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บทที่  1 

บทนํา 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

จากการคาเสรีที่ไดรับการเปดกวางมากขึ้นในปจจุบัน ในลักษณะของการคุมครองที่เกิด

จากโควตา, พิกัดอัตราศุลกากร ฯลฯ ที่ลดนอยลง ประกอบกับทิศทางยุทธศาสตรของประเทศที่มุง

เพิ่มศักยภาพในการแขงขันของประเทศ ทําใหอุตสาหกรรมของประเทศจําเปนตองแขงขันกับ

อุตสาหกรรมทั่วโลก ซึ่งในการปรับตัวเพื่อใหแขงขันได จึงไดระดมทรัพยากรจํานวนมากในการเพิ่ม

ผลิตภาพการผลิต (Productivity) แกภาคการผลิตและบริการ ในดานตางๆ อันไดแก การพัฒนา

ประสิทธิภาพการผลิตและบริการ การเพิ่มผลผลิตและคุณคา การลดตนทุน การพัฒนามาตรฐาน 

การออกแบบผลิตภัณฑและการบริการ การสรางตราสินคาเครื่องหมายการคา และ การพัฒนา

คุณภาพของทรัพยากรนําเขาทั้งวัตถุดิบและทรัพยากรบุคคล ดวยภาวการณดังกลาว พบวา

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมถือวาเปนอุตสาหกรรมที่ถูกรุมเราและบีบค้ันอยางมาก เพราะการ

คุมครองดวยระบบโควตาของอุตสาหกรรมนี้ไดถูกยกเลิกไปแลว และประเทศจีนซึ่งถือวาเปนคูแขง

ที่นากลัวเริ่มเขาสูตลาดการคา ศักยภาพการผลิต รวมถึงตนทุนแรงงานของอุตสาหกรรมใน

ประเทศไมอยูในสภาพที่พรอม และเขมแข็งเพียงพอที่จะแขงขันอยางเขมขน 

ถึงแมวาประเทศไทยจะไดเปรียบประเทศจีนในดานฝมือแรงงานและประสบการณในการ

ทํางาน แตกระนั้นก็ตามก็ยังมีความไมเทาเทียมกันของความรู ทักษะ และประสบการณของ

พนักงานแตละคน และความรูความชํานาญดังกลาวยังติดอยูที่ตัวบุคคล ยังไมไดรับการถายทอด

อยางกวางขวางและยังไมเปนมาตรฐานเดียวกันในแตละโรงงาน ทําใหเกิดปญหาการขาดแคลน

บุคลากรที่เปนผูเชี่ยวชาญในกระบวนการตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการเย็บซ่ึงเปน

กระบวนการหลักของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ที่บงบอกถึงคุณภาพของผลิตภัณฑไดอยางชัดเจน 

อีกทั้งยังเปนกระบวนการที่มีรูปแบบการทํางานที่หลากหลายไมตายตัว และมีความซับซอนทาง

เทคนิคอยูไมนอย การขาดแคลนผูเชี่ยวชาญในกระบวนการเย็บจึงสงผลตอการแกปญหาและ

คุณภาพของสินคาเปนอยางมาก 
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จากประเด็นปญหาดังกลาวจึงเกิดแนวคิดของการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใช 

โดยมุงหวังใหมีระบบสนับสนุนที่ชวยแนะนําแนวทางการดําเนินการและแกปญหาทางเทคนิคใน

กระบวนการเย็บ อีกทั้งยังเปนโอกาสอันดีที่ไดนําเทคโนโลยีดานวิชาการที่มีความเหมาะสมในการ

ประยุกตใชกับอุตสาหกรรมดังกลาวในลักษณะของการยกระดับเทคโนโลยีการผลิตในดาน

คุณภาพและประสิทธิภาพในการผลิตที่สามารถจะประยุกตใชงานไดจริง 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

ในการทําวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคหลักคือ 

1. เพื่อออกแบบองคความรูของความรูที่ เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บ ของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ทั้งในดานทักษะ ความรู ความชํานาญ วิธีการแกปญหา และประสบการณของ

บุคลากรในการแกปญหาตางๆ ในกระบวนการ รวมทั้งออกแบบการจัดการองคความรูใหเปน

ระบบที่งายตอการดูแลและการสืบคน อีกทั้งยังสามารถนําไปขยายฐานตอไปได 

2. เพื่อรวบรวมองคความรูตางๆ ตามแนวทางขององคความรูที่ออกแบบ ใหเปนองคความรู

เบื้องตนสําหรับกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

3. เพื่อประยุกตใชหลักการและแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ใหสอดคลองกับ

ฐานความความรูและองคความรูที่มี  

ขอบเขตของการวิจัย 

ผลจากการสํารวจภาพรวมของอุตสาหกรรมและการศึกษาลักษณะของปญหา ทําให

สามารถกําหนดของเขตของการทําวิจัยไวดังนี้ 

1. การรวบรวมและจัดทําองคความรู (Knowledge Base) จะอาศัยจาก 

1.1. แหลงขอมูลภาคสนาม  ซึ่ งมีทั้ งจากโรงงาน  และสถาบันการศึกษา  ที่มีความรู

ความสามารถในดานของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม หรือดานระบบผูเชี่ยวชาญ 

1.2. ทฤษฎี ความรูทั่วไป และปญหาและการแกไข จากเอกสารความรู หนังสือ งานวิจัย และ

อินเตอรเน็ท 
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2. กระบวนการผลิตที่จะทําการศึกษา สําหรับการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ จะดําเนินการ

กับกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จากโรงงานตัวอยาง 3 – 4 โรงงาน โดยใช

จํานวนอาการเสียและชนิดเครื่องจักรในการกําหนดขอบเขตขอมูล 

3. ระบบองคความรู และระบบผูเชี่ยวชาญนี้สรางขึ้นสําหรับ ผูที่เกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ

เย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เทานั้น ซึ่งมีตั้งแตระดับพนักงานจนถึงผูชํานาญการในดาน

ตางๆ  

4. ผลการรวบรวม และสํารวจขอมูลจะถือเปน ขอมูลโครงสรางตั้งตนขององคความรู โดยขอมูล

ขององคความรูที่นํามาออกแบบจะเปนเพียง ตัวอยางขอมูลในกระบวนการเย็บ เทานั้น 

5. ศึกษาเฉพาะกระบวนการเย็บ โดยพิจารณาจากปจจัยการผลิต 3 สวน ซึ่งประกอบไปดวย 

เครื่องจักร (Machine), วัตถุดิบ(Material) และวิธีการทํางาน (Method) และถือวาปจจัยการ

ผลิตที่มาจากกระบวนการกอนหนา (กระบวนการทําแบบตัด และกระบวนการตัด) มีลักษณะ

ตามคุณภาพทุกประการ 

6. การประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ เนนที่แนวทางการใชงานของระบบผูเชี่ยวชาญที่สอดคลอง

กับองคความรูที่มี ใหสามารถเริ่มตนทํางานไดกอนเปนสําคัญ 

คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม หมายถึง โรงงานตัดเย็บเสื้อผาเทานั้น โดยจะไมรวมถงึโรงงานทีผ่ลิต

เครื่องหนัง และผลิตภัณฑอ่ืนๆ ในอุตสาหกรรมนี้ 

2. โรงงานตัวอยาง หมายถึง โรงงานที่ใหขอมูลในงานวิจัยนี้ ทั้งขอมูลเบื้องตน และ/หรือขอมูล

รายละเอียดของปญหา 

3. อาการเสีย หมายถึง ลักษณะขอบกพรองของชิ้นงานเย็บตามขอกําหนดทางคุณภาพ หรือ

ขอกําหนดของลูกคา และเปนอาการเสียที่เกิดขึ้นที่แผนกเย็บเทานั้น โดยไมรวมถึงอาการเสียที่

เกิดมาจากกระบวนการกอนหนา 

ผลลัพธที่คาดวาจะไดรับ 

ผลลัพธจากการทําวิจัยในครั้งนี้หลักๆ มีดังนี้ 
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1. รายงานการรวบรวมขอมูล - โครงสรางองคความรู สําหรับกระบวนการเย็บ ของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 

2. องคความรู (Knowledge base) ตั้งตน ทั้งเทคนิคและวิธีการแกปญหากระบวนการเย็บในเชิง

ลึก 

3. คูมือ แนววิธีการ การแกปญหาในกระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการเย็บ ของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 

4. การประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ สําหรับกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่

สามารถ 

4.1. แนะนําความรูเบื้องตนในการเริ่มตนทํางานในกระบวนการเย็บ เพื่อปองกันความ

ผิดพลาด ปญหาที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการเย็บ 

4.2. เสนอแนะแนววิธีการเย็บตางๆ ตั้งแตการเลือกใชปจจัยในการผลิต (เครื่องมือ อุปกรณ 

และวิธีการ) ไปจนถึงการใชงานปจจัยนั้นๆ 

4.3. คนหาปญหา และสาเหตุของปญหาในกระบวนการเย็บตามองคความรูขางตน พรอมทั้ง

เสนอแนะวิธีการที่เปนไปไดสําหรับการแกปญหานั้นๆ 

4.4. อธิบายความหมาย ความสําคัญ ของคําถาม คําศัพท และคําแนะนําที่เปนผลลัพธได 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

เมื่องานวิจัยสิ้นสุดลง คาดวาจะไดรับประโยชนคือ 

1. ไดแนวทางในการรวบรวมขอมูลความรูเชิงเทคนิคของกระบวนการเย็บอยางเปนระบบ เพื่อ

รวบรวมองคความรูที่จําเปนในกระบวนการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. มีระบบผูเชี่ยวชาญที่ใชเปนแหลงความรู และเปนเครื่องมือชวยในการวิเคราะหและแกไข
ปญหาเชิงเทคนิคที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

3. สามารถนําแนวทางในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ ไปใชกับอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ 

เพื่อลดปญหาการขาดแคลนบุคลากรที่มีความรูความชํานาญในอุตสาหกรรมนั้นๆ 
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วิธีดําเนินการวิจัย 

ขั้นตอนทั้งหมดในการทําวิจัยครั้งนี้มีลําดับดังนี้ 

1. ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและการทํางานที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการเย็บ 

ศึกษาลักษณะโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 4 โรงงาน เพื่อใหเขาใจสภาพการทํางาน

และธรรมชาติของปญหาในอุตสาหกรรม จากนั้นมุงประเด็นการศึกษาไปที่ระบบงานที่เกี่ยวของ

กับปญหาในกระบวนการเย็บ เพื่อนําไปใชในการวิเคราะหรูปแบบปญหาและจุดที่เกี่ยวของกับ

ปญหา วิธีการศึกษาในขั้นตอนแรกนี้ ศึกษาจากการสัมภาษณจากบุคคลที่เกี่ยวของและจาก

เอกสารการทํางานตางๆ 

2. วิเคราะหรูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการเย็บ 

นําผลจากการศึกษาขอมูลเบื้องตนจากโรงงานตัวอยาง ประกอบกับการรวบรวม

ผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับการเย็บ มากําหนดรูปแบบ

คราวๆ ของปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ เพื่อใชเปาหมายในการเก็บขอมูล 

3. ศึกษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับระบบงานตางๆ  

รวบรวมผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ เพื่อสรุปแนวทางการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญใหสอดคลองกับสภาพปญหา โดย

ในขั้นตอนนี้ไดดําเนินการควบคูไปกับการศึกษาและวิเคราะหรูปแบบของปญหาในสองขั้นตอน

ขางตน 
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4. กําหนดของเขตของขอมูล แหลงขอมูล และเครื่องมือที่ใช 

ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล โดยระบุขอบเขตของขอมูล แหลงขอมูล และเครื่องมือที่ใช

ในการเก็บขอมูลแตละสวน เพื่อใหขอมูลที่ไดสอดคลองลักษณะขอมูลที่มีอยูจริง ซึ่งขอมลูอาจจะ

อยูในรูปของเอกสารตางๆ และคําสัมภาษณจากผูเชี่ยวชาญ 

5. เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในเบื้องตน 

รวบรวมขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆ ตามวิธีการที่ออกแบบไว จากนั้นทวนสอบขอมูล

ดังกลาวกับผูเชี่ยวชาญเพื่อยืนยันความถูกตองของขอมูล 

6. ประมวลผลขอมูลตามแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ 

นําขอมูลที่รวบรวมไดมาสรุปโครงสรางขององคความรูในแตละสวน โดยใชแนวคิดของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

7. วิเคราะหโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาประยุกตใช 

แจกแจงรูปแบบการทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญที่นํามาประยุกตใช เพื่อใหเขาใจ

แนวคิดของระบบ และเพื่อประยุกตขอมูลจากองคความรูใหสอดคลองกัน 

8. ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 

นําขอมูลจากองคความรูที่รวบรวมไดปอนเขาระบบผูเชี่ยวชาญ จากนั้นตรวจสอบ

ความถูกตองของการทํางานของระบบวาสามารถประมวลผลไดตรงกับขอมูลที่เก็บมาหรือไม 

9. จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของ 

จัดทํารายงานการวิจัย รายงานการรวบรวมขอมูล-โครงสรางองคความรูสําหรับ

กระบวนการเย็บ 
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ตารางที่ 1. 1 ชวงเวลาในการดําเนินงานวจิัยขั้นตอนตางๆ 
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1.  ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและการ

ทํางานที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บ

2.  วิเคราะหรูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการเย็บ

3.  ศึกษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับ

ระบบงานตางๆ

4.  กําหนดของเขตของขอมูล แหลงขอมูล และเครื่องมือที่ใช

5.  เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูลใน

เบื้องตน

6.  ประมวลผลขอมูลตามแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ

7.  วิเคราะหโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามา

ประยุกตใช

8.  ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม

9.  จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของ

ชวงเวลา

การดําเนินงาน
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ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลงานวิจัย 

ในการนําเสนอผลงานวิจัยจะเริ่มตนดวยสวนของทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ (บทที่ 2) 

โดยทฤษฎีที่อางอิงถึงจะเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหขอมูลในสวนตางๆ และงานวิจัยที่

เกี่ยวของจะเปนสวนที่ชวยสรางแนวคิดในการประยุกตใชขอมูลที่มีใหเขากับระบบที่ตองการ 

สถานการณปจจุบันของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมและระบบการทํางานสวนตางๆ ที่

เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บเปนสวนถัดมาที่นําเสนอ (บทที่ 3) โดยมีวัตถุประสงคใหผูอานเขาใจ

ถึงสภาพแวดลอมโดยรวมที่เกี่ยวของกับตัวปญหาที่จะดําเนินการวิจัยในขั้นตอนตอๆ มา โดยใน

ตอนทายของสวนนี้จะชี้ใหเห็นจุดของปญหาที่พบในเบื้องตน จากนั้นจะนําเสนอผลการเก็บ

รวบรวมขอมูลจากจุดปญหาที่พบ (บทที่ 4) โดยแสดงใหเห็นแนวทางในการเก็บขอมูล และ

ลักษณะของขอมูลที่รวบรวมไดจากการทํางานจริง ในสวนนี้ผูอานจะไดทราบถึงรายละเอียดของ

ขอมูลในระดับหนึ่งเทานั้น เพื่อมใิหเกิดความสับสนกับรายละเอียดของขอมูล ซึ่งขอมูลตางๆ ที่ได

จะนํามาสรุปผลตามหลักการและแนวคิดจากบทที่ 2 โดยผลสรุปของขอมูลตางๆ จะนําเสนอใน

สวนสรุปโครงสรางขอมูล (บทที่ 5) ขอมูลในบทนี้นับเปนสวนของผลลัพธจากการเก็บรวบรวมองค

ความรู จากนั้นจะนําขอมูลเหลานี้มาประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญ 

แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญเปนอีกสวนที่นําเสนอในงานวิจัยนี้ (บทที่ 6) โดยจะแสดงให

เห็นถึงโครงสรางโดยรวมของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาใช และสวนการทํางานตางๆ ที่สอดคลอง

กับขอมูลที่มี โดยในบทนี้ผูอานจะทราบถึงสวนของขอมูลที่ถูกนําไปใชในระบบผูเชี่ยวชาญดังกลาว 

จากนั้นจะกลาวถึงผลจากการประเมินองคความรูและโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในเบื้องตน (บทที ่

7) รวมถึงแนวทางในการทวนสอบองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญตอไปในอนาคต 

สวนสุดทายของงานวิจัยที่นําเสนอเปนการสรุปผลงานวิจัยทั้งหมด (บทที่ 8) ทั้งในแงของ

ผลลัพธที่ได ปญหาและอุปสรรคที่พบในระหวางดําเนินงานวิจัย และขอเสนอแนะสําหรับผูที่สนใจ

จะนํางานวิจัยนี้ไปดําเนินงานตอไป นอกจากนี้ในสวนทายของงานวิจัยไดรวบรวมรายละเอียดของ

ขอมูลทั้งหมดที่เกิดข้ึนไว (ภาคผนวกตางๆ) เพื่อใชอางอิง และเพื่อเก็บเปนองคความรูของงานใน

อุตสาหกรรมนี้ 

 



  

บทที่  2 

ปริทัศนวรรณกรรม (Literature Review) 

ในการวิจัยจําเปนจะตองมีหลักการและทฤษฎีสนับสนุนที่ทําใหงานวิจัยมีความถูกตอง

ตามหลักการทางวิชาการ อีกทั้งยังเปนสวนชวยใหผูวิจัยเกิดแนวคิดตางๆ ในการสรางสรรค

ผลงานวิจัย ดังนั้นในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิดและทฤษฎีที่นํามาใชในงานวิจัยนี้ รวมถึงผลงานวิจัย

ของนักวิจัยทานอื่นๆ ที่นํามาใชเปนแนวทางในการสรางระบบ 

แนวคิดในการประยุกตใชทฤษฎีตางๆ กับงานวิจัย 

ในงานวิจัยนี้ไดนําหลักการของทฤษฎีตางๆ มาประยุกตใช 2 ทฤษฎีหลักดวยกัน ไดแก 

ทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) และทฤษฎีเครื่องมือทางคุณภาพ (QC Tools) 

โดยจุดหลักที่นําทฤษฎีเหลานี้มาประยุกตใชคือ ในขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลจากโรงงาน และ

ในขั้นตอนการประมวลผลขอมลูใหไดโครงสรางองคความรู โดยเฉพาะองคความรูเกี่ยวกับปญหา

ในกระบวนการเย็บ 

ในขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล (ในบทที่ 4) ไดนําแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญในเรื่อง 

การรวบรวมองคความรูของผูเชี่ยวชาญ (Knowledge Acquisition) เกี่ยวกับการสัมภาษณองค

ความรูมาประยุกตใช และนําเครื่องมือทางคุณภาพ 2 ชนิดคือ แผนผังสาเหตุและผล (Cause and 

Effect Diagram) หรือที่เรียกกันวา ผังกางปลา และ ผังแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) 

มาใชในการรวบรวมขอมูลเหลานั้น โดยใชผังกางปลาในการรวบรวมขอมูลจากการสัมภาษณ

ผูเชี่ยวชาญ เนื่องจากผังกางปลาจะเปนเครื่องมือที่ชวยใหผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญที่ใหขอมูลเห็น

ภาพตรงกัน จากนั้นใชผังแสดงความสัมพันธ ซึ่งเปนเครื่องมือใหมทางคุณภาพ ในขั้นตอนการสรุป

โครงสรางของขอมลูจริงที่รวบรวมได เพื่อใหเห็นขอบเขตและความสัมพันธของขอมูลตาง และใช

ผังแสดงความสัมพันธที่ไดตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในเบื้องตนอีกดวย 

หลักการและแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ จะถูกนํามาประยุกตใชอีกจุดหนึ่งในการสราง

โครงสรางองคความรู (ในบทที่ 5) โดยเฉพาะในสวนองคความรูเกี่ยวกับปญหาในกระบวนการเย็บ 

โดยใชหลักในการนําเสนอความรู (Knowledge Representation) ดวยกฎการผลิต (Production’s 

Rules) มาสรางรูปแบบในการเชื่อมโยงและคนหาขอมูลตางๆ และใชการสรุปความแบบยอนกลับ 
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(Backward Chaining) ในการคนหาคาเปาหมายของระบบ นอกจากนี้ยังใชแนวคิดของตาราง

การตัดสินใจ (Decision Table) มาประยุกตใชกับขอมูลบางสวนที่ตองแปลงกอนนําเขาระบบอีก

ดวย 

สําหรับงานวิจัยที่เกี่ยวของที่รวบรวมมาไวในงานวิจัยนี้ แบงออกเปน 2 กลุมใหญๆ คือ 

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบผูเชี่ยวชาญ และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ถึงแมวาจะมิไดนํางานวิจัยเหลานั้นมาประยุกตใชตอ แตงานวิจัย

เหลานั้นก็ไดใหแนวทางในการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้เปนอยางมาก 

ทฤษฎีที่นํามาประยุกตใช 

1. ระบบผูเชี่ยวชาญ 

ระบบผูเชี่ยวชาญคือ ระบบที่สามารถจําลองพฤติกรรมของบุคคลผูเชี่ยวชาญภายใต

การกําหนดคามาอยางดีในองคความรูเฉพาะดาน (กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, 2546) ระบบผูเชี่ยวชาญ

เหลานี้ไดเติบโตขึ้นอยางรวดเร็วในดานโปรแกรมและการใชงานทั่วโลก แมกระทั่งการพัฒนาระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้ไดถูกพัฒนาโดยประยุกตเขากับโครงสรางอยางชาๆ เทคโนโลยีของระบบผูเชี่ยวชาญ

ไดถูกนําไปใชในดานของวิศวกรรม และการผลิต ระบบผูเชี่ยวชาญถือเปนสวนสําคัญในศาสตร

ดานปญญาประดิษฐ (AI) โดยปญญาประดิษฐนี้จะประกอบไปดวย 2 งานหลักๆ คือ สวนแรกเปน

สวนพัฒนากําลังความคิดของคอมพิวเตอรใหทํางานไดเหมือนกับสมองมนุษย และสวนที่สอง เปน

สวนพัฒนาความเขาใจกระบวนความคิดแบบมนุษย ยกตัวอยางการประยุกตใชศาสตรในดานนี้ 

เชน การประยุกตใชกับหุนยนต (Robotics) การรับรูและเขาใจสิ่งที่มนุษยพูด (Natural language) 

การประยุกตใชกับมุมมองของคอมพิวเตอร (Computer vision) และระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert 

system) เปนตน ซึ่งแนนอนระบบผูเชี่ยวชาญไดถูกผนวกใชกับระบบตางๆ อยางแพรหลายทั่วโลก 

1.1. องคประกอบของระบบผูเชี่ยวชาญ 

Liebowitz (1995: 601-607) กลาววาระบบผูเชี่ยวชาญประกอบไปดวย 3 

สวนประกอบหลักๆ คือ  
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− สวนของโครงสรางการถามตอบ (Dialog structure) ซึ่งเปนสวนที่ผูใชงาน

ใชโตตอบกับระบบผูเชี่ยวชาญ 

− สวนของกลไกการอนุมาน (Inference engine) เปนสวนโครงสรางควบคุม

ของระบบผูเชี่ยวชาญที่ทําใหผูเชี่ยวชาญสามารถใชกลยุทธการคนหาเพื่อ

ทดสอบสมมติฐานตางๆ เพื่อใหไดขอสรุป การทํางานในสวนนี้เปนสวน

ประมวลผลของปญหาของระบบ 

− สวนของฐานความรู (Knowledge base) เปนสวนที่นับวาสําคัญที่สุดของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ เปนกลุมของขอเท็จจริง และกฎงายๆ ตางๆ (Rule of 

Thumb) ที่เกี่ยวของกับขอบเขตของปญหา เนื่องจากความสามารถของ

ระบบผูเชี่ยวชาญขึ้นอยูกับฐานความรู ดังนั้นความสําคัญของฐานความรูจึง

อยูที่ความสมบูรณ ความมีตัวตน และความแมนยําขององคความรูนั่นเอง 

นอกจากองคประกอบหลักทั้ง 3 สวนแลว ยังมีสวนอื่นๆ ที่สําคัญในระบบ

ผูเชี่ยวชาญอีก เชน พื้นที่ทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญ (Working memory) ซึ่งเปนสวนติดตามผล

การใชงานกฎและขอเท็จจริงตางๆ เปนตน ระบบผูเชี่ยวชาญสวนมากจะถูกผนวกเขากับระบบอืน่ๆ 

เชน ระบบฐานขอมูล แผนงานคํานวณ (Spreadsheets) ระบบสารสนเทศ และระบบยอยอื่นๆ 

สวนประกอบสําคัญของระบบผูเชี่ยวชาญที่ผนวกเขากับระบบอื่นก็คือ ระบบการเชื่อมโยงนั่นเอง 

1.2. การสรางระบบผูเชี่ยวชาญ 

สวนประกอบของระบบผูเชี่ยวชาญที่กลาวมาแลวนั้น ไมจําเปนจะตองสรางขึ้น

เองทั้งหมด แตสามารถใช โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert system shells) ชวยสรางระบบขึ้น 

โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญนี้คือ สวนของการถามตอบ (Dialog structure) และสวนกลไกการ

อนุมาน (Inference engine) ที่เตรียมไวใหแลว ผูพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ (หรือที่เรียกวา วิศวกร

ความรู) ทําหนาที่สรางฐานความรูโดยใชตัวปรับปรุงฐานความรู (Knowledge base editor) ซึ่ง

โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญเตรียมไวให ดวยวิธีนี้วิศวกรความรูจึงสามารถมุงเนนเฉพาะงานใน

สวนของฐานความรูซึ่งเปนสวนที่สําคัญที่สุด ประเด็นที่สําคัญคือจะตองไมพยายามปรับโครงสราง

ระบบผูเชี่ยวชาญใหเขากับงาน แตควรจะเลือกใชโครงสรางที่เหมาะสมกับงานมากกวา โดยมาก

ขั้นตอนที่ใชสรางระบบผูเชี่ยวชาญมีลําดับดังนี้ 

1.2.1. เลือกประเด็นปญหา (Problem selection)  
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เปนขั้นตอนของการระบุเปาหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ และกําหนด

แหลงของความรูที่ตองการ เงื่อนไขของการเลือกประเด็นปญหาของระบบอาจแยกออกเปน 3 สวน

คือ เงื่อนไขเกี่ยวกับประเภทของประเด็นปญหา เงื่อนไขเกี่ยวกับผูเชี่ยวชาญ และเงื่อนไขเกี่ยวกับ

ผูใช 

1.2.2. การวบรวมองคความรู (Knowledge acquisition)  

การไดมาซึ่งองคความรูหมายถึง กระบวนการที่ดึงความรูจากผูเชี่ยวชาญ 

กอนจะนํามาแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถนําเสนอและบรรจุเก็บไวในระบบผูเชี่ยวชาญ

โดยผานกระบวนการทางคอมพิวเตอรได ในขั้นตอนนี้ วิศวกรความรูจะคอยๆ รวบรวมขอมูลที่

เกี่ยวกับโดยการพบกับผูเชี่ยวชาญหลายๆ คร้ัง เพื่อใหไดขอมูลมากพอในฐานความรู ซึ่งวิศวกร

ความรูควรจะมีความคุนเคยกับขอบเขตของปญหา อาจจะตองอาศัยการอานจากเอกสาร คูมือ

ตางๆ หรือจากการเฝาสังเกตผูเชี่ยวชาญ ซึงพื้นฐานความเขาใจในขอบเขตของปญหาจะชวยให

วิศวกรความรูสามารถถามปอนคําถามที่เหมาะสมแกผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหไดคําตอบที่ถูกตองและ

สามารถแกปญหาไดจริง 

ในการสัมภาษณขอมูลจากผูเชี่ยวชาญ Olson and Rueter มีขอแนะนํา

ดงันี้ 

− วิศวกรความรูควรจะไดรับความรวมมือจากทีมผูเชี่ยวชาญ 

− วิศวกรความรูควรจะเริ่มตนจากการตั้งคําถามแบบเปดกวาง แลว

คอยๆ จํากัดขอบเขตลงเรื่อยๆ  

− วิศวกรความรูไมควรชี้นําความเขาใจของตนแกผูเชี่ยวชาญ 

− วิศวกรความรูควรจะจํากัดระยะเวลาในการซักถาม เพื่อปองกันความ

เหนื่อยลา และการขาดความสนใจ 

1.2.3. จัดรูปแบบองคความรู (Knowledge presentation) 

การจัดรูปแบบองคความรูหมายถึง กระบวนการจัดเก็บองคความรูที่ไดมา

ใหอยูในรูปแบบของเครื่องหมายหรือสัญลักษณ โดยอาจจะอยูในรูปของ ระบบฐานแหงกฎเกณฑ 

(Rules-based system) เชน กฎแหงการผลิต (Production rules) หรือ กฎที่เปนเฟรม (Frames) 

เปนตน 

1.2.4. เขียนโปรแกรม (Knowledge encoding) 
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ในขั้นตอนนี้สามารถทําไดโดยใชตัวแกไขขอความที่มีในโครงสราง

ระบบผูเชี่ยวชาญ ซึ่งมักจะใช LISP, Prolog, C หรือโปรแกรมภาษาอื่นๆ ที่เหมาะสม 

1.2.5. ทดสอบและประเมินระบบ (Knowledge testing and Evaluation) 

การทดสอบระบบผู เชี่ยวชาญเปนสวนที่สําคัญเพื่อที่จะหาความ

หลากหลายของผลลัพธที่คาดไมถึง และการที่จะแกไขผลลัพธดังกลาวจะตองมีการปรับแตงองค

ความรู 

การประเมินผลทําไดโดยการทดสอบกับผูใชงานและผูเชี่ยวชาญในการ

ทํางานจริง ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบในภายหลังเพื่อดูวาระบบผูเชี่ยวชาญจะบรรลุวัตถุประสงค

ที่วางไวหรือไม เงื่อนไขของการประเมินจะตองคํานึงถึงขอมูลเขา ผลลัพธ คุณภาพของคําแนะนํา 

ความถูกตองของการใหเหตุผล ความคุมคาดานตนทุน และความงายในการใชงาน 

ในการสรางระบบผูเชี่ยวชาญใหตรงตามความตองการที่เฉพาะเจาะจง วิศวกร

ความรูมักจะใชวิธีสรางแบบจําลองอยางคราวๆ ขึ้นเพื่อจําลองการทํางานของระบบที่ตองการ 

แบบจําลองจะถูกสรางขึ้นพรอมๆ กับการทดสอบทีละสวนจะกระทั่งไดระบบผูเชี่ยวชาญที่สมบูรณ 

จากการสํารวจเทคนิคตางๆ ในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญของบริษัท Logica 

Data Architects พบวา  

− สวนสําคัญที่สุดที่ทําใหการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญประสบความสําเร็จ
นั่นคือ ผูใช ผูเชี่ยวชาญ และการสนับสนุนจากฝายบริหาร 

− เวลาสวนมากที่ใชในการสรางระบบผูเชี่ยวชาญคือ เวลาในการออกวิเคราะห

แบบระบบ 

− การสรางแบบจําลองที่เพิ่มข้ึนเรื่อยๆ ตามมุมมองของการบริหารอาจนําไปสู

ความพึงพอใจของผูใชระบบ แตอาจจะไมใชระบบท่ีสามารถแกปญหาได

อยางเหมาะสม 

− ความสําคัญของระบบอยูที่สวนของการติดตอกับผูใช 
− ในเทคนิคสวนมาก ยังไมครอบคลุมถึงสวนของการทดสอบและการประเมิน

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

1.3. วิธีการจัดรูปแบบองคความรูดวยกฎแหงการผลิต (Knowledge Representation 

in Production Rule Methods) 
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แนวความคิดพื้นฐานของการจัดรูปแบบองคความรูดวยกฎแนงการผลิต ก็คือ 

วิธีการจัดรูปแบบดวยการจับคูระหวางเงื่อนไข (Condition) และการกระทํา (Action) มา

ปฏิสัมพันธกัน เหมาะสําหรับองคความรูเชิงระเบียบวิธี (Knowledge Procedural) โดยมี

คุณสมบัติดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 2. 1 คุณสมบัติขององคความรูเชงิระเบียบวิธ ี

 สวนแรก สวนที่สอง 

ขอตกลง (Premise) สรุปความ (Conclusion) 

สิ่งที่เกิดขึ้นมากอน 

(Antecedent) 

ลําดับเหตุการณ 

(Consequence) 

สถานะการณ (Situation) กระทํา (Action) 

ชื่อ (Name) 

ถา (IF) ดังนัน้ (THEN) 

ธรรมชาติ (Nature) ดูเงื่อนไข (Condition) วาม ี

ความคลายคลึงที่จะเปนองค 

ความรูเชงิประกาศ 

(Declarative Knowledge) 

หรือไม 

ดูการแกปญหา (Resolution)  

วามีความคลายคลึงที่จะเปน 

องคความรูเชงิระเบียบวิธี 

(Procedural Knowledge) 

หรือไม 

ขนาด (Size) มีคําวาถา (IF) ไดมากกวา 1 มีคําวาดังนัน้ (THEN) ไดเพียง

คาเดียว 

ใชคําเชื่อมวา และ (AND) ได ทุกเงื่อนไขตองเปนจริง เพื่อให

การสรุปความออกมาเปนจริง 

ประโยค/ถอยคํา 
(Statement) 

ใชคําเชื่อมวา หรือ (OR) ได หากบางเงื่อไขของประโยคเปน

จริง การสรุปความก็เปนจริง

ดวยเชนกัน 
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เนื่องจากกฎแตละขอมีความเปนอิสระตอกัน ทําใหการพัฒนาและปรับปรุงกฎ

ตางๆ สามารถทําไดโดยสะดวกและรวดเร็ว นอกจากนี้ ยังสามารถนํากฎอื่นๆ เขามาใชงานรวมกัน

ได ทําใหไดผลลัพธที่มีประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม จําเปนตองคํานึงถึงหลักการทํางาน

ของกฎอื่นๆที่นํามาใชรวมดวยวามีความขัดแยงกับกฎ (Rule Conflict) ที่มีอยูหรือไม หากพบวา

เกิดขอขัดแยงดังกลาวขึ้น จําเปนตองปรับปรุงกฎใหถูกตองและเหมาะสมเสียกอน จะเปนวากฎ

ตางๆที่จัดรูปแบบจะมีความคลายคลึงกับพฤติกรรมการเรียนรูของมนุษย เพียงแตเปนวิธีการ

จําลองและจัดรูปแบบดวยกฎ เพื่อนําไปใชกับกระบวนการทางคอมพิวเตอรนั่นเอง 

1.3.1. องคความรูและกฎการสรุปความ (Knowledge and Inference Rules) 

ในระบบปญญาประดิษฐ กฎที่มักจะพบมีอยู 2 กฎ คือ กฎขององค

ความรู (Knowledge Rule) และกฎของการสรุปความ (Inference Rule) โดยกฎขององคความรู

หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา “กฎเชิงประกาศ (Declarative Rule)” เปนการระบุขอเท็จจริงและ

ความสัมพันธที่เกี่ยวของกับปญหาทั้งหมด สวนกฎของการสรุปความ หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา 

“กฎเชิงระเบียบวิธี (Procedural Rule)” จะเปนการแนะนําวิธีการหรือข้ันตอนแกไขปญหา โดยใช

ขอเท็จจริงภายใตสถานการณที่แนนอน 

1.3.2. ประโยชนและขอจํากัดของการกฎแหงการผลิต 

แมวาการใชกฎจะมีความยืดหยุนและสะดวกในการใชงานก็จริง แตดวย

ขอจํากัดของรูปแบบและคุณลักษณะบางประการที่ควรหลีกเลี่ยง ทั้งนี้ เพื่อปองกันการเกิด

ขอผิดพลาดในการทํางาน โดยจะกลาวถึงประโยชนและขอจํากัดของกฎดังตอไปนี้ 

ประโยชน 

− งายตอการเขาใจสามารถที่จะเสื่อสารไดอยางทั่วถึง ทั้งนี้ เนื่องจาก
องคความรู มี รูปแบบที่ เปนภาษาธรรมชาติที่ ใชติดตอกันใน

ชีวิตประจําวัน 

− งายตอการสรุปความและการอธิบาย 

− งายตอการปรับปรุงและรักษาคุณลักษณะของความสัมพันธ 
− งายตอการผสมผสานกฎตางๆเขาดวยกันแมจะอยูในสภาวะที่ไม

แนนอน 

− กฎแตละขอมีความเปนอิสระตอกัน หรือไมขึ้นตรงตอกัน 
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ขอจํากัด 

− องคความรูที่มีความสลับซับซอน อาจตองใชกฎจํานวนนับพัน ซึ่งทํา

ใหยากตอการใชงานและดูแลรักษาระบบ 

− ผูสรางระบบมักจะพยายามที่จะจัดรูปแบบองคความรูใหอยูใน
รูปแบบกฎใหได ทั้งที่บางกรณีอาจดูแลวไมสมเหตุสมผลเพียง

พอที่จะทําเชนนั้น 

− ระบบที่ใชกฎเปนจํานวนมาก อาจทําใหเปนอุปสรรคในการคนหาองค

ความรู ซึ่งยากตอการควบคุมและประเมินผลกฎตางๆ รวมไปถึงการ

สรางขอสรุปดวย 

1.4. การสรุปความแบบไปขางหนาและแบบยอนกลับ (The Meaning of Forward 

and Backward Chaining) 

วิธีการควบคุมการสรุปความดวยการใชกฎสําหรับระบบผูเชี่ยวชาญ สามารถแบง

ออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก การสรุปความแบบไปขางหนา (Forward Chaining) และการสรุปความ

แบบยอนกลับ (Backward Chaining) ตัวอยางเชน กรณีที่ตองการเดินทางโดยสารเครื่องบินจาก

ตนทางที่จังหวัดเชียงใหมไปปลายทางที่จังหวัดอุบลราชธานี (เปาหมาย) แตไมมีเที่ยวบินท่ีบินตรง

ระหวางจังหวัดทั้งสอง ดังนั้น จึงจําเปนตองคนหาเสนทางบินระหวางตนทางกับปลายทาง 

สามารถทําได 2 วิธีดังนี้ 

− หากเริ่มที่ปลายทาง ณ จังหวัดอุบลราชธานี (เปาหมาย) แลวทําการคนหา

จนกวาจะพบเที่ยวบันที่จะบินไปยังจังหวัดเชียงใหม (ปลายทาง) เรียกวิธีการ

นี้วา “การสรุปความแบบยอนกลับ (Backward Chaining)” 

− หากเริ่มที่ตนทาง ณ จังหวัดเชียงใหม (ตนทาง) แลวทําการคนหาจนกวาจะ

พบเที่ยวบินที่จะบินไปยังจังหวัดอุบลราชธานี (เปาหมาย) เรียกวิธีการนี้วา 

“การสรุปความแบบไปขางหนา (Forward Chaining)” 

จากตัวอยางแสดงใหเห็นถึงวิธีการคนหาเพื่อการสรุปความทั้งที่เปนแบบไป

ขางหนา หรือแบบยอนกลับ สามารถใชฮิวรีสติก (Heuristic) มาประกอบในการคนหาเพื่อเพิ่ม

ความรวดเร็วและประสิทธิภาพในการคนหา ตัวอยางเชน กรณีที่เปนการสรุปความแบบยอนกลับ 

(Backward Chaining) อาจตรวจสอบดูเสนทางบิน คาใชจาย ระยะทาง และเวลาบินของเที่ยวบิน

นั้นๆ เพื่อนํามาพิจารณาเปนเงื่อนไขประกอบ สําหรับคนหาเที่ยวบินที่เปนเปาหมายไดอยาง
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เหมาะสมที่สุด โดยสิ่งสําคัญที่จะคนหาเปาหมายไดอยางถูกตองและเหมาะสมนั้น จาํเปนตองมี

การทบทวนกฎและตรวจสอบขั้นตอนตางๆ ของทั้งสามวิธีเสียกอน โดยเริ่มจากพิจารณาเงื่อนไข 

(Condition) หรืออาการ (Symptom) ที่ไดกําหนดไวเปนขอเท็จจริง (Facts) 

แมวาวิธีการสรุปความทั้งสองแบบจะเกี่ยวของกับชุดของฐานกฎ (Set of 

Knowledge Rules) ซึ่งอาจเปนไปไดวากฎที่ใชเปนไดทั้งจริง (True) หรือเท็จ (False) แตตองมี

ความสัมพันธระหวางกันเปรียบเสมือนหวงโซที่คอยคลองกฎตางๆเขาดวยกัน (Chaining) โดยจะ

สิ้นสุดการคนหาก็ตอเมื่อมีการคนพบนั่นเอง สําหรับกระบวนการคนหา (Search Process) 

โดยตรง บางครั้งก็อาจจะเรียกวา ตัวแปลกฎ (Rule Interpreter) ทั้งนี้ มีรูปแบบการทํางานดงันี้ 

− การสรุปความแบบไปขางหนา (Forward Chaining) มีรูปแบบคือ 

IF the premise clauses match the situation, THEN the process 

attempt to assert the conclusion. 

(ถาประโยคของขอสมมติฐานเปนไปตามสถานการณ) (ดังนั้น 

กระบวนการจะตองนํามาใชในการสรุปความ) 

− การสรุปความแบบยอนกลับ (Backward Chaining) มีรูปแบบคือ 

IF the current goal is to determine the correct conclusion, 

THEN the process attempts to determine whether the premise 

clauses (facts) match the situation. 

(ถาเปาหมายปจจุบันคือการระบุความถูกตองของขอสรุป) (ดังนั้น 

กระบวนการจะนํามาใชในการระบวาขอเท็จจริงนั้นเปนไปตามสถานการณ

หรือไม) 

สวนบทบาทและหนาที่ของกลไกอนุมานหรือกลไกสรุปความ มีดังตอไปนี้ 

1) จุดประกายใหกับกฎ (Fire the Rules) 

2) แสดงคําถามใหกับผูใช (Present the user with question) 

3) ใสคําตอบลงในพื้นที่หนวยความจํา (Add answer to the ES blackboard) 

4) อางถึงขอเท็จจริงใหม (New Fact/ Conclusion) ภายในกฎ 

5) ใสขอเท็จจริงที่เปนขอสรุป (Inference Fact) ลงไปในพื้นที่หนวยความจํา 

6) นําขอเท็จจริงที่อยูในพื้นที่หนวยความจํามาทําการจับคูเทียบระหวางกฎ
ดวยกัน 
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7) หากจับคูเทียบระหวางกฎดวยกันไดบาง ก็ใหจุดประกายกฎอีกครั้ง 

(คนหาจนกวาจะพบ) 

8) หากจับคูเทียบระหวางกฎดวยกันแลว พบวามีมากกวาสองทางเลือก ก็ให

ตรวจสอบดูวาทางเลือกไหนจะไปถึงเปาหมาย 

9) จุดประกายกฎที่อยูในระดับที่ต่ําสุดกอน จนกวาจะคนพบ แลวจึงยกเลิกการ

คนหา 

1.4.1. การสรุปความแบบยอนกลับ (Backward Chaining) 

การสรุปความแบบยอนกลับถือไดวาเปนวิธีการหนึ่งที่มุงเนนความสําคัญ

ที่เปาหมาย (Goal Driven) โดยเริ่มตจากสิ่งที่คาดหวัง (เปาหมาย) แลวคนหาไปยังหลักฐาน 

(ปลายทาง) ที่จะบงบอกไดวาเปนไปตามที่คาดหวังไวหรือไม ในทํานองเดียวกันระบบคอมพิวเตอร

ก็จะทําการคนหาโดยเริ่มตนจากเปาหมายเชนกัน แตตองยืนยันไดวาเปาหมายที่กําหนดไวนั้นเปน

จริงหรืเท็จอยางใดอยางหนึ่งกอน แลวึงจะพิจารณากฎตอไปวาสอดคลองกับเปาหมายหรือไม 

ดวยการตรวจสอบขอสมมติฐาน (Premise) ของแตละกฎ หากคนหาแลวไมพบ ระบบก็จะมองหา

กฎอื่นที่ เกี่ยวของตอไป จนกวาจะคนพบหลักฐานที่จะสนับสนุนเปาหมาย สามารถสรุป

คุณลักษณะของการสรุปความแบบยอนกลับไดดังนี้ 

− เหมาะสําหรับการวินิจฉัย (Diagnosis) 

− เปนการมองจากปจจุบันไปยังอดีต (From Present to Past) 

− มีการทํางานเปนลําดับกอนและหลังอยางเปนขั้นตอน (Consequent 

to antecedent) 

− มีการมุงเนนเปาหมายเปนสําคัญ (Goal Driven) 

− ใชการคนหาแบบระดับลึกกอน (Depth-First Search) 

− มีการติดตามรองรอยดวยวิธีการคนหา (Consequent the Search) 

− สามารถชวยใหอธิบายความไดงายขึ้น (Facilitate Explanation) 

ตัวอยาง การสรุปความแบบยอนกลับ (Backward Chaining) โดยมี

เปาหมาย “you should make that for dinner” 

R1 IF you have the ingredients for spaghetti with sauce. 

