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บทที่  1  
 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ฝมือแรงงานนับเปนปจจัยที่สําคัญในการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในทุก

กระบวนการ ซึ่งฝมือแรงงานที่ดี จะสงผลใหสินคาที่ออกมามีคุณภาพ ตรงตามความตองการของ

ลูกคา ทั้งนี้ข้ึนอยูกับความรูความสามารถและประสบการณของบุคลากร ซึ่งเปรียบไดกับคลัง

ความรูที่ส่ังสมอยูในแตละองคกร โดยจะนํามาใชสําหรับดําเนินงานและแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน

การทํางาน  

กระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม นับไดวาเปนจุดเริ่มตนของการ

ทํางานทั้งหมดของอุตสาหกรรมนี้ บุคลากรที่ทํางานในแผนกนี้ตองอาศัยความรู ความชํานาญเปน

อยางมาก หากงานที่จากกระบวนการสรางแบบตัดเปนงานที่มีปญหา จะทําใหการทํางานใน

กระบวนการอื่นๆเปนไปอยางไมราบร่ืนตามไปดวย  

ความรูที่บุคลากรนํามาใชในกระบวนการผลิตนี้ มักจะเปนองคความรูแบบฝงลึก ไมมี

กฎเกณฑการตัดสินใจที่แนนอน ข้ึนอยูกับประสบการณของบุคลากรแตละคน อีกทั้งการแกปญหา

ยังอาศัยวิธีการแบบลองผิดลองถูก ไมมีวิธีการที่เปนหลักทางตรรกะ ปญหาที่เกิดขึ้นจะแตกตางกนั

ไปตามชนิดของสินคา รูปแบบ ชิ้นสวน หรือแมกระทั่งชนิดผา ซึ่งมีความแตกตางไปจากองค

ความรูที่มีอยูในกระบวนการอื่นๆของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ที่สวนมากจะมีหลักการพิจารณา

สาเหตุของปญหาที่ชัดเจน 

ดวยกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่ตางมีลําดับกระบวนการ เครื่องมือ 

และเทคนิคที่หลากหลาย แตกตางกันไปตามประเภทของชิ้นงาน ศักยภาพในการผลิตของแตละ

โรงงาน รวมไปถึงความสามารถและประสบการณของบุคลากรที่แตกตางกัน เปนผลใหเกิดแนวคิด

ที่จะนําเอาหลักการดานระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) มาชวยสําหรับจัดการขอมูลความรู 

เทคนิคสําคัญตางๆ ในกระบวนการสรางแบบตัด เพื่อเปนการแบงบันความรูความชํานาญระหวาง

โรงงาน อีกทั้งยังสามารถชวยแกปญหาในเรื่องการขาดแคลนบุคลากรที่มีความสามารถไดดวย 

เนื่องจากสภาพการทํางานในปจจุบันยังขาดการบันทึก ตรวจสอบ องคความรูและเทคนิควิธีการที่

ใชในกระบวนการอยางเปนรูปธรรม 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

- เพื่อสรางฐานความรูขององคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการสรางแบบตัด ของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ทั้งในดานทักษะ ความรู ความชํานาญ วิธีการแกปญหา และ

ประสบการณของบุคลากรในการแกปญหาตางๆ ในกระบวนการ 

- เพื่อใชระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) เปนแหลงความรู และแนวทางในการ

แกปญหาเชิงเทคนิค สําหรับปญหาในกระบวนการสรางแบบตัด ของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การรวบรวมและจัดทําฐานความรูจะอาศัยจากแหลงขอมูลตางๆ ดังตอไปนี้ 

- แหลงขอมูลภาคสนาม แบงออกเปน 2 แหลงคือ โรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และสถานศึกษาทางดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม (สถาบัน

เทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตชุมพรเขตรอุดมศักดิ์) 

- หนังสือ เอกสารวิชาการเกี่ยวกับกระบวนการสรางแบบตัด 

2. ขอบเขตการศึกษาขอมูลตัวอยางในโรงงานหมายถึง การศึกษาขอมูลในการผลิตเสื้อ
และกางเกงกีฬาสําหรับผูชาย  และผูหญิง  ไมรวมของเด็กชาย และเด็กหญิง  ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

3. ระบบฐานความรู และระบบผูเชี่ยวชาญนี้สรางขึ้นสําหรับ ผูที่มีความรูความชํานาญ

ในกระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเทานั้น ซึ่งอยูในกลุม พนักงานสรางแบบ

ตัด ชางเทคนิคตัวอยางหรือแผนกสินคาตัวอยาง ที่มีความรูพื้นฐานในการสรางแบบตัดมากอน

แลว 

4. ผลการรวบรวม และสํารวจขอมูล จะถือเปน กลุมขอมูล-โครงสรางตั้งตนของ

ฐานความรู โดยขอมูลของฐานความรูที่นํามาออกแบบจะเปนเพียง ตัวอยางขอมูลการสรางแบบ

ตัดเทานั้น และเมื่อเก็บขอมูลแลวจะมีการตรวจสอบความถูกตองจากผูเชี่ยวชาญรวมดวย 

5. กระบวนการผลิตที่จะศึกษา เปนการศึกษาเพียงกระบวนการสรางแบบตัด ซึ่ง

ประกอบไปดวย การสรางแบบตัด (Pattern Making) และ การขยายแบบตัด (Grading) โดยเนน
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ไปที่การทํางานในสวนของการสรางแบบตัดครั้งแรก เพื่อสงใหลูกคาตรวจสอบเทานั้น ไมรวม

ขอผิดพลาดที่เกิดจากการสื่อสาร 

6. งานในกระบวนการสรางแบบตัดจะเก็บขอมูลองคความรูพื้นฐานเบื้องตนที่สามารถ
นําไปประยุกตใชสําหรับการสรางแบบตัดทั้งการสรางดวยมือ และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรใน

การสรางแบบตัด แตไมรวมไปถึงขอมูลพื้นฐานของวิธีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับสราง

แบบตัด 

 

1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

1. อุตสาหกรรม หมายถึง อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2. การสรางแบบตัด  หมายถึง  กระบวนการสรางแบบตัดดวยระบบโปรแกรม

คอมพิวเตอรในระบบปฏิบัติการวินโดว (Windows) 

3. การเกรด หมายถึง การขยายขนาดเสื้อผาตามขนาดมาตรฐานที่กําหนด (Size S, M, 

L, XL) 

4. การวางมารค หมายถึง การวางชิ้นสวนแบบตัดบนหนาผา ตามความยาวที่คํานวณไว 

ใหสามารถใชเนื้อที่ของหนาผาใหไดเต็มที่ 

 

1.5 ประโยชนที่ไดรับ 

1. การเรียนรู และรวบรวมรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน เพื่อใชในการ

เตรียมปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น พรอมทั้งเปนแหลงขอมูลที่สําคัญในการปรับปรุง และพัฒนา

ระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

2. การใชระบบคอมพิวเตอรมาเปนแหลงรวบรวมองคความรู ซึ่งมีความถูกตอง แมนยํา 

แนนอน และสะดวกในการศึกษา คนควา รวมถึงการนําไปใชงาน 

3. แนววิธีการสําหรับเก็บขอมูล ความรู เทคนิคตางๆ ในกระบวนการผลิตอื่นที่มีลักษณะ

การทํางานโดยอาศัยความรูแบบฝงลึก เชนเดียวกับกระบวนการสรางแบบตัด 

4. แนวทางในการประยุกตใช ระบบผูเชี่ยวชาญ สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ เพื่อ

ชวยลดปญหาการขาดแคลนบุคลากรที่มีความรูความชํานาญในงาน 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 

1.6.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 

1. สํารวจกระบวนการการผลิตในขอบเขตการศึกษา จากแหลงขอมูล 2 แหลง  

- โรงงานตัวอยาง  

- สถาบันการศึกษาดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

โดยเขาไปวิเคราะหประเด็นปญหาในเชิงเทคนิคในการทํางานของพนักงานใน

กระบวนการหลักโดยรวม โดยเฉพาะกระบวนการสรางแบบตัด จะรวบรวมขอมูลเชิงกระบวนการ 

และสัมภาษณขอบเขตของปญหาจากผูเชี่ยวชาญ ในโรงงานตัวอยาง 3 โรงงาน และเขารวมอบรม

เร่ือง “การตัดเย็บเส้ือผาสตรีเบื้องตน” ที่จัดโดย ศูนยคลินิกเทคโนโลยีราชมงคลชุมพรเขตรอุดม

ศักดิ์ 

2. ศึกษารูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการสรางแบบตัด 

รวบรวมจากผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับ

กระบวนการสรางแบบตัด เพื่อใชเปนขอมูลในฐานความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ 

3. ศึกษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับระบบงานตางๆ  

รวบรวมจากผลงานวิชาการ เอกสารงานวิจัย และเอกสารความรูที่เกี่ยวของกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

4. ออกแบบโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาประยุกตใช 
แจกแจงรูปแบบการทํางาน และลักษณะขอมูลที่ตองนําเขา เพื่อนําไปออกแบบ

วิธีการเก็บขอมูลในข้ันตอนตอไป  

5. ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของ 

ออกแบบวิธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของสอดคลองกับ

ลักษณะโครงสรางของฐานความรูและลักษณะขอมูลที่มีอยูจริงในกระบวนการสรางแบบตัด ซึ่ง

อาจจะอยูในรูปของเอกสารตางๆ และคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญ 

6. เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล 

วิธีการเก็บขอมูลที่ออกแบบขางตนไปเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลตางๆ และ

ตรวจสอบความถกูตองของขอมูลดังกลาวกับผูเชี่ยวชาญ 

 



 

 

8. ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตอง 
นําขอมูลความรูที่รวบรวมไดปอนเขาระบบผูเชี่ยวชาญ จากนั้นตรวจสอบความ

ถูกตองของการทํางานของระบบรวมกับผูเชี่ยวชาญ 
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7. สรุปและจัดกลุมชุดขอมูล 

นําขอมูลดิบที่เก็บรวบรวมมาสรุปและจัดตามหมวดหมูตามปจจัยตางๆที่ได

กําหนดไว เพื่อใหเหมาะสมกับโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดออกแบบไว 

9. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ และเอกสารที่เกี่ยวของ 

 
                  

 



                                                                                                                                                                 
                                                                                                                                                                 

 

 

6 

1.6.2 แผนการดําเนนิงานวิจัย 

ตารางที่ 1-1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

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

1. สํารวจกระบวนการการผลิตในขอบเขตการศกึษา 

2. ศกึษารูปแบบปญหาเชิงเทคนิคของกระบวนการสรางแบบตดั

3. ศกึษาแนวทางการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาประยุกตใชกับระบบงานตางๆ 

4. วิเคราะหโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะนํามาประยุกตใช

5. ออกแบบวีธีการเก็บขอมูล แหลงขอมูล และแบบฟอรมที่เกี่ยวของ

6. เก็บรวบรวมขอมูลและตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

7. สรุปและจัดกลุมชุดขอมูล

8. ปอนขอมูลและตรวจสอบความถูกตอง

9. จัดทําคูมือการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญ และเอกสารที่เกี่ยวของ

ขั้นตอนการดําเนินงาน
2547 2548

 

 

 



 

 

1.7 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย 

การนําเสนอผลการวิจัยในเลมนี้จะเสนอตามขั้นตอนหลักในการดําเนินงานวิจัย ซึ่ง

ประกอบไปดวย 

- การศึกษาขอมูลทางทฤษฎีเพื่อใชเปนแนวทางอางอิงในการดําเนินการวิจัย 

- การสํารวจสภาพการทํางานเบื้องตน เพื่อศึกษาขั้นตอนการทํางานจริงภายใน

โรงงานอยางละเอียด คนหาปญหาที่เกิดขึ้น สําหรับเปนขอมูลต้ังตนในระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ดําเนินการเก็บขอมูลจากแหลงตางๆที่ไดกําหนดไว ไมวาจะเปนการเขาศึกษา

ระบบการทํางานจริง หรือการศึกษาคนควาจากเอกสาร หนังสือวิชาการตางๆ 

- การออกแบบระบบผู เชี่ยวชาญใหมีโครงสรางที่สามารถทํางานไดกับทุก

กระบวนการทํางานภายในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม  

- นําโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ดําเนินการติดตั้งเสร็จแลวมาวิเคราะหและ

ประยุกตใชกับกระบวนการสรางแบบตัด พรอมทั้งการทดลองตรวจสอบระบบ 

- นําเสนอแนวทางการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิต 

- สรุปผลการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญที่ได 

 

 

 



 

 

 

บทที่  2  
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

งานวิจัยนี้ไดนําแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยตางๆมาประยุกตใชกับเนื้อหา แบงตามกลุม

ของเนื้องาน ซึ่งประกอบไปดวย เทคนิคการเก็บขอมูล และสวนการออกแบบโครงสรางตางๆของ

ระบบผูเชี่ยวชาญ  

การดําเนินการเก็บขอมูลสําหรับงานวิจัย ไดนําทฤษฎีเร่ืองการจัดการความรู (หัวขอที่ 

2.1.1) มาใชเปนแนวทางการเก็บขอมูล สําหรับกระบวนการที่มีรูปแบบองคความรูแบบฝงลึก โดย

อาศัยเทคนิคของการรวบรวม วิเคราะห และสังเคราะหการจัดการความรู โดยเนนในหัวขอของ

ชุมชนแหงการปฏิบัติ ใหพนักงานทุกคนไดมีสวนรวมในการเสนอแนวทางแกปญหา หรือองค

ความรูตางๆ เพื่อนํามารวบรวมเอาไวในระบบผูเชี่ยวชาญ ทําใหพนักงานทุกคนสามารถ

แลกเปลี่ยนความรู เทคนิคในการทํางานรวมกันได 

การออกแบบโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญนี้จะแบงออกเปนโครงสรางของระบบขอมูล และ

โครงสรางระบบเชี่ยวชาญโดยตรง ซึ่งในการออกแบบโครงสรางระบบขอมูลจะนําแนวคิดของ

โครงสรางขอมูลแบบตนไมมาใช เพื่อเปนโครงสรางความรูสําหรับองคความรูที่ไมมีความซับซอน

มากนัก แตเนนไปยังการจัดหมวดหมูหัวขอความรู และรายละเอียดเชิงลึก สวนการออกแบบ

โครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญจะนําทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญมาใชโดยตรง ซึ่งอาศัยหลักการทั่วไปมา

ออกแบบระบบโดยรวม สําหรับสวนของการสรุปความของการซักถามปญหาตางๆ จะใชหลักการ

สรุปความโดยการใหเหตุผลตามกรณีศึกษา (หัวขอที่ 2.1.3.3) ซึ่งเปนการสรุปความที่เหมาะสมกับ

ขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัด เนื่องจากลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นไมแนนอน จึงนําขอมูลจาก

กรณีศึกษามาใชอางอิงในการแกปญหาตางๆ 
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2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 การจัดการความรู (Knowledge Management) 

สํานักคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ, 2547 การจัดการความรูเปน

กระบวนการ (Process) ที่ดําเนินการรวมกันโดยผูปฏิบัติงานในองคกรหรือหนวยงานยอยของ

องคกร เพื่อสรางและใชความรูในการทํางานใหเกิดผลสัมฤทธิ์ดีข้ึนกวาเดิม 

การจัดการความรูในความหมายนี้จึงเปนกิจกรรมของผูปฏิบัติงานไมใชกิจกรรม

ของนักวิชาการหรือนักทฤษฎี แตนักวิชาการหรือนักทฤษฎีอาจเปนประโยชนในฐานะแหลงความรู 

(Resource Person) 

การจัดการความรูเปนกระบวนการที่เปนวงจรตอเนื่อง เกิดการพัฒนางานอยาง

ตอเนื่องสม่ําเสมอ เปาหมายคือ การพัฒนางานและพัฒนาคน โดยมีความรู และกระบวนการ

จัดการความรูเปนเครื่องมือ  

2.1.1.1 หลักการของการจัดการความรู 

1) ใหคนหลากหลายทักษะ หลากหลายวิธีคิด ทํางานรวมกันอยางสรางสรรค 

การจัดการความรูที่มีพลังตองทําโดยคนที่มีพื้นฐานแตกตางกันมีความ

เชื่อหรือวิธีคิดแตกตางกัน (แตมีจุดรวมพลังคือ มีเปาหมายอยูที่งานดวยกัน) ถากลุมที่ดําเนินการ

จัดการความรูประกอบดวยคนที่คิดเหมือน ๆ กัน การจัดการความรูจะไมมีพลัง 

ในการจัดการความรู ความแตกตางหลากหลาย (Heterogeneity) มี

คุณคามากกวาความเหมือน (Homogeneity) 

2) รวมกันพัฒนาวิธีทํางานในรูปแบบใหม ๆ  

เพื่อบรรลุประสิทธิผลที่กําหนดไวหรือฝนวาจะได ในการจัดการสมัยใหม 

ประสิทธิผลประกอบดวยองคประกอบ 4 ประการ คือ 

- การตอบสนองความตองการ (Responsiveness) ซึ่งอาจเปนความตองการ

ของลูกคา  ความตองการของสังคม หรือความตองการที่กําหนดโดยผูบริหาร

องคกร 

- นวัตกรรม (Innovation) ซึ่งอาจเปนนวัตกรรมดานผลิตภัณฑใหมๆ หรือ

วิธีการใหมๆก็ได 

- ขีดความสามารถ (Competency) และขององคกร 
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- ประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการทํางาน 

3) ทดลองและเรียนรู  
เนื่องจากกิจกรรมการจัดการความรู เปนกิจกรรมสรางสรรค  ซึ่ ง

หมายความวาตองคิดแบบ “หลุดโลก” จึงตองมีวิธีดึงกลับมาสูความเปนจริงในโลก หรือในสังคม 

โดยการทดลองทําเพียงนอยๆ ซึ่งถาลมเหลวก็กอผลเสียหายไมมากนัก ถาไดผลไมดีก็ยกเลิก

ความคิดนั้น ถาไดผลดีจึงขยายการทดลองเปนทํามากขึ้น จนในที่สุดขยายเปนวิธีการทํางานแบบ

ใหม หรือได Best Practice ใหมนั่นเอง 

4) นําเขาความรูจากภายนอกอยางเหมาะสม  

โดยตองถือวาความรูจากภายนอกยังเปนความรูที่ยัง “ดิบ” อยู ตองเอา

มาทําให “สุก” ใหพรอมใชในบริบทของเรา โดยการเติมความรูเชิงบริบทลงไป 

2.1.1.2 ความรู 5 กลุม 

David Snowden แหงศูนยพัฒนาศาสตรดานการจัดการความรูชื่อ 

Cynefin Centre ของบริษัท ไอ บี เอ็ม ไดเสนอใหจําแนกความรูออกเปน 5 กลุม คือ 

- Artifact หมายถึง วัตถุซึ่งหอหุมความรูหรือเทคโนโลยีไว หรือ

กลาวอีกนัยหนึ่ง มีความรูฝงอยูภายใน 

- Skills หมายถึง ทักษะในการปฏิบัติงานหรือกระทํากิจการตาง ๆ 

อันเปนผลจากการไดฝกทําหรือทํางานจนเกิดเปนทักษะ 

- Heuristics หมายถึง กฎแหงสามัญสํานึก หรือเหตุผลพื้น ๆ ทั่วๆ 

ไป 

- Experience หมายถึง ประสบการณจากการไดผานงานหรือ

กิจการเชนนั้นมากอน 

- Talent หรือ Natural Talent หมายถึง พรสวรรค อันเปน

ความสามารถพิเศษเฉพาะตัวที่มีมาแตกําเนิด 

คุณสมบัติทั้ง 5 กลุมนี้ถือเปนความรูทั้งสิ้น และจะตองรูจักนํามาใช

ประโยชนในกระบวนการจัดการความรู เมื่อนําอักษรตัวหนาของคําทั้ง 5 มาเรียงกันเขาจะไดเปน 

ASHET หรือ ASHEN ความรูกลุมที่อยูคอนไปทางขางบน จะมีลักษณะ “ชัดแจง” (Explicit) 

มากกวา สามารถหยิบฉวยมาใชโดยตรงไดงายกวาสวนกลุมที่อยูคอนมาทางขางลาง จะมลัีกษณะ 

“ฝงลึก” (tacit) มากกวา แลกเปลี่ยนไดยาก ยิ่งพรสวรรคจะยิ่งแลกเปลี่ยนไมไดเลย จะสังเกตเห็น

วาในความรู 5 กลุมนี้ เปนพรสวรรค 1 กลุม และเปนพรแสวง 4 กลุม 
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รูปที่ 2-1 คุณสมบัติของความรู 5 กลุม 

 

2.1.1.3 แนวทางการรวบรวม วิเคราะห และสังเคราะหการจัดการความรู 

ผูดําเนินการอาจใชจินตนาการและความคิดริเร่ิมสรางสรรคของตนเอง

หรือของทีมงานดําเนินการนอกเหนือไปจากแนวทางที่ระบุนี้ก็ได หากพิจารณาแลวเห็นวาจะทําให

ไดความลึกซึ้งและครอบคลุมเชื่อมโยงมากกวา อยางไรก็ตามควรครอบคลุมประเด็นตอไปนี้เปน

อยางนอย 

1) กระบวนการ (process) ของการจัดการความรู ซึ่งไดแก 

1.1) การสรางความรูข้ึนใชเองจากการทํางาน เพื่อหาลูทางใหม ๆ 

หรือหานวัตกรรมในการทํางาน ทําใหการทํางานหรือการประกอบกิจกรรมไดผลดีข้ึน หรือกาวสู

กระบวนทัศนใหม กระบวนการสรางความรูข้ึนใชเองนาจะมีทั้งทําโดยจงใจหรือตั้งใจ กับที่ทําโดย

ไมจงใจ แตเกิดผลเปนการสรางความรู และกระบวนการสรางความรูนี้นาจะประกอบดวยกิจกรรม

ยอยมากมาย ทําอยางตอเนื่องยาวนาน ควรหาทางระลึกยอนกลับไปและรวบรวมขอมูลดังกลาว 

นํามาวิเคราะหทบทวน สังเคราะหข้ึนเปนแนวทางสําหรับจัดระบวนการของประชาคมตอไป หรือ

สําหรับแลกเปลี่ยนใหประชาคมอื่นไดนําไปเปนแนวทางและปรับใช 
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1.2) การคนควาหาความรูจากภายนอก สําหรับนํามาใช

ประโยชน ดําเนินการอยางไรบาง ในสถานการณใดที่ทําใหมีการคนควาหาความรูจากภายนอก

อยางขันแข็งมากกวาปกติ แหลงความรูที่ใชมีที่ใดบางแหลงใดที่จัดไดวาเปนแหลงที่ดี ดีอยางไร 

วิธีการคนควาทําอยางไร บุคคลหรือสมาชิกองคกร/เครือขายที่ความสามารถพิเศษในการคนควา

หาความรูจากภายนอกมีลักษณะอยางไร มีการเปรียบเทียบ คัดเลือกหรือผสมผสานระหวาง

ความรูที่คนความาจากภายนอก กับความรูที่สรางขึ้นเองจากการทํางานอยางไรบางเปนตน 

1.3) การตรวจสอบ คัดเลือกความรู คัดเอาความรูที่ไมแมนยําทิ้งไป 

เอาความรูที่ไมเหมาะสมตอการใชงานในบริบทของกลุมหรือองคกรทิ้งไปทําอยางไร มีความรูมาก

นอยแคไหนที่ถูกคัดออกโดยกระบวนการนี้ ยกตัวอยาง จะยิ่งดีถาทําตารางระบุรายชื่อความรู

ดังกลาว ระบุวาตัดทิ้งเพราะเหตุใด ผานกระบวนการตรวจสอบอยางไรจึงเชื่อวาเปนความรูที่ไม

นาเชื่อถือหรือไมเหมาะสม คนที่มีลักษณะแบบใดที่มีความสามารถดานนี้เปนพิเศษ ถาจะพัฒนา

ขีดความสามารถของกลุม/องคกรในดานการตรวจสอบ/คัดเลือกความรู ควรมีวิธีดําเนินการ

อยางไร เปนตน 

1.4) การกําหนดความรูที่จําเปนสําหรับใชงาน มีการกําหนดหรือไม 

ถามีการกําหนดโปรดระบุวามีความรูดานใดบาง กระบวนการกําหนดทําอยางไร ใชเกณฑอะไร มี

การปรับปรุงขอกําหนดหรือไม ถามีทําบอยแคไหน บุคคลที่เปนแกนนําในดานนี้คือใครบาง ทําไม

จึงเปนคนที่ทําภารกิจนี้ไดดี เปนตน 

1.5) การจัดหมวดหมูความรู และจัดเก็บ ใหอยูในลักษณะใหคนหา

ไดงายและอยูในลักษณะที่ใชงานไดงายมีการทําบางหรือไม ทําอยางไร ใครเปนผูทํา มีการ

ปรับปรุงบอยแคไหน กลไกใหเกิดการปรับปรุงคืออะไร โปรดนําเสนอความรูดังกลาวในรูปของซีดี-

รอม 

1.6) กระบวนการถายทอด/แลกเปลี่ยนความรู ภายในองคกร/

เครือขาย ดําเนินการอยางไร เนนความรูแบบไหน (tacit, embedded, explicit) มีวิธีการถายทอด

ความรูตางแบบอยางแตกตางกันอยางไร ใช ICTชวยอํานวยความสะดวกในการถายทอด/

แลกเปลี่ยนความรูอยางไร มีการถายทอด/แลกเปลี่ยนความรูกับนอกองคกร/เครือขายบางหรือไม 

เนื้อความรูแบบใดที่มีการถายทอด/แลกเปลี่ยนกับภายนอก เนื้อหาความรูอะไรบางที่มีการ

ถายทอด/แลกเปลี่ยนกันอยางกวางขวางภายในองคกร อะไรบางที่ไมคอยมีการถายทอด

แลกเปลี่ยนทั้ง ๆ ที่เปนความรูที่สําคัญ เพราะอะไร เปนตน อะไรบางที่ตองปกปด ไมใหร่ัวออกไป

ภายนอกองคกร / เครือขาย 
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1.7) การยกระดับความรู โดยการตีความ จัดแบบแผน (pattern) 

หรือหมวดหมู ภายใตบริบทของงานหรือกิจกรรม ทั้งที่เปนความรูฝงลึก ความรูแฝง และความรู

ที่เปดเผย รวมทั้งการยกระดับผานวงจรเปลี่ยนความรูฝงลึกไปเปนความรูที่เปดเผย และเปลี่ยนไป

เปนความรูฝงลึกในระดับที่สูงขึ้น มีกิจกรรมหรือกระบวนการอะไรบางที่เกิดการยกระดับความรู

ดังกลาว ใครคือแกนนําที่ผลักดันหรือดําเนินการกระบวนการดังกลาว มีปจจัยใดบางที่สงเสริมหรือ

ขัดขวางการยกระดับความรู เมื่อมีการยกระดับความรูแลว เกิดผลอะไรบางตอองคกร/เครือขาย 

และตอสมาชิกขององคกร/เครือขาย เปนตน 

1.8) การดําเนินการหรือสรางเงื่อนไขเพื่อลดทอนการปกปดหรือ
เก็บงําความรู มีการดําเนินการอยางไรบาง ดําเนินการแลวไดผลอยางไร ใครคือบุคคลหรือแกนนํา

สําคัญในการดําเนินการดังกลาว มีขอแนะนําสําหรับใหองคกร/เครือขายอื่น ๆ นําไปปรับใชอยางไร

บาง เปนตน 

1.9) การใช ICT สนับสนุนกระบวนการ มีการดําเนินการอยางไร

บาง ตามประสบการณที่ผานมา ICT แบบใดที่ใชสะดวก/ไมสะดวกอยางไร ICT แบบใดที่สงผล

อยางมีพลังสูง/ต่ําอยางไร cost-benefit และ cost-effectiveness ของ ICT แตละแบบเปนอยางไร 

ความคงทนของ ICT แตละแบบเปนอยางไรบาง มีคน/กลุมคนที่กลัวไมกลาใชหรือไมคลองแคลว

ในการใช ICT แบบใดบาง องคกร/เครือขายไดแกปญหา “กลัวเทคโนโลยีใหม” นี้อยางไร เปนตน 

1.10) กระบวนการสรางและใชจินตนาการ ความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
องคกร/เครือขายมีกระบวนการดังกลาวอยางไรบาง อธิบายหลักการและวิธีการใหชัดเจน 

กระบวนการดังกลาวกอผลดี/ผลเสีย ตองาน/กิจกรรม และตอสมาชิกขององคกร/เครือขาย อยางไร

บาง มีคําแนะนําตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ในเรื่องหลักการ/วิธีการสราง ใชจินตนาการ และ

ความคิดริเร่ิมสรางสรรคอยางไรบาง เปนตน 

1.11) บรรยากาศ/วัฒนธรรมองคกร (corporate culture) องคกร/

เครือขาย ไดสรางบรรยากาศหรือวัฒนธรรมประเพณีอะไรบางที่เชื่อวาชวยสงเสริมการจัดการ

ความรู การดําเนินการดังกลาวทําอยางไร ใครเปนบุคคล/แกนนําสําคัญ ผลของการดําเนินการแต

ละอยางเปนอยางไรบาง มีคําแนะนําตอองคกร/เครือขายอื่น ในหลักการ และวิธีปฏิบัติในเรื่องนี้

อยางไร 

1.12) การใชความรู มีการประยุกตใชความรูในกิจการตาง ๆ 

อยางไรบาง ผลของการประยุกตใชความรูเปนอยางไรบาง ทั้งที่ผลงาน การเรียนรูภายในองคกร/

เครือขาย การยกระดับความรู และผลตอคน(สมาชิกขององคกร/เครือขาย โปรดระบุพลวัตของการ
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ใชความรู มีประสบการณของการใชความรูแลวเกิดผลดานลบบางหรือไม ถามี เปนเพราะเหตุ

ใด มีขอเสนอแนะตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ดานกระบวนการใชความรูอยางไรบาง 

1.13) ชุมชนความรู มีการรวมกลุมกันเปน “ชุมชนแหงความรู” 

อยางไรบาง การริเร่ิมมาจากไหน มีความตอเนื่องหรือไม อยางไร ปฏิสัมพันธและกิจกรรมภายใน

ชุมชนแหงความรูเปนอยางไร กิจกรรมชุมชนแหงความรูกอผลดานตาง ๆ อยางไรบาง มี

ขอเสนอแนะตอองคกร/เครือขายอื่น ๆ ในเรื่อง “ชุมชนแหงความรู” อยางไรบาง 

1.14) กระบวนการตรวจสอบ (วัด) สินทรัพยทางปญญา 

(intellectual asset) และทุนปญญา(intellectual capital) มีการทําบางหรือไม ทําบอยแคไหน 

บอกวิธีทํา สาเหตุที่ทํา ใครบางเปนแกนนํา ผลการตรวจสอบ (วัด) เปนอยางไรบาง มีพลวัตเปน

อยางไร การดําเนินการดังกลาวเกิดผลอยางไร 

2) คน ผูมีบทบาทในการจัดการความรู รวบรวมขอมูล ขอคิดเห็นและ

วิเคราะห สังเคราะหข้ึนเปนความรู และ วิธีปฏิบัติในการจัดการความรูในประเด็นตอไปนี้ 

2.1) ผูแสดงบทบาทนําหรือเอาจริงเอาจัง ในกระบวนการแตละ

กระบวนการตามขอ 1.1)-1.14) เปนคนกลุมไหน เปนคนที่มีลักษณะจําเพาะอยางไรบาง โปรด

สัมภาษณความคิดของคนกลุมนี้นํามารายงาน 

2.2) ผูแสดงบทบาท “ไมเชื่อ ขอทดสอบกอน” แตเมื่อมีหลักฐานวา

การจัดการความรูนาจะมีประโยชนตองานขององคกร/เครือขาย ก็เขารวมอยางแข็งขัน ผูแสดง

บทบาทเชนนี้เปนคนกลุมไหน มีลักษณะจําเพาะอยางไร โปรดสัมภาษณพลวัตความคิดเกี่ยวกับ

งานและการจัดการความรูของคนเหลานี้ นํามารายงาน 

2.3) ผูแสดงบทบาท “ฝายคาน” หรือผูตอตาน กระบวนการจัดการ

ความรูเปนคนกลุมไหน มีลักษณะจําเพาะอยางไร มีเหตุผลในการไมเห็นดวยอยางไร มีพลวัตของ

พฤติกรรมอยางไร โปรดสัมภาษณความคิดของคนกลุมนี้ นํามารายงาน และสังเคราะหวาผูแสดง

บทบาทเชนนี้กอผลกระทบทั้งเชิงบวกและเชิงลบตอการจัดการความรูและตอการปฏิบัติภารกิจ

ขององคกรอยางไร 

2.4) การจัดการเกี่ยวกับคน (personnel management) ของ

องคกร/เครือขาย เปนอยางไรบาง มีผลตอการจัดการความรูและความสําเร็จขององคกร/เครือขาย

อยางไร มีคําแนะนําแกองคกร/เครือขายอื่น ๆเกี่ยวกับเร่ืองนี้อยางไรบาง 
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2.5) ระบบการปูนบําเหน็จความดีความชอบ ขององคกร/

เครือขาย เปนอยางไร มีผลตอการจัดการความรูและความสําเร็จของงานอยางไร มีคําแนะนํา

หลักการและวิธีปฏิบัติแกองคกร/เครือขายอื่น ๆอยางไรบาง 

2.6) ระบบสรางเสริมแรงบันดาลใจ/แรงจูงใจ เปนอยางไรบาง มีผล

ตอการจัดการความรูและความสําเร็จของงานอยางไร 

2.7) การจัดองคกร/จัดทีมงาน เปนอยางไร 

2.8) ระบบพัฒนาคน (พัฒนาบุคลากร) เปนอยางไรบาง กิจกรรม

ดานการพัฒนาคนแบบใดที่ชวยสงเสริมการจัดการความรู เรียงจากมากไปหานอย แบบใดที่เปน

อุปสรรคตอการจัดการความรู รูปแบบ/วิธีการพัฒนาคนดังกลาวเกิดขึ้นไดอยางไร และมี

วิวัฒนาการไปอยางไร 

หมายเหตุ การพัฒนาคน มีทั้งแบบที่จัดทําเองภายในหนวยงาน/

เครือขาย และที่สงคนออกไปรับการอบรมหรือเขาประชุมภายนอกหนวยงาน 

2.9) การเปดโอกาสใหคนในองคกร/เครือขายไดมีโอกาสทํางาน

เปนทีมเฉพาะกิจ (task force) ขามสายงานตามปกติ มีบอยแคไหน และกอผลดีหรือผลลบดาน

ผลงานและดานการจัดการความรูอยางไรบาง 

2.10) มีการรวบรวมขอมูล ความรูและทักษะพิเศษของสมาชิกใน

องคกร/เครือขาย ทําเปนบัญชีใหเปดดูหรือคนหาไดงายหรือไม มีการใชขอมูลดังกลาวแคไหน 

ทักษะพิเศษใดบางที่ตองการใชบอย และเมื่อมีการใชแลวเกิดผลอยางไรบาง 

3) เนื้อหาความรู (content) ที่นํามาดําเนินการจัดการ ในประเด็น

ตอไปนี้ 

3.1) เนื้อหาความรูที่นํามาจัดการ เนื้อหาความรูดานใดบาง ที่มี
ความตองการและมีการนํามาจัดการภายในองคกร/เครือขาย โปรดทําเปนตาราง จัดหมวดหมู

ความรู และระบุวานํามาจัดการอยางไรบาง 

3.2) เนื้อหาเดน ความรูดานใดหรือกลุมใด ที่เมื่อนํามาจัดการแลว 

กอผลดีตองานหรือตอการพัฒนาคน อยางมากมาย เพราะเหตุใด 
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3.3) เนื้อหาดอย ความรูดานใดหรือกลุมใด ที่เมื่อนํามาจัดการ

แลว กอผลดีไมมาก ไมคุมคาหรือไมคอยคุมคาการดําเนินการจัดการความรู เพราะเหตุใด 

3.4) เนื้อหาที่ขาดแคลน ความรูดานใดหรือกลุมใดที่ขาดแคลน 

คนหามาไดยากและสรางขึ้นใชเองก็ทําไดยาก มีประสบการณความสําเร็จในการจัดการความรู

กลุมนี้หรือไม โปรดบรรยาย 

3.5) ความเปลี่ยนแปลงของความตองการ ความตองการเนื้อหา

ความรูขององคกร/เครือขาย มีการเปลี่ยนแปลงไปตามปจจัยดานใดบาง เพราะเหตุใด การ

เปลี่ยนแปลงดังกลาวกอผลดีหรือผลเสียตอกิจการและตอการจัดการความรูขององคกร/เครือขาย

อยางไรบาง ทําใหตองมีการปรับตัวขององคกร/เครือขายอยางไรบาง 

3.6) เนื้อหาที่สรางขึ้นเอง เนื้อหาความรูดานใดที่สรางขึ้นใชเอง

ภายในองคกร/เครือขายได สะดวกหรืองายที่สุด เพราะเหตุใด เนื้อหาดานใดที่สรางขึ้นใชเอง

ภายในองคกร/เครือขายไดยากที่สุด เพราะเหตุใด 

3.7) เนื้อหาทวมทน เนื้อหาดานใดที่มีอยูมาก หามาไดงายและ

มากมาย กอความสับสน ไมแนใจในความแมนยําถูกตอง ในกรณีเชนนี้ไดดําเนินการจดัการความรู

อยางไร เกิดผลอยางไรบาง 

4) เครื่องมือหรือเทคโนโลยีที่ใชในการจัดการความรู 
4.1) เครื่องมือที่ใชในการคนควาหาความรูจากภายนอก ที่องคกร/

