย (Goal) ขององคกร หรืออาจทําเพื่อตอบสนองวัตถุประสงค (Objective) ของแตละ
หนวยงานในองคกรก็ได เพื่อใหเกิดเปนระบบ (System) การเรียนรูที่พนกังานสามารถศึกษา 
(Learning) แบงปน (Sharing) และถายโอน (Transfer) ความรูตางๆ ที่มีความสําคัญตอการเพิ่ม
ประสิทธิภาพขององคกร ปองกันการสญูหายของความรู รวมไปถึงการเพิ่มความสามารถในการ
แขงขันไดในเชิงธุรกิจ ซ่ึงอาศัยหลักการในการนําขอมูล ขาวสาร และความรูอยางไมเปนทางการ 
(Tacit knowledge) ถายทอดออกมาใหอยูในรูปความรูอยางเปนทางการ (Explicit Knowledge) ผาน
เทคโนโลยีดานขอมูลที่เหมาะสม  เพื่อที่จะใหสงเสริมองคกรนั้นเกดิเปน องคกรแหงการเรยีนรู 
(Learning Organization or Knowledge-based Organization) ซ่ึงลักษณะการเรียนรูจะเปนไปอยาง
ไมหยดุนิ่ง (Dynamic) มีความยืดหยุน (Flexible) มุงจะกาวไปขางหนา โดยไมยึดตดิกับความสําเร็จ
ที่มีอยู 
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2.1.4 ประโยชนของการจัดการความรู  (Benefits of Knowledge Management) 

1. ปองกันการสญูหายของความรู ในกรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงของบุคลากรในองคกร 
2. ทําใหการตดัสินใจถูกตองแมนยํามากขึน้ หากสามารถนําความรูที่มีมาใชตามจังหวะ

เวลาที่เหมาะสม 
3. ทําใหเกิดความยืดหยุนในการทํางานมากขึ้น ผูปฏิบัติการมีความมัน่ใจที่จะเขาถึง

แลวนําวิธีการที่ไดจากการจดัการความรูไปเพื่อใชเพื่อเพิ่มทางเลือกในการทํางาน 
4. เปนการเปลี่ยนรูปความรูใหเกิดเปนทรัพยสินทางปญญาที่มีคุณคาตอองคกร 
5. ชวยเพิ่มประสทิธิภาพขององคกร ทําใหเกดิความไดเปรยีบตอการแขงขัน จากการ

ชวยลดปญหาตางๆ ในการจดัการเมื่อสภาพแวดลอมทางธุรกิจเปลี่ยนแปลงไป 
6. สรางวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด ชวยองคกรลดงบประมาณและเวลาในการทํางานจากการ

กําจัดกระบวนการที่ไมสรางคุณคาใหกับงาน 
7. การสรางนวัตกรรมและการเรียนรูใหมๆ รวมถึงการสงเสริมใหแสดงความคิดเหน็

และแลกเปลีย่นความรูอยางเต็มที่ เพื่อสรางความสําเร็จในองคกร 

2.1.5 กระบวนการในการจัดการความรู 

กระบวนการในการจัดการความรูเปนสวนสําคัญที่ทําใหเกิด Right Knowledge, Right 
People, Right Time กลาวคือ คนซึ่งเปนแหลงความรูและเปนผูนําความรูไปใชใหเกิดประโยชน 
โดยมีเทคโนโลยีและกระบวนการที่ชวยทําใหคนไดความรูตรงกับที่ตองการในเวลาทีต่องการ ซ่ึงมี
ขั้นตอนในการจัดทํา Knowledge Management 7 ขั้นตอน ดังนี ้

1. การบงชี้ความรู (Knowledge Identification) ศึกษาวิสัยทัศน พันธกิจ และเปาหมายของ
องคกร เพื่อสรางความเขาใจไปในทิศทางเดยีวกนั คนหารูปแบบและแหลงความรูขององคกรวาคือ
อะไร อยูที่ใคร และความรูอะไรที่มีผลตอการบรรลุเปาหมายขององคกร ทําใหองคกรทราบวาขาด
ความรูอะไรบาง หรือการทําแผนที่ความรู (Knowledge Mapping) เพื่อหาวาความรูใดมีความสัมพนัธ
กับองคกร แลวจดัลําดับความสําคัญของความรูเหลานัน้ เพื่อใหองคกรวางขอบเขตของการจดัการ
ความรู และสามารถจดัสรรทรัพยากรไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2. การสรางและแสวงหาความรู (Knowledge Creation and Acquisition) เปนการหาวิธีใน
การดึงเอาความรูจากแหลงตาง ๆ ทีอ่าจอยูกระจัดกระจายมารวมไวเพื่อจัดทําเนือ้หาใหเหมาะสมและ
ตรงกบัความตองการของผูใช สําหรับความรูที่จําเปนตองมีนั้น องคกรอาจสรางความรูจากการศกึษา
ตอยอดความรูเดิมหรือนําความรูภายนอกองคกรมาใชก็ได 
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3. การจัดความรูใหเปนระบบ (Knowledge Organization) เมื่อไดเนื้อหาความรูที่ตองการ
มาแลว องคกรตองมกีารจดัความรูใหเปนระบบ โดยการแบงประเภทความรูจดัทําสารบัญเพือ่ใหการ
เก็บรวบรวมและการคนหาไดงาย สะดวกและรวดเรว็ในการใชงาน 

4. การประมวลและกลั่นกรองความรู (Knowledge Codification and Refinement) องคกร
จะตองเรียบเรียงปรับปรุงเนือ้หา และการใชภาษาใหเปนรูปแบบเดยีวกันทั้งองคกร รวมทัง้รูปแบบ
ของขอมูล เพื่อความสะดวกในการปอนเขาสูระบบ 

5. การเขาถึงความรู (Knowledge Access) เปนการกําหนดวิธีการกระจายความรูสูผูใช ซ่ึง
ความรูอาจจดัเก็บเปนรูปแบบงาย ๆ ยากขึ้นอีกนิดก็ทําเปนฐานความรู IT การจดัอบรม การจดัใหมี
ระบบสอนงานแบบพี่เล้ียง ซ่ึงมีวิธีการอื่น ๆ อีกหลายวิธีทีท่ําใหความรูนัน้ถูกคนในองคกรนําไปใชได
ทุกเวลาและทกุสถานที ่

6. การแบงปนแลกเปลี่ยนความรู (Knowledge Sharing) เปนการจัดใหมีชองทางการ
ถายทอดเปนลายลกัษณอักษร คือ จาก Tacit Knowledge ไปเปน Explicit Knowledge เชน การจัดทาํ
เอกสารคูมือ บันทึกประสบการณ การปฏิบัติงานสําหรับผูสนใจไวศกึษา เปนตน สวน Tacit 
Knowledge ไปเปน Tacit Knowledge เชน การเปนพี่เล้ียงสอนงาน การสับเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
การจัดเวทีแลกเปลี่ยนความรู เปนตน 

7. การเรียนรู (Learning) เมือ่ความรูขององคกรมกีารนาํไปใชจนเกดิการเรียนรูและเกดิ
องคความรูใหมกลับมาใหองคกร โดยแลกเปลี่ยนแบงปนใหผูอ่ืนนําไปใชอีก การเรียนรูเปนสวน
สําคัญในการทาํใหเกิดองคความรูขององคกรเพิ่มขึน้ 

2.1.6 วงจรของการจัดการความรู (Knowledge Management Cycle) 

รูปแบบของวงจรการจัดการความรูที่นาสนใจ มีดงันี ้
Zack ไดนําเสนอวงจรการจัดการความรูจากการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซ่ึงมี

ขั้นตอนจากการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี ส่ิงอํานวยความสะดวก และกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑและการบริการ ซ่ึงมีขั้นตอนดังนี ้

- การไดรับขอมลู (Acquisition)  

- การกลั่นกรองขอมูล (Refinement) 

- การจัดเก็บและแกไขขอมูล (Storage/ Retrieval) 

- การกระจายขอมูล (Distribution) 

- การนําความรูไปใช (Presentation/ Use) 
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วงจรการจดัการความรูในโมเดลของ Leibowitz ดังรูปที่ 2.3 

- Identify กําหนดความถนดัที่ตองการ กลยุทธที่เหมาะสม คนหาและกําหนดแหลง
ความรูที่ตองการ 

- Capture การจับความรูและเก็บความรูที่ฟุงกระจายอยูไมใหหลุดหาย 

- Select ทําการคัดเลือกและประเมินความรูใหตรงกับความตองการและมีคุณคา 

- Store ทําการจัดเก็บความรูไวในฐานขอมลูขององคกร ในรูปแบบตางๆ ตามความ
เหมาะสม 

- Share ทําใหผูที่เกี่ยวของหรือผูที่สนใจไดทราบผานชองทางการกระจายความรูของ
องคกร 

- Apply การนําความรูที่มีอยูมาเปนเครื่องมือในการชวยตดัสินใจ หรือแกไขปญหา 

- Create สรางความรูใหมจากฐานความรูเดิมๆ โดยนําความรูไปคิดและสรางผลงาน
หรือความรูใหมๆ 

- Sell นําผลงานหรือความรูจากการสรางขึ้นมาออกสูภายนอก อาจอยูในรูปแบบของ
สินคา หรือผลงานวิจยั 

 

รูปที่ 2.3 วงจรการจัดการความรูของ Leibowitz 

วงจรการจดัการความรูในโมเดลของ Turban และคณะ ดังรูปที่ 2.4 

- Create การสรางความรูใหเกิดขึ้น หรือปรากฏขึ้นในตัวคน หรือองคกรโดยผาน
กิจกรรมตางๆ 

- Capture/Store การจับความรูที่เกิดขึ้น แตอยูอยางกระจดักระจายมาจัดเก็บ 

- Refine การกลั่นกรองความรู ทําการแยกแยะความรูที่มีคุณคาออกจากกลุมความรู
ทั้งหมด เพื่อสะดวกในการนาํไปใชงาน 

- Distribution นําความรูที่เกิดประโยชนหรือมีคุณคาเหลานั้น มาทําการกระจายความรู
ออกไปสูผูที่เกีย่วของ ผานชองทางการกระจายความรูตางๆ 

- Use ผูที่เกี่ยวของนําเอาความรูไปใชในการทํางาน หรือการแกไขปญหา  และยังชวย
ในการตัดสนิใจดวย 
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- Monitor ติดตามผลการใชความรู พิจารณาวาประเด็นความรูมีความถกูตอง มีการใช
ความรูอยางอยางเหมาะสมกับงาน และพจิารณาถึงการสรางความรูใหมๆดวย 

 

รูปที่ 2.4 วงจรการจัดการความรูของ Turban และคณะ 

วงจรการจดัการองคความรูของกิตติ ภักดีวฒันะกุล ดังรูปที่ 2.5 ประกอบดวย 6 ขั้นตอน 
ดังนี ้

1. สรางองคความรู (Create Knowledge) เปนขั้นตอนในการสรางองคความรู ซ่ึงจะมี
ลักษณะคลายกับการสั่งสมประสบการณ โดยองคความรูที่สรางขึ้นอาจไดมาจากภายในหรือ
ภายนอกองคกรก็ได 

2. กําหนดรูปแบบองคความรู (Capture Knowledge) เปนขั้นตอนในการจําแนกองค
ความรูใหม ๆ ตามประโยชนขององคความรู และทําการนําเสนอในรูปแบบที่เหมาะสม 

3. ปรับปรุงองคความรู (Refine Knowledge) เปนขั้นตอนในการปรับปรุงองคความรูที่
ไดถูกกําหนดรูปแบบไวแลว โดยอาจจะมีการปรับปรุงที่เนื้อความขององคความรู เพื่อใหเปนองค
ความรูที่มีโครงสรางหรือมีความหมายชัดเจนขึ้น (Explicit Knowledge) สามารถนําไปใชงานได 

4. จัดเก็บองคความรู (Store Knowledge) เมื่อผานการปรับปรุงองคความรูแลว จะได
องคความรูที่สามารถนําไปใชงานได จากนั้นจะเขาสูขั้นตอนในการจัดเก็บองคความรูดังกลาวไวใน
คลังองคความรู เพื่อการใชงานของบุคลากรในองคกรตอไป 

5. จัดการองคความรู (Manage Knowledge) เปนขั้นตอนที่คลายกบัการจัดการใน
หองสมุด ที่จะตองมีการจดัการกับองคความรู โดยทําการทบทวน ตรวจสอบความสัมพันธและ
ความถูกตองขององคความรู และตองทําการจัดเก็บองคความรูที่เปนปจจุบัน 

6. เผยแพรองคความรู (Disseminate Knowledge) เมื่อมีการจัดองคความรูใหอยูใน
รูปแบบที่สามารถใชประโยชนไดแลวตองทําการเผยแพรไปยังผูใชในองคกร ทุกเวลา และสถานที่
ที่ผูใชตองการ 
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รูปที่ 2.5 วงจรการจัดการความรูของ กิตติ ภกัดีวัฒนะกุล 

2.1.7 วิศวกรรมองคความรู (Knowledge Engineering)  

การไดมาขององคความรู (Knowledge Acquisition) เปนกระบวนการดึงองคความรูใน
เร่ืองที่ชํานาญจากผูเชี่ยวชาญมาทําการแปรสภาพ ไมวาจะเปนการเขารหัส การปรับเปลี่ยน
โครงสราง หรือการรวบรวมและจัดเก็บไวในฐานความรู เพื่อประโยชนในการใชแกปญหาตอไป 
ซ่ึงบทบาทเหลานี้จะเปนความรับผิดชอบของ วิศวกรองคความรู (Knowledge Engineer) สวนการ
ทํางานในลักษณะดังกลาวเรยีกวา “วิศวกรรมองคความรู” (Knowledge Engineering) 

แมวาองคความรูที่ไดรับจากผูเชี่ยวชาญมักอยูในรูปแบบที่ไมมีโครงสรางและไมมีความ
ชัดเจนเพียงพอ แตการสรางฐานองคความรูจะชวยในการอธิบายใหเกดิความกระจางมากยิ่งขึ้น 

2.1.8 กระบวนการของวิศวกรรมองคความรู 

กระบวนการปฏิบัติงานของวศิวกรรมองคความรู แบงไดเปน 5 ขั้นตอนหลัก ไดแก 

1. การดึงองคความรู (Knowledge Acquisition) เปนขั้นตอนของการดึงองคความรูจาก
แหลงตางๆ หรือเรียกวาแหลงเชี่ยวชาญ หรือแหลงองคความรู ไดแก ผูเชี่ยวชาญ หนังสือ ส่ิงพิมพ 
นอกจากนี้ยังสามารถแบงองคความรูไดเปน 2 ลักษณะ คือ  

- องคความรูทั่วไป เชน องคความรูเกีย่วกับธุรกิจ 
- องคความรูเกี่ยวกับองคความรู (Metaknowledge) ซ่ึงเปนความรูเฉพาะทางที่ใชใน

การแกปญหาเฉพาะดาน 

2. การตรวจสอบความถูกตองขององคความรู (Knowledge Validation) เปนการ
ตรวจสอบและยืนยันความถกูตองขององคความรู อาจจะดวยวิธีทดสอบเคส หรือกรณีศึกษา (Test 
case) จนกวาจะไดคณุภาพของผลลัพธอยูในระดับที่พอใจและเปนที่ยอมรับของผูที่เกี่ยวของ 
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3. การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) เปนขั้นตอนการจัดรูปแบบ
องคความรูที่ไดมาจากการดงึองคความรู (Knowledge Acquisition) จากแหลงตางๆ แลวนํามา
เชื่อมโยงองคความรู หรือแมพองคความรู (Knowledge Map) เขาดวยกันกอนทีจ่ะแปลงองคความรู 
เพื่อจัดเก็บไวในฐานองคความรู 

4. การสรุปความ (Inferencing) เปนขั้นตอนการออกแบบซอฟแวร เพื่อประมวลผลองค
ความรูดวยกระบวนการทางคอมพิวเตอร เพื่อใหไดผลลัพธซ่ึงเปนขอสรุป แลวนําไปแสดงผลยัง
สวนของผูใช (User Interface) เพื่อใหคําแนะนําแนวทางแกปญหา 

5. การอธิบายความ และการใหเหตุผล (Explanation and Justifications) เปนขั้นตอน
การอธิบายและใหเหตุผลตามที่ไดออกแบบ และเขียนโปรแกรม หรือลงรหัสไว  

จากกระบวนการ 5 กิจกรรมหลักของวิศวกรองคความรู ตามที่ไดกลาวขางตน สามารถ
แสดงความสมัพันธไดดังรูป 2.6 

การตรวจสอบความถูกตอง

ขององคความรู (Validation)

แหลงขององคความรู 

(Source of  Knowledge)

การจัดรูปแบบองคความรู 

(Knowledge  Representation)

ฐานองคความรู 

(Knowledge  Base)

การสรุปความ 

(Inference)

การอธิบายความและการใหเหตุผล

 (Explanation & Justification) 
Encoding

Knowledge Acquisition

 

รูปที่ 2.6 ภาพกระบวนการทาํงานของวิศวกรองคความรู 

2.1.9 ระบบฐานความรู (Knowledge Base System) 

ระบบฐานความรู ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ สวนที่เปนฐานความรู 
(Knowledge Base) และสวนที่เปนการอนุมาน (Inference) ซ่ึงมีความหมายรวมถึงการติดตอกับ
ผูใชงาน ไมวาจะเปนการอธิบาย การสรุปผล การโตตอบ เปนตน 
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2.1.10 ฐานองคความรู (Knowledge Base) 

ฐานองคความรูเปนแหลงจดัเก็บองคความรูชนิดตางๆ ไวดวยกัน ไดแก ขอเท็จจริง 
(Facts) ระเบียบวิธี (Procedures) และกฎ (Rules) เปนตน ขอบเขตองคความรูชนิดตางๆ สามารถ
แสดงความสมัพันธได ดังรูปที่ 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ฐานองคความรู  
(Knowledge  Base) 

องคความรูเชิงเมตา  
(Metaknowledge) 

ขอสมมุติฐาน  
(Hypotheses) 

พฤติกรรมและความเชื่อ  
(Behavior  Descriptions 

and  Beliefs) 

ชนิดของสถานการณ  
(Typical  Situations) 

ขอเท็จจริงที่ไมแนนอน  
(Uncertain  Facts) 

องคความรูทั่วไป  
(General Knowledge) 

การรับรูจากจิตใตสํานึก
และการกฎเกณฑการ

ตัดสินใจ (Heuristics and 
Decision  Rules) 

 
ระเบียบวิธีการแกปญหา 
(Procedures for  Problem  

Solving) 

คําจํากัดความของศพัท  
(Vocabulary  Definition) 

กระบวนการ  
(Processes) 

เงื่อนไข  
(Constraints) 

ขอบเขตของขอเท็จจริง  
(Facts about the Domain) 

ความสัมพันธเชิงวตัถุ  
(Objects & Relationship) 

ขอขัดแยง  
(Disjunctive  Facts) 

รูปที่ 2.7 ขอบเขตองคความรูในฐานองคความรู 
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2.1.11 การไดมาซึ่งองคความรู 

การไดมาขององคความรู (Knowledge Acquisition) โดย 

- วิธีการสัมภาษณ 

การสัมภาษณแบบตัวตอตวัในลักษณะการพูดคุย ซ่ึงระหวางการสัมภาษณจะตอง
ถามถึงวิธีการแกปญหา โดยจําเปนตองมีอุปกรณเปนเครื่องชวยในการจัดเก็บขอมลู ไมวาจะเปน
เทปบันทึกเสียง เทปวีดีโอ หรือแมแตแบบสอบถาม แลวนํามาวเิคราะหกอนที่จะแปรสภาพ เพือ่
จัดเก็บไวในฐานองคความรู (Knowledge Base) วิธีการสัมภาษณแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 

1. การสัมภาษณแบบไมมีโครงสรางหรือแบบไมเปนทางการ (Unstructured Interviews) 

เปนการสัมภาษณที่พบไดโดยท่ัวไป ดวยการเขาพบเพื่อพูดคุยในประเด็นของปญหา 
ไมวาจะเปนลักษณะการสัมภาษณหรือถายทอดความรูและประสบการณ หรือแมแตการมอบ
เอกสารใหอานหรือแปลความในเรื่องราวที่จะแกปญหา 

2. การสัมภาษณแบบมีโครงสราง (Structured Interviews) 

เปนการจดัเตรยีมความพรอมในประเด็นถึงปญหาที่ตองการสัมภาษณ ไมวาจะเปน
การกําหนดเปาหมาย รูปแบบ ขอสอบถามตางๆ ไวลวงหนาอยางชดัเจน เพื่ออํานวยความสะดวก
และลดปญหาในการสื่อสารและแปลความระหวางการสัมภาษณ 

แมวาวิธีการสัมภาษณจะไดรับความนิยมใชงานกันทัว่ไป แตดวยขอจํากัดเกี่ยวกบั
ขอมูลที่ไดรับอาจเบี่ยงเบนไปได ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความรูสึก อารมณ ทศันคติ และบคุลิกภาพของผู
สัมภาษณและผูถูกสัมภาษณ จึงจําเปนตองมีกระบวนการติดตามผลและตรวจสอบความถูกตองของ
องคความรูที่ไดรับมา 

- วิธีการใชแบบสอบถาม 

สําหรับแบบสอบถามที่จะนาํมาใช อาจเปนทั้งแบบเปดหรือแบบแสดงความคิดเหน็ 
(Opened Questionnaires) และแบบปดหรือแบบเลือกคําตอบ (Closed Questionnaires) ซ่ึงทั้งสอง
รูปแบบมีคุณสมบัติที่แตกตางกันตามแตความเหมาะสมในการใชงาน เชน หากตองการผลลัพธที่
เปนการคนพบสิ่งใหมและไดแสดงความคิดเห็นอยางอสิระก็ควรจะใชแบบสอบถามแบบเปด แต
หากตองการใหไดผลลัพธโดยงาย โดยผูที่ตอบแบบสอบถามสามารถเลือกคําตอบที่กําหนดไว ก็
ควรเลือกใชแบบสอบถามแบบปด 
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2.1.12 การตรวจสอบและยืนยันความถูกตองของฐานองคความรู (Validation and 
Verification of Knowledge Base) 

การไดมาขององคความรู (Knowledge Acquisition) จําเปนตองควบคุมคุณภาพขอมูล
ดวยวิธีการประเมินผล (Evaluation) การตรวจสอบความถูกตอง (Validation) และการยืนยนัความ
ถูกตอง (Verification) กอนที่จะนําองคความรูไปใชประโยชนตอไป 

1. การประเมินผล (Evaluation) 

เปนหลักการกวางๆ เพื่อประเมินคาการทํางานทั้งหมด ไมวาจะเปนดาน
ประสิทธิภาพในการทํางานของระบบ หรือแมแตประสทิธิผลความคุมคาในการลงทุน 

2. การตรวจสอบความถูกตอง (Validation) 

เปนวิธีการสวนหนึ่งของการประเมินผล โดยการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการ
ทํางานของระบบวามีความถกูตองสมบูรณมากนอยเพียงใด อันจะเปนที่ยอมรับไดในความแมนยาํ
ของระบบ 

3. การยืนยันความถูกตอง (Verification) 

เปนการยนืยนัความถูกตองสมบูรณของระบบวามีการสรางและพัฒนาตาม
ขอกําหนดทางเทคนิคทุกประการ 

2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

วินัย ตรีไพชยนตศักดิ์ (2536) เปนการวจิัยเกีย่วกับการศึกษาองคประกอบของความรูและ
ทักษะเชิงวิศวกรรมการผลิตผลิตภณัฑพลาสติกดวยกรรมวิธีการฉีด โดยทําการรวบรวมลักษณะ
งานและองคประกอบการปฏบิัติงาน ดานความรู และทกัษะเชิงวิศวกรรมของงานที่ปฏิบัติจริงของ
สถานประกอบการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกดวยกรรมวธีิการฉีด ในเขตกรุงเทพมหานครและ
ปริมณฑล 5 จงัหวัดรอบนอก ผูตอบแบบสอบถาม ไดแก ระดับหวัหนางานขึ้นไป จํานวน 45 แหงๆ 
ละ 1 คน วิเคราะหขอมูลโดยใชสถิติรอยละ คาเฉลี่ย และคาเบีย่งเบนมาตรฐาน ผลการวิจยั 
ความสําคัญของหนาที่ตางๆ ในการผลิตผลิตผลิตภัณฑพลาสติกดวยกรรมวิธีการฉีด โดยภาพรวมมี
ความสําคัญอยูในระดับมาก มีดวยกัน 6 รายการ อันดบัแรก ไดแก หนาที่ตรวจสอบขอบกพรอง 
อันดับรองลงมา ไดแก เตรียมวัสดุ หนาที่ควบคุมการทํางาน หนาที่ซอมบํารุงรักษา หนาที่ถอด
ประกอบและติดตั้ง อันดับสุดทาย ไดแก หนาที่ตกแตงผิวสําเร็จ จากหนาที่ดังกลาวมีองคประกอบ
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ของงานทั้งหมด 86 รายการ เปนงานที่มีความสําคัญมากที่สุด 15 รายการ งานที่มีความสําคัญมาก 
65 รายการ และงานที่มีความสําคัญปานกลาง 6 รายการ 

สมเดช แซซือ (2538) เปนการวิจัยเกี่ยวกับการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในการเลือกกรรมวิธี
การผลิตผลิตภัณฑพลาสติก PLASA II ที่สรางบนโปรแกรม Smart Element Version 1.0 เพื่อชวย
นักออกแบบผลิตภัณฑพลาสติกในการเลอืกกรรมวิธีการผลิตที่เหมาะสม โดยกรรมวิธีการผลิต
ทั้งหมด 30 ชนิด แบงออกเปน 9 คลาส ฐานความรูของกรรมวิธีการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกอยูใน
รูปคลาส ออปเจกต และคุณสมบัติ สวนระบบฐานกฎทีใ่ชในการพิจารณาเลือกกรรมวิธีการผลิต มี
กฎทั้งหมด 150 กฎ กฎเหลานี้เกีย่วกับการถามตอบรูปรางผลิตภัณฑ รูปทรง อัตราการผลิต 
ความคลาดเคลื่อนอนุโลม ความแข็งแกรง อ่ืนๆ การทาํงานของระบบ PLASA II มีสวนการติดตอ
กับผูใชดวยเมาส ไอคอน และชองอินพุตรับขอมูล นอกจากนี้ยังมีรายละเอียดอื่นๆ เชน ไดอะแกรม 
รูปภาพ กรรมวิธีการผลิต ชนิดของผลิตภณัฑพลาสติก ราคาเครื่องจักร และขอมูลทางการคา ใน
กรณีที่ไมพบกรรมวิธีผลิตที่ตรงกับความตองการ ระบบยังมีสวนการผอนคลายเงื่อนไข เพื่อใหหา
คําตอบที่ตรงกับความตองการใหมที่นอยลงกวาเดิม 

