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บทที่  1  
 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ฝมือแรงงานนับเปนปจจัยที่สําคัญในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในทุก

กระบวนการ ซึ่งฝมือแรงงานที่ดี จะสงผลใหสินคาที่ออกมามีคุณภาพ ตรงตามความตองการของ

ลูกคา ทั้งนี้ข้ึนอยูกับความรูความสามารถและประสบการณของบุคลากร ซึ่งเปรียบไดกับคลัง

ความรูที่ส่ังสมอยูในแตละองคกร โดยจะนํามาใชสําหรับดําเนินงานและแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน

การทํางาน  

กระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม นับไดวาเปนจุดเริ่มตนของการ

ทํางานทั้งหมดของอุตสาหกรรมนี้ บุคลากรที่ทํางานในแผนกนี้ตองอาศัยความรู ความชํานาญเปน

อยางมาก หากงานที่จากกระบวนการสรางแบบตัดเปนงานที่มีปญหา จะทําใหการทํางานใน

กระบวนการอื่นๆเปนไปอยางไมราบร่ืนตามไปดวย  

ความรูที่บุคลากรนํามาใชในกระบวนการผลิตนี้ มักจะเปนองคความรูแบบฝงลึก ไมมี

กฎเกณฑการตัดสินใจที่แนนอน ข้ึนอยูกับประสบการณของบุคลากรแตละคน อีกทั้งการแกปญหา

ยังอาศัยวิธีการแบบลองผิดลองถูก ไมมีวิธีการที่เปนหลักทางตรรกะ ปญหาที่เกิดขึ้นจะแตกตางกนั

ไปตามชนิดของสินคา รูปแบบ ชิ้นสวน หรือแมกระทั่งชนิดผา ซึ่งมีความแตกตางไปจากองค

ความรูที่มีอยูในกระบวนการอื่นๆของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ที่สวนมากจะมีหลักการพิจารณา

สาเหตุของปญหาที่ชัดเจน 

ดวยกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่ตางมีลําดับกระบวนการ เครื่องมือ 

และเทคนิคที่หลากหลาย แตกตางกันไปตามประเภทของชิ้นงาน ศักยภาพในการผลิตของแตละ

โรงงาน รวมไปถึงความสามารถและประสบการณของบุคลากรที่แตกตางกัน เปนผลใหเกิดแนวคิด

ที่จะนําเอาหลักการดานระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) มาชวยสําหรับจัดการขอมูลความรู 

เทคนิคสําคัญตางๆ ในกระบวนการสรางแบบตัด เพื่อเปนการแบงบันความรูความชํานาญระหวาง

โรงงาน อีกทั้งยังสามารถชวยแกปญหาในเรื่องการขาดแคลนบุคลากรที่มีความสามารถไดดวย 

เนื่องจากสภาพการทํางานในปจจุบันยังขาดการบันทึก ตรวจสอบ องคความรูและเทคนิควิธีการที่

ใชในกระบวนการอยางเปนรูปธรรม 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

- เพื่อสรางฐานความรูขององคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการสรางแบบตัด ของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ทั้งในดานทักษะ ความรู ความชํานาญ วิธีการแกปญหา และ

ประสบการณของบุคลากรในการแกปญหาตางๆ ในกระบวนการ 

- เพื่อใชระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) เปนแหลงความรู และแนวทางในการ

แกปญหาเชิงเทคนิค สําหรับปญหาในกระบวนการสรางแบบตัด ของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การรวบรวมและจัดทําฐานความรูจะอาศัยจากแหลงขอมูลตางๆ ดังตอไปนี้ 

- แหลงขอมูลภาคสนาม แบงออกเปน 2 แหลงคือ โรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และสถานศึกษาทางดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (สถาบัน

เทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตชุมพรเขตรอุดมศักดิ์) 

- หนังสือ เอกสารวิชาการเกี่ยวกับกระบวนการสรางแบบตัด 

2. ขอบเขตการศึกษาขอมูลตัวอยางในโรงงานหมายถึง การศึกษาขอมูลในการผลิตเสื้อ
และกางเกงกีฬาสําหรับผูชาย  และผูหญิง  ไมรวมของเด็กชาย และเด็กหญิง  ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

3. ระบบฐานความรู และระบบผูเชี่ยวชาญนี้สรางขึ้นสําหรับ ผูที่มีความรูความชํานาญ

ในกระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเทานั้น ซึ่งอยูในกลุม พนักงานสรางแบบ

ตัด ชางเทคนิคตัวอยางหรือแผนกสินคาตัวอยาง ที่มีความรูพื้นฐานในการสรางแบบตัดมากอน

แลว 

4. ผลการรวบรวม และสํารวจขอมูล จะถือเปน กลุมขอมูล-โครงสรางตั้งตนของ

ฐานความรู โดยขอมูลของฐานความรูที่นํามาออกแบบจะเปนเพียง ตัวอยางขอมูลการสรางแบบ

ตัดเทานั้น และเมื่อเก็บขอมูลแลวจะมีการตรวจสอบความถูกตองจากผูเชี่ยวชาญรวมดวย 

5. กระบวนการผลิตที่จะศึกษา เปนการศึกษาเพียงกระบวนการสรางแบบตัด ซึ่ง

ประกอบไปดวย การสรางแบบตัด (Pattern Making) และ การขยายแบบตัด (Grading) โดยเนน
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ไปที่การทํางานในสวนของการสรางแบบตัดครั้งแรก เพื่อสงใหลูกคาตรวจสอบเทานั้น ไมรวม

ขอผิดพลาดที่เกิดจากการสื่อสาร 

6. งานในกระบวนการสรางแบบตัดจะเก็บขอมูลองคความรูพื้นฐานเบื้องตนที่สามารถ
นําไปประยุกตใชสําหรับการสรางแบบตัดทั้งการสรางดวยมือ และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรใน

การสรางแบบตัด แตไมรวมไปถึงขอมูลพื้นฐานของวิธีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับสราง

แบบตัด 

 

1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. อุตสาหกรรม หมายถึง อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. การสรางแบบตัด  หมายถึง  กระบวนการสรางแบบตัดดวยระบบโปรแกรม

คอมพิวเตอรในระบบปฏิบัติการวินโดว (Windows) 

3. การเกรด หมายถึง การขยายขนาดเสื้อผาตามขนาดมาตรฐานที่กําหนด (Size S, M, 

L, XL) 

4. การวางมารค หมายถึง การวางชิ้นสวนแบบตัดบนหนาผา ตามความยาวที่คํานวณไว 

ใหสามารถใชเนื้อที่ของหนาผาใหไดเต็มที่ 

 

1.5 ประโยชนที่ไดรับ 

1. การเรียนรู และรวบรวมรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน เพื่อใชในการ

เตรียมปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น พรอมทั้งเปนแหลงขอมูลที่สําคัญในการปรับปรุง และพัฒนา

ระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

2. การใชระบบคอมพิวเตอรมาเปนแหลงรวบรวมองคความรู ซึ่งมีความถูกตอง แมนยํา 

แนนอน และสะดวกในการศึกษา คนควา รวมถึงการนําไปใชงาน 

3. แนววิธีการสําหรับเก็บขอมูล ความรู เทคนิคตางๆ ในกระบวนการผลิตอื่นที่มีลักษณะ

การทํางานโดยอาศัยความรูแบบฝงลึก เชนเดียวกับกระบวนการสรางแบบตัด 

4. แนวทางในการประยุกตใช ระบบผูเชี่ยวชาญ สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ เพื่อ

ชวยลดปญหาการขาดแคลนบุคลากรที่มีความรูความชํานาญในงาน 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 

1.6.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 

1. สํารวจกระบวนการการผลิตในขอบเขตการศึกษา จากแหลงขอมูล 2 แหลง  

- โรงงานตัวอยาง  

- สถาบันการศึกษาดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

โดยเขาไปวิเคราะหประเด็นปญหาในเชิงเทคนิคในการทํางานของพนักงานใน

กระบวนการหลักโดยรวม โดยเฉพาะกระบวนการสรางแบบตัด จะรวบรวมขอมูลเชิงกระบวนการ 

และสัมภาษณขอบเขตของปญหาจากผูเชี่ยวชาญ ในโรงงานตัวอยาง 3 โรงงาน และเขารวมอบรม

เร่ือง “การตัดเย็บเส้ือผาสตรีเบื้องตน” ที่จัดโดย ศูนยคลินิกเทคโนโลยีราชมงคลชุมพรเขตรอุดม

ศักดิ์ 

2. ศึกษารูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการสรางแบบตัด 

รวบรวมจากผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับ

กระบวนการสรางแบบตัด เพื่อใชเปนขอมูลในฐานความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ 

3. ศึกษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับระบบงานตางๆ  

รวบรวมจากผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

4. ออกแบบโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาประยุกตใช 
แจกแจงรูปแบบการทํางาน และลักษณะขอมูลที่ตองนําเขา เพื่อนําไปออกแบบ

วิธีการเก็บขอมูลในข้ันตอนตอไป  

5. ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของ 

ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของสอดคลองกับ

ลักษณะโครงสรางของฐานความรูและลักษณะขอมูลที่มีอยูจริงในกระบวนการสรางแบบตัด ซึ่ง

อาจจะอยูในรูปของเอกสารตางๆ และคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญ 

6. เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 

วิธีการเก็บขอมูลที่ออกแบบขางตนไปเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆ และ

ตรวจสอบความถกูตองของขอมูลดังกลาวกับผูเชี่ยวชาญ 

 



 

 

8. ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตอง 
นําขอมูลความรูที่รวบรวมไดปอนเขาระบบผูเชี่ยวชาญ จากนั้นตรวจสอบความ

ถูกตองของการทํางานของระบบรวมกับผูเชี่ยวชาญ 
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7. สรุปและจัดกลุมชุดขอมูล 

นําขอมูลดิบที่เก็บรวบรวมมาสรุปและจัดตามหมวดหมูตามปจจัยตางๆที่ได

กําหนดไว เพื่อใหเหมาะสมกับโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดออกแบบไว 

9. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ และเอกสารที่เกี่ยวของ 
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1.6.2 แผนการดําเนนิงานวิจัย 

ตารางที่ 1-1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

1. สํารวจกระบวนการการผลิตในขอบเขตการศกึษา 

2. ศกึษารูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการสรางแบบตดั

3. ศกึษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับระบบงานตางๆ 

4. วิเคราะหโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาประยุกตใช

5. ออกแบบวีธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของ

6. เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

7. สรุปและจัดกลุมชุดขอมูล

8. ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตอง

9. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ และเอกสารที่เกี่ยวของ

ขั้นตอนการดําเนินงาน
2547 2548

 

 

 



 

 

1.7 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย 

การนําเสนอผลการวิจัยในเลมนี้จะเสนอตามขั้นตอนหลักในการดําเนินงานวิจัย ซึ่ง

ประกอบไปดวย 

- การศึกษาขอมูลทางทฤษฎีเพื่อใชเปนแนวทางอางอิงในการดําเนินการวิจัย 

- การสํารวจสภาพการทํางานเบื้องตน เพื่อศึกษาขั้นตอนการทํางานจริงภายใน

โรงงานอยางละเอียด คนหาปญหาที่เกิดขึ้น สําหรับเปนขอมูลต้ังตนในระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ดําเนินการเก็บขอมูลจากแหลงตางๆที่ไดกําหนดไว ไมวาจะเปนการเขาศึกษา

ระบบการทํางานจริง หรือการศึกษาคนควาจากเอกสาร หนังสือวิชาการตางๆ 

- การออกแบบระบบผู เชี่ยวชาญใหมีโครงสรางที่สามารถทํางานไดกับทุก

กระบวนการทํางานภายในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

- นําโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ดําเนินการติดตั้งเสร็จแลวมาวิเคราะหและ

ประยุกตใชกับกระบวนการสรางแบบตัด พรอมทั้งการทดลองตรวจสอบระบบ 

- นําเสนอแนวทางการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิต 

- สรุปผลการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ได 

 

 

 



 

 

 

บทที่  2  
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

งานวิจัยนี้ไดนําแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยตางๆมาประยุกตใชกับเนื้อหา แบงตามกลุม

ของเนื้องาน ซึ่งประกอบไปดวย เทคนิคการเก็บขอมูล และสวนการออกแบบโครงสรางตางๆของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ  

การดําเนินการเก็บขอมูลสําหรับงานวิจัย ไดนําทฤษฎีเร่ืองการจัดการความรู (หัวขอที่ 

2.1.1) มาใชเปนแนวทางการเก็บขอมูล สําหรับกระบวนการที่มีรูปแบบองคความรูแบบฝงลึก โดย

อาศัยเทคนิคของการรวบรวม วิเคราะห และสังเคราะหการจัดการความรู โดยเนนในหัวขอของ

ชุมชนแหงการปฏิบัติ ใหพนักงานทุกคนไดมีสวนรวมในการเสนอแนวทางแกปญหา หรือองค

ความรูตางๆ เพื่อนํามารวบรวมเอาไวในระบบผูเชี่ยวชาญ ทําใหพนักงานทุกคนสามารถ

แลกเปลี่ยนความรู เทคนิคในการทํางานรวมกันได 

การออกแบบโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะแบงออกเปนโครงสรางของระบบขอมูล และ

โครงสรางระบบเชี่ยวชาญโดยตรง ซึ่งในการออกแบบโครงสรางระบบขอมูลจะนําแนวคิดของ

โครงสรางขอมูลแบบตนไมมาใช เพื่อเปนโครงสรางความรูสําหรับองคความรูที่ไมมีความซับซอน

มากนัก แตเนนไปยังการจัดหมวดหมูหัวขอความรู และรายละเอียดเชิงลึก สวนการออกแบบ

โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญจะนําทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญมาใชโดยตรง ซึ่งอาศัยหลักการทั่วไปมา

ออกแบบระบบโดยรวม สําหรับสวนของการสรุปความของการซักถามปญหาตางๆ จะใชหลักการ

สรุปความโดยการใหเหตุผลตามกรณีศึกษา (หัวขอที่ 2.1.3.3) ซึ่งเปนการสรุปความที่เหมาะสมกับ

ขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัด เนื่องจากลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นไมแนนอน จึงนําขอมูลจาก

กรณีศึกษามาใชอางอิงในการแกปญหาตางๆ 
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2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 การจัดการความรู (Knowledge Management) 

สํานักคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ, 2547 การจัดการความรูเปน

กระบวนการ (Process) ที่ดําเนินการรวมกันโดยผูปฏิบัติงานในองคกรหรือหนวยงานยอยของ

องคกร เพื่อสรางและใชความรูในการทํางานใหเกิดผลสัมฤทธิ์ดีข้ึนกวาเดิม 

การจัดการความรูในความหมายนี้จึงเปนกิจกรรมของผูปฏิบัติงานไมใชกิจกรรม

ของนักวิชาการหรือนักทฤษฎี แตนักวิชาการหรือนักทฤษฎีอาจเปนประโยชนในฐานะแหลงความรู 

(Resource Person) 

การจัดการความรูเปนกระบวนการที่เปนวงจรตอเนื่อง เกิดการพัฒนางานอยาง

ตอเนื่องสม่ําเสมอ เปาหมายคือ การพัฒนางานและพัฒนาคน โดยมีความรู และกระบวนการ

จัดการความรูเปนเครื่องมือ  

2.1.1.1 หลักการของการจัดการความรู 

1) ใหคนหลากหลายทักษะ หลากหลายวิธีคิด ทํางานรวมกันอยางสรางสรรค 

การจัดการความรูที่มีพลังตองทําโดยคนที่มีพื้นฐานแตกตางกันมีความ

เชื่อหรือวิธีคิดแตกตางกัน (แตมีจุดรวมพลังคือ มีเปาหมายอยูที่งานดวยกัน) ถากลุมที่ดําเนินการ

จัดการความรูประกอบดวยคนที่คิดเหมือน ๆ กัน การจัดการความรูจะไมมีพลัง 

ในการจัดการความรู ความแตกตางหลากหลาย (Heterogeneity) มี

คุณคามากกวาความเหมือน (Homogeneity) 

2) รวมกันพัฒนาวิธีทํางานในรูปแบบใหม ๆ  

เพื่อบรรลุประสิทธิผลที่กําหนดไวหรือฝนวาจะได ในการจัดการสมัยใหม 

ประสิทธิผลประกอบดวยองคประกอบ 4 ประการ คือ 

- การตอบสนองความตองการ (Responsiveness) ซึ่งอาจเปนความตองการ

ของลูกคา  ความตองการของสังคม หรือความตองการที่กําหนดโดยผูบริหาร

องคกร 

- นวัตกรรม (Innovation) ซึ่งอาจเปนนวัตกรรมดานผลิตภัณฑใหมๆ หรือ

วิธีการใหมๆก็ได 

- ขีดความสามารถ (Competency) และขององคกร 
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- ประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการทํางาน 

3) ทดลองและเรียนรู  
เนื่องจากกิจกรรมการจัดการความรู เปนกิจกรรมสรางสรรค  ซึ่ ง

หมายความวาตองคิดแบบ “หลุดโลก” จึงตองมีวิธีดึงกลับมาสูความเปนจริงในโลก หรือในสังคม 

โดยการทดลองทําเพียงนอยๆ ซึ่งถาลมเหลวก็กอผลเสียหายไมมากนัก ถาไดผลไมดีก็ยกเลิก

ความคิดนั้น ถาไดผลดีจึงขยายการทดลองเปนทํามากขึ้น จนในที่สุดขยายเปนวิธีการทํางานแบบ

ใหม หรือได Best Practice ใหมนั่นเอง 

4) นําเขาความรูจากภายนอกอยางเหมาะสม  

โดยตองถือวาความรูจากภายนอกยังเปนความรูที่ยัง “ดิบ” อยู ตองเอา

มาทําให “สุก” ใหพรอมใชในบริบทของเรา โดยการเติมความรูเชิงบริบทลงไป 

2.1.1.2 ความรู 5 กลุม 

David Snowden แหงศูนยพัฒนาศาสตรดานการจัดการความรูชื่อ 

Cynefin Centre ของบริษัท ไอ บี เอ็ม ไดเสนอใหจําแนกความรูออกเปน 5 กลุม คือ 

- Artifact หมายถึง วัตถุซึ่งหอหุมความรูหรือเทคโนโลยีไว หรือ

กลาวอีกนัยหนึ่ง มีความรูฝงอยูภายใน 

- Skills หมายถึง ทักษะในการปฏิบัติงานหรือกระทํากิจการตาง ๆ 

อันเปนผลจากการไดฝกทําหรือทํางานจนเกิดเปนทักษะ 

- Heuristics หมายถึง กฎแหงสามัญสํานึก หรือเหตุผลพื้น ๆ ทั่วๆ 

ไป 

- Experience หมายถึง ประสบการณจากการไดผานงานหรือ

กิจการเชนนั้นมากอน 

- Talent หรือ Natural Talent หมายถึง พรสวรรค อันเปน

ความสามารถพิเศษเฉพาะตัวที่มีมาแตกําเนิด 

คุณสมบัติทั้ง 5 กลุมนี้ถือเปนความรูทั้งสิ้น และจะตองรูจักนํามาใช

ประโยชนในกระบวนการจัดการความรู เมื่อนําอักษรตัวหนาของคําทั้ง 5 มาเรียงกันเขาจะไดเปน 

ASHET หรือ ASHEN ความรูกลุมที่อยูคอนไปทางขางบน จะมีลักษณะ “ชัดแจง” (Explicit) 

มากกวา สามารถหยิบฉวยมาใชโดยตรงไดงายกวาสวนกลุมที่อยูคอนมาทางขางลาง จะมลัีกษณะ 

“ฝงลึก” (tacit) มากกวา แลกเปลี่ยนไดยาก ยิ่งพรสวรรคจะยิ่งแลกเปลี่ยนไมไดเลย จะสังเกตเห็น

วาในความรู 5 กลุมนี้ เปนพรสวรรค 1 กลุม และเปนพรแสวง 4 กลุม 
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รูปที่ 2-1 คุณสมบัติของความรู 5 กลุม 

 

2.1.1.3 แนวทางการรวบรวม วิเคราะห และสังเคราะหการจัดการความรู 

ผูดําเนินการอาจใชจินตนาการและความคิดริเร่ิมสรางสรรคของตนเอง

หรือของทีมงานดําเนินการนอกเหนือไปจากแนวทางที่ระบุนี้ก็ได หากพิจารณาแลวเห็นวาจะทําให

ไดความลึกซึ้งและครอบคลุมเชื่อมโยงมากกวา อยางไรก็ตามควรครอบคลุมประเด็นตอไปนี้เปน

อยางนอย 

1) กระบวนการ (process) ของการจัดการความรู ซึ่งไดแก 

1.1) การสรางความรูข้ึนใชเองจากการทํางาน เพื่อหาลูทางใหม ๆ 

หรือหานวัตกรรมในการทํางาน ทําใหการทํางานหรือการประกอบกิจกรรมไดผลดีข้ึน หรือกาวสู

กระบวนทัศนใหม กระบวนการสรางความรูข้ึนใชเองนาจะมีทั้งทําโดยจงใจหรือตั้งใจ กับที่ทําโดย

ไมจงใจ แตเกิดผลเปนการสรางความรู และกระบวนการสรางความรูนี้นาจะประกอบดวยกิจกรรม

ยอยมากมาย ทําอยางตอเนื่องยาวนาน ควรหาทางระลึกยอนกลับไปและรวบรวมขอมูลดังกลาว 

นํามาวิเคราะหทบทวน สังเคราะหข้ึนเปนแนวทางสําหรับจัดระบวนการของประชาคมตอไป หรือ

สําหรับแลกเปลี่ยนใหประชาคมอื่นไดนําไปเปนแนวทางและปรับใช 
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1.2) การคนควาหาความรูจากภายนอก สําหรับนํามาใช

ประโยชน ดําเนินการอยางไรบาง ในสถานการณใดที่ทําใหมีการคนควาหาความรูจากภายนอก

อยางขันแข็งมากกวาปกติ แหลงความรูที่ใชมีที่ใดบางแหลงใดที่จัดไดวาเปนแหลงที่ดี ดีอยางไร 

วิธีการคนควาทําอยางไร บุคคลหรือสมาชิกองคกร/เครือขายที่ความสามารถพิเศษในการคนควา

หาความรูจากภายนอกมีลักษณะอยางไร มีการเปรียบเทียบ คัดเลือกหรือผสมผสานระหวาง

ความรูที่คนความาจากภายนอก กับความรูที่สรางขึ้นเองจากการทํางานอยางไรบางเปนตน 

1.3) การตรวจสอบ คัดเลือกความรู คัดเอาความรูที่ไมแมนยําทิ้งไป 

เอาความรูที่ไมเหมาะสมตอการใชงานในบริบทของกลุมหรือองคกรทิ้งไปทําอยางไร มีความรูมาก

นอยแคไหนที่ถูกคัดออกโดยกระบวนการนี้ ยกตัวอยาง จะยิ่งดีถาทําตารางระบุรายชื่อความรู

ดังกลาว ระบุวาตัดทิ้งเพราะเหตุใด ผานกระบวนการตรวจสอบอยางไรจึงเชื่อวาเปนความรูที่ไม

นาเชื่อถือหรือไมเหมาะสม คนที่มีลักษณะแบบใดที่มีความสามารถดานนี้เปนพิเศษ ถาจะพัฒนา

ขีดความสามารถของกลุม/องคกรในดานการตรวจสอบ/คัดเลือกความรู ควรมีวิธีดําเนินการ

อยางไร เปนตน 

1.4) การกําหนดความรูที่จําเปนสําหรับใชงาน มีการกําหนดหรือไม 

ถามีการกําหนดโปรดระบุวามีความรูดานใดบาง กระบวนการกําหนดทําอยางไร ใชเกณฑอะไร มี

การปรับปรุงขอกําหนดหรือไม ถามีทําบอยแคไหน บุคคลที่เปนแกนนําในดานนี้คือใครบาง ทําไม

จึงเปนคนที่ทําภารกิจนี้ไดดี เปนตน 

1.5) การจัดหมวดหมูความรู และจัดเก็บ ใหอยูในลักษณะใหคนหา

ไดงายและอยูในลักษณะที่ใชงานไดงายมีการทําบางหรือไม ทําอยางไร ใครเปนผูทํา มีการ

ปรับปรุงบอยแคไหน กลไกใหเกิดการปรับปรุงคืออะไร โปรดนําเสนอความรูดังกลาวในรูปของซีดี-

รอม 

1.6) กระบวนการถายทอด/แลกเปลี่ยนความรู ภายในองคกร/

เครือขาย ดําเนินการอยางไร เนนความรูแบบไหน (tacit, embedded, explicit) มีวิธีการถายทอด

ความรูตางแบบอยางแตกตางกันอยางไร ใช ICTชวยอํานวยความสะดวกในการถายทอด/

แลกเปลี่ยนความรูอยางไร มีการถายทอด/แลกเปลี่ยนความรูกับนอกองคกร/เครือขายบางหรือไม 

เนื้อความรูแบบใดที่มีการถายทอด/แลกเปลี่ยนกับภายนอก เนื้อหาความรูอะไรบางที่มีการ

ถายทอด/แลกเปลี่ยนกันอยางกวางขวางภายในองคกร อะไรบางที่ไมคอยมีการถายทอด

แลกเปลี่ยนทั้ง ๆ ที่เปนความรูที่สําคัญ เพราะอะไร เปนตน อะไรบางที่ตองปกปด ไมใหร่ัวออกไป

ภายนอกองคกร / เครือขาย 
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1.7) การยกระดับความรู โดยการตีความ จัดแบบแผน (pattern) 

หรือหมวดหมู ภายใตบริบทของงานหรือกิจกรรม ทั้งที่เปนความรูฝงลึก ความรูแฝง และความรู

ที่เปดเผย รวมทั้งการยกระดับผานวงจรเปลี่ยนความรูฝงลึกไปเปนความรูที่เปดเผย และเปลี่ยนไป

เปนความรูฝงลึกในระดับที่สูงขึ้น มีกิจกรรมหรือกระบวนการอะไรบางที่เกิดการยกระดับความรู

ดังกลาว ใครคือแกนนําที่ผลักดันหรือดําเนินการกระบวนการดังกลาว มีปจจัยใดบางที่สงเสริมหรือ

ขัดขวางการยกระดับความรู เมื่อมีการยกระดับความรูแลว เกิดผลอะไรบางตอองคกร/เครือขาย 

และตอสมาชิกขององคกร/เครือขาย เปนตน 

1.8) การดําเนินการหรือสรางเงื่อนไขเพื่อลดทอนการปกปดหรือ
เก็บงําความรู มีการดําเนินการอยางไรบาง ดําเนินการแลวไดผลอยางไร ใครคือบุคคลหรือแกนนํา

สําคัญในการดําเนินการดังกลาว มีขอแนะนําสําหรับใหองคกร/เครือขายอื่น ๆ นําไปปรับใชอยางไร

บาง เปนตน 

1.9) การใช ICT สนับสนุนกระบวนการ มีการดําเนินการอยางไร

บาง ตามประสบการณที่ผานมา ICT แบบใดที่ใชสะดวก/ไมสะดวกอยางไร ICT แบบใดที่สงผล

อยางมีพลังสูง/ต่ําอยางไร cost-benefit และ cost-effectiveness ของ ICT แตละแบบเปนอยางไร 

ความคงทนของ ICT แตละแบบเปนอยางไรบาง มีคน/กลุมคนที่กลัวไมกลาใชหรือไมคลองแคลว

ในการใช ICT แบบใดบาง องคกร/เครือขายไดแกปญหา “กลัวเทคโนโลยีใหม” นี้อยางไร เปนตน 

1.10) กระบวนการสรางและใชจินตนาการ ความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
องคกร/เครือขายมีกระบวนการดังกลาวอยางไรบาง อธิบายหลักการและวิธีการใหชัดเจน 

กระบวนการดังกลาวกอผลดี/ผลเสีย ตองาน/กิจกรรม และตอสมาชิกขององคกร/เครือขาย อยางไร

บาง มีคําแนะนําตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ในเรื่องหลักการ/วิธีการสราง ใชจินตนาการ และ

ความคิดริเร่ิมสรางสรรคอยางไรบาง เปนตน 

1.11) บรรยากาศ/วัฒนธรรมองคกร (corporate culture) องคกร/

เครือขาย ไดสรางบรรยากาศหรือวัฒนธรรมประเพณีอะไรบางที่เชื่อวาชวยสงเสริมการจัดการ

ความรู การดําเนินการดังกลาวทําอยางไร ใครเปนบุคคล/แกนนําสําคัญ ผลของการดําเนินการแต

ละอยางเปนอยางไรบาง มีคําแนะนําตอองคกร/เครือขายอื่น ในหลักการ และวิธีปฏิบัติในเรื่องนี้

อยางไร 

1.12) การใชความรู มีการประยุกตใชความรูในกิจการตาง ๆ 

อยางไรบาง ผลของการประยุกตใชความรูเปนอยางไรบาง ทั้งที่ผลงาน การเรียนรูภายในองคกร/

เครือขาย การยกระดับความรู และผลตอคน(สมาชิกขององคกร/เครือขาย โปรดระบุพลวัตของการ
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ใชความรู มีประสบการณของการใชความรูแลวเกิดผลดานลบบางหรือไม ถามี เปนเพราะเหตุ

ใด มีขอเสนอแนะตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ดานกระบวนการใชความรูอยางไรบาง 

1.13) ชุมชนความรู มีการรวมกลุมกันเปน “ชุมชนแหงความรู” 

อยางไรบาง การริเร่ิมมาจากไหน มีความตอเนื่องหรือไม อยางไร ปฏิสัมพันธและกิจกรรมภายใน

ชุมชนแหงความรูเปนอยางไร กิจกรรมชุมชนแหงความรูกอผลดานตาง ๆ อยางไรบาง มี

ขอเสนอแนะตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ในเรื่อง “ชุมชนแหงความรู” อยางไรบาง 

1.14) กระบวนการตรวจสอบ (วัด) สินทรัพยทางปญญา 

(intellectual asset) และทุนปญญา(intellectual capital) มีการทําบางหรือไม ทําบอยแคไหน 

บอกวิธีทํา สาเหตุที่ทํา ใครบางเปนแกนนํา ผลการตรวจสอบ (วัด) เปนอยางไรบาง มีพลวัตเปน

อยางไร การดําเนินการดังกลาวเกิดผลอยางไร 

2) คน ผูมีบทบาทในการจัดการความรู รวบรวมขอมูล ขอคิดเห็นและ

วิเคราะห สังเคราะหข้ึนเปนความรู และ วิธีปฏิบัติในการจัดการความรูในประเด็นตอไปนี้ 

2.1) ผูแสดงบทบาทนําหรือเอาจริงเอาจัง ในกระบวนการแตละ

กระบวนการตามขอ 1.1)-1.14) เปนคนกลุมไหน เปนคนที่มีลักษณะจําเพาะอยางไรบาง โปรด

สัมภาษณความคิดของคนกลุมนี้นํามารายงาน 

2.2) ผูแสดงบทบาท “ไมเชื่อ ขอทดสอบกอน” แตเมื่อมีหลักฐานวา

การจัดการความรูนาจะมีประโยชนตองานขององคกร/เครือขาย ก็เขารวมอยางแข็งขัน ผูแสดง

บทบาทเชนนี้เปนคนกลุมไหน มีลักษณะจําเพาะอยางไร โปรดสัมภาษณพลวัตความคิดเกี่ยวกับ

งานและการจัดการความรูของคนเหลานี้ นํามารายงาน 

2.3) ผูแสดงบทบาท “ฝายคาน” หรือผูตอตาน กระบวนการจัดการ

ความรูเปนคนกลุมไหน มีลักษณะจําเพาะอยางไร มีเหตุผลในการไมเห็นดวยอยางไร มีพลวัตของ

พฤติกรรมอยางไร โปรดสัมภาษณความคิดของคนกลุมนี้ นํามารายงาน และสังเคราะหวาผูแสดง

บทบาทเชนนี้กอผลกระทบทั้งเชิงบวกและเชิงลบตอการจัดการความรูและตอการปฏิบัติภารกิจ

ขององคกรอยางไร 

2.4) การจัดการเกี่ยวกับคน (personnel management) ของ

องคกร/เครือขาย เปนอยางไรบาง มีผลตอการจัดการความรูและความสําเร็จขององคกร/เครือขาย

อยางไร มีคําแนะนําแกองคกร/เครือขายอื่น ๆเกี่ยวกับเร่ืองนี้อยางไรบาง 
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2.5) ระบบการปูนบําเหน็จความดีความชอบ ขององคกร/

เครือขาย เปนอยางไร มีผลตอการจัดการความรูและความสําเร็จของงานอยางไร มีคําแนะนํา

หลักการและวิธีปฏิบัติแกองคกร/เครือขายอื่น ๆอยางไรบาง 

2.6) ระบบสรางเสริมแรงบันดาลใจ/แรงจูงใจ เปนอยางไรบาง มีผล

ตอการจัดการความรูและความสําเร็จของงานอยางไร 

2.7) การจัดองคกร/จัดทีมงาน เปนอยางไร 

2.8) ระบบพัฒนาคน (พัฒนาบุคลากร) เปนอยางไรบาง กิจกรรม

ดานการพัฒนาคนแบบใดที่ชวยสงเสริมการจัดการความรู เรียงจากมากไปหานอย แบบใดที่เปน

อุปสรรคตอการจัดการความรู รูปแบบ/วิธีการพัฒนาคนดังกลาวเกิดขึ้นไดอยางไร และมี

วิวัฒนาการไปอยางไร 

หมายเหตุ การพัฒนาคน มีทั้งแบบที่จัดทําเองภายในหนวยงาน/

เครือขาย และที่สงคนออกไปรับการอบรมหรือเขาประชุมภายนอกหนวยงาน 

2.9) การเปดโอกาสใหคนในองคกร/เครือขายไดมีโอกาสทํางาน

เปนทีมเฉพาะกิจ (task force) ขามสายงานตามปกติ มีบอยแคไหน และกอผลดีหรือผลลบดาน

ผลงานและดานการจัดการความรูอยางไรบาง 

2.10) มีการรวบรวมขอมูล ความรูและทักษะพิเศษของสมาชิกใน

องคกร/เครือขาย ทําเปนบัญชีใหเปดดูหรือคนหาไดงายหรือไม มีการใชขอมูลดังกลาวแคไหน 

ทักษะพิเศษใดบางที่ตองการใชบอย และเมื่อมีการใชแลวเกิดผลอยางไรบาง 

3) เนื้อหาความรู (content) ที่นํามาดําเนินการจัดการ ในประเด็น

ตอไปนี้ 

3.1) เนื้อหาความรูที่นํามาจัดการ เนื้อหาความรูดานใดบาง ที่มี
ความตองการและมีการนํามาจัดการภายในองคกร/เครือขาย โปรดทําเปนตาราง จัดหมวดหมู

ความรู และระบุวานํามาจัดการอยางไรบาง 

3.2) เนื้อหาเดน ความรูดานใดหรือกลุมใด ที่เมื่อนํามาจัดการแลว 

กอผลดีตองานหรือตอการพัฒนาคน อยางมากมาย เพราะเหตุใด 

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 16 

3.3) เนื้อหาดอย ความรูดานใดหรือกลุมใด ที่เมื่อนํามาจัดการ

แลว กอผลดีไมมาก ไมคุมคาหรือไมคอยคุมคาการดําเนินการจัดการความรู เพราะเหตุใด 

3.4) เนื้อหาที่ขาดแคลน ความรูดานใดหรือกลุมใดที่ขาดแคลน 

คนหามาไดยากและสรางขึ้นใชเองก็ทําไดยาก มีประสบการณความสําเร็จในการจัดการความรู

กลุมนี้หรือไม โปรดบรรยาย 

3.5) ความเปลี่ยนแปลงของความตองการ ความตองการเนื้อหา

ความรูขององคกร/เครือขาย มีการเปลี่ยนแปลงไปตามปจจัยดานใดบาง เพราะเหตุใด การ

เปลี่ยนแปลงดังกลาวกอผลดีหรือผลเสียตอกิจการและตอการจัดการความรูขององคกร/เครือขาย

อยางไรบาง ทําใหตองมีการปรับตัวขององคกร/เครือขายอยางไรบาง 

3.6) เนื้อหาที่สรางขึ้นเอง เนื้อหาความรูดานใดที่สรางขึ้นใชเอง

ภายในองคกร/เครือขายได สะดวกหรืองายที่สุด เพราะเหตุใด เนื้อหาดานใดที่สรางขึ้นใชเอง

ภายในองคกร/เครือขายไดยากที่สุด เพราะเหตุใด 

3.7) เนื้อหาทวมทน เนื้อหาดานใดที่มีอยูมาก หามาไดงายและ

มากมาย กอความสับสน ไมแนใจในความแมนยําถูกตอง ในกรณีเชนนี้ไดดําเนินการจดัการความรู

อยางไร เกิดผลอยางไรบาง 

4) เครื่องมือหรือเทคโนโลยีที่ใชในการจัดการความรู 
4.1) เครื่องมือที่ใชในการคนควาหาความรูจากภายนอก ที่องคกร/

