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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันระบบการคาเสรีไดมีการนําใชกับระบบการคาระหวางประเทศเกือบทั่วทุกมุมโลก 
สงผลใหธุรกิจภายในทุกประเทศตองมีการปรับตัวเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันกับสินคา
ตางประเทศซึ่งสินคาภายในประเทศอาจมีความเสียเปรียบในเรื่องของคุณภาพหรือราคาในการแขงขัน 
โดยธุรกิจเคร่ืองนุงหมเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไมอาจหลีกเลี่ยงขอเท็จจริงดังกลาวนี้ไดเชนกัน  การ
พัฒนาประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและคุณภาพของสินคาตลอดจนการลดตนทุนในการ
ผลิตจึงเปนสิ่งที่สามารถชวยเพิ่มศักยภาพในการแขงขันได 

ขณะที่การพัฒนาดังกลาวตองอาศัยองคความรูทางเทคนิคในการผลติ  บุคคลากรที่มากดวย
ประสบการณซึ่งเปนแหลงองคความรูขององคกรก็ไมสามารถที่จะอยูกับองคกรไดตลอดไป โดยเฉพาะ
อยางยิ่งแรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมของไทยที่มีอัตราการเปลี่ยนงานคอนขางสูง สงผลให
ความรูขององคกรที่ไดรับส่ังสมมานานนั้นขาดหายไป นอกจากนี้การสั่งสมองคความรูนั้นยังไมมีความ
เปนระบบระเบียบในการจัดเก็บหรือการพัฒนาขึ้นอยางเปนรูปเปนราง ในขณะที่งานในอุตสาหกรรมนี้
เปนงานที่มีรายละเอียดในการทํางานคอนขางมาก ทําใหการเรียนรูและการแกปญหาตองอาศัยผูที่มี
ประสบการณ 

ดวยเหตุผลดังกลาว จึงทําใหเกิดแนวคิดที่จะรวบรวมองคความรูและนําระบบผูเชี่ยวชาญมา
ประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเพื่อแกปญหาขางตนและนํามาใชเปนแหลงสืบคนขอมลูใน
การเรียนรู สําหรับการทํางานและแกปญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อนําไปสูการ
แลกเปลี่ยนเทคนิคที่ใชในการเรียนรูและแกปญหาในการผลิตระหวางองคกรเพื่อเพิ่มระดับ
ความสามารถของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมภายในประเทศ  ซึ่งเปนสวนหนึ่งของโครงการวิจัยและ
พัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ(Expert System) สําหรับกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
ภายในประเทศไทยดวย 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 

1. เพื่อสรางฐานความรูตั้งตนของกระบวนการตัด(Cutting) และกระบวนการเก็บรายละเอียด
(Finishing)ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม รวมถึงในดานทักษะความรู ความชํานาญ วิธีการ
แกปญหาและประสบการณของผูที่ทํางานในกระบวนการดังกลาวที่ใชแกปญหาการผลิต 

2. เพื่อประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญเปนแหลงความรูในการแกปญหาสําหรับกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอยีด โดยอาศัยความรูตั้งตนจากขอ 1 ที่ไดทาํการรวบรวมไว 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การรวบรวมและจัดทําฐานความรูจะอาศัยขอมูลแหลงขอมูลภาคสนาม แบงออกเปน 2 แหลง
คือ 
- โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2-3 แหง 
- สถานศกึษาทางดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ไดแก สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล วิทยา

เขตชุมพรเขตรอุดมศักดิ์ 
2. ศึกษากระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในสองกระบวนการคือ กระบวนการตัด

(Cutting) และกระบวนการเก็บรายละเอียด(Finishing) ซึ่งจะศึกษาขอมูลในสวนของการผลิต
เสื้อและกางเกงกีฬา  

3. การศึกษาในสวนของกระบวนการตัดจะครอบคลุมถึงการปูผาและการตัดผา โดยจะเนนใน
งานตัด hand knife ไมรวมถงึคํานวณในการวางแผนการตัด 

4. การศึกษาในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดจะครอบคลุมเฉพาะเทคนิคการรดีเทานั้น 
ไมรวมถึงลาํดบัของการทาํงานในการรีด 

5. ฐานความรูและระบบผูเชี่ยวชาญจะพฒันาขึ้นสําหรับผูที่มีความรูความชํานาญใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเทานัน้ ซึง่เปนกลุมของผูริเร่ิมการทาํงาน ชางเทคนิคตัวอยางและ
วิศวกรในโรงงาน 

6. การรวบรวมขอมูลและออกแบบโครงสรางของฐานความรู  จะเปนขอมูลและโครงสราง
เบื้องตนเพื่อใหสามารถรองรับองคความรูสําหรับระบบผูเชี่ยวชาญ โดยเนนพัฒนาใหสามารถ
เร่ิมตนทํางานไดเปนสําคัญ รวมถึงการตรวจสอบความถูกตองขององคความรูโดยผูเชี่ยวชาญ 
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1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. กระบวนการตดั หมายถงึ กระบวนการตัดผา 
2. กระบวนการเก็บรายละเอยีด หมายถงึ กระบวนการตกแตงความเรียบรอยของเครื่องนุงหม 
3. มารคเกอร(Marker) หมายถึง กลุมของแบบตัดที่ไดผานการวางชิน้สวนแบบตัดโดยคํานงึถงึ

อรรถประโยชนสูงสุดแลว 
4. การวางมารคเกอร หมายถึง การวางกลุมของแบบตัดที่ไดผานการวางชิ้นสวนแบบตัดโดย

คํานึงถึงอรรถประโยชนสงูสดุแลว ลงบนผากอนจะทาํการตัด 
5. ตัดกุน หมายถึง การตัดผามวนใหเปนแผนผาที่มีแถบเล็ก เชน แถบผาบนชุดกฬีา 
6. ฟวส(fusing) หมายถงึ การติดผากาวกับชิ้นสวนที่ผานการตัดแลวโดยใชความรอนและแรงกด 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1. ชางเทคนิคหรือวิศวกรทีท่าํงานเกี่ยวกับกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด
สามารถใชเปนแหลงที่ใหคําแนะนําในการปองกันหรือแกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้นรวมถึงการใช
เปนแหลงองคความรูเบื้องตนในกระบวนการดังกลาว 

2. กระบวนการตดัและกระบวนการเก็บรายละเอียดของอตุสาหกรรมการผลิตเครื่องนุงหม
สามารถใชแหลงความรูนี้เปนฐานขอมูลเบื้องตนเพื่อใชในการสะสมองคความรูที่มากขึ้นใน
อนาคต 

3. สามารถใชเปนแนวทางในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับอุตสาหกรรมหรืองานชนิดอื่นได 

1.6 ผลลัพธที่คาดวาจะไดรบั 

1. รายงานการรวบรวมขอมูลและโครงสรางฐานความรู สําหรับกระบวนการตัดและกระบวนการ
เก็บรายละเอยีด ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. องคความรูตั้งตนของเทคนคิและวิธีการแกปญหากระบวนการผลิตเชงิลึกของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

3. ระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการนํามาประยุกตใชกับฐานความรูพรอมคูมือการใชงาน ที่สามารถใชงาน
ไดเบื้องตนสําหรับ ชางเทคนิค หรือวิศวกรโรงงาน กอนจะนําไปทบทวน ทดสอบ และขยายผล
ในระยะตอไป โดยมีความสามารถดังนี้ 
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- การทํางานของโครงสรางการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทําได 3 ลักษณะคือการ
แนะนําวิธีการในการทํางานหรือองคความรูเบื้องตน(Getting Start) ของการทํางาน 
กระบวนการตัดและการเก็บรายละเอียด การแนะนําแนววิธีการ เมื่อตองการเริ่มตนระบบ
การผลิตสําหรับสินคาในรูปแบบตางๆที่ไดมีการบันทึกไวในอดีต เพื่อเปนแนวทางที่จะชวย
ในการปองกันปญหาที่จะเกดิขึ้นในกระบวนการผลิตได (How to) การคนหาปญหาและ
อาการของปญหาในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม ตามฐานความรูขางตนได พรอมทั้งเสนอแนะวิธีการที่เปนไปไดสําหรับการ
แกปญหานั้นๆ (Problem Solving) 

- ผลการคนหาคําตอบจากโปรแกรม ประกอบไปดวย การอธิบายความหมาย และ
ความสําคัญของ รูปแบบ หรือวิธีการในการแกปญหาโดยละเอียด  

- การออกแบบใหสามารถเพิ่มเติมองคความรูใหม ในกระบวนการผลิตได 

1.7 วิธีดําเนินการวิจัย 

1.7.1 ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
ขั้นตอนในการดําเนนิการวิจยัสามารถอธิบายเปนลําดับไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการในขอบเขตการศึกษา 
ศึกษากระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด ดวยการเขาเยี่ยมชม

กระบวนการดงักลาวในโรงงานจาํนวน 3-4 แหง เพื่อใหทราบถึงลกัษณะการทํางานที่มีอยูใน
ปจจุบันวามีความแตกตางหรือคลายคลึงกนัในลักษณะใด 

 
2. ศึกษาปญหาเชงิลึกของกระบวนการ 

ศึกษากระบวนการเชงิลึกของกระบวนการในการทาํงาน รวมถงึการแกปญหา
ในการทํางานเชิงเทคนิควิธกีาร 

 
3. ศึกษาหาวิธีการในการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 

ศึกษาในรายละเอียดที่เกี่ยวของกับผูเชี่ยวชาญ เชน ประเภทของระบบ
ผูเชี่ยวชาญ วิธกีารพฒันาระบและการรวบรวมองคความรู ลักษณะการประยุกตใชในงาน
ตางๆ งานวิจยัที่เกี่ยวของ เปนตน 
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4. ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล 
ออกแบบวธีการเก็บขอมูลตามลักษณะกระบวนการที่ไดพบ เพือ่ความ

สะดวกและเปนระเบียบเรยีบรอยการเก็บขอมูล 
 

5. รวบรวมและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 
ทําการรวบรวมขอมูลเชิงเทคนิคในแตละกระบวนการ และตรวจสอบความ

ถูกตองขอมูลโดยผูเชี่ยวชาญ 
 

6. ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับฐานความรูและตรวจสอบความถูกตอง 
ประยุกตใชระบผูเชี่ยวชาญ โดยการจัดกลุมขอมูลแลวนําขอมูลเขา จากนั้น

ตรวจสอบความถูกตองในการใชงานของระบบผูเชี่ยวชาญ 
 

7. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญและเอกสารที่เกี่ยวของ 
จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับผูดูและระบบและผูใชงาน

ระบบและรูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.7.2 แผนการดําเนินงาน 
 

 

 
 
 

ตารางที่ 1- 1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานของงานวิจัย 

2547 2548 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย. 

1.ศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตในขอบเขตการศึกษา                             
2.ศึกษาปญหาเชิงลกึของกระบวนการ                             
3.ศึกษาแนวทางในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ                             
4.ออกแบบวิธกีารเก็บขอมูล                             
5.รวบรวมและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล                             
6.ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับฐานความรูและตรวจสอบความถกูตอง                             
7.จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญและเอกสารที่เกี่ยวของ                             



บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

2.1.1 ทฤษฎรีะบบผูเชี่ยวชาญ 

2.1.1.1 ความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ 
ในการตัดสินใจที่มีความซับซอน จาํเปนตองอาศยั “องคความรู 

(Knowledge)” ตางๆที่เกีย่วของกับปญหาที่ตองการตัดสินใจ เพื่อใหการตัดสินใจมปีระสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลมากที่สุด แตการที่จะไดมาซึง่องคความรูดังกลาวจําเปนตองมีการเก็บรวบรวมองคความรู
มาจากหลายๆแหลง ตองใชเวลานานหลายปและตองอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย” มาชวยเหลือ
อยางมาก ประกอบกับปจจบุันแหลงองคความรูตางๆกม็ีจํานวนเพิม่มากขึ้นอยางรวดเร็ว ทาํใหการเก็บ
และเขาถึงองคความรูกลายเปนเรื่องที่ทาํไดยากมาก ดวยเหตุผลดังกลาว จึงตองนาํ “ฐานองคความรู 
(Knowledge base)” เขามาชวยเหลอืในดานการจดัการองคความรูเหลานี้ดวย แตในการพฒันา 
“ระบบฐานองคความรู (Knowledge base System)” เพื่อนํามาชวยเหลือในการจัดการกับขอมูลและ
แบบจําลองตางๆของฐานองคความรูไดอยางดนีั้น ควรอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่ไมใชมนุษย” ดังนั้นใน  
“ระบบฐานองคความรูเพื่อสนับสนนุการตัดสินใจ” จึงจําเปนตองนาํ “ปญญาประดิษฐ (Artificial 
Intelligence)” เขามาใชงานดวย โดยเฉพาะ “ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert Systems)” ซึ่งเปนสวนหนึง่
ของปญญาประดิษฐ ดังนัน้การตัดสินใจทีม่ีความซับซอน นอกจากตองอาศัยการจดัการขอมูลและการ
จัดการแบบจําลองที่ดีแลวยงัตองนาํ “ระบบผูเชี่ยวชาญ” เขามาทาํงานแทนที ่ “ผูเชี่ยวชาญที่เปน
มนุษย” มาผานกระบวนทางคอมพวิเตอร (Computer Processing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ตัดสินใจและการแกปญหานั่นเอง 
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จากนิยามความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ สามารถสรุปความหมายของ
ระบบผูเชี่ยวชาญ ไดดังนี ้

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการ
นําเสนอองคความรูของผูเชีย่วชาญเพื่อแกปญหา และใหคําแนะนาํ
อยางเปนเชงิเหตุและผล 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถงึโปรแกรมคอมพิวเตอรอันชาญฉลาดที่ใช
องความรูและการแปลความเพื่อแกปญหาที่มีความยากเกินกวาที่จะ
แกไขเองได ซึ่งจําเปนตองพึง่พาผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนา 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง ระบบที่นาํเอาองคความรูของมนษุยมา
จัดเก็บไวภายในเครื่องคอมพิวเตอร เพือ่แกปญหา ซึ่งจําเปนตอง
พึ่งพาผูเชีย่วชาญในการไขปริศนาเชนกนั 

2.1.1.2 หลักการพื้นฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 
องคกรตางๆ ไมวาจะเปนรัฐหรือธุรกิจก็ตาม ตางเล็งเหน็ถึงคุณประโยชนของ

การนาํสารสนเทศมาประยุกตใชกันมากขึน้ แตการที่จะไดมาซึ่งความไดเปรียบในเชิงธุรกิจ หรือแมแต
การบริการที่เปนเลิศนัน้ จาํเปนตองพึง่พาฐานองคความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ ทัง้นี ้ กเ็นื่องจากองค
ความรูเปนพลงัอํานาจอยางหนึง่ทีน่ักบริหารมักจะนําไปใชเปนเครื่องมอืในการจัดการเชิงกลยทุธ เพื่อ
ชวยสนับสนนุการตัดสินใจและการปรับเปลี่ยนกระบวนการทางธุรกิจ โดยมีองคประกอบหลักสําคัญ
ของระบบดังนี ้

- ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

- ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

- การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

- การสรุปความ (Inference) 

- การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

- การอธิบายความ (Explanation) 
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1) ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 
ความเชีย่วชาญ หมายถงึ ความชาํนาญหรือความถนดัในเรื่องหรืองานนั้นๆ 

ซึ่งเปนองคความรูเฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และส่ังสมประสบการณ รวมไปถึงองคความรูชนิด
อ่ืนๆ ที่ไดรับหรือมีอยู ไมวาจะเปนในเรื่องของทฤษฎี กฎเกณฑ กระบวนการ ขอสารสนเทศ และกล
ยุทธ เปนตน เพียงแตสิง่เหลานี ้ยอมจะทาํใหผูเชี่ยวชาญ (Expert) สามารถทาํการตัดสินใจแกปญหาที่
มีความซับซอนไดเปนอยางดี และรวดเร็วกวาผูที่ไมมีความชํานาญ (Non experts) แตการที่จะพัฒนา
บุคคลใหเปนผูเชี่ยวชาญไดนั้น อาจตองใชเวลานานหลายป จงึเกิดแนวคิดที่จะสรางพัฒนางานระบบ
ผูเชี่ยวชาญขึ้นมา เพื่อเกบ็และใชองคความรูเหลานี้ใหเปนประโยชน และคงทนถาวร ไมสูญหายไป
พรอมกับมนุษย แตการจะตัดสินใจวาองคความรูใดคือความเชี่ยวชาญนัน้ มีหลักเกณฑในการ
พิจารณาดงันี ้

- ความเชี่ยวชาญมักจะแสดงถึงสติปญญาในระดับสูง 
- ความเชี่ยวชาญมักจะเกี่ยวของกับองคความรูจํานวนมาก 
- ความเชี่ยวชาญจะมีการสั่งสมประสบการณ 
- ความเชี่ยวชาญสามารถที่จะจัดเก็บ บริหารจัดการ และเรียกใชงานไดในทันทีที่
ต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างสิ่ง
ใหมๆ เพื่อประโยชนในการแกปญหาโดยคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญมีดังนี้ 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถทําการวิเคราะหและแยกแยะปญหาไดอยางมีประสิทธิผล 
- ผูเชี่ยวชาญควรรูถึงวิธีการแกปญหาไดอยางเปนระบบ ถูกตอง และรวดเร็ว 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถอธิบายปรากฏการณตางๆในการแกปญหาไดอยางเหมาะสม 
- ผูเชี่ยวชาญควรมีความรูและสั่งสมประสบการณมาตั้งแตในอดีต 
- ผูเชี่ยวชาญควรมีความคิดสรางสรรคองคความรูหรือส่ิงใหมๆ 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถเบี่ยงเบนกฎเกณฑได หากจําเปนดวยเชิงเหตุและผล 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองสถานการณสําหรับใชเปนแนวทางแกปญหาได 
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- ผูเชี่ยวชาญควรมีความกระตือรือรนที่จะทํางานในระดับองคกรหรือทํางานรวมกัน
เปนทีม 

3) การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 
การไดมาซึ่งองคความรู หมายถงึ 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 วธิีการสัมภาษณ (Interview) การสืบคนจาก
แหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไรก็ตาม การที่จะไดมาซึ่งความรูยงัคง
ประสบปญหาตางๆ ไดแก 

- การที่จะไดมาขององคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งที่เปนขอเท็จจริง (Fact) 
และหลักการ (Principles) ซึ่งบางครั้งก็ยากตอการนําเสนอดวยแบบจําลองทาง
ทฤษฎีทางคณิตศาสตร 
- องคความรูบางอยางอาจเปนที่ทราบกันโดยทั่วไป จึงไมมีความจําเปนตอง
นํามาใชงานก็ได 
- องคความรูบางอยางอาจตองรอการพิสูจน ซึ่งตองใชระยะเวลาในการหักลางขอ
สมมติฐาน 

4) การอนุมานหรือการสรุปความ (Inference) 
การอนุมานหรอืการสรุปความ หมายถงึ ความสามารถในการนําองคความรูที่

ไดจากแหลงฐานองคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงอืน่ๆ ที่เกีย่วของมาใชในการ “สรุปความ” 
ในเชิงเหตุและผล ทัง้นี้ การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองใชเครื่องมือที่เรียก “กลไกการ
อนุมาน” หรือ “กลไกการสรปุความ” (Inference Engine)  

5) การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 
การจัดรูปแบบองคความรู หมายถงึ กระบวนการจัดเกบ็องคความรูที่ไดมาให

อยูในรูปแบบของเครื่องหมายหรือสัญลักษณ (Symbolic) ไมเพียงแตจะอยูในรูปแบบที่เปนระบบฐาน
แหงกฎเกณฑ (Rule-Based System) เชน กฎแหงการผลิต (Production Rules) กฎที่เปนเฟรม 
(Frames) เปนตน ยังมกีารแบงระดับขององคความรูทีจ่ะนาํมาใชแทนคาออกเปน 3 ระดับดวยกัน 
ไดแก 

- องคความรูระดับงาย (Casual Knowledge) โดยสวนใหญระบบผูเชี่ยวชาญจะ
ไมนําเสนอองคความรูอยางงาย ที่ไมมีความสลับซับซอนในการแกปญหาตางๆลงไป
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ในระบบ เวนแตวางานนั้นๆ เปนงานที่ตองทําเปนประจําหรือมีความถี่บอยคร้ัง ทั้งนี้ 
เนื่องจากอาจไมกอเกิดประโยชนตอการนําไปใชงานเทาที่ควร 
- องคความรูระดับผิวเผิน (Shallow Knowledge) องคความรูระดับผิวเผิน 
หมายถึง องคความรูที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) ที่ชวยสนับสนุนการ
ตัดสินใจและแกปญหาตามแตสถานการณใดสถานการณหนึ่งเทานั้น ซึ่งองคความรู
ในระดับนี้อาจเปนไดทั้งที่มาจากการสังเกต (Observation) หรือการรับรูจากจิตใต
สํานึก (Heuristic) เพียงแตวาหากมีการสั่งสมประสบการณอันยาวนานก็จะชวยให
แกปญหาไดดีมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม ก็ยังไมสามารถรับรองไดวาจะไดผลลัพธที่
ถูกตองเสมอไป 
- องคความรูระดับเชิงลึก (Deep Knowledge) องคความรูระดับเชิงลึก หมายถึง 
องคความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับงานตางๆ (Different Task) ไดหลากหลาย
กับสถานการณ (Different Situation) ที่แตกตางกัน ทั้งนี้ ขึ้นอยูกับวิธีการผสมผสาน
ระหวางระบบกับสติปญญาของมนุษย รวมไปถึงเรื่องทั่วไปที่เกี่ยวกับอารมณ และการ
รับรู ซึ่งยากตอการรวบรวมจัดเก็บและยืนยันความถูกตอง 

6) การอธิบายความ (Explanation) 
การอธิบายความ หมายถงึ ขีดความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะ

อธิบาย เพื่อแนะนาํหรือช้ีแนะแนวทางการแกปญหา ซึ่งตองงายตอการเขาใจสําหรับผูใชงานที่ไมใช
ผูเชี่ยวชาญ (Non experts) โดยปจจัยที่มผีลตอการอธบิายมีดงันี ้

- 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ในการวิเคราะห 
ปรับปรุงและพัฒนาองคความรูใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
- ผูพัฒนาหรือโปรแกรมเมอร (Programmer) ตองการนําไปปรับปรุงและเพิ่มขีด
ความสามารถของระบบใหสูงขึ้น 
- ผูบริหารระดับสูง (Manager/Executive) ตองการคําอธิบายที่ยืนยันความถูกตอง
ไดอยางเปนเชิงเหตุและผลสําหรับชวยสนับสนุนการตัดสินใจและแกปญหา 
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2.1.1.3 แหลงขององคความรู (Source of Knowledge) 
  องคความรูแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 1) รูปแบบที่เปนเอกสาร

(Documented) และ 2) รูปแบบที่ไมใชเอกสาร(Undocumented) ตัวอยางเชน แหลงองคความรูจาก
ฐานขอมูล(Databases) สวนใหญการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญจะใชวิธีการดึงองคความรูออกจาก
ฐานขอมูล ซึง่อาจทําไดทัง้หมดหรือเพียงบางสวนเทานัน้ อยางไรก็ตาม การเพิ่มพูนองคความรูดวย
วิธีการนี้ลงสูระบบฐานขอมลูจะเปนไปคอนขางลาํบาก ทั้งนี ้ เนื่องจากตองใชอัลกอริทึม
(Algorithms)สนับสนนุการทํางานรวมกับระบบการจัดการฐานขอมูล(Database Management 
System) เชน การจัดทาํคลงัขอมูล(Data warehouse) และการจัดทาํเหมืองขอมูล(Data Mining)เปน
ตน  และ  แหลงองคความรูจากเครือขายอินเตอรเน็ต(Internet) ที่มีขอมูลตางๆบรรจุไวเปนจาํนวนมาก 
โดยมีผูเยีย่มชมหรืองานอยูเปนจํานวนมาก  

 

2.1.1.4 ประเภทขององคความรู (Types of Knowledge) 
 องคความรูแบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก องคความรูเชิงประกาศ 

(Declarative Knowledge) องคความรูเชงิระเบียบวิธ ี (Procedural Knowledge) และองคความรูเชิง
เมตา (Metaknowledge) 

1. องคความรูเชงิประกาศ (Declarative Knowledge) 
เปนการบรรยายเชิงพรรณนานาเกี่ยวกับองคความรูที่ตองการนําเสนอ 

ตัวอยางเชน คําเตือนการสูบบุหร่ีเปนอันตรายตอสุขภาพ ยาเสพติดเปนภัยตอชีวิตและอนาคตของชาติ 
ซึ่งจะบงบอกใหทราบถึงเรื่องราวที่เปนขอเท็จจริง(Facts) นอกจากจะจัดอยูในระดับผิวเผิน (Shallow 
Knowledge) ที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) แลว ยังเปนองคความรูในขั้นเริ่มตนของการ
แปรสภาพองคความรูอีกดวย 

2. องคความรูเชงิระเบียบวิธี (Procedural Knowledge) 
เปนการบอกถึงลําดับของการดําเนินงานในกิจกรรมตางๆอยางๆเปนขั้นตอน

(กระบวนการ) เชน การวิจยัเชิงปริมาณและคุณภาพ การพัฒนาระบบสารสนเทศ โดยครอบคลุมไปถึง
ความหมาย กิจกรรม ทรัพยากรที่นํามาใช บทบาทและหนาที่ ตลอดจนผลลัพธที่ได 

3. องคความรูเชงิเมตา (Metaknowledge) 
เปนองคแหงความรูที่อยูในระบบฐานองคความรู(Knowledge-Based 

Systems) เพือ่ใชสําหับรองรับและสนับสนุนการแกปญหา 
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2.1.1.5 วิธีการไดมาซ่ึงองคความรู(Methods of Knowledge Acquisition) 
1. วิธีการคิดคนและจัดทําขึน้เอง (Manual Method) 
เปนวิธีการที่ เริ่มจากการสัมภาษณทั้งที่ เปนลักษณะ มีโครงสราง   กึ่ง

โครงสราง และแบบไมมีโครงสราง โดยวิศวกรองคความรูทําหนาที่ดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญ แลว
นํามาเขียนโปรแกรมหรือลงรหัส(Coding) ไวในฐานองคความรู ซึ่งสามารถแสดงไดดังรูป 2-1 

 

 
 

รูปที่ 2- 1 ภาพแสดงวิธีการคนคิดและจัดทําขึ้นเอง (Manual Method) 
 

ทั้งนี้วิศวกรองคความรูตองคอยติดตามและเฝาสังเกตการณอยูตลอดเวลาใน
ระหวางการสัมภาษณ อยางไรก็ตามวิธีนี้นอกจากจะคอนขางลาชาและมีคาใชจายสูงแลว ผลลัพธที่ได
อาจไมแมนยําและถูกตองเพียงพอ 

2. วิธีการกึ่งอัตโนมัติ (Semiautomatic Method) 
เปนวธิีอํานวยความสะดวก และเพิม่ประสิทธิภาพในการดําเนนิงานของ

ผูเชี่ยวชาญกบัวิศวกรองคความรู ดวยวิธกีารสนับสนนุผูเชี่ยวชาญ(Experts Driving Method) โดย
ปราศจากการชวยเหลือ หรือชวยเหลือเพยีงเล็กนอยจากวิศวกรองคความรู ซึง่จะชวยในการลดปญหา
ในการติดตอส่ือสารระหวางผูเชี่ยวชาญกบัวิศวกรองคความรู แสดงไดดังรูป 2-2 
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รูปที่ 2- 2 ภาพแสดงวิธีการกึ่งอัตโนมัติ 
 

3. วิธีการอัตโนมตัิ (Automatic Method) 
โดยการใชวิธีการเหนี่ยวนําที่สามารถบริหารจัดการโดยบุคคลอื่นได ซึ่งเปน

วิธีการที่ไมตองการพึ่งพาทั้งผู เชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรู ทําใหสามารถลดบทบาทของ
ผูเชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรูได 

 

 
 

รูปที่ 2- 3 ภาพแสดงวิธีการอัตโนมัติ 
 
4. วิธีการสัมภาษณ (Interviews methods) 
เปนการพูดคุยระหวางผูเชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรู เพื่อถามถึงวิธีการ

แกปญหาที่ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองหรือคาดการณไดวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถนํามาใช
แกปญหาได  ซึ่งจําเปนตองมีอุปกรณเปนเครื่องชวยในการเก็บขอมูล เชน เทปบันทึกเสียง เทปวีดีโอ 
หรือแบบสอบถาม แลวนํามาวิเคราะหกอนที่จะแปรสภาพไปเปนรหัสดวยการเขียนโปรแกรมหรือลง
รหัส เพื่อจัดเก็บไวในฐานองคความรู โดยวิธีการสัมภาษณแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

4.1  การสัมภาษณแบบไมมีโครงสรางหรือการสัมภาษณอยางไม
เปนทางการ(Unstructured Interviews) 

เปนการพูดคุยในประเด็นของปญหากับผูเชี่ยวชาญ เชน 
การสัมภาษณในเชิงการสอนหรือถายทอดความรูและประสบการณ หรือแมแตการ
มอบเอกสารใหศึกษาหรือแปลความในเรื่องราวที่จะแกปญหา 
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4.2  การสัมภาษณแบบมีโครงสราง(Structured Interviews) 
เปนการจัดเตรียมความพรอมในประเด็นปญหาที่ตองการ

สัมภาษณ เชน การกําหนดเปาหมาย รูปแบบขอสอบถามตางๆไวลวงหนาอยาง
ชัดเจน เพื่ออํานวยความสะดวกและลดปญหาในการสื่อสารและแปลความระหวาง
การสัมภาษณ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. กําหนดขอบเขตของปญหาใหเหมาะสม 
2. กําหนดจุดมุงหมายใหชัดเจน 
3. จัดทําแผนงานและกาํหนดระยะเวลาในแตละกิจกรรมให

เหมาะสม 
4. จัดทําแบบสอบถามโดยแยกแยะประเภทของคําถาม ระดับ

ของคําถาม และการลําดับความสาํคัญอยางเปนขัน้ตอน 
5. ทบทวนแผนงานทั้งหมดกอนทาํการสัมภาษณ 
6. ปฏิบัติตามระเบียบวิธกีารสมัภาษณในระหวางการ

สัมภาษณ 
7. พยายามควบคุมสถานการณทั้งหมดใหอยูในระเบียบใน

ระหวางการสมัภาษณ 
 
แมวาวิธีการสัมภาษณจะเปนที่นิยมในการใชงาน แตวิธีนี้อาจทําใหขอมูลที่

ไดรับมีการเบี่ยงเบนได ขึ้นอยูกับความรูสึก อารมณ ทัศนคติ และบุคลิกภาพของผูสัมภาษณ(วิศวกร
องคความรู) และผูถูกสัมภาษณ(ผูเชี่ยวชาญ) จึงจําเปนตองมีกระบวนการติดตามผลและตรวจสอบ
ความถูกตองขององคความรูที่ไดรับมา 

 
5. วิธีการตดิตามผล (Tracking Methods) 
วิธีการติดตามผลเปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการคนหา รวบยอดความคิด

และเหตุผลของผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหไดซึ่งขอสรุปที่ตองการ โดยสามารถทําไดทั้ง ลักษณะที่เปนทางการ
(Formal) และไมเปนทางการ (Informal) ซึ่งสวนใหญมักนิยมใชวิธีที่เปนทางการที่เรียกวา การ
วิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอน (Protocol Analysis) 
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5.1  การวเิคราะหอยางเปนลาํดับข้ันตอน (Protocol Analysis) 
การวิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอนเปนวิธีที่ใชในการ

คนหารายละเอียดขององคความรูที่ไดจากการสัมภาษณ กอนที่จะนําไปแปลความ
เพื่อใหไดผลสรุป จากนั้นจึงนํามาจัดทําในรูปแบบที่เหมาะสมเพื่อเสนอตอผูเชี่ยวชาญ
ใหพิจารณาทบทวนอีกครั้ง ซึ่งเปนการติดตอส่ือสารระหวางกันแบบสองทาง(Two-
ways Communication) โดยมีลําดับขั้นตอนดังนี้ 

1. จัดเตรียมความพรอมของขอมูลสําหรับใชสัมภาษณ
ผูเชี่ยวชาญใหสมบูรณ 

2. สอบถามวิธีการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญแลวทาํการ
บันทกึเสียงระหวางการสนทนา 

3. ถอดความจากเทปบนัทกึเสยีง 
4. เรียบเรียงถอยคําที่ไดมา จัดทําเปนตารางสําหรับใชสรางกฎ 

(Rules) 
5. สรางแบบจําลองตามกฎที่ไดสรางไว 

 
ขอดีของวิธีการวิเคราะหอยางเปนลําดับขัน้ตอน 

1. ผูเชี่ยวชาญสามารถตัดสินใจไดจากวิจารณญาณหรือจิตใต
สํานึกของตนเอง (Heuristic) 

2. •ผูเชี่ยวชาญสามารถเลือกแนวทางตัดสินใจไดอยาง
เหมาะสม 

3. •วิศวกรองคความรูสามารถสังเกต และวิเคราะหพฤติกรรม
การตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญไดเปนอยางดี 

4. วิศวกรองคความรูสามารถทําการบันทึกและวิเคราะห
รวมกับผูเชี่ยวชาญถึงแนวทางความสําเร็จในการแกปญหา
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
ขอจํากัดของวธิีการวเิคราะหอยางเปนลาํดับข้ันตอน 

1. ผูเชี่ยวชาญตองพงึระวงัในสิ่งที่ไดตัดสินใจลงไป 
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2. ผูเชี่ยวชาญตองเลือกแนวทางตัดสินใจใหถูกตองและตรง
ประเด็น 

3. ผูเชี่ยวชาญจะตองแยกแยะทางเลือกเพื่อการตัดสินใจได
อยางเหมาะสม 

4. ผูเชี่ยวชาญตองใหเหตุผลทีไ่ดเลือกแนวทางตัดสินใจและ
ตัดสินใจลงไปไดอยางเปนเชงิเหตุและผล 

5. ในมุมมองของการตัดสินใจทีค่ิดเอาเอง การอธิบายจะไม
สามารถติดตามการใหเหตุผลดังกลาวได 

6. วิธีการสังเกตการณและเทคนิคอื่นๆ (Observations and Other 
Methods) 

6.1  วิธีการสังเกตการณ (Observation) 
  ในการไดมาซึ่ งองคความรู อาจใช วิ ธี

สังเกตการณพฤติกรรมของผูเชี่ยวชาญ ทั้งนี้ ผลลัพธที่จะไดขึ้นอยูกับสภาพที่ได
สังเกตพบ เนื่องจากผูเชี่ยวชาญโดยสวนใหญแลวมักทํางานหลายๆอยางพรอมๆกัน 
สวนวิธีการสังเกตสามารถสอดสองและบันทึกไดจากอากัปกิริยา ไดแก 1 ) การ
เคลื่อนไหวของทาทาง(Motor Movement) เชน การเดิน การพูด การกิน การเขียน 
และการสอน 2 ) การเคลื่อนไหวของสายตา(Eye Movement) เชน การมองดวย
สายตาที่จดจอง ดูแคลน และชื่นชม เปนตน 

6.2  เทคนิคอื่นๆ (Other Techniques) 
  เทคนิคหรือวิธีการอื่นๆที่คนคิดและจัดทํา

ขึ้นเองเพื่อใชดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญมีหลากหลายวิธี ไดแก การวิเคราะหจาก
กรณีศึกษา(Case Analysis) การวิเคราะหจากวิกฤตการณ(Critical Incident 
Analysis) การแสดงความคิดเห็นของผูใชรวมกัน(Discussions with the Users)  
การวิจารณ(Commentaries)  จากเรื่องราวในแผนภาพและแบบจําลอง(Conceptual 
graphs and Models)  การระดมสมอง(Brainstorming)  การจัดทําตัวตนแบบ
(Prototyping)  การวัดขนาดของมิติชนิดหลายมุมมอง(Multidimensional Scaling)  
การวัดขนาดขององคประกอบขององคความรู(Johnson’s Hierarchical Clustering) 
และการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ(Performance Review) ทั้งน้ีขึ้นอยูกับความ
เหมาะสมในแตละสภาพการณ 
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6.3  วิธกีารโดยผูเชี่ยวชาญ (Expert-Driven Methods) 
 นอกจากปญหาในการติดตอ ส่ือสารระหวาง

ผูเชี่ยวชาญกับวิศวกรองคความรูแลว ยังมีปญหาอื่นคือจํานวนวิศวกรองคความรูยังมี
อยูคอนขางจํากัด และมีคาจางสูงมาก  ดังนั้นเพื่อขจัดปญหาเหลานี้ ตัวผูเชี่ยวชาญ
เองอาจตองทําหนาที่เปนวิศวกรองคความรูดวย (Expert-Driven Method) ทั้งนี้เพื่อ
ไมตองพึ่งพาวิศวกรองคความรูอีกตอไป โดยการนําเรื่องที่เชี่ยวชาญของตนเขาสู
ระบบฐานองคความรูดวยกระบวนการทางคอมพิวเตอรเสียเอง โดยเทคนิคขิง
ผูเชี่ยวชาญในลักษณะนี้แบงเปน 2 วิธีคือ วิธีแรกจะอาศัยการคิดคนและจัดทําขึ้นเอง 
(Manual Method) และอีกวิธีหนึ่งคืออาศัยคอมพิวเตอรชวยเหลือ (Computer-aided 
Method) หรือที่เรียกวาระบบกึ่งอัตโนมัติ (Semiautomatic) 

6.4  เทคนิคโดยใชแบบสอบถาม (Questionnaires) 
ผูเชี่ยวชาญอาจออกแบบสอบถามและจัดทํารายงานเสยีเอง 

ทั้งนี้ เนื่องจากตองการลดภาระในการติดตอส่ือสารกับวิศวกรองคความรู และ
ตองการใหไดผลลัพธที่ตรงประเด็นมากที่สุด โดยแบบสอบถามที่นํามาใช อาจเปนไป
ไดทั้งแบบเปดหรือแบบแสดงความคิดเห็น(Opened Questionnaires) และแบบปด
หรือแบบเลือกคําตอบ (Closed Questionnaires) ซึ่งรูปแบบทั้งสองมีคุณสมบัติที่
แตกตางกันตามแตความเหมาะสมในการใชงาน เชน หากตองการผลลัพธที่เปนการ
คนพบสิ่งใหมและไดแสดงความคิดเห็นอยางอิสระ ควรจะใชวิธีการสอบถามแบบเปด 
หากตองการใหไดผลลัพธโดยงาย ควรเลือกวิธีการสอบถามแบบปด เพื่อใหผูตอบ
แบบสอบถามสามารถเลือกคําตอบที่ไดกําหนดไว 

ทั้งนี้การใชวิธีการโดยผูเชี่ยวชาญในการทําหนาที่เปนวิศวกร
องคความรูอาจมีขอเสียดังตอไปนี้ 

1. ผูเชี่ยวชาญตองไดรับการฝกฝนใหมีความสามารถในระดับ
เดียวหรือใกลเคียงกับวิศวกรองคความรู 

2. การนําเสนอรายงานอาจเกิดการเบี่ยงเบนจากความเปนจริง
ไดคอนขางสูง อันเนื่องจากความรู ทัศนคติ และความอคติ
ของผูเชี่ยวชาญ 
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3. ผูเชี่ยวชาญมักนําความคิด ความรูและประสบการณตางๆ
มาปะติดปะตอเปนเรื่องราวที่ยังไมไดมีการตรวจสอบความ
ถูกตองเสียกอน 

4. การจัดทํารายงานอาจตองใชเวลาและความพยายามอยาง
มาก เพื่อใหไดผลลัพธที่มีคุณภาพและบรรลุวัตถุประสงคที่
วางไว อาจสรางความเบื่อหนายและขาดความตั้งใจ ทําให
ไดผลลัพธที่ดอยคุณภาพลง 

5. ผูเชี่ยวชาญจําเปนตองมีความชํานาญในการเขียนผังงาน 
และจัดทําเอกสารประกอบการทํางานไดเปนอยางดี 

6. ผูเชี่ยวชาญอาจลืมขอประเด็นอันเปนสาระสําคัญ ทําใหองค
ความรูที่ไดมา ไมครบถวนและสมบูรณ 

7. ผูเชี่ยวชาญอาจเกิดความลังเลที่จะเชื่อมโยงความสัมพันธ
ของสิ่งตางๆที่เกิดขึ้น ทําใหผลลัพธที่ไดยังไมมีพอ 

2.1.1.6 การสรุปความโดยใชกฏ (Rule-Based Reasoning) 
การสรุปความแบบกฏนั้นจะเกี่ยวของกับกลไกการคนหา เชน 

   Rule 1: IF an international conflict begins. 
    THEN the price of gold will go up 

จากกฏ ในสวนของขอสมมติฐานหลัง IF ซึ่งเปนขอเท็จจริงที่ไดจัดเก็บไวใน
ฐานองคความรู โดยความหมายแลวมีคาเปนจริงเสมอ แตหากนําวิธีโมดัสโพเนนท (Modus Ponens) 
มาใช ก็สามารถสรุปความหลัง THEN ไดคาความจริงเปนจริงเชนกัน หรืออาจกลาวอีกนัยหนึ่งวาเปน
การจุดประกายใหกฏ (Firing a Rule) ในสวนของสมมติฐานเพื่อใหแนใจไดวาเปนจริง แลวจึงนํา
ขอสรุปความมาจัดเก็บไวในฐานขององคความรู ในทํานองเดียวกันขอสรุป (หลังTHEN) ที่ไดมีการ
นําไปใสไวในฐานองคความรู ไมวาคานั้นเปนจริงหรือเท็จก็ตาม จะตองสามารถนํามาใชรวมกับกฏอืน่ๆ
ที่เกี่ยวของไดดวย ซึ่งอาจเปนไปไดเพียงบางสวนหรือทั้งหมดของกฏที่มีอยู อยางไรก็ตามจะตองนํา
ขอสรุปเหลานี้มาทําการสืบคนหรือตรวจสอบเสียกอน ซึ่งการอางถึงระหวางกฏนี้สามารถทําไดใน
สองทิศทางคือ วิธีการสรุปความแบบไปขางหนาและยอนกลับ(Forward and Backward Chaining) 
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2.1.1.7 การสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศกึษา (Case-Based Reasoning) 
การใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาเปนพื้นฐานของแนวความคิดของมนุษย 