ผุสดี พันธุศักดิ์ศิริ (2539) เปนงานวจิัยที่เกี่ยวกับระบบฐานความรูที่ใชในการเลือกวิธีการ
ควบคุมหอกลัน่ ซ่ึงสรางบน Smart Element Version 2.0 โดยมีการแบงกลุมของชนิดการควบคมุ
หอกล่ัน และเก็บไวในฐานความรูในรูปของ คลาส ออปเจกต และคณุสมบัติยอย รวมถึงอธิบาย
เหตุผล หรือความสําคัญของคุณสมบัติของชนิดการควบคุมองคประกอบ การควบคมุความดัน การ
ควบคุมการไหลของรีบอยเลอร รวมถึงชนิดของเครื่องควบแนนและรีบอยเลอร โดยไดแสดงเปน
ทั้งโครงขายออปเจ็กต และแสดงระบบฐานกฎแบบลูกโซไปขางหนา กฎทั้งหมด 150 กฎ และ
แสดงสวนของการติดตอกับผูใชดวยเมาส ไอคอน และชองอินพุตรับขอมูล ลักษณะสําคัญอื่นๆ 
ของซอฟตแวร คือ สวนของการจัดการถาม-ตอบ โปรแกรมมีรายละเอียดอื่นๆ เชน ไดอะแกรมและ
รูปภาพของวิธีการควบคุม ชนิดของวธีิการควบคุม และชนิดเครื่องควบคุมแนนและรีบอยเลอร
ตางๆ ที่ได 

อมราภรณ หลิมจิตธรรม (2539) เปนการวิจัยเกี่ยวกับการพัฒนาระบบฐานความรูตนแบบ
สําหรับการเลือกพลาสติก (PLASA I) ไดถูกพัฒนาขึ้นโดยใช Smart Element Version 2.0 ขั้นตอน
การพัฒนาระบบใชวิธีการเชิงวัตถุ (Objected Approach) และกลไกการอางอิงของฐานกฎทั้งลูกโซ
แบบเดินหนา (Forward Chaining) และลูกโซแบบยอนกลับ (Backward Chaining) ผูใชจะถูกถาม
เกี่ยวกับสมบัตสํิาหรับการผลิตผลิตภัณฑสุดทาย ซ่ึงไดแก สมบัติทางกายภาพ สมบัตทิางความรอน 
สมบัติดานสิ่งแวดลอม สมบัติทางกล สมบัติทางไฟฟา และน้ําหนกัความสําคัญของสมบัติแตละ
ชนิดตามความตองการของผูใชสําหรับผลิตภัณฑสุดทายนั้น กระบวนการเลือกจะประกอบดวย 2 
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ขั้นตอน ขั้นตอนแรกเปนการพิสูจนสมบัติของวัสดุใหตรงกันกับขอมูลที่ไดจากผูใช และคัดเลอืก
พลาสติกที่ไมตรงกับรายละเอียดที่ไดจากผูใชออก ขั้นตอนที่สองจะเปนการประเมินพลาสติก
ตามลําดับสมบัติจากการใหน้ําหนกัความตองการของผูใช แลวจึงเรียงรายชื่อพลาสติกตามลําดับ
ความสําคัญของสมบัติที่ผูใชกําหนดดวยทฤษฎี AIM จากขอมูลเหลานี้ที่ไดจากผูใชทําใหไดกลุม
พลาสติกที่เหมาะสมสําหรับการผลิตผลิตภัณฑนั้น การทํางานของระบบ PLASA I มีสวนการตดิตอ
กับผูใชดวยเมาส ไอออน และชองอินพุตรับขอมูล ผูใชสามารถตอบคําถามผานชองอินพุตรับขอมูล
ที่มีสวนของการจัดการถามตอบ ซ่ึงคําถามที่ใชเปนคําถามที่ผูใชเขาใจไดงาย นอกจากนี้ยังมีสวน 
คําอธิบายคําถาม รูปภาพ และขอมูลเฉพาะของพลาสติกแตละชนิดประกอบ เพื่อใหผูใชเขาใจยิ่งขึ้น 
ในกรณีที่ไมพบพลาสติกที่ตรงกับความตองการที่จะผลิตภัณฑ ระบบยังมีสวนการยอนคลาย
เงื่อนไข เพื่อใหหาคําตอบทีต่รงกับความตองการใหมที่นอยลงกวาเดิม 

มนตรี วงศศร ี (2540) เปนการวิจัยเกี่ยวกับการพัฒนาสรางระบบผูเชี่ยวชาญ PLASA I ซ่ึง
เปนระบบผูเชีย่วชาญตนแบบสําหรับการเลือกพลาสติก ที่พัฒนาโดยใชโปรแกรม Smart Element 
Version 2.0 เพื่อชวยนักออกแบบผลิตภณัฑพลาสติกในการเลือกชนิดของวัสดุพลาสติกที่เหมาะสม
ในการผลิตช้ินงาน ระบบเปนแบบวิธีการเชิงวัตถุ (Objected Approach) และกลไกการอางอิงของ
ฐานกฎทั้งลูกโซแบบเดินหนา (Forward Chaining) และลูกโซยอนกลับ (Backward Chaining) การ
ทํางานของระบบ PLASA I มีสวนการติดตอกับผูใชดวยเมาส ไอคอน และชองอินพตุรับขอมูล ผูใช
สามารถตอบคําถามผานชองอินพุตรับขอมูลที่มีสวนของการจัดการถามตอบ ซ่ึงคําถามที่ใชเปน
คําถามที่ผูใชเขาใจงาย นอกจากนีย้ังมีสวนคําอธิบายคําถาม รูปภาพ และขอมูลเฉพาะของพลาสติก
แตละชนดิประกอบ เพื่อใหผูใชเขาใจยิ่งขึ้น ในกรณีที่ไมพบพลาสติกที่ตรงกับความตองการที่ผลิต
ผลิตภัณฑ ระบบยังมีสวนการผอนคลายเงื่อนไข เพือ่ใหหาคําตอบที่ตรงกับความตองการใหมที่
นอยลงกวาเดมิ 

โกเมศ เพิ่มพูนโชคคณา (2542) เปนงานวิจัยเกีย่วกับการพัฒนาสรางระบบอิงความรูเพื่อ
ชวยในการเลอืกวัสดุสําหรบัการผลิตแมพิมพฉีดพลาสติก (MATSEL-VPEX) ซ่ึงพัฒนาโดยใช
โปรแกรม VP-Expert Version 3.1 โดยกลไกการอางอิงของฐานกฎแบบเดินหนา (Forward Rule-
based Chaining) กลไกลการอางอิงแบบยอนกลับ (Backward Rule-based Chaining) แฟม
ฐานขอมูล (dBase IV) สวนติดตอกับผูใช ทั้งในรูปแบบเชิงภาพและเชิงขอความ ไดถูกนําไป
ดําเนินการสรางระบบอิงความรู สําหรับการเลือกวัสดุ ผูใชจะถูกตั้งคําถามเกี่ยวกับคณุสมบัติสุดทาย
ของแมพิมพฉดีที่ถูกสรางขึ้น ไดแก สมบัติทางกล สมบัติทางความรอน สมบัติความตานทานทาง
เคมี และสมบัติทางกายภาพ รวมถึงน้ําหนกัความสําคัญของสมบัติแตละชนิดตามความตองการของ
ผูใชสําหรับผลิตภัณฑแมพมิพฉีดพลาสติกสุดทาย ประกอบดวย 2 ขั้นตอน ขั้นตอนแรก คือ การ
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ระบุและพิสูจนสมบัติสําหรับแมพิมพที่ถูกเลือกโดยผูใช ในขั้นตอนนี้ วัสดุสําหรับการผลิตแมพิมพ
ฉีดพลาสติกที่มีรายละเอียดของสมบัติตางๆ ไมตรงกับความตองการของผูใชจะถูกคดัออก ขั้นตอน
ที่สองเปนการจัดลําดับวัสดทุี่ใชในการทําแมพิมพฉีดพลาสติกตามลําดับสมบัติจากการถวงน้ําหนกั
ตามความตองการที่ผูใชจะกาํหนดเอง จากนั้นดวยขอมูลที่ระบบอิงความรูรวบรวมไดจากผูใช วัสดุ
ที่ใชทําแมพิมพฉีดพลาสติกที่ถูกคัดเลือกไวจะถูกเรียงลําดับตามคะแนนที่ได 

สมเกียรติ จงประสิทธ์ิพร, สุรพล ราษฎรนุย ,ยงวิทย ทองนาค (2543) เปนการศึกษา
ผลกระทบของการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องเปาภาชนะกลวง เพื่อ
พัฒนารูปแบบของการบํารุงรักษา ลดอัตราของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต และลดการ
สูญเสียเวลาผลิตเนื่องจากเครื่องจักรหยดุกะทันหนั โดยปญหาหลักทีพ่บของเครื่องเปาภาชนะกลวง
ที่มีผลกระทบตอคาประสิทธิผลโดยรวมสามารถแบงออกเปน 3 สวน คือ ปญหาดานคณุภาพ
ผลิตภัณฑ ดานเครื่องจักรหยุดการผลิตกะทันหัน และดานประสทิธิภาพของการเดินเครื่องจักร 
จากนั้นคนหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังเหตุและผลแลวทําการปรับปรุงแกไขปญหา ทําใหคา
ประสิทธิผลโดยรวมเพิ่มขึ้นจาก 53.1% เปน 64.92% 

ปรีชญา ครูเกษตร )2545(  เปนงานวจิัยเกีย่วกับการนําคอมพิวเตอรเขามามีสวนรวมในการ
เรียนการสอน ในลักษณะของคอมพิวเตอรชวยสอน (Computer Aided Instruction: CAI) ซ่ึงทําการ
สรางและหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอรชวยสอน วิชาวัสดแุละวิธีการใช เร่ือง พลาสติก 
แลวทําแบบทดสอบ เพื่อหาคาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอรชวยสอน และเปรียบเทยีบ
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของนักศึกษาที่เรียนดวยวิธีการสอนแบบปกตแิละเสริมดวยบทเรียน
คอมพิวเตอรชวยสอน ซ่ึงนักศึกษาที่เรียนดวยวิธีการสอนแบบปกตแิละเสริมดวยบทเรียน
คอมพิวเตอรชวยสอน มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงกวานักศกึษาทีเ่รียนดวยวิธีการสอนแบบปกติ
อยางเดยีว ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

ปญจวัฒน คงสุวรรณ (2545) เปนงานวิจยัเกีย่วกบัการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในการ
ตัดสินใจเลือกเครื่องจักรแปรรูปโลหะแผนที่เหมาะสมกับลักษณะของงานและความตองการของ
ลูกคา กรณีศกึษา บริษัทผูผลิตและจําหนายเครื่องจักรแปรรูปโลหะแผน ซ่ึงทําการศึกษาเฉพาะ
เครื่องจักรแปรรูปโลหะแผนสําหรับกระบวนการตดัชิน้งานตามแบบแผนคล่ีและกระบวนการพับ
ขึ้นรูป โดยพิจารณาเครื่องจักร 6 ประเภท กําหนด Attributes ตางๆ ในการพิจารณาเลือกเครื่องจักร
สําหรับกระบวนการตดัและกระบวนการพับขึ้นรูป สําหรับเครื่องมือที่ใชในการพัฒนาระบบ
ผูเชี่ยวชาญ คือ Level 5 Object 
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ศุภชัย ชนิประดิษฐสุข (2545) เปนการวจิัยเกีย่วกับการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ขวดพลาสติก โดยกระบวนการรีดเปา จากการศึกษาพบวาสาเหตุตาง ๆ ของปญหาเวลาสูญเสียใน
การผลิตนั้น มีจากหลายสาเหตุ แตสาเหตุที่ทําใหเวลาสูญเสียมากและเหมาะสมในการปรับปรงุ
ที่สุด คือ เวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักร จึงไดทาํการศึกษากระบวนการในการปรับตั้งเครื่องจักร 
พบปญหาการขึ้น-ลงแมพิมพและปญหาการปรับแตงคอขวดยังขาดประสิทธิภาพทําใหใชเวลาใน
การปฏิบัติงานนานจนเกินไปอีกทั้งยังใชทรัพยากรบุคคลสิ้นเปลือง จากปญหาตาง ๆ ดังกลาว ผูวิจยั
ไดเสนอแนวทางการแกไขปรับปรุง โดยการประยกุตใชเทคนิคการศกึษางานและหลักการออกแบบ
เครื่องมือ เพื่อใชในการแกไขปรับปรุง ผลจากการทําโครงงานวจิัยอุตสาหกรรมในครั้งนี้พบวา
หลังจากการปรับปรุงตามแนวทางที่เสนอไวทําใหเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงรอยละ 59.42 

สมชาย จักรกรีนทร (2545) เปนงานวจิัยเกีย่วกับการสรางฐานความรูสําหรับการทํางาน
และการใชเครื่องกัดอัตโนมตัิ (CNC Milling Machine) โดยทําการสํารวจขอมูลการใชเครื่องจักร
จากโรงงานอตุสาหกรรมและแบงกลุมเครื่องจักรตาม 1) ประเภทเครื่องจักร 2) คุณลักษณะ
เครื่องจักร และ 3) ชุดควบคมุ (Controller) ของเครื่องจักร ซ่ึงไดศึกษาเปรียบเทียบความเหมือนและ
ความแตกตางของเครื่องจักรชนิดเดยีวกัน แตควบคุมดวยชุดควบคมุที่แตกตางกนั เพื่อกําหนด
กรรมวิธีการทาํงาน และสรางเปนฐานความรูเกี่ยวกับเครือ่งกัดอัตโนมตัิ 

Z.Lou, H.Jiang, X.Ruan (2004) เปนงานวจิัยที่เกี่ยวกับการพฒันาระบบฐานความรู 
(Knowledge-based System) สําหรับการออกแบบฐานแมพิมพ โดยข้ันตอนการออกแบบแมพิมพ
แบบใหมมวีัตถุประสงคในการพัฒนาประสิทธิภาพในการออกแบบแมพิมพและลดเวลาในการ
ออกแบบ สําหรับการพัฒนาดังกลาวจะทาํในรูปแบบระบบฐานความรู โดยทําการศกึษาถึงวิธีการ
ออกแบบผลิตภัณฑ โครงสราง Frame–Rule และโครงขายประสาท (Neural networks) 

สําหรับขั้นตอนในการออกแบบแมพิมพโดยท่ัวไปจะประกอบดวย 3 ขัน้ตอน คือ 

1. ออกแบบแมพมิพในรายละเอียด (Design detail of mold) 
2. ออกแบบ mold-base (Design of mold-base) และ 
3. ส่ังซ้ือ mold-base และทําการผลิตแมพิมพ 

สําหรับขั้นตอนในการออกแบบแมพิมพแบบใหม แสดงดังรูปที่ 2.8 
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รูปที่ 2.8 New mold design process 

เร่ิมจากการออกแบบแมพิมพ (Mold) ในรายละเอียด ขณะเดยีวกันก็ส่ังซื้อ Mold-base จาก
ที่อ่ืน หลังจากนั้น ก็สามารถจะผลิตแมพิมพโดยเครื่อง CNC 

โครงสรางของระบบฐานความรูในการออกแบบแมพิมพ แสดงดังรูปที่ 2.9 กรณีตางๆ ของ
การออกแบบจะเก็บไวในฐานขอมูล สําหรับกรณีการออกแบบทีป่ระสบความสําเร็จจะเก็บไวใน 
Mold-base case library ซ่ึงแสดงการประยุกตกรณีตางๆ สําหรับ Case-base reasoning และแสดง
ความรูสําหรับโครงขายประสาทและ Frame-rule reasoning โดยระบบฐานความรูดงักลาวจะสราง
และเชื่อมกับ Pro–E2000 

 

รูปที่ 2.9 The mold-base KBS 

สุดารัตน เฟองวิทยากุล (2548) เปนการวิจยัเกีย่วกบัการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญ
สําหรับกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยจะเปนการศึกษาและรวบรวมความรู 
ปญหาที่เกิดขึน้ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม รวมถึงทักษะ ความรูความชํานาญ วธีิการแกปญหา 
ประสบการณของบุคลากร พัฒนาเปนระบบผูเชี่ยวชาญ เพื่อเปนแนวทางในการแกปญหาและให
คําแนะนําในการแกปญหาทางเทคนิค โดยโครงสรางขององคความรูไดเปน 3 สวน คือ ความรู
เบื้องตนเกีย่วกับกระบวนการเย็บ ความรูเชิงวิธีการเยบ็ของขั้นตอนการเย็บ และความรูเชิงปญหา
และแนวทางการแกไขของอาการเสียในกระบวนการเยบ็ 



บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

การศึกษาครั้งนี้ เปนการรวบรวมความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป (Blow Molding) 
ของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกจากโรงงานตัวอยาง หนังสือ บทความ งานวิจยั และเอกสาร
ความรูที่เกี่ยวของจากแหลงตางๆ เพื่อจัดทําเปนฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของ
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

ในบทนีจ้ะกลาวถึงขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย ซ่ึงมีขัน้ตอน ดังนี ้
3.1 ศึกษากระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 
3.2 รวบรวมขอมลูความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

3.2.1 รวบรวมความรูจากหนังสือ บทความ งานวิจัย และเอกสารความรูอ่ืนๆ 
3.2.2 สัมภาษณความรูจากผูเชี่ยวชาญ 

3.3 สรางเนื้อหาความรูเกีย่วกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 
3.4 ตรวจสอบความถูกตองของความรู และปรบัปรุงเนื้อหาความรู 
3.5 การทดลองเผยแพรความรู 
3.6 การพัฒนาฐานความรู 
3.7 การเผยแพรฐานความรู และประยุกตใชงานฐานความรูในโรงงานเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ

พลาสติก 
3.7.1 การโปรโมทเว็บไซดฐานความรูทางอินเตอรเน็ต 
3.7.2 การทดลองประยุกตใชฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 

3.8 ประเมินผลการใชงานฐานความรู 
3.9 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

3.1 ศึกษากระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก 

ทําการศึกษากระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตผลิตภัณฑพลาสติก ไดแก การอัดรีดเปาขึ้นรูป 
(Extrusion Blow Molding) การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) และการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
(Injection Stretch Blow Molding) โดยหวัขอที่ทําการศกึษา ประกอบดวย วัตถุดิบทีใ่ชในการผลิต 
เครื่องจักร เครื่องมือ/อุปกรณ และกระบวนการผลิต 
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3.2 รวบรวมขอมูลความรูเก่ียวกับกระบวนการเปาขึ้นรปูผลิตภัณฑพลาสติก 

ทําการรวบรวมความรู (Knowledge Acquisition) โดยระบุหัวขอความรูที่จะทําการศึกษา 
และแหลงของความรูที่ตองการ 2 สวนหลักๆ ไดแก ความรูทั่วไปที่ไดจากหนังสือ และความรูที่ได
จากประสบการณของผูเชี่ยวชาญ 

3.2.1 รวบรวมความรูจากหนังสือ บทความ งานวิจัย และเอกสารความรูอ่ืนๆ 

ศึกษา คนควา และรวบรวมขอมูลความรู ผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจยั บทความ 
หนังสือ และเอกสารความรูที่เกี่ยวของจากแหลงตางๆ ซ่ึงหัวขอความรูที่ทําการศึกษา ประกอบดวย 
ทฤษฎีเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก วัตถุดิบที่ใชในการผลิต การเตรียมวตัถุดิบ กระบวนการเปาขึน้รูป 
ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตและวิธีการแกไขปญหาดังกลาว (ตามขอบเขตของการวิจยั ดังรูปที่ 
1.2) โดยทําการคนควาจากแหลงขอมูลตางๆ ไดแก สํานักวิทยบริการจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
หอสมุดมหาวทิยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี และอินเตอรเนต็ 

3.2.2 สัมภาษณความรูจากผูเชี่ยวชาญ 

สัมภาษณ และรวบรวมขอมลูความรูของกระบวนการผลิต ปญหาที่พบในกระบวนการ
ผลิต สาเหตุ และวิธีการแกไขปญหากับผูเชี่ยวชาญที่ทาํงานดานการเปาขึ้นรูปของโรงงานตัวอยาง 
จํานวน 5 ทาน โดยผูวิจัยอาศัยการสัมภาษณแบบตัวตอตัวในลักษณะการพูดคยุ ซ่ึงระหวางการ
สัมภาษณจะมแีบบสอบถาม (ภาคผนวก ก) เปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมลู โดยมีขั้นตอน 
ดังนี ้

1) จัดทําแบบสอบถาม 

เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล เปนแบบสอบถามแบบปลายปดและปลายเปด 
จํานวน 1 ชุด โดยสอบถามขอมูลกับผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการโรงงาน หวัหนาฝายผลิต หัวหนา
แผนกงานเปา วิศวกรโรงงานเพื่อทราบขอมูลเกี่ยวกับวตัถุดิบ เครื่องจักร/อุปกรณ กระบวนการผลิต 
ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต สาเหตุ และวิธีการแกไขปญหาดังกลาว ซ่ึงการจัดทําแบบสอบถาม
มีวัตถุประสงค ดังนี้  

1. เพื่อรวบรวมขอมูลดานกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก ซ่ึง
ประกอบดวย ขอมูลทั่วไปของบริษัท ผลิตภัณฑ วัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักร
กระบวนการผลิต และปญหาที่พบในการผลิต รวมถึงขอมูลในการออกแบบและสราง
ฐานความรู 
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2. เพื่อออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑพลาสติก 

3. เพื่อใหทราบถงึขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางในการออกแบบและสรางฐานความรู
สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก 

โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 4 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 ขอมลูเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม เกี่ยวกบัตําแหนง ภาระหนาทีห่ลักที่
รับผิดชอบ และประสบการณทํางานเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป 

ตอนที่ 2 ขอมลูทั่วไปของบริษัท เกีย่วกับชื่อบริษัท ที่ตั้งโรงงาน พื้นที่โรงงาน จํานวน
พนักงาน จํานวนชัว่โมงทํางาน 

ตอนที่ 3 ขอมูลกระบวนการผลิต เกี่ยวกับผลิตภัณฑ วัตถุดิบ กระบวนการผลิต กําลัง
การผลิต ขอมูลเครื่องจักร ระดับของเทคโนโลยี และปญหาที่พบในการผลิต สาเหตุ และวิธีการ
แกไขปญหา 

ตอนที่ 4 ขอมูลในการออกแบบและสรางฐานความรู เกีย่วกับความคิดเห็นของความรู
ที่ตองการใหมใีนฐานความรู 

2) ตรวจสอบแบบสอบถาม 

จากนั้นตรวจสอบแบบสอบถามดวยตนเอง และใหอาจารยที่ปรึกษาตรวจสอบอีกครั้ง 
กอนการนําไปใชงาน 

3) เก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถาม 

เก็บรวบรวมขอมูล และนําขอมูลจากแบบสอบถามตอนที่ 3 เปนขอมูลความรูสวนหนึ่ง
ขององคความรู และตอนที่ 4 มาวิเคราะห ใหไดมาซึ่งหวัขอความรู 

3.3 สรางเนื้อหาความรูเก่ียวกับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสตกิ 

หลังจากการรวบรวมขอมูลความรูแลว จะทําการสรางเนื้อหาความรู ซ่ึงความรูที่เก็บ
รวบรวมมาจากแหลงตางๆ จะนํามาประมวล กล่ันกรอง และสรุปเนื้อหาความรูใหอยูในรูปแบบที่
เหมาะสม โดยจะมกีารจัดหมวดหมูโครงสรางของความรู และเชื่อมโยงความรู (Knowledge Map) 
เขาดวยกัน กอนการจัดเก็บไวในฐานความรู โดยหวัขอความรู แบงออกเปน 6 หวัขอ ดังนี ้
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1. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก ประกอบดวย 

- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก 
จะกลาวถึงความหมายของพลาสติก การจาํแนกประเภทของพลาสติก โครงสราง 

คุณสมบัติ ตัวอยางพลาสติกที่ใชงาน และวิธีทดสอบชนดิพลาสติกอยางงาย เชน การทดสอบโดย
การลอยน้ํา การเผาไฟ และการดมกลิ่น เปนตน 

2. วัตถุดิบและการเตรียมพลาสติก ประกอบดวย 

- เม็ดพลาสติกและสารเติมแตง 
จะกลาวถึง พลาสติกที่ใชในงานเปาขึ้นรูป การคํานวณคาความหนดืของพลาสติก

เหลว สารเติมแตงที่ใช เชน สารสี สารเสริม พลาสติไซเซอร เปนตน รวมทั้งการใชงานสารเติมแตง 
- การเตรียมพลาสติก 

จะกลาวถึงการเตรียมพลาสติกโดยทัว่ๆ ไป ไดแก การผสม การคอมปาวด การบด
เศษพลาสติก และการอบไลความชื้น โดยกลาวถึงหลักการ ขั้นตอนในการเตรียมพลาสติก 

3. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเปาขึน้รูป ประกอบดวย 

- กระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 
จะกลาวถึงความรูเบื้องตนของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกประเภทงาน

เปาขึ้นรูป ซ่ึงประกอบดวย การเตรียมพลาสติก และการแปรรูปพลาสติกโดยการเปาขึ้นรูป 
- การใชพลังงานในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

จะกลาวถึงลักษณะการใชพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกใน
ภาพรวม และการใชพลังงานในแตละกระบวนการ 

4. ความรูเก่ียวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding–EBM) ประกอบดวย 

- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป 
จะกลาวถึงความหมาย สวนประกอบ หลักการ ประเภทของเครื่องอัดรีดเปาขึ้นรูป 

สวนประกอบของเครื่องอัดรีดเปาขึ้นรูป ขั้นตอนการอดัรีดเปาขึ้นรูป และขอดี-ขอเสียของวิธีการ 
อัดรีดเปาขึ้นรูป 

- ความรูเชิงเทคนิคในการอดัรีดเปาขึ้นรูป 
จะกลาวถึงเทคนิคในงานอดัรีดเปาขึ้นรูป เชน การออกแบบขอบบีบ การไลอากาศ 

และการหลอเย็นแมพิมพ เปนตน 
- ความรูเชิงแกปญหาการอัดรีดเปาขึ้นรูป 

จะกลาวถึงปญหาที่พบในการอัดรีดเปาขึ้นรูป สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา 
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5. ความรูเก่ียวกับการฉีดเปาขึน้รูป (Injection Blow Molding–IBM) ประกอบดวย 

- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการฉีดเปาขึ้นรูป 
จะกลาวถึงความหมาย สวนประกอบ หลักการ สวนประกอบเครื่องฉดีเปาขึ้นรูป 

ขั้นตอนการฉดีเปาขึ้นรูป และขอดี-ขอเสียของวิธีการฉดีเปาขึ้นรูป 
- ความรูเชิงเทคนิคในการฉีดเปาขึ้นรูป 

จะกลาวถึงเทคนิคในงานฉดีเปาขึ้นรูป เชน การควบคุมอุณหภูมิแมพิมพเปา และ
การหลอเย็นแมพิมพ เปนตน 

- ความรูเชิงแกปญหาการฉีดเปาขึ้นรูป 
จะกลาวถึงปญหาที่พบในการฉีดเปาขึ้นรูป สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา 

6. ความรูเก่ียวกับการฉีดยดืเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding–ISBM) 
ประกอบดวย 

- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
จะกลาวถึงความหมาย สวนประกอบ หลักการ ประเภทของเครื่องฉีดยืดเปาขึ้นรูป 

สวนประกอบเครื่องฉีดยืดเปาขึ้นรูป ขั้นตอนการฉีดพรีฟอรม การฉีดยดืเปาขึ้นรูป  และขอดี-ขอเสีย
ของวิธีการฉีดยืดเปาขึ้นรูป 

- ความรูเชิงเทคนิคในการฉีดยดืเปาขึ้นรูป 
จะกลาวถึงเทคนิคในงานฉดียืดเปาขึ้นรูป เชน การคํานวณอัตราสวนตามแนวนอน 

และอัตราสวนการเปา เปนตน 
- ความรูเชิงแกปญหาการฉีดยืดเปาขึ้นรูป 

จะกลาวถึงปญหาที่พบในการฉีดยืดเปาขึ้นรูป สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา 

3.4 ตรวจสอบความถูกตองของความรู (Knowledge Validation) และปรับปรุงเนื้อหาความรู 

หลังจากสรางเนื้อหาความรู กอนที่จะนําเนื้อหาองคความรูไปใชประโยชน จะตองทําการ
ตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู (Knowledge Validation) โดยนําเนื้อหาความรูไปให
ผูเชี่ยวชาญเปนผูประเมิน เพื่อแกไข/ปรับปรุงเนื้อหาความรูใหถูกตองและเหมาะสม ถาผลการ
ประเมินของผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยูในระดับดีขึน้ไป แสดงวาเนื้อหาความรูมีความถูกตอง 

ผูวิจัยอาศยัแบบสอบถาม (ภาคผนวก ข) จํานวน 1 ชุด เปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวม
ขอมูล โดยใหลักษณะคําถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ มี
การใหคะแนนรวมแบบอนัตรภาคชั้น (Interval Scale) ดงันี้ 
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5  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
4  คะแนน  หมายถึง  ด ี
3  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
2  คะแนน  หมายถึง  พอใช 
1  คะแนน  หมายถึง  ควรปรับปรุง 

โดยกําหนดการแปลความหมายของชวงคะแนน (การประเมินระดับความคิดเห็น) ดงันี้ 

5.00 - 4.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับดีมาก 
4.49 - 3.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับด ี
3.49 - 2.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับปานกลาง 
2.49 - 1.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับพอใช 
1.49 - 1.00  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับควรปรบัปรุง 

ในการเก็บรวบรวมขอมูล มีขั้นตอนการดําเนินการเก็บขอมูล ดังนี้ 

1) จัดทําแบบสอบถาม (ฉบับราง) โดยมวีัตถุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อประเมินความถูกตอง และความเหมาะสมของเนื้อหาในฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถงึความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญดานกระบวนการเปาขึ้นรูปของ

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกที่มีตอฐานความรู 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพือ่เปนแนวทางในการปรับปรงุเนื้อหาในฐานความรู 

โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม เกีย่วกับตําแหนง ภาระหนาที่หลักที่
รับผิดชอบ วุฒิการศึกษา และประสบการณทํางานเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป 

ตอนที่ 2 ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับเนื้อหา รายการประเมินประกอบดวย 
- ความถูกตองของเนื้อหา 
- ความเหมาะสมของเนื้อหา 
- การจัดลําดับของเนื้อหา 
- ความตอเนื่องของเนื้อหา 
- ความชัดเจนในการอธิบายเนื้อหา 
- เนื้อหากระชับ เขาใจงาย 
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- เนื้อหาชวยเพิม่พูนความรู 
- มีประโยชนในการทํางาน/การเรียน 

2) เตรียมสงแบบสอบถามและหนังสือขอความรวมมือตอบแบบสอบถาม (หนังสือขอ
ความอนุเคราะห) 

ผูวิจัยไดตรวจสอบแบบสอบถาม (ฉบับราง) ดวยตนเอง และใหอาจารยที่ปรึกษา
ตรวจสอบ แลวปรับปรุง/แกไขจนไดแบบสอบถามฉบับสมบูรณ พรอมทั้งทําหนังสือขอความ
รวมมือตอบแบบสอบถาม 

3) สงแบบสอบถาม 

สงแบบสอบถามและหนังสือขอความรวมมือตอบแบบสอบถามใหกับผูเชี่ยวชาญ 
จํานวน 3 ทาน เพื่อประเมนิเนื้อหาความรู ทั้งในเรื่องความถูกตองและความเหมาะสมของเนื้อหา 
และใหทราบถึงความคิดเหน็ และขอเสนอแนะ เพือ่เปนแนวทางในการแกไข/ปรับปรุงเนื้อหา
ความรู 

รายช่ือผูเชี่ยวชาญดานกระบวนการเปาขึน้รูป จํานวน 3 ทาน ดังนี ้
1. รศ.ดร.เข็มชัย เหมะจันทร อาจารยประจําภาควิชาวัสดุศาสตร คณะวิทยาศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
2. ผศ.ดร.ปาเจรา พัฒนาถาบุตร อาจารยประจําภาควิชาวทิยาการและวศิวกรรมวัสด ุ

คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยศิลปากร 
3. คุณเสกสรร สินบันลือกุล ผูจัดการฝายผลติ บริษัท ปญจวัฒนาพลาสตกิ จํากดั 

4) ติดตามทวงถามแบบสอบถาม 

5) เก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหผล 

เก็บรวบรวมขอมูล และนําขอมูลจากแบบสอบถามมาวิเคราะหผล ในการวิจยัคร้ังนี้ ผล
การประเมินจะตองมีคาเฉลี่ย ( X ) 3.50 ขึ้นไป (ระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญอยูในระดับดหีรือ
ดีมาก) จึงจะถือวาเนื้อหาความรูมีความถกูตอง ถาผลการประเมินต่ํากวา 3.50 ตองทําการแกไข/
ปรับปรุงในสวนที่บกพรอง 

3.5 การทดลองเผยแพรความรู 

หลังจากทําการตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู และแกไขเนือ้หาความรูแลว ได
นําเนื้อหาความรูดังกลาวมาจัดเก็บ และเผยแพรทางอินเตอรเน็ตในเวบ็ไซดของที่ปรึกษาตรวจสอบ 
ศูนยระดับภูมภิาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั 
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(http://ac-chula.eng.chula.ac.th) เพื่อรวบรวมขอมูลปอนกลับจากผูใชงาน นําไปสูการออกแบบและ
สรางฐานความรู 

3.6 การพัฒนาฐานความรู 

หลังจากการสรางเนื้อหาความรู และตรวจสอบความถูกตองของความรูแลว จะนาํเนื้อหา
ความรูมาจัดเกบ็ไวในฐานความรู (Knowledge based) ซ่ึงฐานความรูจะประกอบดวย 2 สวน ไดแก 
องคความรู และสวนติดตอกับผูใช ดังรูปที่ 3.1 โดยมีการจัดหมวดหมู โครงสรางของความรู และ
ความสัมพันธในฐานความรู เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดตามวัตถุประสงคของผูสรางและความ
ตองการของผูใช 

 

ฐานความรู 

องคความรู 

สวนติดตอกับผูใช 

วัตถุดิบและการเตรยีม 

การเปาข้ึนรูป 

การอดัรดีเปาข้ึนรูป 

การฉีดเปาข้ึนรูป 

การฉีดยืดเปาข้ึนรูป 

ความรูเกี่ยวกับพลาสติก ความรูจากหนังสือ 

ความรูจากผูเชี่ยวชาญ 

รูปที่ 3.1 ฐานความรูเกี่ยวกบักระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

จากการวิเคราะห และออกแบบฐานความรู จึงไดจัดทําฐานความรูเกีย่วกับกระบวนการเปา
ขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติกในลักษณะเวบ็เพจ สามารถคนหาความรูในลักษณะ Web based (Online) 
โดยใชโปรแกรม PHP ในการสรางเว็บไซด และโปรแกรม MySQL ในการจัดการฐานขอมูล 

ฐานความรูดังกลาวซึ่งเปนแหลงจัดเก็บความรูจะที่เผยแพรทางอินเตอรเน็ตในเว็บไซด
www.knowledgebase2007.com โดยรูปแบบการทํางานของฐานความรู มีการแบงสวนการทํางาน
ของผูสรางและผูใชงานอยางชัดเจน โดยการจัดเก็บความรูไวในฐานความรูจะมีลักษณะการจัดเก็บ
ตามหมวดหมู สามารถเชื่อมโยงดวยการระบุการเชื่อมโยง (Link) เนื้อหาตางๆ เขาดวยกัน เนื้อหาแต
ละสวนนัน้ ผูสรางสามารถกําหนดใหประกอบดวยเนื้อหา คําอธิบาย รูปภาพ วีดโีอ และตาราง 
เพื่อใหผูอาน (ผูใช) เขาใจเนื้อหาไดดียิ่งขึน้ นอกจากนี้ ผูสรางยังออกแบบใหผูใชงานดาวนโหลด

http://ac-chula.eng.chula.ac.th/
http://www.knowledgebase2007.com/
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ไฟลเนื้อหาความรูที่สนใจไปเก็บไวในเครื่องคอมพิวเตอร ซ่ึงสามารถเรียกดูไดในภายหลังที่ไมได
เชื่อมตอเครือขายอินเตอรเนต็ 

3.7 การเผยแพรฐานความรู และการประยุกตใชงานฐานความรูในโรงงานเปาขึน้รูปผลิตภณัฑ
พลาสติก 

ฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก จะเผยแพร
ทางอินเตอรเนต็ ในเว็บไซด www.knowledgebase2007.com โดยจะแบงผูใชงานออกเปน 2 กลุม
ใหญๆ คือ กลุมบุคคลทั่วไป และ กลุมบุคคลที่อยูในอุตสาหกรรมเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก 

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก จะนําฐานความรูที่จดัทําไป
ทดสอบ ใชงานในโรงงานที่มีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปาขึ้นรูป และการฉีดยืดเปาขึ้นรูป 
ทั้งหมด 4 โรงงาน เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู และความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรู เปนการเพิ่มความเชื่อมั่นในฐานความรู และนําไปสูการขยายผลในระยะตอไป 

3.7.1 การโปรโมทเว็บไซดฐานความรูทางอินเตอรเน็ต 

ฐานความรูในเว็บไซดทีจ่ัดทาํขึ้นนั้นเปนเวบ็ไซดใหมที่ผูเขาชมเว็บไซดนอยราย ดังนั้น
ถาตองการใหมีผูเขามาใชงานนั้น จะตองทําใหเว็บไซดนี้เขาไปอยูในฐานขอมลูของโปรแกรม
คนหา (Search Engine) ที่เปนที่นิยม เชน Google Yahoo หรือ MSN ซ่ึงทําได ดังนี ้

1) การลงทะเบียน (Submit) เว็บไซดในโปรแกรมคนหา และไดเรกทอรตีางๆ กอน 

- การลงทะเบียนใน Google (Google Submission) 
ลงทะเบียนทีห่นา Add your URL to Google (http://www.google.com/addurl/? 

continue=/addurl) โดยลงทะเบียนเฉพาะหนาโฮมเพจและหนาสําคัญๆ เทานั้น 
- การลงทะเบียนใน Yahoo! Search (Yahoo! Submission) 

ลงทะเบียนทีห่นา Submit Your Site for Free (http://submit.search.yahoo.com/ 
free/request) โดยตองสมัคร Yahoo! ID กอน แลวลงทะเบียนเฉพาะหนาโฮมเพจและหนาสําคัญๆ  

- การลงทะเบียนใน MSN Search (MSN Submission) 
ลงทะเบียนทีห่นา MSN Search URL Submission (http://search.msn.com/docs/ 

submit.aspx) โดยลงทะเบยีนเฉพาะหนาโฮมเพจและหนาสําคัญๆ 
หลังจากจดัทําเว็บไซดเรียบรอยแลว ผูวิจัยไดลงทะเบียนเว็บไซดในโปรแกรมคนหา 

ไดแก Google, Yahoo และ MSN แลวคอย 

http://www.knowledgebase2007.com/
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การลงทะเบียนเว็บไซดในโปรแกรมคนหาไมมีคาใชจายในการดําเนนิการ แตอาจจะมี
ปญหาในเรื่องระยะเวลาในการติดอันดับ ซ่ึงอาจใชเวลานาน หรือเว็บไซดอาจไมไดรับการพิจารณา
เขาสูฐานขอมูลของโปรแกรมคนหา 

2) ประชาสัมพันธเว็บไซตแบบ Search Engine Optimization (SEO) ที่จะทําใหเว็บไซต
ไปติดอันดับตนๆ ใน Search Engine ซ่ึงสามารถทําได ดังนี้ 

- Search Engine Optimization (SEO) 
บริการ โปรโมทคียเวิรดของเว็บไซตใหตดิ 1 ใน 20 อันดับแรกของ 3 Search 

Engine หลักของโลก (ที่ใดทีห่นึ่ง) ไดแก 
 

http://www.msn.com http://www.google.com http://www.yahoo.com 

- Thai Directory Listing 
คือ การโปรโมทเว็บไซต พรอมคําอธิบายใหมีช่ือติดใน Web Directory ช้ันนําของ

ไทย ดังตัวอยาง เชน Sanook.com, Hunsa.com, Siamguru.com, Siaminside.com เปนตน 

- Pay Per Click Advertising (PPC) 
บริการโฆษณาประชาสัมพันธเว็บไซตใหปรากฏอยูในสวน Sponsored Links ทาง

ขวามือ ซ่ึงใชหลักการเลือก keywords ที่ตรงกับเนื้อหาในเว็บไซดมากที่สุด เพื่อใหกลุมเปาหมาย
พิมพคํานี้ผานผูใหบริการ คือ Google และเลือก click ที่โฆษณาที่ปรากฏอยูทางขวามือ เพื่อเขาสู
หนาเว็บไซด โดยจะเสียคาโฆษณาใหกับ Google ตามจํานวน click ที่เกิดขึ้นจริง 

ผูวิจัยไดศึกษาวิธีการประชาสัมพันธเว็บไซตแบบ SEO และ PPC รวมทั้งสอบถามกับ
บริษัทที่ใหบริการโปรโมทเว็บไซดแลว พบวา วิธีการประชาสัมพันธเว็บไซตแบบ SEO นั้นเปนวธีิ
ที่นิยมที่สุด แตมีคาใชจายทีค่อนขางสูง และใชระยะเวลาในการดําเนนิการอยางนอย 6 เดือน สวน
วิธีการประชาสัมพันธเว็บไซตแบบ PPC เปนวิธีที่ใชระยะเวลานอย แตก็มีคาใชจายที่สูงมากเชนกนั 
ดังนั้น ผูวจิัยจงึไมใชวิธีการประชาสัมพันธเว็บไซตดวยสองวิธีการดังกลาว 

3) ทําการเพิ่มลิงคจากเว็บไซดที่มีอยูในฐานขอมูลของโปรแกรมคนหาอยูกอนหนาให
ลิงคเขามาที่เวบ็ไซด เชน การประชาสัมพันธ/โพสตในเว็บบอรดของเว็บไซดตางๆ ที่เกี่ยวของ 
ไดแก เว็บไซดของสมาคมโพลิเมอร (ประเทศไทย), กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, กรมโรงงาน
อุตสาหกรรม, การนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย, มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
วิทยาเขตปทุมธานี (คลอง 6) เปนตน 
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3.7.2 การทดลองประยุกตใชฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรปูผลิตภัณฑพลาสติก 

ฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก จะนําไป
ทดสอบ ใชงานในโรงงานทีม่ีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปาขึ้นรูป จํานวน 2 โรงงาน และการ
ฉีดยืดเปาขึน้รูป จํานวน 2 โรงงาน เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู เปนการเพิ่มความ
เชื่อมั่นในฐานความรู และนาํไปสูการขยายผลในระยะตอไป 

สําหรับการเผยแพรฐานความรูกับโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก จะ
มีการประชาสัมพันธโดยโทรศัพทหรือสงอีเมลใหทางโรงงาน นอกจากนี้ ยังมีการประชาสัมพันธ
ฐานความรูกับผูเขาสัมมนา ซ่ึงเปนผูประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก ในงาน
สัมมนาสรุปผล “การศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก” ในวันที่ 25 
สิงหาคม พ.ศ. 2549 ณ โรงแรมเอเชีย 

3.8 ประเมินผลการใชงานฐานความรู 

หลังจากจดัสรางความรูแลวจัดเก็บไวในฐานความรู แลวทําการเผยแพรฐานความรูดังกลาว
แลว จะทาํการประเมินผลความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู โดยผูวิจยัอาศยัแบบสอบถาม 
(ภาคผนวก ค) จํานวน 1 ชุด เปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล โดยใหลักษณะคาํถามเปนแบบ
มาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ มีการใหคะแนนรวมแบบอันตรภาคชั้น 
(Interval Scale) ดังนี ้

5  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
4  คะแนน  หมายถึง  ด ี
3  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
2  คะแนน  หมายถึง  พอใช 
1  คะแนน  หมายถึง  ควรปรับปรุง 

โดยกําหนดการแปลความหมายของชวงคะแนน (การประเมินระดับความคิดเห็น) ดงันี้ 

5.00 - 4.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับดีมาก 
4.49 - 3.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับด ี
3.49 - 2.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับปานกลาง 
2.49 - 1.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับพอใช 
1.49 - 1.00  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับควรปรบัปรุง 
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ในการเก็บรวบรวมขอมูล มีขั้นตอนการดําเนินการเก็บขอมูล ดังนี้ 

1) จัดทําแบบสอบถาม (ฉบับราง) โดยมวีัตถุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถงึความคิดเหน็ตอฐานความรูของผูที่เขามาใชงานฐานความรูสําหรับ

กระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพือ่เปนแนวทางในการปรับปรงุฐานความรู 

โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม เกีย่วกับวุฒกิารศึกษา ประสบการณ
ทํางานเกีย่วกบักระบวนการเปาขึ้นรูป และความรูพื้นฐานเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป 

ตอนที่ 2 ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับการใชงานฐานความรู รายการประเมินประกอบดวย 2 
ดานหลักๆ ไดแก 

1. ดานเนื้อหา 
1.1 ความรูครอบคลุมเหมาะสม 
1.2 เนื้อหาเขาใจงาย 
1.3 เนื้อหามีความนาสนใจ 
1.4 เนื้อหาตรงตามความตองการ 
1.5 เนื้อหาชวยเพิม่พูนความรู 
1.6 เนื้อหาสามารถนําไปใชประโยชนได 

2. ฐานความรู 
2.1 การแบงหวัขอมีความเหมาะสม 
2.2 การคนหาขอมูลงาย 
2.3 การเขาถึงขอมูลสะดวกรวดเร็ว 
2.4 ภาพรวมของฐานความรู 

2) ตรวจสอบแบบสอบถาม 

ผูวิจัยไดตรวจสอบแบบสอบถามดวยตนเอง และใหอาจารยที่ปรึกษาตรวจสอบ แลว
ปรับปรุง/แกไขจนไดแบบสอบถามฉบับสมบูรณ กอนการนําไปใชงาน 
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3) แนบแบบสอบถาม 

แนบแบบสอบถามในเว็บไซด เพื่อใหผูที่ใชงานประเมินความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรู ใหทราบถึงความคิดเห็น และขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางในการแกไข/ปรับปรุง
ฐานความรู 

4) ติดตาม /เก็บรวบรวมแบบสอบถามและวิเคราะหผล 

เก็บรวบรวมขอมูล และนําขอมูลจากแบบสอบถามมาวิเคราะหผล ในการวิจยัคร้ังนี้ ผล
การประเมินจะตองมีคาเฉลี่ย ( X ) 3.50 ขึ้นไป (ระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญอยูในระดับดหีรือ
ดีมาก) จึงจะถือวาความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูอยูในระดับดี ถาผลการประเมินต่ํากวา 
3.50 ตองทําการแกไข/ปรับปรุงในสวนทีบ่กพรอง 

3.9 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ทําการสรุปผลท่ีไดจากการศกึษาวจิัยทั้งหมด รวมทั้งขอเสนอแนะที่ควรจะทําในการศึกษา
วิจัยตอไป 
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ศึกษากระบวนการผลิต 

รวบรวมขอมูลความรู 

วิเคราะหและสรางองคความรู 

เผยแพร ประยุกตใชงาน 

ประเมินผลการใชงาน 

สรุปผลการวิจัยและ
ขอเสนอแนะ 

คนควาจากหนังสือ บทความตางๆ
งานวิจัย และอินเตอรเน็ต 

สัมภาษณกับผูเชี่ยวชาญที่ทํางานใน
อุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 

รูปที่ 3.2 แผนผังแสดงขั้นตอนการดําเนนิการวิจยั 

ความรูเชิงต้ืน (Shallow Knowledge) 
-  ความรูเบื้องตนเกีย่วกับพลาสติก 

-  วัตถุดิบ และสารเติมแตง 
-  การเตรียมวัตถุดิบ 
-  ความรูเบื้องตน สวนประกอบ และหลักการ
ของการเปาขึ้นรูป 

-  ปญหาที่พบในการเปาขึ้นรูป 

ความรูเชิงลึก (Deep Knowledge) 
-  วัตถุดิบที่ใชในงานเปาขึ้นรูปและการเตรียม

วัตถุดิบ 
-  เครื่องจักรที่ใชในงานเปาขึ้นรูป 
-  ขั้นตอนของกระบวนการเปาขึ้นรูป 
-  เทคนคิในงานเปาขึ้นรูป 
-  ปญหาที่พบในการผลิต สาเหตุ และวิธีการ
แกไข 

ตรวจสอบความถูกตองของ
เนื้อหาความรู 

ปรับปรุงแกไขเนื้อหาความรู 

พัฒนาฐานความรู 
www.knowledgebase2007.com  



บทที่  4 

การสรางองคความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

หลังจากทําการศึกษากระบวนการเปาขึ้นรูป (Blow Molding) ของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
พลาสติก ขั้นตอนตอไปในการพัฒนาฐานความรู คือ การสรางองคความรู โดยการรวบรวมความรู 
(Knowledge Acquisition) จากแหลงตางๆ แลวทําการกลั่นกรองและคัดเลือกความรู จัดหมวดหมู 
และเชื่อมโยงความรู หรือแมพองคความรู (Knowledge Map) เขาดวยกัน รวมทัง้การตรวจสอบ
ความถูกตองของความรู (Knowledge Validation) กอนจะนําความรูจัดเก็บไวในฐานความรู 

ในบทนีจ้ะกลาวถึงแนวทางในการสรางองคความรู ประกอบดวย การรวบรวมความรู การ
สรางเนื้อหาความรู และการตรวจสอบความถูกตองของความรู ดังรูปที่ 4.1 

Knowledge Creation Knowledge Validation 
  

 
 

 

รูปที่ 4.1 แผนผังการสรางองคความรู 

4.1 การเก็บรวบรวมความรู (Knowledge Acquisition) 

ในการรวบรวมความรู (Knowledge Acquisition) เกี่ยวกบักระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติกนั้น หัวขอความรูที่ผูวิจัยทําการศึกษา ไดแก ทฤษฎีเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก วัตถุดิบที่ใช
ในการผลิต การเตรียมวตัถุดิบ และกระบวนการผลิต 3 กระบวนการ คือ การอัดรีดเปาขึ้นรูป 

ผูเชี่ยวชาญ 

ประเมิน 
(Validate) 

สรางองคความรู 
(Create Knowledge) 

แกไของคความรู 
(Edit Knowledge)

ผูสรางองคความรู 

 

จัดโครงสรางความรู  
(Organize Knowledge) 
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(Extrusion Blow Molding) การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) และการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
(Injection Stretch Blow Molding) ปญหาทีพ่บและวิธีการแกไขปญหา 

