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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันระบบการคาเสรีไดมีการนําใชกับระบบการคาระหวางประเทศเกือบทั่วทุกมุมโลก 
สงผลใหธุรกิจภายในทุกประเทศตองมีการปรับตัวเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันกับสินคา
ตางประเทศซึ่งสินคาภายในประเทศอาจมีความเสียเปรียบในเรื่องของคุณภาพหรือราคาในการแขงขัน 
โดยธุรกิจเคร่ืองนุงหมเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไมอาจหลีกเลี่ยงขอเท็จจริงดังกลาวนี้ไดเชนกัน  การ
พัฒนาประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและคุณภาพของสินคาตลอดจนการลดตนทุนในการ
ผลิตจึงเปนสิ่งที่สามารถชวยเพิ่มศักยภาพในการแขงขันได 

ขณะที่การพัฒนาดังกลาวตองอาศัยองคความรูทางเทคนิคในการผลติ  บุคคลากรที่มากดวย
ประสบการณซึ่งเปนแหลงองคความรูขององคกรก็ไมสามารถที่จะอยูกับองคกรไดตลอดไป โดยเฉพาะ
อยางยิ่งแรงงานในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมของไทยที่มีอัตราการเปลี่ยนงานคอนขางสูง สงผลให
ความรูขององคกรที่ไดรับส่ังสมมานานนั้นขาดหายไป นอกจากนี้การสั่งสมองคความรูนั้นยังไมมีความ
เปนระบบระเบียบในการจัดเก็บหรือการพัฒนาขึ้นอยางเปนรูปเปนราง ในขณะที่งานในอุตสาหกรรมนี้
เปนงานที่มีรายละเอียดในการทํางานคอนขางมาก ทําใหการเรียนรูและการแกปญหาตองอาศัยผูที่มี
ประสบการณ 

ดวยเหตุผลดังกลาว จึงทําใหเกิดแนวคิดที่จะรวบรวมองคความรูและนําระบบผูเชี่ยวชาญมา
ประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเพื่อแกปญหาขางตนและนํามาใชเปนแหลงสืบคนขอมลูใน
การเรียนรู สําหรับการทํางานและแกปญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อนําไปสูการ
แลกเปลี่ยนเทคนิคที่ใชในการเรียนรูและแกปญหาในการผลิตระหวางองคกรเพื่อเพิ่มระดับ
ความสามารถของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมภายในประเทศ  ซึ่งเปนสวนหนึ่งของโครงการวิจัยและ
พัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ(Expert System) สําหรับกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม
ภายในประเทศไทยดวย 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 

1. เพื่อสรางฐานความรูตั้งตนของกระบวนการตัด(Cutting) และกระบวนการเก็บรายละเอียด
(Finishing)ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม รวมถึงในดานทักษะความรู ความชํานาญ วิธีการ
แกปญหาและประสบการณของผูที่ทํางานในกระบวนการดังกลาวที่ใชแกปญหาการผลิต 

2. เพื่อประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญเปนแหลงความรูในการแกปญหาสําหรับกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอยีด โดยอาศัยความรูตั้งตนจากขอ 1 ที่ไดทาํการรวบรวมไว 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การรวบรวมและจัดทําฐานความรูจะอาศัยขอมูลแหลงขอมูลภาคสนาม แบงออกเปน 2 แหลง
คือ 
- โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 2-3 แหง 
- สถานศกึษาทางดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ไดแก สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล วิทยา

เขตชุมพรเขตรอุดมศักดิ์ 
2. ศึกษากระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในสองกระบวนการคือ กระบวนการตัด

(Cutting) และกระบวนการเก็บรายละเอียด(Finishing) ซึ่งจะศึกษาขอมูลในสวนของการผลิต
เสื้อและกางเกงกีฬา  

3. การศึกษาในสวนของกระบวนการตัดจะครอบคลุมถึงการปูผาและการตัดผา โดยจะเนนใน
งานตัด hand knife ไมรวมถงึคํานวณในการวางแผนการตัด 

4. การศึกษาในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดจะครอบคลุมเฉพาะเทคนิคการรดีเทานั้น 
ไมรวมถึงลาํดบัของการทาํงานในการรีด 

5. ฐานความรูและระบบผูเชี่ยวชาญจะพฒันาขึ้นสําหรับผูที่มีความรูความชํานาญใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเทานัน้ ซึง่เปนกลุมของผูริเร่ิมการทาํงาน ชางเทคนิคตัวอยางและ
วิศวกรในโรงงาน 

6. การรวบรวมขอมูลและออกแบบโครงสรางของฐานความรู  จะเปนขอมูลและโครงสราง
เบื้องตนเพื่อใหสามารถรองรับองคความรูสําหรับระบบผูเชี่ยวชาญ โดยเนนพัฒนาใหสามารถ
เร่ิมตนทํางานไดเปนสําคัญ รวมถึงการตรวจสอบความถูกตองขององคความรูโดยผูเชี่ยวชาญ 
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1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. กระบวนการตดั หมายถงึ กระบวนการตัดผา 
2. กระบวนการเก็บรายละเอยีด หมายถงึ กระบวนการตกแตงความเรียบรอยของเครื่องนุงหม 
3. มารคเกอร(Marker) หมายถึง กลุมของแบบตัดที่ไดผานการวางชิน้สวนแบบตัดโดยคํานงึถงึ

อรรถประโยชนสูงสุดแลว 
4. การวางมารคเกอร หมายถึง การวางกลุมของแบบตัดที่ไดผานการวางชิ้นสวนแบบตัดโดย

คํานึงถึงอรรถประโยชนสงูสดุแลว ลงบนผากอนจะทาํการตัด 
5. ตัดกุน หมายถึง การตัดผามวนใหเปนแผนผาที่มีแถบเล็ก เชน แถบผาบนชุดกฬีา 
6. ฟวส(fusing) หมายถงึ การติดผากาวกับชิ้นสวนที่ผานการตัดแลวโดยใชความรอนและแรงกด 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1. ชางเทคนิคหรือวิศวกรทีท่าํงานเกี่ยวกับกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด
สามารถใชเปนแหลงที่ใหคําแนะนําในการปองกันหรือแกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้นรวมถึงการใช
เปนแหลงองคความรูเบื้องตนในกระบวนการดังกลาว 

2. กระบวนการตดัและกระบวนการเก็บรายละเอียดของอตุสาหกรรมการผลิตเครื่องนุงหม
สามารถใชแหลงความรูนี้เปนฐานขอมูลเบื้องตนเพื่อใชในการสะสมองคความรูที่มากขึ้นใน
อนาคต 

3. สามารถใชเปนแนวทางในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับอุตสาหกรรมหรืองานชนิดอื่นได 

1.6 ผลลัพธที่คาดวาจะไดรบั 

1. รายงานการรวบรวมขอมูลและโครงสรางฐานความรู สําหรับกระบวนการตัดและกระบวนการ
เก็บรายละเอยีด ของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. องคความรูตั้งตนของเทคนคิและวิธีการแกปญหากระบวนการผลิตเชงิลึกของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

3. ระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการนํามาประยุกตใชกับฐานความรูพรอมคูมือการใชงาน ที่สามารถใชงาน
ไดเบื้องตนสําหรับ ชางเทคนิค หรือวิศวกรโรงงาน กอนจะนําไปทบทวน ทดสอบ และขยายผล
ในระยะตอไป โดยมีความสามารถดังนี้ 
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- การทํางานของโครงสรางการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทําได 3 ลักษณะคือการ
แนะนําวิธีการในการทํางานหรือองคความรูเบื้องตน(Getting Start) ของการทํางาน 
กระบวนการตัดและการเก็บรายละเอียด การแนะนําแนววิธีการ เมื่อตองการเริ่มตนระบบ
การผลิตสําหรับสินคาในรูปแบบตางๆที่ไดมีการบันทึกไวในอดีต เพื่อเปนแนวทางที่จะชวย
ในการปองกันปญหาที่จะเกดิขึ้นในกระบวนการผลิตได (How to) การคนหาปญหาและ
อาการของปญหาในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม ตามฐานความรูขางตนได พรอมทั้งเสนอแนะวิธีการที่เปนไปไดสําหรับการ
แกปญหานั้นๆ (Problem Solving) 

- ผลการคนหาคําตอบจากโปรแกรม ประกอบไปดวย การอธิบายความหมาย และ
ความสําคัญของ รูปแบบ หรือวิธีการในการแกปญหาโดยละเอียด  

- การออกแบบใหสามารถเพิ่มเติมองคความรูใหม ในกระบวนการผลิตได 

1.7 วิธีดําเนินการวิจัย 

1.7.1 ขั้นตอนในการดําเนินการวิจัย 
ขั้นตอนในการดําเนนิการวิจยัสามารถอธิบายเปนลําดับไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการในขอบเขตการศึกษา 
ศึกษากระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด ดวยการเขาเยี่ยมชม

กระบวนการดงักลาวในโรงงานจาํนวน 3-4 แหง เพื่อใหทราบถึงลกัษณะการทํางานที่มีอยูใน
ปจจุบันวามีความแตกตางหรือคลายคลึงกนัในลักษณะใด 

 
2. ศึกษาปญหาเชงิลึกของกระบวนการ 

ศึกษากระบวนการเชงิลึกของกระบวนการในการทาํงาน รวมถงึการแกปญหา
ในการทํางานเชิงเทคนิควิธกีาร 

 
3. ศึกษาหาวิธีการในการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 

ศึกษาในรายละเอียดที่เกี่ยวของกับผูเชี่ยวชาญ เชน ประเภทของระบบ
ผูเชี่ยวชาญ วิธกีารพฒันาระบและการรวบรวมองคความรู ลักษณะการประยุกตใชในงาน
ตางๆ งานวิจยัที่เกี่ยวของ เปนตน 
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4. ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล 
ออกแบบวธีการเก็บขอมูลตามลักษณะกระบวนการที่ไดพบ เพือ่ความ

สะดวกและเปนระเบียบเรยีบรอยการเก็บขอมูล 
 

5. รวบรวมและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 
ทําการรวบรวมขอมูลเชิงเทคนิคในแตละกระบวนการ และตรวจสอบความ

ถูกตองขอมูลโดยผูเชี่ยวชาญ 
 

6. ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับฐานความรูและตรวจสอบความถูกตอง 
ประยุกตใชระบผูเชี่ยวชาญ โดยการจัดกลุมขอมูลแลวนําขอมูลเขา จากนั้น

ตรวจสอบความถูกตองในการใชงานของระบบผูเชี่ยวชาญ 
 

7. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญและเอกสารที่เกี่ยวของ 
จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับผูดูและระบบและผูใชงาน

ระบบและรูปเลมวิทยานิพนธ 
 
 



 

 

6

1.7.2 แผนการดําเนินงาน 
 

 

 
 
 

ตารางที่ 1- 1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานของงานวิจัย 

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

1.ศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตในขอบเขตการศึกษา                             
2.ศึกษาปญหาเชิงลกึของกระบวนการ                             
3.ศึกษาแนวทางในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ                             
4.ออกแบบวิธกีารเก็บขอมูล                             
5.รวบรวมและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล                             
6.ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับฐานความรูและตรวจสอบความถกูตอง                             
7.จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญและเอกสารที่เกี่ยวของ                             



บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

2.1.1 ทฤษฎรีะบบผูเชี่ยวชาญ 

2.1.1.1 ความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ 
ในการตัดสินใจที่มีความซับซอน จาํเปนตองอาศยั “องคความรู 

(Knowledge)” ตางๆที่เกีย่วของกับปญหาที่ตองการตัดสินใจ เพื่อใหการตัดสินใจมปีระสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลมากที่สุด แตการที่จะไดมาซึง่องคความรูดังกลาวจําเปนตองมีการเก็บรวบรวมองคความรู
มาจากหลายๆแหลง ตองใชเวลานานหลายปและตองอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย” มาชวยเหลือ
อยางมาก ประกอบกับปจจบุันแหลงองคความรูตางๆกม็ีจํานวนเพิม่มากขึ้นอยางรวดเร็ว ทาํใหการเก็บ
และเขาถึงองคความรูกลายเปนเรื่องที่ทาํไดยากมาก ดวยเหตุผลดังกลาว จึงตองนาํ “ฐานองคความรู 
(Knowledge base)” เขามาชวยเหลอืในดานการจดัการองคความรูเหลานี้ดวย แตในการพฒันา 
“ระบบฐานองคความรู (Knowledge base System)” เพื่อนํามาชวยเหลือในการจัดการกับขอมูลและ
แบบจําลองตางๆของฐานองคความรูไดอยางดนีั้น ควรอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่ไมใชมนุษย” ดังนั้นใน  
“ระบบฐานองคความรูเพื่อสนับสนนุการตัดสินใจ” จึงจําเปนตองนาํ “ปญญาประดิษฐ (Artificial 
Intelligence)” เขามาใชงานดวย โดยเฉพาะ “ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert Systems)” ซึ่งเปนสวนหนึง่
ของปญญาประดิษฐ ดังนัน้การตัดสินใจทีม่ีความซับซอน นอกจากตองอาศัยการจดัการขอมูลและการ
จัดการแบบจําลองที่ดีแลวยงัตองนาํ “ระบบผูเชี่ยวชาญ” เขามาทาํงานแทนที ่ “ผูเชี่ยวชาญที่เปน
มนุษย” มาผานกระบวนทางคอมพวิเตอร (Computer Processing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ตัดสินใจและการแกปญหานั่นเอง 
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จากนิยามความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ สามารถสรุปความหมายของ
ระบบผูเชี่ยวชาญ ไดดังนี ้

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการ
นําเสนอองคความรูของผูเชีย่วชาญเพื่อแกปญหา และใหคําแนะนาํ
อยางเปนเชงิเหตุและผล 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถงึโปรแกรมคอมพิวเตอรอันชาญฉลาดที่ใช
องความรูและการแปลความเพื่อแกปญหาที่มีความยากเกินกวาที่จะ
แกไขเองได ซึ่งจําเปนตองพึง่พาผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนา 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง ระบบที่นาํเอาองคความรูของมนษุยมา
จัดเก็บไวภายในเครื่องคอมพิวเตอร เพือ่แกปญหา ซึ่งจําเปนตอง
พึ่งพาผูเชีย่วชาญในการไขปริศนาเชนกนั 

2.1.1.2 หลักการพื้นฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 
องคกรตางๆ ไมวาจะเปนรัฐหรือธุรกิจก็ตาม ตางเล็งเหน็ถึงคุณประโยชนของ

การนาํสารสนเทศมาประยุกตใชกันมากขึน้ แตการที่จะไดมาซึ่งความไดเปรียบในเชิงธุรกิจ หรือแมแต
การบริการที่เปนเลิศนัน้ จาํเปนตองพึง่พาฐานองคความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ ทัง้นี ้ กเ็นื่องจากองค
ความรูเปนพลงัอํานาจอยางหนึง่ทีน่ักบริหารมักจะนําไปใชเปนเครื่องมอืในการจัดการเชิงกลยทุธ เพื่อ
ชวยสนับสนนุการตัดสินใจและการปรับเปลี่ยนกระบวนการทางธุรกิจ โดยมีองคประกอบหลักสําคัญ
ของระบบดังนี ้

- ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

- ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

- การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

- การสรุปความ (Inference) 

- การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

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

ซึ่งเปนองคความรูเฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และส่ังสมประสบการณ รวมไปถึงองคความรูชนิด
อ่ืนๆ ที่ไดรับหรือมีอยู ไมวาจะเปนในเรื่องของทฤษฎี กฎเกณฑ กระบวนการ ขอสารสนเทศ และกล
ยุทธ เปนตน เพียงแตสิง่เหลานี ้ยอมจะทาํใหผูเชี่ยวชาญ (Expert) สามารถทาํการตัดสินใจแกปญหาที่
มีความซับซอนไดเปนอยางดี และรวดเร็วกวาผูที่ไมมีความชํานาญ (Non experts) แตการที่จะพัฒนา
บุคคลใหเปนผูเชี่ยวชาญไดนั้น อาจตองใชเวลานานหลายป จงึเกิดแนวคิดที่จะสรางพัฒนางานระบบ
ผูเชี่ยวชาญขึ้นมา เพื่อเกบ็และใชองคความรูเหลานี้ใหเปนประโยชน และคงทนถาวร ไมสูญหายไป
พรอมกับมนุษย แตการจะตัดสินใจวาองคความรูใดคือความเชี่ยวชาญนัน้ มีหลักเกณฑในการ
พิจารณาดงันี ้

- ความเชี่ยวชาญมักจะแสดงถึงสติปญญาในระดับสูง 
- ความเชี่ยวชาญมักจะเกี่ยวของกับองคความรูจํานวนมาก 
- ความเชี่ยวชาญจะมีการสั่งสมประสบการณ 
- ความเชี่ยวชาญสามารถที่จะจัดเก็บ บริหารจัดการ และเรียกใชงานไดในทันทีที่
ตองการ 
- ความเชี่ยวชาญสามารถนํามาใชแกปญหาไดทันทวงที 

2) ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 
ผูเชี่ยวชาญอาจเปนไดทั้งรายบุคคลหรือกลุมบุคคลที่มีความรูและความ

ชํานาญในระดับเดียวกัน ถึงแมจะมีอยูนอยแตสามารถนําความรูและความชํานาญในเรื่องที่ตน
เชี่ยวชาญมาอธิบายปรากฏการณตางๆไดอยางเปนเชิงเหตุและผล รวมถึงสามารถเรียนรูและสรางสิ่ง
ใหมๆ เพื่อประโยชนในการแกปญหาโดยคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญมีดังนี้ 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถทําการวิเคราะหและแยกแยะปญหาไดอยางมีประสิทธิผล 
- ผูเชี่ยวชาญควรรูถึงวิธีการแกปญหาไดอยางเปนระบบ ถูกตอง และรวดเร็ว 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถอธิบายปรากฏการณตางๆในการแกปญหาไดอยางเหมาะสม 
- ผูเชี่ยวชาญควรมีความรูและสั่งสมประสบการณมาตั้งแตในอดีต 
- ผูเชี่ยวชาญควรมีความคิดสรางสรรคองคความรูหรือส่ิงใหมๆ 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถเบี่ยงเบนกฎเกณฑได หากจําเปนดวยเชิงเหตุและผล 
- ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองสถานการณสําหรับใชเปนแนวทางแกปญหาได 
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- ผูเชี่ยวชาญควรมีความกระตือรือรนที่จะทํางานในระดับองคกรหรือทํางานรวมกัน
เปนทีม 

3) การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 
การไดมาซึ่งองคความรู หมายถงึ กระบวนการที่ดึงองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญ กอนที่จะนํามาทําการแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถนําเสนอและบรรจุเก็บไวใน
ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยผานกระบวนการทางคอมพิวเตอรได ตามปกติการที่จะดึงองคความรูจาก
ผูเชี่ยวชาญมาไดนั้น สามารถทําไดหลายวิธี ตัวอยางเชน วธิีการสัมภาษณ (Interview) การสืบคนจาก
แหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไรก็ตาม การที่จะไดมาซึ่งความรูยงัคง
ประสบปญหาตางๆ ไดแก 

- การที่จะไดมาขององคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งที่เปนขอเท็จจริง (Fact) 
และหลักการ (Principles) ซึ่งบางครั้งก็ยากตอการนําเสนอดวยแบบจําลองทาง
ทฤษฎีทางคณิตศาสตร 
- องคความรูบางอยางอาจเปนที่ทราบกันโดยทั่วไป จึงไมมีความจําเปนตอง
นํามาใชงานก็ได 
- องคความรูบางอยางอาจตองรอการพิสูจน ซึ่งตองใชระยะเวลาในการหักลางขอ
สมมติฐาน 

4) การอนุมานหรือการสรุปความ (Inference) 
การอนุมานหรอืการสรุปความ หมายถงึ ความสามารถในการนําองคความรูที่

ไดจากแหลงฐานองคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงอืน่ๆ ที่เกีย่วของมาใชในการ “สรุปความ” 
ในเชิงเหตุและผล ทัง้นี้ การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองใชเครื่องมือที่เรียก “กลไกการ
อนุมาน” หรือ “กลไกการสรปุความ” (Inference Engine)  

5) การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 
การจัดรูปแบบองคความรู หมายถงึ กระบวนการจัดเกบ็องคความรูที่ไดมาให

อยูในรูปแบบของเครื่องหมายหรือสัญลักษณ (Symbolic) ไมเพียงแตจะอยูในรูปแบบที่เปนระบบฐาน
แหงกฎเกณฑ (Rule-Based System) เชน กฎแหงการผลิต (Production Rules) กฎที่เปนเฟรม 
(Frames) เปนตน ยังมกีารแบงระดับขององคความรูทีจ่ะนาํมาใชแทนคาออกเปน 3 ระดับดวยกัน 
ไดแก 

- องคความรูระดับงาย (Casual Knowledge) โดยสวนใหญระบบผูเชี่ยวชาญจะ
ไมนําเสนอองคความรูอยางงาย ที่ไมมีความสลับซับซอนในการแกปญหาตางๆลงไป
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ในระบบ เวนแตวางานนั้นๆ เปนงานที่ตองทําเปนประจําหรือมีความถี่บอยคร้ัง ทั้งนี้ 
เนื่องจากอาจไมกอเกิดประโยชนตอการนําไปใชงานเทาที่ควร 
- องคความรูระดับผิวเผิน (Shallow Knowledge) องคความรูระดับผิวเผิน 
หมายถึง องคความรูที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) ที่ชวยสนับสนุนการ
ตัดสินใจและแกปญหาตามแตสถานการณใดสถานการณหนึ่งเทานั้น ซึ่งองคความรู
ในระดับนี้อาจเปนไดทั้งที่มาจากการสังเกต (Observation) หรือการรับรูจากจิตใต
สํานึก (Heuristic) เพียงแตวาหากมีการสั่งสมประสบการณอันยาวนานก็จะชวยให
แกปญหาไดดีมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม ก็ยังไมสามารถรับรองไดวาจะไดผลลัพธที่
ถูกตองเสมอไป 
- องคความรูระดับเชิงลึก (Deep Knowledge) องคความรูระดับเชิงลึก หมายถึง 
องคความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับงานตางๆ (Different Task) ไดหลากหลาย
กับสถานการณ (Different Situation) ที่แตกตางกัน ทั้งนี้ ขึ้นอยูกับวิธีการผสมผสาน
ระหวางระบบกับสติปญญาของมนุษย รวมไปถึงเรื่องทั่วไปที่เกี่ยวกับอารมณ และการ
รับรู ซึ่งยากตอการรวบรวมจัดเก็บและยืนยันความถูกตอง 

6) การอธิบายความ (Explanation) 
การอธิบายความ หมายถงึ ขีดความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะ

อธิบาย เพื่อแนะนาํหรือช้ีแนะแนวทางการแกปญหา ซึ่งตองงายตอการเขาใจสําหรับผูใชงานที่ไมใช
ผูเชี่ยวชาญ (Non experts) โดยปจจัยที่มผีลตอการอธบิายมีดงันี ้

- ผูใชระบบ (User) ตองการทราบวาขอสรุปที่เปนคําอธิบายนั้น ถูกตองหรือไม 
- วิศวกรองคความรู (Knowledge Engineering) ตองการทราบวาองคความรูที่ได
นํามาประยุกตใชนั้น ถูกตองและเหมาะสมหรือไม 
- ผูเชี่ยวชาญ (Expert) ตองการที่จะติดตามรองรอย เพื่อนํามาใชในการวิเคราะห 
ปรับปรุงและพัฒนาองคความรูใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
- ผูพัฒนาหรือโปรแกรมเมอร (Programmer) ตองการนําไปปรับปรุงและเพิ่มขีด
ความสามารถของระบบใหสูงขึ้น 
- ผูบริหารระดับสูง (Manager/Executive) ตองการคําอธิบายที่ยืนยันความถูกตอง
ไดอยางเปนเชิงเหตุและผลสําหรับชวยสนับสนุนการตัดสินใจและแกปญหา 
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2.1.1.3 แหลงขององคความรู (Source of Knowledge) 
  องคความรูแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 1) รูปแบบที่เปนเอกสาร

(Documented) และ 2) รูปแบบที่ไมใชเอกสาร(Undocumented) ตัวอยางเชน แหลงองคความรูจาก
ฐานขอมูล(Databases) สวนใหญการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญจะใชวิธีการดึงองคความรูออกจาก
ฐานขอมูล ซึง่อาจทําไดทัง้หมดหรือเพียงบางสวนเทานัน้ อยางไรก็ตาม การเพิ่มพูนองคความรูดวย
วิธีการนี้ลงสูระบบฐานขอมลูจะเปนไปคอนขางลาํบาก ทั้งนี ้ เนื่องจากตองใชอัลกอริทึม
(Algorithms)สนับสนนุการทํางานรวมกับระบบการจัดการฐานขอมูล(Database Management 
System) เชน การจัดทาํคลงัขอมูล(Data warehouse) และการจัดทาํเหมืองขอมูล(Data Mining)เปน
ตน  และ  แหลงองคความรูจากเครือขายอินเตอรเน็ต(Internet) ที่มีขอมูลตางๆบรรจุไวเปนจาํนวนมาก 
โดยมีผูเยีย่มชมหรืองานอยูเปนจํานวนมาก  

 

2.1.1.4 ประเภทขององคความรู (Types of Knowledge) 
 องคความรูแบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก องคความรูเชิงประกาศ 

(Declarative Knowledge) องคความรูเชงิระเบียบวิธ ี (Procedural Knowledge) และองคความรูเชิง
เมตา (Metaknowledge) 

1. องคความรูเชงิประกาศ (Declarative Knowledge) 
เปนการบรรยายเชิงพรรณนานาเกี่ยวกับองคความรูที่ตองการนําเสนอ 

ตัวอยางเชน คําเตือนการสูบบุหร่ีเปนอันตรายตอสุขภาพ ยาเสพติดเปนภัยตอชีวิตและอนาคตของชาติ 
ซึ่งจะบงบอกใหทราบถึงเรื่องราวที่เปนขอเท็จจริง(Facts) นอกจากจะจัดอยูในระดับผิวเผิน (Shallow 
Knowledge) ที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) แลว ยังเปนองคความรูในขั้นเริ่มตนของการ
แปรสภาพองคความรูอีกดวย 

2. องคความรูเชงิระเบียบวิธี (Procedural Knowledge) 
เปนการบอกถึงลําดับของการดําเนินงานในกิจกรรมตางๆอยางๆเปนขั้นตอน

(กระบวนการ) เชน การวิจยัเชิงปริมาณและคุณภาพ การพัฒนาระบบสารสนเทศ โดยครอบคลุมไปถึง
ความหมาย กิจกรรม ทรัพยากรที่นํามาใช บทบาทและหนาที่ ตลอดจนผลลัพธที่ได 

3. องคความรูเชงิเมตา (Metaknowledge) 
เปนองคแหงความรูที่อยูในระบบฐานองคความรู(Knowledge-Based 

Systems) เพือ่ใชสําหับรองรับและสนับสนุนการแกปญหา 



 
 

 

13 

2.1.1.5 วิธีการไดมาซ่ึงองคความรู(Methods of Knowledge Acquisition) 
1. วิธีการคิดคนและจัดทําขึน้เอง (Manual Method) 
เปนวิธีการที่ เริ่มจากการสัมภาษณทั้งที่ เปนลักษณะ มีโครงสราง   กึ่ง

โครงสราง และแบบไมมีโครงสราง โดยวิศวกรองคความรูทําหนาที่ดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญ แลว
นํามาเขียนโปรแกรมหรือลงรหัส(Coding) ไวในฐานองคความรู ซึ่งสามารถแสดงไดดังรูป 2-1 

 

 
 

รูปที่ 2- 1 ภาพแสดงวิธีการคนคิดและจัดทําขึ้นเอง (Manual Method) 
 

ทั้งนี้วิศวกรองคความรูตองคอยติดตามและเฝาสังเกตการณอยูตลอดเวลาใน
ระหวางการสัมภาษณ อยางไรก็ตามวิธีนี้นอกจากจะคอนขางลาชาและมีคาใชจายสูงแลว ผลลัพธที่ได
อาจไมแมนยําและถูกตองเพียงพอ 

2. วิธีการกึ่งอัตโนมัติ (Semiautomatic Method) 
เปนวธิีอํานวยความสะดวก และเพิม่ประสิทธิภาพในการดําเนนิงานของ

ผูเชี่ยวชาญกบัวิศวกรองคความรู ดวยวิธกีารสนับสนนุผูเชี่ยวชาญ(Experts Driving Method) โดย
ปราศจากการชวยเหลือ หรือชวยเหลือเพยีงเล็กนอยจากวิศวกรองคความรู ซึง่จะชวยในการลดปญหา
ในการติดตอส่ือสารระหวางผูเชี่ยวชาญกบัวิศวกรองคความรู แสดงไดดังรูป 2-2 
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รูปที่ 2- 2 ภาพแสดงวิธีการกึ่งอัตโนมัติ 
 

3. วิธีการอัตโนมตัิ (Automatic Method) 
โดยการใชวิธีการเหนี่ยวนําที่สามารถบริหารจัดการโดยบุคคลอื่นได ซึ่งเปน

วิธีการที่ไมตองการพึ่งพาทั้งผู เชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรู ทําใหสามารถลดบทบาทของ
ผูเชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรูได 

 

 
 

รูปที่ 2- 3 ภาพแสดงวิธีการอัตโนมัติ 
 
4. วิธีการสัมภาษณ (Interviews methods) 
เปนการพูดคุยระหวางผูเชี่ยวชาญและวิศวกรองคความรู เพื่อถามถึงวิธีการ

แกปญหาที่ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองหรือคาดการณไดวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถนํามาใช
แกปญหาได  ซึ่งจําเปนตองมีอุปกรณเปนเครื่องชวยในการเก็บขอมูล เชน เทปบันทึกเสียง เทปวีดีโอ 
หรือแบบสอบถาม แลวนํามาวิเคราะหกอนที่จะแปรสภาพไปเปนรหัสดวยการเขียนโปรแกรมหรือลง
รหัส เพื่อจัดเก็บไวในฐานองคความรู โดยวิธีการสัมภาษณแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

4.1  การสัมภาษณแบบไมมีโครงสรางหรือการสัมภาษณอยางไม
เปนทางการ(Unstructured Interviews) 

เปนการพูดคุยในประเด็นของปญหากับผูเชี่ยวชาญ เชน 
การสัมภาษณในเชิงการสอนหรือถายทอดความรูและประสบการณ หรือแมแตการ
มอบเอกสารใหศึกษาหรือแปลความในเรื่องราวที่จะแกปญหา 
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4.2  การสัมภาษณแบบมีโครงสราง(Structured Interviews) 
เปนการจัดเตรียมความพรอมในประเด็นปญหาที่ตองการ

สัมภาษณ เชน การกําหนดเปาหมาย รูปแบบขอสอบถามตางๆไวลวงหนาอยาง
ชัดเจน เพื่ออํานวยความสะดวกและลดปญหาในการสื่อสารและแปลความระหวาง
การสัมภาษณ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. กําหนดขอบเขตของปญหาใหเหมาะสม 
2. กําหนดจุดมุงหมายใหชัดเจน 
3. จัดทําแผนงานและกาํหนดระยะเวลาในแตละกิจกรรมให

เหมาะสม 
4. จัดทําแบบสอบถามโดยแยกแยะประเภทของคําถาม ระดับ

ของคําถาม และการลําดับความสาํคัญอยางเปนขัน้ตอน 
5. ทบทวนแผนงานทั้งหมดกอนทาํการสัมภาษณ 
6. ปฏิบัติตามระเบียบวิธกีารสมัภาษณในระหวางการ

สัมภาษณ 
7. พยายามควบคุมสถานการณทั้งหมดใหอยูในระเบียบใน

ระหวางการสมัภาษณ 
 
แมวาวิธีการสัมภาษณจะเปนที่นิยมในการใชงาน แตวิธีนี้อาจทําใหขอมูลที่

ไดรับมีการเบี่ยงเบนได ขึ้นอยูกับความรูสึก อารมณ ทัศนคติ และบุคลิกภาพของผูสัมภาษณ(วิศวกร
องคความรู) และผูถูกสัมภาษณ(ผูเชี่ยวชาญ) จึงจําเปนตองมีกระบวนการติดตามผลและตรวจสอบ
ความถูกตองขององคความรูที่ไดรับมา 

 
5. วิธีการตดิตามผล (Tracking Methods) 
วิธีการติดตามผลเปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการคนหา รวบยอดความคิด

และเหตุผลของผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหไดซึ่งขอสรุปที่ตองการ โดยสามารถทําไดทั้ง ลักษณะที่เปนทางการ
(Formal) และไมเปนทางการ (Informal) ซึ่งสวนใหญมักนิยมใชวิธีที่เปนทางการที่เรียกวา การ
วิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอน (Protocol Analysis) 
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5.1  การวเิคราะหอยางเปนลาํดับข้ันตอน (Protocol Analysis) 
การวิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอนเปนวิธีที่ใชในการ

คนหารายละเอียดขององคความรูที่ไดจากการสัมภาษณ กอนที่จะนําไปแปลความ
เพื่อใหไดผลสรุป จากนั้นจึงนํามาจัดทําในรูปแบบที่เหมาะสมเพื่อเสนอตอผูเชี่ยวชาญ
ใหพิจารณาทบทวนอีกครั้ง ซึ่งเปนการติดตอส่ือสารระหวางกันแบบสองทาง(Two-
ways Communication) โดยมีลําดับขั้นตอนดังนี้ 

1. จัดเตรียมความพรอมของขอมูลสําหรับใชสัมภาษณ
ผูเชี่ยวชาญใหสมบูรณ 

2. สอบถามวิธีการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญแลวทาํการ
บันทกึเสียงระหวางการสนทนา 

3. ถอดความจากเทปบนัทกึเสยีง 
4. เรียบเรียงถอยคําที่ไดมา จัดทําเปนตารางสําหรับใชสรางกฎ 

(Rules) 
5. สรางแบบจําลองตามกฎที่ไดสรางไว 

 
ขอดีของวิธีการวิเคราะหอยางเปนลําดับขัน้ตอน 

1. ผูเชี่ยวชาญสามารถตัดสินใจไดจากวิจารณญาณหรือจิตใต
สํานึกของตนเอง (Heuristic) 

2. •ผูเชี่ยวชาญสามารถเลือกแนวทางตัดสินใจไดอยาง
เหมาะสม 

3. •วิศวกรองคความรูสามารถสังเกต และวิเคราะหพฤติกรรม
การตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญไดเปนอยางดี 

4. วิศวกรองคความรูสามารถทําการบันทึกและวิเคราะห
รวมกับผูเชี่ยวชาญถึงแนวทางความสําเร็จในการแกปญหา
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
ขอจํากัดของวธิีการวเิคราะหอยางเปนลาํดับข้ันตอน 

1. ผูเชี่ยวชาญตองพงึระวงัในสิ่งที่ไดตัดสินใจลงไป 
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2. ผูเชี่ยวชาญตองเลือกแนวทางตัดสินใจใหถูกตองและตรง
ประเด็น 

3. ผูเชี่ยวชาญจะตองแยกแยะทางเลือกเพื่อการตัดสินใจได
อยางเหมาะสม 

4. ผูเชี่ยวชาญตองใหเหตุผลทีไ่ดเลือกแนวทางตัดสินใจและ
ตัดสินใจลงไปไดอยางเปนเชงิเหตุและผล 

5. ในมุมมองของการตัดสินใจทีค่ิดเอาเอง การอธิบายจะไม
สามารถติดตามการใหเหตุผลดังกลาวได 

6. วิธีการสังเกตการณและเทคนิคอื่นๆ (Observations and Other 
Methods) 

6.1  วิธีการสังเกตการณ (Observation) 
  ในการไดมาซึ่ งองคความรู อาจใช วิ ธี

สังเกตการณพฤติกรรมของผูเชี่ยวชาญ ทั้งนี้ ผลลัพธที่จะไดขึ้นอยูกับสภาพที่ได
สังเกตพบ เนื่องจากผูเชี่ยวชาญโดยสวนใหญแลวมักทํางานหลายๆอยางพรอมๆกัน 
สวนวิธีการสังเกตสามารถสอดสองและบันทึกไดจากอากัปกิริยา ไดแก 1 ) การ
เคลื่อนไหวของทาทาง(Motor Movement) เชน การเดิน การพูด การกิน การเขียน 
และการสอน 2 ) การเคลื่อนไหวของสายตา(Eye Movement) เชน การมองดวย
สายตาที่จดจอง ดูแคลน และชื่นชม เปนตน 

6.2  เทคนิคอื่นๆ (Other Techniques) 
  เทคนิคหรือวิธีการอื่นๆที่คนคิดและจัดทํา

ขึ้นเองเพื่อใชดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญมีหลากหลายวิธี ไดแก การวิเคราะหจาก
กรณีศึกษา(Case Analysis) การวิเคราะหจากวิกฤตการณ(Critical Incident 
Analysis) การแสดงความคิดเห็นของผูใชรวมกัน(Discussions with the Users)  
การวิจารณ(Commentaries)  จากเรื่องราวในแผนภาพและแบบจําลอง(Conceptual 
graphs and Models)  การระดมสมอง(Brainstorming)  การจัดทําตัวตนแบบ
(Prototyping)  การวัดขนาดของมิติชนิดหลายมุมมอง(Multidimensional Scaling)  
การวัดขนาดขององคประกอบขององคความรู(Johnson’s Hierarchical Clustering) 
และการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ(Performance Review) ทั้งน้ีขึ้นอยูกับความ
เหมาะสมในแตละสภาพการณ 
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6.3  วิธกีารโดยผูเชี่ยวชาญ (Expert-Driven Methods) 
 นอกจากปญหาในการติดตอ ส่ือสารระหวาง

ผูเชี่ยวชาญกับวิศวกรองคความรูแลว ยังมีปญหาอื่นคือจํานวนวิศวกรองคความรูยังมี
อยูคอนขางจํากัด และมีคาจางสูงมาก  ดังนั้นเพื่อขจัดปญหาเหลานี้ ตัวผูเชี่ยวชาญ
เองอาจตองทําหนาที่เปนวิศวกรองคความรูดวย (Expert-Driven Method) ทั้งนี้เพื่อ
ไมตองพึ่งพาวิศวกรองคความรูอีกตอไป โดยการนําเรื่องที่เชี่ยวชาญของตนเขาสู
ระบบฐานองคความรูดวยกระบวนการทางคอมพิวเตอรเสียเอง โดยเทคนิคขิง
ผูเชี่ยวชาญในลักษณะนี้แบงเปน 2 วิธีคือ วิธีแรกจะอาศัยการคิดคนและจัดทําขึ้นเอง 
(Manual Method) และอีกวิธีหนึ่งคืออาศัยคอมพิวเตอรชวยเหลือ (Computer-aided 
Method) หรือที่เรียกวาระบบกึ่งอัตโนมัติ (Semiautomatic) 

6.4  เทคนิคโดยใชแบบสอบถาม (Questionnaires) 
ผูเชี่ยวชาญอาจออกแบบสอบถามและจัดทํารายงานเสยีเอง 

ทั้งนี้ เนื่องจากตองการลดภาระในการติดตอส่ือสารกับวิศวกรองคความรู และ
ตองการใหไดผลลัพธที่ตรงประเด็นมากที่สุด โดยแบบสอบถามที่นํามาใช อาจเปนไป
ไดทั้งแบบเปดหรือแบบแสดงความคิดเห็น(Opened Questionnaires) และแบบปด
หรือแบบเลือกคําตอบ (Closed Questionnaires) ซึ่งรูปแบบทั้งสองมีคุณสมบัติที่
แตกตางกันตามแตความเหมาะสมในการใชงาน เชน หากตองการผลลัพธที่เปนการ
คนพบสิ่งใหมและไดแสดงความคิดเห็นอยางอิสระ ควรจะใชวิธีการสอบถามแบบเปด 
หากตองการใหไดผลลัพธโดยงาย ควรเลือกวิธีการสอบถามแบบปด เพื่อใหผูตอบ
แบบสอบถามสามารถเลือกคําตอบที่ไดกําหนดไว 

ทั้งนี้การใชวิธีการโดยผูเชี่ยวชาญในการทําหนาที่เปนวิศวกร
องคความรูอาจมีขอเสียดังตอไปนี้ 

1. ผูเชี่ยวชาญตองไดรับการฝกฝนใหมีความสามารถในระดับ
เดียวหรือใกลเคียงกับวิศวกรองคความรู 

2. การนําเสนอรายงานอาจเกิดการเบี่ยงเบนจากความเปนจริง
ไดคอนขางสูง อันเนื่องจากความรู ทัศนคติ และความอคติ
ของผูเชี่ยวชาญ 
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3. ผูเชี่ยวชาญมักนําความคิด ความรูและประสบการณตางๆ
มาปะติดปะตอเปนเรื่องราวที่ยังไมไดมีการตรวจสอบความ
ถูกตองเสียกอน 

4. การจัดทํารายงานอาจตองใชเวลาและความพยายามอยาง
มาก เพื่อใหไดผลลัพธที่มีคุณภาพและบรรลุวัตถุประสงคที่
วางไว อาจสรางความเบื่อหนายและขาดความตั้งใจ ทําให
ไดผลลัพธที่ดอยคุณภาพลง 

5. ผูเชี่ยวชาญจําเปนตองมีความชํานาญในการเขียนผังงาน 
และจัดทําเอกสารประกอบการทํางานไดเปนอยางดี 

6. ผูเชี่ยวชาญอาจลืมขอประเด็นอันเปนสาระสําคัญ ทําใหองค
ความรูที่ไดมา ไมครบถวนและสมบูรณ 

7. ผูเชี่ยวชาญอาจเกิดความลังเลที่จะเชื่อมโยงความสัมพันธ
ของสิ่งตางๆที่เกิดขึ้น ทําใหผลลัพธที่ไดยังไมมีพอ 

2.1.1.6 การสรุปความโดยใชกฏ (Rule-Based Reasoning) 
การสรุปความแบบกฏนั้นจะเกี่ยวของกับกลไกการคนหา เชน 

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

จากกฏ ในสวนของขอสมมติฐานหลัง IF ซึ่งเปนขอเท็จจริงที่ไดจัดเก็บไวใน
ฐานองคความรู โดยความหมายแลวมีคาเปนจริงเสมอ แตหากนําวิธีโมดัสโพเนนท (Modus Ponens) 
มาใช ก็สามารถสรุปความหลัง THEN ไดคาความจริงเปนจริงเชนกัน หรืออาจกลาวอีกนัยหนึ่งวาเปน
การจุดประกายใหกฏ (Firing a Rule) ในสวนของสมมติฐานเพื่อใหแนใจไดวาเปนจริง แลวจึงนํา
ขอสรุปความมาจัดเก็บไวในฐานขององคความรู ในทํานองเดียวกันขอสรุป (หลังTHEN) ที่ไดมีการ
นําไปใสไวในฐานองคความรู ไมวาคานั้นเปนจริงหรือเท็จก็ตาม จะตองสามารถนํามาใชรวมกับกฏอืน่ๆ
ที่เกี่ยวของไดดวย ซึ่งอาจเปนไปไดเพียงบางสวนหรือทั้งหมดของกฏที่มีอยู อยางไรก็ตามจะตองนํา
ขอสรุปเหลานี้มาทําการสืบคนหรือตรวจสอบเสียกอน ซึ่งการอางถึงระหวางกฏนี้สามารถทําไดใน
สองทิศทางคือ วิธีการสรุปความแบบไปขางหนาและยอนกลับ(Forward and Backward Chaining) 
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2.1.1.7 การสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศกึษา (Case-Based Reasoning) 
การใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาเปนพื้นฐานของแนวความคิดของมนุษย 

