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งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อรวบรวม และจัดการองคความรูในกระบวนการตัด ซึ่งเปน

กระบวนการหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง และนําองคความรูที่ไดมาประยุกตใชกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิม ซึ่งโครงสรางองคความรูนี้จะถูกแบงออกเปน  3 สวน คือ  
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     2) ความรูเชิงเทคนิค (How To) เปนการรวบรวมความรู และเคล็ดลับ แนววิธีการคิดตางๆที่ใช  

          ทํางานในกระบวนการตัด  

     3) ความรูเชิงปญหาและแนวทางการแกไขปญหา (Trouble Shooting) เปนความรูที่ชวยพนักงาน   

         เมื่อพบกับปญหาในกระบวนการตัด 

           ในการทํางานวิจัยจะมีข้ันตอนดังนี้ คือ 1) ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง

โดยเนนไปที่กระบวนการตัด 2) วิเคราะหรูปแบบองคความรู และคัดเลือกแหลงขอมูล 3) ออกแบบ

โครงสรางองคความรู และออกแบบการเก็บขอมูล 4) ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิมให

สอดคลองกับขอมูลความรูที่ไดรวบรวมมา  
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อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนังได 
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 The objective for this research is to collect and manage the knowledge of cutting 

process for leatherware industry in order to apply it with the original Expert System. The 

structure of knowledge can be divided into 3 main parts; 

1. Getting start module which educates the new employees for beginning their jobs 

2. Tips and Suggestion module which provides employee tips and suggestions in 

cutting process 

3. Q & A module which allows employees to solve problems found on the job. This 

module helps employees when they encounter unknown problems in cutting 

process   

            The procedures of this research is 1) Study on the cutting process of leatherware 

industry 2) Analyze the form of knowledge and choose resource 3) Design knowledge 

structure and collect data 4) Apply the original expert system with the collected knowledge 

             The result of this research is the database of the cutting process of leatherware 

industry which is filled in the Expert System and idea or technique of collected knowledge 

that can apply in the sewing, finishing or QC process of leatherware industry. 

 

 

Department        Industrial Engineering     Student’s signature....................................      
Field of study     Industrial Engineering     Advisor’s signature....................................      
Academic year    2008                                    

 



 
ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 

ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณผูชวยศาสตราจารย ดร.เหรียญ บุญดีสกุลโชคที่ไดใหความรู 

และแนวทางในการดําเนินงานวิจัย รวมทั้งไดสละเวลาในการใหคําปรึกษาและขอเสนอแนะอนัเปน

ประโยชนตอการทําวิทยานิพนธ และขอกราบขอบพระคุณผูชวยศาสตราจารยดร.มานพ         

เร่ียวเดชะ ประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ และ          

รองศาสตราจารย ดร.สุรพล ราษฎรนุยคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ เปนอยางสูงที่ใหคําแนะนํา

และแงคิดที่เปนประโยชนทําใหวิทยานิพนธฉบับนี้สมบูรณยิ้งขึ้น 

ขอบคุณเจาหนาที่ และพนักงานทกุคนของโรงงานตวัอยางที่คอยใหคําแนะนํา ขอมูล

ตางๆในการทาํงาน โดยเฉพาะอยางยิ่งบริษัทธนูลักษณ จํากัด(มหาชน) ลําพนูที่เสียสละเวลาใน

การใหขอมูล และใหสัมภาษณ รวมถึงเอกสารและคําแนะนาํตางทีเ่ปนประโยชนแกงานวิจยั 

นอกจากนี ้ขอขอบคุณคุณกฤษดา พวัสกุล ที่คอยใหคําปรึกษาตางๆ และแนวทางในการ

ทํางาน ขอบคุณพี่ๆ เพื่อนๆ หองวิจัยหนวยพัฒนาศกัยภาพ-สมรรถนะการบริหารทรัพยากรและ

ระบบงานเชงิบูรณาการสําหรับหนวยงานภาคอุตสาหกรรมการผลิตและการบริหาร (Resource 

and Operation Management) ชั้น 7 ทีค่อยใหคําแนะนําตางๆในการทํางาน 

สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ประสาทความรูใหแกผูวิจัย อันเปน

พื้นฐานสาํคัญในการทําวิทยานพินธจนสาํเร็จลุลวงได ตลอดจนบิดามารดา ครอบครัวและเพื่อน ๆ 

ของผูวิจัยที่ไดใหกําลังใจและสนับสนุนในทุก ๆ ดาน จนกระทั่งวทิยานพินธฉบับนี้สําเร็จลงดวยด ี

 



สารบัญ 
 

  หนา 

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

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

กิตติกรรมประกาศ ...............................................................................................................ฉ 

สารบัญ ..............................................................................................................................ช 

สารบัญตาราง ....................................................................................................................ญ 

สารบัญภาพ........................................................................................................................ฎ 

บทที ่1 บทนาํ..................................................................................................................... 1 

1.1 ความเปนมาและความสาํคญัของปญหา....................................................... 1 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย ............................................................................. 3 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย.................................................................................... 3 

1.4 ข้ันตอนการดําเนนิงาน................................................................................. 4 

1.5 ผลลัพธที่ได ................................................................................................ 7 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ ........................................................................... 7 

บทที ่2 ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ .................................................................................. 8 

2.1 แนวคิดในการทํางานวิจยั............................................................................. 8 

2.1.1 ภาพรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ.......................................... 10 

2.1.2 โครงสรางการทํางานแตละสวนของโปรแกรม .................................. 11 

2.2 ทฤษฎทีี่ใชในการทาํงานวิจยั ...................................................................... 13 

2.2.1 ระบบผูเชี่ยวชาญ .......................................................................... 13 

2.2.2 แผนผังสาเหตแุละผล .................................................................... 18 

บทที ่3 ภาพรวมของอตุสาหกรรมเครื่องหนงั ....................................................................... 21 

3.1 ภาพรวมของอตุสาหกรรมเครื่องหนงั ........................................................... 21 

3.2 กระบวนการทาํงานในอุตสาหกรรมเครื่องหนงั ............................................. 22 

3.3 กระบวนการผลิต ...................................................................................... 25 

3.4 สภาพของปญหาในกระบวนการตัด ............................................................ 29 

3.4.1 แหลงที่มาของปญหา .................................................................... 31 

3.4.2 ปญหาที่พบในกระบวนการตัด ....................................................... 31 

 



 
 

  หนา 

ซ 

บทที ่4 การดําเนินงานวิจยั ................................................................................................ 33 

4.1 การวิเคราะหรูปแบบความรู........................................................................ 33 

4.2 การคัดเลือกแหลงขอมูล ............................................................................ 34 

4.2.1 แหลงขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง.................................. 35 

4.2.2 รูปแบบของผลิตภัณฑ ................................................................... 35 

4.2.3 ผูเชี่ยวชาญ และพนกังานทีใ่หขอมูล ............................................... 36 

4.2.4 แหลงขอมูลดานอืน่ๆ ..................................................................... 37 

4.3 การออกแบบโครงสรางองคความรู.............................................................. 37 

4.3.1 โครงสรางองคความรูเบื้องตน......................................................... 38 

4.3.2 โครงสรางองคความรูแนววิธกีาร..................................................... 39 

4.3.3 โครงสรางองคความรูเชงิแกปญหา ................................................. 39 

4.4 การออกแบบการเก็บขอมูล ........................................................................ 40 

4.4.1 ขอมูลความรูเบื้องตน .................................................................... 41 

4.4.2 ขอมูลความรูแนววิธีการ ................................................................ 42 

4.4.3 ขอมูลความรูเชิงแกปญหา ............................................................. 43 

4.5 ผลการเก็บขอมูลและการจัดระเบียบองคความรู........................................... 44 

4.5.1 ผลการเก็บขอมูล .......................................................................... 44 

4.5.2 การจัดระเบียบองคความรู ............................................................. 48 

4.6 โครงสรางองคความรูพรอมเนื้อหา .............................................................. 50 

4.6.1 โครงสรางองคความรูเบื้องตน......................................................... 51 

4.6.2 โครงสรางองคความรูแนววิธกีาร..................................................... 73 

4.6.3 โครงสรางองคความรูเชงิแกปญหา ................................................. 81 

4.7 หนาจอสวนประกอบของระบบผูเชี่ยวชาญ .................................................. 87 

บทที ่5 การตรวจสอบองคความรู ....................................................................................... 89 

5.1      การตรวจสอบองคความรู ............................................................................ 89 

5.1.1 ส่ิงทีท่ําการตรวจสอบ .................................................................... 89 

5.1.2 วิธีในการตรวจสอบ ....................................................................... 90 

5.2      สรุปผลการตรวจสอบองคความรู ................................................................. 90 

5.2.1 องคความรูเบือ้งตน ....................................................................... 90 



 
 

  หนา 

ฌ 

5.2.2 องคความรูแนววิธกีาร ................................................................... 91 

5.2.3 องคความรูเชงิแกปญหา ................................................................ 91        

บทที ่6 สรุปผลการวิจยั ปญหาทีพ่บในการวิจัย และขอเสนอแนะ.......................................... 92 

6.1 สรุปผลการวิจยั......................................................................................... 92 

6.1.1 ผลการรวบรวมความรูในกระบวนการตัด......................................... 92 

6.1.2 ผลการประยุกตใชองคความรูในกระบวนการตัด กับระบบผูเชี่ยวชาญ 93 

6.2 ปญหาที่พบในการดําเนนิงานวิจัย .............................................................. 93 

6.2.1 ปญหาในการใหขอมูลของโรงงาน .................................................. 94 

6.2.2 ปญหาในการเก็บขอมูล ................................................................. 94    

6.3       ขอเสนอแนะ ............................................................................................. 94 

รายการอางองิ................................................................................................................... . 96 

ภาคผนวก...........................................................................................................................98 

 ภาคผนวก ก วิธีการทํางานของขั้นตอนตางๆ ในกระบวนการตัด ................................ 99 

 ภาคผนวก ข การใชประโยชนของแผนหนังในการปม .............................................. 112 

 ภาคผนวก ค วิธีการใชงานโปรแกรม...................................................................... 115 

 ภาคผนวก ง เอกสารตรวจสอบองคความรู ............................................................. 121 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ................................................................................................. 133



 

สารบัญตาราง 

                                                                                                หนา 

ญ 

ตารางที่ 1.1 ตารางแสดงขัน้ตอนการดําเนินงาน .................................................................. 4 

ตารางที่ 1.2 แผนผังการดําเนินงาน (Gantt Chart) .............................................................. 6 

ตารางที่ 2.1 ความแตกตางของความรูแบบฐานองคความรูและกรณีศึกษา.......................... 18 

ตารางที่ 2.2 รายละเอียดของหลัก 4M1E.......................................................................... 20 

ตารางที่ 4.1 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูเบื้องตน.................................................... 42 

ตารางที่ 4.2 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววธิีการ ................................................ 43 

ตารางที่ 4.3 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววธิีการ ................................................ 44 

ตารางที่ 4.4 สัญลักษณการเจียน ..................................................................................... 67 

ตารางที่ 4.5 สัญลักษณการพิมพลายหนงั......................................................................... 70 

ตารางที่ 4.6 อุณหภูมิ แรงลม และเวลาที่กําหนดในการพิมพลายหนัง ................................. 71 

ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบขอดีและขอเสียของหนงั PU Split ................................................ 79 

ตารางที่ 4.8 ปญหาของขัน้ตอนตางๆพรอมแนวทางการแกไข ............................................. 82 

 
 



สารบัญภาพ 
 

  หนา 

ฎ 

รูปที่ 2.1 ปจจัยบนแผนผังสาเหตุและผล ........................................................................ 19 

รูปที่ 3.1 แผนผังการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง ........................................................ 22 

รูปที่ 3.2 ความสัมพันธในการวางแผนการผลิต ของโรงงานตัวอยาง ................................. 23 

รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ...................................................... 25 

รูปที่ 3.4 ข้ันตอนการทาํงานในกระบวนการตัด ............................................................... 26 

รูปที่ 4.1 การแตกกิ่งของปญหา..................................................................................... 40 

รูปที่ 4.2 แมแบบในการทํางาน (ทางซาย) และใบมดั (ทางขวา) ....................................... 51 

รูปที่ 4.3 เดใชวัดพื้นทีห่นัง ............................................................................................ 51 

รูปที่ 4.4 ขนาดของเด................................................................................................... 52 

รูปที่ 4.5 ใบส่ังผลิต ...................................................................................................... 54 

รูปที่ 4.6 ชั้นตางๆของหนังเทียม .................................................................................... 55 

รูปที่ 4.7 ตัวอยางทางยดื-ทางยาวของหนัง..................................................................... 56 

รูปที่ 4.8 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต ................................................................................... 56 

รูปที่ 4.9 ตัวอยางกระเปาถือสตรีพรอมช่ือเรียกแตละสวน ................................................ 58 

รูปที่ 4.10 ตัวอยางกระเปาสตางคพรอมช่ือเรียกแตละสวน ................................................ 60 

รูปที่ 4.11 เครื่องปมหนังพรอมคําอธิบาย ......................................................................... 61 

รูปที่ 4.12 เครื่องผาหนังพรอมอธิบาย .............................................................................. 63 

รูปที่ 4.13 อุปกรณที่ใชในการวัดความหนาพรอมคําอธิบาย............................................... 64 

รูปที่ 4.14 เครื่องเจียนหนังพรอมอธิบาย .......................................................................... 67 

รูปที่ 4.15 ตีนผีที่ใชในการทํางาน .................................................................................... 68 

รูปที่ 4.16 เครื่องพิมพลายหนังพรอมคําอธิบาย ................................................................ 70 

รูปที่ 4.17 ตัวอยางจําลองตําหนิบนแผนหนัง .................................................................... 76 

รูปที่ 4.18 ชั้นของหนงั .................................................................................................... 77 

รูปที่ 4.19 ชั้นของหนงัทีถู่กเคลือบ ................................................................................... 79 

รูปที่ 4.20 ชั้นตางๆของหนังเทียม .................................................................................... 80 

รูปที่ 4.21 การแบงบริเวณของแผนหนงั ........................................................................... 80 

รูปที่ 4.22 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการปม............................................ 85 

รูปที่ 4.23 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการผา ............................................ 85 



สารบัญภาพ 
 

  หนา 

ฏ 

รูปที่ 4.24 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการเจยีน ......................................... 86 

รูปที่ 4.25 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการพิมพลายหนัง............................. 86 

รูปที่ 4.26 หนาจอโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ ................................................................... 87

รูปที่ ก-1 แมแบบที่ใชในการทํางาน................................................................................ 99 

รูปที่ ก-2 การเบิกใบมีดปม.......................................................................................... 100 

รูปที่ ก-3 การตรวจสอบใบมีดปม................................................................................. 101 

รูปที่ ก-4 แมแบบการทาํงานที่ระบุความหนาในการผาไว ............................................... 102 

รูปที่ ก-5 การวัดความหนาของเศษหนงัที่ลองทาํการผา ................................................. 103 

รูปที่ ก-6 แมแบบการทาํงานที่ระบุวาใหเจียนรูปแบบใดดวยความหนา-กวางเทาใด.......... 103 

รูปที่ ก-7 ข้ันตอนการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจยีน .................................................... 105 

รูปที่ ก-8 แมแบบการทาํงานที่ระบุรูปแบบการพิมพลายหนงัไว ....................................... 106 

รูปที่ ก-9 แมพิมพที่ใชในการพิมพลายหนัง ................................................................... 106 

รูปที่ ก-10  เอกสารระบุการตั้งคาเวลา แรงดันลม และอุณหภูมิ ......................................... 107 

รูปที่ ก-11  เศษหนังที่ผานการพิมพลายหนัง.................................................................... 107 

รูปที่ ก-12  ชิ้นหนงัทีท่ําการทาส-ีขัดขอบ ......................................................................... 108 

รูปที่ ก-13  สีที่ใชในขั้นตอนการทาสี ............................................................................... 109 

รูปที่ ก-14  จุดรอตรวจสอบชิ้นงาน ................................................................................. 109 

รูปที่ ก-15  ใบตรวจสอบจํานวน ..................................................................................... 110 

รูปที่ ก-16  ตาราง Military Standard 105 E ................................................................... 110 

รูปที่ ก-17  ชิ้นที่ผานการตรวจสอบแลวเตรียมสงไปกระบวนการถัดไป ............................... 111 

รูปที่ ข-1 วิธีการปมกระเปาถือสตรี............................................................................... 113 

รูปที่ ข-2 วิธีการปมกระเปาสตางค............................................................................... 114 

รูปที่ ค-1  สวนเขาสูโปรแกรม ....................................................................................... 115 

รูปที่ ค-2  สวนของโปรแกรมเพื่อเลือกเขาสูการทาํงาน .................................................... 116 

รูปที่ ค-3  หนาจอระบบผูเชี่ยวชาญ............................................................................... 116 

รูปที่ ค-4  หนาจอสําหรบัเพิ่มความรูใหม ....................................................................... 117 

รูปที่ ค-5  หนาจอเลือกหมวดหมูของความรูใหม ............................................................ 118 

รูปที่ ค-6  สวนการเลือกดูขอมูลและเพิ่มขอมูลของแตละองคความรู ................................ 119 



สารบัญภาพ 
 

  หนา 

ฐ 

รูปที่ ค-7  หนาจอการเพิม่ขอมูลภายในองคความรู......................................................... 119 

รูปที่ ค-8  ประเภทของไฟลขอมูล .................................................................................. 120 

 
 

 

 

 

 

 



บทที่ 1 

                                                                      
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมเบาประเภทหนึ่งซึ่งมีการใชแรงงาน

จํานวนมาก โดยนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตวมาสรางมูลคาเพิ่มนํามาผลิตเปน

หนังประเภทตางๆ และผลิตภัณฑเครื่องหนังมากมาย อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่

มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยากซับซอนมากนัก การผลิตยังคงอาศัยแรงงาน และทักษะความ

ชํานาญของพนักงานอยูมาก 

 ผลิตภัณฑเครื่องหนังสามารถแบงเปนประเภทตางๆ ตามคุณภาพหนังที่ใชใน

การผลิตและฝมือความละเอียดของการตัดเย็บ โดยวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสามารถแบงเปน

วัตถุดิบที่เปนหนังแทและวัตถุดิบที่ไมใชหนังแทเชน PU PVC หรือวัสดุที่ใชแทนหนังอื่นๆ เครื่อง

หนังที่ผลิตโดยใชวัตถุดิบตางกันจะมีมูลคาตางกัน โดยเครื่องหนังที่ผลิตจากวัสดุที่เปนหนังแทจะมี

ราคาแพง และเครื่องหนังที่ผลิตจากวัสดุที่เปนหนังเทียมมีราคาถูก นอกจากนี้ รูปแบบของ

ผลิตภัณฑยังมีสวนกําหนดหรือสรางความแตกตางใหแกผลิตภัณฑอยางมาก โดยผลิตภัณฑ

เครื่องหนังจัดเปนสินคาแฟชั่นอยางหนึ่ง อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมเครื่องหนังมีกระบวนการผลิต

ไมยุงยากซับซอนนัก และไมแตกตางกันมากนักในแตละประเทศ แตเปนการสรางความแตกตาง

ใหแกผลิตภัณฑดวยการออกแบบ และการสรางชื่อเสียงใหแกตรายี่หอของผลิตภัณฑเครื่องหนัง 

ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได 

เนื่องจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชใน

การผลิต เชน อุตสาหกรรมกระเปาหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาหนัง เปนตน ซึ่งในการผลิตสวน

ใหญนั้นก็จะใชแรงงานคนเปนสําคัญ ทําใหฝมือแรงงานนั้นเปนสิ่งที่จําเปนสําหรับอุตสาหกรรม

เครื่องหนังในทุกกระบวนการ ถาฝมือแรงงานดีก็จะสงผลใหสินคาที่ผลิตออกมามีคุณภาพที่ดี และ

สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได โดยฝมือแรงงานนั้นจะขึ้นอยูกับประสบการณ 

และความรูความสามารถของพนักงานที่ไดทําการสั่งสมมาเปนระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งทั้งสองสวนนี้จะ

ถูกนําไปใชในการทํางาน และแกปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานได 
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ในอุตสาหกรรมเครื่องหนังกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญกระบวนการหนึ่งก็คือ

กระบวนการตัดหนัง ซึ่งตองอาศัยประสบการณ และความสามารถของพนักงานเปนสําคัญ ซึ่ง

ประสบการณของพนักงานนั้นทําใหเกิดทักษะกระบวนการคิด และความชํานาญของพนกังาน โดย

ที่ประสบการณของแตละคนนั้นไมไดมีการถายทอดออกมาจัดเปนโครงสรางความรูไวอยางชัดเจน 

และในกระบวนการตัดนั้นตองคํานึงถึงเรื่องความคุมคาในการใชแผนหนังดวย กลาวคือ การใช

พื้นที่หนังในแตละแผนใหเกิดประโยชนมากที่สุด อีกทั้งในกระบวนการตัดนั้นอาจจะมีปญหา

เกิดขึ้นในระหวางกระบวนการซึ่งอาจเปนปญหาที่เกี่ยวกับเครื่องจักร ,แผนหนัง หรือแมกระทั่งตัว

ของพนักงานเอง โดยที่การแกปญหาแตละประเภทขางตน อาจจะแตกตางกันออกไปในพนักงาน

แตละบุคคล และไมไดมีการระบุถึงวิธี หรือแนวทางในการแกไขที่สามารถบงชี้ไดอยางแนชัดวา

ตองแกปญหาอยางไรเมื่อเกิดปญหาขึ้น 

โดยที่ผานมาไดมีการทําวิจัยในเรื่องระบบผู เชี่ยวชาญของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมซึ่งไดมีการรวบรวมองคความรูในกระบวนการเย็บ และปญหาที่พบพรอมทั้งแนวทาง

ในการแกไขปญหามาจัดเปนโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญในการเย็บของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และการที่อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีการใชพนักงานเปนจํานวนมากในกระบวนการ

ผลิต ทําใหสินคาแตละชนิดที่ออกมานั้นจะตองมีเร่ืองของความสามารถ และความชํานาญของ

พนักงานแตละคนในกระบวนการผลิตมาเกี่ยวของกับการดําเนินงาน ทําใหเกิดความคิดที่จะนํา

โครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมเครื่อง

หนังที่มีการเนนใชฝมือแรงงานในการดําเนินงานเปนหลักเชนกัน อาจจะมีความแตกตางของทั้ง

สองอุตสาหกรรมในดานของวัตถุดิบ หรือทาทางตางๆในการทํางาน แตกระบวนการหลักสวนใหญ

จะมีการใชแรงงานคนเหมือนกัน 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จะทําการรวบรวมทักษะกระบวนการคิดในการตัดหนังของ

พนักงานที่อยูในกระบวนการตัดมาจัดทําเปนโครงสรางขององคความรู และโครงสรางของปญหา

พรอมแนวทางในการแกไขปญหาเบื้องตนที่มีการแบงไวอยางเปนหมวดหมูตามโครงสรางของ

ระบบผูเชี่ยวชาญเดิมในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อความสะดวกตอการศึกษาการทํางานที่

เกี่ยวกับกระบวนการตัด และชวยอํานวยความสะดวกใหแกพนักงานในการแกปญหา ซึ่งในการ

จัดทําโครงสรางนี้จะเปนการชวยประหยัดตนทุนไดทางหนึ่ง เพราะพนักงานสามารถที่จะไดรับ

ความรูในการทํางานเบื้องตนจากองคความรูที่ไดรวบรวมไวทําใหสามารถที่จะเริ่มการทํางานไดเร็ว

ข้ึน และยังสามารถที่จะแกไขปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานทําใหไมเสียเวลาแกไข

ปญหานั้น 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อรวบรวมองคความรูในดานทักษะ วิธีการทํางาน ความชํานาญ รวมถึงปญหา

และแนวทางในการแกไขปญหาของกระบวนตัดที่อยูในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังมา

ประยุกตใชกับโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยองคความรูจะ

แบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ 1. องคความรูเกี่ยวกับกระบวนการตัด 2. องคความรูที่เกี่ยวกับ

ปญหาและแนวทางแกไข 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. 

2. 

3. 

4. 

การรวบรวมขอมูลองคความรูในกระบวนการตัดจะมาจากฝายเทคนิค หัวหนา

กระบวนการตัด หัวหนาทีมแตละทีม และพนักงานในระดับปฏิบัติการของกระบวนการตัดใน

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังตัวอยางเปนหลัก 

ขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีอยูภายใตโครงสรางนี้เปนเพียง

ขอมูลใชสําหรับการทดสอบระบบ โดยไมคํานึงถึงความครบถวนของขอมูล 

ภายหลังการรวบรวมขอมูลแลวทําโปรแกรมเรียบรอยแลวจะมีการทดสอบความ

ถูกตองของขอมูลในโปรแกรมโดยผูเชี่ยวชาญของโรงงานผลิตอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 

งานวิจัยนี้ไดทําการนําโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่

มีอยูเดิมมาปรับประยุกตใชกับองคความรูในการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

ตารางที่ 1.1 ตารางแสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

หัวขอกิจกรรม วิธีการดําเนนิงาน ระยะเวลา

ดําเนนิงาน  

1. ศึกษาระบบผูเชี่ยวชาญของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ

งานวิจัยที่ เกี่ยวของกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ศึกษารายละเอียดของวิทยานิพนธที่เกี่ยวกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- ศึกษาบทความทางวิชาการที่เกี่ยวกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ศึกษารายละเอียดการจัดการองคความรูจาก

หนังสือที่เกี่ยวของ 

2 เดือน 

2. ศึกษาภาพรวมและการ

ทํางานของกระบวนการตัดใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

- ศึกษาระบบการทํางานของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งระบบ 

- ศึกษากระบวนการผลิตโดยเนนไปที่

กระบวนการตัด 

2 เดือน 

3. วิเคราะหรูปแบบความรู และ

ปญหาที่พบในกระบวนการตัด 

- นําความรูที่ไดจากการสํารวจภาพรวมของ

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมาวิเคราะห 

และแบงความรูออกเปนหมวดหมูเพื่อใชเปน

กรอบในการเก็บขอมูล 

2 เดือน 

4. กําหนดขอบเขตขอมูล 

แหล ง ข อมู ล  และออกแบบ

วิธีการเก็บขอมูล 

- ทําการระบุขอบเขตการเก็บขอมูลในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

- ทําการกําหนดลักษณะของผูเชี่ยวชาญที่จะ

เปนผูใหขอมูล 

- ออกแบบคําถามที่ใชสอบถาม และ รูปแบบ

การเก็บขอมูล 

2 เดือน 

5. เก็บรวบรวมขอมูล และทํา

การตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูลกอนนําเขาสูโปรแกรม 

- นําคําถาม และวิธีการที่ไดออกแบบไวไปทํา

การเก็บขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนั งตั วอยาง  และเรียบเรียงขอมูลส ง ให

ผูเชี่ยวชาญทําการตรวจสอบความถูกตอง 

2 เดือน 
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หัวขอกิจกรรม วิธีการดําเนนิงาน ระยะเวลา

ดําเนนิงาน  

6. ออกแบบรูปแบบโครงสราง

ของโปรแกรม และทําการใส

ขอมูลลงสูโปรแกรม 

- ทําการออกแบบรูปรางของหนาจอโปรแกรม

รวมถึงหนาที่ การทํางานของสวนตางๆใน

โปรแกรม  และทําการบันทึกขอมูลเขาสูตัว

โปรแกรม 

3 เดือน 

7. ทําการทดสอบโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

- นําโปรแกรมไปทดสอบความถูกตอง และ

ความสามารถของโปรแกรม 

1 เดือน  

8. จัดทํารายงาน และนําเสนอ

ผลการทําการวิจัย 

- จําทํารายงาน และนําเสนอผลการวิจัย 2 เดือน 
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ตารางที่ 1.2 แผนผังการดําเนินงาน (Gantt Chart) 

ขั้นตอนการดําเนนิงาน ธ.ค.

50 

ม.ค.

51 

ก.พ.

51 

ม.ีค.

51 

เม.ย.

51 

พ.ค.

51 

มิ.ย.

51 

ก.ค.

51 

ส.ค.

51 

ก.ย.

51 

ต.ค.

51 

พ.ย.

51 

ธ.ค.

51 

ม.ค.