ผูวิจัยแสวงหาความรูและรวบรวมความรูจากแหลงความรู 2 แหลงหลักๆ ไดแก 

1) คนควาทฤษฎี และความรูท่ัวไปจากหนงัสือ บทความ งานวิจัย และเอกสารความรู 

โดยทําการศึกษา คนควา และรวบรวมขอมูลความรูจาก 1) หลักสูตรฝกอบรมของ
โรงงาน 2) หลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่นๆ เชน หลักสูตรฝกอบรมสําหรับชางปฏิบัติงาน
พลาสติกของศูนยวิจัยและฝกอบรมอุตสาหกรรมพลาสติก และ 3) หนังสือ บทความ งานวจิัย และ
เอกสารความรู เมื่อพิจารณาลกัษณะของเนือ้หาความรูพบวา 

• หัวขอความรูจากหลักสูตรฝกอบรมของโรงงาน จะเนนความรูเชิงปฏิบัติมากที่สุด 
โดยจะมุงเนนใหสามารถปฏิบัติงานไดจริงในระยะเวลาทีส้ั่นที่สุด 

• หัวขอความรูจากหลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่น เนนความรูเชิงทฤษฎีมาก
ขึ้น เนื่องจากระยะเวลาที่ใชในการฝกอบรมมีมากกวา อีกทั้งยังเปนการฝกอบรม
ใหกับบุคคลทัว่ไปจึงสามารถเพิ่มเติมความรูในสวนทฤษฎีไดมากขึ้น 

• หัวขอความรูจากหนังสือ บทความ และเอกสารความรู เนนความรูเชิงทฤษฎีมาก
ที่สุด แตก็มบีางสวนที่อธิบายเปนขั้นตอนการปฏิบัติที่สอดคลองกับเนื้อหาความ
ในสวนปฏิบัตขิองทั้งสองสวนขางตน 

จากการเปรยีบเทียบหวัขอความรูไดคัดเลือกเฉพาะหัวขอ/เนื้อหาความรูที่เหมาะสม
และจําเปนตามขอบเขตของงานวิจยั โดยสรุปหมวดหมูโครงสรางหัวขอความรูจากการรวบรวม
ทฤษฎี และความรูทั่วไป ออกเปน 5 หัวขอหลัก ดังตารางที่ 4.1 โดยแตละหวัขอความรูจะมหีัวขอ
ยอยๆ อีก 2–4  ลําดับ 

ตารางที่ 4.1 สรุปหัวขอจากการคนควาทฤษฎี และความรูทั่วไป 
หัวขอใหญ หัวขอยอย 1

1.1 ความหมาย 
1.2 ประเภทของพลาสติก 
1.3 คุณสมบัติ 

1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก 

1.4 การประยุกตใชงานพลาสติก 
2 การทดสอบชนิดพลาสติก 2.1 การทดสอบชนิดพลาสติกอยางงาย 

3.1 เม็ดพลาสติก 
3 วัตถุดิบ 

3.2 สารเติมแตง 
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ตารางที่ 4.1 สรุปหัวขอจากการคนควาทฤษฎี และความรูทั่วไป (ตอ) 
หัวขอใหญ หัวขอยอย 1

4.1 การผสม 
4.2 การหลอมเหลว 
4.3 การบดเศษพลาสติก 

4 การเตรียมพลาสติก 

4.4 การอบไลความชื้น 
5.1 การอัดรีดเปาข้ึนรูป (Extrusion Blow Molding) 
5.2 การฉีดเปาข้ึนรูป (Injection Blow Molding) 5 การเปาข้ึนรูป 
5.3 การฉีดยืดเปาข้ึนรูป (Injection Stretch Blow Molding) 

2) สัมภาษณกับผูเชี่ยวชาญของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยางที่เขาไปศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเปนโรงงานเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติก จํานวน 5 โรงงาน แบงออกเปนโรงงานที่มีกระบวนการผลิตเปนแบบการอดัรีดเปาขึ้นรูป 
(Extrusion Blow Molding) จํานวน 3 โรงงาน และแบบการฉีดยืดเปาขึ้นรูป (Injection Stretch 
Blow Molding) จํานวน 2 โรงงาน 

ในการรวบรวมขอมูลความรูจะทําการสัมภาษณกับผูเชีย่วชาญ ซ่ึงผูที่ทํางานดาน
กระบวนการเปาขึ้นรูป โดยใชแบบสอบถามรวบรวมความรู หวัขอหลักที่สัมภาษณกับผูเชี่ยวชาญ 
ไดแก 1) กระบวนการเปาขึน้รูป ซ่ึงประกอบดวย 2 ขั้นตอน ไดแก ขัน้ตอนการเตรยีมวัตถุดิบ และ
การเปาขึ้นรูป และ 2) ปญหาที่พบในการเปาขึ้นรูป สาเหตุ และแนวทางแกปญหา 

การเก็บรวบรวมความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปจะใชการสัมภาษณเบื้องตนกบั
ผูเชี่ยวชาญ แลวศึกษาถึงกระบวนการผลิตที่หนางาน และสอบถามกับผูที่ปฏิบัติงานที่หนางาน 
รวมทั้งถายรูป/วีดีโอประกอบ 

สวนการเก็บรวบรวมขอมูลความรูเกี่ยวกบัปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา จะ
ศึกษาเฉพาะปญหาของเสียทีพ่บในกระบวนการผลิตเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก โดยจะใชการ
สัมภาษณความรูและเทคนิคตางๆ จากผูเชีย่วชาญ เร่ิมตนจากการสัมภาษณรายการปญหา ลักษณะ
ของปญหา เพือ่รวบรวมปญหาทั้งหมดทีพ่บ จากนั้นจึงสอบถามถึงสาเหตุเบื้องตนของแตละปญหา 
แลวจึงสัมภาษณสาเหตยุอยในระดับลึกของแตละปญหา และแนววิธีการแกไขปญหาของแตละ
ปญหา นอกจากการสัมภาษณถึงสาเหตขุองแตละปญหากับผูเชี่ยวชาญแลว ยังใชการระดมสมอง 
เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาหลักอีกดวย ซ่ึงรายละเอียดของขอมูลมี ดังนี้ 
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• แผนผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) หรือแผนผงักลุมเชื่อมโยง 

จากปญหาท้ังหมดที่รวบรวม นํามาจัดกลุมของปญหา โดยใชแผนผังกลุมเครือญาติ 
(Affinity Diagram) หรือแผนผังกลุมเช่ือมโยง โดยแบงปญหาท่ีพบตามกระบวนการผลิต ไดแก 
ปญหาท่ีพบในการอัดรีดเปาข้ึนรูป การฉีดเปาข้ึนรูป และการฉีดยืดเปาข้ึนรูป และยังแบงปญหา
ออกเปนกลุมๆ อีก ไดแก ปญหาเร่ืองผิว สี ผนังและตะเข็บ น้ําหนักและขนาด รูปราง และอ่ืนๆ เชน 
ปญหาท่ีพบในการฉีดเปาข้ึนรูป แสดงดังรูปท่ี 4.2 

• แผนผังเมทริกซ (Matrix Diagram) 

เม่ือสอบถามถึงสาเหตุเบ้ืองตนของแตละปญหา แลวสัมภาษณสาเหตุยอยในระดับลึก
ของแตละปญหา รวมท้ังแนวทางในการแกปญหาของแตละปญหาแลว ในการอธิบายความสัมพนัธ
ของปญหาหลายปญหากับสาเหตุหลายสาเหตุ (Causes and Effects) ในหลายๆ มิติ จะใชแผนผัง 
เมทริกซ (Matrix Diagram) ชนิดรูปตัวแอล ในแกนแนวต้ังดานขวามือสุดเปนสาเหตุของปญหา 
แกนแนวนอนดานบนเปนปญหาตางๆ ดังตารางท่ี 4.2 เปนปญหาท่ีพบในกระบวนการฉีดเปาข้ึนรูป 
บางสาเหตุเปนสาเหตุรวมของปญหาหลายๆ ปญหา เชน ความช้ืนในเรซิน เปนสาเหตุทําใหเกดิ
ปญหาผนังขวดมีฟองอากาศ และหลุมท่ีผนัง เปนตน และจากแผนผัง พบวา มีปญหาบางปญหาไม
เกี่ยวของกับปญหาอ่ืนๆ ในขณะท่ีบางปญหาเกีย่วของกนัอยางมาก การเขียนโครงสรางขอมูลในรูป
ของแผนผังเมทริกซจะชวยใหเห็นความเก่ียวของกนัของปญหาตางๆ กับสาเหตุไดอยางชัดเจน อีก
ท้ังยังเหน็ภาพรวมท้ังหมดของปญหา 
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ผนังดานขางโคงงอลาง

ชิ้นงานบาง 

แนวประกบพิมพผิดปกต ิ

ผนังและตะเข็บ 
 

อื่นๆ 

 
Drop test failures 

 

รูปที่ 4.2 แผนผังกลุมเครือญาติของปญหาที่พบในการฉดีเปาขึ้นรูป (ชิ้นงานเปา)

สีไมตรงตามเฉดสีตัวอยาง 

สี 
 

กนขวดบางเกินไป 

กนขวดรั่ว gate ไมตรงกลาง 

โกงงอ เกลียวไมสมบูรณ 

บาเอียง คอเอียง 

รูปราง 
 

ความโปรงใสต่ํา 

ผนังมีจุดดํา 

หลุม รู ฟองอากาศ 

 
ผิว 

น้ําหนักฐานเบา

น้ําหนักฐานหนัก

น้ําหนักและขนาด 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

train
Text Box
47



 
 

48 

ตารางที่ 4.2 แผนผังเมทริกซแสดงความสมัพันธระหวางปญหากับสาเหตุของกระบวนการฉีดเปา
ขึ้นรูป  

สี อื่น
ๆ

กลุ
มข

อง
ปญ

หา

ผน
ังมี
ฟอ

งอ
าก
าศ

หลุ
ม รู

ที่ผ
นัง

ขว
ด

ผน
ังมี
จุด

ดํา

คว
าม
โป

รง
ใส

ต่ํา

สีผ
ลิต

ภัณ
ฑไ

มต
รง
ตา
มเฉ

ดส
ีตัว

อย
าง

แน
วป

ระ
กบ

พิม
พผิ

ดป
กติ

ผน
ังด
าน

ขา
งโ
คง
ง

ชิ้น
งา
นบ

าง

น้ํา
หน

ักฐ
าน

หน
ัก

น้ํา
หน

ักฐ
าน

เบ
า

คอ
เอีย

ง

บา
เอีย

ง

เกลี
ยว

ไม
สม

บูร
ณ

โก
งง
อ

กน
ขว

ดรั่
ว

กน
ขว

ดบ
าง
เกิน

ไป

DR
OP

 TE
ST

 FA
IL

UR
ES

ปญ
หา

ที่พ
บใ

นก
าร
ฉีด

เป
าขึ้
นรู

ป

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 ลําดับ สาเหตุ กลุมของสาเหตุ

1 ความช้ืนในเรซิน

2 เรซินสกปรก, สิ่งเจือปน

3 เรซินเกรดตํ่า

4 วัตถุดิบไมเพียงพอ

5 พรีฟอรมเก็บไวนาน

6 อุณหภูมิพรีฟอรมสูงเกินไป

7 อุณหภูมิพรีฟอรมตํ่าเกินไป

8 การออกแบบแมพิมพไมดี

9 เกททางเขาไมดี

10 อุณหภูมิแมพิมพตํ่าเกินไป

11 การหลอเย็นแมพิมพไมมีประสิทธิภาพ

12 เวลาหลอเย็นไมนานพอ

13 การไลอากาศไมเหมาะสม

14 ชองอากาศ (venting) ไมดี

15 ลางเม็ดเกาในกระบอกไมหมด

16 อุณหภูมิหลอมเหลว (melt temperature) สูง

17 ความรอนไมเหมาะสม

18 การปรับต้ังไมดี

19 หัวฉีดไมดี

20 ความดันฉีดตํ่า

21 ความดันฉีดยํ้า สูง

22 แกนหมุนเสียหายหรือไมสะอาด แกนหมุน

23 การเปาอากาศเร่ิมตนเร็วกวาสมควร

24 ความดันเหลือคางอยู เม่ือแมพิมพเปาเปดออก

25 การปลดช้ินงานไมดี

26 แผนคลูดปลดช้ินงานจัดวางไมเหมาะสม

27 รอบเวลาสั้นเกินไป อ่ืนๆ

กระบอก

การปลดช้ินงาน

พรีฟอรม

การเปา

แมพิมพ

หัวฉีด

ผิว
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ัง&
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น้ํา
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ัก&
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ว ัตถุดิบ/เรซิน
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ตารางแสดงสาเหตุของปญหาที่พบในการฉีดเปาข้ึนรูป
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• แผนผังพาเรโต (Pareto Chat) และแผนผงัเหตุและผล หรือ แผนผงักางปลา 

จากการเก็บขอมูลปญหาของโรงงานตัวอยางแหงหนึ่ง ตั้งแตเดือน ม.ค.–มี.ค. 2549 
แสดงในแผนผังพาเรโต ดังรูปที่ 4.3 พบวา ปญหาหลกัดานคณุภาพผลิตภัณฑ ซ่ึงก็คือ ของเสียที่
เกิดขึ้น ไดแก ของเสียประเภทน้ําหนักเกนิกวามาตรฐานที่กําหนด คดิเปนรอยละ 51 ของของเสีย
ทั้งหมด รองลงมา ไดแก ปญหาวัตถุดิบสกปรก 

จากขอมูลที่แสดงในแผนผงัพาเรโต พบวา ปญหาเรื่องน้ําหนักเกนิกวามาตรฐานที่
กําหนดเปนปญหาหลัก ดังนั้น จึงทําการระดมสมอง เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาน้ําหนักไมคงที่ 
แสดงในแผนผังเหตุและผล ดังรูปที่ 4.4 

จากแผนผังเหตุและผล สามารถสรุปเปนสาเหตุหลักของปญหาเรื่องน้ําหนกัเกนิกวา
มาตรฐานที่กําหนด ดังนี ้
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จำนวนของเส ียในแต ละประเภท

1. ขาดมาตรฐานการใชเม็ดพลาสติกบดผสม 
2. สกรูขับเม็ดพลาสติกไมสม่ําเสมอ 
3. ขาดการบํารุงรักษาน้ํามันไฮดรอลิค 
4. ทอน้ําหลอเย็นในถังไฮดรอลคิอุดตัน 
5. ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางตอเนื่อง 
6. ขาดวิธีการทํางานตามมาตรฐานการบํารุงรักษา 

 

รูปที่ 4.3 แผนผังพาเรโตแสดงจํานวนของเสียที่พบในการเปาขึ้นรูป 
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น้ําหนักไมคงที ่

วัตถุดิบ พนักงาน 

เครื่องจักร วิธีการ

ขนาดเม็ดไมเทากนั 

เศษบด 

ขนาดเม็ดไมเทากนั 

ไมมีการแยกเศษ 

หลายชนิด 

ใชเม็ดหลายยี่หอ 

อัตราสวนผสมไมคงที่ 

การหลอมเหลว 
ไมเทากัน 

Heater 

ความชํานาญ 

ไมมีมาตรฐาน 

ขาดการรายงาน
อยางรวดเร็ว การบันทึกขอมูล 

มีจํานวนนอย 

เฉพาะทาง 

การบันทึกขอมูล 

ความชํานาญ
แตกตางกัน 

ขาดการตรวจ
เครื่องกอนเริ่มงาน 

ขาดวิธีการบันทึก
ขอมูล 

สกรูหมุนไมสม่ําเสมอ 

ปบขับรอบสกร ู

การรั่วของวาลว 
น้ํามันรอน 

ระบบการหลอเย็นขัดของ 

ทอตนั 

ทอเล็ก 

สกรูกินเม็ดไมสม่ําเสมอ 

สกรูและกระบอกสึก 

เยื้องศูนย 

คุณภาพน้ํามันไฮดรอลิกไมคงที ่

เสื่อมสภาพ 

สกปรก 

อุณหภูมิไมคงที่ 

Temperature control 

Heater 

รูปที่ 4.4 แผนผังสาเหตุและผลของปญหาน้ําหนกัไมคงที่ 
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• ตารางปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา 

การสัมภาษณสาเหตุยอยในระดับลึกของแตละปญหา และแนววิธีการแกไขปญหาจาก
ผูเชี่ยวชาญ โดยขอมูลที่รวบรวมจากการสัมภาษณกับผูเชีย่วชาญมานํามาสรุปรวมกับความรูที่
รวบรวมจากหนังสือ บทความ งานวิจยั และเอกสารที่เกี่ยวของตางๆ ในรูปตารางปญหา สาเหตุ 
และแนววิธีการแกไข ตวัอยางดังตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 ตารางสาเหตุ และแนวทางแกไขปญหา “ฟองอากาศ” ของกระบวนการฉดีเปาขึ้นรูป 
 ฟองอากาศ (AIR BUBBLE) 

สาเหตุ (Cause) แนวทางการแกไข (Solution) 
• ความชื้นในเรซิน • อบเรซินใหแหง 

• เก็บเรซินใหแหงและสะอาด 
• การอบแหงไมมปีระสิทธิภาพ • ตรวจสอบอุณหภูมิอบแหง 

• อบแหงใหม 
• อุณหภูมิกระบอก (barrel temperature) ต่ํา • เพ่ิมอุณหภูมิกระบอก 
• ความดันกลับ (back pressure) ต่ํา • เพ่ิมความดันกลบั 

4.2 การสรางองคความรู (Knowledge Creation) 

การสรางองคความรู เปนการประมวลความรูที่รวบรวมจากแหลงตางๆ และสรุปเนื้อหา
ความรูใหอยูในรูปแบบที่เหมาะสม รวมทัง้จัดหมวดหมูโครงสรางความรู 

จากการศึกษา และรวบรวมขอมูลความรูจากแหลงความรูทั้งสองขางตน จะพบวา ความรูที่
รวบรวมมีจํานวนมาก จึงตองมีการกลั่นกรองและคัดเลือกความรู เพื่อใหไดความรูที่ตรงตาม
ตองการและจาํเปนตามขอบเขตของงานวจิัย สําหรับงานวิจยันี ้ โครงสรางของความรู (Knowledge 
Structure) แบงออกเปน 6 หวัขอหลัก ดังนี ้

1) ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก  

2) วัตถุดิบและการเตรียมพลาสติก 

3) ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเปาขึ้นรูป 

4) ความรูเกี่ยวกบัการอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding–EBM) 

5) ความรูเกี่ยวกบัการฉีดเปาขึน้รูป (Injection Blow Molding–IBM) 

6) ความรูเกี่ยวกบัการฉีดยืดเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding–ISBM) 
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ในการสรางเนือ้หาความรู มขีั้นตอน ดังนี ้

1) กําหนดวัตถปุระสงค และขอบเขตของเนือ้หาความรูในแตละหัวขอ 

เร่ิมจากการกําหนดขอบเขตโดยรวมของฐานความรู จากนั้นจึงกําหนดขอบเขตของแต
ละหัวขอ 

ฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก เปนแหลงที่รวบรวม
ความรูตางๆ เกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูป (Blow Molding Process) ขอบเขตโดยรวมของ
ฐานความรู ประกอบดวย ความรูเบื้องตนเกีย่วกับพลาสติก วัตถุดบิที่ใชในการผลิต การเตรียม
วัตถุดิบ และกระบวนการผลิต  3 กระบวนการ คือ การอดัรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding) 
การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) และการฉีดยืดเปาขึน้รูป (Injection Stretch Blow 
Molding) รวมทั้งปญหาที่พบในกระบวนการผลิต และแนวทาง/วิธีการแกไขปญหา จากนั้นจึง
กําหนดขอบเขตของแตละหวัขอ ดังนี ้

1) ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก  

เนื้อหาความรูในสวนนี้จะเปนเนื้อหาความรูที่มุงเนนใหผูอานมีความรูเบื้องตนเกีย่วกบั
พลาสติก ไดแก ความหมาย ประเภทของพลาสติก  คุณสมบัติ การประยุกตใชงานพลาสติก รวมทั้ง
การทดสอบชนิดพลาสติกอยางงาย โดยมวีัตถุประสงคเพื่อใหผูที่ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรม
พลาสติกมีพื้นฐานเกีย่วกับพลาสติก อีกทั้งบุคคลทั่วไปที่สนใจสามารถศึกษาเพิ่มเติมความรูได
เชนกัน 

2) วัตถุดิบและการเตรียมพลาสติก 

เนื้อหาความรูนี้ เปนเนื้อหาในเชิงทฤษฎแีละปฏิบัติ ประกอบดวย 2 หัวขอหลัก คอื 
วัตถุดิบ และการเตรียมวตัถุดิบ ความรูเกี่ยวกับวัตถุดบิ ไดแก เมด็พลาสติกที่ใชในงานเปาขึน้รูป 
และสารเติมแตง สวนความรูเกี่ยวกับการเตรียมวัตถุดิบ ไดแก การผสม การบดเศษพลาสติก โดยมี
รายละเอียดทั้งความหมาย หลักการในเชงิทฤษฎี และขั้นตอนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงทําใหผูอานเขาใจ
และสามารถนําไปปฏิบัติได อีกทั้งบุคคลทั่วไปที่สนใจสามารถศึกษาเพิ่มเติมความรูไดเชนกัน 

3) ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเปาขึน้รูป 

เนื้อหาความรูในสวนนี้ จะเปนเนื้อหาความรูโดยรวมเกีย่วกับกระบวนการเปาขึ้นรูปที่
มุงเนนใหผูอานเขาใจกระบวนการเปาขึน้รูปเบื้องตนในภาพรวม และยังมีเนื้อหาเกี่ยวกับการใช
พลังงานในอุตสาหกรรมดังกลาว โดยมีวตัถุประสงคเพื่อใหผูที่ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมพลาสติก



 
 

53 

มีพื้นฐานเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป อีกทั้งบุคคลทั่วไปที่สนใจสามารถศึกษาเพิ่มเติมความรูได
เชนกัน 

4) ความรูเก่ียวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding–EBM) 

เนื้อหาความรูในสวนนี้จะเปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวกับกรรมวิธีการอัดรีดเปาขึ้นรูป ซ่ึง
ประกอบดวย 2 สวน คือ 1) ความรูเกี่ยวกบัการอัดรีดเปาขึ้นรูป ประกอบดวย ความรูเบื้องตน แนว
วิธีการเกีย่วกบัการอัดรีดเปาขึ้นรูป และขั้นตอนการอดัรีดเปาขึ้นรูป 2) ความรูเชิงแกปญหา ซ่ึง
ประกอบดวย ปญหาที่พบ สาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขปญหา 

ในสวนแรกจะเนนใหผูอานมีความรูเบื้องตน แนววิธีการเกี่ยวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป 
และขั้นตอนการอัดรีดเปาขึ้นรูป อีกสวนที่กลาวถึงความรูเชิงแกปญหา จะประกอบดวย ปญหาที่พบ 
สาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขปญหา โดยแบงปญหาเปนกลุมของปญหา โดยมวีัตถุประสงค
เพื่อใหผูที่ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมพลาสติกสามารถนําไปประยุกตใชในในการแกไขปญหาที่พบ
ในกระบวนการผลิต 

5) ความรูเก่ียวกับการฉีดเปาขึน้รูป (Injection Blow Molding–IBM) 

เนื้อหาความรูในสวนนี้จะเปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวกับกรรมวิธีการฉีดเปาขึ้นรูป ซ่ึง
ประกอบดวย 2 สวน คือ ความรูเกี่ยวกับการฉีดเปาขึ้นรูป และความรูเชงิแกปญหาการฉีดเปาขึ้นรูป 
ในสวนแรกจะเนนใหผูอานมีความรูเบื้องตน แนววิธีการเกี่ยวกับการฉีดเปาขึ้นรูป และขั้นตอนการ
ฉีดเปาขึ้นรูป อีกสวนที่กลาวถึงความรูเชิงแกปญหา จะประกอบดวย ปญหาที่พบ สาเหตุของปญหา 
และวิธีการแกไขปญหา โดยแบงปญหาเปนกลุมของปญหา โดยมวีัตถุประสงคเพื่อใหผูที่ปฏิบัติงาน
ในอุตสาหกรรมพลาสติกสามารถนําไปประยุกตใชในในการแกไขปญหาที่พบในกระบวนการผลิต 

6) ความรูเก่ียวกับการฉีดยดืเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding–ISBM) 

เนื้อหาความรูในสวนนี้จะเปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวกับกรรมวิธีการฉีดยดืเปาขึ้นรูป ซ่ึง
ประกอบดวย 2 สวน คือ ความรูเกีย่วกับการฉีดยืดเปาขึ้นรูป และความรูเชิงแกปญหาการฉีดยดืเปา
ขึ้นรูป ในสวนแรกจะเนนใหผูอานมีความรูเบื้องตน แนววิธีการเกีย่วกับการฉีดยดืเปาขึ้นรูป และ
ขั้นตอนการฉดียืดเปาขึ้นรูป อีกสวนที่กลาวถึงความรูเชงิแกปญหา จะประกอบดวย ปญหาที่พบ 
สาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขปญหา โดยแบงปญหาเปนกลุมของปญหา โดยมวีัตถุประสงค
เพื่อใหผูที่ปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมพลาสติกสามารถนําไปประยุกตใชในในการแกไขปญหาที่พบ
ในกระบวนการผลิต 
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2) จัดทําเนื้อหาความรู  

จากขอบเขตของฐานความรู ทําการสรางเนื้อหาความรูตามขอบเขตที่กาํหนดไว โดย
เนื้อหาความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก ดังนี ้

1. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก ประกอบดวยเนื้อหาความรู ดังนี ้

- ความหมายและประเภทของพลาสติก 
- โครงสรางและคุณสมบัติของพลาสติก 
- ตัวอยางพลาสติกที่ใชงาน 
- ตัวอักษรยอของพลาสติก 
- วิธีการทดสอบชนิดพลาสติกอยางงาย 

2. วัตถุดิบและการเตรียมพลาสติก ประกอบดวย 

2.1 เม็ดพลาสติกและสารเติมแตง 
- ขนาดเม็ดและรูปรางของเม็ดพลาสติก 
- คุณสมบัติของพลาสติกที่ใชในงานเปา 
- พลาสติกที่ใชในงานเปา 
- สารเติมแตง 
- สารเติมแตงชนิดตางๆ 