(สามัญสํานึก/วิจารณญาณ) โดยการนําวิธีการแกปญหาเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหาใหมที่
กําลังจะเกิดขึ้นไดอยางเหมาะสม อยางไรก็ตาม หากตองการนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชเพื่อ
แกปญหาโดยวิธีการเดียวกันนี้ก็สามารถทําได ดวยหลักการเดียวกับการคนหาเพื่อการสรุปความแบบ
ไปขางหนาและแบบยอนกลับ (Forward and Backward Chaining) เพียงแตมีขอแตกตางกันเพียง
เล็กนอยในเรื่องของวิธีการ เชน การคนหาจะกระทําเฉพาะในสวนของเคส (Case) หรือกรณีศึกษาที่มี
ความใกลเคียงกับปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นจริง การดัดแปลงวิธีการแกปญหาใหเหมาะสมกับปญหา
ใหมที่กําลังจะเกิดข้ึน จากนั้นจึงนํามาบันทึกขอแตกตางระหวางปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บ
และนําไปใชแกปญหาในโอกาสตอไป สําหรับกลไกการคนหาเคสที่เกี่ยวของมีขั้นตอนดังนี้ 

- นําปญหาที่ใชเปนปจจัยนําเขา (Input) มากําหนดคุณลักษณะบางประการ 
- เรียกใชเคสที่ไดกําหนดคุณลักษณะไวแลวจากพื้นที่ในหนวยความจํา  (Memory) 
- เลือกใชเคส หรืออาจทําการจับคูเทียบ กอนที่จะเลือกใชเคสที่เหมาะสมที่สุด 

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

สลับซับซอนไดเปนอยางดีก็ตามแตก็ยังคงอาศัยแนวความคิดของมนุษยโดยปราศจากรูปแบบทางดาน
ตรรกะศาสตร (Logic) อยูนั่นเอง ซึ่งหากตองการใหแสดงผลลัพธของสารสนเทศที่มีความถูกตอง ตรง
ประเด็น และสามารถนํามาใชงานไดทันทวงทีนั้นคงเปนไปไดยาก ดังนั้นแนวทางแกปญหานี้สามารถ
ทําไดโดยใชวิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวย เพื่อที่จะบงบอกถึงลําดับเหตุการณของ
เร่ืองราวไดเปนอยางดี เหมือนการสรางหนังหรือละคร จําเปนตองมีสคริปตไวสําหรับใหนักแสดงใชทอง
บทกอนที่จะแสดงจริง เนื่องจากสคริปตสามารถสื่อถึงรองรอยของเรื่องราวในอดีตแลวสะทอนใหเหน็ถงึ
ประสบการณของมนุษยในการแกปญหาในเชิงปฏิบัติ (Action) นั่นเอง 

อยางไรก็ตาม วิธีการใหเหตุผลเชิงกรณศีึกษา (Case-Based Reasoning) 
อาจมีขอแตตางในรายละเอียดไปจากวธิีการใหเหตุผลโดยใชฐานกฎ (Rule-Based Reasoning) อยู
คอนขางมาก โดยมีรายละเอียดดังตารางตอไปนี้ 
 



 
 

 

21 

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

การใหเหตุผลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตุผลโดยใช
กรณศีึกษา (Case-Based 

Reasoning) 
หนวยองคความรู ใชกฎ ใชเคส (กรณีศึกษา) 
ความละเอยีดออนขอมูล คอนขางละเอยีด คอนขางหยาบ 
หนวยองคความรูที่ไดมา ใชกฎ มีโครงสรางแบบลําดบัชั้น ใชเคส มีโครงสรางแบบลําดบั

ขั้น 
กลไกการอธิบายความ ใชวิธีการยอนกลับ ใชวิธีเลาเรื่องราว (เคส) ในอดีต 
คุณลักษณะของการ
แสดงผลลัพธ 

ใชคําตอบและวัดผลความเชือ่มั่น ใชคําตอบและเลาเรื่องราว 
(เคส) 

การสงผานองคความรูของ
ปญหา 

ระดับสูง: หากใชวิธีการยอนกลับ 
ระดับตํ่า: หากใชวิธีการจงใจ 

ระดับตํ่า 

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 
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แมวาระบบผูเชี่ยวชาญจะไดรับความนยิมนํามาใชงานในแวดวงธุรกจิมากขึน้
ก็ตาม แตดวยขอจํากัดบางประการทีม่ีผลต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มีกลไกการทํางานคอนขาง
ชา และตองใชฐานขอมูลที่มีขนาดใหญมาก ทําใหยากลําบากในการพัฒนาระบบ 
- ระบบฐานองคความรู (Knowledge-Based System) มีขนาดคอนขางใหญ ทํา
ใหยากตอการบํารุงรักษาระบบ 

อยางไรก็ด ี การใชเหตผุลเชิงกรณีศึกษา (CBR) ไมเพียงแตจะนํามา
ประยุกตใชไดตามคุณสมบัติที่มีอยูแลว ยงัสามารถนาํมาใชรวมกับฐานกฎ (Rule Base) หรือที่เรียกวา 
Rule Based Reasoning (RBR) ทั้งนี้ ก็เพื่อทีจ่ะยกระดับขีดความสามารถของระบบงานใหมี
ประสิทธิภาพและประสิทธผิลมากยิง่ขึ้น อยางไรก็ตาม มีขอแนะนาํบางประการวา เมื่อใดจงึเหมาะ
สําหรับที่จะเลอืกโปรแกรมประยุกตประเภท CBR มาใชงาน โดยมีปจจัยในการเลือกใชเหตผุลเชิง
กรณีศึกษา ดงันี ้

- เมื่อขอบเขตของระบบงานที่ใชฐานกฎ (Rule Base) ไมสามารถลดทอนไดอีก อัน
เนื่องจากความไมสมบูรณความไมรู และความไมชัดเจน หรือแมแตวิธีการที่จะนํามา
ประยุกตใชกับสถานการณตางๆ ที่มีความแตกตางกันอยางสิ้นเชิง 
- เมื่อระบบงานนั้นตองการผลลัพธที่สลับซับซอน 
- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองใชกฎมากจนเกินไป 
- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองการกลไกการทํางานแบบไดนามิกส (Dynamic) 
สําหรับใชแกปญหาแบบเรงรัด 

เมื่อขอบเขตของระบบงานมคีวามตองการแกปญหา ดวยวธิีการนําแนวทาง
แกปญหาเดิมมาใชปรับปรุงแนวทางแกปญหาใหม 
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2.2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.2.1 Sueo Kawabata and Masako Niwa; Clothing Engineering based on objective 
measurement technology 

ในอดีต การประเมินสิ่งทอจะอาศัยการประเมินดวยความรูสึกหรือประสบการณใน
การประเมนิคณุภาพ  ซึ่งปจจุบันไดมีการเปลี่ยนแปลงวิธกีารประเมนิเปนการประเมินอยางมีหลกัการ  
โดยสิ่งที่ใชพิจารณาจะเปนลกัษณะพเิศษเฉพาะตวัของสิง่ทอสามหรือส่ีลักษณะ เชน Stiffness, 
smoothness and fullness เปนตน ตามชวงคุณคาในครอบครอง (range of hand value) จาก 
10(strong feel) ถึง 5(average) และถึง 1(very low feel) และคุณภาพของสิ่งทอจะถูกแสดงใน
ลักษณะของชวงคุณคาในครอบครองโดยรวม (total hand value) จาก 5(excellent)   ถึง  3(average) 
และ 3 ถึง 1 (poor)    โดยคะแนนเหลานีจ้ะอยูบนพืน้ฐานของการตัดสินแบบดั้งเดมิโดยผูเชี่ยวชาญใน
เร่ืองสิ่งทอ   

ในระบบการประเมินอยางมหีลักการนี้  ตัวแปรเชิงกลของสิ่งทอ(Fabric mechanical 
parameters) จะถกูวัดและเปลี่ยนไปเปนคุณคาการครอบครองเบื้องตน (primary hand values) 
จากนั้นจะถูกแปลงไปเปนคณุคาในครอบครองโดยรวม (total hand value) ดวยสมการการแปลง 

 

 
รูปที่ 2- 4แสดงถึง Hand chart สําหรับ a) winter/autumn suiting   

และ  b) mid-summer suiting 
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จากรูปที ่ 2-1 คุณลักษณะที่ใชพิจารณาปฐมภูมิ(Stiffness, smoothness and 
fullness) และคุณคาในครอบครองโดยรวมแสดงบนสเกล โดยที่บริเวณที่แรเงาจะเปนบริเวณที่แสดงถึง
คุณภาพที่ดีและยอดเยี่ยมของสิ่งทอ คาทีด่ีของ THV คือมากกวา 4 คือจะมีคุณภาพที่สูงมาก และ 3.6 
คือคุณภาพทีสู่งโดยเทียบจากประสบการณ 

 
Tailoring control chart  

ในอดีตลักษณะของการตัดเย็บนั้นจะอาศัยชางฝมือเฉพาะทางในการทํางาน
ทุกสวนตั้งแตตนของการตัดเย็บ  ตอมาเมื่อการตัดเย็บเปนกระบวนการผลิตในลักษณะของ
อุตสาหกรรม  จึงตองมีการควบคุมกระบวนการการตัดเย็บ  ซึ่งอาศัยผังควบคุมที่อาศัยหลักการ
ควบคุมบนพื้นฐานของคุณสมบัติเชิงกลของสิ่งทอ(Fabric mechanical properties) โดยผังนี้จะอยูบน
ฐานของตัวแปรเชิงกลคือ คุณสมบัติการเฉือนและการดึงของสิ่งทอ แสดงในรูปที่ 2-2 

 

 
รูปที่ 2- 5 แสดงตารางคุณสมบัติการดึงและการเฉือนของสิ่งทอ 

 
จากรูปขางตนชี้ใหเหน็ถงึบริเวณที่เปน Non-control หมายความวาถาตัวแปร

เชิงกลของสิง่ทอแสดงถงึคุณสมบัติการดึงและการเฉือนในบริเวณนี ้ คนงานจะอาจสามารถดําเนินงาน
ตอไดโดยไมมีปญหา   แตถาหนึง่ในตัวแปรหรือมากกวาอยูในเขตที่นอกจากบริเวณดังกลาว จะตองมี
การปรับปรุงการตัดเย็บเสียใหม และบริเวณที่แสดงถงึลักษณะการตัดเย็บที่ดีคือบริเวณแรเงา 
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Total appearance value 
เปนวิธีการอธิบายความสัมพันธระหวางคุณสมบัติเชิงกลของสิ่งทอและ

ลักษณะที่ปรากฏเห็นไดดวยตา  โดยอาศัยการตัดสินดวยผูเชี่ยวชาญที่ไดรับการคัดเลือกมาเปนกลุม  
ซึ่งจะทําการพิจารณาสิ่งทอสําเร็จที่ออกจากโรงงานจากลักษณะที่ปรากฏ โดยการพิจารณาใหคะแนน
จากลักษณะที่ปรากฏจะเปนการใหคะแนนในลักษณะเดียวกับ THV (Total Hand Value) สวนการ
พิจารณาคุณสมบัติเชิงกลจะอาศัยสมการถดถอยบนพื้นฐานของตัวแปรเชิงกลที่ไดจากคุณภาพของ
ลักษณะที่ปรากฏ เชน formability, elastic potential, drape components ซึ่งทั้งหมดนี้เปนวิธีการที่
เรียกวา TAV (Total Appearance Value) 

 
จากกการวเิคราะหคุณสมบัติเชิงกลของเครื่องนุงหมนี้ จะทาํใหการตรวจคุณภาพนัน้

ลึกซึ้งและชัดเจนยิง่ขึ้น  ตลอดจนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิต(ทางเทคนิค)เพื่อใหสอดคลอง
กับคุณสมบัติส่ิงทอนั้นจะทาํไดเจาะจงมากกวาเดิม  อันจะทําใหสินคาที่ไดจากการผลิตนั้นมีคุณภาพ
มากขึ้น  อีกทัง้ยังสงผลตอความไดเปรียบในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมอีกดวย 

2.2.2 งานวจิัย Benito E. Flores and Stephen L. Pearce; The use an expert system in 
the M3 competition 

เปนการนําระบบผู เชี่ยวชาญมาใชสําหรับการพยากรณความตองการสินคา
อุตสาหกรรม  ในสภาพที่ตองมีการกระจายขนสงสินคา  ซึ่งเปนระบบผูเชี่ยวชาญที่ใชระบบ forward 
chaining  และ backward chaining  ในการหาคําตอบ  และการใชเงื่อนไขในการกรองและตรวจจับ
ขอมูลทีไมถูกตอง  ตลอดจนการตรวจสอบลักษณะแนวโนมของขอมูลวามีพฤติกรรมที่เกิดเปนฤดูกาล
หรือไม   โดยจะทําการวิเคราะหขอมูลแลวใหคําแนะนําแกผูใชวาควรพยากรณดวยวิธีใด   ซึ่งผูใช
สามารถเลือกรูปแบบการพยากรณนอกเหนือจากคําแนะนําของระบบได เชน Simple exponential 
smoothing with/without seasonality , Moving average(six -period) , A combination approach 
which averages the forecast of all other methods  ฯลฯ\ 

โดยสรุปแลวระบบผูเชี่ยวชาญนั้นสามารถนําไปใชใหคาํแนะนาํในการพยากรณที่ตอง
ใชการคํานวณได และความยืดหยุนในการใชงานจะขึ้นอยูกบัการตั้งกฎในการวิเคราะหและการ
คํานวณ ซึง่ระบบผูเชี่ยวชาญจะมีความถกูตองในการใหคําแนะนาํมากขึ้นหากตั้งกฎและเงื่อนไขในการ
วิเคราะหไดละเอียดและครอบคลุม 
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2.2.3 งานวจิัย Wonae Cho, Robert T. Sumichrast, and Michael D. Olsen; Expert-System 
Technology for Hotels: Concierge Application 

Concierge Application เปนระบบผูเชีย่วชาญที่ใชในการใหคําแนะนําแกลูกคาที่ใช
บริการโรงแรม เชน แนะนํารานอาหาร โรงภายนตร สถานทีท่องเที่ยว ซึง่พนกังานตอนรับหนาประตู
(Concierge)มักเปนผูทีท่ําหนาทีน่ี ้ ซึง่ไดเห็นวาเปนงานที่ตองมีการสื่อสารใหคําแนะนาํแกลูกคาอยู
บอยครั้ง ทําใหเมื่อลูกคามจํีานวนมากจะไมสามารถดูแลลูกคาไดพียงพอ รวมถงึความรูของพนักงาน
ในเรื่องที่ลูกคาตองการทราบก็ไมเทากนัหรืออาจแนะนาํไดไมเหมาะสมนัก จึงไดเกิดแนวคิดที่จะนํา
ระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใช เพื่อแกจดุออนดังกลาว 

 
ขั้นตอนในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญมีขัน้ตอนดังนี ้
1. Project selection คือการกําหนดวัตถุประสงค ขอบเขตฯ 
2. Concept testing  คือการออกแบบระบบและทดสอบระบบที่ไดทําการออกแบบ

ไววาสามารถใชงานไดตามวตัถประสงคหรือไม 
3. Creation  คือการสรางระบบตามที่ออกแบบไว 
4. Expansion or Distributing คือการนําไปใชงานในสวนงานที่ไดกําหนดไว 
5. Maintenance คือการปรับปรุงพัฒนาระบบใหมีความสมบูรณมากยิง่ขึ้น 

 
โดยที่ในสวนของ Concept testing จะใชการสรางตนแบบขึ้นมาโดยกําหนดขอบเขต

ใหแคบกวาที่ตั้งเอาไวแลวจึงยายผลไปยังขอบเขตหลักที่ตองการในภายหลัง ซึ่งในการพัฒนาระบบ
ผูเชี่ยวชาญนี้ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Level 5 Object: ซ่ึงงายในการใชงานเนื่องจากไมจําเปนตองมี
ความรูเกี่ยวกับคอมพิวเตอรมากนัก ซึ่งการใหคําแนะนําของระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะเปนไปในลักษณะ
ถามตอบ ซึ่งในกรณีที่เปนจุดหมายในการเดินทาง สามารถแสดงแผนที่ไดดวย 

ประโยชนที่ไดจากการพัฒนาระบบนี้คือสามารถใหคําแนะนําแกลูกคาแทนพนักงาน
ไดทําใหพนักงานสามารถใหบริการเฉพาะแขกพิเศษเพื่อเพิ่มความพงึพอใจใหกับแขกเหลานั้นมากขึ้น 

จากงานวิจัยบงชี้ไดวาในระบบการบริการนั้น สามารถนําระบบผูเชี่ยวชาญมา
ประยุกตใชได แมวาจะเปนปญหาที่ซับซอนและตองอาศัยผูเชี่ยวชาญ ซึ่งงานผลิตของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมเปนงานหนึ่งซึ่งมีรายละเอียดและความซับซอนของปญหาในการผลิตคอนขางมาก ซึ่ง
สามารถนําแนวคิดในงานวิจัยนี้ไปใชกับการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญได 
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2.2.4 งานวจิัย บณัฑิต วงศเดอรี ระบบผูเชีย่วชาญสาํหรับการวินิจฉยัการปฏิบัติการหมอ
ไอน้ําอุตสาหกรรม แบบทอไฟขนาดไมเกิน 10 ตัน 

เปนการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับวินิจฉัยเพื่อหาสาเหตุขัดของในการควบคุม
หมอไอน้ําอุตสาหกรรมแบบทอไฟขนาดไมเกิน10 ตัน ดวยเปลือกระบบผูเชี่ยวชาญโดยมีขั้นตอนในการ
พัฒนาระบบดังนี้ 

 
1. การจาํแนกปญหาและวิเคราะหความรูที่จะสรุปใสฐานความรู 
2. การเลือกเครื่องมือและทาํความเขาใจเกี่ยวกับลักษณะการใหคําปรึกษา 
3. การออกแบบระบบ 
4. การสรางตนแบบระบบ 
5. การขยายผลทดสอบและปรับปรุงระบบ 

 
โดยมีการจัดความรูในรูปแบบของตนไม(Tree diagram) ซึ่งการพัฒนาระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้ใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสําเร็จรูป M.1 ที่สามารถใชการตีความปญหาแบบ 
Backward Chaining และ Backward Chaining ไดโดยใชการแสดงความรูในรูปของกฎทีเ่รียกวา 
Production system ที่ประกอบดวย สวนของเงื่อนไข (IF) และสวนของขอสรุป (THEN) ซึ่งงายในการ
เขาใจ 

จากการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในที่นี้ ทําใหเห็นถึงขั้นตอนในการพัฒนารวมถึง
เครื่องมือที่ใช และมีการบงบอกถึงชนิดตรรกะที่ใชในระบบที่ไดพัฒนาขึ้นดวย ซึ่งสามารถใชเปน
ตัวอยางของการประยุกตใชองคความรูกับเปลือกระบบผู เชี่ยวชาญของกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไดเนื่องจากเปนการประยุกตในลักษณะที่คลายคลึงกัน 



บทที่ 3 

การศึกษาสภาพของกระบวนการในปจจุบัน 
 
การศึกษากระบวนการที่อยูในขอบเขต จะเร่ิมตนจากกระบวนการผลติโดยรวมของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่เปนอยูในปจจบุัน เพื่อใหทราบถึงสภาพของการทํางานในปจจุบันวามีความ
เกี่ยวของกับกระบวนการใดบาง และในกระบวนการที่สนใจนัน้มีความสําคัญเพยีงใดตองานอืน่ๆ เพือ่
นําไปสูการศึกษาในรายละเอียดของกระบวนการในขอบเขตตอไป 

3.1 ลักษณะกระบวนการผลติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ลักษณะของกระบวนการผลติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ
การสรางสนิคาตัวอยาง และการผลิตสินคาจริง โดยในแตละสวนจะมีลําดับข้ันตอนในการดําเนินการ
ดังนี ้

3.1.1 การสรางสินคาตัวอยาง 
ในการสรางสนิคาตัวอยางเริ่มตนและเสร็จสิ้นการทํางานในหองตัวอยาง(หรืออาจ

เรียกวาฝายวจิัยและพัฒนาผลิตภัณฑในบางโรงงาน)เพียงที่เดียว โดยการรับรูปแบบของสินคาที่ลูกคา
ตองการมาทาํการออกแบบแบบตัดดวยการวิเคราะหสวนประกอบตางๆของรูปแบบสินคาวามีลกัษณะ
ใด แลวจึงเริ่มงานตัดและเย็บสินคาตวัอยาง แลวสงใหลูกคาพิจารณาความถูกตองของสินคาตัวอยาง
วาถกูตองและมีลักษณะตามที่ตองการหรอืไม หากไมตรงตามความตองการ จะถกูสงกลับไปแกไข  

กรณีที่การสรางหรือแกไขสินคาตัวอยางนั้นผานการพจิารณาจากลกูคา จะนําไปสูการ
ผลิตจริงในขั้นตอนตอไป 
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การออกแบบแบบตัด

การตัดสินคาตัวอยาง

การสรางแบบตัด
สินคาตัวอยาง

การเย็บสินคาตัวอยาง

การสรางสินคาตัวอยาง การผลิตสินคาจริง

สินคาตัวอยาง

การสงสินคาตัวอยางให
ลูกคาอนุมัติ

กระบวนการวางแบบตัด

กระบวนการตัด

กระบวนการขยายแบบตัด

กระบวนการเย็บ

กระบวนการ
เก็บรายละเอียด

YesNo

Shipping

กระบวนการผลิตเคร่ืองนุงหม

 
รูปที่ 3- 1 แสดงกระบวนการผลิตเครื่องนุงหม 

3.1.2 การผลิตสินคาจริง 
เมื่อสินคาตวัอยางผานการพจิารณาความถูกตองจากลกูคาแลว จะเขาสูขั้นตอนการ

ผลิตจริงโดยมกีระบวนการหลัก 5 กระบวนการดังนี ้
 

1. กระบวนการสรางแบบตัดและขยายขนาด (Pattern & Grading process) 
เปนการนาํแบบตัดมาทาํการขยายขนาด ซึง่จําแนกตามกลุมโครงสรางของผูสวมใส

สินคา เชน ผูชาย ผูหญงิ เด็กเล็ก ฯลฯ  โดยขนาดของแบบตัดในแตละขนาดของแตละประเทศอาจมี
ขนาดไมเทากนั เนื่องจากความแตกตางของโครงสรางรางกาย เชน ยโุรปและเอเซีย 
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2. กระบวนการวางแบบตัด (Marking process) 
เมื่อทําการขยายขนาดแลว จึงนําแบบตดัในแตละชิ้นสวนมาวางบนผา โดยคํานึงถึง

ความประหยดัของวัตถุดิบในการวาง และความเหมาะสมสําหรับการตัดชิ้นสวนที่จะกระทาํในแผนก
ตัด ใหไดชิ้นงานที่มีขนาดตามที่ตองการ 

 
3. กระบวนการตดั (Cutting process) 

รับกลุมของแบบตัดจากกระบวนการวางแบบตัด มาวางลงบนผาที่ปูไว แลวทาํการตัด
ใหชิ้นสวนของแบบตัดไดขนาดตามแบบตดัที่วางไว 

 
4. กระบวนการเย็บ (Sewing process) 

นําชิน้งานที่ไดจากกระบวนการตดัมาประกอบเปนชิน้สวนตางๆ เชน ปกคอ แขนเสือ้ 
กระเปา แลวนาํชิ้นสวนเหลานั้นมาเยบ็ประกอบกันเปนสนิคา เชน เสื้อ กางเกง กระโปรง 

 
5. กระบวนการเก็บรายละเอยีด (Finishing process) 

เปนกระบวนการสุดทายทีท่าํหนาที่เก็บรายละเอียดตางๆของสินคา เพื่อความ
สวยงามและความเรียบรอย คือการกําจัดเศษดายสวนเกิน การสงซักทําความสะอาด และการรีด กอน
บรรจุหีบหอเพือ่นําจัดสงตอไป 

 

3.2 รายละเอียดและขั้นตอนของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด 

จากการศึกษากระบวนการในขอบเขต คือกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
สามารถอธิบายข้ันตอนและรายละเอียดของกระบวนการไดดังนี้ 

3.2.1 รายละเอียดการทาํงานของกระบวนการตัด 
กระบวนการตัดเปนกระบวนการที่รับงานจากแผนกวางแบบตัด โดยมีหนาที่หลักคือ

การตัดชิ้นสวนของแบบตัดใหไดขนาดและจํานวนตามที่กระบวนการสรางแบบตัดกําหนด เพื่อให
กระบวนการเย็บซึ่งตองรับงานตอจากกระบวนการตัด สามารถเย็บประกอบชิ้นสวนขึ้นเปนสินคาที่มี
ลักษณะที่ลูกคาตองการ ซึ่งในกระบวนการตัดนี้จะไมมีสวนเกี่ยวของกับการสรางสินคาตัวอยาง 
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เนื่องจากการสรางสินคาตัวอยางจะสรางในจํานวนที่นอย ทําใหบทบาทของกระบวนการตัดอยูที่การ
ผลิตสินคาจริง 

ในกระบวนการตัดจะแยกงานออกเปน 2 สวนหลักคือ  
6. งานปูและงานตัดผา 
เปนงานหลักของแผนก โดยพนกังานในแผนกจะแบงออกเปนสองกลุม คือกลุมที่เปน

พนกังานปูผา และพนกังานตัดผา จะเริ่มงานตัดจากพนกังานปูผา จะทาํการปผูากอน ซึ่งการปูผา
สามารถทําไดในสองวธิี คือการปูผาดวยมืออันจะอาศัยพนักงานจํานวนสองคนในการทํางาน และการ
ปูผาโดยใชเครือ่งปูผาที่สามารถทาํงานไดดวยพนักงานเพียงคนเดียวเนื่องจากระบบที่ใชควบคุมเปน
ระบบอัตโนมตัิจากนัน้จงึสงงานใหพนกังานตัด  

งานตัดจะมีลกัษณะงานตัดอยู 3 ประเภทซึ่งแบงตามเครื่องจักรและวธิีการทํางาน อัน
ไดแก งานตัดHand knife งานตัดband knife และงานตัดกุน  

1.1 งานตัดHand knife 
เปนงานตัดที่รับงานโดยตรงจากพนกังานปูผา แลวทาํการตัดผาจาํนวนหลายสิบชั้น

ดวยเครื่องตัดใบมีดตรง(Hand knife) โดยงานตัดจะเนนการตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญเปนหลกั 
1.2 งานตัดBand knife 
เปนงานตัดที่รับงานจากงานตัดเครื่องตัดใบมีดตรง โดยจะใชเครื่องตัดใบมีดสายพาน

ในการทํางาน มทีําหนาที่ตัดชิ้นสวนทีม่ีขนาดเล็กหรอืช้ินสวนใหญที่ตัดไดไมเรียบรอย ซึ่งจากการ
สํารวจในหลายโรงงานพบวาบางแหงไมมงีานหลกัที่ใชเครื่องตัด Band knife เนื่องจากชิน้สวนของ
ผลิตภัณฑมีขาดเล็กจํานวนนอย 

1.3  งานตัดกุน 
เปนงานตัดทีต่ัดชิ้นงานที่มลีักษณะเปนแถบ(เรียกวากุน) เชน แถบบนชุดกฬีา ทาํให

งานตัดกุนไมเกี่ยวของกับงานตัดอื่นๆ เนื่องจากงานตัดกุนจะเปนการนาํผาที่เปนมวนมาตัดกุนได
โดยตรง โดยทีไ่มจําเปนตองปูผา  

 
7. งานอื่นๆที่เกี่ยวของ 
เปนสวนงานอืน่ที่ขึน้ตรงกับกระบวนการตดั ไดแก การตอกกระเปา(ปจจุบันจะเปน

งานที่อยูในสวนของกระบวนการเย็บ อาจมีงานบางเปนบางครั้ง จํานวนไมมาก) และการฟวสที่เปน
การนาํชิ้นสวนที่ไดจากการตัดHand knife หรือ band knife มาติดผากาวดวยความรอนและแรงดัน 
หรือในบางโรงงานอาจนําสวนการพิมพดวยความรอน (screen) อยูในการควบคุมของแผนกตัด 
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3.2.1.1 ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตดั 
ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตัดจะเริ่มจากการการรับใบส่ังผลิต แลว

ทําการวัดหนาผาที่จะใชในการวางมารคเกอร และตรวจสอบความถูกตองของมารคเกอรเทียบกับใบส่ัง
ผลิตวามีลักษณะตรงตามใบสั่งผลิตหรือไม(เชน ไซสของมารคเกอร จํานวนชิ้นสวน) แลวทําใบเบิกผา
รวมถึงตรวจสอบความถูกตองของผาวา สี ชนิด หนาผา ลายผา ตรงกับใบสั่งผลิตหรือไม จากนั้น
พนักงานปูผาจะปูผาตามความยาวของมารคเกอรและตรวจสอบความถูกตองของจํานวนผาที่ปูวาครบ
หรือไม 

 

 
รูปที่ 3- 2 แสดงขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตัด 
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เมื่อเขาสูข้ันตอนการตัดผา พนักงานตดัจะใชเครื่องมือในการยึดมารคเกอร
กับกองผา แลวจึงใชเครื่องตดัใบมีดตรงตัด โดยการตัดนี้จะเนนการตดัชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญ ในขณะที่
ชิ้นสวนทีม่ีขนาดเล็กจะทําการตัดใหเปนกลุมของชิ้นสวนขนาดเลก็ และจึงสงกลุมของชิ้นสวนดังกลาว
ใหพนักงานตัดเครื่องตัดใบมีดสายพาน จากนั้นชิน้งานที่ผานการตัดแลวจะถูกตรวจสอบความ
เรียบรอยของงานตัดรวมถงึตําหนิ แลวทําการคัดแยกงานสําหรับสงใหสวนงานอื่น เชน สงปก สงพิมพ 
สงงานฟวส  แลวทาํการจัดลาํดับและจัดมดัชิ้นงานใหถูกกลุม เพื่อรอสงใหแผนกเย็บตอไป 

3.2.2 รายละเอียดการทาํงานของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
กระบวนการเก็บรายละเอียดเปนกระบวนการสุดทายในการตกแตงสินคาใหมีความ

สวยงามและความเรียบรอยอันจะสงผลตอความสวยงามโดยรวมของสินคาไมนอยกวากระบวนการอื่น 
หากแตไมมีบทบาทในการสรางสินคาตัวอยางเชนเดียวกับกระบวนการตัด โดยงานของกระบวนการ
เก็บรายละเอียดคือ งานเก็บเศษดายสวนเกินบนตัวสินคา งานรีดดวยความรอนเพื่อตกแตง และงาน
บรรจุหีบหอเพื่อขนสง โดยจะไมมีกระบวนการเคมีซักผาในโรงงาน ซึ่งในการทํางานบางครั้ง อาจขาม
ขั้นตอนงานรีดสินคาไป ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคาดวยเหตุผลบางประการ เชน รูปแบบสินคาที่
อาจไมเหมาะสมในการรีดดวยเตารีดอุตสาหกรรม หรือรูปแบบสินคาที่มีความไมเรียบในตัวผาจาก
ความตั้งใจในการออกแบบของลูกคา นอกจากนี้ในสวนของเคมีซักผา หากลูกคาตองการ ทางโรงงาน
ผูผลิตจะอาศัยการรับจางจากภายนอกโรงงานแทนการตั้งกระบวนการเคมีซักผา 

ในสวนของที่ตั้งในการทํางานจะมีอยูสองลักษณะคืองานรีดที่อยูในสายการผลิตตอ
จากสายงานเย็บประกอบ และงานรีดที่อยูเปนสัดสวนของแผนก ซึ่งเตารีดที่ใชในงานจะเปนเตารีดไอ
น้ํา โดยจะมีอยูสองลักษณะคือเตารีดที่ใชไอน้ําผานจากทอรวม และเตารีดไอน้ําที่ใชไอน้ําจากตูขนาด
เล็กที่สามารถเคลื่อนยายได โดยแบบที่สองจะทําใหงานรีดมีความยืดหยุนในการทํางานมากกวา 
เนื่องจากสามารถปรับปริมาณไอน้ําไดโดยที่ไมของเกี่ยวกับกระบวนการโดยรวม อีกทั้งยังสะดวกใน
การจัดพื้นที่ของสายการผลิตอีกดวย 
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3.2.2.1 ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเก็บรายลเอียดจะเริ่มจากหัวหนา

กระบวนการรับใบสั่งผลิต ซึ่งบงบอกถึงรายละเอียดของสินคารุน ขนาด วิธีการแพ็ค จํานวนตัวตอ
กลอง)แลวจัดแบงงานใหพนักงานตลอดจนจัดเตรียมวัสดุอุปกรณที่ตองการในการปฎิบัตงิาน แลวนํา
ผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบจากงานเย็บมาทําการเก็บรายละเอียด(เก็บเศษดาย รีด พับ ) ซึ่งแลวแต
กรณี เชน บางกรณีลูกคาไมตองการใหรีด ก็สามารถพับบรรจุลงกลองไดทันที จากนั้นนําผลิตภัณฑมา
ทําการแยกสี แยกขนาด และนําผลิตภัณฑมาเรียงใสกลอง  ที่เตรียมไวใหตรงตามจํานวนและ
รายละเอียดของงาน(ไซส สี จํานวนตัวตอกลอง) 

 
 

รูปที่ 3- 3  แสดงขั้นตอนของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
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กรณีที่ลูกคามีคําสั่งใหตรวจสอบโลหะ พนักงานสําเร็จรูปจะนําผลิตภัฑเขา
เครื่องตรวจโลหะกอนกรณีที่ตรวจพบโลหะจะทําการแกไข เมื่อแกไขแลวจะนํามาตรวจเครื่องจับโลหะ
อีกครั้งและตรวจนับจํานวนผลิตภัณฑอีกครั้งเพื่อความถูกตอง จึงทําการบรรจุลงกลอง จากน้ัน
ตรวจสอบน้ําหนัก(ในรูปแบบและขนาดของสินคาเดียวกัน)และติดบารโคดเพื่อนําไปเรียงบน pallet 
แลวยิงบารโคด และทําการตรวจสอบขั้นสุดทาย ซึ่งอาจกระทําโดยพนักงานในแผนก หรือโดยลูกคา
ตามแตกรณี จนถึงขั้นตอนสุดทายคือการสงออกบรรจุภัณฑ 

3.3 สภาพปญหาในกระบวนการตัดและกระบวนการเกบ็รายละเอียด 

สภาพปญหาในปจุบันเปนปญหาในเรื่องของการขาดแคลนแรงงานที่มฝีมือ เนื่องจากอัตรา
การเขาออกของพนักงานมคีวามถี่สงู ทาํใหตองเสยีเวลาในการฝกฝนฝมือแรงงานใหมบอยครั้ง สงผล
ใหการใชเวลาและทรัพยากรในการทุมเทเพื่อฝกฝนแรงงานนั้นไมคุมคาเทาที่ควร ในขณะทีง่านในการ
ผลิตเปนงานทีจ่ําเปนตองใชฝมือและประสบการณในการทํางาน ทาํใหมีผลกระทบในเรื่องของ
คุณภาพของงานที่ไดอาจไมเสถียร เนื่องดวยเหตุผลดังกลาว 

ในสวนของผูเชี่ยวชาญที่ประจําอยูมักเปนหัวหนาแผนกที่มีความรูและประสบการณในการ
ทํางานเปนอยางมาก เนื่องจากอยูกับโรงงานมาเปนระยะเวลายาวนานและมีจํานวนนอย ซึ่งมักมีอายุ
มากพอสมควร ทําใหการเกษียณตัวเองออกจากการทํางานนั้นไมสามารถทําได ในขณะเดียวกัน
พนักงานที่จะสามารถทําหนาที่แทนไดอยางสมบูรณกลับไมมี หรือหาไดคอนขางยาก นอกจากนี้ใน
หลายโรงงานยังคงใชวิธีการเรียนรูจากงานประจําที่ทํา ซึ่งไมมีการจัดทําระบบจัดเก็บความรูหรือ
เทคนิคในการทํางานเชิงลึกอยางเปนระบบ(มีเพียงเอกสารที่อธิบายถึงวิธีการใชเครื่องมือหรือข้ันตอน
เทานั้น สําหรับโรงงานที่เขาสูระบบมาตรฐานสากล) ตางจากกระบวนการเย็บที่มีการฝกอบรมอยาง
เปนระบบมากกวา 

3.3.1 สภาพปญหาในกระบวนการตัด 
การทํางานของกระบวนการตัดจะมีจุดตัดสินใจของการทํางานในแตละขั้นตอน อัน

ประกอบไปดวยขั้นตอนหลักคือ กอนการปูผา การปูผา กอนเริ่มตัดผา และการตัดผาโดยการตัดสินใจ
ในแตละขั้นตอนจะใชลักษณะของตัวผาในการเลือกวาในข้ันตอนนั้นจําเปนตองทําหรือไม แลวจึงเริ่ม
ลงมือในข้ันตอนถัดไป ซึ่งในการทํางานจะมีหัวหนาที่มีประสบการณและความเชี่ยวชาญสูงชวยดูแล
และแกปญหาในการทํางาน ทําใหวิธีการทํางานและแกปญหาถูกถายทอดผานในพื้นท่ีทํางานเทานั้น 
เชน ผาชนิดหนึ่งๆเปนผาที่ควรคลายตัวหรือไม ผาชนิดนั้นๆควรฉีดสเปรยกอนการตัดหรือไม เปนตน 
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นอกจากนี้ยังพบวาวิธีการทํางานและแกปญหาในบางสวนสําหรับกระบวนการตัดใน
แตละโรงงานจะแตกตางกัน หากแตสามารถแกไขปญหาไดเหมือนกัน จึงทําใหการรวบรวมองคความรู
ในการทํางานและแกปญหาในที่นี้จะเปนขอมูลในลักษณะมาตรฐานทั่วไปที่สามารถใชไดกับ
กระบวนการตัดทุกที่ โดยการแกปญหาของกระบวนการนี้ถือวาเปนการปองกันเพื่อไมใหเกิดซ้ําสําหรับ
งานที่มีรูปแบบเดิม เนื่องจากลักษณะงานไมอยูในรูปแบบที่สามารถแกไขใหอยูในรูปที่สมบูรณกอน
เกิดปญหาได 

 

3.3.1.1 แหลงที่มาของปญหาในกระบวนการตัด 
ปญหาในกระบวนการตัดสามารถจาํแนกแหลงที่มาไดดงันี ้

3.3.1.1.1 พนักงาน 
พนกังานในทีน่ี้หมายถึงพนกังานปูผาและพนกังานตัดผา โดยเกิดจาก

พนกังานที่ไมมีความรูและความเชี่ยวชาญในการทํางาน ทําใหเกดิงานเสียในการทํางาน โดย
เฉพาะงานตัดที่รับงานตอจากพนักงานปูผา หากพนักงานปูผาทาํงานไมเรียบรอย เชน การปูผาที่ไม
เรียบของพนักงานปูผา หากพนกังานตัดรับชวงงานตอ เมื่อตัดแลวจะทําใหงานที่ไดใหญกวาขนาด ทํา
ใหงานนั้นอาจกลายเปนงานเสียหรืองานซอม เปนตน 

3.3.1.1.2 เครื่องมือและอุปกรณ 
ปญหาเกิดจากการเสื่อมสภาพหรือชํารุดของเครื่องมือและอุปกรณ ทําให

สงผลตองานที่ไดจากกระบวนการ และอาจทาํใหงานตองหยุดหรือลาชา เชน เฟองรูดของครื่องตัด 
Hand knife สึก ทาํใหตัดงานไมได เปนตน 

3.3.1.1.3 ผา 
เกิดจากลกัษณะเฉพาะตัวของผาในแตละประเภท ทาํใหเกิดปญหาที่

แตกตางกนั เชน การตัดผาเคลือบหากไมฉีดสเปรยกอนตัด จะทําใหเศษผาติดใบมีด โดยที่ผาเคลือบ
ไมจําเปนตองคลายตัว ในขณะที่ผายืด ขณะตัดผาจะไมติดใบมีด แตตองคลายตัวกอนจะนําไปตัด เพื่อ
ไมใหเกิดปญหา 
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3.3.1.2 ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัด 
ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัดแบงออกเปนสองประเภท 

ประเภทแรกคือปญหาที่จะสงผลตอคุณภาพของชิ้นงานในลักษณะที่ทําใหงานกลายเปนของเสียที่ไม
สามารถนําไปใชงานได หรืออาจเปนงานซอม (โดยงานซอมจะเกิดในกรณีที่ตัดไมไดขนาดและมีขนาด
ใหญกวางานที่ตองการ งานนั้นจะถูกนําไปตดัใหมีขนาดเล็กลงเพื่อนําไปใชในงานรูปแบบเดียวกัน แต
ขนาดเล็กหรืออาจรอเก็บไวสําหรับนําไปใชเปนอะไหลในครั้งหนาหากมีงานรูปแบบเดียวกันอีก) เชน 
ดายวิ่ง (รอยขีดบนผา) ผาเปนรอยแลวไมคืนตัว ตัดแลวเล็กกวาขนาด เปนตน 

ประเภทที่สองเปนปญหาที่เกิดขึ้นบนชิ้นงานแตไมสงผลตอคุณภาพของงานที่
กระบวนการถัดไปจะนําไปใช ไดแก ตัดแลวริมยุย ตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานไมเรียบเนียน ตัดแลวผา
ติดใบมีด 

 

 
 

รูปที่ 3- 4 รูปแสดงการตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานไมเรียบ 
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3.3.2 สภาพปญหาในกระบวนการเก็บรายละเอียด 
จากผลการสํารวจ พบวากระบวนการเก็บรายละเอยีดในสวนของงานรีด หวัหนา

แผนกจะมกีารทดลองรีดสินคาตัวอยาง กอนที่จะนาํมาอธิบายถึงขั้นตอนในการทาํงานรีดสําหรับสินคา
แตละชนิด เพือ่ใหสินคามีความสวยงาม และสามารถรดีใหเร็วที่สุด ซึ่งในสวนของความรูตางๆในการ
รีดสินคาในแตละรูปแบบ ไมมีการรวบรวมความรูในการแกปญหาและเทคนิควธิีการทํางานใหอยูในรูป
ของเอกสารหรือส่ิงพิมพที่สามารถเรยีนรูได 