(สามัญสํานึก/วิจารณญาณ) โดยการนําวิธีการแกปญหาเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหาใหมที่
กําลังจะเกิดขึ้นไดอยางเหมาะสม อยางไรก็ตาม หากตองการนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชเพื่อ
แกปญหาโดยวิธีการเดียวกันนี้ก็สามารถทําได ดวยหลักการเดียวกับการคนหาเพื่อการสรุปความแบบ
ไปขางหนาและแบบยอนกลับ (Forward and Backward Chaining) เพียงแตมีขอแตกตางกันเพียง
เล็กนอยในเรื่องของวิธีการ เชน การคนหาจะกระทําเฉพาะในสวนของเคส (Case) หรือกรณีศึกษาที่มี
ความใกลเคียงกับปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นจริง การดัดแปลงวิธีการแกปญหาใหเหมาะสมกับปญหา
ใหมที่กําลังจะเกิดข้ึน จากนั้นจึงนํามาบันทึกขอแตกตางระหวางปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บ
และนําไปใชแกปญหาในโอกาสตอไป สําหรับกลไกการคนหาเคสที่เกี่ยวของมีขั้นตอนดังนี้ 

- นําปญหาที่ใชเปนปจจัยนําเขา (Input) มากําหนดคุณลักษณะบางประการ 
- เรียกใชเคสที่ไดกําหนดคุณลักษณะไวแลวจากพื้นที่ในหนวยความจํา  (Memory) 
- เลือกใชเคส หรืออาจทําการจับคูเทียบ กอนที่จะเลือกใชเคสที่เหมาะสมที่สุด 

 
แมวาการใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาจะมีประสิทธิภาพในแกปญหาที่มีความ

สลับซับซอนไดเปนอยางดีก็ตามแตก็ยังคงอาศัยแนวความคิดของมนุษยโดยปราศจากรูปแบบทางดาน
ตรรกะศาสตร (Logic) อยูนั่นเอง ซึ่งหากตองการใหแสดงผลลัพธของสารสนเทศที่มีความถูกตอง ตรง
ประเด็น และสามารถนํามาใชงานไดทันทวงทีนั้นคงเปนไปไดยาก ดังนั้นแนวทางแกปญหานี้สามารถ
ทําไดโดยใชวิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวย เพื่อที่จะบงบอกถึงลําดับเหตุการณของ
เร่ืองราวไดเปนอยางดี เหมือนการสรางหนังหรือละคร จําเปนตองมีสคริปตไวสําหรับใหนักแสดงใชทอง
บทกอนที่จะแสดงจริง เนื่องจากสคริปตสามารถสื่อถึงรองรอยของเรื่องราวในอดีตแลวสะทอนใหเหน็ถงึ
ประสบการณของมนุษยในการแกปญหาในเชิงปฏิบัติ (Action) นั่นเอง 

อยางไรก็ตาม วิธีการใหเหตุผลเชิงกรณศีึกษา (Case-Based Reasoning) 
อาจมีขอแตตางในรายละเอียดไปจากวธิีการใหเหตุผลโดยใชฐานกฎ (Rule-Based Reasoning) อยู
คอนขางมาก โดยมีรายละเอียดดังตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 2- 1 ความแตกตางระหวางการใหเหตุผลโดยใชกฎกับโดยใชกรณีศึกษา 
เง่ือนไข  
(Criteria) 

การใหเหตุผลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตุผลโดยใช
กรณศีึกษา (Case-Based 

Reasoning) 
หนวยองคความรู ใชกฎ ใชเคส (กรณีศึกษา) 
ความละเอยีดออนขอมูล คอนขางละเอยีด คอนขางหยาบ 
หนวยองคความรูที่ไดมา ใชกฎ มีโครงสรางแบบลําดบัชั้น ใชเคส มีโครงสรางแบบลําดบั

ขั้น 
กลไกการอธิบายความ ใชวิธีการยอนกลับ ใชวิธีเลาเรื่องราว (เคส) ในอดีต 
คุณลักษณะของการ
แสดงผลลัพธ 

ใชคําตอบและวัดผลความเชือ่มั่น ใชคําตอบและเลาเรื่องราว 
(เคส) 

การสงผานองคความรูของ
ปญหา 

ระดับสูง: หากใชวิธีการยอนกลับ 
ระดับตํ่า: หากใชวิธีการจงใจ 

ระดับตํ่า 

ความเร็วที่มีตอขนาดฐานองค
ความรู 

- หากเปนการยอนกลับ ใหใช 
Exponential 
- หากเปนการจงใจ ใหใช Linear 

หากเปนการกําหนดดัชนีใหกับ
ตนไม (Tree) เพื่อรักษาสมดุล ใหใช 
Logarithmic 

ขอบเขตของปญหา - กําหนดขอบเขตการประมวลศัพท       
เหมาะสม 
- ชุดการสรุปความดวยฐานกฎที่ใช
ตองเหมาะสม 
- ทั้งกฎใหมและกฎอื่นๆที่จะนํามาใช
ตองลําดับความสําคัญของเหตุการณ   
- เชื่อถือและเคารพกฎ 

- กําหนดขอบเขตการประมวลศัพท 
- มีฐานขอมูลสําหรับเก็บเคส 
- มีเสถียรภาพ (ปรับแตง) 
- มีขอยกเวนสําหรับบางกฎ 

ขอดี - องคความรูคอนขางยืดหยุน 
- คําตอบที่ไดในเชิงบวก 

- ตอบสนองไดคอนขางรวดเร็ว 
- องคความรูที่ไดมาคอนขางรวดเร็ว 
- การอธิบายความโดยยกตัวอยาง 

ขอเสีย - การคํานวณคอนขางสิ้นเปลือง 
- ใชเวลาในการพัฒนาคอนขางนาน 
- เกิดปริศนาของคําตอบที่ตองการ
แกไข 

- มีรายละเอียดปลีกยอยในเชิงบวก
ที่ตองแกไข 
- องคความรูเกิดความซับซอนได 
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แมวาระบบผูเชี่ยวชาญจะไดรับความนยิมนํามาใชงานในแวดวงธุรกจิมากขึน้
ก็ตาม แตดวยขอจํากัดบางประการทีม่ีผลตอการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ ไดแก 

- ยากตอการดึงองคความรูมาใชงาน อีกทั้งยังตองใชระยะเวลาคอนขางนาน 
- การสรางและติดตั้งคอนขางยาก อีกทั้งระบบหรือซอฟตแวรบางตัวมีความ
สลับซับซอน ทําใหยากตอการเรียนรูและใชงาน 
- ฐานแบบจําลอง (Model-Based) ในระบบองคความรูมีกลไกการทํางานคอนขาง
ชา และตองใชฐานขอมูลที่มีขนาดใหญมาก ทําใหยากลําบากในการพัฒนาระบบ 
- ระบบฐานองคความรู (Knowledge-Based System) มีขนาดคอนขางใหญ ทํา
ใหยากตอการบํารุงรักษาระบบ 

อยางไรก็ด ี การใชเหตผุลเชิงกรณีศึกษา (CBR) ไมเพียงแตจะนํามา
ประยุกตใชไดตามคุณสมบัติที่มีอยูแลว ยงัสามารถนาํมาใชรวมกับฐานกฎ (Rule Base) หรือที่เรียกวา 
Rule Based Reasoning (RBR) ทั้งนี้ ก็เพื่อทีจ่ะยกระดับขีดความสามารถของระบบงานใหมี
ประสิทธิภาพและประสิทธผิลมากยิง่ขึ้น อยางไรก็ตาม มีขอแนะนาํบางประการวา เมื่อใดจงึเหมาะ
สําหรับที่จะเลอืกโปรแกรมประยุกตประเภท CBR มาใชงาน โดยมีปจจัยในการเลือกใชเหตผุลเชิง
กรณีศึกษา ดงันี ้

- เมื่อขอบเขตของระบบงานที่ใชฐานกฎ (Rule Base) ไมสามารถลดทอนไดอีก อัน
เนื่องจากความไมสมบูรณความไมรู และความไมชัดเจน หรือแมแตวิธีการที่จะนํามา
ประยุกตใชกับสถานการณตางๆ ที่มีความแตกตางกันอยางสิ้นเชิง 
- เมื่อระบบงานนั้นตองการผลลัพธที่สลับซับซอน 
- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองใชกฎมากจนเกินไป 
- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองการกลไกการทํางานแบบไดนามิกส (Dynamic) 
สําหรับใชแกปญหาแบบเรงรัด 

เมื่อขอบเขตของระบบงานมคีวามตองการแกปญหา ดวยวธิีการนําแนวทาง
แกปญหาเดิมมาใชปรับปรุงแนวทางแกปญหาใหม 
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2.2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

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

ในอดีต การประเมินสิ่งทอจะอาศัยการประเมินดวยความรูสึกหรือประสบการณใน
การประเมนิคณุภาพ  ซึ่งปจจุบันไดมีการเปลี่ยนแปลงวิธกีารประเมนิเปนการประเมินอยางมีหลกัการ  
โดยสิ่งที่ใชพิจารณาจะเปนลกัษณะพเิศษเฉพาะตวัของสิง่ทอสามหรือส่ีลักษณะ เชน Stiffness, 
smoothness and fullness เปนตน ตามชวงคุณคาในครอบครอง (range of hand value) จาก 
10(strong feel) ถึง 5(average) และถึง 1(very low feel) และคุณภาพของสิ่งทอจะถูกแสดงใน
ลักษณะของชวงคุณคาในครอบครองโดยรวม (total hand value) จาก 5(excellent)   ถึง  3(average) 
และ 3 ถึง 1 (poor)    โดยคะแนนเหลานีจ้ะอยูบนพืน้ฐานของการตัดสินแบบดั้งเดมิโดยผูเชี่ยวชาญใน
เร่ืองสิ่งทอ   

ในระบบการประเมินอยางมหีลักการนี้  ตัวแปรเชิงกลของสิ่งทอ(Fabric mechanical 
parameters) จะถกูวัดและเปลี่ยนไปเปนคุณคาการครอบครองเบื้องตน (primary hand values) 
จากนั้นจะถูกแปลงไปเปนคณุคาในครอบครองโดยรวม (total hand value) ดวยสมการการแปลง 

 

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

และ  b) mid-summer suiting 
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จากรูปที ่ 2-1 คุณลักษณะที่ใชพิจารณาปฐมภูมิ(Stiffness, smoothness and 
fullness) และคุณคาในครอบครองโดยรวมแสดงบนสเกล โดยที่บริเวณที่แรเงาจะเปนบริเวณที่แสดงถึง
คุณภาพที่ดีและยอดเยี่ยมของสิ่งทอ คาทีด่ีของ THV คือมากกวา 4 คือจะมีคุณภาพที่สูงมาก และ 3.6 
คือคุณภาพทีสู่งโดยเทียบจากประสบการณ 

 
Tailoring control chart  

ในอดีตลักษณะของการตัดเย็บนั้นจะอาศัยชางฝมือเฉพาะทางในการทํางาน
ทุกสวนตั้งแตตนของการตัดเย็บ  ตอมาเมื่อการตัดเย็บเปนกระบวนการผลิตในลักษณะของ
อุตสาหกรรม  จึงตองมีการควบคุมกระบวนการการตัดเย็บ  ซึ่งอาศัยผังควบคุมที่อาศัยหลักการ
ควบคุมบนพื้นฐานของคุณสมบัติเชิงกลของสิ่งทอ(Fabric mechanical properties) โดยผังนี้จะอยูบน
ฐานของตัวแปรเชิงกลคือ คุณสมบัติการเฉือนและการดึงของสิ่งทอ แสดงในรูปที่ 2-2 

 

 
รูปที่ 2- 5 แสดงตารางคุณสมบัติการดึงและการเฉือนของสิ่งทอ 

 
จากรูปขางตนชี้ใหเหน็ถงึบริเวณที่เปน Non-control หมายความวาถาตัวแปร

เชิงกลของสิง่ทอแสดงถงึคุณสมบัติการดึงและการเฉือนในบริเวณนี ้ คนงานจะอาจสามารถดําเนินงาน
ตอไดโดยไมมีปญหา   แตถาหนึง่ในตัวแปรหรือมากกวาอยูในเขตที่นอกจากบริเวณดังกลาว จะตองมี
การปรับปรุงการตัดเย็บเสียใหม และบริเวณที่แสดงถงึลักษณะการตัดเย็บที่ดีคือบริเวณแรเงา 
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Total appearance value 
เปนวิธีการอธิบายความสัมพันธระหวางคุณสมบัติเชิงกลของสิ่งทอและ

ลักษณะที่ปรากฏเห็นไดดวยตา  โดยอาศัยการตัดสินดวยผูเชี่ยวชาญที่ไดรับการคัดเลือกมาเปนกลุม  
ซึ่งจะทําการพิจารณาสิ่งทอสําเร็จที่ออกจากโรงงานจากลักษณะที่ปรากฏ โดยการพิจารณาใหคะแนน
จากลักษณะที่ปรากฏจะเปนการใหคะแนนในลักษณะเดียวกับ THV (Total Hand Value) สวนการ
พิจารณาคุณสมบัติเชิงกลจะอาศัยสมการถดถอยบนพื้นฐานของตัวแปรเชิงกลที่ไดจากคุณภาพของ
ลักษณะที่ปรากฏ เชน formability, elastic potential, drape components ซึ่งทั้งหมดนี้เปนวิธีการที่
เรียกวา TAV (Total Appearance Value) 

 
จากกการวเิคราะหคุณสมบัติเชิงกลของเครื่องนุงหมนี้ จะทาํใหการตรวจคุณภาพนัน้

ลึกซึ้งและชัดเจนยิง่ขึ้น  ตลอดจนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิต(ทางเทคนิค)เพื่อใหสอดคลอง
กับคุณสมบัติส่ิงทอนั้นจะทาํไดเจาะจงมากกวาเดิม  อันจะทําใหสินคาที่ไดจากการผลิตนั้นมีคุณภาพ
มากขึ้น  อีกทัง้ยังสงผลตอความไดเปรียบในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมอีกดวย 

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

เปนการนําระบบผู เชี่ยวชาญมาใชสําหรับการพยากรณความตองการสินคา
อุตสาหกรรม  ในสภาพที่ตองมีการกระจายขนสงสินคา  ซึ่งเปนระบบผูเชี่ยวชาญที่ใชระบบ forward 
chaining  และ backward chaining  ในการหาคําตอบ  และการใชเงื่อนไขในการกรองและตรวจจับ
ขอมูลทีไมถูกตอง  ตลอดจนการตรวจสอบลักษณะแนวโนมของขอมูลวามีพฤติกรรมที่เกิดเปนฤดูกาล
หรือไม   โดยจะทําการวิเคราะหขอมูลแลวใหคําแนะนําแกผูใชวาควรพยากรณดวยวิธีใด   ซึ่งผูใช
สามารถเลือกรูปแบบการพยากรณนอกเหนือจากคําแนะนําของระบบได เชน Simple exponential 
smoothing with/without seasonality , Moving average(six -period) , A combination approach 
which averages the forecast of all other methods  ฯลฯ\ 

โดยสรุปแลวระบบผูเชี่ยวชาญนั้นสามารถนําไปใชใหคาํแนะนาํในการพยากรณที่ตอง
ใชการคํานวณได และความยืดหยุนในการใชงานจะขึ้นอยูกบัการตั้งกฎในการวิเคราะหและการ
คํานวณ ซึง่ระบบผูเชี่ยวชาญจะมีความถกูตองในการใหคําแนะนาํมากขึ้นหากตั้งกฎและเงื่อนไขในการ
วิเคราะหไดละเอียดและครอบคลุม 
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2.2.3 งานวจิัย Wonae Cho, Robert T. Sumichrast, and Michael D. Olsen; Expert-System 
Technology for Hotels: Concierge Application 

Concierge Application เปนระบบผูเชีย่วชาญที่ใชในการใหคําแนะนําแกลูกคาที่ใช
บริการโรงแรม เชน แนะนํารานอาหาร โรงภายนตร สถานทีท่องเที่ยว ซึง่พนกังานตอนรับหนาประตู
(Concierge)มักเปนผูทีท่ําหนาทีน่ี ้ ซึง่ไดเห็นวาเปนงานที่ตองมีการสื่อสารใหคําแนะนาํแกลูกคาอยู
บอยครั้ง ทําใหเมื่อลูกคามจํีานวนมากจะไมสามารถดูแลลูกคาไดพียงพอ รวมถงึความรูของพนักงาน
ในเรื่องที่ลูกคาตองการทราบก็ไมเทากนัหรืออาจแนะนาํไดไมเหมาะสมนัก จึงไดเกิดแนวคิดที่จะนํา
ระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใช เพื่อแกจดุออนดังกลาว 

 
ขั้นตอนในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญมีขัน้ตอนดังนี ้
1. Project selection คือการกําหนดวัตถุประสงค ขอบเขตฯ 
2. Concept testing  คือการออกแบบระบบและทดสอบระบบที่ไดทําการออกแบบ

ไววาสามารถใชงานไดตามวตัถประสงคหรือไม 
3. Creation  คือการสรางระบบตามที่ออกแบบไว 
4. Expansion or Distributing คือการนําไปใชงานในสวนงานที่ไดกําหนดไว 
5. Maintenance คือการปรับปรุงพัฒนาระบบใหมีความสมบูรณมากยิง่ขึ้น 

 
โดยที่ในสวนของ Concept testing จะใชการสรางตนแบบขึ้นมาโดยกําหนดขอบเขต

ใหแคบกวาที่ตั้งเอาไวแลวจึงยายผลไปยังขอบเขตหลักที่ตองการในภายหลัง ซึ่งในการพัฒนาระบบ
ผูเชี่ยวชาญนี้ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Level 5 Object: ซ่ึงงายในการใชงานเนื่องจากไมจําเปนตองมี
ความรูเกี่ยวกับคอมพิวเตอรมากนัก ซึ่งการใหคําแนะนําของระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะเปนไปในลักษณะ
ถามตอบ ซึ่งในกรณีที่เปนจุดหมายในการเดินทาง สามารถแสดงแผนที่ไดดวย 

ประโยชนที่ไดจากการพัฒนาระบบนี้คือสามารถใหคําแนะนําแกลูกคาแทนพนักงาน
ไดทําใหพนักงานสามารถใหบริการเฉพาะแขกพิเศษเพื่อเพิ่มความพงึพอใจใหกับแขกเหลานั้นมากขึ้น 

จากงานวิจัยบงชี้ไดวาในระบบการบริการนั้น สามารถนําระบบผูเชี่ยวชาญมา
ประยุกตใชได แมวาจะเปนปญหาที่ซับซอนและตองอาศัยผูเชี่ยวชาญ ซึ่งงานผลิตของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมเปนงานหนึ่งซึ่งมีรายละเอียดและความซับซอนของปญหาในการผลิตคอนขางมาก ซึ่ง
สามารถนําแนวคิดในงานวิจัยนี้ไปใชกับการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญได 
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2.2.4 งานวจิัย บณัฑิต วงศเดอรี ระบบผูเชีย่วชาญสาํหรับการวินิจฉยัการปฏิบัติการหมอ
ไอน้ําอุตสาหกรรม แบบทอไฟขนาดไมเกิน 10 ตัน 

เปนการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับวินิจฉัยเพื่อหาสาเหตุขัดของในการควบคุม
หมอไอน้ําอุตสาหกรรมแบบทอไฟขนาดไมเกิน10 ตัน ดวยเปลือกระบบผูเชี่ยวชาญโดยมีขั้นตอนในการ
พัฒนาระบบดังนี้ 

 
1. การจาํแนกปญหาและวิเคราะหความรูที่จะสรุปใสฐานความรู 
2. การเลือกเครื่องมือและทาํความเขาใจเกี่ยวกับลักษณะการใหคําปรึกษา 
3. การออกแบบระบบ 
4. การสรางตนแบบระบบ 
5. การขยายผลทดสอบและปรับปรุงระบบ 

 
โดยมีการจัดความรูในรูปแบบของตนไม(Tree diagram) ซึ่งการพัฒนาระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้ใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสําเร็จรูป M.1 ที่สามารถใชการตีความปญหาแบบ 
Backward Chaining และ Backward Chaining ไดโดยใชการแสดงความรูในรูปของกฎทีเ่รียกวา 
Production system ที่ประกอบดวย สวนของเงื่อนไข (IF) และสวนของขอสรุป (THEN) ซึ่งงายในการ
เขาใจ 

จากการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในที่นี้ ทําใหเห็นถึงขั้นตอนในการพัฒนารวมถึง
เครื่องมือที่ใช และมีการบงบอกถึงชนิดตรรกะที่ใชในระบบที่ไดพัฒนาขึ้นดวย ซึ่งสามารถใชเปน
ตัวอยางของการประยุกตใชองคความรูกับเปลือกระบบผู เชี่ยวชาญของกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมไดเนื่องจากเปนการประยุกตในลักษณะที่คลายคลึงกัน 



บทที่ 3 

การศึกษาสภาพของกระบวนการในปจจุบัน 
 
การศึกษากระบวนการที่อยูในขอบเขต จะเร่ิมตนจากกระบวนการผลติโดยรวมของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่เปนอยูในปจจบุัน เพื่อใหทราบถึงสภาพของการทํางานในปจจุบันวามีความ
เกี่ยวของกับกระบวนการใดบาง และในกระบวนการที่สนใจนัน้มีความสําคัญเพยีงใดตองานอืน่ๆ เพือ่
นําไปสูการศึกษาในรายละเอียดของกระบวนการในขอบเขตตอไป 

3.1 ลักษณะกระบวนการผลติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

ลักษณะของกระบวนการผลติของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ
การสรางสนิคาตัวอยาง และการผลิตสินคาจริง โดยในแตละสวนจะมีลําดับข้ันตอนในการดําเนินการ
ดังนี ้

3.1.1 การสรางสินคาตัวอยาง 
ในการสรางสนิคาตัวอยางเริ่มตนและเสร็จสิ้นการทํางานในหองตัวอยาง(หรืออาจ

เรียกวาฝายวจิัยและพัฒนาผลิตภัณฑในบางโรงงาน)เพียงที่เดียว โดยการรับรูปแบบของสินคาที่ลูกคา
ตองการมาทาํการออกแบบแบบตัดดวยการวิเคราะหสวนประกอบตางๆของรูปแบบสินคาวามีลกัษณะ
ใด แลวจึงเริ่มงานตัดและเย็บสินคาตวัอยาง แลวสงใหลูกคาพิจารณาความถูกตองของสินคาตัวอยาง
วาถกูตองและมีลักษณะตามที่ตองการหรอืไม หากไมตรงตามความตองการ จะถกูสงกลับไปแกไข  

กรณีที่การสรางหรือแกไขสินคาตัวอยางนั้นผานการพจิารณาจากลกูคา จะนําไปสูการ
ผลิตจริงในขั้นตอนตอไป 
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การออกแบบแบบตัด

การตัดสินคาตัวอยาง

การสรางแบบตัด
สินคาตัวอยาง

การเย็บสินคาตัวอยาง

การสรางสินคาตัวอยาง การผลิตสินคาจริง

สินคาตัวอยาง

การสงสินคาตัวอยางให
ลูกคาอนุมัติ

กระบวนการวางแบบตัด

กระบวนการตัด

กระบวนการขยายแบบตัด

กระบวนการเย็บ

กระบวนการ
เก็บรายละเอียด

YesNo

Shipping

กระบวนการผลิตเคร่ืองนุงหม

 
รูปที่ 3- 1 แสดงกระบวนการผลิตเครื่องนุงหม 

3.1.2 การผลิตสินคาจริง 
เมื่อสินคาตวัอยางผานการพจิารณาความถูกตองจากลกูคาแลว จะเขาสูขั้นตอนการ

ผลิตจริงโดยมกีระบวนการหลัก 5 กระบวนการดังนี ้
 

1. กระบวนการสรางแบบตัดและขยายขนาด (Pattern & Grading process) 
เปนการนาํแบบตัดมาทาํการขยายขนาด ซึง่จําแนกตามกลุมโครงสรางของผูสวมใส

สินคา เชน ผูชาย ผูหญงิ เด็กเล็ก ฯลฯ  โดยขนาดของแบบตัดในแตละขนาดของแตละประเทศอาจมี
ขนาดไมเทากนั เนื่องจากความแตกตางของโครงสรางรางกาย เชน ยโุรปและเอเซีย 
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2. กระบวนการวางแบบตัด (Marking process) 
เมื่อทําการขยายขนาดแลว จึงนําแบบตดัในแตละชิ้นสวนมาวางบนผา โดยคํานึงถึง

ความประหยดัของวัตถุดิบในการวาง และความเหมาะสมสําหรับการตัดชิ้นสวนที่จะกระทาํในแผนก
ตัด ใหไดชิ้นงานที่มีขนาดตามที่ตองการ 

 
3. กระบวนการตดั (Cutting process) 

รับกลุมของแบบตัดจากกระบวนการวางแบบตัด มาวางลงบนผาที่ปูไว แลวทาํการตัด
ใหชิ้นสวนของแบบตัดไดขนาดตามแบบตดัที่วางไว 

 
4. กระบวนการเย็บ (Sewing process) 

นําชิน้งานที่ไดจากกระบวนการตดัมาประกอบเปนชิน้สวนตางๆ เชน ปกคอ แขนเสือ้ 
กระเปา แลวนาํชิ้นสวนเหลานั้นมาเยบ็ประกอบกันเปนสนิคา เชน เสื้อ กางเกง กระโปรง 

 
5. กระบวนการเก็บรายละเอยีด (Finishing process) 

เปนกระบวนการสุดทายทีท่าํหนาที่เก็บรายละเอียดตางๆของสินคา เพื่อความ
สวยงามและความเรียบรอย คือการกําจัดเศษดายสวนเกิน การสงซักทําความสะอาด และการรีด กอน
บรรจุหีบหอเพือ่นําจัดสงตอไป 

 

3.2 รายละเอียดและขั้นตอนของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด 

จากการศึกษากระบวนการในขอบเขต คือกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
สามารถอธิบายข้ันตอนและรายละเอียดของกระบวนการไดดังนี้ 

3.2.1 รายละเอียดการทาํงานของกระบวนการตัด 
กระบวนการตัดเปนกระบวนการที่รับงานจากแผนกวางแบบตัด โดยมีหนาที่หลักคือ

การตัดชิ้นสวนของแบบตัดใหไดขนาดและจํานวนตามที่กระบวนการสรางแบบตัดกําหนด เพื่อให
กระบวนการเย็บซึ่งตองรับงานตอจากกระบวนการตัด สามารถเย็บประกอบชิ้นสวนขึ้นเปนสินคาที่มี
ลักษณะที่ลูกคาตองการ ซึ่งในกระบวนการตัดนี้จะไมมีสวนเกี่ยวของกับการสรางสินคาตัวอยาง 
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เนื่องจากการสรางสินคาตัวอยางจะสรางในจํานวนที่นอย ทําใหบทบาทของกระบวนการตัดอยูที่การ
ผลิตสินคาจริง 

ในกระบวนการตัดจะแยกงานออกเปน 2 สวนหลักคือ  
6. งานปูและงานตัดผา 
เปนงานหลักของแผนก โดยพนกังานในแผนกจะแบงออกเปนสองกลุม คือกลุมที่เปน

พนกังานปูผา และพนกังานตัดผา จะเริ่มงานตัดจากพนกังานปูผา จะทาํการปผูากอน ซึ่งการปูผา
สามารถทําไดในสองวธิี คือการปูผาดวยมืออันจะอาศัยพนักงานจํานวนสองคนในการทํางาน และการ
ปูผาโดยใชเครือ่งปูผาที่สามารถทาํงานไดดวยพนักงานเพียงคนเดียวเนื่องจากระบบที่ใชควบคุมเปน
ระบบอัตโนมตัิจากนัน้จงึสงงานใหพนกังานตัด  

งานตัดจะมีลกัษณะงานตัดอยู 3 ประเภทซึ่งแบงตามเครื่องจักรและวธิีการทํางาน อัน
ไดแก งานตัดHand knife งานตัดband knife และงานตัดกุน  

1.1 งานตัดHand knife 
เปนงานตัดที่รับงานโดยตรงจากพนกังานปูผา แลวทาํการตัดผาจาํนวนหลายสิบชั้น

ดวยเครื่องตัดใบมีดตรง(Hand knife) โดยงานตัดจะเนนการตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญเปนหลกั 
1.2 งานตัดBand knife 
เปนงานตัดที่รับงานจากงานตัดเครื่องตัดใบมีดตรง โดยจะใชเครื่องตัดใบมีดสายพาน

ในการทํางาน มทีําหนาที่ตัดชิ้นสวนทีม่ีขนาดเล็กหรอืช้ินสวนใหญที่ตัดไดไมเรียบรอย ซึ่งจากการ
สํารวจในหลายโรงงานพบวาบางแหงไมมงีานหลกัที่ใชเครื่องตัด Band knife เนื่องจากชิน้สวนของ
ผลิตภัณฑมีขาดเล็กจํานวนนอย 

1.3  งานตัดกุน 
เปนงานตัดทีต่ัดชิ้นงานที่มลีักษณะเปนแถบ(เรียกวากุน) เชน แถบบนชุดกฬีา ทาํให

งานตัดกุนไมเกี่ยวของกับงานตัดอื่นๆ เนื่องจากงานตัดกุนจะเปนการนาํผาที่เปนมวนมาตัดกุนได
โดยตรง โดยทีไ่มจําเปนตองปูผา  

 
7. งานอื่นๆที่เกี่ยวของ 
เปนสวนงานอืน่ที่ขึน้ตรงกับกระบวนการตดั ไดแก การตอกกระเปา(ปจจุบันจะเปน

งานที่อยูในสวนของกระบวนการเย็บ อาจมีงานบางเปนบางครั้ง จํานวนไมมาก) และการฟวสที่เปน
การนาํชิ้นสวนที่ไดจากการตัดHand knife หรือ band knife มาติดผากาวดวยความรอนและแรงดัน 
หรือในบางโรงงานอาจนําสวนการพิมพดวยความรอน (screen) อยูในการควบคุมของแผนกตัด 
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3.2.1.1 ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตดั 
ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตัดจะเริ่มจากการการรับใบส่ังผลิต แลว

ทําการวัดหนาผาที่จะใชในการวางมารคเกอร และตรวจสอบความถูกตองของมารคเกอรเทียบกับใบส่ัง
ผลิตวามีลักษณะตรงตามใบสั่งผลิตหรือไม(เชน ไซสของมารคเกอร จํานวนชิ้นสวน) แลวทําใบเบิกผา
รวมถึงตรวจสอบความถูกตองของผาวา สี ชนิด หนาผา ลายผา ตรงกับใบสั่งผลิตหรือไม จากนั้น
พนักงานปูผาจะปูผาตามความยาวของมารคเกอรและตรวจสอบความถูกตองของจํานวนผาที่ปูวาครบ
หรือไม 

 

 
รูปที่ 3- 2 แสดงขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตัด 
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เมื่อเขาสูข้ันตอนการตัดผา พนักงานตดัจะใชเครื่องมือในการยึดมารคเกอร
กับกองผา แลวจึงใชเครื่องตดัใบมีดตรงตัด โดยการตัดนี้จะเนนการตดัชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญ ในขณะที่
ชิ้นสวนทีม่ีขนาดเล็กจะทําการตัดใหเปนกลุมของชิ้นสวนขนาดเลก็ และจึงสงกลุมของชิ้นสวนดังกลาว
ใหพนักงานตัดเครื่องตัดใบมีดสายพาน จากนั้นชิน้งานที่ผานการตัดแลวจะถูกตรวจสอบความ
เรียบรอยของงานตัดรวมถงึตําหนิ แลวทําการคัดแยกงานสําหรับสงใหสวนงานอื่น เชน สงปก สงพิมพ 
สงงานฟวส  แลวทาํการจัดลาํดับและจัดมดัชิ้นงานใหถูกกลุม เพื่อรอสงใหแผนกเย็บตอไป 

3.2.2 รายละเอียดการทาํงานของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
กระบวนการเก็บรายละเอียดเปนกระบวนการสุดทายในการตกแตงสินคาใหมีความ

สวยงามและความเรียบรอยอันจะสงผลตอความสวยงามโดยรวมของสินคาไมนอยกวากระบวนการอื่น 
หากแตไมมีบทบาทในการสรางสินคาตัวอยางเชนเดียวกับกระบวนการตัด โดยงานของกระบวนการ
เก็บรายละเอียดคือ งานเก็บเศษดายสวนเกินบนตัวสินคา งานรีดดวยความรอนเพื่อตกแตง และงาน
บรรจุหีบหอเพื่อขนสง โดยจะไมมีกระบวนการเคมีซักผาในโรงงาน ซึ่งในการทํางานบางครั้ง อาจขาม
ขั้นตอนงานรีดสินคาไป ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคาดวยเหตุผลบางประการ เชน รูปแบบสินคาที่
อาจไมเหมาะสมในการรีดดวยเตารีดอุตสาหกรรม หรือรูปแบบสินคาที่มีความไมเรียบในตัวผาจาก
ความตั้งใจในการออกแบบของลูกคา นอกจากนี้ในสวนของเคมีซักผา หากลูกคาตองการ ทางโรงงาน
ผูผลิตจะอาศัยการรับจางจากภายนอกโรงงานแทนการตั้งกระบวนการเคมีซักผา 

ในสวนของที่ตั้งในการทํางานจะมีอยูสองลักษณะคืองานรีดที่อยูในสายการผลิตตอ
จากสายงานเย็บประกอบ และงานรีดที่อยูเปนสัดสวนของแผนก ซึ่งเตารีดที่ใชในงานจะเปนเตารีดไอ
น้ํา โดยจะมีอยูสองลักษณะคือเตารีดที่ใชไอน้ําผานจากทอรวม และเตารีดไอน้ําที่ใชไอน้ําจากตูขนาด
เล็กที่สามารถเคลื่อนยายได โดยแบบที่สองจะทําใหงานรีดมีความยืดหยุนในการทํางานมากกวา 
เนื่องจากสามารถปรับปริมาณไอน้ําไดโดยที่ไมของเกี่ยวกับกระบวนการโดยรวม อีกทั้งยังสะดวกใน
การจัดพื้นที่ของสายการผลิตอีกดวย 
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3.2.2.1 ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการเก็บรายลเอียดจะเริ่มจากหัวหนา

กระบวนการรับใบสั่งผลิต ซึ่งบงบอกถึงรายละเอียดของสินคารุน ขนาด วิธีการแพ็ค จํานวนตัวตอ
กลอง)แลวจัดแบงงานใหพนักงานตลอดจนจัดเตรียมวัสดุอุปกรณที่ตองการในการปฎิบัตงิาน แลวนํา
ผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบจากงานเย็บมาทําการเก็บรายละเอียด(เก็บเศษดาย รีด พับ ) ซึ่งแลวแต
กรณี เชน บางกรณีลูกคาไมตองการใหรีด ก็สามารถพับบรรจุลงกลองไดทันที จากนั้นนําผลิตภัณฑมา
ทําการแยกสี แยกขนาด และนําผลิตภัณฑมาเรียงใสกลอง  ที่เตรียมไวใหตรงตามจํานวนและ
รายละเอียดของงาน(ไซส สี จํานวนตัวตอกลอง) 

 
 

รูปที่ 3- 3  แสดงขั้นตอนของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
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กรณีที่ลูกคามีคําสั่งใหตรวจสอบโลหะ พนักงานสําเร็จรูปจะนําผลิตภัฑเขา
เครื่องตรวจโลหะกอนกรณีที่ตรวจพบโลหะจะทําการแกไข เมื่อแกไขแลวจะนํามาตรวจเครื่องจับโลหะ
อีกครั้งและตรวจนับจํานวนผลิตภัณฑอีกครั้งเพื่อความถูกตอง จึงทําการบรรจุลงกลอง จากน้ัน
ตรวจสอบน้ําหนัก(ในรูปแบบและขนาดของสินคาเดียวกัน)และติดบารโคดเพื่อนําไปเรียงบน pallet 
แลวยิงบารโคด และทําการตรวจสอบขั้นสุดทาย ซึ่งอาจกระทําโดยพนักงานในแผนก หรือโดยลูกคา
ตามแตกรณี จนถึงขั้นตอนสุดทายคือการสงออกบรรจุภัณฑ 

3.3 สภาพปญหาในกระบวนการตัดและกระบวนการเกบ็รายละเอียด 

สภาพปญหาในปจุบันเปนปญหาในเรื่องของการขาดแคลนแรงงานที่มฝีมือ เนื่องจากอัตรา
การเขาออกของพนักงานมคีวามถี่สงู ทาํใหตองเสยีเวลาในการฝกฝนฝมือแรงงานใหมบอยครั้ง สงผล
ใหการใชเวลาและทรัพยากรในการทุมเทเพื่อฝกฝนแรงงานนั้นไมคุมคาเทาที่ควร ในขณะทีง่านในการ
ผลิตเปนงานทีจ่ําเปนตองใชฝมือและประสบการณในการทํางาน ทาํใหมีผลกระทบในเรื่องของ
คุณภาพของงานที่ไดอาจไมเสถียร เนื่องดวยเหตุผลดังกลาว 

ในสวนของผูเชี่ยวชาญที่ประจําอยูมักเปนหัวหนาแผนกที่มีความรูและประสบการณในการ
ทํางานเปนอยางมาก เนื่องจากอยูกับโรงงานมาเปนระยะเวลายาวนานและมีจํานวนนอย ซึ่งมักมีอายุ
มากพอสมควร ทําใหการเกษียณตัวเองออกจากการทํางานนั้นไมสามารถทําได ในขณะเดียวกัน
พนักงานที่จะสามารถทําหนาที่แทนไดอยางสมบูรณกลับไมมี หรือหาไดคอนขางยาก นอกจากนี้ใน
หลายโรงงานยังคงใชวิธีการเรียนรูจากงานประจําที่ทํา ซึ่งไมมีการจัดทําระบบจัดเก็บความรูหรือ
เทคนิคในการทํางานเชิงลึกอยางเปนระบบ(มีเพียงเอกสารที่อธิบายถึงวิธีการใชเครื่องมือหรือข้ันตอน
เทานั้น สําหรับโรงงานที่เขาสูระบบมาตรฐานสากล) ตางจากกระบวนการเย็บที่มีการฝกอบรมอยาง
เปนระบบมากกวา 

3.3.1 สภาพปญหาในกระบวนการตัด 
การทํางานของกระบวนการตัดจะมีจุดตัดสินใจของการทํางานในแตละขั้นตอน อัน

ประกอบไปดวยขั้นตอนหลักคือ กอนการปูผา การปูผา กอนเริ่มตัดผา และการตัดผาโดยการตัดสินใจ
ในแตละขั้นตอนจะใชลักษณะของตัวผาในการเลือกวาในข้ันตอนนั้นจําเปนตองทําหรือไม แลวจึงเริ่ม
ลงมือในข้ันตอนถัดไป ซึ่งในการทํางานจะมีหัวหนาที่มีประสบการณและความเชี่ยวชาญสูงชวยดูแล
และแกปญหาในการทํางาน ทําใหวิธีการทํางานและแกปญหาถูกถายทอดผานในพื้นท่ีทํางานเทานั้น 
เชน ผาชนิดหนึ่งๆเปนผาที่ควรคลายตัวหรือไม ผาชนิดนั้นๆควรฉีดสเปรยกอนการตัดหรือไม เปนตน 
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นอกจากนี้ยังพบวาวิธีการทํางานและแกปญหาในบางสวนสําหรับกระบวนการตัดใน
แตละโรงงานจะแตกตางกัน หากแตสามารถแกไขปญหาไดเหมือนกัน จึงทําใหการรวบรวมองคความรู
ในการทํางานและแกปญหาในที่นี้จะเปนขอมูลในลักษณะมาตรฐานทั่วไปที่สามารถใชไดกับ
กระบวนการตัดทุกที่ โดยการแกปญหาของกระบวนการนี้ถือวาเปนการปองกันเพื่อไมใหเกิดซ้ําสําหรับ
งานที่มีรูปแบบเดิม เนื่องจากลักษณะงานไมอยูในรูปแบบที่สามารถแกไขใหอยูในรูปที่สมบูรณกอน
เกิดปญหาได 

 

3.3.1.1 แหลงที่มาของปญหาในกระบวนการตัด 
ปญหาในกระบวนการตัดสามารถจาํแนกแหลงที่มาไดดงันี ้

3.3.1.1.1 พนักงาน 
พนกังานในทีน่ี้หมายถึงพนกังานปูผาและพนกังานตัดผา โดยเกิดจาก

พนกังานที่ไมมีความรูและความเชี่ยวชาญในการทํางาน ทําใหเกดิงานเสียในการทํางาน โดย
เฉพาะงานตัดที่รับงานตอจากพนักงานปูผา หากพนักงานปูผาทาํงานไมเรียบรอย เชน การปูผาที่ไม
เรียบของพนักงานปูผา หากพนกังานตัดรับชวงงานตอ เมื่อตัดแลวจะทําใหงานที่ไดใหญกวาขนาด ทํา
ใหงานนั้นอาจกลายเปนงานเสียหรืองานซอม เปนตน 

3.3.1.1.2 เครื่องมือและอุปกรณ 
ปญหาเกิดจากการเสื่อมสภาพหรือชํารุดของเครื่องมือและอุปกรณ ทําให

สงผลตองานที่ไดจากกระบวนการ และอาจทาํใหงานตองหยุดหรือลาชา เชน เฟองรูดของครื่องตัด 
Hand knife สึก ทาํใหตัดงานไมได เปนตน 

3.3.1.1.3 ผา 
เกิดจากลกัษณะเฉพาะตัวของผาในแตละประเภท ทาํใหเกิดปญหาที่

แตกตางกนั เชน การตัดผาเคลือบหากไมฉีดสเปรยกอนตัด จะทําใหเศษผาติดใบมีด โดยที่ผาเคลือบ
ไมจําเปนตองคลายตัว ในขณะที่ผายืด ขณะตัดผาจะไมติดใบมีด แตตองคลายตัวกอนจะนําไปตัด เพื่อ
ไมใหเกิดปญหา 
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3.3.1.2 ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัด 
ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัดแบงออกเปนสองประเภท 

ประเภทแรกคือปญหาที่จะสงผลตอคุณภาพของชิ้นงานในลักษณะที่ทําใหงานกลายเปนของเสียที่ไม
สามารถนําไปใชงานได หรืออาจเปนงานซอม (โดยงานซอมจะเกิดในกรณีที่ตัดไมไดขนาดและมีขนาด
ใหญกวางานที่ตองการ งานนั้นจะถูกนําไปตดัใหมีขนาดเล็กลงเพื่อนําไปใชในงานรูปแบบเดียวกัน แต
ขนาดเล็กหรืออาจรอเก็บไวสําหรับนําไปใชเปนอะไหลในครั้งหนาหากมีงานรูปแบบเดียวกันอีก) เชน 
ดายวิ่ง (รอยขีดบนผา) ผาเปนรอยแลวไมคืนตัว ตัดแลวเล็กกวาขนาด เปนตน 