  THEN you should make that for dinner. 

R2 IF you have spaghetti and can make sauce. 
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  THEN you have the ingredients for spaghetti with 

sauce. 

R3 IF you can buy tomato paste. 

  THEN you can make sauce. 

R4 IF you can get to the store. 

  THEN you can buy tomato paste. 

R5 IF you have half an hour and you can use your car. 

  THEN you can get to the store. 

R6 IF your car has gasoline and you can find your keys. 

  THEN you can use your car. 

R7 IF your keys are on your desk. 

  THEN you can find your keys. 

จากกฎทั้ง 7 ขอ สามารถแยกแยะเปนขอเท็จจริง (Facts) และขอเท็จจริง

ใหม (New Facts) ไดดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 2. 2 ตารางกฎการผลิต 

กฎ ขอเท็จจรงิ (Facts) หลัง IF นิพจน ขอเท็จจรงิใหม (New Facts) 
หลัง THEN 

นิพจน 

R7 Your keys are on your desk. A You can find your keys. E 

R6 Your car has gasoline. B You can use your car. F 

R5 You have half an hour. C You can get to the store. G 

R4 You have spaghetti. D You can buy tomato paste. H 

R3   You can make sauce. I 

R2   You have the ingredients for 

spaghetti with sauce. 

J 

R1   You should make that for dinner K 
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ขอสมมติฐาน 

1) ขอสรุปของ K เปนเปาหมาย ดังนั้น จุดเริ่มตนการคนหาอยูที่ K 
2) ตรวจสอบคาที่ไดเปนจริงเทานั้น รวมถึงนิพจนปฏิเสธที่มีคาเปนจริง 

(เชน ~A เปนจริง) 
3) การคนหาภายในกฎจะเคลื่อนที่จากฝง THEN ไปยัง IF แลวก็ไปยัง 

THEN ตอไปเร่ือยๆ 
4) การเรียงลําดับความสําคัญของกฎ เร่ิมตนจาก R7 ไปยัง R1 

จากตารางของขอเท็จจริง (Facts) สามารถแปลงเปนนิพจนไดดังนี้ 

R1 IF J, THEN K R2 IF D and I, THEN J 

R3 IF H, THEN I R4 IF G, THEN H 

R5  IF C and F, THEN G R6 IF B and E, THEN F 

R7 IF A, THEN E 

จากนิพจนของทั้ง 7 กฎ สามารถลําดับข้ันตอนการทํางานไดดังแผนภาพ

รูปที่ 2.1 

 

 
รูปที่ 2. 1 การคนหาเพื่อการสรุปความแบบยอนกลับ โดยมีเปาหมายที่ K 
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2. เครื่องมือทางคุณภาพ (QC Tools) 

2.1. แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนผังกางปลาเรียกเปนทางการวา แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) เปนแผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไป

ไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) (ประชาสรรณ แสนภักดี, 2548) สาเหตุที่ใชชื่อวา 

"ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง 

หรือหลายๆ คนอาจรู จักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดรับการพัฒนาครั้ง

แรกเมื่อป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยามความหมายของผัง

กางปลานี้วา "เปนแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่

เปนไปไดที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา" 

การเลือกใชผังกางปลาจะกอใหเกิดประโยชนเมื่อ 

1) ตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2) ตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่น ๆ 

เพราะวาโดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทานั้น แต

เมื่อมีการ ทําผังกางปลาแลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอื่น

ไดงายขึ้น 

3) ตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความ

สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวที่หัวปลา 

2.1.1. วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 

สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 

6 ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1) กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  

3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 
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5) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

 

 
รูปที่ 2. 2 วิธกีารสรางแผนผงัสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 

2.1.2. โครงสรางของแผนผังสาเหตแุละผล 

ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปนี้ 

5) สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

6) สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

- ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

- สาเหตุหลัก 

- สาเหตุยอย 

ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุ

ของกางรองและกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน  

2.1.3. การกําหนดปจจัยบนกางปลา 

เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรา

กําหนดไวเปนปจจัยนั้นสามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ 
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และเปนเหตุเปนผล โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะ

นําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

1) M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

2) M Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

3) M Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 

4) M Method กระบวนการทํางาน 

5) E Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการ

ทํางาน 

 

 
รูปที่ 2. 3 การกําหนดปจจยับนกางปลา 

แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป 

เพราะหากเราไมไดอยูในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป 

เชน ปจจัยการนําเขาเปน 4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S 

Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได หรืออาจจะเปน MILK Management, 

Information, Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากนั้น หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณ

ในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนดกลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาตั้งแตแรก

เลยก็ได เชนกัน 
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การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่ง

หากเรากําหนดประโยคปญหานี้ไมชัดเจนตั้งแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา 

สาเหตุ และจะใชเวลานานในการทําผังกางปลา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เชน อัตราของ

เสีย อัตราชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมีประสทิธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอ

สินคาหนึ่งชิ้น เปนตน เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม 

ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

2.2. ผังแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) 

ใชสําหรับการคนหากลยุทธในการแกปญหาที่เหมาะสม จะทําโดยการทําให

ความสัมพันธระหวางตนเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกันอยางซับซอนมีความชัดเจนขึ้น  

แผนผังความสัมพันธซึ่งเปนที่รูจักกันในนามของแผนผังที่แสดงความสัมพันธ

ระหวางกัน (Interrelationship Diagraph) ดวย (นายาทานิ, 2546) เปนเครื่องมือสําหรับแกไขเรือ่ง

ที่ยุงเหยิงและยุงยากโดยการคลี่คลายการเชื่อมโยงกันอยางมีเหตุผล (Logical Connections) 

ระหวางเหตุและผลซึ่งเกี่ยวของกัน (หรือวัตถุประสงคและกลยุทธที่จะบรรลุความสําเร็จในเรื่องนี้) 

เมื่อประยุกตใชเทคนิคนี้ กลุมจะสรางและทบทวนแผนผังนี้ซ้ําๆ หลายครั้งแลวคอยๆ สรางความ

เปนพองตองกัน เทคนิคนี้มีประโยชนในการเปลี่ยนความคิดอานของคนโดยจับประเด็นความ

ยุงยากของปญหา และเปดทางไปสูการแกไข 

รูปแบบของแผนผังความสําพันธหลักๆ มีอยู 4 แบบ มีชื่อเรียกตามรูปแบบที่

แตกตางกัน: แบบรวมศูนย (Centralized), แบบมีทิศทาง (Directional), แบบแสดงความสัมพันธ 

(Relational) และแบบตามการประยุกตใช (Applied) 

2.2.1. ขอดีของแผนผังความสัมพนัธ 

ขอดีหลกัของแผนผังความสัมพันธมีดังตอไปนี้ 

− แผนผังความสัมพันธชวยใหปญหาที่มีความสัมพันธทางเหตุ และผล
หลายๆ แขนง ได รับการแยกออกมาอยางมีเหตุผล แผนผังนี้มี

ประโยชนในขั้นการวางแผนเพื่อใหไดมุมมองที่กวางในสถานการณ

โดยรวม 

− แผนผังนี้ชวยทําใหเกิดความคิดเห็นที่ตรงกันระหวางสมาชิกในกลุมที่
งายขึ้น 
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− แผนผังนี้ไมผูกติดกับรูปแบบใดโดยเฉพาะ จึงสามารถชวยเปลี่ยน

และพัฒนาการนึกคิดของผูคน 

− แผนผังนี้ชวงใหสามารถบงชี้ลําดับความสําคัญไดอยางแมนยํา และ

ยังชวยทําใหปญหาเปนประจักษยอมรับ โดยทําใหความสัมพันธใน

กลุมตนของปญหาชัดเจนขึ้น 

เมื่อมองในแงมุมอ่ืน แผนผังความสัมพันธสามารถอธิบายไดวาเปน

เทคนิคสําหรับการทําใหความสัมพันธระหวางกันที่ซับซอนของกลุมปจจัยที่มีผลกระทบมากมาย

หลายประการกอตัวเปนลําตน กิ่ง และกาน ของแผนผังเหตุและผลแบบดั้งเดิม  แผนผัง

ความสัมพันธจะถูกใชในการสรุปความสัมพันธที่มีผลกระทบกันอยางซับซอนเกินกวาที่จะใช

แผนผังเหตุและผลอธิบายใหมีความชัดเจนขึ้น 

แผนผังความสัมพันธเปนวิธีที่มีประสิทธิผลในการดึงปจจัยสําคัญออก

จากกลุมเหตุและผลซึ่งมีรูปแบบที่ไมแนนอน 

2.2.2. วิธีการสรางแผนผังความสมัพันธในการบงชี้สาเหต ุ

ข้ันตอนการสรางแผนผังแสดงความสัมพันธโดยสรุปมีดังนี้ 

− ระบุถึงปญหาในรูปแบบซึ่งชี้ใหเห็นวาไมบรรลุผลที่ตองการ เชน ตั้ง

คําถาม “ทําไมจึงเกิดปญหา x ขึ้น” เขียนปญหาไวกลางกระดาษแผน

ใหญ 

− คิดหาสาเหตุที่เปนผลกระทบทําใหเกิดปญหา x นั้น และเขียนสาเหตุ

ลงบนกระดาษ เชื่อมสาเหตุเขากับปญหาดวยลูกศรโดยหัวลูกศรชี้ไป

ทางสาเหตุของปญหา ในการเขียนสาเหตุควรเขียนในลักษณะ

ประโยคสั้นๆ 

− ใชเทคนิคในการตั้งคําถาม “ทําไม” ซ้ําๆ กัน จะสํารวจความสัมพันธ

ของเหตุและผลที่เกิดขึ้นอยางมีระบบ เชื่อมสาเหตุทั้งหมดโดย

ลากเสนลูกศร แสดงความสัมพันธของสาเหตุและผลที่เกิดขึ้น 

− ใหทบทวนแผนผังทั้งหมดโดยมองหาความสัมพันธระหวางกลุม
สาเหตุ เชื่อมกลุมที่เกี่ยวของกันดวยการเขียนลูกศร 
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งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1. Zoran Stjepanovic and Helena Strah; Selection of suitable sewing needle 
using machine learning techniques 

งานวิจัยของ Stjepanovic และ Strah (1998) มีจุดประสงคเพื่อการสรางระบบ

เชี่ยวชาญในการกําหนดและควบคุมปจจัยของเข็มในการเย็บเสื้อผา เนื่องจากเข็มเปนปจจัยที่

สําคัญที่จะทําใหเกิดตะเข็บในการเย็บที่มีคุณภาพ ซึ่งคุณสมบัติโดยทั่วไปของเข็มจะมี 2 ประการ 

คือ ระบบการใชเข็ม และความแหลมของเข็ม โดยจะทําการศึกษาในกระบวนการเย็บเสื้อผาไหม

พรม เพราะเปนเนื้อผาที่มีความซับซอนและยากในการเย็บ 

ซึ่งจากขอมูลทั้งหมดที่ไดศึกษานี้ พบวาปจจัยสําคัญที่มีผลตอตะเข็บในการเย็บคือ 

เนื้อผาที่ตางกัน คุณภาพ และคุณสมบัติตางกัน ดังนั้นการเลือกเข็มที่จะใชในการเย็บผาแตละชนดิ

จึงควรคํานึงถึงการหลีกเลี่ยง ไมใหเข็มเกิดความรอน และแรงเสียดทานมากเกินไป เพื่อทําให

ตะเข็บที่เย็บมีความคงทน และสวยงาม 

โปรแกรมระบบเชี่ยวชาญถูกนํามาใชในการเลือกเข็มที่เหมาะสมกับชนิดของเนื้อผา 

โดยตองเลือกชุดขอมูล, ปจจัยในการเย็บ และองคความรู ซึ่งอธิบายถึงชนิดของผา และเทคโนโลยี

ในการผลิต ความนาเชื่อถือของผลการเลือกเข็มจะถูกตองก็ตอเมื่อขอมูลตัวอยางทั้งหมดมีอยูใน

ฐานขอมูลของระบบเชี่ยวชาญ และความถูกตองจะนอยลงเมื่อมีการเย็บผาชนิดตางกัน 1 หรือ 2 

ชั้น 

วิเคราะหบทความ: การเลือกใชเข็มในการเย็บ เปนปจจัยอีกอยางหนึ่งที่สําคัญ ซึ่ง

สงผลตอชิ้นงาน รวมไปถึงความเร็วที่ใชในการเย็บ ดังนั้น ขอมูลองคความรูทั้งหมดที่ไดจาก

บทความนี้ สามารถนําไปประยุกตใชเปนฐานขอมูลองคความรูเบื้องตนในระบบผูเชี่ยวชาญที่จะ

สรางขึ้น โดยแบงเปนปจจัยดานเข็ม, ชนิดของผา และ การปรับต้ังเครื่องจักร 
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2. Chang Kyu Park, Dae Hoon Lee and Tae Jin Kang; Knowledge-base 
construction of a garment manufacturing expert system 

การวิจัยระบบเชี่ยวชาญในการพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมของ Park, Lee และ 

Kang (1996: 11-28) เปนการศึกษากระบวนการในการผลิตเสื้อสูทของผูชาย โดยมีขอบเขตใน

การวิจัย คือ การรองผา, การขึงผาและตัด, การเย็บ, การอัดผา และการรีด ซึ่งไมรวมกระบวนการ

การทําแบบ, การวางตําแหนงแบบบนผา และการเก็บรายละเอียด เนื่องจากเปนกระบวนการที่

ยากและซับซอน ในการรวบรวมองคความรูของผูเชี่ยวชาญในการผลิต จุดประสงคในการวิจัยนี้คือ

การรวบรวมองคความรูตางๆภายในกระบวนการผลิตที่ทําการศึกษา นํามาจัดเก็บเปนฐานความรู

เพื่อทําการพัฒนาระบบเชี่ยวชาญตอไป 

ในการรวบรวมองคความรูจะแบงองคความรูออกเปน  4 กลุม  คือ  วัตถุดิบ , 

กระบวนการ, ปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการ และการพิจารณาโดยรวม สําหรับข้ันตอนการ

ออกแบบระบบเชี่ยวชาญเพื่อนํามาพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ แบงออกเปน 6 ข้ันตอน คือ 

การกําหนดขอบเขตและเลือกเครื่องมือที่ใชในการแกปญหา การพัฒนาระบบตนแบบ การสราง

ระบบเชี่ยวชาญ การทดสอบและประเมินระบบเชี่ยวชาญ การรวบรวมและพัฒนาระบบเชี่ยวชาญ 

และการบํารุงรักษาระบบ 

โดยการออกแบบระบบเชี่ยวชาญที่สรางข้ึน ไดแบงปญหาที่เกิดขึ้นออกเปน 2 สวนคือ 

วัตถุดิบ และ เครื่องจักร ซึ่งแตละสวนมีการกําหนดชนิดของวัตถุดิบ หรือเครื่องจักรที่เกิดปญหา 

รวมถึงวิธีแกปญหาแตละประเภท 

วิเคราะหบทความ: โครงสรางการออกแบบและการใชงานของระบบผูเชี่ยวชาญนี้ 

สามารถใชเปนแนวทางในการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญที่เหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมในประเทศไทย โดยใชหลักการพื้นฐานที่ไดกลาวไวในบทความนี้ในการออกแบบ และ

พัฒนาระบบ 

3. Wonae Cho, Robert T. Sumichrast, and Michael D. Olsen; Expert-System 
Technology for Hotels: Concierge Application 

Cho, Sumichrast, และ Olsen (1996: 54-60) ไดสราง Concierge Application ซึ่ง

เปนระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert system) ที่ใชสําหรับใหคําแนะนําลูกคาที่มาใชบริการในโรงแรมใน
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ดานตางๆ เชน แนะนํารานอาหาร โรงภาพยนตร สถานที่ทองเที่ยว เปนตน ซึ่งงานนี้ โดยมากจะ

เปนงานของ Concierge ซึ่งก็คือพนักงานตอนรับที่หนาทางเขาของโรงแรม จากหนาที่ดังกลาวทํา

ใหผูที่ทํางานในตําแหนงนี้ตองติดตอกับลูกคาของโรงแรมอยูตลอดเวลา และเมื่อลูกคามีจํานวน

มาก มักเกิดปญหาพนักงานไมเพียงพอ อีกทั้งความรูเกี่ยวกับเร่ืองที่ลูกคาสอบถามที่ไมเทากัน ทํา

ใหไมสามารถใหคําแนะนํากับลูกคาไดอยางเหมาะสม 

ดังนั้นจึงไดมีการคิดคนระบบที่อาศัยแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ โดยหวังจะให

สามารถใหคําแนะนําแทน Concierge ซึ่งในข้ันตอนของการทดสอบแนวคิด ใชวิธีสรางตนแบบ 

(Prototype) ข้ึนมากอน โดยกําหนดขอบเขตไวใหแคบกวาที่ตั้งเปาหมายไว แลวจึงขยายออกไป

ภายหลัง ในสวนของตนแบบที่สรางขึ้นนี้ ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Level 5 Object ซึ่งเปน โปรแกรม

สําเร็จรูปที่ใชกันอยางแพรหลายในสมัยนั้น อีกทั้งยังเปนโปรแกรมสําเร็จรูปที่ไมตองใชทักษะ 

ความรูเกี่ยวกับคอมพิวเตอรมากนัก 

ลักษณะการใหคําแนะนํารานอาหาร เปนการถามคําถามและเสนอทางเลือก อุปสรรค

ของการประยุกตใชระบบใหม คือปญหาเรื่องขนาดของระบบที่ใหญกวาตนแบบ และคาใชจายที่

ตองใชในการพัฒนาระบบในอนาคต ประโยชนหลักที่ไดรับจากระบบคือ มีระบบที่สามารถทํางาน

แทน Concierge ได และทําให Concierge มีอยูสามารถใหบริการเฉพาะแขกพิเศษของโรงแรม

เพื่อเพิ่มความประทับใจใหกับแขกพิเศษเหลานั้น 

วิเคราะหบทความ : จากบทความนี้จะเห็นวาระบบผู เชี่ยวชาญสามารถนําไป

ประยุกตใชกับงานตางๆ ไดอยางกวางขวาง โดยไมจําเปนตองใชในงานผลิตเทานั้น แตยังสามารถ

นําไปใชกับงานใดๆ  ก็ตามที่ลักษณะปญหามีความซับซอน  และตองอาศัยความรูและ

ประสบการณจากผูเชี่ยวชาญในการแกปญหา ดังนั้น ระบบผูเชี่ยวชาญจึงนาจะเหมาะสมสําหรับ

งานผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมซึ่งเปนงานที่มีความซับซอนของปญหา และตองอาศัย

ความรูและประสบการณจากผูเชี่ยวชาญอยางมากในการแกปญหา นอกจากนี้ยังสามารถนํา

แนวคิดของการสรางระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชในการสรางระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไดอีกดวย 

4. S.M. Darwish, A.M. El-Tamimi; The selection of the casting process using an 
expert system 

Darwish และ Tamimi (1996: 77-86) กลาวถึงการใชระบบผูเชี่ยวชาญในการเลือก

กระบวนการหลอโลหะ โดยเงื่อนในการเลือกกระบวนการจะขึ้นอยูกับการผลิต การออกแบบ 
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กระบวนการผลิต และเงื่อนไขอื่นๆ โดยงานนี้มีเปาหมายเพื่อที่จะชวยนักออกแบบใหสามารถ

เลือกระบบการหลอโลหะสําหรับการผลิตชิ้นสวนตางๆ ไดอยางเหมาะสม 

โดยปรกติแลวนักออกแบบทั่วไปจะมีเพียงแคความรูอยางคราวๆ เกี่ยวกับเทคนิคการ

หลอ ทําใหไมสามารถออกแบบกระบวนการหลอไดโดยปราศจากการอางอิงแนวทางที่เหมาะสม

จากจากผูเชี่ยวชาญในงานวิจัยหรือบทความตางๆ ได ซึ่งปจจุบันจะมีแตฐานขอมูลในการเลือก

วัตถุดิบ แตสําหรับการเลือกกระบวนการหลอนั้นจะไมมีฐานขอมูลที่มีความสามารถในการเลือก

การออกแบบใหเหมาะสมสําหรับกระบวนการผลิตได 

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้จําเปนจะตองอาศัยขอมูลตางๆ 4 หัวขอหลัก ก็คือ 1.ตัวแปลในการ

ออกแบบ เชน วัตถุดิบ น้ําหนัก ความหนา เปนตน 2.ตัวแปรในการผลิต กลาวคือ จํานวนการผลิต 

และอัตราการผลิต 3.เงื่อนไขในการะบวนการผลิต เชน คุณภาพของพื้นผิว และความแมนยําของ

ขนาด 4.เงื่อนไขอื่นๆ เชน ความแข็งแรงของโลหะหลอ และราคา 

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะมีความยืดหยุนในการดําเนินงานโดยระบบไดถูกพัฒนาขึ้นมา

เพื่อชวยนักออกแบบในการเลือกกระบวนการหลอสําหรับผลิตภัณฑที่ไดกําหนดไว โดยจะขึ้นอยู

กับคุณสมบัติของการหลอ โดยระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะเสนอกระบวนการหลอออกมาในรูปแบบของ

รายการการเปรียบเทียบกันระหวางวิธีการตางๆ ในการผลิตชิ้นสวนนั้นๆ โดยในตัวเลือกเหลานี้จะ

สามารถชวยนักออกแบบในการเลือกทางเลือกเหลานี้ไดกอนที่จะออกแบบกระบวนการผลิต ระบบ

นี้สามารถใชไดทั้งผูที่มีประสบการณในการออกแบบการหลอสูงเพื่อชวยในการประหยัดเวลา และ

ผูที่มีประสบการณนอยตองการแนวทางในการตัดสินใจ 

 

 



  

บทที่  3 

สถานการณปจจุบัน (Existing Situation) 

ขั้นตอนแรกของการดําเนินงานวิจัยคือ การศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม

และการทํางานที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บ ดังนั้นในบทนี้จะกลาวถึงกระบวนการผลิตโดยรวม

ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และกระบวนการผลิตของแผนกเย็บ เพื่อใหผูอานเขาใจสภาพ

ปจจุบันของอุตสาหกรรมนี้ และเพื่อใหเขาใจสภาพแวดลอมที่เก่ียวของกับตัวปญหาที่จะศึกษา 

จากนั้นจะกลาวถึงระบบการคัดเลือกและฝกอบรมพนักงานเย็บ เพื่อแสดงใหเห็นถึงทักษะการ

ทํางานของพนักงานเย็บ ซึ่งเปนอีกสวนหนึ่งที่เชื่อมโยงกับปญหาที่เกิดขึ้น นอกจากนี้ระบบซอม

บํารุงที่กลาวถึงในลําดับถัดมา ก็นับวามีสวนสําคัญในการผลิตของแผนกเย็บ เมื่ออธิบายถึงสวน

งานตางๆ แลว ในสวนสุดทายจะจึงอธิบายถึงตัวปญหาที่เลือกศึกษาในงานวิจัยนี้ ซึ่งมุมมองของ

ปญหาที่ไดจากการสํารวจโรงงานตัวอยางถูกแบงออกเปน 3 ดาน ไดแก 1) ปญหาเกี่ยวกับทักษะ

การทํางานของพนักงานเย็บ 2) ปญหาเกี่ยวกับการวิเคราะหขั้นตอนงานเย็บ และ 3) ปญหา

เกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร ซึ่งมุมมองของปญหาในแตละดานจะถูกนําไปศึกษาในรายละเอียด

ตอไป 

กระบวนการผลิตโดยรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ผลจากการสํารวจภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจากโรงงานตัวอยาง 3 - 4 

โรงงานพบวา ในระบบโดยรวมของโรงงานตางๆ จะแบงการบริหารจัดการออกเปน 2 ฝายใหญๆ 

ไดแก 1) ฝายจัดเตรียมความพรอม และ 2) ฝายผลิต 

ฝายจัดเตรียมความพรอมมีหนาที่หลักในการติดตอกับลูกคา เพื่อรับคําสั่งซื้อและทําความ

ตกลงกับลูกคาเกี่ยวกับขอตกลงตางๆ โดยในฝายนี้จะประกอบไปดวยแผนกหลัก 2 แผนกคือ 

แผนกการตลาดที่ทําหนาที่ติดตอกับลูกคาโดยตรง และแผนกทําแบบตัด (Pattern Department) 

ซึ่งทําหนาที่สรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาวาสามารถจะผลิตสินคาที่ตรงตามความตองการไดหรือ

ตกลงรูปแบบของสินคาที่ทางโรงงานสามารถผลิตใหได ดวยการสรางตัวอยางของสินคาและตกลง

ความตองการของลูกคารวมกัน รวมไปถึงการแปลงความตองการเหลานั้นใหอยูในรูปของคําสั่ง
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ผลิตใหกับสวนผลิต นอกจากนี้ในบางโรงงานอาจจะมีแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวของอีก เชน แผนก

วิเคราะหและพัฒนาผลิตภัณฑ (Research & Development Department) เปนตน 

ฝายผลิตเปนฝายที่รับคําสั่งผลิตจากฝายจัดเตรียมความพรอมมาผลิตเปนผลิตภัณฑที่มี

คุณภาพและตรงตามขอตกลงที่ทําไวกับลูกคา การทํางานของฝายผลิตจะประกอบไปดวยแผนก

ตางๆ ไดแก แผนกตรวจรับวัตถุดิบ (คลังวัตถุดิบ) แผนกตัด แผนกพิมพลาย แผนกปกลาย แผนก

เย็บ แผนกสําเร็จรูป และแผนกบรรจุ โดยมีการทํางานรวมกันดังรูปที่ 3.1 โดยเริ่มตนจากการรับ

วัตถุดิบจากผูขาย แผนกตรวจรับวัตถุดิบจะทําการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบแตละชนิดกอน

นํามาจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ เมื่อไดรับคําสั่งผลิตและแบบตัดจากสวนจัดเตรียมความพรอม ผาจาก

คลังวัตถุดิบจากถูกนําเขากระบวนการตัดที่แผนกตัด (Cutting Department) ซึ่งจะดําเนินการปูผา

และตัดผาตามแบบตัดที่ไดรับจากแผนกทําแบบตัด เมื่อผาออกจากกระบวนการนี้จะอยูในรูป

ชิ้นสวนตางๆ ของสินคากอนเย็บ หากสินคาใดมีชิ้นสวนที่ตองปกหรือพิมพลวดลายลงบนชิ้นสวน 

ก็จะถูกสงไปแผนกปกลายหรือแผนกพิมพลายกอน (Embroiding/Printing Department) หลงัจาก

นั้นจึงถูกนําเขากระบวนการเย็บที่แผนกเย็บ (Sewing Department) ชิ้นสวนตางๆ จะถูกเย็บเขา

ดวยกันจากนั้นจะถูกสงไปที่แผนกสําเรจ็รูป (Finishing Department) เพื่อเก็บรายละเอียดของงาน

เย็บ เชน การเก็บเศษดาย เปนตน รวมถึงการบรรจุสินคาแตละหนวยใหอยูในรูปแบบที่ลูกคา

กําหนด (Single Packing) ผลิตภัณฑที่ผานจากแผนกสําเร็จรูปจะถูกสงไปบรรจุที่แผนกบรรจุเพื่อ

รอสงมอบใหลูกคาเมื่อถึงกําหนด 

 

 
รูปที่ 3. 1 ขั้นตอนการทํางานโดยรวมของฝายผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 
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นอกจากการทํางานของฝายจัดเตรียมความพรอมและฝายผลิตแลว แตละโรงงานยังมี

อีกหนึ่งสวนงานที่มีความสําคัญอยางมากนั่นคือ ฝายคุณภาพ เนื่องจากในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมมีการแขงขันในดานคุณภาพคอนขางสูง ฝายคุณภาพจะทํางานรวมกับฝายผลิตใน

หลายๆ สวน ซึ่งโดยมากประกอบดวย การตรวจรับวัตถุดิบ การตรวจสอบชิ้นงานตัดจากแผนกตัด 

การตรวจสอบชิ้นงานปก/พิมพ การตรวจสอบงานเย็บของแผนกเย็บ และการตรวจสอบขั้นสุดทาย

ของผลิตภัณฑที่แผนกสําเร็จรูป 

แผนกเย็บ 

ในงานวิจัยนี้ เลือกศึกษาปญหาที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ซึ่งก็คือปญหาที่เกิดข้ึนในแผนกเย็บนั่นเอง ดังนั้นจึงตองเขาใจสภาพการทํางานจริง

ของแผนกเย็บในสวนงานตางๆ โดยจากการสํารวจโรงงานตัวอยางไดขอมูลเบื้องตนดังนี้ 

1. ผังองคกรแผนกเย็บ 

กระบวนการเย็บสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนับเปนกระบวนการผลิตหลักของ

ฝายผลิต ดังนั้นแผนกเย็บจึงเปนแผนกที่คอนขางใหญ มีพนักงานในแผนกเปนจํานวนมาก และมี

การทํางานรวมกับแผนกอื่นๆ หลายแผนก ผังองคกรโดยรวมของแผนกเย็บจากโรงงานตัวอยาง

แสดงดังรูปที่ 3.2 ผูจัดการแผนกเย็บเปนผูดูแลการทํางานทั้งหมดภายในแผนกเย็บ รวมทั้ง

ประสานการทํางานกับแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวของในระดับของการบริหาร ภายในแผนกเย็บมักจะแบง

ออกเปนหลายๆ หมวด โดยแตละหมวดมีหัวหนาหมวดเย็บเปนผูดูแล ซึ่งจะควบคุมดูแลผลผลิต

ของหมวดเย็บใหเปนไปตามเปาหมาย รวมทั้งประสานกับแผนกอื่นๆ ในระดับปฏิบัติงาน ในแตละ

หมวดเย็บจะประกอบดวยหลายๆ สายงานเย็บ (Line) ซึ่งมีหัวหนาสายงานเย็บเปนผูดูแลการ

ทํางานภายในสายงานเย็บใหไดผลผลิตตามเปาหมาย อีกทั้งยังคอยแกปญหาเทคนิคการเย็บที่

เกิดขึ้น ในแตละสายงานเย็บอาจจะมีรูปแบบของสายการผลิตที่แตกตางกันตามลักษณะงาน เชน 

สายงานเย็บชิ้นสวน สายงานประกอบ เปนตน 
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รูปที่ 3. 2 ผังองคกรโดยแผนกเย็บ 

จากการศึกษาการบริหารงานภายในแผนกเย็บพบวา ผูที่มีสวนเกี่ยวของในการ

แกปญหาตางๆ ภายในแผนกเย็บไดแก  

− หัวหนาสายงานเย็บ ซึ่งมีหนาที่โดยตรงในการแกปญหาในการทํางานของพนักงาน

ในสายงาน ทั้งปญหาดานวิธีการเย็บ และปญหาดานการจัดการ 

− หัวหนาหมวดเย็บ ซึ่งมีหนาที่ควบคุมการทํางานของหมวดเย็บ (หลายๆ สายงาน

เย็บ) และมีสวนรวมในการแกปญหาในแตละสายงานของหมวดเย็บที่ดูแลเมื่อ

หัวหนาสายงานเย็บไมสามารถแกปญหานั้นได 

− พนักงานเย็บ ผูเผชิญหนากับปญหาในกระบวนการเย็บโดยตรง และมีสวนรวมใน

การแกปญหาในบางครั้ง 

2. กระบวนการเย็บ 

โดยรายละเอียดของกระบวนการเย็บแลว จะมีข้ันตอนการทํางานที่มากและซับซอน 

อีกทั้งในแตละโรงงานจะมีการแบงกระบวนการยอยแตกตางกันออกไป จากการศึกษากระบวนการ
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ผลิตของโรงงานตัวอยาง 3 - 4 โรงงาน โดยการศึกษาจากการสัมภาษณจากผูทํางานในสวน

ตางๆ และจากเอกสารการทํางานที่เกี่ยวของ สามารถสรุปกระบวนการของแผนกเย็บไดดังรูปที่ 

3.3 

 
รูปที่ 3. 3 กระบวนการภายในแผนกเย็บ 

กระบวนการตางๆ ของแผนกเย็บเร่ิมตนจากการรับชิ้นงานตัดจากแผนกตัด ซึ่งชิ้นงาน

แตละสวนจะถูกคัดแยกและจัดกลุมตามลักษณะการเย็บมาแลว (เรียกวา มัดงาน) จากนั้นนํามา

เย็บตามลําดับการเย็บที่ระบุในคําสั่งผลิต ซึ่งลําดับการเย็บของแตละคําสั่งซื้อจะแตกตางกัน แต

เมื่อพิจารณาลําดับการเย็บของหลายๆ โรงงานแลวพบวา รูปแบบวิธีการเย็บแยกออกไดเปน 2 

กลุมคือ การเย็บช้ินสวน และ การเย็บประกอบตัว การเย็บช้ินสวน คือการเย็บในสวนอื่นๆ ที่ไมใช

สวนหลักของผลิตภัณฑ เชน ชิ้นสวนปกเสื้อ ชิ้นสวนกระเปาเสื้อ เปนตน ดังนั้นการเย็บช้ินสวนจึง

มักจะทําเตรียมไวกอนการเย็บประกอบ 

เมื่อไดชิ้นสวนตางๆ แลวจึงนําชิ้นสวนตางๆ เหลานั้นมาเย็บประกอบเขากับช้ินสวน

หลัก เชน ชิ้นสวนตัวเสื้อดานหนาและดานหลัง ชิ้นสวนขากางเกงดานหนาและดานหลัง เปนตน 

จนกระทั่งไดผลิตภัณฑตามที่กําหนดไว บางโรงงานจะแยกหมวดเย็บออกเปนหมวดอะไหล (เย็บ

ชิ้นสวน) และหมวดประกอบ(เย็บประกอบตัว) ในขณะที่บางโรงงานมิไดแยกกระบวนการสอง
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กระบวนการนี้อออกจากกันอยางชัดเจน แตจะใชวิธีเร่ิมตนเย็บประกอบตัวไปพรอมๆ กับการ

เย็บชิ้นสวนตางๆ 

เมื่อไดผลิตภัณฑที่ผานกระบวนการเย็บครบทุกขั้นตอนแลว ขั้นตอนตอมาคือการ

ตรวจสอบความถูกตองของงานเย็บ โดยโรงงานตัวอยางทุกโรงงานใหความสําคัญกับข้ันตอนนี้

อยางมาก โดยจะตรวจสอบงานเย็บทุกชิ้น (ตรวจสอบ 100 เปอรเซ็นต) ตามขอกําหนดทาง

คุณภาพ (ดายตองไมขาด กระดุมตองไมหลุด ฯลฯ) และขอกําหนดของลูกคา (ขนาดตรงตามที่

กําหนด ติดตราสินคาถูกตําแหนง ฯลฯ) หากพบจุดบกพรองใดๆ และสามารถแกไขไดจะสงแกไขที่

ข้ันตอนเย็บนั้นๆ ทันที โดยมากในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพงานเย็บจะเปนการทํางานรวมกัน

ของแผนกเย็บและแผนกคุณภาพ และหลังจากชิ้นงานเย็บผานการตรวจสอบแลวก็จะถูกสงไปยัง

ขั้นตอนเก็บรายละเอียด (Finishing Process) ที่แผนกสําเร็จรูปตอไป 

การวิเคราะหขั้นตอนงานเย็บ 

จากที่กลาวไวในกระบวนการเย็บวา ในการเย็บจะมีลําดับข้ันตอนที่ระบุไวในคําส่ัง

ผลิต ซึ่งลําดับข้ันตอนดังกลาวไดมาจากการวิเคราะหข้ันตอนการเย็บของผลิตภัณฑจากฝายวาง

แผนกหรือฝายเทคนิคการเย็บของโรงงาน ซึ่งเปนอีกหนึ่งหนวยงานสนับสนุนที่เกี่ยวของกับฝาย

ผลิต 

ถึงแมวาในกระบวนการเย็บจะมีเพียงสองกระบวยการยอยนั้นคือ การเย็บชิ้นสวน และ

การเย็บประกอบ แตทั้งสองขั้นตอนในแตละผลิตภัณฑ จะมีลักษณะแตกตางกันตามรูปแบบของ

สินคาและขอกําหนดของลูกคา เชน ในขั้นตอนการเย็บปกของแตละคําสั่งซื้อก็จะมีรูปแบบตางๆ 

กันเปนตน ดังนั้นกอนที่จะสามารถผลิตสินคาไดนั้น ฝายวางแผนการผลิตหรือฝายเทคนิคการเย็บ 

(ไมใชแผนกเย็บ) จะตองทําการแปลงคําสั่งซื้อของลูกคาใหเปนคําสั่งผลิตที่สามารถระบุ

รายละเอียดขั้นตอนทั้งหมดในการเย็บใหไดกอน ข้ันตอนการทํางานโดยรวมที่โรงงานตัวอยางใช

การวเิคราะหขั้นตอนการเย็บแสดงดังรูปที่ 3.4 

จากรูปเมื่อทางโรงงานไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาหรือจากฝายการตลาดซึ่งอาจจะอยูใน

รูปของแบบสินคา (Size Spec.) หรือตัวอยางสินคา (เสื้อตัวอยาง) จะนํามาวิเคราะหถึงลําดับ

ขั้นตอนการเย็บต้ังแตเร่ิมตนจนไดเปนสินคาสําเร็จรูป จากนั้นระบุลําดับข้ันตอนที่จะใชในการเย็บ 

และรายละเอียดของแตละขั้นตอนการเย็บ โดยระบุวิธีการเย็บ อุปกรณที่ใช (ชนิดจักร และอุปกรณ

อ่ืนๆ) ซึ่งใน 2 ข้ันตอนนี้มักจะเปนการวิเคราะหรวมกันของฝายวางแผน ฝายเทคนิคการเย็บ และ
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แผนกเย็บ จากนั้นฝายวางแผนจะนําลําดับข้ันตอนทั้งหมดมาวิเคราะหเวลามาตรฐานในการ

เย็บของแตละขั้นตอน หากเปนขั้นตอนเดิมที่เคยมีอยูแลวจะมีคาเวลามาตรฐานอยู แตหาก

ขั้นตอนที่วิเคราะหไดเปนขั้นตอนใหมจะตองทําการเก็บขอมูลเพื่อจัดทําเวลามาตรฐานของขั้นตอน

ใหมนั้น คําสั่งซื้อที่ผานการวิเคราะหข้ันตอนแลวจะกลายเปนคําสั่งผลิตที่สงใหแผนกเย็บทํางาน

ตอไป 

 
รูปที่ 3. 4 ข้ันตอนการวเิคราะหขัน้ตอนงานเย็บ 

ระบบการคัดเลือกและฝกอบรมพนักงานเย็บ 

เนื่องจากกระบวนการเย็บเปนกระบวนการผลิตหลักของโรงงาน อีกทั้งพนักงานเย็บเปน

พนักงานสวนมากของโรงงาน ดังนั้นโรงงานตัวอยางโดยมากจึงมีสวนงานฝกอบรมสําหรับ

พนักงานเย็บโดยเฉพาะ ซึ่งจะเนนไปที่การฝกอบรมพนักงานใหม โดยมีขั้นตอนตั้งแตระบุความ

ตองการพนักงาน จนกระทั่งการพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงานแสดงดังรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3. 5 ข้ันตอนการคัดเลอืกและฝกอบรมพนักงานเยบ็ 

ข้ันตอนการคัดเลือกพนักงานเย็บเร่ิมตนจากแผนกเย็บแจงความตองการพนักงานเย็บ 

โดยระบุตําแหนงงานและหนาที่รับผิดชอบ จากนั้นแผนกบุคคลดําเนินการจัดหาและทดสอบทกัษะ

เบื้องตนอันไดแก ทักษะการเคลื่อนไหวของมือ การอานคาในหนวยวัดตางๆ ที่เกี่ยวของ (หลักนิ้ว 

หลักเซนติเมตร) ทักษะการทํางานของสายตา เมื่อผูสมัครผานการทดสอบเบื้องตนแลว ก็จะถูก

สงไปยังแผนกฝกอบรม ในบางโรงงานจะใหผูสมัครที่มีประสบการณดานงานเย็บสามารถทดสอบ

ทักษะในงานเย็บเพื่อผานการฝกอบรมไดโดยไมตองเขารับการฝกอบรม แตสําหรับบางโรงงานจะ

ใหผูสมัครทุกคนเขารับการฝกอบรมเพื่อทบทวนความรูและทักษะกอนเขารับงานจริง 

โดยการศึกษาจากการสัมภาษณและจากเอกสารคูมือการฝกอาชีพเย็บ (มูลนิธิพัฒนา

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไทย: 2547) พบวาในขั้นตอนการฝกอบรมพนักงานเย็บจะเนนการปฏิบัติ

มากกวาการเรียนรูหลักการทางวิชาการ โดยผูสมัครจะไดเรียนรูหลักเบื้องตนในการใชงานจกัรชนดิ

พื้นฐาน จากนั้นจะเริ่มฝกการเย็บรูปแบบตางๆ โดยอาจจะเริ่มตนจากการเย็บเสนตรง เสนโคง เสน

ซิกแซกลงบนกระดาษโดยไมตองรอยดาย การเย็บเสนตางๆ บนผืนผา จากนั้นจึงฝกการเย็บตาม

ลักษณะงานที่พนักงานจะตองเขาไปรับหนาที่ในแผนกเย็บ (ซึ่งแผนกเย็บระบุลักษณะงานของ

พนักงานเย็บที่ตองการมาใหในตอนแรก) และเมื่อผูสมัครผานการทดสอบตามที่กําหนดไวแลว จะ

ถูกสงไปฝกอบรมในงาน (On the Job Training) ในตําแหนงที่กําหนดไว โดยในขั้นตอนนี้จะมี

หัวหนาสายงานเย็บ หรือหัวหนาหมวดเย็บเปนผูดูแลรวมกับครูฝก 
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ระบบการทํางานของฝายซอมบํารุง 

เนื่องดวยโรงงานตัวอยางที่เขาศึกษาขอมูลทุกโรงงาน มีฝายงานซอมบํารุงที่มีหนาที่ดูแล

การทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ในแผนกเย็บใหพรอมใชงานไดตามแผนการผลิตที่

ฝายวางแผนจัดเตรียมไว ทางโรงงานใหความสําคัญในสวนนี้คอนขางมาก เพราะกระบวนการเย็บ

นับเปนกระบวนการผลิตหลักของโรงงาน การขัดของของเครื่องจักรในแตละครั้ง จะสงผลกระทบ

ตอกระบวนการผลิตโดยรวมทั้งในดานของเวลาสูญเสียที่อาจจะทําใหผลิตงานไมทันสงลูกคา และ

ในดานคาแรงของพนักงานเย็บที่อาจจะไดนอยลงเนื่องจากพนังงานเย็บไดรับคาแรงตามจํานวนที่

ผลิตได 

1. ผังองคกรแผนกซอมบํารุง 

เมื่อศึกษาจากผังองคกรของฝายซอมบํารุงจากโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปสวนงาน

หลักๆ ของฝายซอมบํารุงไดดังรูปที่ 3.6 

 

 
รูปที่ 3. 6 ผังองคกรแผนกซอมบํารุง (บางสวน) 

โรงงานตัวอยางโดยมากจะมีสวนงานที่รับผิดชอบเครื่องจักรเฉพาะของแผนกเย็บ

โดยตรง โดยจากผังองคกรพบวา หนวยงานเครื่องจักร (แผนกเย็บ) จะเกี่ยวของกับการทํางานของ

แผนกเย็บใน 2 สวนหลักคือ 
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1.1. งานจัดเตรียมเครื่องจักร 

เปนการเตรียมความพรอมของเครื่องจักรตางๆ ที่ตองใชในการผลิตสินคาแตละ

คําสั่งผลิต โดยพิจารณาชนิดและจํานวนเครื่องจักรที่ตองใช จัดหาใหมีเทาที่ตองการ และปรับแตง

คุณลักษณะของเครื่องจักรแตละตัวใหตรงตามลักษณะงานเย็บนั้นๆ 

1.2. งานดูแลประจําหมวดเย็บ 

เปนการอํานวยความสะดวกใหกับแผนกเย็บในขณะปฏิบัติงานในดานเครื่องจักร 

ซึ่งจะมีชางจักรดูแลในแตละหมวดเย็บ คอยควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใหเปนปกติ และ