2.2 การเตรียมพลาสติก 
- การเตรียมพลาสติก 
- การผสม 
- การคอมปาวด 
- การบดเศษพลาสติก 
- การอบไลความชื้น 

3. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการเปาขึน้รูป ประกอบดวย 

3.1 การเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 
3.2 การใชพลังงานในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 

- การใชพลังงานในโรงงานอตุสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกในภาพรวม 
- การใชพลังงานในแตละกระบวนการ 
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4 ความรูเก่ียวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding–EBM) ประกอบดวย 

4.1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการอัดรีดเปาขึ้นรูป 
- การอัดรีดเปาขึ้นรูป (ความหมาย สวนประกอบ หลักการ ตัวอยางผลิตภัณฑ 

ขอดี-ขอเสีย ขอควรระวัง) 
- ประเภทของเครื่องอัดรีดเปาขึ้นรูป 
- สวนประกอบของเครื่องอัดรีดเปาขึ้นรูป 
- ขั้นตอนการอดัรีดเปาขึ้นรูป 

4.2 ความรูเชิงเทคนิคในงานอดัรีดเปาขึ้นรูป 
- การแตงหวัดาย 
- การออกแบบขอบบีบ 
- การไลอากาศในแมพิมพ 
- การหลอเย็นแมพิมพเปา 
- การเปาชิ้นงานขนาดใหญ 
- การเปาชิ้นงานที่มีหูหิว้ 
- การตัดปากภาชนะ 
- การทดสอบการรั่ว 
- ขอมูลเชิงเทคนิคในการอดัรีดเปาขึ้นรูป 

4.3 ความรูเชิงแกปญหาการอัดรีดเปาขึ้นรูป 
- ปญหาในสวนของพาริสัน 
- ปญหาในสวนของชิ้นงานเปา 

5 ความรูเก่ียวกับการฉีดเปาขึน้รูป (Injection Blow Molding–IBM) ประกอบดวย 

5.1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการฉีดเปาขึ้นรูป 
- การฉีดเปาขึ้นรูป (ความหมาย สวนประกอบ หลักการ ตัวอยางผลิตภัณฑ 

ขอดี-ขอเสีย ขอควรระวัง) 
- ประเภทของเครื่องฉีดเปาขึ้นรูป 
- สวนประกอบของเครื่องฉีดเปาขึ้นรูป 
- ขั้นตอนการฉดีเปาขึ้นรูป 

5.2 ความรูเชิงเทคนิคในงานฉดีเปาขึ้นรูป 
- การใหความรอนและควบคมุอุณหภูมิของการหลอมพลาสติก 
- การหลอเย็นแมพิมพฉีด 
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- การควบคุมอุณหภูมิแมพิมพเปา 
- การผลิตผลิตภัณฑพลาสติกโดยวิธีฉีดเปา 

5.3 ความรูเชิงแกปญหาการฉีดเปาขึ้นรูป 
- ปญหาในสวนของพรีฟอรม 
- ปญหาในสวนของชิ้นงานเปา 

6 ความรูเก่ียวกับการฉีดยดืเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding–ISBM) 
ประกอบดวย 

6.1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
- การฉีดยืดเปาขึ้นรูป (ความหมาย สวนประกอบ หลักการ ตัวอยางผลิตภัณฑ 

ขอดี-ขอเสีย ขอควรระวัง) 
- ประเภทของเครื่องฉีดยืดเปาขึ้นรูป 
- สวนประกอบของเครื่องฉีดยืดเปาขึ้นรูป 
- ขั้นตอนการฉดียืดเปาขึ้นรูป 

6.2 ความรูเชิงเทคนิคในงานฉดียืดเปาขึ้นรูป 
- พรีฟอรม 
- ขวดบรรจุรอน 
- อุปกรณเพิ่มเตมิสําหรับเครื่องฉีดยืดเปาขึน้รูป 
- ขอมูลเชิงเทคนิคในงานฉดียืดเปาขึ้นรูป 

6.3 ความรูเชิงแกปญหาการฉีดยืดเปาขึ้นรูป 
- ปญหาในสวนของพรีฟอรม 
- ปญหาในสวนของชิ้นงานเปา 

3) จัดโครงสรางความรู 

ฐานความรูจะเปนแหลงจดัเกบ็องคความรูชนิดตางๆ ไวดวยกัน องคความรูที่ไดมาจาก
แหลงตางๆ จะนํามากลั่นกรอง ประมวล จัดหมวดหมู และโครงสรางความรู กอนจะจดัเก็บไวใน
ฐานความรู โดยจะทําการเชือ่มโยงความรู หรือแมพความรู (Knowledge Map) เขาดวยกัน กอนการ
จัดเก็บไวในฐานความรู ซ่ึงในการจดัเก็บความรูจะจัดเกบ็อยางเปนระบบ และแยกเปนหมวดหมูที่
ชัดเจน รวมทัง้กําหนดสิทธิในการใชหรือการเขาถึงความรู ขอบเขตองคความรูตางๆ สามารถแสดง
ความสัมพันธได ดังรูปที่ 4.5 
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รูปที่ 4.5 แผนที่ความคิด (Mind Mapping) ความรูเกี่ยวกบักระบวนการเปาขึ้นรูป 

train
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4.3 การตรวจสอบความถูกตองของความรู (Knowledge Validation) และปรับปรุงเนื้อหาความรู 

หลังจากสรางเนื้อหาความรู จากนั้นจะทําการตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู 
(Knowledge Validation) โดยนําเนื้อหาความรูไปใหผูเชี่ยวชาญเปนผูประเมิน เพื่อแกไข/ปรับปรุง
เนื้อหาความรูใหถูกตองและเหมาะสม ถาผลการประเมินของผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยูในระดบั
ดีขึ้นไป แสดงวาเนื้อหาความรูมีความถูกตอง 

ผูวิจัยอาศยัแบบสอบถาม (ภาคผนวก ข) จํานวน 1 ชุด เปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวม
ขอมูล โดยใหลักษณะคําถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดับ มี
การใหคะแนนรวมแบบอนัตรภาคชั้น (Interval Scale) ดงันี้ 

5  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
4  คะแนน  หมายถึง  ด ี
3  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
2  คะแนน  หมายถึง  พอใช 
1  คะแนน  หมายถึง  ควรปรับปรุง 

โดยกําหนดการแปลความหมายของชวงคะแนน (การประเมินระดับความคิดเห็น) ดงันี้ 

5.00 - 4.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับดีมาก 
4.49 - 3.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับด ี
3.49 - 2.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับปานกลาง 
2.49 - 1.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับพอใช 
1.49 - 1.00  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับควรปรบัปรุง 

ในการจดัทําแบบสอบถามมีวัตถุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อประเมินความถูกตอง และความเหมาะสมของเนื้อหาในฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถงึความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญดานกระบวนการเปาขึ้นรปูของ

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกที่มีตอฐานความรู 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพือ่เปนแนวทางในการปรับปรงุเนื้อหาในฐานความรู 
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โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 ขอมลูเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม เกี่ยวกบัตําแหนง ภาระหนาทีห่ลักที่
รับผิดชอบ วุฒิการศึกษา และประสบการณทํางานเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป 

ตอนที่ 2 ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับเนื้อหา รายการประเมินประกอบดวย 
- ความถูกตองของเนื้อหา 
- ความเหมาะสมของเนื้อหา 
- การจัดลําดับของเนื้อหา 
- ความตอเนื่องของเนื้อหา 
- ความชัดเจนในการอธิบายเนื้อหา 
- เนื้อหากระชับ เขาใจงาย 
- เนื้อหาชวยเพิม่พูนความรู 
- มีประโยชนในการทํางาน/การเรียน 

ผูวิจัยไดสงแบบสอบถามและหนังสือขอความรวมมือตอบแบบสอบถามใหกับผูเชีย่วชาญ 
จํานวน 3 ทาน เพื่อประเมนิเนื้อหาความรู ทั้งในเรื่องความถูกตองและความเหมาะสมของเนื้อหา 
และใหทราบถึงความคิดเหน็ และขอเสนอแนะ เพือ่เปนแนวทางในการแกไข/ปรับปรุงเนื้อหา
ความรู 

รายช่ือผูเชี่ยวชาญดานกระบวนการเปาขึน้รูป จํานวน 3 ทาน ดังนี ้
1. รศ.ดร.เข็มชัย เหมะจันทร อาจารยประจําภาควิชาวสัดุศาสตร คณะวิทยาศาสตร 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
2. ผศ.ดร.ปาเจรา พัฒนาถาบุตร อาจารยประจาํภาควิชาวิทยาการและวิศวกรรมวัสด ุคณะ

วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยศิลปากร 
3. คุณเสกสรร สินบันลือกุล ผูจัดการฝายผลติ บริษัท ปญจวัฒนาพลาสตกิ จํากดั 

ในการวิจัยคร้ังนี้ ผลการประเมินจะตองมคีาเฉลี่ย ( X ) 3.50 ขึ้นไป (ระดบัความคิดเหน็ของ
ผูเชี่ยวชาญอยูในระดบัดีหรือดีมาก) จึงจะถือวาเนื้อหาความรูมีความถูกตอง ถาผลการประเมินต่ํา
กวา 3.50 ตองทําการแกไข/ปรับปรุงในสวนที่บกพรอง 

4.3.1 ผลการตรวจสอบความถูกตองของความรู  

การตรวจสอบความถูกตองเหมาะสมของเนื้อหาความรู ผานการประเมินจากผูเชีย่วชาญ 
3 ทาน เพื่อใหความรูมีคุณภาพกอนนําไปเผยแพร ซ่ึงสามารถแสดงผลการวิเคราะห ดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 ผลการประเมินเนื้อหาความรู 
รายการการประเมินดานเนื้อหา คาเฉลีย่ S.D. ระดับคุณภาพ 

1. ความถูกตองของเนื้อหา 4.00 0.00 ดี 
2. ความเหมาะสมของเนื้อหา 4.33 0.58 ดี 
3. การจัดลําดับของเนื้อหา 4.00 0.00 ดี 
4. ความตอเนื่องของเนื้อหา 3.33 0.58 ปานกลาง 
5. ความชัดเจนในการอธิบายเนื้อหา 4.00 1.00 ดี 
6. เนื้อหากระชับ เขาใจงาย 4.33 0.58 ดี 
7. เนื้อหาชวยเพิ่มพูนความรู 4.67 0.58 ดีมาก 
8. มีประโยชนในการทํางาน/การเรียน 4.67 0.58 ดีมาก 

รวม 4.17 0.49 ดี 

จากตารางที่ 4.4 แสดงใหเห็นวาคาเฉลี่ยของคุณภาพฐานความรูดานเนื้อหา เทากบั 4.17 
และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.49 ซ่ึงมีระดับคุณภาพอยูในระดับด ี แตสําหรับดานความ
ตอเนื่องของเนื้อหาอยูในระดับปานกลาง จึงตองทําการแกไข 

สําหรับขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญ สามารถสรุป ดังนี้ 
- ควรเพิ่มรายละเอียดของเครื่องจักรที่ยกตัวอยางใหครบทกุประเภท 
- เนื้อหาที่กลาวในบางหวัขอมีการอธิบายซ้ํา เชน การฉีดยืดเปาขึน้รูป ควรตัดเนือ้หา

บางสวนที่กลาวซ้ํากันออก 
- ควรใชคําศัพททางเทคนิคที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตใหเปนรูปแบบเดียวกัน 

รวมทั้งหนวยที่ใชควรเปลี่ยนใหเปนหนวยเดยีวกันดวย 
- ควรมีเอกสารอางอิง (References) 
- ควรมีการรวบรวมงานวจิัย บทความวชิาการเกี่ยวกับเทคนิคใหมๆ จากวารสารทาง

วิชาการ เปนตน และรวบรวม Links ที่เกี่ยวของ เชน ผูผลิต /ผูจําหนายวัตถุดิบ 
เครื่องจักร หนวยงาน /สมาคมที่เกี่ยวของ เชน สมาคมอุตสาหกรรมพลาสติก ฯลฯ เพื่อ
เปนประโยชนสําหรับการคนควาวจิัยตอไป 

- แนะนําใหเพิ่มเนื้อหา Advanced Blow Molding หรือ Deep-draw Blow Molding 
Process เพิ่มเติม สําหรับกรณีที่นําเทคนิค Extrusion Blow Molding ไปพัฒนาใหเปน
การขึ้นรูปชิ้นงานที่มีขนาดใหญและมีความลึก 
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4.3.2 การปรับปรงุเนื้อหาความรู 

หลังจากการประเมินคุณภาพของเนื้อหาความรูโดยผูเชีย่วชาญ จํานวน 3 ทาน พบวา 
ความตอเนื่องของเนื้อหาอยูในระดบัปานกลาง และมีขอเสนอแนะตางๆ จึงไดแกไข/ปรับปรุง
เนื้อหาความรู ดังนี ้

การปรับปรุงโดยรวม ไดแก  
- เชื่อมโยงเนื้อหาความรูในแตละหัวขอเขาดวยกัน 
- แกไขปกเรื่องการใชตัวอักษรที่อานยาก WordArt ที่มีความสูงตัวอักษรสูงเทากัน ทํา

ใหอานยาก 
- อางอิงที่มาของรูปภาพ ตาราง 
- รวบรวมงานวจิัย บทความวิชาการเกีย่วกบัเทคนิคใหมๆ  จากวารสารทางวิชาการ 

อินเตอรเน็ต และ Links ที่เกีย่วของ เชน ผูผลิต /ผูจําหนายวัตถุดิบ เครื่องจักร 

การปรับปรุงแตละหัวขอ ไดแก 

1. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก 
- ปรับเนื้อหาใหเปนรูปแบบเดยีวกัน 
- เพิ่มรูปภาพตวัอยางผลิตภัณฑพลาสติก 
- อธิบายรายละเอียดในวิธีการทดสอบชนิดพลาสติกเพิ่มเติม 

2. วัตถุดิบและการเตรียม 
- แกไขหนวยทีใ่ชใหเปนหนวยเดียวกนั 
- เพิ่มวิธีการแปลงหนวยอุณหภูม ิ
- ปรับภาษาที่ใช 

3. กระบวนการเปาขึ้นรูป 
- เพิ่มรูปภาพผลติภัณฑจากการเปา 

4. การอัดรีดเปาขึ้นรูป 
- แกไขคําศัพทที่อางถึงใหเปนคําเดียวกนัตลอด เชน ดาย หัวดาย สกรู 
- ในสวนความรูเชิงแกปญหา เพิ่มคําอธิบายเกีย่วกับสาเหตุ และปรับตารางใหมี

เสน เพื่อใหอานไดงายข้ึน 
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5. การฉีดเปาขึ้นรูป 
- ตัดเนื้อหาบางสวนที่กลาวซ้าํกันออก ไดแก เนื้อหาทีก่ลาวนําในหวัขอประเภท

เครื่องจักรกับสวนประกอบเครื่องจักรที่กลาวซ้ํากัน 
- แกไขคําศัพทที่อางถึงใหเปนคําเดียวกนัตลอด 
- ในสวนความรูเชิงแกปญหา เพิ่มคําอธิบายเกีย่วกับสาเหตุ และปรับตารางใหมี

เสน เพื่อใหอานไดงายข้ึน 

6. การฉีดยดืเปาขึ้นรูป 
- ตัดเนื้อหาบางสวนที่กลาวซ้าํกันออก 
- แกไขคําศัพทที่อางถึงใหเปนคําเดียวกนัตลอด 
- ในสวนความรูเชิงแกปญหา เพิ่มคําอธิบายเกีย่วกับสาเหตุ และปรับตารางใหมี

เสน เพื่อใหอานไดงายข้ึน 

4.4 การทดลองเผยแพรความรู 

หลังจากทําการตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู และแกไขเนือ้หาความรูแลว ได
นําเนื้อหาความรูดังกลาวมาจัดเก็บ และเผยแพรทางอินเตอรเน็ตในเวบ็ไซดของที่ปรึกษาตรวจสอบ 
ศูนยระดับภูมภิาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั 
(http://ac-chula.eng.chula.ac.th) ซ่ึงรูปแบบของความรูจะอยูในลักษณะของไฟล PDF (Portable 
Document File) 

การเขาถึงความรูในเว็บไซดทําได ดังนี ้

1. ทําการตออินเตอรเน็ตแลวเรียกบราวเซอร Internet Explorer (Browser IE) แลวพิมพ
http://ac-chula.eng.chula.ac.th ลงในชอง address จะปรากฏหนาแรกของเว็บไซด ดังรูปที่ 4.6 

2. คลิกเลือก กระดานขาว จากเมนูหลักดานบน จะปรากฏหนากระดานขาว (Forum) ดัง
รูปที่ 4.7 
 
 
 
 
 
 
 

http://ac-chula.eng.chula.ac.th/
http://ac-chula.eng.chula.ac.th/
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พิมพ URL ในชอง Address 

 

1 

2

รูปที่ 4.6 หนาแรกของเว็บไซด (Home page) 

 

3 

รูปที่ 4.7 หนากระดานขาว 

3. คลิกเลือก งานวิจัยนิสิต จะปรากฏหนางานวิจัยนิสิต ดังรูปที่ 4.8 
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4 

รูปที่ 4.8 หนางานวิจยันิสิต 

4. เลือกหัวขอ ความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูป (Blow Molding) 
5. จะแสดงหนาฐานความรูเกีย่วกับกระบวนการเปาขึ้นรูป ดังรูปที่ 4.9 

 

5

6

8

รูปที่ 4.9 หนาฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป 

6. เลือกหัวขอความรู เพื่อดาวนโหลดเนื้อหาความรู เชน การอัดรีดเปาขึ้นรูป 
7. จะแสดงเนื้อหาความรูเกีย่วกบัการอัดรีดเปาขึ้นรูป ดังรูปที่ 4.10 และ 4.11 
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7

รูปที่ 4.10 ไฟลเนื้อหาความรูเบื้องตน 

 

7

 

รูปที่ 4.11 ไฟลเนื้อหาความรูเชิงแกปญหา 
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8. เลือกหัวขอ แบบสอบถามสําหรับประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู เพือ่
ดาวนโหลดแบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู ดังรูปที่ 4.12 

 

รูปที่ 4.12 ไฟลแบบประเมนิความพึงพอใจในการใชงาน 

4.4.1 ผลจากการทดลองเผยแพรความรู 

จากขอมูลปอนกลับของผูใชงานที่รวบรวมจากแบบประเมินความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรู และรายละเอียดที่ตอบกลับไวในกระดานขาว พบวา ความพึงพอใจในการใชงานเฉลีย่ 
เทากับ 3.98 คิดเปนรอยละ 79.5 โดยรวมของเนื้อหาเขาใจงาย มีความนาสนใจ และชวยเพิ่มพูน
ความรู สามารถนําไปใชงานได แตยังไมคอยมีความรูเชิงเทคนิค หรือเทคโนโลยีใหม สําหรับการ
คนหาขอมูลยงัไมสะดวก การเขาถึงขอมูลจะตองใชเวลาในการดาวนโหลดขอมูล เนื่องจากไฟลมี
ขนาดใหญ นอกจากนีย้ังมีขอเสนอแนะ ไดแก ควรรวบรวมลิงค (Links) ที่เกี่ยวของ เชน ผูผลิต/ ผู
จําหนายวัตถุดบิ เครื่องจักร หนวยงาน/ สมาคมที่เกี่ยวของ เชน สมาคมอุตสาหกรรมพลาสติก 
สมาคมการบรรจุภัณฑไทย ฯลฯ เพื่อเปนประโยชนสําหรับการคนควาตอไป เพิ่มเติมขอมูลเกี่ยวกับ
โรงงานอุตสาหกรรมพลาสติก จํานวนโรงงาน ประเภท ปริมาณการใชพลาสติก เปนตน 



บทที่  5 

การพัฒนาฐานความรู สาํหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

หลังจากทดลองเผยแพรความรูในเว็บไซด และรวบรวมขอมูลปอนกลับจากผูใชงาน นําไป 
สูการออกแบบและสรางฐานความรู ในบทนี้จะกลาวถึงการสรางฐานความรู รวมทั้งการเผยแพร
ฐานความรู การทดลองประยุกตใชงานในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก และ
การประเมินผลความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู เพื่อทวนสอบความถูกตองเหมาะสมของ
ฐานความรู และเปนแนวทางในการปรับปรงุตอไป 

5.1 การพัฒนาฐานความรู 

การพัฒนาฐานความรู (Knowledge Based) สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูป (Blow Molding) 
ของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก ผลลัพธที่ได ก็คอื ฐานความรูตั้งตนเกี่ยวกับกระบวนการเปา
ขึ้นรูปในลักษณะ Web based (Online) ซ่ึงรวบรวมความรูเกี่ยวกับการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก
ประเภทภาชนะกลวง เชน ขวด แกลลอน เปนตน รวมทั้งปญหาที่พบในกระบวนการผลิต สาเหตุ 
และแนวทางการแกไขปญหาดังกลาว เพือ่เปนแนวทางสําหรับการศึกษา การแกปญหา และการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก และบุคคลทั่วไปที่
สนใจ แนวทางในการพัฒนาฐานความรู ดังรูปที่ 5.1 

Knowledge base Development Knowledge base Evaluation 
  

 
 

 
 

 
 

พัฒนาฐานความรู 

เผยแพรฐานความรู
ทางอินเตอรเน็ต 

ทดสอบใชงานใน
โรงงานอุตสาหกรรม 

ผูสรางองคความรู ผูใชงาน 

ประเมิน 
(Evaluate) 

รูปที่ 5.1 แนวทางในการพัฒนาฐานความรู 
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หลังจากการสรางเนื้อหาความรู และตรวจสอบความถูกตองของความรูแลว จะนาํเนื้อหา
ความรูมาจัดเกบ็ไวในฐานความรู ซ่ึงฐานความรูจะประกอบดวย 2 สวน ไดแก องคความรู และ
สวนติดตอกับผูใช ในงานวจิัยไดออกแบบเว็บไซดซ่ึงนาํมาประยุกตใช (ในการจดัเก็บและใชงาน
องคความรู) กบัองคความรู ซ่ึงเว็บไซดจะเปนฐานความรูที่รวบรวมความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปา
ขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก โดยจะกลาวถึงภาพรวมของฐานความรู หรือเว็บไซด กอนที่จะกลาวถึง
โครงสรางการทํางานแตละสวน เพื่อแสดงใหเห็นถึงแนวทางในการใชงานฐานความรูทั้งในสวน
ของผูสรางองคความรูและผูใชงาน 

5.2 ภาพรวมของฐานความรู 

จากการวิเคราะห และออกแบบฐานความรู จึงไดจัดทําฐานความรูเกีย่วกับกระบวนการเปา
ขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติกในลักษณะเวบ็เพจ สามารถคนหาความรูในลักษณะ Web based (Online) 
โดยใชโปรแกรม PHP ในการสรางเว็บไซด และโปรแกรม MySQL ในการจัดการฐานขอมูล 

ฐานความรูดังกลาวจะเผยแพรทางอินเตอรเน็ตในเว็บไซดwww.knowledgebase2007.com 
โครงสรางของเว็บไซด ประกอบดวย สวนสําคัญ 2 สวน ไดแก สวนที่เปนหนาแรกของเว็บไซต 
เรียกวา โฮมเพจ (Homepage) และสวนที่เปนเนื้อหา (Web page) หลายๆ หนารวมกัน เรียกวา เว็บ
เพจ (Web Pages) องคประกอบของเว็บไซด ประกอบดวย หนาแรก เว็บลิงค เว็บบอรด ฐานความรู
ความรูแยกตามอุตสาหกรรม คนหา และติดตอเรา ดงัรูปที่ 5.2 และองคประกอบของฐานความรู
เกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก ดังรูปที่ 5.3 

รูปที่

Web Site

หนาแรก เว็บลิงค เว็บบอรด คนหา ติดตอเราฐานความรู

 5.  องคประกอบของเว็บไซด 

 

2

ฐานความรูของ
อุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป

เพิ่ม / ลบหัวขอ เพิ่ม/ ลบไฟล คนหา

รูปที่ 5.3 องคประกอบของฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป 

http://www.knowledgebase2007.com/
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รูปแบบการทํางานของฐานความรู มีการแบงสวนการทํางานของผูสรางและผูใชงานอยาง
ชัดเจน โดยฐานความรู จะประกอบดวย สวนหลักๆ 6 สวน ไดแก 

1. สวนเนื้อหาความรูตามหมวดหมู 
2. สวนการคนหาเนื้อหาความรู 
3. สวนติดตอระหวางผูสรางกบัผูใชงาน 
4. สวนที่รวบรวมลิงคที่เกี่ยวของ 
5. สวนเพิ่ม/ลบ/แกไข หมวดหมู หรือเนื้อหาความรู 
6. สวนการประเมินผลการใชงาน 
โดยการจดัเกบ็ความรูในฐานความรูจะมีลักษณะการจัดเก็บตามหมวดหมูที่สรางขึ้น ซ่ึง

เปนการจดัเกบ็องคความรูที่ไมตองการการประมวลผลที่ซับซอนในการใชงาน เปนการจัดเก็บ 
คนหา และเรียกใชเนื้อหาความรูตางๆ ตามหมวดหมูที่ผูสรางกําหนด สามารถเชื่อมโยงดวยการระบุ
การเชื่อมโยง (Link) เนื้อหาตางๆ เขาดวยกัน หมวดหมูที่สรางสามารถกําหนดไดหลายระดบั 
(หัวขอใหญ หัวขอยอยที ่ 1 หัวขอยอยที ่ 2 ฯลฯ) เนื้อหาแตละสวนนั้น ผูสรางสามารถกําหนดให 
ประกอบดวย เนื้อหา คําอธบิาย ตาราง รูปภาพ และวีดโีอ เพื่อใหผูอาน (ผูใช) เขาใจเนื้อหาไดดี
ยิ่งขึ้น นอกจากนี้ ผูสรางยงัออกแบบใหผูใชงานสามารถดาวนโหลดไฟลเนื้อหาความรูที่สนใจไป
เก็บไวในเครื่องคอมพิวเตอร ซ่ึงสามารถเรียกดูไดในภายหลังที่ไมไดเชื่อมตออินเตอรเน็ต 