ประเภทที่สองเปนปญหาที่เกิดขึ้นบนชิ้นงานแตไมสงผลตอคุณภาพของงานที่
กระบวนการถัดไปจะนําไปใช ไดแก ตัดแลวริมยุย ตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานไมเรียบเนียน ตัดแลวผา
ติดใบมีด 

 

 
 

รูปที่ 3- 4 รูปแสดงการตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานไมเรียบ 
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3.3.2 สภาพปญหาในกระบวนการเก็บรายละเอียด 
จากผลการสํารวจ พบวากระบวนการเก็บรายละเอยีดในสวนของงานรีด หวัหนา

แผนกจะมกีารทดลองรีดสินคาตัวอยาง กอนที่จะนาํมาอธิบายถึงขั้นตอนในการทาํงานรีดสําหรับสินคา
แตละชนิด เพือ่ใหสินคามีความสวยงาม และสามารถรดีใหเร็วที่สุด ซึ่งในสวนของความรูตางๆในการ
รีดสินคาในแตละรูปแบบ ไมมีการรวบรวมความรูในการแกปญหาและเทคนิควธิีการทํางานใหอยูในรูป
ของเอกสารหรือส่ิงพิมพที่สามารถเรยีนรูได 

อาการของปญหาที่พบจะมีอยูไมมากรูปแบบ ซึง่วิธกีารแกไขและปองกนันัน้จะมี
รูปแบบที่ตายตัว หากแตปญหานั้นจะมีจํานวนเพิม่ข้ึนไดตามแตรูปแบบของสินคาที่เปลี่ยนไป ซึ่ง
บางครั้งการเปลี่ยนรูปแบบเพียงเล็กนอย อาจทาํใหจุดทีต่องระวังในการทํางานเพิ่มข้ึน และขั้นตอนใน
การรีดเปลี่ยนลําดับไป ทาํใหอาจตองใชความชางสงัเกตสวนตัวของผูทํางานประกอบดวย 

3.3.2.1 แหลงที่มาของปญหาในกระบวนการเก็บรายละเอยีด 
ปญหาที่เกิดขึน้ในการทาํงาน สามารถจาํแนกแหลงที่มาไดดังนี ้

3.3.2.1.1 พนักงาน 
ปญหาเกิดจากพนักงานซึ่งยังไมมีความเชี่ยวชาญและความรูในการทํางาน 

สงผลใหงานที่ออกมาไมเรียบรอย หรือเกิดความเสียหายจนกลายเปนสินคาชํารุด เชน การปรับ
อุณหภูมิที่เหมาะสมสําหรับงานแตละชนิด หรือเทคนิคการใชเตารีดที่ไมมีความเชี่ยวชาญเพียงพอ รวม
ไปถึงความรูในการเลือกใชอุปกรณชวยในการทํางานอยางเหมาะสมกับงานที่ทํา 

3.3.2.1.2 เครื่องมือและอุปกรณ 
เกิดจากเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการทํางานเกิดการชํารุด หรือหมดสภาพการใช

งาน อันจะทาํใหเกิดตาํหนทิี่จะสงผลตอคุณภาพของสนิคาที่ไดจากกระบวนการโดยตรง หรืออาจตอง
หยุดการทํางาน ทําใหเกิดความลาชาภายในกระบวนการจนอาจสงผลตอกระบวนการขนสง เชน เศษ
สนิมหรือตะกอนที่เกิดจากไอน้ําที่ใชในงานรีด เทฟลอนที่เปนรอยสกึจนทใหสินคาเสยีหาย เปนตน 



 
 

 

39 

3.3.2.1.3 ตัวสินคา 
ปญหาในเรื่องตัวสินคาจะเกิดขึ้นเนื่องจากเปนสินคาที่มีการออกแบบ

แตกตางกัน โดยแตละรูปแบบจะมีตําแหนงของสวนประกอบที่อาจเหมือนหรือไมเหมือนกัน ขึ้นอยูกับ
วัสดุใหมๆที่จะถูกนํามาใชเชน ซิป กระดุม แถบกุน ชนิดของผาที่ใช ฯลฯ โดยสวนประกอบเหลานี้อาจ
อยูในลักษณะที่ขวางเสนทางการรีดหรือทําใหการทํางานติดขัด จนอาจสงผลตอความสวยงามของ
สินคาได นอกจากนี้ยังเกี่ยวของกับสีของสินคาดวย เนื่องจากปญหาบางประเภทจะพบเห็นไดในงานที่
มีเขมเทานั้น ไดแก ตะเข็บข้ึนเงา และ ตะเข็บไหมเปนเงา 

3.3.2.1.4 กระบวนการอื่นที่เกี่ยวของ 
โดยปกติแลว งานสาํหรับกระบวนการเก็บรายละเอยีดจะเปนงานทีผ่านการ

ตรวจความเรยีบรอยจากกระบวนการเย็บมาแลว จงึเปนหนาที่ของแผนกที่จะทาํการตกแตงหรือจัด
รูปทรงใหสนิคามีความสวยงามและนาสวมใสมากขึน้ แตในบางครั้งอาจมีปญหาที่เกิดจากงานใน
กระบวนการกอนหนา ซึง่ไมอาจแกไขไดทําใหตองขอความชวยเหลือกระบวนการเกบ็รายละเอียด เชน 
ปญหาตะเข็บยนที่ตองรีดเนนตะเข็บ แขนเสื้อเล็กกวาขนาด 2 มิลลิเมตร เปนตน ซึ่งเปนปญหาในบาง
สินคาที่อาจแกไดหรือไมไดบาง ในกรณทีี่ไมสามารถแกใหไดแลวเปนปญหาที่เกินกวาลกูคาจะยอมรับ
ได อาจตองยอนกลับไปแกไขที่กระบวนการสรางแบบตัด 

3.3.2.2 ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการเก็บรายละเอียด 
จากการสํารวจแหลงที่มา พบวาลักษณะของปญหาทีเ่กิดขึ้นจะประกอบดวย

ปจจัยของคน เครื่องมือและอุปกรณ รวมถึงสนิคาหรือช้ินงานในการผลิตรวมกัน โดยสามารถแยก
ลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นได 2 ลักษณะคือปญหาที่สงผลตอขนาดของสินคาและปญหาที่สงผลตอความ
สวยงามของสนิคา ซึง่ในกระบวนการนีป้ญหาที่เกิดขึน้จะเปนลักษณะที่สงผลตอความสวยงามของ
สินคาเปนสวนใหญ เชน ตะเข็บข้ึนเงา ตะเข็บไหม การไหมในสวนอืน่ๆของผา รอยเลอะสนมิ เปนตน 
และเปนไปในลักษณะที่อาจแกไขตัวสินคาได หรือบางครั้งไมอาจแกได ทําใหสนิคานัน้กลายของมี
ตําหนิไป 

ในสวนของปญหาที่สงผลตอขนาดของสนิคา ไดแก การยืดและการหด จาก
สวนตางๆของสินคา เชน แขนเสื้อ ชายเสื้อ ซึ่งมักจะเกิดขึ้นในสนิคาที่ใชผายืดเปนสวนประกอบหรือ
ทั้งหมด 
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รูปที่ 3- 5 แสดงปญหาตะเข็บขึ้นเงา 



บทที่ 4 

การเก็บขอมูล 
 
จากการศึกษาในบทที่ 3 เพื่อใหทราบวาสภาพปญหาในปจจุบนัเปนอยางไรรวมถึงธรรมชาติ

ของการทาํงานในแตละกระบวนการ  แลวจึงพิจารณาถึงลกัษณะของขอมูลที่เปนองคความรูวาอยูใน
ลักษณะใดบาง เพื่อใหทราบถงึประเภทของขอมูลที่ตองการ จากนั้นจึงพิจารณาเพือ่คัดเลือก
แหลงขอมูลและทําการรวบรวมโดยอาศัยแบบฟอรมทีพ่ฒันาขึน้ เพื่อความสะดวกในการทํางาน โดย
รายละเอียดของแตละขั้นตอนมีดังนี ้

4.1 รูปแบบขององคความรู 

รูปแบบขององคความรูเปนผลที่ไดจากการสํารวจสภาพปญหาเบื้องตนของกระบวนการ แลว
พิจารณาแยกหมวดหมูของกลุมองคความรูใหเปนระเบียบ ซึ่งพบวารูปแบบขององคความรูที่ไดจาก
การสํารวจในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นสามารถแบงรูปแบบขององครูไดเปน 
3 ลักษณะคือ องคความรูเบื้องตน(Getting start) องคความรูแนววิธีการ (How to) และองคความรูเชิง
แกปญหา (Problem solving) โดยจะมีความมีความแตกตางกันในรายละเอียดของแตละกระบวนการ
ดังตอไปนี้ 

4.1.1 รูปแบบองคความรูของกระบวนการตดั 

4.1.1.1 องคความรูเบ้ืองตน(Getting start) 
เปนสวนที่ใหองคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานในกระบวนการตัด โดยจะ

ประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ ความรูทั่วไป และองคความรูเบื้องตนสําหรับการทาํงาน ดังนี ้

4.1.1.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในการทํางานของ

กระบวนการตัดในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา ซึ่งจะกลาวถึงลักษณะการทํางานและคุณสมบัติของ
เครื่องมือและเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับกระบวนการตัดใหผูใช 
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4.1.1.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับหลักการทํางานและวิธีการทาํงานเบื้องตนทีผู่

ทํางานในกระบวนการตัดควรจะทราบ ตั้งแตการปูผา การตัดและการใชเครื่องตดัจนถึงการมดักลุม
ของชิ้นงานที่ผานการตัดแลว เพื่อสรางความรูความเขาใจเบื้องตนใหแกผูที่ตองทํางานในกระบวนการ 

4.1.1.2 องคความรูแนววธิีการ(How to) 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับวธิกีารทาํงานในแตละรายการสินคา ซึ่งอาจมคีวาม

แตกตางกนัสาํหรับผาแตละชนิด ตัง้แตการปูผาจนถึงการมัดกลุมของชิ้นงานที่ผานการตัดแลว อันจะ
เปนแนวทางในการทํางานสาํหรับผูปฏิบัตงิานในอนาคต หากมีผาที่เปนงานซ้ํากับงานเกาที่เคยทํา 
สามารถใชแนวทางดังกลาวในการทํางานได 

4.1.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา(Problem solving) 
เปนสวนความรูที่ใชในการวิเคราะหปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการทํางาน โดยจะ

วิธีการถามตอบ เพื่อคนหาปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข 
 

4.1.2 รูปแบบองคความรูของกระบวนการเก็บรายละเอยีด 

4.1.2.1 องคความรูเบ้ืองตน (Getting start) 
เปนสวนที่ใหองคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานในกระบวนการเก็บ

รายละเอียด โดยจะประกอบไปดวย 2 สวนหลักคือ ความรูทั่วไป และองคความรูเบื้องตนสําหรับการ
ทํางาน ดังนี้ 

4.1.2.1.1 ความรูทัว่ไป 
ความรูทัว่ไปจะเกี่ยวของกับเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในกระบวนการเก็บ

รายละเอียดวามีชนิดใดบาง 

4.1.2.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
องคความรูเบือ้งตนจะอธิบายถงึหลกัการทํางานและวธิกีารทาํงานที่ผูทํางาน

ในกระบวนการเก็บรายละเอยีดควรทราบ ซึ่งจะเกี่ยวของกับวธิีการรีดและการพับงาน 
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4.1.2.2 องคความรูแนววธิีการ(How to) 
ลักษณะขององคความรูแนววิธีการในการทํางานจะเปนความรูสําหรับการ

แกไขปญหาและการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาในการทํางาน โดยจะเปนความรูเฉพาะงานรีดเทานั้น 

4.1.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา(Problem solving) 
ในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียด จะไมมีองคความรูเชงิแกปญหา

(Problem solving) เหมือนกับสวนกระบวนการอื่นๆ เนื่องจากลกัษณะการแกและปองกนัปญหาเปน
หลักการที่สามาถใชไดในสนิคาคอนขางหลากหลายประเภท ประกอบกับสาเหตุเบื้องลึกของบาง
ปญหาซึง่ยงัไมมีการพิสูจนที่มาอยางชัดเจน เชน ปญหาสีระเหิดของผา รวมถึงลักษณะปญหาบาง
ประเภทที่จะเกิดขึ้นกับผาบางชนิดที่ไมมกีารผลิตในปจจุบัน และผูใหสัมภาษณไมอาจระบุถงึชนิดผา
นั้นไดอยางเจาะจง ทําใหการสรางองคความรูเชิงแกปญหาวิธกีารแกไขไมเหมาะกับสภาพที่เปนอยู
ปจจุบัน 

4.2 แหลงขอมลู 

จากการสํารวจสภาพปญหาจากโรงงานตัวอยางจํานวน 4 แหงและทําการจัดกลุมของรูปแบบ
องคความรูแลว จงึทําการพิจารณาแหลงขอมูลที่ตองการ ซึ่งพบวาในโรงงานแตละแหงจะมีลักษณะ
การทาํงานของกระบวนการและหลักการทํางานที่คลายคลึงกนั หากแตแตกตางกันตรงที่ประสบการณ
และเทคนิคบางสวนที่ใชในแตละบุคคลของผูที่เปนหัวหนากระบวนการ ทาํใหสงผลตอวธิกีารที่
ผูใตบังคับบัญชาใชในการทาํงาน รวมถึงโรงงานตวัอยางมีสนิคาที่แตกตางกันทําใหวัตถุดิบแตละ
ประเภทที่ใชจะมีสัดสวนไมเทากนั โดยมรีายละเอียดของการคัดเลือกพิจารณาและรวบรวมขอมลูจาก
แหลงขอมูลดังนี ้
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4.2.1 การคัดเลือกโรงงาน 
การพิจารณาโรงงานตัวอยางที่จะเขารวบรวมขอมูลในทีน่ี้จะใชโรงงานตัวอยาง 4 แหง

เพื่อรวบรวมองคความรูพื้นฐานสาํหรับการทํางาน เทคนิคการทํางาน วิธกีารแกปญหาในการทาํงาน 
รวมไปถึงการตรวจสอบองคความรู  ในชวงแรกจะเขาสํารวจขอมลูที่ลึกลงจากสภาพปญหาปจจุบนั 
เพื่อใหทราบถงึความแตกตางของขอมูลทีม่ีในแตละโรงงานและเพื่อใหขอมูลที่จะรวบรวมนั้น
ครอบคลุมการทํางานของโรงงานทั้ง 4 แหง 

 นอกจากเหตผุลขางตนแลว การเลือกจะพิจารณาประกอบกับลักษณะของสินคาที่
ผลิตในแตละโรงงาน เนือ่งจากรูปแบบสินคาที่แตกตางกนัอาจทําใหบางปญหาไมพบในบางโรงงาน 
โดยเฉพาะกระบวนการเก็บรายละเอียด ซึ่งพบวาโรงงานตัวอยางทั้ง 4 แหงนัน้จะมสีินคาที่แตกตางกนั
เปนกลุม คือโรงงานที่ผลิตชุดกีฬาเปนหลัก ชุดทาํงานและชุดลําลองเปนหลัก และโรงงานทีม่ีความ
หลากหลายของผลิตภัณฑมากกวาสองกลุมแรก ซึ่งจากการสํารวจพบวามีลักษณะของปญหาในการ
ทํางานคลายคลึงกัน โดยจะแตกตางกนัในเรื่องของเทคนิคและวธิกีารทาํงานบางสวน โดยขอมูลใน
สวนนี้สามารถปรับเพื่อใหใชไดในกับทุกโรงงาน 

4.2.2 การรวบรวมองคความรูจากแหลงขอมูลภายในโรงงาน 
การรวบรวมองคความรูจากแหลงขอมูลภายในโรงงานจะรวบรวมโดยอาศัย

แหลงขอมูลดังนี ้

4.2.2.1 เอกสารคูมือการทาํงาน 
เปนเอกสารที่โรงงานตัวอยางจัดทําขึ้นตามระบบขององคกรมาตรฐานสากล

(ISO) ซึ่งจะมีขอมูลในเรื่องของขั้นตอนการทํางานภายในแผนก วิธีการใชอุปกรณและเครื่องมือ หรือ
เครื่องจักรภายในแผนก วิธีการบํารุงรักษา รวมถึงวิธีการทํางานในบางสวน โดยระดับของเนื้อหา
เอกสารนี้จะอยูในระดับการเรียนรูการทํางานเบื้องตน ที่ไมมีเนื้อหาเชิงลึกของการทํางานเชน ปญหาที่
อาจเกิดขึ้นและสาเหตุของปญหา หรือเทคนิคที่ใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้น ทําใหองคความรูที่จะ
รวบรวมไมครอบคลุมในเรื่องดังกลาว จึงตองอาศัยแหลงขอมูลอ่ืนเพิ่มเติม 

4.2.2.2 การสอบถามและสัมภาษณ 
ในสวนขององคความรูที่เอกสารคูมือการทาํงานไมสามารถบงบอกได จะ

อาศัยการสอบถามและสัมภาษณการสัมภาษณเปนหลกั โดยแหลงของขอมูลที่ใชในการสัมภาษณมี
ดังนี ้
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4.2.2.3 หัวหนากระบวนการ 
ความจําเปนในการสัมภาษณหัวหนากระบวนการนอกจากขอจํากัดของ

ขอมูลจากเอกสารคูมือแลว ยังมีความจําเปนในเรื่องของขอมูลรูปแบบปญหาที่อาจเกิดขึ้นใน
กระบวนการ เนื่องจากหัวหนากระบวนการนั้นมักเปนผูที่มีประสบการณมากที่สุดและจะเปนผู
ถายทอดความรูและวิธีทํางานใหพนักงานในแผนกโดยวิธีการถายทอดจะแตกตางกันตามธรรมชาติ
ของแตละกระบวนการในโรงงานแตละแหง 

ในกระบวนการตัด หัวหนากระบวนการจะถายทอดผานหัวหนาประจําโตะ
ทํางานซึ่งจะทําการควบคุมและดูแลการทํางานของพนักงานใตบังคับบัญชา ตลอดจนการสอนวิธีการ
ทํางาน โดยหัวหนาประจําโตะทํางานมักเปนผูที่อยูกับโรงงานนานพอสมควร(6-7 ป หรือ 10 ป) ทําให
การทํางานในแตละรายการสินคา หัวหนากระบวนการไมจําเปนตองลงพื้นที่งานทั้งหมด แตจะควบคุม
งานโดยรวมเปนสวนใหญ(เชน การตรวจรับยอดของงาน การวางแผนจํานวนคนในการทํางาน)นอก
เสียจากวาจะเกิดปญหาที่หัวหนาประจําโตะทํางานไมสามารถแกไดหรือไมวางพอที่จะดูแลได หัวหนา
กระบวนการอาจลงไปใหคําแนะนําที่หนางานในบางครั้ง ซึ่งไมบอยครั้งนัก เนื่องจากงานที่ตองดูแล
คอนขางกวาง  ดวยลักษณะงานแบบนี้ทําใหการสัมภาษณขอมูลรูปแบบของปญหานั้น ทําไดไม
บอยครั้งนัก จึงเลือกที่จะใชการสอบถามนี้ในลักษณะท่ีเปนการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลที่ได
จากเอกสารหรือจากการสอบถามพนักงานหนางานที่มีอายุการทํางานพอสมควรเสียมากกวา 

ในกระบวนการเก็บรายละเอียด การทํางานสําหรับสินคาแตละชนิดจะถูก
กําหนดรูปแบบการทํางานโดยหัวหนากระบวนการตั้งแตการรีดจนถึงวิธีการพับสินคาบรรจุลงกลอง ทํา
ใหการหาขอมูลของรูปแบบปญหาจําเปนตองใชการสัมภาษณกับหัวหนากระบวนการโดยตรง 
ประกอบกับลักษณะของงานในการผลิตนั้นเปนสวนทายของสายการผลิตในกระบวนการเย็บ ทําให
งานที่ทําคอนขางเรงรีบ การสอบถามจากพนักงานที่มีประสบการณในสายการผลิตจึงทําไดคอนขาง
ยาก สงผลใหการรวบรวมองคความรูจากกระบวนการนี้มีความลําบากพอสมควรเนื่องจากการ
สัมภาษณตองอาศัยวันและเวลาที่หัวหนากระบวนการสามารถปลีกตัวไดเทานั้น 
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4.2.2.4 พนักงานในกระบวนการ 
สําหรับกระบวนการตัดพนักงานในกระบวนการเปนอีกแหลงขอมูลหนึง่ที่ใช

ในการสอบถามขอมูลที่ไมสามารถหาไดจากเอกสารคูมอืการทาํงาน เนื่องจากลักษณะของ
กระบวนการเอื้ออํานวยใหสอบถามไดมากกวากระบวนการเก็บรายละเอียด โดยการสอบถามจะเลือก
หัวหนาประจาํโตะ นอกจากนี้การสัมภาษณยังอาจดําเนินการผานรองหวัหนากระบวนการได ซึง่จะมี
การเดินตรวจที่หนางานและใหคําแนะนาํเปนระยะ ทาํใหสามารถสอบถามขอมูลที่ตองการไดอีกทาง
หนึง่ในกระบวนการตัดพนักงาน 

4.2.2.5 ชางซอมบํารงุ 
ปญหาในการทํางาน นอกจากมีสาเหตุจากพนักงานผูทํางานแลว ยังอาจมี

สาเหตุมาจากอุปกรณและเครื่องจักรเกิดการชํารุดได ซึ่งสาเหตุและวธิีแกนัน้ ผูใชงานมกัอาศัยชางซอม
บํารุงในการดแูลเปนสวนใหญ การสอบถามในเรื่องปญหาที่อาจมีผลมาจากอุปกรณหรือเครื่องจักรนั้น
อาจทาํไดไมทัง้หมด จึงตองอาศัยการสัมภาษณจากชางซอมบํารุงเปนแหลงขอมูลอีกแหลงหนึง่ 

4.2.2.6 แหลงขอมลูอ่ืนๆ 
แหลงขอมูลอ่ืนๆในกระบวนการตัดนอกเหนือจากขางตน จะใชหนังสือ

วิชาการที่เกี่ยวของกับการผลิตเสื้อผาอุตสาหกรรมประกอบเปนองคความรู ในขณะที่สวนของ
กระบวนการเก็บรายละเอียดพบวาแหลงขอมูลอ่ืนๆไมมีการบันทึกเปนเอกสารหรือหนังสือสําหรับงาน
รีดเสื้อผาอุตสาหกรรม ทําใหการรวบรวมขอมูลองคความรูตางๆจะไดจากแหลงขอมูลในหัวขอที่ได
กลาวถึงแลวเทานั้น 

4.3 การออกแบบการเก็บขอมูล 

ในการออกแบบการเก็บขอมูลนั้นจะคํานึงถึงลักษณะองคความรูแตละรูปแบบในแตละ
กระบวนการ เพื่อใหการเก็บขอมูลนั้นเปนไปอยางสะดวก อีกทั้งเพื่อความสมบูรณในการออกแบบ
ระบบผูเชี่ยวชาญในขั้นตอนถัดไป ซึ่งการออกแบบการเก็บขอมูลมีรายละเอียดดังนี้ 
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4.3.1 การออกแบบการเก็บขอมูลของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

4.3.1.1 องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 
การออกแบบการเก็บขอมูลสําหรับองคความรูเบื้องตนจะใชขอมูลดังตารางที่ 

4-1 ซึ่งไดจากการสอบศึกษากระบวนการในขั้นตนวาองคความรูเบื้องตนใดที่จําเปนตอผูปฏิบัติการ
โดยจะประกอบไปดวยการระบุชนิดของงานหรือเคร่ืองจักรที่ใช หลักการ ขั้นตอน ขอควรระวัง ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 

- การระบุชนิดของงานหรือเครื่องจักรที่ใชนัน้เพื่อใหทราบถึงขอมูลที่
ตองการเก็บวาจัดอยูในกลุมใด เชน งานตัดผา หรือเปนงานที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรชนิดใดเปนตน 

- หลักการ เปนสวนที่ใชในการเก็บขอมูลวางานนั้นๆจะอาศัยเทคนิค
หรือวิธีการใดในการทํางาน หรือในกรณีที่เปนเครื่องจักรๆนั้นมี
รูปแบบการทํางานอยางไร ซึ่งจะเปนประโยชนสําหรับชางซอมหรือผู
ปฏิบัติการในการที่จะปรับแตงการใชงานเครื่องใหมีประสิทธิภาพ
มากที่สุด 

- ขั้นตอนหรือวิธีการใช จะเปนการเก็บขอมูลเพื่อใหทราบถึงขั้นตอนใน
การทํางาน เพื่อปองกันการทํางานที่ผิดวิธี และสําหรับวิธีการใชจะ
เปนการเก็บขอมูลการใชงานที่ถูกวิธีของเครื่องจักรหรืออุปกรณ
เพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ 

- ขอควรระวังหรือการบํารุงรักษา จะเปนการเก็บขอมูลสําหรับการ
ทํางานที่ตองมีสิ่งที่ตองระวังเปนพเิศษเพื่อใหผูปฏิบัติการไดตระหนัก
ถึงขณะทํางานสําหรับขอควรระวัง และการบํารุงรักษาจะเก็บขอมูล
การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณเพื่อยืดอายุในการใชงาน 
รวมถึงปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นจากเครื่องจักร 

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะใชแบบฟอรมเดียวกันทั้งกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอียด เนื่องจากมีลักษณะของขอมูลความรูที่เหมือนกัน โดยจะอาศัยวิธีการเก็บ
ขอมูลดวยการสอบถามจากหัวหนาและพนักงานในกระบวนการ รวมถึงชางซอมบํารุงเพื่อใหทราบถึง
ขอมูลทั้งในแงผูใชงานและผูซอมบํารุง แลวนําขอมูลที่ไดไปสนับสนุนกับแหลงขอมูลจากเอกสารเพื่อให
มีความสมบูรณยิ่งขึ้น 



 
 

 

48 

 
ตารางที่ 4- 1 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตน 
 
กระบวนการ…...................... งาน/เครื่อง........................ วัน......../........../........ หนา....... 

หลักการ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอน/วิธกีารใช 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอควรระวัง/ 
การบาํรุงรกัษา 
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4.3.1.2 องคความรูแนววธิีการ (How to) 
การเก็บขอมูลองคความรูแนววิธกีารจะเปนขอมูลที่เกี่ยวของกับวิธกีาร

ทํางานสําหรับผาหรือสินคาแตละชนิดในแตละกระบวนการ ซึ่งขอมูลเหลานี้จะไดจากการศึกษา
ขอมูลเบื้องตนวาขอมูลใดเปนสิ่งสาํคัญในการพิจารณา โดยผลการออกแบบการเก็บขอมูลจะ
ปรากฏดังตารางที่ 4-2และ 4-3 แสดงฟอรมการเก็บขอมูลของกระบวนการตัดอันประกอบไปดวย
การปูผาและตดัผา และการฟวสผาตามลําดับ โดยจากแบบฟอรมดังตารางที่ 4-2 ขอมูลสวน 
ลักษณะทางกายภาพ การคลายตัว ความยาวที่ป ู ระยะเผื่อหัวและทาย จาํนวนแผนที่ป ู ความตงึ
และความเร็วที่ใชในการปู จํานวนกระดาษที่รอง อุปกรณหนีบยึดที่ใช เปนขอมูลของงานปูผาและ
ขอมูลสวน การใชสเปรย ขุยจากการตัด และการมัดเปนขอมูลของการตัดผาซึ่งขอมลูเหลานี ้ จะมี
ผลโดยตรงตอคุณภาพของงานที่ไดจากการทํางาน 

ในสวนของงานฟวสจะใชฟอรมการเก็บขอมูลดังตารางที ่4-3 ซึ่งงานฟวส
จะใชขอมูลในเรื่องชนิดของผา ชนิดของผากาว (ที่ใชติดผา) ความเร็วสายพาน แรงกด และ
อุณหภูมิ โดยเหลานี้ลวนแตเปนสิ่งที่ตองพจิารณาประกบรวมกนัเพื่อใหไดงานทีม่ีคุณภาพ 

ในกระบวนการเก็บรายละเอยีดจะเก็บขอมลูชนิดของผา อุณหภูมิทีใ่ช 
การใชเทฟลอน การเกิดสีระเหิด และขอควรระวัง ซึ่งจะใชฟอรมเก็บขอมูลดังตารางที่ 4-4 
 

4.3.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
การเก็บขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาจะเก็บในรูปของปญหาที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการตั้งแตชนิดของปญหา สาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งจะใช
แบบฟอรมเก็บขอมูลดังตารางที่ 4-5 โดยปญหานั้นจะแบงออกเปนสองประเภทคือปญหาที่เกิด
จากผูปฏิบัติงานและปญหาที่ เกิดจากเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ใช และการเก็บขอมูลของ
กระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นจะใชแบบฟอรมรูปแบบเดียวกันทั้งสอง
กระบวนการ 
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ตารางที่ 4- 2 แบบฟอรมการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของงานตัด 
 

วัน........เดือน........ป / หนา.......... 
 

ชื่อทางการ 
 
 

    

ลักษณะทางกายภาพ      
การคลายตัว 

(อบ,ปูทิ้งไว,สาวผา,ทุบ,บากริมผา) 
     

ความยาวที่ป(ูหลา)      
ระยะเผื่อหัว-ทาย(นิว้)      

จํานวนแผนที่ปู      
ความตึง + เร็ว      

จํานวนกระดาษที่รอง      
อุปกรณหนีบยึดที่ใช      

การใช spray      
ขุยจากการตดั      
การ(มัดแนน)      
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ตารางที่ 4- 3 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของงานฟวส 
 

ผูใหขอมูล........................................................... วัน.................เดือน................ป.............. หนา....................... 
No. ชนิดผา ชนิดผากาวทีใ่ช ความเรว็สายพาน 

(รอบ/นาที) 
แรงกด อุณหภูม ิ

(องศา) 
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ตารางที่ 4- 4 แบบฟอรมการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของกระบวนการเก็บรายละเอียด 
 

วัน...........เดือน..........ป...........  หนา....... 
No. ชนิดผา อุณหภูมิที่ใช การใชเทฟลอน การเกิดสีระเหิด ขอควรระวัง 
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ตารางที่ 4- 5 แบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาและวิธีแกไข 
 

วัน...........เดือน..........ป..........    หนาที.่......... 
ชนิดของงาน/เครื่องจักร No. ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

     

 
 



 

 

4.4 ผลการเก็บขอมูล 

4.4.1 องคความรูเบ้ืองตน 
จากการเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตนทั้งในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ

รายละเอียดพบวาขอมูลที่ไดนั้นตองอาศัยการรวบรวมจากพื้นที่การทํางานเปนหลัก เนื่องจาก
ธรรมชาติของกระบวนการนั้นเปนงานที่เนนการฝกสอนที่พื้นที่การทํางานจริง ซึ่งแมวาในบางโรงงาน
อาจมีการรวบรวมความรูบางสวนในรูปของเอกสารไว เชน กระบวนการเก็บรายละเอียดที่มีการระบุถึง
ขั้นตอนการรีดเสื้อผาพื้นฐาน หากแตจะไมมีหลักการการใชงานเตารีดวามีเทคนิคพื้นฐานในการใชสวน
ตางๆของหนาเตารีดอยางไรในรูปของเอกสาร เปนตน ทําใหการรวบรวมขอมูลตองอาศยัการลงพืน้ทีใ่น
หลายโรงงาน เพื่อใหแนใจไดวาลักษณะองคความรูเบื้องตนของกระบวนการที่ไดสํารวจ สามารถนําไป
ประยุกตใชกบัระบบผูเชี่ยวชาญไดอยางเหมาะสม 

ในสวนของรายละเอียดองคความรูเบื้องตน พบวาแตละโรงงานอาจมีภาษาที่ใชเรียก
วิธีการทํางานหรืออุปกรณแตกตางกันเล็กนอย แตเมื่อไดทําการตรวจสอบขอมูลกับหัวหนา
กระบวนการของแตละโรงงานและผูเชี่ยวชาญทางการผลิตเครื่องนุงหมแลวไดผลวาขอมูลดังกลาวอยู
บนหลักการที่ถูกตองและมีพื้นฐานการทํางานที่เหมือนกัน 

4.4.2 องคความรูแนววธิีการ (How to) 
การเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการของกระบวนการตัดตองอาศัยการสังเกตการณ

จากการทํางานของพนักงานในแตละโตะปูผาและตัดผา ซึ่งตองติดตามตั้งแตการเริ่มปูผาไปจนถึงการ
ตัดผาวามีการปูผาแตละชนิดดวยวิธีใด เนื่องจากเอกสารการทํางานการปูผาและตัดผาจะไมระบุชื่อ
ของชนิดผา หากแตจะระบุเพียงรหัสของผาที่ใช จํานวนชั้นของผาที่ปู ทําใหตองอาศัยการสืบคน
ยอนกลับไปที่เอกสารสั่งผลิตจากตนกระบวนการโดยบางครั้งไมอาจสืบยอนกลับไปได ประกอบกับ
ขอมูลอ่ืนๆ เชน จํานวนกระดาษที่รอง การคลายตัว ก็ตองอาศัยการสอบถามจากพนักงานปฏิบัติการ 
เนื่องจากขอมูลเหลานี้จะเปนการทํางานที่อาศัยประสบการณ จึงไมมีการบันทึกเก็บไว รวมถึงการฟวส
ก็เชนกัน แมวาระหวางการเก็บขอมูลจะมีการเริ่มตนเก็บขอมูลในอดีตของทางแผนก หากแตการบันทึก
นั้นไมสามารถสืบยอนกลับไปไดถึงชื่อของชนิดผา อีกทั้งงานที่ทํานั้นมักเปนชนิดผาที่ซ้ํากัน ทําให
ตัวอยางขอมูลที่เก็บไดนั้นมีไมมากนัก 

แมวาจะประสบปญหาขางตน หากแตการเก็บขอมูลสําหรับองคความรูแนววิธีการนั้น
ก็ยังคงสามารถนําไปประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญได เนื่องจากขอมูลสวนนี้จะเปนเพียงการสํารวจ
เพื่อใหทราบเพียงวาขอมูลใดบางที่จําเปนสําหรับการทํางานในแตละสวน ซึ่งในสวนของกระบวนการ
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เก็บรายละเอียดนั้นก็ประสบปญหาในลักษณะเชนเดียวกัน โดยจากการตรวจสอบขอมูลจาก
ผูเชี่ยวชาญนั้นพบขอแตกตางในเรื่องของเทคนิควิธีการที่ใชในการทํางาน แตยังคงมีขั้นตอนการทํางาน
ที่เหมือนกัน อันไดแกกระบวนการตัด อันประกอบไปดวยขั้นตอนปูผาและตัดผา ซึ่งการปูผายืดบาง
ชนิดที่ตองคลายตัวนั้น วิธีการคลายตัวของแตละโรงงานงานอาจเหมอืนหรือแตกตางกันได 

4.4.3 องคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
ขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาไดจากการสอบถามหัวหนากระบวนการและเอกสาร

วิชาการที่มี แลวทําการตรวจสอบความถูกตองในเรื่องของสาเหตุและวิธีแกไขของปญหาดวยการ
สอบถามผูเชี่ยวชาญทางดานเทคนิคการผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งจํานวนตัวอยางที่มากที่สุดของลักษณะ
ปญหา รวมถึงสาเหตุและวิธีการแกไข อันจะนําไปสูการออกแบบแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญที่
สามารถรองรับความรูในสวนนี้ได 

จากการรวบรวมแลวตรวจสอบกับผูเชี่ยวชาญ ในสวนของกระบวนการตัดพบวา
ลักษณะของปญหาที่ไดทําการรวบรวมนั้นครอบคลุมเพียงพอกับปญหาของกระบวนการตัดใน
อุตสาหกรรม หากแตในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นความรูในสวนนี้ไมเหมาะสมแกการ
นําไปประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญ เนื่องจากลักษณะปญหาที่รวบรวมไดนั้นไมมีความซับซอน อัน
เนื่องจากปญหาสวนใหญมักยังไมมีการพิสูจนถึงสาเหตุที่ชัดเจน ประกอบกับกระบวนการนี้สืบคน
ยอนกลับในเรื่องของสวนประกอบของสินคาไดยากและผูปฏิบัติการไมทราบถงึชื่อของผาในแตละชนิด 
จึงเนนไปที่การหลีกเลี่ยงเสียมากกวารวมถึงธรรมชาติของบางปญหาที่ไมซับซอน ฉะนั้นสําหรับ
กระบวนการเก็บรายละเอียด องคความรูเชิงแกปญหานั้นจะถูกรวบรวมไวกับองคความรูแนววิธีการ
แทน 



 

 

บทที่ 5 

การออกแบบระบบผูเช่ียวชาญ 
 
แนวคิดในการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญจะอาศัยผลจากรูปแบบความรูที่ไดจากการสํารวจใน

กระบวนการ เพื่อใหระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทํางานไดอยางสอดคลองกับรูปแบบของขอมูลใน
กระบวนการตัดและเก็บรายละเอียดเปนหลัก ตลอดจนมีความยืดหยุนสําหรับการนําไประยุกตใชใน
กระบวนอื่นภายในอุตสาหกรรม อันไดแก กระบวนการสรางแบบตัดและกระบวนการเย็บ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

5.1 แนวความคิดในการออกแบบ 

แนวคิดในการออกแบบจะเปนการนํารูปแบบขององคความรูที่ไดกําหนดดวยการสํารวจคือ 
องคความรูเบื้องตน(Getting start) องคความรูแนววิธีการ (How to) และองคความรูเชิงแกปญหา 
(Problem solving) มาประยุกตใชกับระบบคอมพิวเตอรที่เปนเครือขาย (Network) โดยมีองคประกอบ
คือ คอมพิวเตอรกลาง (server) และคอมพวิเตอรลูกขาย (client) โดยองคความรูของระบบจะถูกเก็บ
ไวที่คอมพิวเตอรกลางสําหรับการเรียกใชองคความรูจากเครื่องลูกขายในแตละกระบวนการดังแสดงใน
รูปที่ 5.1 

 
รูปที่ 5- 1 แสดงแนวคิดการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญที่มีลักษณะการทํางานแบบเครือขาย 
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การใชงานในลักษณะเครือขายจะทําใหการจัดการและการเรียกใชสามารถทําไดโดยงาย 
ตั้งแตการบรรจุหรือแกไขขอมูลองคความรูที่ไมตองกระทําซ้ําเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของขอมูล 
เนื่องจากมีแหลงบันทึกขอมูลสวนกลาง อีกทั้งการเผยแพรองคความรูดวยการเพิ่มเคร่ืองลูกขายยัง
สามารถทําไดไมจํากัดจํานวน ทําใหการใชทรัพยากรขอมูลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยจากรูปที่ 
5.1 องคความรูสามรูปแบบที่อยูในคอมพิวเตอรกลางจะสามารถเชื่อมโยงการเรียกใชงานระหวางกนัได 
เชน การทบทวนความรูพื้นฐานสําหรับการตัดผาในองคความรูเบื้องตน ซึ่งสามารถเชื่อมโยงไปสูขอมูล
วิธีการตัดผาแตละชนิดในองคความรูแนววิธีการเพื่อใชเปนตัวอยางในการศึกษากอนการทํางาน ทําให
ลดความผิดพลาดในการทํางานได 

ในสวนของการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญจะแบงออกเปนสองสวนหลักคือสวนผูดูแลระบบและ
สวนผูใชงานระบบ โดยสวนผูดูแลระบบคือสวนที่ทําหนาที่ในการปรับปรุงแกไของคความรูซึ่งจะเปนผูที่
มีความเชี่ยวชาญและประสบการณในการทํางานเปนเวลานานของแผนกการผลิตนั้นๆ ในขณะท่ีสวน
ผูใชงานระบบที่เรียกใชองคความรู คือผูที่เร่ิมตนทํางานในแผนก และผูปฏิบัติการในแผนก 

5.2 กลุมผูใชงานระบบและขอบเขตการใชงาน 

จากแนวคิดในการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการทํางานในลักษณะเครือขายนั้น เพื่อให
การบริหารและการใชงานเปนไปอยางมีระบบจึงจําเปนอยางยิ่งในการที่จะตองกําหนดผูที่มีสวน
เกี่ยวของ รวมถึงหนาที่ในการบริหารและใชงานระบบอยางชัดเจน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

5.2.1 ผูดูแลระบบ (Administrator) 
ผูดูแลระบบจะมีหนาที่ในการดูแลขอมูลทั้งหมดในฐานขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ตั้งแตการบันทึกขอมูลต้ังตน การจัดหาขอมูลเพิ่มเติมเพื่อใหฐานขอมูลมีความทันสมัยอยูเสมอ รวมถึง
การตรวจสอบและแกไขความถูกตองของขอมูล ทั้งในสวนขององคความรูเบื้องตน องคความรูแนว
วิธีการ องคความรูเชิงแกปญหา ซึ่งควรที่จะตองเปนผูที่มีความรูทางเทคนิคของกระบวนการนั้นๆเปน
อยางดี ซึ่งในที่นี้ไดแก หัวหนาหรือรองหัวหนากระบวนการทั้งในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียด 
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ในความเปนจริง จากการสํารวจสภาพของการทํางานในปจจุบันของอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม พบวาในเกือบทุกโรงงาน หัวหนาและรองหัวหนากระบวนการจะเปนผูเชี่ยวชาญที่อยูกับ
องคกรมาเปนระยะเวลายาวนาน(มักไมต่ํากวา 10-15 ป) ซึ่งสวนใหญมักไมมีพื้นฐานทางการใชงาน
คอมพิวเตอร ทําใหการฝกสอนสําหรับการเปนผูบริหารความรูนั้นอาจทําไดลําบาก ประกอบกับการ
ตองทํางานประจําภายในแผนก สงผลใหปลีกเวลาสําหรับการบริหารระบบนั้นอาจทําไดไมเต็มที่ 

อยางไรก็ดี ในโรงงานบางแหง ปจจุบันเริ่มมีการนํากลุมคนรุนใหม(ความรูระดับ
วิศวกร) เขามาฝกสอนงานภายในแผนก ทั้งในเรื่องของเทคนิคการทํางานและการควบคุมดูแลงาน ซึ่ง
หากโรงงานใดพบอุปสรรคที่ไดกลาวไวขางตน อาจเปลี่ยนแปลงใหผูบริหารจัดการเปนพนักงานที่มี
ความสามารถการใชงานคอมพิวเตอรเบื้องตนในการปฏิบัติการบริหาร แลวใหหัวหนากระบวนการเปน
ที่ปรึกษาในการตรวจสอบเนื้อหาและความถูกตองของความรูแทน โดยอาจเปนวิศวกรภายในแผนก
หรือฝายสารสนเทศขององคกร 
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5.2.2 ผูใชงานระบบ (User) 
ผูใชงานระบบจะมีอํานาจการใชงานเพียงแคการเรียกใชขอมูลที่มีอยู โดยผูใชงานใน