ดําเนินการซอมแซมแกไขทันทีที่เกิดปญหา 

2. ขั้นตอนการทํางานของชาง 

การทํางานของฝายซอมบํารุงในสวนที่เกี่ยวของกับการทํางานของแผนกเย็บมีข้ันตอน

ดังนี้ 

2.1. การจัดเตรียมเครื่องจักร 

เมื่อฝายวางแผนการผลิต (Planning) วางแผนการผลิตของแตละคําสั่งผลิตและ

จัดตารางการผลิตรวม (Master Production Schedule) สงมาใหฝายซอมบํารุงแลว หนาที่ของ

ฝายซอมบํารุง (ชางจักร) ในสวนนี้คือ พิจารณารายละเอียดของแตละคําสั่งผลิตเพื่อกําหนด

เครื่องจักรและอุปกรณที่ตองใช โดยขั้นตอนนี้มักจะเปนการพิจารณารวมกับแผนกเย็บ จากนั้นชาง

จักรจะดําเนินการกําหนดเครื่องจักรที่ตองใช หากเครื่องจักรที่มีในโรงงานไมเพียงพอตอความ

ตองการในชวงเวลาที่วางแผนผลิต จะตองดําเนินการจัดหา โดยการขอจัดซื้อเครื่องจักรเพิ่ม หรือ

ขอเชาจักรจากผูขายจักร (Supplier) หรือขอยืมเครื่องจักรจากโรงงานในเครือหรือโรงงานพันธมิตร 

กอนวันเริ่มผลิตประมาณ 5 - 7 วัน (ดังรูปที่ 3.7) ชางจักรสวนจัดเตรียมจะตอง

ปรับแตงจักรแตละตัวใหมีคุณสมบัติตรงกับลักษณะงานที่ตองการ เชน หากลูกคาระบุใหเย็บ

สินคาดวยฝเข็ม 12 ฝเข็มตอหนึ่งนิ้ว ก็จะตองปรับความถี่หางของฝเข็มจักรใหเทากับ 12 ฝเข็มตอ

นิ้ว เปนตน ทั้งนี้ทั้งนั้นจักรที่ไมถูกใชงานอยูในขณะนั้น (เปนจักรที่อยูในคลังจักร) จะสามารถ

ปรับต้ังจากฝายซอมบํารุงไดเลย แตสําหรับจักรที่กําลังใชงานอยูในหมวดเย็บ ชางจักรจะตองเขา

ไปปรับต้ังที่หนางานในวันจัดสายการผลิตใหม 
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รูปที่ 3. 7 ชวงเวลาที่ใชในการจัดเตรียมเครื่องจักร 

เมื่อถึงกําหนดเริ่มผลิตสินคา ฝายจัดเตรียมจักรของแผนกซอมบํารุงจะนําจักรลงติดตั้ง

ในสายการผลิตตามที่ฝายวางแผนกําหนดไว โดยดูจากลําดับข้ันตอนการเย็บของคําสั่งผลิตนั้น 

พรอมทั้งปรับแตงจักรในสวนที่เหลือที่ตองทํา ณ พื้นที่ผลิตจริง 

2.2. การดูแลประจําหมวดเย็บ 

เมื่อแผนกเย็บเร่ิมผลิตสินคา แผนกซอมบํารุงจะมีชางจักรประจําในแตละหมวด

เย็บ เพื่อใหการผลิตเปนไปอยางราบรื่น ตอเนื่อง และไมมีปญหาเกี่ยวของกับเครื่องจักร หาก

พนักงานพบปญหาในการใชงานจักร พนักงานเย็บจะแจงไปยังชางจักร ชางจักรจะตองเขาแกไข

ปญหาในทันที ในแตละโรงงานจะมีกําหนดเวลาที่ใชในการแกไขปญหาแตละกลุมอาการไว

คอนขางชัดเจน หากไมสามารถแกไขจักรใหกลับมาอยูในสภาพพรอมไดในเวลาที่กําหนด ชางจักร

จะตองแจงเปลี่ยนจักรเพื่อใหแผนกเย็บสามารถผลิตงานตอไปได และสงผลกระทบตอเปาหมาย

การผลิตใหนอยที่สุด 

ปญหาในการทํางานของแผนกเย็บ 

จากการสํารวจภาพรวมของอุตสาหกรรม รวมถึงการทํางานในสวนตางๆ ที่เกี่ยวของกับ

กระบวนการเย็บ พบวา  ส่ิงที่บงชี้ถึงปญหาของกระบวนการเย็บก็คือ ของเสียที่ เกิดจาก

กระบวนการเย็บ โดยในขั้นตอนการทํางานของแผนกเย็บ โดยเฉพาะกระบวนการเย็บช้ินสวนและ
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กระบวนการเย็บประกอบ ของเสียที่เกิดจาก 2 กระบวนการยอยดังกลาว คือ งานเย็บที่ไมได

คุณภาพ ซึ่งแบงออกเปน 2 ลักษณะกลาวคือ งานเย็บที่บกพรองตามลักษณะคุณภาพมาตรฐาน 

เชน ตะเข็บแตก ดายขาด กระดุมหลุด เปนตน และงานเย็บที่ไมตรงตามขอกําหนดของลูกคา เชน 

ขนาดสินคาเล็กกวาหรือใหญกวาที่กําหนด เย็บติดปายตราสินคาผิดตําแหนง รูปแบบตะเข็บไม

ตรงตามที่กําหนด เปนตน 

จากการศึกษาในเบื้องตนพบวา ลักษณะขอบกพรองของงานเย็บที่เกิดขึ้น (หรือเรียกวา 

อาการเสีย) มีสาเหตุหลักมาจากปจจัยการผลิต 3 ประการ คือ วิธีการเย็บ เครื่องจักร และวัตถุดิบ 

(ผา ดาย ฯลฯ) ซึ่งโดยมากจะเกิดจาก 2 ปจจัยแรก (อาการเสียที่เกิดจากวัตถุดิบมีนอย) ดังนั้น 

มุมมองของปญหาจึงพิจารณาตามปจจัย 2 ปจจัยดังกลาว โดยแบงประเด็นปญหาออกได 3 สวน

คือ 1) ปญหาเกี่ยวกับทักษะการทํางานของพนักงานเย็บ 2) ปญหาเกี่ยวกับการวิเคราะหข้ันตอน

งานเย็บ และ 3) ปญหาเกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร 

1. ปญหาเกี่ยวกับทักษะการทํางานของพนักงานเย็บ 

ทักษะการทํางานของพนักงานเย็บแบงออกเปน 2 สวนคือ ทักษะในการเย็บ และ

ทักษะในการใชเครื่องจักรเบื้องตน (เชน เปลี่ยนเข็ม รอยดาย ใสกระสวย เปนตน) ซึ่งทักษะการ

ทํางานทั้งสองสวนนี้มีผลกระทบตอการเกิดของเสียในแผนกเย็บ รวมทั้งยังสงผลตอเปาหมายหาร

ผลิตโดยตรง ดังนั้นจึงตองศึกษาอาการเสียที่เกิดจากคน ประกอบกับทักษะทั้งสองดานที่พนักงาน

เย็บไดรับจากการฝกอบรม เพื่อดูความสอดคลองของหลักสูตรการฝกอบรมกับทักษะการทํางานที่

จําเปนสําหรับแผนกเย็บ 

2. ปญหาเกี่ยวกับการวิเคราะหขั้นตอนงานเย็บ 

จากความหลากหลายของผลิตภัณฑ ทําใหเกิดรูปแบบการเย็บเปนจํานวนมาก ในการ

วิเคราะหข้ันตอนของฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการเย็บถึงแมจะมีการเก็บขอมูลเวลามาตรฐาน

ของการเย็บ แตโดยมากยังมิไดมีการเก็บขอมูลวิธีการเย็บโดยละเอียด ซึ่งถือเปนองคความรูทาง

เทคนิคโดยตรง ปญหาในการวิเคราะหข้ันตอนงานเย็บก็คือ รูปแบบการเย็บที่วิเคราะหไปแลวมิได

จะเก็บรายละเอียดวิธีการเย็บ และปญหาที่เกิดของวิธีเย็บนั้นไว ดังนั้น เมื่อมีคําสั่งผลติทีใ่ชรูปแบบ

การเย็บเดียวกัน ฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการเย็บจะตองวิเคราะหวิธีการเย็บใหม ซึ่งทําให

เสียเวลา อีกทั้งยังอาจจะเกิดปญหาซ้ําเดิมข้ึน เพื่อชวยใหการวิเคราะหขั้นตอนสามารถทําได
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รวดเร็วขึ้น และเกิดปญหาซ้ําเดิมนอยลง จึงตองศึกษาแนวทางในการจัดเก็บองคความรู

ดังกลาว โดยคํานึงถึงรายละเอียดที่จําเปน และรูปแบบการจัดเก็บที่สะดวกตอการใชงาน 

3. ปญหาเกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร 

ถึงแมวากระบวนการหลักของแผนกเย็บมีเพียง 2 กระบวนการ คือกระบวนการเย็บ

ชิ้นสวนและกระบวนการเย็บประกอบ แตทั้ง 2 กระบวนการดังกลาวจะมีลักษณะการทํางานและ

เครื่องจักรที่ใชของแตละคําสั่งผลิตตางๆ กัน อาการเสียที่เกิดขึ้นก็มีสาเหตุมาจากการใชงาน

เครื่องจักรที่ไมถูกตอง และไมเหมาะสมกับลักษณะงาน ดังนั้นในการศึกษาปญหาจึงตองศึกษาที่

ปญหาการใชงานเครื่องจักรที่ทําใหเกิดอาการเสียเหลานั้น เพื่อหาสาเหตุและแนวทางในการ

แกปญหา โดยจุดที่ตองทําการศึกษาในรายละเอียดตอไปคือ 

3.1. จุดตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป (Final Inspection) 

เปนจุดที่มีการเก็บบันทึกขอมูลอาการเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นเมื่อเสร็จส้ินกระบวนการ

เย็บแลว โดยจะตองศึกษาลักษณะของแตละอาการเสียถึงความหมาย (ลักษณะเฉพาะของอาการ

เสีย) สาเหตุหลักของการเกิด และความถี่ในการเกิด เพื่อคัดแยกกลุมของอาการเสียใหชัดเจน 

3.2. ระบบการบํารุงรักษาและซอมแซมเครื่องจักรของแผนกซอมบํารุง 

เมื่อเกิดปญหาในการใชงานเครื่องจักร ชางจักรจะเขาแกไขปญหาพรอมทั้งบันทึก

ลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้น ดังนั้นจึงตองศึกษาลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้น ณ จุดนี้ดวย เพื่อดู

ลักษณะของอาการเสีย สาเหตุหลัก และความถี่ในการเกิด 

 



  

บทที่  4 

รายงานการเก็บรวบรวมขอมูล 

จากการศึกษาสภาพปจจุบันของอุตสาหกรรม  จนถึงจุดของปญหาที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการเย็บ ในบทนี้จะกลาวถึงขั้นตอนตอมาของงานวิจัย ซึ่งก็คือ การออกแบบวิธีการ

รวบรวมขอมูล โดยการระบุขอบเขตของขอมูล แหลงขอมูล และเครื่องมือที่ใชในการเก็บขอมูลแต

ละสวน จากน้ันจะกลาวถึงขอมูลที่รวบรวมไดตามแนวทางที่ออกแบบไว โดยแสดงภาพรวมของ

ขอมูลในแตละสวน ซึ่งขอมูลที่ไดนั้นจะนําไปใชในการวิเคราะหสรุปผลตามแนวคิดของระบบ

ผูเชี่ยวชาญตอไป 

ขอบเขตของขอมูล แหลงขอมูล และเครื่องมือที่ใช 

เมื่อไดประเด็นของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บแลว จึงนําประเด็นปญหาในแตละ

ประเด็นมาวิเคราะหหาแนวทางการศึกษาและรวบรวมขอมูล โดยแบงขอมูลที่ตองการแบงออกเปน 

3 กลุม คือ 1) ขอมูลความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานเย็บ 2) ขอมูลวิธีการเย็บสําหรับชางเทคนิค 

และ 3) ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บ โดยขอมูลแตละสวนมีรายละเอียดของขอมูล และ

แนวทางการเก็บขอมูลดังนี้ 

1. ขอมูลความรูเบ้ืองตนในกระบวนการเย็บ 

จากประเด็นปญหาที่เกี่ยวของกับทักษะการทํางานของพนักงานเย็บและจากการเกิด

ของเสียที่มีสาเหตุมาจากวิธีการเย็บที่ไมถูกตองชี้เห็นวา ทักษะการทํางานของพนักงานเย็บมีสวน

สําคัญตอปญหาเหลานี้ ทั้งทักษะเกี่ยวกับการเย็บ และทักษะเกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร ดังนั้น

ขอมูลที่ตองการเพื่อตอบปญหาดังกลาวคือ การวิเคราะหวาหลักสูตรฝกอบรมพนักงานเย็บที่

โรงงานตางๆ ใชอยูนั้น สอดคลองกับการทํางานในแงที่จะชวยใหปญหาในกระบวนการลดลง และ

เปนเนื้อหาความรูในหลักสูตรที่สอดคลองกับเนื้อหาความรูทางวิชาการแลวหรือไม เพื่อสรางเปน

โครงสรางความรูสําหรับพนักงานเย็บโดยเฉพาะ โดยมีจุดมุงหมายใหพนักงานใหมสามารถใช



 44 
เรียนรูเนื้อหาที่เกี่ยวของกับการทํางานในแผนกเย็บไดดวยตนเอง หรือเพื่อใหฝายฝกอบรมใช

เปนเครื่องมือในการฝกอบรมใหพนักงานเย็บใหม อีกทั้งพนักงานที่ไมใชพนักงานใหมก็สามารถ

เพิ่มเติมความรูของตนเองไดเชนกัน 

1.1. ขอบเขตของขอมูล 

ขอมูลความรูเบื้องตนที่จะเก็บรวบรวมและสรางเปนโครงสรางความรู จะเนน

เฉพาะความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บและการทํางานในแผนกเย็บ เปนเนื้อหาที่เกิด

ประโยชนกับพนักงานเย็บเปนสําคัญ ดังนั้นเนื้อหาที่จะจัดทําจะไมเกี่ยวของกับความรูดานการ

บริหารจัดการ เชน การวางแผนการผลิต การวางผังเครื่องจักร เปนตน 

1.2. แหลงขอมูล 

แหลงของขอมูลที่ตองใช เพื่อใหไดขอมูลตามขอบเขตที่กําหนด ไดแก 

1.2.1. ฝายฝกอบรมพนักงานเย็บของโรงงานตัวอยาง 

เพื่อรวบรวมหัวขอความรูที่ทางโรงงานเห็นวามีความจําเปนสําหรับ

พนักงานเย็บในการทํางาน 

1.2.2. หนวยงานอื่นๆ ที่จัดการฝกอบรมดานงานเย็บ 

เพื่อใชเปรียบเทียบวาหัวขอความรูที่ทางโรงงานใชฝกอบรมพนักงานนั้น

เพียงพอหรือไม โดยอาจจะเปรียบเทียบกับเนื้อหาหลักสูตรฝกอบรมของสถาบันการศึกษา หรือ

หนวยงานอื่นๆ ที่ไมใชโรงงาน 

1.2.3. หนงัสือ และเอกสารทางวิชาการตางๆ  

เพื่อตรวจสอบเนื้อหาความรูของทางโรงงานวาถูกตองตามหลักวิชาการ

หรือไม และเพื่อคนหาหัวขอความรูเพิ่มเติมที่เปนประโยชนสําหรับการทํางานในแผนกเย็บของ

พนักงานที่ไมใชพนักงานเย็บใหม 
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1.3. วิธีการรวบรวมขอมูล 

ศึกษาจากเอกสารทั้งเอกสารตางๆ อันไดแก เอกสารทางวิชาการ เอกสารที่ใชใน

การฝกอบรมของโรงงาน และเอกสารการฝกอบรมของหนวยงานอื่น รวมทั้งการสัมภาษณ

รายละเอียดการฝกอบรมจากฝายฝกอบรมของโรงงานตางๆ และหนวยงานอื่นที่มีการจัดการ

ฝกอบรมเกี่ยวกับงานเย็บ 

2. ขอมูลวิธีการเย็บสําหรับชางเทคนิค 

จากประเด็นปญหาในการจัดเก็บองคความรูเกี่ยวกบัวิธีการเย็บตางๆ ในการวิเคราะห

ขั้นตอนงานเย็บของฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการเย็บ ดังนั้นขอมูลในสวนนี้คือการวิเคราะห

โครงสรางของขอมูลที่จะจัดทําเปนองคความรูสําหรับฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการเย็บ โดย

รายละเอียดแนวทางการเก็บขอมูลมีดังนี้ 

2.1. ขอบเขตของขอมูล 

องคความรูในสวนนี้จะเนนที่การเก็บรายละเอียดวิธีการเย็บในรูปแบบตางๆ โดย

อางอิงถึงคําสั่งผลิตที่เกิดขึ้นจริงในโรงงาน นอกจากนี้รูปแบบการเย็บที่เก็บรวบรวมจะมิใชรูปแบบ

การเย็บทั้งหมดของโรงงานที่มี แตจะเก็บเฉพาะวิธีการเย็บที่ทางฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการ

เย็บเห็นวาเปนวิธีการยากหรือเปนเทคนิคการเย็บที่คิดคนขึ้นใหม (เปน How to ของโรงงาน) อีกทั้ง

ขอมูลดังกลาวจะไมเกี่ยวของกับขอมูลดานผลผลิต เปาหมายการผลิต และเวลามาตรฐานแต

อยางใด 

2.2. แหลงขอมูล 

รวบรวมขอมูลจากฝายวางแผนหรือฝายเทคนิคการเย็บ 

2.3. วิธีการรวบรวมขอมูล 

รวบรวมจากเอกสารการทํางานตางๆ ที่เกี่ยวของ รวมทั้งการสัมภาษณความรู

จากผูเชี่ยวชาญในการวิเคราะหขั้นตอนงานเย็บ 
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3. ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บ 

จากประเด็นปญหาเกี่ยวกับทักษะการทํางานของพนักงานเย็บและประเด็นปญหา

เกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร เปน 2 มุมมองของปญหาที่เชื่อมโยงไปถึงลักษณะขอบกพรองของ

ของเสียตางๆ (อาการเสีย) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บ ขอมูลที่จะนํามาศึกษาตอคือ รายละเอียด

ของอาการเสียที่เกิดในกระบวนการเย็บ ซึ่งมีแนวทางในการรวบรวมขอมูลดังนี้ 

3.1. ของเขตของขอมูล 

ขอบเขตของขอมูลที่เกี่ยวของกับปญหาจะกําหนดถูกดวยชนิดของเครื่องจักร 

และกลุมของอาการเสีย โดยมีขอบเขตดังนี้ 

3.1.1. ขอมูลเครื่องจักรแผนกเย็บ 

จากการศึกษาลักษะของอาการเสียถึงสาเหตุในเบื้องตนพบวา อาการเสีย

แตละอาการจะมีสาเหตุที่แตกตางๆ ตามชนิดของเครื่องจักรที่ทําใหเกิดอาการเสียนั้น โดย

เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการเย็บของแผนกเย็บของโรงงานตวัอยางแหงหนึ่งมีอยู 22 ประเภท โดย

มีรายการเครื่องจักรดังตารางที่ 4.1 เคร่ืองจักรทั้ง 22 ประเภทนี้ เมื่อพิจารณาตามหนาที่และ

สวนประกอบของจักร สามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม คือ 

− กลุมจักรธรรมดา ไดแก จักรเข็มเดี่ยวคอมพิวเตอร จักรสองเข็ม จักร

ย้ํา จักรเข็มเดี่ยวธรรมดา จักรถักรังดุม และ จักรแพทเทิรน (ลําดับที่ 

1 ถึง 6) 

− กลุมจักรโพง ไดแก จักรโพง 5 เสน จักรลา จักรโพง 4 เสน และ จักร

ลูกโซหลายเข็ม (ลําดับที่ 7 ถึง 10) 

− กลุมจักรพิเศษ ไดแก จักรชนิดตางๆ ท่ีเหลือ (ลําดับที่ 11 ถึง 22) 

เมื่อเกิดอาการเสียที่มีสาเหตุมาจากจักร จักรแตละชนิดในกลุมเดียวกัน

จะมีวิธีแกปญหาคลายๆ กัน จากตารางจะพบวาเครื่องจักรที่ใชงานใน 10 ลําดับแรกซึ่งเปนจักรใน

กลุมที่ 1 และกลุมที่ 2 มีปริมาณการใชรวมกันประมาณ 90 เปอรเซ็นตของจักรทั้งหมดในแผนก

เย็บ (จากรูปที่ 4.1) นอกจากนั้น จากการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญในการซอมแซมและปรับแตงจักร 

(ชางจักร) ทําใหทราบวา จักรชนิดพิเศษ (จักรกลุมที่ 3) เปนจักรที่ตองอาศัยความชํานาญของชาง

ในการดูแลอยางมาก ซึ่งวิธีการแกปญหาตางๆ ของจักรในกลุมนี้บุคคลอื่นที่ไมใชผูเชี่ยวชาญไม
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สามารถทําได ดังนั้นการเก็บขอมูลปญหาที่เกิดจากเครื่องจักรจะกําหนดขอบเขตเพียงจักรใน

กลุมที่ 1 และกลุมที่ 2 เทานั้น (10 รายการแรกในตาราง) ซึ่งคาดวาจะเปนประโยชนเพียงพอใน

การแกปญหาของแผนกเย็บ 

 

ตารางที่ 4. 1 รายการเครื่องจักรทั่วไปที่มีใชในแผนกเย็บ 

(ภาษาอังกฤษ) (ภาษาไทย)

1 Single Needle Computer Machine จักรเข็มเด่ียว SNC 947 37.43

2 Double Needle Machine จักรสองเข็ม DN 233 9.21

3 Tacking Machine จักรย้ํา TK 84 3.32

4 Single Needle Machine จักรเข็มเด่ียวธรรมดา SN 66 2.61

5 Button Hold Machine จักรถักรังดุม BT 38 1.50

6 Tacking Pattern Machine จักรแพทเทิรน TP 29 1.15

7 Overlock-5 Machine จักรโพง 5 เสน OL5 283 11.19

8 Coverseam Button Machine จักรลา CS 274 10.83

9 Overlock-4 Machine จักรโพง 4 เสน OL4 268 10.59

10 Multichain Stitch Machine จักรลูกโซหลายเข็ม KS 108 4.27

11 Double Needle Chain Stitch Machine จักรสองเข็มลูกโซ DNO 82 3.24

12 Single Needle Triming Machine จักรเข็มเด่ียวตัดริมผา SNT 40 1.58

13 Zigzag Machine จักรซิกแซก ZZ 16 0.63

14 Hot Air เครื่องรีดกาว HA 16 0.63

15 Chainstitch Button Machine จักรติดกระดุม CB 15 0.59

16 Double Needle Chainstitch Machine จักรสองเข็มลูกโซขอศอก CDNO 8 0.32

17 Overlock-6 Machine จักรโพง 6 เสน OL6 7 0.28

18 Automatic Lockstitch Welting Machine จักรเจาะกระเปา APW 5 0.20

19 Button Hold Eye Machine จักรถักรังดุมหัวกุญแจ BTE 4 0.16

20 Cylinder Bed Needle Machine จักรเข็มเด่ียวกระบอก SND 4 0.16

21 Lockstitch Hemmer Machine จักรสอยชาย TS 2 0.08

22 Emboidary Repairing Machine จักรซอมงานปก ER 1 0.04

รวม 2,530  100.00

ลําดับ รหัส
คํานิยามประเภทจักร

เปอรเซ็นตจํานวน
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รูปที่ 4. 1 แผนภาพแสดงปริมาณการใชจกัรแตละชนิด 

3.1.2. ขอมูลอาการเสีย 

ในการตั้งขอบเขตของอาการเสียที่จะเก็บเปนองคความรูในการแกปญหา

เชิงเทคนิคของแผนกเย็บนั้น เร่ิมตนจากการศึกษาบันทึกอาการเสียของแผนกเย็บในจุดตางๆ โดย

มีจุดหลัก 2 ที่คือ 1) จุดตรวจสอบขั้นสุดทายของฝายคุณภาพ (Final Inspection) และ 2) ฝาย

ซอมบํารุง 

1) บันทกึการตรวจสอบขั้นสุดทายของฝายคณุภาพ 

เมื่อศึกษาจากบันทึกขอมูลของเสียในการตรวจสอบขั้นสุดทายจาก

ฝายคุณภาพของโรงงานตัวอยางพบวา เปอรเซ็นตของเสียที่พบที่ขั้นตอนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

โดยมากเปนอาการเสียที่เกิดจากคนมากกวาจากเครื่องจักร (ดังตารางที่ 4.2) โดยมีเปอรเซ็นตของ

อาการเสียที่มีสาเหตุเกิดจากคนมากถึง 70.3% แตเมื่อศึกษาในรายละเอียดของอาการเสียที่เกิด

จากคนดังกลาวพบวา สาเหตุหลักของอาการเสียนั้นเกิดจากความไมรอบคอบของพนักงานเย็บ

เองหรือเกิดจากพนักงานเย็บยังไมมีความชํานาญในงานเพียงพอ ซึ่งมิใชปญหาในเชิงเทคนิคการ

เย็บ เชน เย็บติดปายผิดตําแหนง ตดิตราผิดชนิด เย็บตอดายไมตรง เย็บย้ําไมตรงรอย เปนตน 
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ตารางที่ 4. 2 สรุปเปอรเซ็นตของเสียทีพ่บในกระบวนการเย็บเดือนมกราคม - มิถนุายน 2548 

รวม คาเฉลี่ยตอเดือน เปอรเซ็นต

ยอดงานตรวจทั้งหมด 2,431,800     405,300                   -

ของเสียท้ังหมด 113,862        18,977                     -

   - จากคน 80,029          13,338                     70.3%

   - จากเครื่องจักร 21,165          3,528                       18.6%

   - จากสาเหตุอ่ืน 12,668          2,111                       11.1%
 

 

2) บันทกึการปรบัแตงและซอมแซมเครื่องจกัร 

บันทึกเกี่ยวกับอาการเสียของกระบวนการเย็บที่พบอีกจุดหนึ่งคือที่

แผนกซอมบํารุง ซึ่งเปนบันทึกเกี่ยวกับการปรับแตงและซอมแซมเครื่องจักร โดยจะเปนอาการเสีย

ที่เกิดจากเครื่องจักรเปนหลัก เชน ดายกระโดด ดายบนขาด เย็บแลวตะเข็บยน ชิ้นงานเปอนน้ํามัน 

เปนตน เมื่อเกิดอาการเสียดังกลาวขึ้น (ทั้งในขณะปรับแตงเครื่องจักรและเมื่อเริ่มเย็บงานจริง) 

ฝายซอมบํารุงจะตองเขาแกไขอาการเสียดังกลาวในทันที เปนเหตุใหอาการเสียเหลานี้มิไดปรากฏ

ที่จุดตรวจสอบขึ้นสุดทายมากนัก แตในการแกไขปญหาในแตละครั้งจะทําใหเกิดเวลาสูญเสียใน

การผลิตงานของพนักงานแผนกเย็บ ดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4 จากตารางทั้งสองจะพบวา

ในแตละเดือนแผนกเย็บสูญเสียเวลาทํางานไปกับการปรับแตงและซอมแซมเครื่องจักรไปไมนอย 

ซึ่งจะสงผลกระทบตอผลผลิตของแผนกและรายไดของพนักงานเย็บเอง (เนื่องจากพนักงานเย็บ

ไดรับคาจางตามผลงานที่เย็บได) อีกทั้งอาการเสียเหลานี้เปนอาการเสียที่ตองใหชางผูชํานาญการ

แกไข (เปนปญหาเชิงเทคนิค พนักงานเย็บไมมีความรูดานนี้จึงไมสามารถแกไขเองได) การเก็บ

ขอมูลการแกปญหาของอาการเสียเหลานี้ จะชวยใหพนักงานสามารถแบงเบาภาระในการ

แกปญหาของชางผูชํานาญการ และทําใหระบบการผลิตสามารถกลับเขาสูสภาพปกติไดรวดเร็ว

ขึ้น 
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ตารางที่ 4. 3 เวลาสูญเสียจากการปรับแตงจักรใหเหมาะสมกับงานเยบ็ (Minor Loss) 

01/48 02/48 03/48 04/48 05/48 06/48 คาเฉลี่ย

เวลา (นาที) 9,741   7,433   7,283   5,161   7,350   9,772   7,790       

จํานวนครั้ง 734      567      689      429      775      992      697.67     

เวลาเฉลี่ยในการซอม(นาที) 13.27   13.11   10.57   12.03   9.48     9.85     11.39       

%เวลาสูญเสีย 0.30     1.04     0.21     0.25     0.24     0.25     0.38          
 

ตารางที่ 4. 4 เวลาสูญเสียจากการซอม เปลี่ยนอะไหล (Downtime Loss) 

01/48 02/48 03/48 04/48 05/48 06/48 คาเฉล่ีย

เวลา (นาที) 3,683   2,826   5,033   2,066   3,206   5,360   3,695.67    

จํานวนครั้ง 243      228      301      156      279      374      263.50       

เวลาเฉลี่ยในการซอม(นาที) 15.16   12.39   16.72   13.24   11.49   14.33   13.89         

%เวลาสูญเสีย 0.11     0.40     0.14     0.10     0.10     0.14     0.17            
 

จากการศึกษาบันทึกเกี่ยวกับอาการเสียในทั้ง 2 จุดดังกลาว จึงสรุปวาขอมูล

ปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บที่กําหนดไว จะเปนขอมูลสาเหตุและแนวทางแกปญหาของ

อาการเสียที่มีสาเหตุหลักมาจากเครื่องจักร และเกี่ยวของกับเครื่องจักร 10 ชนิดของแผนกเย็บ

เทานั้น โดยความลึกของขอมูลจะอยูในระดับที่พนักงานเย็บหรือพนักงานทั่วไปที่ไมใชผูเชี่ยวชาญ

สามารถนําไปใชแกปญหาได 

3.2. แหลงขอมูล 

ขอมูลสาเหตุและแนวทางแกไขของแตละอาการเสียมาจากผูเชี่ยวชาญในการ

ซอมแซมและปรับแตงเครื่องจักร โดยจากแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญไดแนะนําวา สวนที่สําคัญ

สวนหนึ่งที่จะทําใหระบบผูเชี่ยวชาญประสบความสําเร็จคือ ผูเชี่ยวชาญ โดยผูเชี่ยวชาญในที่นี้

จะตองเปนผูที่มีความเชี่ยวชาญในขอบเขตขององคความรูที่ตองการ และเปนผูมีพรอมใหความ

รวมมือในการสรางระบบผูเชี่ยวชาญ จากการสํารวจและสัมภาษณขอมูลในเบื้องตน ผูเชี่ยวชาญที่

เลือกเปนชางผูดูแลเครื่องจักรที่มีประสบการณในการซอมแซมและปรับแตงจักรในแผนกเย็บมา

เปนเวลานาน อีกทั้งยังเปนผูฝกสอนงานซอมแซมและปรับแตงจักรใหกับชางจักรที่เขามาใหมอีก

ดวย 
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3.3. วิธีการรวบรวมขอมูล 

การรวบรวมขอมูลในสวนนี้ ใชการสัมภาษณความรูจากผูเชี่ยวชาญที่เลือก โดย

จากหลักการรวบรวมองคความรู (Knowledge Acquisition) มีขอแนะนําที่สําคัญวา ในการ

สัมภาษณความรูจากผูเชี่ยวชาญ วิศวกรความรูควรมีความคุนเคยกับขอบเขตของปญหา และการ

ตั้งคําถามควรเริ่มตนจากการตั้งคําถามแบบเปดกวาง จากนั้นจึงจํากัดขอบเขตลงเพื่อใหไดขอมูล

ในระดับลึก 

ดังนั้นการรวบรวมองคความรูจึงเริ่มตนจากการสัมภาษณความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ

อาการเสีย เพื่อทําความเขาใจใหตรงกัน จากนั้นจึงสัมภาษณถึงสาเหตุและแนวทางการแกไขของ

แตละอาการเสีย โดยในระหวางการสัมภาษณใชผังกางปลาในการแสดงความสัมพันธของอาการ

เสียกับแตละสาเหตุ เพื่อใหเห็นภาพชัดเจน และสามารถตรวจสอบความถูกตองในเบ้ืองตนไดทันที 

รูปแบบผังกางปลาที่ใชแสดงดังรูปที่ 4.2 

 

 
รูปที่ 4. 2 ตัวอยางผงักางปลาที่ใชในการเกบ็ขอมูล 

เมื่อไดขอมูลเบื้องตนของปญหา (อาการเสีย) แลว จึงสัมภาษณขอมูลในระดับลึก

ถึงสาเหตุยอยๆ และแนวทางในการแกไขปญหาจากแตละสาเหตุ 



 52 
ขอมูลที่ไดในแตละสวน 

หลักจากเก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆ ตามขอบเขต และวิธีการที่ออกแบบไว

แลว ขอมูลที่จะกลาวถึงตอไปนี้ บางสวนเปนขอมูลทั้งหมดที่ไดมา ในขณะที่บางสวนเปนขอมูล

โดยสรุป ซึ่งขอมูลที่มิไดนํามาแสดงไดรวบรวมไวในภาคผนวกทายเลม ขอมูลที่ไดในแตละสวนมี

ลักษณะดังนี้ 

1. โครงสรางของขอมูลความรูเบ้ืองตนในกระบวนการเย็บ 

จากที่ออกแบบการเก็บขอมูลในสวนขอมูลความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานเย็บใหมไว

นั้น ขอมูลจากทั้งสามแหลงขอมูลโดยสรุปมีดังนี้ 

1.1. หลักสูตรฝกอบรมพนักงานเย็บของโรงงานตัวอยาง 

หลักสูตรฝกอบรมพนักงานเย็บใหมของโรงงานตัวอยาง (เฉพาะโรงงานที่มีแผนก

ฝกอบรมใหพนักงานเย็บใหม) เปนหลักสูตรที่มีลักษณะโครงสรางคลายกัน คือเปนหลักสูตรที่เนน

การเรียนรูภาคปฏิบัติมากกวาการเรียนรูเนื้อหาทฤษฎี โดยรายละเอียดของเนื้อหาจะแตกตางกัน

บางในสวนของการนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับการทํางานของแตละโรงงาน ซึ่งโดยมากจะ

เปนการปรับในรายละเอียด เชน ปรับเครื่องมืออุปกรณที่ใช ปรับรูปแบบงานเย็บที่ใชฝก ในที่นี้ได

ยกตัวอยางหลักสูตรจากโรงงานตัวอยางแหงหนึ่งซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1.1.1. ที่มาของหลกัสูตร 

จากมูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมแหงประเทศไทย โดยทาง

โรงงานนํามาประยุกตใชในสวนของการใชวัสดุ และรูปแบบของชิ้นงานที่ใชฝก 

1.1.2. โครงสรางเนื้อหา 

แบงออกเปน 4 สวน (ใชเวลา 18 วัน หรือ 3 สัปดาห) 

− สวนที่ 1 พื้นฐานการเย็บกระดาษ (3 วัน) ตอนนี้เปลี่ยนมาใชผาแทน

กระดาษ เย็บแบบไมรอยดาย 
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− สวนที่ 2: พื้นฐานการเย็บผา (3 วัน) มีทั้งการเย็บดวยจักรเข็มเดี่ยว

ธรรมดาและจักรโพง 

− สวนที่ 3: การเย็บงานตามหนาที่ (2 อยาง) (6 วัน) โดยเปนหนาทีห่ลัก

ที่จะเขาไปทําในสายการผลิตจริง ที่ถูกกําหนดตั้งแตรับสมัครเขามา

หนึ่งงาน และหนาที่รองซ่ึงหัวหนาหมวดและครูฝกเปนผูกําหนด 

− สวนที่ 4: เย็บงานจริง (6 วัน) => ฝกในสายการผลิตของแผนกเย็บ

โดยมีหัวหนาแผนกเย็บดูแลการฝกรวมกับครูฝก 

1.1.3. รูปแบบการสอน 

ใชการอธิบายดวยปากเปลา พรอมใหผูฝกลงมือปฏิบัติจริง 

1.1.4. สื่อการสอน 

− คูมือการฝก (สําหรับครูฝกเทานั้น) 

− แผนภาพตัวอยางชิ้นงานเย็บและความรูพื้นฐาน (เชน การนั่งจักรที่

ถูกตอง เปนตน) 

− เครื่องจักร (จักรธรรมดา และ จักรโพง) 

− อุปกรณอ่ืนๆ เกี่ยวกับจักร และ ชิ้นงานฝกเย็บ 

1.1.5. การประเมนิผล 

ประเมินตามแบบฝกหัดแตละลําดับ โดย 

− เนื้อหาสวนที่ 1 ถึง สวนที่ 3 ประเมินโดยครูฝก 

− เนื้อหาสวนที่ 4 ประเมินโดยหัวหนาแผนกเย็บรวมกับครูฝก 

โดยในแตละสวนจะใชเกณฑดานคุณภาพของงานเยบ็และเวลามาตรฐาน

ที่ใชในการเย็บในการประเมิน 
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1.2. หลักสูตรฝกอบรมพนักงานเย็บของหนวยงานอื่นๆ 

นอกจากการเก็บขอมูลหลักสูตรการฝกอบรมพนักงานเย็บของโรงงานตัวอยาง

แลว ยังไดศึกษาขอมูลหลักสูตรเพิ่มเติมจากหนวยงานอื่น ซึ่งหลักสูตรที่ไดเปนของกรมพัฒนาฝมือ

แรงงาน กระทรวงแรงงาน โดยเปนหลักสูตรที่เปดอบรมใหกับบุคคลทั่วไป โครงสรางหลักสูตรโดย

สรุปแสดงดังตารางที่ 4.5 ซึ่งแนวทางการใหความรูแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ ทางทฤษฎี และ

ทางปฏิบัติ ในทางทฤษฎีจะเนนที่พื้นองคความรูที่เกี่ยวของกับการเย็บ สําหรับในทางปฏิบัติจะเนน

ที่การใชงานจักรและการฝกเย็บชิ้นงานตางๆ 

 

ตารางที่ 4. 5 โครงสรางหลกัสูตรของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

ลักษณะการฝก 
หัวขอการฝกอบรม 

ทฤษฎ ี ปฏิบัติ 

1.ความปลอดภัยในการทํางานดานสถานที่ และดานบุคคล     

  1.1.ประเภทของอุบัติเหตุตางๆ ที่สามารถเกิดขึ้นไดทั่วไปใน

สภาพแวดลอมการทํางาน 

X   

  1.2.การปฐมพยาบาลเบื้องตนจากบาดแผลตัดเล็กนอย และสาหัส X   

2.จักรอุตสาหกรรมเข็มเดี่ยว     

  2.1.บอกความหมายของจักรอุตสาหกรรมได X   

  2.2.จําแนกชิ้นสวนตางๆ และหนาที่ของชิ้นสวนเหลานั้นของจักรเข็ม

เดี่ยว 

X   

  2.3.บอกความแตกตางของจักรเข็มเดี่ยวฝเข็มกุญแจและฝเข็มลูกโซ

ได 

X   

3.วัสดุ และอุปกรณที่ใชในการเย็บ     

  3.1.โครงสรางและคุณสมบัติของผาและเสนใยขั้นพื้นฐาน X   

  3.2.คุณลักษณะของดายเย็บและเข็มจักร X   

  3.3.อุปกรณตางๆ ที่ใชในการเย็บ X   

4.การฝกเดินจักรโดยไมรอยดาย     

  4.1.เตรียมความพรอมอุปกรณ ฝกการใชและควบคุมจักร     
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        - ตรวจสอบชิ้นสวนและองคประกอบของจักรใหอยูในสภาพ

พรอมใชงาน 

  X 

        - ตรวจสอบการใสเข็ม   X 

        - ตรวจสอบน้ํามันจักรกอนเย็บ   X 

        - เสียบปลั๊กไฟฟา เปด/ปดสวิตซของจักร   X 

        - ฝกทานั่งเย็บจักรที่ถูกตอง   X 

        - ฝกและควบคุมการทํางานของจักรสวนที่ตองใชเทา   X 

        - ฝกและควบคุมการทํางานของจักรสวนที่ตองใชหัวเขา   X 

  4.2.ฝกเดินจักรโดยไมรอยดาย   X 

5.การฝกเย็บผาดวยจักรอุตสาหกรรมเข็มเดี่ยว     

  5.1.การรอยดาย   X 

  5.2.การใสกระสวย   X 

  5.3.การรอยเสนดายบน   X 

  5.4.การแกไขปญหาในการเย็บ   X 

  5.5.ฝกเย็บลวดลายตางๆ บนผา   X 

 

เมื่อนําหลักสูตรโครงสรางดังกลาวมาเปรียบเทียบกับโครงสรางหลักสูตรของ

โรงงานพบวามีความคลายคลึงกันในสวนของการฝกอบรมภาคปฏิบัติ ซึ่งเปนการฝกการใชงาน

จักรเย็บผาและการฝกการเย็บชิ้นงานลักษณะตางๆ แตจะตางกันบางตรงที่การฝกอบรมของ

โรงงานมีชนิดของจักรที่ใชมากกวา สําหรับในภาคทฤษฎีจะพบวา หลักสูตรของกรมพัฒนาฝมือ

แรงงานใหความรูในสวนนี้มากกวาทางโรงงาน ซึ่งนับวาเปนสวนที่ดี เนื่องจากความรูที่ใหมี

ประโยชนตอการทํางาน เพื่อใหผูรับการฝกอบรมเขาใจสวนงานตางๆ ไดมากขึ้น 

1.3. หัวขอความรูทางวิชาการจากหนังสือ และเอกสารตางๆ 

แหลงขอมูลแหลงสุดทายสําหรับขอมูลความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานเย็บใหม

คือ หนังสือและเอกสารทางวิชาการตางๆ เปนขอมูลความรูในเชิงทฤษฎี ขอมูลที่ไดโดยมากมาจาก

หนังสือทางวิชาการที่สถาบันการศึกษาทางดานเครื่องนุงหมใชในการสอนนักศึกษา เนื้อหาใน

หนังสือจะมีทั้งในสวนของความรูเบื้องตน และเนื้อหาความรูในสวนลึกของแตละหัวขอ จาก
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การศึกษาขอมูลในหนังสือ ไดคัดหัวขอความรูที่เปนความรูเบื้องตนที่หนังสือโดยมากมักจะ

กลาวถึง อีกทั้งบางหัวขอเปนหัวขอที่ทางโรงงานใหความรูกับพนักงานเย็บใหมอยูแลว 

หัวขอความรูที่คัดไดนั้น เมื่อนํามาจัดหมวดหมูจะไดโครงสรางของเนื้อหา 2 กลุม

คือ กลุมเนื้อหาความรูทั่วไป และ กลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการเย็บ โดย

แตละกลุมมีหัวขอเนื้อหาดังตารางที่ 4.6 และตารางที่ 4.7 โดยแตละหัวขอความรูจะมีหัวขอยอยๆ 

อีก 2 – 4 ลําดับ โดยรายละเอียดหัวขอความรูทั้งหมดที่ไดจากหนังสือและเอกสารตางๆ แสดงไวใน

ภาคผนวก ก 

 

ตารางที่ 4. 6 สรุปหัวขอความรูจากหนงัสือและเอกสารวชิาการในกลุมความรูทัว่ไป 

หัวขอ หัวขอยอย 

1.1 จักรอุตสาหกรรม 

1.2 เข็มจักร 

1.3 อุปกรณชวยเย็บ 

1. อุปกรณที่ใชในการเย็บ 

1.4 อุปกรณอ่ืนๆ 

2.1 ผา 

2.2 วัสดุตกแตง 

2.3 เครื่องเกาะเกี่ยว 

2. วัสดุประกอบเสื้อผา

สําเร็จรูป 

2.4 ดาย 

3.1 ที่มาของเสนใย 3. ผาที่ใชในการผลิตเสื้อผา

สําเร็จรูป 3.2 ประเภทของผาตามโครงสราง 

4.1 การเกิดฝเข็ม 

4.2 ชนิดของฝเข็มเพื่อการใชงาน 

4. ฝเข็ม 

4.3 ชนิดของฝเข็มเพื่อการตกแตง 

5. ตะเข็บ 5.1 ชนิดของตะเข็บ 

6.1 ความหมายของการแบงขั้นตอนงานเย็บ 

6.2 จุดประสงคของการแบงขั้นตอนงานเยบ็ 

6.3 ตัวอยางการแบงขั้นตอนงานเย็บ 

6. การแบงขั้นตอนการเย็บ 

6.4 ปจจัยในการควบคุมขอบเขตการแบงขั้นตอนงานเยบ็ 



 57 
ตารางที่ 4. 7 สรุปหัวขอความรูจากหนงัสือและเอกสารวชิาการในกลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกับ

การทาํงานในกระบวนการเย็บ 

หัวขอ หัวขอยอย 

1.1 สวนประกอบของจักร 

1.2 การนัง่จักรที่ถูกตอง 

1.3 การปรับแตงจักรเพื่อการใชงาน 

1. การใชงานจักรอุตสาหกรรม

เสนตรง 

1.4 การเย็บผา 

2. การใชงานจักรพันริม (จักรโพง) 2.1 การปรับแตงจักรเพื่อการใชงาน 

3. พื้นฐานการเย็บและเทคนคิ 3.1 เทคนิคการเย็บข้ันพืน้ฐาน 

4.1 การเจาะปากกระเปา 

4.2 ชิ้นหลัง 

4.3 การประกอบชิ้นหนากับชิ้นหลงั 

4.4 การเขาปก 

4.5 การติดซิปสาบหนา 

4. การตรวจสอบคุณภาพงานเย็บ 

4.6 ชายเสื้อ 

5. เทคนิคการเลาะเสนดาย 

 

2. โครงสรางขอมูลวิธีการเย็บสําหรับชางเทคนิค 

จากการศึกษาขอมูลวิธีการเย็บสําหรับฝายเทคนิคการเย็บของโรงงานตัวอยางหลาย

โรงงานพบวา ในแตละโรงงานมีรูปแบบการเย็บที่แตกตางกันตามประเภทของผลิตภัณฑของ

โรงงานนั้นๆ ถึงแมขอมูลวิธีการเย็บของบางโรงงานไดมีการจัดเก็บไวบางแลว แตขอมูลดังกลาวก็

นับเปนเทคนิควิธีการเฉพาะของโรงงาน (เปน Know How ของโรงงาน) การรวบรวมขอมูลดังกลาว

เอการเผยแพรจึงทําไดไมสะดวกนัก ดังนั้นขอมูลที่ไดในสวนนี้จึงเปนการศึกษารูปแบบของขอมูลที่

ควรจัดเก็บเปนองคความรูและการจัดโครงสรางขององคความรูใหสอดคลองกับรูปแบบผลิตภัณฑ

ของโรงงานตางๆ 
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ผลการศึกษาจากเอกสารในการทํางานตางๆ และจากการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญใน

การวิเคราะหขั้นตอนงานเย็บถึงรูปแบบของขอมูลที่เกี่ยวของกับวิธีการเย็บของแตละคําสั่งผลิต 

และเปนสวนสําคัญตอกระบวนการเย็บ จะไดรูปแบบของขอมูลที่จะจัดเก็บเปนองคความรูของแต

ละคําสั่งผลิต โดยใน 1 คําสั่งผลิตจะมีรายการขอมูลที่สําคัญดังนี้ 

2.1. ลักษณะของขอมูลความรูแตละคําสั่งผลิต 

ในแตละคําสั่งผลิต จะมีขอมูลที่เกี่ยวของกับองคความรูในดานวิธีการเย็บ โดย

แบงขอมูลออกเปน 3 สวนดังนี้ 

2.1.1. รายละเอียดของคําสั่งผลิต 

เปนขอมูลที่อยูในแตละคําสั่งผลิต โดยมีรายการขอมูลที่จําเปน เพื่อใหใน

การอางอิง และใชคนหาขอมูลในองคความรูไดแก 

− รหัสคําสั่งผลิต (Order Number) 

− วันเดือนปที่ผลิต (Production Date) 

− ภาพผลิตภัณฑ (Product’s Picture) 

− ประเภทของผลิตภัณฑ (Garment Type) 

− ชื่อลูกคา (Customer Name) 

− ลักษณะพิเศษ (Special requirement or style) 

− สวนผสมผา (Fabric Component) 

− ชนิดผา (Fabric Type) 

− รูปผา (Fabric Picture) 

− อ่ืนๆ 

2.1.2. ลําดับข้ันตอนงานเย็บ 

เปนผังแสดงลําดับข้ันตอนของกระบวนการเย็บทั้งหมดของคําสั่งซ้ือนั้นๆ 

โดยตัวอยางของผังแสดงลําดับข้ันตอนแสดงดังรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4. 3 ตัวอยางผงัแสดงขัน้ตอนงานเย็บ 

2.1.3. รายละเอียดของขั้นตอนงานเย็บที่เปนขั้นตอนยาก 

ในบางขั้นตองานเย็บฝายเทคนิคงานเย็บอาจจะพิจารณาใหเปนขั้นตอน

ยากและ/หรือ เปนขั้นตอนที่ใชเทคนิคเฉพาะของโรงงาน  โดยในแตละขั้นตอนดังกลาวมี

รายละเอียดที่จําเปนดังนี้ 
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− วิธีการเย็บ 

− เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช 
− ขอควรระวังในการเย็บ 

− ขอกําหนดทางคุณภาพของขั้นตอนนี้ 

3. ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บ 

ในการเก็บขอมูลอาการเสียที่มีสาเหตุหลักมาจากเครื่องจักร จะใชการสัมภาษณ

ความรูและเทคนิคตางๆ จากผูเชี่ยวชาญ เร่ิมตนจากการสัมภาษณลักษณะของอาการเสียที่เกิด

จากจักร และจุดตรวจสอบความผิดปกติของจักร เมื่อไดสาเหตุเบื้องตนของแตละอาการเสียแลว 

จึงสัมภาษณสาเหตุในระดับลึกของแตละอาการเสีย จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาเขียนความสัมพันธ

ของอาการเสียทั้งหมดที่เก็บขอมูลมาในรูปของผังแสดงความสัมพันธ โดยรายละเอียดของขอมูลมี

ดังนี้ 

3.1. ผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 

ในระหวางการสัมภาษณนั้นขอมูลเบื้องตนของแตละอาการเสียนั้น ไดใชผัง

กางปลาในการรวบรวมขอมูล เพื่อใหเห็นภาพโดยรวมของปญหา อีกทั้งยังงายตอการทําความ

เขาใจ ขอมูลอาการเสียที่รวบรวมไดมีทั้งสิ้น 11 อาการ โดยตัวอยางขอมูลอาการเสียที่รวบรวมจาก

ผูเชี่ยวชาญในรูปผังกางปลาแสดงดังรูปที่ 4.4 โดยรายละเอียดของขอมูลที่รวบรวมมาทั้ง 11 

อาการเสียแสดงในภาคผนวก ข 

จากตัวอยางอาการเสีย “ผายวยตามแนวตะเข็บ” ในการทํางานของผูเชี่ยวชาญ

เมื่อเกิดอาการเสียดังกลาว จุดที่จะตรวจสอบมี 3 จุดหลักคือ ตรวจการปรับต้ังฟนจักร ตรวจการตั้ง

ตีนผี และตรวจวิธีการเย็บของพนักงานเย็บ (เนื่องจากอาการเสียนี้มีสาเหตุมาจากคนดวย) โดยใน

แตละจุดตรวจสอบจะมีรายละเอียดของการตรวจสอบในระดับลึกลงไปอีก ดังตารางที่ 4.8 
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รูปที่ 4. 4 ตัวอยางขอมูลอาการเสียที่รวบรวมจากผูเชี่ยวชาญในรูปผังกางปลา 
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ตารางที่ 4. 8 รวมสาเหตุและวิธีแกของอาการเสีย “ผายวยตามแนวตะเข็บ” 

ชิ้นสวนหรือ

ระบบ
สาเหตุหลัก สาเหตุยอย1 สาเหตุยอย2 สาเหตุยอย3 แนวทางการแกไข

ตีนผี ทองตีนผีฝด ใชตีนผีเหล็กและไมไดติดแผนเทฟลอนที่ทองตีนผี 1. ติดแผนเทฟลอนที่ทองตีนผี

2. ใชตีนผีพลาสติก

ตั้งแรงกดตีนผีมากเกินไป กะความหนาของผาที่จะเย็บบางเกินไปในตอนวางแผน ไมไดทดลองเย็บงานจริง

ตอนปรับตั้งจักร

พนักงานไมมีความรูในการปรับแรงกดตีนผี ไมเคยผานการอบรม

ไมมีคูมือการปรับแรงกดตีนผีที่ถูกตองให

ฟนจักร ตั้งความสูงของฟนจักรสูงเกินไป พนักงานไมมีความรูในการตั้งความสูงฟนจักร ไมเคยผานการอบรม

กะความหนาของผาที่จะเย็บหนาเกินไปในตอน

วางแผน

ไมไดทดลองเย็บงานจริง

ตอนปรับตั้งจักร

ไมมีคูมือการปรับความสูงของฟนจักร

เปนจักรกลุมที่ 2และจังหวะการ

โยกของฟนจักรหนาชาเกินไป

จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชากวาฟนจักรหลัง พนักงานไมมีความรูในการ

ปรับจังหวะการโยกของฟน

ไมเคยผานการอบรม

กะความหนาของผาที่จะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน

ไมไดทดลองเย็บงานจริง

ตอนปรับตั้งจักร

จังหวะการโยกของฟนจักรหนาและฟนจักรหลังพรอม

กัน

พนักงานไมมีความรูในการ

ปรับจังหวะการโยกของฟน

ไมเคยผานการอบรม

กะความหนาของผาที่จะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน

ไมไดทดลองเย็บงานจริง

ตอนปรับตั้งจักร

คน คนเย็บผอนผาไมพอดี สอนวิธีการเย็บที่ถูกตองให

ปรับจังหวะการโยกของฟน

จักรใหอยูในระดับ S แลวลอง

เย็บงานจริง

- คูมือการปรับตั้งจักร (วิธี

ปรับจังหวะการโยกของฟน

จักร)

ตั้งความสูงฟนจักรใหมตาม

คูมือ แลวลองเย็บงานจริง

- คูมือการปรับตั้งจักร (วิธีตั้ง

ความสูงฟนจักร)

ปรับแรงกดตีนผีตามคูมือ 

แลวลองเย็บงานจริง

- คูมือการปรับตั้งจักร 

(วิธีการปรับแรงกดตีนผี)
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3.2. ผังแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) 

เมื่อเก็บขอมูลสาเหตุและแนวทางแกปญหาของอาการเสียครบทั้งหมดแลว จะได

โครงสรางของขอมูลทั้งหมดโดยอยูในรูปของผังแสดงความสัมพันธดังรูปที่ 4.5 และ 4.6 โดยบาง

สาเหตุเปนสาเหตุรวมของอาการเสียหลายๆ อาการ เชน เข็มหัก/งอ เปนสาเหตุทําใหเกิดอาการ

เสีย ดายบนขาดบอย และ ดายกระโดด เปนตน และจากแผนภาพจะพบวา มีอาการเสียบาง

อาการที่ไมเกี่ยวของกับอาการเสียอ่ืนๆ ในขณะที่บางอาการเสียเกี่ยวของกันอยางมาก การเขียน

โครงสรางขอมูลในรูปของผังแสดงความสัมพันธจะชวยใหเห็นความเกี่ยวของกันของอาการเสีย

ตางๆ ไดอยางชัดเจน อีกทั้งยังเห็นภาพรวมทั้งหมดของปญหา 
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รูปที่ 4. 5 ผังแสดงความสมัพันธของอาการเสียในกระบวนการเย็บ
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รูปที่ 4. 6 ผังแสดงความสมัพันธของอาการเสียในกระบวนการเย็บ (ตอ) 
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บทที่  5 

โครงสรางองคความรู 

ในบทนี้ขอมูลที่เก็บรวบรวมไดในแตละสวนจะนํามาประมวลผลและสรางเปนองคความรู 

โดยประยุกตเขากับโครงสรางองคความรูที่มาจากงานวิจัย ซึ่งผูวิจัยไดมีสวนรวมในการออกแบบ

แนวคิดของโครงสรางองคความรูดังกลาว ดังนั้นจะกลาวถึงรายละเอียดของโครงสรางองคความรู

ที่ไดจากงานวจิัยนี้ในสวนแรก หลังจากนั้นจะแสดงใหเห็นถึงการประยุกตแนวคิดของโครงสราง

องคความรูใหไดเปนโครงสรางองคความรูสําหรับกระบวนการเย็บของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ในงานวิจัยที่ผูวิจัยมีสวนรวมนั้น จากการศึกษาการทํางานตางๆ ที่เกี่ยวของของแตละ

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม พบวามุมมองของปญหาที่เกิดขึ้นซึ่งเปนมุมมองที่

สอดคลองกับหลายๆ อุตสาหกรรมคือ 1) ปญหาที่เกี่ยวของกับความรูความเขาใจในการทํางาน

ของผูปฏิบัติงาน 2) ปญหาที่เกี่ยวของกับแนววิธีการในการผลิต และ 3) ปญหาที่เกี่ยวของกับของ

เสียหรืองานผลิตที่ผิดพลาดในกระบวนการ ในการออกแบบแนวคิดของโครงสรางองคความรูจะ

คํานึงถึงความสอดคลองกับมุมมองของปญหาที่พบ โดยจะตองสามารถรองรับขอมูลที่จะเกิดขึ้น

จากปญหาในมุมมองตางๆ ไดอยางเหมาะสม และสามารถนําไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญ

ที่จะออกแบบแนวคิดในลําดับถัดไป 

เงื่อนไขในการสรางโครงสรางองคความรู 

นอกจากจะตองคํานึงถึงมุมมองของปญหาเปนสําคัญแลวนั้น ในการสรางองคความรูให

สอดคลองกับสภาพการทํางานปจจุบันและสามารถนําไปใชงานไดจริงจะตองคํานึงถึงเงื่อนไข 3 

ประการดังนี้ 

1. วัตถุประสงคของการสรางองคความรู 
หมายถึงความคาดหวังวาจะนําความรูในองคความรูไปใชใหเกิดประโยชนได

อยางไร โครงสรางองคความรูที่ออกแบบจะตองตอบสนองความคาดหวังในการนําไปใช

ไดจริงอยางเหมาะสม 

2. ผูที่เกี่ยวของกับองคความรู 
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โดยในที่นี้ประกอบดวยบุคคล 2 กลุมคือ 1) ผูใช คือผูที่จะไดประโยชนจากการ

เรียกใชความรูตางๆ ในฐานขอมูล และ 2) ผูสรางองคความรู คือผูที่เกี่ยวของกับขอมูลที่

จะตองรวบรวมและจัดเก็บลงในองคความรู โดยโครงสรางองคความรูจะตองเปนองค

ความรูที่ผูใชสามารถเรียกใชความรูภายในไดโดยสะดวก ใหขอมูลความรูที่ตองการได

อยางเหมาะสม และผูสรางองคความรูสามารถรวบรวมและจัดเก็บขอความรูไดโดยงาย 

3. รูปแบบของขอมูลที่จะจัดเก็บลงองคความรู 
ในการออกแบบโครงสรางองคความรูจะตองคํานึงถึงรูปแบบของขอมูลที่เกิดขึ้น

จริงจากการทํางานในแตละกระบวนการ โดยโครงสรางองคความรูที่ดีจะตองสอดคลอง

กับลักษณะขอมูลที่เกิดขึ้นจริง เพื่อที่วาการรวบรวมขอมูลและการจัดเก็บลงองคความรู

สามารถทําไดโดยสะดวก มีการปรับรูปแบบกอนจัดเก็บลงองคความรูนอยที่สุด และเกิด

ความคลาดเคลื่อนของขอมูลนอยที่สุด 

จากมุมมองของปญหาและเงื่อนไขในการออกแบบโครงสรางองคความรู ทําใหองคความรู

ในงานวิจัยนี้ถูกแบงออกเปน 3 สวน อันไดแก 1) โครงสรางองคความรูทั่วไป (Getting Start) 2) 

โครงสรางองคความรูแนววิธีการ (How To) และ 3) โครงสรางองคความรูปญหาเชิงเทคนิค 

(Problem Solving) โดยแตละองคความรูมีแนวทางในการสรางดังหัวขอที่จะกลาวถึงถัดไป 

1. โครงสรางองคความรูทั่วไป (Getting Start) 

จากปญหาที่เกี่ยวของกับความรูความเขาใจในการทํางานของผูปฏิบัติทําใหเกิด

แนวคิดของการเก็บรวบรวมองคความรูตางๆ ที่เกี่ยวของกับการทํางานของพนักงานในแตละ

กระบวนการผลิต ซึ่งองคความรูตางๆ เหลานี้จะมีประโยชนตอผูใชในการสรางความรูความเขาใจ

ที่สามารถนําไปใชในการทํางานไดจริง 

จากเงื่อนไขในการออกแบบองคความรู สามารถระบุลักษณะขององคความรูทั่วไปได

ดังนี้ 

1.1. วัตถุประสงค 

องคความรูทั่วไป (Getting Start) เปนองคความรูเพื่อเปนแหลงจัดเก็บเนื้อหาใน

การเรียนรูตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บ ที่ทางโรงงานสามารถนําไปใชเปนสื่อการสอนใน

การฝกอบรมพนักงาน และสามารถใชเปนแหลงความรูที่พนักงานสามารถเรียนรูไดดวยตนเอง 
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1.2. ผูที่เกี่ยวของ 

ผูที่เกี่ยวของสําหรับองคความรูทั่วไปประกอบดวยผูใชและผูสรางองคความรูโดย 

1.2.1. ผูใช 

ผูใชที่คาดวาจะไดรับประโยชนสูงสุดจากองคความรูทั่วไป มี 2 กลุมคือ  

− พนักงานใหมสําหรับแตละกระบวนการ ที่จะสามารถเรียนรูความรู
ตางๆ ที่จําเปนในการทํางานประกอบกับการฝกอบรมในงาน และ 

− พนักงานเดิม ที่จะไดรับประโยชนจากองคความรูในการเรียนรูความรู

เพิ่มเติมไดดวยตนเอง 

1.2.2. ผูสรางองคความรู 

ผูเก็บรวบรวมขอความรูในสวนองคความรูทั่วไปอาจจะเปนผูฝกอบรม

ใหกับพนักงาน หรือหัวหนางานที่มีความรูและประสบการณในการฝกอบรมพนักงานใน

กระบวนการ 

1.3. ลักษณะขอมูล 

องคความรูขององคความรูทั่วไป จะเปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวของกับการทํางาน

ในกระบวน โดยมีการจัดรูปแบบใหผูอานสามารถเขาใจไดโดยงายดวยการใชรูปแบบตางๆ ในการ

นําเสนอ เชน เนื้อหาคําอธิบาย รูปภาพ วีดีโอ ตาราง เปนตน 

2. โครงสรางองคความรูแนววิธีการ (How To) 

จากปญหาที่เกี่ยวของกับแนววิธีการในการผลิตทําใหเกิดแนวคิดของการเก็บรวบรวม

องคความรูตางๆ ที่เกี่ยวของกับวิธีการผลิตงานหรือสินคาในแตละคําสั่งผลิต ซึ่งองคความรูตางๆ 

เหลานี้จะมีประโยชนตอผูใชในการแนะนําในวิธีการปฏิบัติงานที่ผานการใชงานจริงมาแลว ขอควร

ระวังในการผลิตคําสั่งผลิตตางๆ ที่แตกตางกันที่จะทําใหไดงานหรือสินคาที่ตรงตามขอกําหนด 

จากเงื่อนไขในการออกแบบองคความรู สามารถระบุลักษณะขององคความรูแนว

วิธีการ ไดดังนี้ 
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2.1. วัตถุประสงค 

องคความรูแนววิธีการ (How To) เปนองคความรูที่เกี่ยวของกับแนววิธีการทํางาน

สําหรับคําสั่งผลิตตางๆ ที่ทางโรงงานเห็นวาเปนแนววิธีการยาก หรือแนววิธีการเฉพาะของโรงงาน 

ซึ่งสามารถนําไปใชศึกษาเพื่อวิเคราะหแนววิธีการที่มีลักษณะคลายคลึงกันไดโดยไมตองวิเคราะห

ใหมทั้งหมด 

2.2. ผูที่เกี่ยวของ 

ผูที่เกี่ยวของสําหรับองคความรูแนววิธีการประกอบดวยผูใชและผูสรางองค

ความรูโดย ซึ่งคาดวาผูสรางองคความรูจะเปนผูใชเชนเดียวกัน โดยเปนบุคคลที่มีหนาที่วิเคราะห

แนววิธีการทํางานของแตละงานหรือแตละคําสั่งผลิต ซึ่งอาจจะเปนฝายวางแผน หรือฝายเทคนิค

ของแตละกระบวนการ 

2.3. ลักษณะขอมูล 

ขอมูลที่จะจัดเก็บจะตองเปนขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในการผลิตของแตละกระบวนการ 

โดยประกอบไปดวยรายละเอียดของคําสั่งผลิต (โดยเฉพาะรายละเอียดที่เกี่ยวของกับกระบวนการ

นั้นๆ) และรายละเอียดวิธีการทํางานที่ทางโรงงานเห็นวาเปนขั้นตอนยากหรือเปนวิธีการเฉพาะของ

โรงงาน ซึ่งจะเนนขอมูลที่กอใหเกิดประโยชนในการนําไปใชวิเคราะหข้ันตอนของคําส่ังผลิตใน

อนาคต 

3. โครงสรางองคความรูปญหาเชงิเทคนิค (Problem Solving) 

จากปญหาที่เกี่ยวของกับของเสียหรืองานผลิตที่ผิดพลาดในกระบวนการ ทําใหเกิด

แนวคิดของการเก็บรวบรวมองคความรูตางๆ จากผูเชี่ยวชาญในการแกปญหาเกี่ยวกับปญหาเชิง

เทคนิคที่ทําใหเกิดของเสียหรืองานที่ผิดพลาด โดยรวบรวมถึงลักษณะของปญหา สาเหตุที่เปนไป

ได และแนวทางในการแกปญหา เปนองคความรูที่ยึดหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญเปนสําคัญ ซึ่ง

องคความรูในสวนนี้จะมีประโยชนในการแกไขปญหาอยางมีระบบและตรงตามสาเหตุที่เกิดขึ้น 

จากเงื่อนไขในการออกแบบองคความรู สามารถระบุลักษณะขององคความรูปญหา

เชิงเทคนิค ไดดังนี้ 
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3.1. วัตถุประสงค 

องคความรูปญหาเชิงเทคนิค (Problem Solving) เปนองคความรูที่เกี่ยวของกับ

ของเสียหรืองานผลิตที่ผิดพลาด (ตอไปนี้จะเรียกวา อาการเสีย) ที่เปนปญหาในเชิงเทคนิค 

กลาวคือ ตองอาศัยความรูและประสบการณในการแกไข ซึ่งสามารถนําไปใชวิเคราะหหาสาเหตุ

และแนวทางในการแกปญหาที่เกดิขึ้นไดจริงตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญ 

3.2. ผูที่เกี่ยวของ 

ผูที่เกี่ยวของสําหรับองคความรูปญหาเชิงเทคนิคประกอบดวยผูใชและผูสรางองค

ความรูโดย 

3.2.1. ผูใช 

ผูใชหลักที่คาดวาจะไดรับประโยชนสูงสุดจากองคความรูปญหาเชิง

เทคนิคคือ ผูที่มีหนาที่ดูแลและแกปญหาเกี่ยวกับอาการเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

3.2.2. ผูสรางองคความรู 

ผูเก็บรวบรวมองคความรูในสวนองคความรูปญหาเชิงเทคนิค เปนผูที่มี

ความรูและประสบการณในการแกปญหาอาการเสียที่ เกิดขึ้น หรืออาจจะเรียกไดวาเปน

ผูเชี่ยวชาญในแตละกระบวนการ โดยอาจจะชางผูชํานาญการ หรือผูฝกอบรมงานตางๆ ใหกับ

พนักงาน 

3.3. ลักษณะขอมูล 

ขอมูลที่จะจัดเก็บในองคความรูสวนนี้จะเปนรายละเอียดเกี่ยวกับอาการเสียที่

ผิดพลาดตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ที่ทางโรงงานเห็นวาเปนปญหาเชิงเทคนิค สาเหตุที่

เปนไปไดทั้งหมดของอาการเสียนั้น และแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุที่เปนไปได โดย

ขอมูลจะตองถูกเชื่อมโยงเขาดวยกันตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญใหสามารถเรียกใชไดอยาง

ถูกตอง และเหมาะสม 
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โครงสรางองคความรูของความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 

1. การเปรียบเทียบหัวขอความรูจากแหลงตางๆ 

ขอมูลความรูเบื้องตน เปนขอมูลที่เก็บรวบรวมจากหลักสูตรฝกอบรมพนักงานเย็บของ

โรงงาน หลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่น และเอกสารทางวิชาการ ซึ่งลักษณะของขอมูลจากแต

ละแหลงไดแสดงไวในบทที่แลว เมื่อพิจารณาขอมูลจากทั้งสามแหลงถึงลักษณะของเนื้อหาความรู

พบวา 

− หัวขอความรูจากหลักสูตรฝกอบรมของโรงงาน เนนความรูทางทฤษฎีนอยที่สุด 

โดยจุดมุงเนนใหผูฝกปฏิบัติงานไดจริงในระยะเวลาที่สั้นที่สุด 

− หัวขอความรูจากหลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่น เนนความรูทางทฤษฎีมาก

ขึ้นมาในระดับหนึ่ง เนื่องจากระยะเวลาที่ใชในการฝกอบรมมีมากกวา อีกทัง้ยงัเปน

การฝกอบรมใหกับบุคคลทั่วไปจึงสามารถเพิ่มเติมความรูในสวนทฤษฎไีดมากขึ้น 

− หัวขอความรูจากเอกสารทางวิชาการ เปนสวนความรูเชิงทฤษฎีมากที่สุด แตก็มี

บางสวนที่อธิบายเปนขั้นตอนการปฏิบัติที่สอดคลองกับเนื้อหาความในสวนปฏิบัติ

ของทั้งสองสวนขางตน 

โครงสรางองคความรูในสวนความรูเบื้องตนที่จะนําไปประยุกตใชในระบบผูเชี่ยวชาญ

นั้น จะเปนโครงสรางที่สามารถรองรับหัวขอความรูไดทั้งรูปแบบ กลาวคือ จะตองสามารถเก็บ

ความรูที่เปนเชิงทฤษฎีและเชิงปฏิบัติได แตเมื่อพิจารณาถึงความเปนไปไดในการใชงานจริง

สําหรับโรงงาน พนักงานเย็บอาจจะไมสะดวกนักในการใชองคความรูในสวนปฏิบัติมากนัก 

เนื่องจากหัวขอความรูเชิงปฏิบัติที่ทางโรงงานใชโดยมากเปนแบบฝกหัดการเย็บแบบตางๆ ที่

จะตองมีการตรวจวัดผลจากครูฝก ไมสามารถวัดผลไดดวยตนเอง 

ดังนั้นโครงสรางองคความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานเย็บจะยึดหัวขอความรูทางทฤษฎี

เปนหลัก โดยเนื้อหาความรูที่ใสในองคความรูจะครอบคลุมเนื้อหาสวนทฤษฎีทั้งหมดของทาง

โรงงาน และเนื้อหาเพิ่มเติมจากหลักสูตรฝกอบรมของหนวยงานอื่นๆ และจากเอกสารวิชาการที่

คาดวาจะเปนประโยชนในการศึกษาเพิ่มเติมเพื่อพัฒนาความรูที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมและกระบวนการเย็บทั้งพนักงานเย็บใหมและพนักงานเย็บคนอ่ืนๆ 
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2. โครงสรางองคความรูของความรูเบ้ืองตน 

องคความรูในสวนนี้มีโครงสรางแบบตนไม โดยเปนการจัดหมวดหมูตามเนื้อหาที่มี ซึ่ง

หัวขอความรูจะถูกแบงออกเปน 2 กลุมใหญๆ คือ 

2.1. กลุมความรูทั่วไป 

เนื้อหาความรูในกลุมนี้จะเปนเนื้อหาความรูที่มุงเนนใหผูอานเกิดความเขาใจ

องคประกอบตางๆ ที่อยูในกระบวนการเย็บ เชน ความรูเกี่ยวกับจักร ชนิดตางๆ ผา วัสดุประกอบ

อ่ืนๆ เปนตน 

2.2. กลุมความรูเกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการเย็บ 

เปนเนื้อหาความรูในเชิงปฏิบัติดวยการแสดงรายละเอียดแบบเปนลําดับข้ันตอน

ที่มุงเนนใหผูอานสามารถปฏิบัติตามได มีทั้งความรูเกี่ยวกับการใชงานเครื่องจักร (เชน วิธีการใส

เข็มที่ถูกตอง เปนตน) และวิธีการเย็บตางๆ (เชน การเย็บตอมุมผา เปนตน)  

3. หนาเนื้อหาความรู 

จากหัวขอความรูทั้งสองกลุมตามโครงสรางขางตน จะมีเนื้อหาความรูทั้งหมดมี

ประมาณ 50 หนา ในแตละหัวขอความรูจะมีรูปแบบการนําเสนอตางๆ โดยรูปแบบการนําเสนอที่มี

ประกอบดวย เนื้อหาคําอธิบาย รูปภาพ (ภาพถาย ภาพวาด) วีดีโอ และแผนผังตางๆ (เชน ผัง

ขั้นตอนการทํางาน (Work Flow)) ซึ่งรูปแบบการนําเสนอเหลานี้จะถูกนํามาใชผสมผสานกันตาม

ลักษณะของความรูในแตละหัวขอ เชน หัวขอความรูเร่ืองขั้นตอนการเย็บอาจจะมีรูปภาพ หรือ

วีดีโอเพื่อประกอบเนื้อหาคําอธิบาย เปนตน 

เนื้อหาสองกลุมมีวัตถุประสงคตางๆ กัน กลุมความรูทั่วไปเนนการเพิ่มเติมความรูทาง

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับกระบวนการเย็บ สวนกลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกับกระบวนการเย็บจะเนนการ

เพิ่มเติมความรูเชิงปฏิบัติที่สามารถนําไปใชในการทํางานจริงได 
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4. การคัดแยกหัวขอความรูตามผูใช 

เนื่องจากเนื้อหาความรูที่รวบรวมมานั้นมาจากแหลงขอมูลถึง 3 แหลง ดังนั้นทําใหมี

เนื้อหาความรูทั้งในระดับเบื้องตนและเนื้อหาความรูในระดับลึก ดังนั้นจึงตองมีการระบุหัวขอที่

สําหรับผูใชในแตละกลุม เพื่อใหผูใชแตละกลุมสามารถเริ่มตนเรียนรูขอมูลที่ตรงกับความตองการ 

โดยผูใช 2 กลุมหลักขององคความรูในสวนนี้ก็คือ พนักงานเย็บใหม และพนักงานเย็บเดิม แตละ

กลุมมีหัวขอที่แนะนําใหเรียนรูในขั้นแรกดังตารางที่ 5.1 โดยในตารางจะแสดงเพียงหัวขอความรู

หลักของแตละกลุมความรูเทานั้น โดยในแตละหัวขอความรูหลักจะมีหัวขอยอยๆ อีก 2-3 ระดับ ซึ่ง

ในบางหัวขอหลักที่แนะนําใหกับผูใชทั้งสองกลุมมิไดหมายความวาเนื้อหาความรูตางๆ ที่ใหจะ

เหมือนกัน แตจะตางกันตามหัวขอยอยๆ ที่แนะนํา สําหรับรายละเอียดการแนะนําหัวขอความรูใน

แตละระดับใหกับผูใชแสดงในภาคผนวก ก 

4.1. หัวขอความรูสําหรับพนักงานเย็บใหม 

พนักงานเย็บใหมในที่นี้หมายถึง พนักงานที่อาจจะมีพื้นฐานงานเย็บมาบาง 

หรือไมมีเลย ดังนั้นหัวขอความรูที่จัดใหจะเปนความรูทางทฤษฎีที่จําเปนตองใชในการทํางาน และ

จะเนนที่ความรูเชิงปฏิบัติเกี่ยวกับการทํางานที่งายๆ และเปนงานเบื้องตนของกระบวนการเย็บ 

โดยหัวหลักที่แนะนําใหผูใชที่เปนพนักงานเย็บใหมเรียนรูแสดงดังตารางที่  

4.2. หัวขอความรูสําหรับพนักงานเย็บเดิม 

สําหรับพนักงานเย็บเดิมที่มีพื้นองคความรูมาจากการฝกอบรมและจากการ

ทํางานในระดับหนึ่งแลว หัวขอความรูที่แนะนําโดยมากจะเปนหัวขอความรูที่ไดจากหนังสือและ

เอกสารทางวิชาการที่เห็นวาจะชวยเพิ่มความรูใหพนักงานเย็บไดมากขึ้นจากการฝกอบรมที่ผาน

มา ดังนั้นหัวขอความรูสําหรับผูใชกลุมนี้จึงประกอบไปดวยความรูเชิงทฤษฎีในระดับที่ลึกมากขึ้น

และความรูชิงปฏิบัติเกี่ยวกับงานที่ยากมากขึ้น 
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ตารางที่ 5. 1 หัวขอแนะนําสําหรับผูใชทั้ง 2 กลุมของหวัขอความรูในองคความรูเบื้องตน 

หัวขอ หัวขอยอย1 พนักงานใหม พนักงานเดิม 

กลุมเนื้อหาความรูทั่วไป 

1.1 จักรอุตสาหกรรม X X 

1.2 เข็มจักร X  

1.3 อุปกรณชวยเย็บ  X 

1 อุปกรณที่ใชในการ

เย็บ 

1.4 อุปกรณอ่ืนๆ X  

2.1 ผา X  

2.2 วัสดุตกแตง X  

2.3 เครื่องเกาะเกี่ยว X  

2 วัสดุประกอบเสื้อผา

สําเร็จรูป 

2.4 ดาย X  

3.1 ที่มาของเสนใย X  3 ผาที่ใชในการผลิต

เสื้อผาสําเร็จรูป 3.2 ประเภทของผาตามโครงสราง X X 

4.1 การเกิดฝเข็ม  X 

4.2 ชนิดของฝเข็มเพื่อการใชงาน X  

4 ฝเข็ม 

4.3 ชนิดขอฝเข็มเพื่อการตกแตง  X 

5 ตะเข็บ 5.1 ชนิดของตะเข็บ  X 

6.1 ความหมายของการแบง

ขั้นตอนงานเยบ็ 

 X 

6.2 จุดประสงคของการแบงขั้นตอน

งานเย็บ 

 X 

6.3 ตัวอยางการแบงขั้นตอนงาน

เย็บ 

 X 

6 การแบงขั้นตอนการ

เย็บ 

6.4 ปจจัยในการควบคุมขอบเขต

การแบงขั้นตอนงานเย็บ 

 X 

กลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกบัการทาํงานในกระบวนการเย็บ 

1.1 สวนประกอบของจักร X  1 การใชงานจกัร

อุตสาหกรรมเสนตรง 1.2 การนัง่จักรที่ถูกตอง X  



 75 

1.3 การปรับแตงจักรเพื่อการใชงาน X X 

1.4 การเย็บผา X  

2 การใชงานจกัรพันริม 2.1 การปรับแตงจักรเพื่อการใชงาน X  

3 พื้นฐานการเย็บและ

เทคนิค 

3.1 เทคนิคการเย็บข้ันพืน้ฐาน X  

4.1 การเจาะปากกระเปา  X 

4.2 ชิ้นหลัง   

4.3 การประกอบชิ้นหนากับชิ้นหลงั   

4.4 การเขาปก   

4.5 การติดซิปสาบหนา   

4 การตรวจสอบ

คุณภาพงานเย็บ 

4.6 ชายเสื้อ   

5 เทคนิคการเลาะดาย   X  

โครงสรางองคความรูของวิธีการเย็บ (How To) 

1. โครงสรางความรู 

โครงสรางองคความรูในสวนนี้มีโครงสรางแบบตนไมเชนเดียวกับฐานวความรูเบื้องตน 

โดยมีการจัดหมวดหมูประเภทของผลิตภัณฑของโรงงานและตาม ซึ่งหัวขอความรูจะถูกแบง

ออกเปน 4 กลุมใหญๆ โดยในแตละกลุมจะแบงแยกยอยออกตามรูปแบบของแตละผลิตภัณฑ 

โดยในเบื้องตนไดจัดหมวดหมูไวคราวๆ ดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5. 2 หัวขอความรูแนววิธีการเย็บ 

หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 

1.1 เสื้อเชิ้ตแขนสั้น - แบบมาตรฐาน 

 - แบบพิเศษ 

- แบบมาตรฐาน 1.2 เสื้อเชิ้ตแขนยาว 

- แบบพิเศษ 

- แบบมาตรฐาน 1.3 เสื้อยืดแขนสั้น 

- แบบพิเศษ 

- แบบมาตรฐาน 1.4 เสื้อยืดแขนยาว 

- แบบพิเศษ 

1 เสื้อ 

1.5 อ่ืนๆ   

2.1 กางเกงขาสั้น   

2.2 กางเกงขายาว   

2 กางเกง 

2.3 อ่ืนๆ   

3.1 กระโปรงสั้น   3 กระโปรง 

3.2 กระโปรงยาว   

4.1 ชุดหม ี   

- ชุดนอนผูชาย 4.2 ชุดนอน 

- ชุดนอนผูหญิง 

4.3 ชุดคลุมอาบน้าํ (Robe)   

4.4 ชุดสก ี   

- กางเกงวายน้ํา

ผูชาย 

4.5 ชุดวายน้าํ 

- ชุดวายน้าํผูหญิง 

- ชุดชั้นในผูชาย 

4 อ่ืนๆ 

4.6 ชุดชั้นใน 

- ชุดชั้นในผูหญิง 
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2. เนื้อหาความรู 

จากอุปสรรคและปญหาในการเก็บรวบรวมขอมูลในสวนความรูแนววิธีการเย็บที่

กลาวถึงในบทที่ 4 นั้น ทําใหเนื้อหาความรูในสวนนี้เปนเพียงเนื้อหาความรูตัวอยางที่จะแสดงให

เห็นถึงรายละเอียดของขอมูลที่ตองรวบรวม และแนวทางการใสขอมูลเขาในฐานขอมูล 

รายละเอียดของขอมูลในสวนนี้ประกอบไปดวยสองสวนหลักคือ 

2.1. รายละเอียดคําสั่งผลติ  

เปนรายละเอียดหลักๆ ซึ่งทุกโรงงานมีขอมูลอยูแลว โดยรายการขอมูลดังนี้ 

− File ภาพ product 

− Order Number (Fo.No.) 