เครือขายใช มีอะไรบาง เครื่องมือชนิดใดที่ใชงาย และชวยการคนหาเปนอยางดี เครื่องมือใดที่เคย

ใชเปนประจําแตเปลี่ยนเปนเครื่องมืออ่ืนแลวเครื่องมือใดที่ใชเปนประจําในปจจุบัน เหตุผลที่ใช 

เครื่องมือเหลานั้นผูใชเปนคนเฉพาะบางคนหรือเปนคนสวนใหญขององคกร/เครือขาย 

4.2) เครื่องมือที่ใชจัดเก็บ/จัดหมวดหมู/ใหบริการความรู/ขอมูล/

ขอสนเทศ ในองคกร/เครือขาย มีอะไรบางตามประสบการณ เครื่องมือแตละชนิดมีจุดเดนจุดดอย

อยางไรบาง มีการใชมากนอยเพียงใด 

4.3) เครื่องมือที่ใชในการแลกเปลี่ยนแบงปนขอมูลภายในองคกร/
เครือขาย มีอะไรบาง ตามประสบการณเครื่องมือแตละชนิดมีจุดเดนจุดดอยอยางไรบาง มีการใช

มากนอยเพียงใด 
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4.4) เครื่องมือที่ชวยใหคนในองคกร/เครือขายที่อยูหางไกลกัน 

ไดติดตอส่ือสารแลกเปลี่ยนขอคิดเห็นซึ่งกันและกันอยางสะดวก มีอะไรบาง ตามประสบการณ

เครื่องมือแตละชนิด มีจุดเดนจุดดอยอยางไรบาง มีการใชมากนอยเพียงใด 

2.1.2 โครงสรางขอมูลแบบตนไม 

สุชาย ธนวเสถียร, 2544 โครงสรางตนไม (Tree, T) เปนโครงสรางชนิดไมเชิง

เสนที่สําคัญที่สุด ของโครงสรางขอมูล โครงสรางตนไมมีความสัมพันธอยางใกลชิดกับธรรมชาติ

ของขาวสารและวิธีการแปลงขาวสารมาก โครงสรางตนไมมีลักษณะสมชื่อของตนเอง เพราะมี

ลักษณะคลายกิ่งกานของตนไม ตนไมตามธรรมชาติจะงอกจากลางไปบน สวนโครงสรางขอมูลที่มี

ลักษณะตนไมนั้นเราจะวาดใหเจริญจากบนลงมาลาง จุดที่มีการแตกกิ่งกานสาขาออกไปจะ

เรียกวาโหนด (Node) โดยขาวสารจะเก็บอยูที่โหนด กิ่งที่ตอระหวางโหนดจะแสดงความสัมพันธ

ระหวางโหนด เรียกวาสิงค (Link) ดังรูป ซึ่งจุดปลายของกิ่งจะเรียกวาโหนดดวย 

 

 
รูปที่ 2-2 ลักษณะของโครงสรางตนไมในวิชาโครงสรางขอมูล 

 

2.1.2.1 นิยามของโครงสรางตนไม 

เราสามารถนิยามโครงสรางตนไมอยางรีเคอรซีฟวาเปนกลุมของโหนด T 

ดังนี้ 

- มีโหนดพิเศษโหนดหนึ่งเรียกวา รากหรือรูต (Root node), R 

- โหนดอื่นๆที่ไมใชรูต สามารถถูกแบงยอยออกเปน n กลุม โดยที่

แตละกลุมไมมีโหนดรวมกันเลย สมมติใหชื่อแตละกลุมเปน T1, 

T2, …, Tn (n ≥ 0) ซึ่งแตละกลุมก็เปนตนไมเหมือนกัน แตจะ

เรียกวาเปนตนไมยอย (Sub tree) ของโหนด R ดังรูป 
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R

J

IHGFE

DCBA

ตนไม R

ตนไมยอย A

ตนไมยอย B

ตนไมยอย Dตนไมยอย C

T1 T4T3T2

 
รูปที่ 2-3 แสดงลักษณะของตนไมตามนิยามแบบรีเคอรซีฟ 

 

ซึ่งจะเห็นไดวา  

- R เปนรูตโหนดของตนไมยอย A, B, C, D 

- A เปนรูตโหนดของตนไมยอย E, F, G 

- F เปนรูตโหนดของตนไมยอย J 

- B เปนรูตโหนดของตนไมยอย H และ I เปนตน 

2.1.2.2 การเรียกชื่อสวนตางๆของตนไม 

ลักษณะโครงสรางตนไมมีลักษณะเหมือนการลําดับบรรพบุรุษ ดังนั้นชื่อ

ที่ใชจึงไดมาจากการลําดับบรรพบุรุษ เชน FATHER, SON, GRANDSON ฯลฯ ที่ใชบอยจะเปน

ความสัมพันธของพอ-ลูก (หรือ FATHER- SON) 
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2.1.3 ทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) 

2.1.3.1 ความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ 

กิตติ ภักดีวัฒนะกุล, 2546 ในการตัดสินใจที่มีความซับซอน 

จําเปนตองอาศัย “องคความรู (Knowledge)” ตางๆที่เกี่ยวของกับปญหาที่ตองการตัดสินใจ 

เพื่อใหการตัดสินใจมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากที่สุด แตการที่จะไดมาซึ่งองคความรู

ดังกลาวจําเปนตองมีการเก็บรวบรวมองคความรูมาจากหลายๆแหลง ตองใชเวลานานหลายปและ

ตองอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย” มาชวยเหลืออยางมาก ประกอบกับปจจุบันแหลงองคความรู

ตางๆก็มีจํานวนเพิ่มมากขึ้นอยางรวดเร็ว ทําใหการเก็บและเขาถึงองคความรูกลายเปนเรื่องที่ทําได

ยากมาก ดวยเหตุผลดังกลาว จึงตองนํา “ฐานองคความรู (Knowledge base)” เขามาชวยเหลือ

ในดานการจัดการองคความรูเหลานี้ดวย แตในการพัฒนา “ระบบฐานองคความรู (Knowledge 

base System)” เพื่อนํามาชวยเหลือในการจัดการกับขอมูลและแบบจําลองตางๆของฐานองค

ความรูไดอยางดีนั้น ควรอาศัย “ผูเชี่ยวชาญที่ไมใชมนุษย” ดังนั้นใน  “ระบบฐานองคความรูเพื่อ

สนับสนุนการตัดสินใจ” จึงจําเปนตองนํา “ปญญาประดิษฐ (Artificial Intelligence)” เขามาใช

งานดวย โดยเฉพาะ “ระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert Systems)” ซึ่งเปนสวนหนึ่งของปญญาประดิษฐ 

ดังนั้นการตัดสินใจที่มีความซับซอน นอกจากตองอาศัยการจัดการขอมูลและการจัดการ

แบบจําลองที่ดีแลวยังตองนํา “ระบบผูเชี่ยวชาญ” เขามาทํางานแทนที่ “ผูเชี่ยวชาญทเปนมนุษย” 

มาผานกระบวนทางคอมพิวเตอร (Computer Processing) เพื่อเพิ่มป



ี่

ระสิทธิภาพในการตัดสินใจ

และการแกปญหานั่นเอง 

จากนัยสําคัญขางตน สามารถสรุปความหมายของระบบผูเชี่ยวชาญ ได

ดังนี้ 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชในการนําเสนอ

องคความรูของผูเชี่ยวชาญเพื่อแกปญหา และใหคําแนะนําอยางเปนเชิง

เหตุและผล 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรอันชาญฉลาดที่ใชองค

วามรูและการแปลความเพื่อแกปญหาที่มีความยากเกินกวาที่จะแกไข

เองได ซึ่งจําเปนตองพึ่งพาผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนา 

- ระบบผูเชี่ยวชาญ หมายถึง ระบบที่นําเอาองคความรูของมนุษยมา

จัดเก็บไวภายในเครื่องคอมพิวเตอร เพื่อแกปญหา ซึ่งจําเปนตองพึ่งพา

ผูเชี่ยวชาญในการไขปริศนาเชนกัน 
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2.1.3.2 หลักการพืน้ฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 

องคกรตางๆ ไมวาจะเปนรัฐหรือธุรกิจก็ตาม ตางเล็งเห็นถึงคุณประโยชน

ของการนําสารสนเทศมาประยุกตใชกันมากขึ้น แตการที่จะไดมาซึ่งความไดเปรียบในเชิงธุรกิจ 

หรือแมแตการบริการที่เปนเลิศนั้น จําเปนตองพึ่งพาฐานองคความรูของระบบผูเชี่ยวชาญ ทั้งนี้ ก็

เนื่องจากองคความรูเปนพลังอํานาจอยางหนึ่งที่นักบริหารมักจะนําไปใชเปนเครื่องมือในการ

จัดการเชิงกลยุทธ เพื่อชวยสนับสนุนการตัดสินใจและการปรับเปลี่ยนกระบวนการทางธุรกิจ โดยมี

องคประกอบหลักสําคัญของระบบดังนี้ 

- ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

- ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

- การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

- การสรุปความ (Inferencing) 

- การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

- การอธิบายความ (Explanation) 

1) ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

ความเชี่ยวชาญ หมายถึง ความชํานาญหรือความถนัดในเรื่องหรืองาน

นั้นๆ ซึ่งเปนองคความรูเฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และสั่งสมประสบการณ รวมไปถึงองค

ความรูชนิดอื่นๆ ที่ไดรับหรือมีอยู ไมวาจะเปนในเรื่องของทฤษฎี กฎเกณฑ กระบวนการ ขอ

สารสนเทศ และกลยุทธ เปนตน เพียงแตส่ิงเหลานี้ ยอมจะทําใหผูเชี่ยวชาญ (Expert) สามารถทํา

การตัดสินใจแกปญหาที่มีความซับซอนไดเปนอยางดี และรวดเร็วกวาผูที่ไมมีความชํานาญ 

(Nonexperts) แตการที่จะพัฒนาบุคคลใหเปนผูเชี่ยวชาญไดนั้น อาจตองใชเวลานานหลายป จึง

เกิดแนวคิดที่จะสรางพัฒนางานระบบผูเชี่ยวชาญขึ้นมา เพื่อเก็บและใชองคความรูเหลานี้ใหเปน

ประโยชน และคงทนถาวร ไมสูญหายไปพรอมกับมนุษย แตการจะตัดสินใจวาองคความรูใดคือ

ความเชี่ยวชาญนั้น มีหลักเกณฑในการพิจารณาดังนี้ 

- ความเชี่ยวชาญมักจะแสดงถึงสติปญญาในระดับสูง 

- ความเชี่ยวชาญมักจะเกี่ยวของกับองคความรูจํานวนมาก 

- ความเชี่ยวชาญจะมีการสั่งสมประสบการณ 
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- ความเชี่ยวชาญสามารถที่จะจัดเก็บ บริหารจัดการ และเรียกใชงานได

ในทันทีที่ตองการ 

- ความเชี่ยวชาญสามารถนํามาใชแกปญหาไดทันทวงที 

2) ผูเชี่ยวชาญ (Experts) 

ผูเชี่ยวชาญอาจเปนไดทั้งรายบุคคลหรือกลุมบุคคลที่มีความรูและความ

ชํานาญในระดับเดียวกัน ถึงแมจะมีอยูนอยแตสามารถนําความรูและความชํานาญในเรื่องที่ตน

เชี่ยวชาญมาอธิบายปรากฏการณตางๆไดอยางเปนเชิงเหตุและผล รวมถึงสามารถเรียนรูและสราง

ส่ิงใหมๆ เพื่อประโยชนในการแกปญหาโดยคุณสมบัติของผูเชี่ยวชาญมีดังนี้ 

- ผู เชี่ยวชาญสามารถทําการวิ เคราะหและแยกแยะปญหาไดอยางมี

ประสิทธิผล 

- ผูเชี่ยวชาญควรรูถึงวิธีการแกปญหาไดอยางเปนระบบ ถูกตอง และรวดเร็ว 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถอธิบายปรากฏการณตางๆในการแกปญหาไดอยาง

เหมาะสม 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความรูและส่ังสมประสบการณมาตั้งแตในอดีต 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความคิดสรางสรรคองคความรูหรือส่ิงใหมๆ 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถเบี่ยงเบนกฎเกณฑได หากจําเปนดวยเชิงเหตุและผล 

- ผูเชี่ยวชาญสามารถจําลองสถานการณสําหรับใชเปนแนวทางแกปญหาได 

- ผูเชี่ยวชาญควรมีความกระตือรือรนที่จะทํางานในระดับองคกรหรือทํางาน

รวมกันเปนทีม 

3) การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

การไดมาซึ่งองคความรู หมายถึง กระบวนการที่ดึงองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญ กอนที่จะนํามาทําการแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถนําเสนอและบรรจุเก็บไวใน

ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยผานกระบวนการทางคอมพิวเตอรได ตามปกติการที่จะดึงองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญมาไดนั้น สามารถทําไดหลายวิธี ตัวอยางเชน วิธีการสัมภาษณ (Interview) การสืบคน

จากแหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไรก็ตาม การที่จะไดมาซึ่งความรู

ยังคงประสบปญหาตางๆ ไดแก 

- การที่จะไดมาขององคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งที่เปนขอเท็จจริง 

(Fact) และหลักการ (Principles) ซึ่งบางครั้งก็ยากตอการนําเสนอดวย

แบบจําลองทางทฤษฎีทางคณิตศาสตร 
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- องคความรูบางอยางอาจเปนที่ทราบกันโดยทั่วไป จึงไมมีความจําเปนตอง

นํามาใชงานก็ได 

- องคความรูบางอยางอาจตองรอการพิสูจน ซึ่งตองใชระยะเวลาในการหักลาง

ขอสมมติฐาน 

4) การอนุมานหรือการสรุปความ (Inferencing) 

การอนุมานหรือการสรุปความ หมายถึง ความสามารถในการนําองค

ความรูที่ไดจากแหลงฐานองคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงอื่นๆ ที่เกี่ยวของมาใชในการ 

“สรุปความ” ในเชิงเหตุและผล ทั้งนี้ การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองใชเครื่องมือที่

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

5) การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

การจัดรูปแบบองคความรู หมายถึง กระบวนการจัดเก็บองคความรูที่

ไดมาใหอยูในรูปแบบของเครื่องหมายหรือสัญลักษณ (Symbolic) ไมเพียงแตจะอยูในรูปแบบที่

เปนระบบฐานแหงกฎเกณฑ (Rule-Based System) เชน กฎแหงการผลิต (Production Rules) 

กฎที่เปนเฟรม (Frames) เปนตน ยังมีการแบงระดับขององคความรูที่จะนํามาใชแทนคาออกเปน 3 

ระดับดวยกัน ไดแก 

- องคความรูระดับงาย (Casual Knowledge) โดยสวนใหญระบบผูเชี่ยวชาญ

จะไมนําเสนอองคความรูอยางงาย ที่ไมมีความสลับซับซอนในการแกปญหา

ตางๆลงไปในระบบ เวนแตวางานนั้นๆ เปนงานที่ตองทําเปนประจําหรือมีความถี่

บอยครั้ง ทั้งนี้ เนื่องจากอาจไมกอเกิดประโยชนตอการนําไปใชงานเทาที่ควร 

- องคความรูระดับผิวเผิน (Shallow Knowledge) องคความรูระดับผิวเผิน 

หมายถึง องคความรูที่เกี่ยวกับงานเฉพาะดาน (Specific Task) ที่ชวยสนับสนุน

การตัดสินใจและแกปญหาตามแตสถานการณใดสถานการณหนึ่งเทานั้น ซึ่งองค

ความรูในระดับนี้อาจเปนไดทั้งที่มาจากการสังเกต (Observation) หรือการรับรู

จากจิตใตสํานึก (Heuristic) เพียงแตวาหากมีการสั่งสมประสบการณอันยาวนาน

ก็จะชวยใหแกปญหาไดดีมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม ก็ยังไมสามารถรับรองไดวาจะ

ไดผลลัพธที่ถูกตองเสมอไป 

- องคความรูระดับเชิงลึก (Deep Knowledge) องคความรูระดับเชิงลึก 

หมายถึง องคความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับงานตางๆ (Different Task) 

ไดหลากหลายกับสถานการณ (Different Situation) ที่แตกตางกัน ทั้งนี้ ข้ึนอยูกับ

วิธีการผสมผสานระหวางระบบกับสติปญญาของมนุษย รวมไปถึงเรื่องทั่วไปที่
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เกี่ยวกับอารมณ และการรับรู ซึ่งยากตอการรวบรวมจัดเก็บและยืนยันความ

ถูกตอง 

6) การอธิบายความ (Explanation) 

การอธิบายความ หมายถึง ขีดความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญที่จะ

อธิบาย เพื่อแนะนําหรือช้ีแนะแนวทางการแกปญหา ซึ่งตองงายตอการเขาใจสําหรับผูใชงานที่

ไมใชผูเชี่ยวชาญ (Nonexperts) โดยปจจัยที่มีผลตอการอธิบายมีดังนี้ 

- ผูใชระบบ (User) ตองการทราบวาขอสรุปที่เปนคําอธิบายนั้น ถูกตองหรือไม 

- วิศวกรองคความรู (Knowledge Engineering) ตองการทราบวาองคความรู

ที่ไดนํามาประยุกตใชนั้น ถูกตองและเหมาะสมหรือไม 

- ผูเชี่ยวชาญ (Expert) ตองการที่จะติดตามรองรอย เพื่อนํามาใชในการ

วิเคราะห ปรับปรุงและพัฒนาองคความรูใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

- ผูพัฒนาหรือโปรแกรมเมอร (Programmer) ตองการนําไปปรับปรุงและเพิ่ม

ขีดความสามารถของระบบใหสูงขึ้น 

- ผูบริหารระดับสูง (Manager/Executive) ตองการคําอธิบายที่ยืนยันความ

ถูกตองไดอยางเปนเชิงเหตุและผลสําหรับชวยสนับสนุนการตัดสินใจและ

แกปญหา 

2.1.3.3 การสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based Reasoning) 

การใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาเปนพื้นฐานของแนวความคิดของมนุษย 

(สามัญสํานึก/วิจารณญาณ) โดยการนําวิธีการแกปญหาเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหา

ใหมที่กําลังจะเกิดขึ้นไดอยางเหมาะสม อยางไรก็ตาม หากตองการนําระบบคอมพิวเตอรมา

ประยุกตใชเพื่อแกปญหาโดยวิธีการเดียวกันนี้ก็สามารถทําได ดวยหลักการเดียวกับการคนหาเพื่อ

การสรุปความแบบไปขางหนาและแบบยอนกลับ (Forward and Backward Chaining) เพียงแตมี

ขอแตกตางกันเพียงเล็กนอยในเรื่องของวิธีการ เชน การคนหาจะกระทําเฉพาะในสวนของเคส 

(Case) หรือกรณีศึกษาที่มีความใกลเคียงกับปญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นจริง การดัดแปลงวิธีการ

แกปญหาใหเหมาะสมกับปญหาใหมที่กําลังจะเกิดขึ้น จากนั้นจึงนํามาบันทึกขอแตกตางระหวาง

ปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บและนําไปใชแกปญหาในโอกาสตอไป สําหรับกลไกการคนหา

เคสที่เกี่ยวของมีข้ันตอนดังนี้ 

- นําปญหาที่ใชเปนปจจัยนําเขา (Input) มากําหนดคุณลักษณะบางประการ 
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- เรียกใชเคสที่ไดกําหนดคุณลักษณะไวแลวจากพื้นที่ในหนวยความจํา  

(Memory) 

- เลือกใชเคส หรืออาจทําการจับคูเทียบ กอนที่จะเลือกใชเคสที่เหมาะสมที่สุด 

แมวาการใหเหตุผลโดยใชกรณีศึกษาจะมีประสิทธิภาพในแกปญหาที่มี

ความสลับซับซอนไดเปนอยางดีก็ตามแตก็ยังคงอาศัยแนวความคิดของมนุษยโดยปราศจาก

รูปแบบทางดานตรรกะศาสตร (Logic) อยูนั่นเอง ซึ่งหากตองการใหแสดงผลลัพธของสารสนเทศที่

มีความถูกตอง ตรงประเด็น และสามารถนํามาใชงานไดทันทวงทีนั้นคงเปนไปไดยาก ดังนั้น

แนวทางแกปญหานี้สามารถทําไดโดยใชวิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวย 

เพื่อที่จะบงบอกถึงลําดับเหตุการณของเรื่องราวไดเปนอยางดี เหมือนการสรางหนังหรือละคร 

จําเปนตองมีสคริปตไวสําหรับใหนักแสดงใชทองบทกอนที่จะแสดงจริง เนื่องจากสคริปตสามารถ

ส่ือถึงรองรอยของเรื่องราวในอดีตแลวสะทอนใหเห็นถึงประสบการณของมนุษยในการแกปญหา

ในเชิงปฏิบัติ (Action) นั่นเอง 

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

Reasoning) อาจมีขอแตตางในรายละเอียดไปจากวิธีการใหเหตุผลโดยใชฐานกฎ (Rule-Based 

Reasoning) อยูคอนขางมาก โดนรายละเอียดดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ 2-1 ความแตกตางระหวางการใหเหตุผลโดยใชกฎกับโดยใชกรณีศึกษา 
เงื่อนไข  
(Criteria) 

การใหเหตผุลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตผุลโดยใชกรณีศึกษา 
(Case-Based Reasoning) 

หนวยองคความรู ใชกฎ ใชเคส (กรณีศึกษา) 

ความละเอียดออนขอมูล คอนขางละเอียด คอนขางหยาบ 

หนวยองคความรูที่ไดมา ใชกฎ มีโครงสรางแบบลําดับชั้น ใชเคส มีโครงสรางแบบลําดับขั้น 

กลไกการอธิบายความ ใชวิธีการยอนกลับ ใชวิธีเลาเรื่องราว (เคส) ในอดีต 

คุณลักษณะของการแสดงผล

ลัพธ 

ใชคําตอบและวัดผลความเชื่อม่ัน ใชคําตอบและเลาเรื่องราว (เคส) 

การสงผานองคความรูของ

ปญหา 

ระดับสูง: หากใชวิธีการยอนกลับ 

ระดับต่ํา: หากใชวิธีการจงใจ 

ระดับต่ํา 
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ตารางที่ 2-1 ความแตกตางระหวางการใหเหตุผลโดยใชกฎกับโดยใชกรณีศึกษา (ตอ) 
เงื่อนไข  
(Criteria) 

การใหเหตผุลโดยใชกฎ  
(Rule-Based Reasoning) 

การใหเหตผุลโดยใชกรณีศึกษา 
(Case-Based Reasoning) 

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 

 

แมวาระบบผูเชี่ยวชาญจะไดรับความนิยมนํามาใชงานในแวดวงธุรกิจ

มากขึ้นก็ตาม แตดวยขอจํากัดบางประการที่มีผลตอการพัฒนาระบบผูเชี่ยวชาญ ไดแก 

- ยากตอการดึงองคความรูมาใชงาน อีกทั้งยังตองใชระยะเวลาคอนขางนาน 

- การสรางและติดตั้งคอนขางยาก อีกทั้งระบบหรือซอฟตแวรบางตัวมีความ

สลับซับซอน ทําใหยากตอการเรียนรูและใชงาน 

- ฐานแบบจําลอง (Model-Based) ในระบบองคความรูมีกลไกการทํางาน

คอนขางชา และตองใชฐานขอมูลที่มีขนาดใหญมาก ทําใหยากลําบากในการ

พัฒนาระบบ 

- ระบบฐานองคความรู (Knowledge-Based System) มีขนาดคอนขางใหญ 

ทําใหยากตอการบํารุงรักษาระบบ 
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อยางไรก็ดี การใชเหตุผลเชิงกรณีศึกษา (CBR) ไมเพียงแตจะนํามา

ประยุกตใชไดตามคุณสมบัติที่มีอยูแลว ยังสามารถนํามาใชรวมกับฐานกฎ (Rule Base) หรือที่

เรียกวา Rule Based Reasoning (RBR) ทั้งนี้ ก็เพื่อที่จะยกระดับขีดความสามารถของระบบงาน

ใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น อยางไรก็ตาม มีขอแนะนําบางประการวา เมื่อใดจึง

เหมาะสําหรับที่จะเลือกโปรแกรมประยุกตประเภท CBR มาใชงาน โดยมีปจจัยในการเลือกใช

เหตุผลเชิงกรณีศึกษา ดังนี้ 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานที่ใชฐานกฎ (Rule Base) ไมสามารถลดทอนไดอีก 

อันเนื่องจากความไมสมบูรณความไมรู และความไมชัดเจน หรือแมแตวิธีการที่

จะนํามาประยุกตใชกับสถานการณตางๆ ที่มีความแตกตางกันอยางสิ้นเชิง 

- เมื่อระบบงานนั้นตองการผลลัพธที่สลับซับซอน 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองใชกฎมากจนเกินไป 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานตองการกลไกการทํางานแบบไดนามิกส 

(Dynamic) สําหรับใชแกปญหาแบบเรงรัด 

- เมื่อขอบเขตของระบบงานมีความตองการแกปญหา ดวยวิธีการนําแนวทาง

แกปญหาเดิมมาใชปรับปรุงแนวทางแกปญหาใหม 

 

2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.2.1 งานวิจยัดานการจัดการองคความรูและระบบผูเชี่ยวชาญ 

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

management 

หลักในการจัดการองคความรูโดยทั่วไปจะประกอบไปดวย 4 สวน ดังนี้ 

1) ความปลอดภัย (Securing) 

2) การสรางความรู (Creating) 

3) การแกไขและรวบรวม (Retrieving/ combining) 

4) การกระจายความรู (Distributing knowledge) 

ซึ่งระบบเชี่ยวชาญเปนสวนของการรวบรวมระบบการจัดการองคความรู 

โดยเปนการจัดการความรูความเชี่ยวชาญทั้งหลายใหอยูในรูปของการออนไลน หรือฐานขอมูลที่

สามารถนําไปใชไดอยางงาย 

โดยขั้นตอนในการจัดการองคความรูมี 8 ข้ันตอนดังนี้ 
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1) กําหนดความสามารถหลัก, กลยุทธในการหาความรู และ

ขอบเขตความรู 

2) จัดระบบความรูที่มีทั้งหมด 

3) เลือกประเมินความรูที่มีความสัมพันธกัน  

4) จัดเก็บ, รวบรวมองคความรู 

5) กระจายความรูใหกับผูใช โดยเลือกพิจารณาจากความสนใจ 

และงาน 

6) ใชองคความรูในการตัดสินใจแกปญหา 

7) คนหาองคความรูใหม ผานงานวิจัย, การทดลอง หรือความคิด

สรางสรรค 

8) พัฒนาผลิตภัณฑและการบริการจากฐานความรูใหม 
9) โดยระบบเชี่ยวชาญจะนําขั้นตอนการจัดการองคความรูใน

ข้ันตอนที่ 4, 6 และ 8 ไปใชเปนกรอบในการทํางาน 

 

2.2.2 งานวิจยัที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

2.2.2.1 Zoran Stjepanovic and Helena Strah; Selection of suitable sewing 

needle using machine learning techniques 

จุดประสงคของงานวิจัยนี้คือการสรางระบบเชี่ยวชาญในการกําหนดและ

ควบคุมปจจัยของเข็มในการเย็บเสื้อผา เนื่องจากเข็มเปนปจจัยที่สําคัญที่จะทําใหเกิดตะเข็บใน

การเย็บที่มีคุณภาพ ซึ่งคุณสมบัติโดยทั่วไปของเข็มจะมี 2 ประการ คือ ระบบการใชเข็ม และความ

แหลมของเข็ม โดยจะทําการศึกษาในกระบวนการเย็บเสื้อผาไหมพรม เพราะเปนเนื้อผาที่มีความ

ซับซอนและยากในการเย็บ 

รูปรางของเข็มโดยทั่วไปจะแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ เข็มปลายแหลม 

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

เข็มปลายแหลมจะใชสําหรับการเย็บเนื้อผาทั่วๆไป เนื่องจากปลายเข็ม

จะมีความแหลมคม เมื่อแทงลงไปในเนื้อผาแลวจะไมทําใหเกิดความเสียหาย สวนเขม็ปลายมนนัน้

จะใชสําหรับเนื้อผาแบบไหมพรมเทานั้น เนื่องจากเนื้อผาแบบนี้เปนเสนไหมที่ถูกถักเชื่อมกันดวย

หวง ถาใชเข็มปลายแหลมเย็บ เมื่อเข็มแทงโดนเสนไหมขณะเย็บนั้น จะทําใหผาเกิดการยน แตถา

ใชเข็มปลายมนในการเย็บผาไหมพรม ปลายเข็มที่มนนั้นจะไมทําใหไหมแตก ผาก็จะไมยน 
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อีกกรณีหนึ่งที่เกิดความเสียหายขึ้น คือ ในกรณีที่เย็บผาคอตตอน แรง

เสียดทานระหวางเข็มและผาที่เย็บดวยความเร็วสูงจะทําใหเข็มเกิดความรอน ซึ่งเมื่อเย็บออก

มาแลวจะพบวามีรูเข็มเกิดขึ้น 

นอกจากนี้ ขนาดของเข็มก็เปนอีกปจจัยหนึ่งที่ตองคํานึงถึง ถาใชเข็มที่มี

ขนาดใหญเกินไป จะทําใหเสนดายแตก หรืออาจทําใหบริเวณที่เย็บตึงเกินไป 

ซึ่งจากขอมูลทั้งหมดที่ไดศึกษานี้ พบวาปจจัยสําคัญที่มีผลตอตะเข็บใน

การเย็บคือ เนื้อผาที่ตางกัน คุณภาพ และคุณสมบัติตางกัน ดังนั้นการเลือกเข็มที่จะใชในการเย็บ

ผาแตละชนิดจึงควรคํานึงถึงการหลีกเลี่ยง ไมใหเข็มเกิดความรอน และแรงเสียดทานมากเกินไป 

เพื่อทําใหตะเข็บที่เย็บมีความคงทน และสวยงาม 

โปรแกรมระบบเชี่ยวชาญถูกนํามาใชในการเลือกเข็มที่เหมาะสมกับชนิด

ของเนื้อผา โดยตองเลือกชุดขอมูล, ปจจัยในการเย็บ และองคความรู ซึ่งอธิบายถึงชนิดของผา 

และเทคโนโลยีในการผลิต  

ความนาเชื่อถือของผลการเลือกเข็มจะถูกตองก็ตอเมื่อขอมูลตัวอยาง

ทั้งหมดมีอยูในฐานขอมูลของระบบเชี่ยวชาญ และความถูกตองจะนอยลงเมื่อมีการเย็บผาชนิด

ตางกัน 1 หรือ 2 ชั้น 

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

base construction of a garment manufacturing expert system 

การวิจัยระบบเชี่ยวชาญในการพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้เปน

การศึกษากระบวนการในการผลิตเสื้อสูทของผูชาย โดยมีขอบเขตในการวิจัย คือ การรองผา, การ

ขึงผาและตัด, การเย็บ, การอัดผา และการรีด ซึ่งไมรวมกระบวนการการทําแบบ, การวางตําแหนง

แบบบนผา และการเก็บรายละเอียด เนื่องจากเปนกระบวนการที่ยากและซับซอน ในการรวบรวม

องคความรูของผูเชี่ยวชาญในการผลิต 

จุดประสงคในการวิจัยนี้คือการรวบรวมองคความรูตางๆภายใน

กระบวนการผลิตที่ทําการศึกษา นํามาจัดเก็บเปนฐานความรูเพื่อทําการพัฒนาระบบเชี่ยวชาญ

ตอไป 

ในการรวบรวมองคความรูจะแบงองคความรูออกเปน 4 กลุม คือ วัตถุดิบ

, กระบวนการ, ปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ และการพิจารณาโดยรวม  

สําหรับ ข้ันตอนการออกแบบระบบเชี่ ยวชาญเพื่ อนํามาพัฒนา

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ แบงออกเปน 6 ข้ันตอน คือ 

1) กําหนดขอบเขตและเลือกเครื่องมือที่ใชในการแกปญหา 
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2) พัฒนาระบบตนแบบ 

- กําหนดฐานความรูที่ใชในการแกปญหา 

- รวบรวมความรูเบื้องตน 

- สรางฐานความรู 

- ออกแบบการปฏิสัมพันธกับเครื่องจักร 

3) สรางระบบเชีย่วชาญ 

4) ทดสอบและประเมินระบบเชี่ยวชาญ 

5) รวบรวมและพฒันาระบบเชีย่วชาญ 

6) บํารุงรักษาระบบ  

โดยการออกแบบแผนผังวัตถุประสงคของระบบเชี่ยวชาญที่สรางขึ้น ได

แบงปญหาที่เกิดขึ้นออกเปน 2 สวนคือ วัตถุดิบ และ เครื่องจักร ซึ่งในแตละสวนจะมีการกําหนด

ชนิดของวัตถุดิบ หรือเครื่องจักรที่เกิดปญหา รวมไปถึงการวิธีการแกปญหาแตละประเภท 

หลังจากนั้นจะนําแผนผังวัตถุประสงคที่ไดสรางขึ้นนี้ไปกําหนดเปน

ฐานขอมูลในระบบเชี่ยวชาญ โดยใชหลักตรรกศาสตรในการทดสอบแผนผังดังกลาว แลวจึง

ออกแบบหนาจอของโปรแกรมระบบใชงายตอการใชงาน และนําไปใชในการทํางานจริงตอไป  

 

 





























 

 

 

บทที่  4  
 

การดําเนินการเก็บขอมูล 
 

หลังจากการสํารวจสภาพปญหาในเบื้องตนแลว กอนการดําเนินการเก็บขอมูลจะตองมี

การคัดเลือกแหลงขอมูลที่เหมาะสมตามขอบเขต และสภาพการทํางาน จากนั้นจะออกแบบวิธีการ

เก็บขอมูล พรอมทั้งเอกสารแบบฟอรมตางๆที่ใชบันทึก เพื่อใหไดขอมูลครบถวนตามหมวดหมูองค

ความรูที่ตองการ ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการมีดังตอไปนี้ 

 

4.1 การกําหนดรูปแบบองคความรู 

สําหรับการกําหนดรูปแบบองคความรูนี้ ไดมาจากการเขาสํารวจสภาพเบื้องตนของ

กระบวนการ และไดเก็บขอมูลองคความรูที่จําเปนในการทํางานสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 

สามารถจําแนกองคความรูไดเปน 3 หมวดหมู ซึ่งประกอบไปดวย 

4.1.1 องคความรูเบือ้งตน (Getting Start) 

ซึ่งเปนการแนะนํากระบวนการเบื้องตน พื้นฐานความรู รวมไปถึงการรวบรวม

หลักการ ทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับการทํางานในกระบวนการสรางแบบตัด  

4.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค (How to)  

ใชสําหรับการวางแผนวิธีการทํางาน แนะนําปจจัยที่ควรคํานึงถึง และเทคนิค

วิธีการที่นํามาใชเพื่อชวยลดปญหาที่จะเกิดขึ้นในการทํางาน ซึ่งเปนแนววิธีการที่พนักงานสราง

แบบตัดในแผนกนํามาใชเปนแนวปฏิบัติเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น  

4.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving)  

เปนสวนที่แนะนําแนวทางการแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานในเชิงลึก 

มุงที่จะแกไขปญหาจากตนเหตุ โดยแบงออกตามขั้นตอนในการทํางาน 2 สวนหลัก นั่นคือ การ

สรางแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร และการทําเสื้อผาตัวอยาง โดยในงานวิจัยนี้จะให

ความสําคัญของการทําเสื้อผาตัวอยางเปนหลัก เนื่องจากเปนสวนงานที่สามารถเก็บขอมูลได

โดยงาย ไมจําเปนตองอาศัยทักษะความรู ความชํานาญทางดานกระบวนการสรางแบบตดัมากนกั 
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และสวนที่เปนการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมจะพิจารณาเฉพาะกลุมปญหาที่เกิดจากการขยาย

ขนาดเทานั้น เพราะเปนสวนที่เกิดปญหาในการทํางานมากกวาการปรับขนาดแบบตัด 

 

จากขอบเขตหัวขอองคความรูทั้ง 3 หมวดหมูนี้ จะนํามาใชเปนแนวทางในการเกบ็รวบรวม

ขอมูลทั้งจากโรงงาน หนังสือ และเอกสารวิชาการตางๆ เพื่อนํามาใชเปนขอมูลต้ังตนสําหรับ

ออกแบบโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญตอไป 

 

4.2 การคัดเลือกแหลงขอมูล 

เมื่อไดกําหนดรูปแบบขององคความรูที่จะบันทึกลงในโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญไดแลว 

จึงทําการคัดเลือกแหลงขอมูล จากโรงงานตัวอยางจํานวน 4 โรงงาน ทางผูวิจัยพบวาลักษณะการ

ทํางานโดยรวมจะเหมือนกัน แตกตางกันที่รายละเอียดการทํางาน และลักษณะ รูปแบบของสินคา

ที่ผลิต การคัดเลือกโรงงานตัวอยางจึงอาศัยปจจัยเรื่อง ลักษณะรูปแบบของสินคา, กลุมขอมูล, 

ผูเชี่ยวชาญ และความสะดวกในการเดินทางเขารวบรวมขอมูลในโรงงานเปนสําคัญ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