เครือขายใช มีอะไรบาง เครื่องมือชนิดใดที่ใชงาย และชวยการคนหาเปนอยางดี เครื่องมือใดที่เคย

ใชเปนประจําแตเปลี่ยนเปนเครื่องมืออ่ืนแลวเครื่องมือใดที่ใชเปนประจําในปจจุบัน เหตุผลที่ใช 

เครื่องมือเหลานั้นผูใชเปนคนเฉพาะบางคนหรือเปนคนสวนใหญขององคกร/เครือขาย 

4.2) เครื่องมือที่ใชจัดเก็บ/จัดหมวดหมู/ใหบริการความรู/ขอมูล/

ขอสนเทศ ในองคกร/เครือขาย มีอะไรบางตามประสบการณ เครื่องมือแตละชนิดมีจุดเดนจุดดอย

อยางไรบาง มีการใชมากนอยเพียงใด 

4.3) เครื่องมือที่ใชในการแลกเปลี่ยนแบงปนขอมูลภายในองคกร/
เครือขาย มีอะไรบาง ตามประสบการณเครื่องมือแตละชนิดมีจุดเดนจุดดอยอยางไรบาง มีการใช

มากนอยเพียงใด 
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4.4) เครื่องมือที่ชวยใหคนในองคกร/เครือขายที่อยูหางไกลกัน 

ไดติดตอส่ือสารแลกเปลี่ยนขอคิดเห็นซึ่งกันและกันอยางสะดวก มีอะไรบาง ตามประสบการณ

เครื่องมือแตละชนิด มีจุดเดนจุดดอยอยางไรบาง มีการใชมากนอยเพียงใด 

2.1.2 โครงสรางขอมูลแบบตนไม 

สุชาย ธนวเสถียร, 2544 โครงสรางตนไม (Tree, T) เปนโครงสรางชนิดไมเชิง

เสนที่สําคัญที่สุด ของโครงสรางขอมูล โครงสรางตนไมมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับธรรมชาติ

ของขาวสารและวิธีการแปลงขาวสารมาก โครงสรางตนไมมีลักษณะสมชื่อของตนเอง เพราะมี

ลักษณะคลายกิ่งกานของตนไม ตนไมตามธรรมชาติจะงอกจากลางไปบน สวนโครงสรางขอมูลที่มี

ลักษณะตนไมนั้นเราจะวาดใหเจริญจากบนลงมาลาง จุดที่มีการแตกกิ่งกานสาขาออกไปจะ

เรียกวาโหนด (Node) โดยขาวสารจะเก็บอยูที่โหนด กิ่งที่ตอระหวางโหนดจะแสดงความสัมพันธ

ระหวางโหนด เรียกวาสิงค (Link) ดังรูป ซึ่งจุดปลายของกิ่งจะเรียกวาโหนดดวย 

 

 
รูปที่ 2-2 ลักษณะของโครงสรางตนไมในวิชาโครงสรางขอมูล 

 

2.1.2.1 นิยามของโครงสรางตนไม 

เราสามารถนิยามโครงสรางตนไมอยางรีเคอรซีฟวาเปนกลุมของโหนด T 

ดังนี้ 

- มีโหนดพิเศษโหนดหนึ่งเรียกวา รากหรือรูต (Root node), R 

- โหนดอื่นๆที่ไมใชรูต สามารถถูกแบงยอยออกเปน n กลุม โดยที่

แตละกลุมไมมีโหนดรวมกันเลย สมมติใหชื่อแตละกลุมเปน T1, 

T2, …, Tn (n ≥ 0) ซึ่งแตละกลุมก็เปนตนไมเหมือนกัน แตจะ

เรียกวาเปนตนไมยอย (Sub tree) ของโหนด R ดังรูป 
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R

J

IHGFE

DCBA

ตนไม R

ตนไมยอย A

ตนไมยอย B

ตนไมยอย Dตนไมยอย C

T1 T4T3T2

 
รูปที่ 2-3 แสดงลักษณะของตนไมตามนิยามแบบรีเคอรซีฟ 

 

ซึ่งจะเห็นไดวา  

- R เปนรูตโหนดของตนไมยอย A, B, C, D 

- A เปนรูตโหนดของตนไมยอย E, F, G 

- F เปนรูตโหนดของตนไมยอย J 

- B เปนรูตโหนดของตนไมยอย H และ I เปนตน 

2.1.2.2 การเรียกชื่อสวนตางๆของตนไม 

ลักษณะโครงสรางตนไมมีลักษณะเหมือนการลําดับบรรพบุรุษ ดังนั้นชื่อ

ที่ใชจึงไดมาจากการลําดับบรรพบุรุษ เชน FATHER, SON, GRANDSON ฯลฯ ที่ใชบอยจะเปน

ความสัมพันธของพอ-ลูก (หรือ FATHER- SON) 
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2.1.3 ทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) 

2.1.3.1 ความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, 2546 ในการตัดสินใจที่มีความซับซอน 

จําเปนตองอาศัย “องคความรู (Knowledge)” ตางๆที่เกี่ยวของกับปญหาที่ตองการตัดสินใจ 

เพื่อใหการตัดสินใจมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากที่สุด แตการที่จะไดมาซึ่งองคความรู

ดังกลาวจําเปนตองมีการเก็บรวบรวมองคความรูมาจากหลายๆแหลง ตองใชเวลานานหลายปและ

ตองอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย” มาชวยเหลืออยางมาก ประกอบกับปจจุบันแหลงองคความรู

ตางๆก็มีจํานวนเพิ่มมากขึ้นอยางรวดเร็ว ทําใหการเก็บและเขาถึงองคความรูกลายเปนเรื่องที่ทําได

ยากมาก ดวยเหตุผลดังกลาว จึงตองนํา “ฐานองคความรู (Knowledge base)” เขามาชวยเหลือ

ในดานการจัดการองคความรูเหลานี้ดวย แตในการพัฒนา “ระบบฐานองคความรู (Knowledge 

base System)” เพื่อนํามาชวยเหลือในการจัดการกับขอมูลและแบบจําลองตางๆของฐานองค

ความรูไดอยางดีนั้น ควรอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่ไมใชมนุษย” ดังนั้นใน  “ระบบฐานองคความรูเพื่อ

สนับสนุนการตัดสินใจ” จึงจําเปนตองนํา “ปญญาประดิษฐ (Artificial Intelligence)” เขามาใช

งานดวย โดยเฉพาะ “ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert Systems)” ซึ่งเปนสวนหนึ่งของปญญาประดิษฐ 

ดังนั้นการตัดสินใจที่มีความซับซอน นอกจากตองอาศัยการจัดการขอมูลและการจัดการ

แบบจําลองที่ดีแลวยังตองนํา “ระบบผูเชี่ยวชาญ” เขามาทํางานแทนที่ “ผูเชี่ยวชาญทเปนมนุษย” 

มาผานกระบวนทางคอมพิวเตอร (Computer Processing) เพื่อเพิ่มป



ี่

ระสิทธิภาพในการตัดสินใจ

และการแกปญหานั่นเอง 

จากนัยสําคัญขางตน สามารถสรุปความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ ได

ดังนี้ 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการนําเสนอ

องคความรูของผูเชี่ยวชาญเพื่อแกปญหา และใหคําแนะนําอยางเปนเชิง

เหตุและผล 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรอันชาญฉลาดที่ใชองค

วามรูและการแปลความเพื่อแกปญหาที่มีความยากเกินกวาที่จะแกไข

เองได ซึ่งจําเปนตองพึ่งพาผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนา 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง ระบบที่นําเอาองคความรูของมนุษยมา

จัดเก็บไวภายในเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อแกปญหา ซึ่งจําเปนตองพึ่งพา

ผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนาเชนกัน 
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2.1.3.2 หลักการพืน้ฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 

องคกรตางๆ ไมวาจะเปนรัฐหรือธุรกิจก็ตาม ตางเล็งเห็นถึงคุณประโยชน

ของการนําสารสนเทศมาประยุกตใชกันมากขึ้น แตการที่จะไดมาซึ่งความไดเปรียบในเชิงธุรกิจ 

หรือแมแตการบริการที่เปนเลิศนั้น จําเปนตองพึ่งพาฐานองคความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ ทั้งนี้ ก็

เนื่องจากองคความรูเปนพลังอํานาจอยางหนึ่งที่นักบริหารมักจะนําไปใชเปนเครื่องมือในการ

จัดการเชิงกลยุทธ เพื่อชวยสนับสนุนการตัดสินใจและการปรับเปลี่ยนกระบวนการทางธุรกิจ โดยมี

องคประกอบหลักสําคัญของระบบดังนี้ 

- ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

- ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

- การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

- การสรุปความ (Inferencing) 

- การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

- การอธิบายความ (Explanation) 

1) ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

ความเชี่ยวชาญ หมายถึง ความชํานาญหรือความถนัดในเรื่องหรืองาน

นั้นๆ ซึ่งเปนองคความรูเฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และสั่งสมประสบการณ รวมไปถึงองค

ความรูชนิดอื่นๆ ที่ไดรับหรือมีอยู ไมวาจะเปนในเรื่องของทฤษฎี กฎเกณฑ กระบวนการ ขอ

สารสนเทศ และกลยุทธ เปนตน เพียงแตส่ิงเหลานี้ ยอมจะทําใหผูเชี่ยวชาญ (Expert) สามารถทํา

การตัดสินใจแกปญหาที่มีความซับซอนไดเปนอยางดี และรวดเร็วกวาผูที่ไมมีความชํานาญ 

(Nonexperts) แตการที่จะพัฒนาบุคคลใหเปนผูเชี่ยวชาญไดนั้น อาจตองใชเวลานานหลายป จึง

เกิดแนวคิดที่จะสรางพัฒนางานระบบผูเชี่ยวชาญขึ้นมา เพื่อเก็บและใชองคความรูเหลานี้ใหเปน

ประโยชน และคงทนถาวร ไมสูญหายไปพรอมกับมนุษย แตการจะตัดสินใจวาองคความรูใดคือ

ความเชี่ยวชาญนั้น มีหลักเกณฑในการพิจารณาดังนี้ 

- ความเชี่ยวชาญมักจะแสดงถึงสติปญญาในระดับสูง 

- ความเชี่ยวชาญมักจะเกี่ยวของกับองคความรูจํานวนมาก 

- ความเชี่ยวชาญจะมีการสั่งสมประสบการณ 
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- ความเชี่ยวชาญสามารถที่จะจัดเก็บ บริหารจัดการ และเรียกใชงานได

ในทันทีที่ตองการ 

- ความเชี่ยวชาญสามารถนํามาใชแกปญหาไดทันทวงที 

2) ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

ผูเชี่ยวชาญอาจเปนไดทั้งรายบุคคลหรือกลุมบุคคลที่มีความรูและความ

ชํานาญในระดับเดียวกัน ถึงแมจะมีอยูนอยแตสามารถนําความรูและความชํานาญในเรื่องที่ตน

เชี่ยวชาญมาอธิบายปรากฏการณตางๆไดอยางเปนเชิงเหตุและผล รวมถึงสามารถเรียนรูและสราง

ส่ิงใหมๆ เพื่อประโยชนในการแกปญหาโดยคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญมีดังนี้ 

- ผู เชี่ยวชาญสามารถทําการวิ เคราะหและแยกแยะปญหาไดอยางมี

ประสิทธิผล 

- ผูเชี่ยวชาญควรรูถึงวิธีการแกปญหาไดอยางเปนระบบ ถูกตอง และรวดเร็ว 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถอธิบายปรากฏการณตางๆในการแกปญหาไดอยาง

เหมาะสม 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความรูและส่ังสมประสบการณมาตั้งแตในอดีต 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความคิดสรางสรรคองคความรูหรือส่ิงใหมๆ 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถเบี่ยงเบนกฎเกณฑได หากจําเปนดวยเชิงเหตุและผล 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองสถานการณสําหรับใชเปนแนวทางแกปญหาได 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความกระตือรือรนที่จะทํางานในระดับองคกรหรือทํางาน

รวมกันเปนทีม 

3) การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

การไดมาซึ่งองคความรู หมายถึง กระบวนการที่ดึงองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญ กอนที่จะนํามาทําการแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถนําเสนอและบรรจุเก็บไวใน

ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยผานกระบวนการทางคอมพิวเตอรได ตามปกติการที่จะดึงองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญมาไดนั้น สามารถทําไดหลายวิธี ตัวอยางเชน วิธีการสัมภาษณ (Interview) การสืบคน

จากแหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไรก็ตาม การที่จะไดมาซึ่งความรู

ยังคงประสบปญหาตางๆ ไดแก 

- การที่จะไดมาขององคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งที่เปนขอเท็จจริง 

(Fact) และหลักการ (Principles) ซึ่งบางครั้งก็ยากตอการนําเสนอดวย

แบบจําลองทางทฤษฎีทางคณิตศาสตร 
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- องคความรูบางอยางอาจเปนที่ทราบกันโดยทั่วไป จึงไมมีความจําเปนตอง

นํามาใชงานก็ได 

- องคความรูบางอยางอาจตองรอการพิสูจน ซึ่งตองใชระยะเวลาในการหักลาง

ขอสมมติฐาน 

4) การอนุมานหรือการสรุปความ (Inferencing) 

การอนุมานหรือการสรุปความ หมายถึง ความสามารถในการนําองค

ความรูที่ไดจากแหลงฐานองคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงอื่นๆ ที่เกี่ยวของมาใชในการ 

“สรุปความ” ในเชิงเหตุและผล ทั้งนี้ การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองใชเครื่องมือที่

เรียก “กลไกการอนุมาน” หรือ “กลไกการสรุปความ” (Inference Engine)  

5) การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

การจัดรูปแบบองคความรู หมายถึง กระบวนการจัดเก็บองคความรูที่

ไดมาใหอยูในรูปแบบของเครื่องหมายหรือสัญลักษณ (Symbolic) ไมเพียงแตจะอยูในรูปแบบที่

เปนระบบฐานแหงกฎเกณฑ (Rule-Based System) เชน กฎแหงการผลิต (Production Rules) 

กฎที่เปนเฟรม (Frames) เปนตน ยังมีการแบงระดับขององคความรูที่จะนํามาใชแทนคาออกเปน 3 

ระดับดวยกัน ไดแก 

- องคความรูระดับงาย (Casual Knowledge) โดยสวนใหญระบบผูเชี่ยวชาญ

จะไมนําเสนอองคความรูอยางงาย ที่ไมมีความสลับซับซอนในการแกปญหา

ตางๆลงไปในระบบ เวนแตวางานนั้นๆ เปนงานที่ตองทําเปนประจําหรือมีความถี่

บอยครั้ง ทั้งนี้ เนื่องจากอาจไมกอเกิดประโยชนตอการนําไปใชงานเทาที่ควร 

- องคความรูระดับผิวเผิน (Shallow Knowledge) องคความรูระดับผิวเผิน 

หมายถึง องคความรูที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) ที่ชวยสนับสนุน

การตัดสินใจและแกปญหาตามแตสถานการณใดสถานการณหนึ่งเทานั้น ซึ่งองค

ความรูในระดับนี้อาจเปนไดทั้งที่มาจากการสังเกต (Observation) หรือการรับรู

จากจิตใตสํานึก (Heuristic) เพียงแตวาหากมีการสั่งสมประสบการณอันยาวนาน

ก็จะชวยใหแกปญหาไดดีมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม ก็ยังไมสามารถรับรองไดวาจะ

ไดผลลัพธที่ถูกตองเสมอไป 

- องคความรูระดับเชิงลึก (Deep Knowledge) องคความรูระดับเชิงลึก 

หมายถึง องคความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับงานตางๆ (Different Task) 

ไดหลากหลายกับสถานการณ (Different Situation) ที่แตกตางกัน ทั้งนี้ ข้ึนอยูกับ

วิธีการผสมผสานระหวางระบบกับสติปญญาของมนุษย รวมไปถึงเรื่องทั่วไปที่
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เกี่ยวกับอารมณ และการรับรู ซึ่งยากตอการรวบรวมจัดเก็บและยืนยันความ

ถูกตอง 

6) การอธิบายความ (Explanation) 

การอธิบายความ หมายถึง ขีดความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะ

อธิบาย เพื่อแนะนําหรือช้ีแนะแนวทางการแกปญหา ซึ่งตองงายตอการเขาใจสําหรับผูใชงานที่

ไมใชผูเชี่ยวชาญ (Nonexperts) โดยปจจัยที่มีผลตอการอธิบายมีดังนี้ 

- ผูใชระบบ (User) ตองการทราบวาขอสรุปที่เปนคําอธิบายนั้น ถูกตองหรือไม 

- วิศวกรองคความรู (Knowledge Engineering) ตองการทราบวาองคความรู

ที่ไดนํามาประยุกตใชนั้น ถูกตองและเหมาะสมหรือไม 

- ผูเชี่ยวชาญ (Expert) ตองการที่จะติดตามรองรอย เพื่อนํามาใชในการ

วิเคราะห ปรับปรุงและพัฒนาองคความรูใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

- ผูพัฒนาหรือโปรแกรมเมอร (Programmer) ตองการนําไปปรับปรุงและเพิ่ม

ขีดความสามารถของระบบใหสูงขึ้น 

- ผูบริหารระดับสูง (Manager/Executive) ตองการคําอธิบายที่ยืนยันความ

ถูกตองไดอยางเปนเชิงเหตุและผลสําหรับชวยสนับสนุนการตัดสินใจและ

แกปญหา 

2.1.3.3 การสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based Reasoning) 

การใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาเปนพื้นฐานของแนวความคิดของมนุษย 

(สามัญสํานึก/วิจารณญาณ) โดยการนําวิธีการแกปญหาเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหา

ใหมที่กําลังจะเกิดขึ้นไดอยางเหมาะสม อยางไรก็ตาม หากตองการนําระบบคอมพิวเตอรมา

ประยุกตใชเพื่อแกปญหาโดยวิธีการเดียวกันนี้ก็สามารถทําได ดวยหลักการเดียวกับการคนหาเพื่อ

การสรุปความแบบไปขางหนาและแบบยอนกลับ (Forward and Backward Chaining) เพียงแตมี

ขอแตกตางกันเพียงเล็กนอยในเรื่องของวิธีการ เชน การคนหาจะกระทําเฉพาะในสวนของเคส 

(Case) หรือกรณีศึกษาที่มีความใกลเคียงกับปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นจริง การดัดแปลงวิธีการ

แกปญหาใหเหมาะสมกับปญหาใหมที่กําลังจะเกิดขึ้น จากนั้นจึงนํามาบันทึกขอแตกตางระหวาง

ปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บและนําไปใชแกปญหาในโอกาสตอไป สําหรับกลไกการคนหา

เคสที่เกี่ยวของมีข้ันตอนดังนี้ 

- นําปญหาที่ใชเปนปจจัยนําเขา (Input) มากําหนดคุณลักษณะบางประการ 
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- เรียกใชเคสที่ไดกําหนดคุณลักษณะไวแลวจากพื้นที่ในหนวยความจํา  

(Memory) 

- เลือกใชเคส หรืออาจทําการจับคูเทียบ กอนที่จะเลือกใชเคสที่เหมาะสมที่สุด 

แมวาการใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาจะมีประสิทธิภาพในแกปญหาที่มี

ความสลับซับซอนไดเปนอยางดีก็ตามแตก็ยังคงอาศัยแนวความคิดของมนุษยโดยปราศจาก

รูปแบบทางดานตรรกะศาสตร (Logic) อยูนั่นเอง ซึ่งหากตองการใหแสดงผลลัพธของสารสนเทศที่

มีความถูกตอง ตรงประเด็น และสามารถนํามาใชงานไดทันทวงทีนั้นคงเปนไปไดยาก ดังนั้น

แนวทางแกปญหานี้สามารถทําไดโดยใชวิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวย 

เพื่อที่จะบงบอกถึงลําดับเหตุการณของเรื่องราวไดเปนอยางดี เหมือนการสรางหนังหรือละคร 

จําเปนตองมีสคริปตไวสําหรับใหนักแสดงใชทองบทกอนที่จะแสดงจริง เนื่องจากสคริปตสามารถ

ส่ือถึงรองรอยของเรื่องราวในอดีตแลวสะทอนใหเห็นถึงประสบการณของมนุษยในการแกปญหา

ในเชิงปฏิบัติ (Action) นั่นเอง 

อย า ง ไ รก็ ตาม  วิ ธี ก า ร ให เหตุ ผล เชิ งกรณีศึ กษา  ( Case-Based 

Reasoning) อาจมีขอแตตางในรายละเอียดไปจากวิธีการใหเหตุผลโดยใชฐานกฎ (Rule-Based 

Reasoning) อยูคอนขางมาก โดนรายละเอียดดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ 2-1 ความแตกตางระหวางการใหเหตุผลโดยใชกฎกับโดยใชกรณีศึกษา 
เงื่อนไข  
(Criteria) 

การใหเหตผุลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตผุลโดยใชกรณีศึกษา 
(Case-Based Reasoning) 

หนวยองคความรู ใชกฎ ใชเคส (กรณีศึกษา) 

ความละเอียดออนขอมูล คอนขางละเอียด คอนขางหยาบ 

หนวยองคความรูที่ไดมา ใชกฎ มีโครงสรางแบบลําดับชั้น ใชเคส มีโครงสรางแบบลําดับขั้น 

กลไกการอธิบายความ ใชวิธีการยอนกลับ ใชวิธีเลาเรื่องราว (เคส) ในอดีต 

คุณลักษณะของการแสดงผล

ลัพธ 

ใชคําตอบและวัดผลความเชื่อม่ัน ใชคําตอบและเลาเรื่องราว (เคส) 

การสงผานองคความรูของ

ปญหา 

ระดับสูง: หากใชวิธีการยอนกลับ 

ระดับต่ํา: หากใชวิธีการจงใจ 

ระดับต่ํา 
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ตารางที่ 2-1 ความแตกตางระหวางการใหเหตุผลโดยใชกฎกับโดยใชกรณีศึกษา (ตอ) 
เงื่อนไข  
(Criteria) 

การใหเหตผุลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตผุลโดยใชกรณีศึกษา 
(Case-Based Reasoning) 

ความเร็วที่มีตอขนาดฐานองค

ความรู 

- หากเปนการยอนกลับ ใหใช 

Exponential 

- หากเปนการจงใจ ใหใช Linear 

หากเปนการกําหนดดัชนีใหกับ

ตนไม (Tree) เพื่อรักษาสมดุล ใหใช 

Logarithmic 

ขอบเขตของปญหา - กําหนดขอบเขตการประมวลศัพท       

เหมาะสม 

- ชุดการสรุปความดวยฐานกฎที่ใช

ตองเหมาะสม 

- ทั้งกฎใหมและกฎอื่นๆที่จะนํามาใช

ตองลําดับความสําคัญของเหตุการณ   

- เชื่อถือและเคารพกฎ 

- กําหนดขอบเขตการประมวลศัพท 

- มีฐานขอมูลสําหรับเก็บเคส 

- มีเสถียรภาพ (ปรับแตง) 

- มีขอยกเวนสําหรับบางกฎ 

ขอดี - องคความรูคอนขางยืดหยุน 

- คําตอบที่ไดในเชิงบวก 

- ตอบสนองไดคอนขางรวดเร็ว 

- องคความรูที่ไดมาคอนขางรวดเร็ว 

- การอธิบายความโดยยกตัวอยาง 

ขอเสีย - การคํานวณคอนขางสิ้นเปลือง 

- ใชเวลาในการพัฒนาคอนขางนาน 

- เกิดปริศนาของคําตอบที่ตองการ

แกไข 

- มีรายละเอียดปลีกยอยในเชิงบวก

ที่ตองแกไข 

- องคความรูเกิดความซับซอนได 

 

แมวาระบบผูเชี่ยวชาญจะไดรับความนิยมนํามาใชงานในแวดวงธุรกิจ

มากขึ้นก็ตาม แตดวยขอจํากัดบางประการที่มีผลตอการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ ไดแก 

- ยากตอการดึงองคความรูมาใชงาน อีกทั้งยังตองใชระยะเวลาคอนขางนาน 

- การสรางและติดตั้งคอนขางยาก อีกทั้งระบบหรือซอฟตแวรบางตัวมีความ

สลับซับซอน ทําใหยากตอการเรียนรูและใชงาน 

- ฐานแบบจําลอง (Model-Based) ในระบบองคความรูมีกลไกการทํางาน

คอนขางชา และตองใชฐานขอมูลที่มีขนาดใหญมาก ทําใหยากลําบากในการ

พัฒนาระบบ 

- ระบบฐานองคความรู (Knowledge-Based System) มีขนาดคอนขางใหญ 

ทําใหยากตอการบํารุงรักษาระบบ 
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อยางไรก็ดี การใชเหตุผลเชิงกรณีศึกษา (CBR) ไมเพียงแตจะนํามา

ประยุกตใชไดตามคุณสมบัติที่มีอยูแลว ยังสามารถนํามาใชรวมกับฐานกฎ (Rule Base) หรือที่

เรียกวา Rule Based Reasoning (RBR) ทั้งนี้ ก็เพื่อที่จะยกระดับขีดความสามารถของระบบงาน

ใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม มีขอแนะนําบางประการวา เมื่อใดจึง

เหมาะสําหรับที่จะเลือกโปรแกรมประยุกตประเภท CBR มาใชงาน โดยมีปจจัยในการเลือกใช

เหตุผลเชิงกรณีศึกษา ดังนี้ 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานที่ใชฐานกฎ (Rule Base) ไมสามารถลดทอนไดอีก 

อันเนื่องจากความไมสมบูรณความไมรู และความไมชัดเจน หรือแมแตวิธีการที่

จะนํามาประยุกตใชกับสถานการณตางๆ ที่มีความแตกตางกันอยางสิ้นเชิง 

- เมื่อระบบงานนั้นตองการผลลัพธที่สลับซับซอน 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองใชกฎมากจนเกินไป 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองการกลไกการทํางานแบบไดนามิกส 

(Dynamic) สําหรับใชแกปญหาแบบเรงรัด 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานมีความตองการแกปญหา ดวยวิธีการนําแนวทาง

แกปญหาเดิมมาใชปรับปรุงแนวทางแกปญหาใหม 

 

2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.2.1 งานวิจยัดานการจัดการองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญ 

2.2.1.1 Dr. Jay Liebowitz; Expert systems: An integral part of knowledge 

management 

หลักในการจัดการองคความรูโดยทั่วไปจะประกอบไปดวย 4 สวน ดังนี้ 

1) ความปลอดภัย (Securing) 

2) การสรางความรู (Creating) 

3) การแกไขและรวบรวม (Retrieving/ combining) 

4) การกระจายความรู (Distributing knowledge) 

ซึ่งระบบเชี่ยวชาญเปนสวนของการรวบรวมระบบการจัดการองคความรู 

โดยเปนการจัดการความรูความเชี่ยวชาญทั้งหลายใหอยูในรูปของการออนไลน หรือฐานขอมูลที่

สามารถนําไปใชไดอยางงาย 

โดยขั้นตอนในการจัดการองคความรูมี 8 ข้ันตอนดังนี้ 

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 27 

1) กําหนดความสามารถหลัก, กลยุทธในการหาความรู และ

ขอบเขตความรู 

2) จัดระบบความรูที่มีทั้งหมด 

3) เลือกประเมินความรูที่มีความสัมพันธกัน  

4) จัดเก็บ, รวบรวมองคความรู 

5) กระจายความรูใหกับผูใช โดยเลือกพิจารณาจากความสนใจ 

และงาน 

6) ใชองคความรูในการตัดสินใจแกปญหา 

7) คนหาองคความรูใหม ผานงานวิจัย, การทดลอง หรือความคิด

สรางสรรค 

8) พัฒนาผลิตภัณฑและการบริการจากฐานความรูใหม 
9) โดยระบบเชี่ยวชาญจะนําขั้นตอนการจัดการองคความรูใน

ข้ันตอนที่ 4, 6 และ 8 ไปใชเปนกรอบในการทํางาน 

 

2.2.2 งานวิจยัที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2.2.2.1 Zoran Stjepanovic and Helena Strah; Selection of suitable sewing 

needle using machine learning techniques 

จุดประสงคของงานวิจัยนี้คือการสรางระบบเชี่ยวชาญในการกําหนดและ

ควบคุมปจจัยของเข็มในการเย็บเสื้อผา เนื่องจากเข็มเปนปจจัยที่สําคัญที่จะทําใหเกิดตะเข็บใน

การเย็บที่มีคุณภาพ ซึ่งคุณสมบัติโดยทั่วไปของเข็มจะมี 2 ประการ คือ ระบบการใชเข็ม และความ

แหลมของเข็ม โดยจะทําการศึกษาในกระบวนการเย็บเสื้อผาไหมพรม เพราะเปนเนื้อผาที่มีความ

ซับซอนและยากในการเย็บ 

รูปรางของเข็มโดยทั่วไปจะแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ เข็มปลายแหลม 

(Normal needle point) และเข็มปลายมน (Rounded or ball points)  

เข็มปลายแหลมจะใชสําหรับการเย็บเนื้อผาทั่วๆไป เนื่องจากปลายเข็ม

จะมีความแหลมคม เมื่อแทงลงไปในเนื้อผาแลวจะไมทําใหเกิดความเสียหาย สวนเขม็ปลายมนนัน้

จะใชสําหรับเนื้อผาแบบไหมพรมเทานั้น เนื่องจากเนื้อผาแบบนี้เปนเสนไหมที่ถูกถักเชื่อมกันดวย

หวง ถาใชเข็มปลายแหลมเย็บ เมื่อเข็มแทงโดนเสนไหมขณะเย็บนั้น จะทําใหผาเกิดการยน แตถา

ใชเข็มปลายมนในการเย็บผาไหมพรม ปลายเข็มที่มนนั้นจะไมทําใหไหมแตก ผาก็จะไมยน 
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อีกกรณีหนึ่งที่เกิดความเสียหายขึ้น คือ ในกรณีที่เย็บผาคอตตอน แรง

เสียดทานระหวางเข็มและผาที่เย็บดวยความเร็วสูงจะทําใหเข็มเกิดความรอน ซึ่งเมื่อเย็บออก

มาแลวจะพบวามีรูเข็มเกิดขึ้น 

นอกจากนี้ ขนาดของเข็มก็เปนอีกปจจัยหนึ่งที่ตองคํานึงถึง ถาใชเข็มที่มี

ขนาดใหญเกินไป จะทําใหเสนดายแตก หรืออาจทําใหบริเวณที่เย็บตึงเกินไป 

ซึ่งจากขอมูลทั้งหมดที่ไดศึกษานี้ พบวาปจจัยสําคัญที่มีผลตอตะเข็บใน

การเย็บคือ เนื้อผาที่ตางกัน คุณภาพ และคุณสมบัติตางกัน ดังนั้นการเลือกเข็มที่จะใชในการเย็บ

ผาแตละชนิดจึงควรคํานึงถึงการหลีกเลี่ยง ไมใหเข็มเกิดความรอน และแรงเสียดทานมากเกินไป 

เพื่อทําใหตะเข็บที่เย็บมีความคงทน และสวยงาม 

โปรแกรมระบบเชี่ยวชาญถูกนํามาใชในการเลือกเข็มที่เหมาะสมกับชนิด

ของเนื้อผา โดยตองเลือกชุดขอมูล, ปจจัยในการเย็บ และองคความรู ซึ่งอธิบายถึงชนิดของผา 

และเทคโนโลยีในการผลิต  

ความนาเชื่อถือของผลการเลือกเข็มจะถูกตองก็ตอเมื่อขอมูลตัวอยาง

ทั้งหมดมีอยูในฐานขอมูลของระบบเชี่ยวชาญ และความถูกตองจะนอยลงเมื่อมีการเย็บผาชนิด

ตางกัน 1 หรือ 2 ชั้น 

2.2.2.2 Chang Kyu Park, Dae Hoon Lee and Tae Jin Kang; Knowledge-

base construction of a garment manufacturing expert system 

การวิจัยระบบเชี่ยวชาญในการพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้เปน

การศึกษากระบวนการในการผลิตเสื้อสูทของผูชาย โดยมีขอบเขตในการวิจัย คือ การรองผา, การ

ขึงผาและตัด, การเย็บ, การอัดผา และการรีด ซึ่งไมรวมกระบวนการการทําแบบ, การวางตําแหนง

แบบบนผา และการเก็บรายละเอียด เนื่องจากเปนกระบวนการที่ยากและซับซอน ในการรวบรวม

องคความรูของผูเชี่ยวชาญในการผลิต 

จุดประสงคในการวิจัยนี้คือการรวบรวมองคความรูตางๆภายใน

กระบวนการผลิตที่ทําการศึกษา นํามาจัดเก็บเปนฐานความรูเพื่อทําการพัฒนาระบบเชี่ยวชาญ

ตอไป 

ในการรวบรวมองคความรูจะแบงองคความรูออกเปน 4 กลุม คือ วัตถุดิบ

, กระบวนการ, ปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ และการพิจารณาโดยรวม  

สําหรับ ข้ันตอนการออกแบบระบบเชี่ ยวชาญเพื่ อนํามาพัฒนา

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ แบงออกเปน 6 ข้ันตอน คือ 

1) กําหนดขอบเขตและเลือกเครื่องมือที่ใชในการแกปญหา 
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2) พัฒนาระบบตนแบบ 

- กําหนดฐานความรูที่ใชในการแกปญหา 

- รวบรวมความรูเบื้องตน 

- สรางฐานความรู 

- ออกแบบการปฏิสัมพันธกับเครื่องจักร 

3) สรางระบบเชีย่วชาญ 

4) ทดสอบและประเมินระบบเชี่ยวชาญ 

5) รวบรวมและพฒันาระบบเชีย่วชาญ 

6) บํารุงรักษาระบบ  

โดยการออกแบบแผนผังวัตถุประสงคของระบบเชี่ยวชาญที่สรางขึ้น ได

แบงปญหาที่เกิดขึ้นออกเปน 2 สวนคือ วัตถุดิบ และ เครื่องจักร ซึ่งในแตละสวนจะมีการกําหนด

ชนิดของวัตถุดิบ หรือเครื่องจักรที่เกิดปญหา รวมไปถึงการวิธีการแกปญหาแตละประเภท 

หลังจากนั้นจะนําแผนผังวัตถุประสงคที่ไดสรางขึ้นนี้ไปกําหนดเปน

ฐานขอมูลในระบบเชี่ยวชาญ โดยใชหลักตรรกศาสตรในการทดสอบแผนผังดังกลาว แลวจึง

ออกแบบหนาจอของโปรแกรมระบบใชงายตอการใชงาน และนําไปใชในการทํางานจริงตอไป  

 

 





























 

 

 

บทที่  4  
 

การดําเนินการเก็บขอมูล 
 

หลังจากการสํารวจสภาพปญหาในเบื้องตนแลว กอนการดําเนินการเก็บขอมูลจะตองมี

การคัดเลือกแหลงขอมูลที่เหมาะสมตามขอบเขต และสภาพการทํางาน จากนั้นจะออกแบบวิธีการ

เก็บขอมูล พรอมทั้งเอกสารแบบฟอรมตางๆที่ใชบันทึก เพื่อใหไดขอมูลครบถวนตามหมวดหมูองค

ความรูที่ตองการ ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการมีดังตอไปนี้ 

 

4.1 การกําหนดรูปแบบองคความรู 

สําหรับการกําหนดรูปแบบองคความรูนี้ ไดมาจากการเขาสํารวจสภาพเบื้องตนของ

กระบวนการ และไดเก็บขอมูลองคความรูที่จําเปนในการทํางานสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 

สามารถจําแนกองคความรูไดเปน 3 หมวดหมู ซึ่งประกอบไปดวย 

4.1.1 องคความรูเบือ้งตน (Getting Start) 

ซึ่งเปนการแนะนํากระบวนการเบื้องตน พื้นฐานความรู รวมไปถึงการรวบรวม

หลักการ ทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับการทํางานในกระบวนการสรางแบบตัด  

4.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค (How to)  

ใชสําหรับการวางแผนวิธีการทํางาน แนะนําปจจัยที่ควรคํานึงถึง และเทคนิค

วิธีการที่นํามาใชเพื่อชวยลดปญหาที่จะเกิดขึ้นในการทํางาน ซึ่งเปนแนววิธีการที่พนักงานสราง

แบบตัดในแผนกนํามาใชเปนแนวปฏิบัติเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น  

4.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving)  

เปนสวนที่แนะนําแนวทางการแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานในเชิงลึก 

มุงที่จะแกไขปญหาจากตนเหตุ โดยแบงออกตามขั้นตอนในการทํางาน 2 สวนหลัก นั่นคือ การ

สรางแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร และการทําเสื้อผาตัวอยาง โดยในงานวิจัยนี้จะให