ที่นี้จะเปนผูปฏิบัติงานภายในกระบวนการ โดยกระบวนการตัดจะปนผูที่ทําหนาที่ปูผา ตัดผา และงาน
ฟวส และกระบวนการเก็บรายละเอียดจะเปนผูที่ทําหนาท่ีพับงานและรีดงาน ซึ่งผูใชอาจเปนพนักงาน
ใหมหรือพนักงานเกาที่ตองการทบทวนความรูในการทํางาน ซึ่งในการใชงานอาจตองมีการฝกสอนการ
ใชงานกอน เนื่องจากพนักงานในอุตสาหกรรมนี้เปนกลุมที่มีโอกาสใชงานคอมพิวเตอรคอนขางนอย 

5.3 โครงสรางขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากกลุมความรู 3 กลุมคือองคความรูเบื้องตน องคความรูแนววธิีการ และองคความรูเชิง
แกปญหานั้น เมื่อนําลกัษณะของความรูเหลานี้มาพิจารณาแลว สามารถออกแบบโครงสรางขอมลูของ
ระบบผูเชี่ยวชาญไดเปน 2 โครงสรางคอื โครงสรางองคความรูแบบตนไม(Tree Structure) และ
โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิต (Production’s Rule Structure) โดยแตละโครงสรางมี
รายละเอียดดงันี ้

5.3.1 โครงสรางองคความรูแบบตนไม (Tree Structure) 
โครงสรางองคความรูแบบตนไมจะนํามาใชกับขอมูลองคความรูเบื้องตนและองค

ความรูแนววิธีการ เนื่องจากเปนขอมูลที่มีรูปแบบไมซับซอน อีกทั้งความรูดังกลาวมีลักษณะการ
จัดเรียงขอมูลในรูปแบบที่มีลําดับข้ันตอน เสมือนเปนสารบัญหนังสือที่ผูใชสามารถเรียกดูหัวขอได ทํา
ใหโครงสรางขอมูลแบบตนไมนี้เหมาะสมในการที่จะนํามาใช โดยลักษณะของการบันทึกขอมูลจะเริ่ม
จากหัวขอหลัก แยกออกเปนหัวขอยอย จนถึงชั้นสุดทายซึ่งเปนรายละเอียดของหัวขอยอย โดยแตละ
ชั้นของหัวขอยอยก็สามารถบันทึกคําอธิบายของหัวขอนั้นๆได ดังรูป 5-2 แสดงตัวอยางการนําองค
ความรูเบื้องตนมาจัดในรูปโครงสรางขอมูลแบบตนไม 
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รูปที่ 5- 2 แสดงการจัดขอมูลโครงสรางแบบตนไมขององคความรูเบื้องตน 

 

5.3.2 โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิต (Production’s Rule Structure) 
โครงสรางองคความรูตามกฏการผลิตนี้จะถูกนํามาใชกบัองคความรูเชิงแกปญหา ซึ่ง

รูปแบบของโครงสรางการใชงานจะอยูในรปูของการตั้งคาํถาม แลวรับคําตอบจากตัวเลือกที่ผูใช
เลือกตอบ คําถามสวนแรกจะเปนคําถามทีใ่ชในการคัดกรองกลุมของปญหา(ซึ่งชุดของคําถามอาจมีได
มากกวา 1 ชุดเพื่อรองรับความซับซอนของปญหาในอนาคตหรือสําหรับกระบวนการอืน่ๆ) เพื่อลด
ขอบเขตของการคนหา โดยจะเนนในรูปของการใหเหตผุลแบบกฏ (Rule Base reasoning) ในลักษณะ
ของ ถา-แลว (IF-THEN) ซึง่ใชในการเชื่อมระหวางขอมลูปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขเขาดวยกัน อันจะ
ทําใหเชื่อมโยงขอมูลไดในลักษณะทีเ่ปนทัง้หนึ่งตอหนึง่ (one to one) หรือมากกวาหนึ่ง (one to 
many) หรืออาจเปนลกัษณะที่กลุมขอมูลไปสูหนึ่งขอมลู (many to one) 

5.4 โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญ 

ระบบผูเชี่ยวชาญจะแบงสวนการทํางานออกเปน 2 สวน คือ สวนผูดูแลระบบ และสวน
ผูใชงานระบบ โดยสวนผูดูแลระบบจะพัฒนาในรูปของแอพลิเคชั่น (Application-based) ซึ่งเปนสวนที่
ใชในการบริหารจัดการขอมลูอันเปนศนูยกลางของระบบผูเชี่ยวชาญ และสวนผูใชงานระบบจะพัฒนา
ในรูปของเว็บ (Web-based) เนื่องจากมีความงายในการพัฒนาและสามารถเชื่อมโยงผานอนิเตอรเน็ต
ได ซึ่งสามารถใชเปนแนวทางในการแลกเปลี่ยนองคความรูไดในอนาคต โดยสวนการทํางานทั้ง 2 สวน
มีรายละเอยีดของการทาํงานดังนี ้
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5.4.1 สวนการทํางานของผูดูแลระบบ 
สวนการทาํงานหลกัของผูดแูลระบบคือการสราง เพิ่มเติม แกไขและปรับปรุงความรู

ในฐานขอมูลของระบบผูเชีย่วชาญ ซึ่งสวนการทํางานหลักจะแบงออกเปน 2 กลุม 

5.4.1.1 สวนโครงสรางความรูแบบตนไม 
เปนสวนการจดัการองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งมีสวน

การทาํงานตามลักษณะที่ไดกลาวถึงในสวนของโครงสรางขอมูล ที่สามารถเพิ่มระดับความลกึของ
ขอมูลไดไมจํากัด โดยลักษณะของขอมูลนั้นสามารถนาํเขาไดทัง้ในรูปแบบของตัวอักษร ไฟลรูปภาพ 
ไฟลรูปภาพขยับ ไฟลวีดีโอ หรือขอมูลในรูปของตาราง(นาํเขาดวยไฟลเวิรด เอก็ซเซล หรือพาวเวอร
พอยท) 

5.4.1.2 สวนโครงสรางความรูตามกฏการผลติ 
เปนสวนการจดัการองคความรูเชิงแกปญหา โดยการบนัทกึขอมูลจะเริ่มจาก

การเชื่อมโยงดวยกฏการผลิต สรางแนวทางการแกไขปญหา สรางคําถามและคาํตอบ(สําหรับการคัด
กรองกลุมของปญหาและคนหาสาเหตุรวมถึงวธิีการแกไข) เชื่อมโยงความสัมพันธของรูปแบบคําตอบ 
ปญหา และวธิีแกไขเขาดวยกัน  

นอกจากสวนการทาํงานหลกัแลวยังมีสวนการทํางานเสริมที่คอยสนบัสนุนให
การทาํงานหลกันัน้มีความสมบูรณยิ่งขึ้นซึง่ไดแก 

1. สวนการเชื่อมโยงขอมูล 
เปนการเชื่อมโยงขอมูลอางอิงระหวางองคความรูเบื้องตนและองคความรู

แนววิธีการ ซึ่งจะชวยใหการศึกษาและอธิบายขอมูลเพิ่มเติมในแตละสวนนั้นงายยิ่งขึ้น 
2. สวนการอางอิง 

เปนสวนการระบุถึงที่มาของขอมูลเพื่อใหการสืบคนแหลงที่มาของขอมลูนั้น
ทําไดรวดเร็วขึน้ อีกทั้งยังนาํไปสูโอกาสในการเพิม่เติมความรูอ่ืนๆไดมากขึ้น 

3. สวนการรับผลตอบรับจากผูใชงาน 
เปนสวนที่ใชในการรับความคิดเห็นจากผูใชงานระบบ เพื่อใหผูดูแลระบบ

นําไปใชในการพิจารณาปรบัปรุงระบบผูเชี่ยวชาญใหเหมาะสมกับผูใชงาน อันจะทําใหเกิดการพัฒนา
ระบบอยางตอเนื่อง 
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4. สวนการบันทกึขั้นตอนการทํางาน 
สําหรับใชในการบันทึกขั้นตอนการทํางานในลักษณะที่เปนผังการไหล(Flow 

Diagram) ในแตละสินคา ซึง่สวนนีม้ีไวสนบัสนุนการเก็บขอมูลของกระบวนการเย็บ 

5.4.2 สวนการทํางานของผูใชงานระบบ 
เปนสวนความสามารถในการบริการของระบบใหแกผูใช ซึง่เปนการแสดงผลของ

ขอมูลจากสวนบริหารจัดการระบบ โดยมคีวามแตกตางในเรื่องของรายละเอียดการใชงานดังนี ้
1. องคความรูเบือ้งตน 

ใชในการศึกษาทบทวนหลักการทาํงานเบือ้งตน รวมถึงรายละเอียดการใช
งานเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 

 
2. องคความรูแนววิธกีาร 

ใชสําหรับการศึกษาตัวอยางในการทาํงานจริงหรือสืบคนรายการของงานที่
เคยบันทึก โดยเฉพาะกรณขีองกระบวนการตัดที่มีผาเปนชิ้นงานหลัก ซึ่งมักมีการใชผาซ้ําชนิด
กัน ทาํใหพนักงานใหมทราบวิธกีารทํางานไดโดยไมจาํเปนตองผานการทาํงานในผาชนิดนั้น 
เปนตน 

 
องคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการจะมีการแสดงผลขอมูลใน

รูปแบบเดียวกันคือความสามารถเฉพาะการเรียกดูขอมูล ซึ่งจะมีสวนสนับสนุนในการเรียกดู
ขอมูลคือสวนการเชื่อมโยงระหวางขอมูลในสององคความรู(ไมสามารถเชื่อมโยงไปสูองค
ความรูเชิงแกปญหาได)สําหรับการอางอิงขอมูลซ่ึงกันและกัน รวมถึงสวนการคนหา ที่ใชใน
การคนหาคําสําคัญที่ตองการ อันจะทําใหการเรียกดูขอมูลนั้นรวดเร็วยิ่งขึ้น  

นอกจากนี้ยังมีการสงความคิดเห็นในการใชงานใหกับผูดูแลระบบ เพื่อให
ผูดูแลระบบทราบถึงความพึงพอใจหรือความผิดพลาดของการใชงานไดการเรียกดูในเรื่อง
แหลงที่มาของขอมูลได รวมถึงการระบุแหลงที่มาของขอมูลที่เรียกใช เพื่อใหผูใชงานมีแหลง
คนควาในรายละเอียดอื่นๆได 
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3. องคความรูเชิงแกปญหา 
เปนสวนที่ใชในการวิเคราะหคนหาปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขปญหาที่เกิด

จากการทํางานใหแกผูใชงานโดยอาศัยการแสดงคําถามแลวรับผลจากตัวเลือกที่ผูใชงาน
ระบบไดทําการเลือก โดยในสวนนี้จะสามารถสงขอคิดเห็นของผูใชงานได เพื่อใหผูดูแล
ปรับปรุงการใขงาน กรณีที่คําถามหรือตัวเลือกนั้นไมครบถวนหรือขาดความชัดเจน 



 

 

บทที่ 6 

การวิเคราะหขอมูล 
 
เมื่อไดผลจากการรวบรวมขอมูลแลว การวิเคราะหขอมูลจะเปนการทําเพื่อจัดโครงสรางของ

ขอมูลใหอยูในรูปที่จะนาํไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญได โดยการวิเคราะหนี้จะแยกตาม
กระบวนการ โดยแยกกลุมองคความรูตามแตละกระบวนการ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

6.1 การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการตัด 

6.1.1 องคความรูเบ้ืองตน 
ในสวนขององคความรูเบื้องตนไดมีการแบงกลุมออกเปน 2 สวน คือความรูทัว่ไป และ

องคความรูเบือ้งตนสําหรับการทาํงาน โดยมีลักษณะโครงสรางที่เปนแผนผังตนไมซึ่งมีรายละเอยีดดังนี ้

6.1.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับความรูทั่วไปในงานตัด โดยจะประกอบไปดวยสอง

หัวขอ ซึง่หวัขอแรกเกี่ยวของกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ใชในการทาํงานในกระบวนการตัด ซึ่งจะเปน
การแนะนําถึงเครื่องมือและเครื่องจักรในแตละชนิดทัง้ในงานปูผาและงานตัดผา รวมถงึคุณสมบัติ 
วิธีใชงาน และการบํารุงรักษา และหวัขอที่สองเปนการแนะนําประเภทของงานในกระบวนการตดัซึ่งมี
หัวขอดังนี ้

 
1. เครื่องจักรและอุปกรณ 

1.1. เครื่องปูผาชนดิตางๆ 
1.1.1.  เครื่องปูผาอัตโนมัต ิ

1.1.1.1. การใชงาน 
1.1.1.2. การบํารุงรักษา 

1.2. เครื่องตัดผาชนิดตางๆ 
1.3. เครื่องฟวส 
1.4. อุปกรณอ่ืนๆทีเ่กี่ยวของ 
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2. ประเภทของงานในกระบวนการตัด 
2.1. งานปูผา 
2.2. งานตัดผา 
2.3. งานฟวส 

6.1.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนสวนความรูที่เกี่ยวของกบัวิธีการทาํงานในกระบวนการตัด ซึ่งเปนเรื่อง

ขององคความรูเบื้องตนที่ใชในการทํางาน โดยมีรายละเอียดขององคความรูเบื้องตนสําหรับการทาํงาน
ดังนี ้

1. การปูผา 
1.1. หลักการในการปูผา 
1.2. ขั้นตอนในการปูผา 
1.3. ขอควรระวัง 
1.4. การตรวจสอบงานปูผา 

2. การตัดผา 
2.1. หลักการในการตัดผา 
2.2. ขั้นตอนในการตัดผา 
2.3. ขอควรระวัง 
2.4. การตรวจสอบงานตัดผา 

3. การฟวส 
3.1. หลักการในการฟวส 
3.2. ขั้นตอนในการฟวส 
3.3. ขอควรระวัง 
3.4. การตรวจสอบงานฟวส 

6.1.2 องคความรูแนววธิีการ 
องคความรูแนววิธีการจะมีโครงสรางลักษณะเดียวกับองคความรูทั่วไป หากแตความรู

ในสวนนี้จะเปนการออกแบบโครงสรางขอมูลที่จําเปนสําหรับการบันทึกการทํางานของพนักงาน 
เพื่อใหผูทํางานสามารถอางอิงการทํางานโดยอาศัยขอมูลเกาได โดยมีการจัดรูปแบบดังนี้ 
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1. ขอมูลงานปูผาและงานตัดผา 
เปนการเก็บขอมูลที่จําเปนในการทํางานสําหรับงานปูผาและงานตัด

ผา โดยมีรายละเอียดของขอมูลที่เปดโอกาสใหสามารถบันทึกขอมูลไดดังนี้ 
1.1. ชื่อของชนิดผา 
1.2. การคลายตวั 
1.3. การอบผา 
1.4. จํานวนชัน้สงูสุดของความสูงที่ปูได 
1.5. จํานวนกระดาษรองผา 
1.6. ความเร็วที่ปรับ(สําหรับการปูดวยเครื่องปผูาอัตโนมัติ) 
1.7. ระยะเผื่อหวัผาและทายผา 
1.8. อุปกรณที่ใชในการหนีบยึด 
1.9. การฉีดสเปรยกอนการตัด 
1.10. การมัดงาน  
 

2. ขอมูลงานฟวส 
เปนสวนการออกแบบขอมูลที่จําเปนสาํหรบังานฟวส โดยมี

รายละเอียดของขอมูลดังนี ้
2.1. ชื่อของชนิดผา 
2.2. ชนิดของผากาว 
2.3. อุณหภูมิที่ใช 
2.4. ขนาดของแรงกด 
2.5. เวลาที่ใช(ความเร็วสายพาน) 
 

6.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนการจัดกลุมของความรูในลักษณะที่แยกกลุมของ

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการรวมถึงการบงบอกสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหานั้นๆ โดย
ความหมายของแนวทางแกไขนี้อาจหมายถึงความหมายตรงตัวหรืออีกความหมายหนึ่งคือการบงบอก
วิธีปองกันไมใหเกิดปญหานั้นอีกในงานถัดไป เนื่องจากในบางปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาในเรื่องของ
ความเสียหายของตัวงานที่ไมอาจแกไขได 
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ในสวนของขอมูลองคความรูเชิงแกปญหานี้จะทําการพัฒนาดวยการนํารูปแบบของ
ปญหาภายในกระบวนการมาวิเคราะหถึงลักษณะและการจัดหมวดหมูของปญหา เงื่อนไขในการเกิด
ปญหา สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไขในรูปแบบของกฎ(Rule-based) จนถึงการนําไปสูการจัด
โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหา โดยมีลําดับข้ันตอนดังนี้ 

6.1.3.1 การวิเคราะหลักษณะของปญหา 
จากการศึกษาลักษณะของงานในกระบวนการแลวพบวาปญหาที่เกิดขึ้นจะ

อยูในขอบเขตหนึ่งๆเทานั้น แมวาจะมีผาซึ่งเปนองคประกอบที่สําคัญของปญหาหลายชนิด หากแต
ความหลากหลายชนิดนั้นก็สามารถจัดเปนกลุมได เชน ปญหาเรื่องของการตัดไมไดขนาดนั้นเกิดขึ้นได
กับผาทุกชนิด แตจํานวนสาเหตุของปญหานั้นจะไมเทากัน โดยสาเหตุหนึ่งของผายืดนั้นคือการไมได
คลายตัวของผา ในขณะที่ผาชนิดอื่นการคลายตัวนั้นจะไมใชสาเหตุของปญหาการตัดไมไดขนาด เปน
ตน 

การจัดกลุมขององคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนไปในสองลักษณะ คือ
ปญหาที่เกิดจากวิธีการทํางานและปญหาที่เกิดจากเครื่องจักรโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. ปญหาที่เกิดจากวธิีการทํางาน 
ปญหาที่เกิดจากวิธีการทํางานนั้น เปนปญหาที่เกิดจากการละเลยหรือการ

ตัดสินใจในการทํางานที่ไมถูกตองเกี่ยวกับชนิดของผา หรือความผิดพลาดโดยไมเจตนาของผูทํางาน
ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของงานหรืออาจทําใหการทํางานติดขัดไมสะดวก เชน การตัดแลวไมไดขนาด ที่
มีสาเหตุหนึ่งคือการตัดผายืดที่ไมมีการคลายตัวจากการปูผาเปนตน หรือในบางปญหาอาจไม
กอใหเกิดความเสียหายกับช้ินงาน  แตเกี่ยวของกับความสะดวกในการทํางานหรือเปนสิ่งที่บงชี้ใหเห็น
วางานที่ทํานั้นไมเรียบรอยเทาที่ควร เชน หนาตัดที่ไมเรียบซึ่งมีขอบยื่นออกมา อันมีสาเหตุจากการตัด
งานที่ไมสุดทางตัด เปนตน 

2. ปญหาที่เกิดจากอุปกรณและเครื่องจักร 
ปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร เกิดจากการที่อุปกรณและเครื่องจักรในลักษณะที่

เส่ือมสภาพหรือมีการตกแตงการใชงานที่ไมเหมาะสม ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของงานหรือทําใหงานที่
ทําอยูตองหยุดชะงัก เชน การตัดแลวหนาตัดของชิ้นงานมีลักษณะเปนขุย ซึ่งมีสาเหตุจากการ
เสื่อมสภาพของใบมีด เปนตน 
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โดยจากกลุมของปญหาจะถูกแบงแยกตามงานที่ทําและของอุปกรณ
เครื่องจักรที่ใชในการทํางานซึ่งจะประกอบไปดวยกลุมปญหาของ งานปูผา งานตัดหัวผา งานตัด 
Hand knife งานตัด Band knife งานตัดกุน และงานฟวส โดยมีลักษณะปญหา สาเหตุ และแนวทาง
แกไข ดังตารางปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขภาคผนวก ก ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหา 
(Problem solving) 

6.1.3.2 โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหา 
เมื่อทําการวิเคราะหลักษณะของปญหาแลวจึงนํามาจัดโครงสรางขององค

ความรูเชิงแกปญหาสําหรับการนําไปประยุกตใชกับผูเชี่ยวชาญดังรูป 6-1 
 

 
 

รูปที่ 6- 1โครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหาของกระบวนการตัด 
 
จากรูปโครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหาของกระบวนการตัดจะแบง

ออกเปนกลุมของงานที่ทํา ซึ่งในธรรมชาติของงานภายในกระบวนการตัดนั้นลักษณะปญหาจะเห็นได
อยางชัดเจน ไมกอใหเกิดความสับสนวาเปนปญหานั้นหรือไม จึงสามารถจัดระดับของความรูของ
ปญหาที่พบเห็นในงานถัดจากกลุมของงาน โดยจากรูปโครงสรางของงาน A หากสามารถบอกไดถึง
ปญหาที่เกิดขึ้นวาเปนปญหาแบบใด จะสามารถระบุถึงสาเหตุของปญหาและวิธีการแกไขหรือปองกัน
ได โดยในแตละปญหาอาจมีสาเหตุไดมากกวา 1 สาเหตุรวมถึงวิธีการแกไขที่มากกวาหนึ่งวิธีในแตละ
สาเหตุดังแสดงในงาน B 

ในกรณีที่ปญหานั้นๆมีกลุมแยกยอยของของปญหาดังรูปที่ 6-1ในงาน B 
ปญหา 2 จะทําการแยกปญหายอยออก พรอมสาเหตุและแนวทางแกไขของแตละปญหายอยนั้นๆ 
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6.1.3.3 ลักษณะของคําถามและคาํตอบ 
เปนการนําสวนโครงสรางขององคความรูเชิงแกปญหามาสรางเปนคําถาม

และคําตอบเพื่อใชในการหาปญหา สาเหตุ และแนวทางแกไขของปญหาโดยการถามตอบจะเริ่มตน
จากถามถึงปญหาของงานที่ทําวาเปนงานกลุมใด(งานปูผา งานตัดหัวผา งานตัด Hand knife งานตัด 
Band knife งานตัดกุน หรืองานฟวส) จากนั้นจึงขึ้นคําถามถัดไปวาปญหาที่เกิดนั้นมีปญหาใดบาง 
โดยจะใหเลือกปญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นจะแสดงสาเหตุและคําตอบของปญหา ในกรณีที่ปญหานั้นมี
ปญหาแยกยอยเหมือนงาน B ในรูป 2.2 ภายหลังจากการเลือกปญหาเริ่มตนแลว จะเริ่มตนระดับ
ถัดไปดวยการถามปญหายอยวาเกิดปญหาใดบาง จากนั้นจึงแสดงถึงสาเหตุของปญหาและคําตอบ 

 
รูปที่ 6- 2 แสดงลําดับการถามคําถามในกรณีที่มีปญหายอย 
จากรูป 6-2 เมื่อคําตอบที่ไดจากการถามคําถามวาปญหาที่พบเปนปญหา

แบบใด ซึ่งหากมีการตอบวาเปนปญหา 1 และ 2 นั้นจะพบวาปญหาที่ 2 นั้นมีปญหายอยอยูสอง
ปญหา ลําดับในการถามถัดไปจะเปนการถามเพื่อใหทราบวาปญหาที่พบนั้นเปนลักษณะใด ซึ่งเมื่อ
ผานปญหายอยนี้ไปแลวจะเขาสูการระบุสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหาที่เกิดขึ้นทั้งปญหาที่ 1 
และ 2 ตัวอยางเชน ปญหาการปูผาไมเรียบในการปู ที่มีลักษณะปญหาการปูไมเรียบอยูสองแบบคือ 
บริเวณกลางผาหยอนริมผาตึง และบริเวณกลางผาตึงริมผาหยอน นั้นคําถามจะเริ่มจากการถามวาเปน
ปญหาในงานใด(งานปูผา) จากนั้นคําถามถัดไปคือเปนปญหาใด(ปญหาการปูผาไมเรียบ) คําถาม
ถัดไปคือเปนการปูผาไมเรียบในลักษณะใด(สามารถเลือกตอบไดวาเปนลักษณะใด) ซึ่งจะเปนการถาม
โดยใชปญหาที่พบในการตั้งคําถามแลวใชปญหายอยเปนตัวเลือก กอนจะทําการสรุปปญหาที่พบ 
สาเหตุและแนวทางแกไขหรือปองกัน โดยการตั้งคําถามนี้จะอาศัยขอมูลจากตารางปญหา สาเหตุและ
แนวทางแกไข ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหา (Problem solving) ภาคผนวก ก 
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6.2 การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการเกบ็รายละเอียด 

6.2.1 องคความรูเบ้ืองตน 
ในสวนขององคความรูเบื้องตนไดมีการแบงกลุมออกเปน 2 สวน คือความรูทั่วไป และ

องคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางาน โดยมีลักษณะโครงสรางที่เปนแผนผังตนไมซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

6.2.1.1 ความรูทัว่ไป 
เปนความรูที่เกี่ยวของกับความรูทั่วไปในงานเก็บรายละเอียด โดยจะประกอบ

ไปดวยสองหวัขอ ซึ่งหวัขอแรกเกี่ยวของกับเครื่องมือและอุปกรณทีใ่ชในการทํางาน ซึ่งจะเปนการ
แนะนาํในเรื่องของ วิธีใชงาน และการบํารุงรักษา ซึง่การแบงหวัขอความรูทัว่ไปนี้จะมีเพียงเรือ่งของ
อุปกรณและเครื่องมือในการทํางานเพยีงหัวขอเดียว เพื่อใหสามารถรองรับหัวขออ่ืนในเรื่องของความรู
ทั่วไปนอกเหนอืจากเรื่องดงักลาวไดในภายภาคหนา โดยรายละเอยีดของหัวขอมีดงันี ้

1. เครื่องมือและอุปกรณที่ใช 
1.1. เตารีดอุตสาหกรรม 

1.1.1. การใชงาน 
1.1.2. การบํารุงรักษา 

1.2. เทฟลอน 
1.3. โตะรีด 

6.2.1.2 องคความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 
เปนสวนความรูที่เกี่ยวของกับวิธีการทํางานในกระบวนการเก็บรายละเอียด 

ซึ่งเปนเรื่องของงานรีด งานพับ งานเก็บเศษดาย และการตรวจสอบสินคาในงานรีด โดยมีรายละเอียด
ของหัวขอดังตอไปนี้ 
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1. งานรีด 
1.1. การใชเตารีด 
1.2. หลักการในการรีดสินคา 

1.2.1. การพิจารณาประเภทของผาในการรีด 
1.2.2. สวนประกอบของสินคาที่ตองระวงัในการรีด 
1.2.3. ขอควรระวังในการทํางานรดี 

1.3. ขั้นตอนในการรีดสินคา 
1.3.1. สินคาประเภทเสื้อ 
1.3.2. สินคาประเภทกางเกง 

2. งานพับ 
2.1. ขั้นตอนการพบัสินคา 

2.1.1. สินคาประเภทเสื้อ 
2.1.2. สินคาประเภทกางเกง 

3. งานเก็บเศษดาย 
3.1. ขั้นตอนการเชค็เศษดายสําหรับเสื้อ 

4. การตรวจสอบสินคาในงานรดี 

6.2.2 องคความรูแนววธิีการ 
องคความรูแนววิธกีารจะมีโครงสรางลักษณะเดียวกับองคความรูเบื้องตน หากแต

ความรูในสวนนี้จะแบงออกเปน 3 สวน คอืปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไขหรือปองกนั เทคนิคขั้นตอน
ของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ และสวนสุดทายคือการออกแบบโครงสรางขอมูลที่จําเปน
สําหรับการบนัทกึการทํางานของพนักงาน เพื่อใหผูทํางานสามารถอางองิการทาํงานโดยอาศยัขอมูล
เกาได โดยมีการจัดรูปแบบดังนี ้
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1.. ขอมูลการทาํงานรีดในผาแตละชนิด 
เปนการออกแบบการบันทึกการเก็บขอมูลของงานรีดที่จาํเปน เพือ่เปนแนวทางให

พนกังานสามารถใชอางอิงในการทํางานไดโดยมีหวัขอดังนี ้
1.1. ชนิดของผา 
1.2. อุณหภูมิที่ใช 
1.3. การใชเทฟลอน 
1.4. การเกิดสีระเหดิ 
1.5. ขอควรระวัง 

6.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหานี้จะเปนการจัดกลุมของความรูในลักษณะที่แยกกลุมของ

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการรวมถึงการบงบอกสาเหตุและแนวทางแกไขของปญหานั้นๆ โดย
ความหมายของแนวทางแกไขนี้อาจหมายถึงความหมายตรงตัวหรืออีกความหมายหนึ่งคือการบงบอก
วิธีปองกันไมใหเกิดปญหานั้นซ้ําซอน เนื่องจากในบางปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาในเรื่องของความ
เสียหายของตัวงานที่ไมอาจแกไขได โดยเฉพาะในกระบวนการเก็บรายละเอียดซึ่งเปนขั้นตอนสุดทาย
ของกระบวนการผลิตที่วัตถุดิบอยูในระดับที่เปนผลิตภัณฑที่สมบูรณ 

6.2.3.1 การวิเคราะหลักษณะของปญหา 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลปญหาของกระบวนการเก็บรายละเอียด พบวา

ลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมีบางปญหาที่ไมทราบสาเหตุและที่มาอยางชัดเจน หรือในบางปญหา
อาจจะทราบสาเหตุแตผูใหขอมูลนั้นไมสามารถใหรายละเอียดของขอมูลนั้นได เนื่องจากปญหานัน้ตอง
ทราบถึงชนิดของผาที่ชัดเจน หากแตผูใหขอมูลนั้นไมทราบรายละเอียดของผาชนิดนั้น เชน สามารถ
บอกไดวาผาไนลอนจะเกิดปญหาใด แตในความจริงผาไนลอนนั้นมักมีสวนผสมของผาชนิดอื่น
ประกอบกัน ทําใหปญหาดังกลาวอาจไมเกิดขึ้นกับผาไนลอนทุกชนิด เปนตน อีกทั้งการติดตาม
รายละเอียดจากใบสั่งผลิตก็ไมสามารถทําได ประกอบกับรายละเอียดดังกลาวเปนสวนที่อยูในการวิจัย
และพัฒนาของโรงงานซึ่งเปนความลับ ทําใหการจัดโครงสรางขอมูลในสวนนี้จําเปนที่จะะตองใช
รูปแบบเดียวกับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งในจะเปนไปในลักษณะวิธีการ
หลีกเลี่ยงหรือปองกันปญหาที่เกิดขึ้น โดยขอมูลสวนนี้จะนําไปประยุกตใชกับองคความรูแนววิธีการ ซึ่ง
มีรายละเอียดของหัวขอดังนี้ 
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1. ปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไขหรือปองกัน 
เปนสวนความรูที่บงบอกปญหาที่อาจเกิดขึ้นในการทาํงาน สาเหตุของปญหา 

และวิธีการแกไขหรือปองกันปญหา โดยมีรายละเอยีดของหวัขอดังนี ้
1.1. ผาไหม 

1.1.1. สาเหต ุ
1.1.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1.2. ตะเข็บหรือกุนขึ้นเงา 
1.3. สีระเหิด 
1.4. สีเพี้ยนหรือสีดาง 
1.5. รีดแลวผาติดเตารีด 
1.6. รีดแลวตัวงานมีขนาดเล็กหรอืใหญกวาแบบ 
1.7. รอยเลอะบนผาที่เปนสีสนิม 
1.8. ผาขึ้นรา 
1.9. ผาเปนรอย(ผาวิง่) 
1.10. รีดแลวฝด ไมสะดวกในการทํางาน 
1.11. รีดลําบาก ตวังานไมนิง่ 
1.12. รีดแลวผาไมเรียบ  
 

2. เทคนิคขั้นตอนของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ 
เปนการอธิบายถึงขัน้ตอนของการรีดงานที่มีลักษณะปญหาตางๆตลอดงานรีด โดยมี

หัวขอดังนี ้
2.1. การรีดขอมือทีไ่มเทากัน 
2.2. การรีดชายที่มลีักษณะเปนจบี 
2.3. การรีดสาปที่ขึน้เงา 
2.4. การรีดเสื้อเชิ้ตลายผาติดสแน็ป 
2.5. การรีดวงแขนยน 
 



 
 

 

74

6.3 การแบงหัวขอความรูตามผูใชงานองคความรู 

เมื่อทําการวิเคราะหขอมูลและทราบถึงลักษณะโครงสรางของขอมูลแลว จึงเขาสูขั้นตอนการ
แบงหัวขอความรูสําหรับผูใชงาน เพื่อใหผูใชงานนั้นสามารถทราบไดวาสวนความรูใดเหมาะสมกับตน 
รวมถึงการใชเปนแนวทางในการปรับเปล่ียนรูปแบบขอมูลสําหรับผูใช โดยผูใชงานจะแบงออกเปน 2 
กลุมคือพนักงานใหม และพนักงานเกา โดยนิยามความหมายของพนักงานใหมและพนักงานเกาเปน
ดังนี้  

• พนักงานใหม 
หมายถึง พนักงานที่มีพื้นฐานการทํางานบางหรืออาจไมมีพื้นฐานในการทํางาน 

ฉะนั้นหัวขอความรูสําหรับพนักงานกลุมนี้ควรจะเปนความรูที่จําเปนสําหรับการเริ่มตน
ทํางานในแตละสวน 
• พนักงานเกา 

หมายถึง พนักงานที่มีพื้นฐานการทํางาน และเคยผานการทํางานภายใน
กระบวนการแลว ดังนั้นหัวขอความรูสําหรับพนักงานในกลุมนี้ควรเปนความรูในเชิงลึกที่
มากกวาพนักงานใหม 

 
โดยจากนิยามความหมายของผูใชในแตละกลุมแลวสามารถสรุปหัวขอความรูสําหรับผูใชได

ดังแสดงในตารางที่ 6-1 และ 6-2 
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องคความรูและหัวขอ พนักงานใหม พนักงานเกา 

องคความรูเบ้ืองตน 
1.ความรูทั่วไป 
1.1 เครื่องจักรและอุปกรณ X  
1.2ประเภทของงานในกระบวนการตัด X  
2.องคความรูเบื้องตนสําหรบัการทาํงาน 
2.1 การปูผา X X 
2.2 การตัดผา X X 
2.3 การฟวส X X 
องคความรูแนววธิีการ 
1 ขอมูลงานปผูาและงานตัดผา X X 
2 ขอมูลงานฟวส X X 
องคความรูเชิงแกปญหา  X 

ตารางที่ 6- 1 แสดงการแบงหัวขอความร็ตามกลุมผูใชของกระบวนการตัด 
 
องคความรูและหัวขอ พนักงานใหม พนักงานเกา 

องคความรูเบ้ืองตน 
1.ความรูทั่วไป 
1.1 เครื่องมือและอุปกรณทีใ่ช X  
2.องคความรูเบื้องตนสําหรบัการทาํงาน 
2.1 งานรีด X X 
2.2 งานพับ X X 
2.3 งานเก็บเศษดาย X  
2.4 การตรวจสอบงานรีด X  
องคความรูแนววธิีการ 
1.ขอมูลการทาํงานรีด  X 
2.ปญหา สาเหตุและวิธกีารแกไขหรือปองกันในงานรีด  X 
3.เทคนิคขัน้ตอนการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ  X 

ตารางที่ 6- 2 แสดงการแบงหัวขอความรูตามกลุมผูใชของกระบวนการเก็บรายละเอียด



 

 

บทที่ 7 

การประยุกตใชและการประเมินผลระบบผูเช่ียวชาญ 

7.1 การประยุกตใชระบบผูเชีย่วชาญ 

ในการประยุกตใชกับโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดทําการพัฒนาข้ึนนั้น จะประกอบไปดวย
การประยุกตใชงานใน 2 สวนคือสวนผูดแูลระบบ และสวนผูใชงานระบบ ในที่นี้เนือ่งจากลกัษณะของ
โครงสรางองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววธิีการในกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียดนัน้เหมือนกัน ประกอบกับกระบวนการตัดจะมีสวนขององคความรูเชิงแกปญหาซึง่ใน
กระบวนการเก็บรายละเอยีดนั้นไมม ี ในตัวอยางการประยกุตนี้จึงขอแสดงเฉพาะกระบวนการตัด
เทานัน้ ดังนี ้

7.1.1 การประยุกตใชในองคความรูเบ้ืองตน 
การประยุกตใชในสวนขององคความรูทั่วไปจะทาํการนําองคความรูที่ไดจากการจัด

โครงสรางในรูปแผนผังตนไมดังรูป 7-1 โดยองคความรูทั่วไปจะประกอบไปดวยความรู 2 หวัขอคือ 
ความรูทัว่ไปและองคความรูเบื้องตนในการทํางาน  

 

 
 

รูปที่ 7- 1การแสดงหัวขอขององคความรูทั่วไปในสวนของผูดูและระบบ 
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จากรูป 7-1 ดานซายมอืของรูปจะเปนหวัขอที่แสดงเนื้อหายอยในแตละสวน ซึ่ง
สามารถนําเขาเนื้อหาไดในหลายรูปแบบ เชน ตัวอักษร รูปภาพ ไฟลวีดีโอ หรือขอมูลที่อยูในรูปของ
เอกสาร Word Excel หรือ PowerPoint เปนตน โดยตัวอยางการนาํเขาขอมูลในรูปแบบของตัวอักษร
และรูปภาพ จะแสดงดังรูปที่ 7-2 ซึ่งเปนการแสดงการนําเขาขอมูลในรูปแบบตัวอักษรในหวัขอความรู
ทั่วไป และการนาํเขาขอมูลในรูปแบบที่เปนรูปภาพดังรูป 7-3  

 

 
 

รูปที่ 7- 2การนําเขาขอมูลตัวอักษรขององคความรูทั่วไป 
 
ในสวนการแสดงผลของผูใชงานระบบจะแสดงดังรูปที่ 7-4 ซึ่งเปนการแสดงในสวน

ขององคความรูเบื้องตน โดยสวนการแสดงผลดานซายมือของรูปที ่ 7-4 จะมกีารแสดงโครงสรางที่
เหมือนกับสวนของผูดูแลระบบ โดยผูใชงานสามารถเรียกดูองคความรูไดจากการเลือกหวัขอใน
โครงสรางดานซายมือ โดยสวนการแสดงขอมูลจะอยูดานขวามือของการแสดงองคความรูที่ไดเรียกดู 
และรูปที่ 7-5 เปนการเรยีกดูองคความรูที่ตัวอักษรและรูปประกอบที่ไดจากการนําเขาขอมูลทีอ่ยูใน
ลักษณะตัวอักษรและรูปภาพจากสวนการทํางานของผูดแูลระบบ 
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รูปที่ 7- 3 การนําเขาขอมูลรูปภาพขององคความรูทั่วไป 
 

   
 

รูปที่ 7- 4การแสดงผลขอมูลตัวอักษรในสวนของผูใชงาน 

สวนการแสดงขอมูล 

สวนการแสดงหัวขอความรู 
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รูปที่ 7- 5การแสดงขอมูลตัวอักษรและรูปภาพในสวนของผูใชงานระบบ 
 

7.1.2 การประยุกตใชในองคความรูแนววธิีการ 
การประยุกตใชในสวนขององคความรูแนววิธีการจะมีลักษณะเหมือนกับองคความรู

ทั่วไป ทั้งการแสดงในสวนของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ ดังรูปที่ 7-6 และรูปที่ 7-8 ทั้งในสวนการ
นําเขาขอมูลในรูปแบบตัวอักษรและรูปภาพ หากแตองคความรูสวนนี้จะมีการนําเขาขอมูลในรูปของ
ตารางซึ่งเปนไฟล Excel ดังรูปที่ 7-7 ซึ่งเปนการนําเขาขอมูลการทํางานของผาชนิด 100% polyester 
double knit ในสวนของผูดูแลระบบ 
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รูปที่ 7- 6 การแสดงผลหัวขอหลักขององคความรูแนววิธีการ 
 

 
รูปที่ 7- 7 การนําเขาขอมูลตารางขององคความรูแนววิธีการ 
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รูปที่ 7- 8 การแสดงหัวขอองคความรูที่สามารถเรียกดูไดในสวนของผูใชงานระบบ 
 
เมื่อไดทําการนําเขาขอมูลตารางแลว การแสดงผลตารางจะเปนดังรูปที่ 7-9 ซึ่งแสดง

การเรียกดูองคความรูแนววธิีการที่อยูในรปูของตาราง 
 

 
 

รูปที่ 7- 9 การเรียกดูองคความรูแนววิธีการที่อยูในรูปของตาราง 
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7.1.3 การประยุกตใชในองคความรูเชิงแกปญหา 
องคความรูเชิงแกปญหาจะมีความแตกตางจากจากองคความรูเบื้องตนและองค

ความรูแนววิธีการ โดยการสรางองคความรูสวนนี้จะมีอยู 5 ข้ันตอนหลักในการสราง โดยจะเริ่มจาก
การสรางกฏของการเกิดปญหา ซึ่งไดจากการนําปญหาและสาเหตุลงในชองของ IF และ THEN 
ตามลําดับ ดังรูปที่ 7-10 

 
 

รูปที่ 7- 10 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางกฏ 
 

เมื่อสรางกฏของการเกิดปญหาแลวจึงทําการสรางแนวทางการแกปญหาดังรูปที่ 7-11 
แลวจึงสรางคําถามและคําตอบเพื่อใชในการคัดกลุมของปญหาที่เกี่ยวของออกจากกลุมปญหาอื่นๆดัง
รูปที่ 7-12 จากนั้นจึงกําหนดรูปแบบของคําถามและคําตอบเพื่อใชในการคัดกลุมปญหาจากการรับ
คําตอบในสวนของผูใชดังรูปที่ 7-13 และทําการเชื่อมความเกี่ยวของระหวางสาเหตุและแนวทางแกไข 
ซึ่งสามารถตรวจสอบจํานวนปญหาและสาเหตุที่ไดทําการนําเขาไดดังรูปที่ 7-14 และ 7-15 

  

สรางกฏดวยองค
ความรูเชงิ
แกปญหา 
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รูปที่ 7- 11การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางแนวทางการแกปญหา 
 

 
 

รูปที่ 7- 12 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการสรางคําถามและคําตอบ 
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รูปที่ 7- 13 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการกําหนดรูปแบบของคําตอบ 

 
รูปที่ 7- 14 การนําเขาองคความรูเชิงแกปญหาในสวนของการกําหนดแนวทางการแกปญหา 
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รูปที่ 7- 15 การแสดงผลรูปแบบปญหาทั้งหมดที่ไดนําเขา 
 

 
 