52 

1. ศึกษาระบบผูเชี่ยวชาญของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

              

2. ศึกษาภาพรวมและการทํางานของ

กระบวนการตัดในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

              

3. วิเคราะหรูปแบบความรู และปญหาที่พบใน

กระบวนการตัด 

              

4. กําหนดแหลงขอมูล และออกแบบวิธีการ

เก็บขอมูล 

              

5. เก็บรวบรวมขอมูล และทําการตรวจสอบ

ความถูกตองของขอมูลกอนนําเขาสูโปรแกรม 

              

6. ออกแบบรูปแบบโครงสรางของโปรแกรม 

และทําการใสขอมูลลงสูโปรแกรม 

              

7. ทําการทดสอบโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ               

 

 

8. จัดทํารายงาน และนําเสนอผลการทําการ

วิจัย 
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1.5 ผลลัพธที่ได 

1. 

2. 

1. 

2. 

3. 

องคความรูในกระบวนการตัดที่ไดถูกรวบรวมไวนํามาประยุกตใชกับโครงสรางระบบ

ผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีความสามารถ 2 แบบ คือ 

• ความรูเบื้องตน (Getting Start) เปนความรูพื้นฐานที่จําเปนสําหรับพนักงานเขา

ใหมตองทราบกอนที่จะเริ่มทํางานได 

• ความรูแนววิธีการ (How to) เปนความรูเชิงเทคนิค และรายละเอียดเหตุผลตางๆ

ในการทํางานซึ่งตองอาศัยทักษะ ความรูและความชํานาญที่เกิดจากการสั่งสม

ประสบการณในการทํางาน 

ปญหาที่พบในกระบวนการตัดที่ ไดถูกนํามาประยุกตใชกับโครงสรางระบบ

ผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีความสามารถแบบ Trouble Shooting ซึ่งมีสวนประกอบดังนี้ 

• รูปแบบของปญหา 

• สาเหตุหลัก และสาเหตุยอยของแตละปญหา 

• แนวทางในการแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอย 
 
1.6 ประโยชนที่ไดรับ 

ศูนยฝกพนักงานใหมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนสื่อการสอนหรือ

อบรมพนักงานใหม และพนักงานใหมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนแนวทางใน

การเรียนรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับการทํางานในเบื้องตนของกระบวนการตัดในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง 

 พนักงานเดิมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในการทบทวน หรอืหาความรู

เพิ่มเติมเกี่ยวกับการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

พนักงานในกระบวนการตัดสามารถที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึ้นได โดยอาศัยโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญซึ่งมีการระบุแนวทางการแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอย 

                                                                                                          

 



บทที่ 2        

                                                                      
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในงานวิจัยจําเปนตองมีหลักการ และทฤษฎีที่ใชในการสนับสนุนงานวิจัยใหมี

ความนาเชื่อถือ และความถูกตองตามหลักวิชาการ ทั้งยังเปนสวนที่ชวยใหผูวิจัยเกิดแนวคิดในการ

ดําเนินงานวิจัย ดังนั้นบทความในสวนนี้จะกลาวถึงแนวคิด หลักการ และทฤษฎีที่นํามาใชใน

งานวิจัยนี้ อีกทั้งยังมีผลงานวิจัย และบทความที่นักวิจัยทานอื่นๆไดทําการวิจัยมาแลวมาใชเปน

แนวทางในการทํางานวิจัย 

 
2.1 แนวคิดในการทํางานวิจัย 

ระบบผูเชี่ยวชาญเปนระบบซึ่งใชชวยในการสรุปหาคําตอบแกไขปญหาเฉพาะ

ดาน ในปจจุบันนี้มีระบบผูเชี่ยวชาญหลายรอยระบบอยูในงานอุตสาหกรรมและธุรกิจตางๆ ซึ่งไดมี

การพัฒนาและนํามาใชงานจริง ระบบผูเชี่ยวชาญจะมีการทํางานเหมือนกับผูเชี่ยวชาญที่เปน

มนุษยไดนาเชื่อถือหรือไมข้ึนอยูกับความถูกตองและปริมาณความรูที่ใสเขาไปในระบบ ยิ่งมี

ปริมาณความรูมาก การวิเคราะหปญหาก็จะมีความแมนยําและใกลเคียงกับผูเชี่ยวชาญมากขึ้น 

ปญหาที่ระบบผูเชี่ยวชาญจะแก สวนใหญจะเปนปญหาที่ยุงยากและไมคอยมีโครงสราง คําตอบที่

ไดอาจจะมีไดหลายคําตอบขึ้นอยูกับสภาพของปญหาในขณะนั้นและขอมูลที่เขามา 

ระบบผูเชี่ยวชาญ คือ โปรแกรมคอมพิวเตอรหรือระบบสารสนเทศซึ่งไดจําลอง

เทคนิคการแกปญหาของผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย ซึ่งใชความรูของผูเชี่ยวชาญในสาขาใดสาขา

หนึ่ง เพื่อใหสามารถแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ และผูชํานาญการหรือผูเชี่ยวชาญ คือ ผูที่มี

ความเชี่ยวชาญในเรื่องใดเรื่องหนึ่งโดยเฉพาะ มีความรูและความเชี่ยวชาญพิเศษที่คนสวนใหญ

ทําไมได โดยอาศัยประสบการณการฝกฝนที่ผานมา  

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบผูเชี่ยวชาญมาพบวาไดมีการพัฒนา

ระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยนางสาว

พิชานัน วงศพันธุเศรษฐ(2548) ไดนําเสนอในเรื่องของการจัดการองคความรู และการนําระบบ
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สารสนเทศใชเปนเครื่องมือในการทํางานเพื่อใหเกิดความถูกตอง และมีความนาเชื่อถือ ทั้งยังมี

การออกแบบโครงสรางองคความรูในระบบผูเชี่ยวชาญในดานของความรูเบื้องตน ความรูเชิง

เทคนิคในการทํางาน และความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไข โดยองคความรูที่ทําการรวบรวมนั้น

จะเปนกลุมความรูที่ใชเปนประจําในการทํางานในกระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

และจะเนนไปที่สวนของความรูเชิงปญหา และแนวทางในการแกไขปญหาซึ่งเปนสวนที่สามารถ

ชวยพนักงานตัดสินใจในการแกปญหาในการทํางานได ซึ่งโครงสรางของการออกแบบ และการใช

งานของระบบผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้สามารถที่จะใชเปนแนวทางในการ

ออกแบบโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญใหเหมาะสมกับในอุตสาหกรรมเครื่องหนังได โดย

สามารถที่จะใชหลักการ แนวความคิด และพื้นฐานตางๆในงานวิจัยนี้มาเปนแนวทางในการ

รวบรวมขอมูล และออกแบบโครงสรางของขอมูลได 

ภายในปเดียวกันนางสาวสุดารัตน เฟองวิทยากุล(2548) ไดทําการวจิยัโดยเนนไป

ที่การนําระบบผูเชี่ยวชาญมาใชสําหรับกระบวนการเย็บของอุตสากรรมเครื่องนุงหม โดยจะเนนไป

ที่ออกแบบการจัดการองคความรู และการรวบรวมองคความรูเบื้องตนของกระบวนการเย็บใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม หลังจากนั้นจะใชหลักการและแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญมาปรับใชให

สอดคลองกับองคความรูที่ไดทําการรวบรวมไว แลวทําการจัดเปนโครงสรางฐานความรูสําหรับ

กระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่งหลักในการออกแบบวิธีการเก็บรวบรวมความรู 

รวมถึงการจัดการขอมูลที่ไดทําการรวบรวมไวมาจัดเปนโครงสรางฐานขอมูลดานการเย็บ สามารถ

ที่จะนํามาใชเปนแนวความคิดเบื้องตนในการรวบรวมขอมูล และจัดรูปแบบของขอมูลในการทํา

การวิจัยเกี่ยวกับกระบวนการตัดในอุตสาหกรรมเครื่องหนังได  

จากระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะแบงโครงสรางองค

ความรูออกเปน 3 สวน โดยที่องคความรูทั้ง 3 สวนจะมีจุดประสงค และรูปแบบการทํางานที่

แตกตางกัน ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้  

• องคความรูเบื้องตน (Getting Start) 

ขอมูลความรู ในสวนนี้จะเนนไปที่ความรู เบื้องตนที่ เกี่ยวกับอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมเพื่อจัดเก็บไวใชในการเรียนรูกระบวนการตางๆ และสามารถนําไปใชเปนสื่อการสอน

สําหรับอบรมพนักใหม และพนักงานเดิมสามารถใชทบทวนความรูได โดยที่เนื้อหาความรูจะ

เกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการตางๆ ซึ่งมีรูปแบบการนําเสนอหลายรูปแบบ เชน เนื้อหา

คําอธิบาย รูปภาพ วีดีโอ ตาราง เปนตน เพื่อที่จะสื่อใหผูอานสามารถเขาใจขอมูลไดงาย 
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• องคความรูแนววิธีการ (How To) 

เปนความรูที่เกี่ยวกับแนววิธีการในการทํางานในกระบวนการผลิต ซึ่งเหมาะ

สําหรับผูที่เคยผานการทํางานมาแลว โดยความรูสวนนี้จะเปนคําแนะนําวิธีการปฏิบัติงานที่

สามารถใชงานไดจริง และวิธีการทํางานเฉพาะของโรงงานในแตละกระบวนการที่โรงงานถอืวาเปน

ข้ันตอนที่ยาก ซึ่งจะเปนประโยชนในการนําไปใชวิเคราะหข้ันตอนในการผลิตสินคาตอไป 

•  องคความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

เปนความรูที่เกี่ยวกับงานเสียตางๆจากการผลิตที่ผิดพลาด โดยจะตองอาศัย

ประสบการณ และความรูที่ไดทําการสั่งสมมาจากการทํางานในการแกไขปญหาเหลานั้น ซึ่ง

สามารถนําไปใชวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางในการแกไขปญหาใหถูกตอง โดยขอมูลที่ถูกเก็บ

มาจะถูกนํามาเชื่อมโยงเขาดวยกันตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อที่จะสามารถเรียกใชได

อยางถูกตอง 

เมื่อไดความรูคราวๆเกี่ยวกับโครงสรางองคความรูแลวตอไปจะทําการศึกษาหา

ความรูเกี่ยวกับระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการออกแบบไวในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมซึ่งสามารถอธิบาย

ผลไดดังนี้ 

2.1.1 ภาพรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

โปรแกรม Expert System นี้เปนการรวบรวมความรูเกี่ยวกับกระบวนการตางๆใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยขอมูลที่จะถูกเก็บรวบรวมในแตละองคความรู จะมีการจัดเก็บเปน 2 

รูปแบบ คือ 

1. จัดเก็บตามหมวดหมูความรูที่สรางขึ้น โดยองคความรูที่อยูในสวนนี้ คือ องคความรู

เบื้องตน (Getting Start) และองคความรูแนววิธีการ (How to) 

เปนการจัดเก็บองคความรูพื้นฐานที่ไมตองมีการประมวลผลที่ซับซอนในการใช

งาน โดยเปนการจัดเก็บ คนหา และเรียกใชเนื้อหาองคความรูตางๆตามหมวดหมูที่ไดทําการสราง

ไว หมวดหมูที่ทําการสรางสามารถกําหนดไดหลายระดับ เชน หัวขอใหญ หัวขอยอย1 หัวขอยอย 2 

เปนตน 
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เนื้อหาในองคความรูสวนนี้เปรียบเหมือนสื่อการสอนที่ผูสรางสามารถกําหนด

สวนที่ใชอธิบายไดความรูไดหลายรูปแบบ ทั้งที่เปนขอความ รูปภาพ วีดีโอ และตาราง เพื่อที่

ผูใชงานจะไดสามารถเขาใจเนื้อหาไดดียิ่งขึ้น 

2. จัดเก็บตามหลักการผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตรงกับโครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา 

เปนการจัดเก็บองคความรูที่ตองมีการประมวลผลตามหลักของระบบผูเชี่ยวชาญ 

โดยจะใชการสรุปความตามกฎการผลิต (Production’s rules) ขอมูลที่จัดเก็บจะอยูในลักษณะ

คําถาม คําตอบ ที่สามารถเชื่อมโยงไปยังปญหา สาเหตุของปญหา และแนวทางในการแกไข

ปญหา ซึ่งผูใชงานสามารถใชงานแบบการตอบคําถามตามโครงสรางที่ผูสรางไดจัดทําไว 

2.1.2 โครงสรางการทํางานแตละสวนของโปรแกรม 

การทํางานของโปรแกรมแบงออก 2 สวนหลัก คือ สวนของผูสรางองคความรู 

(Administrator) และสวนของผูใช (User) ซึ่งเปนผูเรียกใชองคความรูที่มีอยูในโปรแกรม โดยมี   

รายะเอียดของแตละสวนดังนี้ 

1. สวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

ผูสรางองคความรูมีหนาที่สราง และปรับเปลี่ยนองคความรูสวนตางๆในโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยผูสรางตองเขาใจโครงสราง และรูปแบบการใชงานของโปรแกรมเพื่อที่จะ

สามารถใสขอมูลตางๆได 

การทํางานในสวนผูสรางองคความรู เร่ิมจากการสรางองคความรูใหม โดยการ

ระบุชื่อองคความรู ขอบเขตขององคความรูที่สรางขึ้น จากนั้นจึงทําการกําหนดรูปแบบของ

โครงสรางองคความรูวาเปนองคความรูแบบหมวดหมู หรือเปนองคความรูตามกฎการผลิต ถา

เนื้อหาเปนการใหความรูเบื้องตน หรือความรูแนววิธีการ ก็จะจัดอยูในสวนขององคความรูแบบ

หมวดหมู  แตถาเนื้อหาเกี่ยวกับการแกปญหา ก็จะจัดเปนองคความรูตามกฎการผลิต 

2. สวนผูใชงานระบบ (User) 

การทํางานในสวนองคความรูแบบหมวดหมูผูใชสามารถคนหา และเรียกดูขอมูล

ความรูที่มีในองคความรูตามหมวดหมู โดยการคนหาทําได 2 วิธี คือ คนหาจากหมวดหมูที่ไดทํา

การจัดไว และการคนหาดวยการใสคําที่ตองการลงไปในสวนคนหา ในระหวางการคนหา และ
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เรียกใชองคความรูผูใชสามารถที่จะแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับเนื้อหา และการจัดหมวดหมู หรือ

ความพอใจในการใชงานโปรแกรมได โดยใสขอคิดเห็นในสวนที่ไดเตรียมไวให 

การทํางานในสวนองคความรูตามกฎการผลิตองคความรูสวนนี้เปนรูปแบบการ

ใชงานสําหรับผูใชที่ตองการคนหาสาเหตุ และแนวทางในการแกไขปญหาของผูใชที่กําลังพบอยู 

โดยผูใชตองตอบคําถามที่เกี่ยวของสองสวน คือ คําถามคนหาปญหา เพื่อใหระบบผูเชี่ยวชาญ

ทราบวาอะไรคือปญหาที่ผูใชกําลังพบอยู และคําถามคนหาสาเหตุจะเปนคําถามประเภทที่

สามารถระบุปญหาได 

ผลจากการใชงานในสองสวนนี้ คือ ผลวิเคราะหปญหาที่ระบุได และสาเหตุที่

เปนไปไดจากปญหาที่ผูใชให ซึ่งในสวนองคความรูตามกฎการผลิตผูใชก็สามารถที่จะแสดงความ

คิดเห็นไดเชนเดียวกับสวนองคความรูตามหมวดหมู ซึ่งความเห็นที่แสดงอาจเกี่ยวของกับความ

ถูกตองของคําถามคําตอบ ผลการวิเคราะหปญหา และสาเหตุรวมถึงความยากงายในการใชงาน

โปรแกรม 

นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวกับระบบผูเชี่ยวชาญที่นาย Kun-Woo Yang และ

นาย Soon-Young Huh (2008) ไดทําการนําเสนอผลงานโดยเขาพิจารณาวาองคความรูมี 2 

ประเภท คือ  1. ความรูที่ชัดแจง สามารถที่จะสื่อสารในรูปแบบของสัญลักษณ หรือภาษาทาง

ธรรมชาติ    2. ความรูแฝง เปนความรูเกี่ยวกับความชํานาญ ฝมือ และทักษะ ความคลองแคลว

ตางๆ ยากตอการรวบรวมเพราะวาความรูนี้จะฝงอยูในกิจกรรมที่เปนงานประจําขององคกร อีกทั้ง

ยังไมมีโครงสรางของความรู ซึ่งการจัดการกับความรูที่มีความชัดเจนสามารถที่จะจัดเปน

โครงสราง ฐานขอมูลที่ประสบผลสําเร็จเปนที่ยอมรับอยางกวางขวาง สวนเทคนิคในการจัดการกับ

ความรูแฝงยังไมประสบผลสําเร็จ และไมเปนที่ยอมรับเทาที่ควร จากการที่ความรูแฝงนั้นจัดเปน

ความรูที่ไมมีรูปแบบโครงสรางของความรู ซึ่งเปนการยากในการที่จะกําหนดรูปแบบ หรือทําให

เปนระบบ เพราะวาความรูแฝงในองคกรนั้นจะอยูในสมองของเจาของความรูแตละคน งานวิจัยนี้

จึงไดทําการออกแบบกระบวนการจัดการความรูแฝงโดยจะเนนไปที่ความเชี่ยวชาญในองคกรซึ่ง

สามารถที่จะคนหาความเชี่ยวชาญไดอยางมีประสิทธิภาพเพื่อจะใชประโยชนจากความรูแตละ

ชนิดได และยังมีการออกแบบเคาโครงเพื่อที่จะระบุความเชี่ยวชาญแบบอัตโนมัติโดยใชเทคนิคการ

แบงขอความเปนประเภท โดยเนนไปที่ความคลองแคลวในการทํางาน ความตรงประเด็นกับ

ปญหา และเปนประโยชนตอการขยายผลของระดับความเชี่ยวชาญของผูเชี่ยวชาญโดยการ

วิเคราะหความรูที่ผานการยอมรับและเก็บไวในฐานความรู ซึ่งเราสามารถนําความคิดในการที่จะ

บงชี้ถึงแตละความความเชี่ยวชาญโดยตองทําการพิจารณาถึงปจจัยที่เกี่ยวของที่อาจมีหลาย
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ปจจัย ซึ่งในงานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความคลองแคลวหรือความถี่ที่ตองใชความเชี่ยวชาญในการ

แกปญหา ความตรงกับปญหา และความมีประโยชนของความเชี่ยวชาญที่ใช 

ไดมีงานวิจัยที่นําระบบผูเชี่ยวชาญไปใชในงานดานบริการที่เกี่ยวกับโรงแรมโดย

ใชสําหรับใหคําแนะนําตางๆแกลูกคาที่มาใชบริการ สาเหตุที่ตองมีการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาใช

ในการบริการเนื่องจากวาในบางครั้งพนักงานมีไมเพียงพอเพราะวาลูกคามีจํานวนมากทําใหเกิด

ปญหาความลาชา และพนักงานแตละคนมีขอมูลทางดานตางๆที่ไมเทากัน ทําใหไมสามารถให

คําแนะนําที่ดีแกลูกคา จึงมีการคิดคนระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อที่จะใหคําแนะนําแทนพนักงาน โดยทํา

การสรางตนแบบของแนวคิดขึ้นมา และคอยทําการขยายขอบเขตภายหลัง โดยที่การใหคําแนะนํา

จะเปนการถามคําถาม และเสนอทางเลือกในการตอบคําถาม ซึ่งเราสามารถนําแนวความคิดของ

การถามคําถาม และแนวทางเลือกของการตอบคําถามมาเปนแนวความคิดที่จะทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลในสวนของการแกปญหาในกระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนังได 

 
2.2 ทฤษฎีที่ใชในการทํางานวิจัย 

2.2.1 ระบบผูเชี่ยวชาญ [กิตติ ภักดีวัฒนกุล.2546] 

• หลักการพื้นฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ฐานองคความรู ของระบบผู เชี่ ยวชาญมีความสําคัญอยางมาก  เพราะ

เปรียบเสมือนเครื่องมือในการจัดการกลยุทธ เพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจ ปรับเปลี่ยน

กระบวนการทางธุรกิจ และยังสามารถชวยในการงึกอบรมพนักงานได โดยมีองคประกอบที่สําคัญ

ดังนี้ 

1. ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

ความเชี่ยวชาญ หมายถึง ความถนัดในการทํางานในเรื่องใดๆ ซึ่งเปนองคความรู

เฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และประสบการณในการทํางานมาในระยะชวงเวลาหนึ่ง ทั้ง

ในทางทฤษฎี หลักการ กระบวนการ และกลยุทธ เปนตน 
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2. ผูเชี่ยวชาญ (expert) 

ผูเชี่ยวชาญอาจเปนรายบุคคล หรือเปนกลุมบุคคลที่มีความรู ความชํานาญใน

ระดับเดียวกัน โดยจะนําความรูความสามารถในเรื่องที่ตนเชี่ยวชาญมาอธิบายสิ่งตางๆที่เกิดขึ้น

อยางมีเหตุผล รวมถึงสามารถเรียนรู และสรางสิ่งใหมๆเพื่อประโยชนในการแกไขปญหา 

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

การไดมาซึ่งองคความรู หมายถึง กระบวนการในการดึงเอาองคความรูออกมา

จากผูเชี่ยวชาญ แลวนําความรูที่ไดมาทําการแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถทําการนําเสนอ 

และเก็บไวในระบบผูเชี่ยวชาญ ตามปกติในการดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญสามารถทําไดหลาย

วิธี เชน การสัมภาษณ การสืบคนจากแหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไร

ก็ตามยังคงมีปญหาในการไดมาซึ่งองคความรู คือ 

• การไดมาซึ่งองคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งขอเท็จจริง (Fact) และหลักการ 

(Principles) ยากตอการนําเสนอ 

• องคความรูบางอยางเปนที่ทราบโดยทั่วกัน ไมมีความจําเปนตองนํามาใชงาน 

4. การสรุปความ (Inferencing) 

การสรุปความ หมายถึง ความสามารถในการนําองคความรูที่ไดจากแหลงฐาน

องคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงที่เกี่ยวของมาใชในการสรุปความ ในเชิงเหตุผล โดย

การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองอาศัยเครื่องมือที่เรียกวา กลไกการอนุมาน หรอืกลไก

การสรุปความ (Inference Engine) 

5. การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

การจัดรูปแบบองคความรู หมายถึง กระบวนการจัดเก็บองคความรูที่ไดมาใหอยู

ในรูปแบบของเครื่องหมาย หรือสัญลักษณ 

6. การอธิบายความ (Explanation) 

การอธิบายความ คือ ความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญในการที่จะอธิบาย หรือ

ชี้แนะแนวทางในการแกไขปญหาใหงายตอการทําความเขาใจสําหรับผูใชงานที่ไมใชผูเชี่ยวชาญ 
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• การไดมาซึ่งองคความรู และการตรวจสอบความถูกตอง 

1. วิธีการไดมาซึ่งองคความรู (Methods of Knowledge Acquisition) 

วิศวกรองคความรูจะทําหนาที่เปนคนกลางในการสื่อสารกันระหวางผูเชี่ยวชาญ

กับฐานองคความรู โดยจะทําหนาที่ดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญแลวนํามาแยกแยะและเรียบ

เรียงรวมกัน กอนที่ทําการนําเสนอ และจัดเก็บไวในฐานองคความรู ดังนั้นวิธีการดงึองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญอาจทําไดทั้งคนคิดและจัดทําขึ้นเอง และแบบใชคอมพิวเตอร โดยจะขึ้นอยูกับวิศวองค

ความรูที่จะตองทราบวาจะสอบถามอะไร สอบถามอยางไร และจะจัดเก็บคําตอบเหลานี้ไวในฐาน

องคความรูอยางไร 

สําหรับในที่นี้จะขอกลาวเฉพาะวิธีการดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญโดยวิธีการ

คิดคนและจัดทําขึ้นเอง ซึ่งวิธีดังกลาวนี้จะเปนวิธีการที่เ ร่ิมจากการสัมภาษณทั้งที่เปนแบบ

โครงสราง กึ่งโครงสราง และแบบไมมีโครงสราง โดยวิศวกรองคความรูจะทําหนาที่ดึงองคความรู

จากผูเชี่ยวชาญ แลวนํามาจัดไวในฐานองคความรู ทั้งนี้วิศวกรองคความรูจะตองคอยติดตาม และ

เฝาสังเกตการณอยูตลอดเวลาในระหวางการสัมภาษณ อยางไรก็ตามวิธีการสัมภาษณอาจ

คอนขางจะลาชา และผลลัพธที่ไดอาจจะยังไมแมนยําและถูกตองครบถวนเพียงพอ 

ในการสัมภาษณอาจเปนในลักษณะแบบตัวตอตัวระหวางวิศวกรองคความรูกับ

ผูเชี่ยวชาญ โดยวิศวกรองคความรูจะตองถามถึงวิธีการแกไขปญหาที่ผูเชี่ยวชาญสามารถ

คาดการณไดวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถนํามาแกปญหาได ซึ่งจะตองมีอุปกรณเปนเครื่องชวยใน

การจัดเก็บขอมูล เชนเทปบันทึกเสียง หรือแบบสอบถาม แลวนํามาวิเคราะหกอนที่จะทําการ

จัดเก็บไวในฐานองคความรู โดยวิธีการสัมภาษณแบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

o การสัมภาษณแบบไมมีโครงสราง หรือการสัมภาษณแบบไมเปนทางการ 

(Unstructured Interview) 

เปนการสัมภาษณที่พบโดยทั่วไป ดวยการพูดคุยในประเด็นของปญหากับ

ผูเชี่ยวชาญ ไมวาจะเปนการสัมภาษณในเชิงการสอน หรือถายทอดความรูสึกและประสบการณ 

หรือมอบเอกสารใหอานหรือแปลวามหมายในเรื่องราวที่จะแกปญหา 
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o การสัมภาษณแบบมีโครงสราง (Structured Interview) 

เปนการจัดเตรียมความพรอมในประเด็นของปญหาที่ตองการสัมภาษณ ไมวาจะ

เปนการกําหนดเปาหมาย ขอสอบถามตางๆไวลวงหนาอยางชัดเจน เพื่อความสะดวกและลด

ปญหาในการสื่อสาร รวมถึงการแปลความหมายในระหวางการสัมภาษณ 

ถึงแมวาวิธีการสัมภาษณจะไดรับความนิยมในการใชงาน แตดวยขอจํากัด

เกี่ยวกับขอมูลที่ไดรับอาจเบี่ยงเบนไดข้ึนอยูกับความรูสึกอารมณ ทัศนคติ และบุคลิกภาพของผู

สัมภาษณ และผูถูกสัมภาษณ จึงจําเปนตองมีกระบวนการติดตามผลและตรวจสอบความถูกตอง

ขององคความรูที่ไดมา 

2. วิธีการติดตามผล (Tracking Methods) 

วิธีติดตามผลเปนเทคนิคที่ตองการคนหา รวบรวมความคิด และเหตุผลของ

ผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหไดมาซึ่งขอสรุปที่ตองการ ทําไดทั้งแบบที่เปนทางการและไมเปนทางการ โดย

สวนใหญแลวจะใชวิธีการที่เปนทางการที่เรียกวา การวิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอน ซึ่งเปน

วิธีการที่วิศวองคความรูนําไปใชในการวิเคราะหคําพูดของผูเชี่ยวชาญ เพื่อคนหารายละเอียดของ

องคความรูที่ไดจากการสัมภาษณ กอนที่จะนําไปแปลความเพื่อใหไดผลสรุป แลวนํามาทําการ

จัดรูปแบบที่เหมาะสมเพื่อเสนอตอผูเชี่ยวชาญใหทําการทบทวนอีกครั้ง ซึ่งจะเปนการโตตอบกันใน

ลักษณะการติดตอส่ือสารแบบสองทาง โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

o เตรียมความพรอมของขอมูลสําหรับการใชสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ 

o สอบถามวิธีการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญดวยความสุภาพ 

o เรียบเรียงถอยคําที่ไดจากการสัมภาษณมาจัดเปนหมวดหมู 

o สรางแบบจําลองตามหมวดหมูที่ไดกําหนดไว 

• การจัดรูปแบบองคความรู 

ส่ิงสําคัญอยางหนึ่งของการจัดการฐานองคความรู คือ การนําองคความรูไปใช

อยางถูกตอง ไมวาองคความรูจะจัดดวยวิธีการใดก็ตาม จะตองสามารถอธิบายขอบเขตของ

ปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางครบถวน เพื่อประโยชนในการแกปญหา 
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การจัดรูปแบบองคความรู คือ กระบวนการจัดรูปแบบองคความรูดวยวิธีการเขยีน

โปรแกรม และจัดเก็บในหนวยความจําของคอมพิวเตอรจากนั้นนําไปสรุป แลวนํามาจัดไวในฐาน

องคความรูเพื่อใชในการแกปญหาตอไป ซึ่งการจัดรูปแบบองคความรูสามารถแบงไดเปน 2 วิธีคือ 

1. วิธีการเขียนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอรและจัดเก็บในหนวยความจํา 

2. วิธีการออกแบบสวนของคําอธิบายเหตุผลสําหรับใชเปนขอสรุปที่ไดมาจากขอเท็จจริง
หรือสมมติฐาน กลาวอีกนัยหนึ่งไดวาฐานองคความรูที่ไดบรรจุโครงสรางขอมูลไว 

แลวนํามาประมวลผลโดยใชกลไกการอนุมานดวยเทคนิคการคนหา และการ

เปรียบเทียบรูปแบบ เพื่อใหไดขอสรุปตามแตลักษณะงานที่ตองการ 

• ความรูแบบฐานองคความรู และแบบกรณีศึกษา 

ความรูแบบฐานองคความรู (Knowledge Based) คือ ความรูที่ถูกรวบรวมจากผู

ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องตางๆเพื่อใชในงานที่ตองการความเชี่ยวชาญโดยเฉพาะ แลวนํามาเก็บ

ไวในที่ๆหนึ่งที่ไดจัดเตรียมไว ซึ่งฐานความรูนี้ถือเปนคลังปญญา (Intelligence) ของงาน และจะ

ถูกเก็บในลักษณะของฐานขอมูลที่สามารถเขาไปใชฐานขอมูลไดดวยวิธีการที่งาย และเปน

ธรรมชาติโดยสามารถแยกเปน 2 ประเภท คือ  

1. Factual Knowledge ประกอบดวยขอมูลที่มีอยูทั่วไป ซึ่งหาไดตามหนังสือแบบเรียน 

(Textbooks) หรือ วารสารทางวิชาการ (Journals) และยังเปนตัวอยางของความรูที่ไดจาก

มนุษยที่ทํางานใดงานหนึ่ง 

2. Heuristic Knowledge เปนความรูสวนที่เปนประสบการณที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งถูกเรียกวาเปน 

ความรูที่เกิดขึ้นหลังจากการศึกษาการคาดคะเน 

ความรูแบบกรณีศึกษา (Case Based) เปนความรูที่เกิดจากประสบการณ และ

อางอิงโดยใชหลักฐานตางๆที่มี ซึ่งถูกใหเหตุผลที่คลายกันกับของมนุษย หรือเหตุผลทามกลาง

ประสบการณที่ผานการเรียนรู และแกปญหาที่มีความซับซอนมาเปนเวลานาน โดยนําวิธีการ

แกปญหาแบบเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหาใหมที่กําลังจะเกิดขึ้น จากนั้นจึงทําการ

บันทึกขอแตกตางระหวางปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บ และนําไปใชแกไขปญหาในโอกาส

ตอไป แมวาความรูแบบกรณีศึกษาจะมีประสิทธิภาพในการแกปญหาที่มีความซับซอนไดเปน

อยางดี แตยังคงตองอาศัยความคิดของมนุษยโดยปราศจากรูปแบบของตรรกศาสตร (Logic) อยู 

ซึ่งหากตองการใหผลลัพธของสารสนเทศตรงประเด็น ถูกตอง และนําไปใชไดทันทีจะตองใช

วิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวยเพื่อชวยบงบอกถึงลําดับเหตุการณของเรื่องราว

ได ซึ่งความรูแบบฐานความรูจะแตกตางจากความรูแบบกรณีศึกษาดังตารางที่ 
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ตารางที่ 2.1 ความแตกตางของความรูแบบฐานองคความรูและกรณีศึกษา 

เงื่อนไข 

(Criteria) 

ความรูแบบฐานองคความรู ความรูแบบกรณีศึกษา 

หนวยความรู ใชกฎ ใชกรณีศึกษา 

ความละเอียด

ของขอมูล 

คอนขางละเอียด คอนขางหยาบ 

ขอบเขตของ

ปญหา 

- ชุดการสรุปความดวยฐานกฎ

ที่ใชตองเหมาะสม 

- ทั้งกฎใหม และอื่นๆที่นํามาใช

ตองลําดับความสําคัญของ

เหตุการณ 

- เชื่อถือ และเคารพกฎ 

- มี ฐ า น ข อ มู ล สํ า ห รั บ เ ก็ บ

กรณีศกึษา 

- สามารถปรับแตงได 

- มีขอยกเวนสําหรับบางกฎ 

ขอดี องคความรูคอนขางยืดหยุน องคความรูที่ไดคอนขางรวดเร็ว และ

การอธิบายความโดยยกตัวอยาง 

ขอเสีย ใชเวลาพัฒนาคอนขางนาน และเกิด

คาํตอบที่ตองการแกไข 

องคความรูเกิดความซับซอนได 

  

2.2.2 แผนผังสาเหตุ และผล 

แผนผังกางปลา หรือแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงความสัมพันธของ

ปญหา กับสาเหตุทั้งหมดที่เกี่ยวของที่อาจทําใหเกิดปญหานั้นขึ้นมา โดยการเลือกใชแผนผัง

กางปลาจะเกิดประโยชนเมื่อ 

• ตองการคนหาสาเหตุของปญหา 

• ตองการทําการศึกษา หรือทําความเขาใจกับกระบวนการอื่นๆเพราะวาสวนใหญ

พนักงานจะรูปญหาเฉพาะในสวนที่ตนเองรับผิดชอบเทานั้น แตเมื่อมีแผนผัง

กางปลาจะทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอื่นไดงายขึ้น 

• ตองการใชเปนแนวทางในการระดมสมอง เพื่อชวยใหทุกคนใหความสนใจกับ

ปญหาของกลุมที่แสดงในแผนผังกางปลา 
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล หรือแผนผังกางปลามีข้ันตอนดังนี้ คือ 

1. กําหนดปญหาที่หัวปลา 

2. กําหนดกลุมปจจัยที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

3. หาสาเหตุในแตละปจจัย 

4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

โดยที่โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล หรือผังกางปลาประกอบดวย 2 สวน 

คือ สวนของปญหาหรือผลลัพธจะแสดงที่หัวปลา และสวนของสาเหตุที่สามารถแยกยอยไดเปน 

ปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหา สาเหตุหลัก หรือสาเหตุยอยของปญหา 

machine methodman

material environment

���p^ K 
(Causes) �o (Effect)

Problem

 
ผล (effect) สาเหตุ (cause) 

รูปที่ 2.1  ปจจัยบนแผนผังสาเหตุและผล 

จากรูปที่ 2.1 แสดงวิธีการกําหนดปจจัยบนกางปลา โดยกําหนดกลุมของปจจัย

อะไรก็ไดแตตองสามารถที่จะแยกแยะสาเหตุ และกําหนดสาเหตุไดอยางมีเหตุผล โดยใน

วิทยานิพนธฉบับนี้จะใชหลัก 4M1E เปนกลุมปจจัยเพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆโดย 

4M1E สามารถอธิบายไดตามตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2 รายละเอียดของหลัก 4M1E 

M Man พนักงานหรือบุคลากรในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Machine เครื่องจักรที่ใชในผลิตในกระบวนการตัดทุกๆขั้นตอนของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Material วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตในกระบวนการตัดของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Method วิ ธี  ห รือ รูปแบบการทํ า งานในกระบวนการตั ดของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

E; Environment สภาพแวดลอมในการทํางานภายในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง เชน อากาศ สถานที่ แรงจูงใจในการทํางาน เปน

ตน 

 

การกําหนดปจจัยบนกางปลาไมจําเปนตองใชหลัก 4M1E เสมอไป เพราะวาถา

ไมอยูในกระบวนการผลิต ปจจัยที่เขาไปใชในกระบวนการจะเปลี่ยนไป อาจจะเปน 4P ไดแก 

People, Procedure, Policy และ Place เปนตน นอกจากนี้หากกลุมผูใชแผนผังกางปลามี

ประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับ

ปญหาตั้งแตแรกได 

 



บทที่ 3 

                                                                      
ภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

 
3.1 ภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของกับการสงเสริมเกษตรขั้น

พื้นฐาน เพราะเปนการนําเอาหนังดิบมาผลิตเปนหนังฟอก และนําหนังฟอกมาผลิตเปนผลิตภัณฑ

เครื่องหนัง นับไดวาเปนการผลิตตอเนื่องซึ่งกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) แกผลผลิต

ทางดานการเกษตรที่สําคัญอีกทางหนึ่ง ในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแตละประเภทนั้นตนทุน

การผลิตหลักจะมาจากคาหนัง และคาแรงงาน ซึ่งทําใหปญหาที่เกิดขึ้นสวนใหญจะเกี่ยวกับ

วัตถุดิบ และแรงงาน เชน การขาดแคลนวัตถุดิบ คุณภาพของวัตถุดิบ และการขาดแคลนแรงงาน

ประเภทฝมือ เปนตน อุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นจัดเปนอุตสาหกรรมประเภทใชแรงงานเปนสวน

ใหญ (Labor Intensive) เพราะวาใชแรงงานคนจํานวนมากในการผลิต 

ผลิตภัณฑเครื่องหนังที่มีการผลิต และใชกันอยางแพรหลาย คือ กระเปาหนัง 

รองเทาหนัง เข็มขัด และถุงมือหนัง เปนตน ซึ่งกระเปาหนังถือวาเปนผลิตภัณฑที่ไดรับความนิยม

มากกวาผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ กระเปาหนังที่นิยมทําการผลิต เชน กระเปาถือสุภาพสตรี กระเปา

ใสสตางค เปนตน ผูผลิตกระเปาสวนใหญจะผลิตกระเปาหลายประเภท และหลายคุณภาพ

เนื่องจากความตองการสินคากระเปาหนังจะเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วขึ้นอยูกับรายได รสนิยม 

แฟชั่น และวัตถุประสงคในการใชงาน ฯลฯ 

อุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังมีใชแรงงานในการผลิตสวนใหญ ทําใหมีสัดสวนการ

ใชแรงงานตอตนทุนคอนขางสูง และแรงงานที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังชนิดตางๆจะเปน

แรงงานประเภทชางฝมือ (Skilled Labor) ซึ่งตองไดรับการฝกหัดเปนเวลานานพอสมควรจึงจะ

สามารถทําการผลิตไดอยางชํานาญ เนื่องจากผลิตภัณฑเครื่องหนังเปนผลิตภัณฑที่ตองใชฝมือ 

และความชํานาญโดยเฉพาะ 

ในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนัง ส่ิงที่สําคัญอีกอยางหนึ่งก็คือ วัตถุดิบ ซึ่งสวน

ใหญจะเปนวัตถุดิบภายในประเทศ วัตถุดิบที่สําคัญ ไดแก หนังที่ฟอกแลว ซึ่งมีหลายชนิด เชน 

หนังทรง (Upper Leather) หนังซับใน (Side Leather) เปนตน นอกจากนี้ยังมีวัตถุดิบชนิดอื่น
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ประกอบอีก เชน ผา กาว ซิป ผาซับใน สีพนหนัง และอุปกรณประดับตางๆ (ตามแตแบบและชนิด

ของหนัง) แตเนื่องจากในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังทุกชนิดวัตถุดิบที่สําคัญที่สุด คือ หนังฟอก 

ดังนั้นรายละเอียดเกี่ยวกับหนังในวิทยานิพนธเลมนี้จึงจะกลาวถึงหนังฟอกเพียงประเภทเดียว 

 
3.2 กระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

การดําเนินงานของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง สามารถแบงการดําเนินงาน

ออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ การดําเนินงานในสวนของฝายธุรกิจ และฝายโรงงานดังรูปที่ 3.1 

 
รูปที่ 3.1 แผนผังการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง 

จากรูปแสดงใหเห็นถึงโครงสรางการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง ซึ่งแบงตาม

หนาที่ในการดําเนินงาน โดยในงานวิจัยนี้จะพิจารณากระบวนการตัดซึ่งอยูสวนการผลิต โดยแต

ละสวนมีบทบาทหนาที่ความรับผิดชอบดังนี้ 

1. ฝายธุรกิจ มีหนาที่หลักในการรับขอมูลการสั่งซื้อสินคา การพยากรณยอดขายในแต

ละปเพื่อวางแผนการผลิต รวมถึงการจัดซื้อวัตถุดิบ โดยมีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้ 

1.1 การรับขอมูลการสั่งซื้อ 

เปนการรับ Order จากลูกคา หรือฝายขาย จากนั้นเจาหนาที่ฝายธุรกิจจะทําการ

ตรวจสอบขอมูลรายละเอียดสินคา ราคา กําหนดสงมอบ กําลังการผลิต รวมถึงยอดคงเหลือของ
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สินคาและวัตถุดิบ เพื่อพิจารณารับหรือปฏิเสธ Order นั้น ซึ่งหากสามารถจัดหาสินคาไดตาม

ความตองการของลูกคา จะดําเนินการออกเอกสารยืนยันการสั่งซื้อ (Sale Confirm) แตในกรณีที่

ไมสามารถจัดหาสินคาไดตามความตองการจะแจงเงื่อนไขใหกับลูกคารับทราบ ซึ่งเปนขั้นตอนใน

การเจรจาตกลงกับลูกคา และหลังจากที่ตกกับลูกคาเรียบรอยแลว จึงดําเนินการในขั้นตอนของ

การจัดหา หรือส่ังผลิตสินคาตาม Order ตอไป 

1.2 วางแผนการผลิต 

เปนขั้นตอนในการนํา Order ที่รับมาวางแผนการผลิต โดยการวางแผนการผลิต

ของโรงงานตัวอยางสามารถแบงประเภทของแผนไดดังนี้ 

 
รูปที่ 3.2 ความสัมพันธในการวางแผนการผลิต ของโรงงานตัวอยาง 

• แผนการขายประจําป ทําการวางแผนโดยฝายธุรกิจ โดยรับนโยบายมาจากฝาย

บริหาร และการประเมินปจจัยทางการตลาด ขอมูลความตองการของลูกคา 

นํามาจัดทําแผนการขายประจําป และสงตอไปใหฝายผลิต 

• แผนการผลิตประจําป ฝายผลิตรับแผนมาจากธุรกิจ จากนั้นนําขอมูลมาจัดทํา

แผนการผลิตประจําปโดยดูจากกําลังการผลิตของฝายผลิตวาสามารถผลิตได

ตามแผนการขายหรือไม ซึ่งจะตองทําการวางแผนรวมกับฝายธุรกิจ เพื่อใหได

แผนที่ตรงกันและเหมาะสมกับการทํางาน และเมื่อฝายผลิตไดแผนการผลิต

ประจําปแลวก็จะนําแผนงานมาจัดทําแผนประมาณการผลิต 3 เดือน และนํา

แผนการผลิต 3 เดือนมาวางแผนการผลิตประจําสัปดาห และสรุปการผลิตประจํา

สัปดาห ซึ่งในการวางแผนนี้จะตองมีการทบทวนปรับเปลี่ยนแผนรวมกันระหวาง

ฝายธุรกิจกับฝายผลิต 
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1.3 จัดซื้อวัตถุดิบ 

เปนการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่ไดรับการวางแผน

แลว โดยวัตถุดิบที่ดําเนินการสั่งซื้อไดแก แผนหนัง ผาซับใน (ซึ่งเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต) 

วัตถุดิบตกแตงตางๆ และวัตถุดิบส้ินเปลือง เชน กาว ดาย น้ํายาทําความสะอาด เปนตน โดยการ

จัดซื้อจะเริ่มเมื่อไดรับแจงความตองการสั่งซื้อจากผูรองขอ ซึ่งอาจเปนเจาหนาที่วางแผนการผลิต 

หรือเจาหนาที่คลังสินคา โดยการจัดซื้อสามารถแบงเปน 2 กรณีไดแก 1) การสั่งซื้อวัตถุดิบใหมที่

ยังไมเคยมีการสั่งซื้อมากอน และ 2) การสั่งซื้อวัตถุดิบเดิมที่เคยมีการสั่งซื้อแลว โดยมีข้ันตอนการ

จัดซื้อดังนี้ 

• ออกคํารองขอเสนอราคาไปยังแหลงขายตางๆ เพื่อเลือกแหลงขายที่มีความ

เหมาะสมที่เลือกที่สุด(สําหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบใหม) 

• ออกใบสั่งซื้อไปยังแหลงขาย 

• ติดตามผลการจัดซื้อ จนกระทั่งไดรับการยืนยันผลการตรวจสอบ จากหนวยงาน

ตรวจสอบคุณภาพ โดยในกรณีที่วัตถุดิบที่รับมาไมผานขอกําหนดการตรวจสอบ 

เจาหนาที่จัดซื้อมีหนาที่ในการเจรจากับแหลงขาย เพื่อใหดําเนินการจัดสงแกไข 

หรือดําเนินงานตามขอตกลง 

2. หนวยงานสนับสนุน  มีหนาที่ในการสนับสนุนกระบวนการผลิตหลักใหสามารถ

ดําเนินงานลุลวงไปไดอยางราบรื่น ซึ่งประกอบดวย 

2.1 หนวยงานคลังสินคา (Inventory) 

มีหนาที่ในการดําเนินธุรกรรมตางๆ ภายในคลังสินคา อันไดแก 1) การรับพัสดุ 

(สินคา และวัตถุดิบ) เขาจัดเก็บในคลังสินคา โดยการรับจะตองผานตรวจสอบชนิด และจํานวน

ของพัสดุกอนทําการเคลื่อนยายเขาสูพื้นที่จัดเก็บ 2) การจัดเตรียมพัสดุสําหรับการเบิกจาย การ

โอนยาย 3) การตรวจสอบสภาพพัสดุและการตรวจนับ 4) การรักษาระดับพัสดุคงคลัง เพื่อไมให

เกิดการขาดแคลนการใชวัตถุดิบในการผลิต 5) การจัดเตรียมสินคาเพื่อการสงมอบ (การจัดสง) 

ใหกับลูกคา หรือบริษัทตัวแทนในการจัดจําหนายสินคา สําหรับประเภทของพัสดุที่มีการจัดเก็บใน

คลังสินคาประกอบดวย วัตถุดิบหนังและผาซับใน วัตถุดิบตกแตง วัตถุดิบส้ินเปลือง และสินคา

สําเร็จรูป โดยการจัดเก็บพัสดุแตละประเภทการแยกพื้นที่การจัดเก็บและผูรับผิดชอบอยางชัดเจน 
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2.2 หนวยงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) 

มีหนาที่ในการตรวจสอบและบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบที่รับจาก

แหลงขาย และตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปที่รับจากฝายผลิต ตามขอกําหนดของแตละพัสดุ 

โดยหลังการตรวจสอบเจาหนาที่ QC ตองแจงผลการตรวจสอบไปยังฝายที่เกี่ยวของรับทราบเพื่อ

ดําเนินการแกไข 

 
3.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังสามารถแบงออกเปน 3 กระบวนการ 

คือ กระบวนการตัด กระบวนการเย็บประกอบ และกระบวนการ Finishing and QCซึ่งในแตละ

กระบวนการก็จะประกอบดวยขั้นตอนยอยๆอีกหลายขั้นตอน ซึ่งกระบวนการผลิตจะดําเนินไปตาม

รูปที่ 3.3 

 
รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

กระบวนการผลิตเริ่มตนจากกระบวนการตัดทําหนาที่การแปรสภาพจากหนังแผน

ใหญที่สงมาจากโรงงานใหเปนหนังชิ้นสวนเล็กๆโดยการตัด และตกแตงชิ้นสวนของหนังใหเปนไป

ตามที่ระบุในใบสั่งผลิต หลังจากนั้นจะสงใหข้ันตอนถัดไปคือ กระบวนการเย็บประกอบ ทําหนาที่

เกี่ยวกับการประกอบชิ้นสวนของหนังที่สงมาจากกระบวนการตัดจนเปนผลิตภัณฑสําเร็จข้ึนมา

สามารถสงตอไปใหลูกคาได  หลังจากเสร็จส้ินขั้นตอนการประกอบแลวจะสงผลิตภัณฑไปยัง

กระบวนการ finishing ซึ่งเปนกระบวนการสุดทายของการผลิตเพื่อทําหนาที่ตรวจสอบความ

ถูกตองของสินคา และทําการบรรจุหีบหอ กอนสงใหคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อทําการสงใหลูกคา

ตอไป ซึ่งรายละเอียดของแตละกระบวนการสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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• กระบวนการตัด 

หนาที่หลักของกระบวนการตัด คือ การตัดชิ้นสวนของแผนหนังใหไดขนาด และ

จํานวนตามที่ระบุในใบสั่งผลิต เพื่อใหกระบวนการเย็บซึ่งเปนกระบวนการถัดไปสามารถที่จะเย็บ

ประกอบชิ้นสวนขึ้นเปนสินคาที่มีลักษณะตามที่ลูกคาตองการ 

กระบวนการตัดเปนกระบวนการแรกของการผลิตสินคาในอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง ดังนั้นพนักงานควรจะตองมีพื้นฐานความรู ความเชี่ยวชาญ รวมถึงประสบการณการทํางาน

ในแตละขั้นตอนที่พนักงานอยู เนื่องจากถางานในสวนนี้เกิดปญหาขึ้นมา ก็จะสงผลใหงานใน

กระบวนการถัดไปไมสามารถที่จะเริ่มปฏิบัติงานได ซึ่งในกระบวนการตัดนั้นจะประกอบไปดวย

ข้ันตอนตางๆดังนี้ 

 

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการทํางานในกระบวนการตัด 
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1. ข้ันตอนการปมหรือตัด 

เร่ิมตนจากขั้นตอนการปมหลังจากพนักงานในขั้นตอนการปมหรือตัดไดรับใบส่ัง

ผลิตแลว จะทําการเบิกแผนหนังที่ตองใชในการทํางานสินคา lot นั้น ทําการตรวจสอบรหัสของ

หนังที่เบิกมาวามีรหัสถูกตองตามที่ระบุในใบสั่งผลิตหรือไม และตรวจสอบสีของหนังวาถูกตอง

ตามตัวอยางหนังที่มีหรือไม ถาถูกตองตรงกับใบส่ังผลิตก็สามารถที่จะเร่ิมลงมือทํางานได โดย

พนักงานจะไปเบิกใบมีดตามแมแบบในการทํางาน (pattern) ที่มีการระบุในใบสั่งผลิต แลวทําการ

ปมใบมัด (ส่ิงที่ใชเทียบกับแมแบบในการทํางาน (pattern) วามีขนาดตรงกันหรือไม ถาไมตรงกัน

แสดงวาใบมีดที่หยิบมาผิดตองไปเปลี่ยนใบมีดใหม แตถาตรงกันก็สามารถที่จะเริ่มทําการปมหรือ

ตัดหนังได 

ข้ันตอนถัดมาขึ้นอยูกับใบสั่งผลิต และแมแบบการทํางาน (pattern) วาระบุให

ชิ้นสวนนั้นไปยังขั้นตอนใดกอนระหวางขั้นตอนการเจียน และข้ันตอนการผา ถาใน pattern 

2. ข้ันตอนการผา 

ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการผาหนังใหไดขนาดตามที่มีการระบุไวในแมแบบใน

การทํางาน ซึ่งกอนที่จะเริ่มทํางานพนักงานจะตองการทําการตั้งคาความหนาที่เครื่องผาแลวทํา

การลองผานกับเศษหนังกอนเมื่อไดความหนาตามตองการแลวจึงเริ่มตนทํางานกับช้ินงานจริง 

หลังจากทําการผาชิ้นหนังครบตามจํานวนแลวจะทําการจัดรวบชิ้นสวนกลุมนั้นเพื่อทําการสงไปยัง

ข้ันตอนถัดไป 

3. 

4. 

ข้ันตอนการเจียน 

ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจียนชิ้นหนัง ซึ่งการเจียนชิ้นหนังมีลักษณะคลาย

กับข้ันตอนการผา แตแตกตางกันที่การผาหนังนั้นชิ้นสวนที่ไดจะมีขนาดเทากันทั้งชิ้น สวนการ

เจียนนั้นจะทําใหหนังมีความบางลงเฉพาะพื้นที่บริเวณที่ตองการเทานั้น เมื่อทําการเจียนชิ้นงาน

เรียบรอยแลวก็จะทําการสงชิ้นสวนกลุมนั้นไปยังขั้นตอนถัดไป 

ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 

ในขั้นตอนการพิมพลายหนังจะมีหนาที่ทําการพิมพลายของยี่หอสินคาลงบน

ชิ้นสวนของหนัง ซึ่งจะมีการระบุแบบไวในใบสั่งผลิตวาตองใชตัวพิมพยี่หออะไร และมีการระบุ

ระยะที่ตองทําการพิมพลายหนัง ความดัน แรงลม รวมถึงเวลาที่ใชในการพิมพลายหนังซึ่งสามารถ
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ดูไดจากแมแบบในการทํางาน เมื่อต้ังความดัน แรงลม และเวลาไดแลวก็จะทําการลองพิมพกับ

เศษหนังเพื่อลองวัดระยะและดูลายพิมพวามีความชัดเจนหรือไม จากนั้นจึงเรียกหัวหนาทีมมา

ตรวจสอบถาผานก็สามารถที่จะทําการพิมพลายหนังในชิ้นสวนกลุมนั้นได 

5. 

6. 

ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ในขั้นตอนการทาสีขัดขอบกอนที่จะเร่ิมทํางานพนักงานจะดูแมแบบในการทํางาน

วาตองทาสีหรือขัดขอบบริเวณใดบาง และตองใชสีประเภทใดในการทํางาน หลังจากนั้นจึงไปเบิก

สีที่ตองใชจากฝายเทคนิค เมื่อไดสีแลวพนักงานก็จะเริ่มการทํางานตอไป 

ข้ันตอนการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบนั้นพนักงานจะใชการสุมตรวจตามตาราง military standard 

105E  เปนหลัก โดยในการตรวจสอบชิ้นสวนแตละกลุมจะทําการตรวจเกี่ยวกับตําหนิ วัดความ

หนาของชิ้นสวนหนังวาไดขนาดตามที่ระบุในแมแบบการทํางานหรือไม ถาเปนชิ้นสวนที่ผานการ

พิมพลายหนังก็จะทําการตรวจสอบระยะของการพิมพลายหนัง ความคมชัดของตัวหนงัสอื จากนัน้

ก็ตรวจดูสีของช้ินสวนหนัง เมื่อตรวจเสร็จเรียบรอยแลวถาชิ้นงานกลุมนั้นผานการตรวจสอบก็จะ

ทําการจัดไวในลังแลวติดปายวา Accept เพื่อใหทราบวาชิ้นสวนกลุมนั้นผานการตรวจสอบแลว

พรอมที่จะถูกไปสูกระบวนการถัดไป ถาชิ้นสวนหนังกลุมใดไมผานก็จะทําการตรวจสอบทั้งกลุม

แลวนําชิ้นสวนที่เสียสงไปซอมยังขั้นตอนที่ผิดพลาด ถาซอมไมไดก็ตองทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม 

• กระบวนการเย็บประกอบ 

กระบวนการเย็บประกอบเปนกระบวนการที่อยูถัดจากกระบวนการปม โดย

หลังจากทําการรับช้ินสวนงานตอจากกระบวนการปมแลวจะนําชิ้นหนังมาประกอบกันจนเปน

กระเปาขึ้นมา มีทั้งกระเปาใหญ หรือกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางค ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะ

เร่ิมต้ังแตทากาวชิ้นสวนของหนังใหติดกันตามที่มีการะบุใน pattern วาชิ้นสวนใดตองอยูติดกับชิ้น

ใด โดยอาจจะมีการเสริมวัสดุเพื่อเพิ่มความแข็งแรง และความสวยงามจนถึงการนําชิ้นสวนแตละ

ชิ้นสวนมาเย็บประกอบกันเปนใบ ซึ่งตองอาศัยความชํานาญ และระยะเวลาในการฝกฝนชวงเวลา

หนึ่งจึงจะสามารถมาเย็บประกอบกระเปาเปนใบไดซึ่งคลายกับกระบวนการตัดในดานการเรียนรู 

และการแกไขปญหาที่ตองมีการฝกฝนเปนระยะเวลาหนึ่ง เนื่องจากการเย็บกระเปาเปนในนั้นตอง

อาศัยความประณีต ความเคยชินในการเย็บมากพอสมควร ดังนั้นพนักงานใหมจึงตองเริ่มจากการ

เย็บเศษชิ้นสวนของหนังจนเคยชินกอน จากนั้นจึงเริ่มเย็บประกอบงานงาย โดยเย็บชิ้นสวนของ
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หนัง 1-2 ชิ้นเขาดวยกัน แลวจึงคอยเพิ่มจํานวนชิ้นที่ตองทําการเย็บใหติดกันจนสามารถที่จะเย็บ

เปนใบได 

• กระบวนการ Finishing และ QC 

กระบวนการนี้จะทําการตรวจสอบและทําความสะอาดผลิตภัณฑ ที่ผาน

กระบวนการเย็บประกอบเปนใบเรียบรอยแลว ผลิตภัณฑชิ้นใดมีขอผิดพลาดหรือไม เชน อาจมี

ตําหนิที่ชิ้นหนัง สีของชิ้นหนังไมสม่ําเสมอ เปนตน ถาเกิดกรณีผิดพลาดขึ้นผลิตภัณฑใบดังกลาวก็

ไมสามารถสงใหลูกคาไดก็จะตองแยกผลิตภัณฑดังกลาวออกมาโดยจะนําไปจําหนายเปน

ผลิตภัณฑในระดับที่ต่ํากวา เชน ผลิตภัณฑเกรดบี หรือซี สวนผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบจะทํา

การสงเขาคลังของสินคาสําเร็จรูปเพื่อทําการสงตอใหลูกคาตอไป 

 
3.4 สภาพของปญหาในกระบวนการตัด 

เนื่องจากสภาพการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนการทํางานที่อาศัย

แรงงานเปนหลักซึ่งแรงงานมักจะมีการเปลี่ยนยายงานอยูเสมอ จึงสงผลใหองคกรหรือบริษัท

สูญเสียผูมีความรู และความชํานาญของแตละกระบวนการ ซึ่งหากมีการสูญเสียพนักงานที่มี

ความรูความเชี่ยวชาญ  ความเขาใจในกระบวนการทํางาน  และทํางานมาเปนเวลานาน 

เปรียบเสมือนกับองคกรไดสูญเสียผูเชี่ยวชาญไปทําใหการทํางานไมตอเนื่อง เมื่อมีพนักงานใหม

เขามาก็จะตองมีการฝกฝน ใหความรูเพิ่มเติมเพื่อที่จะสามารถทํางานทดแทนการจากไปของ

ผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตองใชระยะเวลานาน 

ทางดานวิธีการทํางาน และเทคนิคในการทํางานซึ่งตองอาศัยระยะเวลาในการสั่ง

สมความรูและประสบการณ จึงจะสามารถทราบรายละเอียดการทํางานของแตละขั้นตอนที่

สามารถปรับปรุง และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน ซึ่งความรูในสวนนี้สามารถแบง

ไดเปน    2 แบบ คือ 

1. ความรูที่มีหลักการ หรือทฤษฎีรองรับ มีข้ันตอนที่ชัดเจน 

2. ความรูที่อาศัยการสั่งสมจากประสบการณในการทํางานซึ่งความรูที่เกิดขึ้นในสวนนี้
เก็บขอมูลไดยาก เพราะไมมีหลักการ หรือกฎเกณฑที่แนนอน 
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โดยเฉพาะความรูในกระบวนการตัดที่มีรูปแบบของการทํางานหลากหลาย ซึ่งยัง

ขาดการจัดเก็บขอมูลดานเทคนิคที่ใชในการทํางาน และปญหา พรอมทั้งแนวทางในการแกไข

ปญหาที่ถูกตอง 

จากที่กลาวไปแลวขางตนจะพบวากระบวนการตัดถือเปนกระบวนการสําคัญ

เพราะวาเปนกระบวนการเริ่มตนของการผลิต ดังนั้นถาเกิดปญหา หรือขอผิดพลาดที่กระบวนการ

นี้ก็จะสงผลทําใหกระบวนการที่อยูถัดไปไมสามารถเริ่มการทํางานได ซึ่งทําใหเกิดความลาชาใน

การผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนัง กอใหเกิดความลาชาในการสงมอบผลิตภัณฑใหแกลูกคา และอาจ

กอใหเกิดความเสียหายตามมา เชน ตองเสียคาปรับเนื่องจากสงมอบงานไมตรงเวลา บริษัทไดรับ

ความเชื่อถือจากลูกคาลดลง เปนตน ดังนั้นถาเกิดปญหาที่กระบวนการตัดนี้จึงควรแกปญหาที่

เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว และไดผลถูกตองตรงกับสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา เพื่อที่การผลิตจะได

สามารถดําเนินการตอไปได 

ปญหาที่ เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ เกิดจากหลายๆสวน  เชน  พนักงานใน

กระบวนการตัดทั้ง 6 ข้ันตอน วัตถุดิบที่ใชในการผลิต และเครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการผลิต

ผลิตภัณฑ เปนตน ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นโดยทั่วไปพนักงานในระดับปฏิบัติการจะใชการ

แกไขปญหาเฉพาะหนาโดยการลองผิดลองถูก  (Trial and Error) ซึ่งอาจไดผลบางไมไดผลบาง

ข้ึนอยูกับอายุงาน ประสบการณ และความชํานาญของพนักงานแตละคน แตหัวหนากระบวนการ

หรือหัวหนางานที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญขององคกรจะสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดถูกตองตรง

กับสาเหตุมากกวาพนักงานในระดับปฏิบัติการ เนื่องจากหัวหนากระบวนการ หรือหัวหนางานได

ผานการทํางานมาเปนระยะเวลานานจึงมีความรู ความสามารถ และประสบการณในการวิเคราะห

ปญหาไดถูกตองกวาพนักงาน ทําใหสามารถแกไขปญหาไดคอนขางแมนยํา 

เนื่องจากในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนังมีการเขาออกของพนักงาน

คอนขางมาก จึงทําใหผูที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญขององคกรมีนอย โดยที่สวนใหญผูเชี่ยวชาญของ

องคกรก็คือหัวหนาแผนกและหัวหนาทีมที่มีอยูเพียง 4-5 คนตอโรงงานเทานั้น ดังนั้นถาเกดิหวัหนา

เกิดขาดงาน หรือลาออกจากงานไปจะทําใหองคกรเสียบุคลากรที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญไป ซึ่งใน

การที่จะสรางคนใหมขึ้นมาแทนนั้นตองใชระยะเวลานาน จึงทําใหการทํางานอาจเกิดความไม

ตอเนื่องไดถาหากไมมีการรวบรวมความรู เทคนิค หรือรายละเอียดในการทํางาน รวมถึงการ

วิเคราะห และการแกไขปญหาตางๆจากหัวหนาแผนก หรือหัวหนาทีมมาเก็บไวเปนขอมูล

สวนกลางของโรงงาน เพื่อที่พนักงานจะไดลดการพึ่งพาผูเชี่ยวชาญใหนอยลง จากการศึกษา

สภาพการทํางานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางในเบื้องตนพบวาปญหาที่เกิดขึ้นใน
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กระบวนการตัดจะเปนปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑหลายๆชนิด แตละรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้น

จะซ้ําๆกัน ดังนั้นวิธีการแกไขปญหาก็จะมีความคลายคลึงกัน 

ในหัวขอตอไปจะอธิบายถึงแหลงของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา อาการของปญหา

ที่พบในการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.4.1 แหลงที่มาของปญหา 
• พนักงานในกระบวนการตัด 

ปญหาที่เกิดข้ึนจากตัวของพนักงานสวนใหญเกิดจากความไมรู ความประมาท 

ไมตรวจสอบคําสั่งตางๆที่ไดรับมอบหมายมาใหถูกตองกอนลงมือปฏิบัติงาน ปญหาที่เกิดขึ้น เชน 

พนักงานปมนําใบมีดปมมาผิด พนักงานเจียนเจียนหนังไมไดตามขนาด เปนตน ซึ่งปญหาที่เกิด

จากความประมาทของพนักงานจะไมนํามาพิจารณาในงานวิจัยนี้ 

• วัตถุดิบ และอุปกรณ 

ปญหาดานวัตถุดิบมีทั้งที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังเอง และเกิด

จากโรงงานผูผลิตที่สงแผนหนังมาให ปญหาของหนังที่เกิดขึ้นภายในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต

เครื่องหนัง เชน มีการกําหนดรหัสหนังของหนังผิด เปนตน ปญหาที่เกิดจากโรงงานผลิตแผนหนังที่

สงแผนหนังมาให เชน มีสีหรือลายไมตรงกับตัวอยางของหนังที่ระบุไว แผนหนังที่สงจากโรงงาน

ลาชาทําใหไมสามารถเริ่มกระบวนการผลิตได ซึ่งปญหาที่เกิดจากโรงงานผลิตที่สงแผนหนังมาให

จะไมนํามาคิดในงานวิจัย โดยในงานวิจัยจะเนนในสวนของหนังที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน

เทานั้น 

ปญหาที่เกิดจากอุปกรณ หรือเกิดจากเครื่องจักรขัดของ โดยตองอาศัยชางซอม

ประจําโรงงานเปนผูทําการแกไขก็จะไมนํามาพิจารณาในงานวิจัย แตจะพิจารณาในสวนของ

อุปกรณที่เกี่ยวกับการทํางาน เชน ใบมีดสึกกรอน ความหนาที่ตั้งผิดเพี้ยนไป ตีนผีที่ใชในการเจียน

ไมคม เปนตน 

3.4.2 ปญหาที่พบในกระบวนการตัด 

ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัดสามารถแบงไดเปน 3 ชวง คือ ชวง

กอนลงมือปฏิบัติงาน ชวงระหวางการปฏิบัติงาน และชวงหลังจากปฏิบัติงานเรียบรอยแลว ซึ่ง

ปญหาที่เกิดขึ้นใน 2 สวนแรกถาสามารถแกไขปญหาไดทัน ปญหานั้นก็จะไมสงผลกระทบกับ
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กระบวนการผลิตมากนัก แตถาปญหาเกิดขึ้นหลังจากลงมือปฏิบัติเรียบรอยแลวจะแกไขยาก และ

สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตมากกวาโดยอาจกอใหเกิดความลาชาของงานได 

• ปญหาที่พบชวงกอนลงมือปฏิบัติงาน 

ปญหาในสวนนี้จะเกี่ยวกับการตรวจสอบวัตถุดิบ รูปแบบของผลิตภัณฑที่มีการ

ระบุไวในใบสั่งผลิต และสวนประกอบตางๆของเครื่องมือที่ใชในการผลิตวามีขอบกพรอง หรือ

ชํารุดในสวนใดบาง ซึ่งพนักงานตองทราบรายละเอียดในใบสั่งผลิต และทําการตรวจสอบสิ่งตางๆ

เหลานี้กอนเริ่มการปฏิบัติงานเสมอ ปญหาที่พบในชวงนี้ถาสามารถแกไขไดกอนเริ่มการปฏบิตังิาน

ก็จะไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต เพราะยังไมไดเร่ิมกระบวนการผลิต 

• ปญหาที่พบในระหวางปฏิบัติงาน 

ปญหาในสวนนี้สวนใหญจะเกี่ยวของกับชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตโดย

พนักงานในระดับปฏิบัติการ เชน รอยตําหนิบนชิ้นสวนของหนัง ความหนาหรือบางของชิ้นหนัง

ไมไดขนาดตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน เปนตน ถาปญหาที่เกิดขึ้นไมไดรับการแกไขอยาง

ถูกตอง และทันเวลาก็จะสงผลกระทบตอการผลิตเปนอยางมากทั้งในดานของตนทุน และ

กําหนดการสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา 

• ปญหาที่พบหลังจากปฏิบัติงานเรียบรอยแลว 

ปญหาในสวนนี้จะพบในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผานขั้นตอน

ตางๆในกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว โดยจะเปนปญหาที่จะสงผลตอคุณภาพ และความ

สวยงามของผลิตภัณฑ เนื่องจากชิ้นสวนของหนังไดผานกระบวนการตัดเรียบรอยแลว ถาชิ้นงาน

บกพรองแตยังสามารถทําการแกไขไดก็จะสงชิ้นสวนนั้นกลับไปแกที่ข้ันตอนที่ทําใหเกิดความ

ผิดพลาด แตถาไมสามารถแกไขไดก็ตองทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม ซึ่งทําใหเปนการสิ้นเปลือง

วัตถุดิบมากขึ้นซึ่งสงผลกระทบตอตนทุนของบริษัท 

จากปญหาทั้ง 3 ชวงขางตนถาไมไดรับการแกไขจะกอใหเกิดผลกระทบตอ

กระบวนการถัดไป คือกระบวนการเย็บที่จะเกิดความยากในการทํางาน และจะสงผลกระทบตอ

ผลิตภัณฑในดานคุณภาพ และความสวยงามของผลิตภัณฑที่ลูกคาอาจไมพอใจอาจไมยอมรับ

สินคาได ดังนั้นปญหาตางๆในกระบวนการตัดควรไดรับการแกไขอยูเสมอเพื่อคุณภาพและความ

สวยงามของผลิตภณัฑ 

 



บทที่ 4   

                                                                      
การดําเนินงานวิจัย 

 

เมื่อทราบขอมูลสภาพการทํางานเบื้องตน และปญหาของงานที่จะทําการศึกษา

แลว ข้ันตอนตอไปจะทําการวิเคราะหรูปแบบของความรูที่มีอยูในอุตสาหกรรมเครื่องหนงั ข้ันตอมา

จะทําการออกแบบโครงสรางองคความรูเพื่อเตรียมไวสําหรับรองรับขอมูล ตอมาจะทําการ

ออกแบบการเก็บขอมูลในโรงงานวาจะเก็บขอมูลในสวนใด และรูปแบบใด หลังจากไดทําการ

ออกแบบการเก็บขอมูลและเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานแลวจะแสดงผลการเก็บขอมูลที่ได จากนั้น

จะนําขอมูลความรูที่ไดมาทําการจัดเปนโครงสรางองคความรู และการประยุกตใชโครงสรางองค

ความรูกับระบบผูเชี่ยวชาญเดิมที่มีในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตอไป 

 
4.1 การวิเคราะหรูปแบบความรู 

จากการเขาไปสํารวจสภาพการทํางาน และเก็บขอมูลรายละเอียดเบื้องตนใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังพบวาความรูที่ใชในการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังแบงไดเปน 2 

ประเภท คือ ขอมูลความรูที่มีหลักการรองรับหรือความรูที่ใชภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

และความรูที่เกิดจากการปฏิบัติงานมาเปนเวลานานจนเปนความเชี่ยวชาญ ซึ่งการทํางานใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นตองใชความรูทั้งสองสวนเพื่อใหการทํางานประสบผลสําเร็จ 

โดยขอมูลความรูทั้งสองสวนนี้สามารถอธิบายไดดังนี้ 

• ขอมูลความรูที่มีหลักการรองรับ 

ความรูในสวนนี้จะประกอบไปดวยความรูที่มีการใชเฉพาะในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง และความรูเกี่ยวกับการทํางานทั่วไปในโรงงานทั้งขั้นตอนการทํางาน การใชงาน

อุปกรณหรือเครื่องจักรในการทํางาน ซึ่งสิ่งเหลานี้ถือเปนความรูพื้นฐานในการทํางานในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยขอมูลความรูจะถูกกําหนดจากโรงงาน และเอกสารตางๆที่เกี่ยวกับ

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งในดานที่เกี่ยวกับการผลิต เชน วัตถุดิบ เครื่องจักรในการผลิต เปนตน 

และความรูในสวนนี้จะถูกนําไปใชในการอบรมพนักงานที่เขามาใหมทุกคนเพื่อพนักงานใหมจะได

เขาใจในภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง รวมถึงวิธีการทํางานเบื้องตนในแตละกระบวนการ 
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ซึ่งความรูในสวนนี้เปนขอมูลที่มีอยูแลวแตยังไมมีการรวบความรูเหลานี้ไว ซึ่งสามารถที่จะเขาไป

เก็บความรูในสวนนี้ไดทันที 

• ขอมูลความรูที่เกิดจากประสบการณในการทํางาน 

ความรูในสวนนี้ เปนความรู เฉพาะของพนักงาน หัวหนางาน  หรือหัวหนา

กระบวนการแตละคนเนื่องจากบุคคลเหลานี้ทํางานในกระบวนการผลิตมาเปนระยะเวลานานจน

เปนความเคยชิน โดยที่พนักงานบางคนสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตไดโดย

บางครั้งอาจไมตองถามหัวหนางาน หรือหัวหนากระบวนการ แตก็มีปญหาบางสวนที่ตองอาศัย

การแกไขปญหาจากหัวหนางาน หรือหัวหนากระบวนการ ซึ่งจากการทํางานมาเปนเวลานานทําให

บุคคลเหลานี้รูสึกวาความรูเหลานี้เปนความรูทั่วๆไปใชในการทํางาน ไมเปนอุปสรรคในการทํางาน

เพราะวาพนักงานมีข้ันตอนกระบวนการคิด และการทํางานอยูภายในสมองวาตองทํางาน หรือ

แกไขปญหาในรูปแบบใด ซึ่งการที่จะเขาไปเก็บความรูในสวนนี้จะเปนเรื่องที่ยากเนื่องจากผูที่เขา

ไปเก็บขอมูลไมมีประสบการณในการทํางานดานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมากอน จึงตองเขาไป

เรียนรูกระบวนการทํางานเพื่อใหมีความรูและความคุนเคยกับการทํางาน เพื่อที่จะไดสามารถตั้ง

คําถามในการดึงความรูที่มีอยูในบุคคลเหลานี้ออกมาได 

 
4.2 การคัดเลือกแหลงขอมูล 

หลังจากไดทําการวิเคราะหความรูที่มีอยูในกระบวนการตัดแลว ข้ันตอมาจะทํา

การคัดเลือกแหลงขอมูลที่จะเขาไปเก็บขอมูล จากโรงงานทั้ง 3 แหงที่ผูวิจัยไดเขาไปสํารวจสภาพ

การทํางานเบื้องตนพบวาโรงงานตัวอยางทั้ง 3 จะทําการผลิตผลิตภัณฑที่มีลักษณะเหมือนๆกัน 

คือ กระเปาถือสตรี กระเปาสตางค และเข็มขัด แตจะแตกตางกันในดานของยี่หอ(Brand) ของ

สินคา จํานวนคนงาน (Labor) และกําลังการผลิต (Capacity) เปนตน ดังนั้นในการเขาไปเก็บ

รวบรวมขอมูลจะทําการเลือกโรงงานตัวอยางที่มีกําลังการผลิต และจํานวนคนงานที่มากกวา 

เนื่องจากผูวิจัยคิดวาจะไดขอมูลความรูที่มีความสมบูรณครบถวนมากกวาโรงงานอีก 2 แหงที่มี

กําลังการผลิต และจํานวนคนงานที่นอยกวา อีกทั้งปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตนาจะมี

มากและจะมีแนวทางในการแกไขปญหาที่หลากหลายกวา แตในขณะที่ 2 โรงงานที่เหลือทาง

ผูวิจัยก็จะไดใชในการเก็บขอมูลสภาพการทํางานในเบื้องตนภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง เชน กระบวนการทํางาน และกระบวนการผลิต เปนตน 
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4.2.1 แหลงขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

การทํางานของพนักงานระดับปฏิบัติการในกระบวนการตัดทุกขั้นตอนจะมี

รูปแบบการทํางานที่คลายคลึงกันเกือบทุกผลิตภัณฑ นอกจากวาจะมีการผลิตผลิตภัณฑรูปแบบ

ใหมๆ เขามาซึ่งอาจตองมีรายละเอียด และขอควรระวังในการทํางานเพิ่มเติม ซึ่งหัวหนาฝาย

เทคนิคจะเปนผูใหรายละเอียดและขอควรระวังตางๆ แกพนักงานกอนเริ่มปฏิบัติงาน ในการทาํงาน

และแกปญหาของพนักงานนั้นสวนใหญเกิดจากความคุนเคย จนตัวของพนักงานไมรูสึกวาสิ่ง

เหลานั้นเปนปญหา จึงตองเขาไปศึกษากระบวนการทํางานจริงกอนที่จะทําการสัมภาษณเก็บ

ขอมูลเพื่อที่จะไดทราบถึงประเด็นของความรู และปญหาที่เกิดขึ้นในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการ

ตัด เพื่อที่จะสามารถนําไปเปนประเด็นในการซักถาม และสัมภาษณพนักงานได โดยหลังจากได

ศึกษาสภาพการทํางานจริงแลวไดรายละเอียดของขอมูลมา 2 แบบ ดังนี้ 

• ขอมูลที่ไดจากการทํางานจริง 

ขอมูลนี้ไดมาจากการสังเกตการทํางานของพนักงานในทุกๆขั้นตอนที่อยูใน

กระบวนการตัด ตั้งแตพนักงานปมเร่ิมไดรับใบส่ังผลิต จนถึงขั้นตอนพนักงานตรวจสอบทําการ

ตรวจสอบชิ้นหนังเพื่อที่จะทําการสงชิ้นสวนของหนังที่ผานกระบวนการตัดแลวไปยังกระบวนการ

เย็บประกอบ โดยขอมูลนี้จะมีทั้งขอมูลที่เปนความรูเกี่ยวกับวิธีการทํางาน การใชงานเครื่องจักร 

และขอมูลเชิงปญหาพรอมทั้งแนวทางในการแกไขปญหา 

• ขอมูลดานเอกสารความรู และบันทึกตางๆ 

ขอมูลสวนนี้จะไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม และหัวหนางานในกระบวนการ

ตัดที่มีเอกสารเกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการตัด รวมถึงปญหาที่ไดมีการบันทึกไว ซึ่งในสวน

ของสวนศูนยฝกนั้นจะมีเอกสารตางๆที่จําเปนสําหรับใชสอน และฝกฝนพนักงานใหมซึ่งจะเปน

ความรูทางทฤษฎีตางๆ และรูปภาพตัวอยางเพื่อใชในการอธิบายประกอบคําบรรยาย และมีการ

คนควาหนังสือที่เกี่ยวกับความรูของอุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งในดานกระบวนการผลิต และ

ความรูเกี่ยวกับรายละเอียดของแผนหนังที่ไดนํามาใชในอุตสาหกรรมดวย 

4.2.2 รูปแบบของผลิตภัณฑ 

จากการศึกษาภาพรวมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางทั้ง 3แหง 

พบวาผลิตภัณฑเกือบทุกประเภทมีวิธีการผลิตที่ใกลเคียงกัน เชน วิธีการ หรือข้ันตอนในการ

ทํางาน เปนตน โดยที่ในกระบวนการตัดจะมีวิธีการผลิตที่คอนขางมาตรฐานกวากระบวนการอื่นๆ 
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เนื่องจากในกระบวนเย็บประกอบ และกระบวนการ finishing และ QC คอนขางตองใชความ

ชํานาญในการทํางานพอสมควร รูปแบบการทํางานไมแนนอนขึ้นกับผลิตภัณฑ โดยในการเก็บ

ขอมูลจะเลือกผลิตภัณฑ 3 ประเภท ไดแก 

1. 

2. 

3. 

กระเปาถือสตรี (Handbag) 

กระเปาสตางค (Wallet) 

เข็มขัด (Belt) 

เนื่องจากทั้ง 3 ผลิตภัณฑนี้ถือวาครอบคลุมผลิตภัณฑที่ผลิตเกือบทั้งโรงงาน แต

โรงงานตัวอยางทั้ง 3 แหงจะเนนหนักไปที่การผลิตกระเปาถือสตรี (Handbag) และกระเปาสตางค 

(Wallet) ซึ่งลูกคาจะมีทั้งลูกคาตางชาติ และลูกคาภายในประเทศ โดยที่ในการผลิตผลิตภัณฑสง

ลูกคาทั้งในประเทศและตางชาติ จะมีลักษณะคลายๆกัน แตจะแตกตางกันตรงยี่หอ (Brand) ของ

ผลิตภัณฑเทานั้น 

ซึ่งตัวอยางของผลิตภัณฑที่นํามาใชในการเก็บขอมูลความรูนั้นจะเลือก

ผลิตภัณฑกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางคที่ทําการผลิตในชวงระยะเวลาที่ผูวิจัยไดเขาไปทํา

การเก็บขอมูล เหตุที่เลือกแบบนี้เนื่องจากพนักงานจะไดสามารถใหขอมูลไดทันทีโดยไมตองมีการ

เตรียมขอมูลซึ่งจะทําใหเกิดความยากลําบากตอพนักงาน และผูวิจัยเกรงวาพนักงานจะตอง

เสียเวลาในการทํางานเพื่อทําการเตรียมขอมูล ซึ่งขอมูลความรูตางๆที่ไดมาจะนํามาใชเปนความรู

ตั้งตนที่จะทําการจัดแบงไวในโครงสรางองคความรูของกระบวนการ 

4.2.3 ผูเชี่ยวชาญ และพนักงานที่ใหขอมูล 

จากการเขาไปเก็บขอมูลพบวาในโรงงานตัวอยางมีการรับพนักงานใหมเขามา

อบรมทุกๆอาทิตยโดยทางโรงงานจะมีศูนยฝกอบรมพนักงานใหมไวอบรมโดยเฉพาะ ดังนั้นจึง

เลือกเขาไปศึกษา และเก็บขอมูลความรูพื้นฐานจากศูนยฝกพนักงานใหมวามีความรูที่จําเปน

อะไรบางที่พนักงานใหมทุกคนจําเปนตองรูกอนที่จะสามารถเริ่มตนทํางานเบื้องตนได จากนั้นจะ

ทําการเลือกบุคลาการในกระบวนการตัดทุกๆขั้นตอนที่จะมาใหขอมูลดังนี้ 

1. พนักงานที่มีประสบการณในการทํางานไมถึงมา 1 ป 

ทําการเลือกพนักงานที่มีลักษณะดังกลาวมาจํานวนขั้นตอนละ 2-3 คน เพื่อมาให

ขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับความรูของพนักงานใหม 
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2. พนักงานที่มีอายุงานมากกวา 3 ปข้ึนไป 

เนื่องจากทางโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมีการเขาออกของพนักงาน

คอนขางมาก และจากที่กลาวมาแลววาการทํางานในอุตสาหกรรมนี้ตองอาศัยเวลาและ

ประสบการณการสั่งสมความรู เทคนิคและแนวคิดตางๆในการทํางาน ซึ่งในระยะเวลา 1-2 ปแรก

พนักงานจะคอยๆสะสมความรูเพิ่มเติมข้ึนมาเรื่อยๆ จากการทํางานและการสอนความรูทาง

เทคนิคเพิ่มเติมจากหัวหนาทีมแตเกิดตองออกจากงานไปกอน ดังนั้นจึงเลือกพนักงานที่มีอายุงาน

มากกวา 3 ปข้ึนไปเปนผูที่ใหขอมูลความรูที่เปนเทคนิคในการทํางาน และทําการสังเกตการทํางาน

ของบุคคลเหลานี้แลวซักถามถึงรายละเอียดในการทํางานดวย 

3. หัวหนาทีม และหัวหนากระบวนการ 

จะเปนผู ใหรายละเอียดเหตุผลของการทํางานในรูปแบบตางๆ  ที่อยู ใน

กระบวนการตัดทุกๆขั้นตอน รวมถึงแนวคิดในการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัด 

4.2.4 แหลงขอมูลดานอื่นๆ 

จากขอมูลตางๆที่ ไดจากการเขาไปเรียนรูสภาพการทํางานเบื้องตนใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งขอมูลความรูเบื้องตน ความรูแนววิธีการ และความรูเชิงแกปญหาที่เกิด

จากการสอบถาม สัมภาษณบุคลากรในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว ยังมีขอมูลจากแหลง

อ่ืนๆที่เปนประโยชนกับการทํางานวิจัย ทั้งขอมูลทางเอกสาร หนังสือตางๆที่ใหความรูเกี่ยวกับงาน

ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่งผูวิจัยไดทําการศึกษาแลวมาจัดอยูในหมวดหมูทั้ง 3 กลุม

เพื่อใหมีขอมูลที่เปนประโยชนเพิ่มมากขึ้น 

 
4.3 การออกแบบโครงสรางองคความรู 

จากการสํารวจสภาพการทํางานเบื้องตน ทําใหไดทราบปญหาของอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง และไดทําการกําหนดแหลงขอมูลที่จะใชเก็บขอมูลเรียบรอยแลว จึงนําประเด็นความรูที่

ไดและปญหาที่พบมาทําการวิเคราะหเพื่อกําหนดรูปแบบโครงสรางองคความรูที่จะใชในการ

รวบรวมขอมูล โดยทําการแบงโครงสรางขอมูลออกเปน 3 กลุม คือ 
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1. โครงสรางองคความรูเบื้องตนซึ่งเปนความรูที่จําเปนสําหรับพนักงานใหม 

2. โครงสรางองคความรูแนววิธีการซึ่งจะมีขอมูลดานเทคนิคตางๆในการทํางานของ
พนักงานในกระบวนการตัด 

3. โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา ซึ่งเปนขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาพรอมทั้งแนวทางใน