อาการของปญหาที่พบจะมีอยูไมมากรูปแบบ ซึง่วิธกีารแกไขและปองกนันัน้จะมี
รูปแบบที่ตายตัว หากแตปญหานั้นจะมีจํานวนเพิม่ข้ึนไดตามแตรูปแบบของสินคาที่เปลี่ยนไป ซึ่ง
บางครั้งการเปลี่ยนรูปแบบเพียงเล็กนอย อาจทาํใหจุดทีต่องระวังในการทํางานเพิ่มข้ึน และขั้นตอนใน
การรีดเปลี่ยนลําดับไป ทาํใหอาจตองใชความชางสงัเกตสวนตัวของผูทํางานประกอบดวย 

3.3.2.1 แหลงที่มาของปญหาในกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
ปญหาที่เกิดขึน้ในการทาํงาน สามารถจาํแนกแหลงที่มาไดดังนี ้

3.3.2.1.1 พนักงาน 
ปญหาเกิดจากพนักงานซึ่งยังไมมีความเชี่ยวชาญและความรูในการทํางาน 

สงผลใหงานที่ออกมาไมเรียบรอย หรือเกิดความเสียหายจนกลายเปนสินคาชํารุด เชน การปรับ
อุณหภูมิที่เหมาะสมสําหรับงานแตละชนิด หรือเทคนิคการใชเตารีดที่ไมมีความเชี่ยวชาญเพียงพอ รวม
ไปถึงความรูในการเลือกใชอุปกรณชวยในการทํางานอยางเหมาะสมกับงานที่ทํา 

3.3.2.1.2 เครื่องมือและอุปกรณ 
เกิดจากเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการทํางานเกิดการชํารุด หรือหมดสภาพการใช

งาน อันจะทาํใหเกิดตาํหนทิี่จะสงผลตอคุณภาพของสนิคาที่ไดจากกระบวนการโดยตรง หรืออาจตอง
หยุดการทํางาน ทําใหเกิดความลาชาภายในกระบวนการจนอาจสงผลตอกระบวนการขนสง เชน เศษ
สนิมหรือตะกอนที่เกิดจากไอน้ําที่ใชในงานรีด เทฟลอนที่เปนรอยสกึจนทใหสินคาเสยีหาย เปนตน 
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3.3.2.1.3 ตัวสินคา 
ปญหาในเรื่องตัวสินคาจะเกิดขึ้นเนื่องจากเปนสินคาที่มีการออกแบบ

แตกตางกัน โดยแตละรูปแบบจะมีตําแหนงของสวนประกอบที่อาจเหมือนหรือไมเหมือนกัน ขึ้นอยูกับ
วัสดุใหมๆที่จะถูกนํามาใชเชน ซิป กระดุม แถบกุน ชนิดของผาที่ใช ฯลฯ โดยสวนประกอบเหลานี้อาจ
อยูในลักษณะที่ขวางเสนทางการรีดหรือทําใหการทํางานติดขัด จนอาจสงผลตอความสวยงามของ
สินคาได นอกจากนี้ยังเกี่ยวของกับสีของสินคาดวย เนื่องจากปญหาบางประเภทจะพบเห็นไดในงานที่
มีเขมเทานั้น ไดแก ตะเข็บข้ึนเงา และ ตะเข็บไหมเปนเงา 

3.3.2.1.4 กระบวนการอื่นที่เกี่ยวของ 
โดยปกติแลว งานสาํหรับกระบวนการเก็บรายละเอยีดจะเปนงานทีผ่านการ

ตรวจความเรยีบรอยจากกระบวนการเย็บมาแลว จงึเปนหนาที่ของแผนกที่จะทาํการตกแตงหรือจัด
รูปทรงใหสนิคามีความสวยงามและนาสวมใสมากขึน้ แตในบางครั้งอาจมีปญหาที่เกิดจากงานใน
กระบวนการกอนหนา ซึง่ไมอาจแกไขไดทําใหตองขอความชวยเหลือกระบวนการเกบ็รายละเอียด เชน 
ปญหาตะเข็บยนที่ตองรีดเนนตะเข็บ แขนเสื้อเล็กกวาขนาด 2 มิลลิเมตร เปนตน ซึ่งเปนปญหาในบาง
สินคาที่อาจแกไดหรือไมไดบาง ในกรณทีี่ไมสามารถแกใหไดแลวเปนปญหาที่เกินกวาลกูคาจะยอมรับ
ได อาจตองยอนกลับไปแกไขที่กระบวนการสรางแบบตัด 

3.3.2.2 ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการเก็บรายละเอียด 
จากการสํารวจแหลงที่มา พบวาลักษณะของปญหาทีเ่กิดขึ้นจะประกอบดวย

ปจจัยของคน เครื่องมือและอุปกรณ รวมถึงสนิคาหรือช้ินงานในการผลิตรวมกัน โดยสามารถแยก
ลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นได 2 ลักษณะคือปญหาที่สงผลตอขนาดของสินคาและปญหาที่สงผลตอความ
สวยงามของสนิคา ซึง่ในกระบวนการนีป้ญหาที่เกิดขึน้จะเปนลักษณะที่สงผลตอความสวยงามของ
สินคาเปนสวนใหญ เชน ตะเข็บข้ึนเงา ตะเข็บไหม การไหมในสวนอืน่ๆของผา รอยเลอะสนมิ เปนตน 
และเปนไปในลักษณะที่อาจแกไขตัวสินคาได หรือบางครั้งไมอาจแกได ทําใหสนิคานัน้กลายของมี
ตําหนิไป 

ในสวนของปญหาที่สงผลตอขนาดของสนิคา ไดแก การยืดและการหด จาก
สวนตางๆของสินคา เชน แขนเสื้อ ชายเสื้อ ซึ่งมักจะเกิดขึ้นในสนิคาที่ใชผายืดเปนสวนประกอบหรือ
ทั้งหมด 
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รูปที่ 3- 5 แสดงปญหาตะเข็บขึ้นเงา 



บทที่ 4 

การเก็บขอมูล 
 
จากการศึกษาในบทที่ 3 เพื่อใหทราบวาสภาพปญหาในปจจุบนัเปนอยางไรรวมถึงธรรมชาติ

ของการทาํงานในแตละกระบวนการ  แลวจึงพิจารณาถึงลกัษณะของขอมูลที่เปนองคความรูวาอยูใน
ลักษณะใดบาง เพื่อใหทราบถงึประเภทของขอมูลที่ตองการ จากนั้นจึงพิจารณาเพือ่คัดเลือก
แหลงขอมูลและทําการรวบรวมโดยอาศัยแบบฟอรมทีพ่ฒันาขึน้ เพื่อความสะดวกในการทํางาน โดย
รายละเอียดของแตละขั้นตอนมีดังนี ้

4.1 รูปแบบขององคความรู 

รูปแบบขององคความรูเปนผลที่ไดจากการสํารวจสภาพปญหาเบื้องตนของกระบวนการ แลว
พิจารณาแยกหมวดหมูของกลุมองคความรูใหเปนระเบียบ ซึ่งพบวารูปแบบขององคความรูที่ไดจาก
การสํารวจในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นสามารถแบงรูปแบบขององครูไดเปน 
3 ลักษณะคือ องคความรูเบื้องตน(Getting start) องคความรูแนววิธีการ (How to) และองคความรูเชิง
แกปญหา (Problem solving) โดยจะมีความมีความแตกตางกันในรายละเอียดของแตละกระบวนการ
ดังตอไปนี้ 

4.1.1 รูปแบบองคความรูของกระบวนการตดั 

4.1.1.1 องคความรูเบ้ืองตน(Getting start) 
เปนสวนที่ใหองคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานในกระบวนการตัด โดยจะ

ประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ ความรูทั่วไป และองคความรูเบื้องตนสําหรับการทาํงาน ดังนี ้

4.1.1.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในการทํางานของ

กระบวนการตัดในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา ซึ่งจะกลาวถึงลักษณะการทํางานและคุณสมบัติของ
เครื่องมือและเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับกระบวนการตัดใหผูใช 
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4.1.1.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับหลักการทํางานและวิธีการทาํงานเบื้องตนทีผู่

ทํางานในกระบวนการตัดควรจะทราบ ตั้งแตการปูผา การตัดและการใชเครื่องตดัจนถึงการมดักลุม
ของชิ้นงานที่ผานการตัดแลว เพื่อสรางความรูความเขาใจเบื้องตนใหแกผูที่ตองทํางานในกระบวนการ 

4.1.1.2 องคความรูแนววธิีการ(How to) 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับวธิกีารทาํงานในแตละรายการสินคา ซึ่งอาจมคีวาม

แตกตางกนัสาํหรับผาแตละชนิด ตัง้แตการปูผาจนถึงการมัดกลุมของชิ้นงานที่ผานการตัดแลว อันจะ
เปนแนวทางในการทํางานสาํหรับผูปฏิบัตงิานในอนาคต หากมีผาที่เปนงานซ้ํากับงานเกาที่เคยทํา 
สามารถใชแนวทางดังกลาวในการทํางานได 

4.1.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา(Problem solving) 
เปนสวนความรูที่ใชในการวิเคราะหปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการทํางาน โดยจะ

วิธีการถามตอบ เพื่อคนหาปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข 
 

4.1.2 รูปแบบองคความรูของกระบวนการเก็บรายละเอยีด 

4.1.2.1 องคความรูเบ้ืองตน (Getting start) 
เปนสวนที่ใหองคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานในกระบวนการเก็บ

รายละเอียด โดยจะประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ ความรูทั่วไป และองคความรูเบื้องตนสําหรับการ
ทํางาน ดังนี้ 

4.1.2.1.1 ความรูทัว่ไป 
ความรูทัว่ไปจะเกี่ยวของกับเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในกระบวนการเก็บ

รายละเอียดวามีชนิดใดบาง 

4.1.2.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
องคความรูเบือ้งตนจะอธิบายถงึหลกัการทํางานและวธิกีารทาํงานที่ผูทํางาน

ในกระบวนการเก็บรายละเอยีดควรทราบ ซึ่งจะเกี่ยวของกับวธิีการรีดและการพับงาน 
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4.1.2.2 องคความรูแนววธิีการ(How to) 
ลักษณะขององคความรูแนววิธีการในการทํางานจะเปนความรูสําหรับการ

แกไขปญหาและการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาในการทํางาน โดยจะเปนความรูเฉพาะงานรีดเทานั้น 

4.1.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา(Problem solving) 
ในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียด จะไมมีองคความรูเชงิแกปญหา

(Problem solving) เหมือนกับสวนกระบวนการอื่นๆ เนื่องจากลกัษณะการแกและปองกนัปญหาเปน
หลักการที่สามาถใชไดในสนิคาคอนขางหลากหลายประเภท ประกอบกับสาเหตุเบื้องลึกของบาง
ปญหาซึง่ยงัไมมีการพิสูจนที่มาอยางชัดเจน เชน ปญหาสีระเหิดของผา รวมถึงลักษณะปญหาบาง
ประเภทที่จะเกิดขึ้นกับผาบางชนิดที่ไมมกีารผลิตในปจจุบัน และผูใหสัมภาษณไมอาจระบุถงึชนิดผา
นั้นไดอยางเจาะจง ทําใหการสรางองคความรูเชิงแกปญหาวิธกีารแกไขไมเหมาะกับสภาพที่เปนอยู
ปจจุบัน 

4.2 แหลงขอมลู 

จากการสํารวจสภาพปญหาจากโรงงานตัวอยางจํานวน 4 แหงและทําการจัดกลุมของรูปแบบ
องคความรูแลว จงึทําการพิจารณาแหลงขอมูลที่ตองการ ซึ่งพบวาในโรงงานแตละแหงจะมีลักษณะ
การทาํงานของกระบวนการและหลักการทํางานที่คลายคลึงกนั หากแตแตกตางกันตรงที่ประสบการณ
และเทคนิคบางสวนที่ใชในแตละบุคคลของผูที่เปนหัวหนากระบวนการ ทาํใหสงผลตอวธิกีารที่
ผูใตบังคับบัญชาใชในการทาํงาน รวมถึงโรงงานตวัอยางมีสนิคาที่แตกตางกันทําใหวัตถุดิบแตละ
ประเภทที่ใชจะมีสัดสวนไมเทากนั โดยมรีายละเอียดของการคัดเลือกพิจารณาและรวบรวมขอมลูจาก
แหลงขอมูลดังนี ้
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4.2.1 การคัดเลือกโรงงาน 
การพิจารณาโรงงานตัวอยางที่จะเขารวบรวมขอมูลในทีน่ี้จะใชโรงงานตัวอยาง 4 แหง

เพื่อรวบรวมองคความรูพื้นฐานสาํหรับการทํางาน เทคนิคการทํางาน วิธกีารแกปญหาในการทาํงาน 
รวมไปถึงการตรวจสอบองคความรู  ในชวงแรกจะเขาสํารวจขอมลูที่ลึกลงจากสภาพปญหาปจจุบนั 
เพื่อใหทราบถงึความแตกตางของขอมูลทีม่ีในแตละโรงงานและเพื่อใหขอมูลที่จะรวบรวมนั้น
ครอบคลุมการทํางานของโรงงานทั้ง 4 แหง 

 นอกจากเหตผุลขางตนแลว การเลือกจะพิจารณาประกอบกับลักษณะของสินคาที่
ผลิตในแตละโรงงาน เนือ่งจากรูปแบบสินคาที่แตกตางกนัอาจทําใหบางปญหาไมพบในบางโรงงาน 
โดยเฉพาะกระบวนการเก็บรายละเอียด ซึ่งพบวาโรงงานตัวอยางทั้ง 4 แหงนัน้จะมสีินคาที่แตกตางกนั
เปนกลุม คือโรงงานที่ผลิตชุดกีฬาเปนหลัก ชุดทาํงานและชุดลําลองเปนหลัก และโรงงานทีม่ีความ
หลากหลายของผลิตภัณฑมากกวาสองกลุมแรก ซึ่งจากการสํารวจพบวามีลักษณะของปญหาในการ
ทํางานคลายคลึงกัน โดยจะแตกตางกนัในเรื่องของเทคนิคและวธิกีารทาํงานบางสวน โดยขอมูลใน
สวนนี้สามารถปรับเพื่อใหใชไดในกับทุกโรงงาน 

4.2.2 การรวบรวมองคความรูจากแหลงขอมูลภายในโรงงาน 
การรวบรวมองคความรูจากแหลงขอมูลภายในโรงงานจะรวบรวมโดยอาศัย

แหลงขอมูลดังนี ้

4.2.2.1 เอกสารคูมือการทาํงาน 
เปนเอกสารที่โรงงานตัวอยางจัดทําขึ้นตามระบบขององคกรมาตรฐานสากล

(ISO) ซึ่งจะมีขอมูลในเรื่องของขั้นตอนการทํางานภายในแผนก วิธีการใชอุปกรณและเครื่องมือ หรือ
เครื่องจักรภายในแผนก วิธีการบํารุงรักษา รวมถึงวิธีการทํางานในบางสวน โดยระดับของเนื้อหา
เอกสารนี้จะอยูในระดับการเรียนรูการทํางานเบื้องตน ที่ไมมีเนื้อหาเชิงลึกของการทํางานเชน ปญหาที่
อาจเกิดขึ้นและสาเหตุของปญหา หรือเทคนิคที่ใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหองคความรูที่จะ
รวบรวมไมครอบคลุมในเรื่องดังกลาว จึงตองอาศัยแหลงขอมูลอ่ืนเพิ่มเติม 

4.2.2.2 การสอบถามและสัมภาษณ 
ในสวนขององคความรูที่เอกสารคูมือการทาํงานไมสามารถบงบอกได จะ

อาศัยการสอบถามและสัมภาษณการสัมภาษณเปนหลกั โดยแหลงของขอมูลที่ใชในการสัมภาษณมี
ดังนี ้
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4.2.2.3 หัวหนากระบวนการ 
ความจําเปนในการสัมภาษณหัวหนากระบวนการนอกจากขอจํากัดของ

ขอมูลจากเอกสารคูมือแลว ยังมีความจําเปนในเรื่องของขอมูลรูปแบบปญหาที่อาจเกิดขึ้นใน
กระบวนการ เนื่องจากหัวหนากระบวนการนั้นมักเปนผูที่มีประสบการณมากที่สุดและจะเปนผู
ถายทอดความรูและวิธีทํางานใหพนักงานในแผนกโดยวิธีการถายทอดจะแตกตางกันตามธรรมชาติ
ของแตละกระบวนการในโรงงานแตละแหง 

ในกระบวนการตัด หัวหนากระบวนการจะถายทอดผานหัวหนาประจําโตะ
ทํางานซึ่งจะทําการควบคุมและดูแลการทํางานของพนักงานใตบังคับบัญชา ตลอดจนการสอนวิธีการ
ทํางาน โดยหัวหนาประจําโตะทํางานมักเปนผูที่อยูกับโรงงานนานพอสมควร(6-7 ป หรือ 10 ป) ทําให
การทํางานในแตละรายการสินคา หัวหนากระบวนการไมจําเปนตองลงพื้นที่งานทั้งหมด แตจะควบคุม
งานโดยรวมเปนสวนใหญ(เชน การตรวจรับยอดของงาน การวางแผนจํานวนคนในการทํางาน)นอก
เสียจากวาจะเกิดปญหาที่หัวหนาประจําโตะทํางานไมสามารถแกไดหรือไมวางพอที่จะดูแลได หัวหนา
กระบวนการอาจลงไปใหคําแนะนําที่หนางานในบางครั้ง ซึ่งไมบอยครั้งนัก เนื่องจากงานที่ตองดูแล
คอนขางกวาง  ดวยลักษณะงานแบบนี้ทําใหการสัมภาษณขอมูลรูปแบบของปญหานั้น ทําไดไม
บอยครั้งนัก จึงเลือกที่จะใชการสอบถามนี้ในลักษณะท่ีเปนการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลที่ได
จากเอกสารหรือจากการสอบถามพนักงานหนางานที่มีอายุการทํางานพอสมควรเสียมากกวา 

ในกระบวนการเก็บรายละเอียด การทํางานสําหรับสินคาแตละชนิดจะถูก
กําหนดรูปแบบการทํางานโดยหัวหนากระบวนการตั้งแตการรีดจนถึงวิธีการพับสินคาบรรจุลงกลอง ทํา
ใหการหาขอมูลของรูปแบบปญหาจําเปนตองใชการสัมภาษณกับหัวหนากระบวนการโดยตรง 
ประกอบกับลักษณะของงานในการผลิตนั้นเปนสวนทายของสายการผลิตในกระบวนการเย็บ ทําให
งานที่ทําคอนขางเรงรีบ การสอบถามจากพนักงานที่มีประสบการณในสายการผลิตจึงทําไดคอนขาง
ยาก สงผลใหการรวบรวมองคความรูจากกระบวนการนี้มีความลําบากพอสมควรเนื่องจากการ
สัมภาษณตองอาศัยวันและเวลาที่หัวหนากระบวนการสามารถปลีกตัวไดเทานั้น 
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4.2.2.4 พนักงานในกระบวนการ 
สําหรับกระบวนการตัดพนักงานในกระบวนการเปนอีกแหลงขอมูลหนึง่ที่ใช

ในการสอบถามขอมูลที่ไมสามารถหาไดจากเอกสารคูมอืการทาํงาน เนื่องจากลักษณะของ
กระบวนการเอื้ออํานวยใหสอบถามไดมากกวากระบวนการเก็บรายละเอียด โดยการสอบถามจะเลือก
หัวหนาประจาํโตะ นอกจากนี้การสัมภาษณยังอาจดําเนินการผานรองหวัหนากระบวนการได ซึง่จะมี
การเดินตรวจที่หนางานและใหคําแนะนาํเปนระยะ ทาํใหสามารถสอบถามขอมูลที่ตองการไดอีกทาง
หนึง่ในกระบวนการตัดพนักงาน 

4.2.2.5 ชางซอมบํารงุ 
ปญหาในการทํางาน นอกจากมีสาเหตุจากพนักงานผูทํางานแลว ยังอาจมี

สาเหตุมาจากอุปกรณและเครื่องจักรเกิดการชํารุดได ซึ่งสาเหตุและวธิีแกนัน้ ผูใชงานมกัอาศัยชางซอม
บํารุงในการดแูลเปนสวนใหญ การสอบถามในเรื่องปญหาที่อาจมีผลมาจากอุปกรณหรือเครื่องจักรนั้น
อาจทาํไดไมทัง้หมด จึงตองอาศัยการสัมภาษณจากชางซอมบํารุงเปนแหลงขอมูลอีกแหลงหนึง่ 

4.2.2.6 แหลงขอมลูอ่ืนๆ 
แหลงขอมูลอ่ืนๆในกระบวนการตัดนอกเหนือจากขางตน จะใชหนังสือ

วิชาการที่เกี่ยวของกับการผลิตเสื้อผาอุตสาหกรรมประกอบเปนองคความรู ในขณะที่สวนของ
กระบวนการเก็บรายละเอียดพบวาแหลงขอมูลอ่ืนๆไมมีการบันทึกเปนเอกสารหรือหนังสือสําหรับงาน
รีดเสื้อผาอุตสาหกรรม ทําใหการรวบรวมขอมูลองคความรูตางๆจะไดจากแหลงขอมูลในหัวขอที่ได
กลาวถึงแลวเทานั้น 

4.3 การออกแบบการเก็บขอมูล 

ในการออกแบบการเก็บขอมูลนั้นจะคํานึงถึงลักษณะองคความรูแตละรูปแบบในแตละ
กระบวนการ เพื่อใหการเก็บขอมูลนั้นเปนไปอยางสะดวก อีกทั้งเพื่อความสมบูรณในการออกแบบ
ระบบผูเชี่ยวชาญในขั้นตอนถัดไป ซึ่งการออกแบบการเก็บขอมูลมีรายละเอียดดังนี้ 
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4.3.1 การออกแบบการเก็บขอมูลของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

4.3.1.1 องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 
การออกแบบการเก็บขอมูลสําหรับองคความรูเบื้องตนจะใชขอมูลดังตารางที่ 

4-1 ซึ่งไดจากการสอบศึกษากระบวนการในขั้นตนวาองคความรูเบื้องตนใดที่จําเปนตอผูปฏิบัติการ
โดยจะประกอบไปดวยการระบุชนิดของงานหรือเคร่ืองจักรที่ใช หลักการ ขั้นตอน ขอควรระวัง ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 

- การระบุชนิดของงานหรือเครื่องจักรที่ใชนัน้เพื่อใหทราบถึงขอมูลที่
ตองการเก็บวาจัดอยูในกลุมใด เชน งานตัดผา หรือเปนงานที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรชนิดใดเปนตน 

- หลักการ เปนสวนที่ใชในการเก็บขอมูลวางานนั้นๆจะอาศัยเทคนิค
หรือวิธีการใดในการทํางาน หรือในกรณีที่เปนเครื่องจักรๆนั้นมี
รูปแบบการทํางานอยางไร ซึ่งจะเปนประโยชนสําหรับชางซอมหรือผู
ปฏิบัติการในการที่จะปรับแตงการใชงานเครื่องใหมีประสิทธิภาพ
มากที่สุด 

- ขั้นตอนหรือวิธีการใช จะเปนการเก็บขอมูลเพื่อใหทราบถึงขั้นตอนใน
การทํางาน เพื่อปองกันการทํางานที่ผิดวิธี และสําหรับวิธีการใชจะ
เปนการเก็บขอมูลการใชงานที่ถูกวิธีของเครื่องจักรหรืออุปกรณ
เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ 

- ขอควรระวังหรือการบํารุงรักษา จะเปนการเก็บขอมูลสําหรับการ
ทํางานที่ตองมีสิ่งที่ตองระวังเปนพเิศษเพื่อใหผูปฏิบัติการไดตระหนัก
ถึงขณะทํางานสําหรับขอควรระวัง และการบํารุงรักษาจะเก็บขอมูล
การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณเพื่อยืดอายุในการใชงาน 
รวมถึงปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นจากเครื่องจักร 

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะใชแบบฟอรมเดียวกันทั้งกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอียด เนื่องจากมีลักษณะของขอมูลความรูที่เหมือนกัน โดยจะอาศัยวิธีการเก็บ
ขอมูลดวยการสอบถามจากหัวหนาและพนักงานในกระบวนการ รวมถึงชางซอมบํารุงเพื่อใหทราบถึง
ขอมูลทั้งในแงผูใชงานและผูซอมบํารุง แลวนําขอมูลที่ไดไปสนับสนุนกับแหลงขอมูลจากเอกสารเพื่อให
มีความสมบูรณยิ่งขึ้น 
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ตารางที่ 4- 1 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตน 
 
กระบวนการ…...................... งาน/เครื่อง........................ วัน......../........../........ หนา....... 

หลักการ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอน/วิธกีารใช 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอควรระวัง/ 
การบาํรุงรกัษา 
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4.3.1.2 องคความรูแนววธิีการ (How to) 
การเก็บขอมูลองคความรูแนววิธกีารจะเปนขอมูลที่เกี่ยวของกับวิธกีาร

ทํางานสําหรับผาหรือสินคาแตละชนิดในแตละกระบวนการ ซึ่งขอมูลเหลานี้จะไดจากการศึกษา
ขอมูลเบื้องตนวาขอมูลใดเปนสิ่งสาํคัญในการพิจารณา โดยผลการออกแบบการเก็บขอมูลจะ
ปรากฏดังตารางที่ 4-2และ 4-3 แสดงฟอรมการเก็บขอมูลของกระบวนการตัดอันประกอบไปดวย
การปูผาและตดัผา และการฟวสผาตามลําดับ โดยจากแบบฟอรมดังตารางที่ 4-2 ขอมูลสวน 
ลักษณะทางกายภาพ การคลายตัว ความยาวที่ป ู ระยะเผื่อหัวและทาย จาํนวนแผนที่ป ู ความตงึ
และความเร็วที่ใชในการปู จํานวนกระดาษที่รอง อุปกรณหนีบยึดที่ใช เปนขอมูลของงานปูผาและ
ขอมูลสวน การใชสเปรย ขุยจากการตัด และการมัดเปนขอมูลของการตัดผาซึ่งขอมลูเหลานี ้ จะมี
ผลโดยตรงตอคุณภาพของงานที่ไดจากการทํางาน 

ในสวนของงานฟวสจะใชฟอรมการเก็บขอมูลดังตารางที ่4-3 ซึ่งงานฟวส
จะใชขอมูลในเรื่องชนิดของผา ชนิดของผากาว (ที่ใชติดผา) ความเร็วสายพาน แรงกด และ
อุณหภูมิ โดยเหลานี้ลวนแตเปนสิ่งที่ตองพจิารณาประกบรวมกนัเพื่อใหไดงานทีม่ีคุณภาพ 

ในกระบวนการเก็บรายละเอยีดจะเก็บขอมลูชนิดของผา อุณหภูมิทีใ่ช 
การใชเทฟลอน การเกิดสีระเหิด และขอควรระวัง ซึ่งจะใชฟอรมเก็บขอมูลดังตารางที่ 4-4 
 

4.3.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
การเก็บขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาจะเก็บในรูปของปญหาที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการตั้งแตชนิดของปญหา สาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งจะใช
แบบฟอรมเก็บขอมูลดังตารางที่ 4-5 โดยปญหานั้นจะแบงออกเปนสองประเภทคือปญหาที่เกิด
จากผูปฏิบัติงานและปญหาที่ เกิดจากเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ใช และการเก็บขอมูลของ
กระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นจะใชแบบฟอรมรูปแบบเดียวกันทั้งสอง
กระบวนการ 
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ตารางที่ 4- 2 แบบฟอรมการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของงานตัด 
 

วัน........เดือน........ป / หนา.......... 
 

ชื่อทางการ 
 
 

    

ลักษณะทางกายภาพ      
การคลายตัว 

(อบ,ปูทิ้งไว,สาวผา,ทุบ,บากริมผา) 
     

ความยาวที่ป(ูหลา)      
ระยะเผื่อหัว-ทาย(นิว้)      

จํานวนแผนที่ปู      
ความตึง + เร็ว      

จํานวนกระดาษที่รอง      
อุปกรณหนีบยึดที่ใช      

การใช spray      
ขุยจากการตดั      
การ(มัดแนน)      
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ตารางที่ 4- 3 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของงานฟวส 
 

ผูใหขอมูล........................................................... วัน.................เดือน................ป.............. หนา....................... 
No. ชนิดผา ชนิดผากาวทีใ่ช ความเรว็สายพาน 

(รอบ/นาที) 
แรงกด อุณหภูม ิ

(องศา) 
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ตารางที่ 4- 4 แบบฟอรมการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
 

วัน...........เดือน..........ป...........  หนา....... 
No. ชนิดผา อุณหภูมิที่ใช การใชเทฟลอน การเกิดสีระเหิด ขอควรระวัง 
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ตารางที่ 4- 5 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาและวิธีแกไข 
 

วัน...........เดือน..........ป..........    หนาที.่......... 
ชนิดของงาน/เครื่องจักร No. ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

     

 
 



 

 

4.4 ผลการเก็บขอมูล 

4.4.1 องคความรูเบ้ืองตน 
จากการเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตนทั้งในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ

รายละเอียดพบวาขอมูลที่ไดนั้นตองอาศัยการรวบรวมจากพื้นที่การทํางานเปนหลัก เนื่องจาก
ธรรมชาติของกระบวนการนั้นเปนงานที่เนนการฝกสอนที่พื้นที่การทํางานจริง ซึ่งแมวาในบางโรงงาน
อาจมีการรวบรวมความรูบางสวนในรูปของเอกสารไว เชน กระบวนการเก็บรายละเอียดที่มีการระบุถึง
ขั้นตอนการรีดเสื้อผาพื้นฐาน หากแตจะไมมีหลักการการใชงานเตารีดวามีเทคนิคพื้นฐานในการใชสวน
ตางๆของหนาเตารีดอยางไรในรูปของเอกสาร เปนตน ทําใหการรวบรวมขอมูลตองอาศยัการลงพืน้ทีใ่น
หลายโรงงาน เพื่อใหแนใจไดวาลักษณะองคความรูเบื้องตนของกระบวนการที่ไดสํารวจ สามารถนําไป
ประยุกตใชกบัระบบผูเชี่ยวชาญไดอยางเหมาะสม 

ในสวนของรายละเอียดองคความรูเบื้องตน พบวาแตละโรงงานอาจมีภาษาที่ใชเรียก
วิธีการทํางานหรืออุปกรณแตกตางกันเล็กนอย แตเมื่อไดทําการตรวจสอบขอมูลกับหัวหนา
กระบวนการของแตละโรงงานและผูเชี่ยวชาญทางการผลิตเครื่องนุงหมแลวไดผลวาขอมูลดังกลาวอยู
บนหลักการที่ถูกตองและมีพื้นฐานการทํางานที่เหมือนกัน 

4.4.2 องคความรูแนววธิีการ (How to) 
การเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของกระบวนการตัดตองอาศัยการสังเกตการณ

จากการทํางานของพนักงานในแตละโตะปูผาและตัดผา ซึ่งตองติดตามตั้งแตการเริ่มปูผาไปจนถึงการ
ตัดผาวามีการปูผาแตละชนิดดวยวิธีใด เนื่องจากเอกสารการทํางานการปูผาและตัดผาจะไมระบุชื่อ
ของชนิดผา หากแตจะระบุเพียงรหัสของผาที่ใช จํานวนชั้นของผาที่ปู ทําใหตองอาศัยการสืบคน
ยอนกลับไปที่เอกสารสั่งผลิตจากตนกระบวนการโดยบางครั้งไมอาจสืบยอนกลับไปได ประกอบกับ
ขอมูลอ่ืนๆ เชน จํานวนกระดาษที่รอง การคลายตัว ก็ตองอาศัยการสอบถามจากพนักงานปฏิบัติการ 
เนื่องจากขอมูลเหลานี้จะเปนการทํางานที่อาศัยประสบการณ จึงไมมีการบันทึกเก็บไว รวมถึงการฟวส
ก็เชนกัน แมวาระหวางการเก็บขอมูลจะมีการเริ่มตนเก็บขอมูลในอดีตของทางแผนก หากแตการบันทึก
นั้นไมสามารถสืบยอนกลับไปไดถึงชื่อของชนิดผา อีกทั้งงานที่ทํานั้นมักเปนชนิดผาที่ซ้ํากัน ทําให
ตัวอยางขอมูลที่เก็บไดนั้นมีไมมากนัก 

แมวาจะประสบปญหาขางตน หากแตการเก็บขอมูลสําหรับองคความรูแนววิธีการนั้น
ก็ยังคงสามารถนําไปประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญได เนื่องจากขอมูลสวนนี้จะเปนเพียงการสํารวจ
เพื่อใหทราบเพียงวาขอมูลใดบางที่จําเปนสําหรับการทํางานในแตละสวน ซึ่งในสวนของกระบวนการ
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เก็บรายละเอียดนั้นก็ประสบปญหาในลักษณะเชนเดียวกัน โดยจากการตรวจสอบขอมูลจาก
ผูเชี่ยวชาญนั้นพบขอแตกตางในเรื่องของเทคนิควิธีการที่ใชในการทํางาน แตยังคงมีขั้นตอนการทํางาน
ที่เหมือนกัน อันไดแกกระบวนการตัด อันประกอบไปดวยขั้นตอนปูผาและตัดผา ซึ่งการปูผายืดบาง
ชนิดที่ตองคลายตัวนั้น วิธีการคลายตัวของแตละโรงงานงานอาจเหมอืนหรือแตกตางกันได 

4.4.3 องคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
ขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาไดจากการสอบถามหัวหนากระบวนการและเอกสาร

วิชาการที่มี แลวทําการตรวจสอบความถูกตองในเรื่องของสาเหตุและวิธีแกไขของปญหาดวยการ
สอบถามผูเชี่ยวชาญทางดานเทคนิคการผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งจํานวนตัวอยางที่มากที่สุดของลักษณะ
ปญหา รวมถึงสาเหตุและวิธีการแกไข อันจะนําไปสูการออกแบบแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญที่
สามารถรองรับความรูในสวนนี้ได 

จากการรวบรวมแลวตรวจสอบกับผูเชี่ยวชาญ ในสวนของกระบวนการตัดพบวา
ลักษณะของปญหาที่ไดทําการรวบรวมนั้นครอบคลุมเพียงพอกับปญหาของกระบวนการตัดใน
อุตสาหกรรม หากแตในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นความรูในสวนนี้ไมเหมาะสมแกการ
นําไปประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญ เนื่องจากลักษณะปญหาที่รวบรวมไดนั้นไมมีความซับซอน อัน
เนื่องจากปญหาสวนใหญมักยังไมมีการพิสูจนถึงสาเหตุที่ชัดเจน ประกอบกับกระบวนการนี้สืบคน
ยอนกลับในเรื่องของสวนประกอบของสินคาไดยากและผูปฏิบัติการไมทราบถงึชื่อของผาในแตละชนิด 
จึงเนนไปที่การหลีกเลี่ยงเสียมากกวารวมถึงธรรมชาติของบางปญหาที่ไมซับซอน ฉะนั้นสําหรับ
กระบวนการเก็บรายละเอียด องคความรูเชิงแกปญหานั้นจะถูกรวบรวมไวกับองคความรูแนววิธีการ
แทน 



 

 

บทที่ 5 

การออกแบบระบบผูเช่ียวชาญ 
 
แนวคิดในการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญจะอาศัยผลจากรูปแบบความรูที่ไดจากการสํารวจใน

กระบวนการ เพื่อใหระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทํางานไดอยางสอดคลองกับรูปแบบของขอมูลใน
กระบวนการตัดและเก็บรายละเอียดเปนหลัก ตลอดจนมีความยืดหยุนสําหรับการนําไประยุกตใชใน
กระบวนอื่นภายในอุตสาหกรรม อันไดแก กระบวนการสรางแบบตัดและกระบวนการเย็บ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

5.1 แนวความคิดในการออกแบบ 

แนวคิดในการออกแบบจะเปนการนํารูปแบบขององคความรูที่ไดกําหนดดวยการสํารวจคือ 
องคความรูเบื้องตน(Getting start) องคความรูแนววิธีการ (How to) และองคความรูเชิงแกปญหา 
(Problem solving) มาประยุกตใชกับระบบคอมพิวเตอรที่เปนเครือขาย (Network) โดยมีองคประกอบ
คือ คอมพิวเตอรกลาง (server) และคอมพวิเตอรลูกขาย (client) โดยองคความรูของระบบจะถูกเก็บ
ไวที่คอมพิวเตอรกลางสําหรับการเรียกใชองคความรูจากเครื่องลูกขายในแตละกระบวนการดังแสดงใน
รูปที่ 5.1 

 
รูปที่ 5- 1 แสดงแนวคิดการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญที่มีลักษณะการทํางานแบบเครือขาย 



 
 

 

57

การใชงานในลักษณะเครือขายจะทําใหการจัดการและการเรียกใชสามารถทําไดโดยงาย 
ตั้งแตการบรรจุหรือแกไขขอมูลองคความรูที่ไมตองกระทําซ้ําเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของขอมูล 
เนื่องจากมีแหลงบันทึกขอมูลสวนกลาง อีกทั้งการเผยแพรองคความรูดวยการเพิ่มเคร่ืองลูกขายยัง
สามารถทําไดไมจํากัดจํานวน ทําใหการใชทรัพยากรขอมูลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยจากรูปที่ 
5.1 องคความรูสามรูปแบบที่อยูในคอมพิวเตอรกลางจะสามารถเชื่อมโยงการเรียกใชงานระหวางกนัได 
เชน การทบทวนความรูพื้นฐานสําหรับการตัดผาในองคความรูเบื้องตน ซึ่งสามารถเชื่อมโยงไปสูขอมูล
วิธีการตัดผาแตละชนิดในองคความรูแนววิธีการเพื่อใชเปนตัวอยางในการศึกษากอนการทํางาน ทําให
ลดความผิดพลาดในการทํางานได 

ในสวนของการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญจะแบงออกเปนสองสวนหลักคือสวนผูดูแลระบบและ
สวนผูใชงานระบบ โดยสวนผูดูแลระบบคือสวนที่ทําหนาที่ในการปรับปรุงแกไของคความรูซึ่งจะเปนผูที่
มีความเชี่ยวชาญและประสบการณในการทํางานเปนเวลานานของแผนกการผลิตนั้นๆ ในขณะท่ีสวน
ผูใชงานระบบที่เรียกใชองคความรู คือผูที่เร่ิมตนทํางานในแผนก และผูปฏิบัติการในแผนก 

5.2 กลุมผูใชงานระบบและขอบเขตการใชงาน 

จากแนวคิดในการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการทํางานในลักษณะเครือขายนั้น เพื่อให
การบริหารและการใชงานเปนไปอยางมีระบบจึงจําเปนอยางยิ่งในการที่จะตองกําหนดผูที่มีสวน
เกี่ยวของ รวมถึงหนาที่ในการบริหารและใชงานระบบอยางชัดเจน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

5.2.1 ผูดูแลระบบ (Administrator) 
ผูดูแลระบบจะมีหนาที่ในการดูแลขอมูลทั้งหมดในฐานขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ตั้งแตการบันทึกขอมูลต้ังตน การจัดหาขอมูลเพิ่มเติมเพื่อใหฐานขอมูลมีความทันสมัยอยูเสมอ รวมถึง
การตรวจสอบและแกไขความถูกตองของขอมูล ทั้งในสวนขององคความรูเบื้องตน องคความรูแนว
วิธีการ องคความรูเชิงแกปญหา ซึ่งควรที่จะตองเปนผูที่มีความรูทางเทคนิคของกระบวนการนั้นๆเปน
อยางดี ซึ่งในที่นี้ไดแก หัวหนาหรือรองหัวหนากระบวนการทั้งในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียด 
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ในความเปนจริง จากการสํารวจสภาพของการทํางานในปจจุบันของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม พบวาในเกือบทุกโรงงาน หัวหนาและรองหัวหนากระบวนการจะเปนผูเชี่ยวชาญที่อยูกับ
องคกรมาเปนระยะเวลายาวนาน(มักไมต่ํากวา 10-15 ป) ซึ่งสวนใหญมักไมมีพื้นฐานทางการใชงาน
คอมพิวเตอร ทําใหการฝกสอนสําหรับการเปนผูบริหารความรูนั้นอาจทําไดลําบาก ประกอบกับการ
ตองทํางานประจําภายในแผนก สงผลใหปลีกเวลาสําหรับการบริหารระบบนั้นอาจทําไดไมเต็มที่ 

อยางไรก็ดี ในโรงงานบางแหง ปจจุบันเริ่มมีการนํากลุมคนรุนใหม(ความรูระดับ
วิศวกร) เขามาฝกสอนงานภายในแผนก ทั้งในเรื่องของเทคนิคการทํางานและการควบคุมดูแลงาน ซึ่ง
หากโรงงานใดพบอุปสรรคที่ไดกลาวไวขางตน อาจเปลี่ยนแปลงใหผูบริหารจัดการเปนพนักงานที่มี
ความสามารถการใชงานคอมพิวเตอรเบื้องตนในการปฏิบัติการบริหาร แลวใหหัวหนากระบวนการเปน
ที่ปรึกษาในการตรวจสอบเนื้อหาและความถูกตองของความรูแทน โดยอาจเปนวิศวกรภายในแผนก
หรือฝายสารสนเทศขององคกร 
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5.2.2 ผูใชงานระบบ (User) 
ผูใชงานระบบจะมีอํานาจการใชงานเพียงแคการเรียกใชขอมูลที่มีอยู โดยผูใชงานใน

ที่นี้จะเปนผูปฏิบัติงานภายในกระบวนการ โดยกระบวนการตัดจะปนผูที่ทําหนาที่ปูผา ตัดผา และงาน
ฟวส และกระบวนการเก็บรายละเอียดจะเปนผูที่ทําหนาท่ีพับงานและรีดงาน ซึ่งผูใชอาจเปนพนักงาน
ใหมหรือพนักงานเกาที่ตองการทบทวนความรูในการทํางาน ซึ่งในการใชงานอาจตองมีการฝกสอนการ
ใชงานกอน เนื่องจากพนักงานในอุตสาหกรรมนี้เปนกลุมที่มีโอกาสใชงานคอมพิวเตอรคอนขางนอย 