4.2.1 โรงงานตัวอยาง 

จากที่ไดสรุปกระบวนการทํางานของสรางแบบตัดไวในบทที่ 3 ทางผูวิจัยได

คัดเลือกโรงงานตัวอยางจํานวน 3 โรงงาน เพื่อเขาเก็บขอมูลองคความรูในการสรางแบบตัด, 

เทคนิคการแกปญหาตางๆจากผูเชี่ยวชาญ, การทดสอบและทวนสอบองคความรู, ขอมูลความรู

พื้นฐานที่ทางโรงงานใหการอบรมกับพนักงานสรางแบบตัดกอนเริ่มทํางานจริง รวมไปถึงเกณฑ

การรับสมัครพนักงานสรางแบบตัด  

โดยตําแหนงที่ตั้งของโรงงานทั้ง 3 โรงงานดังกลาวนี้อยูในเขตกรุงเทพมหานคร 

และปริมณฑล ซึ่งสามารถเดินทางเพื่อเขาเก็บขอมูลไดอยางสะดวก 

4.2.2 รูปแบบของสินคา 

หลังจากที่ไดคัดเลือกโรงงานตัวอยางแลว จึงพิจารณาลักษณะรูปแบบของสินคา

ที่มีการผลิตในแตละโรงงาน โดยพบวา รูปแบบสินคาหลักที่ผลิตอยูในโรงงานจํานวน 2 โรงงาน 

เปนสินคาจําพวกเสื้อผากีฬาของผูใหญ แตอีก 1 โรงงานผลิตสินคาพวกเสื้อผาลําลองและชุด

ทํางานเปนหลัก  
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ดังนั้น การคัดเลือกรูปแบบสินคาสําหรับการเก็บขอมูลเบื้องตนนี้ จึงใชรูปแบบ

ของเสื้อผาเปนตัวอยางขอมูลต้ังตน และขอมูลในโรงงานที่ผลิตเสื้อผาลําลองและชุดทํางานนั้น ได

เลือกรูปแบบสินคาที่มีความใกลเคียงกับเสื้อผากีฬามากที่สุด เชน เสื้อยืด, กางเกงนอน, กางเกงใน

ขาสั้น (Boxer) เปนตน 

4.2.3 แหลงขอมูลในโรงงาน 

ดวยลักษณะการทํางานของพนักงานในแผนกที่มีการทํางานในรูปแบบที่

คลายคลึงกันเกือบทุกรูปแบบของสินคา ดังที่ไดกลาวไวในหัวขอเร่ืองขอมูลในกระบวนการสราง

แบบตัด ดังนั้นการซักถาม หรือสัมภาษณรูปแบบของปญหาจากพนักงานหรือหัวหนาแผนกจะ

เปนไปไดยาก เนื่องจากรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้นเปนปญหาที่มีลักษณะเดิมๆ พนักงาน

แกปญหาดวยความคุนเคย จนบางครั้งตัวผูทํางานเองไมรูสึกวาเปนปญหา ทําใหไมสามารถบง

บอกปญหาไดอยางเจาะจงเมื่อทางผูวิจัยไปสัมภาษณ การทํางานดวยเทคนิคพิเศษตางๆก็เปนไป

ดวยความชํานาญ ซึ่งเปนลักษณะของความรูแบบฝงลึก ดังนั้นทางหัวหนาแผนกตัวอยางจึงได

แนะนําใหเขาศึกษาในกระบวนการทํางานจริง จึงไดเลือกเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลที่มีอยูแลว

ภายในโรงงานซึ่งแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 

4.2.3.1 การเก็บขอมูลจากเอกสารบนัทกึการเปลีย่นแปลง 

รูปแบบการเก็บขอมูลการผลิตสําหรับกระบวนการสรางแบบตัดที่มีอยูใน

โรงงานตัวอยาง มีลักษณะที่คลายคลึงกัน ซึ่งก็คือการจัดเก็บขอมูลแยกตามรูปแบบของสินคา 

ตามที่มีการสั่งในแตละครั้ง พรอมทั้งบันทึกการเปลี่ยนแปลงแกไขรูปแบบ หรือขนาดชิ้นสวนตางๆ 

รวมไปถึงการบันทึกรูปภาพ หรือรูปวาด โดยการเปลี่ยนแปลงนี้จะเกิดขึ้นไดจากความตองการของ

ลูกคา หรือการแกไขเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจากแผนก เพื่อใหเกิดความสวยงามและเหมาะสมกับ

ระบบการผลิตในโรงงานมากยิ่งขึ้น  

4.2.3.2 การเก็บขอมูลจากการทาํงานจริง 

นอกจากขอมูลที่ไดจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงนี้ยังมีขอมูลอีก

สวนหนึ่ง ซึ่งเปนขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในการทํางาน โดยทางผูวิจัยจะตอง

ติดตามเฝาดูการทํางานของพนักงานสรางแบบตัด ตั้งแตแรกเริ่มที่ไดรับขอมูล เอกสารตางๆมา

จากลูกคา แลวนํามาหาไฟลแบบตัดตนแบบจากแบบตัดของสินคาในกลุมยี่หอเดียวกันที่มีรูปแบบ

ใกลเคียงกัน เพื่อนํามาปรับปรุง เปลี่ยนแปลงรูปแบบใหตรงตามสินคาที่ ลูกคาสั่งผลิต ใน

ขณะเดียวกัน หากทางแผนกตัวอยางมีการทดสอบสินคาตัวอยาง หรือทดสอบการสวมใส (Fitting) 

แลวเกิดปญหาขึ้น ทางผูวิจัยก็จะติดตามบันทึกขอมูลปญหาและเทคนิควิธีการแกไขทันที 
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ดังนั้นขอมูลองคความรูที่ไดจากโรงงานตัวอยางนี้ สามารถแบงออกไดเปน 2 

รูปแบบ คือ ขอมูลที่ไดจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงรูปแบบสินคา และขอมูลความรูที่ไดจาก

การทํางานจริง ซึ่งจะบันทึกรวบรวมเขาไวดวยกัน เพื่อนําไปสรุปเปนองคความรูโดยรวมสําหรับ

งานวิจัยนี้ 

4.2.4 การคัดเลือกพนักงานใหขอมลูและผูเชี่ยวชาญ 

ในเบื้องตนสําหรับการเขาเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง มีโรงงานที่รับพนักงานเขา

ทํางานใหม จึงไดเลือกที่จะศึกษา เก็บขอมูลความรูพื้นฐานที่พนักงานใหมจําเปนตองทราบใน

เบื้องตนกอนเริ่มทํางานกอน เพื่อนํามาใชออกแบบโครงสรางขอมูลฐานความรูของโปรแกรมใน

สวนของความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานตอไป  

สําหรับการคัดเลือกผูใหขอมูลในสวนอื่น จะเลือกจากพนักงานสรางแบบตัดที่มี

ประสบการณการทํางานมากกวา 3 ปข้ึนไป เพื่อติดตามดูการทํางานสําหรับการสรางแบบตัดแต

ละรูปแบบในการทํางานจริง พรอมทั้งใชขอมูลเหลานั้นเปนองคความรูพื้นฐานสําหรับรวบรวม 

แลกเปลี่ยนองคความรูระหวางพนักงานแตละคน แลวจึงนําความรูเบื้องตนเหลานั้นไปให

ผูเชี่ยวชาญเปนผูตรวจสอบความถูกตองและความเปนไปไดในการแกปญหาอีกครั้งหนึ่ง 

สวนของการคัดสรรผูเชี่ยวชาญที่จะใหความรู ตรวจสอบความถูกตอง และความ

เปนไปไดในการแกปญหาขององคความรูที่ไดเก็บรวบรวมจากพนักงานสรางแบบตัด ในที่นี้จะ

คัดเลือกจากหัวหนาแผนก หรือหัวหนาสวนงานของแตละโรงงาน เนื่องจากเปนผูที่มีประสบการณ 

ความรู ความสามารถในการแกปญหาดานแบบตัดมาเปนเวลานานมากกวา 10 ป มีเทคนิควิธีการ

แกปญหาที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหา ทั้งยังมีแนวคิดที่แตกตางไปจากพนักงานสรางแบบตัด

ที่ทํางานทั่วไป สามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดเกือบทุกรูปแบบ ไมวาจะเปนปญหา

ที่เกิดขึ้นจากการสรางแบบตัดเอง, การทํางานของกระบวนการอื่น หรือแมกระทั่งปญหาที่เกิดมา

จากวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพ 

4.2.5 แหลงขอมูลอ่ืนๆ 

ขอมูลเทคนิควิธีการแกปญหา หรือแนววิธีการทํางานที่ไดจากแหลงขอมูลอ่ืน 

นอกเหนือจากการเขาเก็บขอมูลในโรงงานแลว ยังอาศัยแหลงขอมูลความรูที่ไดจากเอกสาร 

หนังสือวิชาการซึ่งเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม จากทั้งในและนอกประเทศ โดยคัดเลือกมา

เฉพาะสวนองคความรูที่จําเปนสําหรับพนักงานใหม, รูปแบบการสรางแบบตัดเบื้องตน เพื่อใช

สําหรับอางอิงในการสรางแบบตัดตนแบบ หรือเทคนิควิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการสราง

แบบตัดไมไดรูปแบบถูกตอง สวยงาม ตามตองการ 
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4.3 การออกแบบการเก็บขอมูล 

ในเบื้องตนของจะเก็บขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางโรงงาน

ไดรับสมัครเขามากอน เพื่อใชเปนแนวทางสําคัญในการออกแบบโครงสรางองคความรู และ

โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

สวนการเก็บขอมูลขององคความรูจะแบงตามลักษณะของประเภทองคความรูทั้ง 3 สวน 

แตในการเก็บขอมูลจะแยกเปนสวนองคความรูเบื้องตนและรวมองคความรูในสวนของแนววิธีการ

ฝายเทคนิคและสวนความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไขเขาไวดวยกัน 

รูปแบบการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นจะมีแหลงขอมูลจากทั้งเอกสาร หนังสือวิชาการและการ

เก็บขอมูลในโรงงาน ซึ่งที่นี้จะกลาวถึงการเก็บขอมูลจากแหลงขอมูลในโรงงานเปนสําคัญ โดย

ขอมูลที่ไดจากเอกสาร หนังสือวิชาการนั้นจะนํามาแยกตามหมวดหมูของกลุมความรู และจะกลาว

โดยสรุปในหัวขอของผลการเก็บขอมูลตอไป 

4.3.1 การเก็บขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัด 

ไดกําหนดการเขาสัมภาษณเกณฑการรับสมัครพนักงานสรางแบบตัดในแผนก

บุคคลของโรงงานตัวอยางจํานวน 2 โรงงาน พรอมทั้งตรวจสอบจากความตองการของหัวหนา

แผนก เพื่อเพิ่มรายละเอียดความสามารถของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางแผนกตองการอยาง

แทจริง ซึ่งขอมูลสวนนี้จะใชสําหรับออกแบบความละเอียดของขอมูลที่จะเก็บ และบันทึกเปน

ฐานความรูในระบบผูเชี่ยวชาญ 

4.3.2 การเก็บขอมูลสําหรับสวนองคความรูเบื้องตน 

ดังที่ไดกลาวไวแลวในสวนการคัดเลือกพนักงานใหขอมูลวา มีพนักงานเขาทาํงาน

ใหมในชวงแรกที่ไดเร่ิมเขาเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง จึงไดวางแผนการเก็บขอมูลสําหรับสวน

องคความรูเบื้องตนสําหรับพนักงานใหม โดยการซักถามขอมูลการคัดเลือกพนักงาน แบบทดสอบ

ที่ทางพนักงานตองทดสอบ จากนั้นจึงไดติดตามศึกษาความรูเบื้องตนที่ทางแผนกจัดใหความรู

เกี่ยวกับการสรางแบบตัดในโรงงานอุตสาหกรรม พรอมไปกับพนักงานใหม แลวนํามาคนควาหา

ขอมูลเพิ่มเติมจากเอกสารการอบรม ตํารา หนังสือวิชาการตางๆที่เกี่ยวของ โดยมีกําหนดการการ

เขาเก็บองคความรูภายในโรงงานดังตาราง 
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ตารางที่ 4-1 กําหนดการการเก็บขอมูลองคความรูเบื้องตนภายในโรงงาน 

 

กิจกรรม ผลลัพธ ผูมีสวนรวม 

สวนองคความรูเบ้ืองตน 

รวบรวมความรูพื้นฐานของพนักงาน

ใหม 

เกณฑความรูพื้นฐานของพนักงาน

ใหมสําหรับแผนกแบบตัด 

แผนกบุคคล และหัวหนาแผนก

แบบตัด 

รวบรวมความรูที่จําเปนเพื่อสอน

พนักงานใหมเพิ่มเติม (รวมถึงเทคนิค

ตางๆในการสรางและขยายแบบตัด) 

หลักสูตรพื้นฐานความรูสําหรับสอน

พนักงานใหม 

หัวหนาแผนกแบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองและปรับแก

เนื้อหาความรูจากเอกสารทาง

วิชาการเทียบกับภาคสนาม 

เนื้อหาความรูที่ใชงานไดจริง หัวหนาแผนกแบบตัด 

รวบรวมขอความรูเพิ่มเติมจาก

ภาคสนาม พรอมเก็บภาพประกอบ

เนื้อหา 

1) เนื้อหาทั้งหมดที่ใชไดจริงใน

โรงงาน 

2) ภาพหรือวีดีโอประกอบเนื้อหา

บางสวน 

หัวหนาแผนกแบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

ตามโครงสราง  

ขอมูลที่พรอมนําเขาโปรแกรม หัวหนาแผนกแบบตัด 

4.3.3 การเก็บขอมูลสําหรับสวนองคความรูแนววธิีการฝายเทคนิค และสวนองคความรู

เชิงปญหา 

การเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 2 สวนนี้ นํามารวมเขาไวดวยกัน เนื่องจากเปนกลุม

ขอมูลองคความรูที่เกี่ยวของกับกระบวนการทํางาน ในการเก็บขอมูลสามารถทํางานไดพรอมกัน

จากการซักถามขอมูลอยางละเอียดในสวนของการเก็บขอมูลจากการทํางานจริง มีแผนการ

ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4-2 กําหนดการการเก็บขอมูลองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิคและความรูเชิงปญหา 

 

กิจกรรม ผลลัพธ ผูมีสวนรวม 

สวนแนววิธีการฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา 

รวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นภายในแผนก

แบบตัด พรอมแยกระดับปญหา 

ประเภทและระดับของปญหาที่

เกิดขึ้นภายในแผนก 

หัวหนาและพนักงานแผนก

แบบตัด 

รวบรวมปญหาจากแบบตัดที่เกิดขึ้น

ภายในกระบวนการอื่นๆ พรอมแยก

ระดับปญหา  

ประเภทและระดับของปญหาใน

กระบวนการอื่นๆที่จําเปนตองแก

แบบตัด 

หัวหนาแผนกเสื้อผาตัวอยาง 

ซักถามรายละเอียดเพิ่มเติมของ 

องคประกอบ ของปญหา อาการ 

สาเหตุ และวิธีแกไข 

1) ขอมูลการแกปญหาที่ใชไดจริง 

2) ภาพหรือวีดีโอประกอบ 

หัวหนาและพนักงานแผนก

แบบตัด 

ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล

ตามโครงสราง 

ขอมูลที่พรอมนําเขาโปรแกรม “ 

โดยขอมูลที่เก็บจากโรงงานตัวอยางจะแยกตามแหลงขอมูล คือ จากเอกสาร

บันทึกการเปลี่ยนแปลง และจากการทํางานจริง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.3.2 การออกแบบสําหรับเก็บขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 

โดยวิธีการคัดเลือกรูปแบบสินคาที่จะบันทึกปญหานั้น จะเลือกจาก

รูปแบบที่มีการเปลี่ยนแปลงมากกวา 2 คร้ังขึ้นไป ไมวาจะเปนการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นจาก

คําแนะนําของลูกคา หรือการเปลี่ยนแปลงจากทางแผนกตัวอยางเอง และมีการบันทึกวิธีการแกไข

อยางชัดเจน 

สวนการเก็บขอมูลนี้จะเก็บขอมูลที่สําคัญ 6 สวน คือ ชนิดของเสื้อผา, 

ชิ้นสวนที่เกิดปญหา, ปญหาที่เกิดขึ้น, สาเหตุ, วิธีการแกไข และภาพประกอบ  

ชนิดของเสื้อผาที่เกิดปญหา จะใชสําหรับจําแนกกลุมรูปแบบของเสื้อผา 

และชิ้นสวนที่เกิดปญหา รวมไปถึงการระบุลักษณะอาการของปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อเก็บเปนขอมูล

แนวโนมปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผาแตละรูปแบบ 

ขอมูลของชิ้นสวนที่เกิดปญหา ซึ่งจะนํามาพิจารณาถึงวิธีที่ใชสําหรับ

แกไขปญหา ถึงแมวาหลักที่ใชในการแกปญหาจะคลายคลึงกัน แตชิ้นสวนของเสื้อผาที่ตางกันจะ

อาศัยเทคนิควิธีการแกปญหาที่ตางกันไป ดังนั้นในการบันทึกขอมูลจึงตองเก็บขอมูลในสวนนี้ดวย 
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ในการบันทึกปญหาที่เกิดขึ้นนั้น จะคัดลอกขอมูลจากเอกสารที่ไดบันทึก

ไว ไมวาจะเปนปญหาที่ลูกคาพบ หรือจากทางหัวหนาแผนกเอง พรอมทั้งวิธีการสําหรับปรับแก

ปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว และหากมีภาพประกอบก็จะบันทึกเอาไวดวย โดยการเลือกรูปแบบปญหา

จะเลือกเฉพาะปญหาที่สามารถเขาใจไดโดยงาย ไมซับซอน เนื่องจากปญหาที่ซับซอนมากๆนั้น 

จะตองอาศัยการสอบถามรายละเอียดจากตัวพนักงานที่ไดสรางแบบตัดนั้นๆ ซึ่งในบางครั้ง

พนักงานจะไมวาง หรือไมสามารถจดจํารายละเอียดตางๆนั้นไดอยางครบถวน 

สาเหตุของปญหาในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ หากเปนการบันทึก

ปญหาจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงจะไมสามารถระบุสาเหตุของปญหาไดอยางแนนอน 

ยกเวนสินคาที่มีการบันทึกสาเหตุของปญหาเหลานั้นไว นอกเหนือจากนั้นที่ไมมีการบันทกึขอมลูไว 

ทางพนักงานที่รับผิดชอบสินคานั้นๆ ก็ไมสามารถจดจําสาเหตุตางๆไดเชนเดียวกันกับรูปแบบของ

ปญหา แตหากเปนการติดตามเก็บขอมูลจากการทํางานจร

4.3.3.3 การออกแบบสําหรับเก็บขอมูลจากการทาํงานจริง 

การเก็บขอมูลจากการทํางานจริงนี้ มีประเด็นสําคัญที่จะตองเก็บขอมูล 

คือ ชนิดสินคา, ชิ้นสวนที่มีปญหา, รูปแบบปญหา, สาเหตุ, วิธีการแกไข พรอมทั้งเก็บภาพประกอบ 

โดยวิธีการเก็บขอมูลในสวนนี้จะตองเฝาติดตามดูการทํางานตั้งแตเร่ิมมีคําสั่งผลิตตัวอยางมาที่

หองตัวอยาง  

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะตางจากการเก็บขอมูลจากเอกสารบันทึกการ

เปลี่ยนแปลง เนื่องจากในการเฝาดูการทํางานจริง จะเปนขอมูลที่ตามเก็บจากการสราง ปรับแบบ

ตัดจากไฟลในโปรแกรมคอมพิวเตอรเทานั้น การซักถามลักษณะรูปแบบปญหา และแนววิธีการ

แกไขจะสามารถทําไดอยางละเอียดกวา ไดขอมูลมาพรอมๆกันสําหรับหลายสวนขององคความรู 

ดังนั้น ในการเก็บขอมูลสวนนี้จึงไมมีการออกแบบแบบฟอรมการเก็บขอมูลอยางเปนรูปแบบ แตจะ

ใชการบันทึกปญหาตามประเด็นสําคัญที่สนใจ รวมถึงการบันทึกภาพการทํางานในรูปแบบที่เกิด

ปญหาขึ้น และภาพวิธีการแกปญหา ตามสภาพการทํางานเทาที่สามารถจะบันทึกได 

 

เมื่อไดขอมูลจากแหลงขอมูลภายในโรงงานจนครบถวนตามรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้นแลว 

จะนําขอมูลทั้งหมดไปสรุปและสงกลับไปใหทางผูเชี่ยวชาญในโรงงานไดตรวจสอบความครบถวน 

สมบูรณ รวมไปถึงความถูกตองของขอมูลทั้งหมด และนํากลับมาปรับแกขอมูลใหมีความถูกตอง

อีกครั้งหนึ่ง  

ิงโดยสวนมากทางผูเชี่ยวชาญจะเปนผู

ระบุปญหาใหไดอยางครบถวน 

การออกแบบแบบฟอรมสําหรับเก็บขอมูลสวนนี้เปนดังตารางที่ 4-3 
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ตารางที่ 4-3 แบบฟอรมการเก็บขอมูลสําหรับเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงรูปแบบสินคา 
 

โรงงาน        วันที ่    แผนที่     

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 
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สําหรับขอมูลสวนแนววิธีการฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา จะคัดเลือก

ปญหาที่นาสนใจมาเปนประเด็นในการซักถามขอมูลกับพนักงานหลายๆคน นําหลักการของการ

จัดการองคความรูมาปรับใช โดยการคัดเลือกนี้จะครอบคลุมทุกประเด็นของปญหาที่เกิดขึ้นกับ

กลุมสินคาตัวอยาง ซึ่งเปนสวนที่สําคัญและสามารถเก็บขอมูลไดอยางละเอียด แลวนํากลับมา

สรุปรวบรวมรูปแบบของแนววิธีการแกไขปญหาอีกครั้งหนึ่ง และนําขอมูลเหลานี้ไปใหกับ

ผูเชี่ยวชาญไดตรวจสอบความถูกตองของหลักการและแนววิธีการแกไขปญหาเชนเดียวกับการเก็บ

ขอมูลทั่วไป พรอมทั้งเพิ่มเติมองคความรูที่จําเปนในการแกปญหาเหลานั้น หรือความรูเฉพาะดาน

ที่อาศัยประสบการณจากผูเชี่ยวชาญเทานั้น 

 

4.4 ผลการเก็บขอมูล 

ขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวนที่ไดออกแบบไว รวมกับคุณสมบัติ

พื้นฐานของพนักงานใหม ซึ่งมีแหลงขอมูลทั้งจากโรงงานอุตสาหกรรม และเอกสาร หนังสือ

วิชาการ โดยหัวขอนี้จะแสดงผลของขอมูลแยกตามแหลงขอมูล ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

4.4.1 ขอมูลคุณสมบัติพื้นฐานของพนักงานสรางแบบตัด 

คุณสมบัติเบื้องตนของพนักงานสรางแบบตัดที่ทางโรงงานตองการ โดยทั่วไปแลว

โรงงานตัวอยางทั้งหมดนั้น มีความตองการที่เหมือนกัน คือ 

- วุฒิการศึกษาระดับ ปวช. ข้ึนไป ดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- มีความสามารถในการสรางแบบตัดเสื้อผา 

- มีทักษะภาษาอังกฤษ 

- มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบื้องตน 

นอกจากคุณสมบัติในเบื้องตนที่ทางโรงงานตองการแลวนั้น จากที่ไดสัมภาษณ

จากหัวหนาแผนกพบวา หากผูสมัครมีประสบการณในการทําแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร

มากอนจะสามารถเริ่มงานไดเร็ว ซึ่งดีกวาการที่จะตองมาสอนวิธีการใชงานโปรแกรมสรางแบบตัด

ในภายหลังที่รับสมัครมาแลว แตในขณะเดียวกันก็ยังงายกวาการที่ตองสอนผูที่ไมเคยใชงาน

คอมพิวเตอรมากอนเลย 

สําหรับผูสมัครที่เคยทํางานอยูในอุตสาหกรรมนี้มากอน แตทํางานอยูในแผนกอื่น

ก็เปนอีกประเด็นที่ทางแผนกใหความสําคัญ โดยเฉพาะผูที่เคยทํางานอยูในแผนกเย็บ หรือแผนก

ตรวจสอบคุณภาพ เนื่องจากจะมีความรู ประสบการณในการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นจากการ

สรางแบบตัด อันจะเปนพื้นฐานในการทํางานที่ดีอีกดานหนึ่งที่สําคัญเชนกัน 
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ส่ิงที่ใชในการคัดเลือกพนักงานเขาทํางานอันดับตอไปคือ การทดสอบ โดย

เบื้องตนทางโรงงานจะจัดทดสอบทักษะพื้นฐานทั่วไปกอน เชน การวัดความรูทางเรขาคณิต, การ

วัดความรูพื้นฐาน, การวัดทักษะทางศีลธรรมการทํางาน เปนตน จากนั้นจึงวัดทักษะในการทํางาน 

นั่นคือการสรางแบบตัดจริง โดยการวาดแบบตัดลงบนกระดาษ ซึ่งจากขอมูลของโรงงานตัวอยางมี

ความแตกตางกันเล็กนอย คือ บางโรงงานจะมีรูปแบบเสื้อผาที่ใชสําหรับทดสอบพนักงาน

โดยเฉพาะ หรือบางโรงงานจะใหสรางแบบตัดจากรูปแบบสินคาที่มีการสั่งผลิตอยูในขณะนั้น 

แมกระทั่งบางโรงงานใหผูสมัครวาดแบบตัดของเสื้อผาที่ใสมาในวันทดสอบเลยก็มี ทั้งนี้ข้ึนอยูกับ

มาตรฐานของขั้นตอนการรับสมัครของโรงงานแตละแหง 

4.4.2 ขอมูลสวนองคความรูเบื้องตน 

4.4.2.1 ขอมูลจากโรงงาน 

จากการติดตามศึกษาความรูที่ทางพนักงานเขาใหมจะตองเรียนรูใน

เบื้องตน เมื่อเร่ิมเขาทํางาน โดยสวนมากพนักงานจะตองเรียนรูวิธีการใชโปรแกรมในการสรางแบบ

ตัดเปนหลัก หากแตในรายละเอียดของการเรียนรูโปรแกรมนั้นยังมีหัวขอความรูที่พนักงานจําเปน

จะตองทราบ เพื่อนําไปใชในการทํางาน ดังนี้ 

1) การอานขอมูลจากใบสั่งผลิต 

ขอมูลในใบส่ังผลิตในทุกโรงงานจะมีรายละเอียดที่เหมือนกัน ซึ่งจะมี

รายละเอียดของขอมูลหลักที่พนักงานสรางแบบตัดจําเปนตองทราบคือ ชื่อลูกคา, ชื่อสไตล 

(Style), รายการวัตถุดิบ, รายละเอียดการเย็บ พรอมรูปแบบลักษณะสินคา และขนาดของสินคา

แตละขนาด (Size Spec) 

โดยพนักงานจะตองนําขอมูลเหลานี้มาใชในการสรางแบบตัด คนหา

แบบตัดในรูปแบบที่ใกลเพื่อนํามาปรับแกไข รวมไปถึงการพิจารณารายละเอียดวัตถุดิบและ

รายละเอียดการเย็บ ประกอบสําหรับกําหนดการเผื่อผาในสวนตางๆ และการสรางลวดลายบน

แบบตัด 

2) การแปลความหมายของจุดวัดเสื้อผา 

เอกสารตางๆที่ไดรับมาจากแผนกการตลาด เปนเอกสารที่ไดรับมาจาก

ลูกคาโดยตรง ซึ่งในโรงงานสวนมากจะเปนภาษาอังกฤษ เนื่องจากกลุมลูกคาเปนกลุมของสินคา

รายใหญจากตางประเทศ ซึ่งมียี่หอเปนที่รูจักกันดีในทองตลาด ดังนั้นขอมูลตางๆที่สําคัญที่ทาง

ลูกคากําหนดมาใหจึงใชภาษาอังกฤษทั้งหมด แตในบางโรงงานจะใหทางแผนกการตลาดเปนผู

แปลเปนภาษาไทยมาให 
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ความสําคัญของการแปลความหมายของจุดวัดเสื้อผาที่แตกตางไปจาก

การแปลความหมายคําศัพทภาษาอังกฤษเปนภาษาไทยคือ วิธีการวัดสินคาในแตละรูปแบบ 

ถึงแมวาจะเรียกชื่อจุดวัดดวยคําศัพทคําเดียวกัน อาจมีวิธีการวัดที่แตกตางกันก็ได เชน การวัด

ความโคงแขน ปกติจะวัดจากไหลโคงไปตามแนวแขนจนถึงทองแขน แตสินคาบางรูปแบบจะวัด

ความโคงแขนจากจุดตัดตอลายแตงบริเวณหัวไหลไปจนถึงทองแขน เปนตน ทั้งนี้ทางพนักงาน

สรางแบบตัดจะตองศึกษาขอมูลจากเอกสาร แบบตัดของสินคายี่หอนั้นแบบเกาๆ รวมไปถึงการ

ประสานงานกับแผนกการตลาด เพื่อสรางความเขาใจที่ตรงกันทั้งลูกคา แผนกการตลาด และ

แผนกตัวอยางเอง 

 
 

รูปที่ 4-1 ตัวอยางการกําหนดจุดวัดที่ไมตรงกัน 

3) การกําหนดคาเผื่อตางๆ 

ตามความรูพื้นฐานทางการสรางแบบตัดโดยทั่วไปแลว การกําหนดคา

เผื่อผาสําหรับตะเข็บ หรือสวนประกอบตางๆนั้น เปนความรูเบื้องตนที่ผูสรางแบบตัดจําเปนตอง

ทราบ ซึ่งโดยสวนมากจะเนนไปที่การสรางแบบตัดเฉพาะบุคคล แตสําหรับการทํางานในโรงงาน

อุตสาหกรรมนั้น คาเผื่อตางเหลานี้จะถูกกําหนดใหมีความแตกตางไป เนื่องจากจะตองคํานึงถึง

เนื้อที่ของผาที่จะตองใชสําหรับสินคาหนึ่งตัว การใชพื้นที่ของผาใหประหยัดที่สุดตามความกวาง

ของหนาผาเปนประเด็นสําคัญที่เกี่ยวเนื่องกับเร่ืองของตนทุนวัตถุดิบ พื้นที่ของช้ินสวนหนึ่งชิ้นจึง

ตองสรางแบบตัดใหใชเนื้อที่ผาตามความจําเปนเทานั้น 

 

 
รูปที่ 4-2 ตัวอยางการเผื่อผาแบบปกติ 
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รูปที่ 4-3 ตัวอยางการเผื่อเพื่อประหยัดผา 

4.4.2.2 ขอมูลจากเอกสาร หนังสือวชิาการ 

การรวบรวมขอมูลเบื้องตนจากเอกสาร หนังสือวิชาการ เพื่อใชเปน

ความรูพื้นฐานสําหรับพนักงานใหม หรือพนักงานที่ตองการทบทวนความรูเกาสําหรับใชในการ

ทํางาน จากการทบทวนขอมูลองคความรูที่มีอยูนั้น พบวาขอมูลหลักที่มีอยูในหนังสือเกือบทุกเลม

นั้นมีหัวขอดังตอไปนี้ 

- การสรางแบบตัดในอุตสาหกรรม เปนเนื้อหาที่กลาวถึงความรูเบื้องตนใน

การทํางานสําหรับอุตสาหกรรม พรอมทั้งขอบเขต และมาตรฐานในการ

ทํางาน 

- เครื่องมือที่ใชในการสรางแบบตัด หนังสือสวนมากที่มีอยูมักจะกลาวถึง

เครื่องมือที่ใชสําหรับการสรางแบบตัดแบบเฉพาะบุคคล ซึ่งจะยังสราง

แบบตัดดวยการวาดรูปลงบนกระดาษอยู โดยเปนเครื่องมือ หรืออุปกรณ

พื้นฐาน ของเครื่องเขียน 

- การกําหนดขนาดเสื้อ และตารางขนาดมาตรฐาน ซึ่งเปนขนาดของ

เสื้อผาที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมนี้ มีตารางหลักจากหลาย

ประเทศ อาจมีการเปลี่ยนแปลงบางตามความตองการของลูกคา แตจะ

ยึดหลักของตารางขนาดมาตรฐานเปนหลัก 

- วิธีการสรางแบบตัดแบบตางๆ เปนแบบตัดในรูปแบบพื้นฐานของเสื้อ 

กางเกง และช้ินสวนของ ปก แขนเสื้อ จะมีรูปภาพ ประกอบไปกับ

ข้ันตอนวิธีการสรางแบบตางๆ โดยจะเปนวิธีการสรางแบบตัดดวยการ

วาดลงบนกระดาษเทานั้น 

- ชนิดของแบบตัด ที่ใชภายในอุตสาหกรรม ซึ่งมีความแตกตางไปจากการ

สรางแบบตัดเฉพาะบุคคล เนื่องจากจะตองมีการสราง ปรับแกแบบตัด

 



 

 

1) ขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 
พบวาขอมูลที่ไดจากการคัดลอกเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง จํานวน

ขอมูลที่สามารถเขาใจไดดวยตัวเองนั้นมีนอยมาก สภาพขอมูลสวนใหญจะเปนการบันทึกเพื่อ

ความเขาใจของผูปฏิบัติเอง บางครั้งไมมีภาพประกอบ รวมไปถึงรูปแบบขอมูลของปญหาจะอยูใน

รูปแบบที่ตองอาศัยความรูทางเทคนิคเปนอยางมาก 

ผลการเก็บบันทึกขอมูลไดมาจากโรงงานตัวอยาง 2 โรงงาน ดังตัวอยาง

ในตารางที่ 4-4 

 

หลายครั้ง โดยจะมีแบบตัดชิ้นแรกสําหรับทําตัวอยาง, แบบตัดที่ใช

สําหรับผลิตจริง และแบบตัดที่ขยายขนาดตางๆ 

 

จากหัวขอทั้งหมด ไดคัดเลือกเนื้อหาในสวนของเครื่องมือที่ใชสําหรับ

สรางแบบตัดออก ไมนํามารวมอยูในเนื้อหาขององคความรูในสวนแรกนี้ เพราะการทํางานใน

โรงงานปจจุบนันี้ไมมีการใชเครื่องมือ หรืออุปกรณเหลานั้นแลว ถึงบางโรงงานจะมีใชแตก็เปนสวน

นอยมาก จะใชสําหรับตรวจสอบแบบตัดที่สรางดวยคอมพิวเตอรเสร็จเรียบรอยแลวเทานั้น 

นอกจากนี้ยังมีหัวขอเฉพาะที่นาสนใจ และเปนเนื้อหาสาระที่สําคัญใน

การสรางแบบตัด จากที่ไดปรึกษากับทางอาจารยซึ่งสอนดานการสรางแบบตัดโดยเฉพาะ ได

คัดเลือกเนื้อหาที่เจาะจงเฉพาะดาน ที่เกี่ยวของกับการสรางแบบตัด ดังนี้ 

4.4.3 ขอมูลสวนแนววิธกีารฝายเทคนิค และสวนความรูเชิงปญหา 

4.4.3.1 ขอมูลจากโรงงาน 

- แนวทางของผูทําแบบตัด จะกลาวถึงหลักการสําคัญที่ควรคํานึงถึง 

รวมทั้งหนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดีดวย 

- ความรูเกี่ยวกับผา เปนสวนเนื้อหาที่นาสนใจอีกสวนหนึ่ง เนื่องจากการ

ผลิตสินคาใหออกมาดีนั้น ควรมีความรู ความเขาใจ ในเรื่องของวัตถุดิบ 

นั่นคือ ผา โดยเฉพาะเรื่องของเกรนผา ซึ่งจะมีผลตอรูปแบบของสินคาวา

เมื่อผลิตออกมาแลวจะสวยงามหรือไม 
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ตารางที่ 4-4 ตัวอยางขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลง 
 

โรงงาน   NAC    วันที ่  17/5/48  แผนที่         1   

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

4 เสื้อยืด ชิ้นหนา ริบคอหนายน       

    ริบรอบคอ         

5 เสื้อยืด ชิ้นหนา (คอ) คอเสื้อยน ริมตะเข็บผาดานในเผื่อ

ผามากเกนิไป 

แกตะเข็บเหลอื ¼ นิ้ว (จากเดิม 

3/8 นิว้) 

  

6 เสื้อยืด แถบตัดตอ

ดานขาง 

มุมไมคม   ปรับมุมใหคมขึ้น  

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

2) ขอมูลจากการทํางานจริง 
ผลจากการเฝาติดตามการทํางานของพนักงานสรางแบบตัด ขอมูลที่ได

สวนมากจะเปนขอมูลพื้นฐานในการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร รวมทั้งเทคนิควิธีการ

สําคัญๆตาง จะมีขอมูลที่เปนการแกไขเสื้อตัวอยางเพียงเล็กนอย โดยนําขอมูลที่เก็บไดมาบันทึก

ลงตารางเพื่อเปนการสรุปขอมูลเบื้องตนไดดังนี้ 

ตารางที่ 4-5 ตัวอยางขอมูลจากการทํางานจริง 
Product Part ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

เส้ือยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

การตอชิ้นเปนมุมหัก 

สําหรับแบบตัด Size 

ใหญ และเล็กกวา

ตนแบบมากๆ 

คาเกรดไมสมดุลกัน จับแยกเปนชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง แลวเกรด

เฉพาะชิ้นหลังที่เปน

มุม โดยใชการดึงจุด

เกรดแทนการใสคา 

 