− Style (ประเภท Garment) 

− Customer 

− ลักษณะพิเศษ 

− สวนผสมผา 

− ชนิดผา (ถัก/ทอ) 

− รูปผา (ภาพถาย) 

− วันเดือนปที่ผลิต 

− อ่ืนๆ 

2.2. รายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการเย็บ 

เปนรายละเอียดที่เกิดจากการวิเคราะหขั้นตอนการเย็บของฝายวางแผนหรือฝาย

เทคนิคการเย็บ โดยขอมูลในสวนนี้แยกยอยออกเปนอีก 2 สวนคือ 

 

 

 



 78 

2.2.1. ภาพรวมของกระบวนการเยบ็ 

เปนขั้นตอนโดยรวมทั้งหมดของคําสั่งผลิตนั้นๆ ตั้งแตขั้นตอนการเย็บ

ขั้นตอนแยก จนถึงขั้นตอนสุดทาย โดยแสดงในรูปแบบของแผนภูมิแสดงการไหลของขั้นตอนการ

เย็บประกอบชิ้นงานใหสําเร็จเปนตัว (Sewing Flow Diagram) 

2.2.2. รายละเอียดขัน้ตอนการเย็บบางขั้นตอน 

ในแตละคําส่ังซื้ออาจจะมีบางขั้นตอนที่ทางโรงงานพิจารณาใหจัดเก็บ

เปนองคความรูเฉพาะของโรงงาน โดยราละเอียดในขั้นตอนนั้นจะประกอบไปดวยวิธีการเย็บ วัดสุ

อุปกรณที่ใช ขอควรระวังในการเย็บ และขอกําหนดคุณภาพของชิ้นงานที่ผานขั้นตอนการเย็บนั้น 

โครงสรางองคความรูของการแกปญหาในกระบวนการเย็บ (Problem Solving) 

1. การแปลงขอมูลที่รวบรวมไดเขาสูระบบผูเชี่ยวชาญ 

ขอมูลทั้งหมดที่ไดจากผูเชี่ยวชาญอันประกอบไปดวย  

− แผนผังกางปลาแสดงจุดตรวจสอบและสาเหตุหลักของแตละอาการเสีย 

− ตารางรวมสาเหตุทั้งหมดของทั้ง 11 อาการเสียและแนวทางการแกปญหา 

− แผนผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธทั้งหมดของอาการ

เสียและสาเหตุ 

− บันทึกขอความรูที่เกี่ยวของอื่นๆ จากผูเชี่ยวชาญ 

นํามาแปลงโดยใชหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญ โดยมีลําดับข้ันตอนดังนี้ 

1) สรางกฎการผลิต (Production’s Rules) และแผนผังของกฎการผลิต 

(Production’s Rules Diagram) เอา Relation diagram มาวิเคราะหได 

Production Rules และ Diagram 

2) สรางตารางการตัดสินใจ เอา Diagram มาสรางตารางขอมูล 

3) สรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาสาเหตุของอาการเสีย เอา Diagram และ

ตารางขอมูล มาสรางคําถามคําตอบ 
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4) คัดกรองคําถามคําตอบในการคนหาสาเหตุ เอาคําถามทั้งหมดมาคัดกรองเอา

เฉพาะคําถามที่ควรจะถาม 

5) สรางชุดคําถามเพื่อคัดกรองอาการเสีย สรางคําถามคําตอบคัดแยกอาการเสีย

จากลักษณะของอาการเสียทั้งหมดที่มีโดยคํานึงเผื่อถึงอาการเสียอื่นๆ ที่ยังไมได

เก็บ 

6) จัดทําคูมือแนวทางการแกปญหา จัดทําคูมือแนวทางการแกปญหา โดยระบุ

สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมด (รวมสาเหตุเบื้องตนและสาเหตุอ่ืนๆ โดยเรียงลําดับ

ตามโอกาสเกิดมากไปนอย) 

1.1. การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) และแผนผังของกฎการผลิต 

(Production’s Rules Diagram) 

ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บที่เก็บรวบรวมมาทั้ง 11 อาการเสียนั้น เมื่อนํามา

พิจารณาลักษณะขอมูลเปรียบเทียบกับการจัดรูปแบบองคความรูของระบบผู เชี่ยวชาญ 

(Knowledge Representation) พบวาขอมูลดังกลาวสอดคลองกับการจัดรูปแบบองคความรูใน

รูปแบบของกฎการผลิต (Production’s Rules) จึงนําขอมูลที่ไดมาแปลงจากผังแสดง

ความสัมพันธใหอยูในรูปของกฎการผลิต โดยกฎการผลิตจะแสดงใหเห็นความเชื่อมโยงของ

เหตุการณและเงื่อนไขในการคนหาสาเหตุของปญหาแตละปญหา จากนั้นใชวิธีการสรุปความของ

กฎเปนแบบยอนกลับ (Backward Chain) ซึ่งจะคนหาเปาหมายของกฎจากเหตุการณมายัง

เงื่อนไข (THEN ไปหา IF) กฎการผลิตสําหรับอาการเสียทั้ง 11 อาการที่รวบรวมขอมูลมานั้น สรุป

ไดทั้งสิ้น 123 กฎ โดยกฎทั้งหมดที่มีแสดงในภาคผนวก ก 

การสรางกฎการผลิตของขอมูลที่รวบรวมมานี้ ไดมาจากการนําผังแสดง

ความสัมพันธ (Relation diagram) ของอาการเสียทั้งหมดมาสรางกฎการผลิตตามหลักการของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ เร่ิมตนดวยการตั้งเปาหมายในการคนหาของกฎโดยอาจจะตั้งอาการเสียใด

อาการเสียหนึ่งเปนเปาหมาย จากนั้นพิจารณาสาเหตุทั้งหมดที่เกี่ยวของกับเปาหมายนั้นออกมา

จากสาเหตุอ่ืนๆ เพื่อใหเห็นเฉพาะสาเหตุที่เกี่ยวของ พิจารณาแตละสาเหตุที่เกี่ยวของกับเปาหมาย

วาเกี่ยวของกับในลักษณะใด เนื่องจากบงสาเหตุตองเกิดขึ้นพรอมๆ กันจึงจะทําใหเกิดอาการเสีย

นั้น ในลักษณะนี้สองสาเหตุดังกลาวจะผูกกันดวยเงื่อนไข “และ” เขียนความสัมพันธของอาการ

เสียกับสาเหตุ และสาเหตุกับสาเหตุในรูปของ IF-THEN โดยประโยคหลัง IF จะหมายถึงเหตุหรือ

เหตุการณที่เกดขึ้น และประโยคหลัง THEN จะหมายถึงผลหรือเหตุการณที่ตามมาจากเหตุการณ

การเกิดเหตุการณแรก 
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การพิจารณากฎแตละกฎที่ใชทําได 2 ลักษณะคือ จะเริ่มพิจารณาจากสาเหตุ

หลักทั้งหมดจากนั้นจึงไลลงไปที่สาเหตุระดับถัดไปทีละระดับ หรือจะพิจารณาทีละสาเหตุหลักลง

ไปถึงสาเหตุระดับลึกของสาเหตุนั้นจนจบ จึงเริ่มพิจารณาสาเหตุหลักถัดไปก็ได 

ในที่นี้จะขอยกตัวอยางการสรางกฎการผลิตจากแผนผังแสดงคามสัมพันธเพียง 1 

อาการเสียดังรูปที่ 5.1 หลกัจากตั้งเปาหมายในการสรางกฎเปน อาการเสีย “เย็บแลวผายวยตาม

แนวตะเข็บ” (สัญลักษณวงรีในแผนผังแสดงความสัมพันธ) และดึงสาเหตุที่เกี่ยวของกับอาการเสีย

นี้ออกมาจากแผงโดยรวม จะไดวาอากาเสียมีสาเหตุหลักที่เกี่ยวของ 5 สาเหตุ จากจํานวนลูกศรที่

ชี้ออกจากอาการเสีย และมีสาเหตุระดับถัดไปของบางอาการเสียอยู 

 

 
รูปที่ 5. 1 ผังแสดงความสมัพันธของอาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

จากผังแสดงความสัมพันธที่ดึงออกมา เมื่อพิจารณาไลทีละสาเหตุจากสาเหตุ

หลักไปยังสาเหตุระดับถัดไป จะไดกฎทั้งสิ้น 8 ขอดังนี้ 

− ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป” และ “เปนจักรกลุมที่ 2” จะทํา

ให “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

− ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชากวาฟนจักรหลัง” จะทําให “จังหวะ

การโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป” 

− ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาและฟนจักรหลังพรอมกัน” จะทําให 

“จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป” 
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− ถา “ทองตีนผีฝด” จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ”  

− ถา “ใชตีนผีเหล็ก” และ “ไมไดติดแผนเทฟลอนที่ทองตีนผี” จะทําให “ทองตีน

ผีฝด” 

− ถา “ตั้งแรงกดตีนผีมากเกินไป” จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ”  

− ถา “ตั้งความสูงของฟนจักรสูงเกินไป” จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนว

ตะเข็บ” 

− ถา “คนเย็บผอนผาไมพอดี” จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

กฎทั้ง 8 ขอจะถูกนําไปแยกออกเปนสวนๆ ใหอยูในรูป IF-AND-THEN โดย

ประโยคที่อยูหลัง IF หลัง AND และหลัง THEN จะใชสัญลักษณตัวอักษรแทนซึงเรียกสัญลักษณนี้

วา นิพจน โดยกฎตางๆ แสดงดังตารางที่ 5.2 

 

ตารางที่ 5. 3 กฎการผลิตทัง้หมดของอาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

Rules 
Facts 

(ประโยคหลัง IF) 
นิพจน 

New Facts 

(ประโยคหลัง THEN) 
นิพจน IF AND THEN 

จังหวะการโยกของ

ฟนจกัรหนาชา

เกินไป 

BW เย็บแลวผายวยตาม

แนวตะเข็บ 

BY BW 0B BY R95 

เปนจักรกลุมที ่2 0B -  - - - 

R96 จังหวะการโยกของ

ฟนจกัรหนาชากวา

ฟนจกัรหลงั 

BT -  BT - BW 

R97 จังหวะการโยกของ

ฟนจกัรหนาและฟน

จักรหลังพรอมกัน 

BX -  BX - BW 

R98 ทองตนีผีฝด BF -  BF - BY 

ใชตีนผีเหลก็ BG   BG BH BF R78 

ไมไดติดแผนเทฟ

ลอนทีท่องตนีผี 

BH -  - - - 
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R99 ตั้งแรงกดตีนผมีาก

เกินไป 

BE -  BE - BY 

R100 ตั้งความสงูของฟน

จักรสูงเกนิไป 

BL -  BL - BY 

R101 คนเย็บผอนผาไม

พอดี 

BM -  BM - BY 

 

เมื่อพิจารณาความหมายของกฎตางๆ จากตารางที่ 5.1 จะไดวา 

− กฎขอที่ 95: ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป”(BW) และ “เปน

จักรกลุมที่ 2”(0B) จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ”(BY) 

− กฎขอที่ 96: ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชากวาฟนจักรหลัง”(BT) จะ

ทําให “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป”(BW) 

− กฎขอที่ 97: ถา “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาและฟนจักรหลังพรอม

กัน”(BX) จะทําให “จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป”(BW) 

− กฎขอที่ 98: ถา “ทองตีนผีฝด”(BF) จะทําให “เย็บแลวผายวยตามแนว

ตะเข็บ” (BY) 

− กฎขอที่ 78: ถา “ใชตีนผีเหล็ก”(BG) และ “ไมไดติดแผนเทฟลอนที่ทองตีน

ผี”(BH) จะทําให “ทองตีนผีฝด”(BF) 

− กฎขอที่ 99: ถา “ตั้งแรงกดตีนผีมากเกินไป”(BE) จะทําให “เย็บแลวผายวย

ตามแนวตะเข็บ” (BY) 

− กฎขอที่ 100: ถา “ตั้งความสูงของฟนจักรสูงเกินไป”(BL) จะทําให “เย็บแลว

ผายวยตามแนวตะเข็บ” (BY) 

− กฎขอที่ 101: ถา “คนเย็บผอนผาไมพอดี”(BM) จะทําให “เย็บแลวผายวย

ตามแนวตะเข็บ” (BY) 

ข้ันตอนตอมาคือการนํากฎการผลิตที่ไดในตารางมาสรางแผนภาพเพื่อแสดงให

เห็นภาพรวมของอาการเสียนี้ และเพื่อแสดงเสนทางในการคนหาเปาหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ในที่นี้อาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” เมื่อนํามาเขียนแผนภาพกฎการผลิตจะไดดังรูป

ที่ 5.2 โดยเครื่องหมายตางๆ ในแผนภาพมีความหมายดังนี้ 
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− วงกลม แทนนิพจน ซึ่งก็คือสัญลักษณแทนประโยคที่อยูหลัง IF และ 

THEN 

− วงรี แทนเงื่อนไข และ/หรือ (AND/OR) 

− หกเหลี่ยม แทนคําถามทีใชในการคนหาวาเหตุการณเปนไปตามเงื่อนไข

หรือไม 

− สี่เหลี่ยม แทนตารางขอมูลที่ใชในการประมวลผลขอมูลคําตอบของคําถาม

ใหสามารถตีความตามเงื่อนไขได 

− ลูกศร แทนความสัมพันธของสัญลักษณตางๆ โดยตัวอักษรกํากับลูกศร

หมายถึงกฎการผลิตขอที่ใช 

 

 
รูปที่ 5. 2 กฎการผลิตของอาการเสยี “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

จากตัวอยางนี้ จะพบวาสาเหตุหลักของอาการเสียนี้มี 5 สาเหตุดังนี้ 

− จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป(BW) สําหรับจักรกลุมที่ 2(0B) 

− ทองตีนผีฝด(BF) 

− ตั้งแรงกดตีนผีมากเกินไป(BE) 

− ตั้งความสูงของฟนจักรสูงเกินไป(BL) 

− คนเย็บผอนผาไมพอดี(BM) 
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เมื่อเกิดสาเหตุใดสาเหตุหนึ่งก็จะทําใหเกิดอาการเสียนี้ข้ึน (เนื่องจากทั้ง 5 

สาเหตุนี้เชื่อมกับอาการเสียดวยเครื่องหมาย OR) ในสองสาเหตุแรกจะมีสาเหตุยอยๆ ตอไปอีก 

(เนื่องจากมีนิพจนตอไปอีก) ในขณะที่สาเหตุที่เหลือไมมีสาเหตุยอย 

1.2. การสรางตารางการตัดสินใจ 

ขั้นตอนตอมาของการแปลงขอมูลคือ การสรางตารางการตัดสินใจ เนื่องจาก

เหตุการณบางเหตุการณ (ประโยคหลัง IF และประโยคหลัง AND) เปนเหตุการณที่ตองใช

ความรูสึกในการตัดสินใจ ดังนั้นจึงตองสรางตารางการตัดสินใจสําหรับแปลงขอมูลเชิงความรูสึก

ใหเปนขอมูลที่เปนขอเทจ็จริง 

จากแผนภาพกฎการผลิตของอาการเสียที่ยกมาเปนตัวอยาง จะพบวามีจุดที่ตอง

ใชความรูสึกในการตัดสินใจอยู 3 จุดคือที่กฎขอที่ 96 และ 97 โดยทั้งสองกฎใชขอมูล 2 สวน คือ

การระบุวาจักรที่เกิดอากาเสียเปนจักรในกลุมใด (กลุมที่ 1 หรือ 2) และการตรวจสอบการโยกของ

ฟนจักร ดังนั้นจึงใชขอมูลเร่ืองดังกลาวมาสรางเปนตารางการตัดสินใจที่เรียกวา ตาราง “ชนิดจักร”

และตาราง “จังหวะการโยกของฟนจักร” ดังตารางที่ 5.3 และ 5.4 ตามลําดับ 

 

ตารางที่ 5. 4 ตาราง “ชนิดจักร” 

ชนิดจักร กลุมของจักร 

จักรเข็มเดี่ยวธรรมดา (SN) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรเข็มเดี่ยวคอมพิวเตอร (SNC) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรเข็มคู (DN) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรย้ํา (TK) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรถักรังดุม (BT) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรแพทเทิรน (TP) เปนจักรกลุมที ่1 

จักรโพง 4 เสน (OL4) เปนจักรกลุมที ่2 

จักรโพง 5 เสน (OL5) เปนจักรกลุมที ่2 

จักรลูกโซหลายเข็ม (KS) เปนจักรกลุมที ่2 

จักรลา (CS) เปนจักรกลุมที ่2 

 



 85 

ตารางที่ 5. 5 ตาราง “จังหวะการโยกของฟนจกัร” 

จังหวะการโยกของฟนจักร ผล 

ระดับ S ฟนหนาโยกชากวาฟนหลัง 

ระดับ 0 ฟนหนาและฟนหลงัโยกพรอมกัน 

ระดับ 1 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

ระดับ 2 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

ระดับ 3 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

 

นําตารางการตัดสินใจมาเชื่อมโยงเขากับแผนภาพกฎการผลิตในจุดที่มีการใช

ตารางนั้นๆ จะไดแผนภาพดังรูปที่ 5.3 

 

 
รูปที่ 5. 3 แผนภาพกฎการผลิตเชื่อมโยงกับตารางการตัดสินใจ 
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1.3. การสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาสาเหตุของอาการเสีย 

จากแผนภาพกฎการผลิตการคนหาสาเหตุตางๆ ของอาการเสียตามหลักการของ

ระบบผูเชี่ยวชาญจะใชการสรุปความแบบยอนกลับ (Backward Chaining) ดังนั้นในการรับขอมูล

จากผูใชเพื่อสรุปความจะตองตั้งคําถามที่ปลายสุดของแตละสาเหตุเพื่อรับขอมูลมาประมวลผลสง

คาไปยังอาการเสียนั้นๆ จากตัวอยางอาการเสียนี้มีจุดที่ตองตั้งคําถามอยู 8 จุด ดังนั้นจึงไดคําถาม

ที่จะไดทั้ง 8 ขอดังตารางที่ 5.5 

 

ตารางที่ 5. 6 คําถามทัง้หมดในการคนหาสาเหตุของอาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

  คําถาม / คําตอบ ความหมายของคําตอบ 

1 ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   

- จักรเข็มเดี่ยวธรรมดา (SN) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรเข็มเดี่ยวคอมพิวเตอร (SNC) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรเข็มคู (DN) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรย้ํา (TK) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรถักรังดุม (BT) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรแพทเทิรน (TP) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรโพง 4 เสน (OL4) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรโพง 5 เสน (OL5) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรลูกโซหลายเข็ม (KS) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรลา (CS) เปนจักรกลุมที ่2 

31 ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไปหรือไม?   

- ใช ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป 

- ไมใช ปกติ 

32 ชนิดของตีนผทีี่ใช   

- ตีนผีเหลก็ ใชตีนผีเหลก็ 

- ตีนผีพลาสตกิ ไมไดใชตีนผีเหล็ก 
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- ชนิดอื่นๆ ไมไดใชตีนผีเหล็ก 

33 ที่ทองตีนผีมีแผนเทฟลอนตดิอยูหรือไม   

- มี ติดแผนเทฟลอนทีท่องตนีผ ี

- ไมมี ไมไดติดแผนเทฟลอนทีท่องตีนผี 

34 ตั้งระยะฟนจกัรสูงเกินไปหรือไม?   

- ใช ตั้งความสงูของฟนจักรสูงเกนิไป 

- ไมใช ปกติ 

35 คนผอนผาเขาจักรไมพอดีใชหรือไม?   

- ใช คนเย็บผอนผาไมพอด ี

- ไมใช ปกติ 

40 ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่ระดับใด?   

- ระดับ S ฟนหนาโยกชากวาฟนหลัง 

- ระดับ 0 ฟนหนาและฟนหลงัโยกพรอมกัน 

- ระดับ 1 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

- ระดับ 2 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

- ระดับ 3 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

 

 
รูปที่ 5. 4 แผนภาพกฎการผลิตเชื่อมโยงกับคําถาม 
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1.4. การคัดกรองคําถามคําตอบในการคนหาสาเหต ุ

ในการคนหาสาเหตุของการเสียที่ยกมาเปนตัวอยางในที่นี้มีคําถามที่ปลายของ

กฎแตละสายรวมทั้งหมด 7 ขอดังตารางที่ 5.4 แตหากพิจารณาคําถามในตารางจะพบวา คําถาม

บางคําถามเปนคําถามที่ตองใชประสบการณในการตอบ (ขอที่ 31, 34 และ 35) ซึ่งอาจจะทําให

เกิดความคลาดเคลื่อนของคําตอบ เนื่องมาจากประสบการณที่แตกตางกันของผูใหคําตอบแตละ

คน อีกทั้งระบบผูเชี่ยวชาญที่จัดทําขึ้นกําหนดไววาผูใชไมใชผูเชี่ยวชาญ หากใชคําถามที่ตองใช

ประสบการณในการตอบจะทําใหไดขอมูลที่คลาดเคลื่อนและไดผลการสรุปความที่ไมสามารถ

นําไปใชงานได ดังนั้นคําถามในลักษณะเชนนี้จึงไมควรใชในการคนหาสาเหตุของปญหา ซึ่งทําให

คําถามที่จะใชในการคนหาสาเหตุลดลงเหลือ 4 ขอเทานั้นคือ ขอที่ 1, 32, 33 และ 40 

แตทั้งนี้ทั้งนั้นหากตัดคําถามในขอที่เหลือทิ้งไป จะทําใหกฎการผลิตที่ใชคําถาม

เหลานั้นในการประมวลไมสามารถสรุปความยอนกลับยังปญหาได จึงไดกําหนดใหสาเหตุที่ใช

คําถามในลักษณะดังกลาวเปนสาเหตุเบื้องตนของปญหานั้นๆ ซึ่งจากตัวอยางนี้จะพบวา คําถามที่

จะไมถูกถามแตจะตั้งเปนสาเหตุเบื้องตนมีดังนี้ 

 

ตารางที่ 5. 7 สรุปสาเหตุของอาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

กลุมของสาเหตุ รายละเอียด หมายเหต ุ

ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป(BE) เพราะตัดคําถามขอที ่31 ออก 

ตั้งความสงูของฟนจักรสูงเกนิไป(BL) เพราะตัดคําถามขอที ่34 ออก 

สาเหตุเบื้องตน 

คนเย็บผอนผาไมพอดี(BM) เพราะตัดคําถามขอที ่35 ออก 

จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชา

เกินไป(BW) 

จากคําถามขอที ่1 และ 40 สาเหตุจากการ

ถามคําถาม 

ทองตนีผีฝด(BF) จากคําถามขอที ่32 และ 33 

ดังนั้นแผนภาพกฎการผลิตที่จะนําไปสรางระบบผูเชี่ยวชาญจะประกอบไปดวย 

ปญหา (อาการเสีย) สาเหตุ ตารางการตัดสินใจ ชุดสาเหตุแลแนวทางแกไขเบื้องตนของปญหา 

และชุดของคําถามเพื่อคนหาสาเหตุและแนวทางการแกปญหา ซึ่งแตละสวนเชื่อมโยงกันดังรูปที่ 

5.5 
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รูปที่ 5. 5 สรุปแผนภาพกฎการผลิตของอาการเสีย “เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ” 

จากขั้นตอนที่ 1.1 ถึงขั้นตอนที่ 1.4 เปนขั้นตอนที่ใชในการแปลงขอมูลจากขอมูล

ที่รวบรวมมาใหอยูในรูปของกฎการผลิตสําหรับอาการเสียเพียง 1 อาการเทานั้น สําหรับอาการเสีย

อ่ืนๆ ก็จะใชขั้นตอนเดียวกันนี้แปลงขอมูล โดยขอมูลทั้งหมดที่ไดแสดงดังภาคผนวก ค 

1.5. การสรางชุดคําถามเพื่อคัดกรองอาการเสีย 

เมื่อไดโครงสรางองคความรูของอาการเสียทั้งหมดแลว ข้ันตอนตอมาคือการสราง

คําถามในการคัดแยกอาการเสีย เนื่องจากกอนที่ระบบจะสามารถวิเคราะหสาเหตุและเสนอแนะ

แนวทางในการแกปญหาไดนั้น ระบบผูเชี่ยวชาญจะตองสามารถระบุอาการเสียนั้นไดกอน ดังนั้น

คําถามในระดับนี้จะเปนการซักเพื่อใหระบบรูวา ผูใชกําลังเผชิญกับอาการเสียใด โดยคําถามที่มี

จะเกี่ยวของกับอาการเสียทั้งหมดที่มีอยูในองคความรู หลังจากผูใชตอบคําถามในระดับนี้ ระบบ

ผูเชี่ยวชาญจึงจะสรุปไดวาเกิดอาการเสียใดขึ้นบาง 

คําถามที่ตั้งไวในระดับกลุมนี้มีทั้งสิ้น 9 ขอ โดยผูใชจะตองตอบคําถามทั้งหมด

กอน เพื่อใหระบบแนใจไดวาสามารถสรุปอาการเสียไดอยางครบถวน คําถามทั้ง 9 ขอนี้แสดงใน

ภาคผนวก ค เชนเดียวกับคําถามเพื่อคนหาสาเหตุ 
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1.6. การจัดทําคูมือแนวทางการแกปญหา  

จากโครงสรางฐานขอมูลของปญหาในกระบวนการเย็บที่มีสาเหตุหลักมาจากจกัร

ตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญ ทําใหสามารถคนหาสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดของแตละอาการ

เสียจากกฎการผลิต ซึ่งนํามาสรุปเปนสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดในแตละระดับ จากนั้นนําขอมูล

แนวทางการแกปญหาที่รวบรวมจากผูเชี่ยวชาญมาเชื่อมโยงเขากับแตละสาเหตุ จะไดคูมือที่

สามารถนําไปใชในการตัดสินใจแกปญหาที่แสดงรายละเอียดในรูปแบบของตารางที่สามรถไลหา

สาเหตุและแนวทางแกไขไดโดยไมตองศึกษาจากกฎการผลิต โดยรายละเอียดของขอมูลแสดงดัง

ภาคผนวก ง 

2. สรุปโครงสรางของสวนความรูเกี่ยวกับปญหาในกระบวนการเย็บ 

ตามหลักการและแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ ระบบผูเชี่ยวชาญมีสวนประกอบหลัก 

3 สวนไดแก 1) องคความรู (Knowledge Based) เปนสวนที่จัดเก็บขอมูลความรูตางๆ 2) กลไก

การสรุปความ (Inference Engine) เปนสวนประมวลผลของระบบดวยวิธีการตางๆ ตามแต

ลักษณะของขอมูลที่จัดเก็บในองคความรู และ 3) สวนติดตอกับผูใช (User Interface) เปนสวนที่

ใชในการรับขอมูลจากผูใชและสงผลลัพธที่ไดกลับไปใหผูใช  

เมื่อนําขอมูลที่ไดจากการแปลงความรูของผูเชี่ยวชาญมาเปรียบเทียบกับโครงสราง

ของระบบผูเชี่ยวชาญจะพบวา ในแตละสวนของขอมูลจะอยูในการทํางานสวนตางๆ ของระบบ

ผูเชี่ยวชาญดังรูปที่ 5.6 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 5. 6 สรุปโครงสรางของสวนความรูเกีย่วกับปญหาในกระบวนการเย็บ 

2.1. องคความรู (Knowledge Based) 

ขอมูลที่อยูในองคความรูสําหรับปญหาในกระบวนการเย็บมีสองสวนคือ  

1) ขอมูลเกี่ยวกับปญหา ซึ่งก็คือ อาการเสียที่มีสาเหตุหลักมาจากเครื่องจักร โดย

ในสวนนี้มีขอมูลอาการเสียที่รวบรวมไดทั้งสิ้น 11 อาการเสีย และ  

2) ขอมูลสาเหตุตางๆ ทั้งหมดของทั้ง 11 อาการเสียรวมทั้งแนวทางการแกปญหา

ของแตสาเหตุ โดยจากการรวบรวมขอมูลทั้งหมดไดสาเหตุตางๆ ทั้งสิ้น 53 สาเหตุ โดยแตละ

สาเหตุมีแนวทางการแกไข 1 – 2 แนวทางโดยเฉลี่ย 

2.2. กลไกการสรุปความ (Inference Engine) 

กลไกการสรุปความสําหรับปญหาในกระบวนการเย็บประกอบไปดวย  

1) กฎการผลิต ซึ่งเปนสวนหลักที่ใชในการคนหาสาเหตุของแตละอาการเสีย ซึ่งมี

ทั้งสิ้น 123 กฎ และ  

2) ตารางการตัดสินใจ ซึ่งเปนสวนที่ใชในการแปลความขอมูลบางสวนให

สอดคลองกับกฎการผลิต 
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2.3. สวนติดตอกับผูใช (User Interface) 

สวนติดตอกับผูใชประกอบดวยสองสวนหลักคือ สวนรับขอมูลจากผูใช (Input) 

และสวนการใหผลลัพธจากการประมวลผลกลับไป (Output) 

2.3.1. สวนรับขอมูลจากผูใช (Input) 

ประกอบดวยชุดคําถามคําตอบ 2 ระดับ คือ  

1) คําถามเพื่อคัดแยกอาการเสีย เปนชุดคําถามที่ใชในการตรวจสอบวา

อาการเสียที่ผูใชกําลังเผชิญอยูมีอาการเสียใดบาง โดยจะเชื่อมโยงกับขอมูลในสวนอาการเสียของ

ฐานขอมูล คําถามในสวนนี้มีทั้งสิ้น 9 ขอ และ 

2) คําถามเพื่อคนหาสาเหตุ เปนคําถามทั้งใชในการคนหาสาเหตุและแนว

ทางการแกไข โดยสงคําตอบไปประมวลผลดวยกฎการผลิตและตารางการตัดสินใจ ผลจากการ

คนหาในกฎการผลิตจะเชื่อมโยงกับขอมูลสาเหตุและแนวทางการแกปญหาในองคความรู 

2.3.2. สวนขอมูลจากการประมวลผล (Output) 

เปนสวนที่สงขอมูลสาเหตุและแนวทางการแกปญหาจากองคความรู

กลับไปใหยังผูใช 

 



  

บทที่  6 

ระบบผูเช่ียวชาญกับองคความรูของกระบวนการเย็บ 

ในบทนี้จะกลาวถึงโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่นํามาประยุกตใชกับองคความรูของกระ

บงวนการเย็บที่ได ระบบผูเชี่ยวชาญที่นํามาประยุกตมาจากงานวิจัยที่ผูวิจัยไดมีสวนรวมในการ

ออกแบบแนวคิดของระบบ จึงจะกลาวถึงรายละเอียดของแนวคิดที่ไดจากงานวิจัยนี้ในสวนแรก 

หลังจากนั้นจากนั้นจึงกลาวถึงรูปแบบของขอมูลที่นําเขา เพื่อใหโปแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสามารถ

ใชงานไดตามความตองการ 

แนวคิดของโปรแกรมระบบผูเช่ียวชาญ 

งานวิจัยที่ผูวิจัยไดมีสวนรวม มีวัตถุประสงคของงานวิจัยคือ การพัฒนาองคความรู 

(Knowledge base) และสรางแนววิธีการในการวิเคราะหปญหาและแนะนําแนวทางในการ

แกปญหาในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ดังนั้นผลลัพธที่สําคัญก็คือ โปรแกรม

คอมพิวเตอรระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System Program) สําหรับกระบวนการผลิตของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่สามารถคนหาปญหา และอาการของปญหาในกระบวนการผลิตตาม

องคความรูที่เก็บรวมรวมองคความรูไว พรอมทั้งเสนอแนะวิธีการที่เปนไปไดสําหรับการแกปญหา

นั้นๆ นอกจากนั้นยังจะตองสามารถรับผลการปอนกลับของการแกปญหาตามที่โปรแกรมแนะนํา 

เพื่อนาํไปสูการพัฒนาองคความรูตอไปในอนาคตได 

ในงานวิจัยไดออกแบบแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญโดยเริ่มจากภาพรวมของระบบ

ผูเชี่ยวชาญที่จะกลาวถึงลักษณะของแตละสวนของระบบผูเชี่ยวชาญ และความสัมพันธของสวน

ตางๆ เพื่อใหเห็นถึงภาพโดยรวมของทั้งระบบ จากนั้นจะกลาวถึงโครงสรางการทํางานของแตละ

สวน ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึงแนวทางในการใชงานระบบทั้งในดานของผูใชและผูสรางองคความรู 
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1. ภาพรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากโครงสรางองคความรูที่ออกแบบไวดังที่กลาวถึงในบทที่ผานมามี 3 องคความรูคือ 

องคความรูทั่วไป องคความรูแนววิธีการ และองคความรูปญหาเชิงเทคนิค ซึ่งเมื่อพิจารณา

ลักษณะของขอมูลที่จะถูกเก็บรวบรวมในแตละองคความรูจะพบวา มีลักษณะการจัดเก็บโดยรวม 

2 รูปแบบคือ 

1. จัดเก็บตามหมวดหมูที่สรางขึ้น ตรงกับโครงสรางองคความรูในสองสวนแรกคือ 

องคความรูทั่วไป (Getting Start) และองคความรูแนววิธีการ (How To) 

2. จัดเก็บตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญ ตรงกับโครงสรางองคความรูในสวน

สุดทายคือ องคความรูปญหาเชิงเทคนิค (Problem Solving) 

ดังนั้นในภาพรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญจะแบงโครงสรางองคความรูออกเปน 

2 แบบโดยแตละองคความรูที่สรางขึ้นจะใชโครงสรางแบบใดก็ได โครงสรางองคความรูของระบบ

ผูเชี่ยวชาญแตละแบบจะมีแนวคิดและวิธีการสรางตางๆ กันดังนี้ 

1.1. โครงสรางองคความรูตามหมวดหมู 

เปนโครงสรางที่ใชในการจัดเก็บองคความรูพื้นฐานที่ไมตองการการประมวลผลที่

ซับซอนในการใชงาน เปนการจัดเก็บ คนหา และเรียกใชเนื้อหาความรูตางๆ ตามหมวดหมูทีผู่สราง

กําหนด สามารถเชื่อมโยงเนื้อหาในแตละหมวดหมูดวยการระบุการเชื่อมโยง (Link) เนื้อหาตาง

หมวดหมูที่เกี่ยวของเขาดวยกัน หมวดหมูที่สรางสามารถกําหนดไดหลายระดับ (หัวขอใหญ หัวขอ

ยอยที่ 1 หัวขอยอยที่ 2 ฯลฯ) เนื้อหาแตละสวนจะเปรียบเสมือนสื่อการสอนที่ผูสรางสามารถ

กําหนดใหมีเนื้อหาคําอธิบายรูปภาพ วีดีโอ และตาราง เพื่อใหผูอาน (ผูใช) เขาใจเนื้อหาไดดียิ่งขึ้น 

นอกจากนั้นยังมีสวนของการสรางดัชนีคําศัพทตางๆ ที่ใชเพื่ออธิบายความหมายของคําตางๆ ใน

เนื้อหาใหเขาใจตรงกัน 

1.2. โครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต 

เปนโครงสรางที่จัดเก็บองคความรูที่ตองการการประมวลผลตามหลักการของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยจะใชการสรุปความตามกฎการผลิต (Production’s rules) ขอมูลที่จัดเก็บ

ในองคความรูจะอยูในรูปของคําถาม คําตอบ ที่เชื่อมโยงไปยังตัวปญหา สาเหตุของปญหา และ
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วิธีการแกปญหา สามารถสื่อความหมายของคําถามไดดวยประโยคคําถาม รูปภาพ และวีดีโอ 

การเชื่อมโยงความสัมพันธของสวนตางๆ แสดงในมุมมองแผนภาพ (Graphic) เพื่อใหผูสรางองค

ความรูเห็นภาพรวมทั้งหมดขององคความรู สวนการใชงานของผูใชจะเปนการใชงานแบบการตอบ

คําถามตามโครงสรางที่ผูสรางจัดทําขึ้นเพื่อสงขอมูลเขาประมวลผลและนําเสนอผลลัพธในรูปแบบ

ของขอแนะนาํ 

นอกจากนี้โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญดังกลาวยังมีลักษณะตางๆ ดังนี้ 

− โปรแกรมสามารถใชงานในระบบเครือขาย (Network) โดยมีฐานขอมูลกลางเปน

สวนที่ใชในการเชื่อมโยงขอมูลที่รับจากคอมพิวเตอรแตละเครื่อง 

− รูปแบบการทํางานของโปรแกรม มีการแบงสวนการทํางานของผูสรางและผูใชงาน

อยางชัดเจนโดยสวนของผูสรางองคความรูจะเปนการสรางระบบโปรแกรม

สําเร็จรูป (Application) แตในสวนของผูใชงานจะอยูบนเว็บ (Web) 

2. โครงสรางการทํางานแตละสวนของโปรแกรม 

รูปแบบการทํางานของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญทั้ง 2 โครงสราง (โครงสรางองค

ความรูตามหมวดหมู และโครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต) แบงการทํางานออกเปน 2 สวน

หลักคือ สวนของผูสรางองคความรูที่นําขอมูลความรูเขาสูโปรแกรม (Administrator) และสวนของ

ผูใช (User) ซึ่งเรียกใชองคความรูที่มีในโปรแกรม หลักการทํางานแตละสวนมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1. สวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

ผูสรางองคความรู เปนผูที่ทําหนาที่สรางและปรับเปลี่ยนขอความรูในสวนตางๆ 

โดยในโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ ผูสรางองคความรูควรจะเปนผูเชี่ยวชาญในขอบเขตขององค

ความรูที่จะจัดทํา อีกทั้งยังจะตองเขาใจโครงสรางและรูปแบบการใชงานของโปรแกรมเพื่อให

สามารถใสขอมูลตางๆ ไดอยางถูกตอง 

จากรูปที่ 6.1 การทํางานในสวนของผูสรางองคความรู เร่ิมจากการสรางองค

ความรูใหม เพื่อใชเปนองคความรูเฉพาะเรื่องที่ตองการ โดยการระบุชื่อองคความรู และขอบเขต

ขององคความรูที่สราง จากนั้นผูสรางสามารถเลือกรูปแบบโครงสรางที่จะใสขอความรูลงไป โดย

หากตองการใสความรูตามหมวดหมู ซึ่งเนื้หาความรูเปนความรูทั่วๆ ไปหรือความรูแนววิธี จะเปน
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โครงสรางองคความรูตามหมวดหมู แตหากเปนความรูเกี่ยวกับการแกปญหาเชิงเทคนิค จะเปน

องคความรูตามกฎการผลิต 

เมื่อผูสรางองคความรูสรางองคความรูใหมขึ้นมาแลว จะสามารถใสความรูลงใน

องคความรูไดทั้งสองแบบ โดยแตละแบบมีรายละเอียดการทํางานดังนี้ 

 

 
รูปที่ 6. 1 การทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

2.1.1. การทาํงานสวนองคความรูตามหมวดหมู 

จากที่กลาวมาแลวในตอนตนวา โครงสรางองคความรูตามหมวดหมู เปน

สวนที่ใชจัดเก็บองคความรูที่ไมตองการการประมวลผลที่ซับซอน เปนการจัดหมวดหมูขององค

ความรูเพื่อใหสามารถคนหาและเรียกใชไดสะดวก ดังนั้น การทํางานในสวนนี้จึงมีเพียง 3 สวน

หลัก คือ 
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รูปที่ 6. 2 โครงสรางองคความรูตามหมวดหมูและสวนประกอบของเนื้อหาความรู 

1) สราง/แกไข หมวดหมูความรู 

เปนการระบุหมวดหมูของแตละองคความรูที่ตองการจัดเก็บเนื้อหา

ความรูไวภายใน หมวดหมูที่ตองการสามารถสรางไดหลายระดับ ในแตละระดับสามารถแทรก

เนื้อหาความรูได ดังรูปที่ 6.2 

2) สราง/แกไขเนือ้หาความรู 

จากรูปที่ 6.2 เนื้อหาความรูสามารถใสไดในทุกระดับหวัขอความรูที่จัด

ไว ซึ่งประกอบไปดวยเนื้อหา 3 สวนหลักคือ 

− หัวขอความรู ใชเปนสวนอางอิงในการเชื่อมโยงเขากับโครงสราง
และใชอางอิงกับขอมูลในสวนอื่นๆ  

− สวนเนื้อหาความรู เปนสวนที่สามารถใสเนื้อหาตางๆ ที่ผูสราง

ตองการใหผูใชไดรับ โดยสามารถกําหนดเปนรูปแบบตางๆ ที่

ผสมผสานกันระหวางคําอธิบาย (Text) รูปภาพ (Picture) วีดีโอ 

(VDO) และตาราง (Table) 

− สวนอางอิง เปนที่จัดเก็บแหลงที่มาของเนื้อหาความรูนั้นๆ โดย

สวนอางอิงกําหนดได 2 รูปแบบ คือ ขอมูลคําส่ังผลิต สําหรับ



 98 

ขอมูลที่ ไดจากการผลิตจริง  และ  บรรณานุกรม  สําหรับ

ขอความรูที่ไดจากเอกสารตางๆ 

3) สรางดัชนีคาํศัพท 

ดัชนีคําศัพทเปนการเก็บรวบรวมคําสําคัญตางๆ  ที่กลาวถึงใน

โครงสรางและเนื้อหาความรู เพื่อใหผูอานทุกทานเขาใจความหมายของคําเหลานั้นตรงกัน ในการ

สรางดัชนีคําศัพทของโปรแกรมระบบนี้สามารถทําได 2 วิธีคือ สรางคําศัพทในหนาเนื้อหาความรู 

หรือในหนาตารางดัชนีคําศัพทก็ได คําที่ถูกกนิยามความหมายไวในดัชนีคําศัพทจะสามารถเรียกดู

ความหมายไดในทุกที่ที่มีการใชงานคํานั้นๆ 

2.1.2. การทาํงานสวนองคความรูตามกฎการผลิต 

ฟงกชั่นสวนโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต เปนสวนการจัดการ

องคความรูที่เกี่ยวของกับปญหา โดยอาศัยหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญที่ใชกลไกการสรุปความ

ตามกฎการผลิต (Production’s Rules) การทํางานของโครงสรางความรูตามกฎการผลิต

ประกอบดวย 

1) สรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

เปนสวนกําหนดกฎที่ใชในการคนหาสาเหตุของปญหาตางๆ ตาม

ลักษณะของระบบผูเชี่ยวชาญ ในแบบเงื่อนไขของปญหาและสาเหตุที่เชื่อมโยงกัน 

2) สรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

กําหนดแนวทางการแกปญหาที่รวบรวมจากผูเชี่ยวชาญ 

3) สรางคําถามคาํตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

ใชสรางสวนรับขอมูลจากผูใช (ในสวนของผูใช) เพื่อใหทราบวาผูใช

เกิดปญหาใด จากปญหาที่รวบรวมไวในฐานความรู เปนสวนที่เชื่อมโยงเขากับกฎการผลิตที่สราง

ขึ้นในสวนสรางกฎการผลิต 
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4) กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

เปนการกําหนดลักษณะของคําตอบในแตละขอที่ตรงกับปญหาที่อยู

ในองคความรูนั้นๆ ใชในการประมวลผลคําตอบจากผูใชเพื่อนําไปสูประเด็บปญหาที่ระบุไว 

5) กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

เปนการเชื่อมโยงขอมูลแนวทางการแกปญหาที่กําหนดไวในสวนสราง

แนวทางการแกปญหา (Solutions) ใหเขากับแตละสาเหตุของปญหาที่ไดจากกฎการผลิต 

6) ขอมูลปญหา (Problems) 

เรียกดูประเด็นปญหาทั้งหมดที่ผูกโยงไวในกฎการผลิตขององคความรู

นั้นๆ พรอมทั้งเพิ่มเติมรายละเอียดของปญหาตางๆ 

7) ขอมูลสาเหตุ (Causes) 

เรียกดูขอมูลสาเหตุทั้งหมดที่ผูกโยงไวในกฎการผลิตขององคความรู

นั้นๆ โดยไมแยกตามประเด็นปญหา พรอมทั้งเพิ่มเติมรายละเอียดของสาเหตุตางๆ 

2.1.3. เรียกดูขอคิดเห็นจากผูใช 

เปนสวนที่ใชในการติดตามผลการตอบกลับจากการใชงานของผูใชงาน

ผานเว็บ โดยผูสรางองคความรูจะทราบถึงชวงเวลาที่ผูใชใหความคิดเห็น ชื่อผูใหความคิดเห็น จุด

ที่แสดงความคิดเห็น และรายละเอียดของความคิดเห็น นอกจากนี้ผูสรางองคความรูยังสามารถ

ติดตามสถานะการแกไของคความรูจากความคิดเห็นแตละขอไดจากสวนนี้ 

2.2. สวนผูใชงานระบบ (User) 

จากรูปที่ 6.3 สวนการทํางานหลักของผูใชแบงตามโครงสรางองคความรู

เชนเดียวกับสวนของผูสรางองคความรู โดยการทํางาแตละโครงสรางมีรายละเอียดดังนี้ 

 



 100 

 
รูปที่ 6. 3 การทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูใช (User) 

2.2.1. การทาํงานสวนองคความรูตามหมวดหมู 

เปนสวนที่ผูใชสามารถคนหาและเรียกใชขอมูลความรูที่มีในองคความรู

ตามหมวดหมู โดยวิธีการคนหาทําไดสองแนวทางคือ การคนหาจากหมวดหมูที่จัดไวให และการ

คนหาดวยการใสคําที่ตองการในสวนคนหา (Search) 

ในระหวางการคนหาและเรียกใชเนื้อหาความรูตางๆ ผูใชสามารถแสดง

ความคิดเห็นเกี่ยวกับการจัดหมวดหมู เนื้อหาที่ไดรับ หรือความพอใจในการใชงานโปรแกรมไดโดย

การใสขอคิดเห็นลงในสวนที่จัดเตรียมไวให 

2.2.2. การทาํงานสวนองคความรูตามกฎการผลิต 

สวนองคความรูตามกฎการผลิต เปนรูปแบบการใชงานสําหรับผูใชที่

ตองการคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาที่ผูใชกําลังเผชิญอยู โดยการทํางานในสวน

นี้จะใชกับองคความรูที่มีโครงสรางแบบกฎการผลิตเทานั้น โดยผูใชจะตองตอบคําถามที่เกี่ยวของ
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ซึ่งโปรแกรมทั้งสองสวนคือ คําถามคนหาปญหา เพื่อใหระบบผูเชี่ยวชาญทราบวาอะไรคือตัว

ปญหาที่ผูใชกําลังเผชิญอยู จากนั้นคําถามคนหาสาเหตุจะเปนคําถามที่เกี่ยวของกับปญหาที่ระบุ

ได จํานวนคําถามในสวนคนหาสาเหตุจะมากนอยตามแตละปญหา 

ผลจากการใชงานในสวนนี้คือ ผลวิเคราะหปญหาที่ระบุได สาเหตุที่

เปนไปไดจากคําตอบที่ผูใชให และขอเสนอแนะเกี่ยวแนวทางการแกไขที่สอดคลองกับแตละสาเหตุ 

ในสวนองคความรูตามกฎการผลิต ผูใชสามารถแสดงความคิดเห็นได

เชนเดียวกับสวนองคความรูตามหมวดหมู โดยผูใชสามารถใหความคิดเห็นไดอยางเสรี เชน 

อาจจะเกี่ยวกับความเหมาะสมความถูกตองของคําถามคําตอบ ผลการวิเคราะหปญหาและสาเหต ุ

รวมถึงความยากงายในการใชงานโปรแกรม 

ตัวอยางการประยุกตขอมูลเขาสูโปรแกรมระบบผูเช่ียวชาญ 

ผลจากการเปรียบเทียบองคความรูทั้งสามสวนของกระบวนการเย็บกับแนวคิดของระบบ

ผูเชี่ยวชาญนํามาประยุกตใชพบวา องคความรูในสองสวนแรก คือ องคความรูเบื้องตน (Getting 

Start) และองคความรูเกี่ยวกับวิธีการเย็บ (How To) มีโครงสรางองคความรูตามหมวดหมู

เหมือนกันโครงสรางองคความรูในสวนแรกของโปรแกรม สวนองคความรูปญหาในกระบวนการ

เย็บนั้นถึงแมวาจะมีโครงสรางที่ซับซอนกวาโครงสรางองคความรูตามกฎการผลิตแตเมื่อพิจารณา

รายละเอียดของขอมูลแลวพบวา ยังสามารถประยุกตขอมูลที่มีอยูเขาตามสวนตางๆ ของ

โครงสรางได ดังนั้นจึงใชโครงสรางองคความรูตามกฎการผลิตกับความรูปญหาในกระบวนการ

เย็บ 

ตัวอยางการประยุกตใชองคความรูที่รวบรวมมากับแตละสวนการทํางานของโปรแกรมมี

ดังนี้ 

1. องคความรูทั่วไปในกระบวนการเย็บ (Getting Start) 

รูปที่ 6.4 แสดงโครงสรางการทํางานสวนผูสรางองคความรู ซึ่งประกอบไปดวย 

โครงสรางองคความรูตามหมวดหมู และโครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต สําหรับองคความรู

ทั่วไปของกระบวนการเยบ็จะนําไปประยุกตใชกับโครงสรางองคความรูตามหมวดหมู โดยรูปแบบ
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การจัดหมวดหมูความรูแสดงดังรูปที่ 6.5 ซึ่งในที่นี้แสดงหมวดหมูความรูไวเพียงสองระดับ

เทานั้นหมวดหมูทั้งหมด 5 ระดับ 

 

 
รูปที่ 6. 4  ฟงกชั่นการทาํงานของโปรแกรมสวนผูสรางองคความรู 

 

 
รูปที่ 6. 5 โครงสรางหมวดหมูขององคความรูทั่วไปของกระบวนการเยบ็ 

สําหรับตัวอยางขอมูลในแตละสวนมีดังนี้ 
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รูปที่ 6. 6 สวนการเพิม่เติมเนือ้หาแบบคําอธิบาย (Text) 

 

 
รูปที่ 6. 7 สวนการกําหนดรูปภาพ และ วีดีโอ (Picture and VDO) 
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รูปที่ 6. 8 สวนการกําหนดตาราง (Table) 

 

 
รูปที่ 6. 9 สวนการกําหนดหวัขอความรูที่เกี่ยวของ (ลิงค) 
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รูปที่ 6. 10 สวนการกาํหนดขอมูลอางอิง (Reference) 