5.3 โครงสรางขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากกลุมความรู 3 กลุมคือองคความรูเบื้องตน องคความรูแนววธิีการ และองคความรูเชิง
แกปญหานั้น เมื่อนําลกัษณะของความรูเหลานี้มาพิจารณาแลว สามารถออกแบบโครงสรางขอมลูของ
ระบบผูเชี่ยวชาญไดเปน 2 โครงสรางคอื โครงสรางองคความรูแบบตนไม(Tree Structure) และ
โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิต (Production’s Rule Structure) โดยแตละโครงสรางมี
รายละเอียดดงันี ้

5.3.1 โครงสรางองคความรูแบบตนไม (Tree Structure) 
โครงสรางองคความรูแบบตนไมจะนํามาใชกับขอมูลองคความรูเบื้องตนและองค

ความรูแนววิธีการ เนื่องจากเปนขอมูลที่มีรูปแบบไมซับซอน อีกทั้งความรูดังกลาวมีลักษณะการ
จัดเรียงขอมูลในรูปแบบที่มีลําดับข้ันตอน เสมือนเปนสารบัญหนังสือที่ผูใชสามารถเรียกดูหัวขอได ทํา
ใหโครงสรางขอมูลแบบตนไมนี้เหมาะสมในการที่จะนํามาใช โดยลักษณะของการบันทึกขอมูลจะเริ่ม
จากหัวขอหลัก แยกออกเปนหัวขอยอย จนถึงชั้นสุดทายซึ่งเปนรายละเอียดของหัวขอยอย โดยแตละ
ชั้นของหัวขอยอยก็สามารถบันทึกคําอธิบายของหัวขอนั้นๆได ดังรูป 5-2 แสดงตัวอยางการนําองค
ความรูเบื้องตนมาจัดในรูปโครงสรางขอมูลแบบตนไม 
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รูปที่ 5- 2 แสดงการจัดขอมูลโครงสรางแบบตนไมขององคความรูเบื้องตน 

 

5.3.2 โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิต (Production’s Rule Structure) 
โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิตนี้จะถูกนํามาใชกบัองคความรูเชิงแกปญหา ซึ่ง

รูปแบบของโครงสรางการใชงานจะอยูในรปูของการตั้งคาํถาม แลวรับคําตอบจากตัวเลือกที่ผูใช
เลือกตอบ คําถามสวนแรกจะเปนคําถามทีใ่ชในการคัดกรองกลุมของปญหา(ซึ่งชุดของคําถามอาจมีได
มากกวา 1 ชุดเพื่อรองรับความซับซอนของปญหาในอนาคตหรือสําหรับกระบวนการอืน่ๆ) เพื่อลด
ขอบเขตของการคนหา โดยจะเนนในรูปของการใหเหตผุลแบบกฏ (Rule Base reasoning) ในลักษณะ
ของ ถา-แลว (IF-THEN) ซึง่ใชในการเชื่อมระหวางขอมลูปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขเขาดวยกัน อันจะ
ทําใหเชื่อมโยงขอมูลไดในลักษณะทีเ่ปนทัง้หนึ่งตอหนึง่ (one to one) หรือมากกวาหนึ่ง (one to 
many) หรืออาจเปนลกัษณะที่กลุมขอมูลไปสูหนึ่งขอมลู (many to one) 

5.4 โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญ 

ระบบผูเชี่ยวชาญจะแบงสวนการทํางานออกเปน 2 สวน คือ สวนผูดูแลระบบ และสวน
ผูใชงานระบบ โดยสวนผูดูแลระบบจะพัฒนาในรูปของแอพลิเคชั่น (Application-based) ซึ่งเปนสวนที่
ใชในการบริหารจัดการขอมลูอันเปนศนูยกลางของระบบผูเชี่ยวชาญ และสวนผูใชงานระบบจะพัฒนา
ในรูปของเว็บ (Web-based) เนื่องจากมีความงายในการพัฒนาและสามารถเชื่อมโยงผานอนิเตอรเน็ต
ได ซึ่งสามารถใชเปนแนวทางในการแลกเปลี่ยนองคความรูไดในอนาคต โดยสวนการทํางานทั้ง 2 สวน
มีรายละเอยีดของการทาํงานดังนี ้
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5.4.1 สวนการทํางานของผูดูแลระบบ 
สวนการทาํงานหลกัของผูดแูลระบบคือการสราง เพิ่มเติม แกไขและปรับปรุงความรู

ในฐานขอมูลของระบบผูเชีย่วชาญ ซึ่งสวนการทํางานหลักจะแบงออกเปน 2 กลุม 

5.4.1.1 สวนโครงสรางความรูแบบตนไม 
เปนสวนการจดัการองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งมีสวน

การทาํงานตามลักษณะที่ไดกลาวถึงในสวนของโครงสรางขอมูล ที่สามารถเพิ่มระดับความลกึของ
ขอมูลไดไมจํากัด โดยลักษณะของขอมูลนั้นสามารถนาํเขาไดทัง้ในรูปแบบของตัวอักษร ไฟลรูปภาพ 
ไฟลรูปภาพขยับ ไฟลวีดีโอ หรือขอมูลในรูปของตาราง(นาํเขาดวยไฟลเวิรด เอก็ซเซล หรือพาวเวอร
พอยท) 

5.4.1.2 สวนโครงสรางความรูตามกฏการผลติ 
เปนสวนการจดัการองคความรูเชิงแกปญหา โดยการบนัทกึขอมูลจะเริ่มจาก

การเชื่อมโยงดวยกฏการผลิต สรางแนวทางการแกไขปญหา สรางคําถามและคาํตอบ(สําหรับการคัด
กรองกลุมของปญหาและคนหาสาเหตุรวมถึงวธิีการแกไข) เชื่อมโยงความสัมพันธของรูปแบบคําตอบ 
ปญหา และวธิีแกไขเขาดวยกัน  

นอกจากสวนการทาํงานหลกัแลวยังมีสวนการทํางานเสริมที่คอยสนบัสนุนให
การทาํงานหลกันัน้มีความสมบูรณยิ่งขึ้นซึง่ไดแก 

1. สวนการเชื่อมโยงขอมูล 
เปนการเชื่อมโยงขอมูลอางอิงระหวางองคความรูเบื้องตนและองคความรู

แนววิธีการ ซึ่งจะชวยใหการศึกษาและอธิบายขอมูลเพิ่มเติมในแตละสวนนั้นงายยิ่งขึ้น 
2. สวนการอางอิง 

เปนสวนการระบุถึงที่มาของขอมูลเพื่อใหการสืบคนแหลงที่มาของขอมลูนั้น
ทําไดรวดเร็วขึน้ อีกทั้งยังนาํไปสูโอกาสในการเพิม่เติมความรูอ่ืนๆไดมากขึ้น 

3. สวนการรับผลตอบรับจากผูใชงาน 
เปนสวนที่ใชในการรับความคิดเห็นจากผูใชงานระบบ เพื่อใหผูดูแลระบบ

นําไปใชในการพิจารณาปรบัปรุงระบบผูเชี่ยวชาญใหเหมาะสมกับผูใชงาน อันจะทําใหเกิดการพัฒนา
ระบบอยางตอเนื่อง 
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4. สวนการบันทกึขั้นตอนการทํางาน 
สําหรับใชในการบันทึกขั้นตอนการทํางานในลักษณะที่เปนผังการไหล(Flow 

Diagram) ในแตละสินคา ซึง่สวนนีม้ีไวสนบัสนุนการเก็บขอมูลของกระบวนการเย็บ 

5.4.2 สวนการทํางานของผูใชงานระบบ 
เปนสวนความสามารถในการบริการของระบบใหแกผูใช ซึง่เปนการแสดงผลของ

ขอมูลจากสวนบริหารจัดการระบบ โดยมคีวามแตกตางในเรื่องของรายละเอียดการใชงานดังนี ้
1. องคความรูเบือ้งตน 

ใชในการศึกษาทบทวนหลักการทาํงานเบือ้งตน รวมถึงรายละเอียดการใช
งานเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 

 
2. องคความรูแนววิธกีาร 

ใชสําหรับการศึกษาตัวอยางในการทาํงานจริงหรือสืบคนรายการของงานที่
เคยบันทึก โดยเฉพาะกรณขีองกระบวนการตัดที่มีผาเปนชิ้นงานหลัก ซึ่งมักมีการใชผาซ้ําชนิด
กัน ทาํใหพนักงานใหมทราบวิธกีารทํางานไดโดยไมจาํเปนตองผานการทาํงานในผาชนิดนั้น 
เปนตน 

 
องคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการจะมีการแสดงผลขอมูลใน

รูปแบบเดียวกันคือความสามารถเฉพาะการเรียกดูขอมูล ซึ่งจะมีสวนสนับสนุนในการเรียกดู
ขอมูลคือสวนการเชื่อมโยงระหวางขอมูลในสององคความรู(ไมสามารถเชื่อมโยงไปสูองค
ความรูเชิงแกปญหาได)สําหรับการอางอิงขอมูลซ่ึงกันและกัน รวมถึงสวนการคนหา ที่ใชใน
การคนหาคําสําคัญที่ตองการ อันจะทําใหการเรียกดูขอมูลนั้นรวดเร็วยิ่งขึ้น  

นอกจากนี้ยังมีการสงความคิดเห็นในการใชงานใหกับผูดูแลระบบ เพื่อให
ผูดูแลระบบทราบถึงความพึงพอใจหรือความผิดพลาดของการใชงานไดการเรียกดูในเรื่อง
แหลงที่มาของขอมูลได รวมถึงการระบุแหลงที่มาของขอมูลที่เรียกใช เพื่อใหผูใชงานมีแหลง
คนควาในรายละเอียดอื่นๆได 
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3. องคความรูเชิงแกปญหา 
เปนสวนที่ใชในการวิเคราะหคนหาปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขปญหาที่เกิด

จากการทํางานใหแกผูใชงานโดยอาศัยการแสดงคําถามแลวรับผลจากตัวเลือกที่ผูใชงาน
ระบบไดทําการเลือก โดยในสวนนี้จะสามารถสงขอคิดเห็นของผูใชงานได เพื่อใหผูดูแล
ปรับปรุงการใขงาน กรณีที่คําถามหรือตัวเลือกนั้นไมครบถวนหรือขาดความชัดเจน 



 

 

บทที่ 6 

การวิเคราะหขอมูล 
 
เมื่อไดผลจากการรวบรวมขอมูลแลว การวิเคราะหขอมูลจะเปนการทําเพื่อจัดโครงสรางของ

ขอมูลใหอยูในรูปที่จะนาํไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญได โดยการวิเคราะหนี้จะแยกตาม
กระบวนการ โดยแยกกลุมองคความรูตามแตละกระบวนการ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

6.1 การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการตัด 

6.1.1 องคความรูเบ้ืองตน 
ในสวนขององคความรูเบื้องตนไดมีการแบงกลุมออกเปน 2 สวน คือความรูทัว่ไป และ

องคความรูเบือ้งตนสําหรับการทาํงาน โดยมีลักษณะโครงสรางที่เปนแผนผังตนไมซึ่งมีรายละเอยีดดังนี ้

6.1.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับความรูทั่วไปในงานตัด โดยจะประกอบไปดวยสอง

หัวขอ ซึง่หวัขอแรกเกี่ยวของกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในการทาํงานในกระบวนการตัด ซึ่งจะเปน
การแนะนําถึงเครื่องมือและเครื่องจักรในแตละชนิดทัง้ในงานปูผาและงานตัดผา รวมถงึคุณสมบัติ 
วิธีใชงาน และการบํารุงรักษา และหวัขอที่สองเปนการแนะนําประเภทของงานในกระบวนการตดัซึ่งมี
หัวขอดังนี ้

 
1. เครื่องจักรและอุปกรณ 

1.1. เครื่องปูผาชนดิตางๆ 
1.1.1.  เครื่องปูผาอัตโนมัต ิ

1.1.1.1. การใชงาน 
1.1.1.2. การบํารุงรักษา 

1.2. เครื่องตัดผาชนิดตางๆ 
1.3. เครื่องฟวส 
1.4. อุปกรณอ่ืนๆทีเ่กี่ยวของ 
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2. ประเภทของงานในกระบวนการตัด 
2.1. งานปูผา 
2.2. งานตัดผา 
2.3. งานฟวส 

6.1.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนสวนความรูที่เกี่ยวของกบัวิธีการทาํงานในกระบวนการตัด ซึ่งเปนเรื่อง

ขององคความรูเบื้องตนที่ใชในการทํางาน โดยมีรายละเอียดขององคความรูเบื้องตนสําหรับการทาํงาน
ดังนี ้

1. การปูผา 
1.1. หลักการในการปูผา 
1.2. ขั้นตอนในการปูผา 
1.3. ขอควรระวัง 
1.4. การตรวจสอบงานปูผา 

2. การตัดผา 
2.1. หลักการในการตัดผา 
2.2. ขั้นตอนในการตัดผา 
2.3. ขอควรระวัง 
2.4. การตรวจสอบงานตัดผา 

3. การฟวส 
3.1. หลักการในการฟวส 
3.2. ขั้นตอนในการฟวส 
3.3. ขอควรระวัง 
3.4. การตรวจสอบงานฟวส 

6.1.2 องคความรูแนววธิีการ 
องคความรูแนววิธีการจะมีโครงสรางลักษณะเดียวกับองคความรูทั่วไป หากแตความรู

ในสวนนี้จะเปนการออกแบบโครงสรางขอมูลที่จําเปนสําหรับการบันทึกการทํางานของพนักงาน 
เพื่อใหผูทํางานสามารถอางอิงการทํางานโดยอาศัยขอมูลเกาได โดยมีการจัดรูปแบบดังนี้ 
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1. ขอมูลงานปูผาและงานตัดผา 
เปนการเก็บขอมูลที่จําเปนในการทํางานสําหรับงานปูผาและงานตัด

ผา โดยมีรายละเอียดของขอมูลที่เปดโอกาสใหสามารถบันทึกขอมูลไดดังนี้ 
1.1. ชื่อของชนิดผา 
1.2. การคลายตวั 
1.3. การอบผา 
1.4. จํานวนชัน้สงูสุดของความสูงที่ปูได 
1.5. จํานวนกระดาษรองผา 
1.6. ความเร็วที่ปรับ(สําหรับการปูดวยเครื่องปผูาอัตโนมัติ) 
1.7. ระยะเผื่อหวัผาและทายผา 
1.8. อุปกรณที่ใชในการหนีบยึด 
1.9. การฉีดสเปรยกอนการตัด 
1.10. การมัดงาน  
 

2. ขอมูลงานฟวส 
เปนสวนการออกแบบขอมูลที่จําเปนสาํหรบังานฟวส โดยมี

รายละเอียดของขอมูลดังนี ้
2.1. ชื่อของชนิดผา 
2.2. ชนิดของผากาว 
2.3. อุณหภูมิที่ใช 
2.4. ขนาดของแรงกด 
2.5. เวลาที่ใช(ความเร็วสายพาน) 
 

6.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนการจัดกลุมของความรูในลักษณะที่แยกกลุมของ

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการรวมถึงการบงบอกสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหานั้นๆ โดย
ความหมายของแนวทางแกไขนี้อาจหมายถึงความหมายตรงตัวหรืออีกความหมายหนึ่งคือการบงบอก
วิธีปองกันไมใหเกิดปญหานั้นอีกในงานถัดไป เนื่องจากในบางปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาในเรื่องของ
ความเสียหายของตัวงานที่ไมอาจแกไขได 



 
 

 

67

ในสวนของขอมูลองคความรูเชิงแกปญหานี้จะทําการพัฒนาดวยการนํารูปแบบของ
ปญหาภายในกระบวนการมาวิเคราะหถึงลักษณะและการจัดหมวดหมูของปญหา เงื่อนไขในการเกิด
ปญหา สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไขในรูปแบบของกฎ(Rule-based) จนถึงการนําไปสูการจัด
โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหา โดยมีลําดับข้ันตอนดังนี้ 

6.1.3.1 การวิเคราะหลักษณะของปญหา 
จากการศึกษาลักษณะของงานในกระบวนการแลวพบวาปญหาที่เกิดขึ้นจะ

อยูในขอบเขตหนึ่งๆเทานั้น แมวาจะมีผาซึ่งเปนองคประกอบที่สําคัญของปญหาหลายชนิด หากแต
ความหลากหลายชนิดนั้นก็สามารถจัดเปนกลุมได เชน ปญหาเรื่องของการตัดไมไดขนาดนั้นเกิดขึ้นได
กับผาทุกชนิด แตจํานวนสาเหตุของปญหานั้นจะไมเทากัน โดยสาเหตุหนึ่งของผายืดนั้นคือการไมได
คลายตัวของผา ในขณะที่ผาชนิดอื่นการคลายตัวนั้นจะไมใชสาเหตุของปญหาการตัดไมไดขนาด เปน
ตน 

การจัดกลุมขององคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนไปในสองลักษณะ คือ
ปญหาที่เกิดจากวิธีการทํางานและปญหาที่เกิดจากเครื่องจักรโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. ปญหาที่เกิดจากวธิีการทํางาน 
ปญหาที่เกิดจากวิธีการทํางานนั้น เปนปญหาที่เกิดจากการละเลยหรือการ

ตัดสินใจในการทํางานที่ไมถูกตองเกี่ยวกับชนิดของผา หรือความผิดพลาดโดยไมเจตนาของผูทํางาน
ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของงานหรืออาจทําใหการทํางานติดขัดไมสะดวก เชน การตัดแลวไมไดขนาด ที่
มีสาเหตุหนึ่งคือการตัดผายืดที่ไมมีการคลายตัวจากการปูผาเปนตน หรือในบางปญหาอาจไม
กอใหเกิดความเสียหายกับช้ินงาน  แตเกี่ยวของกับความสะดวกในการทํางานหรือเปนสิ่งที่บงชี้ใหเห็น
วางานที่ทํานั้นไมเรียบรอยเทาที่ควร เชน หนาตัดที่ไมเรียบซึ่งมีขอบยื่นออกมา อันมีสาเหตุจากการตัด
งานที่ไมสุดทางตัด เปนตน 

2. ปญหาที่เกิดจากอุปกรณและเครื่องจักร 
ปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร เกิดจากการที่อุปกรณและเครื่องจักรในลักษณะที่

เส่ือมสภาพหรือมีการตกแตงการใชงานที่ไมเหมาะสม ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของงานหรือทําใหงานที่
ทําอยูตองหยุดชะงัก เชน การตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานมีลักษณะเปนขุย ซึ่งมีสาเหตุจากการ
เสื่อมสภาพของใบมีด เปนตน 
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โดยจากกลุมของปญหาจะถูกแบงแยกตามงานที่ทําและของอุปกรณ
เครื่องจักรที่ใชในการทํางานซึ่งจะประกอบไปดวยกลุมปญหาของ งานปูผา งานตัดหัวผา งานตัด 
Hand knife งานตัด Band knife งานตัดกุน และงานฟวส โดยมีลักษณะปญหา สาเหตุ และแนวทาง
แกไข ดังตารางปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขภาคผนวก ก ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหา 
(Problem solving) 

6.1.3.2 โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหา 
เมื่อทําการวิเคราะหลักษณะของปญหาแลวจึงนํามาจัดโครงสรางขององค

ความรูเชิงแกปญหาสําหรับการนําไปประยุกตใชกับผูเชี่ยวชาญดังรูป 6-1 
 

 
 

รูปที่ 6- 1โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหาของกระบวนการตัด 
 
จากรูปโครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหาของกระบวนการตัดจะแบง

ออกเปนกลุมของงานที่ทํา ซึ่งในธรรมชาติของงานภายในกระบวนการตัดนั้นลักษณะปญหาจะเห็นได
อยางชัดเจน ไมกอใหเกิดความสับสนวาเปนปญหานั้นหรือไม จึงสามารถจัดระดับของความรูของ
ปญหาที่พบเห็นในงานถัดจากกลุมของงาน โดยจากรูปโครงสรางของงาน A หากสามารถบอกไดถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นวาเปนปญหาแบบใด จะสามารถระบุถึงสาเหตุของปญหาและวิธีการแกไขหรือปองกัน
ได โดยในแตละปญหาอาจมีสาเหตุไดมากกวา 1 สาเหตุรวมถึงวิธีการแกไขที่มากกวาหนึ่งวิธีในแตละ
สาเหตุดังแสดงในงาน B 

ในกรณีที่ปญหานั้นๆมีกลุมแยกยอยของของปญหาดังรูปที่ 6-1ในงาน B 
ปญหา 2 จะทําการแยกปญหายอยออก พรอมสาเหตุและแนวทางแกไขของแตละปญหายอยนั้นๆ 
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6.1.3.3 ลักษณะของคําถามและคาํตอบ 
เปนการนําสวนโครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหามาสรางเปนคําถาม

และคําตอบเพื่อใชในการหาปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขของปญหาโดยการถามตอบจะเริ่มตน
จากถามถึงปญหาของงานที่ทําวาเปนงานกลุมใด(งานปูผา งานตัดหัวผา งานตัด Hand knife งานตัด 
Band knife งานตัดกุน หรืองานฟวส) จากนั้นจึงขึ้นคําถามถัดไปวาปญหาที่เกิดนั้นมีปญหาใดบาง 
โดยจะใหเลือกปญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นจะแสดงสาเหตุและคําตอบของปญหา ในกรณีที่ปญหานั้นมี
ปญหาแยกยอยเหมือนงาน B ในรูป 2.2 ภายหลังจากการเลือกปญหาเริ่มตนแลว จะเริ่มตนระดับ
ถัดไปดวยการถามปญหายอยวาเกิดปญหาใดบาง จากนั้นจึงแสดงถึงสาเหตุของปญหาและคําตอบ 

 
รูปที่ 6- 2 แสดงลําดับการถามคําถามในกรณีที่มีปญหายอย 
จากรูป 6-2 เมื่อคําตอบที่ไดจากการถามคําถามวาปญหาที่พบเปนปญหา

แบบใด ซึ่งหากมีการตอบวาเปนปญหา 1 และ 2 นั้นจะพบวาปญหาที่ 2 นั้นมีปญหายอยอยูสอง
ปญหา ลําดับในการถามถัดไปจะเปนการถามเพื่อใหทราบวาปญหาที่พบนั้นเปนลักษณะใด ซึ่งเมื่อ
ผานปญหายอยนี้ไปแลวจะเขาสูการระบุสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งปญหาที่ 1 
และ 2 ตัวอยางเชน ปญหาการปูผาไมเรียบในการปู ที่มีลักษณะปญหาการปูไมเรียบอยูสองแบบคือ 
บริเวณกลางผาหยอนริมผาตึง และบริเวณกลางผาตึงริมผาหยอน นั้นคําถามจะเริ่มจากการถามวาเปน
ปญหาในงานใด(งานปูผา) จากนั้นคําถามถัดไปคือเปนปญหาใด(ปญหาการปูผาไมเรียบ) คําถาม
ถัดไปคือเปนการปูผาไมเรียบในลักษณะใด(สามารถเลือกตอบไดวาเปนลักษณะใด) ซึ่งจะเปนการถาม
โดยใชปญหาที่พบในการตั้งคําถามแลวใชปญหายอยเปนตัวเลือก กอนจะทําการสรุปปญหาที่พบ 
สาเหตุและแนวทางแกไขหรือปองกัน โดยการตั้งคําถามนี้จะอาศัยขอมูลจากตารางปญหา สาเหตุและ
แนวทางแกไข ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหา (Problem solving) ภาคผนวก ก 
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6.2 การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการเกบ็รายละเอียด 

6.2.1 องคความรูเบ้ืองตน 
ในสวนขององคความรูเบื้องตนไดมีการแบงกลุมออกเปน 2 สวน คือความรูทั่วไป และ

องคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางาน โดยมีลักษณะโครงสรางที่เปนแผนผังตนไมซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

6.2.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับความรูทั่วไปในงานเก็บรายละเอียด โดยจะประกอบ

ไปดวยสองหวัขอ ซึ่งหวัขอแรกเกี่ยวของกับเครื่องมือและอุปกรณทีใ่ชในการทํางาน ซึ่งจะเปนการ
แนะนาํในเรื่องของ วิธีใชงาน และการบํารุงรักษา ซึง่การแบงหวัขอความรูทัว่ไปนี้จะมีเพียงเรือ่งของ
อุปกรณและเครื่องมือในการทํางานเพยีงหัวขอเดียว เพื่อใหสามารถรองรับหัวขออ่ืนในเรื่องของความรู
ทั่วไปนอกเหนอืจากเรื่องดงักลาวไดในภายภาคหนา โดยรายละเอยีดของหัวขอมีดงันี ้

1. เครื่องมือและอุปกรณที่ใช 
1.1. เตารีดอุตสาหกรรม 

1.1.1. การใชงาน 
1.1.2. การบํารุงรักษา 

1.2. เทฟลอน 
1.3. โตะรีด 

6.2.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนสวนความรูที่เกี่ยวของกับวิธีการทํางานในกระบวนการเก็บรายละเอียด 

ซึ่งเปนเรื่องของงานรีด งานพับ งานเก็บเศษดาย และการตรวจสอบสินคาในงานรีด โดยมีรายละเอียด
ของหัวขอดังตอไปนี้ 
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1. งานรีด 
1.1. การใชเตารีด 
1.2. หลักการในการรีดสินคา 

1.2.1. การพิจารณาประเภทของผาในการรีด 
1.2.2. สวนประกอบของสินคาที่ตองระวงัในการรีด 
1.2.3. ขอควรระวังในการทํางานรดี 

1.3. ขั้นตอนในการรีดสินคา 
1.3.1. สินคาประเภทเสื้อ 
1.3.2. สินคาประเภทกางเกง 

2. งานพับ 
2.1. ขั้นตอนการพบัสินคา 

2.1.1. สินคาประเภทเสื้อ 
2.1.2. สินคาประเภทกางเกง 

3. งานเก็บเศษดาย 
3.1. ขั้นตอนการเชค็เศษดายสําหรับเสื้อ 

4. การตรวจสอบสินคาในงานรดี 

6.2.2 องคความรูแนววธิีการ 
องคความรูแนววิธกีารจะมีโครงสรางลักษณะเดียวกับองคความรูเบื้องตน หากแต

ความรูในสวนนี้จะแบงออกเปน 3 สวน คอืปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไขหรือปองกนั เทคนิคขั้นตอน
ของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ และสวนสุดทายคือการออกแบบโครงสรางขอมูลที่จําเปน
สําหรับการบนัทกึการทํางานของพนักงาน เพื่อใหผูทํางานสามารถอางองิการทาํงานโดยอาศยัขอมูล
เกาได โดยมีการจัดรูปแบบดังนี ้
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1.. ขอมูลการทาํงานรีดในผาแตละชนิด 
เปนการออกแบบการบันทึกการเก็บขอมูลของงานรีดที่จาํเปน เพือ่เปนแนวทางให

พนกังานสามารถใชอางอิงในการทํางานไดโดยมีหวัขอดังนี ้
1.1. ชนิดของผา 
1.2. อุณหภูมิที่ใช 
1.3. การใชเทฟลอน 
1.4. การเกิดสีระเหดิ 
1.5. ขอควรระวัง 

6.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนการจัดกลุมของความรูในลักษณะที่แยกกลุมของ

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการรวมถึงการบงบอกสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหานั้นๆ โดย
ความหมายของแนวทางแกไขนี้อาจหมายถึงความหมายตรงตัวหรืออีกความหมายหนึ่งคือการบงบอก
วิธีปองกันไมใหเกิดปญหานั้นซ้ําซอน เนื่องจากในบางปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาในเรื่องของความ
เสียหายของตัวงานที่ไมอาจแกไขได โดยเฉพาะในกระบวนการเก็บรายละเอียดซึ่งเปนขั้นตอนสุดทาย
ของกระบวนการผลิตที่วัตถุดิบอยูในระดับที่เปนผลิตภัณฑที่สมบูรณ 

6.2.3.1 การวิเคราะหลักษณะของปญหา 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลปญหาของกระบวนการเก็บรายละเอียด พบวา

ลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมีบางปญหาที่ไมทราบสาเหตุและที่มาอยางชัดเจน หรือในบางปญหา
อาจจะทราบสาเหตุแตผูใหขอมูลนั้นไมสามารถใหรายละเอียดของขอมูลนั้นได เนื่องจากปญหานัน้ตอง
ทราบถึงชนิดของผาที่ชัดเจน หากแตผูใหขอมูลนั้นไมทราบรายละเอียดของผาชนิดนั้น เชน สามารถ
บอกไดวาผาไนลอนจะเกิดปญหาใด แตในความจริงผาไนลอนนั้นมักมีสวนผสมของผาชนิดอื่น
ประกอบกัน ทําใหปญหาดังกลาวอาจไมเกิดขึ้นกับผาไนลอนทุกชนิด เปนตน อีกทั้งการติดตาม
รายละเอียดจากใบสั่งผลิตก็ไมสามารถทําได ประกอบกับรายละเอียดดังกลาวเปนสวนที่อยูในการวิจัย
และพัฒนาของโรงงานซึ่งเปนความลับ ทําใหการจัดโครงสรางขอมูลในสวนนี้จําเปนที่จะะตองใช
รูปแบบเดียวกับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งในจะเปนไปในลักษณะวิธีการ
หลีกเลี่ยงหรือปองกันปญหาที่เกิดขึ้น โดยขอมูลสวนนี้จะนําไปประยุกตใชกับองคความรูแนววิธีการ ซึ่ง
มีรายละเอียดของหัวขอดังนี้ 
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1. ปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไขหรือปองกัน 
เปนสวนความรูที่บงบอกปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการทาํงาน สาเหตุของปญหา 

และวิธีการแกไขหรือปองกันปญหา โดยมีรายละเอยีดของหวัขอดังนี ้
1.1. ผาไหม 

1.1.1. สาเหต ุ
1.1.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1.2. ตะเข็บหรือกุนขึ้นเงา 
1.3. สีระเหิด 
1.4. สีเพี้ยนหรือสีดาง 
1.5. รีดแลวผาติดเตารีด 
1.6. รีดแลวตัวงานมีขนาดเล็กหรอืใหญกวาแบบ 
1.7. รอยเลอะบนผาที่เปนสีสนิม 
1.8. ผาขึ้นรา 
1.9. ผาเปนรอย(ผาวิง่) 
1.10. รีดแลวฝด ไมสะดวกในการทํางาน 
1.11. รีดลําบาก ตวังานไมนิง่ 
1.12. รีดแลวผาไมเรียบ  
 

2. เทคนิคขั้นตอนของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ 
เปนการอธิบายถึงขัน้ตอนของการรีดงานที่มีลักษณะปญหาตางๆตลอดงานรีด โดยมี

หัวขอดังนี ้
2.1. การรีดขอมือทีไ่มเทากัน 
2.2. การรีดชายที่มลีักษณะเปนจบี 
2.3. การรีดสาปที่ขึน้เงา 
2.4. การรีดเสื้อเชิ้ตลายผาติดสแน็ป 
2.5. การรีดวงแขนยน 
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6.3 การแบงหัวขอความรูตามผูใชงานองคความรู 

เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลและทราบถึงลักษณะโครงสรางของขอมูลแลว จึงเขาสูขั้นตอนการ
แบงหัวขอความรูสําหรับผูใชงาน เพื่อใหผูใชงานนั้นสามารถทราบไดวาสวนความรูใดเหมาะสมกับตน 
รวมถึงการใชเปนแนวทางในการปรับเปล่ียนรูปแบบขอมูลสําหรับผูใช โดยผูใชงานจะแบงออกเปน 2 
กลุมคือพนักงานใหม และพนักงานเกา โดยนิยามความหมายของพนักงานใหมและพนักงานเกาเปน
ดังนี้  

• พนักงานใหม 
หมายถึง พนักงานที่มีพื้นฐานการทํางานบางหรืออาจไมมีพื้นฐานในการทํางาน 

ฉะนั้นหัวขอความรูสําหรับพนักงานกลุมนี้ควรจะเปนความรูที่จําเปนสําหรับการเริ่มตน
ทํางานในแตละสวน 
• พนักงานเกา 

หมายถึง พนักงานที่มีพื้นฐานการทํางาน และเคยผานการทํางานภายใน
กระบวนการแลว ดังนั้นหัวขอความรูสําหรับพนักงานในกลุมนี้ควรเปนความรูในเชิงลึกที่
มากกวาพนักงานใหม 

 
โดยจากนิยามความหมายของผูใชในแตละกลุมแลวสามารถสรุปหัวขอความรูสําหรับผูใชได

ดังแสดงในตารางที่ 6-1 และ 6-2 
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องคความรูและหัวขอ พนักงานใหม พนักงานเกา 

องคความรูเบ้ืองตน 
1.ความรูทั่วไป 
1.1 เครื่องจักรและอุปกรณ X  
1.2ประเภทของงานในกระบวนการตัด X  
2.องคความรูเบื้องตนสําหรบัการทาํงาน 
2.1 การปูผา X X 
2.2 การตัดผา X X 
2.3 การฟวส X X 
องคความรูแนววธิีการ 
1 ขอมูลงานปผูาและงานตัดผา X X 
2 ขอมูลงานฟวส X X 
องคความรูเชิงแกปญหา  X 

ตารางที่ 6- 1 แสดงการแบงหัวขอความร็ตามกลุมผูใชของกระบวนการตัด 
 
องคความรูและหัวขอ พนักงานใหม พนักงานเกา 

องคความรูเบ้ืองตน 
1.ความรูทั่วไป 
1.1 เครื่องมือและอุปกรณทีใ่ช X  
2.องคความรูเบื้องตนสําหรบัการทาํงาน 
2.1 งานรีด X X 
2.2 งานพับ X X 
2.3 งานเก็บเศษดาย X  
2.4 การตรวจสอบงานรีด X  
องคความรูแนววธิีการ 
1.ขอมูลการทาํงานรีด  X 
2.ปญหา สาเหตุและวิธกีารแกไขหรือปองกันในงานรีด  X 
3.เทคนิคขัน้ตอนการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ  X 

ตารางที่ 6- 2 แสดงการแบงหัวขอความรูตามกลุมผูใชของกระบวนการเก็บรายละเอียด



 

 

บทที่ 7 

การประยุกตใชและการประเมินผลระบบผูเช่ียวชาญ 

7.1 การประยุกตใชระบบผูเชีย่วชาญ 

ในการประยุกตใชกับโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดทําการพัฒนาข้ึนนั้น จะประกอบไปดวย
การประยุกตใชงานใน 2 สวนคือสวนผูดแูลระบบ และสวนผูใชงานระบบ ในที่นี้เนือ่งจากลกัษณะของ
โครงสรางองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววธิีการในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียดนัน้เหมือนกัน ประกอบกับกระบวนการตัดจะมีสวนขององคความรูเชิงแกปญหาซึง่ใน
กระบวนการเก็บรายละเอยีดนั้นไมม ี ในตัวอยางการประยกุตนี้จึงขอแสดงเฉพาะกระบวนการตัด
เทานัน้ ดังนี ้

7.1.1 การประยุกตใชในองคความรูเบ้ืองตน 
การประยุกตใชในสวนขององคความรูทั่วไปจะทาํการนําองคความรูที่ไดจากการจัด

โครงสรางในรูปแผนผังตนไมดังรูป 7-1 โดยองคความรูทั่วไปจะประกอบไปดวยความรู 2 หวัขอคือ 
ความรูทัว่ไปและองคความรูเบื้องตนในการทํางาน  

 

 
 

รูปที่ 7- 1การแสดงหัวขอขององคความรูทั่วไปในสวนของผูดูและระบบ 
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จากรูป 7-1 ดานซายมอืของรูปจะเปนหวัขอที่แสดงเนื้อหายอยในแตละสวน ซึ่ง
สามารถนําเขาเนื้อหาไดในหลายรูปแบบ เชน ตัวอักษร รูปภาพ ไฟลวีดีโอ หรือขอมูลที่อยูในรูปของ
เอกสาร Word Excel หรือ PowerPoint เปนตน โดยตัวอยางการนาํเขาขอมูลในรูปแบบของตัวอักษร
และรูปภาพ จะแสดงดังรูปที่ 7-2 ซึ่งเปนการแสดงการนําเขาขอมูลในรูปแบบตัวอักษรในหวัขอความรู
ทั่วไป และการนาํเขาขอมูลในรูปแบบที่เปนรูปภาพดังรูป 7-3  

 

 
 

รูปที่ 7- 2การนําเขาขอมูลตัวอักษรขององคความรูทั่วไป 
 
ในสวนการแสดงผลของผูใชงานระบบจะแสดงดังรูปที่ 7-4 ซึ่งเปนการแสดงในสวน

ขององคความรูเบื้องตน โดยสวนการแสดงผลดานซายมือของรูปที ่ 7-4 จะมกีารแสดงโครงสรางที่
เหมือนกับสวนของผูดูแลระบบ โดยผูใชงานสามารถเรียกดูองคความรูไดจากการเลือกหวัขอใน
โครงสรางดานซายมือ โดยสวนการแสดงขอมูลจะอยูดานขวามือของการแสดงองคความรูที่ไดเรียกดู 
และรูปที่ 7-5 เปนการเรยีกดูองคความรูที่ตัวอักษรและรูปประกอบที่ไดจากการนําเขาขอมูลทีอ่ยูใน
ลักษณะตัวอักษรและรูปภาพจากสวนการทํางานของผูดแูลระบบ 
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รูปที่ 7- 3 การนําเขาขอมูลรูปภาพขององคความรูทั่วไป 
 

   
 

รูปที่ 7- 4การแสดงผลขอมูลตัวอักษรในสวนของผูใชงาน 

สวนการแสดงขอมูล 

สวนการแสดงหัวขอความรู 
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รูปที่ 7- 5การแสดงขอมูลตัวอักษรและรูปภาพในสวนของผูใชงานระบบ 
 

7.1.2 การประยุกตใชในองคความรูแนววธิีการ 
การประยุกตใชในสวนขององคความรูแนววิธีการจะมีลักษณะเหมือนกับองคความรู

ทั่วไป ทั้งการแสดงในสวนของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ ดังรูปที่ 7-6 และรูปที่ 7-8 ทั้งในสวนการ
นําเขาขอมูลในรูปแบบตัวอักษรและรูปภาพ หากแตองคความรูสวนนี้จะมีการนําเขาขอมูลในรูปของ
ตารางซึ่งเปนไฟล Excel ดังรูปที่ 7-7 ซึ่งเปนการนําเขาขอมูลการทํางานของผาชนิด 100% polyester 
double knit ในสวนของผูดูแลระบบ 



 
 

 

80

 
 

รูปที่ 7- 6 การแสดงผลหัวขอหลักขององคความรูแนววิธีการ 
 

 
รูปที่ 7- 7 การนําเขาขอมูลตารางขององคความรูแนววิธีการ 
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รูปที่ 7- 8 การแสดงหัวขอองคความรูที่สามารถเรียกดูไดในสวนของผูใชงานระบบ 
 
เมื่อไดทําการนําเขาขอมูลตารางแลว การแสดงผลตารางจะเปนดังรูปที่ 7-9 ซึ่งแสดง

การเรียกดูองคความรูแนววธิีการที่อยูในรปูของตาราง 
 

 
 

รูปที่ 7- 9 การเรียกดูองคความรูแนววิธีการที่อยูในรูปของตาราง 
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7.1.3 การประยุกตใชในองคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหาจะมีความแตกตางจากจากองคความรูเบื้องตนและองค

ความรูแนววิธีการ โดยการสรางองคความรูสวนนี้จะมีอยู 5 ข้ันตอนหลักในการสราง โดยจะเริ่มจาก
การสรางกฏของการเกิดปญหา ซึ่งไดจากการนําปญหาและสาเหตุลงในชองของ IF และ THEN 
ตามลําดับ ดังรูปที่ 7-10 

 
 

รูปที่ 7- 10 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางกฏ 
 

เมื่อสรางกฏของการเกิดปญหาแลวจึงทําการสรางแนวทางการแกปญหาดังรูปที่ 7-11 
แลวจึงสรางคําถามและคําตอบเพื่อใชในการคัดกลุมของปญหาที่เกี่ยวของออกจากกลุมปญหาอื่นๆดัง
รูปที่ 7-12 จากนั้นจึงกําหนดรูปแบบของคําถามและคําตอบเพื่อใชในการคัดกลุมปญหาจากการรับ
คําตอบในสวนของผูใชดังรูปที่ 7-13 และทําการเชื่อมความเกี่ยวของระหวางสาเหตุและแนวทางแกไข 
ซึ่งสามารถตรวจสอบจํานวนปญหาและสาเหตุที่ไดทําการนําเขาไดดังรูปที่ 7-14 และ 7-15 

  

สรางกฏดวยองค
ความรูเชงิ
แกปญหา 
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รูปที่ 7- 11การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางแนวทางการแกปญหา 
 

 
 

รูปที่ 7- 12 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางคําถามและคําตอบ 



 
 

 

84

 
 

รูปที่ 7- 13 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการกําหนดรูปแบบของคําตอบ 

 
รูปที่ 7- 14 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการกําหนดแนวทางการแกปญหา 
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รูปที่ 7- 15 การแสดงผลรูปแบบปญหาทั้งหมดที่ไดนําเขา 
 

 
 

รูปที่ 7- 16 การแสดงผลสาเหตุทั้งหมดที่ไดนําเขา 
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 เมื่อทาํการสรางองคความรูในสวนของผูดแูลระบบแลว ในสวนของผูใชงานระบบจะ
แสดงคําถามตั้งตนเพื่อใหเลือกองคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการดังรูปที ่ 7-17 โดยเมื่อเลือก
กระบวนการแลวจะเขาสูคาํถามเพื่อคัดสวนงานที่เกีย่วของกับปญหาของผูใชดังรูปที ่ 7-18 และเมือ่ได
เลือกสวนงานที่เกีย่วของแลวจะขึ้นคาํถามเพื่อใหผูใชไดเลือกปญหาที่ไดพบในการทาํงานดังรูปที่ 7-19 
ซึ่งในรูปที่ 7-20 จะแสดงคําถามเพื่อสอบถามถงึรายละเอียดของปญหานั้นๆ เพื่อนาํไปสูขอสรุป โดยที่
หากการตั้งคาํถามนั้นสิน้สุด จะแสดงรูปการสิ้นสุดการตัง้คําถามดังรูปที่ 7-21 ซึ่งหากผูใชไมตองการ
คนหาปญหาอื่นๆ ปุมส้ินสุดการคนหาในรูปจะนาํไปสูการสรุปปญหาทีพ่บ สาเหตุของปญหา และ
แนวทางการแกปญหาใหผูใชงานไดพิจารณาดังรูปที ่7-22 