การแกไขปญหา โดยขอมูลแตละกลุมจะมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.3.1 โครงสรางองคความรูเบ้ืองตน 

เนื่องจากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดเกี่ยวของกับความรู ความเขาใจที่ใช

ในการทํางานของพนักงานระดับปฏิบัติการทําใหเกิดแนวความคิดที่จะทําการรวบรวม และจัดเก็บ

องคความรูพื้นฐานเบื้องตนที่จําเปนสําหรับการเริ่มทํางานซึ่งโรงงานยังสามารถนําองคความรูนี้ไป

เปนสื่อการสอนในการอบรมพนักงานใหม และยังสามารถเปนขอมูลที่พนักงานสามารถใชเรียนรู

หรือทบทวนความรูได โดยโครงสรางจะมีหัวขอหลักอยู 3 สวน คือ 

• ความรูเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

ความรูในสวนนี้จะเกี่ยวกับคํานิยาม และหนวยวัดตางๆที่มีการใชภายใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

• ความรูทั่วไปในการทํางาน 

เปนความรูที่จําเปนที่พนักงานทุกคนตองทราบกอนที่จะเร่ิมการทํางานเพื่อจะได

ทํางานไมผิดพลาด 

• ความรูเกี่ยวกับการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

เปนการอธิบายการทํางานในขั้นตอนตางๆอยางเปนลําดับ และใหความรูในการ

ใชงานเครื่องจักร หรืออุปกรณตางๆในการทํางาน 

ซึ่งในการนําเสนอขอมูลความรูของทั้ง 3 สวนนี้ มีหลายรูปแบบขึ้นกับความ

เหมาะสมของเนื้อหาที่จะทําการนําเสนอ เชน คําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เปนตน  

ซึ่งผูใชหลักของโครงสรางองคความรูเบื้องตนนี้ ไดแก ศูนยฝกอบรมพนักงานใหม

ที่จะใชองคความรูเหลานี้ในการอบรมใหความรูแกพนักงานใหมเพื่อพนักงานใหมสามารถที่จะ

เร่ิมตนการทํางานเบื้องตนของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัดได อีกทั้งพนักงานเกาสามารถใช

ทบทวนความรูเกี่ยวกับการทํางานได 

 



 39 

4.3.2 โครงสรางองคความรูแนววิธีการ 

ขอมูลที่อยูภายในโครงสรางองคความรูแนววิธีการ จะเปนความรูที่เกี่ยวกับ

เทคนิค วิธีการ และเหตุผลของการกําหนดการทํางานในรูปแบบตางๆที่พนักงานใหมยังไมทราบ

และเปนขอมูลเฉพาะพนักงานแตละบุคคล เพราะวาความรูเหลานี้ตองใชเวลาในการเรียนรูส่ังสม

ประสบการณในระหวางการทํางานซึ่งจะเปนความรูที่ติดอยูกับพนักงานจนพนักงานคิดวาความรู

เหลานี้ไมไดเปนเคล็ดลับ หรือเทคนิคในการทํางาน ซึ่งในความจริงแลวความรูที่บุคคลเหลานี้มีถือ

เปนความรูแฝง ดังนั้นจึงเกิดแนวคิดในการเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับรายละเอียด เหตุผล วิธีการ

ผลิตในรูปแบบตางๆซึ่งองคความรูเหลานี้จะเปนประโยชนตอพนักงานในดานของคําแนะนําวิธีการ

ปฏิบัติงาน โดยที่ความรูที่จะอยูในโครงสรางความรูแนววิธีการนี้จะแบงเปน 2 สวน คือ 

• ความรูของขั้นตอนในกระบวนการตัด 

จะใหความรูเกี่ยวกับรายละเอียด เหตุผล และกระบวนการคิดของการทํางานใน

ข้ันตอนตางๆที่อยูในกระบวนการตัด 

• ความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ 

จะใหความรูเกี่ยวกับการดูรอยตําหนิ และอธิบายชนิดของวัตถุดบิที่นํามาใชงาน 

ซึ่งผูใชหลักของโครงสรางองคความรูแนววิธีการนี้ ไดแก พนักงานในระดับ

ปฏิบัติการที่ผานการทํางานมาเปนระยะเวลา 1 ปข้ึนไปในการที่จะหาความรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับ

เทคนิค และรูปแบบการทํางานชองขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัด รวมถึงความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ

ที่นํามาใชในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง  

4.3.3 โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา 

จากปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังพบวาการแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นมีการพึ่งพาหัวหนากระบวนการ หรือหัวหนางานที่ถือวาเปนผูเชีย่วชาญของโรงงาน

ซึ่งในบางครั้งเกิดความลาชาในการแกไขปญหาเพราะวาพนักงานในระดับปฏิบัติการตามหา

หัวหนากระบวนการหรือหัวหนางานไมพบ หรือบางครั้งพนักงานในระดับปฏิบัติการแกปญหาดวย

ตนเองซึ่งอาจไดผลบางไมไดผลบาง เพราะวาพนักงานในระดับปฏิบัติการนั้นใชการลองผิดลองถูก 

ดังนั้นจึงเกิดแนวความคิดที่จะลดการพึ่งพาผูเชี่ยวชาญ และใหพนักงานสามารถที่จะแกไขปญหา

ไดอยางถูกตองตรงกับสาเหตุของปญหา จึงจะทําการรวบรวมปญหาตางๆที่พบในกระบวนการตัด

ของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยที่ขอมูลในสวนนี้จะเปนขอผิดพลาดตางๆที่เกิดขึ้นในแตละ
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ข้ันตอนภายในกระบวนการตัด โดยขอผิดพลาดหรือปญหาที่เกิดขึ้นอาจจะมีแนวทางในการแกไข

ปญหาหลายๆแนวทางขึ้นอยูกับสาเหตุยอยของขอผิดพลาดหรือปญหาเหลานั้น ซึ่งสามารถดูได

จากรูปที่ 4.1 

 
 

รูปที่ 4.1 การแตกกิ่งของปญหา 

จากรูปจะพบวาปญหาหนึ่งปญหาที่เกิดขึ้นจะมีแนวทางในการแกไขหลาย

แนวทาง ซึ่งในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นนั้นจะตองแกไขใหตรงกับสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

ดังนั้นในการที่พนักงานใชการลองผิดลองถูกจึงอาจจะไดผลบาง ไมไดผลบาง ตางจากหัวหนาทีม 

หัวหนากระบวนการ และพนักงานในระดับปฏิบัติการที่จะมีความสามารถในการวิเคราะหปญหาที่

เกิดขึ้น แลวจึงเลือกแนวทางในการแกไขปญหาซึ่งสงผลใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยาง

ถูกตอง 

ซึ่งผูใชหลักขององคความรูแนววิธีการนี้ ไดแก พนักงานในระดับปฏิบัติการ เพื่อที่

เมื่อเกิดปญหาขึ้นพนักงานจะไดสามารถแกปญหาไดตรงกับสาเหตุ และไมตองพึ่งพาหัวหนางาน 

หรือหัวหนากระบวนการที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังเวลาเกิด

ปญหา 

 
4.4 การออกแบบการเก็บขอมูล 

หลังจากไดมีการแบงโครงสรางความรูออกเปน 3 หมวดหมู ดังนั้นในการ

ออกแบบการเก็บขอมูลจึงแบงเปน 3 สวนเชนกัน โดยที่รูปแบบของการเก็บขอมูลจะมีทั้งบทความ 

หนังสือที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง และเอกสารตางๆของโรงงานทั้งที่เปนความรูทางทฤษฎี 
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และปญหาตางๆที่มีการบันทึกไว รวมถึงมีการสอบถาม สัมภาษณหัวหนากระบวนการ หัวหนา

งาน และพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

4.4.1 ขอมูลความรูเบื้องตน (Getting Start) 

ขอมูลความรูในสวนนี้ไดวางแผนการเก็บขอมูลจาก 2 แหลง คือ 

1. ขอมูลที่ไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม 

ในสวนนี้จะไปทําการเก็บขอมูลเกี่ยวกับวิธีในการอบรมพนักงานโดยที่ศูนยฝกจะ

มีหัวหนาศูนยฝกเปนบุคคลที่คอยใหความรูแกพนักงานใหม ซึ่งพนักงานใหมทุกคนกอนที่จะ

เร่ิมตนการทํางานจะตองมาอบรมยังสวนนี้ โดยจะมีการอบรมใหรูเกี่ยวกับภาพรวมของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อัตราคาตอบแทนตางๆ รวมถึงรายละเอียดและกฎเกณฑตางๆในการ

ทํางาน หลังจากทราบขอมูลทั่วๆไปของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว จะทําการอบรมความรู

เบื้องตนที่จําเปนสําหรับพนักงานทุกคน จากนั้นจะทําการแยกอบรมพนักงานตามแตละขั้นตอน

ตอไป ซึ่งรายละเอียดในสวนที่เกี่ยวกับภาพรวมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง อัตรา

คาตอบแทนตางๆ รวมถึงรายละเอียดและกฎเกณฑตางๆในการทํางาน จะไมไดทําการรวบรวมมา

อยูในงานวิจัยนี้ โดยงานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความรูที่พนักงานใชสําหรับการปฏิบัติงานจริง 

2. ขอมูลที่ไดจากพนักงานที่อายุงานยังไมถึง 1 ป 

ในสวนนี้จะใชการสัมภาษณพนักงานความรูที่แตละคนไดเคยผานการอบรมมา

วาพนักงานแตละคนไดผานขั้นตอนตางๆและไดรับความรูอะไรมาบาง และความรูเกี่ยวกับการใช

งานเครื่องจักรในการทํางาน รวมถึงขั้นตอนตางๆที่ใชในการทํางาน หลังจากนั้นจะนําความรูใน

สวนนี้ไปรวมกับความรูในสวนที่ไดจากศูนยฝกและนํามาจัดเก็บเปนขอมูลในระบบผูเชี่ยวชาญ

ตอไป โดยที่ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถดูไดจากตารางที่ 4-1 
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ตารางที่ 4.1 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูเบื้องตน 

 

วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

รวบรวมความรูจากเอกสาร

ที่ศูนยฝกใชในการอบรม 

ความรูที่พนักงานใหมทุกคนตอง

ทราบก อนที่ จ ะสามารถลงมื อ

ปฏิบัติงานได 

หัวหนาศูนยฝก 

ติดตามการอบรมพนักงาน

จนเสร็จส้ินกระบวนการ 

วิธีการอบรมพนักงานในแตละ

ข้ันตอนของกระบวน 

หัวหนาศูนยฝก 

ส อ บ ถ า ม ค ว า ม รู จ า ก

พนักงานใหม 

ขอมูลเพิ่มเติมที่นํามาใชงานจริง พนักงานใหม 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูลที่ไดมา 

ได ข อมูลที่ สามารถนํ า เข า ไปสู

โปรแกรม 

หัวหนาศูนยฝก หัวหนางาน 

และหัวหนากระบวนการตัด 

4.4.2 ขอมูลความรูแนววิธีการ (How To) 

ขอมูลสวนนี้จะไดมาจากพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีอายุงานมากกวา 3 ปข้ึน

ไปตามที่ใหเหตุผลในหัวขอ 4.2.3 โดยจะทําการสังเกตการทํางาน และสัมภาษณถึงแนวคิดตางๆ

ในการทํางานของพนักงานในระดับปฏิบัติการวาเหตุมีเหตุผลอยางไรจึงทําเชนนั้นเพื่อใหไดเทคนิค

ตางๆที่ใชงานจริงในการทํางาน หลังจากนั้นจะทําการสัมภาษณหัวหนางาน และหัวหนา

กระบวนการตัดเกี่ยวกับเหตุผลและรายละเอียดการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

เพื่อใหไดรายละเอียดขอมูล และเหตุผลในการทํางานเพิ่มข้ึน ซึ่งมีรูปแบบการเก็บขอมูลตามตาราง

ที่ 4-2 
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ตารางที่ 4.2 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววิธีการ 
วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

สังเกตและสอบถามการทํางาน

ของพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

ไดแนวคิดและเคล็ดลับ

ตางๆในการทํางานจริง 

พนักงานในระดับปฏิบัติการที่มี

อายุงานมากกวา 3 ปข้ึนไป 

สอบถามถึ ง เหตุผลของการ

ทํางานในรูปแบบตางๆ 

ไดรายละเอียดเกี่ยวกับ

เหตุผลในการทํางาน 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูล 

ไดขอมูลที่สามารถนําเขา

ไปสูโปรแกรม 

พนักงานระดับปฏิบัติการ หัวหนา

งาน และหัวหนากระบวนการ 

 

4.4.3 ขอมูลความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

การเก็บขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาจะทําการเก็บขอมูลจาก 2 สวน คือ 

1. เอกสารของโรงงานที่ไดมีการรวบรวมไว 

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะทําการบันทึกขอมูลจากเอกสารบันทึกปญหาที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการตัดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังโดยเลือกรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้นบอยๆ 

เขาใจงายไมซับซอน โดยจะทําการแยกเปนปญหาที่เกิดในขั้นตอนตางๆทั้ง 6 ข้ันตอน โดยจะมี

สวนประกอบ คือ ชื่อของปญหาที่เกิดขึ้น สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหา

นั้น และแนวทางในการแกไขตามแตละสาเหตุยอย 

ชนิดของผลิตภัณฑทั้งกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางคที่ทําการผลิตนั้นไม

สงผลกระทบตอหัวขอของปญหา เนื่องจากกระบวนการตัดที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑทั้งสองนั้นจะ

คลายคลึงกัน 

2. การสอบถามพนักงานในระดับปฏิบัติการ หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

การสัมภาษณในสวนนี้จะไดทราบขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นในระยะเวลาปจจุบัน 

โดยจะมีการสอบถามถึงสาเหตุ และสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหาเหลานั้น พรอมทั้งแนวทางใน

การแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอยดวย ซึ่งมีรูปแบบในการเก็บขอมูลตามตารางที่ 4-3 
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ตารางที่ 4.3 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววิธีการ 

วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

รวบรวม เอกสารที่ เ กี่ ย วกั บ

ปญหาจากโรงงาน 

ไดขอมูลดานปญหาที่เกิดขึ้น

ในชวงเวลาที่ผานมา 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

สอบถามปญหาจากพนักงาน 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ไดรายละเอียดของปญหาที่

เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน

จริง 

พนักงานในระดับปฏิบัติการ

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูล 

ไดขอมูลที่สามารถนําเขาไปสู

โปรแกรม 

พนั ก ง านระดั บป ฏิบั ติ ก า ร 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

 
4.5 ผลการเก็บขอมูลและการจัดระเบียบองคความรู 

หลังจากไดทําการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยไดเขา

ไปเรียนรูกระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการตัดในทุกๆขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบาย

รายละเอียดการเขาไปเรียนรู และเก็บขอมูลความรูในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัดไดดังนี้ 

4.5.1 ผลการเก็บขอมูล 
• ศูนยฝกพนักงานใหม 

จากการที่ผูวิจัยไดทําการติดตามการฝกอบรมพนักงานใหมตั้งแตวันแรกที่เขารับ

การอบรมโดยเนื้อหาในการอบรมจะสามารถจัดเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. การบรรยายเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

พนักงานที่สมัครเขามาทํางานใหมในกระบวนการผลิตสวนใหญยังไมมีความรู

เกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังมากอน ดังนั้นผูที่ทําการอบรมจะทําการ

อธิบายในเรื่องของระบบการทํางานภายในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง เชน กฎระเบียบในการทํางาน

กับบริษัทวาดวยเรื่องของการเขางาน การหยุดงาน การลาในโอกาสตางๆ และสวัสดิการ เปนตน 

จากนั้นจะอธิบายถึงภาพรวมในกระบวนการผลิตอยางคราวๆ แลวจึงเปดโอกาสใหพนักงาน

สอบถามเรื่องที่พนักงานสงสัยเพื่อที่พนักงานใหมทุกคนจะไดเขาใจเรื่องตางๆไดตรงกัน 
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2. แนะนําผลิตภัณฑที่ทําการผลิตภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

เมื่อพนักงานใหมไดรับทราบเกี่ยวกับรายละเอียดของอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว 

ข้ันตอนตอมาจะเปนการแนะนําผลิตภัณฑของโรงงานวาทําการผลิตผลิตภัณฑกี่ประเภท และมี

อะไรบาง หลังจากนั้นจะมีการการแนะนําชื่อของชิ้นสวนตางๆที่ประกอบอยูในผลิตภัณฑสําเร็จรูป

วาชิ้นสวนใดมีชื่อเรียกวาอยางไร เพื่อที่เวลาเขาไปทํางานในชวงแรกจะไดไมเกิดความสับสนเวลา

ที่พนักงานในทีม หรือหัวหนางานเรียกชื่อช้ินสวนนั้นๆ 

3. แนะนําเอกสารตางๆที่ใชในการผลิต 

ตอมาจะเปนการแนะนําเอกสารที่ใชในการผลิตซึ่งก็คือ ใบส่ังผลิต โดยทางผูที่ทํา

การอบรมจะกลาวถึงสวนสําคัญที่อยูในใบส่ังผลิตที่พนักงานใหมทุกคนจําเปนตองรูซึ่งมีอยู 3 สวน 

คือ ชื่อรหัสของสินคา ชื่อรหัสแมแบบที่ใชในการทํางาน และขอควรระวังตางๆที่มีการแนะนําไวใน

ใบส่ังผลิต ซึ่งถาเปนพนักงานในสวนของขั้นตอนการปมนั้นจะมีการแนะนําชื่อของรหัสหนังไวดวย 

เพราะพนักงานปมเปนผูที่ตองทําการเบิกแผนหนังจากคลังสินคาที่เก็บวัตถุดิบ 

4. การฝกเบื้องตนกอนเขาสูการทํางานในกระบวนการ 

ในสวนนี้พนักงานใหมจะไดรับการฝกฝนในเบื้องตนเกี่ยวกับการใชงานอุปกรณ 

และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ซึ่งขึ้นอยูกับวาพนักงานคนใดตองปฏิบัติหนาที่ในขั้นตอนใดของ

กระบวนการผลิต โดยที่จะมีระยะเวลาในการฝกฝนแตกตางกันออกไปแลวแตความสามารถของ

พนักงานแตละบุคคล ซึ่งกอนที่พนักงานจะไดทํางานกับผลิตภัณฑของจริงในกระบวนการผลิตนั้น

จะตองผานความเห็นของหัวหนาทีมกอนวาพนักงานคนดังกลาวสามารถที่จะเริ่มทํางานจริงได ซึ่ง

ในระยะเริ่มแรกนั้นหัวหนาทีมจะมอบหมายงานที่มีลักษณะไมยากเกินไปแกพนักงานใหมเพื่อที่จะ

ไดสามารถเพิ่มพูนทักษะในการทํางานใหมีความคลองมากยิ่งขึ้น 

• ข้ันตอนการปม 

ในขั้นตอนการปมผูวิจัยไดเขาไปเรียนรูการทํางานจริงตั้งแตเร่ิมไดใบส่ังผลิต 

จนถึงการเตรียมสงชิ้นสวนหนังที่ไดรับการปมเรียบรอยแลวไปสูยังขั้นตอนถัดไป ซึ่งสามารถ

อธิบายไดดังนี้ 

1. ไดเรียนรูการอานใบสั่งผลิตจากพนักงานวาตองเริ่มที่การตรวจดูรหัสของ lot สินคาวา

ตรงตามที่หัวหนาทีมแจกไว จากนั้นทําการดูรหัสของหนังเพื่อนําไปเบิกแผนหนังจากคลัง
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วัตถุดิบ เมื่อไดวัตถุดิบแลวจะดูรหัสแมแบบในการทํางาน (pattern) เพื่อนํารหัสดังกลาว

ไปเบิกจากฝายเทคนิค 

2.ไดเรียนรูวิธีการเบิกใบมีดปมจากหองเก็บใบมีดซึ่งจะเกิดขึ้นหลังจากพนักงานไดแมแบบ

ในการทํางานมาเรียบรอยแลวโดยที่พนักงานจะดูวาแมแบบในการทํางานนั้นระบุใหใช

ใบมีดรูปแบบใดในการทํางานจึงคอยนํารหัสนั้นไปเบิก 

3.ไดเรียนรูการตรวจสอบใบมีดปมโดยเมื่อพนักงานไดใบมีดครบแลวกอนที่จะเร่ิมทํางาน

ทุกครั้งพนักงานจะทําการปมใบมัด ซึ่งคือการตรวจสอบใบมีดวาที่พนักงานนํามานั้น

ถูกตองหรือไม โดยเมื่อทําการปมใบมัดแลวจะนําใบมัดนั้นไปทาบกับแมแบบในการ

ทํางานวาทับกันสนิทหรือไมถาทับกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามาถูกตองสามารถเริ่มตน

การทํางานได 

4. เรียนรูการเตรียมชิ้นงานกอนสงไปขั้นตอนถัดไป โดยที่พนักงานจะตองเขียนรหัสของ

แมแบบการทํางานลงบนใบมัดเสมอเพื่อใชสําหรับติดรวมไวหนาชิ้นงานที่ทําการปมครบ

ตามจํานวนที่ตองการแลวเตรียมจะสงใหข้ันตอนถัดไป เหตุที่ตองมีการเขียนรหัสลงบนใบ

มัดเพราะวาชิ้นงานแตละกลุมจะมีการนําไปผลิตในข้ันตอนถัดไปดวยรูปแบบที่กําหนดมา

แตกตางกันซึ่งในแมแบบการทํางานจะระบุไววาชิ้นงานกลุมนั้นตองทํางานในรูปแบบใด

จึงตองทําการเขียนรหัสแมแบบการทํางานลงบนใบมัดเสมอ 

• ข้ันตอนการผา 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการผาซึ่งสามารถแยกเปนขอๆ

ไดดังนี้ 

1. การอานคาความหนาของหนังที่มีการระบุอยูบนแมแบบในการทํางาน โดยที่จะมีการ

ระบุรหัสแมแบบการทํางานลงบนใบมัด ซึ่งพนักงานจะตองตรวจสอบดูวารหัสแมแบบ

การทํางานนั้นมีการระบุใหทําการผาดวยความหนาขนาดเทาใด 

2. รูวิธีการใชงานเครื่องผาตั้งแตเร่ิมเปดเครื่อง การตั้งขนาดความหนาที่เครื่องซึ่งกอนที่
จะมีการผาชิ้นงานจริงจะตองมีการทดสอบกับเศษหนังกอนวาความหนาที่ตั้งมีขนาด

ที่ถูกตองตรงตามที่ระบุบนใบมัด เมื่อผาชิ้นงานครบจํานวนเรียบรอยแลวจะทําการ

รวบรวมแลวสงไปยังขั้นตอนถัดไปซึ่งยังตองนําใบมัดไวอยูขางหนาของชิ้นหนังกลุม

นั้นเชนเดิม 
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• ข้ันตอนการเจียน 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการเจียนซึ่งสามารถแยกเปน

ขอๆไดดังนี้ 

1. การอานสัญลักษณการเจียนที่ถูกเขียนระบุลงบนรหัสแมแบบในการทํางานวาชิ้นงาน
กลุมนั้นตองมีการเจียนในรูปแบบใดดวยระยะความหางจากขอบหนัง และความหนา-

บางเทาไร 

2. เรียนรูตีนผีแตละรูปแบบรวมถึงการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน การตั้งหนาตีนผี

เผ่ือใหไดขนาดหนา-บางตามที่ระบุบนใบมัด ซึ่งกอนเร่ิมตนการเจียนชิ้นงานจริงก็

จะตองมีการลองเจียนกับเศษหนังเหมือนกับข้ันตอนการผาเชนเดียวกัน และเมื่อเจียน

ชิ้นหนังครบจํานวนเรียบรอยแลวก็จะทําการรวมแลวนําใบมัดมาไวอยูขางหนาชิ้นงาน

กลุมนั้นเพื่อสงตอไปยังขั้นตอนถัดไป 

• ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนังซึ่งสามารถ

แยกเปนขอๆไดดังนี้ 

1. ไดเรียนรูการอานสัญลักษณการพิมพลายหนังจากแมแบบในการทํางาน วาชิ้นสวน

หนังกลุมนั้นตองทําการเจียนดวยระยะเทาไร แลวตองทําการพิมพลายหนังบริเวณใด 

2. เรียนรูการใชงานเครื่องพิมพลายหนังเกี่ยวกับการตั้งแรงดัน ตั้งเวลา และความรอนวา

ตองทําการตั้งที่สวนใดของเครื่องพิมพลายหนัง 

3. ไดลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนัง ซึ่งกอนที่พนักงานจะเริม่ตนการพมิพลายหนงั
ลงบนชิ้นงานจริงนั้น จะตองทําการปมลงบนเศษหนังจนแนใจแลววารอยปมไดความ

ลึก และตัวสวยงามซึ่งจะไดรับความเห็นจากหัวหนาทีมกอนจึงสามารถที่จะเริ่มตน

การพิมพลายหนังลงบนชิ้นงานจริงได เมื่อพิมพลายหนังจนครบจํานวนแลวจึงทําการ

รวบรวมสงไปยังขั้นตอนถัดไป 
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• ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ในขั้นตอนนี้ไดเรียนรูการอานวิธีการทํางานที่จะมีการระบุในแมแบบการทํางาน

วาจะตองทําการทาสี หรือขัดขอบบริเวณใดบนชิ้นสวนของหนังบาง และจะมีการระบุสีที่ตองใชใน

การทาสีชิ้นหนังดวย โดยที่พนักงานตองไปเบิกสีที่ตองใชในการทํางานจากฝายเทคนิคของโรงงาน 

• ข้ันตอนการตรวจสอบ 

ไดเรียนรูวิธีในการสุมตรวจชิ้นงานของทางโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง และ

ทราบถึงวิธีในการตรวจสอบซึ่งจะยึดแมแบบในการทํางานเปนหลัก โดยพนักงานจะทําการ

ตรวจสอบช้ินงานใหถูกตองตรงตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางาน ถาชิ้นงานในกลุมนั้นผาน

การตรวจสอบก็จะทําการจัดใสลังแลวติดปายไวเพื่อใหทราบวาชิ้นงานนั้นสามารถสงตอยัง

กระบวนการตอไปได หากชิ้นงานในกลุมใดไมผานการตรวจสอบก็จะทําการสงชิ้นงานไปแกยัง

ข้ันตอนนั้นถายังสามารถแกไขได ในกรณีที่แกไขไมไดก็จะทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม 

หลังจากผานการเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการผลิตจริง และทําการเก็บขอมูล

ความรูตางๆในทุกๆขั้นตอนที่อยูในกระบวนการตัดเรียบรอยแลว จึงนําความรูที่มาทําการจัด

ระเบียบองคความรูเปนหมวดหมู 

4.5.2 การจัดระเบียบองคความรู 

หลังจากไดเขาไปเรียนรูกระบวนการผลิต และทําการเก็บขอมูลตามแผนที่ไดทํา

การออกแบบไวในหัวขอ 4.4.1 แลวไดทําการจัดระเบียบความรูที่ไดมาดังนี้ 

• ความรูเบื้องตน 

1. ขอมูลที่ไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม 

จากการไดเขาไปติดตามการอบรมพนักงานใหมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนังทําใหทราบถึงความรูที่พนักควรทราบดังนี้ 

 

• การอานใบสั่งผลิต 

รายละเอียดหลักๆที่ระบุในใบส่ังผลิตที่พนักงานควรรู คือ รหัส lot ของสินคา รหัส

แมแบบการทํางาน (pattern) รหัสวัตถุดิบ รายละเอียดของขอควรระวังในการผลิตผลิตภัณฑแต
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ละ lot และรูปรางตัวอยางของสินคา โดยพนักงานตองนําขอมูลตางๆเหลานี้มาทํางานในขั้นตอน

ตางๆของกระบวนการตัด 

• การฝกทํางานกอนลงสูข้ันตอนตางๆ 

การฝกอบรมสวนนี้จะใหพนักงานฝกใชงานเครื่องจักร และลองทํางานจริงกับเศษ

หนังเพื่อใหเกิดความคุนเคยกับอุปกรณ และเครื่องจักรตางๆที่ใชทํางานกอนเริ่มการทํางานจริง 

2. ขอมูลที่ไดจากพนักงานที่อายุงานยังไมถึง 1 ป 

ในสวนนี้จะเปนขอมูลเกี่ยวกับวิธีการใชงานอุปกรณตั้งแตเร่ิมตนเปดเครื่องจักร 

การประกอบชิ้นสวนตางๆเขากับเครื่องจักรการตั้งคาตางๆตามที่มีการระบุในแมแบบในการทาํงาน 