ความสําคัญของการทําเสื้อผาตัวอยางเปนหลัก เนื่องจากเปนสวนงานที่สามารถเก็บขอมูลได

โดยงาย ไมจําเปนตองอาศัยทักษะความรู ความชํานาญทางดานกระบวนการสรางแบบตดัมากนกั 
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และสวนที่เปนการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมจะพิจารณาเฉพาะกลุมปญหาที่เกิดจากการขยาย

ขนาดเทานั้น เพราะเปนสวนที่เกิดปญหาในการทํางานมากกวาการปรับขนาดแบบตัด 

 

จากขอบเขตหัวขอองคความรูทั้ง 3 หมวดหมูนี้ จะนํามาใชเปนแนวทางในการเกบ็รวบรวม

ขอมูลทั้งจากโรงงาน หนังสือ และเอกสารวิชาการตางๆ เพื่อนํามาใชเปนขอมูลต้ังตนสําหรับ

ออกแบบโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญตอไป 

 

4.2 การคัดเลือกแหลงขอมูล 

เมื่อไดกําหนดรูปแบบขององคความรูที่จะบันทึกลงในโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญไดแลว 

จึงทําการคัดเลือกแหลงขอมูล จากโรงงานตัวอยางจํานวน 4 โรงงาน ทางผูวิจัยพบวาลักษณะการ

ทํางานโดยรวมจะเหมือนกัน แตกตางกันที่รายละเอียดการทํางาน และลักษณะ รูปแบบของสินคา

ที่ผลิต การคัดเลือกโรงงานตัวอยางจึงอาศัยปจจัยเรื่อง ลักษณะรูปแบบของสินคา, กลุมขอมูล, 

ผูเชี่ยวชาญ และความสะดวกในการเดินทางเขารวบรวมขอมูลในโรงงานเปนสําคัญ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

4.2.1 โรงงานตัวอยาง 

จากที่ไดสรุปกระบวนการทํางานของสรางแบบตัดไวในบทที่ 3 ทางผูวิจัยได

คัดเลือกโรงงานตัวอยางจํานวน 3 โรงงาน เพื่อเขาเก็บขอมูลองคความรูในการสรางแบบตัด, 

เทคนิคการแกปญหาตางๆจากผูเชี่ยวชาญ, การทดสอบและทวนสอบองคความรู, ขอมูลความรู

พื้นฐานที่ทางโรงงานใหการอบรมกับพนักงานสรางแบบตัดกอนเริ่มทํางานจริง รวมไปถึงเกณฑ

การรับสมัครพนักงานสรางแบบตัด  

โดยตําแหนงที่ตั้งของโรงงานทั้ง 3 โรงงานดังกลาวนี้อยูในเขตกรุงเทพมหานคร 

และปริมณฑล ซึ่งสามารถเดินทางเพื่อเขาเก็บขอมูลไดอยางสะดวก 

4.2.2 รูปแบบของสินคา 

หลังจากที่ไดคัดเลือกโรงงานตัวอยางแลว จึงพิจารณาลักษณะรูปแบบของสินคา

ที่มีการผลิตในแตละโรงงาน โดยพบวา รูปแบบสินคาหลักที่ผลิตอยูในโรงงานจํานวน 2 โรงงาน 

เปนสินคาจําพวกเสื้อผากีฬาของผูใหญ แตอีก 1 โรงงานผลิตสินคาพวกเสื้อผาลําลองและชุด

ทํางานเปนหลัก  
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ดังนั้น การคัดเลือกรูปแบบสินคาสําหรับการเก็บขอมูลเบื้องตนนี้ จึงใชรูปแบบ

ของเสื้อผาเปนตัวอยางขอมูลต้ังตน และขอมูลในโรงงานที่ผลิตเสื้อผาลําลองและชุดทํางานนั้น ได

เลือกรูปแบบสินคาที่มีความใกลเคียงกับเสื้อผากีฬามากที่สุด เชน เสื้อยืด, กางเกงนอน, กางเกงใน

ขาสั้น (Boxer) เปนตน 

4.2.3 แหลงขอมูลในโรงงาน 

ดวยลักษณะการทํางานของพนักงานในแผนกที่มีการทํางานในรูปแบบที่

คลายคลึงกันเกือบทุกรูปแบบของสินคา ดังที่ไดกลาวไวในหัวขอเร่ืองขอมูลในกระบวนการสราง

แบบตัด ดังนั้นการซักถาม หรือสัมภาษณรูปแบบของปญหาจากพนักงานหรือหัวหนาแผนกจะ

เปนไปไดยาก เนื่องจากรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาที่มีลักษณะเดิมๆ พนักงาน

แกปญหาดวยความคุนเคย จนบางครั้งตัวผูทํางานเองไมรูสึกวาเปนปญหา ทําใหไมสามารถบง

บอกปญหาไดอยางเจาะจงเมื่อทางผูวิจัยไปสัมภาษณ การทํางานดวยเทคนิคพิเศษตางๆก็เปนไป

ดวยความชํานาญ ซึ่งเปนลักษณะของความรูแบบฝงลึก ดังนั้นทางหัวหนาแผนกตัวอยางจึงได

แนะนําใหเขาศึกษาในกระบวนการทํางานจริง จึงไดเลือกเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลที่มีอยูแลว

ภายในโรงงานซึ่งแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 

4.2.3.1 การเก็บขอมูลจากเอกสารบนัทกึการเปลีย่นแปลง 

รูปแบบการเก็บขอมูลการผลิตสําหรับกระบวนการสรางแบบตัดที่มีอยูใน

โรงงานตัวอยาง มีลักษณะที่คลายคลึงกัน ซึ่งก็คือการจัดเก็บขอมูลแยกตามรูปแบบของสินคา 

ตามที่มีการสั่งในแตละครั้ง พรอมทั้งบันทึกการเปลี่ยนแปลงแกไขรูปแบบ หรือขนาดชิ้นสวนตางๆ 

รวมไปถึงการบันทึกรูปภาพ หรือรูปวาด โดยการเปลี่ยนแปลงนี้จะเกิดขึ้นไดจากความตองการของ

ลูกคา หรือการแกไขเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจากแผนก เพื่อใหเกิดความสวยงามและเหมาะสมกับ

ระบบการผลิตในโรงงานมากยิ่งขึ้น  

4.2.3.2 การเก็บขอมูลจากการทาํงานจริง 

นอกจากขอมูลที่ไดจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงนี้ยังมีขอมูลอีก

สวนหนึ่ง ซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในการทํางาน โดยทางผูวิจัยจะตอง

ติดตามเฝาดูการทํางานของพนักงานสรางแบบตัด ตั้งแตแรกเริ่มที่ไดรับขอมูล เอกสารตางๆมา

จากลูกคา แลวนํามาหาไฟลแบบตัดตนแบบจากแบบตัดของสินคาในกลุมยี่หอเดียวกันที่มีรูปแบบ

ใกลเคียงกัน เพื่อนํามาปรับปรุง เปลี่ยนแปลงรูปแบบใหตรงตามสินคาที่ ลูกคาสั่งผลิต ใน

ขณะเดียวกัน หากทางแผนกตัวอยางมีการทดสอบสินคาตัวอยาง หรือทดสอบการสวมใส (Fitting) 

แลวเกิดปญหาขึ้น ทางผูวิจัยก็จะติดตามบันทึกขอมูลปญหาและเทคนิควิธีการแกไขทันที 
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ดังนั้นขอมูลองคความรูที่ไดจากโรงงานตัวอยางนี้ สามารถแบงออกไดเปน 2 

รูปแบบ คือ ขอมูลที่ไดจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงรูปแบบสินคา และขอมูลความรูที่ไดจาก

การทํางานจริง ซึ่งจะบันทึกรวบรวมเขาไวดวยกัน เพื่อนําไปสรุปเปนองคความรูโดยรวมสําหรับ

งานวิจัยนี้ 

4.2.4 การคัดเลือกพนักงานใหขอมลูและผูเชี่ยวชาญ 

ในเบื้องตนสําหรับการเขาเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง มีโรงงานที่รับพนักงานเขา

ทํางานใหม จึงไดเลือกที่จะศึกษา เก็บขอมูลความรูพื้นฐานที่พนักงานใหมจําเปนตองทราบใน

เบื้องตนกอนเริ่มทํางานกอน เพื่อนํามาใชออกแบบโครงสรางขอมูลฐานความรูของโปรแกรมใน

สวนของความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานตอไป  

สําหรับการคัดเลือกผูใหขอมูลในสวนอื่น จะเลือกจากพนักงานสรางแบบตัดที่มี

ประสบการณการทํางานมากกวา 3 ปข้ึนไป เพื่อติดตามดูการทํางานสําหรับการสรางแบบตัดแต

ละรูปแบบในการทํางานจริง พรอมทั้งใชขอมูลเหลานั้นเปนองคความรูพื้นฐานสําหรับรวบรวม 

แลกเปลี่ยนองคความรูระหวางพนักงานแตละคน แลวจึงนําความรูเบื้องตนเหลานั้นไปให

ผูเชี่ยวชาญเปนผูตรวจสอบความถูกตองและความเปนไปไดในการแกปญหาอีกครั้งหนึ่ง 

สวนของการคัดสรรผูเชี่ยวชาญที่จะใหความรู ตรวจสอบความถูกตอง และความ

เปนไปไดในการแกปญหาขององคความรูที่ไดเก็บรวบรวมจากพนักงานสรางแบบตัด ในที่นี้จะ

คัดเลือกจากหัวหนาแผนก หรือหัวหนาสวนงานของแตละโรงงาน เนื่องจากเปนผูที่มีประสบการณ 

ความรู ความสามารถในการแกปญหาดานแบบตัดมาเปนเวลานานมากกวา 10 ป มีเทคนิควิธีการ

แกปญหาที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหา ทั้งยังมีแนวคิดที่แตกตางไปจากพนักงานสรางแบบตัด

ที่ทํางานทั่วไป สามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดเกือบทุกรูปแบบ ไมวาจะเปนปญหา

ที่เกิดขึ้นจากการสรางแบบตัดเอง, การทํางานของกระบวนการอื่น หรือแมกระทั่งปญหาที่เกิดมา

จากวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพ 

4.2.5 แหลงขอมูลอ่ืนๆ 

ขอมูลเทคนิควิธีการแกปญหา หรือแนววิธีการทํางานที่ไดจากแหลงขอมูลอ่ืน 

นอกเหนือจากการเขาเก็บขอมูลในโรงงานแลว ยังอาศัยแหลงขอมูลความรูที่ไดจากเอกสาร 

หนังสือวิชาการซึ่งเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จากทั้งในและนอกประเทศ โดยคัดเลือกมา

เฉพาะสวนองคความรูที่จําเปนสําหรับพนักงานใหม, รูปแบบการสรางแบบตัดเบื้องตน เพื่อใช

สําหรับอางอิงในการสรางแบบตัดตนแบบ หรือเทคนิควิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการสราง

แบบตัดไมไดรูปแบบถูกตอง สวยงาม ตามตองการ 
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4.3 การออกแบบการเก็บขอมูล 

ในเบื้องตนของจะเก็บขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางโรงงาน

ไดรับสมัครเขามากอน เพื่อใชเปนแนวทางสําคัญในการออกแบบโครงสรางองคความรู และ

โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

สวนการเก็บขอมูลขององคความรูจะแบงตามลักษณะของประเภทองคความรูทั้ง 3 สวน 

แตในการเก็บขอมูลจะแยกเปนสวนองคความรูเบื้องตนและรวมองคความรูในสวนของแนววิธีการ

ฝายเทคนิคและสวนความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไขเขาไวดวยกัน 

รูปแบบการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นจะมีแหลงขอมูลจากทั้งเอกสาร หนังสือวิชาการและการ

เก็บขอมูลในโรงงาน ซึ่งที่นี้จะกลาวถึงการเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลในโรงงานเปนสําคัญ โดย

ขอมูลที่ไดจากเอกสาร หนังสือวิชาการนั้นจะนํามาแยกตามหมวดหมูของกลุมความรู และจะกลาว

โดยสรุปในหัวขอของผลการเก็บขอมูลตอไป 

4.3.1 การเก็บขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัด 

ไดกําหนดการเขาสัมภาษณเกณฑการรับสมัครพนักงานสรางแบบตัดในแผนก

บุคคลของโรงงานตัวอยางจํานวน 2 โรงงาน พรอมทั้งตรวจสอบจากความตองการของหัวหนา

แผนก เพื่อเพิ่มรายละเอียดความสามารถของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางแผนกตองการอยาง

แทจริง ซึ่งขอมูลสวนนี้จะใชสําหรับออกแบบความละเอียดของขอมูลที่จะเก็บ และบันทึกเปน

ฐานความรูในระบบผูเชี่ยวชาญ 

4.3.2 การเก็บขอมูลสําหรับสวนองคความรูเบื้องตน 

ดังที่ไดกลาวไวแลวในสวนการคัดเลือกพนักงานใหขอมูลวา มีพนักงานเขาทาํงาน

ใหมในชวงแรกที่ไดเร่ิมเขาเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง จึงไดวางแผนการเก็บขอมูลสําหรับสวน

องคความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานใหม โดยการซักถามขอมูลการคัดเลือกพนักงาน แบบทดสอบ

ที่ทางพนักงานตองทดสอบ จากนั้นจึงไดติดตามศึกษาความรูเบื้องตนที่ทางแผนกจัดใหความรู

เกี่ยวกับการสรางแบบตัดในโรงงานอุตสาหกรรม พรอมไปกับพนักงานใหม แลวนํามาคนควาหา

ขอมูลเพิ่มเติมจากเอกสารการอบรม ตํารา หนังสือวิชาการตางๆที่เกี่ยวของ โดยมีกําหนดการการ

เขาเก็บองคความรูภายในโรงงานดังตาราง 
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ตารางที่ 4-1 กําหนดการการเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตนภายในโรงงาน 

 

กิจกรรม ผลลัพธ ผูมีสวนรวม 

สวนองคความรูเบ้ืองตน 

รวบรวมความรูพื้นฐานของพนักงาน

ใหม 

เกณฑความรูพื้นฐานของพนักงาน

ใหมสําหรับแผนกแบบตัด 

แผนกบุคคล และหัวหนาแผนก

แบบตัด 

รวบรวมความรูที่จําเปนเพื่อสอน

พนักงานใหมเพิ่มเติม (รวมถึงเทคนิค

ตางๆในการสรางและขยายแบบตัด) 

หลักสูตรพื้นฐานความรูสําหรับสอน

พนักงานใหม 

หัวหนาแผนกแบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองและปรับแก

เนื้อหาความรูจากเอกสารทาง

วิชาการเทียบกับภาคสนาม 

เนื้อหาความรูที่ใชงานไดจริง หัวหนาแผนกแบบตัด 

รวบรวมขอความรูเพิ่มเติมจาก

ภาคสนาม พรอมเก็บภาพประกอบ

เนื้อหา 

1) เนื้อหาทั้งหมดที่ใชไดจริงใน

โรงงาน 

2) ภาพหรือวีดีโอประกอบเนื้อหา

บางสวน 

หัวหนาแผนกแบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

ตามโครงสราง  

ขอมูลที่พรอมนําเขาโปรแกรม หัวหนาแผนกแบบตัด 

4.3.3 การเก็บขอมูลสําหรับสวนองคความรูแนววธิีการฝายเทคนิค และสวนองคความรู

เชิงปญหา 

การเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 2 สวนนี้ นํามารวมเขาไวดวยกัน เนื่องจากเปนกลุม

ขอมูลองคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการทํางาน ในการเก็บขอมูลสามารถทํางานไดพรอมกัน

จากการซักถามขอมูลอยางละเอียดในสวนของการเก็บขอมูลจากการทํางานจริง มีแผนการ

ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4-2 กําหนดการการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิคและความรูเชิงปญหา 

 

กิจกรรม ผลลัพธ ผูมีสวนรวม 

สวนแนววิธีการฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา 

รวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นภายในแผนก

แบบตัด พรอมแยกระดับปญหา 

ประเภทและระดับของปญหาที่

เกิดขึ้นภายในแผนก 

หัวหนาและพนักงานแผนก

แบบตัด 

รวบรวมปญหาจากแบบตัดที่เกิดขึ้น

ภายในกระบวนการอื่นๆ พรอมแยก

ระดับปญหา  

ประเภทและระดับของปญหาใน

กระบวนการอื่นๆที่จําเปนตองแก

แบบตัด 

หัวหนาแผนกเสื้อผาตัวอยาง 

ซักถามรายละเอียดเพิ่มเติมของ 

องคประกอบ ของปญหา อาการ 

สาเหตุ และวิธีแกไข 

1) ขอมูลการแกปญหาที่ใชไดจริง 

2) ภาพหรือวีดีโอประกอบ 

หัวหนาและพนักงานแผนก

แบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

ตามโครงสราง 

ขอมูลที่พรอมนําเขาโปรแกรม “ 

โดยขอมูลที่เก็บจากโรงงานตัวอยางจะแยกตามแหลงขอมูล คือ จากเอกสาร

บันทึกการเปลี่ยนแปลง และจากการทํางานจริง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.3.2 การออกแบบสําหรับเก็บขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 

โดยวิธีการคัดเลือกรูปแบบสินคาที่จะบันทึกปญหานั้น จะเลือกจาก

รูปแบบที่มีการเปลี่ยนแปลงมากกวา 2 คร้ังขึ้นไป ไมวาจะเปนการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจาก

คําแนะนําของลูกคา หรือการเปลี่ยนแปลงจากทางแผนกตัวอยางเอง และมีการบันทึกวิธีการแกไข

อยางชัดเจน 

สวนการเก็บขอมูลนี้จะเก็บขอมูลที่สําคัญ 6 สวน คือ ชนิดของเสื้อผา, 

ชิ้นสวนที่เกิดปญหา, ปญหาที่เกิดขึ้น, สาเหตุ, วิธีการแกไข และภาพประกอบ  

ชนิดของเสื้อผาที่เกิดปญหา จะใชสําหรับจําแนกกลุมรูปแบบของเสื้อผา 

และชิ้นสวนที่เกิดปญหา รวมไปถึงการระบุลักษณะอาการของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อเก็บเปนขอมูล

แนวโนมปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผาแตละรูปแบบ 

ขอมูลของชิ้นสวนที่เกิดปญหา ซึ่งจะนํามาพิจารณาถึงวิธีที่ใชสําหรับ

แกไขปญหา ถึงแมวาหลักที่ใชในการแกปญหาจะคลายคลึงกัน แตชิ้นสวนของเสื้อผาที่ตางกันจะ

อาศัยเทคนิควิธีการแกปญหาที่ตางกันไป ดังนั้นในการบันทึกขอมูลจึงตองเก็บขอมูลในสวนนี้ดวย 
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ในการบันทึกปญหาที่เกิดขึ้นนั้น จะคัดลอกขอมูลจากเอกสารที่ไดบันทึก

ไว ไมวาจะเปนปญหาที่ลูกคาพบ หรือจากทางหัวหนาแผนกเอง พรอมทั้งวิธีการสําหรับปรับแก

ปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว และหากมีภาพประกอบก็จะบันทึกเอาไวดวย โดยการเลือกรูปแบบปญหา

จะเลือกเฉพาะปญหาที่สามารถเขาใจไดโดยงาย ไมซับซอน เนื่องจากปญหาที่ซับซอนมากๆนั้น 

จะตองอาศัยการสอบถามรายละเอียดจากตัวพนักงานที่ไดสรางแบบตัดนั้นๆ ซึ่งในบางครั้ง

พนักงานจะไมวาง หรือไมสามารถจดจํารายละเอียดตางๆนั้นไดอยางครบถวน 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ หากเปนการบันทึก

ปญหาจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงจะไมสามารถระบุสาเหตุของปญหาไดอยางแนนอน 

ยกเวนสินคาที่มีการบันทึกสาเหตุของปญหาเหลานั้นไว นอกเหนือจากนั้นที่ไมมีการบันทกึขอมลูไว 

ทางพนักงานที่รับผิดชอบสินคานั้นๆ ก็ไมสามารถจดจําสาเหตุตางๆไดเชนเดียวกันกับรูปแบบของ

ปญหา แตหากเปนการติดตามเก็บขอมูลจากการทํางานจร

4.3.3.3 การออกแบบสําหรับเก็บขอมูลจากการทาํงานจริง 

การเก็บขอมูลจากการทํางานจริงนี้ มีประเด็นสําคัญที่จะตองเก็บขอมูล 

คือ ชนิดสินคา, ชิ้นสวนที่มีปญหา, รูปแบบปญหา, สาเหตุ, วิธีการแกไข พรอมทั้งเก็บภาพประกอบ 

โดยวิธีการเก็บขอมูลในสวนนี้จะตองเฝาติดตามดูการทํางานตั้งแตเร่ิมมีคําสั่งผลิตตัวอยางมาที่

หองตัวอยาง  

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะตางจากการเก็บขอมูลจากเอกสารบันทึกการ

เปลี่ยนแปลง เนื่องจากในการเฝาดูการทํางานจริง จะเปนขอมูลที่ตามเก็บจากการสราง ปรับแบบ

ตัดจากไฟลในโปรแกรมคอมพิวเตอรเทานั้น การซักถามลักษณะรูปแบบปญหา และแนววิธีการ

แกไขจะสามารถทําไดอยางละเอียดกวา ไดขอมูลมาพรอมๆกันสําหรับหลายสวนขององคความรู 

ดังนั้น ในการเก็บขอมูลสวนนี้จึงไมมีการออกแบบแบบฟอรมการเก็บขอมูลอยางเปนรูปแบบ แตจะ

ใชการบันทึกปญหาตามประเด็นสําคัญที่สนใจ รวมถึงการบันทึกภาพการทํางานในรูปแบบที่เกิด

ปญหาขึ้น และภาพวิธีการแกปญหา ตามสภาพการทํางานเทาที่สามารถจะบันทึกได 

 

เมื่อไดขอมูลจากแหลงขอมูลภายในโรงงานจนครบถวนตามรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้นแลว 

จะนําขอมูลทั้งหมดไปสรุปและสงกลับไปใหทางผูเชี่ยวชาญในโรงงานไดตรวจสอบความครบถวน 

สมบูรณ รวมไปถึงความถูกตองของขอมูลทั้งหมด และนํากลับมาปรับแกขอมูลใหมีความถูกตอง

อีกครั้งหนึ่ง  

ิงโดยสวนมากทางผูเชี่ยวชาญจะเปนผู

ระบุปญหาใหไดอยางครบถวน 

การออกแบบแบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลสวนนี้เปนดังตารางที่ 4-3 
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ตารางที่ 4-3 แบบฟอรมการเก็บขอมูลสําหรับเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงรูปแบบสินคา 
 

โรงงาน        วันที ่    แผนที่     

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 
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สําหรับขอมูลสวนแนววิธีการฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา จะคัดเลือก

ปญหาที่นาสนใจมาเปนประเด็นในการซักถามขอมูลกับพนักงานหลายๆคน นําหลักการของการ

จัดการองคความรูมาปรับใช โดยการคัดเลือกนี้จะครอบคลุมทุกประเด็นของปญหาที่เกิดขึ้นกับ

กลุมสินคาตัวอยาง ซึ่งเปนสวนที่สําคัญและสามารถเก็บขอมูลไดอยางละเอียด แลวนํากลับมา

สรุปรวบรวมรูปแบบของแนววิธีการแกไขปญหาอีกครั้งหนึ่ง และนําขอมูลเหลานี้ไปใหกับ

ผูเชี่ยวชาญไดตรวจสอบความถูกตองของหลักการและแนววิธีการแกไขปญหาเชนเดียวกับการเก็บ

ขอมูลทั่วไป พรอมทั้งเพิ่มเติมองคความรูที่จําเปนในการแกปญหาเหลานั้น หรือความรูเฉพาะดาน

ที่อาศัยประสบการณจากผูเชี่ยวชาญเทานั้น 

 

4.4 ผลการเก็บขอมูล 

ขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวนที่ไดออกแบบไว รวมกับคุณสมบัติ

พื้นฐานของพนักงานใหม ซึ่งมีแหลงขอมูลทั้งจากโรงงานอุตสาหกรรม และเอกสาร หนังสือ

วิชาการ โดยหัวขอนี้จะแสดงผลของขอมูลแยกตามแหลงขอมูล ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

4.4.1 ขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัด 

คุณสมบัติเบื้องตนของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางโรงงานตองการ โดยทั่วไปแลว

โรงงานตัวอยางทั้งหมดนั้น มีความตองการที่เหมือนกัน คือ 

- วุฒิการศึกษาระดับ ปวช. ข้ึนไป ดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- มีความสามารถในการสรางแบบตัดเสื้อผา 

- มีทักษะภาษาอังกฤษ 

- มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบื้องตน 

นอกจากคุณสมบัติในเบื้องตนที่ทางโรงงานตองการแลวนั้น จากที่ไดสัมภาษณ

จากหัวหนาแผนกพบวา หากผูสมัครมีประสบการณในการทําแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร

มากอนจะสามารถเริ่มงานไดเร็ว ซึ่งดีกวาการที่จะตองมาสอนวิธีการใชงานโปรแกรมสรางแบบตัด

ในภายหลังที่รับสมัครมาแลว แตในขณะเดียวกันก็ยังงายกวาการที่ตองสอนผูที่ไมเคยใชงาน

คอมพิวเตอรมากอนเลย 

สําหรับผูสมัครที่เคยทํางานอยูในอุตสาหกรรมนี้มากอน แตทํางานอยูในแผนกอื่น

ก็เปนอีกประเด็นที่ทางแผนกใหความสําคัญ โดยเฉพาะผูที่เคยทํางานอยูในแผนกเย็บ หรือแผนก

ตรวจสอบคุณภาพ เนื่องจากจะมีความรู ประสบการณในการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นจากการ

สรางแบบตัด อันจะเปนพื้นฐานในการทํางานที่ดีอีกดานหนึ่งที่สําคัญเชนกัน 
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ส่ิงที่ใชในการคัดเลือกพนักงานเขาทํางานอันดับตอไปคือ การทดสอบ โดย

เบื้องตนทางโรงงานจะจัดทดสอบทักษะพื้นฐานทั่วไปกอน เชน การวัดความรูทางเรขาคณิต, การ

วัดความรูพื้นฐาน, การวัดทักษะทางศีลธรรมการทํางาน เปนตน จากนั้นจึงวัดทักษะในการทํางาน 

นั่นคือการสรางแบบตัดจริง โดยการวาดแบบตัดลงบนกระดาษ ซึ่งจากขอมูลของโรงงานตัวอยางมี

ความแตกตางกันเล็กนอย คือ บางโรงงานจะมีรูปแบบเสื้อผาที่ใชสําหรับทดสอบพนักงาน

โดยเฉพาะ หรือบางโรงงานจะใหสรางแบบตัดจากรูปแบบสินคาที่มีการสั่งผลิตอยูในขณะนั้น 

แมกระทั่งบางโรงงานใหผูสมัครวาดแบบตัดของเสื้อผาที่ใสมาในวันทดสอบเลยก็มี ทั้งนี้ข้ึนอยูกับ

มาตรฐานของขั้นตอนการรับสมัครของโรงงานแตละแหง 

4.4.2 ขอมูลสวนองคความรูเบื้องตน 

4.4.2.1 ขอมูลจากโรงงาน 

จากการติดตามศึกษาความรูที่ทางพนักงานเขาใหมจะตองเรียนรูใน

เบื้องตน เมื่อเร่ิมเขาทํางาน โดยสวนมากพนักงานจะตองเรียนรูวิธีการใชโปรแกรมในการสรางแบบ

ตัดเปนหลัก หากแตในรายละเอียดของการเรียนรูโปรแกรมนั้นยังมีหัวขอความรูที่พนักงานจําเปน

จะตองทราบ เพื่อนําไปใชในการทํางาน ดังนี้ 

1) การอานขอมูลจากใบสั่งผลิต 

ขอมูลในใบส่ังผลิตในทุกโรงงานจะมีรายละเอียดที่เหมือนกัน ซึ่งจะมี

รายละเอียดของขอมูลหลักที่พนักงานสรางแบบตัดจําเปนตองทราบคือ ชื่อลูกคา, ชื่อสไตล 

(Style), รายการวัตถุดิบ, รายละเอียดการเย็บ พรอมรูปแบบลักษณะสินคา และขนาดของสินคา

แตละขนาด (Size Spec) 

โดยพนักงานจะตองนําขอมูลเหลานี้มาใชในการสรางแบบตัด คนหา

แบบตัดในรูปแบบที่ใกลเพื่อนํามาปรับแกไข รวมไปถึงการพิจารณารายละเอียดวัตถุดิบและ

รายละเอียดการเย็บ ประกอบสําหรับกําหนดการเผื่อผาในสวนตางๆ และการสรางลวดลายบน

แบบตัด 

2) การแปลความหมายของจุดวัดเสื้อผา 

เอกสารตางๆที่ไดรับมาจากแผนกการตลาด เปนเอกสารที่ไดรับมาจาก

ลูกคาโดยตรง ซึ่งในโรงงานสวนมากจะเปนภาษาอังกฤษ เนื่องจากกลุมลูกคาเปนกลุมของสินคา

รายใหญจากตางประเทศ ซึ่งมียี่หอเปนที่รูจักกันดีในทองตลาด ดังนั้นขอมูลตางๆที่สําคัญที่ทาง

ลูกคากําหนดมาใหจึงใชภาษาอังกฤษทั้งหมด แตในบางโรงงานจะใหทางแผนกการตลาดเปนผู

แปลเปนภาษาไทยมาให 
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ความสําคัญของการแปลความหมายของจุดวัดเสื้อผาที่แตกตางไปจาก

การแปลความหมายคําศัพทภาษาอังกฤษเปนภาษาไทยคือ วิธีการวัดสินคาในแตละรูปแบบ 

ถึงแมวาจะเรียกชื่อจุดวัดดวยคําศัพทคําเดียวกัน อาจมีวิธีการวัดที่แตกตางกันก็ได เชน การวัด

ความโคงแขน ปกติจะวัดจากไหลโคงไปตามแนวแขนจนถึงทองแขน แตสินคาบางรูปแบบจะวัด

ความโคงแขนจากจุดตัดตอลายแตงบริเวณหัวไหลไปจนถึงทองแขน เปนตน ทั้งนี้ทางพนักงาน

สรางแบบตัดจะตองศึกษาขอมูลจากเอกสาร แบบตัดของสินคายี่หอนั้นแบบเกาๆ รวมไปถึงการ

ประสานงานกับแผนกการตลาด เพื่อสรางความเขาใจที่ตรงกันทั้งลูกคา แผนกการตลาด และ

แผนกตัวอยางเอง 

 
 

รูปที่ 4-1 ตัวอยางการกําหนดจุดวัดที่ไมตรงกัน 

3) การกําหนดคาเผื่อตางๆ 

ตามความรูพื้นฐานทางการสรางแบบตัดโดยทั่วไปแลว การกําหนดคา

เผื่อผาสําหรับตะเข็บ หรือสวนประกอบตางๆนั้น เปนความรูเบื้องตนที่ผูสรางแบบตัดจําเปนตอง

ทราบ ซึ่งโดยสวนมากจะเนนไปที่การสรางแบบตัดเฉพาะบุคคล แตสําหรับการทํางานในโรงงาน

อุตสาหกรรมนั้น คาเผื่อตางเหลานี้จะถูกกําหนดใหมีความแตกตางไป เนื่องจากจะตองคํานึงถึง

เนื้อที่ของผาที่จะตองใชสําหรับสินคาหนึ่งตัว การใชพื้นที่ของผาใหประหยัดที่สุดตามความกวาง

ของหนาผาเปนประเด็นสําคัญที่เกี่ยวเนื่องกับเร่ืองของตนทุนวัตถุดิบ พื้นที่ของช้ินสวนหนึ่งชิ้นจึง

ตองสรางแบบตัดใหใชเนื้อที่ผาตามความจําเปนเทานั้น 

 

 
รูปที่ 4-2 ตัวอยางการเผื่อผาแบบปกติ 
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รูปที่ 4-3 ตัวอยางการเผื่อเพื่อประหยัดผา 

4.4.2.2 ขอมูลจากเอกสาร หนังสือวชิาการ 

การรวบรวมขอมูลเบื้องตนจากเอกสาร หนังสือวิชาการ เพื่อใชเปน

ความรูพื้นฐานสําหรับพนักงานใหม หรือพนักงานที่ตองการทบทวนความรูเกาสําหรับใชในการ

ทํางาน จากการทบทวนขอมูลองคความรูที่มีอยูนั้น พบวาขอมูลหลักที่มีอยูในหนังสือเกือบทุกเลม

นั้นมีหัวขอดังตอไปนี้ 

- การสรางแบบตัดในอุตสาหกรรม เปนเนื้อหาที่กลาวถึงความรูเบื้องตนใน

การทํางานสําหรับอุตสาหกรรม พรอมทั้งขอบเขต และมาตรฐานในการ

ทํางาน 

- เครื่องมือที่ใชในการสรางแบบตัด หนังสือสวนมากที่มีอยูมักจะกลาวถึง

เครื่องมือที่ใชสําหรับการสรางแบบตัดแบบเฉพาะบุคคล ซึ่งจะยังสราง

แบบตัดดวยการวาดรูปลงบนกระดาษอยู โดยเปนเครื่องมือ หรืออุปกรณ

พื้นฐาน ของเครื่องเขียน 

- การกําหนดขนาดเสื้อ และตารางขนาดมาตรฐาน ซึ่งเปนขนาดของ

เสื้อผาที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมนี้ มีตารางหลักจากหลาย

ประเทศ อาจมีการเปลี่ยนแปลงบางตามความตองการของลูกคา แตจะ

ยึดหลักของตารางขนาดมาตรฐานเปนหลัก 

- วิธีการสรางแบบตัดแบบตางๆ เปนแบบตัดในรูปแบบพื้นฐานของเสื้อ 

กางเกง และช้ินสวนของ ปก แขนเสื้อ จะมีรูปภาพ ประกอบไปกับ

ข้ันตอนวิธีการสรางแบบตางๆ โดยจะเปนวิธีการสรางแบบตัดดวยการ

วาดลงบนกระดาษเทานั้น 

- ชนิดของแบบตัด ที่ใชภายในอุตสาหกรรม ซึ่งมีความแตกตางไปจากการ

สรางแบบตัดเฉพาะบุคคล เนื่องจากจะตองมีการสราง ปรับแกแบบตัด

 



 

 

1) ขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 
พบวาขอมูลที่ไดจากการคัดลอกเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง จํานวน

ขอมูลที่สามารถเขาใจไดดวยตัวเองนั้นมีนอยมาก สภาพขอมูลสวนใหญจะเปนการบันทึกเพื่อ

ความเขาใจของผูปฏิบัติเอง บางครั้งไมมีภาพประกอบ รวมไปถึงรูปแบบขอมูลของปญหาจะอยูใน

รูปแบบที่ตองอาศัยความรูทางเทคนิคเปนอยางมาก 

ผลการเก็บบันทึกขอมูลไดมาจากโรงงานตัวอยาง 2 โรงงาน ดังตัวอยาง

ในตารางที่ 4-4 

 

หลายครั้ง โดยจะมีแบบตัดชิ้นแรกสําหรับทําตัวอยาง, แบบตัดที่ใช

สําหรับผลิตจริง และแบบตัดที่ขยายขนาดตางๆ 

 

จากหัวขอทั้งหมด ไดคัดเลือกเนื้อหาในสวนของเครื่องมือที่ใชสําหรับ

สรางแบบตัดออก ไมนํามารวมอยูในเนื้อหาขององคความรูในสวนแรกนี้ เพราะการทํางานใน

โรงงานปจจุบนันี้ไมมีการใชเครื่องมือ หรืออุปกรณเหลานั้นแลว ถึงบางโรงงานจะมีใชแตก็เปนสวน

นอยมาก จะใชสําหรับตรวจสอบแบบตัดที่สรางดวยคอมพิวเตอรเสร็จเรียบรอยแลวเทานั้น 

นอกจากนี้ยังมีหัวขอเฉพาะที่นาสนใจ และเปนเนื้อหาสาระที่สําคัญใน

การสรางแบบตัด จากที่ไดปรึกษากับทางอาจารยซึ่งสอนดานการสรางแบบตัดโดยเฉพาะ ได

คัดเลือกเนื้อหาที่เจาะจงเฉพาะดาน ที่เกี่ยวของกับการสรางแบบตัด ดังนี้ 

4.4.3 ขอมูลสวนแนววิธกีารฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา 

4.4.3.1 ขอมูลจากโรงงาน 

- แนวทางของผูทําแบบตัด จะกลาวถึงหลักการสําคัญที่ควรคํานึงถึง 

รวมทั้งหนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดีดวย 

- ความรูเกี่ยวกับผา เปนสวนเนื้อหาที่นาสนใจอีกสวนหนึ่ง เนื่องจากการ

ผลิตสินคาใหออกมาดีนั้น ควรมีความรู ความเขาใจ ในเรื่องของวัตถุดิบ 

นั่นคือ ผา โดยเฉพาะเรื่องของเกรนผา ซึ่งจะมีผลตอรูปแบบของสินคาวา

เมื่อผลิตออกมาแลวจะสวยงามหรือไม 
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ตารางที่ 4-4 ตัวอยางขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 
 