สําหรับในสวนของผูใชงานองคความรู จะเปนการเรียกใชผานหนาจอเว็บ โดยลักษณะ

โครงสรางของหนาจอเว็บสําหรับโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญแสดงดังรูปที่ 6.11 โดยพื้นที่ของ

หนาจอเว็บแบงออกเปน 3 สวนหลักคือ 

1. สวนขอมูลผูใช แสดงสถานะการใชงานของระบบ 

2. สวนโครงสรางองคความรู ใชในการเรียกดูหัวขอความรูตางๆ ของแตละองค

ความรู รวมทั้งเลือกรูปแบบองคความรู 

3. พื้นที่แสดงผล ใชแสดงขอมูลตางๆ ตามหัวขอ หรือองคความรูที่ผูใชเลือก รวมทั้ง

ใชปอนขอมูลตอบกลับจากการใชงาน (Feed Back) ผานพื้นที่แสดงความคิดเห็น 

(Comment) ที่อยูในสวนนี้อีกดวย 

นอกจากน้ียังมีสวนของการคนหา (Search) เพื่อใชสําหรับคนหาหัวขอความรูจาก

คําศัพท 
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รูปที่ 6. 11 สวนประกอบของหนาเว็บหลังเขาสูระบบ 

ขอมูลองคความรูทั่วไปจะปรากฎตามหัวขอที่ผูใชเรียกดู โดยการเรียกดูเนื้อหาภายใน

องคความรูทําได 2 วิธีคือ 1) เรียกดูตามโครงสรางองคความรูที่ผูสรางองคความรูจัดไว (หมวดหมู

ความรูทั่วไปของกระบวนการเย็บแสดงดังรูปที่ 6.12) หรือ 2) คนหาดวยคําสําคัญในสวนคนหา 

(ตัวอยางการคนหาดวยคําสําคัญแสดงดังรูปที่ 6.13) 

 

พื้นที่แสดงผล 

ขอมูลตาม 

โครงสรางฐานความรู 

ขอมูลผูใชงาน 

สวนคนหา 
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รูปที่ 6. 12 หมวดหมูความรูทั่วไปของกระบวนการเยบ็ในเว็บ 

 

 
รูปที่ 6. 13 ตัวอยางการคนหาดวยคําสาํคญั 

สําหรับเนื้อหาในแตละหัวขอความรูข้ึนอยูกับลักษณะขอมูลที่ผูสรางองคความรูใสไว 

ดังตัวอยางในรูปที่ 6.14 ซึ่งประกอบไปดวยคําอธิบาย และรูปภาพประกอบ 
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รูปที่ 6. 14 ตัวอยางเนื้อหาทีอ่ยูในแตละหวัขอความรู 

2. องคความรูแนววิธีการในกระบวนการเย็บ (How To) 

สําหรับองคความรูแนววิธีการในกระบวนการเย็บ (How To) นั้นมีลักษณะสอดคลอง

กับโครงสรางองคความรูตามหมวดหมูเชนเดียวกับองคความรูทั่วไป ดังนั้นลักษณะการนําองค

ความรูดังกลาวไปประยุกตใชจึงมีลักษณะเชนเดียวกัน โดยมีโครงสรางหมวดหมูดังรูปที่ 6.15 
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รูปที่ 6. 15 โครงสรางหมวดหมูขององคความรูแนววิธีการในกระบวนการเย็บ 

โดยในการประยุกตใชขอมูลนอกเหนือจากสวนตางๆ ที่กลาวไปแลวในองคความรู

ทั่วไป ยังมีสวนของรายละเอียดคําสั่งผลิต (Order Detail) และการกําหนดขั้นตอนการทํางาน 

(Flow) ดังรูป 

 

 
รูปที่ 6. 16 สวนการกาํหนดรายละเอยีดขอมูลคําสั่งผลิต (Order Detail) 
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รูปที่ 6. 17 สวนการกาํหนดขั้นตอนการทาํงาน (Flow) 

สําหรับการใชงานในเว็บของผูใชมีลักษณะเชนเดียวกันองคความรูทั่วไปดังที่ไดกลาว

มาแลวขางตน 

3. องคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ (Problem Solving) 

สําหรับองคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ (Problem Solving) มี

ลักษณะสอดคลองกับโครงสรางองคความรูตามกฎการผลิตของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ โดยมี

ผลการประยุกตใชขอมูลเขากับสวนตางๆ ของโปรแกรมดังนี้ 

3.1. สวนสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

สวนสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) เปนสวนสําคัญที่สุดของโครงสราง

องคความรูตามกฎการผลิต หลักในการเขียนกฎอาศัยแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ ซึ่งเปนการผูก

โยงเงื่อนไขตางๆ ที่ทําใหเกิดปญหาเขาดวยกัน โดยเงื่อนไขดังกลาวอาจจะเปนสภาพการทํางาน 

ลักษณะของงาน หรือความผิดพลาดในการปรับต้ังเครื่องจักร ที่ทําเกิดปญหา (หรืออาจจะกลาวได

วาเปนสาเหตุตางๆ) 
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ผลจากการสรางกฎการผลิตขององคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการ

เย็บแสดงดังรูปที่ 6.18 โดยมีกฎการผลิตสําหรับองคความรูนี้ทั้งสิ้น 123 กฎ 

 

 
รูปที่ 6. 18 กฎการผลิตขององคความรูปญหาเชงิเทคนคิในกระบวนการเย็บ 

3.2. สวนสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

สวนสรางแนวทางการแกปญหา เปนสวนที่จะนําไปเชื่อมโยงเขากับนิพจน 

(ปญหา หรือ เงื่อนไข) โดยเปนการระบุแนวทางในการดําเนินการ (การแกไข) เมื่อเกิดปญหา หรือ

เงื่อนไขนั้นๆ ข้ึน 

ผลจากการสรางแนวทางการแกปญหาขององคความรูปญหาเชิงเทคนิคใน

กระบวนการเย็บแสดงดังรูปที่ 6.19 โดยมีแนวทางการแกปญหาทั้งสิ้น 48 แนวทาง 
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รูปที่ 6. 19 แนวทางการแกปญหาขององคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ 

ในสวนสรางแนวทางการแกปญหา สามารถเรียกดูแนวทางการแกปญหาทั้งหมด

ขององคความรูนั้นๆ โปรแกรมจะสงขอมูลออกไปยังโปรแกรม Microsoft Excel ดังรูปที่ 6.20 
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รูปที่ 6. 20 สรุปแนวทางการแกปญหาทั้งหมดในไฟล Excel 

3.3. สวนสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

เมื่อผูสรางองคความรูสรางกฎการผลิตทั้งหมดขึ้นแลว  โปรแกรมระบบ

ผูเชี่ยวชาญจะประมวลผลหานิพจนที่แสดงตนเปน “ปญหา” เมื่อโปรแกรมประมวลผลหาประเด็น

ปญหาทั้งหมดภายในองคความรูนั้นๆ ไดแลว ผูสรางองคความรูจะตองสรางสวนคนหาปญหา 

เปนสวนที่ใชรับขอมูลจากผูใชงาน (User ทางเว็บ) เพื่อใหโปรแกรมทราบวาผูใชงานกําลังตองการ

แกปญหาประเด็นใด และเปนประเด็นปญหาอยูในองคความรูนั้นหรือไม โดยใชวิธีการถามคําถาม

และตั้งตัวเลือกของคําตอบใหผูใชงานเลือก 

องคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บมีคําถามคําตอบเพื่อคนหา

สาเหตุทั้งสิ้น 10 ขอดังรูปที่ 6.21 
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รูปที่ 6. 21 คําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหาของปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ 

3.4. สวนกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

สวนกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา เปนสวนที่เชื่อมโยงระหวางคําถาม

คําตอบที่สรางไวในสวนสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) กับ ปญหา ที่

ประมวลผลไดจากกฎการผลิต หลักจากกําหนดรูปแบบของคําตอบทั้ง 10 ขอเขากับปญหาทัง้หมด

ขององคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บแลวจะไดดังรูปที่ 6.22 
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รูปที่ 6. 22 รูปแบบของคําตอบกับปญหาของปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ 

ในสวนกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา สามารถเรียกดูสรุปรูปแบบทั้งหมด

ขององคความรูนั้นๆ โดย โปรแกรมจะสงขอมูลออกไปยังโปรแกรม Microsoft Excel ดังรูปที่ 6.23 
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รูปที่ 6. 23 สรุปรูปแบบของคําตอบในไฟล Excel 

3.5. สวนกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหต ุ

ในหนาจอของสวนกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ ดังรูปที่ 6.24 เมื่อ

เลือกองคความรูแลวจะปรากฎขอมูลสามสวนคือ รายการประเด็นปญหาทั้งหมดในองคความรูนั้น 

(ดานซายบนของพื้นที่ทํางาน) รายการเงื่อนไขที่เกี่ยวของกับแตละประเด็นปญหา (ดานขวาบน

ของพื้นที่ทํางาน) และ พื้นที่กําหนดแนวทางการแกปญหาของแตละเงื่อนไขหรือแตละสาเหตุ 

(ดานลางซายและขวาของพื้นที่ทํางาน) โดยจากรูปเปนขอมูลขององคความรูปญหาเชิงเทคนิคใน

กระบวนการเย็บ 
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รูปที่ 6. 24 แนวทางแกปญหาของแตละสาเหต ุ

3.6. สวนขอมูลปญหา (Problems) 

สวนขอมูลปญหาเปนสวนที่ใชในการรวบรวมประเด็นปญหาทั้งหมดที่มีในองค

ความรูนั้นๆ และใชในการกําหนดรายละเอียดของปญหาแตละปญหา เพื่อใหอธิบายความหมาย 

ในองคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บประกอบดวยปญหา 11 ประเด็นดังรูปที่ 6.25 
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รูปที่ 6. 25 ขอมูลปญหาขององคความรูปญหาเชงิเทคนคิในกระบวนการเย็บ 

3.7. สวนขอมูลสาเหตุ (Causes) 

สวนขอมูลสาเหตุ เปนสวนที่ใชในการรวบรวมนิพจนที่เงื่อนไขขององคความรูนัน้ๆ 

(นิพจนที่ไมใชปญหา) และใชในการกําหนดรายละเอียดของแตละเงื่อนไข โดยในที่นี้จะเรียก

เงื่อนไขตางๆ วาสาเหตุเพื่อใหสอดคลองกับปญหา ในองคความรูปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการ

เย็บ มีสาเหตุทั้งสิ้น 51 สาเหตุ แสดงตัวอยางดังรูปที่ 6.26 
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รูปที่ 6. 26 ขอมูลสาเหตุขององคความรูปญหาเชงิเทคนคิในกระบวนการเย็บ 

การใชงานในหนาจอเว็บของผูใชสําหรับองคความรูปญหาเชิงเทคนิค จะมีลักษณะ

แตกตางจากองคความรูสองสวนแรก โดยมีลักษณะเปนการถามตอบและการเรียกดูสาเหตุของ

ปญหาตามโครงสรางกฎการผลิตที่ผูสรางองคความรูกําหนดไว องคความรูปญหาเชงิเทคนิคของ

กระบวนการเย็บจะปรากฎคําถามเพื่อคนหาปญหาหลังจากที่ผูใชเลือกเขามาที่กระบวนการเยบ็ดงั

รูปที่ 6.27 
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รูปที่ 6. 27 เลือกองคความรูในสวนความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 

จากนั้นจะเริ่มเขาสูคําถามของกระบวนการเย็บ ดังรูปที่ 6.28 ผูใชจะตองตอบคําถามที่

กําหนดไวทั้งหมด ในกระบวนการเย็บ มีคําถามในการคนหาปญหาทั้งหมด 10 คําถาม เมื่อผูใช

ตอบคําถามครบแลว โปรแกรมจะแสดงผลการคนหาปญหา ดังรูปที่ 6.29 โดยอาจจะพบปญหาได

มากกวาหนึ่งปญหาในการตอบคําถามแตละรอบ 
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รูปที่ 6. 28 สวนคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 

 

 
รูปที่ 6. 29 ผลการคนหาปญหาจากการตอบคําถาม 
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เมื่อไดปญหาทั้งหมดจากการตอบคําถามแลว ผูใชสามารถเรียกดูสาเหตุที่เปนไป

ไดของแตละปญหาได โดยการคลิกที่ปุม  หนาปญหาที่ตองการ จะปรากฎหนารายการสาเหตทุี่

เปนไปไดของปญหานั้น ดังรูปที่ 6.30 

 

 
รูปที่ 6. 30 สาเหตุที่เปนไปไดของปญหาทีเ่ลือก 

การแสดงสาเหตุของปญหา จะไลเรียงตามระดับของสาเหตุ เชน  

ปญหา “ดายบนขาดบอยขณะเย็บ” มีสาเหตุมาจาก “เข็มหัก/งอ”  

สาเหตุ “เข็มหัก/งอ” มีสาเหตุมาจาก “ใสเข็มไมถูกวิธี” 

ดังนั้น สาเหตุระดับบนของปญหา “ดายบนขาดบอยขณะเย็บ” คือ “เข็มหัก/งอ” สาเหตุ

ระดับลางคือ “ใสเข็มไมถูกวิธ”ี 

ผูใชสามารถเรียงดูสาเหตุจากสาเหตุระดับบนไปยังสาเหตุระดับลางสุดทีละสาเหตุโดย

เลือกหัวขอสาเหตุที่เกิดขึ้น เมื่อไลสาเหตุจนถึงระดับลาวสุดแลวสามารถกลับไปสูสาเหตุที่

ระดับบน เพื่อเลือกสาเหตุอ่ืนที่เกิดขึ้นไดอีก และเมื่อผูใชเลือกสาเหตุที่เกิดขึ้นทั้งหมดแลว จะ

สามารถเรียกดูสรุปผลการใชงานทั้งหมด ดังรูปที่ 6.31 โดยจะแสดงหัวขอปญหาที่คนพบ สาเหตุ

ทั้งหมดที่เลือก และแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุ 
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รูปที่ 6. 31 สรุปผลการใชงานความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 

 



  

บทที่  7 

การประเมินเบื้องตนและแนวทางการทวนสอบองคความรู 

ในบทนี้จะกลาวถึงการประเมินองคความรูและการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญใน

เบื้องตน เพื่อทวนสอบความถูกตองเหมาะสมขององคความรู อีกทั้งเพื่อใหเห็นแนวทางในการ

ปรับปรุงทั้งองคความรูและการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ จากนั้นจะกลาวถึงแนวทางในการ

ทวนสอบองคความรูสําหรับองคความรูของกระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในอนาคต 

การประเมินองคความรูและระบบผูเช่ียวชาญเบื้องตน 

1. วิธีการประเมินเบื้องตน 

ในการประเมินองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญในเบื้องตน เปนการประเมินผล

โดยรวมของงานวิจัยซึ่งผูวิจัยมีสวนรวม ใชวิธีการนําเสนอผานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่นํา

ขอมูลจริงมาประยุกตใชทั้งขอมูลของกระบวนการเย็บและขอมูลจากองคความรูอ่ืนๆ ในงานวิจัย

ดังกลาว โดยอธิบายถึงแนวคิดของโครงสรางองคความรู แนวคิดของโปรแกรม และรูปแบบการใช

งานโปรแกรมโดยรวม ใหแกผูที่ เกี่ยวของในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ทั้งผูที่ เกี่ยวของใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมต้ังแตระดับบริหารจนถึงระดับปฏิบัติการของโรงงาน สถาบันการศึกษา 

และหนวยงานอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมนี้ 

ในการนําเสนอมีผูเขาฟงทั้งสิ้น 95 คน จาก 7 โรงงาน 1 สถาบันการศึกษา และ 1 

หนวยงานอื่นๆ โดยมีรายละเอียดของผูเขาฟงดังตารางที่ 7.1 
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ตารางที่ 7. 1 สรุปผูเขาฟงการนําเสนอองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญ 

ประเภทหนวยงาน ช่ือหนวยงาน จํานวนผูเขาฟง

โรงงาน บริษัท ทองไทย การทอ จํากัด 2

บริษัท ไทยโปรดักอินเตอรเนชันแนล จํากัด 1

บริษัท ธนูลักษณ จํากัด (มหาชน) 25

บริษัท นันยางการเมนท จํากัด 21

บริษัท ไนซแอพพาเรล จํากัด 15

บริษัท วีทีการเมนท และ เพื่อนๆ 5

บริษัท อารากอน จาํกัด 5

รวมโรงงาน 74

สถาบันการศึกษา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ 20

รวมสถาบันการศึกษา 20

หนวยงานอื่นๆ มูลนิธิฯ 1

รวมหนวยงานอื่นๆ 1

รวมผูเขาชมงานทั้งหมด 95
 

 

2. ผลการประเมิน 

จากการนําเสนอในสวนของโครงสรางองคความรูนั้น ที่ผูที่เขาฟงการนําเสนอมีความ

สนใจและเห็นวาระบบผูเชี่ยวชาญจะชวยจัดการกับองคความรูขององคกรใหเปนระบบมากกวาที่

เปนอยูในปจจุบัน ไมสูญหาย และหากสามารถรวบรวมความรูตางๆ มาใสในโครงสรางนี้ไดจะ

กอใหเกิดประโยชนแกองคกร หากแตวาขอความรูตางๆ คงตองอาศัยการคนควาและประสบการณ

ของผูใหขอมูลอยางมากซึ่งอาจจะทําไดยากในการหาขอมูล อีกทั้งยังจะตองมีผูรับผิดชอบในการ

ดูแลองคความรูซึ่งเปนผูเชี่ยวชาญในองคความรูนั้นๆ  

นอกจากนี้ยังมีความเห็นวาหากมีการแนวทางการเก็บขอมูลที่ทําใหเก็บขอมูลไดงาย

ขึ้นจะชวยใหพัฒนาองคความรูขององคกรไดงายขึ้น อีกทั้งในการนําระบบผูเชี่ยวชาญไป

ประยุกตใช ควรมีการทดลองใชงานจริงกับบริษัทเอกชนหรือหนวยงานตางๆ เพื่อเพิ่มศักยภาพของ

โปรแกรมใหดีขึ้น 
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แนวทางในการทวนสอบองคความรู 

1. จุดสําคัญในการทวนสอบองคความรู 

การทวนสอบองคความรูมีจุดมุงเนนที่แตกตางกันตามแตละลักษณะของฐานความรู 

อันไดแก ฐานความรูทั่วไป ฐานความรูแนววิธีการ และ ฐานความรูปญหาเชิงเทคนิค ผูทวนสอบ

องคความรูควรเปนผูที่มีความรูความชํานาญในองคความรูนั้นๆ โดยคํานึงถึงรายละเอียดดังนี้ 

1.1. ฐานความรูทั่วไป (Getting Start) 

ฐานความรูทั่วไป เปนสวนของเนื้อหาความรูเบื้องตนที่เกี่ยวของกับการทํางานใน

แตละกระบวนการ ดังนั้นจุดสําคัญของการทวนสอบองคความรูในสวนนี้จึงอยูที่การจัดหมวดหมู

ของหัวขอความรูที่ชัดเจน ผูใชสามารถคนหาหัวขอความรูไดโดยงาย เนื้อหาในแตละหัวขอ

สามารถอธิบายใจความสําคัญไดอยางชัดเจน อานเขาใจไดโดยงาย โดยอาศัยรูปแบบตางๆ ใน

การอธิบาย (คําอธิบาย รูปภาพ วีดีโอ และตาราง) อีกทั้งยังตองสอดคลองกับสภาพการทํางานจริง

ของโรงงานอีกดวย 

1.2. ฐานความรูแนววิธีการ (How To) 

ฐานความรูแนววิธีการ เปนสวนของขอมูลในอดีตที่เก็บรวบรวมวิธีการทํางานของ

คําสั่งผลิตที่หลากหลาย เพื่อใชอางอิงเปนแนวทางสําหรับคําสั่งผลิตใหมๆ ที่มีลักษณะคลายคลึง

กัน ดังนั้นจุดสําคัญของการทวนสอบองคความรูในสวนนี้จึงอยูที่การจัดหมวดหมูของคําส่ังผลิตที่

ชัดเจน ผูใชสามารถคนหาคําสั่งผลิตเดิมที่ตองการไดโดยงาย เนื้อหาความรูในแตละคําสั่งผลิต

จะตองมีรายละเอียดของคําสั่งผลิตที่เพียงพอตอการอางอิงและคนหา มีแนววิธีการยากหรือแนว

วิธีการเฉพาะที่เกิดขึ้นจริงและเปนแนววิธีการที่ทําใหไดสินคาที่มีคุณภาพตามขอกําหนด 

1.3. ฐานความรูปญหาเชิงเทคนิค (Problem Solving) 

ฐานความรูปญหาเชิงเทคนิค เปนสวนของขอมูลเชิงวิเคราะหปญหา คนหา

สาเหตุ และเสนอแนวทางในการแกไข สําหรับปญหาเชิงเทคนิคในแตละกระบวนการ ดวยลักษณะ

ของฐานความรูที่มีการจัดเก็บ การประมวลผล และการนําเสนอขอมูลตามหลักการของระบบ
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ผูเชี่ยวชาญ การทวนสอบองคความรูในสวนนี้จึงอยูที่การทวนสอบขอมูลในแตละสวน และ

การทวนสอบความสัมพันธของขอมูลแตละสวนเขาดวยกัน  

2. วิธีการในการทวนสอบองคความรู 

ในสวนขององคความรูในฐานความรูสามารถทวนสอบได 2 แนวทาง คือ การทวนสอบ

โดยผูเชี่ยวชาญในแตละองคความรู และการทวนสอบโดยผูใชงานองคความรู 

2.1. การทวนสอบองคความรูโดยผูเชี่ยวชาญ 

เปนการตรวจสอบความถูกตองของเนื้อหาความรูถึงความถูกตอง และครบถวน

ของขอมูลที่มี รวมถึงรูปแบบของการจัดหมวดหมูหรือความสัมพันธที่ชัดเจน 

2.2. การทวนสอบองคความรูโดยผูใช 

เปนการตรวจสอบประโยชนที่ไดจากการเรียนรูความรูตางๆ ถึงความเขาใจใน

เนื้อหาความรู ความเหมาะสมในการนําไปใชใหเกิดประโยชนในการทํางาน รวมถึงความชัดเจน

ของหมวดหมูความรูหรือความสัมพันธของเนื้อหาตางๆ 

 



  

บทที่  8 

สรุปผลการวิจัย ปญหาในการทําวิจัย และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวิจัย 

1. ผลจากการรวบรวมองคความรูของกระบวนการเย็บ 

ผลจากการดําเนินงานวิจัยทั้งหมด สามารถสรุปโครงสรางขององคความรูไดเปน 3 

สวน คือ 

1.1. ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับกระบวนการเย็บ 

โครงสรางความรูของความรูเบื้องตนในกระบวนการเย็บเปนโครงสรางตาม

หมวดหมู โดยมีหัวขอความรูทั้งหมดแสดงในภาคผนวก ก 

ในแตละหัวขอความรูมีเนื้อหาที่รวบรวมมาจากเนื้อหาที่ใชฝกอบรมในโรงงาน 

เนื้อหาที่ใชฝกอบรมของหนวยงานอื่นๆ หนังสือ และเอกสารทางวิชาการตางๆ 

1.2. ความรูเชิงวิธีการเย็บของขั้นตอนการเย็บ 

ผลลัพธขององคความรูในสวนนี้เปนเพียงแนวทางในการเก็บรวบรวมขอมูล โดย

แสดงรายละเอียดของขอมูลที่จําเปนและแสดงโครงสรางการจัดเก็บความรูลงในฐานความรู 

1.3. ความรูเชิงปญหาและแนวทางการแกไขของอาการเสียในกระบวนการเย็บ 

องคความรูเชิงปญหาในกระบวนการเย็บอาศัยหลักการและแนวคิดและขั้นตอน

ของการสรางระบบผูเชี่ยวชาญ โดยใชในการออกแบบการรวบรวมองคความรู การเก็บรวบรวม

องคความรูจากผูเชี่ยวชาญ และการจัดรูปแบบองคความรู โดยในงานวิจัยนี้ ไดรวบรวมองคความรู
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เกี่ยวกับอาการเสียที่มีสาเหตุหลักมาจากจักรไดทั้งสิ้น 11 อาการ แตละอาการมีสาเหตุใน

ระดับลึกและแนวทางในการแกปญหา 

2. ผลจากการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 

ระบบผูเชี่ยวชาญมีโครงสรางการทํางานสองสวน คือ สวนที่มีโครงสรางตามหมวดหมู 

ซึ่งสอดคลองกับลักษณะขอมูลในสวนที่ 1 และ 2 (ขอมูลความรูทั่วไปในกระบวนการเย็บ และ

ขอมูลความรูแนววิธีการเย็บสําหรับฝายเทคนิคการเย็บ) สําหรับโครงสรางอีกสวนหนึ่งนั้น เปน

โครงสรางการคนหาสาเหตุของปญหาและเสนอแนะแนวทางแกไขตามหลักการของระบบ

ผูเชี่ยวชาญโดยมีโครงสรางขององคความรูตามกฎการผลิตของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ในการประยุกตขอมูลในสวนที่ 3 (องคความรูปญหาเชิงเทคนิค) ใหเขากับโครงสราง

ของระบบผูเชี่ยวชาญ ใชการสรางกฎการผลิต 123 กฎ เพื่อประมวลผลหาประเด็นปญหา (อาการ

เสีย) 11 ปญหา และสาเหตุที่เชื่อมโยงกับปญหาแตละปญหา (มีสาเหตุทั้งหมด 51 สาเหตุ) 

จากนั้นจึงระบุแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุเพื่อเปนผลจากการคนหา (มีแนวทางการ

แกปญหาทั้งหมด 48 แนวทาง) นอกจากนั้นในการใชงานผานสวนของผูใชงาน (สวนเว็บ) มีชุด

คําถาม9 ขอเพื่อคนหาปญหาแตละปญหาที่มี 

3. ผลการประเมินองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญเบื้องตน 

จากการนําเสนอโครงสรางขององคความรู แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ และรูปแบบ

การใชงานโดยรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่นํามาประยุกตใช ผูเขาฟงโดยรวมมีความ

สนใจ แตยังคงมีความกังวลในเรื่องของบุคคลที่จะมาการเก็บรวบองคความรูใหกับระบบ และใน

เร่ืองของการนําโปรแกรมไปใชงานกับสภาพการทํางานจริงขององคกร 

ปญหาในการทําวิจัย 

ปญหาและอุปสรรคในระหวางดําเนินงานวิจัยโดยรวมมีดังนี้ 
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1. ความรวมมือในการใหขอมูลของโรงงาน 

เนื่องจากขอมูลบางสวนที่คาดวาไวเพื่อสรางองคความรูของกระบวนการเย็บเปน

ความรูเชิงเทคนิคและเปนขอมูลเฉพาะของโรงงาน ในบางโรงงานจึงไมสะดวกใจนักที่จะใหขอมูล

ในสวนนี้ ดังนั้นองคความรูของสวนที่เปนปญหานี้จึงเปนเพียงการจัดเตรียมแนวทางการรวบรวม

ขอมูลและเตรียมรูปแบบโครงสรางของขอมูลไว เพื่อใหทางโรงงานสามารถนําไปประยุกตใชไดเอง 

2. การรวบรวมองคความรูจากผูเชี่ยวชาญ 

ในการสรางระบบผูเชี่ยวชาญนั้น วิศวกรความรู(ผูรวบรวมขอมูล) จะตองมีความเขาใจ

ในสภาพการทํางานคอนขางมาก อีกทั้งยังจะตองมีความคุนเคยกับขอบเขตของปญหาที่จะทํามา

สรางระบบผูเชี่ยวชาญ แตเนื่องจากผูทําวิจัยมิเคยมีประสบการณการทํางานในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมมากอน จึงทําใหเกิดความยากในการทําความเขาใจกับสภาพการทํางานและขอบเขต

ของตัวปญหาในระยะแรก แตจากการเขาเก็บขอมูลหลายๆ คร้ัง และการสัมภาษณความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญหลายๆ รอบ จึงทําใหเกิดความเขาใจมากขึ้นในที่สุด 

ขอเสนอแนะ 

ผลจากการดําเนินงานวิจัยจนกระทั่งไดผลลัพธตามที่ไดนําเสนอไปแลวนั้น พบวาหากจะ

นํางานวิจัยนี้ไปประยุกตใชหรือพัฒนาเพิ่มเติม มีขอแนะนําบางประการดังนี้ 

1. ขอเสนอแนะสําหรับการประยุกตใช 

เนื่องจากขอมูลที่รวบรวมไดทั้งหมดนี้ เปนเพียงขอมูลเบื้องตนเพื่อใหเห็นโครงสรางของ

ขอมูลเปนสําคัญ ดังนั้น ในการนําขอมูลเหลานี้ไปใชงานจริง อาจจะยังไมครอบคลุมการทํางาน

ทั้งหมดของกระบวนการเย็บ จึงควรมีการเก็บขอมูลเพิ่มเติมดังแนวทางที่งานวิจัยนี้ไดดําเนินมา 

โดยในการรวบรวมขอมูลสามารถทําไดสองแนวทางใหญๆ คือ การรวบรวมขอมูลเพิ่มเติมโดย

ผูเชี่ยวชาญ โดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาองคความรูที่ยังไมมีในฐานความรูและคาดวานาจะเปน
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ประโยชนสําหรับผูใชในแตละสวน หรือการรวบรวมขอมูลโดยผูใช โดยการนําขอมูลที่มีไปใช

จริงแลวรับผลตอบกลับจากผูใช จากนั้นจึงเพิ่มเติมความรูในสวนที่ผูใชเสนอแนะมา 

2. ขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนา 

ในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญของงานวิจัยนี้ โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่นํามา

ประยุกตใชมีโครงสรางฐานความรูที่สอดคลองกับลักษณะขอมูลของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม แต

ยังเปนโปรแกรมที่ยังไมสมบูรณดีนัก ดังนั้นในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญจึงควรศึกษาการทํางาน

ของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญโดยละเอียดเพื่อสรางสวนการทํางานที่ตองการเพิ่มข้ึน 
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ภาคผนวก



  

ภาคผนวก ก 

โครงสรางความรูเบ้ืองตนจากหนังสือและเอกสารตางๆ 

ผลจากการรวบรวมขอมูลความรูเบื้องตนเกี่ยวกับกระบวนการเย็บจากหนังสือและเอกสาร

วิชาการตางๆ โครงสรางของฐานความรูในสวนนี้แบงออกหัวขอความรูออกเปน 2 กลุมใหญๆ คือ 

1) กลุมเนื้อหาความรูทั่วไป และ 2) กลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการเย็บ โดย

ในแตละกลุมมีหัวขอตางๆ ดังนี้ 
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ตารางที่ ก. 1 โครงสรางฐานความรูในสวนความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานเย็บ 

หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

กลุมเนื้อหาความรูทั่วไป 

    X   

- จักรอุตสาหกรรมเสนตรง   X   

- จักรพนัริม   X   

- จักรถักรังดุม     X 

- จักรติดกระดุม     X 

1.1 จักรอุตสาหกรรม 

- จักรสอยชาย     X 

    X   

- โครงสรางและสวนประกอบของ

เข็ม 

  

X   

- ประเภทของเข็มเย็บผา - เข็มปลายมน X   

1.2 เข็มจักร 

  - เข็มปลายแหลม X   

      X 

1 อุปกรณที่ใชในการเย็บ 

1.3 อุปกรณชวยเย็บ 

- ตัวกัน้แนวหรือจัดระยะแนวเย็บ - เหล็กกั้นตวัท ี   X 
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- ตีนผ ี     X 

- ตีนผีพิเศษ - ตีนผีวัดระยะ   X 

  - ตีนผีรูดยน   X 

  - ตีนผีติดซิป   X 

  - ตีนผีมวนริม   X 

  - ตีนผีเดินตะเข็บตกแตง   X 

  - ตีนผีเย็บครอมเชือก   X 

  - ตีนผีตะกยุผา   X 

  - ตีนผีเย็บซกิแซก   X 

  - ตีนผีติดกระดุม   X 

  - ตีนผีเดินคิว้พลาสติก   X 

  - ตีนผีพลาสตกิมีวงลอ   X 

  - ตีนผีเดินโพลี ่   X 

  - ตีนผีเดินคิว้ขางขวา   X 

  - ตีนผีเดินคิว้ขางซาย   X 
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

  - ตีนผีกระตุก   X 

  - ตีนผีกัน้   X 

  - ตีนผีพับชาย   X 

- ตัวมวนและตัวสอดกุน - เครื่องพับชาย   X 

  - ซองพับชาย 3 ชั้น   X 

  - เครื่องกุนริมผา   X 

  - ซองกุนแลบ   X 

  - ซองโปโล   X 

  - ซองติดตีนผสีองเข็ม   X 

  - ซองกุนอม   X 

- กรรไกร   X   

- ที่เลาะผา   X   

- เข็มหมุด   X   

- หมอนเข็ม   X   

1.4 อุปกรณอื่นๆ 

- ปลอกนิว้   X   
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- ปากคีบ   X   

- เหล็กแทงปก   X   

- ที่ชวยสอดเชอืก   X   

- ที่ชวยกลับผา   X   

    X   

- ผาชัน้นอก   X   

- ผาชัน้ใน - ผารองใน X   

  - ผารองทรง X   

  - ผาซับใน X   

2.1 ผา 

  - ผาแทรกใน X   

- ปาย   X   

- ตรา   X   

- แถบสานและแถบยางยืด   X   

- ลูกไม   X   

2 วัสดุประกอบเสื้อผา

สําเร็จรูป 

2.2 วัสดุตกแตง 

- ผากุน   X   
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- แถบ   X   

- ทหีนนุบา   X   

- ซิป   X   

- กระดุม   X   

- ขอเกี่ยวและขอรับ   X   

2.3 เครื่องเกาะเกี่ยว 

- แถบไนลอน   X   

    X   

- จุดสําคัญในการเลือกดายเย็บ

ผา 

  

X   

- การเลือกขนาดดายเย็บ   X   

2.4 ดาย 

- การใชดายเย็บชนิดตางๆ   X   

- ใยจากธรรมชาติ   X   3.1 ที่มาของเสนใย 

- ใยจากการประดิษฐ   X   

- ผาทอ   X   

- ผาถกั   X   

3 ผาที่ใชในการผลิต

เสื้อผาสําเร็จรูป 

3.2 ประเภทของผาตาม

โครงสราง 

- ผาลูกไม     X 
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- ผาถกัเปย     X 

- ผาไมทอ     X 

4.1 การเกิดฝเข็ม       X 

- ฝเข็มลูกโซ   X   

- ฝเข็มกุญแจ   X   

- ฝเข็มลูกโซ 2 ชั้น   X   

- ฝเข็มพนัริม   X   

4.2 ชนิดของฝเข็มเพื่อการใช

งาน 

- ฝเข็มตะเข็บแบน   X   

- Blind Stitch     X 

- Shell Stitch     X 

- Hem Stitch     X 

- Feather Stitch     X 

- “T” Stitch     X 

4 ฝเข็ม 

4.3 ชนิดขอฝเข็มเพื่อการตกแตง 

- Saddle Stitch     X 

5 ตะเข็บ 5.1 ชนิดของตะเข็บ - ตะเข็บเขาถ้าํ     X 
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- ตะเข็บกุนแลบ     X 

- ตะเข็บกุน     X 

- ตะเข็บแบนเรียบ     X 

- ตะเข็บตกแตง     X 

- ตะเข็บพนัชาย     X 

- ตะเข็บพับสาบเสื้อ     X 

- ตะเข็บเขาขอบกางเกง     X 

6.1 ความหมายของการแบง

ขั้นตอนงานเยบ็   

  

  X 

6.2 จุดประสงคของการแบง

ขั้นตอนงานเยบ็   

  

  X 

- เสื้อ T-Shirt     X 6.3 ตัวอยางการแบงขั้นตอน

งานเย็บ - เสื้อ Tunic     X 

6 การแบงขั้นตอนการเย็บ 

6.4 ปจจัยในการควบคุม

ขอบเขตการแบงขั้นตอนงานเย็บ   

  

  X 

กลุมเนื้อหาความรูเกี่ยวกบัการทาํงานในกระบวนการเย็บ 
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- ชิ้นสวนตางๆ   X   1.1 สวนประกอบของจักร 

- หนาที่ของชิน้สวนตางๆ   X   

1.2 การนัง่จักรที่ถูกตอง     X   

- การเติมน้ํามนัจักรในอางน้าํมัน   X   

- การปรับปริมาณน้ํามันหลอลื่น

แผนดานหนา 

  

  X 

- การปรับปริมาณน้ํามันหลอลื่น

เพลาดานลางของจักร 

  

  X 

- การกรอดายใสกระสวย   X   

- การใสกระสวย   X   

- การถอดกระสวยออกจากเปล

กระสวย 

  

X   

- การรอยดาย   X   

- การปรับความถี่หางของฝเข็ม     X 

1 การใชงานจกัร

อุตสาหกรรมเสนตรง 

1.3 การปรับแตงจักรเพื่อการใช

งาน 

- การปองกันปญหาทั่วไปของ

จักรอุตสาหกรรม 

  

X   
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หัวขอ หัวขอยอย1 หัวขอยอย2 หัวขอยอย3 พนักงานใหม พนักงานอื่นๆ 

- การใสเข็ม   X   

1.4 การเย็บผา     X   

- การรอยดายจักรพันริม 3 เสน   X   2 การใชงานจกัรพันริม 

(จักรโพง) 

2.1 การปรับแตงจักรเพื่อการใช

งาน - การรอยดายจักรพันริม 5 เสน   X   

3 พื้นฐานการเย็บและ

เทคนิค 

3.1 เทคนิคการเย็บขั้นพืน้ฐาน 

  

  

X   

4.1 การเจาะปากกระเปา       X 

4.2 ชิ้นหลัง       X 

4.3 การประกอบชิ้นหนากับชิ้น

หลัง   

  

  X 

4.4 การเขาปก       X 

4.5 การติดซิปสาบหนา       X 

4 การตรวจสอบคุณภาพ

งานเย็บ 

4.6 ชายเสื้อ       X 

5 เทคนิคการเลาะ

เสนดาย 

  

  

  

X   

 



  

ภาคผนวก ข 

ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บ 

 

ขอมูลปญหาในกระบวนการเย็บที่มีสาเหตุหลักมาจากจักร ไดมาจากการสัมภาษณ

ความรูจากผูเชี่ยวชาญในการซอมแซมและปรังแตงเครื่องจักร และจากการศึกษาเอกสารที่

เกี่ยวของตางๆ ทําใหไดรายละเอียดของขอมูล 2 สวนคือ 

1. ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุหลักของแตละอาการเสีย 

เปนขอมูลในระดับแรกที่ไดจากการสัมภาษณจากผูเชี่ยวชาญถึงลักษณะของ

อาการเสียตางๆ และสาเหตุหลัก 

2. ตารางสาเหตุทั้งหมดของอาการเสียและแนวทางการแกไข 

เปนขอมูลในลําดับถัดมา หลักจากที่ผูวิจัยเขาใจและมีความคุนเคยกับตัวปญหา 

(อาการเสีย) เหลานั้นแลว โดยขอมูลในสวนนี้ไดจากสัมภาษณความรูของผูเชี่ยวชาญ และจาก

เอกสารคูมือการใชงานเครื่องจักรชนิดตางๆ 

โดยขอมูลทั้ง 2 สวนดังกลาวมีรายละเอียดดังนี้ 

ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุหลักของแตละอาการเสีย 

ผังกางปลาที่แสดงไวในที่นี้ เปนเพียงขอมูลภาพรวมของอาการเสีย โดยเนนที่การ

ตรวจสอบชิ้นสวนหรือระบบการทํางานของจักรเพื่อคนหาจุดที่ทําใหเกิดอาการเสียเทานั้น แตละ

อาการเสียมีจุดตรวจสอบหลักดังนี้ 
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รูปที่ ข. 1 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ดายบนขาดบอยขณะเย็บ” 
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รูปที่ ข. 2 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ดายลางขาดบอยขณะเย็บ” 
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รูปที่ ข. 3 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ดายกระโดด” 
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รูปที่ ข. 4 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “กุนหนาไมเทากัน” 
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รูปที่ ข. 5 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ผายวยตามแนวตะเข็บ” 
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รูปที่ ข. 6 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ดายเปนถั่วงอกดานบน” 
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รูปที่ ข. 7 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ดายเปนถั่วงอกดานลาง” 
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รูปที่ ข. 8 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “เย็บยน” 
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รูปที่ ข. 9 ผังกางปลาขอมูลเบื้องตนอาการเสีย “ชิ้นงานเปอนน้าํมนั” 
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รูปที่ ข. 10 ผังกางปลาขอมลูเบื้องตนอาการเสีย “ดายเปนกระจกุดานลาง” 



 

 

156 

 
รูปที่ ข. 11 ผังกางปลาขอมลูเบื้องตนอาการเสีย “เย็บตอผา 2 ชิ้นไมเทากนั” 
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ตารางรวมสาเหตุของอาการเสียและแนวทางการแกไข 

ตารางรวมสาเหตุที่จะแสดงตอไปนี้ เปนตารางที่รวมสาเหตุทั้งหมดสําหรับอาการเสียที่อยู

ในฐานความรูทั้ง 11 อาการ โดยมิไดแยกตามอาการเสีย เนื่องจากสาเหตุใดๆ ก็ตามเมื่อเกิดขึ้น

แลวไมวาจะทําใหเกิดอาการเสียใด ก็ยังคงใชวิธีการแกไขในลักษณะเดียวกัน รายละเอียดของ

ขอมูลทั้งหมดที่เก็บรวบรวมไดมีดังนี้ 
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ตารางที่ ข. 1 สาเหตุและแนวทางการแกไขทั้งหมดของอาการเสีย 11 อาการ 

สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

1.เข็มหัก/งอ 1.1.ใชเข็มขนาดเล็กเกนิไป 1.1.1.กะความหนาของผาที่จะเยบ็ผิดใน

ตอนวางแผน 

เปลี่ยนเข็มตามคูมือ 

- คูมือการเลือกใชเข็มตามชนิดจักรและลกัษณะงาน 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีใสเข็ม) 

  1.2.ใชเข็มผิดชนิด (DC, DB, etc.)     

  1.3.ใสเข็มไมถูกวิธ ี     

  1.4.รู plate ขนาดเล็กเกินไป     

  1.5.ตีนผีเบียดเข็ม 1.5.1.ตั้งระยะของตีนผีผิด   

  1.6.ตั้ง hook/lopper เบียดเข็ม (ชิด

เกิน 0.05 ม.ม.) 