(pattern) จนสามารถเริ่มตนทํางานได และวิธีในการทํางานของขั้นตอนตางๆทั้ง 6 ข้ันตอนวามี

รายละเอียด หรือลําดับในการทํางานอยางไร ตั้งแตเร่ิมตนทํางานกับแผนหนังจนไดเปนชิ้นสวน

ของผลิตภัณฑจนถึงการเตรียมการสงตอชิ้นงานที่เรียบรอยแลวไปยังขั้นตอนหรือกระบวนการ

ถัดไป 

• ความรูแนววิธีการ 

1. ขอมูลที่ไดจากพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

ในสวนนี้หลังจากทําการเก็บขอมูลแลวจะไดแนวคิด และเทคนิคตางๆที่พนักงาน

ในระดับปฏิบัติการใชในการทํางานโดยจะประกอบดวยแนวคิดตางๆในการทํางานของพนักงานทั้ง 

6 ข้ันตอน 

เนื่องจากการทํางานจะมีเงินพิเศษที่ถือวาเปนแรงจูงใจในการทํางาน โดยถา

พนักงานสามารถใชพื้นที่ของหนังใหเกิดประโยชนมากที่สุด คือ ใชหนังอยางประหยัดที่สุดในการ

ผลิตผลิตภัณฑซึ่งสิ่งนี้จะเกี่ยวเนื่องกับตนทุนของวัตถุดิบ ก็จะไดเงินสวนนี้เปนเงินสะสมไปแบงกัน

ในแตละทีมซึ่งในทีมๆหนึ่งจะประกอบดวยขั้นตอนทั้ง 6 ข้ันตอนดังที่เคยกลาวไปแลว 

แนวคิดของแตละข้ันตอนจะมีรายละเอียด เชน ในขั้นตอนการปมหรือตัดจะมีการ

สังเกตตําหนิของหนัง แนวคิดในการวางใบมีดปมเพื่อใหสามารถใชพื้นที่หนังใหเกิดเปนชิ้นสวน

ตางๆของผลิตภัณฑไดมากที่สุด, ข้ันตอนการผาหรือเจียน จะมีแนวคิดในการปรับความเร็วของ

เครื่องจักรในการทํางานซึ่งขึ้นอยูกับชนิดของหนังวาหนังมีความนิ่มหรือหนาเพียงใด เปนตน 
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2. ขอมูลที่ไดจากหัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

ในสวนนี้จะไดขอมูล และรายละเอียดเกี่ยวกับเหตุผลของการทํางานวาเหตุใดจึง

เลือกการทํางานในรูปแบบนั้นๆ เชน เหตุใดตองใชใบมีดปมไมใชมือในการทํางาน หรือเหตุในตอง

ใชการเจียนรูปแบบนี้กับชิ้นสวนชิ้นนี้ เปนตน รวมถึงความรูเกี่ยวกับรายละเอียดของวัตถุดิบที่เพิ่ม

มากขึ้น 

• ความรูเชิงแกปญหา 

หลังจากไดทําการเก็บขอมูลแลวจะไดขอมูลความรูแบงเปน 2 กลุม คือ 

1. ขอมูลจากเอกสาร 

จากเอกสารของโรงงานที่เกี่ยวกับปญหาจะพบวามีไมมากนักเนื่องจากทาง

โรงงานไมไดมีการรวบรวมปญหาไว ดังนั้นปญหาที่เกิดขึ้นจึงเปนปญหาที่พบในอดีต และระบุแนว

ทางการแกไวอยางกวางตรงกับสาเหตุบางไมตรงกับสาเหตุบาง จึงไดตัดปญหาในสวนนี้มา

บางสวนเทานั้น 

2. ขอมูลจากพนักงาน หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

ขอมูลในสวนนี้ที่ไดทําการเก็บรวบรวมมาจะเปนปญหาที่พบในการทํางานที่หนา

ในทุกๆวันของการทํางานซึ่งบางปญหาเปนปญหาที่พบบอยๆจนพนักงานในระดับปฏิบัติสามารถ

แกไขไดดวยความเคยชิน สวนปญหาที่ไมคอยเกิดขึ้นจะไดแนวทางการแกไขจากหัวหนางานและ

หัวหนากระบวนการที่มีความถูกตองกวา และยังสอบถามถึงแนวทางในการแกไขที่เพิ่มเติมข้ึนจาก

แนวทางในการแกไขของพนักงาน 

 
4.6 โครงสรางองคความรูพรอมเนื้อหา 

เมื่อไดขอมูลจาก 3 สวนมาเรียบรอยแลว ผูวิจัยไดนําขอมูลความรูตางๆมาจัดเปน

หมวดหมูตามโครงสรางและวัตถุประสงคของโครงสรางแตละรูปแบบ โดยจะไดโครงสรางขอมูลดัง

หัวขอขางลางตอไป  
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4.6.1 โครงสรางองคความรูเบื้องตน (Getting Start) 
• อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

o คํานิยามในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 ใบมัด คือ ส่ิงที่นําใชตรวจสอบวาใบมีดที่นํามาใชถูกตองตรงตาม

แมแบบการทํางาน 

 Pattern คือ แมแบบที่ใชในการทํางาน หรือแมแบบของผลิตภัณฑ 

 
รูปที่ 4.2 แมแบบในการทํางาน (ทางซาย) และใบมัด (ทางขวา) 

 

 เด คือ หนวยที่ใชเรียกพื้นที่ของหนัง 

 
รูปที่ 4.3 เดใชวัดพื้นที่หนัง 
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o หนวยวัดที่ใชในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 พื้นที่ของหนัง เปน ตารางเดซิเมตร โดยที่ 1 เด มีคาเทากับ 

   
รูปที่ 4.4   ขนาดของเด 

 

 ความกวาง-ยาวของผลิตภัณฑ เปน เซนติเมตร 

 ความหนา-บางของผลิตภัณฑ เปน มลิลิเมตร 

• ความรูทั่วไปในการทํางาน 

o การอานรายละเอียดในใบสั่งผลิต (ดูรูปที่ 4.5) 

 รหัส lot สินคา 

มี 6 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 

x x x x x x  

1 2 3 4 5 6  

ตําแหนงที่ 1 คือ ยี่หอของสินคา 

ตําแหนงที่ 2 คือ ประเภทของผลิตภัณฑ (บอกเปนตัวเลข) 

ตาํแหนงที่ 3 คือ ปที่ผลิตสินคา 

ตําแหนงที่ 4 คือ เดือนที่ผลิตสินคาในปนั้นๆ 

ตําแหนงที่ 5 และ 6 คือ ลําดับสินคาที่ผลิตผลิตในเดือนนั้น 

 รหัสแมแบบในการทํางาน 

มี 6 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 
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x x x x x x 

1 2 3 4 5 6 

ตําแหนงที่ 1 คือ ยี่หอของสินคา 

ตําแหนงที่ 2 คือ ประเภทของสินคา 

กอนป 47 ตําแหนงที่ 3 และ 4 คือ ป พ.ศ.ที่สราง pattern นั้น 

ตําแหนงที่ 5 และ 6 คือ ลําดับของ pattern ที่สรางในปนั้น 

หลังป 47 ตําแหนงที่ 3 – 6 คือ ลําดับของ pattern 

 รหัสวัตถุดิบ 

ม ี12 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 

x  x  x  x  x  x  x  x  x  x   x   x 

1  2  3  4  5  6  7  8  9 10 11 12 

ตําแหนงที่ 1 และ 2 คือ กําไรที่เกิดขึ้นกับบริษัท  

โดย 12 เปนกําไรที่เกิดขึ้น จากสินคาภายในประเทศ 

       18 เปนกําไรที่เกิดขึ้น จากสินคาตางประเทศ 

   ตําแหนงที่ 3 คือ ชนิดของวัตถุดิบ ในที่นี้คือเลข 5 ซึ่งหมายถึงหนัง 

   ตําแหนงที่ 4 และ 5 คือ collection ตามธุรกิจ หมายเลข 01 – 49 

       กลุมวัตถุดิบของจัดซื้อกลาง หมายเลข 90 – 99 

   ตําแหนงที่ 6 ถึง 9 คือ เลข Running number 

   ตําแหนงที่ 10 ถึง 12 คือ เฉดสีของวัตถุดิบ 
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HOTPRESS MATT 125210008144 

รหัส Lot สินคา 

รหัสแมแบบใชทํางาน 

รหัสวัตถุดิบ 

รูปที่ 4.5 ใบส่ังผลิต 

 

 

 



 55 

o ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับแผนหนัง 
 ชนิดของหนังที่ใชในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง มี 2 ชนิด คือ 

 หนังแท 

หนังสัตวแทๆตามธรรมชาติ โดยผานขบวนการฟอกหนังและ

ยอมสีตกแตง โดยหนังที่นิยมนํามาผลิตเปนสินคาเครื่องหนัง ไดแก หนัง

โค กระบือ เปนตน 

 หนังเทียม 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักอยางนอย 2 สวน ไดแก 

1. สวนที่เปนชั้นบนหรือดานหนาโชว ประกบติดยึดกันแนน
ดวยกาว โดยทั่วไปจะทําดวย PU. (Polyurethane) หรือ 

PVC. (Polyvinyl chloride) ทําหนาที่เปนสวนที่แสดง

ลวดลายสีสัน 

2. สวนที่เปนชั้นดานหลัง Backing (อาจจะมีมากกวาหนึ่งชั้นก็

ได) โดยการยึดติดกันเปนชั้นๆขึ้นอยูกับลักษณะของหนัง

เทียม หนาที่หลักของชั้นผา Backing คือ เปนตัวยึดเกาะ

ของชั้นดานบนที่เปน PU. หรือ PVC.ทําใหมีโครงสรางที่

แข็งแรงทนทาน มีรูปทรง ไมยืดหดตัวไดโดยงาย 

 
รูปที่ 4.6 ชั้นตางๆของหนังเทียม 

PU หรือ PVC 

 

 

 

 

 

 

 

ช้ัน backing 

PU หรือ PVC 
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 ทางยืด-ทางยาวของหนัง 

 

ทางตึง 

ทางยืด 

ชิ้นหนงัที่ส่ังเขามาจาก

โรงงานจะมาชิ้นละครึ่งตัว 

 
รูปที่ 4.7 ตัวอยางทางยืด-ทางยาวของหนัง 

 
รูปที่ 4.8 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
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o การ ของกระเปา 

 กระเปาถือสตรี 

                                                  

           

           

 

 

 

เรียกชื่อช้ินสวนตางๆ

แปนสาย

ชิ้นหนา, ชิน้
Name โลโกดานหนา 

 

 

                              

                         

  สายกระเปา 

 

 

 

 

 

ชิ้นกน 

ชิ้นคาด
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พนงัซิป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นหวง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หางซิป 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.9 ตัวอยางกระเปาถือสตรีพรอมชื่อเรียกแตละสวน 
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 กระเปาสตางค 

โลโก, แบรนด 

                                                  
 

 

 

 

 

 
ชิ้นหลงั  

 

 

 

 

ชิ้นชั้น 

ชองกระจก 

ชิ้นกลาง 
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ชิ้นคั่นแบงค 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นคาดปาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นแสตมป 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.10 ตัวอยางกระเปาสตางคพรอมช่ือเรียกแตละสวน 
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• ความรูเกี่ยวกับข้ันตอนตางๆในกระบวนการตัด 

o ข้ันตอนการปม 

 เครื่องปม 

 

 
 

รูปที่ 4.11 เครื่องปมหนังพรอมคําอธิบาย 

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการปม (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูรหัสแมแบบการทํางาน (Pattern) เพื่อนําไปเบิกแมแบบ

การทํางานจากฝายเทคนิค 

 นํารหัสแมแบบการทํางานไปทําการเบิกใบมีดปมที่หองเก็บ

ใบมีด โดยสามารถกดรหัสแมแบบการทํางานบนหนาจอ

คอมพิวเตอรแลวจะทราบวาใบมีดนั้นอยูบริเวณใด ซึ่งถา

ใบมีดมีสีก็มีมีการรายงานผลไวใหทราบดวย 

ปุ มป รับความหนั ก

ของเครื่องปม (หลัก

ปุ มป รับความหนั ก

ของเครื่องปม (หลัก

ปุมเลือกความหนัก-เบา

ของเครื่องปม 

ปุมกดทํางานซึ่งตองกด

พรอมกับปุมความหนัก- 

เบา

ปุมปรับความสูง - ต่ํา

ของเครื่องปมจากเขียง 
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 ทําการตรวจสอบใบมีด โดยนําใบมีดปมนั้นมาทําการปมใบ

มัดเพื่อตรวจสอบกับแมแบบการทํางาน วาทาบกันสนิท

หรือไมถาทาบกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามานั้นถูกตอง 

 เขียนรายละเอียดลงบนใบมัด โดยระบุชื่อ lot ,สี ,จํานวน 

และรหัสแมแบบการทํางาน 

 ตรวจสอบวัตถุดิบที่เบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบวารหัสตรง

ตามที่ระบุในใบส่ังผลิต 

 เร่ิมทําการปมช้ินงาน 

o ข้ันตอนการผา 

 เครื่องผา 

 

 

ปุมเปด - ปด
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จอแสดงความหนาที่ตั้งไว 

ปุมสําหรับลับ

 

 

 

 

 

ตัวปรับขนาดความ

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.12 เครื่องผาหนังพรอมอธิบาย 
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 การใชเครื่องมือวัด 

 
รูปที่ 4.13 อุปกรณที่ใชในการวัดความหนาพรอมคําอธิบาย 

ใชกดเพื่อที่จะวัดความหนาของชิ้น

เครื่องมือวัดความหนาของ

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการผา (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบในการทํางานเพื่อจะไดทราบวาตองทําการผาหนัง

ใหมีความหนาเทาไร 

 ตั้งคาความหนาที่เครื่องใหไดตรงตามที่ระบุในแมแบบการ

ทํางาน 

 ทําการผากับเศษหนังเพื่อตรวจสอบความหนาที่ตั้งไว และ

ทําการปรับความหนาใหไดตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 

 เมื่อไดความหนาตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานจึงเริ่ม

ทํางานผาชิ้นงาน 

o ข้ันตอนการเจียน 

 เครื่องเจียน 
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สวิตซเปด - ปดเครื่อง 
ปุมปรับความเร็ว

ลูกกลิ้ง 

ใ ช ค ว บคุ ม ค ว าม เ ร็ ว ข อ ง

ลูกกลิ้งในกรณีใชเทาเปนตัว

ควบคุม 

 

หนาปดบอกตําแหนงระยะ

ของใบมีดกับขอบตีนผี  ถา

เปนไฟสีสมแสดงวาตําแหนง

คมมีดอยูในระดับปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปุ ม ป รั บ เ ลื่ อ น ใ บ มี ด ไ ป

ดานหนา หรือดานหลัง 
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ปุมปรับหินลับมีด 

 

ปุ ม ป รั บ ร ะ ดั บ

ลูกกลิ้ง 

 

 

ตัวลางหนาหิน 

ดันตัวลางหนาหิน

แตะกับหินลับมีด

เบา ๆ แลวบิด ตัว

ลางหนาหิน  ข้ึน  - 

ลง  เ พื่ อ ที่ จ ะล า ง

หนาหินใหเรียบและ

ตรง 

ตัวปรับระดับความแข็ง

ของลูกกลิ้ง 

 

 

ปุมปรับสูง - ต่ํา

ของตีนผี 
ตัวยกตีนผี 

สลักลอคตีนผี 

สปริงกดตีนผี 
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รูปที่ 4.14 เครื่องเจียนหนังพรอมอธิบาย 

ตัวปรับระดับตีน

ผี 

 

 สัญลักษณการเจียน 

ตารางที่ 4.4 สัญลักษณการเจียน 

 

สัญลักษณ วิธีการเจียน 

เจียนพับริม  
 

  
เจียนพับริมเสริมนนู 

  
เจียนเย็บแบะ 

  
เจียนลาด 

  
เจียนตัด 

  
เจียนคอ 

  
เจียนรอง 
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สัญลักษณ วิธีการเจียน 

เจียนรองพับริม 
  

 

เจียนปาดมุม 
 

 

ตัวอยาง การอานคาการเจียนบน Pattern  

 

   

จากรูปเปนการเจียนพับริม กวาง 6 มิลลิเมตร หนา 0.3 มิลลิเมตร 

 ตีนผีที่ใชในการเจียน 

 
รูปที่ 4.15 ตีนผีที่ใชในการทํางาน 

6/0.3 
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 วิธีการทํางานในขั้นตอนการเจียน (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบการทํางานวาระบุใหเจียนรูปแบบใด ดวยความ

หนา และกวางเทาได 

 ทําการเลือกตีนผีตามขนาดที่ระบุในแมแบบการทํางาน และ

ประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน 

 ลองทําการเจียนกับเศษหนังแลวปรับขนาดใหไดตามที่ระบุ

ในแมแบบในการทํางาน 

 เร่ิมทําการเจียน 

o ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 
 เครื่องพิมพลายหนัง 

แปน เหยี ยบใช

เมื่อตองการทํา

การพิมพลายลง

บนชิ้นหนัง 

ปุมควบคุมการ

ทํ า ง า น ข อ ง

เครื่องพิมพลาย 

เชน ปุมเปด-ปด

เครื่องพิมพลาย

ห นั ง  ปุ ม ต้ั ง

อุณหภูมิ  ความ

ดัน และแรงลม 
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บริเวณที่นําชิ้น

หนังเขาสูบล็อก

พิมพลายหนัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.16 เครื่องพิมพลายหนังพรอมคําอธิบาย 

 

 การดูสัญลักษณการพิมพลายหนังบนแมแบบในการทํางาน 

ตารางที่ 4.5 สัญลักษณการพิมพลายหนัง 

สัญลักษณ ความหมาย 

 

 

Stamp ใหอยูกึ่งกลาง และหางจากขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  
 

 

Stamp ใหอยูกึ่งกลาง และหางจากขอบดานบน 10 มิลลิเมตร  
 

Stamp ใหอยูหางจากขอบทางซาย 10 มิลลิเมตร และสูงจาก

ขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  

 

Stamp ใหอยูหางจากขอบทางขวา 10 มิลลิเมตร และสูงจาก

ขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  
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 การตั้งคาอุณหภูมิ แรงลม และเวลาในการพิมพลายหนังของหนังแต

ละประเภท 

ตารางที่ 4.6 อุณหภูมิ แรงลม และเวลาที่กําหนดในการพิมพลายหนัง 

ชนิดของหนงั อุณหภูมิ (๐C) แรงลม (บาร) เวลา (วินาที) 

SOFT 150 5 1 

HOT PRESS 70 - 80 4 1 

HAIRCELL 70 - 80 4 1 

หนงัแกะ (ใน

ประเทศ) 150 - 200 4 1 

PU 100 5 1 

ฟอกฝาด 150 - 200 4 2 

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนัง (สามารถดูรูปภาพ

ประกอบพรอมคําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบในการทํางานวาระบุใหใชตัวพิมพตัวใด และตอง

ทําการพิมพดวยรูปแบบใด 

 นําตัวพิมพตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางานจากตูเก็บ

ตัวพิมพลายหนัง 

 ตั้งคาการทํางานที่เครื่อง โดยทําการตั้งเวลา อุณหภูมิ และ

ความดันซึ่งสามารถดูจากแผนคูมือที่ติดไวบนโตะที่ทําการ

พิมพลายหนัง หรือบางกรณีจะมีการระบุไวในใบสั่งผลิตวา

ตองตั้งคาทั้ง 3 เทาใดบาง 

 ลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนังเพื่อดูความคมชัดของ

ลายที่พิมพ ถาลายที่พิมพมีความคมชัดจะนําไปใหหัวหนา

ทีมดู และทําการเซ็นรับรองเพื่อใหทราบวาสามารถเริ่มการ

ทํางานได 

 เร่ิมทําการพิมพลายหนัง 
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o ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอมคําอธิบาย

เพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการทาสี-ขัดขอบ 

 ดูรหัสจากแมแบบการทํางานวาตองทําการทาสี-ขัดขอบใน

รูปแบบใด ซึ่งมีอยู 3 รูปแบบ คือ 

TA สําหรับช้ินงานที่โชวขอบ   

TB สําหรับชิ้นงานที่ไมโชวขอบแตตองการความสวยงาม เชน 

ชองกระจก เปนตน 

TC สําหรับช้ินงานที่ไมโชว ทาเพียงใหขอบมีสีเหมือนชิ้นหนัง 

 นํารหัสที่ระบุในแมแบบการทํางานไปเบิกสีที่ใชจากฝาย

เทคนิค 

 เร่ิมตนการทาสี-ขัดขอบ 

o ข้ันตอนการตรวจสอบ (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอมคําอธิบายเพิ่มเติมได

ในภาคผนวก ก) 

 วิธีการตรวจสอบ 

ข้ันที่ 1: ทางฝายการตัดจะเตรียมแมแบบการทํางาน และใบสั่ง

ผลิตไวในตะกราของงานที่ผานกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว 

ข้ันที่ 2: พนักงานจะทําการตรวจสอบชิ้นงานในตะกรา โดยทํา

การตรวจจากใบ Check งาน 

ข้ันที่ 3: เร่ิมทําการตรวจ โดยทําการสุมตรวจชิ้นงาน 3 เบอรใน

แตละ lot โดยเกณฑในการสุมตรวจของกระบวนการตัดจะทํา

การสุมที่ 1% จากตาราง Military Standard 105 E 

ข้ันที่ 4: ชิ้นงานที่ผานเกณฑจะทําการปมคําวา AC แตถา

ชิ้นงานไมผานเกณฑจะปมคําวา RE และสงซอมไปยังสวนที่

ตองผิดพลาด ถาไมสามารถซอมไดจะทําการปมชิ้นงานนั้นและ

ดําเนินการตามขั้นตอนการตัดใหม 

 ความผิดพลาดที่ทําการตรวจสอบ 

 ชิ้นงานจากกระบวนการปม 

ตรวจสอบตําหนิของหนัง เชน รอยยน หนังหลวม เฉดสีของหนัง 

เปนตน 
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 ชิ้นงานจากกระบวนการผา 

ตรวจสอบความหนาของชิ้นงานที่ถูกผาวาถูกตองตรงตาม

แมแบบการทํางานหรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการเจียน 

ตรวจสอบรูปแบบของการเจียน และความหนาจากการเจียนวา

ถูกตองตรงตามแมแบบการทํางาน หรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการพิมพลายหนัง 

ตรวจสอบระยะหางจากขอบและรอยแสตมปวาถูกตองตรง

ตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานหรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการทาสี-ขัดขอบ 

ตรวจสอบสีที่ทําการทา และขอบวาเลอะหรือไม 

4.6.2 โครงสรางองคความรูแนววิธีการ (How To) 
• ข้ันตอนการทํางาน 

o การเลือกใชอุปกรณในการปม 

 เหตุผลในการเลือกอุปกรณในการปม 

ข้ันตอนแรก จะดูจากจํานวนผลิต  

ถาเปนกระเปาถือสตรีจะดูวาผลิตเกิน 50 ใบหรือไม  

            กระเปาเล็ก จะดูวาผลิตเกิน 100 ใบหรือไม 

ถาผลิตไมเกินตามจํานวนขางตนจะดูข้ันตอนถัดไป 

ข้ันตอนที่ 2 พิจารณารูปแบบความยาก – งายของชิ้นสวนที่ตองทําการ 

ตัด โดยพิจารณาความโคงของผลิตภัณฑมีมากหรือไม ถาชิ้นสวนใดมี

ความโคงมากยากตอการตัดก็จะสั่งเฉพาะชิ้นนั้น โดยจะพิจาณาขั้นตอน

ถัดไปประกอบดวย  

ข้ันตอนที่ 3 พิจารณาตนทุนการผลิต วาจะคุมกับการสั่งผลิตใบมีด

หรือไม โดยพิจารณาผลิตภัณฑนั้นมีการสั่งผลิตบอยหรือไม ถามี

แนวโนมวาจะมีการผลิตอีกก็อาจจะสั่งทําใบมีด แตถาเปนสินคาที่ส่ัง

ผลิตเพียงครั้งเดียวก็จะดูตนทุนเปนหลัก วาคุมคาหรือไม 

o การใชประโยชนของแผนหนังในการปม (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ข) 
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 กระเปาถือสตรี 

ในการปมกระเปาใหญ จะทําการปมชิ้นสวนเปนใบๆ คือ จะทําการปม

หนังโดยปมช้ินสวนทุกชิ้นในกระเปาใบหนึ่งใหเสร็จเรียบรอยกอน เพื่อ

ปองกันความตางกันของสีหนัง โดยจะทําการปมชิ้นสวนที่มีความใหญ

กอน จากนั้นจะทําการปมไลลงมาชิ้นเล็กๆจนครบสวนประกอบ 1 ใบ 

 กระเปาสตางค 

ในการปมกระเปาเล็กจะทําการปมเปนชิ้นสวนแตละแบบจนหมด โดยจะ

คํานึงถึงกอนวาชิ้นสวนที่ปมนั้นเปนชิ้นโชวหรือไม ถาใชก็จะเลือกหนังที่

สวย คือไมมีตําหนิกอน จากนั้นจะทําการปมช้ินสวนที่สามารถหลบ

ตําหนิไดเวลานําไปประกอบ 

o ชนิดของหนังที่สงผลตอการผาและเจียน 

หนังที่มีความบาง ควรตั้งความเร็วของลูกกลิ้งใหต่ําไวกอน เพื่อปองกัน

ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับช้ินสวนของหนัง 

o การกําหนดรูปแบบของการเจียน 

 เจียนพับริม 

 7 mm  .ใชเจียนในงานกระเปาเล็กซึ่งหนังจะถูกผามีความ

บางตั้งแต 1.3 mm ลงมา ระยะพับริมลึก 0.7 mm ความ

หนาประมาณ 0.3 mm (± 0.1 mm) ข้ึนอยูกับความ

ตองการและวัตถุดิบ 

 0.6 mm ใชเจียนพับริมสําหรับงานชิ้นชั้นตางๆซึ่งผาบาง

ประมาณ   0.5 – 0.9 mm แลวแตขอกําหนด คือ ถาชิ้นงาน

ใหญจะผาหนากวาชิ้นงานที่เล็ก 

 ธรรมดา ใชเจียนกับช้ินงานที่ตองการพับริมทั่วไป 

 หนังผา ใชสําหรับเจียนพับริมหนังที่ผาต่ํากวา 1.4 mm เชน 

ชิ้นซับฝา ชิ้นคาดปาก 

 เสริมนูน ใชเจียนชิ้นงานที่ตองการเสริมฟองน้ํา ,Texon หรือ

ชิ้นงานที่ตองการใหมีความโคงนูน 

 เจียนตัด 

ใชเจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหบางลง เชน งานทาขอบ 

หรือ   งานดันนูน 
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 เจียนคอ 2 cm. , 3 cm. , 3.5 cm. หรือ 4 cm 

ใชเจียนคอเพื่อลดความหนาของหนังในสวนที่ไมตองการ เชน 

การเจียนฝากระเปา การเจียนคอชิ้นหลัง สําหรับความหนา และความ

กวางของแนวเจียน หรือการเลือกใชตีนผีข้ึนอยูกับชิ้นงาน หรือแมแบบ

การทํางานกําหนด 

 เจียนเย็บแบะ 

ใชสําหรับลดความหนาของชวงรอยตอ เชน ชวงรอยตอชวง

กระเปา 

 เจียนกุน 

ใชเจียนเพื่อเย็บประกอบกับเสนกุนเพื่อดัดทรงกระเปาให

สวยงาม 

 เจียนเย็บประกอบ 

ใชในการเย็บประกอบลักษณะการเจียนคลายกับการเจียนกุน

แตจะแคบกวา 

 เจียนรอง 

ใชสําหรับงานที่ตองการลดความหนาในชองแคบๆไมเกิดเปนสัน 

หรืองานที่เปนการตกแตงลูกเลนตางๆ 

 เจียนลาด 

 เพื่อทาบ ใชสําหรับเจียนเพื่อลดความหนาของชิ้นหนัง

สําหรับชิ้นงานที่ตองการตอหนังโดยการนําชิ้นหนังมาทาบ

บนชิ้นหนังอีกชิ้นหนึ่ง 

 ปาดมุม ใชสําหรับเจียนเพื่อลดความหนาของมุม หรือ

บางสวนของกระเปาที่มีอีกชั้นมาทาบ หรือชอน เชน ชายฝา

ดานหลังซึ่งมีชองลวงชิ้นหลังมาทาบ 

 หนา เจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหเปนลักษณะลาด 

เชน เจียนลาดชายฝา 

 บาง เจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหเปนลักษณะลาด

บางในงานที่มีชิน้สวนทาบ หรือชอนกันหลายชั้น 
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• วัตถุดิบ 

o ตําหนิตางๆที่เกิดขึ้นบนแผนหนัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รอยเสนเลือด รอยจากการเลี้ยงด ูเชน 