โรงงาน   NAC    วันที ่  17/5/48  แผนที่         1   

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

4 เสื้อยืด ชิ้นหนา ริบคอหนายน       

    ริบรอบคอ         

5 เสื้อยืด ชิ้นหนา (คอ) คอเสื้อยน ริมตะเข็บผาดานในเผื่อ

ผามากเกนิไป 

แกตะเข็บเหลอื ¼ นิ้ว (จากเดิม 

3/8 นิว้) 

  

6 เสื้อยืด แถบตัดตอ

ดานขาง 

มุมไมคม   ปรับมุมใหคมขึ้น  

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

2) ขอมูลจากการทํางานจริง 
ผลจากการเฝาติดตามการทํางานของพนักงานสรางแบบตัด ขอมูลที่ได

สวนมากจะเปนขอมูลพื้นฐานในการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร รวมทั้งเทคนิควิธีการ

สําคัญๆตาง จะมีขอมูลที่เปนการแกไขเสื้อตัวอยางเพียงเล็กนอย โดยนําขอมูลที่เก็บไดมาบันทึก

ลงตารางเพื่อเปนการสรุปขอมูลเบื้องตนไดดังนี้ 

ตารางที่ 4-5 ตัวอยางขอมูลจากการทํางานจริง 
Product Part ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

เส้ือยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

การตอชิ้นเปนมุมหัก 

สําหรับแบบตัด Size 

ใหญ และเล็กกวา

ตนแบบมากๆ 

คาเกรดไมสมดุลกัน จับแยกเปนชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง แลวเกรด

เฉพาะชิ้นหลังที่เปน

มุม โดยใชการดึงจุด

เกรดแทนการใสคา 

 

กางเกง

ขายาว 

ชิ้นสวนตัด

ตอ 

ชิ้นสวนตัดตอมีความ

ยาวไมเทากับชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง ไมสามารถ

นําไปตอกันได 

 ขยับเสนดานลางลง

แลวปรับเสนบนลง

มา เพื่อใหไดพื้นที่

เทาเดิม 

 

กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง 

มีผากองอยูสวนลาง

ของกางเกง เอวดึงรั้ง

กับขอบเอว 

น้ําหนักผาชั้นในกับ

ชั้นนอกไมสมดุลกัน 

โดยน้ําหนักผา

ชั้นนอกเยอะกวาทํา

ใหกอง 

เพิ่มแบบตัดตัวในให

ใหญขึ้น 

 

 

4.4.3.2 ขอมูลจากเอกสาร หนังสือวชิาการ 

จากหัวขอที่ไดรวบรวมมานั้นจะมีเฉพาะเนื้อหาแนววิธีการฝายเทคนิคที่

ใชสําหรับแกปญหาเปนหลัก เชน การปรับแกปกที่มีลักษณะไมไดรูปตามตองการ เปนตน 

เนื่องจากวาองคความรูในสวนของแนววิธีการฝายเทคนิคนั้น ไมพบอยูในเอกสาร หรือหนังสือ

วิชาการ แตจําเปนจะตองอาศัยความชํานาญ และประสบการณของผูเชี่ยวชาญเทานั้น  
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บทที่  5  
 

การออกแบบระบบผูเช่ียวชาญ 
 

การออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ ออกแบบมาเพื่อให

สามารถปรับใชกับทุกกระบวนการ โดยจะใหความสําคัญกับการออกแบบโครงสรางใหเปน

มาตรฐานโดยทั่วไป ที่สามารถนํามาประยุกตใชไดกับขอมูลของงานในทุกกระบวนการ มีความ

เหมาะสม และงายในการเพิ่มเติมองคความรูใหมๆที่จะเกิดขึ้น 

สําหรับการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญนี้ เปนเพียงการออกแบบโครงสรางใหสามารถ

รองรับขอมูลองคความรูจากทุกกระบวนการในอุตสาหกรรม และนําขอมูลองคความรูจาก

กระบวนการสรางแบบตัดมาเปนขอมูลต้ังตน เพื่อทดสอบความถูกตองและเหมาะสมของ

โครงสรางระบบ  

 

5.1 การออกแบบแนวความคิด (Conceptual design) 

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ถูกออกแบบใหมีการทํางานอยางเปนกลาง ซึ่งสามารถนําไปใชไดกับ

ทุกกระบวนการ โดยการออกแบบแนวความคิดนี้เปนการออกแบบหนาที่การทํางานหลักของระบบ 

ซึ่งไมวาการใชงานในกระบวนการใด การทํางานของโปรแกรมจะมีลักษณะเชนเดียวกันหมด 

แตกตางกันไปที่ตัวขอมูลองคความรูเทานั้น ทั้งนี้ลักษณะระบบผูเชี่ยวชาญที่มีแตโครงสรางการใช

งาน โดยทั่วไปจะเรียกกันวา เชลล (Shell)  

การทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดออกแบบไวจะแบงออกเปน 2 สวน คือ การทํางาน

หลัก และการทํางานเสริม โดยหนาที่การทํางานหลักของระบบ จะเปนการทํางานที่เกี่ยวของกับ

ขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวน แตสําหรับหนาที่การทํางานเสริมของโปรแกรมนั้น ประกอบไปดวยการ

ใหผูใชไดแสดงความคิดเห็น คําแนะนํา, การเชื่อมโยงขอมูลระหวางองคความรู และการคนหา

ขอมูล เพื่อใหผูใชงานสามารถใชโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

การออกแบบโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญนี้ แบงโปรแกรมออกเปน 2 สวน คือ โปรแกรม

สวนผูเรียกใชระบบ จะเปนสวนการทํางานของผูใชระบบสวนใหญ ซึ่งเรียกดูขอมูลองคความรู

ตางๆในระบบผูเชี่ยวชาญนี้ และโปรแกรมสวนผูดูแลระบบ ซึ่งเปนสวนการทํางานของผูเชี่ยวชาญ

ที่จะเพิ่มเติมขอมูลองคความรูลงในฐานขอมูล โดยเริ่มตนจากการออกแบบโปรแกรมสวนผูเรียกใช
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ระบบกอน แลวจึงออกแบบการทํางานของโปรแกรมสวนผูดูแลระบบเพื่อใหสามารถรองรับการ

ทํางานของผูใชขอมูลไดอยางเหมาะสม 

5.1.1 การออกแบบการทาํงานโปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล 

โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูลเปนสวนที่สําคัญที่พนักงานในกระบวนการตางๆจะ

นําไปใชงาน โดยจะนําไปใชเมื่อ 

1. ตองการสอนงานพนักงานใหม (Training) โดยปกติทั่วไปทุกโรงงาน

จะตองมีการสอนงานพนักงานที่เขามาใหมสําหรับพนักงานในแตละ

แผนก ดังนั้น ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปสามารถใหพนักงานใหมไดเรียนรูงาน

ดวยตัวเอง  (Self-Learning) ผานองคความรูตางๆที่ทางโรงงานได

จัดเตรียมไว โดยเฉพาะในสวนองคความรูเบื้องตน ซึ่งองคความรูในสวน

นี้จะมีทั้งขอมูลพื้นฐานของโรงงาน และขอมูลทางทฤษฎี เพื่อใหพนักงาน

ไดทบทวนความรูกอนเริ่มตนทํางาน 

2. มีการวางแผนการเริ่มงานใหม หรือตองการทราบเทคนิคการสรางแบบ
ตัดในแตละรูปแบบ ในกรณีที่พนักงานไดรับคําสั่งผลิต แลวพบวาเปน

งานที่มีรูปแบบตางไปจากที่เคยผลิต จะสามารถเรียกคนหาขอมูลทาง

เทคนิคไดผานองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค แทนการสอบถามจาก

พนักงานในระดับปฏิบัติการดวยกัน หรือจากหัวหนาแผนก 

3. เกิดปญหาขึ้นระหวางการทํางาน พนักงานตองใชเทคนิค ประสบการณ

ตางๆที่ผ านมา  เปนพื้นฐานสําคัญในการแกปญหา  ทั้ งนี้ ระบบ

ผูเชี่ยวชาญจะเปนเครื่องมือหนึ่งที่สามารถชวยใหพนักงานแกไขปญหา

ไดอยางตรงจุด และเสนอแนะวิธีการแกไขอยางเปนระบบมากขึ้น ระบบ

นี้จะซักถามสภาพแวดลอมของการทํางาน และสรุปลักษณะอาการของ

ปญหาที่เกิดขึ้นพรอมทั้งใหกับพนักงาน นอกจากนี้ยังเสนอแนวทางการ

แกปญหาที่เกิดขึ้นจากสาเหตุนั้นๆไดอีกดวย 
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โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล

ซักถามลักษณะ

การทํางาน

องคความรูแนววิธีการ องคความรูเชิงปญหาองคความรูเบื้องตน

ประเภทขอมูลความรู

ที่ตองการทราบ

เขาสูระบบ

คนหาขอมูล

แสดงผล

คนหาสาเหตุ

และแนวทางแกไข

แสดงผลสรุป

คนหาปญหา

แสดงปญหาที่พบ

 
รูปที่ 5-1 โครงสรางการทํางานหลักของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูเรียกใชขอมูล 

การใชงานระบบผูเชี่ยวชาญผูใชจะตองกรอกขอมูลผูใช พรอมรหัสผาน เพื่อเขาสู

ระบบ แลวจึงเลือกประเภทของขอมูลความรูที่ตองการทราบ วาตองการดูองคความรูเบื้องตน, องค

ความรูแนววิธีการฝายเทคนิค หรือองคความรูเชิงปญหา กรณีที่ตองการทราบขอมูลใน 2 สวนแรก 

จะสามารถเลือกขอมูลที่สนใจไดตามหมวดหมู แลวโปรแกรมจะแสดงผลองคความรูที่ไดเลือกไว 

ซึ่งลักษณะที่ขอมูลนํามาแสดงผลนั้นควรมีรายละเอียดเชน ขอมูลตัวอักษร, รูปภาพ, วีดีโอ เปนตน  

ในการเลือกขอมูลองคความรูเชิงแกปญหา เปนสวนการใชงานที่ผูใชสามารถเขา

มาซักถามโปรแกรมถึงสภาพการทํางานและปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อคนหาสาเหตุและวิธีการแกไข

อยางถูกตอง แมนยํา โดยผูใชจะตองตอบคําถามจากโปรแกรมที่ใชซักถามลักษณะทั่วไป หรือ

สภาพแวดลอมในการทํางาน จากนั้นโปรแกรมจะคัดเลือกขอมูลปญหาที่เกี่ยวของ หรือปญหาที่มี

โอกาสเปนไปไดมาใหผูใชงานไดเลือกปญหาที่เกิดขึ้น แลวโปรแกรมจะนําปญหาดังกลาว ไป

เชื่อมโยงคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา พรอมทั้งวิธีการแกไขปญหานั้น มาแสดงผลโดยสรุปวา

ปญหาที่พบคืออะไร เกิดจากสาเหตุใด และมีการแกปญหาดวยวิธีใดบาง ซึ่งอาจมีแนววิธีการ

มากกวาหนึ่งวิธีก็ได 
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สําหรับหนาที่การทํางานเสริมคือ การแสดงความคิดเห็น คําแนะนํา, การ

เชื่อมโยงขอมูลระหวางองคความรู และการคนหาขอมูลนั้น เปนการทํางานที่ผูใชสามารถใชได 

ในทุกหมวดหมูองคความรู 

5.1.2 การออกแบบการทาํงานโปรแกรมสวนผูดแูลระบบขอมูล 

 

 
รูปที่ 5-2 โครงสรางการทํางานหลักของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูดูแลระบบ 

การทํางานในสวนผูดูแลระบบขอมูลนี้ เนนไปยังหนาที่การทํางานหลัก ซึ่งจะมี

การทํางานดังรูป โดยขั้นตอนแรก ผูดูแลระบบจะตองใสขอมูลผูใช และรหัสผาน เพื่อเขาสูระบบ 

จากนั้นจึงเลือกประเภทขององคความรูที่ตองการเพิ่มเติมขอมูล หากตองการเพิ่มเติมขอมูลองค

ความรูเบื้องตนหรือองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค ก็เพียงเพิ่มเติมขอมูลลงในโปรแกรมแลวทํา

การบันทึกขอมูลเขาสูฐานขอมูล 
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สวนการเพิ่มเติมขอมูลองคความรูเชิงปญหานั้น เมื่อไดรับปอนขอมูลเขาสู

ระบบแลว โปรแกรมจะตองมีการเชื่อมโยงขอมูลคําถาม, ลักษณะปญหา, สาเหตุ และแนวทาง

การแกไข ทั้งหมดเขาดวยกัน โดยที่จะตองมีการตรวจสอบการซ้ํากันของกฎการผลิตกอนการ

บันทึกลงฐานขอมูล หากขอมูลที่ตองการเพิ่มมีอยูแลวในฐานขอมูล ระบบจะไมใหมีการบันทึกซ้ํา 

ทั้งนี้การทํางานของโปรแกรมในสวนองคความรูเชิงแกปญหานี้จะใหความสําคัญกับการเชื่อมโยง

ขอมูลจากปญหาตั้งตน ไปสูแนววิธีการแกไขปญหาตามสาเหตุไดอยางถูกตอง 

สําหรับหนาที่การทํางานเสริมของโปรแกรมในสวนของผูดูแลระบบขอมูล จะ

สนับสนุนการทํางานของโปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล โดยการเชื่อมโยงองคความรูแตละสวนนั้น 

จะมีพื้นที่ใหเชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของกันในสวนการเพิ่มเติมองคความรู สวนการเสนอขอคิดเห็น

และคําแนะนําของผูใชนั้น ผูดูแลระบบขอมูลจะตองตรวจสอบขอคิดเห็น หรือคําแนะนําที่เขามา

เพื่อนําไปปรับปรุงขอมูลองคความรู โดยที่ระบบจะตองแสดงสถานะของคําแนะนํานั้นๆวาผูดูแล

ขอมูลไดนําไปปรับปรุงแลวหรือไม 

 

5.2 การกําหนดขอบเขตผูใชงานโปรแกรม 

จากการออกแบบแนวความคิด จะแบงผูใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้ เปน 2 สวน 

คือ สวนของผูดูแลระบบขอมูล และสวนผูเรียกใชขอมูล โดยที่สวนของผูดูแลระบบขอมูลจะทํา

หนาที่เพิ่มเติม, แกไข หรือลดขอมูลองคความรูในสวนตางๆของโปรแกรม  

สําหรับผูเรียกใชขอมูลนั้นสามารถใชงานในการคนหาขอมูลองคความรู, ซักถามปญหาที่

เกิดขึ้นในการทํางานพรอมกับคนหาแนวทางแกไข, การแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับการใชงาน

โปรแกรม หรือองคความรูที่ตองการใหเพิ่มเติมในระบบ 

 

5.3 การออกแบบการเชื่อมโยงขอมูล (Network design) 

จากรูปแบบองคความรูที่ไดกําหนดไวเปน 3 รูปแบบ คือ องคความรูเบื้องตน (Getting 

Start) ขอมูลสวนแนววิธีการฝายเทคนิค (How to) และสวนความรูเชิงปญหา (Problem Solving) 

นํามาประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญนี้โดยไดออกแบบใหระบบมีการทํางานแบบเครือขาย 

(Network) ซึ่งเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวนดังกลาวไวยังเครื่องคอมพิวเตอรสวนกลาง (Server) 

เพื่อนํามาเชื่อมโยงความสัมพันธขององคความรูทุกสวนของทุกกระบวนการเขาดวยกัน ไมวาจะ

เปนการเชื่อมโยงองคความรูในกระบวนการเอง หรือการเชื่อมโยงระหวางกระบวนการ ดังรูป  
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รูปที่ 5-3 การออกแบบการเชื่อมโยงขอมูล 

ตัวอยางการเชื่อมโยงองคความรูเชน การเรียกขอมูลตัวอยางเทคนิคการทํางานจากสวน

แนววิธีการฝายเทคนิค แลวเชื่อมโยงไปยังพื้นฐานความรูในสวนองคความรูเบื้องตน เพื่อทบทวน

ความรูทางทฤษฎีพื้นฐานที่สามารถนํามาใชในเทคนิควิธีการทํางานที่สนใจ  

สวนการเชื่อมโยงองคความรูระหวางแผนกการทํางาน จะเนนไปที่การทํางานสวนองค

ความรูสวนความรูเชิงปญหาเปนหลัก อาทิ ปญหาที่เกิดในแผนกเย็บอาจเกิดจากสาเหตุปญหา

ของแผนกตัด หรือแผนกแบบตัด จึงอาศัยระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนเครื่องมือแยกแยะสาเหตุหลัก

ของปญหาที่เกิดขึ้น ทั้งนี้เปนการชวยแกปญหาที่ตนเหตุ รวมทั้งยังสามารถทําใหระบบการผลิต

เปนไปไดอยางสะดวก ไมมีการหยุดติดขัดที่เกิดจากการทํางานซึ่งไมเอื้อประโยชนระหวางแผนกได

อีกดวย 

การใชงานระบบโดยรวมจะกําหนดใหมีผูดูแลระบบขอมูลและผูเรียกใชขอมูล ซึ่งสวนของ

ผูดูแลระบบขอมูลนั้นจะแยกกันดูแลในแตละสวนของแผนก โดยจะตองเปนผูเชี่ยวชาญจากแตละ

แผนกที่มีความรูความชํานาญในงานของแผนกนั้นๆเปนอยางดี 

สวนผูเรียกใชขอมูลจะเปนพนักงานระดับปฏิบัติการในแตละแผนก หรืออาจเปนหัวหนา

หมวดงาน สําหรับบางโรงงานหรือแผนกที่มีพนักงานระดับปฏิบัติการอยูเปนจํานวนมาก จึงไดจัด

ใหมีการทํางานเปนหมวดหมู เพื่อใหมีผูควบคุมดูแลการทํางานไดอยางทั่วถึง  
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5.4 การออกแบบโครงสรางขอมูล 

ไดพิจารณาวิเคราะหออกแบบโครงสรางชุดขอมูล โดยไดแบงออกเปน 2 ลักษณะ ดังนี้ 

5.4.1 โครงสรางองคความรูแบบตนไม (Tree Structure)  

ใชสําหรับเก็บรวบรวมองคความรูใน 2 สวนแรกของโปรแกรม นั่นคือ สวนความรู

เบื้องตน (Getting Start) และสวนของความรูแนววิธีการฝายเทคนิค (How to) เนื่องจากเปนสวนที่

ไมมีขอมูลองคความรูที่ซับซอน จึงใชโครงสรางแบบนี้ในการแสดงชุดขอมูล ซึ่งจะทําใหเขาใจงาย 

และสามารถเห็นภาพรวมขององคความรูทั้งหมด 

 

 
รูปที่ 5-4 โครงสรางองคความรูแบบตนไม 

การเลือกใชโครงสรางองคความรูแบบตนไมนี้ เนื่องมาจากองคความรูแตละสวน 

แตละกระบวนการ และหัวขอความรูทุกๆระดับ ไมมีความเชื่อมโยง ตอเนื่องกัน หรือมีนอยมาก อีก

ทั้งหัวขอความรูแตละสวนยังเนนไปยังระดับความรูเชิงลึก ซึ่งโครงสรางขอมูลแบบนี้สามารถตอบ

ปญหาโครงสรางขอมูลดังกลาวไดอยางเหมาะสม และยังนํามาแสดงใหผูใชงานไดเห็นโครงสราง

ของขอมูลองคความรูไดอยางครบถวนอีกดวย 

การเพิ่มเติมความรูลงในโครงสรางตนไมนี้จะตองเลือกเพิ่มเติมตามหมวดหมูของ

องคความรู และกระบวนการที่เกี่ยวของ จากนั้นจึงใสหัวขอความรูตามหมวดหมู ตามจํานวนเทาที่

ตองการ แลวจึงเพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดความรูในแตละหัวขอ ในลักษณะเดียวกันการใสหัว

ขอความรู โดยหัวขอความรูแตละหัวขอนั้นสามารถมีรายละเอียดไดไมจํากัดเชนกัน นอกจากนี้ 
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หากมีรายละเอียดยอยลงไปจากรายละเอียดหลัก ก็สามารถเพิ่มเติมกิ่งความรูลงไปไดเร่ือยๆ 

ตามทฤษฎีโครงสรางขอมูลแบบตนไม ที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 2 

5.4.2 โครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต (Production’s Rule)  

สําหรับระบบผูเชี่ยวชาญ ใชสําหรับชวยแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยจะ

อยูในสวนของความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) จะมีลักษณะเปนการถาม-ตอบ โดยการ

ออกแบบโครงสรางนี้จะใหความสําคัญในสวนของคําถามเปนหลัก สวนของคําตอบจะเปนผลที่ได

จากการประมวลผลของชุดคําถามที่ตั้งไว ซึ่งอาศัยหลักการของการใหเหตุผลแบบกฎ (Rule-

Based Reasoning) และการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based Reasoning) โดยโครงสราง

นี้จะใชกฎการผลิตแบบถา-แลว (If-Then) ในการเชื่อมโยงขอมูลทั้งหมด เพื่อสามารถที่จะรองรับ

รูปแบบขอมูลการทํางานในทุกกระบวนการที่มีลักษณะพื้นฐานธรรมชาติการทํางานที่แตกตางกัน

ไป 

 

Then ThenIfIf

กลุมปญหากลุมปญหา กลุมทางแกไขกลุมทางแกไขกลุมสาเหตุกลุมสาเหตุ

Then ThenIfIf

กลุมปญหากลุมปญหา กลุมทางแกไขกลุมทางแกไขกลุมสาเหตุกลุมสาเหตุ

 
รูปที่ 5-5 โครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต 

การออกแบบโครงสรางของขอมูลในรูปแบบนี้จะอาศัยหลักการในการเชื่อมโยง

ขอมูลโดยขั้นแรกจะเปนการสรางกลุมของชุดขอมูลหลักๆไว นั่นคือ กลุมขอมูลชนิดของปญหา 

(Problem), กลุมสาเหตุ (Cause) และกลุมทางแกไขปญหา (Solution) ซึ่งกลุมสาเหตุของปญหา

นั้น สามารถสรางขึ้นไดโดยไมมีการจํากัดจํานวนชุดขอมูล ตามระดับความลึกของสาเหตุของ

ปญหาแตละรูปแบบ ซึ่งยังใชในการระบุความยาก-งายของปญหาไดเชนกัน 

โดยขอมูลในกลุมปญหา จะเปนขอมูลตั้งตนของกฎการผลิต แลวจึงเชื่อมโยงไป

ยังกลุมสาเหตุ โดยที่ขอมูลในกลุมนี้สามารถมีการเชื่อมโยงขอมูลภายในกลุมไดเอง ตามระดับ

ความลึก และความยากของปญหา จากนั้น เมื่อเชื่อมโยงไปยังขอมูลสาเหตุระดับสุดทายแลว จึง

เชื่อมโยงขอมูลไปยังกลุมทางแกไข ซึ่งนับไดวาเปนจุดสิ้นสุดของกฎการผลิตที่ไดสรางขึ้น 
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ในแตละกลุมขอมูลนี้จะรวบรวมขอมูลแตละชนิดไวทั้งหมด ทุกรูปแบบ จากทุก

กระบวนการทํางาน จากนั้นจึงเชื่อมโยงความสัมพันธของขอมูลแตละชุดเขาดวยกันโดยอาศัย

หลักการของแผนภาพการเชื่อมโยงความสัมพันธ (Affinity Diagram) ที่มีการตั้งตนจากปญหา 

หรืออาการเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ เชื่อมโยงไปยังสาเหตุของปญหาในระดับตางๆ จนกระทั้ง

ไปถึงยังวิธีการแกไขปญหาในแตละสาเหตุ โดยการเชื่อมโยงชุดขอมูลจากแตละชุดจะใชวิธีการ

ของกฎการผลิตแบบถา-แลว 

วิธีการเชื่อมโยงนี้ มีลักษณะรูปแบบการเชื่อมโยงแบบหลากหลาย นั่นคือ จาก

ขอมูลหนึ่งขอมูล จะเชื่อมโยงไปยังขอมูลอ่ืนกี่ขอมูลก็ได หรือขอมูลตั้งตนหลายขอมูลเชื่อมโยงไป

ยังขอมูลชุดถัดไปเพียงขอมูลเดียวเทานั้น หรืออาจเปนการเชื่อมโยงขอมูลแบบหนึ่งตอหนึ่งก็ได

เชนเดียวกัน 

 

5.5 การออกแบบโครงสรางโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้แบงออกเปน 2 สวน ตามกลุมผูใชงาน ซึ่งกําหนดใหการใช

งานสวนของผูดูแลระบบขอมูล เปนการทํางานโปรแกรมแบบแอพพลิเคชั่น (Application-based) 

ผูใชงานจะตองลงโปรแกรมสวนการเพิ่มเติมขอมูลในเครื่องที่ตองการใชงานสวนนี้ สวนการใชงาน

ของผูเรียกใชขอมูล จะอาศัยการทํางานผานเว็บ (Web-based) โดยการเรียกใชขอมูลในระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้สามารถทําไดจากเครื่องคอมพิวเตอรที่เชื่อมโยงมายังศูนยกลางขอมูลของโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไว 

การออกแบบโครงสรางโปรแกรมจะเริ่มตนจากการพิจารณาความตองการใชงานในแงมุม

ของผูเรียกใชขอมูลเปนหลัก ซึ่งออกแบบโดยอาศัยขอมูลความตองการจากการสอบถามพนักงาน

ซึ่งทํางานในโรงงาน พรอมทั้งเพิ่มเติมส่ิงที่จําเปนในแงมุมของผูสอน เพื่อนําไปใชเปนสื่อการสอน

ทั้งในสถานศึกษา และภายในโรงงาน 

เมื่อไดโครงสรางหลักของสวนผูเรียกใชขอมูลแลว การออกแบบโครงสรางหนาจอการใช

งานของผูดูแลระบบขอมูล เปนหนาที่ของผูเขียนโปรแกรม (Programmer) ที่อาศัยฟงกชั่นการใช

งานของผูเรียกใชขอมูลที่ทางผูวิจัยไดออกแบบไว 

5.5.1 โครงสรางโปรแกรมสวนการใชงานผูเรียกใชขอมูล 

โครงสรางของโปรแกรมในสวนนี้จะออกแบบตามการทํางาน ซึ่งจะแบงออกเปน 2 

สวน คือ หนาที่การทํางานหลัก และหนาที่การทํางานเสริม 
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ตารางที่ 5-1 การออกแบบโครงสรางการทํางานสวนการใชงานผูเรียกใชขอมูล 
 องคความรูเบ้ืองตน องคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค องคความรูเชิงแกปญหา 

แสดงขอมูลความรู 

กา
รท

ําง
าน

หล
กั 

แสดงแหลงขอมูล

อางอิง 
แสดงตัวอยางสินคา 

- ซักถามอาการทั่วไป 

- แสดงปญหาที่พบ 

- เสนอแนวทางการแกไข 

เชื่อมโยงดูขอมูลทฤษฎีและเทคนิค 

แสดงความคิดเห็น/ขอเสนอ/ขอมูลเพิ่มเติม 

กา
รท

ําง
าน

เส
รมิ

 

คนหาขอมูลที่สนใจ 

 

5.5.1.1 สวนหนาทีก่ารทํางานหลัก 

เปนการทํางานที่แบงตามรูปแบบการใชงานของการทํางานแตละสวน ซึง่

มีความแตกตามกันไปตามลักษณะรูปแบบขององคความรูที่ไดออกแบบไว มีรายละเอียดของ

หนาที่การทํางานหลักแตละสวนองคความรูดังนี้ 

1) องคความรูเบื้องตน แสดงขอมูลความรูทางทฤษฎีที่เกี่ยวของและ

จําเปนในการใชงานดังที่ไดออกแบบรูปแบบขอมูลไว และยังแสดงแหลงขอมูล

อางอิงไวใหกับผูใช เพื่อใหสามารถนําไปคนควาหาความรูเพิ่มเติมตอไปได 

2) องคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค แสดงขอมูลในลักษณะเดียวกัน

กับหนาที่หลักของสวนองคความรูเบื้องตน แตสวนที่แตกตางกันนั้นคือ มีการ

แสดงตัวอยางของงานที่ผานการผลิตขึ้นจริงภายในโรงงาน สามารถนําไปศึกษา

หรือประยุกตใชกับงานในรูปแบบอื่นตอไป 

3) องคความรูเชิงแกปญหา เปนการถามคําถามกับผูใชงาน ซึ่งเปน

ลักษณะของการสอบถามอาการทั่วไปของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ

และแนวทางการแกไขปญหานั้นๆ 

การเพิ่มเติมขอมูลในสวนองคความรูเบื้องตน และองคความรูแนววิธีการฝาย

เทคนิค มีรายละเอียดเนื้อหาดังตอไปนี้ เนื้อหาขอความ, รูป-วีดีโอ, ตาราง, การเชื่อมโยงดูขอมูลใน
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สวนอื่น (ลิงค), ขอมูลอางอิง, ตัวอยางสินคา และ ข้ันตอนการทํางาน (สําหรับกระบวนการเย็บ) 

เพื่อใชประกอบการศึกษาหาขอมูลความรูในทั้งสองสวนองคความรูนี้ 

5.5.1.2 สวนหนาทีก่ารทํางานเสริม 

เปนการทํางานที่เพิ่มเติมตามความตองการของผูใชงาน เพื่อสรางความ

สะดวกในการใชและปรับปรุงระบบงานของระบบผูเชี่ยวชาญนี้ ซึ่งหนาที่นี้จะสามารถนาํไปใชไดใน

การทํางานทุกสวน  

โดยการใชงานของสวนการทํางานเพิ่มเติมนี้ มีทั้งการเชื่อมโยงไปยัง

ขอมูลทฤษฎีและเทคนิค ในสวนองคความรูเบื้องตน และองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค เพื่อใช

อางอิง และงายในการคนหาหัวขอความรูที่คลายคลึงหรือมีความเกี่ยวของกัน อีกทั้งมีสวนที่ให

ผูใชงานสามารถแสดงความคิดเห็น เพื่อนําไปใชปรับปรุงขอมูลในระบบ หรือรูปแบบการใชงาน

โปรแกรมตอไป สวนสุดทายคือ สวนของการคนหา เพื่อใชสําหรับคนหาหัวขอความรูจากคําศัพท 

5.5.2 โครงสรางโปรแกรมสวนการใชงานผูดูแลระบบขอมูล 

การออกแบบโครงสรางผูดูแลระบบขอมูลนี้ หนาที่หลักเปนของเปนของผูเขียน

โปรแกรมดังที่ไดกลาวไวแลว ซึ่งตองออกแบบโปรแกรมใหตอบรับตามความตองการของผูใชงาน 

โดยเนนไปยังความสะดวกและงายตอการเขาใจในการใชงาน สําหรับทุกสวนของการใชงานองค

ความรู ซึ่งแบงออกเปน 2 แบบตามลักษณะโครงสรางของขอมูล 

การเพิ่มเติมองคความรูที่มีโครงสรางขอมูลแบบตนไม จะอาศัยรูปแบบการเพิ่ม

ขอมูลที่เหมือนกันในทุกกิ่ง และทุกระดับของแผนผัง ไมวาจะเปนสวนองคความรูเบื้องตน และองค

ความรูแนววิธีการฝายเทคนิค จะมีข้ันตอนและรายละเอียดการเพิ่มเติมขอมูลรูปแบบและลักษณะ

เดียวกัน ตามหัวขอที่ไดกลาวไวในการออกแบบโครงสรางขอมูลสวนนี้ 

สวนโครงสรางของขั้นตอนการเพิ่มขอมูลสวนกฎการผลิต เปนการสรางขอมูลข้ึน

ตามชุดขอมูลที่ไดออกแบบไว ผานการเชื่อมโยงตามกฎถา-แลว ตัวโปรแกรมจะจัดการขอมูลการ

เชื่อมโยงเขาสูกลุมชนิดของขอมูลไดเอง จากนั้นจึงทําการตั้งคําถามที่จะใชในการคัดกรองปญหา 

แลวนําเอากฎการผลิตที่ไดสรางไว มาเชื่อมความสัมพันธเขากับชุดคําถาม-คําตอบอีกครั้ง เพื่อใช

ในการคนหาสาเหตุของปญหาพรอมทั้งวิธีการแกไข โดยในการเชื่อมโยงขอมูลการแกไขปญหานี้

สามารถรองรับแยกประเภทไดตามระดับความยาก-งายของปญหา นั่นคือ หากเปนปญหาที่งาย 

ไมมีความซับซอน สามารถเลือกใชการแกปญหาแบบปกติ ซึ่งใชไดกับงานทุกประเภทที่มีลักษณะ

อาการของปญหาแบบเดียวกัน หากปญหาที่พบมีความซับซอนของสาเหตุมาก ตองอาศัยวิธีการ
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แกปญหาแบบพิเศษ ตามลักษณะรูปแบบของงานที่มีความแตกตางกันไป เชน ปญหาการยน

ของเสื้อ และกางเกง จะใชวิธีการแกปญหาที่ตางกันไป เปนตน 

 

 

 



 

 

บทที่  6  
 

การวิเคราะห และประยุกตใชขอมูล 
 

สําหรับขอมูลที่ไดทั้งหมดนํามาจัดกลุม เรียบเรียงตามหมวดหมูขององคความรูที่ได

ออกแบบไว และวิเคราะห ปรับปรุงใหเหมาะสมกับรูปแบบของโครงสรางโปรแกรมระบบ

ผูเชี่ยวชาญ ซึ่งจะจําแนกรายละเอียดขอมูลตามกลุมความรูดังตอไปนี้ 

6.1 การวิเคราะหขอมูล 

6.1.1 องคความรูเบือ้งตน(Getting Start) 

จากรูปแบบขอมูลที่ไดรวบรวมไวจากแหลงขอมูลตางๆ ไดวิเคราะหประยุกตจัด

เขากลุมตามลักษณะโครงสรางแบบตนไม โดยไดผลการจัดกลุมตามหัวขอ 3 สวน โดยจัด

หมวดหมูความรูและรายละเอียดดังหัวขอหลักและยอยดังตอไปนี้  

6.1.1.1 พื้นฐานการทาํงานในเชิงอตุสาหกรรม 

นําเสนอเรื่องราวตางๆที่เกี่ยวของกับการทําแบบตัดในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ซึ่งจะมีความแตกตางออกไปจากการทําแบบตัดสําหรับการตัดเย็บเสื้อผาเฉพาะ

บุคคล โดยจะแสดงใหเห็นถึงเงื่อนไขตางๆในการทํางาน และวิธีการกําหนดมาตรฐานตางๆ  

รายละเอียดหัวขอความรูที่อยูในหมวดหมูนี้ คือ 

1) การสรางแบบตัดเสื้อสําเร็จรูปในอุตสาหกรรม 

2) มาตรฐานผลิตภัณฑเสื้อผาอุตสาหกรรม 

2.1) ขอบขาย 

2.2) บทนิยาม 

2.3) ประเภท 

2.4) มิติควบคุม (Control Dimension) 

6.1.1.2 ความรูทัว่ไปในการทํางาน  

จะกลาวถึงองคความรูเบื้องตนที่ผูสรางแบบตัดจําเปนตองทราบ เพื่อ

นําไปใชในการทํางาน ซึ่งประกอบไปดวยเรื่องของแนวทางของผูทําแบบตัด, ส่ิงที่ตองคํานึงถึงใน

การทําแบบตัด, การเก็บแบบตัด, การกําหนดขนาด การแยกชนิดและประเภทของแบบตัด 
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โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการทําแบบตัด 

2) แนวทางของผูทําแบบตัด (Role of Pattern Maker) 

2.1) หนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดี 

3) ความรูดานการกําหนดขนาด 

3.1) การกําหนดขนาดเสื้อเพื่อสรางแบบตัด 

3.2) ขนาดวัดตัว 

3.3) การใชตารางขนาดมาตรฐาน 

3.3.1) ตารางขนาดเสื้อผาอุตสาหกรรม 

3.3.2) การเทียบขนาดมาตรฐาน 

4) ชนิดของแบบตัด (Types of Pattern) 

5) ความรูเกี่ยวกับผา (Fabric Terminology) 

5.1) เกรนผา (Grain) 

5.2) หนาผา (Face of Fabric) 

6.1.1.3 ความรูเกีย่วกบัการสรางแบบตัด  

จะแสดงความรูเบื้องตนของขั้นตอนการทํางานที่เกี่ยวกับการทําแบบตัด

ทั้งหมด ไมวาจะเปนการสรางแบบตัดแมแบบ, การขยายขนาด, การกําหนดรายละเอียดตางๆบน

แบบตัด รวมไปถึงรูปแบบของเสื้อผาและชิ้นสวนตางๆที่จะนํามาประกอบกันเปนเสื้อผาหนึ่งตัว 