5.3 โครงสรางการทํางานแตละสวนของฐานความรู 

รูปแบบการทํางานของเว็บไซดแบงการทํางานออกเปน 2 สวนหลัก คือ สวนของผูสราง
องคความรู (Administrator) ที่นําขอมูลความรูเขาสูฐานความรู และสวนของผูใช (User) ซ่ึงเรียกใช
องคความรูที่มีในฐานความรู หลักการทํางานแตละสวนมรีายละเอียดดังนี้ 

5.3.1 สวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

ผูสรางองคความรู เปนผูที่ทําหนาที่สรางและปรับเปลี่ยนขอความรูในสวนตางๆ การ
ทํางานในสวนของผูสรางองคความรู เร่ิมจากการสรางองคความรูใหม เพื่อใชเปนองคความรูเฉพาะ
เร่ืองที่ตองการ โดยการระบช่ืุอองคความรู และรายละเอยีดโดยสรุปขององคความรูที่สราง จากนัน้
ผูสรางสามารถใสความรูตามหมวดหมู 

เมื่อผูสรางองคความรูสรางองคความรูใหมขึ้นมา จะสามารถใสความรูลงในฐานความรู
ได โดยมีรายละเอียดการทํางาน ดังรูปที่ 5.4 
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รูปท่ี 5.4 การทํางานของเวบ็ไซดสวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

จากท่ีกลาวมาแลวในตอนตนวา ลักษณะการจัดเก็บองคความรูจะจดัเก็บตามหมวดหมูท่ี
สรางข้ึน ซ่ึงเปนการจัดเก็บองคความรูท่ีไมตองการการประมวลผลท่ีซับซอน เปนการจัดหมวดหมู
ขององคความรูเพื่อใหสามารถคนหา และเรียกใชไดสะดวก ดังนัน้การทํางานในสวนนี้จึงมีเพียง 3 
สวนหลัก คือ 

1) สราง/แกไขหมวดหมูความรู 
เปนการระบุหมวดหมูของแตละองคความรูท่ีตองการจัดเก็บเนื้อหาความรูไวภายใน 

หมวดหมูท่ีสามารถสรางไดหลายระดับ ในแตละระดับสามารถแทรกเน้ือหาความรูได ดังรูปท่ี 5.5 
โดยเนื้อหาความรูท่ีสรางจะนํามาจัดเก็บในฐานความรู 

2) สราง/แกไขเนือ้หาความรู 
จากรูปท่ี 5.5 เนื้อหาความรูสามารถใสไดในทุกระดับหัวขอความรูท่ีจัดไว ซ่ึงจะ

ประกอบดวย เนื้อหา 3 สวนหลัก คือ 
- หัวขอความรู ใชเปนสวนอางอิงในการเช่ือมโยงเขากับโครงสรางและใชอางอิงกับ

ขอมูลในสวนอ่ืนๆ 
- สวนเนื้อหาความรู เปนสวนท่ีสามารถใสเนื้อหาตางๆ ท่ีผูสรางตองการใหผูใชไดใช

งาน โดยสามารถกําหนดเปนรูปแบบตางๆ ท่ีผสมผสานกันระหวางคําอธิบาย (Text) 
ตาราง (Table) รูปภาพ (Picture) และวีดีโอ (VDO) 
สวนอางอิง เปนสวนท่ีจดัเกบ็แหลงท่ีมาของเนื้อหาความรูนั้นๆ  

ผูสรางฐานความรู 

Log in เขาสูระบบ 

สรางองคความรูใหม/
เลือกองคความรูที่มีอยู 

- 

เลือกรูปแบบ
การทํางาน 

สราง/แกไข
หมวดหมู

สราง/แกไข
เนื้อหาความรู 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

เพิ่มลิงค เรียกดูขอคิดเห็นจากผูใช 
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 ความรูเกี่ยวกับพลาสติก หัวขอความรู 

รายละเอียด 
-  ชนิดไฟล 
-  ขนาดไฟล 
-  จํานวนครั้งการดาวนโหลด 

สวนเนื้อหาความรู 
-  คําอธิบาย 
-  รูปภาพ 
-  ตาราง 
-  รายการอางอิง 

 

 วัตถุดิบและการเตรียม 
 เม็ดพลาสติกและสารเติมแตง 
 การเตรียมพลาสติก 

 การเปาขึ้นรูป 
 การอัดรีดเปาขึ้นรูป 

 ความรูเบื้องตน 
 เทคนิค 
 ปญหา และวิธีแกไขปญหา 

 การฉีดเปาขึ้นรูป 
 ความรูเบื้องตน 
 เทคนิค 
 ปญหา และวิธีแกไขปญหา 

 การฉีดยืดเปาขึ้นรูป 
 ความรูเบื้องตน 
 เทคนิค 
 ปญหา และวิธีแกไขปญหา 

รูปที่ 5.5 โครงสรางองคความรูตามหมวดหมูและสวนประกอบของเนือ้หาความรู 

3) เรียกดูขอคิดเห็นจากผูใช 
เปนสวนทีใ่ชในการติดตามผลการตอบกลับจากการใชงานของผูใชงานผานเว็บ โดย

ผูสรางองคความรูจะทราบถึงชื่อผูใหความคิดเห็น สวนที่แสดงความคดิเห็น รายละเอียดของความ
คิดเห็น และชวงเวลาที่ผูใชใหความคิดเห็น 

5.3.2 สวนผูใชงาน (User) 

สวนการทํางานหลักของผูใชแบงตามโครงสรางองคความรูเชนเดยีวกบัสวนของผูสราง
องคความรู ซ่ึงเปนสวนที่ผูใชสามารถคนหาและเรยีกใชความรูที่มีในองคความรูตามหมวดหมู โดย
วิธีการคนหาทาํได 2 แนวทาง คือ การคนหาจากหมวดหมูที่จัดไวให และการคนหาดวยการใสคําที่
ตองการในสวนคนหา (Search) ในระหวางการคนหาและเรียกใชเนื้อหาความรูตางๆ ผูใชสามารถ
แสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดหมวดหมู เนื้อหาความรูที่ไดรับ หรือความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรูไดโดยการใสขอคิดเห็น ขอเสนอแนะลงในเว็บบอรด และยังสามารถคนหาความรู
เพิ่มเติมไดโดยการเชื่อมโยงไปยังเว็บไซดที่เกี่ยวของที่ผูสรางไดรวบรวมลิงคไว โดยมีรายละเอียด
การทํางาน ดังรูปที่ 5.6 
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รูปที่ 5.6 การทํางานของเวบ็ไซดสวนใชงาน (User/Member) 

ผูใชงาน 

Log in เขาสูระบบ 

เลือกองคความรูที่
ตองการใชงาน 

เลือกรูปแบบ
การทํางาน 

เรียกดูเนื้อหาความรู
ตามหมวดหมู 

คนหาเนื้อหาความรู
จากสวนคนหา 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

ใสความคิดเห็น 
ขอเสนอแนะ 

เรียกดูลิงค 

สําหรับในสวนของผูใชงานองคความรู จะเปนการเรียกใชผานหนาจอเว็บ โดยทําการตอ
อินเตอรเน็ตแลวเรียกบราวเซอร Internet Explorer แลวพิมพ www.knowledgebase2007.com จะ
ปรากฏหนาแรก (Home page) ของเว็บไซด ดังรูปที่ 5.7 โดยสวนประกอบในหนาจอ ประกอบดวย 

1. เมนูหลัก ซ่ึงมีเมนูตางๆ ดังนี ้

1.1        หนาแรก ใชในกรณีอยูที่หนาจออื่น และตองการกลับมาหนาแรกของเว็บไซด 
ใหคลิกหนาแรก 

1

1.2         เว็บลิงค เปนแหลงรวบรวมเว็บไซดทีเ่กี่ยวของและเปนประโยชน 

1.3         เว็บบอรด เปนศูนยกลางในการแสดงความคิดเหน็ ถามตอบ สอบถามปญหาที่
สงสัย ตั้งกระทูเกี่ยวกับประเด็นที่สนใจ และพูดคุยระหวางผูใชที่เขามายังเว็บไซด 

1.4         ติดตอเรา ผูใชงานใชตดิตอกับผูสราง โดยกรอกรายละเอียด แลวสงขอความ 
ขอความจะสงมาที่อีเมลของผูสราง (support@knowledgebase2007.com) 

2. สวนขอมูลผูใช แสดงสถานการณใชงานในระบบ 

2

3

4

http://www.knowledgebase2007.com/
mailto:support@knowledgebase2007.com
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3.                    สวนฐานความรูแยกตามอุตสาหกรรม ใชในการดูหวัขอความรูตางๆ ของแต
ละอุตสาหกรรม รวมทั้งเลือกหัวขอความรู และเนื้อหาความรูที่สนใจ 

5 6 7 

4. พื้นที่แสดงผล ใชแสดงขอมูลตางๆ ตามหัวขอ หรือองคความรูที่ผูใชเลือก รวมทัง้การ
ปอนขอมูลตอบกลับจากการใชงาน (Feed Back) ผานเวบ็บอรด ซ่ึงเปนพื้นที่แสดงความ
คิดเห็น (Comment) อีกดวย 

 

 

 

 

รูปที่ 5.7 หนาแรก (Home Page) ของเว็บไซด 

นอกจากนี้ ยังมีสวนของการคนหา (Search) เพื่อใชสําหรบัคนหาความรูจากคําสําคัญ การ
ลงทะเบียนสมคัรสมาชิก และเขาสูระบบ ซ่ึงจะกลาวในรายละเอียดตอไป 

การทํางานของเว็บไซดในแตละสวน มีดังนี้ 

1. สวนเนื้อหาความรูตามหมวดหมู– การเรียกดูเนื้อหาความรู 

ผูใชสามารถเรียกดเูนื้อหาความรูตามหมวดหมูที่ผูสรางกําหนด และยงัจัดเก็บเนื้อหา
ความรูไวได ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี้ 

1 5 6 7 

1 คนหา 
2 

3 

4 

ขอมูลผูใช 

เขาสูระบบ 
พื้นที่
แสดงผล 
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1. คลิกเลือก อุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป เพื่อเขาสูหมวดหมูความรูเกี่ยวกับการเปาขึ้นรูป จะ
ปรากกฎหนาโครงสรางของฐานความรู ดงัรูปที่ 5.8 

2. คลิกเลือกหัวขอหลัก 

 

คลิก 1

 2คลิกเลือกหัวขอหลัก 

รูปที่ 5.8 หนาโครงสรางของฐานความรูของกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

3. คลิกเลือกหัวขอยอย 

 

3 
คลิกเลือก
หัวขอยอย 

รูปที่ 5.9 หนาหมวดหมูยอยของฐานความรู 
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4. คลิกท่ีช่ือไฟล เพื่อดาวนโหลดไฟล 

 

รูปท่ี 5.10 หนารายการเนื้อหาความรูของฐานความรู 

5. คลิกดาวนโหลด เพื่อดาวนโหลดไฟล 
6. คลิก Download File… เพื่อดาวนโหลดไฟล 
7. คลิกปุม                        เพื่อโหลดไฟลมาไวท่ีเคร่ือง แตถาจะเปดดูใหคลิก  

 
 

รูปท่ี 5.11 หนาการเลือกดาวนโหลดไฟล 

คลิกที่ชือ่ไฟล 
เพื่อดาวนโหลด 

4 

7 

คลิก 
ดาวนโหลด 

5 

คลิก Download File… 6

คลิก 
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8. เลือกโฟลเดอรที่จะใชเก็บไฟลในชอง Save in 
9. คลิกปุม  

เลือกโฟลเดอร  

 

8 

9

รูปที่ 5.12 หนาการดาวนโหลดไฟลมาไวที่เครื่อง 

รูปแบบของเนือ้หาความรูที่อยูในฐานความรู จะเปนในลักษณะของไฟล PDF (Portable 
Document File) ซ่ึงเปนไฟลเอกสารที่จัดรูปแบบเรียบรอยแลว โดยเนือ้หาความรูในแตละหวัขอจะ
ประกอบดวย คําอธิบาย ตาราง และรูปภาพ เปนตน ซ่ึงสามารถดาวนโหลดผานเว็บได และไมวาจะ
นําไปแสดงทีค่อมพิวเตอรเครื่องใดหรือระบบปฏิบัติการใด กย็ังไดรูปแบบคงเดิมไมเปลี่ยนแปลง 

โดยสามารถใช Acrobat Reader เปนโปรแกรมที่ใชอานไฟล PDF ซ่ึงสามารถแสดงขอมูล
เพิ่มเติมในเอกสาร เชน สารบัญหัวขอ ลิงคภาพตัวอยางของแตละหนา ดังรูปที่ 5.13 



 
 

77 

 

 

รูปตัวอยางเอกสาร
แตละหนา 

พื้นทีแ่สดง
เอกสาร 

สารบัญของ
เอกสาร 

รูปที่ 5.13 ตัวอยางเนื้อหาทีอ่ยูในแตละหวัขอความรู 

สวนองคความรูเชิงแกปญหา เปนรูปแบบการใชงานสําหรับผูใชที่ตองการคนหาสาเหตุ
และแนวทางการแกไขของปญหา โดยผูใชจะไดคําตอบของสาเหตุ และวิธีการแกไขปญหาที่
สอดคลองกับแตละสาเหต ุดังรูปที่ 5.14 
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 คลิกลิงคไปยังเนือ้หา 

รูปที่ 5.14 ตัวอยางเนื้อหาความรูเชิงแกปญหา 

นอกจากนี้ ความรูที่อยูในฐานความรูจะเปนไฟลเอกสาร PDF แลว ยังอยูในลักษณะของ
ไฟลวีดีโอ เชน ขั้นตอนการฉีดเปาขึ้นรูปของเครื่องฉีดเปาขึ้นรูป ดังรูปที่ 5.15 เพื่อใหผูใชเขาใจได
งายขึ้น 

 

รูปที่ 5.15 ตัวอยางไฟลวดีีโอข้ันตอนการฉีดเปาขึ้นรูป 
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2. สวนการคนหาเนื้อหาความรู (Search) 

ผูใชสามารถเรียกดเูนื้อหาความรูในฐานความรูได 2 วิธี คือ 1) เรียกดูตามหมวดหมู
โครงสรางที่ผูสรางจัดไว และ 2) คนหาดวยคําสําคัญ ซ่ึงวิธีการคนหาความรูในฐานความรู ทําได 3 
รูปแบบ ดังนี ้

1) การคนหาความรูตามหมวดหมู 

การคนหาความรูตามหมวดหมูสามารถคนหาได เมื่อทําการเลือกหมวดหมูที่
ตองการคนหา โดยจะแสดงหัวขอหลัก (โฟลเดอร) ของความรูทั้งหมด เมื่อทําการเลือกหัวขอหลัก
หรือหมวดหมูนั้นๆ จะมหีัวขอยอย และ/หรือไฟลความรูทั้งหมดปรากฏอยู ดังรูปที่ 5.16 เชน เลือก
หัวขอหลัก การอัดรีดเปาขึ้นรูป หัวขอยอย เทคนิคในการอัดรีดเปาขึ้นรูป ก็จะแสดงรายการไฟล
เนื้อหาความรูทั้งหมดที่อยูในหัวขอยอย เทคนิคในการอัดรีดเปาขึ้นรูป  

2) การคนหาดวยคําคน (Key word) 

ผูใชงานสามารถคนหาความรูที่ตองการ โดยใชการคนหา (Search) โดยพิมพคําคน
ที่ตองการ แลวสงเขาระบบสืบคนขอมูล การแสดงผลขอมูล ระบบจะคนหาจากไฟลความรูที่จัดเก็บ
ไว เมื่อคนพบกับความรูที่ตรงกับคําคนแลว ระบบก็จะแสดงผลออกมาในลักษณะของหัวขอความรู 
ทําใหสามารถเขาถึงความรูที่ตองการไดสะดวกและรวดเร็ว ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี ้

1. คลิกเลือก คนหาในดาวนโหลด 

 

รูปที่ 5.16 หนาหัวขอความรู 
1 คลิก 
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2. ใสคําคน (keyword) ใน คนหาสําหรับ 
3. คลิกปุม             เพื่อเร่ิมการคนหา 

 

3

รูปที่ 5.17 การคนหาความรูดวยคําสําคัญ 

4. จะคนหาเฉพาะไฟลที่มีคําคนอยูเทานัน้ และแสดงผลลัพธการคนหา ใหคลิกลิงคของ
ไฟลดาวนโหลด เพื่อดาวนโหลดไฟลมาไวที่เครื่องหรือเปดด ู

  

รูปที่ 5.18 ผลลัพธของการคนหาความรูดวยคําสําคัญ 

2 

ใสคําคนหา 

4



 
 

81 

3) การคนหาความรูนอกฐานความรู 

การคนหาความรูนอกฐานความรู โดยผาน Search Engine ที่มีการใชงานอยาง
แพรหลาย คือ Google Search โดยเมื่อตองการคนหา ก็สามารถใสคําที่ตองการคนหาลงในสวนของ 
Google ซ่ึงในสวนของรูปแบบการใชงานก็จะใชงานเหมือนการใชงาน Google ทั่วๆ ไป ซ่ึงมี
วิธีการ ดังนี ้

1. ใสขอความที่จะคนหา เชน blow molding 
2. เลือกรูปแบบการคน จะคนจาก Google Search หรือ KnowledgeBase2007.com แลว

คลิกปุม   

 

1 2

ใสคําคนหา 

รูปที่ 5.19 การคนหาความรูดวย Google 

3. Google จะคนหาเฉพาะเว็บไซดที่มีคําที่คนเทานั้น ใหคลิกลิงคของเว็บเพจที่ตองการ 
4. แสดงเว็บเพจหนานัน้ที่ Google เก็บไว 
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4 

 3

รูปที่ 5.20 ผลลัพธจากการคนหาความรูดวย Google 
คลิกลิงคที่ตองการ 

 

รูปที่ 5.21 ผลลัพธจากการคนหาความรูใน KnowledgeBase2007.com 

3. สวนติดตอระหวางผูสรางกบัผูใชงาน 

3.1 สวนติดตอระหวางผูสรางกบัผูใชงาน– เว็บบอรด (Web board) 

เว็บบอรดเปนศูนยกลางในการแสดงความคิดเห็น ถามตอบ สอบถามปญหา ตั้งกระทู
เกี่ยวกับประเดน็ที่สนใจ และพูดคุยระหวางผูใชที่เขามายังเว็บไซด 

 



 
 

83 

โดยแบงหมวดของเว็บบอรด ออกเปน 3 หมวด ดังนี ้
1. หมวดทัว่ไป เปนหมวดเรื่องทั่วไป ใหผูใชงานตั้งคําถาม สอบถามปญหาที่สงสัย 

รวมทั้งแลกเปลี่ยนความคิดเห็นตางๆ ซ่ึงจะมีแบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู
สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติกโพสตในหมวดนี้ดวย 

2. หมวดสาระความรู เปนหมวดที่พูดคุย แลกเปลี่ยนความรูเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเปา
ขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก เทคโนโลยีใหมๆ   

3. หมวดแจงเพิ่ม/ลบ/แกไขความรู เปนหมวดที่ใหผูใชงานแจงเพิ่ม/ลบ/แกไขเนื้อหา
ความรู 

นอกจากนี้ ยังมีสถิติภายในเว็บบอรด ซ่ึงมีมีขอมูลตางๆ เชน จํานวนการเขามาใชงาน 
จํานวนคําถามในเว็บบอรด สมาชิกลาสุด เปนตน 

สําหรับรูปแบบการใชงาน บุคคลทั่วไปที่ไมไดสมัครสมาชิกจะสามารถอานกระทูใน
เว็บบอรดได แตจะไมสามารถตั้งคําถาม หรือตอบคําถามได ถาตองการที่จะใชงานในสวนนี้ จะตอง
ทําการสมัครสมาชิกกอน โดยแบงระดับผูใชงานออกเปน 3 กลุม ไดแก 

1. บุคคลทั่วไป (Guest) เปนบคุคลทั่วไป ซ่ึงไมไดสมัครสมาชิก สามารถอานเนื้อหา
ความรูได แตไมสามารถตั้งหัวขอใหม และ/หรือตอบคําถามในเว็บบอรดได 

2. สมาชิก (Member) เปนบคุคลที่ไดทําการลงทะเบียนไว (Register) สามารถอาน
เนื้อหาความรูได สามารถตั้งหัวขอใหม และ/หรือตอบคําถามได 

3. ผูสรางองคความรู (Administrator) เปนผูสรางองคความรู สามารถสราง/แกไข
หมวดหมู และเนื้อหาความรูได สามารถตั้งหัวขอใหม และ/หรือตอบคําถามได รวมทัง้ดูขอมูลตางๆ 
ได 

สิทธิในการใชงานและเขาถึงเนื้อหาความรูของผูใชงานแตละกลุม ดังตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 สิทธิในการใชงานและเขาถึงเนื้อหาความรูของผูใชงานแตละกลุม 
การคนหาเนื้อหา เว็บบอรดแสดงความคิดเห็น 

ประเภท
ผูใชงาน 

เรียกดูตาม
โครงสราง 

คนหาจาก
สวนคนหา 

การอาน
กระทู 

การตั้ง
คําถาม 

การตอบ
คําถาม 

สราง/
แกไข

หมวดหมู 

สราง/
แกไข
เนื้อหา 

บุคคลทั่วไป        

สมาชิก        

ผูสราง        
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โดยรูปแบบการใชงานเว็บบอรดมีวิธีการ ดังนี ้
1. คลิกเลือก เว็บบอรด 
2. คลิกเลือกหมวดยอยที่สนใจ เชน หมวดทั่วไปของอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 

 
2 

รูปที่ 5.22 หนาเว็บบอรด (Web board) 

3. จะเห็นกระทูหรือหัวขอที่มีคนตั้งไว ใหคลิกหัวขอที่ตองการ 
4. ที่ดานบนจะแสดงหัวขอและรายละเอยีดของกระทูนั้น สวนดานลางจะเปนขอความที่

แสดงความคิดเห็นหรือตอบกระทูนั้นของคนอื่นๆ 

 

รูปที่ 5.23 หัวขอในหนาเว็บบอรด  

1 คลิกเลือกหมวด คลิก 

คลิกเลือกหัวขอ
ที่ตองการ 

3 
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4

รูปที่ 5.24 รายละเอียดกระทูในหนาเว็บบอรด 

- ถามีคําถามและตองการตั้งเปนกระทูใหม ตองเขาสูระบบกอน ใหคลิกปุม                    
จะเห็นกรอบสีเ่หล่ียม ใหกรอกขอความ เมือ่กรอกเสร็จ ใหคลิกปุม  

 

คลิกเริ่มหัวขอใหม 

รูปที่ 5.25 เร่ิมหัวขอใหม 
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กรอกขอความแลว
คลิกตั้งกระทู 

รูปที่ 5.26 กรอกขอความเริม่หัวขอใหม 

- ถาจะรวมตอบกระทูนั้น ตองเขาสูระบบกอน ใหคลิกทีปุ่ม             จะเห็นกรอบ
ส่ีเหล่ียม ใหกรอกขอความ เมื่อกรอกเสร็จ ใหคลิกปุม  

 

คลิกตอบกระทู 

รูปที่ 5.27 ตอบกระทู 
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กรอกขอความแลว
คลิกตั้งกระทู 

รูปที่ 5.28 กรอกขอความตอบกระทู 

• การลงทะเบียน (Register) 

กอนที่จะใชงาน ผูใชงานทั่วไป (Guest) ถาทําการลงทะเบียนหรือสมัครสมาชิกจะเปน
สมาชิก (Member) ซ่ึงจะไดรับสิทธิเพิ่มเติม เชน การตั้งกระทูใหม การตอบกระทูในเว็บบอรด โดย
มีขั้นตอนหลัก ๆ คือ การกรอกขอมูลสวนตัวของผูขอใชบริการ รวมถึงการตั้งชื่อ (username) และ
รหัสผาน (password) สําหรับการเขาไปใชบริการ โดยการลงทะเบียนมวีิธีการ ดังนี ้

1. คลิกที่ ลงทะเบียน  
2. กรอกขอมูลสวนตวั 
3. จากนั้น คลิกปุม                                
4. จะแสดง หนาจอการลงทะเบียนเสร็จสมบูรณ 
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กรอกรายละเอียด 
2 

3
 

 

รูปที่ 5.29 หนาจอการลงทะเบียน (Register) 

หลังจากนัน้ผูสมัครตองทําการยืนยันการสมัครสมาชิก ในอีเมล (Email) ที่ผูสมัคร
กรอกไว เพื่อใชในการติดตอกับทางผูสรางองคความรู 

5. เขาอีเมล เพื่อทําการยืนยันการสมัคร (หมายเหต:ุ อีเมลตัวอยางของ GMail) คลิกเขาเช็ค
เมล 

6. คลิกที่ลิงค เพื่อทําการยืนยันการสมัครสมาชิก 
7. จะแสดงหนาจอ การยืนยันตวัเองเสร็จสมบูรณ ผูใชงานสามารถเขาสูระบบไดดวยช่ือ

ผูใช และรหัสผานที่ลงทะเบยีนไว 
 
 
 
 
 

1 คลิก 

4
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5 

 

 

รูปที่ 5.30 หนาจอยืนยันการสมัครสมาชิก 

• การเขาสูระบบ (Sign in) 

ผูใชงานสามารถเขาสูระบบไดโดยใสช่ือผูใชงาน และรหัสผานที่ไดทาํการลงทะเบียน
ใชงาน ซ่ึงวิธีการเขาสูระบบ ทําได 2 รูปแบบ คือ 

1) Quick Login ที่อยูทางดานขวาของหนาเว็บ 

2) Login คลิกเลือกที่เขาสูระบบ 

นอกจากนี้ ยงัสามารถตั้งคาในการ Login ได เชน เวลาที่อยูในระบบ หรือการขอ
รหัสผาน ในกรณีที่ลืมรหัสผาน ดวยการใสช่ือผูใชงาน และอีเมล เพื่อใหสงรหัสผานใหทางอีเมล 