กางเกง

ขายาว 

ชิ้นสวนตัด

ตอ 

ชิ้นสวนตัดตอมีความ

ยาวไมเทากับชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง ไมสามารถ

นําไปตอกันได 

 ขยับเสนดานลางลง

แลวปรับเสนบนลง

มา เพื่อใหไดพื้นที่

เทาเดิม 

 

กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลัง 

มีผากองอยูสวนลาง

ของกางเกง เอวดึงรั้ง

กับขอบเอว 

น้ําหนักผาชั้นในกับ

ชั้นนอกไมสมดุลกัน 

โดยน้ําหนักผา

ชั้นนอกเยอะกวาทํา

ใหกอง 

เพิ่มแบบตัดตัวในให

ใหญขึ้น 

 

 

4.4.3.2 ขอมูลจากเอกสาร หนังสือวชิาการ 

จากหัวขอที่ไดรวบรวมมานั้นจะมีเฉพาะเนื้อหาแนววิธีการฝายเทคนิคที่

ใชสําหรับแกปญหาเปนหลัก เชน การปรับแกปกที่มีลักษณะไมไดรูปตามตองการ เปนตน 

เนื่องจากวาองคความรูในสวนของแนววิธีการฝายเทคนิคนั้น ไมพบอยูในเอกสาร หรือหนังสือ

วิชาการ แตจําเปนจะตองอาศัยความชํานาญ และประสบการณของผูเชี่ยวชาญเทานั้น  
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บทที่  5  
 

การออกแบบระบบผูเช่ียวชาญ 
 

การออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ ออกแบบมาเพื่อให

สามารถปรับใชกับทุกกระบวนการ โดยจะใหความสําคัญกับการออกแบบโครงสรางใหเปน

มาตรฐานโดยทั่วไป ที่สามารถนํามาประยุกตใชไดกับขอมูลของงานในทุกกระบวนการ มีความ

เหมาะสม และงายในการเพิ่มเติมองคความรูใหมๆที่จะเกิดขึ้น 

สําหรับการออกแบบระบบผูเชี่ยวชาญนี้ เปนเพียงการออกแบบโครงสรางใหสามารถ

รองรับขอมูลองคความรูจากทุกกระบวนการในอุตสาหกรรม และนําขอมูลองคความรูจาก

กระบวนการสรางแบบตัดมาเปนขอมูลต้ังตน เพื่อทดสอบความถูกตองและเหมาะสมของ

โครงสรางระบบ  

 

5.1 การออกแบบแนวความคิด (Conceptual design) 

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ถูกออกแบบใหมีการทํางานอยางเปนกลาง ซึ่งสามารถนําไปใชไดกับ

ทุกกระบวนการ โดยการออกแบบแนวความคิดนี้เปนการออกแบบหนาที่การทํางานหลักของระบบ 

ซึ่งไมวาการใชงานในกระบวนการใด การทํางานของโปรแกรมจะมีลักษณะเชนเดียวกันหมด 

แตกตางกันไปที่ตัวขอมูลองคความรูเทานั้น ทั้งนี้ลักษณะระบบผูเชี่ยวชาญที่มีแตโครงสรางการใช

งาน โดยทั่วไปจะเรียกกันวา เชลล (Shell)  

การทํางานของระบบผูเชี่ยวชาญที่ไดออกแบบไวจะแบงออกเปน 2 สวน คือ การทํางาน

หลัก และการทํางานเสริม โดยหนาที่การทํางานหลักของระบบ จะเปนการทํางานที่เกี่ยวของกับ

ขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวน แตสําหรับหนาที่การทํางานเสริมของโปรแกรมนั้น ประกอบไปดวยการ

ใหผูใชไดแสดงความคิดเห็น คําแนะนํา, การเชื่อมโยงขอมูลระหวางองคความรู และการคนหา

ขอมูล เพื่อใหผูใชงานสามารถใชโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

การออกแบบโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญนี้ แบงโปรแกรมออกเปน 2 สวน คือ โปรแกรม

สวนผูเรียกใชระบบ จะเปนสวนการทํางานของผูใชระบบสวนใหญ ซึ่งเรียกดูขอมูลองคความรู

ตางๆในระบบผูเชี่ยวชาญนี้ และโปรแกรมสวนผูดูแลระบบ ซึ่งเปนสวนการทํางานของผูเชี่ยวชาญ

ที่จะเพิ่มเติมขอมูลองคความรูลงในฐานขอมูล โดยเริ่มตนจากการออกแบบโปรแกรมสวนผูเรียกใช
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ระบบกอน แลวจึงออกแบบการทํางานของโปรแกรมสวนผูดูแลระบบเพื่อใหสามารถรองรับการ

ทํางานของผูใชขอมูลไดอยางเหมาะสม 

5.1.1 การออกแบบการทาํงานโปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล 

โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูลเปนสวนที่สําคัญที่พนักงานในกระบวนการตางๆจะ

นําไปใชงาน โดยจะนําไปใชเมื่อ 

1. ตองการสอนงานพนักงานใหม (Training) โดยปกติทั่วไปทุกโรงงาน

จะตองมีการสอนงานพนักงานที่เขามาใหมสําหรับพนักงานในแตละ

แผนก ดังนั้น ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปสามารถใหพนักงานใหมไดเรียนรูงาน

ดวยตัวเอง  (Self-Learning) ผานองคความรูตางๆที่ทางโรงงานได

จัดเตรียมไว โดยเฉพาะในสวนองคความรูเบื้องตน ซึ่งองคความรูในสวน

นี้จะมีทั้งขอมูลพื้นฐานของโรงงาน และขอมูลทางทฤษฎี เพื่อใหพนักงาน

ไดทบทวนความรูกอนเริ่มตนทํางาน 

2. มีการวางแผนการเริ่มงานใหม หรือตองการทราบเทคนิคการสรางแบบ
ตัดในแตละรูปแบบ ในกรณีที่พนักงานไดรับคําสั่งผลิต แลวพบวาเปน

งานที่มีรูปแบบตางไปจากที่เคยผลิต จะสามารถเรียกคนหาขอมูลทาง

เทคนิคไดผานองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค แทนการสอบถามจาก

พนักงานในระดับปฏิบัติการดวยกัน หรือจากหัวหนาแผนก 

3. เกิดปญหาขึ้นระหวางการทํางาน พนักงานตองใชเทคนิค ประสบการณ

ตางๆที่ผ านมา  เปนพื้นฐานสําคัญในการแกปญหา  ทั้ งนี้ ระบบ

ผูเชี่ยวชาญจะเปนเครื่องมือหนึ่งที่สามารถชวยใหพนักงานแกไขปญหา

ไดอยางตรงจุด และเสนอแนะวิธีการแกไขอยางเปนระบบมากขึ้น ระบบ

นี้จะซักถามสภาพแวดลอมของการทํางาน และสรุปลักษณะอาการของ

ปญหาที่เกิดขึ้นพรอมทั้งใหกับพนักงาน นอกจากนี้ยังเสนอแนวทางการ

แกปญหาที่เกิดขึ้นจากสาเหตุนั้นๆไดอีกดวย 
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โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล

ซักถามลักษณะ

การทํางาน

องคความรูแนววิธีการ องคความรูเชิงปญหาองคความรูเบื้องตน

ประเภทขอมูลความรู

ที่ตองการทราบ

เขาสูระบบ

คนหาขอมูล

แสดงผล

คนหาสาเหตุ

และแนวทางแกไข

แสดงผลสรุป

คนหาปญหา

แสดงปญหาที่พบ

 
รูปที่ 5-1 โครงสรางการทํางานหลักของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูเรียกใชขอมูล 

การใชงานระบบผูเชี่ยวชาญผูใชจะตองกรอกขอมูลผูใช พรอมรหัสผาน เพื่อเขาสู

ระบบ แลวจึงเลือกประเภทของขอมูลความรูที่ตองการทราบ วาตองการดูองคความรูเบื้องตน, องค

ความรูแนววิธีการฝายเทคนิค หรือองคความรูเชิงปญหา กรณีที่ตองการทราบขอมูลใน 2 สวนแรก 

จะสามารถเลือกขอมูลที่สนใจไดตามหมวดหมู แลวโปรแกรมจะแสดงผลองคความรูที่ไดเลือกไว 

ซึ่งลักษณะที่ขอมูลนํามาแสดงผลนั้นควรมีรายละเอียดเชน ขอมูลตัวอักษร, รูปภาพ, วีดีโอ เปนตน  

ในการเลือกขอมูลองคความรูเชิงแกปญหา เปนสวนการใชงานที่ผูใชสามารถเขา

มาซักถามโปรแกรมถึงสภาพการทํางานและปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อคนหาสาเหตุและวิธีการแกไข

อยางถูกตอง แมนยํา โดยผูใชจะตองตอบคําถามจากโปรแกรมที่ใชซักถามลักษณะทั่วไป หรือ

สภาพแวดลอมในการทํางาน จากนั้นโปรแกรมจะคัดเลือกขอมูลปญหาที่เกี่ยวของ หรือปญหาที่มี

โอกาสเปนไปไดมาใหผูใชงานไดเลือกปญหาที่เกิดขึ้น แลวโปรแกรมจะนําปญหาดังกลาว ไป

เชื่อมโยงคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา พรอมทั้งวิธีการแกไขปญหานั้น มาแสดงผลโดยสรุปวา

ปญหาที่พบคืออะไร เกิดจากสาเหตุใด และมีการแกปญหาดวยวิธีใดบาง ซึ่งอาจมีแนววิธีการ

มากกวาหนึ่งวิธีก็ได 
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สําหรับหนาที่การทํางานเสริมคือ การแสดงความคิดเห็น คําแนะนํา, การ

เชื่อมโยงขอมูลระหวางองคความรู และการคนหาขอมูลนั้น เปนการทํางานที่ผูใชสามารถใชได 

ในทุกหมวดหมูองคความรู 

5.1.2 การออกแบบการทาํงานโปรแกรมสวนผูดแูลระบบขอมูล 

 

 
รูปที่ 5-2 โครงสรางการทํางานหลักของระบบผูเชี่ยวชาญสวนผูดูแลระบบ 

การทํางานในสวนผูดูแลระบบขอมูลนี้ เนนไปยังหนาที่การทํางานหลัก ซึ่งจะมี

การทํางานดังรูป โดยขั้นตอนแรก ผูดูแลระบบจะตองใสขอมูลผูใช และรหัสผาน เพื่อเขาสูระบบ 

จากนั้นจึงเลือกประเภทขององคความรูที่ตองการเพิ่มเติมขอมูล หากตองการเพิ่มเติมขอมูลองค

ความรูเบื้องตนหรือองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค ก็เพียงเพิ่มเติมขอมูลลงในโปรแกรมแลวทํา

การบันทึกขอมูลเขาสูฐานขอมูล 
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สวนการเพิ่มเติมขอมูลองคความรูเชิงปญหานั้น เมื่อไดรับปอนขอมูลเขาสู

ระบบแลว โปรแกรมจะตองมีการเชื่อมโยงขอมูลคําถาม, ลักษณะปญหา, สาเหตุ และแนวทาง

การแกไข ทั้งหมดเขาดวยกัน โดยที่จะตองมีการตรวจสอบการซ้ํากันของกฎการผลิตกอนการ

บันทึกลงฐานขอมูล หากขอมูลที่ตองการเพิ่มมีอยูแลวในฐานขอมูล ระบบจะไมใหมีการบันทึกซ้ํา 

ทั้งนี้การทํางานของโปรแกรมในสวนองคความรูเชิงแกปญหานี้จะใหความสําคัญกับการเชื่อมโยง

ขอมูลจากปญหาตั้งตน ไปสูแนววิธีการแกไขปญหาตามสาเหตุไดอยางถูกตอง 

สําหรับหนาที่การทํางานเสริมของโปรแกรมในสวนของผูดูแลระบบขอมูล จะ

สนับสนุนการทํางานของโปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล โดยการเชื่อมโยงองคความรูแตละสวนนั้น 

จะมีพื้นที่ใหเชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของกันในสวนการเพิ่มเติมองคความรู สวนการเสนอขอคิดเห็น

และคําแนะนําของผูใชนั้น ผูดูแลระบบขอมูลจะตองตรวจสอบขอคิดเห็น หรือคําแนะนําที่เขามา

เพื่อนําไปปรับปรุงขอมูลองคความรู โดยที่ระบบจะตองแสดงสถานะของคําแนะนํานั้นๆวาผูดูแล

ขอมูลไดนําไปปรับปรุงแลวหรือไม 

 

5.2 การกําหนดขอบเขตผูใชงานโปรแกรม 

จากการออกแบบแนวความคิด จะแบงผูใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้ เปน 2 สวน 

คือ สวนของผูดูแลระบบขอมูล และสวนผูเรียกใชขอมูล โดยที่สวนของผูดูแลระบบขอมูลจะทํา

หนาที่เพิ่มเติม, แกไข หรือลดขอมูลองคความรูในสวนตางๆของโปรแกรม  

สําหรับผูเรียกใชขอมูลนั้นสามารถใชงานในการคนหาขอมูลองคความรู, ซักถามปญหาที่

เกิดขึ้นในการทํางานพรอมกับคนหาแนวทางแกไข, การแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับการใชงาน

โปรแกรม หรือองคความรูที่ตองการใหเพิ่มเติมในระบบ 

 

5.3 การออกแบบการเชื่อมโยงขอมูล (Network design) 

จากรูปแบบองคความรูที่ไดกําหนดไวเปน 3 รูปแบบ คือ องคความรูเบื้องตน (Getting 

Start) ขอมูลสวนแนววิธีการฝายเทคนิค (How to) และสวนความรูเชิงปญหา (Problem Solving) 

นํามาประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญนี้โดยไดออกแบบใหระบบมีการทํางานแบบเครือขาย 

(Network) ซึ่งเก็บขอมูลองคความรูทั้ง 3 สวนดังกลาวไวยังเครื่องคอมพิวเตอรสวนกลาง (Server) 

เพื่อนํามาเชื่อมโยงความสัมพันธขององคความรูทุกสวนของทุกกระบวนการเขาดวยกัน ไมวาจะ

เปนการเชื่อมโยงองคความรูในกระบวนการเอง หรือการเชื่อมโยงระหวางกระบวนการ ดังรูป  
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รูปที่ 5-3 การออกแบบการเชื่อมโยงขอมูล 

ตัวอยางการเชื่อมโยงองคความรูเชน การเรียกขอมูลตัวอยางเทคนิคการทํางานจากสวน

แนววิธีการฝายเทคนิค แลวเชื่อมโยงไปยังพื้นฐานความรูในสวนองคความรูเบื้องตน เพื่อทบทวน

ความรูทางทฤษฎีพื้นฐานที่สามารถนํามาใชในเทคนิควิธีการทํางานที่สนใจ  

สวนการเชื่อมโยงองคความรูระหวางแผนกการทํางาน จะเนนไปที่การทํางานสวนองค

ความรูสวนความรูเชิงปญหาเปนหลัก อาทิ ปญหาที่เกิดในแผนกเย็บอาจเกิดจากสาเหตุปญหา

ของแผนกตัด หรือแผนกแบบตัด จึงอาศัยระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนเครื่องมือแยกแยะสาเหตุหลัก

ของปญหาที่เกิดขึ้น ทั้งนี้เปนการชวยแกปญหาที่ตนเหตุ รวมทั้งยังสามารถทําใหระบบการผลิต

เปนไปไดอยางสะดวก ไมมีการหยุดติดขัดที่เกิดจากการทํางานซึ่งไมเอื้อประโยชนระหวางแผนกได

อีกดวย 

การใชงานระบบโดยรวมจะกําหนดใหมีผูดูแลระบบขอมูลและผูเรียกใชขอมูล ซึ่งสวนของ

ผูดูแลระบบขอมูลนั้นจะแยกกันดูแลในแตละสวนของแผนก โดยจะตองเปนผูเชี่ยวชาญจากแตละ

แผนกที่มีความรูความชํานาญในงานของแผนกนั้นๆเปนอยางดี 

สวนผูเรียกใชขอมูลจะเปนพนักงานระดับปฏิบัติการในแตละแผนก หรืออาจเปนหัวหนา

หมวดงาน สําหรับบางโรงงานหรือแผนกที่มีพนักงานระดับปฏิบัติการอยูเปนจํานวนมาก จึงไดจัด

ใหมีการทํางานเปนหมวดหมู เพื่อใหมีผูควบคุมดูแลการทํางานไดอยางทั่วถึง  
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5.4 การออกแบบโครงสรางขอมูล 

ไดพิจารณาวิเคราะหออกแบบโครงสรางชุดขอมูล โดยไดแบงออกเปน 2 ลักษณะ ดังนี้ 

5.4.1 โครงสรางองคความรูแบบตนไม (Tree Structure)  

ใชสําหรับเก็บรวบรวมองคความรูใน 2 สวนแรกของโปรแกรม นั่นคือ สวนความรู

เบื้องตน (Getting Start) และสวนของความรูแนววิธีการฝายเทคนิค (How to) เนื่องจากเปนสวนที่

ไมมีขอมูลองคความรูที่ซับซอน จึงใชโครงสรางแบบนี้ในการแสดงชุดขอมูล ซึ่งจะทําใหเขาใจงาย 

และสามารถเห็นภาพรวมขององคความรูทั้งหมด 

 

 
รูปที่ 5-4 โครงสรางองคความรูแบบตนไม 

การเลือกใชโครงสรางองคความรูแบบตนไมนี้ เนื่องมาจากองคความรูแตละสวน 

แตละกระบวนการ และหัวขอความรูทุกๆระดับ ไมมีความเชื่อมโยง ตอเนื่องกัน หรือมีนอยมาก อีก

ทั้งหัวขอความรูแตละสวนยังเนนไปยังระดับความรูเชิงลึก ซึ่งโครงสรางขอมูลแบบนี้สามารถตอบ

ปญหาโครงสรางขอมูลดังกลาวไดอยางเหมาะสม และยังนํามาแสดงใหผูใชงานไดเห็นโครงสราง

ของขอมูลองคความรูไดอยางครบถวนอีกดวย 

การเพิ่มเติมความรูลงในโครงสรางตนไมนี้จะตองเลือกเพิ่มเติมตามหมวดหมูของ

องคความรู และกระบวนการที่เกี่ยวของ จากนั้นจึงใสหัวขอความรูตามหมวดหมู ตามจํานวนเทาที่

ตองการ แลวจึงเพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดความรูในแตละหัวขอ ในลักษณะเดียวกันการใสหัว

ขอความรู โดยหัวขอความรูแตละหัวขอนั้นสามารถมีรายละเอียดไดไมจํากัดเชนกัน นอกจากนี้ 
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หากมีรายละเอียดยอยลงไปจากรายละเอียดหลัก ก็สามารถเพิ่มเติมกิ่งความรูลงไปไดเร่ือยๆ 

ตามทฤษฎีโครงสรางขอมูลแบบตนไม ที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 2 

5.4.2 โครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต (Production’s Rule)  

สําหรับระบบผูเชี่ยวชาญ ใชสําหรับชวยแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยจะ

อยูในสวนของความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving) จะมีลักษณะเปนการถาม-ตอบ โดยการ

ออกแบบโครงสรางนี้จะใหความสําคัญในสวนของคําถามเปนหลัก สวนของคําตอบจะเปนผลที่ได

จากการประมวลผลของชุดคําถามที่ตั้งไว ซึ่งอาศัยหลักการของการใหเหตุผลแบบกฎ (Rule-

Based Reasoning) และการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based Reasoning) โดยโครงสราง

นี้จะใชกฎการผลิตแบบถา-แลว (If-Then) ในการเชื่อมโยงขอมูลทั้งหมด เพื่อสามารถที่จะรองรับ

รูปแบบขอมูลการทํางานในทุกกระบวนการที่มีลักษณะพื้นฐานธรรมชาติการทํางานที่แตกตางกัน

ไป 

 

Then ThenIfIf

กลุมปญหากลุมปญหา กลุมทางแกไขกลุมทางแกไขกลุมสาเหตุกลุมสาเหตุ

Then ThenIfIf

กลุมปญหากลุมปญหา กลุมทางแกไขกลุมทางแกไขกลุมสาเหตุกลุมสาเหตุ

 
รูปที่ 5-5 โครงสรางองคความรูตามกฎการผลิต 

การออกแบบโครงสรางของขอมูลในรูปแบบนี้จะอาศัยหลักการในการเชื่อมโยง

ขอมูลโดยขั้นแรกจะเปนการสรางกลุมของชุดขอมูลหลักๆไว นั่นคือ กลุมขอมูลชนิดของปญหา 

(Problem), กลุมสาเหตุ (Cause) และกลุมทางแกไขปญหา (Solution) ซึ่งกลุมสาเหตุของปญหา

นั้น สามารถสรางขึ้นไดโดยไมมีการจํากัดจํานวนชุดขอมูล ตามระดับความลึกของสาเหตุของ

ปญหาแตละรูปแบบ ซึ่งยังใชในการระบุความยาก-งายของปญหาไดเชนกัน 

โดยขอมูลในกลุมปญหา จะเปนขอมูลตั้งตนของกฎการผลิต แลวจึงเชื่อมโยงไป

ยังกลุมสาเหตุ โดยที่ขอมูลในกลุมนี้สามารถมีการเชื่อมโยงขอมูลภายในกลุมไดเอง ตามระดับ

ความลึก และความยากของปญหา จากนั้น เมื่อเชื่อมโยงไปยังขอมูลสาเหตุระดับสุดทายแลว จึง

เชื่อมโยงขอมูลไปยังกลุมทางแกไข ซึ่งนับไดวาเปนจุดสิ้นสุดของกฎการผลิตที่ไดสรางขึ้น 

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 67 

ในแตละกลุมขอมูลนี้จะรวบรวมขอมูลแตละชนิดไวทั้งหมด ทุกรูปแบบ จากทุก

กระบวนการทํางาน จากนั้นจึงเชื่อมโยงความสัมพันธของขอมูลแตละชุดเขาดวยกันโดยอาศัย

หลักการของแผนภาพการเชื่อมโยงความสัมพันธ (Affinity Diagram) ที่มีการตั้งตนจากปญหา 

หรืออาการเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ เชื่อมโยงไปยังสาเหตุของปญหาในระดับตางๆ จนกระทั้ง

ไปถึงยังวิธีการแกไขปญหาในแตละสาเหตุ โดยการเชื่อมโยงชุดขอมูลจากแตละชุดจะใชวิธีการ

ของกฎการผลิตแบบถา-แลว 

วิธีการเชื่อมโยงนี้ มีลักษณะรูปแบบการเชื่อมโยงแบบหลากหลาย นั่นคือ จาก

ขอมูลหนึ่งขอมูล จะเชื่อมโยงไปยังขอมูลอ่ืนกี่ขอมูลก็ได หรือขอมูลตั้งตนหลายขอมูลเชื่อมโยงไป

ยังขอมูลชุดถัดไปเพียงขอมูลเดียวเทานั้น หรืออาจเปนการเชื่อมโยงขอมูลแบบหนึ่งตอหนึ่งก็ได

เชนเดียวกัน 

 

5.5 การออกแบบโครงสรางโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้แบงออกเปน 2 สวน ตามกลุมผูใชงาน ซึ่งกําหนดใหการใช

งานสวนของผูดูแลระบบขอมูล เปนการทํางานโปรแกรมแบบแอพพลิเคชั่น (Application-based) 

ผูใชงานจะตองลงโปรแกรมสวนการเพิ่มเติมขอมูลในเครื่องที่ตองการใชงานสวนนี้ สวนการใชงาน

ของผูเรียกใชขอมูล จะอาศัยการทํางานผานเว็บ (Web-based) โดยการเรียกใชขอมูลในระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้สามารถทําไดจากเครื่องคอมพิวเตอรที่เชื่อมโยงมายังศูนยกลางขอมูลของโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไว 

การออกแบบโครงสรางโปรแกรมจะเริ่มตนจากการพิจารณาความตองการใชงานในแงมุม

ของผูเรียกใชขอมูลเปนหลัก ซึ่งออกแบบโดยอาศัยขอมูลความตองการจากการสอบถามพนักงาน

ซึ่งทํางานในโรงงาน พรอมทั้งเพิ่มเติมส่ิงที่จําเปนในแงมุมของผูสอน เพื่อนําไปใชเปนสื่อการสอน

ทั้งในสถานศึกษา และภายในโรงงาน 

เมื่อไดโครงสรางหลักของสวนผูเรียกใชขอมูลแลว การออกแบบโครงสรางหนาจอการใช

งานของผูดูแลระบบขอมูล เปนหนาที่ของผูเขียนโปรแกรม (Programmer) ที่อาศัยฟงกชั่นการใช

งานของผูเรียกใชขอมูลที่ทางผูวิจัยไดออกแบบไว 

5.5.1 โครงสรางโปรแกรมสวนการใชงานผูเรียกใชขอมูล 

โครงสรางของโปรแกรมในสวนนี้จะออกแบบตามการทํางาน ซึ่งจะแบงออกเปน 2 

สวน คือ หนาที่การทํางานหลัก และหนาที่การทํางานเสริม 
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ตารางที่ 5-1 การออกแบบโครงสรางการทํางานสวนการใชงานผูเรียกใชขอมูล 
 องคความรูเบ้ืองตน องคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค องคความรูเชิงแกปญหา 

แสดงขอมูลความรู 

กา
รท

ําง
าน

หล
กั 

แสดงแหลงขอมูล

อางอิง 
แสดงตัวอยางสินคา 

- ซักถามอาการทั่วไป 

- แสดงปญหาที่พบ 

- เสนอแนวทางการแกไข 

เชื่อมโยงดูขอมูลทฤษฎีและเทคนิค 

แสดงความคิดเห็น/ขอเสนอ/ขอมูลเพิ่มเติม 

กา
รท

ําง
าน

เส
รมิ

 

คนหาขอมูลที่สนใจ 

 

5.5.1.1 สวนหนาทีก่ารทํางานหลัก 

เปนการทํางานที่แบงตามรูปแบบการใชงานของการทํางานแตละสวน ซึง่

มีความแตกตามกันไปตามลักษณะรูปแบบขององคความรูที่ไดออกแบบไว มีรายละเอียดของ

หนาที่การทํางานหลักแตละสวนองคความรูดังนี้ 

1) องคความรูเบื้องตน แสดงขอมูลความรูทางทฤษฎีที่เกี่ยวของและ

จําเปนในการใชงานดังที่ไดออกแบบรูปแบบขอมูลไว และยังแสดงแหลงขอมูล

อางอิงไวใหกับผูใช เพื่อใหสามารถนําไปคนควาหาความรูเพิ่มเติมตอไปได 

2) องคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค แสดงขอมูลในลักษณะเดียวกัน

กับหนาที่หลักของสวนองคความรูเบื้องตน แตสวนที่แตกตางกันนั้นคือ มีการ

แสดงตัวอยางของงานที่ผานการผลิตขึ้นจริงภายในโรงงาน สามารถนําไปศึกษา

หรือประยุกตใชกับงานในรูปแบบอื่นตอไป 

3) องคความรูเชิงแกปญหา เปนการถามคําถามกับผูใชงาน ซึ่งเปน

ลักษณะของการสอบถามอาการทั่วไปของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ

และแนวทางการแกไขปญหานั้นๆ 

การเพิ่มเติมขอมูลในสวนองคความรูเบื้องตน และองคความรูแนววิธีการฝาย

เทคนิค มีรายละเอียดเนื้อหาดังตอไปนี้ เนื้อหาขอความ, รูป-วีดีโอ, ตาราง, การเชื่อมโยงดูขอมูลใน
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สวนอื่น (ลิงค), ขอมูลอางอิง, ตัวอยางสินคา และ ข้ันตอนการทํางาน (สําหรับกระบวนการเย็บ) 

เพื่อใชประกอบการศึกษาหาขอมูลความรูในทั้งสองสวนองคความรูนี้ 

5.5.1.2 สวนหนาทีก่ารทํางานเสริม 

เปนการทํางานที่เพิ่มเติมตามความตองการของผูใชงาน เพื่อสรางความ

สะดวกในการใชและปรับปรุงระบบงานของระบบผูเชี่ยวชาญนี้ ซึ่งหนาที่นี้จะสามารถนาํไปใชไดใน

การทํางานทุกสวน  

โดยการใชงานของสวนการทํางานเพิ่มเติมนี้ มีทั้งการเชื่อมโยงไปยัง

ขอมูลทฤษฎีและเทคนิค ในสวนองคความรูเบื้องตน และองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค เพื่อใช

อางอิง และงายในการคนหาหัวขอความรูที่คลายคลึงหรือมีความเกี่ยวของกัน อีกทั้งมีสวนที่ให

ผูใชงานสามารถแสดงความคิดเห็น เพื่อนําไปใชปรับปรุงขอมูลในระบบ หรือรูปแบบการใชงาน

โปรแกรมตอไป สวนสุดทายคือ สวนของการคนหา เพื่อใชสําหรับคนหาหัวขอความรูจากคําศัพท 

5.5.2 โครงสรางโปรแกรมสวนการใชงานผูดูแลระบบขอมูล 

การออกแบบโครงสรางผูดูแลระบบขอมูลนี้ หนาที่หลักเปนของเปนของผูเขียน

โปรแกรมดังที่ไดกลาวไวแลว ซึ่งตองออกแบบโปรแกรมใหตอบรับตามความตองการของผูใชงาน 

โดยเนนไปยังความสะดวกและงายตอการเขาใจในการใชงาน สําหรับทุกสวนของการใชงานองค

ความรู ซึ่งแบงออกเปน 2 แบบตามลักษณะโครงสรางของขอมูล 

การเพิ่มเติมองคความรูที่มีโครงสรางขอมูลแบบตนไม จะอาศัยรูปแบบการเพิ่ม

ขอมูลที่เหมือนกันในทุกกิ่ง และทุกระดับของแผนผัง ไมวาจะเปนสวนองคความรูเบื้องตน และองค

ความรูแนววิธีการฝายเทคนิค จะมีข้ันตอนและรายละเอียดการเพิ่มเติมขอมูลรูปแบบและลักษณะ

เดียวกัน ตามหัวขอที่ไดกลาวไวในการออกแบบโครงสรางขอมูลสวนนี้ 

สวนโครงสรางของขั้นตอนการเพิ่มขอมูลสวนกฎการผลิต เปนการสรางขอมูลข้ึน

ตามชุดขอมูลที่ไดออกแบบไว ผานการเชื่อมโยงตามกฎถา-แลว ตัวโปรแกรมจะจัดการขอมูลการ

เชื่อมโยงเขาสูกลุมชนิดของขอมูลไดเอง จากนั้นจึงทําการตั้งคําถามที่จะใชในการคัดกรองปญหา 

แลวนําเอากฎการผลิตที่ไดสรางไว มาเชื่อมความสัมพันธเขากับชุดคําถาม-คําตอบอีกครั้ง เพื่อใช

ในการคนหาสาเหตุของปญหาพรอมทั้งวิธีการแกไข โดยในการเชื่อมโยงขอมูลการแกไขปญหานี้

สามารถรองรับแยกประเภทไดตามระดับความยาก-งายของปญหา นั่นคือ หากเปนปญหาที่งาย 

ไมมีความซับซอน สามารถเลือกใชการแกปญหาแบบปกติ ซึ่งใชไดกับงานทุกประเภทที่มีลักษณะ

อาการของปญหาแบบเดียวกัน หากปญหาที่พบมีความซับซอนของสาเหตุมาก ตองอาศัยวิธีการ
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แกปญหาแบบพิเศษ ตามลักษณะรูปแบบของงานที่มีความแตกตางกันไป เชน ปญหาการยน

ของเสื้อ และกางเกง จะใชวิธีการแกปญหาที่ตางกันไป เปนตน 

 

 

 



 

 

บทที่  6  
 

การวิเคราะห และประยุกตใชขอมูล 
 

สําหรับขอมูลที่ไดทั้งหมดนํามาจัดกลุม เรียบเรียงตามหมวดหมูขององคความรูที่ได

ออกแบบไว และวิเคราะห ปรับปรุงใหเหมาะสมกับรูปแบบของโครงสรางโปรแกรมระบบ

ผูเชี่ยวชาญ ซึ่งจะจําแนกรายละเอียดขอมูลตามกลุมความรูดังตอไปนี้ 

6.1 การวิเคราะหขอมูล 

6.1.1 องคความรูเบือ้งตน(Getting Start) 

จากรูปแบบขอมูลที่ไดรวบรวมไวจากแหลงขอมูลตางๆ ไดวิเคราะหประยุกตจัด

เขากลุมตามลักษณะโครงสรางแบบตนไม โดยไดผลการจัดกลุมตามหัวขอ 3 สวน โดยจัด

หมวดหมูความรูและรายละเอียดดังหัวขอหลักและยอยดังตอไปนี้  

6.1.1.1 พื้นฐานการทาํงานในเชิงอตุสาหกรรม 

นําเสนอเรื่องราวตางๆที่เกี่ยวของกับการทําแบบตัดในอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม ซึ่งจะมีความแตกตางออกไปจากการทําแบบตัดสําหรับการตัดเย็บเสื้อผาเฉพาะ

บุคคล โดยจะแสดงใหเห็นถึงเงื่อนไขตางๆในการทํางาน และวิธีการกําหนดมาตรฐานตางๆ  

รายละเอียดหัวขอความรูที่อยูในหมวดหมูนี้ คือ 

1) การสรางแบบตัดเสื้อสําเร็จรูปในอุตสาหกรรม 

2) มาตรฐานผลิตภัณฑเสื้อผาอุตสาหกรรม 

2.1) ขอบขาย 

2.2) บทนิยาม 

2.3) ประเภท 

2.4) มิติควบคุม (Control Dimension) 

6.1.1.2 ความรูทัว่ไปในการทํางาน  

จะกลาวถึงองคความรูเบื้องตนที่ผูสรางแบบตัดจําเปนตองทราบ เพื่อ

นําไปใชในการทํางาน ซึ่งประกอบไปดวยเรื่องของแนวทางของผูทําแบบตัด, ส่ิงที่ตองคํานึงถึงใน

การทําแบบตัด, การเก็บแบบตัด, การกําหนดขนาด การแยกชนิดและประเภทของแบบตัด 



 

 

 72 

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการทําแบบตัด 

2) แนวทางของผูทําแบบตัด (Role of Pattern Maker) 

2.1) หนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดี 

3) ความรูดานการกําหนดขนาด 

3.1) การกําหนดขนาดเสื้อเพื่อสรางแบบตัด 

3.2) ขนาดวัดตัว 

3.3) การใชตารางขนาดมาตรฐาน 

3.3.1) ตารางขนาดเสื้อผาอุตสาหกรรม 

3.3.2) การเทียบขนาดมาตรฐาน 

4) ชนิดของแบบตัด (Types of Pattern) 

5) ความรูเกี่ยวกับผา (Fabric Terminology) 

5.1) เกรนผา (Grain) 

5.2) หนาผา (Face of Fabric) 

6.1.1.3 ความรูเกีย่วกบัการสรางแบบตัด  

จะแสดงความรูเบื้องตนของขั้นตอนการทํางานที่เกี่ยวกับการทําแบบตัด

ทั้งหมด ไมวาจะเปนการสรางแบบตัดแมแบบ, การขยายขนาด, การกําหนดรายละเอียดตางๆบน

แบบตัด รวมไปถึงรูปแบบของเสื้อผาและชิ้นสวนตางๆที่จะนํามาประกอบกันเปนเสื้อผาหนึ่งตัว 

สามารถจําแนกไดดังหัวขอตอไปนี้ 

1) กระบวนการทําแบบตัดเต็มรูปแบบ (Procedures of making the 

full set of production patterns) 

1.1) แผนผังวิธีการทําแบบตัด 

1.2) วิธีการทําแบบตัด 

1.3) การกําหนดรายละเอียดบนแบบตัด 

1.3.1) ตะเข็บ (Seam) 

1.3.2) รอยบาก (Notch) 

2) การสรางแบบตัดแมแบบ (Master Pattern, Block Pattern) 

3) การปรับขนาดแบบตัด (Grading Pattern) 

3.1) ความรูเบื้องตน 
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3.2) ลําดับข้ันตอนการปรับแบบตัดโดยทั่วไป (การทําแบบตัด

ดวยมือ) 

3.3) วิธีการปรับขนาดแบบตัดเสื้อขนาดเล็กและขนาดใหญ (การ

ทําแบบตัดดวยมือ) 

3.3.1) ชิ้นหลัง 
3.3.2) ชิ้นหนา 

3.3.3) ปกเชิ้ต 

3.3.4) ขอบแขนเสื้อ 

4) การเก็บแบบตัด (Handling of Pattern) 

5) การสรางปกแบบตางๆ  

5.1) ปกเสื้อแยกสวน 

5.2) เสนที่ใชในปกเสื้อ 

5.3) ความตั้งของปกลักษณะตางๆ 

5.4) ปกเสื้อพื้นฐาน 

6.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค (How to)  

โครงสรางความรูสวนนี้ มีรูปแบบเปนแผนผังตนไมเชนเดียวกันกับองคความรู

เบื้องตนซึ่งในที่นี้สามารถแบงรูปแบบของคําแนะนําไดเปน 3 กลุมงาน  

6.1.2.1 ขอมูลเกี่ยวกับผา  

เนนไปยังเทคนิคการเผื่อผาในกรณีตางๆ ไมวาจะเปนการเผื่อตะเข็บ, 

การเผื่อผาที่มีการหด หรือการเผื่อเพื่อติดซิป เปนตน  

ตารางที่ 6-1 โครงสรางองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค 
กลุมงานที่ตองพิจารณาสําหรับการเผื่อผา 