    

  1.7.ตั้งระยะเสาเข็มต่ําเกนิไป     

2.ใชเข็มขนาดใหญเกินไป 2.1.เลือกเข็มผิดขนาด 2.1.1.กะความหนาของผาที่จะเยบ็ผิดใน

ตอนวางแผน 

เปลี่ยนเข็มตามคูมือ 

- คูมือการเลือกใชเข็มตามชนิดจักรและลกัษณะงาน 

    2.1.2.พนักงานไมมีความรูในการเลือก

ขนาดเข็ม 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

    2.1.3.ไมมีคูมอืการเลือกขนาดเข็มที่

ถูกตองให 

  

3.ใชเข็มขนาดเล็กเกนิไป 3.1.เลือกเข็มผิดขนาด 3.1.1.กะความหนาของผาที่จะเยบ็ผิดใน

ตอนวางแผน 

เปลี่ยนเข็มตามคูมือ 

- คูมือการเลือกใชเข็มตามชนิดจักรและลกัษณะงาน 

    3.1.2.พนักงานไมมีความรูในการเลือก

ขนาดเข็ม 

  

    3.1.3.ไมมีคูมอืการเลือกขนาดเข็มที่

ถูกตองให 

  

4.ใชเข็มไมถูกชนิด (DC, 

DB) 

4.1.เลือกเข็มผิดชนิด 4.1.1.พนักงานไมมีความรูในการเลือก

ขนาดเข็ม 

เปลี่ยนเข็มตามคูมือ 

- คูมือการเลือกใชเข็มตามชนิดจักรและลกัษณะงาน 

    4.1.2.ไมมีคูมอืการเลือกชนดิเข็มที่

ถูกตองให 

  

5.ใสเข็มไมถูกวิธ ี 5.1.พนกังานไมมีความรูในการใสเข็ม 5.1.1ไมเคยผานการอบรม ใสเข็มใหถูกวธิีตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีใสเข็ม) 

  5.2.ไมมีคูมือการเลือกใสเขม็ที่ถกูตอง

ให 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

6.Timing ระยะเสาเข็ม

เคลื่อน 

6.1.น็อตล็อคเสาเข็มคลายตวั 

(หลวม) 

6.1.1.ตามระยะการใชงาน ไขน็อตเขาใหแนน (ดูภาพชิน้สวนประกอบ) 

7.ตั้งระยะเสาเข็มสูงเกนิไป 7.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บผิด

ในตอนวางแผน 

7.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับระยะเสาเข็มใหต่ําลงตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ระยะเสาเข็ม) 

  7.2.พนกังานไมมีความรูในการตั้ง

ระยะเสาเข็ม 

7.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  7.3.ไมมีคูมือการตั้งระยะเสาเข็มที่

ถูกตองให 

    

8.ตั้งระยะเสาเข็มต่ําเกนิไป 8.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บผิด

ในตอนวางแผน 

8.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับระยะเสาเข็มใหสูงขึ้นตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ระยะเสาเข็ม) 

  8.2.พนกังานไมมีความรูในการตั้ง

ระยะเสาเข็ม 

8.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  8.3.ไมมีคูมือการตั้งระยะเสาเข็มที่

ถูกตองให 

    

9.รอยดายบนผิดวิธ ี 9.1.พนกังานไมมีความรูในการรอย

ดายบน 

9.1.1.ไมเคยผานการอบรม รอยดายใหมตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีการรอยดายบน) 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

  9.2.ไมมีคูมือการเลือกรอยดายบนที่

ถูกตองให 

    

10.รอยดายลางผิดวธิ ี 10.1.พนักงานไมมีความรูในการรอย

ดายลาง 

10.1.1.ไมเคยผานการอบรม รอยดายใหมตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีการรอยดายลาง) 

  10.2.ไมมีคูมือการเลือกรอยดายลาง

ที่ถูกตองให 

    

11.ดายบนตึงเกินไป 11.1.รอยดายบนผิดวิธ ี   ปรับดายที่ปุมปรับความตึงดายบนใหดายหยอนลง

แลวลองเย็บงานจรงิ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (การปรับความตึงดายบน) 

  11.2.ปรับดายบนที่ปุมปรับความตงึ

ใหตึงเกนิไป 

11.2.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

 

12.ดายบนหยอนเกนิไป 12.1.รอยดายบนผิดวิธ ี   ปรับดายที่ปุมปรับความตึงดายบนใหดายตึงขึ้นแลว

ลองเย็บงานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (การปรับความตึงดายบน) 

  12.2.ปรับดายบนที่ปุมปรับความตงึ

ใหหยอนเกนิไป 

12.2.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

13.ดายลางตงึเกนิไป 

(เฉพาะจกัรกลุมที่ 2) 

13.1.รอยดายลางผิดวธิ ี   ปรับดายที่ปุมปรับความตึงดายลางใหดายหยอนลง 

ลองเย็บงานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (การปรับความตึงดายลาง) 

  13.2.ปรับดายลางที่ปุมปรับความตึง

ใหตึงเกนิไป 

13.2.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

  

  13.3.Timing ลูกเบี้ยวไมไดมาตรฐาน 

(นอยกวา 45 (-5) องศา (ตชีา)) 

    

14.ดายลางหยอนเกนิไป 

(เฉพาะจกัรกลุมที่ 2) 

14.1.รอยดายลางผิดวธิ ี   ปรับดายที่ปุมปรับความตึงดายลางใหดายตึงขึ้น 

ลองเย็บงานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (การปรับความตึงดายลาง) 

  14.2.ปรับดายลางที่ปุมปรับความตึง

ใหหยอนเกนิไป 

14.2.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

  

  14.3.Timing ลูกเบี้ยวไมไดมาตรฐาน 

(ตั้งคา Timing มากกวา 45 (+5) 

องศา (ตีเร็ว)) 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

15.ดายลางทีป่กกระสวย

ตึงเกินไป (เฉพาะจกัรกลุม

ที่ 1) 

15.1.ใสกระสวยกลับดาน (ที่ถูกตอง

หมุนทวนเข็ม) 

15.1.1.พนกังานไมมีความรูในการใส

กระสวย 

1. ใสกระสวยใหถูกตอง 

2. คลายความตึงดายที่ปกกระสวยแลวลองเย็บงาน

จริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีใสกระสวย และวิธีปรับ

ความตึงดายที่ปกกระสวย) 

    15.1.2.ไมมีคูมือการใสกระสวยทีถู่กตอง

ให 

  

  15.2.ปรับความตึงดายที่ปกกระสวย

แนนเกนิไป 

15.2.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

  

16.ดายลางทีป่กกระสวย

หยอนเกนิไป(เฉพาะจกัร

กลุมที ่1) 

16.1.ปรับความตึงดายที่ปกกระสวย

หลวมเกินไป 

16.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับความตึงดายที่ปกกระสวยใหแนนขึน้ แลวลอง

เย็บงานจรงิ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีใสกระสวย และวิธีปรับ

ความตึงดายที่ปกกระสวย) 

17.กรอดายใสกระสวย

หลวมเกินไป 

17.1.รอยดายใสกระสวยผิดวิธ ี 17.1.1.พนกังานไมมีความรูในการรอย

ดายใสกระสวย 

1. รอยดายใสกระสวยใหม 

2. ปรับความตึงดายกระสวยใหตึงขึน้ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีรอยดายและการปรับ

ความตึงดายกระสวย) 
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    17.1.2.ไมมีคูมือการเลือกรอยดายใส

กระสวยที่ถูกตองให 

  

  17.2.ปรับตัวกรอดายหลวมเกินไป     

18.หลอดดายไมตรงกับเสา

ดาย 

18.1.ตั้งจานวางหลอดดายกับคาน

รอยดายไมตรงกัน 

18.1.1.พนกังานไมมีความรูในการรอย

ดาย 

ตั้งจานใสหลอดดายใหตรงเสาดาย (ดูภาพเสาดาย

ประกอบ) 

    18.1.2.ไมมีคูมือการรอยดายที่ถกูตองให   

19.หนวดกุงแข็งเกินไป 19.1.ปรับหนวดกุงใหตีแข็งเกินไป 19.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร (ลองงานหนาเกนิไป) 

ปรับความแข็งของหนวดกุงลดลงแลวลองเย็บงาน

จริง (ดูภาพปุมปรับความแข็งหนวดกุงประกอบ) 

20.หนวดกุงออนเกนิไป 20.1.ปรับหนวดกุงใหตีออนเกินไป 20.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร (ลองงานบางเกนิไป) 

ปรับความแข็งของหนวดกุงเพิ่มขึ้นแลวลองเย็บงาน

จริง (ดูภาพปุมปรับความแข็งหนวดกุงประกอบ) 

21.รู plate ขนาดใหญ

เกินไป 

21.1.เลือกใช plate ผิดขนาด (ไมเขา

กับขนาดเข็มและผา) 

21.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

เปลี่ยน plate ใหม แลวลองเย็บงานจริง 

- ตารางการเลอืกขนาด plate ตามขนาดเข็ม 

  21.2.ลืมเปลี่ยน plate เมื่อเปลี่ยนงาน

ใหม 

    

22.รู plate ขนาดเล็ก

เกินไป 

22.1.เลือกใช plate ผิดขนาด (ไมเขา

กับขนาดเข็มและผา) 

22.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

เปลี่ยน plate ใหม แลวลองเย็บงานจริง 

- ตารางการเลอืกขนาด plate ตามขนาดเข็ม 
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  22.2.ลืมเปลี่ยน plate เมื่อเปลี่ยนงาน

ใหม 

    

23.plate เปนรอยคม

โดยรอบ 

23.1.โดนเข็ม (เปนรอยโดยรอบ) 23.1.1.ใช plate ขนาดเล็กเกินไป (ดู 

C19) 

1. ใชกระดาษทรายขัด 

2. เปลี่ยน plate 

  23.2.โดนดาย (เปนบริเวณรอง) 23.2.1.เปนธรรมชาติของงาน   

24.แรงกดตีนผีมากเกินไป 24.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน 

24.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับแรงกดตีนผีตามคูมือ แลวลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีการปรับแรงกดตีนผี) 

  24.2.พนักงานไมมีความรูในการปรับ

แรงกดตีนผ ี

24.2.2.ไมเคยผานการอบรม   

  24.3.ไมมีคูมือการปรับแรงกดตีนผีที่

ถูกตองให 

    

25.แรงกดตีนผีนอยเกนิไป 25.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

หนาเกนิไปในตอนวางแผน 

25.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับแรงกดตีนผีตามคูมือ แลวลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีการปรับแรงกดตีนผี) 

  25.2.พนักงานไมมีความรูในการปรับ

แรงกดตีนผ ี

25.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  25.3.ไมมีคูมือการปรับแรงกดตีนผีที่

ถูกตองให 
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26.ทองตีนผีฝด (เฉพาะตีน

ผีเหล็ก) 

26.1.เย็บผาไมลื่น - 1. ติดแผนเทฟลอนที่ทองตนีผ ี

2. ใชตีนผีพลาสติก 

27.ตีนผีถีบผาออก (เฉพาะ

ตีนผีพลาสตกิ) 

27.1ทองตีนผสีึก (เปนรอยฟนจกัร) 27.1.1.โดนฟนจักร 1. เปลี่ยนฐานตีนผี 

2. เปลี่ยนแผนเทฟลอน 

28.ฟนจักรสงูเกินไป 28.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

หนาเกนิไปในตอนวางแผน 

28.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ตั้งความสงูฟนจักรใหมตามคูมือ แลวลองเย็บงาน

จริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ความสูงฟนจักร) 

  28.2.พนักงานไมมีความรูในการตัง้

ความสงูฟนจกัร 

28.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  28.3.ไมมีคูมือการปรับความสูงของ

ฟนจกัรที่ถกูตองให 

    

29.ฟนจักรต่ําเกินไป 29.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน 

29.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ตั้งความสงูฟนจักรใหมตามคูมือ แลวลองเย็บงาน

จริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ความสูงฟนจักร) 

  29.2.พนักงานไมมีความรูในการตัง้

ความสงูฟนจกัร 

29.2.1.ไมเคยผานการอบรม   
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  29.3.ไมมีคูมือการปรับความสูงของ

ฟนจกัรที่ถกูตองให 

    

30.ฟนจักรหนาและหลงั

โยกไมพรอมกนั 

30.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน 

30.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับจังหวะการโยกของฟนจกัรแลวลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับจังหวะการโยกของฟน

จักร) 

  30.2.พนักงานไมมีความรูในการปรับ

จังหวะการโยกของฟนจักร 

30.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  30.3.ไมมีคูมือการปรับจังหวะการโยก

ของฟนจักรทีถู่กตองให 

    

31.ฟนจักรหนาโยกชา

เกินไป 

31.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

บางเกินไปในตอนวางแผน 

31.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับจังหวะการโยกของฟนจกัรแลวลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับจังหวะการโยกของฟน

จักร) 

  31.2.พนักงานไมมีความรูในการปรับ

จังหวะการโยกของฟนจักร 

31.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  31.3.ไมมีคูมือการปรับจังหวะการโยก

ของฟนจักรทีถู่กตองให 
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32.ฟนจักรหนาโยกเรว็

เกินไป 

32.1.กะความหนาของผาทีจ่ะเย็บ

หนาเกนิไปในตอนวางแผน 

32.1.1.ไมไดทดลองเย็บงานจริงตอน

ปรับตั้งจักร 

ปรับจังหวะการโยกของฟนจกัรแลวลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับจังหวะการโยกของฟน

จักร) 

  32.2.พนักงานไมมีความรูในการปรับ

จังหวะการโยกของฟนจักร 

32.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  32.3.ไมมีคูมือการปรับจังหวะการโยก

ของฟนจักรทีถู่กตองให 

    

33.กระสวยเปนรอย (ทําให

วิ่งไมสะดวก) 

33.1.โดนปลายเข็มแทง 33.1.1.ใชกระสวยใหญเกินไป เปลี่ยนกระสวยใหเล็กลง 

- วิธีการเปลี่ยนกระสวย 

    33.1.2.ตั้งระยะเสาเข็มต่ําเกนิไป    

34.กระสวยเบีย้ว 34.1.กระสวยตกพื้น   เปลี่ยนกระสวยใหม 

- วิธีการเปลี่ยนกระสวย 

  34.2.โดนของแข็งกดทับ     

35.ใสกระสวยผิดวิธ ี 35.1.พนักงานไมมีความรูในการใส

กระสวย 

35.1.1.ไมเคยผานการอบรม ใสกระสวยใหมใหกระสวยหมุนทวนเข็ม (ดูภาพ

กระสวยประกอบ) 

  35.2.ไมมีคูมือการใสกระสวยที่

ถูกตองให 
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36.ลูกเบี้ยวเปนรอยคม  

(เฉพาะจกัรโพง) 

36.1.ตั้งลูกเบีย้วชิดชิน้สวนอื่นมาก

เกินมาตรฐาน 

36.1.1.พนกังานไมมีความรูในการตั้ง

ระยะลูกเบีย้ว 

1. เปลี่ยนลูกเบี้ยวใหม 

2. ใชกระดาษทรายละเอียดขัด 

จากนั้นลองเยบ็งานจริง 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิการตั้งระยะลกูเบี้ยว) 

    36.1.2.ไมมีคูมือการตั้งระยะลูกเบี้ยวที่

ถูกตองให 

  

37.Timing ลูกเบี้ยวเคลื่อน 

(เฉพาะจกัรโพง) 

37.1.น็อตคลายตัว (หลวม) 37.1.1.ตามระยะการใชงาน ไขน็อตเขาใหแนนแลวตัง้ Timing ใหม 

38.ปลาย hook/lopper 

หัก/ชํารุด (เปนรอย) 

38.1.ตั้ง hook/lopper เบียดเข็ม (ชิด

เกิน 0.05 ม.ม.) 

38.1.1.พนกังานไมมีความรูในการตั้ง

ระยะ hook/lopper 

1. ใชกระดาษทรายละเอียดขัด 

2. เปลี่ยน hook/lopper ใหม 

จากนั้นตัง้ระยะใหม 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีเปลี่ยน hook/lopper) 

    38.1.2.ไมมีคูมือการตั้งระยะ 

hook/lopper ที่ถูกตองให 

  

39.Lopper เปนรอยในรอง 

(เฉพาะจกัรโพง) 

39.1.โดนเสนดาย 39.1.1.เปนธรรมชาติของงาน เปลี่ยน hook/lopperพรอมตั้งระยะใหม 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีเปลี่ยน hook/lopper) 
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40.Timing hook/lopper 

เคลื่อน 

40.1.น็อตคลายตัว (หลวม) 40.1.1.ตามระยะการใชงาน ไขน็อตเขาใหแนนแลวตัง้ Timing ใหม 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ timing hook/lopper) 

41.Hook ขาดน้ํามนั 41.1.ปรับแรงดันน้ํามันที่ Hook นอย

เกินไป 

41.1.1.พนกังานไมมีความรูในการปรับ

แรงดันน้าํมันที่ hook 

ปรับแรงดันน้ํามันที ่Hook ขึ้น จากนั้นใสกระดาษใต 

hook แลวลองเดินจกัร 5 นาท ีหากน้ํามนัเยอะเกนิ

จะขึ้นเปนทาง ไมเปนจุดๆ 

    41.1.2.ไมมีคูมือการปรับแรงดันน้ํามนัที่ 

hook ที่ถูกตองให 

  

42.ตั้งระยะหางเข็มมาก

เกินไป (เกิน 0.05 ม.ม.) 

42.1.ลืมตั้งระยะ Hook/lopper ใหม

เมื่อเปลี่ยนเข็ม 

  ตั้งระยะ hook/lopper ใหม 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีตัง้ระยะ hook/lopper) 

  42.2.พนักงานไมมีความรูในการตั้ว

ระยะ hook/lopper ที่ถูกตอง 

42.2.1.ไมเคยผานการอบรม   

  42.3.ไมมีคูมือการตั้งระยะ 

hook/lopper ที่ถูกตองให 

    

43.ตีนผีไมเปนรองกัน้กุน 43.1.ไมไดใชตีนผีชนิดพิเศษสําหรับ

เย็บกุน (ตีนผีเขยง) 

  1. เปลี่ยนไปใชตีนผีเขยง 

2. ปรับตีนผีใหความสูงของทองตนีผีไมเทากันเพื่อ

กดผาทัง้สองดานใหเทากนั 
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  43.2.ไมไดปรับตีนผีตามลักษณะงาน

เย็บ 

    

44.ขนาดซองใหญเกินไป 44.1.เลือกซองผิดขนาดผากุน (ใช

ซองใหญ) 

44.1.1.กะขนาดผากุนผิดตอนวางแผน เปลี่ยนใชซองขนาดเล็กลงโดยดูจากขนาดผากุนที่

เขาและขนาดแถบกุนที่ตองการ 

45.ผากุนในมวนตึงเกนิไป 45.1.มวนผากุนกอนตัดตึงเกนิไป   1. มวนผากุนกอนตัดใหตึงนอยลง 

2. ใชตัวผอนผา 

3. ดึงผากุนออกจามวนกอนเย็บ (ระวงัผากุนพนักนั) 

46.คนผอนผาไมพอดี       

47.Seal ขาด (แบบ

พลาสติก) 

47.1.ตามอายกุารใชงาน   เปลี่ยน seal ใหม 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีเปลี่ยน seal ประเก็น

น้ํามนั) 

48.Seal อมน้าํมัน (แบบไม

กอก) 

48.1.ตามอายกุารใชงาน   1. เปลี่ยน seal ใหม 

2. ใช seal แบบกํามะหยี่แทน (ไมอมน้ํามนั) 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีเปลี่ยน seal ประเก็น

น้ํามนั) 
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สาเหตุระดับที ่1 สาเหตุระดับที ่2 สาเหตุระดับที ่3 แนวทางแกไข 

49.น้ํามนัเสาเข็มมาก

เกินไป 

49.1.ปรับแรงดันน้ํามันที่เสาเข็มมาก

เกินไป 

  ปรับแรงดันใหลดลงอยูในชวงมาตรฐาน จากนัน้ลอง

เย็บกระดาษ หากเยอะเกินไป กระดาษจะเปอน 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับแรงดันน้ํามนัเสาเข็ม) 

50.แรงดันปมน้ํามนัมาก

เกินไป 

50.1.ปรับแรงดันน้ํามันที่ปมน้ํามนั

มากเกินไป 

  ปรับแรงดันปมน้ํามันตามคูมือ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับแรงดันปมน้ํามนั) 

51.ฟนจักรสกปรก 51.1.ไอน้ํามนัและฝุนผาจับตัวกัน

และเกาะที่ฟนจักร 

  หมั่นทาํความสะอาดฟนจักร โดยเช็ดฝุนผาออก 

52.น้ํามนัเลี้ยงที ่

hook/lopper มากเกินไป 

52.1.ปรับแรงดันน้ํามันที่ Hook มาก

เกินไป 

  ปรับแรงดันน้ํามันที ่Hook ลง จากนั้นใสกระดาษใต 

hook แลวลองเดินจกัร 5 นาท ีหากน้ํามนัเยอะเกนิ

จะขึ้นเปนทาง ไมเปนจุดๆ 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีปรับแรงดันน้ํามนั 

hook/lopper) 

53.seal ของ boot เสาเข็ม

สึก 

53.1.ตามอายกุารใชงาน   เปลี่ยน boot เสาเข็ม (seal กับ boot ตองเปลี่ยน

พรอมกัน) 

- คูมือการปรบัตั้งจักร (วธิีเปลี่ยน boot เสาเข็ม) 

 

 



  

ภาคผนวก ค 

องคความรูของปญหาในการะบวนการเย็บ 

การจัดรูปแบบความรูของฐานความรูสําหรับการแกปญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการเย็บ 

ใชหลักการจัดรูปแบบตามกฎการผลิต (Production Rules) โดยการสรางกฎแบบยอนกลับ 

(Backward Chaining) ของอาการเสียแตละอาการ 

ในที่นี้จะแสดงผลที่ไดจากจัดรูปแบบองคความรูทั้งหมด 11 อาการเสีย ซึ่งขอมูลประกอบ

ไปดวย  

− แผนภาพกฎการผลิตของแตละอาการเสีย 

− ตารางกฎการผลิตทั้งหมด 

− ตารางขอมลู (Data Matrix) 

− ชุดของคําถามทั้งหมด 

แผนภาพกฎการผลิตของแตละอาการเสีย 

เปนการแสดงความสัมพันธของนิพจนที่เกี่ยวของกับแตละปญหา รวมถึงเงื่อนไขที่ใชใน

การคนหาสาเหตุ 

ในงานวิจัยนี้ไดรวบรวมขอมูลสาเหตุและแนวทางการแกปญหาของอาการเสีย 11 อาการ

ซึ่งแสดงโครงสรางของกฎดังรูปที่ ค.1 ถึง รูปที่ ค.14 

 



 174 

 
รูปที่ ค. 1 โครงสรางปญหาดายบนขาดบอยขณะเย็บ 

 
รูปที่ ค. 2 โครงสรางปญหาดายบนขาดบอยขณะเย็บ (2)
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รูปที่ ค. 3 โครงสรางปญหาดายบนขาดบอยขณะเย็บ (3) 

 

 
รูปที่ ค. 4 โครงสรางปญหาดายลางขาดบอยขณะเย็บ 
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รูปที่ ค. 5 โครงสรางปญหาดายลางขาดบอยขณะเย็บ (2) 

 

 
รูปที่ ค. 6 โครงสรางปญหาดายกระโดด 
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รูปที่ ค. 7 โครงสรางปญหาเย็บกุนหนาไมเทากนั 

 

 
รูปที่ ค. 8 โครงสรางปญหาเย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ 
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รูปที่ ค. 9 โครงสรางปญหาดายเปนถั่วงอกดานบน 

 

 
รูปที่ ค. 10 โครงสรางปญหาดายเปนถั่วงอกดานลาง
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รูปที่ ค. 11 โครงสรางปญหาชิ้นงานเปอนน้าํมัน 

 

 
รูปที่ ค. 12 โครงสรางปญหาดายเปนกระจกุดานลาง 
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รูปที่ ค. 13 โครงสรางปญหาเย็บตอผา 2 ชิน้ไมเทากนั 

ตารางกฎการผลิต 

ตารางกฎการผลิตแสดงใหเห็นความเชื่อมโยงของเหตุการณและเงื่อนไขในการคนหา

สาเหตุของปญหาแตละปญหา โดยตารางที่ ค.1 เปนตารางรวมกฎทั้งหมดที่มีของงานวิจัยนี้ โดย

สรุปไดทั้งสิ้น 123 กฎ 
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ตารางที่ ค. 1 ตารางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

1 R2 ใสเข็มไมถูกวิธี G -  G - H 

2 R3 ใชเข็มไมถูกชนิดกับชนิดจักร F -  F - H 

3 R4 -  -  K - H 

4 R5 ตั้งระยะ Hook/lopper เบียดเข็มเกินไป E เข็มชนกับ Hook/lopper K E - K 

-   -  J 0A H 5 R6 

เปนจักรกลุมที่ 1 0A -  - - - 

6 R7 ใชกระสวยขนาดใหญเกินไป D เข็มชนกับกระสวย J D - J 

7 R7/2 ตั้งระยะเสาเข็มต่ําเกินไป D2 -  D2 - J 

8 R8 -  -  I - H 

9 R9 ใชplateขนาดเล็กเกินไป C เข็มชนกับplate I C - I 

10 R10 ใชเข็มขนาดเล็กเกินไป B -  B - H 

11 R11 เข็มชนกับตีนผี A เข็มหัก/งอ H A - H 

12 R12 -  ดายบนขาดบอยขณะเย็บ V H - V 

13 R13 -  -  G - V 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

14 R14 -  -  B - V 

15 R15 plateเปนรอยคมโดยรอบ M -  M - V 

16 R16 -  -  I - M 

17 R17 plateเปนรอยในรอง N -  N - V 

18 R19 ปลาย Hook/lopper เปนรอย P -  P - V 

19 R20 -  -  K - P 

20 R21 Hook ขาดน้ํามัน (และเปนจักรกลุมที่ 1) Q -  Q 0A V 

21 R22 แรงดันน้ํามันที่ Hook ต่ําเกินไป W -  W - Q 

22 R23 Timing ของ hook/lopper เคลื่อนไปจากเดิม R -  R - V 

23 R24 น็อตที่ Hook/lopper คลายตัว(หลวม) S -  S - R 

Lopper เปนรอยในรอง  T -  T 0B V 24 R25 

เปนจักรกลุมที่ 2  -  - - - 

25 R26 ตั้งระยะ Hook/lopper หางเข็มเกินไป U -  U - V 

26 R26/2 ดายบนตึงเกินไป X -  X - V 

27 R27 ปรับความตึงที่ปุมปรับความตึงของดายบนตึงเกินไป Y    Y - X 

28 R28 จานวางหลอดดายของดายบนไมตรงกับเสาดาย Z -  Z - X 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

29 R29 -  -  B - X 

30 R30 ตั้งตัวตีดายบน(หนวดกุง)ใหตีแข็งเกินไป AA -  AA - X 

31 R31 รอยดายบนไมถูกวิธี AB -  AB - X 

32 R32 จานวางหลอดดายของดายลางไมตรงกับเสาดาย AC ดายลางตึงเกินไป(จักรกลุมที่2) AH AC - AH 

33 R33 ปรับความตึงที่ปุมปรับความตึงของดายลางตึงเกินไป AD -  AD - AH 

34 R34 ตัวตีดายลาง(ลูกเบี้ยว) ตีชาเกินไป AE -  AE - AH 

35 R35 ตั้ง Timing ของลูกเบี้ยวนอยกวา 40 องศา (45-5) AF -  AF - AE 

36 R36 รอยดายลางไมถูกวิธี AG -  AG - AH 

37 R37 -  ดายลางขาดบอยขณะเย็บ AR T 0B AR 

38 R38 -  -  R - AR 

39 R39 -  -  N - AR 

40 R40 -  -  P - AR 

41 R41 ดายลางที่ปกกระสวยตึงเกินไป AI -  AI 0A AR 

42 R42 ใสกระสวยไมถูกวิธี AJ -  AJ - AI 

43 R43 ปรับความตึงที่ปกกระสวยใหตึงเกินไป AK -  AK - AI 

44 R44 กระสวยเปนรอยคม AL -  AL 0A AR 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

45 R45 -  -  J - AL 

46 R46 ลูกเบี้ยวเปนรอยคม AM -  AM 0B AR 

47 R47 ลูกเบี้ยวชนกันชิ้นสวนอื่นๆ ของจักร AN -  AN - AM 

48 R48 ตั้งระยะลูกเบี้ยวใกลชิ้นสวนอื่นๆ ของจักรมากเกินไป AO -  AO - AN 

49 R49 -  -  AH 0B AR 

50 R50 Timing ของลูกเบี้ยวเคลื่อนไปจากเดิม AP -  AP 0B AR 

51 R51 น็อตที่ลูกเบี้ยวคลายตัว(หลวม) AQ -  AQ - AP 

52 R52 ปรับความตึงที่ปุมปรับความตึงของดายลางหยอนเกินไป AS ดายลางหยอนเกินไป(จักรกลุม

ที่2) 

AU AS - AU 

53 R53 ตัวตีดายลาง(ลูกเบี้ยว) ตีเร็วเกินไป AT -  AT - AU 

54 R54 -  -  AG - AU 

55 R55 -  ดายเปนถั่วงอกดานบน AV AU 0B AV 

56 R56 -  -  X - AV 

57 R57 ดายบนหยอนเกินไป AW ดายเปนถั่วงอกดานลาง AZ AW - AZ 

58 R58 -  -  AB - AW 

59 R59 ตั้งตัวตีดายบน(หนวดกุง)ใหตีออนเกินไป AX -  AX - AW 



 

 

185 

IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

60 R60 ปรับความตึงที่ปุมปรับความตึงของดายบนหยอนเกินไป AY -  AY - AW 

61 R61 -  -  B - AZ 

62 R62 -  -  AH 0B AZ 

63 R63 -  -  AI 0A AZ 

64 R64 ตั้งระยะเสาเข็มสูงเกินไป BA ดายกระโดด BD BA - BD 

65 R65 Timing ของเสาเข็มเคลื่อนไปจากเดิม BB -  BB - BD 

66 R66 น็อตที่เสาเข็มคลายตัว(หลวม) BC -  BC - BB 

67 R67 -  -  F - BD 

68 R68 -  -  H - BD 

69 R69 -  -  D2 - BD 

70 R70 -  -  G - BD 

71 R71 -  -  U - BD 

72 R72 -  -  T 0B BD 

73 R73 -  -  AP - BD 

74 R74 -  -  X - BD 

75 R75 -  -  AG - BD 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

76 R76 ตั้งแรงกดตีนผีมากเกินไป BE ตะเข็บยน BN BE - BN 

77 R77 ทองตีนผีฝด BF -  BF - BN 

ใชตีนผีเหล็ก BG -  BG BH BF 78 R78 

ไมไดติดแผนเทฟลอนที่ทองตีนผี BH -  - - - 

79 R79 ปรับความตึงของดายลางตึงเกินไป BI -  BI Y BN 

80 R80 -  -  0A AK BI 

81 R81 -  -  0B AD BI 

82 R82 -  -  F - BN 

83 R83 ใชplateขนาดใหญเกินไป BJ -  BJ - BN 

84 R84 ใชเข็มขนาดใหญเกินไป BK -  BK - BN 

85 R85 ตั้งความสูงของฟนจักรสูงเกินไป BL -  BL - BN 

86 R86 คนเย็บผอนผาไมพอดี BM -  BM - BN 

ขนาดซองกุนใหญกวาขนาดกุนที่ตองการ BO เย็บกุนหนาไมเทากัน BV BO BO1 BV 87 R87 

ใชซองในการเย็บกุน BO1 -  - - - 

88 R88 -  -  BL - BV 

89 R89 ตีนผีไมเปนรองกั้นกุน BP -  BP - BV 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

90 R90 ไมไดใชตีนผีชนิดพิเศษสําหรับเย็บกุน(ตีนผีเขยง) BQ -  BQ - BP 

91 R91 ไมไดปรับความสูงของทองตีนผีตามลักษณะงานเย็บ BR -  BR - BP 

92 R92 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาและฟนจักรหลังไมพรอมกัน BS -  BS 0B BV 

93 R93 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชากวาฟนจักรหลัง BT -  BT - BS 

94 R94 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาเร็วกวาฟนจักรหลัง BU -  BU - BS 

95 R95 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาชาเกินไป BW เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ BY BW 0B BY 

96 R96 -  -  BT - BW 

97 R97 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาและฟนจักรหลังพรอมกัน BX -  BX - BW 

98 R98 -  -  BF - BY 

99 R99 -  -  BE - BY 

100 R100 -  -  BL - BY 

101 R101 -  -  BM - BY 

102 R102 จังหวะการโยกของฟนจักรหนาเร็วเกินไป BZ เย็บตอผา 2 ชิ้นไมเทากัน CA BZ 0B CA 

103 R103 -  -  BU - BZ 

104 R104 -  -  BX - BZ 

105 R105 -  -  BM - CA 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

106 R106 -  -  BL - CA 

107 R107 -  -  BE - CA 

108 R108 -  -  BF - CA 

109 R109 น้ํามันมาเลี้ยงที่เสาเข็มมากเกินไป CB ชิ้นงานเปอนน้ํามัน CL CB - CL 

110 R110 ปรับแรงดันน้ํามันที่เสาเข็มมากเกินไป CC -  CC - CB 

111 R111 ฟนจักรสกปรก CD -  CD - CL 

112 R112 มีไอน้ํามันและฝุนผาเกาะที่ฟนจักร CE -  CE - CD 

113 R113 Sealประเก็นน้ํามันสึก CF -  CF - CL 

114 R114 Sealประเก็นน้ํามันแบบพลาสติกสึก CG -  CG - CF 

ใช Sealประเก็นน้ํามันแบบพลาสติก CG1 -  CG1 CG2 CG 115 R114/2 

Sealประเก็นน้ํามันแบบพลาสติกขาด CG2 -  - - - 

116 R115 Sealประเก็นน้ํามันแบบไมกอกสึก CH -  CH - CF 

ใช Sealประเก็นน้ํามันแบบไมกอก CH1 -  CH1 CH2 CH 117 R115/2 

Sealประเก็นน้ํามันแบบไมกอกอมน้ํามัน CH2 -  - - - 

118 R116 น้ํามันมาเลี้ยงที่ Hook/lopper มากเกินไป CI -  CI - CL 

119 R117 ปรับแรงดันน้ํามันที่ Hook/lopper มากเกินไป CJ -  CJ - CI 
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IF-THEN ID กฎ 
(Rules) 

Facts 
(ประโยคหลงั IF) 

นิพจน New Facts 
(ประโยคหลงั THEN) 

นิพจน 

IF AND THEN 

120 R118 Sealของ Boot เสาเข็มสึก CK -  CK - CL 

121 R119 ดายในกระสวยหลวมเกินไป CM ดายเปนกระจุกดานลาง CP CM - CP 

122 R120 รอยดายกรอกระสวยไมถูกวิธี CN -  CN - CM 

123 R121 ปรับความตึงของดายกรอกระสวยหยอนเกินไป CO -  CO - CM 
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ตารางขอมูล (Data Matrix) 

ในการประมวลผลขอมูลคําตอบบางขอใหเขากับกฎการผลิตอาจจะตองใชตารางขอมูล

ประกอบ โดยมีตารางขอมูลทั้งหมด 9 ตาราง ซึ่งมี 2 แบบคือแบบที่ใชประมวลผลคําถาม 2 ขอ 

และแบบที่ใชประมวลผลขอเดียว แตละตารางมีขอมูลดังนี้ 

 

ตารางที่ ค. 2 ขอมูลชนิดจักรกับชนิดเข็ม 

ชนิดเข็ม 
ชนิดจักร 

DBx1 DPx5 DPx7 DCx27 UOx113 UYx128 MYx1014 

SN OK OK X X X X X 

SNC OK OK X X X X X 

DN X OK X X X X X 

TK X OK X X X X X 

BT X OK X X X X X 

TP X X OK X X X X 

OL4 X X X OK X X X 

OL5 X X X OK X X X 

KS X X X X OK X X 

CS X X X X X OK OK 

หมายเหตุ: OK = เลือกเข็มถูกชนิด 

X = เลือกเข็มผิดชนิด 
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ตารางที่ ค. 3 ขอมูลความหนางานเย็บกับขนาดเข็ม 

ขนาดเข็ม ความหนา 
งานเย็บ 9 10 11 12 14 16 18 

ผาบาง 2 ชิ้น Small Small OK Big Big Big Big 

ผาบาง 3 ชิ้น Small Small OK Big Big Big Big 

ผายืด 2 ชิ้น Small Small OK Big Big Big Big 

ผาบาง 4 ชิ้น Small Small Small Small OK Big Big 

ยางยืด Small Small Small Small OK Big Big 

หมายเหตุ:  OK = ใชเข็มถูกขนาด 

  Big = ใชเข็มขนาดใหญเกินไป 

  Small = ใชเข็มขนาดเล็กเกินไป 

 

ตารางที่ ค. 4 ขอมูลขนาดเข็มกับขนาดplate 

ขนาดเข็ม 
ขนาดplate 

9 10 11 12 14 16 18 

E12 OK OK OK Small Small Small Small 

E14 Big Big OK OK OK Small Small 

E16 Big Big Big OK OK Small Small 

E18 Big Big Big Big Big OK OK 

E22 Big Big Big Big Big OK OK 

หมายเหตุ: OK = ใชplateถูกขนาด 

Small = ใชplateขนาดเล็กเกินไป 

Big = ใชplateขนาดใหญเกินไป 
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ตารางที่ ค. 5 ขอมูลขนาดกุนกับขนาดซอง 

ขนาดซอง (นิ้ว) ขนาดกุน 
(นิ้ว) 1/4 1/2 3/4 1 1(1/4) 1(1/2) 

1/4 OK Too Big Too Big Too Big Too Big Too Big 

1/2 Too Small OK Too Big Too Big Too Big Too Big 

3/4 Too Small Too Small OK Too Big Too Big Too Big 

1 Too Small Too Small Too Small OK Too Big Too Big 

1(1/4) Too Small Too Small Too Small Too Small OK Too Big 

1(1/2) Too Small Too Small Too Small Too Small Too Small OK 

หมายเหตุ: OK = ใชซองถูกขนาด 

Too Big = ใชซองขนาดใหญเกินไป 

Too Small = ใชซองขนาดเล็กเกินไป 

 

ตารางที่ ค. 6 ขอมูลชนิดผากับลักษณะปลายเข็ม 

ปลายเข็ม 
ชนิดผา 

แหลม มน 

ผาทอ (Woven) OK X 

ผาถัก (Knit) X OK 

หมายเหตุ: OK = ใชปลายเข็มถูกตอง 

X = ใชปลายเข็มไมถูกตอง 

 

ตารางที่ ค. 7 ขอมูลระยะ Hook/lopper 

ระยะ Hook/lopper (วัดจากเข็ม) ผล (ความหมาย) 

< 0.05 mm. Hook/lopper เบียดเข็ม 

= 0.05 mm. OK 

> 0.05 mm. Hook/lopper หางเข็ม 
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ตารางที่ ค. 8 ขอมูล Timing ลูกเบี้ยว 

คา Timing ลกูเบี้ยว (องศา) ผล (ความหมาย) 

< 40 ลูกเบี้ยวตีชาเกินไป 

40 - 50 OK 

> 50 ลูกเบี้ยวตีเร็วเกินไป 

 

ตารางที่ ค. 9 ขอมูลจังหวะการโยกของฟนจักร 

จังหวะการโยกของฟนจักร ผล (ความหมาย) 

ระดับ S ฟนหนาโยกชากวาฟนหลัง 

ระดับ 0 ฟนหนาและฟนหลงัโยกพรอมกัน 

ระดับ 1 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

ระดับ 2 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

ระดับ 3 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 

 

ตารางที่ ค. 10 ขอมูลชนิดจกัร 

ชนิดจักร ผล (ความหมาย) 

SN เปนจักรกลุมที ่1 

SNC เปนจักรกลุมที ่1 

DN เปนจักรกลุมที ่1 

TK เปนจักรกลุมที ่1 

BT เปนจักรกลุมที ่1 

TP เปนจักรกลุมที ่1 

OL4 เปนจักรกลุมที ่2 

OL5 เปนจักรกลุมที ่2 

KS เปนจักรกลุมที ่2 

CS เปนจักรกลุมที ่2 
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คําถาม 

ในการคนหาสาเหตุของปญหาในระบบผูเชี่ยวชาญนี้ จะใชวิธีการตอบคําถาม ซึ่งคําถาม

แบงออกเปน 2 ระดับคือ คําถามเพื่อคนหาอาการเสีย และคําถามเพื่อคนหาสาเหตุของอาการเสีย

นั้น คําถามแตละระดับมีรายละเอียดดังนี้ 

1. คําถามเพื่อคนหาอาการเสีย 

ผูใชจะตองตอบคําถามในระดับที่ 1 เพื่อระบุอาการเสียที่เกิดขึ้น โดยคําถามในระดับที่ 

1 มีทั้งสิ้น 9 ขอ และจะถามจนครบทั้ง 9 ขอ จากนั้นจะประมวลผลเพื่อสรุปอาการเสียที่เกิดขึน้และ

ถามคําถามในระดับที่ 2 ตอไป รายละเอียดของคําถามทั้ง 9 ขอมีดังนี้ 

 

ตารางที่ ค. 11 รายการคําถามเพื่อคนหาอาการเสีย 

คําถาม คําตอบ ผล 

1 ดายตามตะเข็บที่เย็บมกีารขาดที่ดานบนหรือดานลางหรือไม 

   -มีดายขาดดานบน ดายบนขาดบอยขณะเย็บ 

   -มีดายขาดดานลาง ดายลางขาดบอยขณะเย็บ 

   -มีดายขาดทัง้ดานบนและดานลาง ดายบนและดายลางขาดบอย 

    -ไมมีดานขาดทั้งดานบนและดานลาง ไมใชอาการเสยีนี ้

2 การผูกกนัของดายบนและดายลางมีลกัษณะขาดตอนในบางชวงหรือไม 

   -ใช ดายกระโดด 

    -ไมใช ไมใชอาการเสยีนี ้

3 มีดายบนปรากฎใหเห็นที่ดานลาง หรือมดีายลางปรากฎใหเหน็ที่ดานบนหรือไม 

   -มีดายบนปรากฏที่ดานลาง ดายเปนถั่วงอกดานลาง 

   -มีดายลางปรากฏที่ดานบน ดายเปนถั่วงอกดานบน 

   -ไมมี ไมใชอาการเสยีนี ้
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คําถาม คําตอบ ผล 

4 มีดายสวนเกินเกิดขึน้ที่ดานลางของชิน้งานเย็บหรือไม 

   -มี ดายเปนกระจกุดานลาง 

    -ไมมี ไมใชอาการเสยีนี ้

5 มีรอยเปอนน้ํามนัปรากฏใหบนชิน้งานหรือไม 

   -มี ชิ้นงานเปอนน้าํมัน 

   -ไมมี ไมใชอาการเสยีนี ้

6 ลักษณะแนวตะเข็บที่เย็บมีลักษณะยนหรือไมเรียบเสมอไปกับผาหรือไม 

   -ใช ตะเข็บยน 

    -ไมใช ไมใชอาการเสยีนี ้

7 ผาที่เย็บไดนั้นบริเวณรอบๆ ตะเข็บมีลกัษณะเปนคลื่นหรือไมเรียบหรือไม 

   -ใช เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ 

   -ไมใช ไมใชอาการเสยีนี ้

8 ขนาดของผาแตละชิ้นเมื่อเย็บออกมาแลวมีขนาดเทากนัหรือไม 

   -เทากนั ไมใชอาการเสยีนี ้

    -ไมเทากนั เย็บตอผา 2 ชิน้ไมเทากนั 

9 ขนาดของแถบกุนเมื่อเย็บออกมาแลวมขีนาดเทากนัโดยตลอดหรือไม 

   -ใช อาจจะเปนอาการเสียใหม 

    -ไมใช เย็บกุนหนาไมเทากัน 

 

2. คําถามเพื่อคนหาสาเหตุของอาการเสีย 

เมื่อผูใชตอบคําถามในระดับที่ 1 แลว ระบบผูเชี่ยวชาญจะสามารถระบุอาการเสียที่

เกิดขึ้น ณ ขณะนั้นได จากนั้นระบบผูเชี่ยวชาญจะเลือกคําถามในระดับที่ 2 ที่เกี่ยวของกับอาการ

เสียนั้นมาถาม (คําถามที่เกี่ยวของดูไดจากโครงสรางของปญหานั้นๆ) คําถามในระดับที่ 2 มีท้ังสิ้น 

31 ขอดังนี้ 
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ตารางที่ ค. 12 รายการคําถามเพื่อคนหาสาเหต ุ

No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

1 ชนิดจักรที่ใชเย็บ? 

- จักรเข็มเดี่ยวธรรมดา (SN) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรเข็มเดี่ยวคอมพิวเตอร (SNC) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรเข็มคู (DN) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรย้ํา (TK) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรถักรังดุม (BT) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรแพทเทิรน (TP) เปนจักรกลุมที ่1 

- จักรโพง 4 เสน (OL4) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรโพง 5 เสน (OL5) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรลูกโซหลายเข็ม (KS) เปนจักรกลุมที ่2 

- จักรลา (CS) เปนจักรกลุมที ่2 

- อ่ืนๆ / ไมรู เปนจักรกลุมที ่1 หรือ 2 

 

 

2 ชนิดเข็มที่ใช? 

- DBx1  

- DPx5  

- DPx7  

- DCx27  

- UOx113  

- UYx128  

- MYx1014  

- อ่ืนๆ / ไมรู  

3 ความหนาของงานเย็บ? 

- ผาบาง 2 ชิ้น  

- ผาบาง 3 ชิ้น  

- ผายืด 2 ชิ้น  
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No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

- ผาบาง 4 ชิ้น  

- ยางยืด  

- แบบอื่นๆ  

- ไมรู  

4 ขนาดเข็มที่ใช? 

- 9  

- 10  

- 11  

- 12  

- 14  

- 16  

- 18  

- อ่ืนๆ  

- ไมรู  

5 ขนาดplate ที่ใช? 

- E12  

- E14  

- E16  

- E18  

- E22  

- อ่ืนๆ  

- ไมรู  

6 ขนาดกระสวยที่ใช? 