รูปที่ 7- 16 การแสดงผลสาเหตุทั้งหมดที่ไดนําเขา 
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 เมื่อทาํการสรางองคความรูในสวนของผูดแูลระบบแลว ในสวนของผูใชงานระบบจะ
แสดงคําถามตั้งตนเพื่อใหเลือกองคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการดังรูปที ่ 7-17 โดยเมื่อเลือก
กระบวนการแลวจะเขาสูคาํถามเพื่อคัดสวนงานที่เกีย่วของกับปญหาของผูใชดังรูปที ่ 7-18 และเมือ่ได
เลือกสวนงานที่เกีย่วของแลวจะขึ้นคาํถามเพื่อใหผูใชไดเลือกปญหาที่ไดพบในการทาํงานดังรูปที่ 7-19 
ซึ่งในรูปที่ 7-20 จะแสดงคําถามเพื่อสอบถามถงึรายละเอียดของปญหานั้นๆ เพื่อนาํไปสูขอสรุป โดยที่
หากการตั้งคาํถามนั้นสิน้สุด จะแสดงรูปการสิ้นสุดการตัง้คําถามดังรูปที่ 7-21 ซึ่งหากผูใชไมตองการ
คนหาปญหาอื่นๆ ปุมส้ินสุดการคนหาในรูปจะนาํไปสูการสรุปปญหาทีพ่บ สาเหตุของปญหา และ
แนวทางการแกปญหาใหผูใชงานไดพิจารณาดังรูปที ่7-22 

 
 

 
 

รูปที่ 7- 17 การแสดงคําถามตั้งตนในการใชงานองคความรูเชิงแกปญหา 



 
 

 

87

 
 

รูปที่ 7- 18 การตั้งคําถามในสวนงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการ 
 
 

 
 

รูปที่ 7- 19 การเลือกปญหาที่เกิดขึ้นในการทํางาน 
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รูปที่ 7- 20 การเลือกรายละเอียดของปญหานั้นๆ 
 
  

 
 

รูปที่ 7- 21 การส้ินสุดการคนหาปญหา 
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รูปที่ 7- 22 การสรุปปญหา สาเหตุของปญหา และแนวทางแกไขปญหา 

7.2 การประเมินผลการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 

ในที่นี้ผูวิจัยไดตั้งเปาหมายที่บงชี้วาการประยุกตใชนั้นประสบผลสําเร็จใน 2 เปาหมายคือ 
 

เปาหมาย 
1.ระบบสามารถทํางานไดอยางถูกตอง 
2.ความสนใจในการนําไปใชงานของกลุมเปาหมาย 

 
ในเปาหมายที่ 1 จะสามารถบรรลุผลไดก็ตอเมื่อขอมูลนั้นมีความถูกตองและระบบสามารถ

ทํางานไดและใหผลถูกตองตามขอมูลที่ประยุกตใช โดยจะอาศัยผลจากการประเมินใน 2 สวนคือ การ
ประเมินเมินผลการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญโดยผูเชี่ยวชาญ และการประเมินผลโดยกลุมเปาหมาย
ที่เกี่ยวของกับงานวิจัยโดยในการประเมินมีรายละเอียดดังนี้ 
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7.2.1 การประเมินผลการประยกุตใชระบบผูเชี่ยวชาญโดยผูเชี่ยวชาญ 
การประเมนิในสวนของผูเชีย่วชาญนี้จะเปนการประเมนิในเรื่องของขอมูลที่นาํมา

ประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญ โดยอาศยัวิธีการสัมภาษณจากผูเชีย่วชาญ แลวรับความคิดเหน็ โดยหวั
เร่ืองการประเมินและขอคิดเห็นแสดงดงัตารางที่ 7-1 

 
เร่ือง ขอคิดเห็น 

1.ความถูกตองของขอมูล ขอมูลมีความถูกตอง มีการตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูลไดในระดับดี 

2.ความครบถวนของขอมูล ขอมูลหลักในหลักการทัว่ไปคอนขางครอบคลุม 
มีกลุมของหัวขอในรายละเอียดที่ชัดเจนและครอบคลุม 
หากแตตองรวบรวมรายละเอียดของหัวขอใหมากกวานี้
กอนจะนําไปใชในอุตสาหกรรม โดยเฉพาะองคความรูแนว
วิธีการ 

3.รายละเอยีดของขอมูล 

องคความรูเชิงแกปญหามีขอมูลในหลักการที่ครอบคลุม
แตการนําไปใชในแตละโรงงานควรมีการปรับลักษณะ
ขอมูลใหเหมาะสมเปนแหงๆ 
มีลักษณะเขาใจไดงายทัง้ในสวนองคความรูเบื้องตนและ
องคความรูแนววิธกีาร 
การนําขอมูลไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญในสวน
ขององคความรูเชิงแกปญหานั้นตองใชเวลามากและตอง
ใชผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณอยางสูงในความรูนั้นๆ 

4.การจัดรูปแบบขอมูล 

ควรมีการกําหนดคํามาตรฐานที่ใชในขอมูลกอนการ
นําไปใชในอุตสาหกรรม เพื่อไมใหเกิดปญหาความเขาใจ
ไมตรงกันในการใชงาน 

 
ตารางที่ 7- 1 แสดงการประเมินขอมูลโดยผูเชี่ยวชาญ 
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จากการประเมินผลโดยผูเชี่ยวชาญในเรื่องของความถูกตองของขอมูล แลวนํามาประกอบกับ
การประยุกตใชงานโดยผูวิจัยแลว พบวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถทํางานไดอยางถูกตองตามขอมูลที่
ประยุกตใช เปาหมายที่ 1 จึงสามารถบรรลุผลได 

7.2.2 การประเมินผลโดยกลุมเปาหมายที่เกีย่วของกับงานวิจัย 
ในการประเมินผลการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ จะใชการประเมินผานการ

นําเสนอผลงานวิจัยในงานวิชาการที่ผูวิจัยไดมีโอกาสในการนําเสนอการประยุกตใชงานของระบบ
ผูเชี่ยวชาญโดยมีหัวขอในการนําเสนอดังนี้ 

1. แนวคิดในการออกแบบ 
2. โครงสรางขอมูลใน 3 รูปแบบ ไดแก องคความรูเบื้องตน องคความรูแนววธิีการ

และองคความรูเชิงแกปญหา 
3. รูปแบบการใชงานอันประกอบไปดวยสวนผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ 
การนําเสนอนี้จะมีผูเขารวมงานที่เปนบุคคลากรในโรงงานผลิตเครื่องนุงหมซ่ึงเปน

กลุมเปาหมายที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้โดยตรง จํานวน 74 คน (จากโรงงานทั้งหมด 6 แหง) โดยมีทั้ง
ผูบริหาร วิศวกรและฝายเทคโนโลยีสารสนเทศ และพนักงานในแผนก โดยจากการนําเสนอในสวนการ
ประเมินผล ไดขอสรุปจากความคิดเห็นของผูเขารวม โดยมีขอคิดเห็นแยกตามกลุมดังนี้ 
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ระดับของผูประเมิน ขอคิดเห็น 

พนกังานภายในกระบวนการ พนกังานสวนมากยงัคงไมมคีวามรูเร่ืองการใชงานคอมพวิเตอร
จึงควรมีการจดัอบรมวิธีการใชงาน 

หัวหนากระบวนการ ชวยใหการคนหาขอมูลทําไดงายขึน้ แตควรมีการฝกสอนกอน
เร่ิมใชงาน 
ขอมูลต้ังตนของระบบผูเชี่ยวชาญในการประยุกตนี้เปนแนวทาง
ที่ดี สําหรับใหผูใชในโรงงานเริ่มตนการใชงานได 
การดําเนินการปอนขอมูลของแตละองคกรเขาสูระบบนัน้ตองใช
เวลามาก ตลอดจนความรวมมือจากผูเชี่ยวชาญภายในองคกร 
สวนการนําเขาขอมูลนั้นมีการจัดลําดับของการทํางานที่ดี แต
การนําไปใชจริงควรมีการฝกอบรมโดยผูพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ
เสียกอน 

วิศวกรและฝายเทคโนโลยี
สารสนเทศ 

ควรมีการนําไปทดลองใชในโรงงานตางๆ เพื่อเพิ่มเติมหรือ
ปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน
ที่มากขึ้น 

ผูบริหาร เปนระบบที่มีประโยชน ในการเก็บรวบรวมขอมูล เนื่องจาก
สภาพการทํางานในปจจุบันนั้นยังไมมีการจัดระเบียบของขอมูล
หรือหากมีก็ยังคงตองการเครื่องมือที่จะชวยในการบูรณาการ
ความรูขององคกรเขาดวยกัน 

 
ตารางที่ 7- 2 แสดงผลการประเมินของการนําเสนอระบบผูเชี่ยวชาญแยกตามขอคิดเห็นในแตละระดับผูฟง 

 
จากการประเมินผลโดยกลุมเปาหมายที่เกี่ยวของกับงานวิจยั พบวาในการนําเสนอนัน้ไดรับ

ความสนใจคอนขางดี ซึ่งภายหลงัการนาํเสนอนั้นไดรับความสนใจจากผูบริหารของบริษัทในการเสนอ
ใหนาํงานวิจัยไปประยุกตใชภายในโรงงาน ทําใหการประเมินผลนี้บรรลุเปาหมายไดครบถวน 



 

 

บทที่ 8 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

8.1 สรุปผลการวจิัย 

ในการวิจัยการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บ
รายละเอียดสามารถสรุปผลการวิจัยแยกตามหมวดหมูขององคความรูไดดังนี้ 

8.1.1 องคความรูเบ้ืองตน 
มีการรวบรวมขอมูลความรูในเรื่องของพื้นฐานการทํางานของกระบวนการตัดและ

กระบวนการเก็บรายละเอียด โดยแบงออกเปน 2 กลุม คือกลุมของความรูทั่วไปที่เกี่ยวของกับ
เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการทํางาน และกลุมขององคความรูเบื้องตนสําหรับการทํางานที่
เกี่ยวของกับหลักการในการทํางานภายในแผนกซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการสัมภาษณในโรงงานเทานั้น 
และองคความรูเบื้องตนนี้จะมีโครงสรางขอมูลแบบตนไม ทําใหงายในการบริหารจัดการขอมูลและการ
เรียกดูขอมูล 

8.1.2 องคความรูแนววธิีการ 
เปนการรวบรวมขอมูลการทํางานที่ตองอาศัยการสัมภาษณถึงปจจัยที่ตองพิจารณา

กอนการเริ่มปฏิบัติงาน ใหอยูในรูปของวิธีการทํางานสําหรับผาแตละชนิด โดยกระบวนการตัดจะไดแก 
ขอมูลงานปูผาและตัดผา และขอมูลงานฟวส ในขณะที่กระบวนการเก็บรายละเอียดนั้นไดแก ขอมูล
การทํางานรีดในผาแตละชนิด และเทคนิคขั้นตอนการรีดงานในลักษณะตางๆ สําหรับกระบวนการเก็บ
รายละเอียดนั้นจะนําองคความรูเชิงแกปญหามารวบรวมไวกับสวนองคความรูแนววิธีการ เนื่องจาก
ลักษณะขอมูลไมมีความซับซอน  โดยองคความรูแนววิธีการจะมีโครงสรางขอมูลแบบตนไม
เชนเดียวกับองคความรูเบื้องตน 

8.1.3 องคความรูเชิงแกปญหา 
ในสวนขององคความรูเชิงแกปญหาจะทําการรวบปญหา สาเหตุ และวิธีแกไขของ

กระบวนการตัดจากพื้นที่หนางาน แลวแปลงขอมูลดังกลาวใหอยูในรูปของกฏการผลิต โดยภายหลัง
จากการนํามาประยุกตกับระบบผูเชี่ยวชาญแลว จะประกอบไปดวย 1 คําถามสําหรับกรองกลุมของ
ปญหา ซึ่งกลุมของปญหาทั้งหมดนั้นไดจากการบันทึกกฏในรูปของกฏการผลิตจํานวน 69 กฏ 
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8.2 ปญหาและอปุสรรค 

8.2.1 แหลงองคความรูเบ้ืองตน 
ในการริเร่ิมงานวิจัยนั้นแหลงขอมูลเปนสิ่งสําคัญในการศึกษาเรียนรู เพื่อใหผูวิจัยไดมี

โอกาสทําความเขาใจกับธรรมชาติของงานที่ตองการศึกษาในเบื้องตน กอนที่จะไดลงพื้นที่การวิจัยเพื่อ
ศึกษาในเชิงลึกมากขึ้น แตในงานวิจัยนี้พบวาแหลงองคความรูเบื้องตนของกระบวนการตัดและ
กระบวนการเก็บรายละเอียดมีนอยมาก แตกตางกับกระบวนการสรางแบบตัดและกระบวนการเย็บที่มี
แหลงองคความรูเบื้องตนในรูปของหนังสือหรือเอกสารความรูเปนจํานวนมาก ทําใหตองใชเวลาศึกษา
ความรูพื้นฐานพรอมกับความรูเชิงลึกในโรงงาน 

8.2.2 ความรวมมือจากทางโรงงาน 
เนื่องจากการลงพื้นที่เก็บขอมูลในแตละกระบวนการนั้น ตองอาศัยการติดตอผานผู

ประสานงานในแตละโรงงาน ซึ่งผูประสานงานในทุกโรงงานนั้นมีงานประจําอยูในแตละวัน ทําใหการ
ปลีกเวลาเพื่อประสานงานกับผูวิจัยนั้นทําไดไมสะดวก รวมถึงชวงเวลาวางสําหรับการสัมภาษณ
ผูเชี่ยวชาญในโรงงานนั้นมีความไมแนนนอน แมวาทางผูใหสัมภาษณจะกําหนดวันและเวลาแลวกต็าม 
สงผลใหการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นดําเนินการไดคอนขางชา 

นอกจากนี้ขอมูลปญหาเชิงลึกบางสวนมกีารทดลองและบันทึกอยูในสวนวิจัยและ
พัฒนาของแตละโรงงาน ซึ่งผูวิจยัไมสามารถขอขอมูลสวนนี้ได สงผลใหการประยุกตใชในสวนของ
กระบวนการเก็บรายละเอยีด สําหรับองคความรูเชิงแกปญหานั้นไมเหมาะสมในการดําเนินการ
เนื่องจากขอมลูที่สามารถรวบรวมไดนั้นไมมีความซับซอน ประกอบกบัในบางปญหาผูเชี่ยวชาญกย็ังไม
สามารถบอกสาเหตไุด 

8.2.3 การเก็บรวบรวมขอมลู 
ในสวนการรวบรวมขอมูลภายในโรงงาน ตองอาศัยการสัมภาษณเปนหลัก เนื่องจาก

การทํางานในกระบวนการที่ทําการวิจัยนี้ใชความประสบการณและเคยชินในการทํางานเปนหลัก ทํา
ใหไมมีเอกสารบันทึกรายละเอียดการทํางาน จึงตองอาศัยการติดตามจากเอกสารยอนหลัง ซึ่งไม
สามารถติดตามได และรวมถึงสภาพปญหาบางลักษณะที่ทราบจากการสัมภาษณแตไมสามารถเห็น
ไดในขณะนั้นๆ ทําใหขอมูลที่จะนําไปประยุกตใชอาจไมครบถวน 



 
 

 

95

8.3 ขอเสนอแนะ 

ในสวนขอเสนอแนะตอไปนี้จะไดมาจากการประเมินการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญ 
ประกอบกับขอเสนอแนะสําหรับการนําไปใชในอุตสาหกรรมรวมถึงการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญตอไป
ในอนาคตขางหนา ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

8.3.1 ขอเสนอแนะในการนําไปใชในในอุตสาหกรรม 
 

- ขอมูลต้ังตนในการประยุกตใชนี้เปนขอมูลที่ไดจากการรวบรวมขอมูลในหลายโรงงาน ทํา
ใหความรูในการทํางานบางสวนอาจแตกตางกับองคกรที่นําไปใชเล็กนอย เนื่องจากเปน
ขอมูลที่ไดจากการปรับใหมีความใกลเคียงกับการทํางานในโรงงานทั่วไปใหมากที่สุด อีก
ทั้งยังอาจมีไมครอบคลุมถึงสวนที่เปนความรูของแตละองคกร ฉะนั้นการนําไปใชในควรมี
การตรวจสอบเนื้อหาขอมูลกอนทําการแกไขเพิ่มเติม โดยเฉพาะขอมูลในเรื่องของผา ซึ่ง
เปนหัวใจของกระบวนการตัดและกระบวนการเก็บรายละเอียด 

- ควรมีการฝกสอนการใชงานเบื้องตนกอนการนําไปใชงาน โดยเฉพาะผูเชี่ยวชาญในเรื่อง
ความรูเชิงเทคนิคของแตละโรงงานที่เปนหัวหนากระบวนการซึ่งมักไมมีความชํานาญใน
การใชงานระบบคอมพิวเตอร ซึ่งอาจตั้งเปนหนวยงานที่ดูแลดานระบบแลวมีหัวหนา
กระบวนการเปนที่ปรึกษาสําหรับการบริหารจัดการขอมูล 

- เนื่องจากองคความรูเชิงแกปญหาเปนสวนที่ตองใชเวลาและความสามารถของผูดูแล
ระบบและผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณคอนขางสูง ฉะนั้นการนําไปใชในอุตสาหกรรมนั้น
อาจเริ่มตนใชงานในสวนขององคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการกอนเปน
สําคัญ เพื่อเปนการริเร่ิมสรางความคุนเคยในการใชงานของผูใชและเพิ่มเสถียรภาพของ
ระบบอยางตอเนื่อง 

- การแลกเปลี่ยนขอมูลความรูระหวางโรงงานในอนาคตขางหนา โดยใชผูเชี่ยวชาญซึ่ง
รวมถึงผูที่ทํางานในโรงงานและนักวิชาการทางดานเครื่องนุงหมในหลายองคกรที่มากกวา
นี้ เพื่อตรวจสอบองคความรูใหมีความเหมาะสมกับการนําไปใชในหลายโรงงานมากยิ่งขึ้น 
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8.3.2 ขอเสนอแนะในการพัฒนา 
- ในการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญในงานวิจัยนี้จะเนนใหโครงสรางระบบสามารถทํางานได

เปนสําคัญ ทําใหสวนการทํางานของระบบที่สนับสนุนการใชงานนั้น(ระบบสืบคน การ
เชื่อมโยงขอมูล เปนตน)พัฒนาขึ้นบนฐานของการทํางานในระดับเบื้องตนเทานั้น ฉะนั้น
การนําไปทดลองใชในหลายโรงงานจะชวยใหไดความคิดเห็นของผูใชงานในการพัฒนา
ระบบสนับสนุนการทํางานใหมีความสามารถที่มากข้ึนและตรงตามความตองการของผูใช 
(พิจารณาประกอบกับแผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง ใน
ภาคผนวก ง เพื่อเปนแนวทางสําหรับการนําไปใชงาน) 

- ในสวนของกระบวนการเก็บรายละเอียดนั้น องคความรูเชิงแกปญหา สามารถที่จะ
พัฒนาขึ้นได โดยอาศัยการเก็บขอมูลจากหนวยวิจัยและพัฒนาของโรงงาน ประกอบกับ
การสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตองอาศัยทั้งสองฝายนี้ในการเก็บขอมูลรวมกัน แลวจึงนํา
ขอมูลมาวิเคราะหรูปแบบของโครงสรางขอมูล จากนั้นจึงนําไปประยุกตใชกับระบบ
ผูเชี่ยวชาญ 
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ภาคผนวก   
 



 

 

ภาคผนวก ก 

ขอมูลฐานความรูของกระบวนการตัด 

องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 

1. เครื่องจักรและอุปกรณ 

1.1. เครื่องปูผาชนิดตางๆ 

1.1.1. เครื่องปูผาอัตโนมัต(ิAutomatic spreading machine) 
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   เครื่องปูผาอัตโนมัติมีคุณสมบัติโดยทั่วไปดังนี้ 
 

- ปูผาไดทั้งในลักษณะที่ทบไปและทบกลับ หรือปูผาหนาเดียว 
- จับขอบผาใหเกิดความสม่ําเสมอเทากันได  
- ปรับแรงตึงหยอนของผาในการปูใหเหมาะสม แมในผายืด(KNIT) 

หรือผาทอ(WOVEN) 
- ตั้งระยะความยาว และจํานวนชั้นในการปูตามที่ตองการได 
- สามารถปรับเครื่องใหปูในลักษณะอัตโนมัติ หรือใชมือควบคุมไดใน

กรณีจําเปน 
- ปรับระดับความเร็วในการปูได 

 
   ในกรณีที่เคร่ืองปูผาที่นําระบบ Digital และ microprocessor มา
ประยุกตใช จะทําใหเครื่องปูผามีคุณสมบัติเพิ่มข้ึนไดแก 

1. การจับลวดลายของผาใหตรงกันทุกชิ้นที่ปู 
2. การปูที่เปนลักษณะเหลื่อมชั้นความยาวซึ่งกันและกัน 
3. การเพิ่มระยะตรวจสอบตําหนิผาอัตโนมัติ ซึ่งหากเครื่องปูผาพบรอย

ตําหนิ เครื่องจะหยุดการปูและทําการตัดตอรอยตําหนิแลวจึงทําการ
ปูตอไป 
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วิธีการใชงานและการทาํงาน 

1. ตองมีการเตรียมวัตถุดิบใหมีคุณภาพเหมาะสมกับการใชเครื่องปูผา
มีความสําคัญไมนอยกวาการตัด โดยเฉพาะ ผายืดที่มีลกัษณะผาถงุ
(Opened knitted fabric) ซึ่งผาสวนมากที่สงใหโรงงานการเมนทจะ
มีลักษณะที่ทบไปมา หากผาที่มีหนากวางจะถูกหักพับคร่ึงนึงกอน
จะบรรจุใสถุงใหโรงงานการเมนทตอไป ทําใหโรงงานการเมนทมักมี
ปญหาเมื่อใชผาลักษณะนี้ ในขณะที่สวนของผาทอ(Woven) มักไม
มีปญหา ซึ่งลักษณะการบรรจุที่ทางโรงงานไดรับสามารถนํามาใช
กับเครื่องปูผาไดทันที 

2. ควรมีปริมาณงานมากเพยีงพอในการใชเครื่องปูผา 

การบํารุงรักษา 

1. ตรวจสอบและทําความสะอาดเครื่องและรางลอกอนและหลังเลกิงาน 

2.  ตรวจสอบสภาพความพรอมของเครื่องกอนการทํางาน 

3.  หากเครื่องมปีญหาควรติดตอตัวแทนจาํหนายหรือชางประจําโรงงาน 
เนื่องจากเครื่องปูชนิดนี้มีความซับซอนในการทาํงาน 

1.2. เครื่องตัดผาชนิดตางๆ 

1.2.1. กรรไกรไฟฟา,ลม (Minicutter , Minijet ) 

เปนเครื่องตัดผาที่ถูกออกแบบมาเพื่อทดแทนการใชกรรไกรมือ (Scissor)  
ซึ่งจะทําใหการทํางานสะดวกและรวดเร็วและไดคุณภาพสม่ําเสมอ เนื่องจากการใชกรรไกรมือเปน
เวลานานตลอดทั้งวันจะสงผลใหเกิดการลาของกลามเนื้อมือ สงผลใหประสิทธิภาพและคุณภาพ
ของงานลดลง นิยมใชในแผนกทําตัวอยาง หรือ production order ที่มีขนาด 20-50 โหล 
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 ลักษณะของใบมีด 
  เปนใบมีดชนิด 5-6 เหลี่ยม เสนผานศูนยกลางขนาด 2 นิ้ว ทํา

ดวยเหล็ก โดยอายุการใชงานของใบมีดจะหมดลงเมื่อความเหลี่ยมของใบมีดหมดไป เปลี่ยน
สภาพเปนใบมีดกลม 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
  ทํางานดวยมอเตอรไฟฟา 220 V.ตัวเครื่องมีดามจับและสวิทซ

ควบคุมการทํางานชนิดกดติดปลอยดับ เคลื่อนที่ไปตามทิศทางดวยมือผูใช ความเร็วรอบต่ํา 
ประมาณ 1,500-3,000 จนถึง 4,000 รอบตอนาที ขณะทํางานความเหลี่ยมของใบมีดเมื่อหมุนจะ
มีลักษณะเหมือนกรรไกรมือ มีหินลับมีดในตวั โดยการลับมีดควรกระทําเมื่อแนวรอยตัดมีลักษณะ
เปนขุย ไมเรียบรอย 

การเลือกใช 
  ชนิดมอเตอรไฟฟา  ใชกับวตัถุที่เปนผาผนืนิ่ม , PVC นิ่ม 
  ชนิดมอเตอรลม      มีความเร็วรอบสูงใชกบัวัตถุดิบที่เปน PVC 
        ชนิดเหนียวหรือโฟม เปนตน 

การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดเครื่องทุกวนัหลังเลกิใชงาน และถอดปลัก๊ออกทกุครั้ง 

2. ทําความสะอาดสิ่งสกปรกที่ติดอยูบนใบมีดตัดและใบมีดลางให
เรียบรอย 

3. เช็ดทําความสะอาดภายนอกเครื่องดวยผาสะอาด 

4. เก็บรักษาเอาไวในที่ปลอดภัย 
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1.2.2. เครื่องตัดหัวผาไฟฟา (End-Cutting Machine) 

 
 

เปนเครื่องตัดหัวผาที่ถูกออกแบบมาใหวิ่งอยูภายในรางซึ่งมีลักษณะตรง
และตองมีขนาดของรางยาวกวาหนาผาที่ปูเพื่อใหตัดผาไดจนสุดหนากวาง โดยเครื่องตัดหัวผาจะ
อยูที่ปลายของโตะตัด  ทําใหการตัดแบงผาสม่ําเสมอเทากันทุกชิ้น  สามารถวางเรียงซอนกันใหได
ตามปริมาณที่ตองการทั้งจากลักษณะเปนมวนหรือเปนพับ ทําใหสะดวกในการใชงาน  

 โตะตัดผาควรเปนโตะที่มีขนาดที่มาตรฐาน มีความกวาง และหนาโตะ
เรียบสม่ําเสมอ มิเชนนั้นจะมีผลตอการติดตั้งและใชงานของเครื่องตัดหัวผา นอกดจากนี้เพื่อความ
ปลอดภัยในการใชงานจะตองมีจะงอยกันชนติดตั้งอยูดานหนาของเครื่องตัด เพื่อปองกันอันตราย
จากสิ่งกีดขวางหรืออวัยวะมือของผูใชที่อาจเกิดอันตรายได โดยจะงอยกันชนชิ้นนี้จะตองปรับตั้ง
ใหระดับดานเปดของใบมีดใหใกลเคียงกับความหนาของผาเพียง 1 ชั้นเทานั้น 

 
ลักษณะของใบมีด 
  เปนชนิดใบมีดกลมเรียบทําดวยเหล็ก เสนผานศูนยกลางตั้งแต 

3.5 นิ้วฟุต-4.25 นิ้วฟุต  อายุการใชงานของใบมีดขึ้นอยูกับการลับคม หากลับคมบอยโดยไม
จําเปน ใบมีดจะหมดเร็ว ส้ินเปลือง โดยใบมีดจะหมดอายุเมื่อใบมีดกลมขบกับใบมีดลางไมสนิท 
ดังนั้นการลับคมมีดควรกระทําเมื่อรอยตัดไมเรียบหรือเมื่อตัดผาไมขาดเทานั้น 
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วิธีการใชงานและการทํางาน 
  เครื่องตัดหัวผาทํางานดวยมอเตอรไฟฟา 220 V. สงแรงขับถึง

ใบมีดที่ประกอบอยูโดยตรง ดวยความเร็วรอบสูงประมาณ 9,000-12,000 รอบ/นาที  ขบกับใบมีด
ลางซึ่งติดตั้งอยูดานลางบนฐานของเครื่องเมื่อเครื่องตัดทํางาน โดยผูใชที่อยูดานจุดเริ่มตนของ
เครื่องกดปุมสวิทซที่ดามจับคางไวประมาณ 2-3 วินาที จากนั้นจึงปลอยนิ้วมือจากสวิทซแลวผลัก
เครื่องไปตามทิศทางของราง เครื่องจะเคลื่อนที่ไปตามความลื่นของราง เพื่อตัดผาที่ปูครอมรางอยู
จนสุดขอบผาอีกดานหนึ่ง แลวจึงผลักเครื่องตัดกลับมาจุดเริ่มตนใหม จากนั้นเครื่องนับจํานวนชั้น
ที่ติดตั้งอยูในตัวเครื่องจะนับจํานวนชั้นในการตัดแตละครั้งโดยอัตโนมัติ โดยเครื่องตัดผาเหมาะกับ
ผาทุกชนิดทั้งผายืดและผาทอ  สามารถตัดครั้งละ 2-3 ชั้นได แตสําหรับวัตถุดิบประเภท PVC ไม
ควรตัดครั้งละมากกวา 1 ชั้น 

 
การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดภายในรางของเครื่องตัดทุกวันหลังจากเลิกใชงาน
แลว หากมีเศษฝุนหรือเศษผาติดอยูกับขาเครื่องตัดใหทําความ
สะอาดดวย และถอดปลั๊กทุกครั้งหลังเลิกใชงาน 

2. ตรวจดูใบมีดกลมและใบมีดลางวามีเศษวัสดุละลายติดที่บริเวณ
ปลายมีดหรือไม หากมีใหทําความสะอาดใหเรียบรอย 

3. ตรวจดูหินลับมีดวามีสิ่งสกปรกและเศษของใบมีดติดอยูที่ผิวหนา
สัมผัสของหินลับมีดหรือไม หากมีใหใชกระดาษทรายชนิดหยาบขัดถู
ทําความสะอาดใหเรียบรอย 
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1.2.3. เครื่องตัดใบมีดตรง หรือ เครื่องตัดใบมีดกลม (Hand knife : Straight 
knife , Round knife) 

 

 
 
ใชสําหรับตัดผาหลังจากที่ปูซอนกันเปนจํานวนหลายๆชั้น หรือมีความสูง

ของการปูตั้งแต 1-8 นิ้ว จะเปนการตัดตามรายละเอียดของชิ้นงานแตละชิ้น หรือที่เรียกกันวาตัด
ผาตามมารคเกอร  ลักษณะเปนเครื่องทรงสูง หากเปนใบมีดยาวซึ่งมีความยาวของใบมีดตั้งแต 5-
13 นิ้วฟุต และจะมีลักษณะสูงปานกลางหากเปนใบมีดกลม ซึ่งจะมีเสนผานศูนยกลางของใบมีด
ตั้งแต 4-7.5 นิ้วฟุต โดยทั่วไปนิยมใชเครื่องตัดชนิดใบมีดยาวมากกวา 

 มอเตอรไฟฟาจะประกอบอยูดานบนของเครื่อง ตอเชื่อมกลไกดวยระบบ
โรตารี่ ทดกําลังสูใบมีดตรงซึ่งอยูดานลาง ดังน้ันเมื่อเครื่องตัดทํางานใบมีดจะเคลื่อนที่มีลักษณะ
ชักขึ้นและลงตามจังหวะการหมุนของมอเตอร โดยมีความเร็วประมาณ 3,000-4,000 รอบ/นาที 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ทําดวยเหล็กธรรมดา และเหล็กไฮสปด(มีความคมสูงกวาเหล็ก

ธรรมดา) จะเปนลักษณะใบมีดยาวมีความกวางประมาณ 22 มม. หนาประมาณ 1 มม.  สําหรับ
ความยาวจะมีหลายขนาดตั้งแต 5-13 นิ้วฟุต  ปลายลางจะแหลมแลวตัดปลายออกเล็กนอย  
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ปลายบนจะมีรองสําหรับยึดติดกับเครื่องตัดเพื่อการจับยึดใบมีด  การเลือกใบมีดขึ้นอยูกับปริมาณ
งานที่จะตัด หากปริมาณงานนอยควรใชใบมีดชนิดสั้น โดยมีหลักในการพิจารณาคือความยาว
สูงสุดของใบมีดที่จะใชจะเทากับความสูงของผาที่ปูแลวบวกเพิ่ม 1.5 นิ้วฟุต 
   1.ชนิดใบมีดตรงคมเรียบ 
    เหมาะสําหรับตัดผายืดและผาทอทั่วไป , PVC ชนิดนิ่ม เปนตน 
   2.ชนิดใบมีดตรงคมเรียบเคลือบเทฟลอน 
    จะมีลักษณะเชนเดียวกับใบมีดตรงคมเรียบ แตมีการนําไป
เคลือบเทฟลอน ทําใหใบมีดชนิดนี้เหมาะสําหรับตัดวัตถุดิบประเภทที่มีสวนผสมของใยสังเคราะห
สูง เนื่องจากไมทําให ซึ่งหากถูกตัดดวยใบมีดที่ไมมีการเคลือบเทฟลอนจะทําใหละลายติดเปน
คราบเกาะอยูที่ปลายคมมีดและตัวใบมีด ซึ่งเมื่อใชงานนานๆคราบสกปรกดังกลาวจะไหมเกรียม
ติดอยูในเนื้อใบมีดหรือรองใบมีด ทําใหใบมีดหมดสภาพความคมอยางรวดเร็ว และอาจทําใหการ
ทํางานของเครื่องติดขัดได  
   3.ชนิดใบมีดฟนปลา 
    เหมาะสําหรับตัดวัตถุดิบที่มีสวนผสมของใยสังเคราะหสูงและมี
ความเหนียว โดยเฉพาะ PVC ชนิดตางๆ 
 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
  เปนลักษณะการตัดที่ชิ้นงานที่ตองการตัดอยูกับที่ โดยเครื่องตัด

จะเคลื่อนที่เขาหาชิ้นงานตามการควบคุมดวยมือของผูตัด โดยตัดตามมารคเกอรที่ตองการ 
 
การบํารุงรักษา 

1. กําจัดฝุนละออง หรือเศษผาที่ติดอยูตามตัวเครื่อง โดยเฉพาะใตฐาน
ของเครื่องตัด 

2. ทําความสะอาดใบมีดใหปราศจากคราบของเศษวัสดุซึ่งเกิดจากการ
ใชงาน 

3. หยอดน้ํามันหลอล่ืนสม่ําเสมอ 
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4. จัดหาที่จัดเก็บใหเรียบรอยและปลอดภัย หากตองการหยุดพักบนโตะ
ทํางานควรนําผาผืนรองพื้นเครื่องตัดเพื่อปองกันการลื่นไหลของ
เครื่อง 

1.2.4. เครื่องตัดใบมีดสายพาน(Bandknife cutting machine) 

 
 
เปนเครื่องตัดที่ออกแบบมาสําหรับงานตัดผาที่มีขนาดเล็ก เชน ชิ้นสวน

ของชุดชั้นในชาย , หญิง, เด็ก, เส้ือผาเด็ก, ชิ้นปก และกระเปาของเสื้อเชิ้ต เปนตน ซึ่งชิ้นงานที่ถูก
ตัดโดยเครื่องนี้จะเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพของการตัดที่ดีกวาการตัดดวยเครื่องตัดใบมีดตรง หรือ
ใบมีดกลม เนื่องจากลักษณะของใบมีดมีขนาดเล็กและบางกวา ประกอบกับการเคลื่อนที่ของ
ใบมีดจะเปนการเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียว คุณภาพในการตัดจึงละเอียดแมนยําตั้งแตชิ้นบนสุด
และชิ้นลางสุดและมีขนาดเทากัน สามารถเขามุมและเขาโคงไดอยางประณีต ซึ่งเครื่องตัดใบมีด
ตรงไมสามารถทําได ทําใหงานที่ไดมีคุณภาพสูง 

สวนสําคัญของเครื่องคือขนาดของหนาโตะซึ่งมีขนาดแตกตางกัน ไดแก 
1,200x1,500 มม. , 1,500x1,800 มม. , 1,800x2,200 มม. , เปนตน  ชนิดของหนาโตะควรเปน
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ลักษณะที่มีลมเปาขึ้นบนหนาโตะพรอมรูที่จะเปนจุดกําหนดใหลมออกบนหนาโตะตองไดสัดสวน
กับชิ้นงาน และสัมพันธกับการเคลื่อนที่ของชิ้นงานขณะตัด ซึ่งจะทําใหการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน
ขณะตัดมีความเบา เคลื่อนที่งายและรวดเร็ว ทําใหสามารถควบคุมการตัดไดอยางมีประสิทธิภาพ
และคุณภาพของงานที่ดีตลอดการทํางาน  ขณะเครื่องทํางานใบมีดจะหมุนรอบไปในทิศทาง
เดียวกัน โดยใชมูเล 3 ลูก เปนตัวขับเคลื่อนและกําหนดทิศทางที่ใบมีดเดิน โดยจะเปนลักษณะวิ่ง
จากดานบนลงจุดกึ่งกลางของหนาโตะผานชองรับใบมีด ซึ่งเรียกวาคอหอย ในแนวนิ่ง ลงสูมูเลที่
อยูดานลางโตะ ซึ่งมูเลตัวนี้จะถูกขับเคลื่อนโดยการสงกําลังจากมอเตอรกําลัง ที่ติดตั้งอยูดานลาง
ของหนาโตะ ดังนั้นเมื่อมอเตอรกําลังขับเคลื่อน ใบมีดจะถูกพาใหเคลื่อนที่ไปตามทิศทางของมูเลที่
ถูกออกแบบอยางแมนาํและเที่ยงตรง ทําใหการตัดนั้นทําไดอยางตอเนื่อง 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ลักษณะคลายสายพาน ทําดวยเหล็กแบนเรียบที่ตอปลายทั้ง

สองเขาดวยกันสนิท โดยมีความกวางประมาณ 10 มม.  หนา 0.45 มม. แตจะมีความยาวแตกตาง
ตามขนาดของเครื่องที่ออกแบบใหเหมาะสมกับปริมาณของ โดยใบมีดที่มีความยาวมากกวา  
ตัวเครื่องและขนาดของหนาโตะจะมีขนาดใหญกวาดวย ซึ่งความยาวของใบมีดจะสัมพันธกับ
ขนาดของหนาโตะ เชน ความยาว 2,700 มม. , 3,680 มม. , 3,860 มม. , 4,555 มม. เปนตน 
นอกจากนี้ลักษณะความคมของใบมีดจะมีใหเลือกใชตามความเหมาะสมของงาน เชน 
   1.ใบมีดแบบคมเรียบ 
    สามารถตัดผาทั่วไป  ยกเวนใยสังเคราะห 100% อาจตัดไดไมดี 
   2.ใบมีดแบบฟนปลา ชนิดปลายแหลม 
    เหมาะสําหรับตัดงานที่เปนใยสังเคราะห 100% , PVC ชนิด 
    ตางๆ เปนตน 
   3.ใบมีดแบบฟนปลา 
    เหมาะสําหรับวัตถุดิบที่มีสวนผสมของยาง หรือยางชนิดนิ่ม 
   4.ใบมีดชนิดคมเรียบ 
    ใบมีดชนิดนี้จะมีรูเจาะอยูบนผิวใบมีดเปนระยะ  ซึ่งจะชวย
ระบายความรอนที่เกิดจากการตัด โดยเฉพาะงานที่มีลักษณะเหนียวและมีสวนผสมของใย
สังเคราะหสูง เชน ผากาว เปนตน 

วิธีการใชงานและการทํางาน 
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 นําหรือเคลื่อนชิ้นงานที่ตองการตัดไวที่โตะงาน พรอมเปดระบบลมหนา
โตะ จากนั้นเคลื่อนชิ้นงานเขาปะทะกับคมใบมีดในแนวราบโดยใชมือทั้งสองผลักชิ้นงานเคลือ่นเขา
หาใบมีด โดยใบมีดจะทําการตัด จากนั้นผลักชิ้นงานเขาตัดตามแบบของแพทเทิรนบนมารคเกอร 
หรือตัดตามแนวแพทเทิรนแข็งที่วางเปนแบบตัดชั้นบนสุด ซึ่งลักษณะการตัดจะเปนการตัดโดย
เครื่องตัดอยูกับที่ในขณะที่ชิ้นงานเคลื่อนเขาหาใบมีด 

 
 
การบํารุงรักษา 

1. ถอดปลั๊กออกจากเตาเสียบใหเรียบรอย 

2. ปรับจะงอยกั้นใบมีดลงใหอยูระดับตํ่าสุด เพื่อปองกันอุบัติเหตุอันอาจ
เกิดจากความพลั้งเผลอขณะทําความสะอาด 

3. ทําความสะอาดหนาโตะโดยการกวาดเศษวัสดุออก รวมถึงวัสดุที่อาจ
อุดตันจุดรูลมบนหาโตะ 

4. ปลดถอดที่รองชุดหินลับมีดเพื่อทําความสะอาด 

5. ทําความสะอาดบริเวณคอหอย ทั้งดานบน , ภายใน และดานลางของ
หนาโตะ โดยกาํจัดฝุนละอองและเศษผาที่ติดอยูออกใหหมด 

6. กอนทําความสะอาดบริเวณดานลางของโตะ ควรระวังใบมีดสายพาน 
ซึ่งจะปรากฏไดชัดเมื่อเปดฝาครอบดานลางของตูออก โดยควรทํา
ความสะอาดดวยความระมัดระวัง 

7. ถอดไสกรองอากาศของมอเตอรลมออก เพื่อเปาทําความสะอาด 

8. หากมีเศษฝุน ผง หรือผา ตกคางอยูภายในตูฝาครอบดานลางของ
เครื่องใหทําความสะอาดใหเรียบรอย 
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1.2.5. เครื่องตัดผาระบบแขนกล (Auto-arm cutter) 

 เครื่องตัดผาระบบแขนกลเปนระบบเครื่องตัดผาที่จะชวยผอนกําลังของผู
ใชได อันประกอบไปดวยเครื่องตัดผาใบมีดตรง(Hand knife) ขนาดที่ใชกับใบมีดความยาว 8-10 
นิ้วฟุต ซึ่งขาของเครื่องตัดประเภทนี้จะมีขนาดเล็กกวาเครื่องตัดใบมีดตรงทั่วไปประมาณ 25% 
และฐานของเครื่องตัด จะมีขนาดเล็กกวาเครื่องตัดทั่วไป ประมาณ 7 เทา ชุดแขนกลจะทําหนาที่
จับเครื่องตัดผาใหอยูในความควบคุม โดยชุดแขนกลจะประกอบไปดวยฐานของตัวเครื่อง ซึ่งติดตั้ง
อยูขางโตะตัดผา พรอมราง ที่สามารถทําใหชุดแขนกลเคลื่อนที่ไปและกลับตลอดความยาวของ
โตะขณะที่ควบคุมเครื่องตัดผาใหทํางานไปพรอมกัน  

 ขณะควบคุมเครื่องตัดเคลื่อนที่ไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่งบนโตะตัด ชุด
ควบคุมแขนกลจะบังคับใหเครื่องตัดเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งจะชวยผอนแรงใหผูตัด 
ขณะเดียวกันแขนกลจะพยุงใหเครื่องตัดทํางานอยูในระดับแนวดิ่งเสมอ ทําใหสามารถตัดงานที่มี
ลักษณะโคงหักมุม 90 องศาหรือ 360 องศา ไดอยางสะดวก 

 
ลกัษณะของใบมีด 
  จะมีลักษณะเชนเดียวกับใบมีดของเครื่องตัดใบมีดตรง แตจะมี

ความกวางของใบมีดแคบกวาปกติประมาณ 25% 
   

การใชงานเปนระบบรวมกับโตะสุญญากาศ 
  เครื่องตัดชนิดนี้นิยมใชงานรวมกับโตะสุญญากาศ ซึ่งงานที่

เหมาะกับการตัดในลักษณะนี้ คือ ฟองน้ํา ที่ใชเปนซับในหรือวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเสื้อสกี
แจคเก็ต หรือเสื้อแจคเก็ตสําหรับปองกันความหนาวโดยเฉพาะ ซึ่งการใชในงานฟองน้ําจะทําให
ประหยัดเวลา แรงงาน และวัตถุดิบมากกวาการทํางานระบบเดิม 50-75% 