1. กระบวนการ 2. การตอผา 

1.1 ชนิดตะเข็บ 1.2 ขั้นตอนที่ตอง

อาศัยความรอน 

2.1 ชิ้นสวนของ

ผลิตภัณฑ 

2.2 เกรนผา 

3. ชนิดผา 

 

จากการจัดหมวดหมูองคความรูตามโครงสรางตนไม ไดดังนี้ 

1) การพิจารณากระบวนการ 
1.1) ชนิดตะเข็บ 
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1.1.1) ตะเข็บลาชายเสื้อ 

1.1.2) ตะเข็บพับชายเสื้อ 

1.1.3) การกําหนดฟนซิป 

1.2)  ข้ันตอนที่ตองอาศัยความรอน 

2) การพิจารณาการตอผา 

2.1) ชิ้นสวนของผลิตภัณฑ 

2.1.1) การตอช้ินแขนเขากับวงแขน 

2.1.2) การตอริบคอเขากับโคงคอ 

2.2) เกรนผา 

2.2.1) การตอผาเกรนตางกัน 

2.2.1.1) เสื้อเชิ้ตชาย 

3) การพิจารณาชนิดผา 

3.1) ผาถัก (Knit) 

3.2) ผาทอ (Woven) 

6.1.2.2 การสรางแบบตัด  

มีรายละเอียดในเรื่องของการปรับแบบตัดสําหรับการสรางตัวอยางชิ้น

แรก และการขยายขนาด 

1) การสรางแบบตัดตัวแรก (First Sample) 

2) การสรางแบบตัดขนาดตางๆ (Size set) 

6.1.2.3 การเลือกใชวตัถุดิบ  

เนนความสําคัญในเรื่องการเลือกใชวัตถุดิบ  เพื่อการใชงานของ

ผลิตภัณฑ ทั้งในดานความแข็งแรง และความสวยงาม 

1) ผา 

2) อุปกรณตกแตง เชน ซิป, กระดุม เปนตน 

6.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา (Problem Solving)  

ขอมูลสําหรับองคความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไขนี้ จําเปนจะตองนํามา

วิเคราะห ประมวลผลในการออกแบบโครงสรางขอมูลสําหรับสรางรูปแบบของคําถามเพื่อคนหา

ปญหา รวมถึงสาเหตุ แลวจึงนําขอมูลทั้งหมดมาวิเคราะหตามหลักตรรกศาสตร ในทฤษฎีของ



 

 

 75 

ระบบผูเชี่ยวชาญ ใหไดผลลัพธซึ่งเปนวิธีการแกไข โดยขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ จะใช

การรวบรวมขอมูลตามแบบการสรุปความโดยการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา (Case-Based 

Reasoning) ดังที่ไดกลาวไวในทฤษฎี เนื่องมาจากลักษณะของงานที่เขามาในแผนก จะมีการ

เปลี่ยนแปลงไปตามกระแสแฟชั่นการแตงกายในปจจุบัน การสรางแบบตัดใหมจะอาศัยการนํา

โครงสรางของแบบตัดรูปแบบเกาๆมาปรับแกใหไดรูปแบบตามที่ตองการ ดังนั้นปญหาที่เกิดขึ้นใน

การทํางานโดยสวนมากจะเปนปญหาในรูปแบบเดิมๆ ในเรื่องที่เกี่ยวกับโครงสรางของแบบตัด

พื้นฐานที่นํามาเปนแมแบบในการปรับใหไดรูปแบบตามที่ตองการ อาทิเชน ปญหาที่เกิดจากสวน

โคงวงแขน, โคงคอ เปนตน แตขณะเดียวกันก็มีปญหาใหมๆเพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ข้ึนอยูกับรูปแบบของ

ผาและการตัดเย็บ ซึ่งเปนปญหาที่เกี่ยวกับรูปแบบตกแตงใหมๆ แตหากพนักงานสรางแบบตัดที่มี

พื้นฐานดี จะนําหลักการสรางแบบตัดพื้นฐานมาใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้นได  

นอกจากนี้การรวบรวมองคความรูในสวนนี้ ยังสามารถใชเพื่อจําแนกแหลงสาเหตุ

ของปญหาวาเกิดจากกระบวนการสรางแบบตัดเอง กระบวนการตัด หรือกระบวนการเย็บ 

เนื่องจากเสื้อตัวอยางตองอาศัยการทํางานจากทุกกระบวนการ (กระบวนการที่อยูในแผนก

ตัวอยาง ซึ่งไมเกี่ยวของกับกระบวนการทํางานจริงในสายการผลิต แตมีกระบวนการทั้งหมด

เหมือนกันกับในสายการผลิตจริง) ดังนั้นการที่ผูเชี่ยวชาญพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผา

ตัวอยาง จําเปนจะตองทราบและคัดแยกปญหา รวมทั้งแหลงสาเหตุจากกระบวนการอื่นๆไดอีก

ดวย 

การจัดรูปแบบองคความรูในสวนนี้จะเริ่มจากการจําแนกหมวดหมูชนิดของขอมูล 

แลวกําหนดโครงสรางของขอมูล จากนั้นจึงนํามากําหนดรูปแบบของคําถาม-คําตอบที่จะเอาไปใช

เพื่อแกปญหา โดยจะมีรายละเอียดเนื้อหาดังตอไปนี้ 

6.1.3.1 กลุมขอมูล 

จากผลการเก็บขอมูลที่ได จะสามารถนํามาจัดหมวดหมูของขอมูลไดเปน 

3 กลุม คือ 

1) รูปแบบปญหา 

สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภทตามกลุมของปญหา ประกอบไปดวย 

ปญหาดานคุณภาพ (ผายน ร้ัง), ปญหาเรื่องขนาด, ปญหาเรื่องการตัดชิ้นสวน และปญหาที่สงผล

กระทบตอกระบวนการเย็บ  
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- ปญหาดานคุณภาพ เปนการเกิดการยน ตึง หรือร้ัง บริเวณ

ตะเข็บ หรือการมีผาเหลือกอง เมื่อสวมใสแลวจะไมแนบไปกับ

ลําตัว ไมสวยงาม 

 

- ปญหาเรื่องขนาดของเสื้อผาที่ไมตรงตามขนาดที่ลูกคากําหนด

มาให ไมวาจะเปนการเกิน หรือนอยกวา แตยังอยูในระยะคาเผือ่

ที่ทางลูกคากําหนดให 

- ปญหาของแบบตัดเอง เกิดจากการเผื่อตะเข็บ หรือการสรางเสน

โคงตางๆไมไดรูปแบบ สงผลตอการสวมใส ไมมีความสวยงาม 

- ปญหาดานเทคนิคการเย็บ เปนปญหาที่เกิดจากแบบตัดไม

เอื้ออํานวยกับกระบวนการเย็บ ซึ่งพนักงานเย็บตองอาศัยเวลา

ยาวนาน หรือเย็บแลวเบี้ยวไมตรงกับแนวตะเข็บ บางครั้งอาจ

สงผลกระทบถึงเรื่องคุณภาพของสินคาได 

2) สาเหตุของปญหา 

การจัดกลุมสาเหตุของปญหาจะจัดเรียงตามลําดับความสําคัญของ

สาเหตุที่จะทําใหเกิดปญหาขึ้น จนกระทั่งถึงสาเหตุระดับลาง ซึ่งจะเชื่อมโยงไปยังแนวทางแกไข

ตอไป ดังที่ไดออกแบบไวตามโครงสรางขอมูล 

สําหรับขอมูลในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ เนื่องจากรูปแบบการเก็บ

ขอมูลเปนการอางอิงจากกรณีศึกษา ดังนั้น ระดับของสาเหตุแตละขอนั้นสามารถเปนไดทั้งสาเหตุ

หลักและสาเหตุยอยของปญหาที่ตางกัน ถึงแมวาการจัดระดับของสาเหตุจะทําไดหลากหลาย

รูปแบบ ก็ยังสามารถจัดรูปแบบของหมวดหมูหัวขอของสาเหตุปญหาไดดังนี้ 

2.1) กลุมสาเหตุจากการทํางาน 

- ชิ้นสวนเล็ก หรือใหญกวาขนาดที่กําหนด จะวัดขนาดเมื่อ

เย็บเสื้อผาตัวอยางเรียบรอยแลว โดยวัดขนาดแตละสวน

ตามจุดวัดที่สําคัญ แลวพิจารณาวามีชิ้นสวนใด ณ จุดใด ที่

มีขนาดไมเทากับขนาดที่กําหนด 

- การพิมพลายดวยความรอน อาจเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหผา

หดได โดยเฉพาะอยางยิ่ง การพิมพลายลงบนจุดวัดที่สําคัญ  

- พนักงานเย็บมีประสบการณนอย ในบางครั้งแบบตัดที่ได

จากกระบวนการสรางแบบตัดมีความถูกตอง ครบถวน
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สมบูรณแลว แตพนักงานในกระบวนการเย็บบางคนที่

สามารถเย็บได บางคนไมสามารถเย็บได หากเสื้อผา

ออกแบบใหมๆมา ทั้งนี้เกิดจากประสบการณความชํานาญ

ของพนักงานแตละคน จึงจําเปนตองมีการประเมินความ

ยากงายของงานจากแผนกตัวอยางกอนที่จะสงงานไปให

สายการผลิตทํางาน 

- จักรเย็บผามีปญหา เปนอีกหนึ่งสาเหตุที่จะทําใหเกิดปญหา

กับ เสื้ อผ าตั วอยาง  และเปนสา เหตุที่ เกี่ ยว เนื่ องกับ

กระบวนการเย็บ นอกเหนือไปจากเรื่องประสบการณของ

พนักงานเย็บ ที่ทําใหไมสามารถผลิตงานที่มีคุณภาพได  

- ตัดชิ้นสวนไมตรงตามแบบตัด เปนสาเหตุที่เกิดขึ้นจากการ

ทํางานในกระบวนการตัด ไมวาจะเปนการตัดไมตรงตาม

ขนาด หรือการตัดไมตรงตามเกรนผา โดยสาเหตุในเชิงลึก

สําหรับสวนนี้ จะตองไปพิจารณาสาเหตุปญหาจาก

กระบวนการทํางานในแผนกตัดอีกครั้งหนึ่ง 

2.2) กลุมสาเหตุจากชนิดและชิ้นสวนของเสื้อผา มีสวนที่สงผล

กระทบตอการสรางปญหาในกระบวนการสรางแบบตัด

เชนเดียวกัน โดยเนนไปยังรูปแบบการตกแตงหลักๆที่มีใชกัน

ทั่วไป ประกอบไปดวย 

- ลักษณะผา 

- การสรางลวดลายตัดตอ 

- การกุน 

- การติดซิป 

2.3) กลุมสาเหตุจากลักษณะการออกแบบเสื้อผาเนื่องมาจากการ
สรางแบบตัดของเสื้อผาแตละรูปแบบ ไมวาจะเปนเสื้อ, 

กางเกง, กระโปรง ซึ่งจะมีหลักในการสรางแตกตางกันไป 

ดังนั้นการวิเคราะหรูปแบบวิธีการแกปญหานั้นจึงมีความ

จําเปนตองพิจารณาชนิดของเสื้อผา รวมไปถึงชิ้นสวนยอยของ

เสื้อผาแตละชนิด เชน ชิ้นสวนแขนของเสื้อ, ชิ้นสวนดานหนา

ของกางเกง เปนตน 
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3) แนวทางการปรับปรุงแกไข 

สําหรับงานในกระบวนการสรางแบบตัดนี้ จะแบงแนวทางการแกไข

ออกเปน 2 ระดับ ดังนี้ 

3.1) แนวทางการปรับปรุงแกไขขั้นพื้นฐาน (Basic Solutions) เปน

แนววิธีการเบื้องตนที่ใชสําหรับแกปญหา ซึ่งจะไดมาจากการ

วิเคราะหขอมูลสาเหตุของปญหารวมกับขอมูลการออกแบบ

เสื้อผา โดยใชแกปญหาที่เกิดขึ้นกับเสื้อผาเกือบทุกชิ้นสวน

และทุกประเภท 

3.2) แนวทางการปรับปรุงแกไขแบบพิเศษ (Specific Solutions) 

ไดมาจากการวิเคราะหอยางเฉพาะเจาะจงไปยังขอมูลสวน

ชนิดและรูปแบบของเสื้อผาวาปญหาเกิดขึ้นที่ชิ้นสวนใด ของ

เสื้อผาประเภทใด ซึ่งแนววิธีการแกปญหาแบบนี้ จะใชได

เฉพาะกับรูปแบบที่มีขอมูลในฐานขอมูลเทานั้น โดยจะไดมา

จากการเก็บขอมูลเชิงกรณีศึกษา  

6.1.3.2 การจัดการโครงสรางของขอมูล 

จากขอมูลทั้ง 3 กลุมจากหัวขอที่แลว สามารถนํามาออกแบบโครงสราง

องคความรูเชิงแกปญหาใหเหมาะสมกับโครงสรางของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ ไดดังรูป 

 

สาเหตุจาก

การทํางาน

สาเหตุจาก

ชิ้นสวนและชนิด

ของเสื้อผา

สาเหตุจาก

การออกแบบ

เส้ือผา

แนวทางการแกไข
แบบพิเศษ

(Specific Solutions)

แนวทางการแกไข
ข้ันพื้นฐาน

(Basic Solutions) 

ปญหา

 
รูปที่ 6-1 โครงสรางขอมูลองคความรูเชิงแกปญหาสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 
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การเริ่มตนเชื่อมโยงขอมูลนี้ ตั้งตนจากตัวปญหา แลวคนหาสาเหตุหลัก-

สาเหตุยอยตามลําดับ จนสุดทายจะเปนแนววิธีการปรับปรุงแกไข ซึ่งหากผูใชงานระบบมีเพียง

ขอมูลดานการทํางานและการออกแบบเทานั้น ก็สามารถคนหาแนวทางแกไขแบบพื้นฐานได ใน

กรณีที่ผูใชงานระบุขอมูลชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผาลงในการเชื่อมโยงขอมูลนี้ดวย จะนําไป

เพิ่มเติมขอมูลแนวทางการแกไขแบบพิเศษได โดยอาศัยหลักการเชื่อมโยงตามกฎการผลิต 

จากที่ไดกลาวไวในหัวขอการออกแบบโครงสรางโปรแกรมสวนการใช

งานของผูดูแลระบบขอมูลวามีการออกแบบโครงสรางเปนแบบการใหเหตุผลตามกฎ ซึ่งจะนํามา

ประยุกตใชกับรูปแบบการใหเหตุผลตามกรณีศึกษา สามารถทําไดโดยการสรุปรูปแบบของ

กรณีศึกษาออกมาเปนลักษณะรูปแบบของอาการปญหาที่พบทั่วไป ซึ่งเกิดจากสาเหตุจากการ

ทํางานและสาเหตุจากการออกแบบเสื้อผา ดังรูปโครงสรางขอมูลองคความรูสําหรับกระบวนการ

สรางแบบตัด มาเชื่อมโยงขอมูลเขาตามกฎการผลิต เพื่อคนหาแนวทางการแกไขขั้นพื้นฐาน 

ตารางที่ 6-2 ตัวอยางการเชื่อมโยงขอมูลการคนหาแนวทางการแกไขขั้นพื้นฐาน 
No. If No. Then 

1 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่

ลูกคากําหนด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 

1 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่

ลูกคากําหนด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

2 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 5 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา 

4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด Solution 1 

5 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา Solution 1 
ตรวจสอบกระบวนการตัด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 4 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

3 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 7 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน 

7 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน Solution 2 เผ่ือผาชิ้นตัวเพิ่ม 

 

ตัวอยางที่ไดแสดงในตารางนี้ เร่ิมตนดวยปญหาที่ขนาดของชิ้นสวนไม

ตรงตามขนาดที่ลูกคากําหนด เห็นไดวาปญหานี้เกิดขึ้นจาก 2 สาเหตุ นั่นคือชิ้นสวนใหญ หรือเล็ก

กวาที่กําหนด จากนั้นเรียงลําดับของสาเหตุไปเร่ือยๆจนจบ ซึ่งก็คือ แนววิธีการแกไข แตจาก

ตัวอยางนี้เปนเพียงแนววิธีการแกไขแบบพื้นฐานเทานั้น 
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สําหรับการเชื่อมโยงความสัมพันธของขอมูล  ในกรณีศึกษาที่มี

รายละเอียดสาเหตุของปญหามาจากชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผานั้น ก็นําขอมูลเชื่อมโยงตอไปใน

กฎการผลิต ตามรูปแบบปญหาที่เกิดขึ้น 

ตารางที่ 6-3 ตัวอยางการเชื่อมโยงขอมูลการคนหาแนวทางการแกไขแบบพิเศษ 
No. If No. Then 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 4 ผาหนา 

4 ผาหนา Solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของคา

เผ่ือที่ลูกคากําหนด 

4 ผาหนา 11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) Solution3 ปรับความโคงตะเข็บขางใหโคงชิ้นหนาและหลัง

ใกลเคียงกัน 

12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) Solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัวเสื้อ

จะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 16 มีผาริบคอ 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 17 ไมมีผาริบคอ 

16 มีผาริบคอ 18 ผาริบคอหนา 

16 มีผาริบคอ 19 ผาริบคอไมหนา 

18 ผาริบคอหนา Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

19 ผาริบคอไมหนา 20 ผายนที่ริบคอเสื้อ 

19 ผาริบคอไมหนา 21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ 

20 ผายนที่ริบคอเสื้อ Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ Solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควรสั้น

กวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

 

ดังตัวอยางในตารางจะเริ่มตนที่ปญหาผายน, ตึง, ร้ังที่มีสาเหตุจากผา

หนา แลวเชื่อมโยงขอมูลไปตามกรณีศึกษาที่พบ เชนเปนผาหนาของสวนคอ เสื้อยืดกีฬา จะ

สอบถามลักษณะรูปแบบของชิ้นงานเพิ่มเติม เพื่อหาแนวทางการแกไขแบบพิเศษ ที่สามารถ

นําไปใชเฉพาะชิ้นสวนคอเทานั้น 
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6.1.3.3 การกําหนดรูปแบบคําถาม-คําตอบ 

การกําหนดรูปแบบคําถาม-คําตอบขององคความรูในสวนนี้ จะสรางจาก

ขอมูลในสวนสาเหตุของปญหาในสองสวนแรก คือสาเหตุจากการทํางานและสาเหตุจากการ

ออกแบบเสื้อผา เพื่อใหไดมาซึ่งแนวทางการแกไขแบบพื้นฐาน โดยคําถามที่กําหนดขึ้นจะเนนไป

ยังรูปแบบการตอบแบบ “ใช-ไมใช” เปนหลัก 

1) คําถามสําหรับกลุมสาเหตุจากการทํางาน มี 5 คําถามดังนี้ 

- พนักงานเย็บทํางานมานานกวา 1 ปแลวใชหรือไม 

- จักรเย็บผามีปญหาหรือไม 

- รูปแบบของงานมีลายพิมพที่ใชความรอนหรือไม 

- ขนาดของชิ้นสวนเล็กหรือใหญกวาที่ลูกคากําหนดใชหรือไม 

- ชิ้นสวนมีเกรนผาตรงตามที่กําหนดใชหรือไม 

2) คําถามสําหรับการออกแบบเสื้อผา 

- ผาที่ใชเปนผาหนาหรือไม 

- รูปแบบของงานมีลวดลายตัดตอหรือไม 

- รูปแบบของงานมีการเย็บกุนหรือไม 

- รูปแบบของงานมีการติดซิปหรือไม 

การสอบถามคําถามทั้งสองชุดนี้ในโปรแกรมจะถามรวมกันทั้งหมด แลว

จึงประมวลผล เพื่อใหไดมาซึ่งรูปแบบอาการของปญหาที่เกิดขึ้น ทั้งนี้การสอบถามปญหาทั้งหมด

เปนเสมือนจุดสังเกตและขอตรวจสอบสําหรับพนักงานที่พบปญหาสามารถตรวจสอบไดเองใน

เบื้องตน  

เมื่อสอบถามตามคําถามทั้ง 9 ขอนี้แลว โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญจะ

นําผลคําตอบไปประมวลผลรวมกับการเชื่อมโยงขอมูลตามกฎที่ไดสรางไวแลว 

 

6.2 การประยุกตใชขอมูล 

สวนการประยุกตใชขอมูลนี้ เนนไปยังการนําเขาขอมูลในสวนของผูดูแลระบบขอมูล เพื่อ

เปนการทดสอบระบบ โดยในขั้นแรกจะมีการกําหนดขอบเขตของผูใชงานสําหรับกระบวนการสราง



 

 

 82 

แบบตัด จากนั้นจะกลาวถึงตัวอยางการใชขอมูลของกระบวนการรวมกับระบบผูเชี่ยวชาญในสวน

ของผูดูแลระบบขอมูล ซึ่งประกอบไปดวยขอมูล 2 สวนหลัก จําแนกตามลักษณะโครงสรางขอมูล  

 

6.2.1 การกําหนดผูใชงานในกระบวนการสรางแบบตัด 

ในเบื้องตนไดกําหนดผูใชงานระบบสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด ตามที่ได

ออกแบบและกลาวไวในบทที่ 5 โดยพิจารณาจากการเขาสํารวจและศึกษาสภาพการทํางาน

เบื้องตน เพื่อกําหนดขอบเขตตําแหนงของพนักงานที่จะเปนผูใชงานทั้ง 2 สวน พบวาตําแหนงงาน

ที่เหมาะสมกับสวนของผูดูแลระบบขอมูลมีดังตอไปนี้ 

- หัวหนาแผนกแบบตัด 

- หัวหนาแผนกเสื้อผาตัวอยาง 

- หัวหนาหมวดในแผนกแบบตัด 

ทั้งนี้เพราะผูที่ทํางานในตําแหนงเหลานี้เปนผูที่มีความรู ความสามารถ ความ

ชํานาญทางดานเทคนิคการแกปญหาในรูปแบบตางๆ และมีประสบการณการทํางานที่ส่ังสมมาก

เปนเวลานานกวา 5 ปข้ึนไป อีกทั้งยังเปนผูกําหนดกฎเกณฑและคุณสมบัติของผูสมัครเขาทํางาน

ในแผนกอีกดวย จึงสามารถกําหนดรูปแบบองคความรูตางๆที่จําเปนตองใชในขั้นตอนการทํางาน

ตางๆ ไมวาจะเปนความรูพื้นฐาน หรือความรูเชิงลึก 

สวนขอบเขตของคุณสมบัติของผู เ รียกใชขอมูลนั้น  เปนผูทํางานในระดับ

ปฏิบัติการซึ่งทําการสรางแบบตัด รวมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบ กําหนดระยะเผื่อตางๆ ใหเหมาะสม

กับการผลิตสินคาแตละรูปแบบ ไมวาจะอยูระหวากระบวนการสรางแบบตัดในขั้นแรก เพื่อนําไป

ผลิตเสื้อผาตัวอยาง หรือจะเปนขั้นตอนการปรับรายละเอียดหลังจากผลิตเปนเสื้อตัวอยางแลว 

เพื่อใหพรอมและเหมาะสมกับข้ันตอนและวิธีการทํางานในสายการผลิตหลักตอไป ทั้งนี้เนื่องจาก

ในระหวางขั้นตอนตางๆที่ไดกลาวไปแลวนั้น พบวามีความจําเปนที่จะตองอาศัยองคความรูหลาย

สวนมาประกอบกัน โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อมีการสราง หรือปรับแบบตัดของงานรูปแบบใหมๆที่

อาจตองใชเทคนิควิธีการ หรือระยะคาเผื่อตางๆจากงานเกาที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน 

6.2.2 การประยุกตใชขอมูลกับสวนโครงสรางแบบตนไม 

ในสวนโครงสรางแบบตนไมนี้ เปนการจัดโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู

ประกอบดวยขอมูลองคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิค ซึ่งมีรายละเอียดการ

ปอนขอมูลในลักษณะเดียวกัน สามารถนําขอมูลตามที่ไดวิเคราะหไวนั้นมาประยุกตไดดังนี้ 
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รูปที่ 6-2 การเริ่มใชงานสวนโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

การปอนขอมูลในสวนขององคความรูเบื้องตนและองคความรูแนววิธีการฝาย

เทคนิค เขาในสวนโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู ดังรูปที่ 6-3 และ 6-4 ตามลําดับ แลวจึง

เพิ่มเติมขอมูลรายละเอียดสวนตางๆ ดังรูปที่ 6-5 ถึงรูปที่ 6-9 

 
รูปที่ 6-3 ขอมูลความรูเบื้องตนสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 
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รูปที่ 6-4 ขอมูลแนววิธีการฝายเทคนิคสําหรับกระบวนการสรางแบบตัด 

 

 
รูปที่ 6-5 ตัวอยางขอมูลสวนองคความรู 
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รูปที่ 6-6 ตัวอยางขอมูลสวนรูป-วีดีโอ 

 

 
รูปที่ 6-7 ตัวอยางสวนตาราง 
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รูปที่ 6-8 ตัวอยางขอมูลสวนลิงค 
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รูปที่ 6-9 ตัวอยางขอมูลสวนขอมูลอางอิง 

6.2.3 การประยุกตใชขอมูลกับสวนโครงสรางแบบกฎการผลติ 

 

 
รูปที่ 6-10 การเริ่มใชงานสวนโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

 

การประยุกตใชงานในสวนนี้จะเพิ่มเติมขอมูลนําเขาตามลําดับหัวขอการสราง

ขอมูลดังรูปที่ 6-10 คือ 

- การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

- การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

- การสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

- กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

- กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

สวนขอมูลปญหาและขอมูลสาเหตุเปนขอมูลที่ตัวโปรแกรมสรุปมาใหงายในการ

เรียกดูขอมูลสําหรับผูใชงาน 
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รูปที่ 6-11 ตัวอยางขอมูลการสรางกฎการผลิต 

 



 

 

 89 

 
รูปที่ 6-12 ตัวอยางขอมูลการสรางแนวทางการแกปญหา 

 

 
รูปที่ 6-13 ตัวอยางขอมูลการสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 
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รูปที่ 6-14 ตัวอยางขอมูลการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาโดยที่ทางแกขึ้นกับปญหา 

สําหรับการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาสําหรับกระบวนการสรางแบบ

ตัดนี้ มีการกําหนดวิธีเชื่อมโยงคําถาม-ปญหา และทางแกปกติ 2 วิธีดวยกัน ทั้งแบบการกําหนด

ทางแกที่ข้ึนกับปญหา และทางแกที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม ซึ่งตางกันที่การเชื่อมโยงทางแกที่

ข้ึนกับปญหานี้ ผูใชตองกําหนดคําถามที่มีความสัมพันธกับปญหา ดังรูปที่ 6-14 สวนการเชื่อมโยง

ทางแกที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม ผูดูแลระบบจะตองระบุแนวทางแกไขสําหรับคําถามของปญหา

ที่สนใจ ซึ่งโดยสวนมากจะใชสําหรับปญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพ กับคําถามดานการออกแบบเสื้อผา 

ดังรูปที่ 6-15 
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รูปที่ 6-15 ตัวอยางขอมูลการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหาโดยที่ทางแกขึ้นกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ 6-16 ตัวอยางขอมูลการกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 
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รูปที่ 6-17 ตัวอยางการสรุปปญหา 

 

 
รูปที่ 6-18 ตัวอยางการสรุปสาเหตุ 

 

 

 



 

 

บทที่  7  
 

สรุปผลการวิจัย ปญหา และขอเสนอแนะ 
 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

ในการประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญกับกระบวนการสรางแบบตัด สามารถสรุปผลการวิจัย

ตามหมวดหมูองคความรู ดังตอไปนี้ 

7.1.1 องคความรูเบือ้งตน 

มีการรวบรวมองคความรูทางทฤษฎีเบื้องตน สําหรรับกระบวนการสรางแบบตัด 

โดยมีหัวขอความรูที่สนใจเปนขอมูลหลักในเบื้องตนนี้จํานวน 3 หัวขอ ประกอบไปดวย พื้นฐาน

การทํางานในเชิงอุตสาหกรรม, ความรูทั่วไปในการทํางาน และความรูเกี่ยวกับการสรางแบบตัด  

7.1.2 องคความรูแนววิธกีารฝายเทคนิค 

เปนตัวอยางขอมูลความรูจากกระบวนการผลิตจริงในโรงงาน โดยรวบรวมจาก

เทคนิควิธีการทํางานที่พนักงานใชสําหรับสรางแบบตัด ซึ่งเปนเทคนิคที่ไมมีปรากฏอยูในขอมูล

ทางทฤษฎี แตสวนมากจะเปนวิธีการที่พนักงานคนพบจากประสบการณในการทํางาน 

ขอมูลเหลานี้อาจมีความแตกตางกันไปในแตละโรงงาน ตามแตประสบการณ

และระยะเวลาการทํางานของพนักงานแตละคนที่ส่ังสมไว ขอมูลเทคนิคทางดานกระบวนการ

สรางแบบตัดสามารถรวบรวมไดในงานวิจัยนี้มีหัวขอหลักจํานวน 3 หัวขอ คือ ขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับ

ผา, เทคนิคการสรางแบบตัด และการใชวัตถุดิบ 

7.1.3 องคความรูเชงิแกปญหา 

แนวทางการแกไขปญหาในเชิงเทคนิคนี้ เก็บขอมูลจากการวิเคราะห รวบรวมวธิทีี่

ทางผูเชี่ยวชาญในโรงงานใชในการแกปญหาที่เกิดขึ้นขณะทํางาน โดยกระบวนการสรางแบบตัดนี้

จะเนนไปยังการเก็บขอมูลตามสถานการณของกรณีศึกษาที่เกิดขึ้นจริงในระหวางการเก็บขอมูล 

เนื่องจากธรรมชาติของงานในกระบวนการนี้แตกตางไปจากกระบวนการอื่นๆ ไมสามารถเขาเก็บ

ขอมูลทางตรรกะไดแนนอน จึงอาศัยหลักการจัดการองคความรูเขามาใชในการเก็บและจัดระบบ

ขอมูล 
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ขอมูลปญหาในเบื้องตนนี้ มี 4 ปญหา คือ ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามที่ลูกคา

กําหนด, ปญหาดานเทคนิคการเย็บ, แบบตัดมีปญหา และผายน-ตึง-ร้ัง ซึ่งเกิดจากสาเหตุที่

แตกตางกัน โดยแบงแนวทางแกไขเปน 2 รูปแบบคือ ทางแกปกติ และทางแกพิเศษ จํานวน 6 และ 

8 แนวทางตามลําดับ โดยเปนปญหาและแนวทางแกไขที่ครอบคลุมลักษณะปญหาตางๆที่เกิดขึ้น

ในการผลิตเสื้อผากีฬา ทั้งนี้วิธีการวิเคราะหขอมูลทั้งหมดนี้จะตองผานการเชื่อมโยงคําถาม-

คําตอบ จํานวน 9 คําถามเขาดวยกัน เพื่อนําเขาเชื่อมโยงสูปญหา สาเหตุและวิธีการแกไขที่

ถูกตองแมนยํา 

 

7.2 ปญหาในการวิจัย 

7.2.1 การเก็บขอมูล 

การเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงขอมูลรูปแบบสินคา

เปนปญหาสําหรับผูวิจัยสวนหนึ่งคือ การเก็บขอมูลจากเอกสารการผลิตเกานี้ ขอมูลบางรูปแบบมี

เพียงรูปวาดประกอบเทานั้น ทําใหไมสามารถเห็นสภาพปญหาจริง หรือไมทราบปญหาที่ชัดเจน 

การบันทึกปญหาในเอกสารบางครั้งเปนการบันทึกเพื่อความเขาใจของผูสรางแบบตัดเอง ไมมีการ

อธิบายความอยางครบถวน หรืออาจมีการบันทึกเพียงลักษณะรูปแบบของปญหาแตไมมีวิธีการ

แกไข ซึ่งการติดตามซักถามจากพนักงานที่สรางแบบตัดในสินคารูปแบบนั้นๆก็เปนไปไดยาก 

เนื่องจากพนักงานอาจลืมขอมูลวิธีการไปแลว หรือในบางโรงงานก็ไมมีการบันทึกผูรับผิดชอบการ

สรางแบบตัดนั้นไว 

ดังนั้น ในการเก็บขอมูลจึงควรเพิ่มชวงเวลาในการเก็บขอมูล โดยเนนไปยังการ

เก็บขอมูลจากการทํางานจริงเทานั้น เพื่อใหไดขอมูลที่ครบถวน และซักถามสาเหตุของปญหาที่

เกิดขึ้นจากหัวหนาแผนก พรอมทั้งเทคนิควิธีการแกปญหาทุกวิธีที่สามารถทําได 

7.2.2 ความรวมมือในการใหขอมูลของโรงงาน 

การเก็บรวบรวมขอมูลในโรงงานตัวอยาง โดยเฉพาะการระบุรูปแบบและชนิด

ของสินคา มีปญหาในดานความรวมมือในการใหขอมูล เนื่องจากสินคาเหลานั้นสวนมาก เปน

สินคายี่หอดังจากตางประเทศ จึงติดขัดในเรื่องขอตกลงการใหขอมูลกับบุคคลภายนอก การเก็บ

รวบรวมรายละเอียดของสินคา เชน รูปตัวอยางสินคาจริง, รหัสสินคา เปนตน ไมสามารถทําได

อยางครบถวน สงผลใหขอมูลที่นํามาใสในองคความรูแนววิธีการฝายเทคนิคที่จะใชเปนตัวอยาง

สินคา และนําไปเชื่อมโยงกับขอมูลองคความรูสวนอื่นๆ ขาดหายไป 
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7.3 ขอเสนอแนะ 

การเสนอแนะในงานวิจัยนี้สวนหนึ่งมาจากการประเมินผลการใชงาน สําหรับการ

ออกแบบหนาจอการใชงานของโปรแกรมสวนผู เรียกใชขอมูล (เว็บ) และอีกสวนหนึ่งเปน

ขอเสนอแนะสําหรับการเตรียมตัวของโรงงานที่จะนําเอาระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปประยุกตใช 

7.3.1 การประเมนิผลการใชงานสวนผูเรียกใชขอมูล 

หลังการประยุกตใชงานขอมูลแลว นําโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสวนที่เปนเว็บ 

สําหรับผูเรียกใชขอมูลมาทดลองใชงานกับบุคคลทั่วไป เพื่อประเมินผลการใชงานโปรแกรม ในแง

ของประสิทธิภาพการทํางานเทานั้น เนื่องจากการประเมินทางดานประสิทธิผลของโปรแกรมจะ

เปนเรื่องของการประมวลผลขอมูลองคความรู ซึ่งไดมีการตรวจสอบกับผูเชี่ยวชาญเปนที่เรียบรอย

แลว 

7.3.1.1 การออกแบบการประเมนิผล 

ในการออกแบบแบบฟอรมการประเมินผล มีหัวขอตางๆดังนี้ 

- ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง 

- ความงายในการใชงาน 

- วิธีการใชภาษา 

- ความยากในการจัดลําดับข้ันตอนการทํางาน 

- วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล 

- การระบุตําแหนงของการใชงาน 

รูปแบบของแบบสอบถามเปนแบบปลายปด โดยแบงระดับคะแนนเปน 

5 ระดับ คือ นอยที่สุด (1), นอย (2), ปานกลาง (3), มาก (4) และมากที่สุด (5) 
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ตารางที่ 7-1 แบบการประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

หัวขอการประเมิน นอยที่สุด นอย ปานกลาง มาก มากที่สุด 

ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง      

ความงายในการใชงาน      

วิธีการใชภาษา      

ความงายของการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน      

วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล      

 

7.3.1.2 สรุปการประเมินผล 

ผลการประเมินการใชงานโปรแกรมสวนที่เปนเว็บนี้ มีรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 7-2 สรุปการประเมินผลการใชงานโปรแกรม 

หัวขอการประเมิน ระดับคะแนน 

ความงายของการเริ่มตนใชงานดวยตัวเอง 3.6 

ความงายในการใชงาน 4 

วิธีการใชภาษา 2.8 

ความงายของการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน 3.8 

วิธีการจัดรูปแบบของขอมูล 4.2 

 

7.3.2 การออกแบบโครงสรางขอมลูสวนผูดูแลระบบขอมูล 

โครงสรางขอมูลสวนของระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนโครงสรางที่มีการเชื่อมโยง

ความสัมพันธของขอมูลโดยการใหเหตุผลแบบกฎ ซึ่งเปนโครงสรางที่ตางจากโครงสรางขอมูลของ

กระบวนการสรางแบบตัดซึ่งเปนการใหเหตุผลดวยกรณีศึกษา ทําใหผูใชงานตองมีลําดับข้ันตอน

การใชงานโปรแกรมมากขึ้นกวาผูใชงานในกระบวนการอื่นๆ 

สําหรับการพัฒนาระบบโปรแกรมนี้ในอนาคต ควรออกแบบโครงสรางสวนผูดูแล

ระบบขอมูลใหสามารถรองรับรูปแบบของขอมูลที่ตองเชื่อมโยงความสัมพันธการใหเหตุผลดวย
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กรณีศึกษาไดดวย เพื่อใหผูใชงานสามารถเลือกรูปแบบของสาเหตุปญหาที่เกิดจากรูปแบบของ

ชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผาไดในลําดับเดียวกันกับการซักถามรูปแบบปญหาในขั้นตอนเดียว 