สามารถจําแนกไดดังหัวขอตอไปนี้ 

1) กระบวนการทําแบบตัดเต็มรูปแบบ (Procedures of making the 

full set of production patterns) 

1.1) แผนผังวิธีการทําแบบตัด 

1.2) วิธีการทําแบบตัด 

1.3) การกําหนดรายละเอียดบนแบบตัด 

1.3.1) ตะเข็บ (Seam) 

1.3.2) รอยบาก (Notch) 

2) การสรางแบบตัดแมแบบ (Master Pattern, Block Pattern) 

3) การปรับขนาดแบบตัด (Grading Pattern) 

3.1) ความรูเบื้องตน 
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3.2) ลําดับข้ันตอนการปรับแบบตัดโดยทั่วไป (การทําแบบตัด

ดวยมือ) 

3.3) วิธีการปรับขนาดแบบตัดเสื้อขนาดเล็กและขนาดใหญ (การ

ทําแบบตัดดวยมือ) 

3.3.1) ชิ้นหลัง 
3.3.2) ชิ้นหนา 

3.3.3) ปกเชิ้ต 

3.3.4) ขอบแขนเสื้อ 

4) การเก็บแบบตัด (Handling of Pattern) 

5) การสรางปกแบบตางๆ  

5.1) ปกเสื้อแยกสวน 

5.2) เสนที่ใชในปกเสื้อ 

5.3) ความตั้งของปกลักษณะตางๆ 

5.4) ปกเสื้อพื้นฐาน 

6.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค (How to)  

โครงสรางความรูสวนนี้ มีรูปแบบเปนแผนผังตนไมเชนเดียวกันกับองคความรู

เบื้องตนซึ่งในที่นี้สามารถแบงรูปแบบของคําแนะนําไดเปน 3 กลุมงาน  

6.1.2.1 ขอมูลเกี่ยวกับผา  

เนนไปยังเทคนิคการเผื่อผาในกรณีตางๆ ไมวาจะเปนการเผื่อตะเข็บ, 

การเผื่อผาที่มีการหด หรือการเผื่อเพื่อติดซิป เปนตน  

ตารางที่ 6-1 โครงสรางองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค 
กลุมงานที่ตองพิจารณาสําหรับการเผื่อผา 

1. กระบวนการ 2. การตอผา 

1.1 ชนิดตะเข็บ 1.2 ขั้นตอนที่ตอง

อาศัยความรอน 

2.1 ชิ้นสวนของ

ผลิตภัณฑ 

2.2 เกรนผา 

3. ชนิดผา 

 

จากการจัดหมวดหมูองคความรูตามโครงสรางตนไม ไดดังนี้ 

1) การพิจารณากระบวนการ 
1.1) ชนิดตะเข็บ 
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1.1.1) ตะเข็บลาชายเสื้อ 

1.1.2) ตะเข็บพับชายเสื้อ 

1.1.3) การกําหนดฟนซิป 

1.2)  ข้ันตอนที่ตองอาศัยความรอน 

2) การพิจารณาการตอผา 

2.1) ชิ้นสวนของผลิตภัณฑ 

2.1.1) การตอช้ินแขนเขากับวงแขน 

2.1.2) การตอริบคอเขากับโคงคอ 

2.2) เกรนผา 

2.2.1) การตอผาเกรนตางกัน 

2.2.1.1) เสื้อเชิ้ตชาย 

3) การพิจารณาชนิดผา 

3.1) ผาถัก (Knit) 

3.2) ผาทอ (Woven) 

6.1.2.2 การสรางแบบตัด  

มีรายละเอียดในเรื่องของการปรับแบบตัดสําหรับการสรางตัวอยางชิ้น

แรก และการขยายขนาด 

1) การสรางแบบตัดตัวแรก (First Sample) 

2) การสรางแบบตัดขนาดตางๆ (Size set) 

6.1.2.3 การเลือกใชวตัถุดิบ  

เนนความสําคัญในเรื่องการเลือกใชวัตถุดิบ  เพื่อการใชงานของ

ผลิตภัณฑ ทั้งในดานความแข็งแรง และความสวยงาม 

1) ผา 

2) อุปกรณตกแตง เชน ซิป, กระดุม เปนตน 

6.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving)  

ขอมูลสําหรับองคความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไขนี้ จําเปนจะตองนํามา

วิเคราะห ประมวลผลในการออกแบบโครงสรางขอมูลสําหรับสรางรูปแบบของคําถามเพื่อคนหา

ปญหา รวมถึงสาเหตุ แลวจึงนําขอมูลทั้งหมดมาวิเคราะหตามหลักตรรกศาสตร ในทฤษฎีของ
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ระบบผูเชี่ยวชาญ ใหไดผลลัพธซึ่งเปนวิธีการแกไข โดยขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ จะใช

การรวบรวมขอมูลตามแบบการสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based 

Reasoning) ดังที่ไดกลาวไวในทฤษฎี เนื่องมาจากลักษณะของงานที่เขามาในแผนก จะมีการ

เปลี่ยนแปลงไปตามกระแสแฟชั่นการแตงกายในปจจุบัน การสรางแบบตัดใหมจะอาศัยการนํา

โครงสรางของแบบตัดรูปแบบเกาๆมาปรับแกใหไดรูปแบบตามที่ตองการ ดังนั้นปญหาที่เกิดขึ้นใน

การทํางานโดยสวนมากจะเปนปญหาในรูปแบบเดิมๆ ในเรื่องที่เกี่ยวกับโครงสรางของแบบตัด

พื้นฐานที่นํามาเปนแมแบบในการปรับใหไดรูปแบบตามที่ตองการ อาทิเชน ปญหาที่เกิดจากสวน

โคงวงแขน, โคงคอ เปนตน แตขณะเดียวกันก็มีปญหาใหมๆเพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ข้ึนอยูกับรูปแบบของ

ผาและการตัดเย็บ ซึ่งเปนปญหาที่เกี่ยวกับรูปแบบตกแตงใหมๆ แตหากพนักงานสรางแบบตัดที่มี

พื้นฐานดี จะนําหลักการสรางแบบตัดพื้นฐานมาใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้นได  

นอกจากนี้การรวบรวมองคความรูในสวนนี้ ยังสามารถใชเพื่อจําแนกแหลงสาเหตุ

ของปญหาวาเกิดจากกระบวนการสรางแบบตัดเอง กระบวนการตัด หรือกระบวนการเย็บ 

เนื่องจากเสื้อตัวอยางตองอาศัยการทํางานจากทุกกระบวนการ (กระบวนการที่อยูในแผนก

ตัวอยาง ซึ่งไมเกี่ยวของกับกระบวนการทํางานจริงในสายการผลิต แตมีกระบวนการทั้งหมด

เหมือนกันกับในสายการผลิตจริง) ดังนั้นการที่ผูเชี่ยวชาญพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผา

ตัวอยาง จําเปนจะตองทราบและคัดแยกปญหา รวมทั้งแหลงสาเหตุจากกระบวนการอื่นๆไดอีก

ดวย 

การจัดรูปแบบองคความรูในสวนนี้จะเริ่มจากการจําแนกหมวดหมูชนิดของขอมูล 

แลวกําหนดโครงสรางของขอมูล จากนั้นจึงนํามากําหนดรูปแบบของคําถาม-คําตอบที่จะเอาไปใช

เพื่อแกปญหา โดยจะมีรายละเอียดเนื้อหาดังตอไปนี้ 

6.1.3.1 กลุมขอมูล 

จากผลการเก็บขอมูลที่ได จะสามารถนํามาจัดหมวดหมูของขอมูลไดเปน 

3 กลุม คือ 

1) รูปแบบปญหา 

สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภทตามกลุมของปญหา ประกอบไปดวย 

ปญหาดานคุณภาพ (ผายน ร้ัง), ปญหาเรื่องขนาด, ปญหาเรื่องการตัดชิ้นสวน และปญหาที่สงผล

กระทบตอกระบวนการเย็บ  
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- ปญหาดานคุณภาพ เปนการเกิดการยน ตึง หรือร้ัง บริเวณ

ตะเข็บ หรือการมีผาเหลือกอง เมื่อสวมใสแลวจะไมแนบไปกับ

ลําตัว ไมสวยงาม 

 

- ปญหาเรื่องขนาดของเสื้อผาที่ไมตรงตามขนาดที่ลูกคากําหนด

มาให ไมวาจะเปนการเกิน หรือนอยกวา แตยังอยูในระยะคาเผือ่

ที่ทางลูกคากําหนดให 

- ปญหาของแบบตัดเอง เกิดจากการเผื่อตะเข็บ หรือการสรางเสน

โคงตางๆไมไดรูปแบบ สงผลตอการสวมใส ไมมีความสวยงาม 

- ปญหาดานเทคนิคการเย็บ เปนปญหาที่เกิดจากแบบตัดไม

เอื้ออํานวยกับกระบวนการเย็บ ซึ่งพนักงานเย็บตองอาศัยเวลา

ยาวนาน หรือเย็บแลวเบี้ยวไมตรงกับแนวตะเข็บ บางครั้งอาจ

สงผลกระทบถึงเรื่องคุณภาพของสินคาได 

2) สาเหตุของปญหา 

การจัดกลุมสาเหตุของปญหาจะจัดเรียงตามลําดับความสําคัญของ

สาเหตุที่จะทําใหเกิดปญหาขึ้น จนกระทั่งถึงสาเหตุระดับลาง ซึ่งจะเชื่อมโยงไปยังแนวทางแกไข

ตอไป ดังที่ไดออกแบบไวตามโครงสรางขอมูล 

สําหรับขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ เนื่องจากรูปแบบการเก็บ

ขอมูลเปนการอางอิงจากกรณีศึกษา ดังนั้น ระดับของสาเหตุแตละขอนั้นสามารถเปนไดทั้งสาเหตุ

หลักและสาเหตุยอยของปญหาที่ตางกัน ถึงแมวาการจัดระดับของสาเหตุจะทําไดหลากหลาย

รูปแบบ ก็ยังสามารถจัดรูปแบบของหมวดหมูหัวขอของสาเหตุปญหาไดดังนี้ 

2.1) กลุมสาเหตุจากการทํางาน 

- ชิ้นสวนเล็ก หรือใหญกวาขนาดที่กําหนด จะวัดขนาดเมื่อ

เย็บเสื้อผาตัวอยางเรียบรอยแลว โดยวัดขนาดแตละสวน

ตามจุดวัดที่สําคัญ แลวพิจารณาวามีชิ้นสวนใด ณ จุดใด ที่

มีขนาดไมเทากับขนาดที่กําหนด 

- การพิมพลายดวยความรอน อาจเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหผา

หดได โดยเฉพาะอยางยิ่ง การพิมพลายลงบนจุดวัดที่สําคัญ  

- พนักงานเย็บมีประสบการณนอย ในบางครั้งแบบตัดที่ได

จากกระบวนการสรางแบบตัดมีความถูกตอง ครบถวน
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สมบูรณแลว แตพนักงานในกระบวนการเย็บบางคนที่

สามารถเย็บได บางคนไมสามารถเย็บได หากเสื้อผา

ออกแบบใหมๆมา ทั้งนี้เกิดจากประสบการณความชํานาญ

ของพนักงานแตละคน จึงจําเปนตองมีการประเมินความ

ยากงายของงานจากแผนกตัวอยางกอนที่จะสงงานไปให

สายการผลิตทํางาน 

- จักรเย็บผามีปญหา เปนอีกหนึ่งสาเหตุที่จะทําใหเกิดปญหา

กับ เสื้ อผ าตั วอยาง  และเปนสา เหตุที่ เกี่ ยว เนื่ องกับ

กระบวนการเย็บ นอกเหนือไปจากเรื่องประสบการณของ

พนักงานเย็บ ที่ทําใหไมสามารถผลิตงานที่มีคุณภาพได  

- ตัดชิ้นสวนไมตรงตามแบบตัด เปนสาเหตุที่เกิดขึ้นจากการ

ทํางานในกระบวนการตัด ไมวาจะเปนการตัดไมตรงตาม

ขนาด หรือการตัดไมตรงตามเกรนผา โดยสาเหตุในเชิงลึก

สําหรับสวนนี้ จะตองไปพิจารณาสาเหตุปญหาจาก

กระบวนการทํางานในแผนกตัดอีกครั้งหนึ่ง 

2.2) กลุมสาเหตุจากชนิดและชิ้นสวนของเสื้อผา มีสวนที่สงผล

กระทบตอการสรางปญหาในกระบวนการสรางแบบตัด

เชนเดียวกัน โดยเนนไปยังรูปแบบการตกแตงหลักๆที่มีใชกัน

ทั่วไป ประกอบไปดวย 

- ลักษณะผา 

- การสรางลวดลายตัดตอ 

- การกุน 

- การติดซิป 

2.3) กลุมสาเหตุจากลักษณะการออกแบบเสื้อผาเนื่องมาจากการ
สรางแบบตัดของเสื้อผาแตละรูปแบบ ไมวาจะเปนเสื้อ, 

กางเกง, กระโปรง ซึ่งจะมีหลักในการสรางแตกตางกันไป 

ดังนั้นการวิเคราะหรูปแบบวิธีการแกปญหานั้นจึงมีความ

จําเปนตองพิจารณาชนิดของเสื้อผา รวมไปถึงชิ้นสวนยอยของ

เสื้อผาแตละชนิด เชน ชิ้นสวนแขนของเสื้อ, ชิ้นสวนดานหนา

ของกางเกง เปนตน 
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3) แนวทางการปรับปรุงแกไข 

สําหรับงานในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ จะแบงแนวทางการแกไข

ออกเปน 2 ระดับ ดังนี้ 

3.1) แนวทางการปรับปรุงแกไขขั้นพื้นฐาน (Basic Solutions) เปน

แนววิธีการเบื้องตนที่ใชสําหรับแกปญหา ซึ่งจะไดมาจากการ

วิเคราะหขอมูลสาเหตุของปญหารวมกับขอมูลการออกแบบ

เสื้อผา โดยใชแกปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผาเกือบทุกชิ้นสวน

และทุกประเภท 

3.2) แนวทางการปรับปรุงแกไขแบบพิเศษ (Specific Solutions) 

ไดมาจากการวิเคราะหอยางเฉพาะเจาะจงไปยังขอมูลสวน

ชนิดและรูปแบบของเสื้อผาวาปญหาเกิดขึ้นที่ชิ้นสวนใด ของ

เสื้อผาประเภทใด ซึ่งแนววิธีการแกปญหาแบบนี้ จะใชได

เฉพาะกับรูปแบบที่มีขอมูลในฐานขอมูลเทานั้น โดยจะไดมา

จากการเก็บขอมูลเชิงกรณีศึกษา  

6.1.3.2 การจัดการโครงสรางของขอมูล 

จากขอมูลทั้ง 3 กลุมจากหัวขอที่แลว สามารถนํามาออกแบบโครงสราง

องคความรูเชิงแกปญหาใหเหมาะสมกับโครงสรางของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ ไดดังรูป 

 

สาเหตุจาก

การทํางาน

สาเหตุจาก

ชิ้นสวนและชนิด

ของเสื้อผา

สาเหตุจาก

การออกแบบ

เส้ือผา

แนวทางการแกไข
แบบพิเศษ

(Specific Solutions)

แนวทางการแกไข
ข้ันพื้นฐาน

(Basic Solutions) 

ปญหา

 
รูปที่ 6-1 โครงสรางขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 
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การเริ่มตนเชื่อมโยงขอมูลนี้ ตั้งตนจากตัวปญหา แลวคนหาสาเหตุหลัก-

สาเหตุยอยตามลําดับ จนสุดทายจะเปนแนววิธีการปรับปรุงแกไข ซึ่งหากผูใชงานระบบมีเพียง

ขอมูลดานการทํางานและการออกแบบเทานั้น ก็สามารถคนหาแนวทางแกไขแบบพื้นฐานได ใน

กรณีที่ผูใชงานระบุขอมูลชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผาลงในการเชื่อมโยงขอมูลนี้ดวย จะนําไป

เพิ่มเติมขอมูลแนวทางการแกไขแบบพิเศษได โดยอาศัยหลักการเชื่อมโยงตามกฎการผลิต 

จากที่ไดกลาวไวในหัวขอการออกแบบโครงสรางโปรแกรมสวนการใช

งานของผูดูแลระบบขอมูลวามีการออกแบบโครงสรางเปนแบบการใหเหตุผลตามกฎ ซึ่งจะนํามา

ประยุกตใชกับรูปแบบการใหเหตุผลตามกรณีศึกษา สามารถทําไดโดยการสรุปรูปแบบของ

กรณีศึกษาออกมาเปนลักษณะรูปแบบของอาการปญหาที่พบทั่วไป ซึ่งเกิดจากสาเหตุจากการ

ทํางานและสาเหตุจากการออกแบบเสื้อผา ดังรูปโครงสรางขอมูลองคความรูสําหรับกระบวนการ

สรางแบบตัด มาเชื่อมโยงขอมูลเขาตามกฎการผลิต เพื่อคนหาแนวทางการแกไขขั้นพื้นฐาน 

ตารางที่ 6-2 ตัวอยางการเชื่อมโยงขอมูลการคนหาแนวทางการแกไขขั้นพื้นฐาน 
No. If No. Then 

1 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่

ลูกคากําหนด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 

1 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่

ลูกคากําหนด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 5 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา 

4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด Solution 1 

5 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา Solution 1 
ตรวจสอบกระบวนการตัด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 7 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน 

7 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน Solution 2 เผ่ือผาชิ้นตัวเพิ่ม 

 

ตัวอยางที่ไดแสดงในตารางนี้ เร่ิมตนดวยปญหาที่ขนาดของชิ้นสวนไม

ตรงตามขนาดที่ลูกคากําหนด เห็นไดวาปญหานี้เกิดขึ้นจาก 2 สาเหตุ นั่นคือชิ้นสวนใหญ หรือเล็ก

กวาที่กําหนด จากนั้นเรียงลําดับของสาเหตุไปเร่ือยๆจนจบ ซึ่งก็คือ แนววิธีการแกไข แตจาก

ตัวอยางนี้เปนเพียงแนววิธีการแกไขแบบพื้นฐานเทานั้น 
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สําหรับการเชื่อมโยงความสัมพันธของขอมูล  ในกรณีศึกษาที่มี

รายละเอียดสาเหตุของปญหามาจากชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผานั้น ก็นําขอมูลเชื่อมโยงตอไปใน

กฎการผลิต ตามรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้น 

ตารางที่ 6-3 ตัวอยางการเชื่อมโยงขอมูลการคนหาแนวทางการแกไขแบบพิเศษ 
No. If No. Then 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 4 ผาหนา 

4 ผาหนา Solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของคา

เผ่ือที่ลูกคากําหนด 

4 ผาหนา 11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) Solution3 ปรับความโคงตะเข็บขางใหโคงชิ้นหนาและหลัง

ใกลเคียงกัน 

12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) Solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัวเสื้อ

จะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 16 มีผาริบคอ 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 17 ไมมีผาริบคอ 

16 มีผาริบคอ 18 ผาริบคอหนา 

16 มีผาริบคอ 19 ผาริบคอไมหนา 

18 ผาริบคอหนา Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

19 ผาริบคอไมหนา 20 ผายนที่ริบคอเสื้อ 

19 ผาริบคอไมหนา 21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ 

20 ผายนที่ริบคอเสื้อ Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

 

ดังตัวอยางในตารางจะเริ่มตนที่ปญหาผายน, ตึง, ร้ังที่มีสาเหตุจากผา

หนา แลวเชื่อมโยงขอมูลไปตามกรณีศึกษาที่พบ เชนเปนผาหนาของสวนคอ เสื้อยืดกีฬา จะ

สอบถามลักษณะรูปแบบของชิ้นงานเพิ่มเติม เพื่อหาแนวทางการแกไขแบบพิเศษ ที่สามารถ

นําไปใชเฉพาะชิ้นสวนคอเทานั้น 



 

 

 81 

6.1.3.3 การกําหนดรูปแบบคําถาม-คําตอบ 

การกําหนดรูปแบบคําถาม-คําตอบขององคความรูในสวนนี้ จะสรางจาก

ขอมูลในสวนสาเหตุของปญหาในสองสวนแรก คือสาเหตุจากการทํางานและสาเหตุจากการ

ออกแบบเสื้อผา เพื่อใหไดมาซึ่งแนวทางการแกไขแบบพื้นฐาน โดยคําถามที่กําหนดขึ้นจะเนนไป

ยังรูปแบบการตอบแบบ “ใช-ไมใช” เปนหลัก 

1) คําถามสําหรับกลุมสาเหตุจากการทํางาน มี 5 คําถามดังนี้ 

- พนักงานเย็บทํางานมานานกวา 1 ปแลวใชหรือไม 

- จักรเย็บผามีปญหาหรือไม 

- รูปแบบของงานมีลายพิมพที่ใชความรอนหรือไม 

- ขนาดของชิ้นสวนเล็กหรือใหญกวาที่ลูกคากําหนดใชหรือไม 

- ชิ้นสวนมีเกรนผาตรงตามที่กําหนดใชหรือไม 

2) คําถามสําหรับการออกแบบเสื้อผา 

- ผาที่ใชเปนผาหนาหรือไม 

- รูปแบบของงานมีลวดลายตัดตอหรือไม 

- รูปแบบของงานมีการเย็บกุนหรือไม 

- รูปแบบของงานมีการติดซิปหรือไม 

การสอบถามคําถามทั้งสองชุดนี้ในโปรแกรมจะถามรวมกันทั้งหมด แลว

จึงประมวลผล เพื่อใหไดมาซึ่งรูปแบบอาการของปญหาที่เกิดขึ้น ทั้งนี้การสอบถามปญหาทั้งหมด

เปนเสมือนจุดสังเกตและขอตรวจสอบสําหรับพนักงานที่พบปญหาสามารถตรวจสอบไดเองใน

เบื้องตน  

เมื่อสอบถามตามคําถามทั้ง 9 ขอนี้แลว โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญจะ

นําผลคําตอบไปประมวลผลรวมกับการเชื่อมโยงขอมูลตามกฎที่ไดสรางไวแลว 

 

6.2 การประยุกตใชขอมูล 

สวนการประยุกตใชขอมูลนี้ เนนไปยังการนําเขาขอมูลในสวนของผูดูแลระบบขอมูล เพื่อ

เปนการทดสอบระบบ โดยในขั้นแรกจะมีการกําหนดขอบเขตของผูใชงานสําหรับกระบวนการสราง
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แบบตัด จากนั้นจะกลาวถึงตัวอยางการใชขอมูลของกระบวนการรวมกับระบบผูเชี่ยวชาญในสวน

ของผูดูแลระบบขอมูล ซึ่งประกอบไปดวยขอมูล 2 สวนหลัก จําแนกตามลักษณะโครงสรางขอมูล  

 

6.2.1 การกําหนดผูใชงานในกระบวนการสรางแบบตัด 

ในเบื้องตนไดกําหนดผูใชงานระบบสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด ตามที่ได

ออกแบบและกลาวไวในบทที่ 5 โดยพิจารณาจากการเขาสํารวจและศึกษาสภาพการทํางาน

เบื้องตน เพื่อกําหนดขอบเขตตําแหนงของพนักงานที่จะเปนผูใชงานทั้ง 2 สวน พบวาตําแหนงงาน

ที่เหมาะสมกับสวนของผูดูแลระบบขอมูลมีดังตอไปนี้ 

- หัวหนาแผนกแบบตัด 

- หัวหนาแผนกเสื้อผาตัวอยาง 

- หัวหนาหมวดในแผนกแบบตัด 

ทั้งนี้เพราะผูที่ทํางานในตําแหนงเหลานี้เปนผูที่มีความรู ความสามารถ ความ

ชํานาญทางดานเทคนิคการแกปญหาในรูปแบบตางๆ และมีประสบการณการทํางานที่ส่ังสมมาก

เปนเวลานานกวา 5 ปข้ึนไป อีกทั้งยังเปนผูกําหนดกฎเกณฑและคุณสมบัติของผูสมัครเขาทํางาน

ในแผนกอีกดวย จึงสามารถกําหนดรูปแบบองคความรูตางๆที่จําเปนตองใชในขั้นตอนการทํางาน

ตางๆ ไมวาจะเปนความรูพื้นฐาน หรือความรูเชิงลึก 

สวนขอบเขตของคุณสมบัติของผู เ รียกใชขอมูลนั้น  เปนผูทํางานในระดับ

ปฏิบัติการซึ่งทําการสรางแบบตัด รวมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบ กําหนดระยะเผื่อตางๆ ใหเหมาะสม

กับการผลิตสินคาแตละรูปแบบ ไมวาจะอยูระหวากระบวนการสรางแบบตัดในขั้นแรก เพื่อนําไป

ผลิตเสื้อผาตัวอยาง หรือจะเปนขั้นตอนการปรับรายละเอียดหลังจากผลิตเปนเสื้อตัวอยางแลว 

เพื่อใหพรอมและเหมาะสมกับข้ันตอนและวิธีการทํางานในสายการผลิตหลักตอไป ทั้งนี้เนื่องจาก

ในระหวางขั้นตอนตางๆที่ไดกลาวไปแลวนั้น พบวามีความจําเปนที่จะตองอาศัยองคความรูหลาย

สวนมาประกอบกัน โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อมีการสราง หรือปรับแบบตัดของงานรูปแบบใหมๆที่

อาจตองใชเทคนิควิธีการ หรือระยะคาเผื่อตางๆจากงานเกาที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน 

6.2.2 การประยุกตใชขอมูลกับสวนโครงสรางแบบตนไม 

ในสวนโครงสรางแบบตนไมนี้ เปนการจัดโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู

ประกอบดวยขอมูลองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค ซึ่งมีรายละเอียดการ

ปอนขอมูลในลักษณะเดียวกัน สามารถนําขอมูลตามที่ไดวิเคราะหไวนั้นมาประยุกตไดดังนี้ 
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รูปที่ 6-2 การเริ่มใชงานสวนโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

การปอนขอมูลในสวนขององคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการฝาย

เทคนิค เขาในสวนโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู ดังรูปที่ 6-3 และ 6-4 ตามลําดับ แลวจึง

เพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดสวนตางๆ ดังรูปที่ 6-5 ถึงรูปที่ 6-9 

 
รูปที่ 6-3 ขอมูลความรูเบื้องตนสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 
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รูปที่ 6-4 ขอมูลแนววิธีการฝายเทคนิคสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 

 

 
รูปที่ 6-5 ตัวอยางขอมูลสวนองคความรู 
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รูปที่ 6-6 ตัวอยางขอมูลสวนรูป-วีดีโอ 

 

 
รูปที่ 6-7 ตัวอยางสวนตาราง 
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รูปที่ 6-8 ตัวอยางขอมูลสวนลิงค 
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รูปที่ 6-9 ตัวอยางขอมูลสวนขอมูลอางอิง 

6.2.3 การประยุกตใชขอมูลกับสวนโครงสรางแบบกฎการผลติ 

 

 
รูปที่ 6-10 การเริ่มใชงานสวนโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

 

การประยุกตใชงานในสวนนี้จะเพิ่มเติมขอมูลนําเขาตามลําดับหัวขอการสราง

ขอมูลดังรูปที่ 6-10 คือ 

- การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

- การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

- การสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

- กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

- กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

สวนขอมูลปญหาและขอมูลสาเหตุเปนขอมูลที่ตัวโปรแกรมสรุปมาใหงายในการ

เรียกดูขอมูลสําหรับผูใชงาน 
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รูปที่ 6-11 ตัวอยางขอมูลการสรางกฎการผลิต 
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รูปที่ 6-12 ตัวอยางขอมูลการสรางแนวทางการแกปญหา 

 

 
รูปที่ 6-13 ตัวอยางขอมูลการสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 
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รูปที่ 6-14 ตัวอยางขอมูลการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาโดยที่ทางแกขึ้นกับปญหา 

สําหรับการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาสําหรับกระบวนการสรางแบบ

ตัดนี้ มีการกําหนดวิธีเชื่อมโยงคําถาม-ปญหา และทางแกปกติ 2 วิธีดวยกัน ทั้งแบบการกําหนด

ทางแกที่ข้ึนกับปญหา และทางแกที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม ซึ่งตางกันที่การเชื่อมโยงทางแกที่

ข้ึนกับปญหานี้ ผูใชตองกําหนดคําถามที่มีความสัมพันธกับปญหา ดังรูปที่ 6-14 สวนการเชื่อมโยง

ทางแกที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม ผูดูแลระบบจะตองระบุแนวทางแกไขสําหรับคําถามของปญหา

ที่สนใจ ซึ่งโดยสวนมากจะใชสําหรับปญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพ กับคําถามดานการออกแบบเสื้อผา 

ดังรูปที่ 6-15 
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รูปที่ 6-15 ตัวอยางขอมูลการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาโดยที่ทางแกขึ้นกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ 6-16 ตัวอยางขอมูลการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
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รูปที่ 6-17 ตัวอยางการสรุปปญหา 

 

 
รูปที่ 6-18 ตัวอยางการสรุปสาเหตุ 

 

 

 



 

 

บทที่  7  
 

สรุปผลการวิจัย ปญหา และขอเสนอแนะ 
 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

ในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับกระบวนการสรางแบบตัด สามารถสรุปผลการวิจัย

ตามหมวดหมูองคความรู ดังตอไปนี้ 

7.1.1 องคความรูเบือ้งตน 

มีการรวบรวมองคความรูทางทฤษฎีเบื้องตน สําหรรับกระบวนการสรางแบบตัด 

โดยมีหัวขอความรูที่สนใจเปนขอมูลหลักในเบื้องตนนี้จํานวน 3 หัวขอ ประกอบไปดวย พื้นฐาน

การทํางานในเชิงอุตสาหกรรม, ความรูทั่วไปในการทํางาน และความรูเกี่ยวกับการสรางแบบตัด  

7.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค 

เปนตัวอยางขอมูลความรูจากกระบวนการผลิตจริงในโรงงาน โดยรวบรวมจาก

เทคนิควิธีการทํางานที่พนักงานใชสําหรับสรางแบบตัด ซึ่งเปนเทคนิคที่ไมมีปรากฏอยูในขอมูล

ทางทฤษฎี แตสวนมากจะเปนวิธีการที่พนักงานคนพบจากประสบการณในการทํางาน 

ขอมูลเหลานี้อาจมีความแตกตางกันไปในแตละโรงงาน ตามแตประสบการณ

และระยะเวลาการทํางานของพนักงานแตละคนที่ส่ังสมไว ขอมูลเทคนิคทางดานกระบวนการ

สรางแบบตัดสามารถรวบรวมไดในงานวิจัยนี้มีหัวขอหลักจํานวน 3 หัวขอ คือ ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับ

ผา, เทคนิคการสรางแบบตัด และการใชวัตถุดิบ 

7.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา 

แนวทางการแกไขปญหาในเชิงเทคนิคนี้ เก็บขอมูลจากการวิเคราะห รวบรวมวธิทีี่

ทางผูเชี่ยวชาญในโรงงานใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้นขณะทํางาน โดยกระบวนการสรางแบบตัดนี้

จะเนนไปยังการเก็บขอมูลตามสถานการณของกรณีศึกษาที่เกิดขึ้นจริงในระหวางการเก็บขอมูล 

เนื่องจากธรรมชาติของงานในกระบวนการนี้แตกตางไปจากกระบวนการอื่นๆ ไมสามารถเขาเก็บ

ขอมูลทางตรรกะไดแนนอน จึงอาศัยหลักการจัดการองคความรูเขามาใชในการเก็บและจัดระบบ

ขอมูล 



 94 

ขอมูลปญหาในเบื้องตนนี้ มี 4 ปญหา คือ ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามที่ลูกคา

กําหนด, ปญหาดานเทคนิคการเย็บ, แบบตัดมีปญหา และผายน-ตึง-ร้ัง ซึ่งเกิดจากสาเหตุที่

แตกตางกัน โดยแบงแนวทางแกไขเปน 2 รูปแบบคือ ทางแกปกติ และทางแกพิเศษ จํานวน 6 และ 

8 แนวทางตามลําดับ โดยเปนปญหาและแนวทางแกไขที่ครอบคลุมลักษณะปญหาตางๆที่เกิดขึ้น

ในการผลิตเสื้อผากีฬา ทั้งนี้วิธีการวิเคราะหขอมูลทั้งหมดนี้จะตองผานการเชื่อมโยงคําถาม-

คําตอบ จํานวน 9 คําถามเขาดวยกัน เพื่อนําเขาเชื่อมโยงสูปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขที่

ถูกตองแมนยํา 

 

7.2 ปญหาในการวิจัย 

7.2.1 การเก็บขอมูล 

การเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงขอมูลรูปแบบสินคา

เปนปญหาสําหรับผูวิจัยสวนหนึ่งคือ การเก็บขอมูลจากเอกสารการผลิตเกานี้ ขอมูลบางรูปแบบมี

เพียงรูปวาดประกอบเทานั้น ทําใหไมสามารถเห็นสภาพปญหาจริง หรือไมทราบปญหาที่ชัดเจน 

การบันทึกปญหาในเอกสารบางครั้งเปนการบันทึกเพื่อความเขาใจของผูสรางแบบตัดเอง ไมมีการ

อธิบายความอยางครบถวน หรืออาจมีการบันทึกเพียงลักษณะรูปแบบของปญหาแตไมมีวิธีการ

แกไข ซึ่งการติดตามซักถามจากพนักงานที่สรางแบบตัดในสินคารูปแบบนั้นๆก็เปนไปไดยาก 

เนื่องจากพนักงานอาจลืมขอมูลวิธีการไปแลว หรือในบางโรงงานก็ไมมีการบันทึกผูรับผิดชอบการ

สรางแบบตัดนั้นไว 

ดังนั้น ในการเก็บขอมูลจึงควรเพิ่มชวงเวลาในการเก็บขอมูล โดยเนนไปยังการ

เก็บขอมูลจากการทํางานจริงเทานั้น เพื่อใหไดขอมูลที่ครบถวน และซักถามสาเหตุของปญหาที่

เกิดขึ้นจากหัวหนาแผนก พรอมทั้งเทคนิควิธีการแกปญหาทุกวิธีที่สามารถทําได 

7.2.2 ความรวมมือในการใหขอมูลของโรงงาน 

การเก็บรวบรวมขอมูลในโรงงานตัวอยาง โดยเฉพาะการระบุรูปแบบและชนิด

ของสินคา มีปญหาในดานความรวมมือในการใหขอมูล เนื่องจากสินคาเหลานั้นสวนมาก เปน

สินคายี่หอดังจากตางประเทศ จึงติดขัดในเรื่องขอตกลงการใหขอมูลกับบุคคลภายนอก การเก็บ

รวบรวมรายละเอียดของสินคา เชน รูปตัวอยางสินคาจริง, รหัสสินคา เปนตน ไมสามารถทําได

อยางครบถวน สงผลใหขอมูลที่นํามาใสในองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิคที่จะใชเปนตัวอยาง

สินคา และนําไปเชื่อมโยงกับขอมูลองคความรูสวนอื่นๆ ขาดหายไป 
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7.3 ขอเสนอแนะ 

การเสนอแนะในงานวิจัยนี้สวนหนึ่งมาจากการประเมินผลการใชงาน สําหรับการ

ออกแบบหนาจอการใชงานของโปรแกรมสวนผู เรียกใชขอมูล (เว็บ) และอีกสวนหนึ่งเปน

ขอเสนอแนะสําหรับการเตรียมตัวของโรงงานที่จะนําเอาระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปประยุกตใช 

7.3.1 การประเมนิผลการใชงานสวนผูเรียกใชขอมูล 

หลังการประยุกตใชงานขอมูลแลว นําโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสวนที่เปนเว็บ 

สําหรับผูเรียกใชขอมูลมาทดลองใชงานกับบุคคลทั่วไป เพื่อประเมินผลการใชงานโปรแกรม ในแง

ของประสิทธิภาพการทํางานเทานั้น เนื่องจากการประเมินทางดานประสิทธิผลของโปรแกรมจะ

เปนเรื่องของการประมวลผลขอมูลองคความรู ซึ่งไดมีการตรวจสอบกับผูเชี่ยวชาญเปนที่เรียบรอย

แลว 

7.3.1.1 การออกแบบการประเมนิผล 

ในการออกแบบแบบฟอรมการประเมินผล มีหัวขอตางๆดังนี้ 

- ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง 

- ความงายในการใชงาน 

- วิธีการใชภาษา 

- ความยากในการจัดลําดับข้ันตอนการทํางาน 

- วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล 

- การระบุตําแหนงของการใชงาน 

รูปแบบของแบบสอบถามเปนแบบปลายปด โดยแบงระดับคะแนนเปน 

5 ระดับ คือ นอยที่สุด (1), นอย (2), ปานกลาง (3), มาก (4) และมากที่สุด (5) 
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ตารางที่ 7-1 แบบการประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