  เร่ิมจากการปูฟองน้ําลงบนโตะสุญญากาศตามความยาวที่
ตองการ โดยการปูฟองน้ําสามารถปูใหมีความสูงไดประมาณ 80-100-120 ซม. โดยจะสามารถปู
ไดสูงกวาการปูและตัดผาในลักษณะปกติ(ไมเกิน 20 ซม.)สําหรับใชเครื่องตัดความยาวใบมีด 10 
นิ้วฟุตเทานั้น 

  จากนั้นนํามารคเกอรที่ตองการตัดมาปูทับลงบนฟองน้ํา จากนั้น
คลุมฟองน้ําทั้งหมดดวยแผนพลาสติกชนิดเหนียวแตบาง ใหทั่วฟองน้ําทั้งหมด 4 ดาน และคลุมให



 
 

 

111

พนหนาโตะตัดที่ใชงาน แลวเปดระบบสุญญากาศใหทํางาน ฟองน้ําที่ถูกคลุมดวยพลาสติกจะ
ยุบตัวลงแนบสนิทบนโตะ ซึ่งพลาสติกจะถูกร้ังไวตลอดเวลาการทํางานของระบบสุญญากาศ แลว
จึงเคลื่อนเครื่องตัดระบบแขนกลเขาไปทําการตัด โดยขณะการที่ทําการตัดบริเวณรอยตัดจะทําให
ระบบสุญญากาศรั่ว ฉะนั้นในทกุระยะทางที่เกิดรอยตัดขึ้นจะตองนําแผนพลาสติกขนาดพอเหมาะ
เคลื่อนที่ปดรอยตัดดังกลาวตลอดงานตัดจนจบสิ้นและตองตัดงานทุกชิ้นในมารคเกอรใหหมดกอน 
โดยหามนําชิ้นงานที่ตัดแลวชิ้นใดชิ้นหนึ่งออกจากระบบสุญญากาศกอนจบกระบวนการตัด 
เนื่องจากจะทําใหงานตัดที่เหลืออยูไมสามารถดําเนินการตัดตอได และเกิดปญหาในที่สุด ในกรณี
ที่ทําตามขั้นตอนจะทําใหผลงานที่ไดจากการตัดจะไดชิ้นงานที่มีความสม่ําเสมอเทากันทุกชิ้นทั้ง
ชิ้นสวนที่อยูลางและบน 

  เปนลักษณะการตัดที่ชิ้นงานที่ตองการตัดอยูกับที่ โดยเครื่องตัด
จะเคลื่อนที่เขาหาชิ้นงานตามการควบคุมดวยมือของผูตัด โดยตัดตามมารคเกอรที่ตองการ 

 
การบํารุงรักษา 
  การบํารุงรักษาจะตองดูและทั้งระบบเครื่องตัดแขนกลและโตะ

สุญญากาศดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 1. ระบบเครื่องตัดแขนกล 
- ทําการปดระบบการจายไฟฟาเขาเครื่องทั้งหมด ทําการทําความ

สะอาดเครื่องตัดใบมีดตรง โดยเฉพาะบริเวณฐานของเครื่องตัดที่มัก
มีเศษเสนใยฟองน้ําติดอยู รวมถึงการหยอดน้ํามันเครื่อง 

- ตรวจสอบทําความสะอาดฝุนละอองตามระบบแขนกลตามขอตางๆ
ที่เปนจดุหมุนของระบบแขนกล 

- ตรวจสอบรางที่เปนเสนทางการเคลื่อนที่ของแขนกลวารอยตอนั้นอยู
ในสภาพเรียบรอยหรือไม รวมถึงลักษณะแนวราบ 180 องศาของ
ระบบราง 

- ตรวจสอบความเรียบรอยของระบบรางไฟที่ทํ าหน าที่ จ าย
กระแสไฟฟาใหเครื่องตัดแขนกล 

- ไมควรวางสิ่งของกีดขวางการทํางานของระบบแขนกล 
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 2. ระบบโตะสุญญากาศ 
- ปดระบบไฟฟาที่จายเขาระบบ เมื่อไมใชงาน 
- ตรวจสอบทําความสะอาดเศษใยฟองน้ําหรือส่ิงสกปรกอุดตันหนา

โตะ โดยเฉพาะรูลมสําหรับลมผาน  
- ตรวจสอบระบบล้ินปด-เปดทอลมวาเปดไดเต็มที่และปดสนิทเมื่อ

ทํางาน 
- ตรวจสอบไสกรองอากาศของระบบทอสุญญากาศ และกําจัดสิ่งสก

ปกและฝุนละอองที่ตกคางในไสกรอง 
- ตรวจสอบความเรียบรอยของระบบมอเตอรและสวิทซ 
- หมั่นปดกวาดทําความสะอาดเศษวัสดุ โดยเฉพาะเศษพลาสติกที่ใช

คลุมขณะตัด เพื่อปองกันอุบัติเหตุลื่นลมขณะทํางาน 
 

1.2.6. เครื่องตัดอัตโนมัติ (Automatic cutting machine) 

 
 

เปนเครื่องตัดที่ออกแบบใหสามารถตัดชิ้นงานสําเร็จรูปโดยอัตโนมัติ 
ควบคุมกับคอมพิวเตอร(CNC) ดวยคําสั่งเฉพาะ (Auto CAD) สามารถตัดชิ้นงานไดรวดเร็วและ
แมนยํา การตัดชิ้นสวนตางๆ เชน โคง เขามุมแหลม วงกลม ซึ่งจะถูกควบคุมใหทํางานดวยความ
ละเอียดของโปรแกรม การตัดในแตละครั้งทั้งความเร็วและระยะทาง หรือการลับความคมของมีด 
จะถูกกําหนดเปนคาทางคณิตศาสตรทั้งหมด ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการตัดแตละครั้ง
ได รวมถึงการจัดเตรียมงานใหเหมาะสม 
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 ในการใชเครื่องตัดชนิดนี้สามารถใชผูควบคุมดูแลใหเครื่องตัดทํางาน
เพียง 1 คน โดยอาจมีผูชวยไดที่ทําหนาที่เก็บชิ้นงานที่ตัดเสร็จแลวออกจากเครื่อง เพื่อความ
รวดเร็วในการทํางาน โดยการปูผาสําหรับการปอนเขาเครื่องตัดชนิดนี้ ควรเตรียมลวงหนา 
เนื่องจากเครื่องตัดมีความเร็วในการตัดสูง เพื่อใหการทดแทนแรงงานคุมคาที่สุด 

 การตัดดวยเครื่องระบบอัตโนมัติจะทํางานพรอมกับการเปดระบบ
สุญญากาศ เพื่อตรึงชิ้นงานที่กําลังตัดดวยความเร็วสูงใหอยูกับที่บนโตะตัด 

 
ลักษณะของใบมีด 
  ทําดวยเหล็กกลา มีความแข็งและลับคมไดอยางแมนยํา ขนาด

ของใบมีดจะมีความกวางเฉลี่ยประมาณไมเกิน 8 มม. ความหนาไมเกิน 4 มม. ปลายแหลม ความ
ยาวข้ึนอยูกับความจุของเครื่องตัดวาสามารถตัดงานไดที่ความหนาเทาใด เชน 30 มม., 50 มม.
หรือ 70 มม. การลับคมใบมีดตองใชหินลับมีดชนิดพิเศษที่ใชกับเครื่องลับมีดกับเครื่องตัดอัตโนมัติ
โดยเฉพาะ โดยการลับมีดแตละครั้งจะถูกโปรแกรมไวใหเหมาะสมกับการทํางาน ดังนั้นการ
หมดอายุความคมของใบมีดมีดจะถูกกําหนดไวในคอมพิวเตอรเชนกัน ซึ่งเฉลี่ยแลวจะตองมีการ
เคลือบหินลับมีดเพื่อการลับคมมีดทุก 2-6 เดือนตอครั้ง 

 
วิธีการใชงานและการทํางาน 
  ใชซอฟทแวรในการควบคุมการทํางานของเครื่อง 
 
การบํารุงรักษา 
  ตองกระทําโดยชางผูชํานาญ ขึ้นกับอะไหลในแตละชิ้นวาจะมี

การเปลี่ยนตามระยะเวลาการทํางาน โดยควรเปลี่ยนอะไหลตามระยะเวลาที่กําหนด ไมควรรอ
จนกระทั่งชิ้นสวนอะไหลหมดอายุการใชงาน เพื่อไมใหเกิดความเสียหายตอเนื่อง 



 
 

 

114

1.3. เครื่องฟวส (Fusing machine) 

  เปนเครื่องที่ใชในยึดประกบชิ้นงานระหวางผากาวและชิ้นสวน
เสื้อผาดวยความรอน โดยอาศัยแรงกดจากตัวกดภายในเครื่องประกอบกับความเร็วสายพาน ซึ่ง
เปนคาที่ใชในการปรับแตงเครื่องฟวสในการทํางาน โดยความรอนนั้นจะทําใหกาวบนผากาวนั้น
ละลายติดกับชิ้นผา และแรงกดของตัวกดนั้นจะบีบอัดใหผากาวนั้นประกบแนบแนนมากขึ้น 
ในขณะที่ความเร็วสายพานนั้นจะเปนคาที่ทําใหชิ้นงานนั้นไดรับความรอนในระยะเวลาที่ตองการ 
ซึ่งในการปรับแตงคาเหลานี้ควรเลือกพิจารณาใหเหมาะสมกับผาในแตละชนิด 

วิธีการใชงานและการทาํงาน 

  พิจารณาตั้งอุณหภูมิ ความเร็วสายพาน และแรงกดตามความ
เหมาะสมของชนิดผาที่ตองการฟวสและผากาว แลวนําผาที่ประกบผากาวเขาเครื่องฟวส โดยให
ดานที่มีผากาวประกบหงายขึ้น 

การบํารุงรักษา 

1. ตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องฟวสกอนและหลงัการทํางานทกุครั้ง 

2.  ตรวจสอบความพรอมของเครื่องใหพรอมกอนการทาํงาน 

3.  เมื่อเครื่องฟวสเกิดปญหาใหแจงชางซอมบํารุงเพื่อทาํการแกไข 
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1.4. อุปกรณอ่ืนๆที่เกี่ยวของ 

1.4.1. โตะปูผาและโตะตัด 

 
 
เปนโตะที่ใชในการปูผาและตัดผา โดยจะมีแกนเหล็กสําหรับสอดผา เพื่อ

ใชในการปูผาของพนักงาน 

1.4.2. กรรไกรตัดผา 

เปนอุปกรณที่ใชในการตัดผาที่มีความหนาไมมาก 

การบํารุงรักษา 

  ไมใชกรรไกรในการตัดวัสดุใดๆที่ไมใชผา เพื่อถนอมความคม 

1.4.3. เข็มหมุด 

ใชสําหรับการจับลายของผาใหตรงกับชิ้นสวนอื่นๆ ดวยการปกเปนแนว
เดียวกันเพื่อดูแนวของลายผา 
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1.4.4. แทงน้าํหนกัทบัผา 

 

 
 
เปนอุปกรณที่ใชในการปูผา ซึ่งใชทับหัวผาไมใหผาขยับ หลังจากปูผาจาก

หัวโตะไปยังทายโตะ กอนที่จะตัดหัวผาดวยเครื่องตัดหัวผาไฟฟา 

วิธีการใชงานและการทาํงาน 

  ใชในการทับหัวผาหรือกองผา 

การบํารุงรักษา 

1. ทําความสะอาดแทงน้าํหนัก 
2. ระมัดระวังไมใหแทงน้าํหนักตกจากที่สูง 
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1.4.5. เหล็กหนีบกองผา 

เปนอุปกรณที่ใชในการหนีบยึดกองผาและมารคเกอร เพื่อไมใหมารคเกอร
และกองผาขยับ ขณะทํางานตัด 

 

 
 

2. ประเภทของงานในกระบวนการ 

2.1. งานปูผา 

การปูผา คือการนําผาที่ตองการตัดมาปูทับซอนกันใหมีความสูงพอเหมาะกับ
เครื่องตัดผา โดยการปูผาสามารถทําได 2 ลักษณะ คือการปูผาดวยมือ และการปูผาดวยเครื่องปู
ผาอัตโนมัติ 

1. การปูผาดวยมือ 
 การปูผาดวยมือจําเปนตองใชพนักงานปูผาอยางนอยจํานวนสองคนใน
การทํางาน รวมถึงการใชอุปกรณชวยเสริมในการทํางาน อันไดแก แทงน้ําหนัก
ทับผา และเครื่องตัดหัวผาไฟฟา ซึ่งการปูผาดวยมือนั้นตองใชความระมัดระวังใน
การทํางานอยางมากในการควบคุมคุณภาพของงานในการปูใหมีความสม่ําเสมอ 
เนื่องจากความตึงหยอนจะสงผลตองานตัด ซึ่งอาจทําใหงานตัดนั้นไมไดตาม
ขนาดที่ตองการ โดยเฉพาะอยางยิ่งงานปูผายืด 
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2. การปูผาดวยเครื่องปูผาอัตโนมัติ 
 เปนการปูผาโดยการใชเครื่องปูผาอัตโนมัติ ซึ่งสามารถใชพนักงานงานใน
การปูผาเพียงคนเดียวได โดยเฉพาะงานปูผาที่มีความยาวนั้น สามารถทําได
รวดเร็วกวาการปูผาดวยมือและไดงานที่มีคุณภาพสม่ําเสมอ รวมถึงมีเครื่องนับ
จํานวนชั้นของผาที่ปู ทําใหการทํางานนั้นรวดเร็วและลดการผิดพลาดของงานได 
หากแตการใชงานนั้นผูใชตองมีความรูในการปรับต้ังคาความตึงหยอนของผาและ
ความเร็วในการปูผา 

2.2. งานตัดผา 
  การตัดผาเปนขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ดังนั้นจึงมีผลตอ
คุณภาพและตนทุนในการผลิตสินคาอยางยิ่ง  กลาวคือแมวาจะมีแบบเสื้อผาที่สวยงามและใชวัสดุ
ที่มีคุณภาพสูง หากแตการตัดนั้นไมแมนยํา หรือมีการวางแบบตัดที่ไมถูกตองจะสงผลใหเสื้อผาที่
ผลิตออกมาไมตรงกับคุณภาพที่ตองการ 
  นอกจากนีก้ารตัดผาอยางไมระวัง หรือ ไมคํานึงถึงความประหยัด จะสงผลใหเกิด
ความผิดพลาดและการใชวตัถุดิบมากเกนิความจะเปน ทาํใหตนทนุในการผลิตสงูขึ้น โดยในงาน
ตัดจะแบงงานตัดออกเปน 2 ประเภทดังนี ้
 

1. งานตัดชิ้นสวนประกอบของผา 

ไดแก งานตัดกุน ซึ่งเปนงานที่ตัดชิ้นสวนที่เปนองคประกอบของเสื้อผา โดยมี
ลักษณะเปนแถบยาว ซึ่งมักพบเห็นในเสื้อกีฬา หรือกางเกงกีฬา โดยงานตัดกุนจะตัดงานสอง
ลักษณะคือแถบตรง(กุนตรง) และแถบที่อยูในแนวเฉียงหรือแนวทแยง(กุนเฉลียง) 

 
2. งานตัดชิ้นสวนหลกัของเสื้อผา 

แบงออกเปนงานตัดสองลักษณะคือการตัด band knife และ การตัด hand knife 
  
  การตัด band knife 

    เปนงานตัดดวยเครื่องใบมีดสายพาน ซึ่งมีความคมในการตัด
มากกวาเครื่องตัดใบมีดตรง หากแตความคลองตัวในการเคลื่อนตัวเครื่องนั้นไมเทากับเครื่องตัด



 
 

 

119

ใบมีดตรง เนื่องจากเปนเครื่องตัดที่มีใบมีดและโตะตัดเปนสวนเดียวกัน ทําใหนิยมใชเครื่องตดัชนดิ
นี้ในการรับงานตัดจากจากเครื่องตัด hand knife โดยจะใชในการตัดชิ้นสวนที่มีขนาดเล็กหรือการ
ตัดเพื่อเก็บรายละเอียดในชิ้นสวนที่มีขนาดใหญ 
 

การตัด hand knife 
    เปนเครื่องตัดที่มีการใชงานมากที่สุดในงานตัด ซึ่งจะใชในการ
ตัดผาออกเปนรูปรางตามมารคเกอรและสามารถตัดชิ้นสวนที่มีขนาดใหญหรือเล็กได หากแตดวย
ใบมีดที่มีขนาดใหญกวาเครื่องตัด band knife ทําใหการตัดงานที่มีขนาดเล็กตองใชเวลา
คอนขางมาก รวมถึงความละเอียดในการตัดที่นอยกวา จึงมักใชในการตัดงานที่มีขนาดใหญหรือ
ตัดกลุมของชิ้นสวนงานขนาดเล็กแลวจึงใชเครื่องตัด band knife ตัดแยกกลุมช้ินงานเล็กออกเปน
หลัก โดยในการตัดแตละครั้ง เครื่องตัดสามารถตัดไดต่ํากวาใบมีดประมาณ 1 นิ้ว เชน ใบมีดของ
เครื่องตัดยาว 8 นิ้ว จะสามารถปูผาไดสูง 7 นิ้ว 

2.3. งานฟวส 

เปนงานที่ติดชิ้นงานกับผากาวดวยความรอนโดยอาศัยเครื่องใหความรอน ซึ่งมี
เพียงบางสินคาเทานั้นที่ตองนําชิ้นสวนบางสวนมาติดผากาวในแผนกเพื่อเพิ่มความหนาของ
ชิ้นสวนนั้น โดยการติดผากาวนั้นจะมีสินคาอยูสองประเภทคือสินคาชนิดเสื้อและสินคาชนิด
กางเกง โดยมีชิ้นสวนชนิดเสื้อที่ผานงานฟวส เชน สาปหนาหนา สาปรองซิป ปกคอ และสินคา
ชนิดกางเกงที่ผานงานฟวส เชน เอว สาปกระเปา เปากางเกง 

3. การปูผา 

  การปูผาพื้นจะมีปจจัยที่ควบคุมคุณภาพของการปูผาดงันี ้
1. ความกวางของความยาวผา 
2. ลักษณะของผาตองทอเรยีบสม่ําเสมอ 
3. เกรนผาตองตรง ไมเฉลียง 
4. การปูผาตองถกูตองและแนนอน เพื่อปองกันการสูญเสยีวัสดุ 
5. ความประหยดัในการใชผา 
6. ความเรียบตงึของการปูผา 
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7. ทิศทางของผวิผา 
8. การเกิดไฟฟาสถิต 

 
  ผาที่จะนํามาปู เสนดายพุงและดายยืนตองขัดทอกันเปนมุมฉาก หากขัดกันไม
เปนมุมฉากจะทําใหผาเกรนเฉลียง อาจสงผลตองานตัดและเย็บ โดยเฉพาะผาที่เสนดายพุงและ
ดายยืนตางสี ตองนํามาทอใหไดลวดลาย ผาตา ผาทาง หากทอออกมาแลวความกวาง ความยาว 
และลายไมสม่ําเสมอจะเกิดปญหาในการปูผา อาจตองใชเทคนิคในการตัดแบบใหใหญ แลวนํามา
ปูใหมโดยยึดร้ังริมผาดวยเข็มหมุด เพื่อใหลายตรงกัน แลวจึงวางแบบตัดใหมอีกครั้ง โดยปกติผาที่
มักเกิดปญหาในการปูคือผาตา ดังนั้นในการปูผาแตละครั้งจึงตองมีการวางแผนประสานงาน
ระหวางการวางแบบตัด การปูผา การตัด และการเย็บ โดยเฉพาะการวางแบบจะตองตรวจสอบ
ลักษณะของผาที่จะตัดวามีรายละเอียดอะไรบาง เชน เปนผาที่ใชได 2 ดาน  ผาทาง ผาขน ผาลาย
ตามกัน หรือลายสลับไปมา จึงจะวางแบบตัดไดถูกตองตามลักษณะของผา 

3.1. เทคนิคการปูผา 

 เทคนิคการปูผาแตละชนิดจะแตกตางกัน ทั้งนี้ข้ึนอยูกับโครงสรางของผา 
เนื้อผา ผาสัมผัส ลวดลายผา ซึ่งจะเปนตัวกําหนดการปูผา โดยการปูผาสําหรับตัดจะมีเทคนิคการ
ปู 6 วิธี คือ 

3.1.1.  Face to face 
   เปนการปูผาทบกลับไปมา เหมาะกับผาทางธรรมดา สพีื้น 
 

3.1.2.  Face up 
   เปนการปูผาไปในทิศทางเดยีวกนั ใชกับผาที่มีลวดลายตามกนัแบบ  
  One-way 
 

3.1.3.  Nap 
   เปนการนําผาดานถกูประกบกันเปนคู ใชในการปูผาขนสัตว 
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3.1.4.  Step Lay 
   เปนการปูลายไปในทิศทางเดียวกนัแบบ One-way แตปูผาลดหลัน่กนั
  เปนลักษณะขั้นบันได 



 
 

 

122

3.1.5.  Face to face Step Lay 
   เปนการปูผาโดยนําผาดานถูกประกบกันเปนคู แตลดหลั่นกนัเหมือน 
  ขั้นบันได 
 

3.1.6.  Face to face and cut 
   เปนการนําผาดานถกูประกบกันเปนคูๆ แตตองในทิศทางเดียวกนั ใชกับ
  การปูผาลายน้าํหรือผาขนกํามะหยี ่
 
   โดยเทคนิคที่ใชในการปูผาในอุตสาหกรรมมักใชเทคนิคการปูผาแบบ 
Face up เปนหลัก 

3.2. หลักการในการปูผา 
1. ตรวจดูลักษณะผา ไดแก ลวดลาย ความเรยีบของหนาผา ความกวาง

ความยาวของผา ชนิดของเสนใย 
2. เลือกเทคนิคการปูผาใหเหมาะสมกับผา  
3. พิจารณาหาตําแหนงรอยตอของมวนผาบนโตะปูผา โดยดูจากแบบ

ตัด(Marker) 2-3 แหง โดยตองระวังมิใหระยะซอนกันของผากวาง
มาก เพื่อลดการสูญเสียผา และทําเครื่องหมายไวที่ดานขางของโตะปู
ผา 

4. ปูกระดาษลงบนโตะกอนเริม่ทําการปูผา เพื่อใหเกิดชองวางระหวาง
โตะกับผา ซึ่งจะทําใหเครื่องตัดทํางานไดสะดวกและปองกันการเกิด
ดายวิง่ในงานตัด  

5. เลือกใช cut plan ที่ดีและประหยัดที่สุด 
6. หากหวัมวนผายับหรือสกปรก ควรตัดออก 
7. ขีดเสนเผื่อหัวทายของโตะงานใหยาวกวามารคเกอรขางละครึ่งนิ้ว 
8. ผาทุกชั้นตองเรียบตึง ไมหยอน 
9. ตรวจสอบดูแลริมผาขางใดขางหนึง่ใหเรียบสม่ําเสมอ ซึง่ปกติแลว

รอบนอกของมารคเกอรจะเล็กกวาหนาผาขางละครึ่งนิว้ 
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10. จดบันทึกรอยตอ จํานวนหลาของผาในแตละมวน รวมถึงกรวัดเศษผา
ที่เหลือของผาแตละมวนและเขียนใบกํากับเศษผาที่เหลือเพื่อใชเปน
ผาสําหรับตัดเสริม 

11. ปูผาจนครบ cut plan ที่กาํหนด แลวปทูับดวยมารคเกอร จากนั้นใช
เหล็กทับหรือเหล็กหนีบผา เพื่อปองกนัไมใหผาเคลื่อน 

12. ไมควรปูผาสูง ต่ํากวาครึ่งนิว้ 
13. ระมัดระวังรอยตําหนิบริเวณพื้นที่สําหรับการวางมารค เพื่อไมใหเกดิ

งานเสียในการตัด 

3.3. ขอควรระวัง 
1. การปูผาตองรักษาหนาผาใหเสมอไวดานใดดานหนึ่ง เพื่อใชเปนหลัก

ในการวางมารคเกอรบนผาที่ป ู
2. ผายืด(Knitted) และผายาง(Elastic) หรือผาที่มีความยืดหยุนจะตอง

คลี่ผาออกทิ้งไวกอนนํามาปู เนื่องจากหากปูผาทันที จะทําใหหนาผา
แคบกวามารคเกอร รวมถงึผลกระทบอันจะเกิดขึ้นกับงานตัดในเรื่อง
ของขนาดชิ้นงาน 

3. ตรวจสอบริมผาทีท่ําการปูทกุครั้ง เพื่อปองกันในกรณีที่ริมผาคดโคง
อันจะทําใหหนาผาแคบลง ซึ่งจะเปนปญหาในการวางมารคเกอร 

4. ในกรณีที่ปูผาแลวริมผาตึง(บริเวณกลางผามักจะหยอน)เนื่องจากการ
ทอ ใหทาํการบากริมผาเปนระยะเพื่อใหผาแบนเรียบ 

5. การปูผาจากสงัเคราะหมกัจะเกิดไฟฟาสถติย ใหระมัดระวังการดูด
ติดกันของผา 

6. การปูผาตาหรอืผาทางตองใชความระมัดระวังในการยึดจับลายให
ตรงกัน โดยอาจใชกระดานเข็ม หรือเหล็กแหลมเปนเครื่องมือในการ
ทํางาน 

7. ควรตรวจสอบความตางสีของผากอนการป ูเพื่อไมใหการทํางาน
ลาชาในภายหลัง 
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8. ความสูงในการปูผาที่ ไมเหมาะสมกับเครื่องตัดนั้นจะสงผลตอ
คุณภาพของงานตัดได เชน หากปูผาต่ําไป จะทําใหเกิดการกระพือ
ของผาขณะตัดหรือการเลื่อนตัวของผา ในกรณีที่ปูสูงไปอาจทําให
การตัดนั้นไมราบร่ืนนักเนื่องจากผาที่สูงจะทําใหการตัดนั้นลําบาก
กวาปกติ ในขณะที่ตองออกแรงตัดนั้น มืออีกขางหนึ่งตองทําการ
ประคอง ทําใหผาที่ตัดอาจเกิดการเคลื่อนตัวได 

9. ในกรณีที่ผายดืที่ทําการปูมสีวนผสมของ Spandex แมวาจะทําการ
คลายตัวแลว และทําใหกระบวนการตัดดําเนนิไดอยางราบรื่น แตจะ
เกิดปญหาในกระบวนการเย็บ จงึควรที่จะนําผาไปอบกอนจะนํามา
เขากระบวนการ 

3.4. การตรวจสอบงานปูผา 

ตรวจสอบการปูผาในแตละชั้นในเรื่องของความยาวที่ตองการ โดยเฉพาะอยางยิง่
ความเรียบของผาในแตละชั้นตองใหมีความเรียบตลอดผืนและควรระวังความตึงในการปูผาที่มี
ความยืดหยุน เพื่อใหงานตัดนั้นสามารถตัดชิ้นงานไดตรงกับขนาดที่กําหนด 

4. การตัดผา 

4.1. หลักการในการตัดผา 
1. ควรตัดชิ้นสวนเล็กกอนชิน้สวนใหญ เนื่องจากการตัดชิน้สวนเล็กจะ

ตัดไดยากกวาชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญ 
2. ควรตัดชิ้นสวนที่อยูดานนอกสุดกอนชิน้สวนดานใน เพือ่ความสะดวก

ในการทํางาน 
3. ใบมีดตองลับใหคมเสมอ เพือ่ไมใหงานตัดนั้นยุย 
4. ในการตัดผาที่เปนผาใยสงเคราะหหรือผาเคลือบนั้นใหใช spray ฉีดที่

ใบมีดกอนเริ่มงานตัด เพื่อปองกันไมใหเสนใยผาละลายติดใบมีด 
5. กรณีที่งานตัดที่เปนชิ้นสวนคอเสื้อที่มีลักษณะคอโคงและชายเสื้อที่มี

ลักษณะโคง ควรตัดในลักษณะที่แปนทิศชนกัน เพื่อปองกันการยวย 
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6. การตัดงานที่มีลักษณะเปนมุมฉาก หรือมุมแหลม ใหทําการตัดตรงไป
ในดานใดดานหนึ่งกอน แลวจึงยอนกลับมาตัดอีกดานหนึ่ง 

7. ในงานตัดที่มีลักษณะชิ้นงานเปนมุมฉากชนกับเสนตรง ใหทําการตัด
ดานที่เปนสวนประกอบมุมฉากกอน แลวจึงขยับตัวชิ้นงานออกมา 

8. ในงานตัดที่มีความหนาของความสูงผาไมเทากัน ใหต้ังใบมีดสูง
สําหรับกองผาที่หนา และใหตั้งใบมีดต่ําสําหรับกองผาที่บาง 

9. ใชเครื่องตัดใหถูกกับชนิดของงาน เพื่อใหไดงานที่ไดคุณภาพและ
ความรวดเร็ว 

10. ไมวางสายไฟขวางหนาเครือ่งตัด 
 

4.2. ขั้นตอนการตัดผา 

1. ตรวจสอบหนาผาและขนาดของมารควาตรงกันหรือไม 
2. ยึดระหวางแผนมารคและกองผาดวยตัวหนีบยึด 
3. เร่ิมการตัด โดยทําการตัดริมผาที่เปนรอยปรุออกกอนเร่ิมงานตัดใน

สวนอื่นๆ 

4.3. ขอควรระวัง 
1. การตัดผาตองมีทักษะและความระมัดระวงัตอคุณภาพของงานตัด 
2. ขณะตัดงาน ควรระวังการออกแรงในมือที่ประคองผา เพื่อปองกันการ

เกิดผาเท อันจะทําใหงานลาชาได หรืออาจสงผลใหงานตัดไมได
ขนาดเนื่องจากการออกแรงที่มากเกินไปจะทําใหชั้นผาเอียง 

3. ในงานตัดฟองน้ําเพื่อใหงานไดขนาดตามที่ตองการใหเผื่อขนาดของ
ชิ้นงานขณะตัดไวเล็กนอย เนื่องจากฟองน้ํามีลักษณะที่ยืดหยุน 

4. การตัดที่ไมตอเนื่องจะสงผลใหหนาตัดของงานไมเรียบสม่ําเสมอ 
5. การบากในบริเวณตางๆของมารคเกอร ในผาบางชนิดอาจทําไมได 

เนื่องจากลักษณะของผา ทําใหการบากนั้นอาจกินระยะมากกวาที่
กําหนด ทําใหชิ้นงานนั้นกลายเปนของเสีย 
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4.4. การตรวจสอบงานตัดผา 

ภายหลังงานตัดใหตรวจสอบช้ินงานโดยทั่วๆวาตัดไดตามขนาดหรือไม ซึ่งสังเกต
ไดจากชั้นผาที่ถูกตัดออกมาเมื่อเทียบกับแผนมารคซึ่งอยูบนสุดนั้นมีขนาดพอดีกันหรือไม 

5. การฟวส 

5.1. หลักการในการฟวส 

การฟวสเปนการติดชิ้นงานที่เปนผาโดยอาศัยความรอน ซึ่งในการทํางานฟวส
ตองอาศัยเครื่องจักรพิเศษในการใหความรอน โดยจะมีปจจัยในการควบคุมอยูสามปจจัยคือ 
อุณหภูมิ แรงกด และเวลาที่ใช โดยแตละปจจัยจะมีความสําคัญตอการฟวสดังนี้ 

 
  1.อุณหภูม ิ
   เปนสิ่งที่กําหนดความรอน ซึ่งเปนปจจัยที่มีความสําคัญ เนื่องจาก
อุณหภูมิที่มากเกินไปอาจสงผลใหชิ้นงานเกิดความเสียหายได เชน สีดาง ชิ้นงานไหม ชิ้นงานหด 
โดยการเลือกปรับอุณหภูมิในการทํางานนั้นอาจทดลองปรับในระดับที่สามารถฟวสผาไดสองหรือ
สามชนดิพรอมกันในเวลาเดียว เนื่องจากในการทํางานนั้นเครื่องฟวสมักมีจํานวนนอย 
  2.แรงกด 
   เปนปจจัยที่ทําใหชิ้นงานและผากาวติดแนบสนิท ซึ่งการปรับแรงกดที่
นอยจนเกินไปจะทําใหชิ้นงานนั้นเกิดฟองอากาศ โดยเฉพาะอยางยิ่งผากาวที่หนาจะตองการแรง
กดที่มากกวาผากาวที่บาง 
  3.เวลา 

เวลาในที่นี้จะเปนการปรับความเร็วของสายพานในการนําชิ้นงานเขา
เครื่องฟวส  ซึ่งหากใชความเร็วที่มากเกินไปจะทําใหผากาวไมติดชิ้นงาน เนื่องจากไดรับความรอน
เปนระยะเวลาที่ไมนานพอ ในขณะเดียวกันการใชความเร็วสายพานที่นอยเกินไปจะทําใหงานที่ทํา
นั้นลาชาเกินไป อันจะสงผลใหสงงานในกระบวนการถัดไปไมทัน 

5.2. ขั้นตอนการฟวส 
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1. ปรับอุณหภูมิ แรงกด และเวลาที่ใช ใหเหมาะสมกับผาทีจ่ะทําการ
ฟวส 

2. ตรวจสอบชิ้นงานกับผากาวที่จะนํามาฟวสวามีขนาดตรงกันหรือไม 
3. ทําการประกบชิ้นงานเขากับผากาวใหมีความเรียบ โดยใหดานที่มีผา

กาวประกบนัน้หงายขึ้น  
4. นําชิน้งานที่ประกบกับผากาวแลวเขาเครื่องฟวส 
5. ตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงาน 

5.3. ขอควรระวัง 

ควรหลีกเลี่ยงการลดความเร็วของสายพานในการฟวส ดวยการปรับเปลี่ยนความ
รอนหรือแรงกด หากไมจําเปน 

5.4. การตรวจสอบงานฟวส 

ตรวจสอบช้ินงานที่ออกจากเครื่องฟวสทุกครั้ง ทั้งในเร่ืองของขนาด(ยอมรับการ
หดไดไมเกิน 1 เซนติเมตร) สีที่อาจผิดเพี้ยนจากเดิมเนื่องจากความรอน(สามารถแกไขไดหากอยูใน
ระดับที่เพี้ยนจากเดิมไมมากในการรีดหลังจากงานเย็บประกอบ) ฟองอากาศที่อาจเกิดขึ้นบนตัว
ชิ้นงาน และความยึดติดแนนระหวางชิ้นงานและผากาว 

องคความรูแนววิธีการ (How to) 

1. ขอมูลงานปูผาและงานตัดผา 

เปนการเก็บขอมูลที่จําเปนในการทํางานสําหรับงานปูผาและงานตัดผา โดยมี
รายละเอียดของขอมูลที่เปดชองใหสามารถบันทึกขอมูลไดดังนี้ 

1. ชื่อของชนิดผา 
เปนการระบุชื่อของผาซึ่งจะตองระบุถึงสวนผสมดวย เชน 94% 

polyester 6% lycra เปนตน 
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2. การคลายตัว 
เปนการระบุวิธีที่ใชในการคลายตัวสําหรับผาที่ตองการคลายตัว 

เชน ปูทิ้งไว หรือสาวผากองไว เปนระยะเวลานานเทาใด หรือ การทุบผา 
เปนตน 
3. การอบผา 

เปนการระบุวาผาชนิดนั้นๆตองการการอบผาหรือไม เนื่องจากใน
กระบวนการเย็บจะมีขั้นตอนที่ตองใชความรอนอยู ซึ่งจะทําใหผาบาง
ชนิดหด 
4. จํานวนชั้นสูงสุดของความสูงที่ปูได 

เปนการระบุถึงจํานวนชั้นของผาในแตละชนิดที่สามารถปูได
สูงสุด เนื่องจากผาบางชนิดหากปูสูงไปอาจทําใหชั้นผาเอียงขณะทําการ
ตัดได 
5. จํานวนกระดาษรองผา 

เปนการระบุถึงจํานวนกระดาษที่ใชในการรองชั้นลางสุดของกอง
ผากอนทําการตัด เพื่อไมใหเกิดปญหาดายวิ่งบนผาแผนลาง ซึ่งจะทําให
กลายเปนงานเสีย โดยผาแตละชนิดอาจมีจํานวนตกระดาษที่ใชตางกัน 
6. ความเร็วที่ปรับ(สําหรับการปูดวยเครื่องปูผาอัตโนมัติ) 

กรณีที่การปูผากระทําดวยเครื่องตัดอัตโนมัติ ตองระบุความเร็วที่
ปรับในการทํางานกับเครื่องปูอัตโนมัติ ซึ่งในที่นี้จะมีคาที่ตองปรับ 3 คา 
7. ระยะเผื่อหัวผาและทายผา 

เปนการระบุระยะที่เผื่อสําหรับหัวและทายผา เพื่อปองกันความ
ยืดหยุนของผาบางชนิดที่อาจสงผลใหงานที่ตัดนั้นไมไดขนาดตามที่
ตองการ 
8. อุปกรณที่ใชในการหนบียึด 

เปนการระบุอุปกรณที่ใชในการหนีบยึด เนื่องจากในบางโรงงาน
อาจใชตัวหนีบยึดอื่นนอกจากเหล็กหนีบ เชน เทปกาว ซึ่งในแตละแหง
อาจมีวิธีที่ตางกัน หรือในงานบางอยางอาจไมใชตัวหนีบยึด หากแตใช
โตะดูดในการทํางานแทน ไดแก ฟองน้ํา 
9. การฉีดสเปรยกอนการตัด 
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สําหรับการระบุการฉีดสเปรยสําหรับผาบางชนิดวาตองฉีดสเปรย
หรือไมที่ ซึ่งผาที่ตองฉีดสเปรยไดแกผาเคลือบหรือไนลอน 
10. การมัดงาน 

การมัดงานเปนการทําใหชิ้นงานนัน้ไมหลดุออกจากกลุมช้ินงานที่
ตองการ ซึง่ผาบางชนิดไมสามารถมัดกลุมชิ้นงานแนนจนเกนิไปได ซึ่ง
อาจทาํใหชิน้งานนั้นกลายเปนงานเสยี เชน มัดแลวผาไมคืนตัว หรือผิวผา
จะเสียสภาพ จึงตองมกีารระบุถึงความแนนในการมัดงาน 

2. ขอมูลงานฟวส 

1. ชื่อของชนิดผา 
เปนการระบุถึงชื่อของชนิดผา เชน 94% polyester 6% lycra 

เนื่องจากผาแตละชนิดจะมีอุณหภูมิที่เหมาะสมไมเทากัน 
2. ชนิดของผากาว 

เปนการระบุถึงชื่อของชนิดผากาว เชน interlining #CM-
4523 ซึ่งผากาวที่ตางชนิดอาจใชอุณหภูมิหรือแรงกดที่ไมเทากัน 
เนื่องจากความหนา 
3. อุณหภูมิที่ใช 

เปนการระบุอุณหภูมิที่ใชในการฟวส ซึ่งเปนปจจัยสําคัญใน
การทํางาน 
4. ขนาดของแรงกด 

ขนาดของแรงกดจะขึ้นอยูกับเครื่องฟวสในแตละแบบวาใชขนาด
ของแรงกดเปนหนวยใด  
5. เวลาที่ใช(ความเร็วสายพาน) 

เปนการเวลาที่ใชอาจอยูในรูปของความเร็วสายพานหรือเวลา
อยางใดอยางหนึ่ง 
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องคความรูเชิงแกปญหา (Problem solving) 

ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานการตัดดวยเครื่องตัด hand knife 

ขยับแบบตัดออก
ตัดเปลี่ยนไซส

2 ตัดแลวฟองน้ําไมไดขนาด ไมไดเผื่อขนาดไว เผื่อขนาดฟองน้ํา
ตัดแลวเกิดการชะงัก ไมตอเนื่อง ตัดงานจนสุดเสนมารคเกอร

โตะไมเรียบ หลีกเลี่ยงและระวังบริเวณดังกลาว
4 ตัดแลวยุย มดีไมคม ดูในปญหาเครื่องตัด hand knife 4.1

ออกแรงกดขณะตัดมากไป ระวังแรงกดในการประคอง
เปนงานผายืดที่อาจไมไดคลายตัว คลายตัวผา

ไมไดใชตัวหนีบหรือใชไมเหมาะหรือล็อคไมแนน ใชตัวหนีบยึด
ปูผาไมเรียบ ดูในปญหางานปูผาขอ 1 

กดตีนผีเครื่องตัดแรงไป ลดแรงกดตีผี
ไมไดใชมอืประคองทําใหแบบเคลื่อน ใชมอืประคองงานขณะตัด
ผาเท(มผีลใหชิ้นบนและลางไมเทากัน) ดูขอ 6

ไมไดใชตัวหนีบหรือใชไมเหมาะหรือล็อคไมแนน ใช/เปลี่ยนตัวล็อค
ออกแรงกดมากเกินไป ระวังแรงกดในการประคอง

ไมไดรองกระดาษขณะตัด เมือ่ตัดจะทําใหผาเท ใชกระดาษรอง

งานที่ทํา

งานตัด Hand knife

ความผิดพลาดของผูทํางาน

3 หนาตัดไมเรียบ มผีิวนูน

ตัดแลวไมไดขนาด5

1 ตัดกินเสน

6 ผาเท

การแกไขno. ปญหางานตัด สาเหตุ
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานการตัดดวยเครื่องตัด hand knife และงานปูผา 
 

7 ตัดแลวผาติดใบมดี ผาที่ตัดมสีวนผสมพลาสติกเคลือบไวและไมไดฉีดน้ํายา
กอนตัด

ใชน้ํายาฉีดใบมดีกอนตัด

มดีไมคม ดูในปญหาเครื่องตัด
รองใบมดีกินลึกทําใหผาติดรองจนเปนรอย นําเทปกาวปดรองใบมดีหรือเปลี่ยน

ปลายใบมดีแตก เปลี่ยนใบมดี
ไมไดรองกระดาษขณะตัด

จํานวนกระดาษที่ใชรองไมเพยีงพอ
9 ตัดลายไมตรง แบบเคลื่อนเปนผลจากการไมไดใชหมดุล็อคไว ใชหมดุหรือตัวจับลายใหตรง
10 ตัดแลวชิ้นงานยวย ไมไดทําการตัดชนในงานที่มสีวนโคงเวา ตัดชน
1

1.1 ริมตึงกลางยน บากดานขางผาดวยมดีเพือ่คลายตัว
1.2 กลางตึงริมหยอน ตัดและไลลมเปนระยะ

เปนผายืดที่ไมไดคลายตัวกอนทําการปูผา คลายตัวกอนทําการปูผา
เลือกหนาผาไมตรงกับขนาดมารคเกอร เปลี่ยนหนาผาใหเหมาะสมกับมารคเกอร

การแกไขงานที่ทํา no. ปญหางานตัด สาเหตุ

งานตัด Hand knife
(ตอ)