7.3.3 การนาํโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

โรงงานที่ตองการนําระบบผูเชี่ยวชาญนี้ไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

จําเปนตองจัดเตรียม คัดเลือกผูเชี่ยวชาญของแตละกระบวนการ เพื่อเปนผูเพิ่มเติมขอมูลในสวน

องคความรูตางๆ และเปนผูดูแลระบบขอมูลความรูทั้งหมด ตามหลักเกณฑการคัดเลือก

ผูเชี่ยวชาญ  

ผูเชี่ยวชาญที่ไดคัดเลือกมานั้นจําเปนตองมีความรูพื้นฐานดานการใชงาน

คอมพิวเตอร เพื่อศึกษาวิธีการใชงานโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญสวนของผูดูแลระบบขอมูล ซึ่ง

จําเปนตองศึกษาทฤษฎีระบบผูเชี่ยวชาญเพิ่มเติม โดยเฉพาะหัวขอความรูเร่ืองกฎการผลิต 

ทั้งนี้การที่ผูเชี่ยวชาญตองใหความรูเพิ่มเติมเร่ืองระบบผูเชี่ยวชาญ นับไดวาเปน

ขอดอยของโปรแกรมนี้ เพราะเปนหัวขอความรูใหมสําหรับพนักงานที่ทํางานอยูในกระบวนการ

ผลิตเปนเวลานาน ยากแกการปรับเปลี่ยน หรือเพิ่มเติมความรู นอกจากนี้ผู เชี่ยวชาญใน

กระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้ยังไมมีความชํานาญในการใชงาน

คอมพิวเตอรอีกดวย จึงตองอาศัยความพยายามและความตั้งใจเปนอยางสูง เพื่อนาํเอาระบบนีม้า

ใชงาน 

การรวบรวมองคความรู เทคนิควิธีการในทุกหมวดหมู ตองอาศัยระยะเวลาใน

การเพิ่มเติม สรางองคความรูใหมๆลงในระบบ ผูดูแลระบบขอมูลมีความจําเปนในการติดตาม

บันทึกขอมูลทั้งหมด โดยเฉพาะอยางยิ่งสวนขององคความรูเชิงแกปญหา เนื่องจากปญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีอยูเปนประจําเกือบทุกวัน อีกทั้งกระบวนการสรางแบบตัดมีธรรมชาติ

งานที่ตองอาศัยการเก็บขอมูลตามกรณีศึกษา มาใชเปนพื้นฐานในการสรางแนวทางปรับปรุงแกไข 

จึงตองมีวินัยและความสม่ําเสมอสําหรับการเพิ่มเติมขอมูล 



 98 

 

7.3.4 การดําเนินการในขั้นตอไป 

การวิจัยนี้อาจมีหัวขอ หรือขอบเขตที่ยังไมครบถวนสมบูรณมากนัก สําหรับ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทย ทางผูวิจัยจึงมีขอเสนอแนะ เพื่อใหผูที่สนใจศึกษาวิจัย

เพิ่มเติมตอไปในอนาคต ดังนี้ 

7.3.4.1 ขอบเขตรูปแบบเสื้อผา 

ขอบเขตของสินคาที่สนใจในการวิจัยนี้ คือ เสื้อผากีฬา ซึ่งอาจมีความ

หลากหลาย ซับซอนของเสื้อผาไมมากนัก ลักษณะของปญหาและแนวทางแกไขที่ครอบคลุม

เฉพาะเสื้อผากีฬา หรือรูปแบบที่ใกลเคียงเทานั้น  

หากมีการศึกษา วิจัยเพิ่มเติมในเสื้อผารูปแบบอื่นๆ เพื่อรวบรวมองค

ความรู เทคนิคแนววิธีการ และลักษณะปญหาอื่นๆ ขยายขอบเขตใหครอบคลุมเสื้อผาทุกรูปแบบ 

สามารถนําไปใชเปนแหลงองคความรูของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมอยางแทจริง โดยอาจกําหนด

ขอบเขตเฉพาะเสื้อผาสตรีกอนในอันดับแรก เนื่องจากเปนรูปแบบเสื้อผาที่ความหลากหลายสูง 

และมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยครั้ง  

7.3.4.2 การจัดลําดับความสาํคัญของแนวทางแกไข 

สําหรับองคความรูเชิงแกปญหาของงานวิจัยนี้ การเก็บขอมูล ยังไมมีการ

จัดเรียงลําดับความสําคัญของแนวทางแกไขของสาเหตุปญหาแตละขอ เนื่องจากการรวบรวม

ปญหาและแนวทางแกไข ปญหาแตละปญหาอาจเกิดขึ้นจากหลายสาเหตุ อีกทั้งสาเหตุแตละขอก็

สามารถแกไขไดหลากหลายแนวทาง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับลักษณะรูปแบบของสินคา ประสบการณของ

พนักงาน 

กรณีของการจัดลําดับความสําคัญนี้ ควรเสนอแนะปจจัยที่จําเปนตองใช

ในการพิจารณาลําดับการแกปญหา อีกทั้งการใหพนักงานเลือกพิจารณาลําดับความสําคัญของ

แนวทางแกไขวา ควรแกไขในรูปแบบใดกอน-หลัง เพื่อใหการแกปญหามีข้ันตอนที่นอยที่สุด 

สําหรับแนวทางการแกไขในแตละสาเหตุ หรือกรณีที่เกิดปญหาขึ้นจากหลากหลายสาเหตุพรอมๆ

กัน ควรจัดลําดับการแกไขจากสาเหตุใดกอน-หลัง เพื่อแกอาการที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็วที่สุด โดย

อาจไมจําเปนตองนําแนวทางแกไขจากทุกสาเหตุไปปฏิบัติ 
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องคความรูเบ้ืองตน (Getting Start) 
 

พื้นฐานการทํางานในเชิงอุตสาหกรรม 

การสรางแบบตัดเสื้อสําเร็จรูปในอุตสาหกรรม 

การผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปส่ิงที่ควรคํานึงถึงเปนสิ่งแรก คือ การออกแบบรูปทรงของ

เสื้อ กอนอื่นนักออกแบบจะตองออกแบบตามแนวความคิดจากแฟชั่น และสงตอไปฝายผลิต ซึ่งจะ

นํารูปแบบนั้นมาทําแบบตัด โดยชางทําแบบตัดจะเปนผูพิจารณา และตรวจสอบในรายละเอียด

ตางๆ ทั้งดานหนาและดานหลังของแบบเสื้อเพื่อจัดหาวัสดุ และนําไปผลิต 

ดังนั้นภาพรางของแบบเสื้อหรือภาพตัวอยางเสื้อนั้นจะถูกเปลี่ยนใหอยูในรูปของ

แบบตัดที่จะแสดงใหเห็นถึงรูปรางของแบบตัด ชิ้นสวนตางๆ ซึ่งจะสามารถผลิตเปนเสื้อสําเร็จรูป

ได ในขั้นตอนนี้ก็คือวิธีการสรางแบบตัดในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

เพราะฉะนั้นวิธีการสรางแบบตัด จะทําจากภาพรางที่ไดออกแบบไว (ภาพสเก็ต

ของแบบ) หรือจากเสื้อตัวอยาง หรือจากแบบตัดที่ไดรับจากลูกคา หรือจากชิ้นสวนตางๆ ของผาที่

ตัดมาแลวเพื่อสงมาประกอบแบบตัดที่ทําขึ้นเหลานี้จะเผื่อตะเข็บ สําหรับเย็บไวเรียบรอย เพื่อที่จะ

สามารถนําไปทําการวางแบบตัด (มารคเกอร) เพื่อตัดชิ้นสวนตางๆ ที่จะนําไปประกอบเปนตัวเสื้อ 

ถึงแมวาแบบตัดจะถูกสรางขึ้นใหอยูในลักษณะแบบราบบนกระดาษ แตเมื่อนํา

แบบตัดนั้นไปผลิตเสื้อผาก็สามารถทําใหเกิดรูปทรงในลักษณะของ 3 มิติได ซึ่งมักจะกอใหเกิด

รูปทรงและความรูสึกพริ้วไหวตามรูปรางลักษณะของผูลองตัวนั้น 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ขอบขาย 

1. มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดประเภทมิติควบคุมขนาดวิธี
วัดขนาดตัวและการทําเครื่องหมายและฉลากสําหรับเสื้อผาอุตสาหกรรม 

2. มาตรฐานผลิตภัณฑ อุตสาหกรรมนี้ครอบคลุมทั้ งขนาดเสื้ อผ า

อุตสาหกรรมชาย หญิง เด็กชาย และเด็กหญิง แตไมรวมถึงขนาดเสื้อผา

อุตสาหกรรมชั้นใน 
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บทนยิาม 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้มีดังตอไปนี้ 

1. เส้ือผาอุตสาหกรรม หมายถึง เครื่องนุงหมที่ตัดเย็บสําเร็จแลวพรอมที่จะ

สวมใสไดทันที 

2. ชาย หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศชายและความสูงเจริญเต็มที่แลว 

3. เด็กชาย หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศชายและความสูงจะยังเจริญตอไป 

4. หญิง หมายถึง บุคคลซึ่งเปนเพศหญิงและความสูงเจริญเต็มที่แลว 

5. เด็กหญิง หมายถึง บุคคลซึ่งเปนหญิงและความสูงยังเจริญตอไป 

6. มิติควบคุม (Control Dimension) หมายถึง ขอกําหนดใหวัดสัดสวน

ตางๆของรางกายเพื่อการตัดเย็บเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ประเภท 

1. เสื้อผาอุตสาหกรรมสําหรับชายและเด็กชาย แบงเปน 4 ประเภทคือ 

1.1. เสื้อเชิ้ต เสื้อยืดคอกลม เสื้อโปโล เสื้อฮาวาย และเสื้อซาฟารี 

1.2. กางเกงขายาว 

1.3. ขางเกงขาสั้น 

1.4. ชุดนอน 

2. เสื้อผาอุตสาหกรรมสําหรับหญิงและเด็กหญิง แบงเปน 4 ประเภทคือ 

2.1 เสื้อ 

2.2 กระโปรง 

2.3 กางเกงขายาว 

2.4 กางเกงขาสั้น 

มิติควบคุม (Control dimension) 

มิติควบคุมของเสื้อผาอุตสาหกรรม ใหระบุเปนเซนติเมตร หรือนิ้วใหเปนไปตาม

กําหนดดังนี้ 
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1. เสื้อเชิ้ตชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

1.1. รอบคอ (Neck Girth) 

1.2. ความยาวแขนเฉพาะเสื้อแขนยาว (Arm Length) 

2. กางเกงขายาว กางเกงขาสั้นชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

2.1 รอบเอว (Waist Girth) 

2.2 ความยาวกางเกง 

3. ชุดนอนชาย และเด็กชาย ตองกําหนด 

3.1 ไหลกวาง 

3.2 รอบอก 

3.3 รอบเอว 

3.4 ความยาวเสื้อ 

3.5 ความยาวกางเกง 

4. เสื้อหญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

4.1 รอบอก 

4.2 รอบเอว 

4.3 รอบสะโพก (Hip Girth) 

4.4 ชวงตัวดานหลัง (วัดจากปุมคอถึงเอวดานหลัง) 

5. กระโปรงหญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

5.1 รอบเอว 

5.2 รอบสะโพก 

6. กางเกงขายาว กางเกงขาสั้น หญิง และเด็กหญิง ตองกําหนด 

6.1 รอบเอว 

6.2 รอบสะโพก 

6.3 ความยาวกางเกง 
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ความรูทัว่ไป 

ส่ิงที่ตองคํานึงถึงในการทําแบบตัด 

1. ภาพรางการออกแบบ หรือแบบตัวอยาง (The design Sketch/ 

Drawing) 

- ภาพวาดตามสมัยนิยมของนักออกแบบเสื้อ 

- ภาพวาด (แบบเสื้อ) จาก merchandiser/ พนักงานขาย 

2. การวัดตัว (Body measurement) 

- การวัดโดยตรงจากหุนนางแบบหรือตัวบุคคล 

- การวัดจากขนาดที่ไดรับจากลูกคา หรือขนาดมาตรฐาน 

3. การกําหนดตําแหนงในแบบตัด (Pattern specification) 

- การใหรายละเอียดของตําแหนงตางๆบนแบบตัด (เชน กระเปา 

และฝากระเปา, ผารองใน, ปก, แนวรังดุม) 

แนวทางของผูทําแบบตัด (Role of pattern maker) 

หลักสําคัญในการทําธุรกิจเกี่ยวกับการทําแบบตัด คือ จะตองคํานึงถึงการ

ออกแบบรูปทรงใหใชได ผูทําแบบตัดจะตองทํางานใหเชื่อมโยงระหวางรูปแบบของเสื้อที่ไดรับการ

ออกแบบกับข้ันตอนของการผลิต ตองมีคุณสมบัติพิเศษในการออกแบบ สามารถลองตัวใหไดตาม

ขนาดของการวัดตัวและคํานึงถึงวิธีการทางเศรษฐศาสตรการผลิต คือ พิจารณาจากแบบที่วาด

ออกมาและลดขั้นตอนเพื่อสะดวกตอการผลิต 

หนาที่และความรับผิดชอบของผูทําแบบตัดที่ดี 

- สามารถเตรียมแบบตัดตนแบบ จากการวัดตัวที่กําหนดมาใหได 

- ตัดแบบตัดอยางถูกตองสะอาดและเรียบรอย 

- วัดขนาดอยางถูกตอง 

- มีความเขาใจอยางดีในรูปแบบของแบบเสื้อผา 

- มีประสบการณในการลองตัวของผูที่มีรูปรางแตกตางกัน 
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- มีความรูในการปรับแบบตัดเปนอยางดี 

- มีความรูในกระบวนการผลิตทั้งหมด 

- มีความรูทางดานแฟชั่นใหทันสมัยกับความตองการของลูกคา 

- ปรับข้ันตอนการผลิตเพื่อลดตนทุนได 

ความรูดานการกําหนดขนาด 

การกําหนดขนาดเสื้อ (Size) เพื่อสรางแบบตัด 

โดยทั่วไปแลวจะกําหนดมาตรฐานของขนาดเสื้อผาตามหลักสากล ซึ่งสําหรับ

ประเทศไทยมีสํานักงานมาตรฐานสินคาอุตสาหกรรมเปนผูควบคุมอยู การกําหนดขนาดเสื้อผา

อาจจําแนกได 4 ขนาดดังนี้ 

1. ขนาดเล็ก นิยมใชอักษรเอส (S = Small) เปนเครื่องหมายแสดง 

2. ขนาดกลาง นิยมใชอักษรเอ็ม (M = Medium) เปนเครื่องหมายแสดง 

3. ขนาดใหญ นิยมใชอักษรแอล (L = Large) เปนเครื่องหมายแสดง 

4. ขนาดใหญพิเศษ นิยมใชอักษรเอ็กซแอล (XL = Extra-Large) เปน

เครื่องหมายแสดง 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 108 

ขนาดวัดตัว 

1. ยาวหนา วัดจากปุมคอกลางหนาถึงเอว (จาก A ถึง B) 

 
รูปที่ ก- 1 การวัดความยาวหนา 

2. ยาวหลัง วัดจากปุมคอกลางหลังถึงเอว (จาก A’ ถึง B’) 

 
รูปที่ ก- 2 การวัดความยาวหลัง 
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3. บาหนา ใหปลอยแขนลงแลววัดจากรอยพับแขนจากขวาไปซาย

ทางดานหนา (จาก C ถึง D) 

 
รูปที่ ก- 3 การวัดความยาวบาหนา 

4. บาหลัง ใหปลอยแขนลงแลววัดจากรอยพับแขนตรงใตรักแรจากขวาไป
ซายทางดานหลัง (จาก C’ ถึง D’) 

 
รูปที่ ก- 4 การวัดความยาวบาหลัง 
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5. รอบคอ  วัดรอบฐานคอพอดี  ไมใหนอยกวา  35.5 ซม .  รอบคอ

มาตรฐาน 36 ซม. 

 
รูปที่ ก- 5 การวัดรอบคอ 

6. รอบอก ใหวัดรอบอกพอดี ระวังสายวัดดานหลังใหอยูในแนวยอดอกตรง

กับดานหนา 

 
รูปที่ ก- 6 การวัดรอบอก 
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7. อกสูง วัดจากปุมคอกลางหนาถึงยอดอกขางขวา (จาก A ถึง A’) 

 
รูปที่ ก- 7 การวัดความสูงอก 

8. อกหาง วัดระยะหางระหวางยอดอก (จาก A’ ถึง A’’) 

 
รูปที่ ก- 8 การวัดความหางอก 
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9. อกบน วัดรอบตัวจากหลังมาหนาใหสายวัดผานใตรักแรพอดี ใน

ขณะเดียวกันวัดความสูงอกบนจากแนวอกบนถึงยอดอก (ประมาณ 8 

ซม.) 

 
รูปที่ ก- 9 การวัดความยาวรอบอกบน 

10. ใตอก วัดรอบตัวพอดีใตทรง ในขณะเดียวกัน วัดความสูงจากยอดอกถึง

ใตอก (ประมาณ 8 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 10 การวัดความยาวรอบใตอก 
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11. รอบเอว วัดรอบเอวพอดี 

 
รูปที่ ก- 11 การวัดรอบเอว 

12. สะโพกเล็ก วางสายวัดใหผานหนาทอง สอดนิ้วใตสายวัด ใหสายวัดหมุน

ไปมาได เปนการเพิ่มความหลวม ในขณะเดียวกันวัดความสูงสะโพกเล็ก

จากเอวถึงสะโพกเล็ก (ปกติประมาณ 10 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 12 การวัดความยาวรอบสะโพกเล็ก 
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13. สะโพกใหญ วัดรอบสะโพกสวนที่ใหญที่สุด สอดนิ้วใตสายวัด ใหสาย

วัดหมุนไปมาได เปนการเพิ่มความหลวม ในขณะเดียวกันวัดความสูง

สะโพกใหญจากเอวถึงสะโพกใหญ (ปกติประมาณ 20 ซม.) 

 
รูปที่ ก- 13 การวัดความยาวรอบสะโพกใหญ 

14. กระโปรงยาว วัดดานหลัง จากเอวถึงความยาวของกระโปรงสั้น กระโปรง

ส้ันถึงขอเทา และขอเทาถึงพื้น 

 
รูปที่ ก- 14 การวัดความยาวกระโปรง 
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15. แขนยาว วัดแขนขางขวาปลอยแขนตรง วัดจากหัวไหลตรงถึงขอมือ 

 
รูปที่ ก- 15 การวัดความยาวแขน 

15.1 ความยาวแขนระดับเสื้อไหล เอามือเทาที่สะโพก วัดจากฐาน

คอดานขางถึงหัวไหล 

 
รูปที่ ก- 16 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับไหล 
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15.2 ความยาวแขนเสื้อระดับขอศอก วัดจากฐานคอดานขางถึง

ขอศอก 

 
รูปที่ ก- 17 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับขอศอก 

15.3 ความยาวแขนเสื้อระดับขอมือ วัดจากฐานคอดานขางถึง

ขอมือ 

 
รูปที่ ก- 18 การวัดความยาวแขนเสื้อระดับขอมือ 
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16. รอบขอมือ วัดรอบขอมือพอดี 

 
รูปที่ ก- 19 การวัดรอบขอมือ 

17. รักแร วัดรอบรักแรพอดี 

 
รูปที่ ก- 20 การวัดรอบรักแร 
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18. แขนกวาง วัดขางขวารอบตนแขนสวนที่ใหญที่สุด 

 
รูปที่ ก- 21 การวัดรอบตนแขน 

19. เปา วัดจากเอวกลางหนาสอดสายวัดออมใตขาถึงเอวกลางหลัง 

 
รูปที่ ก- 22 การวัดความยาวเปา 
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20. กนยอย วัดขางหลังจากเอวถึงเปากางเกง 

 
รูปที่ ก- 23 การวัดความยาวกน 

21. ความยาวจากเอวถึงเขา วัดจากเอวตรงถึงหัวเขาขางขวา 

 
รูปที่ ก- 24 การวัดยาวจากเอวถึงเขา 
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22. รอบโคนขา วัดรอบตนขาขางขวาสวนที่ใหญที่สุด 

 
รูปที่ ก- 25 การวัดรอบโคนขา 

23. รอบปลายขากางเกง วัดรอบปลายขากางเกงตามแบบ 

 
รูปที่ ก- 26 การวัดรอบปลายขากางเกง 
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การใชตารางขนาดมาตรฐาน 

ตารางขนาดมาตรฐาน แบงออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

1. Size 18-26 ใชdสําหรับกลุมประเทศเอเชีย (ความสูง 156-168 ซม.) 

2. Size 36-54  ใชสําหรับกลุมประเทศยุโรป ที่มีความสูงปกติ (ความสูง 

164-168 ซม.) 

3. Size 72-100 ใชสําหรับกลุมประเทศยุโรป ที่มีความสูงมากกวาปกติ 

(ความสูง 172-176 ซม.) 

ตารางขนาดเสื้อผาอุตสาหกรรม 

ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมแบงออกเปน 4 ประเภทคือ 

1. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมชาย มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

 

ตารางที่ ก- 1 ขนาดเสื้อเชิ้ตชาย 

รอบคอ 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 

ความยาวแขน 76 79 81 84 

 

ตารางที่ ก- 2 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้น ชาย 

รอบเอว 71 73 75 77 79 81 83 85 87 89 91 93 95 

ความยาวกางเกง   90 92 94 96 98 100 102 104 106 108 

หมายเหต ุความยาวกางเกงที่กาํหนดนี้เปนความยาวของกางเกงขายาวที่พบับปลายขาแลว ถา

เปนกางเกงขายาวที่ไมไดพับปลายขาใหเพิม่ความยาวกางเกงอีก 7-8 ซม. 
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ตารางที่ ก- 3 ขนาดชุดนอนชาย 

ขนาด S M L XL 

ไหลกวาง 43 45 47 49 

รอบอก 98 104 110 116 

รอบเอว 90 96 102 108 

ความยาวเสื้อ 60 64 68 70 

ความยาวกางเกง 90 96 102 107 

หมายเหต ุขนาดของรอบเอวตามตารางขางตน เปนรอบเอวกางเกงทีใ่ชเชือกผูก ถาเปนกางเกงที่

ใชยางยืด (Elastic) ตองเพิม่รอบเอวอีก 15 ซม. 

 

2. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมเดก็ชาย กาํหนดสําหรับเด็กชายอายุ 

8-16 ป มีขอมูลดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ ก- 4 ขนาดเสื้อเชิ้ตเด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบคอ 28 29 30 31 32 33 34 

ตารางที่ ก- 5 ขนาดกางเกงขาสั้น เด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบเอว 52 55 58 61 64 67 70 

ตารางที่ ก- 6 ขนาดกางเกงขายาว เด็กชาย 

ขนาด 8 10 12 14 16 18 20 

รอบเอว 56 59 62 65 67 69 71 

ความยาวกางเกง 62 66 70 74 78 82 86 

หมายเหต ุความยาวกางเกงที่กาํหนดนี้เปนความยาวกางเกงทีพ่ับปลายขาแลว ถาเปนกางเกงทีย่ัง

ไมไดพับปลายขาใหเพิ่มความยาวกางเกงอีก 7-8 ซม. 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 123 

 

ตารางที่ ก- 7 ขนาดชุดนอน เด็กชาย 

ขนาด (Size) S M L 

  (10-12) (14-16) (18-20) 

ไหลกวาง 31 35 39 

รอบอก 74 82 90 

รอบเอว 72 78 84 

ความยาวเสื้อ 42 48 54 

ความยาวกางเกง 64 71 78 

หมายเหต ุรอบเอว หมายถงึ รอบเอวกางเกงที่ใชเชือกผกู ถาเปนกางเกงที่ใชยางยืด (Elastic) ตอง

เพิ่มรอบเอวอกี 15 ซม. 

 

3. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมหญิง มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 8 ขนาดเสื้อ ขนาดกระโปรงหญิง 

ขนาด 30 32 34 36 38 40 

รอบอก 76.0 81.0 86.5 91.5 96.5 101.5 

รอบเอว 58.5 61.0 63.5 66.0 68.5 71.0 

รอบสะโพก 84.0 86.5 89.5 91.5 94.0 96.5 

ชวงตัวดานหลัง 37 38 39 40 

หมายเหต ุขนาดกระโปรงใชเฉพาะตารางรอบเอว รอบสะโพก 

ตารางที่ ก- 9 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้นหญิง 

ขนาด 30 32 34 36 38 40 

รอบเอว 58.5 61.0 63.5 66.0 68.5 71.0 

รอบสะโพก 84.0 86.5 89.5 91.5 94.0 96.5 

ความยาวกางเกง 89.0 91.5 94.0 96.5 99.0 101.5 

หมายเหต ุความยาวของกางเกง คือ ความยาวทีว่ัดจากเอวถงึขอเทา สวนความยาวของกางเกงขา

ส้ัน ตามแฟชัน่ในปจจุบัน 
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4. ขนาดเสื้อผาอตุสาหกรรมเดก็หญิง กําหนดสําหรับเด็กหญิง
อายุ 8-16 ป มีขอมูลดังตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 10 ขนาดเสื้อ ขนาดกระโปรง เด็กหญิง 

ขนาด 8 10 12 14 16 

รอบอก 61.0 66.0 71.0 76.0 81.0 

รอบเอว 51.0 53.5 56.0 58.5 61.0 

รอบสะโพก 58.0 61.0 63.5 66.0 68.5 

ตารางที่ ก- 11 ขนาดกางเกงขายาว กางเกงขาสั้น เด็กหญิง 

ขนาด 8 10 12 14 16 

รอบเอว 51.0 53.5 56.0 58.5 61.0 

รอบสะโพก 58.0 61.0 63.5 66.0 68.5 

ความยาวสะโพก 71.0 76.0 81.0 84.0 86.5 

หมายเหต ุความยาวกางเกงขายาว คือความยาวทัง้ตัวจากเอวถึงขอเทา สวนความยาวของ

กางเกงขาสั้น ตามแฟชัน่ในปจจุบัน 

การเทียบขนาดมาตรฐาน 

ขนาดมาตรฐานสําหรับสตรีของประเทศเยอรมันใช Size 38 เปนหลัก 

และนํามาเปรยีบเทียบกับประเทศตางๆดงัตารางตอไปนี ้

ตารางที่ ก- 12 ตัวอยางการเปรียบเทียบมาตรฐานเสื้อผาสตรี 

ประเทศ SIZE 

ประเทศฝรั่งเศส 40 

ประเทศอังกฤษ 10, 12, 14 

ประเทศยุโรป 40 

ประเทศอเมรกิา 8, 10, 12 

ประเทศอิตาล ี 42, 44 

กลุมเอเซีย 18,19 

ตรงกับ SIZE 38  

ประเทศ เยอรมัน 

ชนิดของแบบตัด (Types of pattern) 
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การสรางแบบตัดเสื้อผาเปนแนวทางในการวิเคราะหแบบตัดแตละชิ้นสวน 

เพื่อนําไปใชคํานวณการตัดผาในอุตสาหกรรมเสื้อผาเครื่องนุงหม 

1. ตัวอยางแบบตัดชิ้นแรก (First sample pattern) 

เปนแบบตัดที่ทําขึ้นครั้งแรก และใชสําหรับตัวเสื้อตัวอยางของแบบรางของ

รูปแบบนั้น จุดประสงคในการทําแบบตัดนี้เพื่อทําเสื้อตัวอยางและลงรายละเอียดเกี่ยวกับ

หมายเลขรูปแบบ, ขนาดของแบบตัด , ชื่อชิ้นสวนแบบตัด, เกรนผา และการเผื่อตะเข็บ 

2. แบบตัดในการผลิต (Production pattern) 

แบบตัดนี้จะคัดลอกจากแบบตัดตัวอยาง เพื่อใชในโรงงานอุตสาหกรรมในการ

ผลิตเสื้อสําเร็จรูปตามจํานวนการสั่งซื้อ จะตองลงรายละเอียดเกี่ยวกับหมายเลขรูปแบบ, ขนาด

การวัดตัว, เกรนผา, ขนาดเสื้อ, ชื่อชิ้นสวนแบบตัด, บอกดานถูกผิดของแบบตัด, การเผื่อเย็บ รวม

ไปถึงการทําเครื่องหมายตําแหนงการเย็บของแบบตัดทั้งหมด 

3. การปรับขนาดของแบบตัด (Graded pattern) 

แบบตัดจะถูกสรางตามขนาดการวัดตัวที่ถูกลูกคาสงมาให การเตรียมปรับขนาด

ของแบบตัดตามความตองการ โดยทั่วไปจะขึ้นอยูกับวิธีที่ใช แตการปรับขนาดของแบบตัด

โดยทั่วไป ทําดังนี้คือ 

- ตองทราบจํานวนของขนาดที่จะปรับแบบ 

- ตองกําหนดขนาดและตองทราบความตางระหวางขนาดที่จะปรับแบบตัด 

- หาตําแหนงของจุดหรือเสนจากแบบตัดที่ตองปรับขึ้นและลง หรือขยายและ

ลดในการปรับแบบตัด 

ความรูเกี่ยวกับผา (Fabric Terminology) 

เกรนผา (Grain) 

สวนประกอบหลักที่สําคัญที่สุดของผาคือ เสนดาย ซึ่งในการทอผาจะมีการระบุ

ทิศทางของเสนดายแตละแบบ โดยจะเรียกทิศทางของเสนดายทอวาเกรนผา  

เกรนผาเปนปจจัยที่สําคัญในการดําเนินงานในกระบวนการตางๆในอุตสาหกรรม

เสื้อผานี้ ดังจะประกอบไปดวย การออกแบบเสื้อผา, การสรางแบบตัด รวมไปถึงการเย็บ อันจะ

สงผลไปถึงการทิ้งตัวของผาและรูปแบบของตัวสินคาสําเร็จรูป 
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การระบุแนวเกรนผาสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้มี 3 ลักษณะ คือ 

- แนวเกรนยาว หรือเกรนตั้ง (Length grain/ Warp) เปนเกรนที่เสนดายขนาน

กับริมผา 

- แนวเกรนขวาง (Cross grain/ Weft of Filling) เปนเกรนที่เสนดายขวางผา 

จากริมผาดานหนึ่งไปยังอีกดานหนึ่ง แตเปนแนวเกรนที่ไมสามารถรับแรงดึง

ไดมา 

- แนวเกรนเฉลียง (Bias) เปนแนวเกรนที่ตัดหรือเย็บขามเสนทอของผา 

ในการออกแบบเสื้อผาโดยทั่วไปจะนิยมสรางแบบโดยกําหนดใหผาตามแนวเกรน

ยาวอยูในทิศทางเดียวกันกับแนวความยาวของลําตัว เนื่องจากเปนแนวเสนดายที่จะทําใหเส้ือผา

แข็งแรง และคงรูปมากที่สุด เสื้อผาจะดูแนบไปกับลําตัว นอกจากนี้ยังสามารถเนนรอยพับ และ

รอยมวนไดดีกวาเกรนอื่นๆ 

สวนการออกแบบเสื้อผาที่ใชเกรนขวางนั้น ทําเพื่อใชเนนการออกแบบบริเวณชาย 

หรือขอบเสื้อผา และสามารถใชเนนเสนทอใหเดนชัดมากขึ้น 

สําหรับผาในแนวเกรนเฉลียงจะเปนเกรนผาที่ใหความยืดหยุนกับเสื้อผามากที่สุด 

หรือใชเนนผาเมื่อนําไปสวมใสใหเดนชัดขึ้น แตผาเกรนเฉลียงนี้ เมื่อเย็บออกมาแลวตะเข็บจะเปน

ลายมุมแหลมตามลักษณะของเกรนผา และจะทําใหเสนดายบิดเบี้ยวไดงาย 

ความสําคัญของเกรนผานี้ยังจะนําไปประกอบการตัดสินใจในการทํางาน สําหรับ

กระบวนการตางๆในอุตสาหกรรมนี้ ไมวาจะเปนการตัด, การเย็บ, การทดลองใส (Fitting) และการ

รีด 

ถึงแมวาผาเกรนยาวและเกรนขวางจะเปนเสนดายที่เปนโครงสรางหลักของผาทุก

ชนิด ก็ยังสามารถที่จะเกิดตําหนิ ซึ่งจะทําใหเกรนผาบิดเบี้ยวไปจากแนวตั้งฉากของเสนดายทัง้เสน

ตั้งและเสนขวางได ไมวาจะเปนกรณีที่นําผาไปพิมพ, กระบวนการสําเร็จรูป, การมวนผา, การ

จัดสง  

 

หนาผา (Face of Fabric) 

หนาผาแตละชนิดจะถูกออกแบบขึ้นในขั้นตอนการทอ ,  การพิมพ  หรือ

กระบวนการสําเร็จรูปของการทอผา เพื่อนําไปใชออกแบบสําหรับการตัดเย็บตอไป  
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ชนิดของหนาผา ประกอบไปดวย 

- ผาแบบเรียบ (Smooth Fabric) หนาผาจะมีความมัน ล่ืน และนิ่ม 

- ผาแบบมีลวดลายทอ (Textured Fabric) หนาผาจะถูกปนและหมุน ซึ่งจะทํา

ใหมีลวดลายบนผาชัดเจน ชวยทําใหแบบตัดมีจุดเดนมากขึ้น 

- ผาแบบลายทแยง (Twill Fabric) สามารถสังเกตเห็นเสนดายที่ทอเปนแนว

เฉลียงไดอยางชัดเจน 

- ผาพิมพ (Printed Design) หนาผาจะมีสีและรูปแบบของลวดลายที่ชัดเจน 

แตลวดลายในดานหลังจะเลือนรางและไมชัด 

 

กระบวนการทํางาน 

กระบวนการทําแบบตัดเต็มรูปแบบ (Procedures of making the full set of production 

patterns) 

ส่ิงที่จะตองปฏิบัติหลังจากการเตรียมแบบตัดในการผลิตคือ 

1. การวิเคราะหแบบตัด 

2. พิจารณาสวนตกแตงของแบบเสื้อ 

3. คัดเลือกและลอกเฉพาะสวนของแบบตัดที่ตองการใช 

4. คํานึงถึงรูปแบบหลัก, การรองดานใน และตําแหนงของการตกแตง 

เชน กระเปา, การเดินคิ้ว ฯลฯ แผนการตางๆนี้จะตองกระทําโดย

เปรียบเทียบความแตกตางของคุณสมบัติของผา เชน ความกวาง, 

การออกแบบลายผา เปนตน 

5. ลบชิ้นสวนที่ไมตองการ ตัดชิ้นสวน และลองแบบตัดบนหุน หรือลอง

ประกอบแบบตัดเพื่อตรวจสอบสัดสวนและความสมดุลของแบบตัด 

6. ใหตําแหนงเกรนผา, ทําเครื่องหมายสมดุล และเจาะรูทําตําแหนง

การเย็บ 

7. เตรียมเอกสารรายละเอียดของตัวอยาง 

8. เตรียมปรับขนาดสัดสวนที่ตองการของแบบตัด 
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9. ชิ้นสวนแบบตัดควรจะเก็บอยูดวยกัน เพื่อสามารถจะตรวจสอบ

ไดเมื่อตองการใช 

10. ปายบอกรายละเอียดของแบบตัดแตละชิ้นสวนควรมีสวนประกอบ
ดังตอไปนี้ 

- ขนาด 

- รูปแบบ 

- เสนกลางหนาและเสนกลางหลัง 

- จํานวนชิ้นสวนของแบบตัดทั้งหมด 

- ชื่อลูกคา 

- ประเภทของผาที่แบบตัดนั้นจะใชตัด เชน ผารองดานใน  

ผาวิลาเน เปนตน 

11. การพิจารณารูปแบบของผาและตะเข็บในการเผื่อเย็บ การเผื่อ

ตะเข็บเย็บจะขึ้นอยูกับ 

- วิธีการผลิตของโรงงาน วามีการผลิตอยางไร 

- ประเภทของผา วาจะตองมีการพันริมหรือไม 

12. รูปแบบของเสื้อสําเร็จรูป 

วิธีการทําแบบตัด 

ข้ันตอนการทําแบบตัดสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยทั่วไปมีข้ันตอนการ

ทํางานทั้งหมด 5 ข้ันตอน ดังรูป 
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รูปที่ ก- 27แผนผังวิธีการทําแบบตัด 

การทําแบบตัดโดยสวนมากประกอบดวยขั้นตอนที่จะตรวจสอบความถูกตองของ

แบบตัด ซึ่งจะพิจารณาจากขนาดของผูที่จะสวมใส รวมไปถึงการพิจารณาวิเคราะหข้ันตอนของ

การออกแบบเพื่อใหสามารถทํางานไดจริง เผ่ือผาที่จะตองใชในตะเข็บแตละรูปแบบ เพื่อใหเส้ือผา

ออกมาสวยงาม และกําหนดจุดตกแตงตางๆ พรอมทั้งระบุชิ้นสวนทั้งหมดที่ใชในการสรางเสื้อผา

หนึ่งตัว  

หลักการการทําแบบตัดที่ใชทําแบบตัดในการผลิต และแบบตัดตนแบบของ

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อสําเร็จรูป บางวิธีก็จะทันสมัย และบางวิธีก็จะเปนแบบดั้งเดิม ซึ่งมีอยู

ดวยกัน 2 แนวทาง นั่นคือ การสรางแบบตัดบนหุน (Draping) และการรางแบบตัด (Drafting) 

ในระบบการผลิตปจจุบัน วิธีที่ดีที่สุดควรมีความเหมาะสมในแงของรูปแบบของ

เส้ือผาที่ข้ึนกับความตองการที่แตกตางกันของลูกคา ผูซึ่งจะเปนผูตัดสินรูปแบบและวิธีการปฏิบัติ