หัวขอการประเมิน นอยที่สุด นอย ปานกลาง มาก มากที่สุด 

ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง      

ความงายในการใชงาน      

วิธีการใชภาษา      

ความงายของการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน      

วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล      

 

7.3.1.2 สรุปการประเมินผล 

ผลการประเมินการใชงานโปรแกรมสวนที่เปนเว็บนี้ มีรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 7-2 สรุปการประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

หัวขอการประเมิน ระดับคะแนน 

ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง 3.6 

ความงายในการใชงาน 4 

วิธีการใชภาษา 2.8 

ความงายของการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน 3.8 

วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล 4.2 

 

7.3.2 การออกแบบโครงสรางขอมลูสวนผูดูแลระบบขอมูล 

โครงสรางขอมูลสวนของระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนโครงสรางที่มีการเชื่อมโยง

ความสัมพันธของขอมูลโดยการใหเหตุผลแบบกฎ ซึ่งเปนโครงสรางที่ตางจากโครงสรางขอมูลของ

กระบวนการสรางแบบตัดซึ่งเปนการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา ทําใหผูใชงานตองมีลําดับข้ันตอน

การใชงานโปรแกรมมากขึ้นกวาผูใชงานในกระบวนการอื่นๆ 

สําหรับการพัฒนาระบบโปรแกรมนี้ในอนาคต ควรออกแบบโครงสรางสวนผูดูแล

ระบบขอมูลใหสามารถรองรับรูปแบบของขอมูลที่ตองเชื่อมโยงความสัมพันธการใหเหตุผลดวย
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กรณีศึกษาไดดวย เพื่อใหผูใชงานสามารถเลือกรูปแบบของสาเหตุปญหาที่เกิดจากรูปแบบของ

ชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผาไดในลําดับเดียวกันกับการซักถามรูปแบบปญหาในขั้นตอนเดียว 

7.3.3 การนาํโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

โรงงานที่ตองการนําระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

จําเปนตองจัดเตรียม คัดเลือกผูเชี่ยวชาญของแตละกระบวนการ เพื่อเปนผูเพิ่มเติมขอมูลในสวน

องคความรูตางๆ และเปนผูดูแลระบบขอมูลความรูทั้งหมด ตามหลักเกณฑการคัดเลือก

ผูเชี่ยวชาญ  

ผูเชี่ยวชาญที่ไดคัดเลือกมานั้นจําเปนตองมีความรูพื้นฐานดานการใชงาน

คอมพิวเตอร เพื่อศึกษาวิธีการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสวนของผูดูแลระบบขอมูล ซึ่ง

จําเปนตองศึกษาทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญเพิ่มเติม โดยเฉพาะหัวขอความรูเร่ืองกฎการผลิต 

ทั้งนี้การที่ผูเชี่ยวชาญตองใหความรูเพิ่มเติมเร่ืองระบบผูเชี่ยวชาญ นับไดวาเปน

ขอดอยของโปรแกรมนี้ เพราะเปนหัวขอความรูใหมสําหรับพนักงานที่ทํางานอยูในกระบวนการ

ผลิตเปนเวลานาน ยากแกการปรับเปลี่ยน หรือเพิ่มเติมความรู นอกจากนี้ผู เชี่ยวชาญใน

กระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ยังไมมีความชํานาญในการใชงาน

คอมพิวเตอรอีกดวย จึงตองอาศัยความพยายามและความตั้งใจเปนอยางสูง เพื่อนาํเอาระบบนีม้า

ใชงาน 

การรวบรวมองคความรู เทคนิควิธีการในทุกหมวดหมู ตองอาศัยระยะเวลาใน

การเพิ่มเติม สรางองคความรูใหมๆลงในระบบ ผูดูแลระบบขอมูลมีความจําเปนในการติดตาม

บันทึกขอมูลทั้งหมด โดยเฉพาะอยางยิ่งสวนขององคความรูเชิงแกปญหา เนื่องจากปญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีอยูเปนประจําเกือบทุกวัน อีกทั้งกระบวนการสรางแบบตัดมีธรรมชาติ

งานที่ตองอาศัยการเก็บขอมูลตามกรณีศึกษา มาใชเปนพื้นฐานในการสรางแนวทางปรับปรุงแกไข 

จึงตองมีวินัยและความสม่ําเสมอสําหรับการเพิ่มเติมขอมูล 
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7.3.4 การดําเนินการในขั้นตอไป 

การวิจัยนี้อาจมีหัวขอ หรือขอบเขตที่ยังไมครบถวนสมบูรณมากนัก สําหรับ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทย ทางผูวิจัยจึงมีขอเสนอแนะ เพื่อใหผูที่สนใจศึกษาวิจัย

เพิ่มเติมตอไปในอนาคต ดังนี้ 

7.3.4.1 ขอบเขตรูปแบบเสื้อผา 

ขอบเขตของสินคาที่สนใจในการวิจัยนี้ คือ เสื้อผากีฬา ซึ่งอาจมีความ

หลากหลาย ซับซอนของเสื้อผาไมมากนัก ลักษณะของปญหาและแนวทางแกไขที่ครอบคลุม

เฉพาะเสื้อผากีฬา หรือรูปแบบที่ใกลเคียงเทานั้น  

หากมีการศึกษา วิจัยเพิ่มเติมในเสื้อผารูปแบบอื่นๆ เพื่อรวบรวมองค

ความรู เทคนิคแนววิธีการ และลักษณะปญหาอื่นๆ ขยายขอบเขตใหครอบคลุมเสื้อผาทุกรูปแบบ 

สามารถนําไปใชเปนแหลงองคความรูของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมอยางแทจริง โดยอาจกําหนด

ขอบเขตเฉพาะเสื้อผาสตรีกอนในอันดับแรก เนื่องจากเปนรูปแบบเสื้อผาที่ความหลากหลายสูง 

และมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยครั้ง  

7.3.4.2 การจัดลําดับความสาํคัญของแนวทางแกไข 

สําหรับองคความรูเชิงแกปญหาของงานวิจัยนี้ การเก็บขอมูล ยังไมมีการ

จัดเรียงลําดับความสําคัญของแนวทางแกไขของสาเหตุปญหาแตละขอ เนื่องจากการรวบรวม

ปญหาและแนวทางแกไข ปญหาแตละปญหาอาจเกิดขึ้นจากหลายสาเหตุ อีกทั้งสาเหตุแตละขอก็

สามารถแกไขไดหลากหลายแนวทาง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับลักษณะรูปแบบของสินคา ประสบการณของ

พนักงาน 

กรณีของการจัดลําดับความสําคัญนี้ ควรเสนอแนะปจจัยที่จําเปนตองใช

ในการพิจารณาลําดับการแกปญหา อีกทั้งการใหพนักงานเลือกพิจารณาลําดับความสําคัญของ

แนวทางแกไขวา ควรแกไขในรูปแบบใดกอน-หลัง เพื่อใหการแกปญหามีข้ันตอนที่นอยที่สุด 

สําหรับแนวทางการแกไขในแตละสาเหตุ หรือกรณีที่เกิดปญหาขึ้นจากหลากหลายสาเหตุพรอมๆ

กัน ควรจัดลําดับการแกไขจากสาเหตุใดกอน-หลัง เพื่อแกอาการที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็วที่สุด โดย

อาจไมจําเปนตองนําแนวทางแกไขจากทุกสาเหตุไปปฏิบัติ 
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องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 
 

พื้นฐานการทํางานในเชิงอุตสาหกรรม 

การสรางแบบตัดเสื้อสําเร็จรูปในอุตสาหกรรม 

การผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปส่ิงที่ควรคํานึงถึงเปนสิ่งแรก คือ การออกแบบรูปทรงของ

เสื้อ กอนอื่นนักออกแบบจะตองออกแบบตามแนวความคิดจากแฟชั่น และสงตอไปฝายผลิต ซึ่งจะ

นํารูปแบบนั้นมาทําแบบตัด โดยชางทําแบบตัดจะเปนผูพิจารณา และตรวจสอบในรายละเอียด

ตางๆ ทั้งดานหนาและดานหลังของแบบเสื้อเพื่อจัดหาวัสดุ และนําไปผลิต 

ดังนั้นภาพรางของแบบเสื้อหรือภาพตัวอยางเสื้อนั้นจะถูกเปลี่ยนใหอยูในรูปของ

แบบตัดที่จะแสดงใหเห็นถึงรูปรางของแบบตัด ชิ้นสวนตางๆ ซึ่งจะสามารถผลิตเปนเสื้อสําเร็จรูป

ได ในขั้นตอนนี้ก็คือวิธีการสรางแบบตัดในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

เพราะฉะนั้นวิธีการสรางแบบตัด จะทําจากภาพรางที่ไดออกแบบไว (ภาพสเก็ต

ของแบบ) หรือจากเสื้อตัวอยาง หรือจากแบบตัดที่ไดรับจากลูกคา หรือจากชิ้นสวนตางๆ ของผาที่

ตัดมาแลวเพื่อสงมาประกอบแบบตัดที่ทําขึ้นเหลานี้จะเผื่อตะเข็บ สําหรับเย็บไวเรียบรอย เพื่อที่จะ

สามารถนําไปทําการวางแบบตัด (มารคเกอร) เพื่อตัดชิ้นสวนตางๆ ที่จะนําไปประกอบเปนตัวเสื้อ 

ถึงแมวาแบบตัดจะถูกสรางขึ้นใหอยูในลักษณะแบบราบบนกระดาษ แตเมื่อนํา

แบบตัดนั้นไปผลิตเสื้อผาก็สามารถทําใหเกิดรูปทรงในลักษณะของ 3 มิติได ซึ่งมักจะกอใหเกิด

รูปทรงและความรูสึกพริ้วไหวตามรูปรางลักษณะของผูลองตัวนั้น 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ขอบขาย 

1. มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดประเภทมิติควบคุมขนาดวิธี
วัดขนาดตัวและการทําเครื่องหมายและฉลากสําหรับเสื้อผาอุตสาหกรรม 

2. มาตรฐานผลิตภัณฑ อุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมทั้ งขนาดเสื้ อผ า

อุตสาหกรรมชาย หญิง เด็กชาย และเด็กหญิง แตไมรวมถึงขนาดเสื้อผา

อุตสาหกรรมชั้นใน 
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บทนยิาม 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้มีดังตอไปนี้ 

1. เส้ือผาอุตสาหกรรม หมายถึง เครื่องนุงหมที่ตัดเย็บสําเร็จแลวพรอมที่จะ

สวมใสไดทันที 

2. ชาย หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศชายและความสูงเจริญเต็มที่แลว 

3. เด็กชาย หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศชายและความสูงจะยังเจริญตอไป 

4. หญิง หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศหญิงและความสูงเจริญเต็มที่แลว 

5. เด็กหญิง หมายถึง บุคคลซึ่งเปนหญิงและความสูงยังเจริญตอไป 

6. มิติควบคุม (Control Dimension) หมายถึง ขอกําหนดใหวัดสัดสวน

ตางๆของรางกายเพื่อการตัดเย็บเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ประเภท 

1. เสื้อผาอุตสาหกรรมสําหรับชายและเด็กชาย แบงเปน 4 ประเภทคือ 

1.1. เสื้อเชิ้ต เสื้อยืดคอกลม เสื้อโปโล เสื้อฮาวาย และเสื้อซาฟารี 

1.2. กางเกงขายาว 

1.3. ขางเกงขาสั้น 

1.4. ชุดนอน 

2. เสื้อผาอุตสาหกรรมสําหรับหญิงและเด็กหญิง แบงเปน 4 ประเภทคือ 

2.1 เสื้อ 

2.2 กระโปรง 

2.3 กางเกงขายาว 

2.4 กางเกงขาสั้น 

มิติควบคุม (Control dimension) 

มิติควบคุมของเสื้อผาอุตสาหกรรม ใหระบุเปนเซนติเมตร หรือนิ้วใหเปนไปตาม

กําหนดดังนี้ 
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1. เสื้อเชิ้ตชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

1.1. รอบคอ (Neck Girth) 

1.2. ความยาวแขนเฉพาะเสื้อแขนยาว (Arm Length) 

2. กางเกงขายาว กางเกงขาสั้นชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

2.1 รอบเอว (Waist Girth) 

2.2 ความยาวกางเกง 

3. ชุดนอนชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

3.1 ไหลกวาง 

3.2 รอบอก 

3.3 รอบเอว 

3.4 ความยาวเสื้อ 

3.5 ความยาวกางเกง 

4. เสื้อหญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

4.1 รอบอก 

4.2 รอบเอว 

4.3 รอบสะโพก (Hip Girth) 

4.4 ชวงตัวดานหลัง (วัดจากปุมคอถึงเอวดานหลัง) 

5. กระโปรงหญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

5.1 รอบเอว 

5.2 รอบสะโพก 

6. กางเกงขายาว กางเกงขาสั้น หญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

6.1 รอบเอว 

6.2 รอบสะโพก 

6.3 ความยาวกางเกง 
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ความรูทัว่ไป 

ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการทําแบบตัด 

1. ภาพรางการออกแบบ หรือแบบตัวอยาง (The design Sketch/ 

Drawing) 

- ภาพวาดตามสมัยนิยมของนักออกแบบเสื้อ 

- ภาพวาด (แบบเสื้อ) จาก merchandiser/ พนักงานขาย 

2. การวัดตัว (Body measurement) 

- การวัดโดยตรงจากหุนนางแบบหรือตัวบุคคล 

- การวัดจากขนาดที่ไดรับจากลูกคา หรือขนาดมาตรฐาน 

3. การกําหนดตําแหนงในแบบตัด (Pattern specification) 

- การใหรายละเอียดของตําแหนงตางๆบนแบบตัด (เชน กระเปา 

และฝากระเปา, ผารองใน, ปก, แนวรังดุม) 

แนวทางของผูทําแบบตัด (Role of pattern maker) 

หลักสําคัญในการทําธุรกิจเกี่ยวกับการทําแบบตัด คือ จะตองคํานึงถึงการ

ออกแบบรูปทรงใหใชได ผูทําแบบตัดจะตองทํางานใหเชื่อมโยงระหวางรูปแบบของเสื้อที่ไดรับการ

ออกแบบกับข้ันตอนของการผลิต ตองมีคุณสมบัติพิเศษในการออกแบบ สามารถลองตัวใหไดตาม

ขนาดของการวัดตัวและคํานึงถึงวิธีการทางเศรษฐศาสตรการผลิต คือ พิจารณาจากแบบที่วาด

ออกมาและลดขั้นตอนเพื่อสะดวกตอการผลิต 

หนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดี 

- สามารถเตรียมแบบตัดตนแบบ จากการวัดตัวที่กําหนดมาใหได 

- ตัดแบบตัดอยางถูกตองสะอาดและเรียบรอย 

- วัดขนาดอยางถูกตอง 

- มีความเขาใจอยางดีในรูปแบบของแบบเสื้อผา 

- มีประสบการณในการลองตัวของผูที่มีรูปรางแตกตางกัน 
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- มีความรูในการปรับแบบตัดเปนอยางดี 

- มีความรูในกระบวนการผลิตทั้งหมด 

- มีความรูทางดานแฟชั่นใหทันสมัยกับความตองการของลูกคา 

- ปรับข้ันตอนการผลิตเพื่อลดตนทุนได 

ความรูดานการกําหนดขนาด 

การกําหนดขนาดเสื้อ (Size) เพื่อสรางแบบตัด 

โดยทั่วไปแลวจะกําหนดมาตรฐานของขนาดเสื้อผาตามหลักสากล ซึ่งสําหรับ

ประเทศไทยมีสํานักงานมาตรฐานสินคาอุตสาหกรรมเปนผูควบคุมอยู การกําหนดขนาดเสื้อผา

อาจจําแนกได 4 ขนาดดังนี้ 

1. ขนาดเล็ก นิยมใชอักษรเอส (S = Small) เปนเครื่องหมายแสดง 

2. ขนาดกลาง นิยมใชอักษรเอ็ม (M = Medium) เปนเครื่องหมายแสดง 

3. ขนาดใหญ นิยมใชอักษรแอล (L = Large) เปนเครื่องหมายแสดง 

4. ขนาดใหญพิเศษ นิยมใชอักษรเอ็กซแอล (XL = Extra-Large) เปน

เครื่องหมายแสดง 
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ขนาดวัดตัว 

1. ยาวหนา วัดจากปุมคอกลางหนาถึงเอว (จาก A ถึง B) 

 
รูปที่ ก- 1 การวัดความยาวหนา 

2. ยาวหลัง วัดจากปุมคอกลางหลังถึงเอว (จาก A’ ถึง B’) 

 
รูปที่ ก- 2 การวัดความยาวหลัง 
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3. บาหนา ใหปลอยแขนลงแลววัดจากรอยพับแขนจากขวาไปซาย

ทางดานหนา (จาก C ถึง D) 

 
รูปที่ ก- 3 การวัดความยาวบาหนา 

4. บาหลัง ใหปลอยแขนลงแลววัดจากรอยพับแขนตรงใตรักแรจากขวาไป
ซายทางดานหลัง (จาก C’ ถึง D’) 

 
รูปที่ ก- 4 การวัดความยาวบาหลัง 
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5. รอบคอ  วัดรอบฐานคอพอดี  ไมใหนอยกวา  35.5 ซม .  รอบคอ

มาตรฐาน 36 ซม. 

 
รูปที่ ก- 5 การวัดรอบคอ 

6. รอบอก ใหวัดรอบอกพอดี ระวังสายวัดดานหลังใหอยูในแนวยอดอกตรง

กับดานหนา 

 
รูปที่ ก- 6 การวัดรอบอก 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 111 

7. อกสูง วัดจากปุมคอกลางหนาถึงยอดอกขางขวา (จาก A ถึง A’) 

 
รูปที่ ก- 7 การวัดความสูงอก 

8. อกหาง วัดระยะหางระหวางยอดอก (จาก A’ ถึง A’’) 

 
รูปที่ ก- 8 การวัดความหางอก 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 112 

9. อกบน วัดรอบตัวจากหลังมาหนาใหสายวัดผานใตรักแรพอดี ใน

ขณะเดียวกันวัดความสูงอกบนจากแนวอกบนถึงยอดอก (ประมาณ 8 

ซม.) 

 
รูปที่ ก- 9 การวัดความยาวรอบอกบน 

10. ใตอก วัดรอบตัวพอดีใตทรง ในขณะเดียวกัน วัดความสูงจากยอดอกถึง

ใตอก (ประมาณ 8 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 10 การวัดความยาวรอบใตอก 
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11. รอบเอว วัดรอบเอวพอดี 

 
รูปที่ ก- 11 การวัดรอบเอว 

12. สะโพกเล็ก วางสายวัดใหผานหนาทอง สอดนิ้วใตสายวัด ใหสายวัดหมุน

ไปมาได เปนการเพิ่มความหลวม ในขณะเดียวกันวัดความสูงสะโพกเล็ก

จากเอวถึงสะโพกเล็ก (ปกติประมาณ 10 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 12 การวัดความยาวรอบสะโพกเล็ก 
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13. สะโพกใหญ วัดรอบสะโพกสวนที่ใหญที่สุด สอดนิ้วใตสายวัด ใหสาย

วัดหมุนไปมาได เปนการเพิ่มความหลวม ในขณะเดียวกันวัดความสูง

สะโพกใหญจากเอวถึงสะโพกใหญ (ปกติประมาณ 20 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 13 การวัดความยาวรอบสะโพกใหญ 

14. กระโปรงยาว วัดดานหลัง จากเอวถึงความยาวของกระโปรงสั้น กระโปรง

ส้ันถึงขอเทา และขอเทาถึงพื้น 

 
รูปที่ ก- 14 การวัดความยาวกระโปรง 
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15. แขนยาว วัดแขนขางขวาปลอยแขนตรง วัดจากหัวไหลตรงถึงขอมือ 

 
รูปที่ ก- 15 การวัดความยาวแขน 

15.1 ความยาวแขนระดับเสื้อไหล เอามือเทาที่สะโพก วัดจากฐาน

คอดานขางถึงหัวไหล 

 
รูปที่ ก- 16 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับไหล 
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15.2 ความยาวแขนเสื้อระดับขอศอก วัดจากฐานคอดานขางถึง

ขอศอก 

 
รูปที่ ก- 17 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับขอศอก 

15.3 ความยาวแขนเสื้อระดับขอมือ วัดจากฐานคอดานขางถึง

ขอมือ 

 
รูปที่ ก- 18 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับขอมือ 
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16. รอบขอมือ วัดรอบขอมือพอดี 

 
รูปที่ ก- 19 การวัดรอบขอมือ 

17. รักแร วัดรอบรักแรพอดี 

 
รูปที่ ก- 20 การวัดรอบรักแร 
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18. แขนกวาง วัดขางขวารอบตนแขนสวนที่ใหญที่สุด 

 
รูปที่ ก- 21 การวัดรอบตนแขน 

19. เปา วัดจากเอวกลางหนาสอดสายวัดออมใตขาถึงเอวกลางหลัง 

 
รูปที่ ก- 22 การวัดความยาวเปา 
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20. กนยอย วัดขางหลังจากเอวถึงเปากางเกง 

 
รูปที่ ก- 23 การวัดความยาวกน 

21. ความยาวจากเอวถึงเขา วัดจากเอวตรงถึงหัวเขาขางขวา 

 
รูปที่ ก- 24 การวัดยาวจากเอวถึงเขา 
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22. รอบโคนขา วัดรอบตนขาขางขวาสวนที่ใหญที่สุด 

 
รูปที่ ก- 25 การวัดรอบโคนขา 

23. รอบปลายขากางเกง วัดรอบปลายขากางเกงตามแบบ 

 
รูปที่ ก- 26 การวัดรอบปลายขากางเกง 
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การใชตารางขนาดมาตรฐาน 

ตารางขนาดมาตรฐาน แบงออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

1. Size 18-26 ใชdสําหรับกลุมประเทศเอเชีย (ความสูง 156-168 ซม.) 

2. Size 36-54  ใชสําหรับกลุมประเทศยุโรป ที่มีความสูงปกติ (ความสูง 

164-168 ซม.) 

3. Size 72-100 ใชสําหรับกลุมประเทศยุโรป ที่มีความสูงมากกวาปกติ 

(ความสูง 172-176 ซม.) 

ตารางขนาดเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมแบงออกเปน 4 ประเภทคือ 

1. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมชาย มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

 

ตารางที่ ก- 1 ขนาดเสื้อเชิ้ตชาย 

รอบคอ 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 

ความยาวแขน 76 79 81 84 

 

ตารางที่ ก- 2 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้น ชาย 

รอบเอว 71 73 75 77 79 81 83 85 87 89 91 93 95 

ความยาวกางเกง   90 92 94 96 98 100 102 104 106 108 

หมายเหต ุความยาวกางเกงที่กาํหนดนี้เปนความยาวของกางเกงขายาวที่พบับปลายขาแลว ถา

เปนกางเกงขายาวที่ไมไดพับปลายขาใหเพิม่ความยาวกางเกงอีก 7-8 ซม. 
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ตารางที่ ก- 3 ขนาดชุดนอนชาย 

ขนาด S M L XL 

ไหลกวาง 43 45 47 49 

รอบอก 98 104 110 116 

รอบเอว 90 96 102 108 

ความยาวเสื้อ 60 64 68 70 

ความยาวกางเกง 90 96 102 107 

หมายเหต ุขนาดของรอบเอวตามตารางขางตน เปนรอบเอวกางเกงทีใ่ชเชือกผูก ถาเปนกางเกงที่

ใชยางยืด (Elastic) ตองเพิม่รอบเอวอีก 15 ซม. 

 

2. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมเดก็ชาย กาํหนดสําหรับเด็กชายอายุ 

8-16 ป มีขอมูลดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ ก- 4 ขนาดเสื้อเชิ้ตเด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบคอ 28 29 30 31 32 33 34 

ตารางที่ ก- 5 ขนาดกางเกงขาสั้น เด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบเอว 52 55 58 61 64 67 70 

ตารางที่ ก- 6 ขนาดกางเกงขายาว เด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบเอว 56 59 62 65 67 69 71 

ความยาวกางเกง 62 66 70 74 78 82 86 

หมายเหต ุความยาวกางเกงที่กาํหนดนี้เปนความยาวกางเกงทีพ่ับปลายขาแลว ถาเปนกางเกงทีย่ัง

ไมไดพับปลายขาใหเพิ่มความยาวกางเกงอีก 7-8 ซม. 
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ตารางที่ ก- 7 ขนาดชุดนอน เด็กชาย 

ขนาด (Size) S M L 

  (10-12) (14-16) (18-20) 

ไหลกวาง 31 35 39 

รอบอก 74 82 90 

รอบเอว 72 78 84 

ความยาวเสื้อ 42 48 54 

ความยาวกางเกง 64 71 78 

หมายเหต ุรอบเอว หมายถงึ รอบเอวกางเกงที่ใชเชือกผกู ถาเปนกางเกงที่ใชยางยืด (Elastic) ตอง

เพิ่มรอบเอวอกี 15 ซม. 

 

3. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมหญิง มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 8 ขนาดเสื้อ ขนาดกระโปรงหญิง 

ขนาด 30 32 34 36 38 40 

รอบอก 76.0 81.0 86.5 91.5 96.5 101.5 

รอบเอว 58.5 61.0 63.5 66.0 68.5 71.0 

รอบสะโพก 84.0 86.5 89.5 91.5 94.0 96.5 

ชวงตัวดานหลัง 37 38 39 40 

หมายเหต ุขนาดกระโปรงใชเฉพาะตารางรอบเอว รอบสะโพก 

ตารางที่ ก- 9 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้นหญิง 

ขนาด 30 32 34 36 38 40 

รอบเอว 58.5 61.0 63.5 66.0 68.5 71.0 

รอบสะโพก 84.0 86.5 89.5 91.5 94.0 96.5 

ความยาวกางเกง 89.0 91.5 94.0 96.5 99.0 101.5 

หมายเหต ุความยาวของกางเกง คือ ความยาวทีว่ัดจากเอวถงึขอเทา สวนความยาวของกางเกงขา

ส้ัน ตามแฟชัน่ในปจจุบัน 
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4. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมเดก็หญิง กําหนดสําหรับเด็กหญิง
อายุ 8-16 ป มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 10 ขนาดเสื้อ ขนาดกระโปรง เด็กหญิง 

ขนาด 8 10 12 14 16 

รอบอก 61.0 66.0 71.0 76.0 81.0 

รอบเอว 51.0 53.5 56.0 58.5 61.0 

รอบสะโพก 58.0 61.0 63.5 66.0 68.5 

ตารางที่ ก- 11 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้น เด็กหญิง 

ขนาด 8 10 12 14 16 

รอบเอว 51.0 53.5 56.0 58.5 61.0 

รอบสะโพก 58.0 61.0 63.5 66.0 68.5 

ความยาวสะโพก 71.0 76.0 81.0 84.0 86.5 

หมายเหต ุความยาวกางเกงขายาว คือความยาวทัง้ตัวจากเอวถึงขอเทา สวนความยาวของ

กางเกงขาสั้น ตามแฟชัน่ในปจจุบัน 

การเทียบขนาดมาตรฐาน 

ขนาดมาตรฐานสําหรับสตรีของประเทศเยอรมันใช Size 38 เปนหลัก 

และนํามาเปรยีบเทียบกับประเทศตางๆดงัตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 12 ตัวอยางการเปรียบเทียบมาตรฐานเสื้อผาสตรี 

ประเทศ SIZE 

ประเทศฝรั่งเศส 40 

ประเทศอังกฤษ 10, 12, 14 

ประเทศยุโรป 40 

ประเทศอเมรกิา 8, 10, 12 

ประเทศอิตาล ี 42, 44 

กลุมเอเซีย 18,19 

ตรงกับ SIZE 38  

ประเทศ เยอรมัน 

ชนิดของแบบตัด (Types of pattern) 
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การสรางแบบตัดเสื้อผาเปนแนวทางในการวิเคราะหแบบตัดแตละชิ้นสวน 

เพื่อนําไปใชคํานวณการตัดผาในอุตสาหกรรมเสื้อผาเครื่องนุงหม 

1. ตัวอยางแบบตัดชิ้นแรก (First sample pattern) 

เปนแบบตัดที่ทําขึ้นครั้งแรก และใชสําหรับตัวเสื้อตัวอยางของแบบรางของ

รูปแบบนั้น จุดประสงคในการทําแบบตัดนี้เพื่อทําเสื้อตัวอยางและลงรายละเอียดเกี่ยวกับ

หมายเลขรูปแบบ, ขนาดของแบบตัด , ชื่อชิ้นสวนแบบตัด, เกรนผา และการเผื่อตะเข็บ 

2. แบบตัดในการผลิต (Production pattern) 

แบบตัดนี้จะคัดลอกจากแบบตัดตัวอยาง เพื่อใชในโรงงานอุตสาหกรรมในการ

ผลิตเสื้อสําเร็จรูปตามจํานวนการสั่งซื้อ จะตองลงรายละเอียดเกี่ยวกับหมายเลขรูปแบบ, ขนาด

การวัดตัว, เกรนผา, ขนาดเสื้อ, ชื่อชิ้นสวนแบบตัด, บอกดานถูกผิดของแบบตัด, การเผื่อเย็บ รวม

ไปถึงการทําเครื่องหมายตําแหนงการเย็บของแบบตัดทั้งหมด 

3. การปรับขนาดของแบบตัด (Graded pattern) 

แบบตัดจะถูกสรางตามขนาดการวัดตัวที่ถูกลูกคาสงมาให การเตรียมปรับขนาด

ของแบบตัดตามความตองการ โดยทั่วไปจะขึ้นอยูกับวิธีที่ใช แตการปรับขนาดของแบบตัด

โดยทั่วไป ทําดังนี้คือ 

- ตองทราบจํานวนของขนาดที่จะปรับแบบ 

- ตองกําหนดขนาดและตองทราบความตางระหวางขนาดที่จะปรับแบบตัด 

- หาตําแหนงของจุดหรือเสนจากแบบตัดที่ตองปรับขึ้นและลง หรือขยายและ

ลดในการปรับแบบตัด 

ความรูเกี่ยวกับผา (Fabric Terminology) 

เกรนผา (Grain) 

สวนประกอบหลักที่สําคัญที่สุดของผาคือ เสนดาย ซึ่งในการทอผาจะมีการระบุ

ทิศทางของเสนดายแตละแบบ โดยจะเรียกทิศทางของเสนดายทอวาเกรนผา  

เกรนผาเปนปจจัยที่สําคัญในการดําเนินงานในกระบวนการตางๆในอุตสาหกรรม

เสื้อผานี้ ดังจะประกอบไปดวย การออกแบบเสื้อผา, การสรางแบบตัด รวมไปถึงการเย็บ อันจะ

สงผลไปถึงการทิ้งตัวของผาและรูปแบบของตัวสินคาสําเร็จรูป 
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การระบุแนวเกรนผาสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้มี 3 ลักษณะ คือ 

- แนวเกรนยาว หรือเกรนตั้ง (Length grain/ Warp) เปนเกรนที่เสนดายขนาน

กับริมผา 

- แนวเกรนขวาง (Cross grain/ Weft of Filling) เปนเกรนที่เสนดายขวางผา 

จากริมผาดานหนึ่งไปยังอีกดานหนึ่ง แตเปนแนวเกรนที่ไมสามารถรับแรงดึง

ไดมา 

- แนวเกรนเฉลียง (Bias) เปนแนวเกรนที่ตัดหรือเย็บขามเสนทอของผา 

ในการออกแบบเสื้อผาโดยทั่วไปจะนิยมสรางแบบโดยกําหนดใหผาตามแนวเกรน

ยาวอยูในทิศทางเดียวกันกับแนวความยาวของลําตัว เนื่องจากเปนแนวเสนดายที่จะทําใหเส้ือผา

แข็งแรง และคงรูปมากที่สุด เสื้อผาจะดูแนบไปกับลําตัว นอกจากนี้ยังสามารถเนนรอยพับ และ

รอยมวนไดดีกวาเกรนอื่นๆ 

สวนการออกแบบเสื้อผาที่ใชเกรนขวางนั้น ทําเพื่อใชเนนการออกแบบบริเวณชาย 

หรือขอบเสื้อผา และสามารถใชเนนเสนทอใหเดนชัดมากขึ้น 

สําหรับผาในแนวเกรนเฉลียงจะเปนเกรนผาที่ใหความยืดหยุนกับเสื้อผามากที่สุด 

หรือใชเนนผาเมื่อนําไปสวมใสใหเดนชัดขึ้น แตผาเกรนเฉลียงนี้ เมื่อเย็บออกมาแลวตะเข็บจะเปน

ลายมุมแหลมตามลักษณะของเกรนผา และจะทําใหเสนดายบิดเบี้ยวไดงาย 

ความสําคัญของเกรนผานี้ยังจะนําไปประกอบการตัดสินใจในการทํางาน สําหรับ

กระบวนการตางๆในอุตสาหกรรมนี้ ไมวาจะเปนการตัด, การเย็บ, การทดลองใส (Fitting) และการ

รีด 

ถึงแมวาผาเกรนยาวและเกรนขวางจะเปนเสนดายที่เปนโครงสรางหลักของผาทุก

ชนิด ก็ยังสามารถที่จะเกิดตําหนิ ซึ่งจะทําใหเกรนผาบิดเบี้ยวไปจากแนวตั้งฉากของเสนดายทัง้เสน

ตั้งและเสนขวางได ไมวาจะเปนกรณีที่นําผาไปพิมพ, กระบวนการสําเร็จรูป, การมวนผา, การ

จัดสง  

 

หนาผา (Face of Fabric) 

หนาผาแตละชนิดจะถูกออกแบบขึ้นในขั้นตอนการทอ ,  การพิมพ  หรือ

กระบวนการสําเร็จรูปของการทอผา เพื่อนําไปใชออกแบบสําหรับการตัดเย็บตอไป  
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ชนิดของหนาผา ประกอบไปดวย 

- ผาแบบเรียบ (Smooth Fabric) หนาผาจะมีความมัน ล่ืน และนิ่ม 

- ผาแบบมีลวดลายทอ (Textured Fabric) หนาผาจะถูกปนและหมุน ซึ่งจะทํา

ใหมีลวดลายบนผาชัดเจน ชวยทําใหแบบตัดมีจุดเดนมากขึ้น 

- ผาแบบลายทแยง (Twill Fabric) สามารถสังเกตเห็นเสนดายที่ทอเปนแนว

เฉลียงไดอยางชัดเจน 

- ผาพิมพ (Printed Design) หนาผาจะมีสีและรูปแบบของลวดลายที่ชัดเจน 

แตลวดลายในดานหลังจะเลือนรางและไมชัด 

 

กระบวนการทํางาน 

กระบวนการทําแบบตัดเต็มรูปแบบ (Procedures of making the full set of production 

patterns) 

ส่ิงที่จะตองปฏิบัติหลังจากการเตรียมแบบตัดในการผลิตคือ 

1. การวิเคราะหแบบตัด 

2. พิจารณาสวนตกแตงของแบบเสื้อ 

3. คัดเลือกและลอกเฉพาะสวนของแบบตัดที่ตองการใช 

4. คํานึงถึงรูปแบบหลัก, การรองดานใน และตําแหนงของการตกแตง 

เชน กระเปา, การเดินคิ้ว ฯลฯ แผนการตางๆนี้จะตองกระทําโดย

เปรียบเทียบความแตกตางของคุณสมบัติของผา เชน ความกวาง, 

การออกแบบลายผา เปนตน 

5. ลบชิ้นสวนที่ไมตองการ ตัดชิ้นสวน และลองแบบตัดบนหุน หรือลอง

ประกอบแบบตัดเพื่อตรวจสอบสัดสวนและความสมดุลของแบบตัด 

6. ใหตําแหนงเกรนผา, ทําเครื่องหมายสมดุล และเจาะรูทําตําแหนง

การเย็บ 

7. เตรียมเอกสารรายละเอียดของตัวอยาง 

8. เตรียมปรับขนาดสัดสวนที่ตองการของแบบตัด 
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9. ชิ้นสวนแบบตัดควรจะเก็บอยูดวยกัน เพื่อสามารถจะตรวจสอบ

ไดเมื่อตองการใช 

10. ปายบอกรายละเอียดของแบบตัดแตละชิ้นสวนควรมีสวนประกอบ
ดังตอไปนี้ 

- ขนาด 

- รูปแบบ 

- เสนกลางหนาและเสนกลางหลัง 

- จํานวนชิ้นสวนของแบบตัดทั้งหมด 

- ชื่อลูกคา 

- ประเภทของผาที่แบบตัดนั้นจะใชตัด เชน ผารองดานใน  

ผาวิลาเน เปนตน 

11. การพิจารณารูปแบบของผาและตะเข็บในการเผื่อเย็บ การเผื่อ

ตะเข็บเย็บจะขึ้นอยูกับ 

- วิธีการผลิตของโรงงาน วามีการผลิตอยางไร 

- ประเภทของผา วาจะตองมีการพันริมหรือไม 

12. รูปแบบของเสื้อสําเร็จรูป 

วิธีการทําแบบตัด 

ข้ันตอนการทําแบบตัดสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยทั่วไปมีข้ันตอนการ