งานปูผา

ปูผาแลวไมเรียบเกิดได 2 ลักษณะ
เปนตามธรรมชาติของผาซึ่งเกิดอาการตึงในเนื้อผา

ทําใหปูผาไมเรียบ
2 ปูผาแลวหนาผาเล็กกวามารคเกอร

8 ตัดแลวดายวิ่ง

เพิม่กระดาษรองจะชวยลดโอกาสใน
การเกิดได
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด hand knife 
 

ชิ้นลางไมถูกตัด
บังคับใหมีดเดินตามเสนไดยาก

2 ตัดไมได(ใบมีดไมลง) เฟองรูดสึก ดู 3
3 เฟองรูดสึก ไมหยอดน้ํามัน,มีฝุนติดไมไดทําความสะอาด เปลี่ยนเฟองรูด

ตัดแลวยุยเปนขุย
ตัดแลวผาติดกาบมีด

ตัดแลวมีดหัก
ตัดแลวมีดหัก ผาติดกาบมีด ดู 5

ตั้งสายพานไมดี(ตัวบีบลอหนาและหลัง) ตั้งสายพานใหม
สายพานลับมีดหมดสภาพ(ทรายลับหมด) เปลี่ยนสายพานลับมีด
เปลี่ยนสายพานขางเดียวทําใหคมกินไมเทา เปลี่ยนสายพานพรอมกัน

ทั้งสองขาง
ยางลอของตัวลับมีดสึก เปลี่ยนยางลอ
มีดหมดอายุการใชงาน เปลี่ยนใบมีด

5 ผาติดกาบมีด รองมีดแยกเนื่องจากตั้งศูนยใบมีดไมเหมาะสม ตั้งศูนยใบมีดใหม

 ลอรองฐานแตกhand knife

การแกไข

มีดไมคม

สาเหตุ

เปลี่ยนลอและหมั่น
หยอดน้ํามัน

ดู 4.1

Machine no. ปญหา

4.1 มีดไมคม

1

4
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด hand knife(ตอ) และ band knife 
 

6 ตัดแลวผากระพอื ตีนผีหนีบกองผาไมสนิท ตั้งตีนผีใหหนีบกองผาใหสนิท
เสาตีนผีคด ดัด , เปลี่ยน

สลักล็อคของเสาปลดไมออก แงะ
แผงควบคุมเสีย ติดตอชางซอม

fuse ใน terminal ขาด เปลี่ยน fuse
2 ตัดแลวผาสะบัด ตั้งมดีไมไดองศา ทําใหมดีจะสาย ตั้งองศามดีใหม
3 ตัดหนาไมได,ตัดแลวยุย มดีไมคม ลับมดีดวยหินของเครื่อง

หินลับมดีไมไดองศา ปรับองศาของหินลับมดี
มดีหมดคม(สวนคมนอยกวา 0.5 มลิลิเมตร) เปลี่ยน
โตะไมไดระดับ ทําใหองศามดีเสีย เลยไมกิน ปรับระดับโตะ

4 ตัดแลวขางบนจะเอียง ขางลางจะเวา โตะไมไดระดับ  ทําใหองศามดีเสีย มดีจะไป
กินฐานขางใดขางหนึ่ง ทําใหมดีสึกเร็ว

 เพราะเกิดความรอน ยิ่งถาเปนผาซาติน
จะไหมแบบเห็นไดชัด

ตรวจระดับความสูงโตะ
ดวยตัวตั้งระดับน้ํา

กับขาโตะ

มดีไมคม

Machine no. ปญหา

3.1

การแกไขสาเหตุ

band knife

hand knife
(ตอ) 7 ตีนผีคาง

ไมทํางาน1
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัด band knife(ตอ) และ เครื่องตัดหัวผา 
 

5 งานตัดไมเรียบ ลูกลอยไมลอย ดู 5.1
ฝุนจับ ทําความสะอาด

มอเตอรเสื่อม,ขดลวดเสื่อม เปลี่ยนมอเตอร,พนัขดใหม
6 ตัดแลวเปนขุย(แบบมคีม) เกิดคมขางเดียว ดู 6.1

6.1 เกิดคมขางเดียว ตั้งองศาหินลับไมดี ตั้งองศาหินใหม
7 ตัดไมเขา ใชมดีผิดชนิด ใบมดีฟนปลาใชตัดหนังและพลาสติก

ตัดไมเขา
ตัดแลวผาติด

องศาตัวลับไมเหมาะสม ปรับองศาตัวลับมดี
มดีเสื่อมสภาพ(ดูจากมดีต่ํากวาระดับหินลับ

พอสมควร)
เปลี่ยน

หินลับมดีเสื่อมสภาพ(เนื้อหินเหลือ 2 mm) เปลี่ยน

Machine no. ปญหา การแกไข

มดีไมคม

สาเหตุ

ดู 1.1

band knife
(ตอ)

ตัดหัวผา

ลูกลอยไมลอย

มดีไมคม

1

1.1

5.1
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของเครื่องตัดหัวผา(ตอ) เครื่องปูผาอัตโนมัติ  
 

ตัดไมขาด,ตัดแลวผากอง รางมดีบน/ลางไมไดระดับ ไมประกบกัน เปลี่ยนแกนของตัวตัด
ชิ้นลางไมถูกตัด ตั้งมดีลาง-บนไมไดระยะชิด(ชิดไปจะวิ่งไมได) ตั้งแลวทดลองตัดเพือ่ทดสอบ

3 ตัวมดีคูสายเมือ่ตัด(แคทํางานลําบากแตงานไมเสีย) รางหมดอายุการใชงาน เปลี่ยนราง

1 ตัดแลวผาถูกลาก ชุดมดีตัดไมคม ดู 1.1
เสื่อมตามสภาพ(คมใบมดีบนและลางไมประกบ) เปลี่ยน

มดีแตก ดู 1.2
ตั้งสวนประกบไมมดีไมดี ปรับประกบมดี

ตัดถูกสวนแข็ง เชน รอยตอผา หลีกเลี่ยงการสวนแข็งของงานที่ตัด
2 ผาปูไมเรียบ ปูแลวดานขางจะกอง ปรับตัวรีดประกบไมสนิท(ดูกอนวามมีัย้ บางรุนไมม)ี ปรับตัวจับขาง

Machine no. ปญหา

 ปูผา
(Automatic

 Cloth 
Spreader)

การแกไขสาเหตุ

ตัดหัวผา
(ตอ)

2

หมายเหตุ : ตัวลับใบมดีใหหยอดน้ํามนักอนลับ จะทําใหความคมมากกวาเดิม

ชุดมดีตัดไมคม

มดีแตก

1.1

1.2
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของการทํางานฟวสและเครื่องฟวส 
 

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ใชอุณหภูมทิี่สูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ใชอุณหภูมทิี่ต่ําเกินไป เพิม่อุณหูมทิี่ใช

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ
ไส heater ขาด(อาจขาดไมหมดหรือทั้งหมด) เปลี่ยนไส heater

ใบพดัเสื่อมสภาพ เปลี่ยนใบพดั
ลูกปนตัวหมนุแตก(วิ่งแลวจะสะดุด) เปลี่ยนลูกปนของตัวหมนุ

5 เกิดฟองอากาศบนชิ้นงาน แรงกดที่ใชไมเพยีงพอ เพิม่แรงกด
6 ชิ้นงานหด ใชอุณหภูมสิูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช
7 ชิ้นงานสีดาง ใชอุณหภูมสิูงเกินไป ลดอุณหูมทิี่ใช
8 งานติดไมสนิท แกะออกได สายพานเอียง ทําใหตัวกดกดไมถนัด ปรับสายพานใหตรง

การแกไขMachine no. ปญหา สาเหตุ

ไหม

กาวไมตดิ

ติดบางไมติดบาง3

Fusing

2

1

4 ผาติดตัวหมนุ
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ตารางแสดงปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขของ เครื่องตัดกุน เครื่องปมดวยความรอน และเครื่องเจาะกระเปา 

 

1 ตัดแลวเปนขุย ขอบยุย
2 ชายฉีก

ไหม
กาวไมติด

ติดบางไมติดบาง
2 ติดบางไมติดบาง ไส heater ขาด(อาจขาดไมหมดหรือทั้งหมด) เปลี่ยนไส heater

แรงกดไมเพยีงพอ เพิม่แรง
ใบมดีไมคม เปลี่ยนใบมดี

เปลี่ยนตัวตัดอุณหภูมิ

ตัดกุน ใบมดีไมคม

ปมดวย
ความรอน

1

 เจาะกระเปา
(Die cut)

ลับมดี
(สงบริษัทจําหนายเทานั้น)

Machine no. ปญหา สาเหตุ การแกไข

1 เจาะไมเขา

ตัวตัดอุณหภูมทิํางานผิดปกติ

 



 

 

ภาคผนวก ข 

ขอมูลฐานความรูของกระบวนการเก็บรายละเอียด 

องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 

1. เครื่องมือและอุปกรณที่ใช 

1.1. เตารีดอุตสาหกรรม 

 

 
 

1.1.1. การใชงาน 

เตารีดอุตสาหกรรมนั้นจะเปนเตารีดที่ใชไอน้ําในการทํางาน ซึ่งจะอาศัย
ความรอนและไอน้ําในการตกแตงเสื้อผาดวยการรีดใหมีความสวยงามและนาสวมใส โดยการใช
งานมีอยูสองลักษณะคือการใชงานจากหมอตมน้ํา(Boiler) ที่เปนแหลงความรอนเดียวกันทั้งหมด
ในการทํางาน และอีกลักษณะหนึ่งคือการใชคูกบัหมอตมน้ําที่มีลักษณะเปนตูเคลื่อนที่ (เตารดีหนึง่
ตัวตอหมอตมน้ําหนึ่งตู) ซึ่งจะมีความยืดหยุนในการทํางานมากกวาในลักษณะแรก เนื่องจาก
สามารถปรับอุณหภูมิและไอน้ําไดตามงานที่ทําโดยไมตองคํานึงถึงเตารีดอื่นๆเหมือนในลักษณะ
แรก 
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1.1.2. การบํารุงรักษา 
1. หมั่นทําความสะอาดหลังการใชงานเพื่อขจัดเศษผาหรือฝุนที่อาจอุด

ตันรูไอน้ํา 
2. หลีกเลี่ยงการปลอยหรือการดึงสายเตารีด เพื่อไมใหสายขาด 

1.2. เทฟลอน 

 

 
 

1.2.1. การใชงาน 

เปนอุปกรณที่ชวยปองกันการเกิดอาการผาหรือเศษผาติดหนาเตารีดซึ่ง
จะทําใหเกิดความเสียหายของตัวสินคา โดยประเภทของผาที่ควรใชเทฟลอนรองหนาเตารีดในการ
ทํางานไดแก ผาที่ผิวเปนลักษณะขน ผาไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือคอตตอน 

1.2.2. การบํารุงรักษา 
1. ทําความสะอาดคราบสกปรกหรือคราบฝุนบนเทฟลอนหลงการใชงาน

ทุกครั้ง 
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1.3. โตะรีด 

 

 
 

1.3.1. การใชงาน 

เปนโตะรีดซึ่งมีเครื่องดูดเพื่อใหงานรีดสามารถทํางานไดสะดวกและ
คลองตัวมากขึ้น ซึ่งสามารถใชสวนตางๆของขอบโตะในการจัดวางตัวสินคาในสวนที่ตองการรีด
เพื่อเนนได 

1.3.2. การบํารุงรักษา 
1. ทําความสะอาดเพื่อขจัดฝุนบริเวณโตะหลังการใชงาน 

2. ความรูเบ้ืองตนสําหรับการทํางาน 

2.1. งานรีด 

2.1.1. การใชเตารีด 

การใชเตารีดในการทํางานโดยปกติแลวจะแบงพื้นที่ของหนาเตารีด
ออกเปน 3 สวน คือ สวนบนของเตารีดซึ่งมีลักษณะเปนหัวแหลม สวนโคงบริเวณดานขางของเตา
รีด และบริเวณสวนกลางของหนาเตารีด ซึ่งในแตละสวนพื้นที่ของเตารีดมีการใชงานดังนี้ 
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1) สวนบนของเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดเนนตะเข็บตามจุดตางๆที่เปนแนวเสนตรง 
 

2) สวนโคงบริเวณดานขางของเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดบริเวณสวนโคงของสินคา รวมถึงตะเข็บที่มี
ลักษณะโคง 

3) สวนกลางของหนาเตารีด 

เปนสวนที่ใชในการรีดสินคาในบริเวณที่มีพื้นที่กวาง เชน ชิ้นหนาและ
ชิ้นหลังของเสื้อ 

2.1.2. หลักการในการรีดสินคา 

ในการรีดตกแตงสินคาใหมีความสวยงาม จะมีความรอนเปนปจจัยหลัก
ในการทํางาน โดยความรอนที่ใชสามารถปรับไดตั้งแต 140-180 องศาเซลเซียส ซึ่งเปนชวงความ
รอนที่สามารถทํางานรีดไดครอบคลุมในผาทุกชนิด รวมถึงการใชไอน้ําซึ่งเปนปจจัยประกอบที่ทํา
ใหสินคามีสีสดใสนาสวมใสมากขึ้น ซึ่งนอกเหนือจากปจจัยหลักขางซึ่งเกี่ยวของกับงานรีดแลว ใน
งานรีดนั้นมีสิ่งที่ตองคํานึงถึงคือ การพิจารณาประเภทของผาในการทํางาน สวนประกอบของ
สินคาที่ตองระวัง และขอควรระวังในการทํางาน ดังนี้ 

1) การพิจารณาประเภทของผาในการทาํงาน 

− ผาไหม 
มีทั้งชนิดที่สามารถรีดดวยไอน้ําไดและไมได โดยในผาไหมบาง

ชนิดหากใชไอน้ําในการรีดจะทําใหผานั้นไมเรียบ จึงตองหลีกเลี่ยงการใชไอน้ําสําหรับงานที่
เปนผาไหมบางชนิดรวมถึงความรอนที่มีปริมาณสูงซึ่งจะทําใหหดตัวได 

− ผาขน ผาไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือคอตตอน 
เปนกลุมผาที่มีความจําเปนในการใชเทฟลอนในการรีดเพื่อ

ปองกันผาติดหนาเตารีดซึ่งในสวนของผายีนสนั้นสามารถทํางานรีดโดยไมใชเทฟลอนได 
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2) สวนประกอบของสินคาที่ตองระวงั 

− บริเวณที่เปนการสกรีนสีลงบนตัวผา 
ในสวนที่มีการสกรีนบนเนื้อผาตองมีการพิจารณาลักษณะของ

สกรีนนั้นกอนการรีด กรณีที่สกรีนดังกลาวเปนสกรีนจากการรีดปาด จะสามารถรีดงานนั้นได
ทันที หากแตสกรีนดังกลาวเปนสกรีนที่เกิดจากการรีดอัดดวยความรอนตองหลีกเลี่ยงการ
สัมผัสบริเวณดังกลาวโดยตรงเนื่องจากสกรีนดังกลาวจะหลุดลอกเนื่องจากความรอนของเตา
รีด ในขณะที่การรีดบริเวณดังกลาวเปนสิ่งจําเปน เนื่องจากสกรีนที่รีดอัดดวยความรอนจะทํา
ใหสีบริเวณนั้นมีความแตกตางจากสวนอื่น ซึ่งสามารถปองกันไดดวยการใชชิ้นผาอื่นวางทับ
แลวจึงเริ่มงานรีดไลไอน้ําเพื่อใหสีมีความเขมเทาๆกัน 

− สตอปเปอรและซิป 
เปนสวนประกอบที่พึงหลีกเลี่ยง โดยเฉพาะซิปที่ทําจากพลาสติก 

ซึ่งอาจละลายเหรือเสียรูปรางเพราะความรอน โดยอาจทําการรีดไดดวยการปรับลดอุณหภูมิ
หรือลดเวลาการสัมผัสบริเวณดังกลาวดวยความรอน 

− หัวซิปในลักษณะที่มีสาปปดทับ 
การรีดงานที่มีหัวซิปที่มีสาปปดทับควรพึงระวัง เนื่องจากการรีด

ทับบริเวณดังกลาวจะทําใหสินคาเกิดรอยหัวซิปเนื่องจากการกดทับของการรีด อันจะทําให
สินคาดังกลาวมีตําหนิ 

− รางซิป 
หลีกเลี่ยงการรีดทับรางซิป เนื่องจากจะสงผลใหรางซิปมีลักษณะ

เปนคลื่น อันจะสงผลตอความสวยงามของสินคา 
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− กระดุม 
เปนสวนประกอบหนึ่งซึ่งเปนสวนเกี่ยวของกับความสวยงามของ

สินคา และเนื่องจากกระดุมไมมีความจําเปนตองสัมผัสความรอนเพื่อตกแตง ฉะนั้นในการรีด
ตองพึงระวังการรีดทับกระดุมซ่ึงอาจอยูอีกดานหนึ่งของการรีด ซึ่งอาจสงผลใหเกิดรอยกระดุม
บนสินคา 

− สวนที่มอีงคประกอบของยาง 
ตัวอยางบริเวณที่มีสวนประกอบของยางหรือผาที่มีความยืดหยุน

ในบริเวณนั้นๆ เชน คอเสื้อ ปกเสื้อ ชายเสื้อ วงแขน เปนตน ซึ่งตองหลีกเลี่ยงการรีดในลักษณะ
ที่เปนการดึงหรือร้ัง เนื่องจากจะทําใหบริเวณดังกลาวเกิดการยนหรือยวยได โดยอาจรีดในแนว
ที่ตั้งฉากกับแนวดึง 

− ตะเข็บและกุน 
การรีดสินคาตองคํานึงถึงตะเข็บและกุนที่มีในสวนตางๆของสินคา 

เพื่อหลีกเลี่ยงการรีดทับตะเข็บหรือกุนซึ่งอยูอีกดานหนึ่งของสินคาขณะรีด ซึ่งจะทําใหเกิดเงา
ของตะเข็บหรือกุนบนสินคา ทําใหสินคานั้นกลายเปนของเสียในการทํางาน 

3) ขอควรระวังในการทํางานรดี 

ในกรณีที่เตารีดมีการหยุดใชงานเปนระยะเวลาหนึ่ง จะเกิดการอมตัว
ของความรอน ทําใหเมื่อเริ่มทํางานอาจทําใหงานที่กําลังรีดนั้นไดรับความรอนมากเกินความ
ตองการ ฉะนั้นตองทําการพนนไอน้ําเพื่อปรับความรอนการทํางานตอไป 

พึงระวังสําหรับความใสใจในเร่ืองของเทฟลอน เตารีดหรือโตะรีดวามี
สวนที่ชํารุดหรือมีลักษณะปลายแหลมหรือไมเนื่องจากจะทําใหสินคานั้นกลายเปนของเสียได 
รวมถึงการดูแลเอาใจใสในเรื่องเล็บของผูทํางานไมใหทําความเสียหายตอสินคา 

2.1.3. ข้ันตอนการรีดสินคา 

1) สินคาประเภทเสื้อ 

− ขั้นตอนการรีดเสื้อแขนยาว 
1. รีดปกคอ รีดปายโดยหันปกเสื้อเขาหาคนรีด 
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2. รีดงานดานหนา จากแขนซายของคนรีดไปตามลําตัว ไป
สิ้นสุดที่แขนขวา โดยเนนตะเข็บทุกตําแหนงและซิปหนา 

3. พลิกกลับดานหลัง รีดจากแขนซายของคนรีดไปตาม
ลําตัว ไปสิ้นสุดที่แขนขวา และเนนตะเข็บทุกตําแหนง 

4. พับคร่ึงตัวหรือใสไมแขวน 

− ขั้นตอนการรีดเสื้อแขนสั้น 
1. วางงานบนโตะรีด ดดยหันหนาดานปกคอออกดานนอก 
2. เร่ิมรีดจากชายเสื้อดานหนาไปตามตะเข็บทุกตําแหนง 

และไปสิ้นสุดที่แขนทั้งสองขาง แลวจัดคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกกลับดานหลัง โดยหันดานปกคอเขาหาคนรีด และ

เนนตะเข็บทุกตําแหนง 
4. พับงานครึ่งตัวใหเรียบรอย 

2) สินคาประเภทกางเกง 

− ขั้นตอนการรีดกางเกงขายาว 
1. รีดงานจากดานหนาขวาจากบนลงลาง แลวรีดดานหนา

ซายจากบนลงลาง โดยใหเอวกางเกงอยูทางดานซายมือ
ของผูรีดและเนนรีดตะเข็บทุกตะเข็บ 

2. พลิกกลับดานหลัง แลวรีดในลักษณะเดียวกับดานหนา 
3. พับงานครึ่งตัวใหเรียบรอย 

− ข้ันตอนการรีดกางเกงขาสั้น 
1. วางงานบนโตะ รีดใหเอวกางเกงอยูทางดานซายมือของผู

รีด 
2. รีดงานจากดานหนา จากบนลงลาง โดยเนนรีดตะเข็บทุก

ตะเข็บ 
3. พลิกกลับดานหลัง แลวรีดใรนลักษณะเดียวกับดานหนา 

เมื่อรีดเสร็จ วางงานหนาโตะรีดใหเรียบรอย 
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2.2. งานพับ 

2.2.1. ขั้นตอนการพบัสินคา 

1) สินคาประเภทเสื้อ 

− ขั้นตอนการพับเสื้อแขนยาว 
1. วางเสื้อบนโตะพื้นเรียบ ตรวจดูความเรียบรอยและทํา

ความ สะอาดตัวเสื้อ 
2. จัดแตงคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกคว่ําเสื้อดานหนาลง โดยใหคอเสื้ออยูดานซายมือ

ของคนพับ 
4. พับแขนเขาหัวตัวเสื้อ โดยพับทบทั้งขางซายและขวา  
5. พับชายเสื้อข้ึนใหเสมอแนวไหล 
6. พลิกกลับเสื้อดานหนาขึ้นแลวสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

− ข้ันตอนการพับเสื้อแขนสั้น 
1. วางเสื้อบนโตะพื้นเรียบ ตรวจดูความเรียบรอยและทํา

ความ สะอาดตัวเสื้อ 
2. จัดแตงคอเสื้อใหเขารูป 
3. พลิกคว่ําเสื้อดานหนาลง โดยใหคอเส้ืออยูดานซายมือ

ของคนพับ 
4. พับแขนเขาหัวตัวเสื้อ 
5. พับชายเสื้อข้ึนใหเสมอแนวไหล 
6. พลิกกลับเสื้อดานหนาขึ้นแลวสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

2) สินคาประเภทกางเกง 

− ข้ันตอนการพับกางเกงขายาว 



 
 

146

1. วางกางเกงบนโตะเรียบ ตรวจดูความเรียบรอย และทํา
ความสะอาด 

2. พับกางเกงโดยจับตะเข็บ 2 ขางชนกัน 
3. จับหมุนกางเกงโดยใหเอวอยูดานซายมือของคนพับและ

แบงกางเกงออกเปน 3 สวน 
4. พับสวนแรกที่อยุทางขวามือของคนพับมาทบกับสวนที่

สอง 
5. หลังจากพับทบสวนแรกไปทบยังสวนที่สองแลวจึงพับทบ

ตอกับสวนที่สาม 
6. พลิกขึ้นดูความเรียบรอยแลวสงแพ็ค 

− ขั้นตอนการพับกางเกงขาสั้น 2 สวน 
1. วางกางเกงบนโตะเรียบ ตรวจดูความเรียบรอย และทํา

ความสะอาด 
2. พับกางเกงโดยจับตะเข็บ 2 ขางชนกัน 
3. จับหมุนกางเกงโดยใหเอวอยูดานซายมือของคนพับและ

แบงกางเกงออกเปน 2 สวน 
4. พับสวนแรกที่อยุทางขวามือของคนพับมาทบกับสวนที่

สอง 
5. พลิกขึ้นดูความเรียบรอยแลวสงแพ็ค 

2.3. งานเช็คเศษดาย 

2.3.1. ข้ันตอนการเชค็เศษดายสําหรับเสื้อ 
1. จับชายดานหนาทั้งสองขาง เปดดูเศษดายดานในและนอก 
2. เช็คดายที่ปก ตราไซส และใตปก 
3. เช็ดที่รังดุมดานนอกพรอมกับติดกระดุม 
4. ตรวจสอบที่กระเปา ตะเข็บขาง และใตวงแขน 
5. ตรวจสอบดูขอมือทั้งดานซายและขวา 
6. พลิกดูตะเข็บขางหลังและขึ้นราวแขวน 
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2.4. การตรวจสอบสินคาในงานรีด 
1. พิจารณาขนาดของตัวสินคาวามีขนาดตรงตามที่ตองการหรือไม หากไมตรง

ใหแกไข 
2. ตรวจสอบตําหนิหรือคราบเปอนบนสินคากอนและหลังการทํางาน หากพบให

ทําการแกไข 

องคความรูแนววิธีการ (How To) 

1. ปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขหรือปองกันในงานรีด 

1.1. ผาไหม 

1.1.1. สาเหต ุ

1) การใชความรอนสูงเกินไป 
 

2) การสัมผัสในบริเวณเดิมเปนเวลานาน 

1.1.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ลดอุณหภูมิ 

2) ลดระยะเวลาการสัมผัส 

1.2. ตะเข็บหรือกุนขึ้นเงา 

1.2.1. สาเหต ุ

1) เปนไปตามธรรมชาติของผาชนิดนัน้ๆ 

2) รีดทับตะเข็บหรือกุน 
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1.2.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ไลไอน้ําเพื่อลบเงา 

2) หลีกเลี่ยงการรีดทับตะเข็บหรือกุน 

3) การไลไอน้ําในการรีด 

1.3. สีระเหิด 

1.3.1. สาเหต ุ

1) ยังไมมีการสืบทราบสาเหตทุีแ่นนอน หากแตการเกิดนัน้มกัเกิดใน
สินคาที่มีผาหลายสีในงานเดียว 

1.3.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชกระดาษรองในสวนที่เปนรอยตอระหวางสีของสินคา 

1.4. สีเพี้ยนหรือดาง 

1.4.1.  สาเหต ุ

1) เกิดจากการไลไอน้ําไมสม่ําเสมอ 

1.4.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ไลไอน้ําใหทัว่บริเวณ ใหตวัผามีสีเดียวกัน 

1.5. รีดแลวผาติดเตารีด 

1.5.1.  สาเหต ุ

1) เปนลักษณะทางธรรมชาติของผา ซึ่งมักเกิดในผาที่มีผวิเปนขน ผา
ไนลอน ผาโพลีเอสเตอรและผาฝายหรือผาคอตตอน 
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1.5.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชเทฟลอนรองหนาเตารีดในการทํางาน 

 
 
 
 
 

1.6. รีดแลวตัวงานมีขนาดเล็กกวาขนาด, ใหญกวาขนาด 

1.6.1. งานเล็กกวาขนาด 

1) สาเหต ุ

− ปริมาณความรอนที่มากเกินกวาที่ผาจะรับได ทําใหเกิดการหดตัว
ใน 

2) วิธีการแกไขหรือปองกัน 

− ลดอุณหภูมิและทําการรีดทับใหบริเวณที่หดขยายออกในทิศตรง
ขาม 

1.6.2. งานใหญกวาขนาด 

เปนปญหาที่เกิดในงานที่เปนผายืด 

1) สาเหต ุ

− พนักงานรีดออกแรงดึงหรือร้ังมากเกินไป 
− การรีดที่ไมถูกตอง 

2) วิธีการแกไขหรือปองกัน 
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− ระวังการดึงร้ังในงานที่เปนผายืด ขยําในบริเวณที่ยืดออกแลวเปา
ดวยไอน้ํา(สามารถชวยไดเล็กนอย) 

− กรณีที่เปนผาทอใหทําการรีดในลักษณะที่ตั้งฉากกับเกรนผาเพื่อ
ปองกันปญหา 

1.7. รอยเลอะบนผาที่เปนสีสนิม 

1.7.1. สาเหต ุ

1) น้ําที่ใชในการทํางานเปนน้าํที่มีแรธาตุและตะกอน 

1.7.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชน้ําบริสทุธิ์ในการทํางานเพื่อหลีกเลี่ยงตะกอนจากไอน้าํ 

1.8. ผาขึ้นรา 

1.8.1.  สาเหต ุ

1) ตัวงานมีความชื้นขัง 

1.8.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ปรับอุณหภูมิหรือไอน้ําใหพอเหมาะ เพื่อลดความชืน้ขังในงานแขวน
งานทิง้ไวกอนบรรจุลงหอ 

 

1.9. ผาเปนรอย(ผาวิ่ง) 

1.9.1.  สาเหต ุ

1) เทฟลอนสึกเปนรอย 

2) เกี่ยวถูกขอบโตะที่เปนรอย 
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1.9.2. วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) เปลี่ยนเทฟลอน 

2) เพิ่มความระมดัระวังในการทํางาน 

 

1.10. รีดแลวฝด ไมสะดวกในการทํางาน 

1.10.1.  สาเหต ุ

1) คราบสกปรกที่ติดอยูบนหนาเตารีดหรือเทฟลอน อันเกิดจากผา หรือ
กาว 

1.10.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ใชกระดาษทรายปาดบางๆเพื่อขจัดคราบแลวใชเทียนไขทา แลวนาํ
เศษผาอื่นมารีดเพื่อขจัดคราบเทียนไขสวนเกินออก 

1.11. รีดลําบาก ตัวงานไมนิ่ง 

1.11.1.  สาเหต ุ

1) มอเตอรไหม เนื่องจากการติดไฟของฝุนทีส่ะสมในตัวดดู 

2) ลูกปนแตกเนือ่งจากหมดอายุการใชงาน 

1.11.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) หมั่นทาํความสะอาดมอเตอรไมใหมีฝุนจับ 

2) เปลี่ยนลกูปน 
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1.12. รีดแลวผาไมเรียบ 

1.12.1.  สาเหต ุ

1) เปนลักษณะธรรมชาติของผา 

2) ใชอุณหภูมิต่ําเกินไป 

3) เตารีดไมมีความรอนเนื่องมาจากheater ขาด 

4) ความรอนบนเตารีดไมสม่ําเสมอเนื่องจาก heater หมดอายุการใชงาน 

1.12.2.  วิธีการแกไขหรือปองกัน 

1) ทดลองนําเทฟลอนออกจากเตารีด 

2) เพิ่มอุณหภูมทิีใ่ช 

3) เปลี่ยน heater 

2. เทคนิคขั้นตอนของการรีดงานในลักษณะปญหาตางๆ 

2.1. การรีดขอมือที่ไมเทากัน 
1. เริ่มรีดที่แขนโดยจับตะเข็บใหตรงกัน แลวรีดทั้ง  2 แขนรวมกันให

เรียบรอย ขณะรีดแขนเสื้อตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 
2. จับตะเข็บแขนใหตรงแลวนําเตารีด รีดตัวแขนเสื้อใหเรียบรอย 
3. จับขอมือบนลางใหตรงกัน แลวนําเตารีดวางทับขอมือ 
4. รีดขึ้นเขาหาตัวเสื้อ โดยจีบแขนเสื้อตองยาวประมาณ 1.5-2 นิ้ว 
5. ตรวจสอบชิ้นงานโดยขอมือตองเทากัน ธนูแขนไมอา ไมยน และขอมือ

ดานหลังจะตองไมยน 
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2.2. การรีดชายที่มีลักษณะเปนจีบ 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. กอนรีดจัดวางผาใหเรียบรอย โดยวางสาปบน-ลางใหทับเสมอกัน 
3. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน

และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง 

 
 
 

2.3. การรีดสาปที่ข้ึนเงา 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. กอนรีดจัดวางผาใหเรียบรอย โดยวางสาปบน-ลางใหทับเสมอกัน 
3. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน

และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง 

4. ภายหลังการรีดตัวเสื้อ ใหพลิกตะเข็บดานในของสาปขึ้น แลวรีดลบเงา
บริเวณสาปดานหนาของตัวเสื้อแลวใสไมแขวนใหเรียบรอย 

2.4. การรีดเสื้อเชิ้ตลายผาติดสแน็ป 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน จากนั้นจึง

วางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันใหเรียบรอย จากนั้น
บริเวณใหคว่ําดานที่เปนสแน็ปลงแลวรีด 

2. กอนรีดตัวเสื้อ จัดวางตัวเสื้อใหเรียบรอย โดยการพลิกสาปดานในตัวเสื้อ
อก แลวทําการรีดสาปเสื้อดานในเพื่อไมใหสแน็ปเปนรอย 
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3. จากนั้นรีดชายเสื้อดานซายหรือขวาแลวไลรีดจากตะเข็บขางไปจนถึงไหล 
โดยการรีดใหเวนฝากระเปาเสื้อ 

4. จากนั้นทําการรีดกระเปาเสื้อ โดยการพับกระเปาขึ้นเพื่อใหสแน็ปอยู
ดานลาง แลวรีด 

5. เปดตัวเสื้อดานหนาทั้งสองดาน แลวทําการรีดตัวเสื้อดานในและชายลาง 
แลวใสไมแขวนเสื้อใหเรียบรอย 

2.5. การรีดวงแขนยน 
1. เร่ิมรีดที่แขนกอน โดยจับตะเข็บใหตรงกัน วางแขนซายกอน และเริ่มรีดที่

ปลายแขน จากนั้นวางแขนขวาทับลงไป แลวรีดทั้งสองแขนรวมกันให
เรียบรอย เวลารีดแขนเสื้อ ตองใหปกเสื้อหันเขาหาคนรีด 

2. นําแขนเสื้อทั้งสองขางออกวางขางตัวเสื้อ โดยการจัดตัวเสื้อใหชายบน
และลางเทากัน และจัดใหไหลเสื้อทั้งสองขางเทากัน โดยในการรีดตัวเสื้อ
ใหรีดที่ชายเสื้อกอนทุกครั้ง แลวรีดสาปหนาดวยการรีดจากลางขึ้นบน 

3. การรีดวงแขนตองจับที่ชิ้นแขนทั้งบนและลางพรอมกัน รีดออกดานขาง
แลวจึงรีดออกตามแนวดึงโดยไมตองรีดกด 

3. ขอมูลการทํางานรีดในผาแตละชนิด 

3.1. ชนิดของผา 

เปนการระบุชื่อของผาแตละชนิด เชน 94% polyester 6% lycra 

3.2. อุณหภูมิที่ใช 

เปนการระบุอุณหภูมิที่เหมาะสมกับการทํางานสําหรับผาแตละชนิด 

3.3. การใชเทฟลอน 

สําหรับการระบุความจําเปนในการใชเทฟลอนในผาแตละชนิด เนื่องจาก
ผาบางชนิด การใชเทฟลอนอาจทําใหงานลาชากวาปกติ 
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3.4. การเกิดสีระเหิด 

เปนการระบุวาผาชนิดนั้นสามารถเกิดสีระเหิดไดหรือไม เพื่อนําไปสูการ
ปองกันกอนการเกิดปญหาอันจะทําใหสูญเสียสินคาโดยไมจําเปน 

3.5. ขอควรระวัง 

สําหรับการระบุถึงขอควรระวังสําหรับผาแตละชนิด เชน การหดของผา
ในการรีด ขอหามในการรีดซึ่งผาบางชนิดไมควรรีด 

 



ภาคผนวก ค 

คูมือการใชงานระบบผูเช่ียวชาญ 

ค.1 การเริ่มตนใชงานโปรแกรม Expert g-1 

ค.1.1 การใชงานในสวนผูดูแลระบบ (Administrator) 

ค.1.1.1 การเรยีกใชงาน 
1. เลือกไอคอน Expert System 

 

 
 

รูป ค. 1 แสดงไอคอน Expert System 
 

2. คลิ๊กเลือกไอคอนสองครั้งเพือ่ใหโปรแกรมเริ่มตนทาํงาน 
3. เมื่อโปรแกรมเริ่มตนทํางาน จะเขาสูหนาจอสําหรับการตรวจสอบอํานาจในการ

เขาสูระบบดังรูป ค.2 ในที่นี้ใหใส Username เปน “Administrator” และ 
Password เปน “1” จากนั้นกดปุม Login เพื่อตรวจสอบอํานาจการใชงาน 

 
 

รูป ค. 2 แสดงการตรวจสอบอํานาจในการใชงาน 

ปุม Login สําหรับการ
ตรวจสอบ 
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4. เมื่อการตรวจสอบอํานาจพบวาชื่อผูใชและรหัสผานถูกตองแลวแสดงหนาจอเขาสู
ระบบดังรูป 

 

 
รูป ค. 3 รูปแสดงการเขาสูระบบ 

 
5. เมื่อเขาสูระบบแลวจะแสดงหนาจอของผูดูแลระบบดังรูป ค.5 

 

 
 

รูป ค. 4 หนาจอของผูดูแลระบบ 
 
 

ปุมสําหรับ 
การเขาสูระบบ 
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ค.1.1.2 การสรางองคความรูใหม 
 

1. ในหนาจอของผูดูแลระบบ สวนของเมนทูางซายมือ เลือกคําสั่งสรางองคความรู
ใหม 

 

 
รูป ค. 5 แสดงเมนูการสรางองคความรูใหม 

 
2. เมื่อเลือกคําส่ังสรางองคความรูใหม ชองขวาของหนาจอจะแสดงกลุมขององค

ความรูแยกตามกระบวนการตางๆ ซึ่งจะมีคําอธิบายกระบวนการประกอบ โดยใน
ที่นี้จะมีอยู 4 กลุมองคความรู โดยการสรางองคความรูใหมจะเปนการสราง
ความรูสําหรับกลุมกระบวนการผลิตที่นอกเหนือจาก 4 กระบวนการหลัก 

 
 

รูป ค. 6 แสดงการสรางกลุมองคความรูใหม 

 คําสั่งสรางองคความรูใหม 

ตั้งชื่อกลุมความรู
กระบวนการใหม สําหรับเติมคําอธิบายองค

ความรูในกระบวนการใหม 
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3. เมื่อต้ังชื่อกลุมองคความรูในกระบวนการใหมแลว (ผูใชไมจําเปนตองใส
คําอธิบาย) ใหคลิ๊กปุมเพิ่มขอมูลเพื่อยนืยนัการสรางองคความรูใหม 

 

 
 

                 รูป ค. 7 แสดงปุมการเพิ่มขอมูล 
 
4. กรณีที่ตองการแกไขหรือลบช่ือของกลุมองคความรู ใหเลือกกระบวนการที่

ตองการดังรูป ค.8 จากนั้นใหแกไขขอมูลในชองกระบวนการและคําอธิบาย
กระบวนการตามที่ตองการ หากตองการแกไขขอมูลแลวกดปุมปรับปรุงขอมูล  

 

 
 

รูป ค. 8 แสดงการเลือกกระบวนการที่ตองการแกไขหรือลบ 
 

 
 

 
รูป ค. 9 แสดงปุมการปรับปรุงขอมูลและปุมลบขอมูล 

 
5. หากตองการลบขอมูลกลุมองคความรู เมื่อเลือกกระบวนการที่ตองการแลว ใหกด

ปุมลบขอมูลเพื่อทาํการลบกลุมองคความรู 
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ค.1.1.3 การใชงานสาํหรับสวนองคความรูเบ้ืองตน(Getting Start) และองคความรูแนว
วิธีการ (How to) 

เนื่องจากองคความรูเบื้องตนและองคความรูเชิงวิธีการ มีโครงสรางของขอมลู
ที่เหมือนกัน หากแตแตกตางกันตรงที่ประเภทของขอมูลที่เก็บเทานั้น วิธีการสราง เพิ่ม แกไขหรือลบจึง
มีขั้นตอนที่เหมือนกัน ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

1. จากหนาจอของผูดูแลระบบ สวนรายการทางซายมือ ที่หัวขอ “โครงสราง
ฐานความรูตามหมวดหมู” เลือกหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู  

 

 
 

รูป ค. 10 แสดงหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู 
 

2. เมื่อเลือกหัวขอกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรูแลวจะเขาสูหนาจอการสราง 
เพิ่ม แกไขหรือลบ สําหรับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ ซึ่งจะ
แยกตามกลุมของกระบวนการตางๆ 
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รูป ค. 11 แสดงหนาจอการสราง เพิ่ม หรือแกไข สําหรับองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการ 
 

 โหมดการแสดงผลในปจจุบัน จะเปนการแสดงผลสําหรับการเรียกดู
เพียงอยางเดียว ซึ่งหากตองการเริ่มตนการทํางานในสวนของการสราง เพิ่ม แกไขหรือลบขอมูลนั้น ให
คลิ๊กขวาที่หัวขอใดหัวขอหนึ่ง(ไมจําเปนตองเปนหัวขอที่ตองการสราง เพ่ิม แกไขหรือลบ) ซึ่งจะขึ้น
รายการใหเลือก โดยใหเปลี่ยนเปน”โหมดการเพิ่ม/แกไข/ปรับปรุงโครงสราง” 
 

 
 

รูป ค. 12 แสดงการเปลี่ยนจากโหมดเรียกดูเพียงอยางเดียวไปเปนการเพิ่มหรือแกไข 

ความรูเบื้องตนที่แยกตาม
กระบวนการ 

ความรูแนววิธกีารที่แยก
ตามกระบวนการ 
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 เมื่อทําการเปลี่ยนจากโหมดเรียกดูเพียงอยางเดียวไปเปนการเพิ่ม

หรือแกไขแลว ตัวหนังสือที่แสดงในหัวขอรายการจะเปลี่ยนจากสีออนเปนสีเขม ดังรูป ค.13 และ ค.14 
ซึ่งหากสรางหรือแกไขโดยปราศจากการเปลี่ยนโหมดแลว การกระทําเหลานั้นจะไมถูกบันทึกลง
ฐานขอมลู 
 

 
 

รูป ค. 13 แสดงตัวหนังสือสีออนขณะแสดงโหมดการเรียกดูเพียงอยางเดียว 
 
 

 
 

รูป ค. 14 แสดงตัวหนังสือสีเขมสําหรับโหมดการเพิ่ม หรือปรับปรุงขอมูล 
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ค.1.1.3.1 การสราง เพิ่มหรือแกไขหัวขอองคความรูเบ้ืองตนและองคความรูแนว
วิธีการ 

  เลือกกระบวนการที่ตองการสรางหัวขอองคความรูใหม ซึ่ง
ในตัวอยางนี้ เปนการสรางหัวขอใหม ในสวนองคความรูเบื้องตน ของกระบวนการตัด หัวขอความรู
ทั่วไป เร่ืองเครื่องจักรและอุปกรณ โดยในกรณีนี้หากมีเครื่องปูผาชนิดใหม นอกจากเครื่องปูผาอัตโนมัติ
แลวตองการเพิ่มเติมชนิดอื่นๆเขาไป ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

 
1. กดเลือกที่หัวขอเครื่องปูผา ที่อยูทางดานซายมือของหนาจอ(ดวยการดับเบิ้ลคลิ๊ก

ที่หัวขอที่ตองการดูหัวขอยอย หรือคลิ๊กที่ตนกิ่ง) จะพบวาปจจุบันมีความรูเร่ือง
เครื่องปูผาอัตโนมัติบรรจุอยูเพียงชนิดเดียว 

 

 
 