การเขาสูระบบมีวิธีการ ดังนี้ 

1. ใสช่ือผูใชงาน และรหัสผาน 
2. คลิกปุม                        

 

 

คลิก 
6 

7 
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รูปที่ 5.31 การเขาสูระบบ (Sign in) 

3.2 สวนติดตอระหวางผูสรางกบัผูใชงาน– ติดตอเรา (Contact us) 

ผูใชงานสามารถแสดงความคิดเห็น สอบถาม หรืออ่ืนๆ โดยกรอกขอความ แลวทําการ
สงขอความมายังผูสรางที่อีเมล (support@knowledgebase2007.com) ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี ้

1. คลิกเลือก ติดตอเรา 
2. กรอกรายละเอยีด (หัวขอ, ขอความที่ตองการติดตอ) 
3. คลิกปุม  

 

รูปที่ 5.32 หนาจอติดตอเรา (Contact us) 

ใสชื่อผูใชงาน
และรหัสผาน 

คลิก 2 

กรอกรายละเอียด 
2 

3
1 คลิก 

mailto:support@knowledgebase2007.com
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4. สวนที่รวบรวมลิงคท่ีเก่ียวของ (Web Link) 

ผูใชสามารถคนหาความรูเพิม่เติมไดโดยการเชื่อมโยงไปยังเว็บไซดที่เกีย่วของที่
ผูสรางไดรวบรวมลิงคเว็บไซดที่เกี่ยวของและเปนประโยชนไว ซ่ึงมีวธีิการ ดังนี ้

1. คลิกเลือก เว็บลิงค 
2. คลิกเลือก อุตสาหกรรมที่ตองการ ในที่นีเ้ลือก อุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 

 
รูปที่ 5.33 หนาเว็บลิงค (Web Link) 

3. คลิกเลือก ลิงคที่ตองการ  
4. จะไดเว็บไซดใหมที่ลิงคไว แสดงในอกีหนาตางหนึ่ง 

 
 

คลิกเลือก 
คลิก 1 

อุตสาหกรรม 2 

4

คลิกลิงคที่ตองการ 3

รูปที่ 5.34 หนาเว็บลิงคที่เกีย่วกับอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 
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5. สวนเพิ่ม/ลบ/แกไข หมวดหมู หรือเนื้อหาความรู 

ผูสรางสามารถเพิ่ม/ลบ/แกไขหมวดหมู หรือเนื้อหาความรู ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี ้

1. ทําการตออินเตอรเน็ตแลวเรียกบราวเซอร Internet Explorer (Browser IE) แลวพิมพ 
www.knowledgebase2007/administrator ลงในชอง address เพื่อเขาสูฐานความรู จะปรากฏหนาจอ 
ดังรูปที่ 5.35 

2. ใส Username กับ Password คลิกปุม                จะปรากฏหนาจอ Control Panel ดังรูป
ที่ 5.36 
 พิมพ URL ในชอง Address 

 

1 

ใส Username 
และ Password 

2

 

รูปที่ 5.35 การเขาสูระบบในฐานะผูสราง (Administrator) 

 คลิกที่เมนู  Component\Remository 

 

3 

รูปที่ 5.36 หนา Control Panel 

http://www.knowledgebase2007/administrator
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3. เลือกที่เมนู Component\Remository 
4. จะปรากฏหนาจอ Remository Control Panel ดังรูปที่ 5.37 

 

4 

สราง/แกไข
หมวดหมูความรู 

สราง/แกไข 
เนื้อหาความรู 

5

รูปที่ 5.37 หนา Remository Control Panel 

5. กรณีตองการสราง/แกไขหมวดหมูความรู ใหเลือกเมนู จัดการ Container ถาตองการ
สราง/แกไขเนือ้หาความรู ใหเลือกเมนู จัดการไฟล จะปรากฏหนาจอ ดังรูปที่ 5.38 

 

6 

คลิก 

รูปที่ 5.38 หนา Remository Containers 
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6. คลิกปุม             ที่ดานบนขวา จะปรากฏหนาจอ ดังรูปที่ 5.39 

 

9 

คลิก 

 

กรอกรายละเอียด
7 

8

รูปที่ 5.39 หนาสราง/แกไขหมวดหมู หรือเนื้อหาความรู 

7. กรอกรายละเอยีด (กําหนดหมวดหมูทีจ่ัดเกบ็ ช่ือไฟลความรู รายละเอียด คําสําคัญ) 
8. คลิก Browse เพื่อ upload ไฟลเนื้อหาความรู 
9. คลิกปุม  

6. สวนประเมินผลฐานความรู 

ผูใชงานสามารถประเมินการใชงาน รวมทั้งขอเสนอแนะในดานเนื้อหาและการใชงาน
ฐานความรูในแบบประเมิน โดยแบงการประเมินออกเปน 2 สวน คือ การประเมินภาพรวม และการ
ประเมินแยกตามแตละอุตสาหกรรม ซ่ึงมีวธีิการ ดังนี ้

1) การประเมินในภาพรวม 

ผูใชงานจะประเมินการใชงานในภาพรวมซึ่งมีวิธีการ ดังนี้  
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1. คลิกเลือก  
2. จะปรากฏแบบสอบถามความพึงพอใจในเว็บไซดแสดงในอีกหนาตางหนึ่ง คลิกเลือก

ตามตัวเลือกที่เห็นสมควรใหครบทุกขอ 
3. คลิกปุม                      เพื่อสงผลการประเมิน 

 

2

3

1 

 

รูปที่ 5.40 แบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานเว็บไซด 

2) การประเมินฐานความรูของอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 

ผูใชงานฐานความรูเกีย่วกับการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติกของอุตสาหกรรมเปา
ขึ้นรูปสามารถประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู ซ่ึงมีวิธีการ ดังนี ้

1. คลิกเลือก เว็บบอรด 
2. คลิกเลือกหมวดยอย หมวดทัว่ไปของอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 
3. จะเห็นกระทูหรือหัวขอ แบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูสําหรับ

อุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป ใหคลิกเลือกหัวขอนี้ 
4. จะแสดงหวัขอและรายละเอยีดของหวัขอนี้ 
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1 

คลิก 

2

รูปที่ 5.41 หนาเว็บบอรดที่มหีัวขอประเมนิผลการใชงาน 

 

3

รูปที่ 5.42 หัวขอการประเมนิความพึงพอใจในการใชงานในหนาเว็บบอรด 

5. คลิกเลือก ประเมินความพึงพอใจ 
6. จะปรากฏ แบบประเมินแสดงในอีกหนาตางหนึ่ง 
7. ทําการประเมนิการใชงาน โดยเลือกตามตัวเลือกที่เห็นสมควรใหครบทุกขอ แลวคลิก

ปุม  
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4

5  คลิกเลือก 

รูปที่ 5.43 รายละเอียดหัวขอการประเมินความพึงพอใจในการใชงาน 

 
 

6 

7 

รูปที่ 5.44 แบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูของอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 
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5.4 การเผยแพรฐานความรู 

ฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก จะเผยแพร
ทางอินเตอรเนต็ ในเว็บไซด www.knowledgebase2007.com ในหมวดหมูอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป 
โดยผูใชงานแบงออกเปน 2 กลุมใหญๆ คือ กลุมบุคคลทั่วไป และ กลุมบุคคลที่อยูในอุตสาหกรรม
เปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก นอกจากนี ้ ยังทําการลงทะเบียน (Submit) เว็บไซดในเสิรชเอ็นจิน 
(Search Engine) และไดเรกทอรีตางๆ เพื่อใหมีผูเขาชมเว็บไซด เนือ่งจากผูใชงานทั่วไปที่ตองการ
ขอมูลจะทําการคนหาโดยใช Search Engine ในการคนหา ดังนั้นจะตองทําใหเว็บไซดนี้เขาไปอยูใน
ฐานขอมูลของ Search Engine ที่เปนที่นิยม เชน Google, Yahoo หรือ MSN จึงเปนการเพิ่มโอกาส
ใหผูใชงานเขาถึงฐานความรูได 

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก จะนําฐานความรูที่จดัทําไป
ทดสอบ ใชงานในโรงงานที่มีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปาขึ้นรูป และการฉีดยืดเปาขึน้รูป 
ทั้งหมด 4 โรงงาน เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู และความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรู เปนการเพิ่มความเชื่อมั่นในฐานความรู และนําไปสูการขยายผลในระยะตอไป  

5.4.1 การเผยแพรฐานความรูทางอินเตอรเน็ต 

สําหรับบุคคลทั่วไปที่สนใจเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปนั้น จะเขาสูฐานความรูไดโดย
การใชโปรแกรมคนหา (Search Engine) ในการคนหาและเขาสูฐานความรู เนื่องจากฐานความรู
สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกในเว็บไซดที่จัดทําขึ้นนั้นเปน
เว็บไซดใหมทีผู่เขาชมเว็บไซดนอยราย ดงันั้นถาตองการใหมีผูเขามาใชงานนั้น จะตองทําใหเว็บ
ไซดนี้เขาไปอยูในฐานขอมลูของ Search Engine ที่เปนที่นิยม เชน Google Yahoo หรือ MSN จึง
เพิ่มโอกาสใหผูใชงานทั่วไปเขาถึงฐานความรูได 

วิธีการทําใหเวบ็ไซดเปนที่รูจัก โดยการทาํใหเว็บไซดเขาไปอยูในฐานขอมูลของ Search 
Engine มีวิธีการ ดังนี ้

- ทําการลงทะเบียน (Submit) โดเมนของเว็บไซดในโปรแกรมคนหา และไดเรกทอรี
ตางๆ กอน  

สําหรับ Google ลงทะเบียนที่หนา Add your URL to Google (http://www.google.com/ 
addurl/?continue=/addurl) โดยลงทะเบยีนเฉพาะหนาโฮมเพจและหนาสําคัญๆ เทานั้น 

สําหรับ Yahoo! Search ลงทะเบียนที่หนา Submit Your Site for Free (http://search. 
yahoo.com/info/submit.html) และสําหรับ MSN Search ลงทะเบียนที่หนา MSN Search URL 
Submission (http://search.msn.com/docs/submit.aspx)  

http://www.knowledgebase2007.com/
http://search.msn.com/docs/submit.aspx
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รูปที่ 5.45 การลงทะเบียนทีห่นา Add your URL to Google  

- ทําการเพิ่มลิงคจากเว็บไซดที่มีอยูในฐานขอมูลของโปรแกรมคนหาอยูกอนหนาให
ลิงคเขามาที่เวบ็ไซด เชน การไปโพสตไวในเว็บไซดอ่ืนๆ ที่เกีย่วของกัน เชน Thai-plastic.com 
(http://www.thai-plastic.com/) สมาคมโพลิเมอร (ประเทศไทย) (http://thaipolymersociety.org/) 
สมาคมการบรรจุภัณฑไทย (http://www.thaipack.com) กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม (http://www.smethai.net/home/default.asp) มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
วิทยาเขตปทุมธานี (คลอง 6) (http://www.ptc.rmut.ac.th/html/index1.php) เปนตน 

 
 

URL เว็บไซด
KnowledgeBase2007.com 

รูปที่ 5.46 การโพสตในกระดานขาวในเวบ็ไซด 

http://www.thai-plastic.com/
http://thaipolymersociety.org/
http://www.thaipack.com/
http://www.smethai.net/home/default.asp
http://www.ptc.rmut.ac.th/html/index1.php
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5.4.2 ผลการเผยแพรเว็บไซดฐานความรู 

หลังจากการลงทะเบียนใน search engine ทั้งสามขางตน และทําการเพิ่มลิงคโดยการ
โพสตไวในเวบ็ไซดอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ เมื่อคนหาใน Google Search หรือ Yahoo โดยใชคําคนหา 
(Keyword) คําวา “การเปาขึ้นรูป การอัดรีดเปาขึ้นรูป การฉีดเปาขึ้นรูป หรือการฉีดยดืเปาขึ้นรูป” จะ
ปรากฏเว็บไซดของฐานความรูอยูในฐานขอมูลของ Google และ Yahoo ดังรูปที่ 5.47–5.48 

 

รูปที่ 5.47 ผลการคนหาคําวา “การเปาขึ้นรูป” ใน Google search 

 

รูปที่ 5.48 ผลการคนหาคําวา “เปาขึ้นรูป” ใน Yahoo 
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5.4.3 โรงงาน 

สําหรับการเผยแพรฐานความรูกับโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก จะ
มีการประชาสัมพันธโดยโทรศัพทหรือสงอีเมลใหทางโรงงาน ดังรูปที่ 5.49 นอกจากนี้ ยังมีการ
ประชาสัมพันธกับผูเขาสัมมนา ซ่ึงเปนผูประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก ใน
งานสัมมนาสรุปผล “การศึกษาเกณฑการใชพลังงานในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก” และ
ประชาสัมพันธผานสมาคมอุตสาหกรรมพลาสติก 

 

รูปที่ 5.49 การสงเมลประชาสัมพันธฐานความรูกับโรงงาน 

5.4.4 การทดลองประยุกตใชฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรปูผลิตภัณฑพลาสติก 

ผลการพัฒนาฐานความรูจะถือเปนฐานความรูตั้งตนเกีย่วกับกระบวนการเปาขึ้นรูป โดย
จะนําฐานความรูดังกลาวทดสอบ ประยุกตใชงานในโรงงานที่มีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปา
ขึ้นรูป และการฉีดยืดเปาขึ้นรูป จํานวน 4 โรงงาน เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู และ
ความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 

จากการทดลองประยุกตใชงานฐานความรูในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติก ผูใชงานมีความเหน็วา ฐานความรูดังกลาวเปนประโยชนในการเรียนรู และการปฏิบัติงาน 
แตในบางสวนยังตองมีการปรับปรุงใหเหมาะสม และพฒันาตอไป 
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5.5 การประเมินผลความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 

หลังจากเผยแพรฐานความรูดังกลาวทางอินเตอรเน็ต เปนระยะเวลา 2 สัปดาห รวมทั้งการ
ประชาสัมพันธเว็บไซดกับโรงงานอุตสาหกรรม และทดลองประยุกตใชงานฐานความรูในโรงงาน
อุตสาหกรรมเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติกแลว จะทําการประเมินผลความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรู 

ผูวิจัยอาศยัแบบสอบถาม (ภาคผนวก ค) จํานวน 1 ชุด เปนเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวม
ขอมูล โดยใหลักษณะคําถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) แบงเปน 5 ระดบั มี
การใหคะแนนรวมแบบอันตรภาคช้ัน (Interval Scale) ดงันี้ 

5  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
4  คะแนน  หมายถึง  ด ี
3  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
2  คะแนน  หมายถึง  พอใช 
1  คะแนน  หมายถึง  ควรปรับปรุง 

โดยกําหนดการแปลความหมายของชวงคะแนน (การประเมินระดับความคิดเห็น) ดงันี้ 

5.00 - 4.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับดีมาก 
4.49 - 3.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับด ี
3.49 - 2.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับปานกลาง 
2.49 - 1.50  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับพอใช 
1.49 - 1.00  แสดงวา  ระดับความคิดเหน็ของผูตอบแบบประเมินอยูในระดับควรปรับปรุง 

ในการจดัทําแบบสอบถามมีวัตถุประสงค ดังนี ้

1. เพื่อประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถึงความคิดเหน็ตอฐานความรูของผูท่ีเขามาใชงานฐานความรูสําหรับ

กระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงฐานความรู 

โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน ดังนี้ 

ตอนท่ี 1 ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม เกีย่วกับวุฒกิารศึกษา ประสบการณ
ทํางานเกีย่วกบักระบวนการเปาข้ึนรูป และความรูพื้นฐานเก่ียวกับกระบวนการเปาข้ึนรูป 
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ตอนที่ 2 ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับการใชงานฐานความรู รายการประเมินประกอบดวย 2 
ดานหลักๆ ไดแก 

1. ดานเนื้อหา 
1.1 ความรูครอบคลุมเหมาะสม 
1.2 เนื้อหาเขาใจงาย 
1.3 เนื้อหามีความนาสนใจ 
1.4 เนื้อหาตรงตามความตองการ 
1.5 เนื้อหาชวยเพิม่พูนความรู 
1.6 เนื้อหาสามารถนําไปใชประโยชนได 

2. ฐานความรู 
2.1 การแบงหวัขอมีความเหมาะสม 
2.2 การคนหาขอมูลงาย 
2.3 การเขาถึงขอมูลสะดวกรวดเร็ว 
2.4 ภาพรวมของฐานความรู 

5.5.1 ผลการหาความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 

จากการเก็บรวบรวมขอมูล ผูวิจัยไดรวบรวมแบบสอบถามเพื่อประเมนิความพึงพอใจใน
การใชงานฐานความรูจากการตอบกลับทางเว็บบอรดและอีเมล จํานวน 13 ชุด โดยแบงเปนบุคคล
ทั่วไป (ไมมีประสบการณทาํงานเกีย่วกับอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป) จํานวน 9 ชุด คดิเปนรอยละ 69 
และบุคคลที่ทํางานในอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป จํานวน 4 ชุด คิดเปนรอยละ 31  

ตอนที่ 1 สวนขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม ในสวนนีจ้ะเปนขอมูลเบือ้งตนของผูเขามา
ใชงานฐานความรู ซ่ึงสามารถสรุปได ดังตารางที่ 5.2-5.4 

ตารางที่ 5.2 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามประสบการณทํางานเกี่ยวกับ
กระบวนการเปาขึ้นรูป 

ประสบการณการทํางานเกี่ยวกับ
กระบวนการเปาขึ้นรูป 

จํานวน รอยละ 

0 ป 17 60  
1 – 2 ป 7 25  
3 – 5 ป 3 11  
มากกวา 5 ป 1 4  
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ตารางที่ 5.3 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามวุฒกิารศึกษา 
วุฒิการศึกษา จํานวน รอยละ 

ต่ํากวา ปวช. 0 0  
ปวช .- ปวส. 0 0  
ปริญญาตรี 19 68  
สูงปริญญาตรี 9 32  

ตารางที่ 5.4 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามแยกตามการรูจักฐานความรู 
รูจักฐานความรู (Knowledge based) จํานวน รอยละ 
รูจัก 15 54  
ไมรูจัก 13 46  

ตอนที่ 2 สวนขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกบัการใชงานฐานความรู ซ่ึงสามารถสรุปผลการ
ประเมิน ดังตารางที่ 5.5 

ตารางที่ 5.5 ผลการประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูป
ของผูใชงาน 

รายการการประเมิน คาเฉลีย่ S.D. ระดับคุณภาพ 
1. การแบงหัวขอเหมาะสม 4.08 0.277 ดี 
2. การคนหาขอมูลงาย 3.69 0.480 ดี 
3. การเขาถึงขอมูลสะดวกรวดเรว็ 3.77 0.439 ดี 
4. เนื้อหาความรูครอบคลุมเหมาะสม 3.62 0.506 ดี 
5. เนื้อหาเขาใจงาย 4.54 0.519 ดีมาก 
6. เนื้อหามีความนาสนใจ 4.38 0.506 ดี 
7. เนื้อหาตรงตามความตองการ 3.62 0.506 ดี 
8. เนื้อหาชวยเพิ่มพูนความรู 4.62 0.506 ดีมาก 
9. เนื้อหามีประโยชนในการทํางาน/การเรียน 4.15 0.376 ดี 
10. ภาพรวมของฐานความรู 4.15 0.376 ดี 

รวม 4.06 0.449 ดี 

จากตารางที่ 5.5 พบวา ผูใชงานฐานความรูมีความพึงพอใจในการใชงานฐานความรูเฉล่ีย 
เทากับ 4.06 คิดเปนรอยละ 81.2 ซ่ึงอยูในระดับดี สําหรบัเนื้อหามีความเขาใจงายอยูในระดบัดีมาก 
เนื้อหาชวยเพิม่พูนความรูอยูในระดับดีมาก 
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สําหรับขอเสนอแนะของผูใชงาน สามารถสรุป ดังนี้  
- สีตัวอักษรและสีของพื้นที่ใชบางหัวขอกลืนกัน ทําใหอานยาก นาจะปรับสีตัวอักษรให

เขมขึ้น หรือปรับสีพื้นที่ใชใหออนลง 
- จํานวนภาพประกอบเยอะมาก บางภาพกซํ้็ากัน ควรตัดออก 
- ในแตละกระบวนการควรจะเนนเนื้อหา หรือสรุปเนื้อหาสําคัญ ๆ 
- นาจะเพิ่มเติมเนื้อหาเรื่องความปลอดภัย การปองกันอันตราย (Safety for Hazard) ใน

กระบวนการผลิต 
- นาจะเพิ่มเติมเนื้อหาเรื่องการตรวจสอบคุณภาพ  
- นาจะแนะนําวธีิการผสมสีพลาสติก รวมทั้งงานรีไซเคิลดวย 
- นาจะเพิ่มเติมเรื่องการเลือกใชวัตถุดิบ การออกแบบแมพิมพ และผลิตภัณฑใหมๆ 

รวมทั้งเทคโนโลยีที่เกี่ยวของ 
- ควรจะมดีัชนคีําศัพท รวบรวมความหมายของศัพททางเทคนิค เพื่อเขาใจความหมาย

ไดตรงกัน 



บทที่  6 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

ในบทนี้เปนการสรุปผลการพัฒนาฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ
พลาสติก ปญหาและอุปสรรคระหวางการทําวิจัย รวมทั้งขอเสนอแนะในการทําวจิัย 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

การวิจยัคร้ังนี้เปนสรางฐานความรู (Knowledge Based) สําหรับกระบวนการเปาขึน้รูป 
(Blow Molding) ของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก โดยทําการศึกษาและรวบรวมความรูเกีย่วกับ
กระบวนการเปาขึ้นรูป ปญหาที่พบ และวิธีแกไขปญหาจากแหลงตางๆ จากนั้นสรางเนื้อหาความรู 
ตรวจสอบความถูกตองของความรู กอนการจัดเก็บไวในฐานความรู และเผยแพรฐานความรู
ดังกลาวทางอนิเตอรเน็ตในเว็บไซด www.knowledgebase2007.com เพื่อเปนแหลงสืบคนความรู
เกี่ยวกับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก แกบุคคลทั่วไปที่สนใจ รวมทั้งทดสอบ ใชงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก โดยในการวิจยัจะสรุปผลเปน 3 สวน ดังนี ้

1. สวนของการศกึษาและรวบรวมขอมูล 

1.1 การศึกษากระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภณัฑพลาสติก 

ในการทําวิจยัครั้งนี้ ผูวิจยัไดทําการศึกษากระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติก ไดแก การอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding) การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow 
Molding) และการฉีดยืดเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding) โดยหัวขอที่ทําการศึกษา 
ประกอบดวย วัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักร เครื่องมือ/อุปกรณ และกระบวนการผลิต 

1.2 การรวบรวมขอมูลความรูเก่ียวกับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสติก  

ทําการรวบรวมความรู (Knowledge Acquisition) โดยระบหุัวขอความรูที่จะ
ทําการศึกษา และแหลงของความรูที่ตองการ 2 สวนหลักๆ ไดแก  

- ความรูทั่วไปที่ไดจากหนังสือ 

โดยทําการศึกษา คนควา และรวบรวมขอมลูความรูจาก 1) หลักสูตรฝกอบรมของ
โรงงาน 2) หลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่นๆ เชน หลักสูตรฝกอบรมสําหรับชางปฏิบัติงาน

http://www.knowledgebase2007.com/
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พลาสติกของศูนยวิจัยและฝกอบรมอุตสาหกรรมพลาสติก และ 3) หนังสือ บทความ งานวิจัย และ
เอกสารความรู 

- ความรูที่ไดจากประสบการณของผูเชี่ยวชาญ 

ในการรวบรวมขอมูลความรูจะทําการสัมภาษณกับผูเชีย่วชาญ ซ่ึงผูที่ทํางานดาน
กระบวนการเปาขึ้นรูป จํานวน 5 โรงงาน แบงออกเปนโรงงานที่มีกระบวนการผลิตเปนแบบการ
อัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding) จํานวน 3 โรงงาน และแบบการฉดียืดเปาขึ้นรูป 
(Injection Stretch Blow Molding) จํานวน 2 โรงงาน 

1.3 การสรางเนื้อหาความรูของกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสตกิ 

การสรางองคความรู เปนการประมวลความรูที่รวบรวมจากแหลงตางๆ ทํา
กล่ันกรองและคัดเลือกความรู และสรุปเนื้อหาความรูใหอยูในรูปแบบที่เหมาะสม รวมทั้งจดั
หมวดหมูโครงสรางความรู สําหรับงานวิจยันี้ โครงสรางของความรู (Knowledge Structure) แบง
ออกเปน 6 หัวขอหลัก ดังนี ้

1. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับพลาสติก 
2. วัตถุดิบและการเตรียมวัตถุดบิ 
3. การเปาขึ้นรูป (Blow Molding) 
4. การอัดรีดเปาขึ้นรูป (Extrusion Blow Molding) 
5. การฉีดเปาขึ้นรูป (Injection Blow Molding) 
6. การฉีดยืดเปาขึ้นรูป (Injection Stretch Blow Molding) 

1.4 การตรวจสอบความถูกตองของความรูและการปรับปรงุเนื้อหาความรู 

หลังจากสรางเนื้อหาความรู กอนที่จะนําเนื้อหาองคความรูไปใชงาน จะตองทํา
การตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู (Knowledge Validation) โดยนําเนื้อหาความรูไปให
ผูเชี่ยวชาญ จํานวน 3 ทาน เปนผูประเมินเนื้อหาความรู ทั้งในเรื่องความถูกตองและความเหมาะสม
ของเนื้อหา และใหทราบถึงความคิดเหน็ และขอเสนอแนะ เพื่อเปนแนวทางในการแกไข/ปรับปรุง
เนื้อหาความรู 