- ขนาดมาตรฐาน ปกติ 

- ขนาดใหญกวามาตรฐาน กระสวยชนเขม็ 

- ไมรู กระสวยชนเขม็ 

7 ระดับเสาเขม็ที่ตั้งไว? 

- ระดับบนสุด ตั้งระยะเสาเข็มสูงเกนิไป 

- ระดับลางสุด ตั้งระยะเสาเข็มตํ่าเกนิไป 
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No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

- ไมรู ตั้งระยะเสาเข็มสูงเกนิไปหรอืตํ่าเกินไป 

8 ระยะ Hook/lopper (วัดจากเข็ม)? 

- < 0.05 mm. ตั้ง Hook/lopper เบียดเข็มมากเกินไป 

- = 0.05 mm. ปกติ 

- > 0.05 mm. ตั้ง Hook/lopper หางเข็มมากเกนิไป 

- ไมรู ตั้ง Hook/lopper เบียดเข็มหรือหางเข็มมากเกนิไป 

9 ใสเข็มผิดวิธหีรือไม? (วิธีใสเข็มที่ถูกตองแสดงดังภาพ) 

- ใสเข็มถูก ปกติ 

- ใสเข็มผิด ใสเข็มผิดวิธ ี

- ไมรู ใสเข็มผิดวิธ ี

10 เมื่อเข็มเคลื่อนที่ลงมาถงึตีนผี เข็มชนกับตีนผีหรือไม? 

- โดน เข็มชนตีนผ ี

- ไมโดน ปกติ 

- ไมรู เข็มชนตีนผ ี

11 plate เปนรอยในรองดังภาพหรือไม? 

- เปนรอย plate โดนเสนดาย 

- ไมเปนรอย ปกติ 

- ไมรู plate โดนเสนดาย 

12 Lopper เปนรอยในรองดังภาพใชหรือไม? 

- เปนรอย Lopper โดยเสนดาย 

- ไมเปนรอย ปกติ 

- ไมรู Lopper โดยเสนดาย 

13 จานวางหลอดดายของดายบนตัง้ตรงกับเสาดายดังภาพหรือไม? 

- ตรง ปกติ 

- ไมตรง หลอดดายไมตรงกับเสาดาย 

- ไมรู หลอดดายไมตรงกับเสาดาย 

14 รอยดายบนไมถูกวิธีตามหลักการรอยดายบนหรือไม? 

- ใช รอยดายบนไมถูกวิธ ี รอยดายบนผดิวิธ ี

- ไมใช ปกติ 
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No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

- ไมรู รอยดายบนผดิวิธ ี

15 จานวางหลอดดายของดายลางตั้งตรงกับเสาดายดงัภาพหรือไม? 

- ตรง ปกติ 

- ไมตรง หลอดดายไมตรงกับเสาดาย 

- ไมรู หลอดดายไมตรงกับเสาดาย 

16 คา Timing ของลูกเบีย้วที่ตั้งไวมีคาเทากับเทาใด? 

- นอยกวา 40 องศา ลูกเบี้ยวตีชาเกินไป 

- 40 ถึง 50 องศา ปกติ 

- มากกวา 50 องศา ลูกเบี้ยวตีเร็วเกินไป 

17 รอยดายลางไมถกูวิธีตามหลักการรอยดายลางหรือไม? 

- ใช รอยดายลางไมถกูวิธ ี รอยดายลางผดิวิธ ี

- ไมใช ปกติ 

- ไมรู รอยดายลางผดิวิธ ี

18 ใสกระสวยถูกดานดังภาพหรือไม? 

- ถูกดาน ปกติ 

- กลับดาน ใสกระสวยกลบัดาน 

- ไมรู ใสกระสวยกลบัดาน 

19 เสาเข็มสามารถขยับไดในแนวอืน่ๆ นอกจากแนวดิ่งหรือไม? 

- ขยับได นอตล็อคเสาเข็มคลายตัว 

- ขยับไมได ปกติ 

- ไมรู นอตล็อคเสาเข็มคลายตัว 

20 ชนิดของตีนผีที่ใช 

- ตีนผีเหลก็ ทองตนีผีฝด 

- ตีนผีพลาสตกิ ทองตนีผีไมฝด 

- ไมรู ทองตนีผีฝด 

21 ที่ทองตีนผมีีแผนเทฟลอนติดอยูหรือไม 

- มี ทองตนีผีไมฝด 

- ไมมี ทองตนีผีฝด 

- ไมรู ทองตนีผีฝด 
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No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

22 ใชซองกุนในการสงผากุนเขาจักรหรือไม? 

- ใช  

- ไมใช  

- ไมรู  

23 แถบกุนที่ตองการมีขนาดกี่นิ้ว? 

- 1/4 นิ้ว  

- 1/2 นิ้ว  

- 3/4 นิ้ว  

- 1 นิ้ว  

- 1(1/4) นิ้ว  

- 1(1/2) นิ้ว  

- ขนาดอื่นๆ  

- ไมรู  

24 ซองกุนที่ใชมีขนาดกีน่ิ้ว? 

- 1/4 นิ้ว  

- 1/2 นิ้ว  

- 3/4 นิ้ว  

- 1 นิ้ว  

- 1(1/4) นิ้ว  

- 1(1/2) นิ้ว  

- ขนาดอื่นๆ  

- ไมรู  

25 ตีนผีที่ใชเปนแบบธรรมดาหรือเปนตนีผีเขยง(แบบทีค่วามสงูของทองตีนผีไมเทากัน) 

- ใชตีนผีธรรมดา  

- ใชตีนผีเขยง  

- ไมรู  

26 ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่ระดับใด? 

- ระดับ S ฟนหนาโยกชากวาฟนหลัง 

- ระดับ 0 ฟนหนาและฟนหลงัโยกพรอมกัน 
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No. คําถาม / คําตอบ ความหมาย 

- ระดับ 1 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 1 สวน 

- ระดับ 2 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 2 สวน 

- ระดับ 3 ฟนหนาโยกเรว็กวาฟนหลัง 3 สวน 

- ไมรู  

27 มีน้ํามนัและฝุนผาเกาะทีฟ่นจกัรหรือไม? 

- มี จักรสกปรก 

- ไมมี ปกติ 

- ไมรู จักรสกปรก 

28 Seal ประเก็นน้ํามนัที่ใชเปนแบบใด? 

- Sealพลาสติก  

- Sealไมกอก  

29 Sealพลาสติกที่ใชอยูขาดหรือไม(ดังภาพ) 

- ขาด Seal พลาสตกิสึก 

- ไมขาด ปกติ 

- ไมรู Seal พลาสตกิสึก 

30 Sealไมกอกที่ใชอยูมีน้าํมันเยิม้ออกมากหรือไม? 

- มี Seal ไมกอกสกึ 

- ไมมี ปกติ 

- ไมรู Seal ไมกอกสกึ 

 

 

31 รอยดายกรอกระสวยไมถูกวิธีตามหลกัการรอยดายบนหรือไม? 

- ใช รอยดายกรอกระสวยผิดวิธ ี

- ไมใช ปกติ 

- ไมรู รอยดายกรอกระสวยผิดวิธ ี

 

 



  

ภาคผนวก ง 

คูมือการแกปญหาในกระบวนการเย็บ 

การปรับแตงเครื่องจักรที่ไมถูกตองหรือไมเหมาะสมกับลักษณะงานเย็บเปนสาเหตุหลักที่

ทําใหเกิดอาการเสียจากกระบวนการเย็บไดหลายอาการ โดยในที่นี้ไดรวบรวมอาการเสียที่มี

สาเหตุหลักมาจากจักร รวมทั้งสาเหตุและแนวทางการแกไขไวทั้งสิ้น 11 อาการเสียดังนี้ 

1. ดายบนขาดบอยขณะเย็บ 

2. ดายลางขาดบอยขณะเย็บ 

3. ดายกระโดด 

4. เยบ็กุนหนาไมเทากัน 

5. เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ 

6. ดายเปนถั่วงอกดานบน 

7. ดายเปนถั่วงอกดานลาง 
8. ตะเข็บยน 

9. ชิ้นงานเปอนน้ํามัน 

10. ดายเปนกระจุกดานลาง 
11. เย็บตอผา 2 ชิ้นไมเทากัน 

แตละอาการเสียจะกลาวถึง ลักษณะของการเสีย สาเหตุ และแนวทางการแกไข โดย

ขอมูลที่ไดมาจากผูเชี่ยวชาญในการปรับแตงและซอมแซมจักร ขอบเขตของการแกไขปญหาที่จะ

กลาวถึงนี้ อางอิงตามขอบเขตของขอมูลที่เก็บมา โดยในงานวิจัยคร้ังนี้ ไดเก็บรวบรวมขอมูล

อาการเสียดังกลาวโดยมีขอบเขตของจักรเพียง 10 ชนิด ดังนั้นแนวทางการแกปญหาจะใชไดกับ

จักร 10 ชนิดนี้เทานั้น 

รายละเอียดที่อยูในคูมือนี้ถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ 

1. สาเหตุของแตละอาการเสีย 

กลาวถึง ลักษณะของการเสีย ภาพของอาการเสีย(ถามี) และสาเหตุในแตละระดับ 

โดยแสดงเนื้อหาในรูปตารางเพื่อใหเห็นภาพรวมทั้งหมดของอาการเสียนั้น นอกจากนัน้ดานขวาสดุ

ของตารางตางๆ ที่ตามมา จะเปนสวนที่ระบุใหทราบวาสาเหตุใดนําไปตั้งเปนคําถามเพื่อคนหา
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สาเหตุในระบบผูเชี่ยวชาย สําหรับสาเหตุที่ไมไดระบุไววาตั้งคําถามจะถูกกําหนดใหเปนสาเหตุ

เบื้องตนของอาการเสียนั้น โดยผูใชจะไมถูกถามคําถามเหลานั้น 

2. แนวทางการแกปญหาของจักรทั้งหมด 

เนื่องจากมีสาเหตุจํานวนมากที่ทําใหเกิดอาการเสียไดหลายอยาง เชน สาเหตุ ”เข็ม

หัก/งอ” ทําใหเกิดอาการเสีย “ดายบนขาดบอยขณะเย็บ” และ “ดายกระโดด” ดังนั้นการแยกแนว

ทางการแกปญหาของแตละสาเหตุออกตามหัวขออาการเสียจะทําใหเกิดความซ้ําซอนของเนื้อหา 

ดังนั้นในจึงไดรวบรวมแนวทางการแกปญหาของทุกสาเหตุไวดวยกัน โดยผูอานสามารถเชื่อมโยง

สาเหตุของอาการเสียมาสูแนวทางการแกปญหาไดโดยไมยากนัก 

สาเหตุของแตละอาการเสีย 

1. ปญหาดายบนขาดบอยขณะเย็บ 

อาการเสียดายบนขาดบอยขณะเย็บมีลักษณะดังรูปที่ ง.1 โดยจะมีรอยเสนดายขาดที่

ดานบนของชิ้นงาน ซึ่งอาการเสียนี้จะเกิดขึ้นขณะกําลังเย็บช้ินงาน แตหากเปนการขาดในตอน

เร่ิมตนเย็บ (ซึ่งจะเกิดกับจักรที่มีระบบคอมพิวเตอรเทานั้น) แสดงวาเกิดจากการตั้งคําสั่งใหจักรตัด

เสนดายสั้นเกิดไป มิใชอาการเสียในลักษณะที่รวบรวมขอมูลไว 

 

 
รูปที่ ง. 1 ดายขาดขณะเย็บ (ทั้งดายบนและดายลาง) 

สาเหตุที่ทําใหเกิดดายบนขาดขณะเย็บมี 11 สาเหตุหลัก โดยแตละสาเหตุจะมีสาเหตุ

ยอยๆ ดังตารางที่ ง.1 
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ตารางที่ ง. 1 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ดายบนขาดบอยขณะเย็บ” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 เข็มหัก/งอ เปนจักรกลุมที ่1และ

เข็มชนกับกระสวย

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1   ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

      เข็มชนกับกระสวย ใชกระสวยขนาด

ใหญเกินไป 

ขนาดกระสวยที่ใช?   X 

        ตั้งระยะเสาเข็มต่ํา

เกินไป 

ระดับเสาเข็มที่ตั้ง

ไว? 

  X 

    ใสเข็มไมถูกวธิี     ใสเข็มผิดวิธีหรือไม?   X 

    ใชเข็มไมถูกชนิดกับ

ชนิดจักร 

    ชนิดจักรที่ใชเย็บ? ชนิดเข็มที่ใช? X 

    เข็มชนกับ 

Hook/lopper 

ตั้งระยะ 

Hook/lopper เบียด

เข็มเกินไป 

  ระยะ 

Hook/lopper? 

  X 

    เข็มชนกับplate ใชplateขนาดเล็ก

เกินไป 

  ขนาดเข็มที่ใช? ขนาดplate ที่

ใช? 

X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ใชเข็มขนาดเล็ก

เกินไป 

    ความหนาของงาน

เย็บ? 

ขนาดเข็มที่

ใช? 

X 

    เข็มชนกับตีนผี     เมื่อเข็มเคลื่อนที่ลง

มาถงึตีนผ ีเข็มชน

กับตีนผีหรือไม? 

  X 

2 ดายบนตงึเกนิไป จานวางหลอดดาย

ของดายบนไมตรง

กับเสาดาย 

    จานวางหลอดดาย

ของดายบนตั้งตรง

กับเสาดาย? 

  X 

    ใชเข็มขนาดเล็ก

เกินไป 

    ความหนาของงาน

เย็บ? 

ขนาดเข็มที่

ใช? 

X 

    รอยดายบนไมถูกวิธ ี     รอยดายบนไมถูกวิธี

ตามหลกัการรอย

ดายบนหรือไม? 

  X 

    ตั้งตัวตีดายบน

(หนวดกุง)ใหตีแข็ง

เกินไป 

    ตั้งหนวดกุงใหตีแข็ง

เกินไปหรือไม? 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ปรับความตึงที่ปุม

ปรับความตึงของ

ดายบนตงึเกนิไป 

    ปรับความตึงดายบน

ที่ปุมปรับความตึง

มากเกินไปใช

หรือไม? 

    

3 ใสเข็มไมถูกวธิี       ใสเข็มผิดวิธีหรือไม?   X 

4 plateเปนรอยคม

โดยรอบ 

เข็มชนกับplate ใชplateขนาดเล็ก

เกินไป 

  ขนาดเข็มที่ใช? ขนาดplate ที่

ใช? 

X 

5 plateเปนรอยใน

รอง 

      plateเปนรอยในรอง

หรือไม? 

  X 

6 ปลาย 

Hook/lopper 

เปนรอย 

เข็มชนกับ 

Hook/lopper 

ตั้งระยะ 

Hook/lopper เบียด

เข็มเกินไป 

  ระยะ 

Hook/lopper? 

  X 

7 เปนจักรกลุมที ่1

และHook ขาด

น้ํามนั(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1     ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    Hook ขาดน้ํามัน แรงดันน้าํมันที่ 

Hook ต่ําเกนิไป 

  ตั้งแรงดันน้าํมนัที ่

Hook/lopper ต่ํา

เกินไปใชหรือไม? 

    

8 Timing ของ 

hook/lopper 

เคลื่อนไปจาก

เดิม 

น็อตที่ Hook/lopper 

คลายตัว(หลวม) 

    น็อตที ่Hook/lopper 

คลายตัว(หลวม) ใช

หรือไม? 

    

9 ตั้งระยะ 

Hook/lopper 

หางเข็มเกนิไป 

      ระยะ 

Hook/lopper? 

  X 

10 ใชเข็มขนาดเล็ก

เกินไป 

      ความหนาของงาน

เย็บ? 

ขนาดเข็มที่

ใช? 

X 

11 เปนจักรกลุมที ่2

และLopper เปน

รอยในรอง(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    Lopper เปนรอยใน

รอง 

    Lopper เปนรอยใน

รองใชหรือไม? 

  X 
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2. ปญหาดายลางขาดบอยขณะเย็บ 

อาการเสีย ดายลางขาดบอยขณะเย็บมีลักษณะคลายกับอาการเสีย ดายบนขาดบอย

ขณะเย็บ ตางกันที่ดายที่ขาดเปนดายเสนบนของชิ้นงานเย็บ โดยรูปของอาการเสียแสดงดังรูปที่ ง. 

1 

เนื่องจากอาการเสียนี้มีลักษณะคลายกับอาการเสียกอนหนา (ดายบนขาด) ดังนั้นจึงมี

สาเหตุหลักมาจากระบบดายเปนสําคัญเชนเดียวกนั  

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 9 สาเหตุ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 2 
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ตารางที่ ง. 2 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ดายลางขาดบอยขณะเย็บ” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 เปนจักรกลุมที ่2และ

Lopper เปนรอยใน

รอง(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     Lopper เปนรอยในรองใช

หรือไม? 

X 

    Lopper เปนรอยใน

รอง 

    ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

2 Timing ของ 

hook/lopper เคลื่อน

ไปจากเดิม 

น็อตที่ Hook/lopper 

คลายตัว(หลวม) 

    น็อตที ่Hook/lopper คลาย

ตัว(หลวม) ใชหรือไม? 

  

3 plateเปนรอยในรอง       plateเปนรอยในรองหรือไม? X 

4 ปลาย Hook/lopper 

เปนรอย 

เข็มชนกับ 

Hook/lopper 

ตั้งระยะ Hook/lopper 

เบียดเข็มเกนิไป 

  ระยะ Hook/lopper? X 

5 เปนจักรกลุมที ่1และ

ดายลางที่ปกกระสวย

ตึงเกินไป(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1     ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ดายลางที่ปกกระสวย

ตึงเกินไป 

ใสกระสวยไมถูกวิธ ี   ใสกระสวยถกูดานหรือไม? X 

      ปรับความตึงที่ปก

กระสวยใหตึงเกินไป 

  ปรับความตึงดายลางที่ปก

กระสวยมากเกินไปใช

หรือไม? 

  

6 เปนจักรกลุมที ่1และ

กระสวยเปนรอยคม

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1     ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

    กระสวยเปนรอยคม เข็มชนกับกระสวย ใชกระสวยขนาดใหญ

เกินไป 

ขนาดกระสวยที่ใช? X 

        ตั้งระยะเสาเข็มต่ํา

เกินไป 

ระดับเสาเข็มที่ตั้งไว? X 

7 เปนจักรกลุมที ่2และ

ลูกเบี้ยวเปนรอยคม

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ลูกเบี้ยวเปนรอยคม ลูกเบี้ยวชนกนัชิ้นสวน

อื่นๆ ของจักร 

ตั้งระยะลูกเบีย้วใกล

ชิ้นสวนอื่นๆ ของจักร

มากเกินไป 

เมื่อลูกเบี้ยวเคลื่อนที ่ลูก

เบี้ยวโดนชิ้นสวนอืน่ของจักร

หรือไม? 

  

8 เปนจักรกลุมที ่2และ

Timing ของลูกเบี้ยว

เคลื่อนไปจากเดิม

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

    Timing ของลูกเบี้ยว

เคลื่อนไปจากเดิม 

น็อตที่ลูกเบี้ยวคลาย

ตัว(หลวม) 

  น็อตที่ลูกเบี้ยวคลายตัว

(หลวม) ใชหรือไม? 

  

9 เปนจักรกลุมที ่2และ

ดายลางตึงเกนิไป

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

    ดายลางตึงเกนิไป จานวางหลอดดายของ

ดายลางไมตรงกับเสา

ดาย 

  จานวางหลอดดายของดาย

ลางตั้งตรงกับเสาดาย

หรือไม? 

X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

      ปรับความตึงที่ปุมปรับ

ความตึงของดายลาง

ตึงเกินไป 

  ปรับความตึงดายบนที่ปุม

ปรับความตึงมากเกินไปใช

หรือไม? 

  

      ตัวตีดายลาง(ลูกเบี้ยว) 

ตีชาเกนิไป 

ตั้ง Timing ของลูก

เบี้ยวนอยกวา 40 

องศา (45-5) 

คา Timing ของลูกเบี้ยวที่ตัง้

ไวมีคาเทากับเทาใด? 

X 

      รอยดายลางไมถูกวธิ ี   รอยดายลางไมถูกวธิีตาม

หลักการรอยดายลาง

หรือไม? 

X 
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3. ปญหาดายกระโดด 

อาการเสีย ดายกระโดด จะมีลักษณะดังรูปที่ ง. 2 กลาวคือ มีบางชวงของตะเข็บที่ดาย

เสนบนกับดายเสนลางมิไดผูกกัน ทําใหเกิดมีเสนดายสวนเกินยื่นยาวออกมานอกแนวตะเข็บ 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 11 สาเหตุ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 3 

 

 
รูปที่ ง. 2 ดายกระโดด 
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ตารางที่ ง. 3 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ดายกระโดด” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 ตั้งระยะเสาเข็มสูง

เกินไป 

      ระดับเสาเข็มที่ตั้งไว?   X 

2 Timing ของเสาเข็ม

เคลื่อนไปจากเดิม 

น็อตที่เสาเข็มคลาย

ตัว(หลวม) 

    เสาเข็มสามารถขยับไดใน

แนวอื่นๆ นอกจากแนวดิ่ง

หรือไม? 

  X 

3 ใชเข็มไมถูกชนิดกับ

ชนิดจักร 

      ชนิดจักรที่ใชเย็บ? ชนิดเข็มที่ใช? X 

4 เข็มหัก/งอ เปนจักรกลุมที ่1และ

เข็มชนกับกระสวย

(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1   ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

      เข็มชนกับกระสวย ใชกระสวยขนาด

ใหญเกินไป 

ขนาดกระสวยที่ใช?   X 

        ตั้งระยะเสาเข็มต่ํา

เกินไป 

ระดับเสาเข็มที่ตั้งไว?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ใสเข็มไมถูกวธิี     ใสเข็มผิดวิธีหรือไม?   X 

    ใชเข็มไมถูกชนิดกับ

ชนิดจักร 

    ชนิดจักรที่ใชเย็บ? ชนิดเข็มที่ใช? X 

    เข็มชนกับ 

Hook/lopper 

ตั้งระยะ 

Hook/lopper 

เบียดเข็มเกนิไป 

  ระยะ Hook/lopper?   X 

    เข็มชนกับplate ใชplateขนาดเล็ก

เกินไป 

  ขนาดเข็มที่ใช? ขนาดplate ที่

ใช? 

X 

    ใชเข็มขนาดเล็ก

เกินไป 

    ความหนาของงานเย็บ? ขนาดเข็มที่ใช? X 

    เข็มชนกับตีนผี     เมื่อเข็มเคลื่อนที่ลงมาถึง

ตีนผี เข็มชนกบัตีนผี

หรือไม? 

  X 

5 ตั้งระยะเสาเข็มต่ํา

เกินไป 

      ระดับเสาเข็มที่ตั้งไว?   X 

6 ใสเข็มไมถูกวธิี       ใสเข็มผิดวิธีหรือไม?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

7 ตั้งระยะ Hook/lopper 

หางเข็มเกนิไป 

      ระยะ Hook/lopper?   X 

8 เปนจักรกลุมที ่2และ

Lopper เปนรอยใน

รอง(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

    Lopper เปนรอยใน

รอง 

    Lopper เปนรอยในรองใช

หรือไม? 

  X 

9 Timing ของลูกเบี้ยว

เคลื่อนไปจากเดิม 

น็อตที่ลูกเบี้ยวคลาย

ตัว(หลวม) 

    น็อตที่ลูกเบี้ยวคลายตัว

(หลวม) ใชหรือไม? 

    

10 รอยดายลางไมถูกวธิ ี       รอยดายลางไมถูกวธิีตาม

หลักการรอยดายลาง

หรือไม? 

  X 

11 ดายบนตงึเกนิไป จานวางหลอดดาย

ของดายบนไมตรง

กับเสาดาย 

    จานวางหลอดดายของดาย

บนตั้งตรงกบัเสาดาย

หรือไม? 

  X 

   ใชเข็มขนาดเล็ก     ความหนาของงานเย็บ? ขนาดเข็มที่ใช? X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

เกินไป 

   ตั้งตัวตีดายบน

(หนวดกุง)ใหตีแข็ง

เกินไป 

    ตั้งหนวดกุงใหตีแข็งเกินไป

หรือไม 

    

   รอยดายบนไมถูกวิธ ี     รอยดายบนไมถูกวิธีตาม

หลักการรอยดายบน

หรือไม? 

  X 

   ปรับความตึงที่ปุม

ปรับความตึงของ

ดายบนตงึเกนิไป 

    ปรับความตึงดายบนที่ปุม

ปรับความตึงมากเกินไปใช

หรือไม? 
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4. ปญหาเย็บกุนหนาไมเทากัน 

อาการเสีย เย็บกุนหนาไมเทากัน หมายถึงชิ้นงานที่มีขั้นตอนการเย็บกุน และใน

ขั้นตอนการเย็บกุนนั้น พบวาขนาดของแถบกุนที่เย็บออกมาไดมีขนาดไมเทากัน โดยอาจจะมี

ลักษณะเล็กและใหญสลับกันไปในบางชวง (เล็กบางใหญบาง) หรือขนาดในชวงตนของชิ้นงานกับ

ชวงทายของชิ้นงานมีขนาดไมเทากัน 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยูเพียง 4 สาเหตุ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 4 

 

 



 
 

 

220 

ตารางที่ ง. 4 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “กุนหนาไมเทากนั” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 ใชซองในการเย็บกุนและ

ขนาดซองกุนใหญกวา

ขนาดกุนที่ตองการ

(AND) 

ใชซองในการเย็บกุน   ใชซองกุนในการสงผากุนเขา

จักรหรือไม? 

  X 

    ขนาดซองกุนใหญกวาขนาด

กุนที่ตองการ 

  แถบกุนที่ตองการมีขนาดกีน่ิ้ว? ซองกุนที่ใชมี

ขนาดกีน่ิ้ว? 

X 

2 ตั้งความสงูของฟนจักร

สูงเกนิไป 

    ตั้งระยะฟนจกัรสูงเกินไป

หรือไม? 

    

3 ตีนผีไมเปนรองกั้นกุน ไมไดใชตีนผีชนิดพิเศษ

สําหรับเย็บกุน(ตีนผีเขยง) 

  ตีนผีที่ใชเปนแบบธรรมดาหรอื

เปนตีนผีเขยง 

  X 

    ไมไดปรับความสูงของทองตนี

ผีตามลักษณะงานเย็บ 

  ตีนผีที่ใชไดปรับความสงูของ

ทองตนีผีตามความหนาของ

งานแตละดานหรือไม 

    

chula
Note
ไม่มีเลขหน้าสำหรับนหน้าที่เป็นแนวนอนททั้งหมด ตั้งแต่หน้า 233 เป็นต้นไป
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

4 เปนจักรกลุมที ่2และ

จังหวะการโยกของฟน

จักรหนาและฟนจกัรหลงั

ไมพรอมกัน(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2   ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

    จังหวะการโยกของฟนจักร

หนาและฟนจกัรหลังไมพรอม

กัน 

จังหวะการโยกของฟน

จักรหนาชากวาฟนจักร

หลัง 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่

ระดับใด? 

  X 

      จังหวะการโยกของฟน

จักรหนาเร็วกวาฟน

จักรหลัง 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่

ระดับใด? 

  X 
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5. ปญหาเย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ 

อาการเสีย เย็บแลวผายวยตามแนวตะเข็บ หมายถึงชิ้นงานผานขั้นตอนการเย็บแลว

พบวาผาตามแนวตะเข็บของชิ้นงานที่ไดไมเรียบเสมอไปกับแนวตะเข็บ มีบางชวงของชิ้นงานที่ผา

โปงนูนออกมามากกวาจุดอื่นๆ อาการเสียนี้มักจะเกิดขึ้นกับผาที่มีความหนาและความยึดหยุน 

เชน ผาขน เปนตน 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 5 สาเหตุ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 5 
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ตารางที่ ง. 5 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ผายวยตามแนวตะเข็บ” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 เปนจักรกลุมที ่2และจังหวะการโยกของ

ฟนจกัรหนาชาเกนิไป(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2   ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

    จังหวะการโยกของฟนจักร

หนาชาเกินไป 

จังหวะการโยกของฟนจักร

หนาชากวาฟนจักรหลงั 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยู

ที่ระดับใด? 

X 

      จังหวะการโยกของฟนจักร

หนาและฟนจกัรหลังพรอม

กัน 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยู

ที่ระดับใด? 

X 

2 ทองตนีผีฝด ใชตีนผีเหลก็และไมไดติดแผน

เทฟลอนทีท่องตีนผี(AND) 

ใชตีนผีเหลก็ ชนิดของตีนผทีี่ใช X 

      ไมไดติดแผนเทฟลอนทีท่อง

ตีนผี 

ที่ทองตีนผีมีแผนเทฟลอนตดิ

อยูหรือไม 

X 

3 ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป     ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป

หรือไม? 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

4 ตั้งความสงูของฟนจักรสูงเกนิไป     ตั้งระยะฟนจกัรสูงเกินไป

หรือไม? 

  

5 คนเย็บผอนผาไมพอด ี     คนผอนผาเขาจักรไมพอดีใช

หรือไม? 
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6. ปญหาดายเปนถั่วงอกดานบน 

อาการเสีย ดายเปนถั่วงอกดานบน หมายถึงชิ้นงานผานขั้นตอนการเย็บแลวพบวา มี

เสนดายลางปรากฏใหเห็นที่ดานบนของชิ้นงาน ดังรูปที่ ง.3 โดยจะปรากฏใหเห็นตลอดแนวเย็บ

ของตะเข็บนั้น 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยูเพียง 2 สาเหตุใหญ 

โดยรายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 6 

 

 
รูปที่ ง. 3 ดายเปนถัว่งอก (ทัง้ดานบนและดานลาง) 
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ตารางที่ ง. 6 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ดายเปนถัว่งอกดานบน” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 เปนจักรกลุมที ่2และดาย

ลางหยอนเกนิไป(AND) 

เปนจักรกลุมที ่2   ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

    ดายลางหยอนเกนิไป(จักร

กลุมที2่) 

ปรับความตึงที่ปุมปรับ

ความตึงของดายลางหยอน

เกินไป 

ปรับความตึงดายลางที่ปุม

ปรับความตึงหยอนเกนิไป

ใชหรือไม? 

    

      ตัวตีดายลาง(ลูกเบี้ยว) ตี

เร็วเกินไป 

คา Timing ของลูกเบี้ยว

ที่ตั้งไวมีคาเทากับเทาใด? 

  X 

      รอยดายลางไมถูกวธิ ี รอยดายลางไมถูกวธิีตาม

หลักการรอยดายลาง

หรือไม? 

  X 

2 ดายบนตงึเกนิไป จานวางหลอดดายของ

ดายบนไมตรงกับเสาดาย 

  จานวางหลอดดายของดาย

บนตั้งตรงกบัเสาดาย

หรือไม? 

  X 

    ใชเข็มขนาดเล็กเกินไป   ความหนาของงานเย็บ? ขนาดเข็มที่ใช? X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

    ตั้งตัวตีดายบน(หนวดกุง)

ใหตีแข็งเกินไป 

  ตั้งหนวดกุงใหตีแข็งเกินไป

หรือไม 

    

    รอยดายบนไมถูกวิธ ี   รอยดายบนไมถูกวิธีตาม

หลักการรอยดายบน

หรือไม? 

  X 

   ปรับความตึงที่ปุมปรับ

ความตึงของดายบนตงึ

เกินไป 

  ปรับความตึงดายบนที่ปุม

ปรับความตึงมากเกินไปใช

หรือไม? 
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7. ปญหาดายเปนถั่วงอกดานลาง 

อาการเสีย ดายเปนถั่วงอกดานลาง มีลักษณะคลายกับอาการเสียดายเปนถั่วงอก

ดานบน กลาวคือ ชิ้นงานที่ผานขั้นตอนการเย็บแลวพบวา มีเสนดายบนปรากฏใหเห็นที่ดานลาง

ของชิ้นงาน ดังรูปที่ ง.3 เชนกัน โดยจะปรากฏใหเห็นตลอดแนวเย็บของตะเข็บนั้น 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 4 สาเหตุใหญ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 7 
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ตารางที่ ง. 7 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ดายเปนถัว่งอกดานลาง” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 ดายบนหยอนเกินไป รอยดายบนไมถูกวิธ ี     รอยดายบนไมถูกวิธีตาม

หลักการรอยดายบน

หรือไม? 

  X 

    ตั้งตัวตีดายบน(หนวด

กุง)ใหตีออนเกินไป 

    ตั้งหนวดกุงใหตีออนเกินไป

หรือไม 

    

    ปรับความตึงที่ปุม

ปรับความตึงของดาย

บนหยอนเกินไป 

    ปรับความตึงดายบนที่ปุม

ปรับความตึงหยอนเกนิไป

ใชหรือไม? 

    

2 ใชเข็มขนาดเล็กเกินไป       ความหนาของงานเย็บ? ขนาดเข็มที่ใช? X 

3 เปนจักรกลุมที ่2และ

ดายลางตึงเกนิไป 

เปนจักรกลุมที ่2     ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

    ดายลางตึงเกนิไป จานวางหลอดดาย

ของดายลางไมตรง

กับเสาดาย 

  จานวางหลอดดายของดาย

ลางตั้งตรงกับเสาดาย

หรือไม? 

  X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

      ปรับความตึงที่ปุม

ปรับความตึงของ

ดายลางตึงเกนิไป 

  ปรับความตึงดายบนที่ปุม

ปรับความตึงมากเกินไปใช

หรือไม? 

    

      ตัวตีดายลาง(ลูก

เบี้ยว) ตีชาเกนิไป 

ตั้ง Timing ของลูก

เบี้ยวนอยกวา 40 

องศา (45-5) 

คา Timing ของลูกเบี้ยว

ที่ตั้งไวมีคาเทากับเทาใด? 

  X 

     รอยดายลางไมถูกวธิ ี   รอยดายลางไมถูกวธิีตาม

หลักการรอยดายลาง

หรือไม? 

  X 

4 เปนจักรกลุมที ่1และ

ดายลางที่ปกกระสวย

ตึงเกินไป(AND) 

เปนจักรกลุมที ่1     ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

   ดายลางที่ปกกระสวย

ตึงเกินไป 

ใสกระสวยไมถูกวิธ ี   ใสกระสวยถกูดานหรือไม?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

     ปรับความตึงที่ปก

กระสวยใหตึงเกินไป 

  ปรับความตึงดายลางที่ปก

กระสวยมากเกินไปใช

หรือไม? 
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8. ปญหาตะเข็บยน 

อาการเสีย ตะเข็บยน มีลักษณะดังรูปที่ ง.4 กลาวคือ ชิ้นงานเมื่อผานขั้นตอนการเย็บ

แลวพบวาผาตามแนวตะเข็บของชิ้นงานที่ไดไมเรียบเสมอไปกับแนวตะเข็บ มีผาโปงนูนออกมา

จากแนวตะเข็บตลอดทุกชวง อาการเสียนี้จะมีลักษณะตรงขามกับอาการเสีย เย็บแลวผายวย 

เนื่องจากอาการเสียนี้มักจะเกิดขึ้นกับผาที่มีความบางเทานั้น 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 8 สาเหตุใหญ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 8 

 

 
รูปที่ ง. 4 ตะเข็บยน 
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ตารางที่ ง. 8 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ตะเข็บยน” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป       ตั้งแรงกดตีนผมีาก

เกินไปหรือไม? 

    

2 ทองตนีผีฝด ใชตีนผีเหลก็และไมได

ติดแผนเทฟลอนทีท่อง

ตีนผี 

ใชตีนผีเหลก็   ชนิดของตีนผทีี่ใช   X 

      ไมไดติดแผนเทฟลอนที่

ทองตนีผ ี

  ที่ทองตีนผีมีแผนเทฟ

ลอนติดอยูหรือไม 

  X 

3 ปรับความตึงที่ปุมปรับความตึง

ของดายบนตึงเกนิไปและปรับ

ความตึงของดายลางตึงเกินไป 

ปรับความตึงที่ปุมปรับ

ความตึงของดายบนตงึ

เกินไป 

    ปรับความตึงดายบนที่

ปุมปรับความตึงมาก

เกินไปใชหรือไม? 

    

    ปรับความตึงของดาย

ลางตึงเกินไป 

เปนจักรกลุมที ่1และ

ปรับความตึงที่ปก

กระสวยใหตึงเกินไป 

เปนจักรกลุมที ่1 ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

        ปรับความตึงที่ปก

กระสวยใหตึงเกินไป 

ปรับความตึงดายลางที่

ปกกระสวยมากเกนิไป

ใชหรือไม? 

    

      เปนจักรกลุมที ่2และ

ปรับความตึงที่ปุมปรับ

ความตึงของดายลางตึง

เกินไป 

เปนจักรกลุมที ่2 ชนิดจักรที่ใชเย็บ?   X 

        ปรับความตึงที่ปุม

ปรับความตึงของ

ดายลางตึงเกนิไป 

ปรับความตึงดายบนที่

ปุมปรับความตึงมาก

เกินไปใชหรือไม? 

    

4 ใชplateขนาดใหญเกินไป       ขนาดเข็มที่ใช? ขนาดplate ที่

ใช? 

X 

5 ใชเข็มขนาดใหญเกนิไป       ความหนาของงานเย็บ? ขนาดเข็มที่ใช? X 

6 ตั้งความสงูของฟนจักรสูงเกนิไป       ตั้งระยะฟนจกัรสูง

เกินไปหรือไม? 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

7 คนเย็บผอนผาไมพอด ี       คนผอนผาเขาจักรไม

พอดีใชหรือไม? 

    

8 ใชเข็มไมถูกชนิดกับชนิดจักร       ชนิดจักรที่ใชเย็บ? ชนิดเข็มที่ใช? X 
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9. ปญหาชิ้นงานเปอนน้ํามัน 

อาการเสีย ชิ้นงานเปอนน้ํามัน มีลักษณะดังรูปที่ ง.5 กลาวคือ ชิ้นงานเมื่อผานขั้นตอน

การเย็บแลวพบวามีรอยน้ํามันปรากฏขึ้นที่ดานบนหรือดานลางของชิ้นงาน ซึ่งรอยน้ํามันดังกลาว

อาจจะอยูตามแนวตะเข็บที่เย็บ หรืออยูนอกแนวตะเข็บก็ได อาการเสียเปนอาการเสียที่สามารถ

ระบุปจจัยที่ทําใหเกิดไดชัดเจนที่สุดนั้นคือเกิดจากเครื่องจักรเทานั้น 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 5 สาเหตุใหญ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 9 

 

 
รูปที่ ง. 5 ชิ้นงานเปอนน้าํมนั 
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ตารางที่ ง. 9 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสยี “ชิ้นงานเปอนน้ํามนั” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 น้ํามนัมาเลี้ยงที่

เสาเข็มมากเกนิไป 

ปรับแรงดันน้ํามันที่

เสาเข็มมากเกนิไป 

    ตั้งแรงดันน้าํมนัที่เสาเข็ม

มากเกินไปใชหรือไม? 

  

2 ฟนจกัรสกปรก มีไอน้ํามนัและฝุนผา

เกาะที่ฟนจักร 

    มีน้ํามันและฝุนผาเกาะที่

ฟนจกัรหรือไม? 

X 

3 Sealประเก็นน้ํามนั

สึก 

Sealประเก็นน้ํามนัแบบ

พลาสติกสกึ 

ใช Sealประเกน็น้าํมนัแบบ

พลาสติกและSeal แบบ

พลาสติกขาด(AND) 

ใช Sealประเกน็น้าํมนั

แบบพลาสติก 

Sealประเก็นน้ํามนัที่ใช

เปนแบบใด? 

X 

        Seal แบบพลาสติก

ขาด 

Sealพลาสติกที่ใชอยูขาด

หรือไม? 

X 

    Sealประเก็นน้ํามนัแบบ

ไมกอกสึก 

ใช Sealประเกน็น้าํมนัแบบ

ไมกอกและSeal แบบไมกอก

อมน้ํามัน(AND) 

ใช Sealประเกน็น้าํมนั

แบบไมกอก 

Sealประเก็นน้ํามนัที่ใช

เปนแบบใด? 

X 

        Seal แบบไมกอกอม

น้ํามนั 

Sealไมกอกทีใ่ชอยูมี

น้ํามนัเยิม้ออกมาก

หรือไม? 

X 
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ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 สาเหตุระดับ4 คําถาม ตั้งคําถาม 

4 น้ํามนัมาเลี้ยงที่ 

Hook/lopper มาก

เกินไป 

ปรับแรงดันน้ํามันที ่

Hook/lopper มาก

เกินไป 

    ตั้งแรงดันน้าํมนัที ่

Hook/lopper มากเกินไป

ใชหรือไม? 

  

5 Sealของ Boot 

เสาเข็มสึก 

      Sealของ Boot เสาเข็มสึก

หรือไม? 
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10. ปญหาดายเปนกระจุกดานลาง 

อาการเสีย ดายเปนกระจุกดานลาง มีลักษณะคือ ชิ้นงานเมื่อผานขั้นตอนการเย็บแลว

พบวาที่ดานลางของชิ้นงานมีเสนดายเกินออกมาจากแนวตะเข็บ โดยเสนดายดังกลาวรวมตัวกัน

เปนกระจุกอยูที่ตําแหนงใดๆ บนชิ้นงานดานลาง หรืออาจจะเกิดขึ้นตลอดแนวตะเข็บที่เยบ็ 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 2 สาเหตุเทานั้น ดัง

ตารางที่ ง. 10 

 

ตารางที่ ง. 10 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสีย “ดายเปนกระจุกดานลาง” 

ID สาเหตุระดับ2 คําถาม ตั้ง

คําถาม 

1 รอยดายกรอกระสวยไมถูกวธิี รอยดายกรอกระสวยไมถูกวธิีตาม

หลักการรอยดายบนหรือไม? 

X 

2 ปรับความตึงของดายกรอกระสวยหยอน

เกินไป 

ปรับความตึงดายกรอกระสวยหยอน

เกินไปใชหรือไม? 

  

 

11. ปญหาเย็บตอผา 2 ชิ้นไมเทากัน 

อาการเสีย เย็บตอผา 2 ชิ้นไมเทากัน มีลักษณะคือ นําผา 2 ชิ้นมาเย็บประกบกันแลว

พบวา ที่ปลายของชิ้นงานมีผาชิ้นใดชิ้นหนึ่งเหลือ เกินออกมาจากแนวตะเข็บเย็บ 

จากตารางรวมสาเหตุของอาการเสียนี้จะพบวา สาเหตุหลักมีอยู 5 สาเหตุใหญ โดย

รายละเอียดของแตละสาเหตุแสดงดังตารางที่ ง. 11 
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ตารางที่ ง. 11 รวมสาเหตุแตละระดับของอาการเสีย “เย็บตอผา 2 ชิน้ไมเทากัน” 

ID สาเหตุระดับ1 สาเหตุระดับ2 สาเหตุระดับ3 คําถาม ตั้งคําถาม 

1 เปนจักรกลุมที ่2และจังหวะการ

โยกของฟนจกัรหนาเร็วเกนิไป 

เปนจักรกลุมที ่2   ชนิดจักรที่ใชเย็บ? X 

    จังหวะการโยกของฟนจักรหนา

เร็วเกินไป 

จังหวะการโยกของฟนจักรหนา

เร็วกวาฟนจักรหลัง 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่ระดับ

ใด? 

X 

      จังหวะการโยกของฟนจักรหนา

และฟนจกัรหลังพรอมกนั 

ตั้งจังหวะการโยกของฟนอยูที่ระดับ

ใด? 

X 

2 คนเย็บผอนผาไมพอด ี     คนผอนผาเขาจักรไมพอดีใชหรือไม?   

3 ตั้งความสงูของฟนจักรสูงเกนิไป     ตั้งระยะฟนจกัรสูงเกินไปหรือไม?   

4 ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไป     ตั้งแรงกดตีนผมีากเกินไปหรือไม?   

5 ทองตนีผีฝด ใชตีนผีเหลก็และไมไดติดแผน

เทฟลอนทีท่องตีนผ ี

ใชตีนผีเหลก็ ชนิดของตีนผทีี่ใช X 

      ไมไดติดแผนเทฟลอนทีท่องตีนผี ที่ทองตีนผีมีแผนเทฟลอนตดิอยูหรือไม X 
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นางสาวสุดารัตน  เฟองวิทยากุล  เกิดเมื่อวันที่  22 กุมภาพันธ  2523 ที่จั งหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับชั้นมัธยมศึกษาจากโรงเรียนสายปญญา ในพระบรม

ราชินูปถัมภ เมื่อปการศึกษา  2540 เขาศึกษาตอในคณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย ในปพ.ศ.2541 และไดศึกษาเลาเรียนจนสําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2544 หลังจากนั้นได

เขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 
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