ของเสื้อผาซึ่งมีอยู 5 วิธี ดังตอไปนี้ 
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1. ขนาดการวัดตัวจากตารางของลูกคา (Size Chart Measurement) 

การวัดขนาดแบบตัดจะไดจากตารางขนาดตัวของลูกคาโดยตรง (เปนตาราง

ขนาดตัวที่เรียกวา Comprehensive Measurement) 

2. การวัดตัวจากบุคคลโดยตรง (Direct Personal Body Measurement) 

วิธีการวัดตัวลักษณะนี้ใชเฉพาะกับการสั่งตัด หรือ การวัดตัวตัดเฉพาะบุคคลของ

หองเสื้อ ตารางการวัดตัวบุคคลที่สมบูรณจะถูกใชใหเปนตแนแบบของการทําแบบตัด 

หมายเหตุ ทั้ง 2 วิธีนี้มีความไดเปรียบในแงของความรวดเร็วและแมนยําที่จะใช

สัดสวนการวัดตัวที่ถูกตอง 

3. สัดสวนจากการวัดตัว (วิธีทํามาตราสวน) (Proportion Derived Measurement) 

วิธีนี้ใชการวัดตัวจากกลุมบุคคลที่มีขนาดมาตรฐาน สําหรับทําตัวอยาง การวัดตัว

มีหลายรูปแบบในการใชทําแบบตัด สวนใหญการวัดจะขึ้นอยูกับรอบอกและสวนสูงของรางกาย 

4. วิธีการปรับแบบตัดตามความเหมาะสม (Styling Block Adaptation) 

โรงงานขนาดเล็กของฮองกงสวนใหญ จะผลิตเสื้อผาใหกับลูกคาประจํา หรือผลิต

สินคาที่มีรูปแบบคลายๆกัน เพราะขอจํากัดเกี่ยวกับเครื่องจักร, อุปกรณในการตัดเย็บและแรงงาน 

เมื่อตองทําแบบตัดใหกับตลาดที่มีรูปแบบใกลเคียงกัน ก็สามารถที่จะปรับแบบตัดที่จะผลิตจาก

แบบตัดที่เคยมี และใชมากอนได หรือปรับแบบตัดจากแบบตัดเดิมเพื่อเสนอรูปแบบใหมใหลูกคา

ได 

5. แบบตัดบนหุน (Modeled Pattern) 

การทําเสื้อบนหุนเปนการวัดอยางหนึ่ง ซึ่งใชผาหรือผาเนื้อบาง (Calico) ในการ

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปที่เปนรูปทรง (3 มิติ) ในหองปฏิบัติการโดยอาศัยหุน และนํามาทําแบบตัด ใน

รูปของแบบตัดชิ้นสวนตางๆ (2 มิติ) เพื่อใชเปนตนแบบของแบบตัด ในการผลิตมีโรงงานจํานวน

นอยมากที่ใชวิธีนี้เพียงอยางเดียว แตจะมีบางในบางโรงงานที่ใชเทคนิคการทําเสื้อบนหุนนี้ เพื่อ

ผลิตเสื้อตัวอยางหรือการทําปกที่มีรูปทรงยากๆ และทําเสื้อที่มีการเวาตัวเสื้อลึกๆ ในการทําแบบ

ตัด ที่รวมกับการทําแบบตัดวิธีอ่ืน 

หมายเหตุ วิธีการนี้ตองการหุนที่มีความพอดี และผูมีทักษะในการทําเสื้อบนหุน 

เพื่อใหไดตนรางของแบบตัดและแบบตัดในการผลิต 
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การทําแบบตัดนั้น ผูสรางแบบตัดจําเปนจะตองมีการพัฒนาแบบตัดควบคูกัน

ไปดวย เพื่อสรางความเหมาะสม สวยงาม และความสบาย โดยหลักในการพัฒนาแบบตัดควร

คํานึงถึงการออกแบบใหทันสมัย สวยงาม และความสบายเมื่อสวมใสเปนหลัก 

การกําหนดรายละเอียดบนแบบตัด 

1. รูปแบบของเสื้อผา (Style of Garment) มีชื่อของโรงงานและหมายเลข, รหัส และ

การบอกรูปลักษณะของเสื้ออยางยอๆ 

2. ขนาดของแบบตัด (Size of Pattern) มีขนาดมาตรฐานของแบบตัดการผลิตที่

ปรับขนาดแลว 

3. ชิ้นสวนของแบบตัด (Pattern Section) บอกถึงชิ้นสวนของแบบตัดเสื้อวาชิ้นใด

เปนรอยตอ Yoke แผนหนา หรือแผนหลัง ชิ้นใดเปนแขนเสื้อ, ปก, ขอบแขน หรือ

ตําแหนงซายขวา 

4. หมายเลขชิ้นสวนแบบตัด (Number of Cut Pieces) การใสหมายเลขกํากับบน

ชิ้นสวนของแบบตัด เพื่อใชตัดผาที่ลักษณะตางกัน 

5. เกรนผา (Grain Line) เพื่อบอกทิศทางเสนดายยืนของผาที่จะตัดบนแบบตัด 

6. ตําแหนงกระเปา และกรอบของแนวกระเปาที่สําเร็จ (Pocket Position and 

Pocket Finished Template) ทําแบบกระเปาที่สําเร็จเพื่อใชในแผนกเย็บ และ

กําหนดจุดการเย็บบนตําแหนงกระเปาบนแบบตัด 

7. การกําหนดตําแหนงรังดุมและเม็ดดุม (Button and Buttonhole Position) 

กําหนดจุดของการติดเม็ดดุม และการทํารังดุมบนตําแหนงที่ตองการบนแบบตัด 

8. การใหแนวเปดบนแบบตัด (Position of Opening) การแสดงตําแหนงของรอย

เปดของกระเปา และแนวซิป 

9. การกําหนดตําแหนงแนวรูด (Position and Amount of Gathers) จะตองกําหนด

ตําแหนงแนนอนของแนวรูดบนแบบตัด เพื่อใหไดแนวฝเข็มเย็บบนวัสดุที่ตองการ

จะรูด 

10. การกําหนดแนวการจีบ (Position and Amount of Pleats) จะตองแสดงแนวการ

จับจีบที่จะเกิดขึ้นในการเย็บบนแบบตัด 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 132 

11. การกําหนดตําแหนงการทําเกล็ด (Position and Amount of Darts) ให

ตําแหนงการทําเกล็ดและปลายเกล็ด ไวบนแบบตัดสําหรับเย็บ โดยเจาะรูใหสูง

กวาปลายเกล็ด 1 ซม. 

12. การใหรอยเสนประ หรือจุดไขปลา (Break line) การลากเสนประบนแบบตัดเพื่อ

เปนการเย็บของปก หรือแนวเหลื่อมของผา 

13. การใหตําแหนงการตกแตงบนเสื้อ (Position of Other Style Features on the 

Garment) การกําหนดตําแหนงจุดเริ่มของการตกแตงในการเย็บเสื้อสําเร็จรูป 

เชน ตําแหนงการติดเครื่องหมาย (เหรียญตรา), ตําแหนงการติดปาย, ตําแหนง

การติดลูกไม 

14. การกําหนดหมายเลขของแบบตัด เปนการตรวจสอบชิ้นสวนของแบบตัดวามี

จํานวนครบหรือไม เพื่อชวยมิใหชิ้นสวนของแบบตัดขาดหายไป 

15. การเผื่อเย็บ (Seam Allowance) เปนการเผื่อเนื้อที่ผาไวเปนตะเข็บเย็บ 

ตะเข็บ (Seams) 

การสรางตะเข็บจะเกิดขึ้นเพือ่ประกบผา 2 ชิ้นขึ้นไปเขาดวยกนั โดย

วิธีการเย็บ หรือเชื่อมติดกันดวยวิธีอ่ืนๆ ซึง่จําเปนตองคาํนงึถงึประโยชนใชสอยและการนาํไปสราง

แบบตัดเพื่อการใชงานจริงเปนหลกั แตนอกจากนี้ตะเข็บยังสามารถปรับใชเปนการตกแตงเสื้อผา

เพื่อความสวยงามไดอีกดวย 

สวนสาํคัญในการสรางตะเข็บประกอบไปดวย 

- เสนตะเข็บ ใชเพื่อเชื่อมประกบผา 

- การเผื่อตะเขบ็ คือการเผื่อระยะจากขอบผา ไปยงัเสนเย็บตะเข็บ

ที่ลึกที่สุด โดยการเผื่อตะเข็บนี้จะตองคาํนงึถงึความกวางของ

ตะเข็บแตละชนิด และรูปแบบของเสื้อผา 

ประเภทของตะเข็บแตละรูปแบบที่เลือกใชข้ึนอยูกับประเภทของผา, การ

ใชงานของเสื้อผา, ตาํแหนงของตะเข็บ และรูปแบบการดูแลรักษาเสื้อผา 

รอยบาก (Notch) 

เปนเครื่องหมายที่ใชสําหรับ 

- กําหนดการเผือ่ตะเข็บ 

- จุดตําแหนงกระเปา 
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- กําหนดจุดเกลด็ที่ขากางเกง 

- กําหนดดานหนา / หลงัของชิ้นบนของเสือ้, กระโปรง, แขนเสื้อ 

และวงแขน 

- กําหนดบริเวณขอบปกคอ 

- จุดกึ่งกลางวงแขนสําหรับช้ินแขน 

- จุดปลายไหล 

- จุดตําแหนงซปิ 

- จุดพับสําหรับช้ินหลงั 

- เสนกึง่กลาง 

- การควบคุมความยาวระหวางจุดตางๆ 

- กําหนดระดับเสนเอว  

- เกล็ดชายเสื้อ 

- กําหนดจุดที่ตองเย็บช้ินสวนประกบกัน 

การสรางแบบตัดแมแบบ (Master Pattern, Block Pattern) 

การสรางแบบตัดแมแบบจะใชขนาดกลางเปนหลัก ซึ่งจะตองแสดงตําแหนงที่

สําคัญตางๆชัดเจน โดยเฉพาะ จุดปลายเกล็ด (Dart Point) แนวเสนเกรนผา (Grain Line) จะ

แสดงเฉพาะเสนยืนเทานั้น แนวกึ่งกลางหนา กึ่งกลางหลัง จุดตางๆที่แตละชิ้นสวนมาบรรจบกัน

ของ (Notch, Position Mark) และตําแหนงกระเปา รวมไปถึงการเพิ่มตะเข็บหรือพับชาย 

การสรางแบบตัดที่มีการออกแบบตกแตงตางๆ จะตองสรางแบบตัดเบื้องตนของ

ขนาดมาตรฐานมากอน แลวจึงแกไขแบบตัดเบื้องตนนั้นใหเปนแบบตัดของเสื้อตามแบบ (Style) 

การปรับขนาดแบบตัด (Grading Pattern) 

ความรูทั่วไป 

การปรับขนาด (Grading) หมายถงึการเพิ่มหรือลดจากขนาดมาตรฐาน

เดิมที่มีอยู (ซึง่มักจะใชขนาดกลาง) ใหเปนขนาดที่ตองการ เชน เลือกขนาด 12 เปนหลักแลวลดลง

มาหนึง่ขนาด จะเปนขนาด 10 หรือจะเพิม่ข้ึนไปอีกหนึง่ขนาด จะเปนขนาด 14 

ในการปรับขนาดจะตองเพิ่มหรือลดครั้งละ 1 ขนาดเทานั้น และทาํตอไป

จนกวาจะไดขนาดที่ตองการ โดยอาศัยหลกัการวาจะตองหาความตางของขนาดวัดตวัตามขนาดที่

ตองการทกุๆจดุที่สําคัญ 
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การปรับขนาดแบบตัดจากขนาดหนึง่เปนอกีขนาดหนึง่ (กรณีสราง

แบบตัดดวยมือ) ทาํไดโดยการเลื่อนแบบตัดแมแบบ (Master Pattern) จากจุดหนึง่ไปยังอกีจดุ

หนึง่ จากเสนรอบนอกของแบบตัดเฉพาะจุดที่ตองการใหม เมื่อครบทุกจุดแลวจงึลากเสนทัง้หมด

นั้นเชื่อมตอกนั 

ความสาํคัญของการปรับขนาดแบบตัดนี้ มีข้ึนเพื่อเปนแมแบบที่นาํไปใช

ตัดตัวอยาง, คํานวณการใชผาสําหรับการสรางเสื้อผาแตละตัว และยังสามารถนําไปวางตาํแหนง

การตัดผา (Marking) สําหรับการตัดผาแตละชั้น 

ลําดับข้ันตอนการปรับแบบตัดโดยทั่วไป (การทําแบบตัดดวยมือ) 

1. ลอกแบบตัดลงบนกระดาษทําแบบตัด ใหมกีระดาษเหลือ

โดยรอบแบบ ตัดแมแบบ และกวางพอทีจ่ะขยายแบบได เวลา

ลอกควรหาน้ําหนกักดใหแมแบบแบนราบ 

2. ใชไมฉากลากเสนตั้งฉากตามแนวตรง (Grain) ของผาทัง้ดายยนื

และดายพุงยาวตลอดแบบตัด ใชเปนเสนนํา (Guide Line) ให

เห็นวา แบบตดัแมแบบนั้นคงวางเปนแนวตรงอยูตลอดเวลา อัน

จะทําใหการปรับขนาดไดแบบตัดที่มีขนาดคงที่ แมนยาํ 

3. ลากเสนตั้งฉากทั้งแนวดิง่และแนวนอนใหยาวออกไปในกระดาษ
ทําแบบตัดแบงปริมาณการเพิ่มหรือลดออกเปน 2 สวนเทาๆกนั 

ระบุลงในแนวเสนตั้งฉากทั้งดานบนและดานลาง ดานซายและ

ดานขวา 

วิธีการปรับขนาดแบบตัดเสื้อขนาดเล็กและขนาดใหญ (การทําแบบตัด

ดวยมือ) 

ชิ้นหลัง 

1. วางแบบตัดแมแบบลงบนกระดาษทาํแบบตัด ลากเสนทั้ง

แนวนอนและแนวดิ่ง 

2. เลื่อนแบบตัดขึ้นไปขางบนตามเสนแนวดิง่ วาดเสนโคงคอสวน

หนึง่ และที่ตําแหนงเดิมเลื่อนแบบตัดขึ้นไป 

3. ณ ตําแหนงเดียวกนันี้ เลือ่นแบบตัดออกไปดานขาง เทากับ

ความตางของไหล วาดเสนไหล 
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4. วาดเสนไหล และสวนโคงรอบวงแขนลงมาหยุดที่ตําแหนงให
วงแขน 

5. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบออกไปทางดานซายเทากับ ¼ ของความยาวรอบอก 

6. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบลงมาดานลางเทากบั ¼ ของความยาวรอบเอว 

7. เลื่อนแบบตัดแมแบบอยูที่ตาํแหนงเดิม (ขอ 1) เลื่อนแบบตัด

แมแบบลงมาดานลางเทากบั ½ ของความตางความยาวตัวเสื้อ 

8. ตอทุกเสนใหเชื่อมกัน จะไดแบบตัดขนาดใหญ 

หมายเหต ุถาเปนเสื้อมีเกล็ด เกล็ดที่อกความกวางจะไมเปลี่ยนแปลง แต

เปลี่ยนความยาว 

สําหรับช้ินหนาการปรับขนาดแบบตัดเสื้อใชวิธีเลื่อนแบบตัด เชนเดียวกับ

การทาํแบบตัดชิ้นหลงั 

ปกเชิ้ต 

ปริมาณการเพิ่มหรือลด เชนเดียวกับการเพิ่มหรือลดขนาดคอหนา – หลงั 

ที่จุดบา (ความตางของรอบคอ) ขีดเสนตั้งฉากทัง้สองดาน จะปรับแตความยาวของปกเทานัน้ 

ความกวางไมตองปรับ (แตถาขนาดที่ตองการปกใหญ หรือเล็กลงก็ตองปรับดวย) 

1. เลื่อนแบบตัดแมแบบตามแนวเสนนาํ ออกทางดานขางเทากับ 

½ ของความตางคอหลงั ทําเครื่องหมายทีจุ่ดบา 

2. เลื่อนแบบตัดออกไปอีก ½ ของความตางคอหนา ลากเสนปลาย

ปก 

3. เอาแบบตัดหลักออก แลวเชื่อมทุกเสนใหตอกัน 

ขอบแขนเสื้อ 

การปรับขนาดแขนเสื้อ ตองสัมพันธกับการปรับขนาดปลายแขนเสื้อ ของ

แตละขนาดที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง โดยเลื่อนแบบตัดแมแบบขึ้นหรือลง และออกทางดานขางตามแนว

เสนนาํ 

1. วางแบบตัดตามแนวเสนนําแลวเลื่อนออกไปดานซาย ½ ของ

ความตางรอบปลายแขน ลากเสนปลายแขนเสื้อ 
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2. เลื่อนแบบตัดแมแบบกลับมายังตาํแหนงเดิม เลื่อนออกไป

ทางดานขวา ทําลักษณะเชนเดียวกับขอ 1 

3. เอาแบบตัดหลักออก เชื่อเสนทกุเสนใหตอกัน 

การเก็บแบบตดั (Handling of pattern) 

วัตถุประสงคเพื่อนํามาใชไดอีก และวิธีการเก็บแบบตัดที่ถูกตองคือ 

- ลงหมายเลขบนแบบตัดทุกชิ้น 

- จดบันทึกและทําดัชนีในการลําดับหมายเลขของแบบตัด เพื่อใชอางอิง

รูปแบบ 

- ในทางปฏิบัติ แบบตัดควรเก็บไวในกลุมของหมายเลขการอางอิงเดียวกัน ซึ่ง

ควรมีขอมูลประเภทของผาและปที่ทําแบบตัดระบุไวดวย 

การสรางปกแบบตางๆ 

ปกเสื้อ เปนสวนหนึ่งของเสื้อผาใชทั้งเปนสวนตกแตง และทําหนาที่เนนชวงคอให

เดนชัดขึ้น ในดานการตกแตง ปกเสื้อจะเนนรูปทรงของใบหนาทําใหเส้ือผาและผูสวมใสดูดีข้ึน 

ดังนั้นปกเสื้อจึงเปนทั้งเครื่องประดับและทําหนาที่ใหความอบอุนแกผูสวมใส 

ปกเสื้อตามลักษณะการเย็บแบงออกเปน 3 ประเภท ดังนี้ 

1. ปกเสื้อแยกสวน คือปกทีตัดเย็บสําเร็จแลวจึงนํามาเย็บติดกับคอเสื้อ มี

ทั้งปกเล็กและปกใหญเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของผูบริโภค 

และยังอยูบนพื้นฐานของปกเดียวกัน เชน ปกบัว ปกตั้ง ปกเชิ้ต 

2. ปกเสื้อที่ตอเนื่องออกมาจากตัวเสื้อชิ้นหนา หรือเปนผาชิ้นเดียวกับตัว

เสื้อ เชน ปกในตัว ปกปกนก 

3. ปกเสื้อที่ปกบนเย็บติดกับปกลาง ลักษณะเปนปกคอแบะ เชน ปกเทเลอร 

เสนที่ใชในปกเสื้อ 

1. Neckline edge เสนขอบดานลางของปกเสื้อ เปนสวนที่ตองเย็บตอจาก

คอเสื้อ 

2. Collar edge เสนขอบดานบนปก เปนสวนแสดงความกวางของปก อาจ

เล็กหรือใหญตามความตองการ 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 137 

3. Collar stand เปนสวนที่อยูดานในของปกเสื้อ และเปนสวนแสดง

ความตั้งของปก ถา collar stand กวางหมายถึงปกตั้งมาก ถาแคบ

หมายถึงปกตั้งนอย 

4. Roll line มีความสัมพันธกับ collar stand คือเปนเสนแนวพับปก 

ความตั้งของปกลักษณะตางๆ 

 

 
รูปที่ ก- 28 ตัวอยางลักษณะความตั้งของปกในระดับตางๆ 

เมื่อแบะปกเสือ้ออกแลว จะพบวาปกมีความตั้งที่แตกตางกนัออกไปดงัภาพ 

 
รูปที่ ก- 29 การสรางความตั้งของปกในระดับตางๆ 

ปกเสื้อพืน้ฐาน 

ปกเสื้อพื้นฐาน เปนแบบปกเบื้องตน สวนมากเปนปกบัวแหลม ปกฮาวาย มี

ข้ันตอนดังนี้ 

 
รูปที่ ก- 30 การสรางเสนคอหนาและหลังสําหรับปกเส้ือ 
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วัดคอหนาและคอหลังจากแบบตัด ขีดเสนฉากออกไปทั้ง 2 ดาน 

A-B = 6.5 ซม.เปนความกวางปก 

B-C = คร่ึงคอ 

B-D = ความยาวครึ่งคอหลัง 

 

 
รูปที่ ก- 31 การสรางเสนโคงปกเสื้อ 

ลากเสนฉากที่จุด C 

C-E = 1.25 ซม.  

แตงเสนโคง B, D, E และลากเสนเฉียงขึ้นจาก C 

 
รูปที่ ก- 32 การสรางเสนปลายปกเสื้อ 

ลากเสนฉากจาก A ไปบรรจบเสนเฉียงจาก C และ E 

New Neckline Edge

New Collar Edge

 
รูปที่ ก- 33 การปรับแตงความตั้งปกเสื้อ 

การเปลี่ยนแปลงเสน Neckline และเสน Collar Edge เพื่อใหปกตั้งนอยลง 
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รูปที่ ก- 34 การปรับรูปแบบปลายปกเสื้อ 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 











ขอมูลที่รวบรวมจากโรงงานตัวอยาง 

 

 

 

 

 

องครูความเชิงแกปญหา (Problem Solving) 
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ตารางที่ ค- 1 ขอมูลจากโรงงานตัวอยาง 

No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

1 เสื้อยืด ริบรอบคอ Spec คอติดลบ 1   เพิ่มผาริบ ½ นิ้ว ปรับคอให

กวางขึ้น 

  

      แนวริบนนูไมสวย แนวริบคอติดต่ําไปทาง

ดานหลัง 2 cm. 

ติดต่ําจากหลงั 1 cm   

2 เสื้อเชิ้ต ปกนอก,  ปกดานในไมพอดีกับ

ดานนอก ทําใหไม

สวย (ผาสีตัด) 

      

    ปกใน         

3 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(ไหล) 

ขอบตัดตอเปน

เสนตรง 

  เพิ่มจุดไหลสูงอีก 0.5 cm.   

    ขอบแขน ขอบคอเสื้อเหลือผา

เยอะ 

  เพิ่มจุดไหลสูง 0.5 cm. และ

ลดความยาวรมิขอบเสื้อ 0.5 

cm. (รวม 1 cm.) แลวเกรด

ไซสใหม 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

    ตัดตอไหล ขอบวงแขนโคงเกนิไป   ตัดออก และลดความโคง 

1.5 cm. 

  

4 เสื้อยืด ชิ้นหนา ริบคอหนายน       

    ริบรอบคอ         

5 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(คอ) 

คอเสื้อยน ริมตะเข็บผาดานในเผื่อผา

มากเกินไป 

แกตะเข็บเหลอื ¼ นิ้ว (จาก

เดิม 3/8 นิ้ว) 

  

6 เสื้อยืด แถบตัดตอ

ดานขาง 

มุมไมคม   ปรับมุมใหคมขึ้น  

7 เสื้อยืด ริบคอเสื้อ จุดกึ่งกลางคอเสื้อไม

ชิดกัน 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

8 เสื้อยืด ตัดตอ

ดานหนา 

ตะเข็บไหลล้ํามา

ดานหนา -0.5 cm. 

(วัดจากวงแขน) 

  แกแบบใหเพิม่อีก +0.3 cm.  

9 เสื้อยืด สาบดาม

คอ

ดานหนา

ขางใน 

ความสงูสาบดาม

ขอบคอเสื้อดานหนา

ขางในโชวออกมา

ตองมีขนาด 3 mm. 

ตาม spec เดิมทํากุน

แลบ 0.5 cm. 

  แก spec กุนแตงเหลือ 0.3 

cm. 

 

10 เสื้อยืด ชิ้นหนา 

(คอ) 

เสนคอไมกลม   ปรับลงอีก 0.5 cm.  

11 เสื้อเชิ้ต ปก ปกเสื้อบวมเวลาถูก

พับ 

  ปรับปกลางใหเล็กกวาปก

บน 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

12 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหลงั แนวเสนเอวหกัมุม 

หลังจากพับปดเกล็ด

แลว และ 

     

13 กางเกง

ขายาว 

ขอบเอว ความโคงขอบเอวกับ

ตัวกางเกงไมพอดีกัน 

     

    ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

ติดซิปวนสาบซิปยาก  มีตัดตอตะเข็บขาง ทําตัดตอที่ตะเข็บกึ่งกลาง

หลังอยางเดียว 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

14 กางเกง

ขายาว 

สาบซิป ผารองสาบซิป

ตองการความแข็งแรง 

  ใชผาเกรนเฉลยีง   

15 กางเกง

ขาสั้น 

ขอบเอว ขอบเอวดึงรั้งตรงรอย

ตัดตอ (ตะเข็บ 1 7/8

นิ้ว) 

  ลดความยาวขอบเอว  

16 เสื้อยืด ปลายแขน ตะเข็บเกิน Spec 

1/8"  

ในสายการผลติใชซองกุน 

1/4" แตสรางแบบตัดเผื่อ

ตะเข็บไว 3/8" 

ลดขนาดตะเข็บเหลือ 1/4"   

17 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

ตะเข็บขางบิดเมื่อ

สวมใส 

  ลดขนาดเอวดงึ  

 

      สะโพกกวาง โคง และ

ใหญเกินไป 

  ลดขนาดสะโพกกวางลง 2 

cm. โดยลดริมเสนดานนอก

ขางละ 1 cm. และปรับทรง

ใหม โดยที ่Spec ตนขา

กวางเทาเดิม 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

18 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา กุนตัดตอยาก   ปรับโคงชิ้นหนาใหม ไมให

โคงมากเกนิไป 

 

19 กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหลงั

ซาย-ขวา 

เอวเปนมุมแหลม    ปรับเสนเอวใหโคงตอกนั 

แลวยกขอบขาขึ้นแทน 

  

20 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

เมื่อเย็บแลวตะเข็บ

ขางยน 

ชิ้นหนาใชผาเกรนเฉลียง 

ชิ้นหลงัใชผาเกรนตรง 

เผื่อตะเข็บชิ้นหลังเพิ่มขึ้น   

21 เสื้อเชิ้ต แขน จีบแขนเสื้อ 2 size 

เล็กล้ําไปดานหนา 

เมื่อกําหนดขนาด

เกรดหางขนาดละ 

3/4" 

  ลดขนาดเกรดเหลือ 1/2"   

22 เสื้อเชิ้ต ปก ปกไมโอบคอเมื่อสวม

ใส 

  ลดขนาดตะเข็บขางคอขาง

ละ 0.5 cm. 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

23 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา สาบพองระหวาง

กระดุมคอถึงกระดุม

เม็ดที ่1 

      

24 เสื้อเชิ้ต ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

(วงแขน) 

วงแขนยน, โคงใตวง

แขนไมพอดีกนั 

      

      เย็บเขาวงแขนแลว

เปนมุมยื่นใตวงแขน 

  ลดขนาดโคงใตวงแขน 3/16"   

25 กระโปรง หูเข็มขัด

ขอบเอว 

ติดหูเข็มขัดขอบเอว

เอียง 

  ขลิบตําแหนงที่ตัวกระโปรง 

ชวยใหกําหนดจุดเย็บงายขึ้น 

  

26 กระโปรง ชิ้นหนา

และสาบ

ซิป 

ถักรังดุมลําบาก ตะเข็บหนา เผื่อตะเข็บเอวกระโปรงลด

เหลือ 1/4" จากเดิม 3/8" 

  

27 กระโปรง สาบซิป เย็บสาบซิปติดชิ้น

หนาลําบาก 

มีตะเข็บสาบซปิเกิน

ออกมาบริเวณมุมดานลาง 

ไมตองเผื่อตะเข็บกนสาบซปิ   
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

      บริเวณที่เย็บติดสาบ

ไมสวย 

เดิมชิ้นหนาซาย-ขวาเปน

สี่เหลี่ยมเหมือนกนั (ใช

แบบตัดเดียวกัน) 

แยกแบบตัดเปนชิ้นหนาซาย

และขวา โดยชิน้ขวาสราง

สาบซิปติด แลวยื่นตะเข็บ

ออกมา 3/16" 

  

28 เสื้อเชิ้ต ทุกชิน้สวน Spec ติดลบ คุณสมบัติของผาทวิว ริม

ผารุยงาย 

เผื่อตะเข็บเพิม่   

29 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นหนา 

(ขาใน) 

ปรับ Spec ขาใน

ไมได (ยังขาดอีก

ประมาณ 1") 

  ขยับมุมเสนเปาขึ้นแลวจงึ

เพิ่มความยาวขาใน 

 

        ความตางของขานอกและ

ขาใน = 11.25 cm. (มาก

เกินไป) 

ปรับขนาดขาในใหไดสัดสวน 

แลวจึงสง Spec ที่แกไขให

ลูกคารับทราบ 

 

30 ชุด

กระโปรง 

ชิ้นตัดตอ

ดานนอก 

ทดลองใสแลวใต

รักแรมีผาเหลอืกอง 

และยน 

ทําแบบตัดเผือ่มากเกินไป ปรับแบบตัดชิ้นตัดตอดาน

นอก และริบขอบบนใหม 
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

31 กางเกง

ขายาว 

ชิ้นสวนตัด

ตอ 

ชิ้นสวนตัดตอมีความ

ยาวไมเทากับชิ้น

หนา-ชิ้นหลัง ไม

สามารถนําไปตอกัน

ได 

  ขยับเสนดานลางลงแลวปรบั

เสนบนลงมา เพื่อใหไดพืน้ที่

เทาเดิม 

 

      โคงชิ้นตัดตอไมสวย   นําชิน้ตัดตอมารวมกนักอน 

แลวจึงปรับเสนโคงอยาง

ละเอียด ใหสวยงามและ

สามารถตอกบัชิ้นหนา-ชิ้น

หลังได 

 

32 กางเกง

ขาสั้น 

ชิ้นหนา-

ชิ้นหลงั 

มีผากองอยูสวนลาง

ของกางเกง เอวดึงรั้ง

กับขอบเอว 

น้ําหนกัผาชัน้ในกับ

ชั้นนอกไมสมดุลกัน โดย

น้ําหนกัผาชัน้นอกเยอะ

กวาทําใหกอง 

เพิ่มแบบตัดตัวในใหใหญขึ้น  
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No. Product Part ปญหา สาเหต ุ วิธีการแกไข ภาพประกอบ 

33 เสื้อยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

การตอชิ้นเปนมุมหัก 

สําหรับแบบตดั Size 

ใหญ และเล็กกวา

ตนแบบมากๆ 

คาเกรดไมสมดุลกัน จับแยกเปนชิน้หนา-ชิ้นหลัง 

แลวเกรดเฉพาะชิ้นหลงัที่

เปนมุม โดยใชการดึงจุด

เกรดแทนการใสคา 

 

34 เสื้อยืด ชิ้นหนา-

ชิ้นตัดตอ 

ลายเสื้อเปนแบบ

เกรนเฉลียง แตตอง

ใชผาเกรนตรงทําให

ขนาดความยาว

บริเวณตัดตอใน

โปรแกรมปรับไดไม

เทากัน 

  สรางแถบเสนตรงในเกรน

ตรงแลวตัดลายแทน 

 

      ขนาดเสนตอกนัไมได

กับชิ้นหนา 

  ยึดเสนตัดตอใหสามารถตอ

กับดานหัวไหลใหไดแลวแจง

ใหแผนกเย็บชวยเย็บดึง

ดานขางใหประกบกนัใหได

พอดี 
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การประยุกตขอมูลกบักฎการผลิต 

 
ตารางที่ ค- 2 การจัดขอมูลปญหาเกี่ยวกับสินคาตัวอยางเขากับกฎการผลิต 

 

No. If No. Then 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 4 ผาหนา 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 5 เปนงานที่มีลายตัดตอ 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง 

1 ผายน,ตึง,ร้ัง 7 เปนงานที่มีซิป 

2 พนักงานเย็บมีประสบการณนอยกวา 1 ป 8 ปญหาดานเทคนิคการเย็บ 

3 จักรเย็บผามีปญหา 9 ปญหาดานเครื่องจักร 

8 ปญหาดานเทคนิคการเย็บ solution1 ตรวจสอบกระบวนการเย็บ (เทคนิควิธีการ

เย็บ) 

9 ปญหาดานเครื่องจักร solution1 ตรวจสอบกระบวนการเย็บ (เทคนิควิธีการ

เย็บ) 

4 ผาหนา solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

4 ผาหนา 11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

4 ผาหนา 13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 

11 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) solution3 ปรับความโคงตะเข็บขางใหโคงชิ้นหนาและ

หลังใกลเคียงกัน 

12 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัว

เส้ือจะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 16 มีผาริบคอ 

13 คอ เส้ือยืดกีฬา (ผาหนา) 17 ไมมีผาริบคอ 

17 ไมมีผาริบคอ solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

16 มีผาริบคอ 18 ผาริบคอหนา 
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No. If No. Then 

16 มีผาริบคอ 19 ผาริบคอไมหนา 

18 ผาริบคอหนา solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

19 ผาริบคอไมหนา 20 ผายนที่ริบคอเส้ือ 

19 ผาริบคอไมหนา 21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ 

20 ผายนที่ริบคอเส้ือ solution5 เพิ่มความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

21 ผายนที่ขอบคอสวนตัวเสื้อ solution5 ลดความยาวผาริบ โดยที่ความยาวริบควร

ส้ันกวาความยาวรอบคอ 5 ซม. 

5 เปนงานที่มีลายตัดตอ solution6 ตรวจสอบการตอชิ้นใหไดความยาวเทากัน/

เสนโคงเหมือนกัน และไมมีมุมแหลม 

6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง solution7 ถากุนเกรนตรง ใหเผ่ือตะเข็บเพิ่ม (กรณีไม

กําหนดใหใชเกรนเฉลียง) ถาเกรนเฉลียง ให

ปรับเสน/เผ่ือตะเข็บเพิ่ม 

6 เปนงานที่มีการเย็บกุนตกแตง 23 คอ เส้ือยืดกีฬา (มีกุนแตง) 

23 คอ เส้ือยืดกีฬา (มีกุนแตง) solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 

7 เปนงานที่มีซิป solution8 ชิ้นตัวควรยาวกวาซิป 3/8" หรือ 1 cm. 

24 แบบตัดมีปญหา 25 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 

25 ตะเข็บขาง เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 26 มีการตอผาตางเกรนกัน 

26 มีการตอผาตางเกรนกัน solution10 เผ่ือตะเข็บเพิ่มสําหรับผาเกรนเฉลียง 

24 แบบตัดมีปญหา 27 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) 

27 วงแขน เส้ือยืดกีฬา (แบบตัด) solution4 ลดความโคงเสนวงแขน โดยที่โคงแขนที่ตัว

เส้ือจะตองเล็กกวาชิ้นแขนไมเกิน 1 ซม. 