ผลการประเมินความถูกตองของความรู พบวา คาเฉลี่ยของคุณภาพฐานความรูดาน
เนื้อหาทุกรายการประเมิน เทากับ 4.17 และสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน เทากับ 0.49  ซ่ึงมีระดับคุณภาพ
อยูในระดับด ี และมีขอเสนอแนะตางๆ โดยผูวิจยัไดปรับปรุงโดยรวม เชน การอางองิที่มา และทํา
การเชื่อมโยงเนื้อหาความรูในแตละหัวขอเขาดวยกัน  
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2. สวนของการพัฒนาฐานความรู 

2.1 การทดลองเผยแพรความรู 

หลังจากทําการตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรู และแกไขเนือ้หาความรู
แลว ไดนําเนื้อหาความรูดงักลาวมาจัดเกบ็ และเผยแพรทางอินเตอรเน็ตในเว็บไซดของที่ปรึกษา
ตรวจสอบ ศูนยระดับภูมภิาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย (http://ac-chula.eng.chula.ac.th) เพื่อรวบรวมขอมูลปอนกลับจากผูใชงาน 

จากขอมูลปอนกลับของผูใชงานที่รวบรวมจากแบบประเมินความพึงพอใจในการ
ใชงานฐานความรู และรายละเอียดที่ตอบกลับไวในกระดานขาว พบวา ความพึงพอใจในการใชงาน
เฉล่ีย เทากับ 3.98 คิดเปนรอยละ 79.5 โดยรวมของเนื้อหาเขาใจงาย มีความนาสนใจ และชวย
เพิ่มพูนความรู สามารถนําไปใชงานได แตยังไมคอยมีความรูเชิงเทคนิค หรือเทคโนโลยีใหม 
สําหรับการคนหาขอมูลยังไมสะดวก การเขาถึงขอมูลจะตองใชเวลาในการดาวนโหลดขอมูล 
เนื่องจากไฟลมีขนาดใหญ นอกจากนี้ยังมขีอเสนอแนะ ไดแก ควรรวบรวมลิงค (Links) ที่เกี่ยวของ 
เชน ผูผลิต/ ผูจําหนายวัตถุดบิ เครื่องจักร หนวยงาน/ สมาคมที่เกี่ยวของ เชน สมาคมอุตสาหกรรม
พลาสติก สมาคมการบรรจุภณัฑไทย ฯลฯ เพื่อเปนประโยชนสําหรับการคนควาตอไป 

2.2 การสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑพลาสตกิ 

หลังจากทดลองเผยแพรความรู และรวบรวมขอมูลปอนกลับจากผูใชงานนําไปสู
การออกแบบและสรางฐานความรู โดยฐานความรูที่พัฒนาขึ้นประกอบดวย 2 สวน คือ องคความรู 
และสวนตดิตอกับผูใช โดยมีการจดัหมวดหมู โครงสรางของความรู และความสัมพันธใน
ฐานความรู เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานไดตามวัตถุประสงคของผูสรางและความตองการของผูใช 

ฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติกในลักษณะเว็บเพจ 
โดยใชโปรแกรม PHP ในการสรางเว็บไซด และโปรแกรม MySQL ในการจดัการฐานขอมูล ซ่ึง
สามารถคนหาความรูในลักษณะ Web based (Online) โดยฐานความรู ประกอบดวย 6 สวนหลักๆ 
ไดแก 

1. สวนเนื้อหาความรูตามหมวดหมู 
2. สวนการคนหาเนื้อหาความรู (Search) 
3. สวนติดตอระหวางผูสรางกบัผูใชงาน 

3.1 เว็บบอรด (Web board) 
3.2 ติดตอเรา (Contact us) 

4. สวนที่รวบรวมลิงคที่เกี่ยวของ (Web Link) 

http://ac-chula.eng.chula.ac.th/
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5. สวนเพิ่ม/ลบ/แกไข หมวดหมู หรือเนื้อหาความรู 
6. สวนการประเมินผลการใชงาน 

โดยการนําเนือ้หาความรูที่สรางมาจัดเก็บในฐานความรู ซ่ึงจะมีลักษณะการจัดเก็บ
ตามหมวดหมูที่สรางขึ้น เปนการจัดเก็บ คนหา และเรียกใชเนื้อหาความรูตางๆ ตามหมวดหมูที่
ผูสรางกําหนด ซ่ึงหมวดหมูที่สรางสามารถกําหนดไดหลายระดับ (หวัขอใหญ หัวขอยอยที่ 1 หัวขอ
ยอยที่ 2 ฯลฯ) สามารถเชื่อมโยงดวยการระบุการเชื่อมโยงเนื้อหาตางๆ เขาดวยกัน เนือ้หาแตละสวน
นั้นจะแสดงอยูในรูปของไฟลดาวนโหลด (PDF File) ประกอบดวย เนื้อหา คําอธิบาย ตาราง 
รูปภาพ รวมทัง้คลิปวีดีโอ สําหรับการแกไขหมวดหมู หรือเนื้อหาความรูจะทําไดเฉพาะผูสรางองค
ความรูเทานั้น ฐานความรูดังกลาวจะเผยแพรในเว็บไซด www.knowledgebase2007.com

3. สวนของการทดสอบใชงานและประเมินผลการใชงาน 

เมื่อจัดเกบ็ความรูไวในฐานความรูแลว นาํฐานความรูทีจ่ัดทําไปทดสอบ ใชงานใน
โรงงานที่มีกระบวนการผลิตโดยการอัดรีดเปาขึ้นรูป และการฉีดยืดเปาขึ้นรูป ทั้งหมด 4 โรงงาน 
เพื่อประเมินความถูกตองของฐานความรู และความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 

หลังจากการเผยแพรฐานความรูเปนระยะเวลา 2 สัปดาห รวมทั้งการประชาสัมพันธ
เว็บไซดกับโรงงานอุตสาหกรรม ผูวิจัยไดรวบรวมแบบสอบถามสําหรับประเมินความพึงพอใจใน
การใชงานฐานความรูจากการตอบกลับ จํานวน 13 ชุด โดยแบงเปนบคุคลทั่วไป จํานวน 9 ชุด คิด
เปนรอยละ 69 และบุคคลที่ทํางานในอุตสาหกรรมเปาขึ้นรูป จํานวน 4 ชุด คิดเปนรอยละ 31 

ผลการประเมินฐานความรู พบวา ผูใชงานฐานความรูมีความพึงพอใจในการใชงาน
ฐานความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปเฉลี่ย เทากับ 4.06 คิดเปนรอยละ 81.2 ซ่ึงถือวาอยูใน
ระดับด ี ในสวนของการแบงหัวขอเหมาะสม คิดเปนรอยละ 81.6 การคนหาขอมูลงาย คิดเปน 
รอยละ 73.8 เนื้อหาความรูครอบคลุมเหมาะสม คิดเปนรอยละ 72.4 เนือ้หาเขาใจงาย คิดเปนรอยละ 
90.8 เนื้อหาชวยเพิ่มพูนความรู คิดเปนรอยละ 92.4 เนือ้หามีประโยชนในการทํางาน/การเรียน คดิ
เปนรอยละ 83 สําหรับขอเสนอแนะของผูใชงาน เชน ควรจะมดีัชนีคําศัพท รวบรวมความหมายของ
ศัพททางเทคนคิ รวมทั้งการเพิ่มเติมเนื้อหา เชน งานรีไซเคิล เปนตน 

6.2 ปญหาและอุปสรรค 

ในการทําวิจยัมีปญหาและอปุสรรคตางๆ ดังนี ้

1. การขอความรวมมือกับโรงงานในการเขาไปศึกษาและรวบรวมขอมูลไมคอยไดรับ
ความรวมมือเทาที่ควร 

http://www.knowledgebase2007.com/
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2. การเก็บรวบรวมขอมูลจากโรงงานกรณีศึกษาในสวนเทคนิค ปญหาทีพ่บ และวิธีการ
แกไขปญหา เปนขอมูลเฉพาะของโรงงาน ซ่ึงทางโรงงานไมสะดวกทีจ่ะใหขอมูล ทําใหผูวจิัยตอง
ทําการรวบรวมความรูจากแหลงความรูอ่ืนๆ ดังนั้น ความรูในสวนกระบวนการเชิงลึก และความรู
เชิงแกปญหาจงึเปนเพยีงแนวทางในการรวบรวมขอมูล และการจดัทําฐานความรู ในการพัฒนา
ฐานความรูที่จดัทําจึงเปนเพยีงฐานความรูตั้งตน เพื่อนําไปสูการปรับปรุง ขยายผลตอไป 

3. ในการสรางฐานความรูนั้น ผูสรางฐานความรูจะตองมีความรูพื้นฐานในความรูนัน้ๆ 
มากอน แตเนื่องจากผูทําวจิัยไมเคยมีประสบการณการทํางานในอุตสาหกรรมเปาขึน้รูปผลิตภัณฑ
พลาสติก จึงทําใหเกิดความยากในการทาํความเขาใจกบัวิธีการปฏิบัติงานในเชิงเทคนิค แตจากการ
เขาเก็บศึกษาในกระบวนการผลิต และเกบ็รวบรวมขอมูลหลายๆ คร้ัง และการสัมภาษณความรูจาก
ผูเชี่ยวชาญ จึงทําใหเกิดความเขาใจมากขึน้ในที่สุด 

4. สําหรับการรวบรวมแบบประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู ผูใชงานตอบ
แบบประเมินกลับเปนจํานวนนอย ซ่ึงอาจทําใหการสรุปผลความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู
ไมถูกตองมากนัก 

6.3 ขอจํากัด 

1. ฐานความรูที่พฒันาขึ้น สามารถใชงานไดกบัคอมพิวเตอรที่ทําการเชื่อมตออินเตอรเนต็
เทานั้น ดังนัน้ในการเขาถึงความรูในฐานความรูนั้น ผูใชงานจําเปนตองเชื่อมตออินเตอรเน็ตจึงจะ
สามารถคนหาและเรียกดูความรูได 

2. เนื่องจากรูปแบบของเนื้อหาความรูที่อยูในฐานความรูอยูในลักษณะของไฟล PDF 
(Portable Document File) สําหรับคอมพิวเตอรที่ไมไดติดตั้งโปรแกรมที่ใชอานไฟล PDF ก็จะไม
สามารถเปดไฟลเนื้อหาความรูได 

3. สําหรับความรูเชิงแกปญหานั้น เปนความรูเฉพาะของแตละโรงงาน ดังนั้นแนววิธีการ
แกไขปญหาทีร่วบรวมมาจึงอาจใชไมไดกบัทุกโรงงาน เปนเพยีงแนวทางในการแกปญหาเทานั้น 
ซ่ึงตองอาศัยประสบการณในการทํางานในการตัดสินใจ 

4. ในสวนการเพิม่/ลบ/แกไข หมวดหมู หรือเนื้อหาความรู ผูสรางองคความรูเทานั้นที่จะ
สามารถสรางหรือปรับเปลี่ยนเนื้อหาความรูในสวนตางๆ ได 

5. สําหรับผูใชงานที่ไมไดลงทะเบียนจะไมสามารถสอบถาม หรือแสดงความคิดเหน็ใน
เว็บบอรดได 
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6.4 ขอเสนอแนะ 

สําหรับงานวิจยันี้เปนการสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาขึน้รูปผลิตภัณฑ
พลาสติก ซ่ึงมีขอเสนอแนะที่ผูวิจัยเห็นวาเปนประโยชนหากไดมีการจดัทําเพิ่มเติม ดงันี้ 

1. เนื่องจากขอมลูความรูที่ไดทาํการรวบรวมนี้ เปนเพยีงขอมูลเบื้องตนเพื่อใหเหน็ถึง
แนวทางในการเก็บรวบรวมขอมูลและสรางฐานความรู ดังนั้น ในการนําขอมูลเหลานี้ไปใชงานจรงิ
อาจยังไมครอบคลุมกระบวนการทํางานทัง้หมด จึงควรมีการเก็บรวบรวมขอมูลเพิ่มเติม 

2. ในการจดัทําฐานความรู ควรเพิ่มเนื้อหาความรูดานเทคโนโลยี และการออกแบบ ทั้ง
สวนแมพิมพ อุปกรณตางๆ และการผลิตสินคาพลาสติกสําเร็จรูป เปนตน 

3. สําหรับฐานความรูที่พัฒนาขึ้น ควรมีการทบทวนและเพิ่มเติมความรูอยางสม่ําเสมอ 
ใหถูกตอง เหมาะสม และทนัสมัย 

4. นําฐานความรูที่จัดทําขึ้นเปนตัวอยางในการประยุกตใชในการสรางฐานความรูสําหรบั
กระบวนการขึน้รูปพลาสติกวิธีอ่ืนๆ เชน การฉีดพลาสติก (Injection Molding) การอัดรีดขึ้นรูป 
(Extrusion) เปนตน 

5. ในสวนของความรูเชิงแกปญหา ควรพัฒนาตอไปในรูปแบบของระบบผูเชี่ยวชาญ  
เนื่องจากในปจจุบันยังขาดบคุคลกรที่มีความรู ทักษะ ความชํานาญ และประสบการณในดานนี ้

6. ในการสรางฐานความรูควรเปนการรวมมอืระหวางผูวิจยักับองคกรที่เกี่ยวของ เพื่อจะ
ไดรับความรวมมือจากโรงงานตางๆ และมีผูเชี่ยวชาญในองคกรนั้นๆ ใหคําปรึกษาแนะนํา เพื่อให
ฐานความรูที่จดัทําตรงตามความตองการของผูใชงาน และเกดิประโยชนในการนําไปใชงาน 

7. ฐานความรูที่พฒันาขึ้นเชาเวบ็โฮสติ้ง (Web Hosting) เปนระยะเวลา 1 ป และจดโดเมน 
(Domain Name)ในชื่อ www.knowledgebase2007.com ซ่ึงภายหลังจากหมดสัญญา ควรจะมกีารจด
โดเมนตอ หรือมีเครื่องเซิรฟเวอร (Server) มารองรับ เชน การยายมาใชเซิรฟเวอรของภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในการจัดเก็บและเผยแพร
ความรู เพื่อไมใหความรูดังกลาวสูญหาย 

http://www.knowledgebase2007.com/










 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
 

แบบสอบถามขอมูลสําหรับการออกแบบและสรางฐานความรู 
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แบบสอบถามขอมูลสําหรับการออกแบบและสรางฐานความรู 
 
แบบสอบถามสําหรับผูท่ีทํางานดานกระบวนการเปาขึ้นรูปในอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก 
 แบบสอบถามนี้จัดทําข้ึนโดยผูออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาข้ึน
รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก เพื่อรวบรวมขอมูลจากผูท่ีเกีย่วของซ่ึงเปนผูเช่ียวชาญที่
เปนแหลงความรูของฐานความรู 
 
วัตถุประสงคของแบบสอบถาม 

1. เพื่อรวบรวมขอมูลดานกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
2. เพื่อออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรม

ผลิตภัณฑพลาสติก 
3. เพื่อใหทราบถึงขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับ

กระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
 
แบบสอบถามแบงออกเปน 4 ตอน 

ตอนท่ี 1  ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 
ตอนท่ี 2  ขอมูลท่ัวไปของบริษัท 
ตอนท่ี 3  ขอมูลกระบวนการผลิต 
ตอนท่ี 4  ขอมูลในการออกแบบและสรางฐานความรู 

 
 
 
 
 
 ผูจัดทํา 

นางสาวยดุี  อภิสัมพุทธางกรู 
นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม 
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 
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ตอนท่ี 1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

1.1 ตําแหนงปจจุบันของทาน คือ   

1.2 ภาระหนาท่ีหลักท่ีทานรับผิดชอบ คือ   

  

1.3 ทานมีประสบการณเกี่ยวกับกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกมาท้ังส้ิน 
        ป ในดานตางๆ ดังตอไปนี้ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

การผลิต  การอบรม การซอมบํารุง การใหคําปรึกษาดานเทคนิค 
อื่นๆ (โปรดระบุ)     

ทานรูจักฐานความรู (Knowledge Based) มากอนหรอืไม           รูจัก       ไมรูจัก 1.4 

ตอนท่ี 2  ขอมูลท่ัวไปของบริษัท 

2.1 ช่ือบริษัท (ไทย)   
ช่ือบริษัท (อังกฤษ)   

2.2 ท่ีต้ังโรงงาน   
  

โทรศัพท     โทรสาร     อีเมล     

2.3 พื้นท่ีโรงงาน      

2.4 จํานวนพนักงาน        คน จํานวนกะ        1         2         3   จํานวนช่ัวโมง             ชม.ตอกะ 

ตอนท่ี 3  ขอมูลกระบวนการผลิต 

3.1 ผลิตภัณฑ   

3.2 วัตถุดิบ         เม็ดพลาสติก        HDPE       LDPE       LLDPE       PC 
         PET        PVC        PP        อื่นๆ     
         สารเติมแตง        fiber glass       mica        talc        อื่นๆ    
          เม็ดสี           

3.3 กระบวนการผลิต       การอัดรีดเปา (Extrusion Blow Molding) 
         การฉีดเปา (Injection Blow Molding) 

      การฉีดยืดเปา (Injection Stretch Blow Molding) 
       อื่นๆ   
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3.4 กําลังการผลิต   

3.5 แผนผังกระบวนการผลิต 
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3.6 ขอมูลเครื่องจักร       เครื่องเปา (Blow Molding Machine) 
         เครื่องฉีดพลาสติก (Injection Blow Molding Machine) 

      เครื่องโม/บด 
      เครื่องผสม 
      อื่นๆ   

  

No. ชนิดเครื่องจักร ผูผลิต รุน (model) ขนาด (ตัน) จํานวน หมายเหตุ 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

3.7 ระดับของเทคโนโลย ี        ใชแรงงาน/ ระบบ Manual เปนสวนใหญ    % 
          ใชระบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi automatic)    % 

      ใชระบบอัตโนมัติ (Automatic)    % 

 



 
 

121 

3.8 ปญหาท่ีพบในการผลิต 

• วัตถุดิบ 
 

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข 
   
   
   

• เครื่องจักร 
 

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข 
   
   
   
   
   

• แมพิมพ 
 

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข 
   
   
   
   
   

• กระบวนการผลิต 
 

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข 
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• ของเสีย 
 

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข 
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ตอนท่ี 4  ขอมูลในการออกแบบและสรางฐานความรู 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

4.1 ทานคิดเห็นวาขอมูลความรูท่ีเกี่ยวกับกระบวนการเปาข้ึนรูปใดบางท่ีควรมีในฐานความรูอยางไร 
 

ระดับความตองการ 
ขอมูล 

5 4 3 2 1 
ขอเสนอแนะ 

ทฤษฎีเบ้ืองตนเกี่ยวกับพลาสติก       
วัตถุดิบ       
 - ชนิดเม็ดพลาสติก       
 - คุณสมบัติ       
 - การใชงาน       
 - ประเภทของสารเติมแตง       
การเตรียมพลาสติก       
 - การบด/โม/ยอย       
 - การผสม       
การทดสอบกอนการแปรรูป       

 
- การทดสอบหาดัชนีการไหล 
  (Melt Flow Index : MFI) 

      

การเปาข้ึนรูปพลาสติก       

 - ประเภทของการเปาข้ึนรูป       

 - เครื่องจักร เครื่องมือ/อุปกรณ       

 - เทคนิคการผลิต       

 - ปญหาและวิธีการแกไข       

* หมายเหตุ 5  มากที่สุด     4  มาก     3  ปานกลาง     2  นอย     1  นอยที่สุด  

ขอเสนอแนะ   
  

  

  
 

ลงช่ือ ......................................................... ผูตอบแบบสอบถาม 
        ............/............/............ 
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ภาคผนวก ข 
 

แบบประเมนิเน้ือหาของฐานความรู 
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แบบประเมนิเน้ือหาของฐานความรู 
 
แบบสอบถามสําหรับผูเชี่ยวชาญดานกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสตกิ 
 แบบสอบถามนี้จัดทําข้ึนโดยผูออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาข้ึน
รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก เพื่อประเมินเนือ้หาในฐานความรู ท้ังในเร่ืองความถูกตอง
และความเหมาะสมของเน้ือหา เพื่อแกไขและปรับปรุงฐานความรูในดานเน้ือหา 
 
วัตถุประสงคของแบบสอบถาม 

1. เพื่อประเมินความถูกตอง และความเหมาะสมของเน้ือหาในฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถึงความคิดเหน็ของผูเช่ียวชาญดานกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรม

ผลิตภัณฑพลาสติกท่ีมีตอฐานความรู 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงเนื้อหาในฐานความรู 

 
แบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน 

ตอนท่ี 1  ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 
ตอนท่ี 2  ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับเนื้อหา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 ผูจัดทํา 

นางสาวยดุี  อภิสัมพุทธางกรู 
นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม 
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 
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ตอนท่ี 1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

1.1 ตําแหนงปจจุบันของทาน คือ   

1.2 ภาระหนาท่ีหลักท่ีทานรับผิดชอบ คือ   

  

1.3 วุฒิการศึกษา   

1.4 ทานมีประสบการณเกี่ยวกับกระบวนการเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติกมาท้ังส้ิน 
........... ป ในดานตางๆ ดังตอไปนี้ (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

การผลิต  การอบรม การซอมบํารุง การใหคําปรึกษาดานเทคนิค 
อื่นๆ (โปรดระบุ)     

ทานรูจักฐานความรู (Knowledge Based) มากอนหรอืไม           รูจัก       ไมรูจัก 1.5 

ตอนท่ี 2  ขอมูลความคิดเห็นเก่ียวกับเนื้อหา 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

ระดับความคิดเห็น 
รายการการประเมินดานเน้ือหา พอใช ควรปรับปรุง ดีมาก ดี ปานกลาง 

(3) (2) (5) (4) (1) 

1. ความถูกตอง      

2. ความเหมาะสมของเน้ือหา      

3. การจัดลําดับของเน้ือหา      

4. ความตอเนื่องของเน้ือหา      

5. ความชัดเจนในการอธิบายเน้ือหา      

6. เนื้อหากระชับ เขาใจงาย      

7. เนื้อหาชวยเพิ่มพูนความรู      

8. มีประโยชนในการทํางาน/การเรียน      
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ขอเสนอแนะ   
  

  

  

  

  
 

ลงช่ือ ......................................................... ผูตอบแบบสอบถาม 
        ............/............/............ 
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ภาคผนวก ค 
 

แบบประเมนิความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
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แบบประเมนิความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
 
แบบสอบถามสําหรับผูท่ีสนใจดานกระบวนการเปาขึน้รูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
 แบบสอบถามนี้จัดทําข้ึนโดยผูออกแบบและสรางฐานความรูสําหรับกระบวนการเปาข้ึน
รูปของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑพลาสติก เพื่อประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
 
วัตถุประสงคของแบบสอบถาม 

1. เพื่อประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 
2. เพื่อใหทราบถึงความคิดเหน็ตอฐานความรูของผูท่ีเขามาใชงานฐานความรูสําหรับกระบวน 

การเปาข้ึนรูปของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก 
3. เพื่อทราบถึงขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงฐานความรู 

 
แบบสอบถามแบงออกเปน 2 ตอน 

ตอนท่ี 1  ขอมูลเบ้ืองตนของผูตอบแบบสอบถาม 
ตอนท่ี 2  ขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับการใชงานฐานความรู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ผูจัดทํา 

นางสาวยดุี  อภิสัมพุทธางกรู 
นิสิตปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม 
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 
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 แบบสอบถามสําหรับประเมินความพึงพอใจในการใชงานฐานความรู 

ตอนท่ี 1  ขอมูลเบื้องตนของผูตอบแบบสอบถาม 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

1.1 ทานมีประสบการณทํางานเก่ียวกับอุตสาหกรรมเปาข้ึนรูปผลิตภัณฑพลาสติก 

0 ป  1 – 2 ป   3 – 5 ป      มากกวา 5 ป 

1.2 วุฒิการศึกษา 
ตํ่ากวาปวช.     ปวช./ปวส. 
ปริญญาตรี     สูงกวาปริญญาตรี 

ทานรูจักฐานความรู (Knowledge Based) มากอนหรอืไม            รูจัก       ไมรูจัก 1.3 

ตอนท่ี 2  ขอมูลความคิดเห็นเก่ียวกับการใชงานฐานความรู 

กรุณากรอกขอมูลในชองวาง และขีดเครื่องหมาย    ตามตัวเลือกท่ีทานเห็นสมควร 

ระดับความคิดเห็น 
รายการการประเมิน ดีมาก ดี ปานกลาง 

(5) (4) (3) 
พอใช 

(2) 
ควรปรับปรุง

(1) 

1. การแบงหัวขอเหมาะสม      

2. การคนหาขอมลูงาย      

3. การเขาถึงขอมูลสะดวกรวดเรว็      

4. เน้ือหาความรูครอบคลุมเหมาะสม      

5. เน้ือหาเขาใจงาย      

6. เน้ือหามีความนาสนใจ      

7. เน้ือหาตรงตามความตองการ      

8. เน้ือหาชวยเพ่ิมพูนความรู      

9. เน้ือหามีประโยชนในการทํางาน/การเรียน      

10. ภาพรวมของฐานความรู      

11. ทานจะแนะนําฐานความรูน้ีใหกบัผูอ่ืน                            ใช                                ไมใช 
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ขอเสนอแนะ   
  

  

  

  

  
 

ขอขอบคุณท่ีใหความรวมมือ 
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ภาคผนวก ง 
 

ตัวอยางเน้ือหาความรูเกี่ยวกับกระบวนการเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑพลาสติก 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาว ยุดี อภิสัมพุทธางกรู เกิดเม่ือวนัท่ี 18 กุมภาพันธ พ.ศ. 2524 ท่ีโรงพยาบาลศิริราช 
จังหวดักรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวทิยาศาสตรบัณฑิต (เกยีรตินิยมอันดับสอง) 
สาขาวิชาฟสิกส คณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปการศึกษา 2544 
และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย ในปการศึกษา 2547 

ระหวางการศึกษาไดรับทุนการศึกษาของภาควิชา (TA) ปการศึกษา 2548-2549 
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