รอยตี หรือรอยลวดหนาม 

รอยเห็บ

รอยจุดดําจากการพน

รอยตีตรา 

รอยจากการขึง

รูปที่ 4.17 ตัวอยางจําลองตําหนิบนแผนหนัง 
 

o การพิจารณาหนังหลวม 

 ใชมือสอดเขาไปกดหนังใหอยูในอุมมือ และใชมืออีกขางกดลงบน

หนังที่อยูในอุมมือ ถาหนังที่ถูกกดไปแลวเปนรอยยับคืนตัว แสดงวา

หนังไมหลวม 

 หงายดานทองหนังขึ้นจะเห็นวาทองหนังมีรอยหนังเปนเสนๆ ถาเปน

รอยเสนๆแลวเอามือดึงจะหลุดงาย แสดงวาบริเวณนั้นหนังหลวม 

แตถาไมมีรอยเปนเสนและเรียบ ลองเอามือถูและดึงดู ถาดึงยาก 

แสดงวาหนังบริเวณนั้นไมหลวม 

o โครงสรางของหนังแท 
หนังแทจะประกอบดวยเสนใยโปรตีนที่ขัดประสานกันเปนชั้นๆอยาง

หนาแนน สามารถแบงเปนชั้นๆได 3 ชั้นดังนี้ 
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1. หนังกําพรา (Epidermis) หนาประมาณ 0.5 – 2% ของความหนารวม 

2. หนังแท (Coriumerderma) หนาประมาณ 95 – 99% ของความหนารวม 

3. หนังชั้นลาง (Hypodermis) พวงพังผืด ไขมันหนาประมาณ 1 – 5% ของ

ความหนารวม 

 
รูปที่ 4.18 ชั้นของหนัง 

 

o ประเภทของหนัง 
 ประเภทของหนังแท 

 แบงตามลักษณะของผิวของหนัง 

FULL GRAIN LEATHER 

หนังที่ยังคงสภาพของผิวตามธรรมชาติ ผิวไมถูกขัดทิ้ง หนัง

ประเภทนี้   เปนหนังคุณภาพดีผิวสวยงาม เหมาะสําหรับทาํสวน

โชวผิว 

CORRECTED GRAIN LEATHER 

เปนหนังที่จากเดิมมีสภาพของผิวเปนรอยตําหนิขีดขวน มี

บาดแผล ผิวไมสวยงาม จึงมีการขัดผิวชั้นนอกที่มีรอยออกไป

เล็กนอย 

SUEDE    

เปนหนังที่สภาพของผิวชั้นนอกถูกถากออกไปคงเหลือเฉพาะ

หนังชั้นในหรือหนังสวนทองนิยมนํามาทําเปนหนังกลับ 
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 แบงตามประเภทของสีที่ใชในการตกแตง 

ANILINE   

ใชเรียกหนัง FULL GRAIN ที่ถูกตกแตงพนดวยสียอมหนังอยาง

บางๆ หนังประเทนี้จะมีผิวที่สวยงามเปนธรรมชาติ เหมาะที่จะ

ทําเปนสินคาที่โชวผิว 

SEMI ANILINE  

เปนหนังที่ถูกตกแตงพนรองพื้นดวยสียอมและตกแตงทับดวย

การพนสี PIGMENT ทับ อาจเปนหนัง FULL GRAIN, 

CORRECTED GRAIN ก็ได 

PIGMENT  

เปนหนังที่ถูกพนรองพื้นและตกแตงดวยสี PIGMENT เพียง

อยางเดียวอาจเปนหนัง FULL GRAIN, CORRECTED GRAIN 

ก็ได 

 หนัง PU.Split 

ถือวาเปนหนังแทประเภทหนึ่ง เพียงแตลักษณะของหนังชนิดนี้มี

ความแตกตางในดานโครงสรางดังนี้ 

1.สวนชั้นลาง เปนสวนของชิ้นหนังที่เปนหนัง SPLIT SUEDE มี

ความหนาประมาณ 1.2 - 2.0 mm. ข้ึนอยูกับวาวัตถุประสงค

ตองการนําไปผลิตเพื่อใชทําอะไรตองการความหนาเทาใด 

2.สวนชั้นบน ซึ่งเปนสวนที่โชวและสัมผัสจับตอง จะเปนชั้นของ

แผนฟลมของ PU  (POLY URETHANE) ซึ่งมีสีสันและลวดลาย

ตามที่ตองการ ประกอบกันกับแผนหนังSPLIT SUEDE ที่เปนชั้น

ลางโดยการ LAMINATE ติดกันดวยกาว PU 
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รูปที่ 4.19 ชั้นของหนังที่ถูกเคลือบ 

ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบขอดีและขอเสียของหนัง PU Split 

ขอดี ขอเสีย 

1. ราคาถูกกวาหนังแท Full Grain 1. ความเปนธรรมชาติของผิวดอยกวาหนังแท 

Full Grain 

2. ขนาดไซดของหนังคอนขางใกลเคียงกัน ทํา

ใหสามารถจัดการบริหารการใชงานไดงายกวา 

2. อายุการใชงานต่ํากวา แตก็ข้ึนอยูกับการดูแล

รักษา 

3. มีผลทําให % ของเสียต่ํา 3. มีขอจํากัดในการใชงาน ในกรณีที่ตองผา 

เจียนบางๆ อาจเปนผลทําใหขาดไดงาย 

4. ใชพื้นที่ไดเกือบ 100% 4. ความแข็งแรงทางดานแรงดึง และแรงฉีกขาด

ดอยกวาหนัง Full Grain 

5. ดูและรักษาไดงายกวาหนังแท Full Grain  

 

 หนังเทียม 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักอยางนอย 2 สวน ไดแก สวนที่

เปนชั้นบนหรือดานหนาShow ประกบติดยึดกันแนนดวยกาวกับสวนที่

เปนชั้นดานหลัง Backing อาจจะมี 3 หรือ 4 สวนก็ได โดยการยึดติดกัน

เปนชั้นๆขึ้นอยูกับลักษณะของหนังเทียมนั้นๆ โดยทั่วไปสวนที่เปนชั้นบน

หรือสวนที่เปนชั้น Show จะทําดวย PU.(Polyurethane) หรือ PVC. 

(Polyvinyl chloride) ทําหนาที่เปนสวนที่ show ลวดลาย สีสัน ใหสัมผัส

จับตอง   

ดานในหรือชั้นดานหลัง Backing สวนใหญจะผลิตดวยผาอาจ

เปนผาทอ, ผาถัก, Non woven หรืออาจจะเปนพวก Bonded Leather 
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ประเภทตางๆก็ไดข้ึนอยูกับวัตถุประสงคการนําไปใชงานและกรรมวิธีใน

การผลิต   

หนาที่หลักของชั้นผา Backing นี้ คือ เปนตัวยึดเกาะของชั้น

ดานบนที่เปน PU. หรือ PVC.ทําใหมีโครงสรางที่แข็งแรงทนทาน มี

รูปทรง ไมยืดหดตัวไดโดยงาย 

PU. OR PVC. STRUCTURE 3 LAYER

PU. OR PVC.

PU. OR PVC.

BACKING
Woven,knitting
Non-woven,
Bonded leather

 
รูปที่ 4.20 ชั้นตางๆของหนังเทียม 

 การแบงบริเวณบนแผนหนัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.21 การแบงบริเวณของแผนหนัง 
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 บริเวณ A จะเปนบริเวณที่หนังมีความสวยงามมากที่สุด 

เหมาะแกงานที่ตองเปนชิ้นโชว เชน ชิ้นหลัง ชิ้นชองกระจก 

เปนตน 

 บริเวณ B เปนชิ้นหนังที่มีความสวยงามรองลงมา เหมาะแก

งานที่สามารถซอนบางบริเวณได เชน ชิ้นงานชองกระจก 

ชิ้นงานที่ซอนอยูขางใน เปนตน 

 บริเวณ C เปนบริเวณที่แผนหนังไมคอยสวยงาม สามารถ

นําไปปมงานประเภทชิ้นเล็กๆ หรือของตกแตง เชน พวง

กุญแจ เปนตน 

4.6.3 โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

จากการรวบรวมขอมูลของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัดไดทราบปญหาและ

สามารถแยกเปนปญหาของแตละขั้นตอนไดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 ปญหาของขั้นตอนตางๆพรอมแนวทางการแกไข 

ขั้นตอนการ
ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

ปม ขอบหนงั

แตก 

1. ไมไดทาน้ํามัน

จักร 

 ทําการทาน้าํมนัจักร 

  2. มีดไมคม 1. มีดใหม ตะไบแตง 

   2. มีดสึกหรอ ตะไบแตง 

    สงซอม 

  3. เขียงไมเรียบ  เปล่ียนเขียง 

  4. สภาพหนัง 

กรอบหรือแข็ง 

คางใน

คลังสินคานาน 

สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

 ปมใบมัด

ผิด 

หยิบใบมีดรวม

ผิด 

 เช็คความถกูตองกอนการ

ทํางาน 

 ปมรหัส

หนงัผิด 

1. พนักงานนาํ

แผนหนังมาผดิ 

 เช็คความถกูตองกอนการ

ทํางาน 

  2. รหัสหนงัใน

ใบส่ังผลิตผิด 

 เช็ครหัสหนังกอนเริ่มทาํงาน 

ผา ผาผิด

ขนาด 

แมแบบการ

ทํางานระบุผิด 

 1. ถาผาหนาไปทํากาผา

ใหม 

    2. ถาผาบางตองทาํการผลิต

ใหม หรือหาวสัดุเสริม 

 ทองหนงั

เปนคลื่น 

ใบมีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

เจียน ชิ้นหนงั

แหวง 

1. มีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

  2. ตั้งมีดหาง  ปรับมีดใหชิด 

  3. มีดติดเกินไป  ปรับมีดใหหางออกมา 

  4.ลูกกลิ้งเร็ว

เกินไป 

 ลองเจียนกับเศษหนงัเพื่อให

เกิดความคุนเคย 
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ขั้นตอน
การ

ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

 ทองหนงัเปนคลื่น 1. ใบมีดแตก  เปล่ียนใบมีด 

  2. มีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

 หนงัเปนรอยขีด เทปติดตีนผีขาด  สังเกตเทปติดตีนผีกอน

ทํางาน 

 เจียนผิดดาน ไมทําตามที่ระบุ

ในแมแบบในการ

ทํางาน 

 ตรวจสอบกับแมแบบกอน

การทาํงาน 

 ชิ้นงานหนาไมได

ขนาดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

1. ตั้งความหนา

ไมไดขนาด 

 ตรวจสอบความหนาที่

เครื่องกอนเจยีนชิ้นงาน

จริงเสมอ 

  2. เทปติดตีนผี

ขาด 

 สังเกตเทปติดตีนผีกอน

ทํางาน 

  3. ไมไดลองเจยีน

กับเศษหนัง 

 ควรทดสอบกบัเศษหนัง

กอนเริ่มทํางานเสมอ 

พิมพลาย

หนงั 

พิมพลายหนงัผิด 1. ขนาดบล็อกผิด  ตรวจสอบ pattern ของ

บล็อกแสตมปใหถูกตอง

กอนทํางาน 

  2. ระยะไมได

ตามที่ระบุใน

แมแบบการ

ทํางาน 

1. พนกังานตัง้

ระยะผิด 

ลองแสตมปกบัเศษหนัง

กอนทํากับชิ้นงานจริง 

   2. แมแบบการ

ทํางานระบุ

ระยะผิด แจงไปยังหัวหนางาน 
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ขั้นตอน
การ

ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

1. ตั้งอุณหภูมิ

ไมไดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

รอยไมคม ปรับอุณหภูมใิหตรงกับ

แมแบบการทาํงานแลว

ลองแสตมปกบัเศษหนัง 

  

  2. ตั้งเวลาไมได

ตามที่ระบุใน

แมแบบการ

ทํางาน 

 

ตรวจสอบเวลาในการ

ชัดเจน และทาํการ

แสตมปกับเศษหนัง 

3. ตั้งแรงดันลม

ไมไดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

 ตรวจสอบการตั้งคา

แรงลมใหถูกตองกอนการ

ทํางานและทาํการแสตมป

กับเศษหนัง 

  

 no. ผิด  กอนแสตมปงานจริงควร

ลองกับเศษหนังแลวด ู no. 

ใหถูกตอง 1. ปรับตัวเลขผิด 

   ตรวจสอบความถูกตอง

โดยเช็ค no. บนใบมัด 

pattern และใบสั่งผลิต 

กอนเสมอ  2. ใบมัดผิด 

 

 จากตารางที่ 4.8 จะพบวากลุมของปญหาที่พบในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด

สามารถแยกไดเปน 2 ประเภท คือ กลุมปญหาที่เกิดจากหลายสาเหตุ และกลุมของปญหาที่เกิด

จากสาเหตุเดียว โดยกลุมของปญหาที่เกิดจากหลายสาเหตุสามารถแสดงเปนแผนผังสาเหตุและ

ผลไดดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.22 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการปม 

 

 

 
 

รูปที่ 4.23 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการผา 
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รูปที่ 4.24 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการเจียน 

 

 

 
 

รูปที่ 4.25 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการพิมพลายหนัง 
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4.7 หนาจอสวนประกอบของระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากที่กลาวไปแลววางานวิจัยฉบับนี้จะเนนที่การเก็บรวบรวมความรูที่มีอยูใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนัง มาประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิมโดย

ที่วิธีการใชงานบางสวนยังคงเดิม แตรูปแบบของหนาจอการทํางานจะเปลี่ยนไปจากเดิมเพื่อความ

สะดวกในการใชงาน ซึ่งระบบผูเชี่ยวชาญที่ทําการรองรับโครงสรางองคความรูนี้มีหนาจอการ

ทํางานสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 

2 

3 

1 

 
4 

รูปที่ 4.26 หนาจอโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 
 

 

จากรูปที่ 4.26 สามารถอธิบายสวนประกอบบนหนาจอการทํางานไดดังนี้ 

หมายเลข 1 เปนสวนที่ใชแสดงเพื่อใหทราบวาเนื้อหาความรูที่ตองการศึกษาถูกจัดอยูในโครงสราง

องคความรูในสวนใด 

หมายเลข 2 เปนสวนการเพิ่ม ลบ หรือสรางชื่อความรูใหมข้ึนมา 

หมายเลข 3 เปนสวนแสดงผลของขอมูล โดยเมื่อทําการเลือกความรูไดแลวจะสามารถที่จะเรียกดู

ขอมูลความรูไดจากสวนนี้  
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หมายเลข 4 เปนสวนที่ใชสําหรับการคนหาขอมูล โดยพิมพคําที่ตองการคนหาลงไป และกดปุม 

search เพื่อทําการคนหา 

โดยที่วิธีการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญของกระบวนการตัดในอุตสาหกรรมผลิต

เครื่องหนังนี้สามารถที่จะดูไดจากภาคผนวก ข  

 

 

 

 



บทที่ 5       

                                                                      
การตรวจสอบองคความรู                                                     

 

 หลังจากไดโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่มีรายละเอียดขององค

ความรูในสวนตางๆเรียบรอยแลวขั้นตอนตอมาจะทําการตรวจสอบความถูกตองขององคความรู

เหลานั้น เพื่อนําไปปรับปรุงกอนที่จะนําไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญของกระบวนการตัดใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตอไป 

 
5.1 การตรวจสอบองคความรู 

 ในการตรวจสอบองคความรูจะกลาวถึงสิ่งที่จะทําการตรวจสอบ และวิธีการใน

การตรวจสอบองคความรูเหลานั้นซึ่งมีรายละเอียดของการตรวจสอบดังตอไปนี้ 

5.1.1 สิ่งที่ทําการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบองคความรูนั้นจะทําการแตกตางกันออกไปแลวแตรูปแบบของ

องคความรู คือ ฐานขอมูลองคความรูเบื้องตน ฐานขอมูลองคความรูแนววิธีการ และฐานขอมูล

องคความรูเชิงแกไขปญหา โดยจะไดรับการตรวจสอบจากผูที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญในกระบวนการ

ตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่งไดแก หัวหนาทีม หัวหนาแผนก และหัวหนาฝายเทคนิค ซึ่งมี

รายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. ฐานขอมูลองคความรูเบื้องตน 

ขอมูลในสวนนี้จะเกี่ยวกับการใหความรูพนักงานใหมในดานทักษะการทํางาน 

และความรูทั่วๆไปที่ใชในการทํางานในกระบวนการตัด ดังนั้นสิ่งสําคัญของการตรวจสอบจะอยูที่

ความชัดเจนในการจัดแบงหมวดหมูหัวขอของความรู ความชัดเจนของเนื้อหาที่นําเสนอในแตละ

หัวขอความรูงายตอการทําความเขาใจ การสืบคนความรู และความเหมาะสมของรูปแบบการ

นําเสนอ เชน คําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เปนตน รวมถึงความสามารถในการนําความรูไป

ใชงานไดในการทํางานจริง 

 



 90 

2. 

3. 

ฐานขอมูลองคความรูแนววิธีการ 

ขอมูลสวนนี้จะเปนขอมูลรายละเอียด เหตุผลของการกําหนดรูปแบบทํางานตางๆ 

และเทคนิคตางๆที่ใชในการทํางานจริง เพื่อที่สามารถใชในการเรียนรูเปนแนวทางสําหรับการ

ออกแบบสินคาใหมไดในอนาคต ซึ่งสิ่งที่ตองการทําการตรวจสอบในสวนนี้ ไดแก หัวขอของ

หมวดหมูที่ทําการแบงไว เนื้อหาที่อธิบายภายในแตละหัวขอ และความเหมาะสมของรูปแบบการ

นําเสนอความรูนั้น 

ฐานขอมูลองคความรูเชิงแกปญหา 

ในขอมูลสวนนี้เปนขอมูลสวนที่ใชใหแนวทางในการแกปญหาตามสาเหตุยอย

ของแตละปญหา ซึ่งการตรวจสอบขอมูลในสวนนี้จะเนนไปที่ความถูกตองของแนวทางในการแกไข

ปญหาของแตละปญหาวาตรงกับสาเหตุที่มีการระบุหรือไม 

5.1.2 วิธีในการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบองคความรูทั้ง 3 สวนในขางตน จะไดรับการตรวจสอบจาก

ผูเชี่ยวชาญโดยทําการสงขอมูลที่ไดทําการแบงโครงสรางไวอยางเปนหมวดหมูพรอมทั้ง

รายละเอียดของขอมูลที่ทําการเพิ่มเติมเรียบรอยไปยังผูเชี่ยวชาญที่โรงงานโดยมีรูปแบบของการ

ตรวจสอบแนบไปดวยซึ่งรูปแบบของเอกสารดูไดจากภาคผนวก.... ซึ่งจะทําการตรวจสอบความ

ถูกตอง ความครบถวนของเนื้อหา รวมถึงมีการใหผูเชี่ยวชาญใสขอเสนอแนะเพิ่มเติม แลวนํามา

สรุปไดผลการตรวจสอบไดดังหัวขอถัดไป 

 
5.2 สรุปผลการตรวจสอบองคความรู 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเนื้อหาขอมูลในโครงสรางองคความรูทั้ง 3 

สวนที่ทําการตรวจสอบนั้นไดผลการของตรวจสอบดังนี้ 

5.2.1 องคความรูเบ้ืองตน 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับความถูกตอง และความครบถวนของเนือ้หา

นั้นพบวารายละเอียดของเนื้อหาถือวามีความเหมาะสมสามารถที่จะนําไปใชในการฝกอบรม

พนักงานใหมที่จะเขาทํางานในกระบวนการตัดในเบื้องตนได ซึ่งทางผูเชี่ยวชาญไดมีขอเสนอแนะ
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เกี่ยวกับรูปแบบการนําเสนอขอมูลของรายละเอียดบางสวนไมชัดเจนเทาที่ควร ควรมีการปรับปรุง

เล็กนอย 

5.2.2 องคความรูแนววิธีการ 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับความถูกตอง และครบถวนพบวาขอมูลที่ได

ทําการเก็บรวบรวมไปนั้น และเสนอไปนั้นมีความถูกตอง แตทางผูเชี่ยวชาญไดใหขอเสนอเกี่ยวกับ

ความครบถวนวาเนื้อหาในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังยังมีอีกหลายสวนซึ่งตองใช

ระยะเวลานานในการเก็บรวบรวมขอมูล ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถที่จะเพิ่มข้ึนไดเร่ือยๆถาพนักงาน

ไดรับความรูใหมๆเพิ่มเติม ซึ่งในสวนของเนื้อหาที่นําเสนอไปนั้นสามารถนําไปใชเปนความคิดตั้ง

ตนเพื่อใหเห็นแนวทางในการรวบรวมขององคความรูสวนนี้ตอไป 

5.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา 

ความถูกตองและครบถวนของปญหาที่ไดทําการเสนอไปใหผูเชี่ยวชาญทําการ

ตรวจสอบพบวาสามารถใชในการทํางานในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังใน

ปจจุบัน ซึ่งสามารถที่จะมีปญหาที่ตองทําการเพิ่มเติมตอไปในอนาคต เพราะวาปญหาใน

กระบวนการผลิตจะเกิดขึ้นทุกวันบางปญหาก็จะซ้ํากับที่ทําการรวบรวมไปแลวในสวนของปญหา

ใหมๆที่เกิดขึ้นก็ตองทําการบันทึกขอมูลเพิ่มเติมตอไป 

หลังจากการตรวจสอบพบวาขอมูลโครงสรางองคความรูทั้งสามสวนมีความถูก

ตอง และความครบถวนของเนื้อหาพอสมควรในระดับที่สามารถนําไปใชเปนองคความรูตั้งตนใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องได ซึ่งในอนาคตหากเกิดขอมูลความรู แนววิธีการทํางาน

ใหม หรือปญหาในกระบวนการตัดที่เกิดขึ้นมาใหม ก็สามารถที่จะเพิ่มเติมความรูใหมๆเขามาใน

แตละองคความรูได 

 

 



บทที่ 6    

                                                                      
สรุปผลการวิจัย ปญหาที่พบในการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 
6.1 

1. 

2. 

สรุปผลการวิจัย 

จากการนําองคความรูที่อยูในทุกขั้นตอนของกระบวนการตัดมาประยุกตใชกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญสามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้ 

6.1.1 ผลการรวบรวมความรูในกระบวนการตัด 

การรวบรวมองคความรูในแตละสวนสามารถสรุปไดดังนี้ 

องคความรูเบื้องตน 

ไดมีการรวบรวมความรูที่ใชในการอบรมพนักงานใหมสําหรับข้ันตอนตางๆใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยทําการแยกเปนหัวขอใหญๆได 3 หัวขอ คือ 

พื้นฐานของอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่จะอธิบายถึงคําตางๆ หนวยที่ใชวัดที่ใชภายในอุตสาหกรรม 

ความรูทั่วไปในการทํางานที่จะอธิบายถึงสิ่งจําเปนที่พนักงานใหมทุกคนตองทราบ และความรู

เกี่ยวกับข้ันตอนวิธีการทํางานในกระบวนการตัดจะอธิบายถึงขั้นตอน และวิธีในการทํางานของแต

ละขั้นตอน 

องคความรูแนววิธีการ 

ในสวนนี้เปนการรวบรวมเทคนิคตางๆ และเหตุผลที่ใชในการทํางานแตละรูปแบบ

โดยทําการรวบรวมจากพนักงานที่มีประสบการณ หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ ซึ่งเปน

ขอมูลเกิดจากประสบการณในการทํางานของแตละบุคคล ขอมูลเหลานี้หลังจากการเก็บรวบรวม

แลวไดทําการแบงเปน 2 หัวขอ คือ ข้ันตอนเทคนิค และเหตุผลในการทํางานของแตละขั้นตอนใน

กระบวนการ และรายละเอียดความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ 

 

 



 93 

3. 

6.2 

องคความรูเชิงแกปญหา 

ไดมีการเก็บรวบรวมปญหา สาเหตุของปญหา สาเหตุยอยตางๆ และแนวทาง

วิธีการในการแกไขปญหานั้นจากเอกสารที่โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังไดมีการรวบรวมไว และ

จากพนักงานในระดับปฏิบัติการ เพื่อที่จะไดทราบวาปญหาที่เกิดขึ้นมีอะไรบาง และมีแนวทางใน

การแกไขอยางไร อีกทั้งไดมีการสอบถามแนวทางการแกไขปญหาจากหัวหนางาน และหัวหนา

กระบวนการที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังสามารถที่จะวิเคราะห

แนวทางในการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงกับสาเหตุ โดยขอมูลที่ทําการรวบรวมมาจะแบง

ปญหาที่เกิดขึ้นตามขั้นตอนที่อยูในกระบวนการตัดซึ่งมีทั้งหมด 6 ข้ันตอน 

6.1.2 ผลการประยุกตใชองคความรูในกระบวนการตัดกับระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญมีรูปแบบในการทํางานที่สามารถแบงโครงสราง

ออกเปน 2 สวน คือ 

1. โครงสรางสวนการใหความรู 

โดยที่โครงสรางสวนการใหความรูจะมี 2 สวนคือ โครงสรางองคความรูเบื้องตน 

และโครงสรางองคความรูแนววิธีการ โดยขอมูลของความรูใน 2 สวนนี้จะอธิบายรายละเอียดของ

ความรูตางๆดวยคําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อน ตาราง เปนตน 

2. โครงสรางในการแกไขปญหา 

ในสวนของโครงสรางในการแกปญหา จะทําการแตกรายละเอียดของปญหาตาม

แผนภาพตนไมกับหลัก 4M1E แลวทําการอธิบายปญหา สาเหตุของการเกิดปญหา และแนวทาง

ในการแกไขปญหาในรูปแบบของตาราง โดยที่ปญหาตางๆจะแยกตามขั้นตอนที่พบปญหานั้นๆ 

 
ปญหาที่พบในการดําเนินงานวิจัย  

จากการทํางานวิจัยตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จส้ินการวิจัยไดพบปญหาซึ่งสามารถแยก

เปนรายละเอียดไดดังนี้ 

 



 94 

6.2.1 ปญหาในการใหขอมูลของโรงงาน 

เนื่องจากผลิตภัณฑหลายๆชนิดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่เขาไปทํา

การเก็บขอมูลทั้งกระเปาถือสตรี (handbag) กระเปาสตางค (wallet) และเข็มขัด (belt) สวนใหญ

เปนผลิตภัณฑที่เปนยี่หอตางประเทศ ทางโรงงานจึงไมสะดวกที่จะใหขอมูลที่เกี่ยวกับรายละเอียด 

รูปแบบและชนิดของผลิตภัณฑเหลานั้น เพราะติดเงื่อนไขกับลูกคาชาวตางประเทศในการที่จะให

ขอมูลบุคคลภายนอก ดังนั้นการเก็บรายละเอียด เชน รูปตัวอยางผลิตภัณฑจริง รูปแบบการผลิต

ผลิตภัณฑนั้น เปนตน จึงไมสามารถที่จะเก็บรายละเอียดไดอยางครบถวน ซึ่งจะทําใหปญหา หรือ

เทคนิคความรูในการทํางานบางสวนอาจจะหายไป ดังนั้นความรูที่ไดจึงเปนการรวบรวมความรูตั้ง

ตน และนํามาจัดเปนโครงสรางเพื่อเปนแนวทางใหโรงงานนําไปประยุกตใชตอไป 

6.2.2 ปญหาในการเก็บขอมูล 

การเก็บขอมูลจากพนักงานในระดับปฏิบัติการ และผูเชี่ยวชาญของโรงงาน เกิด

ปญหาในการสื่อสารระหวางผูที่ทําการรวบรวมขอมูลกับบุคคลตางๆทีไดกลาวมาเนื่องจากผูที่ทํา

การรวบรวมขอมูลไมไดมีความรูที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนังมากอนจึงตองใชเวลาในการ

เรียนรูโดยการเก็บขอมูลหลายๆครั้งเพื่อที่จะไดเขาใจสภาพแวดลอมการทํางานของอุตสาหกรรม

เครื่องหนังมากขึ้น และจะไดทําการสัมภาษณบุคคลดังกลาวหลายๆรอบเพื่อที่จะไดมีความรู 

ความเขาใจมากขึ้น 

 
6.3 ขอเสนอแนะ 

หลังจากไดทําการดําเนินงานวิจัยจนไดโครงสรางองคองคความรูตามที่ไดเสนอ

ไปแลว ซึ่งมีขอแนะนําดังนี้ 

1. การนําโครงสรางองคความรูไปประยุกตใช 

เนื่องจากรายละเอียดความรูภายในโครงสรางองคความรูนี้เปนเพียงขอมูลตั้งตน

เพื่อใหเห็นโครงสรางขององคความรูที่ชัดเจน ดังนั้นในการนําองคความรูเหลานี้ไปใชในการทํางาน

อาจจะไมครอบคลุมการทํางานทั้งหมดของกระบวนการตัด จึงควรตองมีการเก็บขอมูลความรู

เพิ่มเติม 
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โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่ตองการนําโครงสรางองคความรูที่อยูในระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้ไปใชในกระบวนการผลิต ตองมีการรวบรวมกลุมผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานมาทําการ

เพิ่มเติมขอมูลในสวนองคความรูตางๆ เพื่อใหเนื้อหามีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

การรวบรวมองคความรู เทคนิคตางๆที่ใชในการทํางานในกระบวนการตัดนั้น 

ตองใชเวลาในการเพิ่มเติม และสรางองคความรูใหมๆ ดังนั้นผูเชี่ยวชาญจึงมีความจําเปนสําหรับ

เปนผูที่ตรวจสอบความถูกตองของการเพิ่มเติม และสรางองคความรูเหลานั้น รวมถึงปญหาที่พบ

ในกระบวนการตัดซึ่งเกิดขึ้นทุกวัน ทําใหอาจเกิดปญหาใหมๆขึ้นมาจึงตองอาศัยการติดตามอยู

ตลอดเวลาเพื่อทําการสรางแนวทางในการแกไขปญหานั้นเขามาเพิ่มเติม 

2. การใชงานในขั้นตอนตอไป 

จากที่กลาวไปแลววาการรวบรวมขอมูลนี้ไดทําการเลือกตัวอยางของผลิตภัณฑที่

มีการผลิตในชวงที่ผูวิจัยไดเขาทําการเก็บขอมูล ดังนั้นกลุมของขอมูลในการผลิตผลิตภัณฑอาจไม

ครอบคลุมกลุมผลิตภัณฑทั้งหมด ซึ่งหากมีการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตเพิ่มมากขึ้น 

ทั้งในดานของความรู และเทคนิคแนววิธีการ ในการผลิต รวมถึงปญหาที่พบในกระบวนการตัด

พรอมแนวทางในการแกไข ก็จะทําใหไดขอมูลที่สามารถนําไปเปนแหลงความรูของอุตสาหกรรม

เครื่องหนังไดอยางแทจริงตอไป 

 

 

 

 



รายการอางอิง 
 
    ภาษาไทย  
กิตติ ภักดีวัฒนกุล. คัมภีรระบบสนับสนุนการตัดสินใจ และระบบผูเชี่ยวชาญ. พิมพคร้ังที่ 1. 