 
 

 
 

รูปที่ 7- 17 การแสดงคําถามตั้งตนในการใชงานองคความรูเชิงแกปญหา 
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รูปที่ 7- 18 การตั้งคําถามในสวนงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการ 
 
 

 
 

รูปที่ 7- 19 การเลือกปญหาที่เกิดขึ้นในการทํางาน 
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รูปที่ 7- 20 การเลือกรายละเอียดของปญหานั้นๆ 
 
  

 
 

รูปที่ 7- 21 การส้ินสุดการคนหาปญหา 
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รูปที่ 7- 22 การสรุปปญหา สาเหตุของปญหา และแนวทางแกไขปญหา 

7.2 การประเมินผลการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 

ในที่นี้ผูวิจัยไดตั้งเปาหมายที่บงชี้วาการประยุกตใชนั้นประสบผลสําเร็จใน 2 เปาหมายคือ 
 

เปาหมาย 
1.ระบบสามารถทํางานไดอยางถูกตอง 
2.ความสนใจในการนําไปใชงานของกลุมเปาหมาย 

 
ในเปาหมายที่ 1 จะสามารถบรรลุผลไดก็ตอเมื่อขอมูลนั้นมีความถูกตองและระบบสามารถ

ทํางานไดและใหผลถูกตองตามขอมูลที่ประยุกตใช โดยจะอาศัยผลจากการประเมินใน 2 สวนคือ การ
ประเมินเมินผลการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญโดยผูเชี่ยวชาญ และการประเมินผลโดยกลุมเปาหมาย
ที่เกี่ยวของกับงานวิจัยโดยในการประเมินมีรายละเอียดดังนี้ 
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7.2.1 การประเมินผลการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญโดยผูเชี่ยวชาญ 
การประเมนิในสวนของผูเชีย่วชาญนี้จะเปนการประเมนิในเรื่องของขอมูลที่นาํมา

ประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญ โดยอาศยัวิธีการสัมภาษณจากผูเชีย่วชาญ แลวรับความคิดเหน็ โดยหวั
เร่ืองการประเมินและขอคิดเห็นแสดงดงัตารางที่ 7-1 

 
เร่ือง ขอคิดเห็น 

1.ความถูกตองของขอมูล ขอมูลมีความถูกตอง มีการตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูลไดในระดับดี 

2.ความครบถวนของขอมูล ขอมูลหลักในหลักการทัว่ไปคอนขางครอบคลุม 
มีกลุมของหัวขอในรายละเอียดที่ชัดเจนและครอบคลุม 
หากแตตองรวบรวมรายละเอียดของหัวขอใหมากกวานี้
กอนจะนําไปใชในอุตสาหกรรม โดยเฉพาะองคความรูแนว
วิธีการ 

3.รายละเอยีดของขอมูล 

องคความรูเชิงแกปญหามีขอมูลในหลักการที่ครอบคลุม
แตการนําไปใชในแตละโรงงานควรมีการปรับลักษณะ
ขอมูลใหเหมาะสมเปนแหงๆ 
มีลักษณะเขาใจไดงายทัง้ในสวนองคความรูเบื้องตนและ
องคความรูแนววิธกีาร 
การนําขอมูลไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญในสวน
ขององคความรูเชิงแกปญหานั้นตองใชเวลามากและตอง
ใชผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณอยางสูงในความรูนั้นๆ 

4.การจัดรูปแบบขอมูล 

ควรมีการกําหนดคํามาตรฐานที่ใชในขอมูลกอนการ
นําไปใชในอุตสาหกรรม เพื่อไมใหเกิดปญหาความเขาใจ
ไมตรงกันในการใชงาน 

 
ตารางที่ 7- 1 แสดงการประเมินขอมูลโดยผูเชี่ยวชาญ 
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จากการประเมินผลโดยผูเชี่ยวชาญในเรื่องของความถูกตองของขอมูล แลวนํามาประกอบกับ
การประยุกตใชงานโดยผูวิจัยแลว พบวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอมูลที่
ประยุกตใช เปาหมายที่ 1 จึงสามารถบรรลุผลได 

7.2.2 การประเมินผลโดยกลุมเปาหมายที่เกีย่วของกับงานวิจัย 
ในการประเมินผลการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ จะใชการประเมินผานการ

นําเสนอผลงานวิจัยในงานวิชาการที่ผูวิจัยไดมีโอกาสในการนําเสนอการประยุกตใชงานของระบบ
ผูเชี่ยวชาญโดยมีหัวขอในการนําเสนอดังนี้ 

1. แนวคิดในการออกแบบ 
2. โครงสรางขอมูลใน 3 รูปแบบ ไดแก องคความรูเบื้องตน องคความรูแนววธิีการ

และองคความรูเชิงแกปญหา 
3. รูปแบบการใชงานอันประกอบไปดวยสวนผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ 
การนําเสนอนี้จะมีผูเขารวมงานที่เปนบุคคลากรในโรงงานผลิตเครื่องนุงหมซ่ึงเปน

กลุมเปาหมายที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้โดยตรง จํานวน 74 คน (จากโรงงานทั้งหมด 6 แหง) โดยมีทั้ง
ผูบริหาร วิศวกรและฝายเทคโนโลยีสารสนเทศ และพนักงานในแผนก โดยจากการนําเสนอในสวนการ
ประเมินผล ไดขอสรุปจากความคิดเห็นของผูเขารวม โดยมีขอคิดเห็นแยกตามกลุมดังนี้ 



 
 

 

92

 
ระดับของผูประเมิน ขอคิดเห็น 

พนกังานภายในกระบวนการ พนกังานสวนมากยงัคงไมมคีวามรูเร่ืองการใชงานคอมพวิเตอร
จึงควรมีการจดัอบรมวิธีการใชงาน 

หัวหนากระบวนการ ชวยใหการคนหาขอมูลทําไดงายขึน้ แตควรมีการฝกสอนกอน
เร่ิมใชงาน 
ขอมูลต้ังตนของระบบผูเชี่ยวชาญในการประยุกตนี้เปนแนวทาง
ที่ดี สําหรับใหผูใชในโรงงานเริ่มตนการใชงานได 
การดําเนินการปอนขอมูลของแตละองคกรเขาสูระบบนัน้ตองใช
เวลามาก ตลอดจนความรวมมือจากผูเชี่ยวชาญภายในองคกร 
สวนการนําเขาขอมูลนั้นมีการจัดลําดับของการทํางานที่ดี แต
การนําไปใชจริงควรมีการฝกอบรมโดยผูพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ
เสียกอน 

วิศวกรและฝายเทคโนโลยี
สารสนเทศ 

ควรมีการนําไปทดลองใชในโรงงานตางๆ เพื่อเพิ่มเติมหรือ
ปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน
ที่มากขึ้น 

ผูบริหาร เปนระบบที่มีประโยชน ในการเก็บรวบรวมขอมูล เนื่องจาก
สภาพการทํางานในปจจุบันนั้นยังไมมีการจัดระเบียบของขอมูล
หรือหากมีก็ยังคงตองการเครื่องมือที่จะชวยในการบูรณาการ
ความรูขององคกรเขาดวยกัน 

 
ตารางที่ 7- 2 แสดงผลการประเมินของการนําเสนอระบบผูเชี่ยวชาญแยกตามขอคิดเห็นในแตละระดับผูฟง 

 
จากการประเมินผลโดยกลุมเปาหมายที่เกี่ยวของกับงานวิจยั พบวาในการนําเสนอนัน้ไดรับ

ความสนใจคอนขางดี ซึ่งภายหลงัการนาํเสนอนั้นไดรับความสนใจจากผูบริหารของบริษัทในการเสนอ
ใหนาํงานวิจัยไปประยุกตใชภายในโรงงาน ทําใหการประเมินผลนี้บรรลุเปาหมายไดครบถวน 



 

 

บทที่ 8 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

8.1 สรุปผลการวจิัย 

ในการวิจัยการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียดสามารถสรุปผลการวิจัยแยกตามหมวดหมูขององคความรูไดดังนี้ 

8.1.1 องคความรูเบ้ืองตน 
มีการรวบรวมขอมูลความรูในเรื่องของพื้นฐานการทํางานของกระบวนการตัดและ

กระบวนการเก็บรายละเอียด โดยแบงออกเปน 2 กลุม คือกลุมของความรูทั่วไปที่เกี่ยวของกับ
เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการทํางาน และกลุมขององคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานที่
เกี่ยวของกับหลักการในการทํางานภายในแผนกซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณในโรงงานเทานั้น 
และองคความรูเบื้องตนนี้จะมีโครงสรางขอมูลแบบตนไม ทําใหงายในการบริหารจัดการขอมูลและการ
เรียกดูขอมูล 

8.1.2 องคความรูแนววธิีการ 
เปนการรวบรวมขอมูลการทํางานที่ตองอาศัยการสัมภาษณถึงปจจัยที่ตองพิจารณา

กอนการเริ่มปฏิบัติงาน ใหอยูในรูปของวิธีการทํางานสําหรับผาแตละชนิด โดยกระบวนการตัดจะไดแก 
ขอมูลงานปูผาและตัดผา และขอมูลงานฟวส ในขณะที่กระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นไดแก ขอมูล
การทํางานรีดในผาแตละชนิด และเทคนิคขั้นตอนการรีดงานในลักษณะตางๆ สําหรับกระบวนการเก็บ
รายละเอียดนั้นจะนําองคความรูเชิงแกปญหามารวบรวมไวกับสวนองคความรูแนววิธีการ เนื่องจาก
ลักษณะขอมูลไมมีความซับซอน  โดยองคความรูแนววิธีการจะมีโครงสรางขอมูลแบบตนไม
เชนเดียวกับองคความรูเบื้องตน 

8.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหาจะทําการรวบปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขของ

กระบวนการตัดจากพื้นที่หนางาน แลวแปลงขอมูลดังกลาวใหอยูในรูปของกฏการผลิต โดยภายหลัง
จากการนํามาประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญแลว จะประกอบไปดวย 1 คําถามสําหรับกรองกลุมของ
ปญหา ซึ่งกลุมของปญหาทั้งหมดนั้นไดจากการบันทึกกฏในรูปของกฏการผลิตจํานวน 69 กฏ 
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8.2 ปญหาและอปุสรรค 

8.2.1 แหลงองคความรูเบ้ืองตน 
ในการริเร่ิมงานวิจัยนั้นแหลงขอมูลเปนสิ่งสําคัญในการศึกษาเรียนรู เพื่อใหผูวิจัยไดมี

โอกาสทําความเขาใจกับธรรมชาติของงานที่ตองการศึกษาในเบื้องตน กอนที่จะไดลงพื้นที่การวิจัยเพื่อ
ศึกษาในเชิงลึกมากขึ้น แตในงานวิจัยนี้พบวาแหลงองคความรูเบื้องตนของกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอียดมีนอยมาก แตกตางกับกระบวนการสรางแบบตัดและกระบวนการเย็บที่มี
แหลงองคความรูเบื้องตนในรูปของหนังสือหรือเอกสารความรูเปนจํานวนมาก ทําใหตองใชเวลาศึกษา
ความรูพื้นฐานพรอมกับความรูเชิงลึกในโรงงาน 

8.2.2 ความรวมมือจากทางโรงงาน 
เนื่องจากการลงพื้นที่เก็บขอมูลในแตละกระบวนการนั้น ตองอาศัยการติดตอผานผู

ประสานงานในแตละโรงงาน ซึ่งผูประสานงานในทุกโรงงานนั้นมีงานประจําอยูในแตละวัน ทําใหการ
ปลีกเวลาเพื่อประสานงานกับผูวิจัยนั้นทําไดไมสะดวก รวมถึงชวงเวลาวางสําหรับการสัมภาษณ
ผูเชี่ยวชาญในโรงงานนั้นมีความไมแนนนอน แมวาทางผูใหสัมภาษณจะกําหนดวันและเวลาแลวกต็าม 
สงผลใหการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นดําเนินการไดคอนขางชา 

นอกจากนี้ขอมูลปญหาเชิงลึกบางสวนมกีารทดลองและบันทึกอยูในสวนวิจัยและ
พัฒนาของแตละโรงงาน ซึ่งผูวิจยัไมสามารถขอขอมูลสวนนี้ได สงผลใหการประยุกตใชในสวนของ
กระบวนการเก็บรายละเอยีด สําหรับองคความรูเชิงแกปญหานั้นไมเหมาะสมในการดําเนินการ
เนื่องจากขอมลูที่สามารถรวบรวมไดนั้นไมมีความซับซอน ประกอบกบัในบางปญหาผูเชี่ยวชาญกย็ังไม
สามารถบอกสาเหตไุด 

8.2.3 การเก็บรวบรวมขอมลู 
ในสวนการรวบรวมขอมูลภายในโรงงาน ตองอาศัยการสัมภาษณเปนหลัก เนื่องจาก

การทํางานในกระบวนการที่ทําการวิจัยนี้ใชความประสบการณและเคยชินในการทํางานเปนหลัก ทํา
ใหไมมีเอกสารบันทึกรายละเอียดการทํางาน จึงตองอาศัยการติดตามจากเอกสารยอนหลัง ซึ่งไม
สามารถติดตามได และรวมถึงสภาพปญหาบางลักษณะที่ทราบจากการสัมภาษณแตไมสามารถเห็น
ไดในขณะนั้นๆ ทําใหขอมูลที่จะนําไปประยุกตใชอาจไมครบถวน 
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8.3 ขอเสนอแนะ 

ในสวนขอเสนอแนะตอไปนี้จะไดมาจากการประเมินการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 
ประกอบกับขอเสนอแนะสําหรับการนําไปใชในอุตสาหกรรมรวมถึงการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญตอไป
ในอนาคตขางหนา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

8.3.1 ขอเสนอแนะในการนําไปใชในในอุตสาหกรรม 
 

- ขอมูลต้ังตนในการประยุกตใชนี้เปนขอมูลที่ไดจากการรวบรวมขอมูลในหลายโรงงาน ทํา
ใหความรูในการทํางานบางสวนอาจแตกตางกับองคกรที่นําไปใชเล็กนอย เนื่องจากเปน
ขอมูลที่ไดจากการปรับใหมีความใกลเคียงกับการทํางานในโรงงานทั่วไปใหมากที่สุด อีก
ทั้งยังอาจมีไมครอบคลุมถึงสวนที่เปนความรูของแตละองคกร ฉะนั้นการนําไปใชในควรมี
การตรวจสอบเนื้อหาขอมูลกอนทําการแกไขเพิ่มเติม โดยเฉพาะขอมูลในเรื่องของผา ซึ่ง
เปนหัวใจของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

- ควรมีการฝกสอนการใชงานเบื้องตนกอนการนําไปใชงาน โดยเฉพาะผูเชี่ยวชาญในเรื่อง
ความรูเชิงเทคนิคของแตละโรงงานที่เปนหัวหนากระบวนการซึ่งมักไมมีความชํานาญใน
การใชงานระบบคอมพิวเตอร ซึ่งอาจตั้งเปนหนวยงานที่ดูแลดานระบบแลวมีหัวหนา
กระบวนการเปนที่ปรึกษาสําหรับการบริหารจัดการขอมูล 

- เนื่องจากองคความรูเชิงแกปญหาเปนสวนที่ตองใชเวลาและความสามารถของผูดูแล
ระบบและผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณคอนขางสูง ฉะนั้นการนําไปใชในอุตสาหกรรมนั้น
อาจเริ่มตนใชงานในสวนขององคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการกอนเปน
สําคัญ เพื่อเปนการริเร่ิมสรางความคุนเคยในการใชงานของผูใชและเพิ่มเสถียรภาพของ
ระบบอยางตอเนื่อง 

- การแลกเปลี่ยนขอมูลความรูระหวางโรงงานในอนาคตขางหนา โดยใชผูเชี่ยวชาญซึ่ง
รวมถึงผูที่ทํางานในโรงงานและนักวิชาการทางดานเครื่องนุงหมในหลายองคกรที่มากกวา
นี้ เพื่อตรวจสอบองคความรูใหมีความเหมาะสมกับการนําไปใชในหลายโรงงานมากยิ่งขึ้น 



 
 

 

96

8.3.2 ขอเสนอแนะในการพัฒนา 
- ในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในงานวิจัยนี้จะเนนใหโครงสรางระบบสามารถทํางานได

เปนสําคัญ ทําใหสวนการทํางานของระบบที่สนับสนุนการใชงานนั้น(ระบบสืบคน การ
เชื่อมโยงขอมูล เปนตน)พัฒนาขึ้นบนฐานของการทํางานในระดับเบื้องตนเทานั้น ฉะนั้น
การนําไปทดลองใชในหลายโรงงานจะชวยใหไดความคิดเห็นของผูใชงานในการพัฒนา
ระบบสนับสนุนการทํางานใหมีความสามารถที่มากข้ึนและตรงตามความตองการของผูใช 
(พิจารณาประกอบกับแผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง ใน
ภาคผนวก ง เพื่อเปนแนวทางสําหรับการนําไปใชงาน) 

- ในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้น องคความรูเชิงแกปญหา สามารถที่จะ
พัฒนาขึ้นได โดยอาศัยการเก็บขอมูลจากหนวยวิจัยและพัฒนาของโรงงาน ประกอบกับ
การสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตองอาศัยทั้งสองฝายนี้ในการเก็บขอมูลรวมกัน แลวจึงนํา
ขอมูลมาวิเคราะหรูปแบบของโครงสรางขอมูล จากนั้นจึงนําไปประยุกตใชกับระบบ
ผูเชี่ยวชาญ 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลฐานความรูของกระบวนการตัด 

องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 

1. เครื่องจักรและอุปกรณ 

1.1. เครื่องปูผาชนิดตางๆ 

1.1.1. เครื่องปูผาอัตโนมัต(ิAutomatic spreading machine) 
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   เครื่องปูผาอัตโนมัติมีคุณสมบัติโดยทั่วไปดังนี้ 
 

- ปูผาไดทั้งในลักษณะที่ทบไปและทบกลับ หรือปูผาหนาเดียว 
- จับขอบผาใหเกิดความสม่ําเสมอเทากันได  
- ปรับแรงตึงหยอนของผาในการปูใหเหมาะสม แมในผายืด(KNIT) 

หรือผาทอ(WOVEN) 
- ตั้งระยะความยาว และจํานวนชั้นในการปูตามที่ตองการได 
- สามารถปรับเครื่องใหปูในลักษณะอัตโนมัติ หรือใชมือควบคุมไดใน

กรณีจําเปน 
- ปรับระดับความเร็วในการปูได 

 
   ในกรณีที่เคร่ืองปูผาที่นําระบบ Digital และ microprocessor มา
ประยุกตใช จะทําใหเครื่องปูผามีคุณสมบัติเพิ่มข้ึนไดแก 

1. การจับลวดลายของผาใหตรงกันทุกชิ้นที่ปู 
2. การปูที่เปนลักษณะเหลื่อมชั้นความยาวซึ่งกันและกัน 
3. การเพิ่มระยะตรวจสอบตําหนิผาอัตโนมัติ ซึ่งหากเครื่องปูผาพบรอย

ตําหนิ เครื่องจะหยุดการปูและทําการตัดตอรอยตําหนิแลวจึงทําการ
ปูตอไป 
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วิธีการใชงานและการทาํงาน 

1. ตองมีการเตรียมวัตถุดิบใหมีคุณภาพเหมาะสมกับการใชเครื่องปูผา
มีความสําคัญไมนอยกวาการตัด โดยเฉพาะ ผายืดที่มีลกัษณะผาถงุ
(Opened knitted fabric) ซึ่งผาสวนมากที่สงใหโรงงานการเมนทจะ
มีลักษณะที่ทบไปมา หากผาที่มีหนากวางจะถูกหักพับคร่ึงนึงกอน
จะบรรจุใสถุงใหโรงงานการเมนทตอไป ทําใหโรงงานการเมนทมักมี
ปญหาเมื่อใชผาลักษณะนี้ ในขณะที่สวนของผาทอ(Woven) มักไม
มีปญหา ซึ่งลักษณะการบรรจุที่ทางโรงงานไดรับสามารถนํามาใช
กับเครื่องปูผาไดทันที 

2. ควรมีปริมาณงานมากเพยีงพอในการใชเครื่องปูผา 

การบํารุงรักษา 

1. ตรวจสอบและทําความสะอาดเครื่องและรางลอกอนและหลังเลกิงาน 

2.  ตรวจสอบสภาพความพรอมของเครื่องกอนการทํางาน 

3.  หากเครื่องมปีญหาควรติดตอตัวแทนจาํหนายหรือชางประจําโรงงาน 
เนื่องจากเครื่องปูชนิดนี้มีความซับซอนในการทาํงาน 

1.2. เครื่องตัดผาชนิดตางๆ 

1.2.1. กรรไกรไฟฟา,ลม (Minicutter , Minijet ) 

เปนเครื่องตัดผาที่ถูกออกแบบมาเพื่อทดแทนการใชกรรไกรมือ (Scissor)  
ซึ่งจะทําใหการทํางานสะดวกและรวดเร็วและไดคุณภาพสม่ําเสมอ เนื่องจากการใชกรรไกรมือเปน
เวลานานตลอดทั้งวันจะสงผลใหเกิดการลาของกลามเนื้อมือ สงผลใหประสิทธิภาพและคุณภาพ
ของงานลดลง นิยมใชในแผนกทําตัวอยาง หรือ production order ที่มีขนาด 20-50 โหล 
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 ลักษณะของใบมีด 
  เปนใบมีดชนิด 5-6 เหลี่ยม เสนผานศูนยกลางขนาด 2 นิ้ว ทํา

ดวยเหล็ก โดยอายุการใชงานของใบมีดจะหมดลงเมื่อความเหลี่ยมของใบมีดหมดไป เปลี่ยน
สภาพเปนใบมีดกลม 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
  ทํางานดวยมอเตอรไฟฟา 220 V.ตัวเครื่องมีดามจับและสวิทซ

ควบคุมการทํางานชนิดกดติดปลอยดับ เคลื่อนที่ไปตามทิศทางดวยมือผูใช ความเร็วรอบต่ํา 
ประมาณ 1,500-3,000 จนถึง 4,000 รอบตอนาที ขณะทํางานความเหลี่ยมของใบมีดเมื่อหมุนจะ
มีลักษณะเหมือนกรรไกรมือ มีหินลับมีดในตวั โดยการลับมีดควรกระทําเมื่อแนวรอยตัดมีลักษณะ
เปนขุย ไมเรียบรอย 

การเลือกใช 
  ชนิดมอเตอรไฟฟา  ใชกับวตัถุที่เปนผาผนืนิ่ม , PVC นิ่ม 
  ชนิดมอเตอรลม      มีความเร็วรอบสูงใชกบัวัตถุดิบที่เปน PVC 
        ชนิดเหนียวหรือโฟม เปนตน 

การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดเครื่องทุกวนัหลังเลกิใชงาน และถอดปลัก๊ออกทกุครั้ง 

2. ทําความสะอาดสิ่งสกปรกที่ติดอยูบนใบมีดตัดและใบมีดลางให
เรียบรอย 

3. เช็ดทําความสะอาดภายนอกเครื่องดวยผาสะอาด 

4. เก็บรักษาเอาไวในที่ปลอดภัย 

    



 
 

 

103

1.2.2. เครื่องตัดหัวผาไฟฟา (End-Cutting Machine) 

 
 

เปนเครื่องตัดหัวผาที่ถูกออกแบบมาใหวิ่งอยูภายในรางซึ่งมีลักษณะตรง
และตองมีขนาดของรางยาวกวาหนาผาที่ปูเพื่อใหตัดผาไดจนสุดหนากวาง โดยเครื่องตัดหัวผาจะ
อยูที่ปลายของโตะตัด  ทําใหการตัดแบงผาสม่ําเสมอเทากันทุกชิ้น  สามารถวางเรียงซอนกันใหได
ตามปริมาณที่ตองการทั้งจากลักษณะเปนมวนหรือเปนพับ ทําใหสะดวกในการใชงาน  

 โตะตัดผาควรเปนโตะที่มีขนาดที่มาตรฐาน มีความกวาง และหนาโตะ
เรียบสม่ําเสมอ มิเชนนั้นจะมีผลตอการติดตั้งและใชงานของเครื่องตัดหัวผา นอกดจากนี้เพื่อความ
ปลอดภัยในการใชงานจะตองมีจะงอยกันชนติดตั้งอยูดานหนาของเครื่องตัด เพื่อปองกันอันตราย
จากสิ่งกีดขวางหรืออวัยวะมือของผูใชที่อาจเกิดอันตรายได โดยจะงอยกันชนชิ้นนี้จะตองปรับตั้ง
ใหระดับดานเปดของใบมีดใหใกลเคียงกับความหนาของผาเพียง 1 ชั้นเทานั้น 

 
ลักษณะของใบมีด 
  เปนชนิดใบมีดกลมเรียบทําดวยเหล็ก เสนผานศูนยกลางตั้งแต 

3.5 นิ้วฟุต-4.25 นิ้วฟุต  อายุการใชงานของใบมีดขึ้นอยูกับการลับคม หากลับคมบอยโดยไม
จําเปน ใบมีดจะหมดเร็ว ส้ินเปลือง โดยใบมีดจะหมดอายุเมื่อใบมีดกลมขบกับใบมีดลางไมสนิท 
ดังนั้นการลับคมมีดควรกระทําเมื่อรอยตัดไมเรียบหรือเมื่อตัดผาไมขาดเทานั้น 
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วิธีการใชงานและการทํางาน 
  เครื่องตัดหัวผาทํางานดวยมอเตอรไฟฟา 220 V. สงแรงขับถึง

ใบมีดที่ประกอบอยูโดยตรง ดวยความเร็วรอบสูงประมาณ 9,000-12,000 รอบ/นาที  ขบกับใบมีด
ลางซึ่งติดตั้งอยูดานลางบนฐานของเครื่องเมื่อเครื่องตัดทํางาน โดยผูใชที่อยูดานจุดเริ่มตนของ
เครื่องกดปุมสวิทซที่ดามจับคางไวประมาณ 2-3 วินาที จากนั้นจึงปลอยนิ้วมือจากสวิทซแลวผลัก
เครื่องไปตามทิศทางของราง เครื่องจะเคลื่อนที่ไปตามความลื่นของราง เพื่อตัดผาที่ปูครอมรางอยู
จนสุดขอบผาอีกดานหนึ่ง แลวจึงผลักเครื่องตัดกลับมาจุดเริ่มตนใหม จากนั้นเครื่องนับจํานวนชั้น
ที่ติดตั้งอยูในตัวเครื่องจะนับจํานวนชั้นในการตัดแตละครั้งโดยอัตโนมัติ โดยเครื่องตัดผาเหมาะกับ
ผาทุกชนิดทั้งผายืดและผาทอ  สามารถตัดครั้งละ 2-3 ชั้นได แตสําหรับวัตถุดิบประเภท PVC ไม
ควรตัดครั้งละมากกวา 1 ชั้น 

 
การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดภายในรางของเครื่องตัดทุกวันหลังจากเลิกใชงาน
แลว หากมีเศษฝุนหรือเศษผาติดอยูกับขาเครื่องตัดใหทําความ
สะอาดดวย และถอดปลั๊กทุกครั้งหลังเลิกใชงาน 

2. ตรวจดูใบมีดกลมและใบมีดลางวามีเศษวัสดุละลายติดที่บริเวณ
ปลายมีดหรือไม หากมีใหทําความสะอาดใหเรียบรอย 

3. ตรวจดูหินลับมีดวามีสิ่งสกปรกและเศษของใบมีดติดอยูที่ผิวหนา
สัมผัสของหินลับมีดหรือไม หากมีใหใชกระดาษทรายชนิดหยาบขัดถู
ทําความสะอาดใหเรียบรอย 
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1.2.3. เครื่องตัดใบมีดตรง หรือ เครื่องตัดใบมีดกลม (Hand knife : Straight 
knife , Round knife) 

 

 
 
ใชสําหรับตัดผาหลังจากที่ปูซอนกันเปนจํานวนหลายๆชั้น หรือมีความสูง

ของการปูตั้งแต 1-8 นิ้ว จะเปนการตัดตามรายละเอียดของชิ้นงานแตละชิ้น หรือที่เรียกกันวาตัด
ผาตามมารคเกอร  ลักษณะเปนเครื่องทรงสูง หากเปนใบมีดยาวซึ่งมีความยาวของใบมีดตั้งแต 5-
13 นิ้วฟุต และจะมีลักษณะสูงปานกลางหากเปนใบมีดกลม ซึ่งจะมีเสนผานศูนยกลางของใบมีด
ตั้งแต 4-7.5 นิ้วฟุต โดยทั่วไปนิยมใชเครื่องตัดชนิดใบมีดยาวมากกวา 

 มอเตอรไฟฟาจะประกอบอยูดานบนของเครื่อง ตอเชื่อมกลไกดวยระบบ
โรตารี่ ทดกําลังสูใบมีดตรงซึ่งอยูดานลาง ดังน้ันเมื่อเครื่องตัดทํางานใบมีดจะเคลื่อนที่มีลักษณะ
ชักขึ้นและลงตามจังหวะการหมุนของมอเตอร โดยมีความเร็วประมาณ 3,000-4,000 รอบ/นาที 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ทําดวยเหล็กธรรมดา และเหล็กไฮสปด(มีความคมสูงกวาเหล็ก

ธรรมดา) จะเปนลักษณะใบมีดยาวมีความกวางประมาณ 22 มม. หนาประมาณ 1 มม.  สําหรับ
ความยาวจะมีหลายขนาดตั้งแต 5-13 นิ้วฟุต  ปลายลางจะแหลมแลวตัดปลายออกเล็กนอย  
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ปลายบนจะมีรองสําหรับยึดติดกับเครื่องตัดเพื่อการจับยึดใบมีด  การเลือกใบมีดขึ้นอยูกับปริมาณ
งานที่จะตัด หากปริมาณงานนอยควรใชใบมีดชนิดสั้น โดยมีหลักในการพิจารณาคือความยาว
สูงสุดของใบมีดที่จะใชจะเทากับความสูงของผาที่ปูแลวบวกเพิ่ม 1.5 นิ้วฟุต 
   1.ชนิดใบมีดตรงคมเรียบ 
    เหมาะสําหรับตัดผายืดและผาทอทั่วไป , PVC ชนิดนิ่ม เปนตน 
   2.ชนิดใบมีดตรงคมเรียบเคลือบเทฟลอน 
    จะมีลักษณะเชนเดียวกับใบมีดตรงคมเรียบ แตมีการนําไป
เคลือบเทฟลอน ทําใหใบมีดชนิดนี้เหมาะสําหรับตัดวัตถุดิบประเภทที่มีสวนผสมของใยสังเคราะห
สูง เนื่องจากไมทําให ซึ่งหากถูกตัดดวยใบมีดที่ไมมีการเคลือบเทฟลอนจะทําใหละลายติดเปน
คราบเกาะอยูที่ปลายคมมีดและตัวใบมีด ซึ่งเมื่อใชงานนานๆคราบสกปรกดังกลาวจะไหมเกรียม
ติดอยูในเนื้อใบมีดหรือรองใบมีด ทําใหใบมีดหมดสภาพความคมอยางรวดเร็ว และอาจทําใหการ
ทํางานของเครื่องติดขัดได  
   3.ชนิดใบมีดฟนปลา 
    เหมาะสําหรับตัดวัตถุดิบที่มีสวนผสมของใยสังเคราะหสูงและมี
ความเหนียว โดยเฉพาะ PVC ชนิดตางๆ 
 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
  เปนลักษณะการตัดที่ชิ้นงานที่ตองการตัดอยูกับที่ โดยเครื่องตัด

จะเคลื่อนที่เขาหาชิ้นงานตามการควบคุมดวยมือของผูตัด โดยตัดตามมารคเกอรที่ตองการ 
 
การบํารุงรักษา 

1. กําจัดฝุนละออง หรือเศษผาที่ติดอยูตามตัวเครื่อง โดยเฉพาะใตฐาน
ของเครื่องตัด 

2. ทําความสะอาดใบมีดใหปราศจากคราบของเศษวัสดุซึ่งเกิดจากการ
ใชงาน 

3. หยอดน้ํามันหลอล่ืนสม่ําเสมอ 
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4. จัดหาที่จัดเก็บใหเรียบรอยและปลอดภัย หากตองการหยุดพักบนโตะ
ทํางานควรนําผาผืนรองพื้นเครื่องตัดเพื่อปองกันการลื่นไหลของ
เครื่อง 

1.2.4. เครื่องตัดใบมีดสายพาน(Bandknife cutting machine) 

 
 
เปนเครื่องตัดที่ออกแบบมาสําหรับงานตัดผาที่มีขนาดเล็ก เชน ชิ้นสวน

ของชุดชั้นในชาย , หญิง, เด็ก, เส้ือผาเด็ก, ชิ้นปก และกระเปาของเสื้อเชิ้ต เปนตน ซึ่งชิ้นงานที่ถูก
ตัดโดยเครื่องนี้จะเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพของการตัดที่ดีกวาการตัดดวยเครื่องตัดใบมีดตรง หรือ
ใบมีดกลม เนื่องจากลักษณะของใบมีดมีขนาดเล็กและบางกวา ประกอบกับการเคลื่อนที่ของ
ใบมีดจะเปนการเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว คุณภาพในการตัดจึงละเอียดแมนยําตั้งแตชิ้นบนสุด
และชิ้นลางสุดและมีขนาดเทากัน สามารถเขามุมและเขาโคงไดอยางประณีต ซึ่งเครื่องตัดใบมีด
ตรงไมสามารถทําได ทําใหงานที่ไดมีคุณภาพสูง 

สวนสําคัญของเครื่องคือขนาดของหนาโตะซึ่งมีขนาดแตกตางกัน ไดแก 
1,200x1,500 มม. , 1,500x1,800 มม. , 1,800x2,200 มม. , เปนตน  ชนิดของหนาโตะควรเปน
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ลักษณะที่มีลมเปาขึ้นบนหนาโตะพรอมรูที่จะเปนจุดกําหนดใหลมออกบนหนาโตะตองไดสัดสวน
กับชิ้นงาน และสัมพันธกับการเคลื่อนที่ของชิ้นงานขณะตัด ซึ่งจะทําใหการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน
ขณะตัดมีความเบา เคลื่อนที่งายและรวดเร็ว ทําใหสามารถควบคุมการตัดไดอยางมีประสิทธิภาพ
และคุณภาพของงานที่ดีตลอดการทํางาน  ขณะเครื่องทํางานใบมีดจะหมุนรอบไปในทิศทาง
เดียวกัน โดยใชมูเล 3 ลูก เปนตัวขับเคลื่อนและกําหนดทิศทางที่ใบมีดเดิน โดยจะเปนลักษณะวิ่ง
จากดานบนลงจุดกึ่งกลางของหนาโตะผานชองรับใบมีด ซึ่งเรียกวาคอหอย ในแนวนิ่ง ลงสูมูเลที่
อยูดานลางโตะ ซึ่งมูเลตัวนี้จะถูกขับเคลื่อนโดยการสงกําลังจากมอเตอรกําลัง ที่ติดตั้งอยูดานลาง
ของหนาโตะ ดังนั้นเมื่อมอเตอรกําลังขับเคลื่อน ใบมีดจะถูกพาใหเคลื่อนที่ไปตามทิศทางของมูเลที่
ถูกออกแบบอยางแมนาํและเที่ยงตรง ทําใหการตัดนั้นทําไดอยางตอเนื่อง 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ลักษณะคลายสายพาน ทําดวยเหล็กแบนเรียบที่ตอปลายทั้ง

สองเขาดวยกันสนิท โดยมีความกวางประมาณ 10 มม.  หนา 0.45 มม. แตจะมีความยาวแตกตาง
ตามขนาดของเครื่องที่ออกแบบใหเหมาะสมกับปริมาณของ โดยใบมีดที่มีความยาวมากกวา  
ตัวเครื่องและขนาดของหนาโตะจะมีขนาดใหญกวาดวย ซึ่งความยาวของใบมีดจะสัมพันธกับ
ขนาดของหนาโตะ เชน ความยาว 2,700 มม. , 3,680 มม. , 3,860 มม. , 4,555 มม. เปนตน 
นอกจากนี้ลักษณะความคมของใบมีดจะมีใหเลือกใชตามความเหมาะสมของงาน เชน 
   1.ใบมีดแบบคมเรียบ 
    สามารถตัดผาทั่วไป  ยกเวนใยสังเคราะห 100% อาจตัดไดไมดี 
   2.ใบมีดแบบฟนปลา ชนิดปลายแหลม 
    เหมาะสําหรับตัดงานที่เปนใยสังเคราะห 100% , PVC ชนิด 
    ตางๆ เปนตน 
   3.ใบมีดแบบฟนปลา 
    เหมาะสําหรับวัตถุดิบที่มีสวนผสมของยาง หรือยางชนิดนิ่ม 
   4.ใบมีดชนิดคมเรียบ 
    ใบมีดชนิดนี้จะมีรูเจาะอยูบนผิวใบมีดเปนระยะ  ซึ่งจะชวย
ระบายความรอนที่เกิดจากการตัด โดยเฉพาะงานที่มีลักษณะเหนียวและมีสวนผสมของใย
สังเคราะหสูง เชน ผากาว เปนตน 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
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 นําหรือเคลื่อนชิ้นงานที่ตองการตัดไวที่โตะงาน พรอมเปดระบบลมหนา
โตะ จากนั้นเคลื่อนชิ้นงานเขาปะทะกับคมใบมีดในแนวราบโดยใชมือทั้งสองผลักชิ้นงานเคลือ่นเขา
หาใบมีด โดยใบมีดจะทําการตัด จากนั้นผลักชิ้นงานเขาตัดตามแบบของแพทเทิรนบนมารคเกอร 
หรือตัดตามแนวแพทเทิรนแข็งที่วางเปนแบบตัดชั้นบนสุด ซึ่งลักษณะการตัดจะเปนการตัดโดย
เครื่องตัดอยูกับที่ในขณะที่ชิ้นงานเคลื่อนเขาหาใบมีด 

 
 
การบํารุงรักษา 

1. ถอดปลั๊กออกจากเตาเสียบใหเรียบรอย 

2. ปรับจะงอยกั้นใบมีดลงใหอยูระดับตํ่าสุด เพื่อปองกันอุบัติเหตุอันอาจ
เกิดจากความพลั้งเผลอขณะทําความสะอาด 

3. ทําความสะอาดหนาโตะโดยการกวาดเศษวัสดุออก รวมถึงวัสดุที่อาจ
อุดตันจุดรูลมบนหาโตะ 

4. ปลดถอดที่รองชุดหินลับมีดเพื่อทําความสะอาด 

5. ทําความสะอาดบริเวณคอหอย ทั้งดานบน , ภายใน และดานลางของ
หนาโตะ โดยกาํจัดฝุนละอองและเศษผาที่ติดอยูออกใหหมด 

6. กอนทําความสะอาดบริเวณดานลางของโตะ ควรระวังใบมีดสายพาน 
ซึ่งจะปรากฏไดชัดเมื่อเปดฝาครอบดานลางของตูออก โดยควรทํา
ความสะอาดดวยความระมัดระวัง 

7. ถอดไสกรองอากาศของมอเตอรลมออก เพื่อเปาทําความสะอาด 

8. หากมีเศษฝุน ผง หรือผา ตกคางอยูภายในตูฝาครอบดานลางของ
เครื่องใหทําความสะอาดใหเรียบรอย 
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1.2.5. เครื่องตัดผาระบบแขนกล (Auto-arm cutter) 

 เครื่องตัดผาระบบแขนกลเปนระบบเครื่องตัดผาที่จะชวยผอนกําลังของผู
ใชได อันประกอบไปดวยเครื่องตัดผาใบมีดตรง(Hand knife) ขนาดที่ใชกับใบมีดความยาว 8-10 
นิ้วฟุต ซึ่งขาของเครื่องตัดประเภทนี้จะมีขนาดเล็กกวาเครื่องตัดใบมีดตรงทั่วไปประมาณ 25% 
และฐานของเครื่องตัด จะมีขนาดเล็กกวาเครื่องตัดทั่วไป ประมาณ 7 เทา ชุดแขนกลจะทําหนาที่
จับเครื่องตัดผาใหอยูในความควบคุม โดยชุดแขนกลจะประกอบไปดวยฐานของตัวเครื่อง ซึ่งติดตั้ง
อยูขางโตะตัดผา พรอมราง ที่สามารถทําใหชุดแขนกลเคลื่อนที่ไปและกลับตลอดความยาวของ
โตะขณะที่ควบคุมเครื่องตัดผาใหทํางานไปพรอมกัน  

 ขณะควบคุมเครื่องตัดเคลื่อนที่ไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่งบนโตะตัด ชุด
ควบคุมแขนกลจะบังคับใหเครื่องตัดเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งจะชวยผอนแรงใหผูตัด 
ขณะเดียวกันแขนกลจะพยุงใหเครื่องตัดทํางานอยูในระดับแนวดิ่งเสมอ ทําใหสามารถตัดงานที่มี
ลักษณะโคงหักมุม 90 องศาหรือ 360 องศา ไดอยางสะดวก 

 
ลกัษณะของใบมีด 
  จะมีลักษณะเชนเดียวกับใบมีดของเครื่องตัดใบมีดตรง แตจะมี

ความกวางของใบมีดแคบกวาปกติประมาณ 25% 
   

การใชงานเปนระบบรวมกับโตะสุญญากาศ 
  เครื่องตัดชนิดนี้นิยมใชงานรวมกับโตะสุญญากาศ ซึ่งงานที่

เหมาะกับการตัดในลักษณะนี้ คือ ฟองน้ํา ที่ใชเปนซับในหรือวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเสื้อสกี
แจคเก็ต หรือเสื้อแจคเก็ตสําหรับปองกันความหนาวโดยเฉพาะ ซึ่งการใชในงานฟองน้ําจะทําให
ประหยัดเวลา แรงงาน และวัตถุดิบมากกวาการทํางานระบบเดิม 50-75% 