ทํางานทั้งหมด 5 ข้ันตอน ดังรูป 
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รูปที่ ก- 27แผนผังวิธีการทําแบบตัด 

การทําแบบตัดโดยสวนมากประกอบดวยขั้นตอนที่จะตรวจสอบความถูกตองของ

แบบตัด ซึ่งจะพิจารณาจากขนาดของผูที่จะสวมใส รวมไปถึงการพิจารณาวิเคราะหข้ันตอนของ

การออกแบบเพื่อใหสามารถทํางานไดจริง เผ่ือผาที่จะตองใชในตะเข็บแตละรูปแบบ เพื่อใหเส้ือผา

ออกมาสวยงาม และกําหนดจุดตกแตงตางๆ พรอมทั้งระบุชิ้นสวนทั้งหมดที่ใชในการสรางเสื้อผา

หนึ่งตัว  

หลักการการทําแบบตัดที่ใชทําแบบตัดในการผลิต และแบบตัดตนแบบของ

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อสําเร็จรูป บางวิธีก็จะทันสมัย และบางวิธีก็จะเปนแบบดั้งเดิม ซึ่งมีอยู

ดวยกัน 2 แนวทาง นั่นคือ การสรางแบบตัดบนหุน (Draping) และการรางแบบตัด (Drafting) 

ในระบบการผลิตปจจุบัน วิธีที่ดีที่สุดควรมีความเหมาะสมในแงของรูปแบบของ

เส้ือผาที่ข้ึนกับความตองการที่แตกตางกันของลูกคา ผูซึ่งจะเปนผูตัดสินรูปแบบและวิธีการปฏิบัติ

ของเสื้อผาซึ่งมีอยู 5 วิธี ดังตอไปนี้ 
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1. ขนาดการวัดตัวจากตารางของลูกคา (Size Chart Measurement) 

การวัดขนาดแบบตัดจะไดจากตารางขนาดตัวของลูกคาโดยตรง (เปนตาราง

ขนาดตัวที่เรียกวา Comprehensive Measurement) 

2. การวัดตัวจากบุคคลโดยตรง (Direct Personal Body Measurement) 

วิธีการวัดตัวลักษณะนี้ใชเฉพาะกับการสั่งตัด หรือ การวัดตัวตัดเฉพาะบุคคลของ

หองเสื้อ ตารางการวัดตัวบุคคลที่สมบูรณจะถูกใชใหเปนตแนแบบของการทําแบบตัด 

หมายเหตุ ทั้ง 2 วิธีนี้มีความไดเปรียบในแงของความรวดเร็วและแมนยําที่จะใช

สัดสวนการวัดตัวที่ถูกตอง 

3. สัดสวนจากการวัดตัว (วิธีทํามาตราสวน) (Proportion Derived Measurement) 

วิธีนี้ใชการวัดตัวจากกลุมบุคคลที่มีขนาดมาตรฐาน สําหรับทําตัวอยาง การวัดตัว

มีหลายรูปแบบในการใชทําแบบตัด สวนใหญการวัดจะขึ้นอยูกับรอบอกและสวนสูงของรางกาย 

4. วิธีการปรับแบบตัดตามความเหมาะสม (Styling Block Adaptation) 

โรงงานขนาดเล็กของฮองกงสวนใหญ จะผลิตเสื้อผาใหกับลูกคาประจํา หรือผลิต

สินคาที่มีรูปแบบคลายๆกัน เพราะขอจํากัดเกี่ยวกับเครื่องจักร, อุปกรณในการตัดเย็บและแรงงาน 

เมื่อตองทําแบบตัดใหกับตลาดที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน ก็สามารถที่จะปรับแบบตัดที่จะผลิตจาก

แบบตัดที่เคยมี และใชมากอนได หรือปรับแบบตัดจากแบบตัดเดิมเพื่อเสนอรูปแบบใหมใหลูกคา

ได 

5. แบบตัดบนหุน (Modeled Pattern) 

การทําเสื้อบนหุนเปนการวัดอยางหนึ่ง ซึ่งใชผาหรือผาเนื้อบาง (Calico) ในการ

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปที่เปนรูปทรง (3 มิติ) ในหองปฏิบัติการโดยอาศัยหุน และนํามาทําแบบตัด ใน

รูปของแบบตัดชิ้นสวนตางๆ (2 มิติ) เพื่อใชเปนตนแบบของแบบตัด ในการผลิตมีโรงงานจํานวน

นอยมากที่ใชวิธีนี้เพียงอยางเดียว แตจะมีบางในบางโรงงานที่ใชเทคนิคการทําเสื้อบนหุนนี้ เพื่อ

ผลิตเสื้อตัวอยางหรือการทําปกที่มีรูปทรงยากๆ และทําเสื้อที่มีการเวาตัวเสื้อลึกๆ ในการทําแบบ

ตัด ที่รวมกับการทําแบบตัดวิธีอ่ืน 

หมายเหตุ วิธีการนี้ตองการหุนที่มีความพอดี และผูมีทักษะในการทําเสื้อบนหุน 

เพื่อใหไดตนรางของแบบตัดและแบบตัดในการผลิต 
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การทําแบบตัดนั้น ผูสรางแบบตัดจําเปนจะตองมีการพัฒนาแบบตัดควบคูกัน

ไปดวย เพื่อสรางความเหมาะสม สวยงาม และความสบาย โดยหลักในการพัฒนาแบบตัดควร

คํานึงถึงการออกแบบใหทันสมัย สวยงาม และความสบายเมื่อสวมใสเปนหลัก 

การกําหนดรายละเอียดบนแบบตัด 

1. รูปแบบของเสื้อผา (Style of Garment) มีชื่อของโรงงานและหมายเลข, รหัส และ

การบอกรูปลักษณะของเสื้ออยางยอๆ 

2. ขนาดของแบบตัด (Size of Pattern) มีขนาดมาตรฐานของแบบตัดการผลิตที่

ปรับขนาดแลว 

3. ชิ้นสวนของแบบตัด (Pattern Section) บอกถึงชิ้นสวนของแบบตัดเสื้อวาชิ้นใด

เปนรอยตอ Yoke แผนหนา หรือแผนหลัง ชิ้นใดเปนแขนเสื้อ, ปก, ขอบแขน หรือ

ตําแหนงซายขวา 

4. หมายเลขชิ้นสวนแบบตัด (Number of Cut Pieces) การใสหมายเลขกํากับบน

ชิ้นสวนของแบบตัด เพื่อใชตัดผาที่ลักษณะตางกัน 

5. เกรนผา (Grain Line) เพื่อบอกทิศทางเสนดายยืนของผาที่จะตัดบนแบบตัด 

6. ตําแหนงกระเปา และกรอบของแนวกระเปาที่สําเร็จ (Pocket Position and 

Pocket Finished Template) ทําแบบกระเปาที่สําเร็จเพื่อใชในแผนกเย็บ และ

กําหนดจุดการเย็บบนตําแหนงกระเปาบนแบบตัด 

7. การกําหนดตําแหนงรังดุมและเม็ดดุม (Button and Buttonhole Position) 

กําหนดจุดของการติดเม็ดดุม และการทํารังดุมบนตําแหนงที่ตองการบนแบบตัด 

8. การใหแนวเปดบนแบบตัด (Position of Opening) การแสดงตําแหนงของรอย

เปดของกระเปา และแนวซิป 

9. การกําหนดตําแหนงแนวรูด (Position and Amount of Gathers) จะตองกําหนด

ตําแหนงแนนอนของแนวรูดบนแบบตัด เพื่อใหไดแนวฝเข็มเย็บบนวัสดุที่ตองการ

จะรูด 

10. การกําหนดแนวการจีบ (Position and Amount of Pleats) จะตองแสดงแนวการ

จับจีบที่จะเกิดขึ้นในการเย็บบนแบบตัด 
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11. การกําหนดตําแหนงการทําเกล็ด (Position and Amount of Darts) ให

ตําแหนงการทําเกล็ดและปลายเกล็ด ไวบนแบบตัดสําหรับเย็บ โดยเจาะรูใหสูง

กวาปลายเกล็ด 1 ซม. 

12. การใหรอยเสนประ หรือจุดไขปลา (Break line) การลากเสนประบนแบบตัดเพื่อ

เปนการเย็บของปก หรือแนวเหลื่อมของผา 

13. การใหตําแหนงการตกแตงบนเสื้อ (Position of Other Style Features on the 

Garment) การกําหนดตําแหนงจุดเริ่มของการตกแตงในการเย็บเสื้อสําเร็จรูป 

เชน ตําแหนงการติดเครื่องหมาย (เหรียญตรา), ตําแหนงการติดปาย, ตําแหนง

การติดลูกไม 

14. การกําหนดหมายเลขของแบบตัด เปนการตรวจสอบชิ้นสวนของแบบตัดวามี

จํานวนครบหรือไม เพื่อชวยมิใหชิ้นสวนของแบบตัดขาดหายไป 

15. การเผื่อเย็บ (Seam Allowance) เปนการเผื่อเนื้อที่ผาไวเปนตะเข็บเย็บ 

ตะเข็บ (Seams) 

การสรางตะเข็บจะเกิดขึ้นเพือ่ประกบผา 2 ชิ้นขึ้นไปเขาดวยกนั โดย

วิธีการเย็บ หรือเชื่อมติดกันดวยวิธีอ่ืนๆ ซึง่จําเปนตองคาํนงึถงึประโยชนใชสอยและการนาํไปสราง

แบบตัดเพื่อการใชงานจริงเปนหลกั แตนอกจากนี้ตะเข็บยังสามารถปรับใชเปนการตกแตงเสื้อผา

เพื่อความสวยงามไดอีกดวย 

สวนสาํคัญในการสรางตะเข็บประกอบไปดวย 

- เสนตะเข็บ ใชเพื่อเชื่อมประกบผา 

- การเผื่อตะเขบ็ คือการเผื่อระยะจากขอบผา ไปยงัเสนเย็บตะเข็บ

ที่ลึกที่สุด โดยการเผื่อตะเข็บนี้จะตองคาํนงึถงึความกวางของ

ตะเข็บแตละชนิด และรูปแบบของเสื้อผา 

ประเภทของตะเข็บแตละรูปแบบที่เลือกใชข้ึนอยูกับประเภทของผา, การ

ใชงานของเสื้อผา, ตาํแหนงของตะเข็บ และรูปแบบการดูแลรักษาเสื้อผา 

รอยบาก (Notch) 

เปนเครื่องหมายที่ใชสําหรับ 

- กําหนดการเผือ่ตะเข็บ 

- จุดตําแหนงกระเปา 
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- กําหนดจุดเกลด็ที่ขากางเกง 

- กําหนดดานหนา / หลงัของชิ้นบนของเสือ้, กระโปรง, แขนเสื้อ 

และวงแขน 

- กําหนดบริเวณขอบปกคอ 

- จุดกึ่งกลางวงแขนสําหรับช้ินแขน 

- จุดปลายไหล 

- จุดตําแหนงซปิ 

- จุดพับสําหรับช้ินหลงั 

- เสนกึง่กลาง 

- การควบคุมความยาวระหวางจุดตางๆ 

- กําหนดระดับเสนเอว  

- เกล็ดชายเสื้อ 

- กําหนดจุดที่ตองเย็บช้ินสวนประกบกัน 

การสรางแบบตัดแมแบบ (Master Pattern, Block Pattern) 

การสรางแบบตัดแมแบบจะใชขนาดกลางเปนหลัก ซึ่งจะตองแสดงตําแหนงที่

สําคัญตางๆชัดเจน โดยเฉพาะ จุดปลายเกล็ด (Dart Point) แนวเสนเกรนผา (Grain Line) จะ

แสดงเฉพาะเสนยืนเทานั้น แนวกึ่งกลางหนา กึ่งกลางหลัง จุดตางๆที่แตละชิ้นสวนมาบรรจบกัน

ของ (Notch, Position Mark) และตําแหนงกระเปา รวมไปถึงการเพิ่มตะเข็บหรือพับชาย 

การสรางแบบตัดที่มีการออกแบบตกแตงตางๆ จะตองสรางแบบตัดเบื้องตนของ

ขนาดมาตรฐานมากอน แลวจึงแกไขแบบตัดเบื้องตนนั้นใหเปนแบบตัดของเสื้อตามแบบ (Style) 

การปรับขนาดแบบตัด (Grading Pattern) 

ความรูทั่วไป 

การปรับขนาด (Grading) หมายถงึการเพิ่มหรือลดจากขนาดมาตรฐาน

เดิมที่มีอยู (ซึง่มักจะใชขนาดกลาง) ใหเปนขนาดที่ตองการ เชน เลือกขนาด 12 เปนหลักแลวลดลง

มาหนึง่ขนาด จะเปนขนาด 10 หรือจะเพิม่ข้ึนไปอีกหนึง่ขนาด จะเปนขนาด 14 

ในการปรับขนาดจะตองเพิ่มหรือลดครั้งละ 1 ขนาดเทานั้น และทาํตอไป

จนกวาจะไดขนาดที่ตองการ โดยอาศัยหลกัการวาจะตองหาความตางของขนาดวัดตวัตามขนาดที่

ตองการทกุๆจดุที่สําคัญ 
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การปรับขนาดแบบตัดจากขนาดหนึง่เปนอกีขนาดหนึง่ (กรณีสราง

แบบตัดดวยมือ) ทาํไดโดยการเลื่อนแบบตัดแมแบบ (Master Pattern) จากจุดหนึง่ไปยังอกีจดุ

หนึง่ จากเสนรอบนอกของแบบตัดเฉพาะจุดที่ตองการใหม เมื่อครบทุกจุดแลวจงึลากเสนทัง้หมด

นั้นเชื่อมตอกนั 

ความสาํคัญของการปรับขนาดแบบตัดนี้ มีข้ึนเพื่อเปนแมแบบที่นาํไปใช

ตัดตัวอยาง, คํานวณการใชผาสําหรับการสรางเสื้อผาแตละตัว และยังสามารถนําไปวางตาํแหนง

การตัดผา (Marking) สําหรับการตัดผาแตละชั้น 

ลําดับข้ันตอนการปรับแบบตัดโดยทั่วไป (การทําแบบตัดดวยมือ) 

1. ลอกแบบตัดลงบนกระดาษทําแบบตัด ใหมกีระดาษเหลือ

โดยรอบแบบ ตัดแมแบบ และกวางพอทีจ่ะขยายแบบได เวลา

ลอกควรหาน้ําหนกักดใหแมแบบแบนราบ 

2. ใชไมฉากลากเสนตั้งฉากตามแนวตรง (Grain) ของผาทัง้ดายยนื

และดายพุงยาวตลอดแบบตัด ใชเปนเสนนํา (Guide Line) ให

เห็นวา แบบตดัแมแบบนั้นคงวางเปนแนวตรงอยูตลอดเวลา อัน

จะทําใหการปรับขนาดไดแบบตัดที่มีขนาดคงที่ แมนยาํ 

3. ลากเสนตั้งฉากทั้งแนวดิง่และแนวนอนใหยาวออกไปในกระดาษ
ทําแบบตัดแบงปริมาณการเพิ่มหรือลดออกเปน 2 สวนเทาๆกนั 

ระบุลงในแนวเสนตั้งฉากทั้งดานบนและดานลาง ดานซายและ

ดานขวา 

วิธีการปรับขนาดแบบตัดเสื้อขนาดเล็กและขนาดใหญ (การทําแบบตัด

ดวยมือ) 

ชิ้นหลัง 

1. วางแบบตัดแมแบบลงบนกระดาษทาํแบบตัด ลากเสนทั้ง

แนวนอนและแนวดิ่ง 

2. เลื่อนแบบตัดขึ้นไปขางบนตามเสนแนวดิง่ วาดเสนโคงคอสวน

หนึง่ และที่ตําแหนงเดิมเลื่อนแบบตัดขึ้นไป 

3. ณ ตําแหนงเดียวกนันี้ เลือ่นแบบตัดออกไปดานขาง เทากับ

ความตางของไหล วาดเสนไหล 
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4. วาดเสนไหล และสวนโคงรอบวงแขนลงมาหยุดที่ตําแหนงให
วงแขน 

5. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบออกไปทางดานซายเทากับ ¼ ของความยาวรอบอก 

6. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบลงมาดานลางเทากบั ¼ ของความยาวรอบเอว 

7. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบลงมาดานลางเทากบั ½ ของความตางความยาวตัวเสื้อ 

8. ตอทุกเสนใหเชื่อมกัน จะไดแบบตัดขนาดใหญ 

หมายเหต ุถาเปนเสื้อมีเกล็ด เกล็ดที่อกความกวางจะไมเปลี่ยนแปลง แต

เปลี่ยนความยาว 

สําหรับช้ินหนาการปรับขนาดแบบตัดเสื้อใชวิธีเลื่อนแบบตัด เชนเดียวกับ

การทาํแบบตัดชิ้นหลงั 

ปกเชิ้ต 

ปริมาณการเพิ่มหรือลด เชนเดียวกับการเพิ่มหรือลดขนาดคอหนา – หลงั 

ที่จุดบา (ความตางของรอบคอ) ขีดเสนตั้งฉากทัง้สองดาน จะปรับแตความยาวของปกเทานัน้ 

ความกวางไมตองปรับ (แตถาขนาดที่ตองการปกใหญ หรือเล็กลงก็ตองปรับดวย) 

1. เลื่อนแบบตัดแมแบบตามแนวเสนนาํ ออกทางดานขางเทากับ 

½ ของความตางคอหลงั ทําเครื่องหมายทีจุ่ดบา 

2. เลื่อนแบบตัดออกไปอีก ½ ของความตางคอหนา ลากเสนปลาย

ปก 

3. เอาแบบตัดหลักออก แลวเชื่อมทุกเสนใหตอกัน 

ขอบแขนเสื้อ 

การปรับขนาดแขนเสื้อ ตองสัมพันธกับการปรับขนาดปลายแขนเสื้อ ของ

แตละขนาดที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง โดยเลื่อนแบบตัดแมแบบขึ้นหรือลง และออกทางดานขางตามแนว

เสนนาํ 

1. วางแบบตัดตามแนวเสนนําแลวเลื่อนออกไปดานซาย ½ ของ

ความตางรอบปลายแขน ลากเสนปลายแขนเสื้อ 
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2. เลื่อนแบบตัดแมแบบกลับมายังตาํแหนงเดิม เลื่อนออกไป

ทางดานขวา ทําลักษณะเชนเดียวกับขอ 1 

3. เอาแบบตัดหลักออก เชื่อเสนทกุเสนใหตอกัน 

การเก็บแบบตดั (Handling of pattern) 

วัตถุประสงคเพื่อนํามาใชไดอีก และวิธีการเก็บแบบตัดที่ถูกตองคือ 

- ลงหมายเลขบนแบบตัดทุกชิ้น 

- จดบันทึกและทําดัชนีในการลําดับหมายเลขของแบบตัด เพื่อใชอางอิง

รูปแบบ 

- ในทางปฏิบัติ แบบตัดควรเก็บไวในกลุมของหมายเลขการอางอิงเดียวกัน ซึ่ง

ควรมีขอมูลประเภทของผาและปที่ทําแบบตัดระบุไวดวย 

การสรางปกแบบตางๆ 

ปกเสื้อ เปนสวนหนึ่งของเสื้อผาใชทั้งเปนสวนตกแตง และทําหนาที่เนนชวงคอให

เดนชัดขึ้น ในดานการตกแตง ปกเสื้อจะเนนรูปทรงของใบหนาทําใหเส้ือผาและผูสวมใสดูดีข้ึน 

ดังนั้นปกเสื้อจึงเปนทั้งเครื่องประดับและทําหนาที่ใหความอบอุนแกผูสวมใส 

ปกเสื้อตามลักษณะการเย็บแบงออกเปน 3 ประเภท ดังนี้ 

1. ปกเสื้อแยกสวน คือปกทีตัดเย็บสําเร็จแลวจึงนํามาเย็บติดกับคอเสื้อ มี

ทั้งปกเล็กและปกใหญเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของผูบริโภค 

และยังอยูบนพื้นฐานของปกเดียวกัน เชน ปกบัว ปกตั้ง ปกเชิ้ต 

2. ปกเสื้อที่ตอเนื่องออกมาจากตัวเสื้อชิ้นหนา หรือเปนผาชิ้นเดียวกับตัว

เสื้อ เชน ปกในตัว ปกปกนก 

3. ปกเสื้อที่ปกบนเย็บติดกับปกลาง ลักษณะเปนปกคอแบะ เชน ปกเทเลอร 

เสนที่ใชในปกเสื้อ 

1. Neckline edge เสนขอบดานลางของปกเสื้อ เปนสวนที่ตองเย็บตอจาก

คอเสื้อ 

2. Collar edge เสนขอบดานบนปก เปนสวนแสดงความกวางของปก อาจ

เล็กหรือใหญตามความตองการ 
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3. Collar stand เปนสวนที่อยูดานในของปกเสื้อ และเปนสวนแสดง

ความตั้งของปก ถา collar stand กวางหมายถึงปกตั้งมาก ถาแคบ

หมายถึงปกตั้งนอย 

4. Roll line มีความสัมพันธกับ collar stand คือเปนเสนแนวพับปก 

ความตั้งของปกลักษณะตางๆ 

 

 
รูปที่ ก- 28 ตัวอยางลักษณะความตั้งของปกในระดับตางๆ 

เมื่อแบะปกเสือ้ออกแลว จะพบวาปกมีความตั้งที่แตกตางกนัออกไปดงัภาพ 

 
รูปที่ ก- 29 การสรางความตั้งของปกในระดับตางๆ 

ปกเสื้อพืน้ฐาน 

ปกเสื้อพื้นฐาน เปนแบบปกเบื้องตน สวนมากเปนปกบัวแหลม ปกฮาวาย มี

ข้ันตอนดังนี้ 

 
รูปที่ ก- 30 การสรางเสนคอหนาและหลังสําหรับปกเส้ือ 
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วัดคอหนาและคอหลังจากแบบตัด ขีดเสนฉากออกไปทั้ง 2 ดาน 

A-B = 6.5 ซม.เปนความกวางปก 

B-C = คร่ึงคอ 

B-D = ความยาวครึ่งคอหลัง 

 

 
รูปที่ ก- 31 การสรางเสนโคงปกเสื้อ 

ลากเสนฉากที่จุด C 

C-E = 1.25 ซม.  

แตงเสนโคง B, D, E และลากเสนเฉียงขึ้นจาก C 

 
รูปที่ ก- 32 การสรางเสนปลายปกเสื้อ 

ลากเสนฉากจาก A ไปบรรจบเสนเฉียงจาก C และ E 

New Neckline Edge

New Collar Edge

 
รูปที่ ก- 33 การปรับแตงความตั้งปกเสื้อ 

การเปลี่ยนแปลงเสน Neckline และเสน Collar Edge เพื่อใหปกตั้งนอยลง 
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รูปที่ ก- 34 การปรับรูปแบบปลายปกเสื้อ 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 











ขอมูลที่รวบรวมจากโรงงานตัวอยาง 

 

 

 

 

 

องครูความเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
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ตารางที่ ค- 1 ขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

1 เสื้อยืด ริบรอบคอ Spec คอติดลบ 1   เพิ่มผาริบ ½ นิ้ว ปรับคอให

กวางขึ้น 

  

      แนวริบนนูไมสวย แนวริบคอติดต่ําไปทาง

ดานหลัง 2 cm. 

ติดต่ําจากหลงั 1 cm   

2 เสื้อเชิ้ต ปกนอก,  ปกดานในไมพอดีกับ

ดานนอก ทําใหไม

สวย (ผาสีตัด) 

      

    ปกใน         

3 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(ไหล) 

ขอบตัดตอเปน

เสนตรง 

  เพิ่มจุดไหลสูงอีก 0.5 cm.   

    ขอบแขน ขอบคอเสื้อเหลือผา

เยอะ 

  เพิ่มจุดไหลสูง 0.5 cm. และ

ลดความยาวรมิขอบเสื้อ 0.5 

cm. (รวม 1 cm.) แลวเกรด

ไซสใหม 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

    ตัดตอไหล ขอบวงแขนโคงเกนิไป   ตัดออก และลดความโคง 

1.5 cm. 

  

4 เสื้อยืด ชิ้นหนา ริบคอหนายน       

    ริบรอบคอ         

5 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(คอ) 

คอเสื้อยน ริมตะเข็บผาดานในเผื่อผา

มากเกินไป 

แกตะเข็บเหลอื ¼ นิ้ว (จาก

เดิม 3/8 นิ้ว) 

  

6 เสื้อยืด แถบตัดตอ

ดานขาง 

มุมไมคม   ปรับมุมใหคมขึ้น  

7 เสื้อยืด ริบคอเสื้อ จุดกึ่งกลางคอเสื้อไม

ชิดกัน 

     

 

148 



 

 

 

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

8 เสื้อยืด ตัดตอ

ดานหนา 

ตะเข็บไหลล้ํามา

ดานหนา -0.5 cm. 

(วัดจากวงแขน) 

  แกแบบใหเพิม่อีก +0.3 cm.  

9 เสื้อยืด สาบดาม

คอ

ดานหนา

ขางใน 

ความสงูสาบดาม

ขอบคอเสื้อดานหนา

ขางในโชวออกมา

ตองมีขนาด 3 mm. 

ตาม spec เดิมทํากุน

แลบ 0.5 cm. 

  แก spec กุนแตงเหลือ 0.3 

cm. 

 

10 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(คอ) 

เสนคอไมกลม   ปรับลงอีก 0.5 cm.  

11 เสื้อเชิ้ต ปก ปกเสื้อบวมเวลาถูก

พับ 

  ปรับปกลางใหเล็กกวาปก

บน 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

12 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหลงั แนวเสนเอวหกัมุม 

หลังจากพับปดเกล็ด

แลว และ 

     

13 กางเกง

ขายาว 

ขอบเอว ความโคงขอบเอวกับ

ตัวกางเกงไมพอดีกัน 

     

    ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

ติดซิปวนสาบซิปยาก  มีตัดตอตะเข็บขาง ทําตัดตอที่ตะเข็บกึ่งกลาง

หลังอยางเดียว 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

14 กางเกง

ขายาว 

สาบซิป ผารองสาบซิป

ตองการความแข็งแรง 

  ใชผาเกรนเฉลยีง   

15 กางเกง

ขาสั้น 

ขอบเอว ขอบเอวดึงรั้งตรงรอย

ตัดตอ (ตะเข็บ 1 7/8

นิ้ว) 

  ลดความยาวขอบเอว  

16 เสื้อยืด ปลายแขน ตะเข็บเกิน Spec 

1/8"  

ในสายการผลติใชซองกุน 

1/4" แตสรางแบบตัดเผื่อ

ตะเข็บไว 3/8" 

ลดขนาดตะเข็บเหลือ 1/4"   

17 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

ตะเข็บขางบิดเมื่อ

สวมใส 

  ลดขนาดเอวดงึ  

 

      สะโพกกวาง โคง และ

ใหญเกินไป 

  ลดขนาดสะโพกกวางลง 2 

cm. โดยลดริมเสนดานนอก

ขางละ 1 cm. และปรับทรง

ใหม โดยที ่Spec ตนขา

กวางเทาเดิม 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

18 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา กุนตัดตอยาก   ปรับโคงชิ้นหนาใหม ไมให

โคงมากเกนิไป 

 

19 กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหลงั

ซาย-ขวา 

เอวเปนมุมแหลม    ปรับเสนเอวใหโคงตอกนั 

แลวยกขอบขาขึ้นแทน 

  

20 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

เมื่อเย็บแลวตะเข็บ

ขางยน 

ชิ้นหนาใชผาเกรนเฉลียง 

ชิ้นหลงัใชผาเกรนตรง 

เผื่อตะเข็บชิ้นหลังเพิ่มขึ้น   

21 เสื้อเชิ้ต แขน จีบแขนเสื้อ 2 size 

เล็กล้ําไปดานหนา 

เมื่อกําหนดขนาด

เกรดหางขนาดละ 

3/4" 

  ลดขนาดเกรดเหลือ 1/2"   

22 เสื้อเชิ้ต ปก ปกไมโอบคอเมื่อสวม

ใส 

  ลดขนาดตะเข็บขางคอขาง

ละ 0.5 cm. 
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23 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา สาบพองระหวาง

กระดุมคอถึงกระดุม

เม็ดที ่1 

      

24 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

(วงแขน) 

วงแขนยน, โคงใตวง

แขนไมพอดีกนั 

      

      เย็บเขาวงแขนแลว

เปนมุมยื่นใตวงแขน 

  ลดขนาดโคงใตวงแขน 3/16"   

25 กระโปรง หูเข็มขัด

ขอบเอว 

ติดหูเข็มขัดขอบเอว

เอียง 

  ขลิบตําแหนงที่ตัวกระโปรง 

ชวยใหกําหนดจุดเย็บงายขึ้น 

  

26 กระโปรง ชิ้นหนา

และสาบ

ซิป 

ถักรังดุมลําบาก ตะเข็บหนา เผื่อตะเข็บเอวกระโปรงลด

เหลือ 1/4" จากเดิม 3/8" 

  

27 กระโปรง สาบซิป เย็บสาบซิปติดชิ้น

หนาลําบาก 

มีตะเข็บสาบซปิเกิน

ออกมาบริเวณมุมดานลาง 

ไมตองเผื่อตะเข็บกนสาบซปิ   

 

153 



 

 

 

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

      บริเวณที่เย็บติดสาบ

ไมสวย 

เดิมชิ้นหนาซาย-ขวาเปน

สี่เหลี่ยมเหมือนกนั (ใช

แบบตัดเดียวกัน) 

แยกแบบตัดเปนชิ้นหนาซาย

และขวา โดยชิน้ขวาสราง

สาบซิปติด แลวยื่นตะเข็บ

ออกมา 3/16" 

  

28 เสื้อเชิ้ต ทุกชิน้สวน Spec ติดลบ คุณสมบัติของผาทวิว ริม

ผารุยงาย 

เผื่อตะเข็บเพิม่   

29 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหนา 

(ขาใน) 

ปรับ Spec ขาใน

ไมได (ยังขาดอีก

ประมาณ 1") 

  ขยับมุมเสนเปาขึ้นแลวจงึ

เพิ่มความยาวขาใน 

 

        ความตางของขานอกและ

ขาใน = 11.25 cm. (มาก

เกินไป) 

ปรับขนาดขาในใหไดสัดสวน 

แลวจึงสง Spec ที่แกไขให

ลูกคารับทราบ 

 

30 ชุด

กระโปรง 

ชิ้นตัดตอ

ดานนอก 

ทดลองใสแลวใต

รักแรมีผาเหลอืกอง 

และยน 

ทําแบบตัดเผือ่มากเกินไป ปรับแบบตัดชิ้นตัดตอดาน

นอก และริบขอบบนใหม 
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31 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นสวนตัด

ตอ 

ชิ้นสวนตัดตอมีความ

ยาวไมเทากับชิ้น

หนา-ชิ้นหลัง ไม

สามารถนําไปตอกัน

ได 

  ขยับเสนดานลางลงแลวปรบั

เสนบนลงมา เพื่อใหไดพืน้ที่

เทาเดิม 

 

      โคงชิ้นตัดตอไมสวย   นําชิน้ตัดตอมารวมกนักอน 

แลวจึงปรับเสนโคงอยาง

ละเอียด ใหสวยงามและ

สามารถตอกบัชิ้นหนา-ชิ้น

หลังได 

 

32 กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

มีผากองอยูสวนลาง

ของกางเกง เอวดึงรั้ง

กับขอบเอว 

น้ําหนกัผาชัน้ในกับ

ชั้นนอกไมสมดุลกัน โดย

น้ําหนกัผาชัน้นอกเยอะ

กวาทําใหกอง 

เพิ่มแบบตัดตัวในใหใหญขึ้น  
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33 เสื้อยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

การตอชิ้นเปนมุมหัก 

สําหรับแบบตดั Size 

ใหญ และเล็กกวา

ตนแบบมากๆ 

คาเกรดไมสมดุลกัน จับแยกเปนชิน้หนา-ชิ้นหลัง 

แลวเกรดเฉพาะชิ้นหลงัที่

เปนมุม โดยใชการดึงจุด

เกรดแทนการใสคา 

 

34 เสื้อยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

ลายเสื้อเปนแบบ

เกรนเฉลียง แตตอง

ใชผาเกรนตรงทําให

ขนาดความยาว

บริเวณตัดตอใน

โปรแกรมปรับไดไม

เทากัน 

  สรางแถบเสนตรงในเกรน

ตรงแลวตัดลายแทน 

 

      ขนาดเสนตอกนัไมได

กับชิ้นหนา 

  ยึดเสนตัดตอใหสามารถตอ

กับดานหัวไหลใหไดแลวแจง

ใหแผนกเย็บชวยเย็บดึง

ดานขางใหประกบกนัใหได

พอดี 
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การประยุกตขอมูลกบักฎการผลิต 

 
ตารางที่ ค- 2 การจัดขอมูลปญหาเกี่ยวกับสินคาตัวอยางเขากับกฎการผลิต 

 

No. If No. Then 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 4 ผาหนา 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 5 เปนงานที่มีลายตัดตอ 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 7 เปนงานที่มีซิป 

2 พนักงานเย็บมีประสบการณนอยกวา 1 ป 8 ปญหาดานเทคนิคการเย็บ 

3 จักรเย็บผามีปญหา 9 ปญหาดานเครื่องจักร 

8 ปญหาดานเทคนิคการเย็บ solution1 ตรวจสอบกระบวนการเย็บ (เทคนิควิธีการ

เย็บ) 

9 ปญหาดานเครื่องจักร solution1 ตรวจสอบกระบวนการเย็บ (เทคนิควิธีการ

เย็บ) 

4 ผาหนา solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

4 ผาหนา 11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) solution3 ปรับความโคงตะเข็บขางใหโคงชิ้นหนาและ

หลังใกลเคียงกัน 

12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัว

เส้ือจะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 16 มีผาริบคอ 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 17 ไมมีผาริบคอ 

17 ไมมีผาริบคอ solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

16 มีผาริบคอ 18 ผาริบคอหนา 
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No. If No. Then 

16 มีผาริบคอ 19 ผาริบคอไมหนา 

18 ผาริบคอหนา solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

19 ผาริบคอไมหนา 20 ผายนที่ริบคอเส้ือ 

19 ผาริบคอไมหนา 21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ 

20 ผายนที่ริบคอเส้ือ solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ solution5 ลดความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

5 เปนงานที่มีลายตัดตอ solution6 ตรวจสอบการตอชิ้นใหไดความยาวเทากัน/

เสนโคงเหมือนกัน และไมมีมุมแหลม 

6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง solution7 ถากุนเกรนตรง ใหเผ่ือตะเข็บเพิ่ม (กรณีไม

กําหนดใหใชเกรนเฉลียง) ถาเกรนเฉลียง ให

ปรับเสน/เผ่ือตะเข็บเพิ่ม 

6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง 23 คอ เส้ือยืดกีฬา (มีกุนแตง) 

23 คอ เส้ือยืดกีฬา (มีกุนแตง) solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

7 เปนงานที่มีซิป solution8 ชิ้นตัวควรยาวกวาซิป 3/8" หรือ 1 cm. 