24 แบบตัดมีปญหา 28 วงแขน ชุดกระโปรง/เส้ือเชิ้ตสตรี (แบบตัด) 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 159 

No. If No. Then 

28 วงแขน ชุดกระโปรง/เส้ือเชิ้ตสตรี (แบบตัด) solution11 ทําเกล็ดเพิ่มที่ชิ้นหนา แลวปรับเสนโคงวง

แขนชิ้นหนาใหสวยงาม 

24 แบบตัดมีปญหา 29 เอว กางเกงกีฬา (แบบตัด) 

29 เอว กางเกงกีฬา (แบบตัด) 30 มีผารองชั้นใน 

24 แบบตัดมีปญหา 31 ปลายขา กางเกงกีฬา (แบบตัด) 

31 ปลายขา กางเกงกีฬา (แบบตัด) 30 มีผารองชั้นใน 

30 มีผารองชั้นใน 32 มีการรั้งที่เอว 

32 มีการรั้งที่เอว solution12 ตรวจสอบน้ําหนักผาชิ้นในกับชิ้นนอก หาก

ไมสมดุลกันใหเพิ่มขนาดแบบตัดตัวใน 

33 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่ลูกคา

กําหนด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

34 ชิ้นสวนใหญกวาที่กําหนด 36 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา 

35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด solution9 ตรวจสอบกระบวนการตัด 

36 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามเกรนผา solution9 ตรวจสอบกระบวนการตัด 

33 ขนาดของชิ้นสวนไมตรงตามขนาดที่ลูกคา

กําหนด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 35 ตัดชิ้นสวนไมตรงตามขนาด 

37 ชิ้นสวนเล็กกวาที่กําหนด 38 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน 

38 ผานกระบวนการพิมพดวยความรอน solution2 เผ่ือตะเข็บ (เพิ่ม/ลด) แตยังอยูในระยะของ

คาเผื่อที่ลูกคากําหนด 
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ตารางที่ ค- 3 การจัดขอมูลปญหาเกี่ยวกับการสรางแบบตัดดวยโปรแกรมเขากับกฎการผลิต 

 

No. If No. Then 

1 Spec ไมสมดุล 2 คาตางของการเกรดไมเทากัน 

2 คาตางของการเกรดไมเทากัน 3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

Solution1 ใสคาเกรดสลับคากัน 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

4 กางเกง สวนขาใน/ขานอก 

3 รูปรางชิ้นสวนเมื่อเกรดแลวไม

เหมือนกัน 

5 เส้ือยืด สวนชิ้นตัดตอไหล (ชวงคอ) 

4 กางเกง สวนขาใน/ขานอก Solution2 ขยับมุมเสนเปาขึ้นแลวเพิ่มความยาว

ขาใน 

5 เส้ือยืด สวนชิ้นตัดตอไหล (ชวงคอ) Solution3 จับแยกเปนชิ้นหนา-ชิ้นหลัง แลวเกรด

เฉพาะชิ้นหลังที่เปนมุม โดยใชการดึง

จุดเกรดแทนการใสคา 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 
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คูมือการใชงานโปรแกรม 
 

คูมือการใชงานโปรแกรมประกอบไปดวยโปรแกรม 2 สวน คือ โปรแกรมสวนผูดูแลระบบ

ขอมูล ใชเพิ่มเติมขอมูลตางๆ ซึ่งเปนโปรแกรมแอพพลิเคชั่น (Application-based) และโปรแกรม

สวนผูเรียกใชขอมูล ซึ่งเปนการใชงานผานเว็บ (Web-based) โดยสามารถเรียกใชไดพรอมกันผาน

ทางเครือขายขององคกร (Network) โดยมีรายละเอียดการใชงานดังนี้ 

 

โปรแกรมสวนผูดูแลระบบขอมูล 

สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

หนาจอสวนแรกจะเปนการเขาสูระบบ โดยสวนมากจะเปนผูเชี่ยวชาญของแตละแผนกที่

เขามาใชงานในสวนนี้ 

 

 
รูปที่ ง- 1 หนาจอการเขาใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

 

จากนั้นจะเขาสูสวนของการทํางานเพิ่มเติมองคความรูในแตละสวน ซึ่งมีสวนประกอบ

หลัก 2 สวน คือ พื้นที่สวนการเลือกเพิ่มเติมองคความรูตามหมวดหมู และพื้นที่การแสดงผล พรอม

ทั้งเพิ่มเติมขอมูล 
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พื้นที่แสดงผล  

และเพิ่มเติมขอมูล 

การเลือกเพิ่มเติม

หมวดหมูความรู 

รูปที่ ง- 2 สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

 

การสรางองคความรูใหม 

การแบงหมวดหมูองคความรูแตละสวน จะแยกตามกระบวนการ ดังนั้น การสรางองค

ความรูใหม จะตองกําหนดกระบวนการที่ตองการเพิ่มองคความรูกอน โดยหนาจอโปรแกรมจะ

แสดงกระบวนการที่มีอยูแลว และมีพื้นที่สําหรับเพิ่มเติมขอมูลของกระบวนการ พรอมทั้งคําจํากัด

ความเพื่ออธิบายหนาที่การทํางานของกระบวนการนั้นๆ 
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สรางองคความรูใหม 

พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 

รายละเอียดของกระบวนการ 

รูปที่ ง- 3 การสรางองคความรูใหม 

 

ทําการเพิ่มเติมขอมูลโดยการกรอกขอมูลลงในพื้นที่ เพิ่มเติมขอมูล แลวจึงกดปุม 

 เพื่อบันทึกขอมูลลงในฐานขอมูล จากนั้นจึงสรางขอมูลรายละเอียดแตละสวนของ

กระบวนการตอไป 

การเพิม่ขอมูลฐานความรูตามหมวดหมู 

การเพิม่เติมขอมูลตามโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมูนี ้ คือการเพิ่มเติมเนื้อหาของ

องคความรูเบือ้งตน และองคความรูแนววธิีการ ซึ่งมโีครงสรางขอมูลแบบตนไม โดยการทาํงานใน

สวนนี้ แบงออกเปน  

1) การกําหนดหมวดหมูและเนื้อหาความรู 

2) การสรางดัชนีคําศัพท 
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รูปที่ ง- 4 การเลือกโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

 

การกําหนดหมวดหมูและเนือ้หาความรู 

การเพิ่มเติมขอมูลสวนนี้จะแบงตามองคความรูและกระบวนการที่ไดสรางไว โดย

เลือกหมวดหมูองคความรู และกระบวนการที่ตองการ แลวจึงเลือกเพิ่มเติมขอมูล และขอมูล

ประกอบไดตามที่ไดกําหนดไว ซึ่งประกอบไปดวย 

- เนื้อหาองคความรู 

- รูป-วีดีโอ 

- ตาราง 

- ลิงค 

- ขอมูลอางอิง 

- ขอมูลสินคา (Order Detail) 

- ขอมูลข้ันตอนการทํางาน (Flow) 
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สวนการเลือกลักษณะ

ขอมูลที่ตองการเพิ่ม 

พื้นที่แสดงหมวดหมู 

และกระบวนการ 
พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 5 การเพิ่มเติมเนื้อหาองคความรู 

 

การเพิ่มเติมรายละเอียดของเนื้อหาองคความรู มีวิธีการเชนเดียวกันกับการ

เพิ่มเติมขอมูลกระบวนการ โดยการทํางานจะทําในพื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 
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รูปที่ ง- 6 การเพิ่มเติมรูป-วีดีโอ 

 

ในการเพิ่มเติมรูป-วีดีโอ สามารถรองรับไฟลได 3 รูปแบบ คือ รูป, รูปภาพอนิ

เมชั่น และวีดีโอ 

อันดับแรกจะตองเลือกรูปแบบของไฟลที่ตองการเพิ่มเติมลงในแตละหัวขอ หรือ

รายละเอียดความรู จากนั้นจึงกดปุมเพิ่มขอมูล เพื่อเลือกไฟลที่ตองการ ดังรูป 
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รูปที่ ง- 7 การเลือกไฟลรูป-วีดีโอ 

 

 

 
รูปที่ ง- 8 การเลือกไฟลรูป-วีดีโอ 
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สําหรับการเพิ่มรายละเอียดตารางในหมวดหมูหัวขอนั้น สามารถเพิ่มได 3 

ลักษณะไฟล คือ เอกสารเวิรด (Word), เอกสารเอ็กเซล (Excel) และเอกสารเพาวเวอรพอยต 

(Powerpoint) ซึ่งมีลักษณะขอมูลแบบตาราง 

การเพิ่มขอมูล ทําไดโดยการเลือกลักษณะเอกสารที่ตองการ แลวกดปุมเพิ่ม

ขอมูล เพื่อเลือกเอกสารจากแหลงขอมูลที่มีอยู 

 

 

พื้นที่แสดงหัวขอลิงค 

พื้นที่แสดงหัวขอลิงคที่ตองการ 

รูปที่ ง- 9 การลิงคขอมูล 

การลิงคสามารถทําไดโดยเลือกหัวขอที่ทํางานอยู จากพื้นที่แสดงหมวดหมู

กระบวนการทางดานซาย แลวจึงเลือกลิงคหัวขอความรูที่เกี่ยวของทางพื้นที่แสดงหัวขอลิงคที่

ตองการ จากนั้นโปรแกรมจะแสดงหัวขอลิงคที่เกี่ยวของกับหัวขอความรูที่ไดเลือกไวในสวนพื้นที่

แสดงหัวขอลิงค 
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รายชื่อเอกสารอางอิง 

พื้นที่กรอกขอมูลอางอิง 

รูปที่ ง- 10 การเพิ่มขอมูลอางอิง 

การเพิ่มเติมขอมูลอางอิงขององคความรูในแตละหัวขอ รายละเอียด สามารถ

กรอกขอมูลลงในพื้นที่ดานลาง โดยมีรายละเอียดชื่อเอกสาร, ผูเขียน, สํานักพิมพ, ปที่พิมพ หรือ

ขอมูลอ่ืนๆ ซึ่งเกี่ยวของกับเอกสารนั้นๆ จากนั้นจะมีรายชื่อเอกสารที่เกี่ยวของแสดงอยูทางดานบน

ของหนาจอ  

ในกรณีที่เปนเอกสารที่เคยมีการใชอางอิงมากอนแลว หรือตองการคนหาวามี

เอกสารขอมูลอางอิงใดอยูในฐานขอมูล สามารถกดปุม  ซึ่งอยูทางดานหลังของชองกรอก

ขอมูลชื่อเอกสาร จะแสดงรายการขอมูลอางอิงที่มีอยูในฐานขอมูล มาใหเลือกไดโดยที่ไม

จําเปนตองกรอกขอมูลใหม 
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รูปที่ ง- 11 การเลือกขอมูลอางอิงจากฐานขอมูล 

 

 
รูปที่ ง- 12 การเพิ่มขอมูล Order Detail 
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การเพิ่มเติมตัวอยางขอมูลสินคา (Order Detail) ของหัวขอความรูแตละสวน 

มีรายละเอียดภาพ product, Order No., Style, Customer, ลักษณะพิเศษ, สวนผสมผา, ชนิด

ผา, รูปผา, วัน/เดือน/ป ที่ผลิต และขอมูลเพิ่มเติมอ่ืนๆ จากนั้นกดเพิ่มขอมูล เชนเดียวกันกับวิธีการ

เพิ่มเติมขอมูลอ่ืนๆ 

สวนการเพิ่มเติมขอมูล Flow จะใชสําหรับกระบวนการเย็บเทานั้น 

 

การสรางดัชนคีําศัพท 

เปนสวนการสรางคําจํากัดความของคําศัพทที่ใชเฉพาะในอุตสาหกรรมนี้ หรือ 

คําศัพทเฉพาะในแตละกระบวนการ 

 

พื้นที่เพิ่มเติมขอมูล 
พื้นที่แสดงขอมูลคําศัพท 

สวนเลือกกระบวนการ 

รูปที่ ง- 13 การสรางดัชนีคําศัพท 

 

เร่ิมจากการเลือกกระบวนการทางดานบนของหนาจอ จากนั้นจึงเพิ่มเติมขอมูลลง

ในพื้นที่เพิ่มเติมขอมูล โดยมีชื่อคําศัพท และอธิบายคําศัพท แลวกดปุมเพิ่มขอมูล หากตองการ

เพิ่มเติมขอมูลถัดไปใหกดปุม  เพื่อกรอกขอมูลชุดถัดไป 
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การเพิ่มขอมูลฐานความรูตามกฎการผลิต 

สวนการเพิ่มขอมูลนี้เปนสวนโครงสรางสําหรับองคความรูเชิงแกปญหาเทานั้น ซึ่งมี

ลักษณะโครงสรางแบบกฎการผลิต ซึ่งมีการเพิ่มเติมขอมูลทั้งหมด 5 สวนแรก และตัวโปรแกรม

สรุปใหอีก 2 สวน ซึ่งประกอบไปดวย 

1) การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

2) การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

3) การสรางคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา (Q&A for Problem) 

4) กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

5) กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

6) ขอมูลปญหา (Problems) 

7) ขอมูลสาเหตุ (Causes) 

 

 
รูปที่ ง- 14 การเลือกโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

 

สําหรับการเพิ่มเติมขอมูลสําหรับโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิตนี้ จะเร่ิมสราง

ขอมูลตามลําดับขั้นตั้งแตขอ 1) ถึง 5) ซึ่งเปนการสรางขอมูลทั้งหมดกอน ทั้งกฎการผลิต, แนว

ทางการแกปญหา และคําถามคําตอบ จากนั้นจึงเชื่อมโยงขอมูลทั้ง 3 สวนเขาดวยกันในภายหลัง 

ผานการกําหนดรูปแบบของคําตอบ ซึ่งเปนการเชื่อมโยงขอมูลไปสูแนวทางการแกไขปญหาแบบ
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ปกติ และการกําหนดแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุ ซึ่งเปนการเชื่อมโยงขอมูลของ

แนวทางการแกปญหาแบบพิเศษ 

 

การสรางกฎการผลิต (Production’s Rules) 

การเพิ่มกฎการผลิต จะเพิ่มเติมตามกระบวนการ ซึ่งจะตองเลือกกระบวนการ

จากสวนการเลือกกระบวนการทางดานบน  

 

 

สวนเลือกกระบวนการ 

พื้นที่แสดงผล และเพิ่มเติมขอมูล 

สวนเพิ่มเติมคําถาม 

สวนคัดกรองขอมูล 

รูปที่ ง- 15 การสรางกฎการผลิต 

 

การกรอกขอมูลกฎการผลิตสามารถทําไดในสวนพื้นที่การแสดงผลและเพิ่มเติม

ขอมูล โดยสามารถเลือกไดจากขอมูลที่มีอยูแลวเดิม หรือสามารถเพิ่มเติมขอมูลใหมได ทั้งสวน

ของนิพจน If และนิพจน Then 
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หากกฎในขอใดที่มีคําถามเชื่อมโยงเขากับกฎ ก็สามารถเพิ่มเติมในสวน

เพิ่มเติมคําถามได 

สําหรับการเรียกดูขอมูลกฎการผลิต สามารถเลือกไดจากนิพจนทั้งสวน If และ 

Then โดยอาศัยพื้นที่สวนคัดกรองขอมูล 

การสรางแนวทางการแกปญหา (Solutions) 

 

 

พื้นที่แสดงผล  

สวนเพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 16 การสรางแนวทางการแกปญหา 

 

การกรอกขอมูลแนวทางการแกปญหา จะตองกรอกขอมูลในสวนเพิ่มเติมขอมูล 

โดยจําเปนตองใสขอมูลทางแกไข และประเภทของทางแก ซึ่งจะมีใหเลือกระหวางทางแกปกติและ

ทางแกพิเศษ นอกจากนี้ยังมีพื้นที่ใหเพิ่มเติมคําอธิบายทางแกไขไดอีกดวย จากนั้นจึงกดปุมเพิ่ม
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ขอมูล แลวขอมูลที่กรอกใหมจะแสดงเพิ่มในพื้นที่แสดงผล โดยสามารถเลือกดูขอมูลแนว

ทางแกไขไดตามลําดับตัวอักษร หรือเลือกดูตามประเภทของทางแกไขไดจากการกดที่บริเวณ

หัวตาราง 

การสรางคาํถามคําตอบเพือ่คนหาปญหา (Q&A for Problem) 

 

 

พื้นที่แสดงผล  

สวนเพิ่มเติมขอมูล 

รูปที่ ง- 17 การสรางคําถามคําตอบ 

 

สําหรับการสรางขอมูลคําถามคําตอบ เปนลักษณะรูปแบบคําถามแบบปรนัย คือ

มีตองกําหนดทางเลือกไวใหกับผูใชดวย โดยเพิ่มขอมูลทั้งคําถามและคําตอบไดในสวนเพิ่มเติม

ขอมูล ซึ่งการสรางทางเลือกในสวนของคําตอบนั้น สามารถเพิ่มขอมูลไดไมจํากัด และเมื่อเพิ่ม

ขอมูลเสร็จขอมูลคําถามจะแสดงอยูในพื้นที่แสดงผล หากตองการดูขอมูลคําตอบของคําถามแต

ละขอ ใชวิธีการกดเลือกที่คําถามแตละขอ จากนั้นจะแสดงคําตอบที่เปนทางเลือกของคําถาม

เหลานั้นผานหนาตางใหม 
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กําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา คือการเชื่อมโยงขอมูลที่ไดสรางไว

ทั้งหมดในเบื้องตนที่ผานมาทั้ง 3 ข้ันตอน ประกอบไปดวย ปญหาซึ่งสามารถสรุปไดจากขอมูลกฎ

การผลิต, คําถาม-คําตอบ และแนวทางแกไข เฉพาะสวนทางแกไขปกติ ซึ่งในการกําหนดรูปแบบ

ของคําตอบกับปญหานี้ แบงการเชื่อมโยงไดเปนอีก 2 รูปแบบ นั่นคือ การแกไขที่ข้ึนกับปญหา 

และทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ ง- 18 การกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหา 

พื้นที่แสดงคําถาม 

พื้นที่แสดงปญหา 

สวนเลือกลักษณะการเชื่อมโยง 

 

พื้นที่เชื่อมโยงขอมูล 

พื้นที่เชื่อมโยงทางแกปกติ 

 

หนาจอพื้นฐานของการกําหนดรูปแบบของคําตอบกับปญหานี้ประกอบไปดวย

พื้นที่ 5 สวน นั่นคือ 

 



                                                                                                    
                                                                                                

 178 

- สวนเลือกลักษณะการเชื่อมโยง มีใหผูใชเลือกระหวางการเชื่อมโยง

ทางแกไขที่ข้ึนกับปญหา กับทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

- พื้นที่แสดงปญหา ตามโครงสรางที่ไดกําหนดไวในกฎการผลิต ซึ่งจะ

ปรากฏอยูเปนสวนตนของการสรางกฎการผลิต (สวน If) เทานั้น โดยใน

หนาจอนี้จะสรุปปญหาทั้งหมดมาแสดงไวทางดานบนของหนาจอ 

- พื้นที่แสดงคําถาม จะแสดงคําถามที่ไดสรางไวทุกขอ ทางดานซาย 

- พื้นที่เชื่อมโยงทางแกปกติ แสดงทางดานลางของหนาจอ โดยการใชงาน

จะใหผูใชเลือกแนวทางแกปญหา ซึ่งจะแสดงผลสรุปของแนวทางการ

แกปญหาแบบปกติทั้งหมด เมื่อผูใชกดชองในสวนทางแกปกติของแตละ

ปญหา ดังรูปที่ ง-19 เพื่อเลือกเชื่อมโยงขอมูลในสวนนี้ โดยการเชื่อมโยง

นี้จะปรากฏอยูในการเชื่อมโยงทั้งแบบทางแกไขที่ ข้ึนกับปญหา กับ

ทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม 

 

 
รูปที่ ง- 19 การเชื่อมโยงทางแกปกติ 

 

- พื้นที่เชื่อมโยงขอมูล จะมีความแตกตางกันระหวางการเชื่อมโยงขอมูลทั้ง

สองแบบ โดยการเชื่อมโยงทางแกไขที่ข้ึนกับปญหา พื้นที่สวนนี้จะให
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เลือกคําตอบของคําถาม ที่ตอบแลวจะนําไปสูปญหาที่ไดกําหนดไว

ทางดานบน โดยจะมีรายการคําตอบของคําถามแตละขอใหเลือกดัง

รูปที่ ง-20 ในกรณีที่ เปนการเชื่อมโยงทางแกไขที่ ข้ึนกับปญหาและ

คําถาม พื้นที่สวนนี้จะกําหนดใหเลือกแนวทางแกไขปกติ หากเกิดปญหา

ที่กําหนด และตอบคําถามวา “ใช” ในขอนั้นๆ ซึ่งหนาจอการเลือกแนว

ทางแกไขปกติจะมีลักษณะเชนเดียวกันกับรูปที่ ง-19 

 

 
รูปที่ ง- 20 การเลือกคําตอบเพื่อเชื่อมโยงทางแกไขกับปญหา 

 

การทํางานในสวนนี้จะเร่ิมจากการกําหนดแนวทางแกไขปกติของแตละปญหา

กอน จากนั้นจึงเลือกลักษณะของการเชื่อมโยงขอมูลวาตองการเชื่อมโยงทางแกไขขึ้นกับปญหา 

หรือทางแกไขที่ข้ึนกับปญหาและคําถาม แลวจึงเลือกเชื่อมโยงขอมูลปญหาและคําถามตามลําดับ 

กําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

เปนสวนการเชื่อมโยงปญหา และสาเหตุระดับลึก เพื่อนําไปสูแนวทางการ

แกปญหาแบบพิเศษ  
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พื้นที่แสดงขอมูลสาเหตุ พื้นที่แสดงขอมูลปญหา 

พื้นที่แสดงทางแกไขทั้งหมด พื้นที่แสดงทางแกไขที่ไดเลือกไว 

 
รูปที่ ง- 21 การกําหนดแนวทางแกปญหาของแตละสาเหตุ 

 

การทํางานจะแบงพื้นที่หนาจอเปน 4 สวนการทํางาน ดังตอไปนี้ 

- พื้นที่แสดงขอมูลปญหา ตัวโปรแกรมจะแสดงขอมูลปญหาทั้งหมดที่มีอยู

ในกระบวนการใหผูใชเลือกทํารายการ 

- พื้นที่แสดงขอมูลสาเหตุ ซึ่งเปนสาเหตุที่เกิดจากการเชื่อมโยงกฎการผลิต 

โดยขอมูลสาเหตุนี้เปนสาเหตุระดับลางสุด หรือเปนสาเหตุที่มีระดับ

ความลึกมากที่สุดของปญหาที่ไดเลือกไว 

- พื้นที่แสดงทางแกไขทั้งหมด จะเลือกเฉพาะแนวทางแกไขแบบพิเศษมา

แสดงเทานั้น เนื่องจากเปนแนวทางที่สรางไวสําหรับแกไขปญหาเชิงลึก 

- พื้นที่แสดงทางแกไขที่ไดเลือกไว เปนสวนการเลือกแนวทางแกไขแบบ

พิเศษมาเชื่อมโยงกับขอมูลสาเหตุเชิงลึกแตละสาเหตุ 

การเชื่อมโยงขอมูลสวนนี้จะตองเลือกปญหาตั้งตนกอนเปนอันดับแรก แลวพื้นที่

แสดงขอมูลสาเหตุจะมีสาเหตุเชิงลึกของปญหานั้นมาใหเลือก จากนั้นจึงเลือกทางแกไขที่
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เหมาะสมกับปญหาและสาเหตุที่เลือกไว จากพื้นที่แสดงการแกไขทั้งหมดมาใสไวในพื้นที่แสดง

ทางแกไขที่ไดเลือกไว 

ขอมูลปญหา (Problems) 

 

 

สวนแสดงขอมูลปญหา 

สวนเพิ่มเติมปญหา 

รูปที่ ง- 22 การสรุปขอมูลปญหา 

 

หลังจากที่ไดกรอกขอมูลทั้งหมดแลว โปรแกรมสามารถสรุปขอมูลปญหาทั้งหมด

ของกระบวนการไวใหในหัวขอขอมูลปญหา ซึ่งจะแสดงในสวนแสดงขอมูลปญหา หรือหากมีขอมูล

ปญหาเพิ่มเติม ก็สามารถกรอกขอมูลเพิ่มไดในสวนเพิ่มเติมปญหา 
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ขอมูลสาเหตุ (Causes) 

 

 

สวนแสดงขอมูลสาเหตุ 

สวนเพิ่มเติมสาเหตุ 

รูปที่ ง- 23 การสรุปขอมูลสาเหตุ 

 

นอกจากการสรุปขอมูลปญหาแลว ยังมีการสรุปขอมูลสาเหตุทั้งหมด โดยจะ

รวบรวมมาจากกฎการผลิตที่ไดสรางไว นํามาแสดงไวในหัวขอขอมูลสาเหตุ และสามารถเพิ่มเติม

ขอมูลสาเหตุไดในสวนเพิ่มเติมสาเหตุ เชนเดียวกันกับวิธีการเพิ่มเติมขอมูลปญหา 

จากการเพิ่มเติมขอมูลทั้งปญหาและสาเหตุนี้ ผูใชจะตองกลับไปเชื่อมโยงปญหา, 

สาเหตุ และแนวทางแกไขใหมทั้งหมด 

การเรียกดู Comment 

จากการออกแบบการใชโปรแกรมในสวนของผูเรียกใชขอมูล ไดกําหนดใหผูใชสามารถ

เสนอคําแนะนําทั้งในดานการใชงานโปรแกรม หรือการเพิ่มเติมขอมูลองคความรู ดังนั้นการทํางาน

ในสวนการเรียกดู Comment นี้ก็คือการดูคําแนะนํา ขอเสนอแนะจากผูใช เพื่อใหผูดูและระบบ

ขอมูลนําไปพัฒนา และปรับปรุงแกไขตอไป 
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รูปที่ ง- 24 การเรียกดู Comment จากผูเรียกใชขอมูล 

 

ในหนาจอการเรียกดู Comment นี้ประกอบไปดวย วันที่ที่ผูใชงานเสนอคําแนะนําเขามา, 

ชื่อผูแนะนํา, ประเภทของการใชงานโปรแกรม, ตําแหนงที่แนะนํา, รายละเอียดที่แนะนํา และ

สถานะ (แกไขแลว/ยังไมไดแกไข) 

 

โปรแกรมสวนผูเรียกใชขอมูล 

สวนประกอบของหนาจอเวบ็ 

ในหนาจอแรกของสวนผูใชงานในเว็บมีเพียงสวนการเขาสูระบบเทานั้น เนื่องจากผูใชงาน

ทุกคนจะตองเปนสมาชิกจึงจะสามารถคนหาและเรียกใชองคความรูตางๆ ได 
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รูปที่ ง- 25 หนาจอแรกของเว็บโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

 

นอกจากนี้โปรแกรมยังจะตองเก็บขอมูลผูใชงานเพื่อใหผูสรางองคความรูใชในการ

ปรับปรุงองคความรู 

เมื่อผูใชเขาสูระบบแลว พื้นที่ของหนาจอเว็บแบงออกเปน 3 สวนหลักคือ 

1) สวนขอมูลผูใช แสดงสถานะของการใชงานระบบ 

2) สวนโครงสรางองคความรู ใชในการเรียกดูหัวขอความรูตางๆ ของแตละองค

ความรู รวมทั้งเลือกรูปแบบองคความรู 

3) พื้นที่แสดงผล ใชแสดงขอมูลตางๆ ตามหัวขอ หรือองคความรูที่ผูใชเลือก 

รวมทั้งใชปอนขอมูลตอบกลับจากการใชงาน (Feed Back) ผานพื้นที่แสดงความคิดเห็น 

(Comment) ที่อยูในสวนนี้อีกดวย 

นอกจากนีย้ังมีสวนของการคนหา (Search) เพื่อใชสําหรับคนหาหัวขอความรูจากคําศัพท

อีกดวย 
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รูปที่ ง- 26 สวนประกอบของหนาเว็บหลังจากเขาสูระบบ 

 

การเขาใชงานสวนเว็บ  

เร่ิมตนการใชงานของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในสวนเว็บ ดวยการเขาสูระบบ โดยผูใช

จะตองไดรับ ชื่อเรียก (User Name) และรหัสผาน (Password) กอน หากผูใชยังไมมีใหกดปุมคลิก

ที่ขอความ “สมัครสมาชิก” เมื่อไดรับช่ือเรียกและรหัสผานแลว Login เขาสูระบบดังนี้  

1) พิมพชื่อและรหัสผาน 

2) กดปุม “เขาสูระบบ” 

 

 
รูปที่ ง- 27 สวนการเขาสูระบบ 

สวนคนหา 

ขอมูลตาม 

โครงสรางฐานความรู 

ขอมูลผูใชงาน 

พื้นที่แสดงผล 
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โครงสรางฐานความรูของโปรแกรมในสวนเว็บ 

โครงสรางฐานความรูที่ผูดูแลระบบขอมูลสรางไวในโปรแกรมสวนแอพพลิเคชั่น จะปรากฏ

ที่สวนโครงสรางองคความรูดังรูปที่ ง-28 ซึ่งแสดงทั้งโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู และ

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต โดยโครงสรางดังกลาวมีการใชงานแตกตางกันดังนี้ 

 

 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

รูปที่ ง- 28 การแสดงโครงสรางองคความรูในหนาเว็บ 

 

โครงสรางฐานความรูตามหมวดหมู 

เปนสวนการจัดการองคความรูโดยอาศัยรูปแบบโครงสรางของตนไม ในการจัด

หมวดหมูของหัวขอความรูตางๆ ที่ตองการเก็บไวในฐานขอมูลของแตละองคความรู การใชงานใน

สวนเว็บจะเปนการเรียกดูเนื้อหาความรูตามหัวขอความรูที่ผูสรางองคความรูกําหนดไว สําหรับ

เนื้อหาความรูที่จะบรรจุไวในแตละหัวขอความรูนั้น โปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญกําหนดรูปแบบของ

เนื้อหาความรูไว 7 รูปแบบ คือ เนื้อหาขอความ, รูป-วีดีโอ, ตาราง, การเชื่อมโยงดูขอมูลในสวนอื่น, 

ขอมูลอางอิง, ตัวอยางสินคา และ ข้ันตอนการทํางาน (สําหรับกระบวนการเย็บ) 

สําหรับหมวดหมูหัวขอความรู ในเบื้องตนกําหนดหมวดหมูหลักไว 2 หมวด คือ 

1) ความรูเบื้องตน เปนเนื้อหาความรูเบื้องตนๆ ที่เกี่ยวของกับ

องคความรูนั้นๆ ที่ผูใชควรทราบ 

2) ความรูแนววิธีการ เปนเนื้อหาความรูที่เกี่ยวของกับการ

ทํางานขององคความรูนั้น  หรือเปนความรู ในระดับของความรู

เฉพาะเจาะจงมากกวาความรูเบื้องตน 
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โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต 

เปนสวนการจัดการองคความรูที่เกี่ยวของกับปญหา โดยอาศัยหลักการของระบบ

ผูเชี่ยวชาญที่ใชกลไกการสรุปความตามกฎการผลิต (Production’s Rules) การใชงานในสวนเว็บ

จะเปนการตอบคําถามตามที่ผูสรางองคความรูตั้งไว จากนั้นจะสามารถเรียกดูสาเหตุตางของ

ปญหาที่ประมวลผลไดเพื่อหาแนวทางการแกปญหาที่เหมาะสม 

สําหรับในสวนเว็บโครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิตสามารถเรียกใชงานได

โดยคลิกที่ขอความ “ความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving)” 

การเรียกใชความรูตามหมวดหมู 

เปนการใชงานโครงสรางฐานความรูตามหมวดหมูดังทีไ่ดกลาวไปแลว โดยการคลิกที่

หัวขอที่ตองการ ดังรูปที่ ง-29 จากนัน้จะปรากฏขอมูลความรูที่อยูภายในหัวขอความรูนัน้ๆ ดังรูปที ่

ง-30 

 
รูปที่ ง- 29 การเรียกใชความรูตามหมวดหมู 
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รูปที่ ง- 30 ตัวอยางเนื้อหาที่อยูในแตละหัวขอความรู 

 

เนื้อหาที่อยูในแตละหัวขอความรูจะแตกตางกันตามที่ผูสรางองคความรูสรางไว โดย

อาจจะมีเฉพาะคําอธิบาย หรือมีรูป ตาราง วีดีโอประกอบ 

การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหา 

โครงสรางฐานความรูตามกฎการผลิต เปนสวนขององคความรูที่ใชในการคนหาปญหา 

วิเคราะหสาเหตุที่เปนไปได และเสนอแนะแนวทางการแกปญหาอยางผูเชี่ยวชาญ การใชงานเปน

ลักษณะถามตอบเพื่อระบุปญหาที่คนพบ จากนั้นแสดงสาเหตุที่เปนไปไดเพื่อคนหาแนวทางการ

แกปญหาที่เหมาะสมสําหรับแตละสาเหตุ 

เมื่อผูใชคลิกที่ขอความ “ความรูเชิงแกปญหา (Problem Solving)” หนาจอจะแสดง

รายการองคความรูที่ผูใชพบปญหาดังรูปที่ ง-31 
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รูปที่ ง- 31 เลือกองคความรูในสวนความรูเชิงแกปญหา 

 

จากนั้นจะเริ่มเขาสูคําถามขององคความรูนั้นๆ ดังรูปที่ ง-32 ผูใชจะตองตอบคําถามที่

กําหนดไวทั้งหมด โดยเริ่มตนจากการเลือกกระบวนการที่ตองการ แลวจึงตอบคําถามตามขั้นตอน 

เมื่อผูใชตอบคําถามครบแลว โปรแกรมจะแสดงผลการคนหาปญหา ดังรูปที่ ง-33 โดยอาจจะพบ

ปญหาไดมากกวาหนึ่งปญหาในการตอบคําถามแตละรอบ 
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รูปที่ ง- 32 สวนคําถามคําตอบเพื่อคนหาปญหา 

 

 
รูปที่ ง- 33 ผลการคนหาปญหาจากการตอบคําถาม 
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เมื่อไดปญหาทั้งหมดจากการตอบคําถามแลว ผูใชสามารถเรยีกดูสาเหตุทีเ่ปนไปได

ของแตละปญหาได โดยการคลิกที่ปุม  หนาปญหาทีต่องการ จะปรากฏหนารายการสาเหตุ

ที่เปนไปไดของปญหานัน้ ดงัรูปที่ ง-34 

 

 
รูปที่ ง- 34 สาเหตุที่เปนไปไดของปญหาที่เลือก 

 

การแสดงสาเหตุของปญหาของ ”แบบตัด” จะใหเลือกรูปแบบชิ้นสวนและชนิดของเสื้อผา 

เพื่อคนหาสาเหตุระดับลึก 

ผูใชสามารถเรียงดูสาเหตุจากสาเหตุระดับบนไปยังสาเหตุระดับลางสุดทีละสาเหตุโดย

เลือกหัวขอสาเหตุที่เกิดขึ้น เมื่อไลสาเหตุจนถึงระดับลางสุดแลว กดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุหลัก” 

 ก็จะกลับไปสูสาเหตุที่ระดับบน เพื่อเลือกสาเหตุอ่ืนที่เกิดขึ้นไดอีก โดย

สาเหตุที่เลือกแลวจะไมสามารถเลือกได และการกลับไปดูสาเหตุทีละระดับก็สามารถทําไดโดย

การกดปุม “กลับไปเลือกสาเหตุกอนหนา”  

เมื่ อ ผู ใช เลือกสาเหตุที่ เกิดขึ้ นทั้ งหมดแลว  ใหกดปุ ม  “ไปยั งหนาส รุปสาเหตุ ” 

 จะไปยังหนาสรุปผลการใชงานทั้งหมด ดังรูปที่ ง-35 โดยจะแสดงหัวขอ

ปญหาที่คนพบ สาเหตุทั้งหมดที่เลือก และแนวทางการแกปญหาของแตละสาเหตุ 

 

 
รูปที่ ง- 35 สรุปผลการใชงานความรูเชิงแกปญหา  
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การใหความคดิเห็น 

ในการใชงานสวนเว็บ ผูใชสามารถแสดงความคิดเหน็ไดโดยใชพื้นทีแ่สดงความคดิเห็นที่

อยูดานลางของหนาจอ ดังรูปที่ ง-36 

 

 
รูปที่ ง- 36 พื้นที่แสดงความคิดเห็น 

 

ความคิดเหน็แบงออกเปน 3 ประเภทคือ 

1) ความคิดเห็นเกี่ยวกับคําถาม 

2) ความคิดเห็นเกี่ยวกับคําตอบ 

3) ความคิดเห็นทั่วไป 

ความคิดเห็นในสองกลุมแรกจะใชสําหรับความรูเชิงแกปญหา ที่มีลักษณะการใชงานแบบ

คําถามคําตอบ สวนความคิดเห็นทั่วไปสามารถใชไดกับทั้ง ความรูเบื้องตน, ความรูแนว และ

ความรูเชิงแกปญหา  

การใหความคิดเห็นทําไดโดยการเลือกประเภทของความคิดเห็น พิมพขอความที่ตองการ

แสดงความคิดเห็น จากนั้นกดปุม “สงความคิดเห็น” ขอมูลความคิดเห็นจะถูกสงไปเก็บไวในสวน

ของผูสรางองคความรู เพื่อใหผูสรางองคความรูนําขอคิดเห็นตางๆ กลับมาปรับปรุงองคความรูได

ตอไป 
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การคนหาดวยคําสําคัญ 

สวนคนหาเปนสวนที่ชวยใหผูใชงานสามารถเรียกดหูัวขอความรูในโครงสรางฐานความรู

ตามหมวดหมูไดโดยไมตองเรียกหาตามหวัขอความรูจากวิธีกอนหนานี้ การคนหามี 2 ประเภทดัง

รูปที่ ง-37 คือ 

1) คนหาในหัวขอความรู (Topic) เปนการคนหาจากชื่อหัวขอความรูใน

ทุกองคความรู 

2) คนหาในรายละเอียดคําสั่งผลิต (Order Detail) เปนการคนหาจาก

รายละเอียดที่อยูในคําสั่งผลิต เชน หมายเลขคําสั่งผลิต ชื่อลูกคา วัน/เดือน/ปที่

ผลิต เปนตน 

 

 
รูปที่ ง- 37 สวนคนหา 

 

เมื่อผูใชตองการคนหาสามารถทําไดดังนี ้

1) คลิกที่คําวา “Search” ที่แถบสีดําดานบน จะปรากฏพื้นที่สวนคนหา 

2) พิมพคําสําคัญในชองที่กําหนด 
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3) เลือกประเภทของการคนหา (Topic หรือ Order Detail) โดยทํา

เครื่องหมายหนา  หนาประเภทที่ตองการ 

4) กดปุม “คนหา”  

จะไดผลจากการคนหาแสดงดังรูปที ่ง-38 ผูใชสามารถเรยีกดูหวัขอที่ตองการไดทนัท ี โดย

คลิกที่ขอความที่ขีดเสนใตทีต่องการ 

 

 
รูปที่ ง- 38 ผลจากการคนหา 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาวพิชานัน วงศพันธุเศรษฐ เกิดเมื่อวันที่ 4 มีนาคม พ.ศ. 2524 เขาศึกษา

ระดับประถมศึกษา และมัธยมศึกษา ที่โรงเรียนมาแตรเดอีวิทยาลัย ตั้งแตปการศึกษา 2530 ถึง ป

การศึกษา 2541 ระดับปริญญาบัณฑิตที่คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ป

การศึกษา 2542 ถึง 2545 วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

ไดทํางานในตําแหนงผู ช วยวิจัยที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เปนเวลา 6 เดือน จึงไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญา

มหาบัณฑิต ปการศึกษา 2546 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 
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