  เร่ิมจากการปูฟองน้ําลงบนโตะสุญญากาศตามความยาวที่
ตองการ โดยการปูฟองน้ําสามารถปูใหมีความสูงไดประมาณ 80-100-120 ซม. โดยจะสามารถปู
ไดสูงกวาการปูและตัดผาในลักษณะปกติ(ไมเกิน 20 ซม.)สําหรับใชเครื่องตัดความยาวใบมีด 10 
นิ้วฟุตเทานั้น 

  จากนั้นนํามารคเกอรที่ตองการตัดมาปูทับลงบนฟองน้ํา จากนั้น
คลุมฟองน้ําทั้งหมดดวยแผนพลาสติกชนิดเหนียวแตบาง ใหทั่วฟองน้ําทั้งหมด 4 ดาน และคลุมให
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พนหนาโตะตัดที่ใชงาน แลวเปดระบบสุญญากาศใหทํางาน ฟองน้ําที่ถูกคลุมดวยพลาสติกจะ
ยุบตัวลงแนบสนิทบนโตะ ซึ่งพลาสติกจะถูกร้ังไวตลอดเวลาการทํางานของระบบสุญญากาศ แลว
จึงเคลื่อนเครื่องตัดระบบแขนกลเขาไปทําการตัด โดยขณะการที่ทําการตัดบริเวณรอยตัดจะทําให
ระบบสุญญากาศรั่ว ฉะนั้นในทกุระยะทางที่เกิดรอยตัดขึ้นจะตองนําแผนพลาสติกขนาดพอเหมาะ
เคลื่อนที่ปดรอยตัดดังกลาวตลอดงานตัดจนจบสิ้นและตองตัดงานทุกชิ้นในมารคเกอรใหหมดกอน 
โดยหามนําชิ้นงานที่ตัดแลวชิ้นใดชิ้นหนึ่งออกจากระบบสุญญากาศกอนจบกระบวนการตัด 
เนื่องจากจะทําใหงานตัดที่เหลืออยูไมสามารถดําเนินการตัดตอได และเกิดปญหาในที่สุด ในกรณี
ที่ทําตามขั้นตอนจะทําใหผลงานที่ไดจากการตัดจะไดชิ้นงานที่มีความสม่ําเสมอเทากันทุกชิ้นทั้ง
ชิ้นสวนที่อยูลางและบน 

  เปนลักษณะการตัดที่ชิ้นงานที่ตองการตัดอยูกับที่ โดยเครื่องตัด
จะเคลื่อนที่เขาหาชิ้นงานตามการควบคุมดวยมือของผูตัด โดยตัดตามมารคเกอรที่ตองการ 

 
การบํารุงรักษา 
  การบํารุงรักษาจะตองดูและทั้งระบบเครื่องตัดแขนกลและโตะ

สุญญากาศดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 1. ระบบเครื่องตัดแขนกล 
- ทําการปดระบบการจายไฟฟาเขาเครื่องทั้งหมด ทําการทําความ

สะอาดเครื่องตัดใบมีดตรง โดยเฉพาะบริเวณฐานของเครื่องตัดที่มัก
มีเศษเสนใยฟองน้ําติดอยู รวมถึงการหยอดน้ํามันเครื่อง 

- ตรวจสอบทําความสะอาดฝุนละอองตามระบบแขนกลตามขอตางๆ
ที่เปนจดุหมุนของระบบแขนกล 

- ตรวจสอบรางที่เปนเสนทางการเคลื่อนที่ของแขนกลวารอยตอนั้นอยู
ในสภาพเรียบรอยหรือไม รวมถึงลักษณะแนวราบ 180 องศาของ
ระบบราง 

- ตรวจสอบความเรียบรอยของระบบรางไฟที่ทํ าหน าที่ จ าย
กระแสไฟฟาใหเครื่องตัดแขนกล 

- ไมควรวางสิ่งของกีดขวางการทํางานของระบบแขนกล 
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 2. ระบบโตะสุญญากาศ 
- ปดระบบไฟฟาที่จายเขาระบบ เมื่อไมใชงาน 
- ตรวจสอบทําความสะอาดเศษใยฟองน้ําหรือส่ิงสกปรกอุดตันหนา

โตะ โดยเฉพาะรูลมสําหรับลมผาน  
- ตรวจสอบระบบล้ินปด-เปดทอลมวาเปดไดเต็มที่และปดสนิทเมื่อ

ทํางาน 
- ตรวจสอบไสกรองอากาศของระบบทอสุญญากาศ และกําจัดสิ่งสก

ปกและฝุนละอองที่ตกคางในไสกรอง 
- ตรวจสอบความเรียบรอยของระบบมอเตอรและสวิทซ 
- หมั่นปดกวาดทําความสะอาดเศษวัสดุ โดยเฉพาะเศษพลาสติกที่ใช

คลุมขณะตัด เพื่อปองกันอุบัติเหตุลื่นลมขณะทํางาน 
 

1.2.6. เครื่องตัดอัตโนมัติ (Automatic cutting machine) 

 
 

เปนเครื่องตัดที่ออกแบบใหสามารถตัดชิ้นงานสําเร็จรูปโดยอัตโนมัติ 
ควบคุมกับคอมพิวเตอร(CNC) ดวยคําสั่งเฉพาะ (Auto CAD) สามารถตัดชิ้นงานไดรวดเร็วและ
แมนยํา การตัดชิ้นสวนตางๆ เชน โคง เขามุมแหลม วงกลม ซึ่งจะถูกควบคุมใหทํางานดวยความ
ละเอียดของโปรแกรม การตัดในแตละครั้งทั้งความเร็วและระยะทาง หรือการลับความคมของมีด 
จะถูกกําหนดเปนคาทางคณิตศาสตรทั้งหมด ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการตัดแตละครั้ง
ได รวมถึงการจัดเตรียมงานใหเหมาะสม 
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 ในการใชเครื่องตัดชนิดนี้สามารถใชผูควบคุมดูแลใหเครื่องตัดทํางาน
เพียง 1 คน โดยอาจมีผูชวยไดที่ทําหนาที่เก็บชิ้นงานที่ตัดเสร็จแลวออกจากเครื่อง เพื่อความ
รวดเร็วในการทํางาน โดยการปูผาสําหรับการปอนเขาเครื่องตัดชนิดนี้ ควรเตรียมลวงหนา 
เนื่องจากเครื่องตัดมีความเร็วในการตัดสูง เพื่อใหการทดแทนแรงงานคุมคาที่สุด 

 การตัดดวยเครื่องระบบอัตโนมัติจะทํางานพรอมกับการเปดระบบ
สุญญากาศ เพื่อตรึงชิ้นงานที่กําลังตัดดวยความเร็วสูงใหอยูกับที่บนโตะตัด 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ทําดวยเหล็กกลา มีความแข็งและลับคมไดอยางแมนยํา ขนาด

ของใบมีดจะมีความกวางเฉลี่ยประมาณไมเกิน 8 มม. ความหนาไมเกิน 4 มม. ปลายแหลม ความ
ยาวข้ึนอยูกับความจุของเครื่องตัดวาสามารถตัดงานไดที่ความหนาเทาใด เชน 30 มม., 50 มม.
หรือ 70 มม. การลับคมใบมีดตองใชหินลับมีดชนิดพิเศษที่ใชกับเครื่องลับมีดกับเครื่องตัดอัตโนมัติ
โดยเฉพาะ โดยการลับมีดแตละครั้งจะถูกโปรแกรมไวใหเหมาะสมกับการทํางาน ดังนั้นการ
หมดอายุความคมของใบมีดมีดจะถูกกําหนดไวในคอมพิวเตอรเชนกัน ซึ่งเฉลี่ยแลวจะตองมีการ
เคลือบหินลับมีดเพื่อการลับคมมีดทุก 2-6 เดือนตอครั้ง 

 
วิธีการใชงานและการทํางาน 
  ใชซอฟทแวรในการควบคุมการทํางานของเครื่อง 
 
การบํารุงรักษา 
  ตองกระทําโดยชางผูชํานาญ ขึ้นกับอะไหลในแตละชิ้นวาจะมี

การเปลี่ยนตามระยะเวลาการทํางาน โดยควรเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลาที่กําหนด ไมควรรอ
จนกระทั่งชิ้นสวนอะไหลหมดอายุการใชงาน เพื่อไมใหเกิดความเสียหายตอเนื่อง 
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1.3. เครื่องฟวส (Fusing machine) 

  เปนเครื่องที่ใชในยึดประกบชิ้นงานระหวางผากาวและชิ้นสวน
เสื้อผาดวยความรอน โดยอาศัยแรงกดจากตัวกดภายในเครื่องประกอบกับความเร็วสายพาน ซึ่ง
เปนคาที่ใชในการปรับแตงเครื่องฟวสในการทํางาน โดยความรอนนั้นจะทําใหกาวบนผากาวนั้น
ละลายติดกับชิ้นผา และแรงกดของตัวกดนั้นจะบีบอัดใหผากาวนั้นประกบแนบแนนมากขึ้น 
ในขณะที่ความเร็วสายพานนั้นจะเปนคาที่ทําใหชิ้นงานนั้นไดรับความรอนในระยะเวลาที่ตองการ 
ซึ่งในการปรับแตงคาเหลานี้ควรเลือกพิจารณาใหเหมาะสมกับผาในแตละชนิด 

วิธีการใชงานและการทาํงาน 

  พิจารณาตั้งอุณหภูมิ ความเร็วสายพาน และแรงกดตามความ
เหมาะสมของชนิดผาที่ตองการฟวสและผากาว แลวนําผาที่ประกบผากาวเขาเครื่องฟวส โดยให
ดานที่มีผากาวประกบหงายขึ้น 

การบํารุงรักษา 

1. ตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องฟวสกอนและหลงัการทํางานทกุครั้ง 

2.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องใหพรอมกอนการทาํงาน 

3.  เมื่อเครื่องฟวสเกิดปญหาใหแจงชางซอมบํารุงเพื่อทาํการแกไข 
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1.4. อุปกรณอ่ืนๆที่เกี่ยวของ 

1.4.1. โตะปูผาและโตะตัด 

 
 
เปนโตะที่ใชในการปูผาและตัดผา โดยจะมีแกนเหล็กสําหรับสอดผา เพื่อ

ใชในการปูผาของพนักงาน 

1.4.2. กรรไกรตัดผา 

เปนอุปกรณที่ใชในการตัดผาที่มีความหนาไมมาก 

การบํารุงรักษา 

  ไมใชกรรไกรในการตัดวัสดุใดๆที่ไมใชผา เพื่อถนอมความคม 

1.4.3. เข็มหมุด 

ใชสําหรับการจับลายของผาใหตรงกับชิ้นสวนอื่นๆ ดวยการปกเปนแนว
เดียวกันเพื่อดูแนวของลายผา 
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1.4.4. แทงน้าํหนกัทบัผา 

 

 
 
เปนอุปกรณที่ใชในการปูผา ซึ่งใชทับหัวผาไมใหผาขยับ หลังจากปูผาจาก

หัวโตะไปยังทายโตะ กอนที่จะตัดหัวผาดวยเครื่องตัดหัวผาไฟฟา 

วิธีการใชงานและการทาํงาน 

  ใชในการทับหัวผาหรือกองผา 

การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดแทงน้าํหนัก 
2. ระมัดระวังไมใหแทงน้าํหนักตกจากที่สูง 
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1.4.5. เหล็กหนีบกองผา 

เปนอุปกรณที่ใชในการหนีบยึดกองผาและมารคเกอร เพื่อไมใหมารคเกอร
และกองผาขยับ ขณะทํางานตัด 

 

 
 

2. ประเภทของงานในกระบวนการ 

2.1. งานปูผา 

การปูผา คือการนําผาที่ตองการตัดมาปูทับซอนกันใหมีความสูงพอเหมาะกับ
เครื่องตัดผา โดยการปูผาสามารถทําได 2 ลักษณะ คือการปูผาดวยมือ และการปูผาดวยเครื่องปู
ผาอัตโนมัติ 

1. การปูผาดวยมือ 
 การปูผาดวยมือจําเปนตองใชพนักงานปูผาอยางนอยจํานวนสองคนใน
การทํางาน รวมถึงการใชอุปกรณชวยเสริมในการทํางาน อันไดแก แทงน้ําหนัก
ทับผา และเครื่องตัดหัวผาไฟฟา ซึ่งการปูผาดวยมือนั้นตองใชความระมัดระวังใน
การทํางานอยางมากในการควบคุมคุณภาพของงานในการปูใหมีความสม่ําเสมอ 
เนื่องจากความตึงหยอนจะสงผลตองานตัด ซึ่งอาจทําใหงานตัดนั้นไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ โดยเฉพาะอยางยิ่งงานปูผายืด 
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2. การปูผาดวยเครื่องปูผาอัตโนมัติ 
 เปนการปูผาโดยการใชเครื่องปูผาอัตโนมัติ ซึ่งสามารถใชพนักงานงานใน
การปูผาเพียงคนเดียวได โดยเฉพาะงานปูผาที่มีความยาวนั้น สามารถทําได
รวดเร็วกวาการปูผาดวยมือและไดงานที่มีคุณภาพสม่ําเสมอ รวมถึงมีเครื่องนับ
จํานวนชั้นของผาที่ปู ทําใหการทํางานนั้นรวดเร็วและลดการผิดพลาดของงานได 
หากแตการใชงานนั้นผูใชตองมีความรูในการปรับต้ังคาความตึงหยอนของผาและ
ความเร็วในการปูผา 

2.2. งานตัดผา 
  การตัดผาเปนขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ดังนั้นจึงมีผลตอ
คุณภาพและตนทุนในการผลิตสินคาอยางยิ่ง  กลาวคือแมวาจะมีแบบเสื้อผาที่สวยงามและใชวัสดุ
ที่มีคุณภาพสูง หากแตการตัดนั้นไมแมนยํา หรือมีการวางแบบตัดที่ไมถูกตองจะสงผลใหเสื้อผาที่
ผลิตออกมาไมตรงกับคุณภาพที่ตองการ 
  นอกจากนีก้ารตัดผาอยางไมระวัง หรือ ไมคํานึงถึงความประหยัด จะสงผลใหเกิด
ความผิดพลาดและการใชวตัถุดิบมากเกนิความจะเปน ทาํใหตนทนุในการผลิตสงูขึ้น โดยในงาน
ตัดจะแบงงานตัดออกเปน 2 ประเภทดังนี ้
 

1. งานตัดชิ้นสวนประกอบของผา 

ไดแก งานตัดกุน ซึ่งเปนงานที่ตัดชิ้นสวนที่เปนองคประกอบของเสื้อผา โดยมี
ลักษณะเปนแถบยาว ซึ่งมักพบเห็นในเสื้อกีฬา หรือกางเกงกีฬา โดยงานตัดกุนจะตัดงานสอง
ลักษณะคือแถบตรง(กุนตรง) และแถบที่อยูในแนวเฉียงหรือแนวทแยง(กุนเฉลียง) 

 
2. งานตัดชิ้นสวนหลกัของเสื้อผา 

แบงออกเปนงานตัดสองลักษณะคือการตัด band knife และ การตัด hand knife 
  
  การตัด band knife 

    เปนงานตัดดวยเครื่องใบมีดสายพาน ซึ่งมีความคมในการตัด
มากกวาเครื่องตัดใบมีดตรง หากแตความคลองตัวในการเคลื่อนตัวเครื่องนั้นไมเทากับเครื่องตัด



 
 

 

119

ใบมีดตรง เนื่องจากเปนเครื่องตัดที่มีใบมีดและโตะตัดเปนสวนเดียวกัน ทําใหนิยมใชเครื่องตดัชนดิ
นี้ในการรับงานตัดจากจากเครื่องตัด hand knife โดยจะใชในการตัดชิ้นสวนที่มีขนาดเล็กหรือการ
ตัดเพื่อเก็บรายละเอียดในชิ้นสวนที่มีขนาดใหญ 
 

การตัด hand knife 
    เปนเครื่องตัดที่มีการใชงานมากที่สุดในงานตัด ซึ่งจะใชในการ
ตัดผาออกเปนรูปรางตามมารคเกอรและสามารถตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญหรือเล็กได หากแตดวย
ใบมีดที่มีขนาดใหญกวาเครื่องตัด band knife ทําใหการตัดงานที่มีขนาดเล็กตองใชเวลา
คอนขางมาก รวมถึงความละเอียดในการตัดที่นอยกวา จึงมักใชในการตัดงานที่มีขนาดใหญหรือ
ตัดกลุมของชิ้นสวนงานขนาดเล็กแลวจึงใชเครื่องตัด band knife ตัดแยกกลุมช้ินงานเล็กออกเปน
หลัก โดยในการตัดแตละครั้ง เครื่องตัดสามารถตัดไดต่ํากวาใบมีดประมาณ 1 นิ้ว เชน ใบมีดของ
เครื่องตัดยาว 8 นิ้ว จะสามารถปูผาไดสูง 7 นิ้ว 

2.3. งานฟวส 

เปนงานที่ติดชิ้นงานกับผากาวดวยความรอนโดยอาศัยเครื่องใหความรอน ซึ่งมี
เพียงบางสินคาเทานั้นที่ตองนําชิ้นสวนบางสวนมาติดผากาวในแผนกเพื่อเพิ่มความหนาของ
ชิ้นสวนนั้น โดยการติดผากาวนั้นจะมีสินคาอยูสองประเภทคือสินคาชนิดเสื้อและสินคาชนิด
กางเกง โดยมีชิ้นสวนชนิดเสื้อที่ผานงานฟวส เชน สาปหนาหนา สาปรองซิป ปกคอ และสินคา
ชนิดกางเกงที่ผานงานฟวส เชน เอว สาปกระเปา เปากางเกง 

3. การปูผา 

  การปูผาพื้นจะมีปจจัยที่ควบคุมคุณภาพของการปูผาดงันี ้
1. ความกวางของความยาวผา 
2. ลักษณะของผาตองทอเรยีบสม่ําเสมอ 
3. เกรนผาตองตรง ไมเฉลียง 
4. การปูผาตองถกูตองและแนนอน เพื่อปองกันการสูญเสยีวัสดุ 
5. ความประหยดัในการใชผา 
6. ความเรียบตงึของการปูผา 
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7. ทิศทางของผวิผา 
8. การเกิดไฟฟาสถิต 

 
  ผาที่จะนํามาปู เสนดายพุงและดายยืนตองขัดทอกันเปนมุมฉาก หากขัดกันไม
เปนมุมฉากจะทําใหผาเกรนเฉลียง อาจสงผลตองานตัดและเย็บ โดยเฉพาะผาที่เสนดายพุงและ
ดายยืนตางสี ตองนํามาทอใหไดลวดลาย ผาตา ผาทาง หากทอออกมาแลวความกวาง ความยาว 
และลายไมสม่ําเสมอจะเกิดปญหาในการปูผา อาจตองใชเทคนิคในการตัดแบบใหใหญ แลวนํามา
ปูใหมโดยยึดร้ังริมผาดวยเข็มหมุด เพื่อใหลายตรงกัน แลวจึงวางแบบตัดใหมอีกครั้ง โดยปกติผาที่
มักเกิดปญหาในการปูคือผาตา ดังนั้นในการปูผาแตละครั้งจึงตองมีการวางแผนประสานงาน
ระหวางการวางแบบตัด การปูผา การตัด และการเย็บ โดยเฉพาะการวางแบบจะตองตรวจสอบ
ลักษณะของผาที่จะตัดวามีรายละเอียดอะไรบาง เชน เปนผาที่ใชได 2 ดาน  ผาทาง ผาขน ผาลาย
ตามกัน หรือลายสลับไปมา จึงจะวางแบบตัดไดถูกตองตามลักษณะของผา 

3.1. เทคนิคการปูผา 

 เทคนิคการปูผาแตละชนิดจะแตกตางกัน ทั้งนี้ข้ึนอยูกับโครงสรางของผา 
เนื้อผา ผาสัมผัส ลวดลายผา ซึ่งจะเปนตัวกําหนดการปูผา โดยการปูผาสําหรับตัดจะมีเทคนิคการ
ปู 6 วิธี คือ 

3.1.1.  Face to face 
   เปนการปูผาทบกลับไปมา เหมาะกับผาทางธรรมดา สพีื้น 
 

3.1.2.  Face up 
   เปนการปูผาไปในทิศทางเดยีวกนั ใชกับผาที่มีลวดลายตามกนัแบบ  
  One-way 
 

3.1.3.  Nap 
   เปนการนําผาดานถกูประกบกันเปนคู ใชในการปูผาขนสัตว 
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3.1.4.  Step Lay 
   เปนการปูลายไปในทิศทางเดียวกนัแบบ One-way แตปูผาลดหลัน่กนั
  เปนลักษณะขั้นบันได 
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3.1.5.  Face to face Step Lay 
   เปนการปูผาโดยนําผาดานถูกประกบกันเปนคู แตลดหลั่นกนัเหมือน 
  ขั้นบันได 
 

3.1.6.  Face to face and cut 
   เปนการนําผาดานถกูประกบกันเปนคูๆ แตตองในทิศทางเดียวกนั ใชกับ
  การปูผาลายน้าํหรือผาขนกํามะหยี ่
 
   โดยเทคนิคที่ใชในการปูผาในอุตสาหกรรมมักใชเทคนิคการปูผาแบบ 
Face up เปนหลัก 

3.2. หลักการในการปูผา 
1. ตรวจดูลักษณะผา ไดแก ลวดลาย ความเรยีบของหนาผา ความกวาง

ความยาวของผา ชนิดของเสนใย 
2. เลือกเทคนิคการปูผาใหเหมาะสมกับผา  
3. พิจารณาหาตําแหนงรอยตอของมวนผาบนโตะปูผา โดยดูจากแบบ

ตัด(Marker) 2-3 แหง โดยตองระวังมิใหระยะซอนกันของผากวาง
มาก เพื่อลดการสูญเสียผา และทําเครื่องหมายไวที่ดานขางของโตะปู
ผา 

4. ปูกระดาษลงบนโตะกอนเริม่ทําการปูผา เพื่อใหเกิดชองวางระหวาง
โตะกับผา ซึ่งจะทําใหเครื่องตัดทํางานไดสะดวกและปองกันการเกิด
ดายวิง่ในงานตัด  

5. เลือกใช cut plan ที่ดีและประหยัดที่สุด 
6. หากหวัมวนผายับหรือสกปรก ควรตัดออก 
7. ขีดเสนเผื่อหัวทายของโตะงานใหยาวกวามารคเกอรขางละครึ่งนิ้ว 
8. ผาทุกชั้นตองเรียบตึง ไมหยอน 
9. ตรวจสอบดูแลริมผาขางใดขางหนึง่ใหเรียบสม่ําเสมอ ซึง่ปกติแลว

รอบนอกของมารคเกอรจะเล็กกวาหนาผาขางละครึ่งนิว้ 
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10. จดบันทึกรอยตอ จํานวนหลาของผาในแตละมวน รวมถึงกรวัดเศษผา
ที่เหลือของผาแตละมวนและเขียนใบกํากับเศษผาที่เหลือเพื่อใชเปน
ผาสําหรับตัดเสริม 

11. ปูผาจนครบ cut plan ที่กาํหนด แลวปทูับดวยมารคเกอร จากนั้นใช
เหล็กทับหรือเหล็กหนีบผา เพื่อปองกนัไมใหผาเคลื่อน 

12. ไมควรปูผาสูง ต่ํากวาครึ่งนิว้ 
13. ระมัดระวังรอยตําหนิบริเวณพื้นที่สําหรับการวางมารค เพื่อไมใหเกดิ

งานเสียในการตัด 

3.3. ขอควรระวัง 
1. การปูผาตองรักษาหนาผาใหเสมอไวดานใดดานหนึ่ง เพื่อใชเปนหลัก

ในการวางมารคเกอรบนผาที่ป ู
2. ผายืด(Knitted) และผายาง(Elastic) หรือผาที่มีความยืดหยุนจะตอง

คลี่ผาออกทิ้งไวกอนนํามาปู เนื่องจากหากปูผาทันที จะทําใหหนาผา
แคบกวามารคเกอร รวมถงึผลกระทบอันจะเกิดขึ้นกับงานตัดในเรื่อง
ของขนาดชิ้นงาน 

3. ตรวจสอบริมผาทีท่ําการปูทกุครั้ง เพื่อปองกันในกรณีที่ริมผาคดโคง
อันจะทําใหหนาผาแคบลง ซึ่งจะเปนปญหาในการวางมารคเกอร 

4. ในกรณีที่ปูผาแลวริมผาตึง(บริเวณกลางผามักจะหยอน)เนื่องจากการ
ทอ ใหทาํการบากริมผาเปนระยะเพื่อใหผาแบนเรียบ 

5. การปูผาจากสงัเคราะหมกัจะเกิดไฟฟาสถติย ใหระมัดระวังการดูด
ติดกันของผา 

6. การปูผาตาหรอืผาทางตองใชความระมัดระวังในการยึดจับลายให
ตรงกัน โดยอาจใชกระดานเข็ม หรือเหล็กแหลมเปนเครื่องมือในการ
ทํางาน 

7. ควรตรวจสอบความตางสีของผากอนการป ูเพื่อไมใหการทํางาน
ลาชาในภายหลัง 
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8. ความสูงในการปูผาที่ ไมเหมาะสมกับเครื่องตัดนั้นจะสงผลตอ
คุณภาพของงานตัดได เชน หากปูผาต่ําไป จะทําใหเกิดการกระพือ
ของผาขณะตัดหรือการเลื่อนตัวของผา ในกรณีที่ปูสูงไปอาจทําให
การตัดนั้นไมราบร่ืนนักเนื่องจากผาที่สูงจะทําใหการตัดนั้นลําบาก
กวาปกติ ในขณะที่ตองออกแรงตัดนั้น มืออีกขางหนึ่งตองทําการ
ประคอง ทําใหผาที่ตัดอาจเกิดการเคลื่อนตัวได 

9. ในกรณีที่ผายดืที่ทําการปูมสีวนผสมของ Spandex แมวาจะทําการ
คลายตัวแลว และทําใหกระบวนการตัดดําเนนิไดอยางราบรื่น แตจะ
เกิดปญหาในกระบวนการเย็บ จงึควรที่จะนําผาไปอบกอนจะนํามา
เขากระบวนการ 

3.4. การตรวจสอบงานปูผา 

ตรวจสอบการปูผาในแตละชั้นในเรื่องของความยาวที่ตองการ โดยเฉพาะอยางยิง่
ความเรียบของผาในแตละชั้นตองใหมีความเรียบตลอดผืนและควรระวังความตึงในการปูผาที่มี
ความยืดหยุน เพื่อใหงานตัดนั้นสามารถตัดชิ้นงานไดตรงกับขนาดที่กําหนด 

4. การตัดผา 

4.1. หลักการในการตัดผา 
1. ควรตัดชิ้นสวนเล็กกอนชิน้สวนใหญ เนื่องจากการตัดชิน้สวนเล็กจะ

ตัดไดยากกวาชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญ 
2. ควรตัดชิ้นสวนที่อยูดานนอกสุดกอนชิน้สวนดานใน เพือ่ความสะดวก

ในการทํางาน 
3. ใบมีดตองลับใหคมเสมอ เพือ่ไมใหงานตัดนั้นยุย 
4. ในการตัดผาที่เปนผาใยสงเคราะหหรือผาเคลือบนั้นใหใช spray ฉีดที่

ใบมีดกอนเริ่มงานตัด เพื่อปองกันไมใหเสนใยผาละลายติดใบมีด 
5. กรณีที่งานตัดที่เปนชิ้นสวนคอเสื้อที่มีลักษณะคอโคงและชายเสื้อที่มี

ลักษณะโคง ควรตัดในลักษณะที่แปนทิศชนกัน เพื่อปองกันการยวย 
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6. การตัดงานที่มีลักษณะเปนมุมฉาก หรือมุมแหลม ใหทําการตัดตรงไป
ในดานใดดานหนึ่งกอน แลวจึงยอนกลับมาตัดอีกดานหนึ่ง 

7. ในงานตัดที่มีลักษณะชิ้นงานเปนมุมฉากชนกับเสนตรง ใหทําการตัด
ดานที่เปนสวนประกอบมุมฉากกอน แลวจึงขยับตัวชิ้นงานออกมา 

8. ในงานตัดที่มีความหนาของความสูงผาไมเทากัน ใหต้ังใบมีดสูง
สําหรับกองผาที่หนา และใหตั้งใบมีดต่ําสําหรับกองผาที่บาง 

9. ใชเครื่องตัดใหถูกกับชนิดของงาน เพื่อใหไดงานที่ไดคุณภาพและ
ความรวดเร็ว 

10. ไมวางสายไฟขวางหนาเครือ่งตัด 
 

4.2. ขั้นตอนการตัดผา 

1. ตรวจสอบหนาผาและขนาดของมารควาตรงกันหรือไม 
2. ยึดระหวางแผนมารคและกองผาดวยตัวหนีบยึด 
3. เร่ิมการตัด โดยทําการตัดริมผาที่เปนรอยปรุออกกอนเร่ิมงานตัดใน

สวนอื่นๆ 

4.3. ขอควรระวัง 
1. การตัดผาตองมีทักษะและความระมัดระวงัตอคุณภาพของงานตัด 
2. ขณะตัดงาน ควรระวังการออกแรงในมือที่ประคองผา เพื่อปองกันการ

เกิดผาเท อันจะทําใหงานลาชาได หรืออาจสงผลใหงานตัดไมได
ขนาดเนื่องจากการออกแรงที่มากเกินไปจะทําใหชั้นผาเอียง 

3. ในงานตัดฟองน้ําเพื่อใหงานไดขนาดตามที่ตองการใหเผื่อขนาดของ
ชิ้นงานขณะตัดไวเล็กนอย เนื่องจากฟองน้ํามีลักษณะที่ยืดหยุน 

4. การตัดที่ไมตอเนื่องจะสงผลใหหนาตัดของงานไมเรียบสม่ําเสมอ 
5. การบากในบริเวณตางๆของมารคเกอร ในผาบางชนิดอาจทําไมได 

เนื่องจากลักษณะของผา ทําใหการบากนั้นอาจกินระยะมากกวาที่
กําหนด ทําใหชิ้นงานนั้นกลายเปนของเสีย 
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4.4. การตรวจสอบงานตัดผา 

ภายหลังงานตัดใหตรวจสอบช้ินงานโดยทั่วๆวาตัดไดตามขนาดหรือไม ซึ่งสังเกต
ไดจากชั้นผาที่ถูกตัดออกมาเมื่อเทียบกับแผนมารคซึ่งอยูบนสุดนั้นมีขนาดพอดีกันหรือไม 

5. การฟวส 

5.1. หลักการในการฟวส 

การฟวสเปนการติดชิ้นงานที่เปนผาโดยอาศัยความรอน ซึ่งในการทํางานฟวส
ตองอาศัยเครื่องจักรพิเศษในการใหความรอน โดยจะมีปจจัยในการควบคุมอยูสามปจจัยคือ 
อุณหภูมิ แรงกด และเวลาที่ใช โดยแตละปจจัยจะมีความสําคัญตอการฟวสดังนี้ 

 
  1.อุณหภูม ิ
   เปนสิ่งที่กําหนดความรอน ซึ่งเปนปจจัยที่มีความสําคัญ เนื่องจาก
อุณหภูมิที่มากเกินไปอาจสงผลใหชิ้นงานเกิดความเสียหายได เชน สีดาง ชิ้นงานไหม ชิ้นงานหด 
โดยการเลือกปรับอุณหภูมิในการทํางานนั้นอาจทดลองปรับในระดับที่สามารถฟวสผาไดสองหรือ
สามชนดิพรอมกันในเวลาเดียว เนื่องจากในการทํางานนั้นเครื่องฟวสมักมีจํานวนนอย 
  2.แรงกด 
   เปนปจจัยที่ทําใหชิ้นงานและผากาวติดแนบสนิท ซึ่งการปรับแรงกดที่
นอยจนเกินไปจะทําใหชิ้นงานนั้นเกิดฟองอากาศ โดยเฉพาะอยางยิ่งผากาวที่หนาจะตองการแรง
กดที่มากกวาผากาวที่บาง 
  3.เวลา 

เวลาในที่นี้จะเปนการปรับความเร็วของสายพานในการนําชิ้นงานเขา
เครื่องฟวส  ซึ่งหากใชความเร็วที่มากเกินไปจะทําใหผากาวไมติดชิ้นงาน เนื่องจากไดรับความรอน
เปนระยะเวลาที่ไมนานพอ ในขณะเดียวกันการใชความเร็วสายพานที่นอยเกินไปจะทําใหงานที่ทํา
นั้นลาชาเกินไป อันจะสงผลใหสงงานในกระบวนการถัดไปไมทัน 

5.2. ขั้นตอนการฟวส 
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1. ปรับอุณหภูมิ แรงกด และเวลาที่ใช ใหเหมาะสมกับผาทีจ่ะทําการ
ฟวส 

2. ตรวจสอบชิ้นงานกับผากาวที่จะนํามาฟวสวามีขนาดตรงกันหรือไม 
3. ทําการประกบชิ้นงานเขากับผากาวใหมีความเรียบ โดยใหดานที่มีผา

กาวประกบนัน้หงายขึ้น  
4. นําชิน้งานที่ประกบกับผากาวแลวเขาเครื่องฟวส 
5. ตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงาน 

5.3. ขอควรระวัง 

ควรหลีกเลี่ยงการลดความเร็วของสายพานในการฟวส ดวยการปรับเปลี่ยนความ
รอนหรือแรงกด หากไมจําเปน 

5.4. การตรวจสอบงานฟวส 

ตรวจสอบช้ินงานที่ออกจากเครื่องฟวสทุกครั้ง ทั้งในเร่ืองของขนาด(ยอมรับการ
หดไดไมเกิน 1 เซนติเมตร) สีที่อาจผิดเพี้ยนจากเดิมเนื่องจากความรอน(สามารถแกไขไดหากอยูใน
ระดับที่เพี้ยนจากเดิมไมมากในการรีดหลังจากงานเย็บประกอบ) ฟองอากาศที่อาจเกิดขึ้นบนตัว
ชิ้นงาน และความยึดติดแนนระหวางชิ้นงานและผากาว 

องคความรูแนววิธีการ (How to) 

1. ขอมูลงานปูผาและงานตัดผา 

เปนการเก็บขอมูลที่จําเปนในการทํางานสําหรับงานปูผาและงานตัดผา โดยมี
รายละเอียดของขอมูลที่เปดชองใหสามารถบันทึกขอมูลไดดังนี้ 

1. ชื่อของชนิดผา 
เปนการระบุชื่อของผาซึ่งจะตองระบุถึงสวนผสมดวย เชน 94% 

polyester 6% lycra เปนตน 
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2. การคลายตัว 
เปนการระบุวิธีที่ใชในการคลายตัวสําหรับผาที่ตองการคลายตัว 

เชน ปูทิ้งไว หรือสาวผากองไว เปนระยะเวลานานเทาใด หรือ การทุบผา 
เปนตน 
3. การอบผา 

เปนการระบุวาผาชนิดนั้นๆตองการการอบผาหรือไม เนื่องจากใน
กระบวนการเย็บจะมีขั้นตอนที่ตองใชความรอนอยู ซึ่งจะทําใหผาบาง
ชนิดหด 
4. จํานวนชั้นสูงสุดของความสูงที่ปูได 

เปนการระบุถึงจํานวนชั้นของผาในแตละชนิดที่สามารถปูได
สูงสุด เนื่องจากผาบางชนิดหากปูสูงไปอาจทําใหชั้นผาเอียงขณะทําการ
ตัดได 
5. จํานวนกระดาษรองผา 

เปนการระบุถึงจํานวนกระดาษที่ใชในการรองชั้นลางสุดของกอง
ผากอนทําการตัด เพื่อไมใหเกิดปญหาดายวิ่งบนผาแผนลาง ซึ่งจะทําให
กลายเปนงานเสีย โดยผาแตละชนิดอาจมีจํานวนตกระดาษที่ใชตางกัน 
6. ความเร็วที่ปรับ(สําหรับการปูดวยเครื่องปูผาอัตโนมัติ) 

กรณีที่การปูผากระทําดวยเครื่องตัดอัตโนมัติ ตองระบุความเร็วที่
ปรับในการทํางานกับเครื่องปูอัตโนมัติ ซึ่งในที่นี้จะมีคาที่ตองปรับ 3 คา 
7. ระยะเผื่อหัวผาและทายผา 

เปนการระบุระยะที่เผื่อสําหรับหัวและทายผา เพื่อปองกันความ
ยืดหยุนของผาบางชนิดที่อาจสงผลใหงานที่ตัดนั้นไมไดขนาดตามที่
ตองการ 
8. อุปกรณที่ใชในการหนบียึด 

เปนการระบุอุปกรณที่ใชในการหนีบยึด เนื่องจากในบางโรงงาน
อาจใชตัวหนีบยึดอื่นนอกจากเหล็กหนีบ เชน เทปกาว ซึ่งในแตละแหง
อาจมีวิธีที่ตางกัน หรือในงานบางอยางอาจไมใชตัวหนีบยึด หากแตใช
โตะดูดในการทํางานแทน ไดแก ฟองน้ํา 
9. การฉีดสเปรยกอนการตัด 
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สําหรับการระบุการฉีดสเปรยสําหรับผาบางชนิดวาตองฉีดสเปรย
หรือไมที่ ซึ่งผาที่ตองฉีดสเปรยไดแกผาเคลือบหรือไนลอน 
10. การมัดงาน 

การมัดงานเปนการทําใหชิ้นงานนัน้ไมหลดุออกจากกลุมช้ินงานที่
ตองการ ซึง่ผาบางชนิดไมสามารถมัดกลุมชิ้นงานแนนจนเกนิไปได ซึ่ง
อาจทาํใหชิน้งานนั้นกลายเปนงานเสยี เชน มัดแลวผาไมคืนตัว หรือผิวผา
จะเสียสภาพ จึงตองมกีารระบุถึงความแนนในการมัดงาน 

2. ขอมูลงานฟวส 

1. ชื่อของชนิดผา 
เปนการระบุถึงชื่อของชนิดผา เชน 94% polyester 6% lycra 

เนื่องจากผาแตละชนิดจะมีอุณหภูมิที่เหมาะสมไมเทากัน 
2. ชนิดของผากาว 

เปนการระบุถึงชื่อของชนิดผากาว เชน interlining #CM-
4523 ซึ่งผากาวที่ตางชนิดอาจใชอุณหภูมิหรือแรงกดที่ไมเทากัน 
เนื่องจากความหนา 
3. อุณหภูมิที่ใช 

เปนการระบุอุณหภูมิที่ใชในการฟวส ซึ่งเปนปจจัยสําคัญใน
การทํางาน 
4. ขนาดของแรงกด 

ขนาดของแรงกดจะขึ้นอยูกับเครื่องฟวสในแตละแบบวาใชขนาด
ของแรงกดเปนหนวยใด  
5. เวลาที่ใช(ความเร็วสายพาน) 

เปนการเวลาที่ใชอาจอยูในรูปของความเร็วสายพานหรือเวลา
อยางใดอยางหนึ่ง 
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องคความรูเชิงแกปญหา (Problem solving) 

ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานการตัดดวยเครื่องตัด hand knife 

ขยับแบบตัดออก
ตัดเปลี่ยนไซส

2 ตัดแลวฟองน้ําไมไดขนาด ไมไดเผื่อขนาดไว เผื่อขนาดฟองน้ํา
ตัดแลวเกิดการชะงัก ไมตอเนื่อง ตัดงานจนสุดเสนมารคเกอร

โตะไมเรียบ หลีกเลี่ยงและระวังบริเวณดังกลาว
4 ตัดแลวยุย มดีไมคม ดูในปญหาเครื่องตัด hand knife 4.1

ออกแรงกดขณะตัดมากไป ระวังแรงกดในการประคอง
เปนงานผายืดที่อาจไมไดคลายตัว คลายตัวผา

ไมไดใชตัวหนีบหรือใชไมเหมาะหรือล็อคไมแนน ใชตัวหนีบยึด
ปูผาไมเรียบ ดูในปญหางานปูผาขอ 1 

กดตีนผีเครื่องตัดแรงไป ลดแรงกดตีผี
ไมไดใชมอืประคองทําใหแบบเคลื่อน ใชมอืประคองงานขณะตัด
ผาเท(มผีลใหชิ้นบนและลางไมเทากัน) ดูขอ 6

ไมไดใชตัวหนีบหรือใชไมเหมาะหรือล็อคไมแนน ใช/เปลี่ยนตัวล็อค
ออกแรงกดมากเกินไป ระวังแรงกดในการประคอง

ไมไดรองกระดาษขณะตัด เมือ่ตัดจะทําใหผาเท ใชกระดาษรอง

งานที่ทํา

งานตัด Hand knife

ความผิดพลาดของผูทํางาน

3 หนาตัดไมเรียบ มผีิวนูน

ตัดแลวไมไดขนาด5

1 ตัดกินเสน

6 ผาเท

การแกไขno. ปญหางานตัด สาเหตุ
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานการตัดดวยเครื่องตัด hand knife และงานปูผา 
 

7 ตัดแลวผาติดใบมดี ผาที่ตัดมสีวนผสมพลาสติกเคลือบไวและไมไดฉีดน้ํายา
กอนตัด

ใชน้ํายาฉีดใบมดีกอนตัด

มดีไมคม ดูในปญหาเครื่องตัด
รองใบมดีกินลึกทําใหผาติดรองจนเปนรอย นําเทปกาวปดรองใบมดีหรือเปลี่ยน

ปลายใบมดีแตก เปลี่ยนใบมดี
ไมไดรองกระดาษขณะตัด

จํานวนกระดาษที่ใชรองไมเพยีงพอ
9 ตัดลายไมตรง แบบเคลื่อนเปนผลจากการไมไดใชหมดุล็อคไว ใชหมดุหรือตัวจับลายใหตรง
10 ตัดแลวชิ้นงานยวย ไมไดทําการตัดชนในงานที่มสีวนโคงเวา ตัดชน
1

1.1 ริมตึงกลางยน บากดานขางผาดวยมดีเพือ่คลายตัว
1.2 กลางตึงริมหยอน ตัดและไลลมเปนระยะ

เปนผายืดที่ไมไดคลายตัวกอนทําการปูผา คลายตัวกอนทําการปูผา
เลือกหนาผาไมตรงกับขนาดมารคเกอร เปลี่ยนหนาผาใหเหมาะสมกับมารคเกอร