รูป ค. 15 แสดงการเลือกหัวขอที่ตองการเพิ่ม 

หัวกิง่ 
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2. ในที่นี้เราตองการเพิ่มชนิดของเครื่องปูผา ฉะนั้นใหแถบเลือกขึ้นที่เครื่องปูผา แลว
ทําการเปลี่ยนจากโหมดดูเพียงอยางเดียว เปนโหมดการเพิ่มหรือแกไข จากนั้นกด
ปุม “insert” บนแปนพิมพ ซึ่งจะปรากฏชองสําหรับเพิ่มชื่อหัวขอเครื่องปูผาชนิด
ใหม โดยในที่นี้จะเพิ่มเปน “เครื่องปูผาดวยมือ” ซึ่งเมื่อกรอกแลว ใหกดปุม enter 
เพื่อยืนยันการสรางหัวขอใหมดังรูป ค.16 

 

 
 

รูป ค. 16 แสดงรูปการเพิ่มหัวขอใหม 
 

3. กรณีที่ตองการสรางหวัขอยอยลงไปอีกระดับหนึง่ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการสราง
หัวขอยอย แลวดําเนินตามขั้นตอนเดิม 

4. กรณีที่ตองการแกไขชื่อของหัวขอใหเลือกหัวขอที่ตองการแกชื่อ แลวหนาจอดาน
ขวามือจะขึ้นชื่อของหัวขอที่เลือก จากนั้นใหทําการแกไขแลวกดปุม “ปรับปรุง
ขอมูล” ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไขสําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจงวา “ไดทํา
การปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” แลวกดปุม “OK” เพื่อปดกลอง
ขอความ 

 

 
 

รูป ค. 17 แสดงปุมปรับปรุงขอมูล 
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รูป ค. 18 แสดงกลองขอความแจงการเพิ่มหรือแกไขขอมูล 
 

ค.1.1.3.2 การเพิม่หรือแกไขรายละเอียดของหัวขอที่ไดสรางขึ้น 
  เมื่อไดทําการสรางหวัขอแลว การใสรายละเอียดจะเปนการทาํใหความรูในหวัขอนัน้มี
ความสมบูรณมากยิง่ขึ้น ซึ่งการเพิม่รายละเอียดนัน้สามารถทาํไดทั้งในรูปของตัวหนังสือ รูป-วีดีโอ 
ตาราง ลิง้ค ขอมูลอางองิ ซึง่มีวธิีการดงันี ้
 
  การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในรูปของตัวหนังสือ 

1. ที่หนาจอภายหลังจากเปลี่ยนเปนโหมดการเพิ่มหรือแกไขแลว เลือกหัวขอที่
ตองการเพิ่มรายละเอียด ซึ่งในตัวอยางนี้คือตองการเพิ่มรายละเอียดของ 
เครื่องปูผาดวยมือ โดยใหกดเลือกที่หัวขอนั้น รายการทางขวามือจะปรากฏ
ชื่อหัวขอที่ตองการเพิ่ม ซึ่งใหใสรายละเอียดลงในชองของ “คําอธิบายองค
ความรู”  

 

 
 

รูป ค. 19 แสดงการเพิ่มขอมูลในลักษณะตัวหนังสือ 

ใสขอมูลตัวหนังสือ 

ชื่อหัวขอที่ตองการ 

Tab สําหรับการใสขอมูลตัวหนงัสือ 
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2. เมื่อใสขอมูลแลว ใหกดปุม “ปรับปรุงขอมูล” เพื่อทําการบันทึกขอมูลที่ได
กรอกลงไป ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไขสําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจง
วา “ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากน้ันใหกดปุม “OK” 
เพื่อปดกลองขอความ  

3. กรณีที่ตองการแกไขรายละเอียดของหัวขอที่มีอยูในฐานขอมูล ใหเลือกหัวขอ
ที่ตองการแกไข แลวหนาจอดานขวามือจะขึ้นชื่อของหัวขอที่เลือก จากนั้นให
ทําการแกไขและทําการกดปุม “ปรับปรุงขอมูล” ซึ่งเมื่อการเพิ่มหรือแกไข
สําเร็จเสร็จส้ิน จะขึ้นกลองขอความแจงวา “ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปน
ที่เรียบรอยแลว” แลวกดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

 
 

การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะขอมูลรูป-วีดีโอ 
1. ที่หนาจอภายหลังจากเปลี่ยนเปนโหมดการเพิ่มหรือแกไขแลว เลือกหัวขอที่

ตองการเพิ่มขอมูลที่เปนรูปหรือวีดีโอ โดยใหกดเลือกที่หัวขอที่ตองการ 
จากนั้นรายการทางขวามือใหเลือกที่แท็ปรูป-วีดีโอ  

 

 
 

รูป ค. 20 แสดงการเพิ่มไฟลรูปภาพ 
 

 

แท็ปรูป-วีดีโอ 
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2. เมื่อเลือกที่แท็ปรูป-วีดีโอแลว จะขึ้นรายการใหเลือกชนิดของไฟลที่ตองการ
บันทึก(ไฟลรูปภาพอนิเมชั่นคือภาพนิ่งที่สามารถเคลื่อนไหวได โดยตัวอยางนี้
จะทําการบันทึกไฟลรูปภาพ)ดวยการกดปุมเพิ่มขอมูล 

 
 

รูป ค. 21 แสดงปุมเพิ่มขอมูล 
 

3. เมื่อกดปุมเพิ่มขอมูล จะขึ้นรายการใหคนนหาที่อยูของไฟลที่ตองการบนัทกึ
ลงฐานขอมูลกลาง ใหเลือกไฟลที่ตองการแลวกดปุม “Save”  

 

 
 

รูป ค. 22 แสดงรูปการเลือกไฟลที่ตองการบันทึก 
 

4. เมื่อกดปุม “save” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้นกลอง
ขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากนั้นให
กดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

5. จากนั้นจะขึ้นกลองรายการเพื่อใหตั้งชื่อของรูปหรือวีดีโอที่ไดทําการบนัทกึ ซึง่
เม่ือต้ังชื่อแลวใหกดปุม save เพื่อบันทกึ 

ปุม save 

เลือกไฟลที่ตองการบนัทกึ 
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รูป ค. 23 แสดงการตั้งชื่อไฟลที่บันทึก 
 

6. เมื่อกดปุม “save” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้นกลอง
ขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว” จากนั้นให
กดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

7. ไฟลที่ไดทําการบันทึกจะแสดงใหเห็นในแท็ปรูป-วีดีโอ เมื่อเลือกดูทีห่วัขอนั้นๆ 

ตั้งชื่อไฟล 

กดเพื่อบันทึก 
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การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะขอมูลตาราง 
 การบันทึกขอมูลที่อยูในรูปของตาราง จะอาศัยการนําเขาในรูปของ

ไฟล WORD EXCEL หรือ POWERPOINT ฉะนั้นตองทําการบันทึกตารางที่ตองการนําเขาในรูปของ
ไฟลใดไฟลหนึ่งจากทั้ง 3 ชนิดกอนจึงจะนําเขาได โดยเมื่อมีตารางที่ตองการนําเขาในรูปของชนิดไฟล
ใดไฟลหนึ่งแลวใหเร่ิมตนไดดังนี้ 

 
1. เลือกหัวขอที่ตองการเพิ่มขอมูลที่เปนตาราง โดยใหกดเลือกที่หัวขอที่

ตองการ จากนั้นรายการทางขวามือใหเลือกที่แท็ปตาราง แลวเลือก
ชนิดของไฟลที่มีตารางที่ตองการบันทึกลงฐานขอมูล 

 

 
 

รูป ค. 24 แสดงการบันทึกขอมูลในรูปของไฟล 
 

2. เมื่อเลือกชนิดของไฟลที่ตองการบันทึกแลวใหกด”ปุมเพิม่ขอมูล”เพื่อ
คนหาไฟลที่ตองการบนัทกึ 

 
3. เมื่อกดปุมเพิ่มขอมูลแลวจะขึ้นกลองไฟลใหเลือกคนหาไฟลที่

ตองการแลวกดปุม “Save”  
4. เมื่อกดปุม “saves” แลว ระบบจะบันทึกลงฐานขอมูล แลวจะขึ้น

กลองขอความแจงวา“ไดทําการปรับปรุงฐานขอมูลเปนที่เรียบรอย
แลว” จากนั้นใหกดปุม “OK” เพื่อปดกลองขอความ 

5. จากนั้นจะขึ้นกลองรายการเพื่อใหตั้งชื่อของรูปหรือวีดีโอที่ไดทําการ
บันทกึ ซึง่เมื่อต้ังชื่อแลวใหกดปุม Save เพื่อบันทกึ 

 

แท็ป ตาราง 
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การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในลักษณะลิ้งค 
1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู เลือกหวัขอกําหนด

หมวดหมูและเนื้อหาความรู 
2. เลือกสวนองคความรูที่ตองการเชื่อมโยงเนือ้หา(องคความรูเบื้องตน 

หรือ องคความรูเชิงวธิีการในการทํางาน) 
3. ในรายการทางซายมือ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการใหมีการเชื่อมโยง  

 

 
รูป ค. 25 แสดงการเลือกหัวขอที่ตองการใหมีการเชื่อมโยง 

 
4. ในรายการทางขวามือใหเลอืกแท็ป “ลิ้งค” จะปรากฏหวัขอโหนดที่

ตองการใหล้ิงคกับหัวขอที่ไดเลือกไว 

รูป ค. 26 การเพิ่มหรือแกไขรายละเอียดในลักษณะขอมูลขอมูลอางอิง 

แท็ปล้ิงค ลากหวัขอที่ตองการเชื่อมไปวาง 
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5. เมื่อเลือกไดแลวใหคลิ๊กเมาสคางทีห่วัขอดังกลาว แลวลากไปที่
ชองทางขวามอืเพื่อวางหัวขอที่ตองการเชือ่มโยง 

 
การเพิม่หรือแกไขรายละเอยีดในขอมูลอางอิง 

1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู เลือกหวัขอกําหนด
หมวดหมูและเนื้อหาความรู 

2. เลือกสวนองคความรูที่ตองการระบุที่มาสําหรับการอางองิ(องค
ความรูเบื้องตน หรือ องคความรูเชิงวิธีการในการทํางาน) 

3. ในรายการทางซายมือ ใหเลอืกหัวขอที่ตองการระบทุี่มาสําหรับการ
อางอิง 

4. ในรายการทางขวามือใหเลอืกแท็ป “ขอมูลอางอิง”  
 

 
รูป ค. 27 แสดงการเลือกแท็ปขอมูลอางอิง 

 
5. กรอกรายละเอียดของขอมูลอางอิงแลวกดปุม”เพิ่มขอมูล” เพื่อ

บันทกึขอมูลอางอิง 
6. กรณีที่ตองการแกไขขอมูลใหดําเนินการเชนเดิมเหมือนตอนสราง 

หากแตใหเลือกหัวขอที่มีการระบุการอางอิงที่ตองการแกไข  ซึ่งเมื่อ
แกไขแลวใหกดปุมปรับปรุงขอมูลเพื่อทําการบันทึก 

   การลบขอมูล 

แท็ปขอมูลอางอิง 
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  ในสวนของการลบขอมูลที่ตองการ ใหเลือกหัวขอหรือขอมูลที่ตองลบ จากนั้นกดปุม 
“Delete” บนแปนพิมพ แลวกดปุมตกลงเมื่อมีกลองขอความถามวาตองการลบหรือไม หรือในอาจ
เลือกขอมูลทีต่องการลบแลวกดปุม “ลบขอมูล” เพื่อทําการลบ 

ค.1.1.4 การใชงานองคความรูเชงิแกปญหา(Problem Solving) 
 การใชงานในสวนองคความรูนี้จะเริ่มตนจากการสรางกฏการผลิต 

ไปจนถึงขั้นตอนของการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ โดยขั้นตอนการใชงานจะ
เรียงลําดับตามแตละสวนการทํางานดังนี้  
 
   การสรางกฏการผลิต 

1. ในหวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางกฏการผลิต 
2. ในรายการดานขวามือ เลือกกระบวนการ(กลุมองคความรูแยกตาม

กระบวนการ)ที่ตองการสราง 
 

 
 

.รูป ค. 28 แสดงการเลือกกระบวนการที่ตองการสราง 
 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลว จะปรากฏ กฏที่มีอยูในปจจุบัน(กรณีที่มีการใสกฏ
ไวกอนหนานี้) ซึ่งใหเล่ือนแถบขางลงไปที่ทายหนาจะมีชองวางสําหรับใสกฏ
ใหม หรือกรณีที่ไมมีการใสกฏไวกอนหนานี้จะปรากฏชองวางใหใสกฏไดทันที 

เลือกกระบวนการที่ตองการสรางองคความรู 
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รูป ค. 29แสดงสวนการเพิ่มกฏสําหรับองคความรูเชิงแกปญหา 
 

4. ในชองสําหรับใสกฏ คอลัมม IF ใหใสปญหาของกระบวนการ และคอลัมม 
THEN ใหใสสาเหตุของปญหา เมื่อเสร็จแลวใหกดปุม “ENTER” บน
แปนพิมพ เพื่อบันทึกกฏลงในฐานขอมูล 

5. หากสาเหตุของปญหานั้นมีสาเหตุที่มาจากแหลงอื่นอีก ใหสรางกฏในบรรทัด
ใหม โดยใหสาเหตุนั้นอยูในคอลัมม IF แลวใสสาเหตุของสาเหตุนั้นลงใน
คอลัมม THEN 

 
 

 
 

รูป ค. 30แสดงคอลลัมมสําหรับระบุปญหาและสาเหตุของกระบวนการ 
 

กฏที่มีการสรางไวแลว 

สวนสาํหรับใสกฏใหม 

ใสปญหาของกระบวนการ ใสสาเหตุของปญหา 
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6. กรณีที่ปญหาหรือสาเหตุที่ตองการกรอกนั้นเคยมีการบันทึกในคอลลัมมแลว 
ใหเลือกเติมไดจากปุม “COMBO BOX” ซึ่งจะปรากฏขอมูลที่เคยบันทึกแลว
ตองการนํามาใชไดทันทีโดยไมตองพิมพใหม ทั้งคอลัมม IF และ THEN 

 
 

รูป ค. 31 แสดง COMBO BOX 
 

7. กรณีที่กฏที่ไดทําการสรางแลวไมถูกตอง ใหทาํการลบออกดวยการคลิ๊กเมาส
หนากฏที่ตองการลบ เพื่อใหข้ึนเครื่องหมายถกู 

 

 
 

รูป ค. 32 แสดงการเลือกกฏที่ตองการลบ 
 
8. กดปุมเลือกโหมดการลบ 

COMBO BOX 

เครื่องหมายถกู 

ปุมกดเลือกโหมดการลบ 
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รูป ค. 33 แสดงโหมดสําหรับการเลือกลบกฏ 

 
9. เลือกโหมด “Delete Selected Row” เพื่อลบกฎที่ตองการลบ 

 
 

การสรางแนวทางการแกปญหา 
  เมื่อสรางกฏการผลิตแลว ขั้นตอนถัดไปจะเปนการสรางแนว

ทางแกไขสําหรับปญหาที่ไดนํามาสรางเปนกฏแลวกอนที่จะนําแนวทางแกไข ไปผูกกับปญหาที่เปนกฏ
ในขั้นตอนตอๆไป โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางแนวทางการ
แกปญหา 

 

 
 

รูป ค. 34 แสดงหัวขอสรางแนวทางการแกปญหา 
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2. ในรายการทางขวามือ เลือกกระบวนการที่ตองการสรางแนวทางการแกไข ซึ่ง
จะปรากฏแนวทางการแกไขที่มีอยูในปจจุบัน (หากมีการบันทึกไวกอนหนานี้) 

 
 

รูป ค. 35 แสดงสวนการทํางานของการสรางแนวทางการแกไข 
 

3. ในสวนการเพิ่มแนวทางแกไข ใหกรอกแนวทางการแกไขในแตละปญหาลงใน
ชอง “ทางแกไข” (กรอกแบบกะทัดรัดไดใจความ) และกรอกสวนอธิบายของ
แนวทางแกไขในชอง”คําอธิบายทางแกไข” จากนั้นในชองประเภทของทางแก
ใหระบุเปนประเภท “ทางแกพิเศษ” 

 

 
 

รูป ค. 36 แสดงปุมเพิ่มขอมูลสําหรับบันทึกแนวทางแกไข 

สวนแสดงแนวทางแกไขทีม่อียู 

สวนการเพิม่แนวทางแกไข เลือกกระบวนการที่ตองการ 

ปุมเพิ่มขอมูล 
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4. กดปุม”เพิ่มขอมูล” เพื่อบันทกึแนวทางแกไขลงฐานขอมูล 
5. กรณีที่ตองการลบแนวทางการแกไข ใหเลอืก 

 
 

รูป ค. 37 แสดงการลบแนวทางแกไขที่ไมตองการ 
 
   การสรางคาํถามคําตอบเพือ่คนหาปญหา 

 เปนสวนการสรางคําถามเพื่อใชในการกรองขอบเขตของปญหาที่ไม
เกี่ยวของออกจากการใชงานของผูเรียกใชองคความรู ซึ่งสวนนี้จะเปนการสรางคําถามและตัวเลือกให
ผูใชในสวนผูเรียกดูองคความรูตอบ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือกหวัขอสรางแนวทางการ
แกปญหา 

 
 

รูป ค. 38 แสดงหัวขอสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 

เลือกแนวทางแกไขที่ตองการลบ 

ปุมลบขอมูล 
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2. เมื่อเลือกหัวขอสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหาแลว รายการทางขวามือ
จะปรากฏสวนการทํางานของการสรางคําถาม โดยใหเลือกกระบวนการที่
ตองการสรางคําถาม 

 

 
 

รูป ค. 39แสดงสวนการสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 
 

3. สวนการแสดงคําถามที่มีอยูจะปรากฏคําถามที่มีกาสรสรางไวแลว(ถามี) โดย
สามารถเริ่มสรางคําถามใหมไดที่สวนการสรางคําถาม ดวยการคลิ๊กที่”ชอง
คําถาม” ซึ่งเมื่อคลิ๊กแลวจะปรากฏแถบสีเขียวขึ้นเพื่อใหกรอกคําถาม 

 

 
 

รูป ค. 40 แสดงชองสําหรับการกรอกคําถาม 
 

4. เมื่อกรอกคําถามเรียบรอยแลว ใหกดปุม ENTER บนแปนพิมพเพื่อทําการ
กรอกตัวเลือก (คําตอบ) 

 
5. กรณีที่คําถามหรือคําตอบไมถูกตองสามารถทําการลบแลวสรางใหม ดวย

การกดเลือกที่หนาคําถามหรือคําตอบที่ตองการลบ 

เลือกกระบวนการที่ตองการ สวนการแสดงคําถามที่มีอยู 

สวนการสรางคําถาม 

ชองคําถาม 
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รูป ค. 41 แสดงการกดเลือกคําถามที่ตองการลบ 
 

6. เมื่อเลือกคําถามที่ตองการลบ จะปรากฏรูปแบบการลบใหเลือกดําเนินการ 
โดยในที่นี้ตองการลบเฉพาะตัวเลือกที่ไมตองการ ใหคลิ๊กเพื่อเลือก แลว
โปรแกรมจะทําการลบตัวเลือกนั้นออกจากฐานขอมูล 

 

 
 

รูป ค. 42 แสดงการเลือกลบเฉพาะคําตอบที่เลือก 
 

7. กรณีที่ตองการลบทั้งคําถามและตัวเลือก รูปแบบการลบจะอนุญาตใหเลือก
การลบคําถามได ซึ่งเมื่อลบคําถามแลว ตัวเลือกของคําถามจะถูกลบไป
พรอมกัน 

 
   การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

  เปนสวนการเชื่อมโยงระหวางคําถามที่ใชในการคัดกรอง
ปญหา กับคําตอบที่ผูเรียกดูองคความรูจะเลือกตอบวาเกี่ยวของกับปญหาใดบาง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

1. ที่หวัขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือก “กําหนดรูปแบบของ
คําตอบกับปญหา”  

 
2. เลือกกระบวนการที่ตองการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

กดเลือกทาํเครื่องหมายหนาคําถามที่ตองการลบ 
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รูป ค. 43 แสดงสวนตางๆของการกําหนดรูปแบบของคําถามกับคําตอบ 
 

3. ที่ชองสําหรับเลือกคําตอบกับปญหาใหกดที่ชองที่ตองการตั้งวาคําถามที่ได
ตั้งไว หากตอบตัวเลือกใดแลวจะมีการดึงปญหานั้นขึ้นมา โดยเมื่อกดเลือกที่
ชองคําตอบกับปญหาแลวจะปรากฏกลองของกลุมตัวเลือกตามแถวของ
คําถามที่ไดตั้งไว ซึ่งจากตัวอยางไดเลือกกดที่แถวของคําถามวา “งานที่เกิด
ปญหานั้นเปนงานใด” โดยอยูในคอลัมมของ”ตัดแลวชิ้นงานยวย” 

 

 
 

รูป ค. 44 แสดงกลองของตัวเลือกแยกตามคําถามที่ไดสรางไว 
 

4. เลือกตัวเลือกที่เกี่ยวของกับคําถามและปญหา จนกระทั่งครบทุกปญหา และ
ทุกคําถาม 

แสดงคําถามที่ไดสรางไว 

แสดงปญหาทีม่ี 

ชองสําหรับเลอืกคําตอบกับปญหา 
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5. กรณีที่ไมตองการใหตัวเลือกนั้นสัมพันธกับปญหาที่ไดดําเนินการไปแลว ให
เลือกที่ชองความสัมพันธเดิม แลวคลิ๊กเลือกตัวเลือกที่ไมตองการออก
(เครื่องหมายถูกจะหายไป) 

 
   การกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหต ุ
  

1. ที่หัวขอโครงสรางฐานความรูตามกฏการผลิต เลือก “กําหนดแนวทาง
แกปญหาของแตละสาเหตุ” 

2. เลือกกระบวนการที่ตองการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
3. ในชอง “ปญหา” เลือกปญหาที่ตองการจะผูกทางแก 
4. เมื่อเลือกปญหาแลว ชอง”สาเหตุ” จะปรากฏสาเหตุทั้งหมดของปญหานั้นๆ 

 
 

รูป ค. 45 แสดงสวนตางๆของการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
 

5. เลือกสาเหตุของปญหาที่ตองการนําทางแกไปผูก 

เลือกปญหาทีต่องการจะผกูกับทางแก 

ชองสําหรับเลอืกสาเหตุที่ตองการผูกทางแก 

ชองสําหรับเลอืกทางแกไข ชองสําหรับเลอืกทางแกที่จะผูกกับสาเหต ุ
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6. ที่ชอง “ทางแกไข” จะปรากฏทางแกไขทั้งหมดที่มีอยู ใหคลิ๊กทางแกไขที่
ตองการผูกกับสาเหตุคางไว แลวลากไปวางที่ชอง “ทางแกไขที่ไดเลือกไว
แลว” ตามจํานวนทางแกที่ตองการผูก 

7. กรณีที่ทางแกที่เลือกนั้นไมตองการใช ใหกดเลือกหนาหัวขอของทางแกที่ไม
ตองการ เพื่อกดลบทางแกไขเฉพาะที่เลือก หรือทางแกทั้งหมดออก 

 
การเรียกดูขอคิดเห็น(COMMENT) ของผูใชงาน 
เปนสวนการเรียกดูขอคิดเห็นที่ไดจากผูเรียกดูองคความรู เพื่อใหผูดูแลระบบ

ไดนําความคิดเห็นตางๆไปปรับปรุงใหระบบมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ซึ่งมีการเรียกดูไดดังนี้ 
 

1. เลอืกทีห่ัวขอ “เรียกดู COMMENT” 
 

 
 

รูป ค. 46 แสดงผลการเรียกดู COMMENT 
 

2. เมื่อเลือกรายการเรียกดู COMMENT แลว รายการทางขวามือจะขึ้น
ขอคิดเห็นจากผูใช แยกตามชื่อการเขาระบบ วันที่ รายบละเอียดของ
ขอคิดเห็น และบันทึกชวยจําดวยการเลือกเครื่องหมายถูกหนาขอคิดเห็นที่
ไดรับการพิจารณาแลว 
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ค.1.2 การใชงานในสวนผูเรียกใชงานระบบ (User) 

ค.1.2.1 เริ่มตนใชงานการเรียกดอูงคความรู 
 

1. จากโปรแกรมเว็บบราวเซอร ที่ชอง Address ใหพิมพ “localhost “ (กรณีเปน
การเรียกใชงานที่เคร่ือง server) หรือ IP Address ของ server เชน 
ftp://161.200.89.226 ซึ่งจะเปนการเขาสูหนาแรกของการเริ่มตนใชงาน 

 

 
 

รูป ค. 47 แสดงการตรวจสอบการเขาใชงาน 
 

2. ที่หนาแรกดานซายมือจะเปนสวนการตรวจสอบอํานาจในการใชงานสาํหรบัผู
เรียกดูองคความรู โดยใหกรอกชื่อเรียกและรหัสผาน แลวกดปุมเขาสูระบบ
เพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

 
3. เมื่อเขาสูระบบ เมนูดานวายจะปรากฎหัวขอของกลุมองคความรูสําหรับการ

ใชงาน 

 
 

รูป ค. 48 แสดงหัวขอองคความรู 
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ค.1.2.2 การใชงานองคความรูเบ้ืองตน(Getting Start) และความรูแนววธิีการในการ
ทํางาน (How to) 

  เนื่องจากองคความรูสองสวนนี้มีโครงสรางที่เหมือนกัน ใน
ที่นี้จะเปนการอธิบายถึงวิธีการใชงานเฉพาะองคความรูเบื้องตน โดยสวนองคความรูทั้งสองนี้จะเปน
การใชงานสําหรับการเรียกดูขอมูลองคความรูที่มีการเรียงลําดับเนื้อหาเหมือนกับสารบัญของหนังสือ 
โดยมีข้ันตอนการใชงานดังนี้ 

 
1. เมื่อเขาสูระบบแลว เลือกหวัขอความรูเบือ้งตน 
2. เมื่อเขาสูหวัขอความรูเบื้องตนแลว ใหเลอืกกระบวนการที่ตองการใชงาน 

 

 
 

รูป ค. 49 แสดงหัวขอแยกตามกระบวนการในความรูเบื้องตน 
 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลวจะปรากฏหัวขอยอในองคความรูนั้นๆ ใหเลือกดูใน
องคความรูที่ตองการใชงาน เชน เลือกดูกระบวนการตัด หัวขอความรูทั่วไป 
เร่ืองเครื่องจักรและอุปกรณ ในหัวขอเครื่องปูผา เร่ือง “เครื่องปูผาอัตโนมัติ” 
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รูป ค. 50 แสดงหัวขอยอของเรื่องที่ตองการเลือกดู 
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4. หนาจอทางขวามือจะแสดงรายละเอยีดของหวัขอนัน้ๆ รวมถงึลําดับของ
หัวขอ รวมถงึรายการอางองิในทายหนา ของรายละเอียดนั้นๆ (ถามี) 

 

 
รูป ค. 51 แสดงรายละเอียดของหัวขอที่เรียกดู 

  
 

รูป ค. 52 แสดงรายการอางอิง 

แสดงรายละเอียดของขอมูล 

แสดงลําดับของหวัขอ 

รายการอางองิ 
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   การออกความคิดเห็นของผูใชงาน 
  ในการใชงานนั้น บางครั้งความรูบางสวนอาจมีการตกหลน

ในการรวบรวม หรือมีเนื้อหาที่ไมเหมาะกับผูใชงาน ซึ่งตัวระบบนั้นเปดโอกาสใหรับขอคิดเห็นจาก
ผูใชงานได โดยผูใชงานสามารถใหขอคิดเห็นตอเนื้อหาที่ไดเรียกดูไดในทายหนาของแตละรายละเอียด
ที่เรียกดู ในทุกสวนขององคความรูโดยมีสวนประกอบดังรูป 
 

 
 

รูป ค. 53 แสดงสวนรับความคิดเห็น 
 

  ในการเริ่มตนแสดงความคิดเห็น ใหเ ร่ิมจากการเลือก
ประเภทของความคิดเห็นกอน โดยประเภท “เกี่ยวกับคําถาม” และ”เกี่ยวกับคําตอบ”จะเปนการแสดง
ความเห็นสําหรับสวนองคความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) ซึ่งอาศัยการถามและตอบที่มี
คําถาม และตัวเลือก 

  ในสวนของ “ทั่วๆไป” จะเปนความคิดเห็นในสวนอื่นๆ
นอกเหนือจากที่กลาวไวขางตน ซึ่งเมื่อระบุขอคิดเห็นเรียบรอยแลว ใหกดปุมสงความคิดเห็น ระบบจะ
ทําการบันทึกลงฐานขอมูลเพื่อแจงใหผูดูแลระบบทราบตอไป 
 

เลือกกลุมความคิดเห็น 

สวนกรอกความคิดเห็น 

ปุมกดสําหรับสงความคิดเหน็ 
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การคนหาขอมูล 
 เปนสวนการคนหารายละเอียดหรือหัวขอที่สนใจ เพื่อชวยยนเวลาใน

การเลือกดูหัวขอที่ตองการได หรือเพื่อชวยในการคนหาขอมูลที่เกี่ยวของกับคําสําคัญนั้นๆ โดยการใช
งานมีขั้นตอนดังนี้ 

 
1. แท็ปทีห่นาจอใดๆ ดานบน เลือกทีห่ัวขอ “Search” ซึ่งเมื่อกดแลวจะปรากฏ

สวนการคนหา 
 

 
 

รูป ค. 54 แสดงสวนประกอบของการคนหา 
 

2. ในสวนการคนหา ใหระบุคําสําคัญที่ตองการคนหา โดยใหระบุแหลงคนหาวา
คนหาใน “TOPIC” (การคนหาใน “ORDER DETAIL” จะใชสําหรับคนใน
ขอมูลสวนที่เปน) เนื่องจากหากไมระบุแลวระบบจะไมทําการคนหา 

3. กดปุม”คนหา” เพื่อคนหาขอมูล 
4. ระบบจะแสดงผลการคนหาที่เกีย่วของกับคําสําคัญทัง้หมด ซึ่งสามารถคลิ๊ก

เพื่อเรียกดหูัวขอเหลานั้นได 

สวนการคนหา 

หัวขอที่ใชในการเรียกสวนการคนหา 
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รูป ค. 55 แสดงผลการคนหา 
 

ค.1.2.3 การใชงานองคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving) 
องคความรูเชิงแกปญหาจะใชในการพิจารณาเพื่อหาสาเหตุและวิธีแกไขของ

ปญหา โดยอาศัยการตั้งคําถามและรับคําตอบเพื่อนําไปสูการสรุปสาเหตุและวิธีแกไขของปญหานั้นๆ 
โดยในการประยุกตใชนี้องคความรูเชิงแกปญหาจะมีเฉพาะกระบวนการตัดเทานั้น ซึ่งมีขั้นตอนการใช
งานดังนี้ 

1. เมื่อเขาสูระบบแลว เลือกหวัขอความรูเชงิแกปญหา 
2. เมื่อเขาสูหัวขอความรูเชิงแกปญหา จะขึ้นหนารายการสําหรับเลือก

กระบวนการใหเลือกกระบวนการที่ตองการใชงาน(ในคูมือนี้จะเลือก
กระบวนการตัดในการใชงาน) 

ผลจากการคนหาคําสาํคัญ 



 
 

190

 
รูป ค. 56 แสดงกระบวนการสําหรับการใชงานความรูเชิงแกปญหา 

3. เมื่อเลือกกระบวนการแลวจะปรากฏคําถามเพื่อใหผูใชงานไดเลือกชนดิ
ของงานที่ผูใชพบปญหาในการปฏิบัติงาน 

 

 
รูป ค. 57 แสดงการเลือกชนิดของงาน 

 
4. เมื่อไดเลือกชนิดงานแลวจะปรากฏกลุมของปญหาใหผูใชงานไดเลือก 

 
 

รูป ค. 58 แสดงกลุมของปญหาในชนิดของงานตัด Hand knife 
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5. เมื่อเลือกปญหาที่พบแลว จะปรากฏสวนการทํางาน 2 สวนคือ สวนการ
ตั้งคําถามเพื่อคนหาสาเหตุและวิธีแกในปญหาที่ไดเลือก และสวนการ
เลือกปญหาในลักษณะอื่น นอกเหนือจากปญหาที่ไดทําการเลือกในกอน
หนานี้ 

6. ทําการเลือกลกัษณะอาการ จากสวนการตั้งคําถาม เพื่อคนหาสาเหตุของ
ปญหา 

 

 
 

รูป ค. 59 แสดงสวนการทํางานเมื่อมีการเลือกปญหาที่พบ 
 

7. ระบบจะทําการตั้งคําถามตอไป(กรณีที่ปญหานั้นๆยังคงมีสาเหตุแยก
ยอย) เพื่อคนหาสาเหตุของปญหา โดยเมื่อส้ินสุดการตั้งคําถาม(เพื่อ
พิจารณาสาเหตุของปญหา)แลวจะปรากฏขอความ “ส้ินสุดการคนหา
สาเหตุ” ใหกดปุม “ไปยังหนาสรุปสาเหตุ” เพื่อเรียกดูวิธีแกไขปญหา 

สวนการตั้งคําถาม 

สวนการเลือกปญหาในลักษณะอื่น 
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รูป ค. 60 แสดงการสิ้นสุดการคนหาสาเหตุ 
 
 

 
 

รูป ค. 61 แสดงการสรุปปญหาที่พบ สาเหตุ และวิธีแกไข 
 
8. กรณีเมื่อส้ินสุดการคนหาสาเหตุแลวตองการเลือกลักษณะของอาการ

อ่ืนๆ นอกเหนือจาก ของปญหานั้นๆ ใหกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุหลัก” 
หรือกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา” สําหรับการยอนกลับไปเพื่อ
เลือกลักษณะอาการอื่นๆ หรือเลือกปญหาอื่น โดยเมื่อเลือกแลวจะ
ปรากฏสวนการทํางานเลือกลักษณะอาการอื่นๆ ซึ่งลักษณะอาการที่ได
เลือกไวแลวจะมีสีจางเพื่อบงบอกวาผูใชงานไดเคยเลือกไวแลว 
หมายเหตุ  สาเหตุหลักคือกลุมตัวเลือกลักษณะอาการชุดแรกที่ ปรากฏ
ใหเลือก และสาเหตุกอนหนาคือกลุมตัวเลือกลักษณะอาการชุดลาสุดที่
ไดเคยพิจารณาเลือกไว 

 
 

ปุม  
“ไปยังหนาสรุปสาเหตุ” 

ปุม  
“กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา” 
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รูป ค. 62 แสดงการเลือกลักษณะอาการอื่นๆ 

 
9. จากขอ 8 หากผูใชไดมีการเลือกปญหาอื่นๆ เมื่อตอบลักษณะอาการตาม

คําถามจนกระทั่งเสร็จส้ินการคนหาสาเหตุแลว เมื่อกดปุมไปยังหนาสรุป
สาเหตุ ระบบจะทําการสรุปปญหา สาเหตุ และคําตอบทั้งหมดใหผูใช 

 

 
 

รูป ค. 63 แสดงการสรุปปญหา สาเหตุและวิธีแกไขของปญหาทีม่ากกวาหนึ่งปญหา 
 

แสดงลักษณะอาการที่ไดเคยมี
การเลือกไวแลว 



ภาคผนวก ง 

แผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง 
 

แผนงาน ผูที่เกี่ยวของ เปาหมาย เกณฑที่ใชติดตามและวัดผล 
1.การฝกอบรม 
1.1 การใชงานคอมพวิเตอรเบื้องตน ผูใชงานระบบ ความรูพืน้ฐานสําหรับการใชงานคอมพวิเตอร การทดสอบการใชงานคอมพิวเตอร 

ผูใชงานระบบ 1.2 แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ
สําหรับการผลิตเครื่องนุงหม ผูดูแลระบบ 

ความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบ 
ในเรื่องของกลุมความรู 

การทดสอบในสวนการอบรม 
วิธีการใชงานระบบ 

1.3 การติดตั้งระบบ ผูดูแลระบบ การติดตั้งระบบที่ถูกตอง การทดสอบวธิีการติดตั้งระบบ 
ผูใชงานระบบ 1.4 วิธกีารใชงานระบบ 
ผูดูแลระบบ 

ความเขาใจในวิธีการใชงานระบบ การทดสอบวธิีการใชงานระบบ 

2.การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทาํงานในสภาพแวดลอมจริง 
2.1 การใชงานสวนผูดูแลระบบ ผูดูแลระบบ 
2.2 การใชงานสวนผูใชงานระบบ ผูใชงานระบบ 

ตรวจสอบความถูกตองในการทํางานของระบบ
และการรับขอคิดเห็นจากผูใชเพื่อพฒันา 

ขอคิดเห็นจากผูดูแลระบบและ
ผูใชงานระบบ 

3.การดําเนินการปรับปรุง/แกไขระบบ 
3.1 สวนการใชงานผูดูแลระบบ ผูดูแลระบบ 
3.2 สวนการใชงานผูใชงานระบบ ผูใชงานระบบ 

พัฒนาปรับปรุงเพื่อเพิ่มความถูกตองและขีด
ความสามารถการทาํงานของระบบ 

ขอคิดเห็นจากผูดูแลระบบและ
ผูใชงานระบบ 
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จากตารางแผนการปฏิบัติสําหรับการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริง ในความหมายของ
ผูดูแลระบบและผูใชงานระบบจะหมายถึงฝายสารสนเทศขององคกรหรือวิศวกรในกระบวนการ และ
พนักงานในสายการผลิตตามลําดับ โดยพนักงานในสายการผลิตนี้จะรวมถึงพนักงานปฏิบัติการใน
กระบวนการและหัวหนากระบวนการตามที่ไดนิยามผูใชไวในสวนองคความรูตางๆ ซึ่งไดทําการแบง
แผนงานออกเปน 3 ชวงหลัก คือ การฝกอบรม การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทํางานใน
สภาพแวดลอมจริง และการดําเนินการปรับปรุง/แกไขระบบ อันมีรายละเอียดในแตละชวงดังนี้ 

ง.1 การฝกอบรม 

การฝกอบรมจัดขึ้นเพื่อการฝกสอนการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหการนําระบบไปใชงาน
ในสภาพแวดลอมจริงเปนไปอยางถูกตอง โดยการฝกอบรมจะประกอบไปดวย 4 สวนหลักคือ 

ง.1.1 การใชงานคอมพิวเตอรเบ้ืองตน 
เปนการฝกสอนการใชงานคอมพิวเตอรสําหรับผูใชงานระบบที่ไมมพีื้นฐานการใชงาน

คอมพิวเตอร เพื่อเตรียมพรอมสําหรับการใชงานระบบ โดยจะอาศัยการติดตามและวัดผลดวยการ
ทดสอบการใชงานคอมพวิเตอรตในการเปดและปดเครื่อง การใชเมาสและคียบอรด ซึ่งในสวนนี้จะไม
เกี่ยวของกับผูดูแลระบบ เนือ่งจากผูดูแลระบบจะเนนการคัดเลือกจากผูที่มีความรูทางดาน
คอมพิวเตอรเปนสําคัญ 

ง.1.2 แนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับการผลิตเครื่องนุงหม 
เปนการฝกอบรมเพื่อใหทราบถึงแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญ ซึ่งจะแบงออกเปนสวน

ของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ โดยในมุมของผูดูแลระบบจะเกี่ยวของกับโครงสรางขอมูลและ
ลักษณะการทํางานของระบบในรูปของเครือขาย หนาที่ของผูดูแลระบบ และในมุมของผูใชงานระบบ
จะเนนในเรื่องของความแตกตางระหวางองคความรูทั้ง 3 สวน เพื่อใหการอบรมในสวนของิธีการงาน
นั้นเปนไปอยางสะดวกและรวดเร็ว โดยเกณฑการติดตามจะพิจารณาจากการทดสอบในสวนการอบรม
วิธีการใชงานระบบ 
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ง.1.3 การติดต้ังระบบ 
เปนการฝกอบรมในเ ร่ืองของวิธีการติดตั้งระบบ  ตั้งแตการคัดเลือกอุปกรณ

คอมพิวเตอรที่ใชในการติดตั้งระบบ ความรูในเรื่องของระบบเครือขายคอมพิวเตอร และขั้นตอนที่
ถูกตองในการติดตั้งระบบผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหระบบนั้นสามารถเริ่มตนทํางานได โดยจะเกี่ยวของกับผูดู
และระบบเทานั้น ซึ่งจะอาศัยการทดสอบวิธีการติดตั้งระบบในการวัดผลการอบรม 

ง.1.4 วิธีการใชงานระบบ 
เปนการฝกอบรมวิธีการใชงานระบบสําหรับผูดูแลระบบและผูใชงานระบบเพื่อให

ทราบถึงวิธีการใชงานที่ถูกตองใน โดยสวนของผูดูแลระบบจะเปนการอบรมใหทราบถึงวิธีการรวบรวม
และนําเขาขอมูล การแกไขปรับปรุงขอมูล และสวนของผูใชงานระบบจะเปนเรื่องของการเรียกใชองค
ความรูในสวนตางๆที่ตองการ เพื่อความรวดเร็วในการคนหารวมถึงการใชสวนการทํางานการสงความ
คิดเห็นของผูใชงานระบบ โดยจะใหผูเขาอบรมอธิบายถึงวิธีการใชงานเพื่อทดสอบความเขาใจใน
วิธีการใชงานระบบ 

ง.2 การทดลองใชงานและการตรวจสอบการทํางานในสภาพแวดลอมจริง 

แผนการนําไปใชงานในสภาพแวดลอมจริงในสวนนี้จะเปนการทดลองงานภายใน
พื้นที่ปฏิบัติงานในองคกรทั้งในสวนของผูดูแลระบบและผูใชงานระบบ เพื่อตรวจสอบความถูกตองของ
ระบบเมื่อตองทํางานในสถานการณตางๆและรวบรวมปญหาหรือความตองการของผูดูแลระบบหรือ
ผูใชงานระบบ สําหรับการนําไปปรับปรุงระบบผูเชี่ยวชาญใหมีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น 

ง.3 การดําเนินการปรับปรงุหรือแกไขระบบ 

เปนการปรับปรุงหรือแกไขระบบตามปญหาที่เกิดขึ้นหรือตามขอเรียกรองของผูดูแล
และและผูใชงาน เพื่อเพิ่มเสถียรภาพและขีดความสามารถในการทํางาน  แลวนําระบบที่ไดทําการ
แกไขปรับปรุงนั้นกลับไปสูแผนในสวนที่ 2 อีกครั้ง แลววัดผลดวยขอคิดเห็นของผูดูแลและผูใชงาน
ระบบวาการดําเนินการนั้นเปนไปอยางเหมาะสม 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
นาย สําเริง ปญจคุณาธร เกิดเมื่อวันที่ 31 กรกฎาคม พุทธศักราช 2523 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับชั้นมัธยมศึกษาจากโรงเรียนกรุงเทพคริสเตียนวิทยาลัย ในป
การศึกษา 2541 และสามารถสอบคัดเลือกเขาศึกษาตอไดในคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปพ.ศ.2542  และไดศึกษาเลาเรียนจนสําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2545  หลังจากนั้นไดเขาศึกษา
ตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546  โดยไดรับเลือกเขาเปนผูชวยวิจัยในโครงการวิจัย
และพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในปะเทศไทย 
ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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