กรุงเทพฯ : เคทีพี คอมพแอนดคอนซัลท, 2546. 

ชัยรัตน กิตติธรรมโรจน. การพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับวินิจฉัยขอขัดของระบบทําความ

เย็น. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ         คณะ

วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2547.   

    นวลนอย ตรีรัตน. เศรษฐกิจสินคาอุตสาหกรรมสาํคัญของไทย 5 รายการ : กรณีศกึษา

                  อุตสาหกรรมหนังและเครื่องหนงั.ศูนยวจิัยเศรษฐศาสตร คณะเศรษฐศาสตร   

                  จฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั, 2542. 

    พาณิชย, กระทรวง. กรมเศรษฐกิจการพาณิชย. รายงานการศึกษาวิจัย หนังสัตว (หนงัดิบ หนงั 

             ฟอก ผลิตภัณฑหนังฟอก). 

พิชานัน วงศพันธุเศรษฐ. การประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด

ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรม

อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2548. 

     วีรศักดิ์ ศุภประเสริฐ. อุตสาหกรรม, กระทรวง. กองเศรษฐกิจอุตสาหกรรม. อุตสาหกรรม  

                 เครื่องหนงั.   

สุดารัตน เฟองวิทยากุล. การประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการเย็บของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรม  

อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2548. 

 
ภาษาอังกฤษ 
Cho Wonae, Robert T.Sumichrast and Michael D.Olsen. Expert-System Technology 

for Hotels: Concierge Application. Service and Quality Management February 

1996: 54-60. 

Leondes Cornelius T.. Knowledge-Based Systems: Techniques and Applications. 

p.1-65. Volume 1.Academic Press,2000   

Nikolopoulos Chris. Expert System: introduction to first and second generation and 

hybrid knowledge based system. p.1-20.Marcel Dekker,INC.1997 

. 



 97 

Phillippe Baumard. Tacit Knowledge in Organization. 1st Edition. SAGE 

Publication,1999 

Yang Kun-Woo and Huh Soon-Young. Automatic expert identification using a text 

categorization technique in knowledge management system. Expert Systems 

with Applications 34 (2008): 1445-1455 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

99 

ภาคผนวก ก 

 

วิธีการทํางานของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัด 

                                                                      
1. วิธีการทํางานในขั้นตอนการปม 

• ดูรหัสแมแบบการทํางาน (Pattern) เพื่อนําไปเบิกแมแบบการทํางานจากฝายเทคนิค 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-1 แมแบบที่ใชในการทํางาน 

 

 

 

1 2 

3 4 
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• นํารหัสแมแบบการทํางานไปทําการเบิกใบมีดปมที่หองเก็บใบมีด โดยสามารถกดรหัส

แมแบบการทํางานบนหนาจอคอมพิวเตอรแลวจะทราบวาใบมีดนั้นอยูบริเวณใด ซึ่งถา

ใบมีดมีสีก็มีมีการรายงานผลไว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-2 การเบิกใบมีดปม 

1 

2 

3 

4 5 
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จากรูป ก-2 สามารถอธิบายรูปแตรูปไดดังนี้ 

หมายเลข 1 เครื่องคอมพิวเตอรภายในหองเก็บใบมีดใชในการกรอกขอมูลรหัส

แมแบบในการทํางานของใบมีดปม  

หมายเลข  2 เปนสวนที่ใชกรอกรหัสแมแบบในการทํางานของใบมีดเพื่อใหเครื่อง

ทําการคนหาวาใบมีดอยูที่ใด  

หมายเลข 3 และ 4 แสดงผลการคนหาใบมีดวาอยูที่ใด และอาจมีการระบุสีของ

ใบมีดดวย  

หมายเลข 5 ที่ตั้งของใบมีดตามที่ระบุในการแสดงผล  

หมายเลข 6 คือใบมีดที่ทําการคนหา 

• ทําการตรวจสอบใบมีด โดยนําใบมีดปมนั้นมาทําการปมใบมัดเพื่อตรวจสอบกับแมแบบ

การทํางาน วาทาบกันสนิทหรือไมถาทาบกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามานั้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-3 การตรวจสอบใบมีดปม 

1 2 

3 4 
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จากรูป ก-3 สามารถอธิบายไดดังนี้  

หมายเลข 1 นําใบมีดมาวางบนใบมัดเพื่อทําการปมใบมัด 

หมายเลข 2 ทําการปมใบมัด 

หมายเลข 3 ใบมัดที่ทําการปมเรียบรอยแลว 

หมายเลข 4 นําใบมัดไปเทียบกับแมแบบในการทํางานเพื่อตรวจสอบวาใบมีดที่

นํามาถูกตองหรือไม 

 

• เขียนรายละเอียดลงบนใบมัด โดยระบุชื่อ lot ,สี ,จํานวน และรหัสแมแบบการทํางาน 

• ตรวจสอบวัตถุดิบที่เบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบวารหัสตรงตามที่ระบุในใบส่ังผลิต 

• เร่ิมทําการปมชิ้นงาน 

 

2. วิธีการทํางานในขั้นตอนการผา 

• ดูแมแบบในการทํางานเพื่อจะไดทราบวาตองทําการผาหนังใหมีความหนาเทาไร 

 
รูปที่ ก-4 แมแบบการทํางานที่ระบุความหนาในการผาไว 

 

• ตั้งคาความหนาที่เครื่องใหไดตรงตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 

• ทําการผากับเศษหนังเพื่อตรวจสอบความหนาที่ตั้งไว และทําการปรับความหนาใหได

ตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 
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รูปที่ ก-5 การวัดความหนาของเศษหนังที่ลองทําการผา 

 

• เมื่อไดความหนาตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานจึงเริ่มทํางานผาชิ้นงาน 

 

3. วิธีการทํางานในขั้นตอนการเจียน 

• ดูแมแบบการทํางานวาระบุใหเจียนรูปแบบใด ดวยความหนา และกวางเทาใด 

 
รูปที่ ก-6 แมแบบการทํางานที่ระบุวาใหเจียนรูปแบบใดดวยความหนา-กวางเทาใด 
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• ทําการเลือกตีนผีตามขนาดที่ระบุในแมแบบการทํางาน และประกอบตีนผีเขากับเครื่อง

เจียน 

 

 

1 2 

6 5 

4 3 
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รูปที่ ก-7 ขั้นตอนการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน 

 

รูปที่ ก-7 เปนรูปข้ันตอนการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน สามารถอธิบายได

ดังนี้  

หมายเลข 1 เครื่องเจียนที่ยังไมไดทําการประกอบตีนผี 

หมายเลข 2-4 นําตีนผีประกอบเขากับเครื่องเจียน แลวทําการหมุนสลักล็อคตีนผี 

หมายเลข 5-7 ปรับสปริงกดตีนผีเขามา 

หมายเลข 8 โยกตัวยกตีนผีข้ึน 

หมายเลข 9-10 ปรับตัวล็อคตีนผีอีกตัวกดไวกันตีนผีเลื่อน  

• ลองทําการเจียนกับเศษหนังแลวปรับขนาดใหไดตามที่ระบุในแมแบบในการทํางาน 

• เร่ิมทําการเจียน 

 

 

10 9 

8 7 
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4. วิธีการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนัง 
• ดูแมแบบในการทํางานวาระบุใหใชตัวพิมพตัวใด และตองทําการพิมพดวยรูปแบบใด 

 
รูปที่ ก-8 แมแบบการทํางานที่ระบุรูปแบบการพิมพลายหนังไว 

 

• นําตัวพิมพตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางานจากตูเก็บตัวพิมพลายหนัง 

 
รูปที่ ก-9 แมพิมพที่ใชในการพิมพลายหนัง 

 

• ตั้งคาการทํางานที่เครื่อง โดยทําการตั้งเวลา อุณหภูมิ และความดันซึ่งสามารถดูจากแผน

คูมือที่ติดไวบนโตะที่ทําการพิมพลายหนัง หรือบางกรณีจะมีการระบุไวในใบสั่งผลิตวา

ตองตั้งคาทั้ง 3 เทาใดบาง 
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รูปที่ ก-10 เอกสารระบุการตั้งคาเวลา แรงดันลม และอุณหภูมิ 

 

• ลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนังเพื่อดูความคมชัดของลายที่พิมพ ถาลายที่พิมพมี

ความคมชัดจะนําไปใหหัวหนาทีมดู และทําการเซ็นรับรองเพื่อใหทราบวาสามารถเริ่มการ

ทํางานได 

 
รูปที่ ก-11 เศษหนังที่ผานการพิมพลายหนัง 
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• เร่ิมทําการพิมพลายหนัง 

 

5. วิธีการทํางานในขั้นตอนการทาสี-ขัดขอบ 

• ดูรหัสจากแมแบบการทํางานวาตองทําการทาสี-ขัดขอบในรูปแบบใด ซึ่งมีอยู 3 รูปแบบ 

คือ  TA สําหรับช้ินงานที่โชวขอบ   

       TB สําหรับช้ินงานที่ไมโชวขอบแตตองการความสวยงาม เชน ชองกระจก เปนตน 

TC สําหรับช้ินงานที่ไมโชว ทาเพียงใหขอบมีสีเหมือนชิ้นหนัง 

• นํารหัสที่ระบุในแมแบบการทํางานไปเบิกสีที่ใชจากฝายเทคนิค 

• เร่ิมตนการทาสี-ขัดขอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-12 ชิ้นหนังที่ทําการทาสี-ขัดขอบ 
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รูปที่ ก-13 สีที่ใชในขั้นตอนการทาสี 

 

6. วิธีการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบ 

• ข้ันที่ 1: ทางฝายการตัดจะเตรียมแมแบบการทํางาน และใบสั่งผลิตไวในตะกราของงานที่

ผานกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว 

 
รูปที่ ก-14 จุดรอตรวจสอบชิ้นงาน 

 

• ข้ันที่ 2: พนักงานจะทําการตรวจสอบชิ้นงานในตะกรา โดยทําการตรวจจากใบ Check 

งาน 
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รูปที่ ก-15 ใบตรวจสอบจํานวน 

 

• ข้ันที่ 3: เร่ิมทําการตรวจ โดยทําการสุมตรวจชิ้นงาน 3 เบอรในแตละ lot โดยเกณฑในการ

สุมตรวจของกระบวนการตัดจะทําการสุมที่ 1% จากตาราง Military Standard 105 E 

 
รูปที่ ก-16 ตาราง Military Standard 105 E 

 

• ข้ันที่ 4: ชิ้นงานที่ผานเกณฑจะทําการปมคําวา AC แตถาชิ้นงานไมผานเกณฑจะปมคาํวา 

RE และสงซอมไปยังสวนที่ตองผิดพลาด ถาไมสามารถซอมไดจะทําการปมชิ้นงานนั้น

และดําเนินการตามขั้นตอนการตัดใหม 
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รูปที่ ก-17 ชิ้นที่ผานการตรวจสอบแลวเตรียมสงไปกระบวนการถัดไป 
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ภาคผนวก ข 

 

การใชประโยชนของแผนหนังในการปม   

                                                                      
1. กระเปาถือสตรี 

ในการปมกระเปาใหญ จะทําการปมชิ้นสวนเปนใบๆ คือ จะทําการปมหนังโดย

ปมชิ้นสวนทุกชิ้นในกระเปาใบหนึ่งใหเสร็จเรียบรอยกอน เพื่อปองกันความตางกันของสีหนัง โดย

จะทําการปมชิ้นสวนที่มีความใหญกอน จากนั้นจะทําการปมไลลงมาชิ้นเล็กๆจนครบสวนประกอบ 

1 ใบ 

 

 

1 2 

3 4 
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รูปที่ ข-1 วิธีการปมกระเปาถือสตรี 

 

จากรูปที่ ข-1 สามารถอธิบายขั้นตอนการปมกระเปาถือสรตีไดดังนี้ 

หมายเลข 1 นําแผนหนังวางบนเขียงเพื่อทําการปม 

หมายเลข 2-4 ลองวางใบมีดปมลงบนแผนหนังโดยพิจารณาเฉดสีของหนังใหมี

ความใกลเคียงกัน ซึ่งจะวางใบมีดที่ใหญกอนจนครบชิ้นสวนกระเปา 1 ใบ 

หมายเลข 5 เมื่อไดตําแหนงของการวางใบมีดแลวจึงทําการปมหนังของเปน

ชิ้นสวน 

หมายเลข 6-8 แผนหนังที่ถูกปมแลว 

 

 

 

 

 

7 8 

5 6 
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2. กระเปาสตางค 
ในการปมกระเปาเล็กจะทําการปมเปนชิ้นสวนแตละแบบจนหมด โดยจะคํานึงถึง

กอนวาชิ้นสวนที่ปมนั้นเปนชิ้นโชวหรือไม ถาใชก็จะเลือกหนังที่สวย คือไมมีตําหนิกอน จากนั้นจะ

ทําการปมชิ้นสวนที่สามารถหลบตําหนิไดเวลานําไปประกอบ 

 
รูปที่ ข-2 วิธีการปมกระเปาสตางค 

 

จากรูปที่ ข-2 จะอธิบายขั้นตอนการปมของกระเปาสตางคได ดังนี้ จากหมายเลข

1-4 จะเห็นวาการปมชิ้นสวนของกระเปาสตางคจะทําการปมช้ินสวนโดยใชใบมีด

ปมอันเดียวจนครบตามจํานวนที่ตองการแลวจึงทําการเปลี่ยนใบมีดปมอันใหม

เพื่อทําการปมช้ินสวนถัดไป ซึ่งจะเห็นวาวิธีการในการปมจะตางจากการปม

ชิ้นสวนกระเปาถือสตรีที่จะทําการปมชิ้นสวนจนครบ 1 ใบกอน 

 

 

 

1 2 

3 4 
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ภาคผนวก ค 
 

วิธีการใชงานโปรแกรม 
 

สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

เมื่อเลือกโปรแกรมเพื่อทําการใชงาน จะมหีนาจอตามรูปที่ ค-1 ปรากฏขึ้นมา

จากนั้นกดเลือก  เพื่อทําการเขาสูโปรแกรม 

 

 
รูปที่ ค-1 สวนเขาสูโปรแกรม 

 

เมื่อทําการเขาสูโปรแกรมแลวจะพบกับหนาจอที่แสดงดงัรูปที่ ค-2 กดเลือก 

แลวเลือก Expert System 
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รูปที่ ค-2 สวนของโปรแกรมเพื่อเลือกเขาสูการทาํงาน 

 

หลังจากเลือก Expert System แลวจะเขาสูหนาจอถัดไปตามรูปที่ ค-3 

 
รูปที่ ค-3 หนาจอระบบผูเชี่ยวชาญ 

สวนประกอบของ

โครงสรางองค

ความรู (Tree 

ของโครงสราง 

สวนเพิ่มเติม

ชื่อความรู 

สวนเพิ่มขอมลูและ

เรียกดูขอมูลทีเ่ก็บไว 

สวนคนหา 
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 สวนประกอบของโครงสรางองคความรู (Tree ของโครงสราง) 

เมื่อทําการสรางความรูใหม และเลือกวาใหความรูนั้นอยูภายใตองคความรู

รูปแบบใดแลวชื่อความรูที่สรางใหมนั้นจะมาปรากฏบริเวณนี้ เพื่อเวลาที่เรียกดูความรูจะไดทราบ

วาความรูนั้นเปนความรูในสวนใด 

 

 สวนเพิ่มเติมองคความรู 
การเพิม่ความรูใหม 

ปุม  ใชสําหรับเพิ่มความรูใหม เมื่อกดแลวจะมีหนาจอดังรูปที่ ค-4 ข้ึนมา 

 
รูปที่ ค-4 หนาจอสําหรบัเพิ่มความรูใหม 

 

Code: .ใชสําหรับทาํการใสหมายเลขเพื่อใชอางอิงในกรณีที่ความรูใหมเปนสวนยอยอยูใน

ความรูนี ้

Name: ใชสําหรับใสชื่อความรูใหม 

Desc: คําอธิบาย หรือคําจาํกัดความของความรูที่สรางขึ้น 

Parent: ทําการเลือกวาความรูใหมจะอยูภายใตความรูสวนใดโดยเลอืกตาม code ที่ไดอางองิ

ไว โดยเมื่อกดปุม  จะปรากฏหนาจอที ่ค-5 ข้ึนมา 
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รูปที่ ค-5 หนาจอเลือกหมวดหมูของความรูใหม 

 

cKnowledgeCode: หมายเลข code ทีท่าํการอางอิงไว เลือกเพื่อกําหนดวาความรูใหมจะอยู

ภายใตความรูในสวนใด 

เมื่อเลือกไดแลวกดปุม  บนหนาจอรูปที ่ค-4 เพื่อทาํการบันทกึการ

เพิ่มความรูใหม 

ปุม  ใชสําหรับการแกขอมูลความรูทีเ่พิ่มไปแลว 

ปุม  ใชสําหรับลบความรูที่ไมตองการ 

ปุม  ใชเรียกดคูวามรูที่ตองการ 
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 สวนเพิ่มเติมขอมูล และเรียกดูขอมูล 

 
รูปที่ ค-6 สวนการเลือกดูขอมูลและเพิ่มขอมูลของแตละองคความรู 

 

การเพิม่ขอมูลเพื่อทาํการบันทึกลงในแตละองคความรู 

กด  เพื่อทาํการเพิ่มขอมูลที่จะเก็บไวในความรูนั้น โดยเมือ่กดแลวจะปรากฏหนาจอ

ดังรูปที่ ค-6  

 
รูปที่ ค-7 หนาจอการเพิม่ขอมูลภายในองคความรู 
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Name: ทําการระบุชื่อไฟลขอมูลความรูทีต่องการเก็บไวในองคความรูนั้น 

Desc: คําอธิบาย หรือคําจาํกัดความของไฟลขอมูลความรู 

File: ทําการเลอืกที่อยูของไฟลเพื่อนาํมาบนัทกึเก็บไวในความรูนัน้ 

กด  เพื่อทาํการบันทึกขอมูล 

 

การเรียกดูขอมูลในแตละองคความรู 

เลือกองคความรูที่ตองการ แลวทําการเลอืกประเภทไฟลของขอมูลทีต่องการจะดูแลวกด 

  
 

โดยที่ไฟลของขอมูลทีตองการดูมี 6 ประเภท คือ 1.ไฟลรูปภาพ 2. ไฟลวิดีโอ  

                                            3. ไฟลเอกสารคําบรรยาย  

 4. ไฟล Spread Sheet 

 5. ไฟลรูปแบบการนาํเสนอ 

 6. ไฟลตารางหรือแผนภาพตางๆ 

 7. ไฟลอ่ืนๆที่ไมไดอยูใน 6 รูปแบบขางตน 

 

 
 

รูปที่ ค-8 ประเภทของไฟลขอมูล 

 

 สวนการคนหาองคความรู 
ทําการพมิพ cKnowledgeCode, cKnowledgeName, cKnowledgeDesc ที่ตองการแลวทาํ

การคนหาขอมูลโดยกดปุม  เพื่อทําการยนืยนัการคนหาขอมูล 
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  ภาคผนวก ง 
 

เอกสารตรวจสอบองคความรู 
 
ความรูเบื้องตนในกระบวนการตัด (Getting Start) 
1. อุตสาหกรรมเครื่องหนงั 

1.1. คํานิยามในอตุสาหกรรมเครื่องหนงั 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

1.2. หนวยวัด 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

2. ความรูทัว่ไปในการทํางาน 

2.1. ใบส่ังผลิต 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

2.2.  ความรูเกี่ยวกบัแผนหนัง 
ความถกูตองของขอมูล 
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..................................................................................................................... 

 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

2.3. กระเปาตัวอยาง 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

3. ความรูเกีย่วกบักระบวนการตัด 

3.1. การปม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.2. การผา 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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3.3. การเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.4. การพิมพลายหนงั 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.5. การทาส-ีขัดขอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.6. การตรวจสอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

 

 



 124 

 
ความรูแนววธิีการ (How to) 
1. การกําหนดรูปแบบการเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

 การเลือกอุปกรณในการปม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

2. กระบวนการ 
 ข้ันตอนการปม 

- การดูตําหน ิ

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

- การดูหนังหลวม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 
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..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

- วิธีการปมหนังที่ใชพืน้ที่หนังอยางคุมคา 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการผา และการเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการพมิพลายหนัง 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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3. ความรูเกีย่วกบัวัตถุดิบ 

 หนงัแท 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 หนงัเทียม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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ความรูเชงิแกปญหา (Trouble Shooting) 

กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

ปม 

1. ขอบ

หนงัแตก 

1. ไมไดทาน้ํามัน

จักร ไมมี ทําการทาน้าํมนัจักร 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. มีดไมคม 1. มีดใหม ตะไบแตง 

      2. มีดสึกหรอ ตะไบแตง 

        สงใบมีดซอม 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    3. เขียงไมเรียบ ไมมี เปล่ียนเขียง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

4. สภาพหนัง

กรอบหรือแข็ง ไวในสตอกนาน สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 4 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของขอบ

หนงัแตกเพิม่เติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาที่เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

  

2. ปมใบ

มัดผิด 

เอาใบมีดรวมมา

ผิด ไมมี 

ควรเชคความถูกตองกอน

เร่ิมทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของการปม

ใบมัดผิดเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

3. ปมรหัส

หนงัผิด 

1. พนักงานนาํ

แผนหนังมาผดิ   

ควรเชคความถูกตองกอน

เร่ิมทํางาน 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

2. รหัสหนงัผดิอยู

แลว   

ควรเชครหัสหนังที่สงมาให

ชัดเจน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการปม

รหัสหนังผิด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

ผา 

1. ผาผิด

ขนาด 1. pattern ผิด ไมมี 1. ผาหนาไป ผาใหม 

        

2. ผาบางไปตองหาวัสดุ

เสริม 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. พนักงานผดิ ตั้งขนาดที่เครื่องผิด 

ลองผากับเศษหนงัใหได

ขนาดทีถู่กตองกอนเร่ิม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการผา

หนงัผิดขนาด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

เจียน 

1. ทองหนงั

เปนคลื่น 1. ใบมีดแตก ไมมี เปล่ียนใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    2. มีดไมคม ไมมี ลับใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

          

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวทองหนงั

เปนคลื่นเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

          

  

2. ชิ้นหนัง

แหวง 1. มีดไมคม ไมมี  ลับใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. มีดหาง ไมมี  ปรับต้ังมีดใหชิด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    3. มีดติดเกินไป ไมมี ปรับต้ังมีดใหหางออกมา 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

4. ลูกกลิ้งเร็ว

พนกังานเลื่อนไม

ทัน ไมมี 

ลองเจียนกับเศษหนงัดูกอน

เร่ิมทํางานจริง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 4 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวชิ้นหนัง

แหวงเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

  

3. หนังเปน

รอยขีด เทปติดผีขาด ไมมี 

ตรวจดูเทปติดตีนผีกอนเริ่ม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวชิ้นหนัง

เปนรอยขีด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

4. เจียนผิด

ดาน 

ไมทําตามที่ระบุใน 

pattern ไมมี  

ตรวจสอบ pattern ให

ละเอียดกอนทาํงาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนผิดดาน

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

5. ชิ้นงาน

หนาไมได

ขนาด 1. ตั้งความหนาผิด ไมมี  

ตรวจสอบความหนาที่เครื่อง

กอนเจยีนชิน้งานจริงเสมอ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. เทปตีนผีขาด ไมมี  

ตรวจดูเทปติดตีนผีกอนเริ่ม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

3. ไมไดทดสอบกับ

เศษหนัง ไมมี 

ควรทดสอบกบัเศษหนังกอน

เร่ิมทํางานเสมอ 

  

  

  

    
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนไมได ขนาด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

พิมพลาย

หนงั 

1. แสตมป

ผิด 1. ขนาดบล็อกผิด ไมมี  

ตรวจสอบ pattern ของ

บล็อกแสมปใหถูกตองกอน

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. ระยะไมได 1. พนักงานตัง้ผิด ลองแสตมปกบัเศษหนังกอน 

      2. pattern ผิด สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของการ

แสตมปผิดเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

2. รอยไม

ชัด 

1. อุณหภูมิไม

เหมาะสม ไมมี 

ปรับอุณหภูมิแลวลอง

แสตมปกับเศษหนังใหแนใจ

กอน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. เวลา ไมมี  

ตรวจสอบเวลาในการให

ชัดเจน และทาํการแสตมป

กับเศษหนังใหแนใจกอน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

3. ลม ไมมี 

ตรวจสอบการตั่งคาแรงลม

ใหถูกตองกอนการทํางาน 

  

  

  

    
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    

สาเหตุของการ

แสตมปรอยไมชัด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  3. no. ผิด 1. ปรับตัวเลขผิด ไมมี  

กอนแสตมปงานจริงควร

ลองกับเศษหนังแลวด ูno. 

ใหถูกตอง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. ใบมัดผิด ไมมี 

ตรวจสอบความถูกตองโดย

เชค no. บนใบมัด pattern 

และใบสั่งผลิต กอนเสมอ  

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

แสตมป no. ผิด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

 

ปญหาของแตละกระบวนการเพิ่มเติม (ใสในตารางตามหวัขอ) 

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 

 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

.............................................................................................................................................. 

..............................................................................................................................................

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 
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  ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายพงษ ชาติสนธิรักษ เกิดวันที่ 25 กุมภาพันธ พ.ศ.2528 สําเร็จการศึกษาระดับ
มัธยมศึกษาตอนตนจากโรงเรียนดลวิทยา จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับ
มัธยมศึกษาตอนปลายจากโรงเรียนนวมินทราชินูทิศ เตรียมอุดมศึกษานอมเกลา และสําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมไฟฟา จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549 และเขาศึกษาตอในระดับ
ปริญญาโท สาขาวิชา      วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ในภาคการศึกษาตนปการศึกษา 2550 ระหวางศึกษาในระดับปริญญาโท ไดรับหนาที่เปนผูชวย
วิจัยในศูนยวิจัย ROM (Resource And Operation Management) ของภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  
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