การแกไขงานที่ทํา no. ปญหางานตัด สาเหตุ

งานตัด Hand knife
(ตอ)

งานปูผา

ปูผาแลวไมเรียบเกิดได 2 ลักษณะ
เปนตามธรรมชาติของผาซึ่งเกิดอาการตึงในเนื้อผา

ทําใหปูผาไมเรียบ
2 ปูผาแลวหนาผาเล็กกวามารคเกอร

8 ตัดแลวดายวิ่ง

เพิม่กระดาษรองจะชวยลดโอกาสใน
การเกิดได
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด hand knife 
 

ชิ้นลางไมถูกตัด
บังคับใหมีดเดินตามเสนไดยาก

2 ตัดไมได(ใบมีดไมลง) เฟองรูดสึก ดู 3
3 เฟองรูดสึก ไมหยอดน้ํามัน,มีฝุนติดไมไดทําความสะอาด เปลี่ยนเฟองรูด

ตัดแลวยุยเปนขุย
ตัดแลวผาติดกาบมีด

ตัดแลวมีดหัก
ตัดแลวมีดหัก ผาติดกาบมีด ดู 5

ตั้งสายพานไมดี(ตัวบีบลอหนาและหลัง) ตั้งสายพานใหม
สายพานลับมีดหมดสภาพ(ทรายลับหมด) เปลี่ยนสายพานลับมีด
เปลี่ยนสายพานขางเดียวทําใหคมกินไมเทา เปลี่ยนสายพานพรอมกัน

ทั้งสองขาง
ยางลอของตัวลับมีดสึก เปลี่ยนยางลอ
มีดหมดอายุการใชงาน เปลี่ยนใบมีด

5 ผาติดกาบมีด รองมีดแยกเนื่องจากตั้งศูนยใบมีดไมเหมาะสม ตั้งศูนยใบมีดใหม

 ลอรองฐานแตกhand knife

การแกไข

มีดไมคม

สาเหตุ

เปลี่ยนลอและหมั่น
หยอดน้ํามัน

ดู 4.1

Machine no. ปญหา

4.1 มีดไมคม

1

4
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด hand knife(ตอ) และ band knife 
 

6 ตัดแลวผากระพอื ตีนผีหนีบกองผาไมสนิท ตั้งตีนผีใหหนีบกองผาใหสนิท
เสาตีนผีคด ดัด , เปลี่ยน

สลักล็อคของเสาปลดไมออก แงะ
แผงควบคุมเสีย ติดตอชางซอม

fuse ใน terminal ขาด เปลี่ยน fuse
2 ตัดแลวผาสะบัด ตั้งมดีไมไดองศา ทําใหมดีจะสาย ตั้งองศามดีใหม
3 ตัดหนาไมได,ตัดแลวยุย มดีไมคม ลับมดีดวยหินของเครื่อง

หินลับมดีไมไดองศา ปรับองศาของหินลับมดี
มดีหมดคม(สวนคมนอยกวา 0.5 มลิลิเมตร) เปลี่ยน
โตะไมไดระดับ ทําใหองศามดีเสีย เลยไมกิน ปรับระดับโตะ

4 ตัดแลวขางบนจะเอียง ขางลางจะเวา โตะไมไดระดับ  ทําใหองศามดีเสีย มดีจะไป
กินฐานขางใดขางหนึ่ง ทําใหมดีสึกเร็ว

 เพราะเกิดความรอน ยิ่งถาเปนผาซาติน
จะไหมแบบเห็นไดชัด

ตรวจระดับความสูงโตะ
ดวยตัวตั้งระดับน้ํา

กับขาโตะ

มดีไมคม

Machine no. ปญหา

3.1

การแกไขสาเหตุ

band knife

hand knife
(ตอ) 7 ตีนผีคาง

ไมทํางาน1
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด band knife(ตอ) และ เครื่องตัดหัวผา 
 

5 งานตัดไมเรียบ ลูกลอยไมลอย ดู 5.1
ฝุนจับ ทําความสะอาด

มอเตอรเสื่อม,ขดลวดเสื่อม เปลี่ยนมอเตอร,พนัขดใหม
6 ตัดแลวเปนขุย(แบบมคีม) เกิดคมขางเดียว ดู 6.1

6.1 เกิดคมขางเดียว ตั้งองศาหินลับไมดี ตั้งองศาหินใหม
7 ตัดไมเขา ใชมดีผิดชนิด ใบมดีฟนปลาใชตัดหนังและพลาสติก

ตัดไมเขา
ตัดแลวผาติด

องศาตัวลับไมเหมาะสม ปรับองศาตัวลับมดี
มดีเสื่อมสภาพ(ดูจากมดีต่ํากวาระดับหินลับ

พอสมควร)
เปลี่ยน

หินลับมดีเสื่อมสภาพ(เนื้อหินเหลือ 2 mm) เปลี่ยน

Machine no. ปญหา การแกไข

มดีไมคม

สาเหตุ

ดู 1.1

band knife
(ตอ)

ตัดหัวผา

ลูกลอยไมลอย

มดีไมคม

1

1.1

5.1

 



 

 

135 

ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัดหัวผา(ตอ) เครื่องปูผาอัตโนมัติ  
 

ตัดไมขาด,ตัดแลวผากอง รางมดีบน/ลางไมไดระดับ ไมประกบกัน เปลี่ยนแกนของตัวตัด
ชิ้นลางไมถูกตัด ตั้งมดีลาง-บนไมไดระยะชิด(ชิดไปจะวิ่งไมได) ตั้งแลวทดลองตัดเพือ่ทดสอบ

3 ตัวมดีคูสายเมือ่ตัด(แคทํางานลําบากแตงานไมเสีย) รางหมดอายุการใชงาน เปลี่ยนราง

1 ตัดแลวผาถูกลาก ชุดมดีตัดไมคม ดู 1.1
เสื่อมตามสภาพ(คมใบมดีบนและลางไมประกบ) เปลี่ยน

มดีแตก ดู 1.2
ตั้งสวนประกบไมมดีไมดี ปรับประกบมดี

ตัดถูกสวนแข็ง เชน รอยตอผา หลีกเลี่ยงการสวนแข็งของงานที่ตัด
2 ผาปูไมเรียบ ปูแลวดานขางจะกอง ปรับตัวรีดประกบไมสนิท(ดูกอนวามมีัย้ บางรุนไมม)ี ปรับตัวจับขาง

Machine no. ปญหา

 ปูผา
(Automatic

 Cloth 
Spreader)

การแกไขสาเหตุ

ตัดหัวผา
(ตอ)

2

หมายเหตุ : ตัวลับใบมดีใหหยอดน้ํามนักอนลับ จะทําใหความคมมากกวาเดิม

ชุดมดีตัดไมคม

มดีแตก

1.1

1.2
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานฟวสและเครื่องฟวส 
 

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ใชอุณหภูมทิี่สูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ใชอุณหภูมทิี่ต่ําเกินไป เพิม่อุณหูมทิี่ใช

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ไส heater ขาด(อาจขาดไมหมดหรือทั้งหมด) เปลี่ยนไส heater

ใบพดัเสื่อมสภาพ เปลี่ยนใบพดั
ลูกปนตัวหมนุแตก(วิ่งแลวจะสะดุด) เปลี่ยนลูกปนของตัวหมนุ

5 เกิดฟองอากาศบนชิ้นงาน แรงกดที่ใชไมเพยีงพอ เพิม่แรงกด
6 ชิ้นงานหด ใชอุณหภูมสิูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช
7 ชิ้นงานสีดาง ใชอุณหภูมสิูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช
8 งานติดไมสนิท แกะออกได สายพานเอียง ทําใหตัวกดกดไมถนัด ปรับสายพานใหตรง

การแกไขMachine no. ปญหา สาเหตุ

ไหม

กาวไมตดิ

ติดบางไมติดบาง3

Fusing

2

1

4 ผาติดตัวหมนุ
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของ เครื่องตัดกุน เครื่องปมดวยความรอน และเครื่องเจาะกระเปา 

 

1 ตัดแลวเปนขุย ขอบยุย
2 ชายฉีก

ไหม
กาวไมติด

ติดบางไมติดบาง
2 ติดบางไมติดบาง ไส heater ขาด(อาจขาดไมหมดหรือทั้งหมด) เปลี่ยนไส heater

แรงกดไมเพยีงพอ เพิม่แรง
ใบมดีไมคม เปลี่ยนใบมดี

เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ

ตัดกุน ใบมดีไมคม

ปมดวย
ความรอน

1

 เจาะกระเปา
(Die cut)

ลับมดี
(สงบริษัทจําหนายเทานั้น)

Machine no. ปญหา สาเหตุ การแกไข

1 เจาะไมเขา

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ

 



 

 

ภาคผนวก ข 

ขอมูลฐานความรูของกระบวนการเก็บรายละเอียด 

องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 

1. เครื่องมือและอุปกรณที่ใช 

1.1. เตารีดอุตสาหกรรม 

 

 
 

1.1.1. การใชงาน 

เตารีดอุตสาหกรรมนั้นจะเปนเตารีดที่ใชไอน้ําในการทํางาน ซึ่งจะอาศัย
ความรอนและไอน้ําในการตกแตงเสื้อผาดวยการรีดใหมีความสวยงามและนาสวมใส โดยการใช
งานมีอยูสองลักษณะคือการใชงานจากหมอตมน้ํา(Boiler) ที่เปนแหลงความรอนเดียวกันทั้งหมด
ในการทํางาน และอีกลักษณะหนึ่งคือการใชคูกบัหมอตมน้ําที่มีลักษณะเปนตูเคลื่อนที่ (เตารดีหนึง่
ตัวตอหมอตมน้ําหนึ่งตู) ซึ่งจะมีความยืดหยุนในการทํางานมากกวาในลักษณะแรก เนื่องจาก
สามารถปรับอุณหภูมิและไอน้ําไดตามงานที่ทําโดยไมตองคํานึงถึงเตารีดอื่นๆเหมือนในลักษณะ
แรก 
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1.1.2. การบํารุงรักษา 
1. หมั่นทําความสะอาดหลังการใชงานเพื่อขจัดเศษผาหรือฝุนที่อาจอุด

ตันรูไอน้ํา 
2. หลีกเลี่ยงการปลอยหรือการดึงสายเตารีด เพื่อไมใหสายขาด 

1.2. เทฟลอน 

 

 
 

1.2.1. การใชงาน 

เปนอุปกรณที่ชวยปองกันการเกิดอาการผาหรือเศษผาติดหนาเตารีดซึ่ง
จะทําใหเกิดความเสียหายของตัวสินคา โดยประเภทของผาที่ควรใชเทฟลอนรองหนาเตารีดในการ
ทํางานไดแก ผาที่ผิวเปนลักษณะขน ผาไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือคอตตอน 

1.2.2. การบํารุงรักษา 
1. ทําความสะอาดคราบสกปรกหรือคราบฝุนบนเทฟลอนหลงการใชงาน

ทุกครั้ง 
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1.3. โตะรีด 

 

 
 

1.3.1. การใชงาน 

เปนโตะรีดซึ่งมีเครื่องดูดเพื่อใหงานรีดสามารถทํางานไดสะดวกและ
คลองตัวมากขึ้น ซึ่งสามารถใชสวนตางๆของขอบโตะในการจัดวางตัวสินคาในสวนที่ตองการรีด
เพื่อเนนได 

1.3.2. การบํารุงรักษา 
1. ทําความสะอาดเพื่อขจัดฝุนบริเวณโตะหลังการใชงาน 

2. ความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 

2.1. งานรีด 

2.1.1. การใชเตารีด 

การใชเตารีดในการทํางานโดยปกติแลวจะแบงพื้นที่ของหนาเตารีด
ออกเปน 3 สวน คือ สวนบนของเตารีดซึ่งมีลักษณะเปนหัวแหลม สวนโคงบริเวณดานขางของเตา
รีด และบริเวณสวนกลางของหนาเตารีด ซึ่งในแตละสวนพื้นที่ของเตารีดมีการใชงานดังนี้ 
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1) สวนบนของเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดเนนตะเข็บตามจุดตางๆที่เปนแนวเสนตรง 
 

2) สวนโคงบริเวณดานขางของเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดบริเวณสวนโคงของสินคา รวมถึงตะเข็บที่มี
ลักษณะโคง 

3) สวนกลางของหนาเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดสินคาในบริเวณที่มีพื้นที่กวาง เชน ชิ้นหนาและ
ชิ้นหลังของเสื้อ 

2.1.2. หลักการในการรีดสินคา 

ในการรีดตกแตงสินคาใหมีความสวยงาม จะมีความรอนเปนปจจัยหลัก
ในการทํางาน โดยความรอนที่ใชสามารถปรับไดตั้งแต 140-180 องศาเซลเซียส ซึ่งเปนชวงความ
รอนที่สามารถทํางานรีดไดครอบคลุมในผาทุกชนิด รวมถึงการใชไอน้ําซึ่งเปนปจจัยประกอบที่ทํา
ใหสินคามีสีสดใสนาสวมใสมากขึ้น ซึ่งนอกเหนือจากปจจัยหลักขางซึ่งเกี่ยวของกับงานรีดแลว ใน
งานรีดนั้นมีสิ่งที่ตองคํานึงถึงคือ การพิจารณาประเภทของผาในการทํางาน สวนประกอบของ
สินคาที่ตองระวัง และขอควรระวังในการทํางาน ดังนี้ 

1) การพิจารณาประเภทของผาในการทาํงาน 

− ผาไหม 
มีทั้งชนิดที่สามารถรีดดวยไอน้ําไดและไมได โดยในผาไหมบาง

ชนิดหากใชไอน้ําในการรีดจะทําใหผานั้นไมเรียบ จึงตองหลีกเลี่ยงการใชไอน้ําสําหรับงานที่
เปนผาไหมบางชนิดรวมถึงความรอนที่มีปริมาณสูงซึ่งจะทําใหหดตัวได 

− ผาขน ผาไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือคอตตอน 
เปนกลุมผาที่มีความจําเปนในการใชเทฟลอนในการรีดเพื่อ

ปองกันผาติดหนาเตารีดซึ่งในสวนของผายีนสนั้นสามารถทํางานรีดโดยไมใชเทฟลอนได 
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2) สวนประกอบของสินคาที่ตองระวงั 

− บริเวณที่เปนการสกรีนสีลงบนตัวผา 
ในสวนที่มีการสกรีนบนเนื้อผาตองมีการพิจารณาลักษณะของ

สกรีนนั้นกอนการรีด กรณีที่สกรีนดังกลาวเปนสกรีนจากการรีดปาด จะสามารถรีดงานนั้นได
ทันที หากแตสกรีนดังกลาวเปนสกรีนที่เกิดจากการรีดอัดดวยความรอนตองหลีกเลี่ยงการ
สัมผัสบริเวณดังกลาวโดยตรงเนื่องจากสกรีนดังกลาวจะหลุดลอกเนื่องจากความรอนของเตา
รีด ในขณะที่การรีดบริเวณดังกลาวเปนสิ่งจําเปน เนื่องจากสกรีนที่รีดอัดดวยความรอนจะทํา
ใหสีบริเวณนั้นมีความแตกตางจากสวนอื่น ซึ่งสามารถปองกันไดดวยการใชชิ้นผาอื่นวางทับ
แลวจึงเริ่มงานรีดไลไอน้ําเพื่อใหสีมีความเขมเทาๆกัน 

− สตอปเปอรและซิป 
เปนสวนประกอบที่พึงหลีกเลี่ยง โดยเฉพาะซิปที่ทําจากพลาสติก 

ซึ่งอาจละลายเหรือเสียรูปรางเพราะความรอน โดยอาจทําการรีดไดดวยการปรับลดอุณหภูมิ
หรือลดเวลาการสัมผัสบริเวณดังกลาวดวยความรอน 

− หัวซิปในลักษณะที่มีสาปปดทับ 
การรีดงานที่มีหัวซิปที่มีสาปปดทับควรพึงระวัง เนื่องจากการรีด

ทับบริเวณดังกลาวจะทําใหสินคาเกิดรอยหัวซิปเนื่องจากการกดทับของการรีด อันจะทําให
สินคาดังกลาวมีตําหนิ 

− รางซิป 
หลีกเลี่ยงการรีดทับรางซิป เนื่องจากจะสงผลใหรางซิปมีลักษณะ

เปนคลื่น อันจะสงผลตอความสวยงามของสินคา 
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− กระดุม 
เปนสวนประกอบหนึ่งซึ่งเปนสวนเกี่ยวของกับความสวยงามของ

สินคา และเนื่องจากกระดุมไมมีความจําเปนตองสัมผัสความรอนเพื่อตกแตง ฉะนั้นในการรีด
ตองพึงระวังการรีดทับกระดุมซ่ึงอาจอยูอีกดานหนึ่งของการรีด ซึ่งอาจสงผลใหเกิดรอยกระดุม
บนสินคา 

− สวนที่มอีงคประกอบของยาง 
ตัวอยางบริเวณที่มีสวนประกอบของยางหรือผาที่มีความยืดหยุน

ในบริเวณนั้นๆ เชน คอเสื้อ ปกเสื้อ ชายเสื้อ วงแขน เปนตน ซึ่งตองหลีกเลี่ยงการรีดในลักษณะ
ที่เปนการดึงหรือร้ัง เนื่องจากจะทําใหบริเวณดังกลาวเกิดการยนหรือยวยได โดยอาจรีดในแนว
ที่ตั้งฉากกับแนวดึง 

− ตะเข็บและกุน 
การรีดสินคาตองคํานึงถึงตะเข็บและกุนที่มีในสวนตางๆของสินคา 

เพื่อหลีกเลี่ยงการรีดทับตะเข็บหรือกุนซึ่งอยูอีกดานหนึ่งของสินคาขณะรีด ซึ่งจะทําใหเกิดเงา
ของตะเข็บหรือกุนบนสินคา ทําใหสินคานั้นกลายเปนของเสียในการทํางาน 

3) ขอควรระวังในการทํางานรดี 

ในกรณีที่เตารีดมีการหยุดใชงานเปนระยะเวลาหนึ่ง จะเกิดการอมตัว
ของความรอน ทําใหเมื่อเริ่มทํางานอาจทําใหงานที่กําลังรีดนั้นไดรับความรอนมากเกินความ
ตองการ ฉะนั้นตองทําการพนนไอน้ําเพื่อปรับความรอนการทํางานตอไป 

พึงระวังสําหรับความใสใจในเร่ืองของเทฟลอน เตารีดหรือโตะรีดวามี
สวนที่ชํารุดหรือมีลักษณะปลายแหลมหรือไมเนื่องจากจะทําใหสินคานั้นกลายเปนของเสียได 
รวมถึงการดูแลเอาใจใสในเรื่องเล็บของผูทํางานไมใหทําความเสียหายตอสินคา 

2.1.3. ข้ันตอนการรีดสินคา 

1) สินคาประเภทเสื้อ 

− ขั้นตอนการรีดเสื้อแขนยาว 
1. รีดปกคอ รีดปายโดยหันปกเสื้อเขาหาคนรีด 
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2. รีดงานดานหนา จากแขนซายของคนรีดไปตามลําตัว ไป
สิ้นสุดที่แขนขวา โดยเนนตะเข็บทุกตําแหนงและซิปหนา 

3. พลิกกลับดานหลัง รีดจากแขนซายของคนรีดไปตาม
ลําตัว ไปสิ้นสุดที่แขนขวา และเนนตะเข็บทุกตําแหนง 

4. พับคร่ึงตัวหรือใสไมแขวน 

− ขั้นตอนการรีดเสื้อแขนสั้น 
1. วางงานบนโตะรีด ดดยหันหนาดานปกคอออกดานนอก 
2. เร่ิมรีดจากชายเสื้อดานหนาไปตามตะเข็บทุกตําแหนง 

และไปสิ้นสุดที่แขนทั้งสองขาง แลวจัดคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกกลับดานหลัง โดยหันดานปกคอเขาหาคนรีด และ

เนนตะเข็บทุกตําแหนง 
4. พับงานครึ่งตัวใหเรียบรอย 

2) สินคาประเภทกางเกง 

− ขั้นตอนการรีดกางเกงขายาว 
1. รีดงานจากดานหนาขวาจากบนลงลาง แลวรีดดานหนา

ซายจากบนลงลาง โดยใหเอวกางเกงอยูทางดานซายมือ
ของผูรีดและเนนรีดตะเข็บทุกตะเข็บ 

2. พลิกกลับดานหลัง แลวรีดในลักษณะเดียวกับดานหนา 
3. พับงานครึ่งตัวใหเรียบรอย 

− ข้ันตอนการรีดกางเกงขาสั้น 
1. วางงานบนโตะ รีดใหเอวกางเกงอยูทางดานซายมือของผู

รีด 
2. รีดงานจากดานหนา จากบนลงลาง โดยเนนรีดตะเข็บทุก

ตะเข็บ 
3. พลิกกลับดานหลัง แลวรีดใรนลักษณะเดียวกับดานหนา 

เมื่อรีดเสร็จ วางงานหนาโตะรีดใหเรียบรอย 
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2.2. งานพับ 

2.2.1. ขั้นตอนการพบัสินคา 

1) สินคาประเภทเสื้อ 

− ขั้นตอนการพับเสื้อแขนยาว 
1. วางเสื้อบนโตะพื้นเรียบ ตรวจดูความเรียบรอยและทํา

ความ สะอาดตัวเสื้อ 
2. จัดแตงคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกคว่ําเสื้อดานหนาลง โดยใหคอเสื้ออยูดานซายมือ

ของคนพับ 
4. พับแขนเขาหัวตัวเสื้อ โดยพับทบทั้งขางซายและขวา  
5. พับชายเสื้อข้ึนใหเสมอแนวไหล 
6. พลิกกลับเสื้อดานหนาขึ้นแลวสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

− ข้ันตอนการพับเสื้อแขนสั้น 
1. วางเสื้อบนโตะพื้นเรียบ ตรวจดูความเรียบรอยและทํา

ความ สะอาดตัวเสื้อ 
2. จัดแตงคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกคว่ําเสื้อดานหนาลง โดยใหคอเส้ืออยูดานซายมือ

ของคนพับ 
4. พับแขนเขาหัวตัวเสื้อ 
5. พับชายเสื้อข้ึนใหเสมอแนวไหล 
6. พลิกกลับเสื้อดานหนาขึ้นแลวสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

2) สินคาประเภทกางเกง 

− ข้ันตอนการพับกางเกงขายาว 
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1. วางกางเกงบนโตะเรียบ ตรวจดูความเรียบรอย และทํา
ความสะอาด 

2. พับกางเกงโดยจับตะเข็บ 2 ขางชนกัน 
3. จับหมุนกางเกงโดยใหเอวอยูดานซายมือของคนพับและ

แบงกางเกงออกเปน 3 สวน 
4. พับสวนแรกที่อยุทางขวามือของคนพับมาทบกับสวนที่

สอง 
5. หลังจากพับทบสวนแรกไปทบยังสวนที่สองแลวจึงพับทบ

ตอกับสวนที่สาม 
6. พลิกขึ้นดูความเรียบรอยแลวสงแพ็ค 

− ขั้นตอนการพับกางเกงขาสั้น 2 สวน 
1. วางกางเกงบนโตะเรียบ ตรวจดูความเรียบรอย และทํา

ความสะอาด 
2. พับกางเกงโดยจับตะเข็บ 2 ขางชนกัน 
3. จับหมุนกางเกงโดยใหเอวอยูดานซายมือของคนพับและ

แบงกางเกงออกเปน 2 สวน 
4. พับสวนแรกที่อยุทางขวามือของคนพับมาทบกับสวนที่

สอง 
5. พลิกขึ้นดูความเรียบรอยแลวสงแพ็ค 

2.3. งานเช็คเศษดาย 

2.3.1. ข้ันตอนการเชค็เศษดายสําหรับเสื้อ 
1. จับชายดานหนาทั้งสองขาง เปดดูเศษดายดานในและนอก 
2. เช็คดายที่ปก ตราไซส และใตปก 
3. เช็ดที่รังดุมดานนอกพรอมกับติดกระดุม 
4. ตรวจสอบที่กระเปา ตะเข็บขาง และใตวงแขน 
5. ตรวจสอบดูขอมือทั้งดานซายและขวา 
6. พลิกดูตะเข็บขางหลังและขึ้นราวแขวน 
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2.4. การตรวจสอบสินคาในงานรีด 
1. พิจารณาขนาดของตัวสินคาวามีขนาดตรงตามที่ตองการหรือไม หากไมตรง

ใหแกไข 
2. ตรวจสอบตําหนิหรือคราบเปอนบนสินคากอนและหลังการทํางาน หากพบให

ทําการแกไข 

องคความรูแนววิธีการ (How To) 

1. ปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขหรือปองกันในงานรีด 

1.1. ผาไหม 

1.1.1. สาเหต ุ

1) การใชความรอนสูงเกินไป 
 

2) การสัมผัสในบริเวณเดิมเปนเวลานาน 

1.1.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ลดอุณหภูมิ 

2) ลดระยะเวลาการสัมผัส 

1.2. ตะเข็บหรือกุนขึ้นเงา 

1.2.1. สาเหต ุ

1) เปนไปตามธรรมชาติของผาชนิดนัน้ๆ 

2) รีดทับตะเข็บหรือกุน 
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1.2.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ไลไอน้ําเพื่อลบเงา 

2) หลีกเลี่ยงการรีดทับตะเข็บหรือกุน 

3) การไลไอน้ําในการรีด 

1.3. สีระเหิด 

1.3.1. สาเหต ุ

1) ยังไมมีการสืบทราบสาเหตทุีแ่นนอน หากแตการเกิดนัน้มกัเกิดใน
สินคาที่มีผาหลายสีในงานเดียว 

1.3.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชกระดาษรองในสวนที่เปนรอยตอระหวางสีของสินคา 

1.4. สีเพี้ยนหรือดาง 

1.4.1.  สาเหต ุ

1) เกิดจากการไลไอน้ําไมสม่ําเสมอ 

1.4.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ไลไอน้ําใหทัว่บริเวณ ใหตวัผามีสีเดียวกัน 

1.5. รีดแลวผาติดเตารีด 

1.5.1.  สาเหต ุ

1) เปนลักษณะทางธรรมชาติของผา ซึ่งมักเกิดในผาที่มีผวิเปนขน ผา
ไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือผาคอตตอน 
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1.5.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชเทฟลอนรองหนาเตารีดในการทํางาน 

 
 
 
 
 

1.6. รีดแลวตัวงานมีขนาดเล็กกวาขนาด, ใหญกวาขนาด 

1.6.1. งานเล็กกวาขนาด 

1) สาเหต ุ

− ปริมาณความรอนที่มากเกินกวาที่ผาจะรับได ทําใหเกิดการหดตัว
ใน 

2) วิธีการแกไขหรือปองกัน 

− ลดอุณหภูมิและทําการรีดทับใหบริเวณที่หดขยายออกในทิศตรง
ขาม 

1.6.2. งานใหญกวาขนาด 

เปนปญหาที่เกิดในงานที่เปนผายืด 

1) สาเหต ุ

− พนักงานรีดออกแรงดึงหรือร้ังมากเกินไป 
− การรีดที่ไมถูกตอง 

2) วิธีการแกไขหรือปองกัน 



 
 

150

− ระวังการดึงร้ังในงานที่เปนผายืด ขยําในบริเวณที่ยืดออกแลวเปา
ดวยไอน้ํา(สามารถชวยไดเล็กนอย) 

− กรณีที่เปนผาทอใหทําการรีดในลักษณะที่ตั้งฉากกับเกรนผาเพื่อ
ปองกันปญหา 

1.7. รอยเลอะบนผาที่เปนสีสนิม 

1.7.1. สาเหต ุ

1) น้ําที่ใชในการทํางานเปนน้าํที่มีแรธาตุและตะกอน 

1.7.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชน้ําบริสทุธิ์ในการทํางานเพื่อหลีกเลี่ยงตะกอนจากไอน้าํ 

1.8. ผาขึ้นรา 

1.8.1.  สาเหต ุ

1) ตัวงานมีความชื้นขัง 

1.8.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ปรับอุณหภูมิหรือไอน้ําใหพอเหมาะ เพื่อลดความชืน้ขังในงานแขวน
งานทิง้ไวกอนบรรจุลงหอ 

 

1.9. ผาเปนรอย(ผาวิ่ง) 

1.9.1.  สาเหต ุ

1) เทฟลอนสึกเปนรอย 

2) เกี่ยวถูกขอบโตะที่เปนรอย 
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1.9.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) เปลี่ยนเทฟลอน 

2) เพิ่มความระมดัระวังในการทํางาน 

 

1.10. รีดแลวฝด ไมสะดวกในการทํางาน 

1.10.1.  สาเหต ุ

1) คราบสกปรกที่ติดอยูบนหนาเตารีดหรือเทฟลอน อันเกิดจากผา หรือ
กาว 

1.10.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชกระดาษทรายปาดบางๆเพื่อขจัดคราบแลวใชเทียนไขทา แลวนาํ
เศษผาอื่นมารีดเพื่อขจัดคราบเทียนไขสวนเกินออก 

1.11. รีดลําบาก ตัวงานไมนิ่ง 

1.11.1.  สาเหต ุ

1) มอเตอรไหม เนื่องจากการติดไฟของฝุนทีส่ะสมในตัวดดู 

2) ลูกปนแตกเนือ่งจากหมดอายุการใชงาน 

1.11.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) หมั่นทาํความสะอาดมอเตอรไมใหมีฝุนจับ 

2) เปลี่ยนลกูปน 
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1.12. รีดแลวผาไมเรียบ 

1.12.1.  สาเหต ุ

1) เปนลักษณะธรรมชาติของผา 

2) ใชอุณหภูมิต่ําเกินไป 

3) เตารีดไมมีความรอนเนื่องมาจากheater ขาด 

4) ความรอนบนเตารีดไมสม่ําเสมอเนื่องจาก heater หมดอายุการใชงาน 

1.12.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ทดลองนําเทฟลอนออกจากเตารีด 

2) เพิ่มอุณหภูมทิีใ่ช 

3) เปลี่ยน heater 

2. เทคนิคขั้นตอนของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ 

2.1. การรีดขอมือที่ไมเทากัน 
1. เริ่มรีดที่แขนโดยจับตะเข็บใหตรงกัน แลวรีดทั้ง  2 แขนรวมกันให

เรียบรอย ขณะรีดแขนเสื้อตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 
2. จับตะเข็บแขนใหตรงแลวนําเตารีด รีดตัวแขนเสื้อใหเรียบรอย 
3. จับขอมือบนลางใหตรงกัน แลวนําเตารีดวางทับขอมือ 
4. รีดขึ้นเขาหาตัวเสื้อ โดยจีบแขนเสื้อตองยาวประมาณ 1.5-2 นิ้ว 
5. ตรวจสอบชิ้นงานโดยขอมือตองเทากัน ธนูแขนไมอา ไมยน และขอมือ

ดานหลังจะตองไมยน 
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2.2. การรีดชายที่มีลักษณะเปนจีบ 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. กอนรีดจัดวางผาใหเรียบรอย โดยวางสาปบน-ลางใหทับเสมอกัน 
3. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน

และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง 

 
 
 

2.3. การรีดสาปที่ข้ึนเงา 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. กอนรีดจัดวางผาใหเรียบรอย โดยวางสาปบน-ลางใหทับเสมอกัน 
3. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน

และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง 

4. ภายหลังการรีดตัวเสื้อ ใหพลิกตะเข็บดานในของสาปขึ้น แลวรีดลบเงา
บริเวณสาปดานหนาของตัวเสื้อแลวใสไมแขวนใหเรียบรอย 

2.4. การรีดเสื้อเชิ้ตลายผาติดสแน็ป 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน จากนั้นจึง

วางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันใหเรียบรอย จากนั้น
บริเวณใหคว่ําดานที่เปนสแน็ปลงแลวรีด 

2. กอนรีดตัวเสื้อ จัดวางตัวเสื้อใหเรียบรอย โดยการพลิกสาปดานในตัวเสื้อ
อก แลวทําการรีดสาปเสื้อดานในเพื่อไมใหสแน็ปเปนรอย 
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3. จากนั้นรีดชายเสื้อดานซายหรือขวาแลวไลรีดจากตะเข็บขางไปจนถึงไหล 
โดยการรีดใหเวนฝากระเปาเสื้อ 

4. จากนั้นทําการรีดกระเปาเสื้อ โดยการพับกระเปาขึ้นเพื่อใหสแน็ปอยู
ดานลาง แลวรีด 

5. เปดตัวเสื้อดานหนาทั้งสองดาน แลวทําการรีดตัวเสื้อดานในและชายลาง 
แลวใสไมแขวนเสื้อใหเรียบรอย 

2.5. การรีดวงแขนยน 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน
และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง แลวรีดสาปหนาดวยการรีดจากลางขึ้นบน 

3. การรีดวงแขนตองจับที่ชิ้นแขนทั้งบนและลางพรอมกัน รีดออกดานขาง
แลวจึงรีดออกตามแนวดึงโดยไมตองรีดกด 

3. ขอมูลการทํางานรีดในผาแตละชนิด 

3.1. ชนิดของผา 

เปนการระบุชื่อของผาแตละชนิด เชน 94% polyester 6% lycra 

3.2. อุณหภูมิที่ใช 

เปนการระบุอุณหภูมิที่เหมาะสมกับการทํางานสําหรับผาแตละชนิด 

3.3. การใชเทฟลอน 

สําหรับการระบุความจําเปนในการใชเทฟลอนในผาแตละชนิด เนื่องจาก
ผาบางชนิด การใชเทฟลอนอาจทําใหงานลาชากวาปกติ 
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3.4. การเกิดสีระเหิด 

เปนการระบุวาผาชนิดนั้นสามารถเกิดสีระเหิดไดหรือไม เพื่อนําไปสูการ
ปองกันกอนการเกิดปญหาอันจะทําใหสูญเสียสินคาโดยไมจําเปน 

3.5. ขอควรระวัง 

สําหรับการระบุถึงขอควรระวังสําหรับผาแตละชนิด เชน การหดของผา
ในการรีด ขอหามในการรีดซึ่งผาบางชนิดไมควรรีด 

 



ภาคผนวก ค 

คูมือการใชงานระบบผูเช่ียวชาญ 

ค.1 การเริ่มตนใชงานโปรแกรม Expert g-1 

ค.1.1 การใชงานในสวนผูดูแลระบบ (Administrator) 

ค.1.1.1 การเรยีกใชงาน 
1. เลือกไอคอน Expert System 

 

 
 

รูป ค. 1 แสดงไอคอน Expert System 
 

2. คลิ๊กเลือกไอคอนสองครั้งเพือ่ใหโปรแกรมเริ่มตนทาํงาน 
3. เมื่อโปรแกรมเริ่มตนทํางาน จะเขาสูหนาจอสําหรับการตรวจสอบอํานาจในการ

เขาสูระบบดังรูป ค.2 ในที่นี้ใหใส Username เปน “Administrator” และ 
Password เปน “1” จากนั้นกดปุม Login เพื่อตรวจสอบอํานาจการใชงาน 

 
 

รูป ค. 2 แสดงการตรวจสอบอํานาจในการใชงาน 

ปุม Login สําหรับการ
ตรวจสอบ 
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4. เมื่อการตรวจสอบอํานาจพบวาชื่อผูใชและรหัสผานถูกตองแลวแสดงหนาจอเขาสู
ระบบดังรูป 

 

 
รูป ค. 3 รูปแสดงการเขาสูระบบ 

 
5. เมื่อเขาสูระบบแลวจะแสดงหนาจอของผูดูแลระบบดังรูป ค.5 

 

 
 

รูป ค. 4 หนาจอของผูดูแลระบบ 
 
 

ปุมสําหรับ 
การเขาสูระบบ 
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ค.1.1.2 การสรางองคความรูใหม 
 

1. ในหนาจอของผูดูแลระบบ สวนของเมนทูางซายมือ เลือกคําสั่งสรางองคความรู
ใหม 

 

 
รูป ค. 5 แสดงเมนูการสรางองคความรูใหม 

 
2. เมื่อเลือกคําส่ังสรางองคความรูใหม ชองขวาของหนาจอจะแสดงกลุมขององค

ความรูแยกตามกระบวนการตางๆ ซึ่งจะมีคําอธิบายกระบวนการประกอบ โดยใน
ที่นี้จะมีอยู 4 กลุมองคความรู โดยการสรางองคความรูใหมจะเปนการสราง
ความรูสําหรับกลุมกระบวนการผลิตที่นอกเหนือจาก 4 กระบวนการหลัก 

 
 

รูป ค. 6 แสดงการสรางกลุมองคความรูใหม 

 คําสั่งสรางองคความรูใหม 

ตั้งชื่อกลุมความรู
กระบวนการใหม สําหรับเติมคําอธิบายองค

ความรูในกระบวนการใหม 
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3. เมื่อต้ังชื่อกลุมองคความรูในกระบวนการใหมแลว (ผูใชไมจําเปนตองใส
คําอธิบาย) ใหคลิ๊กปุมเพิ่มขอมูลเพื่อยนืยนัการสรางองคความรูใหม 

 

 
 

                 รูป ค. 7 แสดงปุมการเพิ่มขอมูล 
 
4. กรณีที่ตองการแกไขหรือลบช่ือของกลุมองคความรู ใหเลือกกระบวนการที่

ตองการดังรูป ค.8 จากนั้นใหแกไขขอมูลในชองกระบวนการและคําอธิบาย
กระบวนการตามที่ตองการ หากตองการแกไขขอมูลแลวกดปุมปรับปรุงขอมูล  

 

 
 

รูป ค. 8 แสดงการเลือกกระบวนการที่ตองการแกไขหรือลบ 
 

 
 

 
รูป ค. 9 แสดงปุมการปรับปรุงขอมูลและปุมลบขอมูล 

 
5. หากตองการลบขอมูลกลุมองคความรู เมื่อเลือกกระบวนการที่ตองการแลว ใหกด

ปุมลบขอมูลเพื่อทาํการลบกลุมองคความรู 
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ค.1.1.3 การใชงานสาํหรับสวนองคความรูเบ้ืองตน(Getting Start) และองคความรูแนว
วิธีการ (How to) 

เนื่องจากองคความรูเบื้องตนและองคความรูเชิงวิธีการ มีโครงสรางของขอมลู
ที่เหมือนกัน หากแตแตกตางกันตรงที่ประเภทของขอมูลที่เก็บเทานั้น วิธีการสราง เพิ่ม แกไขหรือลบจึง
มีขั้นตอนที่เหมือนกัน ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1. จากหนาจอของผูดูแลระบบ สวนรายการทางซายมือ ที่หัวขอ “โครงสราง
ฐานความรูตามหมวดหมู” เลือกหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู  

 

 
 

รูป ค. 10 แสดงหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู 
 

2. เมื่อเลือกหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรูแลวจะเขาสูหนาจอการสราง 
เพิ่ม แกไขหรือลบ สําหรับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งจะ
แยกตามกลุมของกระบวนการตางๆ 
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รูป ค. 11 แสดงหนาจอการสราง เพิ่ม หรือแกไข สําหรับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ 
 

 โหมดการแสดงผลในปจจุบัน จะเปนการแสดงผลสําหรับการเรียกดู
เพียงอยางเดียว ซึ่งหากตองการเริ่มตนการทํางานในสวนของการสราง เพิ่ม แกไขหรือลบขอมูลนั้น ให
คลิ๊กขวาที่หัวขอใดหัวขอหนึ่ง(ไมจําเปนตองเปนหัวขอที่ตองการสราง เพ่ิม แกไขหรือลบ) ซึ่งจะขึ้น
รายการใหเลือก โดยใหเปลี่ยนเปน”โหมดการเพิ่ม/แกไข/ปรับปรุงโครงสราง” 
 

 
 

รูป ค. 12 แสดงการเปลี่ยนจากโหมดเรียกดูเพียงอยางเดียวไปเปนการเพิ่มหรือแกไข 

ความรูเบื้องตนที่แยกตาม
กระบวนการ 

ความรูแนววิธกีารที่แยก
ตามกระบวนการ 
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 เมื่อทําการเปลี่ยนจากโหมดเรียกดูเพียงอยางเดียวไปเปนการเพิ่ม

หรือแกไขแลว ตัวหนังสือที่แสดงในหัวขอรายการจะเปลี่ยนจากสีออนเปนสีเขม ดังรูป ค.13 และ ค.14 
ซึ่งหากสรางหรือแกไขโดยปราศจากการเปลี่ยนโหมดแลว การกระทําเหลานั้นจะไมถูกบันทึกลง
ฐานขอมลู 
 

 
 

รูป ค. 13 แสดงตัวหนังสือสีออนขณะแสดงโหมดการเรียกดูเพียงอยางเดียว 
 
 

 
 

รูป ค. 14 แสดงตัวหนังสือสีเขมสําหรับโหมดการเพิ่ม หรือปรับปรุงขอมูล 
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ค.1.1.3.1 การสราง เพิ่มหรือแกไขหัวขอองคความรูเบ้ืองตนและองคความรูแนว
วิธีการ 

  เลือกกระบวนการที่ตองการสรางหัวขอองคความรูใหม ซึ่ง
ในตัวอยางนี้ เปนการสรางหัวขอใหม ในสวนองคความรูเบื้องตน ของกระบวนการตัด หัวขอความรู
ทั่วไป เร่ืองเครื่องจักรและอุปกรณ โดยในกรณีนี้หากมีเครื่องปูผาชนิดใหม นอกจากเครื่องปูผาอัตโนมัติ
แลวตองการเพิ่มเติมชนิดอื่นๆเขาไป ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

 
1. กดเลือกที่หัวขอเครื่องปูผา ที่อยูทางดานซายมือของหนาจอ(ดวยการดับเบิ้ลคลิ๊ก

ที่หัวขอที่ตองการดูหัวขอยอย หรือคลิ๊กที่ตนกิ่ง) จะพบวาปจจุบันมีความรูเร่ือง
เครื่องปูผาอัตโนมัติบรรจุอยูเพียงชนิดเดียว 

 

 
 