24 แบบตัดมีปญหา 25 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 

25 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 26 มีการตอผาตางเกรนกัน 

26 มีการตอผาตางเกรนกัน solution10 เผ่ือตะเข็บเพิ่มสําหรับผาเกรนเฉลียง 

24 แบบตัดมีปญหา 27 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 

27 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัว

เส้ือจะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

24 แบบตัดมีปญหา 28 วงแขน ชุดกระโปรง/เส้ือเชิ้ตสตรี (แบบตัด) 
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No. If No. Then 

28 วงแขน ชุดกระโปรง/เส้ือเชิ้ตสตรี (แบบตัด) solution11 ทําเกล็ดเพิ่มที่ชิ้นหนา แลวปรับเสนโคงวง

แขนชิ้นหนาใหสวยงาม 

24 แบบตัดมีปญหา 29 เอว กางเกงกีฬา (แบบตัด) 

29 เอว กางเกงกีฬา (แบบตัด) 30 มีผารองชั้นใน 

24 แบบตัดมีปญหา 31 ปลายขา กางเกงกีฬา (แบบตัด) 

31 ปลายขา กางเกงกีฬา (แบบตัด) 30 มีผารองชั้นใน 

30 มีผารองชั้นใน 32 มีการรั้งที่เอว 

32 มีการรั้งที่เอว solution12 ตรวจสอบน้ําหนักผาชิ้นในกับชิ้นนอก หาก

ไมสมดุลกันใหเพิ่มขนาดแบบตัดตัวใน 

33 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่ลูกคา

กําหนด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 36 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา 

35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด solution9 ตรวจสอบกระบวนการตัด 

36 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา solution9 ตรวจสอบกระบวนการตัด 

33 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่ลูกคา

กําหนด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 38 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน 

38 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 
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ตารางที่ ค- 3 การจัดขอมูลปญหาเกี่ยวกับการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมเขากับกฎการผลิต 

 

No. If No. Then 

1 Spec ไมสมดุล 2 คาตางของการเกรดไมเทากัน 

2 คาตางของการเกรดไมเทากัน 3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

Solution1 ใสคาเกรดสลับคากัน 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

4 กางเกง สวนขาใน/ขานอก 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

5 เส้ือยืด สวนชิ้นตัดตอไหล (ชวงคอ) 

4 กางเกง สวนขาใน/ขานอก Solution2 ขยับมุมเสนเปาขึ้นแลวเพิ่มความยาว

ขาใน 

5 เส้ือยืด สวนชิ้นตัดตอไหล (ชวงคอ) Solution3 จับแยกเปนชิ้นหนา-ชิ้นหลัง แลวเกรด

เฉพาะชิ้นหลังที่เปนมุม โดยใชการดึง

จุดเกรดแทนการใสคา 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 
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คูมือการใชงานโปรแกรม 
 

คูมือการใชงานโปรแกรมประกอบไปดวยโปรแกรม 2 สวน คือ โปรแกรมสวนผูดูแลระบบ

ขอมูล ใชเพิ่มเติมขอมูลตางๆ ซึ่งเปนโปรแกรมแอพพลิเคชั่น (Application-based) และโปรแกรม

สวนผูเรียกใชขอมูล ซึ่งเปนการใชงานผานเว็บ (Web-based) โดยสามารถเรียกใชไดพรอมกันผาน

ทางเครือขายขององคกร (Network) โดยมีรายละเอียดการใชงานดังนี้ 

 

โปรแกรมสวนผูดูแลระบบขอมูล 

สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

หนาจอสวนแรกจะเปนการเขาสูระบบ โดยสวนมากจะเปนผูเชี่ยวชาญของแตละแผนกที่

เขามาใชงานในสวนนี้ 

 

 
รูปที่ ง- 1 หนาจอการเขาใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

 

จากนั้นจะเขาสูสวนของการทํางานเพิ่มเติมองคความรูในแตละสวน ซึ่งมีสวนประกอบ

หลัก 2 สวน คือ พื้นที่สวนการเลือกเพิ่มเติมองคความรูตามหมวดหมู และพื้นที่การแสดงผล พรอม

ทั้งเพิ่มเติมขอมูล 
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พื้นที่แสดงผล  

และเพิ่มเติมขอมูล 

การเลือกเพิ่มเติม

หมวดหมูความรู 

รูปที่ ง- 2 สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

 

การสรางองคความรูใหม 

การแบงหมวดหมูองคความรูแตละสวน จะแยกตามกระบวนการ ดังนั้น การสรางองค

ความรูใหม จะตองกําหนดกระบวนการที่ตองการเพิ่มองคความรูกอน โดยหนาจอโปรแกรมจะ

แสดงกระบวนการที่มีอยูแลว และมีพื้นที่สําหรับเพิ่มเติมขอมูลของกระบวนการ พรอมทั้งคําจํากัด

ความเพื่ออธิบายหนาที่การทํางานของกระบวนการนั้นๆ 
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สรางองคความรูใหม 

พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 

รายละเอียดของกระบวนการ 

รูปที่ ง- 3 การสรางองคความรูใหม 

 

ทําการเพิ่มเติมขอมูลโดยการกรอกขอมูลลงในพื้นที่ เพิ่มเติมขอมูล แลวจึงกดปุม 

 เพื่อบันทึกขอมูลลงในฐานขอมูล จากนั้นจึงสรางขอมูลรายละเอียดแตละสวนของ

กระบวนการตอไป 

การเพิม่ขอมูลฐานความรูตามหมวดหมู 

การเพิม่เติมขอมูลตามโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมูนี ้ คือการเพิ่มเติมเนื้อหาของ

องคความรูเบือ้งตน และองคความรูแนววธิีการ ซึ่งมโีครงสรางขอมูลแบบตนไม โดยการทาํงานใน

สวนนี้ แบงออกเปน  

1) การกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู 

2) การสรางดัชนีคําศัพท 
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รูปที่ ง- 4 การเลือกโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

 

การกําหนดหมวดหมูและเนือ้หาความรู 

การเพิ่มเติมขอมูลสวนนี้จะแบงตามองคความรูและกระบวนการที่ไดสรางไว โดย

เลือกหมวดหมูองคความรู และกระบวนการที่ตองการ แลวจึงเลือกเพิ่มเติมขอมูล และขอมูล

ประกอบไดตามที่ไดกําหนดไว ซึ่งประกอบไปดวย 

- เนื้อหาองคความรู 

- รูป-วีดีโอ 

- ตาราง 

- ลิงค 

- ขอมูลอางอิง 

- ขอมูลสินคา (Order Detail) 

- ขอมูลข้ันตอนการทํางาน (Flow) 

 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 166 

 

สวนการเลือกลักษณะ

ขอมูลที่ตองการเพิ่ม 

พื้นที่แสดงหมวดหมู 

และกระบวนการ 
พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 5 การเพิ่มเติมเนื้อหาองคความรู 

 

การเพิ่มเติมรายละเอียดของเนื้อหาองคความรู มีวิธีการเชนเดียวกันกับการ

เพิ่มเติมขอมูลกระบวนการ โดยการทํางานจะทําในพื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 
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รูปที่ ง- 6 การเพิ่มเติมรูป-วีดีโอ 

 

ในการเพิ่มเติมรูป-วีดีโอ สามารถรองรับไฟลได 3 รูปแบบ คือ รูป, รูปภาพอนิ

เมชั่น และวีดีโอ 

อันดับแรกจะตองเลือกรูปแบบของไฟลที่ตองการเพิ่มเติมลงในแตละหัวขอ หรือ

รายละเอียดความรู จากนั้นจึงกดปุมเพิ่มขอมูล เพื่อเลือกไฟลที่ตองการ ดังรูป 
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รูปที่ ง- 7 การเลือกไฟลรูป-วีดีโอ 

 

 

 
รูปที่ ง- 8 การเลือกไฟลรูป-วีดีโอ 
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สําหรับการเพิ่มรายละเอียดตารางในหมวดหมูหัวขอนั้น สามารถเพิ่มได 3 

ลักษณะไฟล คือ เอกสารเวิรด (Word), เอกสารเอ็กเซล (Excel) และเอกสารเพาวเวอรพอยต 

(Powerpoint) ซึ่งมีลักษณะขอมูลแบบตาราง 

การเพิ่มขอมูล ทําไดโดยการเลือกลักษณะเอกสารที่ตองการ แลวกดปุมเพิ่ม

ขอมูล เพื่อเลือกเอกสารจากแหลงขอมูลที่มีอยู 

 

 

พื้นที่แสดงหัวขอลิงค 

พื้นที่แสดงหัวขอลิงคที่ตองการ 

รูปที่ ง- 9 การลิงคขอมูล 

การลิงคสามารถทําไดโดยเลือกหัวขอที่ทํางานอยู จากพื้นที่แสดงหมวดหมู

กระบวนการทางดานซาย แลวจึงเลือกลิงคหัวขอความรูที่เกี่ยวของทางพื้นที่แสดงหัวขอลิงคที่

ตองการ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงหัวขอลิงคที่เกี่ยวของกับหัวขอความรูที่ไดเลือกไวในสวนพื้นที่

แสดงหัวขอลิงค 
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รายชื่อเอกสารอางอิง 

พื้นที่กรอกขอมูลอางอิง 

รูปที่ ง- 10 การเพิ่มขอมูลอางอิง 

การเพิ่มเติมขอมูลอางอิงขององคความรูในแตละหัวขอ รายละเอียด สามารถ

กรอกขอมูลลงในพื้นที่ดานลาง โดยมีรายละเอียดชื่อเอกสาร, ผูเขียน, สํานักพิมพ, ปที่พิมพ หรือ

ขอมูลอ่ืนๆ ซึ่งเกี่ยวของกับเอกสารนั้นๆ จากนั้นจะมีรายชื่อเอกสารที่เกี่ยวของแสดงอยูทางดานบน

ของหนาจอ  

ในกรณีที่เปนเอกสารที่เคยมีการใชอางอิงมากอนแลว หรือตองการคนหาวามี

เอกสารขอมูลอางอิงใดอยูในฐานขอมูล สามารถกดปุม  ซึ่งอยูทางดานหลังของชองกรอก

ขอมูลชื่อเอกสาร จะแสดงรายการขอมูลอางอิงที่มีอยูในฐานขอมูล มาใหเลือกไดโดยที่ไม

จําเปนตองกรอกขอมูลใหม 
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รูปที่ ง- 11 การเลือกขอมูลอางอิงจากฐานขอมูล 

 

 
รูปที่ ง- 12 การเพิ่มขอมูล Order Detail 
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การเพิ่มเติมตัวอยางขอมูลสินคา (Order Detail) ของหัวขอความรูแตละสวน 

มีรายละเอียดภาพ product, Order No., Style, Customer, ลักษณะพิเศษ, สวนผสมผา, ชนิด

ผา, รูปผา, วัน/เดือน/ป ที่ผลิต และขอมูลเพิ่มเติมอ่ืนๆ จากนั้นกดเพิ่มขอมูล เชนเดียวกันกับวิธีการ

เพิ่มเติมขอมูลอ่ืนๆ 

สวนการเพิ่มเติมขอมูล Flow จะใชสําหรับกระบวนการเย็บเทานั้น 

 

การสรางดัชนคีําศัพท 

เปนสวนการสรางคําจํากัดความของคําศัพทที่ใชเฉพาะในอุตสาหกรรมนี้ หรือ 

คําศัพทเฉพาะในแตละกระบวนการ 

 

พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 
พื้นที่แสดงขอมูลคําศัพท 

สวนเลือกกระบวนการ 

รูปที่ ง- 13 การสรางดัชนีคําศัพท 

 

เร่ิมจากการเลือกกระบวนการทางดานบนของหนาจอ จากนั้นจึงเพิ่มเติมขอมูลลง

ในพื้นที่เพิ่มเติมขอมูล โดยมีชื่อคําศัพท และอธิบายคําศัพท แลวกดปุมเพิ่มขอมูล หากตองการ

เพิ่มเติมขอมูลถัดไปใหกดปุม  เพื่อกรอกขอมูลชุดถัดไป 
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การเพิ่มขอมูลฐานความรูตามกฎการผลิต 

สวนการเพิ่มขอมูลนี้เปนสวนโครงสรางสําหรับองคความรูเชิงแกปญหาเทานั้น ซึ่งมี

ลักษณะโครงสรางแบบกฎการผลิต ซึ่งมีการเพิ่มเติมขอมูลทั้งหมด 5 สวนแรก และตัวโปรแกรม

สรุปใหอีก 2 สวน ซึ่งประกอบไปดวย 

1) การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

2) การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

3) การสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

4) กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

5) กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

6) ขอมูลปญหา (Problems) 

7) ขอมูลสาเหตุ (Causes) 

 

 
รูปที่ ง- 14 การเลือกโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

 

สําหรับการเพิ่มเติมขอมูลสําหรับโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิตนี้ จะเร่ิมสราง

ขอมูลตามลําดับขั้นตั้งแตขอ 1) ถึง 5) ซึ่งเปนการสรางขอมูลทั้งหมดกอน ทั้งกฎการผลิต, แนว

ทางการแกปญหา และคําถามคําตอบ จากนั้นจึงเชื่อมโยงขอมูลทั้ง 3 สวนเขาดวยกันในภายหลัง 

ผานการกําหนดรูปแบบของคําตอบ ซึ่งเปนการเชื่อมโยงขอมูลไปสูแนวทางการแกไขปญหาแบบ
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ปกติ และการกําหนดแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุ ซึ่งเปนการเชื่อมโยงขอมูลของ

แนวทางการแกปญหาแบบพิเศษ 

 

การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

การเพิ่มกฎการผลิต จะเพิ่มเติมตามกระบวนการ ซึ่งจะตองเลือกกระบวนการ

จากสวนการเลือกกระบวนการทางดานบน  

 

 

สวนเลือกกระบวนการ 

พื้นที่แสดงผล และเพิ่มเติมขอมูล 

สวนเพิ่มเติมคําถาม 

สวนคัดกรองขอมูล 

รูปที่ ง- 15 การสรางกฎการผลิต 

 

การกรอกขอมูลกฎการผลิตสามารถทําไดในสวนพื้นที่การแสดงผลและเพิ่มเติม

ขอมูล โดยสามารถเลือกไดจากขอมูลที่มีอยูแลวเดิม หรือสามารถเพิ่มเติมขอมูลใหมได ทั้งสวน

ของนิพจน If และนิพจน Then 
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หากกฎในขอใดที่มีคําถามเชื่อมโยงเขากับกฎ ก็สามารถเพิ่มเติมในสวน

เพิ่มเติมคําถามได 

สําหรับการเรียกดูขอมูลกฎการผลิต สามารถเลือกไดจากนิพจนทั้งสวน If และ 

Then โดยอาศัยพื้นที่สวนคัดกรองขอมูล 

การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

 

 

พื้นที่แสดงผล  

สวนเพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 16 การสรางแนวทางการแกปญหา 

 

การกรอกขอมูลแนวทางการแกปญหา จะตองกรอกขอมูลในสวนเพิ่มเติมขอมูล 

โดยจําเปนตองใสขอมูลทางแกไข และประเภทของทางแก ซึ่งจะมีใหเลือกระหวางทางแกปกติและ

ทางแกพิเศษ นอกจากนี้ยังมีพื้นที่ใหเพิ่มเติมคําอธิบายทางแกไขไดอีกดวย จากนั้นจึงกดปุมเพิ่ม
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ขอมูล แลวขอมูลที่กรอกใหมจะแสดงเพิ่มในพื้นที่แสดงผล โดยสามารถเลือกดูขอมูลแนว

ทางแกไขไดตามลําดับตัวอักษร หรือเลือกดูตามประเภทของทางแกไขไดจากการกดที่บริเวณ

หัวตาราง 

การสรางคาํถามคําตอบเพือ่คนหาปญหา (Q&A for Problem) 

 

 

พื้นที่แสดงผล  

สวนเพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 17 การสรางคําถามคําตอบ 

 

สําหรับการสรางขอมูลคําถามคําตอบ เปนลักษณะรูปแบบคําถามแบบปรนัย คือ

มีตองกําหนดทางเลือกไวใหกับผูใชดวย โดยเพิ่มขอมูลทั้งคําถามและคําตอบไดในสวนเพิ่มเติม

ขอมูล ซึ่งการสรางทางเลือกในสวนของคําตอบนั้น สามารถเพิ่มขอมูลไดไมจํากัด และเมื่อเพิ่ม

ขอมูลเสร็จขอมูลคําถามจะแสดงอยูในพื้นที่แสดงผล หากตองการดูขอมูลคําตอบของคําถามแต

ละขอ ใชวิธีการกดเลือกที่คําถามแตละขอ จากนั้นจะแสดงคําตอบที่เปนทางเลือกของคําถาม

เหลานั้นผานหนาตางใหม 
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กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา คือการเชื่อมโยงขอมูลที่ไดสรางไว

ทั้งหมดในเบื้องตนที่ผานมาทั้ง 3 ข้ันตอน ประกอบไปดวย ปญหาซึ่งสามารถสรุปไดจากขอมูลกฎ

การผลิต, คําถาม-คําตอบ และแนวทางแกไข เฉพาะสวนทางแกไขปกติ ซึ่งในการกําหนดรูปแบบ

ของคําตอบกับปญหานี้ แบงการเชื่อมโยงไดเปนอีก 2 รูปแบบ นั่นคือ การแกไขที่ข้ึนกับปญหา 

และทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ ง- 18 การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

พื้นที่แสดงคําถาม 

พื้นที่แสดงปญหา 

สวนเลือกลักษณะการเชื่อมโยง 

 

พื้นที่เชื่อมโยงขอมูล 

พื้นที่เชื่อมโยงทางแกปกติ 

 

หนาจอพื้นฐานของการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหานี้ประกอบไปดวย

พื้นที่ 5 สวน นั่นคือ 
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- สวนเลือกลักษณะการเชื่อมโยง มีใหผูใชเลือกระหวางการเชื่อมโยง

ทางแกไขที่ข้ึนกับปญหา กับทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

- พื้นที่แสดงปญหา ตามโครงสรางที่ไดกําหนดไวในกฎการผลิต ซึ่งจะ

ปรากฏอยูเปนสวนตนของการสรางกฎการผลิต (สวน If) เทานั้น โดยใน

หนาจอนี้จะสรุปปญหาทั้งหมดมาแสดงไวทางดานบนของหนาจอ 

- พื้นที่แสดงคําถาม จะแสดงคําถามที่ไดสรางไวทุกขอ ทางดานซาย 

- พื้นที่เชื่อมโยงทางแกปกติ แสดงทางดานลางของหนาจอ โดยการใชงาน

จะใหผูใชเลือกแนวทางแกปญหา ซึ่งจะแสดงผลสรุปของแนวทางการ

แกปญหาแบบปกติทั้งหมด เมื่อผูใชกดชองในสวนทางแกปกติของแตละ

ปญหา ดังรูปที่ ง-19 เพื่อเลือกเชื่อมโยงขอมูลในสวนนี้ โดยการเชื่อมโยง

นี้จะปรากฏอยูในการเชื่อมโยงทั้งแบบทางแกไขที่ ข้ึนกับปญหา กับ

ทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ ง- 19 การเชื่อมโยงทางแกปกติ 

 

- พื้นที่เชื่อมโยงขอมูล จะมีความแตกตางกันระหวางการเชื่อมโยงขอมูลทั้ง

สองแบบ โดยการเชื่อมโยงทางแกไขที่ข้ึนกับปญหา พื้นที่สวนนี้จะให
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เลือกคําตอบของคําถาม ที่ตอบแลวจะนําไปสูปญหาที่ไดกําหนดไว

ทางดานบน โดยจะมีรายการคําตอบของคําถามแตละขอใหเลือกดัง

รูปที่ ง-20 ในกรณีที่ เปนการเชื่อมโยงทางแกไขที่ ข้ึนกับปญหาและ

คําถาม พื้นที่สวนนี้จะกําหนดใหเลือกแนวทางแกไขปกติ หากเกิดปญหา

ที่กําหนด และตอบคําถามวา “ใช” ในขอนั้นๆ ซึ่งหนาจอการเลือกแนว

ทางแกไขปกติจะมีลักษณะเชนเดียวกันกับรูปที่ ง-19 

 

 
รูปที่ ง- 20 การเลือกคําตอบเพื่อเชื่อมโยงทางแกไขกับปญหา 

 

การทํางานในสวนนี้จะเร่ิมจากการกําหนดแนวทางแกไขปกติของแตละปญหา

กอน จากนั้นจึงเลือกลักษณะของการเชื่อมโยงขอมูลวาตองการเชื่อมโยงทางแกไขขึ้นกับปญหา 

หรือทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม แลวจึงเลือกเชื่อมโยงขอมูลปญหาและคําถามตามลําดับ 

กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

เปนสวนการเชื่อมโยงปญหา และสาเหตุระดับลึก เพื่อนําไปสูแนวทางการ

แกปญหาแบบพิเศษ  
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พื้นที่แสดงขอมูลสาเหตุ พื้นที่แสดงขอมูลปญหา 

พื้นที่แสดงทางแกไขทั้งหมด พื้นที่แสดงทางแกไขที่ไดเลือกไว 

 
รูปที่ ง- 21 การกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

 

การทํางานจะแบงพื้นที่หนาจอเปน 4 สวนการทํางาน ดังตอไปนี้ 

- พื้นที่แสดงขอมูลปญหา ตัวโปรแกรมจะแสดงขอมูลปญหาทั้งหมดที่มีอยู

ในกระบวนการใหผูใชเลือกทํารายการ 

- พื้นที่แสดงขอมูลสาเหตุ ซึ่งเปนสาเหตุที่เกิดจากการเชื่อมโยงกฎการผลิต 

โดยขอมูลสาเหตุนี้เปนสาเหตุระดับลางสุด หรือเปนสาเหตุที่มีระดับ

ความลึกมากที่สุดของปญหาที่ไดเลือกไว 

- พื้นที่แสดงทางแกไขทั้งหมด จะเลือกเฉพาะแนวทางแกไขแบบพิเศษมา

แสดงเทานั้น เนื่องจากเปนแนวทางที่สรางไวสําหรับแกไขปญหาเชิงลึก 

- พื้นที่แสดงทางแกไขที่ไดเลือกไว เปนสวนการเลือกแนวทางแกไขแบบ

พิเศษมาเชื่อมโยงกับขอมูลสาเหตุเชิงลึกแตละสาเหตุ 

การเชื่อมโยงขอมูลสวนนี้จะตองเลือกปญหาตั้งตนกอนเปนอันดับแรก แลวพื้นที่

แสดงขอมูลสาเหตุจะมีสาเหตุเชิงลึกของปญหานั้นมาใหเลือก จากนั้นจึงเลือกทางแกไขที่
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เหมาะสมกับปญหาและสาเหตุที่เลือกไว จากพื้นที่แสดงการแกไขทั้งหมดมาใสไวในพื้นที่แสดง

ทางแกไขที่ไดเลือกไว 

ขอมูลปญหา (Problems) 

 

 

สวนแสดงขอมูลปญหา 

สวนเพิ่มเติมปญหา 

รูปที่ ง- 22 การสรุปขอมูลปญหา 

 

หลังจากที่ไดกรอกขอมูลทั้งหมดแลว โปรแกรมสามารถสรุปขอมูลปญหาทั้งหมด

ของกระบวนการไวใหในหัวขอขอมูลปญหา ซึ่งจะแสดงในสวนแสดงขอมูลปญหา หรือหากมีขอมูล

ปญหาเพิ่มเติม ก็สามารถกรอกขอมูลเพิ่มไดในสวนเพิ่มเติมปญหา 
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ขอมูลสาเหตุ (Causes) 

 

 

สวนแสดงขอมูลสาเหตุ 

สวนเพิ่มเติมสาเหตุ 

รูปที่ ง- 23 การสรุปขอมูลสาเหตุ 

 

นอกจากการสรุปขอมูลปญหาแลว ยังมีการสรุปขอมูลสาเหตุทั้งหมด โดยจะ

รวบรวมมาจากกฎการผลิตที่ไดสรางไว นํามาแสดงไวในหัวขอขอมูลสาเหตุ และสามารถเพิ่มเติม

ขอมูลสาเหตุไดในสวนเพิ่มเติมสาเหตุ เชนเดียวกันกับวิธีการเพิ่มเติมขอมูลปญหา 

จากการเพิ่มเติมขอมูลทั้งปญหาและสาเหตุนี้ ผูใชจะตองกลับไปเชื่อมโยงปญหา, 

สาเหตุ และแนวทางแกไขใหมทั้งหมด 

การเรียกดู Comment 

จากการออกแบบการใชโปรแกรมในสวนของผูเรียกใชขอมูล ไดกําหนดใหผูใชสามารถ

เสนอคําแนะนําทั้งในดานการใชงานโปรแกรม หรือการเพิ่มเติมขอมูลองคความรู ดังนั้นการทํางาน

ในสวนการเรียกดู Comment นี้ก็คือการดูคําแนะนํา ขอเสนอแนะจากผูใช เพื่อใหผูดูและระบบ

ขอมูลนําไปพัฒนา และปรับปรุงแกไขตอไป 
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รูปที่ ง- 24 การเรียกดู Comment จากผูเรียกใชขอมูล 

 

ในหนาจอการเรียกดู Comment นี้ประกอบไปดวย วันที่ที่ผูใชงานเสนอคําแนะนําเขามา, 

ชื่อผูแนะนํา, ประเภทของการใชงานโปรแกรม, ตําแหนงที่แนะนํา, รายละเอียดที่แนะนํา และ

สถานะ (แกไขแลว/ยังไมไดแกไข) 

 

โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล 

สวนประกอบของหนาจอเวบ็ 

ในหนาจอแรกของสวนผูใชงานในเว็บมีเพียงสวนการเขาสูระบบเทานั้น เนื่องจากผูใชงาน

ทุกคนจะตองเปนสมาชิกจึงจะสามารถคนหาและเรียกใชองคความรูตางๆ ได 
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รูปที่ ง- 25 หนาจอแรกของเว็บโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

 

นอกจากนี้โปรแกรมยังจะตองเก็บขอมูลผูใชงานเพื่อใหผูสรางองคความรูใชในการ

ปรับปรุงองคความรู 

เมื่อผูใชเขาสูระบบแลว พื้นที่ของหนาจอเว็บแบงออกเปน 3 สวนหลักคือ 

1) สวนขอมูลผูใช แสดงสถานะของการใชงานระบบ 

2) สวนโครงสรางองคความรู ใชในการเรียกดูหัวขอความรูตางๆ ของแตละองค

ความรู รวมทั้งเลือกรูปแบบองคความรู 

3) พื้นที่แสดงผล ใชแสดงขอมูลตางๆ ตามหัวขอ หรือองคความรูที่ผูใชเลือก 

รวมทั้งใชปอนขอมูลตอบกลับจากการใชงาน (Feed Back) ผานพื้นที่แสดงความคิดเห็น 

(Comment) ที่อยูในสวนนี้อีกดวย 

นอกจากนีย้ังมีสวนของการคนหา (Search) เพื่อใชสําหรับคนหาหัวขอความรูจากคําศัพท

อีกดวย 
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รูปที่ ง- 26 สวนประกอบของหนาเว็บหลังจากเขาสูระบบ 

 

การเขาใชงานสวนเว็บ  

เร่ิมตนการใชงานของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในสวนเว็บ ดวยการเขาสูระบบ โดยผูใช

จะตองไดรับ ชื่อเรียก (User Name) และรหัสผาน (Password) กอน หากผูใชยังไมมีใหกดปุมคลิก

ที่ขอความ “สมัครสมาชิก” เมื่อไดรับช่ือเรียกและรหัสผานแลว Login เขาสูระบบดังนี้  

1) พิมพชื่อและรหัสผาน 

2) กดปุม “เขาสูระบบ” 

 

 
รูปที่ ง- 27 สวนการเขาสูระบบ 

สวนคนหา 

ขอมูลตาม 

โครงสรางฐานความรู 

ขอมูลผูใชงาน 

พื้นที่แสดงผล 
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โครงสรางฐานความรูของโปรแกรมในสวนเว็บ 

โครงสรางฐานความรูที่ผูดูแลระบบขอมูลสรางไวในโปรแกรมสวนแอพพลิเคชั่น จะปรากฏ

ที่สวนโครงสรางองคความรูดังรูปที่ ง-28 ซึ่งแสดงทั้งโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู และ

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต โดยโครงสรางดังกลาวมีการใชงานแตกตางกันดังนี้ 

 

 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

รูปที่ ง- 28 การแสดงโครงสรางองคความรูในหนาเว็บ 

 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

เปนสวนการจัดการองคความรูโดยอาศัยรูปแบบโครงสรางของตนไม ในการจัด

หมวดหมูของหัวขอความรูตางๆ ที่ตองการเก็บไวในฐานขอมูลของแตละองคความรู การใชงานใน

สวนเว็บจะเปนการเรียกดูเนื้อหาความรูตามหัวขอความรูที่ผูสรางองคความรูกําหนดไว สําหรับ

เนื้อหาความรูที่จะบรรจุไวในแตละหัวขอความรูนั้น โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญกําหนดรูปแบบของ

เนื้อหาความรูไว 7 รูปแบบ คือ เนื้อหาขอความ, รูป-วีดีโอ, ตาราง, การเชื่อมโยงดูขอมูลในสวนอื่น, 

ขอมูลอางอิง, ตัวอยางสินคา และ ข้ันตอนการทํางาน (สําหรับกระบวนการเย็บ) 

สําหรับหมวดหมูหัวขอความรู ในเบื้องตนกําหนดหมวดหมูหลักไว 2 หมวด คือ 

1) ความรูเบื้องตน เปนเนื้อหาความรูเบื้องตนๆ ที่เกี่ยวของกับ

องคความรูนั้นๆ ที่ผูใชควรทราบ 

2) ความรูแนววิธีการ เปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวของกับการ

ทํางานขององคความรูนั้น  หรือเปนความรู ในระดับของความรู

เฉพาะเจาะจงมากกวาความรูเบื้องตน 
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โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

เปนสวนการจัดการองคความรูที่เกี่ยวของกับปญหา โดยอาศัยหลักการของระบบ

ผูเชี่ยวชาญที่ใชกลไกการสรุปความตามกฎการผลิต (Production’s Rules) การใชงานในสวนเว็บ

จะเปนการตอบคําถามตามที่ผูสรางองคความรูตั้งไว จากนั้นจะสามารถเรียกดูสาเหตุตางของ

ปญหาที่ประมวลผลไดเพื่อหาแนวทางการแกปญหาที่เหมาะสม 

สําหรับในสวนเว็บโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิตสามารถเรียกใชงานได

โดยคลิกที่ขอความ “ความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving)” 

การเรียกใชความรูตามหมวดหมู 

เปนการใชงานโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมูดังทีไ่ดกลาวไปแลว โดยการคลิกที่

หัวขอที่ตองการ ดังรูปที่ ง-29 จากนัน้จะปรากฏขอมูลความรูที่อยูภายในหัวขอความรูนัน้ๆ ดังรูปที ่

ง-30 

 
รูปที่ ง- 29 การเรียกใชความรูตามหมวดหมู 
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รูปที่ ง- 30 ตัวอยางเนื้อหาที่อยูในแตละหัวขอความรู 

 

เนื้อหาที่อยูในแตละหัวขอความรูจะแตกตางกันตามที่ผูสรางองคความรูสรางไว โดย

อาจจะมีเฉพาะคําอธิบาย หรือมีรูป ตาราง วีดีโอประกอบ 

การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหา 

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต เปนสวนขององคความรูที่ใชในการคนหาปญหา 

วิเคราะหสาเหตุที่เปนไปได และเสนอแนะแนวทางการแกปญหาอยางผูเชี่ยวชาญ การใชงานเปน

ลักษณะถามตอบเพื่อระบุปญหาที่คนพบ จากนั้นแสดงสาเหตุที่เปนไปไดเพื่อคนหาแนวทางการ

แกปญหาที่เหมาะสมสําหรับแตละสาเหตุ 

เมื่อผูใชคลิกที่ขอความ “ความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving)” หนาจอจะแสดง

รายการองคความรูที่ผูใชพบปญหาดังรูปที่ ง-31 
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รูปที่ ง- 31 เลือกองคความรูในสวนความรูเชิงแกปญหา 

 

จากนั้นจะเริ่มเขาสูคําถามขององคความรูนั้นๆ ดังรูปที่ ง-32 ผูใชจะตองตอบคําถามที่

กําหนดไวทั้งหมด โดยเริ่มตนจากการเลือกกระบวนการที่ตองการ แลวจึงตอบคําถามตามขั้นตอน 

เมื่อผูใชตอบคําถามครบแลว โปรแกรมจะแสดงผลการคนหาปญหา ดังรูปที่ ง-33 โดยอาจจะพบ

ปญหาไดมากกวาหนึ่งปญหาในการตอบคําถามแตละรอบ 
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รูปที่ ง- 32 สวนคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 

 

 
รูปที่ ง- 33 ผลการคนหาปญหาจากการตอบคําถาม 
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เมื่อไดปญหาทั้งหมดจากการตอบคําถามแลว ผูใชสามารถเรยีกดูสาเหตุทีเ่ปนไปได

ของแตละปญหาได โดยการคลิกที่ปุม  หนาปญหาทีต่องการ จะปรากฏหนารายการสาเหตุ

ที่เปนไปไดของปญหานัน้ ดงัรูปที่ ง-34 

 

 
รูปที่ ง- 34 สาเหตุที่เปนไปไดของปญหาที่เลือก 

 

การแสดงสาเหตุของปญหาของ ”แบบตัด” จะใหเลือกรูปแบบชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผา 

เพื่อคนหาสาเหตุระดับลึก 

ผูใชสามารถเรียงดูสาเหตุจากสาเหตุระดับบนไปยังสาเหตุระดับลางสุดทีละสาเหตุโดย

เลือกหัวขอสาเหตุที่เกิดขึ้น เมื่อไลสาเหตุจนถึงระดับลางสุดแลว กดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุหลัก” 

 ก็จะกลับไปสูสาเหตุที่ระดับบน เพื่อเลือกสาเหตุอ่ืนที่เกิดขึ้นไดอีก โดย

สาเหตุที่เลือกแลวจะไมสามารถเลือกได และการกลับไปดูสาเหตุทีละระดับก็สามารถทําไดโดย

การกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา”  

เมื่ อ ผู ใช เลือกสาเหตุที่ เกิดขึ้ นทั้ งหมดแลว  ใหกดปุ ม  “ไปยั งหนาส รุปสาเหตุ ” 

 จะไปยังหนาสรุปผลการใชงานทั้งหมด ดังรูปที่ ง-35 โดยจะแสดงหัวขอ

ปญหาที่คนพบ สาเหตุทั้งหมดที่เลือก และแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุ 

 

 
รูปที่ ง- 35 สรุปผลการใชงานความรูเชิงแกปญหา  
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การใหความคดิเห็น 

ในการใชงานสวนเว็บ ผูใชสามารถแสดงความคิดเหน็ไดโดยใชพื้นทีแ่สดงความคดิเห็นที่

อยูดานลางของหนาจอ ดังรูปที่ ง-36 

 

 
รูปที่ ง- 36 พื้นที่แสดงความคิดเห็น 

 

ความคิดเหน็แบงออกเปน 3 ประเภทคือ 

1) ความคิดเห็นเกี่ยวกับคําถาม 

2) ความคิดเห็นเกี่ยวกับคําตอบ 

3) ความคิดเห็นทั่วไป 

ความคิดเห็นในสองกลุมแรกจะใชสําหรับความรูเชิงแกปญหา ที่มีลักษณะการใชงานแบบ

คําถามคําตอบ สวนความคิดเห็นทั่วไปสามารถใชไดกับทั้ง ความรูเบื้องตน, ความรูแนว และ

ความรูเชิงแกปญหา  

การใหความคิดเห็นทําไดโดยการเลือกประเภทของความคิดเห็น พิมพขอความที่ตองการ

แสดงความคิดเห็น จากนั้นกดปุม “สงความคิดเห็น” ขอมูลความคิดเห็นจะถูกสงไปเก็บไวในสวน

ของผูสรางองคความรู เพื่อใหผูสรางองคความรูนําขอคิดเห็นตางๆ กลับมาปรับปรุงองคความรูได

ตอไป 
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การคนหาดวยคําสําคัญ 

สวนคนหาเปนสวนที่ชวยใหผูใชงานสามารถเรียกดหูัวขอความรูในโครงสรางฐานความรู

ตามหมวดหมูไดโดยไมตองเรียกหาตามหวัขอความรูจากวิธีกอนหนานี้ การคนหามี 2 ประเภทดัง

รูปที่ ง-37 คือ 

1) คนหาในหัวขอความรู (Topic) เปนการคนหาจากชื่อหัวขอความรูใน

ทุกองคความรู 

2) คนหาในรายละเอียดคําสั่งผลิต (Order Detail) เปนการคนหาจาก

รายละเอียดที่อยูในคําสั่งผลิต เชน หมายเลขคําสั่งผลิต ชื่อลูกคา วัน/เดือน/ปที่

ผลิต เปนตน 

 

 
รูปที่ ง- 37 สวนคนหา 

 

เมื่อผูใชตองการคนหาสามารถทําไดดังนี ้

1) คลิกที่คําวา “Search” ที่แถบสีดําดานบน จะปรากฏพื้นที่สวนคนหา 

2) พิมพคําสําคัญในชองที่กําหนด 
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3) เลือกประเภทของการคนหา (Topic หรือ Order Detail) โดยทํา

เครื่องหมายหนา  หนาประเภทที่ตองการ 

4) กดปุม “คนหา”  

จะไดผลจากการคนหาแสดงดังรูปที ่ง-38 ผูใชสามารถเรยีกดูหวัขอที่ตองการไดทนัท ี โดย

คลิกที่ขอความที่ขีดเสนใตทีต่องการ 

 

 
รูปที่ ง- 38 ผลจากการคนหา 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาวพิชานัน วงศพันธุเศรษฐ เกิดเมื่อวันที่ 4 มีนาคม พ.ศ. 2524 เขาศึกษา

ระดับประถมศึกษา และมัธยมศึกษา ที่โรงเรียนมาแตรเดอีวิทยาลัย ตั้งแตปการศึกษา 2530 ถึง ป

การศึกษา 2541 ระดับปริญญาบัณฑิตที่คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ป

การศึกษา 2542 ถึง 2545 วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

ไดทํางานในตําแหนงผู ช วยวิจัยที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เปนเวลา 6 เดือน จึงไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญา

มหาบัณฑิต ปการศึกษา 2546 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
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