รูป ค. 15 แสดงการเลือกหัวขอที่ตองการเพิ่ม 

หัวกิง่ 
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2. ในที่นี้เราตองการเพิ่มชนิดของเครื่องปูผา ฉะนั้นใหแถบเลือกขึ้นที่เครื่องปูผา แลว
ทําการเปลี่ยนจากโหมดดูเพียงอยางเดียว เปนโหมดการเพิ่มหรือแกไข จากนั้นกด
ปุม “insert” บนแปนพิมพ ซึ่งจะปรากฏชองสําหรับเพิ่มชื่อหัวขอเครื่องปูผาชนิด
ใหม โดยในที่นี้จะเพิ่มเปน “เครื่องปูผาดวยมือ” ซึ่งเมื่อกรอกแลว ใหกดปุม enter 
เพื่อยืนยันการสรางหัวขอใหมดังรูป ค.16 

 

 
 

รูป ค. 16 แสดงรูปการเพิ่มหัวขอใหม 
 

3. กรณีที่ตองการสรางหวัขอยอยลงไปอีกระดับหนึง่ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการสราง
หัวขอยอย แลวดําเนินตามขั้นตอนเดิม 

4. กรณีที่ตองการแกไขชื่อของหัวขอใหเลือกหัวขอที่ตองการแกชื่อ แลวหนาจอดาน
ขวามือจะขึ้นชื่อของหัวขอที่เลือก จากนั้นใหทําการแกไขแลวกดปุม “ปรับปรุง
ขอมูล” ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไขสําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจงวา “ไดทํา
การปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” แลวกดปุม “OK” เพื่อปดกลอง
ขอความ 

 

 
 

รูป ค. 17 แสดงปุมปรับปรุงขอมูล 
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รูป ค. 18 แสดงกลองขอความแจงการเพิ่มหรือแกไขขอมูล 
 

ค.1.1.3.2 การเพิม่หรือแกไขรายละเอียดของหัวขอที่ไดสรางขึ้น 
  เมื่อไดทําการสรางหวัขอแลว การใสรายละเอียดจะเปนการทาํใหความรูในหวัขอนัน้มี
ความสมบูรณมากยิง่ขึ้น ซึ่งการเพิม่รายละเอียดนัน้สามารถทาํไดทั้งในรูปของตัวหนังสือ รูป-วีดีโอ 
ตาราง ลิง้ค ขอมูลอางองิ ซึง่มีวธิีการดงันี ้
 
  การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในรูปของตัวหนังสือ 

1. ที่หนาจอภายหลังจากเปลี่ยนเปนโหมดการเพิ่มหรือแกไขแลว เลือกหัวขอที่
ตองการเพิ่มรายละเอียด ซึ่งในตัวอยางนี้คือตองการเพิ่มรายละเอียดของ 
เครื่องปูผาดวยมือ โดยใหกดเลือกที่หัวขอนั้น รายการทางขวามือจะปรากฏ
ชื่อหัวขอที่ตองการเพิ่ม ซึ่งใหใสรายละเอียดลงในชองของ “คําอธิบายองค
ความรู”  

 

 
 

รูป ค. 19 แสดงการเพิ่มขอมูลในลักษณะตัวหนังสือ 

ใสขอมูลตัวหนังสือ 

ชื่อหัวขอที่ตองการ 

Tab สําหรับการใสขอมูลตัวหนงัสือ 
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2. เมื่อใสขอมูลแลว ใหกดปุม “ปรับปรุงขอมูล” เพื่อทําการบันทึกขอมูลที่ได
กรอกลงไป ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไขสําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจง
วา “ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากน้ันใหกดปุม “OK” 
เพื่อปดกลองขอความ  

3. กรณีที่ตองการแกไขรายละเอียดของหัวขอที่มีอยูในฐานขอมูล ใหเลือกหัวขอ
ที่ตองการแกไข แลวหนาจอดานขวามือจะขึ้นชื่อของหัวขอที่เลือก จากนั้นให
ทําการแกไขและทําการกดปุม “ปรับปรุงขอมูล” ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไข
สําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจงวา “ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปน
ที่เรียบรอยแลว” แลวกดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

 
 

การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะขอมูลรูป-วีดีโอ 
1. ที่หนาจอภายหลังจากเปลี่ยนเปนโหมดการเพิ่มหรือแกไขแลว เลือกหัวขอที่

ตองการเพิ่มขอมูลที่เปนรูปหรือวีดีโอ โดยใหกดเลือกที่หัวขอที่ตองการ 
จากนั้นรายการทางขวามือใหเลือกที่แท็ปรูป-วีดีโอ  

 

 
 

รูป ค. 20 แสดงการเพิ่มไฟลรูปภาพ 
 

 

แท็ปรูป-วีดีโอ 
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2. เมื่อเลือกที่แท็ปรูป-วีดีโอแลว จะขึ้นรายการใหเลือกชนิดของไฟลที่ตองการ
บันทึก(ไฟลรูปภาพอนิเมชั่นคือภาพนิ่งที่สามารถเคลื่อนไหวได โดยตัวอยางนี้
จะทําการบันทึกไฟลรูปภาพ)ดวยการกดปุมเพิ่มขอมูล 

 
 

รูป ค. 21 แสดงปุมเพิ่มขอมูล 
 

3. เมื่อกดปุมเพิ่มขอมูล จะขึ้นรายการใหคนนหาที่อยูของไฟลที่ตองการบนัทกึ
ลงฐานขอมูลกลาง ใหเลือกไฟลที่ตองการแลวกดปุม “Save”  

 

 
 

รูป ค. 22 แสดงรูปการเลือกไฟลที่ตองการบันทึก 
 

4. เมื่อกดปุม “save” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้นกลอง
ขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากนั้นให
กดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

5. จากนั้นจะขึ้นกลองรายการเพื่อใหตั้งชื่อของรูปหรือวีดีโอที่ไดทําการบนัทกึ ซึง่
เม่ือต้ังชื่อแลวใหกดปุม save เพื่อบันทกึ 

ปุม save 

เลือกไฟลที่ตองการบนัทกึ 
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รูป ค. 23 แสดงการตั้งชื่อไฟลที่บันทึก 
 

6. เมื่อกดปุม “save” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้นกลอง
ขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากนั้นให
กดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

7. ไฟลที่ไดทําการบันทึกจะแสดงใหเห็นในแท็ปรูป-วีดีโอ เมื่อเลือกดูทีห่วัขอนั้นๆ 

ตั้งชื่อไฟล 

กดเพื่อบันทึก 
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การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะขอมูลตาราง 
 การบันทึกขอมูลที่อยูในรูปของตาราง จะอาศัยการนําเขาในรูปของ

ไฟล WORD EXCEL หรือ POWERPOINT ฉะนั้นตองทําการบันทึกตารางที่ตองการนําเขาในรูปของ
ไฟลใดไฟลหนึ่งจากทั้ง 3 ชนิดกอนจึงจะนําเขาได โดยเมื่อมีตารางที่ตองการนําเขาในรูปของชนิดไฟล
ใดไฟลหนึ่งแลวใหเร่ิมตนไดดังนี้ 

 
1. เลือกหัวขอที่ตองการเพิ่มขอมูลที่เปนตาราง โดยใหกดเลือกที่หัวขอที่

ตองการ จากนั้นรายการทางขวามือใหเลือกที่แท็ปตาราง แลวเลือก
ชนิดของไฟลที่มีตารางที่ตองการบันทึกลงฐานขอมูล 

 

 
 

รูป ค. 24 แสดงการบันทึกขอมูลในรูปของไฟล 
 

2. เมื่อเลือกชนิดของไฟลที่ตองการบันทึกแลวใหกด”ปุมเพิม่ขอมูล”เพื่อ
คนหาไฟลที่ตองการบนัทกึ 

 
3. เมื่อกดปุมเพิ่มขอมูลแลวจะขึ้นกลองไฟลใหเลือกคนหาไฟลที่

ตองการแลวกดปุม “Save”  
4. เมื่อกดปุม “saves” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้น

กลองขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอย
แลว” จากนั้นใหกดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

5. จากนั้นจะขึ้นกลองรายการเพื่อใหตั้งชื่อของรูปหรือวีดีโอที่ไดทําการ
บันทกึ ซึง่เมื่อต้ังชื่อแลวใหกดปุม Save เพื่อบันทกึ 

 

แท็ป ตาราง 
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การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะลิ้งค 
1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู เลือกหวัขอกําหนด

หมวดหมูและเนื้อหาความรู 
2. เลือกสวนองคความรูที่ตองการเชื่อมโยงเนือ้หา(องคความรูเบื้องตน 

หรือ องคความรูเชิงวธิีการในการทํางาน) 
3. ในรายการทางซายมือ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการใหมีการเชื่อมโยง  

 

 
รูป ค. 25 แสดงการเลือกหัวขอที่ตองการใหมีการเชื่อมโยง 

 
4. ในรายการทางขวามือใหเลอืกแท็ป “ลิ้งค” จะปรากฏหวัขอโหนดที่

ตองการใหล้ิงคกับหัวขอที่ไดเลือกไว 

รูป ค. 26 การเพิ่มหรือแกไขรายละเอียดในลักษณะขอมูลขอมูลอางอิง 

แท็ปล้ิงค ลากหวัขอที่ตองการเชื่อมไปวาง 
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5. เมื่อเลือกไดแลวใหคลิ๊กเมาสคางทีห่วัขอดังกลาว แลวลากไปที่
ชองทางขวามอืเพื่อวางหัวขอที่ตองการเชือ่มโยง 

 
การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในขอมูลอางอิง 

1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู เลือกหวัขอกําหนด
หมวดหมูและเนื้อหาความรู 

2. เลือกสวนองคความรูที่ตองการระบุที่มาสําหรับการอางองิ(องค
ความรูเบื้องตน หรือ องคความรูเชิงวิธีการในการทํางาน) 

3. ในรายการทางซายมือ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการระบทุี่มาสําหรับการ
อางอิง 

4. ในรายการทางขวามือใหเลอืกแท็ป “ขอมูลอางอิง”  
 

 
รูป ค. 27 แสดงการเลือกแท็ปขอมูลอางอิง 

 
5. กรอกรายละเอียดของขอมูลอางอิงแลวกดปุม”เพิ่มขอมูล” เพื่อ

บันทกึขอมูลอางอิง 
6. กรณีที่ตองการแกไขขอมูลใหดําเนินการเชนเดิมเหมือนตอนสราง 

หากแตใหเลือกหัวขอที่มีการระบุการอางอิงที่ตองการแกไข  ซึ่งเมื่อ
แกไขแลวใหกดปุมปรับปรุงขอมูลเพื่อทําการบันทึก 

   การลบขอมูล 

แท็ปขอมูลอางอิง 
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  ในสวนของการลบขอมูลที่ตองการ ใหเลือกหัวขอหรือขอมูลที่ตองลบ จากนั้นกดปุม 
“Delete” บนแปนพิมพ แลวกดปุมตกลงเมื่อมีกลองขอความถามวาตองการลบหรือไม หรือในอาจ
เลือกขอมูลทีต่องการลบแลวกดปุม “ลบขอมูล” เพื่อทําการลบ 

ค.1.1.4 การใชงานองคความรูเชงิแกปญหา(Problem Solving) 
 การใชงานในสวนองคความรูนี้จะเริ่มตนจากการสรางกฏการผลิต 

ไปจนถึงขั้นตอนของการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ โดยขั้นตอนการใชงานจะ
เรียงลําดับตามแตละสวนการทํางานดังนี้  
 
   การสรางกฏการผลิต 

1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางกฏการผลิต 
2. ในรายการดานขวามือ เลือกกระบวนการ(กลุมองคความรูแยกตาม

กระบวนการ)ที่ตองการสราง 
 

 
 

.รูป ค. 28 แสดงการเลือกกระบวนการที่ตองการสราง 
 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลว จะปรากฏ กฏที่มีอยูในปจจุบัน(กรณีที่มีการใสกฏ
ไวกอนหนานี้) ซึ่งใหเล่ือนแถบขางลงไปที่ทายหนาจะมีชองวางสําหรับใสกฏ
ใหม หรือกรณีที่ไมมีการใสกฏไวกอนหนานี้จะปรากฏชองวางใหใสกฏไดทันที 

เลือกกระบวนการที่ตองการสรางองคความรู 
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รูป ค. 29แสดงสวนการเพิ่มกฏสําหรับองคความรูเชิงแกปญหา 
 

4. ในชองสําหรับใสกฏ คอลัมม IF ใหใสปญหาของกระบวนการ และคอลัมม 
THEN ใหใสสาเหตุของปญหา เมื่อเสร็จแลวใหกดปุม “ENTER” บน
แปนพิมพ เพื่อบันทึกกฏลงในฐานขอมูล 

5. หากสาเหตุของปญหานั้นมีสาเหตุที่มาจากแหลงอื่นอีก ใหสรางกฏในบรรทัด
ใหม โดยใหสาเหตุนั้นอยูในคอลัมม IF แลวใสสาเหตุของสาเหตุนั้นลงใน
คอลัมม THEN 

 
 

 
 

รูป ค. 30แสดงคอลลัมมสําหรับระบุปญหาและสาเหตุของกระบวนการ 
 

กฏที่มีการสรางไวแลว 

สวนสาํหรับใสกฏใหม 

ใสปญหาของกระบวนการ ใสสาเหตุของปญหา 
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6. กรณีที่ปญหาหรือสาเหตุที่ตองการกรอกนั้นเคยมีการบันทึกในคอลลัมมแลว 
ใหเลือกเติมไดจากปุม “COMBO BOX” ซึ่งจะปรากฏขอมูลที่เคยบันทึกแลว
ตองการนํามาใชไดทันทีโดยไมตองพิมพใหม ทั้งคอลัมม IF และ THEN 

 
 

รูป ค. 31 แสดง COMBO BOX 
 

7. กรณีที่กฏที่ไดทําการสรางแลวไมถูกตอง ใหทาํการลบออกดวยการคลิ๊กเมาส
หนากฏที่ตองการลบ เพื่อใหข้ึนเครื่องหมายถกู 

 

 
 

รูป ค. 32 แสดงการเลือกกฏที่ตองการลบ 
 
8. กดปุมเลือกโหมดการลบ 

COMBO BOX 

เครื่องหมายถกู 

ปุมกดเลือกโหมดการลบ 
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รูป ค. 33 แสดงโหมดสําหรับการเลือกลบกฏ 

 
9. เลือกโหมด “Delete Selected Row” เพื่อลบกฎที่ตองการลบ 

 
 

การสรางแนวทางการแกปญหา 
  เมื่อสรางกฏการผลิตแลว ขั้นตอนถัดไปจะเปนการสรางแนว

ทางแกไขสําหรับปญหาที่ไดนํามาสรางเปนกฏแลวกอนที่จะนําแนวทางแกไข ไปผูกกับปญหาที่เปนกฏ
ในขั้นตอนตอๆไป โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางแนวทางการ
แกปญหา 

 

 
 

รูป ค. 34 แสดงหัวขอสรางแนวทางการแกปญหา 



 
 

176

2. ในรายการทางขวามือ เลือกกระบวนการที่ตองการสรางแนวทางการแกไข ซึ่ง
จะปรากฏแนวทางการแกไขที่มีอยูในปจจุบัน (หากมีการบันทึกไวกอนหนานี้) 

 
 

รูป ค. 35 แสดงสวนการทํางานของการสรางแนวทางการแกไข 
 

3. ในสวนการเพิ่มแนวทางแกไข ใหกรอกแนวทางการแกไขในแตละปญหาลงใน
ชอง “ทางแกไข” (กรอกแบบกะทัดรัดไดใจความ) และกรอกสวนอธิบายของ
แนวทางแกไขในชอง”คําอธิบายทางแกไข” จากนั้นในชองประเภทของทางแก
ใหระบุเปนประเภท “ทางแกพิเศษ” 

 

 
 

รูป ค. 36 แสดงปุมเพิ่มขอมูลสําหรับบันทึกแนวทางแกไข 

สวนแสดงแนวทางแกไขทีม่อียู 

สวนการเพิม่แนวทางแกไข เลือกกระบวนการที่ตองการ 

ปุมเพิ่มขอมูล 
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4. กดปุม”เพิ่มขอมูล” เพื่อบันทกึแนวทางแกไขลงฐานขอมูล 
5. กรณีที่ตองการลบแนวทางการแกไข ใหเลอืก 

 
 

รูป ค. 37 แสดงการลบแนวทางแกไขที่ไมตองการ 
 
   การสรางคาํถามคําตอบเพือ่คนหาปญหา 

 เปนสวนการสรางคําถามเพื่อใชในการกรองขอบเขตของปญหาที่ไม
เกี่ยวของออกจากการใชงานของผูเรียกใชองคความรู ซึ่งสวนนี้จะเปนการสรางคําถามและตัวเลือกให
ผูใชในสวนผูเรียกดูองคความรูตอบ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางแนวทางการ
แกปญหา 

 
 

รูป ค. 38 แสดงหัวขอสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 

เลือกแนวทางแกไขที่ตองการลบ 

ปุมลบขอมูล 
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2. เมื่อเลือกหัวขอสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหาแลว รายการทางขวามือ
จะปรากฏสวนการทํางานของการสรางคําถาม โดยใหเลือกกระบวนการที่
ตองการสรางคําถาม 

 

 
 

รูป ค. 39แสดงสวนการสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 
 

3. สวนการแสดงคําถามที่มีอยูจะปรากฏคําถามที่มีกาสรสรางไวแลว(ถามี) โดย
สามารถเริ่มสรางคําถามใหมไดที่สวนการสรางคําถาม ดวยการคลิ๊กที่”ชอง
คําถาม” ซึ่งเมื่อคลิ๊กแลวจะปรากฏแถบสีเขียวขึ้นเพื่อใหกรอกคําถาม 

 

 
 

รูป ค. 40 แสดงชองสําหรับการกรอกคําถาม 
 

4. เมื่อกรอกคําถามเรียบรอยแลว ใหกดปุม ENTER บนแปนพิมพเพื่อทําการ
กรอกตัวเลือก (คําตอบ) 

 
5. กรณีที่คําถามหรือคําตอบไมถูกตองสามารถทําการลบแลวสรางใหม ดวย

การกดเลือกที่หนาคําถามหรือคําตอบที่ตองการลบ 

เลือกกระบวนการที่ตองการ สวนการแสดงคําถามที่มีอยู 

สวนการสรางคําถาม 

ชองคําถาม 
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รูป ค. 41 แสดงการกดเลือกคําถามที่ตองการลบ 
 

6. เมื่อเลือกคําถามที่ตองการลบ จะปรากฏรูปแบบการลบใหเลือกดําเนินการ 
โดยในที่นี้ตองการลบเฉพาะตัวเลือกที่ไมตองการ ใหคลิ๊กเพื่อเลือก แลว
โปรแกรมจะทําการลบตัวเลือกนั้นออกจากฐานขอมูล 

 

 
 

รูป ค. 42 แสดงการเลือกลบเฉพาะคําตอบที่เลือก 
 

7. กรณีที่ตองการลบทั้งคําถามและตัวเลือก รูปแบบการลบจะอนุญาตใหเลือก
การลบคําถามได ซึ่งเมื่อลบคําถามแลว ตัวเลือกของคําถามจะถูกลบไป
พรอมกัน 

 
   การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

  เปนสวนการเชื่อมโยงระหวางคําถามที่ใชในการคัดกรอง
ปญหา กับคําตอบที่ผูเรียกดูองคความรูจะเลือกตอบวาเกี่ยวของกับปญหาใดบาง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือก “กําหนดรูปแบบของ
คําตอบกับปญหา”  

 
2. เลือกกระบวนการที่ตองการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

กดเลือกทาํเครื่องหมายหนาคําถามที่ตองการลบ 
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รูป ค. 43 แสดงสวนตางๆของการกําหนดรูปแบบของคําถามกับคําตอบ 
 

3. ที่ชองสําหรับเลือกคําตอบกับปญหาใหกดที่ชองที่ตองการตั้งวาคําถามที่ได
ตั้งไว หากตอบตัวเลือกใดแลวจะมีการดึงปญหานั้นขึ้นมา โดยเมื่อกดเลือกที่
ชองคําตอบกับปญหาแลวจะปรากฏกลองของกลุมตัวเลือกตามแถวของ
คําถามที่ไดตั้งไว ซึ่งจากตัวอยางไดเลือกกดที่แถวของคําถามวา “งานที่เกิด
ปญหานั้นเปนงานใด” โดยอยูในคอลัมมของ”ตัดแลวชิ้นงานยวย” 

 

 
 

รูป ค. 44 แสดงกลองของตัวเลือกแยกตามคําถามที่ไดสรางไว 
 

4. เลือกตัวเลือกที่เกี่ยวของกับคําถามและปญหา จนกระทั่งครบทุกปญหา และ
ทุกคําถาม 

แสดงคําถามที่ไดสรางไว 

แสดงปญหาทีม่ี 

ชองสําหรับเลอืกคําตอบกับปญหา 
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5. กรณีที่ไมตองการใหตัวเลือกนั้นสัมพันธกับปญหาที่ไดดําเนินการไปแลว ให
เลือกที่ชองความสัมพันธเดิม แลวคลิ๊กเลือกตัวเลือกที่ไมตองการออก
(เครื่องหมายถูกจะหายไป) 

 
   การกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหต ุ
  

1. ที่หัวขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือก “กําหนดแนวทาง
แกปญหาของแตละสาเหตุ” 

2. เลือกกระบวนการที่ตองการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
3. ในชอง “ปญหา” เลือกปญหาที่ตองการจะผูกทางแก 
4. เมื่อเลือกปญหาแลว ชอง”สาเหตุ” จะปรากฏสาเหตุทั้งหมดของปญหานั้นๆ 

 
 

รูป ค. 45 แสดงสวนตางๆของการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
 

5. เลือกสาเหตุของปญหาที่ตองการนําทางแกไปผูก 

เลือกปญหาทีต่องการจะผกูกับทางแก 

ชองสําหรับเลอืกสาเหตุที่ตองการผูกทางแก 

ชองสําหรับเลอืกทางแกไข ชองสําหรับเลอืกทางแกที่จะผูกกับสาเหต ุ
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6. ที่ชอง “ทางแกไข” จะปรากฏทางแกไขทั้งหมดที่มีอยู ใหคลิ๊กทางแกไขที่
ตองการผูกกับสาเหตุคางไว แลวลากไปวางที่ชอง “ทางแกไขที่ไดเลือกไว
แลว” ตามจํานวนทางแกที่ตองการผูก 

7. กรณีที่ทางแกที่เลือกนั้นไมตองการใช ใหกดเลือกหนาหัวขอของทางแกที่ไม
ตองการ เพื่อกดลบทางแกไขเฉพาะที่เลือก หรือทางแกทั้งหมดออก 

 
การเรียกดูขอคิดเห็น(COMMENT) ของผูใชงาน 
เปนสวนการเรียกดูขอคิดเห็นที่ไดจากผูเรียกดูองคความรู เพื่อใหผูดูแลระบบ

ไดนําความคิดเห็นตางๆไปปรับปรุงใหระบบมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ซึ่งมีการเรียกดูไดดังนี้ 
 

1. เลอืกทีห่ัวขอ “เรียกดู COMMENT” 
 

 
 

รูป ค. 46 แสดงผลการเรียกดู COMMENT 
 

2. เมื่อเลือกรายการเรียกดู COMMENT แลว รายการทางขวามือจะขึ้น
ขอคิดเห็นจากผูใช แยกตามชื่อการเขาระบบ วันที่ รายบละเอียดของ
ขอคิดเห็น และบันทึกชวยจําดวยการเลือกเครื่องหมายถูกหนาขอคิดเห็นที่
ไดรับการพิจารณาแลว 
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ค.1.2 การใชงานในสวนผูเรียกใชงานระบบ (User) 

ค.1.2.1 เริ่มตนใชงานการเรียกดอูงคความรู 
 

1. จากโปรแกรมเว็บบราวเซอร ที่ชอง Address ใหพิมพ “localhost “ (กรณีเปน
การเรียกใชงานที่เคร่ือง server) หรือ IP Address ของ server เชน 
ftp://161.200.89.226 ซึ่งจะเปนการเขาสูหนาแรกของการเริ่มตนใชงาน 

 

 
 

รูป ค. 47 แสดงการตรวจสอบการเขาใชงาน 
 

2. ที่หนาแรกดานซายมือจะเปนสวนการตรวจสอบอํานาจในการใชงานสาํหรบัผู
เรียกดูองคความรู โดยใหกรอกชื่อเรียกและรหัสผาน แลวกดปุมเขาสูระบบ
เพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

 
3. เมื่อเขาสูระบบ เมนูดานวายจะปรากฎหัวขอของกลุมองคความรูสําหรับการ

ใชงาน 

 
 

รูป ค. 48 แสดงหัวขอองคความรู 
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ค.1.2.2 การใชงานองคความรูเบ้ืองตน(Getting Start) และความรูแนววธิีการในการ
ทํางาน (How to) 

  เนื่องจากองคความรูสองสวนนี้มีโครงสรางที่เหมือนกัน ใน
ที่นี้จะเปนการอธิบายถึงวิธีการใชงานเฉพาะองคความรูเบื้องตน โดยสวนองคความรูทั้งสองนี้จะเปน
การใชงานสําหรับการเรียกดูขอมูลองคความรูที่มีการเรียงลําดับเนื้อหาเหมือนกับสารบัญของหนังสือ 
โดยมีข้ันตอนการใชงานดังนี้ 

 
1. เมื่อเขาสูระบบแลว เลือกหวัขอความรูเบือ้งตน 
2. เมื่อเขาสูหวัขอความรูเบื้องตนแลว ใหเลอืกกระบวนการที่ตองการใชงาน 

 

 
 

รูป ค. 49 แสดงหัวขอแยกตามกระบวนการในความรูเบื้องตน 
 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลวจะปรากฏหัวขอยอในองคความรูนั้นๆ ใหเลือกดูใน
องคความรูที่ตองการใชงาน เชน เลือกดูกระบวนการตัด หัวขอความรูทั่วไป 
เร่ืองเครื่องจักรและอุปกรณ ในหัวขอเครื่องปูผา เร่ือง “เครื่องปูผาอัตโนมัติ” 
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รูป ค. 50 แสดงหัวขอยอของเรื่องที่ตองการเลือกดู 
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4. หนาจอทางขวามือจะแสดงรายละเอยีดของหวัขอนัน้ๆ รวมถงึลําดับของ
หัวขอ รวมถงึรายการอางองิในทายหนา ของรายละเอียดนั้นๆ (ถามี) 

 

 
รูป ค. 51 แสดงรายละเอียดของหัวขอที่เรียกดู 

  
 

รูป ค. 52 แสดงรายการอางอิง 

แสดงรายละเอียดของขอมูล 

แสดงลําดับของหวัขอ 

รายการอางองิ 
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   การออกความคิดเห็นของผูใชงาน 
  ในการใชงานนั้น บางครั้งความรูบางสวนอาจมีการตกหลน

ในการรวบรวม หรือมีเนื้อหาที่ไมเหมาะกับผูใชงาน ซึ่งตัวระบบนั้นเปดโอกาสใหรับขอคิดเห็นจาก
ผูใชงานได โดยผูใชงานสามารถใหขอคิดเห็นตอเนื้อหาที่ไดเรียกดูไดในทายหนาของแตละรายละเอียด
ที่เรียกดู ในทุกสวนขององคความรูโดยมีสวนประกอบดังรูป 
 

 
 

รูป ค. 53 แสดงสวนรับความคิดเห็น 
 

  ในการเริ่มตนแสดงความคิดเห็น ใหเ ร่ิมจากการเลือก
ประเภทของความคิดเห็นกอน โดยประเภท “เกี่ยวกับคําถาม” และ”เกี่ยวกับคําตอบ”จะเปนการแสดง
ความเห็นสําหรับสวนองคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) ซึ่งอาศัยการถามและตอบที่มี
คําถาม และตัวเลือก 

  ในสวนของ “ทั่วๆไป” จะเปนความคิดเห็นในสวนอื่นๆ
นอกเหนือจากที่กลาวไวขางตน ซึ่งเมื่อระบุขอคิดเห็นเรียบรอยแลว ใหกดปุมสงความคิดเห็น ระบบจะ
ทําการบันทึกลงฐานขอมูลเพื่อแจงใหผูดูแลระบบทราบตอไป 
 

เลือกกลุมความคิดเห็น 

สวนกรอกความคิดเห็น 

ปุมกดสําหรับสงความคิดเหน็ 
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การคนหาขอมูล 
 เปนสวนการคนหารายละเอียดหรือหัวขอที่สนใจ เพื่อชวยยนเวลาใน

การเลือกดูหัวขอที่ตองการได หรือเพื่อชวยในการคนหาขอมูลที่เกี่ยวของกับคําสําคัญนั้นๆ โดยการใช
งานมีขั้นตอนดังนี้ 

 
1. แท็ปทีห่นาจอใดๆ ดานบน เลือกทีห่ัวขอ “Search” ซึ่งเมื่อกดแลวจะปรากฏ

สวนการคนหา 
 

 
 

รูป ค. 54 แสดงสวนประกอบของการคนหา 
 

2. ในสวนการคนหา ใหระบุคําสําคัญที่ตองการคนหา โดยใหระบุแหลงคนหาวา
คนหาใน “TOPIC” (การคนหาใน “ORDER DETAIL” จะใชสําหรับคนใน
ขอมูลสวนที่เปน) เนื่องจากหากไมระบุแลวระบบจะไมทําการคนหา 

3. กดปุม”คนหา” เพื่อคนหาขอมูล 
4. ระบบจะแสดงผลการคนหาที่เกีย่วของกับคําสําคัญทัง้หมด ซึ่งสามารถคลิ๊ก

เพื่อเรียกดหูัวขอเหลานั้นได 

สวนการคนหา 

หัวขอที่ใชในการเรียกสวนการคนหา 
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รูป ค. 55 แสดงผลการคนหา 
 

ค.1.2.3 การใชงานองคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving) 
องคความรูเชิงแกปญหาจะใชในการพิจารณาเพื่อหาสาเหตุและวิธีแกไขของ

ปญหา โดยอาศัยการตั้งคําถามและรับคําตอบเพื่อนําไปสูการสรุปสาเหตุและวิธีแกไขของปญหานั้นๆ 
โดยในการประยุกตใชนี้องคความรูเชิงแกปญหาจะมีเฉพาะกระบวนการตัดเทานั้น ซึ่งมีขั้นตอนการใช
งานดังนี้ 

1. เมื่อเขาสูระบบแลว เลือกหวัขอความรูเชงิแกปญหา 
2. เมื่อเขาสูหัวขอความรูเชิงแกปญหา จะขึ้นหนารายการสําหรับเลือก

กระบวนการใหเลือกกระบวนการที่ตองการใชงาน(ในคูมือนี้จะเลือก
กระบวนการตัดในการใชงาน) 

ผลจากการคนหาคําสาํคัญ 
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รูป ค. 56 แสดงกระบวนการสําหรับการใชงานความรูเชิงแกปญหา 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลวจะปรากฏคําถามเพื่อใหผูใชงานไดเลือกชนดิ
ของงานที่ผูใชพบปญหาในการปฏิบัติงาน 

 

 
รูป ค. 57 แสดงการเลือกชนิดของงาน 

 
4. เมื่อไดเลือกชนิดงานแลวจะปรากฏกลุมของปญหาใหผูใชงานไดเลือก 

 
 

รูป ค. 58 แสดงกลุมของปญหาในชนิดของงานตัด Hand knife 



 
 

191

5. เมื่อเลือกปญหาที่พบแลว จะปรากฏสวนการทํางาน 2 สวนคือ สวนการ
ตั้งคําถามเพื่อคนหาสาเหตุและวิธีแกในปญหาที่ไดเลือก และสวนการ
เลือกปญหาในลักษณะอื่น นอกเหนือจากปญหาที่ไดทําการเลือกในกอน
หนานี้ 

6. ทําการเลือกลกัษณะอาการ จากสวนการตั้งคําถาม เพื่อคนหาสาเหตุของ
ปญหา 

 

 
 

รูป ค. 59 แสดงสวนการทํางานเมื่อมีการเลือกปญหาที่พบ 
 

7. ระบบจะทําการตั้งคําถามตอไป(กรณีที่ปญหานั้นๆยังคงมีสาเหตุแยก
ยอย) เพื่อคนหาสาเหตุของปญหา โดยเมื่อส้ินสุดการตั้งคําถาม(เพื่อ
พิจารณาสาเหตุของปญหา)แลวจะปรากฏขอความ “ส้ินสุดการคนหา
สาเหตุ” ใหกดปุม “ไปยังหนาสรุปสาเหตุ” เพื่อเรียกดูวิธีแกไขปญหา 

สวนการตั้งคําถาม 

สวนการเลือกปญหาในลักษณะอื่น 
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รูป ค. 60 แสดงการสิ้นสุดการคนหาสาเหตุ 
 
 

 
 

รูป ค. 61 แสดงการสรุปปญหาที่พบ สาเหตุ และวิธีแกไข 
 
8. กรณีเมื่อส้ินสุดการคนหาสาเหตุแลวตองการเลือกลักษณะของอาการ

อ่ืนๆ นอกเหนือจาก ของปญหานั้นๆ ใหกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุหลัก” 
หรือกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา” สําหรับการยอนกลับไปเพื่อ
เลือกลักษณะอาการอื่นๆ หรือเลือกปญหาอื่น โดยเมื่อเลือกแลวจะ
ปรากฏสวนการทํางานเลือกลักษณะอาการอื่นๆ ซึ่งลักษณะอาการที่ได
เลือกไวแลวจะมีสีจางเพื่อบงบอกวาผูใชงานไดเคยเลือกไวแลว 
หมายเหตุ  สาเหตุหลักคือกลุมตัวเลือกลักษณะอาการชุดแรกที่ ปรากฏ
ใหเลือก และสาเหตุกอนหนาคือกลุมตัวเลือกลักษณะอาการชุดลาสุดที่
ไดเคยพิจารณาเลือกไว 

 
 

ปุม  
“ไปยังหนาสรุปสาเหตุ” 

ปุม  
“กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา” 
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รูป ค. 62 แสดงการเลือกลักษณะอาการอื่นๆ 

 
9. จากขอ 8 หากผูใชไดมีการเลือกปญหาอื่นๆ เมื่อตอบลักษณะอาการตาม

คําถามจนกระทั่งเสร็จส้ินการคนหาสาเหตุแลว เมื่อกดปุมไปยังหนาสรุป
สาเหตุ ระบบจะทําการสรุปปญหา สาเหตุ และคําตอบทั้งหมดใหผูใช 

 

 
 

รูป ค. 63 แสดงการสรุปปญหา สาเหตุและวิธีแกไขของปญหาทีม่ากกวาหนึ่งปญหา 
 

แสดงลักษณะอาการที่ไดเคยมี
การเลือกไวแลว 



ภาคผนวก ง 

แผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง 
 

แผนงาน ผูที่เกี่ยวของ เปาหมาย เกณฑที่ใชติดตามและวัดผล 
1.การฝกอบรม 
1.1 การใชงานคอมพวิเตอรเบื้องตน ผูใชงานระบบ ความรูพืน้ฐานสําหรับการใชงานคอมพวิเตอร การทดสอบการใชงานคอมพิวเตอร 

ผูใชงานระบบ 1.2 แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ
สําหรับการผลิตเครื่องนุงหม ผูดูแลระบบ 

ความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบ 
ในเรื่องของกลุมความรู 

การทดสอบในสวนการอบรม 
วิธีการใชงานระบบ 

1.3 การติดตั้งระบบ ผูดูแลระบบ การติดตั้งระบบที่ถูกตอง การทดสอบวธิีการติดตั้งระบบ 
ผูใชงานระบบ 1.4 วิธกีารใชงานระบบ 
ผูดูแลระบบ 

ความเขาใจในวิธีการใชงานระบบ การทดสอบวธิีการใชงานระบบ 

2.การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทาํงานในสภาพแวดลอมจริง 
2.1 การใชงานสวนผูดูแลระบบ ผูดูแลระบบ 
2.2 การใชงานสวนผูใชงานระบบ ผูใชงานระบบ 

ตรวจสอบความถูกตองในการทํางานของระบบ
และการรับขอคิดเห็นจากผูใชเพื่อพฒันา 

ขอคิดเห็นจากผูดูแลระบบและ
ผูใชงานระบบ 

3.การดําเนินการปรับปรุง/แกไขระบบ 
3.1 สวนการใชงานผูดูแลระบบ ผูดูแลระบบ 
3.2 สวนการใชงานผูใชงานระบบ ผูใชงานระบบ 

พัฒนาปรับปรุงเพื่อเพิ่มความถูกตองและขีด
ความสามารถการทาํงานของระบบ 

ขอคิดเห็นจากผูดูแลระบบและ
ผูใชงานระบบ 
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จากตารางแผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง ในความหมายของ
ผูดูแลระบบและผูใชงานระบบจะหมายถึงฝายสารสนเทศขององคกรหรือวิศวกรในกระบวนการ และ
พนักงานในสายการผลิตตามลําดับ โดยพนักงานในสายการผลิตนี้จะรวมถึงพนักงานปฏิบัติการใน
กระบวนการและหัวหนากระบวนการตามที่ไดนิยามผูใชไวในสวนองคความรูตางๆ ซึ่งไดทําการแบง
แผนงานออกเปน 3 ชวงหลัก คือ การฝกอบรม การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทํางานใน
สภาพแวดลอมจริง และการดําเนินการปรับปรุง/แกไขระบบ อันมีรายละเอียดในแตละชวงดังนี้ 

ง.1 การฝกอบรม 

การฝกอบรมจัดขึ้นเพื่อการฝกสอนการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหการนําระบบไปใชงาน
ในสภาพแวดลอมจริงเปนไปอยางถูกตอง โดยการฝกอบรมจะประกอบไปดวย 4 สวนหลักคือ 

ง.1.1 การใชงานคอมพิวเตอรเบ้ืองตน 
เปนการฝกสอนการใชงานคอมพิวเตอรสําหรับผูใชงานระบบที่ไมมพีื้นฐานการใชงาน

คอมพิวเตอร เพื่อเตรียมพรอมสําหรับการใชงานระบบ โดยจะอาศัยการติดตามและวัดผลดวยการ
ทดสอบการใชงานคอมพวิเตอรตในการเปดและปดเครื่อง การใชเมาสและคียบอรด ซึ่งในสวนนี้จะไม
เกี่ยวของกับผูดูแลระบบ เนือ่งจากผูดูแลระบบจะเนนการคัดเลือกจากผูที่มีความรูทางดาน
คอมพิวเตอรเปนสําคัญ 

ง.1.2 แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับการผลิตเครื่องนุงหม 
เปนการฝกอบรมเพื่อใหทราบถึงแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ ซึ่งจะแบงออกเปนสวน

ของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ โดยในมุมของผูดูแลระบบจะเกี่ยวของกับโครงสรางขอมูลและ
ลักษณะการทํางานของระบบในรูปของเครือขาย หนาที่ของผูดูแลระบบ และในมุมของผูใชงานระบบ
จะเนนในเรื่องของความแตกตางระหวางองคความรูทั้ง 3 สวน เพื่อใหการอบรมในสวนของิธีการงาน
นั้นเปนไปอยางสะดวกและรวดเร็ว โดยเกณฑการติดตามจะพิจารณาจากการทดสอบในสวนการอบรม
วิธีการใชงานระบบ 
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ง.1.3 การติดต้ังระบบ 
เปนการฝกอบรมในเ ร่ืองของวิธีการติดตั้งระบบ  ตั้งแตการคัดเลือกอุปกรณ

คอมพิวเตอรที่ใชในการติดตั้งระบบ ความรูในเรื่องของระบบเครือขายคอมพิวเตอร และขั้นตอนที่
ถูกตองในการติดตั้งระบบผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหระบบนั้นสามารถเริ่มตนทํางานได โดยจะเกี่ยวของกับผูดู
และระบบเทานั้น ซึ่งจะอาศัยการทดสอบวิธีการติดตั้งระบบในการวัดผลการอบรม 

ง.1.4 วิธีการใชงานระบบ 
เปนการฝกอบรมวิธีการใชงานระบบสําหรับผูดูแลระบบและผูใชงานระบบเพื่อให

ทราบถึงวิธีการใชงานที่ถูกตองใน โดยสวนของผูดูแลระบบจะเปนการอบรมใหทราบถึงวิธีการรวบรวม
และนําเขาขอมูล การแกไขปรับปรุงขอมูล และสวนของผูใชงานระบบจะเปนเรื่องของการเรียกใชองค
ความรูในสวนตางๆที่ตองการ เพื่อความรวดเร็วในการคนหารวมถึงการใชสวนการทํางานการสงความ
คิดเห็นของผูใชงานระบบ โดยจะใหผูเขาอบรมอธิบายถึงวิธีการใชงานเพื่อทดสอบความเขาใจใน
วิธีการใชงานระบบ 

ง.2 การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทํางานในสภาพแวดลอมจริง 

แผนการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริงในสวนนี้จะเปนการทดลองงานภายใน
พื้นที่ปฏิบัติงานในองคกรทั้งในสวนของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ เพื่อตรวจสอบความถูกตองของ
ระบบเมื่อตองทํางานในสถานการณตางๆและรวบรวมปญหาหรือความตองการของผูดูแลระบบหรือ
ผูใชงานระบบ สําหรับการนําไปปรับปรุงระบบผูเชี่ยวชาญใหมีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น 

ง.3 การดําเนินการปรับปรงุหรือแกไขระบบ 

เปนการปรับปรุงหรือแกไขระบบตามปญหาที่เกิดขึ้นหรือตามขอเรียกรองของผูดูแล
และและผูใชงาน เพื่อเพิ่มเสถียรภาพและขีดความสามารถในการทํางาน  แลวนําระบบที่ไดทําการ
แกไขปรับปรุงนั้นกลับไปสูแผนในสวนที่ 2 อีกครั้ง แลววัดผลดวยขอคิดเห็นของผูดูแลและผูใชงาน
ระบบวาการดําเนินการนั้นเปนไปอยางเหมาะสม 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
นาย สําเริง ปญจคุณาธร เกิดเมื่อวันที่ 31 กรกฎาคม พุทธศักราช 2523 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับชั้นมัธยมศึกษาจากโรงเรียนกรุงเทพคริสเตียนวิทยาลัย ในป
การศึกษา 2541 และสามารถสอบคัดเลือกเขาศึกษาตอไดในคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปพ.ศ.2542  และไดศึกษาเลาเรียนจนสําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2545  หลังจากนั้นไดเขาศึกษา
ตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546  โดยไดรับเลือกเขาเปนผูชวยวิจัยในโครงการวิจัย
และพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในปะเทศไทย 
ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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